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59. JAHRGANG

Bewadhrung und Grenzen der Magnetpulver-Prifverfahren
im Schiff- und Schiffsmaschinenbau.

Von Ernst Hemmerling in Bremen.

[Bericht Nr. 474 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Anwendungsbeispiele des Verfahrens. Tauschungen durch hohe Empfindlichkeit gegen Stérungen des Magnetfeldes. An-
wendung in der Abnahme, soweit die Auffindung von Fehlern bestimmter Art verlangt wird. Die Beurteilung des Einflusses
dieser Fehler auf die Betriebssicherheit des Bauteils steht mit dem Verfahren in keinem Zusammenhang.)

ie Magnetpulver-Verfahren sind ihrem Wesen nach
Dungeeignet, zahlenmaRig erfalbare Ergebnisse zu
liefern. Die Vorwirfe, die gegen sie erhoben werden, sind
in erster Linie darauf zurickzufihren, daB sie auf der
einen Seite nicht in der Lage sind, alle vorhandenen
Fehler aufzuzeigen, anderseits aber in Féllen ansprechen,
in denen gar keine Fehler
vorliegen. Diesen Einwénden
steht die Tatsache gegeniiber,
daf neben der Rontgenprifung
die elektromagnetische Werk-
stickprifung heute in gro-
Bem Umfang laufend in dem
Herstellungsgang aller mog-
lichen Zweige der Maschinen-
industrie angewendet wird,
obwohl sie erst seit wenigen
Jahren allgemein bekannt ist.
Dem Bericht hegen die im
Schiff- und Schiffsmaschinen-
bau gesammelten Erfahrungen
zugrunde.

Voraussetzung fiir einwand-
freie Ergebnisse eines Prif-
verfahrens ist die Schaffung
der richtigen Versuchs-
bedingungen. Dies ist die
eigentliche Schwierigkeit
beim Magnetpulver-Ver-
fahren, da genaue zahlen-
maBige Vorschriften hochstens fiir Massenprifungen jeweils
eines bestimmten Modells ausgearbeitet werden kénnen. In der
Regel aber ist man gezwungen, bei jedem einzelnen Stiick zu
beachten: |. Art des erwarteten Fehlers, 2. Wahl des geeig-
neten Magnetfeldes, 3. Starke des Magnetfeldes und 4. Zu-

*) Vorgetragen auf der gemeinsamen Tagung des Deutschen
Verbandes fur die Materialprifungen der Technik, Ausschufl 60,
Berlin, der Gesellschaft zur Férderung zerstérungsfreier Prif-
verfahren, e. V., Berlin, und des Werkstoffausschusses des Vereins
Deutscher Eisenhuttenleute, Diusseldorf, am 12. Mai 1939 in
Disseldorf. — Sonderabdrucke des vorstehenden Berichts sind
vom Verlag Stahleisen m. h. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

Bild 1. Magnetpulveranzeige von Flockenrissen in dem
Querschnitt einer Turbinenwelle. (X 0,20.)

sammensetzung der Prufflissigkeit. Darlber ist schon
verschiedentlich geschrieben wordenl), so dal diese Punkte
hier nur kurz berthrt zu werden brauchen.

Zunéchst also muB man sich dariiber klar sein, welche
Fehler in dem Prifling auftreten kénnen, und ob die An-
wendung der Magnetpriifung tberhaupt Erfolg verspricht.

Man wird z. B. fur die Unter-
suchung von Gufstiicken auf
Lunker von vornherein auf
die Anwendung verzichten
und statt dessen ROntgen-
aufnahmen machen. Sobald
man dagegen Risse an der
Oberflache erwartet, ist die
Magnetpriifung das gegebene
Verfahren.
Beispiele erfolgreicher Anwen-
dung der Magnetpulver-Prifung.
Die meisten Risse sind
ihrer Entstehungsursacbe nach
an die Oberflache gebunden,
namlich alle Risse, die auf
Waérmespannungen  zuriick-
zufuhren sind, also GuRrisse,
Schrumpfrisse, Harterisse und

Warmrisse.
Eine Ausnahme bilden
die Flockenrisse, die im

Innern des Werkstlickes
entstehen. Diese treten aber
grundsatzlich an bestimmten Stellen der Schmiedeteile in
groBerer Anzahl auf und verteilen sich auf einen groBeren
Querschnitt, der praktisch immer bei der Bearbeitung an-
geschnitten wird. Bild 1 zeigt den Querschnitt durch den
Wellenstummel einer groBen Niederdruck-Trommel-Turbine.
Das FlockenriRgebiet wurde bei Langsdurchflutung mit
Wechselstrom an der Oberfliche des Lé&ufers angezeigt.
Daraufhin wurde der Stummel zerschnitten, um ein Bild
von der Verteilung der Risse Uber den Querschnitt zu er-

i) Vgl. Atlas der zerstorungsfreien Prifverfahren. Hrsg.
von K. Berthold. Leipzig 1938. Siehe auch dort angegebenes
Schrifttum.
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halten. In dem dargestellten Fall hat die Magnetprifung
besonders deutlich ihre Daseinsberechtigung erwiesen. Bei
den Probeldufen der Turbine hatte sich der Laufer mehrmals
hintereinander verzogen und dadurch die Abnahme der ge-
samten Anlage um mehrereWochen verzdgert, ohne da man

Bild 2. Magnetpulveranzeige eines Risses in einem
StahlguRgehéduse. (X 1)

Nietloch vor der Untersuchung.

Bild 3 und 3a.

den Grund des Verziehens hatte finden konnen, bis schlieB-
lich durch Anwendung des Durchflutungsverfahrens das
FlockenriBgebiet entdeckt wurde. Bemerkenswert ist, daf
die vorgeschriebene Beobachtung des Drehspans bei der
Bearbeitung nicht in der Lage war, diese Werkstofftrennungen
zu finden. Der Ersatz des schweren Schmiedestiicks er-
forderte bereits damals trotz aller Beschleunigungen mehrere
Monate, so daB die termingeméaRe Fertigstellung des ganzen
Schiffes unmdéglich wurde. Die Nachteile, die durch die ver-
spatete Entdeckung des Fehlers entstanden sind, stehen in
gar keinem Verhaltnis zu den geringen Unkosten der laufen-
den Untersuchung, die seitdem von uns selbstverstandlich
vorgenommen wird.

Bild 2 zeigt Risse in einem groBen Ventilgehduse. In
diesen StahlguRsticken besteht die Gefahr von GuR-
rissen an bestimmten Querschnittsibergdngen. Da die
Betriebsbeanspruchung durch hohe Temperaturunterschiede
und mechanische Kréfte an den gleichen Stellen ihre Hochst-
werte erreicht, missen Anrisse unter allen Umstédnden ver-
mieden werden, da sie im Laufe der Zeit fortschreiten
und schlieBlich das Geh&use zerstéren wirden. Die GuR-
risse beginnen naturgem&dR an der inneren oder auferen
Oberflache und sind infolgedessen durch Wechselstrom-
Eigen- oder -Fremderregung sehr einfach und schnell zu
finden.
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Die Rontgenprifung IaRkt sich nicht anwenden, da gerade
an diesen Stellen starke Wandstarkenunterschiede sowie
Eindrehungen vorliegen, die durch Verwendung von Metall-
folien nicht ausgeglichen werden kénnen. Eine Feststellung
durch Anschleifen oder Anfeilen ware moglich, ist aber viel
zu unzuverlassig und zeitraubend. Natirlich werden bei der
Magnetprifung auch Anrisse der GuBhaut mit angezeigt,
die praktisch bedeutungslos sind. Das Wegschleifen der
GuBhaut an diesen Stellen nimmt aber so gut wie keine Zeit
in Anspruch, so dal’ es keine Schwierigkeiten bereitet, samt-
liche magnetisch angezeigten Fehler auszuschleifen. Die

.gefahrlichen tiefgehenden Risse kénnen in den meisten Féllen

nachgeschweillit werden. Durch Spannungsfreiglithen sind
die kostspieligen Gehduse dann voll betriebssicher. Nur in
seltenen Fallen ist es notwendig, Sticke zu verwerfen, weil
die Rilstellen zu schwierige und umfangreiche Schweif3-
arbeiten erfordern wirden, fir deren Zuverldssigkeit an den
hochbeanspruchten Stellen keine Gewdahr mehr Gbernommen
werden kdnnte.

In Bild 3 und4werden Risse gezeigt, die erst wahrend
des Betriebes auftraten. Bild 3 wurde mit dem be-
kannten Nietlochprufer erhalten, dessen Wirkungsweise als

RiBanzeige durch Magnetpulver.

Risse in einem Nietloch.

Bild 4. Magnetbild eines Einwalzrisses.

bekannt vorausgesetzt werden darfl). Die abgebildeten
Risse wurden in einer Kesselnietung gefunden, die eine
langere Betriebszeit hinter sich hatte. Sie entstehen durch
die hohen Randspannungen des Nietlochs infolge unsach-
gemaRer Nietung. Risse gleicher Art kdnnen auch in den
Einwalzstellen von Kesseltrommeln auftretenl). Auch die
Rohre selbst zeigen bisweilen an den Einwalzstellen Rund-
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risse (Bild 4). Die Vorgénge, die zur Ausbildung der Risse
fuhren, sind noch nicht eindeutig geklart2).

SchlieBlich dirfen Dauerbruchansédtze an allen még-
lichen Teilen nicht unerwéhnt bleiben, fiir deren Auffindung
die Magnetprifung das gegebene Verfahren ist. Wie wichtig
eine rechtzeitige Entdeckung derartiger Fehler ist, bedarf
hier wohl keiner ndheren Erkléarung.

Blnzelne Quetschfalte
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Untersuchung von Ventilgehdusen erwéhnt wurde, oft die
Stiicke dadurch retten, dal man die Risse durch Ausschleifen
oder Ausbohren beseitigt, sofern es sich nicht um ein groReres
verseuchtes Gebiet handelt wie bei Flockenrissen; derartige
Stiicke sind unter allen Umstanden zu verwerfen.

Bei der Untersuchung von SchweiRndhten stellt
die Magnetpriifung eine willkommene Ergdnzung der Ront-

Quetschfaltenfeld

Bild 5 und 6. Magnetisch angezeigte Stauchfalten an Hochdruckrohren.

AuBer den erwdhnten RiBerscheinungen werden auch
Stauchfalten angezeigt, fiir die als Beispiel Bild 5 und 6
Stauchbunde an Hochdruckrohren wiedergeben. Fur ihre
Prufung wurde ein Ringmagnet (Bild 7) entwickelt, der
infolge seiner Handlichkeit besonders geeignet ist, Unter-
suchungen auch an unzugdnglichen Stellen durchzufiihren.
Er arbeitet mit Gleichstrom-Magnetisierung und 14Rt sich
bei der Untersuchung von Hohlkdrpern aller Art infolge
seiner starken Magnetisierungsfahigkeit mit Vorteil an-
wenden. Ein &hnliches Gerat fur die Innenmagnetisierung
von Hohlkdrpern zeigt Bild 8. Metallurgisch gesehen handelt
essich bei den Stauchfalten um Kaltschweilen. Vom Stand-
punkt der Festigkeit bedeuten sie infolge der scharfen Kerb-
Wirkung die gleiche Gefahrdung wie Risse.

Bild 7und 8. Magnetpulver-Gerate zur Prifung rohrférmiger Bauteile.

4 = Zufihrung des aufgeschwenimten

1= werkstick, 2 = Fehlstelle, 3 = Magnet,

Magnetpulvers.

Wahrend vom Stahlerzeuger vielfach auf die Ent-
stehungsursache der Fehler das Hauptgewicht gelegt wird,
ist fir den Abnehmer in erster Linie der EinfluB des Fehlers
auf die Festigkeit wichtig. lhm kommt deshalb die Eigen-
schaft der Magnetprifverfahren zugute, die die Ablen-
kung der magnetischen Kraftlinien entsprechend
ihrer Schérfe, also in einer gewissen Analogie zur Kerb-
wirkung anzeigt. Deshalb kann er sich damit begnugen,
alle Fehler mit riB&hnlicher Kerbwirkung einfach als ,,Risse*
zu bezeichnen, ohne auf die Entstehungsursachen einzu-
gehen. Da die Querschnittsverminderung durch ,,Risse*
aller Art meist gering ist, kann man, wie bereits bei der

2) Schleip, S, Masch.-Schad. 16 (1939)
S. 43/45.

und F. Hoyer:

genprufung dar. Der Rontgenprufung féllt die Aufgabe zu,

den gesamten Querschnitt zu erfassen. Sie ist in der Lage,

Hohlrdume sichtbar zu machen, sofern sie im Vergleich zu

der durchstrahlten Wandstérke eine gewisse Mindestdicke

haben, Risse dagegen nur, wenn sie ginstig zur Strah-
lungsrichtung

liegen. Die ma-

gnetischen Ver-

fahren sind da-

gegen in  der

Lage, selbst die

feinsten  Risse,

die man mit

einer Durch-

Bild 9. Tunnelmagnet zur Prifung dinn-
wandiger Schweillndhte.

Strahlung niemals finden wirde, deutlich anzuzeigen,
beschranken sich hierbei allerdings mehr oder -weniger auf
die Oberflache des Priflings. Oft kann man sich erst durch
die gemeinsame Beurteilung der nach beiden Verfahren er-
zielten Ergebnisse ein sicheres Bild von der Giite einer
Schweilinaht machen. Die Magnetpulver-Prifung von
Schweilndhten erfolgte friiher vorzugsweise mit Wechsel-
strom-Eigenerregung; heute gibt man der Gleichstrom-
Fremderregung mit Riicksicht auf die bessere Tiefenwirkung
denVorzug. Bilder9und10 zeigen zwei handliche Gleichstrom-
Magneten, die besonders fiir Schweilnahtuntersuchungen
entwickelt wurden. Der Tunnelmagnet (Bild 9) erzeugt, in
Langsrichtung auf die Naht gesetzt, ein Feld, das vornehm-
lich in Langsrichtung verlaufende Fehler anzeigt. Zur



940 Stahl und Eisen.

Untersuchung schwer zugénglicher Stellen, also z. B. von
Knotenpunkten, eignet sich der Magnet nach Bild 10 mit
beweglichen und auswechselbaren Schenkeln.

Bild 10. Magnet mit beweglichen und
auswechselbaren Schenkeln fir die Unter-
suchung schwer zugénglicher Stellen.

Schwierigkeiten bei der Beurteilung von Magnetpulver-Anzeigen.

Vor allem bereitet die starke Empfindlichkeit der
Magnetpulverprifung der Beurteilung einer Fehler-
anzeige manchmal Schwierigkeiten. Man muf sich stets vor
Augen halten, daB nicht nur mechanische Trennungen,
sondern jede Aenderung der magnetischen Durchldssigkeit

Bild 11

Bid 12. Bild 13.
Bilder 11 bis 13. Magnetpulverbild, Réntgenbild und Schliffbild
einer Rohr-Stumpfschweilung.

eine Stérung des Magnetfeldes bedeutet. Infolgedessen
werden bei ausreichender Feldstarke auch Unterschiede im
kristallinen Aufbau, also z. B. Seigerungszonen, entkohlte
Stellen oder durch Ueberkohlung bedingte Karbidaus-
scheidungen, ja sogar durch mechanischen Druck verdichtete
Stellen im Magnetpulverbild sichtbar. Hierfiir seien einige
Beispiele angefihrt.

Bei der Prifung von elektrischen W iderstands-
stumpfschweifungen an Rohren machte es Schwierig-
keiten, ein vollkommen zuverldssiges Verfahren zu finden.
Die Magnetverfahren schienen zundchst ungeeignet, da sich
an zahlreichen Stumpfschweifverbindungen eine Fehler-
anzeige ergab, wie sie in Bild 11 dargestellt ist. Zu erwahnen
ist, dal auch der Rontgenfilm an der gleichen Stelle eine
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Schwarzung erfuhr (Bild 12), so daR man zunichst Kalt-
schweiflung vermutete. Eingehende metallographische
Untersuchungen bewiesen jedoch, daf der Werkstoff voll-
kommen einwandfrei war; es war lediglich eine geringe Ent-
kohlung in der SchweiBstelle zu erkennen (Bild 13). Auch
statische und dynamische Festigkeitsversuche ergaben keinen
Grund zur Beanstandung. Da die Schwaérzung aber genau
in dem Gebiet liegt, wo bei der Herstellung Bindefehler auf-
treten konnen, besteht die Gefahr, dal diese durch die An-
zeige Uberdeckt werden und so der Kontrolle entgehen. Hier
hilft eine Schwachung des Magnetfeldes, die uns dann in die
Lage versetzt, eine Materialtrennung und den Geflgeunter-
schied deutlich auseinanderzuhalten. Allerdings verlassen
wir uns bei der Prifung dieser im Betrieb sehr hoch bean-
spruchten SchweiBstellen nicht allein auf die Magnetpulver-
anzeige, sondern machen gleichzeitig eine Rdntgenaufnahme.
Da die Richtung eines mdglichen Bindefehlers genau be-
kannt ist, 14Bt sich das Rontgenbild — naturlich ebenfalls
vorbehaltlich der Schwérzung durch den Gefligeunterschied
— einwandfrei begutachten.

Bild 14. Schleifrisse in gehérteter Oberflache. (X 1)

Nichtimmeristdasempfindliche Ansprechen auf
Gefugeunterschiede ein Nachteil. Man ist zum Bei-
spiel dadurch in der Lage, fehlerhaft im Einsatz gehdrtete
Teile auszuscheiden. Durch zu starkes Aufkohlen besteht
bei der Einsatzhéartung die Mdglichkeit einer Zementitab-
scheidung an den Komgrenzen. Es schadet nicht, dal dieses
Zementitnetz die gleiche Magnetpulveranzeige ergibt wie die
bekannte Schleifrissigkeit (vgl. Bild 14). Sowohl die Ueber-
kohlung als auch die Schleifrissigkeit sind Herstellungsfehler,
die sich vermeiden lassen, und konnen in bestimmten Féallen
dazu fuhren, die Stiicke von der Verwendung auszuschlieRen.

Bilder 15 und 16 befassen sich mit der Frage der
Seigerungen. Es handelt sich hier um den geschmiedeten
Ring fur einen Zahnkranz, bei dem wéhrend der Bearbeitung
Seigerungsstellen gefunden wurden. Ein Baumann-Abzug
(Bild 15) zeigt die riRférmige Seigerung im Querschnitt.
Bild 16 gibt das Magnetpulverbild desselben Querschnitts
wieder. Wie sich aus den in der Umgebung sichtbaren
Schatten erkennen 1&Rt, ist das Stuck in diesem Fall tber-
magnetisiert worden. Bei der am unzerstérten Zahnkranz
vorgenommenen Wechselstrom-Durchflutung war keine
Anzeige zu erkennen. Es wadre falsch, allein auf Grund der
Magnetpulveranzeige bei starkem Feld den Zahnkranz zu
verwerfen. Man muB sich zunachst mit Hilfe erganzender
Verfahren, z. B. Beobachtung des Drehspanes und Her-
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steUmur eines Baumann-Abzuges, Uber die Art des an-
gezeigten Fehlers unterrichten und kann dann erst ber die
Verwendbarkeit entscheiden. Gerade bei Seigerungen ist
diese Entscheidung heute noch recht schwierig.

Wie empfindlich die Fehleranzeige sein kann, zeigt das
folgende Beispiel. Bei der Prifung von geschmiedeten
Ringen ergaben sieh an einer sauber bearbeiteten Stelle
mehrfach Fehleranzeigen, die ihrer Form und Lage nach
nicht erklart werden konnten, bis sich schlieflich auf einem
Bing das Magnetpulver zu einem sauberen Abnahmestempel
formte. Der Stempel selbst war durch den letzten Arbeits-
gan<r entfernt worden. Es geniigte hier also die durch das
Einschlagen verursachte Gefligeverdichtung, um eine

Bamnann-Abdrnck (Spiegelbild) M aeneipnirerbild

Bild 15 und 16. Wiedergabe einer Seigerung im
Baumann-Abdruck und im Masnetpulverbild.

Fehleranzeige vorzutduschen. Aehnliche Tauschungen
ergeben sich bisweilen auch an sauber gedrehten Wellen, und
zwar dadurch, daf vor dem letzten Arbeitsgang der Dreh-
stahl an der Welle entlang zuriickgeholt wurde und hierbei
eine Drucklinie erzeugte. Der unerfahrene Prifer kann hier
eine ausgewalzte Schlacke vermuten.

Der Gleichstrom-Magnetisierung spricht man eine gewisse
versuchsmaRig ermittelte Tiefenwirkung zu. Hiernach
werden bei Anwendung des Gleichstromverfahrens auch
Storungen des Magnetfeldes sichtbar, wenn die Fehler nicht
bis zur Oberflache durchdringen. Liegt der Bif3 an der Ober-
flache und glnstig zur Richtung des Magnetfeldes, so bildet

Bild 17. Sehmiedefehler in einer Turbinenwelle.

er sich sehr scharf und unmittelbar in seiner natlrlichen
Form ab. Sobald aber eine Schicht gesunden Werkstoffes
dariiber liegt, erscheint er nur noch als bandférmige Schwér-
zung, die mit zunehmender Tiefenlage des Fehlers immer
breiter und schwécher wird. Zumal bei nicht sauber be-
arbeiteter Oberflache, vor allem natirlich bei Walz- oder
GuRhaut, ist es praktisch nicht mehr mdoglich, derartige
Schwarzungen als Fehleranzeige zu erkennen.

Ein besonders eindringliches Beispiel gibt Bild 17. das
eine aufgesehnittene Hilfsturbinenwelle darstellt. Diese
Welle hatte in vorgedrehtem Zustand die Magnetprifung
als einwandfrei durchlaufen und sollte anschliefend auf
Fertigmal bearbeitet werden. Beim Abdrehen eines Spanes
von 1 mm Stérke wurde ein Loch angeschnitten. Die Weile
kam daraufhin zur Untersuchungsanstalt zuriick. Hier

E. Eemmerhng: Magn*ipulnr-Prifverfahren im Schiff- und Schiffzmasehinenbau.

Stahl und Eisen. 941

wurden samtliche verfiigbaren Magnetprifverfahren ange-
wendet, ohne daR sich eine Anzeige erzielen lieR. Eine
Rontgenaufnahme ergab eine groBere Hohlstelle. Beim
Aufsehneiden fand sich dann der in Bid 17 dargestellte
Schmiedefehler. Seine Ausldufer gehen an einigen Stellen in
Form von Falten bis dicht unter die Oberfliche. Er-
schwerend fir die magnetische Prifung wirkte sich hierbei
die Tatsache aus, daB der Schmiedefehler unmittelbar an
einem Querschnittsibergang lag. Von der Zahnrad- und
Schraubenuntersuchung her durften die Schwierigkeiten
bekannt sein, einwandfreie magnetische Priifungen an Stel-
len mit konstruktiv gegebener Kerbwirkung durchzufihren.

Anwendbarkeit der Magnetpulver-Prifung in der Abnahme.

Bei den Schwierigkeiten, in allen Fallen mit dem Magnet-
pulver-Verfahren ein eindeutiges und zuverlassiges Bild Gber
die Brauchbarkeit eines Werkstiickes zu erhalten, leuchtet
es ein, dal die Einstellung ihm gegeniber noch nicht ein-
heitlich ist. Vor allem ist die Frage viel umstritten, ob man
die Magnetpulverprifung als aner-
kennen soll Vach den bisherigen Ausfiihrungen dirfte es
eigentlich klar sein, daf die Frage in dieser Form gar nicht
gestellt werden kann. Eine Abnahmeprifung muB inrem
Wesen nach stets Zahlenwerte ergeben, die Uber die Er-
reichung bestimmter, vom Konstrukteur festgelegter Vor-
schriften fur die Glte des Werkstoffes entscheiden. Tn diesem
Sinne ist weder die Rdntgendurchstrahlung noch
die Magnetpulverprifung ein Abnahmeverfahren.
Es liegt im Wesen dieser Verfahren daB die Ergebnisse nicht
irgendwie zahlenmaRig erfaBt werden konnen. Man darf
hieraus nur nicht schlieBen, daB sie im Rahmen der Abnahme
nicht zur Anwendung kommen dirften. Es steht fest, daf
man auch mit Hilfe der Magnetpulverpriifung bestimmte
Fehler ihrer GroRe, Lage und Eigenart nach sicher ermitteln
kann. Die Schwierigkeit ist nur die Beurteilung des Ein-
flusses, den die erkannten Fehler attf die Sicherheit des Bau-
teiles haben, sowie die Gefahr, dal durch mangelnde Sach-
kenntnis die Leistungsfahigkeit der beiden Prifverfahren
lberschétzt wird, oder daR sie in Féallen angewendet werden,
in denen sie keinen Erfolg versprechen.

Die Beurteilung der Festigkeitsverringerung
durch W erkstofftrennungen stellt schlielich in keiner-
lei Zusammenhang mit dem Verfahren, das zu deren Ent-
deckung fuhrt. Fir diese Beurteilung ist letzten Endes allein
die fur den Festigkeitsnachweis verantwortliche Stelle zu-
standig, die die Hohe der Beanspruchung, die Lage der
hochstbeanspruchten Stellen und die Mdglichkeit von Ueber-
lastungen wahrend des Betriebes kennt. Die ausschlag-
gebende Rolle werden Betriebserfahrungen spielen, die viel-
fach vorteilhaft durch Festigkeitsversuche ersetzt werden,
wenn MiRerfolge von vornherein vermieden werden sollen.
In zweifelhaften Féllen darf man es dem Konstrukteur nicht
veribeln, wenn er eine Vorsicht walten 1aBt, die dem Stahl-
lieferer ubertrieben scheint, mit Rucksicht auf die ver-
heerenden Folgen, die in bestimmten Fallen ein Bruch nach
sich ziehen kann, wie z. B. das Bersten auch nur eines kleinen
Hilfsturbinenldufers in den engen R&umen eines Schiffes.

Gegen eindeutige Bestellvorschriften in dieser Hinsicht,
die sich in der Regel ohne weiteres geben lassen, wird kein
einsichtsvolles Stahlwerk Einwendungen erheben, so z. B.
gegen die Forderung vollkommener Freiheit von Floc-ken-
rissen. gegen die Beseitigung von GufRrissen in hochbean-
spruchten Gehdusen usw.

Verzichtet man also darauf, die zerstdrungsfreien
Prifverfahren, vor allem aber die heute viel umstrittene
elektromagnetische Werkstlckprifung, als allein magebende

Abnahmeverfahren
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Prifart anzusehen, und beschrdnkt man sich darauf, die
Verfahren ihrer Eigenart entsprechend da anzuwenden, wo
sie Vorteile bieten kdnnen, dann stellen sie ein aulerordent-
lich wertvolles Hilfsmittel fir die Technik dar und
erfullen .Aufgaben, die unter allen Umstdnden ihnen Vor-
behalten bleiben.

Zusam menfassung.

An Beispielen aus dem Schiffsmaschinenbau wird gezeigt,
welche Schaden durch die Anwendung der Magnetpulver-
Verfahren im Betrieb festgestellt werden konnen. Unter
der Voraussetzung der sachgemélen Anwendung verhilft
es zur Aufdeckung von Oberflachenrissen aller Art an
Schmiedeteilen und GuRstiicken. Das Verfahren eignet sich
nicht zur Auffindung kugelférmiger Einschlisse, Holil-
rdume oder von Rissen, die weiter im Innern der Werk-

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an, bei
der gleichzeitig der Bericht von F. Beck beriicksichtigt wurde.

C. H. Schréter, Bremen: Bei starken Querschnittsube?—

gangen versagt die magnetische Rifprifung, besonders, wenn
es sich um Teile handelt, bei denen die Uebergdnge nicht ge-
nigend abgerundet sind. Haérterisse an diesen Stellen sind
mit Hilfe des magnetischen RiRprifverfahrens nicht einwand-
frei festzustellen. Wir haben daher fir diese Teile die Oel-
kochprobe eingefiihrt. Hierbei handelt es sich um ein beson-
ders entwickeltes Prufverfahren, mit dem man alle an der Ober-
flache liegenden Risse einwandfrei feststellen kann.

O. Leihener, Bochum: In der Frage, ob das magne-
tographische Prufverfahren fir die Abnahme geeignet
ist oder nicht, mdchte ich mich auf Grund meiner Erfahrungen der
Auffassung von Herrn Hemmerling anschlieRen. Es steht fest,
dal man irgendwelche zuverldssige Ergebnisse, wie sonst bei
Abnahmeprifungen, nicht erhdlt, also rein objektive Unterlagen
nicht geschaffen werden. Die Beurteilung des Prifergebnisses
bleibt mehr oder weniger eine subjektive Angelegenheit. Das
zeigten auch die gebrachten Bilder, bei denen in einigen Féllen
dariiber gestritten werden konnte, ob es sich bei den fraglichen
Rissen um Werkstoffehler oder um Schleifrisse handelte.

Bei groBen Schmiedestiicken ist es so, daB 95 % dieser Teile
mit 3 bis 5 mm Bearbeitungszugabe an die Bestellerwerke
geliefert werden. Da die magnetographische Prifung ein reines
Oberflachenverfahren ist, wiirde das Ergebnis einer Abnahme-
prifung auf dem Lieferwerk zundchst gar nichts besagen, da man
erst beim Fertigdrehen endgiltig Uber die Verwendbarkeit oder
Nichtverwendbarkeit dieses Stlickes etwas sagen kann.

W. Jellinghaus, Essen: Von den Vortragenden hat bisher
keiner etwas Uber die angewandte Art der Entmagnetisierung
gesprochen, die bei gewissen Stiicken noch eine groBe Rolle
spielt, weil man von ihnen verlangt, dall sie im Betriebe keine
Spéne oder magnetischen Staub aufsammeln sollen.

E. Hemmerling: Magnetpulver-Prifverfahren im Schiff- und Schiffsmaschinenbau.

59. Jahrg. Nr. 33.

sticke liegen. Die Schwierigkeiten der Anwendung beruhen
in erster Linie auf der groBen Empfindlichkeit des Ver-
fahrens. Durch diese Empfindlichkeit werden auch Seige-
rungen, Gefligeunterschiede, ja sogar Druckstellen an der
Oberflache angezeigt. Bei ausreichender Erfahrung und
unter Zuhilfenahme zusatzlicher Prifverfahren, beispiels-
weise der Seigerungsprobe, lat sich die Eigenart der
angezeigten Fehler eindeutig feststellen. Der wesentliche
Vorteil der Magnetpulver-Verfahren ist ihre einfache und
billige Anwendbarkeit, die sie als laufende Betriebsiiber-
wachung geeignet erscheinen laRt. Die vielfach verbreitete
Anschauung, daf die Magnetpulverpriifung sich nicht als Ab-
nahmeverfahren eigne, beruht auf falscher Fragestellung. Sie
liefert zwar keine zahlenmé&RBigen Ergebnisse, ist jedoch zum
Auffinden bestimmter Fehler im Rahmen der Abnahme durch-
aus geeignet und durch kein anderes Verfahren zu ersetzen.

*

tismus, also durch unvollkommene Entmagnetisierung, machen
wir manchmal einen Fehler dazu, den das Werkstick von Haus
us nicht aufwies.
. Beck:
Gleichstrom und nachher durch Wechselstrom. Dann bekommt
man eine geniigende Entmagnetisierung. Wenn es sich aber um
schwere verwickelte Werkstiicke handelt, ist es schwierig. Man
muB da mit Gleichstrom arbeiten.

E. Schmid, Berlin-Tenrpelhof: Die Durchfihrung einer
einwandfreien Entmagnetisierung ist von groBer Wichtigkeit.
Wir haben deshalb im Zusammenhang mit der Entwicklung der
Gerate fir die magnetische Werkstoffprifung auch beziiglich der
Entmagnetisierung ausfuhrliche Versuche angestellt. Viel-
leicht darf ich den Stand der Dinge kurz schildern:

Die in der Werkstatt vielfach gebréduchlichen Entmagne-
tisiergerdte, die mit Wechselfeldern der (Ublichen Netzfre-
quenz arbeiten, sind wegen der verhdltnismaBig geringen Ein-
dringtiefe dieser Felder in ihrer Anwendung auf Teile kleinerer
W andstarke beschrankt. Fir grofere Wandstarken kommt vor
allem eine stufenweise Entmagnetisierung mit Gleichstrom, der
fortlaufend umgepolt wird, in Frage. Das Verfahren ist aus
seiner Anwendung im magnetischen Laboratorium fir die Ent-
magnetisierung von Probestaben allgemein bekannt.

Die ublichen Prufgerédte sind mit Kurbelschaltern fur eine
derartige Entmagnetisierung ausgeriistet. Eine Beseitigung des
Restmagnetismus |48t sich jedoch mit diesen einfachen Mitteln
meist nur unvollkommen und mit erheblichem Zeitaufwand
erzielen. Es wurde deshalb verschiedentlich versucht, durch
einfache oder wiederholte kurzzeitige Gegenmagnetisierung
auf dem Prifgerat selbst oder einem Hilfsgerdt den Restmagne-
tismus im Werkstick aufzuheben. Die Erfahrung hat jedoch
gezeigt, daB bei diesem Verfahren meist nur eine scheinbare
Entmagnetisierung erzielt wird, bei der sich im Werkstiick Bezirke
verschiedener Magnetisierung ausbilden, die sich nach auBen in

F. Beck, Stuttgart-Untertirkheim: Es gibt verschiedenthrer Wirkung mehr oder weniger aufheben. So erklart sich, daR

Entmagnetisierungsgerdate, die aber im allgemeinen nur fir
kleine Bauteile Verwendung finden kénnen, weil sie mit verhalt-
nismalig hoher Frequenz arbeiten. Es ist ein Kurbelwellen-
Entmagnetisierungsgerat gebaut, das mit Gleichstrom arbeitet
Und den Gleichstrom in gewissen Zeitabschnitten umpolt und
allméhlich herunterregelt. Ein Sondergerat fur derartig ver-
wickelte Teile, wie z. B. Kurbelwellen, die sehr schlecht zu ent-
magnetisieren sind, ist augenblicklich in der Entwicklung. AuRer
den im Handel Gblichen Geréten gibt es noch kein Gerét, das als
vollkommen fir dieses Bauteil anzusehen ist; denn man kann es,
solange man gezwungen ist, mit dem Bilroklammerverfahren
primitiv zu kontrollieren, auch bei groBen Entmagnetisierungs-
geraten immer wieder erleben, dal die Welle am néchsten Tage
noch einige Pole aufweist. Das Gerét ist noch in der Entwicklung,
und wir wissen noch nicht, ob wir damit so vollkommen arbeiten
kdénnen, wie wir es uns winschen.

W. Jellinghaus: Ich habe diesen Punkt deshalb ange-
schnitten, weil gelegentlich Schwierigkeiten in der Abnahme
auftreten, und weil es ein Gesichtspunkt ist, daR man sich tber-
legen muB, ob man die Magnetpulverpriifung anwenden darf.
Es werden gelegentlich sehr scharfe Forderungen gestellt, und
ich befinde mich genau in derselben Schwierigkeit. Da muissen
wir uns Uberlegen: Sollen wir Uberhaupt magnetisieren oder
magnetographische Prifungen durchfihren ? Durch den nach der
magnetischen Prifung im Werkstick zuriickbleibenden Magne-

in dieser Weise entmagnetisierte Teile in manchen Fallen zwar
keine merkliche Anziehung auf Eisenspéne oder dergleichen aus-
tben, wéhrend eine sehr starke Beeinflussung des Kompasses
nachgewiesen wird, oder dal in anderen Féallen die KompaB-
beeinflussung nur verhéltnismaRig geringfligig ist, wéhrend am
Werkstiick an verschiedenen Stellen deutliche Anziehungskrafte
wirksam werden. Es scheint auch, daR bei Entmagnetisierung
dieser Art die Gefahr einer nachtréglichen, selbsttatigen Wieder-
aufmagnetisierung der Prifteile besteht. Dadurch ist manchen-
orts Verwirrung entstanden.

Wir sind in Verfolg dieser Erfahrungen zu dem Ergebnis
gekommen, dal eine einwandfreie Entmagnetisierung am zweck-
maRigsten nach dem klassischen Verfahren einer stetig
abnehmenden Magnetisierung der Prifkérper mit Gleich-
strom erregten Feldern wechselnder Polaritdt erzielt werden
kann, wenn dafir gesorgt wird, dal die Abschwédchung des
Feldes in Stufen zunehmender Feinheit gleichmaRig bis Null
abnimmt. Die dafir entwickelten, automatisch arbeitenden
Gerate sind in dieser Beziehung in neuerer Zeit erheblich ver-
bessert worden, so daR auch schwere Teile in kurzer Zeit einwand-
frei entmagnetisiert werden koénnen.

Zu bericksichtigen ist noch, daB Prifkorper verwickelter
Form, z. B. Kurbelwellen mit Ausgleichsgewichten, bei der
Entmagnetisierung mitunter dadurch Schwierigkeiten ver-
ursachen, daB der Verlauf des Magnetfeldes infolge von Streuung

Man koénnte kombiniert prifen, einmal durch
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sich nicht gleichmaBig durch die ganze Welle erstreckt. In
solchen Fallen muR durch Anwendung geeignet geformter
Polschuhe Abhilfe geschafft werden. Um allen Anforderungen
gerecht zu werden, sind schlieBlich tunnelférmige Entmagneti-
sierungsspulen entwickelt worden, in die das zu entmagneti-
sierende Teil eingefiihrt wird, und die dann wahlweise bei kleinen
Teilen mit Wechselstrom, bei grofReren Teilen mit Uber einem
Entmagnetisierungs-Automaten gesteuerten Gleichstrom erregt
werden kénnen. Mit derartigen Spulen lassen sich die verschie-
densten Teile entmagnetisieren. Naturlich wird auch hier in
schwierigen Féallen noch die eine oder andere Hilfsvorrichtung
zur Feldformung angefertigt werden mussen.

H. Becker und E. Langen: Beitrag zur Gestaltung von Staubabscheidern.
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die ausschlaggebende Rolle spielte, mdchte ich empfehlen, unser
Ergebnis nicht als allgemein fur alle Bauformen maRgebend zu
betrachten. Treten im Betrieb derartige Fragen auf, so durfte
es ein leichtes sein, mit Hilfe gleichgearteter Versuche ein klares
Bild Uber die Schédlichkeit der von der Magnetprifung an-
gezeigten Fehlstellen zu gewinnen.

F. Beck: Man kann vielfach aus der Art der Abbildung

ganz gut erkennen, ob es sich um Risse oder Schlacke handelt,
insofern, als Risse viel scharfer begrenzt sind als Schlacken.
Schlacken haben meistens einen etwas breiteren Uebergang und
sind unregelméBig geformt. AuRerdem besteht noch die Mog-
lichkeit, da man (abgesehen von Schlacken, die unmittelbar in

E. Hemmerling, Bremen: Zu der Frage, ob und wieweider auBeren Zone liegen, wo sie ohne weiteres als solche erkannt

Schlackeneinschlisse, die in gezogenem oder gewalztem
Werkstoff vielfach in R6hrchenform auftreten, sich von Rissen
unterscheiden lassen, kann ich aus unseren Erfahrungen mit
Hilfsturbinenwellen folgendes berichten: Grundséatzlich erfordert
es nicht allzuviel Erfahrung, auf Grund des Magnetbildes sofort
zu entscheiden, ob es sich um derartige Schlackenréhrchen oder
um Risse handelt. Ein Ri wird in allen Fallen, wenn auch nur
leicht, so doch zackig verlaufen. Tiefergehende Schlackenstellen,
die in scheibenahnlicher Form eine betrachtliche Querschnitts-
schwachung darstellen, kénnen nicht immer von einem Rif3 unter-
schieden werden, wohl aber die erwédhnten Schlackenfaden, die
stets vollkommen geradlinig verlaufen. Bestehen infolge man-
gelnder Erfahrung Zweifel Uber die Eigenart des angezeigten
Fehlers, so genligt es, das Prifstiick mit einer Feile oder einem
Schleifstein an einer Stelle, an der es baulich zulassig ist, zu
bearbeiten. Die fadenférmigen Schlackenstellen werden hierbei
sehr schnell verschwinden. Gehen die Einschlusse jedoch tiefer,
so ist es, wie bereits im Bericht erwéahnt, fur die Verminderung
der Festigkeit gleichgiltig, ob die Kerbwirkung, die durch den
Fehler verursacht wird, von einem Rif3 oder von einem Schlacken-
einschlul® herkommt.

Zur Klérung der Frage, ob die erwédhnten fadenférmigen
Schlacken einen Einflufl auf die Festigkeit haben, fuhrten
wir, den Betriebsbeanspruchungen entsprechend, einen Verdreh-
wechselversuch durch an einer Welle, die sehr stark mit der-
artigen Einschlissen durchsetzt war. Der Verlauf des kinstlich
erzielten Dauerbruches bewies uns, daR die Festigkeit in diesem
Falle durch die fadenférmigen Schlacken in keiner Weise beein-
fludt war. Da jedoch die baulich gegebene Kerbwirkung hierbei

Beitrag zur Gestaltung

werden kdnnen) in Zweifelsfallen einfach mit der Stromstéarke
von unten herauf regelt und dabei feststellt, bei wieviel Ampere
sich diese Fehlstelle abbildet. Handelt es sich um scharf begrenzte
Risse, dann werden sie schon bei niedriger Stromstéarke in Erschei-
nung treten. Ich denke z. B. an Kolbenbolzen, die man beispiels-
weise mit 800 A durchflutet. Man wiirde Risse schon bei 400 A
ganz deutlich abgebildet bekommen, und wenn man dasselbe
Teil mit héheren Stromstarken (z. B. 800 A) durchflutet, treten
erst die unter der Oberflache liegenden Schlacken in Erscheinung.
Es laRt sich dies bei der Prifung sehr gut erkennen, wobei immer
Voraussetzung eine saubere Oberflache ist, wie sie bei der Ab-
nahmeprufung vorliegt.

O. Leihener: Ich moéchte ein Beispiel daftr bringen,
die subjektive Auffassung bei dieser Prifung eine grofle
Rolle spielt, besonders bei Bohrungen. Wenn man bei
Turbinenlaufern oder Induktorwellen die Bohrungen magnetisch
untersucht, kann man sehr leicht irgendwelche Risse feststellen.
Wenn man sich den Vorgang des Bohrens vorstellt, so ist es
einleuchtend, daB beim Herausziehen des Bohrkopfes leicht
irgendwelche rilRartige Kratzer in der Bohrung entstehen. Nun
ist es sehr schwierig, im magnetischen Bild zu entscheiden, ob
diese Erscheinungen Werkstoffehler oder Oberflachenverletzungen
darstellen. Die Untersuchung geschieht bei diesen langen Boh-
rungen mit einem Ausleuchtgerat, was eine genaue Auswertung
des magnetischen Bildes auRerordentlich erschwert; anderseits
sind diese Bohrungen Stellen héchster Beanspruchungen. Wenn
man natirlich kleine Teile wie im Automobil- oder Flugzeug-
motorenbau hat, kann die magnetische Prifung sicher zu brauch-
baren Ergebnissen flhren.

von Staubabscheidern,

dargestellt am Beispiel der Entstaubung von Braunkohlen-Generator-Heillgas.

Von Hermann Becker und Ernst Langen in Kgln.

[Mitteilung Nr. 271 der Wéarmestelle des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Durch falsche Bauart der Staubsédcke bedingte Stérungen im Betrieb und Ausfall an Erzeugnissen.

Untersuchung einer

Anzahl Staubsacke auf ihre Leistung. Entleerungsvorrichtungen und Abstreifer. Beispiele aus dem. Betrieb.)

r Staubabscheidung aus Generator-HeilRgasen bedient

man sich meist in die Gasleitung eingebauter Staub-
abscheider, sogenannter Staubsacke. In diesen wird der
Staub durch plétzliche Richtungsdnderung des Gases und
vor allem durch Geschwindigkeitsverminderung aus dem
Gas ausgeschieden und groftenteils im unteren Teil des
Staubsackes abgelagert. Die richtige Bauart der Staubsacke
und ihre sachgemaBe Bedienung ist eine der Hauptvoraus-
setzungen fir einen stdrungsfreien Generatorbetrieb und
damit auch eine wichtige Voraussetzung fur den ungestdrten
Betrieb des ganzen Werkes. Ein Beitrag zur Klarung der
Gasentstaubung dirfte daher willkommen sein. Darlber
hinaus moge diese Verdffentlichung auch dazu anregen, die
Arbeiten zur Ldésung der Entstaubungsfrage fortzusetzen.

Umfang und Vorbereitung der Versuche.

Um die Bauart von bekannten und von neu aufge-
kommenen Staubabscheidern vergleichen und beurteilen zu
kdnnen, war es noétig, die Staubabscheider unter gleichen
Bedingungen zu untersuchen. Zu diesem Zweck wurde
nach Richtlinien von Direktor Julius Weiss und der

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, Postschlielfach 664, zu beziehen.

Ingenieure des Rheinischen Braunkohlen-Syndikats, Kéln,
eine Versuchsanlage gebaut und die Untersuchung

der Staubsdcke gemeinsam mit der Ofenbaufirma Carl
Weidmann, Leichlingen, nach genau festgelegtem Plan
durchgefihrt.

Versuche mit staubhaltigem Generatorgas schieden aus,
weil es unmaglich ist, einen Gaserzeuger so gleichmaRig zu
betreiben, wie es fur Vergleichsversuche erforderlich ist.
Nach einigen Tastversuchen wurde deshalb Luft an Stelle
von Gas verwendet und die Luft gleichméRig mit Staub be-
laden. Wenn auch die Tragfahigkeit kalter Luft nicht die-
selbe ist wie die von Generatorgas, so eignet sich kalte Luft
gerade wegen der immer gleichen Tragféhigkeit am besten
fur diese Versuche. Tatséchlich wird bei dem in Frage
kommenden feinkérnigen Staub — nach der Siebanalyse
(s. Zahlentafel 1) ging tUber die Halfte durch das Sieb Nr. 1600
mit 0,15 mm Maschenweite — die Tragféhigkeit heilen
Gases hoher und die Abscheidung im Staubabscheider
demnach wahrscheinlich geringer sein als bei den Ver-
suchenl).

D Vgl. E. Rammler, und O. Augustin:
(1939) S. 1/10 u. 18/26.

Braunkohle 38

dal
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Der Staub wurde anfangs den Staubsdcken einer GroR-
anlage entnommen. Durch vorheriges Aussieben wurde die
Koérnung des Staubes verfeinert und stets gleichméRig ge-
halten. Nach den Versuchen mit diesem Staub, der ein
Schittgewicht (Gewicht von 1 1 Staub in geritteltem Zu-
stand) von 0,35 bis Staubzufijbrung
0,4 kg/dm3 hatte, E I
wurden noch Versu- ]h a
chemitleichtem Ruf3
durchgefiihrt, da
vom Generatorgas

Bild 2. Schematische Darstellung der
Gesamtversuchsanlage.

Bud 1.
Staubzufiihrung.

auller schwererem Staub auch leicht schwebender flocken-
artiger Staub (RuR) in mehr oder weniger groen Mengen
mitgefuhrt wird.

Zu den spéteren Versuchen bezog man deshalb RuR mit
einem Schittgewicht von nur 0,03 bis 0,04 kg/dm3von einer
RuRfabrik. Die Beschaffenheit des verwendeten Staubes
und RufRes ist aus Zahlentafel 1
zu ersehen, in der das Schitt-
gewicht und die Siebanalyse

H. Becker und. E. Langen: Beitrag zur Gestaltung von Staubabscheidern.
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des Versuchsstaubes.

Zahlentafel 1. B eschaffenheit

Art des Staubes . . . Generator-  EuR
staub
Herkunft.....cccoooo.... aus Staub-  Ton
sa((:BkeE einer Eafsfabrik
roiigas- Wege-
anla%e lin, Zons
Schiittgewicht) . . . kg/dm3 035-040 0,03-004
Siebanalyse
Rickstand?) Kornung:
auf Sieb Nr. 6 Uber 1 mm 0 0
12 05 —1 mmrd. 5 0
20 0,3 —0,5 mm rd. 10—15 0
30 0,2 —0,3 mm rd. 10—15 0
40 0,15—0,2 mm rd. 15—20 0
Durchfall
durch Sieb Nr. 40 unter0,15mm rd. 50—55 100

1) Gewicht von 1 1 Staub in gerutteltem Zustand.
2) Nach DIN 1171.

mittels Stauscheibe (160 mm Dmr.) und Ringwaage ge-
messen. Der Staub wird etwa 2 m vor dem Staubsack mit
der oben beschriebenen Staubzufiihrungsvorrichtung in die
Rohrleitung eingefiihrt. Der nicht abgeschiedene Staub
tritt hinter dem Staubsack durch ein kurzes Rohr in die freie
Luft. Zur Feststellung des Druckabfalles im Staubsack wird
der Druck vor und hinter dem Staubsack gemessen.

Durchfiihrung und Ergebnisse der Versuche.

Die Versuche wurden bei den verschiedenen Staubsack-
anordnungen mit gleichen Luftgeschwindigkeiten durchge-
fuhrt, indem der mittels Ringwaage gemessene Druckunter-
schied an der Stauscheibe bei jeder Versuchsgruppe gleich-

ErsttZahl: Abscheidungsgrad 7 in /
ZweiteZahl: O rucltrer/uslim Staubsack inmmWs
E it

angegeben sind2. Hr. 26 C=7.72m's

Die Staubzufiihrungsvor- Hr. 19%.u. 19b: c= 100m /s
richtung zeigt Bid 1. Durch » E v, v, vf VV Alleanderen: ¢=023m/
den Staubbehélter a bewegt 776 26 760 30 606 30 773 36 770 36 BOB 36 063 3.6 Generaborstaub
sich in Richtung des Pfeiles ein - - - - - - - — — - 2 & B&
endloser Rundriemen b, auf B. Beruhitutrgsraum ,tangentia/eE instrdm ung.
den in etwa 10 mm Abstand m o1
kleine Messingscheiben ¢ auf- iflr, A Jfl '
gezogen sind. Auf diese Weise
werden in dem Glasrohr d
Hohlrdume geschaffen, die — Vo Vo 16 —

. e - ' 926 7 607 8 920 0O 926 8 906 9 967 9 908 9 890 9 912 96 931 822 106 OX
gleichméRig mit Staub ange- 0 7 - - BR
fullt — stets die gleiche Menge  C Zentr/Tuaalabscheider. 0. Verschiedene Anordnungen.

Staub in den Luftstrom ein- iii Lti 4 i

fihren. Am Ende e des Glas- Ifth - - - 26

rohres wird der Staub von dem rJ

Luftstrom mitgerissen. Durch  venTongeren-Enis/aaher

einen an dem Staubbehilter ?:gwarggatc:lo”s LJ20, X227, CU?, X123, LU
angebrachten_RutteImotorm|t 263 38 006 38 e 3H:i?ggirg?eicr:;egéh:mit\ggéguiieslezﬁrziningéﬁﬁnée;gne}t 70 BUF; i
Exzenterscheibe wird  der

ganze Behilter in Schwin- Bild 3. Versuche mit Braunkohlen-Generatorstaub und RuR.

gungen versetzt, so daB der Forderriemen stets gleich- gehalten wurde. Nach vielen zum groBten Teil nicht ver-

maRig mit Staub gefillt ist.

Bild 2 veranschaulicht die Gesamtversuchsanlage. Ein
Windgebldse erzeugt einen Luftstrom, dessen Stdrke durch
einen in dem Saugstutzen des Gebléses angebrachten Schie-
ber geregelt werden kann. In einem 5 m langen, geraden
Rohr von 400 mm lichtem Durchmesser wird die Luftmenge

2) Der RuR ist derart fein, daR er véllig durch das feinste
Sieb geht. Er lieB sieh daher auch nur sehr schwer abscheiden und
wurde zum groRten Tell von der aus der Versuchsanlage ins Freie
tretenden Luft mitgefihrt. Mit Rucksicht auf die Umgebung
mufRten deshalb die Versuche mit Rufl auf einige Vergleiehsver-
suche beschrénkt werden.

wertbaren Vorversuchen wurde fiir die Vergleichsgruppe
eine Luftmenge von V = 1460 m3h bezogen auf den Be-
triebszustand beibehalten. Da der Versuchs-Staubabscheider
einen lichten Durchmesser von D = 1,5 m hatte, ist hier-
bei die gleichbleibende Geschwindigkeit im Entstauber

— = 0,23 m/s bezogen auf den Betnebs-
3600 x

W =

zustand. Diese geringe Geschwindigkeit, die nach den Er-
fahrungen der letzten Jahre ein gut arbeitender Staubsack
haben muR, liegt an der unteren Grenze der in den ,,Braun-
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kohlen-Anhaltszahlen“ 3  an-
gegebenen Werte von 0,2 bis
05 m/s. Der Durchmesser
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Zahlentafel 2. Beispiel fir ein Versuehsblatt.

Versuch Nr. 398

Tag: 11. September 1935

des Staubsackes mufl bei der ? ° ¢ d
Geschwindigkeit von 0,23 m/s Nr. Benennung K;jerizcuhr;%s- Eingestellte und gemessene Werte
\(j\:iveya fi(()ergrodﬂesgev(\;zz:rz\gj;:fsn Kennzeichen: Generatorstaub
wem mit der n den o it S
.Braunkohlen-Anhaltszahlen®* & 7 %7 2 e S . ' )
angegebenen Schachtbean- Sieb_slre_béAlnzalggeéo 0
spruchung von 120 kg/m2h % 6 10 15 18 51
gefahren werden soll (bei Be- Beginn) TT / 1543
ricksichtigung von 10 % Gas 2 Versuchszeit......nne. t En?je j Uhrzeit { 16.23
feuchtigkeit und einer Gastem- .
peratur von etwa 450°). In Dauer (Minuten) 40
Zahlentafel 2 ist ein Versuchs- 3 Druckunterschied am Mefflansch
- . (mm WS)  ha 70
blatt fir die Durchfihrung der
Versuche wiedergegeben. 4 Lufttemperatur ..o oc T 20
Elektrofilter und mit Was- LUuftmenge. ..., m3h \ 1460
ser oder Waschdl arbeitende Druckverlust im Staubsack mm WS Ah 9
Gaswascher wurden in die Un- Luftgeschwindigkeit
tersuchung nicht einbezogen, 7 im Rohr (400 mm Dmr.) . . m/s we 32
da sich diese nur auf HeiRgas- im Staubsack besonders an dem
Entstauber erstrecken sollte. waagerechten Querschnitt . m/s WS 023
Als solche finden im Betrieb 8 Insgesamt zugefiihrte Staubmenge . g Sges 2000
in der Hauptsache nur mit 9 In der Rohrleitung vor dem Staubsack
Schwer- oder Fliehkraft arbei- ausgefallene Staubmenge ... g Se 0
tende Entstauber Verwendung. 10 In den Staubsack eingetretene Staub-
Erstere sind in vielen verschie- MENGE oo 9 Se 2000
denen Ausfliihrungen unter- 1 Ablagerung im Staubsack . . . . g SAY 1890
suchtworden; als Vertreter der % V. Sges sa% 94,5
Fliehkraftentstauber wurde da- .
12 Rest im Luftstrom.......ccoceeenennne g SLg 110
gegennurderVan-Tongeren- %, Soes 55
Entstauber in die Unter- ' S1% ’
suchung einbegriffen. AuRer-

dem wurden die gleichen Messungen an einem Staubab-
scheider mit einer Fiillung unbenetzter Raschigringe, bei dem
die Staubabscheidung durch StoBwirkung erfolgt, vorgenom-
men. Bild 3 gibt eine Gesamtiibersicht der Hauptbau-
arten, mit denen Versuche durchgefiihrt wurden, und uber
die bei den Versuchen mit Generatorstaub festgestellten Er-
gebnisse. Die Anordnung der bildlichen Darstellung ge-
schah innerhalb der Hauptarten nach dem Druckverlust.

In den Staubsdcken, die nur als Beruhigungsraum aus-
gebildet sind und in die das Gas radial eintritt, konnten bei
Abscheidung des aus den Staubsdcken einer GroRanlage
entnommenen Generatorstaubes keine Abscheidungsgrade
tber 90% nachgewiesen werden. Die Staubabscheidung
wird dagegen durch tangentiale Einfiihrung und somit
glnstigere Stromung des Gases verbessert; in diesen ver-
besserten Staubs&cken wurden, im Gegensatz zu denen mit
radialem Eintritt, durchschnittlich Abscheidungsgrade von
Uber 90% oder 15% mehr als bei den Staubsécken der ersten
Art erreicht. Allerdings ist hier auch der Druckabfall er-
heblich gréer. Er schwankt bei der fur die Vergleichsanlage
gewdhlten Geschwindigkeit zwischen 7 und 10,5 mm WS.
Bei dem mit wesentlich héherer Gasgeschwindigkeit ar-
beitenden Fliehkraftabscheider Bauart van Tongeren ist
naturgemal der Druckabfall noch hoéher und betragt
38mm WS beiw = 1,00 m/s4). Bei der vierten Hauptgruppe

3 Hrsg. vom Rheinischen Braunkohlen-Syndikat, 4. Aufl.
Koln 1934. S. 94.

4 Der niedrige Entstaubungsgrad des VVan-Tongeren-Abschei-
ders bei den Versuchen mit RuB} erklart sich aus der besonderen
Feinheit des RuBes. Derartige Entstauber arbeiten in anderen
Fallen, beispielsweise hinter den Kesseln, mit sehr guten Ent-
staubungsgraden.

»,Verschiedene Anordnungen® fallt auf, da der besonders
in friheren Jahren am meisten verwendete Staubsack mit
Prallflache bei weitem nicht den Abscheidungsgrad erreicht
wie die Staubsdcke mit tangentialer Einstrémung. Etwas
besser ist der Staubabscheider mit parabolischer Leitflache.
Auch der Einbau des Einhdngezylinders in Staubabscheider
mit tangentialem Eintritt, der von bedeutenden Firmen als
notwendig bezeichnet wird, erlbrigt sich. Ebenfalls sind
die von einem Sachverstdndigen empfohlenen Anordnungen
Nr. 24 und 25 nicht als beson-
ders gut anzusprechen.
Auffallend ist das Ergeb-
nis, daB nach den Versuchen
mit Generatorstaub die hohen
Staubsdcke von 1800 mm
Hohe nicht besser sind als
die mit 1000 mm Ho6he. Nur
bei den mit Ruf durchgefiihr-
ten Versuchen zeigte sich
ein Vorteil der héheren Bau-
art, worauf spater noch ein-
gegangen werden soll.
Wéhrend der Versuche mit
Staubabscheidern mit tangen-
tialer  Einstrémung wurde
durch die an dem Versuchs-
staubsack angebrachten, mit
Zellophan abgedichteten
Schaulécher beobachtet, daB sich derWindstromspiralignach
unten bewegte, dann in der Mitte wieder hochstieg, und
hierbei bereits abgeschiedenen Staub erneut aufwirbelte und

Bild 4. Staubabscheider
mit Kegel im Unterteil.



946 Stahl und Eisen.

mitfuhrte. Um dies zu verhindern, wurde nach Bild 4 ein
kleiner Kegel in den Staubsackunterteil eingebaut, wodurch
der Abscheidungsgrad, wie Bild 3 (Nr. 13und 14) zeigt, ver-
bessert werden konnte. Einige Sonderstaubsdacke (Zentri-
fugalabscheider mit Leitgehduseeinbau und ein mit StolR-
wirkung arbeitender Mehrkammer-Staubabscheider), die von
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in Bild 5 aufgetragen. Bild 3 zeigt den groRen Unterschied
bei der Abscheidung von Generatorstaub und RuB. So z. B.
bei Nr. 7 86,3% gegenlber 28%. Unter Beriucksichtigung
des wesentlich hoheren Druckabfalles im Van-Tongeren-
Staubabscheider bei den von der Lieferfirma vorgesehenen
hohen Geschwindigkeiten ist fir Generatorgasanlagen der

GrofRraum-Staubabscheider mit tangentialem

A = Bitruhigungsraom , raatoteré/ntrit, dhneEi"ga/“t?Ez hna”j“”dd Nr. 2; Gaseintritt als der gunstigste anzusehen. Bei
B »  itParaibe/teitbZec * 3« . ) -
80 C- fangentia/er ohneEinbauten ,, » 77 den \_/ersuch?n mlf[ RQB ZEIgtg sich besonders
O \ 0 =vanTongeren-Eritstauber, Staubsarrrie /fop f 720m /@ -3 «7a deutlich, wie wichtig es ist, darauf zu
70—L E- WwOomiuo - >
*
3
N fc. v@%u'c //
| so s /
| A C % //
to S/ e
0 //
s /
130 // N
%
0 A
20 o> )(
O il
I 0 A(r
0 07 02 03 00 OS 06 07 08 03 70 77 72

Geschwindigkeitc in m /s
Bild 5. Staubabscheiderversuche mit RuR.

Firmen zur Untersuchung zur Verfligung gestellt wurden,
haben die erhofften Ergebnisse nicht gebracht. Die Zahlen
sind derart ungunstig, daB sie nicht angegeben wurden.

Die Versuche mit Rufl wurden nur mit den bei den obigen
Versuchen am giinstigsten arbeitenden Staubsdcken der

Staubsack, tangentia/erfintrid: Q) D= 7300,6= 7800, d=voom'm
© 0=7500,6=1000, d.=VOOmm @ O=7500, 5= 7B00, cL=800 -
® 0-7500,6=7800,d.=m »
m itHegetachBf/du.
580,6=800mm, Topf
doppeltkonischnachB i/d i.

3,7 0,8 0,3 0,6 (ON]
Geschwindigkeit bezogen a u fwaagerechten Q uerschnittin m /s

D = Durchmesser des Staubabscheider-Hauptteiles,
H = Hohe des Hauptteiles,
d = Durchmesser des Topfes.

Bild 6. Staubabscheiderversuche mit Ruf.

einzelnen Staubsackgruppen, und zwar den Nummern 7,11,
47 und 19 durchgefihrt. Die ermittelten Abscheidungsgrade
und Druckverluste sind sowohl in Bild 3 angegeben als auch

Bild 7. Staubabscheider mit konischer
Verengung und Wiedererweiterung des
Unterteiles.

achten, daR bereits abgeschiedener Staub nicht wieder auf-
wirbelt und vom Gasstrom mitgerissen werden kann. Bei
diesen Versuchen konnte deshalb auch ein Vorteil des
héheren Staubsackes festgestellt werden (Bild 6). Das Bild
zeigt aber auch, wie durch Anbau eines gréReren Staubsam-
meltopfes oder Einbau eines Kegels nach Bild 4 der Staub-
abscheidungsgrad verbessert werden kann. Da man innere
Einbauten in den Staubsack besser vermeidet und durch
den Kegeleinbau ein Hangenbleiben des Staubes begunstigt
wird, wird statt dessen eine konische Verengung und Wieder-
erweiterung des Staubsackunterteiles vorgeschlagen. Ein
entsprechender Versuch, der allerdings nur nit einem
kleineren Modellstaubabscheider mit RuB durchgefiihrt
wurde, brachte die in Bild 6 als Kurve 5 eingetragenen recht
glinstigen Ergebnisse. Die Staubsackausbildung entsprach
hierbei dem Bild 7, das den Vorschlag flr einen Staubsack
Ublicher GroRe darstellt.

Auf Grund der vorgenommenen Staubabscheider-Ver-
suche ist es also vorteilhaft, bei der Bauart der Staubsacke
folgendes zu beriicksichtigen:

1. Staubsackdurchmesser so groR wahlen, daB die Gasge-
schwindigkeit, bezogen auf den waagerechten Querschnitt,
bei Normallast etwa bei 0,2 bis 0,25 m/s liegt;

2. Gaseintrittsstutzen tangential anordnen;

3. Staubsackhohe nicht zu klein wéhlen, zylindrischer Teil
etwa gleich Staubsackdurchmesser;

4. Staubsammelraum maoglichst weit bemessen;
5. unterhalb engster Stelle Staubsammelraum wieder er-
weitern.
Austragevorrichtungen.

Zur zeitweisen Entfernung des im Staubsackunterteil
angesammelten Staubes hat der Staubabscheider eine untere
Oeffnung. Beim trockenen Gasabschluf® wird diese Oeffnung
nur durch einen KegelverschluR mit Gegengewicht ver-
schlossen (siehe Bild 8A). Bei dieser Anordnung entstehen
wahrend der Staubaustragung fir den bedienenden Mann
Gefahren, falls nicht mit grofRer Vorsicht zu Werke gegangen
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Bild 8. Vorrichtungen fir Austragung des Staubes.

wird, da sich der feine rnfartige Staub leicht entziindet. Bei
nassem GasabschluB steht die untere Staubsackdffnung in
einer Wassertasse, die den Staubsack
gegen Gasaustritt abdichtet und in der
sich der abgeschiedene Staub teilweise
ablagert (siehe Bild SB). Die hier ge-
fahrlose, aber unbequeme Austragung
des Staubes wird mit Haken und Schau-
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Beispiele aus dem Betrieb.
Die in den ,,Braunkohlen-
Anhaltszahlen“5 angegebenen
Werte flr den Staubanfall in
Staubsdcken, auf den Brikett-
durchsatz bezogen, von 0,41 bis
0,72%, stammen von Stahl-
werksgeneratoren mit hohen
Durchsatzen und grofen Spit-
zenleistungen. Eine Nach-
prufung dieser Werte in Be-
trieben mit dblichen Durch-
sdtzen ohne Spitzenleistungen
ergab, dall diese Angaben 5-
bis 8fach zu hoch sind, wie aus
Zahlentafel 3 hervorgeht. Dort
ist der hdéchste Wert der er-
faBten Staubmenge ,,nur“
0.14%, wahrend der Mittelwert
nur 0,09% betrdgt. Bei dem
Werk 1 stieg nach Ausbau der
Trennwand die ausgetragene Staubmenge von 0,06 auf 0,18.
An einer anderen Anlage (Werk 2) konnte der Wert des Ab-
scheidungsgrades durch Umbau des Staubsackes von radialen
auf tangentialenGaseintritt von 0,05 auf 0,09 % erhoht
werden.  Wieschon gesagt, stieg nach Einbau eines Ab-
streifers die ausgetragene Staubmenge von 0,10 auf 0,14%.
Die betrieblichen Erfahrungen bestétigen also die Ergebnisse
der Versuche.

Zahlentafel 3. Staubanfall in Staubsacken. Bei ausgefiihrten Anlagen

festgestellte Werte.

Gaserzeuger- StaubanfaU
Staubsack- Gaserzeuger- as- S <
R V\\l/err.k Staubsacka osfiihrung durchmesser durchmesqser aﬁg;?ﬁ?é%er;g tem;z‘eratur Jgu?gr']lég?z'
warm festem mm mm kg m2h C %
szviriﬁikgs?géwkfnhﬂﬁ” la  rechteckig mit Trennwand _ 2600 110 _ 0,06
g P Ib rechteckig ohne Trennwand 2600 110 — 0,10
h . ,
nachunienabsirefend. - 52 rund, radialer Eintritt 2250 2600 110 500 0,05
2b rund, tangentialer Eintritt 2250 2600 117 500 0,09
3a rund, tangentialer Eintritt 2200 2600 119 450 0,13
3b rund, tangentialer Eintritt 2600 3100 105 450 0,08
id 9 Staub durch da rund, tangentialer Eintrittl) 2600 2600 126 450 0,10
Bild 9. Staubaustragung durc 4b  rund, tangentialer Eintritt2) 2600 2600 133 520 0,14
Abstreifer und Schnecke
(getrennt zu betatigen). 1) Ohne Abstreifer. — 2) Mit Abstreifer.
fein vorgenommen. Die Nachteile der Staubsackentleerung Zusammenfassung.

treten nicht auf, wenn ein Doppelschieber nach Bild 8AX
angebracht wird, oder aber ein Standrohr, in das eine Aus-
stoRstange mit Blech gefiihrt wird (vgl. Bild 8C). Eine
vervollkommnete Ausfiihrung stellt das geneigte Standrohr
dar, in dem der Staub mittels Schnecke entleert wird (siehe
Bild 8D). Diese Bauart hat sich gut bewd&hrt und ist in etwa
30facher Ausfiihrung in Betrieb.

Es ist wiederholt festgestellt worden, da nach etwa
14 Tagen Staub oder Ruf pldtzlich von der Staubsackwand
in den Trichter herunterfiel. Das beweist, dal ruBartiger
Staub an den Wénden haftenbleibt und, wenn die Schicht
dick genug ist, abféllt. Ein Teil bleibt im Trichter liegen,
der andere Teil, der beim Fallen aufgewirbelt wird, wird vom
Gasstrom in die Leitung gefiihrt. Um ein Anhaften des
RuRes an der Wand zu verhiten, hat ein Werk einen Ab-
streifer eingebaut (BiM 9), durch den der Staubanfall im
Staubsack um 40% vergrofRert wurde (s. Zahlentafel 3).

Die Entstaubung des Braunkohlen-Generator-Heillgases
zeigt auch heute noch manche Mangel. Ein Beitrag zu ihrer
Beseitigung wird in vorstehenden Darlegungen gegeben.

Bei Staub mit einem geringen Schittgewicht von 0,03
bis 0,04 kg/dm3, wie er unter anderem als flockenartiger Ruf}
im Braunkohlen-Generator-HeiRgas auftritt, bieten die auf
der Zentrifugalwirkung beruhenden kleinen Hochleistungs-
entstauber keinen Vorteil. In der Reihe der vielen unter-
suchten Staubsdcke hat sich besonders bei flockenartigem
Staub die Beruhigungskammer, also ein gerdumiger Staub-
sack, am wirksamsten erwiesen. Seine Leistung wird durch
tangentialen Gaseintritt erhdht. Der im Staubsack zuriick-
gehaltene Staub muR genligend oft entfernt werden. Eine
zweckmaBige Austragevorrichtung wird in Beispielen dar-
gestellt. Durch den Einbau eines Abstreifers in den Staub-
sack wird seine Leistung erhdht.

s) Siehe FuBnote 3: a. a. O, S. 50.
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Umschau. — Aus Fachvereinen.

59. Jahrg. Nr. 33.

Umschau.

EinfluB der Rohstoffverteilung auf den
Hochofengang.

Der gleichmaRige Gasdurchgang im oberen Schacht des Hoch-
ofens ist von der Verteilung des Méllers Uber den Ofenquerschnitt
abhéngig. Einen Beitrag zu dieser Frage liefert H. Maguinl)
durch eine Untersuchung an einem Hochofen des Minettegebiets,
deren Ergebnisse und Durchfihrung der Messungen auch fur
deutsche Verhaltnisse bemerkenswert sind.

Ein ofter fur 8 bis 12 Tage auf GielRereiroheisen gehender
Hochofen mit selbstgangigem Modller hatte wahrend der letzten
drei Betriebsabschnitte einen Koksmehrverbrauch von 80 kg
gegenlibereinemanderen  Ofen des gleichen Werkes, der friher
dieses Eisenerblies und dabei mit kalterem Wind ging. Seit

20 Jahren war die

v Gichtenfolge: 2 Kiibel
20 Koks, darauf 4 Kibel
" Erz. Der Ofengang

7 s war dem Anschein
700 nach gut und das
8 Niedergehen der Be-
v schickung offenbar
0 £ gleichmégig.  Auch
20 s 3 wahrend eines einmo-
/ 2 natigen Blasabschnit-
U Ja6) tes auf dasselbe Eisen
72 wurde der Koks-
3 . 720 mehrverbrauch
v festgestellt. Durch
eine Untersuchung
0 sollte nun ermittelt
70 139 werden, ob die Ursache
72 / ¥ in einem schlechten
sm oy 727 Niedergehen  der
3 Beschickung und
v einer ungleichmaiigen
0 Gasverteilung zu
10 1ss suchen war. Um die
Oberflachenform der
2 ' s Beschickungsséule

wéhrend des Nieder-
ganges und nach dem

i Setzen einer Koks-

0 0oe0 720 780 250 OR-Geirai und Erzgicht festzu-
Absfandrom Mauerweririnm desGichf= stellen, wurde der
gases Hochofenschacht mit

Bild 1. Kohlensauregehalt der Ofengase Sonden abgetastet.

3 bis 4 m unter der Beschickungsoberflache Ferner wurden am

bei verschiedener Begichtungsreihenfolge. Schacht etwa 3 bis

4 m unter der Beschickungsoberflache Gasproben entnommen,
die in Abstdnden von 30 cm nach der Achse des Hochofens
zu einem Anhalt fir die Gasdurchlassigkeit der verschiedenen
Zonen geben sollten. Der steigende Kohlensauregehalt wurde
als Malstab fur die zunehmende Undurchlassigkeit der be-
treffenden Zone angesehen. Die Sondenmessungen ergaben,
dall am Band die Beschickung wesentlich schneller herunterging
als in der Mitte und bei 4,20 m Abstand vom Mauerwerk. Nach
dem Setzen einer Gicht war die Oberflache der Beschickungssaule
ungefahr eben, fiel aber am Bande bald sehr schnell ab. Der Koks
der néchsten Gicht fiillte deshalb die Bandzone wieder auf. Die
folgende Erzgicht verteilte sich wieder gleichméRig Uber den
Schachtquerschnitt. Dieser Vorgang wiederholte sich bei jeder
Gicht, so daf’ sich am Band der meiste Koks befand und deshalb
die beste Gasdurchlassigkeit bot. Der mittlere Teil enthielt nur
wenig Koks und ging wegen der geringeren Gasdurchstrémung
nur langsam herab. Die Gasanalysen bestatigten diese Annahme
(Bild 1: Kurve 1). Um diesem Uebelstand abzuhelfen, wurde die
Beihenfolge der Beschickung geéndert und zuerst 4 Kibel Erz,
darauf 2 Kubel Koks gesetzt. Der Koks verteilte sich jetzt gleich-
méafRig Uber den ganzen Ofenquerschnitt. Die Verbesserung
machte sich nach 24 h bemerkbar. Die Sondenmessungen ergaben,
daB die Gichten gleichméRiger niedergingen, allerdings noch mit
einem geringen Voreilen am Bande. Die Kurven 2 und 3 geben
den Kohlensauregehalt bei diesem Zustand an. Die Gichtenfolge
wurde deshalb auf 2 Kiubel Erz, dann 1 Kubel Koks festgesetzt,
wodurch die Bandgéngigkeit vollkommen aufgehoben und in
eine geringe Mittelgangigkeit Ubergefihrt wurde. Vier Tage
spater ging der Ofen zufriedenstellend. Die Kchlenséuregehalte
bei dieser Beschickungsart sind in den Kurven 4 und 5 dargestellt.

1) Bev. Metall., Mim., 35 (1938) S. 531/33.

Zum Vergleich sind neben die Kurven die entsprechenden Kohlen-
sduregehalte von an der Gicht entnommenen Gasproben ange-
geben. Um auf den urspriinglichen Gang wieder (berzugehen,
wurde vor dem Umsetzen auf eine andere Boheisensorte die
Beihenfolge der Beschickung auf 1 Kibel Koks und 2 Kibel
Erz festgelegt. Die Kurven 6 und 7 zeigen den EinfluR der Aende-
rung in der Gasanalyse. Die verminderte Mittelgangigkeit geht
daraus klar hervor. Die Sondenmessungen brachten keine so
groBen Unterschiede mehr wie bei der starken Bandgéangigkeit
zu Beginn der Untersuchung, der Ofengang war gleichmafig,
Ansatze wurden nicht gebildet.

Der praktische Erfolg lag in einer Senkung des Koks-
verbrauches um 180kg/t Boheisen,in einer Verringerung der
Staubmenge von 100 auf 60 kg/t Boheisen, in einer Verrin-
gerung des Manganeinsatzes von 60 auf 42 kg/t Boheisen,
was auf die Art des Mangantragers zuriickzufihren sein durfte,
in gleichméaRigem Ofengang, guter Schlacke, gleichmaRi-
gerem und niedrigerem Schwefelgehalt des Eisens, in einer
Senkung der Gichttemperatur um 60 bis 80° in einer
Aenderung des Verhéltnisses C02 : CO im Gichtgas von 1,57 auf
0,60 bis 0,75.

Die gleichmaRige Verteilung des Modllers tber den Ofen-
querschnitt bedingt eine gleichmaRige Gasverteilung im Schacht
und damit eine gleichmafRige Vorbereitung des Einsatzes. Der
Staubanfall ist geringer als bei der Bildung von Kanélen, durch
die die Ofengase mit groBer Geschwindigkeit aufsteigen. Mit ein-
fachen Mitteln kann man sich einen Einblick in den Ofengang
verschaffen und ihn durch entsprechende Aenderungen der Gich-
tenfolge wunschgeméfR3 beeinflussen. Der Vergleich von ,,Gas-
durchlassigkeitskurven* wéahrend einer Ofenreise gibt Uber die
Aenderung des Ofengangs AufschluB, die durch den Verschlei
des Schachtmauerwerkes verursacht wird. Diese Betrachtung
kann auch bei dem abwechselnden Erblasen mehrerer Boheisen-
Sorten aus verschiedenartigen Erzen nitzlich sein.

Fur die Entnahme der Gasproben benutzte Maguin Bohre
von 20 mm Dmr., die durch das Mauerwerk in solchen von 40 mm
gefuhrt waren. Die Bohre waren leicht und billig und boten
dadurch wassergekuhlten gegentiber den Vorteil der bequemeren
Handhabung. Um das Eindringen von Staub zu verhindern,
wurden sie beim Eintreiben mit Wasser durchspilt. Das Durch-
blasen mit PreRluft erscheint dem Berichter angebrachter. Um
die Bedienungsleute vor den Ofengasen zu schiitzen, war ein ein-
facher PreBluftinjektor in der N&he des Einfuhrungsloches ange-
bracht. Er bestand aus einem 100 bis 150 mm weiten Bohrstuck,
in dessen Achse durch ein kurzes Stiick eines Sauerstoffréhrchens
ein PreRluftstrom das Gas absaugte. Die einfach anzustellenden
Messungen lassen demnach schnell die Ursache eines schlechten
Ofenganges erkennen. Horst-Werner Hoffmann.

Stahlsaitenbeton.
In dem unter obigem Titel veréffentlichten Aufsatz von
A. Kleinlogel [siehe Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 896/98] ist
auf Seite 896, rechte Spalte, Absatz 2, der SchluBsatz wie
folgt zu berichtigen:

Die Streckgrenze liegt bei rund 80 bis 90 %. Die Dehnung
sinkt bei Walzdrahten mit z. B. 0,8 % C und mit 8 bis
10 % Dehnung im Ausgangszustand nach der vorgeschrie-
benen Behandlung auf 1 bis 2 %.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

Die diesjghrige Frihjahrs-Hauptversammlung des
englischen Iron and Steel Institute fand in der Zeit vom 3. bis
5. Mai 1939 unter dem Vorsitz des Earl of Dudley in London statt.

Die hdchste Auszeichnung, die das Institut fur hervorragende
Verdienste um die technische und metallurgische Entwicklung der
Eisenindustrie zu vergeben hat, die goldene Bessemer-Denk-
munze, wurde auf Beschluf? des Vorstandes James Henderson,
London, verliehen, dessen Name auch im Kreise der deutschen
Eisenhuttenleute bestens bekannt ist und den wir seit 1937 zu
unseren Ehrenmitgliedern zéhlen.

Unserem Mitgliede Dr.-Ing. Wolfram Buff wurde fur seine
mit Mitteln der Carnegie-Stiftung durchgefihrte Arbeit ,,Die
GieBbarkeit von Tempergul3, Eisen und Stahl* die goldene
Andrew-Carnegie-MUnze zuerkannt. Mit der gleichen Ehrung
wurde eine Arbeit von James W hite uber ,,Gleichgewichte in
Eisenoxyd enthaltenden Systemen bei hohen Temperaturen*
ausgezeichnet.
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Die diesjahrige Herbsttagung wird, wie der Vorsitzende
bekanntgab, vom 12. bis 16. September 1939 in Cardiff abgehalten
werden.

Ueber die der jetzigen Hauptversammlung vorgelegten
Arbeiten sei nachstehend berichtet.
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rein chemische Kréafte in bedeutendem MaRe zur Entstehung
der Koksfestigkeit beitragen miussen, zeigt die Tatsache, daf} hei
gewissen sehr fetten Kohlen kein Zusammenbacken erreicht
werden kann, wenn man sie unter Drucken bis zu 35 kg/cm2
verkokt. Ebenso erhalt man nur Kokse mit geringen Festigkeiten,

H E. Blayden, W. Noble und H. L. Riley legten eine@enn man Anthrazitpulver, Koksgrus oder Holzkohle, die man

2weiten Teilbericht Gber den
EinfluB der Verkokungsbedingungen auf die Kokseigenschaften

vor, der sich mit der Wirkung des Druckes, der Tempe-
ratur, der Aufheizgeschwindigkeit und des Garensauf
die Festigkeit des Kokses befat. Der bei der Sturz- oder
der Trommelprohe gewonnene Kennwert eines Kokses ist stark
von den im Koks vor der Prifung vorhandenen Rissen abhangig
und weist auf eine gewisse Beziehung zur inneren Festigkeit des
Kokses hin, d. h. der Festigkeit der eigentlichen Koksmasse. Die
im ersten Teilberichtl) verdffentlichten Untersuchungsergebnisse
rechtfertigen diese Behauptung, denn die mit dem Gerat zur
Bestimmung der Mikrofestigkeit erhaltenen Kennwerte zeigten
eindeutige Zusammenhénge mit anderen Merkmalen der unter-
suchten Kokse. An verschiedenen zur betriebsméaRigen Ver-
kokung weniger geeigneten Kohlensorten wurden weitere Ver-
suche durchgefuhrt. Um den Einfluf des Druckes festzustellen,
wurden Proben von je 100 g untsr verschiedenen Driicken zwischen
0,07 und 33,75 kg/cm2 verkokt. Die Temperatur wurde bis 250°
um 5°/min, bis 650° um 2°/min und bis zur Endtemperatur von
900° wieder um 5°/min gesteigert. In einer zweiten Versuchs-
reihe wandte man bei unverédndertem Druck zwischen 400 und
900° hegende Endtemperaturen an, und in einer dritten Reihe
anderte man die minitliche Temperatursteigerung, wobei
man gleichzeitig die einzelnen Proben bis zu 4 h bei der Hoéchst-
temperatur garen lieR3.

Die Versuche hatten folgende Ergebnisse. Die Anwendung
verhaltnismafRig geringer Drucke, etwa 2,8 kg/cm2 bei der Ver-
kokung schwach kokender Kohlen fihrt zu betréchtlich ge-
steigerten Festigkeiten des Kokses. Weitere Drucksteigerungen
bis zu 34 kg/cm2 haben nur geringe Wirkungen. Wahrend des
VerkokungsVorganges sind zwei Temperaturgebiete fir die
mechanische Festigkeit des Kokses ausschlaggebend, ndmlich das
von 400 bis 600° und das Uber 650°. Im erstgenannten Tempe-
raturgebiet wird die Festigkeit ebenso stark beeinflult durch
den bei der Verkokung herrschenden Druck wie durch die er-
reichte Hochsttemperatur. Oberhalb von 650° ist die Festigkeits-
zunahme vom Druck unabhéngig, sie wird nur durch die Héchst-
temperatur bestimmt.  Aenderungen der Verkokungsge-
schwindigkeit und der Garungszeit innerhalb verhaltnis-
maiig weiter Grenzen haben nur geringen EinfluB auf die Festig-
keit des Kokses aus einer unter unverénderlichem Druck ver-
kokten schwach kokenden Kohle.

Wenn diese Ergebnisse auch nur bei an sich nicht zur Ver-
kokung geeigneten Kohlen gewonnen wurden, so lassen sie doch
Schlisse auf die Grundlagen des Verkokungsvorganges
im allgemeinen zu. Sie zeigen klar die wichtige Rolle verhéltnis-
maiig geringer Dricke, die in der verkokenden Masse beim
Durchgang durch den plastischen Zustand entstehen. Es ist nicht
unwahrscheinlich, dal? Gasentwicklung, Blasenbildung und Ober-
flachenspannung die Entstehung von Dricken in der GroRen-
ordnung von 0,7 bis 2,8 kg/cm2in der weichen Masse hervorrufen.
Wahrend hei den schwach kokenden Kohlen eine Aenderung der
Verkokungsgeschwindigkeit die Koksfestigkeit nur wenig beein-
fluBte, weil wahrscheinlich der EinfluR des angewandten Druckes
von auflen vorherrschte, dirfte
bei guten Kokskohlen, die stark
erweichen, eine Aenderung der
Verkokungsgeschwindigkeit ~ zu
betrachtlichen Abstufungen der in
der weichen Masse entwickelten
Driicke fuhren, was sich auf die

GuR-

Probe ;
Ny, CrieBart folge

innig mit bei der Verkokung erweichenden kohlenstoffhaltigen
Stoffen wie Pech, Schellack, Stérke oder Kunstharz vermischt
und dann verkokt. Sind indessen die erforderlichen chemischen
Eigenschaften gegeben, so zeigen die obengenannten Ergebnisse
den vorherrschenden EinfluR des bei der Verkokung entwickelten
Druckes.

Die im zweiten Temperaturgebiet festgestellte Festigkeits-
zunahme beginnt hei Temperaturen, hei denen der Koks ein
elektrischer Leiter wird. Das ist von grundlegender Bedeutung,
denn es beweist, daf? bei etwa 650° neue bindende Krafte auf-
treten, die auf dem Freiwerden metallischer Elektronen
beruhen. Diese neuen Kréafte verursachen wahrscheinlich auch
die Schwindung und die sich daraus ergebende Bildung von Rissen,
wenn die Verkokungstemperatur Uber 650° steigt. RoOntgen-
untersuchungen bei der Verkokung von Zellulose haben gezeigt,
daf bei Ueberschreitung der Temperatur von 650° die die Gitter-
ebenen der Kohlenstoffkristalle begrenzenden Atome immer
weniger gesattigt werden und daf? wahrscheinlich die zur Schwin-
dung und zur Festigkeitssteigerung in diesem Temperaturgebiet
fihrenden Kréafte von diesen ungeséattigten Kohlenstoffatomen
ausgehen. Das Aussehen der Proben zeigt, dal3, wenn auch das
Schwinden und ReiBen schon bei 450 bis 500° beginnt, es doch
bei htheren Temperaturen und auch hei héheren Driicken starker
wird. Wahrscheinlich dirfte die Ribildung unterhalb 600° auf
das Entweichen fliichtiger Bestandteile zuriickzufiihren sein,
oberhalb von 650° aber auf dieselben Umsténde, die in diesem
Gebiet zur Festigkeitssteigerung fuhren. Hans Schmidt.

L. Northcott untersuchte die
Anwendung des Durvilleschen DrehgieRverfahrens auf das Giellen

von Stahl.

In der britischen Patentschrift 23 719 ist ein Verfahren be-
schrieben worden, das die bekannten beim VergieRen von Alu-
miniumlegierungen und -bronzen auftretenden Schwierigkeiten
dadurch unterbinden soll, dal das Metall unter Vermeidung von
Spritzer- und Wirbelbildung méglichst gleichméRig in die Form
eingebracht wird. Das geschieht durch eine Vorrichtung (Bild 1),

Bild 1. Anordnung eines GuBVerfahrens fiir Leichtmetall.

die aus einer Pfanne a mit einer unter Zwischenschaltung eines
muldenférmigen Verbindungsstiickes b an ihr befestigten Kokille ¢
besteht. Nach dem Fullen der Pfanne wird die ganze Vorrichtung

Zahlentafel 1. GieRbedingungen und Stahlanalyse.

Unterschiede der Kohlen-
stoff- und Siliziumgehalte

Zusammensetzung in % 1 u
zwischen Durville- und

Eigenschaften des Kokses aus- ¢ si
wirken muf. Diese Ansicht tber
die Bedeutung verhaltnismaRig 1 Durville 1 043 041
geringer Dricke wé&hrend 2 ublich 040 031
der Erweichung stellt eine ¢ Duille 1 0% 03
brauchbare Erklarung dar fiir die 5 Durvile 1 033 020
Verschiedenheit der Kokseigen- 6 ¢ dblich 033 022
schaften, die man durch Aende- 7 Durville 034 025
der Wi behandl d 8  Ublich 1 032 016
rung der Wérmebehandlung der o Durville 049 048
Kohle wéhrend des Erweichungs- 10 dblich 1 045 8,;10
i 11 Durville 0,43 21
zustandes erreicht. Daf auch 5 ooleh 1 s 020
13 Durville 038 038
J) J. Iron Steel Inst. 136 14 ablich 1 038 0,38
(1937) S. 47/76; vgl. Stahl u. 15  Durville 0,56 0,26
16  ublich 1 054 024

Eisen 57 (1937) S. 1410/11.

Ublichem GuR
Kohlenstoff- Silizium-
Mn S P cr Al Ni  Alp3  gehalt gehalt
Durville Durville
minus tiblich minus tblich

076 0035 0,040 0,030 0,009
076 0,035 0,040 0,015 0,013 0,03 0.10
068 0031 0,040 0,015 0,013
0,68 0031 0,040 0,015 0,016 001 002
086 0030 0,041 1,28 0,10 o 002
0.88 0030 0041 1,56 011 —0
0,80 0031 0,040 001 0,02
0.80 0035 0,040 001 001 002 0,09
115 0068 0,056 0,016
115 0052 0,056 0,022 0,04 0,08
136 0042 0035 1,20 0,018
136 0,044 0037 1,20 0020 001 001
0582 0040 0030 093 130 0,018 0 0
0.84 0039 0030 092 119 0,016
034 0034 0026 210 285 0018 0.02 002
034 0037 0020 210 2,85 0,026 : :
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umgekehrt, und das Metall flieBt in die Kokille. Das Verfahren
soll es ermdglichen, Metalle mit nur geringer Ueberhitzung zu
vergieRen, wodurch die Dichte des entstehenden Blockes erhoht
und seine Transkristallisation vermindert werden kann.

L. Northcott wendete nun dieses GieRverfahren auch fir
Stahl an. Er goB 25 kg schwere Hauhenhldcke von 350 mm Lénge
und 108 mm Dicke imQuadrat teils nach dem Durville-Verfahren
und teils im Ublichen GieRBverfahren, wobei darauf geachtet wurde,
dal die Versuchsbedingungen der entsprechenden Vergleichs-
blocke gleichgehalten wurden. Der vergossene Stahl kam aus
einem Bessemer-Konverter mit Seitendisen. Zahlentafel 1 zeigt
die Zusammensetzung der untersuchten Stahle. Der Kohlenstoff-
und Siliziumgehalt der nach dem Durville-Verfahren vergossenen
Bldocke war hoher als der der ublich gegossenen, sofern nicht sehr
viel Aluminium zugegeben wurde.

Die Blécke wurden durchgeschnitten und ihr Geflige unter-
sucht. Die Durvilleschen Blocke zeigten im Gegensatz zu den
Ublichen keinerlei Transkristallisation, wenn sie nur Kalt
genug vergossen waren. Die ersten vier nach dem Durville-
Verfahren gegossenen Blocke hatten zwar auch eine ziemlich
starke Transkristallisation, die der Ublich gegossener Blocke nur
Wenig nachstand. Bei den letzten vier Blockpaaren wurden die
Durville-Blocke jedoch durch l&ngeres Warten vor dem Umkippen
der Vorrichtung kélter gegossen. Sie zeigten keinerlei Trans-
Jeristallisation mehr. Bei den Feingefligeuntersuchungen fanden
sich die Ublichen Einschlusse, jedoch waren hei den Durville-
Proben weniger nichtmetallische Einschlisse festzu-
stellen als bei den normalen.

Zur Feststellung der mechanischen Eigenschaften wurden
aus verschiedenen Teilen des Blockes kleine Zerreil3stébe heraus-
gearbeitet. Die Durville-Proben hatten allgemein eine hohere
Festigkeit und Streckgrenze, die auf den hoheren Kohlenstoff-
gehalt zurilickgefiihrt werden konnten. lhre Dehnung ist trotz
dieses hoheren Kohlenstoffgehaltes nicht schlechter als bei den
Ublich vergossenen Bldcken; eine Ausnahme davon bildet der
Chrom-Nickel-Stahl Nr. 15. Nach dem Ausglihen und Verguten
ergaben sich die in Zahlentafel 2 gezeigten Werte, aus denen eine
eindeutige Ueberlegenheit der Durville-Proben hervorgeht.

Zahlentafel 2. Einwirkung der Warmebehandlung auf die
Festigkeitseigenschaften.

Prob GieRart Streckgrenze Zerreiffestigkeit Dehnung
Nr. kg/mm2 kg/mm?2 7%
1 h erhitzt auf 950°, Ofenabkihlung
1 Durville 234 39,7 20
2 ublich 21,6 375 16
3 Durville 19,7 356 23
4 ublich 18,2 34,6 22
7 Durville 19,3 36,5 23
8 tblich 18,6 34,7 21
9 Durville 27,9 47,7 15
10 blich 275 46,0 18
15 min normalisiert bei 850°, Luftabkihlung
1 Durville 27,0 43,8 17
2 tiblich 25,9 41,4 15
3 Durville 22,2 38,6 24
4 blich 21,8 38,1 23
7 Durville 23,3 39,7 22
8 tblich 21,7 37,7 23
9 Durville 33,7 538 16
10 blich 329 49,9 24
Abgeschreckt von 850° in Wasser und angelassen auf 650°
1 Durville 43,1 52,6 14
2 Ublich 378 48,0 13
3 Durville 35,5 46,5 14
4 ublich 33,7 455 9
7 Durville 38,6 48,0 11
8 blich 36,9 474 12
9 Durville 47.2 55,1 19
10 iblich 46,4 52,9 17

Das Durville-Drehgief3verfahren verspricht demnach manchen
Vorteil gegenliber dem Ublichen GieRverfahren dadurch, daB es
eine Mdglichkeit bietet, den Stahl bei niedrigen Temperaturen
in die Kokille einzufihren. Diese Temperaturerniedrigung ist
allerdings die Bedingung fur den dichten, transkristallisations-
freien GuB. Die Durchfiihrbarkeit dieses vom AluminiumguR
Ubernommenen Verfahrens wird sich aber der Kosten wegen auf
kleine Sonderstahlblécke beschranken mussen. Mit Vorteil wird
es sich bei stark zur Transkristallisation neigenden Stahlen
anwenden lassen. 0 Behrendt.

C. A. Edwards, H. N. Jones und B. Walters brachten
einen Bericht Uber die
Reckalterung von FluBstahl.
Fur die Untersuchung wurden zunéchst 6 mm starke Draht-
proben eines unberuhigten Stahles mit 0,08 % C 0004 °/ Si
0,52% Mn, 0,020% P, 0,028 % S, 0,1% Ni, 0,02% Cr°und
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0,005 % N, sowie eines beruhigten Stahles mit 0,08 % C, 0,08 % Si
0,5% Mn, 0,017% P, 0,038 % S, 0,10 % Ni, 0,02% Cr und
0,005 % N herangezogen und in der ZerreiBmaschine mit geringer
und gleichbleibender Geschwindigkeit bis zur Streckgrenze be-
ansprucht. Die Belastung wurde bis zur Beendigung des Flie3ens
aufrecht erhalten. Nach dieser Reckbeanspruchung wurden die
Proben 1 h bei 250° gealtert und die neuen Festigkeitseigenschaften
festgestellt.

Die Untersuchun-
gen uber den Einfluf
der Alterungs-
temperatur und
-zeit decken sich mit
den Ergebnissen be- 10

kannter Arbeitenl).
Die groRte A lterungs-
W irkung tritt bei etwa
250° schon nach Ihn,

Erhitzungsdauer  ein. j| gg
Die Streckgrenze des 8
beruhigten Stahles wird =&~
durch die beschrie- 25
bene Behandlung von

19 auf 26,5 kg/mm2 §
gesteigert, beim unbe-
ruhigten von 16,6 auf A
24,2 kg/mm2 Bei na-
tdrlicher Alterung er-
reicht die Streckgrenze

des beruhigten Stahles
selbst nach  einem
Jahr nicht den hohen
Wert wie nach 1 h

kinstlicher  Alterung
bei 300°. Jedoch trifft
dies fur die Zugfestig-
keit zu.
Bei Verdnderung Bild 1. EinfluB des Streckgrades auf die
der Abkiihlungs- Alterung von beruhigtem Stahl.

i h auf 250° erwarmt.
bedingungen (Luft- (1 h auf 250° erwarmt.)

abkihlung — Ofenabkiihlung) konnten fiir den beruhigten Stahl
keine wesentlichen Unterschiede in der Reckalterung festgestellt
werden.

Der EinfluR unterschiedlicher Reckgrade geht fir
den beruhigten Stahl aus Bild 1 hervor. Hieraus ergibt sich, da
durch steigende Reckgrade Streckgrenze und Zugfestigkeit
kinstlich gealterter Proben stetig zunehmen und dafl3 die Deh-
nung erwartungsgeman erniedrigt wird. Bemerkenswert ist die
Feststellung, daB eine geringe Reckung — bis zur Erreichung der
Streckgrenze — eine stérkere Alterungswirkung hervorruft als
hohere Reckgrade (vgl. untere Kurve).

Der EinfluB einer Alterung nach mehrmaliger Be-
anspruchung bis zur Streckgrenze?) zeigte sich derart,
daR jede folgende Behandlung die Streckgrenze und Zugfestigkeit
mehr oder weniger stetig erhéht, und zwar die Streckgrenze
starker als die Zugfestigkeit; fir einen unsilizierten Stahl mit
0,14 %C fielen sie schlieBlich bei einer Spannung von 52,5 kg/mm?2
zusammen.

Bemerkenswerte Zusammenhéange ergaben sich zwischen
der Streckgrenze normalgeglihter und gealterter
Proben aus vier unlegierten Stahlen mit 0,07 bis 0,43 % C (vgl.
Bild 2). Hiernach ergibt sich fir die Zunahme der Streckgrenze
durch die angewendete Alterungsbehandlung in etwa eine lineare
Beziehung nach der Gleichung:

Streckgrenze nach Alterung = 1,4 X urspringliche Streckgrenze.

Bei Stédhlen mit Kohlenstoffgehalten tiber 0,30 % war die Steige-
rung der Streckgrenze durch Alterung nicht so stark ausgepragt
wie beispielsweise bei einem rascher abgekihlten Stahl mit nur
0,07 % C mit etwa derselben Streckgrenze; dies wird darauf zu-
ruckgefiihrt, dafl bei den kohlenstoffreicheren Stdhlen ein Teil
des Gefliges aus Perlit besteht, wahrend nur der Ferrit als alte-
rungsfahig angesehen wird. Die obige Formel behalt ihre Guiltig-
keit, selbst wenn die Abkuhlungsgeschwindigkeit von den Glih-
temperaturen in weiten Grenzen schwankt. Aus dieser Tatsache
wird der SchluB gezogen, dal? diese Art der Reckalterung un-
mittelbar mit der Streckgrenze selbst zusammenhangt und nicht

Korber, P., und A. Dreyer: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-

];%SChg' 2 (1921) S. 59/87; vgl. Stahl u. Eisen 42 (1922) S. 707/09,

-) Vgl. auch F. Fettweis:.Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 1/7
u. 34/41.
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auf die Anwesenheit irgendeines chemischen Elementes zuriick-
gefuhrt werden kann.

Zur Untersuchung des Einflusses von Sauerstoff wurden
zwei Lahoratoriumsschmelzen aus Weicheisen hergestellt, dem
nach der Verflussigung Eisenoxyd bis zur Sattigung (rd. 0,7 °0)
zugegeben wurde; in einem Falle wurde dann mit 0,22 °0 Al
und 0,43 °0 Mn, im anderen Falle mit 0,08 % Al und 0,54 % Mn
desoxydiert. Die Alterungsversuche erbrachten fur beide Schmel-
zen gleiche Ergebnisse, woraus geschlossen wird, dal Sauerstoff
keinen Einflul auf die Keckalterung ausubt. Ein weiterer Be-
weis flr diese Ansicht soll das Verhalten eines Stahles mit 0,07 °0 C
und 0,238 % Si sein, von dem angenommen wird, da3 er wegen
seines hohen Siliziumgehaltes gar keinen oder nur wenig Sauer-
stoff enthielt; dieser Stahl zeigte dennoch eine betréchtliche
Alterungshértung. Ferner wurde eine Versuchsreihe mit einer

Bild 2. Lage der Streckgrenze nach Kalt- Bild 3.

reckung bis zur Streckgrenze nnd 1 h Er-
warmung auf 250*.

10-kg-Schmelze mit 0,098 °0 C, 0,76 °0 Mn und 0,48 °0 Al durch-
gefuhrt, die mit einem betrachtlichen Anteil an Aluminium be-
handelt wurde, um die letzten Spuren von Sauerstoff zu ent-
fernen. In den verschieden warmebehandelten Proben trat auch
hier Alterung ein, und zwar war die neue Streckgrenze gleich der
I,3fachen der ursprunglichen. DaR der Faktor gegeniiber den bis-
herigen St&hlen Kkleiner geworden ist, soll darauf zurickzufiihren
sein, dal der vorliegende Aluminiumstahl mehr Mangan enthalt,
der Ferrit etwas unterschiedlich ist und die Perlitzonen einen
groReren Raum einnehmen.

Weiter wurde das Verhéaltnis der Formanderung an
der Streckgrenze zur Streckgrenzenspannung néher
untersucht und eine bestimmte Beziehung gefunden, die sich in
der Gleichung: Streckgrenzenspannung = 3,5 (% Dehnung — 1)
(in kg mm2 ausdriicken laRt. Fur die in Ublicher Weise ge-
alterten Proben ergab sich die Beziehung: Streckgrenze im ge-
alterten Zustand = 4,6 —5,4 (% Dehnung) (in kg mm2. So
scheint also der Grad der Reckalterung auch von dem Ausmal
der Forménderung an der Streckgrenze abhangig zu sein.

Fur die Zugfestigkeit wurden folgende Zusammenhéange
aufgestellt: Zugfestigkeit im gealterten Zustand = 1,19 X ur-
sprungliche Zugfestigkeit — 2,66 (in kg mm2) und Zugfestigkeit
im gealterten Zustand = 1,05 (Streckgrenze) — 10,3 (in kg mm2).

Als wichtige BeurteilungsgrdRe sowohl fur die Streck-
grenzenspannung als auch fir die Formanderung an der Streck-
grenze wurde die Sekundéarkorngrofe erkannt. 2\ach Bild 3
ergibt sich eine geradlinige Beziehung, die fir Streckgrenzen-
spannungen bis zu 22 kg mm2 Gultigkeit hat. Darlber hinaus
ist die Kurve wenig belegt, scheint aber nach oben abzubiegen.

Zum Schluf? der Arbeit wird eine Deutung der Streck-
grenze und der Reckalterung im Stahl gegeben. Eine Zug-
beanspruchung fuhrt zur Ausbildung von Gleitebenen sowie zur
Drehung der Kristalle um ihre Achse. Der Widerstand gegen
Gleiten ist je nach der Orientierung eines Kristalles verschieden.
In einem Kristallhaufwerk wird die Gleitung und Verdrehung
der einzelnen Kristalle durch Xachbarkristalle bis zu einem ge-
wissen Grade verhindert. In diesem Sinne Uben Komgrenzen
einen verfestigenden Einflul aus, auferdem erfolgt eine Ver-
formung des Atomraumgitters an und in der X&he der Kom-
grenzen, so dal diese Zonen eine zusatzliche Festigkeit haben.
Unter diesen Einflissen halt eine vielkristalline Probe vor dem
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FlieRen eine groRere Zugbeanspruchung aus, als die einzelnen
Kristalle isoliert zu ertragen féhig waren. Seihst bei Proben mit,
sehr kleinen Kristallen wird aber schlieBlich ein Punkt erreicht,
wo der verfestigende EinfluR der Komgrenzen iiberwunden wird;
dann wirkt die Gesamtspannung auf das Innere der Kristalle
selbst, und es tritt nachtréglich das ganze Ausmal} der Gleitung
ein, die ohne die zusatzliche Verfestigung durch die Kristall-
grenzen erreicht worden wére. Die GroRe des FlieRbereiehes
hangt daher von dem Mehr an Spannung ab, welches die Kristall-
grenzen der Proben zu ertragen erlaubt haben. In der plétzlichen
Aenderung im Verhalten eines Metalles bei einer Kkritischen Be-
anspruchung sehen C. A. Edwards, H. X. Jones und B. Walters
die Ursache der Streckgrenzenerscheinung. Bei normaler Be-
lastungsgeschwindigkeit steht die Streckgrenze in unmittelbarem
Zusammenhang mit der GroRe der vorhandenen Ferritkristalle.
Die Reckalterung wird so erklart, da® durch Lagern der ge-
reckten Proben bei Raumtemperatur die Atome an den gestorten
Kristallgrenzenihreurspringliche
Stellung  zueinander  wieder
einnehmen. Durch Erhitzung auf
250° wird dieser Ruckbildungs-
vorgang stark beschleunigt. Die
Kristallgrenzen erlangen so ihre
urspringliche Festigkeit wieder,
und es wird eine neue Streck-
grenze geschaffen, die im gealter-
ten Werkstoff bedeutend héher
liegt als die urspringliche, weil
die Kristallgrenzen nunmehr ein
Haufwerk von Kristallen stlitzen,
die zusammen fester sind, als
sie urspringlich waren, und weil

angenommen wird, daf die
Komgrenzen selbst dicker gewor-
den sind.

Zurvorliegenden Arbeit wére
zu bemerken, daf sie in vielen
Punkten die Ergebnisse deutscher
Forscher bestatigt. J. Bau-
schingerl) und spater A.Mar-
tens2) haben schon darauf hin-
gewiesen, daB die Streckgrenze vorgereckter Zerreil3stdbe mit
der Zeit Uber die HOhe cer vorausgegangenen Anspannung an-
wachst.

Die Untersuchungen uber den EinfluR des Sauer-
stoffs sind wenig Uberzeugend, da die geringe Prohenzahl
die Mdglichkeit von Versuchsfehlem nicht ausschlie3t und ferner
die Bindungsform und Teilchengrof3e des Sauerstoffs keine oder
nur eine unzureichende Bericksichtigung finden. Vor allem wére
es winschenswert gewesen, die Stahlanalysen nicht in der Aus-
gangsprobe, sondern nach erfolgter Warmebehandlung
vorzunehmen.

Was die Deutung der Streckgrenze anbelangt, kann als ge-
sichert gelten, dal diese auf eine Behinderung der freien
Formanderung zuriickzufuhren ist. Ob hierfir nur die Kom-
grenzen verantwortlich zu machen sind, erscheint zweifelhaft.
W. Kdster3) hat nachgewiesen, dal? das Auftreten der Streck-
grenze der Behinderung des FlieRens durch feinste Karbidteilchen
zuzuschreiben ist. Die Versuche der Verfasser, nach denen im
Wasserstoff gegliihte, vollkommen entkohlte Proben keine aus-
gepragten Streckgrenzen aufweisen, sind mit der Ansicht Kdsters
gut in Einklang zu bringen.

Bezlglich der Deutung der Reckalterung ist nicht ein-
zusehen, warum der Atombewegungsvorgang durch héhere
Temperaturen (etwa 450°) nicht weiter beschleunigt werden
konnte. Bei einer derartig hohen Alterungstemperatur gehen aber
die Sprodigkeitserscheinungen wieder zuriick. Dieser Wider-
spruch dirfte nach der Atomrickbildungstheorie schwer auf-
zuklaren sein. Es ist ferner sehr anfechtbar, den EinfluR chemi-
scher Elemente auf den Alterungsvorgang abzuleugnen und diesen
ausschlieBlich mit der urspringlichen Streckgrenze und der
FerritkomgroRe in unmittelbaren Zusammenhang zu bringen.
Man kénnte sehr viele Beispiele entgegenhalten, nach denen sich
trotz gleicher Streckgrenze und Ferritkomgrof3e doch eine wesent-
lich unterschiedliche Alterungsneigung feststellen laRt.

Robert Pribyl.

KorngroBe.

x) Mitt. mech.-techn. Labor. Techn. Hochschule Muinchen
1886.

2) Martens, A.: Handbuch der Materialienkunde fur den
Maschinenbau, Bd. I. Materialprifungswesen. Berlin 1898. S. 207.

3) Arc-h. Eisenhuttenw. 2 (1928 29) S. 503 22 (Werkstoff-
aussch. 139).
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Patentbericht.

59. Jahrg. Nr. 33.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 32 vom 10. August 1939.)

KI. 7a, Gr. 24/02, A 81 991. Elektrischer Einzelantrieb der
Forderrollen von Rollgangen, insbesondere fir Walzwerke.
Maurice Amadieu, Saint-Cere (Frankreich).

KI. 7b, Gr. 3/70, M 138 226. Verfahren zur Herstellung
nahtloser Rohre. Erf.: Dr.-Ing. Georg Bittlinger, Riesa a. d. E.
Anm.: Mitteldeutsche Stahlwerke, A.-G., Riesa a. d. E.

KI. 10 b, Gr. 9/03, G 96 292. Verfahren zur Erzeugung von
geformtem Schwelkoks aus bitumingsen Steinkohlen. Erf.:
Dipl.-Ing. Georg Merkel, Berlin-Schoneberg. Anm.: Dr. Wilhelm
Groth, Berlin.

KI. 18 &, Gr. 6/06, B 183 249. Druckausgleichvorrichtung an
Gichtverschlissen von Schachtéfen, insbesondere Hochéfen. Erf.:
George Hochham, Berlin-Halensee. Anm.: H. A. Brassert & Co.,
Berlin.

Kl. 18 b, Gr. 23, F 82 960. Verfahren zur Herstellung von
Werksticken aus Mangan-Hartstahl. Erf.: Eimer Blair Welch,
Mc. Keesport, Pennsylvania, V. St. A. Anm.: Firth-Sterling
Steel Company, Pennsylvania, Mc. Keesport, V. St. A.

Kl. 24 ¢, Gr. 5/01, St 53 362; Zus. z. Pat. 645 899. Regene-
rator mit ununterbrochenen Gaskanélen. Werner Studte, Dussel-
dorf.

KI. 24 k, Gr.5/01, T 47 350; Zus. z. Pat. 582 474. Verfahren
zur Herstellung von Oefen mit flammengasfreiem Nutzraum,
insbesondere von Brenndfen. Ing. Carl Thiel, Wien.

KI. 24 m, Gr.1/01, S 127 237. Selbsttatiger Temperatur-
regler fur Brennerfeuerungsanlagen. Erf.: Gerhard Markert,
Berlin. Anm.: Selas Industrieofenbau Werner Schieber, Berlin.

Kl. 26a, Gr. 2, K 138 425. Verfahren zur Erzeugung eines
Kohlenoxyd und Wasserstoff im Raumverhéltnis 1: 2 enthal-
tenden Gases von niedrigem Kohlensduregehalt aus Braunkohlen-
briketten od. &hnl. bitumindsen Brennstoffen. Heinrich Kdppers,
G. m. b. H., Essen.

Kl. 31 ¢, Gr. 3, K150 670; Zus. z. Anm. K 146 553. Anstrich-
und Spritzmittel fur Stahlwerkskokillen. Erf.: Dr.-Ing. Karl
Daeves, Dusseldorf, Georg Kowarsch, Diusseldorf-Lohausen,
Dr. phil. Wilhelm Muhlendyk, Dortmund, Dipl.-Ing. Hans
Schlumberger, Wanne-Eickel, und Dipl.-Ing. Georg Speckhardt,
Dortmund. Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H,,
Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 15/04, T 50 216. Verfahren zum Herstellen von
GuRbldcken aus unberuhigtem Stahl. Erf.: Dr. Walter Eichholz,
Duisburg-Hamborn. Anm.: August-Thyssen-Hutte, A.-G., Duis-
burg-Hamborn.

Kl. 31 ¢, Gr. 17, B 181 974. Verfahren zur Herstellung von
Verbundstahlblocken unter Verwendung einer zerstdrbaren Trenn-
wand. Erf.: Dipl.-Ing. Peter Mathieu, Bochum. Anm.: Bochumer
Verein fir Gul3stahlfabrikation, A.-G., Bochum.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, P 77 332; Zus. z. Pat. 678 757. Verfahren
zur Herstellung von Schleudergul3stiicken. Heinrich Projahn,
Gelsenkirchen.

KI. 3lc, Gr. 21, T 45911. Verfahren zum Hersteilen von
StrangguB aus Stahl. August-Thyssen-Hutte, A.-G., Duisburg-
Hamborn.

KI. 40 a, Gr. 3/50, A 84 997. Verfahren zum Reduzieren von
Erzen. Josef Altmaier-Mouget, Saarbriicken.

KI. 40 b, Gr. 18, G 95114. Verwendung von Aluminium-
legierungen fur Gleitlager. Erf.: Dr. Max Armbruster, Wiesbaden-
Biebrich. Anm.: Glyco-Metall-Werke Daelen & Loos, Wiesbaden-
Schierstein.

KI. 421 Gr. 3/53, Sch 115 893. Mefverfahren zur Analyse
von Metallegierungen. Dr. KarJ Schwarz, Kéln-Bayenthal.

Kd. 75¢, Gr. 6, D 71 382. GuReisenrohr mit innerer Korro-
sionsschutzschicht. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 32 vom 10. August 1939.)

KI. 12m, Nr. 1471 227. Drehrohrofen zur endothermen
Behandlung von Gut, insbesondere zum Kalzinieren von
Tonerdehydraten und Bauxit. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KIl. 179, Nr. 1471 231. Dickwandiger Druckbehalter.
Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf.

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

KI. 179, Nr. 1471 362. Dickwandiger Druckbehalter.
Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 30 d, Nr. 1 471 244. Kérperschutz gegen Strahlenwirkung
beim elektrischen Schweiflen. Carl Gustav Kreis, Treibriemen-
fabrik, Zittau.

KI. 48 d, Nr. 1471 435. Beizkorb. Rudolf Klefisch, Efferen
bei Kéln.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 674 096, vom 5. November 1936; ausge-
geben am 4. April 1939. Deutsche Rohrenwerke, A-G,, in
Dusseldorf. (Erfinder: Josef Mehren in Dusseldorf.) Einspann-
und Klemmvorrichtung fiir die Dornstange bei Schrégwalzwerken.

Die die Dom-
stange a erfassen-
de Spannvorrich-
tung besteht aus
zwei Backensétzen
b, die entgegen-
gesetzte  Schrag-
flachen ¢ haben
und von Spann-
sticken d mit

entsprechenden

Schragflachenum-

falRtwerden, wobei

durch die Verstel-

lung der Spann-

sticke d die

Klemmbacken b

durch die dabei

auftretende Keilwirkung zusammengepref3t oder gelost werden.
Das die Backen b und Spannstiicke d umschliefende Gehéuse e
gleitet mit Nocken f in schrégen Fuhrungsnuten g eines mecha-
nisch bewegten Schiebers h und wird durch ihn in axialer Rich-
tung verstellt.

KI. 80 b, Gr. 504, Nr. 674 147, vom 19. Oktober 1937; aus-
gegeben am 5. April 1939. Magnesital, G. m. b. H., in KéIn-
Milheim. (Erfinder: Dr.-Ing. Kamillo Konopicky in Krefeld-
Linn und Karl Nolte in Dortmund.) Verfahren zur Verhiitung des
Zerfalls basischer, kalJcreicher Schlacken, besonders Hochofen-
schlacken.

Der feuerflissigen Schlacke wird eine geringe Menge von
Phosphaten, z. B. auch als Thomasmehl zugesetzt, so daf in der
fertigen Schlacke nicht mehr als 0,5% P205vorhanden ist.

KI. 31 ¢, Gr. 1006, Nr. 674 159, vom 18. Mai 1938; ausgegeben
am 11. April 1939. Zusatz zum Patent 656 707 [Vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 634], Société
des Aciéries de Longwy
in Mont-St. Martin und La-
zare Quincy in Longlaville,
Frankreich. (Erfinder: Lazare £
Quincy in Longlaville, Frank-
reich.) Verfahren zum Herstellen
gegossener Hohlbldcke.
Die Kippbewegung der bei a
um die Achse b c drehbar ge-
lagerten Kokille d mit dem Hohl-
block e wird kurz nach dem Be-
ginn des AusflieRens des Uber-
schissigen Metalls wahrend einer
gewissen Zeitspanne unterbrochen, in der die Kokille in nahezu
waagerechter Lage festgehalten und um ihre L&ngsachse b c
gedreht wird.

Kl. 18 ¢, Gr. 14, Nr. 674 278, vom 30. Dezember 1933; aus-
gegeben am 13. April 1939. Bethlehem Steel Company in
Bethlehem, Penns. (V. St. A). Verfahren zum Vermindernder
Neigung zu Biegungsfehlern und Verwerfungen bei Blechen oder
Bandern aus Stahl.

Die weichen, ausgegliihten oder warm behandelten Bleche
oder Bander werden wahrend des Abkuhlens von der Ausglih-
oder Warmbehandlungstemperatur einer mechanischen Eehand-
lung, z. B. einem Biegen oder Strecken, bei erhdhten Tempera-
turen ausgesetzt, und zwar bei Temperaturen von etwa 315° ab,
wenn die voraufgegangene Warmbehandlungstemperatur in
diesem Bereich, oder von 370 bis 400° ab, wenn sie hoher lag.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 19391). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, Puddel-
Spiegel-  Roheisen
) . . . Bessemer-  Thomas- eisen, (ohne Insgesamt
Bezirke Hamatit- GleBe:rel- Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures  (basisches ~ mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Juli Juni
Ferro- sonstiges 1939 1939
silizium Eisen
Juli 1939: 31 Arbeitstage, Juni 1939: 30 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 60 285 760 500 238 929 1101152 1114461
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen........iiiiicnnns } 45251 27 385 53 556 51 5222)
Schlesien.....cocinns | 18671
Nord-, Ost- und M itteldeUutSCRIANG oovovovvvveeeveeoeeerereseeseses e i 96845 . 30637 1 167453 170 747
Siuddeutschland j 36829 j 122409 33 876 32 717
Saarland 199 495 218 578 221 627
Ostmark 64 671 62 339
Insgesamt: Ju Ii_ 1939 78 956 82 080 1056 840 388 723 32687 1639 286
Insgesamt: Juni 1939 83 493 96 4802 Z 1054 831 388 725 29 924 1653 4532)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 52 880 551152
Januar bis Juli 1939: 212 Arbeitstage, 1938: 212 Arbeitstage Januar bis Juli
1939 19383)
Rheinland-Westfalen 423 089 } 353 216 5346573 1674 963 7768683 7160 31S
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ... 196 896 387 483 344 860
Schlesien i 148 763
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . - 1 653 600 >206 224 31124682 1009 694
Siddeutschland i 263 253 i 793856 226 675 208 359
Saarland 1408 775 1523 274 1351 326
Ostmark?3) 438 411 205 081
Insgesamt: Januar/Juli 1939 571 852 616 469 7408 948 2665 715 206 224 11 469 208
Insgesamt: Januar/Juli 1938 454 392 520 493 6969 907 2445 849 189 027 10 579 668
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 54 100 49 904
Stand der Hochofen im Deutschen Reichl). — Im Juli 1939 waren 175 (Juni 1939: 175) Hochdfen vorhanden. In Betrieb

befanden sich 146 (148), geddmpft waren 3 (3), zum Anblasen standen fertig 7 (6), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden

sich 15 (14) und still lagen 4 (4) Hochdfen.

J) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie

Frankreichs Roheisen-, FluBstahl- und Walzwerkserzeugung im
Jahre 1938.

Nach Ermittlungen des Comité des Forges de Francel) wurden
1938 in Frankreich 6 061 305 t Roheisen erzeugt; gegeniber
dem Jahre 1937 mit 7 914 205 t war somit eine Abnahme um
234 % zu verzeichnen. Von der Roheisenerzeugung entfielen
6003 852t = 99,1 % auf den Kokshochofen und 57 453t = 0,9 %
auf den Elektroofen. Die vorhandenen Hochd6fen und Elektro-
ofen sind in Zahlentafel 1, die Roheisenerzeugung nach Bezirken
in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Zahlentafel 1. Zahl der Hochéfen und Elektroofen.

In Betrieb Am 31. Dezember 1938
ge- zum .
Bezirk am dampft im auRer  ins-
31. Dezember oderpin Afnetl)’lt?;ezn Bau Betrieb  ge-
Ausbes-  stehend samt
1937 1938  seru
Hochofen :
Ostfraiikreich 46 38 24 19 87
ElsaB-Lothringen. 33 26 26 5 64
Nordfrankreich 13 12 7 1 21
Mittelfrankreich . 3 3 2 1 6 P 6
Stdwestfrankreich 3 3 4 8 18
Sudostfrankreich . 2 1 2 — 3
Westfrankreich 4 3 5 — 8
Insgesamt 104 86 70 31 6 11 207
Elektroofen . . 56 46 13 54 1 3 125

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugung nach Bezirken.
Anteil der Bezirke an
der Gesamterzeugun

Bezirk 1937 1938 gung

1937 1938

t t 7 b

Ostfrankreich . . 3 389 756 2 475 294 42,8 40,8
ElsaR-Lothringen 2 850 827 2 235 041 36,0 36,8
Nordfrankreich 1043 610 784 079 13,2 13,0
Mittelfrankreich . 62 799 81 003 0,8 13
Siudwestfrankreich . 78 283 71 209 1,0 12
Sudostfrankreich 114 971 107 697 15 18
Westfrankreich 373 959 306 982 47 51
Insgesamt 7 914 205 6 061 305 100,0 100,0

® Bull. Nr. 4404 (1939).
30

. — 2 Berichtigte Zahlen. — 3) Ab 15. Mérz 1938 einschlieBlich Ostmark.

Auf die einzelnen Sorten verteilte sich die Roheisenerzeugung
wie folgt:

1937 1938
t t
Phosphorreiches Roheisen (mehr als 1% P)
insgesamt 7008 882 5365 587
Davon: Thomasroheisen... 6318 178 4 769 041
GieRereiroheisen... 689 951 596 070
o.M 753 476
Phosphorarmes Roheisen (liber 0,12% P bis
1% P) insgesamt 94 611 98 842
Davon: Stahleisen 28 761 34 483
GieRereiroheisen 65 850 64 359
Héam atit insgesamt 596 572 433 155
Davon: fir die Stahlbereitung.. 307 642 207 429
fur GieBereizwecke 288 930 225 726
SonderroheiSen . insgesamt 214 140 163 721
Davon: Spiegeleisen 101 834 70 622
Ferromangan.. (1 ™ 50 633
Ferrosilizium ... 26 963 20 146
Andere Eisenlegierungen. 20 634 22 320
Zur Roheisenerzeugung wurden verwendet insgesamt

16 813 168 (1937: 21 922 177) t Eisenerze. Davon stammten aus
dem Inlande 16 501 793 (20 998 386) t, aus den franzdsischen
Kolonien 131 874 (219332) t und aus dem Auslande 179 501
(704 459) t. Verbraucht wurden ferner 313 681 (437 144) t Man-
ganerze, 642 943 (1015 327) t Schrott, 794 828 (900 242) t
Schlacken, Abbrande und Gichtstaub sowie 535 999 (676 125) t
Zuschlage (Kalk und Phosphate).

Die gesamte Fluf3stahlerzeugung betrug wéhrend des
Berichtsjahres 6 185 595 (1937: 7920 084) t, darunter 6 031 570
(7766 567) t Stahlblocke und 154 025 (153 517) t StahlguR.
Gegeniiber dem Vorjahre bedeutet das eine Abnahme um 21,9 %.
Ueber die Erzeugung in den einzelnen Bezirken und getrennt
nacb Sorten unterrichten die Zahlentafeln 3 und 4. Die Zahl
der am 31. Dezember 1937 und 1938 in Betrieb befindlichen
Oefen ist aus Zahlentafel 5 ersichtlich.

Der FluRlstahlerzeugung dienten 4 887 030 (6 618 222) t Roh-
eisen, 2 113 920 (2 366 149) t Schrott, 26 984 (25 979) t Eisenerze,
2344 (1296) t Manganerze, 650408 (882 796) t Kalk, 30 076
(39 481) t Kalkstein und 13 292 (14 621) t FluRspat.

71
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Zahlentafel 3.

1937 Anteil d. 1938
Bezirks
Bezirk Stahl-  Stahl- 80 der  stan|-  Stahl-
blocke  guR  Gesamt- pjscke  gul
erzeug.
t t 0 t t
Ostfrankreich . . 2901599 23531 36,9 2120104 24175
ElsaR-Lothringen. 2601 684 16 422 33,1 2002021 13 969
Nordfrankreich 1348 373 76 991 18,0 1072938 75 240
Mittelfrankreich . 375898 21969 5,0 345881 24 299
Studwestfrankreich 43 491 2616 0,6 41 452 2478
Sudostfrankreich . 72 525 5 666 1,0 71 188 5781
Westfrankreich 422 997 6 322 54 377986 8083
Zusammen 7766 567 153 517 100,0 6031570 154 025
% 98,1 1,9 — 97,5 25

Statistisches.

Die FluBstahlerzeugung nach Bezirken.

Anteil d.
Bezirks
an der
Gesamt-
erzeug.

%

34,7
32,6
18,6
6,0
07
12
6,2

100,0

Zahlentafel 4. Die FluBstahlerzeugung (Stahlblocke und
Stahlgufl zusammen) nach Sorten.

1937 1938
t % t %
Thomasstahl 5250 395 66,3 3735 389 60,4
Siemens-Martin-Stahl 2290 570 28,9 2074 474 335
Elektrostahl..... 315 990 41 308 463 50
Bessemerstahl. 47 799 0,6 48 678 0,8
Tiegelstahl..... 15 330 0,1 18 591 0,3
Zusammen 7920 084  100,0 6185595 1000
Zahlentafel 5. In Betrieb befindliche Oefen.
Bezirk birmen birnen efent) ofen
1937 1938 1937 1938 1937 1938 1937 1938 1937 1938
Ostfrankreich............. 13 13 40 40 24 21 . __ 8 8
ElsaB-Lothringen . . . 2 2 25 29 11 11 — — 2 3
Nordfrankreich . . . . 23 24 12 13 28 28 — — 17 19
Mittelfrankreich . . . . 4 6 — — 13 13 18 2 18 22
Studwestfrankreich . . 4 3 - — 1 2 - — 8 9
Sudostfrankreich . . . 2 1 - — 1 1 - — 10 10
Westfrankreich . . . . 2 2 4 4 9 9 32 92 1 3
Zusammen 50 51 81 8 8 8 21 30 64 74

¢) Darunter 80 (1937: 84) basische und 5 (3) saure Siemens-Martin-Oefen.

2) Sonstige Bezirke.

Die Lieferungen an Halbzeug, zum Absatz bestimmt

(yorgewalzte Bldcke,

Knuppel,

Platinen usw.),

gingen von

1444 915 t im Jahre 1937 auf 1058406 t im Berichtsjahre
zurtick. Davon wurden 864 715 (1 063 211) t = 81,7 (73,6) % an
inlandische Verbraucher geliefert, wahrend 193 691 (381 704) t
= 18,3 (26,4) % ausgefuhrt wurden. Von dem Halbzeug waren
711 365 (1071 766) t aus Thomasstahl, 317 156 (344 569) t aus
Siemens-Martin-Stahl sowie 29 885 (28 580) t aus Tiegel- und

Elektrostahl.

An Fertigerzeugnissen wurden 4065618 t hergestellt

gegen 5202173 t im Jahre 1937. Davon entfielen auf:

Stabstahl.
Betonstahl.
Trager und Formsta
Schienen

Schwellen, Laschen, Unterlagsplatten
Badreifen und Achsen . . .

Bandstahl
Béhrenstreifen
Bleche.......
Universalstahl
W eilblech.

Schmiedestiicke
W alzdraht
Sonstige Erzeugnisse

1937 1938
t

1743 156 1277 951
184 621 147 745
464 832 345 935
367 417 303 392
122 237 115 319
50 613 57 884
223 188 144 435
60 162 25811
1071 690 879 753
38 327 33231
123 104 130 661
211 433 175 562
----- 49 478 50 371
403 794 293 097
88 121 84 471

Ueber die Herstellung von Fertigerzeugnissen in den ein-
zelnen Bezirken unterrichtet Zahlentafel 6.

Zahlentafel 6. Die Herstellung von Fertigerzeugnissen
, nach Bezirken.

Bezirk 1os7 1938
t % t o

Ostfrankreich 1603 317 30,7 1245 186 30,6
ElsaB-Lothringen.. 1488 466 28,5 1119 149 27,5
Nordfrankreich 1434 508 275 1102 342 27,1
Mittelfrankreich.. 253 575 4,9 209 633 5:2
Siudwestfrankreich.. 58 932 14 54 914 14
Sudostfrankreich.. 79 601 15 79 055 19
W estfrankreich.. 283 774 55 255 339 6:3

Zusammen 5202 173 100,0 4 065 618 100,0

Am 31. Dezember 1938 beschéftigte die franzdsische Eisen-
Industrie insgesamt 245 178 (1937: 244 712) Personen
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Italiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1936.

Nach den amtlichen Ermittlungenl) wurden im Jahre 1936
gefdrdert oder gewonnen:

1934 1935 1936
t t t

Eisenerz 502 083 568 754 858 065

davon manganhaltiges Eisenerz . . 17 500 17 300 19 232
Manganerz 6941 9127 24 132
Schwefelkies. 812 396 833 402 865 404
Steinkohle 289 046 372 358 726 165
Anthrazit 84 547 70 150 79 972
Braunkohle 409 365 546 600 769 452
Huttenkoks 817 243 998379 1210 714

An Steinkohlen, Braunkohlen und Koks wurden 1936
9263 627 (1935: 14 560 308) t eingefihrt.

An Roheisen wurden im Jahre 1936 auf 12 (i. V. 12) Hoch-

ofenwerken insgesamt 761 578 (i. V. 633 383) t erzeugt. Davon
entfielen auf:

1935 1936
Koksroheisen 560 585 673 516
llolzkohlenroheisen. 300 1425
Siliziumhaltiges Ele 4 680 9 107
Synthetisches Boheisen 67 818 77 530

Die Roheisenerzeugung hat demnach um 128 195 t oder 20,24 %
zugenommen.

Verbraucht wurden in den Kokshochéfen u. a 649 227
(i. V. 555 864) t heimischer und 76 203 (196 364) t auslandischer
Eisen- und Eisenmanganerze, 44 863 (7944) t inléndischer und
7919 (16 798) t auslandischer Manganerze, 475 331 (221 866) t
Kiesabbrande, 32 459 (16 851) t Schlacken und Walzsinter sowie
20 899 (27 688) t Schrott. Bei der Herstellung des synthetischen
Roheisens wurden verwendet 1253 (900) t Eisenerz, 5714 (1652) t
Manganerz, 120447 (92 839) t Kiesabbrande und eisenhaltige
Schlacken sowie 20 804 (21 904) t Schrott.

An Eisenlegierungen wurden im Berichtsjahr 53 914
(i. V. 70 450) t hergestellt. Von der Erzeugung entfielen u. a. auf
Ferrosilizium 3406 (14 490) t, auf Ferromangan 14 974 (22 869) t,
auf Spiegeleisen 16 838 (23 766) t und auf Silikomangan 3742
(3455) t.

Die Gesamterzeugung an Stahl belief sich bei 47 (i. V. 40)
Stahlwerken und Stahlgief3ereien auf 2 025 511 (i. V. 2 212 100) t,
was eine Abnahme von 186 589 t = 8,43 % bedeutet. Auf Roh-
blocke entfielen davon 1954 808 (2 150 098) t und auf Stahlgu
70 703 (62 002) t. Getrennt nach Herstellungsverfahren verteilte
sich die Erzeugung wie folgt:

1934 1935 1936
Bohbldcke: t t t
Siemens-Martin-Stahl. 1428 344 1650 102 1412 176
Elektrostahl. 349 950 496 324 534 379
Bessemerstahl.. - 3672 8253
Stahlgu
Siemens-Martin-Stahl 10 639 9 084 7729
Elektrostahl. 43 152 52 555 62 940
Bessemerstahl.. 260 363 34
1832 345 2212 100 2025511

In den Stahlwerken und StahlgieRBereien wurden an Roh-
stoffen verarbeitet:

1935 1936
* t t

Inldndische Eisenerze 9 755 26 216
Ausléndische Eisenerze 56 643 32 512
Inlandische M anganerze 569 1090
Auslandische Manganerze ..., 4 016 3261
Auslandische Chromerze 655 628
Ausléandische Molybdanerze.......oovniienininiinisinninns 9
Inléandischer Schrott 842 545 1016 729
Auslandischer Schrott 920 326 510 822
Inlandisches Boheisen2) 564 902 674 636
Ausléndisches Boheisen 21 844 6074
Inléndische Eisenlegierungen 25793 31031
Ausléndische Eisenlegierungen... 4 241 1358
Inldndische Zusatzmetalle 546 3217
Ausléndische Zusatzmetalle 1 507 1911

An SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen wurden im Be-
richtsjahr 80 176 (i. V. 118 800) t hergestellt, was einer Abnahme
um 32,51 % entspricht. Verbraucht wurden in 8 (i. V. 8) Werken
106 163 (165 124) t Schrott, wovon 58 543 (62 668) t inlandischer
und 47 620 (102 456) t auslandischer Herkunft waren.

Die Zahl der beschéaftigten Arbeiter betrug im Jahre
1936 im Kohlenbergbau 10 202 (i. V. 5738), davon 7135 (3829)
unter Tage und 3067 (1909) Uber Tage, im Eisenerz- und Mangan-
erzbergbau 2833 (2055), in der roheisenerzeugenden Industrie
(einschl. Eisenlegierungen) 5590 (5224) sowie in den Stahlwerken
und StahlgieRereien 20 025 (12 520).

1) Belazione sul Servizio Minerario nelTanno 1936. Bom 1939.

NP arlf'Aei’ Eoheisen ia flussigem Zustande 187 892 (1935: 42 164) t, Spiegel-
eisen 10 850 (19 579) t und Hamatit 10 807 (6621) t
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GroRRbritanniens Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Jahre 19381).
(Alle Zahlen in t zu 1000 kg.)

Stahl und Eisen. 955

Erzeugung an Roheisen Erzeugung an Stahl
gliEeifSrqlgi_n Siemens-Martin-Stahl sonstigem .
. . . . . ins-
Hamatit- Stahl- GieRerei-  Puddel- u. sonstig. insgesamt . Stahl gesamt
Sorten?) sauer basisch
t t t t t t t t t t
Derby, Leicester, Nottingham.

Northampton, Essex . . . 10 400 489 200 976 600 144 400 2 800 1623 400 4>451 000 451 000
Tanoashire und Yorkshire3» . — 263 100 33500 — 58 300 354 900 69 100 731 300 18 200 818 600
T.incolnshire — 870 800 11200 — — 882 000 — 1090 700 9700 1100 400
Nordostkiste 530500 i257 - 41 400 800 32 100 1 6mm 174900 2 115000 25300 2315200
Schottland ...oooveeeeveeeeeeeeeeeieee 205 300 71700 132 700 6 100 — 415 800 429 200 1163 900 33 900 1627 000
Staffordshire, Shropshire.

Worcester und Warwick . — 2S5 600 28 300 2000 6 000 321 900 11400 607 100 16 000 634 500
Stid-Wales u. Monmouthshire 112 800 551 500 11 300 — - 675 600 432800 1348 200 5)6 500 1787 500
Sheffield . — — — — _ — 565 300 763 000 218 500 1546 800
Nordwestkiste. . 648 400 33000 300 — 51 400 733 100 65 300 48 000  6)169 900 283 200

Inseesamt 1938 1507 400 3822700 1235300 153 300 150600 6869300 1748000 7867 200 949 000 10564 200
Dagegen 1937 1895800 4 764000 1592400 179 200 197600 8629000 2312700 9827800 1051200 13191 700

darunter
StahlguB

t

14 100
28 400

9 700
34 400
56 600

24 400
6 400
69 600
8 400

252 000
286 700

1) Statistik der British Iron and Steel Federation (1939). — -) EinschlieBlich 106 100 (1937: 124 100) t Ferromangan, 26 200 (18 700) t Spiegeleisen und 0 (6900) t

Ferrosilizium. — 3) EinschlieBlich Sheffield. — 4) Davon 436 900 t Thomasstahl. — 5 Davon 600 t Thomasstahl. — 7) Davon 166 500 t Bessemerstahl.

An Hochd6fen waren am 31. Dezember 1938 189 (1937: 200, Jahr Jahr
1929: 394) vorhanden, von denen 78 (Ende 1937: 133) in Betrieb Fertigerzeugnisse 1937 k1938
waren. Im Gesamtjahresdurchschnitt wurden je Hochofen Clumstahl: t2u 1000 kg
69 700 (1937: 69 600; 1929: 48 700) t Roheisen erzeugt. Ver- 1. Schwarz und mit Metall Gberzogen:

. . - GuBstiicke (Fertiggewicht). ..o, 172 500 143 900

braucht wurden im Jahre 1938 zur Roheisengewinnung Schmiedestiicke (Radreifen, Scheiben. Ré-
11902 700 t Inlandserze, 4 706 500 t eingefiihrte Erze, 1 850 400 t der, Achsen) . 160 400 161 200
. i . Schmiedestiicke, andere.. 176 000 182 200
Kalkstein und 1 179 500 t Abbrénde, Schrott und Schlacken sowie Grobbleche 1494 700 1286 500
Mittelbleche 155 100 107 700
56200 t Kohle und 7709 800 t Koks. Feipbleche (nicht \{erzinkt oder verzinnt) 941 400 577 500

Der Stahlerzeugung dientenim Jahre 1938 446(1937:442) M et B SO g0 19800

Siemens-M artin-Oefen; davon hatten 9 ein Fassungsver- Ver_zmkte BIeche................................_: ......... 351 300 251 800
R ) N . ) Schienen von rd. 20 kg,m und dartiber . 451 600 436 700
mdgen von weniger als 10 t, 170 ein solches von uber 10 bis Schienen unter rd. 20 kg/m . . 42 000 41 300
50 t. 216 von Gber 50 bis unter 100 t und 51 von 100 t und Rihensenienen b 22 300
dariiber. Verbraucht wurden im Berichtsjahre 3139 700 t Unterlagsplatten, Laschen usw 33 300 25 100
. ; . . . Winkel-, U-, T-Stahl u. dgl.... 1161 600 907 400 |
flussiges Roheisen und Mischereisen, 1781400 t Roheisen, Formstahl ’ 694 600 588 700 1
5679900 t Stahlschrott, 546 100 t GuRschrott und 2 209 400 t Walzdrangone Sechskant-und Flachstibe 1807500 aad 300
3 Warmgewalzte Rohrenstreifen............ 292 200 242 800
ZUSChIage' Bandstahl, warmgewalzt und beschnittenl) 380 900 234 700
An Kniippeln, vorgewalzten Blécken und Brammen Federstahl 90100 78400 1
wurden im Jahre 1938 6 882 300 (1937: 8 193900) t, an Platinen 2. Blank (in obigen Zahlen schon enthationy o o0 7988600
i Stabstahl, blank. . 181 700 120 900
1690 000 (2 692 000) t hergestellt. Zum Absatz bestimmt waren Benteahl. blamk. : 133 300 24300 1
1678 400 (2 071 OOO) t Knuppel usw. und 1068 200 (1 587 400) t Insgesamt 314 000 195 200
Platinen. SchweiBstahl:
) . ) Stabstahl, Formstahl USW......cc.ccccoviiiiiicnicnn 162 000 109 200
Die Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf3stahl Bandstahl und Streifen fiir Rohren usw. . 43 800 32 300
. . . . . Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug-
belief sich auf insgesamt 7 683 600 (9 835 600) t ; aus SchweiRstahl e s S A stany onst 9 900 800 1
wurden 179 900 (263 200) t Halbzeug und 142 300 (206 700) t Insgesamt 206 700 142300 1
Fertigerzeugnisse hergestellt. Im einzelnen wurden erzeugt: ¥ Einschl. warmgewalzter Bandstahl fiir nachfolgendes Kaltwalzen.

Grofbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1939.

Unter Berucksichtigung des Umstandes, dafl im Juli zahlreiche Werke, namentlich die in Schottland gelegenen Betriebe, ihre
Ferien nehmen, hat sich die tégliche Stahlerzeugung um rd. 1000 t gehoben. Die bisherige hdchste Julileistung (1937) konnte

noch um 95500 t Ubertroffen werden. Auch die tégliche Roheisenerzeugung nahm weiter zu.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Rohblécke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg
des Monats
ieRe- zusammen in Betrieb Siemens-Martin- Besse- son- su- darunte
Ha stan G puddel- einschl.  befindliche Thomas- mer.  stige sammen Stahl-
sonstige Hochéfen sauer  basisch guB
Januar 1939 . . 109,5 3045 80,6 8,2 508.5 83 103.7 628.9 48.5 15,1 28,5 824,7 15,5
Februar . . . 103.2 316.0 88,8 10,9 524.3 88 153,5 744.5 45.5 14.3 28,8 986,6 17.4
. 98,2 386,2 102.5 11.5 613.3 95 195.0 889,1 55,2 17.9 324 1189.6 19,9
105.2 398,9 93,9 131 618.6 100 172.1 805.6 50.6 214 25.4 1075,1 17.0
125,1 454,8 100,9 134 703.2 113 196,4 920.6 65.0 23.9 31,7 1237.6 211
Juni. 113,0 484.1 100,2 15.6 727.2 114 202.7 870.9 64.0 234 334 1194.4 215
Juli 113,9 509,0 105.5 16,0 755,5 115 11715

1) Berichtigte Zahl.

Herstel-
lung an

r SchweiB-
stahl
1000 t

15.0
15,6
17.1
14,91)
225

Eisenerz- und Manganerzférderung, Kohlen- und Koksgewinnung sowie AuRenhandel in diesen Erzeugnissen der Vereinigten Staaten

in den Jahren 1937 und 19381).

19372) 1 1938 19374

in t zu 1000 kg in t zu 1000

i Kohle: Gesamtfdrderung 448 438 939 3!

Eisenerz: davon: Weichkohle. 401 395 176 3
%e am tforderung...oovvvonicnnne 73 247 045 28 902 439 Anthrazit. 47 043 763
M 2 481 142 2156 414 - 558 073
Ausfuhr. . . 1284 328 600 988 Ausfithr (ohne Bunkerkohle) . . . 13 660 529
Férderung am Oberen See . . . . 62 643 649 21 649 345 KOKS: ETZEUGUNG oovvvvoresionverssssssssssenssssins 47 515 025
Verschiffungen vom Oberen See. . 64 197 095 19 861 819 davon: in Bienenkorbofen . . . 2 871 035

in Oefen mit Gewinnung

Manganerz (iber 35 % Mn): der Nebenerzeugnisse . 44 643 990
Férderung R 40 885 Einfu h r. . 259 773
Einfuhr . 926 513 521855 Ausfuhr. 477 777

*) Nach dem Jahrbuch des ,American Iron and Steel Institute® fiir 1938. 2 Teilweise berichtigte Zahlen.

1938
kg
50 602 862
10 631 630
39 971 232
496 917
11 247 828

29 630 415
785 182

28 845 233
122 682
441 392
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Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Juli 1939.

Seit den ersten Julitagen weitete sich der Geschéftsumfang
betréchtlich aus. Die Mehrzahl der Werke erhéhte ihre Erzeugung
und holte Auftrage flir mehrere Monate herein. Insbesondere
wurden nachhaltige Anstrengungen gemacht, die Erzeugungs-
mdoglichkeiten zu vergréfern und die Lieferfristen nicht unnitz
auszudehnen. Die Beflirchtung, daR sich die Zeit der bezahlten
Ferien unguinstig auf die Beschéftigung auswirken werde, bewahr-
heitete sich nicht, vielmehr konnten fast alle Werke ihre Anlagen
wahrend des ganzen Monats in Betrieb halten. Naturgemaf
spielte dabei die Aufristung im In- und Auslande eine uber-
ragende Rolle, aber auch der eigentliche Handelsbedarf wurde
keineswegs vernachléssigt, und selbst die Lagerhalter schenkten
dem Geschéft lebhafte Aufmerksamkeit. Im Verlauf des Monats
nahm der Versand ins Ausland, namentlich nach England, auBer-
dem nach Algier, Marokko und Indo-China, betrachtlich zu. Aus
dem Inlande kamen ebenfalls zahlreiche Bestellungen, die den
Werken Arbeit fir mindestens drei Monate gewahrleisteten. Die
Regierung beschéftigte sich ihrerseits mit der Frage, diejenigen
Betriebe, die keine Beziehungen zu den Aufriistungsindustrien
haben, umzustellen, um auf diese Weise die Deckung des Riistungs-
bedarfes zu vervollstdndigen. Die Wiederbelebung, die Ende
Juni in den meisten Landern in Erscheinung trat, machte sich
besonders in Frankreich fuihlbar, eine Folge des vorhergehenden
langdauernden Stillstands der Geschafte. Die Ausfuhr blieb um-
fangreich, vermochte allerdings mit dem schnellen Aufstieg im
Inlande nicht Schritt zu halten. Die Politik vorsichtiger Vorrats-
bildung wirkte sich dabei weiterhin in einer Zunahme der Ge-
schéftsabschlisse aus. Der Bedarf Englands an Halbzeug blieb
unveréndert gro. Wenn die englische Erzeugung auch in Zu-
kunft ungefahr der Leistungsfahigkeit der Werke entspricht, so
werden die neuen geplanten oder bereits in Ausfihrung befind-
lichen Anlagen England gestatten, nach der Befriedigung des
Rustungsbedarfes auf dem Festlande und den Ueberseemarkten
in verstarkten Wettbewerb zu treten. Diese Tatsache beschaftigt
bereits jetzt lebhaft die industriellen Kreise in Frankreich, Belgien
und Luxemburg.

Die Nachfrage nach Stahleisen und Thomasroheisen
blieb zu Monatsbeginn gut. Man bemihte sich sehr, die Er-
zeugung zu erhéhen, doch bereitete der Mangel an Koks und Koks-
kohlen Schwierigkeiten. Nach GieRereiroheisen lieB die Nach-
frage noch zu wiinschen dbrig, doch machten sich Anzeichen einer
Besserung bemerkbar. Im Zusammenhang mit den von der
Regierung beschlossenen Maf3nahmen erhofft man eine baldige
Belebung des Baumarktes, was naturlich einen ginstigen Einflul
auf zahlreiche GieRereierzeugnisse haben wiirde. Auch rechnet
man mit groeren Roheisenkdufen des Auslandes. Im Verlauf
des Monats blieb die Nachfrage des Auslandes nach Thomasroh-
eisen gut. Hamatit fur die GieRereien und fir die Stahlbereitung
fand im Inlande unveréndert starken Absatz. Der Preisuber-
wachungsausschuR hat die Preise fur Hamatit vom 18. Juli an
heraufgesetzt. Phosphorreiches Giel3ereiroheisen Nr. 111 PL
kostet im August 679,30 Fr unter Vorbehalt einer Aenderung, die
etwa spater vom Preistiberwachungsausschufl vorgenommen wird.
Es kosteten in Fr je t:

Héamatit
Bezirk fur Stahlerzeugung fur GieBerei Spiegeleisen
O sten 925,40 925,40 1091,40
Norden 925,40 925,40 1096,40
W esten 955,40 925,40 1126,40
Mittelfrankreich 935,40 935,40 1106,40
Sudwesten 940,40 940,40 1111,40
Sidosten 945,40 945,40 1116,40
Pariser Bezirk 925,40 925,40 1087,40

In Halbzeug waren die Werke wahrend des ganzen Monats
stark beschaftigt; insbesondere war der Auftragseingang aus Eng-
land betréchtlich, wozu noch erhebliche Bestellungen der franzo-
sischen Weiterverarbeiter kamen, die sich beeilten, ihren dringen-
den Bedarf zu decken. Es kosteten in Er oder in £ je t:

Inlandl):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
glte Gite glte Gite

Bohblécke... . 923,50 1086,50 1003,60 177,50
Vorgewalzte B . 960 1123 1040 1214’
Brammen 971 1134 1051 1225
Knippel.. 1029 1192 1109 1283
Platinen.. 1065 1228 1145 131g

* Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

Ausfuhrl):
Goldpfund Goldg&nd
Vorgewalzte Blécke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr 5.
und mehr 55.6 Platinen, Durchschnitts-
2/2- bis 4zollige Knippel 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

In der ersten Julihalfte hatten die Werke umfangreiche Auf-
trage auf samtliche Fertigerzeugnisse zu verzeichnen. Nur
der Absatz von schweren Schienen bereitete Schwierigkeiten.
Wenn sich auch die Herstellung betréachtlich erhdht hat, so sind
die industriellen Kreise doch der Ansicht, dal eine zukinftige
weitere Steigerung wegen des Mangels an Facharbeitern und der
damit zusammenhangenden beschrankten Ausnutzung der Be-
triebseinrichtungen auf Hindernisse stoflen wird. Zwar sind Ver-
groBerungen und Erneuerungen der Anlagen auf zahlreichen
Werken im Gange, es wird aber noch einige Monate dauern, bis
ein bestimmtes Ergebnis erreicht ist. In der zweiten Monatshélfte
blieb die Nachfrage gut, namentlich nach Stabstahl und kleinem
Formstahl. In verschiedenen Bezirken verfugten die Konstruk-
tionswerkstétten gleichfalls Uber reichliche Auftrage. Besonders
stark war die Nachfrage nach Siemens-Martin-Stahl und Sonder-
stédhlen aller Art, so daR die Lieferfristen dauernd Zunahmen.
Es Kkosteten in Fr:

Inlandl):
Betonstahl 1304 Tréager
Rohrenstreifen 1369,50 Handelsstabstahl.
GroBe Winkel 1304 Bandstahl
Ausfuhrl):

Goldpfund G-oldpfund
4.18.- 5.5.-

Winkel, Grundpreis . . . . Betonstahl......coovivecnl 50

Trager, Normalprofile . 4176

Auf dem Blech markt betrugen die Lieferfristen im Durch-
schnitt drei Monate, lagen jedoch bei verschiedenen Werken nicht
unter funf Monaten. Grob- und Mittelbleche wurden besonders
bevorzugt, aber auch in Feinblechen besserte sich das Geschaft
erheblich. Die Tatsache, daf in der zweiten Monatshalfte die
Werke bis Jahresende besetzt waren, gibt eine Vorstellung von
dem Umfang der Auftrage. In verzinkten Blechen behauptete
sich das Geschaft. Die Nachfrage nach Blechen aus dem Inland
blieb zu Monatsende umfangreich, ja man rechnet noch mit einer
betréchtlichen weiteren Zunahme. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:
Weiche Thomasbleche . . . 1650 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1958
BleChe e 1885 Weiche S.-M.-Bleche . . . 2208

Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Gite . 2045 1,75 bis 1,99 mm . ... 2116,50
Mittelbleche, 4 bis 4,99 mm: Imm .. 2254,50
Thomasbleche: 05 mm . 2806,50
4 bis unter 5 mm ab Osten 1650 Universalstahl,
Grundpreis 1485
Universalstahl, Siemens-
Martin-Gute, Grundpreis . 1720
Ausfuhrl):

Bleche Goldpfund Bleche: Goldpfumi
9,5 mm und mehr . 5.12.6 3,2 mm bis unter 40 mm 6.19.6
79 mm bis unter 95 mm 5.14.- Riffelbleche:

6,3 mm bis unter 79 mm 5.17.- 9,5 mm und mehr . 5.19.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6uk- Universalstahl ... 5.11-
4,0 mm bis unter 47 mm 6.10.6

Der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse nahm nicht
im gleichen MaRe an der gunstigen Entwicklung teil wie die
sonstigen Markte. Am starksten war die Nachfrage nach Stachel-
draht und Stiften. Ende Juli besserte sich der Auftragseingang
aus dem Inland.

Die Nachfrage nach Schrott war in sdmtlichen Bezirken
wahrend des Berichtsmonats gut. Die Preise zogen allgemein an.

Der belgische Eisenmarkt im Juli 1939.

Zu Monatsanfang blieb die allgemeine Lage trotz den bevor-
stehenden Ferien gunstig. Besonders grof? war das Geschéft in
Halbzeug fur England, doch wurden auch Stabstahl sowie Grob-
und Mittelbleche gut gefragt. Britisch-Indien bestellte Stabstahl.
Stidamerika war gleichfalls am Markte, nur gingen die Auftrage
aus Argentinien etwas zurlick. Der Geschaftsverkehr mit den
skandinavischen L&ndern und dem Nahen Osten blieb beachtlich.
Die belgischen Mitglieder des internationalen Rohren-Verbandes
fuhrten Uber die gegenwartigen Verhaltnisse insofern Klage, als
die Wahrungsabwertungen im Jahre 1938 im Zusammenhang
mit den von einigen Regierungen den Werken bewilligten Aus-
fuhrpramien einen Riickgang der Ausfuhrpreise fur die meisten
Auslandsmérkte zur Folge hatten. Im Inlande verlor das Geschéft
infolge der Ruhe auf dem Baumarkt betrachtlich an Bedeutung.
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Die Werke waren daher nur zu knapp 50% ihrer Leistungsfahig-
keit beschéftigt. Im Verlauf des Monats blieb das Ausfuhrgeschaft
gut, obwohl sich die Abschlusse in Fertigerzeugnissen erheblich
verminderten. Aber diese Minderung vermochte die Lage der
belgischen Werke nicht zu beeinflussen, die im allgemeinen gut
zu tun hatten und groRtenteils Lieferfristen von zehn bis zwolf
Wochen fiir Halbzeug und sechs bis acht Wochen fiir Fertig-
erzeugnisse forderten. Besonders gut behauptete sich der Halb-
zeugmarkt, da England zusétzliche K&ufe vornahm, deren Lieferung
sich bis zum Oktober hinstrecken wird. Aus den skandinavischen
und baltischen Landern kamen weiterhin zahlreiche Auftrége zu
festen Preisen. Nach Norwegen zogen die Preise um 4 Goldschilling
an. Das Grobblechgeschéft nach Holland. England und den nor-
dischen Landern war unveréndert gut. Nach kleinem Formstahl,
Draht usw. bestand geringere Nachfrage. Im Ausfuhrgeschéft blieb
die japanische Nachfrage nach Knuippeln und Stabstahl bemerkens-
wert. Das gleiche gilt fir die Stabstahlbestellungen Hollands und
der skandinavischen Lander. Das Geschaft mit Xiederlandisch-
Indien blieb lebhaft, doch muBten die Werke weiterhin Preis-
zugestandnisse bewilligen. Britisch-Indien erteilte Bestellungen
trotz den langen Lieferfristen. Griechenland und Bulgarien er-
schienen erstmalig auf dem Markte. Im Inlande hatten die Her-
steller von rollendem Eisenbahnzeug eine ziemlich betréchtliche
Geschaftsbelebung zu verzeichnen; ebenso erhielten die fir den
Schiffbau tatigen Werke mehrere Auftrage aus dem Auslande.
Ende Juli blieben die Aussichten trotz dem wahrend der Ferien-
zeit Ublichen Ruckgang der Bestellungen sehr giinstig. Zu dem
Bedarf der Rustungsindustrien kamen in verstarktem Mafe Be-
stellungen rein privaten Charakters. Die englischen Abrufe auf
Halbzeug beherrschten nach wie vor das Ausfuhrgeschéft in
starkem Umfange. Auch die Nachfrage nach Stabstahl und Grob-
blechen blieb stark, ging allerdings ein wenig zurtick. Aus Finn-
land kamen einige Bestellungen. Infolge der Abwertung des
chinesischen Dollars verminderte sich das Geschéft mit dem
Femen Osten. Die Lage im Inlande befriedigte im allgemeinen.
Um den zahlreichen Kkleinen Betrieben ein Mindestmall an Arbeit
zu sichern, beschlo der Verband der belgischen Schrauben-
fabriken, der seinen Sitz in La Louviere hat: 1. die jahrliche Er-
zeugung auf 50% der Leistungsfahigkeit der gesamten Betriebe
zu beschrénken, 2. zu untersagen, dal® bestehende Anlagen ver-
groert oder neue gebaut werden, abgesehen davon, wenn es sich
darum handelt, veraltete Betriebe durch neue von gleicher oder
geringerer Leistungsféhigkeit zu ersetzen. Da es zu viele weiter-
verarbeiteDde Unternehmungen in Belgien gibt, ist gegenwaértig
eine Zusammenlegung im Gange.

Wahrend des Juli erhielt die ,,Cosibel* 162 000 t neue Auf-
trage. Den Werken wurden ungefahr 180 000 t zugeteilt, wovon
etwa 30% auf den Inlandsmarkt entfallen.

Das Geschaft in Roheisen war wéhrend der Berichtszeit
ziemlich beschrénkt, obwohl Sondersorten, insbesondere Thomas-
roheisen und H&matit, immer noch gut gefragt wurden. Der
Verbandspreis fiir phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 111 be-
trug 475 Fr. Phosphorarmes GieRereiroheisen kostete 580 bis
600 Fr ab Werk, Hamatit fir GielRereien 725 bis 750 Fr und
Hamatit fur die Stahlbereitung 625 bis 650 Fr. Ende Juli war die
Nachfrage weniger umfangreich, aber die Preise behaupteten
sich. Der Giel3ereiroheisenverband setzte den Preis fur Gieferei-
roheisen Nr. 111 PL auf 500 Fr fest. Phosphorarmes GieRereiroh-
eisen kostete 650 Fr frei Bestimmungsort oder Frachtgrundlage.
Die Preise fir Hamatit &nderten sich nicht.

Im Berichtsmonat bestritt Halbzeug nach wir vor den
groten Teil der Ausfuhr, wobei Platinen bevorzugt wurden.
England blieb der Hauptabnehmer, doch waren auch Japan und
Britisch-Indien am Markte. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Vorgewalzte Blocke... 840 Platinen 950
Kniuppel 860
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Bohblocke....coovriiininas 5.-. Platinen 5.8.6
Vorgewalzte Blocke 5.5.6 Rohrenstreifen. 6.15.
Knippel. e 5.7.6

Die Bestellungen auf Fertigerzeugnisse lieBen im Verlauf
des Juli nach, doch waren die skandinavischen und baltischen

* Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fuir die Tonne zu 1016 kg.
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L&nder, Aegypten und Argentinien nach wie vor am Markte. Das
Inlandsgeschaft blieb im Vergleich mit den Auslandsverkaufen
hinter dem normalen Stand zuriick. In kaltgewalztem Bandstahl
anderten sich die Preise trotz etwas sinkender Nachfrage nicht.
In kaltgezogenem Rund- und Vierkantstahl blieb die Lage be-
friedigend. Ende Juli kamen zwar weniger Auftrédge der aus-
landischen Kundschaft auf Handelsstabstahl herein, doch waren
die Werke immer noch sehr gut mit Arbeit versehen, zumal da
Holland und die nordeuropéischen Lander weiterhin umfangreiche
Bestellungen erteilten. Die Aussichten des Inlandsmarktes blieben
gunstig; namentlich rechnen die Werkstatten fur rollenden Eisen-
bahnbedarf und fir Schiffbauteile mit erheblicher Besserung.
Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):

Handelsstabstahl......ccccoooen. 1100  Warmgewalzter Bandstahl . 1300

Tréager, Normalprofile . . . . 1100  Gezogener Randstahl 1865

Breitflanschtréger 1115  Gezogener Vierkantstahl . . . 2025

Mittlere Winkel. ..o 1100  Gezogener Sechskantstahl . 2375
Ausfuhr):

Goldpfund Papierpfund
Handelsstabstahl 5.5.- . 12.10.-
Tréager, Normalprofile
Breitflanschtrager . .
Mittlere Winkel . . 4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl 6.-.-

Gezogener Bandstahl
Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.-
Gezogener Sechskantstahl . 15.5-

4.17.6
4.19.-

In den ersten Julitagen zeigte sich der Schweistahlmarkt
etwas weniger fest. Die Preise stellten sich auf £ 7.-.- mit Ab-
weichungen je nach Bestimmungsort und GroRe des Auftrages.
Die Abschwachung hielt im Laufe des Monats an und spiegelte
sich in den Preisen wider, die zwischen £ 6.8.- und 7.-.-
schwankten.

In Blechen herrschte zu Monatsanfang sehr gute Beschafti-
gung, besonders in Grobblechen. Schweden, England und Holland
bestellten Schiffsbleche und verzinkte Bleche. In Feinblechen gab
das Geschéft etwas nach. Im Verlauf des Monats blieben die Ver-
haltnisse glinstig. Wenn auch der Auftragseingang auf Feinbleche
und verzinkte Bleche etwas zuriickging, konnte er doch noch als
zufriedenstellend bezeichnet werden. In Feinblechen haben die
Werke reichliche Beschaftigung fur mehrere Monate. Ende Juni
lag der Grobblechmarkt sehr fest; im ibrigen waren keine Aende-
rungen zu verzeichnen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Gewdhnliche Thomasbleche Bleche (gegliht und gerichtet):

(Grundprels frei Bestlmmungsort) bis 2,99 mm . 1575—1625
8§ mm . . 130 1,50 bis 1,99 mm 1620—1670
7mm 1,40 bis 1,49 mm . 1635—1685
6mm 1,25 bis 1,39 mm , 1650—1700
5mm 1 bis 1,24 mm . . 1710— 1725
4mm 1 mm (gegliht) . 1720—1770
3mm 0,5 mm (gegliiht) 2045
Aasfuhrl):
Golipfund Bleche: Papierpfund
Universaistahl (Grundpreis 11/14 BG (3,05 bis 21 mm) 11.5.—
fob Antwerpen)............ 511.— 15/16 BG (1,85 bis 1.65 mm) 11.15.—
Bleche: 17/18 BG (1,47 bis 1.24 mm) 12.-.—
95 mm und mehr .. 5.12.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 125 —
7.9 mm  bis unter 95mm 5.14.- 21BG (0,81 mm) . 12.17.6
6,3 mm bisunter 7.9nun 5.17.— 22/24 BG (0,75 bis 0.56 mm) 13.-.-
47 mm bisunter 6,3 mm 6.3.- 25/26 BG (0,51 bis 0,46 Inm) 13.15.-
4.0 mm bisunter 47 mm 6.10.9 30BG (0,3 mm). 16.15.-
3.2 mm bisunter 40mm 6.19.9
Riffelbleche:
9.5 mm und mehr . . 5.19.-
7.9 mm  bisunter 95nun 6.8.6
6.3 mm bisunter 79 mm 6.18.6
4.7 min  bisunter 63mm 7.8.6
4.0 mm bisunter 47nun 8.8.6

3,2 mm bisunter 4,0mm 10.16.9

In Draht und Drahterzeugnissen war das Geschaft
wahrend der ganzen Berichtszeit unverandert schwach. Es
kosteten in Fr je t:

Blanker D raht Stacheldraht 2250
Angelassener D raht. Verzinnter D raht.. 3250
Verzinkter D raht Drahtstifte 2000

Nach guten Schrottsorten bestand im Juli weiterhin gute
Nachfrage. Die Preise waren fest. Es kosteten in Fr je t:

3.7 28. 7.
Sonderschrott fir Hochofen 390—400 390—400
Gewohnlicher Schrott fiir Hochéfen. 280—290 280— 290
Siemens-Martin-Schrott 430—435 430—435
Drehspéne 290—300 290—300
MaschinenguBbruch, erste Wahl 540—550 540—550
MaschinenguBbruch, zweite W ahl. 520—530 520—530
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie). 400—410 400—410
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Buchbesprechungen.

Hanemann, Heinrich, Prof. Dr.-Ing., 0. Professor fir Metallkunde
an der Technischen Hochschule Berlin, und Angelica Sehrader,
Metallographin an der Technischen Hochschule Berlin: Atlas
Metallographicus. Eine Lichtbildsammlung fur die technische
Metallographie. Berlin-Zehlendorf (Theodor-Fritseh-Allee 25):
Gebr. Borntraeger. 4°.

Bd. 2: GuBeisen. 1. Teil: Grauguf3. 2. Teil: HartguR.
Lfg. 5—8, Tafel 33—64 (Abb. 230-467) u. Text-S. 33/93.
37,50J1IM, Subskr.-Preis 30JiJl.

Mit den vorliegenden Lieferungen 5 bis 8 ist der zweite Band
des ,,Atlas Metallographicus* vollstandig erschienen. Die Liefe-
rungen 1 bis 4 sind bereits an dieser Stellel) besprochen worden.
In jenen Lieferungen werden die Erdrterungen tber die Einschliisse
abgeschlossen und das Sekundargefiige des Graugusses kurz ge-
kennzeichnet. Sodann beginnt der wichtige Hauptabschnitt tber
die Beziehungen zwischen Gefligebild, Herstellungsverfahren und
Eigenschaften. Mit Recht sprengen die Verfasser damit wohl den
urspringlichen Rahmen ihres Werkes, nédmlich nur ,.eine kenn-
zeichnende Wiedergabe aller technisch wichtigen Gefligebilder der
metallischen Werkstoffe ..., zugleich mit einer eindeutigen Be-
schreibung und einer dem heutigen Stande der Wissenschaft ent-
sprechenden Erklarung“ zu geben. Erst die Verbindung der
Eigenschaften mit dem Gefligebild macht die Bedeutung eben des
Geflgebildes klar. Im grofen und ganzen zeigen nun die Ver-
fasser, wie die Eigenschaften des Graugusses vom eutektischen
Sattigungsgrad sc, also vom Grundgefiige abhangen. Freilich hat
der Berichterstatter dabei das Gefuhl, als ob nur eine Seite der
Frage damit aufgerollt sei. Der EinfluR der Graphitausbildung
wird durch den sO-Wert nicht erfaft.

Wichtig ist dann der zweite Teil, der sich mit dem HartguR
befal3t, wichtig vor allem, weil in ihm die neuesten Anschauungen
Uber die Atomanordnung im Zementit wiedergegeben werden, die
eine Berichtigung oder Erganzung der in Bd. 1, S. 8, gemachten
Darlegungen darstellen. Hanemann und Schréder halten das von
A. W estgren?2 angegebene Gefuge fur das richtige. Auch bei
diesem Hauptabschnitt verzichten die Verfasser nicht auf Wieder-
gabe einiger Eigenschaften im Zusammenhange mit dem Geflige.

Es ist nachgerade uberflissig, auf die unerhort treffliche
Wiedergabe der Bilder hinzuweisen; noch jeder Vorgénger des
Berichterstatters hat das bereits getan.

Zusammenfassend darf man Uber den jetzt geschlossen vor-
liegenden zweiten Band des Atlas Metallographicus folgendes
sagen: Man kann den Verfassern nur dankbar sein, daB sie die
Metallographie des Grau- und Hartgusses in so glanzvoller Weise
dargestellt haben. Galten doch gerade die kohlenstoffreichen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen lange Zeit als weniger wichtig und
nicht lohnend zu einer eingehenden Beschéaftigung. Sodann findet
der Berichterstatter, dal es sieh wiederum einmal gezeigt hat, wie
fruchtbar auch heute noch die Betrachtung der Gefuge vom
klassischen Standpunkte des heterogenen Gleichgewichtes aus
ist und wie leistungsfahig die h&ufig umstrittene Theorie der
Existenz eines stabilen und eines metastabilen Eisen-Kohlenstoff-
Diagramms auch heute noch zu sein scheint. ~ Hans Jungbluih.

Serlo, Heinz, Dr.: Das Wesen der Verkaufsverbdnde der Deutschen
Rohstahlgemeinschaft und ihre Bedeutung fir die deutsche
Eisenindustrie. Dusseldorf: Verlag G. H. Nolte 1939. (3 BI.,
60 S.) 8. 2,80 MM.

Die Schrift gewahrt einen wirklich guten Einblick in Aufbau,
Zusammensetzung und Wesen der Verkaufsverbénde unserer
Eisen schaffenden Industrie. Offenbar sind dem Verfasser prak-
tische Erfahrungen bei der Darstellung der Quotenregelung, des
Verteilungsplanes und des Abrechnungswesens zustatten gekom-
men. Gerade mit diesem Teil der Arbeit ist eine von den wenigen
Lucken geschlossen worden, die in dem umfassenden Schrifttum
Uber die Eisenindustrie bisher noch bestanden. Die in der Arbeit
behandelte marktpolitische Bedeutung der Eisenverbande ist
zwar wiederholt schon Gegenstand von Untersuchungen gewesen,
aber mit dem SchlufRteil zusammen bieten die Betrachtungen des
Verfassers zu dieser Frage eine gute Urteilsmdglichkeit Uber
Zweck und Sinn der Verbandsgrindungen in dieser wichtigen
Grundstoffindustrie. Wilhelm Salewski.

Stevens, Hans, in Witten: Einflufgrofen-Rechnung. Die Er-
fassung funktionaler Zusammenhénge in der industriellen Tech-
nik unter Anwendung mathematischer Formeln, schaubildlich
rechnerischer Hilfsmittel und ihre Darstellung in Diagrammen
und Nomdgrammen. Mit 72 Abb. (Sonderbericht des Aus-
schusses fir Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1939.

0 Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 311.
2) Jernkont. Ann. 116 (Ny Ser. 87) (1932) S. 457.

(135 S.) 8. 9.9 fur Mitglieder des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute 8,10 J1Ji.

Der Verfasser geht in der bedeutsamen Arbeit neue WeRe
einer Verbindung sehauhildlicher und rechnerischer Verfahren
zur Ermittlung der Gesamtwirkung einer grof3en Reihe von Einzel-
einflussen auf irgendeine Endgrofie oder, wie er es nennt, einen
~Endwert“. Zwanzig und mehr Einflisse, die gleichzeitig fir
die GroRe eines solchen Endwertes mafigebend sind, werden in
diesem Verfahren in ein Gleichungssystem gebracht und schlieflich
zu einem ,laufenden® Nomogramm aneinandergereiht, in dem
dann ein einheitlicher ununterbrochener Linienzug in den ge-
nannten Endwert ausmindet und damit eine Malgrofe fir
irgendeine technische Eigenschaft bietet, etwa die Ausschul3-
menge einer Giel3erei oder den Torsionswert fir Stahlwalzdraht.
Aus Versuchsaufnahmen, geistreichen Ueberlegungen und Ver-
knupfungen und ungewohnten rechnerischen Verfahren wird die
oft ganz auRerordentlich verwickelte Verbundenheit der einzelnen
EinfluRgréRen entwirrt. So lassen sich dann z. B. Streufelder
von Versuchspunkten, vor denen man bisher hoffnungslos ver-
zweifelte, entzerren, lassen sich aus einer Vielzahl von Einzel-
angaben Voraussagen Uber die Eignung von Schmelzen fir ge-
gebene Zwecke machen, lassen sich Gedinge fiir Arbeitsverfahren
aufstellen, die aus einer Unzahl von Einzelvorgangen zusammen-
gesetzt sind, und vieles andere mehr.

Um diese Gedankengénge ist bereits eine lebhafte Ausein-
einandersetzung entbrannt. Es wird vielleicht noch manches
Jahr vergehen, bis sie allgemein anerkannt sind, und niemand
kann heute Voraussagen, wie weit die Praxis sie einfihren wird
oder will. Sicher aber ist, da der Verfasser mit fast traum-
wandleriseher Sicherheit seine neuen Pfade verfolgt und Uber-
zeugt ist, dall sie zu bedeutungsvollen Zielen fihren. Es muR
allerdings davor gewarnt werden, nun etwa zu hoffen, dal man
alle Aufgaben der Technik, bei denen so zahlreiche Einflisse
zu gleicher Zeit wirken, mit diesem Verfahren lésen kann; denn
wenn man die Wirkung von Einflissen darstellen will, mulR man
diese Einflusse ihrer Art nach kennen, und wenn man sie nicht
kennt, kann man sie eben nicht darstellen. Das ist zwar selbst-
verstandlich, mufR aber nach den Erfahrungen bei den bisherigen
Aussprachen tber die Stevensschen Arbeiten ausdriicklich gesagt
werden. Immerhin kann man aber auch hier noch hinzufiigen,
dafl man durch diese vom Verfasser entwickelten Schaubilder
mitunter geradezu darauf gestoRBen wird, da noch unbekannte
Einflisse herrschen missen, tiber die man dann nachzudenken hat.

Wer mit dem Lesen dieses Buches das vom Verfasser be-
stellte Neuland betritt, wird einige Zeit brauchen, um sich mit
seinen grundlegenden Gedankengdngen und den Einzelheiten
des Verfahrens vertraut zu machen; es wird ihm nicht anders
gehen wie jemandem, der sich zum ersten Male mit der Infinite-
simalrechnung befal3t. Zu welchem Ergebnis er aber auch kommen
mag, er wird diese Ausfihrungen nur dann mit einem Achsel-
zucken abtun koénnen, wenn ihm selbst ausreichende mathe-
matische Féhigkeiten fiir die Erfassung der Gedankenreihen nicht
gegeben sind. Zu wichtig aber sind die hier entwickelten prak-
tischen Médglichkeiten, als dal? selbst derjenige, der den mathe-
matischen Gedankengéngen nicht folgen kann, nicht praktisch
versuchen sollte, unter einfach gelagerten Verhéltnissen ohne
reichlichen mathematischen Aufwand Versuche mit dem Verfahren
zu machen oder machen zu lassen. Er wird in schwierigeren
Féllen etwa die Rechnerei und Zeichnerei willig entsprechend
vorgebildeten Kraften Uberlassen muissen. Nicht leicht wird es
freilich sein, solche Kréfte in kirzester Zeit heranzubilden und
zu schulen; denn nicht nur mathematische Fahigkeiten werden
von ihnen zu fordern sein, sondern auch praktischer Blick und
technisches Wissen.

In Verbindung mit der Grof3zahlforschung, wie K. Daeves
sie dem Eisenhittenwesen zuganglich gemacht hat, eréffnet das
Stevenssche Verfahren ungewohnliche Fortschrittsmdgliehkeiten.
Aber selbst wenn es noch manche Zeit dauern sollte, bis man ein
endgultiges Urteil Uber die praktische Betétigung dieser Arbeit
fallen darf, so wird zweifellos schon jetzt durch Einzelheiten —
wie das Leitlinienverfahren, die Darstellung der Schaubilder
der Praxis als Potenzgleichungen, die Erdrterung Uber die addi-
tiven und multiplikativen Verknupfungen —unmittelbarer Nutzen
geschaffen. Kurt Rummel.

Jahrbuch 1938. Bd. 1/2. Hrsg. vom Arbeitswissenschaft-
lichen Institut der Deutschen Arbeitsfront, Berlin.
(Mite. Geleitwort von Dr. R. Ley.) Berlin (SW 19): Verlag
der Deutschen Arbeitsfront, G. m. b. H., [1939]. 4°. [Bezugs-
stelle:  Arbeitswissenschaftliches Institut..., Berlin W 9
Leipziger Platz 14.] Geb. 28Jt.1l.

Bd. 1. (696 S.) — Bd. 2. (624 S.)
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Der erste Band dieses umfangreichen Jahrbuches enthalt
Untersuchungen und Denkschriften. Besondere Beachtung finden
die sozialen Leistungen der Betriebe. In Aufsatzen tber Arbeits-
zeit, Freizeitgestaltung, Uber die biologisch bedingten Gesetz-
mafigkeiten der Leistungsfahigkeit, Uber Arbeitsgestaltung und
Leistungssteigerung werden dringende Gegenwartsaufga,ben ein-
gehend behandelt. Fragen, die sich aus der Eingliederung der
Ostmark und des sudetendeutschen Landes in das Reich ergeben,
werden erortert und der Sozialpolitik im afrikanischen Kolonial-
gebiet ein breiter Raum gewidmet. SchlieBlich verdienen die
Vergleiche der menschlichen Arbeitsleistung in der Ostmark und
im Altreich wie die eingehende Untersuchung der Landarbeiter-
frage besondere Beachtung.

Der zweite Band geht auf Berichte und Schriften ein, die
an Hand umfangreicher statistischer Unterlagen Einzelfragen der
Wirtschafts- und Sozialpolitik behandeln. Erhebungen ber
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Einzelhandelspreise fur Nahrungsmittel, Heizstoffe und Leucht-
mittel sowie Uber Mietpreise und Uber die Altersgliederung der
Arbeiter- und Angestelltengefolgschaft im Bergbau wie zur Frage
des Familienlohnes, um nur diese zu nennen, sind wieder-
gegeben.

Das Werk liefert einen reichen Beitrag zu dem wirtschaft-
lichen und sozialpolitischen Geschehen in unserer deutschen Wirt-
schaft und zieht eine Bilanz Uber das bisher Erreichte. Sozial-
wirtschaftliche Zukunftsaufgaben, u. a. die Wohnungsfrage, Ver-
besserung der Versorgung mit Nahrungsmitteln und Verbrauchs-
gutern und die Forderung nach einer weitergehenden Alters-
versorgung werden Klar herausgestellt. Das Jahrbuch zeichnet
sich durch eine Fulle ausgezeichneter Darstellungen aller ein-
schlagigen Fragen aus und liefert dem Wirtschafts-, und Sozial-
politiker ein wertvolles wissenschaftliches Rustzeug fur die Be-
arbeitung von Gegenwartsaufgaben. Dr. Walter Reinecke.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute

~ Aus dem Leben
des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute.

(Juli 1939.)

Am 4. Juli 1939 wurde eine Besprechung tber die Verarbei-
tung von Baustéhlen abgehalten.

In der Frage der Verhittung deutscher Erze fand am
5. Juli eine Aussprache statt, die sich mit den weiter zu treffenden
Maf3nahmen befafte.

Zum gleichen Tage hatte der ErzausschuB zu seiner
15. Vollsitzung eingeladen, in der Vortrage uber die Eisenerz-
grube Fortuna bei Salzgitter, Uber die ostdeutschen Eisenerz-
lagerstatten und Uber den Stand der Doggererzverhiittung sowie
der in den einzelnen Fallen angewandten Aufbereitungsverfahren
erstattet wurden.

Am 11. Juli wurden in einem kleineren Kreise Kesselblech-
fragen erortert.

Die Normen fiir Oele waren Gegenstand einer Bespre-
chung des Fachnormenausschusses fur Schmierstoffanforderungen
am 13. Juli.

Der Unterausschufl fur den Zugversuch befal3te sich
in einer Sitzung vom 18. Juli mit den Ergebnissen der Gemein-
schaftsversuche tber die Streuung bei der Ermittlung der Dauer-
standfestigkeit im Luftofen. Ferner wurden Berichte Uber die
Auswertung von Zeitdehnungskurven aus Dauerstandversuchen
nach verschiedenen Verfahren, die Umrechnung der Bruchdeh-
nung auf verschiedene Meflangen und Uber Untersuchungen tber
die Kerbwirkung beim Zusammenwirken von statischen Zug- und
Biegebeanspruchungen entgegengenommen.

Am 17. Juli wurden im Ausschufl fir Betriebswirt-
schaft Sonderfragen Uber die auf dem Gebiete der Zeitstudien
zu ergreifenden MaRnahmen behandelt.

Eine Besprechung am 19. Juli galt den Fragen auf dem
Gebiete von DIN 1612.

Am 26. Juli hielt der ArbeitsausschuB des Hochofen-
ausschusses eine Sitzung ab. Es wurde berichtet Uber den
Stand der Neubauten von Hochéfen und Sinteranlagen, uber
MalRnahmen zur Herabsetzung des Koksverbrauches, tber Er-
zeugung von siliziumhaltigen Roheisensorten sowie Uber Frost-
schédden und Luftschutz im Hochofenbetrieb.

In einer engeren Sitzung des Ausschusses fur Betriebswirt-
schaft am gleichen Tage wurden die von der Reichsgruppe Indu-
strie aufzustellenden Regeln fur die Kostenrechnung be-
sprochen.

In einer Vollsitzung des Maschinenausschusses am
27. Juli wurde uber neuzeitliche Bauformen fiir Hochspannungs-
Schaltanlagen und Hochspannungsnetze in Industrieanlagen und
Uber die Elektrotechnik in auslandischen Huttenwerken berichtet.
Der Vollsitzung ging eine Sitzung des Arbeitsausschusses
vorauf, in der u. a. eine Aussprache Uber die Auswirkung der
Verbindlichkeitserklarung von Normen stattfand.

Am 28. Juli tagten die Arbeitsgruppe Legierte Stéhle
und der Kleine AusschuB der Technischen Kommission
zur Besprechung von Angelegenheiten ihres Arbeitsgebietes.

An diesem Tage fand ferner eine Sitzung des Arbeitsaus-
schusses des Werkstoffausschusses statt. Verhandelt
wurde Uber Werkstoffgutefragen und tber die Vereinfachung von
Abnahmebedingungen zum Zwecke der Leistungssteigerung.
AulRerdem wurde ein Vortrag tUber den Einfluf? von Niob auf das
Verhalten von Stdhlen bei der Warmbehandlung erstattet.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Cordes, Rudolf, Dipl.-Ing., Direktor, Mannesmannréhren-Werke,
Abt. Heinrich-Bierwes-Huitte, Duisburg-Huckingen; Wohnung:
Wittlaer, Duisburger Str. 331. 12 017

Oilgenberg, Hanno, Dipl.-Ing., Konstrukteur, Maschinenfabrik ER-
lingen, ERlingen (Neckar), Wohnung: Pliensaustr. 4211. 37 121

Crosse, Walter, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Rheinmetall-
Borsig A.-G., Werk Ddusseldorf; Wohnung: Dusseldorf 10,
Julicher Str. 23. 35 168

Hammerer, Gottfried, Ingenieur, Steirische GuBstahlwerke A.-G.,
Versuchsanstalt, Judenburg (Steiermark). 39210

Haschke, Carl, Rechtsanwalt, Fachgruppe Edelstahl, Geschafts-
stelle Dusseldorf, Dusseldorf 1, Ernst-vom-Rath-Str. 52. 38 351

Hotop, Werner, Dr. phil., Leiter der Versuchsanstalt der Deutsche
Edelstahlwerke A.-G., Metallwerk Plansee, Reutte (Tirol). 37192

Jager, Gustav v., Dipl.-Ing., Gebr. Bohler & Co. A.-G., Béhlerwerke
(b. Waidhofen/Niederdonau). 39 323

Jo, Masatoshi, Direktor, Wanishi Seitetsujo, Wanishi (Hokkaido,
Japan). 28 076

Killing, Erich, Dr.-Ing., Vorstandsmitglied der Kldekner-Werke
A.-G., Duisburg, Klécknerhaus; Wohnung: Lutherstr. 11. 17 042

Knackstedt, Egbert, Dipl.-Ing., Betriebschef des Martinwerks der
llseder Hutte, Abt. Peiner Walzwerk, Peine; Wohnung: Braun-
schweiger Str. 72 A. 27 130

Melot de Beauregard, Werner, Dipl.-Ing.,Vorstandsmitglied der
Maschinenfabrik Sangerhausen A.-G., Sangerhausen, Hornung-
Rabe-Str, 2. 37 290

Minker, E., Dr.-Ing., Direktor, Berlin-Lichterfelde-West, Elisa-
bethstr. 10. 97 013

Nagel, Alfred, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Mitteldeutsche Stahl-
werke A.-G., Lauchhammerwerk Gréditz, Groditz iber Riesa;
Wohnung: Schlageterstr. 4. 31 068

Neumann, Willy, Dr. phil., Einowfurt, Messingwerkstr. 35 397

Niemeyer, Karl, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Kléekner-Werke
A.-G., Werk Dusseldorf, Dusseldorf; Wohnung:Dusseldorf 10,
Gartenstr. 99. 36 302

Okuyama, Takashi, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Yawata
Stahlwerke, Yawata (Japan). 35 404

Pastoors, Heinrich, Betriebsingenieur, Deutsche Rohrenwerke
A.-G., Werk Thyssen, Milheim (Ruhr); Wohnung: Mulheim
(Ruhr)-Speldorf, Duisburger Str. 471. 22 131

Reif, Otto, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Versuchsanstalt, Essen;
Wohnung: Hufelandstr. 18. 35 436

Schumacher, Waldemar, Dr.-Ing., F. Schichau G. m. b. H., Elbing;
Wohnung: Roonstr. 1. 32 073

Wocheslander, Hugo, Dipl.-Ing., Direktionsassistent, Mittel-
deutsche Stahlwerke A.-G., Lauchhammerwerk Groditz, Groditz
Uber Riesa; Wohnung: Bahnhofstr. 8. 37 489

Gestorben:

Buff, Adolf, Direktor i. R., Klein Machnow. * 10. 6. 1869. f 3. 8.
1939.

Neue Mitglieder.
Ordentliche Mitglieder:

Eich, Josef, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Elektr. Abt. der Mannes-
mannréhren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte, Duisburg-
Huckingen; Wohnung: Im Wittfeld 5. 39414

Gentner, Fritz, Dr.-Ing., Oberingenieur in der Gruppe Werk-

stoffprifung der Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Demrathkamp 29. 39 415
Gossmann, Richard, Dr., Direktor, Furstl. Hohenzollernsche
Huttenverwaltung, Laucherthal (Hohenz.). 39 416



960 Stahl und Eisen.

Paulsen, Otto, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Hoesch A.-G., Dort-
mund; Wohnung: Dortmund-Gartenstadt, Distelweg 6. 39 417
Pfannenschmidt, Carl W., Dr.-Ing. habil., Oberingenieur, Gielerei-
leiter, Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg A.-G., Werk Augs-
burg, Augsburg; Wohnung: Am Pfannenstiel 8. 39418
Rund, Hubert, Betriebskaufmann, Gesellschaft fir Teerverwertung
m. b. H., Duisburg-Meiderich; Wohnung: Duisburg, Schweizer
Strae 1101. 39 419

Vereins-Nachrichten.
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Schroder, Johannes, Dipl.-Volkswirt, Prokurist, Fried. Krupp
A.-G., Essen; Wohnung: Rellinghauser Str. 110. 39420
Troniseck, Hans, Hochofenassistent, Norddeutsche Hutte A-G.,
Bremen-Oslebshausen; Wohnung: Bremen 13, Dr.-Wiegand-
Stral3e 3. 39421
Waistenberg, Heinrich, Betriebschef, Fried. Krupp A.-G. Friedrieh-
Alfred-Hutte, Bheinhausen; Wohnung:  Major-Steinbach-
Strafle 159. 39422

Wilhelm Schumacher f.

Am 15. Juni 1939 starb in Berlin Dr. phil. Wilhelm Schu-
macher, der durch seine erfolgreichen Arbeiten, vor allem auf
dem Gebiete der Erzbrikettierung und der Stuckigmachung
schlechthin, in vielfachen und engen Beziehungen zur Eisen-
industrie gestanden hat.

Wilhelm Schumacher wurde am 5. Juli 1863 in Diethe

a. d. Weser geboren. Seine Lehrjahre fihrten ihn nach Géttingen,
Berlin und spater nach Rostock, wo er Chemie studierte und nach
Abschlu} seiner Prifungen noch fir eine Reihe von Semestern
als Assistent tatig war und seine Ausbildung dadurch noch ver-
tiefte. Zweiunddreifligjadhrig siedelte W. Schumacher nach
Niederdollendorf bei Kénigswinter tber, um dort eine Fabrik
feuerfester Steine zu betreiben. In dieser Tatigkeit kam er in
enge Berlihrung mit den Huttenwerken und lernte dabei die
groRBen Schwierigkeiten kennen, die zu jener Zeit die Verhuttung
von Feinerzen und Gichtstaub bereitete. Hier helfend ein-
zugreifen, schien ihm eine groRe und zugleich dankenswerte Auf-
gabe, bei der er seine ausgedehnten Kenntnisse und Erfahrungen
auf dem Gebiete der Bindemittel bestens
nutzbar machen konnte. So entwickelte er
ein Verfahren zur Brikettierung von Fein-
erzen, Gichtstaub u. dgl., bei dem die stiickig
zu machenden Stoffe mit einem Zusatz von
Kalkhydrat und gemahlenen kieselsaure-
haltigen Stoffen, z. B. Quarzmehl, zu Form-
lingen geprelt und zur Erhartung der Ein-
wirkung von Dampf ausgesetzt wurden.
Bei der grofRen Beachtung, die dieses Ver-
fahren sofort bei einigen Huttenwerken
fand, entschloR sich Wilhelm Schumacher,
sieh dieser neuen aussichtsreichen Aufgabe
mit ganzer Kraft zu widmen. Er siedelte
1905 nach Osnabriick Uber, um in engster
Zusammenarbeit mit der Maschinenfabrik
Briick, Kretschel & Co., die die Herstellung
der Brikettierungsanlagen, besonders der
Pressen tbernommen hatte, das Verfahren
in die Huttentechnik einzufiihren und es
weiterzuentwickeln.

Schon im Jahre 1907 gelang ihm die
Herstellung von Gichtstaub- und Feinerz-
briketts nach einem wesentlich einfacheren
und billigeren Verfahren; Wilhelm Schu-
macher nutzte hierbei die von ihm erkannte
Eigenart des Gichtstaubes aus, selbst in
starkem MalRe Bindemittel fur die Brikettierung zu enthalten.
In Uebertragung der Erfahrung, da? man Hochofenschlacke
durch katalytisch wirkende Salze zum Abbinden anregen kann,
gelang es ihm weiter, mit Hilfe eines Zusatzes, zun&chst von
schwefliger Sdure, sodann von Chlormagnesiumlauge, Briketts
von besonders hoher Festigkeit herzustellen. Die erste Anlage
wurde im Jahre 1909 bei der Dortmunder Union in Betrieb gesetzt.
Im Zusammenschlu? mit der Allgemeinen Brikettierungs-Gesell-
schaft in Berlin, wohin Wilhelm Schumacher bersiedelte, brachte
er in den darauffolgenden Jahren das Chlormagnesium-Brikettie-
rungsverfahren wegen seiner aufl3erordentlichen Einfachheit und
Billigkeit bei zahlreichen Huttenwerken des In- und Auslandes
mit bestem Erfolge zur Anwendung. Der Krieg rif} diese Weiter-
entwicklung jah ab; aber auch nach dem unglicklichen Kriegs-
ausgang blieb nur geringe Hoffnung, die Brikettierungsverfahren
fur Feinerze und Gichtstaub wieder stark zu beleben, besonders
gegen die sich lebhaft entwickelnden und leistungsféhigen Sinter-
verfahren. ,

Aber noch wahrend des Krieges hatte Wilhelm Schumacher
aus einem dringenden Bedlrfnis der Kriegswirtschaft heraus
und aufbauend auf den Ergebnissen einer Anfang 1917 bei der
Dortmunder Union erstellten Versuchsanlage, eine anders-
geartete Aufgabe der Stiickigmachung aufgegriffen. Es handelte
sich darum, die in groen Mengen anfallenden Spéne aus legiertem
Stahl unter Erhaltung der Legierungsgehalte, besonders des
Nickels, wieder einzuschmelzen. Die Anlagen, die die zu diesem

Zwecke gegrundete Spéaneblockschrott-G. m. b. H. errichtete,
wurden aber erst kurz vor dem Zusammenbruch 1918 nach
Ueberwindung mancherlei Anlaufschwierigkeiten betriebsfertig.
Unverzagt ging Wilhelm Schumacher an die Aufgabe, seiner
Gesellschaft durch Aufnahme und Entwicklung neuer Verfahren
erfolgversprechende Arbeitsmdglichkeiten zu erschlieBen. Auf
dem Spéanebrikettierungsgebiet wurde der Versuch gemacht, die
Briketts fur die Zwecke der GieRereien zu silizieren. Als dann
die Maschinenfabrik ERlingen die Aufgabe, siliziumhaltige
Briketts auf dem Wege der Einbindung von Ferrosilizium in
Zement (EK-Pakete) herzustellen, geldst hatte, erkannte Wilhelm
Schumacher sofort die grol3e technische Bedeutung dieser Erfin-
dung und ubernahm fir seine Gesellschaft Herstellung und
Vertrieb derneuen Formlinge und ihre Einflihrung beiden Gief3e-
reien.Damit hatte er seiner Firma, die bald darauf unter dem
Namen Dr. Schumacher & Co. ihren Sitz nach Dortmund ver-
legte, ein Betatigungsfeld erdffnet, das fiir Jahre ihre sémtlichen
Krafte in Anspruch nahm. Die weitere Entwicklung dieses
Verfahrens fiuhrte vom Siliziumformling
zum Mangan- und Phosphorformling und
damit zu einer immer starkeren und
vielseitigeren Anwendung in der Giel3erei-
industrie auch des Auslandes. Erganzt
wurde diese Zusammenarbeit mit den
GielRereien durch den Vertrieb von Ent-
schwefelungsmitteln sowie durch Entwick-
lungsarbeiten auf verwandten Gebieten.
Wilhelm Schumacher war ein echter
Sohn seiner niedersachsischen Heimat. Das
klar erkannte Ziel unbeirrbar im Auge hal-
tend und mit Zahigkeit verfolgend, blieb
seiner rastlosen Arbeit der Erfolg nicht
versagt. Voller Zuversicht und im Glauben
an das Gelingen ging er mit wahrem
Feuereifer an die schwierigsten Aufgaben
heran, wenn er sich nach sorgfaltiger und
kritischer Prifung von den Modglichkeiten
einer technischen und wirtschaftlichen Ent-
wicklung Uberzeugt hatte. Lebensbejahung
und begeisterter Einsatz fur wahren Fort-
schritt auf allen Gebieten des technischen,
wirtschaftlichen und des kulturellen Lebens
waren Zuge seines Wesens, die fur seine ganze
Lebens- und Arbeitsauffassung bestimmend
waren; sie paarten sich in Stunden der
Ausspannung und Erholung, die er im Kreise der Familie, alter
Freunde und Bundesbriider so recht zu genief3en wul3te, in gluck-
lichster Weise mit Heiterkeit und Frohsinn. Nie war ihm an-
zumerken, daR herbe Enttéduschungen und schmerzliche Schick-
salsschldge ihm wie im beruflichen, so im personlichen Leben
nicht erspart geblieben waren. Mitten im Weltkrieg, der die
Frichte seiner langjahrigen Arbeit zu zerschlagen drohte, wurde
ihm die treue Lebensgeféhrtin, mit der er in mehr als zwanzig-
jahriger glucklichster Ehe aufs innigste verbunden war und die
ihm sechs S6hne und vier Tochter geschenkt hatte, nach langem
schwerstem Leiden entrissen. Wie tief ihn dieser Verlust, wie
tief ihn das harte Geschick, das ihm spéter in wenig mehr als
Jahresfrist drei S6hne im hoffnungsvollen Junglingsalter, davon
zwei fern der Heimat in Uebersee, durch tickische Krankheit
raubte, getroffen hatte, das lie} sich Wilhelm Schumacher nicht
anmerken. Ein gutiges Geschick hat ihn, der sich zeit seines
Lebens auf sich selbst stellte und bis in sein hohes Alter in kérper-
licher und geistiger Rustigkeit rastlos schaffte, vor léngerem
Siechtum bewahrt: Ein plétzlich auftretendes schweres Herz-
leiden setzte dem Leben und Wirken dieses schlichten und liebens-
wirdigen Mannes, der allen, die ihm nahe'rkamen, ein guter
Kamerad und stets hilfsbereiter Freund war, nach kurzem
Krankenlager ein Ziel.
Mehr als vierzig Jahre hat er unserem Verein die Treue
gehalten. Den deutschen Eisenhiittenleuten wird Wilhelm Schu-
macher und seine Lebensarbeit unvergessen bleiben.



