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= Abgeschlossen liegt jetzt vor: =

Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm- j
Institut flr Eisenforschung zu Disseldorf 1

1 Band X X IV : |
Format DIN A 4 (276 Selten mit 116 Zahfentafeln und 442 Abbildungen E
S im Text) 1942. E
| Gebunden RM .30,—, in Heften RM .27,— |
E Lief- I; Heyes, J.: Die spektralanalytische Untersuchung; von silikat- und tonerdehaltigen E
ETNSCRIUSSEN ..ottt s — bbb bbb bbb
E Lief. 2:Zur Kenntnis des Hochfrequenz-Induktionsofens: E
.E XI. Bottenberg, W., und P. Bardenheuer: Der Betrieh des basischen kernlosen Induk- E
E tionsofens. E
= XI1. Bardenheuer, P., und R. Bleckmann: Versuche zur Erhdhung; der Betriebssicherheit E
E und Haltbarkeit der basischen Zustellung....... .. M. 450 =
E Lief. 3: Heyes, J., und W. Lueg: Ein neues Verfahren zur Kennzeichnung der Oberflachengute =
VON W EEKSEOFFEM coooooss oo seee oo e eemeeses oo eeeemesseees RM, 26— ~
E Lief. 4: Mdller, H., und G. Martin: Messungen von Gitterkonstanten-Mittelwerten und An- E
wendung auf die réntgenographische Spannungsmessung... . RM,1— E
E  Lief. 5:Pom|p A., und G. Niebch: Untersuchungen iber die Entfestlgung durch Kristall- E
— erholung und Rekristallisation an kritisch kaltgerecktem und geglihtem kohlenstoff- —
E armem Stahl .. i s RM.275 E
E Lief. 6:Neerfeld, H.. Zur Spannungsberechnung aus rontgenographischen Dehnungs- E
E M ESSUNGEM c.uiiiiis caieiiiricieis eariee st eb st = bbb et b et s e sb bbbt @ sreesnies RM.2.— z
E Lief. 7: Hempel, M., und H. Krug: Zug-Druck-Dauerversuche an Stahl bei héheren Tempera- E
= turen und ihre Auswertung nach verschiedenen Verfahren. E
E Hempel, M., und H. Krug: EinfluR der Streckgrenze auf die Blegewechselfestlgkelt E
r: VON STAN L i s+ e .6— E
= Lief. 8:Siebel, E., H. Buchholtz, und H. Frank: Uber die Kaltziehfahigkeit von nahtlosen E
Rohren aus weichen Kohlenstoffstahlen in Abhéngigkeit von der metallurglschen =
E HETSTEITUNG oot e e erieieas cherie bttt ceer sttt et RM. 4.— &=
E Lief. 9:Pomp. A, und W. Lueg: Warmwalzversuche an ein- Und zweiseitig plattlertem E
S stahl ~RM.3~~ =
E Lief. 10: Lange, H., und H. FranBen: Uber eine magnetische Schnellwaage ..RM.1.25 ™
E  Lief. li:Pomp, A., und A. Krisch: Weitere Untersuchungen tber die Durchhartung von molyb- E
E danfreien Vergiutungsstahlen ... RM.3.— —
= Lief. 12: Pomp, A.,und A. Kiitffch: Uber die mechanlschen Elgenschaften von Chrom Molybdan-
und Chrom-Nickel- Molybdan-Vergitungsstahlen in Querrichtung und bei tiefen =
TEMPEIATUTEN o e she s ees RM. 1.75 =
E  Lief. 13: Oelsen, W., und H. Wiemer: Entmischungserscheinungen in Eisenoxydul-Natrium- E
E phosphat SCRNIACKEN comeoroves oo omeeeece oeesesosesteeeeeesns e e+ eemse <eermreseess RM.9.-- =
E Lief. 14: Krisch, A., und W. Puzicha: Uber die Beziehungen zwischen Bruchbeurteilung und E
E Kerbschlagzéhigkeit bei einigen VerguUtungsStANTEN ..o e et
st Lief. 15: Pomp, A., und A. Krisch: Die Eignung von molybdanfrelen Einsatzslahlen als Ver- E
5 gutungsstahle ................................................ . RM.325 =
E  Lief. 16: Pomp, A, und G. Niebch: Das Weichgliihen von mittel- und hochkohlenstoffhaltlgen —
E kaltgewalzten Bandstahlen im Durchziehofen ... o RM.150 E
& Lief. 17: Mathieu, K.: EinfluR von Legierungsgehalt und Versuchsbedingungen auf dle y a- E
Umwandlung bei der Kaltverformung austenitischer Stahle................ 125 E
E  Lief. 18 Krisch, A, und W. Puzicha: EinfluB der AnlalRtemperatur auf die mechamschen Elgen— E
schaften molybdanfreier Vergutungsstahle ... RM.5.75 E
| VERLAG STAHLEISEN DUSSELDOREF |
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SENKRECHTE BIEGEPRESSEN

Mit elektrischem Ar>
trieb, fUr zylindrische
und konische
Blechschuisse
Modell SKR
far Material von 20 bis
80 mm Starke und bis
5000 mm Breite.

SCHIESS ceseiiscnarr DUSSELDORF

Km Eine unserer gréRten

jBjBlechrichtm aschinen
iaaPin Dbruchsicherer
« P Schweilkonstruktion

MASCHINENFABRIK FRORI EP
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ARDELTWERKE ZWEIGBURO BERLIN

Pumpen und
Luithydraulische
Akkumulatoren

mit Steuerung
durch den

Wa sserinhalt

sowie
Hydraulische

GrofRR-Pressen

G. Siempelkamp & Co., Maschinenfabrik, Krefeld
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100Jahre Bochumer Stahl

DEUTS5CHE ROHRENWERKE A]S

HAUPTVERWALTUNG DUSSELDORF
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MASCHINEN
: DWM

fur

spanlose

FORMGEBUNG

Spindelziehpresse
zwei Spindeln

hoher Hub

Druck: 750f

fciM & kebel- _

PRESSEN |

Robuste Bauart fiir dauernden Schichtbetrieb,
leichte und bequeme Einhandhebelsteuerung,

gegenseitige Steuerveniegelung zur Verhm
derung falscher Schaltungen und Spezialau

werfer mit hohem Druck sind
besondere Vorteile.

TH. KIESERLING A ALBRECHT

IOLDMti . .
O t Deutsche Waffen- u. Munitionsfabriken AG.
Berlin-Charlottenburg 2



STAHL UNI) EISEN
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Kompressoren-Station in der

. Gasfernversorgung
Geschweil3te
Behalter und Apparate
liefern wir fir die chemische Indu-
strie, insbesondere furdie verschie- Zwei zweistufige
densten Zwecke der modernen
MEER-
GroRsynthese, zur Herstellung von
Zellstoff, Kunststoff, Fettsaure,Treib- Hochdruck-
stoff usw. nach allen gebrauchli-
Gaskompressoren
chen Verfahren.
Die Herstellung mittels Wassergas verdichten in der
Uberlappt geschweildter Behalter Stunde je 6000 cbm Gas

fir die verschiedensten Verwen-
dungszweckewird seitvielen Jahren
von uns besonders gepflegt.

von 3 auf 37 ata

WERKE
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W echselrahmen-

Walzgeruiste

fir schnellen Walzenwechsel
werden besonders an Fein-
und MiilelslraBen mit stark
wechselndemW alzprogramm
angewendet.

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT . DUSSELDORF

Schenck u. Liebe-Harkort, Dusseldorf

Aktiengesellschaft Fernsprech-Sammelruf 51741

Krane und
Verlade-
anlagen
aller Ari

Laslhebe-
magneie

Drahiseil-
Elekfro-

Flaschenziige
Muldeniranspori- und Magneikran

zur Bedienung des Schrottplatzes, zum Fillen und Aufstellen der Mulden. Mit vergroRerter Hub-
geschwindigkeit fur den Schrottmagneten nach In- und Auslandspatenten.
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Vollstandige Anlage
zur Herstellung
von Vollradern

besiehend aus Gesenk-
presse, Radscheibenwalz-
werk. Bombierpresse und
zugehdriger Druckwasser-
anlage

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT . DUSSELDORF

SChrittn]aCherOf vollautomatischer Harteofen

Stahl & Droste, industrie-ofenbau Diisseldorf

SchlieRfach 746 Rufnummer 38443/45 Drahtwort: Stahlofen



EDELSTAHLBLECHE

far alle
Verwendungsgebiete

STAHLWERKE HA RKORT* EICKEN GMBH.

H AGEN (W E S T F.)

HYDRAULISCHE HOCH - tSSA
DRUCK WAS SERANLAGE
(DRUCKLUFT-AKKU D.RP.

MASCHI NEN FABRI K

J. BANNING

AKTIENGESELLSCHAFT
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Klein -

doch leistungsstark ELEKTRO-DIESEL-

SCHWEISSWAG EN

Flottmann-Blockkompressoren . . .
P Giinstige schweifstechnische

zeichnen sich besonders durch ihre Eigenschaften d.es.l‘mmittelbar
gekuppelten Sdiweifjgenerators
kleine und gedrungene Bauart aus. sichern gleichmaBigen Lauf und
geringen Kraftstoffverbrauch des
Der Kompressor ist direkt mit dem Dieselmotors.
bol?

Motor gekuppelt, wodurch viel an
Platz eingespart wird. Mit dem
Flottmann- Blockkompressor
erzielen Sie auf einer Grund flache
von nur 2,9 X 1,1 m eine Leistung
von 10 cbom/min. Das ist neben der
Qualitat und der soliden Konstruk-
tion ein wesentlicher Vorzug des

Flottmann -Blockkompressors.

Cptoitm gM nn.

HEINRICH FLOTTMANN GMBH BROWN. BOVERI & CIE. A.G.
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W E R K O S N A B R U C K

KLOCKNER STAHLFORMGUSS

in Din-Qualitaten, in jeder Legierung bis
zu den hochwertigsten Sonderstédhlen aus
basischem oder saurem S.-M.-Stahl und
Elektro-Stahl, in geglihtem oder vergiite-
tem Zustand, in Rohgul} sowie auch vor-
gearbeitet und fertig bearbeitet; Mangan-
liartstahl flr die Zerkleinerungsindustrie.

KL'O'CKNER*W ERKE AG

Selbsttatige Beschicker ,Standard" einer Anlage von 16 Drehrost-Gaserzeugern

Industrie6fen -Gaserzeuger- Gasreinigungsanlagen

. Poetterkoft * ‘mgtDulsseldorf
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SCHNELLAUFER
PRESSEN

Bis zu 300 Niedergdnge in der Minute
machen unsere doppelstandrigen Schnell-
lauferpressen. Mit Hilfe des Regelgetrie-
bes kann daher die fur jedes Werkzeug
glinstigste Tourenzahl bestimmt erreicht
werden, wodurch eine héchste Leistung bei

groOterWirtschaftlichkeit gewahrleistet ist. WE R KZE U G STAH LE

Der Streifen kann innerhalb der Maschine
am Anfang und Ende beschnitten werden, fur
so dal halbe Stiicke unter allen Umstan-

den vermieden werden. &]‘I'rzgjﬁfa’n'en

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE
L. SCHULER A.G. AKTIENGESELLSCHAFT KREFELD
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SCHMIDT & CLEMENS

HOCHFREQUENZSCHMELZE
EDELSTAHLFORMGI| ESSEREI
HAMMERWERKE / PRESSWERK
BEARBEITUNGSWERKSTATTEN
PRAZISIONSZIEHEREI

ELtM A G
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ELSASSISCHE MASCHINENBAU A*G

.JTFM'E? Von - jmcte- 200
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i Abkanipresse, ausgerustet mit Fischer-Walzlagern «

Berlin-Eifurier Maschinenfa

Die Schnittwinkel-Verstellung ermdglicht
die Anpassung von Schnittdruck und Schnitt-
winkel an jede Blechstarke. Damit wird die
Leistung der Maschine stets voll ausgenutzt.
Vor allem bei dinnen Blechen werden auch
schmale Streifen verwindungsfrei und gerad-
linig geschnitten.

Bei falscher Einstellung des Schnittwinkels
schitzt die eingebaute Uberlastungssicherung
die Maschine gegen Bruch.

Die hochsten Anspriche an Schnittleistungen
werden erfullt von der

WEINGARTEN
Kniehebel-Blechtafelschere

WALZLAGER

steigern den Arbeitswert von Werkzeug-

rire'Bgriwl

maschinen durch ihre technischen und wirt-
schaftlichenVcrteile,wie geringe Reibungs-
verluste, hohe Betriebssicherheitbedeuten-
de Schmierstofierspcirniase und anspruchs-

lose Wartung.

KUGELFISCHER
MASCHINENFABRIK WEINGARTEN A-G GEORG SCHAFER &CO.
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HUTTENWERKSBAU
Gesamtanlagen
Einzeleinrichtungen
fur die Roheisen- und
Stahlerzeugung

Mollerwagen

fur Skipbegichtung und
einreihige Bunkeranlage

<531131

STAHL TOD EISEN
B. Nr. 14, 8. April 1943

Nahtlos
hohlgeschmiedete
Hochdruckbehélter
fur hochste Dricke
und Temperaturen.

KRUPP
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f BAU VON N

STAULWJIBBKEN

UND
HUTTBNWEBKS- Ersatz-Konvertergefal}
EOIBICIITUNGEN 4000 min &uBerer Durchmesser, fur 22 t Einsatz

Wegen groBer Profil-

Uberschreitung erfolgte

die Befdrderung mit

Sonderzug. Damit ent-

fiel die <zeitraubende

Vernietung an Ort und
Stelle

BAMAG KOLN

KEILWELLEN

Die Maschine wird mit Einspannlangen von
600, 1000, 1500 und 2000 mm ausgefuhrt

Modell fS 1hk

J.E.REINECKER AG.-WERKZEUG-u.WERKZEUGMASCHINENFABRIK-CHEMNITZ



STAHL UND EISEN
16 B. Nr. 14, 8. April 1943

ibeW ® D~
pressen « \e\s»on9s

N
yrydrau und unertek

v/,rtsch<?
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und Erzklassieranlage.

Von Wilhelm Tillmann in Dortmund.

[Bericht Nr. 213 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.*).]

(Voraussetzungen fiir den Bau der Erzbrech- und Erzldassieranlagen.

Beschreibung der Anlagen. Auswirkungen auf

den Hochofenbetrieb.)

D ie Erkenntnis von der Wichtigkeit einer Aufbereitung

der Erze vor ihrer Aufgabe in den Hochofen hat ein
grofRes Huttenwerk zur Errichtung neuzeitlicher Anlagen
veranlalt, um alle Stiickerze gebrochen und klassiert, die
Feinerze gesintert dem Hochofen zuzufiihren.

Wesentlich mitbestimmend bei der Ausfihrung waren die
beengten Werksbahnverhdltnisse. Schon in normalen Zeiten
machte es grofle Schwierigkeiten, bei starkeren Eingdngen
die Wagen rechtzeitig den Entladebriicken an den Hochdéfen
zuzustellen und leer wieder abzuholen. Gleichzeitig mit
Schaffung der Erzaufbereitung mufite daher eine Ent-
lastung des Werkseisenbahnnetzes und eine Beschleuni-
gung des Wagenumlaufs Hand in Hand gehen. Ziel
war daher neben der Aufbereitung selbst, Massengiter schon
vor dem Einlaufen in das Werk umzuschlagen und das auf-
bereitete Gut nur noch auf GroBraumwagen — Talbot- und
Kiibehvagen — den Hochdéfen zuzufuhren. Reichsbahmvagen
sollten nur noch leer zur Wiederbeladung in das eigentliche
Werk einlaufen.

So entstand eine Sinteranlage fir 80000 t Sinter
monatlich. lhr ist eine Erzbrecli- und Klassieranlage
fur die auf dem Wasserwege eingehenden Erze vorgeschaltet.
Weiterhin entstand im Gelé&nde eines neuerbauten Werks-
bahnhofs eine Erzkipperanlage fur die auf dem Bahnwege
eingehenden Erze. Ihr ist ebenfalls eine Erzbrech- und
Erzklassieranlagc angeschlossen.

Die von den Esch-Werken in Duisburg gelieferte und
seit August 1939 in Betrieb befindliche und bewahrte
Anlage besteht aus einem Kreiselbrecher von 250 t/h
Durchsatzfahigkeit auf Schwedenerz bezogen und einer
dahinterliegenden, mit Zittersieben ausgerusteten Klassier-
anlage. Sie war beim Bau bestimmt zum Brechen der
Schwedenerze, besonders der viel Mulm enthaltenden Sorten
Gallivare, Grangesberg und Idkerberg (Bilder 1 bis 3).
Die Erze sollten auf 00 mm gebrochen und in drei Sorten
60 bis 25 mm, 25 bis 10 mm und unter 10 mm klassiert

*) Vorgetragen von Hans M athieu, Dortmund, in der
Vollsitzung des Hochofenausschusses am 21. August 1942 in
Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.
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werden. Davon sollten die Mengen lber 25 nun unmittelbar
zum Hochofen gehen, diejenigen von 25 bis 10 nun als Rost-
belag fur die Sinteranlage benutzt und das Feinerz gesintert
werden.

w mT'nfryg/™"

Bild 1. Erzverladeanlage der Sinteranlage.

Der Stoffflul hierbei ist wie folgt: Mittels Greifer wird
das Erz entweder unmittelbar aus dem Kahn oder vom
Lager in einen auf der Kranbahn laufenden Zubringerwagen
verladen. Von dort ewird cs in einen etwa 100 t fassenden
Vorbunker entleert, weiter (iber einen Aufgabeschuh dem
darunterliegenden Brecher zugefiihrt. Das gebrochene Gut
wird durch ein Kastenband zu den Zittersieben gebracht
und dort getrennt. Das Feine geht auf einem Band zur
Sinteranlage, das Grobe ebenfalls auf einem Band zu einem
Hochbunker, um von dort in Kibel- oder Talbotwagen zu
den Hochofen verladen zu werden. Der Rostbelag geht
wahlweise zur Sinteranlage oder zum Hochbunker fir die
Hochdfen. Die Anlage konnte bisher zu dem vorgesehenen
Zweek noch nicht benutzt werden, weil gegenwértig noch
stdndig groRere Mengen Salzgitter-Roherze abgenommen
werden, die ausschlieflich auf dem Wasserwege ankommen.
Diese Erze wirken sich roh verarbeitet bekanntlich sehr
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Eingang
Mischtrommel Erzsiebe
Rostbelag AL ut
Erzlager
i 3 Erzbrecher
Ausgang | SinterbandeF

--Geblasehaus w'rtlier

Sinterbunker q

f Bunker fiir gebrochenes Groberz

Bild 2. Sinteranlage mit Erzbrcch- und Erzklassieranlagc.

ungiinstig auf den Hochofenbetrieb aus. Auch beeinflussen
sie unklassiert gesintert nachteilig die Beschaffenheit des
Sinters; sie werden daher jetzt in dieser Anlage verarbeitet.

Mischtrommel
Zubringer

iQ/OISii*
wI'r Varrats-
Gemischbunker Mischbunker

Schnitt:/I-B

Erzsiebe fAStr Zubringer

Vorats-
M/schbunker

SinterOunker

Erzbrecher
Schnitt: C-D

Bild 3. Sinteranlage mit Erzbrech- und Erzklassieranlage.

Wegen ihrer mulmigen Beschaffenheit werden die Salzgitter-
Erze durch den writgestellten Brecher geschickt und dann
in der Klassieranlage in nur zwei Sorten unter und Uber
30 mm getrennt. Wenn die Salzgitter-Erze demnéchst nur
noch als Konzentrat oder wenigstens abgesiebt geliefert
werden, soll die Anlage ihre eigentliche Aufgabe ibernehmen.

Die im neuen Bahnhof errichtete Anlage mit Kipper,
Brecher und Klassierung kam erst gegen Ende 1941 Versuchs-

weise und im April 1942, mit dem Ende der Frostperiode,
laufend in Betrieb.

Die Hauptteile der Anlage sind die Kipper, die Brecherei
und die Klassierung (Bilder 4 und 5).

Zum Kippen dienen zwei Kipper, Bauart Pohlig; sie
sind hintereinander auf einem Gleisstrang angeordnet, um
auch Wagen mit Bremshduschen am beliebigen Wagenende
kippen zu kénnen. In hochster Kippstellung hat der Wagen
eine Neigung von 60°. Jeder Kipper hat eine Leistung von
300 t/h. Sie kippen in zwei Bunker, die zusammen etwa
160 t fassen. Der Mittelraum zwischen den Kippern ist so
lang, daR noch ein Talbotwagen aufgestellt werden kann,
der ebenfalls in diese Bunker entleeren kann. Dies hat den
Zweck, auch Erze brechen und klassieren zu konnen, die
von den groRen Vorratslagern am Hafen kommen. Nach
dem Kippen wird der Wagen durch eine Seilwinde abgezogen
und in ein Aufstellgleis gebracht, aus dem er sogleich wieder
der Reichsbahn zugestellt wird. Er kann auch einem
zweiten Gleis zugefuhrt werden, um von dort w'eiter zum
Wiederbeladen ins Werk zu gehen. Unter den Bunkern
befindet sich hinter einem Schieber zum Regeln des Aus-
flusses je ein Aufgabeschuh. Sie bringen das Erz gleich-
maRig auf ein kurzes Gummiquerband von 1200 mm Breite.
Das Band fordert das Erz einem langen, ebenfalls 1200 mm
breiten Gummiférderband zu, das zum Brecher geht.

Die Brechanlage besteht in der Hauptsache aus einem
Kreiselbrecher mit einer stiindlichen Durchsatzleistung von
etwa 300 t. Die Aufgabe erfolgt durch einen kleinen etwa
10 t fassenden Vorbunker auf einem Rollenrost. Das Fein-
erz geht durch diesen Rost gleich auf das Forderband zur
Klassieranlage, das Grobe geht in den Brecher und nach
dem Brechen gleichfalls auf dieses Band. Das Erz wird auf
80 nun gebrochen, jedoch kann der Brecher auch auf eine
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StiickgrélRe bis 120 mm herauf und herunter bis 60 mm
eingestellt werden. Unter dem Brecher befindet sich ein
weiterer Aufgabeschuh, der das Brechgut auf einem 1000 mm
breiten Gummiband zur Klassierung bringt.

Man kann auch die Brecherei und Klassierung aus-
schalten und die Anlage als reine Umschlageinrichtung
betreiben. Zu diesem Zweck ist der Bunker vor dem Brecher
mit einer Wechselklappe versehen, durch die der Zugang
zum Brecher abgeschlossen und das Erz Uber eine Kutsche
und ein Band in einen kleinen Bunker von etwa 10 t Inhalt

Bild 4. Erzvorbereitungsanlage im Werksbahnhof (Kipper, Brecher, Siebe und Verladung).

gelangt. Von diesem wird es unmittelbar in Talbot- oder
Kibelwagen verladen. Dieser Fall ist vorgesehen flir Erze,
die entweder bereits gebrochen und klassiert angeliefert
werden, wie z. B. Klippenfl6z, stidbadische Erze, gebrochener
oder gewaschener Kalkstein usw., oder Erze, die von Natur
nicht gebrochen oder klassiert zu werden brauchen, wie etwa
Wabana-Erz.

Das vom Brecher her in die Klassieranlage fihrende
Band wirft das Erz uber eine Schurre auf zwei Doppel-
decker-Zittersiebe. Diese scheiden das Erz in drei Klassen:
30 bis 80 mm, 10 bis 30 mm und 0 bis 10 mm.

Diese Einteilung ist gewéhlt worden, um die mittlere
Sorte gegebenenfalls als Rostbelag fur die Sinteranlage
benutzen zu kénnen.

Jede Sorte wird, wenn sie das Sieb verlaRt, von einem
Querband aufgenommen und von inm auf drei entsprechende
Béander gefiihrt, die Uber eine Reihe von Bunkern laufen.
Insgesamt sind es 18 Bunker von je 100 bis 120 t Fassungs-
vermdgen, die in drei parallelen Reihen von je sechs Bunkern
angeordnet sind. Davon dient die erste Reihe fur das Grobe
80 bis 30 mm; die zweite fur das Gerdll 30 bis 10 mm und
die dritte fur das Fein, Ueber jede dieser drei Reihen lauft
ein fahrbares Band, das vor- und rickwarts laufen kann,
um alle Bunker bedienen zu kénnen. Diese Einteilung
gestattet, sechs verschiedene Erzsorten aufzunehmen und
jede in drei Kornklassen zu unterteilen. Das ist erforderlich,
um auch gemischte Ziige, die aus mehreren Erzsorten
bestehen, ohne grofRe Verschiebearbeiten umschiagen und
klassieren zu kdénnen. Unter jeder der drei Bunkerreihen
fuhrt ein Gleisstrang zur Beladung der Talbot- und Kiibel-
wagen aus den einzelnen Bunkern.
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Betriebsergebnisse.

Dadurch, daf mit Hilfe der Anlage geschlossene Kalk-
steinziige von 1000 t, die allerdings nur aus kippfahigen
Wagen bestanden, 4 h nachdem sie von der Reichsbalm
Ubernommen waren, dieser leer weder zugestellt werden
konnten, sind die friiher zeitweise sehr hohen Wagenstand-
gelder ganz auBerordentlich zuriickgegangen. Weiter sind
die Verglitungen fiir Wagenbeschéadigungen, die bei der Ent-
ladung der Wagen durch Greifer nicht unwesentlich waren,
fast ganz fortgefallen.

Zur Bedienung
sind sieben Mann je
Schicht erforderlich,
davon je zwei am
Kipper und in der
Klassierung, je einer
an dem Aufgabe-
sehuh zum Band,
am Brecher und an
den Sieben. Diese
Leute konnten ohne
weiteres von der
alten Greiferentlade-
anlage  abgezogen
werden. Wie hoch
sich die Kosten fir
Instandsetzung und
VerschleiR  stellen
werden, 4Rt sich bei
hay;aT ; der Kiirze der Be-
K triebsdauer  noch
nicht tibersehen; da-
her muB eine Auf-
stellung Uber die
tatsdchlichen Betriebskosten je Tonne Erz einer spéteren
Zeit Vorbehalten bleiben.

Siebe und Verladung

mfn)
Grobe Mittel- Feinerz

- zumBrecher

Bild 5. Erzvorbereitungsanlage.

Allerdings soll nicht verschwiegen werden, daR auch
erhebliche Kinderkrankheiten zu Uberwinden waren und
teilweise noch zu Uberwinden sind. Ein wunder Punkt
war und ist noch zum Teil der Aufschlag der Erze auf
die Gummibander. Von dem harten Aufschlag der Stiicke
verschleiBen sie stark. Eine wesentliche Besserung lieR sich
durch muldenférmige Ausbildung der Rutschen zu den
Bandern erreichen. Noch besser ist es, die Bander nach
rickwaérts etwas zu verlangern und dann die Rutsche als
Rollenrost auszubilden. Durch den Rost fallt dann zuerst
das Feinerz auf das Band und auf dieses dann die Stiicke.
Wichtig ist ferner die Staubfrage. Bei trockenen Erzen
staubt es vor allem in der Klassierung sehr. Deshalb wird
am Kipper und in der Massierung das Erz berieselt.
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Die Anlagekosten betragen

1. fur die eigentliche Anlage.......cccoevnnee. 1250 000J1J1
2. fur die erforderlichen Fahrzeuge

a) eine elektrische Lokomo-

tIVE e 120 000J1J1

b) 10 Talbotwagen . .. . 150000

c¢) 35 Kiibelwagen 530 000J1J1 800 000J1JI
3. Gleisanlagen....ccoovvevceeivsiiceece, 500 000J1J1
4. Gcléndeanschiittung, Einebnung, Bau

einer StraBenbricke....vieiveiniienen. 950 000 J1JI

zusammen 3 500 000 J1J1

Der Eiscnverbrauch der Anlage selbst betrug:

fur Maschinen . . . 270 t
fur Baueisen 840 t
1110 t

Inwieweit es berechtigt ist, die Kosten fiir die Fahrzeuge
ganz der Klassieranlage zu belasten, mag dahingestellt
bleiben, da sie auch dem allgemeinen Betrieb des Hochofens
dienen. Ebenso hdatte ein grofRer Teil der Kosten unter 4
auch dann fir den neuen Bahnhof aufgewendet werden
mussen, wenn die Anlage nicht gebaut worden wére.

Eine Uebersicht dber alle Einrichtungen zurVor-
bereitung der Erze ergibt folgendes:

1. Alle auf dem Werk ankommenden reinen Feinerze
gehen unmittelbar zur Sinteranlage. Die auf dem Bahnwege
ankommenden werden entweder durch Kipperbriicken oder
Greifer, die auf dem Wasserweg ankommenden durch Greifer
entladen. Diese Erze werden gesintert.

2. Stickerze mit viel Feingehalt, d. h. in der Hauptsache
die auf dem Wasserwege ankommenden Schwedenerze,
werden an der Sinteranlage gebrochen und klassiert. Das
Feinerz geht zur Sinteranlage, das Stiickerz zum Hochofen.

3. Die mit der Reichsbahn ankommenden Erze gehen
zur Erzbrech- und Klassieranlage. Stiickerze gehen zum
Hochofen, die Feinerze zur Sinteranlage.

Zum Schluf} taucht natiirlich die Frage auf, wie sich die
neu errichteten Anlagen auf den Betrieb der Hochdéfen aus-
wirken. Sicher ist, dal der Hochofenbetrieb heute nicht
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verhéltnisméaRig storungsfrei wére, wenn alle Erze, die heute
klassiert und gesintert werden, roh in den Hochofen k&men;
sicher ist auch, dal man dann die Oefen langsamer betreiben
miBte, um nicht zu unmdglichen Staubverhéltnissen zu
kommen. Ebenso lieRe sich der jetzige Koksverbrauch
nicht halten. Hieruber aber genaue Zahlen anzugeben, ist
unter den heutigen Umsténden nicht méglich, zumal da die
neue Anlage erst teilweise dem Hochofenbetrieb zugute
kommt. So mufte, wie gesagt, die an der Sinteranlage
vorgesehene Klassierung der Schwedenerze bis jetzt unter-
bleiben, weil diese Anlage noch fiir die Salzgitter-Erze be-
notigt wird. Daher gelangen mit den Schwedenerzen,
besonders mit den Sorten Grangesberg, Géllivare und Idker-
berg, immer noch groRe Mengen Feinerz in den Ofen, die
eigentlich gesintert werden missen. Viel schlimmer aber
wirkt sich heute der groRenteils ungeeignete Wagenpark
aus, in dem die Reichsbahn die Erze hereinbringt. Um
brechen und klassieren zu kénnen, missen die Wagen kipp-
fahig sein. Das sind sie heute aber nur zum Teil. Von den
in den Monaten von April bis September eingelaufenen
Wagen waren durchschnittlich nur 54% Kkippféhig. Alle
nicht kippféhigen Wagen mussen aber an der alten Anlage
entladen und die Erze, so wie sie kommen, aufgegeben wer-
den. Infolge der dadurch stdndig wechselnden Verhéltnisse
zwischen rohen und klassierten Erzen ist es aber unmdglich,
genaue Vergleichszahlen zu bekommen. Erst bei der Wieder-
kehr normaler Verhéltnisse wird es moglich sein, hier eine
zahlenmdRige Klarheit zu schaffen.

Zusammenfassung.

In Erkenntnis der Notwendigkeit einer Mollervor-
bereitung, zum anderen zur Beschleunigung des bei den
gegebenen Werksbahnverhdltnissen zu langsamen Wagen-
umlaufs wurden zwei Erz-Entlade- und Vorbereitungsan-
lagen geschaffen. Die eine Anlage dient zum Brechen und
Klassieren der auf demWasserwegeankommenden Schweden-
erze, die andere zum Entladen, Brechen und Klassieren der
mit der Eisenbahn ankommenden Erze. Die erstgenannte
Anlage steht in unmittelbarer Verbindung mit einer Band-
sinteranlage. Beide Anlagen haben sich bisher bewdhrt
und den Hochofenbetrieb entlastet.

Bewdhrung sparstoffarmer Stéhle im Lastkraftwagenbau.
Von Heinz Balster in Koéln und W alter Eilender in Aachen.

[Bericht Nr. 622 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT. — SchluB zu Seite 257.]

Untersuchungen an Vergutungsstahlen.

\V  ersuche zeigten, dal dieunlegierten Stahle StC35.61

und St C45.61 nach DIN 1661 sieh ganz ausgezeichnet
als Vergutungsstahle fiir hochbeanspruchte Teile verwenden
lassen, wenn der Gehalt an Kohlenstoff und Mangan in
folgenden Grenzen liegt:

St C 35.61: 0,34 bis 0,42 % C, 0,60 bis 0,85 % Mn,
St C 45.61: 0,42 bis 0,50 % C, 0,60 bis 0,85 % Mn.

Ferner muf3 die Hartung in 6- bis 8prozentiger Natron-
lauge von 40 bis 50° erfolgen. Mit diesen St&hlen sind seit
Jahren die verschiedensten hdchstbeanspruchten Lastkraft-
wagenteile bei der laufenden Fertigung hergestellt worden.
Im ganzen liegen die Ergebnisse von 657 Siemens-Martin-
Stahlsehmelzen vor, die fiir diesen Zweck verarbeitet worden;
dabei betrug das Rohblockgewicht je Schmelze etwa 25 t.

Sémtliche verarbeiteten Schmelzen wurden auf die
M cQuaid-Ehn-KorngroBRe gepriift. Die grofRzahlméRig
ausgewerteten Ergebnisse sind in Bild 17 zusammengestelit.

Die GroRzahlkurve fiir den gesamten untersuchten Zeitraum
(1938 bis 1941) hat zwei Haufigkeiten, von denen die erste
bei Korn Nr. 3 und die zweite bei Korn Nr. 7 liegt. Eine
Auswertung nach dem Jahr der Erselunelzung erlaubte die
Deutung der beiden Haufigkeiten. Die im Jahre 1938 her-
gestellten Schmelzen haben ihre H&ufigkeit bei der Koni-
groRe 4, im nachsten Jahr ist neben dieser Haufigkeit eine
zweite, kleinere bei Korn 7 festzustellen. Diese beiden
Haufigkeiten sind bei Schmelzen aus dem Jahre 1940 eben-
falls zu beobachten, nur mit dem Unterschied, daR die
kleinere Hé&ufigkeit jetzt bei Korn 4 und die groRere bei
Korn 7 liegt. Die im Jahre 1941 verarbeiteten Schmelzen
sind nun in der Korngréfle noch giinstiger geworden. Die
Haufigkeit scheint sich bei Korn 6 auszupragen.

Bei den verarbeiteten Schmelzen war eine bestimmte
McQuaid-Ehn-KomgréRe nicht vorgeschrieben; die Schmel-
zen wurden mit dem gelieferten Korn verarbeitet. Es ist
nun festzustellen, dal anscheinend die Verschiebung der
Héaufigkeit der Korngréfe in den Bereich der kleineren
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KorngréBen sicli Uberaus giinstig bemerkbar gemacht hat,
denn gleichzeitig hat sich die Hartearbeit in Natronlauge
vereinfacht. Wahrend cs frither bisweilen zur Vermeidung
von Harterissen notwendig war, mit der Hartetemperatur
um 10 bis 20° herunterzugehen und gleichzeitig die Tempe-
ratur der Natronlauge au! 60° und mehr heraufzusetzen,
hat sich diese MaRnahme in den beiden letzten Jahren als
nicht erforderlich bei der Massenfertigung erwiesen. Beim

, Erschmelzungsjahr:

“021S80216803188031S5S802188
McHuaid-Ehn-HomgroRe

Bild 17. Betriebsergebnisse ber dio McQuaid-Ehn-KorngréRe
der unlegierten Stadhle St C 35.61 und St C 45.61.

Eichten sehr hart vergiiteter Teile gab es in den Jahren
1938 und 1939 bisweilen Briche, da die Teile infolge hoher
Kernhérten beim Richten federten, um dann bei Erhéhung
der Richtlast zu brechen. Bei gekropften Wellen wurde
verschiedentlich eine mehrere Millimeter betragende axiale
Krimmung festgestellt, die sich nicht mehr ausrichten liel
und den Harteausschul? erhdhte. Diese und &hnliche Hérte-
schwierigkeiten treten in neuer Zeit nicht mehr auf; die
Erleichterung der Hértearbeit und das Absinken des Aus-
falls in Abhangigkeit von der McQuaid-Ehn-KorngréRe der
verarbeiteten Schmelzen ist offensichtlich.

Bild18. StahlStC3S.eimit035%Cund Q1S % Mn

Bild 19 Stahl StCls.8i mit0.18% Cund 0,83% Mn

7 tiatrontaugenhértung
§ 70- -2 Wasserhartung-
3 B/héartung

I oy
Bilder 18 und 19. Harteverlauf tGber den Querschnitt zweier
unlegierter Stahle bei verschiedenartiger Abschreckung.

An Proben von 10, 30 und 50 mm Dmr. bei 100 mm
L&nge wurde nach verschiedener Hértung (von 820° in
8prozentiger Natronlaugenldsung von 45°, von 820“in Wasser
von 30° sowie von 850° in Mineral6l von 40° und 3 Engler-
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gradZahigkeit) der Harteverlauf Uber den Proben-
querschnitt in der Mitte der Stablange ermittelt (Bilder
IS und 19). Der Vergleich der festgestellten Harten zeigt
die deutliche Ueberlegenheit der Natronlaugcnhédrtung
gegeniiber der Wasser- und Oelhédrtung. Als praktische
Nutzanwendung dieser Tatsache ergibt sich die Mdglichkeit,
aus unlegierten Stahlen hochbcanspruchte Lastkraftwagen-
teile herzustellen.

i Buerschnitt Abschrec- Anlal3- BrineH
Stahl Teil ) ) kung  tempe- rgl.ne .
Kleinster groRten o pis *C rafurec Nerte
.o BW 0 ) 225
lenkarm A0’ {1 ph* pbisgo bisSO ~ SO pis 288
Pleuel- .. 810 o 2(5
stangen as bisgo bsso ¥ 530 bis 310
SIC35.61 810 W, 258
Pleuelkappe bis820 bisso © 230 bis310
: HO 10 1 253
kardankdaue bis820 bissO = 0 bis301
fndsttickefir . 810 2) 3% VOS 3)
kardanwesile *¢€r hisi20 bfsso bis 153
»
il1 800 200 | 288
Vorderachse L 280 biso ! 180 3%y
StCIS .ffl 800 100 2 393 1)
kurbeltrelle bis8I0  bis 200 310 bisin
Hinterachse 800 200 i) oo 377
seitenwelle biseio  bisioo bis 130

Bild 20. Beispiele fur Natronlaugenhartung hochbcanspruchter
Lastkraftwagenteile aus unlegiertem Stahl.

X Ohne Hértcvorrichtung. — *) Mit Hértevorrichtung. — *) Nur Nut-
ende gehartet. — *) Flansch 107 bis 241 Brinelibarte.

Die Anwendung der Natronlaugenhdartung bei
unlegierten St&hlen in der chemischen Zusammen-
setzung, wie sie etwa den Stdhlen St C 35.61 und St C 45.61
entspricht, kann sehr vielseitig sein. Bild 20 enthalt einige
kennzeichnende Beispiele. Die Beispiele kénnen fiir &hnlich
gelagerte Falle beliebig erweitert werden. Die Querschnitts-
form der in Natronlauge zu hdrtenden Teile spielt dabei
keine Rolle. Auch verwickelte Querschnittsformen, wie sie
z. B. bei Pleuelstangen, Vorderachsen und bei Nutenend-
stiicken von Kardanwellenendsticken oder Hinterachs-
seitenwellen auftreten, lassen eine einwandfreie Hartung zu.
In besonderen Fallen, wie bei gekrdpften Wellen oder langen
Wellen, ist eine Hartevorrichtung notwendig, um den Verzug
(Schlag) auf ein Mindestmall zu beschranken. Die Héarte-
vorrichtung besteht dann zweckméRig aus Halte- oder Leit-
rollen, die das Teil beim Héarten festhalten und in der Harte-
flussigkeit drehen. Hierdurch wird neben einer gleich-
méRigen Hartung eine Herabsetzung des Hérteverzuges
erreicht. Drehteile, die eine grolle Zerspanungsarbeit erfor-
dern, worden zweckmdRig aus einem Automatenstahl her-
gestellt. Auch hierfir ist die Natronlaugenhdrtung gleicher-
weise geeignet, vorausgesetzt, dal der Kohlenstoff- und
Mangangehalt den hier beschriebenen Stahlen dhnlich ist.

Der Chromstahl VC 135 nach DIN E 1665 eignet sich
ganz hervorragend fiir Teile, die auf Grund ihrer Bean-
spruchung besonders dauerfest sein missen und bei denen
deshalb auf eine groRere Durchhértbarkeit Wert gelegt wird.
Auch in diesem Falle muR der Stahl — wenn es sich um
groRere Querschnitte handelt — in Natronlauge gehértet
werden, um beste Festigkeitseigenschaften zu erzielen.

Bei allen verarbeiteten Schmelzungen aus Stahl VVC 135
wurde die McQuaid-Ehn-KorngréBe bestimmt. Die
erhaltenen Ergebnisse von insgesamt 209 Schmelzen sind in
Bild 21 zahlenmaRig ausgewertet. Danach ist die haufigste
KorngroRe 4. Irgendwelche Schwierigkeiten beim Harten
der verschiedenen Schmelzen VC 135 infolge eines grof3en
McQuaid-Ehn-Komes konnten nicht beobachtet werden.
Untersuchungen, die sich auf eine Abhangigkeit der Festig-
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keitseigenscliaften reihen-
méRig liergestellter Teile vom
McQuaid-EIm-Korn bezogen,
haben bisher ebenfalls zu
keinem eindeutigen Ergebnis
gefihrt.

Der Stahl VC 135 ist viel-
seitig verwendbar und fir die
Hartung sowohl in Natron-
lauge als auch in Oel geeignet.
Welche Festigkeitseigen-
schaften beim Zugversuch
nach dem einstiindigen An-
lassen im Luftunrwélzofen bei

Ehn-lvorngréBe von verschiedenen Temperaturen
Stahl VC 135. z. B. eines Stahles mit

0,33% C, 0,73 % Mn und 0,93 % Cr (McQuaid-Ehn-Kom-
groRe 5) zu erwarten sind, zeigt Bild 22. Hiernach sind die
Streckgrenzen und Zugfestigkeitswerte bei der Natron-
laugenhértung bedeutend héher als bei der Oelhartung.
Beim Anlassen auf 400° erreicht man mit Natronlaugen-
hartung eine Zugfestigkeit von etwa 120 kg/mm2 bei
110 kg/mm® Streckgrenze, mit Oelhartung dagegen nur
eine Zugfestigkeit von etwa 85 kg/mm2 bei 72 kg/mm2

z ¥ B 8 ;
Mc Uuaid-Ehn-KorngroRe
Bild 21.
Betriebsergebnisse
iibor die McQuaid-
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Streckgrenze.
lugfesft uke/fr — Die Anwen-
ri.- = VH “laugenhiring
- arenge” empfiehlt i
pfiehlt  sich
I _\\ \  bei Querschnit-
ten von 30 bis
* < L \ 60 mm Dmr.
Als  besonders
[ . kennzeichnende
- A Anwendungs-
ﬁl}i.ﬂHlU ”beispiele
madgen Achs-
c schenkel, Achs-
|Irl! Bruchdehnung schenkelarme,
- Lenkwellen und
I f I q Wellen .allge-
mein hierflr ge-
200 SXJO m S0 Apannt sein. Diese
nlalBtemperaturin°C .
Bild 22. Abhangigkeit der Festigkeits- 1€l werden

cigensehaften von Stahl VC 135 von der
Anlaltemperatur bei Verwendung ver-
schiedener Hartemittel. (Vergltungsquer-
schnitt 47 mm Dmr., Zerreiprobe von
20 mm Dmr. bei 200 mm Gesamtlédnge aus

zweckméBig als
normalgegliihter,
geschmiedeter
Rohling im vor-
bearbeiteten

dem Kern der Rundproben.)

« erhartet Ton S30° in Mineralgl von 45° und Zustand auf
2,6 Englergrad Zahigkeit. H .
O gehartet von S10° in Natronlauge von 40° €ine Zugfest|g

mit S % KaOH. keit von 100 bis

120 kg/mm2 vergutet. Irgendwelche Bedenken wegen des
Auftretens von Harterissen sind unbegrindet, voraus-
gesetzt, daR die Teile ubliche Halbmesser an groReren Quer-
schnittsibergdngen haben. An einbaufertigen Achsschen-
keln wurden an Proben, die dem konischen Schaft — Quer-
schnitt 40 bis 60 mm Dmr. — enthommen wurden, folgende
Festigkeitseigenschaften ermittelt (ZerreiRproben von 10 mm
Dmr. bei 100 mm Gesamtléange): 85 bis 95 kg/mm2 Streck-
grenze, 95 bis 105 kg/mm2 Festigkeit, 16 bis 18 % Bruch-
dehnung (L = 5 d), 55 bis 65 % Einschniirung und 10 bis
15 mkg/cm2 Kerbschlagzdhigkeit. Besonders dauerfeste
Kraftwagenteile, deren Querschnitte unter 30 mm Dmr.
liegen, werden zweckmaRig in Oel gehdrtet, besondeis wenn
es sich um fertigverarbeitete Teile mit Gewinde handelt,
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Hochbeanspruchte Schrauben, Bolzen und andere Teile
gehodren hierher.

Der bei verschiedenen Vergitungsquerschnitten zu er-
wartende Haéarteverlauf Uber den Querschnitt von
Stahl VC 135 ist Bild 23 zu entnehmen. Dabei wurde in
gleicher Weise wie bei den unlegierten Stahlen StC 35.61
und StC 45.61 verschiedenartig gehértet. Der Harteverlauf
zeigt eindeutig die Ueberlegenheit der Natronlaugenhdrtung
gegentber der Wasserhédrtung. Die Oelh&rtung ist nur bis
zu Querschnitten von etwa 30 mm Dmr. zu empfehlen,
unter der Voraussetzung, daB man hohe Festigkeiten zu
erhalten wiinscht.

BUd13. Stahl VC 13Smit 0,31%C,0,W%Mn und0,9!%Cr

K Y
7 Natron/augenhartung
t wassernarrung
3 Olhéartuna
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BUd 2¥ Staly mitoy f% C,IW % Si, und 0,92%Mn
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Bilder 23 und 24. Haérteverlauf Gber den Querschnitt zweier
legierter Stahle bei verschiedenartiger Abschreckung.

Als Austauschstahl fur den Stahl VC 135 wurde ein
Mangan-Silizium-Stahl fur dlvergiitete Schaltgetricbe-
rdder — wie berichtet — bereits ausprobiert. Es ist jedoch
vorgesehen, diesen Stahl auch fiir Achsschenkel, Wellen
usw. zu versuchen. Der in Bild 24 aufgefiihrte Stahl mit
0,45% C, 0,95 % Si und 0,92 % Mn hat praktisch den-
selben Harteverlauf wie der Stahl VC 135.

Zusammenfassung.

Es wird Uber die Ergebnisse mehrjahriger planméaRiger
Untersuchungen (ber die Verwendbarkeit sparstoffarmer
Stéhle im Lastkraftwagenbau berichtet.

Wiahrend der Versuche und bei der anschliefenden FlieR3-
fertigung zeigte sich die Bedeutung folgender Betriebs-
erfahrungen. Die Normalglihung der Werkstlicke bei
erhohten Temperaturen setzt den Werkzeugverschleill bei
der Bearbeitung herab und steuert den Hérteverzug bei der
nachfolgenden Vergltung. Die Hé&rtung in Sprozentiger
Natronlauge bietet groBe Vorteile, da infolge der sehr
sehroffen Abschreckwirkung unter Vermeidung von Weich-
fleckigkeit selbst unlegierte Stahle flir hochbeanspruchte
Lastkraftwagenteile im groen Umfang verwendet werden
koénnen. Bei der Abschreckung in Oel ist die Oeltemperatur
und -Zahflussigkeit wichtig. Zur Erzielung gleichméaRBiger
Harteergebnisse hat sich ein Mineralél von 40 bis 50° und
2,5 bis 3 Englergrad Zahigkeit bewahrt. Der Zahnbrueh-
und Aufdornversuch ist sowohl fur die laufende Prifung
als auch fur die Bewertung von Zahnrddern aus neuen
Stéhlen geeignet.
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AnEinsatzstahlen ist StahlEC30 nach DINE 1664 fur
eingesetzte, in Natronlauge gehértete Kolbenbolzen fir hocli-
ste Beanspruchung, Stahl mit 0,20 bis 0,25 %C, 0,8 bis 1,0%
Mn und 0,8 bis 1,0% Cr als Austauschstahl fir ECMo 100
fur die Zahnrader der Hinteraclisc (Antriebsritzcl, Tcllerra-
der, Kegelréder, Trabantenréder u. d.) geeignet. Der Vana-
dingehalt kann beim letzten Stahl fortgelassen werden, wenn
der Harteverzug keine ungewdhnlichen Werte annimmt,

Fir zyangehértete Teile wie Zahnrdder des Schalt-
getriebes bewdhrte sich Stahl VC 135 nach DIN E 1665
und Stahl mit 0,40 bis 0,48 % C, 0,9 bis 1,1 % Si und 0,9
bis 1,1 % Mn.

Der unlegierte Vergiltungsstahl St C 3561 mit
0,34 bis 0,42 % Cund 0,65 bis 0,80 % Mn ist fir Lenkanne,

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.

R. Ilohage, Volklingen: Der Arbeitering ,Legierte Bau-
stdhle* oder seine Vorgédngerin, die Untergruppe ,Baustédhle*,
hat sich selbstverstandlich seit vielen Jahren mit all den Fragen
beschaftigt, die Herr Balster vorgetragen hat. Herr Balster
hat festgestellt, daB unsere technischen Vorfahren erstaunt
sein wirden, wenn sie heute aus dem Grabe aufsteigen wiirden
und beobachteten, daR einsatzgehdartote Zahnrader aus
Stahlen gemacht werden, die nur eine Kerbschlagzahigkeit
bis herunter zu 2 mkg/cm2 haben. Die Ursache ist aber ganz
einfach. Man hat sich friher von der Beanspruchung eines
Zahnrades in Verbindung mit der Kerbschlagzahigkeit ganz
falsche Vorstellungen gemacht. Ein Zahn ist bekanntlich nicht
im Kern beansprucht, sondern aufen, und das cinsatzgehartete
Zahnrad hat auch am Zahngrund die Behandlung und damit
nach dem Abhérten auch die hohe Harte. Ein Stahl mit 0,10
bis 0,17 % C, 0,75 % Cr und 3,5 % Ni (ECN 35) wirde bei
110 kg/mms Kernzugfestigkeit eine Kerbschlagzéhigkeit von
etwa 0 mkg/cm2 haben, und wenn man diesen Stahl mit 0,9 % C
lierstellcn wirde, so wirde man nach dem Abharten eine Kerb-
schlagzéahigkeit von weniger als 1 mkg/cm2 finden. Der bean-
spruchte Teil des Zahnrades hat also eine ganz geringe Kerb-
schlagzéhigkeit, und wenn ein solcher Zahn uberbeansprucht
wird, dann wird er eben einreiBen, ob man im Kern eine Kerb-
schlagzahigkeit von 12 mkg/cm2 oder von unter 1 mkg/cm2
hat.

Herr Balster hat dann besonders den Stahl ECMo 100 mit
einem Stahl mit 0.20 bis 0,25 % C, 0,8 bis 1,0 % Mn, 0,8 bis
1,0 % Cr und 0,12 bis 0,15 % V verglichen. Die logische Folge-
rung wadre aus den Ueberlegungen von Herrn Balster, diesen
Chrom-Mangan-Vanadin-Stahl einzufihren. Der Arbeits-
ring ,,Legierte Baustdhle*“ hat sich aber hierzu nichtentschlieRen
kénnen, weil nachseiner Ansicht das Vanadin nicht erforder-
lich ist. Wenn man das Vanadin ausnutzen will, so muR man
das Vanadinkarbid in Lésung bringen, also mit der Hartetempe-
ratur in die Hohe gehen, und das geht nur auf Kosten des
Verzuges. Im (brigen ist betrieblich festgestellt worden, daR
die vanadinfreien Chrom-Mangan-Einsatzstdhle EC 80 und EC 100
sich im Verzug einwandfrei verhalten haben.

Die Untersuchungen von Herrn Balster iber die Me Quaid-
Ehn-KorngréBe sind sehr bemerkenswert, da er fcstgestellt
hat, daR Stdhle mit den verschiedensten KorngréBen sich im
Verzug in jeder Beziehung gleich verhalten haben. Ich habe schon
bei friheren Erdrterungen betont, da die deutschen Edelstahl-
werke in der McQuaid-Ehn-KorngioRe sich immer bei einem
Mittel bewegen und keine Ausreifler nach oben oder unten haben,
also wir der McQuaid-Ehn-Korngiofe nicht die Bedeutung zu
geben brauchen, wie es in anderen Landein vielleicht notwendig
erscheint.

Was die Zahnprifung anbelangt, die Herr Balster vor-
gefuhrt hat, so ist eine solche Prifung bestimmt wertvoller, als
wenn man eine Kerbschlagzahigkeit vorschieibt. Die Einhal-
tung einer bestimmten Kerbschlagzahigkeit ist nur notwendig,
wenn Bauteile vorliegen, wo erstens héchste Kernhdrtc er-
forderlich ist und zweitens das Bad so entwickelt ist, daB cs sich
beim Abharten leicht verzieht. Es ist dann zweckméBig, einen
Stahl zu haben, der bei der hohen Hérte eine bestimmte Zahig-
keit hat, damit das Rad beim Richten nicht zu Bruch geht.
Die Ausfihrungen von Herrn Balster iber seine Erfahrungen
mit der Natronlaugenhdrtung, d. h. Hartung in Wasser, dem
etwas Natronlauge zugesetzt ist, sind sehr beachtenswert und
wertvoll.
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Pleuelstangen, Pleuelkappen, Kardanklauen und Endstiicke
fur Kardanwellen, der Stahl St C45.61 mit 0,42 bis 0,50 % C
und 0,65 bis 0,80% Mn fir Vorderachsen, Kurbelwellen
und Hinterachsseitenwellen brauchbar, wenn die Héartung
in Natronlauge erfolgt. Der Chromstahl VC 135 ist fur
Achsschenkel, Achsselienkelarme, LenkweUen, Wellen u. dgl.
zweckmadRig und ist je nach dem Querschnitt in Natronlauge
oder Oel zu hérten.

Ein EinfluR der McQuaid-Ehn-KorngréRe auf die
Hartbarkeit und den Harteverzug konnte nur bei den in
Natronlauge gehérteten Teilen aus den unlegierten Stahlen
StC 35.61 und StC 45.61 nachgewicsen werden. In diesem
Falle wurde die Hértbarkeit bei Schmelzen mit kleinerem
Korn vereinfacht.

*

Bei den H artedlen sind heute Oele auf dem Markt, die sich
verschiedenaitig beim Abkiuhlen des Stickes in den einzelnen
Temperaturstufen fur die Harteannahme auswirken. Je nach
dem zu hértenden Querschnitt gibt es bestimmte Oele, die die
hochste Wirkung erzielen. Es sei hier auf die Untersuchungen
von A. Rose4) und H. Krainer®) hingewiesen.

H. Schréder, Essen: Aus den Ausfihrungen von H
Balster geht hervor, daR bei legierten Stadhlen (ECMo 100,
VC 135, Stahl mit 0,20 bis 0,25 % C, 0,8 bis 1,0 % Mn, 0,8 bis
1,0 % Cr und 0,12 bis 0,15 % V) kein Zusammenhang zwi-
schen McQuaid-Ehn-KorngréRe und Harteverzug be-
steht. Diese Feststellung ist um so bemerkenswerter, weil sie
von einer Stelle getroffen wurde, von der man leicht eine Ueber-
nahmc amerikanischer Vorschriften oder Ansichten erwarten
konnte. Dagegen soll bei unlegierten Stdhlen (St C 35.01 und
St C 45.01) der AusschuB durch Haérterisse und Verzug bei
feinerem McQuaid-Ehn-Korn verringert sein. Das gilt fur eine
verhaltnismaRig schroffe Abldschung in Natronlauge, die be-
sonders fur den hohergekohlten Stahl (0,42 bis 0,50 % C) und
einen an der oberen Grenze liegenden Mangangehalt (rd. 0,85 %
Mn) bei unregelmé&Big geformten Teilen etwas bedenklich werden
kann. Schon bei Wasserhdrtung von unlegierten Stahlen dieser
Zusammensetzung ist sicherlich mit ziemlich starken Haérte-
unterschieden bei groBeren Querschnittsverschiedenheiten zu
rechnen, die sich bei erhdhter Abschreckwirkung noch ver-
groRern werden. Wenn fir diesen Fall ein feinkdrniger Stahl
als besser geeignet, bezeichnet wird, so darf dabei nicht uber-
sehen werden, daB Feinkdrnigkeit zwar geringere Ueberhitzungs-
cmpfindlichkeit, gleichzeitig aber auch verminderte Harte-
fahigkeit bedeutet. Die durch Zusatz von Natronlauge ver-
scharfte Abschreckwirkung der Wasserabléschung wird also
durch Abschwéchung der Hartefahigkeit des Stahles wieder
teilweise riickgdngig gemacht. Man muB sich dabei fragen,
warum Uberhaupt die Verschéarfung in der Abschriekwirkung
so weit getrieben wurde. Bei legierten Stdhlen wie VC 135, die
starker und damit in verschiedenen Querschnitten auch gleich-
méBiger harten, werden solche Verhéltnisse weniger ins Gewicht
fallen. Daher fehlt selbst bei Natronlaugenabléschung ein Zu-
sammenhang zwischen der McQuaid-Ehn-KorngréRe und dem
Verhalten der Stdhle beim Harten.

Herr Balster hat im Laufe des Vortrages erwéhnt, daBl die
Natronlaugenabléschung in Deutschland nur wenig be-
kannt sei. Hierzu muB ich sagen, daB mir aus dem praktischen
Gebrauch der Wéarmebehandlungshetriebe von Stahlwerken seit
mehr als zehn Jahren die Anwendung eines Natronlaugenzusatzes
zu Wasserabsehreckbadern zwecks Verminderung von Dampf-
blasenbildung und Verschéarfung der Abschreckwirkung geldufig
ist. Dabei wurden dieEC Bader keineswegs nur fiir aufergewdhn-
liche Félle eingesetzt, sondern firr die laufende Erzeugung be-
nutzt. Im Gbrigen sind Wasserbader mit 10 % NaOH schon von
F. Weverd in seiner Zusammenstellung der wichtigeren Ab-
schreckmittel genannt.

Ebenso wie Herrn Hohage sind mir die verhéltnisméRig
hohen Hértetemperaturen aufgcfallen, die bei den unter-
suchten Chrom-Mangan-Vanadin- Stahlen angewandt sind.
Es sind Hértetemperaturen von 880 bis 900° vorgesehen worden,
die offenbar in dieser Hohe erforderlich sind, um eine Auflésung

4) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 345/54 (Werkstoff-
aussch. 489).

5) Verdffentlichung demnéchst.

> Arch. Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 307/76.

errn
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der Vanadinkarbide und somit eine ausreichende Kernfestigkeit
zu erreichen. Es sei in diesem Zusammenhang daran erinnert,
dal schon beim Uebergang von den Chrom-Niekel-Stéhlen
zu den Chrom-Molybdan-Stdhlen die Erhéhung der Hérte-
temperatur von 780 bis 800° auf 820 bis 830° als stdrend hin-
sichtlich des Héartevcrzuges und auch wegen der starkeren Ab-
zunderung der Oberflaichen beméangelt wurde. Beieiner weiteren
Erhéhung der Hé&rtetemperatur, die bei den Chrom-Mangan-
Vanadin-Stahlen nunmehr etwa 100° hdher liegen wiirdo als
bei den Chrom-Nickel-Stahlen, muB sicherlich in noch starkerem
MaRe, als dies bei den Chrom-Molybdan-Stahlen tatsachlich
der Fall war, mit Anstdnden solcher Art gerechnet werden.

Es wurde gesagt, daB ein Vanadinzusatz den Harte-
verzug steuert. Meines Erachtens kann dies nicht als all-
gemeinglltig hingenommen werden. Die Feinkdrnigkeit
des vanadinhaltigen Stahles mufl wohl als Erkl&rung ausschalten,
da ja bei einem legierten Stahl kein Zusammenhang zwischen
KorngréRe und Hérteverzug bestehen soll. Wenn die schwéchere
Harteannahme des vanadinhaltigen Einsatzstahles im Vergleich
zu dem Stahl ECMo 100 die Ursache fiir den geringeren Hérte-
verzug ist, so kann man dies auch auf anderem Wege durch Er-
niedrigung des Kohlenstoffgehaltcs oder Legierungsanteiles
erreichen. Die sehr hohe Héartetemperatur, die der vanadin-
haltige Stahl erfordert, wird aber immer den Hérteverzug un-
glinstig beeinflussen.

Es wurde vorgcschlagen, bei den Chrom-Mangan-Ein-
satzstdhlen auf den Vanadinzusatz zu verzichten und
in Anlehnung an die im Laufe der Untersuchungen erprobten
Stahle die Zusammensetzung des Normstahles EC 80 auf 0,20
bis 0,25 % C, 0,85 bis 1,05 % Mn und 0,85 bis 1,05 % Cr abzu-
andern. Wenn dieser Stahl sieh wie der entsprechende unter-
suchte vanadinhaltige verhélt, so soll er in der Kernfestigkeit
etwas hoher liegen als der Stahl EC 80, dagegen, besonders bei
groReren Querschnitten, niedriger als der Stahl ECMo 100 oder
der entsprechende molybdanfreie Stahl EC 100. Gegeniber
den Einsatzstahlen hoherer Kernfestigkeit sind bei einem Ein-
satzstahl dieser Zusammensetzung, wie dies schon aus den
Zalilenangabcn von Herrn Balster hervorgeht, die starkeren
Schwankungen der Kernfestigkeit bei Querschnittsdnderungen
nachteilig. Dem Bedirfnis nach einem Stahl mittlerer Kern-
festigkeit gegenlber den zwei genormten Stufen der Chrom-
Mangan-Einsatzstahle (EC 80 und EC 100 nach DIN E 1664)
soll bereits durch eine Dreiteilung (18 MC 4, 20 MC 5 und 22 MC 5)
in dem vorgesehenen Neuentwurf fiir die Norm abgeholfen sein.
Fir die von Herrn Balster vorgeschlagene Zusammensetzung muf3
man einwenden, dal der Kohlenstoffgehalt reichlich hoch liegt,
zumal da er nicht wie beim vanadinhaltigen Stahl teilweise ab-
gebunden bleibt. Ein hoher Kohlenstoffgehalt im Einsatzstahl
ist immer unginstig, weil die Quersehnittsabhangigkeit der Kern-
festigkeit, besonders bei kleinen Abmessungen, empfindlicher
wird. Es ist deshalb vorteilhafter, den Kohlenstoffgehalt etwas
niedrigerund dafiir den Legierungsanteil etwas hdher zu halten.

Der EinfluR dos Kohlenstoffgehaltes auf die
Quorschnittsabhangigkeit von Stahlen entsprechend dem
Vorschlag von Herrn Balster sowie entsprechend der fir Stahl
EC 80 genormten Zusammensetzung soll an Hand von Kurven
genauer verglichen werden (Bilder 25 und 26). Fir den ersten
Stahl sind verschiedene Kohlenstoffgehalte zwischen 0,19 und
0,26 % betrachtet, fir den Normstahl, dessen Grenze auf 0,14 bis
0,19 % C angesetzt ist, solche zwischen 0,16 und 0,22 % C. Man
sieht, daR in den Bereich der durch die Norm vorgesehenen Kern-
festigkeiten fir Querschnitte von 5, 20 und 30 mm von den
Stahlen nach Herrn Balster nur die mit Kohlenstoffgehalten
von 0,21 und 0,22 % fallen. Die Stahle mit 0,24 und 0,26 % C
sind dagegen in der kleinsten Abmessung bereits zu hart. Der
Stahl mit 0,19 % C st in dieser Legierung aber bereits in den
groBeren Abmessungen zu weich. Bei den etwas hoher mangan-
haltigen Stahlen der Norm fallen die Stahle mit 0,16 bis 0,20 % C
gut in die Vorschriften. Erst bei dem zu hohen Kohlenstoff-
gehalt von 0,22 % wird der Stahl in der kleinsten Abmessung
zu hart. Die Stédhle mit hoherem Kohlenstoffgehalt und niedri-
gem Mangangehalt streuen also stadrker. Der Vorschlag von
Herrn Balster, bei den Stéhlen entsprechend EC SO den Kohlen-
stoffgehalt zu erhdhen und den Mangangehalt zu senken, kann
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also fur die GleichméaRigkeit in verschiedenen Querschnitten
nur eine Verschlechterung bringen. Werden solche Stdhle mit
einem Vanadinzusatz hergestellt, so wird bei ublichen Hérte-
temperaturen ein Teil des Kohlenstoffs abgebunden sein. Das
bedingt eine Querschnittsabhangigkeit wie bei Stahlen niedri-

StaVEmit0,9dovhu0,35°UCr  Stahlem ity %Mn u.0,95°loCr

Wanddicke in mm

Bilder 25 und 26.
Abhéangigkeit der Kernfestigkeit vom Querschnitt bei
Chrom-Mangan-Einsatzstahlen (gehartet von 820° in Oel).

geren Kohlenstoffgehalts. Gleichzeitig wird aber auch die Kern-
festigkeit dieser Stadhle zu tief. Wird durch erhdhte Harte-
temperaturen der in den Vanadinkarbiden abgebundene Kohlen-
stoff geldst, so unterscheiden sich die Verhéltnisse in der Quer-
schnittsabhangigkeit nicht von den fir vanadinfreie Stéhle
geschilderten.

H. Balster, Koln, und W. Eilender, Aachen: Zu
Ausfihrungen von Herrn Schrader bemerken wir folgendes.

Zweifellos wird bei den unlegierten Stdhlen St C 35.61 und
St C45.61 mit feinerem MeQuaid-Ehn-Korn vermin-
derte Haéartefahigkeit eintreten. Bei der Herstellung einer
Vielzahl verwickelter Teile — Kardanendsticke, Kurbelwcllen,
Vorderachsen und dhnliche Teile — hat sich praktisch kein Fall
ergeben, bei dem infolge von verminderter Hartefdhigkeit durch
Feinkornstahl eine Schmelze sich als nicht brauchbar erwies.

Zu der Natronlaugenhdrtung haben wirnur behauptet,
daB diese, gemessen an ihrer praktischen Bedeutung, bisher in
Deutschland zu wenig Zugang gefunden hat.

Wesentlich ist die Tatsache, daR es gelingt, mit obigen
Stahlen Festigkeitswerte zu erzielen, die nach der Vergiitung
unter Anwendung verscharfter Abschreckwirkung bei etwa
100 bis 120 kg/mm2 Zugfestigkeit liegen. Da diese Teile meistens
im fertigbearbeiteten Zustand gehértet wurden und nach der
Hartung keinen groBeren Verzug aufwiesen, als es die engen
Spannen der Endprifung zulieBen, hat sich die Brauchbarkeit
dieser Stahle immer wieder gezeigt. Es ist daher nicht not-
wendig, in diesen Féllen auf legierte Stahle, wie z. B. auf den von
Herrn Schréder empfohlenen Stahl VC 135, iiberzugehen.

Im dbrigen wurde der verwendeto Stahl als Stahl 40 M 3
mit in den vorgesehenen Neuentwurf fiir die Norm Gbernommen.

Fir die Hinterachsrader hat sich ein Stahl mit 0,20 bis
0,25 % C, 0,60 bis 1 % Mn, 0,60 bis 1 % Crund 0,12 bis 0,15 % V
jahrelang beim Bau von Hunderttausenden von Lastkraftwagen
gut bewahrt. Auch die Fortlassung des Vanadins in diesem
Stahl hat bei kleineren Reihen bisher zu keinerlei Beanstandung
gefuhrt. Der Zahnquerschnitt dieser Réader, auf den es ja an-
kommt, ist im allgemeinen Gber 250 mm2und fallt damit aufer-
halb der kleinen Wanddicken der Bilder 25 und 26 von Herrn
Schrader. Durch die Zweiteilung des Chrom-Mangan-Einsatz-
stahles EC 100 in 20 MC und 22 MC 5 in dem Normentwurf
sind fir den Lastkraftwagenbau geeignete Stdhle geschaffen,
die selbst fiir die hochsten Beanspruchungen der Hinterachsen
in den meisten Fallen ausreichcn dirften.
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Amerikanische Eisen- und Stahlpreise in Kriegs- und Friedenszeiten.
Von Dr. J. W. Reichert in Berlin.

1. Preishewegung im ersten Weltkrieg 1914 bis 191S mit Festsetzung von Hochstpreisen.
1939 (Prosperitatswahn, Weltwirtschaftskrise und Zusammenbruch).

2. Friedenspreise von 1919 bis
3. Abkehr von der Golddollarwahrung und Wieder-

belebungsgesetz (Mindestpreise mit ojjener Preishildung, neue Frachtgrundlagen und internationaler Preisvergleich 1939).
4. Preise im gegenwartigen Kriege (Hdochstpreise mit gewissen Preiserhéhungen, Ausfuhrpreise, neue Ueherpreise und

Stopppreise).

ie Entwicklung der amerikanischen Eisen- und Stahl-

preise nahm im Weltkrieg und in den ersten Nach-
kriegsjaliren einen dhnlichen Verlauf wie die der Preise in
England. Der hohe Preisaufstieg im Weltkriege wie die
krisenbedingten Ruckschlage von 1921/22 und 1930/32 mit
ihren furchtbaren Verlusten sind in den Kreisen der ameri-
kanischen Eisen- und Stahlindustriellen wie in denen der
dortigen Regierung noch in frischer Erinnerung. So ist es

erklarlich, dal man )
wf\ 2D

auch in  Amerika

versucht, neuen Er-

schiitterungen  vor- 1
zubeugen, die infolge v
Ubertriebener Preise i m
bei der kiinftigen ' .
1
heo K

Anpassung an die
Wetthewerbsverhalt-

5. Ergebnis.

Jahre 1916 wurden die Durchschnittspreise fiir Mesabi-
(Nicht-Bessemer-)Erze(einschlieBl. Fracht bis zu den unteren
Seehafen) mit 3,55 $ ungefahr in der alten Héhe von 1913
notiert. In den beiden folgenden Jahren 1917 und 1918
stiegen die Preise bis auf 5,05 $ und 5,45 $. Diese Erhéhung
der Erzpreise hat die Kosten fur die Tonne Roheisen noch
nicht um vier Dollar beeinfluft.

Ganz anders waren die Preisverhéltnisse in Schrott und
Koks. Die Schrott-
preise verteuerten
sich, gegen Januar

1914 berechnet, bis

zum Sommer 1917

& um Uber 250%. Es
- wurden von  den

L%%'h Pittsburger Stahl-

werken fiir schweren

nisse auf dem Welt- Stahlschrott 1917 und
markt entstehen g, ? WN'M - 1918 im Durchschnitt
j - K\V h > v zwischen 29 und

Das ist der Boden, H vV tb v 5 30 $ bezahlt. Zeit-
auf dem Roosevelts /8\ J iy .Ff weilig sind  sogar
Anti-Inflations- : V" 41 $ angelegt worden,

1 .
programm® vom Ok- s / o Sus

tober 1942 entstan-

den ist. y'd:
Welche  Unter- \Ersten
schiede ergeben sich Weltkriej,

in der Preisbildung

zwischen dem ersten

und zweiten Welt-

krieg ?

1. Preisbewegung im ersten Weltkrieg 1914 bis
1918 mit Festsetzung von Hdéchstpreisen.

Der Ausbruch des Weltkrieges konnte es nicht verhin-
dern, daB sich die seit Sommer 1913 rickl&ufige Preisbe-
wegung bis ins Jahr 1915 fortsetzte. Viele Monate lang
blieb damals eine Befruchtung der amerikanischen Industrie
durch européische Kriegsbestellungen aus. Im Jalire 1915
kam deshalb die Roheisenerzeugung nicht auf den Stand
des Jahres 1913; dagegen hat die Rohstahlgewinnung da-
mals die Vorkriegsleistung ein wenig ubertroffen. Das
Kriegsjahr 1916 hat dann zu einer je 10 Mill. t betragenden
Zunahme der amerikanischen Roheisengewinnung auf
40 Mill. t und der Rohstahlerzeugung auf 43,5 Mill. t ge-
fuhrt. Ueber diesen Stand kam die Rohstahlgewinnung in
den beiden letzten Kriegsjahren noch um weitere 2 Mill. t
hinaus. Gleichzeitig mit der VergrofRerung der Erzeugung
fingen die Preise an zu steigen.

Im Gegensatz zu England spielte fiir die Preiserh6hungen
der amerikanischen Industrie der Eisenerzpreis keine aus-
schlaggebende Rolle, da die amerikanischen Hochofenwerke
nur sehr wxnig auf Fremdbezug oder Einfuhr angewiesen
sind und sich fast vollig aus eigenen Gruben selbst versorgen
kénnen. Auch die Frachtverdnderungen fur Auslandserze
schlugen im ersten Weltkriege kaum zu Buch. Noch im

Fn, edenszeit

731Vv1516 17 18 13 20 2122 23 2f 2526 27 28 2330 31 32 333V 35 353738 33 VOVIV2

Bild 1. Amerikanische Eisen- und Stahlpreise 4914 bis 1942
in Dollar je gross ton.

um den allméhlich
ins Riesenhafte er-
hohten Bedarf der

Siemens-Martin-
Stahlwerke zu decken.
Bis zum Beginn des
Jahres 1918 ist der
Schrottpreis  keiner
amtlichen Regelung
unterworfen worden, wéhrend KohlenndKoks nach A. Arge-
landerd) die ersten Erzeugnisse waren, die im Jahre 1917
an amtliche Héchstpreise gebunden worden sind.

Die sprunghafte Kokspreisentwicklung in den Vereinigten
Staaten geht aus folgender Ucbersicht hervor. Es wurden
bezahlt fur Hochofenkoks Connellesville

im Januar 1914 185 $
im Januar 1915 150 $
im Januar 1916 3 - $
im Januar 1917 950 $ je net ton von 907,18 kg
im Juli 1917 12,80 $
im August 1917 13,60 S
im Oktober 1917 6,00 $*

*) Hochstpreis.

Die Hochofenkokspreise hatten 1917 das Siebenfache
ihres Vorkriegsstandes erreicht, als die Regierung eingriff
und die Hdéchstpreise festsetzte, die dann bis Kriegsende
unveréndert blieben. Die Preissteigerungen fur Koks und
Schrott beeinfluBten die Kosten fiir Roheisen und Stahl-
erzeugnisse in weit hdherem MaRe als die Erzpreise.

*) Die Entwicklung der Eisenpreise in Deutschland, Eng-

land und den Vereinigten Staaten wéahrend des Krieges. Dussel-
dorf 1919.
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Zur gleichen Zeit wie bei Kohle und Koks beendete die
amtliche Hoclistpreisfestsetzung die freie Preisbewegung fir
Roheisen, Halbzeug und Walzwerksfertigerzeug-

nisse. Es kosteten:

GieRerei- SM.- Stabstahl, m

Roheisen |1 Knippel weich TraBCr  Grobbleche

Chicago PittaburgPittsburg Pittsburg Pittsburg

(in $ je gross ton zu 1016 kg)

Januar 1914 . 13,75 20,25 26,88 26,88 26,88
Januar 1915 . 13,00 19,25 24,64 24,64 24,64
Januar 1916 . 18,50 33,00 45,47 42,56 50,40
Januar 1917 . 30,00 63,00 70,56 72,80 99,68
Juli 1917 . 55,00 100,00 100,80 100,80 201,60
September 1917 . 54,67 66,25 89,60 89,60 179,20
Januar 1918 . 33,00 47,50 64,96 67,20 72,80
Dezember 1918 . 34,00 45,50 62,72 64,96 70,11

Danach kletterten die amerikanischen Preise im Weltkrieg
auf eine erstaunliche Hohe. Die Roheisenpreise, ferner die
Stabstahl- und Tragerpreise sind von 1915 bis Juli 1917
auf etwa das Vierfache, die Knippelpreise auf das Finf-
fache und die Grobblechpreise sogar auf das Siebenfache
des Vorkriegsstandes gestiegen. Wenn die Preise fiir Grob-
bleche, die vor Kriegsausbruch nicht héher waren als die
Stabstahlpreise, im Sommer 1917 doppelt so stark in die
Hohe getrieben worden sind, dann zeigt sich hier offenbar
der auRergewohnliche Bedarf des Schiffbaus im Weltkrieg.

Durch die Hdéchstpreisfestsetzung im Herbst 1917 sind
dann die Erlése zuriickgeschraubt worden, sie betrugen
aber auch dann noch das Zwei- und Dreifache der Friedens-
preise. Viel hoher lauteten natirlich die Ausfuhrpreise,
wenn man auch die Englédnder als Bundesgenossen weit-
gehend geschont hat. Die Hochstpreise waren ubrigens fir
diejenigen Gesellschaften nicht zwingend, die ihre Erzeugung
vor ihrer Festsetzung im voraus verkauft hatten. Ferner
gab es flr die meisten Heeresgerdte und andere Erzeugnisse
der Verarbeitung keine Hochstpreisvorschriften.

Nach friheren Schéatzungen? erreichte der Gesamt-
umsatz der amerikanischen Walzwerke mit 33,6 Mill. t
und einem Durchschnittspreis von mindestens 77 $ im Jahre
1917 Gber 2500 Mill. $, d. h. Gber 10 Milliarden Goldmark.

Der Reingewinn der United States Steel Corporation
wurde 1915 mit 97,9, ein Jahr spéter mit 294,0 und 1917
mit 244,7 Mill. $ angegeben. Das ergab also in drei Jahren
einen Reinlberschuff von 2,6 Milliarden Goldmark. DaR
zu diesen Gewinnen die Ausfuhrgeschafte ihr Teil beige-
tragen haben, zeigt die Feststellung, dall die durchschnitt-
lichen Tonnenwerte der Ausfuhr 1916 bis 1918 weit Uber
den Inlandserlésen, namlich auf Gber 100 und 120 $ standen.
So warf der Weltkrieg der amerikanischen Eisen schaffenden
Industrie mit dem Inlands- und Auslandsgeschéft unerhorte
Gewinne in den Schol3.

2. Friedenspreise von 1919 bis 1939.

Das goldene Geschaft hielt nach Kriegsende hoch jahre-
lang an. Dabei wurden 1920 voriibergehend Eisen- und
Stahlpreise erzielt, die an die hochsten Kriegspreise im Jahre
1917 heranreichten oder diese sogar (berschritten. Aber
die Jahresdurchschnittspreise (vgl. Zahlentajel 1) blieben
fur alle Erzeugnisse hinter dem Hochststdnde im Kriege
weit'zurtick.

Bereits in der Zeit von 1921/22 fiihrte die Beendigung
der unerhdérten Spekulation und die Deckung des dringend-
sten Bedarfs zu einem Preisriickschlag, der angesichts der
damals hoch hohen Kosten keinen Gewinn mehr GbriglieR.
Zu Anfang 1922 stand n&mlich der GieRereiroheisenpreis
mit 19,$:wenig Uber Vorkriegshéhe, Siemens-Martin-Stahl-

5) Siehe Reichert, J. W.:
S. 1358/64.
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Zahlentafel 1. Amerikanische Eisen- und Stahlpreise
in der Zeit von 1919 bis 1942.

(Durchschnittspreise fur die gross ton in Dollar.)

Stab-

stahl, Trager
weich Pitts-
Pitts- burg

burg

Gieerei- Sil--
Roh- Kniip-
eisen n pel

; Pitts-
Chicago burg

Grob-

bleche
Pitts-
burg

Band-
stahl
Pitts-

burg

Walz-
draht
Pitts-

burg

Fein-
bleche

Pitts-

burg

1919
1920
1921
1922
1923
1924
1925
1926
1927
1928
1929
1930
1931
1932
1933
1934
1935
1936
1937
1938
1939
1940
1941
1942

29,16
42,53
22,93
24,85
28,16
22,10
22,09
21,64
19,68
18,54
20,00
18,47
17,35
15,87
16,47
18,19
18,68
19,60
23,49
22,20
21,59
23,00
23,70
24,00

40,51 56,00
56,22 72,13

56,67 60,93 73,02
66,08 73,47 110,88
34,46 41,89 43,46 43,23 55,78
33,95 38,53 38,30 38,53 53,31
41,70 52,86 54,43 54,43 68,10
37,97 49,28 49,06 47,49 57,57
35,62 45,25 44,58 42,78 50,85
35,00 44,80 43,68 42,11 51,52
33,29 41,22 40,99 40,77 50,62
32,69 41,89 41,88 41,89 42,23
34,66 43,01 43,01 43,23 42,11
34,60 38,30 37,86 37,86 37,63
29,36 36,51 36,29 36,29 34,50
26,51 35,17 35,17 31,17 32,03
26,51 36,74 37,63 36,06 35,39
27,10 40,54 39,87 39,87 41,44
27,25 40,54 39,87 39,87 41,44
29,68 43,23 41,44 41,44 42,78
36,45 53,76 49,50 49,50 52,64
35,45 52,64 48,61 48,61 50,40
34,00 49,06 47,04 47,04 46,14
34,00 48,16 47,04 47,04 46,59
34,00 48,16 47,04 47,04 47,04
34,00 48,16 47,04 47,04 47,04

53,98
69,55
45,94
40,49
50,39
48,31
46,05
45,00
42,44
42,55
41,50
36,91
35,03
37,00
35,15
37,37
38,21
39,12
46,27
44,93
43,00
44,80
44,80
44,80

104,38
61,15
53,98
68,30
62,50
54,88
53,09
49,28
45,70
47,49
44,58
41,66
38,30
36,29
41,44
41,44
43,01
52,64
50,40
46,14
46,59
47,04
47,04

kniippel erreichten mit 34 $ im Jahresdurchschnitt nur noch
ein Drittel ihres hdchsten Kriegspreises und die Walzwerks-
fertigerzeugnispreise lagen zwischen 38 und 54 $ die Tonne.
Man begann damals die Kosten erheblich zu senken; die
Herabsetzung der Léhne, der Eisenbahnfrachten usw. er-
mdglichte es. Dennoch blieben die amerikanischen Walz-
eisenpreise lange Zeit hoch Uber den deutschen Preisen.
Nach Ablauf des Jahres 1922 stiegen die amerikanischen
Preise wieder, und zwar viel starker als die englischen. So
Uberschritten die Boheisenpreise 1923 die Vorkriegspreise
um etwa 100 % und die Walzeisenpreise kehrten gleichfalls
auf eine beachtliche Hohe zuriick, die etwa 65 % (iber der-
jenigen des Friedensjahres 1913 lag.

Es war die Zeit des amerikanischen GroRenwahns, die
in der Meinung von Wirtschaftspolitikem, Volkswirten und
hohen Beamten ihren Ausdruck fand, Amerika habe den
Stein der Weisen gefunden, inrerWirtschafteine,, dauernde
Prosperitat” sichern zu kénnen. Die Preise zeigten lange
Zeit tatsachlich eine erstaunliche Festigkeit und Stetigkeit
und wurden von den verschiedenen Huttengesellschaften
kaum unterboten. Beachtenswert war folgende Neuerung in
der. Preisberechnung. An Stelle des Pittsburgh Plus-Systems
ordnete die Federal Trade Commission 1924 ein neues
Frachtgrundlagensystem an, und zwar nach einer Vielzahl
von Frachtgrundlagen.

Indes blieben die Erlése in den zwanziger Jahren mit
50 bis 60 $ im Durchschnitt der Walzwerksfertigerzeugnisse
fur die Huttengesellschaften recht auskémmlich. Diese
Preise in Golddollar lagen weit-liber den entsprechenden
deutschen Preisen. Dio amerikanische Wirtschaftsent-
wicklung war bis zum Herbst 1929 von politischen und
wirtschaftlichen Krisen nicht beeintrachtigt, wahrend z. B.
in Deutschland nach dem Versailler Friedensschluf3 erst
Inflation und Ruhrkampf, spéter die Dawes- und Young-
plankrise schwer auf der Industrie-lasteten.

Im Durchschnitt von 14 verschiedenen Stahlerzeug-
nissen haben nach dem amtlichen Bericht 128 der United
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States Tariff Commission ,,Iron and Steel* von 19383) die
Preise der Walzwerksfertigerzeugnisse in Amerika betragen:

MeRzahl der Ver- MeRzahl der Ver-
einigten Staaten einigten Staaten

(1913 = 100) (1913 « 100)

1921 | 56,72 $ 152 1930 . 49,48 $ 133
1922 . 49,73 $ 134 1931 , 4749 $ 127
1923 . 61,33 $ 165 1932 . 4384 $ 118
1924 | 58,44 S 157 1933 , 4352 $ 117
1925 . 5522 S 148 1934 . 4711 $ 126
1926 . 5463 $ 147 1935 . 4762 $ 128
1927 . 52,80 $ 142 1936 . 48,12 $ 129
1928 | 52,68 $ 141 1937 . 57,25 $ 154
1929 53,60 $ 144

In ihrer Stetigkeit lieBen sich die amerikanischen Preise
von keinem anderen Lande der Welt erreichen. Wenn auch
Amerika nach seiner Gesetzgebung und Rechtsprechung
als kartellfeindlich gilt, so waren in den zwanziger Jahren
offenbar genug Kréfte am Werk, die auch ohne Kartelle
die Preishéhe und Preisfestigkeit sicherten. Besteht doch
gegeniiber dem europdischen Wettbewerb ein hoher Zoll-
schutz mit unerhdrten Antidumpingvorschriften und ein
reichlicher Frachtschutz.

Zweifellos hat die durch Kreditgewéhrung jahrelang
gesteigerte Ausfuhr zu einer groRen Scheinbliite der ameri-
kanischen Wirtschaft beigetragen. Dazu trat der weitver-
breitete und von der Regierung genéhrte, bereits erwéhnte
Optimismus, die Prosperitat sei eine Dauererscheinung und
lasse sich noch weiter steigern. Aber der Umschwung liel
sich nicht aufhalten.

Die Reingewinne der amerikanischen Stahlindustrie be-
zifferten sich 1929 auf 1,5 Milliarden JIM und 1930 noch
auf 700 Mill. JIM, wéhrend das Jahr 1931 mit einem Verlust
von insgesamt 600 Mill. JIM abschloR3.

In der W eltwirtschaftskrise, die bekanntlich an der
New Yorker Wertpapierbdrse am 13. September 1929 ihren
Anfang genommen hat, muBten auch die amerikanischen
Eisen- und Stahlindustricllen ihren Glauben an die dauernde
Prosperitat aufgeben, die Preise senken und sich immer mehr
den Vorweltkriegspreisen néhern. Es begann eine Zeit
furchtbarer Preisschleuderei. Der tiefste Preisstand wurde
in den Jahren 1932 und 1933 verzeichnet, als fiir die Walz-
werksfertigerzeugnissc  der durchschnittliche Preisstand
unter 44 $ fiel und der Beschéftigungsgrad unter 30 % der
Leistungsféhigkeit sank. Das war die schlimmste Zeit der
amerikanischen Wirtschaftskrise mit zahllosen Feierschich-
ten, Lohnherabsetzungen und Zusammenbriichen, die immer
lauter den Ruf nach dem rettenden Mann, dem nationalen
»Wirtschaftsdiktator” auslosten. Die Arbeitslosigkeit hat in
keinem Lande der Weit so groRe Massen erfa3t wiein Amerika.

3. Abkehr von der Golddollarwé&hrung und
W iederbelebungsgesetz.

Die Rettung aus der Wirtschaftsnot ist durch die 1931
gleichzeitig mit England begonnene Absenkung des Gold-
wertes der Wahrung nicht ermdéglicht worden. Der Ueber-
gang zum Papierdollar und die planmaRige Inflation
sowie die groBen &ffentlichen Arbeitsbeschaffungsplane des
neuen Présidenten Roosevelt nutzten nicht viel, wenn sich
auch die amerikanischen Preise, zum abgewerteten Dollar
von 2,50JIM Wert berechnet, den européischen Preisen
gendhert hatten.

Roosevelt schritt deshalb 1933 zu einer neuen Art ameri-
kanischer Wirtschaftsgesetzgebung und brachte die N atio-

3) A Survey of the Iron and Steel Industry and international
Trade of the principal producing and trading countries with
particular reference to factors essential to tariff considerations.
Government printing offico Washington.
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nal Industrial Recovery Act (NRA) durch den Kon-
gre. Dieses Gesetz sollte mit seiner neuartigen Wett-
bewerbsregelung der ,Wiederbelebung“ der Wirtschaft
dienen. In preispolitischer Hinsicht wurden die bisherige
industrielle Freiheit aufgchobeii, die Preisschleuderei ver-
boten und Mindestpreise vorgeschrieben. Jedermann stand
von nun an die Einsicht in die Grundpreise und Ueberpreisc
der einzelnen industriellen Unternehmungen offen. Damals
ist ausdriicklich die ,offene“ Preisbildung vorge-
schrieben worden. Wer gegen die 6ffentlichen Mindestpreise
verstie}, sollte wegen unlauteren Wettbewerbs verfolgt
werden. Um die ,,Preisdemoralisation” der Unterbietungen
zu bekdmpfen, wurden geheime Nachl&sse, Rabatte und
unterschiedliche Prcisstcllung (discrimination) unter Strafe
gestellt. An Stelle der friheren Preisfreiheit und -beweglich-
keit trat eine Starrheit, soweit der Inlandsabsatz in Frage
kam. Dagegen ist fur die Ausfuhrgeschéfte die Preisfreiheit
aufrechterhalten worden. In Verbindung mit der neuen
Wettbewerbsgesetzgebung wurde die Zahl der Frachtbasen,
die friher auf die Tochterwerke des Stahltrustes beschrankt
waren, erweitert. Nun wurden neue Frachtgrundlagen auf
Standorten sogenannter unabhéngiger Hitten errichtet.

Unter der Wettbewerbsregelung erholten sich die meisten
Walzeisenpreise kraftig. Auch nachdem 1936 die NRA-
Rcgelung ihr frihes Ende erreicht hatte, hielten die Preise
weiter stand und stiegen in der neuen Geschéftsbelebung
von 1937 ganz erheblich. Im Vergleich zum Tiefstand
1932/33 war 1937 der Preisstand um 30 bis 33 % hdoher.
Nach der guten Weltkonjunktur 1937 flaute das Geschaft
ab, und die Preise gingen etwa um 10 % wieder zurlick. Am
Ende der Friedenszeit standen die Eisen- und Stahlpreise
Amerikas und Englands, nach dem damaligen Wert ihrer
Wiéhrungen von 2,49 JIM fiir 1 $ und von 10,77 JIM fir 1 £
berechnet, ziemlich in der Nahe der deutschen Preise, wie
die Uebersicht in Zahlentafel 2 lehrt.

Zahlentafel 2. Vergleich der Preise Deutschlands,

Englands und der Vereinigten Staaten von Amerika

im September 1939, umgerechnet nach demdamaligen
Stande des Dollars und Pfundes in JIM/mt*).

Preise September 1939 filr Deutschland England Vsereinigte

taaten

GieBereiroheisen 111
Cleveland N 3, foundry
Nr. 2foundry Chicago .

Platinen ..,
Sheet bars ...
Sheet bars and slabs,
Pittsburg .

Stabstahl....in
Rounds &squares,under
310 3/8 N
Bars, Pittsburg

63,00
52,50
51,50
100,95
76,40

83,35

104,00/110,00

123,15
118,00
101,50/107,50
JOIStS e, 110,40
Structural shapes, Pitts-
115,30
123,00/127,00
131,15

Hot rolled strips,
burg
Grobblech..........
Plates ship
Tank plates

109,80

127,30

111,75
115,30

*) Devisennotierung in Berlin nur fiir den deutschen Ver-
rechnungsverkehr. — Stand des Dollars 2,49JIM, Stand
des Pfundes 10,77 JIJI.

Die amerikanischen und englischen GieRereiroheisen-
preise stimmten vor Kriegsausbruch mit 51,50 und 52,060JIM
fast miteinander Uberein, wéhrend die deutschen etwa
20 % hoher lagen. Die Platinenpreise Englands waren
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etwa 25 % und diejenigen Amerikas 17 % billiger als die
deutschen.

Umgekehrt war es bei den Stabstahl- und Trégerpreisen;
hier war Deutschland mit 104/110 und mit 101,50/107,50 XJC
ein wenig billiger als die angelséchsischen Lander. Dagegen
waren diese in anderen Walzeisensorten wie Grobblechen
und Bandstahl wieder etwa 10 und mehr Prozent billiger
als Deutschland. Dies war der Stand vor Ausbruch des
gegenwartigen Krieges.

4. Preise im gegenwértigen Kriege.

Zundchst hatten die amerikanischen Eisen- und Stahl-
industriellen bei Kriegsbeginn selbst die Entscheidung Uber
die Preise. Aus Furcht vor Preiserhéhungen fingen viele
Verbraucher an zu hamstern. Das horte erst wieder auf,
als verkiindet wurde, die Stahlpreise des Jahres 1939 wiirden
auch 1940 beibehalten werden. Dagegen zogen die Schrott-
preise fast dauernd an.

Im Auftrdge des Kongresses nahm im November 1939
das Temporary National Economic Committee eine Prii-
fung der Kosten und Erlésverhdltnisse vieler
Huttengesellschaften vor. Das geschah zu einer Zeit, als die
Ausnutzung der Hittenanlagen, die vor Kriegsbeginn nur
59 % ausgemacht hatte, bis Uber 90 % stieg und damit
einen Grad erreichte, der ein so gunstiges Verhdltnis der
Erlose zu den Kosten lieferte, wie es seit Jahren in Amerika
nicht mehr der Fall gewesen war. Dazu kam eine Belebung
des Ausfuhrgeschéftes. Alsbald gerieten die Rohstoff-
preise in Bewegung. Gegen Ende des Jahres 1939 waren
die Preise des Tiefstandes vom Sommer 1938 berschritten,
und zwar

bei Ilochofenkoks um 1,25 $

bei Schrott um C bis 7 $.
Die Walzeisenpreise wurden dagegen auf dem alten Vor-
kriegsstand gehalten, natirlich die Ausfuhrpreise ausge-
nommen.

Deswegen war man auch den Lohnforderungen der
Arbeiterschaft gegenuber nicht allzu entgegenkommend und
erlaubte 1940 nur eine Erhdhung des Stundenlohns
um 0,10 $. Das bedeutete immerhin bei 400 000 Arbeitern
und 300 Arbeitstagen eine jahrliche Mehrausgabe von
96 Mill. $. Viel stérker als die Lohnerh6hung wirkte eine
der Gewinnabschépfung dienende Kriegssondersteuer,
genannt ,excess profits tax*.

Als das von Roosevelt gebildete Preistiberwachungsamt
im Frihjahr 1941 die inzwischen angeordneten Hdochst-
preisvorschriften Uberpriifte, sind die alten Preise im
wesentlichen fur weiterhin gultig erklart worden, obwohl
die Industrie wegen erh6hter Lohnausgaben hohere Preise
gefordert hatte. Aber folgende Aendemngen der Preis-
berechnung und Erhdhungen sind zugelassen worden:

a) Wéhrend die Verkaufe friher auf derjenigen Fracht-
grundlage vorgenommen werden mufiten, die dem Ver-
braucher am glinstigsten war, kénnen von nun an die Preise
auf den den einzelnen Hittenwerken am néchsten liegenden
Frachtgrundlagenstationen berechnet werden, so dal3 die
Fracht in héherem MaRe als frilher zu Lasten der Ab-
nehmer geht.

b) Fur Lieferungen nach den Golfh&fen und der
W estkiste konnen im Falle der Schiffahrtsbehinderung
die viel héheren Bahnfrachten statt der Wasserfracht be-
rechnet werden.

c) Fir Ausfuhrsendungen sind zwei Berechnungs-
arten zuléssig, und zwar entweder in Hohe der Ausfuhr-
prcislisten der United States Steel Export Co., oder nach
dem friheren Verfahren, wonach die Preise auf den nachst-
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gelegenen Frachtgrundlagenplatz zuziglich der Fracht bis
zum Ausfuhrhafen einschlieRlich einer Ausfuhrprémie be-
rechnet werden kénnen. Diese Ausfuhrpreise (f. a. s. Nord-
atlantikhafen) bezifferten sich Mitte des Jahres 1941 fir
Rohstahlbldcke je gross ton auf 388$, fir vorgewalztes Halb-
zeug auf 42 S, Schmiedekniippel auf 48 $, Walzdraht auf
52 $, leichte Schienen auf 52,50 $, schwere Schienen auf
54,15 S, Grobbleche, Profile, Handels- und Betoneisen auf
54,88 $, fir Feinbleche auf 72,80 $ und Streifen auf 53,76 $.

Im Laufe des Herbstes 1941 kamen die ersten lebhaften
Klagen aus Sudamerika (ber amerikanische ,Wucher-
preise®. Gewisse Walzwerksfertigerzeugnisse wiirden nicht
unter dem doppelten des zul&ssigen Ausfuhrpreises abge-
geben werden, ja, manche Ausfuhrpreise bewegten sich
schon auf 300 % der amtlich zugelassenen Ausfuhrpreise!

Im April 1941 sind die Hochstpreisvorschriften auf
Schrott ausgedehnt worden. In Pittsburg darf schwerer
Stahlschrott mit 20 § bezahlt werden, ein Preis, der oft
Uberschritten wird.

Im Frihjahr 1941 sind auch die Ueberpreise fur
W alzeisen ein wenig erhoht worden, und zwar flr Stab-
stahl, Bandstahl und Streifen und fiir verzinkte Erzeugnisse.
Auch fiur die Edelstahle sind damals etwas héhere Preise
zugelassen worden, ebenso flr Handelsstabstahl und Stab-
stéhle hoherer Gute.

Gleichzeitig sind fur fast alle Stahlerzeugnisse H 6chst-
preise vorgeschrieben worden. Roheisen kam im Juni an
die Reihe und Koks im September 1941. Allerdings blieb
der Handel von den Hoéchstpreisvorschriften zundchst bis
Jahresende noch frei, wenn er auch unter Ueberwachung
gestellt worden ist. Von den Hdéchstpreisen blieben ferner
diejenigen kleinen Erzeuger, die unter besonders hohen
Kosten zu leiden haben, verschont.

Zum 1. April 1941 wurde, nachdem seit Kriegsheginn
die Lebenshaltungskosten um 15 % gestiegen waren, eine
zweite Lohnerhdhung im Ausmalle von 10 bis 17%
vorgenommen, die der Industrie bei einer Zunahme der Be-
schéftigten von 547 000 auf 633 000 Kdépfe jahrliche Lohn-
ausgaben von 1300 Mill. $ gegen 960 Mill. $ verursachen soll.

Eine erneute Prifung der Kosten und Erlése der Hutten-
gesellschaften durch amtliche Prifer fand im Sommer 1941
statt.

Gegen Ende des Jahres 1941 traten die Vereinigten
Staaten in den Krieg ein. Nun wurden auch die Granaten-
und Munitionsstahlpreise geprift, mit der Wirkung,
dal ab Februar 1942 die Grundpreise fir Siemens-Martin-
Stdbe bei Abnahme von 1000 t in einer Abmessung als
Hochstpreise wie folgt erhdht  wurden:

3 bis 12 Zoll von 52 auf 57,00 $,
12 bis 18 Zoll von 54 auf 59,50 S,
18 und mehr von 56 auf 61,00%.

Die sonstigen Stahlpreise blieben vorerst unveréndert.

Ende April 1942 veroffentlichte das Preisiiberwachungs-
amt eine Verordnung, wonach ab Mai samtliche GroR-
handels- und Werkspreise in ihrer im Mérz 1942 erlangten
Hohe nicht Uberschritten werden dirfen, also als Stopp-
preise anzusehen sind. Soweit reichen die amerikanischen
Veroffentlichungen Uber die Preisentwicklung fiir Eisen
und Stahl.

Es sind wohl starke Zweifel dartiber berechtigt, ob sich
Lieferer und Abnehmer an diese immer wieder betonten
Preisvorschriften gehalten haben. Pressenachrichten be-
haupten jedenfalls, dal der ,schwarze Markt“ blihe. Fir
private Zwecke sei schon lange kein Eisen mehr erhéltlich,
das nicht erheblich héher als zu den amtlichen Preisen be-
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zahlt werde. Der Handel habe lange Zeit fiir schnelle Liefe-
rung Preise geboten, die doppelt so hoch seien wie die
Hdchstpreise. Selbst amtliche Vergebungsstellen gewahrten
héhere Preise, indem sie z. B. ,,Unkosten fiir schwierige
Walzprogramme* u. dgl. besonders vergiiten.

Was die Reingewinne anlangt, so wird betont, die
Kriegssteuern, die um 100 % héher als die Friedensbelastun-
gen seien, hétten in Verbindung mit der erwéhnten Lohn-
erhéhung und Verteuerung der Rohstoffe dazu beigetragen,
die Ueberschiisse gegen das Jahr 1940 zu senken. Im Jahre
1941 sollen neun fihrende Huttengesellschaftcn, deren
Leistungsfahigkeit 80 % der Gesamtindustrie gleichkommc,
201 Mill. S gegen 235 Mill. $ Gewinn firr alle Gesellschaften
im Jahre 1940 erzielt haben. Die Ueberschiisse missen
weiter riicklaufig sein; denn nach neueren Meldungen sollen
die 14 fullenden Hittengesellschaften in den ersten neun
Monaten von 1942 einen Reingewinn von nur 1224 Mill. $
gegen 202,6 Mill. $ im gleichen Zeitraum von 1941 erzielt
haben.

Alles in allem ergibt sich, da die Kriegsgeschafte im
gegenwartigen Volkerringen fur die amerikanische Industrie
bei weitem nicht so golden sind wie von 1916 bis 1918.

Vergleicht man die amerikanischen Preise nach dem
Stande von Ende 1942 mit den englischen und deutschen,
so kommt man zu folgendem Ergebnis: Nach dem Berliner
Devisenkurs von 9,90J1J1 fur 1 £ und von 2,50.71L fur
1 Vereinigte-Staaten-Dollar umgerechnet, werden folgende
Preise gezahlt.

Fir GieRereiroheisen:

in Deutschland 63,00J1J1
in England.....cccoocevvevicnecsecsens 62;40J1J1
in den Vereinigten Staaten 59,10J1J1

Demnach standen die deutschen und englischen Roheisen-
preise fast gleich, w&hrend Amerika etwas billiger ist.
Fir Platinenpreise:
in Deutschland.....c.oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 100,95J1J1
iN ENGland.....cccocoeieeneieccece e 118,20J1J1
in den Vereinigten Staaten........... 83,55J1J1
In Halbzeug war also England erheblich teurer als Deutsch-
land, aber Amerika nicht unbetréchtlich billiger.
Fir Stabstahl:
in Deutschland........cccooo...... 104,00 bzw. 110,00J1J1
in England......cccccovineieienns 171,65J1J1
in den Vereinigten Staaten . 118,50 J1J1
Die Stabstahlpreise Deutschlands lagen also niedriger als
diejenigen Amerikas und erst recht erheblich niedriger als
die englischen.

Fur Tréger:
in Deutschland..........cc.......... 101,50 bzw. \07,bQJIJI
in England......cccocovvveninnnns 150,15 bzw. ibl,b0J1JI

in den Vereinigten Staaten . 115,75J1J1

Die Tragerpreise verhalten sich ungefahr so wie die Stab-
stahlpreise.
Fir Bandstahl:
in Deutschland..........cc.......
in England.....ccccocooevvnvnennne 179,20 JI-l
in den Vereinigten Staaten . 115,75J1J1
Die amerikanischen Bandstahlpreise sind etwas billiger als
die deutschen und vor allen Dingen viel billiger als die eng-
lischen.
Fir Grobbleche:
in Deutschland.......cocooeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeea 127,30J1J1
in England....cccocooeiniiiiicnnnn 157,50 J1J1
in den Vereinigten Staaten............. Whb,1b J1JI

123,00 bzw. 127,00J1J1
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Die Grobblechpreisc verhalten sich &hnlich wie die Band-
stalilpreise.
5. Ergebnis.

Wahrend die englischen Eisen- und Stahlpreise erst im
Jahre 1920 ihre hoéchste Erhebung uber den friiheren Frie-
dens- und Weltkriegsstand hinaus erreichten, haben die
amerikanischen Erzeugnisse bereits im Jahre 1917 ihren
héchsten Preisstand verzeichnet. Der Absturz der ameri-
kanischen Preise bis zum Jahre 1922 ist bei weitem nicht
so tief, wie cs bei England der Fall war. So verloren die
englischen Knippel von 1920 bis 1922 uber 300 sh, die
gleichen amerikanischen Erzeugnisse dagegen 22 § oder nur
etwa den dritten Teil der englischen Verluste. Die Stab-
stahlprcisc Englands verloren im gleichen zweijdhrigen Zeit-
raum Uber 260 sh, aber die amerikanischen 34 $, also nur
etwa die Halfte. Immerhin waren die Erschitterungen der
amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie so gewaltig, dal
ein neues Verhaltnis von Kosten zu Erlésen gesucht und
gefunden werden muRte.

Von 1923 bis zum Ende des Jahrzehnts konnten sich die
amerikanischen Industriellen in gewisser Sorglosigkeit
wiegen. Sie hatten nach der Herabsetzung ihrer Kosten
auskdmmliche Preisspannen und keinerlei politische oder
wirtschaftliche Stérungen, wie sie namentlich die deutsche
Industrie jahraus, jahrein belasteten. Zudem war die
amerikanische Industrie durch eine fast uniiberwindliche
Zollmauer, unerhérte Antidumpingvorschriften sowie durch
hohe Frachten vor dem europdischen Wettbewerb geschutzt.
Dagegen war der englische Markt in jener Zeit noch schutzlos
den StoRen des franzdsisch-belgischen Wettbewerbs aus-
gesetzt, und zwar um so mehr, je starker die Ueberschuf3-
erzeugung dieser Lander wichs und je mehr sich die Franken-
wahrungen entwerteten.

Wenn auch die Amerikaner ihre ,,Prosperitatskonjunk-
tur* dank ihrer Gewdahrung grofRer Auslandskredite ver-
langern konnten, entgingen sie schlieBlich doch nicht der
Weltwirtschaftskrise von 1930 bis 1932. Infolge des Ab-
gleitens der Preise bis auf 35 $ im Durchschnitt der wich-
tigsten Walzerzeugnisse ndherten, sich die amerikanischen
den englischen Durchschnittserlésen. Die amerikanische
Industrie geriet in eine schwere Notlage.

Zur Rettung ihrer Eisenindustrie ergriffen die Vereinigten
Staaten von Amerika, von der Aufhebung der Goldeinldsung
fur ihre Dollarwéhrung abgesehen, ganz andere Mittel als
die Englénder. So fligten sie zu dem bestehenden Industrie-
schutz von Zéllen und Antidumpingvorschriften das ,,Wie-
derbelebungsgesetz“ hinzu, das ins einzelne gehende Vor-
schriften (ber die Wetthewerbsregelung mit amtlichen
Mindestpreisen und einem Verbot der Preisschleuderei ge-
bracht hat. Mafnahmen, wie sie friiher in dem kartellfeind-
lichen Amerika véllig unbekannt waren. In der Folge er-
holten sich die amerikanischen Preise wieder und stiegen bis
zum Jahre 1937 nahezu auf den Stand von 1923. Unter dem
Gesichtswinkel der Dollarentwertung gesehen, waren jene
amerikanischen Preise nicht weit von den européischen ent-
fernt, insbesondere nicht von den deutschen Eisen- und
Stahlpreisen.

Im gegenwdrtigen Kriege haben die Amerikaner eine
Wiederholung der Weltkriegspreisentwicklung unterbunden
und von vornherein Hdochstpreise eingefnhrt. Sie folgen
damit dem deutschen Vorbild, wahrend England seine Eisen-
preise im Laufe des ersten Kriegsjahres viermal erhéht hat.
GewiB sind auch in Amerika Preisdénderungen vorgenommen
worden, z. B. bei Roheisen infolge der Erhéhung der Koks-
und Schrottpreise, ferner durch Neuregelung von Fracht-
grundlagen, auBerdem bei den Ueberpreisen und nicht zu-
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letzt bei den Ausfuhrpreisen. Der Schwarzhandel hat sich
natiirlich nicht nach den amtlichen Héchstpreisen gerichtet.
Eine ausdriickliche Ausnahme besteht auch fur besonders
teuer arbeitende kleine Werke, auRerdem gab es diese Mdg-
lichkeit auch fiir die Versorgung des zivilen Bedarfs. Immer-
hin ist in der amerikanischen Preispolitik gegentiber friiher
eine vollige Wandlung fcstzustellen. Aus der Verspottung
der autoritdren Preisbildung im Sinne fester und steter
Preise ist eine Nachahmung des deutschen Vorbildes ge-
worden. Die in Deutschland wie in Amerika vorgenommenen
amtlichen Preisédnderungen sind von so geringer Bedeutung,
daR sie in den MeRzahlen der Preisbewegung kaum in Er-
scheinung treten.

Soweit nun die amerikanische Wirtschaftspolitik vor
Preisschwierigkeiten, wie z. B. in der Beschaffung von
Legierungsmitteln und Legierungserzen, gestellt wird, ge-
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wahrt sie lieber Regierungszuschisse'), als dal sie Preis-
erhdhungen zul&Bt. Inwieweit diese VerbilligungsmaR-
nahmen auch sonst, wie etwa beim Eisenerzbergbau, eine
Bolle spielen, liegt noch nicht offen zutage.

Jedenfalls verdient festgestellt zu werden, dafl die ameri-
kanische Preispolitik es fertiggebracht hat, die Eisen- und
Stahlpreise mit Ausnahme einiger weniger- Sorten auf dem
mé&Rigen Vorkriegsstand festzuhalten, obwohl die Rohstoff-
preise fir Koks und Schrott um 50 oder 25 % gestiegen
sind. Die Huttengesellschaften mussen es in Kauf nehmen,
dal trotz starkster Anspannung ihrer Leistungsfahigkeit
ihre Ertrdge infolge der Kostenverteuerung, namentlich
infolge wiederholter Lohnerh&hungen, aber auch infolge
steuerlicher Gewinnabschdpfung, gemindert werden. So
dient die amerikanische Eisenindustrie dem Gedanken des
Anti-Inflationsprogramms Roosevelts und ristet sich zum
kinftigen Wettbewerbskampf um den Weltmarkt.

Umschau.

Baugrundsatze fur Kleinrekuperatoren.

Bei der heutigen Gasknappheit ergibt sich ein immer
starkeres Bedirfnis, auch bei kleinen Oefcn, die mit hohen
Temperaturen arbeiten, die Luft durch das Abgas vorzuwéarmen.

Die Rechnung ergibt, daB z. B. miteiner Luftvorwdrmung am
Brenner von 350° und einer Arbeitstemperatur des Ofens von
1250° bei ferngasgefeuerten Oefen eine Gasersparnis von 20 %
eintritt. Bei Verwendung von kaltem Generatorgas betrégt
unter den gleichen Bedingungen die Ersparnis etwa 25 % der
Waéarmemenge, die bei Betrieb mit kalter Luft erforderlich ist.
ErfahrungsgemadR ist die wirklich eintretende Ersparnis immer
groRer als die rechnerische. Das liegt daran, daR sich die
Berechnung auf theoretische Verbrennung bezieht, wéhrend in
Wirklichkeit immer ein Luftiberschu oder Luftmangel vor-
handen ist, und daB bei Betrieb mit Rekuperator der Ofen meist
MeRBwerkzeuge erhalt und sorgféltiger eingestellt wird.

Da bei einem kleinen Ofen mit einem Ferngasverbrauch
von 50 Nm’/h oder weniger trotz der eintretenden Ersparnis
von rd. 25 % der ersparte absolute Betrag ziemlich Kklein ist,
kommt es darauf an, eine billige Bauweise zu finden, wobei nicht
nur der Rekuperator an sich billig ist, sondern auch der Einbau
billig erfolgen kann. Weitere Bedingungen fir die nachstehend
beschriebene Bauart warep, daB kein hitzebestdndiger Stahl
verwendet werden soll und eine Luftvorwdrmung von etwa
400° erreicht wird.

Die Rekuperator-K.-G., Dusseldorf, hat unter Anwendung
einiger von W. Heiligenstaedt angegebenen Baugrundsatzel)
einen diesen Forderungen entsprechenden Kleinrckuperator ent-
wickelt. Die Verwendung von gewdhnlichem FluBstahl oder
GuReisen kann unter den hier vorliegenden Bedingungen nur in
Frage kommen, wenn die vorzuwérmende Luft eine &uBerst
starke Kiuhlwirkung austbt, d. h. also, wenn die Warmeiber-
gangszahl der Luft sehr hoch und die Warmeibergangszahl
des wérmeabgebenden Gases verhéaltnisméaRig klein gehalten
wird.

Die Temperatur der eintretenden Gase wurde zu 1100° an-
genommen, um einen grofen wirksamen Temperaturunterschied
und damit eine kleine Heizflache und geringen Werkstoffaufwand
zu erhalten. Weiter wurde diese hohe Eintrittstemperatur zu-
grunde gelegt, um den Apparat gegen Ueberhitzungen unemp-
findlich zu machen. Denn eine Eintrittstemperatur von 1100°
ergibt sich bei kleinen Oefen bei normaler Einstellung ungefahr
von selbst und kann jedenfalls durch maRige dauernde
Kuhlluftzugabe bequem als Hochsttemperatur eingehalten
werden.

Da die Zundergrenze von FluBstahl oder GuBeisen bei
550° liegt, so muR die hdochste Wandtemperatur unter dieser
Temperatur gehalten werden. Das gelingt zundchst dadurch,
daB im Gleichstromprinzip gearbeitet wird; d. h., die kalte Luft
tritt an derjenigen Stelle des Rekuperators ein, wo die heilesten
Gase die Wand bertihren, und die auf 400° erwarmte Luft ver-
148t den Rekuperator an der Stelle, wo die Abgase den Rekupe-
rator verlassen.

Fir Ferngasbetrieb wurde zugrunde gelegt, dal etwa 75 %
der entstehenden Abgasmenge durch den Rekuperator gehen,
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wahrend 25 % durch die Tiren des Ofens und sonstige Oeff-
nungen ausflammen. Hierbei ergibt sich eine Abgastemperatur
hinter dem Rekuperator von 700 bis 750°.

Der Kleinrekupcrator besteht aus einem rohrartigen GuR-
korper aus siliziumhaltigem GuBeisen, der auen mit zahlreichen
Langsrippen versehen ist, die zwischen sich Kanéle von nur
etwa 10 mm Weite frei lassen (vgl. Bild 1). Auch die Rippen
haben eine Hohe von ungefahr 10 mm. Um diesen GuBkdrper

wird ein Mantel aus FluBstahlblech gelegt, so dal nunmehr
geschlossene Kandle von rd. 10 mm [p gebildet werden. Wenn
man auf einem verhdltnismaRig kurzen Wege, etwa 1,5 m, eine
hohe I>uftvorwdrmung erreichen will, mu man enge Kanéle
verwenden, und um so mehr, wenn die Luftgeschwindigkeit
hoch ist2). Die Luft strémt durch diese engen Kandle mit der
Geschwindigkeit von 10 m/s (auf Normalzustand bezogen)
von unten nach oben. Das heizende Abgas stromt einfach durch
das Innere des Hohlzylinders in der gleichen Richtung wie die
Luft und gibt seine Warme an die Wand hauptséachlich durch
Strahlung ab. Der GuRkdrper gibt seine Wé&rme durch Leitung
an die Rippen ab sowie durch Leitung und Strahlung an den
auleren Blechmantel, der die Kanale nach auBen hin abschlieBt
und als sekundare Heizflache wirkt.

Die in den Kanadlen strémendo Luft, die an sich infolge des
geringen hydraulischen Durchmessers der Kandle und der hohen
Geschwindigkeit schon die hohe Warmeubergangszahl von etwa
70 kcal/m2h " C aufweist, nimmt nun die Warme von der Wand
des GuRkédrpers, den Rippen und auch dem AuRenmantel auf,
so daB eine auf die Innenflache des GuBkorpers bezogene mitt-
lere Warmeubergangszahl von 160 kcal/m2h 0Centsteht. Dieser
steht eine mittlere Warmelbergangszahl des heizenden Gas-
stromes unter Einrechnung der Einstrahlung aus dem Ofen von

2) Siehe Schack, A.: Der industrielle Wérmeiibergang,
2. Aufl. Dusseldorf 1940. S. 260, Gl. 649.
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etwa 50 keal/m2 h 0C gegenlber. Damit ist also die Warme-
Uibergangszahl der Luft mehr als dreimal so hoch wie die Warme-
Uibergangszahl des Gases, und das gestecktc Ziel — ausreichende
Kuhlwirkung der Luft — ist damit erreicht. Die Wandtempe-
ratur ist nach der Formel3)

ot+ a'~"C
at+a
zu berechnen, wobei

a die Warmeibergangszahl des Gases (unten 60,

oben 50 kcal/msh °C),
a'die Waimelbergnngszahl der Luft (unten 150,

oben 170 kcal/m2 h 0C),
t. die Temperatur des Gases, .

t' die Temperatur der Luft,
t, die Temperatur der Wand

ist. Aus der Gleichung errechnet sich die Wandtemperatur beim
Eintritt der 1100° heiBen Gase zu

60 1100 + 15020 ,,
31 ~ 60 + 150 ~ 33°

Ebenso ergibt sich fiir das Austrittsende der Luft th2= 470°.
Durch die Anwendung des Gleichstromprinzips und die starke
Steigerung der Waérmeubergangszahl der Luft ergibt sich also,
daB der kalteste Teil des Rekuperators an dem gefahrdeten
Funkt ist, wo das 1100° heile Abgas ointritt und der heileste
Teil an der weniger gefdhrdeten Stelle, wo das Abgas mit etwa
700° den Rekuperator verldRt und die Luft mit 400° austritt.

Durch diese Lage der Temperaturen ist es maglich, mit
gewdhnlichem FluBstahl oder GuReisen ohne jeden Zusatz von
Chrom auszukommen, und der Apparat ist verhdltnismaBig
narrensicher. Das ist bei Kleinrekuperatoren besonders wichtig,
weil sich bei der geringen Kapitalanlage der Einbau eines be-
sonderen Temperaturreglers und schreibender MeRwerkzeuge
oder gar eines Gemischreglers nicht lohnt. Als'MeRgerate werden
lediglich je ein U-Rohr fir Gas, Ofenluftund Kihlluft verwendet,
wobei das U-Rohr fir Ofenluft am besten gleich in Nm3h Gas
geeicht wird. Der Ofenmann hat also einfach Gas und Luft
so einzustellen, daB das U-Rohr fir Gas und das fur Luft gleiche
Kubikmeterzahlen angeben. Weiter ist als MeRgerat mindestens
ein Thermometer mit einem MeRbereich bis 500° zur Messung
der HeiBlufttemperatur erforderlich, das unmittelbar in den
Luftstrom vor dem Brenner eingebaut werden kann. Dieses
Thermometer gibt einen Anhalt fir die Temperaturbeanspru-
chung des Rekuperators.

Der Druckverlust der Luft betradgt etwa 130 mm WS, der des
Gases etwa 1 mm WS, d. h. beim Gas uberwiegt der Auftrieb die
Reibungs- und StoRverluste.

In Bild 2 ist ein Kleinrekuperator der groRten Bauart
(600 Nm’/h) dargestellt. Die einzelnen Anschlisse sind un-
mittelbar aus dem Bilde ersichtlich. Der Ofen, auf den der
Rekuperator gestellt ist, ist ein Endenanwdrmofen, in dem
groRe Rohre an den Enden auf etwa 1250° erhitzt werden.

Der Gasverbrauch mit kalter Luft betrdgt 130 bis 150 Nm’/h.
Bei Betrieb des Rekuperators ging nach Angabe der Lieferfirma
der Gasverbrauch auf 100 bis 110 Nm3h zurlick. Die Ersparnis
betrdgt also 25 % der Gasmenge, die bei kalter Luft gebraucht
wird. Oben ist ein sogenannter Hut angebracht, der dazu
dient, den Ueberdruck im Ofen durch Drosselung des Abgases
zu regeln. Der Rekuperator ist am 1. Juni 1942 in Betrieb
gekommen und lauft seitdem anstandslos. Er wird jeden Tag
ein oder mehrere Male abgckiihlt. Die Messungen ergaben weiter-
hin eine Luftvorwdrmung von 400 — 420° und bestétigten die
Richtigkeit der Rechnung.

Nach dem Anheizen des kalten Ofens wurde bereits nach
25 min eine Lufttemperatur von 365° und nach 55 min der
Hdéchstwert mit 420° erreicht.

Die Regelung des Ueberdrucks im Ofen erwies sich in diesem
Falle als von geringer Bedeutung, da die mitgroRer Geschwindig-
keit aus den Brennern austretenden Flammen das Einsatzgut
allseitig umhillten und durch ihren dynamischen Druck Zutritt
von kalter Luft durch die Ofendffnungen verhinderten. Trotz-
dem wird naturlich immer ein Steinschieber zwischen Ofen und
Rekuperator, oder, wie in diesem Falle, ein Hut vorzusehen
sein, um den Druck im Ofen auf ein gewiinschtes MaR zu bringen.

Die neuen Kleinrekuperatoren werden in genormten GroRen
fur 50 bis 600 Nm3h Luft hergestellt.

3) Siehe FuBnote 2: a. a. 0., S. 206.
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a = Hut ¢ = Brenner i * Brenner

b *=HeiBluftsammelkanal f *- Ofen k « Kaltluftzu-

o >»Heilkluft 400° g = vom Ventilator fUhrungskanal
d = Kaltluftzuleitungsrohr li == KUhlluft 1 = Rekuperator.

Bild 2. Klelnrckuperator.

Nach den gleichen Grundsdtzen gebaute Rekuperatoren
liefert die Firma Hagan-Werk, Kettwig (Ruhr). Der innere
Mantel besteht ebenso wie der auRere aus FluRstahl, ist aber
alitiert. Die Luftvorwdrmung betrdgt in der Regel 450°. Es
werden 6 verschiedene GroRen fiur die Vorwarmung von 60
bis 500 Nm3h Luft (entsprechend z. B. 15 bis 125 Nm3h
Ferngas) hergestellt. Durch Parallelschaltung mehrerer Lufter-
hitzer kénnen auch groRere Oefen bis etwa 500 Nm3h Femgas-
verbraucli mit Vorwarmer der vorliegenden Bauart ausgeristet
werden. Die notwendigen Vorrichtungen fiir die Zugregelung und
fir den Abschluf des Ofens bei Stillstand sind am Rekuperator
angebaut. Der Druckverlust des Windes im Rekuperator be-
tragt bei normaler Belastung 75 mm WS. Der erste in dieser
Weise gebaute Vorwéarmer ist seit 2% Jahren mit 420 bis 500°
Vorwéarmung an einem Schmiedeofen in Betrieb.

Rauchgasemtritt

Bild 3. Kadelbauart fiir einen Kleinstofen.

Gleichzeitig hat die Firma Johann KJeinewefers Soéhne,
Krefeld, die Grundgedanken ihrer bekannten Nadelbauart4) auf

*) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1244/45,
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Kleinrekuperatoren {bertragen, denen sie die Bezeichnung
~Sparschlot“ gegeben hat. Bild 3 zeigt, daR sowohl auf der
Rauchgasseite als auch auf der Luftseite Nadelheizflachen vor-
handen sind. Auch hierist Kiuhlluft fir den Fall vorgesehen, daf
die Abgase mit zu hoher Temperatur aus dem Ofen entweichen.
Sie soll zugesetzt werden, wenn bei der Ausfihrung aus hitze-
bestdndigem SonderguR die Abgastemperatur 850° Ubersteigt.
Fir hohere Temperaturen bis 1050° ist hochhitzebestdndiger
ChromstahlguB erforderlich. Fir groere Ofenleistungen werden
auch Rekuperatoren mit groBeren Abmessungen gebaut, sowie
auch Zwillings- und Drillingsanordnung mit parallel geschalteten
Zugen ausgefuhrt. Auch das Nebeneinanderstellen von einem
Gasvorwarmer und einem Luftvorwdrmer ist vorgesehen.

Bei einer Untersuchung eines Nadellufterhitzcers kleinster
Bauart wurde eine Gasersparnis von 13 % erzielt. Die Austritts-
temperatur der Abgase betrug hierbei 6-15°, die Eintrittstempe-
ratur 360°. Die Luftvorwé&rmung erreichte 256°, die Ofenraum-
temperatur war 960°.

Fortschritt im Bau von Rollgdngen.

Der Rollgang ist bei Warmwalzwerksanlagen von jeher eine
der wichtigsten Hilfseinrichtungen. Infolge seiner groBen Be-
deutung hat er den Konstrukteur und Betriebsmann immer
wieder zur Schaffung von Verbesserungen angeregt. Der Weg
ging Uber Kurbelrollgang und Kegelradrollgang zum Rollgang
miteinzelnen angetriebenen Rollen, dem Elektrorollgang. Dieser
hat sich heute fiur leichtere Rollgdngc auf der ganzen Linie
durchgesetzt. Seine Anwendbarkeit ist jedoch nur moéglich bis
zu einem bestimmten Blockgewicht, weil sich eine bestimmte
Hohe des Drehmomentes nicht Uberschreiten 148t1). Seine
Hauptnachteile sind das verhaltnismaRig geringe Drehmoment,
die hohe Schlagempfindlichkeit und geringe Bestadndigkeit des
Motors gegen Wéarme und Wasser.

Bei Rollgédngen fir schwere Arbeitsbedingungen war man
gezwungen, beim Kegelradrollgang mit Gruppenantrieb
zu bleiben. Um diese Liicke zu schlieBen, wurde ein neuer Roll-
gang entworfen, der die Vorteile des Kegelrad- und die des
Elektrorollganges vereinigt. Die einzelnen Rollen wurden unter
sich durch bewegliche Spindeln verbunden. Dadurch wurde cs
méglich, die Rollen in Taschen einzulegen, wobei der Rahmen
keine besonders genaue Bearbeitung erfordert, da die Spindeln
die Ungenauigkeiten ausgleichcn. Unter Ausnutzung der hohen
Entwicklungsstufe des Getriebebaues wurde an jede Rolle ein
vollstandig gekapseltes Getriebe mit hoher Ueberfetzung an-
gebaut. Dadurch ergeben sich fir die Spindeln ein verhéltnis-
maRig sehr geringes Drehmoment und damit kleine Abmes-
sungen. Fir den Antrieb von je 6 bis 8 Rollen kann ein normaler
hochtouriger Motor benutzt werden (s. Bild 1). Die Gelenk-

To*750

Bild 1. Rollgang mit Gruppenantrieb, mit Getrieberollen
und beweglichen Spindeln.
spindein sind so durchgebildet, dal das Entkuppeln durch
wenige Handgriffe in einigen Minuten erfolgen kann2). Bei dieser
Anordnung kann genau wie beim Elektrorollgang jede einzelne
Rolle schnellstens ausgewechselt werden. Anderseits kann aber
genau wie beim Kegelradrollgang das ganze Motoidrehmoment
erforderlichenfalls an nur einer Rolle wirksam werden. Wenn
es die Arbeitsbedingungen erfordern, kann ein Gleichstrom-
motor eingebaut werden, dessen Anfahrzeit gesteuert werden
kann. Man ist in der Lage, die ,,Gerustrolle® mdoglichst nahe
an die Walzen heranzubringenl). Die tiefliegende Lé&ngswelle
erlaubt ohne Schwierigkeiten den Einbau von Querschleppern
(Bild 2). Bei kleiner Rollenteilung kann der Motor durch Ein-

Sctleppmg

Bild 2. Rollgang mit Gruppenantrieb, mit Getrieberollen

und beweglichen Spindeln.

') Siehe Backhaus, K.: Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42)
S. 351/55.

* DRP. Nr. 720459 vom 12. August 193S; vgl. Stahl u.
Eisen 62 (1942) S. 805.
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bau eines einfachen Winkelgetriebes parallel zur Rollenachse
angeordnet werden, oder die Motoren werden abwechselnd an
beiden Seiten des Rollganges angebracht.

Von besonderer Bedeutung ist aber gerade heute dergeringe
Aufwand an Baustoffen, denn das Gewicht des neuen Roll-
ganges ist nicht hoher als das des Elektrorollganges; dabei wird
gegeniiber diesem ein erheblicher Teil an Motorkupfer und
elektrischem Installationsmaterial eingespart.

Bei Wipptischen kann der infolge seiner hohen Drehzahl
verhdltnismaRig kleine Motoran geeigneter Stelle an den Rahmen
angehangt werden. Ortsfeste Getriebo und schwere Gelenk-
spindeln fallen dadurch fort. Bei Wipptischen fir Blechwalz-
werke ist auch die Forderung erfillt, dal der Bedienungsmann
maglichst nahe an den Wipptisch herantreten muR, da die weit
ausladenden Motoren der Elektrorollen fortfallen.

Es handelt sich also liier um eine Weiterentwicklung im
Rollgangshau. Mit geringem Aufwand an Baustoff wird eine
hohe Nutzwirkung erzielt. Der erforderliche Aufwand an Werk-
stoff infolge VerschleiBes ist wesentlich geringer als bei den
bisherigen Rollgangsbauarten. K.

Ursachen und Kennzeichen von Dauerbriichen
bei harten Stahlen.

M. Muzzolil) untersuchte eingehend die Entstehung von
Dauerbriichen an harten und sehr harten Stdhlen durch Biege-
W echselbeanspruchung. Geprift wurden 59 Stéhle von
13 verschiedenen italienischen, deutschen, franzdsischen, schwe-
dischen und russischen Stahlwerken, die im basischen Elektro-
ofen oder sauren Siemens-Martin-Ofen erschmolzen waren.
Zahlenlafel 1 gibt die chemische Zusammensetzung der Versuchs-
stahle wieder, die in Form von Stangen mit 11 bis 93 mm Dmr.
oder als Vierkantknlppel mit bis 160 X 160 mm2 Querschnitt Vor-
lagen. Die Proben — vorwiegend mit einem Durchmesser von
4 mm an der engsten Stelle — wurden aus verschiedenen
Zonen der Stangen und Knippel herausgearbeitet.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Stahle.

Be-

zeich- R o si % Mn % P %s o cr % Mo  Sonstiges %
nung
A 1,08 00G 041 0,022 0,012 - — -
B 119 047 0,23 0025 0016 Spur — —
C 153 0,31 0,21 0,029 0,014 Spur — —
Y 0,42 0,23 0,68 0,018 0,013 0,90 021 —
z 0,35 0,22 0,36 0,021 0,014 0,82 - 2,35 Ni
098 021 027 0011 0,003 0S6
D1) bis bis bis bis bis bis - —
1,10 0,39 0,45 0,027 0,036 1,67
1K 141 025 028 0021 0011 143 — 0,29 V
v 1,02 0,33 0,37 0,023 0,014 1,52 —_ 0,38Y
G 091 137 040 0024 0013 1,18 Spur —
1,01 0,33 0,89 0,014 0,011 1,00 -
bis bis bis bis -bis bis — —
1,05 0,66 0,99 0,021 0,015 1,07 —
0,92 015 031 0021 0,011 0,57 0,23
K3) bis bis bis bis bis bis bis —
1,10 035 1,06 0,027 0027 163 058
J1 1,02 0,22 158 0,022 0,012 Spur 0,37 —_
J 1 110 0,23 1,04 0,019 0,017 0,17 0,35 0,16 V
LI 090 034 092 0,023 0,013 0,92 — 0,88 W
L1 101 026G 085 0024 0015 1,10 Spur 1,21 W
Mn 1,04 0,17 0,27 0,018 0,021 0,97 — 132w
X 1,12 0,19 0,32 0.021 0,012 0,48 - 147W + 0,12V
0 0,89 0,33 0,37 0,023 0,012 0,99 — 3,17 W
p 191 0,16 0,23 0,019 0,013 1143 — 0,65 W
Q 158 033 080 0,012 0,010 12,20 1,02 0,76 V
Ii 0,95 0,72 045 0,018 0,013 1500 0,85 0,52X14-1,40Co ;
s 092 039 032 0023 0014 1535 0,80 1,13 Co
T 140 0,14 0,37 0,025 0,016 13,70 0,96 0,81Co+ 0,96 W
IUI») 030 028 043 0023 0016 123 0,19 0,63 Al
all 032 0,29 0,52 0,027 0,015 151 031 0,70 Al
\ 0,39 0,21 0,61 0,021 0,012 1,18 - 0,18 Al
w 0,19 0,29 056 0O.00 0,012 1.10 — 4.13 Ni

i) 24 Stahle. — 2) 5 Stadhle. — *) 6 Stahle.

Die Untersuchungen ergaben, daf bei Gleichheit der &uBReren
Beanspruchung Proben des gleichen Stahles eine unterschiedliche
Biegewechselfestigkeit aufweisen und diese Abweichungen zum
groen Teil UngleichmaRigkeiten im Werkstoff zuzuschreiben
sftid. Es spielt besonders die Art., GroRe und Verteilung der Ein-
schlisse eine Rolle. Fir die Auswertung erwies sich die Auf-
stellung von Gefigeriehtreihen zweckmaRig; auf eine Wieder-

* Metallurg, ital. 33 (1941) S. 478/92; 34 (1942) S. 5/29,
50/64 u. 90/106.
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gdbe der Eiehtreihen fiir Oxyd-, Sulfid-, Silikat- und Nitridein-
schliisse usw. sei hier verzichtet. Jeder Versuchsstahl wurde nach
den Richtreihen bewertet.

Die Entstehung der Dauerbriche weicht bei den
harten Versuchsstadhlcn von der bei weichen Stdhlen und Metall-
legierungen Ublichen ab. Der Bruch beginnt in der Regel im
Innern der Probe nahe dem Probenrand an einer UnregelmaRig-
keit im Geflige und nicht an der Oberflache. Bild 1 zeigt einen
Bruch mit einer Fehlstelle, von der der Dauerbruch ausging. An

der Fehlstelle entstehen

zundchst  Anrisse, die
sich mit fortschreiten-
der  Biegewechselbean-

spruchung kreisférmig
senkrecht zur Ebene der
Biegebeanspruchung aus-
weiten (Bild 2). Erreicht

Fehlstelle

Ein-
Schniirung-

Bild 1. Daucrbruch an einem Stabl
mit 1,1 % 0 und 1,6 % Or mit Fehl-
stelle, von der die RiRbildung ausging.

Bild 2.

Bild 3.
BiRbildung in Stahl mit 1,1 % C,
0,85 % Orund 0,4G % Mo, von einer

Fehlstelle ausgehend. (X 250.) ausgehend.

ein derartiger RiB den Probenrand, so tritt durch die sich bildende
Spannungsspitze ein sofortiger Bruch des Probestabes ein. Die
Entstehung des Risses im Innern wird durch Bild 3 deutlich.
Die kreisformige RiRflache um die Fehlstelle glanzt stark und ist
sehr glatt. In der Regel tritt eine RiBbildung nicht nur von
einer Fehlstelle ein, sondern von mehreren. Ein Zusammenhang
zwischen der Entfernung der Fehlstelle vom Probenrand und der
Biegeweehselfestigkeit wurde nicht gefunden.

Bei UngleichmaBigkeiten im Geflige, von denen der
Bruch seinen Ausgang nimmt, handelt es sich vor allem um
metallische und nichtmetallische Einschliisse, Blasen und Karbid-
anreicherungen. Der RiB8 kann sieh sowohlim EinschluB als auch
am Uebergang vom Einschluf zum Grundwerkstoff entwickeln.
Bei den Einschliissen zusammengesetzter Art zeigt sich der Rif
vorzugsweise an der Trennflache zweier verschiedenartiger Ele-
mente. Die Bilder 4 und 5 zeigen Beispiele fur die Gefligeunter-
suchung der Ausgangsstelle der RiBbildung. Fir das Biege-
wechselverhalten des Stahles sind die Oxyd-, Nitrid- und Ton-
erdeeinschliisse am schéadlichsten, die Sulfid- und Silikatein-
schliisse weniger bedeutungsvoll. Der Rif im Innern und damit
der Bruch fanden sieh im allgemeinen in einer 1 mm breiten Zone
um den Kkleinsten Querschnitt der Probe.

Von den Vergutungsstdhlen mit einer Héarte uber
00 Rockwell-C-Einlieiten hatte der Werkstoff mit rd. 1% C und
1,5% Cr (D) die hochste Biegeweehselfestigkeit. Bei zahlreichen
Versuchsstdhlen einschlieRlich dieses Chromstahles waren
Schéadigungen durch die Warmebehandlung aufgetreten, be-
sonders beim Hérten und Anlassen. Je nach der Art des Hértens
und Anlassens kann die Geschwindigkeit der Rifausweitung
durch Ueberlagerung von Spannungen erhdht oder gemildert
werden. Fir das Biegeweehselverhalten ist auch bei glinstigster
Héartung ein Anlassen zweckméRig.
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Von den einsatzgehérteten Stdhlen hatte besonders
Stahl mit 1% Cr und 4% Xi (W) gute Biegeweehselfestigkeit.
Die aluminiumhaltigen N itrierstdhle (U und V) waren den
Chromstédhlen mit hohem Kohlenstoffgehalt (D) in der Biege-
wechselfestigkeit unterlegen. Durch Entfernung einer dunnen
Oberflachenschieht mit dem héchsten Kohlenstoff- oder Stick-
Btoffgehalt wirde die Biegeweehselfestigkeit gesteigert. Eine
zweckmaRige Wéarmebehandlung zur Behebung der nachteiligen
Wirkung dieser auBerst harten Oberflachenschieht ist wegen der
groBeren Dicke der oberflachengehdrteten Schicht und damit
einer geringeren Empfindlichkeit bei Einsatzstahlen leichter.
Die RiBbildung im Innern erreicht bei Einsatz- und Nitrierstahlen
weitaus groRere Ausmafe al3 bei den Vergiutungsstdhlen. Die
Ausgangsstellen fiir die RiBbildung finden sich im nichtgehérteten
Kem oder der Zone mit schwacher Hartung. Wahrscheinlich
Uben innere Spannungen durch dio Wéarmebehandlung einen
wichtigen EinfluR aus.

Bei Stdhlen mit 1% C wirkt auf die
Biegeweehselfestigkeit ein Legierungs-
zusatz von Chrom, Mangan, Molybdén,
Wolfram und Vanadin am gunstigsten. Die
vorteilhaftesten Gehalte weichen nur wenig
vom Mittelwert, der bei 1% liegt, ab. Von
allen Versuchsstdhlcn verdient der Stahl
mit1,4% C, 1,1% Mnund 1% Cr (H) wegen
seiner guten Biegeweehselfestigkeit her-
vorgehoben zu werden. Ein Stahl mit
1,5% C, 12% Cr, 1% Mo und 0,8% V (Q)

beiastung

Bild 4. BiRbildung in Stahl mit
1,1 % 0, 1,0 % Mn und 1,0 %*Cr,
von einem Titannitrideinschluf

Bifbildung in Stahl mit 1,0 % 0
und 1,6 % Cr, von einem Silikat-

(X 1000.) einschlu ausgeheud. (x 1000.)

ist fir Sonderteile von hochster Genauigkeit und grofter Festig-
keit vorgesehen. Manlio Muzzoli.

Oel und Fett an Sauerstoffflaschen und -ventilen.

Gasflaschen fur verdichteten Sauerstoff oder brennbare
Gase, wie sie heute in fast allen Betrieben der Eisen- und Metall-
industrie benutzt werden, sind in den letzten Jahren nur in
einigen wenigen Fallen explodiert. Die Bauart der Anschlisse
schlieBt Verwechslungen der Flaschen beim Fillen so gut wie
vollig aus und damit auch die Hauptursache fiir Flaschen-
explosionen.

Eine andere Gefahrenquelle, die unter Umstanden zu einer
Flaschenexplosion mit ihren schweren Folgen fiihren kann, ist
die Anwesenheit von Fett oder Oel an Stellen, die mit hoch-
gespanntem Sauerstoff in Beriihrung kommen. Auf diese Gefahr
haben die Eisen- und Metall-Berufsgenossensehaften immer
wieder aufmerksam gemacht.

In den Unfallverhitungsvorschriften wird z. B. darauf hin-
gewiesen, dal die Armaturen und Dichtungen der Sauerstoff-
flaschen wegen Explosionsgefahr von Fett, Glyzerin und Oel
freizuhalten sind; besonders dirfen sie nicht mit &lhaltigen
Putzlappen oder mit fettigen Fingern berihrt werden. Die mit
Sauerstoff in Berihrung kommenden Federn neuer Manometer
missen von Fett befreit, die vollzogene Entfettung muR &uRerlich
gekennzeichnet sein. Brenner und Druckminderventile dirfen
nicht zusammen mit 6l- und fetthaltigen Gegenstdnden und auch
nicht an Stellen, an denen mit dem Vorhandensein von Oel und
Fett zu rechnen ist, aufbewahrt werden.

Diese Bestimmungen sind in einem bei den Fachleuten weit
verbreiteten Sicherheitslehrbrief fur Gasschweiler er-
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lautert; auch ein Unfallverhiitungsbild des Reichsverbandes
der gewerblichen Berufsgenossenschaften weist auf diese Ge-
fahren hin. Dal trotzdem die Gefahren nicht gentigend bekannt
sind, boweist das folgende Beispiel:

In einem grofRen Werk, das eine eigene Sauerstofferzeugungs-
anlage betreibt, hatten sich Schwierigkeiten beim Lé&sen be-
schadigter Flaschenventile ergeben. Man versuchte daher cino
Einrichtung zu schaffen, mit der das Ldsen auch unter vollem
Flaschendruck gefahrlos erfolgen konnte. Beim Ausprobieren
dieser Einrichtung war eine Dichtung angebracht worden, die
Oelspuren enthielt. In der betreffenden Werkstatt war ein
offener Kasten mit Schmierfett stehengeblieben, so daR es leicht
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war, ihm Fett zu entnehmen und auf die Dichtung zu uber-
tragen. Als beim Ldsen des Flaschenventils verdichteter Sauer-
stoff austrat, entziindete sich die fetthaltige Dichtung, und cs
entstand eine heftige Explosion, durch die ein Ingenieur schwere
Brandwunden erlitt, wahrend ein Meister Verbrennungen im
Gesicht und an den Armen davontrug.

Der Unfall beweist, wie explosionsgefahrlich hochgespannter
Sauerstoff in Verbindung mit Oel oder Fett ist. Oft begegnet
man zwar der Ansicht, dal bei niedrigen Driicken fast keine
Gefahr vorliegt. Das mag zutreffen; ganz allgemein ist jedoch
vor dem Zusammenbringen von Fett mit Sauerstoff eindring-
lich zu warnen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Kr. 13 Tom 1. April 1943.))

KIl. 7 a, Gr. 16/01. D 83 230. PilgersehHtt-
walzwerk. Erf.: Dipl.-Ing. Jose Severin, Duisburg.
Anm.: Demag AG., Duisburg.

KI. 7 b, Gr. 8/01. M 140 888. Verfahren zur
Herstellung von zylindrischen Schlitzrohren. Erf.:

Dipl.-Ing. Fritz Stiehl, Dusseldorf. Anm.: .Maschi-
nenfabrik Meer AG., M.Gladbach, und Dipl.-Ing.
Fritz Stiehl, Dusseldorf.

Kl. 18 a, Gr. 6/09. D 84 906. Vorrichtung zum Ucberwachen
der Staubsaule in Staubabscheidern, insbesondere fir Hoch-
ofenbetriebe. Erf.: Oswald Stachclschcid, Duisburg. Anm.:
Demag AG., Duisburg.

KI. 18 b, Gr. 2. T 52401. Verfahren zur Entschwefelung
von Roheisenbadern. Erf.: Dr. Walter Eichholz, Duisburg-
Hamborn, und Dr. Gerhard Behrendt, Gleiwitz. Anm.: August*
Thyssen-Hutte AG., Duisburg-Hamborn.

KI. 24e, Gr. 4. D 85537. Gaserzeuger mit im Schacht-
. Oberteil angeordneter, durch die aufsteigenden Gase beheizter
ringférmiger Schweiretorte. Erf.: Dr. Otto Pistorius und Otto
Overrath, Duisburg. Anm.: Demag AG., Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 13 vom 1. April 1943))

KI. 31a. Nr. 1530422, Kippbarer Tiegelschmelzofen.
Fried. Krupp Grusonwerk AG., Magdeburg-Buckau.

KI. 35¢, Nr. 1530 395. Blockwinde. Demag-Zug, G. m.
b. H., Wetter (Ruhr).

KI. 42 k. Nr. 1530 SSO. Haértepriifer mit einer Stcmpel-
vorrichtung zur Kennzeichnung des Priflings. Otto Wolpert-
Wecrke, G. m. b. H., Ludwigshafen a. Rh.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 723 632, vom 24. August 1940; aus-
gegeben am 17. Dezember 1942. Fried. Krupp AG. in Essen.
(Erfinder: Dr. rer. nat. Werner Jellinghaus in Essen.) Her-
stellung von Dauermagneten.

Kohlenstofffreie oder weniger als 0,2% C enthaltende
Legierungen mit 11 bis 17% Mn, 0,3 bis 6% Al, Rest Eisen
sind fir Dauermagnete geeignet und lassen sich im Gegensatz
zu anderen Dauermagnetlegierungen leicht bearbeiten, z. B.
bohren und stanzen. Auch lassen sie sich zu Blechen und Béan-
dern von 1 oder 2 mm Dicke verformen, ohne daB bei der Warm-
verformung und Gliihung eine Entkohlung eintritt. Die besten
magnetischen Eigenschaften werden durch eine sich an die
Warmverformung und Glihung anschlieRende Kaltverformung
von Uber 40%, vorzugsweise 80% erreicht, die auch stufenweise
mit Zwischenglihungen vorgenommen werden kann und der
ein Anlassen auf 400 bis 600° folgt oder voraufgeht. Die Legie-
rung kann zusdtzlich Cu, Mo, Si, Ti, V oder W einzeln oder zu
mehreren bis zu 4 % enthalten.

KI. 18 ¢, Gr. 11,0 Nr. 728 367, vom 5. November 1939: aus-
gegeben am 26. November 1942. Ludwig Kirchhoff in
Bergisch-Gladbach. (Erfinder: Ludwig Kirchhoff in Ber-
gisch-Gladbach.) Aufheizvorrichtung flir Umwélzgase in Wéarm-
ofen.

Das Aufheizen von Umwaélzgasen in Warmofen erfolgt nicht
wie bisher durch eine Reihe von Einzelbrennern, sondern er-
findungsgemaR durch ein in der Heizkammer a quer zur Gas-
stromungsrichtung liegendes Strahlrohr b, das auf seiner, dem
Umwalzgasstrom abgekehrten Langsseite mit Léchern versehen

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

ist und an einer Stirnseite auBerhalb des Ofens den Brenner c zur
Gas- und Luftzufihrung trdgt. Das Heizgas des Brenners tritt
aus den zahlreichen Ldochern des Strahlrohres b in die Heiz-
kammer a, vermischt sich dort mit den abgekihlten, umlaufen-
den Abgasen und stromt mit diesen durch die Heizkanéle d uber
das Warmgut. Mittels eines Lifters ¢ werden die am Wéarmgut
abgckuhlten Gase durch die Riickstromkanala f der Heizkammer
a zwecks neuer Aufwdrmung wieder zugefiihrt.

KI. 42k, Gr. 20,, Nr. 728 683, vom 16. Oktober 1936;
ausgegeben am 2. Dezember 1942. Ernst Heubach, Maschi-
nen- und Gerédtebau, in Berlin-Tempelhof. (Erfinder:
Dr.-Ing. Eberhard Schmid in Falkensec.) Elektromagnetisch
wirkende Vorrichtung zum Feststellen von Rissen in magnetisier-
baren Werkstiicken nach dein Magnetpulver-Verfahren.

Die Vorrichtung gestattet die magnetische RiBpriufung in
mehreren, vorzugsweise zwei zueinander senkrechten Rich-
tungen ohne Umspannung des Priflings a. An dem Magnetjoch b
ist auRer dem Hufeisenmagnet mit den Schenkeln ¢, d noch ein
besonderes Auf-
nahmestick e zur
magnetischen Langs- h
durchflutung vorge- r-L

sehen. Durch Um-
polen  einer der
beiden  Wicklungs-

halften kann hierbei

bewirkt werden, daB

der MagnetfluB ent-

weder — zur Fest-

stellung von Quer-

rissen im Prifling —

in  zwei symmetri-

schen Kreisen durch

dieMagnetschenkel e

und d und Uber die a e

Polschuhe fund g und das Aufnahmestiick e am Joch b den
Prifling a in Léngsrichtung durchflieft oder aber — zur Fest-
stellung von Lé&ngsrissen — sich in einem Kreis von b uber ¢
und f nach g und d schlieBt. Das Aufnahmestiick e, und mit
ihm der Prifling, ist drehbar. Um auch Innenflachen des Prif-
lings gut beobachten zu konnen, ist die Vorrichtung in den
Lagern h, i drehbar gelagert.

KI. 40 a, Gr. 2@, Nr. 728 703, vom 4. Juni 1939; ausgegeben
am 2. Dezember 1942. Ernst Diepschlag in Breslau. (Er-
finder: Ernst Diepschlag in Breslau.) Verfahren zur Gewinnung
von Metallen aus Erzen durch Chlorierung.

Um bei der Gewinnung von Metallen durch Chlorierung und
anschlieRende Reduktion der Chloride durch Wasserstoff Ver-
luste an Chlorwasserstoff zu vermeiden, werden die bei der Uber
600° nach der Gleichung Fcj03+ 6 HCI= 2 FeCl, + 3 H,0
verlaufenden Reaktion entstehenden flichtigen Reaktionspro-
dukte (Eisenchlorid und Wasserdampf) erfindungsgemé&R durch
einen auf 1200° gebrachten, Kohle oder Koks enthaltenden
zweiten Reaktionsraum gefihrt, worin sich der Wasserdampf
mit der Kohle zu Kohlenoxyd und Wasserstoff umsetzt und das
FeClj teilweise zu FeCl, reduziert wird. Das Eisenclilorir wird
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in einer sich anschlieBenden Vorlage durch Abkiihlung nieder-
geschlagen, und die tbrigen Gase, bestehend aus Kohlenoxyd,
Wasserstoff und Chlorwasserstoff, das teils, bei der Teilreduktion
des Eisenchlorids gebildet und teils als UeberschufR bei der
Chlorierung mitgefiihrt wurde, werden heruntergekiihlt und zur
Abtrennung des Chlorwasserstoffs durch eine konzentrierte
Kalziumchloridlésung hindurohgeleitet, welche den Chlorwasser-
stoff zu l6sen vermag. Die Bestgase, bestehend aus Wasserstoff
und Kohlenoxyd, werden dann in den Beduktionsofen geleitet,
worin die Beduktion des aus der Vorlage entnommenen Eisen-
chlorirs durch Wasserstoff zu metallischem Eisen unter Bildung
von Chlorwasserstoffgas vor sich geht. Die Abgase des Beduk-
tionsofens, welche auBer Chlorwasserstoff noch Kohlenoxyd ent-
halten, werden in der schon geschilderten Weise heruntergekiihlt
und durch Hindurchleiten durch eine konzentrierte Kalzium-
chloridlésung vom Chlorwasserstoffgas befreit.

Das Bestgas, hauptsachlich aus Kohlenoxyd bestehend, wird
zurTrocknung der Erze und zur Beheizung des Beduktionsofens
benutzt, und die mit Chlorwasserstoff angereichcrten Kalzium-
chloridldsungen werden zur Bickgewinnung des Chlorwasser-
stoffs in einer Abtreibblase erhitzt, wodurch das Chlorwasserstoff-
gas ausgetrieben wird.

KI. 49 k, Gr. 6, Nr. 728 707, vom 12. Oktober 1938; aus-
gegeben am 2. Dezember 1942. Kohle- und Eisenforschung
GmbH, in Disseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Wilhelm Biingel
in Dortmund.) Verfahren zur Herstellung von geschwei3ten Steg-
kettengliedern, bei denen der Steg fest mit dem Gliede verbunden ist.

Zur Herstellung von Stegkettengliedern durch Widerstands-
schweiung wird als Ausgangswerkstick ein Walzprofil, z. B.

. in der Form eines T-Profils
gemaB Bild 2, verwendet,

mi
von dem die fur die Her-
r stellung der Glieder benétig-
ten Teile alt a2 a3 usw.
durch S&gen abgetrennt wer-

den. Die Flanschenden b, ¢
der einzelnen Abschnitte
werden dann unter dem
Schmiedehammer zum
] Bundquerschnitt geformt
und in gleicher Hitze zu der
in Bild 1 gezeigten Form zu-
sammengebogen; der Stegteil
erhdlt an seinem Ende eine leichte Ausbeulung in der durch
Strichelung d gezeigten Weise. Alsdann erfolgt in bekannter
Weise die Schweilung.

4- f-

Kl. 42 k, Gr. 2901, Nr. 728 746, vom 18. September 1938;
ausgegeben am 3. Dezember 1942. Dr.-Ing. habil. Heinrich
Schallbroch in Minchen. (Erfinder: Dr.-Ing. Heinrich
Schallbroch in Miinchen, Dr.-Ing. Hans Schaumann in Dissel-
dorf-Oberkassel und Dr.-Ing. Bernhard Wallichs in Aachen.)
Vorrichtung zum Messen des Schnittdruckes bei zerspanender
Bearbeitung.

Der Schnittdruckmesser mift lediglich die Hauptschnitt-
kraft und hat daher nur eine Bewegungsfreiheit in Bichtung
dieser Kraft. Der Werkzeugtrager a ist an seinem, dem Werk-
zeug b abgewendeten Ende mittels Walzlager auf dem Zapfen o
drehbar im Gehduse d, das auf der Spannplatte e der Werkzeug-
maschine befestigt ist, gelagert. Der zu messende Schnittdruck
wird Gber den Zapfen f auf die von den Bolzen g, h unterstitzt«
MeRbiegefeder i (bertragen, deren Durchbiegung durch eine
entsprechende Aenderung des Luftspaltes zwischen dem auf dem
Werkzeugtrager a befestigten Eisenkern k und dem am Gehéause-
oberteil 1 befestigten Eisenkern m eines Umspanners mit den
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Wickelungen n, o ermittelt wird. Zur Verhinderung eines seit-
lichen Ausweichens des Werkzeugtrégers a sind zwischen diesem
und den Seitenwénden des.Gehéduses Kugelfuhrungen p vor-
gesehen.

KI. 49 h, Gr. 24, Nr. 729 216, vom 27. April 1937; aus-
gegeben am 11. Dezember 1942. Société Anonyme des
Hauts-Fourneaux et Fonderies de Pont-&-Mousson
in Pont-4-Mousson (Frankreich). Biegen von Rohren aus
nicht schmiedbarem SchleuderguR, wie GuReisen.

Bohre aus nicht A a MM1
schmiedbarem Schleuder-
guB lassen sich bei Tem-
peraturen von 650 bis
800° unter Benutzung
eines flir das Biegen von
Stahlrohren  bekannten
Verfahrens zu Bohrkriim-
mern verformen. Das
Bohr a wird durch einen
Brenner b an der Krimmungsinnenseite starker erwérmt als an
der KrimmungsauBenseite und wéhrend des Biegens einer in
Bohraehse wirkenden Druckkraft ausgesetzt. Diese Druckkraft
wird durch eine Spindel c erzeugt, welche sich lber die Druck-
platten d gegen die Bohrstirnflachen abstitzt. Mit zunehmender
Erwdarmung und unter stdndigem Anziehen der Muttern e wird
die Krimmung allméhlich starker. Bei grofReren Durchmessern
werden die Bohre, um ein Einknicken zu verhindern, mit Sand
od. dgl. ausgefillt.

KIl. 48 d, Gr. 401, Nr. 729 262, vom 21. Dezember 1939; aus-
gegeben am 14. Dezember 1942. M etallgesellschaft AG. in
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr.-Ing. Gerhard Boesner, Dr.-Ing.
Ludwig Schuster und Dr. techn. Bobert Krause in Frankfurt
a. M.) Verfahren zur Erzeugung von Phosphatiiberz&gen auf
Eisen und Stahl.

Zum Phosphatieren von Metallen, insbesondere Stahl, nach
dem Spritzverfahren wird eine Ausgangsldsung verwendet, die
H2 04, NO3, H-, Zn- und Alkali-, vorzugsweise Na-lonen
enthdlt und deren Verhaltnis von P205: N03 zwischen 1 :2)5
und 1:4 liegt. Der Verbrauch an dieser Spritzlésung wird
durch eine Losung erganzt, die als Metallkationen (berwiegend
Zink enthdlt und ein Verhdltnis von Metall zu P25 : X03 wie
(0,4 bis 0,6) : 1 :(0,4 bis 0,6) besitzt. Fur den-Zinkgehalt wahlt
man vorzugsweise einen Anfangswert, von 1,5 bis 3 g Zink/Liter.
In einem Liter Ausgangslosung sind danaeh beispielsweise
2,259 Zn, 59 P25 5,9 g Na, 17 g N03und 0,02 g Cu und in
einem Liter Ergédnzungslésung 125 g Zn, 275 g P,06. 125 g NOa,
13,5 g Na.O und 1,0 g Cu enthalten. Die Losung hat eine lange
Haltbarkeit, und die damit erhaltenen Ueberziige haben ein
sehr gleichmé&Biges Aussehen und bieten einen besseren Kor-
rosionsschutz als bisher.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Sitze und Verwaltungsbezirke
der Oberbergamter.

Am 1. April 1943 tritt das Gesetz Uber den Aufbau der
Beichsbergbehdrden vom 30. September 1942 in Kraft, nach
dem Bergdmter und Oberbergdmter des Beiches an die Stelle
der bisherigen unteren und mittleren Landesbergbehdrden treten,
wahrend die Aufgaben der obersten Landesbergbehdrden grund-
sétzlich auf den Beichswirtschaftsminister tibergehen.

Auf Grund der ihm durch das Gesetz erteilten Erméchti-
gung hat nunmehr der Beichswirtschaftsminister durch eine
im Beichsgesetzblatt Teil I, Xr. 33 vom 31- Médrz 1943 veroffent-
lichte Verordnung die Sitze und Verwaltungsbezirke der Ober-
bergémter bestimmt. Nach dieser Verordnung wird das Beiehs-

gebiet einschlieBlich der eingegliederten Ostgebiete in zehn Ober-
bergamtsbezirke eingeteilt, die sich unter Beachtung der Lager-
statten und der Bergwirtschaftsverhéltnisse weitgehend an die
politische Bezirkseinteilung anlehnen.

Oberbergdamter als Beichshergbehdrden werden nach der
Verordnung in Breslau, Freiberg (Sachsen), Halle a. d. S., Claus-
thal-Zellerfeld, Dortmund, Bonn, Saarbriicken, Karlsruhe,
Minchen und Wien bestehen. Die Orte Wien, Clausthal-Zeller-
feld und Karlsruhe sind nur vorldufig Sitz eines Oberbergamtes.
Von den mittleren Landesbergbehérden fallen das Landesberg-
amt in Braunschweig, die hessische obere Bergbehdrde in Darm-
stadt und das Oberbergamt in Stuttgart fort. Ebenso sind die
Begierungs- und Ministerialbehérden s&mtlicher deutscher
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Lander in Zukunft keine Bergbehdrden mehr. Eine weitere
Verordnung des Reichswirtsehaftsministers tber die Sitze und
Verwaltungsbezirke der zu den einzelnen Oberbergamtsbezirken
gehorenden Bergédmter ist in Kirze zu erwarten.

Auftragslenkungsstelle fur Kaltprofile.

Die Wirtschaftsgruppe Werkstoffverfeinerung und verwandte
Eisenindustriezweige hat als Bewirtschaftungsstelle des Reichs-
beauftragten fir technische Erzeugnisse eine Auftragslen-
kungsstelle Kaltprofile, Hagen, errichtet. Mit der neuen
Auftragslenkungsstclle ist die Zahl der bisher von der Bewirt-
schaftungsstelle Werkstoffverfeinerung eingerichteten Auftrags-
lenkungsstellen auf acht gewachsen. Wie die lbrigen Auftrags-
lenkungsstellen fir Drahtseile,Nieten, Holzschraubcnusw., welche
die zentrale Steuerung der Auftrdgo besorgen, so soll die neue
Stelle die wirtschaftliche Fertigung von Kaltprofilen sichcrstellen.
Als Kaltprofile gelten kaltgeformte Stahlprofile, auch solche aus
warm- und kaltgewalztem Flachstahl. Die Hersteller der Profile
mussen auf Anforderung alle bei ihnen eingehenden Inlands-
auftrage der Auftragslenkungsstclle einreichen, die sie verteilen,
umlegen oder bestimmten Herstellern zuweisen kann (Reichs-
anzeiger Nr. 73 vom 29. Marz 1943).

Vom belgischen Kohlen- und Eisenmarkt.

Die Zechen begegneten in den letzten Wochen beim Ver-
sand der Vorzugsmengen weniger Schwierigkeiten als sonst, da
sich die Wagengestellung leicht besserte. Das gilt vor allem fir
die Zechen der Campine. Die KohlengroRhandler wurden erneut
erméchtigt, ihre Bestellungen unmittelbar bei den Zechen auf-
zugeben. Im Februar Gbertrugen die Behdrden an ,,Cobechar”
die Zuteilung von Hausbrandkohlen mit Wirkung vom 1. Februar
an. Diese Verfigung war stark umstritten, denn mit ihrer
Inkraftsetzung schwindet ein groBer Teil Héndlerinitiative zur
Unterbringung von Auftrdgen. Der ,Moniteur Beige“ verdffent-
lichte am 18. Februar eine neue Hodchstpreisliste, die vom
Kommissariat fur Preise und Léhne aufgestellt worden ist. Auf
die festgesetzten Preise wird ein Zuschlag von -10 Fr jo Tonne
fir Schmiedckohle und Feinkohle erhoben. Die Versorgung der
Bevolkerung sowie der kleineren und mittleren Industrie lieR
immer noch zu wiinschen tUbrig. Doch machten die Zechen und
Kohlenhéndler groBe Anstrengungen, die bewilligten Mengen
den Verbrauchern auch zuzufihren.

Die Erzeugung der Werke der Eisen schaffenden Indu-
strie kann seit Beginn des Jahres als giinstig bezeichnet werden.
Sie hielt sich standig auf der Hohe des Ergebnisses im Januar,
das den besten Monaten des Jahres 1941 entsprach. Die Auf-
tragsbicher waren gut gefullt und der Versand der Fertig-
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erzeugnisse besserte sich, so daR eine Entlastung der bei den
Werken vorhandenen Lagerbestdndo mdglich war. Allerdings
muBte ein groBer Teil auf dem Wasserwege beférdert werden.
Die Versorgung der Werke mit Erz und Koks war ausreichend.

Das Walzprogramm blieb unverdndert und erstreckte sieh
hauptsachlich auf die Herstellung von Blechen, R6hren usw.
Durch eine Verfligung des Leiters der Zentralstelle fiir Eisen und
Stahl und des Leiters der Zentralstelle fir Kreislaufstoffe vom
10. Dezember wurde der Markt fur Eisen und Stahlschrott
geregelt. Der Generalsekretar des Wirtschaftsministeriums
setzte gleicherweise Hochstpreise fur legierten Eisen- und Stahl-
schrott fest.

Finnlands Erzeugung von Eisen und Stahll).

Erzeugung 1038 1939 1910

t t t
Schweieikieskonzentrate (init rd.11% Fe) . 102979 117001 98 359
Aufbercitetes EiSENerz. ... 68400 69359 29 552
27 543 29 055 25006
Eisenlegierungen S413 5108 1187
Eisen- und StahlguR ... 7G540 76655 77033
Walzwerkserzeugnisse aus Eisen uud Stahl 97018 98089 69 303
davon: Halbzeug 89S6 23827 29316
Stab- und Formstahl 54005 49796 22641
Walzdraht....ccoceenaee 17 081 8392 5241
Schienen und Oberbauzeug R 16046 16074 12105
Gezogener Draht, Stab- und Bandstahl . . . 24994 18381 21930
N éagel 13127 15855 14100
Hufeisen und Hufnédgel. ..o 970 1073 1440

') Nach Finnlands , Industristatlstik” 05 (1038) und 50 (1933 u. 1940). —
Tgl. Stald u. Eisen 59 (1939) S. 131.

Norwegens Bergbau und Eisenindustrie
im Jahre 19391).

Forderung oder 1938 1939

Erzeugung an Wert in t Wert in
1000 Kr 1000 Kr

Eisenerz.... 1471478 28 252 1395435 25759
Schwefelkies 1027 776 18167 1021953 19 770
Kupfererz... 35 105 5017 32 169 5571
) i 38121 5357 43 599 6345
Eisenlegierungen... 135 627 11 561 147 1S6 48 695
10 547 8997 10 45S 9771

Zink, Blei und Zinn . . . . 47 104 16182 46526 17 320

Ausgefuhrt wurden im Jahre 1939 1182 125 t Eisenerz
und 053 962 t Schwefelkies gegen 1497 140 und 654 956 t im
Jahre 1938. Die Ausfuhr an Eisenlegierungen belief sich auf
ml46 725 (-1938: 101 235) t.

m) Norges Oifisielle Statistik!; X, 4 (1911). — Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939
S. 1350; 60 (1910) S. 419; (j1 (1941) S. 357/59.

Vereinsnachrichten.

Wéarmewirtschaftliche Tagung in Dortmund.

Im Rahmen der Veranstaltungen mit &értlichem Charakter
findet in Verbindung mit der 157. Sitzung des Ausschusses
fir Wéarmewirtschaft Mittwoch, den 21. April 1943, 9.30 Uhr,
in Dortmund, ,Deutsches Haus“, Eingang Olpe- (gegeniber
Stadthaus) oder BetenstralBe 18 eine W arme W irtschaftliehe
Tagung statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschaftliches und Bericht des Vorsitzers iber die warme-
wirtschaftliche Tatigkeit der Energie- und Betriebswirtschafts-
stelle (Wérmestelle Disseldorf) des VDEh im Jahre 1942.

2. Planung und Gestaltung von llitten-Dam pfkraft-
werken. Berichterstatter: Karl Schroder, Berlin.

3. Neue Erfahrungen aus dem W inderhitzerbetrieb.
Berichterstatter: W alther A. Guldner, Dortmund.

4. Gasersparnis im W inderhitzerbetrieb durch zweck-
maRige Ueberwachung. Berichterstatter: Kurt Guth-
mann, Dusseldorf.

Die Mitglieder im Gau Westfalen-Stuid werden hiermit be-
sonders auf diese Veranstaltung aufmerksam gemacht und um
Teilnahme gebeten. Einfihrung von Gésten gestattet.

Anmeldung an den Verein Deutscher Eisenhittenleute im
NSBDT., Energie- und Betriebswirtschaftsstelle (Warmestclic
Disseldorf), Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27.

Eisenhitte Oberschlesien,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Mittwoch, den 14. April 1943, 16 Uhr, findet im Bismarck-
zimmer des Kasinos der Donnersmarckhitte, Hindenburg O.-S.,
eine

Gemeinschaftssitzung des Maschinenausschusses und des
Fachausschusses ,,Walzwerk und Weiterverarbeitung*

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Reversierbotrieb von Walzenstralen mit Strom-
richtern und die hierdurch entstehenden Rick-
wirkungen auf das speisende Netz. Berichterstatter:
Oberingenieur G. Himmelberg, Gleiwitz.

2. Heizwarme Versorgung von GroBbetrieben. Bericht-

erstatter: Betriebsleiter O. Stebel, Laband.
3. Verschiedenes.

Eisenhiitte Stidwest,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.
Mittwoch, den 14. April 1943, 16.30 Uhr, findet im Haus

der Technik Westmark, Saarbriicken, Hindenburgstr. 7, eine
Sitzung des

Fachausschusses ,,Walzwerk*
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Leistungssteigerung in Grobblechwalzwerken durch
betriebswirtschaftliche MaRnahmen. Berichterstatter:
Ing. M. Reckziegel, Dillingen.

2. Wodurch lebt die Dampfmaschine im Walzwerk
wieder auf? Berichterstatter: Obering. A. Frentzen,
Saarbriicken.

3. Verschiedenes.
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Fur die Sehicnenschweifung in der Werkstatt werden heute
in erheblichem MaRe selbsttatige

maschinen der AEG benutzt. Da-
durch kénnen noch brauchbare
Schienen und Abfallenden wieder
verwertet und somit wertvolle Roh-
stoffe eingespart werden. Ferner
kénnen neue Schienen blicher
Walzlange zu groRen Léngen
zusammengeschweilt werden, so
daB durch die Verlegung groRerer
Schienenldéngen die Anzahl der
StoRe verringert wird. Dadurch
ergibt sich nicht nur eine Scho-
nung der Schienen selbst, sondern
vor allem auch der darauf rollen-
den Fahrzeuge. Das Schweiflen in
der Werkstatt hat so viele Vor-
ziige, daB man den Transport
selbst' sehr langer Schienen gern
in Kauf nimmt, um so mehr, als
die Erfahrung gelehrt hat, daR die
Schienen alle Gleiskiiimmungen
geschmeidig mitmachen, wie das
Bild zeigt.

Fur die Schienenschweiung
in der Werkstatt haben erst die

vollselbsttatigen AbbrennsehweiBmaschinen die Sicherheit ge-
bracht, die aus Betriebsgninden gefordert werden mufB. Durch
Verwendung dieser Maschinen wird gewahrleistet, dal die Schwei-

Nockenwolzenbredier

Schienenschweil3ung.
Geschéftliche Mitteilung der AEG.

Abbrenngesehweillte Eisenbahnschienen bei der Befdrderung
auf die Strecke.

mitWalzen von 1000 mm Dmr.,800mm Breite

17

Bungen allen Anforderungen der Abnahmevorsehriften ge-
Abbrennstumpfschweil-  niigen, denn nur mit vollselbsttatigen Maschinen gelingt cs,

die GroBe der Wérmezone und
den Stauehdruck genau dem
SehweiBvorgang anzupassen und
vor allem dies auch gleichméaRig
tber alle Schweiungen zu er-
reichen.  Diese GleichmaBigkeit
der automatischen Schienen-
schweiung gestattet es auch der
Deutschen Reichsbahn, in ihren
Abnahmevorsehriften fur nach dem
elektrischen Widerstandsverfahren
geschweillite Schienen je Arbcits-
scliicht nur die Prifung einer
SchweiBstelle vorzuschreiben.

Die Priufungen erfolgen nach
dem statischen Biegeversuch und
die. Erfahrungen haben gezeigt,
daR er allein vollkommen fiur eine
sichere Beurteilung ausreichend
ist. Aber auch bei anderen Unter-
suchungsverfahren hat sich uberall
die Zuverlassigkeit der selbst-
tatigen W iderstandsschweifma-
schinen erwiesen. Bei dem Dauer-
biegeversueh, der den Betriebs-

beanspruchungen am néchsten kommt, ergab sieh z. H., daR
die Weehselfcstigkcit der abbrcnngeschweifiten Schiene (ber
90 % der ungeschweiflltpn betrégt.

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT, MAGDEBURG

XIV.,
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Qualitatsbleche

warm- und kaltgewalzt

Stahlbleche

fur Maschinen-, Apparate-,
Kraftfahrzeugbau

Dynamo- und
Transformatorenbleche

Elektrobleche in Sonderguten

Edelstahlbleche

in den Marken
unseres Edelstahlprogramms

Priafung von
Karosserie blechen

wahrend Eisen-und Huttenwerke

der Wa lzung
AKTIENGES ELLS CHAFT

WERK BOCHUM -BOCHUM/WESTF.

ROTATIONS-KOMPRESSOREN

und Rotations-Vakuumpumpen
bieten zahlreiche Vorzige:
Erschitterungsfreier Lauf; keine
Ventile; hohe Leistung bei hoher
Drehzahl, daher direkte Kupp-
lung bei geringem Platzbedarf;
hohe VerschleiRfestigkeit infolge
»gelagerterlaufringe

Ansaugleistungen
bis70cbm/min bei Verdichtungs-
dricken bis 4 atu (einstufig) bzw.
8 atl (zweistufig). Als Vakuum-
pumpen bis 99% bzw 0,1 mm

QS hdochste Luftleere.

Verlangen Sie

QiSr« 2witvftger Rdation.Korfproar in «in.r Lononmgsr) * unsere Druckschrift Nr. 847
Bf. Arongqgleutg »tba 4000 comtt bt 7 0% b

KLEIN, SCHANZUN&BECKER AG
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S k
LINDEMANN & SCHNITZLER
DUSSELDORF

05 e von dem Pfiifosopfien {/cnturi im ¢Jafire 1797 in
Bofogna gemachte Cntdedcung, daR das aus /conisc6 sich
erweiternden Wusen ausflielende 'Wasser an der engsten
Steife der Blse eine saugende Wirkung ausubt, wurde erst
100 ¢Jafire spater zu fflleBzwecken praktisch angewendet.
*De &/enturirohre und *gerate sind im Raufe der Zeit so
lioc6 entwickelt worden, dal sie affen ¢Anspriichen in bezug
auf Zuverfdssiglceit und flleRgenauigiceit gerecht werden.

FUur die Beiriebskontrolle:

Venturi-Kaltwassermesser
Venturi-HeiBwassermesser
Venturi-Dampfmesser
Venturi-Pregasmesser
Venturi-PreRBluftmesser

Venturimesser fir ehem. und
industrielle Flussigkeiten

Venturi-Kanalmesser
Wehrmesser
FlussigkeitsstandmefRgeréate
Filterwiderstandsmesser
Temperaturmesser
Rauchgasprufer

Druck- und Zugmesser
Kesselschilder - Kesselschranke
Warmetechnische MeRRanlagen
MeR- und Steuerungsanlagen

Man verlange unsere Druckschrift 266 Auslandstahl.

BOPP&REUTHER

GMBH-MANNHEIM

2*



,IJTE-LEBIERUNGEN"
verbessern den Gul3,
veredeln den Stahl

MOLYBDAN
WOLFRAM
VANADIN
CHROM
MANGAN
TITAN
KOBALT

HERSTELLER
VON FERROLEGIERUNGEN
UND LEGIERUNGSMETALLEN

Gesellschaft fir Elektrometallurgie

D ft h E i N 2 G E H v,
BERIIN-CHARIOTTENBURG 2, HARDENBERGSTRASSE 3

STAHL UNI) EISEN
B. Nr. 11, 8. April 1043

davon war in der dahingeschwundenen Romantik
der alten Eisenhuitten noch nicht die Rede. Diesen
Eisenhammern konnte man wohl eine gewisse
Wirksamkeit nicht absprechen, aber von Wirtschaft-
lichkeit waren sie sehr weit entfernt.

*

Die neuzeitliche Technik verlangt in erster Linie
Wirtschaftlichkeit und dies in ganz besonderem
MaRe von allen Hilfsmitteln, deren sie sich beim
Fertigungsgang oder bei Reparaturen unbedingt
bedienen muR.

Zu den Hilfsmitteln gehdren auch solche fur die
Metall-Entfettung und -Reinigung. Durch die heute
zur Verarbeitung gelangenden zahlreichen und
immer neu erscheinenden Metall-Legierungen
mussen auch die Reinigungsmittel auf die Empfind«
lichkeit dieser Metalle abgestimmt sein, wenn das
zu reinigende Material gut und ohne AusschulR
anfallen soll.

HENKELS (j) REINIGER

Invielen Spezialsorten sind alkalische Salzgemische,
die diese Voraussetzungen erfullen. In langjéhriger
Versuchsarbeit sind sie entstanden und fir die
verschiedensten Reinigungszwecke weiter ent-
wickelt worden.

Bedienen Sie sich unserer Beratung,

HENKEL & CI
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DeVEREINIGTEN HUTTENWERKE BURBACH-EICH-DUDELINGEN «.
»ARBED«

Luxemburg, stellen in ihren leistungsfahigen, neuzeitlich ausge-
bauten Huttenwerken und Verarbeitungsbetrieben alle Erzeugnisse
der eisenschaffenden Industrie her, darunter zahlreiche hochwer-
tige Sonderprodukte wie: Spundbohlen, hochwertigen Betonstahl,

Edelstahle, gehartete Schienen, Schmiede- und Stahlguf3teile usw.

V E R K A U F :

LUXEMBURGER EISEN- UND STAHLVERTRIEB A.G.
»COLUMETA«

LUXEMBURG

Gesellschaft mit beschrankter Haftung < Geschaftsstelle: BERLIN W 8

Taubenstrale 13 « Postfach 29 < Draht: Roéchlingstahi
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HOCHOFENINDUSTRIE
DES GROSSDEUTSCHEN REICHES

Anschrift:

ROHEISEN-VERBAND

GESELLSCHAFT MIT BESCHRANKTER HAFTUNG

ESSEN

BR} NELI
VICKERS
RGCKW

TESTOR- HARTEPRUFER IAGWERK.E
OTTO WOLPERT-WERKE G.MB.H.-PRUFMASCHINEN-UAPPARATEBAU LUONGSHATEN ARH
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REUSCH

ROTHSTEIN
Entaschung

Auch die groBte und héarteste Schlacke wird von
meinen verschiedenen, jeder Schlacke ange-
palRten Brechwerken so zerkleinert, dall ein ein-
wandfreies Fortschwemmen und Weiterleiten
auf kilometerweite Entfernung erreicht wird.

ANTON ROTHSTEIN

Fabrik fur zeitgem daBe Kesselhauseinric hfung

LEIPZIG
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Ein ITlann. 6er rocht 3l loirhon donht.n muB auf bas bcftc liorhjcug halten.

LE N ZE N REIBAHLEN
KREFELD

Werkzeugfabrik

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
fUr Regenerativofen

in 6 Jahren Uber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerustet

Dichter AbschluB der Absperrorgane bei allen Gasarten.
. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betatigung eines einzigen Druckknopfes,
. Kontinuierliches Strémen des Gases zum Ofen auch wé&hrend des Umstell-
vorganges, daher keine DruckstdfRe in der Gasleitung.

Vorteile:

A WN PR

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN GMEH.
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Kohle

ist wertvolles Volksvermdgen.

Darum gehe sparsam mit ihr um!

Jede eingesparte Menge hilft der Ristung und trdgt damit zum Siege bei.

Beratung tber sparsamen Kohlenverbrauch erteilen gern unsere Warme-

technische Abteilung und die unserer Handelsgesellschaften.

Rheiniseh-Wesffalisches Kohlen-Syndikat « Essen

MITTELDEUTSCHE STAHL- und WALZWERKE
FRIEDRICH FLICK KOMMANDITGESELLSCHAFT

Grob-, Miffel-, Riffel-, Feinbleche,

aus basischem Siemens-Martin- u. Elektro-
stahl eigener Herstellung, auch normalisiert,

spezialgegliht,gebeizt u.geélt; walzgerade,ma-

schinellgerichfetu.extragerichtetmitMarke:

in allen weichcn und harten Qualitéten, insbesondere
Baustahl, auchin dicken Platten zum autogenen Aus-
schneiden von Teilen fur den allgemeinen Maschinen-
bau, Hochbaustah! St. 52, in einer fur die Elektro-
schweiBung besonders geeigneten Qualitat, Rohren-
bleche in einer furalle SchweiBzwecke bestgeeigneten
Qualitat, Kesselbleche, Hartstahlbleche, nach allen
Abnahmebedingungen des In- und Auslandes, zu
den verschiedensten Verwendungszwecken wie:

Bruickenbau und Eisenkonstruktionen, Lokomotive,
Waggon- undAutobau,Dampf“und Transportkesseln0
Bebaltern undRdébrenaller Art. ElevatorenSchiffs-,
Bagger- u, Pontonbau, Maschinenbau, Stadth&usern

Erzeugnisse:

S WH

laus selbsterzeugt. Siemens-Martin- u. Elektrostahl

Handelsfeinbleche, flammofen-od. kastengegliiht,
auch normalisiert, gut schweil3bar, zum Verzinken, Ver-
bleien u. Emaillieren geeignet, fir besondere Zwecke mit
0,2-0,3#0bzw.0,3-0,S°/oKupfer legiert sowie maschinell ge-
richtet. Hochsten Anforderungen in bezug aufEben- /f-f\
heit entspricht cnsere Sonderausfiihrung mitMarke: g j}

Hartstahlbleche bis zu 70 kg/mm= Festigkeit.

Qualitafsbleche, 1XU.2X dekapierte Stanzbleche,
2 X dekapierte Tiefstanzblcche, Tiefziehbleche in Son-
dergute, Bekleidungs- u- Karosseriebleche, letztere warm-
oderkaltgewalzt, aufWunsch normalisiert, mitmattenoder
blanken (dressierten), auch weibtanken oder glihrond-
losen Oberflachen, fur gestanzte, geprefte und gezo-
gene Gegenstande jeder Art, verzinnungs-, emaillier-
und spritzlackierfahig, gut schweiBbar.

Dynamo- u. Transformalorenbleche geméfj
den Vorschriften des Vereins deutscher Elektrotechniker
(VDE 6400)

Stohlformgufj in allen Guten nach den bekannten
in- und auslandischen Abnahmebedingungen.

25
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verbirgt
Leistungssteigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT - ESSEN

Elektrische Temperatur-Regler

Volistandige Mefjreglerwarten

DerProgramm-Fallblgelregler Der Fallbtigelregler Der Kleinregler
fur selbsttatige Regelung fur schwierige Regelaufgaben fureinfachere Regelaufgaben
von Temperatur-Programmen auch mit Ruckfuhrung

HARTMANN &BRAUN AG FRANKFURT/M
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KARL BUCH 6.M.B.H,

WALZENGIESSEREI UND DREHEREI

echwalze von 1250 mm Durcnmes
chleifmaschine schleifen wir

Die leistungsfahigen

WESERHUTTE-

Universalbagger
zu verwenden als

Hochlo6ffel-, TieflofFel-,

Schleppschaufelbagger,
Greifer, Stampfer, Kran,
Ramme oder Schrapper

WESERHUTTE-

Zerkleinerungsmaschinen
Sieb- und Mahlanlagen
Ziegeleimaschinen

Grof3-Transporfanlagen
Nr. 2012

WESERHUTTE OTTO WOLFF G.M.B.H.

c438
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S-eit1880

Kolbenstangen
Plunger usw.

aus hochverschleiRfestem

MANNESMANN-
VERBUNDSTAHL

sowie DIN-STAHLEN

A. MANNESMANN

Hochdruckplunger fur Kohlehydrierung 170 mm 0 REMSCHEID GEGR. 1750

F.W. Kutzscher jun

Werk fur technische Metallwaren
Spexialabteilungen fir Oel- und
BenzingefaBe, Tank- und Behalterbau

a*,

Tonerde und alle anderen Produkte
fur metallografische

LAB ORATO RIEN

I E A M w m u

Spezialhaus fir Laboratoriums-Einrichtungen

Dusseldorf 22
Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert
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Auch fur dinnwandigen Guf3!

Der Niederfrequenz-Induktionsofen
Bauart Russ hat sich auch fur schwie-
rigen, dinnwandigen Eisengufl be-
wahrt. Jede Legierung laBt sich ge-
nau und in vollkommener Durch-
mischung herstellen, nach Bedarf
Uberhitzen und langere Zeit auf
gleicher Temperatur halten. Wir ge-
ben gern nahere' Auskunft.

RUSS/*ELEKTROOFEN K.G. KOLN

WAGGON- UND MASCHINENBAU

AKTIENGESELLSCHAFT
GEGRUNDET 1853

29
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S Sinterdoiom it

Dr. Vogel's Sparbeize

fir Eisen und Stahl

Alleinverkauf:

Max Hoeck, Dusseldorf-Obsrkassel

Riobz Qualitit 4 pceisglinstig

Aicastex des bianketiEisens

Anfragen zu richten an ,Verlag Stahleisen m. b. H.", Dusseldorf,
Ludwig-Knickmann-Strae 27 (Postfach 664).

: Zentrale auslandischer Ingenieure
Freiform- rale aus g
. Spezialtechnische Ubersetzungen aller Kultursprachen
SChm|€de Broschiiren, Werbeschriften, Aufsatze, Prospekte.
“e Einreichungsfertige Patentschriften.
S|||Cke Beschaffung auslandischer beglaubigter Dokumente.
. Dr. F. Horchler &W. Erselius < Berlin W30
und geSChmle' Bayreuther StraBe 16/ Fernruf 257291
dete Stébe
in allen Abmes- W ir reinigen seit (iber 35 Jahren mit unserem
sungen und Ge- ROHRREINIGER ,MOLCH™"
Wichten, in jeder verkrustete Rohrleitungen aller Art.

gewllnschten
Qualitat, roh und
fertig bearbeitet.

Hammerwerk Carl Vorlaender & Cie

Anfragen zu richten an ,Verlag S ahleisen m. b. H.*, Dusseldorf, Postfach 654.

W ir liefern zur Reinigung von Rohrsystemen
aller Art unseren bewahrten

KESSELROHRREINIGER, MOLCH"

Pressluft

Bohr-, Biirst- u. Schleifmasch., 6!- u. Wasserabscheider DRP. Scheibenmesser

Exakt, Flugelradmesser. Tinch- u. Anstreichmasch., Nietfeuer. Ventilhahne

ohne Kitken DRGM., Kiikenhahne. Kupplungen Blasdiisen neuarU Schlauch-

verbinder mit Klemmkorb, SelbstschluRventile DRGM., Sonderarmaturen
Kondenstopfe / Luftfilter Druckminderventile / Dampfentdler
Weltbekannt durch Qualitat.

Pressluft-Industrie Max L. Froning, Dortmund

M aschinenfabrik, Armaturenwerk - Gegrindet 1905
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50 JAHRE

Kernblas-
Maschine

(Kernautomat]

Arbeitsprogramm:
Sandstrahlgeblase
Sandfunker
Formmaschinen fir
PreRluftbetrieb
Kernblasmaschinen
Kernsandmisch-
maschinen H E I N R I CH
Sandaufbereitungs*
maschinen

VOGEL &SCHEMMANN A G EISENGIESSEREI UND MASCHINEN 'FABRIK FUR
HAGEN . TRIEBWERKBAU

PAPIEREM"ECHNIKER

Der Ingenieur will Vollkommenes schaffen.
Er ist es gewohnt, an sein Material hohe
Anspruche zu stellen. Schon beim Papier-
bogen, auf dem er seine Zeichnungen
entwirft, fangt es an: hochtransparent mufj
er sein, dazu fest und widerstandsfahig:

~Vonsolchen Zeichnungen dann Kopien auf

mit strichscharfen rotetKoder schwarzen
Linien, die sich bequem und schnell mit
Ammoniakgas oder durch Fidssj™keits-
auftrag entwickeln lassen. N .

Papiere mit der ,Safir’-Marke werden in
grofjen Industriewerkendes In-u, Auslandes
standig verarbeitet. Daher ihr guter Ruf.

EWEFERI
PARATE

iauiCher Ui
m@ﬁ%{gn_ Z\Aeckty_r _«
GroVaumheixung .Liejcolherro*

Ab*. Rekuperatoren — fruher Liesen & Co.
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Zur Erleichterung
der spanlosen
Kaltverformung

von Stahl

In der Fertigung
von Stahlrohren9 Profilen,
Stahlflaschen, Hohlkdrpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A.-G.

TECHNISCHE ABTEILUNG FRANKFURT AMMAIN

Weichen, Kreuzungen
fir HsupU, Klein- u. Nebenbahnen
aus Vignol- und Rillenschlenen

Bogengieis ,,Deutschland"
und Bogenweichen

Schienenausziige

>

Gegrundet 1872

MASCHINENFABRIK DEUTSCHLAND
G.M.B.H. DORTMUND

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebihnen, preRluffhydraul. Aufgleisgerafe,
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbanke, Maschinen fir Radsaizbearbeitung

Verlag Stahleisen m.b.H ., Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf.
Verantwortlich fiir den Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont.E. h. O. Petersen, Dusseldorf. — Verantwortlich fir den Anzeigenteil: Arthur M Gller, NeuB/Rh.
Anzeigenpreisiistc 1. — Druck: A. Bagel, Dusseldorf, Grafenberger Allee 9S.



Schnellarbeitsstahl * Silberstahl * Legierte

Dauerstahle * Guf3stahldrahte . Edelband-

stahl < Rostfreie Stadhle ,Karoni"

. . Widerstandsmaterial ,Chronika™
MM Schnellautomatenstahl ,AWA"

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. /HAGEN i. WESTF.

Elektrotiegelstohlwerk / Prazisionsziehereien / Walz- und Hammerwerke

it
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Ausl.-Patente

RUST" dreifach beheizter ZONEN-STOSSOFEN

fir Blocke, Brammen und Knuppel
ausgefuhrt fur die Edelstahlwerke R6chling Aktiengesellschaft in Volklingen

Alleiniges Ausfuhrungsrecht fur Europa ausschlieBlich Frankreich und England

REICHSWERKE AKTIENGESELLSCUAFT
ALPINE MONTANBETRIEBE

HERMANN GORING



