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(Vorgang des Hohlsogs an Schiffsschrauben, Wasserturbinen und Wasserpumpen. Gleichheit mit den Erscheinungen des
Tropfenschlags in Dampf- und Freistrahlturbinen. EinfluBgréfen lei der Zerstérung von Werkstoffen durch Hohlsog und
Tropfenschlag. Ermittlung der Haltbarkeit gegen Wasserschlag; Zusammenhang mit anderen Werkstoffeigenschaften.)

chdem heute die Erforschung des Hohlsogs (Kavi-
tation) und seiner Folgen einen gewissen Abschlul

erreicht hat, dirfte es von Wert sein, einmal einen Blick zu-

riickzuwerfen und das auferordentlich umfangreiche Schrift-
tum Uber dieses Fragengebiet zusammenzufassen und zu
ordnen. Zugunsten einer geschlossenen Darstellung kénnen
nicht alle Verdffentlichungen Beriicksichtigung finden,
sondern es mul} eine Auswahl hauptsachlich nach dem Ge-
sichtspunkt der Erstmaligkeit wesentlicher neuer Erkennt-
nisse getroffen werden. Vorweggenommen sei noch, daf
es zweckmaRig ist, zugleich mit dem Hohlsog auch den
Tropfenschlag zu behandeln, weil beide Vorgange, in den
Ursachen zwar vollig abweichend, einen gemeinsamen
inneren VVorgang aufweisen, der zu gleichen Folgeerscheinun-
gen fihrt.
Vorgang und Folgen des Hohlsogs.

Schon um das Jahr 1894 wurde von S. W. Barnabyl)
der Vorgang der Wasserverdampfung an den Schrauben
eines Torpedojagers beobachtet und mit Kavitation be-
zeichnet. Es zeigten sich bereits damals die wesentlichsten,
vom technischen und wirtschaftlichen Standpunkt aus be-

trachtet, &auBerst schadlichen Folgen dieser Erschei-

nung:

1. erhebliche Verminderung des hydraulischen Wirkungs-
grades,

2. Auftreten starker Erschitterungen im Schiffsverband in
der Umgebung der Schrauben,

3. erstaunlich rasche Zerstérung der Schrauben und benach-
barten Schiffswéande.

Die Haufigkeit des Auftretens dieser den Hohlsog kenn-
zeichnenden Folgeerscheinungen hat dann durch die Weiter-
entwicklung aller hydraulischen Maschinen nach hdéherer
Schnelldufigkeit — Einflihrung des Dampfturbinenantriebes
von Schiffsschrauben, Entwicklung der Axialturfcinen und
Pumpen (Bauart von Kaplan) — sehr rasch zugenommen
und planméRige Forschungen ausgelést. Dabei wurden
im wesentlichen drei Richtungen verfolgt:

*) Vorgetragen in der 38. Vollsitzung des Werkstoffaus-

schusses am 22. Juni 1938. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

1. Klérung des inneren Vorganges der Hohlraumbildung,
d. h. der Bedingungen fiir das Entstehen der Dampf-
rdume und des Vorganges der Kondensation;

2. Ermittlung der Verdnderung der Stromung und deren
Kréfte durch die Hohlraumbildung am Einzelfligel im
besonderen und an den Strémungsmaschinen im allge-
meinen ;

3. Untersuchung der Zerstérung der verschiedensten Bau-
stoffe durch die Kondensationsvorgdnge in der Be-
triebsflissigkeit.
Zum Verstandnis

der weiteren Be-

trachtungen der ein-
zelnen  Abschnitte
auf den angegebenen
Forschungswegen
ist eswesentlich, daf}
ganz allgemein bei
Strémungsmaschi-
nen mit hohen Rela-
tivgeschwindigkei-
ten, also solchen mit
wenig Schaufeln,
die Druckvertei-
lung an den
Druck-und Saug-
seiten derselben
keineswegs gleich-
maRig ist, wie dies
die alte Kreiselrad-
theorie von Euler
voraussetzt, sondern daB vielmehr, wie Bild 1 erkennen laRt,
mehr oder minder stark ausgeprégte Unterdruckspitzen auf-
treten. Wenn dann die allgemeinen Druckverhaltnisse so sind,
dal die Unterdruckspitze gerade den Dampfdruck erreicht,
ist eine weitere Unterdruckerhéhung durch Geschwindigkeits-
steigerung nicht mehr moglich, es wird lediglich eine zu-
nehmende Ausdehnung des Verdampfungsgebietes iber den
ganzen Flugel erreicht. Diese Vorgdnge sind von

H. Fottinger2 und J. Ackeret3d) zuerst in einer Dise

und dann spdter an Tragfligelprofilen eingehend unter-

,Flugel

Bild 1. Druckverteilung an einem
Einzelfligel einer Stromungsmaschine.

1 S. W. Barnaby: Formation of Cavities in Water by Screw-

Propellers of high Speeds. Trans. Instn. naval Archit. 39

(1897) S. 139.

2) Hydraulische Probleme. Berlin 1926. S. 101.
3) Tcchn. Meeh. Thermodyn. 1(1930) S. 1/22 u. 63/72.
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sucht worden. An dem stromabwarts gelegenen Schnitt-
punkt der Druckverteilungskurve des Bildes 1 mit dem
Dampfdruck entsteht ein ziemlich schroffer Druckanstieg
(Drucksprung), in welchem die Dampfblasen sehr plétzlich
kondensieren missen. Diesen Vorgang sieht man besonders
gut auf den von H. Mueller4 mit Funkenbeleuchtung her-
gestellten Momentaufnahmen des Hohlsogs an einem Glas-
fligel (Bild 2). UeberSchlagsrechnungen von C. P.

Bild 2. Mit Funkenbeleuchtung hergestellte Moment-
aufnahmen des Hohlsogs an einem Glasfligel.
[Nach H. Mueller: Masch.-Schaden 12 (1935) S. 191.]

Parsons und anderen5 zeigen, dal hierbei kurzzeitige
DruckstdRe in der GréRenordnung von etwa 1000 kg/cm2
entstehen konnen. Solche Driicke reichen hin, um in den
kleinsten Rissen und Lochern der Oberflache starke Spreng-
wirkungen auszulésen, so daf die Anfressungen vom Innern
aus fortschreiten und das in Bild 3 gezeigte schwammartig

Bild 3. Anfressung durch Hohlsog am
Laufradaustritt einer Wasserturbine.

l6cherige Aussehen annehmen. So ist es auch verstandlich,
daB die Anfressungen (berwiegend mechanischer Natur
sein missen. Diesen Standpunkt hat wohl zuerst H. Fot-
tingerd auf Grund, von starken Anfressungen des sowohl
chemisch als auch elektrolytisch passiven Glases vertreten.

4) Hydrodynamische Probleme des Schiffsantriebes. Hrsg.
von G. Kemnf und E. Foerster. Hamburg 1932 (Berlin:J. Springer
in Komm.).

5 C. P. Parsons: Engineering 107 (1919) S. 515; H. Fot-
tinger und D. Thoma: Hydraulische Probleme, S. 20 u. 67.
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Fur die Uebertragbarkeit der an Modellen von Stro-
mungsmaschinen und Gerédten gewonnenen Hohlsogbedin-
gungen auf GroRausfihrungen wurde zunédchst von D.
Thoma6) das Aehnliclikeitsgesetz des Hohlsogs ent-
wickelt. Bezeichnet man beispielsweise bei einer Turbine
oder Pumpe mit H das Gesamtgefdlle, B den Luftdruck,
P Ddie Dampfspannung des Wassers und mit Hsdie statische
Saughdhe, jeweils in m Flissigkeitssaule gemessen, so sind

Turbine

KavUationszaht 6

Bild 4. Bild 5.
Zusammenhang Zusammenhang zwischen
zwischen geforderter Wassermenge,

Kavitationszahl und
Wirkungsgrad bei Pumpen,

Kavitationszahl
und Wirkungsgrad
bei Turbinen.

bei geometrisch &hnlichen Maschinen die gleichen Kavi-
tationszustande zu erwarten, wenn ihre Kavitationszahlen
B—PD—Hs
H

gleich groR sind. Durch sinngemdRe Abanderung dieser Be-
ziehung in Anwendung auf Einzelprofile ergibt sich die Form

b- pd

Gv

2g
worin v die Zustromgeschwindigkeit (m/s) darstellt.

Kavitationszahlo
7

05
03

0 0,4 0.8 U W iderstandsbeiwent
Schubbe/astungsgract Bild 7
Bild 6. Beziehungen zwischen Veranderung der

Kavitationszahl und Wirkungsgrad bei

Schiffsschrauben. [Schaffran-Propeller

1L :Z= 3, H/D = 14, t= 056 nach
Versuchen von H. Lerbs7).]

Tragfliigel-Polaren

durch Kavitation

(Kreisabschnittsprofil
f/t = 0.148).

l.i kurzer Uebersicht sei darauf hingewiesen, dafl die
ersten Hohlsoguntersuchungen an Turbinen von Thoma6),
an Schiffsschrauben von H. Lerbs7 und an Tragflugeln von
O. Walchner8) durchgefuhrt worden sind. Diesen Arbeiten
reihen sich ausgedehnte Untersuchungen der Turbinenbau-

c) Z. VDI 69 (1925) S. 329/34.

) Kavitationsversuche mit systematisch verdnderten Pro-
pellermodellen. In: Hydrodynamische Probleme des Schiffs-
antriebes, S. 287. — 131. Mitt. d. Hambg. Schiffbau-Versuchs-
Anstalt, Hamburg 1936.

) Profilmessungen bei Kavitation. In:
Probleme des Schiffsantriebes, S. 256.

Hydrodynamische
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firmen an, die im allgemeinen nur auszugsweise im Schrift-
tum zu finden sind9).

In den Bildern 4 bis 7 soll gezeigt werden, in welcher Weise
durch den Hohlsog der Wirkungsgradverlauf von
Stromungsmaschinen und der Widerstand und Auf-
trieb von umstrémten Kdrpern verdndert wird. Die
Ergebnisse dieser Forschungsarbeiten erméglichen heute mit
Sicherheit eine solche Bemessung der Strémungsmaschinen,
daf sich weitgehend die hydraulischen Folgen der Hohlraum-
bildung verhindern lassen; restlos ist das allerdings nicht
immer moglich; so kénnen beispielsweise bei sehr schnellen
Schiffen (Zerstdrern) niemals so groRe Schrauben angebracht
werden, wie es im Hinblick auf einen von Kavitation unbe-

einfluBten Wir-
kungsgrad erforder-
lich wére. Damit

Geschwindigkeit

eintretenden sind aber keineswegs

alle Folgen der Ka-
vitation  beseitigt.
Man weill heute auf
Grund der Beobach-
tungen von Modell-
laufradernim schein-

Laufrades
Bild 8. Erklarung der Tropfen-

schlagwirkung auf dem Ricken der baren Stillstand
Dampfturbinenschaufeln bei wasser- mittels  strobosko-
haltigem Dampf. pischer  Beleuch-

tung, daB bei jenem Hohlsogwert a, der den Beginn des
Wirkungsgradabfalles kennzeichnet, die Hohlraumbildung
in der N&he des AuBenrandes der Fliigel sich bereits ber
die ganze Saugseite erstreckt10), in guter Uebereinstimmnng
mit den Messungen von Walchner8) an Einzelflligeln.
Will man trotzdem bis an den Wirkungsgradabfall heran-
geken, was oft aus wirtschaftlichen Griinden nétig ist, so
muB man Baustoffe verwenden, die gegen Anfressungen
durch ~ Hohlraumbildung
hinreichend widerstands-
fahig sind. Daraus ergab
sich die Notwendigkeit
einer planmaRigen Bau-
st'offorsehung. Damit sie
im Rahmen dieses Berich-
tes in geschlossener Form
behandelt werden kann,
soll, wie schon in der
Einleitung angekindigt,
der Vorgang des Tropfen-
schlags vorweg betrachtet
werden.

Der Vorgang des Tropfenschlags.

Mit der allméhlichen Steigerung der Betriebsdriicke der
Dampfturbinen hat wegen der Warmeempfindlichkeit
der Baustoffe die Steigerung der Ueberhitzung des Dampfes
nicht Schritt halten kénnen. Infolgedessen wird bei der
Expansion des Dampfes verhdltnismaRig bald das NaR-
.dampfgebiet erreicht, so dal der W assergehalt des
Dampfes in den letzten Radstufen sehr hoch wird.
J. v. Freudenreich1l) konnte nachweisen, daR das Wasser
nicht die gleiche Geschwindigkeit wie der Dampf hat und
daher eine Bremswirkung ausiibt, die den Wirkungsgrad der
Niederdruckstufen erniedrigt. In Bild 8 sind die Geschwin-
digkeitsdreiecke einer Radstufe fiir den Dampf und die

9 Vgl. etwa W. Hahn: Z. VDI 75 (1931) S. 1293/96;
J. Ackeret: Eseher-Wyss-Mitt. 1928, S. 41; H. Beiart: Escher-
Wyss-Mitt. 1931, S. 65.

10 H. Mueller: Z. VDI 79 (1935) S. 1165/69.
n) Z. VDI 71 (1927) S. 664/67.
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Wassertropfen dargestellt. Man erkennt deutlich, daB die
Wassertropfen infolge ihrer kleinen Geschwindigkeit auf den
Schauf 3lriicken auftreffen und dort durch Schlagwirkung die
Schaufeln anfressen. Man sieht ferner, da die Auftreff-
geschwindigkeiten der Wassertropfen von der GroRenord-
nung der Umfangsgeschwindigkeiten sind, und hat damit
auch die Erklarung fur die Tatsache, dafl die Anfressungen
stets zuerst an den Schaufelenden auftreten und daf ihre
Starke von der Umfangsgeschwindigkeit abhangt.

E. Honegger1? hat nun diese Anfressungserschei-
n‘ungen mit einem gesonderten Gerat (Bild 9)
untersucht, in dem die in der Turbine tatsdchlich auf-
tretenden Verhdaltnisse mdglichst genau nachgeahmt werden

NaRdam pf L'm/aufende
Probe
v Laufrad IV asser -
m it
\dchaufetn
U u
Bili 9. Bild 10.

Anordnung im Tropfen-
schlaggerat mit Wasser-
beaufschlagung.

Anordnung von Dampf-

diise und Probenschaufel

fur Tropfenschlagpriifung
nach E. Honegger.

konnten. Es zeigte sich dann spater, daB sich die Wirkung
der Wassertropfen besser vorfi Dampf getrennt durch einen
auf die Metallprobe auftreffenden Wasserstrahl untersuchen
1akt. Auf diese Weise ist das sogenannte Tropfenschlag-
gerat nach Bild 10 entstanden, das noch heute in fast un-
verdnderter Form auch von anderen Forschern verwendet
wird. Der.Vergleich einiger in diesem Gerdt erhaltener
Proben (Bild 11) mit den Anfressungen durch Hohlsog
(Bild 3) zeigt die auRerordentliche Aehnlichkeit, ein Beweis

16 17 18 20 21 22 28

Im Tropfenschlaggerat durch Hohlsog entstandene Anfressungen an verschiedenen
Proben. [Nach E. Honegger: BBC-Nachr. 14 (1927) S. 151]

dafir, daB es sich in beiden Féllen um die Folgen des Wasser-
schlages handelt.

Es darf daher nicht Gberraschen, daR gleichartige An-
fressungen auch durch Tropfenschlag in Freistrahl-
turbinen (Pelton-Turbinen) auftreten. Da der Strahl nicht
auf seiner ganzen Ldange geschlossen verlaufen kann, sondern
in einer bestimmten Entfernung von der Dise zu streuen
beginnt, so kdnnen Tropfen auch auf die konkave Innenseite
der gerade hinter der arbeitenden Schaufel befindlichen
Nachbarschaufel gelangen und dort die Anfressungen hervor-
rufen. Diese Streuwirkung des Wasserstrahles kann unter
Umsténden sehr erhebliche AusmaBe annehmen, wenn bei-
spielsweise durch Zufall ein Fremdkorper sich in der Diise
festsetzt und dadurch den austretenden Strahl stark stort.
Die Folgen eines solchen Vorkommnisses lassen sich in
Bild 12 sehr gut erkennen.

12) BBC-Nachr. 14 (1927) S. 146/56.
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Verhalten verschiedener Werkstoffe gegen Wassersehlag.

Die auRerordentliche Aehnliclikeit von Anfres-
sungen durch Hohlsog und Tropfenschlag hat
P. de Haller13) veranlaRt, vergleichende Versuche in einer
Kavitationskammer und in dem oben bereits beschriebenen
Tropfenschlaggerat durchzufiihren. In der Tat ist das Aus-
sehen der Anfressungen bei beiden Beanspruchungsarten
durchaus gleichartig, wenn auch bei den dem Hohlsog ausge-
setzten Proben das schwammartige Geflige etwas feiner aus-
féallt. Auch bei dem mengenméRBigen Vergleich der Werkstoff-
verluste zeigt sich eine deutliche Uebereinstimmung zwischen
den einzelnen Baustoffen mindestens innerhalb einer Klasse,

Dieses Ergebnis gestattet eine Zusammenfassung aller
bisherigen Forschungsarbeiten auf diesem Gebiete, zu
welchen jene von H. Schroterl4), M. v. Schwarz und
W. Mantelld), H. N. Boetcherlg, W. C. Schun.b,
H.Peters und L.H.Milligan17) sowie vonH.Mueller1

Bild 12. Anfressungen durch Hohlsog an einem

Freistrahlturbinenlaufrad.
[Nach H. Mueller: Masch.-Schaden 12 (1935) S. 191.]

zdhlen. Als wichtigste Folgerungen Ulber die Einflul3-
groBen bei der Zerstorung der Werkstoffe durch
W asserschlag konnen angefihrt werden:

1. Das Mal der Anfressungen héngt in hohem Grade von
der Wassergeschwindigkeit ab (C. Honegger, P. de Haller).

2. Unterhalb einer bestimmten Geschwindigkeit kénnen
nach noch so langer Dauer keine Anfressungen erhalten
werden.

3. Ein EinfluR der Frequenz ist nicht feststellbar —
44 Hertz bei Tropfenschlag, 20 000 Hertz bei Hohlsog —
(P. de Haller).

4. Anfressung beginnt stets bei scharfen Kerben (D.
Thoma, P. de Haller).

5. Der Beginn der Anfressung hangt von der Glatte und
Hérte der Obeiflache ab; hat der Angriff einmal begonnen,
so schreitet die Anfressung wie beim unbehandelten Werk-
stoff weiter (E. Honegger, H. Schroter).

6. Ein Anstieg des Widerstandes gegen Anfressungen
mit der Zugfestigkeit ist unverkennbar, zumindest innerhalb
einer Werkstoffgruppe mit ahnlichem Gcfiigeaufbau (vgl.
Bild 13) 9); eine GesetzméaRigkeit kann jedoch nicht daraus
abgeleitet werden (E. Honegger, P. de Hallei).

13) Schweiz. Bauztg. 10t (1933) S. 243/46 u. 260/64.
14) Mitt. Forsch.-Inst. Wasserbau u. Wasserkraft, Miinchen,
1935, Nr. 3, S. 30/52.

15 Z. VDI 80 (1936) S. 863/67.

15) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 58 (1936) S. 355/60.
Trags. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) S. 373/97.
Masth.-Schaden 12 (1935) S.'188/92.

% Aus dem Aufsatz von P. de Haller: Escher-Wyss-Mitt.

1933. S. 77.
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7. Ein sinnvoller Zusammenhang zwischen Zerstérung

und Brinellhdrte ergibt sich lediglich fur Stahle, die in
gleicher Weise vorbehandelt worden sind (geschmiedet, ge-
hartet, gegossen, nach H. Schroter).

M. V ater2) ist nun von der angefiuhrten Tatsache aus-
gegangen, daBR unterhalb einer bestimmten Strémungs-
geschwindigkeit nach beliebig langer Zeit keine Zerstérung
erfolgt. Seine Versuche zeigen eindeutig, daf man fir jeden
Werkstoff eine Wohler-Kurve aufstellen kann, indem man

Zugfestigkeit:

A = Bronze 30 kg/mm2
B = StahlguB 40 kg/mm2
C = Aluminiumbronze 40 kg/mm2
D = Siemens-Martin-Stahl 61,5 kg/mm2
E u. F = nichtrostender StahlguR 70,2 u. 81 kg/mm2
G Chrom-Vanadin-Stahl 97,5 kg/mm2

| nitrierter Stahl

Bild 13. Gewichtsverlust verschiedener Werkstoffe bei
Tropfenschlagversuchen in Abhéngigkeit von der Schlagzahl.
(Umfangsgeschwindigkeit 77 m/s.)
die Spannungsgrofe durch die Wassergeschwindigkeit er-
setzt. Daraus ergibt sich eine neue Begriffsbestimmung

fir die Dauerhaltbarkeit gegen Wasserschlag:
Jene grofRte Stromungsgeschwindigkeit, die
nach praktisch unendlich langer Dauer keine
Zerstorung, d. h. keinen melRbaren Gewichtsver-
lust hervorzubringen vermag, erzeugt jene Be-
anspruchung im Geflige, welche der Dauer-
festigkeit gegen Wasserschlag gleichkommt.
1ZOr

ZiN \ 1 1
‘tahtat B (Zugfestigkeit* SSRg/mm3)
N martensitischen Stahl (81 RatmV3)
80 \ 1
martensitischen Stahlguf
l 80 (78Rg/mms)
I reines Eisen
f 20
*
7 10 103 103 10v 105  10e 107
Reziproker Wertdes Gewichtsverlustes in I/Ag'
Bild 14. \\ 6hler-Linien verschiedener Stdhle bei

Beanspruchung durch Wassertropfenschlag.

Auf diese Weise wird es moglich sein, die Dauerfestigkei
gegen Wasserschlag in &hnlicher Weise in Zusammenhang
mit der Zugfestigkeit oder Héarte zu bringen, wie dies mit dei
bekannten mechanischen Wechselbeanspruchungen unte:
Benetzung mit SiiBwasser moglich war.

Bild 14 zeigt die neue Vorstellungsweise von Trop
fensclilagversuchen. Obwohl die Zugfestigkeit des Stahl
gusses D weit hoher ist als die des martensitischen Stahle:
B und vom StahlguB C, liegt seine Dauerfestigkeit gegei
1ropfenschlag erheblich unter B und C. Anderseits sind dl

2) Z. VDI SI (1937) S. 1305/11.
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Zahlentafel 1. W iderstandsfdhigkeit verschiedener
W erkstoffe gegen W assersehlag.

Ae- Zoe-
Werkstoff fressonjs- Brinellliane  fesrigkeit
zahl'i mm*
1 — 3bis8

Weilmetall 6 25 bis 30 —
Guleisen.... 20 140bis 150 12bis 14
MessingguB.... 22 45 bis55  14bis 16

Phosphorbronze 48 60 20
Sonder-MessingguB3 . . . . 71 120 40 bis 50
Stahlblech St 42.11. . . . 133 125 42 bis50
Gewalztes Sondermessing B 166 120bis 130 45 bis50
Stahl St 50.11, gegluht . . 235 150 50 bis 60

Baustahl mit 3°0 Xi,

geglihto e 280 160bis 170 55bis60
Stahlgu mit 12°0 Mn . . 500 200 80 bis 85
StahlguB mit 13°6 CT,

Vergutet ...viininnnns 600 220 70 bis 80
Stahl mit 13°0 CT, vergitet 800 230 75bis85
SchweiBgut von Elektroden

mit 25°0 Cr und 20 % Xi 2000 160 bis 180 50bis60
Xic-htrostender Stahl mit

18% Cr und 8% Xi 2000 160bis180 60bis75
SchweiBgut von Elektroden

mit 18% Cr und 10 % Xi 2200 200bis220 70bis75
GUM M i sehr 20bis352)

hoch
*) Anfressnngszahl = Zahl der Stunden, die notwendig

sind, um im Versuchsgerat Anfressungen von 1 mm Tiefe zu
erzeugen.
*) Xach Houssey und Jones.

Werkstoffe B und C als sehr rosttrage bekannt und weisen
dementsprechend eine hdhere Widerstandsfahigkeit gegen
chemischen Angriff von SiRwasser auf. Dies besagt aber,
daB bei der Beurteilung der Werkstoffe nach jener Grenz-
geschwindigkeit. die nach beliebiger Dauer keine nennens-
werten Zerstdrungen hervorbringt, die mechanische Ein-
wirkung des Tropfenschlages hinter einem erheblichen
KorrosionseinfluB der Betriebsflissigkeit zurticktritt. Dieser
scheinbare Gegensatz zu der eingangs dargelegten An-
schauung von der Uberwiegend mechanischen Natur der
Anfressungen verschwindet sofort, wenn man den gesamten
Verlauf der ..Wadhler-Linien" in Bild 14 betrachtet. Man
erkennt, dal infolge der verschiedenen Neigungen der
Woaohler-Linien bei 100 m s Strémungsgeschwindigkeit der
StahlguR D mit seiner hoheren Zugfestigkeit in gleichen
Zeiten geringere Anfressungen zeigt als der weniger feste,
aber daflir rosttragere martensitisc-he StahlguR C. obwohl
der erste eine erheblich kleinere Grenzgeschwindigkeit auf-
weist. Daraus mufB geschlossen werden, daB bei hohen
Geschwindigkeiten die mec-haniseheBeanspruchung
tiberwiegt. Diese Auffassung wird durch Versuche von
J. Ackeret und P. de Haller2) bestatigt, die bei Ver-
suchen in einem besonders ausgebildeten StoRdruckgerat
keinen Unterschied im Ergebnis fanden, wenn sie als Be-
triebsflussigkeit Wasser und Erddl wahlten.

Diese Erkenntnis ist von grofer Bedeutung, wenn man
bericksichtigt, dak bei Pelton- und Dampfturbinen die Auf-
treffgeschwindigkeiten derWassertropfenetwa60bzw.300m s
betragen kénnen. Bei solch hohen Geschwindigkeiten dirfte
es nur noch ganz wenige dauferst hochlegierte Werkstoffe
geben, die frei von Anfressungen bleiben. Hier wird die bis-
her bliche Beurteilung der Widerstandsfestigkeit nach der
Starke des VerschleiBes in gleichen Zeiten beibehalten
werden missen. Daher mag es gerechtfertigt erscheinen,
eine Zusammenfassung der Messungen der Firma J. M. Voith
an Uber 200 Werkstoffen wiederzugeben, weil diese U nter-
suchungen einegroBe Anzahl von W erkstoffgruppen

**) Schweiz. Bauztg. 108 (1936) S. 105 06.
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umfassen-2(. Die Messungen, deren Ergebnis Zahlerdofel 1 dar-
stellt. wurden in einer Kavitationskammer gewonnen. Die
Baustoffe sind nach steigender Widerstandsfahigkeit ge-
ordnet, wobei die Anfressungszahl die Stunden bedeutet,
die notwendig sind, um im Versuchsgerat Anfressungen von
1 mm Tiefe zu erzeugen. Zur Beurteilung der Ergebnisse
aller bisher verdffentlichten VerschleiBversuche ist eine
aulerordentliche Erfahrung notwendig.

Die inneren Krafte tei Wassersehlag.

Zusammenfassend kann wohl gesagt werden, daB die
Forschung des vergangenen Jahrzehntes heute schon ein
ziemlich abgenmdetes und nahezu geschlossenes Erkenntnis-
bild des Hohlsogs und Tropfenschlags geschaffen hat. Gleich-
wohl bleiben in unseren Vorstellungen {ber den
mikroskopischen Vorgang der Anfressung noch
immer recht erhebliche W iderspriiche. Einerseits
zeigen die Abschétzungen der Hvdrodynamiker, daf mit den
heute vorkommenden gréf3ten Stromungsgeschwindigkeiten
StoRdriicke héchstens von 1000 bis 1500 kg cm2erzeugt wer-
denkdnnen. Sorgféltige Druckmessungen von P. de Haller13
mit einer Piezoquarzzelle scheinen diese Rechnungen durch-
aus zu bestatigen. Solche Driicke reichen bei bereits vor-
handenen Rissen und Kerben im Baustoff nach einer von
D. Thoma frither schon gegebenen sehr anschaulichen Dar-
stellung vollstandig aus. um eine Zerstérung herbeizufiihren.
Anderseits schlieBen M. v. Schwarz und W. Mantell3 aus
ihren neuesten Untersuchungen, daf in sehr gleichmaRigen
Werkstoffen der Anfressung eine Kaltverformung von
mikroskopisch kleinen Bereichen vorausgeht, die das Wirken
von gewaltigen Driicken — bis zu 32 000 kg cm2— voraus-
setzen.

Im Verfolg einer Erdrterung des Berichterstatters mit
Herrn Professor D. Thoma. Munchen, Uber die Frage, wie
es zu erkléaren sei, daf beim Tropfenschlagversuch eine voll-
kommen glatte und porenfreie Metalloberflache in mikro-
skopisch kleinen Bereichen eingedriickt werde, obwohl die
bekannte Formel fur den StofRdruck Werte liefert, die weit
unter der Druckfestigkeit des Baustoffes liegen, wurde von
Thoma der Versuch einer Erklarung des Vorganges
gemacht, der geeignet ist, die oben gezeigten Widerspriiche
zu beseitigen und darum an dieser Stelle wiedergegeben
werden soll:

..Bei Vernachldssigung der den StoRdruck nicht erheb-
lich lierabdriickenden elastischen Nachgiebigkeit des Metalls
gilt bekanntlich die Formel

Veaev
StoRdruck = 2--------- .

wobei v = spezifisches Gewicht des Wassers (kg m3), a =
Schallgeschwindigkeit im Wasser (m s), g = Erdbeschleu-
nigung (m s2 und v = Wassergeschwindigkeit senkrecht
zur Wand (m/s) unmittelbar vor dem Auftreffen sind.

Beim Auftreffen eines kugelformigen Wassertropfens
auf eine glatte Wand lduft der Vorgang ungefdhr geméR
Bild 16 ab. Der Flissigkeitsdruck wird hierbei nirgends
groRer, als aus der obigen Formel folgt, wenn man in ihr
fir v die Geschwindigkeit des Tropfens vor dem Auftreffen
einsetzt.

Wie liegen nun die Verhaltnisse, wenn der Tropfen eine
unregelmaBige Gestalt hat? Zur Prifung, dieser Frage
geht man zweckmaRig von den Erscheinungen aus, die ein-
treten, wenn der Tropfen zwar kugelférmig ist, aber die

22) Diese Messungen wurden von Dr.-Ing. O. Béhm in den
Jahren 1930 bis 1935 in der J. M. Voithsc-hen Versuchsanstalt,
Heidenheim (Brenz), durchgefihrt.
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Metallotciflaclie Hohlungen — Poren — aufweist. Es ist
bekannt, daf dabei das Wasser mit einer die urspriingliche
Geschwindigkeit weit Ubertreffenden Geschwindigkeit auf
den Grund der Pore aufstof3t, so dal dort viel grofRere StoR-
driicke entstehen, als die obige Formel ergeben wiirde, wenn
man in ihr fir v die urspringliche Tropfengeschwindigkeit
einsetzt,

Abb. 15. Kugelférmiger Tropfen.

Abb. 16. Kugelférmiger Tropfen

auf gekerbtem Unter-
grund.

777777/ Abb. 17.

Nichikugelige Wasser-
troplen auf glatter
Abb. 18. Unterlage.

N2 1111111111, Abb. 19.

Bilder 15 bis 19.  Schematische Darstellungen zur Er-
lauterung der beim Auftreffen von kugelférmigen und ungleich-
formig gestalteten Wassertropfen moglichen StoRdriicke.

Ueber das Zustandekommen dieser Geschwindigkeits-
erliohung kann man sich auf folgende Weise ein Bild machen.
In Bild 16 ist die Metalloberflache mit einer kegelférmigen
Pore gezeichnet. Von dem Wassertropfen ist der untere Teil
des Umrisses gezeichnet, und zwar in einem Zeitpunkt kurz
nach dem Auftreffen des Tropfens; das Wasser ist dabei
schon ein kleines Stiick in die Pore eingedfungen. Durch das
Auftieffen auf die Wand entsteht in dem Tropfen ein StoR-
druek, der sich in dem betreffenden Augenblick etwas auf
den durch Punktierung kenntlich gemachten Bereich er-
strecken mag; an der noch freien Obeiflache des Tropfens
und besonders auch an der in der Pore befindlichen Wasser-
oberflache bestellt aber natiirlich kein Ueberdruck. Infolge-
dessen stehen die Wasserteilchen bei a unter der Wirkung
eines Druckgefalles; dieses Druckgefélle ist sogar sehr grof,
denn wenn der StoRdruck zwar auch noch unter der Druck-
festigkeit des Metalls liegt, so ist er doch auBerordentlich
groll im Vergleich beispielsweise zu dem Staudruck, welcher
der friheren Tropfengeschwindigkeit entspricht. Die bei a
befindliche Wassermasse erfahrt daher eine sehr starke Be-
schleunigung, die auf dem ganzen Wege (s) bis zum Poren-
grund anhalt. Die Geschwindigkeit, mit welcher das Wasser
auf den Porengrund aufstdBt, ist daher ein Vielfaches der
ursprunglichen Tropfengeschwindigkeit, und damit wird
auch der StoRdruck im Porengrund viel groRer, als aus der
Formel folgen wirde, wenn man in dieser fir v die Tropfen-
geschwindigkeit einsetzt.

Die Betrachtung liefert zunéchst allerdings nur ein Bild
fir eiben Vorgang, Gber den man sich bereits auf andere
Weise Rechenschaft abgelegt hat. Ihren Wert gewinnt sie
dadurch, dal sie auf den Fall angewendet werden kann, daf
eine Hohlung nicht in der Metallobeiflache, sondern im
Tropfen vorhanden ist, der Tropfen vor dem Auftreffen auf
die Wand also etwa so aussieht, wie in Bild 17 angedeutet
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ist. Unmittelbar nach dem Auftreffen — Bild IS — baut
sich um die Hohlstelle herum der StoRdruck auf, der hier
wieder durch Punktierung angedeutet ist; die Wasserteilchen
bei a kommen unter die Wirkung eines staiken Druck-
gefélles, das auf dem ganzen Wege bis zur Metallobeiflache
anhalt. Dadurch entsteht in grundsétzlich gleicher Weise wie
bei dem Vorhandensein einer Pore in der Metallobeiflache
eine Vervielféltigung der urspriinglichen Geschwindigkeit.

Von den auftreffenden Tropfen werden natirlich nur
verhéltnismaRig wenige derartige Aushdhlungen der'Ober-
flache aufweisen. Auch missen wohl noch andere Bedin-
gungen erfullt sein, damit wirklich ein Auftreffen auf die
Metalloberflache mit stark vervielfaltigter Geschwindigkeit
erfolgt — so missen wohl die zufdlligen UnregelméRigkeiten
der Tropfenform so sein, daB die eingeschlossene Luft seitlich
entweichen kann. Unter den vielen Tropfen, die auf die
Probe auftreffen, wird es aber immer einige geben, bei
welchen eine HoOhlung vorhanden ist oder sich bei dem
Auftreffvorgang durch Zufélligkeiten ergibt, und bei denen
auch der seitliche Luftaustritt moglich ist. Diese wenigen
ergeben dann die von Mantel beobachteten Eindriicke.

Wenn die Vervielfaltigung der Geschwindigkeit zustande
kommen soll, mufl das in Bild 18 durch Punktierung ange-
deutete Gebiet, in dem im wesentlichen ein der urspriing-
lichen Tropfengeschwindigkeit entsprechender StoRdruck
besteht, grof sein im Vergleich zu den Abmessungen der
Hohlung in der Tropfenoberfliche. Dies stimmt mit der
Beobachtung lberein, die zeigt, dal die Eindruckstellen sehr
klein sind im Vergleich zu den Abmessungen des Tropfens
oder des Wasserstrahles, in den die Probe einschlégt.

Schliellich daif bemerkt werden, daR bei diesen nicht
stationdren Strémungen eine theoretische Grenze fir die
Geschwindigkeitsvermehrung nicht besteht. Die obigen
Darlegungen Uber die Geschwindigkeitsvermehrung kniipfen
an eine sehr einfache schematische Annahme Uber die Gestalt
der Tropfenobeiflache an; bei anderer Gestalt kann es Vor-
kommen, daR gewissermaBen zwei solche Mechanismen in
Hintereinanderschaltung auftreten. Dazu miRBte beispiels-
weise auf dem Grunde b der primaren Hohlung (Bild 19)
eine im Vergleich zu dieser kleine sekundare Héhlung c vor-
handen sein. Wenn dann der Grund b der priméren Hoh-
lung auf die Metalloberflache auftrifft — mit bereits verviel-
faltigter Geschwindigkeit —, dann ergeben sich fir die
sekundére Hohlung c¢ Bedingungen, die eine nochmalige
Vervielfaltigung der Geschwindigkeit bewirken. Tropfen,
deren Oberflachen diese oder eine gleichwertige Gestalt
haben, kommen fraglos vor; es miRte also auch bei geringer
Tropfengeschwindigkeit ein Werkstoffangriff entstehen,
wenn man nur genigend viele Tropfen wirken l&4Rt. Das
widerspricht der Beobachtung. Die Begrenzung der Ge-
schwindigkeitsvervielfaclumg wird vermutlich durch die
Z&higkeit des Wassers bedingt. Die Abmessungen der sekun-
daren Hohlung missen aus den oben dargelegten Griinden
klein gegen die Abmessungen der bereits recht kleinen
primdren Hohlung sein, und bei so kleinen Stromungs-
bereichen gewinnt die Zahigkeit Giberragenden EinfluB.“

Eine Versuchsanlage zur Pilfui g dieser Ueberlcgung
wird vorbereitet.  Vielleicht wird es dann auf diesem Wege
gelingen, versuchsmaRig die letzten Widerspriiche zu lésen
und damit den SchluBstein in der Erforschung der Vor-
gange des Hohlsogs und des Tropfensclilags zu setzen.

Zusammenfassung.

An Hand des Schrifttums wird das Zustandekommen des
Hohlsogs an Schiffsschrauben, Wasserturbinen und Wasser-
pumpen sowie des Tropfensclilags in Dampf- und Freistrahl-
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turbinen untersucht und auf die Aehnliehkeit beider Er-
scheinungen hingewiesen. Die Zerstorung der Werkstoffe
durch Hohlsog und Tropfenschlag héngt in hohem MaRe
von der Wassergeschwindigkeit ab. die hierzu einen be-
stimmten Grenzwert erreichen muf3; der Angriff geht stets
von scharfen Kerben aus, und sein Beginn héngt ab von der
Glatte und Harte der Oberflache. Eine eindeutige Gesetz-
méaRigkeit zwischen der Zerstdrung sowie Zugfestigkeit,

*

In der Erdrterung, die sich an den Bericht anschloR,
ging K. Dies, Essen, auf neuere amerikanische Untersuchungen
zur Priifung von Werkstoffen auf Hohlsogbestandigkeit und deren
Zusammenhang mit anderen Werkstoffeigenschaften ein. Hieriber
ist schon an anderer Stelle dieser Zeitschrift berichtet worden* ).

W. M antel, Witten-Annen: In Ergédnzung der Ausfiihrungen
von Herrn Mueller. der auch meine Versuche erwéahnte, die ich
1935 mit Herrn Professor M. v. Schwarz durchgefiihrt habe,
mochte ich noch bemerken, daB sich das Wasserschlagverhalten
von metallischen Werkstoffen auch mit den physikalischen Eigen-
schaften in Zusammenhang bringen 1aBt, wenn man jeweils das
Geflige und die Sondereigenschaften beriicksichtigt. Ich-mdchte
hierbei auch kurz auf das Verhalten der untereutektoidischen Stahle
eingehen, das auch wahrend des Vortrages erlautert wurde.

Bei Versuchen mit einem Tropfenschlaggerdt wurde folgendes
festgestellt. Der Wasserschlag ist eine StoRbeanspruchung, die
unter Umstadnden auf mikroskopisch kleine Flachen wirkt, also
jedes Gefligeelement gesondert beansprucht. An Hand von
Verformungserscheinungen wurde nachgewiesen, daf8 hierbei
Driicke auftreten, die weit tUber den hydraulisch errechneten
liegen. Die Dauerfestigkeit eines Werkstoffes wird deshalb
bestimmt von der Schlagsicherheit des schwéachsten
Gefligeelementes. Bei GuReisen beispielsweise bestimmt die
Schlagfestigkeit des Graphits die Dauerfestigkeit gegen Flissig-
keitsschlag. Wenn namlich der Graphit herausgewachsen ist,
besteht das Geflige nur noch aus lose zusammengesehweifiten
Eisenbléckchen, die schon bei geringer Beanspruchung abge-
sprengt werden. Betrachtet man in dieser Beziehung die unter-
eutektoidischen Stahle, so erklart es sich ohne weiteres, daB ihre
Dauerfestigkeit bei der Beanspruchung durch Flissigkeitsschlag
nie hoher sein wird als die des reinen Eisens. Am ferritischen
Anteil des Gefliges wird stets die Anfressung zuerst einsetzen,
und in den entstehenden Lochern und Rissen wirkt sich die Spreng-
wirkung des Wassers so aus, daB auch der Perlit der Zerstérung
anheimféllt. Der Kohlenstoffgehalt wird nur die Schnelligkeit
beeinflussen, mit der die Anfressung fortschreitet. Es wurde bei
den Versuchen gefunden, daR rein perlitiseher Stahl .eine auRer-
ordentlich hohe Wasserschlagbestdndigkeit aufweist und sich
besser verhdlt als viele nichtrostende Werkstoffe. Allerdings
wurden die Versuche als reine VerschleiBversuche bei einer gleich-
bleibenden Wassergeschwindigkeit von 72 m s durchgefiihrt. Es
ware deshalb lehrreich, die rein perlitischen Stédhle im Dauer-
versuch auf ihre Grenzfe3tigkeit zu erproben.

Ueber den EinfluBR der Festigkeitseigenschaften
auf das Verhalten der Metalle gegen Wasserschlag
wurde folgendes festgestellt. Im allgemeinen Ist die Hérte eines
Werkstoffes maBgebend fur seinen Widerstand gegen Flussigkeits-
echlag, vorausgesetzt, dal der Werkstoff nicht ausgesprochen
sprod ist oder sonstige Sondereigenschaften aufweist. Abwei-
chungen zeigen sich auch dann, wenn die Beanspruchung so hoch
ist oder wenn der Werkstoff der Beanspruchung gegeniiber so
weich ist, daB die Oberfliche vom Wasserschlag verformt wird.
Bei den leicht verformbaren Werkstoffen spielt neben der Harte
noch das Kaltverformungsvermdgen eine malgebende Rolle.
Dies erklart beispielsweise das gute Verhalten austenitischer
Stdhle. Wir haben die Abhéngigkeit auch bei Bronzen und
Messingsorten nachweisen kénnen, und auch aus den \ ersuchen
von E. Honegger kénnte man nachtraglich die Zusammenhéange
mit der Kaltverfestigungsfahigkeit herauslesen. -Je grofer nam-
lich die Unterschiede zwischen Streckgrenze und Zerreil3festigkeit
sind, um so grdRer ist die Kaltverfestigungsfahigkeit eines Werk-
stoffes, und gerade die Legierungen mit den groften Kaltver-
festigungseigenschaften haben sich bei den Versuchen von Hon-
egger am besten verhalten. Bei verhédltnismaRig harten Merk-
stoffen, bei denen der Wasserschlag die Oberflache nicht stark
genug zu verformen vermag, ist gefunden worden, dall die Dauer-
schlagfestigkeit der einzelnen Gefiligebestandteile den Wider-
stand gegen Flussigkeitaschlag bestimmen. Feine Gefligeausbil-

2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 735 37.
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Héarte und Geflige IaBt sich bisher nicht atleiten. Fir die
mechanische Dauerfceanspruchung durch eine Flissigkeit
kann man bei jedem Werkstoff eine Wiihler-Kurve aufstellen,
wenn die Spannungsgroéfe durch die Wassergeschwindigkeit
ersetzt wird. Die beim Aufprallen eines Wassertropfens auf
eine feste Flache zu erwartenden StoRdriicke werden er-
Ortert, um zu einer Erklarung Uber den Vorgang der An-
fressung zu gelangen.

*

dung verhélt sich hierbei besser als grobes Korn. Das mag sieh
aus der Schlagempfindlichkeit grober Korner erkldren. Jede
Gefugestérung kann AnlaR zu frithzeitiger Anfressung geben.
Beispiele hierfur sind die Korngrenzenanfressungen, die wir z. B.
an gehartetem Stahl und insbesondere auch an Sondermessingen
beobachten konnten. Von groBem EinfluR ist auch die Ober-
flachenbeschaffenheit; rauhe Oberflache. Lunker in der Oberflache
und Schlackeneinschliisse werden stets zu frithzeitiger Anfressung
fihren.

E. Houdremont,
Jahren sehr viel mit Fragen der Zerstdrung des Werkstoffes durch
Schwingungsbeanspruchung beschaftigt. Auch dabei wurde fest-
gestellt, daR die Ergebnisse der Prifverfahren zur Ermittlung der
dem Konstrukteur erforderlichen Werkstoffkennziffer von vielen
Nebenumstanden beeinfluBt werden. Hier wird erstmalig Ser
Versuch unternommen, auch fir die Erosionserschei-
nungen ein systematisches reproduzierbares Prif-
verfahren in Abhéngigkeit von Tropfengeschwindigkeit und
Gewichtsverlust vorzuschlagen. Dies ist aulerordentlich zu
begriufen.

Ich glaube aber nicht, daR die Verhdltnisse sich so einfach
werden darstellen lassen, wie dies in Bild 14 geschehen ist. da der
EinfluR der Zeit hier nicht berlcksichtigt wird. Wie Herr Mueller
selbst ausgefuhrt hat. kann das Korrosionsverhalten des
W erkstoffes gegeniiber der in Frage kommenden Flussigkeit
die Glatte der Oberflache und damit die GroBe der Erosion
wesentlich beeinflussen. Aus diesem Grunde werden sich
mit steigender Zeit manche Werkstoffe, die sieh vorerst gut
bewahren, spater schlechter verhalten. Diese Differenzierung
wird durch das Prifverfahren vielleicht nicht in geniigendem
MaRe erfallt, inshesondere kann dies auch dann gelten, wenn der-
artige Teile nicht dauernd im Betrieb gehalten werden, sondern
in der ruhigen Zeit Gelegenheit haben, zu korrodieren bzw. zu
rosten. Ob hierauf schon die Unterschiede zwischen Stahlguf
mir 95 kg mm2 Zugfestigkeit und den martensitischen St&hlen
mit 84 bis 76 kg mm2 Zugfestigkeit zurtickzufiihren sind, kann
nicht ohne weiteres beurteilt werden. Wenn es auch ublich ist.
derartige Chromstahle, wie sie hier untersucht worden sind, als
martensitische Stahle zu bezeichnen, sollte man doch den Ver-
gltungs-Gefligezustand mit angeben, der. nach der Zugfestigkeit
zu urteilen, keineswegs martensitisch war.

Betrachtet man ZaMentafel 1, so ergibt sich, daf8, nach dem
neuen Prifverfahren beurteilt, eine dhnliche Reihenfolge der
W erkstoffe entsteht, wie sie sich auf Grund der allgemeinen
Erfahrungen UGber den Widerstand gegen Korrosion und Ver-
schlei von Werkstoffen ebenfalls ergeben wiirden. Man sieht die
steigende Verbesserung durch den Uebergang auf die vergitbaren
nichtrostenden Stéhle und auf die austenitisc-hen nichtrostenden
Stahle. Ergéanzt kdnnte diese Zahlentafel werden durch gehértete
13- bis 18prozentige Chromstahle, die sich im Niederdruckteil von
Dampfturbinen gut bewdhrt haben. Dieselben ergaben im ver-
glteten Zustand bereits vielfach eine Ueberlegenheit gegeniiber
dem friher verwendeten .oprozentigen Nickelstahl. Durch Hérten
der Kanten bei Wahl der geeigneten Legierung des Chrom- und
Kohlenstoffgehaltes lieRe sich eine weitere Verbesserung erzielen.
Auch durch Aufschweifen von sehr harten Legierungen auf die
gefédhrdeten Kanten lieRen sieh bei der Erosion ausgesetzten Nie-
derdruekdampfschaufeln wesentliche Verbesserungen erzielen;
sie waren sogar unter Umstdnden groRer oder zumindest von
gleicher GroRe, wie dies durch die Verwendung der austenitischen
nichtrostenden Stahle der Fall war, die ebenfalls eine Ueber-
legenheit erkennen lieRen.

Beziglich der von Herrn Mantel erwdahnten perlitischen
Stdhle muB hervorgehoben werden, dal es ebenfalls bekannt ist,
mit perlitischen St&hlen eine Erhdhung der Verschleillfestigkeit
in einzelnen Fallen herbeizufihren. In Féllen, in denen aber
gleichzeitig die Korrosion eine Rolle spielt, dirfte die Anwendung
eines perlitischen Werkstoffes ohne gleichzeitige Héartung zu-
mindest keinen wesentlichen Fortschritt in den meisten Fallen
erwarten lassen.

Es3en: Wir haben uns in den letzten
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Es wirde zu weit fihren, auf alle Versuche und Erfahrungen,
die vorliegen, einzugehen, wie z. B. auf der Verwendung hoch-
chromhaltiger und karbidischer Stéhle, die sowohl auf Martensit
als auch Austenit zu behandeln sind.

Der EinfluB der Blechbreite beim Kaltwalzen von Stahlblechen.
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Insbesondere sollen die Wohler-Linien zur Feststellung des Zeit-
einflusses auch fir groRere Schlagzahlen (10 Mill.) wiederholt

werden.
Die Wechselwirkung von mechanischem und chemischem

H. Mueller, Heidenheim a. d. Brenz: Es ist zu begruReMngriff verlangt bei der Beurteilung der Werkstoffe untereinander

daB Herr Dies im Rahmen der Aussprache ber eine bedeutsame
amerikanische Arbeit berichten konnte, die ich in meinen Aus-
fuhrungen aus den eingangs erwahnten Griinden nur namentlich
angefuhrt habe.

Zu den erganzenden Ausfiihrungen der Herren Mantel und
Houdremont wére zu bemerken, daR die in Bild 14 und in Zahlen-
tafel 1 wiedergegebenen Messungen nur den Grundgedanken der
neuen Darstellungsweise erkennen lassen sollen, dafB sie aber keinen
Anspruch auf Vollstandigkeit erheben. Gerade hinsichtlich des
Einflusses von Zeit, Oberflachenbeschaffenheit und Strahldicke
sind vor kurzem weitere Versuche von Herrn M. Vater ausgefiihrt
worden, Uber deren Ergebnisse noch berichtet werden wird.

eine eindeutige Festlegung der Stromungsgeschwindigkeit, weil
Bild 14 zeigt, daB die Werkstoffe bei verschiedenen Tropfen-
geschwindigkeiten sich unterschie Ilich verhalten. Gerne beriick-
sichtige ich, um MiRverstdndnisse zu vermeiden, den Vorschlag von
Herrn Houdremont und weise darauf hin, daf die in Bild 14 ange-
fuhrten Chromstéhle durch Legierung martensitisch geworden sind.

Im Gbrigen haben die Erfahrungen in Wasserturbinenanlagen
gezeigt, daB besonders stark gehéartete Werkstoffe nicht ganz
befriedigen, weil im allgemeinen die Hu-tesehicht nicht hinreichend
dick ist, um fir eine langere Betriebsdauer die Anfressungen auf-
zuhalten. Wesentlich besser bewahrt sich die Auftragschweifung
hochlegierter Stahle.

Der EinfluR der Blechbreite beim Kaltwalzen von Stahlblechen.
Von Horst Bohr in Krefeld.

(Formeln zur Berechnung des Walzdruckes.

Versuche mit Kaltwalzen von verschieden breiten Blechen und Bedeutung der

Blechbreite fiir die erreichbare Starkenverminderung. Vergleich der Ergebnisse mit den Formeln.)

ie Starkenverminderung beim Kaltwalzen von Blechen
ist von einer Reihe von GréRen abhéngig, und zwar

ist3), so daB die Berthrungsflache nicht unwesentlich groler
ist. Das MaR der Abplattung ist bei gleichbleibendem Druck

vom aufgewendeten Druck, von der Zusammensetzung dswieder vom Walzendurchmesser abhdngig, und zwar gemaR

verwalzten Werkstoffes und seinen mechanischen Eigen-
schaften, vom Durchmesser der das Blech beriihrenden
Walzen und von der Blechbreite.

AuBerdem spielt noch die Reibungszahl zwischen Walze
und Walzgut eine Rolle, die beim Kaltwalzen vor allem
davon abhdngig ist, ob trocken oder mit Berieselung oder
auch Fettbelag gearbeitet wirdl). Die Temperatursteigerung
wahrend der Verformung ist beim Blechwalzen — im Unter-
schied zu der Herstellung von Bandern — zu gering, als daf
ihr eine wesentliche Bedeutung zukdme. Die obengenannten
Einfliisse werden in der Formel zur Berechnung des Walz-
druckes von S. Ekelund?2 fir einen gegebenen Werkstoff
in folgende Beziehung gebracht:

P= Jebe}re(h0O—hj. @

Darin bedeuten: P = Walzdruck in kg, g = spezifischer
Flachendruck in kg/mm2 b = Blechbreite in mm, r = Halb-
messer der Walzen in mm, h0 = Stérke des Bleches vor dem
Stich in mm, hx= Stdrke des Bleches nach dem Stich
in mm.

Die Gleichung gilt in dieser Form nur fur Geriste, bei
denen die beiden das Blech beriihrenden Walzen denselben
Halbmesser haben, also fiir Zweiwalzen- und Vierwalzen-
geruste, wahrend beim Dreiwalzengeriist mit verschieden
starken Walzen die Gleichung die Form annimmt:

P=@gmhe"l/—

y U

r, und r2 sind die Halbmesser der beiden unterschiedlich
groRen Walzen.

In der Grundgleichung stellt das Produktb «]r ¢ (hO— hs
die waagerechte Projektion der Beruhrungsflache von Walze
und Walzgut dar: dabei wird angenommen, daR der kreis-
férmige Querschnitt der Walze wéhrend des Verformungs-
vorganges erhalten bleibt, so dall die Anlageflache nur vom
ersten Berihrungspunkt bis zur Mittellinie der Walze reicht.
In Wirklichkeit tritt jedoch infolge des elastischen Form-
anderungsvermdogens des Walzenwerkstoffes eine Abplattung
der Walzen ein, worauf schon mehrfach hingewiesen worden

L o (O—hj. @)

4) Vgl. Th. Dahl: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 208.
1) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 39/97; vgl. Stahl u. Eisen 49
(1929) S. 706.

der Hertzschen Gleichung4) fur die Beriihrung zweier lvreis-
zylinder unter Druck:

= 0,29 i ©)

In dieser Formel bedeuten: b die Breite der rechteckigen
Druckflache in cm, P den Druck in kg, r den Zylinder-
halbmesser in cm, in diesem Falle also den Walzenhalbmesser,
1die Héhe der Zylinder in cm, in diesem Falle also die Ballen-
lange, E den Elastizitdtsmodul.

Die Abplattungsflache verdndert sich demnach verhélt-
nisgleich dem Wourzelwert des Walzenhalbmessers. Sie
miuRte in der Gleichung (i) als sekundédre GrolRe noch neben
dem AValzenhalbmesser an sich gesondert berilcksichtigt
werden. Auf Grund der Abplattung der Walze und der
VergroRBerung der Beriihrungsflache ist auch der spezifische
Flachendruck g in Gleichung (1) geringer, als er sich bei der
Auswertung von Versuchen auf der Grundlage der Formel
ergibt. Auch die Hertzsche Gleichung gilt jedoch, weil sie
u. a. die Zugspannungen quer zur Druckrichtung nicht
beriicksichtigt, noch nicht als erschopfend.

In jlngster Zeit haben W. Trinks6 und J. D. Keller§
sowie L. Foppl?7 eine genauere Erfassung der genannten
GroBen versucht. Ausgehend von den mathematischen
Ableitungen von J. H. Hitchcock®8 kommt Trinks zu dem
Ergebnis, daR die in der Hertzschen Gleichung ausgedriickte
Beziehung zwischen Abplattung und Walzenhalbmesser nur
dann zutrifft, wenn der Druck sehr klein ist im Verhaltnis
zum Elastizitatsmodul des Walzenwerkstoffes.

Keller zeigt die Bedeutung der Abplattung in einer sehr
bemerkenswerten Kurve, die in Bild 1 wiedergegeben ist und
die zwar fir die Bandwalzung aufgestellt wurde, jedoch auch

® W. Rohn: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 821/25; E. Siebei
und W. Lueg: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S. 1/14;
IV. Lueg und A Pomp: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 17
(1935) S. 63/76 u. 219/30; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 935/36;
56 (1936) S. 235/36.

3 Hutte, des Ingenieurs Taschenbuch, Bd. I.
S. 682/83.

5) Blast Furn. 25 (1937) S. 285/88.

6) Blast Furn. 25 (1937) S. 1110/13.

7) Forsehg. Ing.-Wes. 7 (1936) S. 209/21; Z. angew. Math.
Meoh. 16 (1936) S. 165/70.

8) Roll Neck Bearings (Report of Amer. Soc. mech. Engrs.).
New York 1935.

Berlin 1931.
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sinngeméR auf die Blechverformung (bertragen werden
kann. Das Schaubild zeigt, daR bei Ueberschreitung eines
bestimmten Druckaufwandes die erreichbare Endstérke nicht

Der EinfluR der Blechbreite beim Kaltwalzen von Stahlblechen.
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Zahlentafel 1. Stdrkenverminderung beim Kaltwalzen
von Kraftwagenblech.

Probestiick 1 (1000 min) Probestick Il (500 mm)

geringer wird, sondern im Gegenteil gréRer ist, weil durch die Stirke  Gesamt-  gpirke  Gesamt-
tiberaus starke Abplattung der Walze die Berthrungsflache mm ATy oneame
auBerordentlich vergréRert wird; man erzielt damit ungefahr .
die gleiche Wirkung wie beim Arbeiten mit dickeren Walzen Vor dem 1. Stich 1,50 Py 1,50 oy
Y v gwi Arbelten n € : Nach dem 1. Stich 142 53 1,32 12,0
Das Schaubild bestatigt gleichzeitig die praktische Erfah- Nach dem 2. Stich 1,37 8,7 1,20 20,0
rung. daB nach dem Erreichen einer bestimmten Mindest- Nach dem 3. Stich 1,30 13,3 1,14 24.0
starke trotz Erhohen des Walzdruckes keine weitere Ab- Nach dem 4. Stich 1,26 16,0 1.10 26,7
hme erzielt werden kann Nach dem 5. Stich 1,23 18,0 1,07 28,7
na - Nach dem 6. Stich 1,19 20,7 1,03 31,4
mm Nach dem 7. Stich 1,16 22,7 0,99 34,0
0300 Zahlentafel 2. Stédrken Verminderung beim Kaltwalzen von
’ w rostbestdndigen Stahlblechen verschiedener Breite.
f 0250 \eh Stahl mit 15 % Cr Stahl mit 18 % Ni und 8% Cr
\ | SM 1000 mm breit 500 mm breit 1000 mm breit 500 mm breit
eif i Gesamt- ., Gesamt- ., Gesamt- .. G t-
\0JOO ne'fff starke gpnahme S@'Ke apnanme STKe apnanme Starke abfmsairr?we
mm % mm % mm °f mm %
§ 0.7J0 Vor dem 1. Stich 1,70 1,65 1,85 1,89
Nach dem 1. Stich 1,61 53 1,52 79 171 76 166 12,2
T 0700 Nach dem 2. Stich 153 100 143 133 166 103 156 17,5
Nach dem 3. Stich 1,49 12,4 1,35 18,2 1,60 13,5 1,48 21,7
Nach dem 4. Stich 1,45 14.7 1,31 20,6 1,57 15,1 1,43 24.3
0,050 Nach dem 5. Stich 142 165 127 230 154 168 138 27,0
Nach dem 6. Stich 1,40 17,7 1,25 24,3 1,51 18,4 1,34 29.1
d . i .
0 2000 *000 0000 3000 70000 Nach dem 7. Stich 1.38 18,8 1,22 26,1 1,49 19,4 1,30 31,2
Va/zdrucTrin /tg/mmBandOreiie Verhdltnis Verhéltnis
Bild i. Endstarke des Walzgutes inAbhan- der Abnahmen der Abnahmen
1:1,39 1:1,61

gigkeit vom Walzdruck nach J. D. Keller.
Arbeitswalzendurchmesser 254 mm.

Nach Gleichung (1) miiRte bei sonst gleichenVerhaltnissen
der Druck der Blechbreite verhaltnisgleich sein, oder bei
Umstellung der Formel in

p a pr 1

ho-h/=-rw = Fwr ba @)

1 A

oder : ]
h- - h*- A'p -b i

®

ergibt sich fir die Starkenverminderung eine umgekehrt
verhaltnisgleiche Abhéngigkeit von der Breite in der zweiten

Potenz.  Bei einem Blech der halben Breite miufite die Ab-
nahme demnach viermal so grof
sein wie bei voller Tafelbreite

-7000- und 60 fort. Das ist jedoch nicht

der Fall.
| Zur Klarung der Zusammen-
¢ hange wurde zundachst ein unge-
gliuhtes Kraftwagenblech mit etwa
0,07% C,0.40 % Mnund 0,08 % Si
nach Bild 2 geteilt und mit glei-
cher Anstellung ausgewalzt. Zum
Walzen wurde ein Vierwalzen-
gerlist mit einer Ballenlange von
1200 mm, einem Arbeitswalzen-
durchmesser von 300 mm und
einer Drehzahl von 32 U/min
benutzt. Das Walzen erfolgte
trocken. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Bill 2. Aufteilung des
Versuchsbleches.

Es zeigt sich also, dall die Abnahme bei der halben Breite
im ersten Stich nur etwas mehr als doppelt so groB ist wie bei
voller Breite. In der Gesamt-Querschnittsverminderung
ist der Unterschied zwischen beiden Stiicken noch wesentlich
geringer. Der unterschiedliche Endverformungsgrad ent-
steht im wesentlichen nur in den ersten zwei Stichen, wahrend
man spdater hdchstens von einer verhdltnisméRig stirkeren

Dickenverminderung des schmalen Bleches sprechen kann,
sofern namlich die hohere Festigkeit der starker gedriickten
Tafel beriicksichtigt wird.

Die Abhéngig-
keit der Abnahme
von der Breite des
Walzgutes ist bei
den einzelnen Werk-
stoffarten verschie-
den grofR. Zahlen-
tafel 2 zeigt die Er-
gebnisse von gleich-
artigen Walzversu-
chen mit rostbestén-
digen Stahlen, und
zwar einmal einem
Chromstahl mit
etwa 0,10% C und
15% Cr und ferner
einem austenitischen
Chrom-Nickel-Stahl
mit etwa 0,10% C,

18% Crund 8% Ni.
(Bei diesen Versu-
chen wurde mit
einem  Arbeitswal-
zendurchmesser von
250 mm gearbeitet.)

Die Zahlentafel
zeigt, daR  beim
austenitischen Stahl
der EinfluR der Breite des Walzgutes groRer ist.

Es wurden daraufhin mit 18/8-Stahl weitere Versuche
durchgefihrt, die vor allem klaren sollten, ob eine stetige
Verhéltnisgleichheit zwischen Blechbreite und Stdrken-
verminderung besteht. Aus einem Blech von ungeféhr

Sficft
Bild 3. Abhéngigkeit der Abnahme
von der Blechbreite bei rostbestan-
digem austenitischem Stahl. (Vier-
walzengerist mit 250 mm Arbeits-
walzendurchmesser und 1200 mm
Ballenlénge.)
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Zahlentafel 3. Dickenverminderung von unterschiedlich breiten Blechsticken aus austenitischem
rostbestdndigem Stahl.

500 mm Breite 600 mm Breite 700 nun Breite 800 mm Breite 900 mm Breite 1000 mm Breite
- Gesamt- N esamt- « Gesamt- -
stirke SEMC Starke spmaime SUrKe abnapme  SWKE abnanme SWrke gppanme Starke SN
mm % mm % mm % mm % mm % mm %
1,55 1,55 1,56 1,57 1,55 1,54
Nach dem 1 1,37 11,6 141 9,1 1.44 77 1,45 7,6 1,46 58 1,46 55
Nach dem 2, 1,31 15,5 1.35 12,9 1,38 11,5 1,39 11,5 1,41 9,0 1,41 8,8
Nach dem 3 1,25 19,3 1,31 15,5 1.34 141 1,34 14,6 1.37 11,6 1,37 11,4
Nach dem 4. 122 213 1,27 181 130 167 131 166 133 142 134 133
Nach dem 5. 1,18 23.8 1,25 19,3 1,28 17,9 1.28 18,4 1,31 15,5 1,32 14,6
Nach dem 6. 1,15 25,8 1,21 21,9 1,25 19,9 1,25 20,4 1,29 16,8 1,29 16,2
Nach dem 7. 114 265 120 226 123 21,2 124 210 127 181 128 172
1000 x 2500 mm wurden, ahnlich wie in Bild 2 dargestellt, Diese Beobachtung stimmt mit den Feststellungen Gber-

Stiicke von verschiedenen Breiten herausgeschnitten und
in der gleichen Richtung mit jeweils demselben Druck ver-
walzt. Zahlentafel 3 zeigt die Ergebnisse.

Zur besseren Verdeutlichung wurden die prozentualen
Abnahmen schaubildlich aufgetragen (Bild 3). Die Kurven-
zige zeigen am besten, daB die Abnahme nicht standig und
gleichmdRig mit der Blechbreite sinkt. Das schmalste Blech-
stiick von 500 mm Breite hebt sich deutlich von allen anderen
Blechabschnitten ab, die mittleren Breiten liegen verhéltnis-
maRig eng beieinander, wahrend anschliefend Avieder ein
groBerer Abstand in den Kurvenziigen vorhanden ist und
die breitesten Streifen wieder anndhernd grofe Abnahme-
werte aufweisen. Weitere Versuche mit Blechen geringerer
Stdrke derselben Stahlsorte sowie aus ferritischen rost-
bestdndigen Legierungen ergaben ebenfalls stets eine sprung-
hafte Veranderung der Abnahme, wobei nur das MaR des
Abstandes der einzelnen Kurvenziige schwankte. Aufféllig
war im allgemeinen besonders der starke Abfall der Stérken-
verminderung Gber 800 mm Breite.

Diese sprunghafte Verdnderung wird anscheinend vom
Walzendurchmesser und der Walzgeschwindigkeit nicht oder
nur sehr wenig beeinfluBt. Gleichartige Versuche mit einem
Arbeitswalzendurchmesser von 300 mm entsprechend einer
Walzgeschwindigkeit von 30 m/min gegeniiber vorher nur
25 m/min ergaben ein &hnliches Bild. Die absoluten Abnah-
men lagen nur entsprechend niedriger, die Lage der einzelnen
Kurvenscharen war jedoch ganz ahnlich.

ein, die von W. Lueg und A. Pomp3) bei Kaltwalzversuchen
mit schmalen Streifen gemacht Awvurden. Eine Aenderung
der Walzendrehzahl im Verhdltnis 1:130 hatte keinen merk-
lichen EinfluB auf den Formanderungswiderstand und damit
auf die Stichabnahme des Walzgutes.

Dagegen fanden die beiden Forscher, daB, zumal bei
kleineren Stichabnahmen, der mittlere FormanderungSAvider-
stand mit steigender Bandbreite zwar zunéchst sprunghaft
zunahm — Aves bei gleichbleibendem Druck einem starken
Absinken der Abnahme entsprechen AAlrde —, oberhalb einer
bestimmten Breite jedoch stellten sie einen ungeféahr gleich-
bleibenden Formé&nderungSAviderstand fest. Demnach schei-
nen bei breiten Blechen doch etwas andere Verhéltnisse
vorzuliegen, zum mindesten wird anscheinend diese Grenze
erst bei noch gréReren Blechbreiten als den hier untersuchten
erreicht.

Zusammenfassung.

Die beim KaltAvalzen von Stahlblechen Avirksamen Ein-
flusse Aerden besprochen. Versuche mit verschieden breiten
Blechstiicken zeigen die Bedeutung der Blechbreite fiir die
erzielbare Stdrkenverminderung. Es Avird festgestellt, dal
die in der Ekelumischen Formel ausgedriickte Beziehung
zwischen Stichabnahme und Walzgutbreite fur das Kalt-
walzen von Stahlblechen nicht zutrifft. An Blechen aus
austenitischem rostbestandigem Stahl wird gezeigt, dafl sich
bei gleichbleibendem Druck die Abnahme nicht stetig mit
der Blechbreite veréndert.

Umschau.

Die Klarung der Abwaéasser aus der Erzwdasche
durch Ausschleudern.

Die Klarung der Abwasser der Erzwasche in Lengede, die
vorwiegend Sand (Kérnung: 75 % unter 20 p.) und Ton in feinster
Verteilung bis zu kolloidaler Lésung enthalten, geschah bisher
in Klérteichen mit einem Fassungsvermdgen bis zu 1 Mill. m3.
Die hohen Baukosten und die ungeniigende Klarwirkung dieser
Teiche gab Veranlassung, Versuche zur Ausscheidung der Fest-
stoffe und Wiedergewinnung von Waschwasser mit der Escher-
Wyss-Schleuder (Bauart ter Meer) anzustellen. Das Vorhanden-
sein ausgedehnter und zur Aufnahme plastisch-zahfllssiger
Schlamme geeigneter Tagebau-Mulden sowie die Madglichkeit,
das zurlickgewonnene Wasser in der Erzwésche wiederverwenden
zu konnen, gestatten eine Betriebsweise, bei der Leistung und
Betriebskosten der Zentrifuge ihre Verwendung rechtfertigen.
Es wurde zunéchst eine Doppelzentrifuge von 2000 mm Trommel-
durchmesser aufgestellt, die seit finf Monaten ununterbrochen
in Betrieb ist. Die Schleuder arbeitet ganz selbsttatig als Ueber-
laufzentrifuge mit Vollmanteltrommel. Alle Vorgange wie Fillen,
Schleudern, Abschalen des Wassers und des Schlammes werden
durch einen dldruck-betatigten Servo-Motor periodisch gesteuert.

Die Arbeitsweise vollzieht sich folgendermaBen (Bild 1).
Die Tribe Avird den Trommeln durch die Zuleitungen (a) mit den
hydraulisch gesteuerten Absperrventilen (b) zugefiuhrt. Unter der
Einwirkung der Fliehkraft werden die SchAvebestoffe radial
nach auRen geschleudert und lagern sich am Trommelmantel an,
wahrend das ausgeschiedene Wasser Uber die Bordkante der

Trommel in das
Schleudergeh&use
zum  AbfluR (c)
stromt. Sobald der
Trommelmantel
bis zu einer ge-
wissen Hdohe mit
Feststoffen gefillt
ist, wird das Ab-
sperrventil (b)
selbsttatig ge-
schlossen und so-
mit der Zulauf ab-
gestellt.  Gleich-
zeitig setzt sich
das  hydraulisch
betdtigte  Schél-
rohr (d) in Bewe-
gung und schalt
die  Uber dem
Schlamm  ange-
sammelte dinne
Wasserschicht ab.
Ist die Wasserab-
schdlung beendet,
sodringt das eben-
falls hydraulisch

Schnitt4 Schnitt 8

W asser Schiaam.
Schlammschleuder, Bauart ter Meer.
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gesteuerte Schlamm-Schalmesser (e) in die Schlammschicht ein
¢mdfuhrt den Schlamm durch die Rutsche (f) ab. Ebenso wie der
jeginn der Schalung selbsttatig ausgelost wird, gehen die beiden
Schaleinrichtungen nach beendeter Schalung wieder in ihre Aus-
gangsstellung zuriick, das Einlaufventil 6ffnet sich, und der
Vorgang beginnt von neuem.

Die Leistung der Schleuder ist wesentlich abhéangig von den
physikalischen Eigenschaften der Feststoffe und den Anforde-
rungen, die man an den Endwassergehalt des ausgeschiedenen

e Schlammes und an den Reinheitsgrad des wiedergewonnenen
Wassers stellt. Das anfanglich gesteckte Ziel, ein fur die Ab-
leitung in die Votflut geeignetes Wasser auszusehleudem. konnte
nur hei vollig unbefriedigenden Durchsatzleistungen erreicht
werden. Zufriedenstellende Ergebnisse wurden mit einer Betriebs-
weise erzielt, bei der die aus der Erzwdsche kommende Tribe
der Schleuder erst nach Voreindickung auf etwa 20 % Feststoffe
zngeleitet und d2S ausgeschleuderte Wasser unter Verzieht auf
eine weitgehende Klarung mit einem Feststoffgehalt von etwa
4% zur Wiederverwendung in die Erzwasche zurickgefihrt
wird. Auf diese Weise werden folgende Betriebswerte zuver-
lassig im Dauerbetrieb erreicht:

Feststoffgehalt der Triibe beim Verlassen der Erz-

WHSCINE ittt 8 bis 10 °0
Feststoffgehalt der Tribe nachVoreindickung 18 bis 22 %
Ausgeschleuderte Feststoffmenge (trocken >in24 h120 bis 140 t
Erreichte Hochstmenge an Feststoffen (trocken) in

24 N 160 t
Feststoffgehalt des in die Erzwdasche zuriickge-

fuhrten W assers... 4 bis 5%
Wassergehalt des ausgescfcalten Schlammes . . . 35°0

Der ausgesehleudeite Schlamm wird im Tagebau gelagert.
Trotz dem verhdltnismaRig geringen Wassergehalt von 35 %
bildet er einen nur sehr flachen Bdschungswinkel. Die dadurch
bedingte Ausbreitung hat jedoch den Vorteil, da die weitere
Austrocknung durch Luft und Sonne beginstigt wird, so daB der
Schlamm zum Teil begehbar ist. Als besonders wertvoll hat sich
gezeigt, daR der Schlamm keine Feuchtigkeit durch Xiederschlage
wieder aufnimmt. Auf keinen Fall bildet der Schlamm auch bei
gréReren Mengen eine Gefahr fur die Grubenbaue.

Die Herstellung von Werkzeugstahl im kernlosen
Induktionsofen bei der Bethlehem Steel Co.

In einer Aufsatzfolge Uber die Entwicklung und den gegen-
wartigen Stand der Werkzeugstahlerzeugung gibt H. G. Biggel)
einen Ueberbliek Uber den gegenwartigen Stand des Schmelzens
imkernlosen Induktionsofen in den Vereinigten Staaten, der auch
fur deutsche Verhaltnisse einiges Beachtenswerte bringt, zumal
da er hauptsédchlich die basische Arbeitsweise beschreibt. Nach
einer eingehenden Schilderung des Entwicklungsganges vom
«isengeschlossenen zum Kkernlosen Induktionsofen und dessen
wesentliche technische Vorzige gegeniuber dem ersten wird ein
Vergleich der metallurgischen Vorgange im kernlosen Induktions-
ofen und im alten Tiegelverfahren gezogen.

Bekanntlich kann weder die Arbeitsweise des Lichtbogen-
ofens noch die des Tiegelofenverfahrens fiir den kernlosen Induk-
tionsofen Gibernommen werden, wegen der geringen Schlacken-
menge und der unzureichenden Beheizung der Schlacke, die nur
mittelbar vom Stahl erwarmt wird. Der wichtigste | nterschierl
liegt jedoch in der verwendeten feuerfesten Tiegelmasse. Beim
Tiegelverfahren waren Ton-Graphit-Tiegel in Gebrauch mit etwa
50 % C und 30 bis 35 % Si02 Zur Verhinderung der Kohlenstoff-
aufnahme wurden diese noch mit einem 3 bis 4 mm starken
inneren Ueberzug mit etwa 85 % Si02ansgestattet. Solche Tiegel
waren besonders fur Schnellarbeitsstahle und niedriggekohlte
legierte Stahle in Anwendung, wahrend die unlegierten Stahle in
gewdhnlichen Graphittiegeln erschmolzen wurden, wobei naturlich
die Aufkohlung eingerechnet werden muRte. Fur den kernlosen
Induktionsofen wird far Schnellarbeitsstdhle, Kobalt-Magnet-
stdhle und korrosionsfeste Stdhle der Magnesittiegel angewendet,
fir dessen durchschnittliche Zusammensetzung angegeben wird:
82.5

Zu beachten ist der hohe KieseL-dure- und der Kalkgehalt
von etwa 3 °0, eine Zusammensetzung, die auch in Europa ange-
strebt wird und beziglich der Raumbestéandigkeit und Risse-
unempfindlichkeit gute Ergebnisse gezeitigt hat. Leider fehlen
nahere Angaben (ber die Siebanalyse und die chemische Zu-
sammensetzung der einzelnen Kdrnungen.

Bei der Badbewegung, die einen weiteren wesentlichen L nter-
schied zum Tiegelverfahren darstellt, erweist sieb, dafl bei richtiger
Bemessung UngleichmaRigkeiten der Badzusammensetzung ver-
mieden und die Schlaekenreaktionen beschleunigt werden. | or
allem besteht keine Gefahr fiir .Schlackeneinschlisse im fertigen

1 L P 00 diannr.>n mo rt _ rr,-
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% MgO. 10 % Si02 1% Fe20?. 3.5 % Al/), und 2.7 % CaO.
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Stahl. Diese Beobachtungen stehen in voller Uebereinstimmung
mit den Erfahrungen in européischen Werken.

Es wurde schon erwéhnt, dal die Schlacke als elektrischer
Nichtleiter nur vom Bad aus beheizt wird und daher nur unzu-
reichend verflissigt werden kann. Es hat sich aber gezeigt, dal
trotz der meist vorhandenen Kruste an der Oberflache sieh leicht
eine fir die metallurgischen Vorgénge ausreichende Menge flissiger
Schlacke erreichen 1aBt. Als FluB- und Reduktionsmittel fur die
Schlacke werden hauptsachlich gepulvertes Ferrosilizium und
Ferro-Zirkon-Silizium empfohlen, ferner auch Kalziumsilizium.
Kalzium-Mangan-Silizium und schlieflich beachtlicherweise auch
metallisches Kalzium mit etwa 98,5 °0 Ca. In Deutschland ver-
wendet man gerne auller Ferrosilizium die Legierungen von
Silizium mit Aluminium und Silizium mit Aluminium und Kalzium,
die eine stark verflussigende Wirkung auf Kalkschlacken haben.
Als reine FluBmittel werden fur amerikanische Verhéaltnisse aufRer
Sand und FluBspat noch Schamotte und Zementklinker genannt.
Natdrlich muf bei der Auswahl der Reduktions- und Flumittel
die Stahlgiite beriicksichtigt werden.

Besonderes Augenmerk wird auf die Temperaturiiberwachung
und deren Berichtigung durch Abh&ngenlassen der Pfanne vor dem
GieBen und zur gleichzeitigen Beseitigung der entstandenen Ein-
schliisse gerichtet.

Erwéhnenswert ist ein Schmelzbeispiel eines SchnelLstahls
(18-4-1). Hierbei wurden eingesetzt:

272 ke 1s—4% Schneiistanlscfcrotr.
‘7z ameeschmcizewe Wotframsrahlblocke,
144 kt' Ferrcwolfram

273 *m Holzkohlenr gleisen

49 ke phoepboranr.es Boheisen,

49 ke hartes Ferrochrcm.

26.3 kg nielri*zekohltes Ferrovanadin
2.02 kg niedrigsekohites Ferromancan,
0,9 ks aOprozentiges Ferrostiizimn

~ 1090 ke Gesamteinsatz.
Legierungsbilanz einer Schnellstahlschmelze.
Bestandteil In % Gewicht in kg Au_sbr‘i)/ngen
im Einsatz  im Block im Einsatz im Block in % |
0.796 0.729 8.67 7.77 89.9
0,351 0.29 3.83 3,02 78.2
0.021 0.021 0.23 0.22 97,4
0.0276 0.025 0.30 0.27 89,0
0.347 0.240 3,78 2.56 67.8
0,040 0.44 0.43 98,2
4.10 4,05 44.70 43.2 96.8
18.50 18.66 201,5 200,0 99,0
1.24 1,20 135 12.8 94.5
_ — 809,0 800,0 98,5
Insgesamt ~ 1090.,0  21070.0 98,2
Natdrlich andert sich <— P
das Ausbringen der ver-
schiedenen Legierungen T
mit der Obeiflachenbe- »
schaffenheitdesSchrottes, ~
der Art des Einsetzens, der 7
Reihenfolge des Auflegie- | 037 07557
rens, der Sc-hlackenbe- i 7733W \
handlung und Sehlac-ken-
zusammensetzung. Die
eingesetzten  Schlacken-
bildner bestanden aus
3,6 kg Schamotte, 5,5 kg
gebranntem Kalk, 1,8 kg
Steinsalz und 1.8kg Ferro-
Zirkon-Silizium. Die dar- 0. s;r— *-0.07es
aus entstandene Schlacke 1/
hatte folgende Zusammen- |/
setzung: 6.07 % MnO, 0J3S7
0.036 % P.O-, Spur SO., 3J9Cr-*~W3Cr
42.38% SiO., 3,50%Cr.O-,
0% WO.. 420% FeO, |
1.37°6Zr0,. 16,56%ALO0 , 013Mn  t+RIFAY

20.04% Ca0. 4.22% MgO
und 1,55 % V20a

Da zuletzt fur die
Brauchbarkeit eines
Schmelzverfahren? die
sichere  Gewahrleistung
der Erzeugung gesunder
Blocke entscheidet, so
wurden auch dber die
gegossenen Blocke einige
Angaben gemacht. Die
Darstellung der Sei-
oerungsverhdltnisse

Eil1 1. Schnitt durch einen Schnellstahlblock
von 225 mm 3- Senkrechter MaRstab stark
verkirzt gezeichnet. Durchschnittszosammen-
setznng von IS Analysen: 0.72°0C, 0.21°0 Si.
0.35°0Mn. 0,015% P. O .'"d”*S. 0.13% Xi,
4."3% Cr.0.89% V.17.57% W. (MaReinmm.i
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an einem halbierten Block ist beachtenswert (Bild 1). Unter
Beriicksichtigung der Durchschnittszusammensetzung ist die
Seigerungsausbildung als durchaus gut zu bezeichnen, wobei
allerdings zu beriicksichtigen ist, daB gerade fiir Kohlenstoff und
Wolfram die Probenahme nicht besonders aufschluBreich ist.
Es wird darauf hingewiesen, daB gerade fiir Schnellarbeits-
stahle die GieBtemperatur unter keinen Umstdnden zu hoch
bemessen werden darf. Bei Einhaltung der richtigen GieRtempe-
ratur und -geschwindigkeit kann man einwandfreie Blocke erzielen,
die in bezug auf Seigerungen und Sekundérlunker, schwammiges
Gefiige und sonstige Fehlstellen allen Erfordernissen geniigen.
Zum SchluR wird noch darauf verwiesen, daB auch fur den
basischen Betrieb des kernlosen Induktionsofens alle Einsatzstoffe
sehr sorgfédltig auf Reinheit geprift werden missen. Demnach
wird eine nennenswerte Entschwefelung oder Entphosphorung
nicht erreicht. Heinz Siegel.

Die kolorimetrische Phosphorsdurebestimmung

im Thomasmehl mit dem Pulfrichphctometer.

(Aus dem Hauptlaboratorium der Rdéchimg’schen Eisen- und Stahlwerke,
G.m. b. H., Vélklingen-Saar.)

Auf der Suche nach einer Schnellbestimmung der Phosphor -
sdure im Thomasmehl zur Entlastung der Schlackenabteilung
wurde auch das von K. C. Scheell) angegebene Verfahren nach-
geprift, das nach einer kurzen Einarbeitungszeit zu sehr ginstigen
Ergebnissen fuhrte. Da jetzt fast ein Jahr die Thomasmehl-
untersuchungen nach diesem Verfahren mit groBer Sicherheit
ausgefuhrt werden, erscheint es angebracht, dariuber kurz zu
berichten.

Die Arbeitsweise ist folgende:

Es werden jeweils 20 Analysen gleichzeitig in Arbeit ge-
nommen. Je 10 cm3 der filtrierten zitronensauren Auszige
werden in einem 100-cm3-MeRkolben mit Wasser aufgefullt und
umgeschittelt. 10 cm3 dieser Lésung (= 0,01 g Einwaage mit
etwa 1,6 bis 1,9 mg P20 5) werden in einem 100-cm3-Kolben nach-
einander mit 3 Tropfen n/10-Kaliumpermanganatlésung (zur
Oxydation der Sulfide), 50 cm3 Wasser, 5 cm3 Reduktionsldsung
und 10 cm3 Molybdatlésung versetzt. Die Kolben werden um-
geschittelt und 10 min stehengelassen, um die Reduktion der
Molybdanphosphorsdure abzuwarten. Dann puffert man die
Losung mit 20 cm3 Natriumazetatlosung, fullt mit Wasser auf
und schittelt gut durch.

Erforderliche Ldsungen:

1. Reduktionslésung: 1 g Monomethyl-p-amidophenol-
sulfat (Photo-Rex), 5 g Natriumsulfit (rein, trocken) und 150 g
Natriumbisulfit (reinst) werden in 500 cm3 Wasser geldst. Die
filtrierte Losung hélt sich in gut verschlossenen Flaschen sehr
lange.

2. Molybdatlésung: 50 g Ammoniummolybdat (p. a.)
werden in 500 cm310n-Schwefelsdure aufgeldst; die Lésung wird
auf 1000 cm3aufgefiullt und, wenn erforderlich, filtriert.

3. Azetatlésung: 1000 cm3 5n-Natronlauge (eingestellt
auf die fir Losung 2 verwendete Schwefelsdure) werden mit
Essigsdure neutralisiert. Die Ldsung wird auf 2000 cm3verdinnt.

4. Eichldésung: 19167 g Monokaliumphosphat (,,nach
Sdrensen®, im Exsikkator Uber Schwefelsdure getrocknet) l6st
man in 1000 cm3 Wasser. Zur Haltbarmachung setzt man einige
Tropfen Chloroform hinzu. 1 cm3der Ldsung enthélt 1 mg P25

Die Photometrierung mit dem Zeiss’schen Pulfrichphoto-
meter wird in Ublicher Weise vorgenommen, wobei zu jeder
Analysenserie von 20 Ldsungen eine Normalprobe zur stdndigen
Ueberwachung mit untersucht wird. Gearbeitet wird mit einer
Giblichen Photometerlampe, dem Filter S72 und einer 10-mm-
Kivette.

Um Lihgenauigkeiten in der optischen Beschaffenheit der
einzelnen Kivetten auszuschalten, wird immer die gleiche Kiivette
verwendet, die nur mit Gummifingern angefalt und vor dem
Photometrieren mit einem Lederlappen vollkommen trocken ge-
rieben wird. Jeder TemperatureinfluB wird durch sorgfaltige
Erhaltung gleichbleibender Zimmertemperatur ausgeschaltet.

Nachstehend seien einige Vergleichsanalysen zwischen ge-
wichtsanalytisch ermittelten und kolorimetrisch gefundenen
Werten angegeben:

?htsanalytisch ~ Photometrisch

Gewichtsanalytisch Photometrisch

% p*o5 % P 20* % p25 % p205
16,89 17,08 19,42 19,21
17,35 17,37 15,25 15,22
16,73 17,06 15,71 15,74
17,40 17,00 17,80 17,80
16,12 16,18 18,45 18,47
21,70 21,42 19,30 18,97
15,45 15,65 18,98 19,23
15,76 15,74 14,56 14,66
17,35 17,35 16,48 16,46
17,17 17,59 15,30 15,09

1) Z. anal. Chem. 105 (1936) S. 256/69.
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Die Vorschrift von Scheel ist dahin abgeéndert worden, dal
das Abpipettieren von 1 cm3aus den zu untersuchenden Ldsungen
vermieden wird, da dies zu peinlichst genauem Arbeiten zwingt
und bei Reihenanalysen doch zu groRe Fehlermdglichkeiten bietet.
Daher werden 10 cm3abpipettiert und nach dem Verdiinnen auf
100 cm3 wieder 10 cm3 entnommen, &hnlich wie es von anderer
Seite vorgeschlagen wurdel). Diese Zwischenarbeit verursacht
kaum einen Zeitverlust.

Die Eichung des Photometers geschieht mit der oben ange-
gebenen Eichlésung, deren Phosphorsduregehalt selbstverstand-
lich gewichtsanalytisch ermittelt wird. Auch von dieser Lésung
wird eine Zwischenldsung hergestellt und zur. Bestimmung von
drei Punkten der Eichkurve jeweils 10, 15 und 20 cm3entnommen.
Bei dieser Photometereichung gehen die von den einzelnen
Laboranten erhaltenen Eichkurven in wenigen Fallen durch den
Nullpunkt. Dies ist aber, wie Leerversuche zeigten, nicht auf
Unreinheit in den Reagenzien zuriickzufihren, sondern auf ver-
schiedene Einstellung durch Kurz- oder Weitsichtigkeit des Ab-
lesenden, trotz scharfster Einstellung des Photometers, wobei
bei sorgfaltiger Ablesung Genauigkeit von i 0,005 Extinktion
erzielt wird, entsprechend 0,09 % P25

Bei langerer Uebung allerdings néhern sich die MeRwerte der
mit dem Apparat Arbeitenden; ganz lassen sich die Ablesefehler
nicht vermeiden, sie werden aber durch die oftere Eichung des
Photometers und den sich daraus ergebenden Faktor sowie durch
die dauernde Ueberwachung mittels der Normalproben aus-
geschaltet.

Die Beflrchtung?2), daB sich bei Reihenanalysen Ermiidungs-
erscheinungen der Augen einstellen, hat sich nicht bestatigt, dr
nach je 23 Analysen eine zwangsmaRige Ruhepause durch die Vor-
bereitung der nachsten Analysenreihe eintritt.

Nachstehend sind einige Ergebnisse nach dem Verfahren
von Scheel angegeben, wobei den eigenen Photometerbefunden
die von den einzelnen Versuchsstationen erhaltenen Werte gegen-
tibergestellt sind.

. Befund Garantie
Versuchsstation % zitrat. P205 % zitrat. P2,
Wirzburg 17,82 17,88
Minchen... 17,99 17,93
Hohenheim 16,06 16,22
W iirzburg 16,50 16,40
W irzburg 17,72 17,93
Wiirzburg 18,37 18,38
W irzburg 17,62 17,58
Darmstadt 18.05 18,06
Darm stadt 17,68 17,79
Kiel.... 17,48 17,75
Dr. Wirth, Leipzig 17,68 17,43
Dr \\irth, Leipzig 17.26 17,25
Augustenberg.... . 17.94
Regensburg ..o 16,10 16,15
W irzburg 17,79

a

Wie die Befunde ergeben, ist die kolorimetrische Phosphor-
sdurebestimmung nach Scheel sehr zuverldssig und in ihrer ab-
gednderten Ausfiihrungsform sehr sicher, wobei sie gegeniber
anderen Arbeitsweisen noch folgende Vorzige hat:

1 Gute Eignung zur Durchfuhrung von Reihenanalysen.

2. GroRe Schnelligkeit bei der Durchfiilhrung von Einzelbestim-
mungen.

3. Ersparnis von Geraten und Arbeitskréften.

4. Vermeidung von Beldstigungen durch Ammoniak.

5. GroBte Sauberkeit und Einfachheit.

Dieses \ erfahren findet auch Anwendung bei der Unter-
suchung von Schmelzphosphaten und bei der Bestimmung des
Phosphorsduregehaltes von Siemens-Martin-Schlacken.

Erich Piper.

Das magnetische und elektrische Verhalten
der Manganferrite.

Bestimmte Ferrite, d. h. Verbindungen (oder feste Ldsungen)
des Eisenoxyds mit anderen Metallen, zeigen bei vergleichsweise
hoher Magnetisierbarkeit eine auferordentlich geringe elektrische
Leitfahigkeit, die zu dem sonstigen Metallcharakter der Ferro-
magnetika in einem auffallenden Widerspruch steht. Es wurde
daher in der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt in einer
Reihe von | ntersuchungen die Frage geprift, ob die Halbleiter-
eigenschaften derartiger Stoffe nicht durch sekundare Ursachen,
wie \ erunreinigungen, Zwischenschichten u. dgl., hervorgerufen
sein kdnnten. Zu diesem Zweck wurde eine Reihe von Mangan-

ferriten hergestellt, die das obige Verhalten besonders ausgepragt
zeigen.

1) M. Popp und H. W esterhoff: Bodenkunde u. Pflanzen-

erndhrg. 4 [49] (1937) Nr. 1/2, S. 19.

") O. Hoffmann: Bodenkunde u. Pflanzenerndhrg. 4 [49]
(1937) Nr. 1/2, S. 16.
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Zunachst wurden von A. KuBmann und H. Nitkal)einige
unterrichtende Messungen Uber den Zusammenhang zwischen
der M agnetisierbarkeit und dem Kristallaufbau dureh-
gefuhrt. Die Manganferritproben wurden nach dem Sinterver-
fahren durch inniges Mischen der reinen Oxyde MnsOs (bzw.
Mn,04) und FedOs bei 1300° hergestellt. Es ergab sich nun. daR
der Ferromagnetismus bei den durch Sinterung hergestellten
Manganferriten an eine Mischkristallphase mit kubischem Gitter,
deren Bestandigkeitsbereich sich bei hohen Temperaturen weit
bis zum Eisenoxyd hin erstreckt, geknipft ist. Der Verlust des
Ferromagnetismus bei den eisenreichen Manganferriten ist an
ihre Entmischung und das Auftreten der nun paramagnetischen
rhomboedrischen Phase gebunden, so daR die Verknupfung des
Magnetismus mit der Kristallform die gleiche ist wie beim reinen
Eisenoxvd. Der Ferromagnetismus, der also an eine oberhalb
1000 bestandige Phase mit kubischem Kristallaufbau gebunden
ist. kann durch Abschrecken bei Raumtemperatur erhalten
werden. Die so behandelten Manganferrite haben gleichzeitig
einen auBerordentlich hohen spezifischen elektrischen Wider-
stand. wobei der Temperaturbeiwert negativ ist.

Das elektrische Verhalten wurde von A. Schulze und
W. Gremmer®) untersucht, und zwar wurde zunédchst der
elektrische W iderstand der Manganferrite in Ab-
h&ngigkeit von der Temperatur bestimmt. Hierbei hat
sich sanz allgemein ergeben, daR der Widerstand mit steigender
Temperatur sehr stark abfdllt. Um ein Bild hiervon zu erhalten,
seien nur einige Zahlen angegeben. Die 40 Atomprozent Eisen
enthaltende Probe hatte bei 20“ einen Widerstand von 107 MD
(der spezifische Widerstand betrdgt 11 X 10* D ¢cm); bei 500"
betrug er nur noch 200 D und war bei 1000“ bereits auf 5 D
abgefallen. Fir die Beurteilung des Leitungsmechanismus ist
die Tatsache von Wichtigkeit, daB bei keiner der untersuchten
Proben, auch nicht in den hdheren Temperaturen, irgendwelche
Anzeichen von Polarisationserscheinungen aufgefunden wurden.
Der auBerordentlich groRe Widerstandsabfall, wie er sich hier
bei der ferromagnetischen Phase der Manganferrite mit stei-
gender Temperatur ergeben hat. ist zumindest eine sehr merk-
wirdige Erscheinung und 148t zweifelsohne die Vermutung
aufkommen. daR dieses fur Halbleiter kennzeichnende Verhalten
in den vorliegenden Fé&llen wohl nur durch sekundére Er-
scheinungen. wie Sperr- oder Zwischenschichten zwischen den
einzelnen Kristalliten, vorgetduscht wird.  Aehnliches ist be-
reits bei einer ganzen Gruppe von sogenannten ..Halbleitern",
wie z. B. Silizium. Titan. Zirkon u. a., beobachtet worden.
Bei diesen Werkstoffen zeigt der Einkristall ein vollkommen
metallisches Verhalten, d. h. er hat einen verhédltnismaRig kleinen
spezifischen Widerstand mit positivem Temperaturbeiwert.

Um bei den Manganferriten zu zeigen, daB es sich hier in
der Tat um eine metallische Leitfahigkeit handelt, ist ein anderer
Weg beschritten. Die Manganferrite zeigen ndmlich bei gleich-
bleibender Temperatur eine deutliche Abhéngigkeit
ihres Widerstandes von der elektrischen Feldstarke.
Hieraus ergibt sich, daR der EinfluB von Zwischenschichten,
wenn solche vorhanden sind, mit zunehmender elektrischer Feld-
starke kleiner wird. Bei einigen Manganferriten ist es sogar
durch Erhdhung der Feldstarke erreicht worden, daR der elek-
trische Widerstand sprungartig kleiner wird. So fallt beispielsweise
bei dem 80 Atomprozent Eisen enthaltenden Manganferrit der
mit steigender Feldstarke kleiner werdende A/iderstand bei einer
Feldstarke von 15 V cm sprungartig ab und sinkt auf mehr als
den dreifigsten Teil ab. Nach Abschalten der Spannung fangt
der Widerstand an. wieder langsam zuzunehmen und auf den
alten Wert zuriickzugehen, so da® man den obigen Versuch be-
liebig oft wiederholen kann. Das plétzliche Absinken des Wider-
standes durfte auf ein Durchschlagen von Zwischenschichten
zuriickzufihren sein. Allerdings ist nach dem Durchschlag der
Widerstand immer noch verhaltnismaBig hoch, und zwar ist er
um etwa 3 bis 4 Zehnerpotenzen hoher als der der metallischen
Werkstoffe. Anscheinend ist erst ein Teil der Zwischenschichten
durchschlagen. Aus diesem Grunde ist wohl auch in den AAider-
stands-Temperatir-Kurven selbst in den hohen Temperaturen
noch kein positiver Temperaturbeiwert beobachtet worden; er
wird jedoch mit zunehmender Temperatur dauernd Kkleiner
negativ.

Wahrend also bei den Manganferriten mit einem Eisengehalt
von weniger als 70 °0 die A'ersuche durch Spannungsbeanspru-
chung nicht zum Ziel fuhrten, hat E. Blechschmidt3) es bei
den Manganferriten mit hohem Mangangehalt unternommen,
auf dem Wege Uber die dielektrischen Eigenschaften
AufschluB UGber das A'orhandensein von Zwischen-
schichten zu erhalten.

") Phys. Z.39 (1938)S. 208 12.

-) Phys. Z.39 (1938) S. 205 08.
7 -JO /<QQU\c¢ 0)O0 Ii;
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Es wurden zundchst kinstliche Versuchskérper des ver-
muteten Kristallaufbaus hergestellt und untersucht. Zu diesem
Zweck wurde Paraffin in verschiedenen A'erhdltnissen mit Graphit-
pulver bzw. Kupferpulver gemischt; das Paraffin Gbernimmt
hier die Rolle der nichtleitenden Zwischenschicht zwischen den
leitenden Graphit- oder Kupferteilchen. AuBerdem wurde
noch ein in seinen meBbaren Eigenschaften den zu untersuchenden
Ferriten &hnlicher Misehkérper gemessen, bei dem feinstes Eisen-
pulver mit einem Isoliermittel getrdnkt war. das die Funktion
der Zwischenschichten ibernahm. Ein solcher Stoff war. wie die
Manganferrite, nur schwach leitend, dabei aber stark ferromagne-
tisch. Als Manganferritproben wurden gesinterte Platten mit
einem Gehalt von 30 und 38 Atomprozent Elisen benutzt, die bei
1300“ gegliht und abgeschreckt waren. Als Ergebnis dieser
Untersuchungen laRt sich sagen: Isoliermassen, denen ein hoher
Gehalt leitender Stoffe beigemischt ist. oder leitende Pulver,
deren Einzelteilchen von lIsolierschichten umgeben sind, haben
bei Niederfrequenz sehr groBe dielektrische A'erluste. die mit zu-
nehmender Frequenz und mit sinkendem Gehalt an leitenden
Teilchen stark abnehmen. Ihre scheinbare Dielektrizitdtskon-
stante ist bei Niederfrequenz um ein A'ielfaches gréRer als die-
jenige des reinen Isolators; auch nimmt sie mit der Frequenz
stark ab. Die untersuchten Manganferrite zeigen ebenfalls ein
derartiges A'erhalten. woraus man schlieRen kann, daf sie in
ahnlicher AVeise ungleichméaBig sind wie diese Mischkdrper, also
wahrscheinlich metallisch gleiche Bestandteile enthalten, die
durch Schichten voneinander getrennt sind.

Somit ist das A'orhandensein von Zwischenschichten
fur die Manganferrite der verschiedensten Konzentrations-
gebiete durch génzlich verschiedenartige A'ersuche wahrschein-
lich gemacht. Dadurch wéren bei der ferromagnetischen Phase
der Manganferrite die Halbleitereigenschaften lediglich durch
diese Zwischenschichten vorgetduscht; bei volligem Fehlen der
Zwischenschichten wirden die Manganferrite auch das fur ein
Ferromagnetikum kennzeichnende A'erhalten zeigen.

Alfred Schuhe.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(FruhjahrsversiinimlQng uni Symposium on Stedmakrégam 4. und 5. Mai 1938
in London. — Fortsetzune von S. S73.)

William A. Bone. H. L. Saunders und H. J. Tress be-
richteten Gber den

EinfluB von Wasserstoff und Wasserdampf auf die Vorgange im
Hochofen

im Rahmen ihrer eingehenden Laboratoriumsversuche tber die
Beziehungen zwischen Gasen und Erz im Hochofen, besonders
tiber den EinfluB auf die Kohlenstoffausscheidung und die Erz-
reduktion. Die friuheren A'eréffentliehungen hierliber, die sich auf
vollstandig ..trockenes"”, also nur aus Kohlenoxyd. Kohlensdure
und Stickstoff bestehendes Gas bezogen, wurden dahin ergénzt,
dem Gassemisch Wasserstoff oder Wasserdampf zuzusetzen,
um auf diese Weise den wirklichen Verhéltnissen ndherzukommen.

Bekanntlich spielen zwei Umsetzungen die entscheidende
Rolle. Das ist einmal die Ausscheidung des Kohlenstoffs
geméalR der umkehrbaren Gleichung

2 CO"C 4-CoO.

Sie findet hauptsachlich bei Temperaturen von 450 bis 500* statt.
Die Reaktion setzt die Anwesenheit von Eisenoxyden voraus,
die katalytisch wirken. Dabei bedarf es eines AnstoRRes, der durch
Reduktionsvorgange von Eisen-Sauerstoff-Verbindungen gegeben
wird. Ist die Abspaltung einmal eingeleitet, pflanzt sie sich von
selbst weiter fort. Praktisch wirkt sie sich so aus. daB das Kohlen-
oxvd in Risse des Erzes eindringt und dort den Kohlenstoff als
sehr feines schwarzes Pulver ausscheidet. Bei weiter ansteigenden
Temperaturen beginnt dann, etwa von 650“ an, die Reaktion
der Eisenoxyde nach der allgemeinen Gleichung

Fe.O. CO= Fe,0T_, + COS

Das A'erhalten beider Vorgénge unter dem gestaffelten Zusatz von
AA'asserstoff und Dampf zu ermitteln, ist die Aufgabe, die sich die
A'erfasser gestellt haben.

Die eigens entworfene A'ersuehsanlage bestand haupt-
séchlich aus einem zweckentsprechend hergestellten Elektroofen
zur Aufnahme des Erzes und einer geschlossenen Rohrleitung, die
den Ofen mit den Gaserzeugern verband. In Quarzrdhren einge-
bettete. sehr genau arbeitende Platin Platin-Rhodium-Thermo-
elemente ermdglichten durch besondere Anordnung eine stets
und uberaH selbst bei 850 bis auf 7“ genaue Temperaturmessung.
AA'eitere Einrichtungen sorgten fiir Einhaltung von Gasdruck und
Gasgeschwindigkeit, die fur die Durchfiihrung der A'ersuche sehr
wichtig waren.
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Bei der Durchfihrung der Versuche wurde eine be-
stimmte Menge eines geeigneten Hamatiterzes mit 82,36 % Fe,,
0,9 % CaO, 14,63 % Si02 0,23 % AlD:iin dem Ofen aufgegeben
und zundchst im trockenen Luftstrom erhitzt. Um das Erz keinen
unerwiinschten Einflissen auszusetzen, wurde dann die ganze
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Kohlenstoffabspaltung ergaben, zeigen die Zahlentafeln 1
und 2. Hier sind die abgelagerten Kohlenstoffmengen bei ver-
schiedenem Wasserstoff- oder Dampfzusatz sowie verschiedenen
Berihrungszeiten eingetragen. Man ersieht leicht, dal schon ein
ganz geringer Zusatz von /3% H2oder % % Dampf eine ganz

fr
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Bild 1. EinfluR von Wasserstoff und Dampf auf die Bild 2. EinfluB von Wasserstoff und Dampf auf die
Geschwindigkeit der Erzreduktion bei 650°. Geschwindigkeit der Erzreduktion bei 850°.
Anlage volistandig luftleer gemacht und nun das klnstlich er- auffallende Beschleunigung der
zeugte Gasgemisch von der gewinschten Zusammensetzung mit  Kohlenstoffausscheidung her-
Hilfe einer Umlaufpumpe hindurchgedrickt. Um eine Vergleichs-  vorruft. Bei starkerem Zusatz
grundlage zu schaffen, ging dem Hauptversuch ein Vorversuch  von Wasserstoff ist indessen eine 77/2% CO,
mit sorgfaltig getrocknetem, wasserstofffreiem Gas voraus. nennenswerte Besehleunigungs- —
Bei 450° wurden die ersten Ergebnisse gezeitigt. Da bei  zunahme nicht mehr zu verzeich- =
dieser Temperatur Erzreduktionsvorgénge iber die Umwand- nen. DaB anderseits der Gehalt
lung von Eisenoxyd in Eisenoxyduloxyd noch nicht hinaus- an Kohlens&ure fiur den Ver-
gekommen sind, herrscht zunéchst die Zersetzung des Kohlen-  lauf der Reaktionsgeschwindig- 6S0 750 SO

oxyds vor. Die Einflusse, die sich durch den fortschreitenden
Zusatz von Wasserstoff oder Dampf auf die Geschwindigkeit der

Zahlentafel 1. EinfluB von W asserstoff auf die
Ausscheidung von Kohlenstoff bei 450°.

Berlili- Ausgeschiedene Kohlenstoffmenge bei Zusatz von Wasserstoff
rungs- zum Gas
zeit Trocken-

s gas 1z % H2 Zi%oh2 34%H2 1%H2 2%H2 4%H2
0,21 575 11 12,5 13,5 15 16,7 18
0,42 115 22 25 28 29 31 33
0,63 17,25 33 375 42 42 425 44
0,84 23,25 42 455 48 51 51,7 53
1,04 285 50 53 56 57 58 59
1,25 34 57 59,2 62 64 64,5 65
1,46 38,5 63 64 67 67,5 69 69,5
1,67 425 67 69,2 71 72,5 72,5 73
1,88 47 73 735 74 74 74,5 75
2,08 51 75 75 75,5 76 76 76
2,2) 54,5 76 76 76 76 76 76
2,50 58 — — — — —_

2,92 64 — — — _ _
313 66 — — — — —
3,55 69 — — — _ —
3,96 70,5 — — — — —
4,18 70,7 — — — .« —

Zahlentafel 2. EinfluR von Wasserdampf auf die
Ausscheidung von Kohlenstoff bei 450°.

Ausgeschiedene Kohlenstoffmenge bei Zusatz von Wasser-

Berthrungs- dampf zum Gas

zeit .

Trockengas % % 2% " % 2%

s Danlpf Dampf Dampf Dampf
021 575 6,5 9 115 15
042 115 165 185 2% 2
063 1725 2 8 34 38,25
0,84 23,25 345 37 42 465
1,04 285 4225 445 50 53
1,25 34 49 515 55,5 57,75
143 38,5 55 575 60,75 63
167 425 60,25 62 645 66,25
1,88 47 64,25 66 67 685
208 5L 68,5 69,5 70 705
, 7 715

220 54 L 1 7 715
2,92 64 — —
313 66 — _
3,96 705 - — —
418 707 _ _

Temperatur in °C

Bilder 3 bis 5. Geschwindigkeit
der Erzreduktion unter Zusatz
von 2% H2 oder Dampf und

keit wichtig ist, zeigte sich auch
hier wieder wie beim trockenen
Gas. Je niedriger der Kohlen-
sauregehalt ist, desto groBer wird cinem Gehalt von 2V2% bzw.
die Geschwindigkeit. Die Berih - 5% bzw. 7*0 % CO02.
rungszeiten, in denen sich die Abspaltungsvorgénge abspielen,
sind, solange sie noch sehr niedrig sind, von sehr erheblichem
EinfluB. Dann verlieren sie mehr und mehr an Bedeutung, um bei
Uber 2 s fir die Erreichung des Gleichgewichtes fast unabhangig
vom Wasserstoffgehalt zu werden. Bei Zusatz von Wasserdampf
wird etwas mehr Zeit bis zur Erreichung des Gleichgewichtes
bendtigt als bei reinem Wasserstoff, ebenso ist die Reaktions-
geschwindigkeit entsprechend langsamer. Die Deutung der be-
obachteten Verdanderungen in den Reaktionsgeschwindigkeiten
kann nur in einer katalytischen Wirkung der Eisen-Sauerstoff-
Verbindungen erblickt werden, denn eine sorgfaltige Unter-
suchung des Erzes nach der Einwirkung des frei gewordenen
Kohlenstoffes ergab keine andere chemische oder physikalische
Verénderung als hochstens eine durch den Wasserdampf bewirkte
leichte Oxydation.

Die néchste Versuchsreihe wurde bei 650° angesetzt, um bei
dieser Temperatur, wo die Erzreduktion in vollem Gange ist, den
EinfluB von Wasserstoff und Dampf auf die Geschwindigkeit
der Erzreduktion zu prifen. DaB die Geschwindigkeit des
Gases eine Rolle spielt, war schon aus den Versuchen mit trocke-
nem Gas bestatigt gefunden worden. Eine Steigerung hat zur
holge, die Temperaturzone der Kohlenstoffabspaltung ausein-
anderzuziehen. Jetzt ergab sich, daR schon kleine Zuséatze von
Wasserstoff oder Dampf die .gleiche Wirkung hervorrufen. Man
fand weiter, dall bei 650° beide Vorgdnge, sowohl die der
Kohlenstoffausscheidung als auch der Reduktion des Erzes, gleich-
zeitig stattfinden, sobald das Erz zu 50 % reduziert ist. Ein
UeberschuBR an frei gewordenem Kohlenstoff kann zudem schon
bei 650", besonders aber bei noch héheren Temperaturen mit dem
frischreduzierten Eisen zur Bildung von Eisenkarbid fuhren.

Eigenartige Erscheinungen lassen sich erkennen, wenn man

ie Versuchsergebnisse bei gleichem Wasserstoffgehalt, aber ver-
schiedenem Kohlens&uregehalt als Kurven in einem Schaubild
darstellt. Man wahlte dazu einen Wrasserstoffgehalt von 2 % und
untersuchte die Geschwindigkeit der Erzreduktion bei
*5, 0und 7,5% CO02 wie es in den drei Kurven des Bi'dS1 zu
eisehen ist. Auch diese Darstellungsform zeigt, dal ein Zusatz
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von Wasserstoff reaktionsfordernd wirkt. Gegeniber dem
trockenen Gas ist die Reaktionsgeschwindigkeit zwischen 30 und
55 % einheitlich um 50 % héher, unabhdngig vom Kohlensaure-
gehalt. Bei niedrigeren und h6heren Reduktionsgraden sind die
Verhéltnisse jedoch sehr unterschiedlich. Die Einbuchtung in
der Kurve, die schon bei dem trockenen Gas beobachtet wurde
und auf den Uebergang von Eisenoxyd in Eisenoxydul zurick-
zuflihren ist, stellt sich auch bei dem Wasserstoff oder Dampf
enthaltenen Gas wieder ein. Auffallend ist dann schlieRlich der
Anstieg der Kurve bei Giber 55 % der Erzreduktion. Bei 7,5 % CO0.2
wird er geradezu zu einem starken Knick. Nicht so &hnlich der
Wirkung des Wasserstoffs wie bei 450° ist bei 650° der EinfluR
des Dampfes. Wé&hrend er bei 2,5% CO02 noch durchaus be-
schleunigend ist, tritt bei 7,5 % eine Verzégerung ein. Bei 750°
konnten &hnliche Feststellungen gemacht werden wie bei 650°.
Bemerkenswert ist nur, daB bei 7,5 % CO02und uber 50 % der
Erzreduktion ein Anstieg sowohl der Wasserstoff- als auch der
Dampfkurve anzutreffen ist.

Bei Temperaturen lber 850° war wegen des lberwiegenden
Einflusses des Wasserstoffes gegenliber dem Kohlenoxyd auf die
Hoohofenreaktionen zu erwarten, daB die beschleunigende Wir-
kung des Wasserstoffs auf die Reduktionsgeschwindigkeit sich

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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in den Kurven noch schéarfer auspragen wiirde. Man mufite in-
dessen die noch nicht ganz erklarbare Erfahrung machen, daf
dies nicht der Fall ist. Die Kurven (Bill 2) bleiben vielmehr
ziemlich gleichméaRig und steigen erst gegen Ende der Erzreduktion
mehr oder weniger an. Die Dampfkurve ist anfangs aufstrebend,
um dann aber in ihrem zweiten Teil um so mehr abzufallen.
Einen eindrucksvollen Ueberblick tiber die Versuchsspanne
von 650 bis 850° vermitteln die Bild r3bis S, in denen die Ergeb-
nisse bei 2 % Wasserstoff und Dampf sowie verschiedenen Kohlen-
sauregehalten zusammengestellt sind. Sie enthalten als Ordinaten
die Erzreduktionsgeschwindigkeiten in willkiirlichem Mafstab,
als Abszissen die Temperaturspanne von 650 bis 850°. Aus den
drei Kurven fir trockenes Gas, 2 % Wasserstoffzusatz und 2 %
Dampfzusatz ist am anschaulichsten zu erkennen, wie der Zusatz
von Wasserdampf und noch mehr von Wasserstoff die Geschwin-
digkeit der Erzreduktion in ganz bedeutendem MaRe erhdht.
Nicht aber kann dieser Zusatz die oben beschriebene Geschwindig-
keitsverzégerung bei 750° aufheben. Nur ein zunehmender Koh-
lensduregehalt ist imstande, wenigstens zu einer Verflachung der
Einbuchtung beizutragen, aber die Reduktionsgeschwindigkeit
wird daflir um so mehr herabgedriickt. Arno Wapenhensch.
[Fortsetzung folgt.]

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungenl). Deutsche Reichspatente.
(Patentblatt Nr. 32 vom 11 August 1938) KI 31c, Gr. 1004 Nr. 659 246, vom 11. Dezember 1936;
KI. 7a, Gr. 15, M 138 109. Herstellen von Rohrluppen fir  aysgegeben am 29. April 1938. Neun-
die Rohrherstellung. Erf.: Dr.-Ing. Walter Schneider, Dusseldbrf.  kijrcher Eisenwerk, A.-G., vor-
Anm.: Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf. mals Gebrider Stumm in Neun-

Kl. 10 a, Gr. 13. O 22 789. Unterbrennerkoksofen mit in der
Betonplatte angeordneten, in der Kammerldngsachse sich er-
streckenden Dehnfugen. EIf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag
(Holland). Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 18 b, Gr. 8, F 82 570. Verfahren zum Herstellen einer
flussigen, basischen Eisen -Eisenoxydul -Kalk - Schlacke  zum
Frischen von Roheisen und Rohstahl. Mathias Frankl, Augsburg.

Kl 18 b, Gr. 9, S 122 180. Verfahren zur gleichzeitigen
Entphosphorung und Entschwefelung von Stahl. Société d’Elec-
tro-Chimie, d’Electro-Métallurgie et des Aciéries Electriques
dTgine, Paris.

KI. 18 b, Gr. 16/01, R 97 417. Verfahren zur Herstellung von
Thomasstahl. Rdéchling’sche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H.,
Volklingen (Saar).

KI. 18 ¢, Gr. 11/01, St 54 738.
Oeffnungen an industriellen Oefen.
Dinslaken.

KI. 18 ¢, Gr. 14, G 89 060. Verfahren zur Verbesserung der
Festigkeitseigenschaften eines aushértbaren austenitischen korro-
sionsbestandigen Stahles. Gaodvear Zeppelin Corporation, Akron,
Ohio (V. St. A).

KI. 18 ¢, Gr. 14, H 147 811. Verfahren zur Erniedrigung der
Wattverluste und zur Erhéhung der magnetischen Induktion bei
siliziumhaltigen Eisenblechen. Hoesch, A.-G., Dortmund.

KI. 18d, Gr. 2/10, D 73 263. Dauermagnetstahl. Deutsche
Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 31 ¢, Gr. 10/06, P 72 587. Kern zur Herstellung von ge-
gossenen Hohlkdérpern. PreB- und Walzwerk, A.-G., Disseldorf-
Reisholz.

KI. 31c, Gr. 27/03, D 76 743. GieRwagen insbesondere fiir
Konverteranlagen. Erf.: Hans Hofmeister, Duisburg. Anm.:
Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 42 k, Gr. 23/01, M 135 377. Verfahren zum Prifen der
Harte von diinnen Drahten. Mannheimer Maschinenfabrik Mohr &
Federhaff, A.-G., Mannheim.

KIl. 48 b, Gr. 6, H 149 172. Verfahren zum Verzinken von
HohlgefaRen. Erf.: Ernst Siebei, Eichen b. Kreudali. W. Anm.:
Huttenwerke Siegerland, A.-G.. Siegen.

KI. 49 ¢, Gr. 3/04, W 96 992. Hobelnaschine zum Bearbeiten
von Fehlstellen in kantigen Blocken cd. dgl. Dr.-Ing. E. h. Oskar
Waldrkh und Walter Theobald, Siegen i. W.

Gassperrvorrichtung fir
Dr.-Ing. Theodor Stassinet,

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 32 vom 11. August 1938.)
KI. 42 k, Nr. 1441 940. Hérteprifmaschine fur Brinell- uni
Viokersprifung mit einem an der Maschine angeordneten Mikro-
skop. Georg Reicherter, ERlingen a. N.

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

kirchen a.d. Saar. (Erfinder: Johannes
Haag in Neunkirchen a. d. Saar.) Unter-
lagsplatte fur Kokillen.
Zwischen Verschleiplatte a und
Grundplatte b wird eine mit feuerfestem
Werkstoff ausgefiillte Aussparung c der
Grundplatte vorgesehen, in die die Verschleilplatte mit einem
Ansatz d hineinragt.

KIl. 18 b, Gr. 102, Nr. 659 336, vom 9. Dezember 1925; aus-
gegeben am 30. April 1938. Dipl.-Hlttening. Friedrich
W ilhelm Corsalli in Berlin. Verfahren zum Erschmelzen eines
heiBen, hochwertigen Eisens mit 2% C und darunter.

Um solches Eisen aus Stahl- oder FluBeisenschrott oder
Eisenschwamm zu erzeugen, wird im GielRereischachtofen nur
mit den fir das Umschmelzen von GrauguB Ublichen Koks-
mengen, aber unter Erh6hung der Windmenge und/oder Wind-
pressung gegeniber der sonst fur diese Koksmenge verwendeten
Windmenge geschmolzen und dem Beschickungsgut oxydhaltige
Stoffe aller Art, z. B. Eisen- oder Manganerze, auch solche, die
bei der Erwdrmung freien Sauerstoff abgeben, zugefihrt.

KI. 18 d, Gr. 240, Nr. 659 485, vom 12. Mai 1929; ausgegeben
am 5. Mai 1938. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H.,
in Dusseldorf. (Erfinder: Dr. Carl Carius in Essen-Stadtwald.)
Die Verwendung eines Stahles oder GuReisens zur Herstellung von
Gegenstdnden mit verringerter Rostneigung in Wasser, Seewasser
oder feuchtem Erdreich.

Sowohl der FluRstahl als auch das GuReisen haben neben den
Gehalten an Kohlenstoff, Mangan, Silizium, Phosphor und
Schwefel in den (blichen Grenzen einen Kupfergehalt bis zu 1%.
W éhrend der Stahl ferner 0,05 bis 0,25% Al und 0,1 bis 5% Mg
enthalt, wobei diese’'Elemente einzeln oder gemeinsam verwendet
werden, Rest Eisen, enthélt das GuReisen 0,2 bis 0,5% Ni, 0,05
bis 1,5% Al und 0,1 bis 5% Mg, und diese Elemente werden
einzeln oder zu mehreren verwendet, der Rest ist Eisen.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 659 534, vom 9. Juli 1931; ausgegeben
am 5. Mai 1938. Siemens & Halske, A.-G., in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Emil Birow in Berlin-Siemensstadt.)
Schneidwerkzeuge aus einer Hartlegierung mit besonders groRer
Zahigkeit.

Besonders fiir die Bearbeitung von Siemens-Martin-Stahl
worden die Hartlegierungen durch Sintern von pulverférmigen
Aus”angsstoffen hergestellt, die als Uberwiegenden Bestandteil
ein oder mehrere Karbide, z. B. von Wolfram, Titan, Tantal,
Vanadin, Molybdén, Uran, auBerdem ein Metall der Eisengruppe
(Eisen, Nickel, Kobalt) und ferner 0,1 bis 2% elementares, vor-
zugsweise im Vakuum geschmolzenes Silizium enthalten.
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KI. 7 a, Gr. 270}, Nr. 659 540, vom 6. Mai 1936; ausgegeben
am 5. Mai 1938. Zusatz zum Patent 645 168 [vgl. Stahl u. Eisen 57

(1937) S. 1262], Schloemann, A.-G., in Dusseldorf. (Erfinder:

Karl-Otto  Frieling-
haus in  Aachen.)
Walztisch mit in ent-
gegengesetzten  Rich-
tungen fordernden
Laufbahnen.

Die endlosen For-
derbdnder oder Ket-
tenzlige a, b kdnnen
um ihre gleichgerichtet
zur Laufrichtung des
Walzgutes verlaufen-

den Langsachsen e hin- und hergeschwenkt werden, wodurch das
eine Trumm des Kettenzuges unter gleichzeitiger Aufnahme des
Walzgutes tiber das andere Trumm angehoben wird. Die Schwenk-
bewegung der Kettenziige wird von der Heb- und Senkbewegung
der Walztische dadurch abgeleitet, daR die Trager der Kettenrad-
achsen mit ihren freien Enden in ortsfesten Kurvenbahnen d
gefiihrt werden.

KI. 18 a, Gr. 1804 Nr. 659 585, vom 8. April 1936; ausgegeben
am 7. Mai 1938. G. Polysius, A.-G., in Dessau. Anlage zur
unmittelbaren Gewinnung von Eisen.

Das Ein-
satzgut aus
Erz, Reduk-

tionsmitteln
und Zuschla-
gen gelangt
durch den
Trichter a auf
eine gasdurch-

lassige, durch
die Trocken-
kammer b und Roéstkammer e hindurchgehende Fdrdervor-
richtung d, durch die die Abgase des Drehrohrofens e hindurch-
gesaugt werden. Die in Richtung der Férdervorrichtung d beweg-
liche Trennwand f, deren unterer Teil einen in der Hohe verstell-
baren Schieber g hat, kann so gestellt werden, daBR der Trocken-
raum etwa 30 bis 55% der Grundflache der Kammern b, ¢ betrégt.

KI. 18 b, Gr. 10, Nr. 659 711, vom 13. Juli 1932; ausgegeben
am 12. Mai 1938. Zusatz zum Patent 648 450 [vgl. Stahl u. Eisen
58 (1938) S. 126]. Société d’Electrochimie, d’Electro-
métallurgie et des Aciéries Electriques d’Ugine in Paris.
Verfahren zum Wiedernutzbarmachen der bei der Herstellung von
sauerstoffarmem Stahl anfallenden, mit Oxyden angereicherten
Schlacke.

Die Schlacke wird durch heftiges Aufgiefen in dickem Strahl
auf eine Schicht von gepulverten festen Reduktionsmitteln oder
durch EingieRen in ein Bad von geschmolzenen Reduktionsmitteln
mit solcher Starke auf das Reduktionsmittel zum Einwirken ge-
bracht, daB die Schlacke ohne &uBere Warmezufuhr schlagartig
aufgearbeitet wird.

KI. 80 b, Gr. 12,0, Nr. 659 722, vom 28. Juli 1931; ausgegeben
am 10. Mai 1938. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H.,
in Dusseldorf. (Erfinder: Dr. Fritz Hartmann in Dortmund-
Hdorde.) Verfahren zur Unterbindung oder Herabsetzung des bei
héheren Temperaturen in Berlihrung mit besonders eisenoxyd-
haltigen kohlenstofffreien feuerfesten Steinen eintretenden Zerfalls
von kohlenoxydhaltigen Gasen.

Der Zerfall dieser Gase, wie Kohlenmonoxyd, Methan,
héhere Homologe des Methans u. dgl., wird verhindert durch Be-
handeln der feuerfesten Steine oder Massen mit beliebigen Mengen
von Stoffen, die den zersetzenden Eigenschaften des Eisenoxyds
od. dgl. entgegenwirken, wie Borsdure und organische Borséure-
salze, Blei, Nickel, Chrom, Magnesium, Mangan, Aluminium,
Arsen, Zink, Kadmium als Metalle, Oxyde oder anorganische oder
organische Verbindung und Alkali- und Ammoniumphosphate
einzeln oder in beliebiger Vereinigung miteinander in Mengen
unter 1%.

KI. 49 h, Gr. 340, Nr. 659 750, vom 7. September 1934; aus-
gegeben am 9. Mai 1938. Amerikanische Prioritdt vom 6. Sep-
tember 1933. The Oxweld Railroad Service Company in
Chicago, 111. (V. St. A.). Verfahren zum Auffrischen ausge-
schlagener SchienenstoRe.

Eine beim Erstarren aus dem flissigen Zustande von selbst
hartende Stahllegierung wird, an der unversehrt gebliebenen
Schienenfahrflache beginnend, nach dem Schienenende zu zu-
nachst nur auf den gréReren Teil und darauf auf den dbrigen Teil

Patentbzricht.

58. Jahrg. Nr. 33.

der ausgeschlagenen Schienenfahrfliche am Schienenende erst
dann aufgetragen, wenn sich die durch die erste Teilschweilung
aufgetragene Schicht auf natlrlichem Wege mindestens auf
Dunkelrothitze abgekihlt hat.

KI. 7 a, Gr. 270, Nr. 659 822, vom 4. Februar 1936; ausge-
geben am 12. Mai 1938. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., in
Magdeburg-Buckau. Rollgang mit auf seinen beiden Seiten
angeordneten Sammeltaschen fur das auf dem Rollgang ankommende
Walzgut.

Hebt das Exzcnter a die Stiitze b, so hebt sich der Tragarm c,
dessen eines Ende um die Welle d schwenkbar ist; er tragt dort
das Kettenrad e, in der Ndhe seines anderen Endes das Kettenrad
f, und die Schleppkette g umlauft beide Réader. Neben Rad e sitzt
auf der Welle d undrehbar noch ein Kettenrad h, auRerdem dreh-
bar der Arm i, der an seinem Ende das Kettenrad k und eine
Mulde 1zum Bindeln des Walzgutes trdgt. Kette m umspannt

die Rader h und k. Beim Anheben des Armes c hebt die Kette g
das Walzgut vom Rollgang n ab und férdert es seitlich, zuerst in
die Lage o, dann wird er stillgesetzt und erst wieder in Gang ge-
bracht, wenn eine neue Walzgutgruppe vom Rollgang abgezogen
wird; hierbei bewegt sich die zuerst abgezogene Gruppe in die
Lage p, worauf der Arm c wieder gesenkt wird und das Walzgut
in der Mulde 1 gebindelt und danach in die Sammeltasche q ge-
worfen werden kann. Beim Ausheben der Biindel aus der Tasche
g durch einen Kran wird Arm i durch die Bindel nach oben um
die Welle d geschwenkt und féllt danach in seine Arbeitsstellung
zuriick, wo er gegen den Anschlag r anliegt. Auf der anderen Seite
des Rollganges ist die gleiche, unabhé&ngig von der anderen ar-
beitende Einrichtung angeordnet.

KI. 18 d, Gr. 22,, Nr. 659 831, vom 21. Juni 1935; ausgegeben
am 11. Mai 1938. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., in Kre-
feld. Baustahl mit hoher Festigkeit und Streckgrenze und gleich-
zeitig hoher Dehnung.

Der Stahl enthalt bis 1% C, tber 20 bis zu 50 % Co, 15 bis
30% Cr, Rest Eisen mit den (blichen Gehalten an Mangan,
Silizium, Schwefel und Phosphor.

KI. 18 ¢, Gr. 8%, Nr. 659 885, vom 29. November 1935: aus-
gegeben am 16. Mai 1938. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G,,
in Krefeld. (Erfinder: Dipl.-Ing. Wilhelm Zumbusch in Krefeld.)
Verfahren zur Erhéhung der Remanenz und des Kurvenfilljaktors
von aus zerkleinertem, hartbarem Stahlwerkstoff zusammengepreften
Dauermagneten.

Der Ausgangswerkstoff wird vor seiner Zerkleinerung durch
Eintauchen in wasserige Ldsungen, Wasser, Kaltemischungen
od. dgl., von Temperaturen schroff abgeschreckt, die in Abhdngig-
keit von der Zusammensetzung zu wahlen sind und zwischen 875
und 975° liegen, sowie gegebenenfalls bei Temperaturen von 100
bis 200° angelassen.

KI. 31 a, Gr. 210, Nr. 660 043, vom 14. Juli 1936; ausgegeben
am 14. Mai 1938. Stahlwerke Rochling-Buderus, A.-G..
in \\ etzlar. (Erfinder: Dipl.-Ing. Heinz Stallmann in Wetzlar.)
1erschiebbarer Lichtbogenofen mit abnehmbarem Deckel.

Das Schmelz-
gefal a wird durch L
eine Uber Rollen
laufende Kette b k
mit der wéarme-
schiitzenden Un- 1
terlage c so gekup-
pelt, daB, wenn
das GefdR a aus-
gefahren wird, die
Lnterlage sich unter den Deckel d legt und ihn vor Abkihlen
schitzt.

:
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 19381). — In Tonnen zu 1000 kg.
otahleisen,  Puddel-
Spiegel- roheisen
Thomas- pispn, (ohne Insgesamt
Bezi Hamatit- GieBerei- Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
ezirke p . A
roheisen 1 (saures (basisches  mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Joli Jani
Ferro- sonstiges 1935 193
silizium Eisen
Juli 1938: 31 Arbeitstage, Juni 1938: 30 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen.......ccovvviiic e e 60 244 46 864 66 993 264 002 1133931 1095213
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen . i/ 25722 52 706 50 727
SChIESIEN. ...t e |
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 'V 14361 1 31079 >146040 142 801
Stddeutschland. 36 578 96 537 29 390 26 869
Saarland 193 869 210 884 192 912
Ostmark?) 52 469 46 504
Insgesamt: Juli 193S 74 605 83 442 1050033 386 261 31079 1625 4
Insgesamt: Juni 1938 67 714 78 944 1013 720 372019 22 629 1555 026
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 52 433 31 734

Januar bis Juli 19382): 212 Arbeitstage, 1937: 212 Arbeitstage

Januar bis Juli

19352) 1937
Rheinland-W estfalen 346) 5BY 6 5105503 1745 286 7460358 6372 312
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen — 161 281 344860 296 82S
Schlesien.. 1107 579 }1 011976
Nord-, Ost- | 623 542 191 552
SUddeutschland..........cc.cociciiiiiiii s )y » $ 221 851 208 359 181931
Saarland . . — 1240 862 1351326 1238490
Ostmark?) 205 081
Insgesamt: Januar Juli 193S2 454159 520 493 6969907 2445 849 191 552 10 581 960
Insgesamt: Januar/Juli 1937 444 235 575 915 6047 644 1830 731 157 143 9 055 668
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel). — Im Juli 193S waren 176 (Juni 1938: 176) Hochéfen vorhanden2). In Betrieb

befanden sich 142 (139), gedampft waren 2 (3),
sich 13 (16) und still lagen 12 (10).

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Die Eisen- und Stahlgewinnung in der Ostmark
im ersten Halbjahr 1938.

Die Wirtschaftsgrappe Eisen schaffende Industrie, Berlin,
veréffentlicht erstmals die Ergebnisse ihrer Erhebungen bei den
ostmérkischen Werken der Eisen schaffenden Industrie fir das
erste Halbjahr 1938.

Es betrug die monatliche Gewinnung in mt:

Walzwerksfertigerzeugnisse

1938 Roheisen Rohstahl einschlieBlich Halbzeug
zum Absatz bestimmt
Jannar . . 32 068 35 624 | 28 532
32 426 35577 27 071
36 907 40 165 32 285
37 887 52 791 1 41 694
49 767 67 132 45 666
46 504 59 115 #1 40 695
11 Halbjahr insgesamt 235 559 290 404 1 215943

Seit der Eingliederung der Ostmark in das Altreich hat sich
die Erzeugung an Eisen und Stahl auBerordentlich stark gehoben.
Im Durchschnitt der Monate Mai und Juni war im Vergleich
zum Durchschnitt der Monate Januar und Februar dieses Jahres
eine Erhdhung bei Roheisen um rd. 50 %, bei Rohstahl um etwa
75 % und bei Walzwerkserzeugnissen um rd. 55 % zu beobachten.

Die Weltgewinnung an Rohstahl und Roheisen
im ersten Halbjahr 1938.

In der Rohstahlerzeugung haben nur wenige Léander ihre
Leistungen gegeniiber der gleichen Zeit des Jahres 1937 erhdht.
Deutschland (ohne Ostmark) hat seine Rohstahlgewinnung um
15 Mill. t gesteigert. RuRland hat eine Mehrerzeugung von
500000 t gemeldet. Weitere Erhdhungen, wenn auch ganz
geringen Lrmfangs, weisen Italien, Polen, Spanien sowie Britisch-
indien auf.

Eine erhebliche Mindererzeugung ist zu verzeichnen in
folgenden Landern: Belgien in Hohe von 800 000 t, Frankreich
700000 t, Luxemburg 640 000 t, England 440 000 t, Tschecho-
slowakei 110 000 t, Schweden 100 000 t. Die gesamteuropéische
Rohstahlerzeugung steht in Héhe von 36,2 Mill. t um 600 000 t
hinter derjenigen des ersten Halbjahres 1937 zuriick.

Die auBereuropdischen Lé&nder verzeichnen mit 15.6
gegen 34,7 Mill. t einen Erzeugungsausfall von nicht weniger
als 19 Mill. t. Der Hauptteil hiervon entfédllt auf die Vereinigten
Staaten von Nordamerika, bei denen 18,6 Mill. t Mindererzeugung
zu beobachten sind. Insgesamt betrachtet weist die Rohstahl-
erzeugung der Welt gegen 71,4 Mill. t im ersten Halbjahr 1937
einen Rickgang der Rohstahlgewinnung um fast 20 Mill. t oder
fast drei Zehntel der Vorjahrsmenge auf.

T~ ' "-utsehland gleich-

zum Anblasen standen fertig 7 (8), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden

2) Ab 15. Marz 1938 einschlieBlich Ostmark.

(Nach Berechnungen der Wirtschaftsgrappe Eisen schaffende
Industrie in Berlin.) Mengen in 1000 mt.

Rohstahl Roheisen
1. Halbjahr 1. Halbjahr
1937 1938 1937 1938
Europa.. 36 763 36 161 28 603 28269 1
Deutsches Zollgebiet . . . 9562 \ 7710 1\
Ostmark.. 310 |/ 153 1 9040
Frankreich.. 3933 i 3230 3819 3178 i
GroBbritannien. 6569 1 6125 4075 4069
Belgien....... | 871 1087 1860 ! 1203 1
Luxemburg.. 1324 682 1306 ! 716 i
Tschechoslowakei 1105 1 993 806 J 698
Polen.. 977 718 » 339 | 430
RufBland.. 8750 ; 9 250 709S ! 7291
Italien ... 1073 1128 371 409
Schweden MS i 453 319 1 348
Spanien.. IgBO 1)169 D12 1 1)156
Ungarn Nns00 *>300 173
Uebrige Lander. 2721 1 *>710 2562 [ *)554
AUBEreuropa ... 34681 1 15617 23 791 11427 1
Ver. Staaten von Nord-
amerika . 29 811 11215 20 422 S UsS
Kanada 729 1615 464 411
Japan ... 2991 *)3000 1611 *n S60
Britisch-Indien. 470 481 827 S74
Uebrige Lander. A i)306 *>467 »234 1
W eltgewinnung. 71444 1 51778 52394 1 3989« 1
J) Teilweise geschatzt. — *) Ganz geschatzt.

falls gut ab. ohne die Ostmark hat es seine Roheisengewinnung
um 1.1 Mmill. t erhéhen kénnen. Die Ostmark selbst hat die
Gewinnung von 153 000 t auf 236 000 t gesteigert. Die von RufR-
land gemeldete Erhéhung erreicht knapp 200 000 t. AuRerdem
weisen hohere Erzeugungszahlen auf Polen, Italien, Schweden.
Spanien sowie Britisch-Indien. Die englische Roheisengewinnung
hat sich knapp gehalten. Sonst ist die Erzeugung in europdischen
Landern allgemein ricklaufig gewesen. Der Ausfall betrag bei
Frankreich 640000 t, bei Belgien 660 000 t, Luxemburg fast
600 000 t, der Tschechoslowakei fast HO 000 t. Die gesamt-
européische Roheisengewinnung bleibt mit rd. 28,3 Mill. t im
ersten Halbjahr 1938 nur um etwa 330000 t gegenlber der
gleichen Zeit des Vorjahres zuriick.

Viel gréBer sind auch bei Roheisen die Erzeugungs-
ausfalle in AuBereuropa, namentlich in den Vereinigten
Staaten. Dort macht der Erzeugungsriekgang an Roheisen
Uber 12,3 Mil. t aus. Die Ubrigen groRen aufereuropdischen
Lander, wie Japan und Kanada, lassen keine grofen Aende-
rungen erkennen. Die Welterzeugung an Roheisen mit knapp
40 Mdl. t steht im ersten Halbjahr 1938 um 12.7 Mil. t hinter
der vorjéhrigen Erzeugung zuriick.
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898 Stahl und Eisen.

Luxemburgs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1937.

Die Eisenerzforderung des Landes hat sich nach dem
Bericht der luxemburgischen Grubenverwaltung im Jahre 1937
glnstig weiterentwickelt. Die Forderung stieg auf 7 766 254 t
gegeniiber 4895992 t im Jahre 1936, mithin um 2870262 t
oder 58 % (s. Zahlentafel 1). Die Forderzunahme beruht auf der
groBen Nachfrage sowohl der inlandischen Industrie als auch
des Auslandes. Die Ausfuhr hat sieb gegentber dem Vorjahr
verdoppelt (s. Zahlentafel 2). Belgien, Deutschland einschlieflich
der Saar und auch Frankreich kauften sehr ansehnliche Mengen.
Belgien blieb wie bisher der beste Abnehmer.

Statistisches.

58. Jahrg. Nr. 33.

Halbzeug  Formstahl Stabstahl Baudstah
(Kniippel) (Trager)
1. Halbjahr 1914 »0,62 124,13 104,27 124,13
Jahr 1929 .. 125,38 127,86 144,00 150,15
Dezember 61,44 65,17 07,03 90,00
Dezember 50,90 52,14 03,72 X4.08
Dezember 58,75 68,75 75,00 90,87
Dezember 58,75 78,12 81,25 100,00
Dezember 59,00 76,00 80,00 100,00
Dezember 61,00 87,00 97,00 109,00
Dezember 1937 . . »3,00 131,00 145,00 149,00
Der Durchschnittswert je t erzeugten Roheisens stieg im

Berichtsjahr auf 395,19 Fr gegeniiber 272,92 Fr im Vorjahre und

Der Versand nach Deutschland hat gegen- Zahlentafel 1. Luxemburgs Eisenerzférderung im Jahre 1937.

Gber dem Vorjahr um 183 % zugenommen,

der nach Belgien um 35,7 % und der nach Forderung Mittlerer Phosphor- Preis des
Frankreich um 254 %. In Fdrderung waren a b Eisengehalt gehalt Erzes
67 (1936: 49) Gruben, davon 20 (20) im Erzbecken o ) sisen. 2u-

Untertagebau, 38 (21) im Tagebau und 9 (8) kieselige  kalkige haltiger  S3Mmmen a b a b a b
im gemischten Betrieb. Der Arbeitermangel Minette  Minette T /o

machte sich auch im Berichtsjahr stark fuhl- t t t t % % % % Fr Fr
bar und bereitete manchen Gruben groBe Itlimelingen . 60793 2745479 83886 2890158 2561 1900 0510 0550 1978 822
Schwierigkeiten. Durchschnittlich wiirden Petingen 3666984 — 185789 3852773 31,90 2267 0670 0,520 19,58 896
4593 Arbeiter beschaftigt gegeniiber 3197 Esch 321456 676450 25417 1023323 28,88 22,67 0640 0520 20,77 12,00
i i i i A i A Zusammen

im Vorjahre. Die arbeitstagliche Forderung 1937 .. .. 4049233 3421 929 205002 7766254 29,13 21,36 0,610 0,520 19,39
hob sich sehr stark von 16710 t auf 1936 . 3102 920 1613 705 179358 4895992 30,60 21,92 0650 0,518 17.89

25 379 t.
von 830 772 t

Die Erzvorrdate gingen zuriick

im Jahre 1936 auf 675251t Zahlentafel 2.

Luxemburgs Eigenverbrauch sowie Ein- und Ausfuhr von

im Berlchfsjahre. Der Wert der Forderung Eisenerzen im Jahre 1937.
hat betrachtlich zugenommen von rd.
87 Mill. Fr im Jahre 1936 auf rd. 151 Mill. Fr In Luxem- Ausfuhr nach
im Berichtsjahr. Der Durchschnittswert burg ver- ~dem Fra{;\;rseich
je t stieg von 17,98 Fr im Vorjahre auf Erzbecken kauft oder dem Saar- Ubrigen — Frank- go\ 50, 2U- - Cingefihrt
f . . verbraucht gebiet Deutschen reich sammen
19,39 Fr im Berichtsjahre. Reich
In der Eisenindustrie hielt die im t' t t t t t t
Jahre 1936 eingetretene Belebung an. Die Riimelingen . 1269715 175542 841748 221465 406262 1615017 565440
Zahl der Hochofen im Betrieb, die zu Anfang Petingen 2 258 515 391 198 107 818 232 475 926 474 1657 965 809 666
des Jahres 23 betragen hatte, erhéhte sich SR 762 341 8 485 15 055 6120 307 250 336 910 3316570
allmahlich bis um die Mitte des Jahres Zusammen
auf 26, ging dann allerdings bis zum SchluR 1937 . . .. 4 290 571 575225 964 621 460 060 1639986 039 S92 4691 676
1936 . . . . 3195 558 376 324 167 221 129 607 1208 247 1881399 3615 603
Zahlentafel 3. Luxemburgs Eisenindustrie im Jahre 1937.
a) Hochdfen 1936 1937 c) Walzwerke 1936 1937
Vorhandene Hochéfen 35 35 Beschaftigte Arbeiter............. 6 376 6720
davon in Betrieb... 21 22 Verbrauch an Rohblécken . t 1973 022 2 484 711
Beschaftigte Arbeiter.. 2 956 3523 i .
Verbrauch an Herstellung t Wert in Fr t Wert in Fr
heimischen Linzen . . T 3L e . 32(15 Zgg Halbzeug zum Verkauf 313297 130552 185 364 765 227 689 522
v fgm elq ok ) 2215 619 2 055 627 Trager und groRer Formstahl. 401 264 244 204 339 479 136 265 599 528
erbrauch an Koks . . . . Stabstahl u. kleiner Formstahl 526 612 303 810 480 805 055 591 356 180
Erzeugung t Wert in Er t Wert in Fr Eisenbahnoberbauzeug . . . . 85887 38 796 137 109 645 89 573 122
W alzdraht 86232 47427600 97634 70296 480
GieRereiroheisen 3924 1246694 14495 6303360 Bandstahl 76139 55613380 87964 74 885 600
Thomasroheisen 1982 681 540 846 250 2498 000 986 611 430  Bleche und Universalstahl 111850 80532000 116 190 104 571 000
b) Stahlwerke 1936 1937 Abfallenden......cc....... 279363 71672805 342031 138 099 811
Beschaftigte Arbeiter.......... 1912 2221 d) GieRereien 1936 1937
Verbrauch an
Roheisen. 2002 547 2 539 747 GieRereien in Betrieh . . . . 13
Schrott . . t 187 723 237 505 Beschaftigte Arbeiter 557 760
Kalk und Dolomit 260 341 334 535 Verbraut_:h an
Erzeugung Wert in Fr t Wert in Fr Roheisen... t 15 269 15934
Schrott 11 320 16 103
Thomasstahl.nneees 1965 154 646 883 875 2491 981 1243 897 892
Siemens-Martin- und Herstellun i i
Elektrostahlgug 15900 9040050 18253 12321 800 s t  WertinFro ¢ WertinFr
Thomasschlacke.... 431075 81305040 532456 94 742696 TopfguB . .. .. . 60 111600 59 233 400
Andere Schlacken 49869 3818295 73302 6355 663 Maschinen- u. sonstiger GuR . 23865 21607900 33 760 40 597 429

des Jahres erneut auf 24 zuriick. Die Roheisenerzeugung stieg
gegeniiber dem Vorjahr um 26,2 %; die FluBstahlerzeugung
verzeichnete eine Zunahme um 26,7 % und blieb nur noch um
7 % hinter der Hoehsterzeugung des Jahres 1929 mit 2 692 695 t
zuriick (s. Zahlentafel 3). Im ersten Halbjahr war bei der Ausfuhr
eine bestandige Aufwaértsbewegung festzustellen, die eine Er-
héhung der Preise mdglich machte. Die Belebung hielt jedoch
nicht an, und im letzten Vierteljahr war der Auftragseingang
schlecht. Der Rickgang der amerikanischen Eisenerzeugung
von 94 % der Leistungsfahigkeit im April auf 20 % im Dezember
blieb nicht ohne Wirkung auf die anderen eisenerzeugenden
Lander. Die Verbandspreise d&nderten sich im Laufe des Berichts-
jahres nicht. Die Ausfuhrpreise fir Handelsstabstahl fob Ant-
werpen bewegten sich fir einige Monate auf der Héhe der Vor-
kriegspreise, sie unterlagen im tbrigen im Laufe des Jahres starken
Schwankungen; der Durchschnittspreis hob sich auf ungefahr
5.7.- Goldpfund. Die Durchschnittsverkaufspreise in Goldfranken
fob Antwerpen je t fir 1000 kg stellten sich wie folgt:

530,74 Fr im Jahre 1929. Fir Thomasstahl wurden im Berichts-
jahr 499,16 Fr erzielt gegentiber 329,18 Fr im Jahre 1935 und
630,70 Fr im Jahre 1929.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 1938.

Roheisenerzeugung FluBstah lerzeugung

. =

1938 n g s E o cP 9 £

é S |§, S S it é §

o N § w 2

t S t t t t © o
Januar . . 140743 3323 __ 144066 131075 1350 132434
Februar. . 116572 771 — 117343 108258 _ 2562 110840
Marz . 113107 —  — 113107 104891 __ 4599 109490
April . .. 1141183 —  — 114113 105474 _ 3887 109 36l
Mai, 114848  —  — 114848 106965 __ 3723 110 688
Juni . 113154 —  — 113154 105674 _ 4106 109 780
Juli 115472 2432 117904 106069 — 1324 110393
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handel bezieht, und von 2,50 JIM je t, falls er den Schrott von den
Entfallstellen kauft. Mit dieser Bestimmung ist aber die Ver-
dienstmaglichkeit des Handels nicht erschopft. Es sind ihm viel-
mehr bei glnstigem Einkauf hohere Verdienstmdglichkeiten
durchaus gegeben.

In den Rahmen der Verordnung 18 spielt sich nun die T atig-
keit der Vereinigung der westdeutschen Schrottverbraucher ab.
Sie fordert zunachst allmonatlich von ihren Mitgliedern den
Bedarf an Zukaufsschrott an und teilt dann auf Grund der bei
ihr eingehenden Angebote der Vertragshandler und der amtlich
festgesetzten Verbrauchsquote den einzelnen Verbrauchern den
Schrott zu. Die Zuteilung beschrénkt sich nicht auf den Inlands-
schrott, sondern die Tatigkeit der Vereinigung erstreckt sich
dartiber hinaus auch auf den im Ausland auf Grund internatio-
naler Vereinbarung eingekauften Schrott. Ein Einkauf von
Schrott durch die Vereinigung erfolgt nicht, der Kaufabschluf
Giber eine jede durch die Vereinigung erteilte Zuweisung geschieht
vielmehr* zwischen dem verbrauchenden Werk und dem Ver-
tragshéndler. Auch die Bezahlung der ~Lieferungen wird un-
mittelbar vom Werk an den Héandler vorgenommen. Auferdem
wird bei der Zuteilung Ricksicht darauf genommen, in welchem
Umfang ein Vertragshandler bisher schon an ein bestimmtes
Werk geliefert hat. Es wird somit erreicht, dal alte geschaftliche
Beziehungen zwischen Handel und Verbrauch erhalten bleiben
kénnen. ,

Die Ordnung der Schrottwirtschaft im Westen hat auch noch
einige erfreuliche Auswirkungen gehabt, die nicht in unmittel-
barer Verbindung mit der Schrottversorgung stehen. Da ist zu-

Zur geschichtlichen Entwicklung der

Am 25. Juni 1938 fand die Einweihungsfeier der neuen
Grob- und MittelstraBe des Werkes Herminenhitte in La-
band der Vereinigten Oberschlesischen Huttenwerke statt.
Bei der Gelegenheit hielt der Betriebsfiuhrer, Generaldirektor
Dr.-Ing. Dr. mont. A. Wagner, eine Ansprache, in der
er nach einer kurzen Schilderung der Vorziige der neuen
Anlage einen sehr bemerkenswerten Ueberblickiber die
geschichtliche Entwicklung der oberschlesischen
W alzwerkserzeugung gab, den wir nachstehend unseren
Lesern zur Kenntnis bringen. Ueber die technischen
Einrichtungen des neuen Walzwerkes werden wir demnéchst
gesondert berichten. Die Schriftleitung.

Durch die Inbetriebsetzung der Grob- und Mittelstrecke und
der Herminenhitte ist eine Entwicklung der oberschlesischen
Walzwerkserzeugung abgeschlossen worden, die so bemerkens-
wert ist, daB es angebracht erscheint, sie noch einmal in groBen
Zigen zu kennzeichnen; denn gerade die Geschichte ist wie nichts
anderes geeignet, den groBen Fortschritt der Technik in den
letzten Jahren eindringlich wiederzugeben.

Zu den ersten oberschlesischen Walzwerken gehoren
die Grindungen des Pioniers der oberschlesischen weiterver-
arbeitenden Eisenindustrie in der ersten Halfte des vorigen Jahr-
hunderts, des Grafen Renard. Sie lagen samtlich in der FluR-
niederung der Malapane und wurden durch Wasserrader ange-
trieben. Unter ihnen seien genannt die alten Hittenwerke von
Colonnowska und Sandowitz, ferner die 1819/21 errichtete

Renardshitte und ganz besonders das 1836 gegriindeteZawadzki-.

werk, dessen Stabeisenwalzen damals 13 Zoll Durchmesser hatten
und 90 bis 100 Umdr./min machten. Alle diese kleinen Walz-
werke lehnten sich eng an die Holzkohlen-Hochofenbetriebe und
Frischhitten der vorgenannten Hittenwerksanlagen an.

Eine zweite Gruppe von Walzwerken entstand am FluB-
lauf der Klodnitz in Gleiwitz, Laband, Rudgershagen. Darunter
war ein altes Walzwerk fiir Schienen und Oberbauzeug, die Piela-
Hutte. Die Grinder waren hier (mit Ausnahme der Piela-Hitte)
mehr die Gemeinden und die private Kaufmannschaft. Diese
Walzwerke hatten keinen.— man wiirde heute sagen: Konzern —
Zusammenhang mit Hochdfen. Die einzige Hochofenanlage in
diesem Revier war die Konigliche Hitte in Gleiwitz. Als Stab-
eisenwalzwerk entwickelte sich unter ihnen sehr bald zu groBerer
Bedeutung die Herminenhitte, gegriindet 1849 durch das Bres-
lauer Handelshaus M. J. Caro.

Eine dritte Gruppe von Walzwerken entstand an den
kleineren Wasserldufen des Konigshitter, Kattowitzer und
Rvbniker Reviers, etwa um die gleiche Zeit wie die Griindungen
Renards in Westoberschlesien, also zwischen 1820 und 1830. In
geringer Entfernung von ihnen erhoben sich die groRen Hoch-
ofen- und Frischhittenwerke der 1802 errichteten Kdnigshitte,
der 1823 errichteten Baildonhutte, der 1840 gegriindeten Friedens-
hitte, sowie der Antonien-, Martha-, Eintracht-, Falva- und
Hohenlohehitte. Es war ganz natirlich, daB sich diese Walzwerke
sehr bald mit den benachbarten Hitten vereinigten. Unter

Wirtschaftliche Rundschau.
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nachst zu nennen die Klarung des Verhdltnisses zwischen
dem Westen und dem Osten. Die schon erwéhnte Trennung der
Entfallgebiete hat viele Reibungsflaichen beseitigt. Darliber
hinaus hat sich aus dem friher oft gespannten Verhéltnis ein
freundnachbarliches entwickelt, das seinen wirkungsvollen Aus-
druck in einer Anzahl von Abkommen findet. Eine andere noch
begriufRenswertere Auswirkung bedeutet die zwischen den Ver-
brauchern und dem Vertragshandel getroffene Vereinbarung,
einen von Vertretern beider Gruppen bestehenden AusschuB
zu bilden, der die gemeinsamen Belange betreuen soll. Mit
der Schaffung dieses Ausschusses ist vor allem ein wichtiger
Schritt fur ein vertrauensvolles Zusammenarbeiten zwischen
Werkshandel und sogenanntem freien Handel getan.

Seit dem durch die Grindung der Vereinigung der west-
deutschen Schrottverbraucher abgeschlossenen Einbau der west-
deutschen Schrottversorgung in die Eisenbewirtschaftung ist
erst eine verhaltnismaRig kurze Zeit von etwas Uber einem halben
Jahr verstrichen. Trotzdem kann man jetzt schon den Erfolg
feststellen. Zum ersten Male ist eine einheitliche Durchfihrung
der Schrottversorgung erzielt worden. Die regelméRige, den
nationalwirtschaftlichen Erfordernissen angepaBte Verteilung
des In- und Auslandsschrottes erfolgt schon jetzt reibungslos.
Und schlieBlich ist auch der Anfang gemacht, den im Inland auf-
kommenden Schrott in starkerem MaRe der Stahlerzeugung zur
Verfligung zu stellen. Mit dieser auf freiwilligem Entschluf her-
beigefuhrten Ordnung der Schrottwirtschaft hat die westliche
Eisenindustrie ein wichtiges Erfordernis fiir die Durchfiihrung
des Vierjahresplanes erfullit. Ernst Heinson.

oberschlesischen Walzwerkserzeugung.

diesen verbundenen Hutten- und Walzwerken seien inshesondere
die Friedenshutte und die Baildonhitte erwéhnt.

Wie im westfélischen Bezirk war auch in Oberschlesien die
Stabeisen-, Formeisen- und Blechherstellung neben GieRerei-
erzeugnissen schon frihzeitig nicht das letzte Ziel der eisen-
industriellen Arbeit. Es ist bekannt, daR sich in ganz Ober-
schlesien, besonders aber in Gleiwitz, in den Jahren um 1850 eine
bedeutende Drahtindustrie und um 1860 eine angesehene Roéhren-
industrie entwickelte, private Griundungen von Technikern —
wie Hegenscheidt, Kern, Huldschinsky —, Grindungen,
die in der damaligen Zeit des groRen Eisenhungers nur einen
Mangel hatten: sie waren in der Eisenversorgung auf Gnade und
Ungnade den Hitten- und Walzwerken ausgeliefert. Deshalb
taten sie das einzige, was sie tun konnten, um nicht durch Liefer-
schwierigkeiten wettbewerbsunfahig zu werden: Sie kauften ganze
Hutten- und Walzwerke auf, oder sie gliederten sich einem solchen
Hutten- und Walzwerkskonzern an. Sie taten dies ohne Rick-
sicht auf die zwischen den Betrieben liegenden Entfernungen;
darin mufRten sie sich den gegebenen Verhaltnissen fligen. So
erwarb Hegenscheidt zu seinen Gleiwitzer Drahtwerken die sehr
entfernte Baildonhitte bei Kattowitz, Kern vereinigte sein Glei-
witzer Drahtwerk mit der Herminenhiitte bei Laband, zu der
spater die in entgegengesetzter Richtung liegende Julienhitte
hinzukam. Der spatere Zusammenschluf dieser ortlich recht
weit auseinandergelegenen Werke in der ,,Oberschlesischen Eisen-
industrie, A.-G.“ (0. E. I.), Gleiwitz, hatte bei allen damaligen
Vorteilen dennoch die grofRe Schattenseite, dal das laufende
Band der Fertigung vom Roheisen bis zum versandbereiten
Sondererzeugnis an zahlreichen Stellen durch die groBen Ent-
fernungen von Werk zu Werk unterbrochen war.

Noch gréRere Entfernungen von Werk zu Werk ergaben sich,
als Graf Renard sein Zawadzkiwerk mit der Friedenshitte bei
Kattowitz verband und als sich die hierauf spdter aufgebaute
,Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-A.-G.“ (Oberbedarf) mit
dem Gleiwitzer Huldschinsky-Konzern vereinigte.

Es wurde vieles versucht, um die Maéangel, die sich aus der
Entfernung des einen Werkes vom anderen ergaben, zu mildern.
Oberbedarf verlegte wesentliche Teile des Walzplanes von Za-
wadzki nach Friedenshitte und stellte den Gleiwitzer Walzwerks-
betrieb ganz ein. O. E. I. und Bismarckhitte trafen ein Ab-
kommen (ber eine Aufteilung der Walzwerkserzeugung nach
Sorten.. Das W alzwerk war zur Schlusselstellung der Konzerne
geworden. Seine d&rtliche Lage, meist auBerhalb des engeren
Kreises der Konzernwerke, wurde mitbestimmend
1 fur planméaBige Spezialisierung der Verfeinerungsbetriebe auf

solche Erzeugnisse, bei denen die Kosten eines durch Werks-
frachten verteuerten Vorproduktes noch keine so entscheidende

Rolle spielen.

Hierdurch entstand die vom Friedenshiitter Blechwalzwerk

abh&ngige Herstellung der Rahmenfabrik der Gleiwitzer

Huldschinsky-Werke, der heutigen Stadtwerke der Vereinig-



18. August 1938.

hieraus die von der vormaligen O. E. I. vor dem Kriege
durchgefiihrten zahlreichen Sonderfertigungen im Bereich
der Drahtwerke.

s flr Verzichtleistung auf einen Erzeugungsplan,
durch andere erledigt wurde.

Hieraus erklart sich die geringe Weiterentwicklung des

geographisch entlegenen Zawadzki-Walzwerkes vor dem

Kriege. Was alles im Laufe der Zeit an Profilen neu hinzu-

kam wurde nicht in Zawadzki gewalzt, sondern in Friedens-

hutte. Der Walzplan der Friedenshitte erfuhr eine grofle

Erweiterung. der des Zawadzkiwerkes verharrte im Still-

stand. Als Uberdies die schon erwahnte Piela-Hutte des

Herrn v. Ruffer ihren Walzplan in Hauptbahnschienen und

sonstigem Oberbauzeug aufgab, wohl auch mit zugunsten

der Friedenshitte, verblieb Westoberschlesien von da an
bis heute ohne ein Schienenwalzwerk.

Auch auf rein kaufmannischem Gebiet wurdtgi MaR-
nahmen getroffen, die das Ziel hatten, die Walzwerkserzeugung
auf eine gesunde Grundlage zu stellen. L'nter Fuhrung des
Geh. Kommerzienrats Richter der Kdénigs- und Laura-Hitte,
der auch Mitbegriinder und 1. Vorsitzender des Vereins Deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller war. entstand 1886 der ,,Verband
oberschlesischer W alzwerke®, das Vorbild aller spateren
Walzwerksverbande in Rheinland-Westfalen. Mittel- und Sid-
deutschland und an der Saar. Der Verband erreichte nicht nur
eine gewisse Festigkeit fir Preise, die damals sehr groBen Schwan-
kungen unterlagen, sondern er schuf auch eine gewisse Auslese
unter den Walzwerken, indem er die kleineren kauflich erwarb
und stillegte.

Die Teilung Oberschlesiens nach dem unglicklichen
Ausgang des Wehkrieges zerriB mit einem Schlage den kapital-
uni erzeugungsmaRigen Aufbau der von West- nach Ostober-
sehlesien heriberreichenden Eisen- und Stahlindustrie; und als
die Oberschlesische Eisen-Industrie A.-G., die Oberschlesische
Eisenbahnbedarfs-A--G. und die Donnersmarckhutte A.-G. ihre
Werke im Jahre 1926 in die neugegriindeten Vereinigten Ober-
schlesischen Hiuttenwerke, A.-G., einbrachten, befanden
sich unter diesen Werken, wie bekannt, zwei Walzwerke, und zwar

der besser

1. die Henninenhiitte,

2. das Zawadzkiwerk, das bisher einen wesentlichen Teil der Roh-
stoffe aus der Friedenshitte, die aber nun an Polen gefallen
war. bezogen hatte,

und ferner: Blech verarbeitende Werke in Gleiwitz und Koénigs-

huld, die ihre Rohstoffe bisher von den an Polen gefallenen beiden

Hitten Baildonhitte und Friedenshiutte bezogen hatten. Um-

gekehrt war wiederum die .Julienhitte im deutsch gebliebenen

Bobrek Rohstoffwerk fiir die polnisch gewordene Baildonhdtte.

Zur Milderung der wirtschaftlichen Zerstérungen, die das
Genfer Diktat mit sich brachte, wurde in den Artikeln 220 und 221
des Genfer Abkommens ein zollfreier Veredelungsverkehr
festgelegt, der es den Werken gestattete, fur die Dauer von
15 Jahren die Rohstoff- und Halbzeuglieferungen hintuber und
heriber aufrechtzuerhalten, insoweit nicht in der Zwischenzeit
andere Losungen gefunden werden sollten. Es ist bezeichnend,
daB sich hieraus vor allem ein deutsch-passiver Veredelungs-
verkehr grofRen Ausmalies entwickelte, in dessen Rahmen deutsch-
oberschlesische Rohstahlblécke in polnischen Walzwerken haupt-
sachlich zu Formstahl, Schienen und Blechen ausgewalzt und
als solche fir den deutsch-oberschlesischen Eigenbedarf sowie
zum Absatz im Reich wieder Uber die Grenze zuruckgeliefert
wurden. Die zwei Walzwerke von Oberhitten, die zuvor ganz
anderen spezialisierten Programmen gedient hatten, waren trotz
dem Ausbau der Grobstrecke des Zawadzkiwerkes in den Jahren
1922 23 nicht in der Lage, den Eigenbedarf und den ostdeutschen
Marktbedarf in diesen Walzwerkserzeugnissen voéllig zu decken,
und das einzige Blechwalzwerk, das bei Deutsch-Oberschlesien
verblieben war. kam mit dem Zusammenbruch des Borsigwerkes
im .Jahre 1931 zum Erliegen. Wa&hrend so der deutsch-passive
Veredelungsverkehr durch die -Jahre hindurch immer von einer
gewissen Bedeutung blieb, hat dagegen der deutsch-aktive 1er-
edehmgsverkehr, der fur Westoberschlesien Arbeit ohne Rohstoff-
»ufwand gebracht hatte, weder auf dem Gebiet der Walzwerks-
wzeugung noch auch sonst auf irgendeinem Gebiet einen
nennenswerten Umfang gehabt.

Es ist bekannt, daf nach der Teilung Oberschlesiens sehr
weitgehende Plane auftauchten, um fur die Walzenstralen, die
mit der Baildonhitte und Friedenshutte an Polen gefallen waren,
einen westoberschlesischen Ersatz zu schaffen. Man dachte
daran, in einem Zuge Hochofen-, Stahl- und Walzwerk im \\ inkel
zwischen der Eisenbahnstrecke Gleiwitz—Laband und der Staats-
strale Gleiwitz—Peiskretscham neu zu errichten, ohne allerdings
zu bericksichtigen, daB dieses Geldnde verhaltnisméaRig hoch
Zeichen ist nnri cir-b a*bw”rj'ch ‘tprch einen Stiehkanal mit dem

— , ,gweg, dem Adolf-

Llirtachafiliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 9t»1

Hitler-Kanal unserer Tage, verbinden lieR. Man dachte an eine
Auswertung des Besitzes an Kuxen der Gewerkschaft eons. Stein-
kohlengrube Gleiwitz-Xord und wollte in diesem Raume, wenn
moglich, zugleich ein Steinkohlenbergwerk niederbringen. Die
Ersparnisse allein an Werkzu-Werk-Frachten berechnete man
bei einer solchen konzentrierten Industrieanlage auf rd. 1 MilL JiM
jéhrlich, dazu Zinserspamisse durch geringere Lagerhaltung, be-
deutende Ersparnisse an Warmekosten und Abbrandverlusten.

Diese Pl&ane haben die Vereinigten Oberschlesischen Hitten-
werke aus verstandlichen Griinden nicht verfolgen kénnen. Aber
sie sind einen anderen Weg gegangen; sie haben der Schlissel-
stellung, die die Walzwerke von jeher im Gebiet des ober-
schlesischen Industriegebietes einnahmen, Rechnung getragen
und faflten den Uberwiegendsten Teil aller WalzenstraBen am
Adolf-Hitler-Kanal zusammen, indem ldngs des Kanals die
Herminenhitte zun&chst um das vor zwei Jahren fertiggestellte
Feinblechwalzwerk und heute um das neuerbaute Grob- und
Mittelstrecken-Walzwerk erweitert wurde. Damit lassen sich
die Zwischenfrachten ermé&Rigen, die eine so groBe Rolle im
Selbstkostenbild der Gesamtherstellung spielen. Im Jahre
1936 betrugen die Werk-zu-Werk-Frachten der Gesellschaft
992000Ji~K und im Jahre 1937 1178000JtV. Darin sind die
Werksfrachten von und nach Zawadzki fir Halbzeug mit fast
500*000JLM enthalten.

Das neue Grob- und Mittelstrecken-Walzwerk am Adolf-
Hitler-Kanal wird etwa 70 % der bisherigen Erzeugung des Za-
wadzkiwerkes tUbernehmen. Dem Werk Zawadzki bleibt neben
einer Reihe neuer Aufgaben die Stellung eines Walzwerkes fur
Edelstahle besonderer Qualitat, bei deren hohem Wert je t die
Zwischenfrachten nur von geringfligiger Bedeutung sind.

Das neue Grob- und Mittelstrecken-Walzwerk ist so groR3-
rdumig gebaut, daB es mdglich sein wird, gegebenenfalls auch
Erweiterungen der Walzprofile Uber die bisherigen Profile von
Zawadzkj hinaus vorzunehmen, anknipfend an die alte Ent-
wicklung der westoberschlesischen Walzwerkserzeugung, die
durch die groBe Entwicklung der ostoberschlesischen Friedens-
hitte vor dem Kriege und durch den Stillstand in Auswirkung
der Teilung Oberschlesiens und des wirtschaftlichen Niederganges
des Reiches bis 1933 unterbrochen wurde. Zugleich dient die
Gesellschaft mit der Errichtung dieses neuzeitlichen Walzwerkes
am Rande des Industriegebietes nicht nur einer industriepoliti-
schen, sondern auch der bevdlkerungspolitischen Aufgabe einer
Auflockerung der Wohndic-hte des Reviers. Die bessere Verteliung
der Industriearbeiterschaft auf das Land oder in landliche Sied-
lungsgebiete ist in Oberschlesien ein altes Problem, dem sich aber
erst die heutige Zeit mit Aufmerksamkeit zugewendet hat.

In diesem Zusammenhang sei noch kurz auf die wirtschaft-
lichen Betrachtungen eingegangen, die bei der Prifung der Frage
einer Verlegung der .Julienhitte nach Laband anzustellen waren.
Diese Aufgabe ist zwar vor .Jahren von einigen Kandidaten des
Hittenwesens in Breslau im Rahmen einer Diplomarbeit ..glan-
zend“ geldst worden mit dem Endergebnis, daR die unter der
Julienhitte liegende Kohle bei der standig groRer werdenden
Verknappung an Kohlenvorraten in Westoberschlesien unbedingt
fur den Abbau freigemaeht werden misse. Aber da Wirtschaft-
lichkeitsberechnungen leider nicht gerade die Stdrke unserer
hochschulméRigen Ausbildung darstellen, so wird es nicht Uber-
raschen, daB Nachprifungen ein anderes Ergebnis hatten. Es
gibt bestimmte Aufgaben, die nach GroRe und ZeitmaR nur durch
die Autoritat des Staates geldst werden kdnnen — genannt seien
beispielsweise die Schaffung der AutostraBen und die Errichtung
der Reichswerke ,,Hermann Goring“. Eine &dhnliche Aufgabe,
wenn auch in kleinerem MaRstabe, stellt auch die Verlegung der
Julienhitte dar; sie fallt weit Gber den Rahmen der privatwirt-
schaftlichen Mdglichkeiten hinaus.

Man kann ein altes Hittenwerk noch jahrzehntelang be-
treiben, aber man kann es praktisch nicht verlegen, d. h. eine
Verlegung der Julienhiutte kdme einem Neubau gleich. Fur den
Neubau eines Huttenwerkes aber mufR man erfahrungsgemaR je
Jahrestonne Stahlerzeugung mindestens 200JL K an Baukosten
rechnen, und da die Julienhiitte gegenwartig eine Stahlerzeugung
von rd. 500000 t hat, wirde sich die Bausumme eines ent-
sprechenden neuen Hittenwerkes danach auf rd, 100 MiH.;RM
bemessen. Wenn man auch fir die vorhandenen Walzwerks-
anlagen der Herminenhitte rd. 20 Mill. JJC abzieht, so bleibt
immer noch ein Geldbedarfvon rd. 80 Mill. JiM ibrig. Die schwer-
gepriifte oberschlesische Eisenindustrie, die noch so viele alte'
Wunden zu heilen hat, kann aus eigenen Mitteln eine derartig
hohe Bausumme nicht aufbringen- AuRerdem steht der Kapital-
wert der unter der Julienhitte freizumachenden Kohle wohl
i-anm in einem tragbaren Verhdltnis zu dem Zuschuf3, den man
vom Bergbau billigerweise verlangen mufte.

Diese kurzen Erklarungen sind angebracht, nachdem sich die
Offentlichkeit mit dem Plan einer Verlegung der Julienhiitte
an den Adolf-Hitler-Kanal in so starkem MaRe befal3t hat.
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Die Lage der italienischen Eisenindustrie
im zweiten Vierteljahr des Jahres 1938.

In der italienischen Eisenindustrie hat sich im zweiten Viertel-
jahr 1938 nichts von besonderer Bedeutung ereignet.

Wie die nachfolgende Zahlentafel zeigt, hat sich die Erzeugung
auf allen Gebieten der Eisenindustrie (Roheisen, Rohstahl und
Walzwerkserzeugnisse) gegenliber dem ersten Vierteljahr ver-
starkt.

Rohstahlerzeugung H%\rlsalfezlelys%g %nng,vésl%gﬁrg'
1. Halbjahr 1. Halbjahr 1. Halbjahr 1. Halbjahr

1937 1938 1937 1938
t t t t

Januar...n., 165 331 176 094 118 645 134 213
Februar . . . . . . .. 165 424 181 095 132 269 137 894
191 114 206 961 160 048 162 107

195 762 196 644 154 644 135 928

201 716 195 810 153 966 150 234

199 480 213 560 151 570 160 759

Insgesamt 1. Halbjahr .. 1118 827 1170 164 871 142 881 135

Dies ist jedoch jedes Jahr zu beobachten und h&ngt damit
zusammen, daBB im Sommer mehr elektrische Kraft zur Verfigung
steht, wéhrend der ausnahmsweise niedrige Wasserstand in den
Winter- und Frihjahrsmonaten die Erzeugung von Stahl im
elektrischen Ofen vermindert und die Téatigkeit der Elektroofen
fir Roheisen und Eisenlegierungen fast unterbunden hatte.

Die nachfolgende Waiederbelebung hat die Erzeugungs-
zahlen im abgelaufenen Monat Juni auf einen ziemlich hohen Stand
gebracht. Wabhrscheinlich wird jetzt der Generalkommissar fir
Heereslieferungen einschreiten, damit die Erzeugung nicht den
unbedingt notwendigen Bedarf Ubersteigt.

Die italienische Huttenindustrie ist vor allem eifrig bemiht,
sich in der Roheisenversorgung maéglichst unabh&ngig zu machen.
Sie beabsichtigt ndmlich, in Zukunft den Einsatz von Roheisen
im Stahlofen zu erhdéhen und hat sich daher die Errichtung von
neuen Anlagen fir die Erzeugung von Stahl in gemischten Be-
trieben zum Ziele gesetzt.

Ein Vergleich der Roheisenerzeugung in den ersten sechs
Monaten der Jahre 1937 und 1938 ergibt folgendes:

Bobeisenerzeugung

im Elektro- im Hochofen im Elektro- im Hochofen
ofen insgesamt ofen insgesamt
t t t t
JANUAT s 699 53160 1399 65 347
Februar 831 48 008 250 58 00.5
Marz 252 54195 422 64 991
APTiliie 6601 61175 202 63 587
M ai 13 077 70 241 3659 66 609
Juni 14 360 68 715 12641 75 625
1. Halbjahr 1938 35820 ] 355494 28 573 394164

Die einzigen Voraussagen, die sich tiber den Gang der Erzeu-
gung in der italienischen Hittenindustrie in den nachsten Monaten
machen lassen, gipfeln darin, daR einerseits wahrscheinlich die
Stahlerzeugung und infolgedessen auch die Herstellung von Walz-
zeug eingeschrankt werden und daB anderseits eine madglichst
groRe Zunahme der Roheisenerzeugung erfolgt.

Am 24. Juni 1938 hat das Generalkommissariat flir Heeres-
lieferungen eine allgemeine Preiserméafigung fir Huttenerzeug-
nisse beschlossen, eine ErmaRigung, die zwischen 60 und 65 Lire
je t schwankt je nach den Erzeugnissen.
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Wir geben nachstehend die augenblicklichen Preise fur die
hauptsachlichsten Huttenerzeugnisse in Italien wieder:
Ljet

Héamatit-Roheisen im Elektroofen Frachtgrundlage Mailand ~ 750—780
GieRerei-Roheisen ..Frachtgrundlage Mailand  680—690
Gewohnlicher Bundstahl....Fraehtgrundlage Chiasso 1145
Gewdhnlicher Formstahl....Frachtgrundlage Chiasso 1195
Siemens-Martin-Rundstahl.Frachtgrundlage Chiasso 1185
Siemens-Martin-Formstahl.Frachtgrundlage Chiasso 1235
Siemens-Martin-Bandstahl.Frachtgrundlage Chiasso 1235
Doppel-T- und U-Stahl und Zoresstahl ~Frachtgrundlage Chiasso 1115
Knippel e Frachtgrundlage Chiasso 1145
Bundstahl mit Zugfestigkeit von

50 kg/mm2 ... Frachtgrundlage Chiasso 1285
Bandstahl mit Zugfestigkeit wvon

50 kg/mm2 ..o Frachtgrundlage Chiasso 1405
Kntppel mit Zugfestigkeit von

50 KG/MM2 oo Frachtgrundlage Chiass01205
Grobblech (6 mm) Frachtgrundlage Mailand 1415
Mittelbleche (4 MM ). Frachtgrundlage Mailand 1394
WeiRblech iu Kisten (Normalkiste

20 X *L4) je K iSte e Frachtgrundlage Mailand124,30
Geschweilite Rohren, schwarz . . Frachtgrundlage Mailand 2980
Nahtlose Rohren, schwarz Frachtgrundlage Mailand 4385

Mailand 1565
Mailand  1854,50

Roher blanker D raht
Verzinkter D raht

Fiat S. A, Torino (Aktienkapital 400 Mill. L). — Die all-
gemeine Bilanz dieser wichtigen Gesellschaft schloR mit einem
Ueberschuf von 55 707 885,74 L. Hiervon sind 40 000 000 L an
die Aktiondre verteilt worden nach dem Satze von 20 L je
Aktie, und von dem Rest erfolgten die vorgeschriebenen Zu-
weisungen an die ordentliche Ricklage und an den Verwaltungsrat.

...Frachtgrundlage
...Frachtgrundlage

Terni, Societd per I’industria e elettrieitd, Genua
(Aktienkapital 430 Mill. L). — Die Bilanz vom 31. Dezember 1937
weist einen Reingewinn auf von 33 918 113,74 L, der folgender-
malen verteilt wurde: an die ordentlichen Ricklagen 1 695 905,70
L und an die Aktiondre25 800 000,— L nach dem Satze 12 L je
Aktie. Der Rest von 6422 208,04 L wurde der Riicklagefir junge
Aktien Uberwiesen nach Abzug eines Teilbetrages an den Agr-
waltungsrat.

Societd Italiana Ernesto Breda, Mailand (Gesell-
schaftskapital 106 500 000.— L). — Der Reingewinn fiir das
Geschéftsjahr 1937 von 18579 630,46 L wurde folgendermaRen
aufgeteilt: 1857 963,04 L an die Ricklage, 11 200 000,— L an die
Aktiondre und 464 490.76 L an den Aerwaltungsrat.

Fonderia Milanese di Acciaio Alanzetti, Mailand
(Aktienkapital 7500 000,— L). — Das Betriebsjahr schlo mit
einem Reingewinn von 521 648.05 L. der einschlieflich 22 903.44 L
aus dem Reingewinn des Betriebsjahres 1936 folgende Aer-
wendung fand: 26 082,40 L an die ordentliche Riicklage, 52 164.80
L an den Arerwaltungsrat und 450 000,— L an die Aktiondre.

S. Al
kapital 7 Mill. L). — Die Bilanz fiir 1937 schlo mit einem Rein-
gewinn von 428 616,24 L. von dem erhielten 350 000 L die Aktio-
nére nach dem Satze von 25 L je Aktie, 42 861,42 L die ordentliche
Riicklage und 35 754,82 L die auRerordentliche Riicklage.

Stabilimento Metallurgico Ligure, Genua-Sestri
(Aktienkapital 4 Mill. L). — Die Bilanz fir 1937 schloB mit einem
UeberschuB von 590 746,70 L, die folgendermaRen verteilt wurden:
35 444,80 L an die Riicklage, 47 259,75 L an den A'erwaltungsrat.
480 000,— L an die Aktiondre nach dem Satze von 24 L je Aktie
und 28 042,15 L auf neue Rechnung.

Buchbesprechungen.

Justi, E., Dr. phil. habil.,, Dozent an der Universitat Berlin:
Spezifische AVérme, Enthalpie, Entropie und Dissoziation tech-
nischer Gase. Mit 43 Abb. im Text und 116 Tab. Berlin:
Julius Springer 1938. (VI, 157 S.) 8°. 18 MM. geb. 19,80 JtJi.

Obwohl die in den Jahren 1934/35 von E. Justi und Mit-
arbeitern erstmalig der Oeffentlichkeit mitgeteilten neuen For-
schungsergebnisse tber die spezifische AVarme und Dissoziation von

Gasen als bedeutsame Verbesserung der seither benutzten An-

gaben von B.Neumann allseitig begrifSit und anerkannt wurden,

hafteten ihnen fiir den Gebrauch in der Technik dennoch mancher-
lei Méngel an, die ein Geflihl der Unsicherheit tiber die Genauigkeit
und Verwendbarkeit der Zahlen unter technischen Bedingungen
hervorriefen. An Versuchen, diese UngewiBBheiten zu beseitigen,
hat es zwar nicht gefehlt, aber mehr als eine — wenn auch die
rasche Einflhrung der AVerte férdernde — im ganzen gesehen nur
vorlaufig befriedigende Zwischenldsung konnten sie nicht geben.

Eine endgultige Klarung aller mit dem vom idealen abweichenden

realen Verhalten der Gase im Zusammenhénge stehenden

Fragen war vielmehr allein von Justi zu erwarten. Sie liegt

nunmehr in seinem oben angezeigten Buche vor.

In dem hauptsachlich rein wissenschaftlich gehaltenen Text-
teil wird neben einer kritischen Sichtung der MeR- und Rechnungs-
Verfahren und einer vergleichenden Gegenlberstellung der hieraus
gewonnenen Zahlen untereinander und mit anderen Forschungs-
ergebnissen besonders eingehend die Ableitung von Umwertungs-
und Berichtigungsformeln fiir den Ansatz praktischer Rechnungen
behandelt. Der zweite Teil enthalt ausfihrliche Zahlentafeln tber
die auf idealen Gaszustand (0 Atrn) bezogene (wahre) spezifische
AVérme, Entropie, Enthalpie, Enthalpiedifferenz (Wérmeinhalt)
und Dissoziation als Grundlage fir die im Bedarfsfélle nach den
gegebenen technischen Voraussetzungen abzuwandelnde Be-
wertung von etwa 20 verschiedenen Gasen und Ddmpfen. Damit
scheint die Entwicklung von maRgeblichen Angaben Uber die
kalorischen Eigenschaften der Gase fiirs erste und wohl auf lange
Sicht abgeschlossen. AVenn dabei das Gewissen des Physikers
die Beschrédnkung auf idealen Gaszustand noch nicht aufzuheben,
sondern nach wie vor nur die angendhert glltige L'mrechnung
auf reale Verhéltnisse zu vertreten erlaubt hat, so kann sich die
Technik, von seltenen Ausnahmeféllen hoher und héchster Driicke
abgesehen, dennoch an der unmittelbaren Akrwendung dieser,

Attilio Bagnara, Genua-Sestri (Gesellschafts-
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ebenso wie fritherer Angaben gentigen lassen. Als Standard- oder
Xormzahlen werden die vorliegenden Ergebnisse jedenfalls unbe-
stritten sein; diese Anerkennung dirfte dem Verfasser fur das
ungeheure MaR an Mihe und Arbeit, das er an die Bewaltigung
und knappe Darstellung des umfangreichen und schwierigen
Stoffes gewendet hat, riickhaltlos zu zollen sein. Fritz Habert.

Baare, Fernando, Diplomkaufmann, Diplomvolkswirt: Die
Schrottwirtschaft und ihre Grundlagen. (Mit 22 Tafelbeil.)
o. 0. (1937). (VI, 153 S.) [Maschinenschrift, autograph.] —
Minchen (Techn. Hochschule), Teehn. Diss.

Die Arbeit zeichnet sich gegeniiber den bisherigen Ver-
offentlichungen tber den gleichen Gegenstand dadurch aus, dal
der Verfasser den Mut hat, besonders umstrittene Fragen der
Schrottwirtschaft, die zwar zum Teil nach Fertigstellung der
Schrift geklart sind, zu behandeln. Dazu rechnen wir vor allem
die Beziehungen zwischen Eisenerzeugung und Schrottentstehung
Bowie die Auseinandersetzungen uber die Frachtgrundlagen und
die Gestaltung der Preisverhdltnisse zwischen dem Westen und
dem Osten. Die erkldrenden 22 Tafelbeilagen bezeugen, mit
welch eindringendem Verstéandnis fir die schwierigen Verhéltnisse
die Arbeit abgefafBt ist. Sie geben gleichzeitig neue Wege graphi-
scher Darstellung (z. B. Deutschlands Eisenstrom) an. Die An-
ordnung 18, die eine vollige Aenderung der Schrottwirtschaft
im Westen seit Anfang 1938 herbeigefiihrt hat, konnte nicht
mehr berticksichtigt werden. Ernst Heinson.

Die Korrosion metallischer Werkstoffe. Unter Mitwirkung von
Prof. Dr. 0. Bauert [u. a.] hrsg. von Prof. Dr.-Ing. e. h. Oswald
Bauer Berlin-Dahlem, Prof. Dr. phil. Otto Kréhnke,
Berlin-Schlachtensee, Prof. Dr. phil. Georg Masing, Got-
tingen. Leipzig: S. Hirzel. 8°.

Bd. 2. Die Korrosion von Nichteisenmetallen
und deren Legierungen. Unter Mitarbeit von Dr. P. Berner,
Hannover-Linden, [u. a.] hrsg. von Prof. Dr. phil. Otto
Kréhnke, Berlin-Schlachtensee, u. Prof. Dr. phil. Georg
Masing, Gottingen. Mit 409 Abb. 1938. (XXX, 901 S)
66,50 JIM, geb. 69JU t.

Nach dem Erscheinen des ersten Bandes1) des grofR angelegten
Handbuches der Korrosion nimmt man mit besonderer Erwartung
den neu erschienenen Band zur Hand, der sich mit der Korrosion
von Nichteisenmetallen beschéftigt,

) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 754.

Der einleitende Hauptabschnitt Gber die Prifverfahren gibt

einen ausgezeichneten Ueberbliek Uber alle Fragen und Bedin-
gungen, die bei der Korrosionsprufung zu beriicksichtigen sind.
Wertvoll erscheint vor allem die kritische Wirdigung der ver-
schiedenen Prifverfahren und die Klarstellung der Brauchbarkeit

und

Vergleichbarkeit von Angaben (ber die Korrosionsstérke.

In den folgenden Abschnitten werden die Korrosionserscheinungen
der verschiedenen Nichteisenmetalle jeweils in sich geschlossen
von den besten Sachkennern der einzelnen Gebiete beschrieben.
Nach dem Kupfer und seinen Legierungen folgen Reinaluminium,
AluminiumguB- und Knetlegierungen, Magnesium, Blei, Zink,
Kadmium, Zinn, Molybdén, Wolfram, Chrom, Nickel, Kobalt
und die Edelmetalle und deren Legierungen. Als besonders ge-
lungen muB die Darstellung der Korrosion der Kupferlegierungen
bezeichnet werden, bei der neben den grundlegenden, reinwissen-
schaftlichen Lintersuchungen (L&sungsvorgdnge. Passivitdt, Zin-
dern u. a.) stets die Erfahrungen der Praxis gleichwertig zu Wort
kommen. In der klaren Abschdtzung der Bedeutung wissen-
schaftlicher Forschung fur die Beherrschung der Korrosions-
fragen in der Praxis wird hier die unerschopfliche Erfahrung des
kirzlich verstorbenen W. Wunder — eines der beiden Verfasser
dieses Abschnitts — deutlich sichtbar.

Ueber die anderen Abschnitte kann hier nur gesagt werden,

dal sie in zuverldssiger Vollstandigkeit und klarer Gliederung
alles bringen, was bisher an grundsatzlichen Erkenntnissen und
praktischen Erfahrungen mit den einzelnen Werkstoffen erar-
beitet wurde. Bedauerlich ist lediglich die auBerst knappe Dar-
stellung des Korrosionsverhaltens des Magnesiums und seiner
Legierungen, die auf 32 Seiten beschrénkt ist (Kupfer dagegen
220 S., Blei 110 S.). Gerade in der Zeit der starken F'drderung
und des Vorwartsdringens dieses deutschen Werkstoffes, der im
Hinblick auf seine Korrosionseigenschaften besonderer Vorsicht
beim Einsatz in der Praxis bedarf, wére man den Verfassern
dieses Beitrags dankbar gewesen, wenn sie aus dem Schatze
ihrer Erfahrungen etwas mehr mitgeteilt hétten.

Im ganzen mufR man allen Verfassern, die sich neben ihrer

starken Berufsarbeit fur die einzelnen Beitrdge zur Verfiigung
gestellt haben, gréBten Dank wissen fir dieses Werk, das endlich
den lang vermiBten allgemeinen und zusammenfassenden Ueber-
blick uber das technisch und wirtschaftlich so wichtige Gebiet der
Korrosion und das vollig untbersichtliche, verstreute Schrifttum
vermittelt. Armin Schneider.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhiuttenleute.

IV. Internationale Schienentagung Dusseldorf1938.

In der Zeit vom 19. bis 22. September 1938 findet in Dssel-
dorf die IV. Internationale Schienentagung statt. Der Zeitplan
dieser von der Deutschen Reichsbahn gemeinschaftlich mit
dem Verein Deutscher Eisenhuttenleute durchgefihrten
Tagung sieht folgende Vortragsveranstaltungen vor:

Montag, den 19. September 1938, 11.15 Uhr.

Feierliche Eréffnung durch den Présidenten, Professor Dr.-Ing.
Dr. phil. h. c. P. Goerens, Essen.

Vortrag von Dr.-Ing. K. Remy, Prdsident der Reichsbahn-
direktion Koln: Die VerkehrsWirtschaftliehe Bedeutung der
Schienenbahnen.

Vortrag von Professor Dr.-Ing. E. H. Schulz, Dortmund: Die
Schiene — eine metallurgische Leistung und ein metallurgisches
Problem.

Dienstag, den 20. September 1938, 9.00 Uhr.

Technische Sitzung 1: Spannungen und Auswirkungen auf das Gleis.

1. Oberingenieur Dr.-Ing. K. Schénrock, Rheinhausen: Die
Hohe der Eigenspannungen in verschieden behandelten
Schienen.

2. Professor Dr. M. T. Huber, Warschau: Die eigentlichen
Ursachen und Merkmale der Verwerfungsgefahr eines geraden
luckenlosen Gleises.

3. Professor Dr.-Ing. F. Raab, Karlsruhe: Das Eisenbahngleis
unter dem Gesichtspunkt der Verwerfungssicherheit.

4. Dipl.-Ing. W. Hittner, Budapest: Die Wirkung der in
Vignol-Langschienenbahnen entstehenden Spannungen auf
den Oberbau.

Technische Sitzung 2: Abnutzung.
1 Dott. Ing. C. Zocchi, Verona: Theorie der mechanischen
Abnutzung.

2.

3.

4.

Professor Dr.-Ing. E. Siebei, Stuttgart: Der EinfluR der
Versuchsbedingungen bei der VerschleiRpriifung.

Dipl.-Ing. A. Eichinger, Zirich: Abnutzungsversuche mit
Schienen- und Radreifenstéhlen.

Dr. E. Brandenberger, Zirich: Ro6ntgenographisehe
Kennzeichnung des Schienenwerkstoffs und der Abnutzungs-
flachen.

. Dipl.-Ing. H.-O. Lange, Hamburg: Die Abnutzung der

Schienenfahrflache bei StraRenbahnen.

. Reiehsbahnoberrat Dr.-Ing. R. Kihnei, Berlin: Unter-

suchungen an Riffelschienen.

M ittwoch, den 21. September 1938, 9.00 Uhr.

Technische Sitzung 3: Fragen der Betriebserfahrung.

1.

2.

3.

Direktor bei der Reichsbahn V. Herwig, Berlin: Die
Schienenbruchstatistik der Deutschen Reichsbahn.
Direktor i. R. Dr.-Ing. J. Bartel, Budapest: Kerbz&higkeit
im Betrieb gebrochener Eisenbahnschienen.

Oberingenieur Dipl.-Ing. G. Mandel, Hamburg: Was lehrt
die Auswertung einer funfundzwanzigjahrigen Statistik Uber
die Liegezeiten von Schienen?

. Baudirektor Dipl.-Ing. Kihn, Essen: Betriebserfahrungen

mit Rillenschienen im Straenbahnbau.

Technische Sitzung 4: Priifung und Abnahme.

1.

Professor Dr.-Ing. h. c. Dr.-Ing. E.h. M. Ros, Zirich, und
Dipl.-Ing. A. Bianchi, Bern: Prifung im Laboratorium
und Erfahrungen mit Einstoff-, Zweistoff- und warme-
behandelten Schienen.

. Reichsbahnoberrat Dr.-Ing. R. Kihnei, Berlin: Zweck-

maRige Abnahmeprifungen fir Schienen.

. Professor C. C. Teodorescu, Timisoara (Ruménien): Ueber

den zahlenméRBigen Vergleich der Seigerung in Walzprofilen.
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Technische Sitzung 5: Fragen allgemeiner Bedeutung.

1. Professor Dr. P. Forcella, Rom, und Comm. Dott. Ing.
A. Steccanella, Florenz: EinfluR der Form und des Werk-
Stoffes auf die Haltbarkeit von Eisenbahnbaustoffen.

2. Direktor F. Daussy, Hayange (Moselle): Verbesserung des
Schienenfufles durch ein besonderes Walzverfahren.

3. C. J. Allen, Bamet (England): Erzielung der VerschleiB3-
eigenschaften der friiheren Stahlschienen.

4. Professor Dr. mont. R. Walzel, Leoben (Steiermark):
Fortschritte an Eisenbahnoberbau-Stahlen in Deutsch-
Oesterreich.

5. Dr. J. Friedli, Zirich: Vergleichende Korrosionsversuche
mit Schienenstéhlen.

6. Dr. R. v. Baud, Zdirich: Zur Ermittlung des glinstigen
Stegprofils von Eisenbahnschienen.

Donnerstag, den 22. September 1938, 9.00 Uhr.
Technische Sitzung 6: Schweilen.
1. Oberingenieur Dr.-Ing. J. Nemesdy-Nemcsek, Budapest:
Ueber einheitliche Bedingungen fir Prifung und Abnahme
geschweiflter SchienenstoRe.

2. Dipl.-Hutteningenieur F. Benesch, Budapest: Ungleich-
maRigkeiten der Schienenschweiung.
3. Regierungsbaumeister a. D. J. W attmann, Berlin-Lank-

witz: Die aluminothermische Schweiflung im Langschienen-
bau und im lickenlosen Gleis.

4. J. E. Languepin, Paris: Untersuchungen an widerstands-
geschweilten Schienen.

5. Stellvertr. Generaldirektor Dipl.-Ing. D. v. Csilléry und
Oberinspektor Ing. L. Péter, Budapest: Vergleichende
Untersuchung handgefihrt oder automatisch elektrisch

geschweilSter harter Schienenstéhle.

6. Dr. phil. R. Dimpelmann, Frankfurt (Main)-Griesheim:
Die Entwicklung der autogenen Schienensto-Schweiflung.

7. Dipl.-Ing. P. Tulacz, Kattowitz: Die wichtigsten Gesichts-
punkte fir die technische und wirtschaftliche Bewertung
der SchienenstoRschweilung.

8. J. B. Farwell, Brooklyn (N. Y.): Erfahrungen mit der
Schienenschweifung in Nordamerika (mit Filmvorfiuhrung).

Schluf3sitzung. .

AuRer diesen VortragssitZungen, die jeweils den Vormittag
einnehmen werden, findet noch eine gréfere Zahl von Besich-
tigungen statt, und zwar sowohl von Werksanlagen als auch
von Schienenstrecken. Die Teilnehmergebihr betragt 25JtM,
wobei in diesem Betrag die Kosten fiir Vorabziige der Vortréage,
den vollstdndigen KongreRbericht, gesellschaftliche Veranstal-
tungen und Besichtigungsfahrten (ausgenommen Bahnfahrten)
einbegriffen sind.

Anmeldungen sind an die Geschéftsstelle unseres Vereins,
Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, zu richten.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Aliland, Gilnter, cand. rer. met., Berlin W 35, Bendlerstr. 3.

35005

Beck, Arnold, Ing., Pilsen (C.S.R.), Smetanorysady 9. 91 001
Beu, Werner, Dr.-Ing., Stahlwerksassistent, Walzwerke A.-G.
vorm. E. Bdcking & Co., K6In-Milheim; Wohnung: Berliner
Strale 56 I1. 37 033

Birringer, Josef, Ingenieur, Mitteldeutsche Stahl- u. Walzwerke
Friedrich Flick K.-G., Hennigsdorf (Osthavelland); Wohnung:
Marwitzer Str. 62 1. 37038

Brigger, Franz, Dr.-Ing., Betriebsleiter, GuBstahlwerk Wittmann
A.-G., Hagen-Haspe; Wohnung: Enneper Str. 63. 33015

Brzéska, Raimund, Dipl.-Ing., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
W itten, Witten; Wohnung: Roonstr. 37. 35074

Dietz, Carl, Dipl.-Ing. i. R., Saarbricken 3, Neugrabenweg 100.

09 016

Heinrichs, Wilhelm, Dr.-Ing., Betriebsleiter, Fried. Krupp A.-G.,
Essen; Wohnung: Essen-Bredeney, Alfredstr. 264. 37 158

Hugo, Otto, Dr. phil., Hauptgeschaftsfihrer der Industrie- u.
Handelskammer zu Dortmund und der Wirtschaftskammer
Westfalen-Lippe, Dortmund, Maérkische Str. 120. 26 047

Kaltenborn, Claus, Dr.-Ing. E. h., Generaldirektor a. D., Berlin-
Dahlem, Picklerstr. 18. 04 028
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Klucke, Rolf, Dr.-Ing., Betriebsassistent, Otto Gruson & Co,
Stahlwerke und Zahnraderfabrik, Magdeburg-Buckau; Woh-
nung: Magdeburg 1, F'alkenbergstr. 9 a. 35 274

Krainer, Helmut, Dr. mont., Ing., Leiter der Forschungsabt.,
Gebr. Béhler & Co. A.-G., Edelstahlwerke, Kapfenberg (Steier-
mark). 36 233

Peters, Fritz, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., GufBstahlwerk Witten,
Abt, Siemens-Martin-Stahlwerk, W itten. 36 321

Pieler, Joachim, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., GuBstahlwerk
Witten, Witten; Wohnung: Gerichtsstr. 13. 32058

Platzer, Franz, Dr.-Ing., Oberingenieur, H. A. Brassert & Co.
K.-G., Berlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 7. 37333

Salzmann, Clemens, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hittenverein
A.-G., Dortmund; Wohnung: Johannesstr. 26. 30 132

Sarx, Ferdinand, Hiuttendirektor, Vorstand der Peipers & Cie.
A.-G., Siegen; Wohnung: Giersbergstr. 11. 00 047
Schneider, Erich, Dr.-Ing., Gutehoffnungshiitte Oberhausen A.-G.,

Abt. Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.); Woh-
nung: Falkensteinstr. 12. 33 116

Schneider, Philipp, Dipl.-Ing., Rudolf Rautenbach Leichtmetall-
gieBereien, Solingen u. Wernigerode; Wohnung: Soiingen,
Kullerstr. 35. 34 186

Schwabe, Artur, Dipl.-Ing., Regierungsbaurat beim Oberkom-
mando der Wehrmacht; Wohnung: Berlin-Schéneberg, Bozener
Strale 13—14. 35 490

Sondermann, Werner, Dipl.-Ing., Stahlwerksbetriebsleiter, Mittel-
deutsche Stahl- und Walzwerke Friedrich Flick K.-G., Bran-
denburg (Havel); Wohnung: Potsdamer Str.52. 37 422

Weber, Heinrich, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Mannesmann-
rohren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte, Duisburg-Huckin-
gen; Wohnung: Hermann-Rinne-Str. 17. 36 456

Wegscheider, Fred, Dipl.-Ing., Oesterreichisch-Amerikan. Magnesit-

A.-G., Radenthein (Kéarnten). 34223
Gestorben.
Baumgartner, Emanuel, Ing., Hittendirektor i. R., Graz (Steier-
mark). f L 8 1938.
Dorrenberg, Fritz, Ingenieur, Stahlwerksdirektor, Riinderoth.

*1.9. 1872, f 3. 8. 1938.

Neue Mitglieder.

A. Ordentliche Mitglieder.
Bartelt, Gerhard, Dipl.-Ing., Schorch»Werke A.-G., Rheydt; Woh-

nung: Gartenstr. 150. 33292
Hachiya, Shigeo, Betriebsleiter des 2. Stahlwerkes, Nippon
Seitetsujo K.-K., Yawata (Japan). 38294
Jahn, Karlheinz, Leiter der Warmestelle, Rheinmetall-Borsig
A.-G., Warmbetriebe Werk Borsig, Berlin-Tegel; Wohnung:
SchloBstr. 21. 38 295

Kerl, Walter, Ingenieur, Leiter der Abnahme, Gutehoffnungshiitte
Oberhausen A.-G., Abt. Disseldorf (vorm. Haniel & Lueg),
Disseldorf-Grafenberg; Wohnung: Disseldorf 1, Engerstr. 29 H.

38 296

Neumann, Arthur,
Witten, W itten;

Ingenieur, Ruhrstahl A.-G., GufBstahlwerk
Wohnung: Witten-Bommern, Friesenstr. 4.
38 297

Stanescu, Dumitru, Ingenieur, Oberinspektor, Leiter der Hoch-
ofen-Kokereianlage u. Warmestelle, LTzinele de Fier si Dome-
niile din Resita S.-A., Resita/Banat (Rumadnien); Wohnung:
Bul. Regina Maria 40. 38 293
Stein, Emil, Dr. jur., Bergassessor a. D., Bergwerksdirektor, Vorst.-
Mitgl. der Bergwerksgesellschaft Hibernia A.-G.. Herne; Woh-
nung: Gladbeck (Westf.), Bernskamp 14. 38 298
Supan, August, Dipl.-Ing., Huttenoberinspektor, Betriebschef
der Stahl- u. EisengieRerei, Gebr. Bohler & Co. A.-G., Kapfen-

berg (Steiermark). 38 299
B. AufBerordentliche Mitglieder.

Schiedt, Herbert, stud. rer. met.,, Freiberg (Sachs.): Heimat-

anschrift: Oberhausen (Rheinl.), Essener Str. 130. 38 300

I—huptversamﬂung des Vereins Deutscher Eisenhtittenleute

am .und 6 .N ovember

1938 in D Usseldorf.



