STAHL UND EISEN

ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
EISENHUTTE NWESEN

Herausgegeben vom \ erein

D eutscher Eisenhittenleute

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen

unter Mitarbeit von Dr. J. M. Reichert und Dr. M. Steinberg fir den wirtschaftlichen Teil

HEFT 39

(Allgemeine Gesichtspunkte beim Kalibrieren von | i-Stahl.

7. DEZEMBER 1939

Ueber das Kalibrieren von Formstahl.

B. Das Kalibrieren von LJ-Stahll). [Fortsetzung.]

gemeinsamen Yorwalzen fiir eine Gruppe von | i-Xormalprofilen.)

59. JAHRGANG

Von Carl Holzweiler in Disseldorf-Rath und Theodor Dahl in Stalowa Wola.

Kalibrierungsbeispiele fir eine Zweiwalzen- TSmkehrStrae mit

Q- Allgeneire Gesichtspurkie beim Kalibrieren von i hahl.

ie beim Kalibrieren von t—Stahl [vgl. A n i2] mul
Webenfalls bei iH-Stahl angestrebt werden, da der
Walzplan mit einem Kkleinen Walzenpark bei maéglichst
wenigem Walzenwechsel durchgefihrt werden kann. Es
durfen also nicht fur jedes einzelne i—-Profil unabhéngige
Walzen entworfen werden, sondern es muf} vielmehr bei
einzelnen Gruppen von i_i-Profilnummem mit gemein-
samen Vorwalzen gearbeitet werden. Die von einer
Vorwalze abhéngigen i_i-Profile sollen dann im allgemeinen
hintereinander abgewalzt werden. Dadurch ergeben sich
folgende Vorteile: Weniger kostspieliger Walzenpark,
verminderte Umbauzeiten. grdfRere Erzeugung und nied-
rigere Gestehungskosten. Dieses wird erreicht, indem man
bei dem breitesten Profil einer Gruppe eine méglichst groRe
Ausbreitungin den profilierten Stichen gibt,
damit die Vorwalzen maglichst schmale
Kaliber haben, die kleinere Profile mit ge-
ringerer Ausbreitung noch zu walzen ge-
statten. Dabei ist aber zu beachten, daf
beii »-Stahl keine so groBe Breitung mog-
lich und zuldssig ist wie bei den t{-Pro-
filen. Denn die»—«-Profile ermdglichen auf
Grundihrer Form die Anwendung auBerge-
wohnlich grofRer Breitenzunahme der Kali-
ber, weil die Walzstdbe durch die Walzen
an den doppelseitigen Hanschen erfalt
und in die Breite gezogen werden kénnen.
Wird jedoch beim Walzen von i—-Stahl die \ ergréfRerung
der Kaliberbreite in den letzten Stichen, in denen der Blind-
flansch bereits ganz oder annéhernd abgedrickt ist. zu groR
gewdhlt, so kénnen die Plansche zum Teil mit in den Steg
gezogen werden, wodurch sie zu schmal bleiben oder aber
die Ecken des Walzeisens nicht scharf ausgebildet, sondern
rund sind. Dieser Mangel kann beseitigt werden, wenn die
Kaliberhohe s fur den Steg an den beiden Stegenden ver-
groBert wird gegeniiber der in der Mitte (Bid 56). Dadurch
werden die Teilchen im Steg ungleich gestreckt und zum
verstarkten Breiten gezwungen, weil die starker gedrickten
und dadurch mehr in die L&nge strebenden Stegteilchen
durch die Uberwiegenden, weniger stark gedrickten Stab-

*) VgL Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1081 86: 56 (1936) S. 57 68,
1227 36 u. 1252 56; 57 (1937) S. 625 32; 59 (1939) S. 725 31.
1) Stahl U. Eisen 56 (1936) S. 57 68.

102 49.s.

héhe fur den Steg in der Kalibermitte.

tetie zuriickgehalten werden. Ferner wird bekanntlich durch
die Neigung der PreRflachen der FlieBwiderstand in der
Richtung, in der sich der Abstand der Pre3flachen vergrofRert,
herabgesetzt und damit der Werkstoffflu in der Breiten-
richtung beginstigt. Dt also aus bestimmten Griinden eine
groBe Zunahme der Kaliberbreiten in den letzten Stichen
erforderlich, so ist zu empfehlen, die Stege lber ihre Breite
in den einzelnen Kalibern ungleich dick zu halten, weil dann
eine groRe naturliche Breitung anstatt eines zwangsmafigen
Auseinanderziehens erfolgt.

Es sind funf Arten von i—-Stahl-Profilen zu unter-
scheiden :

1. Die Normalprofile Nr. 8 bis 40. Die Stegbreiten
nehmen von Nr. 8 bis 32 um je 20 mm zu. Danach folgen
die 1_irNP Nr. 35, 38 und 40. i_i-38 entspricht dem alten

Bud 56. Bid 57 a. Bid 57 b.
I_l-Kaliber mit verringerter Kaliber- Abstauehen eines Abstauehen eines
L_i-Flansches i i-Flansches
im geschlossenen im offenen
KaliberteilL Kaliberte(.

englischen Normalprofil 1.i-BSC 27 mit einer Neigung der
inneren Flanschflachen von 2° und Nr. 3, 4. 5, 6]4.

2. Die L_i-Profile unter 80 mm Hdohe.

3. Die alten Arten der i_i-Stahle, die im Eisenbahn-
wagenbau benutzt werden.

4. Die L_i-Profile fur Schiffbauzwecke.

5. Die i_i-Profile mit neigungslosen Flanschen.

Beim Walzen der i_j-Profile sind zwei grundsatzlich
verschiedene Verfahren ublich. Bei den in den Abschnit-
ten B | und B Il durchgefiihrten i_i-Stahl-KalibrierungenJ)
wurde den ersten Kalibern der I i-Stahl-Walzung eine
i-t-Form gegeben. Dadurch ist es méglich, bei der Walzung
von gleich hohen n - und i_i-Profilen gemeinsame Vorwalzen
zu benutzen, wodurch sich die bekannten Vorteile gesteigerter

>) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 725 31.
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1314 Stahl und Eisen. C. Holzweiler und Th. Dahl:
Erzeugung bei gesenkten Selbstkosten ergeben. In den auf die
gemeinsame VVorwalze folgenden, nur fir die L_i-Stahl-Walzung
dienenden Walzen werden dann die stehenbleibenden
Flansche vornehmlich in offenen Kaliberteilen bearbeitet,
da ja die oberen Schenkel vollstdndig weggestaucht werden
mussen, was in geschlossenen Kaliberteilen am schnellsten
durchzufuhren ist. Bei dem vor- oder vorvorletzten Stich
wird jedoch der erforderliche Flansch zur Gewaéhrleistung
der genauen Flanschhéhe abgestaucht. Das kann nach
Bild 57a in einem geschlossenen Kaliberteil oder nach
Bild 57b in einem unten gedffneten Kaliberteil durchgefiihrt
werden. Bei dem letztgenannten wird gegeniiber einem oben x
gedffneten Stauchkaliber an Platz fur Walzenrander gespart. V
Es konnen sich jedoch an der Kaliberéffnung Wulste oder
rauhe Flachen bilden, die einen erhohten Verschleil des
Fertigkalibers an diesen Stellen verursachen. Die Ermaég-
lichung gemeinsamer Vorwalzen fir gleich hohe i~ und
L_j-Profile ist jedoch nicht der ausschlaggebende Gesichts-
punkt fir die h-i-férmige Ausbildung der ersten Kaliber
einer i_i-Stahl-Walzung. Das erhellt schon daraus, dal
dieses Kalibrierungsverfahren auch angewendet wird, wenn
auf der betreffenden Strafle keine »i-Profile gewalzt werden.
Die »i-formige Ausbildung der Kaliber hat vor allem den
Vorteil, dal der Walzstab eine gute Fihrung im Kaliber
erhéalt und dal3 der Stoff der nicht erforderlichen Flansche
(Blindflansche) zum Teil in die erforderlichen Flansche
gedrickt wird, wodurch die Fullung des Kalibers und
scharfkantige Ausbildung des i_i-Stahls gewéhrleistet wird.

Bei dem anderen Kalibrierungsverfahren fir i—-Stahl
wird das Walzgut in den ersten Stichen als Flacheisen
bearbeitet und die Flansche in den weiteren Stichen bis
zur i_i-Stahl-Form herabgebogen. Dadurch wird zwar der
Werkstoff an allen Stellen nahezu gleichartig bearbeitet und
besonders die Vorwalzen gegeniiber dem obigen Kalibrie-
rungsverfahren weniger tief eingeschnitten, so da beim
Abdrehen der verschlissenen Vorwalzen sich der Vorteil
geringerer Walzendreharbeit und Verluste ergibt. Der aus-
schlaggebende Nachteil ist jedoch, daR bei diesem Auf-
biegeverfahren erheblich breitere Kaliber und damit
wesentlich mehr Ballenlange, d. h. dickere Walzen oder mehr
Gerdste, erforderlich werden. Das ist aber meistens bei
grof3en Profilen nicht tragbar. Aus diesem Grunde wird das
Aufbiegeverfahren beim Walzen von 1j-NP Nr. 8 bis 40 im
allgemeinen nicht benutzt.

Die kleineren i_j-Profile jedoch wie Nr. 3, 4, 5, 6%
werden nach dem Aufbiegeverfahren gewalzt, weil durch
die geringe Breite dieser Profile, die die innere Form der
Profile bearbeitenden Patrizen schon beim Fertigkaliber sehr
schwach sind und durch die zunehmende Starke der Flan-
schen bei gleichzeitiger Verminderung der Kaliberbreite
noch eine weitere erhebliche Schwéachung erfahren wirden.
Derartige schwache Patrizen wirden sich beim Walzen zu
schnell anwarmen und abkuhlen und durch die hiermit
verbundenen Spannungen rund herum abreien. Diese
Profile werden deshalb mit allmé&hlicher Aufbiegung der
Flanschen Kkalibriert, wodurch die erwéhnten Patrizen eine
breitere Grundlage erhalten. Ebenfalls die i i-Profile mit
breiten Flanschen (Schiffbauprofile) und mit neigungslosen
Seiten werden so gewalzt, weil sonst die Walzen zu tief
eingeschnitten werden muften.

Der Vorteil geringerer erforderlicher Ballenldange bei
dem L_i-Stahl-Kalibrierungsverfahren mit anndhernd senk-
recht zum Steg eingeschnittenen Kaliberteilen fur die
Flansche gegentber der Kalibrierungsart mit aufgebogenen
Flanschen wird noch groRer, wenn der Steg wellenférmig
ausgebildet wird (Bild 58). Durch dieses Einziehen des

Ueber das Kalibrieren von Formstahl.

_i-Kaliber mit eingezogenem Steg.

59. Jahrg. Nr. 49.

Ruckens wird gleichzeitig die Schwerpunktachse des Kalibers
so verlagert, dal es weniger tief in die Unterwalze ein-
geschnitten zu werden braucht. In dem Bild 58 ist a ein
i_i-Stahl-Kaliber mit geradem Steg. Seine zugehorige
Schwerpunktachse ist x—x. Bei dem Kaliber b mit ein-
gezogenem Steg liegt die Achse in y—y. Um den Abstand
der beiden Schwerachsen ruckt dann das Kaliber aus der
Unterwalze in die Oberwalze)5).

Bild 59.
Stauchstich
beim Walzen

Bild 58.

x—x = Sehwerpunktaehse des

Kalibers a. von L_|-Stahl.
y—y = Schwerpunktachse des (Brovot.)
Kalibers b.

A. Brovot6 wendet wie bei seinen i—-Stahl-Kalibrie-
rungen ebenfalls beim Walzen von i_i-Stahl Stauchkaliber
an, damit er moglichst viele verschiedene i—-Profilnummern
von derselben Vorwalze ableiten kann (Bild 59). Derartige
Stauchkaliber werden jedoch auch heute beim Walzen von
i_i-Profilen nicht mehr benutzt, weil sie mit schwerwiegenden
Verlusten an Temperatur und Zeit verbunden sind.

Die einzelnen i_i-Normalprofile werden im allgemeinen
auf folgenden StraBen gewalzt:

a) i—-NP Nr. 22 bis 40 Umkehrzweiwalzenstrale mit 850
bis 950 mm Walzendurchmesser,

b) 1-i-NP Nr. 46 bis 30 Dreiwalzengrobstrafle mit 650
bis 750 mm Walzendurchmesser,

c) Li-NP Nr. 8 bis 18 Dreiwalzenmittelstrale mit 400
bis 650 mm Walzendurchmesser.

Zu a. Das erste Gerust dieser meist aus drei Gerusten
bestehenden StraRe ist anstellbar. Es werden dann in einem
und demselben Kaliber mehrere Durchgédnge vorgenommen,
wodurch eine geringere Anzahl von Kalibern und damit eine
geringere Ballenldnge oder Anzahl von Gerusten erforderlich
ist. Seltener sind alle Geruste der Umkehrstralle anstellbar.

Zu b. Zum Teil werden Stiche in senkrecht Uber-
einanderliegenden Kalibern durchgefiuhrt, so da® man mit
geringerer Ballenldnge oder weniger Gerlsten auskommt.
Bei den Stichen mit senkrecht Ubereinanderliegenden Kali-
bern sind die in die Mittelwalze eingeschnittenen Kaliberteile
gemeinsam. Die letzten Stiche werden dagegen in vonein-
ander unabhéngigen Kalibern durchgefiihrt, weil dann die
Forméanderung gleichmafRiger und die Fillung der Kaliber
sicherer zu treffen ist.

Zu c. Durch die geringeren Kaliberbreiten fiur die
kleineren i—i-Profile dieser Reihe ist gentigend Platz auf dem
Walzenballen vorhanden, so daR hierbei nur tber Kreuz
gewalzt wird, was besonders bei den schnell erkaltenden
kleinsten Profilen vorteilhaft ist. Die Kalibrierung wird
hierbei genau so durchgefuhrt wie bei einer Zweiwalzenstralle.

Nach diesen allgemeinen Richtlinien, die beim Kali-
brieren von L_i-Profilen zu bericksichtigen sind, sollen im

4) DRP. Nr. 542 948 vom Eebruar 1929. Amer. Patent Nr.
1850 026 vom Januar 1930.

6) Trinks, W.: Roll Pass Design. Vol. II.

S. 112/25. Supplement to Roll Pass Design.
S. 55.

6) Das Kalibrieren der Walzen.

Cleveland 1934.
Cleveland 1937.

Leipzig 1903. S. 75.
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AnschluB an die friheren Ausfihrungen der Verfasser Kali-
brierungsbeispiele fir die Félle a, b und ¢ mit gemeinsamen
Vorwalzen fur eine Gruppe von L_i-Profilnummern erlautert
werden. Die Kalibrierungen werden so durchgefuhrt, daf
diei_ i- und i—i-Profile gleicher Nummer gleiche Stichzahl und
gleichen Anstich haben.

N Kdibrierug NP N 40, 38 ud 35 it geneirsarer
\orwalze.
(Vgl. Zahlentafeln 33, 34 und Bilder 60, 61.)
1. Kaliberbreite B.
Zunéachst werden die Kaliberbreiten fir das breiteste

Ueber das Kalibrieren von Formstahl.

Stahl und Eisen. 1315
Diese werden so verteilt, daB die Breitung vom Fertigkaliber
zum Kaliber 6 (Stich 7) hin ansteigt (vgl. Zahlentafel 33) und
von Kaliber 6 nach Kaliber 7 b ziemlich grof3 ist, damit der
aus dem Kaliber 6 kommende Walzstab auch nach starkerem
Verschleil dieses ebenfalls bei der Auswalzung von i_i-NP
Nr. 40 benutzten Kalibers immer noch einwandfrei in das
Kaliber 7b eingefiihrt werden kann. Damit sind die Kaliber-
breiten fur Ij-N P Nr. 38 festgelegt. Das fur die Auswalzung
von |j-N P Nr. 38 erforderliche Kaliber 7b wird auf der
zweiten Vorwalze untergebracht. In beiden Vorwalzen sind
dann je vier Kaliber eingeschnitten. Beim Walzen von
Ij-N P Nr. 40 und 38 brauchen — wie aus Bild 60 hervor-

Profil dieser Gruppe, also fur NP Nr. 40 festgelegt. Es ist geht — nur die Fertigwalzen ausgewechselt zu werden.
Gerust | Geriist JT Gerist | f
Luorwalze fur — -NPNr W ,38und3s Z Jortvajze fur |—1- NP Nr VOund3s F ertigw a/ze

Hat fir-

60. Planung der Walzen fir
1i-np Nr. 40, 38 und 35.
Duo-Umkehrstrale, drei Geriste.
Walzendurchmesser 900 bis 950 mm,
Ballenldange 2600 mm.

im letzten Stich eine Breitung von 6 mm gewdahlt wnrden.
In den anderen Stichen wurde vom Fertigstich ausgehend
von Stich zu Stich je 1,5 mm mehr Breitung zugelassen
gegeniiber 6 mm vom Vor- zum Fertigstich. Damit die
Walzung auf drei Geristen durchgefiihrt werden kann,
werden die Kaliber fir Stich 9, 10 und 11 auf die Fertig-
walze, fur Stich 6, 7 und 8 auf die zweite Vorwalze, die
Kaliber fir Stich 1 bis 5 auf die erste Vorwalze gelegt (vgl.
Bild 60). Die groRBere Stichzahl auf der ersten Vorwalze
bedingt, da alle Walzen den gleichen Walzendurchmesser
und die gleiche Ballenlange haben sollen, daB in dem ersten
Kaliber zwei Durchgénge, also Stich 1 und 2, vorgenommen
werden (vgl. Zahlentafel 33). Der Anstich, der, wie bereits
erwéhnt, die gleichen Abmessungen haben soll wie der von
den Verfassern bei der Kalibrierung des i—-Profils gleicher
Nummer benutzte Anstich, ist dann also 6 mm schmaler, als
das Kaliber Nr. 1 breit ist. Darauf werden die Kaliber-
breiten fur 1j-N P Nr. 38 und 35 festgelegt und dabei ange-
strebt, dal wenigstens so viele Stiche den Kalibrierungen fir
diese Profilgruppe gemeinsam sind, dal die erste Vorwalze
fur das Auswalzen von 1j-N P Nr. 40, 38 und 35 benutzt
werden kann und nicht gewechselt zu werden braucht, wenn
diese i_i-Profilnummern nacheinander gewalzt werden. Es
wird zunédchst mit dem Festlegen der Kaliberbreiten fur das
breitere Profil begonnen. Da das Fertigkaliber fur I_i-NP
Nr. 38 384 mm breit ist, muB das letzte Kaliber, das den
Kalibrierungen fur Ij-N P Nr. 40 und 38 gemeinsam sein
kann, schmaler als 384 mm sein. Das ist — wie sich aus der
Zahlentafel 33 ergibt — zwar noch bei Kaliber 7 (Stich 8) der
Fall. Dann wére aber von Stich 8 bis Stich 11 384 weniger
3815 mm, also je Stich nur 0,8 mm Breitung zugelassen.
Das ist jedoch zu mwenig. Es muf3 daher von Kaliber 6
(Stich 7) mit 371 mm Breite aus abgegangen werden. Es
entfallen dann auf vier Stiche 384 — 371 = 13 mm Breitung.

Zahlentafel 33. Festlegung der Kaliberbreiten fiur
die Auswalzung von i i-NP Nr. 40, 38 und 35.
Anstich 310 X 290 mm2.

Sticl Kaliber-  Brei-  Kaliber-  Brei-  Kaliber-  Brei-
NI breite tung breite tung breite tung

mm min mm mm mm mm
Anstich 290
6
1
1296 0
2 1
18
3 314
16,5
4 330,5 330,5
15 6,5
5 3455 337
13,5 3
6 359 340
12 3
7 371 371 343
10,5 5 3
8 381,5 376 346 1
9 3 2,5
9 390,5 379 348,5
7,5 3 2,5
10 398 382 351
6 2 2,5
1 404 384 353,5
1i-Nnp Nr. 40 aj-np Nr. 38 1j-Nnp Nr. 35

Es sind nun noch die Kaliberbreiten fir Ij-N P Nr. 35
zu bestimmen. Das Fertigkaliber fur Nr. 35 ist 353,5 mm
breit. Das letzte noch schmalere Kaliber der Kalibrierung
Ij-N P Nr. 40 hat eine Breite von 3455 mm (Kaliber 4).
Dann waére jedoch von Stich 5 bis Stich 11 nur 8 mm, also
je Stich nur rd. 1,3 mm Breitung zugelassen. Das ist aber
reichlich wenig. Besser ist es, von Kaliber 3 auszugehen,
denn dann stehen fur 7 Stiche 23 mm, also je Stich rd.



1316 Stahl und Eisen.

3,3 mm Breitungsmaoglichkeit zur Verfiigung. Das ist durch-
aus genugend. Das fur die Auswalzung von 1_i-NP Nr. 35
erforderliche Kaliber 4 ¢ kann jedoch nicht mehr auf der
diesen drei Profilnummern gemeinsamen ersten Vorwalze
untergebracht werden, sondern muB in die zweite Vorwalze
for j-NP Nr. 35 eingeschnitten werden. Dann sind auch
auf dieser Vorwalze vier Kaliber vorhanden. Bei den
i—H-Profilen dieser Breite rechnet man in den letzten drei
Stichen insgesamt mit 6 bis 9 mm Mindestbreitung. Es
Avird daher fir das Kaliber 7 ¢ (Stich 8) eine Breite von

Zahlentafel 34a bis 34c. Kalibrierung von t_i-NP Nr.

G. Holzweiler und Th. Dahl: Ueber das Kalibrieren von Fornystahl.

59. Jahrg. Nr. 49.

346 mm gewéhlt. Die zwischen den Stichen 5 bis 8 der
Kalibrierung 1_j-NP Nr. 35 zugelassene Breitung wird wie
bei der Kalibrierung von i_i-NP Nr. 38 so verteilt, dal3 die
Breitung von Kaliber 3 nach Kaliber 4 ¢ genligend grof? ist,
damit der aus dem Kaliber 3 kommende Walzstab auch
nach starkerem Verschleil dieses beim Auswalzen von
3 Profilnummern benutzten Kalibers immer noch in das
Kaliber 4 c¢ einwandfrei eingefihrt werden kann. Damit
sind die Kaliberbreiten fiir die Auswalzung von 1j-NP Nr. 40,
38 und 35 festgelegt.

40, 38 und 35 mit gemeinsamer Vorwalze (Duo).

0 1 2 1.3 1 4 5 1 6 o1 8 9 011 2 1 0m
Bezeichnung Steg Ge&zfﬂéeeﬁﬁg?ge) Geﬁg”;ehlaalr:l;er- V\c}::)v;g Kaliberabmessungen A, a
Kaliber ~ Stich  BreiteB Dickes Yerhélt- H Verhalt- mm Verhalt- mm A\ Verhalt- ao’ ag Verhalt-
Nr. Nr. mm mm niszahl mm niszahl niszahl mm niszahl mm niszahl
Zahlentafel 34a. U-NP Nr. 40.
An- 155 _ _ _ _
0 Jimn 290 310 — 310 _ 1o _
g 1545 10 g 795 g 122 g 69
1 296 150 206 309 10 g 1545 10 g 795 g 122 g 69
2 g 1255 1195 g 795 g 122 1,0 g 69 1,0
L 26 %2 1635 251 122 3553 1158 g 795 g 12 10 5 60 10
g 905 139 g 605 g 109 112 g 615 1,12
2 3 314 60 153 217 LIST 5565 101 o 965 o 944 130 0521 132
g 645 14 g 435 g 97 112 g 55 112
3 4 3305 420 1435 192 118 5575 _ 101 01065 o 732 129 0 40 130
o 55 1,17 o 3925 o & 1,12 0 49 1,12
4 59 3465 315 135 167 115 0 5 114 g %25 g 603 121 9367 109
g 365 151 g 242 g 78 1,12 g 44 1,12
5 6 359 246 1275 1495 LU7 433" 101 01007 o 478 126 0288 127
g 24 152 g 138 g 70 1,12 g 40 112
6 7% 204 120 138 108 G544 701 01038 o 384 125 0231 125
g 16 15 g 715 g 62 112 g 36 1,12
7 8 L5 177 1185 181 105 B35 _ 101 010615 o 313 122 o0 188 123
o 136 118 o 56 o0 55 112 o 32 112
8 gg 3905 160 111 181 111 oo T g %5 o w8 113 g8 Tor
g 96 142 g 215 g 49 112 g 285 112
9 10 38 149 1075 141 1035 540475 10 o 9705 o 232 120 o 15 120
10 11 404 142 1116 g 71 1,35 = — —
1,05 103 5 1045 10 8 974 9§ 228 110 9136 110
Zahlentafel 34 b. u-NP Nr. 38. Stich 1 bis 7 wie in Zahlentafel 34 a.
3 055115 101 01062 o 302 127 o178 130
8 39 156 113 110 119 O 133 2 o 55 o 55 112 o0 32 1,12
99 g 96,7 119 g 889 g 26 116 g 167 1,07
9 10 382 143 109 106 104 9 93 145 g 215 g 49 112 g 285 112
o 967 10 o 8955 o 209 124 o 131 127
10 11 38 1365 105 1035 102 9 68 136 g — g — —
o 967 10 o 89 o 190 110 9119 110
Zahlentafel 34c. i -NP Nr. 35. Stich 1 bis 4 wie in Zahlentafel 34 a.
4 sq 37 315 135 160 120 © 5 117 o 3925 o 870 1,12 0500 112
g g 105 121 g 8925 g 614 120 g368 109
5 6 340 246 1275 1425 112 9 365 151 g 242 g 780 112 g448 112
0106 —101 o 937 o 474 129 0281 131
6 7 343 204 121 131 100 9 24 152 ¢ 138 g 700 112 g400 112
0107 —101 o 98 o 372 127 0218 129
7 g 346 177 1155 124 106 9 16 1% g 715 g 620 112 g 360 112
0108  —101 o 9915 o 2964 125 o0 173 126
8 9g 3485 160 111 108 115 © 136 118 o 56 o 550 1,12 0320 112
g %4 114 g 84 g 259 114 g 167 103
9 10 351 149 1075 104 104 9 96 142 g 215 g 490 112 g 285 112
0 944 10 0 86,95 o0 212 122 o0 136 123
10 | 11 3535 142 105 1015 102 9 71 135 g — g — &
o 944 1,0 o 873 o 1888 1,12 0 12 1,13
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2. Kaliberhdhe s fur den Steg.

Darauf wird fur i_i-XP Nr. 40 die Kaliberhéhe fiir den
Steg ermittelt (Zahlentafel 34 a, Spalte 4). Es wird mit der
Verhéltniszahl 1,05 begonnen. Im nachsten (10.) Stich ist
diese um 0,025 und in den folgenden Stichen von Stich zu
Stich nochmals um weitere je 0,01 erhéht worden. Im ersten
Stich wird mit einer sehr groen Verhéltniszahl fir den
Steg gearbeitet, weil das keilformige Einschneiden tief sein
kann, ohne eine zu groBe Querschnittsverminderung zu
erhalten und ohne zu sehr die Flanschen herabzuziehen.
Erst danach beginnt die Stegausbildung. Damit sind die
Kaliberhohen s fur die Kalibrierung I_i-XP Nr. 40 bekannt.
Aus Zahlentafel 34 a ergibt sich, dal vor dem ersten Stich
die Oberwalze um 58 mm gehoben werden mufB. Darauf
werden die Kaliberhéhen s fur i_i-XP Nr. 38 bestimmt
(i:gl. Zahlentafel 34 b). Da die Stiche 1 bis 7 beiden Kali-
brierungen gemeinsam sind, liegen fir diese Stiche die
Kaliberhéhen s bereits fest. Die Kaliberhéhe s mufR also
von 13,65 mm im Stich 11 (Fertigstich) auf 20,4 mm in
Stich 7 ansteigen. Es wird wieder mit der Verhaltniszahl 1,05
begonnen. In den folgenden Stichen ist diese Verhaltnis-
zahl gleichmé&Big um 0.04 erhdht worden. Bei Stich 7 muB
diese GesetzméaRigkeit jedoch abgebrochen werden, weil die
Stiche 1 bis 7 nach der bei der Kalibrierung i_i-XP Nr. 40
vorhandenen GesetzmafRigkeit bestimmt worden sind. Beim
Uebergang von der einen zur anderen GesetzmaRigkeit tritt
also eine nicht zu vermeidende Unregelmé&Rigkeit auf.
Dai_i-XP Nr. 40 und 35 die gleiche Stegdicke haben, stimmen
die Kaliberhéhen s fir den Steg fur beide Kalibrierungen
Uberein. Es sei nochmals darauf hingewiesen, daR bei der
Lj-Stahl-Walzung eine erhebliche Stegversetzung eintritt.
Der Steg muf daher in jedem Stich eine Hohenverminderung
erfahren, da sonst der in Bild 48 dargestellte Fall auftreten
kann.

3. GroRte Kaliberhdéhe H.

Die groRte Kaliberhéhe H wurde beim 1j-X P Nr. 40 im
letzten Stich um 2,5 mm verringert. In den anderen Stichen
ist vom Fertigstich ausgehend der Unterschied in der Zu-
nahme von Stich zu Stich um 1,5 mm gréRer gewahlt worden

Zahientafel 35.
Nr. 40, 38 und 35.

Gesamte Gesamte
Stich  Kaliber- i Kaliber- i
i hijahle e|_r| Unterschiede hbhle . Unterschiede
Nr. mm nun
11 309
2(8 251 58 34
3 217 9
4 192 25 \j 5
59 167 17,51
6 149,5 11 5"— 6
7 138 7’0, -45 138
8 131 ! 131
3
97 1181 129 /3 110 2
10 1141 53— 15 106 1,5
n 111,6 ' 103,5
u-XP Nr. 40 u-NP Nr. 38

(vgl. Zahlentafel 35). Unterbrochen wird diese Gesetz-
maRigkeit nur beim 5. und 9. Stich, weil bei diesen Stichen
das erwiinschte Flanschglied in einem geschlossenen Kaliber-
teil hegt und durch seine wesentlich gréRere Héhe gegentiber
dem Blindflansch eine starkere Héhenabnahme zuléssig ist.
Bei Stich 1 ist zu beachten, daB die groRte Kaliberhéhe H
gegenuber der im Stich 2 um den Betrag groer wird, um
den die Oberwalze gehoben worden ist. In dieser V eise
ergeben sich die grofiten Kaliberhéhen H. Die Anstichhdhe
stimmt mit der des »{-Profils Nr. 40 tberein. Sodann werden

Ueber dos Kalibrieren von Formstahl.

Festlegung der gesamten (gréRten) Kaliberhéhen H fir u-N P
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die Kaliberhéhen H fir I_i-XP Nr. 38 und 35 bestimmt.
Bei i_i-Xr. 38 sind sie fur die Stiche 1bis 7, bei i_i-Nr. 35 fur
die Stiche 1 bis 4 bereits dadurch festgelegt, dal die Vor-
walze fir das Auswalzen aller drei i_j-Proflie dient. Die
Gesetzmaligkeit in der Zunahme der groRten Kaliberhéhe H
ist bei allen drei Profilnummem dieselbe, nur die GroRe der
Hoéhenabnahme in den Stauchstichen 5 und 9 ist ver-
schieden (vgl. Zahlentafel 35).

4. Geteilte Kaliberhdhen ho, hg.

Damit sich kein Grat bildet, wird in den letzten Stichen
ohne H6henabnahme in den offenen Kaliberteilen gearbeitet.
In den letzten Stichen ist also die geteilte Kaliberhdhe im
offenen Kaliberteil gleich der H&éhe des eindringenden
dickeren Profilteiles. So ergeben sich vom Fertigstich aus-
gehend die geteilten Kaliberhéhen im unteren Kaliberteil.
Die geteilte Kaliberhéhe im oberen Kaliberteil ist dann gleich
der groBten Kaliberhéhe H, vermindert um die geteilte
Kaliberh6he im unteren KaliberteiL Im 9. und 5. Stich wird
jedoch auch im offenen Kaliberteil mit Héhenverminderung
gearbeitet, weil sonst der Blindflansch in den folgenden
Stichen zu stark gedrickt werden mifRte. Die hier im
offenen Kaliberteil durchgefuhrte Hohenabnahme ist aber
ohne Gefahr der Gratbildung mdglich, weil der Blindflansch
im Verhdltnis zu seiner Hohe sehr breit ist und im vor-
hergehenden Kaliber die &uReren Abrundungen der ge-
schlossenen Kaliberteile groR gewdahlt wurden. Da in den
ersten Stichen mit sehr groBer Stauchung des Blindflansches
in den geschlossenen Kaliberteilen gearbeitet werden muR,
wurde in den offenen Kaliberteilen zur Verhinderung der
Gratbildung eine Héhenzunahme zugelassen, d. h. es ist
hog= hor 1, ho7r= hO, 1, ho6= hg- 1, hod4 fto3
+ 1,ho3 = he2 + 1 mm. Derartig ergeben sich die geteilten
Kaliberhéhen h0, hg. Bei Kaliber 1ist noch zu beachten, dal3
es ein in der Mitte geteiltes Kaliber ist (vgl. Bild 60). Die
geteilten Kaliberhdhen hg sind beim ersten Stich gegenlber
denen im zweiten Stich um den halben Betrag groéf3er, um den
die Oberwalze gehoben worden ist. Bei den Kalibrierungen
fur i_i-NP Nr. 38 und 35 ergeben sich die geteilten Kaliber-
héhen genau so wie fir i_i-XP Nr. 40.

5. Vorsprung VO, Vr

In Spalte 9wurden die Vor-

Gesamte springe VO und Vg errechnet

Kaliber- Unterschiede zu: geteilte Kaliberhdhe —
hohe H halbe Kaliberhohe fur den
Steg. Es herrschen hier die-

selben Gesetzmafigkeiten wie

bei den Kalibrierungen in den

192 32 Zahlentafeln 29 und 31. Der
igg 5 175, . Vorsprungfir den Blindflansch
131 *’5 45 soll im Vorkaliber nicht mehr
124 IR ' 3 als 2,5 mm betragen, weil sonst
108 4 (_ das Fertigkaliber durch das
%gis 2,5 Abdricken des zu dicken
------------------ Blindflansches sehr schnell

t-1NP Nr. 30 1 rauj! und verschleif3t.

6. Kaliberabmessungen A, a.

Die Kaliberabmessungen A, a fiir die unteren — mithin
fur die erforderlichen — Flanschglieder sind wie folgt ermit-
telt worden. Im letzten Stich ist:

AO0I0 = Aon «1,3— 1A0n und aol0 = aoU .1,37 —ja

In den anderen Stichen gilt fir die Kaliberabmessungen
der erforderlichen Flansehglieder z. B.:

Aos = Aoi'1,41— )Aoi und a03= a04+1,46 — ]a04,
ferner: kol = Agj-1,32— ] Ag, und ao4 = ag5-1,27 —) a,,s.
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Bei den Stichen 1 und 2 ist zu bedenken, dal diese in
dem in der Mitte geteilten Kaliber 1 durchgefihrt werden.
Alle Flanschglieder liegen dadurch in geschlossenen Kaliber-
teilen (vgl. Bild 60). Ferner muR sein Agl = Ag2 und
agl = ag2. Von Stich 1 ausgehend wurden sodann die
Kaliberabmessungen A und a fur die Blindflansche ermittelt.
Wie aus den Spalten 11 und 13 hervorgeht, wurde bei den
oberen Flanschgliedern — also bei den Blindflanschen — in
allen Stichen mit gleichbleibender Verhaltniszahl gearbeitet.
Dieser einfachere Kechnungsgang ist — wie bereits aus-
gefuhrt — zuléssig, weil die Verringerung der Kaliberh6he
fur den Blindflansch so grof3 ist, daB seine Breitenabnahme
erheblich kleiner sein darf als beim erwinschten Flansch.

Stich Nn 7und2

ffs— 1\ Stich tIn3

U—ea—o\

Nr3

Geber das Kalibrieren von Formstahl.

59. Jahrg. Nr. 49.

Bedenken zuldssig. Bei der Kalibrierung 1j-NP Nr. 38

ist z. B.:
= Aojo 1,46 - /Aoio,
= Ag9 °1,36 — VAg9,
= a, *1,55—]a0lo
= a, ‘131 —1lag,,
und bei NP Nr. 35 z. B.:
Ag9 Aocio 144 —yAo0,0
NOog= AcQ m1,34 - j/Ags
1,50 wmya0
s — 1,28 — 1 ag
Ni? 70 Nn 77
Ferfigha/iber

N — TIr

232

ST

Bild 61. Kaliberumrisse fir Kalibrierung I I-NP Nr. 40. Stich 1 bis 11.

Sodann werden die Kaliberabmessungen A, a fir i_i-NP
Nr. 38 und 35 bestimmt. Da die ersten Stiche den Kali-
brierungen gemeinsam sind, liegen fur diese Stiche also
schon die Kaliberabmessungen A und a fest. Die Aufgabe
besteht mithin darin, von den Abmessungen des Fertigkali-
bers auf die des letzten gemeinsamen Kalibers in der gewohn-
ten GesetzméaRigkeit Uberzufuhren. In dem letzten den
Kalibrierungen gemeinsamen Stich vollzieht sich der Wechsel
der bei den einzelnen i_i-Profil-Nummern dieser Gruppe”
herrschenden, artmafig zwar gleichen, zahlenméaRig jedoch
verschiedenen GesetzmaRigkeit, Beim Uebergang von der
einen zur anderen GesetzméaRigkeit muf} also eine nicht zu
vermeidende UnregelméaRigkeit auftreten. Es mull aber
darauf hingearbeitet werden, daR diese maglichst klein
wird, damit dadurch keine Gefahrenquellen auftreten. Aus
den in den Spalten 11 und 13 eingetragenen Verhaltniszahlen
for die aufeinanderfolgenden Kaliberabmessungen ist leicht
ersichtlich, ob der Uebergang zuléssig ist. Wenn die aus dem
ersten selbstandigen Kaliber des betreffenden Profils er-
rechneten Kaliberabmessungen A und a gleich oder etwas
groRer sind als die des letzten gemeinsamen Kalibers, ist
der Wechsel der bei den einzelnen i_i-NP-Nummern herr-
schenden zahlenm@Rig versohn denen GesetzmaRigkeit ohne

Damit sind alle erforderlichen Kaliberabmessungen fur die
Auswalzung von i—-NP Nr. 40, 38 und 35 mit gemeinsamen
Vorwalzen festgelegt. Bild 61 gibt die Kaliberumrisse fur
i_j-NP Nr. 40 wieder. Fir den Vergleich der GroRe der
Verformung in den einzelnen Profilgliedern, fir das Auf-
zeichnen und Uebereinanderlegen der Kaliberumrisse sei auf
die friheren Ausfihrungen der Verfasser verwiesen [Ab-
schnitt A1, 7und 9 in Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1083/85],

7. Walzenzeichnung fur i i-NP Nr. 40, 38 und 35.
(Vgl. Bild 60.)

Die Ballenlange liegt mit 2600 mm fest, da +h-NP Nr. 60
auf derselben StraBe gewalzt werden soll [vgl. Bild 11 in
dieser Zeitschrift, Jg. 56 (1936) S. 60], Alle drei Walzen sind
Stahlwalzen. Die Kaliber liegen in der Stichfolge, zusatz-
liche Verschiebungen des Walzstabes sind also nicht erforder-
lich. Die i+H-Kaliber mit offenen Kaliberteilen fur die er-
forderlichen Flansche sind so eingeschnitten, daR die neu-
trale Linie bis etwa 3 mm oberhalb des Schwerpunktes der
Kaliber liegt. Bei den i—-Kalibern mit geschlossenen Kaliber-
teilen fur die erforderlichen Flansche liegt jedoch die neutrale
Linie ndher am Steg entsprechend den im Abschnitt B I, 7
gemachten Ausfihrungen der Verfasser. [SchluR folgt.]
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Der EinfluBR von Kieselsdure, Titansdure und Tonerde auf die Zahigkeit
einer sauren synthetischen Schlacke und Berechnung der Zahigkeit saurer
und basischer Hochofenschlacken aus der chemischen Zusammensetzung.

Von Kurd Endell und Ginter Brinkmann in Berlin.

[Mitteilung aus dem Laboratorium fur bauwissenschaftliche Technologie der Technischen Hochschule Berlin.]

(Ergebnisse der Zahigkeitsmessungen. Berechnung der Zahigkeit bei 14000aus der chemischen Zusammensetzung.)

Ergebnisse der Zaliigkeitsmessungen.

e Beziehungen zwischen Temperatur und Zahigkeit
Daurer Hochofenschlacken sind von K. Endell und

den Mitteilungen von A. J. Rossi4) in Widerspruch. Auf
Grund dreizehnjahriger Erfahrungen mit Erzen, die im
Durchschnitt 1,5% Ti02 enthielten, was fir die Schlacke

R. Kley’) eingehend untersucht worden. Als Erganzung z@ bis 2,5% Ti02ausmacht, ergaben sich keinerlei Schwierig-

dieser Arbeit war es noch notwendig, in gleicher Weise, d. li.
in Platin und mit dem Kugelziehviskosimeter, den EinfluR
einer starken Ueberhdhung von Kieselsdure, Titansaure
und Tonerde zu erforschen. Als Ausgangsschlacke wurde
eine synthetische Schmelze

folgender ~ Zusammensetzung SiCe b Gesamt% CaO 250
benutzt: Ober/rétuntj  SiOg S/Og
46,1% Si02 30,5% CaO %1;],_87 %6875 828
18,4% A 1A 5,1% MgO 200 . dc)gg,g gg% 8,2523
Ca0 :Si02= 0,66. \ v \em782 500 008

Da es heute bereits in Deutsch- I
land saure Schlacken gibt, die (WY
bis zu einem Verhaltnis von .1 70 \
Ca0:Si02= p = 0,5 und %
weiter heruntergehen, sollte 7°
der EinfluR der Kiesel-
saure bis zu diesem p-Ver- | % Y ‘\e
héltnis untersucht werden. 700 \A
Die Ergebnisse nebst Ana- c
lysen, die jeweils nach der \ V*I gk \
Messung durchgefuhrt wurden, v Nt
zeigt Bild 1. L

Mit steigendem Kieselséure- % >
gehalt nimmt die Viskositat
standig  zu. Neigung zur _ I
Kristallisation tritt nicht auf. 777777
Als héchstzulassige Viskositat 7300 7350 7000 7050 7500 7350 7000 7050 7500
beim HerausflieBen aus dem Tem peratur in °C Tem peratur in °C
Ofen bei 1400° wurde in der B"ild 1. Einfl_uB von Ki_es"elsaL_Jre und Titan_- Bild 2. EinfluB von Tonerde auf die Vis-

saure auf die Viskositat einer syntheti- kositét einer synthetischen Schlacke fol-

eingangs erwahnten Arbeit

schen Schlacke folgender Zusammensetzung:

keiten bei der Verhuttung. Titanhaltige Erze sollen danach
sogar den Koksverbrauch mindern, was fur hinreichende
Dunnflissigkeit der Schlacken bei normalen Ofentempera-
turen spricht.

gender Zusammensetzung: " = 0,66;

75 CGS angegeben. Dieser faf) ) , , o
Wertwird bei einer Erhdhung §iy, = 0.66; 30,5% Cao, 46,1% Si0Z 30,5 % CaO, 46,1 % Si02; 18,4 % AL 3;
auf 50,4% Si02 und einem 18,4% A120 3;5,1% MgO (Messung in Platin). 5,1 % MgO (Messung in Platin).

Ca0:Si02Verhaltnis von 0,55

bereits erreicht. Alle saureren Schlacken werden zu zéh-
flussig, sofern nicht, wie spater gezeigt wird (Bild 4), der
Kieselsduregehalt durch die Viskositat erniedrigende Zu-
schlage anderer Oxyde ausgeglichen wird.

Der EinfluB von Titansdure auf den Flussigkeitsgrad
der Schlacke ist umstritten. Nach O. Simmersbach?2)
wird die Schlacke mit steigendem Titansauregehalt zéh-
flissiger, bis die Schlacke einen solchen Grad erreicht, daR
die Schlacke nicht mehr lauft. Aehnliche Erfahrungen sind
auch bei der Verhuttung titanhaltiger Eisenerze in amerika-
nischen Hochdfen gemacht worden3. Vor allem soll die
schwere Schmelzbarkeit titanhaltiger Schlacken einen
hoheren Kokszusatz bedingen. Diese Ansichten stehen mit

0 Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 677/85 (Schlackenaussch. 24).

2) Stahl u.Eisen 34 (1914) S. 672/74; vgl. auch D irrer, R.:
Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 938/41.

3 Stahl u. Eisen 35 (1915) S. 613/16.

Bereits Untersuchungen von F. Hartmannb), der als
erster den EinfluB von Titansdure auf den Flussigkeitsgrad
einer basischen Hochofenschlacke untersucht hat, zeigen
bei einem Zusatz bis zu 10% Ti02 zunéchst eine Erniedri-
gung, dann eine Erhéhung der Z&higkeit bis zu 25% Ti02
bei welchem Prozentsatz die Anfangsviskositat der Grund-
schlacke wieder erreicht wurde. Die Vermutung hegt nahe,
daR durch die viskositatserniedrigende Wirkung der Titan-
saure von der Schlacke Tonerde aus dem Tiegelwerkstoff
aufgeldst wurde und die zusatzliche Ansteifung auf Tonerde
zurickzufuhren ist. Eine Nachforschung schien daher
notwendig. Sie ergab bis 17,3% Ti02 eine stetig
zunehmende starkere Erniedrigung der Z&higkeit (siehe
Bild 1).

4) Metall, ehem. Engng. 18 (1918) S. 114/20; Rev. Metall. 22

(1925) S. 124.
5 Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1029/34 (Hochofenaussch. 175).
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Zahlentafel 1.

Bezeichnung

Mansfeld ...
Werk A
El. Trollhattan 1921

Basische Schlacke, Siegerland
Stahleisenschlacke. ...

K. Endeil und 0. Brinkmann: Die Z&ahigkeit verschiedener Hochofenschlacken.

59. Jahrg. Nr. 49

Chemische Zusammensetzung und Zahigkeiten der untersuchten Hochofenschlacken.

Chemische Zusammensetzung in Gewichtsprozent 1 bei 1400°
Cca0  Si02  A1203  MgO FeO  MnO  Alkalien C20:Si02 berech-  germes-
% % % % % % % net sen
18,6 47,3 18,8 7,6 2,7 4,6 0,39 0,51 83 83
17,5 46,3 18,4 4,8 7,5 2,1 2,8 0,38 0,54 55 60
18,2 48,3 10,7 3,3 7,7 2,7 2,2 0,38 0,58 38 43
26,8 48,8 17,2 4,6 3,3 0,4 2,3 0,59 0,59 35 41
29,4 43,0 17,0 4,5 19 0,6 3,1 0,69 0,66 23 24
30,0 41,2 18,5 4,1 2,5 1,0 2,2 0,73 0,67 22 23
34,5 39,2 13,1 4,6 3,9 2,1 1,7 0,88 0,9 11 1
30,5 46,1 18,4 51 — — — 0,66 0,55 49 48
31,0 414 16,6 3,6 2,0 1,7 S=1 0,75 0,66 23 23
33,8 347 85 9,80 20 75" s=3 10°) 13 55 3,5
46,1 33,3 8,2 54 1,1 23 S=14 14 1,4 55 45
41,0 318 15,7 4,6 18 08 S=07 13 1 9 7

12 Basische Schlacke, Saargebiet

*) Der irrefuhrend niedrige Wert CaO : Si02— 1 erkldrt sich durch den hohen Gehalt an Magnesia und Manganoxydul,

der verflussigend wirkt.

Der Einflu von Tonerde ist besonders wichtig, da
gerade der Tonerdegehalt in den Hochofenschlacken,
namentlich wenn man den Tonerdeschmelzzement noch mit
einrechnet, zwischen 5 und 40% schwankt. Bild 2 zeigt
den EinfluR der Tonerde. Mit steigendem Tonerdegehalt
werden die Schlacken zahflissiger und neigen, was sehr
bemerkenswert ist, bei immer héheren Temperaturen zur
Kristallisation. Tonerdegehalte zwischen 25,8 und 28% haben
nach T. P. Colclough®6 die heute in Corby anfallenden
Hochofenschlacken. Bild 2 bestatigt die in Corby gemachten
Erfahrungen, dalR die dortigen Schlacken verhéaltnisméaRig
kurz sind, anderseits aber gut zur Kristallisation neigen.
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Zusatze der Metatloxpde in Gewichtsprozent

Bild 3. Beeinflussung der Viskositéat einer synthetischen Schlacke
durch Zuséatze von Metalloxyden. Zusammensetzung der Schlacke:

n = 0,66; 30,5% CaO, 46,1 % Si02; 18,4 % A1203 5,1 % MgO.

Mit steigendem Tonerdegehalt werden die Schlacken immer
kirzer, d. h. der Temperaturbereich, bei dem die Schlacken
flissig sind, wird immer enger. Am starksten tritt dies
bei 40% Al1203 in Erscheinung, welcher Tonerdewert fast
schon dem Tonerdeschmelzzement nahekommt, auch wenn
dessen Zusammensetzung nattrlich von dieser hier auf-
gefuihrten synthetischen Schlacke abweicht.

6) J. Iron Steel Inst. 134 (1936)
S. 547/86; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936)
S. 1367/68.

Bild 3 zeigt die Beeinflussung der Viskositat der syntheti-
schen Schlacke durch Zusatze der drei Metalloxyde in Gber-
sichtlicher Form bei 1400 und 1450°. Es lag ferner nahe,
durch Tastversuche nachzuweisen, dalR durch Mischung
dieser Metalloxyde die viskositatssteigernde Wirkung von
Kieselsdure und Tonerde durch Titansaure aufgehoben
werden kann. Die Ergebnisse derartiger Versuche, die auch
noch mit dndern Mischungsverhéltnissen mit dem gleichen
Erfolg durchgefihrt wurden, zeigt Bild 4.

In allen Féallen wird die viskositatssteigernde Wirkung
von Tonerde und Kieselsdure durch Titansédure wieder auf-
gehoben. Es liegt nahe, bei entsprechenden titanhaltigen
Eisenerzen diese Wirkung auszunutzen. Titansaure wirkt
ahnlich wie Eisenoxydul, Kalk, Magnesia und Alkalien. Sie
gehort, wie nachgewiesen wurde, einwandfrei zu den die
Viskositat erniedrigenden Metalloxyden.
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Bild 4. EinfluR von Tonerde und Kieselséure
in Gegenwart von Titanséure auf die Viskositéat
einer synthetischen Schlacke.

Berechnung der Viskositat saurer und basischer
Hochofenschlacken aus der chemischen
Zusammensetzung.

In der eingangs erwdhnten Arbeit hatten K. Endel)
und R. Kley eine Zahigkeitskennzahl Kz berechnet, die ge-
kennzeichnet war durch das Verhéltnis

CaO + MgO + FeO + MnO + Alkalien + Sulfide

(in Gewichtsprozent) = Kz
Si02+ A1 3
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Aus dieser Z&higkeitskeimzahl kann man mit hinreichender
Genauigkeit die Viskositat bei jeder gewlinschten Tempera-
tur Voraussagen. Die vorliegenden Untersuchungen zwingen
dazu, auch Titansdure unter die die Viskositat erniedrigenden
Metalloxyde zu rechnen. Die von den genannten Verfassern
gewahlte Darstellungsform lieR es wiinschenswert erscheinen,
die empirisch gefundene Isotherme fir 1400°, d. h. die
praktisch wohl am meisten in Betracht kommende Tem-
peratur der Schlackenviskositat, rechnerisch zu erfassen.

100 i i i
Bemessen in P/afin und bereoffne/
nach der flypenhe/-Sfeichung.-
> ahi tV= —cmme—
Zahlgk,elt v D)
= Zahigkeitskennzah/ kz =
y erniedrigende Oxyde FeOi—
y>2 +TMz+Akolien *Su/flde . ae o
ihohenix /e SiOg eA/0, fleik-%
50
As
Vv
\4
25 \f.r
7 basisch
stark sauer  sauer p—t 77
o1 1 0 T
05 05 07 05 0,5 %0 \) 10 13 70

ZahigkeifskennzaM R

Bild 5. Berechnung der Zahigkeit bei 1400° von Hochofen-
schlacken aus der chemischen Zusammensetzung.

Dabei zeigte sich, daB die Hyperbelgleichung Zahigkeit

9
I diese Isotherme gut wiedergibt. AuBer den
1 (K.—0,45) ] 8

sauren Schlacken wurden auch noch drei basische Hochofen-
schlacken, deren Viskositat in gleicher Weise gemessen
worden war, in die Untersuchung mit einbezogen. Zahlen-

Umschau.
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tafel 1 zeigt die chemische Zusammensetzung, die Schlacken-
kennziffer CaO: SiOj, die Z&higkeitskennzahl K, und die
berechnete und gefundene Viskositat bei 1400° fur diese
zwOlf verschiedenen Schlacken. Die gute Uebereinstimmung
zwischen den gefundenen Werten und der Berechnung geht
aus Bild 5 hervor.

Inzwischen haben weitere 30 Schlackenuntersuchungen
im halb- und starksauren Gebiet die Richtigkeit dieser
Formel bestatigt.

Zusammenfassung.

Eine saure synthetische Schlacke wird durch steigenden
Kieselsduregehalt immer z&hflissiger und Uberschreitet
bereits bei einem Gesamtgehalt von 50,4% Si02 die fur das
FlieBen bei 1400° aus dem Hochofen héchstzuléassige Zahl
von 7] = 75 CGS. Titansaure erniedrigt, wenigstens bis
zu Zusétzen von 17,3%, die Viskositat der synthetischen
Schlacke. Bei Verhuttung titanhaltiger Eisenerze durften
daher durch die Schlacke keinerlei Schwierigkeiten auf-
treten. Steigender Tonerdegehalt erhdht die Viskositat
und macht die Schlacken immer kirzer. Gleichzeitig erhéht
sich die Temperatur der Kkristallinen Ausscheidung mit
steigendem Tonerdegehalt. Diese Werte werden mit dem
Verhalten der Schlacke von Corby und dem Tonerdeschmelz
zement in Zusammenhang gebracht.

Eine Hyperbelbeziehung zwischen der Zahigkeitskenn-
zahl Kz und der Viskositat n bei 1400° wurde fur basische
und saure Hochofenschlacken aufgestellt. Danach ist es
mdoglich, mit hinreichender Genauigkeit aus der chemischen
Zusammensetzung die Viskositat derartiger Schlacken
bei 1400° zu berechnen.

Der Deutschen Forschungsgemeinschaft und der Helm-
holtz-Gesellschaft sei fur die Bereitstellung von Mitteln zu
dieser Arbeit herzlich gedankt.

Umschau.

Wéarmetechnische Mef3- und Rechenverfahren
zur Ermittlung von Wandverlusten.

Der rechnerischen und mefBtechnischen Ermittlung der
Wandverluste von Industriedfen, Gebduden, Rohrleitungen usw.
kénnen zwei verschiedene Betrachtungsweisen des Verlustvor-
ganges zugrunde gelegt werden.

Die allgemeine Gleichung fir den Wandverlust lautet:

g = k »(Dg— DL) kcal/m2h.

Darin ist k'= — —kcal/m2h 0C,
1 S 1
. hv-H-—-—-
«i > “a
und somit
q= —----"-—-j- (Dg — &I) kcal/m2h.
f X aa

Hierin bedeuten:

k kcal/m2h 0C die Wéarmedurchgangszahl des Wandsystems,
oqundaakcal/m2h 0Cdie innere und aufere Warmeibergangszahl,
Xkcal/m h 0 C die Warmeleitfahigkeit des Wandstoffes, s in m
die Wandstarke sowie Dg und DI 0C die Temperaturen des
Rauchgases und der Umgebungsluft.

Die erste Betrachtungsweise des Verlustvorganges beruht
darauf, den Wandverlust als eine Warmeiibergangs- und Warme-
leitungsfrage aufzufassen. Das heiRlt, man legt der Berechnung
die Tatsache zugrunde, daf im Beharrungszustand die an der
heilen Innenseite auf die Wand ubergehende Warmemenge gleich
der durch die Wand hindurchgehenden und gleich der von der
AuBenseite der Wand an die Umgebung lbergehenden Wéarme-
menge sein mufB (Bild 1).

Sind die Wérmeibergangszahlen und die Wéarmeleitfahigkeit
bekannt, so ist man in der Lage, den Wandverlust zu berechnen,
wenn die Temperaturen von Gas und Luft gemessen wurden.

In den meisten Fallen wird man die Rechnung noch etwas
vereinfachen kénnen, denn das Temperaturgefalle Dg — Dj, also
der Unterschied zwischen Rauchgas- und Wandinnentemperatur,
ist meist sehr klein. Man begeht daher keinen grofen Fehler,

Bud 1.

wenn die gemessene Ofentemperatur, die selbst meist ein Mittel
zwischen Rauchgas- und Wandtemperatur ist, als Innentempe-
ratur Di der Wand in die Gleichung fiir den Wandverlust an

‘Warmedurchgang durch eine Ofenwand.

1
Stelle der Gastemperatur De eingesetzt und der Faktor— ge-
|

a
strichen wird. Man betrachtet demnach nur zwei Vorgénge: die
Warmeleitung durch die Wand und den auferen Warmelbergang.
Die Verlustgleichung vereinfacht sich dann zu

q = - 1 (D. — DI') kcal/m2h.
Dieses erste Berechnungsverfahren sei ,Bestimmung der
W andverluste mit Hilfe der Innentemperatur® ge-

nannt; denn da die Temperatur der Umgebungsluft meist als be-
kannt angenommen werden kann, beruht die Verlustbestimmung
nur auf der meRtechnischen Erfassung von Dj.

103*
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Bei der zweiten Berechnungsart betrachtet man nur einen
Vorgang: den &uferen Wérmeiibergang, der von der AuBen-
temperatur der Wand Da und der dufReren Wérmelbergangszahl
aa abhé&ngt. Die Verlustgleichung nimmt dann die Form:

(Da— Dr) kcal/m2h

9 — (Sa—"1)

Man kann diese zweite Berechnungsart mit ,,Bestimmung
der W andverluste mit Hilfe der AuRenwandtempe-
ratur® bezeichnen; denn in diesem Fall muR Da durch Messung
ermittelt werden.

Beide Berechnungsarten missen bei genauer Temperatur-
messung und richtiger Annahme der Warmeibergangszahl und
der Warmeleitfahigkeit natirlich zu demselben Ergebnis fihren.

S 1
Besonders wichtig ist der EinfluR der Glieder 7(und '

d. h. der Warmeleitungs- und Warmelibergangswiderstand, auf
die Warmedurchgangszahl k. Dafir zwei Beispiele.

Einfache Ofenwand (ha/bFeuerfest/

7 kca//m Ih°C (V
7
°-30 22S* Vn 133307 "0l @)
cf=Hf-0j-fr,)=Q7(300-z0)=eiskcai/m?h (3)
W
03 (5)
%t=S7°C (6)

4a=07°
cCq,=iokca//m2?i °C

BeiEinf/lufloon W indundfegen: fra:].O’C

d=A%900-ro)=B70/(Catimon

W andeinesH eizkdrpers (Sufieisen)

19%=99,97°
H=6.00sw+1/a
RO 1773 72t
O'apgfé'é MON 1= 7,99(00-301=3/0 kcal/mz|
370=W/0opos'SO -fy; 1%=¥9,97°C
Bild 2. Die Warmedurchgangszahl.

Im oberen Teil des Bildes 2 ist der Querschnitt einer ein-
fachen Ofenwand aus halbfeuerfesten Steinen dargestellt, wobei
8 die Wandstarke, Xdie Warmeleitfahigkeit, aa die &uRere Wéarme-
libergangszahl und -O'die Innentemperatur bedeuten. Die Warme-
durchgangszahl dieser Wand ergibt sich zu k = 0,7 kcal/m2h °C
(Bild 2, GI. 2) und der Wandverlust zu q = 615 kcal/m2h (Gl. 3).

Man ersieht hieraus, daB der Warmeibergangswiderstand —
aa

nur etwa Via des WarmeleitungsWiderstandes = betragt. Wirde

man die in der Wérmelbergangszahl enthaltene Strahlungszahl
der AuBenflache durch einen Schutzanstrich aus Aluminium-
bronze von etwa C = 4,0 auf 2,0 herabsetzen, so wiirde sich eine
Waérmeiibergangszahl von aa = 7,5 kcal/m2h °C ergeben. Diese
Verkleinerung der Warmeubergangszahl um 25 % ergébe jedoch
nur eine Verringerung der Warmedurchgangszahl von 0,7 auf
0,68, was einer Herabsetzung des Wandverlustes von 615 auf
600 kcal/m2h, also um nur 2,5 %, entsprache. Eine Verkleinerung
des WandVerlustes ist also im Ofenbau nur durch Verbesserung
der Isolierung mdoglich.

Setzt man den Wandverlust von 615 kcal/m2h in die reine
Warmeleitungsgleichung (4) ein, so errechnet sich eine AuBen-
temperatur 0a = 81°.

Nimmt man an, der Ofen stehe im Freien und durch Wind
und Regen werde die AuBentemperatur der Wand auf 10° herab-
gesetzt, so ergibt sich ein Wandverlust von 670 kcal/m2h, also in
diesem aufergewdhnlichen Fall eine Steigerung von noch nicht
9%. Man erkennt, daB der EinfluR von Temperaturschwan-

Umschau.
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kungen der Umgebung auf den Wandverlust eines Ofens leicht
zu hoch eingeschéatzt wird.

Génzlich anders liegen jedoch die Verhéltnisse bei nicht-
isolierten Rohrleitungen u. dgl.

Im unteren Teil des Bildes 2 ist der Schnitt durch die Wand
eines Heizkdrpers mit dem Temperaturgefdlle in der Wand dar-
gestellt. In diesem Beispiel ergibt sich eine Warmedurchgangs-
zahl von k = 7,99 kcal/m2 h 0 C und eine Warmeabgabe von
240 kcal/m2h. Der Warmelibergangswiderstand betrégt also das
I000fache des Warmeleitungswiderstandes, d. h. die Wéarme-
durchgangszahl ist praktisch gleich der Wé&rmeiibergangszahl.
Der geringe EinfluR des Warmeleitungswiderstandes zeigt sich
in dem sehr kleinen Temperaturgefalle — & von nur 0,03°.
Die Wéarmeabgabe dndert sich proportional einer VergroBerung
oder Verkleinerung der Wéarmeubergangszahl. In diesem Fall
wirde durch Herabsetzung der Strahlungszahl von C = 4,0 auf
2,0 die Warmelbergangszahl von 8 auf 6 kcal/m2h° C verkleinert
werden, was einer Verminderung der Warmeabgabe von 240 auf
180 kcal/m2h, also um 25 %, entspréache. Der oft Ubliche An-
strich der Heizkdrper mit Aluminiumfarbe setzt also die Wérme-
abgabe stark herab.

Im folgenden sollen nun die Vor- und Nachteile der beiden
geschilderten Berechnungsverfahren besprochen und daraus die
SchluBfolgerungen gezogen werden, in welchen Féllen dem einen
oder anderen Verfahren der Vorzug zu geben ist, und zwar sollen
sich diese Betrachtungen ausschlieflich auf die Bestimmung der
WandVerluste bei Industrie6fen beziehen.

I. Berechnungsgang (Innentemperatur).
Vorteile.

1. Fur die Messung der Innentemperatur des Ofens braucht keine
Arbeit aufgewendet zu werden, da diese Messung ohnehin im Betrieb vor-
genommen wird. Die Verlustbestimmung kann also verhéltnismaRig rasch
erfolgen.

2. Ein Fehler bei der Innentemperaturmessung von etwa * 10° wirkt
sich auf das Rechnungsergebnis nur geringfligig aus; denn der Unterschied
zwischen *0. und ist sehr grof.

3. Ein Fehler bei der Annahme der Wérmeilbergangszahl aa beein-
fluBt ebenfalls das Ergebnis nur in geringem MaRe; denn der Warmeiber-

gangswiderstand — betrdgt nur einen Bruchteil des Warmeleitungswider-
aa

Standes 2 der Wand.

4. Die erste Berechnungsart eignet sich besonders fir die Voraus-
berechnung der Wandverluste beim Neubau von Oefen, da in diesem Fall
die der Innentemperatur 0 gleichzusetzende Arbeitstemperatur gegeben ist.

Nachteile.
1. MaRgebend fiir die moglichst genaue Bestimmung des Wandver-

lustes ist neben der Innentemperatur der Warmeleitungswiderstand y .

Darin ist folgender Nachteil zu sehen: Fir die Rechnung stehen nur die
im Plattenapparat ermittelten Wéarmeleitzahlen der Steine im Neuzustand
zur Verfigung. Bei Ofenwénden, die nach langerer Betriebszeit Risse und
Fugen aufweisen, missen also Zuschlage zur Warmeleitzahl gemacht
werden. Weiterhin sind vielfach positive oder negative Zuschlage zur
Warmeleitzahl erforderlich, um die Gasdurchlassigkeit des Mauerwerkes
zu bericksichtigen. Ist eine Ofenwand nicht sorgféltig abgedichtet, so
stromen bei Ueberdruck auf der heifen Seite die heiRen Gase durch das
Mauerwerk, und zwar hangt die stromende Menge von der Art des Poren-
raumes des Wandstoffes und von der Héhe des Differenzdruckes zu beiden
Seiten des Mauerwerks ab. In diesem Fall unterstiitzen die heilen Gase
die Warmeleitung und erhohen damit den Wandverlust. Wenn umgekehrt
auf der kalten Seite des Mauerwerks Ueberdruck herrscht, wie es z. B. oft
bei Kesseln der Fall ist, wird die Warmeleitung und damit der Wandverlust
vermindert.

Ueber alle genannten Berichtigungen der Warmeleitzahl kdnnen nur
Annahmen gemacht werden, die die Genauigkeit der Rechnung beein-
trachtigen.

2. Bei der Bestimmung der wahren Verlustfliche der Ofenwand ist
ein Mittelwert zwischen Innen- und AuBenflache einzusetzen, wodurch
man den wirklichen Verhéltnissen nicht immer gerecht wird.

3. Der Berechnungsgang ist strenggenommen nur auf Oefen im Be-
harrungszustand anwendbar. Bei periodisch betriebenen Oefen muR eine
durchschnittliche Innentemperatur ermittelt werden, deren Bestimmung
zu Ungenauigkeiten fuhrt.

4. Die Berechnung der Wandverluste bei Durchlaufofen, bei denen
nicht eine gleichméRige Innentemperatur, sondern ein Temperaturgefélle
vorhanden ist, ist nur abschnittsweise méglich, wobei die Annahme mittlerer
Innentemperaturen in den einzelnen Ofenabschnitten zu Ungenauigkeiten
Anlal gibt.

Il. Berechnungsgang
Vorteile.

1. Der zweite Berechnungsgang ist von der Beschaffenheit der Wand
vollkommen unabhdngig, da der Wérmeleitungswiderstand nicht in die
Rechnung eingeht. Eine Erhéhung der Warmeleitfahigkeit des Mauer-
werks durch Risse oder Gasdurchlassigkeit wird bei der Messung der ent-
sprechend hoheren AuBentemperatur erfaBt.

2. Die wahre Verlustflaiche der Ofenwand ist gleich der WandauRBen-
flache. Sie ist also sehr einfach zu bestimmen.

3. Bei Durchlauféfen bereitet die Ermittlung der Wandverluste mit
Hilfe der AuBentemperaturen keine erhéhten Schwierigkeiten.

Nachteile.

1. Die Messung der AuBentemperatur ist auRerordentlich mihselig,
da erst eine groBe Zahl von Einzelmessungen ein klares Bild tber die
Temperaturverteilung an den AuRenflachen verschaffen kann.

(AuBentemperatur).
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27 Die Bestimmung einer der AuBentemperaturverteilung entsprechen-
den Mitteltemperatur kann nur angenahert erfolgen.

3. Bin Fehler bei der AuRentemperaturmessung von etwa 10° ist von
hohem EinfluR auf das Rechnungsergebnis, da der Unterschied zwischen
den Temperaturen ha und nur gering ist. Es muB daher auf eine sehr

sorgfaltige Ausfiihrung der Oberflachenpyrometer und auf gewissenhafte
Durchfiihrung der Messung geachtet werden.

4. Ein Fehler bei der Annahme der Wérmeiibergangszahl a
das Rechnungsergebnis proportional ein.

5. Bei der Bestimmung des Wandverlustes periodisch betriebener Oefen
muB die Messung der AuBentemperatur Uber eine ganze Wéarmzeit aus-
gedehnt werden.

6. Die Yorausberechnung der Wandverluste beim Neubau von Oefen
ist nur auf Grund von MeRBerfahrungen an ahnlich ausgefuhrten Anlagen
moglich, da ja die AuBentemperatur nicht im voraus bekannt sein kann.

Diese Gegenuberstellung zeigt, daB die beiden Berechnungs-
Verfahren in ihren Vor- und Nachteilen etwa gleichwertig sind.
Eine groBe Genauigkeit hat keins der beiden Verfahren, und in
ungiinstigen Fallen werden Fehler bis zu 30 % zu erwarten sein.
Praktisch wird die erste Berechnungsart bei der Bestim-
mung der Wandverluste neuer oder neu zugestellter Oefen an-
gewendet, bei denen, Dichtheit der Wéande vorausgesetzt, die An-
nahme der Wérmeleitfahigkeitszahlen mit genugender Genauig-
keit erfolgen kann. Der zweite Berechnungsgang wird dagegen
bei alteren Ofenanlagen vorzuziehen sein, bei denen mit Mauer-
fugen und Gasdurchlassigkeit gerechnet werden muf.

Eine wesentliche Erhéhung der Genauigkeit — allerdings
auch der aufzuwendenden Arbeit — kann natirlich durch die
gleichzeitige Bestimmung der Wandverluste nach beiden Be-
rechnungsarten, also durch die Messung der Innen- und Aufen-
temperaturen, erzielt werden. Karl- Otto Borehers.

geht in

Ein Schnellverfahren zur Bestimmung des
Kohlenstoffgehaltes von unlegierten Stahlen.

Der Kohlenstoffgehalt &ndert die physikalischen Eigenschaf-
ten des Eisens in gesetzmaBiger Weise. Fir die Schnellbestim-
mung des Kohlenstoffs im praktischen Betriebe sind deshalb
neben den bekannten chemischen Verfahren noch physikalische
Messungen entwickelt worden, bei denen bisher die in Abhéngig-
keit vom Kohlenstoffgehalt stehende Aenderung des elektrischen
Widerstandesl), der magnetischen Permeabilitdt2) oder der
Koerzitivkraft3) als MeRgrundlage dienten.

00
h  Gafranomefer

&orma/pnobe dersuchjsprobe

Sekundare.
, Jndukiions=
& wick/urigen j,

KY
Primare
Magnetiserungs=
ujr Wicklungen

VVVVVYV
laidersivnd

Ermittlung des Kohlenstoffgehaltes einer Stahlprobe
aus seiner Permeabilitat (schematisch).

Bild 1.

In einem Bericht von H. H. Blosjo4) wird ein Schnell-
bestimmungsverfahren auf magnetischer Grundlage
beschrieben, bei dem die Permeabilitat einer Probe bekannten
Kohlenstoffgehaltes und diejenige der zu untersuchenden Probe
verglichen werden. Das MefRgerdt wurde von der Minneapolis
Electric Steel Castings Company nach dem in Bild 1 wieder-
gegebenen Schema gebaut, wobei man vor allem ein billiges,
leicht zu bedienendes Gerdt erstrebte.

1) Holthaus, C.: Ber. Chem.-Aussch. VDEh. Nr. 39 (1922);
vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 178/79.

2) Klinger, P., und H. Fucke: Arch. Eisenhittenw. 3
(1929/30) S. 347/52 (Chem.-Aussch. 69). Kornfeld, H.: Arch.
Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 477/81 (Chem.-Aussch. 87). Soler,
G.: Metal Progr. 31 (1937) S. 159/62.

3 Rogers, B. A, K. Wentzel und J. P. Riott: Trans.
Amer. Soc.’Met. 27 (1939) Nr. 1, S. 175/90; vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 344.

*) Trans. Amer. Foundrym. Ass. Preprint Nr. 39-9 (1939).
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Der primére Stromkreis a b ¢ d e f erzeugt durch die Spulen
e und f in den beiden Proben i und j gleiche Magnetisierungen.
Bei der Annahme, daR die Normalprobe i und die zu untersuchende
Probe j gleichen Kohlenstoffgehalt und damit gleiche Permeabilitat
haben, werden auch in den Spulen h und g des Sekundé&rstrom-
kreises gleiche InduktionsstromstdRe entstehen, wenn im Primér-
kreis durch Oeffnen und SchlieRen des Schalters b das magnetische
Feld mehrfach hervorgerufen wird. Das Galvanometer zeigt
in diesem Fall keine Ausschlage, weil die beiden Wicklungen g
und h einander entgegengesetzt laufen und die StromstdBe sich
aufheben. Haben Normal- und Versuchsprobe verschiedene
Kohlenstoffgehalte, so ergeben sich in den beiden Spulen ver-
schieden starke Induktionsstréme, und es entsteht nach jedem
SchlieBen und Oeffnen des Schalters ein kurzer Stromdurchfluf3,
dessen Starke am Galvanometerausschlag als ein MaB fur den
Kohlenstoffgehalt abgelesen werden kann.

Bei allen physikalischen MeRverfahren zur Kohlenstoff-
bestimmung ist die Art der Probenherstellung von Be-
deutung. Nach H. H. Blosjo wird die Probe mit einem gut ab-
geschlackten Probeldffel aus dem Stahlbad entnommen, etwas
abgekihlt, mit 3 mm starkem Aluminiumdraht im Loffel beruhigt
und umgerthrt. Darauf gieft man das Metall langsam und in
gleichméBigem GuR in eine zweiteilige Kokille fiir eine etwa
140 mm lange und 16 mm dicke Rundstabprobe. Nach genau 60 s
wird die Kokille ge6ffnet und die Probe in Wasser abgeschreckt.
Sie erkaltet in 10 s, wird in einen Schraubstock geklemmt, in dem
nach Einkerbung vom unteren Teil der Probe ein 85 mm langes
Stiick abgebrochen wird.

Dieses Prifstick wird in das Gerat gebracht, der Schalter b
geschlossen und der Strom des Priméarkreises mit Hilfe des Wider-
standes d und des Amperemeters c auf eine festgelegte fir hlle
Messungen stets gleiche Stromstarke zwischen 0,1 und 0,2 A ge-
bracht. Der Schalter wird in 2 s schnell zehnmal ge6ffnet und
geschlossen und dann geschlossen gehalten, bis das Galvanometer
ruhig bleibt. Daraufhin wird der Schalter wieder gedffnet und
der einmalige Ausschlag abgelesen. Dieser Ausschlag ist ein
MaB fir den Kohlenstoffgehalt, der an einer vorher auf-
gestellten Eichkurve abgelesen wird.

Als Normalprobe, die stets im MefRgerat bleibt, soll mdg-
lichst eine Probe gewdhlt werden, die in dem Bereich der Ver-
suchsproben liegt, so daR die Ausschlage am Galvanometer nur
gering bleiben, denn als besonderer Vorteil des neuen Gerates
wird angegeben, daB die Gesamtskalenldnge des Galvanometers
nur 38 mm betrdgt und bei Proben mit Kohlenstoffgehalten
zwischen 0,10 und 0,40 % die Ausschldge nur — 4,0 bis + 7,4
Skalenteile betragen. (Gesamteinteilung — 14 bis + 14 Skalen-
teile, Ablesegenauigkeit i 0,1 eines Skalenteiles.) Das Galvano-
meter ist wegen der kleineren Skala nicht so empfindlich gegen
Erschiutterungen und kann auch ohne Federaufhdngung ver-
wendet werden.

Zwischen dem GieRen der Probe und Ablesen des Kohlen-
stoffgehaltes vergehen nur 2,5 min.

Der Verfasser benutzt das beschriebene Gerdt seit zwei
Jahren fir laufende Untersuchungen unlegierter Stéhle bis
héchstens 0,40 % C mit gutem Erfolg. Durch geeignete Versuche
wurde festgestellt, da® Lange und Durchmesser der Pro-
ben von EinfluB auf das Ergebnis sind und beide GroBen
fiir jede Untersuchung gleichbleibend sein miissen. Ferner werden
durch Hohlrdume im Inneren der Probe und nach Kaltver-
formungen falsche Ergebnisse erhalten. Bei 78 Betriebs-
proben wurden die auf magnetischem Wege und in der gleichen
Probe durch Verbrennung im Sauerstoffstrom ermittelten Kohlen-

stoffwerte ausgewertet, wobei sich folgende Abweichungen
ergaben:
Abweichung Haufigkeit Abweichung Haufigkeit
n 1% % c 1 %
+ 0,000 bis 0,010 55 | 70,5  * 0,021 bis 0,030 1 13
+ 0,011 bis 0,020 21 26,9  * 0,031 bis 0,040 1113

Ueber den EinfluB der Legierungselemente auf die
magnetische Kohlenstoffbestimmung werden nur wenige Angaben
gemacht. In allen Féallen wird durch die Anwesenheit der Le-
gierungselemente die Permeabilitdt verringert und daher ein zu
hoher Kohlenstoffgehalt vorgetduscht. Die Einwirkung der im
Stahl vorhandenen geringen Gehalte an Silizium und Mangan
wird als sehr gering bezeichnet. Erst bei Mangangehalten tber
0,5 % treten Abweichungen tber 0,01 % C auf, Chrom und
Molybdéan rufen schon bei Gehalten ab 0,25 % Stdrungen hervor.

Die beschriebene Versuchseinrichtung zur Schnellbestimmung
des Kohlenstoffs auf magnetischem Wege hat — wie das Karbo-
meter von Malmberg — nur Vorteile, wenn es sich um die U nter-
suchung in Stahlwerken handelt, die stets gleichmaRBige
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Schmelzen, z. B. nur unlegierte Stdhle, hersteilen. Hierbei sind
die Vorschriften tber Entnahme, Harten und Vorbereitung der
Probestdbe genauestens einzuhalten. Die Einrichtung ist als
zusatzliches Untersuchungsgerét der Vorproben solcher Schmel-
zen, bei denen die Reaktionen zwischen Metall und Schlacke sehr
schnell verlaufen, geeignet, zumal da es leicht und billig selbst her-
stellbar ist und ohne lange Anlernzeit auch von jedem Schmelzer
bedient werden kann. Die Anwendbarkeit ist bis jetzt allerdings
nur bis héchstens 0,4 % C erprobt worden. Herbert Fucke.

Fortschritte in der Schweitechnik

im 1. Halbjahr 1939-
[SchluB von Seite 1294.]

3. Prifverfahren.

K. L. Zeyen26) versuchte festzustellen, ob zwischen den
Ergebnissen der verschiedenen Prifverfahren fir
Schweilverbindungen Beziehungen bestehen. Zu diesem
Zweck wurden 12 mm dicke Proben aus weichem Siemens-Martin-
Stahl im Lichtbogen und autogen geschweifit; zum Teil wurden
die gleichen Versuche auch an niedergeschmolzenem SchweifRgut
durchgefuhrt. Grundsatzlich hédngen die erreichbaren mechani-
schen Gutewerte von der Zusammensetzung des Schweil3gutes,
besonders von dem Gehalt an Legierungselementen und an Sauer-
stoff und Stickstoff ab. Dies gilt nicht nur fiir den Kerbschlag-
versuch, sondern in gleichem MaRe fiir den Biegeversuch. Der
Stickstoffgehalt beeinfluft in Uebereinstimmung mit friheren
Versuchen sowohl die Hoéchstwerte der Kerbschlagzahigkeit bei
verschiedenen Temperaturen als auch die Lage des Steilabfalls
und die Werte an gealterten Proben. Bei austenitischem Schweif-
gut spielt der Stickstoffgehalt eine untergeordnete Rolle. Die
Unterschiede in der Streckgrenze und Zugfestigkeit bei langs-
geschweifiten Proben waren gering. Dagegen traten in den Deh-
nungswerten bei Unterteilung in MeRlangen von 25 mm ganz
erhebliche Schwankungen auf. Bekanntlich wirkt sich bei Wech-
selversuchen sowohl die Eorm als auch die Porigkeit ungiinstig
aus; daher fielen die Werte bei blanken, leicht getauchten und
Seelenelektroden unginstig aus. Bemerkenswert ist, dall bei
Mantelelektroden mit belassener Schweifraupe nach Normal-
glihung die Wechselfestigkeit absank. Beziehungen wurden
zwischen der Kerbzéhigkeit und der Dehnung an Proben mit
Langsnaht festgestellt. Dagegen lieBen sich zwischen dem Biege-
winkel, der Kerbzahigkeit und dem Reckversuch nur in stark
eingeschranktem MaBe Zusammenhdnge nachweisen. Die .in
vielen Féllen festgestellte Abnahme der Gitewerte nach Normal-
glihen kann auf die Stickstofform, Kornvergréberung und Karbid-
ausscheidung bei austenitischen Schweinahten zurtickgefiihrt
werden.

4. Eigenschaften der Schweilungen.

Vor einigen Jahren wurde vom amerikanischen Welding
Research Committee ein Versuchsbericht tber die Wechsel-
festigkeit von SchweiBverbindungen vorgelegt26). Ein
weiterer Bericht27) sollte die Frage der W armebehandlung
und der Oberflaichenbearbeitung klaren. Die Versuche
wurden mit drei umhillten Elektroden mittlerer Gite an
Blechen von 42 und 49 kg/mm2 Zugfestigkeit durchgefuhrt.
In Uebereinstimmung mit deutschen Versuchsergebnissen zeigte
sich, daR bei unbearbeiteten Schweilnéhten sowohl die Warme-
behandlung als auch die Werkstoffestigkeit keinen merklichen
EinfluR auf die Druck-Zug-Wechselfestigkeit ausibte. Ein Ver-
gleich von Proben mit belassenem und abgearbeitetem SchweiR-
wulst ergab eine leichte Steigerung der Wechselfestigkeit fiir den
letztgenannten Fall; vollkommene Bearbeitung der Oberflache
ergab eine weitere Steigerung der Dauerfestigkeit. Die Ergebnisse
mit Bohrungen in der Probe stimmen mit gleichen Versuchen
deutscher Verfasser tiberein. Bemerkenswert sind Dauerversuche,
die an drei geschweilten Behéltern bis zum Bruch durchgefiihrt
wurden, nachdem die Behalter nach dem SchweiRen bei 650°
gegliht worden waren. In keinem Falle ging der Bruch von der
Schweillnaht aus, sondern es zeigten sich in allen Féllen Risse
in der N&he des Mannlochs im vollen Blech. Bei 300 und 460°
erhielt man fur die SchweifRnaht die gleiche Dauerstandfestigkeit
wie fir das Blech. Allgemeine Riickschlisse sollen bis nach Pri-
fung anderer Stdhle und Elektroden hieraus nicht gezogen werden.

Eine umfangreiche Untersuchung wurde von L. W. Schu-
ster28) uber verschiedene Einflisse auf die Kerbschlag-
zahigkeit geschweiRter W erkstoffe durchgefiihrt. Das

26) Elektroschweifg. 10 (1939) S. 21/30, 67/74 u. 90/94.
26) Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 133 (1936) S. 5/126.
27) Vorabzug Instn. mech. Engrs., Lond., 1939.
28 Vorabzug Instn. mech. Engrs., Lond., 1939.
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grobe Schweilgefiige wirkt sich um so starker aus, je tiefer die
Zone der Grobstruktur ist und je naher sie am Kerb liegt. Unter-
schiede von groBerem AusmaB bei Verwendung verschieden
dicker Platten waren nur bei einer tiefen Zone groben Gefiiges
festzustellen, wobei jedoch eine Abhéngigkeit von der Wanddicke
nicht eindeutig nachzuweisen war. Auch die Lage des Kerbes__
obenseitig oder untenseitig m— ergab keine merklichen Unterschiede
bei Grobgefiige von verschiedenem AusmaRB. Bei minderwertigem
SchweilRgut wurde die Kerbzahigkeit ohne Grobgeflige wesentlich
niedriger gefunden, wahrend sich bei voller Grobkdrnigkeit keine
Unterschiede gegeniiber Schweilgut hoher Giite zeigten. Die
Aenderung der Kerbtiefe (bei der lIzod-Probe) von 2 auf 1 mm
wirkte sich kaum aus. Nicht einheitlich war das Ergebnis bei
verschiedener Anordnung des Kerbes zur SchweiBrichtung. Ver-
schiedene Probenformen fir die Ermittlung der Kerbzéhigkeit
wurden untersucht, von denen sich eine Form mit einem unteren
Spaltabstand von 19 mm und mittiger Lage des Kerbes im
Schweillgut fur die Prifung des Zusatzwerkstoffes am besten
bewahrte. Versuche an runden Proben ergaben keine Ueber-
einstimmung mit den Ergebnissen bei quadratischen Proben,
was auch nicht zu erwarten ist, da der Anteil an Grob- und Fein-
gefiige in den meisten Fallen verschieden ist. Feste Einspannung
der Platten beim Schweien ergab im allgemeinen gleiche Werte
wie bei freier Bewegungsmdéglichkeit des Grundwerkstoffes.
Konnte die SchweiBung nach jeder Schweillage abkihlen, so
lagen die Kerbz&higkeitswerte tiefer als beim Schweifen in einem
Zuge. In gleichem MaRe wird die Dehnfahigkeit des SchweiR-
werkstoffs verringert. Sehr bemerkenswert sind Versuche tber
die Kerbzéhigkeit an schweren Stiicken, fir die der Verfasser
Blocke von 290x82x164 mm3 verwendete. Die Kerbzédhigkeit
sank zwar ab, konnte aber durch Gliihen bei 600° auf den Normal-
wert erhéht werden. Die Verformung des Schweilgutes um
10 % auBerte sich in einer Abnahme der Kerbzéhigkeit wie bei
gewalztem Stahl gleicher Zusammensetzung. Versuche (ber
die Kerbzahigkeit bei Temperaturen zwischen 0 und — 38°
zeigten, daB die Stickstoffaufnahme fiir den Verlauf der Kerb-
z&higkeitskurve ber den Anteil an Grobgefiige hinaus entschei-
dend ist. Bei hochwertigem Schweigut war nach einer Glih-
behandlung keine Temperaturabhangigkeit in dem untersuchten
Bereich nachzuweisen. So aufschlufreich die Ergebnisse der
Untersuchung sind, so bedauerlich ist es, dal Schuster die Zu-
sammensetzung des Schweillgutes nicht mitgeteilt hat.

R. W. Clark2) befafllt sich mit Verbindungen an Mo-
lybdanstahlrohren, die in Anlehnung an die praktischen
Verhdltnisse in Zwangslage, d. h. waagerecht, senkrecht
und Uberkopf geschweiBt wurden. Untersucht wurden
folgende Fragen:

1. EinfluR verschiedener Nahtformen, und zwar V- und Tulpen-
ndhte mit Einlegeringen, sowie mit eingezogenen StoRlippen.

2. MuR jede Schweilllage bearbeitet werden ?

3. Lassen sich aus Aufzeichnungen der Schweispannungen
Rickschlusse auf die Gite der Schweilnaht ziehen ?

4. Welchen EinfluB tdben Vorwédrmen und Spannungsfreigliihen
auf die SchweiBspannungen aus?

Der Versuchswerkstoff hatte 0,13 % C und 0,50 % Mo, er wurde
mit 3 und 4 mm dicken Elektroden gleicher Zusammensetzung
geschweilt. Um vergleichbare Ergebnisse zu gewéhrleisten, wur-
den alle Rohrproben auf den gleichen Innendurchmesser bear-
beitet. Fir die Untersuchung der Fragen 1 bis 3 wurde die
Schweillnaht auf 260° vorgewdrmt und wahrend des SchweiRens
auf Temperatur gehalten; anschlieBend wurden diese Rohr-
abschnitte bei 600 bis 650° spannungsfrei gegliht. Die Schwei-
Bung der waagerecht liegenden Rohrstiicke wurde pendelnd, der
senkrecht vorgesehenen Rohre in einzelnen Schweillagen aus-
gefiihrt. Die Prifung erfolgte an Vorwdrts- und Riickwértsbiege-
proben und ZerreiBproben, nachdem die Rohrabschnitte durch
Réntgenpriufung auf Fehlstellen untersucht worden waren. Die
Untersuchung ergab, daB jede der vier angewandten SchweiR-
fugen, die in Anlehnung an praktische Schweillbedingungen
gewéhlt wurden, einwandfreie Schweillverbindungen ergibt.
Eine Bearbeitung der einzelnen SchweiBlagen ist nicht erforderlich.
Aus der Aufzeichnung der SchweiBspannung lieRen sich Riick-
schliisse auf Fehlstellen nicht ziehen. Die auferordentlich guten
Ergebnisse der Priifung sind an einwandfreie Schweiflbedingungen
und gute Ueberwachung der Schweier gebunden. Zur Beurtei-
lung der Schweiflspannungen wurden Proben bei verschiedenen
Vorwéarmtemperaturen geschweiffit und anschlieBend mit und
ohne Nachbehandlung untersucht. Die SchweiBspannungen wur-
den nach der Verbiegung einzelner aus den Rohren geschnittenen
Streifen beurteilt, also nicht zahlenmé&Rig erfalt. Aus den Er-

2) Weid. J. 18 (1939) S. 37/44.
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gebnissen wird geschlossen, dall sowohl das Vorwarmen als auch
ortliches Spannungsfreiglithen sich giinstig auf die Spannungen
in der Schweiflnaht auswirkt. Allerdings traten Unterschiede bei
Vorwarmung auf etwa 40 und 150° nicht auf, wahrend Vorwaér-
mung auf 260" sich in einer wesentlich geringeren Verbiegung,
d. h. geringeren Spannungen, &uferte.

P. Schafmeister und H. Schottky*") berichten tiber das
Loten legierter Stéhle, wobei die gebrduchlichsten ge-
normten Weich- und Hartlote beriicksichtigt wurden. Weichlote
haben eine Festigkeit, die es gestattet, nur niedrig- oder unbean-
spruehte Stahlteile miteinander zu verbinden; vielfach finden
sie nur fir DichtschweiBung Verwendung. Wird die Létung nur
auf Abscheren beansprucht, so kann man durch die Wahl der
Ueberlappungslange auch Verbindungen hoher Festigkeit her-
steilen. Am glinstigsten sollen sich Létverbindungen verhalten,
wenn die Schichtdieke etwa 0,1 mm betrédgt, eine Dicke, die wohl
nur in den seltensten Fallen einzuhalten ist. Dagegen hat die
Hartlétung infolge ihrer hohen Festigkeitseigenschaften weitere
Anwendung gefunden. Die Dauerfestigkeit soll 40 bis 65 °0 der
Zugfestigkeit betragen und der einer Schweiung nur unwesentlich
unterlegen sein. Dagegen ist die Dauerstandfestigkeit schon bei
Temperaturen von 300 und 350° sehr gering. Xiedriglegierte
Stéhle werden fur die verschiedensten Zwecke geldtet, dagegen
ist die Lotung bei nichtrostenden Stahlen, die auf Korrosion
beansprucht werden, nicht zu empfehlen. Sowohl Weich- als
auch Hartlote konnen zu Lotrissigkeit filhren, wenn eine Lotung
an Werkstoff, der unter duBeren oder inneren Spannungen steht,
vorgenommen wird. Selbst niedrigschmelzende Lote (60" Schmelz-
punkt) haben die gleiche Wirkung gezeigt. Ebenfalls tritt bei
wasserstoffgesattigtem Stahl Lotrissigkeit auf.

R. X. Chapin’l) befat sich mit der Frage niedrig-
schmelzender Lote, die mit Schmelzpunkten von rcl. 600 bis
640" fir Fertigungsverfahren bestimmte Vorteile bieten. Von
diesen Loten haben sich drei Arten durchgesetzt, und zwar fir
Kupfer ein Lot mit 93 % Cu und 7 % P sowie mit $0 °0 Cu,
15 Jj Ag und 5 °0 P; firr Eisen, Eisenlegierungen und Xickel hat
sich ein Lot mit 50 °0 Ag und Zusétzen von Kupfer, Zink und
Kadminm bestens bewahrt. Es wurde festgestellt, daR die Festig-
keit um so groBer ist, je dinner die Lotschichtstarke ist. Als
gunstigste Schichtdicken haben ach bei Lot mit 50 % Ag auf
nichtrostendem Stahl 0,04 bis 0,05 mm bew&hrt. Diese geringen
Schichtdicken sind jedoch nur mit dinnfliissigem Lot zu erreichen.
Vorbedingung beim Léten mit den vorhergenannten Legierungen
ist, daB die Verbindungsschichten zunachst durch Beizen oder
ahnliche Verfahren gesdubert werden, worauf mit reinem Wasser
alle Reste abzuwaschen sind. ZweckmaRBig werden geeignete FluB-
mittel verwendet, die so beschaffen sein miissen, daB sie einmal
ein gleichméaRiges Benetzen der Lotstelle bewirken und ferner
einen Indikator fur die richtige Temperatur abgeben. Lediglich
bei der Verbindung von Kupfer kann auf FluBmittel verzichtet
werden, da der Phosphorgehalt eine Reduktion des gebildeten
Kupferoxvduls bewirkt. Das gilt allerdings nicht fir Kupfer-
legierungen wie Messing usw. An einer Reihe von Beispielen wird
die Verwendung von Loten erlautert.
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SchweilBung und W aagerechtschweiBung an senkrechter
Wand aus, um die Wirtschaftlichkeit der beiden Zusatzwerkstoffe
sowie ihre Schrumpfung festzustellen. Unterschiede in der
Schrumpfung wurden bei beiden Zusatzwerkstoffen und SchweiR-
arten nicht gefunden. Durch Kalth&mmern der Blechkanten
konnte das SchrumpfmalR beliebig beeinfluBt werden, wodurch
auch eine Verlangerung der Bleche nach dem Schweien zu er-
zielen war. Ununterbrochene Schweilung beeinfluRte bei diesen
Versuchen das SchrumpfmaR nicht. Die Querschrumpfung war
durchschnittlich etwas niedriger als die L&dngsschrumpfung. Bei
gleicher Arbeitsleistung wurden fur die umhillte Elektrode um
14 °0 geringerer Stromverbrauch als bei der nackten Elektrode
ermittelt, wobei die reine Senkrechtschweiung etwas glnstiger
als die Waagerechtschweiung an senkrechter Wand absehnitt.
Die Wechselstromschweifung soll um 50 % geringeren Strom-
verbrauch als die Gleichstromschweiflung benétigen. Arbeitszeit
und Verbrauch an Zusatzwerkstoff sollen fiir die umhillte Elek-
trode wesentlich geringer sein. Diese Ergebnisse werden um
so glnstiger beurteilt, als die Festigkeitsergebnisse ebenfalls fir
die umhillte Elektrode sprechen. Xach Ansicht des Bericht-
erstatters dirfen diese Ergebnisse nic-ht verallgemeinert werden,
sondern gelten nur fiir den hier benutzten Zusatzwerkstoff.

E Thiemer**) behandelt die automatische Arcatom -

schweifung, ihre Leistung und Anwendbarkeit. Der
flr diesen Zweck mit besonderen Einrichtungen versehene
Schweilkopf lauft, wie bei selbsttatigen Verfahren allgemein
Ublich, auf Schienen, wobei der Schweilkopf je nach der Starke
der Wolframstdbe gedreht wird. Fir Stadbe von 1,5 mm Dmr.
stehen beide Stdbe in der Sc-hweirichtung, wéhrend bei 2 und
3 mm Dmr. die Stdbe mit Ricksicht auf die Verdrehung des
Lichtbogens um 40 bis 60" zur Schweirichtung versetzt ange-
ordnet werden. Die gegeniiber dem HandschweilRkopf gréRere
Xachschubmadglichkeit der Wolframelektroden gestattet einen
Dauerbetrieb von etwa 3 h. Die Schutzgaszufuhr wird durch
besondere Druckminderventile gleichféormig bemessen. Erst nach
dem Zinden soll Gas zugefithrt werden, weil sonst das Ziindsn
erschwert wird. Bemerkenswert sind die in Schaubildem zu-
sammengestellten Leistungsangaben nebst Wasserstoff- und
Strombedarf sowie Wolframabbrand. Fir Bleehdicken von 1 mm
werden Leistlingen von 90 m stindlich, fir 2 mm von 50 m.
fir 3 mm von 30 m angegeben. Das Verfahren ist fir alle Bauteile
anwendbar, bei denen die Schweillndhte leicht zugénglich sind.
Besondere Vorteile bietet es bei Massenfertigung. Vorbedingung
ist, daB die Blechteile einwandfrei vorbereitet werden.

6. Sonstiges.

Anregungen, die behordlichen Vorschriften uber ge-
schweilRte ungefeuerte Druckbehé&lter mit dem SchweiR-
nahtfaktor 0,9 in dem Sinne abzuéndern, daB Xormalglihung
durch Spannungsfreiglihen ersetzt werden méchte, sind
schon hé&ufiger gegeben worden. H. Busch**) versucht durch
eingehende Untersuchungen den Xachweis zu erbringen, daB, so-
weit nicht die praktische Bewahrung von normalgegliihten Be-
haltern herangezogen wird, spannungsfrei gegliihte SchweiB-

Graf**) prifte gasschmelzgeschweillte Schienemdhte nicht nur wirtschaftliche Vorteile, sondern neben guten

stoBe beiverschiedenem Grundwerkstoff und verschiedener Form
auf Dauerfestigkeit. Er kommt dabei zu dem Ergebnis, daf
es moglich ist, Schienenstdfe herzustellen, die 80 °0 der Mindest-
dauerfestigkeit des nichtgeschweifften SchienenWerkstoffs haben.
Diese St6Be konnen durch geeignete FuRlaschen so verstéarkt
werden, daf sie die Dauerfestigkeit der nichtgeschweiflten Schienen
erreichen. Der SchragstofR bietet nach den Untersuchungen keine
Vorteile gegeniber dem geraden StumpfstoB, da Fehlstellen im
Ful oder Steg fiir das Eintreten des Dauerbruchs verantwortlich
sind. Graf zeigte weiter, daB der StumpfstoB dem LaschenstoR
in seiner Sicherheit weit iberlegen ist, da erannahernd die doppelte
Biegewechselfestigkeit hat. In der anschlieRenden Erdrterung
wurde darauf hingewiesen, daR das Abschmelzschweilverfahren
noch giinstigere Verhaltnisse bietet, da hierbei 90 % der Dauer-
festigkeit des nichtgeschweilliten Werkstoffs erreicht werden.
Die Anwendung dieses Verfahrens ist in Deutschland jedoch auf
werkstattméRige Verbindungen beschrankt. Fir Strecken-
schweiung bietet das Gasschmelzschweilverfahren den 5 orteil
besserer Beweglichkeit und W irtschaftlichkeit.

5. Wiirtschaftlichkeit.
K. Jurczyk**) fihrte Vergleichsversuche mit Blank-
draht und umhillten Elektroden bei Senkrecht-

*e) MetaUwirtsch. 17 (1939) S. 43 47.

*») Weid. J. 18 (1939) S. 137 (40.
** Autogene Metallbearb. 31 (1938) S. 255 66 u. 271 79.

** Elektroschweifg. 10 (1939) S. 112 15.

Festigkeitseigenschaften gewisse Vorteile im Gefiige bieten, die
fur das Spannungsfreigliihen unterhalb Acj sprechen. Wahrend
spannungsfreigeglithte Xé&hte im Makroschliff scharfe Trennung
vom Grundwerkstoff, Uebergangszone und Schweinaht auf-
weisen, verschwindet die Uebergangszone bei normalgegliihten
Proben restlos, und man beobachtet lediglich einen Uebergang
vom Grundwerkstoff zur Schweifnaht. Im Mikrogefiige soll aber
die Uebergangszone von spannungsfreigeglihten X&hten einen
Uebergang von den grundverschiedenen Ausbildungsarten des
Grundwerkstoffs und der Schweifnaht vermitteln, wahrend im
normalgegliihten Zustand das Gefiige der SchweiBnaht scharf
von dem des Grundwerkstoffs abgesetzt ist. Rein gefiihlsmaRig
muRte der bessere Uebergang der warmebeeinfluBten Zone vor-
zuziehen sein. Zur Prufung der Eigenschaften normal- und
spannungsfreigeglihter Verbindungen wurden Proben nach
vier verschiedenen Verfahren aus den ublichen unlegierten
Kesselblechstahlen ME M Il und MEH geschweilt, und zwar:
1. X-Xaht mit seitlichen Lagen und einer gependelten Decklage,
2. wie 1, jedoch mit drei nebeneinander liegenden Raupen als
Dec-klage,

3. Schweiflung wie i mit besonders diinnen Elektroden,

4. Schweilung mit dicken Elektroden ohne Seitenraupen.

Im Biegewinkel lieR keine dieser vier Arten eine besondere Ueber-
legenheit erkennen, gleichgiltig, ob spannungsfrei- oder normal-

**) Elektroschweillg. 10 (1939) S. 43 47.
*s) Elektroschweiflg. 10 (1939) S. 9 17.
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gegluht wurde. Dagegen laBt sich aus den allerdings stark schwan-
kenden und fur Kesselblech nicht immer geniigenden Werten eine
Ueberlegenheit der tiblichen Schweifung (1) und der Schweilung
mit dinnen Elektroden (3) erkennen, wobei die Spannungs-
freiglihung in den meisten Fallen héhere Werte zeigte als die
Normalglihung. Zum SchluB weist Busch noch darauf hin, daB
auch bei Spannungsfreiglihung, obgleich keine Gefligeverbesse-
rung eintritt, durch die Beeinflussung von Tertidrbestandteilen,
wie Kohlenstoff in geringen Mengen, Stickstoff und Sauerstoff zu
einer starken Gitesteigerung beigetragen werde. Nach Ansicht
des Berichterstatters kann auch diese Arbeit die Bew&hrung der
Spannungsfreiglihung im Betrieb nicht sicherstellen, wie es fur
die Normalglihung der Fall ist. Praktische Versuche dirften hier
eine Kléarung herbeifuhren.

Wéhrend man in Amerika schon ldngere Zeit fir Schwei-
Bungen auf der Baustelle elektrische Glihvorrich-
tungen angewendet hat, scheint in Deutschland diese Gluhweise
allmahlich Eingang zu finden. J. ABRmus36) beschreibt eine der-
artige Einrichtung, die besonders fiir geschweite Rohrverbin-
dungen geeignet erscheint. Da bei hohen Spannungen im all-
gemeinen feine Widerstandsdréhte von betrachtlicher Lénge
notwendig sind, die eine hohe Empfindlichkeit gegeniiber rauher
Behandlungsweise haben, wird bei diesem Verfahren der Strom
auf 40 V umgespannt, wodurch es ermdglicht wird, Widerstands-
elemente von geringerer Empfindlichkeit zu verwenden. Daneben
hat die Einrichtung den Vorteil, dal keine Gefahr fiir den Arbeiter
damit verbunden ist. Zur Aufheizung sollen nur geringe Zeiten
erforderlich sein. In besonderen Féllen ist es auch mdglich, die
SchweiBteile selbst als Widerstandselemente zu benutzen.

K. Kautz37) beschreibt ein Verfahren der Elektrohand-
schweiRung, bei dem es mdglich sein soll, Schweilnahte ohne
Ansatzstellen im Dauerbetrieb, d. h. ohne Verlustzeiten, herzu-
stellen. Er schlagt zu diesem Zweck vor, je zwei Schweiler von
einer Maschine aus Zusammenarbeiten zu lassen, wobei der zweite
Schweiler den Lichtbogen anschlieBend an den ersten ziindet.
Aus einem Rechnungsbeispiel folgert er, da die Leistung minde-
stens die gleiche wie bei der Ublichen Schweifung ist, wobei er
aber einen verringerten Zuschlag mit Riucksicht auf die bessere
Ausnutzung der Anlage einsetzt. In Sonderfallen soll sogar eine
Leistungssteigerung bis zu 65 % maglich sein. Ohne Nachpriifung
l1akt sich tber die Brauchbarkeit des Verfahrens nichts aussagen;
lediglich steht fest, daB zwar die Maschinen restlos ausgenutzt
werden, dal aber eine héhere Belegschaft erforderlich ist, was bei
dem derzeitigen Facharbeitermangel nicht Gbersehen werden darf.

Es gibt eine Reihe von Fehlermoéglichkeiten beim
Brennschneiden von Stahl, die sich in der Oberflache des
Brennschnittes 4uBern38). Bei zu geringer Schnittgeschwindigkeit
zeigen sich Unterschneidungen an der Unterseite des Werkstoffes,
wahrend zu hohe Schnittgeschwindigkeit sich in entgegen der
Schnittrichtung stark gebogenen Riefen auBert. Auch der Abstand
der Schneiddiise duBert sichin einer unregelmagigen Schnittform.
Bei Sauerstoffiiberschu treten Kerben an der Oberseite des
Bleches auf. Auch die Schnittkante wird ungleichméBig. Eine
zu starke Vorwarmflamme verursacht Oberflacheneinbrénde,
ohne daB dadurch die Schnittgeschwindigkeit wesentlich ver-
groBert wird. Selbstverstdandlich muR die Schneiddise sauber sein,
da andernfalls der Sauerstoffstrom an GleichméaRigkeit verliert,
was sich im Schnitt zum Ausdruck bringt. Die einzelnen Fehler-
moglichkeiten werden in Bildern klar zum Ausdruck 'gebracht.

36) Elektroschweillg. 10 (1939) S. 47/49.
37) Elektroschweiflg. 10 (1939) S. 7/8.
3B) Weid. J. 18 (1939) S. 304/05.
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Bekanntlich treten bei bestimmten Sorten von Chromstahl
Schwierigkeiten durch Lufthartung auf, die sich nur durch Vor-
warmung beim Schweifen und Nachwdrmung mit
langsamer Abkuhlung vermeiden lassen. W. D. Wilkin-
son jr.39) stellt fest, dal die Verwendung von Schneidbrennern
in manchen Féllen vorteilhaft ist, besonders wenn es sich um orts-
feste Verbindungen oder sperrige Stiicke handelt, wie es z. B.
im Rohrleitungsbau haufig der Fall ist. Auch die Zahigkeits-
eigenschaften von chromreichen Stadhlen werden nach Vorwarmen
wesentlich verbessert. Als glinstigste Gluhtemperatur gelten
650 bis 750°. Bei Stédhlen mit sehr hohem Chromgehalt, die keine
Umwandlung aufweisen (ferritische Chromstahle), ist keine Ver-
besserung durch Vorwadrmen zu erwarten.

F. C.LeaundJ. G.Whitman4))untersuchten mehrere

Arten von I-Sticken, und zwar gewalzt, gewalzt und mittig
gebohrt, mit StumpfstoBverbindung, mit Decklaschenverbindung,
Nietlaschenverbindung und mitL&ngsnahten hergestellteX-Trager
auf Biegewechselfestigkeit. Die hdchsten Werte erreichten
der genietete LaschenstoR mit 67 % des gewalzten Profils, dann
das aus Stahlblech und Gurten durch Kehlndhte hergestellte
Profil mit 56 bzw. 60 % im spannungsfreigegliihten Zustand. Die
geschweite Laschenverbindung ergab nur 34 % und der Stumpf-
stoB 41 und 56%; beide Verbindungsarten sind mithin der
genieteten Laschenverbindung und dem geschweilSten Profil
ziemlich unterlegen.

W. Spraragen und G. E. Claussen4l) geben eine Ueber-
sicht Uber das Schrifttum, das sich mit Elektrodenumhil-
lungen befaft. Die Zusammenfassung l&4Rt erkennen, daR unsere
Kenntnisse auf diesem Gebiete noch sehr lickenhaft sind und die
Ansichten Uber die Wirkung der verschiedenen Umbhillungs-
bestandteile sich oft widersprechen. Als Anregungen fiir weitere
Untersuchungen auf diesem Gebiet wird folgendes ausgefuhrt:
Unterteilung der Elektroden nach den Vorschriften der American
Society for Testing Materials. EinfluR der Umhillungsstarke auf
Abbrand, Sauerstoff- und Stickstoffaufnahme, Porigkeit, Ril3-
bildung, SchweifRgeschwindigkeit, Einbrand, Nahtform und
Stromverhaltnisse. Wie weit kdnnen die Strombedingungen,
Lichtbogenlange usw. bei gleichen mechanischen Eigenschaften
einer Schweifung veradndert werden ? In welcher Form findet
der Uebergang der Schlacke und des Metalls im Lichtbogen statt ?
Wie wirken sich verschiedene Umhillungsstoffe bei verschiedenen
Schweillbedingungen aus ?

In weiteren zusammenfassenden Berichten werden von
Spraragen und Claussen behandelt der EinfluB des Sauerstoffs
beim Schweifen von Stahl42), der EinfluR von Phosphor43) und
Schwefel44) beim Schweilen von Stahl, das Schweifen plattierter
Stéhle45) sowie das SchweiBen von Chrom- und Chrom-Nickel-
Stahlen46). Wie die friheren Berichte enthalten auch diese die
wertvollsten Quellenangaben des einschlagigen Schrifttums bis
Juli 1937. AuBerdem werden die noch zu klarenden Fragen an-
geschnitten, worauf hier nicht ndher eingegangen werden kann.

Wilhelm Lohmann.

39) Weid. J. 18 (1939) Nr. 5 (Suppl.: Engng. Found. Weid.
Res. Com.) S. 181.

40) Ebenda, Nr. 1, S. 28/32.
41) Ebenda, Nr. 5, S. 153/65.
42) Ebenda, Nr. 1, S. 1/7.

43) Ebenda, Nr. 4, S. 123/30.
44) Ebenda, Nr. 2, S. 44/49.
45) Ebenda, Nr. 2, S. 33/43.
46) Ebenda, Nr. 3, S. 65/107.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 48 vom 30. November 1939.)

KIl. 7a, Gr. 14/02, Sch 115387. Vorrichtung zur Einzel-
Herstellung der Fihrungen von Stopfenwalzwerken. Erf.: Ernst
Wolff, Dusseldorf. Anm.: Schloemann, A.-G., Disseldorf.

KIl. 10a, Gr. 3, C 54 300. Regenerativ-Verbundkoksofen.
Erf. : Josef Schéafer, Dortmund. Anm.: F. J. Collin, A.-G., Dort-
mund.

KIl. 18 b, Gr. 17, N 40 '>12. Vorrichtung zum Abdeekcn
der AuslaRéffnungen von Konverterkaminen u. dgl. Erf.: Dipl.-
Ing. Johannes Haag, Neunkirchen (Saar). Anm.: Neunkircher
Eisenwerk, A.-G., vormals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar).

K!. 18 ¢, Gr. 5/30, Sch 114 725. Einrichtung zum Fdrdern
langlicher Werkstiicke, z. B. kurzer Hcbl- bzw. Volizyb'nder. Erf.:

Theodor A. Sclrraishuhn, Toledo (Ohio). Anm.: Benno Schilde,
Maschinenbau, A.-G., Hersfeld (Bez. Kassel).

KI. 18 ¢, Gr. 5/30, W 102 729. Anlage zum ununterbrochenen
Harten und Vergiten von Eisenteilen, insbesondere kleinen
Werksticken. Erich Wippermann, Hagen-Eilpe.

KI. 18¢c, Gr. 14, K 144 176. Verfahren, auf hohe Festigkeit*
z. B. Dauerfestigkeit, beanspruchte Werkstiicke aus Metall oder
Metallegierungen durch Kaltverwindung von Stdben, Drahten
od.dgl. in sich herzustellen. Erf.: Rudolf Schmidt, Wien. Anm.:
Ing. Franz Kaohler, Wien.

KI. 18 d, Gr. 2/20, D 80 179. Sinterlegierung fir Gleitkdrper,
insbesondere Gleitlager. Erf.: Dr.-Ing. Max Koehler, Wetter
(Ruhr). Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 18 d, Gr. 2/20, K 142 117. Stahllegierungen fiir Gegen-
stinde mit hoher Dauerstandfestigkeit. Kohle- und Eisenfor-

4) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage[ athung, G. m. b. H., Dusseldorf.

mnabend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
dpucherhetung im Patentamt zu Berlin aus.

Stromzufuhrung zu den
Etf.

KIl. 21 h, Gr.
Elektrodenfassungen an

21/01, D 78 741.
Wechselstrom-Lichtbogendfen.
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Dipl.-Ing. Emil Gerlaeh, Duisburg. Anm.: Demag-Elektrostahl,
B. m. b. H., Duisburg.

KI. 21 h, Gr. 25, 1) 80 497. Wechselstrom-Lichtbogenofen,
der zusammen mit den Elektrodentrdgern auf einer Kippwiege
ruht. Erf.: Dipl.-Ing. Emil Gerlaeh, Duisburg. Anm.: Demag-
Elektrostahl, G. m. b. H., Duisburg.

KI. 2414, Gr. 7, H 153 282. Verfahren zur Regelung der
Windzufiihrung zu Schachtéfen. ,,Hydro*, Apparate-Bauanstalt
(Dipl.-Ing. Zucker und Ing. Contzen), Disseldorf-Rath.

KI. 31¢c, Gr. 10/01, S 131 107. Kokille zum Herstellen von
GuRBblocken. Tatsuzo Sannodo, Kawasaki (Japan).

KI. 80 b, Gr. 5/07, D 77 403. Vorrichtung zur Reinigung
mineralischer, aus feuerflissigem Rohstoff erzeugter Wolle.
Erf.: Karl Kintzinger, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche Eisen-
werke, A.-G., Milheim (Rubhr).

KI. 80 b, Gr. 5/07, D 79 599. Verfahren zur Herstellung von

Mineralwolle, wie insbesondere Schlackenwolle. Erf.: Karl
Kintzinger, Dr.-Ing. Johannes Eicke, Dr. phil. nat. Gunther
Sprick und Peter Thomas, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche

Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 30. November 1939.)
KI. 7a, Nr. 1477 739. Lagerung fur die Walzen bei Walz-
werken. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.

K. 18h Gt 2210 N 6/5515 vom 29. September 1935;
ausgegeben am 10. Mai 1939. Zusatz zum Patent 671 944 [vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 741]. Réchling’sche Eisen- und
Stahlwerke, G. m. b. H., in Vdlklingen, Saar. (Erfinder:
Dr.-Ing. Reinhold Baake in Vdélklingen. Saar.) Duplexverfahren
zum Herstellen von Stahl.

In die Birne wird ein schwefel- und siliziumreiches Thomas-
eisen aufgegeben, z. B. mit 0,5% und mehr Schwefel bei einem
Siliziumgehalt von 1% und mehr.

K. 24e, x 1001, N\. 677 608, vom 21. Oktober 1937; aus-

gegeben am 29.Juni 1939. Kléckner-Humboldt-Deutz, A.-G.,

in Koln. (Erfinder; Dipl.-

Ing. Hans Wohlschlager in

KolIn-Briick.) Gaserzeuger mit

einer Rohrschlange und einem

ringférmigen Gassammelraum.

Um die durch den ein-

seitigen Gasabsaugstutzen a

hervorgerufene einseitige Gas-

stromung aufzuheben, wird

eine Rohrschlange b, in der

z. B. Dampf erzeugt oder

Gberhitzt werden kann, der-

art angeordnet, dal sie den

Gassammelraum ¢ von der

Brennstoffullung d abgrenzt,

wobei die Windungen nur

an der dem Gasabzugstutzen zugekehrten Seite eng aneinander

liegen, wahrend ihr Abstand voneinander mit zunehmender Ent-
fernung vom Stutzen a waéchst.

K. 421, Q. 7® N 677616, vom 3. Oktober 1937; aus-
gegeben am 29. Juni 1939. Kaiser-W ilhelm-Institut far
M etallforschung in Stuttgart. (Erfinder: Dr. phil. Fritz
Forster in Stuttgart.) Vorrichtung zur Messung der Viskositat von
Flussigkeiten, besonders von Metallschmelzen.

Der Zylinder a nimmt die zu untersuchende Flussigkeit auf
und wird durch das Schwingsystem b zu senkrechten Schwingun-
gen angeregt in einer Frequenz, die der des in das System ein-
geleiteten Wechselstromes entspricht. Die Flissigkeit Gbertragt
die Schwingungen auf den Zylinder c, der die in ihm erzeugten
Schwingungen dem Empféngersystem d zufiihrt; dieses verwandelt
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die mechanischen und ein MaR fir die Viskositat bildenden Schwin-
gungen in elektrische Schwingungen, deren Starke als MaR fir die
Viskositdt nach Verstarkung im Gerdt e in einem Milliampere-
meter f abgelesen werden kann.

K. 7b Q. 501, N. 677 837, vom 19. Januar 1937; ausgegeben
am 3. Juli 1939. Demag, A.-G., in Duisburg. (Erfinder: Anton
Landwehr in Duisburg.) Wickelvorrichtung fir bandférmiges
Walzgut.

Das Anfangsende des Bandes geht zwischen den Rollen a
hindurch, aus der festen Fiuhrung b in die Fihrung c und an-
schlieBend  zwischen
die Druckrollen d und
die Trommel e, weiter
zwischen die Fihrun-
gen fund Rollen g, so
daB es nach der ersten
Umschlingung von der
angetriebenen Trom-
mel eingezogen und
aufgewickelt wird.

Bei fortschreitendem

Wickeln werden die

Rollen g und d von der

Trommel abgedriickt,

wobei die Hebel h

um ihren Drehpunkt i

geschwenkt werden.

Diese Schwenkbewegungen tbertragen sich durch Stangen und
Winkelhebel auf die Fiihrungen f, so daR diese mit zunehmender
Bandstérke sich auf ihrer ganzen Lénge von der Trommel ent-
fernen.

K. 7bh G 50, N 677833, vom 16. Juli 1935; ausgegeben
am 5. Juli 1939. Schloemann A.-G. in Dusseldorf. Verfahren
zum selbsttatigen Aufwickeln von Bandeisen.

Der Motor a treibt Uber Verzahnungen b, c die Biichse d an,
in der der nach dem Aufwickeln des fertigen Bundes verschiebbare
Tragkopf e fir die aus Segmenten f bestehende Haspeltrommel
bewegbar ist. Durch Zugstange g und Gelenk-Parallelogramm h
kdnnen die Segmente zusammengefiihrt oder auseinandergespreizt

werden; Stange g dient auch dazu, die Trommel nach dem Auf-
wickeln des Bundes in das Innere der Bichse zu ziehen. Das Band
lauft in die Rinne i ein und dann zwischen die Rollen k und 1sowie
Leisten m als Fihrungen. In dieser Stellung verbleiben die Teile,
bis sich einige Lagen auf der Trommel gebildet haben. Dann wird
die Trommel nach auBen gespreizt, wobei die Arme n durch
Motor o beiseite schwingen, die Segmente f kraftschlissig mit den
Lagen des Bandes verbunden werden und die Zugkraft auf das
Band ausiben, bis dieses zum fertigen Bund gewickelt ist. Rolle k
dient in Verbindung mit Hebel p als Fihler fir den Bund und
beeinfluRt den Regler g fiir den Trommelmotor a entsprechend dem
wachsenden Bunddurchmesser.
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K. 3lc ;. 238 N. 677857, vom 26. Februar 1937; aus-
gegeben am 4. Juli 1939. Zusatz zum Patent 672 257 [vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) S. 870]. Meutsch, Voigtlander & Co,,
vormals Gewerkschaft Wallram, in Essen (Ruhr). Ver-
fahren zum Herstellen von Werkstiicken, die mit Hartmetallauflagen
oder -einlagen versehen sind.

Als Haltevorrichtung fir das pulverférmige Hartmetall wird
ein nichtgelochtes Blech verwendet; dieses besteht aus einem
Metall, das sich mit dem oder den einzugiefenden Trégermetallen
legiert.

K. 491, G 12, N\ 677 996, vom 8. Dezember 1936; aus-
gegeben am 6. Juli 1939. Robert Bosch, G. m. b. H., in Stutt-
gart. (Erfinder: Dr.-Ing. Eberhard Dorn in Stuttgart.) Ver-
fahren zum Verbessern der PreRféhigkeit von Pulvergemengen.

Die Pulvergemenge enthalten spréde und plastische Metalle,
wobei die plastischen Metalle in Gestalt eines Pulvers verwendet
werden, dessen spezifisches Schittgewicht kleiner ist als das des
verwendeten Pulvers aus sproden Metallen, wie z. B. vorwiegend
Eisen und zuséatzlich plastische Metalle, wie Kupfer, Zinn, Alu-
minium, Magnesium, zum Herstellen von pordsen Maschinenteilen.

K. 7a Q- 9@ N 678021, vom 29. September 1936; aus-
gegeben am 7. Juli 1939. Amerikanische Prioritat vom 27. Sep-
tember 1935. Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft in
Berlin. Einrichtung zum Messen der Spannung von bandférmigem
Walzgut.

Zwischen zwei Walzgerusten oder einem Walzgeriist und
einem Haspel wird zum Ueberwachen der gleichméBigenVerteilung
der Bandspannung lber die Breite des Bandes zu beiden Seiten
des Bandes je eine gegen das Band unter Druck anhegende Span-
nungsmeRvorrichtung angeordnet, die gemeinsam eine Differen-
tialmeR- und -anzeigevorrichtung beeinflussen. Durch eine damit
verbundene Steuerung kann die Geschwindigkeit des Antriebs-
motors oder Haspels oder auch der Walzenanstellmotoren geregelt
werden.

K. 7a G- 260, . 678022, vom 28. Mai 1936; ausgegeben
am 7. Juli 1939. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,in Magde-
burg-Buckau. Rechenkihlbett fiir gestapeltes, besonders streifen-
féormiges Walzgut.

Das Walzgut gelangt vom Rollgang a durch die Aushebe-
vorrichtung b tUber Schragflache ¢ und Klappe d in die Rast e
der Ueberhebevorrichtung f, aus der die Rechen g die Stapel
entnehmen und sie auf die erste Kihlbettrast h legen. Die letzten
Rasten i, k des Kuhlbettes sind so ausgebildet, daB die Stapel

aus der Forderschrdglage zundchst in eine waagerechte Lage
gelangen und dann durch die entsprechende schridge Ausbildung
des Teiles 1 der Rast k in die entgegengesetzte Schrdglage auf-
gerichtet werden. Von hier aus gelangt der Stapel auf die waage-
rechte Abtragvorrichtung m, n, die den Stapel auseinanderzieht,
so daB die WRlzgutstreifen nebeneinander liegen.

K. 7a G- 142 N. 678092, vom 17. Oktober 1936; aus-
gegeben am 8. Juli 1939. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Dr.-Ing. Fritz Kocks in Dusseldorf.) MaBwalzwerk fir
Rohre.

Die Walzgeriistpaare a und b mit den Walzen c und d sind zu
mehreren hintereinander angeordnet, und jedes Paar kann zusam-
men wahlweise in die links angedeutete Arbeitsstellung gebracht

werden. Hierzu werden die Geriste auf einem gemeinsamen
Schlitten e angeordnet, der von der gemeinsamen mitverschieb-
baren Walzenantriebswelle f aus durch Spindel g auf dem Bett h
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59. Jahrg. Nr. 49.

verschiebbar ist. Durch Kupplungen i und k, die durch Auftreffen
ihres Verstellhebels 1und m an dem Anschlag n und o selbsttatig
in die Einrlckstellung bewegt werden, wird die Verschiebe-
bewegung gesteuert.

K. 7a G 20, N 678023, vom 1. April 1937; ausgegeben

am 8. Juli 1939. Zusatz zum Patent 663 625 [vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 1270]. Gontermann-Peipers, A.-G. fir Walzenguf3
und Hittenbetrieb, und Anton Penzenleitner in Siegen,
W estf. (Erfinder: Anton
Penzenleitner in Siegen,
Westf.)  Gelenkkupplung
zum zwangslaufigen Ueber-
tragen von Drehkréften bei
Antrieben aller Art, be-
sonders fir Walzwerks-
antriebe.

Die Eckkanten des
vieleckigen Gestangekop- i
fes a sind bei b abge-
schnitten und dann quer zum Gestdnge ¢ zu einer Kreis-
flache d abgerundet; die den Eckkanten entsprechenden Teile der
Aufnahmekammer e werden den abgeschnittenen Eckkanten
angepalt.

K. 7a Q. 228 N. 67804, vom 15. Dezember 1936; aus-
gegeben am 8. Juli 1939. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G,,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Willi Bonhoff in Magde-
burg.) Aus Riegeln bestehende Haltevorrichtung fiir die Einbaustiicke
der Walzen in Walzgeristen.

Die beiderseits am oder im
Einbaustiick a gleichachsig zu-
einander angeordneten Riegel b,
¢ haben an ihren einander
zugekehrten Enden je einen An-
satz d, e, der an der Innenseite
eine Verzahnung f, g tragt. Mit
dem Ritzel h kénnen die Riegel
gleichzeitig entgegengesetzt zu-
einander verschoben werden, so
daR ihre Enden in entsprechende
Ausnehmungen i, k des Walzen-
standers oder der VerschleiR-
leisten 1eingreifen und das Ein-
baustiick a gegen axiale Ver-
schiebung sichern. Sind die Ein-
baustiicke m, n der Arbeitswal-
zen o, p in den Einbausticken
der Stiitzwalzen angeordnet, so kénnen zu beiden Seiten eines oder
beider Einbaustiicke m, n im Einbaustiick der zugehdérigen Stutz-
walze Sperriegel q, r angeordnet werden, die in der vorbeschrie-
benen Weise zum Eingreifen in Ausnehmungen des Walzen-
standers und der Einbaustiicke gebracht werden.

K. 7a G- 2601, N. 678095, vom 2. Juni 1937; ausgegeben

am 8. Juli 1939. Demag, A.-G., in Duisburg. (Erfinder:
Ludwig Wegmann in Duisburg.) Kihlbett fur Walzwerke.
Die das Kihlbett gr
bildenden Stangen a, Noe g oV
b sind prismenférmig a a o 0
ausgebildet und ab-
wechselnd in entge-
gengesetzter Winkel-

lage schrag verlaufend

angeordnet. Die dabei

entstehenden beiden

Gruppen von unter

sich  gleichgerichtet

liegenden  Prismen-

stangen werden der-

art gegeneinander versetzt durch Zugstangen c, d und Ratschen e,
f angetriehen, daR die die Walzstdbe anhebenden Kanten der
einen Stangengruppe gegeniiber den Kanten der &ndern Stangen-
gruppe nacheilen. Hierdurch wird das Walzgut g im Zickzack-
weg geférdert, ohne dal es in einen Abweg gerit.

K. 2Ll h G 1, N 678 324, vom 16. Oktober 1931; ausge-
geben am 15. Juli 1939. Kohle- und Eisenforschung, G. m.
b.H.,in Disseldorf. (Erfinder: Dr. Erich Scheil in Dortmund.)
Verwendung einer an sich bekannten StahUegierung zur Herstellung
von elektrischen Heizdréhten.

Hierzu wird als Werkstoff mit hohem elektrischem Wider-
stand und einem hohen Temperaturkoeffizienten des Widerstandes
eine Legierung mit 1,8 bis 4,5 % Cr, 7,5 bis 12 % Al, gegebenenfalls
mit Zusdtzen von Silizium, Titan, Beryllium, Mangan, Nickel,
Wolfram oder Molybdan bis zu 2% verwendet.
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Statistisches.
De Lastug dar scwmedisdren VWanmwvwalanerke ud Pref3nerke 1937 1938
im Jahre 1938 Phosphorgehalt t t

unter 0,006 %0 ..o 444 344 436 031
In den schwedischen \\ alz- und PreBwerken gingen die Lei- von 0,006 bis 0.040% 1816 963 1788 354
stungen im Jahre 1938 gegeniiber dem Vorjahre nicht unbetracht- von 8‘24 E!S 8% {‘)’ 402 730 429 731
lich zurtick. Lediglich in einigen wenigen Erzeugnissen — so vor M 00 3872 815 3431614
; : . A - > von 0,7 bis 1,0% 1316 935 1363 030
allem in Blechen — ubertraf die Herstellung die Vorjahrsmengen. von 1% dariber 5 S74 475 5328 233
Von den warmgewalzten FluRstahl-Fertigerzeugnissen (629 369 t) SCh‘Al/JiffJ?egaétl % 577 221 406 389
wurden 612 946 (193_7: 655008) t abgesetzt; davon blieben von 001 bis 0,05 % . 10 457 257 9 030 74)
489 773 (514 208) t im Inlande, wahrend 122 273 (150 800) t von 0,05°0 und daruber.. - 2693 474 2 839 863

in das Ausland gingen. Im einzelnen wurden hergestelltl):

1937 1938
Wert Wert
t 1000 Kr t 1000 Kr
Schweilstahlerzeugnisse (warm -
gewalzt und geschmiedet) 12 977 4014 S 101 2554 1|
darunter
a) geschmiedeter Stabstahl . . . . 1337 614 934 451
b) warmgewalzter Stah ... 11640 1 3400 7167 j 2103
davon: Rohbldécke. 1537 428 1078 ! 262
Stabstahl.. 8 917 2576 4930 1421
Bandstahl. 3 1 11
W alzdraht. 1099 335 1084 364
Bleche 84 60 74 56
FluBstahlerzeugnisse
(geschmiedet) . 45673 25262 i 47029 26 753
darunter
a) Rohblécke 24241 11101 22536 ' 11335
b) Fertigerzeugnisse. 21432 14 161 24493 15418
davon: Stabstahl. 3494 4500 5390 4 406
Achsen.. 5938 1945 5579 j 2016
Sonstige. 12 000 7716 | 13524 S 996
Warmgewalztes Halbzeug aus
FluBstahl . 805915 168 444 723 071 146 107
davon: Kniipp . er
Rohrluppen). 697 569 144 318 615 745 | 124191
Platinen 1108 346 24126 107 326 1 21916
Warmgewalzte Fertigerzeugnisse
aus FluRstahl.. .. 682424 220155 629369 206444
davon: Stabstahl. 219 023 65665 j 199386 58 712
Hohler Bohrstahl . . .. 18 523 9898 14201 8197
Tréager, I-und U-Stahl (80 mm
HOhe) e 12 011 2241 16 667 | 3008
Winkel- und anderer Form- 1
stahl (einschl. Radreifen) 36 650 8486 41817 9 619
Eisenbahnschienen und Zu-
behdr i ( 20620 3196 8633 133S
Laschenund Unterlagsplatten 6 7SO 1527 3635 821
Achsen... . 1654 589 1 1526 549
Bandstah 46 165 15162 ; 33939 10 761
W alzdraht... . 119300 29485 104303 24423
Grobbleche (5 mm und dar- i
UDer) e 38735 10974 44034 12576
Mittelbleche (3 bis 5 mm). 5318 3194 8540 7468
Feinbleche (0,6 bis 3 mm). 63 44%) 25515 68524 ! 27806
Feinbleche (unter 0,6 mm) 21431 10461 16994 1 5592
Rohren (einschl. hohler Rohr-
luppen) warmgewalzt und
“gEZOGEN oo 72774 33762 67170 | 00 9(4
W erkstattenerzeugnisse . . . . | 38138 9900 34605 9264
Abfallenden und Schrott zum
Umschmelzen . 305025 25728 276674 20233

Beschaftigt wurden im Jahre 1938 in der gesamten Eisen-
und Stahlindustrie 35 646 Arbeiter gegen 36 037 im Jahre 1937.

9 Kach Sverises Oificiella Statistik. Bergshainering, 1938, S. 61. — Vgi.
Stahl u. Eisen 55'(1938) S. 1UI.

Scdhweders Hsererzforderug im Jabhre 1938
Der amtlichen schwedischen Statistikl) entnehmen wir als
Ergdnzung zu einer friheren Veroffentlichung2) die folgenden
Angaben.
Im Jahre 1938 wurden insgesamt 13928023 (1937:
14952 549) t Eisenerze, darunter 171 758 (129 848) t mangan-
haltige Eisenerze, gewonnen. Von der Férderung waren

Eisengehalt .
insgesamt im Mittel
1937 1 1938 1937 1938 1937 1938
Sticken . 13 727 932 12 666 992 8353 S00 7606 266 60,9 60,0
Schlich. . 1224 397 1261031 752156 804413 63,9 63,8

Der Gesamtwert der Eisenerzforderung belief sich auf 182.4
(157,4) Mill. Kr oder auf 14,40 (11.47) Kr jet. Ueberden Eisen-,
Phosphor- und Schwefelgehalt der Stiickerze unterrichten
die folgenden Zahlen:

1937 1938
Eisengehalt t t
u%ter 40 % 209 077 147 254
von 40 bis 50 %. 684 379 705 825
von 50 bis 60 °Q. 725 822 2 040 260
12 108 674 9 773 653

von  60bis 70 °Q.

1) Sveriges OfficieUa Statistik. Bergshantering (1938).
*) Stahl o. Eisen 59 (1939) S. 743.

An Eisenerz-Briketts wurden 42 69S (37 652) t. an Sinter
922 880 (876 3S3) t hergestellt. Die Gewinnung an See- und
Rasenerz war mit 19 (11) t bedeutungslos.

Beschéftigt wurden in den Eisenerzgruben 10 340 (8853)
Arbeiter. Die jahrliche Durchschnittsleistung je Arbeiter ging
von 16S9 t in 1937 auf 1347 t in 1938 zuriick.

DOe Bzeugug von kaltgpnalztern Wéilddech
in cen \ereinigten Staaten von Norcanrerika
Das ,,American Iron and Steel Institute” verdffentlicht einige
Zusammenstellungen Uber die stdndig zunehmende Erzeugung
von kaltgewalztem WeiRblechl). Zahlentafel 1 gibt die Gesam t-
erzeugung, getrennt nach der Herstellungsweise von 1936 an.
dem ersten Jahre der Bekanntgabe dieser Zahlen durch das
Institut, wieder.

Zahlentafel 1. Die WeiRblecherzeugung der Vereinigten

Staaten.
Warmgewalzte Kaltgewalzte — Gesamt- kﬁt%t:xaﬁz?gn
WeiRbleche ~ Weilbleche menge Menge
t t t %®
1936 .. 1643 677 494 137 3 136 804 33,1
1937 1577 911 878 970 2456 881 35,7
1938 .. . 563 398 889 554 1452 952 61js
1939, 1. Hilfte 349 000 745000 994 000 749

Angeregt durch die bemerkenswerte Zunahme des Anteils
der kaltgewalzten WeiRblechmenge an der Gesamterzeugung.
gibt das Institut seit Anfang 1938 auch die entsprechenden Zahlen
fir jedes Vierteljahr bekannt (s. Zahlentafel 2). Beachtlich ist

Zahlentafel 2. Anteile der warm -und kaltgewalzten WeiR3-
bleche an der Gesamterzeugung.

Anteil derkaltgewalz-
ten WeiRbleche

Anteil der warmge-
walzten WeiBbleche

1938: 1. Vierteljahr . . . . 46.6
2. Vierteljahr . . . . 453 54.7
3. Vierteljahr . . . . 36.6 63.4
4. Vierteljahr . . . . 31.6 68.4
1939: 1. Vierteljahr . . . . 29.0 71.0
2. Vierteljahr . . . . 22.0 78.0

dabei, dal bei einem Anteil von 78% im zweiten Vierteljahr 1939
die Kaltwalzwerke zu 90,1% ausgenutzt wurden, wéhrend der
Anteil der warmgewalzten WeilRbleche von 22% einem Aus-
nutzungsgrad von nur 31,8% entspricht.

Xach der Berechnung des Instituts hat sich seit Anfang 1938
die Erzeugungsmdéglichkeit an warmgewalzten WeiRblechen
um 156000t vermindert, diejenige an kaltgewalzten dagegen um
178 000 t erhoht (s. Zahlentafel 3). Durch diese Verschiebung des

Zahlentafel 3.
Die Erzeugungsmdoglichkeit an Weillblechen.

Erzeogungsmogliehkeit
an warmgewalzten
WeiBblechen
t

Erzeugungsnogiichkeit
an kaltgewalzten
WeiRblechen

t

1938, 1. Hilfte 1721313 1775 634
1939, 1. Halfte 1565 006 1953971
Unterschied — 156 307 4-178 337
IN % oo — 9.08 4- 10.04

Leistungsvermdgens der vorhandenen Anlagen ist eine Steigerung
desselben von ungefahr 3% auf 24 % erfolgt. Der Hauptgrund fir
diese Entwicklung dirfte wohl in der billigeren Betriebsweise der
neuzeitlichen selbsttatigen Kaltwalzwerksanlagen gegenuber den
alten, von Hand bedienten Warmblechwalzwerken zu suchen sein.
Der Vorzug, den viele Verbraucher dem kaltgewalzten Blech infolge
seiner gleichmaRigeren Starke, seiner besseren Verformungsféhig-
keit durch erhdhte Kaltbildsamkeit und die ganz genauen Ab-
messungen des Fertigerzeugnisses gegenuber den warmgewalzten
WeiRblechen gegeben haben, ist wesentlich an dieser Entwiek-
hmgsrichtung der Weillbleeherzeugung beteiligt.

i) Iron Coal Tr. Rev. 139 (1939) S. 40S.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Weltgeltung deutscher Kultur.

Die Not ist eine der groRen Triebfedern deutscher Kultur,
die Not, die nicht allein zu bezwingen ist, sondern nur mit gegen-
seitiger Hilfe in harter Schicksalsgemeinschaft gemeistert wird.
Der Mensch, herausgerissen aus dem Verband der Stadt, dem
Staate, dem er bisher angehdrte und auf den er bisweilen mit
Sorgen geblickt haben mag, fihlt sich nur einige Wochen, einige
Tage ,frei“ und in dieser ,Freiheit® glucklich, bald nimmt er
sehnsiichtig neue Bindungen auf und lebt in ihnen sicher und
beschaftigt. Ist er ein Ausgewanderter, ein Deutscher, der den
Mutterboden verlassen und weit davon entfernt in einer Siedlung
mit anderen Landsleuten Ruhe gefunden hat, dann sucht er in
jedem Talkessel, jedem Berg und jedem Wald ein Bild seines
Vaterlandes, das ihm wie die Erinnerung an die verlorene Kind-
heit ewig ein Wunschbild sein wird. Sein Gluck ist groR und seine
Kraft vollkommen, gleicht das neue Land, das er bewohnt, dem
alten Vaterlande, und gelingt es ihm mit seinen Bridern, nun
auch den deutschen Geist in diesem Staatsverbande zu erwecken.

Die Deutschen, die ihr Vaterland verlieBen und, von unserer
wechselreichen Geschichte in alle Welt hinausgetrieben, nun in
ihrer neuen Heimat arbeiteten, um der Not zu widerstehen,
brachten mit ihren Leistungen den Wirtsvélkern Ruhm und Ge-
winn, und es gibt kein Land dieser Erde, in dem so nicht Deutsche
an seiner Entwicklung mitgewirkt haben.

Zuerst waren es die Bauern, die sich als Siedler bewahrten,
die Walder rodeten und die Brachen der Lander fruchtbar mach-
ten, in denen sie seBhaft wurden. Sie schufen fruchttragende
Felder in den polnischen und russischen Ebenen, am Schwarzen
Meer, an der Wolga und in Sibirien, sie ernteten in Béhmen und
Méhren, in Frankreich und in der Schweiz. Sie verwandelten
die Sumpfe und Steppen des Donauraumes in Kornkammern
und Weingérten; sie pflanzten die Reben Sidruflands. Die
Gefilde Siebenbirgens und des Baltenlandes zeugen von ihrer
Liebe zur Scholle. Sie muften auch oft das mihsam geschaffene
Ackerland in blutigen Kampfen verteidigen, gegen anstiirmende
asiatische Barbaren, wilde J4ger- und Nomadenvdlker. Hinter
ihnen stand kein machtiger Staat und kein einiges Volk. Aber in
ihnen lebte die Kraft deutschen Blutes, die auch ihren Ausdruck
in ihrer Anhédnglichkeit an deutsche Sprache und Sitte fand.
So legten deutsche Bauern und Siedler den Grund fir den festen
ZusammenschluB deutscher Gemeinschaften in der ganzen Welt;
denn auch nach Uebersee sind sie gewandert und brachten deut-
sches Wesen und deutschen Geist allein mit der Kraft ihres
fleiBigen Schaffens in fremde Erdteile.

lhnen folgten die deutschen Handwerker, die Kaufleute und
Unternehmer. Nicht selten brachten sie die ersten deutschen
Siedler unter dem Zwang der Not aus ihren eigenen Reihen her-
vor, fihrten weiter, was sie in der Heimat gesehen und gelernt
hatten: deutsche Handwerkskunst mit ihren reichen und viel-
gestaltigen Erzeugnissen, die so in aller Welt ihren guten Namen
erhielten. Deutsche Kaufleute schufen die Hansa, jene groRe
organisatorische Tat des deutschen Biirgertums, die die Handels-
wege von der Schelde bis zur Wolga erschloR und den deutschen
Welthandel zur ersten Blite brachte; ihre Flagge wehte in der
Ostsee und der Nordsee, ihre Héfe waren in London, Antwerpen
und Bergen, und ihre Miinze, die der Osterlinge, gab dem eng-
lischen Pfund Sterling den Namen. Der Hansa folgten die Fugger
und Welser, konigliche Kaufleute, die Flotten bis nach Indien
ausrusteten. In jener Zeit schon, im Ausgang des spaten Mittel-
alters, waren deutsche Namen in aller bis dahin bekannten Welt,
und mit ihnen die deutsche Sprache, deutsches Kulturgut.

Die Geschichte brachte Zeiten der Not, der Wirrnisse und
des Zusammenbruches, aber die Not mochte den deutschen
Wohlstand wohl wieder zerstéren, den Geist, der in deutschen
Unternehmungen lebt, trieb sie erst recht zu neuen Taten an.
Andere Méanner kamen, das Werk ihrer Vorfahren fortzusetzen
oder neu zu beginnen. Wieder reichte diese Kraft bis in ferne
Erdteile, die im 18. und 19. Jahrhundert gerade in Nordamerika
voll aufblihte. Deutsche Auswanderer verwirklichten dort Sehn-
suchtstraume des deutschen Geistes, alles, was dem Mutterlande
die Zeit noch versagte, lieRen sie dort Gestalt annehmen, oft unter
anderen Namen zwar, da ihre Nachkommen sich den Lebens-

kréften der Neuen Welt hingaben, die sie geschaffen hatten,
aber fast nie haben sie ihr Vaterland vergessen. Denkméler und
Erinnerungssteine zeugen noch heute von ihrem Geist und ihrer
Abstammung, deutsches Blut schuf auf fremdem Boden Friichte,
deren Keime daher die groRte eigene Kraft in sich tragen, die
reinste Verkdrperung deutschen Wesens sein missen.

Einer der ersten groBen Pelzhandler in den Vereinigten
Staaten war Johann Jakob Astor, der 1784 als junger Badener
hinlibergesegelt war. Er griindete mit einer Stiftung von mehr
als drei Millionen Mark eine Bicherei; die Astor-Bibliothek ist
heute eine der groBten in Nordamerika. Die Vorfahren des Oel-
konigs Rockefeiler stammen aus Deutschland. Sie kamen im
18. Jahrhundert mit dem Namen Roggenfelder aus Pennsylvanien
nach New York. Die Pazifikbahn verdankt ihre Vollendung
dem 1835 in Speyer geborenen Heinrich Hilgard, der auch
die Edison-Elektrizitdts-Gesellschaft griindete. In der Schwer-
industrie hatten Deutsche die Fihrung. Die Brider Andreas
und Anton Klomann aus Trier bauten in Pittsburg eine Fabrik
fur Eisenbahnachsen, die sich spater zur ,,Eisen-Stadt-Schmiede-
Oesellschaft* erweiterte. Die erste Papiermihle griindete der
Deutsche Rittenhausen. Johann August Roebling stellt
als erster in Nordamerika Drahtseile her. Die Besitzer der ge-
waltigen Kraftwagenfabriken Studebaker haben deutsches Blut
in ihren Adern, ihre Vorfahren hieBen Stutenbdcker. Klaus
Sprenckels schuf die Zuckerpflanzungen in Hawai und wurde
Zuckerkdnig in Kalifornien. Der 1852 aus Seesen in Braunschweig
eingewanderte Orgelbauer Heinrich Engelhard Steinweg
ist der Grinder der berihmten Klavierfirma Steinway.

Hinter all diesen Leistungen stand das Deutschland, das
seine Ingenieure und Kaufleute in deutschem Geist ausbildete,
in dem die groRen Weltfirmen entstanden, Krupp,Borsig.Hen-
schel und Siemens, die die Wunderwerke deutscher Technik
in die ganze Welt lieferten. Diese weltumspannende Kraft deut-
schen Unternehmergeistes ist nicht denkbar ohne die Leistungen
deutscher Erfinder und Entdecker. Sie waren es, die die groRen
ungeahnten Mdoglichkeiten schufen, die die Schaffenskraft immer
weiter trieben und es den Kaufleuten erleichterten, fur die Welt-
geltung deutscher Werke zu arbeiten.

So wie Gutenberg den Grundstein zu einem neuen Zeit-
alter legte, indem er mit seiner umwalzenden Erfindung der Welt
des Geistes neue grofRe Wege fiir die Menschheit bahnte, erfullten
deutsche Erfindungen und Entdeckungen das Bild dieses Zeit-
alters und halfen die Kulturwelt der Neuzeit formen. 1886 schuf
der Wiirttemberger Ottomar Mergenthaler die erste Schnell-
setzmaschine in New York, die ,Linotype”. Der Deutsche
Voelter erfand in den Staaten Holzmahlmaschinen, Friedrich
Kdénig aus Eisleben schenkte der Welt die Dampfschnellpresse.
Der Tiroler M itterhofer brachte die erste Schreibmaschine als
bedeutende Erfindung, Alois Senefelder mit seiner Arbeit
um Stereotypie und Lithographie den Beginn des Kunstdrucks.

Schon im 17. Jahrhundert hatte der Magdeburger Biirger-
meister Otto von Guericke durch seine Versuche mit dem Luft-
druck und dem luftleeren Raum den Weg zur Erfindung der
Dampfmaschine und zur Gluhbirne gebahnt, und der Deutsche
Heinrich Goebel war es, der in New York noch 25 Jahre vor
Edison die ersten brauchbaren Glihlampen anfertigte. Der
.amerikanische Zauberer der Elektrizitat”, bei dessen Begrabnis
1925 fiur funf Minuten der Verkehr ruhte und die Schulen und
stadtischen Aemter geschlossen wurden, war der Breslauer Karl
Proteus Steinmetz. Der Deutsche Sommering erfand den
Farnschreiber, die Gottinger Professoren Weber und Gaull die
elektrisch fernschreibende Leitung, der Leutnant Siemens die
elektrischen Fernkabel, Philipp Reis den Fernsprecher. Der
Ingenieur Paul Nipkow aus Lauenburg meldet 1884 als Drei-
undzwanzigjahriger das Fernsehen als seine Erfindung beim
Berliner Patentamt an. Rdntgen [4R8t mit seinen berihmten
Strahlen die Welt durchsichtig werden, Fleming erfindet den
Glasdetektor, MeiRner baut den ersten Rohrensender. Vorher
schon hat Lilienthal den Grund zum Segelflug gelegt, und nun
baut Graf Zeppelin Luftriesen, mit denen die Erde umrundet
wird. Andere Deutsche halfen mit ihren Schépfungen zu diesen
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Taten: W ohler hatte zu Anfang des 19. Jahrhunderts das Alu-
minium hergestellt, Daimler, Benz, Maybach und Diesel
arbeiteten an der Vervollkommnung der Motoren.

Die Reihe der deutschen Erfindungen ist unendlich groR.
Wir brauchen uns nur auf einige wenige zu besinnen, um zu
wissen, was deutscher Geist durch sie in und fiir die Welt geleistet
hat. So schufen Deutsche die feste Grundlage des menschlichen
Lebens in den letzten Jahrhunderten, gaben ihm ihre Form und
ihre Kulturhéhe. Sie Uberwanden die Not, wurden l&dngst den
Lebensnotwendigkeiten gerecht, gingen dartiber hinaus und
drangen vor in die Unendlichkeiten dieser Welt, kdmpften um
die unsichtbaren Dinge des Mikro- und des Makrokosmos.

Aber auch die héchsten Hohen menschlicher Kultur er-
zwangen Deutsche, ja, sie sind von deutschem Geist erst ge-
schaffen worden, von jenem Geist, der um die Unendlichkeiten,
um Gottund Weltringt. Man nennt uns das Volk der Dichter und
Denker. Ein Schlagwort, das, zumal in englischem Munde, leicht
einen Ton von lronie und Spott haben kann. Aber deutsche
Soldaten, Bauern und Birger, Handwerker und Kaufleute, Er-
finder und Entdecker, Forscher, Unternehmer und Wissen-
schafter zeugen davon, daB unsere Kiinstler und Denker nicht
weltfremde Trdaumer sind, da in ihren Schépfungen notwendig
das von diesen Leistungen deutschen Blutes geschaffene Welt-
bild ruht. Auch sie sind oft dem deutschen Drang in die Ferne
gefolgt, oft auf den Spuren jener ersten Siedler und Bauern, ihre
Werke sind uber die ganze Welt gestreut, tiberall von der Vielfalt
und GroRe deutschen Geistes zeugend. Fir sie war nicht mehr die
Not die eigentliche Triebfeder ihres Schaffens, da sie die Krafte
des ganzen Volkes fur sie langst Uberwunden hatten. Der
Wille des deutschen Genius wirkte in ihnen, der sie ihre Werke
vollenden lieR. Ueberall werden deutsche Dichter gelesen, wird
deutsche Musik gehort, deutsche Baumeister, Maler und Bild-
hauer, deren Werke vor allem auch auBerhalb des Vaterlandes
zu finden sind, geschatzt und geachtet. Deutsche Denker schufen
Weltanschauungen und gaben ganzen Zeitabschnitten ihr Gesicht
und ihren Ausdruck, so das Geistesleben der Vdlker und Zeiten
tief beeinflussend.

Die Weltgeltung der deutschen Naturwissenschaften ist
selbst heute im Dunstkreise haRerfillten Heizens gegen Deutsch-
land unumstritten. Deutsche Chemie und Physik sind die Grund-
pfeiler neuzeitlichen Fortschritts in der Geschichte der Mensch-
heit. Deutsche Aerzte haben in allen Erdteilen erfolgreich gegen
die gefdhrlichsten GeiReln der Menschen- und Tierwelt gek&mpft
und ganze Seuchen vernichtet, wo andere als die eigentlichen
.Kolonialherren® machtlos waren. Deutsche, an der Spitze
Rudolf Virchow, arbeiteten als erste streng wissenschaftlich
mit planmé&Rigen Forschungs- und Lehrverfahren an der Medizin,
um sie so zu einem allgemeinen Kulturgut der Menschheit zu
machen. Es ist bezeichnend fur die Unendlichkeit deutschen
Geistes, dal gerade Virchow sagt: ,Es gibt keine wissenschaft-
liche Formel fur den Geist.”

Am wenigsten aber gibt es eine wissenschaftliche Formel
fur den deutschen Geist, der in unermidlichem Schaffen die
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Welt mit unendlich vielen Kulturtaten beschenkte. HaR und
Hetzprogaganda haben vor solchen Taten zu schweigen. Madgen
viele neidisch sein auf die vielgestaltige Leistungskraft deutscher
Ménner, sie mussen die Taten und Werke anerkennen, die Deutsche
in der Welt vollbrachten.

Die groRe, Uberragende Leistung braucht keinen Dank, sie
ist sich selbst genug; denn sie ist die Gnade des schépferischen
Vermégens, Ziel und Lohn des ewig suchenden und schaffenden
deutschen Geistes. Hans-Hubert Gensert.

Buchbesprechungen.
Gue, WiIhelm Dr.-Ing.: Theorie ud cer Kohlen-
staubfecerugen Mit 40 Abb. Berlin: Julius Springer 1939.

(V, 92 S.) 8°. 8,70JOf.

Der Verfasser behandelt zuerst die Aerodynamik des Staubes
und kennzeichnet die praktische Bedeutung der Schwebegeschwin-
digkeit des Staubkornes. Uebergehend auf das Wesen der Ver-
brennungsreaktion wird dieser Vorgang in einen physikalischen
und chemischen Teil getrennt und die weitaus grofRere Bedeutung
des ersten gegenuber dem zweiten hervorgehoben, d. h. nach-
gewiesen, daR der Zeitablauf der chemischen Reaktion (Ver-
brennung) unverhéltnisméaRig kleiner ist gegeniber der Zeit fir
die Befdorderung der zur Verbrennung ndétigen Sauerstoffmenge
an die Oberfldche des Kornes. Ein Abschnitt tber den Wérme-
lbergang am Staubteilchen fihrt zu dem wichtigsten Teil des
Buches, uberschrieben ,,Die Ermittlung der Brennzeit“. Mit
Hilfe der Stoffaustauschzahl wird eine Formel zur Berechnung
der Brennzeit abgeleitet und werden verschiedene Einfliisse
(LuftuberschuB3, Blahgrad, Ausbrand, Aschengehalt) behandelt.
Die Uebereinstimmung der theoretisch abgeleiteten Formel fiir
die Brennzeit mit der Praxis wird an Hand von Untersuchungs-
ergebnissen verschiedener Forscher nachgewiesen. Weiterhin
wird die Moglichkeit der Berechnung von Kohlenstaubbrenn-
kammern mit Hilfe dieser Brennzeitformel und der Schwebe-
geschwindigkeit des Kornes behandelt. In einem weiteren Teil
des Buches behandelt der Verfasser das schwierige Gebiet der
Zindung von Kohlenstaub. An die -Betrachtung tber die Zind-
vorgange schlieBt sich die Berechnung der Ziindzeit an. Das
Buch schlieBt mit einer Abhandlung tber die Trocknungsvorgénge
und einem Anhang uber die Vergasung in der Schwebe.

Gumz hat sich mit der Veroffentlichung dieses Buches das
Verdienst erworben, der Technik eine zusammenfassende Be-
handlung der Kohlenstaubfeuerung nach dem jetzigen Stande
der Wissenschaft gegeben zu haben. Viele neue Vorstellungen
und Deutungen von Begriffen (z. B. Ziindung), die schon ldngere
Zeit bei verschiedenen Feuerungstechnikern aufgekommen sind,
werden eingehend, klar und beweiskraftig behandelt, und die
Unhaltbarkeit mancher friherer Begriffe (z. B. Ziindpunkt,
Feuerraumbelastung usw.) wird nachgewiesen. Die Frage, ob
die Brennzeit eines Kornes bei vollstdndigem Ausbrand endlich
oder unendlich ist, wird hier auch noch nicht gelést. Gumz neigt
mehr zu der ersten Ansicht. Sie ist aber auch praktisch von ge-
ringer Bedeutung. Wesentlich wichtiger ist die Hervorhebung,
daB die Hohe des Ausbrandes die Brennzeit stark beeinfluft.

Dies Buch gehdrt auf den Tisch eines jeden Feuerungstech-
nikers, der sich in die Fragen der Kohlenstaubfeuerung vertiefen
will. Hellmuth Schwiedessen.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhilttenleute.

Berufung.

Professor Dr.-Ing. habil. Heinrich A. Nipper, der bisher
ein Ordinariat an der Technischen Hochschule Aachen, Fakultat
fir Chemie, Bergbau und Hittenkunde, innehatte, ist vom
Reichsminister fur Wissenschaft, Erziehung und Volksbildung
mit Wirkung vom 1. Oktober 1939 an die Technische Hochschule
Berlin, Fakultdt fir Bergbau und Hittenkunde, auf das Ordi-
nariat fiir das gesamte GieRereiwesen der Eisen- und Nichteisen-
metalle berufen worden.

Professor Dr. Nipper betreut seit nunmehr fast drei Jahren
im Reichserziehungsministermm die gesamten technischen Hoch-
schulen und Bergakademien des Reiches in fachlicher und perso-
neller Hinsicht und wird sich auch weiterhin vor allem dieser
Aufgabe widmen.

Fachausschisse.

Montag, den 18. Dezember 1939, 15.15 Uhr, findet in Dissel-

dorf, Eisenhittenhaus, Ludwig-Kniekmann-Strale 27, die

153 Sitzug des Ausschusses fur Betriebswirtsdreft
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Bericht Gber die Sitzung des Ausschusses fir
Marktordnung und Betriebswirtschaft der Reichs-
gruppe Industrie am 5 Dezember 1939 in Berlin.
Berichterstatter: Direktor E. Gobbers, Disseldorf.

3. Berichterstattung lGber die betriebswirtschaft-
lichen Arbeiten der Avrbeitsfront. Berichterstatter:
Professor Dr.-Ing. K. Rummel, Dusseldorf.

4. Betriebswirtschaftliche MaBnahmen zur Leistungs-
steigerung in der Eisenhittenindustrie.

a) Beispiele aus: Siemens-Martin-Werk, Warmwalzwerk, Wal-
zendreherei, Kaltwalzwerk, Hammerwerk, Drahtzieherei,
Forder- und Verladebetrieb. Berichterstatter: Oberinge-
nieur F. Weichselmann, Duisburg.

b) AusschuBverminderung in Stahl- und Walzwerken mit
Hilfe eines neuen KurzVerfahrens. — Umstellung einer
Zurichterei vom Handputzen auf Flammen und ihre Aus-
wirkungen auf Leistung, Kosten und Durchsatzzeit. Be-
richterstatter: Dipl.-Ing. H. Ribmann, Hérde.

5. Aussprache.
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Anderungen in der Mitgliederliste.

Altland, Ginter, Wehbach (Sieg), Koblenz-Olper-
StraBe 55 a. 35 005
Blasing, Heinrich, Dipl.-Ing., Reichswerke A.-G. fiir Erzbergbau
u. Eisenhitten ,Hermann Goring”, Hitte Braunschweig,
W atenstedt uber Braunschweig; Wohnung: Braunschweig,
Kaiser-Wilhelm-Str. 54. 27 024
Gobel, Erwin, Dipl.-Ing., Direktor u. Vorstand der ,Wertich®
Eisen- u. Stahlwalzwerke A.-G. und der St. Egydyer Eisen-
u. Stahl-Industrie-Gesellschaft, Wien I,
platz 6; Wohnung: Wien XIX, Peter-Jordan-Str. 68. 23 056
Grinwald, Kurt, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Fried. Krupp A.-G.,
Walzwerk 2, Essen; Wohnung: MeiRener Str. 10. 35174
Haschke, Carl, Rechtsanwalt, Deutsche Edelstahlwerke A.-G.,
Rechtsabt., Krefeld. 38 351
Hickelkempkes, Fritz, Ingenieur, Demag A.-G., Duisburg; Woh-
nung: Oststr. 88. 36 183
Kleinhuis, Heinrich, Dipl.-Ing., Dynamit-A.-G-, Leverkusen-
Schlebusch 1; Wohnung: Leverkusen-Wiesdorf, Breidenbach-
strafe 39. 31 046

Dipl.-Ing.,

Albert

Am 5. November 1939 wurde durch einen pldtzlichen Tod
der frihere langjéhrige Hauptgeschaftsfihrer der saarldndischen
Wirtschaftsorganisationen, Gerichtsassessora. D. Albert Litke,
seiner rastlosen Tatigkeit entrissen.

Erst vor einem Jahre war er nach Berlin Ubergesiedelt und
hatte mit der Geschaftsfihrung der Wirtschaftsgruppe Glas-
industrie ein neues Arbeitsgebiet ibernommen, fir das er bei den
mit der Angliederung der sudetenldandischen Glasindustrie ge-
stellten Aufgaben auf Grund seiner Rickgliederungserfahrungen
im Saarland gerade der berufene Mann war. An der Saar hatte
Litke dank der Eigenart der wirtschaftlichen Verhaltnisse dieses
Gebietes auch in engsten Beziehungen zur Eisenindustrie und
den Eisenhittenleuten gestanden; seine Verdienste um die Saar-
eisenindustrie stehen mit im Vordergrund seiner verdienstvollen
und erfolgreichen Arbeit fur die Saarwirtschaft.

Albert Litke entstammte einer aus
dem Hochsauerland kommenden Familie,
die im Textilhandel tatig war; er war am
12. November 1887 in Koblenz geboren.

Auch Jugend und Schulzeit verbrachte er in

Koblenz, studierte dann Rechtswissenschaft

in Freiburg, Minchen und Bonn. Das

Referendarexamen legte er 1910 ab, seine

einjahrige Dienstzeit erfillte er 1913/14 beim
Feldartillerieregiment 51 in Stralburg, mit

dem er — seit Ende 1914 als Offizier —

auch in den Weltkrieg zog. Unmittelbar

nach dem Krieg, indem er mehrfach verwun-

det wurde und schwer erkrankte, legte er die

Assessorprifung ah. Nach kurzer Tatigkeit

im TextilgroBhandel trat erim Sommer 1919

als stellvertretender Geschaftsfuhrer in die

Geschaftsfihrung der Handelskammer zu

Saarbriucken und des mit ihr eng verbunde-

nen Vereins zur Wahrung der gemeinsamen

wirtschaftlichen Interessen im Saargebiet

ein. Die fur die Saarbricker Kammer und

den Wirtschaftlichen Verein bestehende ge-

meinsame Geschéftsfiihrung erstreckte sich

auch auf die Stdwestliche Gruppe des Ver-

eins Deutscher Eisen- und Stahl-Industriel-

ler, die in diesen Jahren wegen der Ab-

trennung des Saargebietes vom Reich ihre Selbstdndigkeit aufgab
und sich in eine Fachgruppe des Wirtschaftlichen Vereins um-
wandelte. Hauptgeschaftsfihrer der Saarwirtschaftsorganisatio-
nen war als Nachfolger von Alexander Tille seit 1913 Dr. Max
Schlenker. Als dieser im Friuhjahr 1925 die Geschaftsfuhrung
des Langnamvereins in Dusseldorf Gbernahm, wurde Litke sein
Nachfolger. In der Folgezeit vertrat er im Zusammenhang mit
dieser Stellung die Saarwirtschaft in zahlreichen Aemtern, so
als Mitglied des Hauptausschusses der Deutschen Industrie
und als stellvertretendes Mitglied des Landeseisenbahnrates
Koln der Deutschen Reichsbahn. Als nach der Rickgliederung
des Saarlandes die Handelskammer Saarbriicken die Vorort-
kammer des Wirtschaftskammerbezirks Saarpfalz und der
ehemalige Wirtschaftliche Verein in die Industrieabteilung der
Wi irtschaftskammer (bergefihrt wurde, wurde Litke auch
Hauptgeschaftsfihrer der Wirtschaftskammer und ihrer Indu-
strieabteilung.

Der Posten des Geschaftsfuhrers der saarlandischen Wirt-
schaftsorganisationen war von jeher alles andere als ein leichter

Vereins-Nachrichten.
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und bequemer Arbeitsplatz. So umké&mpft diese Stellung aber
auch seit den Tagen des Freiherrn von Stumm-Halberg und
Alexander Tilles sein mochte, die groBte und schwierigste Auf-
gabenstellung brachte erst der ungliuckliche Ausgang des Welt-
krieges, durch den Volk und Wirtschaft der Saar in einen Uber
114 Jahrzehnte dauernden Kampf um ihre nationale Behauptung
gerissen wurden. Wenn dieser Kampf trotz der anfanglich er-
drickenden Uebermacht Frankreichs in dem (berragenden
deutschen Sieg vom 13. Januar 1935 endete, so ist das politisch
der nicht zu beirrenden Haltung der gesamten deutschen Saar-
bevélkerung, wirtschaftlich aber lberwiegend den deutschen
Fuhrern der Saarwirtschaft in der Saarbricker Kammer und der
mit ihr verbundenen Organisationen zu verdanken.
Es ist hier kaum mdglich, aus dem weiten Arbeitsgebiet
Lutkes in den Jahren des Saarkampfes Einzelheiten heraus-
zugreifen. An der Kleinarbeit, die unter
ihm geleistet wurde, hatte er ebenso einen
starken persénlichen Anteil, wie er in zahl-
losen Féllen maRgeblich mitwirkte an weit-
tragenden handels- und wirtschaftspoliti-
schen Entscheidungen. Viele von diesen
beeinfluBten wesentlich auch den Ablauf des
politischen Kampfes, so die auf Litkes Vor-
schlagen 1925 beruhende Stundung der
deutschen Zolle auf die Saareinfuhr, die
der Saarindustrie, besonders der Saareisen-
industrie, die Verbundenheit mit ihren
deutschen Mérkten erhielt. Das fihrte die
Saareisenwerke wieder in ein engeres Ver-
haltnis zum Stahhverksverhand und be-
deutete gleichzeitig die entscheidende Wen-
dung in der Saarzollfrage, die den Riickzug
der franzésischen Wirtschaft aus dem Saar-
gebiet einleitete.

In den Folgejahren hat Albert Lutke
bei den deutsch-franzosischen Zollverhand-
lungen stets mit Erfolg als Sachverstdn-
diger die Saarwirtschaft vertreten, wie er
auch an den Verhandlungen uber die vor-

zeitige Ruckgliederung des Saargebietes
1929/30 als Sachverstdndiger teilnahm.
Seine rasche Auffassungsgabe und sein

sicherer Blick fiir Wesentliches und fiir groBe Gesichtspunkte,
verbunden mit einem hervorragenden Geddachtnis und einer
aulerordentlichen Arbeitskraft, bewéhrten sich in diesen verant-
wortungsvollen Arbeiten ebenso wie in den aufreibenden Jahren
des Endkampfes um die Saar. Nach der Abstimmung stand
im Mittelpunkt von Litkes Tatigkeit die Zurlckfiuhrung der
Saarwirtschaft zum deutschen Markt, die er seit Jahren plan-
maRig vorbereitet hatte; seiner Erfolge auf diesem Gebiet wurde
bei seinem Ausscheiden aus dem Dienst der Saarbriicker Kammer
durch den Reichskommissar fir die Rickgliederung des Saar-
landes Gauleiter Biirekel besonders gedacht.

Ein groRer Freundeskreis trauert auch um den Menschen
Albert Litke, der in froher Runde als Freund und Kamerad
ebenso geschétzt war wie in seiner beruflichen Arbeit. Den Eisen-
huttenleuten von der Saar fiihlte er sich ganz besonders ver-
bunden, was die Eisenhiitte Sudwest dadurch zum Ausdruck
gebracht hat, daB sie ihn noch im Friuhjahr 1938 in ihren Vor-
stand wahlte. Sein Name wird dort ebenso weiterleben wie bei
der gesamten Saarwirtschaft. Fritz Hellwig, Dusseldorf.



