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60. JAHRGANG

Eine Schau bewédhrter Austauschwerkstoffe.
Von Ewald Rohde in Dusseldorf.

(Werbung fiir die Umstellung von Betriebseinrichtungen zur Vermeidung vorVSparstoffen und zur Betriebsverbesserung
durch Einrichtung einer Wanderschau. Beschreibung einer Reihe von Musterbeispielen.)

D ie Rohstoffe vieler VerschleiBBteile in den deutschen
Hutten und Zechen stammten friher zum Teil oder
fast ganz aus dem Auslande. Bereits im Weltkriege wurde
eine Umstellung auf Heimstoffe versucht. Damals traf der
Znang zur Umstellung die Industrie vollig unvorbereitet.
Viele Mal3nahmen waren deshalb unbefriedigend, so daf
sie nach Kriegsschluf® wieder bald beseitigt wurden. Immer-
hin wurden auch damals schon Austauschwerkstoffe einge-
fuhrt, beispielsweise die zinnarmen Lagermetalle, die in den
Nachkriegsjaliren weiterentwickelt werden konnten. Die
planméltige Umstellung der Verschleif3teile auf deutsche
Werkstoffe wurde jedoch erst nach dem Umbruch 1933 und
verschérft seit Beginn des zweiten Vierjahresplanes betrieben.
In der letzten Zeit arbeiteten die fiir diese Aufgabe ein-
gesetzten Dienststellen vielfach weniger an der Auffindung
wvon neuen Austauschméglichkeiten oder Verfahren zur
Ausschaltung der Fremdstoffe. Die Losung dieser Aufgabe
war fur die Mehrzahl der Verwendungspunkte solcher Stoffe
bei den fortschrittlicheren Betriebsstellen bereits in den
ersten Jahren nach der Machtiibernahme gesucht und ge-
funden. Jetzt kam es darauf an, diese Ergebnisse moglichst
allen Betrieben und ihren Gefolgschaftsmitgliedern leicht
und allgemeinversténdlich zur Kenntnis zu bringen. Das
konnte durch Vorfuhrung erprobter Teile und erléduternde
Vortrage eindrucksvoller als durch schriftliche Mitteilungen
erfolgen.

Zu diesem Zweck wurde bei einem Konzern der Eisen
schaffenden Industrie eine ,,Schau bewéahrter Werk-
stiicke aus Heimstoffen® zusammengetragen. Neben
cer Umstellung auf Heimstoffe zeigen die Ausstellungs-
stiicke ausgepragte Verschleilmerkmale, deren Beobachtung
vielfach bauliche oder betriebliche Verbesserungen auslésten.
Hierdurch wurde eine langere Lebensdauer der Stilicke, also
ebenfalls Rohstoffersparnisse erzielt. In einzelnen Fallen
erfolgte die Untersuchung derartiger Verschleiffmerkmale
nech den Grundsétzen der Schwachstellenzahlungl).

Die Schau wird als Wan dersch au jedem Betrieb des
Gesamtkonzerns nach und nach zugénglich gemacht, und
in Vortragsveranstaltungen wird das Gebiet der Austausch-
werkstoffe behandelt. Bei diesen Veranstaltungen sind Vor-
arbeiter, Meister, Ingenieure, Kaufleute und Lehrlinge an-
wesend, so dal3 der Gedanke der Umstellung auf Heimstoffe
ud die bestmdgliche Gestaltung und Pflege aller Ver-

') Daeves, K., H.-U. Ritter und K.-F. Mewes: Glickauf
76 (1940) S. 37/40; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 728/29.

schleifl3stellen in weiteste Kreise der Gefolgschaft getragen
wird. In Aussprachen werden die vielen Fragen behandelt,
die die Schau bei den Besuchern auslésen. Dadurch werden
die fur eine erfolgreiche Verwendung der neuen Werkstoffe
wichtigen Kenntnisse und Erfahrungen allen unmittelbar
mit diesen Stoffen Arbeitenden zugénglich gemacht. Ander-
seits kommen Beobachtungen zur Sprache, die bei der Ver-
wendung der neuen Werkstoffe gemacht werden, und durch
die unsere Kenntnisse von ihrer praktischen Einsatzfahigkeit
weiter abgerundet werden.

Bild 1. Walzenlager aus Kunstharzprefstoff T2.

Einige Beispiele der ausgestellten Muster mogen
einen Einblick in diese Wanderschau geben:

1 Triogeriust-W alzenlager einer 500er GrobstraRe,

drei Musterstiicke aus KunstharzpreBstoff Typ T2 (Bild 1).

Friher: RotguB mit WeiBmetallausgu, Laufzeit 4 Monate,
Fettbrikettschmierung.

Heute: KunstharzpreRstoff Typ T2, Sondergite (5-Flachen-
sitz-Schalenlager, Form wie friher in RotguR). Wasserschmie-
rung. Bei Stillsetzung wird gewohnliches Walzenfett gegen
Rostbildung gegeben.

Muster 1 nach 1% Jahren Laufzeit noch verwendungsfahig,

Muster 2 nach 1% Jahren Laufzeit noch verwendungsfahig,

Muster 3 nach 1 Jahr Laufzeit gebrochen.

Kosten der Lager: Bei RotguB 0,12 JIM je t Walzgut; bei
KunstharzpreRstoff 0,05 JIM, ohne Beriicksichtigung von Strom-
kostenersparnissen.

Es ist u. a. auf die angesetzten Teile der Rickenflachen
bei Muster 3 hinzuweisen. Vorteilhafter ist es, die Einbausticke
entsprechend den bei den PreBwerken vorhandenen PreRformen
durch Auftragschweifung zu &ndern (ein Sehritt zur Verein-
heitlichung der Walzenlager!), wie dies bei Muster 1 und 2 ge-
schehen ist.

Muster 3 ist infolge Lockerung dieser aufgeschraubten und
aufgeklebten Ecken vorzeitig gebrochen.

997



998 Stahl und Eisen.

12. Rollgangslager 180 mm Dmr., 360 mm lang.
Verwendungsstelle: 900er FertigstraBe, erstes Gerlst, dritte Rolle
hinter der Walze, Eigengewicht der Rolle 3 t.
Friher: RotguB3, Lebensdauer 4 bis 5 Jahre.
Heute: Lager-SonderguReisen.

Das Muster wurde nach 26 Monaten Laufzeit zu Ausstel-
lungszwecken ausgebaut, kdnnte noch etwa 2 bis 3 Jahre
laufen.

Bisherige Leistung: 13 916 Laufstunden, 749 618 t Walzgut.
Schmierung durch eine Fettkammer von oben her, ohne Druck.
Rollenzapfen: St 50.11.

Riefenbildung etwas starker als bei RotguB. Deshalb ist
bessere Abdichtung der Rollgangslager gegen eindringende Fremd-
koérper anzustreben. Die Verwendung von PreRstoff empfiehlt
sich bei vorhandenen Rollgdngen, wenn glilhendes Walzgut
gelegentlich auf den Rollen liegt und die Lager unzuléssig erwarmt,
nur wenn Lager und Zapfen mit Wasser gekiihlt werden. Bei
den mit geringem Flachendruck laufenden Rollen ist das GuR-
eisenlager preiswerter und in den bisher Gblichen Lagerformen
leicht herstellbar. Fir die rickwartigen Rollen sind PreRstoffla-
ger wegen langerer Lebensdauer, geringerer Reibung, besserer
Schonung der Rollenzapfen vorteilhafter.

Bild 2. Rollgangslager aus gehdartetem Stahl.

Bild 3.
Hebetischrolle nach dem Versuch mit gehérteten Stahllagern.

3. Rollgangslager aus gehartetem Stahl (Bild 2 und 3).

Musterstiicke: Ober- und Unterlager in gehédrtetem Stahl, Unter-
lager in Schwarzguf3, gebrochen, stark verschlissen, Unterlager
in RotguB 10, stark verschlissen.

Verwendungsstelle des Musters: Zweite Rolle des Hebetischroll-
gangs einer 750er Trio-PlatinenstraBe, Vorwalzgerust.

Friher: RotguRl 10, Lebensdauer 3 bis 4 Wochen, Preis fir ein
Lager 17 JIM.

Lagerschale aus RotguR mit Weil3-
metallausguB, Oelschmierung.

Bild 5 und 6.
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Heute: St C 16.61, einsatzgehartet, Laufzapfen St 60.11, mit dem
Brenner gehéartet, Laufzeit 1 bis 1% Jahre. Preis einer Lage-
rung 31JIM. Gegeniuber Rg 10 Kostenersparnis bei 1 Jahr
Laufzeit etwa 80 %.

Die Musterstiicke in Stahl haben bereits ein halbes Jahr ge-
arbeitet. Sie konnen wieder eingebaut werden. Der axiale
Druck der Antriebskegelrdader wird ebenfalls vom Stahllager
mihelos aufgenommen. Da der Verschlei® nur wenige Zehntel-
millimeter betradgt, bleibt genauer Zahneingriff der Kegelrdder
erhalten (vgl. Bild 3). Andere Austauschwerkstoffe haben sich
an dieser Versuchsstelle weniger bewahrt, insbesondere wurden
SchwarzguR, PreRstoff und GuReisen ziemlich rasch zerstort.

Inzwischen sind mehrere Rollgdnge und Wippen an den ersten
Rollen mit dem gleichen Stahllager ausgeristet und ebenfalls um
ein Vielfaches langere Laufzeiten als bei RotguR erzielt worden.

Bild 4. Ringschmierlager aus SonderguReisen.

4. Zwei Ringschmierlager fiir Schaftritzel im Raderkasten
des Hubwerkes eines 15-t-Stahlwerkskrans 590 U/min (Bild 4).
Friher: RotguB, Laufzeit etwa 2 Jahre.
Heute: Lager-SondergufReisen, Laufzeit des Musters 25 Monate.

Eines der beiden Muster zeigt, dal infolge des Zahndruckes
die Hauptdruckrichtung des Lagers nicht in die Unterschale féllt,
sondern in der Trennfuge liegt. Wenn nach den neueren Ge-
staltungsrichtlinien fir Lager an dieser Stelle eine breite Schmier-
tasche eingearbeitet wird, bleibt zur Aufnahme des Lagerdruckes
nur eine sehr unginstige Stitzflache Gbrig. Wenn eine solche
Verlagerung der Hauptdruckzone beobachtet wird, sind entweder
die Teilfugen der Lager entsprechend dem Lagerdruck zu ver-
setzen, oder zum mindesten muB die Schmiertasche aus dem
belasteten Teil der Lagerschale herausgenommen und in die
unbelastete Zone verlegt werden.

Es empfiehlt sich, einige Monate nach Inbetriebnahme einer
Krananlage oder anderen Maschinen die Lager aufzunehmen, die
tatsdchliche Lage der Hauptdruckzone zu ermitteln und in den
Ersatzteilzeichnungen festhalten, damit die Schmiernuten und
-taschen oder das ganze Maschinenteil entsprechend gedndert wird.

5. Zweiteiliges Ringschmierlager einer Schleuderrad-
Wasserpumpe (Bild 5 und 6).

Aufnahme der Axialkréfte durch 2 Ringnuten, n = 1450.

Friher: RotguB mit WeilmetallausguR, Laufzeit 3 Jahre.

Heute: KunstharzpreRstoff, Laufzeit voraussichtlich 4 Jahre oder
langer.

Die Schmierung erfolgt durch Wasser, welches aus dem
Druckwasserstutzen entnommen wird und aus dem Lager dem
Saugstutzen zuflieRt. Bei l&ngeren Stillstdnden wird etwas Fett
zugegeben.

Lagerschale aus KunstharzpreRstoff, Wasserschmierung.

Zweiteiliges Ringschmierlager einer Schleuderrad-Wasserpumpe.
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Auch bei veralteten Lagerformen, deren Umstellung auf
KunstharzpreRstoff immer ein Wagnis ist, kénnen bedeutende
Erfolge erzielt werden, wenn die Gestaltung dem neuen Werkstoff
angepalt wird.

D iese dappettschrafferten’
F/acttensindiw ecits besserer
Auftage fu r die PreRouchse

Bild 7. Bild 8.
Alte Form fur BotguR- Stitzkorper und Schale
lagerschale. _ fir PreRstoff geandert.

Bild 7 und 8. Ringschmierlager fiir Schneckenkasten auf Pref-
stoff umgebaut.

6. Als Beispiel hierfir wird die Umstellung fiir ein Ring-
schmierlager eines Schneckenkastens, Drehzahl der
Schnecke 665 U/min, N = 8,8 PS, gezeigt (Bild 7 und 8).
Dieser Schneckenkasten arbeitet in der Katzfahrt eines 15-t-
Laufkrans. Lagerschalen aus KunstharzprefRstoff — ebenso solche
aus GuReisen und Zinklegierungen — sollen bei Huttenwerks-
maschinen nicht so dinnwandig ausgefihrt werden, wie dies
gelegentlich bei RotguB anzutreffen ist. Pemer soll das Oel eines
KunstharzpreRstoff-Ringschmierlagers ziemlich dunnflissig sein
wegen besserer Warmeableitung. Stellenweise wurde bei schnell-
laufenden Ringschmierlagern mit ziemlich geringem Flachendruck
vorteilhaft Wasser eingefiillt. Das Wasser wird gegen Verdunsten
mit Oel abgedeckt.

7. Einteiliges Ringschmierlager fir Elektromotor.
Friher: RotguB, Laufzeit etwa 3 Jahre.

Heute: Elektrographitbuchse, in Stutzkdrper aus St 50.11 ein-
gezogen?).

Das Muster war im Antriebsmotor (37 kW, 750 U/min) eines
Kollerganges in der Steinfabrik eingebaut. Betriebsverhaltnisse:
sehr staubig, Antrieb ber Kupplung, aber viele StdRe. Der
Ausbau beider Lager erfolgte nach 4765 Betriebsstunden zu Aus-
stellungszwecken. Es wurde 0,3 bzw. 0,4 mm Verschleil gemessen.
Die Welle ist spiegelblank poliert.

Die wesentlichen Vorteile der Elektrographitlagerbuchsen
sind die auBergewdhnlich guten Notlaufeigenschaften: Auf dem
Prifstand wurde ein 20-PS-Motor, 1000 Umdrehungen, nach 2 bis
3 h Einlauf mit normaler Schmierstoffzufuhr, einem Trockenlauf
unterzogen, d. h. die Schmierringe hochgebunden, so daB aus dem
Oelbehélter kein Oel geférdert wurde. Nach 14 Tagen Trockenlauf
wurde dieser Versuch abgebrochen: Die Lagerblchsen und die
Welle zeigten keinerlei Schdden. Weilmetall wéare unter diesen
Verhéltnissen ausgelaufen, demzufolge Wicklungsschaden. Rot-
gull wiirde dagegen bei Trockenlauf festfressen, also Schale und
Welle beschadigen.

8. Schneckenrad aus dem Katz-Fahrwerksantrieb eines
4-Motoren-Drehkranes (Bild 9) der Zurichterei eines Rohrwalz-
werkes. Bei der Nennleistung des Motors von 3,1 kW und nj =

1300, n2= 87, ist ¢ = b_pt = 28 (b im Teilkreis gemessen),

Friher: Bronze. Nach einem halben Jahr Laufzeit muBten
Schnecke und Rad als verschlissen ausgewechselt werden.

Heute: KunstharzpreBstoff, Hartgewebe Klasse G.

Das Musterstiick wurde
nach einer Laufzeit von
3 Jahren und 9 Monaten
ausgebaut. Die Zdhne sind
erst teilweise verschlissen,
einige Zéhne sind im Ful-
kreis abgebrochen. Der
Bruch erfolgte durch An-
fahren der Katze gegen den
Anschlag. Bemerkenswert
ist die viel hohere Ver-
schleiBfestigkeit des PreR-
stoffschneckenrades gegen-
tiber dem Bronzerad. Zu
beachten ist aber auch die

aW W\

Bild 9. Schneckenrad aus dem
Katzfahrwerk eines Drehkranes.

*) Vgl. Semmler, H.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 377/78.
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geringere Sicherheit des PreBstoffrades gegen Bruch. Demnach
sind Prefstoffrader in Hubwerksgetrieben mit Vorsicht anzu-
wenden. Bei Zahnbrichen kénnten durch stiirzende Lasten
Menschenleben gefdhrdet werden. Verbreiterung des Zahn-
kranzes3) und Abfederung der Schnecke in axialer Bichtung
sichern den Schneckenradkranz gegen Zahnbruch.

Bild 10. FluBstahl. Bild 11. ChromguR.
Bild 10 und 11. Einsatzhéartekasten.

9. Einsatzhéartekasten (Bild 10 und 11).
Friuher: FluRstahlblech, genietet. Betriebsdauer: 110 h bei 900°.
Heute: Zunderbestdndiger ChromguR. Betriebsdauer: 3000 h
bei 900°.
Der hier zur Verwendung kommende ChromguR ohne Nickel-
zusatz erreicht die gleiche Zunderbestandigkeit wie die bisherigen
hochnickelhaltigen Legierungen.

ChromguR Bronze
Bild 12 und 13. Pumpenlaufrader.

10. Pumpenrdder. (Die beiden Muster stammen aus einer
Wasserhaltungspumpe des Kalibergbaues, Bild 12 und 13.)
Friher: Bronze, Laufzeit 957 Betriebsstunden, vollkommen zer-

stort.
Heute: Nickelfreier ChromguB, Laufzeit 6450 Betriebsstunden,
wenig verschlissen.

Wéhrend bei rein mechanischem Verschlei? mit Hartguf3
dhnliche Laufzeiten zu erzielen sind, hat Chromgu3 bei zusatz-
lichem chemischem Angriff diese bemerkenswerte Ueberlegenheit
gegeniiber aUen anderen Werkstoffen auf metallischer Grundlage.
Auskleidungen mit synthetischem Gummi haben sich ebenfalls
gut bei chemisch und mechanisch hoch beanspruchten Pumpen-
rédem bewéhrt, sofern die DurchfluBquerschnitte nicht zu stark
beengt werden. Versuche mit keramischen Pumpenraddem laufen
zur Zeit an.

Kiiken/ose-

Bild 15. DurchlaBhahn fir
Kohlenschlamme (nach der
Umstellung).

Bild 14. DurchlaBhahn
fur Kohlenschldmme
(vor der Umstellung).

11. DurchlaBhahn, 150 mm 1. W. (Bild 14 und 15), fur
Kohlenschldamme, an den Klarspitzen der Kohlenwé&schen ange-
wandt.

* Altmann, F. G.: Z. VDI 83 (1939) S. 1248.
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Friher: Gehduse in StahlguR, Kiiken in Bronze. Preis 175 JIM",
Lebensdauer rd. 12 Monate.

Heute: GuBeisernes Gehduse mit Steinzeugeinsatz und Stein-
zeugkiken. Preis 326 J1J1 bei Erstbeschaffung.
Das guReiserne Gehduse verschleit nicht. Steinzeugeinsatz
und Steinzeugkiken kénnen ausgewechselt werden.

Die Musterstiicke haben 40 Monate gearbeitet und sind noch
betriebsfahig. Die Umstellung bedeutet also auch ohne Anrech-
nung der Ersparnisse bei der Instandhaltung eine Kostenver-
minderung. Die Bedienung dieser Hahne ist leichter als friher.

12. M anschette fiur den Tirhebezylinder eines StoRofens
im Walzwerk.

Fruher: Leder, Lebensdauer 7 bis 8 Monate, Preis 4,10JiJI je
Stick.

Heute: Kunststoff (Vinyl-Polymerisat). Preis 11,60JIM je Stick.
Lebensdauer noch nicht feststellbar. Das Musterstick wurde
zu Ausstellungszwecken nach 16 Monaten und 12 Tagen aus-
gebaut und zeigt erst geringen Verschleif3.

Aehnlich glinstige Ergebnisse werden auch mit Erzeugnissen
aus Vulkanfiber oder aus synthetischem Gummi erzielt, wenn
die chemischen und physikalischen Eigenschaften dieser Werk-
stoffe im Einklang mit den Beanspruchungen stehen. Haufig
wird z. B. vergessen, daB die guten Eigenschaften der Polymeri-
sate bei Temperaturen Uber 60 bis 70° stark leiden, wahrend
Buna S bis 120°, Perbunan (6lbestandig) bis 100° besténdig ist.
Quelleinflisse von Benzol und anderen aromatischen Stoffen
muissen beachtet werden. Leder und Vulkanfiber sind porig, d. h.
bis zu gewissem Grade schmierstoffdurchldssig. Kunststoffe
dagegen missen besonders sorgfaltig geschmiert werden.

Bild 16. GuReiserne Schleifschuhe fir Stromabnehmer.

Bild 17. Austausch-Schleifleitungen.

E. Rohde: Eine Schau bewdhrter Austauschwerkstoffe. 60. Jahrg. Nr. 45.

Bild 18. Stromabnehmer aus Kunstkohle,
jetzt in TemperguBfassung.

14. Stromabnehmer aus Edelkohle (Bild 18).
Friher: Rollen, Haken oder Schleifschuhe aus Kupferlegierungen.

Heute: Schleifsticke aus Kunstkohle. Lebensdauer der Schleif-
stlicke aus Kunstkohle 30 % und mehr groBer als bei Kupfer-
legierungen.

Diese Umstellung erh6ht die Lebensdauer von Kupfer-
schleifleitungen um das 3- bis 6fache; also dringend dort zu
empfehlen, wo noch keine Umstellung von. Kupfer- auf Eisen-
schleifleitungen erfolgt ist.

Das Bild 148t erkennen, wie der Betrieb das Schleifstiick
weiterentwickelt hat. Urspringlich wurde das Kohlestick durch
4 Schrauben eingespannt. Diese Klemmwirkung genigt nicht,
um bei den dauernden Erschutterungen den Strom ohne Schmor-
stellen weiterzuleiten. Deshalb muften die Schleifstiicke ein-
schlieBlich der Messingfassungen haufig schon nach 3 bis 4 Wochen
ausgewechselt werden. Heute wird die Fassung zur Einsparung
des Messings in Tempergu3 ausgefuhrt. Der Strom geht nicht
wie friher durch das Gehé&use, sondern wird von der Kunstkohle
durch die Litze unmittelbar abgenommen. Die Kohle wird in
der Fassung durch die gleiche Schraube festgespannt, die die Litze
erfalt. Jetzige Lebensdauer des Kohlestiickes: 12 Wochen, der
Fassung: unbegrenzt. Ein guter Stromubergang zwischen Kohle
und Fassung wird an anderen Stromabnehmern durch Einkle-
ben der Kunstkohle in den Haltern mittels Elektrodenkitt
erzielt.

Die obigen Betriebserfahrungen sind in der Schau den
Mustern beigegeben und sind auRerdem in einem Leitfaden
zusammengefaldt, der weit Uber 100 derartige Muster von
allen moglichen Betriebspunkten in Hutten und Zechen
behandelt.

Die weiteren Musterstlicke betreffen Ersparnismoglich-
keiten an hochwertigen Werkzeugstéhlen durch verbesserte,
sparstoffarmere Legierungen, durch zweckmaflige Stahl-
halter usw., Umstellungsmdglichkeiten in der Elektrotech-
nik, verschiedene Hilfsstoffe, wie Warmedammstoffe und
Verstemm-Massen fir Muffenrohre aus Schlackenwolle im

bisher in Messing,

13. GuBeiserne Schleifschuhe fur Stromabnehmer, béAustausch gegen Asbest, Blei und Kork, und vieles andere

Verwendung von eisernen Schleifleitungen (Bild 16 und 17).

Kupferschleifleitungen wurden in dem betreffenden Stahl-
und Walzwerk seit dem Weltkrieg ersetzt durch eiserne Schleif-
leitungen, und zwar fir mittlere Stromstarken durch ein normales
FaRreifeneisenprofil und fir hohe Stromstarken (Stripperkrane
u. dgl.) durch Grubenschienen. In der Nachkriegszeit ging man
auf Grund der guten Erfahrungen mit diesen eisernen Schleif-
leitungen nicht wieder auf Kupfer zurick.

Bild 16 zeigt die Schleifstiicke, von links nach rechts: Neu;
verschlissen; durch Auftragschweiung instand gesetzt; Platte
zum Aufschweillen aufgelegt; Platte angeschweif3t.

Bild 17 zeigt verschiedene Stromschienen, von links nach
rechts: Schiene mit Kupferkopf; Schiene mit Aluminiumkopf;
Schiene mit Aluminiumstegeinwalzung; normale Grubenschiene;
FaRreifeneisenprofil. Nur die beiden letzten Profile werden
noch verwendet.

Bei Schleifleitungen besonders stark beanspruchter Arbeits-
krane wurden bisher zur Verminderung des Spannungsabfalles
parallel zu den Grubenschienen Kupferleitungen angeldtet.

Die  Schleifschuhe werden durch Auftragschweiflung
(150 kg/mm2 Festigkeit) ausgebessert oder durch Einschweil3en
von Stahlplatten (Festigkeit 270 kg/mm2) wieder hergerichtet, die
aus alten S&geblattern ausgebrannt sind.

Ein verstarkter Verschlei der eisernen Schleifleitungen
infolge dieser harten Gleitflaiche der Stromabnehmer war nicht
festzustellen.

Derartige Schleifleitungen arbeiten auch auBerhalb der Hallen
einwandfrei. Sie werden gegen Rosten durch Schmierpolster-
schmierung geschitzt.

mehr.

Bild 19.
Entwicklung des Verbrauchs an hochzinnhaltigem WeiRmetall.

Fur jedes Ausstellungsstiick werden kurz die Erfahrungen
der Betriebe Uber die Bewahrung wiedergegeben, die in
dankenswerter Weise zur Forderung dieser Gemeinschafts-
arbeit bereitwillig von den einzelnen Betriebsstellen zur Ver-
flgung gestellt worden sind.
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Bild 20. Entwicklung des Bleilagermetall-Verbrauchs.

Schau und Leitfaden werden laufend vervollstandigt,
denn jeder Betrieb, dem die Schau gezeigt wurde, brachte
bisher von sich aus neue Beispiele von Rohstoffeinspaningen
durch

1 Umstellung auf Heimstoffe oder durch

2. zweckméaRigeren Einsatz der Sparstoffe.

Bal? diese Bestrebungen der Betriebe tatséchlich von
groRem Erfolg waren, zeigen fir das Gebiet der Lager-
metalle die Bilder 19 iis 21. Wahrend der auf die Rohstahl-
erzeugung des betreffenden Konzerns bezogene Jahresver-

Verbesserungen beim Blankglihen von Feinblechen aus kohlenstoffarmem Stahl.
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Bild 21. Entwicklung des Bronze- und RotguBverbrauchs fir
Lager und Biichsen.

brauch 1938 an hochzinnhaltigem WeiBmetall (Bild 19),
gemessen an den beschafften Mengen Neumetall, um rd. 98%
gegenuiber 1933/34 gesenkt worden ist, stieg entsprechend
der Jahresverbrauch 1938 an Bleilagermetall {Bild 20) um
rd. 55 %. Der Verbrauch an Rotgufl? und Bronze (Bild 21)
wurde im Jahre 1938, ebenfalls auf die Rohstahlerzeugung
bezogen, um 65 % gegentiber 1933/34 eingeschrénkt. Diese
glnstigen Ergebnisse regen zu verstarkten Bemiihungen
auf den Ubrigen statistisch nicht immer so sinnfallig darstell-
baren Gebieten an.

Verbesserungen beim Blankglihen von Feinblechen aus kohlenstoffarmem Stahl.
Von Franz Eisenstecken in Dortmund und Erich Schauff in Wissen.

[SchluR von Seite 973.]

(Blankglihversuche mit Stahlblechen mit 0,09 %C bei 600° in Abgas aus der Verbrennung von Koksofengas mit unter-

schiedlicher Luftzumischung.

D ie Blankgliihversuche wurden in einem Hauben-

glihofen der Bauart Lee WilsonZ durch-
gefihrt. Dieser Ofen eignet sich fir das Blankglihen
von Blechen in einem Temperaturgebiet von 550 bis

Richtlinien fur die chemische Zusammensetzung des Schutzgases.

Schutzgaserzeugeranlage.)

In dem Haubengliihofen wurden die eingangs erwahnten
Versuchsbleche in zwei Stapeln von je 3500 kg Gewicht ge-
gliht. DieausBild7 20
ersichtlichen Bedin-

680°, sowie bei gewickeltem Band bis 750°. Der Ofen  gungen wurde_n mit 2
besteht im wesentlichen aus drei Teilen, dem Untersatz, Kleinen Abweichun- 7 \ N
der Schutzhaube aus hitzebestandigem Stahlblech von — gen bei allen durch- s\ Temperafir i0°
3 bis 4 mm Dicke und der eigentlichen Heizhaube. Die geflhrten Blank- = \ Druck 20 mmivs
Pyrometerstellung imStapel |
8§70
Uhrzeit: i f 70
Daum :  |< 0 15 30 05 SO 75 90 105 120
Zeit inmin

Bild 7. Temperaturverlauf eines BlankgliihVersuches mit Feinblechen aus weichem,
unlegiertem Stahl in teilweise verbranntem Koksofengas in einem Haubenglihofen.
(Eingesetzt 3600 kg Feinblech, das normalgegliiht, gebeizt, getrocknet und dressiert
worden war. Heizgasverbrauch 418 Nm3 insgesamt, entsprechend 116,2 Nm3/t.)

Termperatur der Bleche wird durch in die Blechstapel
eingelegte Thermoelemente angezeigt, die gleichzeitig die
den Brenner zugefiihrte Gas- und Luftmenge steuern,
um so die gewinschte Gliuhtemperatur dauernd in der
Hand zu haben.

2 Iron Age 136 (1935) Nr. 21, S. 26; vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 972/73.

Bild 8. Austausch der Luft durch
Schutzgas in der Glihhaube bei Lee-
Wilson-Glihofen. (Gasmenge 2m3/h;
Rauminhalt der Haube 1,1 m3nach
Abzug des Gliihgutes.)

glihversuchen eingehalten. Der verhéaltnismaRig hohe
Gasverbrauch von 116 m3t Einsatz ist durch die kleine
Ofeneinheit bedingt, er liegt sonst zwischen 66 und 90 m3t
Einsatz. Vor der Aufheizung wurde der Glihraum aus-
reichend mit Schutzgas durchspilt, um die Luft zu ver-
dréngen. Nach Bild 8 waren bei einem freien Raum (Ge-
samtraum abziglich des Glihgutes) der Haube von 1,1 m3
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bei einer Splilgeschwindigkeit von 2 m3h und einem Ueber-
druck von 20 mm WS rd. 100 min notwendig, um den Luft-
sauerstoff aus dem freien Raum zu entfernen. Aehnliche
Untersuchungen wurden schon von T. H. Keelan14) durch-
gefuhrt. Wahrend der gesamten Versuchszeit wurde der
Schutzgasraum mit einem Gasdurchsatz von 2 m3h bei
einem Druck von rd. 30 mm WS bespult. Das Verfahren
des dauernden Durchstromens von Gas scheint auch in
Amerika angewendet zu werden8).

Das fur den ersten Versuch mit einem Gas-Luft-Ver-
haltnis von 1: 2 erzeugte Schutzgas zeigte im Verlauf der
Glihbehandlung starke Schwankungen im Methan- und
Wasserstoffgehalt. Eine Ueberpriifung der Anlage ergab
eine nicht unerhebliche Zerstorung des Brennkammerfutters.
Im Mittel enthielt das verwendete Schutzgas (Volum-
prozent) 17,3 % H2 2,4% CH4, 85% CO, 3,7 % CO02
und 0,07 % HD.

CH”C+ZH, @ HR2"CO+HuO

\51 A Miltlere Frischgas=
3 | y-W asserstoff Zusammensetzung ®
2 713 % Hf

) 3F % CH¢

0- / Vi i,
-7

2 / \ 1

3 / \ r ~Methan

i/ v

5
_‘i /\--ffohlenoxyd / 8,5 °io(0

AT 3,7 d0Q® .
O v o, -
70\ )
2 Kohlendioxyd
767 Wasserdampf 007°I0HI O
[0 30 .. .10 ] 60
) Versuchszeit in ti
0bis600°- -ff00 bis 150°
Ofentemperaturin °C
Bild 9.

Zusammensetzung des mit einem Gas-Luft-Verhdltnis von 1: 2
erzeugten Schutzgases bei Gliuhversuchen im Haubenglihofen.

Um Uber das Verhalten der Gase zum Gluhgut Klarheit
zu erhalten, wurde wahrend der gesamten Aufheiz-, Durch-
weichungs- und Abkihlzeit stundlich die Zusammen-
setzung des Gases vor und nach Durchgang durch
die Gluhkiste (im nachfolgenden mit Frischgas und Abgas
bezeichnet) ermittelt. Aus Bild 9 ist der zu den einzelnen
Versuchszeitpunkten ermittelte Unterschied in den einzelnen
Gasbestandteilen zwischen Frisch- und Abgas ersichtlich.
Dabei wurde der Anteil des betreffenden Gasbestandteils
im Frischgas gleich O gesetzt. Betrug beispielsweise der
Gehalt an Kohlenoxyd im Frischgas 5 %ound im Abgas 6 %,
so wurde der Wert + 1% eingetragen, war der Gehalt
an Kohlenoxyd im Frischgas 5% im Abgas 4 %, so ergab
sich der Wert — 1 %. Werte oberhalb der Nullinie bedeuten
also Zunahme, Werte unterhalb der Nullinie eine Abnahme
des -betreffenden Gasbestandteiles nach Durchgang durch
die Glihkiste.

Die in der Aufheizzeit beobachtete Zunahme des
Kohlenoxyds und Wasserdampfes sowie die Abnahme des
Kohlendioxyds im Abgas sind ohne weiteres aus der Um-
setzung dieser Gasbestandteile entsprechend dem Wasser-
gasgleichgewicht

C02+ H2= CO+ HD

verstandlich. Hiernach mufite aber auch zugleich eine
Abnahme an Wasserstoff eintreten, die Kurve (Bild 9)
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zeigt aber eine Zunahme. AuRerdem ist eine Abnahme des
Methans zu erkennen. Die Erklarung hierfur gibt Bild 10.
Bei einem zeitweilig festgestellten Methangehalt von 6 %
im Schutzgas ist — bei der gleichen Betrachtungsweise
wie in Bild 1 — nur eine Temperatur von 500° zulassig,
wenn keine Aenderung im Methan-Wasserstoff-Gleich-
gewicht eintreten soll. Bei Anstieg der Temperatur auf etwa
600° mufite eine Methanspaltung, also eine Zunahme
des Wasserstoffs und eine Abscheidung von Kohlenstoff
entstehen. Aus dem Versuch geht weiter hervor, daf? bei
einem Methangehalt von 3 % zur Vermeidung einer Methan-
spaltung nur eine GlUhtemperatur von 570° zuldssig ist.
Tatséchlich waren bei der Gliuhtemperatur von 600° und

Schutzgas aus teilweise verbranntem ffoksofengas

Gasprobe 7 fp 3 fip 3 fip ff  fip
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0,37 097 17
a % 60 30 17 I o1 ot
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Bild 10. Gleichgewichtsverhdltnisse fir Umsetzungen beim

Blankglihen von weichem, unlegiertem Stahl mit teilweise
verbranntem Koksofengas.

der ausgewdhlten Schutzgaszusammensetzung die Bleche
mit einer Ruflschicht bedeckt. Bei einem Methangehalt
von 1,7 % war theoretisch eine Temperatur von 600° zu-
lassig, ohne dal eine Spaltung eintreten konnte. Die An-
gabe von A. L. Marshall’3, daf? ein Schutzgas rd. 10 % CH4
enthalten kann, ohne einen bestimmten Einflufl? in irgend-
einer Weise auszutiben, ist also fur die vorliegenden Versuche
nicht giltig und kann nach den Gleichgewichtsbedingungen
auch nicht richtig sein. In diesem Zusammenhang ist
nochmals der Ansicht von W. Pohl? entgegenzutreten;
bei einer Zersetzungstemperatur von 800 bis 900° ist es
nach Auffassung der Verfasser durch teilweise Verbrennung
von Koksofengas nicht méglich, ein Schutzgas mit giinstigem
Methangehalt zu erhalten.

Naheliegend ist, die auf den Blechen beobachtete
RuRschicht auf das vorliegende Kohlenoxyd-Kohlen-
dioxyd-Verhaltnis zurtickzufiihren, da bis zur Hochst-
temperatur von 600° das Gleichgewicht nach der Seite der
Kohlenstoffabscheidung hin verschoben war. Diese An-
nahme war aber wenig wahrscheinlich, da die an dieser Um-
setzung beteiligten Bestandteile mit den Gasbestandteilen
Wiasserstoff und Wasserdampf an die Wassergasumsetzung
gekoppelt sind. Hierauf wird noch eingegangen, jedoch sei
bereits erwahnt, daf? fir das (C0)2C02Verhéltnis der von
Marshall angegebene Hochstwert fir die Anatzgefahr
(weniger als 0,4) nicht erreicht wurde.
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Die unregelméRige Zusammensetzung des Ausgangs-
schutzgases zwang zu einer Neuzustellung der Brenn-
kammer in der Scliutzgaserzeugungsanlage. Auferdem
wurde der Brennraum verkleinert und dann bei den weiteren
Versuchen mit einem Gas-Luft-Gemisch von 1:2,5
gearbeitet. Das nunmehr erzeugte Schutzgas enthielt
im Mittel (Volumprozent) 16,2% H2 8,3% CO, 4,4% C02
0,20 %0H2und 0,46 % CH4. Die Wirkung der gednderten Zu-
sammensetzung des Schutzgases auf den Umsetzungsverlauf
bei einem weiteren Glihversuch zeigt Bild 11. Wahrend der
Aufheizzeit trat im Abgas eine Zunahme an Wasserdampf
und Kohlenoxyd sowie eine Abnahme an Kohlendioxyd
und Wasserstoff ein, was den Verhéltnissen der Wassergas-
umsetzung entspricht. Eine Einwirkung des Mauerwerkes
oder der Abdeckbleche wurde im Gegensatz zu der Annahme
von W. Heiligenstaedt) nicht beobachtet.

Mittlere Frischgaszusammensetzung:

asserstoff B2uoHi '
rMethan 0,Us%0CHY
0- L
1-7 \
2 Wassergasgleichung:
3 w2-m2—
e S r Kohlenoxyd 830
r ) — —mmwm ! H
X IM
d ~-Kohtendioxgd
| _— —v jwasserdampf 01071aH?0
20 30 HO 50 60
Versuchszeit in ti
-Obis 600°- m600bis 1700
Ofentemperatur in °C
Bild 11.

Zusammensetzung des mit einem Gas-Luft-Verhdltnis von 1: 2,5
erzeugten Schutzgases bei Glihversuchen im Haubenglihofen.

In Bild 12 ist die Kurve fur die theoretische Gleich-
gewichtskonstante

Ph2o Pco

P hoPco»

im Vergleich mit den in finf Versuchen praktisch ge-
fundenen Werten der Gleichgewichtskonstanten einge-
tragen. Hiernach entsprechen die betriebsméaRig gefun-
denen Kurven in der Art des Verlaufs etwa der theoretischen,
sie sind aber gegen diese gewissermafRRen verschoben. Eine
vollkommene Uebereinstimmung ist auch nicht zu erwarten,
weil es sich bei den Versuchen um strémendes Gas handelte.
In der Aufheizzeit liegen die fur die einzelnen Temperaturen
gefundenen KwWerte hoher, als der Theorie entspricht,
Nach der Zusammensetzung des Frischgases war allerdings
eine Annaherung an die theoretische Kurve von der Seite
der kleineren Kw\Werte zu erwarten. Die Uber dem theore-
tischen Kw\Wert liegenden Punkte sind aber — wie aus der
Formel zu ersehen — nur durch die Zunahme an Wasser-
dampf und Abnahme an Wasserstoff zu erkléaren, zumal da
die beiden anderen Einflulgrolen Kohlendioxyd und Kohlen-
oxyd entsprechend den Gaszusammensetzungen die Kw-
Werte wenig beeinflufdten. Eine Abnahme an Wasserstoff
und eine Zunahme an Wasserdampf kann nur dann ein-
treten, wenn eine Umsetzung des Wasserstoffs mit der
oxydierten Oberflache der Bleche, also eine Reduktion statt-
gefunden hat. Noch wahrend des letzten Teiles der Auf-
heizung und wahrend der Abkiihlung liegen die gefundenen
Werte fr die Gleichgewichtskonstanten niedriger als fir die
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theoretische, wie das auch zu erwartenwar. A. G. Kobiettef)
schlief3t sich der Ansicht von A. L. Marshalll3) an, daf,
wenn sich das Wassergasgleichgewicht bei Berthrung
des Gases mit dem Einsatzgut erst im Ofen einstellt, die
Oberflache der Bleche aufgerauht wird. Nach Marshall
mui die Wassergaskonstante mindestens einen Wert von
0,06 erreichen, wenn das (CO)2C02Verhaltnis kleiner als
0.4.ist, sonst besteht die Gefahr einer Anédtzung der Blech-
oberflache. Diese Angaben wurden durch unsere Versuche
nicht bestatigt, denn

1. hat sich das Wassergasgleichgewicht im Ofen eingestellt,
ohne daf’ die Oberflache angeatzt wurde. Eine derartige
Einstellung ist auch durchaus zu erwarten, denn es kann
ein Wassergas noch so verschieden zusammengesetzt
sein, es wird sich besonders bei der Bertihrung mit einer
metallischen Oberflache immer wieder entsprechend dem
der Temperatur zugehorigen Gleichgewicht einstellen2).
Im Ubrigen geht aus den Beispielen von Marshall hervor,
dal die Zusammensetzung der verwendeten Ausgangs-
schutzgase auch nicht der theoretischen Wassergas-
zusammensetzung entsprach. Dementsprechend muf3te
also eine Einstellung nach dem Wassergasgleichgewicht
bei verschiedenen Glihtemperaturen erfolgen.

2. Bei den verschiedenen Versuchen war die Wassergas-
konstante bei einem (CO)2CO-Wert von 0,16 kleiner
als 0,06, ohne daf? eine Anatzung der Blechoberflache
beobachtet wurde.

Versuchszeit in ti

Bild 12. Gleichgewichtskonstante Kw fir das Schutzgas bei
Gluhversuchen im Haubengliihofen.

Die Verfasser schlieffen sich auf Grund der Versuchs-
ergebnisse der Ansicht von H. W. Gillett3 an, dal? beim
Blankgliihen von weichem, unlegiertem Stahl bei verhéltnis-
maRig tiefen Gluhtemperaturen (600°) eine Entkohlung
und damit Anatzen praktisch kaum eintreten kann.

Die geglihten Bleche zeigten aber an den Ra&andern
Blaufarbung und Randoxydation; es wurde ange-
nommen, daf? diese Erscheinung auf die im Gas enthaltenen
Sauerstofftrager (Wasserdampf, Kohlendioxyd) zuriickzu-
fihren war. Entsprechend den Ausfihrungen auf S. 971/72
ware diese Mdglichkeit gegeben gewesen, wenn die Gleich-
gewichtskonstanten der entsprechenden Umsetzungen fir
bestimmte Glihtemperaturen einen zu hohen Wert ange-
nommen hatten. Die Ergebnisse der Gasanalyse unter
Berticksichtigung der zu Anfang ausgefiihrten Darlegungen
brachten bei den verschiedenen Blankgliihtemperaturen
wertvolle Hinweise fur die Klarung. In Bild 13 sind die
gefundenen Gleichgewichtskonstanten aus den ermittelten
Kohlendioxyd- und Kohlenoxydwerten des Abgases fir
das Aufheizen und Abkthlen in den unteren Teil von Biid 3
eingezeichnet. Danach ist bei den Versuchen das Gebiet
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der Oxydationszone nicht erreicht worden. Fur das Kohlen-
dioxyd-Kohlenoxyd-Verhaltnis lag also keine Gefahr der
Oxydation der Blechoberflache vor, die Glihtemperatur
hatte sogar 700° betragen konnen.

- theoretischeKurve
m\ersuch 1

» u

FetCO"FeO+CO
Vch
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D B 3
Versuchszeit in h

Bild 13. Kohlendioxyd-Kohlenoxyd-Verhaltnis bei
Gluhversuchen im Haubenglihofen.
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Bild 14. Wasser-Wasserstoff-Verhdltnis bei Glihversuchen im
Haubengliithofen.

Nach Bild 14 liegen die Umsténde fiir das Wasserdampf-
Wasserstoff-Verhé&ltnis bei den durchgefuhrten Ver-
suchen aber anders. In Bild 14 sind die Grenzkurve Eisen-
Eisenoxyduloxyd sowie die aus den Versuchen ermittelten
Gleichgewichtswerte fur vier Versuchsreinen eingetragen.
Versuch 1 féllt zu Beginn der Anheizung ganz aus dem
Rahmen heraus, weil Bleche mit angerosteten Schnittkanten
eingesetzt wurden. Das so eingebrachte Eisenoxyd beein-
fluBte die Gleichgewichtseinstellung. Bei allen Versuchen
lag der KPi-Wert (HD/H2 zu Beginn eindeutig im Eisen-
oxyduloxydgebiet, ging aber etwa bei 300° in das Reduk-
tionsgebiet Uber. Gegen Ende des Gliihens lagen die Werte
fur den Versuch 1 und 2 im Oxydationsgebiet, wéhrend die
Kurven 3 und 4 im Reduktionsgebiet endigten. Im ersten
Falle wurden blaue Bleche erhalten, bei den Versuchen 3
und 4 zeigten nur die Rander Oxydationserscheinungen.
Aus den Versuchen 1 und 2 kann vielleicht der Schluld
gezogen werden, daR die bei Beginn des Aufheizens auf-
tretende theoretisch mdgliche Oxydation der Blechober-
flache durch den vorhandenen Wasserstoff zwar mit steigen-
der Temperatur wieder riickgangig gemacht wurde, dafR
aber wahrend der Abkihlung erneut eine Oxydation der
Blechoberflache durch einen zu groRen Anteil an Wasser-
dampf einsetzte.

Nach A. L. Marshallld, A. N. Otis1l) und anderen
Forschern hatte aber das Wasser-Wasserstoff-Verhaltnis
beispielsweise bei 300° noch bei 0,1 (gegen 0,03 bis 0,06 bei
unseren Versuchen) liegen kénnen, ohne da Oxydation
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auftreten wirde. Dagegen halten E. E. Slowter und B. W.
Gonser1? den Wert von 0,1 nur dann fir zuléssig, wenn
die Abklhlung der Bleche schnell erfolgt. Bei den Versuchen
trat jedoch bei einer Temperatur von 220° trotz einem
gunstigen Kohlendioxyd-Kohlenoxyd-Verhaltnis und einem
Wasser-Wasserstoff-Verhaltnis von 0,05 noch eine Oxyda-
tion auf. Auch die Auffassung anderer Forscher34 10, dal3
infolge Koppelung der Gasbestandteile Kohlenoxyd, Kohlen-
dioxyd, Wasserstoff und Wasser durch die Wassergas-
umsetzung nur das Kohlendioxyd-Kohlenoxyd-Verhaltnis
im reduzierenden Gebiet zu liegen braucht, um einwandfreies
Blankgliihen zu erzielen, scheint nach den Versuchen nur
theoretische Bedeutung zu haben, denn einmal ist die
Wassergasumsetzung bei tiefen Temperaturen nur trége,
zum anderen wurde durch eingehende Laboratoriumsver-
suche in Uebereinstimmung mit A. G. Robiette5 fest-
gestellt, daf noch kleine Mengen Wasserdampf bei einer
Temperatur von 180° ein Blauanlaufen des Stahlbleches her-
beifuhren koénnen. Somit bestdtigen unsere Versuche die
Forderung von F. W. Haywood®8, die Gase weitgehend zu
trocknen, zumal da die Anétzgefahr durch die geringe Ent-
kohlungsgeschwindigkeit bei weichem, unlegiertem Stahl
gering ist. Die Frage, wie hoch der Wasserdampfgehalt in
einem Schutzgas gehalten werden muf3, um ein Anlaufen
des Glihgutes zu verhindern, ist nach Auffassung der Ver-
fasser in Uebereinstimmung mit W. Pohl? nur durch
Betriebsversuche festzulegen.

theoretischekine
Versuch5
r 6

Fet-POYe0H+
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Bild 15. Wasser-Wasserstoff-Verhaltnis des uber Kupfer
geleiteten Schutzgases bei Gluhversuchen im Haubengliihofen.

Obgleich bei den Versuchen 3 und 4 das Wasser-Wasser-
stoff-Verhéltnis glnstig lag, war eine wenn auch nur geringe
Oxydation des Gluhgutes eingetreten. Diese Erscheinung
stand im Widerspruch zu den vorliegenden Gleichgewichts-
verhaltnissen. Die beim Koksofengas gemachten Erfah-
rungen klérten diese Frage. Feinmessungen ergaben, daf3
in dem teilweise verbrannten Koksofengas noch Spuren
von Sauerstoff enthalten waren, die besonders wahrend
der Abkuhlung von einer gewissen Temperatur an noch eine
Randoxydation herbeifihrten. Die oxydierten Blech-
rénder wurden dann durch den Wasserstoff des Schutzgases
nicht mehr reduziert. Auf Grund dieser Ueberlegungen und
der beim Gluhen von Blechen mit Koksofengas gesammelten
Erfahrungen wurde das Schutzgas nach Durchgang durch
die Rieselkammer 5 (Bild 4) zunachst bei 280 bis 400° Uber
Kupfer geleitet und anschlieRend getrocknet. Das Ergebnis
von zwei mit einem so behandelten Gas durchgefiihrten
Versuchen zeigt Bild 15. Hierbei lagen infolge beabsichtigter
starker Trocknung des Gases die Kp-Werte nur beim An-
heizen fur kurze Zeit im Oxydationsgebiet. Die Bleche
hatten bei diesen Versuchen eine einwandfreie Glihober-
flache. Danach koénnen sich auch bei sonst einwandfreier
Zusammensetzung von Schutzgasen aus teilweise verbrann-
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tem Koksofengas analytisch kaum noch nachweisbare
Spuren Sauerstoff beim Blankglihen so stark auswirken,
dal? ihre Entfernung unbedingt notwendig ist.

Der im Schutzgas mit etwa 1,5 g/100 m3 vorhandene
Schwefelwasserstoff ist durch die tiefe Temperatur
des Kontaktofens nicht fahig, irgendeinen schadlichen Ein-
flud auf das Kupfer auszutiben und so die Umwandlung von
Sauerstoff in Wasser zu verhindern. Ferner ist, wie schon
erwdhnt, die geringe Menge Schwefelwasserstoff nicht im-
stande, die Oberflache des Glihgutes praktisch zu beein-
trachtigen. Fur die Werkstofferhaltung der Glihhauben aus
Chrom-Nickel-Stahl ist es aber immerhin zweckmaRig, auch
diese geringe Menge Schwefelwasserstoff noch zu entfernen.

Zusammenfassend ergeben sich fur das Blankglihen
von weichem, unlegiertem Stahl bei Temperaturen
von etwa 600° in Schutzgas aus teilweise verbranntem
Koksofengas und bei Anwendung einer geringen Strémung
folgende Erfordernisse.

1 Die Gas- und Luftmengen sind vor ihrem Eintritt in die
Brennkammer gut zu durchmischen. In der Brenn-
kammer selbst ist fur eine gute Durchwirbelung des Ge-
misches zu sorgen, damit der eingefihrte Sauerstoff vollig
verbrennt.

2 Zur Vermeidung einer Kohlenstoffabscheidung ist der
Gehalt an unverbranntem Methan mdglichst gering zu
halten (unter 1 %). Dies wird durch ein gunstiges Gas-
Luft-Verhaltnis (1: 2,5 bis 3) erreicht. Die weitgehende
Spaltung des Methans wird neben dem glinstigen Luft-
faktor auch noch durch die Grofe des Verbrennungs-
raumes erzielt, wobei auf kleinster Flache die hdchst-
mdgliche Verbrennungstemperatur erhalten werden soll.
Voraussetzung flr ein einwandfreies Arbeiten der Schutz-
gasanlage ist eine lange Haltbarkeit der feuerfesten Aus-
kleidung des Verbrennungsraumes.

3. Die Bleche durfen vor dem Gliihen nicht, beispielsweise
durch zu langes Lagern, anrosten, da der im Schutzgas
enthaltene Wasserstoff unter Umstdnden keine voll-
standige Reduktion der Oberflache herbeifiihrt. Gelingt
das Blankgliihen trotzdem, so ist die Oberflache meistens
angerauht.

4. Das Schutzgas kann noch Spuren von Sauerstoff ent-
halten, die unbedingt entfernt werden mussen; dieses
gelingt durch Ueberleiten Uber Kupfer bei 280 bis 400°.

5. Der Gehalt des Schutzgases an Kohlenoxyd und Kohlen-
dioxyd sowie Wasserdampf und Wasserstoff muf} so
liegen, dal3 die Gleichgewichtskonstanten in dem vor-
hegenden Temperaturgebiet den zulassigen Wert nicht
erreichen oder gar Uberschreiten.

6. Bei einemgegebenen Gas-Luft-Verhaltnis ist es nicht not-
wendig, das Kohlendioxyd mit chemischen Mitteln oder

*

An den Bericht, den F. Eisenstecken vortrug, schlof sich
folgende Erdérterung an.

W. Heiligenstaedt, Essen: Die Ausfihrungen der Herren
Eisenstecken und Schauff decken sich durchaus mit meinen
Erfahrungen, besonders iber die im Verbrennungsraum
aufrechtzuerhaltende Temperatur und Gber den W asser -
dampfgehalt des Schutzgases. Meiner Ansicht nach soll
man im Verbrennungsraum eine Temperatur von 1300 bis 1350°
halten, um das Methan mdoglichst vollstandig aufzuspalten.
Ferner ergibt sich sowohl aus praktischen als auch aus theoreti-
schen Untersuchungen, daB der Wasserdampfgehalt bei dem
Gblichen Wasserstoffgehalt von 8 bis 12 % unter 0,5 % bleibt
und maglichst bei 2 bis 3 g/Nm3 liegen soll. Die Begriindung
fir diese Folgerung habe ich friiher29) gegeben.

2) Arch. Eisenhuttenw. 12 (1938/39) S. 17/24 (Wérme-
stelle 258 u. Werkstoffaussch. 425).

Verbesserungen beim Blankglihen von Feinblechen aus kohlenstoffarmem Stahl.

Stahl und Eisen. 1005

mit Wasser unter hohem Druck auszuwaschen, wenn
folgende Bedingung eingehalten wird:
Pco*

— *= 0,2 bis 06.
Pco

7. Der Feuchtigkeitsgehalt soll mdglichst gering sein, so
dal} das Wasser-Wasserstoff-Verhéaltnis kleiner als 0,1 ist.
8. Die Wassergaskonstante

Ph2o *Pco

Ph2‘ Pco2
kann einen Wert von 0,03 und héher annehmen.

J\w

Fir das Blankgliihen bei héheren Temperaturen sind die
erforderlichen Bedingungen aus den vorliegenden Unter-
lagen ohne weiteres zu ersehen.

Zusam menfassung

Beim Gluhen von kaltgewalzten weichen, unlegierten
Stahlblechen beispielsweise fir Tiefziehzwecke kann eine
Beeinflussung der Blechoberfléche oder eine Aenderung der
Werkstoffzusammensetzung durch Umsetzungen zwischen
dem Gliihgut und dem Ofengas wie Kohlenstoffabscheidung
oder Randoxydation fiir die Weiterverarbeitung nachteilig
sein. Eine Abhilfe wird in einem gewissen Ausmald durch
Kistengltihung, erfolgreich durch Gliuhen in Schutzgas
erreicht. In der vorliegenden Arbeit werden Feblererschei-
nungen beim betrieblichen Gebrauch von unverbranntem
schwefelwasserstofffreiem Koksofengas sowie teilweise ver-
branntem Koksofengas als Schutzgas beim Glihen von
weichen, unlegierten Stahlblechen geklart, die zum Teil
durch Méangel bei der benutzten Schutzgaserzeugeranlage,
zum Teil auch in Feinheiten der Gaszusammensetzung und
damit in nicht beachteten Nebenumsetzungen begriindet
sind. Die unter Betriebsbedingungen sich abspielenden
gaschemischen Vorgange werden unter Heranziehung
des Schrifttums im einzelnen erdrtert. In Untersuchungen
wurden Stahlbleche mit 0,09 % C 0,08 % Si und 0,4 %
Mn in Stapeln im Haubengliihofen der Bauart Lee-Wilson
auf Temperaturen bis 600° bei Versuchszeiten bis rd.
70 li in Schutzgasen, die durch Verbrennen von Koks-
ofengas mit einem Gas-Luft-Verhaltnis von 1:2 und
1:2,5 hergestellt waren, bei Anwendung einer geringen
Stromung gegliiht. Die theoretischen Gasgleichgewichts-
verhaltnisse werden mit den praktisch gefundenen ver-
glichen. Die Erfordernisse des Schutzgases in der chemischen
Zusammensetzung fir das Blankgliihen von weichem,
unlegiertem Stahl bei rd. 600° werden herausgestellt. Not-
wendig ist u. a. gutes Vermischen von Gas- und Luftmengen,
kein Gluhen angerosteter Bleche sowie Entfernung von
Sauerstoff- und gegebenenfalls organischen Schwefelverbin-
dungen durch Ueberleiten des Schutzgases Uber Kupfer.

*

Ich mdchte die Aufmerksamkeit noch auf den EinfluB des
Kohlenoxydzerfalls 2CO~C 02+ C) auf das W asser-
gas-Gleichgewicht lenken. Es ist noch ungekldrt, durch
welchen Bodenkdrper diese Reaktion angeregt wird. Tritt sie
aber ein, so ist sie die Ursache fiir eine Verédnderung auch des
Wassergas-Gleichgewichtes in der Richtung, daR eine Oxydation
des Einsatzes leicht eintreten kann. Mit Ricksicht auf diese
Reaktion ist auch der Methangehalt mdglichst niedrig zu halten.
Herr Eisenstecken hob hervor, dal bei seinen Untersuchungen
weder durch Schamotteausmauerung noch durch Abdeckbleche
diese Reaktion hervorgerufen worden ist. Theoretisch wére bei
einer Blechabdeckung diese Reaktion auch nicht zu vermuten.
Sie konnte jedoch bei Verwendung von guBeisernen Boden-
platten moglicherweise auftreten. Auch Sillimanit scheint nach
den Beobachtungen den Kohlenoxydzerfall zu beschleunigen
und dadurch eine Oxydation hervorzurufen. Die starke Infil-
tration von der Schamotteausmauerung mit Kohlenstoff, wie
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man ihn oft in. Schutzgaséfen findet, beweist, daB auch Scha-
motte den Kohlenoxydzerfall beschleunigt. Es ist jedoch bei
allen diesen Einwirkungen immer die Frage offen, ob das am
Bodenkérper zersetzte Gas auch an den Einsatz gelangt.

Es wurde ferner die Frage angeschnitten, ob man Kiesel-
sduregel-Trocknung oder Kihltrocknung vorziehen soll.
Beim Arbeiten mit beiden Trocknungsverfahren habe ich nicht
gefunden, daB eine der beiden Verfahren grundséatzlich vorzu-
ziehen sei. Die Kieselséduregel-Trocknung hat den Nachteil, daB
das Gel jedesmal wieder getrocknet werden muB, und ferner den
Nachteil der standigen Betdtigung der Umstellung; die Kihl-
anlage ist in der Anschaffung verhdltnisméaRig teuer30). Man
muB aulerdem Vorsorge treffen, daB bei Ausfall der Kiihlanlage
eine geniigende Instandsetzungszeit verbleibt, ohne dal das Gas
zu feucht wird und den Einsatz verdirbt.

G. Niebch, Disseldorf:
Eisenforschung wurde bei Glihversuchen3l) an kaltge-
walztem Tiefziehbandstahl in einem Durchziehofen
ebenfalls mit teilweise verbranntem Ferngas als Schutzgas
gearbeitet. Da der Schutzgasfrage bei den Versuchen nur eine
mittelbare Bedeutung zukam, wurden keine eingehenden Unter-
suchungen hierzu vorgenommen. Trotzdem seien einige Erfah-
rungen und Beobachtungen mitgeteilt.

Das Ausgangsgas hatte die gleiche Zusammensetzung wie
die von den Herren Eisenstecken und Schauff angegebene.
Der benutzte Schutzgaserzeuger hat eine Leistung von
6 m3/h. Das Gas-Luft-Gemisch verbrannte in einer mit Kontakt-
masse ausgekleideten Kammer. Das Verbrennungserzeugnis
wurde zunéachst in einem Réhrenkihler vorgetrocknet, dann zur
Entschwefelung durch Raseneisenerz gedriickt und schlieBlich
in Kieselsduregel-Masse weitergetrocknet.

Quarzglas™ ! .Manhgtiihprobe Schutzgas-
Schutzgas- JA/ -om  austnlt
eintnitt [ B > Uber'
mThermoelement duetschhohn
SchnittA-B
Quarzglas-—-G”-Blank-
jrgtihprobe

Thermoelement

Bild 16. Anordnung fir Blankgliihversuche.

Um die Arbeitsweise des Schutzgaserzeugers und
das Verhalten des Schutzgases kennenzulernen, wurden
zunachst in einer Anordnung nach Bild 16 Blankgliithversuche
vorgenommen. In ein Quarzglasrohr von 30 mm Innendurch-
messer und 350 mm Lé&nge wurden in Winkelform gebogene
Bandstiicke von 40x40 mm2 gesteckt. Durch das Rohr wurde
ein Schutzgasstrom geleitet und am Austrittsende durch einen
Quetschhahn gedrosselt. Die Blechprobe wurde durch eine
Bunsenflamme erwédrmt, wobei ein miteingefuhrtes Platin-
Platinrhodium-Thermoelement zur Temperaturmessung diente.
Die erreichte Hochsttemperatur lag bei 800°. Ein Gas-Luft-
Gemisch von 1,3:2,8 m3/h (entsprechend 1:2,15) bewirkte
beim Erhitzen eine leichte Oxydation der Proben im Gebiet
der Blauwarme, die aber bei 500° in kraftige Reduktion uber-
ging, so daB die Bleche schon vor dem Erreichen der Rotglut
wieder hochglanzend und wei wurden. Die Durchstrom-
geschwindigkeit des Schutzgases war dabei ohne EinfluR. Beim
Abkihlen dagegen trat zwischen 400 und 300° eine um so
starkere Oxydation ein, je kréftiger das Gas stromte. Nur bei
sehr geringem Gasstrom, am besten sogar bei vélliger Abdrosse-
lung des Gases, trat keine Oxydation auf. Wurde die heile Probe
zwecks schnellerer Abkihlung an eine kalte Stelle des Glasrohres
geschoben, so war der EinfluR des Gasstromes auf das Blank-
bleiben von bedeutend geringerem EinfluR, weil das ungiinstige
Temperaturgebiet eben schneller durchlaufen wurde. In der
gleichen Richtung wirkte eine Verringerung der Verbrennungs-
luftmenge, also eine Zunahme an reduzierenden Bestandteilen.
Diese Verénderung lieR sich jedoch nicht sehr weit treiben, da die
Flamme in der Verbrennungskammer dann leicht erlosch.

Als zweckmaRig erwies sich, jedesmal bei der Inbetrieb-
nahme des Schutzgaserzeugers zundchst mit mehr
Luft zu fahren, als zur Erzielung eines gut reduzierenden
Schutzgases erforderlich war. Dadurch wurde die Brennkammer

) Vgl. dazu Eilender, W., und P. Veit: Stahl u. Eisen
60 (1940) S. 905/10 (Stahlw.-Aussch. 374).

31) Pomp, A. und G. Niebch: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. 22 (1940) S. 121/36; Arch. Eisenhittenw. 14
(1940/41) S. 179/86.
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schnell bis auf eine Betriebstemperatur von etwa 800 bis 900°
erhitzt, und es gelang danach mit Gas-Luft-Mischungen bis
1:1,6 zu arbeiten, ohne daR die Flamme erlosch. Dabei wurde
das Schutzgas allerdings stark brennbar. Seine chemische Zu-
sammensetzung wurde verschiedentlich mit dem Orsat-Gerat
geprift. Bei dem Mischungsverhdltnis von 1: 2,15 wurden so-
wohl fur den Kohlenoxyd- als auch Kohlendioxydgehalt 5 bis
6 % gefunden und kein Sauerstoffgehalt festgestellt (soweit eine
genaue Messung mit dem Orsat-Gerat Uberhaupt mdglich war);
der Wassergehalt wurde mit dem Feuchtigkeitsmesser der
Waérmestelle Disseldorf32) zu etwa 2 bis 3 g/Nm3trockenes Gas
bestimmt. Auf andere Bestandteile wurde nicht untersucht.
Dieses Schutzgas erwies sich trotz dem hohen Kohlendioxyd-
Kohlenoxyd-Verhéltnis als gut brauchbar, wenn der Tempe-
raturunterschied zwischen Blech und Schutzgas nicht zu gro

Im Kaiser-Wilhelm-Institut fiwurde, also das kalte Gas nicht an der warmen Probe entlang-

strich. Demnach war es unmdglich, durch kaltes Gas die Probe
schneller abzukihlen, was fir das Arbeiten im Durchziehofen
von Wichtigkeit ist; man hatte nadmlich urspriinglich daran
gedacht, den Abkuhlungsverlauf des Stahlbandes durch den
Schutzgasstrom zu beeinflussen.

Glihversuche unter Schutzgas im Durchlaufofen
bestatigten die im Quarzglasrohr gemachten Beobachtungen.
Ob das Schutzgas erst am Ende der Kihlstrecke oder bereits
an ihrem Anfang zugeleitet wurde, war gleichgiltig; das Band
lief in beiden Fé&llen mehr oder weniger stark an. Dagegen
lieB sich ein tadellos blankes Band erzielen, wenn das Gas am
Einlaufende zugeleitet wurde und in der Bewegungsrichtung
des Bandes durch die Anlage stromte. Besondere Sorgfalt wurde
anfangs dem gasdichten AbschluB des Durchziehofens gewidmet;
denn es bestand die Ansicht, da der Glihraum genau wie beim
Glihen in der Kiste oder im Topfofen gasdicht sein mifBte. Als
Dichtungsmittel dienten zun&chst aufeinandergedrickte Filz-
platten, zwischen denen das Stahlband hindurchlief. Jedoch
zeigte sich bald, daB der AbschluR am Auslaufende ohne jeden
EinfluB auf das Blankbleiben des Bandes war, wéhrend dem
Abschluf am Einlaufende eine viel gréBere Bedeutung zukam.
Dieser muBte sehr sorgféaltig ausgebildet sein, wenn mit dem
einlaufenden Band nicht noch Spuren von Luft in den Glihraum
gelangen sollten. Unginstig war dabei, daR die Schutzgaszufih-
rung in unmittelbarer Nahe des einlaufenden Bandes erfolgte.
Es wurde daher der Glihstrecke ein Stiick Rohr vorgebaut,
wahrend die Schutzgaszufiihrung an der alten Stelle blieb. Bei
dieser Anordnung erwies sich auch am Einlaufende eine Abdich-
tung als Gberfliissig, und so blieb der Muffelraum bei den weiteren
Untersuchungen an beiden Enden gedffnet. Der Schutzgasstrom
teilt sich jetzt nach seinem Eintritt in die Muffel in zwei Teile:
der eine flieBt durch die Gliuh- und Kihlstrecke, der andere durch
das Einlaufrohr ab, wobei er das einlaufende Band griindlich
umspilen und alle Spuren von mitgenommener Luft hinaus-
drangen kann.

Die Blankglihversuche mit teilverbranntem Ferngas waren
also nach Ueberwindung anfanglicher Schwierigkeiten zufrieden-
stellend. Dagegen haben gelegentliche Glihversuche unter
unverbranntem Ferngas nicht den gleichen Erfolg
gebracht; diese Versuche wurden allerdings nicht weiter ein-
gehend betrieben. Ein Schutzgas aus teilverbranntem Ferngas
scheint auch fir betriebsméaBige Verhdltnisse gut brauchbar
zu sein.

W. Busson, Gelsenkirchen-Schalke: Wir haben eine Schutz-
gasanlage derartig im Betrieb, da das Schutzgas etwa 10 °0 H2,
75 % CO und 6 % CO.2enthalt. Das Gas wird vor und nach der
Verbrennung entschwefelt. Der Wassergehalt betrdgt nach der
Trocknung 2 g/Nm3. Die Forderung, das Kohlendioxyd-
Kohlenoxyd-Verhéltnis sehr niedrig zu halten, bedingt
Verbrennung mit weniger Luft, also eine geringere Schutzgas-
menge und damit Verteuerung. Das Verhdltnis von 0,8 hat zu
keinen Stérungen Anla gegeben, und zwar bei gleichen Gli-
hungen, wie sie die Herren Eisenstecken und Schauff durch-
fuhrten.

F. Eisenstecken, Dortmund: Das Kohlendioxyd-
Kohlenoxyd-Verhdltnis soll in den Grenzen von 0,2
bis 0,6 gehalten werden, um mit Sicherheit ein Anatzen der
Werkstoffoberflaiche zu verhindern. Vom Standpunkt der
Vermeidung des Anlaufens der Bleche besteht keine Gefahr,
mit einer Verhéltniszahl von 0,8 zu arbeiten; denn nach der
Theorie kdnnte der Wert bei 600° sogar auf noch etwa 0,9 steigen
(Bild 3). Der Grenzfaktor 0,6 entspricht im tbrigen einer Zahl,
bei dem noch keine Verteuerung der erzeugten Schutzgasmenge
eintritt.

) Liuth, F.:
(Warmestelle 143).

Arch. Eisenhiittenw. 4 (1930/31) S. 188/89
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E. Schauff, Wissen: Die Uebereinstimmung unserer Ver-
suchsergebnisse mit denen von Herrn Heiligenstaedt in der
anzustrebenden Temperatur von 1300 bis 1350° in der
Verbrennungskammer von Schutzgaserzeugern ist in-
sofern bemerkenswert und auch wertvoll, als im einschldgigen
Schrifttum, besonders im amerikanischen, meist nur Tempera-
turen von 800 bis 900° genannt werden. Die Folgeerscheinungen
hiervon wurden bereits im Bericht gestreift.

Bei allen unseren Versuchen, bei denen der Bo-
denkdrper aus feuerfestem Baustoff entweder unab-
gedeckt oder mit Blech abgedeckt vorlag, sowie bei
solchen mit und ohne Verwendung von StahlguRboden-
platten konnte ein eindeutiger EinfluB irgendeines
Teiles des Bodenkorpers auf den Kohlenoxyd-
zerfall nicht beobachtet werden. Diese Frage dirfte
daher nun noch von theoretischem Wert sein.

Im Gegensatz zu Herrn Heiligenstaedt kann
ich die in Abstdnden notwendige Trocknung des
Kieselsduregels nicht als grundséatzlichen Nach-
teil buchen. Nachteilig ist jedoch vor allem die
Tatsache, daB die Kieselgelkristallg allmé&hlich
unter der Einwirkung des adsorbierten Wassers
zerfallen und die dabei sich bildenden, staubfeinen
Teilchen sich in den Maschen des als Tragkdrper
dienenden Siebes festsetzen und somit den Gas-
durchfluf stark hemmen, wenn nicht sogar un-
moglich machen. Zur Beseitigung dieses Uebelstandes sind zeit-
raubende Ueberholungsarbeiten verbunden mit Zugabe von
frischem Kieselgel erforderlich. Diese sind nach meiner Ueber-
legung umstandlicher und teurer als jede andersartige Stdrung
bei der Kuhltrocknung.

Die Feststellungen von Herrn Niebch, wonach im Durch-
laufofen kaum Umsetzungen zwischen Schutzgas und Wéarmgut
stattfinden, treffen durchaus zu, da die Berihrungszeit hierbei
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duBerst kurz bemessen ist. Im Ubrigen mufl betont werden, daR
unsere Blankglihversuchsergebnisse im Einsatzofen mit solchen
im Durchlaufofen weder vergleichbar noch (bertragbar sind.
Im Gegensatz zu Herrn Niebch fordere ich zur Erzielung
eines einwandfreien Blankglihens einen allseitig gas-
dichten Ofenkdrper, d. h. auch einen gasdichten Abschlu
am Ein- und Austritt. Um dies zu erreichen, missen beide Ofen-
enden mit Asbestgardinen als Schleuse versehen werden, und

Id 17. Durchlaufofen mit Schutzgas fur Bandstahl.

Durehlaufgliihofen,

7 und 8 = Asbestgardinen,
GaseinlaRoffnungen,

9 und 10 = Gasabzugsdffnungen,

Abkiihlzone, 11 und 12 = Manometerstutzen,
Heizzone, 13 und 14 = Drosselventile,
Gasmengenmesser, 15 und 16 = AbschluBtiren,
Forderband, 17 = Rohrleitungen.

weiterhin sind diesen Stellen kleinere Mengen Schutzgas zur
Aufrechterhaltung eines Gaslberdruckes zuzufuhren. Die
Hauptschutzgasmenge wird dem Ofen meist an der Uebergangs-
stelle von der Heiz- zur Kihlzone so zugeleitet, dal ein Abstré-
men nach beiden Richtungen erfolgen kann (Bild 17). Die
Beobachtung von Herrn Niebch, daR es unmdglich ist, den
Abkihlungsverlauf des Stahlbandes durch den Schutzgasstrom
zu beschleunigen, deckt sich durchaus mit meinen Erfahrungen.

Gedanken zur VerschleiRfrage.
Von Karl Daeves in Disseldorf.

(Vorgéange und EintluRgréfen beim Verschlei. Anregungen fiir die Gewinnung von Unterlagen zur

Beeinflussung

von VerschleiBvorgangen.)

D ie Korrosionsfrage erschien verwirrend, solange man

unter Auferachtlassung einer Ganzheitsbetrachtung
das praktische Verhalten von Stdhlen beim Korrosions-
angriff theoretisch aus Einzelerscheinungen wie der Wirkung
von Potentialunterschieden u. dgl. additiv erklaren wollte.
Die in der Praxis beobachteten Korrosionserscheinungen
lieBen sich schon wegen des entscheidenden Einflusses der
Korrosionserzeugnisse nicht in solche einfachen Gesetz-
maligkeiten einordnen, die Theorie konnte daher auch nur
wenig zur wirksamen Bekdmpfung des Korrosionsangriffs
beitragen. Das &nderte sich erst, als man darauf verzichtete,
nach einer unter allen Bedingungen ausschlaggebenden
Eigenschaft ,,Korrosionswiderstand* eines Stahles zu suchen,
sondern scharf zwischen verschiedenen Arten von Korro-
sionsbeanspruchungen unterschied und den Naturversuch
— vorzugsweise in groRzahlmaRiger Auswertung — zur
Grundlage der Messungen machte.

Aehnlich scheint die Verschlei3frage zu liegen; auch hier
sucht man vielfach noch nach einer allgemein maf3geblichen
Zahl, die die VerschleiRRfestigkeit eines Werkstoffs ohne
Bertcksichtigung der Besonderheiten der Verschleif3bean-
spruchung kennzeichnen soll.

Wenn man die auf der Verschleiltagung des Vereins
deutscher Ingenieure im Oktober 1938 erstatteten Vor-
tragel) auf das Wesentliche hin durcharbeitet, so ergibt sich:

2. Der VerschleiBvorgang spielt sich zwischen kleinsten
Teilchen der sich bertihrenden Korper ab. Daher kann der
Uber die Gesamtberiihrungsflache integrierte AnpreRdruck
nichts Gber die an den einzelnen BerlUhrungsflachen die
Stofftrennung bewirkenden Kréfte aussagen.

3. Wenn man die fur den tatsachlichen VerschleiBvor-
gang wesentlichen Stoffverdnderungen bei der Reibung,
die sich in Kaltverformung, Oxydation und Nitrierung aus-
wirken, zunéchst auller acht 1aRt, so miRte bei ideal glatter
Oberflache die Reibung nur von den Adhasions- bzw. Ko-
hasionskréften abhangen. Geht die Adhésion im Bereich
der Kraftfelder der Molekile in Kohé&sion Uber, so tritt
Verschleif? ein, und die Trennung erfolgt in dem Kdrper mit
geringerer Trennfestigkeit.

4. In der Praxis ist eine ideal glatte Oberflache nicht
vorhanden, dafiir aber fast stets eine gasformige oder flissige
Grenzschicht zwischen den sich bertihrenden Teilen. Daher
wird Reibung und Verschleil3 auffer von Adhésions- und
Kohésionskraften entscheidend durch die Oberflachen-
gestaltung und die Eigenschaften der Grenzschichten be-
stimmt. Diese Einflusse konnen so grof3 sein, da sie die
Wirkung der Adhésions- und Kohésionskréfte Uberwiegen.

5. Auf den Verschleif? sind u. a. von Einfluf3: Temperatur;
Druck; Berihrungsgeschwindigkeit; Werkstoffart, insbe-
sondere Trennfestigkeit, Gasabsorptionsfahigkeit, Oxy-
dationsneigung und Kalthartbarkeit des Werkstoffs; Harte

1 Verschleil? entsteht anscheinend immer dann, wennund Ausbildung der abgerissenen Teilchen; Grenzschicht-

ein fester oder flUssiger Korper einen festen Korper reibend
beruhrt.

1) Reibung und VerschleiR.
tagung. Stuttgart, 28. und 29. Okt. 1938. Berlin 1939.

Vortrage der VDI-VerschleiR:,

zustand. Diese EinfluRgrofien beeinflussen sich auch gegen-
seitig. So kénnen Temperatur, Geschwindigkeit und Druck
sowohl auf den Grenzschichtzustand als auch auf die Ver-
anderung der Trennfestigkeit einwirken. Die Werkstoffart
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kann sich durch den ihrer Bearbeitbarkeit eigentiimlichen
Oberflachenzustand, durch die Adhésionskrafte, die sie
auf die Grenzschicht austibt, aber auch durch ihre Neigung
zur Oxydation und Kalthartbarkeit auswirken. Endlich
hangt die Harte und Ausbildung der abgerissenen Teilchen
weitgehend vom Werkstoff ab. Die Grenzschicht wird zum
Teil von der Werkstoffoberflache absorbiert, besonders
dann, wenn der Werkstoff durch Trockenreibung stark
kaltverformt ist und infolge vergrolRerter Oberflache einen
aktivierten Zustand angenommen hat.

Besonders verwickelt wird die Verschleil¥frage dadurch,
dal? nach dem ersten eingetretenen Verschlei3 die abge-
riebenen Teilchen ihrerseits eine VerschleiBwirkung austiben,
die anders ist als bei den urspringlich sich beriihrenden
Korpern.

Umschau.

60. Jahrg. Nr. 45.

b) innerhalb gleichartiger VerschleilRerscheinungen die Rich-
tungen der genannten EinfluRgréRen bestimmt und im
gunstigen Sinne beeinflul3t werden.

Dazu gehort zunéchst eine planméRige Untersuchung der
Bedingungen, unter denen bei Berilihrung verschiedener
Werkstoffe die Adhésion in Kohasion Ubergeht. Man wiirde
dadurch Anhaltspunkte fiir die Bedingungen bekommen,
unter denen in der Praxis ein ,,Fressen* zweier Werkstoffe
aufeinander eintritt. Ferner wirde man klaren kénnen,
warum im allgemeinen gleichartige Werkstoffe schlecht,
Werkstoffe verschiedener Zusammensetzung oder mit ver-
schiedenem Gefiige dagegen gut aufeinander laufen. Die
Anregung zur Durchfiihrung entsprechender Untersuchungen
hat der Verfasser gegeben. Es erscheint aber notwendig, sie
gleichzeitig an mehreren Stellen von verschiedenen Gesichts-

6. Nach dem Vorstehenden ist eine ErrechenbarkeiPUnkten aus in Angriff zu nehmen.

des praktischen Verschleiles auf Grund einiger Werkstoff-
und Grenzschicht-Festwerte unwahrscheinlich. Dazu sind
zu viele Veranderliche beteiligt.

Um der Verschlei3frage praktisch beizukommen, muf3ten

a) ahnlich geartete Verschleil3erscheinungen zusammen-
fassend grof3zahlmaRig betrachtet und von anders ge-
arteten getrennt werden,

Die VerschleiRfrage berthrt den Werkstoffmann vor
allem in Hinblick auf die Auffindung glinstiger Zusammen-
setzungen, Warmebehandlungen und Oberflachenschichten
von Werkstoffen zur Verminderung des Verschleif3es. Aehnlieh
wie bei der Korrosion muf? er aber auch die einwirkenden
Einfliisse wenigstens in ihren Grundziigen verfolgen, um
die Verwendung auch einfacher Werkstoffe durch Verande-
rung der Beanspruchungs-Bedingungen zu ermdglichen.

Umschau.

Hochofenwind-Trocknung.

Ueber den EinfluR der W itterungsverhéltnisse auf den
Hochofenbetrieb, insbesondere die Auswirkung der HeiRwind-
feuchtigkeit, wurde schon mehrfach und zusammenfassend
berichtetl). Bekanntlich sind in amerikanischen und englischen
Hochofenbetrieben zahlreiche Windtrocknungsanlagen schon
seit mehreren Jahren anscheinend mit gutem Erfolg in Betrieb,
da die durch die Trocknung entstehenden Betriebskosten nach
den vorliegenden Berichten mehr als aufgewogen werden sollen
durch die Kokserspamis und die Steigerung der Hochofenleistung.

Die ersten Versuche zur Windtrocknung wurden, wie
L. E. Riddle?2) berichtet, nach der im Jahre 1894 erfolgten Er-
teilung eines amerikanischen Patentes bei der ,Carnegie Steel
Comp.“ von J. Gayley aufgenommen. Im Jahre 1904 wurde auf
den lIsabella-Werken eine GroRanlage fir eine Stundenleistung
von 68 000 m3Wind errichtet. Die Kéltekammer zum Ausfrieren
der Windfeuchtigkeit hatte eine GroBe von 9,5 X 14 m2bei 14,3 m
Hoéhe mit 30 500 m Gesamtldnge der 2"-Kuhlrohre, an denen die
Luft vorbeistrdémte, bevor sie zu den Hochofengebldsen gelangte.
Die Anlage umfaRte zwei Ammoniakkompressoren fir eine Lei-
stung von je 225 t (Eis), einen Feuchtigkeitsabscheider, Salz-
wasserkihler usw. Die in die Anlage einstromende Luft hatte
eine Temperatur von 32° mit einem Feuchtigkeitsgehalt von
21,6 g/Nm3. Sie wurde gekihlt und getrocknet auf ;0 ° mit
4,9 g Feuchtigkeit je Nm3.

Die Trocknung durch Kondensation hadngt ab von dem Grad
der Kihlung durch kaltes Sprihwasser oder tiefgekiihlte Salz-
sole, wobei das Wasser durch Spriuhdisen unmittelbar in die
Luft eingespritzt werden kann. Bei anderen Verfahren stromt
die Luft iber Kuhlhorden oder Kithlrohre. Bei der Trocknung
durch Feuchtigkeitsentziehung werden Kieselgel oder aktivierte
Tonerde als die beiden wichtigsten Absorptionsmittel verwendet,
wahrend Lithium-Chlorid ein ausgezeichnetes flissiges Ent-
wasserungsmittel ist.

Die Trocknung des Hochofenwindes kann vor oder nach
der Drucksteigerung vorgenommen werden. Wird der Wind vor
der Druckerhéhung durch Kihlung getrocknet, so sollen die am
Energiebedarf der Hochofengebldse erzielten Ersparnisse hdher
sein als der Stromverbrauch der Windtrocknungsanlage.

Nach den Betriebsangaben tber die Trocknungsanlage
bei den Isabella-Werken konnte die dem Hochofen aufgegebene
Erzmenge um etwa 20 % bei unverandert gebliebenem Kokssatz
erhéht werden (Bild 1). Wéhrend die Hochofengebldse bei
Normalwind mit 114 U/min arbeiteten, konnte die gleiche

J) Guthmann, K.: Stahlu. Eisen 56 (1936) S. 293/97 (Hoch-
ofenaussch. 149 u. Wérmestelle 225).
2) Blast Fum. 28 (1940) S. 464/70.

Zahlentafel 1. Hochofenwind-Trocknungsanlage auf den
Isabella-W erken.

Normal-  Trocken-
wind wind
a) Versuchsdauer Normal- 16 Tage
betrieb
Roheisenerzeugung t/24 h 364 455 = 25% Erzeugungs-
steigerung
Koksverbrauch kg/t RE 975 784 = 20% Koksersparnis
b) Versuchsdauer 12 Monate 12 Monate
Roheisenerzeugung t/24 h 347 416 = 20% Erzeugungs-
steigerung
Koksverbrauch kg/t RE 1048 871 = 17% Kokserspamis

c) Nach weiteren 12 Monaten
Roheisenerzeugung t/24 h 391
Koksverbrauch kg/t RE 1031

(Trocken-) Windmenge mit nur 96 U/min geférdert werden, so
daB sich eine betréachtliche Dampfersparnis ergab. Zahlentajel 1
gibt einen Ueberblick Gber den Betrieb mit Normal- und Trocken-
wind.

i Beginn_des Arbeitens
' m-mit Trockenwind

a 0.
T t IS g
Rok™vetlbnauch 0
Mg FpeD

Feuchtiaheitim Normatwind

8 4 s 8 10 12 74 18 18 80. 88. 83.86.88 30. 1 3 S 7. 9.
. 3. 5. 7 9. 11 13 15 17 19. 81. 83 85 87.89.31. 8. 8 6. 8 .

August September

1

Bild 1. Hochofenbetrieb mit Noimalwind und mit Trockenwind.

Das Arbeiten mit Trockenwind brachte durchschnittlich eine
Steigerung der Roheisenerzeugung zwischen 12 und 20 % und eine
Koksersparnis zwischen 16 und 20 %. Bei stindlich 68 000 m3
Hochofenwind entsprach 1 g Feuchtigkeit im Wind einer in den
Hochofen gelangenden Wassermenge von stiindlich 65 1 In den



7. November 1940.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1009

Zahlentafel 2. Hochofentrocknungsanlagen.

Steigerung der

Feuchtigkeits-

. Roheisen- Koksersparnis ehalt des Windes
NI, Anlage Leistung erzeugung g g/Nm3
Normal- Trocken-
Nm3/h  t/24 h % kgtRE % wind  wind
1 Isabella-Werke... 68 000 D 12,4 *) 163 6bis20 rd.5 Die Anlage lief von 1904 bis 1916
2 Warwick Iron & S 120 000 26,42 13,42 Nach 50 Betriebswochen
12,643 18,43
3 E. & G. Brooke Comp., Birdsboro, Pa.
4 Carnegie-lllinois Steel Corp., Sud-Chicago Fir 3 bzw. 2 Hochéfen und eine
Besserneranlage

5 Toledo Furnace Comp.......ooomninieninierierierseniennas 23 7,3

6 North Western Iron Comp., Mayville, Wis.

7 Cleveland Cliffs Iron Comp., Pioneer Furnace, Mar-

qQuUette, MICh.....ccvriiriieccese s 10,3 Holzkohlenhochofen

g The Northern Iron Comp., Standish, N. Y.

9 Chattanooga Iron & Coal Corp Chattanooga Tenn. 21bis23 9 ,,Beregnungskammer*

in Hamilton Iron & Steel Comp., Kanada. . 15bisl7 10

n  Dowlais Works, Cardiff, England 120000 von290 vonl032
auf 367 26,42 auf 900 13,42
auf 333 14,83 auf 842 1843

1) Siehe Zahleatafel 1. — 2) Roheisenerzeugung stand im Vordergrund. —

Monaten Januar bis Médrz mit etwa 6 g Feuchtigkeit/Nm3Normal-
wind gelange* fast 0,4 m3 Wasser, in den Monaten Juni bis Sep-
tember mit durchschnittlich 16 g Feuchtigkeit sogar iber 1 m3
Wasser stiindlich in den Hochofen.

Das Blasen mit Trockenwind diente entweder nur dazu, um
den Koksverbrauch zu senken, oder zur Erhdhung der
Roheisenerzeugung oder schlieflich, um beide Vorteile miteinander
zu verbinden.

wo R
d) Roheisenerzeuaunq

n
J wo

- Ofenl mit Trockenwind | OfenMmit Troaaivirtt
Ktm i-w.
3o \OfenlmitfT"
wo Kr . i Normalwind
H) |'—|6ks!velr5ra{uéhjle f Rohéilsén '
OfnMNormehwind UrStellungder Ifen 0ftr!, Norr10iirdy
two e ; o
[ .
P oomPel T i >
%00 W\ Ofen, Trockenwind
000 k[ ->
c¢) Windfeuchtigkeit 1
. Nir va/wind
\
{ / \
] r - u '
n e o Wt S fxs J.
Trockenwind

1 230567891011 li13.m5.1B.17.18.19.00.nii.S3M25.56.07.0S.19.30Jt
Januar

Bild 2. Wechselweiser Betrieb von zwei Hochéfen mit Normal- und Trockenwind.

Die Vermeidung der Wasserzersetzung im Hochofen bedeutet
theoretisch nach A. W agner und G. Bullel) eine Kokserspar-
nis von 7%, nach L. E. Riddle von 9 %. Von der Carnegie Steel
Co. wurde ein besonderer Ausschu aus Hochdfnern, Chemikern
und Maschineningenieuren zur Untersuchung dieser Frage einge-
setzt. Im allgemeinen konnten die mit Trockenwind gefahrenen
Hochofen mit einer um 16 bis 18 %, zuweilen sogar 20 % gréBReren
Mollermenge beschickt werden. Eine um 12 bis 14 % gréRere
Menge konnte zu jeder Jahreszeit ohne Verdnderung des Hoch-
ofenganges oder der Roheisenzusammensetzung zugesetzt werden.
Besonders wirtschaftlich war bei Ferromanganhochdfen das
Blasen mit Trockenwind, da die durchschnittliche Koksersparnis
bei diesen Oefen 14 % und die Leistungssteigerung 11 % betrug.

Die Trocknung des Hochofenwindes wirkte sich auch auf die
Gichtgaszusammensetzung aus: So fiel infolge der geringeren

J) Arch. Eisenhittenw. 3 (1929/30) S. 391/95 (Hochofen-
Aussch. 109).

3 Koksersparnis wurde bevorzugt.

Koksmenge der Gehalt an Kohlenoxyd von 24,5 auf 23 %, wahrend
der Gehalt an Kohlensdure von 11,5 auf 13,7 % anstieg, so dafl
das Verhéltnis von CO : C02sich von 2,1 auf 1,7 anderte. Auch
der Wasserstoffgehalt fiel infolge der geringeren Wasserzersetzung
von 5 auf 2,5 %.

Von 12 Trocknungsanlagen standen 9 in den Vereinigten
Staaten und eine in England: Zahlentafel 2 gibt eine Uebersicht
Uber die von L. E. Riddle mitgeteilten Betriebsangaben von
Trocknungsanlagen.

In diesem Zusammenhang ist eine bei der ,Gewerkschaft
Deutscher Kaiser* in Bruckhausen (heute: August-Thyssen-
Hitte) im Jahre 1909 errichtete Anlage zur Trocknung von
stindlich 90 000 m3 Hochofenwind zu erwd&hnenl). In dieser
Anlage erfolgte eine Trocknung von im Mittel 9,6 g/Nm3Normal-
wind auf 3 g/Nm3.

Die Anwendung getrockneten Hochofenwindes soll aulRer den
genannten wirtschaftlichen Vorteilen einen gleichmaRigeren
Ofengang sowie ein Roheisen von gleichmaBiger Zusammen-
setzung gewdéhrleisten. Bemerkenswert sind die Betriebszahlen
zweier Hochofen gleicher GroRe der Isabella-Werke, von denen
abwechselnd einer mit Normalwind, der andere mit Trockenwind
und umgekehrt betrieben wurde (Bild 2). Obwohl der Feuchtig-
keitsgehalt des Normalwindes im Betriebsmonat (Januar) unter
6 g/Nm3lag, konnten wesentliche Ersparnisse durch die Wind-
trocknung erreicht werden (Zahlentafel 3).

Zahlentafel 3.

Betriebszahlen von zwei Hochofen, die abwechselnd
mit Normalwind und Trockenwind betrieben wurden.

Ofen Ofendurchsatz
Nr. Wind Erz Koks
t/Gicht t/Gicht
| getrocknet 10,90 4.63 Ofen wurde dann umgestellt
Normal- 9.16 4.63 = 16% Leistungssteigerung
in Normal- 9.16 4.63 dann umgestellt auf:
getrocknet 10,52 4.63 = 15% Erzeugungssteigerung
Ofen- Roheisen- Koksver-  Ge-
Nr Wind erzeugung brauch blase
’ t/24 h~ kg/tRE U/min
111 Normal- 418 1068 111 Nach der Umstellung auf:
= 5,4% Leistungs-
getrocknet 441 826 9% | steigerung

= 22,6% Koksersparnis

Im darauf folgenden Betriebsmonat (Februar) betrug die
durchschnittliche Luftfeuchtigkeit nur etwa 2,8 g/Nm3 am Tage
(2,7 g/Nm3nachts) mit Schwankungen zwischen 0,7 und 6 g/Nm3,
wobei zeitweise sogar die Luftfeuchtigkeit niedriger war als im
Trockenwind. Trotzdem war der Koksverbrauch bei Ofen I, der
auf Normalwind ging, um 197 kg/t Roheisen oder 23,8 % hoher
als bei Ofen 111, der mit Trockenwind arbeitete (Bild 3). Der
Grund hierfir dirfte in diesem Fall vor allem in der gréReren
GleichmaBigkeit des Betriebes mit getrocknetem Wind liegen.

Zahlentafel 4 bringt schlieRlich noch eine Uebersicht Uber die
Jahresschwankungen der Temperatur, der Luftfeuchtig-
keit und der Wassermenge, die bei einer Windmenge von
68 000 Nm3’h in einen Hochofen gelangen.

Im Winter (Januar) schwankte der Feuchtigkeitsgehalt
zwischen 1,3 und 5,7 g/Nm3entsprechend 85 bis 390 1Wasser je h,

3 Stahl u. Eisen 29 (1909) S. 921/22; 31 (1911) S. 286/87.
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Zahlentafel 4.
Temperatur und Feuchtigkeit in Monatsmittelwerten.

Bei 68 000Nm3Wind

Temperatur im  Feuchtigkeitsgehalt je h gelangen in den

Monat Monatsmittel im Monatsmittel Hochofen:

0 g/Nm3 Liter Wasser/h
Januar . . .. 2,8 4,9 330
Februar . . . +0 41 278
! 83 76 515
10,6 6,7 454
16,5 10,7 726
22,0 13,2 900
24,7 12,5 848
23,0 115 784
213 12,7 860
Oktober .. 135 8.9 605
November. . . 45 53 356
Dezember . . 25 5,0 340

im Sommer (Juni) dagegen zwischen 10,7 und 19 g/Nm3 mit
730 bis 1290 1 Wasser je h.

Ueber eine kirzlich bei der ,Woodward Iron Comp.“ in
Woodward, Ala., in Betrieb genommene neuzeitliche Wind-
trocknungsanlage berichtete L. L. Lewis vor der ,Eastern
Air Conditioning Conference“1). Die Anlagenleistung von 75 000
bis 85 000 m3 W ind/h entspricht einer Hochofenleistung von 400
bis 550 t Handelsroheisen. Die genannte Windmenge entspricht
einem Gewicht von 2450 t taglich oder 51 t Wind/t Roheisen.
Jedes Gramm Luftfeuchtigkeit entspricht einer Menge von
taglich 2,2 t Wasser. An Tagen mit hohen Luftfeuchtigkeits-
gehalten wird der Hochofen durch die Trocknungsanlage von fast
30t Wasser in 24 h entlastet. Bild 4 zeigt das allgemeine Schema
der Trocknungsanlage in Woodward, die mit unmittelbarer Ein-
spritzung von kaltem Wasser in eine Sprilhkammer arbeitet. Die
Windtrocknung erfolgt vor den Gebldsen. Der erreichbare
niedrigste Taupunkt liegt bei 4,4°, entsprechend 6,8 g Feuchtig-
keit/Nm3Luft. Durch Zuschaltung einer mit Salzsole arbeitenden
Trocknungsstufe kann ein unter dem Gefrierpunkt liegender
Taupunkt erreicht werden. Eine Kuhlung auf — 5° entspricht
3,2 g/Nm3; auf — 10° gekihlte Luft enthélt nur noch 2,1 g
Feuchtigkeit je Nm3. Der Hauptvorteil wird in dem vollstdndigen
Al;]sgleich aller durch das Wetter bedingten Schwankungen ge-
sehen.

Die GréRe und derPlatz bedarf der Anlage hangen von dem
gewdhlten Verfahren ab, wobei erforderlichenfalls eine {ber-

* Blast Fum. 28 (1940) S. 248/49.
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Bild 4. Schema einer neuzeitlichen Spriihraumanlage zur Hochofenwind-
trocknung -vor den Hochofengeblésen (Woodward).

einanderliegende Bauweise gewahlt werden kann. Die Betriebs-,
Tilgungs- und Instandsetzungskosten fir die Windtrocknung sollen
durch die Einsparungen im Koksverbrauch des Hochofens und
die Steigerung der Roheisenerzeugung mehr als ausgeglichen
werden. Der Bau einer zweiten Einheit gleicher Grofe in Wood-
ward durfte ein Beweis fir das einwandfreie und zufriedenstellende
Arbeiten dieser Anlage sein. Kurt Guthmann.

Einschlisse in unberuhigtem Siemens-Martin-
Stahl far Tiefziehzwecke.

Ueber die Einschliisse in unberuhigtem weichem Siemens-
Martin-Stahl, die sich auf seine Tiefziehfédhigkeit merklich aus-
'wirken koénnen, haben J. G. Dun und J. F. Bekolal ein-
gehende Untersuchungen durchgefiihrt.

Nach ihrer Meinung liegen schwefelhaltige Einschlisse,
die neben Silikaten im unberuhigten Stahl allein Vorkommen,
nicht nur in Form von Mangansulfid, sondern in gewalztem
Werkstoff auch in den ,,Sulfidzeilen® in einer anderen Phase
vor. Die Starke der Sulfidlinien hdngt von dem Grad der Des-
oxydation ab; im halbberuhigten Stahl sind sie stark vermindert
und im beruhigten verschwunden. Zur Erlduterung ihrer An-
schauung zeigen die Verfasser neben Makroaufnahmen, die
Seigerungsstreifen erkennen lassen, Mikroaufnahmen, bei denen
zeilige Anordnung von nichtmetallischen Einschlissen und als
Folge davon sekunddres Zeilengefiige vorliegt. Die Annahme
von Dun und Bekola, daR eine zweite Form der Sulfideinschliisse
die Ursache der Zeilen bildet, ist nach der Veréffentlichung von
H. W entrup?2) sehr unwahrscheinlich. Wentrup konnte an
Hand des Systems Eisen-Mangan-Sauerstoff-Schwefel zeigen,
dal bei den praktisch vorkommenden Schwefel- und Sauerstoff-
gehalten Eisenoxydul-Manganoxydul-Mischkristalle, Mangan-
sulfidkristalle und ein aus diesen bestehendes Eutektikum mdg-
lich ist. AuRer Mangansulfid tritt also keine weitere schwefel-
haltige Kristallart auf.
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Bild 1. Schwefelseigerungen in Abhangigkeit von der Lage im Block.
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Ueber die Stdrke der Seigerungsstreifen in Kopf,
M itte und FuB von Bldocken stellten Dun und Bekola ein-
gehende Untersuchungen an. lhre Ergebnisse an 96 Blocken
— anscheinend von 560x610 mm2 Querschnitt — aus 16 ver-
schiedenen unberuhigten Schmelzen sind in Bild 1 dargestellt. Es
zeigt sich, daR bei den untersuchten Blécken im unteren Block-
drittel fast nur schwach- und nichtzeiliges Gefiige vorhanden ist.

1) Iron Age 144 (1939) Nr. 8, S. 23/29; Nr. 9, S. 36/38.
2) Techn. Mitt. Krupp 5 (1937) S. 131/52.
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Die zweite Gruppe der im unberuhigten Tiefziehstahl vor-
handenen Einschlisse bilden die Eisen-M angan-Aluminium -
Silikate, die sich in der Hauptsache aus Eisen- und Mangan-
oxyden in Verbindung mit verhdltnismé&Rig kleinen Mengen an
Kieselsdaure und Tonerde zusammensetzen. Die Einschlisse sind
in Form von Emailglas vorhanden, sind bei Walztemperatur
verformungsfahig und bilden im Blech dinne Hautchen. Bei
Betrachtung unter dem Mikroskop erscheinen sie bei Hellfeld-
beleuchtung gleichméRBig grau. Im polarisierten Licht dagegen
leuchten sie verschiedenartig auf von weil Uber gelb, rosa,
dunkelbraun bis hellgriin; auch sind sie verschieden stark durch-
scheinend. An Querschnitten in 25 % der Blockhdhe, vom
Blockfull aus gerechnet, wurden die Einschlisse bis zu einer
Tiefe von 175 mm gemessen und gezéhlt. Nach Bild 2 und 3
folgt auf eine verhaltnisméaRig reine Randzone eine Zone starkerer

0.76 . .
gréBterDmr,j
§<i OBl
\
/ "o
(o 025 kleinster Dm mittlerer Dmr.
0 -t- -t --1

25 51 76 102 127" 182
Abstand von der Oberflache inmm
Bild 2 und 3. GroRe und Verteilung der Einschlisse in Abhéangigkeit von der
Lage zur Blockoberflache.

Silikatanreicherung, die mit der Lage der inneren Linie des Gas-
blasenkranzes in Verbindung gebracht wird. Bei der Unter-
suchung des warmgewalzten Bandstahles wurden die meisten
Einschliisse in dem aus dem BlockfuR stammenden Teil, und
zwar in der Hauptsache in der Nahe des inneren Gasbhlasen-
kranzes und, wenn auch in etwas geringerem Male, in der Quer-
schnittsmitte gefunden. SchlieBlich wurden noch die Ober-
flachen von 880 Blocken mit Hilfe der Beizprifung untersucht,
wobei 3000 Blasen gedffnet und stets braungraue nichtmetallische
Einschliisse gefunden wurden. Auch derartige Fehler befanden
sich in groRerem MaRe im BlockfuB. Die Verfasser konnten fest-
stellen, daR der Reinheitsgrad der verschiedenen untersuchten
Schmelzen und Blocke ungeféhr gleich war; nur die Blockkopfe
waren stark unterschiedlich, was auf mechanische Einflisse
zuriickgefihrt wurde.

Um die Herkunft der Silikateinschlisse aufzuklaren,
entnahmen Dun und Bekola Kokillenproben aus dem Ofen und
der Pfanne. AUe Ofenproben zeigten einen auBergewdhnhch
guten Reinheitsgrad; die Einschliisse bestanden aus Eisenoxydul
und Eisenoxydul-Manganoxydul. Die Pfannenproben enthielten
dagegen Einschlisse verschiedener Art, die sich unter dem Mikro-
skop als gldsern, durchscheinend, undurchsichtig, dendritisch
oder netzartig und von verschiedener Farbe erwiesen; tiber 90 %
aller Einschlisse waren ,,durchscheinend* oder ,,undurchsichtig*.
Zur Ermittlung der chemischen Zusammensetzung der Ein-
schliisse wurden diese elektrolytisch ausgesondert. Trotz des
verschiedenen Aussehens bestanden in den Anteilen an Mangan-
und Eisenoxydul, Kieselsdure und Tonerde nur geringe Unter-
schiede. Auch in diesem Zusammenhang sei ergdnzend auf die
schon erwdhnte Arbeit von Wentrup verwiesen. Dal die Rand-
zone eines unberuhigten Blockes bis in den Gasblasenkranz
hinein verh&ltnismaBRig wenig Einschlisse hat und daR die sich
anschlieBende Zone, die der inneren Linie des Gasblasenkranzes
entspricht und die zur Zeit des Abdeckens der Kokille gebildet
wird, so verhdltnismaBig stark mit Einschlussen durchsetzt ist,
wird von Dun und Bekola mit den Stromungsvorgangen und den
chemischen Reaktionen bei der Erstarrung in Verbindung ge-
bracht. Sie machen besonders darauf aufmerksam, daR nicht
der Eisenoxydulgehalt der vergossenen Schmelze die Menge der
Einschlisse bestimmt, sondern erst der Eisenoxydulgehalt beim
Aufsetzen des Kokillendeckels; ein hoher Eisenoxydulgehalt der
Schmelze kann die Ausscheidung der Einschliisse nur beginsti-
gen, da gréRere Einschlisse besser aufsteigen und da auBerdem
die Gasentwicklung und damit die Schmelzbewegung starker ist.
Daneben spielt natirlich die Temperatur eine wesentliche Rolle.
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Mit den nichtmetallischen Einschliussen in Tiefzieh-
stahl beschéftigen sich ebenfalls T. L. Joseph und F. W.
Scottl). Auch sie unterscheiden im Blockquerschnitt ver-
schiedene Zonen mitunterschiedlichem Reinheitsgrad:
1. die schnell erstarrte duRere Randzone mit etwa der Pfannen-

analyse entsprechenden Zusammensetzung und gutem Rein-
heitsgrad;

2. die eigenthche von langgestreckten Gasblasen durchsetzte
Randzone von groBer Reinheit;

3. eine schmale Zone mit schlechtem Reinheitsgrad, die Blasen
von rundlicher Form enthé&lt; sie zeigt im Verlaufe der
weiteren Verformung streifiges Gefiige und verursacht die
meisten Fehler;

4. die mittlere Zone mit ebenfalls geringem Reinheitsgrad und
starkster Seigerung.

Diese einzelnen Zonen wurden aus der zu untersuchenden
Platine herausgeschnitten und nach der Gefiligeprifung chemisch
untersucht. An dem Ergebnis erscheint der gegeniiber dem
Mangansulfidgehalt gefundene Eisensulfidgehalt unwahrschein-
lich hoch; praktisch sollten Eisensulfideinschliisse in weichem
unberuhigtem Stahl nicht Vorkommen.

Im Verlaufe ihrer weiteren Untersuchung beschaftigten sich
Joseph und Scott mit dem EinfluR des Schwefels auf die
KorngréBe und die Festigkeitseigenschaften von Band-
stahl. Sie kommen zu dem Ergebnis, dal die Schwefelseige-
rung die sekundédre KorngroBe beeinflussen kann, so daf erheb-
liche Unterschiede in den KorngréRen zwischen Blechoberflache
und -mitte bestehen kénnen. Ferner wurde von ihnen beobach-
tet, daB der Schwefel das Kornwachstum behindert und haufig
eine ungewdhnlich strahlige Kornausbildung zur Folge hat. Der
EinfluR der Schwefelseigerung auf die mechanischen Eigenschaf-
ten wird durch die in Zahlentafel 1 wiedergegebenen Werte klar-
gestellt. Auch Dun und Bekola fanden bei den Bandteilen aus
dem Blockkopf gréRere Hérte und geringere Tiefziehfahigkeit
als bei den dem BlockfuB entsprechenden Teilen, und zwar sowohl
im warmgewalzten als auch im kaltgewalzten und normal-
geglihten Zustande.

Zahlentafel 1. EinfluR der Seigerung auf die mecha-
nischenEigenschaften vonBandstahl mit 1,07 mmDicke
und 1600 mm Breite.

Streck-  Zug- Rock- Tiefung

Probe %c s Orenze  festig- Dehnung e|-g-  hach
aus keit Harte Olsen
kg/mm2 kg/mm2 % mm

Block- Rand 0,06 0,018 244 29,9 38,5 45 10,5
ful Mitte 0,08 0,019 22,1 29,5 38,5 45 10,3
Rand 0,05 0,021 20,7 30,2 38,5 41 10,2

Mitte 0,09 0,030 247 31,2 38,5 52 9.8

Rand 0,06 0,018 17,0 26,3 42,0 38 10,2

Mitte 0,07 0,043 238 31,8 38,0 52 9.4

Rand 0,05 0,018 19,9 29,4 39,5 45 9,9

Mitte 0,10 0,042 23,4 33,6 35,0 59 9,6

Block- Rand 0,045 0,019 20,1 28,9 40,5 48 10,3
kopf Mitte 0,10 0,045 27,1 34,7 36,0 59 9,6
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Bid 4. Abhangigkeit des Schwefelgehaltes von der Blockhdhe bei verschiedenen
Schwefelgehalten in der Pfanne. (Blécke von 60X 110X 170 cm3.)

W eiter teilen Joseph und Scott Untersuchungen uber die
Schwefelseigerung im unberuhigten Stahl mit. Sie stell-
ten die Verteilung des Schwefels in Abhéngigkeit von der Block-
hohe bei Blocken von rd. 60X110X170 cm3fest und verglichen
die im Rand und Kern der Blocke gefundenen Schwefelgehalte
mit dem der Pfanne. Weiter wurden derartige Versuchsblécke
auf Bleche ausgewalzt und die in Blechmitte vorliegenden
Schwefelgehalte ermittelt. Die so gefundene Abhangigkeit des
Schwefelgehaltes von der Blockh6he ist in Bild 4 wiedergegeben.

J) Iron Age 144 (1939) Nr. 21, S. 34/37; Nr. 22, S. 30/34;
Nr. 23, S. 49/53; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 462/64.
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Aus den mechanischen Untersuchungen der entnommenen
Blechproben schlieRen die Verfasser, daB der im Tiefziehstahl
vorhandene Schwefelgehalt 0,040 % nicht Gberschreiten sollte,
da sonst (berméRige Héarte und unzureichende Dehnungsfahig-

keit des Werkstoffes Schwierigkeiten bereiten. .
Walter Jéniche.

HinfluB von Phosphor in Stédhlen mit 5°% Cr

und 0,5 % Mo.

H. C.Cross und D. E. Krausel) fanden bei Stahlen mit bis
2,4 % Cr und 0,5 % Mo eine wesentliche Erhdhung der Warm-
festigkeit durch hdhere Phosphorgehalte. H. D. Newell und
Z. E. Olzak?2) gehen von dieser Erkenntnis aus und untersuchen
die Wirkung von Phosphor bis 1 % in einem Stahl mit 5% Cr
und 0,5 % Mo, wie er in Oelraffinerien und als Rohrwerkstoff
fir Kesseliberhitzer in Amerika angewendet wird. Die Zu-
sammensetzung der untersuchten Legierungen geht aus Zahlen-
tafel 1 hervor. Als Warmebehandlung wurde die fur derartige
Stéhle Ubliche Glihung bei 860° mit nachfolgender Abkiihlung
auf 700° (Abkihlungsgeschwindigkeit etwa 10°/h) und an-
schlieRender Ofenerkaltung gewahlt.

Die Zugfestigkeit des praktisch phosphorfreien Stahles 1
wurde zu 47 kg/mm2, die des Stahles 5mit 0,46 % P zu 62 kg/mm?2
ermittelt. Phosphorgehalte darliber hinaus bewirken keine
weitere Festigkeitssteigerung. Sowohl Streckgrenze als auch
Proportionalitatsgrenze steigen von 23 bzw. 45 kg/mm2 mit der
Phosphorzunahme auf 0,46 % auf 40 bzw. 33 kg/mm2 an und
sinken dariiber hinaus stark ab. Stahl 6 mit 1 % P hat eine
ausgesprochen niedrige Streckgrenze von 32 kg/mm2 bei hoher
Zugfestigkeit. Die Dehnung fallt mit der Zunahme des Phosphor-
gehaltes von 28 auf 10 % (bezogen auf die Mellange 4 d). Dem-
entsprechend sinkt die Kerbschlagzahigkeit ebenfalls mit
steigendem Phosphorgehalt ab, aber nicht anndhernd linear wie
die Dehnung (Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung und Kerb-
schlagzahigkeit der untersuchten Stdhle.

Kerbschlag-
Nr. % ¢ % Si % Mn %Cr % Mo % P z&higkeit
mkg/cm2
1 0,098 0,356 0,36 5,07 0,58 0,020 6,8
2 0,104 0,334 0,42 4,99 0,54 0,116 57
3 0,108 0,28 0,37 4,88 0,54 0,094 51
4 0,092 0,40 0,38 5,01 0,51 0,202 4.8
5 0,092 0,30 0,35 4,79 0,48 0,46 03
6 0,12 0,418 0,45 5,25 0,58 1,00 03

Kurzzeitzugversuche bei 480 bis 700° zeigen, daf auch die
W arm festigkeit durch Phosphorzusdtze ansteigt. Als gin-
stigste Zusammensetzung muB etwa Stahl 5 mit 0,46 % P an-
gesprochen werden. Wahrend der praktisch phosphorfreie Stahl
bei 400° nur 32 kg/mm2 Zugfestigkeit hat, erreicht Stahl 5
54 kg/mm2. Bei 650° betrédgt die Warmfestigkeit des phosphor-
freien Stahles 16 kg/mmz2 diejenige des phosphorhaltigen
Stahles 5: 25 kg/mm2.

Ferner wurde die Hé&rteannahm e der Stéhle bei Luft- und
Wasserabkiihlung von 700 bis 1260° untersucht. Die Unter-
schiede in der Harteannahme bei den verschiedenen Abkihlungs-
bedingungen sind sehr gering. Als Ergdnzung zu diesen Ver-
suchen wurde die Aufhartung beim Schweilfen geprift, in der
Art, daB durch Lichtbogenschweifung mit einer weichen Elek-
trode eine SchweiBraupe auf die Proben gelegt und die Rockwell-
Harte in der durch den Schweilvorgang beeinfluBten Zone
ermittelt wurde. Ein wesentlicher EinfluB des Phosphorgehaltes
auf die Harteannahme konnte nicht festgestellt werden.

Alle untersuchten Stahle waren nach einer atmosphaéri-
schen Korrosion von lber 1200 h stark gerostet. Eine ge-
naue Erfassung der Gewichtsabnahme erfolgte nicht. Durch
subjektive Beobachtung wurde aber festgestellt, da die phos-
phorreichen Stdhle eine fest anhaftende Rostschicht hatten, wo-
gegen der Rost bei den phosphorarmen Stdhlen abblatterte.

Durch Geflgeuntersuchung ist mit steigendem Phos-
phorgehalt Korngréenzunahme in Uebereinstimmung mit dem
Dehnungs- und Kerbschlagzahigkeitsverhalten ermittelt worden.
Bei Uber 0,46 % P tritt in den Stahlen freier Ferrit auf, dessen
\ orhandensein darauf hindeutet, daB derartige Stahle auch beim
Erhitzen bis zum Schmelzpunkt keine vollstandige a-y-Um-
wandlung mehr erfahren.

Die Arbeit von Newell und Olzak gibt einen guten Ueber-
buck Uber die Festigkeitseigenschaften von Stadhlen mit 5% Cr
und 0,5 % Mo bei unterschiedlichem Phosphorgehalt. Aus der
Untersuchung wird gefolgert, dal in den Stdhlen ein Phosphor-

Q Metals & Alloys 8 (1937) S. 53/58.
2) Metals & Alloys 11 (1940) S. 106/11.
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gehalt in bestimmten Grenzen die Festigkeitseigen-
schaften verbessert, derart, dal Haéarte, Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Elastizitdtsgrenze bei nur unwesentlicher
Beeinflussung der Zahigkeit erhdht werden. Die Festigkeits-
steigerung ist auch bei erhdher Temperatur vorhanden, wobei
das Streckgrenzenverhéltnis hoher als bei Raumtemperatur
sein soll. Ein wesentlicher Kerbschlagzéhigkeitsabfall macht
sich erst bei Stahlen mit Gber 0,25 % P bemerkbar. Bei schlag-
beanspruchten Werkstiicken ist also bei 0,25 % P eine Grenze
in der Anwendungsmaoglichkeit gesetzt. Nach Newell und Olzak
ist aber auch bei einem Phosphorgehalt iber 0,25 % eine An-
wendungsmdglichkeit der Stahle gegeben, und zwar in solchen
Fallen, in denen bei Raumtemperatur keine stoRweise Bean-
spruchung auftritt. Zu bericksichtigen bleibt aber, da wegen
der Seigerung bei groReren Blocken eine Grenze gegeben ist,
die etwa bei 0,30 % P liegen diirfte. Die Festigkeitseigenschaften
bei erhdhter Temperatur sind im Kurzzeitzugversuch ermittelt
worden, so daB Rickschliusse auf das Dehnverhalten bei langen
Erhitzungszeiten, also auf die Dauerstandfestigkeit, mit Sicherheit
nicht gezogen werden kdnnen. Alfred Bittinghaus.

Beitrag zu der Frage des interkristallinen Zerfalls
aus Untersuchungen an einer plattierten
Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung.

Bei plattierten Eisenlegierungen ist der Grundwerkstoff
meist — mit wenigen Ausnahmen, z. B. bei der Verzinkung —
unedler als die Plattierschicht. Bei der Plattierung der Alu-
miniumlegierungen liegen gerade die umgekehrten Verhéltnisse
vor. Diese gestatten nun nach einer Arbeit von F. C. Althofl)
weitere Einblicke zu der Frage des interkristallinen Zerfalls.

Es wird hierbei von der Erscheinung der sogenannten
Fernschutzwirkung ausgegangen und diese an verschiedenen
Werkstoffzustanden einer plattierten Duralumin-Legierung
(Fliegwerkstoff 3116) — Grundwerkstoff Aluminiumlegierung
mit 3,7 bis 4,3 % Cu, 0,78 bis 0,89 % Mg, 0,35 bis 0,46 % Si,
0,40 bis 0,60 % Mn und 0,27 bis 0,72 % Fe; Plattierwerkstoff
Aluminiumlegierung mitrd. 0,5 % Mg, 1 % Mnund 0,5 % Si+ Fe
— untersucht. Unter Fernschutz wird dabei der Vorgang ver-
standen, der eintritt, wenn die Deckschicht teilweise zerstort
ist, aber trotzdem der Grundwerkstoff, weil er gegeniber der
Deckschicht edler ist, unversehrt bleibt. Die Werkstoffe waren
durch einen homogenen spannungskorrosionssicheren, durch
einen spannungskorrosionsempfindlichen und durch einen
heterogenen spannungskorrosionssicheren Zustand gekennzeich-
net, wobei die Spannungskorrosion im vorliegenden Fall als mit
der interkristallinen Korrosion gleichartig anzusehen ist und die
Werkstoffzustande durch ein Anlassen bei 150° von 0, 9 und
288 h erhalten wurden. Die Fernschutzwirkung wurde an
Schlaufenproben (mit Spannung) und an Zugstdben (ohne
Spannung) mit 2, 5 und 20 mm breiten Schichtlicken aus
plattierten Blechen der Duralumin-Legierung bei Wechseltauch-
beanspruchung in kiinstlichem Seewasser und in einer Losung
mit 3 % NaCl gepriift. Obwohl sich diese Mittel ihrer Zusammen-
setzung nach nur wenig voneinander unterscheiden, ist ihre
Wirkung auf den Fernschutz grundverschieden. Er blieb in der
reinen Kochsalzldsung aus, das Gegenteil war in dem kinstlichen
Seewasser der Fall. Dieses Beispiel zeigt, da eine einmal fest-
gestellte Fernschutzwirkung keine allgemeine Gultigkeit hat,
sondern daB diese stets fur jeden Werkstoff und jedes Korrosions-
mittel festgelegt werden muB, wenn man sich vor Ueberraschun-
gen sichern will. Die drei untersuchten Werkstoffzustdnde
wiesen fur das Auftreten und Ausbleiben der Fernschutzwirkung
ein vollkommen gleiches Verhalten auf, mit anderen Worten:
ihr elektrolytisches Verhalten ist ein gleiches, und damit durften
sich unsere bisherigen Erkenntnisse und Gesetze uber den Kor-
rosionsvorgang als elektrochemischer Vorgang auch auf den
bisher noch wenig erforschten interkristallinen Zerfall Uber-
tragen lassen. In den Bildern 1 bis 8 sind die wesentlichsten
Ergebnisse der genannten Arbeit wiedergegeben.

Bild 1 und 2 zeigen, wie die Spannungskorrosion oder
interkristalline Korrosion in Abhéangigkeit von der AnlaB-
dauer von einem bestdndigen Zustand uber einen empfindlichen
wieder zu einem bestdndigen gelangt. Ein genligend langes An-
lassen ist demnach ein Mittel, um einen fir interkristalline
Korrosion anféalligen Werkstoff unempfindlich zu machen. Man
wird dies vor allem dort anwenden koénnen, wo damit keine
groRBen Nachteile fir die ubrigen Eigenschaften, z. B. fir die
Festigkeitseigenschaften, verbunden sind. Die Neigung zum
interkristallinen Zerfall zeichnete sich bei der Prifung mit dem
Zugstab (s. Bilder 3 bis 8) durch einen wesentlich schnelleren
Festigkeitsabfall gegeniber den beiden anderen Werkstoff-
zustanden aus. Hierdurch wird besonders veranschaulicht, daR

3) Korrosion u. Metallschutz 16 (1940) S. 217/28.
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Bild 1und 2. Spaunungskorrosion»verhalten eines plattierten Duraluininbleohes

nach verschiedener AnlaBdauer im Wechseltauchgerat mit kiinstlichem Seewasser

und reiner Kochsalzldsung bei einer Priifzeit von 30 Tagen (Schichtliieke bei allen
unbehandelten [Ubliche Oberfldche] und eloxierten Proben 2 mm).

das Vorhandensein von elastischen Spannungen nicht eine un-
bedingt notwendige Voraussetzung fir den interkristallinen
Zerfall ist, eine Feststellung, die im groBen Umfange — wenn
nicht sogar ganz — fiir alle davon betroffenen Werkstoffe zutrifft.

In der Arbeit wird weiter eine Erklarung dafir gegeben,
weswegen nicht in jedem Korrosionsmittel bei Vor-
handensein eines spannungskorrosionsempfindlichen

AnlaRdauer: 0 K

Korrosionsdauer in Tagen
AnlaRdauer: OK OK

180 6 72 210
Korrosionsdauer in Tagen

Biider 3 bis 8. Zugfestigkeit von plattierten Duraluminblechen (A, B, C, D) und unplattiertem

Blech (X) nach verschieden langem Anlassen bei 150° bei Korrosionsbeanspruchung im Wechsel-

tauchgerat. Bilder 3 bis 5: Auftreten des Femschutzes in kiinstlichem Seewasser, Bilder 6 bis S:
Ausbleiben des Fernschutzes in der reinen Kochsalzlésung (Schichtliieke 20 mm).

12 Tage

wird von der Ueberlegung ausgegangen, dal auf Grund des
gleichen elektrochemischen Verhaltens dieses Zustandes gegen-
Gber den beiden anderen der Korngrenze ein ganz bestimmtes
Potential zukommen muf, das bei unplattiertem Werkstoff stets
unedler als dessen Oberflache sein muB; denn sonst wiirde ja
ein interkristalliner Zerfall nicht mdglich sein kénnen. Wird
aber die Werkstoffoberflache durch Aufbringung einer Plat-
tierung gedndert, so wird der interkristalline Zerfall von dem
Augenblick an ausbleiben, in dem das Potential der Plattier-
schicht unedler als das an der Korngrenze des Grundwerkstoffes
ist. In dem Augenblick, in dem der Fernschutz gerade ver-
schwindet, missen beide Potentiale gleich sein. Plattierung und
Fernschutz sind somit die Hilfsmittel, mit denen sich das Po-
tential an den Korngrenzen eines Werkstoffes bestimmen 1aRt.
Nach diesen Ueberlegungen kann einer Arbeit von P. Brenner
und W. Roth1) entnommen werden, dal in einer wasserstoff-
superoxydhaltigen Kochsalzlésung das Potential an den Koro-
grenzen des Duralumin-Grundwerkstoffes im empfindlichen
Zustand etwa dem der als Plattierschicht verwendeten Alu-
minium-Kupfer-Magnesium-Legierung mit 2% Cu gleich-
kommt, gekennzeichnet durch ein fast vollstindiges Ausbleiben
des Fernschutzes. Demnach bestehen keine groen Unterschiede
zwischen dem Potential der Grundwerkstoffoberflache und dem
an den Korngrenzen. Bei so geringer Verschiedenheit ist das
Auftreten wechselnder Polaritdt an den Korngrenzen und an
der WerkstoffOberflaiche bei den Legierungen der Duralumin-
gruppe oder bei allen solchen Legierungen, bei denen &dhnliche
Verhéltnisse vorliegen, unter den entsprechenden Bedingungen
durchaus gegeben. Dadurch wird auch verstandlich, dal —
allgemein gesehen — der interkristalline Zerfall nicht in jedem
Korrosionsmittel auftritt, sondern sicher nur dort, wo das
Korrosionsmittel die Korngrenze anodisch werden laBt, was
um so leichter erfolgen wird, je mehr das Normalpotential an der
W erkstoffoberflache von dem an der Korngrenze abweichen wird.
Eine weitere Betrachtung galt den bei der
Prifung auf Spannungskorrosion oder
interkristalline Korrosion auftretenden Streu-
ungen. Dabei wird auf gewisse Parallelen zur
Kerbschlagzahigkeit hingewiesen. Beiden Eigen-
schaften ist gemeinsam, daB sie von sehr vielen
Einflissen abhéngig sind, die es beim heutigen
Stand der Erkenntnisse unmdglich machen,
wirklich genaue Prifbedingungen dafir festzu-
legen. Die Neigung zur interkristallinen Korro-
sion wird in der Arbeit in drei Gebiete aufgeteilt,
namlich in ein empfindliches, unempfindliches und
ein dazwischenliegendes Uebergangsgebiet, das
durch einen Steilabfall gekennzeichnet ist und

in dem deshalb besonders mit starken Streu-
18 ungen gerechnet werden muf3. Die interkristalline
Korrosion héngt bekanntlich mit Umwandlungs-
vorgéngen, die bei Vorliegen eines Uberséttigten
Mischkristalles auftreten, zusammen. Diese Vor-
gange verlaufen nicht plétzlich, sondern allmé&h-
lich. Vor allem ist dies wohl dadurch bedingt,
daR sie in jedem Kristall nicht gleichzeitig,
sondern je nach der Vorgeschichte des Werk-
stoffes sehr verschiedenartig ablaufen werden,
und damit auch den interkristallinen Zerfall ent-
sprechend beeinflussen. Die geringsten Streu-
ungen werden stets im Gebiet héchster Empfind-
lichkeit (Bild 1 und 2) beobachtet. Deshalb
wird angenommen, daB es fur jeden Werkstoff
und ein dazugehdriges Korrosionsmittel einen
ganz bestimmten Tiefstwert (Erreichen eines
tberall gleichen Korngrenzenpotentials ?) gibt, der
unabhéngig von Anlaltemperatur und -dauer ist.

Friedrich-Carl Althof.

1) Z. Metallkde. 29 (1937) S. 334/37

Aus Fachvereinen.

Vortragsveranstaltung des Bergbauvereins in Essen.

Vor etwa zwei Jahren faRte der Verein fiur die bergbau-
lichen Interessen in Essen den EntschluB, das Forschungs-
wesen im Ruhrbergbau straffer zusammenzufassen, was zur
Grindung von zwei Hauptausschiissen fiir Forschungswesen
fihrtel). An Stelle der sonst Ublichen Technischen Tagung
des Bergbauvereins fand am 30. Oktober 1940 in Essen
eine Vortragsveranstaltung dieser Hauptausschisse statt, in

ATstahl u. Eisen 59 (1939) S. 430/31.

der ein Ueberblick gegeben wurde Uber die verschiedenen
Richtungen der Forschungsarbeiten, Uber die bisher erzielten
Ergebnisse sowie Uber die Verfahren, nach denen die Ldsung
der sowohl auf rein technischem Gebiet als auch auf dem
der Kohlenveredlung gestellten Aufgaben in Angriff genom-
men wurde.

Die Tagung, zu der neben zahlreichen Angehdrigen des
Ruhrbergbaus und der Wissenschaft viele Vertreter der zustén-
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digen Behorden und Verbénde erschienen waren, wurde vom
Vorsitzenden des Bergbauvereins, E. Buskihl, Dortmund,
mit einer langeren Ansprache erdffnet, in der er in grofRen
Zugen die mannigfachen und wichtigen Aufgaben umrif, die
dem Bergbau durch die Kriegswirtschaft gestellt sind. Dem
Wesen des Bergmanns entsprechend, wurden die zu lésenden
Aufgaben als Gemeinschaftsarbeit in Angriff genommen, die
das Kennzeichen der Forschungsausschiisse ist. Heute zwingen
nicht nur die Arbeitseinsatzfragen, die eine besondere Rolle
spielen, sondern auch die Ubrigen kriegswirtschaftlichen Not-
wendigkeiten dazu, den technischen Fortschritt mit allen Mitteln
zu beschleunigen und Entwicklungsarbeit zu leisten.

Die augenblickliche Knappheit an Arbeitskraften ist
zwar teils durch den Krieg bedingt, teils geht sie aber auch auf
allgemeine Grinde zurick, die auch in anderen Berufszweigen
zu beobachten sind. Besondere Sorge bereitet der unginstige
Altersaufbau der Gefolgschaft, der dazu zwingt, in den
nachsten zehn Jahren zur Sicherung des heutigen Standes eine
sehr viel groRere Zahl von neuen Arbeitskréften einzustellen
als in fruheren Jahren, was an eindeutigen Zahlen néher erldautert
wurde.

Eine weitere wichtige Folgerung ist ein verstarkter Einsatz
der Technik, nicht nur um die Leistung zu steigern, sondern
auch um die Arbeit zu erleichtern. Immer starker geht das Be-
streben dahin, Verfahren zu finden, um die Hereingewinnung
und Ladearbeit im Abbau weitest mdglich zu mechanisieren.
Dabei ist all den verschiedenartigen und wechselnden Bedin-
gungen Rechnung zu tragen, unter denen sich die Kohle von
Natur in der Erde befindet.

Ein weiteres umfangreiches Gebiet der Forschung sind die
Fragen der Kohlenveredlung und die mdglichst wirtschaft-
liche Kohlenverwendung. Hier gilt es, jede Verschwendung
zu vermeiden und in der Kohle immer mehr den Rohstoff als
lediglich den Brennstoff zu sehen und den letzten Wertstoff aus
ihr herauszuholen. Es muB eine mdglichst weitgehende Ver-
wertung aller anfallenden Erzeugnisse angestrebt werden. Dabei
sind naturgegebene Schwierigkeiten, die sich besonders durch
die Sortenfrage ergeben, zu Uberwinden. Je héher mengenmaRig

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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die Anforderungen wachsen, um S0 mehr ist es volkswirtschaftlich
geboten, den schlieRlich doch begrenzten Vorrat an Kohle stets
bestens auszunutzen.

Wenn auf all diesen angedeuteten Gebieten, wie aus den
anschlieRenden neun Einzelvortrdgen hervorging, schon bemer-
kenswerte Ergebnisse und Fortschritte erzielt worden sind, so
ist dies der uneigennitzigen Mitarbeit der Mitglieder der vielen
Fachausschiisse und Arbeitskreise, der bereitwilligen Unter-
stiitzung der Mitgliedszechen und Behorden sowie der verstand-
nisvollen Mitwirkung der Bergwerksmaschinenindustrie zu
danken.

In diesem Zusammenhang wurde vom Bergbauverein ein
Preisausschreiben zur ,Férderung der maschinellen

Kohlengewinnung im Ruhrbezirk®

bekanntgegeben. Danach wird die Aufgabe gestellt, neue Bau-
arten von Gewinnungs- und Lademaschinen zum Einsatz in
dem im Ruhrbergbau Ublichen Abbauverfahren der flachen
oder mittelsteilen Lagerung zu entwickeln und bis zum voll
betriebsfahigen Zustand durchzubilden. Der Bewahrungsnach-
weis ist bis zum 31. Dezember 1941 in einem mindestens zwei
Monate wéhrenden Dauerbetrieb zu erbringen. Nachzuweisen
ist dabei, daR durch den Einsatz der neuartigen Maschinen
gegeniber dem heutigen Stande der Technik mindestens drei
Schichten je 100 t Kohlenfdérderung eingespart werden.

Fur die Losung der Aufgabe werden finf Preise von
je 60 000 JIM ausgesetzt. Hiervon entfallen jeweils 50 000 JIM
auf die ausfuhrende Maschinenfabrik, wéahrend die restlichen
10 000J1J1 unter die Angestellten und Arbeiter verteilt werden,
die wesentlich an den Einsatzversuchen der Maschinen beteiligt
waren. Ein Sonderpreis bis zu 25000JI1J1 ist ausgesetzt fir
durchgefiihrte Vorschlage auf dem Gebiete des Ausbaues beim
Einsatz der Gewinnungs- und Lademaschinen. AuRerdem setzt
der Bergbauverein eine Summe von insgesamt 300 000 JI1JI aus
zur Gewahrung von Unterstiitzungen, um Gewinnungs- und
Lademaschinen bauen und praktisch untersuchen zu kénnen.

Die ausschlieRliche und endgiltige Entscheidung Uber die
Preisverteilung trifft der Bergbauverein, bei dem auch die
ndheren Bedingungen zu erfragen sind.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 48 vom 31. Oktober 1940.)

KIl. 7a, Gr. 17/01, M 139 998. Vorrichtung zur Erzielung
des Werkstiickvorschubes von Kaltpilgerwalzwerken. Erf.:
Dr.-Ing. Werner Albert und Dipl.-Ing. Karl Langen, Witten
(Ruhr). Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

KIl. 18 a, Gr. 18/05, K 150 837. Verfahren zur Reduktion
von Eisenerzen im Drehrohrofen. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 b, Gr. 1/02, D 75065. Verfahren zur Verfeinerung
des Graphits im GuReisen. Erf.: Dr.-Ing. Harald Bruhn, Duis-
burg-Meiderich. Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim
(Ruhr).

KI. 18 b, Gr. 3, J 66 429. Rollenauflagerung fur Kippdfen,
Mischer u. dgl. Erf.: Wilhelm Schwier, Disseldorf-Oberkassel.
Anm.: Ingenieurbiiro fir Hittenbau Wilhelm Schwier, Dussel-
dorf.

KI. 18 b, Gr. 15, D 78 551. Fahrsteuerung fur schienenlose
Fahrzeuge zum Beschicken von Schmelz- und Wéarmaéfen, Halten
und Wenden schwerer Schmiedestiicke oder anderer Fahrzeuge
dhnlicher Art. Erf.: Dipl.-Ing. Herbert Dienenthal und Theo
Zimmermann, Siegen. Anm.: Dango & Dienenthal, Siegen i. W.

KIl. 18 ¢, Gr. 8/90, G 97 349. Ofen zur &rtlichen Erhitzung
von Werksticken. Fritz Grohmann, Nirnberg.

KI. 18 ¢, Gr. 10/03, J 61 948. Einrdumiger Tiefofen zur
Waérmebehandlung von beispielsweise Stahlblocken. Ingenieur-
biro fur Huttenbau Wilhelm Schwier, Dusseldorf.

KI. 18d, Gr. 2/20, K 156 126. Legierung und Wéarme-
behandlung fur Gegenstdnde mit in engen Grenzen vorgeschrie-
benem Temperaturkoeffizient des Elastizititsmoduls. Erf.:
Dr. phil. Hermann Fahlenbach, Essen-Steele, und Dr. phil.
Fritz Stéblein, Essen.

KIl. 22 f, Gr. 7, T 43 783. Herstellung praktisch eisenfreier
Titanverbindungen aus eisenhaltigen Titanerzen. Titan Com-
pany, Inc., Paris.

KI. 40 a, Gr. 3/60, M 144 402. Bandsinter- oder Rostvor-

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

richtung. Erf.: Dr. Herbert Wittenberg, Schénberg b. Kron-
berg (Taunus). Anm.: Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 40 b, Gr. 15, H 156 911. Verwendung von Wolfram-
legierungen fiir Gegenstédnde, die groe Dichte und magnetische
Permeabilitdt haben missen. Erf.: George Henry Stuart Price,
Wembley, Middlesex (England). Anm.: Heraeus-Vacuum-
schmelze, A.-G., Hanau a. M.

KI. 40 b, Gr. 17, P 75261. Die Verwendung von Hart-
metallegierungen fir Werkzeuge. Erf.: Dr. Walther Dawihl,
Kohlhasenbriick (Post Potsdam-Babelsberg), und Karl Schroter,
Berlin. Anm.: Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 40 b, Gr. 17, P 77 832. Verfahren zur Herstellung von
gesinterten Hartmetallen aus pulverférmigen Ausgangsstoffen.
Erf.. Dr. Walther Dawihl, Kohlhasenbriick b. Berlin (Post
Potsdam-Babelsberg), und Dr. Hermann Franssen, Essen.
Anm.: Fried. Krupp A.-G., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 31. Oktober 1940.)

KI. 18 a, Nr. 1492 833. Brillenschieber fiir Gasleitungen
od. dgl. Dango & Dienenthal, Siegen i. W.

KI. 18 ¢, Nr. 1492 760. Glih- und Héartebehalter.
Krupp A.-G., Essen.

KI. 18 ¢, Nr. 1492 910. Fahrbarer Herd fir Industriedfen.
Bochumer Verein fiir GuBstahlfabrikation, A.-G., Bochum.

KI. 31 a, Nr. 1493 040. Induktionsofen mit Schmelzrinne.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

Fried.

Deutsche Reichspatente.

Ki. 40 a, er. 1501, NI s92 339, vom 19. September 1935;
ausgegeben am 18. Juni 1940. Dr.-Ing. Ernst Justus Kohl-
meyer in Berlin-Grunewald. Verfahren zum Raffinieren
von Metallen in drehbaren Flammofen.

Auf der Wandung des um 360° drehbaren Flammofens mit
Innenheizung und rechteckigem, besonders quadratischem
Innenquerschnitt werden vor dem Beschicken des zu raffinieren-
den Metalls, z. B. Roheisen, sauerstoffabgebende Stoffe, z. B.
Eisenoxyd, in Gestalt eines Futters aufgebracht, die mit dem
eingegossenen oder in ihm eingeschmolzenen Metallbad in Re-
aktion treten konnen.
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k1. 18 C, 6r 8so, Nr. 692 253, vOom 24, September 1936; aus-
gegeben am 15. Juni 1910; Brown, Boveri & Cie., A.-G., in
Mannheim - Ké&fertal.  Verbrennungskammer fiir Schutzgas-
aufbereitungs- und Erzeugungsanlagen fiir Industriedfen, besonders
Blankgluhdofen.

In das hangend angeordnete als Brennraum dienende und
sich in einer Stopfbichse nach unten frei
ausdehnende Bohr a, das Von einer wéarme-
geschiutzten aus zwei auseinanderfahrbaren
Teilen bestehenden Kammer b mantelférmig
umgeben wird, wird das zu verbrennende Gas
zusammen mit Luftund gegebenenfalls unter
Zusatz von Abgas entweder von unten oder
von oben eingefiihrt. In der Innenwand der
Kammer sind fur die zusétzliche Zindung
und Heizung elektrische Widerstdnde ¢ vor-
gesehen. Durch Leitung d kann dem Ring-
kanal e Kihlluft zugefiihrt werden, die von
hier Uber Locher oder Schlitze gleichméRig
verteilt in den Ringraum f gelangt. Zum
Regeln der Kihlluftzufubr und der elek-
trischen Heizung dient das in Brennrohr a
hineinragende Thermoelement g.

2108, Nr. 692 374, VOm 27. Juni 1937; ausge-
geben am 19. Juni 1940. Neu-
man & Esser und Dr.-Ing.
Dr. mont.Hans Esser in
Aachen. DehnungsmeReinrich-
tung an Dauerstandprifern.

Das im Dauerstandprifer
festgelagerte Gehduse a enthélt
die Heizspule b und ist oben
und unten durch gekihlte Dek-
kel c abgeschlossen. Eine enge
Bohrung geht im Prifstab d
bis an dasuntere Ende der
MeRstrecke, eine etwas weitere
Bohrung bis etwas oberhalb
der MeBstrecke. Die relativen
Verschiebungen der  beiden
Uebertragungsstabe, ndmlich des
vollen Stabes e und des réh-
renformigen Stabes f, die gleich-
bedeutend mit der Dehnung des
Prifstabes sind, werden durch
die MeBuhr g angezeigt.

KI1.31 c,Gr. 1001, Nr.692 652, vom 19. Februar 1939; aus-
gegeben am 24, Juni 1940.Kohle-
G. m. b. H.,in Diusseldorf. (Erfinder: Dr. phil. Fritz Hart-
mann in Dortmund und Dr. phil. Fritz Harders in Ende, Westf.)
Kanalstein.

Um den Angriff der im Stahl vorhandenen Schlacken und
Oxyde auf den feuerfesten Werkstoff herabzusetzen, besteht der
Stein aus einer feuerfesten Masse, die mit Teer, Kresol, Bitumen,
Mineraldl oder einer &hnlichen flussigen kohlenstoffhaltigen Ver-
bindung getrénkt ist; auch kann der Stein nur an seiner mit dem
Stahl in Bertihrung kommenden Oberflache mit den Tréankungs-
mitteln behandelt werden.

K1. 48 d. cr. 401, Nr. 602 667, VvOom 17. Oktober 1937; aus-
gegeben am 24. Juni 1940. M etallgesellschaft, A.-G., in
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Gerhard Roesener und Walter
Stenger in Frankfurt a. M.) Verfahren zur Erzeugung feinkristal-
liner Phosphatschichten auf Zink, Eisen und deren Legierungen.

Die zu behandelnden Gegenstdnde werden vor der Phospha-
tierung in angesduerte Kupferlésungen gebracht unter solchen
Bedingungen an Zeit und Konzentration, daB 40 bis 70 mg
Kupfer je m2 Oberflache auf diesen niedergeschlagen werden.

K1. 10a, Gr. 3601, Nr. 692 691, VOm 6. Dezember 1935; aus-
gegeben sm 25. Juui 1940. Fried. Krupp A.-G. in Essen.
(Erfinder; Dr.-Ing. Julius Geller in Berlin-Lichterfelde.) Heiz-
wande oder Heizzellen aus FluRstahl, besonders fiir Schweidfen.

Bei diesen Heizwénden oder -zellen, von denen je zwei oder
mehrere einen Kammerofen zum Destisllieren von festen oder
flussigen Brennstoffen bei Temperaturen zwischen etwa 500
und 800° bilden, betrdgt die Wandstédrke der den hohen Tem-
peraturen ausgesetzten Teile mindestens das Zweifache der-
jenigen Wandstéarke, die sich bei der Ublichen Berechnung unter

Zugrundelegen der Dauerstandfestigkeit ergibt, mindestens aber
0 mm.

Paientbericht.

Stahl und Eisen. 1015

K1. 18 b, 6r. 1601, Nr. 6902 731, vom 19. Januar 1934; aus-
gegeben am 26. Juni 1940. Paul Kihn in Niederscheiden
(Sieg). Verfahren zum Herstellen von Stahl in der Thomasbirne.

Um einen Stahl mit den Eigenschaften eines im basischen
Siemens-Martin-Ofen erzeugten Stahles in der Thomashime her-
zustellen, wird dem Bade im basischen Konverter stark vorge-
warmter Wind dermaBen zugefuhrt, dal durch Hoéherlegen der
Temperatur des Bades das Mangan standig aus der Schlacke
reduziert und am SchluB des Verfahrens eine Mangananreicherung
des Stahlbades erreicht wird, bei der ein Zusatz von Ferro-
mangan als Desoxydationsmittel nicht mehr erforderlich ist.

K1.18 d, Gr. 250, Nr. 692 732, VOm 24. Mai 1934; ausgegeben
am 26. Juni 1940. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., in
Krefeld. (Erfinder: Dr. Gerhard Riedrich in Krefeld-Forst-
wald.) Stahllegierung fur Gegenstande, die eine hohe Zunderbestén-
digkeit haben mussen.

Die Legierung enthdlt 0,01 bis 0,35% C, 8 bis 18%
15 bis 25% Mn, tber 3 bis 8% Si, Rest Eisen und Verunreini-
gungen. Der 3% ubersteigende Siliziumgehalt kann teilweise
durch einen mengenméRig gleichen Betrag an Aluminium ersetzt
werden.

Cr,

K1. 42 k, Gr. 2301, Nr. 602 916, VOM 2. Februar 1936; aus-
gegeben am 28. Juni 1940. Georg Reicherter, Spezialfabrik
fur MeBgerédte und Prifmaschinen, in ERlingen (Neckar).
Statisch wirkende, nach dem Eindruckverfahren arbeitende Hérte-
prufmaschine.

Fur die Hérteprufung wird der Prifling a auf den Tisch b
gelegt, im Bedarfsfdlle mit Hilfe der Schraubenspindel ¢ gegen
das Widerlager d des Maschinengestelloberteils gedriickt und
mit einem Prifeindruck durch den Eindringkdrper e (Stahl-
kugel, Diamant od. dgl.) versehen. Hierauf wird der aus dem

und Eisenforschung,

Bereich des Eindruckes heraus bewegbare Teil der Belastungs-
einrichtung, ndmlich der U-férmig oder ahnlich gestaltete Bigel f,
durch Anheben der Belastungsstange g in Pfeilrichtung h nach
vorn hin ausgeschwenkt. Danach kann, da das Mikroskop i bereits
in der Wirkungslinie des Eindringkdrpers e angeordnet ist, der
Prifeindruck unmittelbar, also ohne Verstellen des Auflage-
tisches oder Ldsen der Einspannung, mit dem Mikroskop gemessen
werden. Bigel f wird durch Federn k, 1, die an dem Oberteil
des Maschinengestells befestigt sind und an der Rickseite des
Bigels angreifen, schwenkbar in Pfannen m, n der Stange g fest-
gehalten.

K1. 18 d, 6r. 130, Nr. 692 930, vom 7. November 1931; aus-
gegeben am 28. Juni 1940. Dr.-Ing. Erich Becker in Kladno
(Protektorat). Korrosionsbhestdndiger Ghrom-Mangan-Stahl.

Er enthalt unter 0,2% C, 12 bis 25% Cr, 7 bis 15% Mn,
tber 1 bis 4% Mo, 0,5 bis weniger als 4% Cu, Rest Eisen mit
den ublichen Gehalten an Silizium, Phosphor und Schwefel.

Ki. 24 C, 6r 703 Nr.os92 979, VOom 12, Juli 1936; ausgegeben
am 29. Juni 1940. Zusatz zum Patent 663 553 [vgl. Stahl u. Eisen
58 (1938) S. 1148]. Otto Reiner in Rheinhausen. Um-
steuervorrichtung fur den Heizgas- und den A.bgasstrom bei Begene-
rativofenanlagen.
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Die Verstellvorrichtung sperrt bei einem Umsteuervorgang
zunachst durch Bewegen eines Paares von Absperrvorrichtungen
a, b einen Ofenkanal c gegen die Abgasleitung d ab und verbindet

ihn mit der Heizgaslei-
tung e, steuert dann
schlagartig die Heizgas-
zufihrung f mit Hilfe ei-
ner Wechselvorrichtung g
um, sperrt dann durch
Bewegen desanderen Paa -
res von Absperrvorrich-
tungen h, i den anderen
Ofenkanal k gegen die
Heizgasleitung e ab und
bringt ihn mit der Ab-
gasleitung 1 in Verbin-
dung. Zum schlagartigen
Umsteuern der Heizgaszufihrung zwischen der Heizgaszulei-
tung e und den Gehdusen der beiden die Gaszufuhrung
steuernden Ventile b, i wird je eine SchnellschluBabsperrvorrich-
tung g, m angeordnet, die bei einem Umsteuervorgang gegen-
laufig von der Verstellvorrichtung bewegt werden.

KI. 48 d, Gr. 20, Nr. 693 074, vom 23. September 1937;
ausgegeben am 1. Juli 1940. Zusatz zum Patent 657 539 [Vgl.
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 6S1]. Hoesch A.-G. in Dort-
mund. (Erfinder: Dr.-Ing. Johann Kuschmann in Dortmund.)
Verfahren zum Abbeizen aufgekohlter Stellen oder einf/ewalzter

Patentbericht.. — Statistisches.

60. Jahrg. Nr. 45.

Metall- oder Schlackenteilchen von blanken, nichtrostenden Chrom-
stéhlen.

Hierfir wircl eine sélzsdurefreie Heizflissigkeit verwendet,
die 16 bis 30% konzentrierte Salpetersaure vom spezifischen
Gewicht 1,4 g/cm3und 1bis 5% 70prozentige PluRsaure enthalt.

KI. 7 a, Gr. 23, Nr. 693 103, vom 28. Dezember 1937; aus-
segeben am 2. Juli 1940. J. Banning A.-G. in Hamm (Westf.).
Anstellvorrichtung fir die
Walzen von Walzwerken.

Bevordie furjede Walzen-
seite besondere, unabhéngig

voneinander arbeitende

Druckflissigkeitspresse mit

dem Kolben a in Betrieb

genommen wird, wird die

Druckflissigkeit durch Lei-

tung b in das Flissigkeits-

getriebe und den Anstell-

zylinder c eingefullt, und

danach z. B. durch Rick-

schlagventil d beim Durch-

lauf des Walzgutes durch die

Walzen Von dem Walzdruck

unter Spannung gesetzt. Der von Hand oder selbsttatig durch
das Walzgut gesteuerte Motor e verstellt Uber das Schnecken-
getriebe f einen Verdrangerkolben g im Druckraum h und
regelt damit beliebig den Druck nach Bedarf.

Statistisches.
Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im August 1940.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten belief
sich im August auf 3 841 523 t; gegeniiber dem Juli mit 36836161
bedeutet das eine Zunahme um 4,1 %. Die tagliche Erzeugung
war mit 123 920 t um 4 % groRer als im Vormonat (118 826 t).
Gemessen an der Leistungsféhigkeit der Hochofenwerke stellte
sich die tatsdchliche Roheisenerzeugung im August auf 89,9 %
gegeniber 86,1 % im Juli und 62,4 % im August 1939. Die
Zahl der unter Feuer stehenden Hochdfen stieg um 3 auf 190
gegeniber 191 im Dezember 1939.

In den Monaten Januar bis August betrug die Roheisen-
erzeugung insgesamt 26 620 181 t; gegeniber der gleichen Zeit
des Vorjahres (17 819 013 t) nahm sie um rd. 50 % zu und gegen-
Gber der des Jahres 1938 (10 840 365 t) um 146 %.

Die Gewinnung an Stahlblécken stieg nach den Er-
mittlungen des ,American Iron and Steel Institute* von
5075735t im Juli auf 5473051t oder um 7,8 %. Erzeugt
wurden in den Monaten Januar bis August:

Davon
1940 stahiblocke  SFMENS  RESEME- wochentliche | :{"Snj’rfé .
insgesamt Rohblacke Brzeugung  ganigkeit
t t t t
Januar . . . 5130380 4871195 250 104 1158 101 8411
Februar. . . 3999788 3813338 186 450 966 132 7016
Marz . . . . 3868900 3695122 173778 873 341 63.42
April . . . . 3605774 3445806 159 968 840 507 61,04
Mai ... . 4302024 4157328 234 696 991 427 72,00
Juni ... . 5019345 4743217 276128 1170010 84,97
Juli . ... 5075735 4783295 202 440 1148 356 83,40
August . . . 5473051 5137690 335 361 1235 451 89,72
Zusammen . 36565006 34646 991 1918 015 1048 910 76,10

Die Rohstahlerzeugung ist inzwischen ununterbrochen
weiter gestiegen. Nach den Berechnungen des ,,American lron
and Steel Institute” wurde die Leistungsfahigkeit der Stahlwerke
zu Beginn der letzten Oktoberwoche bereits zu 95,7 % aus-
genutzt gegen 94,9 % zu Anfang der Vorwoche, was einer Er-
zeugung von rd. 1300 000 t wochentlich entspricht. Damit ist
ein bisher nicht gekannter Hochststand erreicht worden. Trotz die-
ser gewaltigen Stahlmengen nehmen die Auftragsriickstande
zu und verzdgern sich die Lieferfristen. So kénnen verschiedene
Profile nicht vor Februar 1941 geliefert werden; fir legierte
Stahle werden (berhaupt keine festen Lieferfristen genannt.
Besonders hoch ist der Bedarf an Baustahl fir die Ristungs-
werke, doch haben auch die Eisenbahnen in der letzten Zeit
betréchtliche Mengen an Oberbauzeug und rollendem Eisenbahn-
zeug bestellt. Das gleiche gilt fur den Kraftwagenbau, was ent-
sprechende Wirkungen auf den Blechmarkt ausubt. Natirlich
handelt es sich hier zu einem erheblichen Teil um Deckungs-
kaufe aus der Besorgnis heraus, daB im kommenden Jahre wegen
der Anforderungen des Ristungsplanes der zivile Bedarf stark
vernachlassigt werden wird. Zu solchen Besorgnissen tréagt auch
die auf Veranlassung von Président Roosevelt erfolgte Errichtung
eines Prioritdtsamtes fur Ristungslieferungen bei, dem
es obliegt, ein Verfahren zur bevorzugten Behandlung aller
Heereslieferungen auszuarbeiten und seine Durchfihrung zu
Uberwachen. Das Amt soll aber nicht nur das Verhaltnis zwischen

dem wehrwirtschaftlichen und dem sonstigen heimischen Bedarf
regeln, sondern seine Tatigkeit auch auf die Ausfuhrauftrage
erstrecken.

Die Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Eisen und
Eisenwaren nahm gleichfalls von Monat zu Monat zu. Wurden
im Juni 627 561 t ausgefihrt oder 12,5 % der heimischen Er-
zeugung an Stahlblécken, so waren es im Juli bereits 719 124 t
oder 14,2 %. Im August wurde mit 1063 000 t ein neuer Hochst-
stand erreicht. Fir September ist nach den bisher bekannt gewor-
denenErgebnissen mit einem kleinen Riickgang zu rechnen, doch
dirfte es sich hier um eine voriibergehende Erscheinung handeln.
Hauptabnehmer war England, das im Juli insgesamt 382083 t
erhielt und im August 664 464 t. An zweiter Stelle stand Kanada
mit 71000t und 110 000t. An Stahlbldcken, vorgewalzten
Blocken und Halbzeug wurden ausgefihrt im:

278 044, davon nach England 265473t
348 123, davon nach England 291 592 t
359 103, davon nach England 317 952 t.

Die Roheisenausfuhr, die im Juni 31410 t betragen
hatte, entwickelte sich ivie folgt:

71923t, davon nach England 58 923 t
123899 t-, davon nach England 120 900 t
September.. 86 032 t, davon nach England 84086 t.

Fast die ganzé Ausfuhr ging demnach nach England.

Ueber die Ausfuhr an Eisen- und Stahlschrott (im
Juni 323 433 t) unterrichtet nachstehende Uebersicht:

323363 t, davon nach England 142611 t
351624 t, davon nach England 138 790 t
September... 255134 t, davon nach England 76 250 t.

Der starke Rickgang in der Ausfuhr nach England erklért
sich aus steigendem Mangel an Schiffsraum. Demgegeniber
nahm die Ausfuhr nach Japan zu von 115749 t im Juli auf
139 628 t im August und 150 705t im September. Auch Kanada
bezog erhéhte Mengen. Infolge des Mitte Oktober in Kraft
getretenen Schrottausfuhrverbotes versucht Japan neuerdings
in den Vereinigten Staaten umfangreiche Bestellungen in Halb-
zeug und Walzware un’Eerzubringen.

*

Das ,American Iron and Steel Institute* gibt die Zahl der
im September 1940 in der Stahlindustrie Beschaftigten mit
565 000 Arbeitern an gegeniiber 560 000 im Vormonat. Infolge
einer groBeren Zahl von Feierschichten sind im Berichtsmonat
an Léhnen 82 068 000 S ausgezahlt worden gegentiber 83837000 8
im August bei 36,5 Arbeitsstunden in der Woche gegeniber
36,7 Arbeitsstunden im Vormonat.

Nach dem Vierteljahresausweis der United States
Steel Corporation betrug die laufende Erzeugung an Stahl-
blécken 98 % gegeniiber einem Vierteljahresdurchschnitt von
B %. Der Versand von Fertigstahlerzeugnissen belief sich auf
3760000 t, d. h. 84,2 % der Erzeugungsfahigkeit des Unter-
nehmens gegeniiber 2 466 000 oder 54,6 % im gleichen Viertel
des \ orjahres. Die Ausfuhr in den ersten neun Monaten des
Berichtsjahres stellte sich im Durchschnitt auf 16 % des Gesamt-
ver~ndes gegen 13 % im Vorjahr.
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Fortfihrung des Vierjahresplanes.

Der Reichsmarschairvom Fihrer aufs neue beauftragt.

Auf dem Reichsparteitag der Ehre im Jahre 1936 ver-
kindete der Fihrer den Vierjahresplan, dessen Durch-
fihrung er mit der Verordnung vom 18. Oktober 1936
dem Ministerprdsidenten Generaloberst Goring uber-
trug. Nachdem jetzt die seinerzeit gesetzte Frist ab-
gelaufen ist, hat der Fihrer durch Erlal vom 18. Oktober
1940 Reichsmarschall Géring mit der Fortfihrung des
Vierjahresplanes flr die Dauer von weiteren vier Jahren
beauftragt mit der besonderen Weisung, den Plan den
Forderungen des Krieges %nzupassen. Die ihm durch die
Verordnung vom 18. Oktober 1936 gegebenen Vollmachten
hat der Flihrer dem Reichsmarschall weiterhin zur Ver-
fugung gestellt.

Zugleich hat der Fiuhrer das nachstehende Schreiben
an den Reichsmarschall gerichtet:

Zur Zeit Berchtesgaden, den 18. Oktober 1940.

Mein lieber Reichsmarschalll!

Vor vier Jahren tubertrug ich IThnen die Durchfuhrung
des Planes, den ich auf dem Parteitag der Ehre verkindet
habe. Nachdem Sie diesem Auftrag die Ihnen eigene
Tatkraft gewidmet und ihn zu groRem Erfolge gefuhrt
haben, ist es jetzt Ihre Aufgabe als Beauftragter fir den
zweiten Vierjahresplan, das begonnene W erk weiter fortzu-
fihrenund es besonders den Forderungen des Krieges an-
zupassen. Alle die Ihnen seinerzeit gegebenen Vollmach-

ten stehen Ilhnen dafir auch weiterhin zur Verfiigung.
Ihr
Adolf Hitler.
Zum neuen Auftrag des Fuhrers erlieR

Reichsmarschall Goring folgenden Appell:

Nach der Entscheidung des Fihrers wird der Vier-
jahresplan fiur die Dauer von weiteren vier Jahren fort-
gefiihrt. Vor uns liegt eine neue Zeitspanne schopferischer
Arbeit auf allen Gebieten des wirtschaftlichen und sozi-
alen Lebens. W ir beginnen sie in geschichtlicher Stunde
und in dem stolzen BewufRtsein, auf den groBen Erfolgen
aufbauen zu konnen, die wir aus eigener Kraft in den
vergangenen Jahren erzielt haben.

Was seit dem Herbst 1936 wirtschaftlich erreicht
worden ist, hat meinen Erwartungen entsprochen, ja sie
zum Teil Ubertroffen. Ich habe damals alle Volksgenossen
zur Mitarbeit am Vierjahresplan aufgerufen, und alle sind
sie meinem Ruf freudig gefolgt. Auf Hof und Acker,
in Zechen und Hutten, in Fabriken und W erkstatten, in
Konstruktionsbiros und Laboratorien haben alle Werk-
tatigen, Wirtschafts- und Betriebsfuhrer, Angestellte

und Arbeiter, in gemeinsamer Anstrengung Hervor-
ragendes geleistet und das gigantische Aufbauwerk nach
Kréften geférdert. In zadher Arbeit hat der Bauer das
Brot gesichert. Auch die Hausfrauen und die deutsche
Jugend haben zu ihrem Teil am Vierjahresplan mit-
geholfen. Wir haben die Erzeugung von Nahrungs-
mitteln und besonders die Produktion von Roh-
stoffen aller Artbetrdchtlich gesteigert, neue Her-
stellungs- und Verarbeitungsmethoden eingefiuhrt und
zahlreiche ausgedehnte Industrieanlagen errichtet. Gleich-
zeitig ist die Reichsverteidigung, die an den Arbeits-
einsatz und die Rohstoffwirtschaft von Jahr zu Jahr
wachsende Anforderungen gestellt hat, gewaltig ver-
stdrkt worden. Ich habe sehr viel von jedem einzelnen
verlangen missen, bin aber immer verstanden und nie-
mals enttduscht worden. So bewegt mich heute, nach
Ablauf der ersten vier Jahre, ein Gefihl tiefen und herz-
lichen Dankes an alle schaffenden Volksgenossen. Be-
sonders danke ich allen meinen M itarbeitern, die mich
bei der Durchfuhrung des mir vom Fihrer erteilten Auf-
trages tatkraftig unterstiitzt haben.

Was wir in rastloser Arbeit nach dem Willen des
Fihrers und in Durchfihrung des von ihm entworfenen
Vierjahresplanes aufbauten, hat im Kriege seine Feuer-
probe bestanden. Alle Hoffnungen unserer Feinde,
Deutschland mit den Mitteln heimtickischer Blockade
niederzuringen, sind trigerisch gewesen und werden es
auch in Zukunft bleiben. Die Fundamente der deut-

schen W irtschaft stehen fest und sind nicht zu
zerstoren.
Vierjahresplan und Kriegswirtschaft bilden eine

Einheit, straff ausgerichtet nach den Erfordernissen des
gewaltigen, schicksalgestaltenden deutschen Freiheits-
kampfes. Eine leistungsfahige W irtschaft ist genau so
unentbehrlich wie ein scharfes Schwert. Ich vertraue
auch fiur die Zukunft auf den deutschen Menschen, auf
seine Einsicht, seine Treue, seinen guten Willen und seine
Fé&higkeiten. In dem weltbewegenden Geschehen der
letzten Zeit hat er sich stets bewdahrt. Er wird auch den
kommenden groBen Aufgaben gewachsen sein und die
unvermeidbaren Schwierigkeiten des Alltags meistern.
Aus dem Glauben und der Liebe zum Fihrer schépfen
wir die Kraft zu héchstem Einsatz und begeisterter Tat.
Die Tapferkeit des Soldaten an der Front und
die pflichttreue Arbeit der Heimat helfen ihm
den Sieg erreichen und sein herrliches Werk voll-
enden.
Goring
Reichsmarschall des GroBdeutschen Reiches.

Hauptquartier, den 31. Oktober 1940.

Eisen und Kohle in Brasilien unter den Auswirkungen des Krieges.

Vor rund einem Jahr sind in dieser Zeitschriftl) die Plane
besprochen worden, die in Brasilien angestellt worden sind, um
dem Lande unter Ausnutzung der einheimischen Bodenschétze
eine leistungsfahige Eisen- und Stahlindustrie zur Verfiigung zu
stellen. Von der Erzseite her liegen hierfliir aufergewdhnlich
glnstige Voraussetzungen vor. Die Vorrdate betragen
Gber 15000 Mill. t Erz. Es fehlt dagegen an genigender, fiur
metallurgische Zwecke geeigneter Kohle, an einem ausgebauten
Verkehrsnetz, Kapital sowie einem Facharbeiterstamm.

Trotzdem hat Brasilien eine - im Vergleich zu anderen L&ndern
allerdings unbedeutende Eisen- und Stahlindustrie im Laufe
der letzten Jahre entwickeln kdnnen. Die Roheisenerzeugung
belief sich im Jahre 1939 auf 160 016 t, was gegeniber dem
Vorjahr eine Zunahme von 34 % bedeutet (Zahlentafel 1). Die
Stahlerzeugung betrug 111 834 t oder 24 % mehr als im
Jahre 1938. An W alzzeug wurden 98 649 t hergestellt oder
25% mehr als im Vorjahre2).

Drei Hochéfen nahmen im Jahre 1939 den Betrieb neu auf;
drei weitere stehen zum Anblasen fertig. Ebenso kamen je vier
Stahl- und Walzwerke im Berichtsjahre in Betrieb.

") Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1102/04.
2 Steel 107 (1940) Nr. 9, S. 30/31.

Die Plane zu einer weitgehenden ErschlieBung der Erz-
vorkommen sowie zur Behebung der angedeuteten Schwierig-
keiten reichen Jahrzehnte zuriick. Einer von ihnen war in dem
bekannten , Itabira-Vertrag“ mit einer englischen Gruppe
zu sehen. Es ist bemerkenswert, dal dieses Abkommen kurz
vor Beginn des europdischen Krieges von brasilischer Seite
wegen Vertragsbruches endgiltig gekindigt wurde. Man warf
der Gesellschaft vor, daB sie keine Vorarbeiten zur AufschiieBung
der Eisenerze geleistet hatte. Zwar wurden hierdurch die Ver-
sorgungsmaoglichkeiten der englischen Eisenindustrie kaum be-
troffen; immerhin war der durch das in seinem NationalbewuRt-
sein erstarkte Brasilien vorgenommene Schritt fir das sich zum
Kriege ristende England wenig erfreulich, das eine der wert-
vollsten Erzkonzessionen der Welt einbiif3te.

Mit der Kiindigung dieses Vertrages war anderseits auch den
Brasiliern in keiner Weise geholfen. Dem Bestreben, vorwiegend
militarischer Kreise, eine vollstdndig auf nationalistischer Grund-
lage beruhende Schwerindustrie zu begriinden, standen die
eingangs angedeuteten Schwierigkeiten, vor allem der K apital-
mangel Brasiliens, entgegen. Aber auch noch aus anderen
Grinden mufBte gehandelt werden. Es gilt in Brasiliens Staats-
fuhrung als oberster Grundsatz, die Ubermé&Rige Abh&ngigkeit
des Landes von der Ausfuhr seiner Kaffee-Ernte dadurch zu mil-
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Zahlentafel 1. Erzeugung von Roheisen, Stahl und
W alzzeug (in t).
Roheisen

1938 1939
Cia. Sidertrgica Belgo-Mineira S/A 53271 72452
Cia. Brasileira de Usinas Metallurgicas. 23443 27405
Usina Queiroz Junior Ltda 15541  1539%
Cia. Ferro Brasileir0.............mioosssssssiiiioissssssssssseeseeen 11997 19235
Usina de G age 5217 3864
S. A. Metallurgica Santo A NtoN 0 .mrmerreeron 1310 2816
Cia. Metallurgica Barbara 4 801 8140
Cia. Sidertrgica Barra M an Sa .....ooevviionnesssonn: 3000 4672
Cia. Industrial de Ferro 2436
Cia. I. Souza Noschese S /A 2457
Pirie Villares & Cia. Ltda 1144

zusammen 118 580 160 016
Stahl
1938 1939
Cia. Siderurgica Belgo-Mineira S/A 40653 59 155
Cia. Brasileira de Usinas Metallurgic 22425 21923
Cia. Brasileira de Mineracao e Metallurg . 26576 28204
Cia. Navegacao Costeira . 597
Fabrica de Aco Paulista 1633
Usina Santa Luzia 122
Cia. Electro Aco Altona . 200
zusammen 89 654 111 834
Walzzeug
1938 1939
Cia. Siderurgica Belgo-Mineira S/A ... 35125 40787
Cia. Brasileira de Usinas Metallurgicas . 19035 19487
Cia. Brasileira de Mineracao e Metallurgica. . . . 18989 20907
Usina Santa Olympia, Ltda........cnn. 5615 7167
Usina SiderGrgica e Laminadora N. S. Apparecida — 4712
Empresa Metallurgica Nostor de Goes, Ltda. — 2291
Usina Metallurgica I taite — 829
Siderlrgica Riograndense, Ltda.. 2469
zusammen 78 764 98 649

dern, daB auch die reichen Md&glichkeiten Brasiliens auf anderen
Erzeugungsgebieten nach Kréaften entwickelt werden. Die
dringend notwendige Entlastung der Zahlungsbilanz des Landes
wirde durch eine Verringerung der hohen Stahleinfuhr eine ent-
scheidende Besserung erfahren.

Gegenwartig stellt die Eisenindustrie Brasiliens verschiedene
Sorten Roheisen her, ferner Stahl und StahlguR, Rund-, Flach-
und Vierkantstahl, Kupferstahl, Schneidstahl u. a. Der Er-
zeugungsplan der GieBereien und weiterverarbeitenden Betriebe
umfaBt Rohren und Zubehorteile aller Art, Teile fur Stahl-
bricken, Turen fur Flugzeugschuppen, Stahltrommeln, Be-
halter, Draht fir Nagel, landwirtschaftliche Maschinen und
solche fir industrielle Zwecke.

Trotz der im Laufe der letzten Jahre erfolgten Zunahme der
Erzeugung mull Brasilien noch betrdchtliche Mengen Eisen-
und Stahlerzeugnisse einfiihren, wie Zahlentafel 2 zeigt:

Zahlentafel 2. Brasiliens Einfuhr an Eisen- und Stahl-
erzeugnissen (in t).
1938 1939
Einfuhr Davonaus ginfunr Davonaus

insgesamt  deN Ver. jaqoecamt  den Ver.

Staaten Staaten

Roheisen 858 2 358 3
Stabstahl. 33 503 4;ii6 19 924 6 536
Streifen... 12 181 816 14 112 3584
Bleche aller Art 32 294 16 786 42 894 31890
Werkzeugstahl 1506 398 956 253
Formstahl 11 390 2 340 10 834 2 685
Stacheldraht verzinkt . . . 20 661 9277 21085 9 738
Anderer Draht. 20 601 4953 22 427 8 593
Weibleche. 38 710 14 113 51 049 37 797
Bal_JStahL 6 649 1559 6 200 1942
Schienen u . 40 329 17 382 74 584 23 317
Réhren aller A rt......... 27 132 3221 31 855 8171
Zylinder und Trommeln . . 2888 2103 3158 2364
Insgesamt 248 702 77 066 305 436 137 073

Die Einfuhr war 1939 um 23 % hoher als im Jahre 1938.
Der Anteil der Vereinigten Staaten stieg von insgesamt 31 %
auf 45 %.

Ueber die Ausfuhr von Eisen- und Manganerzen sowie
Roheisen im Jahre 1939 unterrichtet Zahlentafel 3.

Seit Mitte 1939 ist die unter Finanzkontrolle der , Arbed*
stehende, bisher groRte brasilische Eisenwerksgesellschaft
Companhia Siderurgica Belgo-Mineira (im Jahre 1938 entfielen
auf das Unternehmen 46,6 % der Roheisenerzeugung, 45,3 %
der Rohstahlerzeugung und 44,6 % der Walzwerkserzeugung)
mit einem besonders schnellen Ausbau ihrer Anlagen in Mon-
levade beschaftigt. Dieser Ort ist an die Zentralbahn ange-
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Zahlentafel 3. Brasiliens Ausfuhr an Eisen- und Man-
ganerzen sowie Roheisen im Jahre 1939.
Eisenerz  Manganerz  Ropeisen
t t

Deutschland . « » 151 613 37 306

DY A1 T— 137 665 2540 20

Vereinigte Staaten 9550 134 963 105

Kanada..... 21793

Frankreich . . . « 20 787

Holland.. 11 176 4572

Belgien.. 9 150 3658 3506

GroRbritannien 7112

Sonstige Lander 28 092 5964 19 513*%)
Zusammen 396 938 189 003 23414

*) Davon Argentinien 17 863 t, Schweden 1550 t, Norwegen 100 t.

schlossen. Es arbeiten auf dem Werk zwei Hochdfen mit einer
Tagesleistung von 80 t. Ein neyer Siemens-Martin-Ofen von
35 t dirfte jetzt in Betrieb kommen. Ebenso stehen eine Vor-
blockstraBe, ein Blechwalzwerk sowie eine Drahtstrale im Bau.

Das Werk wurde unmittelbar auf dem Erz gebaut. Kein
Kilometer von den Anlagen entfernt wird das Erz in drei Sorten
(Canga, Itabira und Jacutinga) abgebaut. Das Jacutinga-Erz
wird allein fiir die Stahlerzeugung verwendet, wahrend eine
Mischung von Canga und Itabira ein sehr gutes Roheisen ergibt
(1,7 t Erz je t Roheisen). Der Eisengehalt der Erze betragt im
Durchschnitt 65 bis 70 %. Der Brennstoff ist vorwiegend Holz-
kohle aus den in der weiteren Umgegend liegenden Waldern
(etwa 150 km Entfernung). Daher muB stark darauf gesehen
werden, eine angemessene Brennstoffmenge in Vorrat zu haben.
Jede Tonne Roheisen erfordert 800 kg Holzkohle. Der erforder-
liche Kalkstein muB uber eine Entfernung von 50 km heran-
geschafft werden.

Das zweite Werk der Belgo-Mineira liegt in Sabara, gleich-
falls in unmittelbarer Erzndhe. Es umfalt zwei Oefen von 50
und 70 t Tagesleistung, ferner drei Siemens-Martin-Oefen, von
denen zwei je 15 und einer 8t innerhalb acht Stunden er-
zeugen kann. Das Walzwerk erzeugt vorwiegend Platinen
und Draht.

Es ist augenscheinlich, daB die Lited States Steel
Corporation nach der Ausschaltung der englischen Itabira-
Bestrebungen im brasilischen Erzbergbau beabsichtigt, sich
auf dem Umwege Uber die Errichtung eines Hiittenwerkes einen
verstarkten EinfluR auf den Eisenerzbergbau und die Eisenaus-
fuhr Brasiliens zu verschaffen. Hierbei kommen ihr die unzu-
reichenden technischen und geldlichen Mittel Brasiliens sehr
entgegen. Zeitungsmeldungen zufolge sollen schon seit Jahren
amerikanische Gruppen starke Bestrebungen dahingehend ge-
zeigt haben, die brasilische Erzausfuhr in groBerem Umfang zu
betreiben. Als Gegenleistung seien u. a. Rustungskredite vor-
geschlagen worden.

Wabhrscheinlich wére es nicht so bald zu einem so schnellen
Einsatz der Amerikaner gekommen, wenn sie nicht durch den
Krieg auf dem europdischen Festlande sehr beglinstigt worden
wéren. Eine leistungsfahige brasilische Eisen- und Stahlindu-
strie ist den Amerikanern nicht willkommen, da die bisherige
Abhéngigkeit Brasiliens von der Einfuhr amerikanischer
Eisen- und Stahlwaren, Maschinen und Waffen eine entspre-
chende Minderung erfahren hétte. SchlieBlich haben die Ver-
einigten Staaten diese Abhdngigkeit nicht zuletzt zur wirtschaft-
lichen und politischen EinfluRnahme in Sidamerika gebraucht.
In der Vergangenheit hat bekanntlich neben den Amerikanern
auch die ,Arbed* Uber ihre Tochtergesellschaft, die Belgo-
Mineira, eine groRe Rolle in dem Streit um das brasilische Eisen-
erz gespielt. Jedoch hielten sich die Ausfuhrbestrebungen der
Belgo-Mineira in Grenzen, da die ,,Arbed* andernfalls ihre be-
herrschende Stellung auf dem europdischen Erzmarkt beein-
trachtigt hatte. Auch hatten unter den bisherigen politischen
Verhdltnissen die Amerikaner naturgemaf keinen besonderen
Ehrgeiz, die brasilische Erzausfuhr zu férdern, da hierdurch die
Abhéangigkeit der lateinamerikanischen Staaten von Washington
in wirtschaftlicher und politischer Hinsicht eine Schmélerung
erfahren hétte.

Ein herrschender britischer EinfluR auf die Eisenwirtschaft
Brasiliens ware anderseits auch nicht mit den amerikanischen
Wiinschen zu vereinbaren gewesen. Daher haben die Amerikaner
seit Beginn der Itabira-Verhandlungen gegen die Englander
gearbeitet. Nachdem nun die Englander ausgeschaltet waren,
hatten die Amerikaner eigentlich ihr Ziel erreicht. Inzwischen
waren aber die nationalbrasilischen Bestrebungen, eine eigene,
leistungsfahige Schwerindustrie aufzubauen, so stark geworden,
dal Washington nicht umhin konnte, ihnen Beachtung zu
schenken. Es mufite sich darlber im klaren sein, da® moglicher-
weise ein anderes Land den Rahm abschdpfte, wenn die Ver-
einigten Staaten nicht die Dinge selbst in die Hand nahmen.
Japan, das bekanntlich sehr unter Mangel an Eisenerzen leidet,
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hitte z. B. als Geldgeber auftreten kdénnen. Dies ware fir
Washington noch unertréaglicher als ein britischer Einflul ge-
wesen, so daB es sich zu baldigem Eingreifen entschloB.

Sokam es sehr bald nach der Ldsung des Itabira-Vertrages
zu Verhandlungen mit der United States Steel Corporation lber
die Errichtung eines Hochofen-, Stahl- und Walzwerks mit
einem jahrlichen Erzeugungsvermdgen von 300000 t Stahl in
Rio de Janeiro. Die Erzzufuhr sollte aus dem Gebiet von Minas
Geraes mittels der stark auszubauenden Zentralbahn erfolgen.
Die Plane hierzu wurden von einer amerikanischen Sachver-
standigenabordnung bearbeitet. Als Brennstoffe sollten brasilische
Kohle und Auslandskoks verwendet werden, die man in geeig-
neter Weise vermischen will. Als Erzeugnisse des geplanten
Werkes wurden vor allem Schienen, Eormstahl, Grob- und Fein-
bleche genannt.

Die Finanzierung des geplanten Stahlwerks erforderte nach
Auffassung des flr die Errichtung des Stahlwerks eingesetzten
Ausschusses eine Anlage von 30 Mill. §, die die United States
steel Co. zur Verfiigung stellen wollte, wenn Brasilien ausreichende
Sicherungen gabe (Ausschlufl einer Enteignung). Wenn dies der
Fall sei, solle die Finanzierung erfolgen durch Griindung einer
brasilischen Gesellschaft unter Beteiligung der brasilischen Re-
gierung gemeinsam mit nordamerikanischen Banken. Der Auf-
sichtsrat solle Brasiliern Vorbehalten bleiben, wahrend man die
technische Leitung amerikanischen Fachkréften ibertragen wolle.

Offenbar gelang es aber der United States Steel Co. nicht,
die gewlinschten Zusagen von der brasilischen Regierung zu
erhalten. Jedenfalls schien nach Pressemeldungen vom Frihjahr
1940 der ganze Plan von den Amerikanern aufgegeben worden
zu sein. Nicht jedoch von brasilischer Seite. Der Bundes-
président rief vielmehr durch Erla einen Sonderausschufl ins
Leben, der die technischen und finanziellen Vorarbeiten
fur die Errichtung des Hittenwerks im Zuge der Ausbaupléane
einer nationalen Schwerindustrie unverziglich aufzu-
nehmen hatte. Insbesondere aus Grinden mangelnden Kapitals
und fehlender Fachkenntnis war es aber von vornherein zweifel-
haft, wieweit diese Bemihungen von Erfolg gekront sein wirden.
Es gibt neben Amerika noch andere Kauflustige fir Brasiliens
Erze; so sollen z. B. auch von Deutschland Plane zur Errichtung
eines Stahlwerks vorgelegt worden sein. SchlieBlich gibt England
seine Stellung ebenfalls noch nicht verloren und will nach dem
Wegfall der schwedischen Zufuhren infolge des fur Deutschland
siegreichen Ausgangs des norwegischen Krieges versuchen, im Aus-
tausch gegen englische Erzeugnisse jahrlich 1,5 bis 3Mill. t Eisenerz
aus Brasilien einzufiihren. Amerika hat seinerseits alle derartigen
Bemiihungen wachsam verfolgt in dem Bestreben, seinen Einflu
zu sichern. So sind denn auch die alten Pléane bald wieder auf-
gegriffen und diesmal mit Erfolg zu Ende gefihrt worden. Nach
neuesten Presseberichten hat der brasilische Ausschuf mit der
Regierung der Vereinigten Staaten und der Aus- und Einfuhr-
bank ein Abkommen getroffen, das im einzelnen folgendes vor-
sieht: Die Aus- und Einfuhrbank stellt Kredite von insgesamt
20 Mill. S zum Ankauf von Maschinen zur Verfigung, wahrend
die brasilische Regierung mit Unterstiitzung der brasilischen
Privatindustrie und einzelner Banken insgesamt Milreis im
Gegenwert von 25 Mill. S aufbringen wird. Das Gesamtkapital
des neuen Unternehmens wird demnach 45 Mill. $ betragen
gegen 30 Mill. S der urspriinglichen Pléne.

Die Leistungsfahigkeit des geplanten Hittenwerks soll
vorlaufig 300 000 t jahrlich betragen, so dal zusammen mit den
anderen Werken der derzeitige Bedarf Brasiliens an den wichtig-
sten Walzwerkserzeugnissen annahernd befriedigt werden konnte.
Die steigende Entwicklung der beiden Stddte Rio de Janeiro und
Sao Paulo sowie auch des Ubrigen Landes 148t jedoch vermuten,
da der Bedarf Brasiliens an Eisen mit dieser Menge nicht ge-
deckt werden kann. Ganz unbericksichtigt sind hierbei schlie-
lich auch etwaige Anforderungen einer verstarkten Landes-
verteidigung. Fur spdtere Jahre ist daher eine Erweiterung der
Anlagen beabsichtigt, wobei man auch an die Mdglichkeit einer
groReren Ausfuhr denkt.

Das Werk wird entweder im Staate Mines Geraes oder bei
Rio de Janeiro errichtet.

Die Stellung Deutschlands auf dem brasilischen Eisen-
end StahImarkt hatte sich im Laufe der letzten Jahre vor dem
jetzigen Kriege in stets steigendem Umfange gefestigt. Im Jahre
1938 waren die Bezlige aus Deutschland auf nahezu 50 % der
Gesamteiseneinfuhr angewachsen. In die andere Hélfte teilten
sichvorwiegend Belgien und Luxemburg, GroBbritannien, Frank-
reichund die Vereinigten Staaten. Im Falle einer Verwirklichung
der brasilischen Eisenindustrialisierungsplane wirden alle diese
Rénder auf kurze oder weite Sicht mit dem fast volligen Verlust
des brasilischen Absatzmarktes in Roheisen und Walzzeug zu
rechnen haben, es sei denn, dalR der Bedarf des Landes, den man
mit etwa 500 000 bis 550 0001 bemessen kann, lber diese Zahlen
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hinausgeht und dann von der eigenen Industrie nicht befriedigt
werden kann.

Der gegenwadrtige Stand der Kohlenversorgung.

Der Kohlenverbrauch in Brasilien betrdgt ungefahr 2,5 Mill. t
im Jahrl). Hiervon werden rd. 65 % eingefuhrt. Friher nahm
die fremde Kohle einen noch gréBeren Anteil im brasilischen
Kohlenverbrauch ein, aber als Ergebnis der dem nationalen
Kohlenberghau wahrend verschiedener Jahre zur Verfliigung ge-
stellten Beihilfen ist die brasilische Kohlenférderung von
500 000 t im Jahre 1931 zu dem gegenwaértigen Stand von
875000 t (1939) angewachsen.

Die brasilischen Kohlenvorrate werden auf 5000 Mill. t
geschétzt. Sie sind aber vornehmlich von minderer Giite. Der
mittlere Aschengehalt betrdgt 20 bis 35 % gegenuber nur 6 %
bei der hochwertigen eingefiihrten Cardiff-Kohle; der Heizwert
ist gleichfalls niedrig (4500 bis 5000 cal gegeniiber 8000 cal bei
der Walliser Kohle).

85% der Kohlenférderung des Landes werden in zwei
grofBen Bergwerken im Staate Rio Grande do Sul gewonnen,
wahrend der Rest in Santa Catharina gefdrdert wird. Diese
beiden siidlichsten Staaten Brasiliens liegen etwa 725 und 1100 km
von Rio de Janeiro entfernt. Die Absatzbedingungen fir den
Abbau unterscheiden sich in beiden Staaten betrachtlich. Im
Staate Rio Grande do Sul haben die Gruben einen guten Absatz-
markt und eine verhéltnisméaRig glinstige Verbindung zur Eisen-
bahn. Dagegen verbraucht Santa Catharina nur ungeféhr ein
Viertel seiner Kohlenerzeugung selbst, wahrend der Rest entlang
der Kiste nach anderen brasilischen Staaten verschifft wird.

Die grofRte Grube in Rio Grande do Sul beschéftigt bei einer
Forderung von lber 400 000 t im Jahr etwa 1500 Arbeiter; der
Durchschnittslohn eines Bergarbeiters unter Tage betrédgt unge-
fahr 18 sh in der Woche. Uebertagearbeiter verdienen ungefahr
die Hélfte dieser Summe.

Die Bereitstellung von staatlichen Beihilfen im brasili-
schen Kohlenbergbau reicht zuriick bis in die Mitte des ver-
gangenen Jahrhunderts. Im Jahre 1903 wurde ein Gesetz er-
lassen, wodurch alle bundeseigenen Eisenbahnen gezwungen
wurden, nur im Lande geforderte Kohle zu benutzen. Aber erst
der Wegfall der auslandischen Kohlenzufuhr wahrend des Welt-
krieges versetzte die Bundesregierung in die Zwangslage, die
Kohlenvorkommen des Landes in dem notwendigen MaRe zu
erschlieBen. Es wurden den bundeseigenen Kohlenbergwerken
bedeutende Mittel zur Verfiigung gestellt, wodurch sie in die
Lage versetzt wurden, ihre Betriebsanlagen auf den Verbrauch
einheimischer Kohlen einzurichten. Im Jahre 1916 wurde auf
die Einfuhr von fremder Kohle ein Zollsatz von 2 % verhédngt.
Im Jahre 1931 wurde auf Empfehlung eines Sonderausschusses,
der die Ausbaumdglichkeiten des nationalen Bergbaues unter-
sucht hatte, ein Gesetz erlassen, das alle Unternehmen, die fremde
Kohle einfiihrten, zwang, einen Anteil einheimischer Kohle im
Verhéltnis von 10 % zu ihrer Kohleneinfuhr abzunehmen.

Der Kohlenbergbau des Landes war zunéchst nicht in der
Lage, diese Mengen zur Verfiigung zu stellen. Um aber den Ver-
brauch ausléandischer Kohle weiter einzuschranken, wurde den
Einfuhrfirmen erlaubt, besondere Scheine, die von den Berg-
werksunternehmungen ausgestellt waren, zu erwerben. Diese
gaben ihnen das Recht, in Zukunft von der Einhaltung der
10-%-Menge Abstand zu nehmen. Andere gleichzeitig erlassene
MaRnahmen zur Erhdhung der nationalen Kohlenforderung
waren das fir zehn Jahre erlassene und an alle Bundesstaaten
und offentlichen Verwaltungen gerichtete Verbot, irgendwelche
Abgaben oder Steuern von den nationalen Bergwerken zu er-
heben. Ferner wurde eine Befreiung auf finf Jahre von allen
Einfuhrzollen auf Anlagen ausgesprochen, die der Destillation
und Gaserzeugung auf der Grundlage einheimischer Kohle
dienen sollen.

Weiterer Schutz wurde im Jahre 1934 gewahrt, als der
Einfuhrzoll auf 50 % heraufgesetzt worden war. Der Zollsatz,
der fur Einfuhrkohle zu entrichten ist, betragt rd. 8 sh/t. Im
Jahre 1936 erhielten die brasilischen Kohlenbergbauunterneh-
mungen eine weitere wichtige Unterstiitzung, indem die Pflicht-
abnahme von 10 auf 20 % erh&ht wurde. Dies war um so bedeut-
samer, als der Umfang der in diesem Jahre ausgegebenen Scheine
(143 000 t) um 36 000 t diejenige Menge Ubertraf, welche die
Bergwerke den Einfuhrfirmen tberhaupt liefern konnten. Im
Jahre 1937 waren die Gruben auferstande, den Pflichtanteil
von 20 % zu liefern. In einigen Fallen wurde daher eine Sonder-
erlaubnis von der Regierung gewéhrt, durch die der in den
Scheinen als Erfullungsfrist genannte Zeitpunkt um weitere
12 Monate hinausgeschoben wurde.

Die Kohlenzechen haben sich ihrerseits bemiht, aus ihrer
Sonderstellung geldliche Vorteile zu ziehen. Anstatt die

i) Iron Coal Tr. Rev. 140 (1940) S. 613.
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Preise fir die einheimische Kohle nach den Férderkosten zu
berechnen, richteten sie ihre Preise nach der Einfuhrkohle aus,
weil diese auf Grund der Milreis-Abwertung von 70 Rs je t im
Jahre 1935 auf 106 Rs im Jahre 1936 und auf 137 Rs im Jahre
1937 gestiegen waren. Ein Vergleich der Kosten der einge-
fuhrten Kohle mit denen der einheimischen zeigt die Héhe der
Mehrkosten, die mit dem vorgeschriebenen Erwerb der letzt-
genannten verbunden sind. Gerade vor dem Ausbruch des
Krieges stellte sich der Preis fiir Cardiff-Kohle in Rio de Janeiro
auf rd. 230 Rs je t einschlieBlich Fracht und Zoll, wéhrend in
Rio Grande do Sul geforderte Kohle an dem gleichen Bestim-
mungsort 137 Rs je t kostete, wobei zu berlicksichtigen ist, daf
die brasilische Kohle nur etwa die Hélfte an Warmeeinheiten
enthalt. Wenn man die Mehrkosten hinzurechnet, welche durch
den Einhau besonderer Anlagen entstanden, die gebraucht
werden, um dem hoheren Aschengehalt und dem Sintern der
Asche Rechnung zu tragen, so stellt sich die brasilische Kohle
um 8 % teurer als eingefuhrte.

In der Vergangenheit hatte GroBbritannien eine Monopol-
stellung in der brasilischen Kohleneinfuhr. 1932 kamen
von den 1,1 Mill. t eingefuhrter Kohle 808 000 t aus GroR-
britannien und 216 000 t aus Holland. Mittels des Verrechnungs-
abkommens gelang es Deutschland, im Laufe der letzten Jahre
England vom brasilischen Kohlenmarkt zu verdrdngen. Im
Jahre 1936 war es an die erste Stelle gerlickt. Die Kohleneinfuhr
aus Deutschland hatte noch im Jahre 1932 nur 11 000 t betragen.
Sie war 1934, dem ersten Jahr des Verrechnungsabkommens,
auf 69 000 t angewachsen, 1936 auf 452 000 t und 1937 auf
711 000 t gestiegen. 1938 ist sie etwas gesunken und betrug
nur 669 000 t. Demgegeniiber weist die britische Kohlenausfuhr
nach Brasilien einen stetigen Rickgang von 808 000 t im Jahre
1932, 686 000 t (1934), 603 000 t (1937) und 557 000 t im Jahre
1938 auf. Dagegen gelang es 1938 den Amerikanern, 135 000 t
gegeniber nur 63000 t im Jahre 1932 nach Brasilien auszu-
fihren. Im Jahre 1935 erschien auch die Tirkei als Kohlen-
lieferer in Brasilien mit 61 000 t, 1936 konnte sie ihre Ausfuhr
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noch steigern auf 114 000 t, fiel jedoch neuerdings wieder auf
unbedeutende Liefermengen ab.

Der européische Krieg hat die brasilische Kohleneinfuhr
sehr stark beeintrachtigt, was sogar zur Einschrankung von
Eisenbahnlinien fihrte. Deutschland hat seine Lieferungen
einstellen missen. Mit Ausnahme des ersten Kriegsmonats hat
England seine Lieferungen in der Hohe der Vorkriegszeit wieder
aufgenommen. Dagegen haben die Vereinigten Staaten ihre
Lieferungen vervierfachen kdnnen und sind somit gegenwartig
Brasiliens Hauptkohlenlieferer. Die Furcht vor einem dauernden
Ausfall der Kohlenzufuhren veranlaBte die brasilische Bundes-
regierung beim Ausbruch des Krieges, sich einen mdglichst
sicheren Lieferer fiir die Kohlenbeziige zu sichern. Es wurde
daher ein Sonderausschufl eingesetzt, der die Aufgabe hatte,
den Brennstoffbedarf fiir die dem Staat gehdrende Zentralbahn
sicherzustellen. Angebote wurden angefordert. Der General-
vertreter des staatlichen Lloyd Brasileiro wurde erméchtigt, fir
den Regierungsbedarf Kohlenvorrate sicherzustellen in einer
Ho6he von rd. 700 000 t jahrlich.

Der Krieg hat ferner zu einem starkeren Verbrauch der
einheimischen Kohlenvorrdte angeregt, und die Lieferungen
nach Rio de Janeiro sind seit September 1939 bereits auf das
Finffache angewachsen. Wie man dem einheimischen Kohlen-
bergbau weiter helfen kann, ist standig Gegenstand von Be-
ratungen. So wurde der Bundesregierung u. a. empfohlen, den
Verkehrsunternehmungen und Hafengesellschaften eine Unter-
stlitzung zu gewdhren, damit diese sich vorwiegend auf den
Ivohlenversand umstellen kénnen. Auch wird der Plan erortert,
in Rio de Janeiro eine Gasanstalt auf der Grundlage einheimischer
Kohle zu errichten. Anderseits sind die brasilischen Verkehrs-
und Seehandelsunternehmungen angewiesen worden, ihre Liefe-
rungen in brasilischer Kohle allmahlich abzubauen. Zur Ent-
schadigung dieser Unternehmungen sollen Mittel bereitgestellt
werden, die man durch eine Sonderabgabe auf mineralische Brenn-
stoffe aufbringen will. Dr. Ulrich Faulhaber, Berlin.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Ehrungen.

Unser Mitglied Generaldirektor Bergassessor a. D. Ernst
Buskihl, Dortmund, wurde in Anerkennung und Wirdigung
seiner hohen Verdienste um die Forderung bergbaulicher For-
schung und deren auf das Gemeinwohl gerichteten Zielsetzung
sowie um die Ausbildung des bergakademischen Nachwuchses
zum Ehrenbirger der Technischen Hochschule Aachen
ernannt.

Die gleiche Ehrung wurde in Anerkennung und Wirdigung
seiner Verdienste um die Betreuung des Ingenieur- und Fach-
arbeiternachwuchses in der Maschinenindustrie und wegen seiner
stets bewiesenen Anteilnahme an der Entwicklung der Tech-
nischen Hochschule Aachen unserem Mitglied Direktor Dipl.-Ing.
Richard Nagel, Disseldorf, zuteil.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Gestorben:
Keller, Jakob, Ingenieur, Andreashiitte. * 30. 6. 1879, f 12. 10.
1940. 03 017
Landgraf, Joachim Hans, Sao Paulo. * 3. 8. 1901, j~2. 8. 1939.
37 259

ljovanyi, Hugo, Dipl.-Ing., Hiuttenoberinspektor a. D., Banska-

Bystrica. * 21. 4. 1870, f 18. 10. 1940. 27 159
Pfahler, Heinrich, Fabrikbesitzer, Rohrbach (Saar). * 6. 7. 1862,
f 27. 10. 1940. 05 042

Sommer, Friedrich, Dr.-Ing., Ludenscheid. * 8. 7. 1890, f 16. 10.

1940. 21 137
Vielhaber, Heinrich, Rechtsanwalt, Fabrikdirektor a. D., Essen
*21. 7. 1868, t 29. 10. 1940. ’jg 102
Neue Mitglieder.
Ordentliche Mitglieder:
Brauburger, Paul, Dr.-Ing., Laboratoriumsleiter, Robert

Bosch G. m. b. H., Stuttgart; Wohnung: Albert'-Schéffle-
Strale 114. 49 354
Hecklau, Erich, Ingenieur, Durener Metallwerke A.-G., Berlin-
Borsigwalde; Wohnung: Puchertweg 11 (b. Schultz).” 40 355
Huber, Hugo, Dipl.-Ing., Vorstand der Abt. Stoffentwicklung
der Robert Bosch G. m. b. H., Stuttgart; Wohnung: M&éK
ringen (Filder), Jonathan-Schmid-Str. 21. ~ 40 356
Weisser, Erich, Dipl.-Ing., Betriebschef,Mitteldeutsche Stahl-
werke A.-G., Lauchhammerwerk Gréditz, Groditz Gber Riesa;
Wohnung: Anton-Giinther-Weg 6. 40 357

Eisenhttte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

An Stelle der alljdhrlichen Hauptversammlung veranstaltet
die Eisenhitte Oberschlesien am Samstag, dem 16. No-
vember 1940, 15.30 Uhr, im Stadttheater zu Gleiwitz, Wilhelm-
strale 28, eine

V ortragssitzung
mit folgender Tagesordnung:

1. Vorsitzer Direktor Dr.-Ing.
6ffnung.

2. Dr.-Ing. Fritz Wesemann, Disseldorf: Betrachtungen
zur Eisen- und Stahlerzeugung in Oberschiesien.

3. Professor Dr. pliil. Erich Obst, Direktor des Geographischen
Instituts der Universitdt Breslau: Schlesien und der
Oste 1L

Anschliefend findet im Miinzersaal des Hotels ,,Haus Ober-
schlesien® ein «k am eragscharisabens Mit gemeinsamem Abend-
essen statt. Beginn des Essens 19 Uhr.

Anmeldungen sind umgehend an die Eisenhiitte Ober-
schlesieri, Gleiwitz. Heydebreckstr. 16. zu richten.

S. Kreuzer, Gleiwitz: Er-

Eisenhitte Sidost,

Fachgruppe Bergbau und Hittenwesen
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Die Eisenhiitte Stidost h&lt am Samstag, dem 16. November
1940, im Horsaal | der Montanistischen Hochschule Leoben einen

Vortragsabend

ah. Es werden sprechen:

17 Uhr: Dipl.-Ing. Tamele, Berlin-Siemensstadt: Die Warme-
behandlung in Elektroofen und ihre Bedeutungfir
die W erkstoffveredelung (mit Lichtbildern).

18 Uhr: Landrat Dr. Wilhelm Kadletz, Leoben: Die stei-
rische EisenstraBe im farbigen Lichtbild (mit zahl-
reichen kultur- und kunstgeschichtlich wertvollen eigenen
Aufnahmen des Vortragenden).

Um 20 Uhr zwanglose Zusammenkunft in der Biirgerstube
des ,,Grand Hotel“, Leoben.
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