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Arte? f "  Fermnes8un9en: a )  Mechanische Uebe-tragung. b) Elektrische Uebertragung: 1. A n -  
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mostrome. p )  W iderstandsmessung. 5. Elektrische Femubertragung m it Gebern. I I I .  M epzentralen.)

zeigegerate
a )  Thermostróme.

I. A U gem ein es .

M it Zunahme der ^  arme- und Enersiewirtschaft und 
der mit ihr untrennbar Yerbundenen Betriebsiiber- 

wachung entstand die Fórderung, wichtige Yorgange in den 
Betrieben, besonders aber den jeweiligen Stand des Energie- 
anfalles und des Energieverbrauehes von einer Stelle aus zu 
uberwachen, um rechtzeitig eingreifen zu konnen.

Hieraus entstand die Fernanzeige oder Femregistrierung, 
zu deren Durchfiilirung man sich anfangs einfacher Mittel 
bediente. Bei Entfernungen von nicht uber 300 m genugte 
bei Gas-. Wind-, W asser- und Dampfmessungen die Yerlange- 
rung der MeBleitungen. Auch Druckluft wurde ais Zwischen- 
trager herangezogen. In neuerer Zeit hat man die Druckluft- 
Fernubertragung erheblich yerbessert (Askania), umfangrei- 
chere Erfahrungen liegen aber noch nicht vor.

Sehr bald jedoch wurden die urspriinglichen Ueber- 
tragungsarten verlassen. denn die Beschrankung der Ent- 
fernung, die Umstandlichkeit der Yerlesrung und Instand- 
haltung langer MeBrohrleitungen und die SchwerfaJligkeit 
der Emnchtung zwangen dazu, einen Weg zu suchen, der 
die Fernanzeige zuverlassiger gestaltet und ihre Anwendung 
in den weitesten Grenzen gestattet.

In der Elektrotechnik hatte  man diese Notwendigkeit 
langst erkannt; es gibt kein MeBwesen und keine Ueber- 
wachungsart, die theoretisch und praktisch so vollkommen 
sind wie diejenigen der Elektrotechnik.

Es lag daher nahe, auch bei den schon grundsatzlich 
bedeutend schwierigeren Bestimmungen von Gas-, Luft-, 
Dampf- und Wassermengen usw., deren Driicken und Tem­
peraturen, und ganz besonders bei der Uebertragung dieser 
iicssungen auf groBe Entfernungen, die Elektrotechnik 
heranzuziehen.

II. D ie  Arten der  F e r n m e s s u n g e n .  
a) Mechanische Uebertragung.

Bei Entfernungen unter etwa 500 m kann das MeB- 
ergebnis pneumatisch ubertragen werden. Diese Ueber­
tragung findet ebenfalls Anwendung bei der Messung von 
saurehaltigen Gasen oder solchen Flussigkeiten, welche bei 
unmittelbarer Einwirkung das MeBgerat zerstoren wurden. 
- 1 -^n t sind die Verfahren der „H ydro“ , Apparatebau-

j ,  ̂ Sonderdrucke sind von der W arm este lle  des Vereins 
er Eisenhiittenleute, D usseldorf, zu  beziehen.

anstalt. Dusseldorf-Rath (Abb. 1) und der „Askaniawerke", 
Berlin-Friedenau (Abb. 2 . Grundsatzlich besteht diese 
Uebertragungsart darin, daB nicht der Primar- oder der 
Differenzdruck unmittelbar gemessen wird, sondern daB 
man ihn auf eine PreBluftquelle einwirken laBt, welche dann 
die auf diese Weise hervorgerufenen Druckanderungen auf- 
zeichnet. Abb. 1 stellt eine Einrichtung dar, welche 
zur Messung von Was- _  A bbildung l.

D ruck iibertragung  der 
H y d ro “ , A pparatebau-

serstanden oder des 
Standes irgendwelcher 
anderer Flussigkeiten, 
z. B. auch von Sauren 
in offenen oder ge- 
schlossenen Behaltern, 
oder einem Gerinne 
(Abb. 1 a) benutzt wird.
Ebenfalls kann mit 
derselben Einrichtung 
durch Aufzeichnungder 
Wassersaule „h“ die 
iiber ein Wehr1) flie- 
BendeWassermenge be- 
stimmt werden.

Abb. 2 zeigt eine 
Druckiibertragung der 
Askaniawerke, Berlin - Friedenau. 
Der MeBdruck, z. B. ein Gasdruck, 
wirkt durch die Membran A auf die 
linkę Seite des mit Druckluft ge- 
speisten Strahlrohres B und sucht

an s ta lt, D usseldorf-R ath .

Betrieds/ufY

- - - - ż Ą z r .

'B

I n  der zum  A nzeigegerat A fiih renden  
R ohrle itung  B st-t-llt sich ein D ruck ein, 
w elcher d e r jew eiligen W assersaule h  e n t­

sp rich t.

A bbildung 1 a. W ehr-
m essung.

F
A bbildung  2. 

D ruck iibertragung  
der A skaniaw erke, 
B erlin -F riedenau .

38

den Luftstrahl vor die Diise C zu leiten. Der sich darauf an 
der Gegenmembran D einstellende Luftdruck oder Anzeige- 

*) U eber W ehrm essungen siehe A. G r a m b e r g :  T echnische 
M essungen bei M aschinenuntersuchungen u n d  zu r B etriebskon- 
tro lle , Bd. 1 (B erlin : J .  Springer 1920) S. 151; ferner „ H u t te “ 
des Ingen ieu rs T aschenbuch, 22. A ufl., Bd. 2, S. 314.
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druck wirkt jedoch dem MeBdruck entgegen; es muB sich 
jetzt ein Gleiehgewichtszustand einstellen, bei welchem sich 
die von beiden Seiten ausgeilbten Krafte aufheben. Die 
Driicke in A und D verhalten sich dann umgekehrt wie 
die Membranflachen. Man kann auf diese Weise den MeB­
druck A in diesem Yerhaltnis iibersetzen.

298 S tah l u n d  Eisen.
Orundziige und Anwendungsgebiete der Fernmessungen.

48. Ja h rg . N r. 10.

Tauc/jff/oc/te eines Om c/f-
o d e r 0 /ffere/7 zd ru c/t r  

Aiessers

A bbildung 3. 

D ru ck v ersta rk er der 
„ H y d ro " , A pparate- 

b au an s ta lt.

Bei gerino-en Driicken und Druckunterschieden kann 
man durch solche Einrichtungen einen beliebig yergroBerten 
Ausschlag des Anzeigegerates erhalten. Diese Druckwandler 
dienen ais Druckverstarker bei der Messung sehr kleiner 
Driicke oder Druckunterschiede, wie sie z. B. bei der Ueber- 
wachung von Rohgasleitungen, bei der Messung von Stro- 
mungsgeschwindigkeiten in Oefen und Feuerkanalen auf- 
treten.

In Abb. 3 ist der Grundgedanke eines Druckverstarkers 
der „Hydro“ , Apparatebauanstalt, Dusseldorf, erlautert. 
Auf e in e n  Wagebalken A wirken zwei

A bbildung 4.
D ruck- 

v e rs ta rk e r  der 
A skaniaw erke.

Krafte: die Kraft P  des MeBdruckes 
und die K raft P ' einer Druckluft- 
ąuelle. Die Druckluftąuelle wird 
durch einen Muschelschieber so ge- 
steuert, daB der unter der Glocke B 
entstehende Druck den Wagebalken 
im Gleichgewicht halt. Bezeichnen 
nun P und P ' die Driicke in mm WS,
F  und F ' die Flachen der Glocken in 
m2, dann wird

P . F  ■ a =  P ' • F ' • b.
Die Driicke verhalten sich also bei 
gleichen Hebelarmen umgekehrt wie 
die Flachen der Glocken. Ein Lauf- 
gewicht C dient zur Ausgleichung 
der Gewichte der Glocken.

Ein Druckverstarker der Askania­
werke nach dem Grundgedanken der 
Abb. 2 wird durch Abb. 4 am Bei- 
spiel einer Mengenmessung schema- 
tisch dargestellt. Auch hier halten 
sich MeBdruck und Anzeigedruck das
Gleichgewicht. Durch einen Einstell-
schieber B kann man die Uebersetzung andern. Mit solchen 
Druckverstarkern kann man eine Empfindlichkeit von 
weniger ais Viou mm WS erreichen.

Die vom Wandler gelieferten Luftdrucke lassen sich 
durch dunne Rohrleitungen leicht auf groBere Entfernungen 
iibertragen. Die zulassige Lange und der erforderliche 
Ouerschnitt der Fernleitungen hangen von der erzeugten 
Druckhohe, dem Arbeitsvolumen der angeschlossenen 
Instrumente und dem Fullvolumen der Leitung ab. Bei 
der Verwendung von Membrangeraten m it kleinerem Ar- 
beitsvolumen und einem angezeigten Druck von hochstens 
250 mm WS kann man m it einer Leitung von 4 mm lichter

Weite noch 300 m uberbriicken, ohne daB eine merkliche

— t i e ^ c h  Z »H ,r erfaM werden, 
so kann man hinter dem Druckluftwandler m  eine Abzwei- 
o-ung zur MeBleitung einen Staurand oder eine Duse einbauen 
und durch diese die Druckluft abstromen lassen^ Die aus- 
stromende Menge ist dann der Wurzel aus dem Druck pro- 
portional, und da dieser Druck gleich dem Differenzdruck 
auf die Membran A ist, so ist die ausstrómende Menge der 
urspriinglich zu messenden Menge proportional. Das aus- 
strómende Volumen kann in einfachster Form durch eme 
normale Gasuhr gemessen werden (Abb. 4). Neuerdmgs 
versucht man auch die Bewegung von Maschmenteilen und 
Zeigerstellungen sowie Aenderungsgeschwindigkeiten auf 
pneumatischem Wege zu ubertragen. Da jedoch Erfahrungen 
hieruber noch nicht vorliegen, bleibt abzuwarten, in welchem 
Umfange diese mechanische Uebertragung der elektrischen 
gleichzustellen ist.

b) Elektrische Uebertragung.
1. A n z e ig e g e ra te .

Fiir die Gleichstromubertragung kommen ais Milhvolt- 
meter ausgebildete Drehspulinstrumente zur Verwendung, 
die haufig kurzhin ais Galvanometer bezeichnet werden. 
Das ist jedoch nicht ganz richtig, da bei einem Galvanometer 
die stromdurchflossene Spule feststeht und der ais Ze1̂ 1 
ausgebildete Magnet sich bewegt, wahrend bei einem Dre - 
spulgerat der Magnet feststeht und die stromdurchflossene 
Spule, welche den Zeiger tragt, sich bewegt. Die Drehspul­
instrumente sind also umgekehrte Galvanometer und haben 

ihrer hohen eigenen Feldstarke wegen die 
letzteren fast ganz aus der praktischen

A bbildung 6.
E m pfan g sg e ja t. (K reu z sp u lin s tru m en t.)

A bbildung 5.
E m pfangsgera t. (D reh sp u lin stru m en t.)

A bbildung 7. E m p f angsgera t.
(In d u k tio n s in s tru m en t.)

MeBtechnik verdrangt. Ein Drehspulinstrument m it ein- 
f ach  er Spule ist in Abb. 5 wiedergegeben.

Die D r e h s p u l g e r a t e  setzen sich aus folgenden 
Hauptteilen zusammen:
1. aus dem Dauermagneten A (Abb. 5), der aus bestem Stahl 

bestehen muB und sowohl aus einem Stiick ais auch aus 
3 bis 5 mm starken Stahlblechlamellen hergestellt sein 
kann. Im ersteren Falle trag t er an seinen Enden Pol- 
schuhe B aus weichem Eisen, im zweiten Falle sind die 
Enden fur die Aufnahme der Drehspule zylindrisch aus- 
geschliffen. Die Dauermagnete mussen entweder kunst- 
lich oder auf natiirlichem Wege gealtert sein;
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2. aus dem ebenfalls aus weichem Eisen hergestellten 
Kern C, der durch eine Briicke D in seiner konzentrischen 
Lage zum Polgehause gehalten wird;

3. aus einer einfachen oder einer doppelten gekreuzten 
Spule E, die sich in dem Luftspalt zwischen Polschuh 
und Eisenkern frei bewegt, und in der Achsenebene des 
Polgehauses drehbar gelagert ist;

4. aus einer oder mehreren Spiralfedern F, die aus magnet- 
freiem Stahl hergestellt sind und die richtende Gegenkraft 
fur die Drehspulen bilden. Die Spiralfedern dienen meist 
gleichzeitig ais Stromzufiihrung fiir die Drehspule.

Wird die Drehspule vom MeBstrom durchflossen, so 
wird sie infolge der eintretenden Wechselwirkung zwischen 
ihr und dem Magnetfelde abgelenkt. Die GroBe der Ab- 
lenkung ist abhangig von der GroBe des MeBstromes. Bei 
konstanter Liniendichte im Luftspalt ist der Ausschlag des 
Zeigers dem MeBstrom direkt proportional.

Fiir viele Zwecke (siehe den folgenden A bschnitt: Schal- 
tungen) sind besser ais Drehspulgerate m it einfacher Spule 
D re h sp u lin s tru m e n te  m it  g e k r e u z te r  S p u le  n ac h  
Bruger geeignet. Sie werden Kreuzspulinstrumente ge-

nannt. Abb. 6 gibt ein sol- 
ches Kreuzspulohmmeter 
wieder. Das Kreuzspulin- 

Afefcspami//7g strumentmiBt nicht wie das 
Drehspulinstrument die

Abbildung 8. E m pfangsge- 
rate, E lek trodynam om eter.

stellt. A ist die vom MeBstrom durchflossene bewegliche 
Spule, B, und B2 sind die vom Netz erregten Spulen, die in 
Wirklichkeit nur eine Spule bilden und, nur um der Zeiger- 
achse einen Durchgang zu gestatten, in zwei Teile getrennt 
sind.

Diese Dynamometer sind nicht so empfindlich wie die 
Drehspulgerate, weil das von der feststehenden Spule erzeugte 
Feld nicht so kraftig ist wie dasjenige eines aus bestem Stahl 
hergestellten permanenten Magneten.

Nach K e in a th 2) kann man drei Gruppen von Dynamo- 
metern unterscheiden, und zwar:

1. eisenlose Dynamometer,
2. eisengeschirmte Dynamometer,
3. Dynamometer m it eisengeschlossenem Kraftlinienfeld.

veranderte Spannung, son­
dern das Verhaltnis zweier 
Widerstande Gs und G2 
(Abb. und wird deshalb 
auch „Kreuzspulohmme­
ter “  oder ,,Verhaltnis- 
messer“ genannt.

Fiir die Wechselstromiibertragung konnen Induktions- 
oder Drehspulgerate benutzt werden (Abb. 7); ihrewichtig- 
sten Bauteile sind:
1. ein aus Blechlamellen zusammengesetzter Eisenring A 

mit vier nach innen gerichteten Polansatzen. Die Pol- 
ansatze tragen Wicklungen, die derart geschaltet sind, 
daB sie zwei senkrecht aufeinander stehende Felder 
erzeugen, welche zeitlich um eine Viertelperiode gegen- 
einander verschoben sind und so ein Drehfeld bilden;

2. ein Kern B aus weichem Eisen oder Blechlamellen, der 
imMittelpunkt des Magnetgehauses in geringem Abstand 
von den Polen fest angeordnet ist;

3. ein Aluminiumzylinder, der iiber den Eisenkern gestiilpt 
ist und sich in dem engen Luftspalt zwischen Eisenkern 
und Magnetpolen frei bewegen kann. Die Achse des 
Aluminiumzylinders trag t gleichzeitig den Zeiger;

i  eine Spiralfeder C, welche der Richtkraft des Zeigers 
entgegenwirkt;

5. zwei hufeisenformige Stahlmagnete D und Dt, die mit 
ihren Polen gegen die Aluminiumtrommel gekehrt sind 
und zur Dampfung dienen.

Werden die Magnetspulen vom Wechselstrom durch­
flossen, so werden durch das entstehende Drehfeld im Alu- 
miniumzylinder Strome erzeugt, die in ihm ein Drehmoment 
hem rrufen und somit den Ausschlag des Zeigers bewirken. 
Sowohl fiir Wechselstrom- ais auch fiir Gleichstrommes- 
sungen kommen elektrodynamische Gerate in Betracht. 
Diese beruhen auf der Einwirkung einer festen vom Strom 
durchflossenen Spule, die vom Netz erregt wird, auf eine 
bewegliche Spule, welche von dem ais MeBgroBe wirkenden 
Induktionsstrom durchflossen wird und den Zeiger tragt, 
In Abb. 8 ist ein Elektrodynamometer schematisch darge-

A bbildung 9. E isengeschlossenes E le k tro ­
d ynam om eter von  Siem ens & H alske.

Ein Gerat der ersten Gruppe wurde oben beschrieben. Zur 
zweiten Gruppe gehoren diejenigen Instrumente, bei welchen 
das MeBgehause zum Schutz gegen auBere Magnetfelder 
einen eisernen Mantel tragt. Die dritte Gruppe umfaBt alle 
Dynamometerbauarten, bei welchen durch das Eisen eine 
erhebliche Steigerung des Drehmomentes hervorgerufen

A bbildung 10.
E m pfangerb ild  eines ferngezeigten 

D rehschiebers. H ubven tils.

werden soli. Man kann bei dieser Bauart den Magneten durch 
den Nebenstrom so stark sattigen, daB das Feld unabhangig 
von den Spannungsschwankungen des Netzes wird.

Das Anzeigegerat fiir Wechselstromiibertragung von 
Siemens & Halske, Berlin, gehort zu dieser letzteren Gruppe. 
Abb. 9 zeigt das Schema dieses eisengeschlossenen Dynamo- 
meters. Zwischen den Polen eines vom Netz erregten 
Wechselstrommagneten bewegen sich zwei miteinander 
fest gekuppelte Spulen, welche den Zeiger tragen. Die 
eine dieser Spulen wird vom MeBstrom durchflossen, wah­
rend die andere iiber einen W iderstand geschlossen ist.

Eine besondere A rt von Empfangsgeraten wird von der 
Firm a Neufeld & Kuhnke, Kiel, hergestellt. Die Uebertra- 
gung von Schieberstellungen, Ventilstellungen, der Stellung 
von Rollenklappen, Walzenwehren usw. wird nicht mehr auf 
dem Anzeigegerat durch Zeiger und Skala kenntlich gemacht, 
sondern der Bewegungsvorgang des zu iiberwachenden 
Teiles wird bildlich dargestellt. Abb. 10 zeigt die Stellung 
eines Drehschiebers in einem Kanał und Abb. 11 die Bewe­
gung eines Hubventils.

2) D ie T echn ik  d er e lek trisch en  M eBgerate, 2. A ufl. 
(M iinchen u n d  B erlin : R . O ldenbourg 1922.)
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Diese bildliche Darstellung hat vielfach Vorteile. Bei 
einer groBeren Menge von Anzeigegeraten, wie sie in einer 
MeBzentrale zusammengestellt werden, dient die bildliche 
Darstellung zur besseren oder vielmehr schnelleren und 
sicheren Erkenntnis der einzelnen Vorgange oder Betriebs- 
zustande.

Die Dampfung der Gerate soli schwingungsfrei sein,
d. h. der Zeiger muB ohne zu kriechen und ohne zu pendeln 
bei jedem neuen KraftstoB in die richtige Stellung gehen. 
Man erzielt die Dampfung bei den Drehspulgeraten dadureh, 
daB man die bewegliche Spule nicht freistehend, sondern auf 
einen Rahmen oder Zylinder aus Aluminium oder Kupfer 
wickelt. Die in dem Rahmen oder Zylinder infolge des 
Instrumentenmagnetfeldes entstehenden Wirbelstrome wir- 
ken der Richtkraft des Zeigers, solange er sich bewegt, 
entgegen und rufen dadureh eine Bremswirkung hervor.

Bei den Induktionsgeraten verwendet man vielfach 
Stahlmagnete, dereń Pole auf einen Aluminiumzylinder 
einwirken. Zur Dampfung der Dynamometer dient eine 
zweite Spule, welche mit der vom MeBstrom durchflossenen 
Spule fest gekuppelt und iiber einen veranderlichen Wider­
stand geschlossen ist; man kann durch Veranderung dieses 
Widerstandes den Grad der Dampfung beeinflussen.

Die elektrischen MeBgerate sind Zufalligkeiten unter- 
worfen, die mehr oder weniger die Messung beeinflussen 
konnen. So kann die Schwerkraft bei wechselnder Lage auch 
bei vollstandig ausbalancierten Zeigern bis zu 0,5 % Fehl- 
messungen herbeifiihren. Besonders ist bei Instrumenten 
mit Bandchenaufhangung auf genau wagerechte bzw. senk- 
rechte Aufstellung zu achten.

Weiter konnen, abgesehen von dem unvermeidlichen 
Erdmagnetfelde, auBere Magnetfelder storend wirken. Bei 
dem starken eigenen Magnetfelde, welches die Dreh- und 
Kreuzspulgerate besitzen, sind diese Storungen jedoch 
gering, auch sucht man sie durch magnetische Schirmwir- 
kungen unschadlich zu machen, indem man die Zeiger mit 
einem Eisengehause umgibt. Je nach der Formgebung dieses 
Gehauses kann dieser Schutz jedoch versagen, wenn das 
Gehause selbst magnetisiert wird.

Die Beeinflussung durch das Erdfeld betragt bei guten 
Geraten etwa 0,1 % und kann bis zu 0,5 % betragen; 
abhangig ist sie von der Weite des Luftspaltes zwischen 
Polschuh und Drehspule. Wegen der geringen GróBe dieses 
Einflusses geniigt es, wenn er nur bei Messungen hochster 
Genauigkeit beriicksichtigt wird. Dieses geschieht, indem 
man das Gerat in derselben geographischen Richtung auf- 
stellt, in der es geeicht worden ist, z. B. Nord—Siid.

Der EinfluB der Temperatur kann sehr betrachtlich 
werden, erstens wegen der Abhangigkeit des Widerstandes 
der leitenden Teile von der Temperatur, und zweitens durch 
die Veranderung in der gegenseitigen Lage wichtiger Bau- 
teile, welche durch die Ausdehnung hervorgerufen wird, 
und drittens durch das Nachlassen der Torsionskraft in den 
Spiralfedern; denn fur die elektrischen MeBinstrumente 
steht meist nicht der einwandfreie Werkstoff zur Yerfiigung, 
der die Konstanz der Torsionskraft einer Taschenuhrfeder 
verbiirgt, sondern es muB nichtmagnetischer Stahl zur Ver- 
wendung gelangen.

Werden ais Richtkraft dienende Federn zur Stromzu- 
fiihrung benutzt, so kann schon eine geringe Stromwarme, 
welche in den Federn erzeugt wird, einen dauernden EinfluB 
auf die Eichkonstante haben.

Noch merklicher sind die Ablenkungen, die durch in 
der Nahe befindliche Starkstromleitungen, groBe Eisen- 
konstruktionsmassen, Hebemagnete und elektrische Maschi­
nen hervorgerufen werden. Selbst eine voriibergehende

Beeinflussnng durch solche Felder kann zur dauernden 
Veranderung in der Anzeige fiihren, weil sich das Magnetfeld 
des Gerates andern und eine Polbildung im vorhandenen 
Schirm oder Panzer stattfinden kann.

Aus diesen Betrachtungen folgt:
1. Die Einflusse durch die Schwerkraft und durch das 
’ Erdfeld sind sehr gering. Bei sehr genauen Messungen

muB man ihnen Rechnung tragen, bei Messungen, welche 
zur Ueberwachung von Betrieben dienen, konnen sie 
yernachlassigt werden.

2. Die Empfangsgerate sind gegen hohe Temperaturen und 
gegen die Einwirkung in der Nahe vorbeifiihrender 
Starkstromleitungen und magnetischer Streufelder unbe- 
dingt zu schtttzen. Der Abstand zwischen Gerat und 
Stromleitung soli bei Geraten ohne Panzerung mindestens
2 m, bei solchen m it starkem Eisenpanzer mindestens 
1 m betragen. Ferner darf man Anzeigegerate mit 
starkem eigenen permanenten Magnetfelde nicht unmittel­
bar nebeneinander hangen oder stellen. Der Abstand 
von Gerat zu Gerat soli mindestens 20 cm betragen.

3. Alle Einflusse sind, abgesehen von der Schwerkraft, auf 
die MeBgerate, die auf dem eisenlosen dynamometrischen 
Prinzip beruhen, von groBerer Bedeutung ais auf Gerate, 
die mit permanenten Magneten arbeiten. Denn die 
letzteren haben den ersteren gegeniiber eine viel hóhere 
eigene Feldstarke.
Fiir den Stromverbrauch der Gerate kann man bei 

vollem Zeigerausschlag annehmen: 
beim Drehspulgerat in Bruckenschaltung 1 Milliampere

„ K reuzspulgerat..................................3
„ Wechselstromdynamometer . . .  10 „

2. S c h a ltu n g e n .

Fiir die Schaltung bei Gleichstromiibertragung kann man 
nach Abb. 12 vier grundlegende Falle unterscheiden:
F a l i  1: Die Messung m it Thermoelement; das Anzeigegerat 

ist ein Drehspulinstrument.
F a l i  2: Messung m it Widerstandsthermometer oder Fern- 

geber m it Widerstandsanderung; das Anzeigegerat 
ist ein Drehspulinstrument m it einer Stromąuelle 
in Bruckenschaltung.

F a l i  3: Die MeBleitung ist teilweise hohen Temperaturen 
unterworfen; durch eine dritte Leitung (Kompen- 
sationsleitung) wird der storende EinfluB aufge- 
hoben.

F a l i  4: Messung m it W iderstandsthermometer oder Geber 
in Verbindung m it einem Kreuzspulgerat.

Im Fali 2 (Bruckenschaltung) ist das Gleichgewicht von 
der Klemmenspannung der Stromąuelle abhangig. Daher 
ist dereń Nachregulierung yon Zeit zu Zeit notwendig.

Der besondere Vorteil der Kreuzspulinstrumente (Fali 4) 
besteht darin, daB diese Fehlerąuelle fortfallt.

D ie m ehrfach  erw ahn te  B ru ck en sch a ltu n g  (s. A bb. 13) w urde 
im  Ja h re  1843 zuerst von W heats to n e  zu r E rm ittlu n g  von W ider- 
s tan d en  angew endet u n d  dah er nach  ih m  m it W heatstonesche 
B riicke bezeichnet. R , u n d  R 2 sind  b ek an n te  W iderstande, R 4 is t 
e in  b ek an n te r  v eranderlicher W id erstan d , R 3 d er u nbekann te  
W id erstan d , dessen GróBe e rm itte l t  w erden soli. D ie P u n k te  A 
u n d  B sind  m it  den  K lem m en e in er B a tte r ie  yerbunden . Die 
V erbindung zw ischen D  u n d  C n en n t m an  B riicke. W ird  n u n  der 
W id erstan d  R 4 so lange v eriindert, b is der in  d ie Briicke ge- 
sc h a lte te  Spannungsm esser keinen  A usschlag  m eh r anzeig t, so 
i s t  kein  S pannungsunte rsch ied  zw ischen den  P u n k te n  C u n d  D 
v orhanden , und  es ge lten  die in  A b b .13 angegebenen Beziehungen.

M ach t m an  die W id erstan d e  R , =  R 2, so w ird  R 3 =  R 4. 
D en k t m an  sich n u n  den  W id e rs tan d  R 3 fo rt u n d  dafiir  das W ider­
s ta n d sth e rm o m e te r  oder e inen  G eber angeschlossen, dessen 
W id erstan d  =  R a is t ,  so w ird  der Spannungsm esser in  dem
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Augenblick ausschlagen, in  w elchem  d e r  W i d e r s t a n d  d e s  T h e r m o -  
meters — durch E rw arm ung —  o d e r  d e r  W i d e r s t a n d  d e s  G e b e r s  — 
durch m echanische B e t a t i g u n g  —  s i c h  a n d e r t .  D e r  A u s s c h l a g  
des Spannungsmessers is t  d e r  Y e r a n d e r u n g  d e s  W i d e r s t a n d e s  
direkt proportional. A e n d e r t  s i c h  d i e  K l e m m e n s p a n n u n g  d e r  
Stromąuelle, so w ird die M e s s u n g  f a l s c h .

Bei der Anwendung der in Abb. 14 dargestellten Summen- 
schaltung von Hartmann & Braun ist die Moglichkeit ge- 
geben, die einem Betriebe von versehiedenen Stellen aus 
zufliefienden Energiemengen m it einem einzigen Anzeige- 
gerat zu erfassen.

Fj, F2, F3 und F 4 stellen die parallel geschalteten Geber- 
apparate dar, welche beispielsweise von den in vier verschie- 
denen Dampfzufiihrungsleitungen eingebauten Staurandem

Den an 15 Ohm fehlenden Betrag kann man leicht durch 
orschaltwiderstande abgleichen. Abweichungen bis zu 

0,5 %  des Widerstandes der Anzeigegerate brauchen dabei 
im allgemeinen nicht berucksiehtigt zu werden. Auf diese 
Weise erhalt man die gleiche Korrektur fiir alle Anzeige­
gerate, soweit sie den gleichen Widerstand besitzen. Bezeich-

p
net l  die Lange der einf achen Leitung in m, c =  — =  0,0178

ob
den spezifischen Leitwiderstand fiir Leitungskupfer, q den 
Querschnitt der Leitung in mm2, dann ergibt sich der Wider­
stand der Leitung aus

0,0178 • i
R  = Ohm.
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A bbildung 13. B riickenschaltung.
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A bbildung 14. S um m enschaltung 
von  H a rtm a n n  & B raun .

Abb. 12. 

Schal- 

tungs- 

schem a.

aus in Tatigkeit gesetzt werden; r, bis r 4 sind Ausgleichs- 
widerstande, durch welche fiir gleiche Mengen der gleiche 
Zeigerausschlag eingestellt wird. Das Anzeigegerat ist ein 
Kreuzspulinstrument.

Die Schaltung fiir Wechselstromiibertragung ist in den 
Abb. 9 und 23 dargestellt. Sowohl der Geber ais auch die 
Anzeigegerate mussen hierbei an das Netz angeschlossen 
werden. Wenn die Netzspannung von der erforderlichen 
AnschluBspannung abweicht, so ist ein Transformator 
zwisehenzuschalten.

3. F e r n le i tu n g e n  u n d  S tro m ą u e lle n .
Die Verbindungs- bzw. Fernleitungen zwischen den 

Gebera und Empfangem bestehen bei der elektrischen 
Uebertragung fast ausschlieBlich aus gewohnlichen Kupfer- 
leitungen, dereń Widerstand bei kurzeń Entfemungen 
0,5 % des Empfangerwiderstandes nicht iibersteigen soli.

^  ird bei groBeren Entfernungen der Widerstand hóher, 
so muB dieser Widerstand bei der Eichung der Anlage Be- 
rucksichtigung finden. Handelt es sich um die Bestimmung 
der Querschnitte fur Fernleitungen umfangreicher Anlagen, 
so verfahrt man am besten derart, daB man fur die einzelnen 

ernleitungspaare denselben W iderstand zugrunde legt, bei­
spielsweise von 15 Ohm und hiernach den Querschnitt 
berechnet.

Zur Bestimmung des erforderlichen Leitungsąuerschnittes 
kann man aus Zahlentafel 1 fiir die Gesamtleitungswider- 
stande von 15 bis 20 Ohm und die in Betracht kommende 
Leitungslange den Querschnitt in mm2 unm ittelbar ent- 
nehmen.

Handelt es sich z. B. um die Uebertragung einer Fern- 
messung auf eine Entfernung von 1000 m und hat man fiir 
die FernmeBleitungen einen Widerstand von 16 Ohm zu­
grunde gelegt — weil vielleicht der Widerstand des Anzeige- 
gerates 400 Ohm betragt und die Korrektur sich daraus zu

fa / /3

ti'/< ?e/’sfo rtd s//7 er/7 7 0 /7 7e/g /’ 
0O ’e /‘ S eó e /’

- J 0  -70 ± 0  +70 +20 +30 + W  +SO +<?'
Temperatur /W °C

A bbildung 15. EinfluB der T em p era tu r  au f die 
L eitfah igkeit v on  K upferle itungen .
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—jg —  =  3,84 =  rd. 4 % ergibt —, so wird man nach der

Zahlentafel einen Leitungsąuerschnitt von 2,5 mm2 wahlen 
und den an 16 Ohm fehlenden Betrag von 120 • 0,0071 
=  0,85 Ohm unberiicksichtigt lassen.

Z a h le n ta fe l 1. Q u e r s c h n i t t s b e s t i m m u n g  v o n  u b l i o h e n  
K u p f e r l e i t u n g e n .

<ł

m m 2

B  15° 
W ider­

s tan d  fiir 
1 m

n

Gr 
fiir 

100 m

Łg

GrróBte E n tfernung  zw ischen P rim ar- und 
S ekundargera t in  m  bei einem  G-esamt- 

w iderstand  von

15
O

16
Q

17 18 19
a

20

0,50 0,0375 0,445 210 224 238 252 266 280
0,75 0,0238 0,666 315 336 357 378 399 420
1,00 0,0178 0,889 420 448 476 504 532 560
1,50 0,0119 1,33 630 672 714 756 798 840
2,50 0,0071 2,22 1050 1120 1190 1260 1330 1400
4,00 0,0045 3,56 1680 1792 1904 2016 2128 2240
6,00 0,0030 5,33 2520 2688 2856 3024 3192 3360

10,00 0,0018 8,89 4200 4480 4760 5040 5320 5600

Die in Zahlentafel 1 angegebenen Widerstandswerte 
beziehen sich auf eine Temperatur von 15°. GroBe Tempe­
raturschwankungen konnen auf das MeBergebnis von EinfluB 
sein. H at man die MeBleitung auf den vorher festgelegten 
Widerstand abgestimmt, so kann man auch hier die durch 
die Temperatureinwirkung hervorgerufenen Einflusse un­
berucksichtigt lassen, solange die Widerstandsanderung 
0,5 % des Empfangerwiderstandes nicht iiberschreitet.

Sind die Temperaturschwankungen bekannt, denen die 
MeBleitungen unterworfen sind, so kann man die Wider­
standsanderung berechnen aus:

Rt =  R15 [l +  « (t — 15)].
Hierin bedeutet:

Rt =  den Widerstand bei t°,
R15 =  den Widerstand bei 15° nach Zahlentafel 1, 
a =  0,004 die Aenderung von c fiir 1 0 Temperatur- 

erhohung bei Kupfer (Temperaturkoeffizient).
Ist nun der Querschnitt einer Fernleitung mit 1,5 mm2 

bestimmt, und wird diese auf einer Lange von 100 m voriiber- 
gehend einer Temperatur von 50° ausgesetzt, so betragt der 
Widerstand (mit R15 =  100 • 0,0119 =  1,19, siehe Zahlen­
tafel 1 ) =

Rt =  1,19 • [1 +  0,004 (50 — 15)] =  1,33 Ohm.
Besitzt das Anzeigegerat einen Widerstand von 400 Ohm, 
so wiirde es in diesem Falle um

zu niedrige Werte anzeigen.
Fiihrt man dieselbe Rechnung fiir einen Querschnitt von 

0,75 mm2 aus, so ergibt sich ein Fehler in der Anzeige von
0,67 % und bei einem Querschnitt von 6 mm2 von 0,085 %. 
Aus dieser Betrachtung geht hervor, daB die Temperatur- 
einflusse auf die MeBleitungen schon erheblich sein mussen, 
um nennenswerte Fehler der Anzeigegerate hervorzurufen. 
Es empfiehlt sich jedoch, die Leitungen auf diese Abwei- 
chungen hin zu untersuchen, damit man sich von Anfang 
an iiber die zu erwartenden Fehler klar ist.

Eine praktisch genugend genaue Uebersicht gibt Abb. 15, 
mit dereń Angaben von Rt sich die Abweichungen des An­
zeigegerates schnell ermitteln lassen. Stellt sich hierbei 
heraus, daB die Abweichungen zu groB werden,*um vernach- 
lassigt werden zu konnen, so wahlt man den Querschnitt 
entsprechend groBer. Man kann auch den entstehenden MeB- 
fehler dadurch umgehen, daB man mit Hilfe der Kompen- 
sationsschaltung (Abb. 21, Fali 3) den stórenden EinfluB in

gleicher GroBe durch eine dritte Leitung auf die ubrigen 
Briickenzweige ubertragt und dadurch die Messung wieder
ins Gleichgewicht bringt.

Auf die Verlegung der MeBleitungen ist Sorgfalt zu yer­
wenden, da die Isolation von groBem EinfluB auf die Rich- 
tigkeit der Anzeigen ist. Der W iderstand sowohl zwischen 
den MeBleitungen ais auch der W iderstand jeder einzelnen 
MeBleitung gegen Erde soli mindestens 100000 Ohm be- 
tragen. Um dauernd guten K ontakt zu erzielen und um die 
Bildung von Uebergangswiderstanden zu verhiiten, mussen 
die Verbindungsstellen unbedingt v e r l ó t e t  werden.

Allgemein ist die Verlegung von Gummiaderleitungen 
in Schutzrohr, und gegen chemische Einwirkungen in 
Hacketal-Umhiillung zu empfehlen. Die Verlegung blanker 
Bronzeleitungen im Freien oder in sauredampfhaltigen 
Raumen, im letzteren Falle m it einem Anstrich von Emaille- 
lack versehen und auf Isolatoren verlegt, kommt ebenfalls 
vor. Es ist ratsam, die Vorschriften fiir Lichtleitungen nach 
den Normen des Verbandes deutscher Elektrotechniker auch 
fiir die MeBleitungen einzuhalten. Am besten sollte man iiber 
das ganze Werk die MeBleitungen in Erdkabeln verlegen. 
Allerdings wird die Kostenfrage hier vielfach ein Hindernis 
bilden.

Soweit es sich um Gleichstromiibertragung handelt, ist 
der mitunter empfohlene AnschluB an das bestehende Licht- 
oder Kraftleitungsnetz m it Vorwiderstand zu vermeiden, 
denn diese Netze leiden meist unter Isolationsfehlern, dereń 
schwankende GroBe durch Schwankung der MeBspannung 
unkontrollierbare Fehler ergeben.

Ernstlich zu er wagen ist die Aufstellung einer zentralen 
Akkumulatorenbatterie in Verbindung m it einem gesonder- 
ten Leitungsnetz fiir MeBzwecke. Hierdurch wiirden die 
Vorteile einer zentralen Ueberwachung der MeBbatterien 
gewahrleistet und der lastige und deswegen in vielen Fallen 
unterbleibende rechtzeitige Transport der Batterien zur 
Ladestelle ausgeschaltet.

Die Aufstellung der Akkumulatoren hat in trockenen 
Raumen stattzufinden; auf Isolation ist besondere Sorgfalt 
zu yerwenden, da sonst MeBfehler durch ErdschluB ent- 
stehen konnen.

Kann man den AnschluB an die Lichtleitung von 110 oder 
220 V Gleichspannung nicht umgehen, so muB die Spannung 
zunachst durch Einschalten von Widerstanden auf die 
gewiinschte Spannung, meist 4 V, erniedrigt werden. Stroni- 
schwankungen sind durch Zwischenschaltung von beson- 
deren Eisenwiderstanden (Variatoren) bzw. Eisendraht- 
lampen zu beseitigen.

Ist man gezwungen, die fiir die Gleichstrom-Ferniiber- 
tragung benotigte Energie dem Wechselstromnetz zu ent- 
nehmen, so ist zunachst unter Zwischenschaltung eines 
Schutzwandlers der Stroni bei kleinen Anlagen durch einen 
Glimmlicht-Gleichrichter und bei groBeren Anlagen am 
besten durch einen kleinen Umformer auf die MeBspannung 
zu bringen. Alsdann erfolgt auch hier die Ausgleichung der 
Schwankungen durch die vorher erwahnten Eisenwider- 
stande. Richtiger ist es jedoch, wenn der Gleichstrom des 
Umformers zur Aufladung einer Akkumulatorenbatterie 
verwendet wird und das Netz der MeBleitungen von dieser 
letzteren gespeist wird.

Siemens & Halske benutzen fiir die elektrische Ferniiber- 
tragung teilweise Wechselstrom von 120 V und 50 Perioden. 
Wechselstrom anderer Spannung muB umgeformt werden. 
Spannungsschwankungen im Netz von ±  10  % , wie sie in 
der Praxis vorkommen, haben auf die MeBspannungen des 
Induktionsstromkreises und damit auch auf das MeBergebnis 
keinen EinfluB.
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Die Wechselstromubertragung hat den Nachteil, daB 
Transformatoren fur hohe Spannungsunterschiede (z. B. 
5000 V) sehr teuer sind, und daB der Stromverbrauch der 
Anzeigegerate mit 10 Milliampere beinahe den dreifachen 
Betrag des Yerbrauches eines Gleichstrominstrumentes 
betragt. Ais Vorteil ergibt sich infolge der zur Verfiigung 
stehenden hóheren MeBspannung eine gróBere Richtkraft 
und damit die Moglichkeit, die Empfangsgerate so auszu- 
fuhren, daB die Registrierung durch Aufzeichnung einer 
ununterbrochenen Linie (Tintenkurve) geschehen kann. 
Dieses ist bei Gleichstromubertragung wegen der geringen 
Krafte nicht moglich. Die Gleichstromubertragung gestattet 
lediglich die Verwendung der ublichen Punktkurven-Viel- 
fachschreiber ais schreibende Empfangsgerate.

Einen weiteren Vorteil besitzt die Wechselstromuber- 
tragung durch die Yerwendungsmoglichkeit einfacher Motor- 
zahler, wahrend man bei der Gleichstromubertragung auf 
die Yerwendung von Elektrolytzahlern angewiesen ist.

Besteht die Absicht, verschiedenartige Messungen, wie 
Temperaturen, Mengen, Drucke, Kohlensauregehalt, Zeiger- 
stellungen usw.. von einem einzigen Instrum ent aufzeichnen 
zu lassen, beispielsweise bei der Ueberwachung von Kessel- 
hausern, so kann dieses nur durch die Gleichstromuber­
tragung bewerkstelligt werden; bei Wechselstrom ist dieses 
bisher nicht moglich.

4. E le k tr is c h e U e b e r tra g u n g o h n e b e s o n d e re  G eb e r-  
g e ra te .

a) Thermostrome.
Zu den MeBeinrichtungen, die ohne Geberapparate 

arbeiten und somit yon N atur aus in das Gebiet der Fem - 
messungen fallen, gehort in e r s te  Reihe die Messung mit 
dem Thermoelement. Sie bildet den einfachsten Fali der 
Fernmessung.

Mehrere Thermoelemente konnen m it Umschalter auf ein 
einziges Anzeigegerat geschaltet werden. F ur letzteres wird 
man mit Rucksicht aui hohe Empfindlichkeit ein Drehspul- 
instrument wahlen. Das Thermoelement hat den Nachteil, 
daB bei der Yerwendung von diinnen D raht en fiir die MeB- 
schenkel der Widerstand des Elementes sehr betrachtlich 
wird. Thermoelemente aus sehr feinen Drahten besitzen 
derartig hohen Widerstand, daB eine Messung nur dann 
moglich ist, wenn die Schenkel des eigentlichen Elementes 
nur wenige Zentimeter lang sind. M itunter kann man sich 
auchin der Weise helfen, daB man mehrere Thermoelemente 
hintereinander schaltet und somit die Klemmenspannung 
vergróBert. Eine Eichung des auf diese Weise zusammen- 
gesetzten Elementes ist erforderlich.

Fur die Femubertragung eignen sich auch die Abarten 
der Thermoelementmessungen, wie das Gesamtstrahlungs- 
pyrometer, die Heizwertregistrierung von Junkers, die 
Feuchtigkeitsfemmessungen mit thermoelektrischem Psy- 
chrometer, bei dem an Stelle zweier Quecksilberthermo- 
meter eine Thermobatterie benutzt wird. Die eine Lótstellen- 
reihe ist trocken, wahrend die andere m it einem Saugstrumpf 
uberzogen ist, welcher in ein Gef aB m it destilliertem W asser 
eintaucht.

3 ) Widerstandsmessung.
Wahrend bei der Fem ubertragung m it Thermostrómen 

die entstehende Spannung unm ittelbar zur Betatigung des 
Anzeigegerates dient, wird bei der sogenannten „W iderstands- 
messung“ der Ausschlag des Anzeigegerates durch die Yer- 
anderung des Widerstandes in einem von fremder Strom- 
quelle gespeisten Stromkreis bewirkt. Die Veranderung des 
Widerstandes kann durch wechselnde Temperatur (Wider-

standsthermometer) oder mechanische Yerschiebung eines 
in den Stromkreis eingeschalteten Widerstandes heryor- 
gerufen werden. Das Anzeigegerat ist in diesem Falle ent- 
weder im Drehspulgerat in Bruckenschaltung, oder am 
Kreuzspulgerat. Das Kreuzspulgerat besitzt gegeniiber 
dem Drehspulgerat in Bruckenschaltung den Yorzug, daB 
es die Schwankungen der Stromąuelle ausschaltet. Es 
besitzt den Nachteil eines hóheren Stromverbrauches gegen­
uber der Bruckenschaltung.

Fiir Temperaturmessungen findet sowohl die Messung mit 
Thermostromen, und zwar im allgemeinen bei Temperaturen 
uber 100°, ais auch die Messung durch Widerstandsanderung, 
und zwar bei Temperaturen unter 400°, Anwendung.

Der Thomasmesser (s. Abb. 16) benutzt die Widerstands­
messung zur Erfassung groBer Gas- und Windmengen. Diese 
Art der Mengenmessung ist jedoch in Europa kaum ange- 
wendet worden. Im wesentlichen besteht sie darin, daB in 
die Gas- oder Windleitung ein heizbarer Widerstand zwischen 
zwei Widerstandsthermometem eingebaut ist. Der Tempe- 
raturunterschied zwischen den beiden Thermometem wird 
unter Zuhilfenahme eines Servo-Motors dazu benutzt, die 
Temperatur durch Ab- und Zuschalten von Widerstanden 
in dem elektri- 
schenHeizkorper 
konstant zu hal­
ten. Die hierzu 

erforderliche 
Energie, welche 

durch einen 7'frermomefe/’ /  //e/zm t/erstortd ftrerm aneferj 
W attstunden- A bbildung 16. Thom asm esser.

zahler erfaBt
wird, ist der durchflieBenden Gasmenge bei unverander- 
licher Zusammensetzung direkt proportional.

Zu den Femubertragungen ohne besondere Geber kann 
man auch die Femregistrierung von Umlaufgeschwindig- 
keiten m it Hilfe eines kleinen Generators rechnen, welcher 
m it dem umlaufenden MaschinenteO z. B. durch Riemen- 
oder Zahntrieb gekuppelt ist. Ein in den* Stromkreis ge- 
schaltetes Voltmeter 
kann nach der Drehzahl 
geeicht werden. Yer- 
wendet man ais Strom­
ąuelle einen kleinen 
W echselstromgenera- 

tor, so kann man dem 
Voltmeter ein auf dem 
Prinzip des Framschen 
Resonanzkammes be- 
ruhendes MeBgerat parallel schalten bzw. das Voltmeter 
durch letzteres ersetzen.

Der Framsche Resonanzkamm ist in Abb. 17 dargestellt. 
Vor einem langen Elektromagneten M, welcher in der 
Abb. 17 im Querschnitt dargestellt ist, sind eine oder zwei 
Reihen von Stahlzungen Z1 und Z2 einseitig eingespannt 
angeordnet. Die Stahlzungen sind ihrer Reihenfolge nach 
auf verschiedene Eigensch^ingungszahlen. die dem beab- 
sichtigten MeBbereich entsprechen, abgestimmt. W ird der 
Magnet M durch Wechselstrom erregt, so gerat infolge der 
Resonanzwirkung diejenige Stahlzunge in Schwingung, 
deren Eigenschwingungszahl m it der Polwechselzahl uber- 
einstimmt.

E in elektrisches Femtachometer m it Geberdynamo wurde 
kiirzlich von der Allgemeinen Elektricitatsgesellschaft, 
Berlin, beschrieben3).

3) Z. V. d. I . 71 (1927) S. 49.

A bbildung 17. 
Zungenfrequenzm esser.
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A hhildung 18. E lek trischer W iderstands- 
Ferngeber (Sch leifkontakt) von Appa- 
ra teb au  „D ebro", Dusseldorf-Oberkassel.

A bbildung 20. E lek trischer W iderstands- 
F erngeber (Sch leifkon tak t) von  

A p p ara teb au  „D eb ro “ .

A bbildung  23 a. 
W echselstrom -Ferngeber 

von  Siem ens & H alske.

5. E le k tr i s c h e  F e r n i ib e r tr a g u n g  m it G ebern .
Meist ist es nicht móglich, die Fernmessung anf eine 

einfache Messung mit Thermo- oder Widerstandselement 
zuruckzufiihren, sondern man ist gezwungen, den MeBstrom 
m it einem Geber — auch Sender genannt — auf das Anzeige- 
instrument zu iibertragen. Den Gebcr kann hierbei das 
MeBgerat selbst bilden, oder er kann mit dem MeBgerat, 
falls dieses selbst ein Anzeigeinstrument ist, gekuppelt sein.

Platineinlage. Der entstehende Reibungswiderstand ist so 
klein, daB er vernachlassigt werden kann.

Andere Geber fiir 
Gleichstromubertra- 

gung sind von Hart- 
mann & Braun, F rank­
furt amMain Abb. 19 
und von der Apparate-

Im letzteren Falle ist Voraussetzung, daB sowohl der 
Ausschlag ais auch die Yerstellkraft des MeBgerates geniigend 
groB sind, um den elektrischen Geber derart betatigen zu 
konnen, daB eine Ungenauigkeit der Messung infolge zu 
groBer Tragheit nicht eintreten kann. Bei 
den Gebern fur Gleichstrom handelt es 
sich fast immer um die Aenderung eines 
Widerstandes durch einen Schleifkontakt.

A bbildung 19. E lektrischer 
W iderstands-Ferngeber (Schleifkontakt) 

von  H artm an n  & B raun.

Quec/tsMer

ffldersfarft/s-
spira/e

A bbildung 21. G leichstrom -Ferngeber von  
Siemens & H alske in V erbindung m it 

K reuzspu lin strum en t.

Diese Aenderung wird durch das Empfangsgerat, welches 
ein Drehspulinstrument in Briickenschaltung sein kann, 
meist jedoch ein Kreuzspulgerat ist, gemessen.

A bbildung 22.
G leichstrom -Ferngeber von Siem ens & H alske in y e rb in ­

d ung  m it D reh sp u lin s tru m en t in  B riickenschaltung .

Die einfachste Form eines Gebers bildet die Widerstands­
saule nach Abb. 18, auf welcher ein Kontakt schleift, der 
z. B. mit dem Schwimmer eines Hydrostaten in Verbindung 
steht. Mit zu- oder abnehmendem Schwimmerhub werden 
Windungen der Widerstandssaule zu- bzw. abgeschaltet. 
Um den Uebergansrswiderstand moglichst gleichmaBig zu 
halten, tragt die Kontaktfeder auf der Beruhrungsflache eine

bauanstalt Paul deBruyn, Dusseldorf (Abb. 20), geschaffen. 
Bei diesen Gebern bewegen sich Schleifkontakte tangential 
iiber den Mantel eines Zylinders, auf dessen Oberflache 
ein W iderstandsdraht gefiihrt ist. Auch bei diesen Gebern

wird der Ausschlag des An- 
zeigegerates durch die Wider- 
standsanderung betatigt, wel­
che von der Bewegung der 
Schleifkontakte iiber die 
Windungen des Widerstandes 
hervorgerufen wird.

Der Ringrohrgeber fiir 
Gleich stromiibertragung von 
der Firma Siemens & Halske, 
Berlin, ist in den Abb. 21 und 
22 dargestellt, und zwar stellt 
Abb. 21 den Ringrohrgeber in 
Verbindung m it einem Kreuz­
spulinstrument ais Verhaltnis- 

messer, Abb. 22 den Ringrohrgeber in Yerbindung mit einem 
Kreuzspulinstrument ais Widerstandsmesser oder in Yer­
bindung mit einem Drehspulgerat in Briickenschaltung dar. 
Der Ringrohrgeber besteht im wesentlichen aus einem 
Platin-lridium-Draht, der in eine zum Teii m it Quecksilber 
gefiillte, kreisformig gebogene Glasróhre eingebćttet ist. 
Durch die Drehbewe­
gung der Rohre wird 
die Spirale von dem 
Quecksilber mehr oder 
weniger kurz geschlos­
sen, d. h. der Wider­
stand wird auf diese 
Weise geandert.

Der Ringrohrgeber 
und der Geber von 
Hartm ann & Braun eig- 
nen sich vorzugsweise 
fur die Uebertragung 
von Zeigerstellungen, sie sitzen in diesem Falle unmittelbar 
auf der Zeigerachse und werden von dieser aus betatigt.

Die Geber konnen ferner in etwas abgeanderter Bauart 
ahnlich wie die Widerstandssaule der Abb. 18 in der Haube 
eines Hydrostaten untergebracht und von der Schreibstange 
desselben aus mit Schnurzug oder Zahnstangenantrieb in 
Tatigkeit gesetzt werden.

A bbildung  23 b. W echselstrom - 
F erngeber von Siem ens & Halske.
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Der induktive Ferngeber von Siemens & Halske (Abb. 23 a 
und b) fur die Wechselstromiibertragung andert die Dichte 
eines magnetischen Kraftlinienfeldes durch einen Eisenkern, 
welcher, vom Schwimmerhub abhangig, sich zwischen den 
Polschuhen eines Wechselstrommagneten hin und her 
bewegt, dessen Kraftlinienfeld durch zwei vom Netz mit 
Wechselstrom gespeiste Erregerspulen erregt wird. Die 
Aenderung der Felddichte erzeugt in den Induktionsspulen, 
welche ebenfalls auf den Schenkeln des Magneten angebracht 
sind, einen Wechselstrom, dessen Starko mit der Aenderung 
der Felddichte schwankt. Diese Aenderung in der Strom- 
starke wird, da sie vom Schwimmerhub abhangig ist, zur 
Betatigung der Fernanzeige benutzt.

Um zu erreichen, daB aueh in der Nullstellung des Gebers 
kein Strom in den Induktionsspulen erzeugt wird, sind den 
Erregerspulen sogenannte Drosselspulen entgegengeschal- 
te t, "dereń starkere oder schwaehere Wirkung mit Hilfe 
der Ausgleichsspulen eingestellt werden kann (Nullpunkt- 
einstellung).

Fiir jedes an den Geber anzuschlieBende Anzeigegerat 
ist in dem Geber eine Induktionsspule mit zugehoriger 
Drossel und Ausgleichsspule vorgesehen.

III. MeOzentralen.
Neben der Notwendigkeit, gewisse Vorgange und Zu- 

stande in den Betrieben, sei es z. B. den Glockenhub groBer 
Gasbehalter, die Materialbewegung im Hochofen, die Stel- 
lung der W andermutter bei Fordermaschinen, die Bewegung 
von Schiebern und Maschinenteilen usw. auf eine gewisse 
Entfernung, z. B. bis in das Buro des Betriebsleiters zu iiber- 
tragen, geht man bei gróBeren Werken mehr und mehr dazu 
iiber, die Uebersicht iiber den Energieentfall und Verbrauch 
von einer Stelle aus zu uberwachen und hierfiir MeBzentralen 
einzurichten.

Bei Errichtung dieser MeBzentralen kann von der Vor- 
aussetzung ausgegangen werden, daB innerhalb der einzelnen 
Betriebe bereits sogenannte TeilmeBhauser vorhanden sind, 
einmal, um innerhalb eines jeden Betriebes dem zustandigen 
Betriebsfuhrer eine standige Ueberwachung in die Hand zu 
geben, und zweitens, um eineZwischenstelle fiir die Ferngeber 
zu besitzen, welche ja in den weitaus meisten Fallen fiir die 
Ferniibertragung erforderlich sind.

In Abb. 24 ist der Versuch gemacht worden, ein Schema 
fiir die MeBzentrale eines gemischten Hiittenwerkes zu ent- 
werfen.

In den Ecken links oben und links unten stehen die 
beiden Gasometer fiir Koksofengas und Gichtgas, in den 
gegeniiberliegenden Ecken sind oben das Wasserwerk und 
unten das Kesselhaus eingezeichnet, dazwischen liegen die 
abnehmenden Betriebe. Jeder Betrieb hat sein eigenes MeB- 
haus bzw. dereń mehrere. Bei manchen Betrieben, z. B. 
beim Hochofen, ware es nicht angebracht, samtliche MeB- 
stellen zu vereinigen, denn die Apparate zur Ueberwachung 
der Winderhitzer gehoren (nach Oefen getrennt) in die Wind- 
erhitzeranlage und die MeBwerkzeuge fiir die Ueberwachung 
des Ofens in die Nalie der Abstichbiihne.

Es ist Aufgabe des MeBingenieurs, festzustellen, wie 
weit man innerhalb eines Betriebes die Instrumente zusam- 
menfassen muB. Hierbei sind die Instrumente so aufzu-

stellen, daB sowohl eine Betriebskontrolle durch den Betnebs- 
leiter leicht moglich ist, ais aueh das Personal, welches sich 
nach den Anzeigen der MeBwerkzeuge richten soli, keinen 
allzu weiten Weg zuriickzulegen hat.

Yon diesen BetriebsmeBstellen werden nun die wichtig- 
sten Messungen an die MeBzentrale iibertragen. In dieser 
sind die Empfangsgerate so angeordnet, daB die einzelnen 
Stoff- oder Energiearten fiir sich und aueh die einzelnen 
Abnahmestellen in iibersichtlicher Weise zusammengefaBt 
sind.

Der Gedanke liegt nahe, bei den einzelnen MeBhausern 
in den Betrieben und aueh in den Zentralen den Papiervor- 
schub gleichmaBig zu gestalten. Hierzu braucht man eine 
elektrisch betriebene Zentraluhr, von der aus samtliche 
angeschlossenen Uhrwerke eines MeBhauses betatigt werden. 
Man kann dadurch das zeitraubende Aufziehen der einzelnen 
Uhrwerke sparen und zeitlich weit zuriickliegende Betriebs- 
vorgange durch Vergleich der Kurven m it Sicherheit auf- 
klaren. Diese Zentralisierung des Papiertransportes hat aber 
den Nachteil, daB im Falle eines Versagens der Hauptuhr 
eine Ueberwachung nicht mehr moglich ist; auf ein Hilfs- 
uhrwerk wird man deshalb nicht verzichten konnen.

Das Wesen eines elektrischen Zentraluhrwerkes besteht 
allgemein darin, daB eine H auptuhr in kurzeń Zeitraumen 
den Strom einer Batterie schlieBt, welcher in den angeschlos­
senen Nebenuhren durch elektromagnetische Wirkung das 
Weiterriicken eines Zahnrades und dam it die Betatigung 
des Verschiebers oder eines Klinkwerkes bewirkt.

ZweckmaBig wird m anin vielen Fallen auchferngesteuerte 
Schieber usw. von der MeBzentrale aus betatigen lassen.

Mit der augenblicklichen Uebersicht allein ist es freilich 
nicht getan. Damit die MeBzentrale einen vollen Erfolg hat, 
muB der Aufsichtfiihrende das Recht haben, gegen iiber- 
maBigen Verbrauch einzuschreiten und bei eintretendem 
Energiemangel die wiehtigsten Verbrauehsstellen den weniger 
wichtigen in der Beheferung vorzuziehen. Zu diesem Zweck 
muB eine unmittelbare Telephonverbindung m it den Ver- 
brauchsstellen hergestellt werden. Weiterhin muB der 
Aufsichtfiihrende iiber das Werknetz von der Direktion und 
den einzelnen Betrieben aus dureh Fernsprecher erreichbar 
sein.

Auf diese Weise kann man UnregelmaBigkeiten und 
Stockungen schnell beheben, und die aufzubringenden 
Kosten, welche man solchen Neuerungen entgegenzuhalten 
pflegt, diirften sich in kiirzester Zeit bezahlt machen.

Z u sam m en fassu n g .

Das FermneBwesen wird in seinen Grundzugen erlautert 
und die yerschiedenen Arten der Ferniibertragung naher 
beschrieben.

Bei den Sende- und Empfangsgeraten werden die wichtig- 
sten Punkte hervorgehoben und auf die Fehler und Gegen- 
maBnahmen hingewiesen.

Die auBeren Einfliisse, besonders solche durch die Tem­
peratur auf die Fernleitungen, werden untersucht.

Zum SchluB wird das Schema einer MeBzentrale fiir ein 
gróBeres gemischtes Hiittenwerk entworfen, von der aus 
die Energieverteilung geregelt wird.
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Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.
Von G. S c h le s in g e r  in Charlottenburg.

(Ermittlung der zw ecbndpigen Schnittgeschwindigkeiten und  Vorschiibe f i ir  die Bearbeitung von E insatz- u nd  Yergutungs- 
Normstahlen. Vergleichende Untersuchung zur E inreihung der Siem ens-M artin-Stdhle. E in flu p  der W asssrkiihlung. 
Richtlinien f i ir  zweckmdpige und  wirtschaftliche Bearbeitung. W ichtigkeit der N orm ung unlegierter und  legierter Baustahle.)

Einleitung.

D ie Notwendigkeit, in den W erkstatten des Maschinen- 
baues wirtschaftlich zu arbeiten, ist die Kernfrage jeder 

Rationalisierung. Unter den Rohstoffen, die spanabhebend 
bearbeitet werden, spielen Eisen und Stahl immer noch die 
weitaus uberwiegende Rolle, auf sie mussen also die meisten 
Bearbeitungsmaschinen sowie die hochleistenden Bear- 
beitungswerkzeuge zugeschnitten sein. Die Bearbeitbarkeit 
der Regelstahle und vor allem der legierten Stahle beherrscht 
daher die Wirtschaftlichkeit der mechanischen W erkstatten 
in ausschlaggebendem Mafie. Je hoher man die Anforde- 
rungen an Festigkeit und Zahigkeit der Baustoffe stellte, um 
so schwerer wurde, wenigstens bisher, auch ihre Bearbeitung. 
Es war daher das Ziel der gemeinschaftlichen Arbeit zwischen 
Verbrauchern und Erzeugern, Stahlsorten zu schaffen, die 
einerseits verhaltnismaBig leicht bearbeitbar sind, dereń 
chemische Analyse zusammen m it den Festigkeitszahlen 
aber anderseits auch eine geniigende Widerstandsfahigkeit 
gegenuber schwersten und dauernden Betriebsbeanspru- 
chungen im Kraftwagen sicherstellt. Der Konstrukteur ist 
heute gezwungen, diinnwandig und m it kleinsten Abmes­
sungen zu konstruieren, dam it das Gewicht des Bauwerkes 
verringert wird, ohne daB aber durch diese MaBnahme die 
Sicherheit beeintrachtigt wird. Das durch diesen Gesichts- 
punkt bedingte, zunachst hemmungslose Hochtreiben der 
Anforderungen an die Festigkeitseigenschaften hat schlieB- 
lich Baustoffe entstehen lassen, dereń schwierige und teure 
Bearbeitung neben den hohen Beschaffungskosten zu einer 
bedenklichen Einschrankung der W irtschaftlichkeit bei der 
Herstellung von Automobilen gefiihrt hat. Es entstand daher 
aus Griinden der Lebensnotwendigkeit heraus der Wunsch 
der Verbraucher, in Gemeinschaft m it den Edelstahl- 
erzeugem zunachst die Zahl der in Frage kommenden legier­
ten Baustoffe moglichst einzuschranken, um m it Sicherheit 
nach Analyse und Festigkeit gleichmaBige Rohstoffe iiberall 
erhalten zu konnen, dann aber auch auf die Yerwendung 
von Stahlsorten hinzuarbeiten, dereń Bearbeitbarkeit inner­
halb der wirtschaftlichen Grenzen liegt. Ein weiterer AnstoB 
war die Nachricht aus Amerika, daB dort in den beiden 
letzten Jahren Stahlsorten geschaffen worden seien, die 
trotz groBer, jedenfalls ausreichender, Festigkeit angeblich 
wesentlich leichter und billiger zu bearbeiten seien ais die 
deutschen Marken gleicher Festigkeit.

Der R e ic h sv e rb a n d  d e r  A u to m o b il in d u s tr ie ,
e. V., und ais fiihrende Behórde das R e ic h sv e rk e h rs -  
m inisterium  haben sich daher zusammengetan, um die 
in der Vomorm Kr G 601 vom Edelstahlverband zu­
sammen mit dem Reichsverband der Automobilindustrie 
aufgefiihrten legierten Stahlsorten in einer umfassenden 
Reihe von Versuchen im „Yersuchsfeld fiir Werkzeug- 
maschinen und Betriebswissenschaft an der Technischen Hoch- 
schule zu Berlin11 priifen zu lassen, und zwar moglichst 
sowohl die deutschen ais auch die amerikanischen Rohstoffe 
fw den gleichen Yerwendungszweck. Endlich hat der 
 ̂erein d e u tsc h e r  In g e n ie u re  in seinem AusschuB fiir 

Spanabhebung gleiche Ziele verfolgt und sich diesen Yer-

suchen angeschlossen. So entstand fiir die Leitung des Ver- 
suchsfeldes die Móglichkeit, typische Gruppen von Stahlen 
zu untersuchen, m it dem Ziel, den deutschen W erkstatten 
die Móglichkeit zu geben, fiir jede Stahlsorte jeweils die 
zweckmaBigsten Bearbeitungsbedingungen (hohe Schnitt- 
geschwindigkeit, besten Spanąuerschnitt, richtige Kiihl- 
mittelzufuhr und kleinsten Schnittdruck) anzuwenden.

Die Zahl der ausgewerteten Versuche betragt rd. 500. 
Ihre Durchfuhrung erfolgte unter der Leitung des Ver- 
fassers gemeinsam m it Professor K u rre in . Die experi- 
mentelle Ausfiihrung lag in Handen von ®ipt.=3nS- H. 
M ey ersb erg . Der Hauptgedanke bei Ausfiihrung der Yer­
suche war der, Werkzeuge, Bearbeitungsmaschinen und 
Stahlsorten so zu wahlen, daB die Verhaltnisse entweder 
vollig der Wirklichkeit entsprachen, oder daB wenigstens 
Parallelversuche vorlagen, die auf Grund einer zuverlassig 
geeichten Vergleichsgrundlage ausgewertet werden kónnten. 
Auf diese Weise konnen die Bearbeitungswerkstatten die 
Versuchsergebnisse ohne Umrechnung iibernehmen und sich 
mit Sicherheit auf die gefundenen Zahlen stiitzen.

D as V e rsu c h sp ro g ra m m .

Die Konstruktionsstahle des Automobilbaues lassen sich 
in zwei Hauptarten gliedem:
1. U n le g ie r te  S ta h le :
1 a) Regelstahle gemaB DIN-Blatt 1611,

b) Einsatz- und Vergutungsstahle gemaB DIN-Blatt 1661.
2. L e g ie r te  K o n s tr u k t io n s s ta h le  gemaB Normblatt 

Kr G 601 (Yornorm).
Die zweite Gruppe wurde auf vier meist gebrauchte Sorten 

beschrankt, namlich die E in s a tz s ta h le  EN 15 und ECN 35 
sowie die V e rg u tu n g s s ta h le  VCN 15 und VCN 35.

Die Stahle EN 15, ECN 35, VCN 15 und VCN 35 wurden 
gewahlt, weil angenommen wurde — und die Versuche haben 
dies bestatigt —, daB sie in bezug auf die Bearbeitbarkeit 
Uebergange von dem leicht bearbeitbaren Einsatzstahl 
(EN 15) bis zum schwerst bearbeitbaren Vergiitungsstahl 
(VCN 35) darstellen. Vorversuche m it gewohnlichem 
weichem Siemens-Martin-Stahl von 40 kg/mm2 Festigkeit 
sollten ais Richtlinien fiir die Versuche m it den unlegierten 
Stahlen nach DIN 1611 und 1661 dienen. Bei diesen Vor- 
versuchen wurde m it einer hochsten Schnittgeschwindigkeit 
fur den weichen Werkstoff von 100 m/min gefahren, wahrend 
spater ais niedrigste fiir den hartesten Werkstoff (VCN 35) 
8 m/min benutzt wurde. Die endgiiltigen Geschwindigkeits- 
grenzen fiir samtliche Werkstoffe kónnten naturgemaB 
erst bei der Yornahme der Hauptversuche bestimm t werden.

Zahlentafel 1 gibt die chemischen Analysenund dieFestig- 
keitsziffern der gepriiften Werkstoffe unter Vergleich der 
Vorschrift gemaB Vornorm Kr G 601. Aus den Ergebnissen 
der Kugelschlag- und Kugeldruckprobe wurden die Brinell- 
harten erm ittelt und dar aus die entsprechenden Festigkeits- 
ziffern errechnet. Die beiden Werkstoffe B und D sind 
Siemens-Martin-Stahle, die sich hauptsachlich durch ihre 
yerschiedenen Gehalte an Kohlenstoff, Silizium und Mangan
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Z a h le n ta fe l 1. Z n „ » m m . n s t . l l n n g  d e r  n n t . r . n c h t . n  W e r k s t o f f e .

Siem ens- M artin- N icke l-E insatzstah l
C hrom -N ickel-E insatz-

s tah l

O hrom -N ickel-
Y erg iitungsstah l

C hrom -N ickel- 
V ergU tungsstahl

S tahl-
bezeichnung

1

B D EN 15 ECN 35 VCN 15
VCN15k
(k leine
Welle)

VCN 35
35 k

(kleine
Welle)

Ana-

Chemische
Zusam raen-

Ana-
lysen-

Ana-
lysen- N" orm vorschrift

Ana-
lysen-

ergebnis
N orm yorschrift

Ana-
lysen-

ergebnis
N orm yorschrift j

Ana-
lysen-

ergebni-

Ana-
lysen-

ergebnLs
N orm vorschrift

Ana-
lysen-

ergebnis

lysen-
ergeb-

nis

c % 0 , 1 7  | 0 , 4 2 0 , 0 9 — 0 , 1 8 0 , 1 5 0 , 0 9 — 0 , 1 8 0 , 1 4 0 , 2 5 — 0 , 4 0 0 , 3 5 0 , 3 2 0 , 2 5 — 0 , 4 0 0 , 3 6 0 , 3 6

Si % 0 , 0 1  j 0 , 2 8 £  0 , 3 5 0 ,2 7 f i  0 , 3 5  | 0 , 3 3 ś  0 , 3 5 0 , 3 8 0 , 3 2 ^  0 , 3 5 0 , 3 8

M n % 0 , 5 6 0 , 8 9 £  0 , 5 0 0 , 5 3 ^  0 , 5 0 0,51 0 , 4  — 0 ,8 0 ,7 2 0 ,7 1 0 , 4  — 0 , 8

P  % 0 ,0 8 5 0 ,0 3
£  0 ,0 3 5  

S  +  P  ś  0 , 0 6
0 ,0 1 5

0 ,0 3 5  

S  +  P  f i  0 , 0 6
0 , 0 1 5

f i  0 , 0 3 5  

S  +  P  f i  0 , 0 6
0 , 0 2 0 , 0 2 5

^  0 , 0 3 5  

S +  P ^  0 , 0 6
0,02 0,002

s % 0 , 1 1 0 0 ,0 3 2
<; 0 , 0 3 5  

S  +  P  f i  0 , 0 6
0 ,0 2 5

<  0 ,0 3 5  

S  +  P  f i  0 , 0 6
0,030

<: 0 , 0 3 5

S  +  P  f i  0 , 0 6
0 , 0 2 5 0 , 0 2 5

^  0 , 0 3 5  

S +  P ^  0 , 0 6
0 ,0 3 1 0 ,0 2 8

N i % | Spuren Spuren 1 ,5  ± 0 , 2 5 1 ,5 1 3 , 5  ± 0 , 2 5 3 , 6 0 1 ,5  + 0 , 2 5 1 ,3 6 1 ,3 8 3 , 5  ± 0 , 2 5 3 , 1 8 3 , 1 5

Cr % 1 0 ,0 0 , 0 f i  0 , 3 0 0 , 3 2 0 , 7 5  ±  0 , 2 0 0 , 8 9 0 , 5  ±  0 , 2 0 0 , 7 0 0 , 6 9 0 , 7 5  i  0 , 2 0 0 , 8 9 U,yZ

W % 0 ,0 0 , 0 0 ,0 0 ,0 0 , 0 0 , 0 _ 0 , 0 0 ,0

Schliff- 
b ild : 
A bb . N r 2 3

1

4 1 5 | 6 7

|
B rinell­

h a rte
H b 

= 1 1 5
H b = 

1 7 2 , S

gegluht 
hóchstens 

H b = 1 6 2

H b = 
1 1 5 ,5

gegluht 
hóchstens 
H b = 2 0 6

H b
= i 4 e

gegluht
hóchstens
H b = 2 0 6

H b
, = 2 0 1 , r

1 H b 
-- 2 0 7

hóchstens 
H b = 2 3 6

1 H b 
= 2 4 2

; H b 
=  2 4 6

Brinell- 
festigkei 

kg m m
b
2 4 0 6 0

gegluht
hóchstens

5 5 | 4 0

g e g lu h t
hóchstens

7 0 5 1

gegluh t
hóchstens

7 0 7 0 7 2

geg luh t
hóchstens

8 0 l 8 4 8 6

Sr0B“  ab, «  urchleicht
°  "Ibb 1 zei"t die Bestreiehungsfelder aller Versuehs- zu hohe Werte fiir die Lebensdauer des MeiBels gefunden
r e u T '  S . ^ “ w e i le lu s  Werkstoff B on,er- werden fc .n n e , auf »£> ££«

kurzeń Stiicken. Aus diesen Griinden 
wurden moglichst groBe Versuchs- 
stiicke verwandt.

Ais Abmessungen wurden fiir die Sie- 
mens-Martin-Stahlwellen 450 mm $ und 
3000 mm Lange vorgeschrieben. Fiir die 
legierten Stahle konnten diese Abmessun­
gen nicht eingehalten werden, daEdel- 
stahlkniippel m it solchen Durchmessern 
vorlaufig weder in Deutschland noch 
sonst in der Weit hergestellt werden kon­
nen, sofern ein gleichmafiiges Gefuge von 
der AuBenhaut bis zum Kern, das fur 
die Vergleichbarkeit solcher Versuche 
notwendig ist, gewahrleistet werden muB. 
Von den Deutschen Edelstahlwerken 
wurden Versuchsstucke von 250 mm $ 
und 2000 mm Lange geliefert.

Zur Gegeneichung der starken Wellen 
aus Vergiitungsstahl von 250 mm <t> 
(VCN 15 und VCN 35) wurden Stangen 
von 40 bzw. 80 mm <t> verwandt, dereń 
Eigenschaften den Nornworschriften 
dieser Vergiitungsstahle entsprechen. 
Es sind dies die Werkstoffe YCN 15 k 
und YCN 35 k (s. Zahlentafel 1).

A bbildung 1. U ebersich t iiber die m it den  einzelnen W erkstoff en durchgefiih rten
Schnittversuche.

sucht bei Schnittgeschwindigkeiten von 80, 70, 60, 50 und Bei der Lieferung wurde darauf hingewiesen, daB der 
40 m/min Werkstoff D bei 40, 35, 30, 25 und 20 m/min usw. Vergutungszustand der starken Versuchswellen von VCN 15

Je kurzer eine Welle und je kleiner ihr Durchmesser ist, und VCN 35 nicht genau der gleiche sei wie der der gewohn-
um so ofter muB wahrend der Drehversuche der Stahl ab- lichen Stangen von 40 bis 100 mm <t> (YCN 15 k und



8. Marz 1928. Die Benrbe.itbar1ce.it der Konstruktionsstahle im Automobilbau. S tah l u n d  E isen. 309

VCN 35 k), dereń Abmessungen und Vergiitungsgrad dem 
Zustande des im Automobilbau gewóhnlich verarbeiteten 
Rohstoffes genau entsprachen, weshalb ein Vergleich der 
Ergebnisse mit beiden Abmessungen nicht ohne weiteres 
móglich sei. Diesem Einwand ist durch eine sorgfaltige 
Nachpriifung (vgl. Abb. 15) Rechnung getragen worden.

Abbildung 2. Schliffbild des W erkstoffs E N  15.

Abbildung 4. Schliffbild des W erkstoffs VCN 15.

Abbildung 6. Schliffbild des W erkstoffs VCN 35.

G efugezustand d e r  u n te r s u c h te n  W e rk sto ffe .

Das Gefiige der untersuchten Werkstoffe geben die Abb. 2 
bis 7 wieder. Abb. 2 und 3 zeigen Schlackeneinschliisse und 
Seigerungsstreifen (Zeilen). Trotzdemwar ein merkbarer Ein­
fluB auf die Bearbeitbarkeit, der sich in einer mehr oder 
weniger starken Streuung derVersuchsergebnisse hatte zeigen 
Miissen, nicht festzustellen; ebenso sind die Abweichungen 
im Mangan- und Chromgehalt zwischen Analyse und Norm- 
'orschrift gering oder halten sich durchaus in den vorge- 
schriebenen Grenzen. Es liegen daher hier sehr gleich­
maBige Versuchsstoffe vor.

Ein Vergleich der Gefiigebilder von VCN15 (Abb. 4) und 
V C N l5k (Abb. 5) laBt deutlich verschiedene Zustande der 
Werkstoffe erkennen. Indessen zeigt VCN 15 in der Ana­
lyse, den Festigkeitsziffern und der Bearbeitbarkeit gegen- 
iiber Stahl VCN 15 k nur ganz geringe Abweichungen. 
Die Schliffbilder des Werkstoffs VCN 35 (Abb. 6) und

A bbildung 3. Schliffbild des W erkstoffs ECN 35.

A bbildung 5. Schliffbild des W erkstoffs VCN 15 k.

A bbildung 7. Schliffbild des W erkstoffs VCN 35 k.

VCN 35 k (Abb. 7) zeigen ebenfalls einige Unterschiede. 
Bei den Drehversuchen zeigte sich aber, daB einer Ueber- 
tragnng der Versuchsergebnisse mit starken Wellen auf die 
der Wirklichkeit entsprechenden Verhaltnisse bei dunnen 
Wellen keine Bedenken entgegenstehen (vgl. weiter unten, 
Abb. 15).

V e rsu c h s a u s f iih ru n g .
Ais Versuchseinrichtung wurde eine groBe Drehbank 

m it MeBsupport1) benutzt, und nur fiir die Gegenversuche
x) B erich te  des Y ersuchsfeldes fu r  W erkzeugm asch inen  an  

der T echnischen H ochschule B erlin  (B erlin : J u l .  S pringer 1912), 
N r. 1; 1926, N r. 8, A bb. 2 sowie 9 a  u n d  b.
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mit diinnen Wellen, fiir die die groBe Drehbank zu unemp- 
findlich gewesen ware, wurde eine kleine Versuchsban 
ohne MeBsupport gewahlt.

Ais Kennzeichen fiir die Bearbeitbarkeit wurden &e

wahlt: . ,
1 Die S ta n d z e i t  fur die veranderlichen mmutlichen 

' S c h n it tg e s c h w in d ig k e i t  en , dauernd nachgepruft
durch den gemessenen Druck.

2 Die E rs c h o p fu n g  des W e rk zeu g e s , d. h. die er 
’ s to ru n g  d er S c h n e id e , die am MeBsupport durch ein

schroffes Ansteigen der Yorschub-imd dcr Sehaftdruc - 
kompouenten und meist gleichzeitig durch eine Blank- 
bremsung auf der Werkstiickoberflache erkennbar wird.
Auf der kleinen Drehbank konnte nur d e r z eitpunktder 

B la n k b re m s u n g  (ygL weiter unten Abb. 12 a l A n  
zeichen fiir die Zerstorung der Schneide f<slge teUt werdem 
Bei g-eniigender Vorsicht bei dem Ansetzen des Stahles un 
bei Kenntnis der entsprechenden Werte auf der groBen 
C h b a n k  w »  es mflghch, die Heine Drehbank g e « -  
maBen durch die groBe m  eiehen und so uheip>uf‘ i Sta 
zeitkurven zu gewinnen, die zum Vergleich der beiden ver 
schieden starken Wellen der gleichen Stahlsorte ausreichen.

Eine dauernde Nachpriifung dafiir daB die Versuche 
auch wahrend der Arbeit richtig yerlaufen waren ergab, das 
zum Vergleich herangezogene Bilanzdiagramm de g 
Drehbank2). Dieses vergleicht
des Kraftverbrauchs m it dem mecha1nschen Sclm tdm ^  
der am MeBsupport angezeigt wird, derart, daB bei 
Werte auf den gleichen vorher bestimmten “ °Upunk 
einspielen miissen, falls die ganze ^ e r w ic k e l te  Ap ara u
wahrend der schnell ^erlaufenden Versuche in Ordnung
o-eblieben ist. Diese dauernde Nachprufung der MeB 
anparatur und der Versuchswerte ist deshalb so wichtig, 
weil sie in jedem Augenblick zeigt, ob Werkzeug, geeichte 
MeBapparatur, elektrischer Antrieb und ™ch<mische 
Triebwerk, die zusammen den unveranderlichenT al der 
Apparatur bilden, gegeniiber dem ycrandorl^hen Teil d h. 
dem Baustoff, auch wirklich unverandert sind. Nur unter 
diesen Bedingungen laBt sich die Drehbank ais Prufmasch 
ansprechen, genau wie z. B. bei irgendeiner anderen Pruf- 
maschine wahrend des Versuches durch Vergleichsmano- 
meter die Richtigkeit der Anzeige der Maschine dauernd 
nachgepruft werden kann.

D as W erkzeug .
Die schwierigste Aufgabe bei Prufung der Bearbeitbarkeit 

ist es, das zu b e a rb e i te n d e  W erk zeu g  unyerandert zu
lialten. Es wurden daher nur zwei der im Versuchsfeld ais 
besonders gleichmaBig erprobten Schnellstahlsorten X  
und Z m it der gewohnhchen Schneidenform benutzt. D e  
Hartung der Werkzeugstahle aus Schnellstahl geschah nach 
langsamem Vorwarmen auf rd. 1000° bei Temperaturen 
von etwa 1350° durch Abkiihlung im PreBluftstrom von 
etwa 7 at. Die Auskuhlung erfolgte im °elbad. Die Arbeit 
wurde jedesmal so ausgefuhrt, daB etwa ^O Stahie hinter- 
einander von der gleichen, sehr erfahrenen Mannschaft und 
unter Verwendung des gleichen Pyrometers gehartet wurden 
mit der Absicht, in einem solchen Satz von 20 Stahlen die 
gleichen Harteverhaltnisse zu erzielen. Der Erfolg war eine 
ausreichend regelmaBige Hartung, die sich m der sehr 
geringen Streuung der Punkte der Standzeitkurven zeigt.

Um vor Zufalligkeiten moglichst geschiitzt zu sem, 
wurden aUe Yersuche dreimal gefahren, und zwar immer so,

») B erich te  des V ersuehsfeldes fu r  W erkzeugm aschinen an  
der Technischen H ochschule B erlin  1926, N r. 8, S.

daB nur zwei Ansćhliffe desselben Stahles3) benutzt wurden; 
dann wurde der niichste Stahl genommen. Auf diese Weise
i man da bei dem gleichen Werkstoff und in der
g le ic h e n  oder den aufeinanderfolgenden Schichten nur ™ ei 
yerschiedene Anscldilfe des gleichen W ertsenges und dann 
ein neu gehartetes Werkzeug gefahren wurden unter der 
Annahme eines gleichgebliebenen Baustoffes die Gleich- 
we ti-keit der beiden Anschliffe beurteilen und endlich 
L c h  den Neuschliff des zweiten Stahles die Werkzeuge 
untereinander werten. So gelang es, die Streuung der Yer­
suche auf ein MindestmaB zu bescliranken und jede Yer­
anderung in der Bearbeitbarkeit des Baustoffes an das 
Tageslicht zu bringen.

V e r s u c h s w e r t u n g .

Ais MaBstabe wurden gewahlt:
1. die Standzeit in Minuten,
2. das Spanvolumen je min.

Die Versuche wurden je zweimal, und zwar

a) ohne Kuhlung
b) m it Kuhlung

ausgefuhrt. __ .
Vergleichsgrundlage war in allen FaUen die m en 

Abbildungen auf der X-Achse aufgetragene m in u tlic h e
S c h n it tg e s c h w in d ig k e i t .  Zur Nachprufung diente stets 
der m it dem MeBsupport gemessene S c h n it td ru c k .

Ais S t a n d z e i t  gilt  die Zeit bis z u rv o lle n  Z e r s to ru n n 
der Stahlschneide. Die 20-min-Probe von Taylor ebenso 
wie die 60-min-Probe des Ausschusses fur wirtschaftliche 
Fertio-ung (AWF) wurde ais meBtechmsch mcht ubertrag- 
bar verworfen. Die Richtigkeit dieses Standpunktes ergab 
sich insbesondere aus der spater feslgesteUten »
bei einer Verlangerung der S tandm teu uber 60 nm. hin.n 
Z. B. bis zum HóchstmaB von 7% st d. h. e 
Taeesschicht — die von anderen Forschern durch Extra- 
polation gefundenen Werte nicht allgemein bestatigt wurden.

Aus den bisher an anderen Orten gemachten Kurzver- 
suchen bis zu 60 min Drehdauer lassen sich jedenfahs noch 
keine sicheren Schliisse iiber den endgiiltigen Kurven- 
yerlauf, weder fiir legierte noch fiir unlegierte Stahle ziehen.

Es ergeben sich fur die Stahlsorten EN 15 und ECN 3o 
yielmehr ganz wesentliche Abweichungen, die bis uber 
100%  der Standzeit betragen. Da sich uberall eine: \  er- 
kiirzung und nicht etwa eine Verlangerung der wirkhchen 
Lebensdauer ergab, so bedeutet dies, daB bei Annahme der 
Taylor- oder der AWF-Formel das Werkzeug in ganz erheb­
lich kurzerer Zeit zerstórt wird, ais wenn es m it einer ric - 
tigen, meist wesentlich kleineren Geschwindigkeit gefahren
worden ware. ,

Ich móchte persónlich davor warnen, durchaus aus den 
bisher vorliegenden Ergebnissen feste Gesetze bilden zu 
wollen. Dazu muB noch sehr viel Arbeit geleistet und vor 
allem in der Praxis nachgepriift werden, ob die vielleicht 
nur einmalig und fur den bekannten Versuchszweck be­
sonders sorgfaltig hergesteUten Werkstoffe auch dauernd 
gleichmaBig von allen Stahlwerken an die Verbraucher 
geliefert werden, und ob sich dann bei diesen Normstali - 
sorten die Ergebnisse der Priiffelder ais zutreffend e- 
wahren. Dann ist es ein leichtes, aus Kurven Gesetze ab- 
zuleiten. Wir haben deshalb in allen Fallen versucht, mit 
den Bearbeitungsbedingungen bis in eine Zone „unendlici 
langer11 Lebensdauer der Schneide hineinzukommen.

„Unendlich“ soli die Standzeit des Stahles bedeuten, in 
der er eine ganze Arbeitsschicht von 7 bis 8 st hindurc

3) G. S c h l e s in g e r :  W erkst.-T echn . 21 (1927) S. 215.
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kam, und weil dieser Vorschub den im Automobilbau zu- 
lassigen Schruppwerten entspricht.

Von Bedeutung bei der Wahl der Spanąuerschnitte war 
die Tatsache, daB auf Grund einer Umfrage, die der Ver- 
fasser im Jahre 1926 bei seehs fiihrenden Automobilfabriken, 
fiinf Werkzeugmaschinenfabriken, zwei groBen Elektro- 
konzernen, drei fiihrenden Firmen der Schwerindustrie und 
einer fiihrenden Firma der Feinmechanik(Massenherstellung), 
im ganzen also bei 17 Firmen gemacht hat, festgestellt 
werden konnte, daB bei der Bearbeitung von Schmiedeisen, 
Siemens-Martin-Stahl und legierten Stahlen 16 Firmen auch 
heute keinen groBeren Vorschub ais hochstens 1 mm ver- 
wenden und nur die 17. Firm a bis zur VorschubgroBe 1,5 mm 
geht, dies aber auch nur fiir u n le g ie r te  Stahle bis 60 kg/mm2 
Festigkeit. Keine einzige dieser Firmen aber benutzt den 
Vorschub des sogenannten reziproken Spanąuerschnittes4), 
d. h. einen Querschnitt, bei dem der Vorschub groBer ais 
die Spantiefe ist, von dem Gedanken ausgehend, daB man 
m it flachen Spanen die geringe Spanzugabe eines sehr genau 
vorgearbeiteten Schmiede- oder GuBstuckes abarbeiten und 
die geringe Schnittleistung dadurch wieder wettmachen 
konne, daB man den Yorschub entsprechend groBer wahlt, 
daB man also z. B. sta tt 1 mm Vorschub und 4 mm Span­
tiefe 4 mm Vorschub und 1 mm Tiefe benutzt. In Heft Nr. 8 
der Berichte des Versuchsfeldes4) ist bereits sehr eingehend 
festgestellt worden, weichen Nachteil nach jeder Richtung 
hin die Umkehrung von Spantiefe und Vorschub zur Folgę 
hat. In den W erkstatten werden solche umgekehrten Vor- 
schiibe rein gefiihlsmaBig deshalb gar nicht benutzt. Dazu 
kommt, daB der abgehobene Spanąuerschnitt z. B. bei
2 mm Tiefe und 4 mm Vorschub =  7,07 mm2 um etwa 
10,4 % geringer ist ais bei 4 x  2 mm =  7,89 mm2, so daB 
sich die Standzeitkuryen gar nicht unmittelbar vergleichen 
lassen.

Die in den W erkstatten iiblichen Vorschube schwanken 
zwischen 0,25 und 1 mm und die Spantiefen zwischen 2 und
6 mm. Man hat also im ungiinstigsten Falle ein Verhaltnis 
von 0,25 : 6 =  1 : 24, mindestens aber ein solches von 1 :2 . 
Nach den im Yersuchsfeld gemachten Erfahrungen hat der

A bbildung 9. G ute W erkstiickoberflache bei o ffenbar noch  scharf 
schneidendem  Drehm eiBel n ach  7%  s t  S chn ittze it.

Spanąuerschnitt einen wesentlichen EinfluB auf die auftre- 
tenden Krafte und Erwarmungen, jedoch wird der Unter­
schied bei einem Verhaltnis von 1 : 24 unerheblich. Man 
kann daher von 1 : 4 an aufwarts die gewonnenen Yersuche 
ohne erheblichen Fehler untereinander vergleichen.

DieTaylorschen Versuchemit der 20-min-Standzeit hatten 
damals iibrigens nicht den Zweck, die Bearbeitbarkeit der

4) B erich te  des V ersuchsfeldes fiir  W erkzeugm asch inen  a n  
der T echnischen H ochschule B erlin  1926, N r. 8, S. 35.

aushalt, ohne nachgeschliffen zu werden, eine Fórderung, 
die mit Recht von den Verbrauchern heute vielfach erhoben 
wird, weil sie bei der Verwendung von Schnellstahl zur Be­
arbeitung hochlegierter Baustoffe auf Revolverbanken, 
Automaten, Vielstahlbanken, Kurbelwellendrehbanken und 
ahnlichen schwer einzurichtenden Maschinen vor allen

Dingen die kostspie- 
ligen Zeiten fiir eine 
haufige Neueinrich- 
tung der Werkzeug- 
ausriistung zu ver- 
meiden wiinschen.

DaB diese Stand- 
zeiten auch fiir ge- 
wohnliche Schrupp- 
arbeiten erreichbar 
sind, zeigte sich bei 

besonderen vom 
Versuchsfeld fiir 
Werkzeugmaschi­
nen gemachten 

Nachpriifungen der 
Meyersbergschen 

Werte. Abb. 8 zeigt 
den Zustand des 
Stahles am Ende 
eines 7%stiindigen 
Laufes, an dem die 

doppelte Auskol- 
kung entsprechend 
dem Wechsel der 

Spanlockenform 
sichtbar wird. Die 
gedrehte Oberflache 
(Abb. 9) knapp vor 
Ende des 7%stun- 
digen Versuches er- 
scheint vollstandig 
tadellos ohne blankę 
Flachen.

Wenn z. B. ge- 
maB Abb. 14 ein 
Spa-n von 4 mm2 

Querschnitt von 
dem Werkstoff VCN 
35 m it v  =  11 m/min 
abgehoben wird, 

dann zeigt die entsprechende Schaulinie, daB der Stahl 
etwa 205 min steht, wahrend er bei v =  15 m/min nur 
40 min und bei v =  18 m/min nur 12% rnin halt. Man 
kann also die Extrapolation nur vornehmen, wenn die 
Kurve im doppelt logarithmischen System eine Gerade 
darstellt, wie es hier bei VCN 35 der Fali ist. Es sei hierzu 
auf die besondere Besprechung dieser Geraden am SchluB 
des Berichtes verwiesen.

Die Spantiefen betrugen bei den Vorversuchen mit den 
Siemens-Martin-Stahlen B und D 3, 5 und 8 mm, mit den 
legierten Stahlen 2, 4, 6 und 8 mm. Nur auf einer Priif- 
stange von EN 15 wurden noch die Zwischenwerte 3 und
5 mm gefahren, um genaue Vergleiche zwischen legierten 
und unlegierten Stahlsorten ziehen zu konnen. Der Yor­
schub ist durchweg zu 1 mm je Umdrehung beibehalten 
worden, damit nicht auch noch die Form des Spanąuer­
schnittes, die ja einen wesentlichen EinfluB auf die Lebens­
dauer der Schneide ausiibt, ais veranderlich fiir die ohnehin 
schon geniigend schwierige Yersuchsreihengruppe hinein-

Abbildung 8. Aussehen des DrehraeiCels 
nach einem Versuch yon 7 y2 s t  S c h n itt­

zeit auf W erkstoff E N  15.
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Baustoffe, sondern die Standzeit des Werkzeugstahles zu 
untersuchen. Hoehlegierte Baustoffe im Sinne der' heurigen 
Festigkeit und Yerwendung kannte man um das Jahr 1JUU
noch gar nicht.

Bei den AWF-Versuchen mit der 60-min-Standzeit 
wurden Siemens-Martin-Stahle ais Yersuchswerkstoffe be

A b b i ld u n g  10. P a s se  in  d e r  A u B e n s c h ic h t  e in e r  V e rs u c h s w e lle .

nutzt, fiir die Angaben uber Brinellharte und ZerreiB- 
festigkeit gemacht sind; fur die legierten Stahle findet man 
nur die Brinellharte. Genaue Analysen fehlen jedoch ebcnso 
Angaben iiber den VergUtungszustand. Es wurde dann 
ohne Einschrankung in der Industrie an vielen Stellen der 
wohl gar nicht beabsichtigte, aber aueh nicht zutreffende 
SchluB gezogen, daB sich legierte Stahle bei der Bearbeitung 
wie Siemens-Martin-Stahle verhielten.

Die zu unseren Versuehen von den Edelstahlwerken 
bezogenen starken Wellen aus hochlegierten Baustoffen 
waren zwar recht homogen, und doch zeigt Abb 10, daB es 
yorkommen kann, daB die A u B e n sch ic h t solch dicker 
Stiicke aueh bei sicher sorgfaltiger Vorbereitung unganz 
ausfallt. In dem in Abb. 10 wiedergegebenen Teil der Welle 
muBte der Durchmesser von 250 mm um 30 mm auf 220 mm 
abgedreht werden, ehe die AuBenhaut genau so gleichmaBig 
war wie alle iibrigen nach innen liegenden, spater gepruiten
Schichten. . .

Ein gleiches MiBgeschick haben wir bei einer aus gewohn- 
lichem Siemens-Martin-Stahl hergestellten PriifwcUe erlebt. 
Diese Welle (Markę D) war ais Priifstuck uberhaupt un- 
brauchbar, offenbar weil sie nicht richtig gegluht war. 
Dies zeigte sich dadurch, daB zunachst ohne jede auBere 
Veranlassung ein gutschneidender Drehstahl einhakte und 
trotz seines groBen Querschnittes von 25 x  35 mm abbrach. 
Die Untersuchung ergab, daB an den auf Abb. 11 bezeich- 
neten Stellen A bis M die Festigkeit nach Kugeldruckharte

■ nnrl 67 k(r/mm2 schwankt — wohl gemerkt
inTerselben Oberflachenschicht und in emer Breite von 
rd 200 mm so daB aUe vorangehenden Versuche auf 
dieser Welle ais unbrauchbar verworfen wurden, und die 
eanze Welle dureh eine neue, sorgfaltiger hergestellte ersetzt 
werden muBte. Es tr itt  ja nicht haufig ein, daB die Werk- 
T e te  durch UngleichmaBigkeit des Werkstoffes gleich zer- 
brechen aber wenn die MeBapparatur nicht eine dauernde, 
sehr sorgfaltige Ueberwachung des Schneidergebnisses 
w Ł n d  des Versuches zulaBt, so konnte es 
daB die Versuchsergebnisse durch eine unbemerkte Sehnei- 
denverletzung gleich zu Anfang wesentlich falsch werden 
und daher bei ihrer Auswertung irrefiihren. Aueh aus diesem 
Grunde ist das bloBe „Spanemachen ais Versuch zur Er­
mittlung der Standzeit eines Werkzeuges ohne es wahrend 
des Sclmeidens unaufhórlich zu uberwachen ein so rohes 
und unzuverlassiges Verfahren, daB es bei dem heutige 
Stande der Priiftechnik aus den W erkstatten verschwinde^ 
sollte. Die Vielheit der Vcranderlichen ist beim „(nnfachen 
Drehversuch so groB, sowohl amWerkzeug ais aueh amWerk- 
stoff, daB man froh sein muB, zuverlassige MeBsupporte 
zur Ueberwachung zu besitzen, die uber die Schwiengkei e 
der Bestimmung der Bearbeitbarkeit hinweghelfen.

Stelle . . . . A | B 0 D | B F G H J K L M

B rinell . . . . 28.5 28,5 29,0 28,0 28,0 28,0 29,0 28,5 28.5 28,0 29,0 28,5

Festi-rkeit 
ku /m m 2 . . 61 61 58 67 67 67 58 61 61 67 58 61

S tah l abgebrochen bei
v  =  30 m /m in ; 
t  =  5 m m ; 
s =  1 m m /U m dr.

S tah l m it K iihlung.

A bbildung 11. W ellenm aterial, das w egen zu groBer 
U ngleichm aBigkeit fiir V ersuchszw ecke u n b rau ch b a r ist.

Wir wissen heute, daB sich erstklassige Hochleistungs- 
werkzeuge herstellen lassen, wir wissen aber nicht, ob es 
dem Hartemeister gelungen ist, ein vollwertiges Werkzeug 
zu liefern. Wir kennen vor allen Dingen nicht den Grad deT 
Giite des geharteten oder nachgeharteten DrehmeiBels, wir 
wissen aueh meist gar nichts iiber die Bearbeitbarkeit des 
Werkstoffes, nachdem festgestellt ist, daB die chemische 
Analyse und die Brinellharte allein zur Bestimmung der 
Bearbeitbarkeit nicht ausreichen. (SchluB fo lg t.)

Der EinfluB des Mangans und der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf die 
Ferritausscheidung.

Yon P a u l S c h a fm e is te r  in Essen und R a ffa e llo  Z o ja  in T u n n 1).
[M itteilung aus dem  W erkstoffausschuB  des V ereins deu tscher E isen h iitten leu te ’ ).]

Einflusses der Abkiihlungsgeschwindigkeit auf das Ver- 
haltnis der Ferrit- zur Perlitmenge. Da die Lage des eutek- 
toiden Punktes durch Aufnahme von Abkuhlungs- und 
Erhitzungskurven3), aueh bei Bestimmung der eutektoiden 
Haltezeiten4), nicht genau zu ermitteln war, wurde von den

8) Vgl. die Z usam m enste llung  v o n  E . M a u r e r :  M itt.K .-W .- 
In s t. E isonforsch. 1 (1920) S. 68.

■i) B riefliche M itte ilung  v o n  E . M aurer iib e r D ip lom arbeit
H e t z l e r ,  A achen.

Z weck der vorliegenden Arbeit war die Festlegung der 
Kohlenstoffkonzentration des eutektoiden Punktes bei 

yerschiedenen Manganzusiitzen (bis 3% ) unter gleichzeitiger 
Berucksichtigung des planmaBig bisher nicht untersuchten

1) D ie A rbeit w urde in der V ersuchsansta lt der F irm a  F ried .

K r a P ^ A u s ™ g ^ B e “ Sh t  N n n S  d e s  W e r k s t o f f a u s s c h u s a e s  d e s  

V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e  Der
W o rtla u t ersch ienen im  A rch. E isenhuttenw es. 1 (1927/28) S.605/10.
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Yerfassem hierzu das mikroskopische Yerfahren benutzt. 
Drei Reihen yon Manganstahlen m it rd. 1,1, 2,1 und 3,1 ° 0Mn 
und Ton 0,15 bis 0 ,80%  steigenden Kohlenstoffgehalten 
wurden untersucht bei Abkuhlungsgesehwindigkeiten yon
10, 20, 60 und 240#/s t  sowie bei Luftabkuhlung.

Auf den angeschliffenen und geatzten Proben wurden 
die Perlitflachen ausplanimetriert, und so die Abhangigkeit 
der Menge der Gefugebestandteile (Perlit bzw. Ferrit) vom 
Kohlenstoff- und Mangangehalt und von der Abkuhlungs- 
geschwindigkeit ermittelt. Aus der Anzahl der yerschie­
denen Yersuche seien die Ergebnisse kurz erlautert, die bei 
der Untersuchung uber den EinfluB der Abkuhlungsge­
schwindigkeit auf die Ferritmenge bei rd. 2.1 %  Mn und 
uber den EinfluB des Mangans auf die Ferritmenge bei 
20°/st Abkuhlungsgeschwindigkeit gewonnen wurden.

Es ergab sich, daB die Abhangigkeit der Ferritmenge 
vom Kohlenstoffgehalt nicht durch gerade Linien, sondern

durch Kurven dargestellt wird, dereń Kenntnis fur eine 
mikroskopische Kohlenstoffsehatzung in Manganstahlen 
erforderlich ist. Ferner geht aus den Versuchen heryor, daB 
die Ferritmenge m it zunehmender Abkuhlungsgeschwindig­
keit oder zunehmendem Mangangehalt abnimmt, wobei der 
EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit m it wachsendem 
Mangangehalt steigt. Die ermittelten Brinellharten stimmen 
mit den Ergebnissen der Planimetrierungen befriedigend 
uberein. Fur die beiden anderen Manganstahlreihen wurden 
ahnliehe Ergebnisse erhalten. Bezuglich der samtlichen 
gewonnenen Zahlen und der daraus aufgezeichneten Kuryen 
muB auf die Originalarbeit yerwiesen werden.

Der Kohlenstoffgehalt des eutektoiden Punktes be- 
trag t nach den gewonnenen Ergebnissen bei rd. 3.1 %  
Mn rd. 0 ,71% , bei 2 %  Mn rd. 0 ,77%  und bei 1 ° 0 
Mn rd. 0,83 % . E r nimmt m it wachsendem Mangangehalt 
stetig ab.

Umschau.
Das neue Eisenhutten-Institut der Sachs. Bergakademie 1 A s s i s te n te n z im m e r ......................................................  18 m s

r . . .  __ / c „ . B etriebsraum e (M asehinenraum  u n d  W e rk s ta tt)  . 145 „
" * “ “ 5  I m  1. S to c k :

Der B au des neuen  E is e n h u tte n -In s titu ts  an  der Berg- Chemische R a u m e ...........................................................130 „
akademie F re iberg  (Sa.) is t  zu r Z eit so w eit fortgeschri*ten, daB Yerwaltunsrs- und  D ie n s tz im m e r ................................110 „
bereits im  Łom m enden W in tersem ester die Y orlesungen darin  U n te rrich tsrau in e  (H órsaal u n d  Zeichensaal) . . 154 „

At cildnr.g 1. H a n p t f r o n i  d es  n e n e n  B is e n Ł ti t te n - In s t in i re  
in  F r e ib e r g  (Sa.).

abgehalten w erden du rften . D ie a p p a ra tire  A usgestaltung  w ird 
sich aber noch bis in  das J a h r  1929 h ineinziehen. D er B au  is t  in 
um nittelbarer X ahe des gleichfalls zu r B ergakadem ie gehorigen 
S taa tlichenB raunkohlenforschungs-Institu ts gelegen. D ie beiden 
Abbildungen zeigen den  bau lichen  Z u s ta n d  des G ebaudes zu  An- 
fang Februar. A bb. 1 laB t die an  der Leipziger StraBe gelegene 
42 m lange u n d  17 m  b re ite  H a u p tf ro n t erkennen , A bb. 2 die 
gleichfalls 42 m  lange N eb en fro n t a n  der L am padiusstraB e m it 
der m etaliurgischen HaDe. D as G esam tgebaude bedeck t eine 
Flachę ro n  rd . 940 m 2, von der die m etallu rg ische H alle  275 
einnimmt.

Eine U nterkellerung erfo lg te w egen der F u n d am en tie ru n g  
yerschiedener M aschinen n u r  im  lin k en  F lfigel des H aup tgebaudes. 
Das DachgeschoB is t  voll ausgeb au t u n d  e n th a lt  auBer zwei 
Wohnungen fiir d en  H ausm eiste r u n d  fu r  d en  H eizer n o ch  R e- 
serreraume s on insgesam t 208 m J, von  denen  e in  T eil fu r  die A uf- 
stelhmg der Sam m hm gen b en o tig t w erden  w ird.

Im  folgenden sei k u rz  zusam m engestellt, wie das In s t i tu t  
gegliedert ist, und  w eicher F lach en rau m  im  einzelnen zu r Yerfu- 
gung steht.

Im  E rd g e s c h o B :
Metallurgische G ie B h a lle ...................................................  275 m !
ŁlemmetaHurgische u n d  keram ische R a u m e . . .  65 „
mechanischer R a u m ............................................................  58
metallographischer R a u m ..............................................  55 „
physikalischer R a u m ........................................................ 32 „

A bbildung 2. Xebenirt>nt m it m etaU urgisener H alle.

Bei B e trach tu n g  dieser Z ahlen  is t zu  b eru ck ach tig en , daB 
E isenprobierkunde, M etallographie u n d  m echanische P ru fu n g  an  
der B ergakadem ie F re iberg  a n  besonderen  In s t i tu te n  gelehrt 
w erden, so daB die h ie rfu r im  N eubau  des E ise n h u tte n -In s titu ts  
yorgesehenen R au m e n ic h t fu r  Lehrzw ecke, sondern  n u r  fu r  
S tudien- u n d  F o rschungsarbeiten  in  B e tra c h t kom m en.

Luftkompressor gekuppelt an Stahlwerksgasgeblase.
D er Y erbrauch  a n  P reB luft fu r  W erkzeuge u n d  M aschinen 

is t au f den  H u tten w erk en  in  den  le tz te n  Ja h re n  ganz betrach tlich  
gestiegen. D er P reB luftbe trieb  b ie te t a n  vielen S tellen  betrieb- 
liche u n d  w irtschafthche  Y orteile, so daB seine E n tw ick lung  in  
den  W erk en  im m er w eiter fo rtsch re ite t, u n d  die B esehaffung 
billiger L ufterzeugeran lagen  r o n  groBer B edeu tung  w ird . E s 
sei dah er n ach s teh en d  eine E rzeugeran lage (D . R .P . )  beschiie- 
ben , w ie sie auf der B urb ach er H ii t te  ausgefuh rt is t u n d  sich seit 
zw eieinhalb Ja h re n  in  anstandslosem  D auerbetriebe  b ew ah rt h a t.

A uf der Suche n ach  einer billigen A n trieb sk ra ft fu r  einen 
K om pressor sow ohl in  bez ag au f B etriebs- ais au ch  A nlagekosten 
e n ts ta n d  der G edanke, a n  das yorhandene Stahlw erksgasgeblase 
e inen  K o m p re so r  u n m itte lb a r  anzuk u p p e ln  (s. A bb. 1). F ru h e re  
ausfuhrliche U n tersu ch u n g en  d er S tahlw erksgeblase (Zwillings- 
tandem geblase) ergaben  nachstehende B e trieb sy erh a ltn isse :

H u b  1 3 0 0 m m , G aszylinder 1150 m m  O , W indzylinder 
1800 m m  ó .  n m a s .  =  85 U m dr. m in.

B ei 70 C hargen  in  24 s t lief die M aschine n u r  25 °0 d er Zeit 
m it u b e r  2,2 kg /cm 2 W indpressung. D ie m ittle re  D reh zah l aus
24 s t b e tra g t 60 bis 62 U m dr. m in . B ei d en  yersch iedenen  W ind- 
d riicken  u n d  d en  d ab e i yorkom m enden  D rehzah len  is t  d ie  Gas- 
m aschine m it fo lgenden m ittle re n  D ru ck en  in  d en  G aszv lindem  
b e la s te t :



A b b ild u n g  1 . S ta h lw erk sg a sg e b la se  m it  a n g e k u p p e lte m  K o m p resso r .

W ird  n u n  an  die M aschine ein D r u c k l u f t k o m p r e s s o r  m it 
800 m m  N iederdruckzylinderdurchm esser u n d  500 m m  H cchdruck- 
zylinderdurchm esser bei 1300 m m  H u b  u n m itte lb a r  an g ek u p p e l^  
so le iste t der K om pressor bei 60 U m dr. eme m ittle re  angesaugte 
Luftm enge yon  4200 m 3/s t. Bei 7 kg W indpressung erfo rdert 
S  K om pressor einen K raftb ed arf von  375 P S  Die du rch  diese 
M e h r l e i s tu n g  in  d e r  G a s m a s c h in e  en tstehende Steigerung S  S i  U  to t o  G aszylindem  W &  _ _

Die G asm aschine le iste t anstandslos dauernd  4,5 kg m ittle ren  
D ruck  u n d  vorubergehend 4,8 bis 5 kg. Sie is t also, wie auch  der

A b b ild u n g  2. K o m p re s s o ra n la g e  im  S tah lw erk sg eb liiseh au s ,

■Rptrieb erw iesen h a t, im stande, den  K om pressor in allen Be- 
S e b s p h a se n  m it zu betre iben , zum al d a  W indpressungen uber 
2 2 k (r n u r vorubergehend  fiir 3 bis 4 m in  gegen E nde des B lasens 
vorkom m en. Sollte der K om pressor in solchen B elastungs- 
zustanden  vorubergehend ab geschalte t w erden m ussen, so ver- 
M te ri reichliche D m ck lu ftb eh a lte r im  D ru ck lu ftnetz  em en zu 

groBen D ruckabfall.

Abbildung 3. S e lb s t t i i t ig e  D r u c k lu l t re g e lu n g .

E s k o m m e n  a l s o  H o c h s t d r i i c k e  v o n  237 000 k g  bis'276  000 k g -  
v o r .  Die K o l b e n k r a f t  i n  d e n  K o m p r e s s o r z y h n d e r n  b e t r a g t  im 
M e d e r d r u c k z y l i n d e r  9000 k g ,  i m  H o c h d r u c k z y l m d e r  lO  20° k ^
D ie H ochstd riicke w erden also n u r  um  3,7 bis 4,3 /0 erhoh t. Die- 
S teigerung is t ungefahr die gleiche wie bei E rh ó h u n g  des Ver-

b re n m in g sd m c k e ^  j r  t  s ch  a f 11 i C h k c i t  d e r  A n i a g e i s t z u  
beriicksichtigen, daB das S tahlw erksgasgeblase m  den L eerfahrten  
u n d  bei le ich ter B elastung, also w ahrend  75 /0 seiner L aufzeit, 
m it einem  verhaltnism aB ig ungiinstigen  G asverb rauch  arbe teL 
Die M ehrleistung fu r  den  K om pressor e rfo rd e rt em e n u rg e rin g e  
E rhó h u n g  des G asverbrauchs. V orsichtige R echnung  erg ib t, daB 
d er G asyerbrauch je P S  fu r  diese K om pressorleis tung  beim  G a*  
geblase um  m indestens 3 0 %  gunstig er is t  a l s b e im  e ^ t r  «chen 
K om pressor der G asyerbrauch  der G asdynam o m  der elektrischen 
Z entrale  bei m ittle re r  A usnutzung . AuBerdem  w ird  gegenu 
dem  elek trisch  b etriebenen  K om presso r e rsp a r t:  D ie elektrische 
U m form ung in  der D ynam o m it rd . 8 /„, die L e itu n g s je r  u 
m it 3 bis 4  % , die U m form ung im  E le k tro m o to r m it rd . 10 /„ 
u n d  der R iem enverlu st m it 3 bis 4  % , also zusam m en rd . 25 /0 . 
D ie D ru ck lu ft w ird  dem nach  beim  elek trischen  K om pressor m it 
einem  u n te r  0,7 • 0,75 =  rd . 52 %  sch lech teren  W irkungsgrad  
erzeugt. D ie B e t r i e b s k o s t e n  b e trag en  also h ie r n u r  e tw a die 
H alfte . G egeniiber der S tro m en tn ah m e von  370 kW  aus der 
elektrischen Z en tra le  beim  gleich groBen elek trischen  Kom - 
pressor ergeben sich b e trach tlich e  E rsp am isse .

Die A n l a g e k o s t e n  b e trag en  bei der beschriebenen A n­
lage 35 000 bis 40 000 JłJl. E in  e lek trischer K om pressor m it 
M otor k o ste t rd . 50 000 JłJl, auB erdem  sind  h ie rfu r in der elek­
trisch en  Z en tra le  500 P S  zu insta llie ren , welche einen K osten- 
au fw and  von  rd . 150 000 JłJl erfo rd em . Also auch_an  A nlage­
k osten  w erden 160 000 JłJl e rsp a rt.

Die G esam tanlage g eh t aus A bb. 2 hervo r. D ie R e g e lu n g  
is t  aus A bb. 3 u n d  4  ersich tlich . D er N iederdruckzy linder 
is t  an die linkę M aschinenseite u nd  der H ochdru ck zy b n d er an 
die rech te  M aschinenseite u n m itte lb a r  h in ten  an  die F lanschen  
der h in te ren  F iih rungen  an g esch rau b t u n d  oben m itte ls  zweier 
V erb indungsanker befestig t. D ie K om presso rko lbenstangen  sind 
u n m itte lb a r  m it den  h in te ren  K reuzkopfen  v erb u n d en . Die L uft 
w ird  von  auBen du rch  ein L u ftf ilte r  angesaug t. D er Zwischen- 
k iih ler sowie die V erb indungsleitungen  der Z ylinder liegen im 
K eller, ohne daB sie irgendw ie die D urchgange verengen. Zum 
K iih len  der Z ylinder u n d  des Z w ischenkiihlers w ird das K iihl- 
w asser d er G eblasezylinder b e n u tz t, welches zu e rs t den  K o m ­
pressor u n d  d an n  die G eblasezylinder d u rch lau ft. D ie Regelung 
is t  so e ingerich te t, daB einm al der M asch in ist den K om pressor 
du rch  V erstellen  des S teu e rap p a ra te s  von  seinem  S tan d e  aus 
n ach  B elieben auf D ru ck lu ftb e trieb , au f G ebl& sebetrieb ins

314 S tah l u n d  E isen.

W in d d ru c k

kg/cm2
1.5
1.6 
1,8 
2,0 
2,2
2.4
2.5

D re h z a h l

Umdr./min
=  45
=  50;
=  55 
=  60 
=  70 
=  80 
=  85

Umschau.
48. Ja h rg . N r. 10.

M ittlerer Druck in den 
Gaszylindern

kg/cm*
3,42
3,47
3,60
3,75
3,85
4,02
4,08

U  . .  * h  d i .  ™

im Gaszylinder im W  ndzylinder

Y e r b r e n n u n g s -
d r u c k  . . . *  k g / c m 2 

K o l b e n d r u c k  . k g

Ff 18 b is 22 
175 000 b is  214 000

2,5 W in d d ru ck  
62 000
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D urchm esser zu  H óhe w ird, w enn k 0 den 

reibungsfreien F orm anderungs w iderstand  d a rs te llt,

1 +  0,045 ( ^ /2 D iese B eziehung is t

Abbildung 4. Umsteuerventil fiir die Druckluftleitung der Kompressor- 
anlage im Stahiwerksgeblasehatm.

Stahlwerk, wobei die W indle istung  "des ' G eblases um  10 % 
erhóht wird, oder au f L eerlauf sch a lten  k a n n . AuBerdem  ist 
die Steuerung so e ingerich te t, daB sich der K om pressor 
selbsttatig bei E rreichung  eines bes tim m ten  H óchstdruckes 
im Druckluftnetz ab sch a lte t u n d  w ieder zusch a lte t. D ie dazu 
beautzten Steuerschieberventile sin d  in  A bb. 4 dargestellt. 
Die Schieberrentile D  w erden du rch  kleine K olben  J  m itte ls 
Druckluft um gestellt n n d  sind  so e ingerich te t, daB der Schieber- 
teil zuerst den einen K a n a ł schlieBt, bevor e r den  anderen  frei- 
giht, damit keine L u ft riickw arts u b e r tre te n  kann . I n  den  E nd- 
stellungen werden die S ch ieberventile D  au f ihre  eingeschliffenen 
doppelten Sitzflachen zu r vollkom nienen A bdich tung  aufgepreBt. 
In dem unteren  S teueryen tii, welches die U m schaltung  auf 
den Druckluftkessel b e ta tig t, is t  z u r  se lb stta tig en  A bschaltung

70 7 7 Z Ć 7 J Ś 9 S  f  7 0 S 70 77 7J 7 J J V S C 
Z e/7  //7  s7

Abbildung 5. B etriebsd iagram m  der D ruck lu ftsteuerung .

der Steuerschieber M eingebau t. D ieser Schieber is t  einerseits 
mit der D ruckluftleitung verbum len, so daB auf seine eine Grund- 
flache der Druck der P reB luft w irk t. Diesem  D ruck  w ird in  einer 
bestimmten em stellbaren H óhe d u rch  das G egengew ieht „ P “ das 
Gleichgewicht gehalten. S te ig t n u n  d er D ruck  in der PreBluft- 
leitung uber das eingestellte MaB, so bew egt sich der Schieber M 
nach auBen, uberdeckt zuerst die beiden  Z ustróm ungen  yom  
Maschinistenstand, so daB die S chaltung  des K om pressors durch 
den Maschmisten au f D ru ck lu ft unm óglich g em ach t ist, u n d  g ib t 
dann dem PreBluftkolben J z u r lin k en Seite D ruck  und  zu r 
rechten Seite A uspuff frei. D adurch  w ird das Schieberyentil D 
die Drnckluftseite schlieBen u n d  je  nach  S tellung des oberen 
Steuerventiles den W eg au f die S tah lw erksleitung  oder ins 
Freie freigeben. Infolge der D urch fuhrung  der K olbenstange E  
nach auBen und  A nbringung der Zeiger R  sind  die EndsteO ungen 
der Schieberventile von  auBen jederzeit festznstellen  u nd  das 
richtige Arbeiten der R egelung zu  uberw achen . D ie Gleich- 
mafiigkeit der Regelung zeigt das B e triebsd iag ram m  im D ruck- 
uftnetz Abb. 5. K a r l  L i n e k ,  B urb ach er H u tte .

Wannstaaehversuche mit perlitischen, martensitisehen und 
austenitisehen Stahlen.

e'ner A rbeit von H . H e n n e c k e 1) w ar, den  Yerform ungs-
10 ^er ""ichtigsten S onderstah le  bei W arm form gebung
zu bestimmen und die von  yersch iedenen  F o rsch em  festgestellte  

n erung der Festigkeitseigenschaften  bei der a-y-U m w andlung  
sowie die bei W arm Y erarbeitung besonders bei hochlegierten
V n erf ^ ^ en ao ftre tenden  R iB erscheinungen zu k laren . D ie 

ersuche erstreckten sich auf s ta tisch e  (A) u n d  dynam ische (B) 
a7 ni’̂ achver8uche m it yerschiedenen S tah lso rten . 

y  . e schon von anderen  F orsch ern  nachgew iesen, s te ig t der 
, 6 w iderstand m it abneh m en d er H óhe infolge Z unahm e
er ndflachenreibung. I n  A bhang igkeit y on  dem  V erhaltn is

*) Ber. Werkstoffaussch. V. d. E isenh . N r. 94 (1926); zu 
e en yom Yerlag Stahleisen m . b. H ., D usseldorf.

)
fu r die u n te rsu ch ten  S tah le  in n erh a lb  des Ver- 
suchsbereiches y on  T em p era tu r  u n d  W erksto ff 
un ab h an g ig ; ih re  E rgebnisse w urden  fu r  ver- 
schiedene S tah lso rten  b es ta tig t.

B ei perlitischen  S tah len  n im m t d er Y erfor- 
m ungsw iderstand  bis k u rz  u n te rh a lb  A ct  u n d  
oberhalb  A ca m it ste igender T em p era tu r  s te tig  
ab . Zw ischen Ac j u n d  A c3 t r i t t  eine sp runghafte  
Z unahm e des V erform ungsw iderstandes a u f 1), 
dereń  H óch stw ert du rch  das V erhaltn is yon  a- 
E isen  zu  y E is e n  bed in g t zu  sein schein t, dereń  
GroBe jedoch  von  d er chem ischen Z usam m en­
setzung  (K ohlenstoff-, N ickel- u n d  C hrom gehalt) 
abhangig  ist.

D er V erform ungsw iderstand der A usten its tah le^n im m t u b er 
d en  ganzen Y ersuchsbereich m it ste igender T em p era tu r  s te tig  ab . 
A ucb die m artensitisehen  S tah le  w eisen keine deu tlich  fests te llbare  
L n ste tig k e it auf. B em erkensw ert is t  das Y erhalten  eines Chrom- 
stah les Cr 24 (24 %  Cr), der im  G egensatz zu  anderen  Chrom - 
s ta h le n  m it geringerem  C hrom gehalt (1,8 bzw. 4,67 %  Cr) eine 
s te tige  A bnahm e des V erform ungsw iderstandes aufw eist. H ieraus 
w ird  gefolgert, daB sich dieser S tah l im  ganzen u n te rsu ch ten  
T em peratu rbereich  im  a-Z u stan d  befindet.

A usschlaggebend fu r  die W ah l d er S chm iedetem peratu ren  
sind  die Anrisse, die n ach  70prozentiger S tauchung  yielfach 
zu beobach ten  sind. D ie n iedrig legierten  K ohlensto ffstah le  sind  
gegen niedrige S chm iedetem peratu ren  am  w enigsten  em pfindlich . 
D agegen zeigen die perlitischen u n d  m artensitisehen  S onderstah le  
sowie die hóherlegierten  K ohlensto ffstah le  yielfach  A nrisse beim  
V erarbeiten  ku rz  oberhalb  A c8. H ochlegierte K ohlensto ffstah le  
zeigen oberhalb  730° u n d  austen itische  S tah le  oberhalb  800° 
keine R iB bildung m ehr. D ie R iB bildung oberhalb  A cs is t  w ahr- 
scheinhch au f die geringere R ekrista llisationsgeschw indigkeit 
des y-E isens zuruckzufuhren2).

D er V erf o rm ungsw iderstand ste ig t, wie aus den  der Original- 
a rb e it beigegebenen A bbildungen zu  en tnehm en  ist, zu erst m it  
dem  Y erform ungsgrad s ta rk  an , e rre ich t einen H óchstw ert, fa llt  
d a n n  allm ahlich ab  u n d  ste ig t bei hohem  S tau ch g rad  nochm als an . 
A uch diese E rseheinung  f in d e t ihre E rk la ru n g  in  den  R ekris ta lli- 
sationsyorgangen, d a  die R ekrista llisationsgeschw indigkeit e rs t 
m it zunehm ender S tauchung  einen gew issen B e trag  e rre ich t u nd  
die d u rch  die V erform ung heryorgerufene V erfestigung auszu- 
gleichen yerm ag. D er h ierdu rch  bew irk te  H ó ch stw ert des Ver- 
fo rm ungsw iderstandes t r i t t  bei um  so geringerer S tauchung  auf, 
je  hoher die V erfo rm ungstem peratu r u n d  d am it die R ekris ta lli- 
sationsgeschw indigkeit is t. H ie rm it is t an ch  die F o rm  des D ruck- 
W eg-D iagram m s befriedigend zu  erk laren .

N eben  an deren  V erfahren3) b ild e t die R e k ris ta llisa tio n  ein 
geeignetes M itte l zu r U n tersuchung  d er V erform ungsvorgange, 
da, wie H . H a n e m a n n  u n d  F . L u c k e 4) nachw eisen, dem  Sehwel- 
lenw ert ein  H óchstm aB  d er K om gróB e u n d  jed er K om gróB e ein  
b es tim m ter R eckgrad  en tsp rich t. A us der K om gróB e lassen  sich 
dah er ohne w eiteres R uckschlusse auf d en  V erform ungsgrad  in  
den  betreffenden  Z onen ziehen. V ersuchsergebnisse in  dieser 
R ich tu n g  sind  fu r  e inen  W eichstah l m it 0,05 %  C in  d er Original- 
a rb e it en th a lten .

B . D ie dynam ischen  S tauchyersuche w urden  ebenfalls an  
P ro b en  yon  40 m m  H óhe bei verschiedenem  G ew icht des F all- 
ba ren  du rchgefuhrt, so daB m it 6 bis 8 Schlagen im  allgem einen 
eine S tauchung  v on  70 bis 75 %  erre ich t w ar. D ie V erform ungs- 
geschw indigkeit b e tru g  60 sek— D as W iedererw arm en der P ro b e n  
nach  jedem  Schlag fu h rte  zw ar zu einer teilw eisen R e k ris ta lli­
sa tio n  u n d  E n tfes tig u n g , so daB d er Y ergleich zw ischen den  
d ynam ischen  u n d  s ta tisch en  V erform ungen etw as b ee in tra c h tig t 
w ird ; doch stehen  die E rgebnisse in  g u te r  U ebere instim m ung m it 
den  S tauchyersuchen  y o n  R o b i n 5',  die m it einem  Schlage durch- 
g e fu h rt w urden.

')  B eziiglich der E rk la ru n g  d ieser sp ru n g h a ften  A enderung  
sei auf die O rig inalarbeit yerw iesen.

2) Vgl. E . S i e b e l :  S t. u . E . 44 (1924) S. 1675/8 u n d  P a c h e r  
un d  S c h m i t z :  S t. u . E . 44 (1924) S. 1668/74.

3) K unstlich e  E inlagen. B en u tzu n g  y o n  L egierungserschei-
nungen  u n d  A etzverfahren .

*) S t. u . E . 45 (1925) S. 1117/22.
5) C am egie SchoL Mem. 2 (1910) S. 70/270.
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48. Ja h rg . N r. 10.

O berhalb  600“ n im m t bei den  dynam isch e n S W h v e r s u c h e c  
die S tau ch a rb e it, m it A usnahm e der S tah le  m it, 0 05 , /o
ste tig  ab . K leine Chrom - oder N ick ek u sa tze  erhohen  ^ b t a u c  ^  
a rb e it im  b ildsam en B ereich  n ich t w esentlich. S tahle)
h a lte  dieser E lem en te  (m artensitisohe u n d  au sten it

K ohlensto ff stah le  m it 0,05 bis 0,45 /<, C * ?  y erform ungs- 
den  sta tisohen  Y ersuchen eine klem e E rhóhung  cles Yertc 
w iderstandes bei der a-y-U m w andlung, zu deren  ®  ^

- b -  * •  S S C S ngeschw indigkeit u n te rh a lb  A c3 em e

e in tr it t .  ^  s ta tisch en  u n d  dynam ischen  « h e .  zeigt

sta tisch en  um  d u rch sch n itt c teilw eise R ekris ta llisa tion
auch  bei der dynam ischen S tauchung  te ilw cL se^ eK i
e to tr it t!  so is t der E influB  der Y erform ungsgeschw indigkeit allein
aus Yorliegenden V ersuchen n ich t zu entneh:^®“ suchen oberhalb

,S Ł £ Ł « a J = L » «. -
- j s s ł  w— “  j ł s k s sS tah le  eine V erzogerung i m  AbfaUen ae r  
zeitig  zeigten die m eisten  p erh tischen  und m arten  
b e i m  U eberschre iten  einer gewissen S tauchung  sich
K le in s tw ert dieser sogenann en  ru  tie feren  T em peratu ren

mitr mhz £u n d  erre ich t bei 1 ,óó /o y  r a  „wifHpn Snrodigkeit aus
u n d  M a i U n d e r 1) t o  ^
dem  verzogerten  A bfallen der fe p:nno Auch die

a s a g t t  y e ^ s .

w erden soli.
Rationalisierung im Betrieb mit Schmiedeofen.

E s b es teh t m itu n te r  die A u f f a s s u n g  daB  ein  E a b r ^ 10ns-

“ s i g . ” .  .“ e , , t = r,  “ s  i z b » :

• flor K niinriel s ta n d  ein  gew óhnlicher zw eitunger 
S h S S t r  v X « ,  i .  * - »  beiden .„ g .h o b e n .n

Neuere Hobelniaschinen.

Schm iedeofen

d e m  U m b a u .

A b b ild u n g  2. 

nach

• sjłiink K nunriel eleichzeitig  zum  T eilerw arm en 
T iiren  je  ™ r  S tu °k  *  E rh 6 hung der L eistung  u n de ingesetz t ^ d e n ( ^ A b h  ) . / u i  J  ^  ^  Bctneb>

E rzielung  y o n  S r e n m ^ e n p a m ^  zwischen  den  T iiren  zu en t- 
d i .  1™ rt ‘ "  G iM O T. , k  „ i .  18 0 ,1 ,-
fe rn e n  u n d  diese Oell g h ze iti„ 18 K n iippel em setzen
nungen  abzum auern  E f n s a tz  s t ieg n ach  dem  U m b au  von
zu konnen  (s. A bb . 2 ) .  D e r k stU ck je
8 a u f  18 S ti ic k /S a tz  d i e  L e ^ tu n g  v o n  250 22  k
S chich t, der B re im sto ffyerb rauch  s a ^ c ^ r  ^  B ren n sto ff. 
K o h le /k g  gu tes Aus ring > . d  B re n n s to f fv e rb ra u c h
ersparn is y o n  T eil e rw arm ten  K niippel
auf d as A nw arm gew i h h  N ach  E rled igung  des
bezogen u n d  d ah e r ^ f h a l“ fngs ”  a lte n  Z u stan d  zuriick- 

y i e t z f  ^ N a c r S e i l C g  y o n  W . K a l k h o f , D o r tm u n d ,

^ 7 s t !  u . E . 45 (1925) S. 409/23.

. t ó i f t o c b J i e n b e .  ^  , „ th  orh.b !ieh  hohere
gen der W erkzeug Kp„Tbeitung in  E rage  kom m enden  Hobel- 
A n s p r i i c h e  an  d i e  D i e s e  m i i g s e n  a u B e r o r d e n t l i c h  k r a f t i g

“ h tT e in 8 d t ó e n  anderse its aber keine zu groBen A bm essungen 
g eb au t sein, d u rte  h ;nen  gonst zu te u e r  w erden  u n d  ihre
annehm en, da  die B earb e itu n g  d er Schm iedestucke
B edienung erschw ert :̂  I * * * r b e  g ̂  werden
m u B  a u B e r d e m  m  a l l e r k u r z e s t e r ,  ^ a u f  S o n d e r h o b e l-

konnen, w obei es1 £ auf  le ich teren  M aschinen fertig
m aschinen yorzusc PP Zweck d ien t die n achstehend  be-
zu schlichten  t?hobelm aschhie der F irm a  M a s c h i n e n f  a b r i k  
schriebene Schrupphobelraaschm e p a te n tie r t u n d  m it
4 . W » l d , i e h  » U e ^ e n  
yerschiedenen zu“  de” m it d ieser  M aschine von  Siemens-
is t. D er SP“ qU ” , 60 w / m m 2 F estig k e it in  einem  A rbeitsgang

dem  gew óhnlicher asc_ e w esen tlich  ab , w as besonders
fnear t S e f C b S g  des Q uerbalken -S upports * zum 

A usdruck kom™ t M aschine gesoh ieh t zweckmaBiger-

Weise d u r ^  zwei m ite inander gekuppelte  um kehrbare
G leichstrom m oto- 
ren , w odurch den 

yerschiedensten  
W erksto ffharten  

R echnung  getra- 
gen w erden  kan n .
Die A nw endung 

elek trom agneti- 
scher K u p p lungen  
w are infolge der 
d am it begrenzten  
Schnittgeschw in- 

d igkeiten  des Ti- 
sch.es unprak tisch .
S te h t n u r  D reh- 
strom  zu r V erfu- 
gung, so em pfiehlt 
es sich, U m f orm er- 
aggregate yorzu- 
sehen. D er A n­
tr ie b  der gesam ten 
M aschine is t im  
B e tt unterge- 
b rach t, das in  sei­
n em  M itte lte il b e ­
sonders k ra ftig  
ausgeb ildet ist.
D ie A n triebsrader 

b es teh en  aus 
S chm iedestah l 

y o n  hoher E estig- 
k e it u n d  lau fen  in  
Oel. D er L auf der 
M aschine is t  spiel- 
frei u n d  gerausch- 
los. A lle Achsen 
d er A n triebsrader 
besitzen  O eldruck 

spulschm ierung,

A .bb ildung  1 . B ish e rig e  a llg e m e in  U bliohe A no td - 
n u n g  d e s  Q u e rb a lk e n s  b e i  S ch ru p p h o b e lm asc h in en .

A bbildung N eue Q uerbalkenanordnung

G leitflllchen d e , T is e h »  u n d  de,, 
die tro tz  der groBen D riicke keinen  nennensw erten  Verschlei 
feiden. d a  d>e yorerw ahnte  w irkungsyolle D ruckspulschm ierung 
keine m etallische B eriih rung  der G leitflaohen zulaBt.

D ie S tiinder der M aschine h ab en  e n t g e g e n  d c  b  sher e 
A usfuhrung eine andere F o rm  e rh a lte n ; sie sind  sertkch starjc 
ausgebau t, w odurch  ein  du rch  d en  S eitend ruck  der H o e s 
hervorgerufenes Ausweiohen y e rh in d e rt w ird.

U m  d ie bereits e rw ah n ten  groBen L eistungen  zu erm  „ >
w ar eine A biinderung der b isher iibUehen A usbildung (Abb. ) 
des S u p p o rttrag ers  no tig . D ieser k an n  m  se inen A b“ ess"  ^  
n ich t so s ta rk  g ehalten  w erden, w ie es m lt E u ck sl^  R D reh. 
w ahrend  des A rbeitens au ftre te n d e  ungew ohnlich  groBe Dre 
m om ent erforderlich  w are, weil sonst die E n t f c r n u n g  y o n  S taw  er 
y o rd e rk a n te  bis zum  H o b els tah l zu groB w ird  « n d  ^ngunsUge 
K raftem o m en te  au ftre ten . E s is t  deshalb  bei d er neu



8- Marz 1928.___________________________ ___________  Patentbericht. S tah l u nd  E isen. 317

die b isher iibliehe 
F o rm  auf gegeben u n d  
der Q uerbalken  nach  
A bb. 2 so durchgebil- 
d e t w orden, daB er 
auBer seiner Auflage 
r o m  au f den  P rism en 
der S tan d er noch einen 
w eit n ach  h in ten  aus- 
ragenden  A usbau  er- 
h a lt, der ebenfalls ge- 
fu h r t w ird. D urch 
diese A nordnung  w ird 
jede D urchbiegung 
u n d  Y erdrehung des 

Q uerbalkens u n d  
au ch  der S tander 
re rm ied en , so daB 
se lbst bei den  grofl- 
te n  Y orschiiben der 
H obelstah l ganz ruhig  
ohne seitliches Aus- 
w eichen in  den  W erk ­
stoff e ind ring t und  
au sfah rt. D ie Hobel- 
stah le  b eh a lten  auch 
d u rch  diese S ta rrh e it 

der Maschine ihren  S chn itt, der so n st m eistens beim  E in- u n d  
Ausdringen w ahrend des A rbeitsganges beschad ig t w ird.

Die Maschine ist f iir S chn ittgeschw indigkeiten  ro n  8 bis 
27 m/min und fu r  R ueklaufgeschw indigkeiten  bis zu  30 m /m in  
emgerichtet. Yorlauf u n d  R uck lau f des H obeltisches sind  regelbar, 
soweit die R egelfahigkeit der M otordrehzah l dies zulaBt.

Cm die Schm iedestucke schnell u n d  le ich t befestigen  zu 
konnen, sind zum  A uffangen des Schubes besondere Q uerrippen 
rorgesehen, die rerh in d ern , daB die aufgelegten  Schm iedestucke 
rom Tisch abgeschoben w erden  kónnen.

Zur Erhohung der L eistung  is t die M aschine auBerdem  m it 
einer Yorriehtung versehen, d ie es g e s ta tte t, in  k iirzester Zeit 
tiefe Xuten in Schm iedestucke einzustechen, u n d  die re rh in d e r t,

daB die S tah le  n ach  h in ten  abgebogen oder ausgerissen w erden. 
D er V orschub beim  E in stechen  k a n n  aus diesem  G runde nm 
ein Y ielfaehes vergróB ert w erden.

AuBer der beschriebenen Sehrupphobelm aschine s te llt die 
ro re rw ah n te  F irm a  ais Sonderheit schw ere D rehbanke fu r  die 
rersch iedensten  Y erw endungszw ecke sowie eine besondere 
E m stander-H ochkraft-H obelm asch ine her.

Abb. 3 zeigt die gu te  F u h ru n g  u n d  A b s tu tz u n g  des Support- 
tragers auf den  S tan d er bei dieser M aschine. Kin doppeltes P rism a 
fu r  die F u h ru n g  u n d  fu r  die F ests te llu iig  des S u p p o rttrag ers  
g ib t G ew ahr dafiir, daB dieser s te ts  seine genaue Lage zum  S tan d er 
beibehalt. D as L ósen u n d  Festk lem m en des Auslegers au f dem  
S tan d er gesehieht n u r  von  einer S telle vom B edienungsstand  aus. 
Auf g u te  u n d  leichte B edienungsubersicht is t  besonderer W ert 
gelegt w orden. Alle unn iitzen  W ege sind  rerm ied en . Sam tliche 
Supporte  haben  eine m aschinelle, stoB freie, unbed in g t sichere 
Schaltung u n d  SehneUverstellung.

Ehrung von Geheimrat Kloekmann, Aachen.
Z ur F eier des 70. G eburtstages v on  G eheim rat P rofessor em. 

D r. K lo e k m a n n  (12. A pril 1928) is t  am  Sam stag , dem  14. A pril, 
abends, in  A achen eine Z usam m enkunft m it e infachem  A bend- 
essen gep lan t. Seine F reunde u n d  alle ehem aligen Schuler aus 
seiner A achener u n d  C lausthaler T a tig k e it, die w egen d er groBen 
Z ahl u n d  m angelnder A nschriften  n ich t alle persónlieh  aufge- 
fo rd ert w erden kónnen, w erden h ierdu rch  zu r T eilnahm e einge- 
laden. B aldige A nm eldung w ird a n  das M ineralogische In s t i tu t  
der Technischen H ochschule A achen  erbeten , w orauf nahere  
N ach rich t r o n  d o r t folgen w ird.

Studienreise durch Spanien.
I n  den  T agen vom  11. b is  15. A pril 1928 f in d e t in  B arcelona 

ein  in te rn a tio n a le r G ie B e re ik o n g r e B  s ta t t .  Im  AnschluB daran  
is t eine gem einsam e S tudienre ise du rch  S panien  Torgesehen, die 
am  27. A pril in  San  Sebastian  endet. E s  sind  d ab e i u . a. e tw a 
zehn  W erkbesichtigungen re rsch ied en ste r Art  ro rgesehen . Die 
R eise w ird  ro m  Y erein  deu tscher E isengieBereien, D usseldorf, 
B reite  S tr. 29, v e ran sta lte t, der au ch  n ahere  A uskunft e r te ilt. A n- 
m eldungen w erden sofort e rbeten .

Abbildung 3. AuL-icht au f eine E instander- 
H oobkraft-H obelm aschine.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 9 vom 1. M arz 1928.)
KI. i a, Gr. 16, W  75 675. E in rich tu n g  zum  W echseln, Ab- 

kuhlen und Z uneh ten  des D om es an  P ilgerschrittw alzw erken . 
Witkowitzer Bergbau- u nd  E isenh iitten -G ew erkschaft u. Leopold 
Tschulenk, W itkow itz (M ahren).

KI. 7 a, Gr. 19, Sch 80 013. S tahlw alze zum  W alzen von 
Kippeneisen. R obert Schafer, E ssen , B e u sts tr . 26.

KI. i a, Gr. 22, D 53 657. A n s te llro m c h tu n g  fiir  R ohr- 
rednzienralzwerke. Dem ag, A .-G ., D uisburg .

KL 7c. Gr. 18, T  28 048. Y orrieh tung  zu r H erstellung  ge­
schlossener B ehalter aus zylindrischen  H oh lkó rpem . Y ereinigte 
Stahlwerke, A.-G., D usseldorf.

a> Gr. 3, K  103 614. R egenera tirkokso fen . 2t.=3rtg.
D. Heinrich K oppers, E ssen , M oltkestr. 29.

KI. 18 a, Gr. 1, B  125 568. \  erfah ren  zum  R ó sten  oder Agglo- 
merieren ro n  Feinerzen, K arb o n a ten  oder ahn lichen  S toffen m it 
Hilfe elektrischen Strom es. B erabau- u n d  H u tten -A k tien -G esell­
schaft F riedrichshutte, H erdorf.

^  ^  3’ ^ r ‘ 467. Y erfahren  zum  E rschm elzen  ro n
sc wefelarmem Eisen aus schw efelhaltigen  E rzen  u n d  B renn- 
s offen. \o rsk  A lum inium  C om pany, Oslo.

?  ^  a>  ̂*r ' ® 118 890. Y orrieh tu n g  zum  E in fu h ren  r o n
' °^er Pnl^erform igen S toffen in  die Schm elzzone ro n S c h ach t-, 
ms ^ondere H ochófen. G aston  de B e th u n e , Schaerbeck-B riissel.

j  p  a ’ ®r ' 19, C 39 058. E lek trisch er Ofen zum  E rschm elzen 
un einigen ro n  M etallen und  L eg ierunsen  aus F einerzen . D irk 
Croese. London.
j  *-’r ' L  66 799. R egen era tir-F lam m o fen , insbeson-

r< - raeQS-M artln-0 fe -  P e te r  L ausen, K refeld , A u g u sta str . 65. 
r  ' e> Cr. 13, H  106 636. Y erfah ren  zu r U eberw achung  
Vifef euSern- H artm an n  & B rau n , A .-G ., F ra n k fu r t a. M.-W . 

Form ^ r ' ^  508. Y erfahren  zu r H erste llung  r o n
-------en zum GuB ro n  Modellen aus n iedrig  schm elzenden M etallen

wah  ̂ ^ Qme^ unSen liegen r o n  dem  angegebenen  T age an  
.eD ':Treier Monate fiir jed e rm an n  zu r E ins ich t und  E insp ruch -

* ung im Patentamte zu B e r l i n  aus.

u n te r  Y erw endung r o n  H ilfsm odellen aus Gips oder ahn lichen  
erharten d en  M assen. F . G. K re tsch m er & Co., F ra n k fu r t  a. M.- 
R ódelheim , W esterbachstr. 46— 48.

KI. 31 c, Gr. 18, H  107 133. M it feuerfester A uskle idung re r-  
sehene GieBrinne, insbesondere fu r  SchleuderguB. H a lb erg erh u tte . 
G. m . b . H ., B rebach  a. d . Saar.

KI. 31 c, Gr. 30, L  62 635. Ais H oh lkó rper ausgeb ildete , in  
eine R oh rle itu n g  ubergehende G asauffang- u n d  -abzugshaube 
u b e r O fenabstichen u . dgl. L urg i, A p p ara tebau -G esellschaft 
m . b. H ., F ra n k fu r t a. M., G errin u sstr . 17— 19.

KI. 49 c, Gr. 10, K  99 978. R u c k zu g sro rr ich tu n g  fu r  das 
O berm esser bei r o n  u n te n  n ach  oben  schneidenden  elek tro - 
h rd rau lisch en  Błock- u n d  B ram m enscheren . K a lk e r M asehinen- 
fab rik , A .-G ., K óln-K alk .

Deutsche Reichspatente.
KI. 31 b, Gr. 11,

Nr. 452 136, ro m  17.
M arz 1926; ausge- 
geben am  7. N orem - 
ber 1927. W i lh e lm  
K u r z e  in  H a n n o -  
r e r .  .4 ugicu rfiorr ich - 
tung, insbesondere fu r  
F  orrn masch inen.

E in  an  beiden 
E n d en  m it je  einem  
B recher b  re rseh en e r 
zw eiarm iger W urf- 
hebel a w ird  r o n  seiner 
zu r A ufnahm e des 
M aterials bes tim m ten  
R uhe lage au s u m  an- 
n a h e rn d  180° bei s tand igem  A n trieb  der A ntriebsw elle  du rch  
F e d e rk ra ft gegen einen  A nsehlag in  seine A usw urfstellung  aus- 
geschw ungen.
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KI. 31 a, Gr. 4, Nr. 452 279, vom
13. M arz 1924; ausgegeben am  
8. N ovem ber 1927. C. O s te r -  
m a n n  & S o h n  i n  L a a t z e n  b e i  
H a n n o v e r .  I n  einzelne K a m m em  
wnterteilter Trockenschrank m it regel- 
baren Zu- und Ableitungsóffnungen  
an  gegenuberliegenden Seiten.

Zwischen den  in  iiblicher W eise im  
T rockenschrank  a auf R ollen  laufen- 
den W agen b u n d  den Seitenw anden 
des Schrankes b es teh t e in  d ich te r  Ab- 
schluB, so daB eine d irek teV erb indung  
der einzelnen Schublade zu r an d ern  in  
yertika ler R ich tu n g  des Schrankes 
u n te rb u n d en  ist.

KI. 24 e, Gr. 5, Nr. 452 354, vom  17. A pril 1926; ausgegeben 
am  10.’ N ovem ber 1927. Z usatz zum  P a te n t  441 321. „ R h e -

n a n i a “ , F a b r i k  f e u e r f e s t e r  P r  o-
d u k t e ,  G. m . b. H ., in  N e u w ie d  
a . R h .  Oitterwerk aus Hohlsteinen  
f i ir  Begeneratoren, W  inderhitzer 
u. dgl.

In  die w agerecht yerlaufenden 
D urchgange a , b, e, d, e, f des 
G itterw erks w erden zw ischen den
sichkreuzendenSteinreihenZw ischen-
w erke zur VergróBerung der Heiz- 
flache e ingebau t. D iese konnen  
du rch  diinne, p l a t t e n f  orm ige K orper 
g, S teine u . dgl. von  beliebiger, 
7-  B. gerader, ' gebogener oder
gew ellter F o rm  geb ildet w e rd e n .,

KI. 24 e, Gr. 2, Nr. 452 401, vom
22. A pril 1925; ausgegeben am  10. No- 
vem ber 1927. K o r t i n g  & A h r e n s ,
G. m . b. H ., in  H a n n o v e r .  Wassergas- 
erzeuger.

D er V ergasungsraum  a  is t  n u r 
m it dem  zw ischen S chw elretorte b 
u n d  K essel e liegenden R ing raum  ver- 
bunden , den  die Blasegase von  u n te n  
n ach  oben du rchstre ichen , um  danach  
von  oben in  die kleinen F lam m rohre  
e inzustróm en u n d  durch  das u n te n  
liegende A bgangsrohr d  ins F re ie  zu 
tre te n .

KI. 24 k, Gr. 5, Nr. 452 451, vom
24. Ju n i 1926; ausgegeben am  12. No- 
vem ber 1927. F r a n z  H o f  in  F r a n k ­
f u r t  a . M a in . Hangedecken fu r  Feue- 
rungsanlagen und  Oefen.

D er auf der R iickseite  m it e iner in  
eine L eiste  des guBeisernen Quer- 
trag ers  o eingreifenden hakenform igen 
A ufhangung b verseheneGewolbeschluB- 
s te in  a  is t  am  K opfe en tsp rechend  
e iner A ushóhlung in  der G ew olbestim  
d  ab gerundet. D ie iibrigen Decken- 

ste ine  e sind  m itte ls  T ragsteinen  f u n d  H angeeisen  g an  
T rageru  aufgehangt.

KI. 31 b, Gr. II,1̂Nr. 452 756, vom  1. J u li  1926; ausgegeben 
am  18 N ovem ber 1927. Z usatz  zum ^Patent 450198 . Y e r e i n i g t e  

S o h m ir g e l -  u n d  M a s c h in e n -  
F a b r i k e n ,  A k t . - G e s . ,  y o r m a ls  
S. O p p e n h e im  & C o ., u n d  S c h le -  
s i n g e r  & Co. in  H a n n o v e r -  
H a in h o lz .  Vorrichtung zum  sto fi - 
weisen Schleudern von Sandballen  
durch D ruckluft in  einen Formkasten.

W ahrend  bei der a lte ren  E rfin- 
dung sich die Z ufiihrungsscheibe 
m it den  S andkam m ern  in  einer 
w agerech ten  E bene d re h t, sind  die 
S andkam m ern  gemaB d er vor- 
liegenden E rfin d u n g  ra d ia l a n ­
g eo rdnet, u n d  d ie Scheibe is t  in  
y ertik a le r  oder geneig ter |  jE bene 

d reh b ar, so daB der Sand in  rad ia le r  R ich tu n g  fortgeschleu- 
d e r t  w ird.

KI. 241, Gr. 8, Nr. 452 576,
vom  18. M arz 1925; a u s ­
gegeben am  17. N ovem ber 1927.
® i |) I .» Q n g .K la u sT h o rm a e h le n  
in  H e r d e c k e ,  R u h r .  E nt-
schlackungsv(yrrićhtung fu r  K oh- 
lenstaubfeuerungen.

D er u n te re  Teil d e r Ver- 
b rennungskam m er a  is t  d u rch  
iiber die ganze B reite  d er 
K am m er yerlaufende E in b a u te n  
b  in  m ehrere Schlackenfall- 
rau m e c u n te r te ilt ,  die au f 
der U n terse ite  du rch  eine hoh le 
P la t te  d  abgeschlossen sind, 
w obei sam tliche  P la t-  
te n  zu einem  g a tte r-  
artigenA bschlufischie- 
ber yerb u n d en  sind.

KI. 31 c, Gr. 26, Nr. 452 698, vom  2. D ezem ber 1923; aus­
gegeben am  17. N o vem ber 1927. L u d w . L o e w e & C o . ,A k t . -  G e s ., 
in  B e r l in .  Ve.rjahren zur H erstellung von Gufistucken unter Druck.

D as M etali w ird  in  der F o rm  n ach  dem  GuB bis zu r Er- 
s ta rru n g  u n te r  D ru ck  geh a lten , u n d  zw ar en tw eder vom  EinguB 
aus oder u n te r  AbschluB des le tz te re n  von  an d eren  S tellen  aus, 
u n d  dabei w ird  g leichzeitig  d er E rs ta rru n g sv o rg an g  du rch  plan- 
maBige B eheizung oder K iih lung  von  GieBform u n d  GuBstuck so 
geleitet, daB alle Teile des G egenstandes bis zu ih re r  yollstandigen 
E rs ta rru n g  durch  fliissige oder teig ige M eta llte ile  m it  der u n te r 
D ruck  g esetz ten  Stelle in  Y erb indung  stehen .

KI. 24 1, Gr. 8, Nr. 452 782, vom
8. O ktober 1925; ausgegeben am  
22. N ovem ber 1927.
A lb in  B e r t h o l d  H e lb ig  in  B e r l i n .
Vorrichtung zur Austragung der 
Schlacke der Brennstaubfeuerung im  
flu ss ig en  Zustande.

D urch  das E in b rin g en  eines le ich t 
e rse tzb a ren  W ehres u m  die Schlacken- 
au s trittso ffn u n g  am  B oden  des Asch- 
falls w ird  ein  S ch lack en b e tt von 
beliebiger H ohe geschaffen. D ad u rch  
scheidet sich erheb lich  m eh r Schlacke 
in  der B rennkam m er ab .

KI. 24 e, Gr. 2, Nr. 452 867, yom
19. A ugust 1925; ausgegeben am  23. N o- 
yem ber 1927. Z usatz  zum  P a te n t  452 401.
K o r t i n g  & A h r e n s ,  G. m . b . H ., i n  H a n ­
n o  v e r .  Wassergaserzeuger m it Entgasungsretorte 
u nd  diese umgebendem D am pfkessel.

Zw ischen dem  die R e to r te  b  um geben- 
den, aus dem  G enera to rsch ach t a  aufsteigen- 
den  R inggaszug u n d  d er in n eren  W an d  des 
K essels c is t  e in  abste ig en d er Zug d u rch  eine 
F euerb rucke d  abgegrenzt.

Ę KI. 7b, Gr. 21, Nr. 453 799, vom  15. A pril 
1924; ausgegeben am  17. D ezem ber 1927. 
T schechoslow akische P r io r i ta t  vom  2. F e b ru a r  
1924. M a n n e s m a n n r ó h r e n  - W e r k e  in  
D u s s e l d o r f .  ~Verfahren zur Herstellung von Bohren m it zwischen 
Rohrteilen grójierer W andstdrke liegenden T eilen  geringerer Wand- 
starkę bei gleichbleibendem Innendurchm esser.

E in  rohrfórm iges W erk stiick  m it  e iner den  verd ick ten  Stellen 
en tsp rech en d  groBen W an d s ta rk e  w ird  d u rch  Z iehen uber einen 
D orn  m itte ls  e iner m ehrte iligen  M atrize  au f eine b es tim m te  Lange 
auf die gew iinschte W an d s ta rk e  zw ischen den  y erd ick ten  Stellen 
g eb rach t.

KI. 7 b , Gr. 12, Nr. 453 929, vom  13. M ai 1924; ausgegeben 
am  23. D ezem ber 1927. P re B -  u n d  W a l z w e r k - A k t .- G e s .  in  

r—p  -  i—-i R e i s h o lz .  Ziehbank fu r  Hohlkorper
-----E uhrung  des Dornschaftes durch
,-----— . verschiebliche FuhrungsstUcke.
'----r~\— f------ m — p i ---- D ie einzelnen  F u h rungsstiicke  b

e in erW arm ziehbank  sind  m it K lemm- 
— y o rrich tu n g en  o a u sg e s ta tte t, die

beim  Z uriickgehen des D o rnschaftes a  n ach e in an d e r se lbstta tig  
e ingeschalte t w erden  u n d  die e inzelnen  F uhrungsstU cke m it ihm  
kuppeln .
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Statistisches.
Der Stein- and Braunkohlentergbau PreuBens im 3. Yieneljahr 1927: .

O P ó r d e u n ^
A b s a a

Zah l der  B ^ u n i a i  ~ i Yollirtćiter

O berbergazn isbaćri ć  —

inseesami,

t

iavQO ans
(efzsciuieaUcŁ

ieiisrrtriTsjiii
d a x o n

-r ^
T a ^e c & a e n

t t

in  lageb&c- 

cesrićfcen

in  X  et-er - 

betriefcen

H a l l e ...................................................................................

D o r t m u n d .......................................................................

B o n n ..................................................................................

I .  X a

2 8

1

3

1 7

c h  O b e r b e r g a m t s b e z i r k e  

A .  S t e i n k o h l e n .

6  5 2 0  3 5 5  —

1 4  7 2 4  —

1 3 3  8 9 1  —

2 8  1 6 5  8 3 0  —

2  5 4 3  1 5 9  —

n .

6  4 5 4  1 1 7  

1 4  8 8 8  

1 3 3  4 8 0  

2 9  4 5 6  7 4 7  

2  5 3 7  6 2 8

7 5  1 2 7  

2 0 5  

3  3 1 5  

3 5 3  8 7 9  

3 6  4 4 4

— 2  5 7 9  

2 9  

1 2 5  

2 1  8 7 4  

2  5 5 9

Z u s a m m e n  i n  P r e u B e n ........................ 2 6 5 3 1 3  j i 9 5 9 ___
3 8  5 9 6  8 6 0 4 6 8  9 7 0 2 7  1 6 6

1 .  b is  3 .  Y i e r t e l j a h r  z u s a m m e n  . 2 7 2 1 1 1  3 0 3  0 5 9 — 1 1 4  9 3 8  4 7 0 4 7 7  7 3 1 - 2 7  3 2 9

B r e s la u  .............................................................................

B .  B r a u n k o h l e n .

2  4 9 3  2 8 6  2  2 1 0  0 2 1 2  4 9 8  6 3 3 5  9 9 5 2  0 0 3 1 1 2 9
H a l l e  .................................................................................. 1 7 3 1 *  < 3 1  15 7 1 5  9 0 8  7 1 0 1 7  7 1 7  4 7 1 4 7  1 3 1 1 7  1 2 0 1 4  5 8 8
C l a u s t h a l .............................  . . . 2 1 5 4 1  0 1 5 3 1 1  2 3 8 5 4 3  8 1 4 2  6 7 4 8 8 6 3 4 7
B o n n  ............................................................................. 3 9 1 1  2 5 5  2 1 7 1 1  2 3 3  5 8 7 1 1  2 5 4  9 9 1 1 5  5 3 9 6  8 5 8 8  3 4 6

Z u s a m m e n  i n  P r e u B e n ........................ 2 5 9 3 2  0 2 1  2 7 5 2 9  6 6 3  5 5 6 3 2  0 1 4  9 0 9 7 1  3 3 9 2 6  8 6 7 2 4  4 1 0

1 . b i s  3 .  Y i e r t e l j a h r  z u s a m m e n  . 2 6 5 9 2  7 1 2  9 9 4 8 5  0 7 1  5 6 2 9 2  6 9 3  6 8 1 7 2  0 1 8 2 7  1 9 S 2 4  3 9 0 .

1 . O b e r s e h l e s i e n ...........................................................

U .  X a c - h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .

A .  S t e i n k o h l e n .

1 4  5  0 9 6  6 7 8  —  5  0 4 0  1 9 7 4 8  4 6 0 — 9 8 3

2 . \ i e d e r s c h l e s i e n ..................................................... 1 4 1 4 2 3  6 7 7 — 1 4 1 3  9 2 0 2 6  6 6 7 - 1  5 9 6

3 . L o b eju n - \ \  e t t in  ................................................ 1 1 4  7 2 4 ___ 1 4  8 8 8 2 0 5 2 9

4 . X i e d e r s a c h s e n  ( O b e m k i r e h e n ,  B a r s in s -  

h a u s e n ,  I b b e n b u r e n ,  M i n d e n ,  S u d -  

h a r z  u s w . ) ................................................................. 2 7 3  9 2 0 2 7 3  7 1 8 5  5 8 2 1 5 3

5 .  N i e d e r r h e m - W e s t f a i e n .................................... 2 1 8 2 9  3 0 1  3 0 3 — 3 0  5 8 6  6 8 7 3 6 7  1 5 5 ___ 2 2  7 2 9

6 . A a c h e n ............................................................................. 1 1 1  2 6 7  6 5 7 — 1 2 6 7  4 5 0 2 0  9 0 1 -- 1  6 7 6

Z u s a m m e n  i n  P r e u B e n ........................ 2 6 5 3 7  3 7 7  9 5 9 — 3 8  5 9 6  8 6 0 4 6 8  9 7 0 - 2 7  1 6 6

1 . G e b i e t  ó s tł ic h  d e r  E l  b e  ........................ 9 8

B .  B r a u n k o h l e n .

1 0  0 3 9  5 6 7  9  1 6 1  4 9 8 1 0  0 4 1  9 1 1 2 5  0 5 0 9 0 0 5 8  3 4 5

2 .  M i t t e l d e u t o c h l a n d  w e s t l i c h  d e r  E l  b e , 

e in s c h L  K a s s e l e r  G e b i e t .............................. 1 2 2 1 0  7 2 6  4 9 1 9  2 6 8  4 7 1 1 0  7 1 8  0 0 7 3 0  7 5 0 1 1  0 0 4 7  7 1 9

3 . B h e i n l a n d  n e b s t  W e s t e n r a l d  . . . . 3 9 1 1 2 5 5  2 1 7 1 1  2 3 3  5 8 7 1 1  2 5 4  9 9 1 1 5  5 3 9 6  8 5 8 8  3 4 6

Z u s a m m e n  i n  P r e u B e n ........................  2 5 9  3 2  0 2 1  2 7 5  2 9  6 6 3  5 5 6  3 2  0 1 4  9 0 9  7 1  3 3 9  2 6  8 6 7  2 4  4 1 0

*)  Z .  B e r g w e s .  P r e u B .  7 5  ( 1 9 2 7 )  S .  A  1 4 4  6 .

Der Eisenerzbergbau PreuBens im 3. Vieneljahr 19271,..
Y erw ertbare , absarzTa-hige F ó rderung  an  A bsarz

tziebene Beschif-
Man- Braaneisen- 

stein bis 3 0  % Rot-
son-

zu s a m m e n
berech- berecb-

ą i e r z Łpat-
stigen berecfc-

neter
B ea m te aber - eisen- eisen- M eng e

Eisen-

inhalt

t

Man-

(p rali. Anteil) rr j

z ł

a n d

Arbeiter

%
M a n ­

gan

t

aber

1 3 %

i

bis

1 2 %

t

stein

t

stein

t

Eisen-

erzen

t

M e n g e

t

neier

Eisen-

inhali

t t

gan-

inhalt

t

. 1 9 35 i
_ _ __ -a0 452 10 452 5 224 1 0 1 9 6 5  095

H a i k . 1 ___ 72 ___ __ 14  773 — — — 14  773 1 4 7 7 26  907 2 690 533

C U a s h i .  . jo - 1 S55 — — 338 994 — — — 335 99 * 1 0 2 1 3 2 36S 539 110  017 7 5 1 8

■D*ro* entjaOen a . i .
•) H<trzer Bezirk. . 1 36

_ ___ _ _

i)  SubberzyniscJten 
Bezirk (Peine. 
SalzyiOer; . . .  5 1734 332 919 332 919 99 741 362 746 107 619 7186

D o n i r in i  4 ___ 177 ___ __ 3 713 — — *) 147 3 560 1 0 5 9 3  713 1  001 69

Bo” .....................................  97 3 12 533 12 4S7>y* 41  380 545 744 177  2S3 — 513 624 2S4  392 779 159 294  901 44  476

Itato* emtfaBen a. 4.
•) Sieęeriander- 

WieferSpiteiten- 
ttei*-Bezirk . . 41 9129 9331 545 018 17 1-32 571 U l 197 956 533 710 265 189 38036

i)  Stmutitek-Cńer- 
betńirAen 'L oaa- 
uą4 DOl-J Bezirk 51 3 2 943 12 9 214 32063 726 159 735 261 756 78 256 211557 82 834 2 376
- : .  j. - H u j w  -
riek-Bezirk. . . 3 432 39 491 _ __ _ — 39 491 7 863 33 026 6 525 4 016

4) Waldeck-Sauer-
li*der Bezirk. . 2 — 29 — — U6 - 416 - 962 353 962 353 54

Zasa- m ea in P re aJe n  

3. Tferseliahr 1 9 27  113 14  991 12 43  795 399 360 545 744 177  253 10  599 1 1 3 1  703 394  254 1 1 5 3  544 413  707 52 601

3. Tksrtejjahr 1 9 37  . 115 6 14  957 11 46  673 429 999 522 194 17 0  778 5 296 1 1 7 7  951 395  732 1 1 5 4 1 5 6 413  020 50  744

l - Tiertóiaiir 1 9 3 7  .  111 6 1 4  745 7 49 033 401 667 536 101 16S 211 9 529 1 1 6 4  543 390 409 1 2 2 2  534 430  175 56 073

® * « *  3 Tieneliahre

.............................113 6 1 4  909 30 144  411 1 2 3 1  026 1  604  039 516 272 25  424 3 524  202 1  ISO  475 3 595 534 1 2 6 1  905 159  415

*)  Z .  B e r g w e s .  P r e u B .  7 5  ( 1 9 2 7 )  S .  A  1 4 7 .  s ) D a r u n t e r  9 8 9 8  t M a g n e t e i s e n s t e i n ,  5 5 4  t T o n e i s e n s t e i n .  * )  R a s e n e i s e n e r z e .
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48. Ja h rg . N r. 10.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- 
und Eisenhiittenindustrie im Januar 1928.

Die in  K lam m ern  stehenden  Zahlen geben die 
P ositions-N um m ern  der ,,M onatlichen  N ach- 
weise u b er den  au sw artig en  H andel D eutsch- 

la n d s“  an .

E isenerze (237 e ) ...................................................
M anganerze (237 h ) ............................ ....
E isen- oder m an g an h a ltig e  G asreinigungs- 

m asse; Schlacken, K iesabb rande  (237 r)  . 
Schw efelkies u n d  Schw efelerze (237 1) . .
S teinkoh len , A n th raz it, u n bea rbe ite teK enne l-

koh le (238 a ) ........................................................
B raunkoh len  (238 b ) ..............................................
K oks (238 d ) ............................................................
S te in k o h len b rik e tts  (238 e) ...................
B rau n k o h len b rik e tts , auch  NaBpreBsteine 

(238 f) , . . ........................................................

E in fuhr A usfuhr

J a n u a r  1928 
t

E isen u n d  E isen w aren a lle r A rt (777 a  bis
843 b ) ......................................................................

D aru n te r:
R oheisen (777 a ) .......................  ........................
F errosiliz ium , -m angan , -alum inium , -chrom , 

n ickel, -w olfram  u nd  ande re  n ic h t schm ied- 
bare  E isenlegierungen (777 b) ; , * • • •  

B rucheisen , A lteisen, E isenfeilspane usw.
(842; 843 a, b ) .................. ........................• •

R óh ren  u nd  R óhrenform stucke aus n ich t 
schm iedbarem  GuB, roh  u nd  b ea rb e ite t
(778 a, b ; 779 a, b ) .........................................

W alzen  au s  n ic h t schm iedbarem  GuB, des- 
gleichen [780 A, A 1, A2] . . . . . • • • 

M aschinenteile, roh  u nd  b ea rb e ite t, au s m ch t 
schm iedbarem  GuB [782 a ;  783 a 1), b 1), c ),
d 1) ] ....................................................... ....  • • •

Sonstige E isenw aren , roh  u nd  b ea rb e ite t, aus 
n ic h t schm iedbarem  GuB (780 B ; 781;
782 b ; 783 e, f, g, h ) . . . ........................

R oh lu p p en ; R ohsch ienen ; R ohblócke; B ram - 
m en; vorgew alz te B locke; P la tin e n ; K nup- 
pe l; T iegelstah l in  B lócken (784) . . .

S tabe isen ; F orm eisen ; B andeisen  [785 A ,
A 2, B] ..................................... ; ......................

B lech : roh , en tzu n d e rt, g e rich te t usw.
(786 a , b, c ) .......................

B lech: abgeschliffen , la ck ie rt, po liert, ge-
b ra u n t usw. ( 7 8 7 ) ..........................................

V erz inn te  Bleche (W eiBblech) (788 a) . . .
V erzink te Bleche (788 b ) .....................................
W eil-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenblech

(789 a, b ) ....................... ....................................
A ndere B leche (788 c ; 790) . . . . . . .
D ra h t, gew alzt oder gezogen, y e rz in k t usw.

(791 a, b ;  792 a, b ) ..................................... •
S ch langenróhren , gew alz t oder gezogen;

R óhrenform stU cke (793 a, b ) .......................
A ndere R óhren , gew alzt oder gezogen (794 a,

b ; 795 a , b ) ...................................................
E isenbahnsch ienen  usw .; StraB enbahnschie- 

nen ; E isenbahnschw ellen ; E isenbahn- 
la schen ; -u n te rlag sp la tten  (796) . . . . 

E isenbahnachsen , -radeisen , -rad e r, -rad sa tz e
( 7 9 7 ) .............................................. .......................

S chm iedbarer GuB; Schm iedestiicke usw .; 
M aschinenteile, roh  u n d  b e a rb e ite t, aus 
schm iedbarem  E isen  [798 a, b , c, <?, e ;
799 a 1), b 1), c1), d 1), e, f ] .......................  •

BrUcken- u n d  E isenbau te ile  au s schm ied­
b arem  Eisen (800 a, b ) ....................... ....  •

D am pfkessel und  D am pffasser au s schm ied­
b arem  Eisen sowie zusam m eD gesetzte Teile 
yon  solchen, A nkertonnen , Gas- u nd  ande re  
B eh a lte r, R óh renverb indungsstlicke , H ahne, 
Y entile  usw. (801 a, b , c, d ;  802; 803; 804;
8 0 5 ) ...................................................

A nker, S chraubstócke, Am bosse, Sperrhórner, 
B recheisen; H am m er; K loben u nd  R ollen 
zu F laschenziigen; W inden usw . (806 a, b ;
8 0 7 ) ...........................................................................

L an d w irtsch aftlich e  G erate  (808 a , b ; 809;
810; 816 a, b ) .......................................... . • •

W erkzeuge, Messer, Scheren, W aagen (W iege- 
yo rrich tu n g en ) usw. (811 a , b ; 812; 813 a, 
b , c, d, e; 814 a, b ; 815 a, b , c ; 816 c, d ;
817; 818; 819) . . . .....................................

E isenbahnoberbauzeug  (820 a ) .......................
S onstiges E isenbahnzeug  (821 a, b) . . . . 
S ch rauben , N ie te , S ch rau b en m u tte rn , H uf-

eisen usw. (820 b , c ; 825 e ) ................... ....
A chsen (ohne E isenbahnachsen ), A chsenteile

usw. (822; 823) ...............................................
E isenbahnw agen federn , ande re  W agenfedern

(824 a, b ) .............................................................
D rah tse ile , D rah tlitz en  (825 a ) .......................
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ;  826 b ). . 
D ra h ts ti f te  (H u f- u n d  sonstige N agel) (825 f,

g ; 826 a ; 8 2 7 ) ....................................................
H aus- u n d  K U chengerate (828 d, e, f) . .
K e tten  usw. (829 a, b ) .....................................
A lle U brigen E isenw aren  (828 a, b, c ; 830; 

831; 832; 833; 834; 835; 836; 837; 838; 
839; 840; 8 4 1 ) .......................

M aschinen (892 bis 906)

3 445

1 27

72

113

182
671

154

126

305
66

415

166
18
99

334

1 113 536 
15 626

12 441 
5

54 051 
70 905

19 195 
2 262

447 303 
333 299 

10 672 
675

2 272 995 
3 805 

736 458 
64 536

20 004 143 282

262 392 363 026

27 403 12 653

90 1 226

58 374 5 372

4 671 4 215

55 1 123

670 193

1 212 8 086

34 034 29 176

85 113 95 327

10 247 24 565

7
2 117 

115

64 
2 593 
1 295

294
34

1 008 
424

11 761 34 212

132 402

4 458 25 354

15 026 33 611

26 3 928

4 083

24 662

5 505

5 541

608

3 031

3 710 
673

3 509 

174

660
1 198
9 940

5 333
2 831 

610

9 746

38 216

Kohlenfórderung des Deutschen Reiches im Monat Januar 19281).
J an u a r  1928

O berbergam tsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien 
Breslau, Oberschlesien
H a l l e ..............................
O la u s th a l ......................
D o r tm u n d ......................
Bonn ohne Saargebiet .

PreuBen ohne Saargebiet 
Y orjahr . . . . . .

Berginspektionsbezirk:
M i in e h e n .....................
B a y r e u t h .....................
A m b e r g ..........................
Zw eibrU cken.................

Erhebungsbezirke

Bayem  ohne Saargebiet
Y o r ja h r ......................

Bergam tsbezirk:
Z w ickau ..........................
Stollberg i. E . . . . . 
Dresden (rechtselbisch) 
Leipzig (linkselbisch) .

Sachsen . .
Y orjahr . 

Baden . . 
Thliringen .

Braunschweig . . . .
A n h alt..............................
Uebriges Deutschland .

Stein­

kohlen

526 209 
1 665 132 

4 924 
52 244

2)9 897 967
3) 901 967

13 048 443 
12 965 392

168

168

170 402 
159 283 

31126

Deutsches Reich ohne
S a a rg eb ie t.................

Deutsches Reich (ohne 
Saargebiet): 1927 

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne 
Saargebiet): 1913 

Deutsches Reich (alter 
Gebietsumfang): 1913

360 811 
377 967

11 118

13 420 540 

13 356 126

12 166 686 

16 536 115

B raun­

kohlen

956 138

4)6 786 346 
263 828

3 968 273

94 302 
127 736

8 705 
2 529 182 

226 123

11 974 585
10 275 611

118 354 
72 400 
76 238

2 620 891

266 992 
212 861

195 425 
851 057

Koks

18 801

18 801 
20 307

1 046 482 
944 392

485 539 
) 36 000

330 596 
81 691 
—  40 802

PreB-
kohlen

aus
Stein­
kohlen

t

16 396 
30 300 

4 451 
9 423 

284 455 
42 469

387 494
432 066

2 607 
1813 

744

5 164 
4 339 

31 909

5) 6 500

2 117

PreB-
kohlen

aus
B raun­
kohlen

t

213 644

1 592 634 
18 478

902 806

2 727 562 
2 511 677

4 382 
16 055

20 437 
15 591

11 460 
263 017

274 477 
249 224

224 206

65 465 
6 055

14 221 885 

12 464 763

7 375 566 

7 375 566

3 045 651 

2 675 051

2 504 504 

2 724 871

433 184

479 607

468 255

498 288

3 318 202 

3 044 907

1 771187 

1 771187

Ł) N ach „R eichsanze iger“  N r. 51 vom  29. F e b ru a r  1928. 2) Davon 
entfallen  au f das R uh rgeb ie t rech tsrhe in isch  9 851 959 t .  3) Davon Ruhr- 
geb iet linksrhein isch  443 382 t .  4) D avon  aus G-raben links der M be 
4 032 565 t .  5) G eschatz t.

Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes im 
Monat Januar 1928.

N ach den  sta tis tisohen  E rheb u n g en  der F achgruppe der 
E isen  sohaffenden In d u str ie  im  Saargeb ie t s te llte  sich die R oh­
eisen- und  F luB stah lgew innung  des Saargeb ietes im  M onat J a n u a r  
1928 wie fo lg t:

R o h e i s e n g e w i n n u n g .

*) Die A usfuhr is t u n te r  M aschinen nachgew iesen.

GieBerei-
roheisen

t

GuBwaren 
1. Schmel- 

zung 
t

Thomas- 
roheisen 

t

Roheisen
insgesamt

t

J a n u a r
1928 18 620 137 520 156 140

J a n u a r
1927

18 380 128 750 147 130

F l u B s t a h l g e w i n n u n g

R ohblócke StahlguB
FluBstahl

ins­
gesam t

t

Thom as-
stah l-

t

B
as

is
ch

er
Si

em
en

s-
M

ar
ti

n-
S

ta
hl

- E lek t ro- 
stah l-

t

ba ­
sischer

t

sau re r

t

J a n u a r
1928

J a n u a r
1927

.127  630 

117 585

38 891 

37

S I S 1)

*46

1256

894

524

430

169 174 

156 255

*) D aru n te r 1 t  E lektroguB

S t a n d  d e r  H o c h o f e n

V
or

-
ha

nd
en

In 
B

et
ri

eb
 

be
fi

nd
li

ch €  
i  s *  1 "O

In  Aus- 
besse- 
rung  

befinrl- 
lioh

Z um A n-
b iase n
fe r t ig -

s te h e n d

Lei­
s tungs­

fahigkeit 
in  24 s t 

t

E n d e
1927 

J a n u a r
1928

30

30

26

25

— 2

3

2

2

5625

5625
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Die Saarkohlenfórderung im Jahre 1927.
Nach den E rm ittlu n g en  der franzósischen Bergwerksverwal- 

tung ist die F orderung  der Saargruben von  13 680 874 t  im Jahre
1926 auf 13 595 824 t  im  abgelaufenen Jahre zuriickgegangen. 
Die Zahl der A rbeitstage in  1927 belief sich auf 280 48 <re<*en 
299,43 in 1926.

Von der G esam tfórderung  en tfie len  13 193 754 (1926: 
13 318 819) t  auf die s ta a tlich e n  G ruben  u n d  402 070 (362 055) t  
auf die P riyatgrube F rankenho lz . U eber die F o rderung  in  den 
einzelnen Mona te n  des abgelau fenen  J a h re s  u n te rr ic h te t un ten - 
stehende Zahlentafel 1.

Die durchschnittliche T agesfórderung in  1927 belief sich auf 
48 472 t  gegeniiber 45 690 t  in  1926 u n d  44 054 t  in  1913. Die 
durchschnittliche M onatsleistung  e rre ich te  1 132 985 t  in  1927 
gegen 1 140 073 t  in 1926 u n d  1 101 359 t  in  1913. Die durch- 
schnittliche TagesleLstung des A rbeiters u n te r  u n d  u b er Tage in
1927 zeigt folgende Z iffem  (in k g ) : J a n u a r  724, F e b ru a r  741, Marz 
732, April 717, Mai 726, J u n i  735, J u l i  727, A ugust 735, Sep- 
tember 743, O ktober 756, N ovem ber 779, D ezem ber 770.

Die Yerteilung d er K ohle im  J a h re  1927 geschah wie fo lg t: 
Es erhielten die Zechen einschlieBlich der e lek trischen  Z en tra len  
fur Selbstverbrauch 1 042 695 t  u n d  die B erg arb e ite r an  D ep u ta t-  
kohlen 360 970 t .  A n die K okereien  w urden  370 308 t  geliefert. 
Zum Yerkauf u n d  V ersand gelang ten  11 290 742 gegen 11 973 5 5 1 1 
in 1926. Auf den  H ald en  lagen  am  Jahresseh luB  596 799 t  K ohle 
und 39881 K oks. A n K o k s  w u rd en  im  abgelaufenen  Ja h re  262 388 
(1926: 255 270) t  hergestellt.

Die B e le g s c h a f t  nah m  gegeniiber dem  V orjahre um  
6478 Mann ab. Sie b e tru g  am  E n d e  des Ja h re s  einschlieBlich der 
Beamten 70 994 (77 472) K ópfe.

Zahlentafel 1. D ie  S a a r k o h le n fó r d e r u n g  
im  J a h r e  1927.

K ohlenf o rderung  (ausgelesen u .gew aschen): 1

| S taa tliche  
G ruben

t

V erpach t« te  
G rube 

j F rankenho lz 
t

Gesamt- 
| fo rderung  j

t

Januar 1927. . . . 1 155 387 36 766 1 192 153 I
Februar 1 176 451 34 861 1 2 1 1 3 1 2  !
Marz 1 261 638 27 175 1 288 813 j
April 1 010 623 30 895 1 041 518 !
liai 99 . . . . 1 053 620 31 760 1 085 380
Juni 1 038 236 33 069 1 071 305 j
Juli 1 071 394 35 023 1 106 417 !
August , 9 . . .  . 1 087 422 32 694 1 120 116
September „ . . .  . 1 081 279 31 424 1 112 703
Oktober „  . . .  . 1 087 997 33 750 1 121 747
\ovemtxT 99 . . . . 1 104 292 38 682 1 142 974 1
Dezember 99 . . . . 1 065 415 35 971 1 101 386 i

Insgesamt 1927. . . . 13 193 754 402 070 13 595 824
1926. . . . 13 318 819 362 055 13 680 874
1925. . . . 12 597 116 392 733 12 989 849
1924. . . . 13 648 046 384 072 14 032 118
1913. . . . 12 875 140 341 169 13 216 309

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im 1 .  Halbjahr 1 9 2 7 .

Gefórdert bzw. hergestellt w u rd en 1):
1. H a lb ja h r  1926 1. H a lb jah r 1927 

t  t
S te in k o h le n .........................................  11 934 690 13 851 150
^ oks.......................................................... 2 404 450 2 611410

.................................................. 1 149 630 818 360

.................................................. 1 503 720 1 854 110
.............................................  1 478 440 1 845 975

“kW guB.................................................. 39 330 47 275
Fertigerzeugnis.se................................  1 224 610  1 506 120
SchweiBstahl.........................................  63 170 84 940

Von 56 vorhandenen H ochofen w aren am  3 o .J u n il9 2 7  l .  J an u a r  1927
“ B e tr i e b .............................................  55 56
auBer B e t r i e b .....................................  1 __

Der engllsche AuBenhandel in  K ohle und E isen  im  Ja h re  19272). 
,. P*e englische K o h l e n a u s f u h r  iib e rtra f  im  B e rich ts jah r 

des Jahres 1925, de 3 n ach s ten  verg le ichbaren  Ja h res , n u r 
Ŝ' 1 u n d  6). D ie E rw a rtu n g , daB eine

flafte Nachfrage des A uslandes n ach  englischer K ohle ein-
*  ^ n  wiirde, erfullte sich n ic h t;  v ie lm ehr k o n n te  m an  fe3tstelle n,

; ) ^ ach  Comite des Forges de  F ra n ce , B uli. 4019, 1928.
) v gl- Iron Coal T rades R ev . 116 (1928) S. 83/5.

X.,„

Zah len tafel 1. D ie  K o h l e n a u s f u h r  G r o B b r i t a n n i e n s  n a c h  
w i c h t i g e n  L a n d e r n .

la n d e r 1927
t

1
1925

t
1924

t

Frankreich 9 410 214 10 398 354 14 767 402
Ita lie n  . 6 900 920 6 919 707 6 813 497
Deutschland 4 308 889 4 231 367 6 933 256
D anem ark . 2 184 513 2 827 585 3 607 908
Schweden 2 217 107 2 770 264 3 606 715
Belgien . . . . 2 268 495 2 525 564 3 383 163
Irischer F re istaa t 2 446 431 2 279 453 2 511 406
S panien..................... 2 398 788 1 784 256 1 523 023
Norwegen 1 599 293 1 777 643 1 850 947
H olland . . 2 351 482 1 551 280 2 787 805
P ortugal . . 864 001 864 262 900 026
Griechenland 689 818 619 321 651 983
FinnlanH 550 951 529 828 530 354
G ibra ltar . . . 360 079 480 934 586 426
RuBland . 19 672 65 330 38 252
Sonstige Lander 218 464 195 878 179 999

Europa insgesam t 
Siidamerika insgesam t . . . .  
TTebrige L a n d e r .....................

38 789 117 
4 878 608 
8 299 855

39 821 026 
4 281 441 
7 527 725 1

50 672 162 
4 472 016 
7 493 515

Gesamtausfuhr 51 967 580 51 630 192 62 637 693

daB das S tilliegen d er englischen Zechen ihre  erzw ungene Zuriick- 
h a ltn n g  Tom G eschaft dem  auslandischen W ettb ew erb  eine feste  
S tellung auf den  M ark ten  v erschafft h a tte , die E n g la n d  friih er 
beherrschte. Inzw ischen h ab en  sich die Y erhaltn isse ab e r  w ieder 
zugunsten  E ng lands verschoben; so k lagen  polnische A usfuhr- 
hauser bereits je tz t  iiber die Schwere des englischen K ohlenw ett- 
bew erbs. D as J a h r  1926 is t  wegen des lange dau ern d en  S tre ik s 
auf den G ruben ganzlich  ungeeignet zu Yergleichszwecken. 
Gegeniiber 1925 sind die A usfuhrm engen le ich t gestiegen. Dieses 
E rgebnis w ar jedoch  n u r  du rch  eine fo rtg ese tz te  Senkung d e r  
F obpre ise zu erzielen, die im  J a n u a r  1927 d u rch sch n ittlich  a u f  
£  1-1.— , aber im  D ezem ber n u r noch au f 16/1 sh  lagen ; d er D urch - 
schm ttsp re is fu r  1927 betru g  17/9 sh  je  t  gegen 19/10 sh  je  t  im  
J a h re  1925. D ie R ich tu n g  der K oh lenausfuh r g eh t aus Z ah len ­
tafe l 1 h e r ro r . Bei einem  V ergleich m it d en  Y orjah ren  muB m a n

Z ahlentafel 2. E in - u n d  A u s f u h r  a n  E i s e n  u n d  S t a h l  
(in 1000 t) .

Einfuhr Ausfuhr
A usfuhr-(-f) bzw. 

E infuhr- (—) 
UeberschuB

1913 M onatsdurchschnitt . . 188,9 420,7 +  231,8
1925 230,3 315,9
1926 316,7 253,0 —  63,7
1927 373,1 355,6 —  17,5
1927 Jan u a r ................. 564,4 222,9 —  341,5

F e b r u a r .......................... 450,5 255,7 —  194,8
M a r z .............................. 485,7 358,6 —  127,1
A p r i l ......................... 411,2 339,9 —  71,3
M a i .............................. 361,6 429,2 +  67,6
J u n i.................................. 337,9 372,0 +  34,1
J u l i .................................. 341,7 395,8 +  54,1
A u g u s t .......................... 290,9 347,9 +  57,0
S ep te m b er..................... 317,0 391,1 +  74,1
O k to b e r .......................... 341,4 391,0 -i- 49,6
X o v e m b e r ..................... 289,4 405,5 +  116,1
D e z e m b e r ..................... 285,0 357,4 +  72,4

Z ahlen tafel 3. E i n f u h r  v o n  E r z e u g n i s s e n  a u s  E i s e n  u n d  
S t a h l  (in 1000 t) .

M onatsdurchschnitt

1927

1913 1925 1. 2. 3. 4.
Vier- Vier- Vier- Yier-

te ljah r teljahr te ljahr te liahr

15,6 22,4 74,4 61,4 36.9 25,0
E ise n le g ie ru n g e n ...................... 2,6 1,8 2,2 2,3 2,2 3,0
R o h b lo c k e .................................. 3,9 4,3 9,4 9,4 9,5 8,8
Yorgew. Blócke, Kniippel usw. 43,5 55,3 113,7 74,4 64,2 64,6
Fein- und W eiBblechbrammen. 29,3 43,2 80,2 59,8 56,8 62,2
W a l z d r a h t .................................. 8,0 9,7 16,6 10,6 8,4 10,4
S ch w e if ls tab s taL l...................... 17,0 19,6 30,7 24,2 22,9 23,2
S ta h l s t a b e .................................. 11,3 14,9 38,8 31,6 28,9 31,0

9,2 9,2 25,7 17,7 14,9 11,0
Bandeisen u nd  Rohrenstreifen. 6,1 6,1 21,0 15,3 13,7 11,8
Grób- und Feinbleche . .  . 14,3 14,8 36,8 24,4 20,4 19,6
GiiCeiseme R o h r e n ................. 0,9 3,3 7,2 5,4 4,0 3,8
Rohren u . Rohrenverbindungs-

4,5 4,4 7,0 5,1 5,7 5,1
S c h ie n e n ....................................... 1,8 2,7 2,8 2,4 1,7 1,6
D r a h t ........................................... 4,6 4,9 6,7 5,4 4,5 4,8
D ra h te rz e u g n is s e ..................... 4.3 5,8 7,0 5,7 6,3
G u B s t iic k e .................................. 1,0 0,6 1,0 0,9 1,1 1,6
S c h n u e d e s t iic k e ........................ 1,8 0,5 1,1 1,1 1,1 1,2
S o n s tig e s ....................................... 9,1 7,0 17,8 13,1 13,2 11,1

Zusammen 188,8 230,5 500,1 370,2 316,4 305,3

41



322 S tah l u n d  Eisen.

48. Ja h rg . N r. 10.

Z ah len tafel 4. A u s f u h r  v o n  E r z e u g n i s s e n  a u s  E i s e n  u n d
S t a h l  (in 1000 t).____________________

Z ahlen tafel 5. A u s f u h r  y o n  E i s e n  u n d  S t a h l  n a c h  d e n  
w i c h t i g s t e n  L a n d e r n  (in t)

M o n a tsd u rch sch n itt

R o h e is e n ...................................................................
Eisenlegierungen ..................................................
S ch w e iB s ta b s ta h l..................................................
S t a h l s t a b e ...........................................................
T rager ...................................................................
Bandeisen und Róhrenstreifen . . . . . .  
Grob- und Feinbleche, l ls  Zoll und dariiber 
Schwarz- und Feinbleche unter 1/g Zoll . .
Yerzinkte B l e c h e ..............................................
W eiB bleche...........................................................
GuBeiserne B o h r e n .....................
Bohren u n d  B ó h ren v erb in d u n g sstu ck e  . . .
.. ................................................................................
StraBenbahnschienen ......................................
Schwellen und L a s c h e n .................................
B a d s a tz e ...............................................................
Badreifen, A ch sen ..............................................
D r a h t ...................................................................
D ra h te rz e u g n is re ..............................................
S o n stig es........................................................... "

1913

80,1
15.1 
12,0
21.2

10.4 
3,9

11.4
11.9
64.5
41.9
19.9
13.9 
42,4

0,5
10,1

2,5
3.7 
5,1
4.7 

45,7

420,9

1925

39.6
7.8
3.1 

20,1
5.4
5.2 

10,1
19.7 
60,4
43.3 

8,0
16.3 
17,6
0,8
7.9
1.4
1.9
6.3 
3,8

37,2

315,9

1927

23.0
5.1
3.2

27.4
9.6
4.3

14.9 
25,6
65.4
39.9
10.4
22.0
36.4

1.6
11.9 

2,7
3.3 
6,0 
3,6

39,3

355,6

D eutschland . . . 
N iederlande . . . .
B e l g i e n . .................
Frankreich . . . .
I t a l i e n .....................
Jap an  ......................
Argentinien . . . • 
Vereinigte S taaten 
TJebrige Lander . .

M onatsdurchschnitt

1913

16 872 
12 387 
10 654
17 205 
12 176 
20157 
30 353 
15150 
84 910

1925
1927 

11 Monate

6 345 4 580
8 542 5 312
9 418 8 411
6 134 4 580
8 448 3 534

11 300 14 471
22 960 22 215
13 764 4115
61 236 104 935

Zusammen

h au p tsach lich  das J a h r  1925 heranziehen, das wie auch  der 
B erich t des Kohlen-A usschusses fests te llt, yie1 kennzeichnender 
gewesen is t ais irgendein anderes J a h r  seit dem  K  » • 
w eit in das J a h r  1924 h inein  zog der enghsche K ohlenbergbau 
nam lich  aus einer R eihe yon  gluoklichen Zufallen N u tzen  wie 
der Z erstórung der franzósischen G ruben, dem  Ruhreinbrucb, und  
endlich den  A rbeiterstre itigkeiten  auf den am erikanischen Zechen. 
V ergleicht m an  die Zahlenangaben von  1927 m it denen  fu r  19 ,
so is t  festzustellen, daB die englische A usfuhr nach 
u m  rd . 1 Mili. t  n iedriger gew orden ist, w ahrend  die A usfuhr n 
D eu tsch land  und  I ta lie n  sich auf gleicher H ohe hielt. E rnen 
R iickgang wiesen auch  die K ohlenyerschiffungen nach D anem ark  
Schweden, Belgien und  N orw egen auf. A nderseits uberra sch t 
es, daB tro tz  der du rch  die spam sche Regierung

B ritische B esitzungen: 
Indien und Ceylon . . . 
S tra its  Settlem ents . . 
Aegypten und Palastina
Britisch-O stafrika . . .
Britisch-W estafrika . .
Sudafrika .....................

A u s t r a l i e n ......................................
N eu see la n d .......................................
Andere britische Besitzungen . .

Insgesam t

219 864 148 147 172 153

75 875 53 074 67 809
7 094 8 497 7 331
5 354 4:707 6 884
1 604 6 125 4 322
3 931 4 258 5 973

22 074 18 042 16 479
15 855 8 506 6 563
48 013 36 205 51104
13 044 12 830 9 758

8 019 15 531 7 035

420 727 315 922 355 411

zw ar um  etw a 

Z ahlentafel 6.

M inerale bzw . E rzeug risse

Eisenerze, einschl. m anganhaltiger
M a n g a n e r z e ..........................................
S c h w e fe lk ie s .........................................
S t e i n k o h l e n ..........................................
S teinkoh lenkoks ............................
S te in k o h len b rik e tts  . ........................

Schw ierigkeiten die englische A usfuhr nach  Spam en im  le tz ten  
Ja h re  die yon 1925 um  rd . 600 000 t  iibertrifft. N ach H olland war 
d ie englische A usfuhr w esentlich hóher, und 
800 000 t  gegeniiber 1925. Die 
V erschiffungen nach  Siidam erika 
iibertrafen  die des Ja h res  1925 
um  rd . 600000 t  u n d  lagen noch 
400 000 t  iiber denen fiir 1924.
E ine K ohlenausfuhr nach  RuB- 
lan d  is t p rak tisch  n ich t yor- 
handen.

Die E i n f u h r  a n  E is e n  u n d  
S t a h l  belief sich fiir das ganze 
J a h r  auf 4 476 623 t  (s. Zahlen­
ta fe l 2 u n d  6); sie ste llt die hóch­
s te  jem als erre ichte Zahl d ar un d  
iib e rtrifft die des Ja h res  1926 
noch um  679 128 t ,  obwohl in  
diesem  Ja h re  die heim ische E r ­
zeugung fiir sieben M onate ganz- 
lich u n te r  den A usw irkungen des 
K ohlenstreiks stand .

Die E in fuh r nahm  im  Laufe 
des Ja h res  fo rtgese tz t ab  un d  
sank  von 564 388 t  im  Ja n u a r  
au f 284 988 t  im  D ezember. F u r  
d as  ganze J a h r  iibertraf die E in ­
fu h r die A usfuhr um  209 692 t ;  
e r s t  in  d er zw eiten Jah reshalfte  
w ar die A usfuhr groBer ais die 
E in fuhr. V on der gesam ten E in ­
fu h r  kam en  54 %  aus Belgien 
un d  Luxem burg , 17 %  aus F ra n k ­
reich und  10 %  aus D eutschland.
W ahrschein lich  sind  aber die 
deu tschen  Zahlen etw as hóher, 
d a  die Zahlen des H andelsam tes 
d ie  E in fuh r aus D eutsch land  und  
F rank re ich  zu niedrig un d  die 
a u s Belgien zu hoch angeben.
B em erkensw ert ist, daB D eutsch­
lan d  u n te r  allen europaischen 
L an d ern  die geringste A usfuhr 
nach  E ng land  h a t. I n  Grofi- 
b rita n n ie n  begriiBt m an  es, daB

der W ettbew erb  seines a n e rk an n t s ta rk s te n  G egners der wemgst 
schwere gew orden ist, un d  b e to n t, daB die m edrigeren  yon F rank ­
reich u n d  Belgien geforderten  P re ise n ich t das E rgebnis groBerer 
L e is tu n < * s f  ahigkeit, sondern die A usw irkungen solcher Vorteile 
sind, die in der schlechten  W ahrung , m edrigeren  L ohnen, langerer 
A rbeitszeit, n iedrigeren  E isenbahnfrach ten  u n d  S teuern  liegen, 
daher k ó n ie n  yon  F ran k re ich  u n d  Belgien die A usfuhrpreise 
niedriger gesetzt w erden ais die In landspreise , zum al da der 
heim ische M ark t d u rch  Zoile gesch iitz t ist.

D er gróBte T eil der E in fu h r kam , w ie^erw ahnt, aus Belgien 
und  L uxem burg , was sich d a raus e rk la rt, daB beide L ander nur 
e inen  besch rank t aufnahm efahigen heim ischen M ark t h aben  und 
gezwungen sind, den  gróBten T eil ih re r E rzeugung m s A usland zu 
s  ’ -—•*--------- -- n ic h t n u r allem  den  fran-yerkaufen . Infolgedessen m iissen sie
zósischen Preisen^folgen, sondern  sie au ch  noch  o ft unterb ieten , 

G r o B b r i t a n n i e n s  A u B e n h a n d e l  im  J a h r e  1927.

E in fu h r A usfuhr

19261) 1927 19261) 1927

t  zn  1000 kg

2 121 546 
146 617 
238 192 

20 305 412 
\  1 088 827

5 247 763 
201 703 
291 072 

2 458 019
72 264

8 039

20 925 914 
775 908 
510 850

7 224

51 967 580 
1 834 880 
1 370 443

A l t e i s e n .............................................................................................
B oheisen, einschl. E ise n leg ie ru n g en .....................................
EisenguB ........................................................................................
S tahlguB  u nd  .................................................................................
Schm iedestU cke ..........................................................................
S tah lschm iedestlicke .................................................................
SchweiBeisen (S tab -, W inkel-, P ro f il- ) ............................
S tah lstab e , W inkel u nd  P ro file ..........................................
B o h s ta h lb ló c k e ..........................................................................
Y orgew alzte BIScke, K niippel u n d  P la tin e n  . . . .
B ram m en u n d  W e iB b le ch b ram m en .................................
T rager ........................................................................................
S chienen ............................................................ ....
S chienenstahle, Schw ellen, Laschen usw ........................
B a d s a t z e ............................................................ ....
B adre ifen , A c h s e n .................................................................
Sonstiges E isenbahnzeug , n ic h t besonders b en a n n t .
B leche, n ic h t u n te r  1/8 Z o l l ...............................................

D esgl. u n te r  1/9 Z o l l ........................................................
V erzink te usw. B leche .............................................................
S c h w a rz b le c h e ..........................................................................
W eiBbleche .......................................... ....
P a n z e r p l a t t e n ..........................................................................
W a lz d r a h t ....................................................................................
D rah t u nd  D rah te rz e u g n is se ...............................................
D rah ts tif te  ...............................................................................
N&gel, H olzschrauben , N ie t e ...............................................
Schrauben  u nd  M utte rn  . ...............................................
B andeisen  u nd  B O h re n s tre ife n ................................. ......  .
R óh ren  u n d  B óhrenve rb indungen  au s  SchweiBeisen

D esgl. au s  G u B e i s e n ........................................................
K e tten , A nker, K abel ...................................... ........  • .
Oefen, B oste , san ita re  G egenstande au s  GuBeisen .
B e tts te llen  u nd  Teile d a v o n ...............................................
K iichengeschirr, em aillie rt u nd  n ic h t e m a il lie r t. . . .
E rzeugnisse aus E isen  u n d  S tah l, n ic h t besonders b e n a n n t

179 646 
500 060

1 959
7 416
2 932
8 808 

285 088 
280 918

68 156 
866 920 
726 341 
144 260

29 000

451 
865 

8 141
288 805

124 581 
67 452 
63 833 

8 222 
9 403 

134 443 
61 048 
39 752

9 697 
58 944

75 635 
618 398 

4 273
11 627 

4 550
12 496 

302 711 
399 583 
112 199 
949 328 
776 883 
208 043

26 064

2 679 
2 298 
9 511

334 135

137 608
64 080
65 376 
11 519 
11 881

184 858 
69 046 
60 943

13 932 
82 602

In sg esam t E isen- u nd  S tah lw aren  (ohne A lte isen) j 1,3 797 495 | 4 476 623

73 094 
318 257 

1 269 
5 661 

280 
856 

22 514 
182 716 

1 495 
3 305 
1 627 

45 877 
173 344 

66 668 

17 378 
12 247 
41 123 
68 028 

193 308 
667 086

27 115 
382 770

14

110 272 
3 313 

22 620
28 989 
60 760

211 756 
88 376 
14 029 
19 983 
12 558 
17 699 

222 444

263 520 1 
336 650 

1 348 
6 477 | 

166 
432 | 

37 286 | 
329 632 1

3 496 I
4 843 j
I  731 

115 342 
455 660 
142 700

39 578 
32 610 
70 967 

179 674 
269 531 
785 295 

37 762 
482 680 

66

111 364 
2 658 

22 277 
29 540 
50 770

264 414 
124 788

16 498 
18 216
I I  745 
15 562

265 183

3 035 737 I i  266 931

!) B erichtig te  Zahlen.
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um den A bsatz ih re r E rzeugung  zu  siehem . Gleicherweise mufl 
Frankreich e tw a 5 MilL t  S tah l ausfiihren , w enn seine W erke 
mit ungefahr yoller A usnu tzung  ih re r L eistungsfah igkeit arbeiten

Teilt m an die E in fu h r der einzelnen L an d er nach  E rzeue- 
nissen auf, so bestan d  die belgische E in fu h r zu  11 % aus R o h ­
eisen, 47 % aus H albzeug, 42 %  au s Fertigerzeugnissen , die fran- 
zósische E infuhr zu  27 %  aus R oheisen, 50 % aus H albzeug und  
23 % aus Fertigerzeugnissen, die deu tsche  zu 7 % aus R oheisen
29 % ans H albzeug u n d  64 %  aus Fertigerzeugnissen

Die A u s f u h r  a n  E is e n  u n d  S t a h l  belief° sich im  ganzen 
Jahre auf 4 266 931 t ,  w om it das hóchste  E rgebnis se it 1913 
erreicht ist, wenn m an  Tom Ja h re  1923 absieh t, wo die A usfuhr 
durch den R uhreinb ruch  geste igert w erden ko n n te  u n d  119 380 t  
hoher lag. Die A usfuhr w ar zu  B eginn des B erich tsjahres yerh a lt 
nismaBig gering (837 306 t  im  e rsten  V ierteljahr), befestigte sich 
dann aber m  den folgenden drei Y ierte ljah ren  bem erkensw ert und  
betrug 1 133 630 t  im  zw eiten V ierte ljah r, 1 231 903 t  im  d ritten  
Yierteljahr u nd  1 064 092 t  im  v ie rten  V ierteljahr. D ie hóchste 
Monatsausfuhr w urde im  M ai m it 429 158 t  erre ich t. Im  M onats- 
durchschnitt w ar die A usfuhr 65 126 t  n iedriger ais im  Ja h re  1913 
was in der H aup tsache  au f R oheisen  u n d  E isenlegierungen ent- 
fallt (s. Zahlentafel 3). Im  Ja h re  1913 gingen ungefahr 102 000 t  
Roheisen nach Ja p a n , an  dessen S telle je tz t  Ind fen  g e tre ten  is t;  
126 000 t  w urden nach  den  Y erein ig ten  S ta a te n  von A m erika 
geliefert, 160 000 t  nach  F ran k re ich , 132 000 t  n ach  D eutschland 
111 000 t  nach  I ta lie n  u n d  96 000 t  n ach  Schweden. E in  be- 
merkenswerter R iickgang w ar au ch  in  der A usfuhr von  S tab ­
eisen, R und- und  V ierkanteisen  u n d  W inkeleisen aus SchweiB- 
stahl zu verzeichnen. I n  einigen F a llen  is t  eine beachtensw erte 
Zunahme zu bem erken, besonders in  S tabeisen , R und- u n d  Vier- 
kanteisen und  W inkeleisen aus F luB stah l, in  Schw arzblechen, 
Feinblechen, Schiffsblechen usw . D er H au p ta n te il  an  der Aus- 
fuhr entfiel nach  wie vor auf y erz in k te  Bleche, w elche die A usfuhr 
des Jahres 1913 le ich t iiberstiegen, sowie auf WeiB- u n d  Fein- 
bleche, die etw as u n te r  d en  Z ah len  v on  1913 zuriickblieben.

Die H au p tau sfu h r ging nach  den  w ich tigsten  europaischen 
Landem, nach dem  fem en  O sten, S iidam erika, den Y ereinigten 
Staaten und  K an ad a  (s. Z ah len tafe l 4). D ie A usfuhr nach  den 
britischen K olonien n ah m  zu. Im  Ja h re  1913 gingen 48 % der 
gesamten Eisen- u n d  S tah lau sfu h r n ach  L a n d e m  des britischen 
Weltreichs, gegen 61 %  im  J a h re  1927.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Januar 19281).

Die R o h  e i s e n e r z e u g u n g  der Y ereinigten S taa ten  nahm  
im Monat Ja n u a r  1928 gegeniiber dem  Y orm onat um  159 8 2 4 1 zu.

x) N ach Iro n  T rade  R ev . 82 (1928) S. 421/2.

D ie a r b e i t s t a g l i c h e  E rzeugung h a tte  eine Z unahm e u m  5155 t  
oder 5,8 % zu  yerzeichnen. D ie Z ah l der im  B e trieb  befindlichen 
H ochofen nah m  im  B erich tsm onat um  15 zu ; insgesam t w aren  
184 von  354 yorhandenen  H ochofen oder 52,0 %  im  B etrieb . Im  
einzelnen ste llte  sich die R oheisenerzeugung, yerglichen m it der 
des Y orm onats, wie fo lg t:

1. G esam terz eu g u n g .....................................
d a ru n te r  F errom angan  u . Spiegeleisen 
A rbeitstag liche E rz e u g u n g ..................

2. A n te il der S tahlw erksgesellschaften .
3. Z ahl der H o c h o f e n ................................

davon im  F e u e r ....................................

Die S tahlerzeugung n a h m  im  B erich tsm ona t gegen iiber dem  
V orm onat um  822 511 t  oder 25,7 %  zu. N ach  den  B erich ten  der 
dem  „A m erican I ro n  an d  Steel I n s t i tu te “ angeschlossenen Gesell- 
schaften, die 95,01 %  der gesam ten  am erikan ischen  R o h stah l- 
erzeugung y ertre ten , w urden im  Ja n u a r  von  diesen G esellschaften
3 838 192 t  F luB stahl hergeste llt gegen 3 053 516 t  im  V orm onat. 
Die G esam terzeugung der V erein ig ten  S ta a te n  is t  auf 4  023 262 t  
zu  schatzen , gegen 3 200 751 t  im  V orm onat u n d  b e tra g t d am it 
etw a 82,76 %  der L eistungsfahigkeit d e r S tah lw erke. D ie a rb e its ­
tagliche L eistung b etrug  bei 26 A rbeitstagen  (wie im  Y orm onat) 
154 ,41 t  gegen 123 106 t  im  V orm onat.

Im  Ja n u a r  1928, verglichen m it dem  vorhergehenden M onat 
u n d  d en  einzelnen M onaten  des Ja h re s  1927, w urden  folgende 
Mengen S tah l erzeugt:

Dez. 1927 J a n .  1928
(in  t  zu  1000 kg)

2 741 379 2 901 203
28 254 33 030
88 432 93 587

2 070 193 2 241 155
354 354
169 184

Dem , ̂ American I ro n  and 
Steel I n s ti tu te “  angeschlos- 
sene G esellschaften (95,01 % 

der R chstahlerzeugung) 
1927 1923

(in t  zu ]
Ja n u a r  . . .  3 644 314 3 838 192
F eb ru a r . . .  3 665 152 —
M arz . . . .  4  360808  —
A pril . . . .  3 9 6 8 9 9 0  —
M a i .................... 3 891 781 —
J u n i ....................  3 361 460 —
J u l i ....................  3 080 652
A ugust . . .  3 3 6 4 2 2 1  —
Septem ber . . 3 132 766 —
O ktober . . .  3187  921  
N oyem ber . . 3 006 428 —
D ezem ber . . 3 053 516 —

G eschatz te  Leistung  
sam tlicher S tahlw erks- 

geseUschaften

1927 
000 Łg)

3 820 035
3 841 878
4 571 077 
4 160 367 
4 079 435 
3 523 544 
3 229 195 
3 526 437 
3 283 822 
3 341 637 
3 151 392 
3 200 751

1928

4 023 262

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft im Geschaftsjahre 19261)

Das zweite G eschaftsjahr 1926 d er D eutschen  Reichsbahn-n  J* _ f7 * 1 1 T la  A . -M. - . . .Gesellschaft, das die Z eit vom  1. J a n u a r  bis 31. Dezem ber 1926 
umfaBt, begann u n te r  ungiinstigen  U m standen . Die Yerkehrs- 
emnahmen, insbesondere die E inn ah m en  aus dem  G iiterrerkehr, 
blieben in den ersten  M onaten  des Ja h re s  1926 w eit h in ter den 
Erwartungen zuriick. E in  U m schw ung zum  Besseren t r a t  M itte 
926 nach A usbruch des englischen B ergarbeiterstre iks ein. M it 

Belebung der deutschen W irtsch aft w aren wesentliche Verkehrs- 
steigerungen festzustellen.

Das G e s a m te r g e b n is  des G eschafts jahres kan n  ais zu- 
riedenstellend bezeichnet w erden. Die B etriebszahl, die^sich aus 
em \  erhaltnis der B etriebsausgaben zu den B etriebseinnahm en 

*rgibt, betragt 81,06. D ie Z ahlungen aus der R eparationsbe- 
tung, die das R eichsbahngesetz fiir das zweite R epara tionsjah r 

anf 595 Mili. J łJ l  un d  fiir  das am  1. Septem ber 1926 begonnene 
tte Reparationsjahr auf 550 Mili. J łJ l  festgesetzt h a t, w urden 

m Monatsbetragen u n te r  D iskon tabzug  p iink tlich  geleistet.
I m  die fiir die W irtsch aft ab trag lichen  B eschrankungen der 

e ic h s b a h n a u f t r a g e  zu  m ildem , iibem ahm  die Reichsregie- 
rung im Marz 1926 107 Mili. J łJ l  V orzugsaktien  der Gesellschaft. 

eiterhin wurden 150 Mili. J ł J l  V orzugsaktien  zu angem essenem  
uree durch eine B ankengruppe ais A nteilscheine begeben. Um  
e Arbeitslosigkeit zu bekam pfen, ste llte  das Reich der Reichs- 
ahn niedrig verzinsliche K red ite  u n te r  g iinstigen R iickzahlungs- 
uingungen zur Verfiigung. So w urde es erm óglicht, zahlreiche 

1111 an8e befindliche B a u te n  w eiterzufuhren , oder stillgelegte

) Diese A usfiihrungen sind  den  U n terlagen jder Gresellschaft 
st entnommen. Sie en th a lten  absich tlich  keinerlei Stellung- 

a e zu den B erichten  der R eichsbahn.

B au ten  wieder aufzunehm en u n d  den B eschaffungsplan zu  ver- 
sta rken . A m  31. D ezem ber 1925 yerfiigte die G esellschaft noch 
iiber unbegebene Y orzugsaktien im  W erte  von 1376 TVrill J U l .  Am  
SchluB des zw eiten G eschaftsjahres s tan d en  der R eichsbahii von  
den  durch  das Reichsbahngesetz auf 2 M illiarden J U l  festgesetzten  
V orzugsaktien noch  1119 MilL J łJ l  zu r V erfugung.

Die U n t e r h a l t u n g s -  u n d  E r n e u e r u n g s a r b e i t e n  am  
O berbau k onn ten  planm aBig durchgefuh rt w erden; ein  Teil der 
aus der K riegs- u n d  N achkriegszeit ruckstand igen  E m euerungs- 
arbeiten  w urde nachgeholt. A uch die V erstarkung  d er B riicken 
w urde entsprechend ih rer sta rk eren  B elastung w esentlich gefórdert.

A n L o k o m o t iv e n  u n d  G i i t e r w a g e n  w ar e in  iiber den 
B edarf h inausgehender B estand  vorhanden . Gleichwohl hielt 
die G esellschaft N eubestellungen in  maBigem U m fange fiir  nótig , 
um  die F ah rzeug typen  technisch  w eiter zu b ilden  u n d  die F ah r- 
zeugindustrie leistungsfahig zu erhalten . A n den  vo rhandenen  
F ahrzeugen w urde eine R eihe von Y erbesserungen durchgefuhrt, 
z. B . der E inbau  v e rs ta rk te r Zugvorrichtungen, Zughaken, K upp- 
lungen, H iilsenpuffer usw. D ie E infiihrung d er durchgehenden 
G iiterzugbrem se (K unze-K norr-B rem se) is t vollendet. D ie be- 
trieb lichen u n d  w irtschaftlichen  V orteile dieser MaBregel zeigen 
sich m ehr u n d  m ehr.

Im  G u t e r y e r k e h r  h a t  die R e ichsbahn  das Ziel verfo lg t, 
bei w irtschaftlichster B etriebsfiihrung die B efórderungsdauer der 
F ra ch t-  un d  E ilg iiter zu  verk iirzen  u n d  die Befórderungsgelegen- 
he iten  zu  verm ehren. Dies h a t o ft dazu  beigetragen , einen  T eil 
des a n  die K raftw agen  verlorenen E isenbahnyerkehrs zuriick- 
zugewinnen.

Z ur F rage  des B a u e s  n e u e r  K a n a l e  h a t  die G esellschaft 
geltend  gem acht, daB die A nlagen der R e ichsbahn  se lbst in  den
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48. Ja h rg . N r. 10.

Z e i t e n  s t a r k s t e n  V e r k e h r s  n o c h  n i c h t  v o l l  a u s g e n u t z t  w o r d e n  s  . 
D i e  L e i s t u n g s f a h i g k e i t  d e r  R e i c h s b a h n  w u r d e  n a c h  l h r e m  B e r i c h t  

z .  B .  d u r c h  E i n f i i h r u n g  r o n  G r o B g i i t e r w a g e n  w e s e n t l i c h  e r h o h t .  
D i e  G e s e l l s c h a f t  i s t  i i b e r z e u g t ,  a u c h  r e r m e h r t e n  V e r s a n d a u f g a b e n  

s o w o h l  b e t r i e b l i c h  a i s  a u c h  t a r i f l i c h  g e w a c h s e n  z u  s e m .
D e r  f o l g e n d e  B e t r i e b s a b s c h l u B  d e s  G e s c h a f t s j a h r e s  192 

e n t h a l t  d i e  E i n n a h m e n  u n d  A u s g a b e n  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g .

B e t r i e b s a b s c h l u B  f i i r  d a s  G e s c h a f t s j a h r  1 9 2 6 .  

E i n n a h m e n  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g  X 320 175 242,19
P e r s o n e n v e r k e h r  ................................................................................... 2 830  619 4 0 4 ’63
G i i t e r v e r k e h r ...............................................................................................  390 006 1 1 6 ,6 4
S o n s tig e  E i n n a h m e n ......................................................... • • • • -

Z u sa m m e n  4 540 oOO 70 3 ,4 0

A u s g a b e n  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g .

I .  A u sg a b e n  f ii r  B e tr ie b  u n d  U n te rh a l tu n g .
a )  P e r sa n l ic h e  A u sg a b e n .  ̂ ^  ^

B e so ld u n g en  d e r  B e a m te n  . . . . . • • * * * ‘ * 040 7 ge 668 ,07  4
B eziig e  d e r  A n g e s te l l te n  u n d  B e tn e b s a r b e i t e  . . . .  • ^
R u h e g e h a lt ,  W a r te g e ld ,  H in te rb l ie b e n e n b e z u g e  . . . .  ^  gQ6 4 ? 9 ’ 53
S o n s tig e  p e rs ó n lic h e  ^ a b e n ^ .  '

H ie ry o n  a b :  A llg em e in e  T jn k o s te n  f ii r  E r n e u e ru n g  u n d
A n l a g e z u w a c h s ...................................................................  :—

B le ib e n :  a )  P e rsó n lic h e  A u sg a b e n  . . . .

b )  S a c h lic h e  A u sg a b e n .
U n te r h a l tu n g  d e r  A u s s ta t tu n g sg e g e n s tS n d e ,  B e tn e b s -

s to f f e ............................................................................................................
U n te r h a l tu n g  d e r  b a u lic h e n  A n la g e n  . . .  - • • • •
U n te r h a l tu n g  d e r  F a h rz e u g e  u n d  m a s c h m e lle n  A n la g e n  
S o n s tig e  s a c h lic h e  A u sg a b e n

64 222 035 ,47  
2 011  232 992 ,72

394 114  209 ,52  
284  370 640,53 
487  221 644 ,58  

89 630 239 ,30

Z u sa m m e n  . . . . T T .  1  2 5 5  336 733,93 

H ierT O n  a b :  A llg em e in e  U n k o s te n  f u r  E r n e u e r u n g  u n d  ^  g l4  690 31
A n l a g e z u w a c h s ........................................................................ •__I--------------------^ , * ■-

B le ib e n :  b )  S a c h lic h e  A u sg a b e n  . . . . .  1 212 522 043 ,62

Z u s a m m e n  l a  u n d  b :  A u s g a b e n  f u r  B e tr ie b  u n d  U n te r -  ^ ^  ^  ^
h a l t u n g ..................................................................................................  '  ' ’

n .  A u s g a b e n  f ii r  E r n e u e ru n g  d e r  B e ic h sb a h n a n la g e n .

if irn e u e ru n g  d e r  A u s s t a t t u n g s g e g e n s t a n d e .......................... |  235',58
E rn e u e r u n g  d e r  b a u lic h e n  A n la g e n  . . . . . - * * • 7 7  403  30
E r n e u e r u n i  d e r  F a h rz e u g e  u n d  m a s c h m e lle n  A nlagen_  77 438 4 0 3 ,30

Z u s a m m e n  I I :  A u s g a b e n  f u r  E r n e u e ru n g  

Z u s a m m e n  I  u n d  I I :

456  806 760,58

A u sg a b e n  d e r  B e tr ie b s re c h n u n g  3 680 561 796,92  
M ith in  B e tr ie b s tib e rs c b u B  860 238 966 ,54

D er B e t r i e b s i i b e r s c h u B  von  860,2 Mili. MM, zu dem  noch 
der V ortrag  aus dem  Ja h re  1925 m it 153,1 Mili. MM h in z u tr itt, 
w urde yerw endet zur B estreitung  des D ienstes der R eparations- 
schu ldrerschreibungen  m it 574,27 Mili. MM, des D ien s tesd ern eu en  
Schuldverschreibungen u n d  A nleihen m it 0,16 Mili. MM, zu den 
Zuw eisungen zur gesetzlichen Ausgleichsriicklage m it 2 /„ d er 
B e triebseinnahm en =  90,8 Mili. MM u n d  zu den erforderlichen 
R iickstellungen m it 140 Mili. MM. D er R eingew inn aus dem  Ge­
schafts jah r 1926 b e trag t rd . 55 Mili. MM. EinschheBlich des Yor- 
t r a g s  a u s  dem  Ja h re  1925 m itl5 3 ,lM ill . stehen som it 208,1 Mdl. 
MJC zu r yerfiigung . N ach  dem  BeschluB des Y erw altungsrats 
is t h ieraus die 7prozentige V orzugsdiridende auf die bereits aus- 
aegebenenV orzugsak tien  m it 40,4 MiU. MM gezahlt worden. D er 
R est von  167,7 Mili. MM is t  auf neue R echnung ro rg e trag en

w orden. p e r s „n l i c h e n  A u s g a b e n  sind im  L aufe des Ja h res  
durch  eine E rhóhung  des W ohnungsgeldzuschusses der B eam ten, 
durch  die E rhóhung  der L ohne der A rbeiter u n d  du rch  d ie  Be- 
w illigungen der einm aligen N otzuw endungen zu W eihnach ten  192b 
crestieo-en. E s gelang jedoch anderseits, den  P ersonalstand  
w eiterh in  zu senken u n d  dem  sachhchen B ediirfnis m ehr anzu- 
passen, so daB h ierdu rch  bis zu  einem  gewissen G rade em  Ausgleich 
der M ehrausgaben erzielt w erden konnte . N ach  em er U ebersicht 
iiber die G ehalts- u n d  L ohnrerh a ltn isse  des Personals is t  der 
P ersonals tand  von  732 961 im  K alenderjah r 1925 auf 707 570 
K ópfe im  G eschafts ja h r  1926 gesenk t w orden. Im  le tz ten  Vor- 
k rieg sjah r h a t  dieser B estand  692 714 betragen . D ie D urch- 
schn ittsbeso ldung  is t  bei den  B eam ten  gestiegen r o n  2110 MM im  
Ja h re  1913 auf 3260 JłJC  im  Ja h re  1926, was einer K opfkosten- 
kennzah l v on  154,50 en tsp rich t. Bei den  A rbeitern  is t der D ureh- 
schn itts lohn  v on  1267 MM im  Ja h re  1913 auf_ 2025 MM im  
B erichtsj ahre gestiegen. D ie K opfkostenkennzah l b e tra g t h iernach 
159,83. D ie K ennzah l fiir  die auf einen K opf des Personals 
bezogenen G esam tpersonalkosten  (einsehl. R eisekosten , N eben- 
beziige, W ohK ahrtsausgaben, R uhegehalter usw.) e rre ich t jedoch 
die Z ahl von  182,09, w as insbesondere auf die s ta rk ę  S teigerung 
der P ensionslast u n d  der A usgaben fu r  die Sozialversicherung
zuriickzufiihren  ist. .

Bei den  s a c h l i c h e n  A u s g a b e n  w ar angesich ts der allge­
m einen Lage groBe Z uriickhaltung  erforderlich. D a  die E in- 
schrankung  der B au- u n d  B eschaffungsausgaben, die der R uck- 
gang  der E in n ah m en  notw endig  m achte, den  A rb e itsm ark t w eiter

• 1.1 flrohte h a t  das R e ich  d er G esellschaft dreim al
Ł S u n g  der A rbeitslosigkeit zur Y erfiigung ge- 

2 u e rs t erw arb  die R e ichsfinanzverw altung  em e R eihe yon 
V ™ f a k t 7 e n i n  H ohe von  107 Mili. M M . Im  A ugust 1926 w urde
I ^  G r u n d  d e s  A r b e i t s b e s c h a f f u n g s p r o g r a m m s  d e r  R e i c h s r e g i e r u n g

eto S onderkred it in  H ohe ro n  100 Mili. M M  gegeben, der jedoch im  
jT h re  1926 n u r m it 58 Mili. M M  in  A nsp ruch  genom m en w urde. 
F erner w urden  gleichzeitig V ereinbarungen  iiber einen w eiteren 
Sonderkred it r o n  53,3 Mili. M M  zu r F o rtfiih ru n g  stillgelegter B ahn- 
b au ten  getroffen, dereń  FertigsteU ung nach  dem  S ta a ts re r tra g  
iKpr Hen U ebergang der S taa tse isenbahnen  auf das R e ich  rom  
ja h re  1920 u n d  naJii den  B estim m ungen  des R eichsbahngesetzes 
a n  sich Sache des R eiches w are. V on diesem  K re d it w urden
5 7MU1 M M  abgehoben. D i e s e  beiden K red ite  sm d  ron der GeseU- 
sc h a f tn a c h  besonderen B estim m ungen  zu re rz m sen  u n d  zu tUgen 

Zur B estre itung  w eiterer A u s g a b e n  f u r  A n la g e z u w a c h s  
w urde im  Ju n i  1926 eine neue R eihe r o n  Y orzugsaktien  m  H ohe 
von 1 50 Mili M J(  zu r allgem einen Zeichnung aufgelegt. Sie w urde 
yon  i n e S L k i r u p p e  u n te r  F iih ru n g  der R e ichsbank  zum  K ursę 
r o n  9 5 ,5 %  a u f  d e n  M ark t gebrach t. D er B e trag  w ar bereits 
am  ersten  Tage w eit iiberzeichnet. D as R e ich  h a t  die Z aU ung 
d“  Y orzugsdfridende dieser R eihe gew ahrleistet Die Stueke 
der Y orzugsaktien  sind  bei der R e ichsbank  h m terleg t. An 
Stelle w urden  r o n  der R e ichsbank  A nteilscheine ausgegeben die 
allein zum  H an d e l a n  der Bórse zugelassen sind . Sie wurden 
ebenso w ie  die V o r z u g s a k t i e n r e i h e  se lbst fu r  m undelsicher erkla .
An der Bórse w urden  die Z ertifika te  g u t aufgenom m en. Bei der 
e rsten  N otierung  am  27. S ep tem ber 1926 h a tte n  sie einen K urs 
r o n  97, E n d e  1926 r o n  e tw a 103.

D urch  diese K red itm aB nahm en w ar es m oglich die B au ten  
und  B eschaffungen in  dem  erforderlichen U m fange fo rtzufuhren . 
Auch k ó n n ten  erhebliche neue A uftrage  re rg e b e n  w erden du  
dazu  beitrugen , die A rbeitslosenzahl zu  senken u n d  ^ e  deutsche 
W irtsch aft zu fó rdern . Im  ganzen h a t  die D eutsche R eichsbahn- 
gesellschaft ihre V erpflichtung, die R eichsbahnan lagen  o rden thch  
zu u n te rh a lten  u n d  zu  erneuern , r o l i  erfiillt

Sie h a t ferner e inen B e trag  r o n  rd . 408 M dl. M M & n  A nlage­
zuw achs fiir die E rw eiterung  u n d  V erbesserung des Reichseisen- 
b ahnrerm ógens aufgew endet, der gróB tenteils m it den ro rge- 
n an n ten  A nleihem itte ln  fin an z ie rt w orden  is t.

Im  ganzen is t  jedoch  zu  sagen, daB wie im  G eschaftsjahr 19-6 
die G esellschaft k iin ftig  auch  n u r bei b es te r A usnutzung  des ge- 
sam ten  B etriebes eine gesunde W irtschaftsfiih rung  w ird  erreichen 
konnen, wie sehon ein  B liek auf die h au p tsaeh lich sten  K ennzahlen
gegen 1913 ( =  100) zeig t: 1 2 1 7
E innahm e auf 1 P e rso n e n k ilo m e te r .........................................
E innahm e auf 1 T onnenkilom eter a ller A rt . . . . .  • 1^0,1 
K opf kostenkennzah l bei den  persónlichen A usgaben . . 18AJ 
D urchschnittU eher P re iss ta n d  bei den  sachlichen A usgaben lbO.O 

F iir  die R e p a r a t i o n s z a h l u n g  w ar das G eschaftsjahr 1926 
schon s ta rk e r  b e la s te t gewesen, u n d  zw ar h a t te  es zu  tragen  
zwei D ritte l der B elastung  r o n  595 Mili. M M  f iir das zweite Repa- 
ra tio n sjah r u n d  ein D ritte l der B e lastung  r o n  550 Mili. M M  fu r das 
d r itte  R ep ara tio n sjah r. V om  B eginn des r ie r te n  R eparations- 
jahres (1. Septem ber 1927) a n  se tz te  au ch  die T ilgung der Schuld- 
re rseh re ibungen  m it 1 %  jah rlich  ein, so daB d an n  die H óchst- 
belastung  m it 660 Mili. M J l  e rre ich t w ird.

N eben der R epara tionszah lung  w a r  r o m  zw eiten  R eparations- 
ja h r  ab  auch  die B e f ó r d e r u n g s s t e u e r  a n  den  R eparations- 
agen ten  abzufiihren . F iir  das zw eite R e p a ra tio n s jah r, das E nde 
A ugust 1926 schloB, w a r  ein B e trag  r o n  250 Mili. M M  z u  zahlen. 
E ingegangen w aren  in  diesem  Z eitraum  rd . 271 Mili. M M . D as 
M ehrertragnis r o n  rd . 21 Mili. M M  is t  an  die R e i c h s f i n a n z r e r w a l -  

tu n g  iiberw iesen w orden.
D er A nteil der der R eichsbahngesellschaft aus der v er- 

zinsung der R epara tionssch u ld re rsch re ib u n g en  u n d  dem  Auf- 
bringen  der B efórderungssteuer auferleg ten  L asten  a n  den  Ge- 
sam trep ara tio n slas ten  des D eu tschen  R eiches is t  sehr erheblich. 
E r  b e tra g t fiir das R e p ara tio n s jah r, das jew eds ro m  1. Septem ber 
bis 31. A ugust la u f t:

1924/25 .......................................... 20,00 %
1925/26 .........................................  69,26 %
1926/27 .........................................  56,00 %
1927/28 .......................................... 54,29 %
1928/29 u n d  folgende . . . .  38,00 %

Z um  Zwecke einer U m ste llung  der W i r t s c h a f t s f i i h r u n g  
w urden  im  L aufe des G eschaftsjahres 1926 das R echnungsw esen 
u n d  die B uchfiih rung  w eiter d en  E rfo rdern issen  einer zielbewuBten 
E rfo lgsw irtschaft angepaB t. D em  Zweck der E rfo lgsw irtschaft 
d ien t insbesondere die am  1. J a n u a r  1926 eingefiih rte  A brechnung 
der R eichsbahnbezirke, die eine scharfere  E rfassung  d er au f die 
einzelnen B ezirke en tfallenden  E in n a h m e n  u n d  A usgaben er-
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móglicht, so daB auoh f iir  die3e Gewinn- u n d  V erlustrechnungen 
nnd Biianzen au fgeste llt w erden  konnen.

Die V e r k e h r s e i n n a h m e n  e rb ra ch ten  91,41 %  der G esam t- 
einnahmen, w ahrend  die sonstigen  E in n ah m en  8,59 %  aus- 
machten. D as V erhaltn is d e r e inzelnen ,E in n ah m earten  h a t  sich 
dem V orkriegsverhaltnis w ieder an n ah ern d  angepaO t, in.sbe­
sondere b e trag t das y e rh a ltn is  d er E in n a h m e n  des Personen- 
yerkehre zu denen des G d taryerkeh rs w ieder e tw a 1 : 2.

Die personlichen A usgaben einschlieBlich der L óhne der 
Bahnunterhaltungs- u n d  W erk sta tten a rb e ite r  stehen  zu  den 

sachlichen A usgaben im  Y erhaltn is v o n  65,71 zu  34,29 % . Im  
Kalenderjahr 1925 h a t  dieses y e rh a ltn is  noch 62,15 zu  37,85 be­
tragen, w ahrend es im  le tz ten  V orkrieg3jahr 1913 61,23 zu  38,77 
betrug. Es is t darau s zu  ersehen, daB der A n te il d e r personlichen 
Ausgaben an  den  G esam tkosten  im m er noch ste igend  ist.

Besonders beach tensw ert f iir  die W irtsch aft sind  die betrieb- 
lichen und  w irtschaftlichen  Y orteile, die m it d er d u r c h g e h e n d e n  
G i i te r z u g b re m s e  e rre ich t w urden. D ie K o ste n  u n d  die w ir t­
schaftliche W irkung d er E in fu h ru n g  der durchgehenden  Giiter- 
zugbremse bei d er D eu tschen  R eichsbahn  w urden  d u rch  ein- 
gehende U ntersuchungen u n d  au f G rund  der im  B etriebe vor- 
Uegenden E rfah rungen  e rm itte lt.

Die W irtschaftsrechnung h a t  ergeben, daB das gesam te auf- 
gewendete B a u k ap ita l einschlieBlich der se it B eginn der Aus- 
rustungszeit im  Ja h re  1918 aufgelaufenen Z insen  und  zazii"'- 
lich aller re rm eh rten  B etriebs- u n d  U n terhaltu n g sk o sten  der 
Luftbremsziige bis zum  E n d e  des Ja h re s  1928 allein  d u rch  E rspar- 
nisse an B rem serkosten u n d  L o k o m otiyd ienstkosten  getilg t wird. 
Sach Tilgung der A usgaben, d. h. vom  Ja h re  1929 an , w erden 
im Giiterzugbetriebe d au ern d  sehr groBe Reingew inne erre ich t 
werden.

Ueber die H ohe der aufgew endeten  G eldm itte l u n d  der zu 
erzielenden E rspam isse  geben  die folgenden Z ahlen  A ufschluB :

1. K o s te n  d e r  E in f u h r u n g .
Die B aukosten  (einschlieBlich der bis E n d e  1927 noch auszu- 

gebenden B etrage) b e trag en  (in  G oldm ark):
fiir Brem sausriistung der W a g e n ..................  285,74 Mili.
fiir B rem sausriistung d e r  L okom otiyen  . . . 4,7
fiir orthche Anlagen (S te u ery en tilw erk sta tten , 

ortsfeste D ruck luftan lagen  u n d  B rem sunter- 
su c h u n g sm eld e r) ................................................... 7,1

Z m am m en  297,54 Mili. 

Hierzu kom m en bis zum  o b en erw ahn ten  T ilg u n g sze itp u n k te :
a) die im Vergleich zum  H an d brem sbe triebe  e rhóh ten  Betriebs- 

kosten der D ruckluftziige, nam lich  fiir die E rzeugung der 
Druckluft, fiir die M ehrleistungen der L okom otiyen  infolge 
des m itzuschleppenden G ew ichts der B rem sausriistung, fiir 
die S trom kosten der o rtlichen  A nlagen usw ., M ehrausgaben 
in Hohe von  30,3 Mili. X # ;

b) fur die U n te rh a ltu n g  der B rem seinrich tungen  u n d  Beschaf- 
fung der V orrats- u n d  E rsa tz te ile  (auch  B rem sschlauche, 
D ichtungsringe u n d  E rsa tz te ile  fiir die B rem seinrichtungen) 
und die U n te rh a ltu n g  d er o rtlichen  A nlagen M ehrausgaben 
in Hohe von rd . 100 Mili. J U l ;

c) fiir eine5prozentige V erzinsung aller aufgew endeten  Sum m en 
50,54 MilL J U l.

Insgesam t betragen  h iernach  die E in fiih rungskosten  
rd. 478,4 Mili. J U l.

2. Betriebsersparnisse a n  Z u g b e g l e i t p e r s o n a l  u n d  
im Lokomotivdienst.

Mit der allm ahlichen A usn u tzu n g  der ausgeriis te ten  F ah r- 
zeuge im Betriebe w urde das B rem serpersonal verringert. Im  
Jahre 1926 betrug  die V erringerung  a n  Zugbegleitpersonal rd.
20 000 Kopfe (nach A bzug des M ehrbedarfs a n  ó rtlichem  
Lntersuchungspersonal). D ie P ersonalerapam is w ird  sich noch 
steigern, sobald auch  die B a h n en  d er N ach b arlan d er eine durch- 
gehende Giiterzugbrem se e ingefiih rt h ab en  w erden ; sie w ird 
sich auch wesentlich ste igern  bei w achsendem  V erkehr.

Im Lokom otivdienst w urde bis 1926 eine E rsp arn is  von 
>̂ 50 Lokomotiven u n d  1380 L okom o tiy fu h re rn  u n d  H eizern  er- 
mittelt, die sich im  Ja h re  1927 noch ste igern  w ird (auf m indestens 
500 Lokomotiyen).

3. Xachdem die gesam ten  E in fiih rungskosten  (478,4 Mili. J U l)  
durch die E rsparnis im  Zugbegleit- u n d  L okom otivd ienst am  E nde

Jahres 1928 getilg t se in  w erden, t r i t t  vom  .Jahre 1929 an  im  
juterzugbetriebe bei g leichbleibender V erkehrs3 tarke eine jah r- 
cbe Ersparnis (Reingew inn) v o n  96,3 Mili. JLM. e in  (nach A bzug

* ^ufenden M ehrausgaben des L u ftb rem sbetriebes, der U n te r- 
altong der B rem seinrich tungen  u n d  der w eiterh in  aufzuw enden-

d en  A usriistungskosten  f iir  E rsa tzfahrzeuge). D iese E rsp arn isse 
en tsprechen  den  Zm sen (5 % ) eines K ap ita ls  v on  f a s t  2 Mliii- 
a rd en  J U l.

D er jahrliche R eingew inn w ird  den  B e trag  von 100 Mili. J U l  
iibersteigen, w enn die auf die D eutsche R eichsbahn  iibergehenden  
G iiterw agen frem der E isenbahnverw altungen  m it D ruck lu ft-  
b rem 3einrichtungen oder w enigstens m it  L u ftle itu n g  ausgeriis te t 
sein w erden. W esentlich  w ird  sich der R eingew inn fem er ver- 
gróBern bei S teigerung des V erkehrs.

I n  W irklichkeit w erden die zu  erre ichenden  R eingew inne 
aber noch w esenthch groBer sein, ais die W irtschaftsberechnung  
erg ib t, weil in  dieser R echnung  n u r  d ie im  Zugbegleit- u n d  Loko- 
m o tiyd ienst e rre ich ten  E rsparn isse  beriicksich tig t w urden , n ich t 
aber alle anderen  bedeutungsvollen , aber rechnerisch  g a r n ich t 
oder n ich t e inw andfrei zu  erfassenden V orteile der durchgehenden  
G iiterzugbrem se, wie E rho h u n g  d e r  B e triebssieherheit, bessere 
A usnutzung  des W agenparks, V erbesserung d er F ah rp lan e  u n d  
D ienstein te ilungen, B eschleunigung des G iiteryerkehrs, A ufnahm e 
des W ettbew erbs m it auslandischen B ahnen  u n d  dem  K raftw agen- 
yerkehr, W egfall oder H inaussch iebung  g ep lan te r  B auausfiih- 
rungen  von  S trecken- u n d  B ahnhofsgleisen, Schonung des W agen­
p arks usw.

D ie E rgebnisse der sehr yorsichtig  au fgeste llten  W irtsehafts- 
rechnung  zeigen, daB die seinerzeit d u rch  d ie  E in fu h ru n g  der 
durchgehenden  G iiterzugbrem se erhofften  V orteile n ich t n u r  
erre ich t, sondern  sogar noch w esentlich iibertro ffen  w erden.

Im  W e r k s t a t t e n w e s e n  is t  die Z usam m enfassung  der 
W erkarbait d u rch  SchlieBung a lte re r  oder zum  A rbeitsan fa ll 
ungunstig  liegender W e rk sta tte n  u n d  W erk sta tte n a b te ilu n g e n  im  
G ssohaftsjahr 1926 fo rtg ese tz t w orden. E s sind  5 W e rk s ta tte n  
u nd  15 W erkab tsilungen  stillgelegt w orden.

D ie B e s c h a f f u n g  u n d  L ie f e r u n g  d e r  O b e r b a u s t o f f e  
w ickelte sich tro tz  der Schw ierigkeiten, w elche die erstm alige  
H erstellung  neuer F o rm en  im  allgem einen b ie te t /g la t t  ab . I n  der 
H au p tsach e  w ar dies eine Folgę vorausschauender B eschaffungs- 
po litik , die bereits im  V orjahre e in se tz te  u n d  m it E rfo lg  fo rtge- 
fu h r t  w orden is t. D urch  rech tzeitige Abschliisse au f lange  S ieh t 
u n d  g iinstige Z ahlungsvereinbarungen  sind  fiir  die In d u s tr ie  vor- 
te ilh a fte  E rzeugungs- u n d  L ieferungsbedingungen geschaffen 
w orden, d ie der R eichsbahn  w iederum  d urch  g iinstige P re ise  zu- 
g u te  kom m en. D er U m fang  der B eschaffungen m uBte gegenuber 
dem  V orjahre n ich t unerhebhch  geste igert w erden, weil s t a t t  3107 
k m  im  G eschaftsjahr 1925 4043 k m  H auptg leise  m it N eustoffen  
yollstand ig  ern eu ert w erden m uBten. D ayon  en tfa llen  2021 k m  
auf d en  R eichsbahnoberbau  B  u n d  20 k m  au f den  R eichsbahnober- 
b au  O m it Schienen S 49 au f E isenschw ellen, 948 k m  auf den  
e rstm alig  yerleg ten  R eichsbahnoberbau  K  m it Schienen S 49 auf 
H olzschw ellen u n d  d er R e s t auf a lte re  O berbauform en.

Die A usgaben fu r  Fahrzeugbeschaffungen  h a b e n  im  Ge- 
sohaftsjah r 1926 im  ganzen 64 122 198 J U l  betragen .

I n  der B e s o ld u n g  d e r  R e ic h s b a h n b e a m t e n  i s t  gegen­
u b er dem  V orjah r eine allgem eine u n d  g rundlegende A enderung  
n ich t e ingetre ten . D ie A usfuhrungen  im  B e rich t des V orjahres 
treffen  also in  dieser B eziehung auch  fu r  das J a h r  1926 zu . A m
1. A pril 1926 w urde, en tsp rechend  d er E rh o h u n g  d er F riedens- 
m iete, f iir  die R e ichsbeam ten  der W ohnungsgeldzuschuB , d er bis 
dah in  95 %  der tarifm aB igen S atze b e tru g , auf 100 %  dieser 
Satze erh o h t. D iese M aBnahm e w urde v o n  der R e ich sb ah n  unver- 
a n d e r t au ch  f iir  die R e ichsb ah n b eam ten  in  K ra f t  g ese tz t; d ad u rch  
is t  eine laufende M ehrausgabe y o n  rd . 12 Mili. J U l  en ts ta n d en .

A m  SchluB des B srich ts jah res w urde fu r  die R e ichsbeam ten  
die Z ah lung  einer einm aligen N otzuw endung  y o r  d em  W eihnach ts- 
fe3t 1926 beschlo3sen. D iese em m alige N o tzuw endung  w urde  in 
der gleichen H ohe u n d  im  gleichen U m fange au ch  d en  R eichs­
b ah n b eam ten  u n d  den  Y ersorgungsem pfangern  d er R e ichsbahn  
gew ahrt. H ie rd u rch  is t  der R e ichsbahn  eine einm alige A usgabe 
von  rd . 30 Mili. J U l  erw achsen.

A n  L e i s t u n g s z u l a g e n  (§ 26 Ziff. 3 des R eichsbahngesetzes) 
w urden  im  B e rich ts jah r 23 Mili. J U l  bew illigt, w obei die B eam ten , 
die sich bei d e r B ew altigung  des leb h a ften  K oh lenyerkeh rs aus 
AnlaB des englischen B erg arb e ite rstre ik s u n d  des ges te igerten  
H erb sty erk eh rs  ausgezeichnet h a tte n , besonders b ed a c h t w urden .

D ie P e n s i o n s l a s t  d e r D eu tschen  R eichsbahngesellschaft 
im  Ja h re  1926 b e tra g t, n ach  dem  S tan d e  vom  J u li  gem essen, 
jah rlich  rd . 401 Mili. J IM  gegenuber 123 Mili. J U l  im  J a h re  1913! 
D ie Z ah l der ver3orgten  P ersonen  is t  auf 193 % , d er G eldaufw and  
auf 326 %  v o n  1913 ( =  100) gestiegen.

E in  w esentlicher Teil der 278 Mili. J U l  b e trag en d en  M ehrauf- 
w endungen —  schatzungsw eise 185 Mili. J U l  —  is t au f U rsachen  
zuruckzufuh ren , die auB erhalb  des e ig en tlich en  B ereichs d er 
E isenb ah n y erw altu n g  liegen, nam lich  a u f d ie P e rso n a lin fla tio n
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nach  dem  K riege u n d  die W artegeld last des P ersonalabbaues F u r  
diese politische Pensionslast, im  a l lg e m e in e n  R eiehsm teresse 
uberaom m en , h a t  die R eichsbahn  einen A usgleich n ich t erhalten .

A uch im  B erich ts jah r 1926 h a t  die R eichsbahn den  g e m e m -  
n i i t z i g e n  W o h n u n g s b a u  du rch  D arlehen a n  zw eiter R ang- 
ste lle gefórdert u n d  dabei die Z inssatze so gestellt, daB die Mie en

der N euw ohnungen in  ein  ertrag liches V erhaltm s zu L ohn  u nd  
G ehalt kam en. D ie D arlehen  der R e ichsbahn  fu r  die W ohnungen  
w aren  im  D u rch sch n itt um  1000 J IM  m ed n g er als im  Y orjahre. 
E s geniig ten  du rch sch n ittlich  3000 J lJ l .  D er Z m ssatz w urde zu ­
n ach st bis zur w eiteren  E rhó h u n g  der gesetzhchen M iete durch- 
schn ittlich  auf 2 %  +  1 %  T ilgung gesenkt.

Eisenkartelle und Reichswirtschaftsminister. —  D urch  Be- 
k an n tm ach u n g  im  „R e ich san ze ig e r^ )  h a t  der ^ ic h s w ^ s c h a f t s -  
m in ister seine A nordnung vom  27. J a n u a r  1928*) w ieder auf- 
gehoben. D ie B ekann tm achung  h a t  folgenden W o rtla u t:

D ie A nordnung vom  27. J a n u a r  1928 (D eutscher Reichs- 
anzeiger u n d  Preufiischer S taatsanzeiger N r. 25 vom  30. J a n u a r

19dafi dem  R eichsw irtschaftsm in ister k iin ftig  A bschrift aller zur 
D urchfiih rung  der in  der A nordnung genann ten  K arteU yertrag  
getroffenen Beschliisse, V ereinbarungen u n d  V erfugungen, so­
w eit sie R egelungen der Preise oder G eschaftsbedingungen 
betreffen , einzureichen sind, u n d  daB M aBnahm en dieser 
e rs t n ach  Zugang der A bschrift in  K ra ft tre ten , 

w ird au f G rund  des § 6 der Y erordnung gegen M iBbrauch m t  
schaftlicher M achtstellungen vom  2. N ovem ber 1923 (R G BI.
S 1067) fiir folgende K arte llv ertrag e  u n d  die zu dereń  E rga  
zungen ergangenen Beschliisse u n d  A nordnungen h ie rm it auf- 

geh o b en :
1. V ertrag  der R ohstahlgem einschaft (in K ra ft ge tre ten  am  

1. N ovem ber 1924),
2. V erbandsvertrag , betreffend  H albzeug E isenbahnoberbau- 

m ate ria l u n d  Form eisen (in K ra ft g e tre ten  am  1. Mai 1925),
3. Y e r t r a g  d e s  S t a b e i s e n v e r b a n d e s  ( i n  K ra ft g e t r e t e n  a m

1. A ugust 1925),
4. V e r b a n d s v e r t r a g ,  b e t r e f f e n d  B a n d e i s e n v e r e i n i g u n g  ( m  K r a t t

g e tre ten  am  7. A ugust 1925),
5. V ertrag , be treffend  G robblechverband (in K ra ft g e tre ten  am

2. Ju li  1925),
zu 1 bis 5 einschlieBlich der V ertrage, welche diese Ver- 
e inigungen bzw. V erbande m it dem Stahlw erks-V erband, 
A .-G ., D usseldorf, ais ihrer G eschaftsstelle, geschlossen haben ,

6. G e s e l l s c h a f t s v e r t r a g  (Satzung) d e s  W a l z d r a h t v e r b a n d e s  (in
K ra f t  g e t r e t e n  am  13. Ju n i 1925), .. , ,

einschlieBlich der V ertrage, w elche die d adureh  beg rundete  
G esellschaft m it ih rer G eschaftsstelle der D eutschen  D rah t- 
w alzw erke A .-G ., D usseldorf, geschlossen h a t.

B erlin , d en  27. F eb ru a r 1928.
D er R e i c h s w i r t s c h a f t s m i n i s t e r .  

C u r t i u s . “

Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. —  D er aus Ver- 
tre te m  der E isen schaffenden u n d  E isen yerarbeitenden  In d u str ie  
bestehende AusschuB h a t  nach  dem  D urch sch n itt der A uslands- 
nreise in den le tz ten  4 W ochen folgende W eltm ark tp re ise  er- 
m itte lt, die fiir A usfuhrlieferungen im  M onat M a rz  gelten  so llen .

JIM ,

R ohblocke ....................  79, B an d e isen ................... 117,50
Vor b ló c k e ........................  8 4 , -  ^ a l z d r a h t ................. 1 1 5 , -
KniiDDel . . . .  93,—  G r o b b l e c h e .............I l i , —
S t i n e n  . . ! . . • 9 6 , -  M i t te lb le c h e ............ 1 3 0 . -
F o rm e is e n ........................  93,—  Feinbleche iiber 1 m m  132,50
S t a b e i s e n .1 0 5 , -  Feinbleche yon  1 m m

u nd  d a ru n te r  . . . 137,50

Vom Stahlw erks-V erband. —  Die R ohstahlgem einschaft, der 
A -P rodukte-V erband  u n d  der S tabeisen- V erband h ie lten  am
1 M arz ihre d iesm onatlichen H aup tversam m lungen  in  D usseldorf 
ab . Es erfolgte in den  drei V erbanden eine eingehende Bespre- 
chung der M ark tverhaltn isse, wobei festgeste llt w urde, daB Spezi- 
fika tionen  in W alzeisen in  befriedigendem  U m fange eingehen. 
H insich tlich  der V erkaufe von  Form eisen  und  S tabeisen  w urde 
d ie  friihere Spanne zwischen den P reisen  m it F rach tg ru n d lag e  
O berhausen u n d  F rach tg ru n d lag e  N eunkirchen  in  H ohe von 
6 JlJl je  t  w ieder hergestellt.

United States Steel Corporation. —  D er R echnungsabscbluB  
des S tah ltru s tes fiir das J a h r  1927 zeigt gegeniiber dem  V orjah r 
infolge des g ering tren  B eschaftigungsstandes und  der gesunkenen 
Preise einen Riickgang des Gewinnes um  17 /0 . t o  4.
1927 b e tru e  die E innahm e nach  A bzug der Zm sen fu r  die Schuld-

») 1928, N r. 50 vom  28. F eb ru ar.
2) Ygl. S t. u . E . 48 (1928) S. 189/90, 293.

verschreibungen der Tochtergesellschaften 31 247 529 _
I I  373 831 $ im  V o rv ierte ljah r u n d  53 502 525 S im  vierten 
V ierte liah r 1926. A uf die einzelnen M onate des B erich tsy ie rte l- 
jah res1), verglichen m it dem  V orjahre , v e rte ilt, s te llten  sich die 
E innahm en  wie fo lg t:

1926 1927

$ *
18 992 414 11 869 470

° k tobe^ .........................................  18 144 656 9 624 932

: : : : : : :  ■ : ■ 1 8 3 6 5 4 5 5  - 9 , 5 3  127
zusam m en 53 502 525 31 247 529

In  den einzelnen V ie rte ljah ren  1926 u n d  1927 w urden  ein- 
genom m en: lg2g 1927

$ *
1 V ierte liahr .......................  45 061 285 45 584 725
2 5  2  ' ' .......................  47 814 105 46 040 460
l '  V ierte liah r ' ' ..............................  52 626 826 41 373 831
4. Y iertelj ah r '. . .............................. 53 502 525 31 247 529

ganzes J a h r  199 004 741 164 246 545

Von der R eineinnahm e des v ierten  V ierteljahres 1927 ver- 
b le ib t einschUeBUch 550 858 $ besonderer E innahm en  un d  nach 
Abzug der Zuweisungen an  den E m euerungs- u n d  T ilgungsbestand, 
der A bschreibungen sowie der Y iertelj ahrszm sen fur, die eigenen 
Schuldverschreibungen im  B etrage T°n m sgesam t 18 003 45- S 
gegen 19 788 406 $ im  V orv ierte ljah r u n d  22 605 561 $ im  -nerten 
V ierte ljahr 1926 ein R e in g e w in n  von 13 794 833 $ gegen
21 585 425 $ im  d r itte n  Y iertelj ah r 1927. A uf die V orzugsaktien 
w ird wieder der iibliche V i e r t e l j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  von 
]3 / o/ =  6 304 920 S, auf die S tam m ak tien  gleichfalls 1 / 4 /0 
oder °12 453 412 $ ausgeteilt. D er verbleibende unverw endete 
U eberschuB b e trag t 4 963 499 8 ■

Die jahrlichen R eineinnahm en ste llten  sich in  der N achkriegs- 
zeit yerglichen m it dem  Ja h re  1913. wie fo lg t:

im  Y er gleich ™  V erg 'e‘cb
™ 1913 "“ l 9”

$ =  100 %  s  ~  100 /«
1913 137181 345 100,0 1923 179 650 910 130,9
1919 143 813 219 104,8 1924 152 937 120 111,5
1920 177 174 126 129,2 1925 165188 090 120,4
1921 92 708 829 67,6 1926 199 004 741 145,0
1922 101647 671 74,1 1927 164 246 545 119,7

Ein neuer japanischer Hochofen in der Mandschurei. — Die
Siidm ansehurische E isenbahngesellschaft, die H au p ttrag erm  
iapanischer W irtschaftsbelange in  der M andschurei, h a t  den Bau 
eines weiteren H ochofens auf den A nshan-E isenw erken be- 
schlossen. Die Jahresle istung  A nshans soli h ierdurch  von 200 0 0 0 1 
auf 350 000 t  e rhóh t werden.

D ie E isenversorgung Ja p a n s  aus dem  Y angtze-G ebiet h a t 
u n te r  den chinesischen B iirgerkriegen erheblich  gelitten . Die 
H ochofenw erke H anyang  u nd  T ayeh , dereń  E rzeugung Ja p a n  
v erp fan d et w ar, liegen schon seit 1926 still. D ie japanischen 
S tahlw erke w aren im  Laufe d er le tz ten  Ja h re  in  steigendem  MaBe 
auf i n d i s c h e s  R oheisen angewiesen.

Aus der afrikanischen Eisenindustrie2). —  A fr ik a h a tn u r  einen 
H ochofen, d er aber n u r  ungeniigend beschaftig t is t, weil die N ach­
frage auf dem  In lan d sm ark t n ich t geniig t, um  die erzeugten 
M engen aufzunehm en. Der H ochofen lieg t in  N ew castle, N a ta  , 
zwischen D urban  u n d  Jo h annesburg . E r  s te llt basisches R o h ­
eisen fiir die U nion Steel C orporation  of S ou th  Africa, L td ., her, 
der e r gehórt, un d  GieBereiroheisen fiir die GieBereien in Siid- 
afrika. Vom  1. J a n u a r  bis 30. S ep tem ber 1927 erzeugte der 
H ochofen 37 850 t .  E nde  S ep tem ber w urde er w egen U eber- 
erzeugung ausgeblasen. E r  w ird  vo r M itte  dieses Ja h re s  n ich t 
w ieder in B e trieb  genom m en w erden. D er yerw endete K oks wird 
aus sudafrikanischer K ohle h e rgeste llt; das v e rh iitte te  E rz  wir 
in  S iidafrika gefórdert u n d  e n th a lt  40 %  E isen .

!) Vgl. S t. u. E . 47 (1927) S. 2096.
2) I ro n  Age 121 (1928) S. 519.
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Buchbesprechungen.
H o łd ,K arl,$ r.»3ng .,$ ifl.«3ng .: D a s Verhaltenderrheinisch- 

w e s t f a l i s c h e n  S t e i n k o h l e n a r t e n  in  d e r  S t a u b f e u e r u n g .  
Mit zahlr. Taf. u. T ab . E ssen : G. D . B aedeker 1927 (119 S ) 
8°. Geb. 7,20 J U l.  ' '

Der Yerfasser leg t seiner u rspriing lich  ais D isserta tion  er- 
schienenen A rbeit die F ra g e  zu g ru n d e : „ I n  welcher W eise t r a g t  
man den yerschiedenen chem ischen u n d  physikalischen E ig en ­
schaften der einzelnen K o h len a rten  des R uhrgeb ie tes bei "der 
Staubfeuerung am  besten  R echnung , u n d  welche allgem einen 
Richtlinien lassen sich h ie rfu r a  uf ste llen  ?“ B e d en k t m an , daB 
die sehr yerw ickelten Y erbrennungsvorgange ' d e r S taubfeuerung  
zum Teil noch ganz u n g ek la rt sind , u n d  einer groBen A nzahl 
yon E inzelforschungsarbeiten bedurfen , so muB das vom  V erfasser 
erstrebte Ziel von  v o m h ere in  ais zu  w eit ges teck t erscheinen. 
Dies gilt um so m ehr, ais e r  seine zum  Teil rech t w eitgehenden 
SchluBfolgerungen im  w esen tlichen  au f yerhaltn ism aB ig  ku rz  
befristete Versuche in  einer einzigen K esselanlage s tiitz t, dereń  
Feuerungen zudem  noch  eine S o n d e rb au a rt sind.

Der W ert der V erdam pfungsyersuche w ird  leider d adurch  
gemindert, daB sie m eistens auf 90 m in b e fris te t w urden ; die 
langste V ersuchsdauer b e tru g  n u r  3 s t!  Im  einzelnen yerm iBt 
man an yerschiedenen S tellen  den  Z usam m enhang  d er Versuchs- 
ergebnisse m it den im  T e s t  en th a lte n e n  SchluBfolgerungen. So 
werden z. B. fiir die K am m ergroB en bei den  einzelnen° B renn- 
stoffen bestim m te Z ahlen  g en an n t, ohne daB ersich tlich  w ird, 
wie sich diese aus den V ersuchen h erle iten . H o łd  k om m t zu  dem  
manchen P rak tike r u b erra schenden  E rgebnis , daB bei gasarm en 
Kohlen kleinere B ren n k am m em  n o tig  sind  ais bei gasreichen 
(S. 116/117). D am it b e s ta tig t d er Y erfasser aufs neue, daB die 
alte Annahme, m it zunehm endem  G asgehalt der K ohle nehm e 
ihre Brennzeit und  d am it das erforderliche B rennyolum en ab, 
nicht zutrifft. D ie H oldschen  A ngaben  scheinen au f G rund 
anderweitig gem achter E rfah ru n g en  du rch au s ein leuch tend , 
soweit sie sich auf M ager-, F e tt- ,  Gas- u n d  G asflam m kohlen 
beziehen; ob sie aber in  d er v on  H o łd  gew ollten W eise yerall- 
gemeinert werden durfen , e rsch e in t doch zw eifelhaft. D asr an d ert 
aber nichts an  dem  g rundsatz lichen  W ert seiner F eststellungen . 
Leider setzt er sich aber zu diesen se lber in so fem  in  W iderspruch, 
ais er sagt, daB sich die B rennzeit m it zunehm endem  G ehalt an  
fluchtigen B estandteilen  y e rk iirz t (S. 91 u n d  97). D er V erfasser 
gibt ferner fur das \  e rh a ltn is  yon P rim ar- zu S ekundarlu ft fu r 
die yerschiedenen B rennstoffe  b es tim m te  Z ah len  an , w obei er 
behauptet, daB zur E rzielung  des hóchsten  W irkungsgrades m it 
zunehmendem G asgehalt im  Y erhaltn is au ch  der P rim arlu fta n te il 
steigen miisse (S. 102); ein  zahlenm aB ig beleg ter Beweis w ird 
hierfur jedoch n ich t e rb ra ch t. So h a t  z. B . bei den  Y ersuchen 
Nr. 15, 16 und 17 bei gleicher M ahlfeinheit u n d  F euerraum - 
belastung eine \  eranderung  des P rim arlu fta n te ils  entgegen den 
Tom \  erfasser auf S. 102 angegebenen Z ahlen  auf den  W irkungs- 
grad k e in e n  m erklichen E influB . T ro tzdem  is t an  den yon H ołd  
angegebenen V erhaltn iszah len , w ie die P ra x is  langst e rk an n t 
at, etwas W ahres. Sie sind  ab e r  n ich ts  N eues u nd  bereits 1923 

m ahnlioher Weise in K uryen fo rm  in einem  A ufsatz  yon H e n r y  
re is in g e r1) yeroffen tlich t w orden. U m  so eigenartiger muB 

es anmuten, wenn H ołd  sc h re ib t: „ D e r  zw eckentsprechenden 
erteilung von P rim ar- u n d  S ek u n d arlu ft h a t  m an  bisher sowohl 

un Inland wie im A usland leider n ich t die B each tung  geschenkt,
. zukom m t“ (S. 102). E s h a t te  H ołd  beim  S tud ium  des 

rifttums n ich ten tg eh en  d u rfen , daB g e iad e  die A m erikaner auf 
ie l  nterteilung in P n m ar-  u n d  S ek u n d arlu ft W ert legen, ohne daB 
anut ubrigens gesagt sein soli. daB sie d am it im m er rech t haben.

Wenn von yerschiedenen V erfassem  m it R ech t auf die y o r­
zug che A  *passungsfahigkeit d e r S tau b feu eru n g  an  B rennstoff- 

sei hingewiesen w urde, so d iirften  ih re  A euBerungen yom  
e, nicht so ausgelegt w erden, ais h a tte n  sie b e h au p te t, daB 

a ie Eigenarten des B rennstoffes u b e rh a u p t keine R iicksich t 
jD n® ™en sei (S. 9). D ie B eh au p tu n g , daB zw ischen dem Y erlust 
Drf L’nverbranntes und  d er S tau b fe in h e it ein  linearer Z u ­

sammenhang bestehe (S. 59), w ird n ich t schłiissig bewiesen, da 
fpC>itK16 .^a^ en yerschiedene K o h len a rten  beziehen. An- 
staub T  aUC^ n ' c^  bew iesene B eh au p tu n g , daB K ohłen-
i .U ei ^er Ziindung um  so w eniger W arm e absorbiere, je  

panzender die O berflache d er K ohle sei (S. 50, 84, 118). M an 
SchD '^ m ^ erfasser die U n te rsu ch u n g en  von  P rofessor E rn s t 
----- rn_l__m _£^tgegenhalten, n ach  denen  sich h erausgeste llt h a t,

■ ^ r0cppdings of th e  E ng ineers Socie ty  of W estern  Pennsyl- 
van,a 39 (1923/24) S. 247.

strahl  ̂ ^ esun^*’e*ts ' nSen ieur. B eihefte , 1. R eihe , H . 20: W arm e- 
Affi 'i.1'1'  ĉhnischer Oberflachen bei gew óhnlicher T em p era tu r. 
Wunchen: R. Oldenbourg 1927.)

daB m anche g lanzenden  O berflachen n ich t, w ie a n  sich anzu- 
nehm en w are, eine n iednge, sondern  eine hohe S trah lungszah l 
besitzen. A ngaben iiber die B rennzeit w ie: „D ie  ganze Yer- 
b rennungszeit dieses M ikrostaubes (? )  d a u e r t n ach  d en  Be- 
obach tungen  des V erfassers noch  n ich t eine halbe  S ekunde“ 
(S. 89) sind, se lbst w enn sie „ a u f  G rund  seh r ausgedehn ter Be- 
o b ach tungen" (S. 96) gem ach t w urden, d ie jedoch  n ich t n ah e r 
beschrieben w erden, zu allgem ein, um  y on  W ert zu  sein. W ie die 
auf S. 9 3 /9 4 ^angegebene G leichungjuber die GroBe des Y erbren- 
nungsraum es dazu  b en u tz t w erden k an n , nm  zu bew eisen, daB 
die S taubfeuerung  lhrem  W esen n ach  der G asfeuerung n ah ersteh e  
ais der R ostfeuerung , is t  n ich t einzusehen. D ie F o rm el g ilt. w as 
H ołd  ubersehen zu  h ab en  schein t, n a tiirlich  au ch  fiir  R ost- 
feuerungen, bei denen doch auch  die Y erbrennung  iiber den  E n t-  
u n d  Y ergasungsyorgang lau ft. B ei B esprechung d er Z iindpunk t- 
yersuche (S. 68) w ill H ołd  d ie E n tw ick lung  yon  K o h len o sy d  in  
einer elektrisch  geheizten K o h lenstaubsch ich t d ad u rch  y e rh in d e rt 
haben , „daB eine groBere L uftm enge d u rch  die K o h len s tau b ­
sch ich t h indurchgesch ick t w urde, ais th eo re tisch  zu r Y erb rennung  
no tig  w ar“ . D er V erfasser schein t h ierbei das B o u d o u a r d s c h e  
Gesetz ubersehen  zu  haben .

D ie A ngaben u b er die Z u n d p u n k te  d er e inzelnen Sieb- 
frak tio n en  sind  w ichtig , w aren  ab e r noch w ertyo ller, w enn sie- 
durch  die im  w esentlichen ahn lichen  F ests te llungen  von  B u n t e v 
N e w a l l  u n d  S i n n a t t  e rganzt w orden w aren.

E s w are y ielleicht besser gewesen, w enn  die au f G rund  ani 
sich w ertyo ller Y ersuche niedergeschriebene A rbeit e iner griind-- 
licheren  D urchsich t un terzogen  w orden  w are, bpvor sie in  die 
w eitere O effentlichkeit gelangte. Z udem  is t es gefahrlich, w eit- 
gehende p rak tische  SchluBfolgerungen aus e iner E inzelstud ie  
ziehen zu wollen. A llein wegen des R ufes der D isserta tionen  undl 
des technisch-w issenschaftlichen S ch rifttum s is t  bei derartigen , 
V eróffentlichungen groBte V orsich t gebo ten . „

U . BUibtreu.

L ehnich, Oswald, D r., R eg ie ru n g sra t a . D ., P riy a td o z e n t a n  der- 
U n iv e rs ita t T iib ingen : K a r t e l l e  u n d  S t a a t  u n te r  B e ru c k -  
sich tigung  d er G esetzgebung des In -  u n d  A uslandes. B e rlin : 
R e im ar H obbing  1928. (X I, 314 S.) 8». 14 J U l ,  in  L einen 
geb. 16 J U l.

D ie K arte llfrage  g eh ó rt in  D eu tsch lan d  z u r Z eit w ohl zu  den 
am  m eisten  u m str itte n e n  W irtschaftsfragen . D ie e inen  se h en ; 
in  d en  K arte llen  die erfo lg reichsten  O rgan isationsform en , u m  die- 
U ebererzeugung einzudam m en, die E rzeugung  dem  B ed arf a n z u -  
passen , M aB nahm en z u r R a tio n a lis ie ru n g  u n d  Spezialisierungr 
yorzunehm en, den  techn ischen  F o r ts c h r i tt  zu  fo rd em , d ie  K apita l-- 
beschaffung zu  e rle ich tem  u n d  v o r allem  die W irtschaftlichkeitr  
der B e triebe  w ieder zu  sichern . D ie anderen  b e tra c h te n  die K a r ­
telle  n u r  ais ein  M itte l zu r E rh o h u n g  d er Pre ise, also ais e in e n  
N ach te il fiir  d en  V erbraucher, u n d  w erfen d en  K a rte lle n  yo r, 
daB sie te u e r  arb e iten d e , y e ra lte te , n ic h t ra tio n a lis ie rte  B etriebe- 
m it durchsch leppen , ih re  P re ise  n ach  d iesen  B e trieb en  r ich ten  
u n d  fiir die g u t a rb e iten d en  U n te rn eh m u n g en  e inen  u n y e rd ie n te n  
R e n te n y o rte il schaffen . D er S ta a t  h a t  u b e rh a u p t keine fo lg ę -  
r ich tig e  E in ste llu n g  gegen iiber den  K arte llen . M it d e r  K a rte ll-  
yero rdnung , die ein  In fla tio n s- u n d  A usnahm egesetz  is t, u n d 1 
m it dem  K arte llg e rich t, iiber dessen  o ft w irtschaftsfe ind liche  
R ech tsp rech u n g  h au fig  K lagen  erhoben  w erden, yerfo lg t der- 
S ta a t  die K arte lle , u n te r s tu tz t  ab e r  au f d er anderen  Seite d ie  
in te rn a tio n a le  K arte llb ild u n g  u n d  ru f t  se lb st d u rch  gesetzliche- 
M aBnahm en Z w angskartelle  ins L eben , w ie dies a u f  dem  Gebiete- 
d er K ohle, des K ali, d e r S tre ichho lz industrie , d e r  Z ig a re tten - 
in d u str ie  usw . geschehen is t. D ie einen ru f  en  n ach  e in er R eform  
d er K a r te lly e ro rd n u n g  u n d  d e r  K arte llau fs ich t, an d ere  sahen  die 
K arte llv e ro rd n u n g  am  lieb sten  ganz yerschw inden . S om it be- 
steh en  in  d er O effen tlichkeit u n d  in den  einzelnen W irtsch afts- 
zweigen iiber das W esen u n d  d ie W irk u n g  d e r  K a rte lle , iiber- 
die F ragen  d e r  K arte llre fo rm  u n d  d er K arte llau fs ich t sowie iiber 
die S tellung  des S ta a te s  zu den K arte llen  d ie groB ten M einungs- 
y ersch iedenheiten , die auch  in  den  zah lreichen  E ro rte ru n g e n  iiber- 
die K arte lle  im  R e ich stag  w ah ren d  d er le tz te n  J a h re  in E rschei- 
nun g  g e tre te n  sind . A uch  im  A uslande, wo d as K arte li-  u n d  
O rganisationsw esen im m er m eh r an  B e d eu tu n g  g ew inn t. e rw a g t 
d er S ta a t , m eist ab er ohne p rak tisch es  E rgebn is , eine gesetzliche- 
R egelung.

I n  dem  yorliegenden  B uche se tz t sich d e r  V erfasser, d e r 
friiher K a r te llb e a rb e ite r  im  R eichsw irtsch aftsm in iste riu m  war,, 
zur Z eit P riy a td o z e n t an  d er U n iy e rs ita t  T iib ingen  is t, a u f  dem  
K arte llg eb ie t a is e in  besonderer S ach kenner g ilt u n d  sich  auch  
im  S ch rifttu m  d u rch  d ie X eu b ea rb e itu n g  des K e s tn e r s c h e n ,
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48. Ja h rg . N r. 10.

B uches iiber d en  O rgam sationszw ang ) e inen  s e h rg u  
oem ach t h a t ,  m it allen  d iesen  D ingen  e m g e h e n d  u i^ d  knU scii 
ansp inander E r  fuB t d ab e i auf w irtsch aftsp o k tisch en  Un 
suchungen  u n d  auf einer eingehenden Y e r g l e i o h u n g  d er R ech ts- 
u n d  W irtsch aftsv erh a ltn isse  d er Y erschiedenen |  t
e inen  k ritisch en  U eberb lick  dariiber, wie sich 
d e n  einzelnen L an d ern  g e s ta lte t h a t  u n d  w elche S te llu n g d ie  ein  
/e in e n  S ta a te n  zu  den  K arte llen  einnehm en ^ s o n d e r a  em

S iS S S Ę H S Iis
zogen, u n d  es w erden die W ege gekennzeichnet, die zu  beschre 
der Y erfasser fiir zweckmaBig e rach te t.

A us dem  In h a l t  des B uches se ien  fo lgende H a u p ts tu c k e  her 
A us aem  jliiu s t a a t  in  d e r  G esch ich te ; T a tig k e it

v o rg eh o b en : W irtsch a l d eu tsch en  K a rte lle  in  Gesetz-
-  “ ' 1 * ^  i J  k S  -  T rustgese lz- 
gebung  u n d  R ech tsp recu u  g an d e ren  L an d ern  m it
gebung; m  O e g e « w „ t ,.

K" " “ - nnd I r “ *-
g“ X SX c Th ' j S h f  ” ń ™ g « d  gescb rieben  i n d  b i . t e t  n ic h t nur
dem  M u t o r ,  dem  W ir t s c h . to p o H t* . , ,  d .m

„ n d  dem  m itd e r  K ot

D r. E . Bućhm ann.

!) Ygl. S t. u . E . 47 (1927) S. 1475.

Yereins-Nachrichten.
Y e r e i n  d e u t s c h e r  

Aus den Factaausschiissen.
D o n n e r s t a g ,  d e n  15. M a rz  1928, 15 3C, U h r  f in d e t in 

D u s s e l d o r f ,  E i s e n h i i t t e n h a u s ,  B r e i t e  S t r .  27, die 

16. Vollsitzung des Walzwerksausschusses
s ta tt .

T a g e s o r d n u n g :

V ^ B a u ^ u n d  B e t r i e b  v o n  B a n d e i s e n s t r a B e n .“ B erich t- 
"  e r s ta t te r : X ip l.^ n g . F . W i n t e r h o f f  D m slaken ; D ^ k t o r

C. S c h u lz ,  Schlebusch-M anfort; D irek to r H . v . A Y a n z im ,

3. ^ K r^ a f T y e rb r a u c h b e im  S c h r a g w a l z e n .“ B e r ic h te rs ta tte r :
W . M o r i t z ,  B ochum .

4 U n te r s u c h u n g e n  u n d  U e b e rw a c h u n g s Y e r fa h re n  fu r  
’ W a lz w e r k e ."  Ergebnisse eines W alzw erkslehrkurses. B e­

rich tersta tter: $r.=3ng. G. B u l l e ,  D usseldorf.
5. Verschiedenes.

Die E in ladungen  zu  der S itzung sind  am  3. M arz an  die 
deu tschen  W alzw erke ergangen.
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