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kkumulator-Lokomoliven fur
Industrie- und Hafenbahnen

sind infolge der Einfachheit ihres Aufbaues und ihrer Kraft-
Ubertragung unbedingt zuverlassig, betriebssicher und leicht
zu bedienen. Das Fehlen von Rauch, RuB oder Abgasen und
die Moglichkeit der Verwertung von billigem Nacht- und
UberschuRstrom sind weitere Vorziige.

Sie verbrauchen bei Stillstand selbst in der kiirzesten Betriebs-
pause keine Energie und sind aus diesem und noch anderen
Grunden besonders wirtschaftlich.

ATA

aCCUMULATOREN-FABRIK AKTIENGESELLSCHAFT

Feuerfeste Fabrikate

fur alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1836
Stopfen und Ausgusse

- [Harke,Herz'
in Chamotte, Grafit,llIngnesit und

anderen,hdchsten Anspriichen

angepaliten Spezial-flualitdlen.
Unubertroffene Betriehssicherheit.

Slika-StenenakeRan

Elektro-Ofen-Deckelsteine

Schutzmarke

G.M

Stoeckers Kunz &n
KOln Krefeld



STAHL UND EISEN
B. Nr. 18 4. Mai 1944



STAHL UND EISEN
B. Nr. 18, 4. Mai 1944

Hochdruck-
behalter

nahtlos hohlgeschmiedet, fir
héchste Dricke und Temperaturen

In den Krapp-Werken war die Herstellung
besonders grof3er, besonders schwieriger oder
besonders hochwertiger Schmiedestiicke von
alters her ein groBes Arbeitsfeld. Die dabei
gewonnenen wertvollen Erkenntnisse im Er-
schmelzen, VergieBen, Verschmieden und
Warmbehandeln des Stahls ermdoglichten
auch die Herstellung groBer hohlgeschmie-
deter Behalter fur die chemische Industrie,
die nicht selten 100 und mehr Tonnen
wiegen. Die Rohblécke zu solchen gewal-
tigen Hohlkdrpern, erfordern Gewidite bis
ztt 300 Tonnen.

<§)
FRIED. KRUPP

84.

Waagerecht-Bohr-

und Frasmaschinen
MODELL WBF

mit beweglichem Stander und Schnell-
laufspindel fur Spindeldurchmesser
von 150—300 mm und daruber.

Nr. 7003

Schiess« Aktiengesellschaft
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REMANIT-ROHRE

ROSTBESTANDIG
SAUREBESTANDIG

IN GESCHWEISSTER AUSFUHRUNG
UND NAHTLOS GEZOGEN

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE

Kuhlschlange aus Remanit 1880 SS fiir einen Autoklaven aus Remanit plattiert AKTIENGESELLSCHAFT

Zweistufige mechanische Feinreinigung fiir Generatorgas aus bitumindsen Brennstoffen

Industried6fen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen

Poetter . oonwa DUSSeldorf
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INDUGAS-
OFEN

zum
Gluhen
und
Verguten
sind
bewahrt

I NDUGAS ESSEN

PostschlieRfach 345

wor notenvas VWILHELM SCHWIER pusseldorf

Fernschreiber: Hittenbau Dusseldorf * Fernruf: Disseldorf 19035 * BismarckstraRe 17

Blaw-Knox-

Schieberunmsteuerungen

in Verbindung mit unserem durch
DRP. 698929
geschiutzten Doppelsteuerapparat
oder unserer neuen Programmsteuerung
far die Umsteuerung von

Regenerativofen

Hundertfach bewahrt!
DRP. 6*892»

Zahlreiche Nachbestellungen!
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Zwei liegende zweistufige

MEER-
Gasko mpressoren

in Zwillings-Tandem-An-
ordnungdirekt mit je einer
Meer-Verbund -Dampf-
maschine gekuppelt,
verdichten 1000 bis 5000

cbm/std. Gas auf 12 ata

LINDEMANN & SCHNITZLER
MASCHINENFABRIK MEER

AV2 581 |



STAHL UND EISEN
B. Nr. 18, 4. Mai 1944

Lagerschalen

Seit Entdeckung der Rontgenstrahlen
hat unser Werk in steter Entwicklungs-
arbeit am/lusbau des Rontgender-
fahrens mitgewirkt.

Jn derTechnikistheute dieR6ntgen-

zur Bratugsteenusae prifung einunentbehrlichesHitfsmittel

Fachingenieurejederzeitzur geworden

Verfligung.
Rontgenwerk

RehSalatd Co. Hamburg

oegr. 1892

»WISTRA« Industriedfen

fur die in Hart- und
Schwer- und Leichtsteinbau,
Kleineisen- gas-, 6l- und

industrie elektrisch beheizt

»WISTRA« Ofenbau-Gesellschaft mbH., Essen

Fernruf 25051/52 Postfach 948
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SteulLer- Induftriewerke
Saurebau: Beizen

MTATATI
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HUTHOoJSL DORTMUND

neuzeitliche

Gaserzeuger- und
Gasreinigungsanlagen

Industriedtfen

fur Eisen-, Stahl-, Schwer- und

Leichtmetallindustrie

Gaserzeuger- und Gasreinigungsanlage zur
Vergasung von 200 To. Rohbraunkohle in 24 Stunden

Schnelldrehstahle
Werlczeugstahle
Silberstahle
| WKi Schnelldrehstahldrehlinge
e 5 ox gebrauchsfertig gehartet

Hartmetall ,,Hagenit"”
Nichtrostende Stahle
Hochhitzebestandige Stahle

b 604

HARKORT-EICKEN EDELSTAHLWERKE

Gesellschaft mit beschréankter Haftung

HAGEN (WESTF.)
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Die unabhangige
Energiequelle

Auf Baustellen und im StraRentau
kdénnen Sie selten eine grofle Kom-
pressorenanlage errichten. In solchen
Fallen sind die fahrbaren Flottmann-
Kompressoren das Richtige. Sie sind
stets einsatzbereit und machen Sie
unabhangig von Ort und Zeit. Sie
werden mit Diesel- und Elektroan-
trieb geliefert und stehen fur Lei-
stungen von 2—10 cbm/min. bei
Drucken bis 8 atu zur Verfugung.

Der fahrbare Fléttmann-Kompressor
wandert von Bauabschnitt zu Bauab-
schnitt weiter und erspart umfang-
reiche Rohrleitungssysteme.

KOHLE

el1seh

stahl

is ff/i Im) iti,

<jfkhili i14 |ft 1

* 8, | SiCiw ‘i %TMif «amjlm ffit'r« "iififlIn 1f./*

EISENWERK WITKOWITZ
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DORRENBERG

EDELSTAHLE
EDELSTAHLGUSS
HARTMETALL-WERKZEUGE

STAHLWERKE ED. DORREN BERG SOHNE
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MESSGERATE
U. ARMATUREN

OVALRAD-
ZAHLER D. R P.

fur OEL-BENZIN
u. ehem. Flussigkeiten

VENTURI-ANZEIGER

und ZAHLER
VENTURI-ANZEIGER
ZAHLER u. SCHREIBER
OPTIMA Hf =, G==S&~
FREISTROM-VENTIL N L K
201 D.R.P. ] OPTIMA
KONDENSTOPF

BOPP &REUTHER

MANNHEIM-WALDHOF

Gegrindet 1872



14 STAHL UND EISEN
B. Nr. 18, 4. Mai 1944

63 Jahre

AbfaIIbeizen—Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

R ol Ikristal ler

mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. Mehrfache
Leistung gegenlber den ublichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der
Rollkristaller ist von allen Seiten zuganglich. Es gibt keine beweglichen Teile in
der Losung. Der Platzbedarf einer mittelgroRen Anlage ist nur 8x5x2 m.

ZAHN & CO. swmsw. BERLIN W15 w

ARDELTWERKE «ZWEIGBURO BERLIN
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Kohlenstaulb-
feuerung

bewahrt zum Betrieb von:

Walzwerksdfen (auch fir hochwertigste Edel-
stahle) * Schmiededfen (auch fir hochwertig-
ste Edelstahle) « Stahlausglih- und Ver-
guted6fen <« Harte- und AnlaRéfen
Roll6fen « PaketschweiR6fen « Puddel-
ofen « Warmeofen mit ausfahrbarem
Herd « Temperdofen « Herdflammofen
fur WalzengufR « Rotierende Schmelz-
ofen firGrau- undTempergulR3*Kupfer-
raffinierofen « PreBwerksdfen ¢ Durch-

stoBR6fen e« Metallverhittungséfen

Billig im Betrieb <« Betriebssicher
Vollautomatisch < Einfache Schlak-
kenfuhrung <« Geringer Verschleil3
Immer betriebsbereit « Arbeitet mit
geringstem Abbrand < Halt gleich-
mafRkige Temperatur « Auch in Kom-
bination mit Gasfeuerung

Kohlenstau bmuhlen - Kohlentrockner
Kohlenstaub-Zuteilapparate . Grof3staub-
bunker . Pneumatische Férdereinrichtungen
fur Kohle, Kohlenstaub und Asche mRohr-

leitungen < Kohlenstaubbrenner
Jahrzehntelange Erfahrung

Ofenbaugesellschaft

BERG & CO.

Koln Schliel3fach 96

6

X

8

15

BORSIG-

LUFT-UND GASVERDICHTER

in stehender und liegender
Ausfihrung fur ortsfeste
Anlagen bis zu den grofl3ten
Leistungen und Drucken

Liegender
Zweikurbel -Verbundverdichfer

Forderleistung 6600 cbm/h
Enddruck 8—10 atl

BERATUNG UND TECHNISCHE AUSKUNFTE
DURCH UNSER WERK BORSIG BERLIN

RHEINMETALL-BORSIG

AKTIENGESELLSCHAFT vn 50
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iese erste schnellaufende Hoch-

druck-Drillingsdampfmaschine
mit DEMAG-PreR6lsteuerung hat ihre be-
sondere Eignung fur schwere Umkehr-
antriebe erwiesen. Auch die starkste Um-
kehrdampfmaschine der Welt wurde von
der DEMAG nach den gleichen Grund-
satzen gebaut. Sie wurde mitten im Kriege
ins Ausland geliefert und arbeitet dort -
zuverlassig trotz Hochstbeanspruchung -
als ein lebendiger Beweis fur das hohe
Kénnen und den tatkraftigen Willen

deutscher Technik zur Hochstleistung.
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Vereinheitlichung von Hochofen
Von Georg Bulle

[Bericht Nr. 219 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhlttenleute im NSBDT.*).]

(AeuBere Gestalt, GrolRe und Profil des Einheitshochofens. Panzer,

Bauliche Einzelheiten. Gewichtsvergleich mit bisher Ublichen Hochéfen. Ausblick.)

Bisher wurden Hochéfen von den beteiligten
Werken und Konstruktionsbtros auf Grund der Er-
fahrungen der eigenen Betriebspraxis und der Nachbar-
werke gebaut. Nur langsam tastend bahnten sich dabei
Neuerungen ihren Weg. Neuerdings wurden, gefordert
von den Verhaltnissen des Krieges in offenherziger Zu-
sammenarbeit der Hochofenfachleute und der Hoch-
6fen bauenden Werke, Richtlinien ausgearbeitet fur
die Schaffung eines nach den neuesten Anschauungen
gestalteten Einheitshochofens. Das Ziel war
dabei, den Hochofen so zu bauen, daB weitgehend ein
stérungsfreier Betrieb mit geringem Koksverbrauch und
Stauhanfall gesichert ist, eine hohe Haltbarkeit erzielt
wird und gleichzeitig ein moglichst geringer Bedarf an
Baustoffen eintritt, weil dadurch an Arbeitsaufwand
und Rohstoffen gespart wird.

Rein &uBerlich gleicht der neue Einheitshochofen
(Bild 1) einem dickleibigen Kalkbrennofen oder Rost-
ofen ohne Absatz in der &uBeren Form, das Mauerwerk
tréagt sich wue bei einem Schornstein selbst; eine A b -
Stitzung des Schachtes durch Schachtsaulen,
durch Konsolen oder einen Tragring fehlt. Die Be-
obachtung, daR bei manchen Hochdfen die Schacht-
abstlitzung unbeschadet der Ofenstandfestigkeit ihren
Halt verloren hat oder fortgefallen ist, lieB die Berech-
tigung der Schachtabstitzung fraglich erscheinen. Eine
Reihe von Oefen arbeitete schon jahrelang stérungslos
ohne Abstltzung, theoretische Erwagungen fuhrten eine
Reihe von Hochofenwerken unabhéngig voneinander
zum Hochofen ,ohne Beine“. Man wollte besonders
die Betriebsstérungen durch Undichtwerden der Rast
an der StlUtznaht und die Unzugénglichkeit dieser Stelle
vermeiden. So bedeutet jetzt die Ablehnung der
Schachtabstitzung nicht mehr einen Schritt ins Dunkle,
sondern eine schon vielenorts gewtnschte und hinrei-
chend erprobte Neuerung.

Der Einheitshochofen hat eine mittlere GroBe
von 825 ms Gesamtinhalt und entspricht mit rd. 750 m
Nutzinhalt dem heute h&aufig an der Ruhr anzutreffen-
den sogenannten 1000-t-Ofen und gleichzeitig den
groBten Oefen des westlichen Minette-Reviers. Man
kann erwarten, daB der Einheitsofen bei pfleglichem
Retrieb, d. h. niedrigem Koksverbrauch und hoéchstens
3 bis 5 % Staubanfall mit 'reichem Méller mindestens
700 bis 800 t Roheisen je Tag und mit armem Mdéller,
z. B. Minette, wenigstens 350 bis 400 t Roheisen je Tag
erzeugt und gelegentlich, wie die 1000-t-0 efen, unter

*) Vorgetragen in der Vollsitzung am 7. Dezember 1943.

— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H..
Podssneck, PostschlieRfach 146, zu beziehen.

Gichtbihne

Arbeitsbihne

Bild 1. Einheitshochofen fir Kippkubel.

Geriist und Begichtung, Mauerwerk, Kuhlung.

1944 64. Jahrgang

Seite
Patentbericht ... 295
Wirtschaftliche Rundschau 298
Buchbesprechungen 299
Vereinsnachrichten 300
Wilhelm Tillmann t 300

285
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Inkaufnahme unglnstigerer Betriebsverhéaltnisse (Koks-
verbrauch usw.) auch noch hdéhere Erzeugungen zulaft.
Im Ubrigen steht die Ofenleistung in Tonnen Roheisen
je Tag etwa zu dem je Tonne Roheisen erforderlichen
Raumbedarf von Koks und Méller im umgekehrten
Verhaltnis. Bei der Auslegung des Hochofen-
profils wurde ein Gestell mittlerer Weite (6 m Dmr.)
gewéhlt. Der Abstand der Windformebene vom Boden-
stein (2,7 m) und der Abstand Schlackenformebene—
Bodenstein entspricht einer Ublichen Abstichzahl und
Schlackenmenge. Bei der Rast handelt es sich um
eine kurze, mittelsteile Ausfihrung mit 6 m unterem
und 7,5 m oberem Durchmesser sowie 3,5 m Hohe.
An einen niedrigen Kohlensack von 2 m Hdohe schlieBt
sich ein Schacht von 15 m Hdhe an. Die Schachthdhe
bleibt hinter der vieler mittlerer Hochdéfen zuruck, weil
man damit rechnen kann, daB die Ausbreitung der Erz-
klassierung und das Anwachsen des Sinteranteils im
Méller einen UbermaRig langen Reaktionsweg im
Schacht Uberflussig machen werden und daB auflerdem
hei einem niedrigeren Schacht auch schlechterer Koks
ohne Schwierigkeit Verwendung finden kann. Der
Schacht wird steil und der obere Durchmesser mit 6 m
verhaltnismaRig weit ausgefuhrt, um ein gleichméaRiges
Abrutschen der Gichten zu gewé&hrleisten und um uber
dem ganzen Querschnitt ein gleichmé&Riges Abstrémen
der Gase zu bewirken; dabei ist auch ein geringerer
Staubanfall zu erwarten. Die gesamte Profilh6he betragt
23,2 m und liegt damit zwischen den an der Ruhr und
im Minette-Gebiet Ublichen neuesten Abmessungen.

Sollten spater Oefen mit wesentlich groBerer Er-
zeugung als der Einheitshochofen notig werden, so soll
die OfenvergrdéBerung nicht wie in Amerika
und RuBland, wo sich Profilhéhen von 30 m und mehr
finden, in einer Ofenerhdéhung, sondern in einer Ofen -
Verbreiterung gesucht werden, um den Weg des
Mdllers und des Kokses im Ofen nicht zu vergroBern.

Nachdem viele Hochéfen jahrelang mit stark wech-
selnden Erzsorten einwandfrei gearbeitet haben, scheint
das Hochofenprofil weitgehend sortenunabhangig zu
sein, und es wurde deshalb bei der Durchbildung des
Einheitshochofens keine Rucksicht auf Art und Zu-
sammensetzung des Modollers genommen, obwohl natir-
lich jeder Erz- und Kokssorte theoretisch ein bestimm-
tes Hochofenprofil zugeordnet ist.

Der Einheitshochofen wird durch einen geschweil3-
ten Blechpanzer zusammengehalten. Die fruher
ublichen StahlguBpanzer werden selbst im Unterofen
vermieden, weil die Schrumpfringe diesem nur un-
sicheren Halt verleihen und die dabei verwendete
Innenkthlung (eingegossene Rohre) ein Bauelement
besonders geringer Zuverlassigkeit darstellt, auerdem
wird unndtig viel Eisen verbraucht. Der Blechpanzer
hat eine Starke von 50 mm im Gestell, 40 mm in der
Formenebene, 30 mm in der Rast und 25 mm im
Schacht, bei Hochéfen mit Ofengeridst wird die Starke
des Schachtpanzers auf 18 mm herabgesetzt. Der Panzer
umschlieBt das Mauerwerk zylindrisch oder kegelig
(Bild 1). Dabei wird besonderer Wert auf die kegelige
Ausbildung des Gestellpanzers gelegt, damit sich die
Bertithrung zwischen Panzerwand und abflieRendem
Kuhlwasser moglichst innig gestaltet. Die Einschniirung
des Ofenprofils vom Kohlensack zum Gestell tritt dabei
auBen am Ofen picht in Erscheinung. Nur diejenigen
Werke, die im Gestell groBe Mauerstéarken vermeiden
wollen, ziehen den Unterofenpanzer ein (Bild 2) und
mussen dann das von auflen wirkende Spritzkiihlwasser
durch Leitbleche am Ofenpanzer festhalten.

Oben geht der Panzer ohne Unterbrechnung in die
Gashaube Uber, dieSandtasse fallt als unsicheres
Bauelement, hauptsachlich mit Rucksicht auf etwaige
Gasverluste, fort. Bei Oefen mit nach oben gehemmter
Ausdehnung (Ofen mit Gerlst) wird die Gashaube als
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Richtbihne

Bild 2. liinhteitslioehofen fiur Senkkubel.

Dehnungsausgleich ausgebildet (Bild 2), oder sie erhalt
besondere Ausdehnungssicherungen.

Um dem Panzer den notigen Halt gegen Verformung
durch Druck und Erw&rmung zu geben, wird er bei
Oefen ohne Geriust versteift. Dies geschieht durch
senkrechte Rippen, die durch waagerechte Versteifun-
gen, am besten die Bihnen, zusammengehalten werden.
Manche Bauweisen sehen nur waagerechte Versteifun-
gen vor und fassen zum Teil im unteren Schachtpanzer
zwei waagerechte Ringe durch senkrechte Versteifungen
zu einem ,biegungssteifen Ring“ zusammen. AuBerdem
geben die Kuhlkastenstopfbichsen dem Panzer des
Oberofens und dem Mauerwerk einen zusatzlichen Halt.

Der Einheitshochofen braucht kein Gerust, wie
ja auch die zahlreichen frei stehenden Hochdfen
in Deutschland, Amerika, RuBland zeigen. Bihnen und
Gicht kann der Ofenpanzer tragen und den Schragauf-
zug eine Pendelstitze. Eine Abstitzung des Schrag-
aufzugs auf den Ofen, die sich manchmal bei ameri-
kanischer Bauweise findet, lehnt man in Deutschland
wegen der einseitigen Schachtbelastung ab. Falls das
Hochofengeriust auch bei dem Einheitshochofen bei-
behalten wird (Bild 2), obwohl die Schachtabstiitzung
durch das Gerust in Fortfall gekommen ist, 14kt man
das Gerist den Schragaufzug, besonders gerdumige Ar-
beitsbihnen und die Gicht tragen. Die dabei notwendig
werdenden Ausgleichsticke fur die Dehnungen wurden
schon erwéhnt.

Der Einheitshochofen arbeitet mit einem Schréag-
aufzug. Méoller und Koks werden dabei entweder
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durch Senkktubel oder durch Kippkubel dem
Ofen zugefuhrt. Im ersten Falle werden grofRe Maller-
und Koksmengen auf einmal auf den Hochofen ge-
fahren, der Schrégaufzug wird schwer, es genligt aber
bei guter Ofenpflege ein einfacher und damit leichter
Gichtverschluf3. Im anderen Falle kénnen die Gichten
klein und infolgedessen der Schréagzug leicht sein, aber
der GichtverschluBR muB zur Sicherstellung guter
Mdllerverteilung doppelt und mit Drehverteiler, also
schwer, ausgefuhrt werden.

Die Méllerverteilung ubernimmt beim Senk-
kubelofen eine an die Ofenglocke befestigte Verteiler-
schurze. Die fruher ublichen Verteilerschirzen und
das zugehdrige Zentralrohr kommen bei dem Einheits-
hochofen ihres hohen Gewichts und anderer Betriebs-
nachteile wegen in Fortfall.

Die Wahl der Begichtung fur den Einheitshoch-
ofen bleibt den Hochofenwerken Uuberlassen, dabei
nehmen die Anhénger des Senkkubels fur sich in An-
spruch, daB diese Forderung Koks und zerreibliches Erz
schonender behandelt als die Kippkubelférderung, weil
das Gut seltener gestirzt werden musse, wobei natirlich
vorausgesetzt wird, dal der noch manchmal verwendete
doppelte GichtverschluB vermieden wird und im Ofen
selbst Prallflachen, wie z. B. Verteilerschirzen, Zentral-
rohre usw., in Fortfall kommen. .Die schonende Be-
handlung soll dabei geringeren Staubanfall und Koks-
verbrauch herbeifihren.

Demgegeniber behaupten die Befurworter des Kipp-
kiubels, daB in der Statistik der deutschen Hochofen-
werke ein Vorsprung der Senkkubeléfen in bezug auf
Koksverbrauch und Staubentfall nicht zu erkennen sei,
im Gegenteil diese zum Teil recht ungunstige Werte
zeigten, die von den Senkkubeléfen behauptete Scho-
nung von Erz und Koks habe also keine praktische
Bedeutung; Uberdies sei ein gewisser Koksabrieb vor
dem Ofen nur von ginstigem EinfluR auf den Ofengang
und eine Art Vorreinigung des Brennstoffes unter Aus-
scheidung des fur die Sinteranlagen stark begehrten
Koksgruses. Anderseits sei der Kippkubelofen betriebs-
sicherer, leichter, billiger und vor allem geeigneter fur
beste Verteilung von Méller und Schrott; auferdem
kdnne wegen der Ueberlastbarkeit der Kippgefal3-For-
derung die Hochofenleistung bei Bedarf besonders weit-
gehend gesteigert werden, und schlieBlich sei der Gas-
verlust infolge des doppelten Gichtverschlusses beson-
ders gering.

Der Einheitshochofen wird im Boden (Gestell und
Rast) aus Kohlenstoffmasse gestampft,
Kohlensack und Schacht werden mit Schamottesteinen
ausgemauert. Dabei hat das Ofenfiutter im
Schacht 500 mm Starke und schneidet mit der Innen-
kante der Kuhlkéasten ab, da starkeres Mauerwerk er-
fahrungsgemaR schnell bis zu den Kuhlkéasten hin ab-
brockelt. Das Ofenfutter wird in radialer Richtung
vom Panzer gehalten. Das Schachtmauerwerk tragt
sich zwar selbst, aber die Stopfblchsen der Kiuhlké&sten
geben noch einen zusatzlichen Halt; diese sind zu die-
sem Zweck schachbrettartig waagerecht angeordnet.
Senkrechte Kuhlkésten werden von den Hochofenfach-
leuten abgelehnt, weil sie das Ofenfutter senkrecht auf-
schlitzen und dadurch ein Abrutschen des Mauerwerks
verursachen kdénnen.

Eine Kihlung des Einheitshochofens kommt nur
so weit in Betracht, wie es zur Sicherstellung einer
langen Lebensdauer desf Ofens ohne Erhéhung des
Koksverbrauchs notwendig ist. Deshalb wird der
Unterofen (Gestell und Rast) mit einem starken
Wasserschleier von auflen berieselt und der Ober-
ofen (Kohlensack und Schacht) durch eine maRige
Zahl von Kuhlkéasten gekuhlt; bei 41 m2 Kuhl-
flache sind das etwa 440 statt sonst bis zp 1000 Kasten
bei reichem Mbdller, entsprechend weniger bei armem
Méller. Die Kuhlkasten werden bei reichem Méller
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und heilBer Gicht schachbrettférmig bis zur Gicht ange-
ordnet; sie brauchen bei armem Maller und kalter Gicht
nur im Unterteil des Schachtes vorgesehen zu werden.
Sollte ein solcher nur maRig gekuhlter Schacht im Laufe
der Ofenreise hei werden, so erlaubt der Ofenpanzer
die nachherige Anbringung einer Spritzkihlung oder
Wasserberieselung.

Die Kuhlkéasten (Bild 3) sind offen, um auch schmut-
ziges Wasser ohne Schwierigkeiten verwenden zu kon-
nen; sie sind zweiteilig ausgefihrt, Kopf und Zwischen-
wand bestehen
aus einem Stuck,
das zur Reini-
gung abgenom-

men werden
kann und bei
Undichtwerden
die Einfuhrung
eines Hemdes
in den Kasten
ermdoglicht. Die
Stirnseite  der
Kéasten wird
durch Ver-
schleiBflachen
verstarkt, zwi-
schen denen
Schamotte-
steine unterge-
bracht sind. Die
Kihlkéasten
sitzen in Stopf-
buchsen und
wer<Jen da
urch, abge-
sehen von der leichten Ausbaubarkeit, zu einem beacht-
lichen Versteifungselement fur den Ofenpanzer und
das Ofenmauerwerk. In den Ofenpanzer sind Ldcher
fur Roheisen- und Schlackenabstich ein-
geschnitten. In den Panzer eingeschweilfte rinnen-
formig ausgebildete Ringe umgeben diese Oeffnungen,
um das Spritzkiithlwasser sicher und wasserdicht um die
Abstiche herumzufiuhren. Diese selbst haben die ubli-
chen Armaturen, und zwar der Roheisenabstich einen
ovalen gegossenen Rahmen und die zwei Schlacken-
abstiche je eine grofRe und kleine Schlacken-
form (Bild 4).

Méglichst von zwei Seiten strémt der HeiBwind in
die HeiBwindringleitung, deren Abmessungen
und Ausmauerung den schon friher festgelegten Nor-
men entsprechen (Bild 5). Die Win,dverteilung auf den
Ofen Ubernehmen 12 Dusenstdcke einheitlicher
Bauart (Bild 6) und 12 Windformen in der Einheits-
ausfuhrung (Bild 7). Die Formenweite und -lange
richtet sich nach den Betriebsverhéaltnissen, dabei
stehen die Russelweiten 180, 200, 220 und die Form-
langen 400, 500 und 600 mm als normgerecht zur Ver-
figung. Ebenso sind auch Kidhilringe und Form -
kéasten in Einheitsausfuhrung vorgesehen. Der Form-
kasten kann dabei wahlweise mit oder ohne Durchflu3-
kihlung sein. Er fugt sich wie die Schlackenform in
den Ofenpanzer ein, d. h., er ist wie diese gegen den
Wasserschleier des Panzers durch einen rinnenférmigen
Ring abgeschirmt. Der friher vielfach verwendete be-
sondere Windkapellenring aus Stahlgu mit den damit
verbundenen zahlreichen Flanschen und Erkern ist fort-
gefallen. An dessen Stelle tritt der glatte Ubersicht-
liche Blechpanzer und damit eine gerade fur die Wind-
formzone besonders wichtige Ubersichtliche einfache
Kihlungsanordnung und Temperaturfuhrung.

Das Gichtgas soll den Einheitshochofen so ver-
lassen, daf? in der Gasabfihrung)'Bild 8) ein mdg-
lichst geringer Stoffverlust und Staubanfall eintritt.
Eine grofRe Ausweitung der Gashaube hat sich aus stro-

Bild 3. Kuhlkasten far Einheitshochofen.
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Brticke zumAuflegen

mungstechnischen Grinden als fir diesen Zweck unge-
eignet herausgestellt, dagegen wirken weite Abzugs-
leitungen ginstig. Wo dabei zwei Gasabziige denselben
Abzugsquerschnitt ermdglichen wie vier Abzige, wird
man aus Grinden der Einfachheit und Eisenersparnis
natdrlich zwei Abzigen den Vorzug geben. Die Ab-
zlige werden zuerst 4 bis 6 m in die Héhe' gefuhrt, um
allen denjenigen Moéller- und Koksstiicken das Riuck-

12Stutzen fu r Anschlu

Flanschnach ND 6 den D Uisenstdcke

- 13500v

Bild 5. Normgerechte HeiBwindringleitung.

fallen in den Ofen zu erméglichen, die, ohne im Gas-
strom schweben zu kénnen, nur durch gelegentliche
DruckstéBe in den Gasraum hinauffliegen. Wenn die
Gasabziige weiter héher, namlich bis zu 10 m und mehr,
nach oben gefihrt werden, so kann man das als Uber-
flussig ansehen; beim Einheitsofen vermeidet man es be-
wuBt aus Griunden der Werkstoffersparnis. Die Gas-
abzugrohre werden hinter der Hochfihrung nach unten
geleitet und vereinigen sich in einem Topf mit Gas-
abschluRventil. Von dort stromen die Gase zu einem
groBen Staubsack von 10 m Dmr., 15 m Hdéhe und
weiter zu zwei Wirblern; dann treten sie in die
Rohgasleitung ein.

Zum Schutze des Schachthalses gegen die verschlei-
Bende Wirkung der in den Ofen rutschenden Modller-
und Kokssticke werden gewdhnlich Schlagpanzer
aus Blech oder Stahlgu und bei gepanzerten Oefen
Prallwdnde aus eisernen Steinen benutzt. Der Einheits-
ofen begnigt sich wahrend der Zeit des Eisenmangels
mit armiertem Mauerwerk, und die Erfahrung wird erst
noch lehren, wie weit man diese bei weichem Sinter-
moller bewahrte Bauweise auch bei héarterem Mdller
in eisenreicheren Zeiten beibehalten kann. Die Mauer-
werksarmierung geschieht zur Zeit mit schachbrettartig
angeordneten Kihlbalken (Bild 9), die mit zwei
parallel geschalteten Kuhlwasserrohren kuhl gehalten
werden und selbst nach Verschleil bis zu diesen Lei-
tungen hin dem Mauerwerk noch Halt gewahren.

In eisenarmen Zeiten und Landern wird man die
Abstich - und Arbeitsbihnen weitgehend in
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Eisensparbauweise unter Zuhilfenahme von Beton oder
anderen Baustoffen ausfihren missen, im Ubrigen rich-
tet sich ihre Ausbildung vorwiegend nach den dértlichen
Verhaltnissen. Die Ofenb UG hnen des Einheitsofens

Bild 4. Normgerechte Schlacken-
form.

sind so angeordnet, daB sich die Ofenkihlungen be-

quem und unfallsicher bedienen lassen, d. h. der
Biuhnenabstand soll rd. 2,5 m sein.
Der Schragaufzug (Bild 2 und 8) ruht auf

einer Pendelstutze oder bei Oefen mit Ofengerust auf
diesem. Die mit dem Einheitsofen angestrebte Eisen-
einsparung lalkt die Aufzugbricke im allgemeinen un-
veréandert, denn von der sogenannten Leichtbauweise
kann bei diesem Bauwerk noch nicht Gebrauch gemacht
werden, da es allen Unbilden des Wetters und stark
korrodierenden Ofengasen ausgesetzt ist, und die An-
stichtechnik noch nicht so weit vorgeschritten ist, um
ein Abgehen von der ublichen kraftigen Bauart und
groBen Eisenquerschnitten zu erlauben.
Gewichtseinsparungen lassen sich nur beim
Senkkuhelofen erzielen dadurch, daR die Fangbricke
leichter gemacht und das Gegengewicht der Laufkatze

w i
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Bild 6. Normenvorschlag fir Dusenstocke.

zur Entlastung senkrecht laufend angeordnet wird.
AuBerdem kann man, wie das mehrere Werke schon
anstandslos tun, auf die Bereitstellung eines Reserve-
motors verzichten; auch mufR bei der Auslegung des
Maschinenhauses weitgehend Baueisen durch andere
Baustoffe ersetzt werden.
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Zahlentafel 1. Gewichtsvergleich
B sherige Bauart

850 m3 Inhalt,

frei stehend, Ofengerist frei stehend, frei stehend, Ofengerist Ofengerust
mit Trag- mit Schacht- ohne Trag- ohne Trag- ohne Schacht- ohne Schacht-
saulen, tragkonstrukt., séaulen, séaulen, tragkonstrukt., tragkonstrukt.,
Kippkiubel- Senkkibel- Kippkubel- Senkkubel- Kippkubel- Senkkubel-
begichtung begichtung begichtung begichtung begichtung begichtung
- Gewicht (t) Gewicht (t) Gewicht (t) Gewicht (t) Gewicht (t) Gewicht (t)
1. Fundament
1 a) Betonbewehrung... 38 40 45 45 45 45
2 b) Fundamentbéander 17 30 10 10 10 10
zus.: 55 70 55 55 55 !
2. Ofenbewehrung
3 a) Unteroien (Gestell- und Rastpanzer
einschlieBlich Kapellen)....... 245 280 120 120 107 107
4 b) Oberofen (Schachtmantel oder Béander) 128 65 120 120 88 88
5 c) Schlagpanzer....... 90 70 23 23 23 23
zus 463 415 263 263 218 218
3. Eisenkonstruktion
7 a) Schachttragteile . ... 75
g b) Ofenggrﬂst mit oder ohne Schacht-
: tragteile .. e P 400 — 145 145
| 9 c) Gicht- und Kontrollbiithnen einschlieR-
lich Treppen. 180 inb 112 112 125 125
110 d) Arbeits- und Abstichbihne 120 200 70 70 70 70
e) GichtVerschluB mit Aufbauten und
1 Glockenbetdtigung 150 170 149 35 149 35
112 f) Schragau zug.... 375 530 273 360 243 330
113 g) Gasabzugrohre . 100 100 55 57 55 57
zus.: 1000 1400 659 634 787 762
4. Ofenkiuhlur.g
14 a) Wasserzu-, -ab- und -spritzleitungen 50 120 35 35 35 35
15 b) Kuhlkasten 166 300 125 125 125 125
zus 216 420 160 160 160 160
5. Wind Zuleitung und Formen
16 a) Wind- und Schlackenformen, Kuhl- 1
ringe 8 10 7
17 b) Dusenstécke. 14 20 17 17 17 17
18 c) HeiBwindringleitung 23 30 23 23 23 23
45 60 47 47 47 47
19 Eisenbedarfinsgesamt........ 1779 2365 1184 1159 1267 1242
6. Feuerfeste Stoffe
20 a) Unterofen 640 560 530 530 530
21 b) Oberofen 600 335 335 335 335 i
22 c) HeiBwindringleitung ... 120 97 97 97 97
zus 1360 992 992 992 992

In Zahlentafel 1 sind die Baugewichte normaler
Hochéfen und von Einheitshochdfen verschiedener Art
zusammengestellt. Die Zusammenstellung umfalt den
eigentlichen Hochofen, das Fundament, den Schragauf-
zug mit den zum Ofen gehdrenden Maschinen (Winden)
ohne elektrische Ausristung, die HeiBwindringleitung,
die Gasabziige bis zu dem GasabschluRventil, also nicht
mehr den Staubsack und die Gasvorreinigung und nicht
die sehr ins Gewicht fallenden Mdllereinrichtungen,
Forderktubel, GieBhallen, Winderhitzer und dergleichen.
Die Zahlen beruhen auf den Angaben von Hochofenbau-
abteilungen. Der Zahlenvergleich zeigt folgen-
des: Bisher betrug das Gewicht eines Hochofens von
700 bis 850 m3 bei 1000 t Tagesleistung etwa 1800 bis
2400 t, dagegen wiegen die Einheitshochdfen von 825 m'
nach den verschiedenen
Vorschlagen etwa 1100
bis 1500 t. Unter Berick-
sichtigung dessen, daf}
bei den Einheitshochdfen
die Mehrheit der Vor-
schlage an der unteren
Grenze liegt, ist das G e -
wicht des Einheits-
hochofens zu etwa
1200 t anzusetzen. Also
wiegt der Einheitshoch-
ofen etwa 900 t weniger
als bisher ubliche neu-
zeitliche Hochofen glei-
cher GréRe, entsprechend
einer Eisenein, spa-
rung von 43 %.

Die Oefen mit Kipp -
kibel- und Senk-
ktubelbegichtung
weisen im allgemeinen
bei sonst gleicher Bauart

dasselbe Baugewicht auf. Bild 7.
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von Hochofen mittlerer GrofRRe
Einheitshochofen

825 m3 Inhalt, 825 m3Inhalt,

825 m3 Inhalt, 825 m3Inhalt,

Kippkubeléfen haben eine schwerere Gicht und einen
leichteren Schragaufzug, Senkkubeldfen leichtere Gicht
und schwereren Schragaufzug. Zur Heranfihrung von
Koks und Mdller bendtigt der Senkkubeléfen mehr
Fordergefale und Wagen, so dal das Gesamtgewicht
von Senkkubelofenanlagen dasjenige von Kippkubel-
ofenanlagen meist Ubertrifft.

Die Oefen mit Ofengerust sind schwerer als
diejenigen ohne Ofengerdst; friher betrug der Unter-
schied zu Lasten des Gerusthochofens 200 t und mehr,

bei dem Einheitshochofen etwa 100 t.
Aus Zahlentafel 1 ergibt sich somit als Kennwert
des Baueisengewichtes far den frei

stehendenEinheitshochofen 1150t; Kenn-
wert des Baueisengewichtes fur den Ge-

Teilkreis und Befestigungs-
schraubensind verbindlichi
nach Lehre bohren.

Die eingerahmten Mafe sind den drtlichen
Verhalnissen anzupassen undnur fi r
Neubauten verbindlich.

Normenvorschlag fur Windformen.
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Bild 8. Einheitehochofen (fir Senkkubel) mit Gasabzug.

rist-Einheitshochofen 1250 t. Beim Unter-
bau werden gegenuber friher im allgemeinen keine
Gewichtseinsparungen erzielt. Bei gutem Untergrund
laRt sich eine nicht gebundene, schwach bewehrte Be-
tonplatte anwenden; bei Oefen mit nahen Gleisanlagen
ist ein schwerer, gebundener Sockel am Platze, und bei
unsicherem Untergrund muB der Unterbau stark be-
wehrt werden. Das Gewicht der Ofenbewehrung
sinkt gegenuber friher um etwa 200 t, weil die Panzer
leichter werden und die Schlagsicherung einfacher ge-
staltet wird. Die Eisenbauteile kénnen beim frei
stehenden Ofen 400 bis 600 t leichter ausgefihrt werden
durch Fortfall der Schachtsaulen (bis 100 t); Ausfuh-
rung der Arbeitsbihne in eisensparender Bauweise unter
Benutzung von Beton u. a. (hdéchstens 70 t statt bis
350 t), Erleichterung des Schragaufzuges (100 t) und
des Gasabzuges (rd. 60 t). Beim- Gerustofen koénnen
die Einsparungen sogar 700 t Uberschreiten, dabei beim
Gerust selbst zum Teil GUber 300 t, beim GichtverschlufR
Uber 100 t, beim Schragaufzug Uber 200 t und beim
Gasabzug etwa 60 t gespart. Die Einsparungen beim
Geriust selbst sind eine nattrliche Folge der oben er-

lauterten Verminderung der Aufgaben des Gerustes.
Die Ofenkidhlung wird durch die Verminderung
der KiUhlkasten um 100 t und mehr leichter. An den

Windzuleitungen' und -formen sind keine
Einsparungen vorgenommen worden. Der Schwerpunkt
aller Einsparungen liegt also bei den Eisenbauteilen.

Im Steingewicht des Einheitshochofens zeigt
Zahlentafel 1 eine Einsparung von Uber 300 t, namlich
einen Verbrauch von etwa 1000 t feuerfesten
Baustoffen an Stelle von etwa 1360 t, entsprechend
einer Einsparung von etwa 27 %.

Der Einheitshochofen bedeutet:

1. die den neuzeitlichen Betriebs- und Bauerfahrun-
gen der fuhrenden Hochofenleute entsprechende
Bauart,

2. eine erhebliche Vereinfachung,

3. eine groBe Einsparung an Baustoffen gegeniber
den bisherigen Ausfihrungen.

Der Einheitshochofen ist deshalb dazu berufen, der
Normalofen fur alle Hochofenwerke zu werden, die
Hochoéfen mittlerer GroBe neu zu bauen haben.

AuBerdem kann er mit zweckentsprechender Ab-
wandlung als Richtlinie fir den Neubau von kleineren
Hochoéfen dienen. SchlieRlich erlaubt die Gewichts-
aufstellung far den Einheitshochofen die Vorschatzung
der Baugewichte fur Neubau und Neuzustellung von
Hochéfen durch amtliche Stellen oder bei Planungs-
arbeiten.
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Durch den Einheitsofen als Normalhochofen soll
eine unwirtschaftliche Vielgestaltigkeit in den Einzel-
heiten der Hochdéfen vermieden werden. Dagegen soll
die Weiterentwicklung im groBen ungehemmt
bleiben, z. B. die Schaffung des GroBhoch-
ofens, der wahrscheinlich bei dem Ausbau groBer

Huttenwerke notwendig wird.

* Bei dem GroBRhochofen von

z. B. 2000 t Roheisenerzeu-

gung je Tag erwachsen neue

Fragen, namlich:

1. Soll der Ofen kreisrund
bleiben oder zur Vermin-
derung des ,Toten Man-
nes” langlichen Quer-
schnitt erhalten?

Wie verteilt man den Mdl-
ler Uber den groBen Gicht-
querschnitt?

Wie bringt man Madller und
Koks in den dann erfor-
derlichen groflen Mengen
zur Gicht? Zur Verfigung
stehen hierfir Forderban-
der und Aufzige mit Kipp-
oder Senkkibel.

Auch sonst sieht der Hoghofenbauer erwartungsvoll
und einsatzbereit den neuen Aufgaben entgegen, die
ihm an der zu erwartenden Weiterentwicklung der
Roheisenerzeu-
gungsverfahren
in der nachsten

Zukunft er- T
wachsen, und
verfolgt mit
grolter Auf-
merksamkeit
die sich anbah-
nende Entwick-
lung, um sie mit
allen Kraften
von der kon-
struktiven Seite
her zu foérdern.
So beobachteter
die Bestrebun-
gen um die Ent-
wicklung des
Sauerstoffofens,
die Bemiuhun-
gen um den
Gasumlaufofen,
die Madglich-
keiten der Roh-
eisenerzeugung Bild 9. Kuhlbalken fur den Schaeht-
ohne Koks, die Oberteil,
standig an Bedeutung gewinnt, und anderes mehr. Er
hofft, an allen Fortschritten der Roheisenerzeugung
voll mitarbeiten zu dirfen.

ThLGewMe

Sdut/leppe/rMngpfe\{ ' Mutzkappe
I sfy@Kokveror 1 C7p

“ Muffe

Zusammenfassung

In Zusammenarbeit der deutschen Hochofenfach-
leute und der Hochdéfen bauenden Unternehmen ist der
Einheitshochofen entstanden. Alle neuzeit-
lichen Erkenntnisse Uber die Vorgédnge im Hochofen
und Erfahrungen im Hochofenbau und -betrieb sind bei
der Entwicklung des Profils, der aulReren Gestalt, des
Panzers und aller anderen Teile herangezogen worden.
MaRgebend war weiterhin die Aufgabe, an Baustoffen
zu sparen und mit geringerem Stoffaufwand eine hohe
Leistung und sichere Bauweise zu erreichen. Der Ein-
heitsofen bedeutet jedoch nicht den Abschlul einer
Entwicklung, sondern fir die Zukunft sind noch weitere
Aufgaben zu erwarten.
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Verbesserung in der Blechsortiererei

Das Sortieren von Feinblechen, die hierbei keinem wei-
teren Arbeitsgang wie Birsten (Transformatoren- und Dy-
namobleche) unterworfen sind, geschieht dadurch, daR von
einem Stapel die sichtbare Flache des obersten Bleches be-
obachtet, dieses Blech von Hand umgedreht, neben den
Stapel gelegt und auf der anderen Seite begutachtet wird.
Ist es fur gut befunden, verfahrt man mit dem folgenden
Blech ebenso und so fort. Der Stapel wird bis zum SchluR3
heruntergearbeitet, und ein neuer Stapel ausgelesener Bleche
entsteht. AusschuBbleche werden beiseite gelegt.

Das Heben des Schwerpunktes beim Umdrehen des
Bleches beeinfluf3t die erforderliche kdrperliche Anstrengung
mafigebend und entspricht einer Arbeit von

A, = G ' hj (1)
wobei G das Gewicht der Blechtafel und 1, die Hubhdthe
des Schwerpunktes bedeutet; diese kann mit der halben
Breite des Bleches angenommen werden (Bild 1).

In einem Walzwerk ergaben sich beim kriegsbedingten
Einsatz von deutschen Frauen Schwierigkeiten durch die
geringere Korperkraft der Frau, so daR nur leichte Bleche
sortiert werden konnten. Die. Leistungen waren durchaus
unbefriedigend. Deshalb wurde ein Sortierhock ein-
gefuhrt. Dieser wird auf der Sortierbank, die aus zwei
parallel gestellten Tragem besteht, in die Stellung Bild 2

gebracht. Ein Kran legt den Blechstapel auf und hebt den
Bock mit dem Stapel in Stellung (Bild 3). Ein unter-
Bild 1. Hubhohe

des Schwerpunktes
beim Umdrehen
der Bleche.

Bild 2. Sortierbock.

geschobener Rundstahlstab oder ein am Bock angebrachter
Riegel ermdglicht das Abhangen der Kréankelten und ver-
hindert ein Zuruckfallen des Gestells. Auf dem nunmehr
waagerechten Holm ist eine Holzleiste befestigt, die ein Ab-
rutschen der Bleche verhindert. Die Leiste ist einem star-

Bild 4. Kraftweg S
und aufzuwendende
. . . Korperkraft K.
Bild 3. Sortierbock mit aufgelegtem

Blechstapel.

ken Verschleill ausgesetzt und muB von Zeit zu Zeit er-
neuert werden. Ersatz durch KunstharzpreBstoff ist nicht
ratsam, da dieser das Rutschen der Bleche nicht immer ver-
hindert, auch dann nicht, wenn er kinstlich aufgerauht wird.
Ist das Gestell in Arbeitsstellung gebracht, wird das erste
Blech auf der Vorderseite begutachtet, abgekippt, auf-
gestapelt und auf der Ruckseite untersucht, danach das
zweite usw.

Beim Abkippen muf
(Bild 3)

eine Arbeit geleistet werden
A, =G =h2 &)

Ein Winkel a = 60 bis 70 ° wurde als gunstig feslgestellt.
Hierbei Ubernimmt der Kran fir jedes Blech die Arbeit von
A3= G - h,. 3)

Wie aus Bild 3 hervorgeht, ist h3 =
Fir a = 700 wird h3 = 0,94 <hj.

Fur das Abkippen von Hand ist demnach eine Arbeit
aufzubringen, die 6,0 % gegenuber (1) betragt. Da diese
Arbeit auf dem im Verhéaltnis zur Hubhohe h2 langen
Weg s2 geleistet wird, ist die korperliche Inanspruchnahme
gering und wenig ermidend, zumal da sich die Bewegungs-
richtung nur um 20 ° andert. In Bild 4 ist die vom Sortierer
aufzuwendende Korperkraft K (ber dem Kraftweg S auf-
getragen. Die Kurve entspricht einer Cosinus-Linie. Die
gesamte Flache unter der Kurve ist dabei die Arbeit nach

sin a hj.

Bild 5 Auflegen des Stapels.

Bild 6. Aufrichten des Bockes.

Bild 7. Sortieren der Bleche.

Ansicht und Arbeiteweise des Blechsortier-
gestells.

Bilder 5 bis 7.
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(1), der schraffierte Teil die nach (2). Die zu Beginn des
Arbeitsganges aufzuwendende Kraft ist K, = 0,34 mK,.
Durch Einfihrung des Gestells ist eine Arbeitszeitverkir-
zung von 23 % eingetreten. Hinzu kommt, dal nach Ein-
fuhrung des Gestells die Frauen wéhrend der ganzen Schicht
durcharbeiten kdnnen, wohingegen sie bei der friheren Ar-
beitsweise laufend Pausen einlegen muf3ten, da die Arbeit
zu sehr ermudete. Der Einsatz von Frauen bei Blech-
gewichten Uber 18 kg ist hierdurch Uberhaupt erst még-
lich geworden. Die erreichte Leistungssteigerung liegt héher
als 23 % ; Mannerarbeit konnte ausgeschaltet werden.

Die erste Ausfihrung wurde absichtlich einfach ge-
halten, um bei weiteren Anfertigungen die von den hieran
arbeitenden Gefolgschaftsmitgliedem zu erwartenden W i n -
sche und Vorschlage einzubauen, die auch nicht aus-
blieben.

Beim Arbeiten ohne Gestell wird der zu verarbeitende
Stapel niedriger, wéhrend der ausgelesene wachst. Die
Bleche mussen also in der zweiten Ha&lfte nicht nur um-
gedreht, sondern auch gehoben werden. Dieses wurde still-
schweigend in Kauf genommen, wurde aber bei der Einfuh-
rung des Sortierbocks als Mangel empfunden. Die Auflage
fur die Bleche wurde deshalb erhdéht und schwach
ansteigend gemacht.

Um ein sauberes Blechpaket zu erhalten, wurden am
Sortierbock verstellbare Anschlage angebracht,
die sich gut bewdhrten. Andere Aenderungen bezogen sich
auf die Wahl der AuRenmafRe. SchlieBlich wurde ein
Gestell nach den Bildern 5 bis 7 eingefihrt.

Vorstehende Ausfuhrungen sollen als Beispiel dienen,
wie eine Arbeitserleichterung und eine damit verbundene
erhebliche Leistungssteigerung dadurch eintrilt, dal das Ar-
beitsstiick maschinell in eine glnstige Arbeitslage gebracht
wird. Otto Ruding.

Eigenschaften hochwertiger Stahlbander und
ihrer Punktschweillverbindungen

Im AnschluB an eine frihere Untersuchung uber die
statischen und dynamischen Festigkeitseigenschaften sowie
das Korrosionsverhalten hochwertiger Stahlbanderl) wurden
von H. Cornelius und W. Samllehen?2 weitere
Versuche an weichgegliihten, vergiteten und kaltgewalzten
Bandern mit 0,3, 0,6 und 1,0 mm Dicke aus praktisch
unlegiertem, niedriglegiertem und austenitischem Stahl
durchgefuhrt, wobei besonders auch die Eigenschaften von
PunktschweilBverbindungen der Bé&nder berucksichtigt wur-
den. Die Ergebnisse der neueren Untersuchung bestétigen
und erganzen die Folgerungen aus den fruheren Versuchen
in folgenden Punkten.

Auf Grund von Zerreilversuchen und der Messung der
Erichsen-Tiefung ist. eindeutig festzustellen, daR Bé&nder aus
unlegiertem oder niedriglegiertem Stahl, die ihre hohe Festig-
keit zu einem groRen Teil durch Kaltwalzen erhalten haben,
kleineren Ansprichen an die spanlose Verformbar-
keit genlgen als Bander, deren Festigkeit durch Warm-
behandlung erzielt wurde3). Die beste spanlose Verform-
barkeit ist dann zu erwarten, wenn die Wéarmebehandlung
aus einer regelrechten Hartung mit anschlieRendem Anlassen
besteht. Die Erichsen-Tiefung so behandelter Bander aus
niedriglegierten Stahlen kann an die groRe Tiefurig kalt-
verfestigter austenitischer Bander mit gleicher (hoher)
Festigkeit heranreichen.

Ein EinfluB der Herstellungsweise der Bander auf ihr
Korrosionsverhalten im Weehseltauchversuch mit
Leitungswasser und 3prozentiger Kochsalzlosung ist nicht
festzustellen. Die Unbestandigkeit der niedriglegierten Ban-
der im Weehseltauchversuch mit Leitungswasser lalt sich
durch Anstrich mit einem im Flugzeugbau fiur Leichtmetalle
gebrauchlichen Lacksystem vollkommen beheben.

Spannungskorrosion (ermittelt an Schlaufen-
proben) trat bei den unlegierten und niedriglegierten Ban-
dern unabhangig von deren Vorbehandlung weder in Lci-
tungswasser noch in Kochsalzlésung ein. Austenifische Ban-
der aus Stahlen mit rd. 17 % Mn, nur rd. 6% Cr und 05
bzw. 1,7 % Ni erwiesen sich bei maRigen Kaltwalzgraden
als unempfindlich, bei starker Kaltverfestigung jedoch als

‘Y Cornelius, H.: Luftf.-Forsclig. 20 (1943) S. 1/15:
vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 338/40.

2) Luftf.-Forschg. 20 (1943) S. .31V1/22.

3) Siehe auch Puzicha, W.: Stahl u. Eisen 63 (1943)
S. 85360 u. 880/85; Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 26
(1943) S. 13/36.
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Zugfestigkeit der Bander in kgimm 1

Bilder 1 bis 3. Mittlere Punktfestigkeit der einreihigen Ver-
bindungen in Abhangigkeit von der Zugfestigkeit der Binder.

empfindlich gegen Spaunungskorrosion. Ein Stahl mit 19 %
Mn und 13 % Cr war dagegen auch im stark kaltverfestig-
ten Zustand frei von Spannungskorrosion. Die Spannunga-
korrosionsempfindlichkeit austenitischer Stahle in Kochsalz-
16sung ist demnach sowohl eine Frage der Staldart als auch
des Kaltverfestigungsgrades.

PunktschweilRversuche wurden an den ver-
schieden dicken B&ndern mit zum Teil verschiedener Vor-
behandlung aus folgenden Stéhlen durchgefuhrt:

Stahl %C % Si % Mn % Cr ooMo % v
A 0,25 0,4 1,15 0,7 0,09 0,12
B 0,15 0,6 2.3 — _. _
C 0,18 0,5 1,1 — 0,05
F 0,14 1,0 19,0 13,0 — —

Es wurden nur Bénder gleicher Stahlart, Vorbehandlung und
Dicke miteinander verschweilt, wobei der Punktabstand der
Proben fiur die statische Festigkeitsprifung so gewahlt
wurde, daR der Bruch beim Zerreiversuch mit Scher-
beanspruchung der Punkte noch in oder an diesen und nicht
im vollen Blechquerschnitt eintrat. Die Versuche erstreck-
ten sich auf einreihige und zweireihige Verbindungen.

Die Streuung der Punktfestigkeit um ihren Mittel-
wert ist bei den einreihigen Verbindungen meist grof3 und
erreicht haufig + 10 %, Die demgegenuber groflere Gleich-
mafigkeit der zweireihigen Verbindungen ist wenigstens
zum Teil darauf zurtckzufihren, daR diese beim Zug-
(Scher-) Versuch weniger auf Abheben der Ueberlappung
(Kopfzug) beansprucht werden. Nach den Bildern 1 bis 3
nimmt die mittlere Punktfestigkeit der einreihigen Ver-
bindungen — fir die zweireihigen Schweifungen liegen die
Verhéltnisse ganz ahnlich — mit der Zugfestigkeit der Bé&n-
der aus den Stahlen A, B und C zu. Diese Abhangigkeit
erklart sich daraus, daB die Punkte im Zugversuch nicht
abgeschert, sondern aus dem Blech herausgerissen wurden,
und daB eine nennenswerte Erholung oder AnlalRwirkung in
der Umgebung der Punkte in den kaltverfestigten oder ver-
guteten Bandern wahrend der kurzen Schweizeit nicht ein-
tritt. Wahrend die SchweiBlinse in den niedriglegierten Stah-
len A bis C eine Hartung erfahrt, besteht sie bei dem
austenilischen Stahl F unabhangig von der Bandfestigkeit
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Dauerversuche
an PunktschweiBverbindungen
1mui dicker Bander

Zugfestig- Zugseilwell Festigkeit

Zug- keitder der SchweiBverbin-
2 festig- Schwgir&- dung
B Keit verbin-
© dung, be- bezogen j bezogen N
Zu- des zogen auf auf pinun aufden D Be-
5 stand Ban- denBlech- gcpweig- Blech- merkungen
des quer- cuvr\:eklt quer- °zB -
1 schnitt P schnitt
o
kg! °ZB - P °D
mm2 kg/mm2 K" kg/mm2
kalt- 2reihige Ver-
gewalzt 86.8 86,0 43 5,8 0,067 bindung8)
weich- 2reihi?e Ver-
geglint 56,8 564 37 49 0,087 “iidung
. ver- 2reihige Ver-
gutet 1200, 122 47 6,2 0,052 “\ingung
ver- v 2reihigeVer
gutet 120" 972 47 6.2 0,072 "ingung4
ver- Ireihige Ver-
gutet 120 122 53 36 0,029 "\ingungy
kalt- 2reihige Ver-
B gewalzt 79,6 79,0 50 6,7 0,085 bindung
guter 111 115 48 64 0,056
ver-
¢ oier 965 914 50 67 0173
goaie 138 122 48 64 0,052

') Festigkeit vor dem dem SchweiRen folgenden Anlassen.
2) Festigkeit nach dem dem SchweiRen folgenden Anlassen.
*) Punktabstand 15 mm, Rieihenabstand 15 mm.

4) Bei 6000 % h angelassen.

5 Punktabstand 15 mm.

aus dem weichen Stahl im GufRzustand. Tritt bei den au-
stenitischen Bandern mit hoher Festigkeit Abscheren des
Punktes ein, was bei den 1 mm dicken Béandern der Fall
war, so liegt die Punktfestigkeit sinngemaR niedriger als
bei den schwachlegierten Bandern mit entsprechender Festig-
keit, und die Punktfestigkeit ist praktisch unabhé&ngig von
der Bandfestigkeit. Das trifft auch dann zu, wenn die
Punkte, wie bei den 0,3 und 0,6 mm dicken Béandern aus
Stahl F, aus dem Band herausgerissen werden. Offenbar
unterliegt die Umgebung des Punktes bei den austenitischen
Bandern wegen ihrer kleinen Warmeleitfahigkeit starker
dem durch die SchweiBwarme bedingten Erholungseinfluf
als bei den niedriglegierten, kaltverfestigten B&ndern.

Die Hochst harte und das Gefige der
SchweilRlinsen sind bei gegebenem Bandstahl und ge-
gebener Banddicke unabhéngig von der Vorbehandlung und
Festigkeit der Bander4). Die 1-mm-Bander aus den Stah-
len A, B, C und F erreichten in den SchweiBlinsen Hochst-
harten von 560, 450, 450 und 275 Vickers-Einheiten.

Die Dauerhaltbarkeit von Punktschweil -
verbindungen nur der 1 mm dicken Bander wurde fur
Zugschwellbeanspruchung (au = 0) fur eine Grenzlast-
wechselzahl von 5 <106 bestimmt. Die Ergebnisse der Zug-
schwellversuche und die statische Zugfestigkeit der hierbei
benutzten Schweillverbindungen gibt Zahlenlafel 1 wieder.
Der Abstand der SchweiBpunkte wurde fir die Dauer-
versuche so gewahlt, dal der statische Bruch int vollen Blech
eintreten muBte. Die Zugschwellfestigkeit derartigei*, nicht
uachbehandelter Schweilfverbindungen betragt, weitgehend
unabhangig von der Stahlart und Vorbehandlung der Bander
und der zwischen 80 und 122 kg/mm?2 liegenden statischen
Festigkeit ihrer Schweiverbindungen, 43 bis 53 kg je Punkt.
Eine kleinere Dauerhaltbarkeit bei einer Bandzugfestigkeit
von 57 kg/mm2 hat nur die SchweiRung des weichgegluhten
Bandes aus Stahl A. Ein Anlassen auf 600 ° setzte die sta-
tische Zugfestigkeit von Schweiverbindungen aus Stahl A
von 120 auf 97 kg/mm2 herab, beeinflulRte jedoch die Zug-
schwellfestigkeit nicht. Diese wird also durch eine hohe
Harte der Schweipunkte nicht nachteilig beeinflult. Dem-
gemal haben auch die austenitischen Bander mit weichen

4) Vgl. auch Cornelius, H.
(1944) S. 29/32.

ElektroschweiRg. 15

Umschau

Stahl und Eisen 293

SchweiBlinsen
keine hohere
Dauerhaltbar-,
keit als die
niedriglegier-
ten Bander mit
harten Schweil3- *1
linsen. Gegen-
Uber der schar-
fen Kerbwir-
kung des Uebei-
ganges vom
Blech zur
SchweiBlinse

tritt deren
Harte in ihrem
EinfluB auf die

Zugschwell-
festigkeit prak-
tisch véllig zu-
ruck.

Fur eine ein-
reihige Verbin-
dung ergab sich
die auf einen 10
SchweiRpunkt Lastwechselzahl
bezogene Zug-
schwellfestig-
keit etwas gro-
Rer als fur eine
«weireihigeVer-
bindung.  Auf
den Blechquer-
schnitt an der Schweilung bezogen, ist die Dauerhaltbar-
keit der einreihigen etwas mehr als halb so groB wie die
der zweireihigen Verbindung.

Im Verhaltnis zu der der Bandfestigkeit entsprechenden
statischen Zugfestigkeit der SchweiRverbindungen liegt deren
auf den Blechquerschnitt bezogene Zugschwellfestigkeit
niedrig. Die Verhéltniszahlen der Zugschwellfestigkeit
(Oberspannung) zur Zugfestigkeit der zweireihigen Schwei-
Bungen betragen zwischen 0,052 und 0,087, der einreihigen
Verbindung nur 0,029. Die Wiuhler-Kurven der Punkt-
schweiflungen haben einen ausgesprochen steilen Verlauf,
wie ihn Bild 4 an einem Beispiel zeigt. Den niedrigen
Dauerhaltbarkeiten sind demgemaR im Bereich kleiner Last-

wechselzahlen hohe Zeitfestigkeiten zugeordnet.
Heinrich Cornelius.

Bild 4. Wodhler-Kurve fur Zugschwell-
beanspruehung (é6a= 0) der zweireihigen

Schweillverbindung aus dem austeniti-
schen Bandstahl F mit 122 kg/mm2
SehweilRzugfestigkeit.

Selbsttatige Regelung der Belastungs-
geschwindigkeit bei Zugversuchen

Im Falle eines einachsigen Zuges gilt flr
zahplastische Stoffe die Beziehung

f (0, Ee) =0
gegebenenfalls zur Erfassung weiterer Feinheiten:

elastisch-

f (er, er,e, s) = 0.
Hierbei bedeuten e die Dehnung, a die Spannung, s die
Dehngeschwindigkeit und tr die Spannungszunahme je Zeit-
einheit. Ein Zugversuch laft sich unter den verschieden-
artigsten Nebenbedingungen durchfiihren, wobei besonders
die Falle

a = const,
0 = const,
e = const.,
E = const.

naheliegen. Bei Wahl einer dieser Bedingungen sind natir-
lich die restlichen GroBen zwangsweise mitbestimmt.

H. Deutler und B. Jacoby1) beschreiben ein von
Jacoby entwickeltes Regelgeréat?), das gestattet, wahrend
eines Zugversuches die Last gleichzuhalten oder gleich-
mafig zu steigern, was in etwa den Bedingungen 0 = const.
bzw. a = const. entspricht. Das Gerat ist fur hydrau-
lisch arbeitende Prufmaschinen bestimmt
und arbeitet selbst auf hydraulischer Grundlage. Der grund-
satzliche Aufbau ist aus Bild 1 zu erkennen. Soll die Last

') MeBtechn. 19 {(1943) S. 211/18.
-) DRP. 727565 vom 1. Mai 1938.
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gleichgehalten werden, so heit das, dal dem Maschinen-
zylinder Flussigkeit unter gleiehhleibendein Druck zugefuhrt
werden muB. Dies wird bewirkt durch eine drosselartig
wirkende Ueberstromvorrichtung, welche den Flissigkeits-
druck steuert. Die Drossel besteht aus zwei aufeinander-
liegenden Platten A und B, die durch eine einstellbare
Kraft K zusammengeprel3t werden. Durch den AnpreRdruck
der Platten ist bei gleichbleibendem Durchtritt der Flussig-
keitsdruck bestimmt und der im Zylinder herrschende
Druck p allein abh&ngig von der eingestellten Belastung K.
Je groBer K, desto gréRer p. Mit K = const. ist auch p =
const. und somit auch die vom Maschinenkolben Uber-
tragene Kraft P = pf, wenn f die Kolbenflache ist. Da bei
der Anordnung keine mit Reibung behafteten Teile vor-
handen sind, kénnen keine merklichen Abweichungen des
Druckes vom Sollwert auftreten.

Bild 1. Hydraulisch arbeitender Belastungsgeschwindigkeits-
regler fur ZerreiBmaschinen,
a = als Druckregler wirkend
b = fiir steigende Lasten.

Um bei steigenden Lasten die Belastungsgeschwindigkeit
gleichhalten zu kénnen, wird statt einer konstanten Kraft K
eine zeitlich veranderliche Kraft aufgebracht, etwa mit Hilfe
eines Getriebes unter Vorschalten einer Feder, wie es sche-
matisch in Bild Ib angedeutet ist. Die Geschwindigkeit wird
naherungsweise gleichgehalten, indem man das Getriebe mit
gleiclibleibender Drehzahl, etwa durch einen Motor, antreibt.
Durch Einbau mehrerer Uebersetzungsgetriebe in Stufen-
schaltung lassen sich verschiedene Geschwindigkeiten ein-
stellen. Fur stetigen Uebergang der Belastungsgeschwindig-
keit auf andere Werte ist der Einbau eines stufenlosen Ge-
triebes zweckmaRig.

Mit einem Regelgerat, das mehrere Schaltstufen hat, wur-
den einige Versuche an Stahl durchgefuhrt, um die
Virkungsweisezu erproben. Eine Versuchsreihe
wurde mit gleichem Werkstoff und samtlichen wahlbaren Be-
lastungsgeschwindigkeiten, eine andere Versuchsreihe mit
verschiedenen Werkstoffen, aber derselben Belastungs-
geschwindigkeit durchgefuhrt.

Aus den Versuchen ergab sich, dal hei Werkstoffen, die
keinen eigentlichen FlieBbereich boten, die Streckgrenze
mit praktisch derselben Bclastungsgescliwindigkeit durch-
fahren wird wie der elastische Bereich, wahrend bei Werk-
stoffen mit ausgepragtem FlieRBbereich beim Ueberschreiten
der Streckgrenze eine kurzzeitige Aenderung der Bclastungs-
geschwindigkeit eintritt und, besonders bei hohen Be-
lastungsgeschwindigkeiten, das .FlieBen im Spannungs-Deh-
nungs-Schaubild in ahnlicher Weise angezeigt wird wie
hei Versuchen ohne Regler. AuBerdem war den Versuchen
zu entnehmen, daB im Verfestigungsbereich die Belastungs-
geschwindigkeit gleichbleibt, aber in der Regel etwas Kklei-
ner ist als im elastischen Bereich. Diese Erscheinung ist
darin begrindet, daB sich im Verfestigungsgebiet eine héhere
Kolbengeschwindigkeit einstellt und der dadurch bedingte
Flussigkeitsdurchtritt durch die Drosselplatten eine etwas
andere hydrodynamische Gleichgewichtslage ergibt. Beim
Uebergang von der GleichmaRdehnung zur Einschnirung
sinkt die Belastungsgeschwindigkeit stetig nach Null hin ab
und wird dann wahrend der Einschnirung negativ. Infolge-
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dessen tritt auch bei Gebrauch des Belastungsgeschwindig-
keitsreglers ein Lastmaximum auf, das der ,Zugfestigkeit®
entspricht.

Die zweite Versuchsreihe zeigte auBerdem, daR fur ver-
schiedene Werkstoffe sich praktisch dieselbe Belastungs-
geschwindigkeit ergibt, wenn der Regler auf die gleiche
Schaltstufe eingestellt wird.

Der Unterschied gegeniber dem ublichen Zugversuch
liegt hauptsachlich darin, daf innerhalb des Verfestigungs-
gebietes die Dehngeschwindigkeit mit wachsender Dehnung
auBerordentlich rasch ansteigt, wahrend das sonst nicht der
Fall ist. Hermann Deutler.

Das Messen der Schiutthdhe in Gaserzeugern

Das Messen der Schiutthéhe ist hei Gaserzeugern mit
Ruhrwerk und selbsttatiger Kohlenzuteilung ebenso wichtig
wie bei handbesehickten Gaserzeugern. Die Erzielung einer
glnstigen Gasbeschaffenheit setzt eine bestimmte Hoéhe der
Brennstoffschicht voraus, die als Reaktions- und Entgasungs-
zone notwendig ist und moglichst gleichbleibend gehalten
werden soll. Nimmt die Hohe der Brennstoffsaule ab, so
bedeutet das, dalR die Kohlenzufuhr geringer ist als die
Kohlenvergasung durch die zugefuhrte Luft. Die Kohlen-
zufuhr ist also zu steigern, bis die normale Ho6he des
Brenustoffbettes (von der Schlackenzone an gerechnet) wieder
erreicht ist. Nichtmessen der Schutthéhe bedeutet bei Gas-
erzeugern etwa das gleiche, was beim Dampfkesselbetrieb die
Nichtbeachtung des Wasserstandes bedeuten wirde. Wie
beim Dampfkessel die Schwankung des Wasserstandes das
MaR fiur die Anpassung der Speisewasserzufuhr an die
Dampfentnahme ist, so ist beim Gaserzeuger die Schwan-
kung der Schutthéhe (oberhalb der Schlackenzone) das Maf
far die Anpassung der Kohlenzufuhr an die Gasentnahme;
fur die Luftzufuhr ist dagegen der Gasdruck das Rege-
lungsmaB, d. h., sie wird der Gasabnahme angepaft, indem
man die Luftmenge auf konstanten Gasdruck regelt.

Die Schwankung der Gastemperatur, nach der sich manche
Stocher bei der Regelung der Kohlenzufuhr richten, z. B.
durch Wechseln des Trommelvorschubes zwischen 2 und 3
oder zwischen 3 und 4 Zahnen, ist nur ein sekundares
MaR fir diesen Zweck und kann nur fur kurze Zeit ge-
nigen. Dann wird doch eine Nachprifung mit der MeR-
stange erforderlich, z. B. jede Stunde einmal; um so mehr,
als die Gastemperatur auch noch von anderen wechselnden
Einflissen abhangt.

In diesem Zusammenhang mag auch erwahnt werden,
daR die stufenformige Regelung der Kohlenzuteilung, und
zwar in dem groben Verhéltnis von 2: 3 oder 3: 4, wie es
meistens vorliegt, unvorteilhaft ist, da hierbei kein gleich-
maRiger Betrieb méglich ist und zuviel von der Aufmerk-
samkeit und der jeweiligen Bereitschaft der Bedienung nb-
hangt. Aus diesem Grunde hat man bereits derartige Gas-
erzeuger so eingerichtet, daB sie stuf(jnlos geregelt wer-
den kann. Auch hat man in diesem Falle auf die bekannte.
Ausweichmdéglichkeit des RuUhrarmes nach oben verzichtet.
Es wird vielleicht spéater Uber diese Neuerungen Naheres
berichtet werden.

Bei einem Gaserzeuger mit selbsttatiger Kohlenziiteilung
wurde das Gas immer schlechter, bis es nur noch als Halb-
gas anzusehen war. Der Stocher hatte von dem Zusammen-
hang keine Ahnung. Er regelte die Luftmenge nach wie
vor auf konstanten Gasdruck, d. h., er hielt sie einfach auf
normaler Hohe. Die Nachprifung ergab, dall die Kohlen-
zufuhr vollig ungentigend war, die Zuteileinrichtung lief
mit dem groBten dberhaupt méglichen Vorschub. Unter
diesen Umstanden hatte man am Ofen die Generatorgas-
zufuhr- kurzzeitig drosseln und den Ausfall durch Steige-
rung der Ferngaszufuhr ausgleichen mussen, d. h. bis zur

Beendigung der Schmelze, AuBerbetriebnahme des Gas-
erzeugers und Entkrustung der Trommelzellen. Damit ware
die Luftzufuhr, also die Vergasungsleistung, vermindert

worden, die abgefallene Schitthdhe hatte wieder zugenommen
und die Gute des Gases ware besser geworden.

Aus Unkenntnis dieser einfachen Zusammenhange und
infolge der grundséatzlichen Nichtmessung der Schitthéhe
unterblieb diese allein richtige MalRnahme bis zur spater er-
folgten Aufklarung. Auch wenn die Femgaszufuhr nicht
gesteigert werden konnte, wére es richtig gewesen, die
Luftzufuhr zu drosseln und damit die. Schutthohe wieder
auf das normale Mal} zu bringen; denn mit einer geringeren
Menge guten Gases erreicht man im Siemens-Martin-Ofen
stets mehr als mit einer groBen Menge schlechten Gases
(Halbgas). Gustav Neumann.



4. Mai 1944

Unfallstatistik und Unfallverhitung

Schon vor 60 Jahren wurde von den gesetzgebenden
Kérperschaften im damaligen Deutschland und Oesterreich
die Notwendigkeit einer gesetzlichen Zwangsunfall-
versicherung erkannt, um den arbeitenden Volks-
genossen den Schaden, den sie durch einen Unfall erleiden,
zu ersetzen. Im Laufe der Jahre wurde aber weiter erkannt,
dall die verlorene oder teilweise verminderte Arbeitskraft
durch Renten allein nicht ersetzt werden kann, die ja be-
greiflicherweise stets nur ein Teil des vollen Arbeitsver-
dienstes sein konnen. Es wurde daher immer mehr ein be-
sonderes Augenmerk der Unfallverhidtung zugewen-
det; und dieses Bemuhen, dessen Schwerpunkt nattrlich im
Betriebe selbst liegt, hat auch zu bestem Erfolg gefihrt.
Nicht um Renten zu ersparen, sondern um den durch einen
Unfall betroffenen Arbeitskameraden ihre volle Arbeitskraft
und damit auch ihre Lebensfreude zu erhalten, haben die
mit der Unfallverhiitung betrauten Stellen Uberall dort ein-
gegriffen, wo ein besonderer Schutz des Arbeiters vor den
Gefahren des Betriebes notwendig war.

Da sind es vor allem die Berufsgenossenschaf-
ten, die durch das Gesetz verpflichtet sind, durch ihre
technischen Aufsichtsbeamten die Betriebe zu uberwachen,
Unfallverhitungsvorschriften zu erlassen und dafur zu sor-
gen, daB, wo es nur mdglich ist, die Unfallgefahren auf

ein unvermeidliches Mindestmall gesenkt werden. In -glei-
cher Weise sind die Gewerbeaufsicht, die tech-
nischen Ueberw'achungsvereine, die Poli-

zeibehdérden und die Bergaufsicht tatig. Auch
die Deutsche Arbeitsfront Kklart die Gefolgschafts-
mitglieder in den Betrieben durch ihre Unfallvertrauensman-
ner Uber die Notwendigkeit und Bedeutung der Unfallver-
hutung auf.

Um aber Unfalle verhiten zu konnen, missen die
Hauptgefahrenquellen vorzeitig erkannt werden;
hierzu ist es unerlaBlich, sie statistisch zu ermitteln und
festzuhalten. Der die Gefahren theoretisch ermittelnde Stati-
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stiker und die in den Betrieben auf dem Gebiete der LTn
fallverhitung Téatigen konnen durch enge Zusammenarbeit
den angestrebten Erfolg erreichen.

Die Unfallstatistik untersucht zahlenmafRig Mas-
senerscheinungen und stellt sie zum Zwecke der Ermitt-
lung urséchlicher Zusammenhange einander gegentber. Aus
dem Verhdaltnis der Unfalle in den einzelnen Betrieben
oder Gewerbezweigen zu der Zahl der dort beschaftigten
Personen kann auf die Unfall haufig keit geschlossen
werden. Das Verhdltnis der entschadigten Unfélle zur Zahl
der Versicherten, der durchschnittlichen Dauer der Heil-
behandlung und des durchschnittlichen AusmaBes der erst-
malig festgestellten Minderung der Erwerbsfahigkeit in
Hundertteilen der vollen Erwerbsféahigkeit ermdoglicht einen
RuckschluB auf die Schwere der Unfalle. Von noch groRRerer
Bedeutung fur die Unfallverhiitung ist aber die stati-
stische Erfassung der Unfallursachen. Wenn
bei dieser Gliederung der Unfalle erkannt wird, daB be-
stimmte Ursachen einen besonders hohen Prozentsatz er-
reichen, wird es Aufgabe der Unfallverhitungsstellen sein,
hier einzugreifen und die Unfallquellen, soweit nur mdglich,
zu beseitigen.

Diese kurzen Hinweise lassen erkennen, welch grofle
Bedeutung einer gut ausgebauten Statistik fur die Verhu-
tung von Unfallen zukommt. Es wird anzustreben sein, ge-
wisse besonders wichtige statistische Beobachtungen nicht
nur fuar abgeschlossene Jahre anzustellen, sondern die Er-
gebnisse fortlaufend zu erfassen, damit die mit der Unfall-
verhitung betrauten Stellen sofort die notwendigen Schutz-
malnahmen durchfihren kénnen. Die Statistik darf aber
nicht nur Zahlen bringen, sondern aus diesen Zahlen mus-
sen auch die entsprechenden Folgerungen gezogen werden.
Je inniger sich die Zusammenarbeit zwischen der Unfall-
statistik, den Organen der Unfallverhitung und der Praxis
gestaltet, desto besser wird das Ziel der Sozialversicherung,
die Arbeitskraft der Schaffenden zu erhalten, erfullt wer-
den konnen. Karl Vietorin.
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KI1.21 h, Gr. 3010, Nr. 740 345, vom 28. Dezember 1938.
Ausgegeben am 23. Oktober 1943. Elin -und Schorch-
Werke AG. fur elektrische Industrie. (Erfinder:
Ing. Georg Hafergut.) Vorrichtung zum Ausfihren von Licht-
bogenschweiBungen mittels ummantelter Elektrode.

Die langs der SchweiBfuge,
z. B. der V-Naht nach Bild 1
oder der Kehlnédhte nach
Bild 2 aufgelegten, ummantel-
ten Elektroden a, die an ihrem
Anfang geziindet werden und
dann unter Bildung der
Schweil3naht selbsttéatig abbren-
nen, werden erfindungsgemafn
durch einen die Elektrode und
den Lichtbogen Uberdecken-
den, magnetisch nicht leitenden
Korper b abgedeckt, wobei
dieser die Elektrode mindestens
an einzelnen Punkten oder
langs einer Linie derart be-
ruhrt, daB er mit dem Werk-
stick einen Kanal zur Auf-
nahme der Elektrode bildet. Der Abdeckkdrper kann auch
als Rolle ausgebildet sein, die langs der SchweiBlstelle ab-
gewalzt wird. Besteht der Abdeckkdrper aus Metall, Kohle
oder einem anderen leitenden Werkstoff, so wird eine iso-
lierende Schicht c, z. B. aus Papier, zwischen Werkstiick und
Elektrode einerseits und dem Abdeckkodrper anderseits ein-
gelegt. Durch Abbrennen des Papiers wird etwa im Kanal
vorhandener Sauerstoff gebunden und von der SchweilRe
ferngehalten.

Bild ;

Kl. 42 Kk, Gr. 23nl, Nr. 740573, vom 30. Mé&rz 1941.
Ausgegeben am 23. Oktober 1943. Dr. Wilhelm Spath.
Einrichtung zur Schnellprifung gleichartiger Teile auf ihre
Harte.

Bei Betatigung eines Kontaktes a fallt eine Kugel aus dem
Behalter b auf den auf einer geneigten Unterlage ¢ gehalte-
nen Priufkérper d, von wo sie durch Ruckprall je nach der
Harte des Priflings mehr oder weniger weit nach rechts

geschleudert wird. ErfindungsgemalR wird die unterschied-
liche Sprungweite der Kugeln durch elektrische, optische
oder akustische Signale angezeigt. Erreicht die Kugel z. B.

nicht die geforderte Sprungweite, so fallt sie in den Trichter
e, in dessen Rinne sie einen Kontakt schlieRt, der die An-
zeigelampe f zum Aufleuchten bringt und dadurch die Be-
dienung des Gerates zum Ausscheiden des Pruflings mit un-
genugender Harte veranlafit.

KL 18 ¢, Gr. 95n Nr. 739 956, vom 17. Februar 1942.
Ausgegeben am 8. Oktober 1943. Zusatz zu Patent 727 402
(vgl. Stahl u. Eisen 63 [1943] S. 227). Brown, Boveri
& Cie, AG. (Erfinder: Theo Tongern.) Rollférderrost fur
Industriedfen.

Jede der beiden Rost-
stabgruppen aund b, die
abwechselnd die absatz-
weise Fortbewegung des
Wwarmgutes ¢ durch den
Ofen Ubernehmen, be-

stehen je aus paarweise, in kleinem Abstand nebeneinander
verlaufenden Roststében, wobei je 2 Einzelstédbe der Gruppe a
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miteinander durch ein bogenférmiges Stick d verbunden
sind. Die Lucken zwischen diesen Rostpaaren sind in An-
passung an das vorwiegend zylindrische W&rmgut so ge-
wahlt, dal dieses an einer hoher liegenden Stelle seines Um-
langes gefaBt wird als von den Roststabpaaren der Gruppe b.
Durch diese Ausbildung der Roststabe soll ein Abwandern
des Warmgutes nach den Seiten des Ofens verhindert werden.

Kl. 21 h, Gr. 25, Nr. 739 906, vom 7. November 1941.
Ausgegeben am 7. Oktober 1943. Demag-Elektro-
stahl G.m.b.H. (Erfinder: Gustav Adolf Sixel.) Auf
einer Kippwiege ruhender Lichtbogenofen mit durch den
Deckel gefuhrten Elektroden.

Der die Elektro-
den a tragende Rah-
men b ist an den
Wiegen c¢ befestigt,
die sich auf den auf
der Tragkonstruk-
tion d gelagerten
Rollen e abstutzen.
Die Rollbahn der
mit einem Zahnkranz
| versehenen Wiegen
¢ ist konzentrisch zur
Rollbahn der Kipp-
wiegen g des Ofens
h angeordnet, so daR
die Elektroden den
Kippbewegungen des
Ofens folgen kdénnen,

ohne ausgefahren
werden zu mussen.
Die GleichmaRigkeit
der Bewegungen von
O Ofen und Elektroden
wird durch die
S Kopplung des An-
triebs beider Wiegen

¢ und g erreicht.

¢ "Tijra* c.f
jfdL_£_
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KI. 18 ¢, Gr. 1110, Nr. 740 194, vom 24. April 1942.
Ausgegeben am 14. Oktober 1943. Friedrich Siemens
KG. (Erfinder: Otto Steuer.) Verfahren und Vorrichtung zum
Betrieb eines mit Regenerativ- und Rekuperativfeuerung aus-
geristeten ZonenstoBofens.

\V/71{///[>)
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Der mit einer Regenerativfeuerung mit gleichbleibender
Flammenrichtung und zugleich mit einer Rekuperativfeue-
rung ausgeristete gasbeheizte StoBofen wird im Ziehherd a
vom Brennerkopf b beheizt, dem die vorgewarmte Luft aus
den Regenerativkammern c, d zugefuhrt wird. Ein Teil der
in diesen Kammern hoch vorgewarmten Luft- wird Gber den
Kanal e in eine Mischvorrichtung f geleitet, wo sie mit der durch
den Kanal g zugeleiteten, vom Rekuperator h auf niedere
Temperatur vorgewdrmten Luft, gegebenenfalls auch mit
Kaltluft, vermischt und daun durch den Kanal i den Bren-
nern k zugefuhrt wird. Je nach dem Mischungsverhaltnis der
aus den Regenerativkammern und dem Rekuperator ent-
nommenen Luft kann die Flammentemperatur der Brenner
k in weiten Grenzen geregelt werden. Die dem EinstoRende
des Ofen:, naherliegenden Brenner | werden nur mit der
vom Rekuperator h erwarmten Luft betrieben.

Patentbericht
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KI. 18 ¢, Gr. 1110 Nr. 740 193, vom 25. Méarz 1942.
Ausgegeben am 14. Oktober
1943. Brown, Boveri &
Cie, AG. (Erfinder: Dipl.-
Ing. Siegfried Doppler.)
Verfahren zum Betrieb eines
Durchgangsofens mit Vor-
tvarm-, Heiz- und Kiuhlzone.

Die Kisten a, die das
Glihgut enthalten, werden
auf Wagen b durch den
Ofen in Richtung des
Pfeiles ¢ hindurchbewegt
und durchwandern nach-
einander die Einschubzone
d, die Vorwarmzonen eund
/, die eigentliche Heizzone
g mit den Heizkdrpern h,
die Vorkuhlzone i und die
Kuhlzone k. Um die dem
Warmgut bei der Abkuh-
lung entzogene Warme zur
Vorwarmung der Beschik-
kung nutzbar zu machen,
werden die Ofengase in
Langsrichtung des Ofens
durch den Lufter I, der an
der Eingangstir m ange-
bracht ist, umgewalzt.
Durch die seitlichen LUf-
ter n wird zusatzlich eine
gute Warmeubertragung in
der Kuhl- und Vorwami-
zone herbeigefuhrt.

Y/l /17777777744

KI. 21 h, Gr. 2903, Nr. 740 261, vom 8. November 1938.
Ausgegeben am 20. Oktober
1943. AllgemeineElek-
tricitats-Gesellschaft
und Deutsche Edel-
stahlwerke AG. (Erfin-
der: Dipl.-Ing. Gerhard Seu-
len und Jean van der Koelen.
Einrichtung zum Oberflachen-
harten  von Werkstlcken
durch Erhitzen mittels eines
Induktors und anschlieRBen-
des Abschrecken.

Durch neben dem zu hér-
tenden Teil, z. B. dem Kur-
belwellenzapfen a, liegende
Vorspringe oder unsymmetri-
sche Teile, wie den Kurbel-
armen b, c, entstehen Streu-
felder, die zu einer ungleich-
magigen Erhitzung und Héar-
tung fihren. Erfindungsge-
maR werden daher auBerhalb
des Heizbereiches des Induk-
tors d ein- oder mehrteilige
Zusatzsticke lésbar  ange-
bracht. FUr das Beispiel der
Kurbel sind dies die Werk-
stiicke e, /, welche die Kur-
belarme je zu einer vollen Kreisscheibe ergdnzen. Der um
den Zapfen gelegte Induktor ist hohl und mit Spitzéffnungen
zur Zufuhrung des Abschreckmittels versehen. Die erhitzten
Oberflachenzonen des Kurbelzapfens sind durch die schraf-
fierten Flachen g angedeutet.

Schnitt,

KI. 48 b, Gr. 1104 Nr. 740354, vom 22. Juli 1937.
Ausgegeben am 18. Oktober 1943. Ivohle- und Eisen-
forschung GmbH. (Erfinder: Dr. phil. Gottfried Becker.
Dr.-Ing. Karl Daeves und Dr. phil. Fritz Steinberg.) Verfahren
zur Herstellung einer chromhaltigen Oberflachenschicht auf
Gegenstanden aus Eisen oder Stahl.

Die Werksticke aus Eisen und Stahl werden in stickige
Bodenkdrper von vorzugsweise 3 bis 6 mm KorngréRe aus
Porzellan, Sillimanit oder keramischer Masse eingepackt und
bei 950 bis 1000 ° mit Chromochloriddampf behandelt, der zu-
vor in den Bodenkdrpem angereichert wurde oder auferhalb
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des Diffusionsbehélters erzeugt und dann durch ihn hin-
durchgeleitet wird. SchlieRlich kann der Chromochloriddampf
wahrend der Diffusionsbehandlung innerhalb des Behalters
selbst laufend gebildet werden, indem aufer den Bodenkdr-
pem Chromochloridsalz eingesetzt und wahrend der Er-
hitzung Wasserstoff durch den Behalter geleitet wird.

KI. 18c, Gr. 314, Nr. 740 414, vom 14. Oktober 1938.
Ausgegeben am 20. Oktober 1943. USA.-Prioritat vom 14. Ok-
tober 1937. Benno Schilde Maschinenbau 'AG.
(Erfinder: Roysel J. Cowan in Toledo, Ohio, V. St. A.) Ober-
flachenhartung von Eisen und Stahl mittels Gase.

Die Werkstlicke werden durch einen Ofen mit Aufheiz-
und anschlieBender Haltezone geschickt, wobei das Nitrier-
gas stets nur in die Haltezone, die vorwiegend auf 790 0 ge-
halten wird, eingefuhrt wird, wahrend das zur Aufkohlung
dienende Gas entweder der Aufheiz- oder der Haltezone zu-
gefuhrt wird. Die so getrennt zugefihrten Gasarten werden
je nach dem beabsichtigten Charakter des Einsatzes mengen-
magig geregelt.

18 c, Gr. 650, Nr. 740 415,
vom 20. Januar 1942.
Ausgegeben am 20. Oktober 1943.
Adolf Deichsel, Draht-
werke und Seilfabriken
AG. (Erfinder: Karl Grune.)
Gasbeheizter Glihofen zum Aus-
glihen der Drahtringenden von
Profildriihten.

Der mit einem Blechmantel
a versehene Ofen hat im Boden-
teil eine Oeffnung b zur Auf-
nahme des Brenners. Daruber
befindet sich die Brenner- und
Gluhkammer c¢, die von einer
Warmestauplatte d abgedeekt ist,
durch deren seitliche Ausspa-
rungen e die Gase zum Schom-
steinkanal f abziehen. Die an-
zuwarmenden Drahtenden wer-
den durch die Oeffnungen g
eingefuhrt.

Die seitliche Oeffnung h
dient als Zund- und Schauloch.

Schnitt A-B KI.

KI. 48 a, Gr. 1,,, Nr. 740 431, vom 22. Oktober 1938.
Ausgegeben am 20. Oktober 1943. Dipl.-lng. PaulaMachu,
geb. KobImduller, und Dipl.-Ing. Dr. techn.OskarUngers-
b 6 ¢ k. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. techn Willibald Machu und
Dipl.-Ing. Dr. techn. Oskar Ungershock.) Verfahren zur Ver-
ringerung bzw. Verhinderung der S&urekorrosion von Me-
tallen oder Metallegierungen, besonders von Eisen und Eisen-
legierungen.

Beim Beizen von Metallen, vornehmlich von Eisen- oder
Eisenlegierungen, wird die unerwinschte Metallauflosung
und damit die Beizsprédigkeit vermieden, wenn die Séaure-
behandlung unter der gleichzeitigen Einwirkung des elektri-
schen Stromes bei Stromdichten unter 50 Amp./m2 vorzugs-
weise unter 10 Amp./m2 und in Gegenwart von Sparbeizen
erfolgt, deren Konzentration mit 0,0025 bis 0,005 % nur ein
Bruchteil der tblichen betragt.

KI. 48 d, Gr. 201, Nr. 740 432, vom 14. Oktober 1938.
Ausgegeben am 20. Oktober 1943. Schering AG. (Erfin-
der: Dr. Joachim Korpiun.) Verfahren zum Beizen von Eisen
und Eisenlegierungen.

Es werden vollkommen weiBe, saubere und glanzende
Oberflachen erhalten, wenn den verwendeten Sauren Wasser-
stoffsuperoxyd oder Verbindungen zugesetzt werden, die be-
reits in der Kalte Wasserstoffsuperoxyd abgeben, z. B.
Natriumperborat oder -Superoxyd. Als Sauren werden solche
verwendet, die mit Eisen Komplexverbindungen zu bilden
vermdgen, eine Dissoziationskonstante von mehr als 10 ' auf-
weisen und gegen die Einwirkung des Oxydationsmittels
hinreichend bestandig sind, z. B. Ameisensaure, Schwefel-
saure, Phosphorsaure u. a. oder saure Salze dieser Sauren.

KI. 18 d, Gr. 2S,, Nr. 740480, vom 9. April 1937.
Ausgegeben am 21. Oktober 1943. Heraeus-V acuum-
schmelze AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Werner Hessenbruch.)
Legierung fir Gegenstande, die in verarbeitetem Zustande
hohe Hitzebestandigkeit besitzen mussen.
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Die Hitzebestéandigkeit von Stahllegierungen mit 0,1 bis
11,5 % Al, 5 bis 30 % Cr und 0,05 bis 2 % Erdalkalimetall,
das ganz oder teilweise durch seltene Erdmetalle ersetzt sein
kann, ist durch das DRP. 631985 [vgl. St. u. E. 56 (1936)
S. 12161 bekannt geworden. Nach der Erfindung ist diese Le-
gierung ausreichend hitzebestandig, wenn der Chromgehalt
auf unter 5% gesenkt oder ganz weggelassen wird, wodurch
die Warmfestigkeit erniedrigt und die Verformbarkeit ver-
bessert wird. Als besonders vorteilhaft hat sich eine Legie-
rung mit 5 bis 11,5 %, insbesondere mit 8 % Al erwiesen,
der 05% Ce und gegebenenfalls bis zu 5% Th zugesetzt
sind.

KI. 49 i, Gr. 16, Nr. 740 501, vom 6. Januar 1940.
Ausgegeben am 22. Oktober 1943. Mannesmannroh-
ren-Werke. (Erfinder: Heinrich Heetkamp und Dr.-Ing.
Rudolf Mooshake,) Ver-
fahren zur Herstellung
einseitig  geschlossener
Hohlkérper aus vollen
prismatischen Bldcken
durch Lochen und Aus-
strecken.

Die beim Lochen
groBer Blocke unter der
Presse auftretenden sehr
hohen Pref3driicke wer-
den erfindungsgeman
vermieden, wenn der
Block a an einem Ende
der AuBenform des ge-
schlossenen Endes ent-

sprechend zugespitzt
(Bild 1) und dann mit
einem schwacheren Dorn
b gelocht wird (Bild 2),
als der endgdltigen lich-
ten Weite entspricht.
Hierauf wird der so vor-

gelochte Block im

Schragwalzwerk tber
den Dorn ¢ auf die verlangte Lichtweite aufgeweitet (Bild 3),
dann das geschlossene Ende durch Pressen auf die nahezu
endgultige FertigauBen- und Fertiginnenform gebracht und
schlieBlich die Wandstarke auf einer Zieh- und StoRbank
ausgestreckt.

Bild 7 BidS

BHd3

KI. 31 ¢, Gr. 31, Nr.
740 544, vom 9. April 1942.
Ausgegeben am 22. Oktober
1943. Fried. Krupp Gru-
sonwerk AG. (Erfinder:
Heinrich Scheider.) In ihrer
Greifweite einstellbare Block-
zange.

Die beiden doppelarmigen
Zangenscherikel a, b sind
schwenkbar um die Zapfen c,
d angeordnet, die durch die
zu beiden Seiten der Zangen-
schenkel liegenden Stangen e,
f miteinander verbunden sind.
Die durch die Zapfen reichen-
den Enden der Stangen sind
mit Gewindehilsen g, h ver-
sehen, durch deren Drehung
der Abstand der Zapfen ver-
stellt und damit die Greifweite
der Zange veréndert werden
kann.

KI. 18 ¢, Gr. 800, Nr. 740 517, vom 18. August 1938.
Ausgegeben am 22. Oktober 1943. Siemen s-Schuckert-
werke AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Theodor Stassinet.) Ver-
fahren zur Warmebehandlung von austenitischen Werkstoffen
in einem Turmofen.

Der band- oder drahtférmige austenitische Werkstoff wird
im Turmofen nach Erhitzung auf 1000 ° und dariber sehr
rasch durch Schutzgasumwalzung abgekiihlt, wodurch der
vergitete Werkstoff seine blanke Oberflache behalt. Die Ab-
kuhlung bis auf etwa 5000 wird in ungefdhr 30 s und
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weniger sowie die weitere Abkuhlung auf 180 ° und darunter
abermals innerhalb 30 s durchgefihrt, so dal der gesamte
Vergutevorgang einschlieBlich des Erhitzens in 2 bis 3 min
beendet ist.

KI. 40 c, Gr. 13, Nr. 740 550, vom 1. August 1939.
Ausgegeben am 22. Oktober 1943. Dr. phil. Her mann
Emil Ulich. Verfahren zur Gewinnung von Metallen
aus Erzen.

Die in vielen Erzen in geringer Menge vorhandenen Be-
gleitelemente, wie Mangan, Vanadin, Chrom u. a., lassen sich
zusammen mit dem Hauptmetall, z. B. im Hochofen redu-
zieren. Durch Vorfrischen werden sie dann verschlackt, wo-
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bei zwecks Anreicherung der Begleitelemente die Oxydation
in dem Zeitpunkt unterbrochen wird, in dem ihre Haupt-
menge neben einem geringen Anteil des edleren Hauptnietalls
in die Schlacke Ubergetreten ist, wo sie als Mischungen oder
Lésungen von Schwermetallsilikaten, -aluminaten, -phosphaten,
-vanadaten u. dgl. vorliegen. Zur Gewinnung der Begleitele-
mente werden erfindungsgeméaR die Schlacken einer Schmelz-
fluRelektrolyse unterworfen, nachdem die Schmelze zuvor
auf die fur die Abseheidung des gewinschten Metalls ge-
eignete Aziditat, z. B. fur die Abscheidung von Mangan
leicht basisch, von Vanadin neutral, von Phosphor.sauer, ab-
gestimmt worden ist, was durch Zusatz von CaO, MgO, Si02
usw. geschieht.

Wirtschaftliche Rundschau

Kriegszuschlag auf Eisenpreise

Nach einem neuerlichen Erla des Reichskommissars flr
die Preisbildung an die Reichsgruppe Industrie ist der ErlaB
vom 16. Juli 19421) in einigen Punkten neu gefal3t worden.
Die Verwalter der. Kontingente Klein- und StraBenbahnen,
Reichsvereinigung Eisen, Reichsrat fir Wirtschaftsausbau
und Wirtschaftsgruppe  Kraftstoffindustrie  durfen  den
Kriegszuschlag auf Eisenpreise fur alle Teilmengen,
die sie weiterverteilen, vom Empfanger der Eisenbezugs-
rechte einziehen. Die Empfanger von Sammelkontingenten
durfen den anteiligen Kriegszuischlag von dem Endverbrau-
cher des Eisens einziehen. Endverbraucher des Eisens ist der-
jenige, zu dessen Gunsten das Eisen erstmals ver- oder be-
arbeitet wird. Die Verwalter der Kontingente sind gegenuber
der Prufungsstelle Frachten auch insoweit zahlungspflichtig,
als sie berechtigt sind, einen anteiligen Kriegszuschlag von
Dritten einzuziehen. Soweit die Voraussetzungen erfillt sind,
unter denen ein anteiliger Kriegszuischlag von Dritten ein-
gezogen werden darf, sind die Dritten insgesamt mit den
Kontingentsverwaltem der Priufungsstelle Frachten gegeniliber
zahlungspflichtig. Wenn ein Kontingentsverwalter einen Be-
trag, fir den eine gesamtschuldnerische Haftung mit einem
Dritten besteht, aus eigenen Mitteln gezahlt hat, so ist der
Dritte verpflichtet, dem Kontingentsverwalter den auf ihn
entfallenden Anteil zu erstatten.

Die Stahlstempelfrage int englischen Bergbau

Ueber die unbefriedigende englische Kohlenférderung
ist in der letzten Zeit in England viel geschrieben und
noch mehr gesprochen worden. Mangel an Grubenholz und
die Weigerung der Bergarbeiter, Stahlstempel in den
Gruben zuzulassen, waren die Hauptgrinde fur den Forder-
ruckgang. Nunmehr ist es dem englischen Minister fir
Brennstoffwirtschaft, Major Lloyd, gelungen, mit den Ge-
werkschaften ein langeres Uebereinkommen zu treffen,
demzufolge die Kohlengruben in Wales und Lancashire bis
zu 40 % des Gesamtverbrauches an Grubenstempeln Stahl
an Stelle von Grubenholz verwenden werden, vorausgesetzt,
dalR diese Stempel in England hergestellt werden und nicht
eingefuhrt worden sind.

Mit den Bergwerksgewerkschaften in Durman und York-
shire konnten Kkeine bindenden Vereinbarungen getroffen
werden. In letzter Minute entstanden noch Schwierigkeiten,
da die Grubenbesitzer Einspruch gegen die Quote erhoben.
Lloyd machte daher erstmalig Gebrauch von seinen Voll-
machten gegeniiber den Grubenbesitzern und verfugte die
Verwendung der Stahlstempel als zwangslaufig vom 1. 3.
1944 an.

Die Herstellung des Grubenstahles wird in Schottland
bei der Schottischen Eisen- und Stahlgesellschaft sowie bei
zwei Werken in Mittelengland vordringlich aufgenommen
und bekommt — nach langen Verhandlungen mit London —
sogar den Vorrang vor Schiffhaustahl. Dachbalken, Quer-
schldge, Grubenstahl und anderer Kohlengrubenbedarf kén-
nen jetzt vom Treibstoff- und Kraftministerium unmittelbar
bestellt und geliefert werden. Der Einbau in den Gruben

erfolgt, ohne daR die Bergwerksbesitzer hineinzureden
haben. Die Gewerkschaften behalten sich aber die Auf-
sicht vor. Im Jahre 1941 wurden Tausende von Tonnen

Stempel aus den Vereinigten Staaten eingefuhrt, die ander-
weitig verwendet werden mufRten, wegen des Widerstandes
der Gewerkschaften. Von diesen Mengen lagern in Man-
chester noch rund 18 000 t, aber die Gewerkschaften haben
sich gegen ihren Einbau ausgesprochen.
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Der englischen Stahlindustrie wurden fir das Jahr 1944
folgende Mengen auferlegt: 17 700 t Schienen, 9300 t Dach-
balken (roofing bars), 14000 t Querschlage und 31200 t
Grubenstempel. Diese Zalden entsprechen allerdings nicht
den 40 % des mengenmalRigen Gesamtbedarfes an Gruben-
stempeln in Wales und Lancashire zuzlglich des schon jetzt
abgenommenen Anteils der anderen englischen Gruben. Die
englische Stahlindustrie konnte diese Mengen auch nur mit
einiger Schwierigkeit in ihrem Fertigungsplan unterbringen.
Es ist nicht genau bekannt, welche Mengen von den Ver-
einigten Staaten von Nordamerika in diesem Jahre geliefert
werden sollen. Fir die englische Stahlindustrie bedeutet
diese zusatzliche Auftragserteilung eine erhebliche Be-
lastung, da vom Ministerium Gutevorschriften gestellt wer-
den, die ein Stahlwerk als ,absurd“ bezeichnete. Es bleibt
abzuwarten, ob diese Umstellung zu einem Wiederanstieg
der Kohlenférderung fuhren wird.

Bestrebungen zur Aufbesserung der Léhne und Preise
in der amerikanischen Stahlindustrie

Der geschaftsfuhrende AusschuB der amerikanischen
Stahlgewerkschaften (Executive Board of the United Steel
Workers) hat bereits vor mehreren Monaten Lohnforderun-
gen vorgebracht, Uber die gegenwartig noch verhandelt wird.
Gefordert wurde, und zwar mit ruckwirkender Kraft, eine
Heraufsetzung des Grundlohnes von 78 auf 95 cts je Stunde,
was Uber die ,kleine Stahlformel“, d. h. das Recht fir
eine durchgangige Lohnaufbesserung von 15 %, hinausgeht;
auBerdem ein zugesicherter Mindestwochenlohn, ein Verlan-
gen, das bisher noch von keiner Gewerkschaft gestellt
worden war.

Nach den Feststellungen des Iron and Steel Institute be-
trug der Gesamtlohnaufwand der Eisen schaffenden Indu-
strie im

September 1942 124,8Millionen S, dagegen im

Juli 1943 142,8 ” S,
August 1943 1398 $,
September 1943 143,8 » $.

Der Stundenverdienst stand im September 1943 auf 1,16 $
gegen 1,133 $ im August. Die Zahl der Wochenstunden war
im September durchschnittlich 45,3, woftir ein Wochenlohn
in der Durchschnittshohe von 52,55 § bezahlt worden sein
soll gegen 48,85 § im August 1943 bei einer durchschnitt-
lichen Gesamtarbeitszeit von 43,1 Stunden und 43,20 $ im
September 1942.

Von den Leitern der groBen Stahlgesellschaften, die
schon mehrfach auf die Zuspitzung der Selbst-
kostenlage hingewiesen haben, sind nunmehr die neuen
Lohnforderungen zum Anlal genommen worden, ihrerseits
eine erhebliche Aufbesserung der Stahl preise
zu verlangen.

In Zusammenhang mit den Forderungen der Stahlwerke
steht eine Erhebung, die laut Mitteilung des amerikanischen
Preiskontrollamtes (U. S. Office of Price Administration) das
O. P. M. (Office of Production Management) Uber die Ge-
stehungskosten der Stahlindustrie durchfuhrt. Es soll die
vollstandigste Untersuchung sein, die in diesem Industrie-
zweig jemals vorgenommen worden ist.

Um anderseits eine Grundlage fir die von den Gewerk-
schaften erhobenen Lohnforderungen zu haben, hatte das
Arbeitsministerium einen Ausschul eingesetzt, der ein Gut-
achten (dber die Steigerung der Lebenshal-
tungskosten erstatten sollte. Die Mitglieder des Aus-
schusses wichen jedoch in ihrer Beurteilung des Umfangs
der Lebenskostensteigerung so stark voneinander ab, daB
es zu keinem gemeinsamen Gutachten gekommen ist. Die
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Arbeitermitgliedcr des Ausschusses, die sich aus Vertretern
der American Federation of Labour und des Congress of
Industrial Organisations zusammensetzen, haben daher ein
eigenes Gutachten vorgelegt. Danach sind seit dem 1. Ja-
nuar 1941, dem Stichtag fiur die kleine Stahlformel, die
Lebenshaltungskosten um mindestens 43,5 % gestiegen, wéh-
rend das Arbeitsministerium nur eine Steigerung um 23,4 %
errechnet hat. Die Gewerkschaften haben daraufhin ihre
Lohnforderung von 17 cts je Stunde nochmals nachdrick-
lich geltend gemacht mit dem etwas Uberraschenden Erfolg,
daR das Arbeitsministerium nunmehr dem Kriegs-
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arbeitsamt die Entscheidung in dem Lohnstreit Uber-
tragen hat. Dieses hat seinerseits beschlossen, das Schieds-
richteramt Uber alle 500 Gesellschaften, die abgelaufene
Lohntarife mit den Gewerkschaften zu erneuern haben, zu
Ubernehmen. Man rechnet in den beteiligten Kreisen da-
mit, daB irgendwelche Lohnerhdhungen bewilligt werden,
dalR es aber auch den Stahlwerken gestattet wird, ihre Preise
heraufzusetzen, die seit dem Jahre 1941 auf dem Stande
von 1939 ,eingefroren“ sind, wahrend gleichzeitig die Un-
kosten, namentlich auch fur Lohne und Brennstoffe, erheb-
lich angezogen haben.

Buchbesprechungen

Kohlrausch, F.: Praktische Physik. Zum Gebrauch fiar

Unterricht, Forschung und Technik. Hrsg. von
F. Henning. 18., neubearb. Aufl. Leipzig und
Berlin: B. G. Teubner 1943. 4°. Beide Bde. zusam-
men 35 RM, geb.

Bd. 1. Mit 298 Abb. (VII, 535 S)

Bd. 2. Mit 328 Abb. (VI, 578 S))

Die ,Praktische Physik“ von Kohlrausch mit ihrem Un-
tertitel ,Zum Gebrauch fur Unterricht, Forschung und Tech-
nik* ist in vollstem Umfange das, worauf der Untertitel schon
hinweist, namlich ein treuer Begleiter des Physikers von der
Wiege bis zum Grabe. In dem neuen, Ubrigens jetzt aus zwei
Banden von je etwas Uber 500 Seiten bestehenden Gewande
der 18. Auflage sind dabei die Bedurfnisse des reinen Unter-
richts noch etwas weiter zuriickgetreten als in der im Jahre
1935 erschienenen 17. Auflage, wo die Anspriche des An-
fangers hauptsachlich bei der Beschreibung der elementaren
MeRverfahren Berlicksichtigung fanden, wahrend die Behand-
lung von weniger einfachen MeRanordnungen mehr vom
Standpunkt des erfahrenen Physikers erfolgte.

Zur Stoffaufteilung ist zu bemerken, dal Band 1 die Ab-
schnitte MafRsysteme und Beobachtungsauswertung, Mecha-
nik und Akustik, Warme sowie Optik enthalt; Band 2 besteht
aus zwei Abschnitten, namlich Elektrizitat und Magnetismus
sowie Korpuskeln und Energiequanten.

An manchen Stellen der neuen Auflage sind Einsparun-
gen vorgenommen worden, um an anderer Stelle, durch die
neuere Entwicklung veranlaBt, wesentliche Erweiterungen
vornehmen zu kénnen. So hat z. B. der Abschnitt Uber Aus-
wertung der Beobachtungen eine straffere Darstellung er-
fahren. Auf dem Gebiete der Mechanik werden behandelt
die Wagung, Langen-, Flachen- mid Volumenmessung, Zeit-
messung, Mechanik starrer Kérper, Dehnung und Drillung,
Festigkeit und Harte, Zusammendrickbarkeit fester und
flussiger Stoffe, Zahigkeit, Oberflachenspannung. Hier ist
die Aufnahme eines ausfihrlichen Abschnitts Gber Akustik zu
erwahnen, der eine sehr erfreuliche Bereicherung dieses
Werkes darstellt. In dem néachsten Teil Gber Zustandsgréfien
und Warme ist neu ein Kapitel Uber tiefe Temperaturen hin-
zugekommen zu den bereits vorhandenen Kapiteln Uber
Temperatur, Druck, Dichte, Ausdehnung durch Warme,
Gleichgewicht verschiedener Phasen, Mischung von Gasen
und Flissigkeiten, Warmemenge, Warmeubertragung durch
Leitung und Konvektion, Warmestrahlung. In dem Abschnitt
Uber Optik wurde das in der vorhergehenden Auflage an an-
derer Stelle eingeordnete und jetzt etwa- erweiterte Kapitel
Uber Spektroskopie tUbernommen neben der Behandlung der
geometrischen Optik, von Spektrum und Interferenz, Polari-
sation und optischem Drehvermdégen sowie der Photometrie.

In dem ersten Abschnitt des zweiten Bandes Uber Elek-
trizitat und Magnetismus folgen auf die Einleitung uUber
Spannung, Strom, Widerstand, Kapitel Uber Magnetismus,
Elektrostatik, niederfrequenten Wechselstrom, Kapazitat, In-
duktivitat, mittel- und hochfrequenten Wechselstrom, Elek-
tronenrdéhren und Dielektrika. Erweiterungen stellt man hier
fest auf dem Gebiet der Wechselstrommessung und der Elek-
tronenréhren. Der Abschnitt Korpuskeln und Energiequanten
mit seinen Teilen Uber lonen in Gasen, selbstandige Ent-
ladung, Elektronen und lonenstrahlen, Korpuskular- und
Quantenkonstante, den lichtelektrischen Effekt,
strahlen und Strahlung der Atomkerne erhielt jetzt eine Er-
ganzung Uber Hdéhenstrahlen; dieser letzte Abschnitt ist fur
denjenigen Physiker besonders von Bedeutung, der auf dem
heute im Vordergrund stehenden Gebiet der Kernphysik
tatig ist. Die neuere Entwicklung zeigt sich hier in wesent-
lichen Erweiterungen, die den Ausfuhrungen auf dem Gebiet
der Rontgenstrahlen und der Radioaktivitdt gewidmet sind,
sowie in der Aufnahme des Teiles Uber die Héhenstrahlung.

Rontgen-.

Die viele muhevolle Arbeit, die in der heutigen Zeit in
der Hauptsache von Angehdérigen der Physikalisch-Techni.
sehen Reichsanstalt sowie vom Verlag Teubner geleistet wor-
den ist, kann des Dankes jedes auf physikalischem Gebiet
Tatigen sicher sein. Heinz Schlechtweg.

Machu, Willi, Dipl.-Ing. Dr. techn. habil., Dozent a. d.
Techn. Hochschule in Wien, Gewerberat im Gewerbe-

aufsichtsamt Wien: Metallische Ueberziige. Mit
236 Abb. u. 52 Zahlentaf. 2. Aufl. Leipzig: Akade-
mische Verlagsgesellschaft Becker & Erler, Kom.-

Ges., 1943. (XXI1V, 644 S.) 8°. 40 RM, geb. 42 RM.

In seinem Vorwort weist der Verfasser darauf hin, daB
unter den MaRBnahmen zum Schutze des Werkstoffes gegen
Korrosion die metallischen Ueberziige eine fihrende Rolle
einnehmen. Zwar liegt eine Fille von Aufsatzen in der
Fachliteratur vor, es war aber sehr schwer, selbst auf einem
Teilgebiet einen auch nur annahernd erschépfenden Ueber-
blick zu erhalten. Der Verfasser hat sich in dankenswerter
Weise der groBen Muhe unterzogen, das in Frage kommende
Schrifttum zu sichten und Ubersichtlich zusammenzustellpn.

Nach Beschreibung der theoretischen Grundlagen uber
Korrosion und Metallreinigung werden die verschiedenen
Ueberzugverfahren, und zwar die Herstellung von Metall-
uberzigen auf thermischem, mechanischem wund elektro-
chemischem Wege, behandelt. AnschlieBend werden dann
die einzelnen Metalluberziige in ihrer grundsatzlichen Aus-
fuhrung besprochen, wobei Angaben uber betriebliche Her-
stellung und Leistungszahlen eine wertvolle Erganzung brin-
gen. An jeden Abschnitt schlieBt sich eine eingehende
Schrifttums-Zusammenstellung an.

Der Verfasser hat seine Aufgabe auRerordentlich geschickt
und glénzend geldst. In einer Richtung sei aber fur eine
spatere Neuauflage ein Wunsch ausgesprochen; es werden
Vorschlage z. B. auf dem Gebiet des Feuerverzinkens auch
im vorliegenden Buch behandelt, die sich bei der prak-
tischen Nachprufung als nicht vollwertig, zum Teil sogar als
unrichtig erwiesen haben. Es wirde zweckmé&Rig sein, wenn
spater bei solchen Verfahren hierauf hingewiesen wiurde.
So hat z. B. ein héherer Mangangehalt von 1 bis 10 % im
Stahl nicht die hemmende Wirkung gegentber dem Angriff
von Zinksclnnelzen gezeigt, wie auf Grund der Angaben in
der Patentschriftl) erwartet werden mufte. Dagegen steht
der gunstige EinfluR eines Nickelgehaltes von 5 bis 6 %,
der den Angriff von Zink véllig unterbindet, aber vom
Verfasser nicht erwéhnt wurde. Ebenso konnte im Betrieb
der gunstige EinfluR einer manganhaltigen Zwischenschicht
beim Blei-Zink-Verfahren, wodurch die Bleidiffusion in das
Zink unterbunden werden soll, nicht nachgewiesen werden.

Es wére ferner zweckmaBig, in einer spateren Neuauflage
auch Prufverfahren, die im Betrieb bereits mit gutem Er-
folg verwendet werden, aufzufihren. Hierzu gehért z. B.
die Bestimmung der Zinkauflage nach dem Verfahren der
Firma Keller und Bohacek, Halle, und nach dem Verfahren
von Rath, DRP. 610 7652). Bei den Prufarten von verzinkten
Blechen fehlt auch ein besonderer Hinweis auf den im
Betrieb angewendeten wichtigen Falt- und Doppelfalt-
(Taschentuch-) Versuch.

Diese Einzelfeststellungen mindern aber nicht den Wert
der sachlich ausgezeichneten Behandlung dieses bedeutsamen
Gebietes der heutigen Technik. Da auch die zahlreichen Ab-
bildungen sehr klar und anschaulich sind, wird es sowohl
dem Betriebsmann als auch dem Wissenschaftler, der sich
mit den einzelnen Fragen befassen muf3, eine wertvolle Hilfe

leisten. Wilhelm Pingel.
* Grubitsch, H.: DRP. 617 765.
2 Bablik, H.: Das Feuerverzinken. Berlin 1941.

S. 255/56.
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Vereinsnachrichten

Aenderungen in der Mitgliederliste

Beck, Werner, Dipl.-Ing., Gleiwitz, An der Klodnitz 16
36 022

Brolil, Philipp, Oberingenieur a. D., Ddusseldorf 10,
Brehmstr. 30 13012

Brons, Friedrich Niklaas, Dipl.Ing., Oberingenieur, Kapfen-

berg-Schirmitzbihel, StraBe 6 Nr.3 43006
Dietrich, Richard, Ingenieur, Berlin-Niederschénhausen,
Uhlandstr. 28 42092
Fiedler, Wolfgang, Dipl.-Ing., Berlin-Wannsee, Walthari-
strale 15 35131
Janicke, Otto, Ingenieur, Thale(Harz), Lindenbergsweg 35a
8 076

Schultz, Ferdinand, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Oberhausen
(Rheinl.), Am Grafenhusch 28 28160

Siemens, Friedrich Carl, Zivilingenieur, Potsdam, Spandauer
Stralle 12a 07 116

Séding, Rudolf, Ingenieur,Hagen(Westf.),Goldene Pforte 1

93 015

Sporn, Adolf, Prokurist i. R., Gelsenkirchen, Walpurgis-
strale 12 13 111
Stamm, Karl, Dipl-Ing., Carlsruhe (Oberschles.), Schlo
33 127

Stolle, Rudolf, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Rombaeh (Westm.),

Huttenstr. 20 40 308
Tiemann, Friedrich, Ingenieur, Tabarz (Thiringer Vald),
Lauchagrundstr. 24 04058

Tinti, Karlheinz Reichsfreiherr v., Dipl.-Ing., Umstellbeauf-

tragter u. Abteilungsleiter, Kiel,Schillerstr. 25 41 334
Uhl, Ludwig, Dipl.-Ing., Geschaftsfihrer, Wien 111/40, In-
validenstr. 7 21 145
Vacek, Alois, Dipl.-Ing., Wien-Ob. St. Veit, Baumgarten-
stralBe 72 39 153

Wagner, Erhard, Dipl.-Ing., Reg.-Baurat, Mahlow (Bz. Pots-
dam, Otto-Brandt-Str. 13 22221

Walter, Friedrich, Betriebsingenieur und Hartereileiter, Leip-

zig O 27, Neunkirchner Str. 25 42 285
Weinges, Franz, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Dortmund-
Horde, Hochofenstr. 37 22 202
Wolf, Paul, Direktor, Eisenach, Bismarckstr. 8 29 228

Wotschke, Johannes, Dr.-Ing., Laufenburg (Baden), Steig-
matt 12 40 016
Woaster, Heinrich, Dipl.-Ing., Betriebsfuhrer, Pitten (Nieder-
donau), Wiener-Neustadter Str. 2 25 138
Zauleck, Dietrich, Dipl.-Ing., Wilhelmshorst Gber Michen-
dorf (Mark), (b. von dem Borne) 40 349
Zenker, Karl, Dr. techn., Prag I, Lange Gasse 39—41 18 127
Zwickel, Berthold, Dipl.-Ing., Direktor, Rdthenbach (Peg-
nitz), Horst-Wessel-Str. 4 27 320

Gestorben:

Baldewein, Max, Oberingenieur i. R., Essen, * 6. 11. 1875,
f 16. 2. 1944 02 003
Beitter, Hermann, Generaldirektor a. D., Dusseldorf.* 4. 6.
1856, f 25. 2. 1944 13 005
Flottmann, Heinrich, Dr.-Ing. E. h, Baurat, Generaldirektor,
Heme. * 24. 12. 1875, f 28. 2. 1944 28 046
Heike, Willi, Professor i. R., Grol? Gleidingen * 1. 5. 1880,
f 26. 1. 1944 06 030
Huth, Hermann, Bergassessor a. D., Hagen (Westf.),” 3. 3.
1868, f 19. 2. 1944 94 007
Reckling, Emil, Fabrikdirektor a. D., Saarbricken. * 20. 9.
1876, f 15. 2. 1944 20 094
Schulz, Heinrich, Ing., Dortmund-Aplerbeck. * 21. 12. 1872,
f 31 1. 1944 05 056
Stengel, Emil, Oberingenieur, Berlin-Lichterfelde. *20. 4.1891,
t 5 10. 1943 10 131

Wilhelm Tillmann f

Wiederum ist ein hochgeschatzter Kamerad aus den Rei-
hen der Hochdéfner durch den Tod abberufen worden. Im
Alter von fast 65 Jahren schloR Wilhelm Tillmann,
der langjahrige Betriebsleiter des Dortmunder Hochofen-
werkes des Dortmund-Hoerder Huttenvereins, am 1. Februar
1944 seine Augen fur immer.

Wilhelm Tillmann war von Hause aus dem Berg- und
Hittenwesen eng verbunden. Am 11. Februar 1879 wurde er
in Hennef (Sieg) geboren, wo sein Vater
als Bergwerksdirektor lebte. Umwelt und
Erziehung lieBen den jungen Tillmann im
Eisenhlttenwesen sein Lebensziel sehen.

Es lag daher nahe, daB er sich nach Ab-
schluf® seiner Schulzeit in Hennef und
Siegburg dem eisenhiUttenménnischen Stu-
dium widmete, das er zunachst mit einem
zweisemestrigen Studium der Naturwissen-
schaften in' Muinchen begann und anschlie-
fend an der Technischen Hochschule
Lachen 1906 als Eisenhittenmann ab-
schloB. Seine praktische Tatigkeit begann
er als Chemiker auf der damaligen Dort-
munder Union, wo er 1911 in den Hoch-
ofenbetrieb Gberging, den er von 1921 an
als verantwortlicher Betriebsleiter fuhrte.

Mit Wilhelm Tillmann ist einer der
markantesten Kopfe aus den Reihen der
Hochéfner geschieden. In Fachkreisen ge-
noR er einen anerkannten Ruf, so daB er
auf Grund seines Wissens und seiner rei-
chen Erfahrungen zur Begutachtung vieler
Fragen herangezogen und sein Urteil gern
gehdrt wurde. Es gab wohl kaum einen
Punkt irgendeiner Tagesordnung, zu dem
Tillmann nicht einige grundlegende Aus-
fuhrungen machen konnte. Mit freudigem
Mut und groBer Tatkraft hatte er in seiner langjéhrigen
Tatigkeit auf der Dortmunder Union den Bau und Betrieb
aller zugehdrigen Anlagen geférdert und sich dabei auch der
wissenschaftlichen Hilfsmittel bedient. Auch ist er selbst
durch Berichte und Verdffentlichungen mit wertvollen und
fruchtbringenden Anregungen hervorgetreten, so dafl beson-

ders der HochofenausschuR des Vereins Deutscher Eisen-
hiuttenleute im NSBDT., dem er mehr als ein Jahrzehnt an-
gehorte, seine Mitarbeit kiunftig sehr vermissen wird.

Der Grundzug seines Wesens war seine Gewissenhaftig-
keit, durch die er sich das Vertrauen seiner Fachgenossen
gewann, und seine Bereitwilligkeit, anderen mit Rat und
Tat zu helfen. Arbeitsam und pflichttreu in seiner Dienst-
auffassung stellte er sein ganzes Leben seiner Berufsarbeit

zur Verfigung. Unermudlich war er auf
seinem Posten. Seiner Gefolgschaft gegen-
Uber war er sich stets seiner groBen Ver-
antwortung bewuBt und auch ein hilfs-
bereiter und gerechter Betriebsfihrer, so
daB er die Achtung aller seiner Mitarbei-
ter genof3, denen er gleichzeitig ein echter
Freund und Helfer war.

Nach den Mihen und Sorgen des All-
tags fand Wilhelm Tillmann Ruhe und
Entspannung im Kreise seiner Familie, die
er Uber alles liebte. Leider ist er von har-
ten Schicksalsschlagen nicht verschont ge-
blieben. Nachdem er vor langerer Zeit den
jungsten Sohn durch einen Unglicksfall
verloren hatte, wurde vor zwei Jahren
sein altester Sohn von der Ostfront als ver-
milt gemeldet. Schon durch diese Sorgen
belastet, wurde er von einem unerbittlichen
Geschick noch harter getroffen durch den
frihen Tod seines Enkelsohnes, des ein-
zigen Kindes seines vermi3ten Sohnes, dem
nunmehr seine ganze Liebe galt. Auf schwe-
rem Krankenlager erhielt er Kenntnis von
diesem neuen Schicksalsschlag, der ihm die
Lebensfreude und den letzten Lebensmut
nahm, so dal} er schon acht Tage spéter
seinem Enkel in den Tod folgte.

Ein groBer Kreis von Mitarbeitern, Freunden und Fach-
genossen hatte sich zur Abschiedsstunde an seiner Bahre ver-
sammelt, um ihm die letzte Elire zu erweisen. Mit der
Familie und seinen Freunden betrauern auch die deutschen
Eisenhittenleute den Heimgang dieses echten Hochofen-
niannes, dessen Andenken unvergessen bleibt.
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Kopfschweil3ung statt Zinnlétung bei Verdrahtungen in Nachrichtengeraten.

Geschaftliche Mitteilung der AEG.

Zinn sparen ist durch die Schweiung heute schon auf
vielen Gebieten der Fertigung sehr leicht gemacht. Im
Nachrichtengerdtebau und beim Bau anderer Gerate der
Schwachstromindustrie hilft die AEG-Kleinzange zum Schwei-
en und Léten, die Verbindungen an den Verdrahtungen auch
ohne Zin herzustellen.

Bei der KopfschweiBung, einem der funf verschiedenen
Anwendungsverfahren der AEG-Klein-
zange, verbindet eine  kopféhnliche
Schmelzperle die zu verschaltenden Teile.
Die Verbindungsstellen missen so gestaltet
sein, daB die Anbringung des Schmelz-
kopfes maglich ist, d. h. die Teile mussen
an der Verbindungsstelle parallel gefuhrt
in eine Endung auslaufen, auf die als Ab-
schlu der Kopf gesetzt wird. Bei der
KopfschweiBung wird der zu verbindende
Werkstoff flussig, im Gegensatz zu den
beiden anderen Zangenschweifl3verfahren,
bei denen die Vereinigung im teigigen Zu-
stand erfolgt, demzufolge nimmt auch bei
der KopfschweiBung das Geflige GuB-
struktur an und st verhaltnismaRig
sprode. Es muB daher bei der Kopf-
schweilung wie bei allen SchweiBverfah-
ren, die nach demselben Prinzip arbeiten,
die eigentliche Schweistelle von mecha-
nischen Beanspruchungen entlastet wer-
den. Das ist aber bei diesen Schaltver-
drahtungen keine Erschwerung, denn da-
durch koénnen gleichzeitig alle Verbin-
dungsstellen schon im voraus festgelegt und zur Schweiflung
vorbereitet werden, so daB anschlieBend eine grofRe Zahl hin-
tereinander geschweilt werden kann. Die Entlastung kann
durch verschiedene MaBnahmen ermdglicht werden. Bei den
neuen genormten SchweiBlotdsen ist dem schon Rechnung
getragen. Es wird aber in anderen Fallen auch geniigen, den

friher gelotet

zu verschweillenden Schaltdraht mit einigen Windungen an
dem anzuschweiRenden Teil zu befestigen.

Wie das im Bild dargestellte Beispiel zeigt, spart man durch
die AEG-Kleinzange aber nicht nur Zinn, sondern vielfach
wird es auch moglich sein, Arbeitszeit zu sparen. Im vor-
liegenden Falle konnten durch Zusammenlegung einiger Ver-
bindungsstellen 2 Schweil3stellen eingespart werden.

+6+575

jetzt geschweil3t

Die gunstigste Moglichkeit der Umstellung mufl von Fall
zu Fall gesucht werden. Dabei soll man aber nicht nur da-
nach trachten, das Gerat oder Gerateteil von Zinnlétung auf
SchweilBung umzustellen, sondern auch versuchen, den Gegen-
stand zu vereinfachen und eine Erhdhung der Produktion zu
ermoglichen.

fur die Herstellung von Feinkohle

lamamiiHas;

V61S-

KRUPP-GRUSONWERK

XVII.M
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschall

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5

DAS METALLMIKROSKOP MIT
SPIEGELREFLEXKAMERA

fur metallographische, erz- u. kohlenpetrographische
Untersuchungen mit dem Opak-llluminator

fur alle Arbeiten im Hellfeld, Dunkelfeld und im
polarisierten Licht

fur Auflichtmikroskopie bei vollkommen reflexfreier
Beleuchtung mit dem Polarisations-Ultropak

sowie fur Ubersichtsaufnahmen groRer Objekte.
Ubergang von direkter mikroskopischer Beobacht
ung zur Mikrophotographie

von Hell- zu Dunkelfeldbeleuchtung

mit einem Handgriff.

Ernst Leitz - Optische Werke

2%
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Die Qualitat
der Roh- und Hilfsstoffe ist
von entscheidender Bedeutung
far die einwandfreie Beschaf-
fenheit chemischer Erzeug-
nisse. Ebenso wichtig ist die
Zuverlassigkeit der Praparate,
die Sie fur lhre analytischen
Untersuchungen verwenden.
Wenn Sie sich zeitraubendes
und kostspieliges Herumpro-
bieren ersparen wollen, rate
ich Thnen: halten Sie sich an
bewahrte Erzeugnisse wie die
stets zuverlassigen Chemi-
kalien der Chemischen Fabrik

DARMSTADT

19
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Hochofen-
Sleine

nach dem S.u. G. | Constant-Verfahren
DRP. und Auslandspatente

GroRe Dichte

geringe Porositat
spannungsfreies Geflige
prakt. Raumbestandigkeit
vollig lunker-

und faltenfrei
MaRtoleranz nur £0,75°/.

Kohlenstoff-Steine

auf MaR geschliffen D I DI ER

DIDIER-WERKE $

Verkaufsgruppen:
Berlin Breslau .Marktredwitz sBonn

MBA

DAMPF- UND MOTORLOKOMOTIVEN
EISENBAHNFAHRZEUGE
VERKEHRSFAHRZEUGE
INDUSTRIEBAHNMATERIAL
OBERBAUMATERIAL

BAGGER

MASCHINENBAU UND BAHNBEDARF A.-G. BERLIN

9 TOCHIERGESELLSCHAFTEN IM EUROPAISCHEN AUSLAND
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Werkzeugmaschinen
Werkzeuge-Normalien
Druckguf3

seit Jahrzehnten
bestens bewéahrt

WEISE &MONSKI, HALLE

seit 1872

KOLBENPUMPEN

WEISE SOHNE, HALLE

seit 1903 606

KREISELPUMPEN

LOWE

I ngenieurbidros in WERKZEUGMASCH'NEN
Aachen eBerlin eBreslau «Chemnitz «Cottbus

Dortmund ¢ Dresden « Disseldorf - Frankfurt AKTIENGESELLSCHAFT
Hamburg ¢ Hannover e Kattowitz « Mailand BERLIN

Posen e Stuttgart « Teplitz-Schénau
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VEITSCHER
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MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT unter den Megnesitsteinen ist unser
temperatunechselbesténdiger, hochst druckfeuerbestandiger und schlackenbestandiger

ANKRIT-STEIN

Bestens geeignet fOr die den hichsten Temperaturen und dem Termperatunwechsel aus-
gesetzten Teile der SiemensMartinOefen, Bektro-LichtbogenOefen ud  MetallGfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIENGESELLSCHAFT
WIEN |If SCHWARZENBERGPLATZ 18

Massengut
bewegen?
®Schrapper-An lagen

ortsfest u. fahrbar

zum Gewinnen u.

Fordern, Stapeln u.

Ruckverladen von
Kohle

iC I~NL Unerwartete Aufgaben gut
VwWT 1 und schnell gelést durch

\j Yy NSchrapper-Anlagen

SCHMIDT,KRANZ&CO.

NORDHAUSER MASCHINENFABRIK A.G.

IN NEUERWERKSTOFF

VON GROSSTER HARTE
UND FEUERFESTIGKEIT

V ERW EN DBAR
BI S CA. 1800°C

STAATLICHE PORZELLAN
MANUFAKTUR BERLIN
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Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m.b. H., P&dssneck.

WALZFRASER - HERMANN PFAUTER - CHEMNITZ



MeRbigel 50t Zug und Druck mit fester Hebclei

Die Anzeigen sind bei guter Anndherung an die Pro-
portionalitat moglichst auf runde Werte obgestimmt, so
daR ein bequemes Arbeiten mit den MeRbugeln méglich ist.

Dr.-Ing. Georg Wazau

Prifmaschinen
Berlin m

W aaU n

Tlum U U M scU &atcH ?
Geschalter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig-
keitswerte des Rohstoffes behalt, frei von inneren Span-
nungen ist und unverletzte und metallisch reine Oberfla-
chen hat. Das Herstellen von Wellen - selbst groRerer
Durchmesser und hoher Festigkeit - durch Schélen ist ein
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man durch
Schalen vor. Engste Toleranz; blankgeschlichtete Oberfla-
chen. Vorteilhaft ist dies mit der spitzenlosen CALOW-
Schélmaschine zu erreichen. « Vor dem Schélen werden
rohgewalzte Stangen auf der CALOW-Wellenricht- und
Poliermaschine gerichtet, spater poliert und gleichzeitig
nachgerichtet - alles auf der gleichen Maschine.

Verlangen Sie die kostenfreien Druckschriften!

TH. CALOW &CO.»BIELEFELD

CALOW
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fc 6 te & Is u Kt tes
DEUTSCHE QUALITATSARBEIT

Krane- "
Elektroziige
Krafiwinden

Kleinhebezeuge

iralle Zwecke von der kleinsten Tyj
S.t%s zur schwersten Ausfihrung”

EBEZEUG FABRIK

EFRIESg

STUTTGART O LEIPZIG N?2

DEUTSCHE

UTZER-

DUSSELDORF 9** BERLIN S.0.16 HAMBURG 11

noch hdhere Schmelz-Leistung
bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige technische Weiterentwicklung der
bekannten SCHWEDLER - Induktionséfen hat zu einer
weiteren Leistungssteigerung dieser Ofen gefiihrt. Ein
2000-kg-SCHWEDLER-Induktionsofen zum Schmelzen von
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden.
Unsere Kunden geben hierbei einen in langerer Betriebs-
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5°/0 an. Eine
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions-
o6fen die neue Reinigungsmaoglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgieBen des Sumpfes! Verlangen Sie die Druckschriften!

DrSCHWEDLER

K.-G. fur Elektroofenbau ¢« ESSEN, Kurienplatz 2
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Rohrleitungen- Formstiicke u. Blechkonstruktionen | R~ ritn "d"«"'TZ Z Z |

nach gegebenen Zeichnungen und Beschreibungen | DUUCII 2500 mm und 12 mm Starke, liefert 567

Siegthaler Eisen, und Blechwarenfabrik, G.m.b.H.

Unter diesem Zeichen
stellen wir her:

Werkstoff-Prifmaschinen

Universalprifmaschinen
statisch und dynamisch

ZerreiBmaschinen
statisch und dynamisch

Harteprifmaschinen
Dauerstandprtufmaschinen
I Pendelschlagwerke
”CHED Prazisions-Schittelsiebe
far Ruttelversuche
Schwingungsprifmaschinen

WIEN
: Auswuchtmaschinen
M etal I mi kI’OS kO] statisch und dynamisch
) _ LOSENHAUSENWERK
ertretung fur das Altrei DUSSELDORF-GRAFEN BERG
E A N W I R T s

Disseldorf 36, EisenstraRRe 65

H<wunir Eisenberger Klebsand
Spezial-Stampf-und Flickmassen

shochfeuerfest, stand- und verschlei3fest"
Hochfeuerfester S ilika-M O Itel ., Wind Sichtmahlung*

ff S flr verschiedenste Verwendungszwecke
shochfeuerfest, gut bindend, widerstandsfahig"

I hergestellt unter Verwendung erstklassiger Rohstoffe in zuver- |

iieiern prompi lassig gleichméaRigen Qualitaten

EISENBERGER KLEBSAND-WERKE GMBH. / EISENBERG-SAARPFALZ
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mit Kjellberg-Elektroden
und Kjellberg-Maschinen
schweil3t,

schweil3t Tr ™
gut und wirtschaftlich! ;~ ;10 C-1 Ej

Vertretung: Ingenieurbiro Berlin SW 61, Kreizbergstrale 30

STAHL UND EISEN
B. Nr. 18 4. Mai 1944

HORBACHSTAHL

ERZE, MAGNESITE

LEGIERUNGEN

AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ
KOLN
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far

HUTTEN- und INDUSTRIE-
OFENBAU

wie z. B.

Blockdricker fir StoRofen
Blockabdriicker fir StahlwerksgieBgruben
BlockausstoRvorrichtungen

fur Warmofen usw.

Kippvorrichtungen fir Wannen-
schmelzofen, Trommeldfen usw.

Tarziehvorrichtungen
fur Schwerindustriedfen
Tarziehvorrichiungen fir mehritrige
Oefen (z. B. Martinofen)

Ofentirandrickvorrichtungen
mit zentralem Antrieb

Herdwagen- und Deckelverschiebe-
vorrichtungen DRP.

Hydraulische Hebeblihnen fir alle Zwecke

usw.

mit kombiniertem Motor- und

handhydraulischem Antrieb

CARL DICKMANN

Spezialeinrichtungen fur Hutten- und Industrieofenbau

Telefon 3 31 84 ESSEN Postfach 1134
570

Zentrale auslandischer Ingenieure
Spezialtechnische Ubersetzungen aller Kultursprachen.
Broschiiren, Werbeschriften, Aufséatze, Prospekte.
Einreichungsfertige Patentschriften.

Beschaffung in- u. auslandischer beglaubigter Dokumente.

Dr.-Ing. P. Sessler&W. Erselius *Berlin wso
Bayreuther Strafl« 16 / Fernruf: 257291

PUMPEN

storungslos gefdrdert. Ventilstorungen aus-
geschlossen, daher groRte Betriebssicherheit

HAMMELRATH & SCHWENZER

Pumpenfabrik KG. mDusseldorf nso

C & ih £ U U g & i
FUR GASE ALLER ART
Desintegrator-Gaswascher fir

Entstaubung von Genevatorgas,
W assergas,Hochofengas,Synthesegas

Entteerung von Leuchtgas, Koke-
reigas, Generatorgas aus Braunkohle
oder Steinkohle,Schwelgasen, Kohlen-
wassergas

THEISEN GMBH, MUNCHEN
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I UCH M d_tB)ENKEL & CIE. A-G -DUSSELDORF-
«9Sinterdelom tt

in Sticken, gemahlen und in Teermischung

Stahlwerkskalk

ab rheinischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., K6In

SCHNELL , UND

untrennbar

verwachsen unsere
feuerfesten W es a -
Massen mit dem
Mauerwerk zu einem
festen Block.
Fordern Sie Prospekt.,

Gottfr. Lichtenberg
KommandIt-Ges e irscharft

S leg burg (Rhid.)
Fabrikation feuerfester
Spez]l«fmpssen.

/

Stark abwinkeibar und rasch.zu ver-
legen sind unsere leichten Schnell-

kupplungsrohre mit Kardangelenk-
Kupplung (DRP. Laux Nr. 648695)

PERROT-REGNERBAU X MUHR&BENDER

i i 3 ffDTfRN FABRIK
Vertrieb: Ing. Heinrich Perrot/ Anfragen zu richten an den Verlag

Althengstett /WUrtt. Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

AKTIENGESELLSCHAFT DER DILLINGER HUTTENWERKE

Hauptverwaltung: DILLINGEN/SAAR Gegrundet 1685

MacHafen ¢ SiaMwexae  Wxttzw&die

ZWEIGWERKE FUR:

Bandeisen / Stabeisen i Draht aller Art / Eisen- und Metallgul3

Personenwagen / Guterwagen / Strallenbahnwagen

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf und P6ssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Df. mont. E. h. O. Peter sen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i, V. OskarGarweg,
Dusseldorf und Possneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, Po6ssneck.
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und andere schwere Maschinenlager lassen
Sie am besten in unserer Essener Giellerei
mit dem dauerhaften Lagermetall ,,Thermit"
(LgPbSn 6 Cd) ausgieBen. Wir leisten Ge-
wahr fur dichte und in den Lagerkdrpern
festsitzende Ausgusse, was fur die stan-
dige Betriebssicherheit Ihrer Maschinen

von grofRter Bedeutung ist! b572

Anfragen unter Beifiigung
von Zeichnungen erbeten an:

Stahlguf3

in Siemens-Martin- und
Elektro-Qualitat, roh wu.
bearbeitet

Schmiedestiucke

fur den Schiffs- und
Maschinenbau aus SM-
Stahl nach den Vor-
schriften der Reichs-
marine und samtlicher
Abnahmegesellschaften

Edelstahl

und SM-Stahl, geschmie-
det, warm- und Kkalt-
gewalzt, gezogen

Elektroden

und SchweiRdrahte fir

normale und hochbean-
spruchte Schweillungen
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Drahtseilbahnen
Elektrohangebahnen
Kabelkrane
Kugelschaufler
BandstralRen
Fahrbander
Elektrokarren

BLEICHERT-TRANSPORTANLAGEN G. M. B. H
LEIPZIG



