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Erreichbare Festigkeitseigenschaften bei Chrom-Molybdan-Baustéahlen
nach Hartung oder Vergitung.
\'on Hermann Voss und Fritz Krdmer in Remscheid.
Mitteilung aus der Versuchsanstalt der Deutschen Edelstahlwerke, A.-G., Werk Remscheid.

[Bericht Nr. 471 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Untersuchungen an Versuchs- und Betriebsschmelzen iber den EinfluR des Stiickquerschnitts — 5 bis 120 mm Dmr. —
sowie der chemischen Zusammensetzung — 0,14 bis 0,5% C, 0,8 bis 2% Mn, 0,6 bis 3% Cr bei rd. 0,25 % Mo — auf die bei
Wasser- und Oelabschreckung erreichbare Zugfestigkeit bzw. Harte in Rand und Kern. Zusammenhang zwischen Kerbschlag-
zéhigkeit und Zugfestigkeit. Anwendungsbereiche der Chrom-Molybdan- Vergiitungsstéhle bei Abschreckung in Wasser oderOd.)

ekanntlich sind die Festigkeitseigenschaften aller b-

lichen Baustédhle nach der Hartung beim Einsatzver-
fahren oder nach der Vergitung dber den Querschnitt
nicht ganz gleichmagigl). Das liegt darin begriindet, daB es
bei der nicht gerade sehr groBen Waé&rmeleitfahigkeit des
Stahles meist nicht méglich ist, im y-a-Umwandlungsbereich
liber den gesamten Querschnitt die gleiche Abkihlungs-
geschwindigkeit zu erzielen. Die Hartung eines Stahles wird
aber nur dann vollstdndig, d. h. es werden nur dann die
Bestwerte der Festigkeitseigenschaften erreicht, wenn jeweils
die kritische Abkihlungsgeschwindigkeit dberschritten
worden ist, oberhalb der die Umwandlung des Austenits zu
reinem Martensit flhrt. Daraus versteht sich auch, daB es
bei der Hartung beim Einsatzverfahren oder bei der Ver-
gutung nichtnur auf die GleichmaRigkeit der Festig-
keitseigenschaften ber den Querschnitt ankommt,
sondern auch darauf,wieweitdiese den erreichbaren
Hdéchstwerten entsprechen. Der Sinn dieses Hinweises,
zudessen Erlauterung die grundsatzliche Darstellung in Bild1
dient, ist, daB fiir die Beurteilung der Durchhéartung oder
Durchvergiitung von Baustdhlen die Unterschiede zwischen
der Festigkeit der Randzone und der des Kernes nicht aus-
reichen, dal vielmehr der Vollstdndigkeitsgrad der Harte-
annahme im Rand und im Kern sowie der Verlauf dieses
Wertes vom Rand zum Kern fiir sie einen brauchbaren
MaRstab darstellt.

Im Fall 1 des Bildes 1 entsprechen die Festigkeitseigen-
schaften Gber den ganzen Querschnitt etwa den bei diesem
Stahl maoglichen Hdchstwerten; demgeméaR liegt auch der
Vollstandigkeitsgrad der Hartung gleichmaRig hoch. Im
Falle 2 ist zwar der Festigkeitsunterschied im vergiteten
Stuck zwischen Rand und Kern nicht grof; die Durch-

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, PostschlieBfaeh 664, zu beziehen.

* Kallen, H., und H. Schréader: Arch. Eisenhittenw. 4
(1930/31) S. 383/92; Schrader, H.: Stahl u. Eisen 56 (1936)
S. 1201/10 (Werkstoffaussch. 353); Gregor, H.: Masch.-Bau Be-
trieb 16 (1937) S. 183/87; Pomp, A, und A. Krisch: Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) S. 103/23; vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 980; Treppschuh, H.: Masch.-Bau Betrieb
17 (1938) S. 449/53; Houdremont, E.: Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 480/93.
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Vergltung ist aber trotzdem als maRig zu bezeichnen, da
die Bestwerte der mechanischen Eigenschaften bei weitem
nicht erreicht werden. Das kommt wiederum, ebenso wie im
Falle 3 die starke UngleichméaRigkeit der Festigkeitseigen-
schaften ber den Querschnitt, im Vollstdndigkeitsgrad der
Hértung und in dessen Verlauf von Rand zu Kern zum Aus-
druck.
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Bild 1. Grundsétzliche Darstellung des fur die Beurteilung der
Durchhéartung und Durchvergitung maBgebenden Verlaufes der
Zugfestigkeit ber den Querschnitt.

EinfluB der chemischen Zusammensetzung auf die durch Hartung
erreichbaren Festigkeitswerte.

Um die Hartungs- und Vergitungsverhéltnisse der
Chrom-Molybdéan-Baustahle zundchst in weitem Rahmen
zu untersuchen, wurden 15 Schmelzen nach Zahlentafel 1
einmal auf ihre groRte Festigkeitsannahme und weiterhin
auf Festigkeitsannahme bei verschiedenen Abmessungen
geprift. AuRer Betriebsschmelzen aus dem basischen Licht-
bogenofen, von denen Bldcke von 315 mm Dmr. zur Ver-
fligung standen, wurden auch Stdhle mit ungebrduchlicher
Zusammensetzung — bis etwa 2% Mn und bis 3% Cr— in
einembasischen Lichtbogenofenvon 250 kg Fassung erschmol-
zen, die zu Blécken von 220 mm Dmr. vergossen wurden.
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914 Stahl und Eisen.

Vorversuche hatten gezeigt, daf hei den Stdhlen, um
die grofte Zugfestigkeit bei der Hartung zu erzielen, Proben
von 5 mm Dmr. sowohl fiir die Wasser- als auch fur die
Oelhértung genligen. Daher wurden aus geschmiedeten
Stiicken von 80 mm Dmr., die bei 900° normalgegliht und
anschlieBend nochmals bei 680° gegliht worden waren,
nach Bild 2 aus dem Kand ZerreiRproben von 5 mm Dmr.

Bild 2. Probenentnahme aus den Schmiedestlicken
von 80 mm Dmr.

und Kerbsclilagproben von 10 x 10 x 55 mm3 mit 3 mm
tiefem Kerb von 2 mm Dmr. hergestellt. Fiir die Kerbschlag-
versuche konnten die Proben mit 10 mm [p gewé&hlt werden,
da zwischen Proben von 5 mm Dmr. und 10 mm [p nur
geringe Unterschiede in den Kerbschlagz&higkeiten be-

stehen.
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Bild 3. Aenderung der Zugfestigkeit und Kerbschlag-
zéhigkeit von Stahl 1 mit der Abschrecktemperatur.
(AnschlieBend 2 h hei 150° angelassen.)

Die Proben wurden von verschiedenen Temperaturen
abgeschreckt und bei 150° 2 h angelassen. Mit der Ab-
schrecktemperatur steigen die Werte fur die Festigkeit und
die Kerbschlagzihigkeit allmahlich an (vgl. Bild 3) und
erreichen bei einer bestimmten Temperatur ihren hdchsten
Wert. Nach den Bildern 4 bis 9ist dies mit den Gefligeande-
rungen zu erkldaren. Mit steigender Hartetemperatur wird
der Ferritanteil geringer und damit das Gefiige gleichmaRiger.

Die erreichten Hochstwerte der Zugfestigkeit sind
in Zahlentafel 1 angefiihrt und in Bild 10 fiir Oelhartung
in Abhé&ngigkeit vom Kohlenstoff-, Mangan- und
Chromgehalt ausgewertet. Der EinfluR des Kohlenstoff-
gehaltes auf die Festigkeitsannahme ist danach erheblich,
dagegen der EinfluR des Mangan- und Chromgehaltes bei
Zugrundelegung eines Kohlenstoffgehaltes von etwa 0,20 %
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Bilder 4 bis 9. Aenderring des Gefiiges von Schmelze 1 mit der Absehrecktemperatur.

Proben von 10 mm

ziemlich gering. Ob die Verhaltnisse bei Stdhlen mit héheren
Kohlenstoffgehalten (Vergutungsstédhlen' &hnlich liegen, ist
nicht untersucht worden.

220\——pemme e — 0 — ,

T WBSU WSU UTU i
Mohlensfofjgehoffin %
0JO 040 ORO ORO WO 7JO 740 7R0 780 2R0 2J0 240
M in %
OR0 075 WO 125 750 7,72 200 225 2R0 275 3R0 325
Chromgebaffin%

Bid 10. EinfluB von Kohlenstoff, Mangan und Chrom auf die
bei Oelhértung der Versuchsstdhle erreichte hochste Zugfestigkeit.

Aus den 15 Schmelzen gemaR Zahlentafel 1 wurden
weiter Proben von 5 bis 120 mm Dmr. nach Bild 11 auf ihre
Brinellhdrte in Band und Kern nach Oelabschrec-ken

070 0i78 01ls 04 042
Oobiensfoffgebaitin %

ORO 030 070 %70
Mongangebaifin %

, in Oel gehartet. Geatzt in alkoholischer Salpetersaure. (> 400.)

von 830 oder 840®— den im Betriebe angewendeten Tempe-
raturen — und wiederum zweistiindigem Anlassen bei 150*
gepruft. Die Verschmiedung dieser Proben schwankte
zwischen 3- und 90faeh, war also auch im ungunstigsten
Falle ausreichend. Die Werte sind ebenfalls in Zahlentafel 1,
mit dem Beiwert 0,35 in Zugfestigkeit umgerechnet, zu-
sammengestellt.

-> 20 K-
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70
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Bud 11. Durchfuhrung der Héarteprifungen.

Die Bilder 12 hi 14 zeigen, daB die Festigkeits-
annahme in Band und Kern mit steigenden Ab-
messungen geringer wird. Kohlenstoff wirkt sieh,
&hnlich wie bei hochst erreichbarer Festigkeitsannahme, bei
allen Abmessungen erheblich auf die Héartezunahme im
Rand und Kern ans. Der EinfluR des Hangans und Chroms

-mindestens iO -

OO ORO 130 770 i70 2RO ISO 330
Chpomgebaftin%

SO RO

Bilder 12 bis 14. EinfluB der chemischen Zusammensetzung auf die bei Oelhédrtung erreichte Zugfestigkeit in Band und Kern
der Schmelzen 1 bis 45 in Abhangigkeit vom Probenquerschnitt.
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Voss und Kramer: Festigkeitseigenschaften bei Chrom-Molybdan-Baustahlen.
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Bilder 15 bis 17. Einflu der chemischen Zusammensetzung auf den Vollstandigkeitsgrad der Harteannahme bei den Schmelzen 1 bis 15.

ist in dieser Richtung kleiner, vor allem bei diinnen Proben.
Die Festigkeitsunterschiede zwischen Rand und Kern werden
bei den dickeren Proben nur wenig grofer. Mit steigendem
Kohlenstoffgehalt nehmen die Festigkeitsunterschiede zwi-
schen Rand und Kern zu, wahrend steigende Mangan- und
Chromgehalte sie etwas verringern. Der Vollstandigkeits-
grad der Harteannahme wird, wie zu erwarten, bei gréferen
Querschnitten in Rand und Kern geringer (Bilder 15 M5 17).
Er wird bei hoherem Kohlenstoff-, Mangan- und Chromgehalt
besser;jedoch ist der EinfluR des Kohlenstoffgehaltes bei Ab-
messungen Uber etwa 30 mm Dmr. nur noch unwesentlich.

Ergebnisse an Einsatzstahlen aus dem laufenden Betriebe.

Von insgesamt 89 Schmelzen, von denen 60 aus dem
basischen Siemens-Martin-Ofen und 29 aus dem basischen

Zahlentafel 2.

r, /--—--00nA jn q6j gehéartet, 2 h bei 150°
N er- Zugfestigkeitin kg/mm 2 .
i ranen i o van MG
E stellt % c % Mn % Cr % Mo »
E in1) smm 10mm 20 mm 30 mm KOMQOte
16 E 0,14 0,80 1,05 0,27 113 113 92 82 _
17 E 0,14 0,83 1,03 0,26 120 109 91 86 —
18 E 0,15 0,84 1,06 0,25 132 120 89 83 —
19 S™M 0,15 0,85 1,03 0,19 110 105 92 90 —
20 E 0,16 0,80 1,03 0,24 132 120 93 86 —
21 E 0,16 0,85 102 0,31 137 104 93 86 —
22 SM 0,17 0,93 1,05 0,23 145 131 99 95 —
23 E 0,17 0,89 1,15 0,26 154 151 117 103 —
24 SM 0,17 0,86 1,30 0,21 147 141 106 100 —
25 E 0,17 092 1,22 0,29 145 135 120 105 —
26 E 0,17 097 1,20 0,24 144 136 121 113 —
27 SM 0,18 1,00 1,23 025 — 157 125 117 —
28 SM 0,18 1,04 115 0,26 — 150 126 111 —
29 E 019 091 110 036 — 138 118 109 —
30 SM 0,19 092 112 0,19 — 149 126 113 —
31 E 0,19 093 129 025 — 157 132 121 —
32 SM 0,19 094 1,16 0,23 — 151 119 110 —
33 E 019 09 1,12 028 — 139 118 109 —
34 SM 0,19 097 117 0,23 — 154 124 113 —
3% SM 0,19 098 1,30 0,22 — 150 136 117 —
3 SM 0,19 1,02 1,30 0,26 — 154 139 118 —
37 E 0,19 103 1,15 0,23 — 148 134 115 —
38 E 019 103 1,23 0,28 - 163 143 127 —
39 SM 0,19 1,06 1,10 0,24 — 153 121 113 —
40 E 0,20 0,93 1,12 0,29 — 158 131 111 3
41 SM 0,20 0,93 1,13 0,22 — 151 120 109 3
42 SM 0,20 0,94 1,12 0,25 — 161 130 115 4
43 E 0,20 095 1,26 0,36 _ 167 155 145 —
44 E 0,20 0,96 1,15 0,25 — 154 130 120 8
45 SM 0,20 0,96 1,29 0,25 — 149 121 112 -
46 SM 0,20 0,97 1,28 0,22 — 147 128 114 —
47 E 0,20 099 1,10 0,21 — 158 132 116 —
48 SM 0,20 1,00 1,10 0,23 — 149 121 111 6
49 SM 0,20 1,00 1,17 024 — 160 140 120 —
50 SM 0,20 1,01 1,28 0,24 — 155 143 126 —
51 SM 0,20 1,03 1,20 0,21 — 155 124 111 6
52 SM 0,20 1,03 1,22 0,27 — 149 135 112 6
53 SM 0,20 1,04 1,21 0,21 — 154 126 116 6
54 SM 0,20 1,05 1,20 0,25 — 145 133 113 8
5 E 0,20 1,05 1,23 0,32 — 157 148 134 —
5% SM 0,20 1,08 1,14 0,24 — 155 134 116 5
57 SM 0,20 1,08 1,18 0,23 — 156 142 122 6
58 SM 0,20 1,08 121 0,25 — 139 136 118 —
5 E 0,20 1,10 1,22 0,21 153 135 124
60 SM 0,20 1,10 1,23 0,21 — 154 132 111 =
SM = basischer Siemens-Martin-Ofen, E =

Bei Héartung von Chrom-Molybddn-Einsatzstdhlen aus dem

Lichtbogenofen stammten, wurden Proben von 34 mm Dmr.
geschmiedet (Verschmiedungsgrad 90fach), bei 900° normal-
gegliht und nochmals 2 h bei 680° gegliht. Aus ihnen wur-
den Abschnitte von 5 bis 30 mm Dmr. herausgedreht,
bei 830° in Oel gehértet und 2 h bei 150° angelassen,
Die Proben von 5 und 10 mm Dmr., die bereits fir den
Zugversuch vorgearbeitet waren, wurden auf 4 und 8 nun
Dmr. in der MeRl&nge geschliffen, wahrend aus den dickeren
Querschnitten von 20 und 30 mm Dmr. ein 10-mm-Zerreil3-
stab aus dem Kern herausgedreht wurde. Die gefundenen
Werte sind in Zahlentafel 2 zusammengestelit.

Aus Bild 18 und 19 erkennt man, in welchem hohen
MaRe die Abschreckhéartung dieser Stahle von dem
Probenquerschnitt abhéngt. Wahrend die Schmelzen 16
laufenden Betriebe erreichte
angelassen).

Her- Zugfestigkeit iNkg/mm2

s e w e % we bei proben mit omr. VON M%{:ld'
E in 1) 5MM 10mm 20mm 30 mm W
61 SM 0,20 1,11 1,12 0,21 __ 149 122 i, —
62 SM 0,21 0,92 1,18 0,21 — 152 125 114 -
63 SM 0,21 0,96 1,17 0,26 — 155 126 113 6
64 E 0,21 0,98 1,19 0,25 — 140 121 113 7
65 SM 0,21 1,01 1,14 0,26 — 153 143 125 7
66 SM 021 1,01 115 0,26 — 154 120 112 7
67 SM 0,21 1,02 1,10 0,25 — 150 122 112 -
68 E 0,21 1,02 1,13 0,23 — 163 142 127 6
69 SM 021 1,03 1,14 0,25 — 162 133 121 5
70 E 0,21 1,03 1,16 0,21 — 150 129 114 5
71 SM 0,21 1,03 1,26 0,24 — 148 123 114 8
72 E 0,21 1,03 1,34 0,39 — 159 150 133 -
73 E 0,21 1,03 135 0,39 — 165 160 148 i
74 SM 0,21 1,07 1,13 0,20 __ 159 126 118 5
75 SM 0,21 1,07 1,17 0,24 — 163 143 126 3
7% SM 0,21 1,07 1,19 0,21 __ 152 130 118 6
77 SM 0,21 1,07 1,23 0,21 __ 157 129 114 4
78 SM 021 1,10 1,15 0,31 __ 161 129 121 7
79 SM 0,21 1,12 1,16 0,26 __ 140 138 112 8
80 SM 0,21 1,12 1,25 0,25 __ 156 140 124 3
81 E 0,22 0,97 1,23 0.45 164 147 135 —
82 E 022 102 1,31 0,40 __ 163 153 130 —
83 SM 0,22 1,04 1,14 0,27 _ 160 132 117 —
84 E 022 1,04 126 0,25 __ 151 126 115 —
8 SM 0,22 1,056 1,15 0,26 __ 163 135 115 —
86 SM 0,22 1,05 1,17 0,21 __ 161 135 125 —
87 SM 0,22 1,06 1,10 0,24 __ 154 125 116 —
88 SM 0,22 1,06 1,12 0,24 __ 157 139 123 —
89 E 022 106 1,19 0,25 __ 142 128 116 —
90 SM 0,22 1,07 1,15 0,24 _ 154 121 115 —
91 SM 0,22 1,09 1,30 0,25 _ 159 147 127 —
92 SM 0,22 1,12 1,17 0,19 _ 159 130 119 —
93 SM 0,22 1,13 132 0,25 _— 159 148 132 1
9 SM 0,23 0,97 1,13 0,18 _— 155 133 117 —
9% E 0,23 098 1,18 0,24 __ 161 149 139 —
9% SM 0,23 1,02 1,16 023 — 159 128 114 —
97 SM 0,23 1,056 1,10 0,23 — 143 129 115 —
98 SM 0,23 1,06 1,23 0,24 — 161 143 123 —
99 SM 0,23 1,09 1,15 0,21 — 163 143 119 —
100 SM 0,23 1,09 1,21 0,23 168 154 124 —
101 SM 0,23 1,09 1,25 0,25 169 150 131 —
102 SM 0,23 1,10 1,33 0,27 — 166 160 132 —
103 SM 0,23 1,14 1,21 026 — 155 122 116 —
104 SM 0,23 1,17 1,18 021 — 166 139 126 —
1

basischer Lichtbogen-Elektroofen.
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bis 26. die in ihrer Zusammen- 780
setzung (0,13 bis 0,17% C,

0,8 bis 1,1% Mn, 1,0 bis » wo
1,3% Cr, 0,2 bis 0,3% Mo) |
etwa dem Stahl ECMo 80 ~
der Vomorm DIN 1663 ent- ~
sprechen, bei Proben von
30 mm Dmr. eine Zugfestig-
keit zwischen etwa 85 und 5|7‘

115 kg/mm2 annehmen koén- 8

nen, schwankt die Zugfestig-
keit derselben Schmelzen bei
Proben von 5 mm Dmr. zwi- S
schen 110 und 150 kg/nun2.
Bei den kohlenstoffreicheren
Schmelzen 27 bis 104, deren
chemische Zusammensetzung
sich in ahnlichen Grenzen (0,18 bis 0,23% C, 0,9 bis 1,2%
Mn, 1,1 bis 1,4% Cr, 0,2 bis 0,3% Mo) wie die des Stahles
ECMo 100 der Vornorm DIN 1663 bewegt, sind die Unter-
schiede ebenfalls stark ausgepragt.

Die Bilder 20 bis 28 geben einen Ueberblick ber den
EinfluR des Kohlenstoff-, Mangan- und Chrom-
gehaltes auf die Zugfestigkeit nach Abschreckung.
Wihrend die Wirkung des Kohlenstoffs wieder sehr deutlich
ist, tritt die des Chroms weniger in Erscheinung, noch
weniger die des Mangans. Zu den Bildern 23 his 28 ist
noch zu bemerken, daB zur Gewinnung eines mdglichst ein-
deutigen Bildes Giber den EinfluB von Mangan und Chrom aus
den Schmelzen aus Zahlentafel 2 nur die herausgegriffen wur-
den, bei denen der Kohlenstoffgehalt bei etwa 0,19% C und
gleichzeitig der Chrom- bzw. Mangangehalt bei rd. 1%
lagen. Zur Ergdnzung wurden dann aus dem laufenden
Betriebe weitere Schmelzen &hnlicher Zusammensetzung
untersucht, so da fir die Manganreihe die Ergebnisse

80

70 7d

Bild 18
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Schmelzen 75his36:
° 0,73-0,77%C; 0B-71%Mns 70-7 3%Cr

liF*

fill?
Schmelzen27bis 70«:
008-0J3°/0C; Q97P/aV; 7,7-7«%Cr

FS 30 70 70
Durchmesser der abgeschrechienProbeinmm

Bild 19

30 30 30

Bild 18 und 19. Feststellungen an den Betriebssehmelzen uber die bei Oelhartung von 830°
erreichbare Zugfestigkeit in Abhangigkeit von der Abmessung.

von insgesamt 35 Stahlen, fur die Chromreihe von 44
Stéhlen Vorlagen.

Die Bilder 18 his 28 zeigen starke Streuungen, die
zum Teil auf die auch bei sorgfaltigster Versuchsdurch-
fuhrung sich ergebenden Unterschiede in der Warmebehand-
lung und Festigkeitsermittlung zuriickzufiihren sind. Es
lag aber doch der Gedanke nahe, nachzupriifen, ob in der
Erschmelzungsart od. dgl. die Streuungen wenigstens zum
Teil begriindet sein kénnten. Es wurden daher zunéchst
Schmelzen mit &hnlicher chemischer Zusammensetzung
herausgegriffen und die KorngréRe nach H. W. McQuaid
und E. W. Elin2 verglichen. Die Auswertung fiir 26 Schmel-
zen, bei denen die KorngroBen zwischen 3 und 8 gefunden
wurden (vgl. Zahlentafel 2), lieR keinen eindeutigen Zu-
sammenhang erkennen. Dasselbe gilt fir die Erschmel-
zungsart des Stahles, ob im Lichtbogen- oder Siemens-

2) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 67 (1922) S.
341/91.

30mm 30mm
750
t D
700 ! f
1
730 * Schmelzen 7SbisZ6mitd;73-0,77%C: 08:77%Mns 7-734Cr L -
0 Schmelzen 37 bis 100mii0.76-0J3%C;03-73%Vtt 77-70%Cr . .
700 I -7 L DIU27 Ri/d22
80 1 1 1 11 i
070 075 0178 030 033 070 075 078 ) 075 078 030 033
Kohlensloffgehafiin %
Jw 0°
o ‘o
~ 700 >0 0 0 0
0 ]
I (730 ) 0 @y o O °« 0 o0 ° o
f Schmekenm ifrd.079%Cund 7%Or - 6 0 @o8 o0 o 0 8 0 0 o
%700 Bild 33 Bifcf2« oo 9 B//d2B
~ 80 11 11 11
070 080 090 700 770 070 080 030 700 770 070 080 090 700 770
M angangehafiin %
0 0 ° 0
0 0 o 0 °
0 y
0 508 o 0 0 0.0 0
o .O 00 0 ° °n 0
o0 ° Y ° 0 o 0
Schm elzen mHrd.079%Bund 7% Mn o b 000 0O 0
0
Bi/%jss Ri/d37 B/7d28
80 1 11 "1
700 770 730 730 700 700 710 730 730 700 700 770 730 730 700

Bilder 20 bis 28.

Chromgehaitin %

Untersuchungen an Betriebsschmelzen iber die bei Oelhdrtung im Kern erreichbare Zugfestigkeit von

Chrom-Molybdé&n-Schmelzen in Abhéngigkeit vom Probenquerschnitt und von der chemischen Zusammensetzung.
(Proben von 830° abgeschreckt, 2 h hei 150° angelassen. ZerreiRproben 10 mm Dmr.)
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Martin-Ofen.

Man kann also
schlieBen, daf die Schwankun-

gen der Festigkeitsannahme
durch fabrikatorisch bedingte Er-
UngleichméaRigkeiten hervor- in1)
gerufen worden sind.
. 105 E

Der Verbraucher ist sehr 106 E
oft darliber beunruhigt, daB 107 K
die Chrom-Molybdéan-Einsatz- 108 E
stahle bei kleinen Quer- 109 E
schnitten  verhéltnismaBig ﬁ? gm
sehr hohe Zugfestigkeit bei der 112 SM
Hértung annehmen kénnen. 113 SM
Die Erfahrung hat aber ge- 114 SM
zeigt, daB man in derartigen 0
Fallen der hohen

H MO

730

A 770

Zahlentafel 3.
dicker Proben aus Chrom-Molybdadn-Einsatzstahl nach Abschrecken
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Zugfestigkeit und Kerbschlagzédhigkeit im Kern verschieden

0,19
0,19
0,20
0,19
0,19
0,19
0,22
0,21
0,19
0,21

E = basischer

von 830° in Oel (2 h bei 150° angelassen).

% Mn

1,01
1,02
0,83
0,95
1,04
1,05
1,12
1,05
1,05
0,94

Lichtbogenofen, SM =

Bild 29. EinfluR der Abmessungen auf die Zugfestigkeit
und Kerbschlagzéhigkeit von Chrom-Molybdan-Einsatzstahl.

10 mm  Cp

(Von 830° in Oel abgeschreckt.)

Bild 30

a,ld 31

20 mm Dmr

Zugfestigkeitin kg/mm 2 Kerbschlagzahigkeit in kg/mms

%Cr % Mo bei Proben mit Dmr.von bei Proben mit Dmr. von
1omm 20mm 30mm 50mm 10mm 20mm 30 mm 50 mm

116 025 144 114 108 103 115 120 80 120

112 018 138 113 107 100 13,0 105 85 105

1,01 0,25 139 106 99 94 10,5 10,0 8,0 9,5
0,92 0,26 135 105 98 92 110 11,0 65 75
1,23 0,26 142 118 109 105 10,0 10,0 7,0 7,0

1,05 0,22 134 108 102 98 110 125 8,0 105
1,06 0,25 154 127 117 108 12,0 105 6,0 10,0
1,08 0,21 153 126 115 107 105 100 75 9,5
1,09 0,21 148 121 101 9 125 110 7,0 8,0
1,03 0,26 147 120 113 104 115 120 65 7,0

basischer Siemens-Martin-Ofen.

Festigkeit mit sehr guten Zdahigkeitswerten
rechnen kann. Diese Tatsache wird durch folgende Versuche
bestatigt. Eswurden Proben von 10 mm Dmr. und 10 mm p],
20, 30 und 50 mm Dmr. aus 10 Schmelzen nach Zahlen-
tafel 3 bei 810° in Oel gehartet und bei 150° 2 h angelassen.
Fur den kleinsten Querschnitt wurden die Zugstabe von
10 mm Dmr. und die Kerbschlagproben von 10 mm p]
schon vor der Wérmebehandlung fertiggestellt, wahrend
bei den groReren Querschnitten diese Proben jeweils aus
dem Kern entnommen wurden. Die Ergebnisse in Zahlen-
tafel 3 und in Bild 29 zeigen, daR bei den kleinen Quer-
schnitten, die in der Zugfestigkeit am hdchsten liegen, die
Kerbschlagzéhigkeit etwa 10 bis 13 mkg/cm2 betragt, bei
den mittleren Abmessungen dagegen niedriger ist und bei
den Proben mit 50 mm Dmr. wieder ansteigt. Diese Ver-
haltnisse werden wieder aus einer Gefligeuntersuchung
(vgl. Bilder 30 bis 33) verstindlich. Wahrend bei den diinnen
Querschnitten das Gefiige rein martensitisch ist, beobachtet
man bei der Probe mit 30 mm Dmr. ferritisehe Bestandteile
und damit zunehmende Heterogenitdt. Bei der 50 mm
groRen Probe hat der Ferritanteil betrdchtlich zugenommen;
auch die Grundmasse ist nicht mehr rein martensitisch, son
dern besteht aus einem martensitdhnlichen Uebergangsgeftige.

Ergebnisse an Vergltungsstédhlen aus dem laufenden Betriebe.

Ebenso wie die Einsatzstdhle zeigen auch die Chrom-
Molybdén-Vergitungsstahle mit gréRer werdendem Quer-
schnitt nach der Oelhartung eine Abnahme der Festigkeits-
annahme. Einige dieser Stdhle mit niedrigen Kohlenstoff-
gehalten sind in Wasser vergitbar, wobei sich giinstigere
Festigkeitsverhdltnisse in Band und Kern ergeben. Dieser
Tatsache tragt man in der Praxis ja auch Rechnung, indem
man Abschreckmittel und Stahlart nach der gewiinschten

Zugfestigkeit und dem Stiickquerschnitt auswahlt (vgl.
Bild 34).

30 mm Dmr 50 mm Dmr

Bild 32 Bild 33

Bilder 30 bis 33. Gefugeausbilrlung von Schmelze 105, in verschiedenen Querschnitten von 830° in Oel abgeschreckl
(Geatzt in alkoholischer Salpetersaure. X 400.)
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Umssich ein Bild Uber die Vergltungsfahigkeit eines Stahles
bei einem bestimmten Hértemittel zu machen, ist es zweck-
maRig, die Verdnderung des Festigkeitsverlaufs dber
den Querschnitt mit steigenden AnlaBtemperatu-
ren zu verfolgen. Es zeigt sich dann, dal sieh hohere Festig-
keiten nach der Vergltung nur dann erreichen lassen, wenn der

Abscftreckm i/fe/: Stahl
V<T/IA Oe/
A 100 FCMo 725
-m m <=>
ed
FCMo 735
y 1=1=3
£ wo FCMo W
| o
Ki0 FCMo 200
Il - B o0 — > i
"100 flieg 75

OH) 70 8 90 700 710 720 730 700
Gewlinschte Zugfestigkeitin kg/mm2

Bild 34. Gebrauchliche Abmessungsbereiehe fiir die Anwendung
der Chrom-Molybdan-Vergitungsstahle.

Vollstandigkeitsgrad der Harteannahme verhéltnismaRig
hochhegt. Diese Zusammenhange wurden hei den wichtigsten,
heute tiblichen Arten der Chrom-Molybdén-Vergutungsstéhle
untersucht (Zahlentafel 4), von denen nach Bld 11 Proben
von 5 bis 120 mm Dmr. (Verschmiedungsgrad 5- bis 90fach)
auf Hérte nach Abschrecken und einstindigem Anlassen
bei 500, 600 und 650° gepruft wurden.

Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung der
untersuchten Vergiltungsstahle.

Schmelze Xonnbezelehmm g % C % M n % Cr
143 VCMo 125 0,28 0,63 1,14 0,2
144 VCMo 135 0,35 0,65 0,97 0.2
145 VCMo 140 0,42 0,61 0,97 0,2
146 VCMo 240 0,40 0,65 1,77 0,3
147 Flieg 1456 0.33 0,67 2,38 03
gehartet StahIFCMo 735. abaeschrecktin Oet

~ - T

80035

O 7 20 30 @ 50 SO

Voss und Kramer: Festigheitseigenschatten bei Chrom-Molybdan-Baustahlen.
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Aaeh BUd35 gibt der Stahl VCMo 125 bei Oelhértung
nur bei kleinen Abmessungen eine ausreichende Festigkeits-
annahme. Man verwendet ihn daher Olvergltet fir eine
Festigkeitsspanne von 65 bis 80 kg nun2 kaum dber 40 mm
Dmr. Will man mit diesem Stahl dlvergitet eine Zugfestig-
keit von etwa 100 kg mm?2 erzielen, so erkennt man aus
Bld 34, daR dies nur bei ganz geringen Abmessungen, wie
sie fir Bleche und diinnwandige Rohre Vorkommen, mdg-
lich ist. Bei Wasservergitung (BUd 36) hingegen ist die
Anwendung des Stahles auch fir dickere Querschnitte
mdoglich, bis 120 mm Dmr. 1aRt sieh eine Zugfestigkeit nach
Vergltung von 65 bis 80 kg mm2 erreichen. Diesen Stahl
durch Wasservergitung auf etwa 100 kg mm2 Zugfestigkeit
zu bringen, ist bei Abmessungen Gber 60 mm Dmr. nicht
mehr zu empfehlen.

Auc-h der Stahl VCMo 135 ist nac-h Bld 37 élvergiitet
nur fir kleinere Abmessungen brauchbar. Die Wasser-
absehreekung ist fur kleinere Abmessungen wegen der Rif3-
gefahr nicht zu empfehlen. DaR sie bei groeren Abmessun-
gen in vielen Féllen praktisch ausreichende Vergitungs-
verhiltnisse zu erreichen gestattet, ist aus Bild 38 ohne
weiteres zu erkennen.

Bei der W asservergiitung ist aber der Unterschied
zwischen der Rand- und Kernfestigkeit bei star-
keren Abmessungen sehr groR. Aach BUd 37 zeigt bei Oel-
vergltung ein Stiick von 60 mm Dmr. im Rand und Kern
unvollstandige Vergltung. Ein wasservergitetes Stick
der gleichen Abmessung (vgl. Bud 38) weist im Rand-
gebiet glnstige Vergiltungsverhéltnisse auf, wahrend der
Kern auc-h hier unvollstdndig vergitet ist.

Der Stahl VCMo 140 ist nur fur Oelvergltung ge-
eignet. BUd 3914Bt erkennen, daR der Stahl sieh besonders
fur kleinere und mittlere Abmessungen eignet.

Die Werkstoffe VCMo 240 und Flieg 1456 sind die
Stéhle, die auc-h bei starkeren Abmessungen die Oelver-
gltung zulassen. Wie sehr sieh diese beiden Stahle von den
drei erstgenannten unterscheiden, erkennt man bereits
daraus, dall die Festigkeit nac-h der Oelhdrtung auc-h bei
starkeren Abmessungen erheblic-h héher liegt (BUd 40

gehartet Stah | FCMo 735.abaeschrecktin Fiasser-

fe~L - X ;

angelassenauf:
4/ T A—

80036

gehortet StahIFCMo 735.aboeschrecktin W asser___;

an %elassen auf-
nn°

Ritd3S

70 20 30 OO 50 60 70 30 90 700 770 720

Durchmesser desverguteten Stiickesinmm

Bilder 35 bis 38. EinfluR des Vergiitungsquerschnittes auf die Zugfestigkeit in Rand und Kern bei vergltetem Stahl
VCMo 125 und VCMo 135.
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Bilder 39 bis 41. EinfluR der Vergutungsquerschnitte auf die Zugfestigkeit in Band und Kern nach Oelverglitung bei den Stéhlen
VCMo 140, VCMo 240 und Flieg 1456.

und 41). Hieraus ergibt sich, daR diese Stahle fiir weite
Abmessungsbereiche Verwendung finden kdnnen.

Aus den Schaulinien fur alle Chrom-Molybdéan-Ver-
gltungsstéhle geht hervor, daB es bei der Vergltung dieser
Stéhle, besonders bei der Oelverglitung zweckméBig ist,
die Abmessungen so gering wie mdglich zu halten, d. h. vor
der Vergutung ein Vorarbeiten auf das geringst-
mogliche MalR vorzunehmen.

Zusammenfassung.

Die Festigkeitsannahme der Chrom-Molybdan-Stéhle
wurde in Abhédngigkeit von der Abmessung und den Ge-
halten an Kohlenstoff, Mangan und Chrom untersucht.

Die bei steigenden Querschnitten nach der Abschreckung
ermittelten Zugfestigkeiten wurden zu der bei einer sehr
kleinen Abmessung (5 mm Dmr.) gefundenen Festigkeits-
annahme in Vergleich gesetzt und hieraus auf die mehr
oder weniger eingetretene Vollstandigkeit der Harteannahme
geschlossen.

Nachdem der EinfluR der Legierungselemente nach dieser
Richtung allgemein festgelegt worden war, wurden zu-
satzliche Versuche mit praktisch gebrauchlichen Einsatz-
und Vergitungsstahlen durchgefiihrt.

Die Festigkeitsannahme einer groReren Zahl von Schmel-
zen, deren Analysen in &hnlichen Grenzen wie die Stihle
ECMo 80 und ECMo 100 liegen, wurden nach der Oel-
hartung untersucht und der EinfluR sowohl der Abmessung
als auch der Gehalte an Kohlenstoff, Mangan und Chrom
ermittelt.

Fur die Vergitungsstahle VCMo 125, VCMo 135,
VCMo 140, VCMo 240 und Flieg 1456 wurde ebenfalls die
Festigkeitsannahme nach der Oelhdrtung und fiir die beiden
ersten auch nach der Wasserhartung untersucht. Ergéanzt
wurde diese Prifung durch zusatzliche Anlalversuche. Die
hierbei gewonnenen Erkenntnisse geben eine Beurteilungs-
maoglichkeit Gber die Vergutungsfahigkeit und ferner Hin-
weise fur die zweckmaRige Anwendbarkeit dieser Stahle.

Die Schlackenaufbereitungs-Anlage der Mannesmannrbhren-Werke,

Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte.
Von Konrad Hupfer in Duisburg-Huckingen.

[Bericht Nr. 26 des Ausschusses fur Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Eignung der anfallenden Thomasroheisenschlacke als Strafenbaustoff.

Herstellung von Schlacken-Pflastersteinen, Packlage

und Brecherschlacke. Prufung der Schlacke. Brechwerk. Teermakadamanlage. Erfahrungen und Neuerungen im Stralenbau.)

it der Inbetriebnahme des Hochofenwerkes der Man-
Mnesmannrdhren-Werke in Hickingen in den Jahren
1927/29 wurde planmaRig die Verwertung der Hochofen-
schlacke in Angriff genommen. Die anfallende Thomas-
roheisenschlacke sollte urspriinglich nal gekdrnt und
dann als Schlackensand in den Konzern-Bergwerken als
Bergeversatz verwendet werden. Nach kurzer Betriebs-
dauer stellte sich aber heraus, dal8 die anfallenden Thomas-
hochofenschlacken einen vorziiglichen Straenbaustoff
darstellten, so dal man von der Granulierung Abstand nahm
und sich ganz auf die Verwertung der Hochofenschlacke zu
Stralenbaustoffen verlegte. Man blieb in der Folge bei
dieser Art der Verwertung. Im gleichen Rahmen wurde
im Jahre 1931 auch die Pflastersteinherstellung auf-
genommen. Die Schlackenschalen — die Reste in den
Schlackenpfannen — wurden in der ersten Zeit zum ge-
ringen Teil verkauft, zum anderen Teil wurden sie in ein
Kiesbaggerloch, das im Werksgeldnde liegt, gekippt.

Die Schlacken der Mannesmannréhren-Werke eignen
sich, wie ausgefihrt, vorziiglich zu StraBenbaustoffen aller
Art. An erster Stelle ist dies auf den verhdltnisméRig hohen
Séuregrad der Schlacken zurlickzufiihren, so daB die Gefahr
eines Kalkzerfalls kaum besteht. Beginstigt wird dies durch
den niedrigen Schwefelgehalt des Kokses, dann hat auch

*) Vorgetragen in der Vollsitzung am 11. Mai 1939 in Dis-

seldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.
Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

der Moller einen verhaltnismé&Rig sehr geringen Schwefel-
einsatz. Dadurch wird erreicht, daR der Schwefelgehalt der
Schlacke nur etwa 1% betrug und jetzt bei steigendem
Koksverbrauch bis 1,2% erreicht. Nach den vorhegenden
Erfahrungen dirfte der Schwefelgehalt einen malgeben-
den EinfluR auf die Dichtigkeit der Schlacke austiben.
Bei hohen Schwefelgehalten besteht die Gefahr, daR die
Schlacken stark porig werden und dadurch von der Ver-
arbeitung ausscheiden. Die Schlackenverwertung ist so aus-
gebaut, daf auch heute noch die anfallende Schlackenmenge
zu etwa 90 bis 95 % verwertet wird.

Der allgemeine wirtschaftliche Niedergang 1931/32 mit
der geringen Roheisenerzeugung fuhrte auch zu einem ent-
sprechenden Riickgang des Schlackenanfalles. Der allge-
meine Aufstieg nach 1933, bei dem besonders Stralenbauten
stark vorgetrieben wurden, lieB die Schlackenverwertung
zu einem wichtigen Teil des Hochofenbetriebes anwachsen.
Die Belegschaftszahl stieg von 60 auf heute 160 Mann an.
Dem erhdhten Bedarf wurde man durch den Neubau einer
neuzeitlichen Schlackenbrechanlage gerecht. Die Anlage
kam am 1. Mai 1933 in Betrieb. Der weiter steigende Be-
darf erforderte eine VergroRerung, die im April 1939 betriebs-
fertig wurde. Im gleichen MaRe stieg die Erzeugung von
Pflastersteinen; auch die Nachfrage nach Schlackenschalen
wurde immer grofer.

Der Schlackenanfall der drei auf Thomasroheisen
gehenden Oefen betrdgt bei einer Schlackenmenge von etwa
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Bild 1. Schlackenverwertungs-Anlage.

700 kg je t Roheisen rund 14001/24 h. Die Schlacke enthéalt
etwa 395% CaO, 345% Si02 12% AI1203 2,1% MnO,
11% FeO, 1%. S. Die anfallende Schlacke wird taglich
untersucht. Sowohl die Laufsehlacke als auch die Abstich-
schlacke wird im allgemeinen am Ofen zur Erh6hung der
Dichtigkeit und, um ein dunkles, dem Naturstein dhnliches
Aussehen zu erhalten, mit Gichtstaub oder Feinerz geimpft.

Die Beforderung zur Verwertungsanlage erfolgt in
Schlackenpfannen von 11 m3Fassungsvermdgen. Nach An-
gabe der Pfannenbegleiter, die sich durch Stangenprobe

Bild 2. Schlackenfelder und Brechanlage.

von der Beschaffenheit der Schlacke (berzeugen, werden
die Pfannen an den Pflasterstein- oder Brechschlackebetten
angesetzt.

Auf dem Lageplan (Bild 1) ist die Anordnung der
Schlackenfelder ersichtlich. Die Fdlder liegen jeweils
zwischen einem Normalspur- und Schmalspurgleis; das
erstgenannte dient zur Anfuhr der flissigen Schlacke, das
andere zum Abfahren der aufgebrochenen Schlacke auf
Muldenwagen. Die Schlackenfelder insgesamt kénnen
etwa 4500 bis 5000 t Schlacke aufnehmen, die Pflaster-
steinfelder etwa 40 000 Stiick. Hinter den Pflasterstein-
feldern liegen genigend groBe freie Platze, um die ver-
schiedenen Sorten zum Putzen aufstellen und stapeln zu
kénnen. Die Felder liegen aber auch unmittelbar an der
WerkstraBe, so daB die Steine sowohl in Reichsbahnwagen
als auch auf Lastkraftwagen verladen werden kénnen.

Die Schlackenfelder fiir Brechschlacke und Packlage
sind so angeordnet, daR die Verladung méglichst geringe
Zeit in Anspruch nimmt (Bild 2). Soll z. B. Packlage auf
dem W asserwege versandt werden, so wird sie auch in
den auf der Hafenmole liegenden Feldern hergestellt. Die
WerkstraBe ist ebenfalls bis zum Hafen gefuhrt, um auch
Kraftwagenziige mit dem Portaldrehkran beladen zu kénnen.
Die Verwiegung der Schlacke geschieht bei Schiffsversand

Bild 3. Pflastersteinfelder.

durch Eichaufnahme; fiir die Lastziige sind zwei Fuhrwerks-
waagen bis zu 25 t Tragfahigkeit vorhanden.

Die Pflastersteinfelder (Bild 3) werden, nachdem
der Boden mit einer Splittschicht von 4 bis 6 mm Kérnung
eingestreut ist, mit der GroRe der Steine entsprechenden
Langs- und Querblechen ausgesetzt und mit Deckblechen
abgedeckt. Die Bleche sind 5 mm stark. Ein fertiges Feld
enthélt 800 Pflastersteine von der normalen Gréfe von
16 x 16 cm2 Beim Kippen lauft die flussige Schlacke durch
die mit Lochern versehenen Setz- und Deckbleche. Eine
Schlackenschicht von etwa 10 cm Hohe Uber den Deck-
blechen dient als Temperschicht und sorgt fiir langsames
Erstarren der Schlacke. Nach 6 Tagen wird das Bett auf-
gebrochen, die Deckschicht geht zur Brechanlage, die Steine
werden mit PreRluftwerkzeugen geputzt und gelangen zum
Stapel, spdter zum Versand.
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Folgende GroRen werden hergestellt: 16 cm im Qua-
drat mit 16 oder 14 oder 12 cm Hohe, die entsprechenden
Bindersteine 16 x 24 cm mit 16 oder 14 oder 12 cm Hohe
und Randsteine in der Abmessung 30 x 16 x 10 cm. In
neuester Zeit wird auch die Herstellung von Kleinpflaster-
Mosaiksteinen aufgenommen. Ferner werden Gegengewichte
hergestellt, die bei leichten Maschinen die eisernen ersetzen
sollen. Der Versuch, Bodenplatten von 10 cm Dicke zu
gieRen, ist miklungen. Durchschnittlich werden im Monat
etwa 200 000 Pflastersteine hergestellt.

Die Pflastersteinbleche werden etwa 25mal ver-
wandt, die langen Bleche werden mit einer Blechricht-
maschine, die eingeh&ngten Ohrenbleche von Hand gerichtet.

Die Schlackenfelder, die zur Herstellung von Pack-
lage und zur Aufnahme der Schlacke fiir die Brechanlage
dienen, haben eine GroRe von etwa 30 m2; sie nehmen je

nach dem geforderten MaR bei Packlage % bis 1 Pfanne
Schlacke auf. Die gewilinschte Héhe der Packlage wird
durch vorheriges Aufstellen eines Schlackenstlickes von
entsprechendem Mal gekennzeichnet. Die Felder bleiben
zum Erstarren mindestens 4 Tage liegen. In diesem Zu-
sammenhang soll darauf hingewiesen werden, dall ein
langeres Liegenlassen der Steine oder der Schlacke in den
Feldern sich fir die Schlacke gunstig erwiesen hat. Leider
stehen die groRe, tdglich anfallende Schlackenmenge und
die beschrénkten Raumverhdltnisse dieser MalRnahme ent-
gegen. Nach dem Aufbrechen wird die Schlacke in Mulden
gekippt, vom Kran auf Schmalspurwagen verladen und zur
Brechanlage gefahren.

Die Schlackengite wird taglich durch Probenahme
am Ofen und chemische Untersuchung (berwacht,
ferner vor der Weiterverarbeitung durch Untersuchung von
Proben aus jedem Feld im ultravioletten Licht unter der
Analysen-Quarzlampe auf Kalkzerfall. Da die Schlacke
einen Basengrad von p = CaO :Si02 von hdéchstens 1,15
hat, d. h. sie sich ohnedies der Grenze der als sauer zu be-
zeichnenden Schlacke nahert, ist Kalkzerfall an sich nicht
mdoglich. Trotzdem werden die Untersuchungen regelméfig
durchgefiihrt, da erfahrungsgemal Kalknester VVorkommen
konnen. Die Schlacke wird ferner in einem Trog mit FluRB-
wasser auf Eisenzerfall geprift. Das Forschungsinstitut
fuhrt die Prifung der Schlag- und Druckfestigkeit
nach den im Normblatt DIN DVM 2109 festgelegten
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Richtlinien durch. Versuche mit Schlacke vom Basengrad
p = 1 ergaben fir die Schlagfestigkeit, die nach dem Norm-
blatt hdchstens 22% Durchgang durch ein 10-mm-Sieb
zeigen dirfen, einen Durchgang von 28 bis 30%. Nach
zweimonatiger Lagerung trat eine geringe Besserung auf
26% auf. Fur eine groBere Lieferung von Packlage zur
Dammbefestigung in Helgoland wurden Stlicke auf See-
wasserfestigkeit untersucht. Nach einer Lagerung von
einem halben Jahr unter Seewasser zeigten die Proben
einen ganz geringen Gewichtsverlust. An einer Damm-
befestigung in Karolinensiel, wo 100 t Packlage von Hoch-
ofenschlacke neben Naturgestein eingebaut worden war,
zeigte sich, daR die Schlacke im Laufe eines halben Jahres
muschel- und algenfrei geblieben ist.

Die Schlackenschalen aus den Pfannen werden von
einer Rampe in ein Loch gekippt, dann von einem Greifer-
kran zum Abkihlen auf einen
Haufen geworfen, wo durch
das Abrollen eine hinléngliche
Trennung von Stick- und Fein-
gut stattfindet. Die abgekiihlte
Schalenschlacke wird entweder
unmittelbar in Lastkraftwagen
verladen oder in zwei 800-t-
Betonbunker gefahren und auf
Reichsbahnwagen abgezogen.
Der Rest dient zu Anschit-
tungszwecken oder wird in

das Schuttloch gekippt.
DieBrechanlagef'RiW Jj,
die von den Esch-Werken in
Duisburg errichtet  wurde,
nimmt alle Schlacke auf, die
nicht zu besonderen Zwecken,
also fur Pflastersteine oder
zu Packlage verschiedener
GroRe verwendet worden ist.
Die Muldenwagen, die in den
Feldern beladen worden sind,
werden auf den Ablaufberg vor den Kipper gefahren. Das
Kippen der etwa 1,5 t Schlacke fassenden Wagen geschieht
mit einem Kreiselkipper in den Brecher. Der Grobbrecher,
ein Kreiselbrecher, verarbeitet stiindlich 50 t Schlacke.
Ein Becherwerk fordert das gebrochene Gut in die an der
héchsten Stelle der Anlage liegende Siebtrommel, in der es
auf vier GroBen getrennt wird: in Brechgut <35 mm,
Grobsplitt von 35 bis 50 mm, Schotter von 50 bis 70 mm
und Ueberlauf > 70 mm. Die Trommelsiebe bestehen aus ge-
lochten Blechen. Maschendrahtsiebe, die an sich glinstiger
sind, sowohl in der Haltbarkeit als auch im groReren freien
Durchgang, haben sich wegen der Schwierigkeit der Be-
festigung am Trommelkorper nicht bewdéhrt. Der Schotter
von 50 bis 70 mm und der Ueberlauf kénnen aus den Vor-
ratsbunkern wahlweise unmittelbar verladen werden, oder
bei groBerem Bedarf an Splitt Uber Forderbédnder einem
Feinbrecher von 15 bis 20 t Stundenleistung zugefiihrt
werden. Das nachgebrochene Gut wird mit dem ersten
Becherwerk zur Siebtrommel gebracht und dort nochmals
klassiert. Das in der Siebtrommel an erster Stelle ausge-
tragene Brechgut gelangt durch eine Rutsche auf Zittersiebe
(Bild 5), durch die es in die SplittgréRen 0 bis 1 mm,
1 bis 3 mm, 3 bis 7 mm, 5 bis 15 mm und 15 bis 35 mm ge-
schieden wird. Diese Zittersiebe sind flache Maschendraht-
siebe; sie sind zum Teil doppelt Ubereinanderliegend an-
geordnet, um durch eine groBere Siebflache eine groRere
Genauigkeit der einzelnen SplittgréBen zu erreichen. Aus
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den Bunkern wird der Splitt unmittelbar verladen. Der
Ueberlauf von 15 bis 35 mm kann in einem Walzwerk noch-
mals nachgebrochen werden. Der nachgebrochene Splitt
gelangt wieder durch das erste Becherwerk in die Sieb-
trommel und weiter in die einzelnen Vorratsbunker. Der
in der Anlage bei dem Brechen und Klassieren des Materials
anfallende Staub wird abgesaugt und in Wirblern abge-
schieden. Eine neuzeitliche Entstaubungsanlage soll in
nachster Zeit eingebaut werden; die Verstaubung hegt bei
12%. Die Anlage hat im Tagesdurchschnitt eine Lei-
stungsfédhigkeit von 1000 t Rohschlacke. Die Ver-
teilung auf die einzelnen Kornklassen ist etwa: 240 t 50 bis
70 mm. 180 t 30 bis 50 mm, 120 t 15 bis 35 mm, 18015 bis
15mm, 80t 3 bis 7 mm. 50 11 bis 3 mm, 30t 0 bis 1 mm.
Die Erzeugung an Packlage betrdgt etwa ein Drittel des
gebrochenen Gutes.

Die Teermakadamanlage gliedert sieh zweckent-
sprechend in die Brechanlage ein. Zur Teerung wird die

Bild 5. Zittersiebe.

gebrochene Schlacke aus den entsprechenden Bunkern mit
Forderbéndern einer mit Koks beheizten Trockentrommel
zugefihrt, in der sie auf 35 bis 40° angewarmt wird. Ein
Temperaturschreiber berwacht die Einhaltung dieser
Temperatur. Ein Becherwerk fordert die vorgewdrmte
Schlacke in Vorratsbunker (Bild 6), die Gber der Misch-
anlage hegen. Aus diesen Bunkern werden fur jede Mi-
schung etwa 810 kg in das MeRgefdll abgezogen, das seinen
Inhalt in den darunter befindlichen Mischtrog entleert.
Die AbmeRgefaBe konnen seitlich tber den beiden vor-
handenen Mischtrégen verfahren werden, um beide Troge
aus einem Vorratsbunker mit gleicher Sphttkbmung zu
bedienen. Der Teer oder das Bitumen gelangt in Kessel-
wagen der Reichsbahn zur Anlage und wird in drei Vorrats-
bunker entleert. Der zum Erwérmen des Teeres bei der
Entleerung und Verarbeitung notwendige Dampf wird in
einem kleinen Dampfkessel erzeugt. Die Rohrschlangen in
den Vorratsbunkem hegen in einem besonderen groReren
Rohr und kommen nicht mit dem Teer in Berlihrung, so
dal bei Rohrschdden kein Dampf oder Wasser in den Teer-
bunker gelangt, auferdem aber auch Instandsetzungen
bei gefulllten Bunkern ausgefiihrt werden kdnnen. Durch
eine Pumpe wird der Teer nach dem Vorratsbehalter in der
Mischanlage gefdordert und im Umlauf gehalten. Zur Mi-
schung wird die fur die einzelnen SphttgréRen notwendige
Teermenge in das MeRgefal abgelaysen, wobei eingehéngte
Blechstreifen von verschiedener Lange als Marken dienen.
Die Mischtroge haben Querwellen mit Umwalzschaufeln,
die den vorgewdrmten Sphtt mit dem aus einer Spritzleitung
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aus dem MeRgefal auslaufenden Teer innig vermischen,
Die Mischdauer betragt etwa 4 bis 5 min. Die Temperatur
des Teeres wird auf 60 bis 70°, die des Bitumens auf 90 bis
110° gehalten. Temperaturschreiber ermdglichen eine ge-
naue Ueberwachung. Der fertige Teermakadam wird aus
den Trogen, deren Bdden aufgeklappt werden, auf die
darunter stehenden Reichsbahnwagen oder Lastkraftziige
entleert.

Der meist benutzte Teer ist der Xormenteer T 40 70. Bei
strenger Kélte wird im Winter hin und wieder T 20 35
verwandt. Dem Teergrus werden gegebenenfalls auch 5%
der Teermenge Anthrazendl zum Flissighalten beigegeben.
Ebenso kommt in seltenen Fallen im Sommer der T 80/125
zur Anlage. Bei sehr warmem Wetter wird dem Teer ein
Zusatz von 10% Verschnittbitumen gegeben. Auf Wunsch
der Provinzial-Landesbaudmter wird der BT 40 70 und
80/125 mit 15% Bitumenzusatz verwandt, der gebrauchs-
fertig angeliefert wird. Versuche mit Irga-Teer, mit dem

Biud 6. Teermischanlage.

eine StraBe im Jahre 1936 in Rheydt verlegt worden ist,
haben gute Ergebnisse gezeitigt. Die Strale ist noch in
tadellosem Zustand. Der hdhere Preis, der sich aber auf
die Dauer bestimmt bezahlt macht, halt leider die Bau-
unternehmer von einem starkeren Gebrauch ab.

Von jedem ankommenden Teerwagen wird Probe ge-
nommen und auf Viskositat bei 30° durch die 10-mm-Dise
untersucht. Ferner werden festgestellt die Mikronenzahl,
die Gehalte an Leicht-, Mittel- und Schwerdlen, an Pech-
rickstdnden, an Phenolen, Naphthalin und Anthrazen, der
Erweichungspunkt und das spezifische Gewicht.

Von dem geteerten Schlackengut werden ebenfalls taglich
Proben genommen und aufbewahrt, um gegebenenfalls
auch bei Beanstandungen spdater den Teergehalt und die
Kennzahlen des Teeres nac-hweisen zu kénnen. Die Tages-
erzeugung der Teermakadamanlage belduft sich auf durch-
schnittlich 400 t; es sind aber auch schon Tagesleistungen
bis zu 600 t zu verzeichnen gewesen.

Die Zusammenarbeit mit den Bauunternehmern ist sehr
fordernd; es werden weitgehend Versuche durchgefiihrt und
Sonderwiinsche beriicksichtigt. Die Winsche z. B. auf
Zusatz an Filler zum Teergrus, besonders fiir die Decken
von Fahrradwegen, d. h. also die Beimischung von 0 bis 1 mm
Brechsand zur Koérnung von 1 bis 3 mm, schwankt zwischen
25 und 50 %. Die Radfahrwege werden der besseren Halt-
barkeit wegen hauptsidchlich mit reinem Bitumensplitt
ausgefihrt. Ein anderer Vorschlag ist das Splitten der
Decken der besseren Griffigkeit wegen mit Splitt von
mindestens 0 bis 15 mm, statt wie bisher mit Feinsplitt.
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Verschiedene in dieser Weise ausgefiihrte Straendecken ent-
sprechen vollkommen den auBerordentlich hohen Anforde-
rungen. HochalpenstraBen und Straen mit starker Steigung
werden sogar mit Decken aus 5 bis 35 mm Splitt belegt.

Auf dem Werksgeldnde selbst sind eine StraBe und ver-
schiedene Bdschungen unmittelbar mit flissiger Schlacke
gegossen worden. Die Haltbarkeit ist beinahe unbegrenzt,
es ist an sich nur die nicht vollig glatte Oberflache zu be-
mangeln, was aber bei den geringen Geschwindigkeiten, die
im Werk gefahren werden, keine Bolle spielt.

AbschlieBend kann, wie am Anfang schon hervorgehoben
wurde, gesagt werden, dal in der Schlackenverwertungs-
anlage der Heinrich-Bierwes-Hitte die anfallende Schlacken-
menge zu etwa 90 bis 95% verwertet wird. Eine derartig
umfassende Ausnutzung mufl die Selbstkosten des Roh-

*

An den Vortrag schloR sich folgende Erdrterung an.

W. Harnickell, Oberhausen (Vorsitzender): Wenn hei
den Mannesmannréhren-Werken 95 % der Schlacke verwertet
werden, so liegt das vor allem an der gunstigen Lage der Anlage
in unmittelbarer N&he der Hochdfen. Besonders fallt die zweck-
maRige Anordnung der Fordermittel innerhalb der Brechanlage
auf. Der Brecher ist tief gestellt, so daR kostspielige Schrag-
bricken oder Héngebahnen, ohne die man friher nicht auszu-
kommen glaubte, fortfallen.

Ich mochte noch auf einen Punkt hinweisen. In einer der
letzten Sitzungen der Fachgruppe Hochofenschlacke wurde die
Frage aufgeworfen, ob Trommel- oder Schwingsiebe vorzuziehen
seien. Ich glaube, diese Frage ist in der Anlage von Mannes-
mann klar beantwortet: fir grobe Kérnungen Trommelsiehe, fur
die feinen Schwingsiebe.
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eisens durch die Schlackengutschrift nicht unerheblich be-
einflussen.
Zusammenfassung.

An das Hochofenwerk der Heinrich-Bierwes-Hutte der
Mannesmannrdhren-Werke ist eine Anlage zur Verwertung
der Hochofenschlacke angeschlossen. Fast der ganze
Schlackenentfall wird zu StraRenbaustoffen, also gegos-
senen Pflastersteinen, Packlage, Schotter, Splitt und Brech-
sand verarbeitet. Zur Erzeugung des Kleinschlages steht
ein Brech- und Siebwerk zur Verfligung, an das auch eine
Anlage zur Herstellung von mit Teer oder Bitumen ge-
trankten StraBenbaustoffen angeschlossen ist.  Schlacke
und Trankmittel werden laufend geprift. SchlieBlich wird
Uber einige Erfahrungen und Neuerungen in der Anwendung
von Schlackenerzeugnissen im Straenbau berichtet.

*

H. Lier, Essen: Ich sehe nicht ein, weshalb man Radwege

aus Bitumen hersteilen soll und weshalb derartige Wege mit
Kornungen bis 15 mm abgestreut werden sollen. Ich habe die
besten Erfahrungen damit gemacht, Radwege hundertprozentig
aus Teer herzustellen, und empfehle, an Stelle der abgesplitteten
groben Oberflache eine Oberflache aus Teergrus. Es hat sich doch
gezeigt, dal abgesplittete Radwege Ubertrieben lange rauh bleiben
und der Radverkehr kaum die gewiinschte Zermahlung herbei-
fahrt.

K. Hupfer: Die Radfahrwege werden auch von uns mit
Kérnung von 0 bis 3 mm versehen. Nur die StraBen mit starkem
Verkehr und mit groBen Steigungen werden mit dem Korn 0 bis
15 mm abgestreut. Die Radfahrwege werden mit reinem Bi-
tumengrus belegt, um bei der geringen Verdichtung schnell
eine feste Decke zu erzielen.

Umschau.

Sammel-, Forder- und Ladekasten fir Schrott
und kurze Walzstahlstabe.

Die Schrottwirtschaft nimmt eine wichtige Stellung ein.
Fur die Huttenwerke kommt vor allem die Verwertung der erheb-
lichen Mengen Eigenschrottes aus allen Betriebsabteilungen in
Betracht. Zu seiner Férderung von den einzelnen Sammelstellen
zum Schrottlagerplatz stehen Schmal- oder Normalspurgleise
oder beide gleichzeitig zur Verfiigung. Beim Schmalspurgleis
dienen zum Sammeln und zur Forderung des Schrottes kleine

Wagen mit etwa 2 m3 Rauminhalt, wie kippbare Muldenwagen
oder Kastenwagen mit klappbaren Langswédnden oder Wagen
mit drei abnehmbaren Lade- oder Einsatzmulden, wobei die
Mulden auch vorzugsweise den Schrott unmittelbar von der
Sammelstelle zum Siemens-Martin-Ofen fordern. Diese Wagen
nimmt man einfach aus dem Verkehr und stellt sie an der Sammel-
stelle ab. Da der Inhalt verhaltnismaBig klein ist, bleiben sie
nicht lange aus dem Verkehr.

Beim Normalspurgleis dagegen kann man die Hutten-
wagen nicht lange entbehren, da sie bei dem groReren Fassungs-
vermdgen dem Verkehr zu lange entzogen wirden. Man kann

sie also nur zur Forderung, aber nicht zum Sammeln des
Schrottes benutzen. Daher mussen fur diesen Zweck besondere
Sammelkésten (Bilder 1, 2, 3) dazwischengeschoben werden, die
auch gleichzeitig zur Férderung und zum Laden benutzt werden.

Bei den kleinen Schmalspurwagen geschieht das Abladen
des Schrottes auf dem Schrottlagerplatz durch einen mit einem
Lastmagnet versehenen Kran. Bei den Normalspurwagen gibt
es zwei nachfolgend beschriebene Verfahren fir das Abladen
des Schrottes auf dem Schrottlagerplatz. Im Durchschnitt gehen

Bild 2. Sammel-, Forder- und Ladekasten, entleert.

vier bis finf Ké&sten auf einen O-Wagen mit 15 t Ladefahigkeit.

Man stellt daher an jeder Sammelstelle mindestens fiinf Kasten

auf. Sind diese gefillt, so werden sie mit dem Kran in der Néhe

des Normalspurgleises abgesetzt und dort

1. entweder in einen O-Wagen entleert, so daB sie an Ort und
Stelle verbleiben und der Schrott nachher durch einen Kran
mit Lastmagnet auf <Jem Schrottlagerplatz entladen wird,
oder sie werden

2. beladen in einen Normalspurwagen gesetzt und zum Schrott-
lagerplatz gefahren, wo sie dann erst mit Hilfe der Einrich-
tung nach den Bildern 1, 4 und 5 entladen werden. Hierbei ver-
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meidet man das ziemlich langsame Entladen mit dem Last-
magnet, muf dafir aber die Kasten leer wieder an die Sammel-
stelle zurlickfahren.
Am vorteilhaftesten wendet man also das zweite Verfahren
an, und nur wenn der Lastmagnet mit Aufhdngung eine geringere
Bauhohe hat als der Kasten mit Aufhdngung, wird man, um die
ganze unter dem
Kran zur Verfugung
stehende Schitthdhe
voll auszunutzen,
vielleicht  nur die
oberste Lage nach dem
ersten Verfahren mit
dem Lastmagnet be-
schicken. Die Bilder 1,
4und 5 zeigen, wie sich
die Aufhédngung der
Késten an die ver-
schiedenen Kranhéan-
gebalken anpaft, und
Bild 2 das Verladen
von Schrott in einen
O-Wagen fir Eigen-
betrieb oder Versand,
alles bei Kranen mit
drehbarer Katze, wéh-
rend Bild 3 die Ver-
wendung der Kasten
an einem Kran mit
nichtdrehbarerKatze
darstellt. Man kann
arbeiten entweder
a) mit kurzen Ketten, d. h. kurzer Aufhdngung (Bilder 1,
4 und 5) beim Entladen von Schrott mit Sturzhdéhe auf
den Schrottlagerplatz oder

b) mit langen Ketten (Bilder 2 und 3) beim Entladen von
Schrott ohne Sturzhdhe auf den Wagenboden, um diesen
vor Beschédigungen zu bewahren.

Dieses Verfahren nach b wurde eingefiihrt, um den Wiinschen
der Deutschen Reichsbahn nach mdoglichster Wagenschonung zu
entsprechen, obwohl nach dem Verfahren nach a leichter und
schneller entladen werden kann.

Das Entleeren der Késten auf dem Schrottlagerplatz ge-
schieht folgendermaBen (Bild 1): Eine an der Katze des Kranes

Bild 3. Sammel-, Forder- und Ladekasten,
angehoben zur Entleerung

(Kran mit nicht drehbarer Katze.)

Bild 5.
Aufhangung an

Bild 4.
Aufhangung an

zwei senkrechten zwei Pratzen

Haken wunterhalb unterhalb des

des Kranhange- Kran-

balkens. hdangebalkens.

befestigte Kette a greift mit einer der am untern Ende an-
gebrachten drei oder mehr Oesen b in den Haken c an der Rick-
wand ein. Senkt nun der Kranfihrer den Kranhéngebalken
in Richtung Pfeil d, so strafft sich die Kette a und hebt den
Kasten rickwartig in Pfeilrichtung e, so daR der Schrott durch
die Schittéffnung f rutscht und auf den Schrottlagerplatz fallt.
Der Kranfiihrer selbst fiihrt mit einer entsprechend langen Stange
eine der Oesen h in den Haken c ein.

Das Entladen der Késten auf den Boden eines O-Wagens
ist in den Bildern 2 und 3 dargestellt. Hierbei wird nicht die an
der Katze befestigte Kette a benutzt, sondern eine besondere
Kette, die entweder um den Kranhangebalken geschlungen wird
(Bild 2) oder mit den anderen Ketten gemeinsam in den Haken
eingehangt wird (Bild 3).

Umschau.
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Man kann an der Kette a Oesen bis oben unter die Katze
anbringen, also die ganze Schitthohe des Schrottlagerplatzes
ausnutzen. Die Léange der Kette a, der Sitz und die Anzahl
der Oesen b sind den verschiedenen Hdhen und Fallen jeweils
anzupassen. Nach Gebrauch wird die Kette a vom Kranfihrer
hochgezogen und irgendwo auf die Katze gelegt. Die einzelnen
Oesen sitzen ungefahr 500 bis 600 mm auseinander. Das Ent-
leeren geht auf diese Weise einfach, schnell, billig,
unfallsicher und ohne Wagenbeschdadigung vor sich.
Das Arbeiten mit den Késten braucht sich nicht auf die Hutten-
werke und den Schrott zu beschranken. In gleicher Weise kann
man auch hei der Massenherstellung von kurzen Walzstahlstdben
oder andern kurzen Stiicken verfahren. August Lobeck.

Nomogramm zur Ermittlung der DurchfluBmenge
und des Staurand- (Blenden-) Durchmessers).

1. Mit a-W erten aus besonderem Diagramm.

Die Formel zur Errechnung der DurchfluBmenge V' (im
Betriebszustand) bei der Mengenmessung mit Staurand2) lautet:
V'=

1,25« eeed: in m3/h.

In dieser Formel bedeuten:
V'= Menge in (feuchtem) Betriebszustand in m 3/h

! 3600

= \
1,25 = Konstante \“5100(]). *2 %anll

a = DurchfluBzahl f

e = Expansionsberichtigung [ -

(fex )]
d = Staurand- (Blenden-) Durchmesser in cm
D = Rohrdurchmesser in cm
h = Differenzdruck in mm WS
Y'= spez.Gewicht des Strémungsm ittelsim Betriebszustand in kg/m 3.
@ und e sind aus entsprechenden Abbildungen2) zu
entnehmen, h ist durch die Betriebsverhéltnisse (Druck in der
Leitung, zulassiger Druckverlust) und das MefRgerat bedingt und
y' durch das zu messende Medium gegeben. Praktisch besteht
daher meist die Aufgabe, entweder die Menge V' bei angenomme-
nem Stauranddurchmesser d oder den Stauranddurchmesser d
hei gegebener oder angenommener Menge V' zu errechnen.
Um mit dem Nomogramm beide Aufgaben zu I8sen, wurde
die Formel umgestellt in:
d2 ma 1,25 mE » = V' m3h.
VY
Die schaubildliche Darstellung dieser Gleichung zeigt Bild 1.
Die Konstruktion des Nomogramms ist hier nicht behandelt;
dieserhalb sei auf die in FuRnote 1 angefiihrte Schrift hingewiesen,
die alle Einzelheiten erlautert. Das Nomogramm gilt fur Gas
und Luft im Betriehszustand und fir folgende Bereiche der
einzelnen Werte:

d von 5 bis 30 cm, h von 30 bis 200 mm WS
a von 0,6 bis1,0 y'von 0,5 bis 1,293 kg/m3
e von 0,9 bis1,0 (fiarh< 100mm WS iste= 1)

und gestattet damit Mengen bis zu 23 000 m3/h zu ermitteln,
d. h. das Nomogramm umfafRt praktisch den ganzen
Bereich von Rohrleitungen mit Durchmessern von 100
bis rd. 2000 mm. AuBerdem l4aRt es klar den EinfluB der einzel-
nen Glieder der Gleichung erkennen und bietet dadurch leicht die
Maglichkeit, durch Veranderungen der Zahlenwerte einzelner
Glieder giinstigste MeB- und Betriebsbedingungen zu erzielen.
Nomogrammaufbau.

In Feld I sind auf der linken Senkrechten die d-Werte auf-
getragen; die Leitlinie Gbernimmt das Quadrieren und l&Rt die
Werte fiir d2 auf der Waagerechten erscheinen; zwischen dieser
und der linken Senkrechten werden die Multiplikationsstrahlen
fir a festgelegt. In Feld Il wird mit den Werten fur 1,25 «e, in
Feld 111 mit den Werten fur j/h multipliziert, in Feld IV durch
die Werte fir Vy' dividiert.

Beispiel (vgl. Laufstrahl). Aus d= 21,3 cm, a= 0,7,
e= 1,00 h= 120 mm WS, Y = RI kg/m3 errechnet sich die
stndlich durchstromende Menge zu V'= 4150 m3/h.

3 Auszug aus: H.Diercks und H. Euler: Praktische Nomo

graphie. Entwerfen von Netztafeln. Nomogramme fir beliebig
viele Verénderliche mit Hilfe der Leitlinie. Praktische Beispiele.
Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1939.

2) Euler, H.: Arch. Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 231/49

(Wérmestelle 156).
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st =Konstantei a=D urchfluzahl

V ti
d -et-125-6 m-y=j[Tn3¥h)

£= Expansionsberichtigung

d =StaurandD urchm esserm cm

Ti=D ifferenzdruck in mmWw S;

g =Dichte des Strtdm ungsm itte/sin kg/m3

K”*Ko/umen d erdurchgef/ossenen Mengein m ¢h
fy “und V-Werte - im Betriebszustand)

Bild 1

Ist dagegen der Staurand- (Blenden-) Durchmesser hei gegebe-
ner Menge zu errechnen, so durchlauft man das Nomogramm in
umgekehrter Richtung (von rechts nach links).

Das Nomogramm zeigt deutlich, wie mit wachsendem d der
Einfluf von a zunimmt, dal e von geringer Bedeutung ist, wéhrend
die durchstromende Menge V' mit steigendem Differenzdruck h
und fallendem spezifischem Gewicht des Stromungsmittels y*
groRer wird.

Nachdem das Nomogramm (Bild 1) einmal gezeichnet ist,
erubrigt sich damit im Rahmen der erforderlichen Genauigkeit
jedes weitere Rechnen, da alle Rechnungen bereits ein fur alle-
mal ausgefihrt sind.

K aiser-w ilhelm -Institut for E isenforschung

zu D Usseldorf.

Verhalten spannungsbehafteter Werkstiicke
bei Wechselbeanspruchung.

Vor einigen Jahren hatten H. M6ller und A. Roth1) mit
Hilfe von rdéntgenographischen Spannungsmessungen nachge-
wiesen, daB geschweiRte Bauteile durchweg mit erheblichen Span-
nungen behaftet sind. Damit ergab sich die Fragestellung, welchen
EinfluR diese Spannungen auf die Festigkeitseigenschaf-
ten haben; besonders erschien es wichtig, einmal zu prifen, ob
und in welchem Umfange innere Spannungen durch Wechsel-
beanspruchung abgebaut werden kénnen. Die Vermutung lag
nahe, daB ortliche Spannungsanhaufungen bei einer betriebs-
maRigen Schwingungsbeanspruchung durchaus nicht notwendig
zu vorzeitigen Ermuadungsbrichen fihren missen, und daB
Spannungsspitzen bei der Beanspruchung durch értliche bild-
same Verformungen gegléattet und damit unschadlich gemacht
werden kdénnen.

Zur Klarung der angedeuteten Fragen unternahmen F.
V ever und G. M artin2) Versuche, bei denen sie in vorgebogenen,
gelochten und gekerbten Flachstdben ungleichmé&Bige Spannungen
erzeugten und deren Aenderungen unter dem EinfluB
lberlagerter Schwingungsbeanspruchungen rdntgeno-
graphisch verfolgten. Als Beispiel fir die Versuchsfihrung sei
hier ein Versuch mit einem gelochten Flachstab kurz beschrieben.
Dieser Stab bestand aus Chrom-Nickel-Stahl mit einer oberen
Streckgrenze von 66,4 kg/mm2 und einer Zugfestigkeit von
92,5 kg/mm2 Nach dem Einbau in den Schenck-Pulser und An-
legen einer statischen Vorlast von 10 kg/mm2 wurden auf der

X) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) S. 127/30-
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1228.

2) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) Lfg. 14,
S. 213/18.

3 Forsch. Ing.-Wes. 4 (1933) S. 53/63.

Nomogramm zur Ermittlung von DurchfluBmengen und Staurandern

oberen Stabhélfte die in Bild 1 angegebenen Spannungen er-
halten; sie sind Mittelwerte von Vorder- und Rickseite. Die
Spannungsspitze am Lochrand tritt sehrklar hervor, sie ist jedoch
mit + 23,5 kg/mm2 nicht ganz so hoch, wie die Messungen von
A. Hennig?3) verlangen. In diesem Zustand wurde der Stab mit
16,2 Millionen Schwingungen von = 5 kg/mm2 zusatzlich bean-
sprucht. Obwohl die rechnerische Hd&chstlast am Lochrand,
15 X 2,7 = 40,5 kg/mm2, weit unterhalb der Streckgrenze des
Werkstoffes bleibt, ist die Spannungsspitze, wie Bild 2 zeigt,
weitgehend abgebaut. Nach Ausbau des Stabes aus der Maschine
wurden die in Bild 3 wiedergegebenen Spannungsmittelwerte
gefunden. Sie sind durchweg nach der Druckseite verschoben;
am Lochrand sind betrachtliche zusatzliche Druckspannungen
vorhanden.

| J

vz | L
Bild 1. Bild 2. Bild 3
Vorspan- Nach 16,2 x 106 Entlastet
nung -f 10 Lastwechseln bei und
kg/mm 2. 10 + 5kg/mm2 ausgebaut

Bilder 1 bis 3. Spannungsanderungen bei einem

gelochten Flachstab.

Die bisher durchgefiihrten Versuche sind zu wenig zahlreich,
auch ist ihre Deutung durch unerwinschte Zusatzbeanspru-
chungen, schiefe Einspannung der Proben und andere unver-
meidliche Fehler erschwert. Trotz der damit gegebenen Be-
schrankungen glauben F. Wever und G. Martin nachgewiesen
zu haben, daR bei den durchgefiihrten einfachen Modellversuchen
ein Abbau der Spannungshdchstwerte eingetreten ist. Die Tat-
sache, dall dabei an der Stelle der héchsten Zugspannung nach
dem Ausbau aus der Maschine bei vélliger Entlastung Druck-
spannungen vorhanden waren, beweist, da hier in der Tat nicht-
umkehrbare Forméanderungen stattgefunden haben. Nicht
geklart ist bisher, wie die Verformung vor sich geht, und wie grof3
die verformten Werkstoffbereiche sind. Die hdufig noch in
gréRerer Entfernung vom Lochrand oder vom Kerb beobachteten
starken Spannungsanderungen deuten darauf hin, daf die Ver-
formung nicht auf die unmittelbare Nahe der Spannungsspitzen
beschrankt geblieben ist. Franz Wever.
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M itgliederversam m lung

der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie

und der N ordw est.

Die gemeinsame Mitgliederversammlung der W irtschafts-
gruppe Eisen schaffende Industrie und ihrer Bezirksgruppe Nord-
west am 21. Juni 1939 im Stahlhof zu Disseldorf wurde durch eine

B ezirksgruppe

BegriiRungsansprache

des Leiters der Wirtschaftsgruppe und der Nordwestgruppe,
Generaldirektor Dr. Ernst Poensgen, eingeleitet. Nach
ehrenden Worten des Gedenkens fur die im letzten Jahre Ver-
storbenen sprach Emst Poensgen dem Fihrer namens der Eisen
schaffenden Industrie den Dank fiir seine gewaltigen Taten aus,
die heute schon der Geschichte angehdren. Es wird stets ein
Ruhmesblatt fir die deutsche Eisen- und Stahlindustrie sein, daR
sie unter Einsatz aller Krafte und Mittel in vorderster Front zur
Wehrhaftmachung des deutschen Volkes beigetragen und daR sie
den Stahl geliefert hat, aus dem die Waffen fiir unser Heer, die
Luftflotte und unsere Kriegsmarine geschmiedet, aus dem die
Bunker an der Westfront erbaut wurden.

DasmitdemV ierjahresplan derEisenschaffenden Industrie
gesteckte Ziel ist mit der gegenwdrtigen Leistung unserer Hoch-
ofen-, Stahl- und Walzwerke, auch bei AuBerachtlassung der
Erzeugung in der Ostmark, heute schonerfullt: Seit Beginn des
laufenden Kalenderjahres ist einschlieflich der Ostmark, auf die
etwa 3 % der Erzeugung entfallen, eine durchschnittliche monat-
liche Roheisengewinnung von 1,63 Mill. t und eine Rohstahl-
erzeugung von fast 2,1 Mill. t zu verzeichnen. Die Eisenindustrie
kann mit Recht stolz auf diese Leistung sein, die vor zwei Jahren
wegen der damals noch vorhandenen, inzwischen beseitigten Eng-
passe so schnell nicht erreichbar schien.

InderVersorgungm itinlandserzen sind erfreulicheFort-
schritte zu verzeichnen. Im vergangenen Jahre betrug die Eisen-
erzforderung einschlieflich der Ostmark 15,1 Mill. t Roherz. Das
laufende Jahr wird eine weitere Steigerung der Eisenerzférderung
bringen. Die Erz- und Manganerzeinfuhr ist 1938 infolge zuneh-
menden Bedarfs auf rd. 22,4 Mill. t gegen 21,2 Mill. t im vorigen
Jahr angewachsen; das ist eine Zunahme um etwa 5 % gegeniber
der fast 30%igen Steigerung der heimischen Eisenerzférderung.

Im Hinblick auf die AuBenhandelsentwicklung im laufenden
Jahr kommt der Sammlung von Inlandsschrott, der selbst
1938 rd. neun Zehntel unseres gesamten Schrottbedarfs gedeckt
hat, verstarkte Bedeutung zu.

UnerlaBliche Voraussetzung fir die geplante Mehrverhittung
heimischer Erze ist eine ausreichende Kohlen- und Koks-
versorgung, zumal da die auf die zusatzliche Verhittung
armer Erze angewiesenen Hochdfen mit erhéhtem Koksbedarf zu
rechnen haben.

Die Ausfuhr an GroBeisenerzeugnissen ist von 1937
auf 1938 infolge mangelnder Aufnahmeféahigkeit des Weltmarktes
von 2,9 auf 2,2 Mill. t zuriickgegangen. Trotzdem konnte der
deutsche Anteil an der Weltversorgung 1938 noch von 20,3 auf
21,6 % verbessert werden. Im laufenden Jahr kam der Riickgang
der deutschen Eisenausfuhr zum Stillstand. Seit Monaten ist die
auslandische Nachfrage wieder lebhaft, so da das Jahr 1939 in der
Ausfuhr mengen- und preisméRig besser abschneiden dirfte.

In der Versorgung des Inlands ist ein neuer erfreulicher
Hdchststand festzustellen. Dem Bedarf des Altreichs wurden im
vorigen Jahr nicht weniger als 22,5 Mill. t zugefiihrt. Obwohl die
Eisen schaffende Industrie im Jahre 1938 die Inlandslieferungen
gegenuber dem Jahre 1936 um nicht weniger als 25 % erhdhen
konnte, ist der Auftragsbestand immer weiter angewachsen und
heute groBer denn je. Nach wie vor ist die Aufgabe gestellt, die
gesamten Bestellungen auf die Liefermdglichkeiten abzustimmen,
denn schlieBlich kann nicht mehr verteilt werden, als erzeugt wird.

Es hat den Werken und Verbénden groRe Mihe gemacht, mit
den haufig wechselnden und zudem stadndig steigenden Anfor-
derungen Schritt zu halten. Alle Stellen haben aber ihr Bestes
getan, auch den stoBweise auftretenden Bedarf, der oft so plotz-
liche Umstellungen der Walzwerksprogramme notwendig machte,
zu befriedigen, wie beispielsweise den riesigen Bedarf der Landes-
verteidigung, namentlich fir den Westwall und andere Befesti-
gungsbauten. Im Hinblick auf die auBerordentliche Bedarfs-
steigerung gilt die Sorge der Eisenindustrie vor allem auch der
Beschaffung des notwendigen Eisenbahnwagenraumes, zumal da
der diesjahrige Herbstverkehr sicherlich noch starker als im Vor-
jahr werden durfte.

Emst Poensgen zog alsdann einen Vergleich mit der Er-
zeugungsentwicklung in anderen Eisenldndern, der die
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Leistungen der deutschen Eisen- und Stahlindustrie noch deutlicher
hervortreten 148t. Ebenso wie die Erzeugungsentwicklung in den
grofRen Eisenldndem uneinheitlich gewesen ist, sozeigensich auch in
der Preisgestaltung groBe Unterschiede. Gegeniuber demKrisentief-
stand 1931/32 sind die Inlandspreise in den betreffenden Inlands-
wahrungen beispielsweise fiir Stabstahl gestiegen: in den Ver-
einigten Staaten um 50 %, in England um 70 %, in Belgien um
173 % und in Frankreich um nicht weniger als 176 %, in Deutsch-
land aber um 0 %. Wenn bei dieser Preisentwicklung auch die
Wahrungsanderungen beriicksichtigt werden missen und die
Kaufkraft der jeweiligen Wéhrungseinheit im Lande nicht Gberall
unverdndert geblieben ist, so bleibt doch in den genannten Landern
eine ganz betrachtliche tatsachliche Preiserhdhung. Demgegen-
tber sind die deutschen Eisenpreise seit September 1931 unver-
andert geblieben, wenngleich die Kostengestaltung im Laufe der
letzten .Jahre unginstiger geworden ist.

DieEingliederung der ostmarkischen Stahlindustrie
hat eine Erhéhung der Leistungsfahigkeit um etwa 900 0001 jahr-
lich gebracht. Der Sudetengau bringt etwa 50 000 bis 60 000 t
hinzu; seine Walzwerke sind allerdings starker entwickelt. — Zur
Zeithaben Ostmark und Sudetengau einen groBeren Bedarf, als ihre
Leistungsfahigkeit betrdgt. Der Ausbau der Hermann-Goring-
Werke in Linz soll aber die Jahreserzeugung um 1 bis 2 Mill. t
erhéhen. Noch friiher, ndmlich vom Herbst an, werden die Reichs-
werke bei Bleckenstedt-Salzgitter erheblich zur Erhéhung unserer
Eisen- und Stahlgewinnung beitragen.

Auf dem Gebiete der Leistungssteigerung und Ratio-
nalisierung stehen die Gliederungen und Werke der Wirtschafts-
gruppe mit dem Verein Deutscher Eisenhittenleute in enger und
fruchtbarer Gemeinschaftsarbeit. Die Leistungsfahigkeit der
Sinteranlagen werde binnen Jahresfrist um nahezu 50 % erhdht
sein. Das erleichtert eine entsprechende Mehrverhiuttung inlan-
discher Erze. Die gleiche Wirkung werde die Neuzustellungund der
Neubau von Hochdfen haben.

In diesem Zusammenhang erwéhnte Emst Poensgen die
Leistungen der deutschen Eisenindustrie mit dem Ziel einer Ver-
besserung ihrer Erzeugung nach Menge und Gite und weiterer
Werkstofferspamisse. Die Gemeinschaftsarbeit auf dem Gebiete
der Leistungssteigerung habe u. a. zur Folge gehabt, dal zwischen
dem Stabeisen-Verband und der Arbeitsgemeinschaft der verar-
beitenden Industrie (Avi) kirzlich eine Einigung Uber die Ver-
einfachung des Walzprogramms des Stabeisen-Verbandes zustande
gekommen ist. Dadurch hat die Anzahl der Profile fiir reines
Verbandsmaterial von 7500 auf 1500 verringert werden kénnen.

Neben der technischen Rationalisierung und Leistungs-
verbesserung verlangt die stetig zunehmende Verknappung an
Arbeitskraften auch eine Verwirklichung des Leistungsgedankens
im Einsatz der menschlichen Arbeitskraft. Fur die Werke
der Eisen schaffenden Industrie darf auf dem Gebiet der Nach-
wuchsheranbildung eine bahnbrechende Pionierarbeitin Anspruch
genommen werden. MaRnahmen zur sorgféltigen Sichtung der
Arbeitskrafte auf eine ihren Féhigkeiten und ihrem Kénnen ent-
sprechende Verwendung, notfalls fiir ihre Umschulung und Weiter-
bildung, sind auBerdem von den Werken der Eisenindustrie ein-
geleitet oder schon durchgefiihrt worden. Der Heranbildung eines
gutgeschulten Unterfithrerkorps hat stets die besondere Auf-
merksamkeit der Eisenindustrie gegolten.

DerArbeiterwohnstéttenbau hatvon jeher zu denbevor-
zugten Gebieten der Sozialarbeit der eisenindustriellen Werke ge-
hért. Von den im Treuhdnderbezirk Westfalen im Jahre 1938 mit
industrieller Férderung gebauten 7341 Arbeiterwohnstatten ent-
fielen allein auf Eisen und Kohle rd. 75 %, fur die von den Werken
rd. 17 Mill. Reichsmark bereitgestellt wurden. Das laufende Jahr
wird im Bereich der nordwestlichen Eisenindustrie mindestens
wieder die gleichen Ergebnisse bringen wie das Vorjahr.

Zum SchluB seiner Ausfiihrungen unterstrich Emst Poensgen
die Aufgabe der Eisen schaffenden Industrie, dem Fihrer auf
seinem Wege volle Hilfe zuteil werden zu lassen. Was immer auch
kommen mdoge: Die deutschen Eisen- und Stahlindustriellen
werden mit ihrer bewdhrten Gefolgschaft, die heute schon ihr
AeuBerstes hergeben, zusammenstehen und ihre ganze Kraft dafur
einsetzen, dem deutschen Volke die zur Verteidigung seiner Gren-
zen notwendige Rustung zu verschaffen und zu sichern.

E. Poensgen erteilte sodann das Wort dem Prasidenten der

Industrie- und Handelskammer Hamburg, J. 0. de la Camp,
tber:
Deutschlands AuBenwirtschaft.

Deutschlands AuRenwirtschaft hat in den letzten Jahren
einen Umwandlungsvorgang durchgemacht, der die scharfsten
Anforderungen an sie gestellt hat und der heute noch keineswegs
beendet ist. Der Antrieb ging sowohl vom Inlande als auch
vom Auslande aus; teils entsprang er unserem Willen zur Neu-
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gestaltung unserer Volkswirtschaft; teils galt es Schwierigkeiten
zu Uberwinden, die von aufen an uns herangetragen wurden.

Der Anteil der deutschen AuRenwirtschaft an den gesamten
Leistungen der deutschen Volkswirtschaft hat sich, wie aus
verschiedenen statistischen Berechnungen hervorgeht, im Laufe
der letzten Jahre immer mehr verringert. Aus diesen sinkenden
Anteilszahlen aber auf eine sinkende Bedeutung der deutschen
AuBenwirtschaft schlieBen zu wollen, waére ein verhéngnisvoller
Irrtum. Die deutsche AuBenwirtschaft ist heute mehr denn je
ein lebenswichtiges Glied im Gesamtkdrper unserer Volkswirt-
schaft. Das ist niemals kirzer und treffender zum Ausdruck
gekommen als in den Worten des Fithrers: ,,Deutscher, exportiere
oder stirb!*

Die Bedeutung der deutschen AuBenwirtschaft erschopft
sich nicht im rein Wirtschaftlichen; sie ist auch mitbestimmend
fur die deutsche Weltgeltung. Deutschlands Anerkennung als
Weltmacht hangt aufs engste mit seiner Stellung in der Welt-
wirtschaft zusammen.

Die in den letzten Jahren hervorgetretene sogenannte Sid-
ostorientierung unseres AuBenhandels hat im Inlande wie
im Auslande sehr oft eine falsche Deutung erfahren, indem man
daraus schloB, daB Deutschland in absehbarer Zeit auf die liber-
seeischen Markte kein groRes Gewicht mehr legen werde. Im
Rahmen des groRdeutschen AuBenhandels hat der Austausch
mit Sudosteuropa trotz seiner starken Steigerung erst einen
Anteil von rund einem Achtel errungen. In der Mdoglichkeit,
den Lebensstand dieser Vélker durch Industrialisierung, bergbau-
liche ErschlieBung und Intensivierung der Landwirtschaft zu
steigern, hegen sicherlich noch groRe Mdglichkeiten fur eine weitere
Erhéhung des Austausches. Aber selbst wenn es gelingen sollte,
den Anteil Sidosteuropas zu verdoppeln, so wéare der mittel-
und siidosteuropdische Wirtschaftsraum noch sehr weit von einer
Selbstversorgung oder einem &hnlichen Zustande entfernt.
Deutschland darf deshalb seine Aufenhandelsbeziehungen zur
Gbrigen Welt nicht vernachlassigen. Unser Bedarf an Giitern
ist so groB und vielseitig, dal wir alle Austauschmdoglichkeiten,
die uns die Welt bietet, in Anspruch nehmen missen.

Die deutsche AuRenwirtschaft steht im freien internationalen
Wetthewerb und ist aufs engste in das konjunkturelle Ge-
schehen der Weltwirtschaft verflochten. Auf der anderen
Seite ruht das Kostengefiige der deutschen AuBenwirtschaft iber-
wiegend im Binnenmaérkte, der in den letzten Jahren in zuneh-
mendem MafBe aus den Preiszusammenhdngen des Weltmarktes
herausgeldst worden ist. Daraus ergaben sich Spannungen, die
die Wettbewerbsfahigkeit unserer AuBenwirtschaft in ernster
Weise geféhrdeten und besondere Ausgleichsmalnahmen notwen-
dig machten. Wahrend die gewerbliche Wirtschaft ihre preis-
maRige Wettbewerbsfahigkeit auf dem Weltmérkte durch Selbst-
hilfe sicherstellen konnte, ist die deutsche Schiffahrt, die fast ihre
gesamten Leistungen im internationalen Wettbewerb anbietet,
auf eine Unterstitzung durch den Staat angewiesen. Angesichts
der Tatsache, dal die ausldndische Schiffahrt in fast allen L&ndern
der Welt Uber die durch die Wéahrungsabwertung erlangten Vor-
teile hinaus recht ansehnliche Zuwendungen erhélt, kann kein
Zweifel darliber bestehen, daR der Kostenausgleich, der der
deutschen Schiffahrt gewahrt wird, kaum ausreicht, ihre Wett-
bewerbsféhigkeit sicherzustellen. Sie muB sich deshalb an den
Gemeinsinn der deutschen Verlader wenden.

Auch die deutschen Seehéfen, die mit einem groBen Teil
ihrer Leistungen in die deutsche AuBenwirtschaft eingegliedert
sind, bedirfen einer Forderung, wenn ihre Leistungsfahigkeit
aufrechterhalten bleiben soll. lhre Aufgaben umfassen weit mehr
als den verkehrsméaRigen Umschlag der Guter. Hamburg z. B. ist
nicht nur Deutschlands Tor zur Welt; es werden hier auBer-
dem Millionen Tonnen von Durchgangsgitern umgeschlagen.
Jede Schwachung Hamburgs im nationalen Verkehr schwécht
deshalb auch seine Stellung im devisenbringenden Durchgangs-
verkehr und erschwert die Aufrechterhaltung des dichten und
die ganze Welt umspannenden Liniennetzes. Jeder verkehrs-
maRige Rickgang beeintrachtigt aber auch Hamburgs Stellung
als Welthandelsplatz mit allen ungiinstigen Riuckwirkungen auf
die groRen Warenlager im Freihafen.

Im internationalen Kabel-, Funk- und Flugpostverkehr ist
es bisher leider nicht gelungen, eine Angleichung an die in der
letzten Zeit erheblich gesenkten Sétze unserer gréften Wett-
bewerber zu erreichen. Dadurch wird nicht nur der deutsche
Kaufmann starker belastet, sondern, was vielleicht noch ent-
scheidender ist, auch der iberseeische Kaufmann, der mit Deutsch-
land arbeiten will.

Die Strukturwandlungen, zu denen die deutsche Aufen-
wirtschaft in den letzten Jahren gezwungen worden ist, haben
die Frage einer organisatorischen Rationalisierung unse-
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res AuBenhandelsapparates aufgeworfen. Dazu gehort auch
die Frage: Unmittelbare Ausfuhr oder Ausfuhrhandel ? Auf ver-
schiedenen Auslandsmarkten ist es zu empfindlichen Stdrungen
in der deutschen Ausfuhr gekommen, weil auf dem Weltmarkt
unerfahrene und landesunkundige Werke aus einem falsch ver-
standenen Aufruf zur Ausfuhr heraus glaubten, unmittelbar
ausfuhren zu mussen. Ausfuhrerfolge dieser Werke wurden fast
immer mit einer allgemeinen Senkung der deutschen Ausfuhr-
erlése erkauft. Diese Frage laRt sich durch einen staatlichen
Eingriff wohl kaum l&sen, weil ein solcher notgedrungen gleich-
formig sein miRte und dadurch nur weitere Schwierigkeiten
heraufbeschwoéren wirde. Dagegen waére es sicherlich maglich,
durch eine von allen verantwortlichen Stellen getragene nach-
drickliche Aufklarung wenigstens die gréRten Schwierigkeiten
zu beseitigen.

Mit der Industrialisierung der {berseeischen Volkswirt-
schaften werden die Bedirfnisse unserer Absatzgebiete immer
vielfdltiger. Eine vollkommene Uebersicht Gber den Markt ist
nurnoch moglich, wenn dem Ausfiihrer einregelméRigerBerichts-
und Nachrichtendienst zur Verfugung steht. Diese Notwen-
digkeit ist auch in Deutschland erkannt worden, doch entspricht
der Erfolg infolge der starken Zersplitterung der Kréfte noch
keineswegs dem Einsatz. Es ist notwendig, diese Aufgabe wenigen
berufenen Stellen zu Ubertragen, diese dann aber auch mit aus-
reichenden Mitteln auszustatten, so daB sie in der Lage sind,
die fir eine solche Aufgabe notwendigen hochbefahigten Fach-
krafte einzusetzen.

Die Verscharfung der Wettbewerbsverhdltnisse auf dem
Weltmarkt hat neuerdings die Notwendigkeit einer eindring-
lichen und planméRigen AuslandsW erbung immer starker her-
vortreten lassen. Aus der Abwehr der von unseren Gegnern aus-
gestreuten Ligenmeldungen und Verdachtigungen sind neue
und dringende Aufgaben erwachsen, die nur unter tatkraftiger
Mitwirkung des Staates bewaltigt werden konnen. Auch die
Wirtschaft selbst wird aber angesichts der verdnderten Lage
nach neuen Wegen suchen und den Gedanken der Gemeinschafts-
werbung, der in einzelnen FaBen schon mit Erfolg verwirklicht
werden konnte, etwas stdrker pflegen missen. Die Werbung
mufR Hand in Hand arbeiten mit einer eingehenden Markt-
beobachtung, um einen mdglichst zweckmaRigen Einsatz der
einzelnen Werbemittel zu gewéhrleisten.

*

Nach Erledigung satzungsmaBiger Angelegenheiten wurde
darauf in geheimer Abstimmung Ernst Poensgen als Leiter
der Wirtschaftsgruppe mit samtlichen abgegebenen 128 Stimmen
einmitig das Vertrauen bestdtigt, ebenso als Leiter der
Bezirksgruppe Nordwest mit simtlichen abgegebenen 63 Stimmen.

Darauf sprach Generaldirektor Wilhelm Zangen. Er
bezeichnete diese einmitige Vertrauenskundgebung als einen
althergebrachten Vorgang und als eine starke Bekundung des
Vertrauens. Auch in seiner Eigenschaft als Leiter der Reichs-
gruppe wolle er (Zangen) Herrn Poensgen als Leiter der Wirt-
schaftsgruppe den herzlichsten Dank aussprechen. Er erinnere
daran, daB Herr Poensgen vor nunmehr zehn Jahren die Leitung
des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-IndustrieRer, der 1934
in die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie Ubergefihrt
worden ist, Gbernommen habe und seit 1934 auch die Leitung
der Nordwestgruppe. Im Drange der Geschédfte mache man
sich h&ufig nicht den richtigen Begriff von der Mihe, Arbeit
und von den Sorgen fir die Allgemeinheit, die sich ein Wirt-
schaftsgruppenleiter auferlege. Es lagen in der Organisation vor
und nach dem Umbruch wesentliche Unterschiede vor. Vor dem
Umbruch sei die Mitgliedschaft in Vereinen und Verbanden frei-
willig gewesen; heute bestehe eine Zwangsmitgliedschaft.

Friher sei der Vorsitzende des Vereins Deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller — Herr Poensgen seit 1929 —, durch
das Vertrauen der Mitglieder getragen, gewéahlt worden; dagegen
werde heute der Leiter einer Wirtschaftsgruppe vom Reichs-
wirtschaftsminister berufen. Die Mitglieder hétten keinerlei
Wahlrecht mehr. Der dritte wesentliche Unterschied bestehe
darin, daB heute dem Leiter einer Wirtschaftsgruppe staatlicher-
seits ganz andere Aufgaben gestellt seien als friher; er sei ferner
heute in der Lage, den Mitgliedern Auflagen zu machen. Mit
groer Genugtuung und Anerkennung miisse man feststellen,
da Herr Poensgen weder friiher noch jetzt von den aus der
Zwangsmitgliedschaft entspringenden Rechten oder von seinen
\ ollmaehten Gebrauch gemacht habe. Immer gestitzt durch
das Vertrauen seiner Mitglieder, habe er es wahrend der ganzen
Zeit seiner Amtsfiihrung glickhaft verstanden, unter allen Um-
stdanden seine schwierige Aufgabe in einer wirklichen und vor-
bildlichen Gemeinschaftsarbeit mit den Mitgliedern durch-
zufuhren. Hierfur habe ihm soeben die Mitgliederversammlung
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so ausdrucksvoll ihren Dank ausgesprochen. Er bitte, in diesen
Dank auch die Geschaftsfithrer einzuschlieBen.

Die Mitgliederversammlung wolle Herrn Ernst Poensgen zu
seinem zehnjahrigen Jubilaum als Leiter der Wirtschaftsgruppe
die herzlichsten Gliuckwiinsche aussprechen, verbunden mit dem
Wunsche, daB er seine ganze Arbeitskraft und sein reifes Urteil
der Allgemeinheit auch weiterhin noch recht lange zur Ver-
fugung stelle. In diesem Sinne rief ihm Herr Zangen ein herz-
liches Gliickauf zu.

In seiner
SchluBansprache

dankte Ernst Poensgen der Versammlung fur die einstimmige
Vertrauenskundgebung und Herrn Zangen fur die anerkennenden
Worte, die er gefunden habe, um ihm die Gefiihle der Versamm-
lung zu Ubermitteln. Der Aufruf, sein Amt als Wirtschafts-
gruppenleiter noch recht lange auszulben, ehre ihn sehr. Den
Dank, den die Versammlung ausgesprochen habe, mdchte er an
die Geschéftsfuhrer und an deren Stdbe weitergeben, die das
ganze Jahr hindurch oft recht schwierige und nicht immer an-
genehme Aufgaben fiir die Mitglieder haben erledigen und Idsen
mussen.

Ernst Poensgen sprach dann Herrn de la Camp seinen herz-
lichsten Dank fiir den von ihm gehaltenen Vortrag aus. Der Bei-
fall der Versammlung habe ihm gezeigt, welchen Eindruck seine
Ausfiihrungen gemacht haben. Herr de la Camp habe Uber die
deutsche Ausfuhr von der hanseatischen Warte aus einen Aus-
blick gegeben. Seine Darlegungen uber die Ausfuhr nach Sid-
osteuropa seien besonders bemerkenswert gewesen. Die Eisen-
und Stahlindustrie sei immer in einer gewissen Schicksalsgemein-
schaft mit den Hansastadten, mit der deutschen Schiffahrt
und den deutschen Héfen verbunden gewesen. Neben den Hansa-
stddten und den Seehafen habe niemand so unter dem Versailler
Diktat und unter den Folgen des Krieges zu leiden gehabt wie
die Eisenindustrie, die infolge des Krieges ihre Erzgruben in
Lothringen und eine groBe Reihe neuzeitlicher Werke verloren
habe. Beide Wirtschaftszweige seien an den Wiederaufbau mit
allen Kraften herangegangen. Leider sei man bei der Schiffahrt
noch nicht so weit vorangekommen wie bei der Eisenindustrie.
Die deutsche Eisenindustrie habe ihre Vorkriegsleistung weit
Ubertroffen, wahrend der deutsche Seeschiffsraum noch nicht
die Hohe erreichen konnte, die er vor dem Kriege gehabt habe.
Er konne die Versicherung geben, da die Eisen- und Stahl-
industriellen alles tun werden, um maoglichst viele Verschiffungen
Uber deutsche Héafen und auch Uber die deutsche Schiffahrt
zu lenken und mit den deutschen Reedern gemeinsam zu
arbeiten.

In einem Geschaftsbericht des Norddeutschen Lloyd fiir
das Jahr 1938 befinde sich folgender Satz: ,,Solange einem
freien Wirtschaftsverkehr Deutschlands mit dem Ausland standig
Hemmungen durch handelspolitische Malnahmen bereitet und
auBenpolitische Spannungen zu wirtschaftlichen Wettbewerbs-
maBnahmen zum Nachteil der deutschen Schiffahrt benutzt
werden, wird mit einer grundlegenden Wandlung nicht zu
rechnen sein. Gegenuber einer Vorkriegstonnage von rd. 5,1 Mill.
Bruttoregistertonnen weist die deutsche Handelsflotte heute nur
rd. 4,2 Mill. Bruttoregistertonnen auf.”

Die deutsche Eisenindustrie habe — so fuhr Herr Poensgen
fort — in den ganzen letzten Jahren gezeigt, daR sie bereit
sei, auf die Winsche der deutschen Schiffahrt Riicksicht zu
nehmen. Wenn erst einmal der Hansakanal fertiggestellt sein
werde, dann werde der Verkehr wohl noch ein viel reicherer
werden.

Es sei den Eisen- und Stahlindustriellen bewuft, dal Deutsch-
land auf die Ausfuhr angewiesen ist. Der Giebel des Stahlhofes
sei mit einer Hansekogge gekrdnt. Auf dem im Bau befind-
lichen Neubau des Stahlhofes solle eine Weltkugel aufgestellt
werden. Das Hansewort ,Unser Feld ist die Welt*“ kénne in
mancher Beziehung auch der Stahlwerks-Verband fir sich in
Anspruch nehmen.

Herr de la Camp habe unter anderem das Wort des Fihrers
angefiihrt: ,,Deutsches Volk, exportiere oder stirb!“ Wie oft
habe die Wirtschaftsgruppe den dringlichen Aufruf an ihre
Mitglieder gerichtet, unter allen Umstdnden die Ausfuhr bis
zur duBersten Grenze zu betreiben und zu bevorzugen. Dieses
Bestreben werde man in den Kreisen der Eisen- und Stahl-
industrie auch in Zukunft fortsetzen, um unserem Fuhrer behilflich
zu sein, sein grofes Werk zu vollenden.

Zum Schluf gaben die Versammlungsteilnehmer auf Auf-
forderung des W irtschaftsgruppenleiters ihrer Verehrung zum
Fihrer Ausdruck, indem sie in ein dreifaches ,Sieg-Heil“ ein-
stimmten.

Aus Fachvereinen.
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G ieBereikongref in London 1939

Der diesjédhrige Internationale GieBereikongreB tagte in
London vom 13. bis 17. Juni. Die Zahl der Teilnehmer betrug
etwa 640. Unter den rd. 200 auslandischen Teilnehmern befanden
sich 14 Deutsche. AuRerdem waren vertreten Aegypten, Belgien,
Béhmen, Canada, Dé&nemark, Frankreich, Holland, Italien,
Japan, Norwegen, Polen, RuRland, Schweden, Schweiz, Spanien,
Stdafrika, Ungarn und die Vereinigten Staaten.

Président des Internationalen Ausschusses der technischen
GieRereiverbédnde war in diesem Jahre G. Vanzetti aus Mai-
land; der Veranstalter und der gastgebende Verein war das
Institute of British Foundrymen unter seinem neuerwdhlten
Prasidenten W. B. Lake, in dessen H&nden die Leitung des Kon-
gresses lag. Auch in diesem Jahre bot dieTagung abwechselnd Fach-
vortrdge und Werksbesichtigungen. Fir die Sitzungen und Fest-
lichkeiten war das Dorchester-Hotel am Hydepark gewahlt worden.

Am 13. Juni wurde der KongreR durch den Lordmayor von
London, Sir Frank Bovater, eroffnet. Im Namen der aus-
landischen KongreBteilnehmer dankte G. Vanzetti fir die ge-
botene Gastfreundschaft und fir die herzlichen Worte der Be-
grifBung. Auf Veranlassung des Institute of British Foundrymen
Uberreichte der Lordmayor folgende Auszeichnungen:

Die goldene Oliver-Stubbs-Medaille an J. G. Pearee,
Direktor der British Cast Iron Research Association, die Verdienst-
medaille des Institute of British Foundrymen an J. E. Cooke,
der sieben Jahre Sekretdr der Lancashire-Gruppe war, und die
goldene E. J. Fox-Medaille an Dr. H. A. Schwartz aus Cleve-
land, Ohio (USA.).

Nach der feierlichen Einfiihrung in das Amt des Prasidenten
gab W. B. Lake eine vorziigliche Uebersicht tber die Geschichte
des Stahlgusses, wobei die verschiedenen Schmelzéfen besondere
Bericksichtigung fanden. Die Eroffnungssitzung fand einen
glanzenden AbschluB durch den Vortrag von Professor
W. L. Bragg, Direktor des Cavendish Laboratoriums in Cam-
bridge, Gber den Atomaufbau der Metalle.

Von den festlichen Veranstaltungen sind besonders zu
erwéhnen: Der Empfang der KongreBteilnehmer durch Lord
und Lady Runciman im Namen der Regierung im Lancaster-
Haus, das Festbankett mit der Ansprache Seiner Exzellenz
Oliver Stanley, des Prasidenten des Board of Trade, sowie der
Empfang durch Mr. und Mrs. W. B. Lake mit anschlieBendem
Tanzabend. Der KongreR endete am 17. Juni mit einer gemein-
samen Dampferfahrt der KongrefRteilnehmer auf der Themse,
verbunden mit der Besichtigung von Windsor und dem kénig-
lichen SchloR.

Fur die Fachvortrdge war als Leitgedanke empfohlen worden:
»Allgemeine Grundsdtze der Vorbereitung von Legierungen durch
das Schmelzen.“ Wenn auch die Mehrzahl der Vortrage von diesen
Richtlinien erheblich abwich, so gaben sie doch in reicher Ab-
wechselung wertvolle Beitrdge auf den bemerkenswertesten
Gebieten des gesamten GielRereiwesens.

Eine der Vortragssitzungen war den Formstoffen und
den GuBformen gewidmet. G. H. Piper sprach lber die
Eignung verschiedener Tone als Bindemittel fiir synthetischen
Formsand und J. J. Sheehan uber die Prifung von Kemsand.
Im Zusammenhang mit den Formstoffen behandelte W. J. Rees
die Auswahl und die Priifung der Kupolofen-Stampfmasse.
E. M. H. Lips machte beachtenswerte Ausfilhrungen iber das
FlieBen der Metalle in der GuBform und gab wertvolle Richt-
linien fur die Anschnittechnik unter Beachtung der FlieRbedin-
gungen des GuBmetalls.

Aus dem EisengieBereibetrieb sprach J. Roxburgh dber
die Herstellung schwerer GuRsticke; der Vortrag brachte
viele praktische Einzelheiten, wie z. B. die Herrichtung der
GuRform, die Eisenzusammensetzung, die GieRtemperatur usw.
beim GieRen schwerer Stiicke fir Stahl- und Walzwerkseinrich-
tungen. Der SchleuderguB wurde in den Vortrdgen von
J. E. Hurst und W. A. Geisler behandelt. C. Zehnder sprach
Uber die Herstellung von Fittings aus TemperguB. Aus dem
StahlgieBereibetrieb ist der Vortrag von C. J. Dadswell und
T. R. Walker tUber Stahlformguf in trockenen Sandformen
zu erwdhnen. Die Arbeitsweise in den verschiedenen Lé&ndern
mit trockenen Sandformen wurde erdrtert. Der ,Sheffield
Compo“, eine synthetische Formmasse, ist dabei besonders
berlicksichtigt worden. F. Bondi berichtete Gber die Herstellung
von HartguBwalzen aus dem Elektroofen und die dabei auf-
tretenden Fehler. Der Vortrag von M. M. Hallett und
A. B. Everest behandelte besonders harte, mit Chrom und
Nickel legierte GuBeisensorten mit martensitischem Gefige.
Es wurden Legierungen angefiihrt mit rd. 1,0 bis 1,85 % Cr
und rd. 2,0 bis 4,5 % Ni; die Vickers-Harte dieser Legierungen
reichte fast bis 800 Einheiten.

Internationaler
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Mit dem Kupolofenschmelzen befalten sich die Vor-
trage von N. Czyzewski sowie von M. Barigozzi. Ueber
den Bau und Betrieb von Siemens-Martin-Oefen zum Schmelzen
von TemperguB sprach G. R. Shotton.

In der Reihe der Vortrage Giber metallurgische Fragen
bei der Erzeugung von Eisen- und StahlguR erlduterte P.Barden-
heuerl) die Zusammenhédnge zwischen der Gite des Eisen-
und Stahlgusses und der Beschaffenheit der Schmelz-
stoffe. Er behandelte die Beeintrdchtigung der Giite der GuR-
erzeugnisse durch Gase und Oxyde, die entweder in den Roh-
stoffen schon vorhanden sind oder beim Schmelzen aufgenommen
werden. Ein Bericht des Vereins belgischer Gielerei-
fachleute gab allgemeine Anhaltspunkte und Regeln bekannt
fir die Zusammensetzung der Legierungen und ihre
Behandlung beim Schmelzen und GieBen. Auf die Beeinflussung
der Legierungen durch rostigen und schwefelreichen Schrott,
Luftfeuchtigkeit und sonstige wahrend des Sehmelzens auf-
genommene Verunreinigungen wurde hingewiesen. Ein Vortrag
von A.Portevin brachte allgemeine Grundsédtze zum Schmelzen
von Legierungen.

Zur Aufkléarung der Vorgange beim Erstarren der GuB-
sticke lieferten die folgenden Berichte Beitrdge. W. Patterson:
Der Kristallisationsvorgang technischer Legierungen, J. A. Vero:
Die Entstehung der umgekehrten Blockseigerung, und N. Chvo-

rinov: Die rechnerische Kontrolle der Erstarrung von GuR-
stiicken.
Mit den physikalischen und chemischen Eigen-

schaften des GuBeisens befalten sich die Vortrage von
J. W. Donaldson dber die Warmeleitfahigkeit hoch-
wertiger unlegierter und legierter GuBeisensorten und von
L. Olsansky (ber die Korrosion von GuReisen- und Stahl-
rohren, wobei die Bedeutung der GuRhaut und der Walzhaut

2) GieRerei 26 (1939) S. 405.

Aus Fachvereinen.

— Patentbericht. 59. Jahrg. Nr. 32.

fur die Erhéhung des Korrosionswiderstandes besonders hervor-
gehoben wurde.

Auf dieBearbeitungseigenschaften des GuReisens kam
H. H. Beeny zu sprechen in einem Vortrag lber Schneidstahle
flir GuBeisen. Fir die Bearbeitung von grauem und weiem
GuBeisen haben sich die Werkzeuge aus gesintertem Wolframkar-
bid mit Kobaltzusatz besonders bewdahrt. Die Zerspanbarkeit
erfolgt um ein Mehrfaches schneller als mit gewéhnlichem Schnell-
stahl; Sand und harte Stellen stdren dabei praktisch nicht.

SchlieBlich sind Uber die Forschungsarbeit in der
Eisen- und StahlgieBerei noch folgende drei Vortrdge zu
erwédhnen. W. J. Dawson: Organisation und Entwicklung der
Stahlgu3forschung, F. A. Melmoth: Die Rolle des Metallurgen
bei der Wiedergeburt des Stahlgusses, und F. W. Rowe: Die
Rontgenprifung in der Eisen- und StahlgieRerei.

AuBRerdem wurden sechs Vortrage tber Leichtmetall-
legierungen gehalten.

Den W erksbesichtigungen wahrend des Kongresses
waren anderthalb Tage gewidmet. Namhafte und groBtenteils
vorzlglich eingerichtete Eisen- und MetallgieRereien mit sehr
verschiedenen Fertigungsgebieten wurden besucht. Auf Einzel-
heiten einzugehen, wirde hier zu weit filhren; es sei daher auf
die ausfihrliche Beschreibung der besuchten Werkel) sowie auf
den Bericht hieriber von E. Piwowarsky?2) hingewiesen.

Die Organisation des Kongresses war in jeder Hin-
sicht mustergiiltig und verdient die hdchste Anerkennung. Zu
der erfolgreichen Durchfiihrung der ausgezeichnet vorbereiteten
Veranstaltungen, die nicht nur das fachliche Wissen der KongreR-
teilnehmer erheblich erweitert, sondern auch die Fachkollegen
aus aller Welt einander menschlich ndhergebracht haben, kann
man das Institute of British Foundrymen nur begliickwiinschen.
Peter Bardenheuer.

0 Foundry Trade J. 60 (1939) S. 463/75.
2) GieRerei 26 (1939) S. 339/43.

Patentbericht.

D eutsche Patentanm eldungen1)
(Patentblatt Nr.

Kl. 7a, Gr. 5/01, D 77 024. Kontinuierliches Walzwerk mit
abwechselnd waagerecht und senkrecht angeordneten Geriisten.
Demag, A.-G., Duisburg. -

KI. 10 a, Gr. 36/10, K 142 226. Verfahren und Einrichtung
zum Betriebe von absatzweise betriebenen Vertikalkammer-
ofen. Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen.

KI. 18a, Gr. 3, B 182 118. Verfahren zur Gewinnung von
Eisen aus eisenarmen Erzen. Erf.: Paul Wefelscheid, Braubach
a. Rb. Anm.: Blei- und Silberhiitte Braubach, G. m. b. H.,
Braubach a. Rh.

KI. 18 ¢, Gr. 1/12, H 151 937. Vorrichtung zum Oberflachen-
harten von Schienen mit trapezformigem Teilprofil. Erf.: Herbert
Howarth Beeny, Coventry (Engl.). Anm.: Alfred Herbert, Limited,
Coventry (Engl.).

KI. 18 ¢, Gr. 6/10, B 176 211. Verfahren zum Herrichten
blanken, hartgezogenen Eisen- oder Stahldrahtes fiir das Um-
schniiren von Packstlicken. Hermann Brenneisen, Paris.

KI. 18 ¢, Gr. 11/20, A 86 285. Beschickungsbehalter fir
Elektrodensalzbaddfen. Erf.: Ferdinand Brieger, Berlin-Kope-
nick. Anm.: Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 18 ¢, Gr. 14, B 159 898; mit Zus.-Anm. B 163 059. Her-
stellung von Gegenstdnden mit guten Gleiteigenschaften durch
graphitisierendes Glihen. Frederick Regar Bonte, Canton, Ohio
(V. St. A).

Kl. 24c¢, Gr. 9, K 140582. Warmofen mit Luftumwaélz-
heizung. Ludwig Kirchhoff, Bergisch-Gladbach.

KI. 31 ¢, Gr. 3, T 48 879. Kokillenauskleidung. Erf.:Dr. Ger-
hard Behrendt, Duisburg-Laar. Anm.: August-Thyssen-Hitte,
A.-G., Duisburg-Hamborn.

KI. 40 a, Gr. 2/30, G 97 827. Verfahren und Anlage zum
Sintern von Erzen und anderen Stoffen. Eugen Assar Alexis
Gronwall, Stockholm.

KI. 40d, Gr. 1/20, M 139 107. Verfahren zur Behandlung
von Metallen, die einer Kaltverformung unterworfen werden.
Erf.. Walter Puschel, Falkensee b. Berlin, Dr.-Ing. Heinrich
Faber, Berlin-Steglitz, und Dr.-Ing. Ludwig Schuster, Frank-
furt a. M. Anm.: Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf, und
Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 42k, Gr. 20/01, K 151 559. Verfahren zum FeststeUen
der Haftfestigkeit von Plattierungen an plattierten Blechen
durch den Scher-ZerreiBversuch an prismatischen Probestédben

31 vom 3. August 1939.)

2 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
waéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Einspruch-
erhebung im Patentamt zu Berlin aus.

aus den plattierten Blechen. Erf.: Emst Hermann Schulz und
Wilhelm Piingel, Dortmund. Anm.: Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 48 b, Gr. 11/04, K 146 425. Verfahren zur Anreicherung
der Oberflache von Gegenstdnden aus Eisen oder Stahl an
Vanadin. Erf.:Dr.-Ing. Karl Daeves, Dusseldorf, Dr. phil. Gottfried
Becker, Dusseldorf-Benrath, und Dr. phil. Fritz Steinberg, Dussel-
dorf. Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Disseldorf.

KI. 48d, Gr. 2/01, W 97 308. Verfahren zur Herstellung
zunderbestandiger Oberflachen auf Stahl. Witkowitzer Bergbau-
und Eisenhiuttengewerkschaft, Witkowitz, Jaroslav Kubelik,
Mahrisch-Ostrau, und Anton Lohr, Méhrisch-Ostrau-Witkowitz
(B6hmen-Mahren).

KI. 49 h, Gr. 17/02, H 156 080. Vorrichtung zum Einfihren
der Rohre, insbesondere solcher groBer Abmessungen, in Biege-
maschinen mit Dorn und Dornstange. Erf.: Alexander Schmeh-
mann, Rodenkirchen a. Rh. Anm.: Hilgers Maschinen- und
Apparate-Bauanstalt m. b. H., Rodenkirchen a. Rh.

D eutsche

KI. 49 ¢, Gr. 1001, Nr. 674 015, vom 3. Februar 1937; ausge-

geben am 3. April 1939. Schloemann, A.-G., in Disseldorf.

(Erfinder: Eduard GroB in Diusseldorf.) Schere zum Schneiden
von Blocken und Brammen.

R eichspatente

Der Motor a treibt Uber Vorgelege b ¢, Kurbel d, Stange
Hebel f den Schlitten g mit dem Obermesser h an. Beim Schneid«
der grofRten Walzstiicke i macht die Kurbel d bei jedem Schni
einen vollen Umlauf. Bei geringeren Starken des zu schneidend«
Walzgutes kann die Bewegung der Kurbel d durch die von il
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beeinfluBten elektrischen auf den Motor a wirkenden Endschalter
k und 1so gesteuert werden, daB sie Pendelschwingungen um ihre
der SchlieBstellung des Scherenmauls entsprechende Totlage
ausfiihrt, wodurch eine VergréBerung der Schnittzahl und eine
Verringerung der Schaltungen erreicht wird.

KI. 491, Gr. 12, Nr. 674074, vom 25. November 1932; aus-
gegeben am 5. April 1939. August-Thyssen-H itte, A.-G.,
in Duisburg-Hamborn. Verfahren und Vorrichtung zur Her-

stellung lehrenhal-
tiger eiserner
Schwellen mit auf-
gewalzten Nocken-
paaren.
Schwellensta-
be, die mit einem
geringeren als dem
gewiinschten Ab-
stand der Nocken-
paare gewalzt wur-
den, werden zum
Ausgleich von Ab-
weichungen  der
Spurweite in der
Walzhitze durch
Driicke von Spreiz-
hebeln a auf die
inneren  Nocken
zweier benachbar-

Patentbericht. — Statistisches.
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ter Nockenpaare gestreckt. Diese Driicke wirken in einander ent-
gegengesetzter Richtung in der Richtung der Schwelle, wobei die
Schwelle von einer aus zwei gegen den Druck von Federn b langs
verschiebbaren Schlitten c, Stitzstangen d und am Holm e ange-
lenkten Spreizhebeln a gebildeten Spannvorrichtung gehalten wird.

Kl. 24c, Gr. 5 Nr. 674 362, vom 23. Dezember 1934;
ausgegeben am 17. April 1939. Amerikanische Prioritdt vom
23. Dezember 1933. Benno Schilde, Maschinenbau-A.-G .,
in Hersfeld (Hessen-Nassau). Ro6hrenluftvorwarmer.

Bei Oefen mit Luftvorwarmung durch einen Teil der Ofen-
abgase zum Aufrechterhalten einer gleichbleibenden Vorwéarm-
temperatur und Ofenatmosphdare bei verschiedenen Belastungen
werden die luftum-
spllten Rohre a des

Vorwarmers mitdem
einen Ende an den
Abgaskanal des

Ofens angeschlossen
und minden mit
ihremandernEndein
eine Abgassammel-
kammerb. Zu dieser
fuhrt eine von der
LufteinlaBkammer c
des Vorwérmers aus-
gehende Leitung d fir einen als Treibkraft dienenden Teilluftstrom,
der durch die Disen e jeweils eine der Verbrennungsluftmenge
entsprechende Abgasmenge durch die Vorwarmerrohre a saugt.

Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Juni 1939.

Diein Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern

Nachweise Gber den auswartigen Handel

Deutschlands® an

der ,Monatlichen

Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitetc
Koks (238 d )
SteinkohlenprefRkohlen (238 e)
BraunkohlenpreBkohlen (238 f )

Kennelkohle (238 a)

Eisenerze (237 e )
M anganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), M arkasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-

brande (237 r )
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden
Boheisen (777 a)2)
Ferrosilizium

(842/43)*)

m it einem Siliziumgehalt von 25% oder weniger; Ferro-
mangan m it einem M angangehalt von 50% oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdan,
metall von weniger als 20 % ;
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 b)*)
Ferrosilizium m it einem Siliziumgehalt von mehr als 25% ;
Kalziumsilizium (317 0 )
Ferromangan m it einem M angangehaltvon mehr als 50% (869 B | )
-molybdan, Gehalt

oder dariber (869 B 2 ) .

-vanadin miteinem Gehaltan Legierungs-

Ferroaluminium , -nickel und andere nicht

Silizium ;

Ferrochrom, -wolfram, -titan, -vanadin m it einem

an Legierungsmetall von 20 %

Halbzeug (784)
StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b )
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 ¢ )
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a)
Trager mit einer Steghohe von 80 mm und dariber (785 A 1)

Stabstahl; anderer Form stahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2)
Bandstahl (785 B )
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a )
bis unter 4,76 mm (786 b )
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 c )
Bleche, verzinnt (W eiBblech) (788 a )
Bleche, verzinkt (788 b )
Bleche,abgeschliffen und mitanderen unedlenM etallen iiberzogen (787,788¢)
Well-, Biffel- und W arzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw

Eisen- und

Bleche, 1 mm

(790)
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh
Schlangenrohren, Rohrenformsticke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)..
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)

Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsatze (797 ) .
GuB- und Schmiedesticke (798 a bis e )

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

Draht, kalt gewalzt oder gezogen,
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b )
Stacheldraht (825 b )
Drahtstifte (826 a)

Bricken, Briuckenbestandteile und Eisenbauteile (800 a /b ) .
Andere Eisenwaren (799,801 a bis 819,820b bis 825a,825 cbisg, 826 b bis 841¢c)

nicht weiterbearbeitet (792 a)

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen(792a,b,799a bis 819,820 b bisg41c)

EisengieBereierzeugnisse (778 a bis 783 h)

EisenundE i8enw areninsgesamt, A bschnitt 17 A (77 7abis 843d)

Maschinen (AbSChNitt 18 A )
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B)
Fahrzeuge (Abschnitt 18 c¢)

Einfuhr Ausfuhr

Juni Januar Juni Januar

1939 bis Juni 19391) 1939 bis Juni 19391)
t t

193 729 2 836 725 2 262 128 12 331 225

37 814 ° 248 153 492 527 2 989 641

6 947 64 443 61 876 380 941

6349 107 739 564 242

2 260 016 11 246 289 211 1104

39 793 153 757 50 262

115 481 727 516 13880 9 097

142 085 739 625 19 264 58 121

60 322 472 344 1079 19 996

27 339 421 205 8 005 44 732

373 1383 1158

2 159 10 169 1 323

4 24 % 5 218

776 43 307

4 074 64 265 17 515 71 702

11 031 58 102

1500 13 891 8072 32 239

542 3 988

916 4807

5743 43 276 13 384 65 883

9 993 88 284 57 249 284 913

2678 16 207 12 600 65 613

820 5389 18 441 81 615

315 5895 6 711 32 640

1532 15 935 3869 18 946

372 861 13 105 65 887

83 1071 636 4375

60 433 74 439

25 136 958 6509

6 377 281 1508

581 7 447 8942 40 901

3 25 333 1714

201 744 8 720 45 018

18 1122 20 141 119 016

217 2775 12 723

315 1845 2 165 9768

28 319 267 440 208 460 1028 306

404 2513 6230 34 919

56 488 6725 31 291

1 90 4329 23 240

14 2003 12 331

38 2 160 1554 12 548

793 8074 54 010 235 556

BB 30Ed

ee2d)

1

117 823 1178 990 312 450 1549 002
1201 9 219 686
551 51082
717 4 103 322

9 vgl. stahl U BN 3 (199 S 8B Widhtige Aatarugmindy Adertadcdssiatistik — #) In Bsen ud Bservaren (Asditt 17A) entredten
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Die Weltgewinnung an Rohstahl und Roheisen im ersten Halbjahr 1938/39.

Ein Blick in Zahlentafel 1 zeigt, daB GrofRdeutschland,
dessen Eisen- und Stahlgewinnung bereits im vorigen Jahre auf
erstaunlicher Hohe angelangt war, in der Vergleichszeit des ersten
Halbjahres 1939 gegen 1938 seine Erzeugung in Roheisen und
Rohstahl um 890 000 und 1 136 0001 oder je 10% steigern konnte.

SowjetruBland, das zweitgrofRte europdische Erzeugerland,
hat gegen 1938 bei Roheisen nur die geringfiigige Vergroferung
um eine Viertelmillion Tonnen, dagegen bei Rohstahl sogar eine
Verringerung um Gber 200 000 t zu verzeichnen. Seine Erzeugung
erreicht nur etwa drei Viertel der deutschen Leistung.

Grofbritannien berichtet hei Roheisen Uber einen Rick-
gang um 374 000 t, dagegen bei Rohstahl Uber eine Erhdhung um
nahezu eine halbe Million Tonnen. Seine Rohstahlerzeugung
erreichte knapp 54% der deutschen Leistung; seine Roheisen-
gewinnung bleibt erheblich weiter zuriick.

Frankreich als viertgréRtes europdisches Eisenland hat
seine Erzeugung um 600 000 bzw. 700 000 t erhéhen kdnnen. In
Rohstahl erreichte es knapp ein Drittel der deutschen Leistung.

Belgien und das im belgischen Zollgebiet liegende Luxem -
burg haben von 1938 auf 1939 zusammen eine Erzeugungserhd-
hung wie etwa Frankreich, aber ihre Gesamtmenge in Rohstahl
erreicht nur 60% der franzdsischen.

Italien ist nach der Auflésung der ehemaligen Tschecho-
slowakei unter den europdischen Eisenldndern vorgeriickt. Mit
seiner Roheisenerzeugung bleibt es zwar trotz bemerkenswerter
Erhéhung um tber 100 000 t noch hinter Polen zuriick, aber mit
seiner Stahlgewinnung von 1149 000 t im ersten Halbjahr uber-
trifft es Polen um nahezu 150 000 t, obwohl Polen dank der Ein-
verleibung des Olsagebietes seine Stahlgewinnung um 300 000 t
héher ausweisen konnte.

Das Protektorat Bdhmen-M&hren erscheint erstmalig
in dieser Ueb ersicht, und zwar einschlieBlich geringer Erzeugung
der Slowakei mit 577 000 t Roheisen- und 816 000 t Rohstahl-
erzeugung im ersten Halbjahr 1939.

Schweden hat seine vorjahrige Roheisenerzeugung knapp
gehalten, dagegen seine Stahlgewinnung bemerkenswerterweise
um 140 000 t auf rd. 600 000 t erh&ht.

Ungarn hat wohl seinen Stand gehalten.

Spanien hat nach Beilegung seines Birgerkrieges noch viel
Aufbauarbeit vor sich.

Die sonstigen europdischen Lé&nder, némlich Finnland,
Holland, Jugoslawien, Norwegen und Ruménien, haben
Fortschritte gemacht.

Von den auBereuropaischen Léndern zeigen die Vereinigten
Staaten von Nordamerika eine starke Wiederbelebung. In
Roheisen ist dort die Halbjahreserzeugung von 8,1 auf rd. 13,0
und diejenige in Rohstahl von 11,2 auf 19,2 Mill. t gestiegen.
Diese entspricht einer Besserung des Ausnutzungsgrades der
Leistungsfahigkeit der Stahlwerke von 31,2% im Durchschnitt
des ersten Halbjahres 1938 auf 53,1% in der Vergleichszeit 1939.
Immerhin erreicht die amerikanische Leistung, die vor einem
Jahrzehnt diejenige ganz Europas ubertroffen hat, noch nicht die
Hélfte der europdischen L&nder.

Zahlentafel 1. Weltgewinnung an Rohstahl und Roheisen
im ersten Halbjahr 1939 und 1938. (Nach Berechnungen der
Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie, Berlin.)
Mengen in 1000 metr. t.

Roheisen (einschl.
Eisenlegierungen)

1. Halbjahr 1. Halbjahr
1939 1938 1939 1938

Europa 38 825 35 748 30110 28 058
Grof-Deutschlandl) 12 342 11 206 9828 8 938
Frankreich) ... 3964 3230 3745 3178
G roBbritannien .. 6613 6 123 3695 4 069
Belgien 1439 1087 1437 1203
LUXem bUTG oo 938 682 989 716
Tschecho-Slow akei... S — 993 - 698
Protektorat Bohmen-M ahren und die

N 816 577 —
Polen3) 1004 718 651 430
RuBland6) 9 015 9250 7556 72901
Italien 6) 1149 1128 508 416
SCAW EAENE) oo 597 457 330 356
Spanien2) 273 249 214 243
Ungarn4) 325 325 180 170
Uebrige Lander (Finnland, Holland,

Jugoslawien, Norwegen und Rum a-

nien)d) 350 300 400 350
A uBereuropa 24 620 16 398 16 986 11 915
Vereinigte Staaten von Nordamerika6) 19 240 11215 12 977 8118
Kanadas) 550 682 299 441
Japan, Korea und Mandschukuod) 3500 3250 2000 1750
Britisch-Indien . 4804) 476 8104) 806
Uebrige Lander (Au .

China, Mexiko, Sidamerika)4). . . 850 775 900 800
W eltgew innung s 63 445 52 146 47 096 39 973

*) Einschl. Ostmark ab 1. Januar 1938 und Sudetengau ab 1. Januar 1939
2) Spanien insgesamt nach den Ausweisungen far das Gebiet Biskaya geschatzt
3) 1939 einschl. Olsagebiet. 4) Geschatzt. 6) Teilweise geschatzt 1939. 6) Ohne
SchweiBstahl

Beachtliche Fortschritte macht ferner Japan, wenn es auch
zur Zeit schwierig ist, mangels regelmaBiger Veroffentlichungen
die Erzeugung genau zu schétzen. Es darf angenommen werden,
daB das ostasiatische Inselreich zusammen mit Korea und Man-
dschukuo seine Halbjahresgewinnung in Roheisen auf 2 Mill. t
und in Rohstahl auf 3,5 Mill. t gebracht hat.

In Kanada ist in Roheisen und Rohstahl ein Riickschlag,
und zwar um etwa ein Viertel der Vergleichsmenge des ersten
Halbjahres 1938, eingetreten.

Die ubrigen auBereuropdischen Eisenlédnder, Australien,
Britisch-Indien, China, Mexiko, Sudamerika und Stidafrika, ent-
wickeln sich ristig weiter, namentlich Sudafrika.

Die fremden Erdteile zusammengerechnet kommen in
der Roheisengewinnung etwa 54% und in der Rohstahlgewinnung
etwa 60% der Leistung Europas gleich.

Die Weltgewinnung im ersten Halbjahr 1939 dirfte in
Roheisen um 7,1 MiR. t und in Rohstahl um 11,3 Mill. t héher
stehen als in der Vergleichszeit von 1938. »Die Zunahme betrégt
in Roheisen etwa 17,8 und in Rohstahl 21,7%.

Die Entwicklung des Welt Schiffbaues im Jahre 1938.

Nach dem von ,Lloyds Register® verdffentlichten Jahres-
bericht Gber den Handelsschiffoau der Welt stellte sich die
Zahl der im Jahre 1938 vom Stapel gelaufenen Schiffe (aus-
genommen Kriegsschiffe und Handelsschiffe unter 100 B.-R.-T.)
auf 1119 mit 3033 593 B.-R.-T. (1937:1101 mit 2690 580 B.-R.-T.).
Davon waren 372 Dampfschiffe mit 1 152 543 B.-R.-T., 657 Motor-
schiffe mit 1823 399 B.-R.-T. und 90 Segelschiffe und Leichter
mit 57 651 B.-R.-T. .Diese Zahl ist die hochste, die seit 1921
zu verzeichnen war, und weist gegenuber dem Vorjahre eine
Zunahme von 12,7 %, gegeniber 1936 eine solche von 43,2 %
und gegeniber 1935 gar um 133 % auf.

An dem Schiffbau der Welt waren die einzelnen L&nder__
ohne RuBland und Spanien — wie folgt beteiligt:

1937 1938
Anzahl der Anzahl der ., .
Sohise gchigfe B.-R.-T
GroBbritannien und Irland 309 920 822 267 lo3o 375
Deutschland ... 174 435 606 193 480 797
Japan .. 180 451 121 146 441720
Holland 112 183 509 142 239 845
Vereinigte S taaten . 123 239 446 105 201 251
Schweden 38 161 008 40 166 464
Danem ark 26 131411 36 158 430
T8 118 N s 6 21 918 13 93 503
Norwegen ettt 38 41 993 42 54654
Frankreich 9 26 544 7 47 290
B @ 1Q I8N wooeosiessnssssnsres 17 17 071 21 30197
Britische Besitzungen R 38 13 880 61 30100
Andere L ander . 31 46 252 47 53 967

Unter den vom Stapel gelaufenen Dampfschiffen 372
mit 1 152 543 t — befinden sich ein mit turboelektrischem Antrieb
versehenes Schiff von 11 651 t, 53 Schiffe mit 459 223 t, die mit

Dampfturbinen ausgeriistet werden, und 91 Schiffe mit 250 736 t,
die einen Antrieb von Kolbenmaschinen und Dampfturbinen
erhalten. Etwa 625000 t entfallen auf Dampfer, die mit OCel-
feuerung ausgeristet sind.

Ueber die GréBenverhéltnisse der vom Stapel gelaufenen
Schiffe unterrichtet folgende Zusammenstellung:

1934 1935 1936 1937 1938

Vom Stapel gelaufene Schiffe insgesamt 536 649 999 1101 1119
darunter:

Schiffe von 4 000 bis 5999 B.-R.-T 23 60 101 130 105

Schiffe von 6 000 bis 9999 B.-R.-T 42 48 87 125 151

Schiffe von 10 000 bis 14 999 B.-R.-T 13 18 19 18 26

Schiffe Uber 15 000 B.-R.-T. . 3 5 7 11 13

Die gréRten vom Stapel gelaufenen Schiffe waren: Queen
Elizabeth mit 85000 t (gebaut in Schottland), Mauretania,
34000 t (England), Pasteur, 30000 t (England), Stockholm,
28 000 t (Italien), Dominion Monarch, 27 000 t (England), und
Robert Ley, 25000 t (Deutschland).

Im Bau befanden sich nach ,Lloyds Register* am Jahres-
schlul 2 688 864 B.-R.-T. oder 231 320 B.-R.-T. (9 %) weniger als
Ende 1937. Davon entfielen 779 762 (1937: 1 125 426) B.-R.-T. auf
Grofbritannien und Irland, 355737 (369354) B.-R.-T. auf Deutsch-
land, 309 586 (305 460) B.-R.-T. auf Japan, 298 617 (204134)
B.-R.-T. auf die Vereinigten Staaten, 247 077 (288 938) B.-R.-T.
auf Holland, 161 470 (106 850) B.-R.-T. auf Italien, 146 550
(128 980) B.-R.-T. auf Schweden, 121 940 (100 156) B.-R.-T.
auf Danemark und 89 825 (69 330) B.-R.-T. auf Frankreich.

Im Zusammenhang mit der Weltstatistik sei im folgenden
noch besonders auf den
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deutschen Schilfbau

etwas naher eingegangen. Wie aus dem Bericht des ,Germa-
nischen Lloyd* tber das Jahr 1938 hervorgeht, konnte der
hohe Auftragsbestand der deutschen Werften, soweit diese
fur den Handelsschiffbau tatig sind, fast unverdndert aufrecht-
erhalten werden, wéahrend der Handelsschiffbau der auBer-
deutschen Lander im vergangenen Jahre durchweg einen betrécht-
lichen Rlckgang zu verzeichnen hatte. Der Gesamtbestand an
Neubauten und Bestellungen auf deutschen Werften fir
deutsche und ausldndische Rechnung betrug Ende 1938
904000 B.-R.-T. Er war nicht ganz so hoch wie am 31. Dezember
1937 (1 111 108 B.-R.-T.), doch kann man hieraus noch keinen
Ruckschiug auf eine Abnahme des Beschéftigungsgrades der
deutschen Schiffbauindustrie ziehen, da diese Zahl je nach der
zufalligen Lage der Ablieferungsfristen und nach dem Eingang
von Neubestellungen immer etwas schwankt. Wahrend der
ersten neun Monate des Berichtsjahres entfiel etwas mehr als
die Halfte des gesamten Auftragsbestandes auf auslédndische
Besteller; gegen Ende 1938 hatte sich die Verteilung der Auf-
trage auf ausldndische und deutsche Besteller etwas zugunsten
der letzteren verschoben. Der Bruttoraumgehalt der im .Jahre
1938 fertiggestellten Seeschiffe lag mit 490 065 B.-R.-T. um
23°0 hdher als im Vorjahre (399 909 B.-R.-T.). Fir deutsche
Besteller wurden 1938 Schiffe mit einem Gesamt-Raumgehalt
von 226 624 (1937: 182 600) B.-R.-T. fertiggestellt.

Im Berichtsjahre hat sich die deutsche Seehandelsflotte
weiter um 189 199 B.-R.-T. vermehrt. Sie ist damit auf
4348 132 B.-R.-T. oder fast 83 °0 des Vorkriegshestandes
(5250000 B.-R.-T.) gestiegen- lhre Entwicklung in der Nach-
kriegszeit geht aus folgenden Zahlen hervor:

«9 000 B.-B.-T. am 31. Dez. 1919 3806 851 B.-B.-T. am 31. Dez. 1933
1598 054 B.-B.-T. am 31. Dez. 1921 3 747 754 B .-B .-T am31. Dez. 1934
2968 939 B.-B .-T am31. Dez. 1923 3718 909 B.-B.-T am31. Dez. 1935
3232732 B.-B.-T am31. Dez. 1925 3882659 B.-B.-T. am31. Dez. 1936
n67404 B.-B.-T am31. Dez. 1927 4158 933 B .-B.-T am31. Dez. 1937
67 590 B .-B .-T am31. Dez. 1929 4 348 132 B .-B.-T am31. Dez. 1938

An der Welthandelsflotte hat die deutsche Seehandels-
flotte nach dem Schiffsregister 1939 des ,,Germanischen Lloyd*
einen Anteil von 6,40 (6,25) Q0.

Einen Ueberblick Uber die gesamte Schiffbautatigkeit wah-
rend des Jahres 1938 auf deutschen See- und FluBschiffswerften
fur deutsche und fremde Rechnung gibt Zahlentafel 1. Es sind
somit insgesamt im Jahre 1938 536 921 B.-R.-T. Schiffsraum
fertiggestellt worden, wovon mehr als die Halfte, namlich
274908 B.-R.-T. (51,2 %), an auslédndische Besteller geliefert
wurde. Von den im Jahre 1938 neugebauten See- und Binnen-
schiffen wurden 73,6 % auf den Nordsee-Werften, 18,2 % auf
den Ostsee-Werften und 8,2 % im Binnenlande erbaut.

Von den am 31. Dezember 1938 in Deutschland im Bau
befindlichen See- und FluBschiffen (Zahlentafel 2) mit
einem Gesamtraumgehalt von 953 200 B.-R.-T. waren 613 117
B.-R.-T. oder 64,3 % fiir deutsche Rechnung und 340 083 B.-R.-T.
oder 35,7 % fur ausldndische Rechnung. Auf Stapel lagen am
Ende des Berichtsjahres 81 Schiffe mit 217 973 B.-R.-T.; 150
Schiffe mit 523 694 B.-R.-T. waren noch nicht auf Stapel gelegt.

Beim ,,Germanischen Lloyd“ waren am 31. Dezember 1938
insgesamt 2724 Schiffe mit zusammen 4 626 015 B.-R.-T. klassi-
fiziert. Hiervon sind 2209 deutsche Schiffe mit 3 841 773 B.-R.-T.
und 515 ausléndische Schiffe mit 784 242 B.-R.-T.

Frankreichs Roheisen- und Flufstahlerzeugung im Juni 19391»

Januar Februar Marz April M ai Juni
1939*) 1939*) 1939*) 1939*) 1939*) 1939
Hochofen am 1.desM onats:
im Feuer. .. 87 88 90 92 102 106
auBer B etrieb 120 119 117 115 105 101
insgesamt 207 207 207 207 207 207
1000 metr. t
Roheisenerzeugung
insgesamt . PR . 571 539 * 615 602 699 719
Darunter:
Thomasroheisen ... 440 419 489 481 560 582
G ieRereiroheisen . 76 72 75 79 70 87
Beseelter-und Puddelroh-
€ 0S8N 22 18 21 24 26 26
SONStIges - 33 30 30 18 43 24
Stahlerzeu gung insgesamt 592 572 667 625 743 766
Darunter:
Thomasstah . 350 341 397 373 450 482
Siemens-Martin-Stahl . . 203 193 225 209 241 230
BesEemerstahi.... 4 4 4 4 4 4
TiegelguBstahl. . 2 2 3 2 2 2
Hektreetah . 33 32 38 37 46 48
Eohblécke 578 560 652 612 728 750
Stahlgu® 14 12 15 13 15 16 1

0 Kaeh den Ermittlungen des Comité des Forges de France
*) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Zahlentafel 1. Im Jahre 1938 in Deutschland fertig-
gestellte See- und FluBschiffe.

Seeschiffe FluBschiffe Sum me

\TITAR B .R.-T. Anzanl B .-R.-T. Arwahl g _.R.T

Dampfschiffe 69 106 27®@ 5 1202 74 107 480
Motorschiffe . . 101 37b 472 188 28 026 289 406 498
Segelschiffel) . 27 5315 137 17 628 164 22 943
summe 197 490 065 | 330 46 856 527 536 921
davon fur deutsche Rechnung
Dampfschiffe . . 59 74 201 1 56 60 74 347
M otorschiffe 147 018 160 23 566 216 170 584
Segelschiffel) . 27 5 315 115 11767 142 17 082
Summe 112 226 624 276 35 389 418 262 013
fir frem de Rechnnnp-
Dampfschiffe . 10 31987 4 1146 14 33 133
M otoischuie 15 231 454 28 4 460 73 235 914
Segelschiffel) . . _ — 22 5861 22 5861
somme: 55 263 441 54 11467 109 274 908

1) Segelschiffe mit and ohne Motoren und Schleppschiffe

Zahlentafel 2. Am 31. Dezember 1938 in Deutschland
im Bau befindliche See- und FluRschiffe.

Seeschiffe FluBschiffe Summe

4nrahl B.-R.-T. 4n7ahl g _.R.T. Anrahl B.-R.-T

TJdampfefliiffp- . . 79 248 163 9 950 88 249 113
M otorschiffe 154 595 841 239 53 772 393 649 613
Segelschiffel) . 25 7000 171 47 474 196 54 474
summe: 258 851 004 419 102 196 677 953 200
davon fir deutsche Rechnung
Dampfschiffe . 68 184 380 5 647 76 185027
Motorschiffe . . 117 329 296 225 48 140 342 377 436
Segelschiffe1) . 25 7000 161 43 654 186 50 654
Summe: 210 520 676 394 92 441 604 613 117
fur frem de Rechnung
Damufschiffe . 11 63 783 1 303 12 64 086
M otorschiffe . 37 266 545 14 5632 51 272 177
Segelschiffel) . B 10 3820 10 3820
Nimmp; 48 330 323 25 9 755 73 340 083

1) segelschiffe mit and ohne Motoren imd Schleppschiffe

Nach der Seeunfallstatistik des ,Germanischen Lloyd“
betrugen die Totalverluste im Jahre 1938 520 150 B.-R.-T. oder
0,77 % der Welthandelsflotte; sie liegen um rd. 60000 B.-R.-T.
Uber den Vorjahrsverlusten. Die Abwrackungen waren mit
rd. 742000 B.-R.-T. mehr als 200 000 B.-R.-T. hdher als im
Vorjahre (s. Zahlentafel 3). An deutschen Seeschiffen Uber
100 B.-R.-T. sind im .Jahre 1938 9 Schiffe mit 15 124 B.-R.-T.
verlorengegangen oder 0,36 % des Bestandes der deutschen
Handelsflotte.

Zahlentafel 3. Verluste der W elthandelsflotte und Ab-
wrackungen 1934 bis 1938.
Es gingen verloren Eswurdenabgewrackr summ e
% der % der % der
Zahl B.-R.-T. W eithan- 7ahl B.-R.-T W feithan- Zahl B.-R.-T. W elthan-
delsflotte delalotte iefeflotte
1934 320 370 857 0.56 661 1856 354 2,76 981 2227 211 3.32
1935 303 316 254 0,49 543 1224 405 1.89 846 1540 659 2.38
1936 371 420 790 0.65 519 1091 459 1.68 890 1512 249 2.32
1937 331 460 831 0,695 488 529 406 0.80 820 990 237 1.495
1958 349 520 150 0,77 400 741 818 1.09 749 1261 968 1.86

Die Leistung der franzdsischen Walzwerke im Juni 19391).

Januar Februar Marz April M ai Juni
1939%) 1939%) 1939%) 1939%) 1939*) 1939
In 1000 metr. t
Halbzeug zum Verkauf . 97 107 123 116 148 186
Fertigerzeugnisse aus FInR-
und SchweiBstahl . 415 408 475 420 480 495
Davon:
Radreifen 3 3 3 3 3 4
Schmiedesticke .. 5 6 7 6 7 7
Schienen. 17 19 20 14 19 17

Schwellen.
Laschen wund Unteriags-

Platte n e 1 2 2 2 1 1
Trager- und U-Stahl von

80 mm und mehr, Zores-

und Spundwandstahl 33 34 45 39 50 47
W alzdrah Co 39 36 40 37 « 44
Gezogener Draht . 20 19 20 19 19 19
W armgewalzter Bandstahl

und Rohrenstreifen o 18 21 25 21 27 28
Halbzeug zur Rohrenher-

srellung ... 13 12 13 9 13 12
Rohren .. 20 20 22 20 21 22
TTand?IfIK 138 132 161 147 160 170
W eiBbIeche o 12 11 13 12 13 12
Bleche von 5 mm und mehr 29 ZS_ 32 30 31 35
Andere Bleche unter 5 mm 58 Di 67 56 67 70
Universalstahl 4 4 3 3 3 4

i) Sach den Ermittlungen des Comité des Forges de France

*) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Bezirksgruppe Rheinischer Braunkohlenberg-
bau der Wirtschaftsgruppe Bergbau, Kéln. — Dem
Bericht der Bezirksgruppe Uber das Jahr 1938/39 entnehmen wir
folgendes:

Die Braunkohlenférderung der Welt betrug im Jahre
1938 264,8 Mill. t gegeniiber 254,3 Mill. t im Vorjahre, erhéhte
sich also um 4,1 %. An dieser Forderzunahme war wiederum
wie in den Vorjahren die deutsche Braunkohlenférderung (Alt-
reich), die sich von 184,7 auf 195,0 Mill. t, d. h. um 5,6 % erhdhte,
besonders namhaft beteiligt. Auch der Braunkohlenbergbau der
Ostmark hatte eine kleine Férderzunahme von 3,2 auf 3,3 Mill. t
zu verzeichnen. Dagegen war die Férderung im Sudetengau und
im Protektoratsgebiet Bohmen und Mahren unter dem EinfluB
der politischen Ereignisse stark riicklaufig, ndmlich von 18,0 auf
15,0 Mill. t, oder um 16,7 %. Auch Ungarn nahm an der Auf-
wartsentwicklung mit einer Steigerung seiner Braunkohlen-
férderung von 8,1 auf 8,3 Mill. t teil. Die Braunkohlenférderung
Frankreichs hielt sich mit 1 Mill. t auf dem Stande des Vor-
jahres.

Waéhrend sich die rheinische Braunkohlenférderung von
54,88 Mill. t auf 57,59 Mill. t, d. h. um 4,9 % erhdhte, nahm die
Forderung in Mittel- und Ostdeutschland von 127,01 Mill. t auf
134,33 Mill. t, also um 5,8 % zu (s. Zahlentafel 1 und 2).

Zahlentafel 1. Gesamt-Braunkohlenférderung Deutsch-
lands und Anteil der rheinischen Braunkohlenindustrie.

Anteil der rhein
G-esamt-Braunkohien-

fordenmg im

Forderung der rhein Braunkohlenindustrie

Jahr Braunkohlenindustrie an der Gesamt-
Deutschen Reiche
forderung

in 1000 t in 1000 t %
1935 147 072 45 370 30,8
1936 161 397 48 700 30,2
1937 184 709 54 880 29,7
1938 194 959 57 590 29,5

Zahlentafel 2. Braunkohlenférderung in den einzelnen

Lédndern Deutschlands.

1935 1 1936 1 1937 | 1938
Forderung ia 1000 t

PreuBen . 120 628 130 319 149 472 159 838
Bayern 2125 2071 2728 2 877
Sachsen ... 12 566 15 806 17 328 18 564
Thiringen. 5253 5457 5860 5588
Hessen .. 729 757 773 764
Braunschweig ...

: \' s 6987 8 548 7328
Anhalt und Lipp
Deutschland zusammen 147 072 161 397 184 709 194 959

Auch die deutsche Braunkohlenbrikettherstellung er-
fuhr im Jahre 1938 eine weitere Erhéhung, und zwar im Rheinland
von 11,79 Mill. t auf 11,96 Mill. t, d. h. um 1,4 %, und in Mittel-
sowie Ostdeutschland zusammen von 30,08 Mill. t auf 31,85 Mill. t,
d. h. um 59 % (s. Zahlentafel 3 und 4).

Zahlentafel 3. Gesamt-Brikettherstellung Deutschlands
und Anteil der rheinischen Braunkohlenindustrie.

Anteil der rhein.
Gesamt-Brikett- Brikettherstellung

Braunkohlenindustrie

Jans herstellung im der rhein. Braun- an der Gesam i
Deutschen Reiche kohlenindustrie
Brikettherstellung
in 1000 t in 1000 t b
1935 32 838 10 046 30,6
1936 36 074 10 538 29,2
1937 41 951 11 785 28,1
1938 43 912 11 964 27.2

Zahlentafel 4. Brikettherstellung in den einzelnen
Landern Deutschlands.

In 1000 t 1935 1936 1937 1938

PreuBen 26 883 28 298 32 481 34 147
3090 4 672 5 340 5634

Thiringen.. 2096 2 154 2 369 2 443
Bayern 76 71 97
Braunsc 653 842 j> 1761 1553
A nhalt.... 40 37 38
Deutschland zusammen 32 838 36 074 41 951 43 912

Die Zahl der im rheinischen Braunkohlenbergbau beschaf-
tigten Arbeiter ist im vergangenen Jahre weiter angestiegen
und betrug Ende 1938 14 141 gegen 13 911 zu Ende 1937. Auch

die Angestelltenzahl hat sich weiter von 1345 auf 1418 erh&ht.
Feierschichten brauchten nicht eingelegt zu werden. Auf einen
durchschnittlich angelegten Arbeiter entfielen 307,6 verfahrene
Schichten und ein Gesamteinkommen von 2448 JIM. gegeniber
306,2 verfahrenen Schichten und 2396 MM Einkommen im Jahre
1937.

Im Jahre 1938 wurde von der Rheinischen A.-G. firr Braun-
kohlenbergbau und Brikettfabrikation mit dem Aufschlu eines
neuen Tagebaues und der Errichtung einer neuen Brikettfabrik
begonnen.

Der Braunkohlenabsatz und der Gesamtabsatz an
Briketts konnte gegeniber dem Vorjahre weiter gesteigert
werden (s. Zahlentafel 5).

Zahlentafel 5. Absatz der rheinischen Braunkohlen-
industrie an Braunkohlen und Braunkohlenbriketts.

1936 1937 1938
t t t

Selbstverbrauch an Braunkohlen 36 969 900 41 671 300 43 015 000
Durch Verkauf abgesetzte Braun-

kohlen S — 11 958 500 13 403 000 14 787 400
Gesamtabsatz an Braunkohlen 48 699 600 54 879 500 57 590 100
Selbstverbrauch an Briketts 375 100 386 100 383 300
Andas Syndikatgelieferte Briketts 10 199 600 11 202 900 11 671100
Gesamtabsatz an Briketts 10 574 700 11 589 000 12 054 400

Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, G. m. b. H,,
Koln. — Die groRe Nachfrage bestand wéhrend des ganzen
Geschaftsjahres (1. April 1938 bis 31. Mdarz 1939) und stieg sogar —
zum ersten Male wieder seit einem Jahrzehnt «— in seinen letzten
Monaten noch an, so daB das Syndikat in diesen Monaten den
Werken abnehmen konnte, was sie zu liefern vermochten. Der
Gesamtabsatz betrug 12 262 217 t, ist also gegeniiber dem Vorjahr
um 922 393 t oder 8,13 % gestiegen. Erstmalig in der Geschichte
des Rheinischen Braunkohlen-Syndikats Gberschritt der Gesamt-
absatz in Briketts die 12-Millionen-Grenze. Neuen Anforderungen
nach Industriebriketts konnte das Syndikat nicht in allen Fallen
und in vollem Umfang gerecht werden, zumal da die Behinderung
und Stillegung der Schiffahrt mit erheblichem Wagenmangel
zusammentraf, und dazu noch groBe Kdlte die Anforderungen
gewaltig steigerte. So gut es ging, wurde durch eine Verstarkung
des Landabsatzes geholfen. Um in geeigneten Fallen Industrie-
briketts fiir den Hausbrand freizumachen, wurden Sudetenkohlen
in den notwendigen Mengen bezogen. Der Brikettabsatz ins
Ausland, vor allem nach der Schweiz und nach Frankreich, ging
wiederum etwas zuriick. Erh6ht hat sich die Ausfuhr nach Holland
und Luxemburg. Ferner wurden erstmalig kleinere Probemengen
nach Griechenland und in die Turkei geliefert.

Ueber die Kohlenforderung und Brikettherstellung sowie den
Absatz an Rohbraunkohle und Briketts der Syndikatszechen in
den beiden letzten Jahren geben nachstehende Zahlen Auskunft:

1937/38 1938/39
% % *
gegen das gegen das
t Vorjahr t Vorjahr
Rohbraunkohle:
Forderung. 56 322 195 + 12,4 58 933 635 - 4.64
A D SALZ e 16 956 162 + 18,0 18 653 067 + 10,0
Briketts:
Herstellung .. 12 000 736 + 10,9 12 250 606 + 2,08
Absatz 11 339 824 + 8,0 12 262 217 + 8.4
Vom Brikettabsatz entfielen auf:
1937/38 1938/39
% des % des
Gesamt- Gesamt-
t absatzes t absatzes
Landabsatz 282 076 2,49 543 855 4.43
Eisenbahnabsatz 8035 108 70,86 8 774 525 71.56
Schiffsversand 3022 640 26,65 2943 837 24,01
Gesamtabsatz 11 339 824 100,00 12 262 217 100,00
Davon
Industrie 2557 933 22,56 2818 994 22,99
Hausbrand 8 781 891 77,44 9 443 223 77,01

Die Lagerbestdnde bei den Mitgliedswerken und auf den
oberrheinischen Lagern betrugen am Ende des Berichtsjahres
insgesamt rd. 20 000 t gegeniiber rd. 370 500 t am 1. April 1938.
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Fuchtbauer, Ritter von, Oberst a. D.: Georg Simon Ohm. Ein
Forscher wachst aus seiner Véter Art. (Mit Bildtaf.) Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1939. (VII, 246 S.) 8°. Geb.
7,50IM .

Unter den vielen Lebensbeschreibungen, die in den letzten
Jahren erschienen sind, nimmt die uber Georg Simon Ohm
eine besondere Stellung ein. In einfachster, darum aber um so
eindrucksvollerer Sprache schildert uns der Grofneffe Ohms,
Ritter von Fichtbauer, wie der Drang nach Wissen einer
ehrsamen Handwerkerfamilie in dem Vater Ohms trotz be-
scheidenster Lebensumstédnde nach Erfullung sucht und endlich
in den Bridern Georg Simon und Martin Ohm alle Widerstande
siegreich Uberwindet. Mit Erschitterung tun wir einen Blick
in die jammervollen Verhéltnisse unseres Vaterlandes um die
erste Hélfte des vorigen Jahrhunderts, die, wie so viele andere,
auch Ohm um die Erfiillung seiner Bestimmung bringen. Mit Be-
schdamung erfahren wir, dal die grofRen, Gber alle Zeiten dauernden
Leistungen Ohms zuerst im Ausland anerkannt worden waren
und im Vaterlande nach anfanglicher kleinlichster Ablehnung erst
viel zu spét eine bescheidene Wiirdigung erfahren haben.

Das Buch wird jedem Leser reichen Gewinn bringen. Ganz
besonders ist es geeignet, unserer Jugend als Vorbild und Ansporn
zu dienen. Franz Wever.

Sampling and analysis of carbon and alloy steels. Methods of the
ehemists of the Subsidiarv Companies of the United States
Steel Corporation as revised to 1937. New York (330 West 42 nd
Street): Reinhold Publishing Corporation 1938. (356 S.) 8°.
Geb. 4,50 o

In dem Buch werden ausschlieRlich Probleme und Verfahren
zur analytischen Untersuchung von unlegierten und legierten
Stahlen behandelt. Selbst die Arbeitsweise fir die Untersuchungen
von Ferrolegierungen werden nicht besprochen. Der gesamte Stoff
ist in folgende Abschnitte gegliedert: Probenahme, qualitative
Untersuchung, Verfahren zur quantitativen Bestimmung der ver-
schiedenen Elemente. Im Anhang | werden die Verfahren zur
Bestimmung des Kohlenstoffs und Schwefels durch Verbrennung
im Sauerstoffstrom beschrieben. Die Sauerstoff-, Stickstoff- und
Wasserstoffbestimmung ist im Anhang Il kurz behandelt.

Der erste Abschnitt Uber die Probenahme behandelt recht
eingehend die MaBnahmen, die bei der Probenahme zur Unter-
suchung von Stahlbddern und von Fertigerzeugnissen beriick-
sichtigt werden missen, um zu einwandfreien Ergebnissen zu
gelangen.

Wenn auch kurz, so sind doch die Verfahren zur qualita-
tiven Untersuchung von Stdhlen klar beschrieben. Es sei er-
wahnt, daB dabei auch eine Anordnung angefihrt wird, die es
erlaubt, in einer Einwaage eine Reihe von Elementen zu ermitteln
und auch den Nachweis der beim L&sen in Salzsdure fliichtigen
Stoffe, wie Selen, Schwefel und Arsen, ermdglicht.

Die Beschreibung der quantitativen Untersuchungsver-
fahren wird eingeleitet durch Ausfihrungen allgemeiner Natur,
von denen besonders die Angaben tber den Gebrauch von Ueber-
chlorsdure im Laboratorium beachtenswert sein dirften. Die
Ueberchlorsaure wird bei den beschriebenen Untersuchungsver-
fahren in viel starkerem MaRe benutzt, als dies z. B. in Deutsch-
land der Fall ist. Nach den gemachten Angaben wird diese Sdure
in einigen Laboratorien schon seit Jahren verwendet, ohne daR
irgend eine Explosion aufgetreten ist. Da die Ueberchlorséure
meist zum Rauchen gebraucht werden muR, bildet der Dampf, der
sich in den Abzigen und Ventilatoren niederschlagt, eine wesent-
liche Gefahr, da er z. B. das Holz leicht entziindlich macht und so
zu Explosionen fithren kann. Die Abziige missen daher so ein-
gerichtet sein, daR sie leicht vollstdindig mit Wasser gereinigt
werden kdénnen.

Fur die Ermittlung von Kohlenstoff, Mangan, Phosphor,
Schwefel, Silizium, Kupfer, Nickel, Chrom, Vanadin, Molybdén,
Titan, Aluminium, Arsen, Zinn, Kobalt, Wolfram, Uran, Zirkon,
Niob, Tantal, Selen, Bor, Beryllium, Stickstoff, Antimon, Zink
und Zer werden die Verfahren ausfiihrlich wiedergegeben. Vor-
bildlich ist die auBerordentlich sorgfaltige Behandlung der Ein-
flisse, die die Anwesenheit von anderen Elementen oder besonders
hohen Konzentrationen einzelner Legierungselemente auf das
Bestimmungsverfahren ausiiben. Fir diese Félle sind die Arbeits-
vorschriften angegeben, die diese Einflisse ausschalten.

Fir die Durchfuhrung der Verfahren werden die Erkenntnisse
der neueren analytischen Chemie sehr stark herangezogen.
Fallungen mit verschiedenen organischen Reagenzien werden in
starkem MaRe fir die quantitative Bestimmung benutzt, des-
gleichen die kolorimetrischen und potentiometrischen Verfahren.

Das von einer ganzen Reihe bekannter amerikanischer Fach-
leute bearbeitete Buch gibt einen sehr guten Einblick in die Ar-

beitsweisen, wie sie in den Vereinigten Staaten benutzt werden.
Dabei werden zum Teil andere Verfahren als bei uns in Deutsch-
land bevorzugt. So ward z. B. das bei uns so haufig gebrauchte
Mangan-Bestimmungsverfahren nach Volhard-Wolff gar nicht
behandelt, wéhrend man andere wertvolle Angaben findet. Man
bedauert dabei oft, daB Hinweise auf das Schrifttum nur sehr
selten gemacht werden. Jedem, der sich mit der Analyse von
legierten Stahlen beschéftigt, kann das Buch empfohlen werden.
Gustav Thanheiser.

Prodinger, Wilhelm, Dr.: Organische Fallungsmittel in der quan-
titativen Analyse. 2., umgearb. u. erw. Aufl. Mit 4 Abb. u.
5 Tab. Stuttgart: Ferdinand Enke 1939. (XVI, 204 S.) 8°.
17 JIM, geb. 18,80JIM. (Die chemische Analyse. Hrsg. von
Wilhelm Béottger. Bd. 37.)

Wie zu erwarten war, hat das Buch von Prodinger in Fach-
kreisen groen Anklang gefunden, so daR es, obwohl seit seinem
ersten Erscheinenl) noch keine zwei Jahre verstrichen sind,
bereits in zweiter Auflage vorliegt. Nach dem Gesamtaufbau und
der Form der Darstellung ist das Werk unveréndert geblieben.
Inhaltlich sind beide Teile des Buches erweitert worden, was
schon in der Erh6hung der Seitenzahl von 163 auf 204 zum Aus-
druck kommt. Vollkommen neu sind die Abschnitte (ber Nitron,
Phenylarsinsdure, Dimethylglyoxim und Thioharnstoff, Rea-
genzien, die, wie die Ubrigen, im ersten ,,allgemeinen Teil“ theore-
tisch, im zweiten ,speziellen“ in ihren praktischen Anwendungen
behandelt werden. Im ,speziellen Teil“ sind sodann mehrere Ab-
schnitte um einige Bestimmungs- oder Trennungsverfahren ver-
groRert worden, so vor allem der Abschnitt tiber das Thionalid.
Am Ende des Buches ist eine ,,Zusammenstellung seltener ver-
wendeter Reagenzien“ angehdngt worden, die noch verschiedene
in der analytischen Chemie vielfach kaum bekannte Stoffe ent-
h&lt und wegen des bei jedem Reagens angegebenen Schrifttums
sicherlich manchem nutzen wird. Leider findet man weder hier
noch unter den ausfihrlich behandelten Koérpern das Tetraoxy-
Anthrachinon und das Oxy-Chinolin, die zur Bestimmung und
Trennung des Berylliums und Aluminiums verwendet werden.

Karl Jordan.

Sehwedler, Franz, Direktor der Fa. Vereinigter Rohrleitungsbau,
G. m. b. H., Berlin-Mariendorf: Handbuch der Rohrleitungen.
Allgemeine Beschreibung, Berechnung und Herstellung nebst
Zahlen- und Linientaf. 2. Aufl. Neubearb. unter Mitwirkung
von Dipl.-Ing. H. von Jirgensonn. Mit 227 Textabb. u.
11 Taf. in einer Tasche. Berlin: Julius Springer 1939. (VIII,
253 S.) 8°. Geb. 33JIM.

Das Buch enthalt zahlreiche Angaben und Unterlagen Gber
die Einrichtung und Ausriistung sowie die Festigkeits-, Druck-
verlust- und Warmeverlustberechnung von Rohrleitungen jeder
Art. Neben einer eingehenden Behandlung der theoretischen
Fragen (Berechnungen) werden vor allem die praktischen Fragen
baulich und betrieblich sehr ausfiihrlich behandelt.

Auch die Abschnitte iber die Berechnung des Druckverlustes
in Rohrleitungen enthalten zahlreiche Werte von Forschungs- und
Erfahrungsergebnissen zahlenméaRiger Art. Indessen waére zu
winschen, daB kinftige Verdffentlichungen dieser Art weniger
Sonderformeln und Sonderbehandlungen fir die einzelnen An-
wendungsgebiete bringen maochten, weil sie nur die Uebersicht
erschweren. Die Zusammenhénge, die den Druckverlust be-
stimmen, sind in Wirklichkeit bei allen Anwendungsféallen (Dampf,
Wasser, Gas) grundsétzlich gleich. Unterschiedlich sind in der
Hauptsache nur die a-Werte, und zwar hangen diese bei gleicher
Reynoldsscher Zahl und gleichen Rohrdurchmessern nur von der
W andrauhigkeit ab. Fast alle bisherigen Veréffentlichungen
Uber die Berechnung des Druckverlustes in Rohrleitungen ergehen
sich — und davon ist auch das vorliegende Buch nicht frei —
in allzu ausfuhrlichen Wiedergaben von dltesten und jingsten
Forschungsarbeiten und von Haupt- und Sonderformeln, die aber
meistens glatte Leitungen, Leitungen im Neuzustand und
Versuchsleitungen mit kinstlich erzeugter Rauhigkeit be-
treffen. Damit kann jedoch der Ingenieur in der Praxis meistens
wenig anfangen. Die kinftige Forschung auf diesem Gebiete
wird also, um von praktischem Wert zu sein, den Weg gehen
missen, in der Praxis selbst die a- und ~-Zahlen festzustellen,
die sich als Dauerzustand nach mehrjadhrigem Betrieb in den
verschiedenen Anwendungsféllen (je nach Art des stromenden
Mittels, der Rohrausfihrung und des Rohrdurchmessers) ein-
stellen.

Trotz dieser Ausfihrungen gilt, da das Buch fir jeden, der
ofter Rohrleitungsfragen zu bearbeiten hat, unentbehrlich sein
dirfte. Gustav Neumann.

¢) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1395.
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Verein Deutscher Eisenhittenleute.

G ustav

W ir wissen von der bergischen Eisenerzeugung nur noch aus
der Geschichte. Wir empfinden die heutige Eisen- und Stahl-
industrie kaum noch verwandt mit einer ihrer VVorgéngerinnen in
den oberbergischen Télern, die viele hundert Jahre mit zum
Rickgrat der deutschen Eisen- und Stahlherstellung gehorte.
Erz, Holz und Wasser waren die Standortsgrundlagen jener alten
»Industrie”, Rennfeuer und Wasserhammer die Erzeugungs-
statten und die Reidemeister die Trager dieses Handwerks. Der
Tod Gustav Ddrrenbergs am 4. Juli 1939 bringt aus dem
Gedachtnis entschwundene Zusammenhéange wieder zum Bewuft-
sein, denn er entstammt einer solchen alten Reidemeisterfamilie.
Schon vor mehreren hundert Jahren hat es
Reidemeister seines Namens in Rinderoth
gegeben, und anscheinend lickenlos ist eine
Generation nach der anderen dem Beruf
treu geblieben. Der Ursprung des heutigen
Werkes Ed. D6rrenberg Séhne geht auf einen
Wasserhammer zuriick, den der GroBvater
des Verstorbenen, der Birgermeister und
Reidemeister Eduard Dorrenberg, an der
gleichen Stelle betrieb, an dem das heutige
Werk steht. Schon nach 1830 versuchte
er eine breitere Grundlage fir sein Werk
durch den Erwerb ausgedehnter Waélder
und Eisengruben zu schaffen. Es wird er-
zahlt, daB er Puddelstahl als Einschmelze
fir die Tiegelstahlerzeugung Alfred Krupps
geliefert habe. Seine drei Soéhne brachten
im Jahre 1857 ihre Einzelbetriebe in die
Firma Ed. Dorrenberg Soéhne ein, die im
Jahre 1860 eingetragen wurde und noch
heute unverdndert besteht. In jenem Jahre
wurde Gustav Dérrenberg am 28. Mai gebo-
ren. Jener alten Tage hat er sich noch in
spétesten Zeiten erinnert: Er s&he sich seinen
GroBvater begleiten, der UGber Land ging,
um die einzelnen Wasserhammer zu uber-
wachen.

Werk und Leben wuchsen iiber die Grenzen des heimat-
lichen Bezirks hinaus, aus handwerkerlicher Enge in betriebliche
Weite. Der Raffinierstahl wurde Grundlage der Erzeugung, und
die Marke ,,Janusstahl® verschaffte sich nicht nur in Deutschland
einen guten Namen, sondern gewann bald guten Ruf in vielen
Landern. Das Jahr 1880 sah den ersten Dampfkessel und den
ersten Dampfhammer im Werk, dem bald weitere Dampfhammer
folgten. In den 90er Jahren wurde in Rinderoth die Tiegelstahl-
erzeugung aufgenommen. Um die Jahrhundertwende wird viel
von den legierten Werkzeugstédhlen gesprochen, die sich bei den
Schweizer Tunnelbauten besonders bewdahrten. Und aus neuester
Zeit ist bekannt, daf die Firma Dorrenberg als eine der ersten den
Hochfrequenzofen in ihren Mauern sah.

Gustav Dorrenbergs Lebensweg entspricht dem Werdegang
des Werkes. Er empfangt die Ausbildung, die das birgerliche
19. Jahrhundert seinen S6hnen zu geben hatte, lauft aber gleich-
zeitig durch handwerkliche Schulung. Er besucht die Gymnasien
zu Lippstadt und Siegen, er wird kaufménnischer Lehrling auf dem

Anderungen in der Mitgliederliste.

Dion, Julius, Oberingenieur a. D., Duisburg, Kortumstr. 641.
23 038

Dunkler, Franz, Oberingenieur, Fdrderstedt (Bz. Magdeburg),
Adolf-Hitler-Str. 64. 38 371
Evers, Alfons, Dipl.-Ing., August-Thyssen-Hitte A.-G., Werk
Thyssenhiitte, Duisburg-Hamborn; Wohnung: Duisburg-Beeck,
Adolf-Hitler-Str. 181. 34 051
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Wohnung: Witten-Bommern,Frielinghauser Str. 6. 29 052
Outhmann, Helmut, Dr.-Ing., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Rath, Ddusseldorf-Rath; Wohnung: Disseldorf 10, Bolten-
stemstr. 14. 35 17¢g
Heinemann, Josef, Dipl.-Ing., Vereinigte Leichtmetallwerke
G. m. b. H., Hannover-Linden; Wohnung: Hannover-Rick-
lingen, Wallensteinstr. 95. 3R 158
Kutsche, Eberhard, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Rheinmetall-
Borsig A.-G., Werk Borsig, Berlin-Tegel; Wohnung: Berlin-
Waidmannslust, Hubertusstr. 15. 28 207
Lurf, Karl, Oberingenieur, Vereinigte Oberschles. Huttenwerke

D 6rrenberg f

vaterlichen Werk; er soll aber selbst praktisch im Betrieb mit
Hand anlegen; er arbeitet als Puddler im Fabrik- und Hutten-
verein Hohenlimburg unter Louis Rohr, als Raffinierer in Ohl-
Ronsahl. Es folgen Wanderjahre im Ausland, in Belgien, Italien
und England, wéhrend deren er teils Hochschulen besuchte, teils als
Kaufmann oder praktisch im Betrieb arbeitete. Im Jahre 1883
kehrt er zuriick in das véterliche Geschaft und verlalt es — von
unzahlig vielen Reisen im In- und Ausland bis in die letzte Zeit ab-
gesehen — nicht mehr. Sein Vater starb im Jahre 1909, und seit
diesem Tag hat er mit seinem jiingeren Bruder Eduard, der schon
1921 heimging, das Schicksal seines Werkes bestimmt, das sich
bis heute, trotz aller Fahrnisse der Zeit,
als eines der wenigen selbstdndigen Edel-
stahlwerke erhalten hat und nun einer wei-
teren Generation der gleichen Familie Uber-
antwortet ist.

Zweifellos muB Gustav Dorrenbergs Leben
als ein von Erfolg begleitetes bezeichnet wer-
den. Und wenn man nach den Grundlagen
dieses Erfolges Umschau hélt, so sind es viel-
leicht zwei Eigenschaften, die als Leitstern
seines Lebens gelten mégen. Der eine war die
innerliche Gebundenheit an die Ueberlieferung,
das Verwachsensein mit seiner Heimat, das
Wissen um das, was auf diesem heimatlichen
Boden erreichbar ist und was ihm verschlos-
sen bleiben muB. Und der andere Leitstern
fuhrte ihn aus der Heimat hinaus in die
Weite, machte ihn aufgeschlossen fir alles
Neue, lieB ihn hoffnungsfreudig, in die Zu-
kunft blicken und an den Fortschritt glau-
ben. An Anerkennung und Ehrung hat es
diesem Leben nicht gefehlt. Wie den Vater,
so zeichnete auch ihn, den rheinischen In-
dustriellen, sein Kdnig mit dem Titel Kom-
merzienrat aus. Im Ort, im Kreis, im Ober-
bergischen Bezirk wurde seine Stimme gehort
und geachtet; in zahlreichen wirtschaftlichen

Organisationen bekleidete er Ehrendmter, dem Verein Deutscher
Eisenhittenleute gehorte er fast ein halbes Jahrhundert als Mit-
glied an. Im Edelstahl-Verband war er viele Jahre lang Mitglied
des Beirates, in dem sein Wort Gewicht hatte.

Als um die frithe Nachmittagsstunde des 7. Juli die Glocken
der Rinderother Kirche lauteten, kehrte Gustav Ddrrenberg in
die heimatliche Erde heim, aus der er entsprossen. Der Sarg stand
inmitten der Kirche, die er sein Leben lang besucht hatte, Lieder
erklangen, die er oft mitgesungen, Worte des Abschieds wurden
gesprochen, Gefolgschaftsmitglieder trugen den Sarg, der Zug
setzte sich in Bewegung an seinem Haus und seinem Garten
entlang hinauf auf die Anhdhe, wo im Walde die letzte Ruhestétte
bereit lag. Der Obmann des Betriebes sprach Worte des Dankes
und tiefer Verehrung fir den Fabrikherrn in des Wortes schon-
ster Bedeutung. Blumen und Erde, Erde und Blumen wdlbten
sich zum Grabhigel Giber einen Menschen und Gber einen Freund,
dessen Leben und dessen Tagwerk sich nun vollendet hatte.

W. Kossmann.
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