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Der innerbetriebliche Arbeitseinsatz

Aon Ginther Kotze
[Bericht Nr. 208 des Ausschusses fiir Betriebswirtschaft des Aereins Deutscher Eisenhiittenlente im NSBDT.*!.]

(Die betriebliche Lenkungsstelle des Arbeitseinsatzes als ,.Arbeitsamt' des Betriebes. Stellung dieser .Abt. Arbeits-

einsatz" genannten Dienststelle im Rahmen der
ihre Vollmachten. Vermeidung reiner Venealtungsarbeit.
kraftekartei als Grundlage aller Arbeiten.
Entlassungsrorganges.

Gesamtorganisation des Werkes.

Monatsbericht fir die Werksleitung.
Durchfihrung des Arbeitsplatzicechsels.

Forderungen an die Abteilung.
und organisatorische Hilfsmittel. Arbeits-
Festlegung des Einstellungs- und
Einsatzlenkung der Fremdarbeiter. Feststellung des

Aufwand

Kréaftebedarfs. Zusammenarbeit mit anderen Dienststellen.)

Das Arbeitsamt des Betriebes

Die Bedeutung eines sinnvoll geflihrten Arbeits-
einsatzes braucht heute nicht mehr besonders betont
zu werden. Der neuerdings geschaffene Aerant-
wortungsbereich des Arbeitseinsatzingenieurs unter-
streicht die Arordringlichkeit der Aufgaben, die einer
betrieblichen Lenkungsstelle des Arbeitseinsatzes ge-
stellt sind. Diese Aufgaben gleichen in wesentlichen
Punkten denen des Arbeitsamtes. Beim Arbeitsamt
des Reiches wie beim ,,Arbeitsamt” des Betriebes gel-
ten die gleichen Grundsatze fir den rationellen Kréafte-
einsatz, die Feststellung des Kraftebedarfs, die Krafte-
verteilung, fur schnelle Krafteumsetzung und fur die
Durchfuhrung von Anlemungen. Beide haben Auf-
gaben der Menschenlenkung in erheblichem Lmfange
zu bewadltigen, wobei vom , Arbeitsamt des Betriebe?
eine noch personlichere Behandlung eines jeden Einzel-
falles verlangt werden muR. als dies von der Arbeits-
einsatzbehdrde ohnehin schon geschieht. Die betrieb-
liche Dienststelle bildet somit die organische Fort-
setzung der offentlichen Aemter bis zum Arbeitsplatz
des schaffenden Menschen.

Eine solche innerwerkliche Dienststelle - weiter-
hin kurz ,,Abt. Arbeitseinsatz™ genannt — ist den hohen
Anforderungen nur gewachsen, wenn sie Uber eine ra-
tionell arbeitende Organisation verfigt, die es ihr er-
maoglicht, sicher und schnell zu handeln.

Man muf} sich dabei bewuft sein, dall eine noch
so gut aufgebaute Organisation den Betriebsfiihrer une
seine betrieblichen Unterfuhrer nicht von der Aerant-
wortung entbinden, die sie fur ihre Gefolgschaft tragen,
geschweige denn die Pflichten der Menschenfihrung
ersetzen kann. Aber gerade ein durch gute Organi-
sation reibungslos gestalteter Arbeitsablauf mulR m
mit Fuhrungsaufgaben Betrauten von Kleinarbeit rei

*) Vortrag vor der Arbeitstagung der Eisenbutte Mittel-
itschland. Bezirksverband des Aereins Deutscher Eisen
ttenleute im NSBDT. am 13. November 1943. — Sonder-
Irucke sind vom Verlag Stahleisen m.b. H.. z.

:k, PostschlieRfach 146, zu beziehen.

machen, was im Grunde genommen der Sinn

Organisation sein soll.

Daraus ergibt sich anch. daB rezeptmafRige Einsatz-
vorschriften nicht gegeben werden kdnnen und ledig-
lich organisatorische Grundsatze und das Handwerks-
zeug. das sich als zweckmaRig erwiesen hat. der Gegen-
stand nachstehender Ausfiihrung sein kdnnen.

jeder

Die organisatorischen Aoraussetzungen

Es gibt heute wohl kaum noch ein Werk, das nicht
in irgendeiner Form die Aufgaben des Arbeitseinsatzes
einer zentralen Dienststelle zur Bearbeitung Ubertragen
hat. Welche Stelle dies im Rahmen der Gesamtorgani-
sation des Werkes ist, hangt von dessen Grofe und der
Betriebs- und Arerwaltnngsstrnktur ab. Aorschlage.
wie man die Belange des Arbeitseinsatzes zentralisieren
kann, sind von verschiedenen Seiten, unter anderem
auch von der Deutschen Arbeitsfrontl) gemacht wor-
den. Es ist nicht Aufgabe dieser Ausfihrungen, die
zweckmaBRige Zusammenfassung aller Gefolgschafts-
fragen zu untersuchen. Die organisatorischen Hilfs-
mittel kénnen auch ohne Riucksicht auf die Ein-
gliederung der Abt. Arbeitseinsatz in den Gesamt-
rahmen eines Werkes Arerwendung finden. Auf Hutten-
werken ist, soweit eine umfassende Zentralisation aller
Gefolgschaftsfragen nicht mdoglich oder noch nicht
durchgefihrt ist, eine Angliederung der Abt. Arbeits-
einsatz an die Betriebswirtschaftsstelle zweckmaRig.

Hierzu fihren zwanglanfig folgende Forderungen,
die an die Abt. Arbeitseinsatz gestellt werden miussen:
1. Leitung durch einen technisch geschalten Mann.

2. Unmittelbare Unterstellung unter den Betriebs-
fuhrer. da sie sachbearbeitende Dienststelle des
Betriebsfuhrers ist.

3. Genaueste Kenntnisse der betrieblichen Fertigung.
Erzeugung. Programmgestaltung und der Lohn-
verhaltnisse.

1) Weygold, Karl J.: Das Gefolgsehaitsanu des Be-
triebsfuhrers. Berlin 1942. Vgl. Stahl n. Eisen 63 (1943' S. 724.
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4. Uebertragung von Vollmachten auf Grund von
Weisungen des Betriebsfuhrers, die zu Entschei-
dungen in seinem Namen berechtigen.

Gerade diesen Forderungen entsprechen die be-
stehenden Betriebswirtschaftsstellen der Hittenwerke
in bester Weise, und in der Regel wird der Leiter der
Betriebswirtschaftsstelle und damit der Leiter der Abt.
Arbeitseinsatz  zum Arbeitseinsatzingenieur ernannt
werden.

Die durch den Leiter der Abt. Arbeitseinsatz aus-
zulibenden Vollmachten sollen sich beziehen auf die:

a) Durchfuhrung des Geschaftsverkehrs mit dem Ar-
beitsamt fir das gesamte Werk,

b) Verteilung der dem Werk zur Verfiigung gestell-
ten Arbeitskrafte auf die einzelnen Abteilungen,

¢) Vornahme von Einstellungen und Entlassungen,

d) Umsetzung von Arbeitskraften zwischen den Ab-
teilungen nach betrieblich-technischen oder ge-
sundheitlichen Griinden.

Nur wenn diese Voraussetzungen gegeben sind,
kann mit einer einheitlichen auf weite Sicht ausge-
richteten Arbeitseinsatzlenkung gerechnet werden.
Diese Vollmachten fur den Arbeitseinsatzleiter sind
nicht dazu da, um ihm seine Arbeit bequemer zu machen,
sie sollen nur die verstdndnisvolle Zusammenarbeit mit
den Abteilungsleitern férdern. Wenn auch die ein-
zelnen Abteilungen aus einem verstandlichen Abtei-
lungsegoismus heraus die Hilfe, die ihnen durch die
Abt. Arbeitseinsatz gewdahrt wird, zundchst nach der
Zahl der ihnen zugewiesenen Arbeitskrafte bemessen,
so empfindet jeder Betriebs- oder Abteilungsleiter doch
eine zentrale Lenkung der Arbeitskrafte als will-
kommene Entlastung.

Arbeitsgebiete und organisatorische Hilfsmittel

Die Abt. Arbeitseinsatz ist madglichst wenig mit
reiner Verwaltungsarbeit zu belasten; denn sie ist keine
Verwaltungsabteilung, sondern eine Lenkungs-,
Planungs- und Beratungsdienststelle. Es
ist deshalb zweckmaéRig, Verwaltungsarbeit den Abtei-
lungen zu belassen, die diese bisher ausgefihrt haben.
So ist die Fihrung der Arbeitsbiicher, die Ausstellung
der vorgeschriebenen Meldungen UUber Einstellungen
und Entlassungen an das Arbeitsamt, das Aufbewahren
und Registrieren der Arbeitspapiere, wie Uberhaupt
jede sich wiederholende, keine Entscheidung ver-
langende Arbeit weiterhin vom Gefolgschaftsbiiro oder
den sonstigen Dienststellen des Gefolgschaftsamtes
vorzunehmen.

Man kann dann fir den Arbeitseinsatz mit einer
Hilfskraft auf 1000 bis 1500 Arbeitskréfte rechnen und
behdlt mit diesem wenigen Personal trotzdem die un-
bedingt erforderliche Wendigkeit, vorausgesetzt, dal
die Mitarbeiter die ndtige Eignung besitzen. In det
Abt. Arbeitseinsatz herrscht nicht das Gleichmall sich
wiederholender Tatigkeiten wie beispielsweise und not-
wendigerweise im Lohnbiro oder in der Betriebsbuch-
haltung, sondern sie wird taglich, ja stindlich, vor neue
Aufgaben gestellt und muB sie schnellstens I6sen. Das
kann sie nur, wenn sie Uber entsprechende Hilfsmittel
verfugt, die einen laufenden Ueberblick Uber die Ar-
beitseinsatzlage gewahrleisten, damit schnelle und rich-
tige Entschliisse gefalRt werden kdnnen.

Die Arbeitskraftekarlei

Die Grundlage fiir alle Arbeiten bildet die Arbeits-
kraftekartei, die alle zur Verfugung stehenden
Arbeitskrafte im Bilro der Abt. Arbeitseinsatz Uber-
sichtlich vereinigt. Ueber jede Arbeitskraft wird die
in Bild 1 gezeigte Karte ausgestellt. Die Karte enthalt
die wichtigsten Personalien und Angaben Uber die Be-
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rufsausbildung sowie einen Vermerk Uber die kérper-
liehe Beschaffenheit. Mehr Angaben werden im Durch-
schnitt nicht bendtigt. Umfangreichere Feststellungen
Uber die Personen kdnnen, wenn notwendig, dem Ar-
beitsbuch entnommen werden.
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Bild 1. Karteikante der Arbeitskraftekartei.

Da die Kartei gleichzeitig eine Uebersicht tUber die vor-
handenen Berufe und angelernten Tatigkeiten vermitteln soll,
ist am Kopf eine Leiste angeordnet, die eine Abreiterung
mit bunten Reitern nach Berufen ermdglicht. Um einerseits
die Karte nicht zu groB werden zu lassen (Din A 5) und
anderseits alle notwendigen Berufe unterbringen zu kénnen,
wurde die Leiste in 68 Felder eingeteilt und jedem Feld
ein Beruf zugeordnet. Damit die Reiter fur die héaufige Be-
nutzung der Kartei stabil genug sind, wurden die Ublichen
1 cm breiten farbigen Blechreiter gewdhlt, die jeweils 4 an-
einanderstofRende Felder bedecken. Innerhalb jeder Reiler-
reihe werden 4 Farben zur Unterscheidung der Berufe ver-
wendet, die sich in jeder Reiterreihe wiederholen konnen.
Auch an der rechten und linken Seite ist eine Leiste zum
Abreitern fur Sonderzwecke vorgesehen. So kdénnen z. B.
die rechten Felder fir die Aufteilung nach gelernten, an-
gelernten und ungelernten Kraften benutzt werden, da diese
Aufteilung immer wieder verlangt wird. Spéater wird diese
Einteilung durch Gliederung in Leistungsgruppen, d. h. Lohn-
gruppen, ersetzt. Die linken Felder kénnen fur die Markie-
rung der Nationalitdt Verwendung finden, da auch diese
Gliederung der Arbeitskrafte notwendig ist.

Die Karten werden abteilungsweise nach Mannern,
Frauen, Fremdarbeitern usw. getrennt in alphabetischer
Reihenfolge der Familiennamen abgestellt und in
einem Karteischrank nach Abteilungen Ubersichtlich
eingeordnet, wobei besondere Facher fur die zur Wehr-
macht oder zur Dienstpflicht Einberufenen sowie fir
die Entlassenen vorgesehen werden. Man kann je nach
Wahl die Unterteilung nach Abteilungen wiederholen,
um beispielsweise die Hohe der Einberufungen fur jede
Abteilung sofort feststellen zu kdénnen.

Durch Auszahlen der Karten oder der Reiter ist es
jederzeit méglich, den augenblicklichen Stand der Ar-
beitskrafte, ihre Gliederung nach Berufen, Nationali-
tdten usw. zu ermitteln. Im allgemeinen interessiert
aber nicht die Zusammensetzung der Arbeitskrafte,
wenn auch ihre jederzeitige Feststellung in der Praxis
wertvolle Dienste leistet und deshalb nicht entbehrt
werden kann, sondern vielmehr die Zustandsadnderung.
Es ist deshalb notwendig, den Verlauf der Zusammen-
setzung festzuhalten. Aus diesem Grunde ist innerhalb
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Bild 2. Leitkarte der Arbeitskraftekartei.
jeder Abteilung vor jede Gruppe der Manner, Frauer
lremdarbeiter usw. je eine Leitkarte (Bild 2) und fi

die gesamte Abteilung noch eine Sammelkarte (Bild 3
vorgesehen
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Auf der Leitkarte (Bild 2) wird jeder Zugang
oder Abgang einer Arbeitskraft nicht nur zahlenmagig,
sondern auch namentlich verzeichnet, wobei die Karte
so gestaltet wurde, daB sie fir alle Gruppen Verwen-
dung finden kann. Waéhrend links der Tag und Name
oder die Kennummer eingetragen wird, kann gleich-
zeitig rechts die Aufteilung nach Nationen, Mannern,
Frauen, Lehrlingen, nach Zugang und Abgang durch
Markierung der entsprechenden Spalte vorgenommen
werden. Die Zugangsspalte ist unterteilt nach Ein-
stellungen, Ueberweisungen von einer anderen Abtei-
lung, Rickkehr von der Wehrmacht und Zugang durch
Dienstverpflichtete. Die Abgangsspalte gliedert sich in
Entlassungen, Ueberweisungen in eine andere Abtei-
lung, Einberufungen zur Wehrmacht und Abgang durch
Dienstverpflichtung. Diese Unterteilung ist fir die
Aufstellung der Kraftebilanz notwendig. Am letzten
Tag des Monats wird ein Querstrich gezogen, und die
Markierungsstriche in den einzelnen Spalten der Stati-
stik werden addiert. Die Bestandsrechnung muB dann
den zuletzt angegebenen Bestand ergeben. Es empfiehlt
sich, bei jedem AbschluR auch ein Durchzédhlen der
Karteikarten vorzunehmen, da durch diese Prifung er-
fahrungsgemall Differenzen leicht gefunden und damit
ausgeschaltet werden.
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Bild 3. Sammelkarte der Arbeitskraftekartei.

Wéhrend auf den Leitkarten der einzelnen Gruppen
der Zugang und Abgang unter Eintragung des Namens

gefihrt wird, ist auf der Sammelkarte (Bild 3)
der Abteilung bei jeder Bewegung nur der Bestand
zahlenméaRBig vorzutragen. Durch Addition der ein-

zelnen Gruppenbestdande ergibt sich dann rechts der
Gesamtbestand der Abteilung an Arbeitskraften.

Neben dieser Arbeitskréaftekartei ist eine Betriebs-
kartei erforderlich (Bild 4). Diese Kartei, die sich
in jedem Betriebsbiro fur die in der betreffenden Be-
triebsabteilung beschaftigten Arbeitskrafte befindet,
hat gleichzeitig mehrere Aufgaben zu erfillen. So
dient sie zur Erfassung der Tatigkeitsanderung inner-
halb einer Betriebsabteilung. Der Betrieb muR monat-

Bild 4. Karteikarte der Betriebskartei.

lieh einmal alle Tatigkeiten seiner Arbeitskrafte pri-
fen und in die Karte eintragen. Dann wird sie in gro-
Reren Zeitabstdnden von der Abt. Arbeitseinsatz mit
der Arbeitskraftekartei verglichen. Gleichzeitig wird
die Kartei von der Dienststelle, die die Arbeitsblcher
fuhrt, in bestimmten Abstdnden durchgesehen, um da-
nach gegebenenfalls die Tatigkeitsangabe im Arbeits-
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buch zu erganzen. Von Einzelmeldungen der Tatig-
keitsanderung wird bewuBt abgesehen, da dies erfah-
rungsgem&B nur unvollstdndig geschieht. Die Kartei
mufll aber monatlich fur alle Arbeitskrafte nachgehalten
sein, was leicht uberwacht werden kann.

Die Betriebskartei bildet gleichzeitig eine Personal-
kartei fir den Betriebsleiter, da der Kopf der Karte die
wichtigsten Personalien enthalt. Sie erganzt sich auto-
matisch, weil bei einer Einstellung die Abt. Arbeits-
einsatz eine Betriebskarte ausstellt und diese dem Be-
triebsblro zusendet, wahrend bei einer Entlassung die
Betriebsabteilung die Karte der Abt. Arbeitseinsatz
zurickzusenden hat. Bei Ueberweisung einer Arbeits-
kraft von einer Abteilung zur anderen wandert die
Karte mit. Der Betriebsleiter hat damit laufend eine
Uebersicht Gber seine Arbeitskrafte. Die Karten wer-
den wie bei der Arbeitskraftekartei nach Mannern,
Frauen, Fremdarbeitern usw. alphabetisch nach Namen
abgestellt.
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Bild 5. Vordruck fur den Monatsbericht.

In Betriebsabteilungen, die gleichzeitig mehrere
Fertigungen durchfihren, werden die Karten nach Fer-
tigungen getrennt abgestellt. Durch Vorsetzen einer
Leitkarte fir die einzelnen Arbeitskraftegruppen und
einer Sammelkarte je Fertigung kann man den Bestand
und die Bewegung innerhalb einer Fertigung oder zwi-
schen den Fertigungen einer Abteilung nachhalten.
Eine Gegeniberstellung der Aufzeichnungen in der
Sammelkarte mit der Erzeugung wird Ruckschlisse auf
den rationellen Krafteeinsatz in den einzelnen Ferti-
gungen zulassen. Gleichzeitig dienen die Angaben der
Sammelkarte als Unterlage fur Meldungen, die an
auBerbetriebliche Dienststellen zu richten sind,
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Der Monatsbericht

Fir die Werksleitung und den Arbeitseinsatzleiter
ist es notwendig, dall die in der Kartei anfallenden
Zahlen Ubersichtlich zusammengetragen und schaubild-
lich dargestellt sowie von Monat zu Monat erganzt wer-
den. Hierfir hat sich der in Bild 5 dargestellte Vor-
druck bewahrt, der die zahlenmé&fRige und schaubild-
liche Angabe der Werte je Betrieb oder Abteilung ver-
einigt. Fur die vorhergehenden Jahre wird das Mittel
gebildet und in S&ulenform in die vorgesehene Spalte
eingezeichnet. Dadurch ist auch eine Vergleichsmog-
lichkeit mit den beiden vorangegangenen Jahren ge-
geben. Die Bestandszahlen werden unmittelbar aus den
Leitkarten der einzelnen Abteilungen Ubernommen.

Der zeitliche Verlauf der Beschaftigtenzahl des
Werkes, nach Belieben in die einzelnen Arbeitskrafte-
gruppen unterteilt, wird auf einem groBeren Sonder-
blatt kurvenmaRig dargestellt, wobei Betrieb und Ver-
waltung gesondert und noch einmal in Summe aufge-
fuhrt werden.

Eine Uebersicht Gber den Zu- und Abgang der ein-
zelnen Abteilungen innerhalb der verschiedenen Ar-
beitskraftegruppen, in einem Blatt zusammengestellt,
ist wertvoll, damit der Arbeitseinsatzleiter tber die
Fluktuation im Bilde ist. Er kann dann den sich
teilweise widersprechenden Behauptungen einzelner
Dienststellen und Abteilungen mit genauen Unterlagen
entgegentreten. Eine Darstellung der Fluktuation des
gesamten Werkes kann zur Vervollstandigung der
Unterlagen herangezogen werden.

Den AbschluR des Berichtes bildet eine Zusammen-
stellung der Arbeitskréaftebilanz je Monat fir die ein-
zelnen Arbeitsgruppen. So zeigt Bild 6 den Vordruck
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der automatischen Auswertung der Leitkarten sind
selbstverstandlich auch andere Zusammenstellungen
moglich, wie z. B. der Altersaufbau der Gefolgschaft,
einzelner Abteilungen oder der Anteil der Berufe an be-
stimmten Jahrgangen. Allen irgendwie moglichen Fragen
gerecht werden zu kénnen, lohnt allerdings die hierfir
notwendige einmalige und laufende Arbeit nicht. Eine
gewisse Beschrédnkung in der Festhaltung von Zahlen
ist deshalb erforderlich, selbst wenn dadurch die Ge-
fahr besteht, daR eine abseits gelegene Frage zunéachst
unbeantwortet bleiben muB. In solchen Féallen genugt
oft die Schatzung, die mihelos auf Grund der vor-
handenen Unterlagen erfolgen kann.

Einstellungen

Bei jeder Einstellung sind im allgemeinen folgende,
sich teils widerstrebende Gesichtspunkte zur endgilti-
gen Entscheidung Uber den zu wahlenden Arbeitsplatz
zu bertcksichtigen:

Beruf oder friher ausgelibte Téatigkeiten.
Persénliche Wiinsche.

Korperliche Beschaffenheit.

Eignung.

Dringlichkeit der Besetzung offener Arbeitsplatze
oder Anlernstellen.

g s wN e

Nicht immer, man kann sagen, nur in wenigen Fallen,
werden sich alle Punkte in Uebereinstimmung befinden.
Die Aufgabe der Abt. Arbeitseinsatz besteht darin, mdg-
lichst viele dieser Punkte durch die Wahl des Arbeits-
platzes zur Deckung zu bringen. Erleichtert wird diese
Aufgabe zu 1. und 2. durch die Arbeitspapiere und eine
eingehende Befragung und Unterhaltung mit dem Neu-

Krafteb!tanz. des Betriebes-
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Bild 6.

far die deutschen Gefolgschaftsmitglieder. Fur Fremd-
arbeiter sind gesonderte Formblatter entsprechender
Art zu verwenden, die eine Aufteilung nach Nationali-
taten enthalten sollen.

Es empfiehlt sich, die Zusammenstellung der er-
wéhnten Kurven- und Vordruckblatter durch kurze Er-
lauterungen (Gber wichfige Vorkommnisse, Sonder-
aktionen, Verhandlungen mit dem Arbeitsamt und
durch eine Beurteilung der Arbeitseinsatzlage zu er-
ganzen. Mit der Zusammenstellung dieser Blatter ist
eine bleibende Unterlage geschaffen, die auf wenigen
Seiten einen vollkommenen Ueberblick Gber die Ar-
beitseinsatzlage gewahrleistet. Wie weit man mit der
Ausgestaltung des Berichtes Uber diesen notwendigen
Rahmen noch hinausgeht, hangt von den drtlichen Um-
stdnden ab. Auf keinen Fall darf der Bericht ein neuer
Zahlenfriedhof werden.

Sonstige Statistiken

Die Kartei bildet die Grundlage fir alle weiteren
Statistiken. Sie ist nach den praktischen Erfahrungen
so aufgebaut, daB alle Gblichen Fragen hinsichtlich der
Struktur der Gefolgschaft beantwortbar sind. Neben

ling, zu 3. durch eine betriebsarztliche Untersuchung,
zu 4. durch eine psychotechnische Eignungsunter-
suchung oder Probezeit und zu 5. durch eine genaue
Kenntnis der Arbeitspldatze und der Arbeitseinsatzlage.
Auf die zweckmé&Rigste Anwendung dieser Auslese- und
Lenkungsmittel einzugehen, ist hier nicht mdglich-
Wesentlich bleibt die Durchprifung aller Punkte und
die Bekanntgabe der Ergebnisse an die beteiligten
Dienststellen. Das wird den Dienststellen und dem Be-
werber durch den in Bild 7 gezeigten Vordruck erleich-
tert. Der rechts befindliche ,,Wegweiser* zeigt den Weg
durch alle Dienststellen, die ihre Bearbeitungsver-
merke jeweils links eintragen. Die Reihenfolge und die
Art dieser Dienststellen wird sich nach den drtlichen
Verhaltnissen andern. Wichtig ist aber, daf sie ein-
mal festgelegt sind, damit ein glatter Ablauf des Ein-
stellungsvorganges gewé&hrleistet ist. Der Vordruck ist so
eingerichtet, daB der untere Abrif3 als erstmaliger Aus-
weis zum Betreten des Werkes Verwendung findet. Die-
ser Ausweis wird am Eintrittstag im Betriebsburo ab-
gegeben und von dort unverziglich der Abt. Arbeits-
einsatz zugestellt, die damit eine Bestatigung Uber die
tatsachliche Aufnahme der Arbeit durch das neue Ge-
folgschaftsmitglied erhalt.
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Bild 7. Einstellungsantrag.

Die Abt. Arbeitseinsatz hat bei der Einstellung den
Kopf des Einstellungsvordruckes auszufillen. AuBer-
dem fuhrt sie noch ein Bach uUber die einzelnen Ein-
stellungen und. wie spéater erlautert wird, auch Uber die
Entlassungen. Hier werden die Einstellungen in zeit-
licher Reihenfolge eingetragen. Das Buch enthalt die
Personalien in gleicher Einteilung, wie sie die Kartei-
karte der Arbeitskraftekartei aufweist, wahrend ent-
sprechend den Leitkarten der Kartei eine Aufteilung
zu statistischen Zwecken angegliedert ist. In dieser
Aufteilung wird die Einstellung ausgewiesen als Fach-
arbeiter, angelernter oder ungelernter Arbeiter, als
normale Einstellung, als Zugang durch Dienstverpflich-
tung oder Dienstentpflichtung oder Rickkehr von der
Wehrmacht, als Fremdarbeiter, wobei eine Lnterteilung
nach Nationalitdten vorgesehen ist, und als Zugang fur
eine bestimmte Betriebsabteilnng. Auf Grund der bei
Anwesenheit des Bewerbers vorgenommenen Eintragun-
gen in dieses Zn- und Abgangsbuch wird spater die
Karteikarte ausgestellt und die Leitkarte entsprechend
geandert. Die Fuhrung dieses Buches bedeutet keine
Doppelarbeit, da hierdurch die notwendige Selbstkon-
trolle fir die Sachbearbeiter gegeben ist. Ebenso ver-
einfacht es die erforderliche Zugangs- und Abgangs-
statistik hinsichtlich der Aufteilung nach Grinden, und
endlich ist die Aerlegung der Karteiarbeiten auf einen
spateren Zeitpunkt mdglich, was eine schnelle Abwick-
lung der Einstellung begunstigt. LaRt die Kartei die zeit-
liche Entwicklung des Bestandes und die Bewegung der
einzelnen Abteilungen an Arbeitskraften erkennen. ;0
dient das Zu- und Abgangsbuch zur Lebersicht der Fluk-
tuation des gesamten Werkes, was besonders wertvoll
ist. wenn gréBere Zuweisungs- oder ...n Abzugsaktionen
laufen.

Der innerbetriebliche Arbeitseinsatz
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Entlassungen

Auch der Entlassungsvorgang mufl ebenso wie der
Einstellungsvorgang festgelegt sein. Entlassungen kén-
nen im allgemeinen aus drei Grunden erfolgen, und
zwar auf Veranlassung

a) des Betriebsfihrers,

b) eines Gefolgschaftsmitgliedes.

c) einer aufBlerbetrieblichen Dienststelle.
Den Entlassungen auf Grund von Punkt a) und b) pflegt
ein Schriftwechsel mit dem Arbeitsamt, das die Zustim-
mung erteilen muB, und mit den innerbetrieblichen
Dienststellen voranzugehen. Dieser Schriftwechsel wird
alphabetisch nach Namen abgelegt. L'nter Punkt c)
fallen vom Arbeitsamt ausgesprochene Dienstverpflich-
tungen. sonstiger Abzug von Arbeitskraften und die
Einberufungen zur Wehrmacht, die aber Uberwiegend
keine eigentlichen Entlassungen, sondern Beurlaubun-
gen sind. Ist eine Entlassung mit dem Arbeitsamt und
den sonstigen Dienststellen geklart, wird eine Abgangs-
meldung IBild 8) ausgestellt, die die endglltige Ge-
nehmigung des Betriebsfihrers enthalt und die Be-
triebs- und Yerwaltungsdienststellen von der Entlassung
unterrichtet, also die Betriebsabteilung, den Betriebs-
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Bild 8. Abgangsmeldung.

obmann. das Lohnbiro, das Gefolgschaftsamt und die
Krankenkasse. Ein Abrif dient zur Rickmeldung der
voll durchgefihrten Entlassungen an die Abt. Arbeits-
einsatz.

Auch die Entlassungen werden wie die Einstellungen
in ein Buch fortlaufend eingetragen. Hier ist die Ein-
teilung der an die Personalangaben angegliederten Sta-
tistik folgende: Facharbeiter, Angelernte, Lngelernte.
Absang zur Wehrmacht als Langerdienender oder Be-
urlaubter. Einberufung zum RAD., Dienstentpflichtung
oder -Verpflichtung. Entlassungen infolge Invaliditat.
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familiarer Grinde, Ungeeignetheit oder VerstoBes
gegen die Betriebsgemeinschaft, Todesfalls und Abgabe
an die Verwaltung. Fremdarbeiter werden nach Na-
tionalitaten ausgewiesen, und zuletzt erfolgt eine Auf-
teilung der Abgange nach einzelnen Betriebsabteilungen.

Arbeitsplatzwechsel

Neben dem Zu- und Abgang verandert der inner-
betriebliche Arbeitsplatzwechsel laufend die Struktur
der Gefolgschaft. Wenn auch grundsatzlich jeder Ar-
beitsplatzwechsel unerwiinscht ist, so gibt es doch
Grinde, die ihn unumganglich machen. Zu diesen ge-
héren Umsetzungen infolge

1. Ausfalls von Arbeitskraften durch Abgang,
2. Umschulung oder Aufstiegs,

3. Fertigungs- oder Programmanderung,

4. Krankheit.

Stellt sich ein Arbeitsplatzwechsel als erforderlich
heraus, so ist zunachst zu prifen, ob eine Umsetzung
innerhalb der Abteilung mdglich ist. Das geschieht durch
die Betriebsleitung und im allgemeinen ohne Mitwir-
kung der Abt. Arbeitseinsatz. Der Arbeitsplatzwechsel
innerhalb der Betriebsabteilung wird lediglich, wie be-
reits erwahnt, in der Abteilungskartei vermerkt und bei
der nachsten Kontrolle in die Arbeitskréftekartei sowie
in die Arbeitsbiicher bernommen.

Ist ein Arbeitsplatzwechsel innerhalb des Stamm-
betriebes nicht méglich, oder mul’ eine Umsetzung ins-
besondere aus den unter Punkt 3 und 4 angeflhrten

Fragebogen fir Arbeitsplatzwechsel
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Bild 9. Arbeitsplatzwechsel-Antrag.

Grinden in eine andere Abteilung erfolgen, so wird von
der Abt. Arbeitseinsatz, und zwar nur von dieser, der
neue Arbeitsplatz ermittelt und die Ueberweisung ver-
anlaBt. Auch hierfir ist die Verwendung eines Vor-
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druckes zweckmaRig, der am Kopf die Personalien, den
Ta<r der Ueberweisung, den alten und neuen Betrieb
sowie die neue Tatigkeit enthalt, wahrend im unten auf-
gedruckten Wegweiser die beteiligten Dienststellen auf-
»efuhrt sind. Die Abt. Arbeitseinsatz erscheint auch
am Ende des Wegweisers, wodurch nach Ruckkehr der
Ueberweisungsmeldung eine Ueberwachung der voll-
zogenen Ueberweisungen gegeben ist.

Waéahrend die Umsetzungen zwischen den Abteilun-
gen aus den unter Punkt 1 bis 3 aufgefuhrten Grinden
auf Weisungen der Betriebsfihrung durch die Abt. Ar-
beitseinsatz erfolgen, ist flir den Arbeitsplatzwechsel
aus gesundheitlichen Grinden der Betriebsarzt einzu-
schalten. Jeder Schaffende, der aus gesundheitlichen
Griunden seine bisherige Arbeit nicht mehr verrichten
zu konnen glaubt, kann beim Betriebsarzt einen Antrag
auf Arbeitsplatzwechsel (Bild 9) stellen. Das Gesund-
heitshaus gibt dann den Antrag mit dem Urteil des
Arztes an den Stammbetrieb des Antragstellers, wobei
gleichzeitig ein Durchdruck an die Abt. Arbeitseinsatz
geht, damit diese Uber schwebende Antrdge unterrichtet
ist und die rechtzeitige Bearbeitung durch den Stamm-
betrieb verfolgen kann. Der Stammbetrieb pruft, oh
ein den arztlichen Gutachten entsprechender Arbeits-
platz vorhanden ist, und setzt im bejahenden Fall den
Antragsteller um. vermerkt dies auf dem Vordruck und
iibermijtelt diesen der Abt. Arbeitseinsatz, die ihn ihrer-
seits dem Gesundheitshaus zuricksendet. Hat der
Stammbetrieb keinen geeigneten Arbeitsplatz, so schal-
tet sich nunmehr die Abt. Arbeitseinsatz ein und ver-
mittelt einen solchen in einer anderen Abteilung. Audi
in diesem Falle geht der Vordruck entsprechend ausge-
fullt wieder zum Gesundheitshaus zurtick, damit der
Arzt seine Kartei andern kann, -wahrend die Abt. Ar-
beitseinsatz die oben beschriebene Ueberweisungs-
meldung mit dem Vermerk ,,Auf Veranlassung des Be-
triebsarztes® versieht und absendet. Die vom Gesund-
heitshaus einlaufenden Arbeitsplatzwechsel-Antréage sind
vertraulich zu behandeln.

Einsatz von Fremdarbeitern

Fir den Einsatz der Fremdarbeiter, die meistens in
Lagern untergebracht sind, bedarf es noch einiger zu-
satzlicher organisatorischer Hilfsmittel, um den Ge-
schaftsverkehr zu regeln. Jedes Lager hat alle Zu- und
Abgange unter Angabe der alten und neuen Lagerstarke
zu melden. Die wdéchentliche Schichteinteilung ist der
Lagerfihrung regelmé&Rig in Ubersichtlicher Form be-
kanntzugeben. Die Schichtenlisten werden von den Ab-
teilungen am Ende einer jeden Woche der Abt. Arbeits-
einsatz zugeleitet, von dieser durchgesehen und an die
einzelnen Lager weitergegeben. Um das erschwerende
Arbeiten mit fremden Namen zu umgehen, ist die Ver-
wendung von Kennummern zweckmaBig. Eine Falz-
tafel, in die nach Nationalitdten farbig unterschiedene,
durch Zeichen nach Lagern kenntlich gemachte und mit
der Kennummer versehene Kartchen nach Abteilungen
abgesteckt werden, erhdht die Uehersichtliehkeit und
ergibt ein plastisches Bild des Fremdarbeitereinsatzes.
Eine auf der gleichen Tafel angebrachte Uebersicht
Uber die Belegungsstadrke der einzelnen Lager mit Hilfe
von auswechselbaren Ziffern ermdoglicht die tagliche
Berichtigung der Lagerbesetzung. Ein geordneter Ein-
satz ist auBerdem gewahrleistet, wenn die Lager die
Anweisungen erhalten, die Schichteinteilung nur nach
den von der Abt. Arbeitseinsatz abgezeichneten Listen
durchzufihren und Umbestellungen nur von dieser ent-
gegenzunehmen.

Feststellung des Kréaftebedarfs

Eine der schwierigsten und verantwortungsvollsten
Aufgaben der Abt. Arbeitseinsatz ist die Feststellung
des Kraftebedarfs. Ein Bestandsvergleich, wobei eine
negative Differenz zwischen altem und neuem Bestand
als Bedarf angenommen wird, geniigt ebensowenig wie
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die Zusammenfassung aller Ergebnisse einer Umfrage
bei den einzelnen Betriebsabteilungen. Hier liegt der
Kern fir die Forderung, daR der Arbeitseinsatzleiter
ein Fachmann auch auf technischem Gebiete sein muR,
wenn nicht vielleicht Gberhaupt ein Ingenieur mit ab-
geschlossener Bildung; denn nur dann vermag er unter
Hinzuziehung seiner Kenntnisse Uber Fertigung und
Programm die Anzahl dervon den einzelnen Abteilungen
angeforderten Arbeitskrafte zu beurteilen. Nach Vor-
liegen einer Anforderung ist zu prifen, ob die Arbeits-
krafte innerbetrieblich zu beschaffen sind, was durch
auslaufende Fertigungen, Rationalisierung oder auch
durch Betriebsstérungen unter Umstanden mdoglich ist.
Erst wenn diese innerbetriebliche Prifung negativ aus-
fallt, sind die Anforderungen auf dem vorgeschriebenen
Wege an die auBerbetrieblichen Dienststellen heran-
zutragen.

Werden daraufhin Arbeitskrafte zugewiesen, so liegt
die Verteilung auf die einzelnen Abteilungen und Ferti-
gungen ausschlieBlich in den Handen des Leiters der
Abt. Arbeitseinsatz, damit eine Lenkung des Kréfteein-
satzes gemall den Voraussetzungen fur die Anforderung
gewahrleistet ist.

Zusammenarbeit mit anderen Dienststellen

Die Abt. Arbeitseinsatz mufl mit allen Dienststellen
auf das engste Zusammenarbeiten. Diese Arbeit kann
und soll nicht in strenge Formen oder gar Vordrucke
geprelBt werden. Besonders die Zusammenarbeit mit
dem zustandigen Arbeitsamt durch haufige personliche
Fuhlungnahme ist fur alle Beteiligten nttzlich. Von
den innerbetrieblichen Dienststellen sind es neben den
Abteilungen des Gefolgschaftsbiiros und der Kranken-
kasse das Neubaubiro und der Betriebsobmann, mit
dem standig die Lage besprochen und Erfahrungen aus-
getauscht werden missen. Auch der Lehrwerkstatt
helfen Hinweise, die Ausbildung des Nachwuchses und
die Lenkung der AnlernmaBnahmen den betrieblichen
Erfordernissen anzupassen. Genau so wie der Nach-
wuchsstand und der Ausbildungserfolg in entsprechen-
den Karteien festgehalten werden muR, so ist auch eine
eingehende Verfolgung der AnlernmaBnahmen erfor-
derlich, besonders wenn die Anlernung durch betriebs-
nahe Schulung am Arbeitsplatz erfolgt. Die Vordring-
lichkeit jeglicher AnlernmaBnahmen erfordert auch
hier eine straffe Planung, Lenkung und Verfolgung.

Arbeitseinsatz int Rahmen der Betriebswirtschaft

Die Entwicklung der betriebswirtschaftlichen Arbeit
auf den Eisenhiittenwerken2) hat die Eisen schaffende
Industrie in die glickliche Lage versetzt, in den aus
ihr hervorgegangenen Betriebswirtschaftsstellen eine

s)y Mateika, E. A.: Die Entwicklung der Betriebs-
wirtschaft auf deutschen Eisenhittenwerken. Betriebswirt-
schaftliche Arbeit auf Eisenhittenwerken. Dusseldorf 1936.
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Dienststelle zur Verfigung zu haben, die auf Grund
ihrer seit langem anerkannten Arbeitsgebiete die Vor-
aussetzungen fir die Lésung der Aufgaben des Arbeits-
einsatzes besitzt. Die Arbeitsgebiete der Betriebswirt-
schaftsstellen sind eingehend behandelt w-orden3). Neben
der Fihrung und Lenkung des schaffenden Menschen
umfassen die Arbeitsgebiete die Leistungsermittliung,
Planung, Behandlung organisatorischer Aufgaben, Sta-
tistik, stoffwirtschaftliche Untersuchungen und Wirt-
schaftlichkeitsberechnungen unmittelbar aus der Praxis
heraus unter Anwendung einmaliger, forschender, be-
urteilender und vorschlagender Tatigkeit und Vermei-
dung von verwaltender Dauertatigkeit. Sie lassen er-
kennen, daR gerade durch ihre Verknipfung ein sinn-
voller Arbeitseinsatz erméglicht wird.

Dadurch kommen auch die in diesem Rahmen inter-
essierenden, auf organisatorischem Gebiet gemachten
Erfahrungen der Abt. Arbeitseinsatz zugute. Die
allgemein bekannten Organisationsmittel, wie Weg-
weiser auf den Vordrucken, Verwendung von Abtei-
lungskurzzeichen, tbersichtliche Registratur des Schrift-
verkehrs, Durchschriften bei Meldungen und Fihrung
eines Terminkalenders erleichtern auch hier die Arbeit.
Aber wie schon eingangs angedeutet, darf die Abteilung
Arbeitseinsatz sich nun nicht in der Anwendung aller
moglichen Organisationsfeinheiten erschépfen; denn
ein noch so gutes organisatorisches Handwerkszeug
kann die persdénliche EntschluRkraft des Leiters der
Abt. Arbeitseinsatz nicht ersetzen.

Zusammenfassung

Die Lenkung des Arbeitseinsatzes erfordert eine
zentrale Dienststelle. An diese Abt. Arbeitseinsatz sind
bestimmte Forderungen zu richten, die ihre Stellung im
Rahmen der Gesamtorganisation des Werkes als Len-
kungs-, Planungs- und Beratungsdienststelle des Be-
triebsfihrers kennzeichnen. Eine Angliederung der
Abt. Arbeitseinsatz an die Betriebswirtschaftsstelle ist
zweckmafig. Bei der Durchfihrung der Aufgaben lei-
sten organisatorische Hilfsmittel gute Dienste. Die
Grundlage bildet die Arbeitskraftekartei, aus der mo-
natlich ein Bericht fir die Werksleitung zusammen-
gestellt wird, und die zur Aufstellung sonstiger Stati-
stiken dient. Fir den Einstellungs- und Entlassungs-
vorgang sowie fur den innerbetrieblichen Arbeitsplatz-
wechsel ist genaue Festlegung des Dienststellenweges
notwendig, was durch Vordrucke erreicht wird. Der
Fremdarbeitereinsatz erfordert besondere Hilfsmittel.
Die Feststellung des Kraftebedarfs ist eine verant-
wortungsvolle Ingenieuraufgabe, die nicht schematisch
gelést werden kann. Eine verstandnisvolle Zusammen-
arbeit mit anderen Dienststellen ist erforderlich.

Y Rummel. K.: Der Aufgabenkreis der Betriebs-
wirtschaftsstelle eines Eisenhlttenwerke«. Stahl u. Eisen 56
(19361 S. 833/45 (Betriebsw.-Aué&sch. 108).
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Von Karl-OttoBorchers — [SchluB zu Seite 900]

Ueber die Versuche mit dem Flach bren-
ler ist noch folgendes zu berichten: Bei den bisher
geschilderten Untersuchungen wurde der Brenner so
letrieben, dall sich der Luftkanal unten und der Gas-
canal oben befand, also entgegengesetzt der Darstellung
les Brenners in Bild 1. Die erzeugte langsame Durch-
nischung von Gas und Luft ist nun nicht allein darauf
:urickzufihren, daB beide Medien mit gleicher kineti-
cher Energie aufeinaudertreffen, sondern auch darauf,
laB nach dem Zusammenprall der beiden Strahlen
ceine Neigung besteht, sich gegenseitig zu durchdrin-
;en, da ja die unten stromende Luft etwa das 2.6fache

Gewicht des Gases hat. Dreht man den Brenner um,
und fuhrt man die Luft von oben und das Gas von unten
zu, so wird sich eine schnelle Durchmischung ergeben,
da die schwere Luft das Bestreben hat, nach unten zu
fallen und den Gasstrom zu durchdringen. Bild 10
(rechts oben) zeigt die Ergebnisse eines derartigen Ver-
suches mit einer Brennerbelastung von 30 Nm'Vh im
Vergleich zu dem Temperaturverlauf bei Betrieb des
Brenners mit Luftzufuhr von unten. Die geschilderte
Eigenart des Flachbrenners, eine gleichmaRige Tempera-
turverteilung tUber die ganze Ofenldnge zu erzeugen,
geht bei Zufuhr der Verbrennungsluft von oben verloren.
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Entfernung vomBrennermundinmm

Entfernung vom Brennermundin mm

Es liegt nun die Frage nahe, ob sieb die geschilderte
vorteilhafte Eigenschaft des Flachbrenners, bei Betrieb
mit Luftzufuhr von unten eine ausgeglichene Tempe-
raturverteilung im Ofen zu erzeugen, auch dann noch
zeigt, wenn der Ofen mit Warmgut belegt wird.

Der Einsatz bestand aus zwei Platten von 87 mm
Starke, 1000 mm Lé&nge und 500 mm Breite. Bild 4
zeigt die Lage der Platten im Ofen und die Anordnung
der in die Oberflache der Platten eingestemmten Ther-
moelemente. Man erkennt, daB die Beheizung vollkom-
men einseitig erfolgte. Der Abstand zwischen Brenner-
mitte und Plattenoberflache betrug etwa 225 mm. Es
muBten also verhaltnismafig hohe Temperaturunter-
schiede zwischen den Ober- und Unterseiten der Platten
erwartet werden. In jede Platte wurden oben und unten
je drei Thermoelemente eingestemmt, deren Anzeige
ein gutes Bild Uber die Temperaturverteilung auf den
Plattenflachen gab.

Der Ofen wurde mit einer gleichbleibenden Gas-
zufuhr von 31 Nm'Vh geheizt. Bild 11 zeigt den Tempe-
raturverlauf an den Plattenflachen zu verschiedenen
Heizzeiten. Erfreulicherweise stellten sich verhéltnis-
mé&Rig geringe Temperaturunterschiede zwischen den
Ober- und Unterseiten der Platten heraus, vor allem,
wenn man bedenkt, dal in den 7 h, fur die die Tempe-
raturverteilung dargestellt ist, noch keine Haltezeit ent-
halten ist, in der ein Temperaturausgleich hatte statt-
finden kdénnen. Der hochste Temperaturunterschied
zwischen Ober- und Unterseite betrug 50°. Er vermin-
derte sich nach einer Haltezeit von nur 1,5 h auf 20°.
In einem Abstand von 1500 mm vom Brennermund
traten die hochsten Temperaturen auf. Ganz entspre-
chend verlief die Temperaturverteilung an den Seiten-
wanden (s. Bild 9, unten). Bei der Platte Il, also in der
Nahe des Brenners, sind die Temperaturunterschiede
naturgemafl am grdéfRten, da die Verbrennung in diesem

Bild 10. Ofeotemperaturen bei ver-
schiedenen Heizzeiten mit 30 Nm’/h Gas.

Bereich noch sehr unvollkommen ist. So weist auch
die Oberflache der Platte Il am Ende des Aufheizens
ein Temperaturgefdlle von 50 0 auf. Aber auch die-
ses hat sich nach der kurzen Haltezeit schon auf 20 ¢
verringert.

In Bild 12 (oben) ist die Temperaturverteilung
nach der I,5stindigen Haltezeit, also nach einer ge-
samten Heizzeit von 8,5 h, dargestellt. Man erkennt,
daB sich die Temperaturen der Platten-Ober- und
-Unterseiten schon erheblich einander genéhert
haben. Auch ist das starke Temperaturgefalle bei
der Platte Il verschwunden. So kann gesagt werden,
dalR die erste Untersuchung des Flachbrenners bei
belegtem Ofen sehr aussichtsreich verlief.

Es dirften nun einige Angaben lber die Leistung

oder die Belastungsmdglichkeit der ver-
schiedenen Brenner wichtig sein. Leider sind
die Auskinfte der Lieferer Uber die Leistung ihrer

Brenner mit einer gewissen Vorsicht aufzunehmen, vor

Platte | Platte 1
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allem daun, wenn nicht gleichzeitig klare Werte fir den
bei jeder Leistung erforderlichen Gas- und Luftdruck
mitgeteilt werden. Ein Leistungswert ohne Angabe der
zugehdrigen Gas- und Luftdricke vor dem Brenner ist
unvollstdndig. Theoretisch ist die Belastungsmdglich-
keit der Brenner unbegrenzt, sofern nur der erforder-
liche Gas- und Luftdruck zur Verfiigung steht. Bei allen
Angaben Uber den fir eine bestimmte Leistung erforder-
lichen \ ordruck ist aber auch der im Verbrennungs-
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raum herrschende Druck, also der Gegendruck, zu be-
ricksichtigen. Dies sei an einem Beispiel gezeigt. Nach
den Untersuchungen einer Herstellerfirma war fur den
Betrieb eines bestimmten Brenners mit einer Leistung
von 30 Nm3h ein Gasdruck von 10 mm WS und ein Luft-
druck von 80 mm WS vor dem Brenner erforderlich.
Nach den Messungen wurden dagegen nur 1 mm WS fir

85h.

2'5h 5.
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Bild 12. Einsatz und Temperaturverteilung.

das Gas und 46 mm W'S flir die Luft bendtigt. Dieser
Unterschied ist darauf zuriickzufihren, daR der Ver-
brennungsraum bei der Untersuchung nur 0,0523 m3be-
trug, gegeniiber einem Rauminhalt von 1,6 m3 bei dem
hier beschriebenen Versuchsofen.

In Bild 13 ist der Gas- und Luftdruck vor den Bren-
nern in Abhangigkeit von der Leistung fur die vier
untersuchten Brenner dargestellt worden. Aus den
Messungen geht klar hervor, dal der am schnellsten
mischende Brenner den héchsten Gas- und Luftvordruck
bendtigt (Brenner mit Innenluft), wahrend beim lang-
sam mischenden Brenner der erforderliche Vordruck
gering ist. Die oben vorgenommene Einteilung in kurz-
flammige Brenner mit hohem Druckverlust
und langflammige Brenner mit niedrigem
Druckverlust ist also gerechtfertigt.

Es sei noch bemerkt, dafl zur Bestimmung
des Leitungsdruckes zu den im Bild 13 an-
gegebenen Werten der Druckabfall in der
Zufuhrungsleitung, in den Ventilen und in
den Staurdndern hinzugefiigt werden muf.

Die Ergebnisse der bisherigen
Untersuchungen seien wie folgt zu-
sammengefallt

1. Der Brenner der Sonderbauart bei Be-
trieb mit Innenluft und der Kugelbrenner
sind als schnell mischende Brenner mit aus-
gepragtem Temperaturhdchstwert am besten
fir Schmiede- und Walzwerkséfen mit
hohen Arbeitstemperaturen geeignet. Das-
selbe gilt fir den Flachbrenner mit star-
kerem Neigungswinkel und bei Koksofen-
gas mit untenliegendem Gasstrahl.

2. Der Brenner der Sonderbauart bei Be-

trieb mit AuBenluft und der Flachbrenner mit Luft-
zufuhr von unten sind als langsam mischende Brenner,
die eine mehr oder weniger geradlinige Temperatur-
verteilung erzeugen, am besten fir Gluh- und Vergite-
o6fen mit niedrigen Arbeitstemperaturen geeignet. Der
vom Flachbrenner erzeugte Temperaturverlauf st
noch wesentlich gleichmé&Riger als beim Brenner mit
AulBenluft, bei dem sich ein wenn auch maRiger Tem-
peraturhdchstwert nicht vermeiden Il&aRt.

3. Bei niedrigen Belastungen (unter etwa 15 Nm /h)

stellt sich bei allen Brennern eine recht trage Mischung
ein. Trotzdem kann aber bei Temperaturen Uber 500
hei allen Brennern ein vollkommener Ausbrand erzielt
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werden, und auch bei niedrigen Temperaturen ist der
Gehalt der Rauchgase an Unverbranntem gering.

4. Die von den schnell mischenden Brennern er-
zeugte niedrigere Abgastemperatur kann sich gegentber
der hoheren Abgastemperatur bei den langsam mischen-
den Brennern warmewirtschaftlich vorteilhaft bei Ein-
satz6fen wahrend des Aufheizvorganges auswirken.

Wahrend der Haltezeit, bei der die Ofentempe-
raturen ausgeglichen sind, missen die Abgase
in jedem Falle den Ofen mit der jeweiligen Ar-
beitstemperatur verlassen.

Der fur die langsam mischenden Brenner
erforderliche Vordruck von Gas und Luft ist
gering.

Auf Grund dieser Ergebnisse scheint der Ver-
such erfolgversprechend, bei Glihvorgangen, bei
denen es auf besonders genaue Einhaltung der
Temperaturvorschrift ankommt, den Flachbren-
ner mit Luftzufuhr von unten zu benutzen. Hier-
bei ist daran gedacht, beim Bau von Gluhdfen,
die mit diesen Brennern ausgeristet sind, auf
die Anordnung von Verbrennungskammern,
Feuerbricken und dergleichen bewuft zu ver-
zichten. Abgesehen von der hiermit verbun-
denen Vereinfachung des Ofens geben noch
folgende Vorteile, die mit der Verwendung des Flach-
brenners verbunden sind, einen Anreiz fur die Durch-
fihrung dieses Gedankens:

1. Der Brenner ist einfach und daher billig in der
Herstellung.

2. Durch einfaches Umdrehen wird der Brenner in
einen schneller mischenden verwandelt, er ist also viel-
seitig verwendbar.

3. Der Flachbrenner ist vollig rickschlagsicher, da
sich Gas und Luft erst am Brennermund treffen.

4. Fir das Anzinden des Brenners sind keine beson-
deren Ziundlécher in den Ofenwanden erforderlich, da
das Anzinden durch Einfihren der Lunte in den Luft-

Bild 13. Gas- und Luftdruck
vor den Brennern.

Brennenbelastung in Nm3h Bas
Gegendruck ~ 0,15mm WS

kanal erfolgen kann. Durch den Fortfall der Zind-
locher kann eine gréRere Dichtheit der Ofenwénde er-
zielt werden.

* o« *

*

Im Anschluf an diesen Vortrag gab Karl Kessels
einen Ueberblick tber Anforderungen, die im prak-
tischen Betrieb an Brenner gestellt werden, und berichtete
ferner iberVersuche mit verschiedenen Brenn-
kanalausfihrungen:

Die im vorstehenden von K.-O. Borchers bekannt-
gegebenen Versuche geben AufschlulR Uber die Eigenschaf-
ten von auf dem Markt befindlichen Gasbrennern, die maR-
gebend fir ihre Verwendung im Ofenbetrieb sind. Der Be-
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triebsmann stand oft bisher bei der Walil der Brenner fir
einen bestimmten Ofen vor einer Unzahl von Brenner-
ausfihrungen, Uber deren Eigenschaften weder er noch die
Brenner liefernden Firmen ein klares Bild hatten.

Der Zweck des Brenners soll doch sein, ein solches Tem-
peraturfeld im Ofen zu erzeugen, wie es fur die Durch-
fuhrung des Warmens vom Betrieb gefordert wird. Und
diese Anforderungen sind sehr vielseitig.

Ihre Erfullung richtet sich nach dem Einsatz und damit
nach der Hohe der geforderten Temperatur, der Gleich-
maRigkeit der Temperaturverteilung, der Ofenform und
-groRe. Als selbstverstandlich gefordert wird in jedem Fall
ein vollstdndiger Ausbrand am Ofenende und eine gute
Bedienungsmadglichkeit des Brenners (Zindung, Regelung,
Rickschlagsicherheit usw.). Die Kostenfrage steht erst an
zweiter Stelle. Dies ist auch berechtigt, da ein Brenner tag-
lich Gasmengen im ungefahren Werte seines Anschaffungs-
preises durchsetzt und teure Brenner sich durch bessere Wir-
kungsgrade in weniger als einem Monat bezahlt machen
kénnen. Vom volkswirtschaftlichen Standpunkt aus gesehen
ist aber ein guter Brenner, der zugleich billig ist, zu férdern,
da der Preis ein Spiegel des Arbeitsaufwandes ist, und Ar-
beitskraft ist nicht nur heute im Kriege, sondern auch in
Zukunft unser engster Querschnitt.

Hier nur einige Beispiele fur die verschiedenartigen An-
forderungen, die an Brenner gestellt werden miussen:

1. Ein Klein Schmiedeofen mit hohen Tempera-
turen erfordert ‘unbedingt einen schnell und grindlich
mischenden Brenner, damit ein guter Temperaturwirkungs-
grad erreicht wird und Kkeine unverbrannten Gase aus dem
Ofenraum entweichen.

2. SloBdfen mit Kopfbrennern sind zweckmaRig mit
nicht zu schnell mischenden Brennern auszuristen. Der
Temperaturhéchstwert mu zwar in Hohe der Ziehtur auf
dem SchweiBherd liegen, er muR aber dem Einsatz angepalt
sein, um ein gutes Durchweichen der Blécke zu gestatten.
Zur guten Vorwarmung auf dem StoRherd ist es dann auch
erwinscht, daB der Ausbrand noch nicht ganz erfolgt ist.
Besser kann unter Umstdnden noch folgende Ausfiihrung
sein: Die Kopfbrenner werden unterteilt in schnell
mischende Brenner zur Sicherstellung der Temperatur auf
dem Schweiherd und langsam mischende Brenner zur Vor-
warmung auf dem StoRBherd. Dies bedeutet mit anderen
Worten: Nicht die Brenner, sondern die Flamme wird dort-
hin verlegt, wo sie gebraucht wird. Diese beiden Gruppen
von Kopfbrennern kénnen getrennt voneinander geregelt
werden. Drosselt man die in der Neigung steileren Brenner
(mit kurzer Flamme), so sinkt die Temperatur auf dem
SchweiBherd, ohne daR die Vorwarmung der Blécke merk-
lich abnimmt. Durch Regelung der Brennergruppe mit
flacherem Neigungswinkel kann die Vorwdrmung unabhén-
gig von der SchweilRherdtemperatur eingestellt werden. Auf
diese Weise wird erreicht, dall die verschiedenen Zonen im
vorderen Ofen getrennt voneinander in der Temperatur
regelbar sind. Hierdurch kann wohl in manchen Fallen auf
seitliche Zusatzbrenner verzichtet werden. Mancherlei Vor-
teile im Bau und Betrieb des Ofens sind damit verbunden,
wie einfachere Leitungsfihrung, Einstellung und Bedienung
von einer Stelle aus usw. Der letzte Grund ist nicht zu
unterschétzen, da die Ofenleute hierdurch viel eher zu be-
wegen sind, die Verbrennungseinstellung Uberhaupt zu regeln.

3. Gluh- und Vergutedfen erfordern eine in
hohem Male ausgeglichene Temperatur. Dies kann durch
zweierlei MalRnahmen erreicht werden. Einmal ist die Ver-
wendung vieler kleiner Brenner mit kurzer Flamme még-
lich. Nachteilig sind hierbei die vielen Leitungen und
Regelstellen, die eine aufmerksame Wartung erfordern.
Zum anderen kdnnen wenige Brenner mit einer langsamen
und stetigen Mischung eingebaut werden, die einen gleich-
maéaRigen Ausbrand der Verbrennungsgase Uber die ganze
Ofenlange oder Ofenbreite gewdhrleisten. Trotz der ge-
forderten langsamen Mischung soll am Ende ein vélliger
Ausbrand erfolgt sein. Vielfach sieht man bei Oefen mit
wenigen Brennern groBe Leistung zum Schutze gegen
Ueberhitzungen des Warmgutes Feuerbricken und Brenn-
kammern vor. Diese Ausfuhrungen sind unzweckmé&fRig und
bedeuten nur erhdhten Gasverbrauch, da die Temperaturen
im eigentlichen Ofenraum nur in maBiger Hdéhe bendtigt
werden, wahrend sie im Brennraum hochgradig erzeugt wer-
den. Die Auflenverluste werden also betrachtlich gesteigert,
einmal durch die vergroferte AuBenflache, zum anderen
durch die erhdhte Temperatur.
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Je nach Verwendungszweck werden also Brenner be-
ndtigt mit kurzer scharfer Flamme in Abstufungen bis zur
langen weichen Flamme.

Diese Forderungen an die Mischungszeit kénnen je nach
dem Einsatz verknupft werden mit den Forderungen an
die Ofenatmosphére. Dal trotz Gaslberschufl in manchen
Féllen Uber stéarkere Abbrande geklagt wird, kann oft auf
ungeeignete Brenner zurickgefuhrt werden.

Es ist aus dem Vorhergesagten zu erkennen,

1. daB gerade die Brennerwahl einen groflen Einflul auf
die Gute des gewdarmten Stahles und auf die Wirtschaft-
lichkeit der Ofenanlage ausiibt;

2. dalR nicht ein und derselbe Brenner fur alle Falle der
richtige sein kann. Man mufRte einen Brenner haben,
auf dem man an einer Skala, ahnlich wie die Durchflu3-
menge, auch die Flammenldnge einstellen kdnnte. Der
Brenner mit Innen- und AufRenluft 1aRt schon eine kleine
Regelung zu, wie aus den Untersuchungen von Bor-
chers zu entnehmen ist.

Wie von Borchers festgestellt wurde, war der verwen-
dete Flachhrenner mit 45c Neigung der Strahlen zu-
einander der Brenner, welcher die langsamste Mischung zeigte
und damit die weitaus ausgeglichenste Temperatur Uber die
Lange des Versuchsofens erzeugte. Es wurde daraus ge-
folgert, dal damit der Flachbrenner der beste Brenner fur
Gluh- und Vergutedfen ist, die eine verhaltnisméaRig niedrige
Temperaturhdhe, aber eine gleichméaRige Temperaturvertei-
lung ohne merkbare Temperaturspitze aufweisen mussen.

Diese Feststellungen gelten jedoch nur
far ahnliche Verhaltnisse, wie sie bei die-
sen Versuchen Vorlagen.

Der Bauart und der Einfihrung des Flachbrenners lagen
a. doch folgende Ueberlegungen zugrunde: Es sollte ein
renner geschaffen werden, der

u.

B

1. einfach und billig,

2. betriebssicher,

3. in weitestem Male in der Belastung regelbar sein sollte,

4. hei gleichem System durch Aenderung der EinfluBgroRen
an jeden Verwendungszweck anpassungsfahig war.

Bei der gewdahlten Ausfihrung wirde sich als weiterer
Vorteil eine &uBerst ruhige Flammenbildung ergehen, die
kein Flattern und Wirbeln aufwies.

Die beiden ersten Punkte sind erfillt.

Die Belastungsregelung ist infolge der Ruckschlagsicher-
heit von 100 % bis nahezu 0 % durchfihrbar und ist nur
von der Flammenbildung abhé&ngig.

Was die Anpassungsféahigkeit der Brenner an jeden Ver-
wendungszweck, also die Erreichung jeder praktisch mdg-
lichen Flammenlange betrifft, wurden durch die Versuche
der Warmestelle Dusseldorf Uber den Mischungsvorgang
zwei EinfluBgroRRen festgestellt:

1. die Geschwindigkeit, mit der die beiden Strahlen Gas und
Luft aufeinandertreffen,

2. die Neigung dieser Strahlen zueinander.

Zu Punkt 1 schrieb K. Rummel2): ,Je kleiner die Aus-
trittsgeschwindigkeit von Gas und Luft aus einem Brenner
ist, um so groRer wird der Raum- und Zeitbedarf der Ver-
brennung, weil weniger Energie zur Mischung zur Verfigung
steht.* Die Austrittsgeschwindigkeiten sind aber wiederum
abhangig von dem zur Verfligung stehenden Vordruck. Der
Vordruck ist also das Primére, von dem die Mischungs-
geschwindigkeit und damit kurze oder lange Flamme ab-
héngt. Bei den Versuchen von Borchers konnte leider nur
mit einem Hochstgesamtdruek (d. h. bei ganz gedffnetem
Regelhahn) von 36 mm WS am Brennerflansch gearbeitet
werden. Dieser Gasdruck entspricht hei dem verwendeten
Flachhrenner einer Austrittsgeschwindigkeit des Gasstrahls
von rd. 26 m/s, wahrend der Luftstrahl beim Einhalten der
Forderung gleicher kinetischer Energie eine hdochste Aus-
trittsgeschwindigkeit von etwa 9 m/s annehmen konnte. Die
Versuche haben nun gezeigt, dal hei diesen Austritts-
geschwindigkeiten und dem Neigungswinkel von 45° die
Mischung langsam erfolgt, dabei aber stetig und vollstandig.

Steigert man nun den Vordruck und damit die Austritts-
geschwindigkeiten, so wird die Mischung und damit der
Ausbrand immer schneller erfolgen, bis schliellich eine
Stichflammenwirkung erreicht wird. Steht genugend Druck
zur Verfugung, wie es meist bei Ferngas der Fall ist, so
kann durch entsprechende Druckeinstellung und Einhaltung
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der durch die Belastung erforderlichen
Querschnitte jede Flammenlange erzielt
werden. Auf einem angeschlossenen Werk
arbeiten z. B. Flachbrenner in Schmiede-
o0fen kurzflammig zur vollen Zufrieden-

heit, der Gasdruck  betrdgt hier
300 mm WS.

Bei gegebenen niedrigen Vordrucken,
wie bei nicht verdichteten Generator-
und Gichtgasen, erhéalt die Neigung der
Strahlen erhohte Bedeutung. Man hat
dann durch Verénderung des Neigungs-
winkels von vielleicht 30 bis 120 ° die
Maglichkeit, die Flammenlange zu beein-
flussen. Die Wirkungsrichtung dieser
MaRnahme ist bekannt (bei stérkerer
Zuneigung der Strahlen starkere Mi-
schung), die GréBenordnung ist aber
nur durch Versuche festzustellen.

Um MiRverstandnissen vorzubeugen,
sei hier nochmals betont, daR eine Aendr-
rung der Mischungsgeschwindigkeiten,
sei es durch Druckanderung (bei gleicher
Belastung) oder Neigungsdndgrung, an ein und demselben
Brenner nicht méglich ist. Dies wirde zu einer zu ver-
wickelten Brennerausbildung fuhren und den Vorteil der
Einfachheit aufheben. Da jeder Ofen flur einen bestimmten
Zweck gebaut wird und die Wirkungsweise der einzubauen-
den Brenner daher festliegt, bereitet diese Einschrankung
keine Schwierigkeiten.

WO 000 800

in  manchen Fé&llen winschenswert ist, bei
bereits eingebauten Brennern nachtraglich die Flammen-
lange bestimmen zu koénnen, tauchte die Vermutung auf,
ob noch eine dritte Beeinflussungsmoglichkeit der Mischungs-
geschwindigkeit durch die Form des Brennersteins bestehen
kénnte. Der Brennerstein kann als Vormischstrecke mit zum
Brenner gerechnet werden, und eine Aenderung des Kanals
wird einen EinfluR auf die Mischung haben. _Sollten sich
diese Annahmen bestatigen, so sind damit grofRe Vorteile
verbunden. Zuné&chst lassen sich die Modelle und damit die
Lagerhaltung der GuBsticke durch gréRBere Abstufung der
Neigungswinkel einschrédnken, da die Wirkung der Neigung
durch die Ausfihrung der Brennersteine ersetzt werden
kénnte. Jeder Brenner wird zwar fur einen bestimmten Ofen
und damit fir eine bestimmte Wirkungsweise vorgesehen,
dann aber ist es fur den Betriebsmann einfacher, sollten sich
die Bedingungen einmal &ndern, den gemauerten oder ge-
stampften Brennkanal anzupassen, als die Brenner zu
tauschen.

Da es aber

Der vorhandene von Borchers beschriebene Versuchs-
ofen mit seinen MeRBeinrichtungen wurde dankenswerter-
weise fur einige Untersuchungen mit dem Flachbrenner
in der angedeuteten Richtung zur Verfugung gestellt.
Wenn auch die Anzahl der Versuche und die Zeit beschrankt
waren, so bestand doch die Mdglichkeit, schon einmal vor-
zutasten, um den einzuschlagenden Weg erkennen zu kénnen.

Untersucht wurden zwei weitere Brennkanalquerschnitte,
so dall einschlieBlich des Versuches von Borchers mit
dem ursprunglichen Kanal drei Ergebnisse miteinander zu
vergleichen waren. Die neu untersuchten Kandle, die beide
kleinere Querschnitte hatten, wurden so hergestellt, dalR je-
weils ein Hoizmodell im groReren Kanal befestigt und der
freie  Raum rundherum mit Korundmasse ausgestampft
wurde. Auf diese Weise war es mdglieh, den Stein im Ofen
zu belassen und nach Beendigung der Versuche in der vor-
herigen Form wiederherzustellen, indem die Stampfmasse
herausgebrochen wurde.

In Bild 14 sind die Versuchsergebnisse aufgezeichnet,
und zwar wiederum die Ofenwandtemperaturen Uuber die
Ofenlange nach 1 h Aufheizdauer. Im unteren Teil des
Bildes sind die drei verschiedenen Brennkandale dargcstellt.
Die aufgenommenen Temperaturkurven sind daruber in
der gleichen Kennzeichnung aufgetragen. Die stark aus-
gezogenen Kurven gelten fir die Brenneranordnung: Gas
oben, Luft unten; die schwéacheren Kurven fur die unten
im Bild gezeigte Anordnung: Gas unten, Luft oben. Die
Hohenlage der Kurven ist nicht genau miteinander zu ver-
gleichen, da die Gasmengen nicht vollstdndig gleichgehalten
wurden. Es kam bei den Versuchen mehr auf die Aende-
rung der Charakteristik an.
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Bild 14. EinfluR der Brennerstein-Querschnitte und Temperaturverlauf
beim Flachbrenner, Bauart Warmestelle Dusseldorf.

Betrachtet man zuerst die stark ausgezogeneu Kurven
miteinander, so ist festzustellen, dall der groBe Kanal eine
ziemlich ausgeglichene Temperatur Uber die Ofenlédnge er-
zielte. Die etwas straffere FUhrung der ersten Querschnitts-
verengung bewirkte eine Verlagerung des Temperaturhéchst-
wertes zum Brenner hin, und deutlich ist eine kleine Be-
schleunigung der Mischung festzustellen. Hier wird aber
noch ein anderer EinfluB maBgebend sein. Betrachtet man
die Zahlen oben im Bild, so ist zu erkennen, daB bei die-
sem Versuch die zugefuhrte spezifische Luftmenge groRer
war als bei den beiden ubrigen Versuchen, die ziemlich
gleichliegen. GroRerer LuftuberschuR fordert aber eine
schnelle Mischung, d. h. jedes Gasteilchen findet sein Luft-
teilchen schneller, weil eben mehr davon vorhanden sind.
Schaltet man diesen EinfluB aus, so wird sich die Kurve
der urspringlichen etwas anglcichen.

In der Annahme, da bei dem noch engeren Querschnitt
des dritten Versuchs eine merkliche Beschleunigung dcr
Mischung stattfinden wurde, zumal da durch die Einschnirung
im vorderen Brennkanal eine Art Vormischkammer entstan-
den war, ist das Ergebnis zunéchst Uberraschend. Anstatt
beschleunigt, verzdgert sich die Mischung raumlich gesehen,
und der Temperaturhéchstwert verschiebt sich in die hintere
Halfte des Ofens. Bemerkenswert ist aber auch hier, dafl}
kein Unverbranntes im Abgas gefunden wurde.

Die verzdgerte Mischung kann u. a. folgende Grinde
haben: Es wird bei der Annahme gleicher Mischungs-
geschwindigkeit, aber erhdhter FlieRgeschwindigkeit eine
raumliche Verzdgerung eintreten, ferner wird wahrscheinlich
durch die hohere Austrittsgeschwindigkeit der kalten Gase
der Zindpunkt im Mittel weiter in das Ofeninnere verlegt.
Vielleicht werden auch die Wirbelbildungen innerhalb des
Strahles, die fir die Mischung maRgebend sind, in dem
engen Kanal unterdruckt. Noch weitere Grinde mdgen fur
das Verhalten maRgebend sein, und die Verhéaltnisse sind
noch keinesfalls klar zu erkennen.

Ein zweiter beachtlicher Punkt ist bei
chen zu verzeichnen.

Wie Borchers auf Grund seiner Versuche .erwéhnte,
findet bei der Flachbrenneranordnung ,Gas unten* eine
schnellere Mischung statt, wie die schwéachere ausgezogene
Kurve zeigt. Dieser EinfluB ist bei den verengten Kanélen
nicht mehr merkbar. Bei dem groRen Brennkanal. der sich
im Verhéltnis 1: 13 erweitert, wird die mittlere Geschwin-
digkeit, die am Brenner rd. 6,7 m/s betragt, auf dem Weg
durch den Kanal stark herabgesetzt. Sehr wahrscheinlich
wird aber der Strahl den Austrittsquerschnitt aus dem
Brennerstein nicht ganz ausfillen, d. h,, er wird sich bei der
groBen Neigung vom Stein ablésen. Hierdurch werden sich
auBen Wirbel bilden, die den ganzen Strahl auflockem.
Durch den groRBen Unterschied im spezifischen Gewicht
zwischen Luft und Koksofengas wird dann bei ,,Gas unten*
der Auftrieb eine schnellere Mischung in diesem auf-
gelockerten Strahl bewirken.

Bei den verengten Kandlen mit geringerer Steigung wer-
den die Randwirbel nicht auftreten, und durch die erhdhte
Austrittsgeschwindigkeit wird die Auftriebsgeschwindigkeit
kleiner.

den Kanalversu-
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Diese Versuche haben gezeigt, dal die Ausfihrung des
Brennkanals unter Umstédnden einen EinfluB auf die
Flammencharakteristik austiben kann. Bei den geringen
Dricken war mit den untersuchten Querschnitten aber eine
grundlegende Aenderung nicht zu erreichen.

Um eine groBere Klarheit und eine genaue Beurteilungs-
moglichkeit in der Brennerfrage zu erreichen, beabsichtigt
die Warmestelle Dusseldorf, an einer einfachen Versuchs-
strecke weitere Untersuchungen durchzufihren, insbesondere
sollen daran die eben aufgezdhlten EinfluBgréofRen Druck,
Neigung und Brennkanal so untersucht werden, daBR die
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Brennerausfihrung fur jeden 'Zweck von vornherein richtig
bestimmt werden kann. Es ist beabsichtigt, die Versuche
mit Koksofengas und Gichtgas dnrehzufuhren. Es war leider
nicht mdglich, die von Borchers erstellte» Anlage hier-
fir zu benutzen, da der Gasdruck nicht ausreichte.

Es wird Wert darauf gelegt, dal? gerade der Flachbrenner
in seiner einfachen Form und Herstellung, seiner Betriebs-
sicherheit und der Mdglichkeit, eine reduzierende Atmo-
sphare auf dem Warmgut ohne zu hohen GaslberschuR
einstellen zu kdénnen, so ausgebildet und erprobt wird, daf
er fur alle Betriebsfalle anwendbar ist.

Umschau

Neuzeitliche Herstellung
von Milchtransportkannen

Bis vor wenigen Jahren kannte man in Deutschland die
Milchtransportkanne nur als Stahlerzeugnis, das durch eine
Zinnauflage oberflachengeschutzt war. Seit der Zeit setzten
Bemuhungen ein, auch andere Werkstoffe fir die Herstellung
der Milchtransportkanne heranzuziehen und damit vielleicht
noch gunstigere Eigenschaften der Kanne fur die Beforderung
von Milch oder Milcherzeugnissen zu erzielen.

Die Frage eines Austausches der verzinnten
Milchkanne durch Aenderung des Werkstoffes oder
durch Aufbringung eines anderen Oberflachenschutzes ist
daher nicht erst durch den Krieg aufgeworfen und unter-
sucht worden. Die Bestrebungen hierzu lassen drei verschie-
dene Wege erkennen, und zwar:

1. Herabsetzung der Zinnauflage,

2. Wahl eines neuen Werkstoffes,

3. Austausch des Oberflachenschutzes durch einen mdg-
lichst wenig devisenbelastenden Rohstoff.

Es ist klar, dalR die unter 1 genannten Versuche nur
zu einer Scheinlésung fihren konnten, denn jede Herab -
setzung der Auflagendicke muRte unweigerlich
auch zu einer Verkirzung der Lebensdauer und zu einer

s1 =Abstelltisch
b =AuBengrundspritzkabinen
e =kannenpru‘fanlage

Phosphatschutzbottich
Abblasstand
Waschraume
Spu/bott/ch
elektr. ) Méanner Frauen
HeiRspiUbottich Trockner 1
kaltspulbottich
Forderband
Kompressorene
raum
77X
Wasch-
und mDurchgang
mBeizbottiche
Buroraum

Rohkdnnen-und Decke/zufuhrung
Bild 1.

nach kiirzerem Zeitraum wieder notwendig werdenden Neu-
verzinnung fuhren. Aus diesem Grunde konnte sich auch
die Schleuderverzinnung, die eine Herabsetzung der Auflage
bis zu 40 % erzielte, nicht durchsetzen.

Wesentlich erfolgreicher waren die Versuche, die ver-
zinnte Stahlkanne durch Einsatz einer Kanne aus einem

‘) Auszug aus einem Vortrag im NSBDT. am 26. Mai
1943 in Hindenburg (O.-S.).

¢ - Jnnenfertigspritztisch
d.=AuBenfertigspritzkabinen

neuen Werkstoff zu ersetzen. Zwei Werkstoffe standen von
Anfang an im Vordergrund: Aluminium und Aluminium-
legierungen sowie nichtrostender Stahl. Die Aluminium -
kanne ist in den nordischen Landern schon lange bekannt.
Uebereinstimmend werden die Erfolge, die mit ihr erzielt
wurden, als sehr gunstig bezeichnet. Nicht so einheitlich
erscheint daruber die Meinung in deutschen Fachkreisen.
Es ist dies wohl darauf zurickzufuhren, dalR die chemische
Bestandigkeit des Aluminiums, die gegenlUber SuBmilch
zweifellos ausgezeichnet ist, gegeniiber Sauermilch nicht so
vorzuglich beurteilt wird, was gerade in Deutschland, wo
dicksaure Magermilch fiur Futterungszwecke haufig an die
Milcherzeuger in den fir Sufmilch vorgesehenen Kannen
zuriickgegeben wird, von wesentlicher Bedeutung ist. Auch
die Forderung nach hohem Verbeulwiderstand wird von der
Aluminiumkanne gleicher Dicke nicht anndhernd so erfullt
wie von der Stahlkanne, so daR, um diesen zu gewahr-
leisten, fur die Aluminiumkanne ein wesentlich dickeres
Blech vorgesehen werden muf}, wodurch die Aluminium-
kanne um vieles teurer als die verzinnte Stahlkanne wird.

Nichtrostender Stahl ist der geradezu ideale
Werkstoff fur die Milchtransportkanne und fur alle milch-
wirtschaftlichen Gerate. Sowohl der anfangs eingesetzte Stahl
mit 18 % Cr und 8 % Ni als auch die spater eingesetzten
nickelarmeren und nickelfreien Stédhle haben sich wegen

Grundbrennofen
Abstelltisch
j Abstelltisch
Jnnengrundspritztisch
Zusammenbau

Grundri einer neuzeitlichen Milchkamnen-Lackierumgsanlage.

ihrer vorzuglichen chemischen Bestdndigkeit und ihrer
hohen Verbeulfestigkeit in jeder Weise bewdéhrt. Der hohere
Preis — ungefahr der 2 fache der verzinnten Kanne —
war durch die wesentlich gunstigeren Eigenschaften durch-
aus gerechtfertigt.

Volkswirtschaftlich konnte dieser Werkstoff durch den
hohen Anteil seiner devisenbelastenden Legierungselemente
nicht befriedigen, und spéater wurde der Einsatz dieser Kanne
zuruckgestellt und nach neuen Ldsungen gesucht.
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S f i Gebiete der Aenderung des Ober-  mijt lackierten Milchkannen waren weniger auf mangelnde

flachenschutzes sind zahlreiche Vorschlage gemacht | ackgiite als vielmehr auf Fehler bei der Aufbringung zu-
worden. Man empfahl zunédchst Vernickeln, Verchromen, rickzufiihren.

Inchromieren, sogar einen kombinierten Oberflachenschulz
— etwa auBen Zink und innen Chrom —, aber alle diese
Losungen konnten praktisch keine Bedeutung erlangen.
Lediglich der Schutz durch einen geeigneten Kunststoff-
lack trat mehr und mehr in den Vordergrund und brachte
die nach den gestellten Erfordernissen einzig tragbare
Lésung. Es war das Nerdienst des Reichsamtes fur Wirt-
schaftsausbau zusammen mit dem Forschungsinstitut der
Kohle- und Eisenforschung G. m. b. H.. diese fir ein Massen-
erzeugnis billigste Austauschmaoglichkeit entwickelt zu haben.
In wenigen Jahren wurde eine Kanne geschaffen, die mit der
verzinnten Kanne durchaus wettbewerbsfahig ist.

Ein ausreichender Oberflachenschutz aliein sichert aber
uicht die geforderte lange Lebensdauer. Die Milchkanne
muB auch eine genlgende mechanische Festigkeit aufweisen,
und eine peinlich saubere, gewissenhafte und normgerechte
Herstellung der Roh kan ne erscheint daher eben-
falls unerlalich. Die Rohkanne ward in Deutschland in
zwei grundsatzlich verschiedenen Arbeitsverfahren her-
gestellt. Man unterscheidet die sogenannte gezogene
und die geschweiRte Milchtransportkanne. Die ge-
zogene Kanne wird aus einem entsprechenden Blech-
zusclinitt durch mehrere Ziehverfahren zylindrisch verformt
und zur Ausbildung des Halses kalt oder warm eingezogen.
Bei der geschweillten K&nne hingegen wird ein zylindrischer

Galvanometer

Hohlstab aus Mipolam
mit Elektrode (Platin,
platiniertoder rhodi-
niert)

Bugel mitKlemm=
schraube

Stromschluf3schalter

= einprozentige Hoch=

Salzlésung

T o
1l

Bild 2. Priufung der Porenfreiheit von
lackierten Milchkannen.
Blechmantel geschweillt, diesem der Boden angeschweilt

und der Hals ebenfalls warm oder kalt eingezogen oder
ein entsprechend geprefl3tes Halsformstick aufgesetzt Die
geschweiBte Kanne hat vor allem einen niedrigeren Einsatz
und arbeitstechnisch einige Vorteile und setzt sich daher
mehr und mehr durch. Der unbestrittene %orteil der ge-
zogenen Kanne ist das Fehlen der SchweiRnaht und die
durch die Art der Verformung bedingte hohe 'Serbeulfestig-

keit. Die Schweifnaht ist immer, auch bei sorgsamster Fer-
tigung, AnlaB zur Bildung von Fehlem im Oberflachen-
schutz. Schon bei der verzinnten Kanne war festzustellcn,

daB die ersten Rosterscheinungen meist an der Schweil3-
naht auftraten, und auch fur die lackierte Kanne bleibt die
SchweiBnaht die empfindlichste Stelle.

Die Rohkanne ist nach DIN E 11502 und DIN E 11 506
genormt. Die Normung war vor allem deshalb not-
wendig, um Kannenhals und -deckel einheitlich zu gestalten
und einen etwaigen Ersatz des Deckels sicherzustellen.

Das Lackieren der Milchkanne wird fur gewdhn-
lich als sehr einfacher Arbeitsgang angesehen. Er ist es aber
nicht. Nur bei gewissenhafter und sauberer Arbeitsweise
Bild 1), sachgemaBer Vorbehandlung und genauer Be-
achtung von Brennzeit und Temperatur kann mit einem
hohen Grad von Wahrscheinlichkeit ein ordentliches Er-
zeugnis sichergestellt werden. Die anfénglichen MiRerfolge

Unter der Gute des Milchkannenlackes sind
im wesentlichen drei Eigenschaften zu verstehen: die che-
mische Bestdndigkeit gegeniber Milchsdure und den ub-
lichen Reinigungsmitteln, die notwendige Haftfahigkeit und
die Elastizitat. Alle drei Eigenschaften sind im ausreichen-
den MalRe nur bei den Einbrennlacken vorhanden. Von den
zahlreichen Lacksorten, die herausgebracht wurden, scheinen
sich in letzter Zeit die 0&lfreien Lacke auf der ,,Luphen®-
Grundlage durchzusetzen. Es sind dies Kunststofflacke, die
ausschlieBlich aus heimischen Rohstoffen durch Konden-
sation von Phenol und Fomialdehyd hergestellt werden.

Die Hartung dieser Lacke erfolgt durch Hitze.
Die gunstigste Hartungsstufe bedingt auch vollstdndige
Unléslichkeit. Die letztgenannte Eigenschaft ist zwar beim
Milehkannenlack besonders erwunscht, doch darf zur Er-
haltung der mechanischen Widerstandskraft und vor allem
der Elastizitdt nicht eine vollkommene Aushartung ange-
strebt werden, so dal beide Eigenschaften im Idealzustand
nicht erreicht werden kdénnen.

Die groBte Gefahr droht dem Lackiberzug aus nachtrag-
licher Rostbildung unter dem Film durch wungentgende
Oberflachenreinigung. Sie fuhrt zu einer Zerstdrung der
Verankerung der Lackschicht, zu einem Abheben und spé-
teren Absplittem des Films. «Das wirksamste Mittel, um
dieser Gefahr zu begegnen, stellt das Phosphatieren
der Rohkanne nach dem Beizen dar.

Das Lackieren erfolgt zweimal als sogenannte Grund -
und Decklackierung. Besonders wichtig ist natur-
lich die saubere Durchfihrung der Innenlackierung, die auf
Arbeitstischen mit Langrohrpistolen bei gleichzeitiger
Drehung der Kanne vorgenommen wird. Nur dadurch kann
die Auflagendicke gleichmaRig und die Bildung von Schlie-
ren und Tropfen vermieden werden.

Der Einbrand erfolgt in gas- oder elektrisch beheiz-
ten Sonderdfen bei einer Temperatur von 180°. Neuzeitliche
Oefen sind mit einer Luftumwalzeinrichtung ausgeruistet,
die fur das Brennen von Milchkannen — des engen Halses
wegen — eigentlich als unerlaBlich angesehen werden sollte.

Nach durchgefihrtem Grund- und Deckbrand werden <lie
Kannen fertiggemacht und zu einem bestimmten Anteil
einem besonders entwickelten Prufverfahren unterworfen.
Dieses erstreckt sich auf die Feststellung etwa vorhandener
Poren und auf Prufung der Haftfahigkeit. Die Poren -
freiheit wird mit einem vom Forschungsinstitut der
Kohle- und Eisenforschung G.m. b. H. entwickelten Prif-
gerat (Bild 2) ermittelt. Es beruht auf Messung des Span-
nungsunterschiedes nach Einflullung eines Elektrolyten
zwischen einer eingehdngten Elektrode und der &uferen
Kannenwand beim Vorhandensein von Poren. Nach den
vorliegenden Erfahrungen kann nur bei peinlichster Aus-
schaltung aller Fehlerquellen mit gunstigen Ergebnissen ge-
rechnet werden.

Die Haftfahigkeit des Lackes wird durch eine
Scliagprufung — etwa durch Herabfallen von Stahlkugeln

Bild 3. Milchkanne, in zwei H&lften geschnitten, nach
dreijahrigem Gebrauch. (Die Lackauflage ist trotz der
groben Verbeulungen fast unbeschédigt.)

aus bestimmter Hohe — oder durch Feststellung des

splittems bei Durchfihrung eines Tiefungsversuches ermit-*
telt. Ueberraschend ist die ganz auflergewdhnliche gute Haft-
fahigkeit des Lackfilms. Auch ein grober Schlag (Bild 3)

fuhrt meist zu keiner Verletzung der Schutzschicht.
Otto Andrieu.
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Anstieg des Druckverlustes in Hochofengas-
leitungen infolge Rauhigkeitszunahme
wahrend der Betriebszeit
Die im Schrifttum ublichen Berechnungsgleichungen zur

Ermittlung des Druckabfalls stromender Medien in Rohr-
leitungen fuBen grundséatzlich alle auf dem bekannten Ansatz

a <Y 1
AP = ; 29 ©
Fir die gerade Strecke wird mit der Beziehung

|
(2)

D
die Form
A ft vw' !
LA €
abgeleitet. Fur Einzelwiderstiande, wie Krummer, Ventile

u. a., wird Gleichung (1) unverdndert beibehalten.

Diese Ausdricke besagen, daR der Druckverlust (A p)

dem Strémungsdruck erhéltnisgleich gesetzt wird,

wobei die Proportionalitatsfaktoren allgemein als Wider-
standszahl und g als Rohrreibungszahl bezeichnet werden.
Unter bekannten geometrischen, physikalischen und kinema-
tischen Bedingungen Kkann die Berechnung des Druck-
verlustes dann erfolgen, wenn t oder B wertmafRig fest-
liegen. Gerade die Wahl des jeweils der Wirklichkeit ent-
sprechenden Zahlenwertes von R bietet aber in der Praxis
die grofiten Schwierigkeiten. Tatséchlich weichen die hier-
fur in Veroffentlichungen mitgeteilten Angaben nicht seiten
ganz betrachtlich (einige 100 %) voneinander ab. So findet
man Werte von 0,01 aufwérts bis 0,03 und dariber, je nach
Bauart und Betriebsfalll). Mehr oder weniger gute Ueber-
einstimmung von Rechnung und Wirklichkeit2) ist dem-
zufolge des ofteren davon abhéngig, mit wieviel Geschick
und Glick die Rohrreibungszahl gewéahlt wurde.

Nachstehend soll nun Uber die im Betrieb beobachtete
Aenderung des Reibungsbeiwertes R einer Hochofengaslei-
tung berichtet werden. Die in einer friheren Veroffent-
lichung3) mit Strecke T.R. Esch—Arbed Esch (D = 15 m,
I — 2000 m) gekennzeichnete Gasleitung wurde auf ihren

Bilcl 1.  Druckabfall im Neuzustand und nach zweijéhriger

Betriebszeit.

Druckverlust fur verschiedene Fordermengen im Neu-
zustand versuchsmaBRig nachgeprift. Die gefundene
Druckverlustkurve ist in Bild 1 dargestellt. Die Abszisse

druckt die gefdorderte Gasinenge in tn¥h aus, wahrend die
Ordinate den Druckabfall in mm WS angibt. Der Linien-
zug umfaBt sowohl den Druckverlust der geraden Strecke

'Yy Barth, W.: Arch. Eisenhittenw. 7 (1933/34)
S. 599/605 (W armesitelle 198). Stie ffes, M., und R. W e -
ter: Wadarme 59 (1936) S.679/82. Neumann, G.: Arch.
Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 115/26 u. 175/84 (W anmestelle
261).

2) Bansen, H.: Arch.
S. 187/92 (Stahhv.-Aussch. 129).

s) Steifes, /M: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 441/44.

Eisenhittenw. 1 (1927/28)
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als auch jenen der Einzelwiderstande, gemall dem Ausdruck:

(BW+ @)

Da beispielsweise bei 50 000 m3h ein Gesamtdruckverlust
von 80 mm WS gefunden wurde, ergibt sich fur B, unter
Bericksichtigung von vier rechtwinkligen Krimmern zu je
t — 1,5, der Wert:

15
2000

Im Laufe der Zeit nahm der Druckabfall stetig zu, so
daB er nach rd. zwei Jahre n der ebenfalls eingezeich-
neten Linie entsprach. Die Prifung der Leitung ergab auBer
einer einzelnen, etwa 250 mm hoben Staubschicht unmittel-
bar hinter dem Foérderventilator (Krimmer) eine in der
Richtung des Gasstromes von etwa 10 auf 2 mm standig
abnehmende Staubablagerung. Nach erfolgter Reinigung
wurde die Druckverlustkurve erneut aufgenommen und in
Bild 1 eingetragen. Es zeigte sich, dal die ursprunglich
ermittelten Zahlenwerte betréchtlich Uberschritten wurden.
Diese Feststellung wurde spéater immer wieder bestatigt; sie
1aBt sich so erklaren, dal der Reibungsbeiwert B durch Zu-
nahme der Rohrrauhigkeit infolge zusatzlicher Unebenheiten,
wie Wandkorrosion, und verbleibender Ablagerung ansteigt.
Werden die i;-Werte unverdndert gelassen, so errechnet sich,
dhnlich wie vorher, die neue Rohrreibungszahl Rt aus dem
gefundenen Druckverlust zu:

Ap =

15 Z140 -2-9.81 , o\
= 2000 ( 1,115-79= ~ 4 ' [’al = °’02a-
Hieraus kann der SchluR gezogen werden, daR bei der
Planung von groRen Hochofengasleitungen die Reibungs-
zahl 8 mit etwa 0,025 zu bemessen ist.
Marcel Stoffes.

Eine inikrothermische Theorie der Lagerwerkstoffe

Die fur den Maschinenbau sehr wichtige Lauffahigkeit
der verschiedenen Lagerwerkstoffe 148t sich zur Zeit in der
Hauptsache nur erfahrungsgemaf feststellen. Gut lauffallige
Lagerwerkstoffe sind solche, die unter geeigneten Betriebs-
bedingungen oder auch gegebenenfalls bei knapper Schmie-
rung eine im Betrieb zunehmende Glattung ihrer Oberflache
und damit nach vollzogenem Einlauf ein glinstiges Betriebs-
verhalten zeigen, wobei durch diesen Einlauf sowohl Fehler
in der Oberflachenbearbeitung als auch Fehler in der Aus-
richtung oder in der Wahl der Abmessungen, wie z. B. des
Lagerspiels, bis zu einem gewissen Grad selbsttétig beseitigt
werden. Bei schlechtlaufenden Lagerwerkstoffen ist dies
nicht der Fall, und die Erfahrung zeigt auch, daB besserer
oder schlechterer Lauf nicht eine dem betreffenden Lager-
werkstoff eingeprégte Eigenschaft ist, sondern dal} es hierbei
auch sehr darauf ankommt, aus welchem Werkstoff Zapfen
und Schale hergestellt werden, wobei bekanntlich meist ver-
schiedenartige Werkstoffe gewé&hlt werden. Es kommt also
fur die Beurteilung der Lauffahigkeit auch sehr wesentlich
auf die Paarung der Lagerwerkstoffe an.

Die von H. Thomal naher begrindete mikro-
thermische Theorie der Lagerwerkstoffe versucht nun diese
bisher nur erfahrungsgemal festgestellte Lauffahigkeit nach
der physikalisch feststellbaren Schweil3-
fahigkeit der Lager Werkstoffe zu erkléaren.
Zeigen die Werkstoffe von Schale und Zapfen die Eigen-
schaft, leicht miteinander zu verschweien und -sich hierbei
zu einer grofle Festigkeit aufweisenden Schweillverbindung
zu vereinigen, so wird eine derartige Schweillverbindung,
die sieb etwa in dem heilRlaufenden Lager vorubergehend
bildet, bei dem notwendigen Lauf des Lagers, der eine er-
neute Trennung von Zapfen und Schale im Laufe mecha-
nisch bedingt, dazu fihren, dall diese Trennung nicht mehr
an der SchweiBstelle selbst, sondern daneben erfolgt, und
zwar insbesondere an derjenigen Seite, die aus dem Werk-
stoff niederer Festigkeit besteht. Ist daher die Schweil3-
verbindung sehr fest, so wird eine Verschiebung der Lauf-
flache nach der Seite eintreten, und zwar besonders nach
derjenigen Seite, die aus dem Werkstoff geringerer Festig-
keit besteht, wahrend umgekehrt bei solchen Lagerwerk-
stoffen, zwischen denen nur SchweiB,Verbindungen mit nie-
derer Festigkeit der Schweilnaht auftreten, der Bruch wie-
der an der ursprunglichen Trennflache vor sich gehen wird.
Eine Verschiebung der Laufflaiche nach der einen oder an-

‘) Z. teclm. Phys. 24 (1943) S. 78/87.
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deren Seite bedingt offenbar eine Aufrauhung der Flachen
und damit einen schlechten Lauf, wahrend umgekehrt die
Wiederauftrennung in den ursprunglichen Verbindungszonen
zu einer selbsttatigen Glattung durch einen allmé&hlichen
Abbau der hervorstehenden Teile der betreffenden Lager-
flacheu fihren muR.

H. Thoma weist nun darauf hin, dal auch fir den
wdhnlichen trockenen oder halbflussigen Lauf der Lager-
bestandteile die Abwesenheit ohne weiteres sichtbarer Tem-
peraturerhdohungen es keineswegs aussrhlieBt, dafl in sehr
kleinen Bezirken und auch fur kurze Zeitrdume dennoch in
den aufeinanderlaufenden Lagerwerkstoffen hohe Tem-
peraturen mdoglich sind, die zu einer zeitlich und ort-
lich eng begrenzten VerschweiBung der aufeinanderlaufen-
den Lagerwerkstoffe fuhren. Gestutzt wird diese Vorstel-
lung durch eine Reihe neuerer Verdffentlichungen!), die
tatsachlich zeigen, dall auch bei gewoOhnlichen Reibungs-
vorgadngen solche Temperaturerhdhungen Vorkommen und
hierbei auch starke Schwankungen der Reibungskrafte Auf-
treten, die auf das immer wiederholte Auftreten fester Ver-
bindungen der beiden gleitenden Teile und ihre Wieder-
auftrennung hinweisen.

Hiernach sind also Schweivorgdnge nicht nur bei gro-
ben Zerstdérungs- und Aussclunelzerscheinungen an Lagern
zu erwarten, sondern auch im gewdhnlichen Betrieb bei
trockener und halbflussiger Reibung, wobei aber nach den
Vorstellungen, die oben entwickelt wurden, die entsprechen-
den Temperaturerhdhungen und vorubergehenden Schweil3-
vorgédnge sich nur auf kleinste Bezirke erstrecken. Nach
dieser daher sogenannten mikrothermischen Theorie treten
auf den aufeinanderschleifenden Erhebungen der Lager-
flachen sehr haufig Temperaturerhéhungen auf, die zu einer
Diffusion der V erkstoffe ineinander oder auch, was etwa
dasselbe ist, zu einer SchweiBverbindung fiuhren.

Gut lauffahige Lager Werkstoffe sind daher
solche, bei welchen die in der Lauffliche auftretende Dif-
fusion der Lagerwerkstoffe, besonders bei Metallen, zu Le-
gierungen geringer Festigkeit fuhrt, so dal die Wieder-
auftrennung dieser Verbindung, die ja nur vorubergehend
infolge der elastischen oder plastischen Nachgiebigkeit der
hervorragenden Stellen der Laufflaichen madglich ist, in der
urspringlichen SchweiBzone vor sich geht und nicht etwa
daneben, was zu einer Verschiebung der Trennflachen und
damit einer Aufrauhung der Lagerflichen filhren muRte.
Diese Vorstellung, die der mikrothermischen Theorie zu-

grunde liegt, wird an einer grofReren Reihe verschieden-
artiger Lagerwerkstoffe n&her erlautert, wobei auch die
Bedeutung der Schmiermittel, die besondere

Oberflachenschichten mit schlechter VerschweiBbarkeit bil-
den kdnnen, néher besprochen wird.

Als Beispiel sei hier das Verhalten stédhlerner
Zapfen auf guBeisernen und Bronzeschalen
wiedergegeben. Ein Stahlzapfen auf einer gufeisernen
Schale lauft bei genligender Schmierung bei kleinen Gleit-
geschwindigkeiten und kleineren Abmessungen recht gut. In
diesem Gebiet wird die Oberflachenschicht, etwa eine mit
Metallseife bekleidete Schicht, welche das Schmiermittel
bildet, Schweilvorgédnge verhindern. Im Gebiete hoher Gleit-
geschwindigkeiten oder groferer Abmessungen wird aber
eine Verschweifung von Gufieisen und Stahl dazu fuhren,
dalR an der'SchweiBstelle der Uberschissige Kohlenstoff aus
dem GuReisen in den Stahlzapfen auswandert und damit
eine Verfestigung des GuBeisens an der Schweillstelle ergibt.
Der Bruch dieser Verbindung muR dann jenseits der
SchweiBstelle im Guleisen erfolgen, und die Erfahrung zeigt
tatsachlich, dall solche in GuReisenschalen laufende Stahl-
zapfen, die bei groReren Abmessungen oder etwas hoherer
Gleitgeschwindigkeit schlecht zu laufen pflegen, sich mit
dinnen aufgeschweilten Schichten von GuReisen bekleiden.
Es bandelt sich also hier um eine Paarung von Lagerwerk-
stoffen, bei denen die SchweiBverbindung eine héhere Festig-
keit als das daneben liegende GuReisen aufweist, woflr die
mikrothemiische Theorie einen schlechten Lauf erwarten laR3t.

Lauft dagegen Stahl auf Bronze, so wird beim Auftreten
einer SchweiBverbindung hauptsachlich das Uberschussige
Zinn aus der Bronze in den Stahl auswandem. Es bleiin
dann eine kupferreiche rotlich gefarbte Legierung in den
Oberflachenbezirken der Schale zuriick, wahncherabrh
hauptséchlich die nur 7 % Zn enthaltende -Alpha-Bronze,
die eine wesentlich geringere Festigkeit als die Ublichen
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bis 14 % Zn aufweisenden Lagerbronzen hat. Das Zinn,
das in den Stahl einwandert, setzt auch dort die Festigkeit
herab, so dal? der Diffusions- oder SchweiBvorgang zu einer
Mindestfestigkeit an der urspringlichen Trennstelle fulirt
und damit den auch erfahrungsgemafl guten Lauf der Werk-
stoffpaarung Stahl auf Bronze erklart.

Die vorstehend kurz wiedergegebene mikrothermische
Theorie wird auch noch auf zahlreiche andere Werk-
stoffe und auch auf einige Kunststoffe angewendet
und beispielsweise auch die gute Eignung des Aluminiums
mit seiner schlechten Verschweilbarkeit damit erkléart.
AuBerdem wird auch noch der Versuch gemacht, die Ver-
wendbarkeit harter Stahlflaichen als Werkstoff fir Zapfen
und Schale zu untersuchen und der besonders bei kleineren
Abmessungen und kleineren Gleitgeschwindigkeiten gute
Lauf harter Zapfen in harten Schalen erklart.

Ganz allgemein lehrt die mikrothermische Theorie, daR
die aufeinanderlaufenden Lagerwerkstoffe durch alle zu Ge-
bote stehenden Verfahren, wie Warmebehandlung einschliel3-
lich der verschiedenen Oberflachenbehandlungsverfahren, wie
z. B. Nitrieren, geeignete Legierung oder zweckentsprechende
Beeinflussung ihres Geflgeaufbaues, durch Kaltreckung usw.
in den Zustand der hoéchsten Festigkeit versetzt werden mus-
sen, damit bei den Verdnderungen in der Laufflache, die
mechanischer, thermischer und unter der Einwirkung des
Luftsauerstoffs und der Schmiermittel zum Teil auch che-
mischer Art sind, keine weitere Verfestigung mehr mog-
lich ist. Hans Thoma.

Archiv iiir das Eisenhittenwesen

Beitrag zum thermischen Zerfall des Kohlenoxyds
an Eisen und seinen Legierungen und im Gemenge
mit Kohlenstoff

Von Friedrich Korber, Hans Wiemer und
Wilhelm Anton Fischerl wurde durch Labora-
toriumsversuche die thermische Zersetzung des Kohlen-
oxyds bei gleichbleibender Strémlings- und Aufheiz- sowie
gleichartiger Abkuhlgeschwindigkeit Uber verschiedenen
pulverformigen, gepreten und vollen Bodenkdrpern aus
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen und -Gemengen im Tempera-
turbereich zwischen 300 und 1200 ° untersucht. Dabei zeigte
sich, daB man alle diese Bodenkodrper, ihrer Wirkung ent-
sprechend, in zwei Gruppen einteilen kann.

Bodenkdérper aus reinem Eisen bewirken bei
der angewandten Versuchsfihrung und dem verwendeten
Eisenpulver erst um 900 ° eine stadrkere Zersetzung des
Kohlenoxyds, die aber, wie ein Vergleich mit den Gleich-
gewichtskonzentrationen der Boudouardschen Kurve zeigt,
nicht auf katalytischen Wirkungen des Bodenkdrpers be-
ruht, sondern wahrscheinlich auf chemische Reaktionen
zwischen dem Eisen und dem Kohlenoxyd zurickzufiihren
ist Beimengungen von Graphit, wenigstens bis zu 15 %,
beeinflussen diese Wirkung von Weicheisen-Bodenkdrpern
nicht

Enthélt der Bodenkdrper aber Zementit, der bei den
Versuchen in Form von weilRerstarrtem Roheisen zugesetzt
wurde, so zeigt sich schon bei 0,4 % C als Zementit im
Bodenkdrper im Temperaturgebiet zwischen 500 und 600 °
ein steil ausgepréagter Hochstwert der Kohlendioxydbildung,
der je nach der Menge des Bodenkdrpers in der gleichen
GrolRenordnung oder auch noch hdéher liegt als der bei
Bodenkdrpem aus Weicheisen festgestellte Grenzwert um
900 der Ubrigens bei niedrigen Zementitgehalten, wenn
auch schwécher als bei Weicheisen, ebenfalls noch in Er-
scheinung tritt Bei steigendem Zementitgehalt im Boden-
kdrper préagt sich der Hochstwert zwischen 500 und 600 -
immer starker aus, wahrend er bei 900 ° mehr und mehr
zurickgeht und schlieRBlich bei 1,2 bis 13 /> C im Bo-
denkdrper Uberhaupt nicht mehr feststellbar ist

Stahlproben wirken auf Grund ihrer bedeutend
kleineren wirksamen Oberflache viel schwéacher zersetzend
auf das Kohlenoxyd als pulverférmige oder aus Pulvern ge-
prelte Bodenkdrper, die in ihrer Wirkung anndhernd gleich
sind.

Bei der Abkuhlung zeigt sich bei allen eisenhalti-
gen Bodenkdrpem, die aus Pulvern oder PreRlingen be-
stehen. eine stark verringerte Wirkung gegentber der Auf-
heizung. Dieser Befund ist vor allem auf eine durch Zu-

i) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 43 52.
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sammensintem bei hdheren Temperaturen bedingte Ver-
kleinerung der wirksamen Oberflache des Bodenkdrpers zu-
ruckzufihren.

Magnetische Messungen ergaben, dalR beim
Ueberleiten von Kohlenoxyd uber Eisenpulver bis 500 0 die-
ses ausschlieBlich in Zementit Ubergefuhrt wird. Die Ge-
schwindigkeit des Umsatzes ist von der Feinheit des Eisen-
pulvers abh&ngig. Eine gleichzeitige Bildung hoherer Kar-
bide oder irgendwelcher Oxyde war bei dieser Temperatur
nicht zu beobachten.

Es wurde der Beweis erbracht, dall die Reaktionsbeschleu-
nigung des Kohlenoxydanfalls durch Zementit auf die ther-
mische .Spaltung des Kohlenoxyds, im Gegensatz zu der
Wirkung des reinen Eisens im Temperaturbereich um 900 0
auf katalytischer Wirkung beruht.

Die Bestimmung des Sauerstoffs im Stahl

Andreas Gotta?2) beschreibt ein neues Verfah -
ren, das die genaue Ermittlung des Gesamtsauerstoffes im
Stahl mit einfachen Mitteln auch durch weniger gesiliulte
Kréafte gestattet. Es beruht darauf, dal der Sauerstoff an ein-
diffundiertes Aluminium gebunden und das gebildete Alu-
miniumoxyd analytisch bestimmt wird. Die Vorzuge des
Diffusions Verfahrens liegen vor allem darin, dal
ein Einschmelzen des Stahles und die dadurch bedingten
Fehler und Schwierigkeiten vermieden werden.

EinfluR von Wolfram, Molybdadn und Vanadin
in chromhaltigen Warmarbeitsstahlen

Ausgehend von einem Stahl mit rd. 0,25 bis 0,30 % C
und 1,5 % Cr wurde von Rudolf Hohage, Wilhelm
Volker umd Rolf v. Tinti3) der EinfluR von Wolfram
(1 bis 12 %), Molybdéan (0,5 bis 5 %) und Vanadin (0,2 bis
1 %) auf die wichtigsten Eigenschaften von Warmarbeitsstahl
untersucht. Nach Prufung der Abhé&ngigkeit der Harte von
der Abschreck- und AnlalRtemperatur, des Gefliges, der
Bruchdehnung und Kerbschlagzéhigkeit bei 150 kg/mm2
Zugfestigkeit wurde als Hauptuntersuchung die Warm-
Streckgrenze bei 400° Brinellhdrte bei 650 °,
WarmriBbestadndigkeit bei 600 bis 6500 und die
Warmeleitfadhigkeit bei 400 und 500 0 bestimmt. Ein
besonderes Verfahren zur Ermittlung der
WarmriBempfindlichkeit wird beschrieben. Wolf-
ram verleiht dem Stahl hohe WarmriRbestdndigkeit, Vanadin
bewirkt hohe Warmfestigkeit. Die Wéarmeleitfahigkeit sinkt
durch hdheren Legierungsgehalt. Als Austauschwerk-
stoff fur wolframhaltigen Stahl ist vielfach ein niedrig-
legierter Chrom-Molybdé&n-Vanadin-Stahl geeignet.

Leistungssteigerung bei spanabhebender Bearbeitung
durch Bleizusatz zum Stahl

Hans Schrader4) untersuchte an zw6lf verschieden-
artigen Stéhlen (unlegierter und legierter Einsatzstahl, Auto-
matenstahl, unlegierter Werkzeugstahl, Wolfram-Warmarbeits-
stahl, Schnellarbeitsstahl, Ventilkegelstahl, Manganhartstahl
und unmagnetischer Chrom-Mangan-Stahl) den EinfluB von
Bleizusatzen auf die spanabhebende Bearbeitbarkeit und son-
stige Eigenschaften.

Die Herstellung von bleihaltigen Stédhlen
erfordert besondere MaRnahmen, um einen UbermaRigen
Bleiverlust zu vermeiden, eine genugend gleichméafRige Blei-
verteilung zu erreichen und auftretende Bleidampfe un-
schadlich zu machen. Der Bleiabbrand richtet sich bei klei-
nen Versuchsgussen nach der Hoéhe des Zusatzes, bei be-
triebsmaRig hergestellten groBeren Blécken nach der Art
des Abgiel3ens.

Die Zerspanbarkeit wird bei allen Stahllegierun-
gen durch den Bleizusatz deutlich verbessert. Der
Werkzeugverschleil? ist besonders bei weichen Stéhlen be-
trachtlich vermindert. Auch bei schwer bearbeitbaren au-
stenitisrhen Stahlen erzielt der Bleizusatz erleichterte Zer-
spanbarkeit und verlangerte Werkzeughaltbarkeit. Fur
gleiche Standzeiten bis zur Werkzeugabstumpfung, bemessen
an dem von-Kennwert, gestattet der Bleizusatz eine Steige-

2) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 53/55.

3) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 57/64 (Werbstoff-
Aussch. 634).

4) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 65/76 (Werkstoff-
Aussch. 635).
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rung der zuléssigen Schnittgeschwindigkeiten um 8 bis 9 %.
Bleihaltige Stahle bilden bei der Zerspanung meist kurz-
brichige Spéane, deren Farbung niedrigere Schnittempera-
turen anzeigt als bei Bearbeitung von bleifreien Stahlen.
Die Oberflache der durch Drehen oder Gewindeschneiden
bearbeiteten Bleistahle ist weniger angerissen und glatter.

Die Eigenschaften der Stdhle werden durch
Bleizusatz in keiner Weise beeintréchtigt.
Das gilt sowohl fur die Festigkeits- und Z&higkeitswerte bei
Raumtemperatur und in der Warme als auch fir die
Wechselfestigkeit, Harteannahme, AnlalRbestandigkeit und
Schnitthaltigkeit. Das Ha&rtungsvermdgen unlegierter Stéhle
ist geringfligig abgeschwéacht. Besonders vorteilhaft sind die
Eigenschaften bleihaltiger St&hle gegeniber schwefelhalti-
gem Automatenstahl in der Querrichtung.

Unzureichende Verteilung oder uUbermé&Riger Bleizusatz
erhéhen den Gehalt des Stahles an Verunreinigungen und
kérnten sogar zur Bildung von groben Bleiadem fihren,
die bei der Bearbeitung eine stérende Schnittunterbrechung
verursachen und bei Erwdrmung zu Schmelzperlen aus-
schwitzen. Eine so entstandene Auflagerung des geschmol-
zenen Metalls kann bei Nitrierung die gleichméaRige Harte-
annahme ortlich unterbinden.

Die Ursache einer verbesserten Zerspanbarkeit ist in der
Schmier Wirkung des Bleizusatzes beim Ab-
lauf des zerspanten Stahles auf der Oberflache des schnei-
denden Werkstoffes zu suchen. Es konnte nachgewiesen wer-
den, dal der Reibungswiderstand beim trockenen Gleiten
der bei Zerspanung sich beruhrenden Werkstoffe durch
Bleigehalt erniedrigt wird. Damit erklaren sich tiefere
Schnittemperaturen und zum Teil auch ein geringerer Ar-
beitsaufwand, wie er in erniedrigten Schnittdriicken zum
Ausdruck kam. Das kurze Abbrechen der Spéne deutet auf
weitere Einwirkungen, deren Grund in einer suspensionsarti-
gen Verteilung von dampfférmig eingelagerten Metallnebeln
zu vermuten ist. Von einer Reihe weiterer Zusatze an Me-
tallen ergab Wismut ebenfalls eine verbesserte Zerspanbar-
keit.

Die Eignung verschieden legierter Vergutungsstéhle
fur die Nitrierhartling

Stéhle mit 0,24 bis 0,38 % C, 0,28 bis 1,18 % Si, 0,70 bis
2,65 % Mn, 0 bis 1,22 % Al, 0 bis 0,35 % B, 0 bis 2,43 %
Cr, 0 bis 0,61 % Mo, 0 bis 097 % Nb + Ta, 0 bis 1,42 %
Th, 0 bis 0,23 % Ti, 0 bis 0,26 % V und 0 bis 0,56 % Zr
wurden von Heinrich Cornelius und Walter
Trossenb5) im zahverguteten Zustand auf ihre Eignung
fur die Nitrierhdrtung untersucht. Von den im Zugversuch
ermittelten Festigkeitseigenschaften wird die
Einschniirung, im Ubrigen besonders die Kerbschlagzahigkeit,
durch hoéhere Zuséatze solcher Ellemente beeintréchtigt, die
sehr stabile Sonderkarbide bilden. Dieser EinfluR kann auf
die Anwesenheit der vermutlich spréden Sonderkarbide an
sich zurickgefuhrt werden. Aus deren EinfluR bei Versu-
chen uber die Warmversprodung wird auBerdem gefolgert,
daBR die Sonderkarbide eine Art Keimwirkung im Hinblick
auf die zur AnlaBsprodigkeit fuhrenden Vorgénge ausuben,
so dal bereits kurzes Anlassen trotz nachfolgendem Ab-
schrecken zu einer Versprdédung fiuhrt, die durch langzeiti-
ges Anlassen nicht mehr wesentlich verstarkt wird.

Zwischen der Kerbschlagzédhigkeit des Kemwerkstoffs
und den im statischen Biegeversuch erhaltenen KenngréRen
nitrierter Prifstdbe wurde ein eindeutiger Zusammenhang
festgestellt und gedeutet. Es zeigt sich, daR aluminiumlegierte
Stahle bei kleinerer Ueberbeanspruehbarkeit der Nitrier-
schicht eine kleinere Kerbschlagzahigkeit als aluminiumfreie
Stdbe aufzuweisen brauchen, um einen verformungslosen
Bruch beim Entstehen eines Anrisses der Nitrierschicht in-
folge Ueberbeanspruchung auszuschlieBen. Die Erklarung
wird aus den Eigenschaften der Nitrierschichten abgeleitet.

Nach Versuchen Uber die Nitrierhdrte und -tiefe sowie
Uber die Dickenzunahme, der Versuchsstahle beim Nitrieren
ist als sparsam legierter Stahl mit 650 Vickers-Ein-
heiten Uberschreitender, also fiir manche Zwecke ausreichen-
der Nitrierharte ein solcher mit 0,25 bis 0,35 % C, 0,75 bis
0.9% Si, 1,7 bis 1,8% Mn, 0,75 bis 0,9% Cr und rund
0,25 %\ zu nennen. Die Wannversprddung dieses Stahles, die
bei hoherem Mangangehalt zunimmt, kann gegebenenfalls

5 Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 77/88.
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durch einen kleinen Molybdénzusatz vermindert werden,
dtark »onderkarbidbildende Zusatze erhdéhen die Nitrier-
harte dieses Stahles und die niedrigere ahnlich zusammen-
gesetzter, aber chromfreier Stdhle nicht oder wenigstens
nicht nennenswert. Offenbar behindert die stabile Bindung
dieser Elemente als Karbide von wenigstens zum Teil gro-
berer TeilchengréRe die Nitridbildungr

Fur Nitrierhé&rten uUber 950 Vickers-Ein-
heiten erscheint ein in gréReren Abmessungen auf hohe
Festigkeit vergutbarer, molybdanfreier Stahl
mit nur kleinem Chrom- und Aluminiumgehalt bei folgen-
der Zusammensetzung geeignet: 0,32 bis 0.38% C, 0,3%
Si, 1,4 bis® 1,6 % Mn, 0.6 bis 0,7 % Al, 0.65 bis 0,75 % Cr
und 0,25 % Trotz Warmversprédung braucht hier ein
Molybdanzusatz nicht in Betracht gezogen zu werden, da der
nitrierte Stahl auch bei kleiner Kerbschlagzahigkeit nicht
zum verformungslosen Bruch beim AnrilR der Nitrierschicht
infolge Ueberbeanspruchung neigt. In metallurgischer Be-
ziehung sind die fur 650 und 950 Vickers-Einheiten genann-
ten Versuchsstdhle nicht besonders einfach. Insgesamt be-
statigen die Versuche die bei ihrem Beginn vorhandene Auf-
fassung, dalR die Nitrierstdhle mit Hochsteigenschaften be-
reits vorliegen. An Harte-Tiefe-Kurven, deren Verlauf ge-
deutet wird, wird der EinfluR der Ausgangshéarte einiger
Stdhle auf die Harte der Nitrierschicht gezeigt.

Umschau — Patentbericht
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Kurzprifverfahren zur Ermittlung der Zerspanbarkeit
von Stahlen und der Schneidhaltigkeit von Werkzeugen
beim Drehen im Feinschnitt

Von den vier von Helmut L Upfert6) untersuchten

Kurzprufarten zur Ermittlung der Zerspanbarkeit — Mes-
sung des Schnittdrucks, der Schneidentemperatur, der
Schneidenabstumpfung mit dem Pendel und der Blank-

bremsung nach dem Verfahren der Schnittgeschwindigkeits-
steigerung — erwies sich das letztgenannte Verfahren als
das geeignetste. Bei den vorliegenden Versuchen an 16 ver-
schiedenartigen Stéhlen (unlegierte und legierte Baustdhle,
Werkzeug- und Schnellarbeitsstahl) kam es in Form des ab-
gekirzten Leyensetter-Verfahrens zur Ausfuhrung. Dieses
\ erfahren ermdglicht eine rasche, zuverléassige und wirklich-
keitsgetreue Zerspanbarkeitsprifung.

Auch zur Bestimmung der Schneidhaltigkeit kann das
abgekurzte Leyensetter-Verfahren dienen. Sowohl bei Schnell-
arbeitsstahlen — untersucht wurden neun Stahle mit 4 bis
5% Cr, 0,5 bis 8% Mo, 0 bis 18 % W und 0,9 bis 43 % V
— als auch bei Hartmetallegierungen stehen die Ergebnisse
der Blankbremsungsmessung im Einklang mit der bei der
Stahlbearbeitung gesammelten praktischen Erfahrung. Eine
zuséatzliche Messung der VerschleiBmarkenbreite ertbrigt sich.

s) Arch Eisenhittenw, 17 (1943'44) S. 89.98.
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KI. 18 b, Gr. 2110, Nr. 736 783. vom 25. August 1938.
Ausgegeben am 28. Juni 1943. Demag-Elektrostahl
GmbH. in Duisburg. (Erfinder: Dipl.-Ing. Emil Gerlach in
Duisburg.) GefaR zum Beschicken von Oefen, insbesondere
Lichtbogendfen. Das Gefal}, dessen Bo-

den in bekannter Weise
aus am GefaBmantel schar-
nierartig befestigten, drei-
eckigen Blechstreifen a ge-
bildet ist, die in Boden-
mitte b I6sbar zusammen-
gehalten sind, ist auch in
seiner Mantelflache aus
einzelnen Platten c¢ zu-
sammengesetzt, die sich
der nach oben kegel-
formig erweiterten Form
des Ofens d anpassen. Die
Platten sind an einem festen Tragring € mit Kettengliedern /
aufgehdngt und im unteren Teil durch zwei halbringférmige
Drahtringe oder Blechstreifen g, h zusammengehalten, deren
Enden durch einen abbrennbaren Hanfstrick i oder eine
andere nach dem Einsetzen des GefdBes in den Ofen leicht
lésbare Verbindung geschlossen sind.

KI. 40b, Gr. 17, Nr. 736 789, vom 3. Mé&rz 1932.
Ausgegeben am 29. Juni 1943. Heraeus-Vacuum-
schmelze AG. in Hanau. Durch Sintern oder Heilpressen
hergestellte Werhzeuge.

Verwendet werden mindestens zwei Grundstoffe, z. B.
Wolframkarbid und Zirkonkarbid, die bei der Sinter- oder
HeilpreBtemperatur nur beschrankt ineinander loslich sind
und deshalb beim Sintern oder Heilpressen in weit geringe-
rem MafRe zum Kristallwachstum neigen, als es bei Verwen-
dung nur eines Grundstoffes der Fall ist.

KI. 48 b, Gr. 9, Nr. 736 840. vom 13. November 1938.
Ausgegeben am 30. Juni 1943. Vereinigte Deutsche
Metallwerke AG. in Frankfurt (Main)-Heddemheim.
(Erfinder: Dr. Rudolf Haefner.und Dr. Max Schunck in
Frankfurt a. M.) Verfahren zum Veraluminieren von Eisen-
oder Stahldrahten und -bandern.

An der Einlaufseite des auf 680 bis 700 0 gehaltenen Alu-
miniumbades a ist eine Hohlmuffel b mit einer oxydldsenden
Salzschmelze ¢ vorgesehen, durch die der vom Ablaufhaspel d

abgewickelte kalte Stahldraht in das Bad eintritt, das er mit
einer Geschwindigkeit von 16 bis 30 m Min. durchlauft. Am
Auslauf des Bades ist ein Abstreifer e zum Abstreifen uber-
flussigen Aluminiums und anschlielRend ein Behélter mit
Kuhlflussigkeit / angeordnet. Die Salzschmelze besteht vor-
teilhaft aus je 3 Teilen Kalium- und Natriumchlorid und je
1 Teil Lithiumchlorid, Kaliumbromid, Kaliumjodid und
Natriumfluorid.

KI. 7 a, Gr. 14®@, Nr. 736 879,vom 28. September 1940.
Ausgegeben am 30. Juni 1943. Dem ag AG. in Duisburg.
(Erfinder: Dipl.-Ing. Jose Severin in Duisburg.) MaR- oder
Reduzierwalzwerk.

Die Wellen a, die einerseits die Walzen b und ander-
seits die als Kammwalzen dienenden Zahnrader c tragen,
liegen exzentrisch in den Hohlwellen d, die in dem Gehé&use €
drehbar gelagert sind. Die Zahnréder c¢ stehen mit der

-Innenverzahnung der mit den Hohlwellen d achsgleich ge-
lagerten Zahnrader /, die von dem auf der Hauptantriebs-
welle g sitzenden Ritzel h angetrieben werden, im Eingriff.
Zwecks Anstellung der Walzen werden die Hohlwellen ge-
dreht, wobei die exzentrisch liegenden Walzwellen eine
Schwenkbewegung um die Achse der Hohlwellen mit dem
MalR der Exzentrizitat i als Radius ausfihren und die Kamm-
walzzahnrader c¢ sich auf dem Innenzahnkranz der Zahn-
rader / abwaélzen.

KI. 7a, Gr. 18. Nr. 736 880, vom 6. Januar 1939.
Ausgegeben am 30. Juni 1943. Siemag, Siegener Ma-
schinenbau- AG. in Dahlbruch uber Kreuztal, Kr.
Siegen. (Erfinder: Georg Reimer in Kreuz-
tal, Kreis Siegen.) Walzwerk mit einer
dicken angetriebenen Arbeitswalze und einer
als Schleppwalze laufenden, durch zwei
Druckrollen abgestitzten dinnen Arbeits-
walze.

Die Achse der dicken Arbeitswalze a
liegt, von der Austrittsseite des Gerustes
gesehen, um einen kleinen Betrag vor der
durch die Achse der dinnen Arbeitswalze b
gelegten lotrechten Ebene. Dadurch wird das
beim Anstich des Walzgutes auftretende
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Riuckdrehmoment der von den Druckrollen ¢, d gestutzten,
nichtangetriebenen Arbeitswalze b verringert, so -daB mit
dickerem Anstichquerschnitt gewalzt werden kann.

KI. 7a, Gr. 27... Nr.
Ausgegeben am 1. Juli 1943
(Erfinder: Gustav Riggeberg

736 881, vom 10. Mai 193s.
Hoesch AG. in Dortmund.
in Dortmund.) Warnanzeige-

Vorrichtung fur mit
Walzwerke.

einem Walzguthebetisch uusgestuttete

Der Wipptisch a trédgt an dem Gestdnge b eine Signal-
scheibe ¢, die von der auf der dndern Seite des Walzgerustes
sich aufhaltenden Mannschaft bei Hochlage des Wipptisches
gesehen werden kann und so die Stellung des Wipptisches
anzeigt.

KI. 40 a, Gr. 3470, Nr. 736 919, vom 23. Juni 1938.
Ausgegeben am 1. Juli 1943. Huttenwerke Sieger-
land AG. in Siegen. (Erfinder: Dr. Otto Goeke in Wissen,
Sieg.) Verfahren zum Aus-
schmelzen von Zink aus Hoch-
ofenstaub unter AusschluB von
FluBmitteln.

Zum  Ausschmelzen  des
Zinks dient eine von innen
und/oder auBen beheizte Dreh-
trommel a mit der Full- und
AuslaBoffnung b und einer im
Innern  befindlichen, unge-
lagerten und unangetriebenen
Stahlwalze c¢, die einen me-
chanischen Druck auf die Be-
schickung ausubt.

K1.49 1, Gr.12,Nr. 736 962,
vom 6. August 1939.

Ausgegeben am 2. Juli 1943.
Deutsche Edelstahl-
werke AG. in Krefeld. (Er-
finder: Carl Ballhausen in
Krefeld.) Vorrichtung zum
HeiBpressen von Hartmetall
oder anderen aus pulverfor-

migen Ausgangssloffen herge-
stellten Metallegierungen.

Die aus Graphit oder Kohle
bestehende PrefRform a mit
den PreRstempeln b ist, zwecks

elektroinduktiver Hochfre-

quenzerhitzung des Ausgangs-
stoffes ¢, unter Zwischenschal-
tung einer lIsolationsschicht d
von einer einwindigen, aus
Kupferband bestehenden Spule
e so eng umschlossen, dall die
Spule die seitlichen PreR-
sticke aufnimmt. Um die Spule,
deren  Anschluf3schienen  /
durch die Isolationsschicht g
elektrisch voneinander getrennt
sind, liegt ein von KuhlflUssig-
keit durchflossener Ring h mit
den Anschluf3stutzen i.

KI. 18 ¢, Gr. 950, Nr. 736 959, vom 1. Februar 1938.
Ausgegeben am 2. Juli 1943. Allgemeine Elektrici-
tdts-Gesellschaft in Berlin. (Erfinder: WalterKugler

Patentbericht

oo. janrg. ivr. bu
in  Hennigsdorf,
Durchlauféfen.

Das endlose Forderband a lauft um die Umlenkrollen b, c
und wird vor dem Ofen d und der Abkihlkammer e mit

Osthavelland.) Forderbandantrieb  far

dem zu gluhenden Gut / beschickt. Der Antrieb des Férder-
bandes erfolgt durch das auf der Einflhrungsseite unmittel-
bar unter ihm laufende Antriebsband g, das um die Um-
lenkrolle ¢ und um eine weitere, mit einem Antrieb ver-
sehene Rolle h gelegt ist und mit der Spannrolle i gespannt
wird. Der Tisch k verhindert einen Durchhang des Fdrder-
bandes.

KI. 49 ¢, Gr. 304, Nr. 736 996, vom 22. November 1936.
Ausgegeben am 3. Juli 1943. Maschinen fabrikHeid
AG. in Stockerau. Hobelmaschine zum allseiligen Bearbeiten
der Mantelflachen von Ingots und &hnlichen Werkstucken.

Der Tisch a der Hobelmaschine ist mit einer Aufspann-
platte b ausgerustet, die um eine auflerhalb des zu bearbeiten-
den Blockes liegende waagerechte Achse ¢ schwenkbar ist, so
daB auch Blockoberflachen, die in Richtung der Blockachse
gekrimmt sind, bearbeitet werden kénnen, wenn die Schwen-
kung wahrend des Hubes erfolgt.

Kl.18d, Gr. 270, Nr. 737 365, vom 17. September 1930.

15 Ausgegeben am
12, Juli 1943

U Sachsische
GuBstahl-

Werke Doh-

12 len AG.inFrei-
tal. (Erfinder:

1 Dr.-Ing. Fried-

rich Schmitz in
Freital.) Auto-

matenstahl.
/\0,2 Bei bis zu
0,6% C und 0,03
\o? bis 0,3 %P liegt
der Gehalt an
Schwefel und
I<p Mangan inner-
’ halb der durch
e das Feld ab cd
umrissenen Ge-
03 haltsgrenzen.
02 Zur Erhéhung
der Festigkeit
01 kann der Stahl
0 mit Chrom,Mo-

lybdén,Wolfram
und Nickel le-
giert werden.

01 02 03 O 05 06 07 08 09
Schwefelgehaltin °/o
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W irtschaftliche Rundschau

Zur Frage der Verhittung schweizerischer Erze im
Lande. Die Frage der Verhittung schweizerischer Eisen-
erze im Lande ist immer noch umstritten. Die bisweilen
empfohlene Errichtung eines grofen schweizerischen Eisen-
und Stahlwerkes, das die heimischen Erze verarbeiten konnte,
wird allerdings voraussichtlich niemals verwirklicht werden,
denn zur Verhittung der einheimischen Erze fehlt es an
Kohle. Elektrische Energie zur Verhittung von Eisenerzen
ist zwar im Lande vorhanden, sie kann jedoch nur die zur
Verhittung notwendige Warme liefern; die als chemische
Reduktionsmittel bendtigte Kohle ist in der Schweiz nicht
vorhanden. Man bemiht sich nun, Kohle als Reduktions-
mittel auszuschalten und durch Wasserstoff zu ersetzen.

Die schweizerische Eisenindustrie bat eine Versuchsanlage
gebaut, in der sie Eisen im elektrischen Ofen ohne Kohle
gewinnen will, jedoch haben diese Versuche bisher noch
nicht zu einem befriedigenden Ergebnis gefuhrt.

Die Studiengesellschaft fur die Nutzbarmachung der
schweizerischen Erzlagerstatten, die sich namentlich auch mit
der Frage einer wirtschaftlichen Verhittung der Erze befaRt,
ist im Ubrigen der Ansicht, daR eine Erzverhuttung nach
Kriegsende fur die Schweiz wirtschaftlich nicht tragbar sei.
Ein Roheisenwerk k&nne auch bei sehr niedrigem Strom-
preis in gewdhnlichen Zeiten nicht bestehen; auch ein Stahl-
werk wére nur wirtschaftlich, wenn es eine sejir groRe Menge
Stahl erzeugen wirde, fur die eben der Absatzmarkt in der
Schweiz zu Kklein ist. Hierbei ist zu bemerken, daB heute
ein Teil der schweizerischen Erze in den schon bestehenden
Anlagen verhuttet wird.

Spaniens Kohlenférderung; int Jahre 19-12

Die Kohlenbewirtschaftung untersteht in Spanien der so-
genannten Comisién Reguladora para la Distribucion del
Carbon. Diese hat nunmehr dieser Tage ihren Geschéfts-
bericht Gber das Jahr 1942 verodffentlicht.

Nach den mitgeteilten Zahlen ergibt sich fur Spanien
im Jahre 1942 eine Gesamtférderung an Steinkohle
von 8028 929 Tonnen, die sich bei den Schwierigkeiten der
Einfuhr in der spanischen Wirtschaft sehr giinstig ausgewirkt
haben. Mit dieser Zahl von 8 Mill. t hat der spanische
Steinkohlenbergbau bisher sein hdchstes Ergebnis erzielt.
Von den 11 wichtigsten Kohlenhezirken steht die Provinz
Oviedo (Asturien) mit 55 Mill. t bei weitem an der Spitze.
Es folgen die Provinzen Ledn mit rd. 1 Mill. t und Ciudad
Real mit rd. 0,8 Mill. t. Auf Oviedo und Le6n zusammen
entfallen Uber 80 % der Fdrderung.

Die Gesamtforderung an Anthrazit betrug 1,3 Mill. t
gegen 12 Mill. t im Jahre 1941. Auch diese Zahl stellt
das bisherige Hdochstergebnis der Forderung dar. Von den
Forderbezirken halt Ledn mit 823 000 t die Spitze.

Ebenso konnte die Braunkohlenfdédrderung,
deren Schwerpunkt in den Provinzen Teruel, Zaragoza, Bar-
celona und Lérida liegt, im vergangenen Jahr einen wei-
teren beachtlichen Aufschwung nehmen. Sie erzielte ins-
gesamt 1 140 847 t gegenuber 827 150 t im Jahre 1941.

Diese Forderung mufR jedoch heute hdher veranschlagt
werden, wenn man bedenkt, daB vor dem Burgerkrieg im
Durchschnitt nicht mehr als rund 300 000 bis 350 000 t Braun-
kohle geférdert wurden. Der Aufschwung erklart sich aus
dem groRen Mangel an Steinkohle, der in friheren Jahren
stets ohne Schwierigkeiten durch die britische oder deutsche
Einfuhr gedeckt werden konnte. Seit dem Ausfall dieser
Einfuhr konnte die Steigerung insbesondere in den kata-
lanischen Gruben sehr nachdricklich betrieben werden.
Nach Beendigung des Krieges wird mit dem Wiederbeginn
der Einfuhr hochwertiger britischer und deutscher Kohle
sicherlich mit der SchlieBung zahlreicher Braunkohlengruben
Kataloniens zu rechnen sein.

Die Brikettherstellung Spaniens, die seit dem
Ausbruch des Biurgerkrieges wegen der unregelmé&Rigen
Kohlenférderung und des Mangels an Bindemitteln starken
Schwankungen unterworfen war, verzeichnete im Jahre 1942
mit insgesamt 695 229 t gegentber 493 875 t i. V. wieder eine
beachtliche Steigerung, ohne jedoch den Durchschnitt vor
dem Burgerkrieg (800 000 bis 900 000 t) zu erreichen. Die
Provinz Leon steht in der Brikettherstellung mit weitem
Abstand an erster Stelle.

Die Gewinnung von Industriekoks erfuhr mit
823 000 t gegen 841 000 im Jahre 1941 einen kleinen Ruck-

gang. Gegenlber der Zeit Vor dem Burgerkriege ist aber
fast eine Verdoppelung der Gewinnung eingetreten.

Fur die Kohle neinfuhr der letzten Jahre vermittelt
die Statistik folgendes Bild:

Festland u. Balearen 1935 1939 1940 1941 1942
Anthrazit 57 490
Steinkohle 810 675 32 058 115856 92 093 112 256
KOKS. oo, 69188 400 9687 64416 89 540
Briketts . 13 700 _ 12210 1027 1890
zusammen 951 053 32 458 137 753 157 536 203 686
Freie Depots . 304064 9568 24068 29628 39 039
Kanarische Inseln 230 450 100 021 126 383 75960 22 283
Nordafrika 221431 17790 14216 42265 36 736

Einfuhr insgesamt . 1706 998 159 837 302 420 305 389 297 744

Verhéltnis der Einfuhr

zur jahrl. einheimisch.

Erzeugung an Stein-

kohle u. Anthrazit 24,29% 2,37% 3,41% 3,48% 3,20%

Hieraus ergibt sich, daB die Einfuhr der letzten beiden
Jahre noch nicht einmal ein Finftel der Einfuhr des letzten
Jahres vor Ausbruch des spanischen Burgerkrieges (1935),
die als Durchschnittszahl angesehen werden kann, erreicht.
Der groRte Teil dieser Einfuhr entféallt auf GroRRbritannien.

Wenn auch die einheimische Erzeugung im letzten Jahr
betrachtlich gesteigert werden konnte, so wird in Fachkreisen
immer wieder darauf hingewiesen, dalR der Kohlenbedarf
das Landes in den vergangenen Jahren infolge der fort-
schreitenden Industrialisierung weiter gestiegen ist, so daR
heute von Fachkreisen das Kohlendefizit trotz der eingetre-
tenen Besserung noch immer auf mindestens 1 Mill. t im Jahr
geschatzt wird.

Roheisen-Leistungsfahigkeit und -Erzeugung
in den Vereinigten Staaten von Amerika 1914 bis 1919
und 1932 bis 1942

Rohe i9en- AUSF&UIZUHQ

Leistungs- Erzeugung ein- Lgis_t%rng_s-

fahigkeit schlieRlich Eisen- fahigkeit

(in 1000 t) legierungen %
1914 45 107 23 707 52,6
1915 45 117 30 396 67,4
1916 45 756 40 067 87,6
1917 46 600 39 241 84,2
1918 48 717 39 681 81,5
1919 50 060 31 513 63,0
1932 52 570 8 922 17,0
1933 51 260 13 559 26,4
1934 51 930 16 397 31,6
1935 51 798 21 715 41.9
1936 50 670 31 526 62,2
1937 50 400 37 723 74,8
1938 51 512 19 468 37,8
1939 51 098 32 365 63,3
1940 50 551 42 998 85,1
1941 52 262 51 425 97,1
1942 54 788 55 250 100,8
1943 57 485 —

Buchbesprechungen

Robert Mayer und das Energieprinzip. 1842— 1942. Ge-
denkschrift zur 100. Wiederkehr der Entdeckung des
Energieprinzips. Hrsg. im Auftrage des Reichsfor-
schungsrates durch den Verein Deutscher Ingenieure
im NSBDT. (Mit 17 Bildern und 10 Bildtaf.) Berlin:
VDI-Verlag, G.m.b.H., 1942. (VIII, 387 S.) 4°. Geb.
12 RM. fur VDI-Mitglieder 10,80 RM.

AnlaRlich des 100. Geburtstages des Gesetzes von der
Erhaltung der Energie hat unsere Zeitschrift der Personlich-
keit Robert Mayers gedachtl). Wer sich aber n&dher mit
dem Mann, seiner Gedankenwelt und der hundertfaltigen
Fruchtbarkeit des Gesetzes beschéaftigen will, lese dieses mit
Unterstitzung der Reichsregierung vom Reichsforschungsrat

i) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 725/26.
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herausgegebene wertvolle Buch. Im Vorwort skizziert Reichs-
minister Rust den Zweck und Inhalt der Festschrift mit den
Worten: ,,Die deutsche Wissenschaft ehrt die einmalige Lei-
stung und das Andenken des grofen Deutschen, indem sie
durch Vertreter der einzelnen Fachgebiete den EinfluR auf-
zeigen laf3t, den das Mayersche Energiegesetz auf die wissen-
schaftliche Leistung der Menschheit in dem inzwischen ver-
gangenen Jahrhundert ausgelibt hat.”

In zwolf Aufsatzen wird, ausgehend von einer kurzen Le-
bensbeschreibung, das Werk Robert Mayers auf Grund einer
Uberaus reichen Quellensammlung auf den verschiedensten
Wissensgebieten bis zu den erkenntnis-theoretischen Folge-
rungen trefflich behandelt. Ein Buch, das das geschichtliche
Schrifttum der Physik sehr bereichert! Kurl Rummel.

Karten der politischen Gliederung des GroRdeutschen
Reiches mit den Rustungsinspektionen und Ristungs-
kommandos, den Wehrkreisabgrenzungen, den Gau-
wirtschaftskammern und Wirtschaftskammern, den
Gauen der NSDAP, und den Gebieten der Reichstreu-
hander der Arbeit und der Landesarbeitsdmter.
(5 Karten.) Hrsg. von Richard Schwarz. 1 :3 000 000.
Berlin W 8, Jéagerstr. 61: Richard Schwarz 1943.
(Je 50 X 38 cm.) Jede Karte 1,50 RM.

(Kleine Karten zur deutschen Wairtschaftsgliede-
rung.)

In der Sammlung ,,Kleine Karten zur deutschen Wirt-
schaftsgliederung® sind in den letzten Monaten funf neue
Karten erschienen mit den Bereichen der Gaue der NSDAP.,
der Wehrkreise, der Rustungsinspektionen und Rustungs-
kommandos, der Reichstreuhédnder der Arbeit sowie der
Landesarbeitsamter und schlieBlich der Gauwirtschaftskam-
mem und Wirtschaftskammem. Die Karten sind handlich
und Ubersichtlich. Die Wehrkreiskarte sollte zweckmaRig
auch die Grenzen der Wehrersatzinspektionen enthalten, da
in den Rustungsinspektionsbezirken auch die Rustungskom-
mandobereiche kartographisch dargestellt sind. Die nach dem
Stand vom 1. Mai 1943 angefertigte Karte mit den Gebieten
der Reichstreuhdnder der Arbeit und der Landesarbeitsamter
ist nach Schaffung der Gauarbeitsamter und der damit ver-
bundenen Neuabgrenzung zum Teil schon wieder Uberholt.
Derartige Ueberholungserscheinungen sind aber bei karto-
graphischen Sammelwerken dieser Art unvermeidlich. Es
bleibt zu Uberlegen, ob es nicht zweckmaRig wére, einheit-
liche Grundkarten herauszugeben, fiur die Cellophan-Deck-
blatter mit farbig eingezeichneten Grenzen angewendet
werden kénnen. Dieses Verfahren, bei dem eine raschere
Auswechslung der durchsichtigen Deckblatter maéoglich ist,
burgert sich neuerdings zunehmend ein.

Wilhelm Salewski. «

Schikorr, Gerhard, Dr., Leiter des Fachbereichs Korro-
sion am Staatlichen Materialprifungsamt Berlin-
Dahlem: Die Zersetzungserscheinungen der Metalle.
Eine Einfuhrung in die Korrosion der Metalle. Mit
104 Abb. im Text und auf Taf. 1 bis 7. Leipzig:
Johann Ambrosius Barth 1943. (XII, 232 S.) 8°.
15 RM, geb. 16,50 RM.

Der Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, eine kurze,
aber umfassende Darstellung der Metallzersetzung zu geben.
Der Inhalt der Arbeit stitzt sich auBer auf eigene Versuche
vor allem auf das neuere Schrifttum seit 1937, das in den be-
kannten Sammelbadnden der Korrosion noch nicht bearbeitet
ist. Die sorgfaltig abgewogene Auswahl und Durcharbeitung
der im AnschluR an jedes Kapitel wiedergegebenen zahl-
reichen Literaturstellen macht das Werk besonders geeignet,
erster Ratgeber in den meisten Fragen der Metallbestandig-
keit zu sein.

Das Werk behandelt in einem allgemeinen Teil Theorie
und Praxis der Zersetzung der wichtigsten Metalle und geht
im zweiten Teil auf besondere Falle praktisch wichtiger
Metallzersetzungen ein. Hier wird die Zersetzung an der
Atmosphére, in Wassern und Erdbdden, durch Nahrungs-
mittel u. a. geschildert.

Dem Buche, das, abgesehen von einer anfechtbaren
Aeullerung uber den EinfluR der Seigerungen auf das Unter-
wasserrosten von Eisen, nur gesicherte Erkennmisse vermittelt,
ist weite Verbreitung bei Lernenden und Fachleuten, die sich
nur am Rande mit der Metallzersetzung beschéftigen, zu
wiinschen. Karl-Friedrich Mexves.

— Vereinsnachrichten
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Eisenhlitte Sitdost,

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

In einer Arbeitssitzung, die die Eisenhitte Sudost am
30. Oktober 1943 abhielt und die sich eines besonders star-
ken Besuches erfreute, gab Richard Kieffer in einem
Vortrage
Vergleich der Eigenschaften von gesinter-

ten und geschmolzenen Metallen
und Metallegierungen

eine zusammenfassende Uebersicht Uber den derzeitigen
Stand der Kenntnis von den Werkstoffeigenschaften der
Sintermetalle.

Die Erzeugung der bekanntesten Werkstoffe der Pulver-
metallurgie, der hochschmelzenden Metalle Wolfram und
Molybdén, der Sintermetalle, der gesinterten Kontaktbau-
stoffe, der porigen Lager- und der Diamantmetallegierungen
ist zwangslaufig an die Anwendung des Sinterverfahrens ge-
bunden. Neuerdings treten auch verschiedene Werkstoffe in
Erscheinung, die sowohl auf dem Schmelz- als auch auf
dem Sinterwege hergestellt werden, wie z. B. Reinstmetalle
fur die Hochvakuumtechnik, Eisen-Aluminium-Nickel-Dauer-
magnete und einfachere Maschinenteile aus Eisen oder
Stahl.

Die physikalischen und mechanischen Eigenschaften der
nur auf dem Sinterwege herstellbaren Werkstoffe werden
meistens vorbehaltlos und ohne Kritik von den Verbrauchern
hingenommen. Bei den Werkstoffen jedoch, die meistens
auf dem Schmelzwege, neuerdings aber auch in verstarktem
MaRe auf dem Sinterwege hergestellt werden, liegt es nahe,
die Werkstoffeigenschaften der Sintermetalle mit denen der
gleich zusammengesetzten GufRmetalle oder Gufilegierungen
zu vergleichen.

Die physikalischen und mechanischen Eigenschaften von
Sintermetall sind weitgehend ,,dichtebestimmt® oder porig-
keitsabhéngig. Wurde man durch eine PreRB- und Glih-
behandlung eines Metallpulvers die Dichte des gleichen kom-
pakten Metalles erreichen — was selten der Fall ist —, so
wirde der Sinterkdrper im wesentlichen die gleichen Eigen-
schaften, wie z. B. Zugfestigkeit, Dehnung, Brinellhérte,
elektrische Leitfahigkeit usw., haben wie das Metall im Guf3-
zustand. Wdirden derartige Sinterkdrper mit theoretischer
Dichte noch einer zusatzlichen Kalt- oder Warmverformung
unterzogen werden, so &nderten sich die technologischen
Eigenschaften in der gleichen Weise wie bei der Verformung
des Gusses aus dem gleichen Metall.

An Hand von Kurven und Tafeln wurden zunéchst der
EinfluR des PreRdruekes, der KorngrdfRe, der Sintertempera-
tur und der Sinterzeit auf die Dichte oder den Porengrad
von PulverpreBkérpem aufgezeigt. An weiteren schema-
tischen Darstellungen wurde sodann erldutert, wie sich Zug-
festigkeit und Dehnung, Brinellhdrte und der spezifische
elektrische Widerstand mit zunehmender Dichte der Sinter-
korper bei verschiedener Sintertemperatur verdndern.

Weiterhin wurden die physikalischen und mechanischen
Eigenschaften zunédchst solcher Metalle erdrtert, die sich in
reinster und zugleich bildsamer Form praktisch nur auf
dem Sinterwege in grdofReren Mengen lierstellen lassen, wie
z. B. Wolfram, Molybdan, Tantal, Niob, Titan, Zirkon,
Thorium, Vanadin, Chrom und Uran. Es folgt sodann die
Besprechung der Eigenschaften solcher Metalle, die, wie
Kupfer, Silber, Gold, Platin, Eisen, Nickel und Kobalt,
fast ausschlieflich auf dem Schmelzwege erzeugt werden,
die aber als Sintermetalle aus wissenschaftlichen Griinden
eingehend untersucht wurden, und fur die sich in gesinterter
Form erst neuerdings zum Teil Anwendungsgebiete er-
schlieBen.

Zum SchluB werden die Eigenschaften einiger gesinterter
Legierungen, wie GuBeisen, Stahl, Eisen-Nickel-Aluminium-
Dauermagnete und Wolframkarbid-Kobalt-Hartlegierungen,
zu den entsprechenden geschmolzenen Legierungen in Ver-
gleich gesetzt.

An den mit groBem Beifall aufgenommenen Vortrag
schlof? sich eine lebhafte Erdrterung an, die bei dem
nachfolgenden kameradschaftlichen Beisammensein noch fort-
gesetzt wurde.



