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Beitrage zur Kenntnis des Verhaltens basischer Siemens-Martin-Flufistahlbleche.
Von S r^g n g . E r n s t  P o h l in Borsigwerk, O.-S.1).

(Wamzerreifiver suche und Warmkerbschlagiersuche zwischen 20und 5000 mit einem Kesselblech von rd. 47kg/mm2 Festigkeit.
Wiederholung der Yersuche an Proben, die in  zwei terschiedenen Belastungsstufen unterhalb der Streckgrenze und einer 

Belastungsstufe oberhalb der Streckgrenze bei terschiedenen Temperaturen torgereckt waren. Schlufifolgerung.)

D as Streben der Technik nach Erhóhung der Wirtschaft- 
liehkeit und Betriebssicherheit hat auf dem Gebiete 

der Dampferzeugung eine starkę fortselirittliche Entwiek- 
lung hervorgerufen. Einen Hauptanteil an der Lebens- 
sicherheit haben Bauart sowie Eigenschaften und Yerhalten 
des Werkstoffes. So besteht das Bestreben, s ta tt des friiher 
ubliehen Werkstoffes m it 34 bis 41 kg/mm2 hartere Bleche 
mit hoherem Kohlenstoffgehalt zu venvenden, die es wegen 
ihrer hóheren Festigkeit ermóglichen, trotz der gesteigerten 
Drucke die bisher iiblichen Bleehstarken beizubehalten. 
Es ist zwar auch schon in Erwagung gezogen worden, 
legierte Bleche ais Baustoff fiir Kessel m it hóheren Driicken 
zu verwenden, aber infolge der erheblich hóheren Kosten, 
die eine aus derartigem Baustoff errichtete Dampfkessel- 
anlage yerursachen wiirde, diirfte augenblieklich der un- 
legierte basische Siemens-Martin-Stahl hóherer Festigkeit 
an erster Stelle ais Baustoff fiir Hochdruckkessel in Frage 
kommen.

In bezug auf die Betriebssicherheit ist fiir die Berechnung 
sowie fiir die Bauart und den Bau des Kessels die Kenntnis 
des Yerhaltens des Werkstoffes bei den Betriebsbedingungen 
von auBerster Wichtigkeit. Es soli daher im folgenden das 
Yerhalten eines basischen Siemens-Martin-FluBstahlbleches 
hóherer Festigkeit bei den am meisten hervortretenden 
Betriebsbedingungen, den Temperaturen und den Driicken 
der Hochdruckkessel, untersucht werden. Mit Riicksicht 
auf die bei Hochdruckkesseln in den Kesselwandungen auf- 
tretenden Temperaturen erschien es notwendig, das \  er
halten des Baustoffes fiir ein Temperaturgebiet zwischen 
20 und 500° zu untersuchen, und zwar wurden durch W arm- 
zerreiB- und Warmkerbschlagyersuche die mechanischen 
Festigkeitseigenschaften (Festigkeit, Streckgrenze, Deh
nung, Einschnurung und Kerbzahigkeit) bei diesen Tem
peraturen festgestellt.

Fiir die Yersuche wurde ein aus einer 5100 kg schweren 
Bramine ausgewalztes Rohblech von 10 m Lange, 2,6 m 
Breite und 23 mm Starkę yerwendet. Die chemiseke Zu
sammensetzung gibt Zahlentafel 1 wieder.

Da bekanntlich die mechanischen Eigenschaften eines 
aus einer Bramme hergestellten FluBstahlbleches an ver- 
schiedenen Stellen erhebliche Abweichungen aufweisen, 
worauf im iibrigen auch schon die chemische Analyse des 
untersuchten Bleches hinweist, so schien es fiir die Durch-
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Z a h l e n t a f e l  1 . C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  

u n t e r s u c h t e n  R o h b l e c h e s .

C Si Mn P s Cu
Of/O O//O % % % %

A e u C e r e r  K o p f  d e s  

R o h b l e c h e s  .  . . 0,34 0,00 0,60 0,042 0,040 0,180
M i t t e  d e s  R o h b l e c h e s 0,27 0,00 0,60 0,036 0,030 0,165
A e u C e r e r  F u B  d e s  

R o h b l e c h e s  . . . 0,24 0,00 0,60 0,025 O O C
D 0,150

fiihrung der Versuche notwendig, diesem Umstand bei der 
Entnahme der erheblichen Zahl yon Probestaben Rechnung 
zu tragen. Es muBte yermieden werden, dafi die Yersuchs- 
ergebnisse durch die Yerschiedenheit der mechanischen 
Eigenschaften der Probestabe bei Raumtemperatur in 
ihrem W ert beeinfluBt wurden. Aus der yon E. K. S c h m id t 
und E. P o h l yeróffentlichten Arbeit „Ueber die Festigkeits- 
yerteilung in einem basischen Siemens-Martin-FluBstahl- 
rohblech hóherer Festigkeit"2) ging liervor, daB die gleich- 
maBigste Zone desKernbleches mit dem 2., 3., 4., 5.und 6. Achtel 
der Rohblechlange yom Kopfende aus zusammenfallt, und 
daB erst in einer Entfernung yon etwa 110 mm von den 
Seitenrandern die durchschnittlichen Eigenschaften des 
Bleches yorhanden sind. Aus diesem Grunde wurde fiir die 
Yersuche nur das 2., 3. und 4. Achtel des Kernbleches, yom 
Kopf des Bleches aus gerechnet, yerwendet. Die aus vier 
W erten gebildete Durchschnittsanalyse dieses zu den Yer- 
suchen yerwendeten Teiles ergab folgende Zusammen
setzung: 0 ,27%  C, 0 ,00%  Si, 0,60%  Mn, 0,035%  P,
0,031 %  S, 0,16 %  Cu. Das yerwendete Blechstuck wurde 
durch autogenes Schneiden in die Probestreifen und diese 
mit Hilfe von Scheibenfrasern in die einzelnen Proben kalt 
zerlegt. Die Proben wurden darauf 1 st bei 890° 
im koksofengasbeheizten Muffelofen gegliiht und an der 
Luft abgekiihlt. Samtliche Yersuche wurden an je drei 
Probestaben ausgefuhrt und daraus der Mittelwert gebildet. 
Ais Probestabe fiir die WarmzerreiByersuche wurden 
Normalflaehstabe mit doppelseitiger W alzhaut yerwendet, 
dereń MeBlange l  =  200 mm betrug. Der Querschnitt F  
der Stabe entsprach der Formel l  =  11,3 • )  F. Die Probe
stabe wurden nut Gewinden in Yerlangerungsstucke ein- 
gesetzt, die m it den Einspannknópfen einer 50-t-ZerreiB- 
maschine yerbunden waren. Die Bauhóhe des fiir die Yer
suche yerwendeten Ofens yon 570 mm gewahrleistete ein

2) B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h . V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 0 4  ( 1 9 2 7 ) .
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so tiefes Eintauchen des oberen Verlangerungsstiickes in 
das Fliissigkeitsbad, daB auch bei der gróBtrnoglichen 
Dehnung angenommen werden konnte, die Abkiihlung 
infolge Warmeleitung erstrecke sich nicht bis auf den Probe- 
stab, auf jeden Fali aber nicht bis zur MeBlange. Das 
Fliissigkeitsbad bestand bei 100 und 200° aus Palrain, bei 
300 bis 500° aus einem Gemisch von gleichen Teilen Kalium- 
nitrat und Natriumnitrit. Um Warmeunterschiede im 
Bade zu vermeiden, wurde durch eine Spirale von ungefahr 
300 mm Lange eine fortgesetzte lebhafte Bewegung des Bades 
bewirkt. Die Beheizung des Ofens geschah durch zwei 
Krauze von je dreizehn Geblaseflammen, die zur Wandung 
des das Bad enthaltenden GefaBes in verschiedenen Winkeln 
standen. Durch gute Regelung des Gas-Luft-Gemisches und

Z a h l e n t a f e l  2 .  W a r m z e r r e i B y e r s u c h e  ( V e r s u c h s r e i h e  1 ) .

Probe

Nr.

Temp.

°C

Streck
grenze

kg/mm2

Bruch
festigkeit

kg/mm2

Bruch
dehnung

o//o

Quer-
schnitts-

verminde-
rung

%
1 2 3 1 * 5 G

2 20 25,4 47,4 20,0 50,5
15 20 25,4 46,8 22,5 54,6
20 20 25,4 46,3 23,0 54,8
Mittelwert 25,4 46,8 21,8 53,3
3 100 24,1 48,8 16,0 43,5

14 100 23,6 46,7 1 13,0 38,6
21 100 23,6 48,2 17,5 50,0
Mittelwert 23,8 47,9 15,5 44,0
4 200 22,3 53,2 13,5 41,3

13 200 22,2 52,7 12,5 39,2
22 200 22,6 52,9 12,0 41,5
Mittelwert 22,3 52,9 12,7 40,6
5 300 19,1 52,7 21,25 36,2

12 300 20,5 52,6 22,5 44,2
182 300 19,3 52,4 22,75 45,1

Mittelwert 19,6 52,6 22,17 41,8
190 350 16,1 43,5 27,5 51,8
216 350 19,6 40,3 29,0 52,0
169 ; 350 21,8 44,7 21,0 50,0

Mittelwert 19,2 42,8 25,8 51,3
183 400 16,8 39,6 26,0 52,5
109 400 17,5 39,2 32,5 55,2

9 1 400 19,9 39,6 23,75 49,5
Mittelwert 18,1 39,5 27,5 52,4

108 1 450 15,4 30,1 34,5 65,0
8 450 15,9 37,2 29,0 60,1

184 450 15,5 30,9 31,75 66,8
Mittelwert 15,6 32,7 31,75 64,0

199 500 13,0 26,4 37,0 69,6
96 500 — 24,2 37,5 72,3

102 500 — 27,3 27,0 64,5
Mittelwert 13,0 26,3 33,8 68,8

Abfiihrung der Abgase lieB sich eine gleichmaBige Erhitzung 
des Bades erreichen. Die Messung der Temperatur erfolgte 
bis 200° mit Hilfe eines Quecksilberthermometers und bei 
den Temperaturen von 300 bis 500° mittels eines Platin- 
Platinrhodium-Thermoelementes, wobei darauf geachtet 
wurde, daB das MeBinstrument die Oberflache des Probe- 
stabes in der Mitte der MeBlange beruhrte. Vor Beginn 
des WarmzerreiBversuches wurde die Temperatur 15 min 
konstant gehalten. Die Belastungssteigerung wahrend des 
Versuches betrug 0,05 kg/mm2 je sek. Die Versuche wurden 
bei folgenden Temperaturen durchgefiihrt: 20, 100, 200, 
300, 350, 400; 450 und 500°. Da das Temperaturgebiet 
von 300 bis 500° fiir den Hochdruckkessel in der H aupt
sache in Betracht kommt, wurde hier eine starkere Unter- 
teilung ais in dem Temperaturgebiet von 20 bis 300° gewahlt. 
Fiir die Bestimmung der Kerbzahigkeit wurde die Normal-

kerbschlagprobe verwendet m it einer Lange vonl60m m und 
einer Hohe von 30 mm bei 4 mm Bohrung, wobei die Breite 
gleich der Blechdicke gelassen wurde. so daB also der 
Bruchąuerschnitt 15 x  23 mm betrug. In einem Abstande 
von 15 mm vom Kerb war eine 7 mm tiefe Bohrung von 
5 mm Durchmesser fiir die Temperaturmessung der Probe 
angebracht. Die Proben wurden in einem m it Koksofengas 
geheizten Kessel bis 200° im Oelbad und von 300 bis 500° 
im Salzbad erhitzt. Sie wurden samtlich 1 st auf Versuchs- 
temperatur gehalten und darauf um einige Grad iiber die 
Versuchstemperatur erhitzt (etwa 5° bei Versuchs- 
temperaturen bis 200° und 10° bei Versuchstemperaturen 
von 300 bis 500°). Die

Z a h l e n t a f e l  3 .  W a r m k e r b -  

s c h l a g v e r s u c h e  ( V e r s u c h s -  

r e i h e  1 ) .

Proben wurden sodann 
schnellstens mit einer eben
falls angewarmten Zange 
auf den AmboB des Pendel- 
schlagwerks gelegt, das

TemperaturmeBinstru- 
ment in die Bohrung ein- 
gefiihrt und der Tempe- 
raturverlauf beobachtet.
Bei Erreichen der Ver- 
suchstemperatur wurde das

TemperaturmeBinstru- 
ment schnell aus der Boh
rung entfernt und die 
Probe zerschlagen. Zur 
Verhinderung der Ablei- 
tung der Warme an den 
kalten Teilen des Pendel- 
schlagwerkes lag die Probe 
auf kleinen Asbestunter- 
lagen. Die Versuche wur
den mit einem 75-mkg- 
Pendelschlagwerk ausge- 
fiihrt.

In Zahlentafel 2 und 3 
und Abb. 1 sind die E r
gebnisse der Versuche wie- 
dergegeben. Bei der Be- 
trachtung der Zahlentafel 2 
fallt auf, daB bei den Tem
peraturen von 20 bis 300° 
die zu einem Mittelwert. 
gehorigen drei Probestabe 
gute Uebereinstimmung 
der erhaltenen Werte
zeigen, wahrend sich 
bei den Ergebnissen der 
bei Temperaturen von 
350 bis 500° gepriiften Stabe einige Abweichungen er
geben; z. B. die Stabe Nr. 190 und 216 in bezug auf die 
Streckgrenze und die Bruchfestigkeit. Die Bruchdehnung 
und Querschnittsverminderung weisen dagegen nur geringe 
Unterschiede auf; die Stabe Nr. 216 und 169 geben dasselbe 

ud in bezug auf Bruchfestigkeit und Bruchdehnung einer- 
seits und Streckgrenze und Querschnittsverminderung 
anderseits (vgl. Priifungsergebnisse bei 400, 450 und 500°). 
w 1onr  J eo’PeratUr von 500» gelang es nur bei dem Stab 

, , ’ ie Streckgrenze einwandfrei zu ermitteln. Die Kerb- 
zahigkeitswerte bei den einzelnen Versuchstemperaturen 
s immten gut miteinander iiberein. Die Versuchsergebnisse 
zeigen, daB mit steigender Temperatur die Streckgrenze 
'! ’ lul z" ar ^er Abfall bei Temperaturen oberhalb 

asno f™ a Ŝ unterhalb dieser Temperatur. Wahrend bei 
300 der W ert der Streckgrenze noch etwa 75 %  des Wertes

Probe
Nr.

Temp.

»C

Erhit-
zungs-
dauer

st

Kerb- 
zah;g- 
keit 

j mkg/cm2
1 2 3 4

45 20 1 9,3
87 20 1 9,3

116 20 1 i 10,4
Mittelwert 9,7

44 100 1 1 16,8
86 100 1 16,9

115 100 1 17,3
Mittelwert 17,0

66 200 1 16,9
80 200 1 17,2

110 200 1 16,9
Mittelwert 17,0

42 300 1 12,8
90 300 1 13,3

113 300 1 14,1
Mittelwert 13,4

21 350 1 10,6
84 350 1 11,3

102 350 1 11,5
Mittelwert 11,1

41 400 j 1 9,6
91 400 | 1 10,3

112 | 400 1 10,5
Mittelwert 10,1

40 450 1 7,8
92 450 1 8,3

111 450 1 8,7
Mittelwert 8,3

15 500 | 1 7,6
81 500 ! 1 7,7

105 500 1 7,5
Mittelwert 7,6
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500° bereits auf annahernd 50 %  gesunken.
Die Bruchfestigkeit erreicht zwischen 200 und 
300° einen Hóchstwert, der etwa 10 bis 15 %  
hoher liegt ais der W ert bei Raumtemperatur.
Von 300° an tr itt  ein fast stetiges Fallen ein, 
das bei 500° einen W ert von nur etwa 55 %  
des ursprungliehen ergibt. Das aus den Wer- 
ten der Streckgrenze und Bruchfestigkeit bei

Os
derselben Temperatur gebildete Verhaltms —-

Kz
betragt bei 20° 55 % , erreicht bei 300° einen 
ilindestwert (37 %), steigt darauf wieder an 
und erreicht bei 500° fast 50 %. Den Werten 
der Bruchfestigkeit entsprechend sinkt die 
Bruchdehnung zwischen 200 und 300° auf etwa 
55 %  des ursprungliehen Wertes und steigt 
dann wieder, bis sie bei 500° 155 %  betragt.
Die Werte der Quersehnittsverminderung glei
chen denen der Bruchdehnung. Es wurden er
halten zwischen 200 und 300° annahernd 75 %  
und bei 500° 130 % . Die Kerbzahigkeit steigt 
zunachst an und erreicht zwischen 100 und 
200° einen Hóchstwert von 175 % , fallt dann 
wieder ab und betragt bei 400° etwa 100°;, 
bei 500° etwa 78 %.

Neben diesen Fest- 
stellungen erschien es 
wiinschenswert, aueh 
dariiber AufsehluB zu 
bekommen, wie sich
der Werkstoff bei den ^  90 his -n0„ -
yerschiedenen Tempe
raturen yerhalt, nach
dem er gewissen Vorbeanspruchungen bei diesen Temperatu
ren ausgesetzt war. Deshalb wurden die yorher beschriebenen 
WarmzerreiB- und Warmkerbschlagversuche mit Proben
Z a h l e n t a f e l  4 .  W a r m z e r r e i B  v e r s u c h e  m i t  v o r g e r e c k t e n  

P r o b e n  ( Y e r s u c h s r e i h e  2 ,  B e l a s t u n g s s t u f e  a ,  R e c k -  

l a s t  9 , 8  k g / m m 2).

A b b i l d u n g  1 . V e r a n -  

d e r u n g  d e r  m e c h a n i-  

s e h e n  E i g e n s c h a f t e n  
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Z a h l e n t a f e l  5 .  W a r m k e r b -  

s c h l a g v e r s u c h e  m i t  v o r -  

g e r e e k t e n  P r o b e n  ( Y e r 

s u c h s r e i h e  2 ,  B e l a s t u n g s 

s t u f  e  a ,  R e c k l a s t  

9 , 8  k g / m m 2).

i

A- 700 200 J00 400 f00
l/ersac/js/empera/ur/żrOC

Probe
Nr.

Temp.

“O

Erhit-
zungs-
dauer

st

Kerb-
zahig-

keit

mkg/em2

1 2 3 4

173 20 1 10,3
149 20 1 13,2
167 20 1 10,9

Mittelwert 11,5

172 100 1 16,9
150 100 i 17,4
166 100 i 18,0

Mittelwert 17,4

171 200 i 16,9
151 200 i 17,0
165 200 i 17,0

Mittelwert 17,0

233 300 i 14,9
239 300 i 14,9
245 300 i 14,9

Mittelwert 14,9

235 400 i 9,7
241 ; 400 i 9,0
247 400 i 9,6

Mittelwert 9,4

236 i 500 i 7,4
243 } 500 i 7,2
249 500 i 7,2

1________ Mittelwert 7,3

desselben Bleches wiederholt, die aber yorher einer Rec-k- 
beanspruchung bei Temperaturen zwischen 20 und 500° 
unterzogen wurden. Die Beanspruchung des Kesselbleches
Z a h l e n t a f e l  6 .  W a r m z e r r e i B  r e r s u c h e  m i t  v o r g e -  

r e e k t e n  P r o b e n  ( V e r s u c h s r e i h e  3 ,  B e l a s t u n g s s t u f e  b ,  

R e c k l a s t  1 2 , 7  k g / m m 2).

Probe

Nr.

Temp.

# C

Streck-
grenze

kg/mm2

Bruch
festigkeit

kg/mm2

Bruch- j 
dehnung |

%

Quer-
schnitts-

ver-
minderung

o/___/o____

1 2 3 4 5 G
1

u 2 0 2 6 , 3 4 8 , 4

1

2 1 5 2

6 2 0 2 8 , 8 4 8 , 4 2 1 4 4

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

Mittelwert 27,4 47,8 22 50

2 5 1 0 0 2 5 , 6 4 9 , 6 1 7 4 6

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

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

Mittelwert 25,4 48,3 15,75 48

2 6 2 0 0 2 5 , 1 5 4 , 9 1 3 4 3

3 2 2 0 0 2 5 , 5 5 6 , 3 1 3 4 0

6 2 2 0 0 2 4 , 8 5 2 , 2 1 3 4 6

Mittelwert 25,1 54,5 13 43

2 7 3 0 0
__ 5 1 , 8 2 2 3 7

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

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

Mittelwert 17,3 49,8 25 46

2 8 4 0 0 1 3 , 3 3 2 , 4 3 0 6 4

6 7 4 0 0 1 2 , 7 3 6 , 0 2 5 6 2

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

Mittelwert 13,4 34,4 27 62

2 9 5 0 0 1 3 , 3 2 5 , 0 3 2 7 3

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

2 0 5 5 0 0 — 2 4 , 7 3 4 6 9

1 a  o 9.R.0 32 69

Probe

Nr.

Temp.

"C

Streck
grenze

kg/min2

Bruch
festigkeit

k e r /m m 2

Bruch-
dehnuug

°//o

Quer- i 
seknitts- 
verminde-| 

rung

%

1 2 3 4 5 6

1 0 2 0 2 5 , 4 4 7 , 3 2 3 , 3 5 6 , 3

1 1 9 2 0 2 7 , 4 4 7 , 8 2 5 , 8 5 4 , 8

4 1 2 0 2 7 , 2 4 7 , 8 2 0 , 0 5 4 , 2

Mittelwert 26,7 47,6 23,0 55,1

5 6 1 0 0 2 5 , 6 4 8 , 5 1 5 , 5 4 7 , 2

4 5 1 0 0 2 4 , 4 4 7 , 9 1 7 , 0 5 1 , 8

7 2 1 0 0 2 5 , 4 4 7 , 3 1 7 , 0 4 9 , 4

Mittelwert 25,1 47,9 16,5 49,5

5 7 2 0 0 2 4 , 5 5 4 , 5 1 2 , 5 4 3 , 7

8 5 2 0 0 2 4 , 0 5 2 , 1 1 2 , 5 4 3 , 3

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

Mittelwert 24,4 53,2 12,4 42,3

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

9 4 3 0 0 1 6 , 6 4 9 , 6 2 3 , 5 4 6 , 5

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

Mittelwert 16,9 49,6 23,3 47,6

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

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

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

Mittelwert 16,2 38,7 27,3 57,3

6 0 5 0 0 — 2 5 , 9 2 9 , 5 6 8 , 7

1 9 2 5 0 0 1 5 , 5 ! 2 5 , 0 3 5 , 0 6 9 , 4

2 2 1 5 0 0 — 1 2 3 , 5 3 3 , 0 7 2 , 2

Mittelwert 15,5 24,8 32,5 70,1
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Z a h l e n t a f e l  7 .  W a r m k e r b -  

s e h l a g y e r s u c h e  m i t  v o r -  

g e r e c k t e n  P r o b e n  ( V e r -  

s u c h s r e i h e  3 ,  B e l a s t u n g s -  

s t u f e  b ,  R e c k l a s t  

1 2 , 7  k g / m m 2).

Probe

Nr.

Temp.

0 c

Erhit-
zungs-
dauer

st

Kerb-
zahig-
keit

mkg/cm2
1 2 3 4

1 5 6 2 0 1 1 0 , 0

1 3 4 2 0 1 1 1 ,1

1 4 5 2 0 1 9 , 6

Mittelwert 10,2
1 5 7 1 0 0 1 1 7 , 0

1 5 9 1 0 0 i 1 6 ,5

1 7 8 1 0 0 i 1 9 ,1

Mittelwert 17,6
1 5 8 2 0 0 i 1 6 , 9

1 3 6 2 0 0 i 1 6 ,9

1 7 7 2 0 0 i 1 6 ,3

Mittelwert 16,7
2 3 4 3 0 0 i 1 4 , 0

2 4 0 3 0 0 i 1 5 ,1

2 4 6 3 0 0 i 1 4 ,8

Mittelwert 14,6
2 3 7 4 0 0 i 9 , 8

2 4 2 4 0 0 i 9 ,7

2 4 8 4 0 0 i 9 , 5

Mittelwert 9,6
2 3 8 5 0 0 i 7 ,6

2 4 4 5 0 0 i 7 ,5

2 5 0 5 0 0  i i 7 ,2

Mittelwert 7,5

durch den im Kesselinnern 
herrschenden Dampfdruck 
kann allerdings sehr ver- 
schiedenartig sein. Bei 
den hauptsachlichsten fur 
den Kesselbau in glattem 
oder gebogenem Zustande 
in Betracht kommenden 
Walzerzeugnissen, wie 
Mantelblechen und La- 
schen, Bóden aller Art, 
glatten und gewellten 
Flammrohren, Feuerbiich- 
sen und Wasserkammern, 
Aufsatzen und Verbin- 
dungsstutzen, Rauch- und 
Siederohren, Nieten, An- 
kern, Stehbolzen, treten 
neben Biegungs- und 

Schubbeanspruchungen 
vor allem Zug- und Druck- 
beanspruchungen auf.Doch 
ist eine scharfe Abgren- 
zung der Beanspruchungs- 
art insbesondere an den 
Uebergangs- und Verbin- 
dungsstellen nicht moglich, 
da die einzelnen Spannun
gen ineinander iibergehen 
und sich zu neuen zu- 
sammensetzen.

wurden drei verschiedene Be-

Z a h l e n t a f e l  8 .  W a r m z e r r e i B  y e r s u c h e  m i t  v o r g e -  

r e o k t e n  P r o b e n  ( V e r s u c h s r e i h e  4 ,  B e l a s t u n g s -  

s t u f e  c ) .

Fiir die Vorreckungen
lastungsstufen gewahlt.
1. Die Belastungsstufe a betrug 9,8 kg/mm2. Sie entspricht 

der rechnungsmaBig noch zulassigen hochsten Be- 
anspruchung unter Zugrundelegung einer 4,5fachen 
Sicherheit und einer Festigkeit des Bleches von 44 kg/mm2

v 44 _
K  =  -  9,8 k g /m m 2.

2. Die Belastungsstufe b betrug 12,7 kg/mm2. Bei dieser 
Reihe sollte die Belastung die gewahlte Sicherheit (4,5) 
uberschreiten, aber noch unterhalb der Streckgrenze 
liegen. Die Praxis des Kesselbetriebes ergibt, daB oft 
die ursprunglich angenommene Sicherheit uberschritten 
wird, sei es, daB voriibergehende Zusatzspannungen auf
treten, sei es, daB zufalligerweise infolge der niedrigeren 
Festigkeiten in der Randzone des Rohbleches die Festig
keit an einigen Stellen des Bleches geringer ist, ais der 
Rechnung zugrunde liegt.

Aus diesem Grunde wurden fiir die Belastungsstufe b 
etwa 27%  der Bruchfestigkeit bei Raumtemperatur 
gewahlt.. also ein Wert, der erheblich unterhalb der Streck
grenze bei Raumtemperatur liegt und die Streckgrenze 
selbst bei 500° noch nicht erreicht, die nach Zahlentafel 2 
bei 500° noch 13 kg/mm2 betragt.

3. Die Belastungsstufe c endlich wurde so hoch gewahlt, 
daB bei samtlichen Probestaben eine Reckung um etwa
3,5 %  der MeBlange vorgenommen wurde und damit eine 
erhebliche Ueberschreitung der Streckgrenze erfolgte. 
Durch die Reckung sollte die Einwirkung starker Ueber- 
beanspruchung des Kesselwerkstoffes nachgepruft wer
den, die auBer durch zu hohen Dampfdruck auch oft 
durch die Warmeausdehnung einzelner Kesselteile hervor- 
gebracht werden kann, wenn namlich infolge nicht 
geniigend durchdachter Bauart der ganze Kessel oder
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1 2 3 4 5 1 6 7 8 9

1 1 0 2 0 3 , 5 3 7 , 0 2 0 4 1 , 1 ' 4 8 , 8 2 0 , 5 5 5 , 0

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

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

Mittelwert 3,6 37,8 40,8 48,7 21,0 50,9
1 1 1 1 0 0 3 , 5 3 7 , 4 1 0 0 4 1 , 7 4 9 , 0 1 0 , 9 '  4 9 . 3

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

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

Mittelwert 3 , 6 37,5 42,6 49,0 10,5 48,8
1 1 2 2 0 0 3 , 5 4 5 , 8 2 0 0 4 8 , 1 5 8 , 2 9 , 2 3 6 ,7

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

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

Mittelwert 3,4 44,3 47,4 57,4 9,1 37,7
1 1 3 3 0 0 3 , 0 3 9 , 2 3 0 0 4 0 , 5 5 4 , 3 1 8 ,6 3 9 ,1

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

1 9 6 3 0 0 3 , 5 3 9 , 6 3 0 0 4 1 , 4 5 6 , 4 1 5 ,9 4 0 , 0
Mittelwert 3,2 39,4 41,4 55,9 16,1 38,5

1 1 4 4 0 0 3 , 0 3 4 , 8 4 0 0 3 5 , 6 4 4 , 0 2 4 , 6 5 0 , 0

1 0 4 4 0 0 3 , 5 3 8 , 2  ! 4 0 0  l 3 8 , 0 4 4 , 7 1 9 ,8 5 1 ,8

1 9 7  i 4 0 0 3 , 5 3 7 , 5 4 0 0  | 3 6 , 6 4 6 , 2 3 0 , 2 5 4 ,3
Mittelwert 3,3 36,9 36,7 44,8 24,8 52,0

1 1 5 5 0 0  i 3 , 7 2 5 , 8 5 0 0 2 5 . 8 3 0 , 1 2 8 , 2  6 0 ,2

2 1 0 5 0 0  | 4 , 0 3 0 , 5  j 5 0 0 2 8 , 4 3 1 , 2 2 2 , 6 ! 6 2 .9

1 9 8 5 0 0  j 4 , 2 2 7 , 2  ! 5 0 0 2 4 , 3 2 8 , 5 3 8 . 4 70.fi

Mittelwert
1 1 1

4,0 27,8 26,2 29,9 29,7 64,6

Z a h l e n t a f e l  9 .  W a r m k e r b s c h l a g y e r s u c h e  m i t  y o r -  

g e r e c k t e n  P r o b e n  ( V e r s u c h s r e i h e  4 ,  B e l a s t u n g s -  

s t u f e  c ) .

Probe
Nr.

Reck- und 
Priiftem- 
peratur 

°0

Reckgrad

° //o

Becklast

kg/mm2

Kerb-
zahigkeit

mkg/cm2
1 2 3 4 5

1 2 5 20 3 , 0 3 4 , 6 5 , 4
1 4 4 20 3 , 0 3 5 , 3 4 , 4
1 5 3 20 3 , 5 3 4 , 6 5 ,1

Mittelwert 3,2 34,8 5,0
1 3 1 1 0 0 3 , 0 3 4 , 8 1 4 , 9
1 4 0 1 0 0 3 , 8 4 0 , 8 1 4 , 0
1 6 8 1 0 0 4 , 0 3 8 , 2 1 4 ,1

Mittelwert 3,6 37,9 14,3
1 3 2 2 0 0 2 , 5 4 0 , 9 1 4 ,7
2 3 1 2 0 0 3 , 3 4 2 , 0 1 5 , 2
1 6 1 2 0 0 3 , 0 4 0 , 7 1 5 , 3

Mittelwert 2,9 41,2 15*1
1 3 3 3 0 0 3 , 5 4 0 , 7 1 3 , 3
1 4 1 3 0 0 3 , 5 4 2 , 0 1 2 , 5
2 3 2 3 0 0 4 , 0 4 0 , 6 1 2 , 9

Mittelwert 3,8 41,1 12^9
1 3 7 4 0 0 3 , 8 3 4 , 6 9 , 3
1 4 6 4 0 0 4 , 0 3 5 , 9 9 , 5
1 7 5  | 4 0 0

Mittelwert
3 , 5

3,8
3 5 , 5

35,3
9 , 0

9,3
1 3 8  5 0 0  

1 5 2  500 
1 7 6  | 500 

Mittelwert

3 . 5

3 . 5

3 . 5

3.5

2 5 . 6  

2 8 , 3  

2 9 , 1

27.7

5 , 9

6 , 3

6 , 2

6,1

t nicnt lnren naturlichen Bewegungen
folgen konnen.

,nnD^ J arr ckun^ wurde bei Temperaturen von 20,100, 
i i und 500° nach dem oben beschriebenen
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A b b i l d u n g  2 .  Y e r h a l t e n  d e r  

S t r e e k g r e n z e  d e r  u n g e r e c k t e n  n n d  

n a c h  d e n  d r e i  B e l a s t u n g s s t u f e n  ge- 

r e c k t e n  P r o b e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  2 0  b is  5 0 0 ° .

Z a h l e n t a f e l  1 0 .  U n t e r s c h i e d e  d e r  m e c h a n i s c h e n  E i g e n 

s c h a f t e n  d e r  g e r e c k t e n  g e g e n i i b e r  d e n  u n g e r e c k t e n  

B l e c h p r o b e n .

1
Tem
pera- i 
tur

• c

Bela-
stun^s- 
stufe i

Streck-
grenze

, i
kg/mm- i

Bruch- |
testigkeit |

kg/mm2

Bruch-
dehnang

%

Quer-
schnitts-

Yerminde-
rung

%

Kerb-
zahigkeit

mke/cm2

20 a +  2,0 +  0,9 “i- 0,5 — 3,8 +  1,8
b +  1,3 +  0,8 +  1,2 +  1,8 +  0,5
c +  15,4 +  1,9 —  0,8 —  2,4 — 4,7

100 a +  1,7 +  0,4 +  0,3 —  3,8 +  0,5
b +  1-4 +  0,0 +  1,0 +  5,5 +  0,6
c +  18,8 +  1,1 —  4,9 +  4,8 —  2,6

200 a +  2,8 +  1,5 +  0,2 +  2,1 +  0,0 1
b +  2,1 +  0,3 — 0,3 +  1.7 —  0,3
c +  25,0 +  4,5 — 3,6 —  2,9 — 1,9

300 a —  2,3 —  2,8 +  3,0 +  4,1 +  1,5
b -  3,7 — 3,0 +  1,1 +  5,8 +  1.2
c +  22,3 +  3,3 - 6 , 2 — 3,3 —  0,5

400 a | —  4,7 —  5,1 —  0,6 +  9,3 —  0,7
b —  1,9 —  0,7 — 0,2 +  4,9 —  0,5
c +  18,6 +  4,4 - 2 , 6 I — 0,4 —  0,9 1

500 a 1 +  0,2 - 0 , 2 __2,2 +  0,5 ' — 0,3
b +  2,5 — 1,5 ■ — 1,3 +  1,3 , — 0,1

i c j +  13,2 +  3,7 —  4 ,! — 4,2 | —  1,5

Yerfahren mit  der gleichen Belastungssteigerung \  on
0,03 kg/mm3 je sek durchgefuhrt.

Die Probestabe der Versuchsreihen 2 und 3 (Belastungs
stufen a und b) wurden nach dem Belasten und Wieder- 
entlasten im WarmzerreiBofen sofort bei konstanter '\ er- 
suchstemperatur gepriift. Die Probestabe der \  ersuchs- 
reihe 4 (Belastungsstufe c) wurden nach dem Recken aus- 
gebaut, um sie nachmessen zu konnen, sodann wieder in 
den Ofen eingebaut und bei den yerschiedenen Tempera
turen gepriift. Die Probestabe fiir die Kerbschlagversuche 
der drei Yersuchsreihen wurden im WarmzerreiBofen nach 
den yerschiedenen Belastungsstufen gereckt. sodann zu 
Kerbschlagstaben schnellstens umgearbeitet und. wie friiher 
beschrieben, gepriift.

Die Yersuchsergebnisse dieser drei 
Versuchsreihen sind in den Zahlentafeln 4 
bis 9 zusammengestellt und in den Abb. 2 
bis 6 wiedergegeben. Die Darstellung ist

A b b i l d u n g  4 .  V e r h a l t e n  d e r  

B r u c h d e h n u n g  d e r  u n g e r e c k t e n  u n d  

n a c h  d e n  d r e i  B e l a s t u n g s s t u f e n  g e 

r e c k t e n  P r o b e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  2 0  b i s  5 0 0 ° .

Z a h l e n t a f e l  1 1 .  G r o B t e  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h  g r ó f l t e  

F e s t i g k e i t s u n t e r s c h i e d e  i n  d e m s e l b e n  K e r n b l e c h -  

s t r e i f  e n .

Streck-
grenze

V , . kg/mm2

Bruch
festig
keit

kg/mm2

Quer- 
Bruch- ,Schnitts- 

dehnung! vermin- 
i der ung

°/o i °/»

Kerb
zahig

keit

mkg/cm*

G r o B t e  A b w e i c h u n g  

G r o B t e  d u r c h s c h n i t t -  

l ic h e  A b w e i c h u n g

5,1

2,9

3 , 1

2 , 3

1 1 , 0  2 1 , 3  

6,0 1 1 , 8

9.9

5.9

in der Weise erfolgt, daB jede einzelne Eigenschaft in unge- 
reektem (Yersuchsreihe 1) und in gerecktem Zustande (Ver- 
suchsreihe 2 bis 4) in einem jeweils besonderen Schaubilde 
eingetragen ist. Zahlentafel 10 endlich enthalt die Abweichung 
derW erte der unterhalb und oberhalb der Streekgrenze ge
reckten Probestabe von den Ergebnissen der bei entsprechen- 
der Temperatur gepruften ungereckten Probestabe. In 
der Arbeit von K. Schmidt und E. Pohl2) sind ais groBte 
und ais durchschnittlich gróBte Abweichung zweier Probe
stabe desselben Kernblechstreifens, also zweier Probestabe, 
die dieselbe Entfernung vom Kopfende aus haben, die 
in Zahlentafel 11 zusammengestellten Werte festgestellt 
worden.

Der Yergleich von Zahlentafel 10 und 11 liiBt erkennen, 
daB die Abweichungen zwischen den \  ersuchsergebnissen 
von ungereckten und unterhalb der Streekgrenze gereckten 
Blechproben (Belastungsstufen a und b) nut Ausnahme des 
Bruehfestigkeitswertes der Belastungsstufe a bei 400° 
(50.7 kg/m m 2) geringer ais die in der erwahnten Arbeit 
festgestellten moglichen groBten Unterschiede sind.

Der Verfasser folgert daraus, daB die ermittelten Ab
weichungen auf die unvermeidlichen Unterschiede in der 
chemischen Zusammensetzung der einzelnen Probestabe 
zuriickzufuhren sind. Diese Ansicht wird dadurch gestutzt. 
daB bei samtlichen untersuchten mechanischen Eigen
schaften der nach Belastungsstufe a und b gereckten Bl-ech- 
proben sowohl positive ais auch negative Abweichungen 
von den W erten der ungereckten Proben auftreten. Eine

A b b i l d u n g  3 .  Y e r h a l t e n  d e r  

B r u c h f e s t ig k e i t  d e r  u n g e r e c k t e n  u n d  

n a c h  d e n  d r e i  B e l a s t u n g s s t u f e n  g e 

r e c k t e n  P r o b e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  2 0  b is  5 0 0 ° .

P\ I 1________ I I I 1 - J
20 700 200 -300 WO SO0/ersuc/rs/s/T7/7e/V7fy/rfi70ff
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durch Reckbeanspruchung bewirkte Veranderung der mecha
nischen Eigenschaften mtifite eine Erhohung der Streck- 
grenze und Bruchfestigkeit sowie eine Erniedrigung der 
Bruchdehnung, Querschnittsverminderung und Kerbzahig
keit auslosen, entsprechend der hervorgerufenen Yerfesti- 
gung. Demgegeniiber zeigt die Zahlentafel 10 bei Reck- 
temperaturen von 20, 100 und 200° fiir die Streekgrenze 
und Bruchfestigkeit zwar eine geringe Erhohung, aber fiir 
die Zahigkeitseigenschaften mit drei Ausnahmen (Be- 
lastungsstufe a bei 20° Querschnittsverminderung: 3 ,8% , 
Belastungsprobe b bei 200° Bruchdehnung: 0 ,3%  und 
Kerbzahigkeit: 0,27 %) ebenfalls steigende Richtung. Bei 
den Recktemperaturen 300,400 und 500° iiberwiegen fiir die 
Festigkeitseigenschaften die negativen Abweichungen, wah- 
rend die Zahigkeitseigenschaften bei 300° sam tli ch eine E r
hohung aufweisen, aber bei 400 und 500° mit Ausnahme der

Querschnittsver-

r
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yerót/cfisre 1 i  //
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i j

t* 1 /t
SA \

vj
/1 / / //\ f

minderung eine Ver- 
kleinerung der Wer
te erkennen lassen.

durch die Vorbelastungen bei den Belastungsstufen a 
und b keine Beeinflussung des Werkstoffes eintritt, 
wurde die Nachprufung der bei den Kesseltemperaturen 
gereckten Probestabe bei Raumtemperatur auf die Be- 
lastungsstufe c beschrankt. Zahlentafel 12 enthalt die 
Ergebnisse der Zerreifiproben, Zahlentafel 13 die Kerb- 
zahigkeitswerte und Abb. 7 die Darstellung der ermittelten 
Werte dieser Versuchsreihe 5. Man erkennt deutlich den Ein
fluB der Recktemperatur auf die mechanischen Eigenschaften 
desKesselbleches 
bei Raumtempe
ratur (20°). In 
dem Tempera- 
turbereich von 20 
bis 500° ist bei 

Beibehaltung 
desselben Reck- 
grades mit stei
gender Tempe
ratur zunachst
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A b b i l d u n g  5 .  V e r h a l t e n  d e r  

Q u e r s c h n i t t s v e r m i n d e r u n g  d e r  un- 

g e r e c k t e n  u n d  n a c h  d e n  d r e i  B e 

l a s t u n g s s t u fe n  g e r e c k t e n  P r o b e n  bei 

T e m p e r a t u r e n  y o n  2 0  bis  5 0 0 ° .

I I
2 0  700 2 0 0  3 0 0  700 000

ł'erst/c,/rs/e/7r/7efrafar/?70£’
A b b i l d u n g  6 .  V e r h a l t e n  d e r  

K e r b z a h i g k e i t  d e r  u n g e r e c k t e n  u n d  

n a c h  d e n  d r e i  B e l a s t u n g s s t u f e n  g e 

r e c k t e n  P r o b e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  2 0  b is  5 0 0 ° .

Von diesen bei den Belastungsstufen a und b erhaltenen 
Werten unterscheiden sich diejenigen der Belastungsstufe c 
in hohem Grade. Bei ihnen pragt sich eine gesetzmafiige 
Erhohung von Streekgrenze und Bruchfestigkeit und eine 
ebensolche Erniedrigung von Bruchdehnung, Querschnitts- 
verminderung und Kerbzahigkeit aus. (Ais einzige Ausnahme 
zeigt die Querschnittsverminderung bei +  100° eine Ab- 
weichung von +  4,78 %.) Diese gesetzmafiige Veranderung 
der mechanischen Eigenschaften, insbesondere die erhebliche 
Erhohung der Streekgrenze, die sich in dem Temperatur- 
bereich von 200 bis 500“ auf etwa 100%  belauft, diirfte 
in genugender Weise darauf hindeuten, dafi eine Ver- 
festigung der Blechproben durch die Reckbeanspruchung 
erfolgt ist. Von besonderer Bedeutung ist die Feststellung" 
dafi der Abfall der Kerbzahigkeit zwar bei -f 20° etwa 50%  
gegeniiber dem ungereckten Werkstoff betragt, jedoch 
bei steigender Versuchstemperatur derart geringfugig ist, 
dafi von einer Kerbspródigkeit oberhalb 100° "nicht ge
sprochen werden kann.

Anschliefiend an diese Versuche wurden noch die bei 
hoheren Temperaturen vorgereckten Proben bei Zimmer- 
tem peratur auf ihre Festigkeitseigenschaften untersucht. 
Da die vorhergehenden Versuche ergeben hatten, dafi

700 200 300 f00 S00
fensi/cAs/e/rr/reraA/ró/yp

A b b i l d u n g  7 .  M e c h a n i s c h e  E i g e n 

s c h a f t e n  d e r  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  2 0  bis 

5 0 0 °  o b e r h a l b  d e r  S t r e e k g r e n z e  (B e l a s t u n g s 

s tu fe  c) g e r e c k t e n  u n d  b e i  2 0 °  gepriiften  

P r o b e n .

eine zunehmende Verfestigung und eine dam it verbundene 
Abnahme der Zahigkeit festzustellen, die in der Blauwarme 
(200 bis 300°) ihren Hóchstwert erreicht. Oberhalb 300° 
Recktemperatur nimmt die Verfestigung wieder ab und 
entspricht bei 500° etwa der bei 20° ermittelten. Um in der 
Blauwarme denselben Verformungsgrad zu erreichen wie 
bei Temperaturen von 20 bis 200° und von 300 bis 500°, 
ist eine hohere Reckbeanspruchung ais bei diesen Tempera
turen erforderlich.

Die vorliegenden Versuchsergebnisse lassen erkennen, 
dafi basische Siemens-Martin-Flufistahlbleche hóherer Festig- 
“ tm  einem lem peraturbereich von 20 bis 500° eine starkę 
yeranderung ihrer mechanischen Eigenschaften aufweisen, 
le sowohl beim Bau ais auch beim Betrieb der Hochdruck- 
®ss® zu beachten sind. Fur die Bearbeitung der glatten 
ecie ergibt sich die Notwendigkeit bei samtlichen unter 

en egriff der W armverformung fallenden Arbeiten, wie 
ressen, schrittweisem Umbordeln von Hand, Schmieden 

un Richten von Hand, Warmbiegen sowie Walzen zum 
Zwecke des Richtens, Aufweitens oderWellens, die Benutzung 
des iemperaturgebietes von 200 bis 300“ zu yermeiden, 

a . 01 er ^ er ;uiftretenden hochsten Zugfestigkeit und 
geringsten Dehnung des Werkstoffes zur Erreichung einer
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Z ah len ta fe l 1 2 .  Z e r r e i B  y e r s u c h e  d e r  b e i  h o h e r e n  

T e m p e r a t u r e n  T o r g e r e c k t e n  P r o b e n  ( V e r s u c h s -  

r e i h e  5 ,  B e l a s t u n g s s t u f e  c ) .

Z a h l e n t a f e l  1 3 .  K e r b s c h l a g v e r s u c h e  d e r  b e i  v e r -  

s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n  y o r g e r e c k t e n  P r o b e n  

( Y e r s u c h s r e i h e  5 ,  B e l a s t u n g s s t u f e  c ) .

bestimmten Verformung eine grofiere Beanspruchung not
wendig ist ais bei niedrigeren und hoheren Temperaturen. 
Diese verminderte Formanderungsfahigkeit kann sich 
bereits wahrend des Arbeitsvorganges durch Eintreten von 
Schaden bemerkbar machen, sie wirkt sich jedoch in ver- 
starktem Mafie nach Abkiihlen des Werkstoff es auf Raum- 
temperatur aus, da eine Ueberbeanspruchung in der Blau- 
warme die grófite Abnahme der in kaltem Zustande vorhan- 
denen Zahigkeit ergibt.

Wie bei der Verarbeitung der glatten Bleche im Kiimpel- 
bau, so ist auch beim Zusammenbau des Kessels in der 
Kesselschmiede auf die Gefahrlichkeit der Beanspruchung 
des Werkstoff es in der Blau warme zu achten. Wenn auch 
durch nachtragliches Ausgliihen oberhalb des Umwandlungs- 
punktes Ac3 den Folgen einer unvorsichtigen Behandlung 
vorgebeugt werden kann, so ist es doch fiir die Gute der 
Kesselherstellung von W ert, jede unnótige Ueberanstrengung 
des Werkstoff es zu unterlassen. Handelt es sich um Kessel- 
teile, die in der Herstellung bereits so weit vorgeschritten 
sind, daB ein Ausgliihen nicht mehr in Frage kommt, so 
ist m it Riicksicht auf die Betriebssicherheit die sorgfaltigste 
Behandlung und moglichste Yermeidung jeglicher Ueber
anstrengung des Bleches ein unbedingtes Erfordernis.

Wahrend des iiblichen Kesselbetriebes sollte ein Ueber- 
schreiten der Streckgrenze der Kesselbleche bei richtiger 
Bauart nicht vorkommen. Die grofie Zahl der Schadenfalle. 
insbesondere bei Betriebsdriicken von iiber 12 at, deutet 
aber darauf hin, dafi tatsachlich oft eine Ueberbeanspruchung 
des Werkstoffes stattfindet. Man sollte deshalb von vorn- 
herein durch besondere MaBnahmen die schadlichen ło lgen 
etwaiger Ueberschreitungen der Streckgrenze auf ein 
Mindestmafi beschranken. Da nun die Ueberbeanspru
chung in der Blauwarme die starkste yerschlechterung der 
mechanischen Eigenschaften, vor allem der Zahigkeit,

Probe
Nr.

Reck- 
tempe- 
ratur 

0 C

Reck-
grad

°/o

Eeck-
last

kg/mm2

Pruf-
tempe-
ratur
°C

1 2 5

1 4 4

1 5 3

20
20
20

Mittelwert

2 5 2  | 1 0 0

2 7 6  j 1 0 0

2 5 7  | 1 0 0

Mittelwert

2 5 3

2 7 7

2 6 3

200
200
200

Mittelwert

2 5 4  j 3 0 0

2 7 8  1 3 0 0

2 8 1  ! 3 0 0

Mittelwert

2 5 5

2 7 9

2 8 2

4 0 0

4 0 0

4 0 0

Mittelwert

2 5 6  5 0 0

2 8 0  ! 5 0 0

2 7 5  i 5 0 0  

Mittelwert

3 . 0

3 . 0

3 . 5

3 . 2

3 , 2 5

3 . 5

3 . 3

3 . 3

3 . 5

3 . 3

3 . 5

3 . 3

3 . 0

3 . 5

4 . 0

3 . 5

3 . 3

3 . 5

3 . 5

3 . 3

3 . 5

3 . 5  

3 , 8

3 . 6

3 4 . 5  

3 5 , 3

3 4 . 6

3 4 . 8

3 9 . 5

3 9 . 9

3 9 . 1

3 9 . 5

4 7 . 8

4 6 . 2

4 6 . 9

4 7 . 0

4 5 . 2

4 6 . 2

4 7 . 5

4 6 . 3

3 7 , 2

3 8 . 5

3 7 . 9

3 7 . 9

2 4 . 5

2 3 . 1

2 3 . 9  

2 3 , 8

20
20
20

20
20
20

20
20
20

20
20
20

20
20
20

20
20
20

Kerb
zahig

keit
mkg/cm2

5 . 4

4 . 4

5 . 1

5 . 0

5 . 8

2 . 3

3 . 3

3 . 8

2,6
2 . 5

2.8

2.6

2,8
2 . 5

2 . 5

2.6

3 , 5

2 , 7

3 . 3

3 . 2

3 . 3

6.0
3 .1

4 . 2

bewirkt, durfte es anzustreben sein, Betriebsdruck und 
Bauart der Hochdruckkessel so zu wahlen, dafi die Wan- 
dungstemperatur der Bleche (bei iiblichem Betrieb) nicht 
in dem Temperaturbereich von 200 bis 300° liegt, wie es 
bei einer grofien Zahl der heute betriebenen Kessel der Fali 
ist. Es ware dafiir zu sorgen, dafi das Temperaturgebiet 
von 350 bis 400° ais W andungstemperatur erreicht wird. 
da hier die Folgen einer Streckgrenzenuberschreitung ge- 
ringer sind ais im Blauwarmegebiet und die mechanischen 
Eigenschaften sich nur wenig von den bei Raumtemperatur 
beobachteten unterscheiden. Allerdings weist die Streck
grenze gegenuber der bei 200 bis 300° auftretenden Ver- 
minderung von 12 bis 23 %  bereits einen Abfall um 25 bis 
30 %  auf, aber im Vergleich zu der in die Berechnung ein- 
gesetzten Sicherheit ist dieser Umstand ohne besondere 
Bedeutung.

Weiterhin scheint fiir den Kesselbetneb die b est- 
stellung von Wichtigkeit zu sein, dafi iiber die Streckgrenze 
beanspruchte Flufistahlbleche hóherer Festigkeit bei Tem
peraturen von 100 bis 500° eine Kerbzahigkeit besitzen, 
die nur wenig geringer ist ais die von normalisiertem W erk
stoff bei denselben Temperaturen.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Die mechanischen Eigenschaften (Streckgrenze, Bruch- 

festigkeit, Bruchdehnung, Querschnittsverminderung und 
Kerbzahigkeit) eines basischen Siemens-Martin-FluBstahl- 
bleches von 46,8 kg/mm2 Zugfestigkeit bei Temperaturen 
zwischen 20 und 500° wurden ermittelt. AuBerdem wurde 
die Wirkung einer bei Temperaturen von 20 bis 500° er- 
folgten Reckbeanspruchung auf die mechanischen Eigen
schaften bei denselben Temperaturen und bei Raum
tem peratur nachgepriift. Dabei ergab sich, dafi eine Reck
beanspruchung, die unterhalb der Streckgrenze des Werk- 
stoffes liegt, keine Aenderung der mechanischen Eigen
schaften bewirkt, dagegen eine Reckbeanspruchung, die 
die Streckgrenze iiberschreitet, eine Yerfestigung und eine
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damit zusammenhangende Abnahme der Zahigkeit hervor- 
ruft. In der Blauwarme (2C0 bis 300°) erfahrt das FluBstahl- 
blech eine erhebliche Verminderung der Formanderungs- 
fahigkeit gegeniiber niedrigeren und hóheren Temperaturen. 
Die Kerbzahigkeit eines bei Temperaturen von 20 bis 500° 
iiberbeanspruchten FluBstahls ist bei den Kesselbetriebs-

temperaturen nur wenig geringer ais die von normalisiertem 
bei denselben Temperaturen, dagegen weist die Kerbzahig
keit bei Raumtemperatur einen bedeutenden Abfall auf.

Es wurde schlieBlich vorgeschlagen, Betriebsdruck und 
Bauart so einzurichten, daB nicht eine Wandungstemperatur 
von 200 bis 300°, sondern von 350 bis 400° auftritt.

Die Entwicklung der Walzwerke fiir breite Streifen.
(Walzwerke fu r  Bandeisen und Streifen von 16 bis 610 mm Breite. Feinblechwalzwerke f i i r  Bleche bis zu 1040 mm Breite. 
Vier- und Yielwatzengeruste. Walzwerke fu r  breite Streifen bis 1219 mm Breite. (Anlagekosten neuzeitlicher Streifenwalzwerke.)

[ S c h l u B  v o n  S e it e  6 2 3 .]

| —< benso fesselnd ist die Entwicklung der F e in b le c h 
w a lz w erk e  im gleichen Zeitraum. Die zu Anfang des 

vorigen Jahrhunderts aus Siid-Wales ubernommene Anord
nung der WalzenstraBen und das Walzyerfahren bestanden 
darin, daB auf mehreren nebeneinander stehenden aus je einem 
Vor- und einem Fertiggeriist mit Walzen von 457 bis 508 mm 
Durchmesser und 610 bis 711 mm Ballenlange bestehenden

700ff/>S
0ompfinc/sc/7//7e

m tłfS
/>a/77p/ynasc/7//7e

war in T e p litz  (Bóhmen) ein Blechwalzwerk in Betrieb, das 
durch ein fortlaufendes Verfahren Bleche bis zu 1270 mm 
Breite, 2 bis 3,0 mm Dicke und bis zu 18,28 m Lange er- 
zeugte (Abb. 14). Die VorstraBe hatte zwei Triogeruste, die 
FertigstraBe fiinf hintereinander stehende Duogeriiste mit 
Walzen von 625 mm $ und 1500 mm Ballenlange, die 
2743 mm Abstand voneinander hatten. Jede StraBe wurde 
durch eine Dampfmaschine von 1000 PS mit einem Vorge- 
lege angetrieben. Rohbrammen von 152 bis 203 mm Dicke 
und 227 bis 454 kg wurden im ersten Trio auf 76 bis 102 mm 
heruntergewalzt, dann in zwei Stiicke zerteilt, die nach dem

Sc/rere 
7 2 J  ¥ S

A b b i l d u n g  1 4 .  K o n t in u i e r l ic h e s  F e in b le ch -  

w a l z w e r k  z u  T e p l i t z  ( 1 9 0 2 ) .

Geriist
Nr.

Walzen- 
durchmesser 

in mm

Um- 
drehungen 
in der min

Abnahme
in %

Yer- 
langerung 

in %

1 625 30 20,02 625 37 y2 16,7 203 625 45 14,2 164 625 52 y2 12,5 145 625 60 10,0 a

y/etya/ze/7 /icróer ffffO 0x0733a//e/7/ó/rpe, n-Zff/m n

unmittelbar von einer Maschine 
mit 24 bis 30 Umdr./min ange- 
triebenen StraBen, die Platinen 
auf dem Vorgeriist vor- und auf 
dem Fertiggeriist fertiggewalzt 
wurden. Dieses Walzverfahren 
hat sich bis heute vielfach erhal
ten, und die einzigen Fortschritte 
bestanden lange Zeit nur in der 
VergroBerung des Durchmessers 
und der Ballenlange der Walzen, 
des Gewichtes der Stander, der 
Verbesserung der Sturzenwarm- 
ófen, der Verstarkung der Hebe- 
zeuge und Walzwerksantriebe 
usw. Durch Ausgliihen, Beizen,
Kaltwalzen und Wiedergliihen 
erhielt man Glanzbleche usw.
Bis zum Jahre 1876 wurden die 
Bleche aus SchweiBstahl, dann 
nach Erfindung des Bessemer- 
verfahrens vonl876 an aus FluB
stahl hergestellt; in dem Zeitraum von 1900 bis 1910 
wurde der BessemerfluBstahl durch den nach dem Siemens- 
Martin-Verf ahren erzeugten FluBstahl verdrangt.

Es mogę nun eine Beschreibung der Versuche folgen, die 
zur Verminderung der Handarbeit und Erzeugung breiterer 
und langerer Bleche unternommen wurden. Im Jahre 1902

* O feni j
\ \

OfenJT

j 0fenJZr |

n fóOPSflampfimsc/r/rte
t

i v i

~W3ff ~2Y33 "2¥J3-~<.2Y33̂ <-33S7—*2y3S^

A b b i l d u n g  I S  K o n t in u i e r l ic h e  F e in b l e c h s t r a B e  d e r  M o n o n g a h e l a - W e r k e  

d e r  A m e n c a n  S h e e t  a n d  T i n  P l a t ę  C o .  ( 1 9 0 2 ) .

Wiederanwarmen im zweiten Trio auf 7 mm gewalzt wurden 
und ohne Nachwarmen zu dem Walzwerk mit fiinf hinter- 
einander stehenden Duogerusten gingen, wo sie zu 2 bis 3 mm 

ic 'e  er lggewalzt wurden; hierbei war der Dickenunter- 
schted zwischen dem vorderen und hinteren Ende des 

eches etwa 0,5 mm. Dies schrieb man dem Uebelstande
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zu. daB sich das Blech beim Durehgang durch die StraBe 
roit den funf Geriisten abkuhlte. Das Walzwerk wurde 1907 
stillselegt, wahrscheinlich deshalb, weil es keinen wirtschaft
lichen Erfolg aufwies.

Im Oktober 1902 setzte die A m e ric a n  S h e e t an d  
Tin F la te  Co. im Monongahela-Werk ein Walzwerk mit
8 hintereinander stehenden Gerusten versuchsweise in Be
trieb (Abb. 15), das Platinen von 7,3 kg Gewicht, etwa 
203 mm Breite, 9,6 mm Dicke und 520 mm Lange verar- 
beitete, nachdem sie in einem der vier kontinuierliehen 
Platinenofen angewarmt und durch einen Rollgang bis zur 
StraBe gebracht worden waren. Die StraBe hatte acht Duo- 
fferuste m it Walzen yon 660 mm 0  und 813 mm Ballen- 
lano-p_ die 2438 mm auseinander standen, mit Ausnahme 
des sechsten und siebenten Geriistes, zwischen denen der 
Abstand 3,357 m betrug, um die Yorrichtung zum paar- 
weisen Aufeinanderlegen der Sturze unterzubringen; auch 
standen die Geruste 7 und 8 etwa 915 mm tiefer ais die sechs

von Januar 1904 bis Ju li 1906 in mehr oder weniger regel- 
maBigem Betrieb. Wahrend dieser Zeit wurden ais beste 
Tagesleistuns (24 st) 85 t .  ais beste Monatsleistung 1917 t 
erreicht und im sanzen 12 391 t  gewalzt. Das aus diesen 
vorgewalzten Blechen erzeugte WeiBblech konnte sich m it 
dem nach dem alten Yerfahren erzeugten wohl messen. 
doch war der Schrottabfall ziemlich hoch. weil die Pakete 
oft klebten und auch der AusschuB durch WeiBbleche zweiter 
Sorte aroBer ais sonst wurde. Letzteres war eine Folgę des 
Anhaftens von Schlacke an den Sturzen in den Warmdfen. 
dereń Temperatur nicht in wunschenswerter Weise geregelt 
werden konnte. Die Mannschaft bestand aus 8 Leuten: man 
rechnete m it einer Ersparnis an Handarbeit von 2 v je t. die 
aber durch hóheren Schrottabfall. Walzenbriiehe sowie 
AusschuB durch Kleben und Bleche zweiter Sorte reichlich 
aufęewogen wurde. Das war der Grund zum Stillegen des 
Walzwerkes im Jahre 1905. doch yerwandte man die ge
wonnenen Erfahrungen zum Bau eines neuen Walzwerkes.

Stichtafel (Aaąrangsdicke der Platine 
14,5 mm).

Stich Dicke Abnahme
! Nr. in mm in %

1 10.4 2S
2 7.6 ST
3 5.1 33
4 3.S 25
5 2,9 24
6 2,0 307 1,8 13
s 1,4 20
9 1,3 20

'l-Oferrir

U
i  /  3  * /  s  e
M/e Na/zen fraóerj 777# * 997 ffatenianpe, n =30/aiŚ7

A b b i l d u n g  1 6 .  K o n t in u i e r l ic h e s  F e i n b l e c h  w a l z w e r k  d e r  M e r c e r  

W o r k s  ( 1 9 0 5 ) .

Yorhergehenden Geruste. Nur die unteren W alzen wurden 
angetrieben, die oberen wurden durch Reibung mitgenom- 
men. Die Platinen gingen einzeln von Geriist zu Geriist und 
wurden bis zum dritten Geriist jedesmal durch einen be
sonderen mechanischen Drucker zwischen die Walzen ge- 
stoBen, dagegen brachte ein Kettenfórderband die Bleche 
von da an in die nachfolgenden Geriiste. Der sechste Stich 
lieferte den Sturz von etwa 762 mm Lange auf einen geneig- 
ten Tisch, der naehfolgende Sturz fiel auf ihn, wurde von 
Hand mit dem daninterliegenden zusammengepaBt. und beide 
wurden dann durch einen von H and bedienten Hebel und 
eine Yorschubplatte in das siebente Geriist eingefiihrt. 
Nach dem Durehgang durch das achte Geriist war das Paker 
aus den zwei Blechen etwa 1422 mm lang und 520 mm breit. 
Dieses Paket wurde in einem mechanischen Doppler gefaltet, 
dann die gefalteten Pakete auf Wagen gestapelt und zu den 
Warmwalzwerken gefahren, wo sie zu Fein blechen fur die 
WeiBblechherstellung in der iiblichen Weise w eiter\ei- 
arbeitet wurden. Nach der Inbetriebsetzung zeigte sich, daB 
es fur das befriedigende Arbeiten des Walzwerkes in erster 
Reihe notig war, die Platinen stets gleichmaBig w am i und 
auf derselben Temperatur zu halten. Das Walzwerk arbeitete

m it dem man jedoch nur die zum 
Weiterwalzen geeigneten gróberen 
Feinblecharten erzeugte.

Eine solche Anlage wurde in 
den M ercer W o rk s  im  Norember 
lf05  in Betrieb gesetzt. Sie bestand 
aus 9 hintereinander stehenden Duo- 
eerusten m it W alzen von 711 mm cp 
und 991 mm Ballenlanse (Abb. 16) 
und erzeugte rorgewalzte Bleche von 
solcher Dicke und Gute. daB man 
hoffte, nach einmaligem Nachwar- 
men auf WalzenstraBen altiiblieher 
B auart ohne ubertrieben hohen 
Yerlust an Schrott imd AusschuB 
ein befriedigendes Erzeugnis her

stellen zu konnen. Die Platinen waren etwas starker (14.5 mm) 
ais die beim Mononsrahela-Walzwerkbenutzten. aber ebenso 
breit (203 mm) und wurden in vier Doppelof en erwarmt. wobei 
besonders darauf geachtet wurde, daB der Herdboden heiB 
genug blieb; ein vor den Oefen ąuerlaufender Rollgang 
brachte die Platinen bis zum ersten Gerust der StraBe, 
dereń Walzen etwa SOUmdr. min machten. Zwischen dem 
sechsten und siebenten Geriist war wieder die Yorrichtung 
zum Aufeinanderlegen der Sturze angeordnet, wobei die 
Geruste 7, 8 und 9 um 1168 mm tiefer lagen ais die sechs 
ersten Geriiste. Die Sturze hatten nach den ersten sechs 
Stichen eine Lange von 1422 mm und wurden zu dreien 
m it der yorerwahnten Yorrichtung ubereinandergelegt s ta tt 
fruher zu zweien. Man ging hierbei von der Ansicht aus, 
daB drei Fertiggeriiste (statt fruher zwei) m it gesonderter 
Schraubenstellung die Stórungen durch Kleben ausschalten 
wurden. Dies war aber nicht der Fali. da nach dem mecha
nischen Doppeln die Pakete m it den sechs Blechen beim 
Oeffnen auf den Tisehen viel Schwierigkeiten machten so 
daB das Fertigwalzen der Bleche in den Warmwalzwerken 
nicht g la tt genug yonstatten ging, obwohl sie nach dem 
Durcheans durch das letzte Fertisgeriist der YorstraBe auf

S3
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ein Fórderband gelangten, dort etwas abkiihlten und darauf 
in einer Richtmaschine mit fiinf Rollen etwas gelockert 
wurden, bevor sie zum Doppler kamen. Die gedoppelten 
Pakete, die etwa 1,07 mm Dicke hatten, wurden dann 
nachgewarmt und in einer Hitze in iiblicher Weise auf eine 
Dicke von etwa 0,48 mm fertiggewalzt. Dieses Walzwerk 
war mit Unterbrechungen bis zum Mai 1910 in Betrieb, 
wurde dann aber stillgelegt und abgebrochen, hauptsachlich 
wegen der durch Briiche an den Vorgelegen, Spindeln usw. 
entstandenen hohen Kosten und der geringen Aussicht, sie 
durch eine teuere Umanderung der Antriebsteile zu ver- 
mindern. Wahrend die reinen Walzkosten je t  1,80 $ 
weniger ais bei dem alten Walzverfahren betrugen, erreich- 
ten die Unterhaltungskosten mit 2 $, die Ausgaben fiir 
Walzen mit 1 $, Schrott mit 1 $, Verschiedenes mit 0,80 $, 
insgesamt 4,80 $, einen Betrag, der um 3 $ hoher war ais 
bei dem iiblichen alten Verfahren.
D i e  b e s t e  T a g e s l e i s t u n g  ( 2 4  st) w a r ......................................  1 1 0  t

„  „  M o n a t s l e is t u n g  w a r .......................................................  2  8 9 4  t

G e s a m t e r z e u g u n g  d e s  W a l z w e r k e s  bis z u r  S t i l le g u n g  2 9  0 5 3  t 

A n z a h l  d e r  b e s c h a ft ig t e n  L e u t e :  8  M a n n ,  w i e  b e i m  M o n o n g a h e la -  

W a l z w e r k .

Der Vortragende behandelte weiter das von der A m e ri
can  R o llin g  M ili Co. zu Ashland erbaute Feinblechwalz- 
werk, das schon beschrieben wurde3). Zur Vervollstandigung 
der fruher gemachten Angaben mogę noch folgendes erwahnt 
werden:

1. Im Langblechwalzwerk erhalten die Brammen nach dem 
zweiten und fiinften Flachstich einen Stauchstich, und 
das aus dem Walzwerk kommende Blech hat 8 bis
11,2 mm Dicke und etwa 9,14 m Lange. Die Bramme 
geht immer nur durch ein Geriist; nur bei den diinneren 
Blechen kann es vorkommen, daB sie schon in das 
siebente Geriist eintritt, bevor sie das sechste verlassen 
hat. Nur die drei ersten Geruste haben ausgeglichene 
Oberwalzen, und beide Walzen werden von den Kamm- 
walzgeriisten durch Spindeln angetrieben, wahrend an 
den Geriisten 4, 5, 6 und 7 nur die Unterwalzen durch 
Spindeln, die Oberwalzen dagegen durch leichte Spindeln 
und Rutschkupplungen vom Vorgelege aus bewegt 
werden.

2. Im Mittel- oder Yorsturzwalzwerk werden die Unter
walzen angetrieben; das Blech geht in den Dreiwalzen- 
geriisten zwischen der Unter- und der diinneren Mittel
walze durch.

3. Zwischen dem letzten Geriist des Langblechwalzwerkes 
und dem ersten Geriist des Vorsturzwalzwerkes ist ein 
Abstand von 7 m.

4. Sowohl am Ofen zwischen dem Brammen- und Langblech
walzwerk ais auch am Ofen zwischen Langblech- und 
Vorsturzwalzwerk wird nach Abschneiden eines ent
sprechenden StUckes der iibrige Teil durch den Roll- 
gang wieder in den Ofen zuriickgebracht, um ihn warm 
zu halten.

5. Die Dicke des aus dem Vorsturzwalzwerk kommenden 
Bleches schwankt zwischen 1,65 und 5,2 mm fur die zum 
Versand bestimmten Bleche und zwischen 1,65 und 2,4 mm 
fiir die zum Weiterwalzen in den FeinblechstraBen be
stimmten Bleche.

6. Die fiir das kontinuierliche Feinblechwalzwerk bestimm
ten Bleche werden zuerst gebeizt, dann zu zweien iiber- 
einandergelegt und beschnitten. Sie fallen dann auf ein 
Kettenforderband, das sie in den aus zwei gleich langen 
Abteilungen bestehenden Ofen von zusammen 42,69 m 
Lange bringt; durch den Ofen gehen sie m it einer Ge-

3) S t. u. E . 47 (1927) S. 1167/72.

schwindigkeit von 0,76 m/sek. Sie sind also nicht einmal 
eine Minutę im Ofen. Die Oefen zwischen den Geriisten 
haben 8,5 m Lange. Es werden Bleche von 1,25 bis 
0,71 mm Dicke gewalzt; die kalt auszuwalzenden Bleche 
bleiben etwas dicker in der Blechstarke.

7. Im Mai und Juni 1927 erzeugte die gesamte Anlage iiber 
24 000 t  Bleche je Monat, eine Erzeugung, die durch die 
Leistungsfahigkeit des Siemens-Martin-Werkes festgelegt 
war. Letzteres ist jetzt jedoch durch den Bau von zwei 
weiteren Oefen vergroBert worden, so dafi seine Leistungs
fahigkeit diejenige der Walzwerksanlage ubersteigen 
wird. Von den 24 000 t  Blechen hatten 10 000 t  eine 
Dicke von 1,65 mm und weniger und waren fiir den Bau 
von Kraftwagen bestimmt.
Zahlentafel 3 zeigt den Stichplan des Werkes.
Das neue Walzwerk fiir breite Streifen der C olum bia 

S tee l Co. zu Buttler ging am 1. August 1927 in den Besitz 
der American Rolling Mili. Co. iiber; es ist gleichfalls hier 
bereits beschrieben worden4).

Erganzend sei zu dieser Anlage noch folgendes mit- 
geteilt:
1. Die vom Brammenwalzwerk kommenden Brammen 

haben 305 bis 914 mm Breite, 6,3 bis 12,7 mm Dicke und 
1,83 bis 3,66 mm Lange.

2. Das Universal-Duogeriist hat vor und hinter dem Geriist 
Stauchwalzen; die wagerechten Walzen haben 686 mm $ 
und 1219 mm Ballenlange.

3. Die FertigstraBe hat einen Abstand von 50,3 m vom 
Uniyersalgeriist. Die diinneren Arbeitswalzen haben 
418 mm cf>, die dicken Stiitzwalzen 1016 mm <|) und 
1067 mm Ballenlange.

4. Die aus dem Ofen kommende Bramme geht zuerst durch 
einen aus fiinf gewellten und versetzten Rollen be
stehenden Zunderbrecher, dann zu einer Kantvorrichtung, 
wo sie umgedreht wird, um den Zunder fallen lassen zu 
konnen.

5. Im Uniyersalgeriist erhalt die Bramme 5 bis 7 Stiche 
und wird auf 6,35 bis 12,7 mm heruntergewalzt.

6. Nach dem Austritt aus dem letzten Geriist konnen 
dickere Streifen auch durch eine Schere in Stiicke ge- 
schnitten werden, ohne durch die Wickelmaschine gehen 
zu mussen.

7. Das Walzwerk erzeugt:

S tr e ife n  v o n  3 0 5  b is  9 1 4  m m  B r e it e  u n d  4 , 8  b is  1 ,5  m m  D ic k e .

L e i s t u n g  in  2 4  s t ..................................................  i 0 0 0  t

„  i m  M o n a t  M a r z  1 9 2 7  . . . .  1 4  0 0 0  t

”  »  „  J u n i  1 9 2 7  . . . .  1 6  0 0 0  t

Zahlentafel 4 enthalt den Stichplan dieses Werkes.

Zur E n tw ic k lu n g  des V ie rw a lzen g e riis te S  wird 
mitgeteilt, daB sich im Jahre 1864 B e rn h a rd  L a u th  das 
nach ihm benannte Trio patentieren lieLS; bei diesem ist 
die diinnere Mittelwalze etwa gleich zwei Drittel des Durch- 
messers der Ober- und Unterwalze, die abwechselnd ais 
Stiitzwalze auf der ganzen Ballenlange wirkt (Abb. 17).

iese Anordnung wurde nicht nur wegen der Erkenntnis 
gewahlt, daB diinne Walzen bei gleicher Dicke des Bleches 
jesser strecken ais dicke und dabei weniger Kraft ver- 
rauchen, sondern weil auch das Blech auf seiner ganzen 
reite wegen der geringeren Durchbiegung eine gleich- 

ma igere Dicke erhalt. Das Patent war aber nicht auf das 
In o  allein beschrankt, sondern umfaBte auch die Anwendung 
zweier oder mehrerer dunnerer Walzen, z. B. das Vier- 
walzengeriist oder Vielwalzengerust.

4) s t .  u. E . 47 (1927) S. 1545/6.
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Z a h l e n t a f e l  3 . S t i c h t a f e l  d e r  A s h l a n d  S h e e t  M i l i  C o .

Stich-
Nr.

Walzen

Stichart
Durchmesser

mm
Lange

mm Umdr./min

I .  L a n g b l e c h  w a l z  w e r k

1 F l a c h s t i c h .............................................................................^

2  I F l a c h s t i c h .............................................................................J

3  ; S t a u c h s t i c h  m i t  s e n k r e c h t e n  W a l z e n  . .

4  j F l a c h s t i c h ............................................................................. II

5  ] F l a c h s t i c h ............................................................................. /

6  I S t a u c h s t i c h  m i t  s e n k r e c h t e n  W a l z e n  . . j

7 ) t
8  1 > F l a c h s t i c h ............................................................................. ;

9 I J

7 6 2

7 6 2

7 6 2

1 4 7 3

1 4 7 3

1 4 7 3

I I .  M i t t e l b l e c h -  o d e r  V o r s t u r z  w a l z  - 

w e r k

F l a c h s t i c h . 1 4 7 3

1 4

20

2 5

2 5

2 5

3 6

3 6

4 5

4 5

4 5

4 5

4 3 , 2 — 6 4 , 6

5 1 . 0 — 6 6 , 5

5 7 . 0 — 8 5 , 0

Abstand bis 
zum nach- 
sten Gerust

Motor

Starkę
PS

5 . 7 9 3

3 . 0 4 8

3 . 0 4 8

5 . 7 9 3

3 . 0 4 8

3 . 0 4 8

5 . 7 9 3  

7 , 3 1 9

3 . 3 5 5

4 . 5 7 4

3 . 3 5 5

4 . 5 7 4  

3 , 5 3 3  

3 , 3 4 0

3 0 0

3 0 0

3 0 0

3 0 0

5 0 0

5 0 0

6 0 0

2 8 0 0

J2000

|2000

i 1 8 0 0

Umdr./min
Stroma rt

5 8 5

8 7 0

8 7 0

5 0 5

5 0 5

2 4 7 — 3 7 0

D r e h -

s t r o m

D i e  G e r u s t e  4 ,  5 ,  6 ,  7  h a b e n  e i n e  M i t t e l w a l z e  v o n  3 5 6  m m  D u r c h m e s s e r

I I I .  K o n t i n u i e r l i c h e s  F e i n b l e c h -  

w a l z  w e r k

F l a c h s t i c h .................................................................

F l a c h s t i c h  ( N a c h w a r m e n ) ........................

F l a c h s t i c h  ( N a c h w a r m e n ) ........................

F l a c h s t i c h  ( N a c h w a r m e n ) ........................

F l a c h s t i c h ..................................................................

O b e r-  u n d  

U n t e r w a l z e  

7 6 2 ,  

M i t t e l w a l z e  

3 5 6

1 4 7 3 2 5

5 8 0 0

3 0 0

3 0 0

3 0 0

3 0 0

4 0 0

D r e h -

s t r o m

5 8 5
D r e h -

s t r o m

Im Jahre 1865 nahm H e n ry  F. M ann ein Patent auf 
ein Walzengerust, bei dem jede der beiden dtinnen Arbeits- 
walzen durch 2 dicke Walzen gestutzt wird, so daB 6 Walzen 
im Gerust untergebracht waren; eine andere Anordnung 
sah eine dicke Mittelwalze vor, die oben und unten durch je 
drei kleinere Walzen gestutzt wurde (Abb. 18).

Nach dem Patent von G eorge F. M cC leane  werden 
die beiden dtinnen Arbeitswalzen so angeordnet, daB ihre 
senkrechte Mittellinie etwas vor der Mittellinie der dicken 
Stiitzwalzen liegt (Abb. 19).

b  t

Die Anordnung der zwei dunnen. durch je eine dicke 
Walze gestiitzten Arbeitswalzen nach dem Patent von 
Jo h n  A. P o t te r  aus dem Jahre 1892 stimmt, abgesehen 
von der in neuester Zeit ublichen Lagerung der Stiitzwalzen- 
zapfen in Rollenlagern, mit den heutzutage verwendeten 
Vierwalzengerusten iiberein. Wahrend aber in den vor- 
besprochenen Walzenanordnungen die dicken Walzen an- 
getrieben und die dunnen nur durch Reibung an den dicken 
Walzen mitgenommen wurden, werden bei Potter die dunnen 
Walzen angetrieben und die dicken Walzen durch Reibung

A b b i l d u n g  1 8 . W a l z e n a n o r d n u n g  

n a c h  H e n r y  F .  M a n n .

Ai ł d

A b b i l d u n g  1 7 .  W a l z e n a n o r d n u n g  n a c h  B e r n h a r d  

L a u t h  ( 1 8 6 4 ) .

Im ‘Jahre 1879 lieB sich S. R. W ilm o t eine Walzen
anordnung patentieren, wonac-h eine ganz diinne mittlere 
Arbeitswalze lose, ohne irgendeine weitere Lagerung, auf 
zwei dicken Unterwalzen lag (Abb. 20).

Verschiedene Kaltwalzwerke wurden nach dieser Art 
ausgefiihrt, wobei die dicken Walzen głeichmaBig um die 
diinne Mittelwalze angeordnet waren, deren Durchmesser 
nur etwa ein D rittel des Durchmessers der dicken W alzen 
hatte. Diese Walzwerke waren noch bis zum Jahre 1925 
in Betrieb.

mitgenommen. Die dunnen Arbeitswalzen an einem zu 
der Zeit gebauten Grobblechwalzwerk hatten 660 mm <t> 
und die Stiitzwalzen 813 mm $ bei 2,794 m Ballenlange. 
Dieses Walzwerk ist heute noch in Betrieb.

Etwa dreiBig Jahre dauerte es, bis man diese Anordnung 
der Walzen wieder anwandte, und zwar bei dem im Jahre 
1916 errichteten Blechwalzwerk der L u k e n s  S te e l Co. 
Die diinnen Arbeitswalzen haben 813 mm <t>, die Stiitz- 
walzen 1270 mm <Jj bei 5,23 m Ballenlange; auf diesem 
Walzwerk werden die breitesten und schwersten Platten 
und Bleche gewalzt.
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Z a h l e n t a f e l  4 .  S t i c h t a f e l  d e r  C o l u m b i a  S t e e l  C o .  z u  B u t t l e r .

Stich

Nr.
Stichart

Y e r s c h i e d e n e  S t i c h e  i m  U n i v e r s a l g e r i i s t

F l a c h s t i c h

F l a c h s t i c h

F l a c h s t i c h

F l a c h s t i c h

Walzen

Durchmesser
mm

Im Jahre 1923 wurde von der International Nickel Com
pany zum Walzen von diinnen Nickel- und Monelmetall- 
blechen ein Vielwalzengeriist in Betrieb gesetzt, wobei di e zwei 
Arbeitswalzen 305 mm <$>, die vier Stutzwalzen 610 mm cj> 
bei etwa 1016 mm Ballenlange hatten. Die beim Betrieb 
dieses Walzwerkes erzielten Erfolge waren sowohl in der 
Erzeugung diinner Bleche ais aueh in der Gleich niaBigkeit 
der Dicke auf der ganzen Blechbreite so hervorragend, daB 
diese A rt von Walzwerken sofort die Aufmerksamkeit auf 
sich zog und eine ganze Reihe von Metali- und Eisenhiitten- 
werken solche Walzwerke anlegte, allerdings ohne Lagerung 
der Stiitzwalzenzapfen in Rollenlagern. Letztere wurden 
zum ersten Małe bei der Ronie Brass & Copper Co. bei ihrem 
Yierwalzengerttst im Jahre 1925 angewandt; dies Geriist

Lange
mm

686

O b e r -  u n d  

U n t e r w a l z e  

8 1 3 ,  M ittel-  

w a l z e  4 1 9

1220

1 0 6 7

Umdr./min

0 — 1 5 0

5 5 . 4 — 1 1 0 , 8  

7 6 , 7 — 1 5 3 , 4

9 6 . 4 — 1 9 2 , 8  

1 0 7 , 4 — 2 1 4 , 8

Abstand bis 
zum nach- 
sten Geriist

5 0 , 3 1 4

6 . 7 1 0

6 . 7 1 0

6 . 7 1 0

Motor

Starkę
PS

5  0 0 0

2 000 
2 000 
2 000 
2 000

1 3  0 0 0

Umdr./min

0 — 1 5 0

2 0 0 — 4 0 0

2 0 0 — 4 0 0

2 0 0 — 4 0 0

2 0 0 — 4 0 0

Stromart

G l e i c h 

s t r o m

je ein Drehstrommotor von 1500 PS, an den folgenden fiinf 
Geriisten Gleichstrommotoren m it veranderlicher Drehzahl, 
und zwar an den Geriisten 4 und 5 je ein 2000-PS-Motor, 
wahrend die Stauchwalzen an den Geriisten 2, 3 und 4 
durch je einen 200-PS-Motor angetrieben werden; im ganzen 
sind demnach 16 600 PS zum Antrieb vorhanden.

Das dritte Walzwerk fiir breite Streifen wird bei der 
A m e r ic a n  S h e e t a n d  T in  P la tę  Co. in Gary errichtet 
und hat ebenfalls hintereinander angeordnete Geriiste. 
Zuerst kommt ein Stauchgeriist, hinter dem eine Teilschere 
steht, dann zwei Duoflachstichgeriiste, es folgt hierauf ein 
Stauchgeriist und zwei Duoflachstichgeriiste, ferner zwei Vier- 
walzengeruste und schlieBlich eine Gruppe von vier Vier- 
walzengeriisten. Das erste Stauchgeriist wird durch einen

A b b i l d u n g  1 9 . W a l z e n a n o r d n u n g  n a c h  

G e o r g e  F .  M c C l e a n e  ( 1 8 7 0 ) .
A b b i l d u n g  2 0 .  W a l z e n a n o r d n u n g  n a c h  S .  R .  W i l m o t  ( 1 8 7 9 ) .

gab das Vorbild ab, nach dem die spateren Walzwerke dieser 
Art gebaut wurden. Gegenwartig sind etwa 70 Vierwalzen- 
und Vielwalzengeriiste in Betrieb oder in der Ausfiihrung.

Der SchluB der Zusammenstellung ist der Beschreibung 
der drei neuesten Walzwerke fur breite Streifen gewidmet

Das im Jahre 1916 gebaute Walzwerk fur Streifen bis 
457 mm Breite der T ru m b u ll S te e l Co. wurde im Juni
1927 nach einem durchgreifenden Umbau wieder in Betrieb 
gesetzt und ist hier schon beschrieben worden5).

Das zweite neueste Walzwerk fiir breite Streifen ist das 
der W e ir to n  S te e l Co., das im August 1927 in Betrieb ge
setzt wurde. Es erzeugt Streifen von 406 bis 1219 mm 
Breite, 1,65 und mehr mm Dicke, zu dereń Walzung Bram
men von 406 bis 1067 mm Breite, etwa 70 mm Dicke und 
0,914 bis 3,048 m Lange genommen werden; diese werden 
in drei kontinuierlichen mit Gas gefeuerten Oefen erwarmt, 
und es ist noch Platz fiir einen vierten vorgesehen. Das 
Walzwerk besteht aus neun hintereinander stehenden Ge- 
rusten, und zwar einem Duogerust mit Walzen von 
813 mm (p und 1676 mm Ballenlange und acht Geriisten 
mit vier Walzen, von denen drei Geriiste dunne Walzen 
von 457 mm ej) und dicke von 1016 mm §  bei 1370 mm 
Ballenlange sowie auBerdem noch senkrechte Stauchwalzen 
haben; die iibrigen fiinf Geriiste haben Walzen von 406 und 
1016 mm <|) bei gleicher Ballenlange. Zum Antrieb werden 
folgende Motoren yerwendet: an den drei ersten Geriisten

6) S t. u. E . 47 (1927) S. 1877/9.

350-PS-Drehstrommotor, die zweite und dritte Gruppe 
durch je einen 1800-PS-Drehstrommotor und die sechs 
Geriiste der vierten und fiinften Gruppe durch je einen 
2500-PS-Gleichstrommotor, das ganze Walzwerk also von 
18 950 PS angetrieben. Es sollen Streifen von 1,65 bis 
1,25 mm in Langen von 54,88 m erzeugt werden, die nach 
dem Zerteilen in den gewohnlichen Feinblech walz werken 
noch diinner ausgewalzt werden.

Den Fortschritt beim Walzen von breiten Streifen zeigt

Walzbreite:
b

Dicke G-róGte Breite in mm
in mm A B 0 D E

1 ,2 5 2 0 3 1 5 2 2 3 5  —

1 ,6 5 2 5 4 2 5 4 3 8 1  6 3 5 1 0 6 7
2 ,1 1 3 0 5 3 4 3 4 5 7  —
2 ,7 7 ---- 4 0 6 5 3 3  —
3 ,4 0 — 4 3 2 5 8 4  — _

H i e r i n  b e d e u t e t :

A  —  S t r e i f e n w a l z w e r k  m i t  W a l z u n g  v o n  H a n d ,  1 9 0 0  bis  1 9 0 5 .

m i t  y o r s t r a u e  a u s  h intereina nder-

s t e h e n d e n  G e r i is t e n  u n d  s e it l ic h e m  F e r t ig s t r a n g , 1 9 0 5  

bis 1 9 2 0 .  5  6

C  =  S t r e i f e n w a l z w e r k  m it  Y o r s t r a B e  a u s  h inte re ina nde r-

, 6 n  ^ e r “ s*'0n  u n d  k o n t in u ie r l ic h e r  F e r t ig s t r a B e , 

1 9 2 0  bis  1 9 2 5 .

^  W a l z w e r k  fiir br e ite  S t r e if e n  m i t  F e r t ig s t r a B e  a u s  hinter- 

e i n a n d e r s t e h e n d e n  V i e r w a l z e n g e r i i s t e n ,  1 9 2 6  bis  1 9 2 7 .  

F  =  K o n t i n u i e r l i e h e  B l e c h s t r a B e ,  1 9 2 4
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Badlam schloB seinen Yortrag mit folgenden Be- 
merkungen:

Wenn auch die yorbeschriebenen "Walzwerke einen her- 
yorragenden Fortschritt im Walzen von breiten Streifen 
und Blechen bedeuten, so erhebt sich dennoc-h die Frage, 
ob sie die gewóhnlichen Feinblechwalzwerke m it Walzung 
von Hand ganz rerdrangen werden. Sehr wahrscheinlich 
wird eine bedeutende Menge bestimmter Arten von Blechen 
noch jahrelang auf den BlechstraBen mit Walzung von 
Hand erzeugt werden, ebenso eine gewisse Menge von klei
neren Auf tragen in Sonderblechen, die nicht in die Walz- 
folee der neuen Anlagen hineinpassen. Die wirtschaftliche 
Grenze in der Blechdicke beim kontinuierlichen Walzwerk 
liegt heute bei 1,65 mm, d. h. ein groBer Teil der Erzeugung 
VOn dunneren Streifenblechen wird anderen Walzarten yor
behalten bleiben; davon wird ein Teil, wie in der Ashland- 
Anlage, in Warmwalzwerken, ein anderer Teil in Kalt- 
walzwerken und der ubrige Teil in den gewóhnbchen Walz- 
werken mit Walzung von Hand weiterrerwalzt werden.

Feinblechwalzwerke alter Bauart erfordern nur geringe 
Baukosten, wahrend die neuen Anlagen ganz gewaltige 
Ausgaben im Betrage von etwa 5 bis 15 Mili. S beanspruchen, 
was sich nur die geldkraftigsten Werke leisten kónnen.

Zweifellos wird nach und nach eine Reihe alter Fein
blechwalzwerke nicht mehr wirtschaftlich arbeiten konnen, 
anderseits werden sich die alten FeinblechstraBen neben den 
neuen Anlagen fur gewisse Zwecke behaupten.

An den Yortrag schloB sic-h eine Aussprac-he, in der zu
nachst bemerkt wurde, daB der groBte Yorteil der alten 
Feinbleehwarmwalzwerke in ihrer leichten Anpassungs- 
fahigkeit liegt, wahrend die neuen Walzwerke fur breite 
Streifen zwar eine groBe Erzeugung aufweisen, dafiir aber 
den Kachteil haben, daB nicht immer genugend Auftrage fiir 
Streifen von gegebener Dicke und Breite rorlagen, die einen 
Dauerbetrieb der neuen Anlagen gestatteten. Die alten 
Walzwerke wurden die neuen insofem erganzen, ais sie 
miiBig groBe Auftrage an Blechen yerschiedenster GróBe 
erledigen und nach und nach in ihrer Leistung noch etwas 
gesteigert werden konnten.

Diese ganze Frage ist fiir die 1400 in den \  eremigten 
Staaten bestehenden Warmwalzwerke eine Lebensfrage, da 
ein neuzeitlic-hes Streifenwalzwerk soriel wie 40 oder 50 
alte WalzenstraBen erzeugen kann.

Es wurde bezweifelt, daB die fiir das Streifenblechwalz- 
werk mit 12 bis 15 $ je t  angegebene Erspamis tatsachlich

erreicht wird; nach anderer Ansicht soli sie nur 6 bis 8 $ 
ausmachen. Man war darin einig, daB die A n la g e k o s te n  
je  t  au f d ie  L e is tu n g  bezogen bei der kontinuierlichen 
StreifenstraBe gleich denen der alten Warmwalzwerke sei. 
daB aber an Arbeitslóhnen 80 %  erspart werden und keine 
sehr geschulten Leute notig sind. Der Kraftbedarf betragt 
nur zwei Drittel, die Kosten fur das Beizen und der Yerlust 
durch Schrott nur die Halfte. Ohne dies alles in $ je t  um- 
zurechnen, konne doch angenommen werden, daB die Er- 
sparnis etwas groBer ab  6 bis 8 $ je t  ware.

Die Yierwalzengeruste sollen sich sowohl fiir das Warm- 
als auch fiir das Kaltwalzen bewahrt haben. Die Arbeits- 
walzen werden jetzt aus einem femkomigen legierten 
Werkstoff und die Stiitzwalzen aus hochkohlenstoffhaltigem 
Stahl hergestellt.

Man nahm an, daB die handelsubliche groBte Breite fur 
warmgewalzte Streifen 965 mm bei 1,65 mm Dicke sei, 
die m it einer Austrittsgeschwindigkeit von rd. 4 m sek 
gewalzt wird; dies ergibt eine theoretisch hóchste Dauer- 
leistung von 135 t/s t;  folglich kann man yorsichtigerweise 
schatzen, daB ein solches Walzwerk in Wirklichkeit 40 bis 
50 t  Bleche durchschnittlich Stunde fur Stunde liefert.

Kaltwalzen werden aus gehartetem und geschliffenem 
legiertem Stahl hergestellt, die Stiitzwalzen dazu aus halb- 
hartem Kohlenstoff stahl; man neisrt dazu, ihnen eher noch 
einen hóheren Gehalt an Kohlenstoff undZusatzen zu geben.

Beim Kaltwalzen kann man bis zu einer gróBten Breite 
von 762 mm bei 0,56 nun Dicke und einer Geschwindigkeit 
von 0,58 bis 1,16 m/sek gehen; Streifen von 1,65 mm Dicke 
kónnen in einer Walzung auf einer StraBe von 4 bis 5 Ge- 
rusten bei dieser Geschwindigkeit auf 0,56 mm herunter- 
gredruckt werden, was eine Leistung von etwa 10 t /s t  ergibt, 
man schatzt jedoch die Leistung yorsichtigerweise auf 8 t  
je StraBe. Es wurde die Ansicht geauBert, daB man in 
Zukunft die Geschwindigkeit beim Warmwalzen auf 
5,8 m/sek und beim Kaltwalzen auf 1,52 m/sek steigern 
konne.

Beim Yergleic-h der Anlagekosten zur Erzeugung von 
40 t  fertiger, halbfertiger und verzinkter Bleche von 
0,56 mm Dicke je st aus Blockwalzwerksbrammen wurde 
gesagt, daB diese etwa 7 MilL $ und fur eine PlatinenstraBe 
etwa 2 Mili. S betragen, das entsprechende Streifenwalz
werk m it zugehórigen Kaltwalzwerken erfordere etwa
9 MilL 8. d. h. die Anlagekosten sind in beiden Fallen gleich.

.H.Fey.

Ein einfacher Hochfrequenz-Vakuumofen fur Laboratoriumszwecke.
Yon E. W. F e li  in Aachen.

[ M it t e i l u n g  a u s  d e m  E i s e n h u t t e n m a n n i s c h e n  I n s t i t u t  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  A a c h e n 1).]

Im Rahmen einer Untersuchung uber den EinfluB von 
Gasen und niehtmetallisehen Elementen auf die Eigen

schaften von Eisen ergab sich die Iłotwendigkeit, groBere 
und sehr reine Schmelzen (mindestens 1 kg) im \  akuum 
vorzunehmen. Es sollte dabei gleichzeitig móglich sein, 
gasfórmige oder feste Zusatze zur Schmelze geben zu konnen. 
Die Anwendung von Kohlenstoff zur Widerstandserhitzung 
kommt fur sehr reine Yakuumschmelzen infolge der % on dem 
gliihenden Kohlenstoff abgegebenen Gase usw. nicht in 
Frage. Besonders gunstig erschien fiir diesen Zweck die 
Anwendung eines Hochfrequenzofens; vor allem wegen der

i) A u s z u g  a u s  B e r i c h t  X r .  5 6  d e s  C h e m i k e r a u s s c h u s s e s  d e s  

Y e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h i i t t e n l e u t e .  D e r  B e r i c h t  ist i m  t o  e n  

W o r t l a u t  e r s c h ie n e n  i m  A r c h .  E i s e n h i i t t e n w e s .  1 ( ‘ -> )

S. 659/61.

starken Schmelzbadbewegung dieser Ofenart. Fiir die 
unternommenen Yersuche stand die von Professor P. O b e r
hof f e r  beschaffte Hochfreąuenz-Ofenanlage von der Firm a 
Lorenz, A.-G., Berlin, m it 3,6 kW Generatorleistung bei 
8000 Hertz zur Yerfiigung. Die Schmelzvorrichtung, die 
aus einer Hochfreąuenzinduktionsspule einschlieBlich 
Schmelztiegel bestand, befand sich unter einer groBen luft- 
leer gemachten Glasgloc-ke, an der die Zufuhrungseinrich- 
tungen fur die zuzusetzenden Stoffe angebracht sind. Eine 
schematische Darstellung der Yersuchseinrichtung ist in 
Abb. 1 gegeben.

Auf einer dic-ken Glasplatte steht die groBe Glasglocke. 
Gloekenrand und P latte sind aufeinander eingeschliffen. 
Zur guten Yakuumdichtung zwischen Glockenboden und 
P latte wurde auBerdem nur ein dunner Gummiring b en u tz t;
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die Dichtung geschieht durch den auf der Glocke lastenden 
Luftdruck. Die Ofenspule, 160 mm hoch und aus isoliertem 
Kupferrohr hergestellt, steht auf einer Asbestscheibe. Ihr 
auBer er Durchmesser betragt 160 mm, die lichte Weite 
110 mm. Zum Schutz gegen Erwarmung der Bodenplatte 
liegt zwischen der Heizspirale und der Grundplatte eine 
Glasspirale fiir Kiihlwasser in Tonerde eingebettet. Ais 
Isolierstoff zwischen Tiegel und Spule diente ebenfalls 
trockene Tonerde. Die Wasserkiihlung der Kupferspule 
yerhindert bei etwaigem ReiBen des Tiegels das Durch- 
laufen der Schmelze, da diese in der Tonerdefiillung sofort 
erstarrt. Die beiden wasser- und stromfiihrenden Kupfer- 
rohre und die beiden Glasleitungen der Kiihlspiralen fiihren 
durch die ais Ofenboden dienende Glasplatte. Die Durch-

fiihrungen sind mit der Glasplatte vakuumdicht verkittet. 
Der Glockenkopf ist m it einem Einleitungs- und Beobach- 
tungsrohr versehen und ist wassergekiihlt. Die Schmelz- 
oberflache ist durch dieses Rohr genau zu beobachten und 
der optischen Temperaturmessung leicht zuganglich. Fiir 
die Zuschlage von festen Stoffen dient eine Metalltrommel. 
die in einem Glasgehause gedreht werden kann. Kurz 
unterhalb dieser Einwurftrommel ist die Hochvakuum- 
pumpe iiber einem Dreiwegehahn m it dem Gaszuleitungs- 
rohr bzw. der Glocke verbunden. Die zuzuleitenden Gas 
mengen werden m it einer Pipette gemessen und durch den 
Unterdruck im Ofen angesaugt. AuBer dem Ofen besteht 
die Versuchsanordnung aus einer Gaede-Diffusionsluftpumpe 
mit Oelpumpe (Vorvakuum) und dem Hochfreąuenzaggre- 
gat. Letzteres besteht aus einem kleinen Motorgenerator 
mit Maschinenschalter und Ofenstromschalttisch. Nach 
einem halbstundigen Arbeiten der Pumpen wurde ein 
Vakuum von 0,5 bis 3 mm QS erreicht. Ais Probenform fur 
das einzusetzende Gut hat sich die zylindrische ais beste 
bewahrt. Auf die Warineausdehnung der Proben muB 
naturlich Riicksicht genommen werden, um eine Zerstorung 
des Tiegels zu vermeiden. Irgendwelche Storungen durch 
Lichtbogenbildung in der im Vakuum liegenden Spule oder 
durch die bei Hochfreąuenzschmelzungen am Kopf des 
Metallstuckes leicht auftretende Bruckenbildung konnten 
nicht beobachtet werden. Der gemessene Hóchststrom 
anderte sich bei diesen Versuchen ungefahr wie folgt: 
groBtmoglicher Ofenstrom 200 bis 220 A. gróBtmógliche 
Maschinenspannung 120 bis 175 V, groBtmoglicher Ma- 
schinenstrom 37 bis 40 A. Beziiglich einiger Versuchsergeb- 
nisse iiber die ohne Schwierigkeiten durchzufiihrende Her
stellung von Elektrolyteisen-Schmelzen mit wechselndem 
Sauerstoff- und Schwefelgehalt sowrie Schmelzversuche mit 
Nickel und Kupfer muB auf die H auptarbeit verwiesen 
werden. Die bisher vorgenommenen Versuche mit dieser Ofen- 
art zeigten die Móglichkeit fiir groBeren und genauen Ausbau.

Umschau.
Neue Blechpaketóffner.

E i n e  n e u a r t ig e  M a s c h i n e  z u m  r a s c h e n  O e f f n e n  v o n  Feinb le ch -  

p a k e t e n  fiir B l e c h e  v o n  3 , 7 6  m  L a n g e  u n d  bis iiber  1 ,2 2  m  B r e it e  

stellt d ie  U n i t e d  E n g i n e e r i n g  &  F o u n d r y  C o . ,  P i t t s b u r g h ,  h e r 1).

D i e  M a s c h i n e  b e s t e h t  h a u p t s a c h l ic h  a u s  e in e r  R e i h e  w a g e r e c h t  

z w i s c h e n  z w e i  S t a n d e m  g e la g e rte r  S t a n g e n  u n d  e i n e m  elektrisch  

y e r f a h r b a r e n  G r e i f e r , u m  d ie  B l e c h e  z w i s c h e n  d e n  S t a n g e n  hin- 

d u r c h z u z i e h e n  u n d  a u f  d ie se  W e i s e  v o n e i n a n d e r  z u  t r e n n e n , 

w o b e i  sie se h r  g e s c h o n t  u n d  n ic h t  so  iibel b e h a n d e l t  w e r d e n  

w i e  b e i  d e m  b ish e r  u b l i c h e n  Y e r f a h r e n ,  d a s  d a r in  b e s te h t , d ie  

P a k e t e  m i t  S c h l a g m e s s e r n  z u  ó f f n e n , w o b e i  m a n c h m a l  viel 

S c h r o t t  an fa llt , b e s o n d e r s  w e n n  d ie  B l e c h e  a n e i n a n d e r k l e b e n .  

E i n e s  d e r  a u f  e in e r  P l a t t f o r m  l ie g e n d e n  B l e c h p a k e t e  w i r d  d u r c h  

e in e n  A r b e it e r  v o r n  e t w a s  g e o ffn e t , d a n n  w i r d  es  d u r c h  e in  P a a r  

e le k tr isc h  a n g e t r ie b e n e r  K l e m m r o l l e n  z u  d e m  a n  d e r  M a s c h i n e  

s t e h e n d e n  z w e i t e n  A r b e it e r  g e b r a c h t ,  d e r  e in e  m e h r z i n k i g e  G a b e l  

z w i s c h e n  d ie  B l e c h e  s t e c k t  u n d  d a n n  d a s  P a k e t  z w i s c h e n  d ie  

S t a n g e n  d e s  O e f f n e r s  f u h r t . D u r c h  e in e n  m it  L u f t d r u c k  b e t a t ig t e n  

D r u c k e r  w i r d  d a s  P a k e t  e t w a s  y o r g e d r iic k t , so  d a B  d ie  e in z e ln e n  

T a f e l n  i n  d ie  O e f f n u n g e n  d e s  h in t e r  d e r  M a s c h i n e  s t e h e n d e n  

G r e ife r s  t r e t e n . H i e r  w e r d e n  sie d u r c h  d ie  m i t  L u f t d r u c k  b e t a t ig 

t e n  G r e i f k l a u e n  f e s t g e k l e m m t . D a n n  z ie h t  d e r  G r e ife r  d ie  B l e c h e  

z w i s c h e n  d ie  S t a n g e n  d e s  O e f f n e r s  g e w a l t s a m  h i n d u r c h ,  w o b e i  

sie v o n e i n a n d e r  g e t r e n n t  w e r d e n ;  e in  dr itter  A r b e it e r  sc h ich te t  

d ie  e in z e l n e n  T a f e l n  in  P a c k e n  a u f e i n a n d e r  ( A b b .  1 u n d  2 ) .

E s  h a t  s ic h  n u n  g e z e ig t , d a B  es  z u r  E r z i e l u n g  e in e r  gleich- 

m a B i g e r e n  A r b e i t  b e s se r  ist, n o c h  z w e i  H il fs a r b e it e r  z u  v e r w e n d e n ,  

u n d  z w a r  e in e n  z u m  H e r a n b r i n g e n  u n d  Y o r o f f n e n  d e r  P a k e t e  u n d  

e in e n  z u m  A u f s c h i c h t e n  d e r  g e t r e n n t e n  B l e c h t a f e l n .

N a c h  a m e r i k a n is c h e r  B e t r ie b s w e is e  g e h ó r t  z u m  B e t r ie b e  

e in e s  Vor-  u n d  F e rt ig g e r iiste s  e in e  S c h e r e  u n d  z u  je d e r  S c h e r e  e in  

A r b e i t e r  z u m  O e f f n e n  d e r  P a k e t e ;  b e i  e i n e m  W a l z w e r k  m i t  sechs

x) I ro n  Age 121 (1928) S. 271/2.

P a a r  Vor-  u n d  F e r t ig g e r u s t e n  u n d  b e i  d r e i  S c h ic h t e n  w a r e n  d e m 

n a c h  1 x 6 x 3  =  18 A r b e it e r  z u m  O e f f n e n  n ó t ig .

D a  n u n  d ie  M a s c h i n e  z u m  O e f f n e n  d e r  P a k e t e  im s t a n d e  ist, 

d ie  E r z e u g u n g  v o n  se c h s  F e r t ig g e r u s t e n  z u  v e r a r b e i t e n  u n d  hierbei, 

u m  flott z u  a r b e it e n , fiinf M a n n  B e d i e n u n g  i n  d r e i  S ch ich te n  

=  1 5  M a n n ,  b e n ó t ig t , so  w e r d e n  i m m e r h i n  d ie  L ó h n e  v o n  drei 

M a n n  g e s p a r t ;  a u B e r d e m ,  w a s  n ic h t  z u  u n t e r s c h a t z e n  ist, g e h t  die 

A r b e i t  d e s  O e f f n e n s  d e r  P a k e t e  sc h n elle r  u n d  u n t e r  g r o B e r  Scho- 

n u n g , d e r  B l e c h e  v o r  s ich , w o d u r c h  d e r  S c h r o t t e n tfa ll  o d e r  V erlust  

u r c h  A u s s c h n e i d e n  k l e b e n d e r  S te lle n  v e r r in g e r t  w ir d .

E i - H  a n d e r n  W e g  z u m  T r e n n e n  d e r  B l e c h t a f e l n  e ine s  P a k e t e s  

s c h la g t  d ie  „ D e m a g “  e i n 1 ). I h r e  n e u e  A u f r e i B m a s c h i n e  ( A b b .  3 )  

s c h o n t  d ie  B l e c h e ,  selbst  w e n n  sie s t a r k  k l e b e n  so llten , u n d  trennt 

sie i n  er  k iir ze s te n  Z e it , so  d a B  v o n  d e m  g e w ó h n l i c h  e t w a  7  %  

a u s m a c  e n d e n ,  d u r c h  d a s  iibliche  V e r f a h r e n  m i t  S c h la g m e s s e r n  

e n t s t e h e n d e n  V e r l u s t  a n  s t a r k  b e s c h a d i g t e n  u n d  d a m i t  m inder-  

w e r t ig e n  B l e c h e n  e t w a  z w e i  D r it t e l  d e r  B l e c h e  in  v o l l k o m m e n  

e i n w a n d f r e i e m  Z u s t a n d e  z u r i i c k g e w o n n e n  w e r d e n ,  w a h r e n d  v o n  

, f 111 es^ n o c h  e ln  e r h e b l ic h e r  T e i l  n a c h  Z e r s c h n e i d e n  in  k leineren 

l^ r o B e n  v e r w a n d t  w e r d e n  k a n n .  S o  w u r d e n  i n  s e c h s  10-st-Schich- 

r.er! v ° n 0/2 3 9 5  z u s a m m e n k l e b e n d e n  2  x  1 m - B l e c h e n  2 0 7 2  gute , 

a. li. 8 6  /o w i e d e r g e w o n n e n ,  w a h r e n d  d ie  u b r i g e n  3 2 3  B l e c h e  n ac h  

u ssc  n e i  e n  d e r  k l e b e n d e n  S te lle n  z u  k le in e r e n  T a f e l n  yerschnit- 

t e n  w e r d e n  k o n n t e n ;  z u m  L ó s e n  d e r  2 3 9 5  B l e c h e  w u r d e n  4 0  st 

re ine r  r eitszeit  v e r b r a u c h t ,  d ie  u b r i g e n  2 0  st d i e n t e n  z u  sonstigen  

d a m i t  z u s a m m e n h a n g e n d e n  A r b e i t e n .

D i e  M a s c h i n e  a r b e it e t  m i t  z w e i  T r e n n m e s s e r n ,  d ie  eine 

w i p p e n  e e w e g u n g  g e g e n e i n a n d e r  a u s f i ih r e n , w a h r e n d  d a s  B le c h  

u  x  i sie in w e g g e z o g e n  w i r d  ( A b b .  4 ) .  H i e r z u  w e r d e n  d ie  B l e c h e  erst 

v o n  a n  so  w e i t  g e o f f n e t , d a B  ih re  E n d e n  iiber  d ie  T r e n n m e s s e r  

g e s c h o b e n  w e r d e n  k o n n e n ,  w o r a u f  sie v o n  d e n  K l e m m b a c k e n  d e r  

ie y o r r ic h t u n g  e r f a B t  u n d  w e i t e r g e z o g e n  w e r d e n  ( A b b .  5 ) .

1) D em ag-N achrich ten  2 (1928) S. 4 5 .

G/asg/oc/teStraMi/ngs-
scfiutz

W/eau
Gefa/s

go scfeiót

Jnc/u/zffonsspu/e

-YJO0---- j-
Ofenóoden/
Mu/r/wasser

Hocftya/tuumpum/oe
Manomefer

Gasf/oscfte

fontn/rfrrom/ne/

Kumwcrsser

G/asp/affe

'AnscWt/j&
Kuh/wasser

A b b i l d u n g  1 . S c h e m a t is c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  Versuchs-  

e in r ic h t u n g .
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Abbildung 1. 

Blech - 

paket- 

offner.

D i e  M e s s e r  w e r 

d e n  v o n  E x z e n t e r n  

a u s  d u r c h  e in e n  

M o t o r  v o n  e t w a

4  P S  a n g e t r ie b e n , 

d e r  i h n e n  e t w a  6 0 0  

S c h w i n g u n g e n  je  

m i n  erteilt. D i e  

Z i e h v o r r i c h t u n g  

w i r d  d u r c h  e in e n  

z w e i t e n  M o t o r  v o n  

e t w a  7  P S  b e t a t ig t , d e s s e n  D r e h z a h l  s ic h  in  w e i t e n  G r e n z e n  a n d e r n  

laBt, so  d a B  d ie  G e s c h w i n d i g k e i t  d e n  je w e il ig e n  B e d iir fn is s e n  

a n g e p a B t  w e r d e n  k a n n .  E i n  A n s c h l a g ,  d e r  d ie  M a s c h i n e  i n  ih rer

Abbildung 2. Blechpaketóffner.

Abbildung 5. AufreiBmaschine fiir Feinbleche.

P/affform

g e g a n g e n  s in d . N a c h  L o s e n  e in e r  B r e m s e  w i r d  d a n n  d ie  Zieh-  

u n d  K l e m m v o r r i c h t u n g  d u r c h  e in  G e g e n g e w i c h t  i n  ih re  A u s g a n g s -  

ste llu n g  z u r i ic k g e b r a c h t , w o b e i  d ie  B l e c h e  a u s  d e r  M a s c h i n e  

h e r a u s g e s c h o b e n  w e r d e n .  D i e  B e d i e n u n g  d e r  M a s c h i n e  ist dem -  

n a c h  se h r  e in f a c h , so  d a B  d ie  m i t  B l e c h r e iB e n  b e s c h a f t ig t e n  A r 

b e ite r  sie selbst  u b e r n e h m e n  k o n n e n .  B e i m  T r e n n e n  v o n  2  X 1 m-

B l e c h e n  k a n n  je  m i n  e t w a  e in e  

T r e n n u n g  a u s g e f u h r t  w e r d e n ,  

u n d  h ie r b e i  s i n d  z w e i  A r b e it e r  

n ó t ig . D i e  M a s c h i n e  b e n ó t ig t  

e in e n  P l a t z  v o n  e t w a  2 , 5  X

1 ,9  m .

M i t  d e r  M a s c h i n e  w i r d  de m -  

n a c h  e in e  b e d e u t e n d e  V erringe-  

r u n g  d e s  A b f a l l s  b e i  k iirzerer  

Z e it , b e s o n d e r s  b e i  s t a r k e n  B l e 

c h e n ,  e rr e ich t , w o b e i  m e is t  d ie  

A n z a h l  d e r  B l e c h r e iB e r  ver- 

m i n d e r t  w e r d e n  k a n n .

S c h l ie B l ic h  se i n o c h  d ie  M a s c h i n e  d e r  A e t n a - S t a n d a r d  

E n g i n e e r i n g  C o . ,  Y o u n g s t o w n 1), e r w a h n t ,  d ie  i n  z w e i  G r o B e n  z u m  

O e f f n e n  v o n  B l e c h p a k e t e n  a n g e fe r t ig t  w i r d .  D i e  k le in e r e  M a s c h i n e  

( A b b .  6 )  ó f fn e t  P a k e t e  v o n  B l e c h e n  b is  z u  9 1 4  m m  B r e it e , d ie  

g r ó B e r e  ( A b b .  7 )  j e d o c h  s o lc h e  v o n  1 5 2 4  x  3 0 4 8  m m ,  w e n n  sie 

u n t e r  e i n e m  W i n k e l  y o n  1 5 °  i n  d ie  M a s c h i n e  e in g e f u h r t  w e r d e n ;  

f e r n e r  v e r a r b e it e t  sie n o c h  b r e ite re  u n d  la n g e r e  B l e c h p a k e t e ,  w e n n  

sie v o r h e r  g e r ic h t e t  w o r d e n  s in d .

g a n z e n  B r e it e  i ib e r s p a n n t  u n d  e n t s p r e c h e n d  d e r  L a n g e  d e r  z u  

t r e n n e n d e n  B l e c h e  eing estellt  w e r d e n  k a n n ,  se tzt  d ie  M a s c h i n e  

selbsttatig still, n a c h d e m  d i e  B l e c h t a f e l n  iiber  d ie  T r e n n m e s s e r

Abbildung 3. AufreiBmaschine lUr Feinbleche.

Abbildung 4.

Schema 
der AufreiC- 

maschine.

Abbildung 6. Blechpaketóffner fiir Bleche bis 914 mm Breite.

D i e  P a k e t e  k o n n e n  a u f  b e i d e n  S e it e n  d e r  M a s c h i n e  g e ó ffn e t  

w e r d e n ;  so  k a n n  m a n  z .  B .  a n  e i n e m  P a c k e n  v o n  s e c h s  s t a r k  zu- 

s a m m e n k l e b e n d e n  B l e c h t a f e l n  d ie  o b e r s t e  T a f e l  ló s e n , w e n n  er  

i n  d e r  e i n e n  R i c h t u n g  i n  d i e  M a s c h i n e  g e h t ,  u n d  e in e  w e i t e r e

i )  I r o n  A g e  1 2 1  ( 1 9 2 8 )  S .  7 3 6 .
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Tafel, wenn er in der entgegengesetzten R ichtung zuriickgeht, so 
daB keine Zeit m it Hin- und Hertragen des Packens verlorengeht. 
Vor und hinter der Maschine sind Rollen zum leichten Bewegen  
der Pakete angeordnet, und zu ihrer Bedienung sind zwei Mann 
nótig.

D ie Maschine hat an ihrem Rahm en angegossene Nasen, um 
sie m it einem  Kran an einen beliebigen Platz setzen zu konnen, 
sie kann aber auch an einer bestim mten Stelle fest verankert 
werden; der Platzbedarf betragt etwa 5,2 X 1,2 m.

Yier ubereinander angeordnete Rollen aus geschmiedetem  
hochkohlenstoffhaltigem  Stahl von 102 mm Durchmesser und 
2442 mm Ballenlange sind so gut gelagert, daB sie den beim Auf- 
reiBen der Pakete auftretenden Beanspruchungen widerstehen  
konnen. Vor und hinter den beiden m ittleren Rollen ist eine 
U-fórmige Querstange angebracht, iiber die die aufzureiBenden 
Pakete gezogen werden, wobei jedoch vermieden wird, daB die 
Bleche zerschnitten oder zerkratzt werden. D ie Lager der Rollen 
konnen durch Schrauben von Hand nachgestellt werden, und zwar 
so, daB zwei beliebige-Bleche des Paketes oben, in der M itte oder 
unten getrennt werden konnen; vorher mussen sie aber von Hand  
so w eit geoff net werden, daB die Bleche von dem oberen und unteren 
Rollenpaar erfaBt werden konnen. D ie R ollen werden durch nach- 
giebige Kupplungen von  den Kammwalzen aus angetrieben; der 
Um kehrantriebsmotor hat etwa 20 PS. ®if>I.=3ng. H . Fey.

Die KokillengieBerei der Valley Mould and Iron Corp.

Dieser nach neuzeitlichsten Richtlinien durchgebildete GroB- 
betrieb wurde im Friihjahr vorigen Jahres in nachster Nahe des 
Hochofenwerks der Youngstown Sheet and Tube Co. in Hubbard 
(Ohio) erbaut, um ohne jeden verteuernden Umweg iiber den 
Kuppelófen das frisch vom  Hochofen abgestochene Roheisen so
fort yergieBen zu konnen1).

Erzeugt werden m it geringen Ausnahmen fast nur die be- 
kannten, oben und unten offenen Kokillen von ąuadratischem  
oder rechteckigem, sich nach oben verjiingendem Querschnitt aus 
bestem  Bessemereisen.

D ie auffallende Lange der GieBerei von 300 m bei einer Breite 
von nur 25 m weist auf deneingehaltenen G r u n d sa tz  d er  g e r a d -  
l in ig e n  A r b e i t s w e is e  hin, d. h. der Arbeitsvorgang beginnt 
an dem einen Ende der H alle m it dem Herstellen der Kerne und 
geht iiber Formen, Trocknen, GieBen und Putzen bis zum W iegen 
und Verladen am entgegengesetzten Ende. Zur Hebung der 
Leistungsfahigkeit und Arbeitsfreude ist iiberall reichlich fiir Licht 
und P latz gesorgt. Drei iibereinanderliegende Fensterreihen er- 
fiillen den Raum  m it Tageshelle, und das Fehlen jeder Zwischen- 
wand leistet Gewahr fiir ungehinderte Bewegungsfreiheit nach  
allen Richtungen hin.

In  einer der H aupthalle gleichlaufenden Nebenhalle ist die 
S a n d z u s t e l lu n g  u n d  -a u f b e r e i t u n g  eingerichtet. Sie teilt  
sich naturgemaB in die Zufuhr des Frischsandes und die Wieder- 
nutzbarmachung des Altsandes. D ie Yermengung geschieht zu  
gleichen Teilen in groBen neuartigen Mischmaschinen, zu dereń 
Bedienung ein besonderer Kran vorhanden ist. Der fertige Form- 
sand gelangt von hier aus iiber eine Rutsche auf eine der GieBhalle 
zugekehrte Schragrampe, von wo er von den Formern zum Ge
brauch entnom m en werden kann. Kernspindeln und Modelle 
werden von der auf der entgegengesetzten Seite angebauten  
Nebenhalle aus der H aupthalle zugefiihrt. Dort befinden sich 
auch die geraumigen, ólgefeuerten K e r n t r o c k e n ó fe n , dereń 
jeder bis 40 Stiick fertig geformter und geschwarzter Kerne auf- 
zunehmen vermag. Sie werden in Gestellen aufgehangt und 3 
bis 4 s t  einer Temperatur von 290 bis 315° ausgesetzt, danach 
herausgeholt und auf dem in der M itte der Haupthalle einge- 
richteten GieBfeld reihenweise auf geeigneten GieBunterlagen 
aufgestellt. D ie inzwischen ebenfalls fertiggestellten und iiber 
Oelbrennern getrockneten Formkasten werden nunmehr iiber die 
bereitstehenden Kerne gestiilpt, und die Formen sind zum GuB 
bereit.

In  ganz bestim mten Abstanden ist wahrenddessen die 40-t- 
Roheisenpfanne vom  Hochofen eingetroffen und hat ihren Inhalt 
auf drei kleinere, nach Art der StahlguBkiibel m it StopfenausguB 
versehene GieBpfannen von  je 15 t  Inhalt verteilt, so daB der 
GuB vor sich gehen kann. Dabei befindet sich nicht etwa, wie 
sonst iiblich, der GieBkran m it der Pfanne in Bewegung, sondern 
die Formen werden alle von einer elektrischen Lokom otive der 
Reihe nach unter der GieBpfanne hergezogen und gefiillt. Nach  
vierstiindiger Abkiihlung sind die fertigen Kokillen zur Sauberung 
und, wenn nótig, zur Nachbearbeitung bereit und werden schlieB
lich nach Feststellung des Gewichtes am auBersten Ende der Halle 
nach ihren Bestimm ungsorten verladen. Arno Wapenhensch.

!) F o u n d ry  55 (1927) S. 882/7.

Die Bedeutung der Kerbschlagprobe.
W. S c h w in n in g  und K . M a t t h a e s 1) berichten iiber 

Versuche, die sie zwecks Erm ittlung des Biegediagramms beim 
Kerbschlagversuch durchgefiihrt haben. Aehnlich wie K ó rb er  
und v . S t o r p 2) benutzten sie hierzu ein photographisches Yer
fahren, bei weichem das B ild  eines 0,2 mm breiten, m it dem Hammer 
fest verbundenen und durch eine zeitw eilig aussetzende Licht- 
ąuelle beleuchteten Spaltes auf einer lichtempfindliehen Platte 
aufgefangen wurde. Nahere Angaben iiber die Art der Aus
wertung der erhaltenen Bilder werden von den Verfassem nicht 
gem acht, doch scheint es ihnen, nach den Diagrammen zu urteilen, 
gelungen zu sein, ihr Verfahren so w eit zu verfeinern, daB es auch 
unstetige Aenderungen im  K raftverlauf genau zu yerfolgen 
gestattet. Abb. 1 und 2 geben z. B . Bruchflachen und Biege-

gebogen

A bbildung  1.

B ruchflachen  

eines S tahles
f0°C

m it 0,49 % 0  

und  0,53 % Mn.

geschlagen

mals den Trennungswiderstand iibersteigt, was beim Schlag- 
versuch, wo infolge der Zahigkeit des W erkstoffes der Form- 
anderungswiderstand gróBer ist ais beim Biegeyersuch, schon 
nach geringer Durchbiegung der Fali ist. DaB bei 40° der spróde 
Bruch schon bei einem  geringeren Druck ais bei 60° ein- 
tritt, soli nach den Verfassern dafiir sprechen, daB der Trennungs
widerstand m it sinkender Temperatur abnim m t. E s wurden

1 ) Deutscher Verband fiir die M aterialpriifungen der Technik, 
H eft Nr. 78.

2) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 8 (1926) S. 127/34.
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diagramm eines der untersuchten Stahle wieder, der bei 40 bzw. 
60° geschlagen oder gebogen wurde. Man kann hier jedem Steil- 
abfall der K urve einen kórnigen Streifen im  Bruche zuordnen. 
Bei beiden Biegeversuchen tr itt  der Trennungsbruch erst nach 
erheblicher Durchbiegung und Verformung oder iiberhaupt nicht 
ein, weil der Formanderungswiderstand erst sehr spat oder nie- 
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d ig k e it auf 
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S tah les  m it 

0,49 % C und  
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A bbildung ’3. 
EinfluB  d e r 

Biegege- 
schw indig- 

k e i t  auf den 
V erlauf der 

K ra ft-  
D urchbie- 

gungs-D ia- 
g ram m e im  
Grebiet des 
V erfesti- 

gungs- 
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femer Schlag- und Biegeversuche an einem  Stahle m it 0,51 % C 
fur einen Temperaturbereich von — 42 bis — 2290 ausgefiihrt. 
Ihre Ergebnisse bestatigten fiir die Biegeversuche die schon 
yon M au rer und M a i la n d e r 1) gefundene Abhangigkeit der 
Diagrammform von der Temperatur. Bemerkenswert ist ein  
Vergleich der K uryen fur Schlag und Biegung bei 228° (Abb. 3). 
Es zeigt sich, daB sich bei dieser Temperatur das statische D ia
gramm aus dem dynam ischen durch eine Verkiirzung in R ichtung  
der Abszissenachse ergibt. Eine Verlangerung derVerform ungszeit 
wirkt also hier wie eine Temperatursteigerung yon  0° auf Blau- 
warme, entsprechend den von A. L e  C h a t e l ie r  und dem Bericht- 
erstatter yertretenen Anschauungen2).

Es wurden ferner Yersuche uber den EinfluB der wachsenden  
Breite eines rechteckigen Kerbes auf die Sehlagarbeit von W eich- 
eisen mit 0,04 % C und Stahl m it 0,47 % C gem acht. Dabei ergab 
sich, daB die auf die K erbbreite N uli extrapolierte Sehlagarbeit 
fiir beide W erkstoffe den gleichen W ert hatte. Im  Gegensatz 
zum Stahl stieg sie jedoch beim  W eicheisen m it wachsender 
Kerbbreite, trotz des immer noch yorhandenen Trennungs- 
bruches, schlieBlich auf den yierfaehen W ert der fur Stahl gefun
denen an. Das yerschiedene Verhalten beider W erkstoffe wird 
aus der Uebereinanderlagerung zweier W erkstoffeigenschaften  
erklart. Die eine ist die K erbzahigkeit in bezug auf die Kerb- 
wirkung der beiden scharfen rechtwinkligen K anten des Ein- 
schnittes, dereń GroBe in beiden Fallen durch das Auftreten des 
Trennungsbruches bestim m t ist. D ie andere ist die durch die 
Einschnurung beim statischen Zugyersuch zu m essende groBte 
Dehnungsfahigkeit des Stoffes zwischen den beiden Kerbkanten, die 
beim W eicheisen bedeutend gróBer ais beim harten Stahl ist. Tritt 
beim Breiterwerden des K erbes Uebergang vom  Trennungs- zum  
Verformungsbruch auf, so werden die Yerhaltnisse yerwickelter.

Grobkórniges E lektrolyteisen zeigte bei Zimmertemperatur 
intrakristallinen Trennungsbruch, bei — 160° jedoch brach es 
interkristallin.

Nach Schwinning und M atthaes soli in Uebereinstim m ung  
mit der yom  Berichterstatter an anderer Stelle3) geaufierten 
Ansicht die Bedeutung der Kerbschlagprobe in erster Linie 
darin bestehen, daB sie ein U rteil iiber die Neigung eines Stahles 
zum Trennungsbruch erm óglicht, in zweiter Linie darin, daB 
sie ein einfaches m echanisches Yerfahren zur Prufung auf richtige 
Warmebehandlung darstellt.
Fiir Abnahmeyorschrif ten  soli 
unter gleichzeitiger Beriick-. 
sichtigung derBetriebstempe 
ratur von Fali zu Fali die Pruf - 
temperatur festgelegt wer
den. Sie soli so hoch liegen, 
daB sich einwandfreier W erk
stoff dabei in Hochlage der 
Kerbzahigkeit befindet. Ob 
die Durchfuhrung solcher 
Versuche, welche die Yer
wendung von W arme- und  
Kaltebadem beim Abnahme- 
geschaft notwendig machen  
wiirde, so einfach ist, wie 
die Verfasser es hinstellen, 
muB bezweifelt werden. Von  
Verbraucherseite4) ist schon  
nachdrucklich gegen ahnliche 
Vorschlage Einspruch erho- 
ben worden.

3 ) ip l .» Q n g . F .  Fettweis.

Die Heterogenitat der Eisen-Mangan-Legierungen.
Zur Untersuchung der H eterogenitat der Eisen-Mangan- 

Legierungen erschmolz C. R . W o h r m a n ’) im Vakuumofen drei 
in Zahlentafel 1 angefiihrte Legierungen.

Die Schmelze Nr. 3 muBte infolge Tiegelbruches yorzeitig 
^bgebrochen werden, so daB keine yollkom m ene Durchmischung 
stattfinden konnte, die, anstatt durch Analyse, leider nur durch 
Harteunterschiede gekennzeichnet wird. D ie drei Legierungen 
wurden einer m etallographischen Untersuchung unterzogen, die 
durch zum Teil recht gute Aufnahm en belegt wird.

J) St. u. E . 45 (1925) S. 409/23.
2) St. u. E. 39 (1919) S. 1/7.
3) W erkstoff-Handbuch Stahl und Eisen (Dusseldorf: Verlag 

Stahleisen m. b. H . 1927) D 1, S. 1/5.
4) F . L a s z ló :  Ber. W erkstoffaussch. V . d. Eisenh. Nr. 55 

(1925), Erorterung.
5) Am. Inst. Min. Met. Engs., Technical Publication Nr. 14, 

September 1927.

X X .48

X 2500

A bbildung  1.
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G ea tz t m it 

3prozen tiger 

S alpe tersau re .

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
u n t e r s u c h t e n  L e g ie r u n g e n .

Sc
hm

el
ze

N
r.

Z usam m ensetzung H a r tę
B em erkungen

F e
%

C
%

Mn
%

R ockw ell B B rinell

i 69,54!) 0,116 30,34 77,1 155 unm agnetisch
2 91,85 0,074 8,08 110,1 390 m agnetisch

unterhalb
750°

3 96,65 0,031 3,32 K opf 82,6 175
82,6 m agnetisch
82,3
62,5

FuB 54,7 105

1) Ais Unterschied bestim m t.

Schmelze Nr. 1 m it 30 % Mn w eist am ungeatzten Schliff 
Dendritenstruktur und nach Aetzung m it Salpetersaure ein sehr 
groBes Korn auf. Innerhalb der Kórner laBt die Aetzung ein der 
W idmannstattenschen Struktur ahnliches Gefiige erkennen (Abb. 1), 
das in einzelnen Kórnern eine yerschiedene Orientierung aufweist.

Da durch Anlassen auf 1025° keinerlei Aenderungen des Gefuges 
erreicht wurden, wird auf die Anwesenheit zweier Phasen, einer 
manganreicheren und einer manganarmeren geschlossen, die 
beide aus festen Lósungen von Mangan in y-E isen bestehen sollen.

Schmelze Nr. 2 m it 8 % Mn laBt Martensitstruktur erkennen 
(Abb. 2). Dendriten werden hier nicht beobachtet. D ie m agne
tischen Eigenschaften lassen darauf sehlieBen, daB eine der Phasen  
eine Losung von  Mangan in „N icht-y-Eisen“ ist. E s wird ais 
wahrscheinlich angenommen, daB ais Ausgangsphase Mangan- 
A ustenit yorgelegen hat, der dann in Mangan-M artensit zerfallen 
ist. N ach einer H artung von  950° in Eiswasser war das anfangs 
yorhandene groBe Korn yerschwunden und ein fein marten- 
sitisches Gefiige entstanden, wahrend die Brinellharte von 390 
auf 405 angestiegen war. Nach dreistiindiger Gliihung bei der 
gleichen Temperatur und nachfolgender langsamer Abkuhlung 
sank die Brinellharte von 405 auf 360 bei gleichzeitiger Ver- 
feinerung des Martensits.

B ei Schmelze Nr. 3 m it einem  durchschnittlichen Mangan
gehalt von 3,52 % wurde aus den yerschiedenen H arten auf

84

x  100 x  100

A bbildung  2. 
M angan-M artensit.
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5 bis 6 % Mn im K opf und 0,5 % Mn im FuB geschlossen. Wahrend 
im  K opf der Schmelze sorbitisches Gefiige in Martensitstruktur 
yorhanden ist, erscheinen m it abnehmendem Mangangehalt bzw. 
abnehmender Harte ferritahnliche Kóm er, so daB schlieBlich das 
Gefiige dem eines Kohlenstoffstahles ahnlieh wird (Abb. 3). 
Am FuBe ist fast reines Ferritkorn yorhanden. Eine dreistiindige 
Gluhung bei 1025° und nachfolgende langsame Abkuhlung im  
Ofen lieB die im GuB vorhandene Dendritenstruktur verschwinden 
und ein neues Gefiige entstehen, wahrend die Harteunterschiede 
in den einzelnen Teilen der Probe bestehen blieben. Durch das 
Anlassen wird ein ferritiseher Gefiigebestandteil, der ais feste  
Losung von etwas Mangan in a-Eisen, und ein zementitartiger 
Bestandteil gebildet, der ais manganreichere ,,intermetallische“ 
Phase angenommen wird. AuBerdem wird bei rd. 6 % Mn 
ein E utektoid zwischen diesen beiden Phasen yerm utet, das erst 
in martensitischer Form erscheint und dann in Mangan-Perlit 
zerfallt.

Durch die Anwesenheit der W idmannstattenschen bzw. der 
m artensitischen Struktur in den drei besprochenen Legierungen 
wird die H eterogenitat der Eisen-Mangan-Legierungen ais be
wiesen angesehen, obwohl die Schmelzungen zum Teil nicht ganz 
unbetrachtliche Gehalte an Kohlenstoff aufweisen. E s ist nun 
bekannt, daB Mangan den Punkt der eutektoiden Konzentration  
der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen nach links, d. h. in Gegenden 
geringeren Kohlenstoffgehaltes, yerschiebt. Nach Untersuchungen  
von S c h a f m e i s t e r  und Z o j a 1) ergibt sich folgendes Bild: 
Wahrend ein Kohlenstoffstahl m it 0,03 % C 4 % Perlit im 
Gefiige enthalt, weist ein Stahl m it 0,03 % C und 3 % Mn schon 
10 % Perlit auf, und zwar bei einer Abkiihlungsgeschwindigkeit 
von 20°/st. Bei gróBeren Abkiihlungsgeschwindigkeiten und 
hóheren Mangangehalten ist der EinfluB noch weit groBer.

Die aus der yorliegenden Untersuchung gezogenen Schlusse 
erscheinen daher gewagt, und es wiirde sich empfehlen, an Hand  
einer gróBeren Anzahl kohlenstofffreier Schmelzen eine genauere 
Priifung auch auf anderem ais rein metallographischem Wege 
durchzufuhren. K . Schónertjim l H . Matthaei.

Die Anwendung und Wirtschaftlichkeit der elektrischen Heizung 
im Hartereibetrieb.

In  der gemeinsamen Sitzung der Yale-Universitat’rund"der 
Manufactures Association von Connecticut Ende November 1927 
wurde die Frage der e le k t r i s c h e n  B e h e iz u n g  y o n  G liih - u n d  
H a r t e ó fe n  in  S ta h ly e r e d e lu n g s b e tr ie b e n  eingehend er
órtert2).

Zunachst wurde berichtet, wie bei einer gróBeren Werkzeug- 
maschinenfabrik samtliche Harte- und Gliihófen fiir die Harte- 
behandlung von Kleinwerkzeugen, m it Ausnahme der fiir Schnell- 
drehstahle, von der urspriinglichen Oel- und Gasbeheizung der 
Reihe nach in den vergangenen drei bis vier Jahren auf elektrische 
Beheizung um gestellt und welche Erfahrungen dabei gemacht 
wurden. Fiir die W armebehandlung von Schnelldrehstahl sind 
aber neuere Versuche im Gang m it einem Ofen, der eine besondere 
Art von Heizwiderstanden b enutzt; damit lassen sich yoraussicht- 
lich auch die genauen, fiir diesen hochwertigen Stahl erforderlichen 
Temperaturen erreichen, die bei der Yerwendung gewóhnlicher 
W iderstandsófen bisher nicht m it der nótigen Sicherheit zu er
reichen waren. D ie neue Ofenart gewahrleistet durch ihre bauliche 
Eigenart die genaueste Einhaltung der Abkiihlungstemperaturen, 
so daB die bisher m it dem Ofen erzielten Ergebnisse ganz auBer
ordentlich giinstig waren. Der Berichterstatter glaubt, daB man 
som it den gesamten Harterei- und Gliihbetrieb elektrisch betreiben 
kann. Auch sind vor etwa yier Jahren m it einem elektrisch  
geheizten Bleibad die ersten genauen Versuche angestellt worden. 
Man fand, daB die K osten fiir die elektrische Beheizung zwar 
etw a 25 bis 30 % hoher ais die bei Oel- oder Kohlebetrieb waren, 
doch wurden diese Mehrkosten mehr ais ausgeglichen durch die 
Giite des im elektrischen Ofen erhaltenen Erzeugnisses, weil die 
Temperaturverhaltnisse ungleich genauer geregelt werden kónnen. 
Ferner ist zu beriicksichtigen, daB das Bad zu Beginn jeder Schicht 
viel rascher auf die erforderliche Temperatur gebracht werden 
kann. H eute hat die Gesellschaft schon 14 elektrische Oefen in 
ihrer Hartereianlage in Betrieb; ferner sind zwei Sondermuffelófen 
und ein Bleibadofen zum Anlassen von Schnelldrehstahl yorhan
den, in dem ein Bleibad von etwa 2270 kg Gewicht genauestens 
auf der erforderlichen Temperatur gehalten wird. Besonders die 
iiberlegene Giite der bei elektrischer Beheizung behandelten Stahle 
und die Ersparnisse an Arbeitskosten treten neben anderen klei- 
neren Vorteilen hervor, wie rauch- und schmutzfreies Arbeiten. 
Legierte Bleibadtópfe, die yor drei Jahren in Betrieb gesetzt

!) Arch. Eisenhuttenwes. 1 (1927/28) S. 505/10 (Gr. E : 
W erkstoffaussch. 118).

2) Iron Age 120 (1927) S. 1584/6.

wurden, sind heute noch in so ausgezeichneter Verfassung, daB 
man sie von neuen nicht unterscheiden kann, wahrend die friiher 
yerwandten dickwandigen StahlguBtópfe dagegen nur eine sehr 
kurze Lebensdauer aufwiesen.

Auch bei einer anderen gróBeren Werkzeugmaschinenfabrik 
werden schon jetzt fast alle Einrichtungen fiir die Stahlbehand- 
lung elektrisch beheizt. A is Vorteile der Verwendung elektrischer 
Beheizung werden folgende sechs Gesichtspunkte erwahnt:

1. die Giite der erhaltenen Stahle,
2. genaue Regelm óglichkeit der Temperaturen,
3. bedeutend geringere Instandhaltungskosten,
4. wesentlich leichtere Arbeitsbedingungen,
5. weniger Ausfall,
6. nahezu selbsttatiges Verfahren.

Gerade die I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n  sind seit der Yer
wendung der elektrischen Beheizung in hohem MaBe zuriickge- 
gangen. Im  iibrigen werden alle Stahlbehandlungsyerfahren, 
das Normalisieren, Zementieren, Harten und Anlassen sowie alle 
móglichen anderen Gliihverfahren auf elektrischem Wege durch- 
gefiihrt. Das Zyanisierverfahren wird vorerst nur teilweise, spater 
aber ganz elektrisch durchgefiihrt werden.

Zur taglichen W armebehandlung von etw a 203 t  Stahl 
werden etwa 7500 kW  gebraucht. Es sind im ganzen yorhanden: 
32 Muffelófen, 24 Ablóschófen, 16 AnlaBófen und 6 DurchstoB- 
ófen, die sam tlich elektrisch betrieben werden. AuBerdem sind 
erst vor kurzem zwei neue Oefen fiir das Ausgliihen von Zahnrader- 
rohlingen gebaut worden, die in  der W arme so behandelt werden 
mussen, daB sie spater ein bestim m tes Kleingefiige aufweisen 
miissen, um die besten Ergebnisse zu zeitigen.

Die Stromkosten belaufen sich bei einer Erzeugung von 
1700Ladungen taglich auf etwa 0,8 ct. je kg behandelten Stahles.

Es wurde ferner berichtet, daB beim elektrischen Gliihen von 
Schraubenschliisseln und anderen Schmiedestiicken die Kosten 
fiir die W armebehandlung dieser Stiicke seit der Umstellung auf 
elektrischen Betrieb von  etwa 13,63 $ auf 7,83 $ je t  gesunken 
seien, bei einem kW st-Preis von 1 % ct., was eine Ersparnis 
von 5,8 $ je t  oder von 42,5 % bedeutet.

Allgemein wurde anerkannt, daB der Wirkungsgrad der 
elektrischen Heizanlage fast 100 %  betragt, wahrend man im 
Durchschnitt bei den gewohnlichen Feuerungsarten mit kaum 
40 % rechnen kann. Diese Tatsache muB natiirlich bei der Wirt
schaf tlichkeitsrechnung in den Vordergrund gestellt werden. Alles 
in  allem kann schon heute angenomm en werden, daB die Ofen-

Zahlentafel 1. U e b e r s ic h t  i ib e r  d ie  e le k t r i s c h e  W a rm eb e
h a n d lu n g  y o n S t a h l e n i n  z e h n  B e t r ie b e n  y o n  C o n n e c t ic u t  
u n d  M a s s a c h u s e t t s  f i ir  L e is t u n g e n  v o n  40 b is  1530 kW, 

im  D u r c h s c h n i t t  540 kW.

Be-
triebs-

N r.
A rbeitsverfahren

Abschrei- 
buDg des 

aufgewandt. 
Kapitals 

in %

1 H arten yon K le in w erk zeu g en ....................... —

2 Harten von kleinen Schmiedestiicken . . 100
3 Gliihen von kleinen Schmiedestiicken . —

4 Gliihen von S ta h lb lech en ................................ —
5 H arten yon  Schraubstockbacken . . 100
6 Gliihen von S ch m ied estiick en ....................... 20
7 36
8 Gliihen von Messing- und Kupferrohren . 50—75
9 Gliihen von N ickel-Silber 25—50

10 Harten yon S t a h lr in g e n ................................ 75—90

E r g e b n is s e :

B etriebsnum m ern 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Bessere T em peraturiiberw a-
chung ............................................ + +

E rzeugungssteigerung . . . . + + + + + + +
A usschuB yerm inderung . . . + + + + +
G leichm aB igkeit der G luhung. +
G leichm afligkeit des E rzeu g

n isses ............................................ +
N iedrigere A rb eitsk osten . . . + + + + + + + + +
Strom kosten  niedriger ais Gas + + +
V erm inderung der A llgem ein-

k osten  ........................................ + + + + +
Geringere In sta n d h a ltu n g s

kosten  ........................................ + + + + + +
Geringere Z underbildung . . + + +
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frage bei der W armebehandlung zugunsten des elektrischen Ofens 
entschieden worden ist.

Bei der W armebehandlung von h o c h w e r t ig e n  S o n d e r -  
s ta h le n , wie etwa Stanzteilen fiir Transformatoren, hat man bei 
der Beheizung m it K ohle, Oel oder Gas ungefahr 1 kg Gliihkisten 
notig auf jedes behandelte Kilogramm Blech, wahrend diese 
Belastung bei der Yerwendung yon elektrischem  Strom  uberhaupt 
wegfallt. Man hat festgestellt, daB die K osten der W armebehand
lung der Bleche bei Oelbetrieb 16% ct. je kg betragen, wahrend 
sie bei elektrischem Betrieb auf 13% ct. zuriickgingen. Das gleiche 
Ergebnis wurde erzielt bei Versuchen beim  Gluhen von Za.hn- 
radern; dabei wurden im  Verlauf der langeren Yersuchszeit m it 
elektrischem Betrieb die K osten m it 0,21 ct. je  kg festgestellt 
gegenuber 0,3 ct. beim Oelbetrieb.

Ais weiterer groBer Vorteil des elektrischen Ofens kann es 
bezeichnet werden, daB man ihn uberall im  Betriebe beąuem  
unterbringen kann, und er einen nur yerhaltnismaBig kleinen  
Raum erfordert, wobei aueh die K osten fiir die Zwischentransporte 
von einer Abteilung in  die andere gegenuber den bei ól- oder 
kohlegefeuerten Oefen ganz wesentlich zusammenschrumpfen.

Diese Feststellung wurde aueh von  anderer Seite bestatigt: 
Ein kontinuierlicher H arteofen in einem Automobilbetrieb z. B. 
wies zwar dieselben H eizkosten wie ein elektrischer Ofen auf, die 
Arbeits- und Betriebskosten waren jedoch im  ganzen beim  elek
trischen Ofen 75 % niedriger.

Hierbei wurde insbesondere die Bedeutung des Ofens m it 
Drehherd hervorgehoben, der wohl den groBten Wirkungsgrad  
unter den kontinuierlich betriebenen Oefen aufweist, und vor 
allem die Tatsache betont, daB m an eine ungleich hochwertige 
Ware in elektrisch geheizten Oefen erhalten kann, was bei der 
Gegeniiberstellung der K osten  des elektrischen und des Gas- 
betriebes nicht auBer acht zu lassen sei. E s wurde u. a. erwahnt, 
daB in einem Betrieb der General Electric Co., Schenectady, die 
Kosten der elektrischen W armebehandlung von  W erkzeugen, 
Gesenken, Zahnradern usw. n icht iiber % bis 1 %  der Gesamt- 
kosten fiir das W erkstuck betragen. D ieses W erk verbraucht 
etwa 40 000 kW  bei der elektrischen W armebehandlung und 
80 Mili. kW st im  Jahr.

In Zahlentafel 1 ist eine Zusammenstellung der Ergebnisse 
von B e tr ie b s e r f  a h r u n g e n  b e i  e le k t r i s c h e r  W a r m e b e h a n d 
lu n g  in  z e h n  y e r s c h ie d e n e n  B e t r ie b e n  in  C o n n e c t ic u t  
und M a s s a c h u s e t t s  wiedergegeben.

;$tpl.»Qng. Rich. Ammon.

EinfluB der Fórderwege auf die Leistung.
Je groBer die Massenerzeugung, um  so wichtiger wird die B e

wegung der S toffe; daher ist die Organisation dieser Stoffbewegung  
in einem H iittenwerk eine wichtige Aufgabe im  Rahm en der Er
hohung der W irtschaftlichkeit. Ganz allgem ein ist auf mangel-

A bbildung 1. V erk eh rsy erh a ltn isse  bei einer S teinbefo rderung .

Ię  0  7 2  3  ?  S  <T 7\  #
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A bbildung  2. E influB  d e r  F ó rderw ege au f d ie L e is tung .

hafte Transportverhaltnisse y iel mehr Erzeugungsausfall zuriick- 
zufiihren, ais yielfach angenom m en wird.

Eine einfache Leistungsstudie zeigt oft Ursaehen und M ittel 
zur Beseitigung dieser Y erlustąuellen. E s lohnt sich z. B. in den

m eisten Fallen, fiir Freihaltung und gute Instandhaltung der 
W ege und Gleisanlagen zu sorgen. Abb. 1 zeigt Verkehrsverhalt- 
nisse bei einer Steinbeforderung. Durch eine Untersuchung  
wurde bei schlechter Beschaffenheit der Gleisanlagen eine 
Fórderleistung von 19,6 t  in  4 st festgestellt, nach Durchfuhrung 
der Verbesserangsvorschlage dagegen eine Leistungsm óglichkeit 
in  derselben Zeit yon  23,5 t , entsprechend einer Steigerung 
von 20 % .\

Abb. 2 (nach T il lm a n n )  zeigt ferner den Abfall der Leistung  
bei zunehmender Arbeitsdauer, der sich naturgemaB um so mehr 
bemerkbar m acht, je schlechter die Fórderwege instand gehalten  
sind. Nach M itteilung von  $r.=Qng. V. P o la k ,  Gleiwitz.)

Die Unfalle in der Metali verarbeitenden Industrie der Vereinigten 
[Staaten im Jahre 1925.

Gleich in der ersten Zeile der Einleitung des von  W il l ia m  
W. A d a m s  erstatteten Berichtes1) steh t das W ort „reeord“ . Unter  
dem Zeichen dieses „Zeitwortes" bewegt sich die gesam te Ab
handlung, d. h. sie ist lediglich eine Zusammenstellung von Zahlen 
und Angaben in  Gestalt von Tafeln und einem  diese Tafeln er- 
lauternden W ortlaut unter besonderem Hervorheben der gegen
1924 im  Jahre 1925 erzielten Verminderung der Unfallzahlen. 
In  weiteren Tafeln sind aueh die friiheren Jahre, zuruckgreifend  
bis 1913, zum  Vergleich herangezogen. Hervorgehoben wird, 
ebenfalls gleich eingangs, daB die Erfolge im  Jahre 1925 trotz  
erhóhter Erzeugung eingetreten seien. E ine Erscheinung, die 
sich m it unseren Aufstellungen, sow eit sie sich etw a auf das 
Eisen- und Stahlwerk H oesch beziehen, deckt.

Leider feh lt in  dem gesam ten m it Zahlen gespickten W ortlaut 
ein A bschnitt, der uns dariiber AufschluB gibt, welchen MaB- 
nahmen im  besonderen die Erfolge zu yerdanken sind, und in 
welcher W eise m an diese aus allen Staaten miihsam gesam m elten  
Aufstellungen zu gem einsam en Schritten gegen die Unfallgefahren  
benutzen kann.

D ie Ausfiihrangen enthalten keine Angaben uber die Unfalle  
in  der Eisen- und Stahlindustrie; die iibrigen M etali yerarbeitenden  
Werke sind unterteilt nach Erzaufbereitungen, H iittenb etrieben  
und Hilfswerken. In  den Tafeln fiir Erzaufbereitung sindK upfer-, 
Blei- und Zinkhiitten, Pochwerke und Eisenerzwaschen enthalten. 
D ie gesam ten Aufstellungen erstrecken sich auf 58 935 Arbeiter 
und yerzeichnen 0,66 °/00 Todesfalle und 116 °/00 U nfalle (m it 
iiber einen Tag Krankheitsdauer) im  Jahre 1925 gegen 0,87 °/00 
Todesfalle und 131 °/00 Unfalle im  Jahre 1924; oder in  bestim mten  
Zahlen ausgedriickt:

1924 =  55 Tote und 8226 Unfalle bei 61 674 Mann
1925 =  44 „ „ 7711 „ „  58 935
Die iibliche Einteilung der Dnfalle wird in einem  der A b

schnitte wie folgt angegeben:
1. Gesamtzahl aller U nfalle.
2. Lebenslangliche volle Arbeitsunfahigkeit.
3. Lebenslangliche Teil-Arbeitsunfahigkeit.
4. Voriibergehende Erwerbsunfahigkeit iiber 14 Tage Dauer.
5. Unfallkrankheit yon 1 bis 14 Tagen Dauer.

Nach dieser E inteilung sind in der vorstehend genannten  
Zahl von 7711 U nfallen enthalten:

5 Falle volliger Arbeitsunfahigkeit,
226 „ dauernder Teil-Arbeitsunfahigkeit,

1902 „ von mehr ais 14 Tagen K rankheit,
5578 „ von 1 bis 14 Tagen Krankheit.

D as Bureau of Mines hebt anerkennend hervor, daB ohne 
die engste Zusammenarbeit von  Arbeitnehmer und Arbeitgeber 
und der Mitarbeit der Sicherheitsingenieure es n icht m oglich 
ware, A ufstellungen herauszugeben, die sich iiber Jahre und 
iiber die genannten Industrien aller Staaten (der V . S t.) 
erstrecken. D ie Zahlenangaben sind (ausgenom men K alifom ien) 
dem  Bureau of Mines von  den W erken unm ittelbar zuge- 
sandt worden.

D ie 28 angefuhrten Tafeln behandeln im  groBen und ganzen 
die oben erwahnten U nfalle nach den yerschiedensten Gesichts- 
punkten geordnet: nach Jahren, Staaten, Unfallschwere, U nf all- 
ursachen, auf 100 verfahrene Schichten oder 1000 Arbeiter bezogen; 
aueh enthalten sie M ittelwerte aus der Gesamtzahl verschiede- 
ner Jahre und Vergleichswerte zwischen den einzelnen Jahren.

Beachtenswert diirften besonders die Zahlen sein, welehe die 
U nfalle nach der A cht-, Neun- und Zehnstundenschicht gegen- 
iiberstellen, zumal da Betriebsrate und Gewerkschaften mit, 
Yorliebe ein A nsteigen der U nfallziffem  m it der taglichen A rbeits
zeit und der Arbeitsanspannung in  Zusammenhang bringen.

ł ) Bureau of Mines, W ashington, Technical Paper 412.
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Ais Beispiel sei eine der angefiihrten Zahlentafeln hier wiedergegeben.

1925

Ursache

X -go 2
o  fl 
EH 2 

®

Art der Unfalle

G
es

am
tz

ah
l 

al
le

r 
U

nf
al

le

zeitlich

G
es

am
tz

ah
l

teilweise 
arbeits- 
unfahig 

fiir immer

voll- 
kommen 
arbeits- 
unfahig 

fiir immer G
es

am
tz

ah
l

1 bis 
14

Tage

iiber
14

Tage

Erz auf bere itung :
1. Transporteinrichtungen . — 38 20 58 2 — 60 60
2. Eisenbahnwagen und Lokomotiven . . 1 16 6 22 2 — 24 25
3. Miihlen, Walzen, Stam pfen................. 3 96 29 125 7 — 132 135
4. Tische, Riittelsiebe usw........................... — 42 6 48 1 — 49 49
5. Andere Maschinen.................................. 4 133 61 194 19 1 214 218
6. S turzen....................................................... ■ — 227 76 303 5 — 308 308
7. Ersticken in Erzbunkern..................... 6 3 4 7 — 7 13
8. Herabfallende Gegenstande................. — 224 54 278 1 — 279 279
9. Zyan und andere G ifte ......................... — 15 2 17 1 — 18 18 110. Verbriihung.............................................. 1 34 7 41 — — 41 42

11. E lek tr iz ita t.............................................. 1 21 13 34 — — 34 35
12. Handwerkszeug und ahnliches . . . . — 163 34 197 2 — 199 199
13. Nagel, Splinte usw.................................... — 128 21 149 1 — 150 150
14. Umherfliegende Stiicke......................... — 121 26 147 1 -— 148 148
15. Andere Ursachen...................................... 1 459 100 559 10 — 569 570

Gesamtzahl 17 1720 459 2179 52 1 2232 2249
H uttenbetriebe :

16. Transporteinrichtungen......................... 122 77 199 11 — 210 216
17. Eisenbahnwagen und Lokomotiven . . 1 39 14 53 5 — 58 59
18. K rane........................................................... 1 21 21 42 9 — 51 52
19. Andere M aschinen................................. 71 59 130 15 — 145 147
20. Sturzen ....................................................... 3 156 104 260 6 — 266 269
21. Ersticken in Erzbunkern..................... 1 1 — 1 — — 1 2
22. Herabfallende Gegenstande................. 1 387 196 583 14 — 597 598
23. G as ................................................................ — 15 9 24 1 — 25 25
24. Yerbruhung.............................................. 1 12 18 30 — — 30 31
25. E le k triz ita t.............................................. — 10 4 14 1 — 15 15
26. Handwerkszeug.......................................... 1 247 59 306 9 2 317 318
27. Nagel und Sp lin te .................................. — 51 6 57 — — 57 57
28. Yerbrennung durch Schlacke, Metalle

usw............................................................. 1 448 217 665 10 2 677 678
29. Erplosionen heiBen M etalls................. — 47 34 81 2 — 83 83
30. Andere Ursachen...................................... 1 624 168 792 52 — 844 845

Gesamtzahl 19 2251 986 3237 135 4 3376 3395
H ilfsw erk e  :

31. Transporteinrichtungen......................... 1 54 32 86 4 — 90 91
32. Eisenbahnwagen und Lokomotiven . . 2 35 15 50 1 — 51 53
33. Fali von Personen.................................. 3 165 67 232 3 — 235 238
34. Herabfallende Gegenstande................. — 219 67 286 7 — 293 293
35. Nagel und S p lin te .................................. — 132 24 156 — — 156 156
36. Handwerkszeug.......................................... — 248 32 280 4 — 284 284
37. E lek triz ita t.............................................. — 23 3 26 — — 26 26
38. Maschinen.................................................. — 88 45 133 7 ___ 140 140
39. Fali von Leitem, Geriisten usw.. . . — 23 15 38 4 — 42 42
40. Anfassen heiCer Teile.............................. — 60 24 84 — ___ 84 84
41. Andere Ursachen...................................... 2 560 133 693 9 — 702 704

Gesamtzahl 8 1607 457 2064 | 39 - 2103 2111

Hauptgesamtzahl 44 5578 1902 7480 | 226 5 7711 7755

Durchsehnittlioh am niedrigsten liegen die Zahlen bei den 
Neunstundenschiehten; beachtenswert ist folgende Zusammen- 
stellung aus den Erzaufbereitungen:
Aohtstnndenschicht etwa 38,4 und 46,4 je Million Arbeitsstunden  
Neunstundenschicht etwa 23,1 und 10,5 je „ „
Zehnstundensehieht etwa 159,2 und 37,4 je „  „

Der Verfasser bemerkt hierzu ganz richtig, daB aus derart 
schwankenden Zahlen (weitere Tafeln sehen wieder anders aus) 
kein SchluB auf die Ursachen gezogen werden konne, da zuyiel 
andere zum Teil gar nicht zahlenmaBig erfaBbare Umstande die 
Unfallhaufigkeit beeinfluBten.

Bemerkenswert ist eine Aufstellung, die die auf 1000 Arbeiter 
bezogenen Unfallzahlen kleiner Fabriken m it denen groBer Werke 
yergleicht. Aus den Zahlen geht ausnahmslos hervor, daB in den 
groBen W erken auf das Hundert bedeutend weniger Unfalle yor
kommen ais in m ittleren und kleinen Betrieben.

So betragen nach einer der Zahlentafeln die Unfalle je 
1000 Arbeiter:

1922 1923 1924 1925

E rzau fb ereitu n gen : 
kleine A nlagen  . . 198 208 193 191
groBe A nlagen  . . 172 143 135 92

S oh m elzbetr ieb e:
k leine A nlagen  . . 225 237 218 229
groBe A nlagen  . . 139 124 106 107

Die Einteilung entspricht im  groBen und ganzen der in 
Deutschland ublichen Unterteilung, nur erscheint die Verteilung 
der einzelnen Unfalle auf die Ursaohengruppen unzureichend, 
da auf „andere Ursachen" 25 bis 35 % der Unfalle gesetzt sind.

D ie vom  Verfasser sonst noch an- 
gegebenen Zahlen (z. B . 131 Unfalle je 
1000 Arbeiter yerglichen m it denen 
z. B . des Eisen- und Stahlwerks 
Hoesch im  Jahre 1927 yon  nicht ganz 
100 Unfallen von mehr ais einem Tag 
Krankheitsdauer je 1000 Arbeiter) 
zeigen, daB die so oft heryorgehobene 
(zum Teil 60prozentige) Wirkung 
amerikanischer „S afety  first“-Be- 
wegung eine ungeheure Vemach- 
lassigung der Betriebssicherheit yor- 
gefunden haben muB, denn die Un- 
fallverhiitungstatigkeit in Deutsch
land hat wohl kaum derartige groBe 
Erfolge aufzuweisen.

S)r.=3n9- H . Bitter, Dortmund.

Chromeisenerz ais Formstoff.
D as Entfernen des Formsandes 

von  der Oberflache aus Stahl gegos- 
sener besonders groBerer Maschinen- 
teile yerlangt yerhaltnismaBig groBe 
A rbeitsanwendung, weshalb die 
StahlgieBerei des Nadeshdinsk- 
W erks1) (Nordural) sich nach ande
ren leichter entfernbaren Form- 
stoffen um sah. E in  Versuch, fein- 
gem ahlenen und gesiebten Quarz 
anzuwenden, fiel unbefriedigend 
aus, obgleich das Reinigen der GuB- 
oberflache leichter yor sich ging. 
M it feingem ahlenem  Chromeisenerz 
m it 37 bis 40 % Cr20 3 wurden da
gegen sehr gute Erfolge erzielt. Die 
innere Oberflache der Form eines 
Zahnrades yon  fast 4 t  Gewicht 
wurde m it einer 10 bis 15 mm 
dicken Chromeisenmehlschicht be- 
deckt, wahrend das Formen im 
ubrigen seinen gewóhnlichen Gang 
nahm. N ach dem GuB stellte es 
sich heraus, daB das Chromeisen
erz ganz fest zusammengesintert 
war und eine feste  Kruste bildete, 
die aber nach ein paar Hammer- 
schlagen sprang und eine ganz reine 
und g latte  Oberflache des GuB
stuckes bewirkt hatte. Um nach- 
zuweisen, ob das Chromeisenerz 

nicht eine schadliche W irkung auf den GuBstahl ausiibt, wurde 
dieser analysiert, wobei es sich herausstellte, daB der Chrom- 
gehalt nur 0,02 bis 0,08%  ausm achte. N achdem  der neue Form
stoff durch eine R eihe yon Versuchen erprobt worden ist, wird er 
in der StahlgieBerei n icht nur zur H erstellung groBerer, sondern 
auch beim GuB kleinerer Stiicke angew andt. A . J . Serek.

Aus Fachvereinen.
Tagung des W arm eforschungs-A usschusses  

des Vereins deutscher Ingenieure  
am 6. und 7. Januar 1928 in Berlin.

Der W armeforsehungs-AusschuB des Vereins deutscher In
genieure, iiber dessen 4. Tagung hier berichtet werden soli, hat 
im wesentlichen den Zweck, die auf dem W armegebiet tatigen 
Forscher zusammenzubringen, dadurch die Warmeforschung zu 
fordem  und Doppelarbeit zu yerm eiden. D ie auf der genannten 
Tagung gehaltenen Vortrage gliederten sich in folgende Gebiete:

1. W armestrahlung,
2. W armeiibergang m it Zustandsanderung,
3. Warmeiibergang ohne Zustandsanderung,
4. Wiirmekraft.

1. Warmestrahlung.
Dr. phil. H. S c h m id t ,  Dusseldorf, berichtete iiber die MeB- 

a n o r d n u n g  u n d  d ie  e r s t e n  E r g e b n is s e  d e r  M e ssu n g  der  
G e s a m t s t r a h lu n g s z a h le n  f e s t e r  K ó r p e r . Hauptsachlich 
wurde die Strahlung blanker Metalle untersucht, die sich in 
hochpoliertem Zustande der Oberflache ais auBerordentlich

J) P . A n t o n o f f :  U ra lsk ij T echn ik  (1927) 10, S. 56/9.
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klein erwies und bis zu  einem  H undertstel der Strahlung eines 
gleich heiBen sehwarzen Kórpers herabsank. D ie Strahlungszahl 
des Eisenoxyds ergab sich in Uebereinstim m ung m it den bisher 
bekannten Zahlen zu etw a 80 % des sehwarzen Kórpers, d. h. 

kcal
^  m2 • h • Grad *.

In der A u s s p r a c h e  wurde besonders der EinfluB der Rau- 
heit auf die W arinestrahlungbetont und allgem ein die U nter
suchung der R auheit auch fur andere Zwecke angeregt. E s wurde 
ein kleiner AusschuB zur Beratnng der Rauheitsfrage gebildet. 
Festgestellt wurde, daB die R auheit n icht nur yon  der Tiefe der 
Unebenheiten, sondern auch ihrer Form  abhangt, und yor- 
geschlagen, die Rauheit einerseits durch Glanzmessungen, wie 
sie bisher schon in der T estilindustrie und ahnlichen Zweigen  
ublieh sind, anderseits durch den Reibungsbeiwert zu m essen. 
Bei der nachsten Sitzung sollen von diesem Unterausschuss 
Yorschlage uber die Bestim m ung der Yerschiedenen Rauheits- 
grade gemacht werden .

Professor Xt.»3ng. E. S c h m id t ,  Danzig, lieB uber W a r m e -  
s tr a h lu n g  v o n  W a s s e r d a m p f  durch seinen A ssistenten, 
'XipL*§ng. K r a u s h o ld ,  berichten. D ie Messungen wurden an  
einem Dampfstrahl Yon 5 cm Starkę gem acht, dessen Temperatur 
genau bekannt war und sich zwischen 100 und 700° bew egte. 
Es ergab sich, daB bei einer Temperatur von  600° die Strahlung  
des Wasserdampf es etwa doppelt so hoch war, w ie sie sich aus 
den Schacksehen Formeln ergibt, und daB diese Abweichung 
bei tieferen Temperaturen noch daruber hinausging. D ie  
Messungen sollen auf groBere Schichtdicken ausgedehnt werden.

In der A u s s p r a c h e  wurde auf die Bedeutung dieser 
Messungen fur die Feuerungstechnik hingewiesen und vor- 
geschlagen, um eine Anwendung auf hohe Temperaturen zu 
ermóglichen, auch die spektrale Y erteilung der Strahlung zu  
messen. Diese Absieht bestand beim  K aiser-W ilhelm -Institut 
fur Eisenforschung in Dusseldorf. AuBerdem waren derartige 
Untersuchungen ursprunslich bei der Physikalisch-Technischen  
Reichsanstalt (Professor F . H e n n in g )  geplant, sie wurden aber auf 
Grund einer fruheren Yereinbarung m it dem Eisenforschungs- 
institut wieder aufgegeben. E s wurde jedoch von der Yersamm- 
lung in Uebereinstim m ung m it den genannten Institu t en  
beschlossen, daB sow ohl im  Eisenforschungsinstitut (Dr. phil.
H. Schmidt) ais auch bei der R eichsanstalt (Professor Dr.
F. Henning) die spektrale Messung der W asserdam pfstrah lung  
unabhangig Y oneinander in  Angriff genom m en werden sollen. 
Wenn auch sonst der AusschuB dazu dienen soli, Doppelarbeit 
zu Yermeiden, so ist er doch in  diesem  w ichtigen F a li dazu da, 
die Doppelarbeit herbeizufuhren. D ie spektralen Messungen 
sollen an einer in einem  Rohr eingeschlossenen W asserdampf- 
schicht von bekannter Starkę und Temperatur gem acht werden.

Professor F . H e n n in g ,  Berlin, berichtete uber die M e ssu n g  
der T e m p e r a tu r  d e r  A z e t y l e n - S a u e r s t o f f - F la m m e .  
Die Temperatur einer gewóhnlichen SchweiBbrennerflamme 
wurde durch Yergleich der H elligkeit der Spektrallim en der 
Flamme m it der H elligkeit der gleichen spektralen Stelle eines 
dahinterliegenden positiYen Bogenlam penkraters gem essen. D ie  
Temperatur ergab sich je  nach der Stelle in  der Flam m e zu  
3100 bis 2100°. D ie hóchste Temperatur von 3100° ergab sich, 
wenn die Flamme m it gleichen R aum teilen  von  A zetylen  und Sauer
stoff brannte, unm ittelbar uber der Spitze des leuchtenden Kegels.

Dr. H . R e ih e r ,  M iinchen, trug uber die Ergebnisse seiner 
Messung der W a r m e s t r a h lu n g  y o n  G a s g lu h ó f e n  u n d  
R a d ia to r e n  yor. Radiatoren und Gasgluhófen geben etwa  
30%  der gesam ten abgegebenen W arm e durch Strahlung ab. 
Durch entsprechend angeordnete R ippen von  groBer Zahl wird  
der W armeiibergang durch K onyektion auf das 20- bis SOfache ge- 
steigert, wahrend die Strahlung nur um  das 2- bis 3fache znnimm t.

Sodann berichtete Dr. phil. H . S c h m id t ,  Dusseldorf, 
iiber S p e k t r a l - p h o t o m e t r i s c h e  M e s s u n g e n  a n  S ie m e n s -  
M a r t in -O e fe n 1). G egenstand der Untersuchung ist die Fest- 
stellung des Schwarzegrades des Herdraumes eines Siemens- 
Martin-Ofens, d. h. also der Korrekturen, die fur die Temperatur - 
messung m it dem Gluhfaden- oder W annerpyrom eter im  Siem ens- 
Martin-Ofen notw endig sind. E s ergab sich bei ganz neuen Oefen  
eine ziemlich erhebliche K orrektur, die aber nach etw a funfund- 
zwanzig Schmelzungen kleiner wurde und in  die GróBenordnung 
von rd. 20° fiel.

In  der A u s s p r a c h e  wurde darauf hingewiesen, daB dieses 
Ergebnis m it amerikanischen M essungen2) und solchen yon  Pro
fessor Gehlhoff ubereinstim m t5).

*) Vgl. Arch. E isenhuttenw es. 1 (1927 28) S. 67 < 85. - 1 Trans* 
Am. Inst/ Min. Met. Ing. 75 (1927) S . 245 59; ygl- S t. u . E . 47 
(1927) S. 463'4 . s) G lastechnische Berichte 4 (1926) S. 210 9 , 
ygl. St. u. E . 47 (1927) S. 1179.

2. Warmeiibergang mit Zustandsinderung.
Professor $T.«$jttg. M. J a k o b ,  Berlin, hat Yersuche zur 

Entscheidung der Frage, ob Sattdam pf oder HeiBdampf bessere 
Warmeubergange erzeugen, angestellt. D ie W armeubergangszahl 
yon  W and an W asser in  einem  Rohrringraum ergab sich. zu  
750 bis 5500 kcal/m 2 h  °C  bei W assergesckwindigkeiten. ron
0,02 bis 0,05 m /sek, einer W andtem peratur von  120" und einer 
W assertemperatur von S4°. D iese auBerordentliche Schwankung 
der W armeubergangszahl konnte noch nicht YoUkommen klar- 
gestellt werden. D ie W armeubergangszahl des Dam pf es betrug  
bei HeiBdampf und einer W andtem peratur uber 100® (K onden- 
sationspunkt) je nach der Geschwindigkeit 220 bis 640 kcal/m i h°C. 
B ei einer W andtem peratur unter lOO® ergab derselbe D am pf die 
auBerordentlich yerschiedenen W erte yon  330 bis 7160. Der 
Dam pf war luftfrei. Sattdam pf ergab W armeubergangszahlen  
yon  3900 bis 30 000 kcal m2 h  • C. Brachte m an die W and
temperatur uber die Sattigungsgrenze, so anderte sich der W arme- 
ubergang nicht, wie m an erwarten sollte, sprunghaft, sondem  
allmahlich. F ast im mer zeigte HeiBdampf eine hóhere W arme- 
ubertragung ais Sattdam pf, w as m it den oben angefuhrten W arm e
ubergangszahlen nicht in  WidersprucŁ steht, w eil der zur Yer- 
fugung stehende Temperaturunterschied zwischen Dam pf und  
W and bei HeiBdampf v ie l groBer ais bei Sattdam pf ist.

Tn der A u s s p r a c h e  wurden yerschiedene praktische Falle  
erwahnt, die, im  W iderspruch zu diesen Ergebnissen, eine hóhen- 
W armeubertragung des Sattdam pf es zu  ergeben scheinen. D ie  
Grunde durften aber darin zu  suchen sein, daB bei HeiBdampf 
infolge der hóheren W andtem peratur der W armeiibergang auf 
der beheizten Seite infolge v o n  Krustenbildungen usw. sinkt.

Dr. F . M e r k e l, Dresden. berichtete sodann uber W a r m e -  
i ib e r g a n g  a u s  l u f t h a l t i g e n  D a m p f  en . Luftgehalt setzt 
die W arm eubergangszahl yon  Sattdam pf sehr stark herab. A is 
Anhaltszahl kann dienen, daB die W armeubergangszahl bei einem  
Zutritt yon  1 0 °o Luft auf 1/ l ł  des ursprunglichen W ertes sinkt.

K . G. F is c h e r ,  Dresden, sprach uber Y e r -  
d u n s tu n g s Y o r g a n g e . Infolge der Summierung yon  gewohn- 
licher W armeubertragung durck K onyektion und Yerdampfungs- 
warme ist die W armeubertragung einer yerdunstenden Flussigkeit 
an ein  ungesattigtes Gas hoher, ais den gewóhnlichen K onvektions- 
formeln entspricht. D ie durch Yerdunstung ubersehende W arme 
ergab sich ais proportional der W assertemperatur und der 0,9ten  
Potenz der Stromungsgeschwindigkeit.

W eiter berichtete Dr. H . S c h m id t ,  Dusseldorf, uber 
A b k iih lu n g  y o n  K o r p e r n  m it  in n e r e n  W a r m e q u e l le n .  
W enn ein  abkuhlender Eisenkórper die zu seinem  Um wandlungs- 
punkt gehórige Temperatur unterschreitet, so treten  infolge der 
dabei frei werdenden oder gebundenen W arme Ungleichm aBig- 
keiten im  Temperaturfeld und Spannungen auf, dereń Berechnung  
wunschenswert ist. Berechnet wurden die Temperaturfelder yon  
K ugeln und Zylindem , die von  einem  W erkstoff ohne Um wand- 
lungspunkt um geben sind.

3. Warmeiibergang ohne Zustandsanderung.
Professor Dr. E . S c h m id t ,  Danzig. lieB uber Y e r s u c h e  

u b e r  d e n  W a r m e iib e r g a n g  b e i  n a t u r l ic h e r  K o n y e k t io n  
berichten. Festgestellt wurde die Yeranderung der W armeuber- 
ganaszahlen entlang einer senkrecht stehenden, frei abkuhlenden  
Flachę. D ie F lachę war etw a 20 cm  hoch und ergab unten  die  
Warmeubergangszahl 9 und oben die W arm eubergangszahl 3 b is 4. 
D ie gróBte Geschwindigkeit des durch die Erwarmung aufstei- 
genden Luftstrom es hat sich in  3 cm  Entfernung yon  der F lachę  
ergeben.

D ie A u s s p r a c h e  ergab, daB bei groBeren H óhen der P la tte  
spater wieder eine Zunahme der W arm eubergangszahl erfolgt.

W eiter berichtete Dr. H . R e ih e r ,  M unchen, uber den  
W a r m e iib e r g a n g  r o n  s t r ó m e n d e r ,  h e iB e r  L u f t  a n  g l a t t e  
R o h r e  u n d  a n  R ip p e n r o h r e .  E in  Luftstrom , der m it 4  m /sek  
Geschwindigkeit senkrecht auf eine Flachę stóBt, ergab eine  
W armeubergangszahl von  150 kcal m2 h 8 C, wahrend derselbe 
Luftstrom  bei parallelem  E ntlangstreichen nur eine solche von
20 kcal/m 2 h 0 C aufw eist. Dadurch, daB m an ein  Rohr yon
18 mm Durchmesser m it R ippen yon  40 X 40 m m  Querschnitt 
yersah und 330 R ippen auf 1 m  brachte, konnte m an den W arm e- 
ubero-ang an Luft bei 4,5  m  'sek Geschwindigkeit auf das 21fache 
steigem .

£ipl.*3ng. W . S e l l ,  H annoyer, berichtete uber den W a r m e - 
u b e r g a n g  y o n  s t r ó m e n d e r  L u f t  a n  R o h r e n b u n d e l  im  
K r e u z s tr o m . D ie M essungen ergaben die G ultigkeit der yon
H . Reiher fiir den W armeubergang an Rohrbundel aufgestellten  
Formeln bei Luft.

W eiterhin erstattete Dr. H  a u s  e n ,  Munchen, einen Bericht 
uber den W a r m e a u s t a u s c h  a n  R e g e n e r a t o r e n .  A uf Grund
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von Annaherungsrechnungen lassen sich der Temperaturverlauf 
und der Wirkungsgrad eines Um schalt warmespeichers errechnen. 
Die yerwickelten Eormeln konnen in Schaubildern zur praktischen  
Ablesung dargestellt werden.

4. Warmekraft.
Professor Dr. J o s s e ,  Berlin, sprach iiber D a m p fm e s s u n g  

m it  iib e r g r o B  e r w e it e r t e n  D iis e n  (F o r n e r d iis e n ). D ie 
durch eine Diise flieBende Dampfmenge ist nach Eintritt der 
kritischen Geschwindigkeit, die im  allgemeinen allein in Frage 
kommt,

G =  f • tp ' ] / - g -  kg/h.

Hierbei ist f in  m! =  der kleinste Querschnitt,
p x in at =  der Druck vor der Diise,

in kg/m 3 =  das spezifische Volumen vor der Diise,
6  =  unabhangig yon Druck, Temperatur

und Ueberhitzung des Dampfes, ein  
Festwert 207,2 ±  0,5 %.

Die Yersuche zeigten, daB die Genauigkeit der Anzeige sehr wenig  
unter groBen Stórungen der Strómung vor oder hinter der Diise 
leidet. Der Druckriickgewinn dieser Diise betrug je nach der 
Steigung des Auslaufendes 90 bis 95 %. Man kann hiernach 
ohne Eichung der Diisen auch gróBte Dampfmengen m it etwa  
±  1 % Genauigkeit messen.

Aus der sehr ausfiihrlichen A u s s p r a c h e , die sich an diese 
wichtigen M itteilungen kniipfte, sind die AeuBerungen beziiglich 
der Normaldiise, der Regeln fiir Leistungsversuche an Yentila- 
toren und Kompressoren des betreffenden Ausschusses des Yereins 
deutscher Ingenieure hervorzuheben. Es wurde darauf hin- 
gewiesen, daB die bisher gebrauchliche Normaldiise erheblichen 
Fehlerąuellen unterliegt, und zwar der Beiwert je nach der 
Reynoldsschen Zahl von 0,96 bis 0,99 schwanken kąnn. Dem- 
gegeniiber wurde eine Normaldiise der I.-G . Farbenindustrie 
besprochen, die ein 10 oder 15 mm langeres, zylindrisches Auslauf- 
stiick hat und keine Schwankungen des Beiwertes aufweisen soli. 
Die Normaldiise wird von Professor L o s c h g e , Munchen, unter
sucht werden, wobei festgestellt werden soli, ob andere Diisen 
bessere Eigenschaften aufweisen.

®ipI.»Qrtg. H e in e n , StaBfurt, berichtete sodann iiber 
M e s su n g e n  a n  e in e r  a u B e r g e w ó h n lic h  g ro B en  M efl- 
a n la g e  f i ir  M e n g e n m e ss u n g e n . Sie besteht aus einer 60 m 
langen geraden Leitung, von der 30 m MeBleitung m it funf 
Mefistellen in je 5 m Abstand sind. Zur Verfiigung stehen stiindlich  
30 t  Dampf m it 12 at Druck, 320 bis 380° Ueberhitzung und 
180 m3/st Kiihlwasser. Zur gleichzeitigen Ablesung der Messungen 
stehen 15 Mann zur Verfiigung. Ueber Ergebnisse wurde noch 
nicht berichtet.

Dr. K o c h , Munchen, berichtete iiber B e s t im m u n g  der  
s p e z i f i s c h e n  W a rm e d e s  W a ss e r d a m p fe s  b e i  h o h en

D r iic k e n . Bisher ist die spezifische W arme bis 30 at gemessen 
worden, und eine Einrichtung zur Ausdehnung dieser Messungen 
bis 120 at fertiggestellt. D ie bisherigen Ergebnisse zeigen ein 
sehr starkes A nsteigen der spezifischen W arme m it dem Druck, 
und zwar erheblich iiber die des W assers hinaus (kcal/kg 0 C).

Professor Dr. W . N u s s e l t ,  Miinchen, sprach iiber Versuche 
iiber das K lo p fe n  v o n  V e r g a s e r m a s c h in e n  u n d  d a s  Y e r 
b r e n n e n  v o n  K o h le n s t a u b  u n te r  D r u c k . Das Klopfen an 
Vergasermotoren fiihrt N usselt auf das E ntstehen der Berthelot- 
schen Explosionswelle zuriick. Er untersucht den Verlauf der 
Verbrennung in einem Benzin-Dam pf-Luft-G em isch in einem
6 m langen Rohr, in dem zur Feststellung des Voriiberlaufens 
der Ziindung in Abstanden von  einem  halben Meter Ziindkerzen 
angebracht sind, die unter Spannung liegen. Durch die beim 
Vorbeilaufen iiberspringenden Funken laBt sich die Ziind- 
geschwindigkeit im  Rohr und wahrscheinlich auch ihre plótz- 
liche Steigerung zur Explosionswelle gut messen.

Die Verbrennung von K ohlenstaub unter Druck wird beson
ders im H inblick auf die Verwendungsfahigkeit des Kohlenstaub- 
motors vorgenommen. U ntersucht wurde bisher eine Ruhr-Flamm- 
kohle. Durch die Versuche soli besonders der Verlauf des Gas- 
drucks nach der Ziindung festgestellt werden. D ie Ziindung 
erfolgt verzógert gegeniiber der Ziindung eines Gas-Luft- 
Gemisches, und die Verbrennung erfordert langere Zeit. Die 
Verbrennung wird in einer Stahlkugel von 400 mm Durchmesser 
yorgenommen, und aus dem Druckyerlauf wird auf den Tempe- 
raturverlauf geschlossen. Bei einer Eintrittstem peratur des 
Kohlenstaub-Luft-Gem isches in  eine 673° heiBe Verbrennungs- 
gasatmosphare ergab sich ein Ziindverzug von  0,036 sek, bei einer 
Temperatur der Atmosphare von  925° nur noch ein solcher von
0,012 sek. Der Zundverzug ist ferner um so kleiner, je hóher 
die Dichte der Ladung ist. Bei einer D ichte des Kohlenstaub-Luft- 
Gemisches von 1,65 kg/m 3 liegt der Ziindpunkt nicht unter 655° 
(Ruhr-Flammkohle), b eie in erD ich tev o n 3 ,lk g /m 3 nicht unter 630°. 
D ie Yersuche werden auf den EinfluB der KorngroBe, der Beschaf- 
fenheit des K ohlenstaubes und den Ladungsdruck ausgedehnt.

Zwei Kohlenstaubm otoren sollen bereits laufen, davon einer 
in Górlitz. Zwei kleinere Elektrizitatswerke sollen Kohlenstaub
motoren in Górlitz bestellt haben.

In  den Pausen zwischen den Vortragsreihen fanden Besich- 
tigungen in der Physikalisch-Technischen R eichsanstalt und im 
Josseschen Laboratorium statt. In  der R eichsanstalt wurde 
die Versuchsanlage von Professor Jakob zur Erm ittlung der 
Warmeiibergangszahl von Dam pf erlautert und das Verfahren von 
Professor Henning zur Messung der Temperatur der Azetylen- 
Sauerstoff-Flamme yorgefiihrt. Im  Maschinenlaboratorium von 
Professor Josse war besonders der neu aufgestellte Benson-Kessel 
bemerkenswert, der nur aus einer Rohrspirale besteht, in welcher 
das Wasser unter kritischem Druck bis iiber die kritische Tempe
ratur erhitzt und dadurch in Dampf yerwandelt wird.

®r.=3ng. A . Schack.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 19 vom 10. Mai 1928.)

K l. 1 c, Gr. 5, F  57 021. Yerfahren zur Schwimmaufbereitung 
von Erzen, K ohlen u. dgl. Stoffen. Theodor Franz, Bochum 5.

Kl. 7 a, Gr. 15, T 33 564. Schragwalzwerk. Rudolf Traut, 
Miilheim a. d. Ruhr, Friedrichstr. 69.

K l. 7 a, Gr. 26, Sch 83 087. K iihlbett fiir Bleche und breite 
Flacheisen. Schloemann, A .-G ., Dusseldorf, Steinstr. 13.

K l. 7 c, Gr. 14, L 65 001. Verfahren zum W ólben von GefaB- 
w&nden, Kesselbóden od. dgl. m ittels PreBfliissigkeit. Luftschiffbau 
Zeppelin, G. m. b. H ., und ®t.«Qng. Ludwig Diirr, Friedrichs- 
hafen a. B.

K l. 12 e, Gr. 2, E 33 545. Vorrichtung zum W aschen und 
Reinigen von Gasen. Erzróst-Ges. m. b. H ., Koln, Venloer Str. 47 
W ilhelm Lindheimer, Kóln-Braunsfeld, Friedrich-Schmidt-Str.56c 
und Josef W almrath, Kóln-Ehrenfeld, Subbelrather Str. 109.

Kl. 12 e, Gr. 5, D  51 724. Einrichtung zum Betrieb elektri
scher Gasreinigungsanlagen. Dinglersche Maschinenfabrik, A.-G ., 
Zweibriicken.

KI. 14 h, Gr. 3, G 71  732. Lagerung fiir Kesselkórper, ins
besondere W armespeicher. Gutehoffnungshiitte Oberhausen, 
A .-G ., Oberhausen (Rheinl.).

J) D ie Anm eldungen liegen yon dem angegebenen Tage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein- 

sprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

Kl. 18a, Gr. 14, Sch 78 832. Mit R ippen versehener Gitterstein 
fiir Warmespeicher. W ilhelm  Schwier, Dusseldorf, Fischerstr. 32.

K l. 18 b, Gr. 20, M 86 072. Verfahren zum Herstellen 
legierter Stahle. W alter M athesius und ®ipI.*Jjttg. Hans Mathesius, 
Berlin-Charlottenburg, Berliner Str. 172.

K l. 18 c, Gr. 9, S 77 887. Gluhofen zum  Gluhen von stangen- 
artigem Materiał. Siemens-Schuckertwerke, A.-G ., Berlin- 
Siem ensstadt, undDittm ann-Neuhaus&  Gabriel Bergenthal, A.-G., 
Herbede i. W.

Kl. 21 h, Gr. 30, K  103 930. Vorrichtung zur Fuhrung von 
SchweiBautomaten, die zum AufschweiBen von P latten  auf eine 
Unterlage dienen. Fried. K rupp., A .-G ., Friedrich-Alfred-Hiitte, 
Rheinhausen, und Dr. Hans Meyer, Rheinhausen-Friemersheim.

K l. 31 a, Gr. 2, B  130 327. Verfahren zum Betrieb von dreh- 
baren Trommelófen m it Steinkohlenstaubfeuerung zum Nieder- 
schmelzen von M etallen. Carl Brakelsberg, Milspe, Heilenbecker 
Str. 87.

K l. 31 a, Gr. 3, B 131 818. Aus mehreren, eine Verschiebung 
gegeneinander zulassenden Teilen aus verschiedenem Baustoff 
bestehender Schmelzkessel. W ilhelm  BueB, Hannover, Kirch- 
roderstr. 8.

Kl. 31 a, Gr. 5, K  95 073. Von oben in die zu trocknende 
Pfanne einhangbare Trockenvorrichtung. Torkret-Gesellschaft 
m. b. H ., Berlin W  9, Potsdam er Str. 13, und $)tol.*3ng. Heinrich 
Kuppers, M.-Gladbach, W ebschulstr. 28.

K l. 31c, Gr. 9, H  105 841. Verfahren zur Herstellung der 
Radsatze von Gleisfahrzeugen. Joseph H orst, Bergheim-Erft,
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Maria Graul, geb. Horst, Dortmund, Saarbriicker Str. 31, K atha- 
rina Brehm, geb. Horst, Schwerin i. M eckl., Nikolaus Peter Horst, 
Franziska Gertrud Horst, Joseph H orst, H einrich H orst, D ort
mund.

KI. 31 c, Gr. 26, F  60 278. SpritzguByerfahren unter Yer
wendung mehrerer, Yerschieden hoher Treibmitteldrucke. 
2ipl.»3ng. $t.*3ng. Leopold Frommer, Berlin-Zehlendorf, Rien- 
meisterstr. 68.

KI. 31 c, Gr. 27, B 134 683. Elektrisch betriebener GieB- 
pfannenwagen m it auf- und abbewegbaren, ais D oppelhebel aus- 
gebildeten die Pfanne tragenden Auslegerarmen. Bamag-Meguin, 
A.-G., Berlin N W  87, R euchlinstr. 10— 17.

KL 31 c, Gr. 28, D  52 726. Masselform-Trommel. Demag, 
A.-G., Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 19 vom  10. M ai 1928.)

KI. 7 a, Nr. 1 031 074. Auslaufrinne an K uhlbetten. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, A .-G ., M agdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Nr. 1 030 469. StoBbank zur H erstellung von Rohren. 
Mathias Peters, Dusseldorf, Lindemannstr. 88.

KI. 18 a, Nr. 1 030 638. Yorrichtung zum selbsttatigen, 
wechselweisen Beschicken yon  zw ei oder mehr Schachtófen durch 
einen selbsttatigen Begichtungsaufzug. Dr. Carl Schafer und Fritz 
Bittighofer, Ludwigsburg.

KL. 31 c, N r. 1 030 366. GuBform. Alfred Brennecke, Berlin- 
Sudende, M ittelstr. 13.

KI. 31 c, Nr. 1 030 830. GeschweiBte K ernstutze. 2)tpl.»3rtg. 
Franz Beer, Dresden-A., P lauenscher R ing 24.

KI. 31 c, Nr. 1 031 082. Ueberla uf yorrichtung fiir Kokillen. 
A. M. Erichsen, Berlin-Steglitz, Orleansstr. 1.

KI. 31 c, Nr. 1 031 092. GieBtrichter. A . M. Erichsen, Berlin- 
Steglitz, Orleansstr. 1.

KI. 31 e, Nr. 1 031 188. Yorrichtung zum Versenken yon  
Modellteilen. Franz Schulz, Eichwalde, und W ilhelm Grabę, 
Berlin SO 36, Graetzstr. 61.

KI. 80 a, Nr. 1 030 815. Form kasten zum GieBen von  
Schlackensteinen aus K upolofenschlacke in  ein- und mehretagiger 
Ausfuhrung. Heym er & P ilz, A .-G ., M euselwitz i. Th.

620°) liegende Temperatur abgekuhlt und dann ohne weitere 
Erhitzung bis auf Lufttem peratur abgekuhlt oder weiteryer- 
arbeitet.

KI. 241, Gr. 6, Nr. 455 571, vom  22. Juni 1922; ausgegeben  
am  4. Februar 1928. F r a n z  M u lle r  in  E n d b a c h , B ie d e n k o p f .
Verfahren zum Betriebe von Kohlenstaubfeuerungen, bei denen die 
Verbrennung in  zwei Yerbrennungsstufen erfolgt.

Durch Regelung der Luftzufuhrung zur ersten Stufe wird  
die hier entstehende Temperatur unter der Verflussigungstempe- 
ratur der Schlacke gehalten und in  dieser Stufe ein C 0 -C 0 2- 
Gemisch hergestellt.

KI. 18 b, Gr. 13, Nr. 455 595, yom  11. Juli 1924; ausgegeben  
am 7. Februar 1928. C o n c o r d ia , B e r g b a u - A k t .-G e s .  in  
O b e r h a u s e n , u n d  J e g o r  I s r a e l  B r o n n  in  B e r l in -C h a r -  
lo t t e n b u r g .  Verfahren zur Erzeugung schwefelarmer Oenerator- 
gase zur Beheizung von Siemens-Martin-Oefen.

Kinem nicht verkokten Brennstoffe wird im  Gaserzeuger 
gebrannter K alk zugegeben. Dieser K alkzusatz kann ganz oder 
teilweise durch feste oder gelóste Alkalien oder dereń Karbonate  
oder durch fein  verteiltes m etallisches Eisen oder durch Eisen- 
osyde ersetzt werden.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 455 637, vom  30. September 1926; aus
gegeben am 6. Februar 1928. F e r d in a n d  R a e s c h  in  S a a r 
b r u c k e n . Verfahren und Yor
richtung zur Herstellung von Kon- 
verterbóden und anderen feuer- 
festen Formstucken fu r  metallurgi
sche Oefen od. dgl.

D ie Formmasse wird in einer 
besonderen, nur hierzu dienenden  
Formschablone a verdichtet, die 
auf der Brennbodenplatte b ruht. Vor dem Brennen wird die 
Formschablone von dem Formling abgezogen und durch eine 
besondere, nur diesem Zweck dienende Brennschablone ersetzt, 
und in  dieser wird das Form stuck gebrannt.

KI. 7 a, Gr. 19, Nr. 455 732, vom  23. September 1924; aus
gegeben am 8. Februar 1928. Ś)ip[-»5n3- W i l l ib a ld  R a y m  in  
D e u z ,W e s t f a le n .  TFaZ- 
zen m it eingesetzten Wel- 
lenzapfen.

D ie die Zapfen tragen
den W ellenstum mel a sind 
unm ittelbar durch eine 
Verkupplung im  Innern  
des Walzenkorpers m iteinander yerbunden, beispielsweise durch 
eine Schraubenkupplung, eine Klauenkupplung od. dgl., wobei 
die Verkupplung der beiden Teile in erwarmtem Zustande statt-  
findet, um  ein Anziehen nach Erkalten zu bewirken.

KI. 241, Gr. 5, Nr. 455 934,
rom  25. Oktober 1924; ausgegeben  
am 13. Februar 1928. W ilh e lm  
V e d d e r  in  E s s e n ,  R u h r . Feuerung 
fu r  Gas und Kohlenstaub.

Zwischen die teils m it der 
atmospharischen Luft, teils m it 
einer Gaszufuhrung in  Yerbindung 
stehenden K anale d, e sind engere 
K anale a angeordnet, die m it einer 
Druckluftzufuhrung in  Verbindung 
stehen. Gas und L uft yerm ischen  
sich beim  A ustreten aus den Schraubenkanalen in  H ohe der 
Mundungsebene f, und sie treffen dort auf den aus dem  Rohr b 
durch dessen Zweige c zutretenden K ohlenstaub.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 456 419, vom  25. Dezember 1926; aus
gegeben am 21. Februar 192S. V u lc a n - F e u e r u n g ,  A k t .-G e s . ,  
in  K o ln . Yerfahren zur Einfuhrung von Wasser in  die Schmelz- 
zone von Schacht- oder Hochofen.

Durch Luftdrall, yorzugsweise durch einen dem Ofenwind 
erteilten  Dra U, wird das W asser vor dem  E in tritt in  das Ofen- 
innere fein verteilt.

KI. 18 a, Gr. 8, Nr. 456 420, yom  3. A ugust 1926; ausgegeben  
am 22. Februar 1928. C o r w a , S c h l a c k e n v e r w e r t u n g s - G e 
s e l l s c h a f t  m . b. H ., in  E s s e n . Verfahren und Yorrichtung zur 
Yeredelung flussiger Schlacke, insbesondere Hochofenschlacke.

Nach dem  Yerlassen des Hochofens wird die Schlacke vor  
dem  VergieBen unter Vakuum  zwecks Entgasung behandelt. Zu 
diesem Zweck wird in  den m it flussiger Schlacke gef ullten K ubel eine  
an eine Saugleitung angeschlossene guBeiserne Glocke getaucht, 
d e r e ń  Durchmesser geringer is t  ais die lich te W eite des K ubels, so  
daB die D ichtung der Saugglocke durch d ieflussige Schlacke erfolgt.

D eutsche Reichspatente.
KI. 49 h3, Gr. 34, Nr.

455 218, vom  17. Januar 
1926; ausgegeben am 26. 
Januar 1928. C etto& C o., 
G. m. b. H ., in  D u s s e l 
d o r f . Aneinanderschwei- 
[Sen gebrochener Maschi- 
nenteile.

Beiderseits der Bruch- 
linie e —f werden in  die 
trapezfórmige Aushauung 
a b c d einmundende 
zungenfórmige Ausspa- 
rungen g, h , die sich an  
ihren auBeren Enden in  
runder, ovaler oder auch 
eckiger Form  erweitern, 

eingearbeitet und J diese ebenfalls mit 
SchweiBstoff ausgefullt.

KI. 7 a, Gr. 9, Nr. 455 220, vom
16. A pril 1926; ausgegeben am  26. Januar 
1928. Zusatz zum  P aten t 420 854. F r a n z  
J o r d a n  in  W ic k e d e ,  R u h r . Weichgluhen 
von alum inium plattierten Eisenblechen.

D ie E rhitzung wird unter LuftabschluB  
sehr schnell, z. B . durch E insetzen  des in  
G luhkisten yerpackten A rbeitsguts in  auf 

800° erhitzte M uffelofen vorgenom men, hierauf wird das Arbeits- 
gut einige Stunden auf eine zwischen 600 und 700° (im M ittel bis

KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 455 365, yom
2. Februar 1924; ausgegeben am  30. J a 
nuar 1928. F r a n k f u r t e r  G a s g e s e l l -  
s c h a f t  und S5ipl.»Qng. E r n s t  S c h u h -  
m a c h e r  in  F r a n k f u r t  a. M a in . Trocken- 
und Schwelaufsatz fu r  Generatoren u. dgl.

D er M antel a des A ufsatzes oder das 
in  seinem  In n em  befindliche, fur den  
Gasabzug dienende R ohr b, oder auch  
beide gleichzeitig , werden in  Umdrehung  
yersetzt.
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Statistisches.
Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie 

Deutsch-Oberschlesiens im Marz 19281).
Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und 

Eisenhuttenindustrie im Marz 19282).

G egenstand
F eb ru ar

1928
t

M arz
1928

t

Steinkohlen .................. 1 501 734 1 763 605
K o k s ....................... 116 116 119 517
B r ik e t t s ......................................... 21 346 27 886
R o h t e e r ......................................... 5 134 5 212
Teerpech und Teeról . . . . 57 55
Rohbenzol und Homologen . 1 689 1 752
Schwefelsaures Ammoniak . . 1 718 1 781

Roheisen .................................... 22 891 24 013
FluB stahl......................................... 45 041 51 933
StahlguB (basisch u. sauer) . 1 196 1 257
H albzeug zum Verkauf . . . 4 554 4 327
F ertig erzeu g n isse ....................... 33 269 38 090
GuBwaren II. Schmelzung . . 3 668 4 108

Die Saarkohlenforderung im Marz 1928.

Nach der Statistik  der franzósischen Bergwerksyerwaltung 
betrug die K o h le n fo r d e r u n g  des Saargebiets im  Marz 1928 
insgesam t 1 196 757 t;  davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
Gruben 1 157 407 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  39 350 t. 
D ie durchschnittliche T a g e s le is t u n g  betrug bei 25,81 Arbeits
tagen 46 370 t. Von der Kohlenforderung wurden 91 707 t  in den 
eigenen Werken yerbraucht, 12 552 t  an die Bergarbeiter geliefert 
und 29 045 t  den Kokereien zugefiihrt sowie 1 037 312 t  zum Ver- 
kauf und Versand gebracht. Die H a ld e n b e s t a n d e  vermehrten  
sich um 26 141 t. Insgesam t waren am Ende des Berichtsmonats 
596 237 t  Kohle und 419 0 1 Koks auf Halde gesturzt. In  den eige
nen angegliederten Betrieben wurden im Marz 1928 20 607 t  
K o k s  hergestellt. D ie B e le g s c h a f t  betrug einschlieBlich der 
Beam ten 65 003 Mann. D ie durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und iiber Tage belief sich auf 817 kg.

Belgiens Hochofen am 1. Mai 1928.

vor-
handen

Hochofen

unter
Feuer

auBer
Betrieb

Erzeugung 
in  24 st

Hennegau und B rabant:
Sambre e t Moselle . . . . •7 7
M o n c h e r e t ................. 1 1
Thy-le-Ch&teau . . . . 4 4 660H a i n a u t ................. 4 4
M o n e e a u ..................... 2 2
La Providence......................... 4 4 1 300Olabecą .................................. 3 3 __ 600B o e l ......................... 2 2 — 400

zusammen 27 26 1 5 985L iittich :
C o c k e r il l ..................... 7 7 __ 1 350O u g rć e ......................... 6 6 __ 1 230
A n g le u r -A th u s ................. 9 8 1 1 250Espórance .......................... 4 4 600

zusammen 26 25 1 4 430Luxemburg:
H a l a n z y ..................... 2 2M usson.......................... 2 2 | — 176

zusammen * * -  i 336
Belgien insgesam t | 57 55 j 2 I 10 751

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Marz 1928.

F ebruar
1928

M arz
1928

K o h len fo rd e ru n g .................  t
K okserzeugung.................  t
B r ik e t th e r s te l lu n g .....................  t
Hochofen im Betrieb Ende des Monats 
Erzeugung an :

Roheisen . ......................  t
F lu B s ta h l .................  t
Stahlgufi . . . .  t
F e r tig e rz e u g n is s e n .......................... t
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . . .  t

2 260 140 
455 480 
148 740 

55

302 000 
300 950 

9 460 
260 290 
14 700

2 515 910 
495 330 
163 360 

55

326 720 
316 910 

9 570 
277 070 
16 590

*) Oberschles. W irtsch . 3 (1928) S. 302 ff.
2) Z. O berschles. B erg -H iitten m . V. 67 (1928) S. 327 ff.

Gegenstand F eb ruar 1928 
t

Marz 1928 
t

S te in k o h le n ............................................... 2 390 704 2 593 585
E i s e n e r z e ...................................................

135 652 147 313
6 313 6 945

T e e r p e c h ................................................... 1171 1014
666 575

Rohbenzol und H o m o lo g e n ................. 1 736 1 897
Schwefelsaures A m m on iak ..................... 2 684 3 399
S te in k o h len b rik e tts .................................. 17 971 22 178

35 855 40 273
GuBwaren I I .  Schm elzung.....................

65 353 74 647

Halbzeug zum Y e r k a u f ..........................
Fertigerzeugnisse der Walzwerke . . . 52 724 60 361
Fertigerzeugnisse aller A rt der Verf eine- 

rungsbetriebe .......................................... •

Italiens Einfuhr der wichtigsten Rohstoffe an Bergbau- 
und Huttenerzeugnissen im Jahre 19273).

1927
t

19264)
t

1925
t

Brennstoffe (Kohlen, Koks, B rike tts  
u sw .)................. 10 969 815 9 366 600 8 785 011

D esgl.auf R eparationskonto aus D eutsch
land e in g e f i i h r t ...................................... 3 088 906 2 891 380 1 727 861

14 958 722 12 257 980 10 512 872

E i s e n e r z ...................................... 256 883 355 789 505 605
M anganerz u. manganhaltiges Eisenerz 51 607 48 565 68 765

693 332 766 020 960 935
Roheisen in  Masseln . . 122 095 176 724 265 055
E is e n le g ie ru n g e n ..................... 364 707 559
Stahl in Blócken . . . 20 280 56 417 40 959
Stahl in  Bram m en und P la tinen  . 10 486 31 971 180 770
W alzeisen, S tabe isen ................. 86 396 113 316 227 869
Bandeisen, D raht, Seile usw. . , 5 270 5 216 5 870
Schw arzbleche. . . 42 925 58 409 81 453
WeiBblech e . . . . 27 494 27127 35 530
Andere Bleche. . . . 9 298 5 848 3 824
Rohren in  Eisen und S tahl . 7 117 9 285 5 853
GuBeiserne Rohren . 13 093 11112 8 358
Schienen u. Eisenbahnoberbauzeug 6 722 10 095 2 811
MaschinenguB, gewóhnlicher 6 647 6 306 5 734
Schm iedbarer GuB. . 752 777 197
StahlguB . . . 1 733 3 293 2 042
Schmiede- und PreBstucke 3 021 4 430 2 499
Schrauben, N ieten usw. 3 905 4 945 4 322
H ahne, Y entile, S ch ieber. . 728 797 806
K etten  . . . . 852 1 458 832
Federn  . . . . 330 599 1147
B ehalter, G eschirre, GefaBe 1149 1 638 2 393
Schlósser, Beschlage usw.
Scheren, S ageblatter . .
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und 

Stahl . . .

972 1 038 1 214
175 139 126

11 801 9 987 8 787

Insgesam t Eisen und S tahl (ohne Alt-
eisen) . . 342 875 541 634 816 010

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1928.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h o fe n  belief sich 
Ende April auf 149 oder 1 weniger ais zu Beginn des Monats. 
An R o h e is e n  wurden im April 563 900 t  gegen 602 100 t im 
larz 1928 und 690 100 t  im  A pril 1927 erzeugt. D avon entfielen 

auf H am atit 189 200 t, auf basisches Roheisen 186 900 t, auf 
Giefiereiroheisen 145 000 t  und auf Puddelroheisen 23 000 t. 
Die H erstellung an Stahlblocken und Stahlgufi betrug 654 400 t 
gegen 806 000 t  im  Marz 1928 und 863 700 t  im April 1927.

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1927.

N ach den Erm ittlungen des „Am erican Iron and Steel 
ns ltute belief sich die S t a h le r z e u g u n g  der Yereinigten 

^ a a te n  im abgelaufenen Jahre auf 45 654 148 (zu 1000 kg) gegen
o . ,  0 „ ™  Jahre 1926, hatte som it eine Abnahme von
„ ' 0 * °der rd. 7%  zu verzeichnen. Im  einzelnen wurden an
b ta h lb ló c k e n  und S ta h lg u B , yerglichen m it dem Jahre 1926, 
die folgenden Mengen hergestellt:

s) N ach  M etallu rg ia  ita l. 20 (1928) S. 134.
4) B erich tig te  Zahlen.
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'  G egenstand 19261)

t
1927

t

Siem ens-M artin-Stahl . . . 41 343 051 38 677 428
davon: b a s i s c h .................... 40 287 768 37 738 576

s a u e r ......................... 1 055 283 938 852
B e s s e m e r s t a h l ......................... 7 045 521 6 290 795
T ie g e ls ta h l.................................. 15 741 9 181
E le k t r o s ta h l .............................. 662 150 676 744

In sgesam t 49 066  463 45 654 148

An Stahlblócken allein wurden 44 477 144 (im Yorjahre 
47 687 184) t , an StahlguB 1 177 003 (1 379 279) t  erzeugt.

Unter den ais basischer S.-M .-Stahl aufgefuhrten Mengen 
sind fiir 1927 2 219 629 (2 861 036) t  B lócke und StahlguB en t
halten, die nach dem D u p le x -V e r fa h r e n  hergestellt, also zu
nachst in der Bessemerbirne vorgeblasen und dann im basischen
S.-M.-Ofen fertiggestellt wurden.

Die Erzeugung an S o n d e r s t a h l ,  w ie Yanadin-, Titan-, 
Chrom-, N ickelstahl usw ., getrennt nach den einzelnen Her- 
stellungsverfahren, stellte sich wie folgt :

Y erfahren d e r H ers te llung  Ton
1926

t
1927

t

B asisches S .-M .-Y erfahren . 1 974 027 1 770 650
Saures ,, 117 635 104 243
B essem er-V erfahren . . . . 92 021 75 280
Tiegel- ,, . . . . 7 426 3 516
E lektr. u. versch . V erfahren 311 720 349 013

In sgesam t 2 502 829 2 302 702

ł ) Berichtigte Zahlen.

D ie H erstellung an W a lz w e r k s e r z e u g n is s e n  (s.folgende  
Zahlentafel) aller Art ist  gegeniiber dem Vorjahre um 2 658 730 t  
oder rd. 7,4 %  zuriickgegangen. AuBer den in Zahlentafel 3 auf
gefuhrten Erzeugnissen wurden noch hergestellt: 1 593 687 (i. V. 
1 701 181) t  W eiBbleche, 106 751 (109 716) t  M attbleche, 1 255 362 
(1 264 823) t  yerzinkte Bleche, 3 167 330 (3 456 955) t  schweiB- 
eiserne Rohren und Kesselróhren, 1 852 970 (1 817 580) t  guB- 
eiserne Rohren, 877 966 (787 734) t  nahtlose Stahlróhren und  
652 673 (674 438) t  D r a h t s t i f t e . _____________________________

G egenstand 1926
t

1927
t

Schienen .................................. 3 269 131 2 851 390
, Grob- und F einbleche . . 10 697 521 9 781 778
| N a g e lb le c h e ............................. 17 614 18 340
j W a lz d r a h t .................................. 2 765 585 2 814 595

B a u e i s e n .................................. 3 974 250 3 802 324
H a n d e lse is e n ............................. 5 561 417 4 948 171
B e to n e is e n .................................. 828 882 829 069

i R o h r e n s tr e ife n ........................
L aschen u. sonstige Schienen-

3 824 783 3 473 554

b efestigungsstiicke . . . 968 820 878 832
B a n d e is e n .................................. 361 621 328 299
R a d r e i f e n .................................. 192 851 179 121
E isenbahnschw ellen  . . . . 13 490 14 047
S p u n d w a n d e is e n ....................
G ewalzte Schm iedeblócke

58 104 75 990

usw ............................................ 368 554 290 095
H albzeug zur A usfuhr. . . 
Sonstige W alzwerkserzeug-

437 558

nisse ....................................... 3 1 6 0  766 3 118 933

Insgesam t 36 063 826 33 405 096

Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Eisenpreiserhóhung.

(K ohlenlohnerhohung. K oh leaabsa tz . K ohlenpreiserhSiung . V erfleohtuug von Kohle unii E isen . E rhebliehe S teigerung d e r S e lb s t
kosten der H u tten w erk e  duroh den v e rteu e rten  K ohleaeinsatz . Eisenpreiserhóhung. Die V erhandlungen m it der y erarb e iten d en  In d u s tr ie  
und dem B eichsw irtschaftsm in isterium . Die Januar-E isenpreiserhóhung. A usw irkungen der Eisenschiedsspriiche. selb stk o sten  und  Łriose.)

Die Ergebnisse des Schmalenbach-Gutachtens sind vor 
kurzem an dieser Stelle in  den H auptpunkten wiedergegeben 
worden1'. Es ist hinreichend bekannt, daB sie weder vom  Schlichter 
noch vom Reichsarbeitsministerium  irgendwie gewertet wurden. 
Die Lohnerhóhung von 8 % wurde allen  Warnungen und besseren 
Einsichten zum Trotz dem Bergbau schlieBlich von  Staats wegen 
aufgezwungen, obwohl nach den M itteilungen des Fuhrers des 
Deutschen Bergarbeiterverbandes s e lb s t  d er  R e i c h s a r b e i t s 
m in is te r  e in e  d e r a r t ig e  E r h ó h u n g  d er  L o h n k o s t e n  f iir  
d en  B e r g b a u  u n te r  W iir d ig u n g  d er  G e s a m t la g e  a is  
zu h o ch  e r a c h t e t e .  Sein Yorschlag, den Lohnschiedspruch 
von 8 % auf 6 % herabzusetzen, dafiir den Arbeitern hinsichtlich  
der Beitrage fiir die Knappschaftsversicherung durch Erhóhung 
des Reichszuschusses eine E ntlastung zu gewahren —  so daB also 
der einzelne Arbeiter trotzdem  eine um 8 % hóhere Lohnsumme 
erhielt -—, wurde von  den V ertretem  der Bergarbeiter g latt 
abgelehnt. Bei dieser Sachlage ist es u m  so  u n y e r s t a n d l ic h e r ,  
daB der Reichsarbeitsminister wiederum der ablehnenden H altung  
der Gewerkschaften Rechnung trug, kein neues \  erfahren ein- 
leitete und damit u r s a c h l ic h  e in e  n e u e  P r e is w e l le  h e r a u f -  
b e sc h w o r e n  h a t ,  die zu bannen niem and in  der Lage ist.

Einschrankung der Erzeugung des Bergbaues, Absatzdrosse- 
lung, die bei dem b ek an n ten  Kam pf um die Absatzm arkte zwischen  
der englischen, polnischen und deutschen Kohle den deutschen  
Bergbau besonders hart treffen muB, Kohlenpreiserhóhung und  
nicht zuletzt Arbeiterentlassungen in betrachtlichem  AusmaBe 
sind bisher die bedauerlichen Auswirkungen dieses so wirtschaf ts- 
fremden Schiedspruches; Auswirkungen, welche die gesamte 
deutsche W irtschaft auf das em pfindlichste treffen.

Der arbeitstagliche Gesamtabsatz des K ohlensyndikats ist 
von 271 000 t  im  Januar im  Marz bereits auf 254 000 t  zuriick- 
gegangen. Dagegen haben England, Polen und H olland ihren  
Kohlenabsatz nach D eutschland weiterhin steigern kónnen. Der 
Absatzbereich der Ruhrkohle hat sich dem nach im  ersten \  iertel- 
jahr von Monat zu M onat verkleinert. Es war klar, daB bei einer 
solchen Marktlage Preiserhóhungen nicht im  entferntesten in  
einem solchen MaBe yorgenom men werden konnten, ais notwendig  
war, um die neuen Belastungen des Kohlenbergbaues auch nur 
einigermaBen auszugleichen, von der erforderlichen Gewinnspanne 
iiberhaupt nicht zu reden. D ie nur ais vorlaufige I  ebergangs- 
maBnahme fiir den Monat April vorgenom mene Erhóhung der
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Um lage von 1,38 auf 1,48 JłM  zeigt deutlich, wie groB die Absatz- 
schwierigkeiten sind. D ie in dem Schiedspruch festgesetzte Ar- 
beitszeitverkurzung iiber Tage wird dem Bergbau weitere Schwie
rigkeiten bereiten; auch die Angestelltenverbande des Bergbaues 
haben vor einigen Tagen eine Gehaltserhóhung von  12 % bean- 
tragt. Bei den Angaben iiber die selbstkostenverteuernden Aus
wirkungen des Kohlenschiedspruchs werden diese beiden letzten  
Um stande m eist unberiicksichtigt gelassen, ebenso die Erhóhung 
der Lohnsummensteuer und die Tatsache, daB die drei von dem  
Reichswirtschaftsministerium  untersuchten Betriebe i ib e r  dem 
D u r c h s c h n i t t  des Bezirks liegen. N a c h w e is b a r  e r g ib t  s ic h  
e in e  V e r t e u e r u n g  d er  S e lb s t k o s t e n  d e s  B e r g b a u e s  
a l le in  d u r c h  d e n  S c h ie d s p r u c h  f i ir  d ie  T o n n e  K o h le  y o n  
rd. 1 JIM , e in e  B e r e c h n u n g , d ie  d a s  R e i c h s w ir t s c h a f t s 
m in is te r iu m  d u r c h a u s  a is  z u t r e f f e n d  a n e r k a n n t  h a t .

D ie durch den Kohlenschiedspruch notw endig gewordene 
E in s c h r a n k u n g  d er  F o r d e r u n g  wird naturgemaB eine 
w e it e r e  V e r te u e r u n g  d er  S e lb s t k o s t e n  hervorrufen, die 
man iiberschlagig m indestens auf 0,20 JIM  je t  veranschlagen  
kann. Man wird sich bemiihen, durch Rationalisierung einen  
gewissen Ausgleich zu schaffen, indem  man ganze Schachtanlagen  
stillsetzt und die andern so ausbaut, daB sie mehr fórdern kónnen, 
so daB sich entsprechend der verringerten Belegschaft und der 
gróBeren Mechanisierung die Leistung je Mann und Schicht 
erhóht. Zur Durchfuhrung dieser einschneidenden MaBnahmen 
sind aber viele Jahre erforderlich, zumal da vorlaufig die nótigen  
Geldsummen nicht zur Verfiigung stehen.

Bei der K o h le n p r e is e r h ó h u n g ,  der die G e w e r k s c h a f t s -  
v e r t r e t e r  im  Reichskohlenrat z u s t im m t e n ,  ging m an davon  
aus, den Erlós je t  des Syndikatsabsatzes durchschnittlich um  
1 JIM  zu erhóhen. D a nun der Syndikatsabsatz sowohl bestritte- 
nes ais auch unbestrittenes Gebiet umfaBt, im  bestrittenen Gebiet 
jedoch die Kohlenpreise nicht erhóht werden kónnen, ergab sich  
die N otw endigkeit, eine Erhóhung der Kohlenpreise im  unbe- 
strittenen Gebiet um  2 JIM  vorzunehmen, um  vereinbarungs- 
gemaB fiir den gesam ten Syndikatsabsatz eine Steigerung von
1 J łM  je t  zu erzielen. D ie Berechnungen des K ohlensyndikats, 
inwieweit es iiberhaupt m oglich ist, eine solche Preiserhóhung 
im  bisherigen unbestrittenen Gebiet durchzusetzen, sind auBer
ordentlich ungiinstig ausgefallen. V o r a u s s ic h t l i c h  w ir d  
n ic h t  v i e l  m e h r  a is  d ie  H a l f t e  d e s  b is h e r ig e n  A b -  
s a t z e s ,  d er  b is h e r  zu  v o l l e n  P r e is e n  g e t a t i g t  w u r d e ,
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z u  d e n  e r h ó h te n  P r e is e n  a b g e s e t z t  w e r d e n  k o n n e n .  
Das bisherige unbestrittene Gebiet verkleinert sich, das bestrittene 
Gebiet wird groBer, damit auch der ZuschuB fiir dieses Gebiet. 
Die U m la g e e r h ó h u n g  wird yoraussichtlich mindestens 1 JłM  
betragen mussen.

Es wird von keiner Seite bestritten, daB sich bei der e n g e n  
V e r f le c h t u n g  y o n  K o h le  u n d  E is e n  d ie  n e u e n  B e -  
la s t u n g e n  d e s  R u h r b e r g b a u e s  n o tw e n d ig  in  e in e r  
w e it e r e n  e r h e b l ic h e n  S te ig e r u n g  d er  S e lb s t k o s t e n  
d er  H i i t t e n w e r k e  d u r c h  d en  y e r t e u e r t e n  K o h le n e in s a t z  
(K o k s )  a u sw ir k e n . Ueber diese Auswirkungen sind yielfach  
falsche M itteilungen yerbreitet worden; so wurde z. B. behauptet, 
es bestehe kein AnlaB, eine Eisenpreiserhóhung yorzunehmen, 
da der Preis fiir Koks vom  Syndikat ja gar nicht erhóht 
sei. Diese SchluBfolgerung halt ernsthafter Prufung in keiner 
W eise stand. R ichtig ist, daB die Yerkaufspreise fiir Koks nicht 
erhóht sind. D avon haben aber nur die Teile der Eisenindustrie 
etwas, die keine eigenen Zechen und Kokereien besitzen und frem- 
den Hoohofenkoks verbrauchen. Solche Hochofenwerke gibt es 
in Deutschland heute nur wenige, in  erster Linie die sogenannten 
Kiistenwerke, soweit diese nicht zum Teil sogar auslandischen 
Koks beziehen oder ihre Kokereien ganz oder zum Teil m it aus- 
landischer Kokskohle betreiben. Die reinen Stahlwerke hingegen 
beziehen tatsachlich uberhaupt kaum Koks, sondern nur Kohle. 
Der weitaus iiberwiegende Teil der ganzen deutschen Stahl- 
erzeugung liegt auf den Werken, welche eigene Zechen und K oke
reien besitzen. Diese Kohlenmengen, welche von der Eisenindu
strie, sei es unmittelbar in der Form ais Kohle, sei es mittelbar 
ais Koks, im Selbstyerbrauch von ihren eigenen Zechen bezogen 
werden, sind s e lb s t y e r s t a n d l ic h  in  g le ic h e r  W e is e  d u r c h  
d ie  L o h n e r h o h u n g  b e tr o f f e n  und yerteuert. Hierauf konnte 
naturgemaB bei den Verhandlungen iiber die Kohlenpreiserhóhung 
gar keine Riicksicht genommen werden, weil diese Kohle und 
dieser Koks ja gar nicht an den Markt kommen und keine wirk- 
lichen Verkaufspreise haben. D ie Verteuerung der Selbstkosten  
der im Hiittenselbstverbrauch bezogenen Kohle stellt sich durch 
den S c h ie d s p r u c h , die a u c h  a u f  d em  H i i t t e n s e lb s t y e r -  
b r a u c h  l ie g e n d e  S y n d ik a t s u m la g e  u n d  d u rch  S t e ig e 
r u n g  d er  G e n e r a lu n k o s te n  infolge yerringerter Fórderung 
auf reichlich 2 JłM  und fiir den Hochofenkoks auf 2,50 bis 
2,70 JłM , je nach der Yerwertungsmóglichkeit des Gases. Ein  
Ausgleich fiir diese Verteuerung der Selbstkosten kann mithin  
nicht bei der Kohle erfolgen, sondern lediglich bei Eisen und Stahl. 
D ie  S e lb s t k o s t e n s t e ig e r u n g  i s t  d a b e i in  ih r e r  A u s-  
w ir k u n g  a u f  d ie  E is e n in d u s tr ie  so  g ro B , daB d ie  E is e n 
in d u s t r ie  p r a k t is c h  g e s e h e n  d u r c h  d e n  K o h le n s c h ie d s -  
sp r u c h  a u f  e in e n  S ta n d  z u r iic k g e w o r fe n  w o r d e n  i s t ,  
d er  n o c h  u n te r  dem  v o r  d er  l e t z t e n  E is e n p r e i s e r 
h ó h u n g  l ie g t .

Die Eisenindustrie hatte also bei ihren Berechnungen eine 
Verteuerung der Kohle um 2 J łM  zugrunde zu legen. Man ging 
aus vom besten westdeutschen Hiittenwerk, das alles vom  H och
ofen aus macht, keine Kohle stocht, elektrische Kraft durch Hoch- 
ofengaśe erzeugt. Hier ergab sich unter Beriicksichtigung der
2 J łM  eine Verteuerung des Stabeisens um 3,40 JłM . Diejenigen 
Werke, welche Kohle stochen und kein Gas zur Yerfugung haben 
(z. B. Hahnsche Werke, Harkort), ihre Kohle im unbestrittenen  
Gebiet kaufen mussen, haben natiirlich auf die Tonne Stabeisen 
einen erheblich h ó h e r e n  Verbrauch. Von der Stabeisenherstel- 
lung gehen nun 21 % in die Ausfuhr, 3 % in den Schiffbau, 
10 /o entfallen auf die mittelbare Avi-Ausfuhr. Fiir diese 34 °/ 
konnen Preiserhóhungen nicht erzielt werden. Sie rechnen 
gewissermaBen zum bestrittenen Gebiet. Die yerbleibenden
66 %  sind unbestrittenes Gebiet. Teilt man die oben errechneten 
3,40 J łM  durch die iibrigbleibenden 66 %  der Erzeugung, so 
komm t man zu einer Erhóhung des Stabeisenpreises um 5 ° JIM  
je t . D ie gleiche Rechnung bei den ubrigen Erzeugnissen durch
gefuhrt, ergibt eine Erhóhung bei:

Halbzeug . . . . um 7,25 JłM
B a n d e is e n ...................... ..............  9,66 „
W a lz d r a h t ....................................  9,—  „
Grobblechen. . . . „ 10,—  ,,
Gasrohren . . . .  „  12,—  „
F o r m e is e n ...................... ..............  4,65 „

Die Eisenpreiserhóhung ist jedoch nicht entsprechend dieser 
Brennstoff yerteuerung yorgenommen worden, sondern man hat 
gewisse Unsicherheitsfaktoren beriicksichtigt, beispielsweise bei 
Stabeisen einen Abstrich von 20 % yorgenommen, bei den andern 
Erzeugnissen teils mehr, teils weniger, so daB sich folgende Preis
erhóhungen ergeben: Halbzeug, Formeisen und Stabeisen je
4 JłM , Bandeisen % JłM , W alzdraht und Grobbleche je 7 JłM .

E s w ir d  d er  E is e n in d u s t r i e  n ic h t  g e l in g e n ,  d ie  
S e lb s t k o s t e n y e r t e u e r u n g ,  d ie  a u f  ih r e  v e r b r a u c h te  
K o h le  e n t f a l l t ,  v o l l  a b z u w a lz e n . Man muB beriicksichtigen, 
daB das beste westdeutsche H iittenw erk zugrunde gelegt, Ab- 
striche yorgenommen wurden, die zahlreichen nichtsyndizierten  
Erzeugnisse unerfaBt blieben, desgleichen die unmittelbare und 
mittelbare Ausfuhr wie auch das Schiffbauzeug.

Die E is e n  y e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e ,  m it der die Eisen 
schaffende Industrie in standiger Fuhlung blieb und eingehend 
die ganzen Fragen durchsprach, hat Einwendungen gegen die 
angestellten Berechnungen der Mehrkosten n ic h t  erhoben. Sie 
wiinschte bei dieser Preiserhóhung jedoch eine Nachpriifung der 
Qualitatsiiberpreise. Man vereinbarte demgemaB unter den 
B eteiligten, daB m it m oglichst kurzer Frist in gemeinsamer Be- 

. sprechung festgestellt werde, inw iew eit ErmaBigungen der bis
herigen Qualitatsiiberpreise yorgenommen werden konnen. Ver- 
treter der Eisen schaffenden und Eisen verarbeitenden Industrie 
haben dem R e i c h s w ir t s c h a f t s m in i s t e r iu m  die Unkosten- 
berechnungen yorgetragen, wobei die E isen schaffende Industrie 
zum Ausdruck brachte, daB sie yon einer E r h ó h u n g  d er  P r e ise  
f iir  R o h e is e n  a b s e h e n  wolle, in  erster Linie m it Riicksicht 
auf den Maschinenbau. Der Vertreter des Reichswirtschafts- 
ministers, Staatssekretar Dr. T r e n d e le n b u r g , hat die Stellung- 
nahme der Regierung zu der durch die letzten  Yeranderungen der 
Kohlen- und Eisenwirtschaft geschaffenen Lage vorbehalten, doch 
hat Dr. C u r t iu s  bereits zum Ausdruck gebracht, daB „eine Er
hóhung des W alzeisenpreises um 4 J łM  offenbar kaum zu um- 
gehen sei“ . Dam it diirfte auch die Stellungnahm e des Reichswirt- 
schaftsministers klar sein.

Der Erhóhung des Stabeisenpreises um 4 JłM  ist in  einigen 
Blattern auch m it dem Einwand begegnet worden, daB in dem 
Telegramm des Stahlwerks-Verbandes an den Reichsarbeitsminister 
und Reichswirtschaftsminister ein niedrigerer Satz urspriinglieh 
genannt worden sei. Der Zweck des Telegramms war, den Minister 
auf die drohenden Ruckwirkungen aufmerksam zu machen und 
ihn zu yeranlassen, den Schiedspruch nicht fiir yerbindlich zu 
erklaren, sondern ein neues Yerfahren einzuleiten. D as Telegramm 
bedeutete keineswegs etwa einen Antrag, die Eisenpreise zu 
erhóhen. Es ist bewuBt von den Eisenpreisen nicht die Rede 
gewesen. Man hat lediglich zum Ausdruck gebracht, die Selbst- 
kostenerhóhung werde m in d e s te n s  um  die angegebenen Zahlen 
steigen. Der Schiedspruch war damals noch nicht fiir yerbindlich 
erklart, die Kohlenpreiserhóhung und ihre Auswirkung ebenso 
unbekannt wie die Tatsache, daB sich der Hiittenselbstyerbrauch 
um 2 JłM  je t  yerteuern wiirde. Schon im Mai yergangenen 
Jahres war infolge der damaligen Lohnerhohung bei der Kohle 
eine Verteuerung des Brennstoffes um 3,60 JłM  eingetreten, ohne  
daB eine Abwalzung seitens des Bergbaues m oglich gewesen ware. 
Auch die Eisenindustrie hat damals trotz der erheblichen Selbst
kostensteigerung ihre Preise n ic h t  erhóht, in der Hoffnung auf 
eine spatere vemunftgemaBere H andhabung des staatlichen 
Schlichtungswesens. Leider waren diese Hoffnungen durchaus 
unbegrundet, und es ware sicherlich richtiger gewesen, schon  
im  M ai 192 7  d ie  E is e n p r e i s e  zu  e r h ó h e n .

Die maBige Eisenpreiserhóhung vom  Januar dieses Jahres 
konnte sich von vornherein, ebenso wie die jetzt yorgenommene 
Eisenpreiserhóhung, nur fiir einen T e il  der Erzeugung auswirken. 
Man ging damals und geht auch heute in der Eisenindustrie den 
gleichen W eg, den der Reichskohlenrat der Kohle gewiesen hat. 
Die Eisenpreiserhóhung m achte sich zudem bei den Erlósen fur 
das erste Vierteljahr 1928 so gut wie gar nicht bemerkbar, da bei 
ihrem Eintreten fast in allen W erken fiir drei Monate und dariiber 
Auftrage yorlagen. Auch Ende April war dieselbe Erscheinung 
zu beobachten. Der Stahlwerks-Yerband wies in seinem Markt- 
bericht fiir April darauf hin, daB sich in der zweiten Halfte des 

onats das Geschaft lebhafter gestaltete, „w eil der Handel wohl 
annimmt, daB die Verteuerung der Kohlenselbstkosten und eine 
etwaige Heraufsetzung der Eisenbahnfrachten auch eine Preis- 
er óhung fiir Eisen zur Folgę haben kónnte“ . Die damalige 

lsenpreiserhóhung lieB sich auf Grund der Auswirkungen der 
wangsschiedspriiche fiir die Eisenindustrie ebensowenig vermei- 
en wie die jetzige Eisenpreiserhóhung auf Grund der Auswir

kungen des Kohlenschiedspruches.
Ueber die Durchfiihrung der Eisenschiedspriiche und die der 

' lse,' lnflustrie hieraus erwachsenden Belastungen besteht in 
er Oeffentlichkeit keine hinreichende Klarheit. Es soli daher 

im  olgenden in aller Kiirze hierauf eingegangen werden, zumal 
a in der Presse verschiedentlich zum Ausdruck gebracht wurde, 
a sich die deutsche Eisenerzeugung seit einigen Monaten auf 
em Wege einer erfreulichen Gesundung befinde. Von einer 

„aussichtsreichen Entw icklung11 der Eisenindustrie in den yer
gangenen Monaten kann leider nicht gesprochen werden; (**■'
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Eisenschiedspruch vom  Dezem ber 1927 hat die Selbstkosten  
stark erhoht, und die Durchschnittserlóse der W erke sind zuriick- 
gegangen.

Der Schlichter Dr. J ó t t e n  hatte m it vollem  R echt in der 
Begriindung des Dezember-Lohnschiedspruchs fiir die E isen
industrie hervorgehoben: „D urch die Verordnung vom  16. Juli 
1927 und die gemaB der Arbeitszeitverordnung erfolgte Yerdoppe- 
lung der M ehrarbeitszuschlage wird die Industrie weiter stark 
belastet.“ D ie Lohnerhóhung fiir die Eisenindustrie wurde 
damals festgesetzt, obwohl in ausfiihrlichen Darlegungen hin- 
reichend bewiesen war, daB der D urchschnittsverdienst der H iitten- 
arbeiter ein durchaus angemessener und guter ist. Er betrug 
im Oktober 1927 fiir die gesam ten H iittenarbeiter, beispielsweise 
der Vereinigten Stahlwerke, 90,8 Pf. je st, im Marz 1928 bereits 
95,1 Pf. Dabei liegt naturgemaB der Durchschnittsverdienst 
der yolljahrigen m annlichen Arbeiter im rheinisch-westfalischen  
Revier hoher, da in  der Durchschnittszahl von  90,8 Pf. je st  die 
landlichen Gebiete auBerhalb dieses Bezirkes m it etw a 15 000 Ar- 
beitem und erheblich niedrigeren Lohnen sowie die Lohne der 
Frauen, Jugendlichen und Lehrlinge m it eingerechnet waren. 
War also damals schon m it solchen Verdiensten das Realeinkom- 
men der Friedenszeit erheblich iiberschritten, so hat die Aus- 
wirkung des Schiedspruchs gezeigt, daB h e u te  s c h o n , obwohl 
die Arbeitszeitum stellung erst in der Durchfiihrung begriffen ist, 
die Steigerung der Lohn kosten bei einzelnen groBen W erken seit 
Dezember mehr ais 6 % ausm acht. Selbst fiir den Durchschnitt 
aller Werke gesehen, betragt sie fiir April 1928 bereits mehr ais 5 %. 
Aueh der G esam tm onatsverdienst ist von 214 auf 216 J tM  bei 
den Vereinigten Stahlwerken gestiegen, obwohl die Verkiirzung 
der Arbeitszeit einsetzte und die Arbeiter davon bekanntlich  
40 % des Lohnausgleiehs gemaB dem  Schiedspruch selbst tragen  
sollten, wahrend den Arbeitgebern 60 % auferlegt wurden. Man 
sieht also, daB diese Bestim m ungen lediglich theoretischer Natur 
waren und der G e s a m t y e r d ie n s t  d er  A r b e i t e r  t r o t z  d er  
A r b e it s z e it v e r k i ir z u n g  w e i t e r  z u n a h m . Dabei ist zu 
beachten, daB d i e H a u p t b e la s t u n g e n  durch die Auswirkungen 
des Arbeitszeitschiedspruchs e r s t  n o c h  k o m m e n . Die Aus- 
nahmebewilligungen des Reichsarbeitsministerium s fiir eine 
Anzahl Martinwerke laufen je tz t ab. D ie Mehrkosten der Ueber- 
fuhrung dieser W erke in  die dreigeteilte Schicht kommen jetzt 
noch hinzu. Ferner ist den zur Zeit noch in zweigeteilter Schicht 
arbeitenden H ochofenarbeitem  und A rbeitem  der angeschlossenen  
Reparaturwerkstatten gemaB dem Schiedspruch yom  1. Juni 1928 
an eine Verkiirzung der W ochenarbeitszeit von 60 auf 57 st zu- 
gesprochen worden. Yon dieser weiteren Verkiirzung der A rbeits
zeit werden etw a 12 000 Arbeiter erfaBt. D iese Verkiirzung bedingt 
bei dem dauernd durchlaufenden H ochofenbetrieb die Einstellung  
einer entsprechenden Zahl von Springern. D iese neue einschnei- 
dende U m stellung stellt den W erken in Kurze bevor.

Dabei sei kurz ein  G esichtspunkt gestreift: W enn im  Dezem 
ber die Eisenindustrie, nachdem  der Eisenschiedspruch ergangen 
war, davon A bstand nahm , ihre Stillegungsabsichten durchzu- 
fiihren, und wenn sie dann im  Januar eine nach Lage der Dinge 
nur maBige Eisenpreiserhóhung yom ahm , so geschah dies m it 
Rucksicht darauf, daB m an angesichts der damals yorliegenden 
starken Beschaftigung dam it rechnen konnte, in  weitgehendem  
Umfange von der durch die Arbeitszeitverordnung und den 
Eisenschiedspruch erm óglichten S o n n t a g s a r b e i t  Gebrauch 
zu machen. Durch Ausnutzung der Sonntagsarbeit hoffte man  
eine gewisse Senkung der U nkosten zu erreichen und einen Teil 
der neuen Lasten auf diese W eise wieder w ettzum achen. D ie E n t
wicklung der A bsatzverhaltnisse hat inzwischen aber dazu gefiihrt, 
daB die im Januar aufgenom m ene Sonntagsarbeit sehr bald auf 
zahlreichen H iittenw erken wieder eingeschrankt werden muBte, 
weil nicht genug A bsatzm óglichkeit mehr yorhanden war, so daB 
sich nunmehr die K o sten  der neuen Arbeitszeityerordnung und 
des Schiedspruchs starker ais anfangs angenomm en auswirken.

Ueber die sehr erhebliche R iicldaufigkeit der Erzeugung 
geben folgende Zahlen A uskunft:

In der D eutschen R ohstahlgem einschaft belief sich die Tho- 
maserzeugung im Januar dieses Jahres auf 1,395 Mili. t ;  sie betrug 
im Februar 1,249, im Marz 1,347 und im April 1,094 Mili. t. Bei 
den Vereinigten Stahlwerken lauten  die entsprechenden Zahlen 
660 000, 589 000, 592 000 und 499 000 t. W ahrend eines einzigen  
Monats ist also bei den V ereinigten Stahlwerken ein Riickgang  
der Erzeugung um 100 000 t  zu yerzeichnen. W ahrend die Yer
einigten Stahlwerke ihre R ohstahlquote im Marz noch m it 106 0 
ausnutzen konnten, ging die Quotenausnutzung im  A pril auf 
86 °/0 zuriiek. D iese Entw icklung steh t in  yólligem  Gegeńsatz 
zu der Rohstahlerzeugung in  den iibrigen Landern der W eit. 
Frankreich hatte im  Marz seinen bisher besten Monat, desgleichen  
Belgien und Luxem burg, wahrend England zwar nicht die Spitze

erreichte, aber doch ebenso wie Amerika eine stark ansteigende 
Erzeugung zu yerzeichnen hat.

Im  iibrigen werden die Schiedspriiche von der Eisenindustrie 
yollig einwandfrei durchgefiihrt. D ie U m stellung der Thomas- 
werke ist erfolgt. D ie Siemens-Martinwerke werden der Reihe 
nach iibergefuhrt. D ie Ueberfuhrung der sogenannten H aupt- 
posten in  der Gas- und Geblasezentrale in  die dreifache Schicht 
ist ab 1. April 1928 erfolgt.

D ie U m stellung der Thomaswerke erforderte eine Erhohung  
der betreffenden Belegschaften um durchschnittlich 20 bis 30 %. 
Aueh bei den einzelnen Siemens-Martinwerken, sow eit sie bisher 
iibergefuhrt wurden, und bei den zugehórigen W alzenstraBen 
muBte eine erhebliche Belegschaftsyerm ehrung yorgenommen  
werden. Sogar die kalteinsetzenden W alzwerke haben bei der 
Durchfiihrung des Schiedspruchs die Belegschaftszahl erhóhen 
mussen. D ie Zahl der Ablóser war friiher bei den kalteinsetzenden  
W alzwerken unyerhaltnismaBig groB. D ie Hoffnung, daB sich  
bei der nunmehr geringeren Arbeitszeit die Zahl der Springer 
yerringern wiirde, hat sich nicht erfiillt.

M an  s i e h t  a u s  d ie s e r  g a n z e n  E n t w ic k lu n g ,  daB  
e r s t  d ie  A n f a n g s s c h w ie r ig k e i t e n  d er  U m s t e l lu n g  d u r c h  
d e n  D e z e m b e r - S c h ie d s p r u c h  i ib e r w u n d e n  s in d . D ie 
weitere Entwicklung wird erst die Zukunft ergeben. W enn sich 
aueh an einigen W alzenstraBen die Leistungen wieder gehoben  
haben, so kann doch nicht scharf genug zum  Ausdruck gebracht 
werden, daB  d ie  y o l l e n  L e is t u n g e n  d er  f r i ih e r e n  S c h ic h t  
n o c h  n ic h t  w ie d e r  e r r e ic h t  s in d .

U nter Abwagung der durch den Dezember-Schiedspruch fiir 
die Eisenindustrie geschaffenen Lage kann es nicht tiberraschen, 
daB die E r ló s e  d er  E is e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  s e i t  
B e g in n  d ie s e s  J a h r e s  s t a r k  r u c k la u f ig  s in d  und sich  
von Monat zu Monat yerm indem . U nter Nichtberiicksichtigung  
der Ayi-Ruckvergiitung und der Lasten der R ohstahlgem ein
schaft stellten  sich die Erlóse bei den Vereinigten Stahlwerken  
wie folgt:

Thom asstabeisen S iem ens-M artinstabeisen 
M  je  t  |-^f je  t

Dezember 1927 . . . .  121 143
Januar 1928 ..................  121 141
Februar 1928 ..................  118 141
Marz 1928 .......................  119 140,80

Der Riickgang der Erlóse wiirde noch mehr in  die Erscheinung 
treten, wenn man, wie es richtig ware, aueh die A vi-Lasten m it 
in  Rechnung stellte. J e d e n f a l l s  w a r  im  M arz 1928 k e in  
W e r k  in  D e u t s c h la n d  in  d e r  L a g e ,  f i ir  125 ^ J t T h o m a s -  
s t a b e i s e n  h e r z u s t e l l e n .  Verdient wurde im  Marz nur noch  
an ganz yerfeinerten Erzeugnissen; an allen schweren Erzeugnissen  
wurde jedoch Geld yerloren. Aueh die V e r r in g e r u n g  d er  G u t-  
s c h r i f t e n  f i ir  T h o m a s m e h l  darf n icht auBer acht gelassen  
werden; sie betrug im  letzten  Jahre auf die Tonne Stabeisen  
umgerechnet 4,29 JIM . Das m acht sieh zwar in  den genannten  
Effektiyerlósen nicht bemerkbar, wohl aber in  der Bilanz. D ie 
S e lb s t k o s t e n  f i ir  S t a b e i s e n  haben sich von Marz 1927 bis 
Marz 1928 um 10 bis 12 J łJ l  je t  erhoht; sie wurden seit dem  
Mai yergangenen Jahres um 17 bis 18 JIJL gestiegen sein, wenn  
es nicht gelungen ware, durch RationalisierungsmaBnahmen zum  
T eil w enigstens einen Ausgleich zu schaffen. A llein  durch die 
Verteuerung des Erzbezuges kónnen fiir die t  Stabeisen 5 JIM  
angesetzt werden, wobei zu bemerken ist, daB es sich n icht etwa  
hier nur um die Auswirkungen des augenblicklich schwebenden  
Streiks in  Schweden handelt. D ie Erze hatten  sich schon bis zum  
Oktober 1927 um 4,50 JIM  yerteuert. Leider ist bei der ansteigen- 
den W elteisenkonjunktur und in  Anbetracht der Raum ung der 
Lager in Schweden eher m it einer weiteren Verteuerung des Erzes 
zu rechnen.

Nun wird haufig auf das S t e ig e n  d e r  E is e n p r e i s e  a u f  
d em  W e lt m a r k t  hingewiesen und daraus geschlossen, die 
Durchschnittserlóse der Eisenindustrie miiBten sich hierdurch 
wesentlich besser stellen. Tatsachlich ist das jedoch n ic h t  der 
F ali, w eil die deutsche Eisenindustrie im  ersten Vierteljahr 1928 
wegen der geringeren Aufnahm efahigkeit des Inlandsm arktes 
im  gróBeren U m fange ausfiihren muBte. W ahrend in  rohen  
Zahlen vor dem Dezember 1927, z. B . beim  A-Produkte-Verband  
(Halbzeug, Oberbaustoffe, Formeisen), 20 % der Erzeugung zur 
Ausfuhr gelangten, haben sich durch die E in s c h r a n k u n g  d er  
E is e n b a h n a u f t r a g e ,  das D a n ie d e r l i e g e n  d e s  B a u -  
m a r k te s  usw. die Verhaltnisse seit einigen M onaten so ver- 
schoben, daB mehr ais 40 % der Erzeugung ausgefiihrt und fiir 
diesen Prozentsatz die niedrigeren Auslandspreise erlóst wurden. 
B ei Stabeisen und anderen Erzeugnissen liegen  die Verhaltnisse 
ahnlich. So ist  es erklarlich, daB trotz der gestiegenen A uslands
preise eine erhebliche Yerminderung der D urchschnittserlóse ein-
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getreten ist. D iese Tatsache kann nicht bestritten werden, und 
wenn die Eisenindustrie bei ihrer Begriindung zu der neuen Eisen
preiserhóhung auch diesen U m stand mit, in  die Wagschale ge- 
worfen hat, so etw a nicht deswegen, nm damit die Eisenpreis
erhóhung ursachlich zu begriinden. Es erschien aber notwendig, 
auch auf diese Entwicklung hinzuweisen, w eil da und dort irr- 
tiim lich zum Ausdruek gebracht worden ist, die Eisenindustrie 
befinde sich eben wegen des Ansteigens der W eltmarktpreise in 
einer aussichtsreichen Entwicklung. Die W eltmarktpreise werden 
bekanntlich nicht von Deutschland, sondern von den m it viel 
niedrigeren Gestehungskosten arbeitenden Landern Frankreich, 
Belgien und Luxemburg yorgeschrieben. D ie  a n  s ic h  sc h o n  
h ó h e r  a is  d ie  W e lt m a r k t p r e is e  l ie g e n d e n  d e u ts c h e n  
S e lb s t k o s t e n  w e r d e n  d u r c h  s t a a t l i c h e  Z w a n g sm a B -  
n a h m e n  im m e r  n o c h  w e it e r  h in a u f g e t r ie b e n . S o la n g e  
d a s  d e r  F a l i  i s t ,  m iis s e n  a u c h  d ie  B e m iih u n g e n , d ie  
W e ltm a r k t p r e is e  d en  d e u ts c h e n  P r e is e n  a n z u g le ic h e n ,  
v ó l l i g  e r f o lg lo s  b le ib e n . Und wenn der Reichskohlenrat 
und die deutsche Eisenindustrie sich leider gezwungen sehen, die 
starkę Verteuerung ihrer Selbstkosten aus dem unbestrittenen  
Gebiet zu einem T e il  herauszuholen, so ist es reichlich d e m a g o -  
g i s c h ,  ihr daraus einen Vorwurf zu machen und etwa (siehe 
Frankfurter Zeitung) zu behaupten: die Eisenindustrie fiihle sich  
heute imstande, die K osten fiir alle eigenen Fehler (!), fiir die 
falsche Erweiterung ihrer Erzeugungsmóglichkeit usw., kraft 
Monopols auf die Inlandsverbraucher abzuwalzen. Kohle und 
Eisen sehen sich heute gezwungen, den Versuch zu unternehmen, 
die K o s t e n  d er  F e h le r  s t a a t l i c h e r  W ir t s c h a f t s p o l i t ik  
auf einen Teil des Inlandes abzuwalzen, was iiberdies nur unzu- 
reichend gelingen wird. Ein M o n o p o l b e s i t z t  h e u te  d a s

K a r t e l i  d er  A r b e i t ,  das es unter einseitiger staatlicher Unter- 
stiitzung yerstanden hat, die Selbstkosten der deutschen Industrie 
derartig zu erhóhen, daB eine lohnende Ausfuhr nicht mehr móg
lich ist. Wenn wir nicht seit der Stabilisierung der Mark die 
standigen erheblichen Selbstkostensteigerungen durch Steuer- 
erhóhungen, Lohnerhohungen und Arbeitszeitverktirzungen zu 
yerzeichnen hatten, wurden wir zweifellos in  der Lage sein, eine 
g e s u n d e  Ausfuhrpolitik zu treiben und o b e n d r e in  n o c h  mehr  
A r b e it e r  zu  b e s c h a f t ig e n ,  bei einer Lebenshaltung, die fiir 
die Arbeiterschaft m indestens nicht unter der heutigen liegen wiirde.

Riickblickend ist festzustellen: Im  yergangenen Jahr erhóhte 
die Reichspost m it einem Schlage recht erheblich ihre Tarife. 
Es kamen die sehr weitgehenden Gehaltsaufbesserungen der 
Beamten im Reich, in  den Landern und Gemeinden; es folgten 
zahlreiche Schiedspriiche, die sowohl die Lóhne der Arbeiterschaft 
heraufsetzten ais auch die Arbeitszeit verkiirzten. Die Lebens- 
haltungsmeBzahl stieg daraufhin. D ie Eisen schaffende Industrie 
die Jahre hindurch unter Opfern ihre Preise auf einem sehr nied
rigen Stand gehalten hatte, sah sich im Januar auf Grund der 
Schiedspriiche zu einer Preiserhóhung gezwungen, die in sehr 
maBigen Grenzen blieb. Es folgten  weiterhin eine Erhohung der 
Lóhne der Eisenbahnarbeiter, die eine Erhohung der Eisenbahn- 
tarife wahrscheinlich nicht mehr aufhalten laBt, und schlieBlich 
der Schiedspruch fiir den Kohlenbergbau, der nicht nur — unter 
Zustiramung der Gewerkschaften —  eine Kohlenpreiserhóhung 
nach sich zog, sondern auch eine Eisenpreiserhóhung erforderlich 
machte, die man gerne verm ieden hatte. Man sieht hier die 
u n u n te r b r o c h e n e  K e t t e  v o n  L o h n -  u n d  P r e ise r h ó h u n -  
g e n , die allmahlich dazu fiihren muB, daB wir dasjenige Land der 
W elt werden, das am teuersten arbeitet. __a

D ie  Lage des englischen Eisenmarktes 
im April 1928.

Auf dem britischen Eisen- und Stahlmarkt machten sich 
wahrend des April keine besonderen Ereignisse bemerkbar. In 
folge der Ostertage trat in der ersten Monatshalfte ein Riickgang 
der Geschafte ein, was eine deutliche MiBstimmung auslóste. 
Manchenorts schlossen die Stahlwerke langer ais gewóhnlich, und 
zahlreiche Handlerfirmen folgten diesem Vorgehen, so daB von  
den Ostertagen an iiber eine Woche verging, bevor der Markt 
wieder sein gewohntes Aussehen erhielt. In der ersten Monats
halfte sollen die Festlandspreise eine allgemeine Neigung zum  
Sinken gezeigt haben, trotz der Bemiihungen der Werke, die 
Preise zu halten. Da aber die Werke infolge Fehlens von Kauf- 
auftragen feststellen muBten, daB sie ihre Auftrage schneller auf- 
arbeiteten ais neue Auftrage eingingen, zeigten die Preise sinkende 
Neigung. Spater jedoch, ais sich die Aussichten der deutschen  
Stahlindustrie durch die Arbeiterstreitigkeiten im Kohlenbergbau 
verschlechterten, wurde die Stimmung besser, und in der letzten  
Aprilwoche lieB sich erkennen, daB ein yerhaltnismaBig geringes 
Anwachsen der K auftatigkeit ein Anziehen der Preise herbei- 
fiihren wiirde. D ies geschah dann in der letzten Woche. Aller. 
dings nahm der britische Markt nicht in  gróBerem Umfange am  
Geschafte teil, doch vermochten die Festlandswerke ihre Preise 
!lm V ~  oder 2/—  sh zu erhóhen. Britische Stahlwerke klagten  
im Berichtsmonat iiber schlechtes Geschaft; in den letzten zehn 
Monatstagen machte sich jedoch sowohl auf dem Inlands- ais 
auch auf dem Auslandsmarkt eine Wiederbelebung bemerkbar 

Das A u s fu h r  g e s c h a f t  war wahrend des April aus^e" 
sprochen gedriickt. Offensichtlich hatten sich die Ueberseekaufer 
noch nicht an den hoheren Festlandspreisstand gewóhnt und 
hielten sich nach besten Kraften zuriick in der Erwartung die 
Preise wurden wieder auf den Stand zuriickgehen, den sie zu Be 
gm n des Jahres gehabt hatten. Diese H altung wirkte auf die 
Markte ein, die englischen Stahl kaufen, und infolgedessen 
herrschte eine allgemem medergeschlagene Stimmung unter den 
Ausfuhrfirmen vor. Das m achte sich besonders bei der Londoner 
Eisen- und Stahlbórse fiihlbar, wo sich eine betrachtliche Zahl von 
Ausfuhrhandlern treffen. Ein Schienenauftrag gelangte an die 
bntischen Stahlwerke, war aber auf eine oder zwei Firmen be- 
schrankt. E s bereitete Enttauschung, daB sich die gehoffte Aus 
dehnung der englischen Roheisenausfuhr nicht verwirklichte da 
die Preise zu hoch waren, um dem auslandischen Wettbewerb  
erfolgreich begegnen zu konnen. Gegen Ende des Monats ent- 
WI?, }  *1° , 6me, gUrlStigere Stimmung, indem sowohl einige
zeigten6 aU°h Siidamerika mehr Geschaftstatigkeit

Der E r z m a r k t  lag ganz lustlos. D ie Preise, die wahrend 
des Marz auf 2 2 / - s h  cif fiir bestes Rubio bei einer Fracht von 
6/9  sh Bilbao-Middlesbrough gestiegen waren, behaupteten sich 
fur den groBeren Teil des April. Beste nordafrikanische Rot

eisensteine kosteten 21/6 sh cif bei einer Fracht frei Tees-Hafen 
von 6/9 bis 7 /—  sh. Vermutungen, daB der Streik auf den schwe- 
dischen Erzgruben die Preise auf dem heim ischen Markt mittelbar 
beeinflussen wurden, erwiesen sich ais grundlos. D ie meisten 
Verbraucher verfugten iiber umfangreiche Erzlager und zeigten 
sich gegeniiber dem m óglichen A usbleiben von Yerschiffungen, 
worauf einige Handler hinwiesen, gleichgiiltig. Infolgedessen 
gaben die Preise Ende des M onats etw as nach.

Der April brachte den Hochofenwerken Enttauschungen. Die 
Hoffnungen, die man auf den Riickgang der Einfuhr von fest- 
landischem R o h e is e n  gesetzt hatte, gingen n icht in Erfiillung, 
die allgemeine Nachfrage blieb gering und sparlich. Die Cleve- 
land werke hielten ihren Preis auf 66/—  sh frei Eisenbahn wagen 
und fob. In der ersten M onatshalfte war das Geschaft stetig; aber 
spater lieB es nach, und die Yerbraucher griffen zu ihrem alten 
Mittel, nur fiir den augenblicklichen Bedarf zu kaufen. Nichts- 
destoweniger wurde der Um fang der Erzeugung beibehalten, 
und wahrscheinlich verfugen jetz t die Nordostkustenwerke iiber 
umfangreiche Lager von GieBereiroheisen. In  Mittelengland war 

e Nachfrage ganzlich auf den heim ischen Verbrauch beschrankt. 
Betrachtliche Lager wurden in Northamptonshire- und Derby
shire-GieBereiroheisen angesam m elt. D ie Preise standen zu Be- 
ginn des Monats auf 64/—  bis 64/6 sh fiir Derbyshire-GieBerei- 
ro eisen Nr. 3 und 59/—  bis 60/—  sh fiir Northamptonshire- 
CrieBereiroheisen Nr. 3. D ie bedeutendsten GieBereien machten 
eme Zeit des Niedergangs durch, was sich in einer geringen Nach- 
rage nach  ̂GieBereiroheisen auswirkte. Infolgedessen ging der 

Preis fiir m ittelenglisches Roheisen fortgesetzt zuriick. Ende des 
Monats verkauften die m eisten Derbyshire-W erke zu 63/6 sh; 
die Northamptonshirer sollen 59 /—  bis 58 /—  sh gefórdert haben. 

uc die Lage des H am atitm arktes befriedigte keineswegs. Zu 
onatsbeginn wurden 69/6 sh fiir gem ischte Sorten verlangt. 

n t er zweiten H alfte des M onats nahm das Ausfuhrgeschaft einen 
gewissen Umfang an, aber zu herabgesetzten Preisen. Der Preis 
von 69/6 sh wurde beibehalten, unter Kinraumung von Zuge- 
standnissen fur gróBere Mengen. Ende April befanden sich um- 
angreiche H am atitlager in den H anden der W erke, so daB einige 

oc ofen womóglich ausgeblasen werden miissen, wenn die Lage 
sich nicht in kurzem bessert. Auch in festlandischem  Roheisen 
war die G eschaftstatigkeit gering, da die Verbraucher die Preise 
von (>.! (> bis 65/ sh fob, die allgem ein verlangt wurden, nicht 
an egen wollten. Es sollen zwar einige Geschafte zu 63/— sh im 

er au e des Monats abgeschlossen w'orden sein, doch waren die
i engen nicht groB und beśtanden in wenigen tausend Tonnen. 

lir ntisches basisches Roheisen beśtanden am offenen Markt 
eine Preise, da fast die ganze Erzeugung von den den Erzeuger- 

wer en angeschlossenen W erken yerbraucht wurde.
\ dem H a lb z e u g m a r k t  herrschte wahrend des Monats
pn  Unsicherheit. Zu Beginn des Monats glaubten die Ver- 
rauc er in GroBbritannien, die Festlandswerke wurden ihre 
reise nicht aufrechterhalten konnen, die fiir vorgewalzte Blócke
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Z ah len tafe l 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  A p r i l  1928.

6. A pril 13. A pril 20. A pril 27. A pril

B ritischer
Pre is

£ sh d

Festlands- B ritischer
preis P reis

£ sh d £ sh d

F estlands- 
preis

i B ritischer 
P re is

£ sh d 1 £  sh d

Festlands-
preis

£  sh d

Britischer
P re is

£ sh d

Festlands-
preis

£ sh d

Giefiereiroheisen N r. 3 ...........................................  3 6 0
B asisch es  R o h e i s e n ................................................ 3 0 0
K n i i p p e l .......................................................................  5 10 0
F e in b le ch b ram m e n ..................................................... 5 10 0
T h o m a s w a lz d r a h t ..................................................... 7 10 0
H an d e lss tab e isen .........................................................  7 10 0

12 0 
12 6 
15 0 

4 6

6 0

12 6 
15 0 
10 0 

10 0

3 4 0
3 1 0
4 12 0
4 11 6
5 15 0
5 4 0

3

12 6

15 0 
10 0 
10 0

12 0 

11 0 
15 0 

4 6

6 0

15 0 
17 6 
10 0

£ 4.1.—  bis 4.5.— , fiir yierzóllige Kniippel £ 4 .9.— , fiir zweizóllige 
Knuppel £ 4.12.—- und fiir Feinblechbrammen £ 4.12.6 betrugen. 
Diese Preise erm óglichten es den britischen Werken, in einer 
Anzahl Inlandsbezirken den W ettbewerb aufzunehmen; Knuppel 
und Feinblechbrammen aus Bessemerstahl wurden zu £  5.5.—  frei 
Werk yerkauft. Mitte des Monats gaben die Festlandspreise nach. 
Yorgewalzte Blocke behaupteten sieh trotz yerhaltnismaBig 
geringer Nachfrage ziem lich fest auf £  4.1.—  bis 4.5.— , yierzóllige 
Knuppel gingen auf £  4 .8 .6  bis 4.9.—  zuriick. In zweizólligen 
Kniippeln wurden Geschafte zu £ 4.11.—  getatigt, wahrend 
Feinblechbrammen auf £  4.10.—  bis 4.11.6 abbróckelten. Die 
britischen Yerbraucher hielten im  Berichtsmonat ihre Auftrage 
nach Moglichkeit zuriick und deckten nur ihren unmittelbaren 
Bedarf. D ies hatte jedoch nicht den beabsichtigten Erfolg. Die 
belgischen, franzósisehen und luxemburgischen Werke zeigten  
gróBtenteils nur wenig Neigung, Zugestandnisse zu gewahren. 
In der letzten Woche entw ickelte sich das Geschaft etwas starker; 
die Preise wurden unregelmaBiger. Im  allgemeinen kosteten  
jedoch Ende April Y orgew alzte Blocke £  4.1.—- bis 4 .4.— , Yier
zóllige Knuppel £  4.8.6, zweizóllige £ 4.11.—  und Feinblech
brammen £  4.11.—  bis 4.12.6, alles fob. D ie britischen Hersteller 
yersuehten zu Ende des Berichtsm onats ihre Preise zu  festigen, 
und Yerlangten £  5.17.6 bis 6.— .—  fiir Knuppel und Feinblech
brammen. D ie Siidwalliser Stahlwerke forderten £  5.12.6 bis
5.15.— fiir Siemens-M artin-Stabeisen und hatten starkere N ach
frage ais seit langem.

Das Geschaft in  F e r t ig e r z e u g n is s e n  war fast wahrend des 
ganzen Monats schleppend. Anf ang April kostete Handelsstabeisen  
£ 5.4.6 bis 5.5.—  fob. Normalprofiltrager wurden zu £ 4.14.—  bis
4.15.— gehandelt, wahrend 1 8zóllige Bleche £  6.9.—  und 
3/ l i zóIlige £  6.4.—  kosteten. D iese Preise behaupteten sich ta t
sachlich bis in die dritte Aprilwoehe. D ie Nachfrage nach Tragem  
war jedoch eine Zeitlang ersichtlich gering, was wohl zum Teil 
auf das Auswirken des britischen Rabattschem as zuruckzufuhren 
ist, das gróBere R abatte auf Trager ais auf irgendein anderes 
Erzeugnis gewahrt. D ie Inlandspreise blieben im April unyer- 
andert. Fiir die Ausfuhr wurde diinnes Stabeisen fortgesetzt Yon 
den Nordostkiistenwerken zu £  7.10.—- angeboten, Trager und  
Winkeleisen zu £  7.2.6. B ei einigen YerhaltnismaBig guten Auf
tragen sollen diese Preise unterschritten worden sein. In  der 
letzten Aprilwoehe wurde der Kauf Yon Festlandserzeugnissen  
besser, so daB die Preise fiir H andelsstabeisen auf £ 5.6. an- 
zogen, spater aber wieder auf £  5.5.—  bis 5.5.6 zuriickgingen, ein 
Preis, der sich bis Ende des Monats h ielt. Englische Normalprofil
trager kosteten £  4.15.-— bis 4 .16.—  und Normalprofiltrager 
£  4.14.— . D ie Nachfrage nach Grobblechen wurde jedoch ge
ringer, und Geschafte kamen zu £  6.8.6 fiir 1/ 8zóllige und £ 6.4. 
fur 3/,,zó llig e  Bleche zustande. Der W eiBblechmarkt lag wahrend 
des ganzen Monats fest, was in  den letzten  Apriltagen noch 
starker in die Erscheinung trat, ais ein Streik auf den Gorseinon- 
werken ausbrach, der bis jetzt noch nicht beigelegt ist.

TJeber die P r e i s e n t w ic k lu n g  unterrichtet obenstehende 
Zahlentafel 1.

Die Łage des deutschen Masehinenbaues im  April 1928. —
Auf die im  Marz festgestellte geringe Belebung folgte im  April 
eine Abschwachung des Inlandsgeschaftes; trotz unyeranderter 
Anfragetatigkeit ging der U m fang der im  Berichtsm onat zu
stande gekommenen Abschliisse zuriick. Es gelang aber, den so 
entstandenen Ausfall w enigstens zum  T eil durch Yermehrte 
Hereinnahme yon Auslandsauftragen auszugleichen. Der B e -  
s c h a f t ig u n g s g r a d ,  der allerdings zum groBen Teil noch auf 
dem Bestand yon alten  Auftragen beruht, war im April im ganzen  
unyerandert. D ie wiederholten Falle yon  Streik und Aussperrung 
haben jedoch in  den letzten  M onaten einen erheblichen Ausfall 
an Arbeiterstunden zur Folgę gehabt, der die rechtzeitige Er- 
ledigung mancher Auftrage nicht nur in  den unm ittelbar be- 
troffenen Gebieten, sondern auch —  durch Ausbleiben yon L nter- 
lieferungen — im  iibrigen deutschen M aschinenbau erschwerte.

D ie Gesamtlage im  deutschen Maschinenbau kennzeichnet 
sich dadurch, daB die Entwicklung des Inlandsgeschaftes seit 
Beginn des Jahres stockt, im  Berichtsmonat sogar etwas zuriick- 
gegangen ist, daB dafiir aber der Auftragseingang aus dem Inland  
infolge der in den europaischen und m eisten uberseeischen Landem  
sich fortsetzenden Belebung dauernd gestiegen ist. D ie deutsche 
Masehinenausfuhr des ersten Yierteljahres 1928 lag um 30 % 
iiber der des ersten Yierteljahres 1927.

United States Steel Corporation. —  Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im  Marz 1928 um  63 991 t  oder 1,4 % gegen
uber dem Yormonat ab. W ie hoch sich die jeweils zu Buch  
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse 
wahrend der letzten  Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammen
stellung ersichtlich: 1926 1927 1928

in  t  zu  1000 Łg
31. J a n u a r ............................ 4 960 863 3 860 980 4 344 362
28. Februar...........................  4 690 691 3 654 673 4  468 560
31. M a r z ................................  4  450 014 3 609 990 4  404 569
30. A p r i l ................................  3 929 864 3 511430  —
31. M a i ................................  3 707 638 3 099 756 —
30. J u n i ................................  3 534 300 3 102 098 —
31. J u l i ................................  3 660162 3 192 286 —
31. August ............................ 3 599 012 3 247 174 —
30. S e p te m b e r ..................  3 651 005 3 198 483 —-
31. O k t o b e r .......................  3 742 600 3 394 497 —
30. N oyem ber....................... 3 868 366 3 509 715 —
31. D e z e m b e r ................... 4  024 345 4 036 440 —

Der RechnungsabschluB des Stahltrustes fiir das e r s te  
V ie r t e l j a h r  1928 zeigt gegenuber dem Yoryierteljahr einen be
tr achtlichen Zugang des Gewinnes. U nd zwar betrug die Ein- 
nahme nach Abzug der Zinsen fiir die Schuldyerschreibungen  
der Tochtergesellschaften 40 934 032 $ gegen 31 247 529 $ im  
Yoryierteljahr und 45 584 725 $ im  ersten Yierteljahr 1927. Auf 
die einzelnen Monate des Berichtsyierteljahres, yerglichen m it 
dem Yorjahre, verteilt, stellten  sich die Einnahmen w ie folgt:

1927 1928
s s

J a n u a r .............................................. 13 512 787 11 899 549
F e b r u a r .............................................. 14 943 305 13 581 337
j l a r z ..................................................  17 128 633 15 453 146

zusam m en 45 584 725 40 934 032
In  den einzelnen Yierteljahren 1927 und 1928 wurden ein- 

genom m en:
1927 1928

$ S
1. Y ierte ljah r..................................... 45 584 725 40 934 032
2. V ierte ljah r..................................... 46 040 460
3. V ierte ljah r.................................... 41 373 831 —
4. Y ierteljahr.................................... 31 247 529

ganzes Jahr 164 246 545 —
Yon der Reineinnahme des ersten Yierteljahres 1928 yerbleibt 

nach Abzug der Zuweisungen an den Em euerungs- und Tilgungs- 
bestand, der Abschreibungen sowie der Yierteljahrszinsen fiir die 
eigenen Schuldyerschreibungen im  Betrage yon insgesam t
19 602 161 S gegen 18 003 452 $ im  Yoryierteljahr und 19 257 363 S 
im  ersten Yierteljahr 1927 e in R e in g e w in n y o n 2 1 331871 § gegen
13 794 833 8 im  yierten Yierteljahr 1827. A uf die Vorzugsaktien  
wird wieder der iibliehe Y ie r t e l j  a h r s - G e w in n a u s t e i l  von  
!% %  =  6304919 -S, auf die Stam m aktien 1% %  oder 12453411 $ 
ausgeteilt. Der yerbleibende unyerwendete UeberschuB betragt
2 573 541 S- ___________

Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg. —  D er Inlandsm arkt
zeigte im  Geschaftsjahre 1927 eine starkę Belebung. E s gelang, 
den Auftragseingang so zu steigern, daB die G esellschaft unter 
Beriicksichtigung der Ablieferungen im  Jahre 1927 noch m it
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einem  Auftragsbestand von rd. 50 Mili. JIM  in das Jahr 1928 
eintrat, so daB die W erkstatten im  Durchschnitt ausreichend 
beschaftigt werden kónnten. Allerdings hat sich leider die bessere 
W irtschaftslage nur in ganz geringem MaBe auch auf die erzielten  
Preise erstreckt. Dieser Nachteil maehte sich besonders bei den 
Auslandsgeschaften bemerkbar, wo die iiberaus starkę Vorbe- 
lastung m it Steuern, Dawes- und Soziallasten —  bei der Gesell
schaft belaufen sich diese Posten auf das Einundeinhalbfache des 
erzielten Reingewinnes —  die W ettbewerbsfahigkeit der deutschen  
Industrie auf dem W eltmarkte sehr naehteilig beeinfluBt. Der 
Bericht des Vorstandes w eist auch auf die iiberaus schwere B e
lastung der Maschinenindustrie durch die Projektierungskosten  
hin, fiir die im einzelnen Falle ein Ersatz nur erzielt wird, wenn 
eine Anfrage zum Auftrage fiihrt. Es bleibt zu hoffen, daB die 
Bestrebungen des Vereins deutscher Maschinenbau-Anstalten, auf 
diesem Gebiete eine W andlung in der Weise herbeizufiihren, daB 
auch den bei der Erteilung eines Auftrages nicht beriieksiehtigten  
Firmen eine einigermaBen angemessene Entschadigung fiir die 
aufgewandten Unkosten gewahrt wird, bei der Kundschaft Ver- 
standnis finden und zum Erfolg fiihren.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlieBlich 
54 762,12 JIM  Vortrag einen R o h iib e r sc h u B  von 12 305 391,72 
JIM  aus. Nach Abzug von 5 371021,33 JIM  allgemeinen 
Unkosten, 1 314 275 JIM  Steuern, 1 836 232 JIM  sozialen Lasten

und 1 780 893 J lJ l  Abschreibungen yerbleibt ein  R e in g e w in n  
von 2 002 970,39 J lJ l. H iervon werden 30 165 JIM  satzungs- 
gemaB an den Aufsichtsrat vergiitet, 1 900 000 J lJ l  Gewinn 
(5 %  gegen 0 % i. V.) ausgeteilt und 72 805,39 JIM, auf neue 
Rechnung yorgetragen.

Deutsche Maschinenfabrik Aktiengesellschaft, Berlin-Duis- 
burg. —  Nach Uebertragung ihrer sam tlichen W erkstatten auf 
die neue Demag, A .-G ., dereń Durchfuhrung m it Wirkung vom
1. Oktober 1926 erfolgte, ist die Deutsche Maschinenfabrik A.-G. 
eine Beteiligungsgesellschaft geworden, da ihr Vermógen, auBer 
einem nicht unbetrachtlichen Besitz an Grundstiicken und Wohn- 
hausern (Siedlungen) in der H auptsache nur noch aus Beteili- 
gungen an Maschinenfabriken besteht. Sie ist also selbst keine 
„Maschinenfabrik11 mehr, weshalb —  auch um den haufigen Ver- 
wechslungen m it der neuen Dem ag A.-G . vorzubeugen —  die bis- 
herige Firma in „ M a s c h in e n b a u -U n te r n e h m u n g e n , A k t ie n 
g e s e l l s c h a f t"  umgeandert worden ist. Der S i t z  d er  G esell-  
s c h a f t  ist von Berlin nach D u is b u r g  zuriickverlegt worden.

Das Geschaftsjahr 1927 schlieBt bei 878 070,20 JIM  Ein
nahmen und 4 247 651,43 JlJl Ausgaben m it einem V e r lu s t  von
3 369 581,23 JIM ab. Zur Deckung dieses Verlustes wird die ge- 
setzliche Riicklage von 430 000 JIM aufgelóst und das S tam m - 
k a p ita l  von 24 Mili. JIM im Verhaltnis von 3 : 2 auf 16 Mili ję jf  
h e r a b g e s e tz t .

Buchbesprechungen.
Frebold, Georg, Dr. Dr., Privatdozentder Geologie und Mineralogie 

an der Technischen Hochschule zu Hannover: Ueber die B i l 
d u n g  der A la u n s c h ie f e r  und die E n t s t e h u n g  der K ie s -  
la g e r  s t& tte n  M e g g e n  und R a m m e ls b e r g . (Mit 47 Abb. 
und 2 Taf. H alle (Saale): W ilhelm Knapp 1927. (VI, 119 S.) 
8°. 8,60 JIM.

(Abhandlungen zur praktischen Geologie und Bergwirt- 
schaftslehre. Hrsg. yon Prof. Dr. Georg Berg, Berlin. Bd. 13.)

Von den Alaunschieferyorkommen behandelt der Verfasser 
die bekannten Lagerstatten des thiiringischen und bóhmischen 
Silurs. Auf Grund feinsinniger Beobachtungen mikrotektomscher 
Erscheinungen wird die Bildung der yerschiedenen Schwefelkies- 
lagen des thiiringischen Alaunschiefers ais rhy thmische AusfSllung 
aus M etallósungen submarinen, postm agmatischen Ursprunges 
gedeutet, wahrend das Tonschiefer- und Kohlematerial mechanisch 
abgesetzt ist. Wie die Untersuchungen S la v ik s  zeigen, sind auch 
die bóhmischen Lagerstatten in fihnlicher Weise entstanden.

Ebenso eindeutig wie die Bildungsweise der Alaunschiefer 
durfte dank den Arbeiten yor allem von B e r g e a t ,  W . H e n k e  
und W. E . S c h m id t  die Entstehung des Meggener Schwefelkies- 
lagers geklart sein, dereń eingehend geschilderten, strati- 
graphischen, tektonischen und mineralogischen Verhaltnisse die 
syngenetische Entstehung der Lagerstatte erkennen lassen.

Einer befriedigenden Losung harrt dagegen noch die Frage 
des Rammelsberges, dessen Schilderung den iiberwiegenden Teil 
der Monographie ausmacht. D ie mikroskopisch innige Ver- 
wachsung der einzelnen Kom ponenten des Rammelsberger Erzes 
bereitet nicht nur dem Aufbereiter, sondern auch dem Geologen, 
der sich um die Deutung der Entstehungsyorgange bemiiht, ernste 
Schwierigkeiten. Auf Grund yerschiedener Beobachtungen, yor 
allen Dingen an Hand yon Aetzversuchen an Schliffproben, bei 
denen ein dem granoblastischen metamorpher Gesteine ahnliches 
Gefiige festgestellt wurde, m óchte der Verfasser der Móglichkeit 
metamorpher Umwandlungen der Erze Raum geben. Diese A n
nahme wiirde die Auffassung einer primar sedimentaren Bildung, 
wie sie von  Bergeat und anderen Forschern yertreten wird, nicht 
ausschlieBen und durfte manche der noch ungeklarten Fragen 
einer Losung naherbringen. Ausfuhrungen iiber Einzelfragen der 
Mineralbildung, Erzgefiige, Bildungsfolgen und P lastizitat in ihrer 
Bedeutung fiir die Entstehung beschlieBen diesen beachtenswerten 
Beitrag zur Erkenntnis der Lagerstattenbildung. Ernst Bierbrauer.

Glocker, Richard, Dr., Professor fiir Róntgentechnik und Vor- 
stand des Róntgenlaboratoriums an der Technischen H och
schule Stuttgart: M a te r ia lp r i i fu n g  m it  R ó n t g e n s t r a h le n  
unter besonderer Berucksichtigung der R ó n t g e n m e t a l lo -  
g r a p h ie . Mit 256 Textabb. Berlin: Julius Springer 1927 
(VI, 377 S.) 8°. Geb. 31,50 JIM.

Die neuzeitliche Entwicklung der Technik hat dazu gefuhrt, 
daB auf den yerschiedensten Gebieten Arbeitsweisen der reinen 
W issenschaften von Bedeutung geworden sind, die auBerhalb des 
gelaufigen Rahmens der Technik liegen.

U nter den Arbeitsgebieten der genannten Art nimmt die 
Gefugeanalyse m ittels Róntgenstrahlen eine besondere wichtige 
Stellung ein. Es durfte heute klar sein, daB nur eine ganz ober- 
fl&chlich eingestellte Metallforschung yon der kristallinen Natur

der Metalle absehen kann, und gerade die gegenwartig im Vorder- 
grund der Beachtung stehenden Fragen nach den Grundlagen 
fiir das Verhalten der Metalle in mechanischer, elektrochemischer 
usw. H insicht nur auf Grund einer eingehenden Kenntnis vom 
kristallinen Auf bau und dessen Veranderungen einer Losung naher 
gebracht werden konnen. Das vorliegende Werk soli dem tech- 
nisch eingestellten Leser die K enntnisse der zugrunde liegen
den Fachdisziplinen aus Physik, Kristallographie und Metallo- 
graphie so weit yerm itteln, daB er in die Lage yersetzt wird, diese 
Verfahren selbst auszuiiben und das immer mehr anschwellende 
Schrifttum m it Verstandnis zu yerfolgen. Dabei wird der Ueber- 
blick fiir den nur oberflachliche Belehrung suchenden Leser 
wesentlich dadurch erleichtert, daB die fiir den Fortgang weniger 
wichtigen, m eist die theoretischen Grundlagen behandelnden 
Abschnitte ais solche besonders kenntlich gem acht sind. Die 
Darstellung ist ohne iiberflussige W eitschweifigkeit durchweg auf 
leichte Verstandlichkeit eingestellt.

Im ersten Abschnitt werden die heute gebrauchlichen appa- 
ratiyen Einrichtungen fiir die Erzeugung von Róntgenstrahlen 
sowie dereń Eigenschaften besprochen; anschlieBend findet sich 
eine Darstellung der bereits bekannter gewordenen Verfahren der 
Werkstoffpriifung m ittels Durchstrahlung unter Heryorhebung 
der technischen M óglichkeiten und Grenzen. Der folgende Ab
schnitt iiber qualitative und ąuantitatiye Spektralanalyse hat 
fiir den Eisenhiittenm ann geringere Bedeutung; die angezogenen 
Beispiele lassen erkennen, daB an einen Ersatz der gebrauchlichen 
A nu lysen yerfahren durch die R óntgenspektralanalyse yorlaufig, 
abgesehen von Sonderfallen, noch nicht zu denken ist.

Mehr ais die H alfte des Werkes wird yon einer Darstellung der 
Verfahren zur Feinstrukturbestim mung ausgefullt; dabei sind die 

nwendungen bei der Klarung yon Zustandsdiagrammen tech- 
msch wichtiger Legierungsreihen sowie die fur das Verstandnis 

er bildsamen Formanderungsvorg&nge grundlegend gewordenen 
Arbeiten uber W achstums-, Verformungs- und Rekristallisations- 
texturen eingehend beriicksichtigt.
. . . .  I*as Werk paBt sich der E instellung des in der Industrie 

igen Technikers in ausgezeichneter W eise an. Dariiber hinaus 
esitzt es auch fiir den die Verfahren unmittelbar Ausiibenden 

gro en Wert durch die ausgezeichnete Zusammenfassung zahl- 
reic ier methodischer und apparativer Einzelheiten, die heute zum 

ei wenig zuganglich iiber das Schrifttum  yerstreut sind. Ein 
le erge enc es Studium wird durch einen mathematischen Anhang 

sowie urc ein sehr yollstandiges Schriftenyerzeichnis erleichtert.
F . Wever.

Cassel, Gustay, Professor der Nationalókonom ie an der Universit&t 
btockholm: Neuere m o n o p o l i s t i s c h e  T e n d e n z e n  in In d u -  
s r ie  und H a n d e l. Eine Untersuchung iiber die Natur und 
Tp6 ]* rSa.' f n Armut der N ationen. Memorandum fiir die 
W e ^ s c h a f ts k o n fe r e n z  ^  Genf 1927. Berlin: Julius Springer
1927. (VI, 78 S.) 8°. 3,90 JIM.

er Verfasser sollte fiir die W irtschaftskonferenz des Volker- 
un es eine enkschrift iiber industrielle Vereinbarungen schrei- 

"t" 61 68 wurde, daB es ganzlich unmóghch ist, die
re ungen zum Zusammenschlusse industrieller Unterneh- 

„■ t  'S, f ln,U - r̂sc'hcinung fur sich zu untersuchen. Er unter-
es a die ganze Frage des Monopolismus in yorliegender
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Schrift einer em eu ten  Betrachtung. D abei unterscheidet er 
drei Arten m onopolistischer Bestrebongen: erstens den Mono- 
polismus, der m it óffentlieher U nterstutzung, besonders m it H ilfe 
des Zollschutzsystem s, aufrechterhalten wird, dann die Gewerk- 
yereine der Arbeiter and  schlieBlich das K arteli- and  Trustwesen. 
Ali diese Bestrebongen bewirken, daB der Grundsatz der Arbeits- 
teilnng, der in der Gegenwart noch viel dringender ist  ais in  der 
Zeit von Adam S m ith , mehr and  mehr beschrankt wird, und so zu 
den w ichtigsten Ursachen der schweren Leiden der W eit wird, 
Leiden, zu dereń Behebung die Genfer W eltwirtschaftskonferenz 
zusammenberufen wurde. D ie Beschrankungen des intem atio- 
nalen Guteraustausches durch eine ubertriebene Zollpolitik und  
durch MaBnahmen, die m an in  der Rum pelkam m er eines naiven  
Merkantilismus yerschwunden glaubte, sind wohl in  erster Linie 
for das Durcheinander der W eltw irtschaft yerantwortlich zu  
machen. Man wird die Ausfuhrungen des Yerfassers uber diesen  
Punkt yon  Anfang bis za  E nde unterschreiben kónnen, obwohl 
rnan uber E inzelheiten des m it diesem ersten H auptabschnitt 
zusammenhangenden dritten H auptabschnittes „D ie Yorstellungen 
yon einer Begrenztheit der K aufkraft“anderer Meinung sein kann.

Den Gewerkschaften ab:r scheint der Yerfasser etw as zu v iel 
Ehre zu erweisen, w enn er den gewerkschaftlichen Zusammen- 
schlufi ais solchen fur geeignet halt, derart weitgehende Wir- 
kungen auszuuben, daB die Grundfesten der W eltwirtschaft er- 
schuttert werden. D as Beispiel der schwedischen Bauarbeiter, das 
der Yerfasser im  Auge hat, diirfte nicht ohne weiteres auf D eutsch
land iibertragen werden kónnen, da ja in  D eutschland neben der 
Selbsthilfe durch Gewerkschaften in  v ie l starkerem MaBe die staat- 
liche Gesetzgebung auf dem  G ebiete des Arbeitsrechts usw. die 
wirtschaftliche Seite des A rbeitsverhaltnisses beeinfluBt. Mit 
Recht wendet sich Cassel in  einem  Abschnitt iiber „Zusammen- 
schluB yon Unternehm ungen und Marktbeherrschung“ dagegen, 
in dieser ZusammensehluBbewegung den H auptsundenbock zu 
sehen, and hebt m it dem selben R echt heryor, daB es neben einem  
allerdings zu yerurteilenden Ziele der Preiserhohung m it H ilfe des 
Monopols auch noch e in  Ziel der Senkung der K osten  durch 
Leistungssteigerung gibt, e in  ZieL das der Gesamtheit nur zum  
gróBten Yorteile gereichen wird. D eshalb ist diesen Kraften, die die 
Untem ehm ungseinheiten bis zur gunstigsten Grenze zu  yergróBem  
bestrebt sind, yolle Freiheit zu lassen, wahrend m an den Yer- 
suchen, den Markt zu  beherrschen, aufs auBerste W iderstand 
leisten muB. Sehr aufschluBreich sind Cassels Ausfuhrungen iiber 
einige wichtige Preisbewegungen, in  denen er den Nachweis zu  
fuhren yersucht, daB die Lohnerhóhungen iiber die Erhóhnngen

der Rohstoffpreise hinaus die H auptschuld an der Preissteigerung 
der weiteryerarbeiteten Erzeugnisse tragen. Zum Schlusse sei 
noch darauf hingewiesen, daB die streng w issenschaftlichen A us
fuhrungen Cassels, wie sogar die Uebersetzung ins D eutsche noch  
zeigt, in  einer auBerordentlich klaren, ja geradezu gem einverstand- 
lichen Sprache erscheinen. Mancher Yertreter der deutschen W irt- 
schaftswissenschaft kónnte sich daran ein  Beispiel nehmen. 

Num berg, Handelshochschule. Professor Dr. E . Wehrle.

Kruger, W alter, D r.: D ie m o d e r n e  K a r t e l lo r g a n is a t io n  der 
d e u t s c h e n  S t a h l in d u s t r ie .  Berlin und Leipzig: W alter 
de Gruyter & Co. 1927. (Y H , 182 S.) 8°. 8 J U l.

(Moderne W irtschaftsgestaltungen. Hrsg. yon  Kurt 
W iedenfeld. H . 11.)

D ie bisherigen H efte der yon  Geheimrat W ie d e n f e ld  
herausgegebenen „M odemen W irtschaftsgestaltungen11 waren 
yorzugliche Darstellungen yolkswirtschaftlicher Gebilde und Yor
gange. U m  so mehr enttauscht das yorliegende H eft. Zwar hat 
sich der Yerfasser gro Be Muhe gegeben, die umfangreichen Unter- 
lagen zusammenzutragen. Er kom m t aber uber ein  Aneinander 
reihen bekannter Tatsachen nicht hinaus. D abei ist die Darstellung  
nicht immer yollstandig und richtig. So werden z. B . die Folgen  
des Yersailler D iktats fur die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 
und die dabei erlittenen Verluste zu gering eingeschatzt. Dazu  
kom m t, daB die Schreibweise des Yerfassers das Lesen der Arbeit 
sehr erschwert; neben Satzungetiim en findet sich eine Haufung  
yon  Fremdwórtem , die, w ie „ókonomische Situation“ oder „das  
konstantę Horizontalkonzentrations-Fundam ent“, hatten  ver- 
m ieden werden kónnen. E . Heinson.
Friedlander, H einrich, Dr. jur., R echtsanw alt und Xotar in  Berlin: 

K o n z e r n r e c h t .  Das R echt der Betriebs- und U ntem ehm ens- 
Zusammenfassungen. Mannheim: J . Bensheimer 1927. (X II, 
446 S.) 8°. 21 JLH, in  Leinen geb. 24 J U l.

D as Buch stellt sich ais eine Arbeit dar, die ais die erste 
wirklich tiefschurfende Gesamtdarstellung eines bisher noch  
w enig bearbeiteten Stoffes bezeichnet werden muB. W ahrend  
der allgemeine Teil des W erkes, der sich insbesondere m it der E nt
wicklung der Untem ehm ungsform en und m it den Grundbegriffen  
der W irtschaftswissenschaft befaBt, mehr den W issenschafter 
angehen durfte, wird der besondere Teil dem  Praktiker heryor- 
ragende D ienste leisten, da der Yerfasser auBer der umfassenden  
Yerarbeitung der bisherigen einschlagigen Literatur und R echt- 
sprechung auch seinen eigenen Standpnnkt in  uberaus klarer und 
wohlbegrundeter W eise darlegt. R. Buschmann.

Vereins-Nachrichten.
Y e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .
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ilasch inenbau, W iesdorf a. Niederrh., K ólner Str. 100.
Demar, Josef, Ing., W alzenkalibreur, Yerein. Oberschles. H utten - 

werke, A.-G-, Zawadzki, O.-S.
Eck, Jacob Carl, 2ił)(.=3>Ttg., Assistent to  Superintendent of 

Seamless D ept., The Young3town Sheet & Tube Comp., Y oung
stow n (Ohio), U . S. A ., 214^4 Scott Street.
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Am 7. April 1928 starb zu Oberhausen (Rheinland) im Alter ron  
80 Jahren infolge einer Lungenentziindung Zivilingenieur C arl 
S c h a e fe r ;  durch seinenT od ist die Schar der wackeren Manner, 
die dem Verein deutscher Eisenhiittenleute seit seiner Neugriindung 
im Jahre 1881 angehóren, auf zehn zusammengeschmolzen.

Carl Schaefer wurde am 16. Dezember 1848 zu Konigsberg 
i. Pr. geboren. Er besuchte das Gymnasium in Essen, dann nach 
der Reifepriifung die Konigliche Pro- 
vinzial-Gewerbeschule in Hagen und wid- 
mete sich im  AnschluB hieran dem Stu
dium des Maschinenbaues an der Kónig- 
lichen Gewerbeschule zu Berlin, der jetzi
gen Technischen Hochschule zu Charlot- 
tenburg. Seiner Militarpflicht geniigte er 
ais Einjahrig-Freiwilliger beim Kaiser- 
Alexander - Gardę - Grenadier - Regiment 
Nr. 1 in Berlin, m it dem er 1870 ais 
Offiziersdiensttuer in den Krieg zog. Vor 
W órth wurde er m it dem Eisernen Kreuz 
ausgezeichnet, vor Paris zum Leutnant 
d. R . befórdert. Nach der Heimkehr aus 
dem Kriege begann er seine praktische 
Lauf bahn im Technischen Buro der Union- 
GieBerei zu Konigsberg. Aus einem uns 
vorliegenden Zeitungsausschnitt jener 
Zeit ersehen wir die erfolgreiche Tatigkeit 
Schaefers beim Stapellauf des Dampfers 
i,Rapid“ , der unter seiner Leitung gebaut 
worden war. Einige Jahre war er dann in  
der yaterlichen Kesselfabrik in Essen tatig.
1882 schritt er zur Griindung einer
eigenen Pirma, die ais Grundstock der heutigen weitbekannten  
Deutschen Babcock- & W ilcox-Dampfkessel-W erke in Ober
hausen anzusehen ist.

Eine Reckengestalt, ein aufrechter, kerndeutscher Mann ist 
m it Carl Schaefer dahingegangen. Ausgestattet m it weitschauen- 
dem Blick und eiserner Willenskraft, ging er auf das Ziel, das er 
sich gesteckt hatte, los, unbekummert um alle Hindernisse, die

Carl Schaefer f .
sich ihm in den Weg stellten. B is zum Jahre 1914 war er im offent- 
lichen Leben tatig , sein R at und seine T at haben auBerordentlich 
viel Gutes geschaffen. M it Leib und Seele Soldat, hatte er sich, 
ais der W eltkrieg kam, noch gar zu gern m it der W affe in  der Hand 
schiitzend vor sein Vaterland gestellt. D ie Last seiner Jahre 
duldete dies nicht. Er m achte sich sta tt dessen in derHeim at ver- 
dient und schuf fur durchreisende Truppen und heimkehrende 

Verwundete Einrichtungen, die noch se- 
gensreich wirkten, ais die Truppen und 
Kriegsgefangenen aus dem unglucklich 
beendeten Vólkerringen zuriickfluteten. 
D em V aterlande galt seine gliihende Liebe, 
und schwer legte sich ihm  der Zusam- 
menbruch von  1918 auf die Brust. Aber 
er erkannte schnell, daB es nunmehr erst 
recht galt, seine ganze Personlichkeit ein- 
zusetzen, und so finden wir ihn in den 
Nachkriegsjahren em sig tatig  bei der 
W iederaufbauarbeit. Ais die Franzosen 
in  das Ruhrgebiet einbrachen, war es 
Carl Schaefer, dem es ais dem Vorsitzen- 
den des R oten  Kreuzes in Oberhausen ge- 
lang, Milderungen fiir die Gefangenen 
und die ausgewiesenen Eisenbahner durch- 
zudriicken. E in  vom  damaligen Ortskom- 
mandanten ausgestellter Ausweis óffnete 
ihm alle Tore. Es fiel ihm , dem ehemali- 
gen deutschen Offizier, sehr schwer, mit 
dem Eindringling zu verhandeln, aber 
er iiberwand seinen Widerwillen zum 
Besten des Gemeinwohles.

Unserem Verein deutscher E isenhiittenleute hat Carl Schaefer 
stets die groBte Anhanglichkeit bewiesen, unter anderem dadurch, 
daB er ein regelmaBiger Besucher der Eisenhiittentage war und 
wiederholt unsere Bucherei durch Geschenke gefórdert hat. 
Darum werden auch wir ihm, der nahezu 50 Jahre in unseren 
Reihen gestanden hat, ein dankbares Andenken iiber das Grab 
hinaus bewahren.

Fuchs, K urt, Ing., Stahlwerke Róchling-Buderus, A.-G., Wetzlar, 
Albinistr. 24.

Gercke, M ax Jobst, ®tpl.*Qng., Siemens-Schuckert-Werke, A.-G., 
Miilheim a. d. Ruhr, SchloBstr. 15.

Hanner, Josef, Professor an der Techn. Hochschule,
Berlin W 35, Genthiner Str. 26.

Kolberg, Carl, $ipl.»£jttg., Fachschule fiir die Stahlwaren-Ind., 
Solingen, Caeilienstr. 17.

Schuller, Eduard, leit. Direktor der Schoeller-Bleckmann-Stahlw., 
A.-G., Zagreb (Siidslawien), Marticeva 12.

Steudel, Hans, Oberingenieur der Forschungs-Anstalt Professor 
Junkers, Dessau.

Tewes, K arl, $ipl.-Qttg., Berlin-Charlottenburg 1, Schulstr. 17. 
Weber, Fritz, S tp l.^ n g ., Stahlw.-Assistent, Bremerhiitte, Geis- 

weid, Krs. Siegen, Untere Kaiserstr. 2.
Yukawa, Masao, Ingenieur der Kaiserl. Stahlwerke, Yawata, Japan.

G e s to r b e n .
Beermann, Heinrich, Betriebsingenieur, Riesa-Gróba. 14. 4. 1928. 
von Beulwitz, August, Mariahiitte. 10.5.1928.
Freiherr von Khaynach, Paul, Dusseldorf. 7. 5. 1928. 
Westenberger, Albert, Frankfurt a. M. Mai 1928.
Wiecke, Adolf, ®t.«Qng. ©• t)., Generaldirektor, Freital. 2. 5. 1928.

Archiv fur das Eisenhiittenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 11 des ais Erganzung zu „Stahl 

und Eisen“ dienenden „ A r c h iv s  f iir  d a s  E is e n h i it t e n -  
w e se n " 1) versandt worden. Der Bezugspreis des monatlich er- 
scheinenden „ A r c h iv s “ betragt jahrlich postfrei 50 J łJ l, fiir 
Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhiittenleute 20 J łJ l. Be- 
stellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H ., Dusseldorf, 
SchlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des 11. H eftes besteht aus folgenden Fachberichten: 
Gruppe A. P a u l  R a m d o h r  in Aachen: M ik r o s k o p is c h e  B e -  

o b a c h tu n g e n  a n  G r a p h ite n  u n d  K o k se n . (4 S. und 
1 Tafel.)

Geh. Bergrat ®r.*^ng. (£. f|. B e r n h a r d  O sa n n  in Clausthal: 
D er  W a s s e r s t o f f g e h a lt  im  G ic h tg a s . (3 S.)

Gruppe B. H e r m a n n  S c h m id t  und W ilh e lm  L ie s e g a n g  
in Dusseldorf: I s t  d er  H e r d r a u m  e in e s  S ie m e n s-

Ygl. S t. u. E . 48 (1928) S. 503.

M a r tin -O fe n s  f iir  d ie  o p t i s c h e  T e m p e r a tu r m e s-  
su n g  e in  s c h w a r z e r  K o r p e r ?  Ber. Stahlw.-Aussch. 
Nr. 140. (9 S.)

$r.*Qng. H u g o  B a n s e n  in Rheinhausen: G a sd u r c h la ss ig -  
k e it  v o n  S i l ik a s t e in e n ,  M o r te lfu g e n  u n d  Mauer- 
w erk  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n . Ber. Stahlw.-Aussch. 
Nr. 141. (6 S.)

Gruppe C. S r .^ n g . F r i tz  E is e n k o lb  in  R othau: U eb er  das 
B e iz e n  v o n  F e in b le c h e n . (6 S.)

Gruppe D. H e r m a n n  J o r d a n  und A r th u r  S c h u lz e  in Dussel
dorf: H e iz u n g s k o s te n  a u f  E is e n h i i t t e n w e r k e n . Mitt. 
Warmestelle Nr. 111. (8 S.)

Gruppe E. P . B a r d e n h e u e r  und C hr. A. M u lle r  in Dusseldorf: 
E in f lu B  e in ig e r  B e g le i t e l e m e n t e  d e s  E is e n s  auf 
d ie  S a u e r s t o f f  b e s t im m u n g  im  S t a h l  n a c h  dem  
W a s s e r s to f f r e d u k t io n s v e r fa h r e n .  Ber. Chem.-Aussch. 
Nr. 57. (9 S.)

F. S a u e r w a ld , L. M ic h a ls k y , R . K r a ic z e k  und G. N euen-  
d o r ff  in Breslau: U e b e r  d ie  V e r f e s t ig u n g  v o n K o h le n -  
s t o f f s t a h le n  b e i V e r fo r m u n g  in  A b h a n g ig k e it  von  
T e m p e r a tu r , Z e it  u n d  G e fu g e . (4 S.)

K. E n d e l l  und W. S te g e r  in Berlin: U e b e r  M e ssu n g e n  der 
W a r m e a u sd e h n u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s to f f e  b is  1600°. 
Ber. W erkstoffaussch. Nr. 124. (4 S.)

* **
Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschiissen 

erschienen:
Bergassessor H e r m a n n  W il l in g  in  Eisen: D ie  L a g e  des 

S ie g e r la n d e s  v o r , w a h r e n d  u n d  n a c h  d er  S ta a ts -  
b e ih i l f e .  Ber. Erzaussch. Nr. 202).

G. B u lle  in Dusseldorf: E in f lu B  v e r s c h ie d e n e r  
S c h r o t t -  u n d  R o h e i s e n v e r h a l t n i s s e  a u f  d ie  W ir t
s c h a f t l i c h k e i t  d e s  S ie m e n s - M a r t in - B e t r ie b e s .  Ber. 
Stahlw.-Aussch. Nr. 1373).

2)r.=Qng. F r i tz  B e i t t e r  in Dusseldorf: U e b e r  G ieB tem p e-  
r a tu r  u n d  G ie B g e s c h w in d ig k e it .  B er. Stahlw.-Aussch. 
Nr. 1394).

2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 609/16.
3) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 329/38 u. 368/71.
4) Ygl. St. u. E. 48 (1928) S. 577/85.


