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Untersuchungen an Kesselblechen.
Von 2)r.*3;ng- A n to n  P om p  in Dusseldorf.

(Mechanische Eigenschaften bei erhóhten Temperaturen. Dehngrenzenmessungen und Zugrersuche bei 20 bis 500°. 
D a u e rstandfestigkeit bei 300, 400 und 500°. Kerbzahigkeitsprufuwg bei 0 bis 500°. Statische Kerbbiegeversuche bei 0 bis 

200°. Aenderung der Festigkeitseigenschaften und der Kerbzahigkeit durch A ltem  und Rekristallisation.)

F
ur die Untersuchung standen 14 Kesselbleche von 20 mm 

Starkę zur Verfugung, welche die aus Zahlentafel 1 
zu ersehende Zusammensetzung1) aufwiesen.

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  
B le c h e .
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1

A 1 
B  1 
C 1 
E b  
E s

0 ,06
0 ,06
0,07
0,07
0,11

Spuren
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>»

0,12

0,43
0,46
0,42
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0,031
0,021
0,025
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0,029
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0,043

—
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A  2 
D 2
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0,18
Spuren

0 ,64
0,57
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0 ,25
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Spuren
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3 % Ni
F  3 
G 3
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0,09

0,19
0,21

0 .62
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3,37
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0,12
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F  5 
G 5
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0,62
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0,11
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Die Bleche wurden durch Be- 
schneiden der Kopf- und FuBenden 
sowie der Seiten auf die Abmessung 
3000 x  2000 mm gebracht (Abb. l j  
und sodann in der Langsrichtung 
geteilt. Die m it A—B bezeichnete 
Halfte wurde fur etwaige spiitere 
Untersuchungen zuriickgestellt, wah­
rend das Stiick C—D betriebsmaBig 
von dem Lieferwerk gegliiht wurde. 
Die Gliihtemperatur der unlegierten 
Bleche schwankte zwischen 900 und 
960°, die der nickellegierten zwischen 
730 und 820°. Die Gliihdauer betrug
0,5 bis 2 st. Nach dem Gliihen 
wurden die Bleche der Abkuhlung 
an der Luft uberlassen. Ein Rich­

ten der Bleche nach dem Gliihen wurde nicht vor- 
genommen. Die gegliihten Blechabschnitte von 3000

1) A usfiihrlichen B e rich t s. M itt .K .-W .-In s t. E isenforsch . 9
(1927) Lfg. 22, S. 339/400.
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Abbildung 1. 

Lage des Versuchs- 
stiickes im Blech.

x  1000 mm wurden nach dem in Abb. 2 wiedergegebenen 
Plan aufgeteilt. Die Abmessungen der ZerreiB- und Kerb­
schlagproben sind aus Abb. 3 zu ersehen.

1. M e ch a n isch e  E ig e n s c h a f te n  b e i e rh ó h te n  
T e m p e ra tu re n .

a) D eh n g re n z e n m e ssu n g e n . Erm ittelt wurden die- 
jenigen spezifischen Belastungen, durch die bleibende 
Dehnungen von

a) 0,01 %  (Elastizitatsgrenze),
b) 0,03 %  (Elastizitatsgrenze),
c) 0,2 %  (Streckgrenze)

der 200 mm betragenden MeBlange auftraten. Die Dehn­
grenzenmessungen erstreckten sich auf ein Temperatur- 
gebiet von 20 bis 500°. Die Ergebnisse der Dehngrenzen­
messungen sind in Abb. 4 aufgetragen. Die bei Raum­
temperatur ermittelte 0 ,01-G renze schwankt je nach der 
Blechsorte zwischen 16,7 und 29,7 kg/mm2. Mit steigender 
Pruftemperatur findet ein stetiges Sinken zu niedrigeren 
Werten statt. Bei Versuchstemperaturen von 500° liegt die 
0,01-Grenze zwischen 2.9 und 7,8 kg/mm2. Die Werte der 
0 ,03-G renze liegen bei allen Versuchstemperaturen durch- 
weg einige kg/mm2 hoher ais die einer bleibenden Dehnung 
von 0,01 %  entsprechenden Spannungen. Die S tre c k -  
g re n z e n w e r te  (0 ,2-G renze) bei Raumtemperatur be- 
wegen sich zwischen 17,3 und 37,3 kg/mm2. Aehnlich wie 
bei der Elastizitatsgrenze erleidet auch die Streckgrenze 
m it steigender Pruftem peratur eine stetige Abnahme. Die 
Lage der Elastizitats- und Streckgrenze sowohl bei Raum­
temperatur ais auch bei den hóheren Pruftemperaturen ist 
in hohem MaBe von der chemischen Zusammensetzung der 
Bleche. insbesondere von dem Kohlenstoff-, Mangan- und 
Nickelgehalt, abhiingig.

b) Z u g v e rsu c h e . Die Versuche wurden m it einer Be- 
lastungsgeschwindigkeit von etwa 2 kg/mm2/m in bis zur 
Erreichung der Streckgrenze durchgefuhrt. Die Ergebnisse 
der Zugversucbe sind in Abb. 5 in Abhangigkeit von der Ver- 
suchstemperatur aufgetragen. Die von der Maschine selbst- 
ta tig  aufgenommenen Spannungs-Dehnungs-Schaubilder 
weisenzum Teil ein ausgepragtesFlieBintervallauf, zum Teil 
gibt sich die Streckgrenze nur durch einen Knick in der Schau- 
linie zu erkennen. In einzelnen Fallen treten auch obere 
und untere Streckgrenzen auf. Der Unterschied zwischen 
oberer und unterer Streckgrenze betragt jedoch in keinem
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Falle im Mittel mehr ais 2 kg/mm2. Bei der schaubildlichen 
Wiedergabe der Streckgrenzenwerte ist nur die untere 
Streckgrenze berucksiehtigt worden. Bis zu Versuchs- 
temperaturen von 200° gibt sich die Streckgrenze im Span- 
nungs-Dehnungs-Schaubild im allgemeinen deutlich zu er­
kennen. Bei 300° konnte nur noch bei einem Teil der Bleche 
eine ausgepragte Streckgrenze beobachtet werden. Bei 400 
und 500° war keine UnregelmaBigkeit auf der Spannungs- 
Dehnungs-Schaulinie mehr wahrzunehmen. Bei Blech G 5 
tra t schon von Raumtemperatur an keine Streckgrenze 
auf. In Abb. 5 ist in allen den Fallen, in denen keine
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A bbildung 2. P lan  fiir die P robenen tnahm e.

ausgepragte Streckgrenze festgestellt werden konnte, die 
0,2-Grenze an Stelle der Naturgrenze eingesetzt und durch 
besondere Strichelung kenntlich gemacht. Die Streckgrenze 
sinkt bei allen untersuchten Blechen m it steigender Priif- 
temperatur stetig zu niedrigeren Werten. Die Lage der 
Streckgrenze sowohl bei Raumtemperatur ais aueh bei 
hoheren Priiftemperaturen ist in hohem MaBe von der 
chemischen Zusammensetzung, in erster Linie vom Kohlen­
stoffgehalt abhangig, der eine Erhohung der Streckgrenze 
verursacht. In gleichem Sinne wirken Mangan- (vgl. 
Blech A 2) und besonders Nickelzusatze (vgl. F 3 , F 5  
und G 3, G 5). Die Unterschiede in den bei Raumtempera­
tur ermittelten Mittelwerten der unteren Streckgrenze und 
denen der 0,2-Grenze sind nicht erheblich. Sie iiberschreiten 
in den meisten Fallen zehntel kg/m m 2 nicht; nur bei 
Blech D 3 und C 3 sind Unterschiede von 1,9 bzw. 2,3 kg/mm2 
vorhanden. Aueh bei hoheren Priiftemperaturen treten 
zwischen den Mittelwerten der Streckgrenze und denen der 
0,2-Grenze keine wesentliehen Unterschiede auf.

Die Z u g fe s t ig k e i ts -T e m p e ra tu r -S c h a u l in ie n  zei­
gen folgenden allgemeinen Verlauf. Bis zu Versuchstem- 
peraturen von 100° tr itt  bei einem Teil der untersuchten 
Bleche keine Aenderung der Zugfestigkeit ein, wahrend die 
Mehrzahl bei dieser Temperatur einen deutlich ausgepragten 
Tiefstwert aufweist. Der Riickgang in den Festigkeitswerten 
bei 100° gegenuber den bei Raum tem peratur ermittelten 
Zahlen betragt bei den unlegierten und den 3 %  Ni enthal- 
tenden Blechen nicht mehr ais im Mittel 3,3 kg/mm2, bei 
den 5 % Ni enthaltenden dagegen 6 kg/m m 2. Mit weiter 
steigender Pruftem peratur nimmt die Zugfestigkeit bei 
samtlichen untersuchten Blechen wieder zu, erreicht bei 
200 bis 300° einen Hóchstwert und fallt sodann mit weiterer 
Erhohung der Pruftem peratur rasch ab. Die ermittelten 
Hóchstwerte der Zugfestigkeit bei 200 bis 300° ubersteigen 
die bei Raumtemperatur festgestellten Zahlen im Mittel um
5,1 bis 10,1 kg/mm2 fiir die unlegierten und um 0,2 bis 
5,3 kg/mm2 fiir die nickellegierten Bleche.

Die Zugfestigkeit sowohl bei Raumtemperatur ais aueh 
bei den hoheren Priiftemperaturen ist in starkem MaBe 
von der chemischen Zusammensetzung, dagegen nicht von 
dem Herstellungsverfahren abhangig. Durchweg ist eine 
Steigerung der Festigkeit m it steigendem Kohlenstoffgehalt 
zu beobachten. Die yerhaltnismaBig hohen Zugfestigkeits- 
werte von Blech A 2 gegenuber Blech D 2 diirften durch 
den hoheren Mangan- und Siliziumgehalt bedingt sein. Die 
Ueberlegenheit des im sauren Siemens-Martin-Ofen her- 
gestellten Werkstoffes E s  gegenuber den iibrigen im 
basischen Siemens-Martin-Ofen erschmolzenen Blechen der 
Blechsorte I ist wahrscheinlich auf den hoheren Kohlenstoff-
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Abbildung 3. Abmessungen der Proben.
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des bei Raum-
temperatur er- 
mittelten Wer- 
tes ziiruckgegan- 
gen.

D ie D e h n u n g s -T e m p e ra tu r-S c h a u -  
lin ien  der unlegierten und legierten Bleche 
zeigen bei 100 bis 200° einen Tiefstwert. 
Mit weiterer Erhohung der Priiftemperatur 
nimmt die Dehnung rasch zu. Die Tiefst- 
werte liegen um 8,3 bis 14,7% fiir die unle­
gierten, um 7,1 und 7 ,4%  fur die 3%  
nickelhaltigen und um 4,9 und 5,9 %  fiir 
die 5%  nickelhaltigen Bleche niedriger 
ais die bei Raumtemperatur ermittelten 
Dehnungen.

Auf den E in s c h n iiru n g s -T e m p e ra -  
tu r -S c h a u lin ie n  findet sich bei Versuchs- 
temperaturen von 200° bei den unlegierten 
Blechen ein deutlich ausgepragter Tiefst­
wert; bei den nickelhaltigen Blechen ist der 
Tiefstwert weniger scharf ausgepragt oder 
uberhaupt nicht yorhanden. Die Abnahme 
der Einschnurung bei Pruftemperaturen 
yon 200° gegeniiber den bei Raumtempe­
ratur ermittelten W erten betragt 9,0 bis
19.6 % fiir die unlegierten und 5,5 bzw.
5.6 % fur die 3 %  Ni enthaltenden Bleche. 
Von den beiden Blechen m it 5 %  Ni zeigt 
das eine (F5) eine stetige Zunahme der 
Einschnurung m it steigender Versuchs- 
temperatur, das andere (G 5) einen Riick-^ 
gang bei 300° um 1,3 %.

B /eC /7:
B/ecfrsorfe:

Es
I

fi/ecfr: B j 
B/ectisor/e■■ n z

30

Er- >>
70

c) D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .  Die 
mittlung der Dauerstandfestigkeit geschah ^ 
nach dem von A. P o m p  und A. D a h m e n 2) 
entwickelten abgekurzten Prufverfahren bei |  
den Temperaturen von 300, 400 und 500°.
Die Ergebnisse der Dauerstandfestigkeits- 
prufung sind in Abb. 4 zusammen mit den 
ermittelten Dehngrenzen in Abhangigkeit 
von der Priiftemperatur dargestellt. Die 
Dauerstandfestigkeit nimm t m it steigender 
Priiftemperatur ab, und zwar durchweg zwi­
schen 400 und 500° rascher ais zwischen 300 
und 400°. Bei der Priiftemperatur von 500° 
wurden Dauerstandfestigkeiten, die un- 
regelmaBig zwischen 1.0 und 4,4 kg/m m 2 
schwankten, gefunden. Die Lage der Dauerstandfestigkeit 
zur Streekgrenze (0,2-Grenze) und Elastizitatsgrenze (0,01- 
bzw. 0,03-Grenze) ist nicht einheitlich. Bei Blech A 1 bei-

2) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 9 (1927) S. 30/52. -  V gl.
S t .u . E . 47 (1927) S. 414/5.
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Abbildung 4. Dehngrenzen und Dauerstandfestigkeit.

Beziiglich der nickellegierten Proben verweisen wir auf die Originalarbeit 
in M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 22, S. 339/400.

spielsweise liegt die Dauerstandfestigkeit bei 300° zwischen 
der Streekgrenze und der 0,03-Grenze, bei 400° fallt sie 
m it der 0,03-Grenze zusammen, und bei 500° liegt sie sogar 
unter der 0.01-Grenze. Bei anderen untersuchten Blechen 
liegt die Dauerstandfestigkeit bei 300° oberhalb der Streck-

und Siliziumge- 
halt zuruckzu- 

fuhren. Die 
nickellegierten 

Bleche weisen im
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allgemeinen eine^ 
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chen auf. Bei 
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Festigkeit auf g 
etwa die Halfte
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Falle im Mittel mehr ais 2 kg/mm2. Bei der schaubildlichen 
Wiedergabe der Streckgrenzenwerte ist nur die untere 
Streckgrenze beriicksichtigt worden. Bis zu Yersuchs- 
temperaturen von 200° gibt sich die Streckgrenze im Span- 
nungs-Dehnungs-Schaubild im allgemeinen deutlich zu er- 
kennen. Bei 300° konnte nur noch bei einem Teil der Bleche 
eine ausgepragte Streckgrenze beobachtet werden. Bei 400 
und 500° war keine Unregelmafiigkeit auf der Spannungs- 
Dehnungs-Schaulinie mehr wahrzunehmen. Bei Blech G 5 
tra t schon von Raumtemperatur an keine Streckgrenze 
auf. In Abb. 5 ist in allen den Fallen, in denen keine

J fO fif

ausgepragte Streckgrenze festgestellt werden konnte, die
0,2-Grenze an Stelle der Naturgrenze eingesetzt und durch 
besondere Strichelung kenntlich gemacht. Die Streckgrenze 
sinkt bei allen untersuchten Blechen m it steigender Pruf­
temperatur stetig zu niedrigeren Werten. Die Lage der 
Streckgrenze sowohl bei Raum tem peratur ais auch bei 
hóheren Priiftemperaturen ist in hohem MaBe von der 
chemischen Zusammensetzung, in erster Linie vom Kohlen­
stoffgehalt abhangig, der eine Erhóhung der Streckgrenze 
verursacht. In gleichem Sinne wirken Mangan- (vgl. 
Blech A 2) und besonders Nickelzusatze (vgl. F 3 , F 5  
und G 3, G 5). Die Unterschiede in den bei Raumtempera­
tur ermittelten Mittelwerten der unteren Streckgrenze und 
denen der 0,2-Grenze sind nicht erheblich. Sie iiberschreiten 
in den meisten Fallen zehntel kg/m m 2 nicht; nur bei 
Blech D 3 und C 3 sind Unterschiede von 1,9 bzw. 2,3 kg/mm2 
yorhanden. Auch bei hóheren Priiftemperaturen treten 
zwischen den Mittelwerten der Streckgrenze und denen der
0,2-Grenze keine wesentlichen Unterschiede auf.

Die Z u g fe s t ig k e i ts -T e m p e ra tu r -S c h a u lin ie n  zei­
gen folgenden allgemeinen Verlauf. Bis zu Versuchstem- 
peraturen von 100° tr itt  bei einem Teil der untersuchten 
Bleche keine Aenderung der Zugfestigkeit ein, wahrend die 
Mehrzahl bei dieser Temperatur einen deutlich ausgepragten 
Tiefstwert aufweist. Der Ruckgang in den Festigkeitswerten 
bei 100° gegeniiber den bei Raum tem peratur ermittelten 
Zahlen betragt bei den unlegierten und den 3 %  Ni enthal- 
tenden Blechen nicht mehr ais im Mittel 3,3 kg/mm2, bei 
den 5 %  Ni enthaltenden dagegen 6 kg/m m 2. Mit weiter 
steigender Pruftemperatur nimmt die Zugfestigkeit bei 
samtlichen untersuchten Blechen wieder zu, erreicht bei 
200 bis 300° einen Hóchstwert und fallt sodann mit weiterer 
Erhóhung der Pruftemperatur rasch ab. Die ermittelten 
Hóchstwerte der Zugfestigkeit bei 200 bis 300° iibersteigen 
die bei Raumtemperatur festgestellten Zahlen im Mittel um
5,1 bis 10,1 kg/mm2 fur die unlegierten und um 0,2 bis

kg/mm2 fiir die nickellegierten Bleche.

Die Zugfestigkeit sowohl bei Raumtemperatur ais auch 
bei den hóheren Priiftemperaturen ist in starkem MaBe 
von der chemischen Zusammensetzung, dagegen nicht von 
dem Herstellungsverfahren abhangig. Durchweg ist eine 
Steigerung der Festigkeit m it steigendem Kohlenstoffgehalt 
zu beobachten. Die yerhaltnismaBig hohen Zugfestigkeits- 
werte von Blech A 2 gegeniiber Blech D 2  durften durch 
den hóheren Mangan- und Siliziumgehalt bedingt sein. Die 
Ueberlegenheit des im sauren Siemens-Martin-Ofen her- 
gestellten Werkstoffes E  s gegeniiber den iibrigen im 
basischen Siemens-Martin-Ofen erschmolzenen Blechen der 
Blechsorte I ist wahrscheinlich auf den hóheren Kohlenstoff-
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Abbildung 2. Plan fiir die Probenentnahme.
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A bbildung 3. A bm essungen der P roben .
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Abbildung 4. Dehngrenzen und Dauerstandfestigkeit.
Bezuglioh der nickellegierten Proben verweisen wir auf die Originalarbeit 

in M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 22, S. 339/400.

und 400°. Bei der Priiftemperatur von 500° 
wurden Dauerstandfestigkeiten. die un- 
regelmaBig zwischen 1.0 und 4,4 kg/m m 2 
schwankten, gefunden. Die Lage der Dauerstandfestigkeit 
zur Streckgrenze (0,2-Grenze) und Elastizitatsgrenze (0,01- 
bzw. 0,03-Grenze) ist nicht einheitlich. Bei Blech A 1 bei-

2) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 9 (1927) S. 30/52. -  V gl.
S t .u .  E . 47 (1927) S. 414/5.

spielsweise liegt die Dauerstandfestigkeit bei 300° zwischen 
der Streckgrenze und der 0,03-Grenze, bei 400° fallt sie 
m it der 0,03-Grenze zusammen, und bei500° liegt sie sogar 
unter der 0,01-Grenze. Bei anderen untersuchten Blechen 
liegt die Dauerstandfestigkeit bei 300° oberhalb der Streek-
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Abbildung 5. Mechanische Eigenschaften von Kesselblechen bei erhóhten Temperaturen.

WO

grenze. Im allgemeinen laBt sich beziiglich der Lage der 
Dauerstandfestigkeit zur Streckgrenze und Elastizitats- 
grenze etwa folgendes sagen: Bei 300° fallt die Dauerstand- 
festigkeit angcnahert mit der Streckgrenze zusammen, bei 
400° liegt sie in der Nahe der 0,01- und 0,03-Grenze und bei 
500° unterhalb der 0,01-Grenze. Die Versuche zeigen daher, 
daB es nicht angangig ist, die Bestimmung der Dauerstand-

festigkeit bei allen Tempe­
raturen durch die Erm itt­
lung der Streckgrenze oder 
Elastizitatsgrenze im ge­
wohnlichen Kurzversuchzu 
ersetzen.

Es sei an dieser Stelle 
besonders betont, daB die 
im abgekiirzten Priifver- 
fahren ermittelten Werte 
fur die Dauerstandfestig- 
keit erst durch ausgedehnte 

Dauerversuche bestatigt 
werden mussen. Ueber- 

haupt bedarf dieses Priif- 
verf ahren no ch weiterer um- 
fangreicher Untersuchun­
gen. ehe seine Brauchbar- 
keit fur praktische Zwecke 

ais erwiesen angesehen 
werden kann.

d) K erb z a h ig k e it.
Die Ergebnisse der Kerb- 

schlagpriifung sind in 
Abb. 5 in Abhangigkeit von 
der Priiftemperatur auf- 
getragen. Die Kerbzahig- 
keits - Temperatur - Schau- 

linien der unlegierten 
Bleche weisen in Ueber- 
einstimmung mit fruheren 
Untersuchungen folgenden 
allgemeinen Verlauf auf: 
einen Hochstwert bei etwa 
50 bis 100°, einen steilen 
Abfall nach der Seite der 
niedrigeren Temperaturen 
und ein langsames Sinken 
mit weiter steigender Tem­
peratur. Der Grad und die 
Lage des Steilabfalles in 
den Kerbzahigkeits - Tem­
peratur - Schaulinien sind 
von Blech zu Blech ver- 
schieden. Bei Raumtem- 

peratur schwanken die 
Kerbzahigkeitswerte inner­

halb der Blechsortc I 
zwischen 10,5 und 19,4 
mkg/em2; die beiden Bleche 
der Blechsorte II stimmen 
in ihren Kerbzahigkeits- 
werten praktisch uberein 
(12,3 bzw. 12,G mkg/cm2); 
Blechsorte I II  weist Kerb- 
zahigkeiten von 8,6 bis 

10,7 mkg/cm2 auf. Bei den 
Blechen der Blechsorte I,

. mit Ausnahme des Bleches
s, ist der Hochstwert in den Kerbzahigkeits-Temperatur- 

bchaulmien am ausgepragtesten. Bei diesen Blechen erreicht 
ie Kerbzahigkeit bei 50°^óchstwerte von 25 bis 31 mksr/cm2. 

Bei den Blechen der Blechsorte II und III  verlauft die Kerb- 
za lg 'eits-Temperatur-Schaulinie weitaus flacher. Der 
Hochstwert liegt zwischen 13 und 16 mkg/cm2. Die nickel- 
eQierten Bleche zeichnen sich durch eine hohe Kerbziihig-
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keit (14,0 bis 17,4 
mkg cm2) aus. 
Bei den nickelle- 
gierten Blechen 
ist der Abfall der 

Kerbzahigkeit 
bei Pruftempera- 
turen von 0° nur 
sehr gering im 
Vergleich zu den 
bei Raumtempe- 
ratur ermittelten 
Werten.

S/eC/7: 
S/ecAsor/e: 7

73

70

fi/ec/r: ćs
0/ec/rs07rfe-- 7

BeiRaumtem- ^  
peratur und erst ^ 70 
recht bei derPruf- 
temperatur von ^
0° treten bei den 
unlegierten Ble­
chen mitunter O
starkę Streuun- 
genindenEinzel- 
werten auf, wah­

rend bei den 
hóher gelegenen |ś 
Pruftemperatu- 

ren von5bis500° 
wenig yoneinan- 
der abweichende
Einzelwerte fur die Kerbzahigkeit gefun­
den wurden. Der Grund hierfiir durfte 
darin zu suchen sein, daB je nach der Lage 
der Proben im Blech geringe Unterschiede 
in der Zusammensetzung und Gefuge- 
ausbildung auftreten, die die Tempera­
tur des Steilabfalles verschieben. Diese 
Beobachtung ist fur die Beurteilung 
der Kerbschlagprufung fur Abnahme- 
zwecke von Wichtigkeit. Ein Yer­
gleich der Kerbzahigkeit der rerschie- 
denen Bleche untereinander zeigt eine 
starkę Ueberlegenheit der weicheren 
Bleche bei Prfiftemperaturen von 50 
bis 200°, wahrend im Prufbereich von 
300 bis 500° keine nennenswerten 
Unterschiede in den Kerbzahigkeits- 
werten samtlicher untersuchten Bleche 
mehr zu beobachten sind.

e) S ta tis c h e K e rb b ie g e v e rs u c h e .
Die Ergebnisse der statischen Kerbbiege- 
yersuche sind in Abb. 6 und 6 a in Ab­
hangigkeit von der Pruftem peratur wie- 
dergegeben. Die von der Probe getragene 
Hóehstlast andert sich innerhalb des 
untersuchten Temperaturgebietes von
0 bis 200° nur wenig: die Hóchstlast- 
kurven weisen bei 100° einen schwach 
ausgepragten Tiefstwert auf. Dagegen 
laBt die Durchbiegung bei der Mehrzahl 
der untersuchten Bleche in der Nahe der 
Kaumtemperatur einen deutlichen Hochstwert erkennen. 
Zu hoheren Pruftem peraturen hin erfolgt ein standiges 
Sinken; bei 200° ist die Durchbiegung um mehr al« 
die Halfte zuruckgegangen. Auch das Arbeitsvermógen 
bis zur Erreichung der Hóehstlast bzw. bis zum Ein- 
tr itt des Bruches besitzt einen Hochstwert bei Raum-

Temperatur in °C

Abbildung 6. Statische Kerbbiegeversuche.

temperatur und nimmt m it steigender Versuchstempera- 
tu r ab. Bei 200° ist das Arbeitsvermogen der unlegier­
ten Bleche auf rund die Halfte des bei Raumtempera- 
tu r ermittelten Betrages zuruckgegangen. Bei den 5 %  
nickellegierten Blechen ist der Ruckgang des Arbeits- 
yermógens weniger stark.
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270 Tage A lterung

angelassen

, /nPę/c/r?*

Abbildung 10 und 11. Aenderung der Dehnung und Einsehnurung 
von Kesselblechen durch Altern.

270 Tage A lte rung

Abbildung 12 und 13. Aenderung der Kerbzahigkeit yon Kesselblechen durch Alterung.

Alterungszeit weist in einigen Fallen groBere UnregelmaBig- Muffelofen eeeluht und im n / T  “  , gas=eheizLtei
t a te n  au,, die im wesenffichen d *  i t a n  C ,u„d Iii befden

f J P S  A _ - P l i n l r + n c  r l ™  A  .

Jreiten auf, die im wesentlichen darin ihren Grund haben, 
daB die Kerbzahigkeitspriifung infolge des bei Raum­
temperatur liegenden Steilabfalles bei Proben, die nur 
geringe Unterschiede in der Beschaffenheit aufweisen, stark 
streuende Werte ergibt. Der Abfall in der Kerbzahigkeit ist 
bei den einzelnen untersuchten Blechen recht verschieden- 
bei den nickellegierten Blechen ist er sehr gering, desgleichen 
bei dem Blech A 2, das den hóchsten Mangan- und Silizium

Bemerkenswert ist das yer­
halten der kunstlich gealterten 
Proben hinsichtlich der Kerb­
zahigkeit bei tiefen und hohen 
Temperaturen. Abb. 14 ent­
halt die bei 0, 50 und 200° 
ermittelten Kerbzahigkeiten 
fur den gegliihten Zustand 
und nach Reckung und kiinst- 
licher Alterung nach Blech- 
sorten geordnet. BeiderPriif- 
temperatur von 0° weisen die 
unlegierten Bleche mit Aus-
nahme von A 2 nach dem Altern 
sehr niedrige Kerbzahigkeits- 
werte auf, wahrend sich die 
nickellegierten Proben durch 
eine hohe Kerbzahigkeit aus- 
zeichnen. Bei der Pruftempe- 
ra tu r von 50° ist die Ueber- 
legenheit der nickellegierten 
gealterten Bleche gegenuber 
den unlegierten Blechen fast 
ganz verlorengegangen, und 
bei der Versuchs temperatur 
von 200° sind die weichen 
Blechsorten den harteren und 
den nickelhaltigen an Kerb­
zahigkeit sogar iiberlegen.

3. V e rh a lte n  h insich tlich  
R e k r is ta l l is a t io n .

Zur Einleitung der Rekri­
stallisation wurden die Proben 
in der ZcrreiBmaschineumlO% 
gereckt; darauf wurden die 
unlegierten Blechproben 1 st 
lang bei 780°, die vier nickel­
legierten die gleiche Zeit bei 
650° in einem gasgeheizten

i . tj , o  u n ie iu o iu

7n f n ?  r.S’ r  fttr die 3 %  Ni enthaltenden Bleche
zu 704 und fur die 5 %  Ni enthaltenden Bleche zu 693°
bestimmt worden war.

Die Ergebnisse der Festigkeits- und Kerbzahigkeits- 
u "  re sta^isier ten Proben sind schaubildlich in 

ls ^  nac^ Blechsorten geordnet aufgetragen. Wie 
p . . . ' er 'onnen laBt, ist durch die kritische Reck- und

7 ------- — —  X I X U l U ^ a i l ~  U I 1 U  O J l i Z l  U I I I '  A 1 1  1 ^ 1  f ł i v

gehalt aufweist. Die Kerbzahigkeit der kunstlich gealterten r r h h  . er ĉnnen &Bt, ist durch die kritische Reck- und 
Proben liegt durchweg niedriger ais die nach 270tagiger ? lun£ beisamtIichen unlegierten Kesselblechen eine
Alterungszeit gefundenen Kerbzahigkeitswerte. b ± me.., er S tre c k g re n z e  und Z u g fe s tig k e it  einge-

Einen yergleichenden Ueberblick iiber die A lterung- /e rin -eF rtń 1}?1101 ™ckf leSierten Bleche durchweg eine 
pfindlichkeit der yerschiedenen Bleche gestattet die haben !  ^  Und Zu£festigkeit erfahren

10 ^  J 11 7 . * rend die beobachteten Aenderungen der Zugfestig
kei t  dpr lin Dl ^ i . . , , . b °

empfindlichkeit der yerschiedenen Bleche gestattet die 
Abb. 12. Die Darstellung laBt erkennen, daB der Riickgang 
in der Kerbzahigkeit besonders ausgepragt bei den weicheren 
Blechsorten eintritt, wahrend die nickellegierten nur eine 
geringe Verschlechterung erfahren haben. Das Verhalten 
der harteren Blechsorten ist nicht einheitlich. Wahrend 
A 2 nach 270tagiger Alterung nur eine geringe Verschlech- 
terung der Kerbzahigkeit aufweist, ist bei dem Blech B 3 
ein starker Riickgang der Zahigkeit eingetreten. Ein yer­
gleich der Abb. 12 m it 13 zeigt ferner, daB bei den kunstlich 
gealterten Proben die Kerbzahigkeit bis auf den Werk­
stoff C 3 noch niedriger liegt ais bei den einer Alterunes- 
zeit von 270 Tagen unterworfenen Proben.

,  .  ,  .  ---------------“ "“ ^•K cuou.n.ciiueiuiigeuuerziugieaug-
ei er un egierten Bleche von der chemischen Zusammen- 

se zung unabhangig sind, zeigt die Streckgrenze der weicheren 
ec sorten eine starkere Abnahme ais die der harteren. 

ie e h n u n g  der unlegierten Bleche hat sich nur 
wemg geandert. In der Mehrzahl der Falle ist eine geringe 

una me, bei B 1 und D 3 eine geringe Abnahme zu ver- 
Micnnen. Dagegen weisen die vier nickellegierten Bleche 
samtlich eine Abnahme der Dehnung auf (Abb. 16).
, ie E in s e h n u ru n g  verhalt sich weniger eindeutig, 

um iegen in der schaubildlichen Darstellung in 
i , ‘ ~f’ ^en unlegierten Blechen die dunklen Felder,

e Einsehnurung ist vermindert worden; bei den vier
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Abbildung 14. 
Kerbzahigkeit 
von gealterten  
K esselblechen  
bei O, 50 und 
2 0 0 0 im Ver- 

gleich zum  
gegliihten  
Ausgangs- 

material.

s o aC niekellegierten Blechen da­
gegen hat die Einschnurung 
zugenommen.

Die durch kritische Reck- 
und Gluhbehandlung erzielte 
Aenderung der K e rb z a h ig ­
k e i t  ist aus Abb. 17 zu ersehen. 
Bei den unlegierten Blechsor- 
ten tr i t t  bei samtlichen unter­
suchten Proben eine Abnahme 
der Kerbzahigkeit ein. Der 
Abfall ist ani starksten bei den 
weicheren Blechsorten. Von 
den hoher kohlenstoffhaltigen 
Blechen zeigen einige (E s, 
A 2 und C3) nur eine geringe 
Beeintrachtigung der Kerb­
zahigkeit, wahrend andere (B3 
und D 3) in starkerem MaBe 

hierron betroffen werden. 
Unter den vier niekellegierten 
Blechen ist bei G5 ein erheb- 
licher Ruckgang in der Kerb­

zahigkeit (um etwa 6 mkg/cm2) eingetreten, wahrend die 
drei iibrigen Bleche nur unwesentliche Aenderungen, teils 
Zu-, teils Abnahmen, erlitten haben.

Z u sam m en f assung .
Die Ergebnisse der Untersuchungen lassen sich kurz 

dahin zusammenfassen, daB die harteren Blechsorten, ins­
besondere die niekellegierten Stahle, den kohlenstoffarmeren 
Blechen hinsichtlich des Yerhaltens bei erhohten Tempera­
turen, der Alterungsempfindlichkeit und der Neigung zur 
grobkómigen Rekristallisation im allgemeinen iiberlegen sind.

mkglcm1 Kerbzahigkeit

Abbildung 15 bis 17. A endeiung der 
Festigkeitseigenschaften von K essel­

blechen durch Rekristallisation.

Neuzeitliche Kokereianlage der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., 
Abteilung Horder Verein, Hordę.

Von Abteilungsvorsteher Ingenieur F. W in k lh ó fe r  in Hordę.

(Weitgehende mechanische Arbeitsverrichtung und  M assenforder ung m it Stahlbdndem , Pendel-Becherwerken, G um m i- 
fórdergurten. K ohlenm ahl- und  -mischardage. Kokslósch- und  -verladeanlage m it Absieberei.)

B ei der Erweiterung der Kokserzeugungsanlagen des 
Hórder Vereins um eine Batterie von 65 Oefen muBte 

dem Gedanken der Gewinnung einer geeigneten Mischung 
der Kokskohle zur Erzielung eines bestgeeigneten Hiitten- 
kokses und der rationellen Massenforderung des Kohlen-

gutes bis zu den Koksofen nahergetreten werden. Das E r­
gebnis dieser Ueberlegungen ist eine in Verbindung m it der 
Koksofenbatterie errichtete Zentral-Kohlenmischanlage. Der 
G ed a n k e  d e r  m e c h a n isc h e n  A r b e i t s v e r r ic h tu n g  ist 
aber insofern noch weiter durchgef uhrt, ais aueh die Arbeiten,

Jfffirm7*
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Abbildung 1. Gesamtansicht der Kokerei.

die sich an den Verkokungsvorgang bis zur Verladung des 
Kokses in die Seilbahnwagen bzw. Begichtungskubel an- 
schlieBen, mechanisiert sind. Yom Abladen der Kokskohle 
bis zur Begichtung des Hochofens bzw. Beladung der Eisen- 
bahnwagen mit Koks ist die Handarbeit nur noch zur 
Regelung des mechanischen Arbeitsverlaufes notwendig. 
Die demnach erforderlichen Entlade-Einrichtungen und 
Fórderanlagen sind je nach dem Zweck yerschiedener Art 
und unter Berucksichtigung der groBen Bewegungsvorgange 
des Brennstoffs sehr umfangreich.
- 4 Die g e s a m te n e u e A n la g e  (Abb. 1) umfaBt eine Zentral- 
Kohlenmahl- und -mischanlage, die Fórderanlagen nebst 
Kohlentiirmen, eine Koksofenbatterie, eine Kokslósch-, 
Kokssieb-, Koksyerladeanlage, einen Koksstapelbunker und

schaftigten Firmen und der gesamten technischen Leitung 
war es móglich, daB dieses Werk bis Ende Marz 1927, in 
einer yerhaltnismaBig kurzeń Zeit, fertiggestellt werden 
kónnte.

Der Zentral-Kohlenmahl- und -mischanlage obliegt die 
Mischung und Feinmahlung der yerschiedenen Kohlen- 
sorten der Zechen, die zu den Vereinigten Stahlwerken ge- 
hóren. Die Anlage (Abb. 3) besteht aus:

1. der Entladestation,
2. dem Brecherei-Gebaudeteil,
3. dem eigentlichen Silo-Gebaude m it 12 Zellen von 

je 500 t  =  insgesamt 6000 t  Inhalt und
4. dem Mischerei-Gebaude.

Abbildung 2. Lageplan der Kokereianlage.

eine daran anschlieBende Seilbahnanlage, die zu den Hoch­
ófen fiihrt, wahrend auch die Fiillung der Begichtungskubel 
fur die m it Schragbegichtung versehenen Hochófen unmittel­
bar vom Koksstapelbunker aus yorgenommen werden kann. 
Den Lageplan der Gesamtanlage gibt Abb. 2 wieder.

Die Anlage hat die Geschichte des Ruhrgebietes und 
der W irtschaft der letzten Jahre hinter sich. Mit den Vor- 
arbeiten fur diese Neuanlage wurde noch im Friihjahr 1923 
begonnen, zunachst m it den Bauarbeiten fiir das Mischerei- 
gebaude, den Betonkohlenturm, die Koksofenbatterie, den 
Verteilungsturm sowie die Schragbriicke vom Verteilungs- 
turm zum Betonkohlenturm. Aus wirtschaftlichen Grunden 
wurden samtliche Bauten Ende Juli 1925 stillgelegt und 
erst am 5. Noyember 1926 wieder in Angriff genommen. 
Nur unter gróBter Anstrengung aller an der Anlage be-

Die A n fu h r  d e r  K o h le  erfolgt in gewohnlichen Eisen 
bahnwagen oder in Selbstentladern. Die ersten werden 
durch vier Plattformkipper, Bauart Pohlig, von je 250 t 
stundlicher Leistungsfahigkeit, von denen je zwei in einem 
Gleisstrang angeordnet sind, in vorgelagerte Gruben ent- 
leert. Die Selbstentlader geben ihren Inhalt an zwei Gruben 
unter einem Nebengleis ab. Das Schiittgut gelangt aus den 
sechs Grubenóffnungen auf vier rechtwinklig zu den Eisen- 
bahngleisen gelegenen Abzugsbandern an die Aufgabevor- 
richtungen zweier Pendel-Becherwerke, die wieder mit den 
Gleisen gleichlaufen. Am Kopf der Abzugsbander befindet 
sich je ein Elektromagnet-Abscheider, um etwa in der Kohle 
befindliche Eisenteile aussondern zu konnen. Die Kohle 
wird, falls sie nicht weiter vorgebrochen zu werden braucht, 
durch die Pendel-Becherwerke von etwa 2540 m Lange zu-
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erst unterirdisch wagerecht, um dann unter 28° anzu- 
steigen. Es bringt die Kohle zu einer V o rb re c h e re i ,  die 
unmittelbar vor dem Silo-Gebaude angeordnet ist. Hier 
wird sie durch zwei Humboldtsche Hammermuhlen, die 
stiindlich 150 t  Kohle zu zerkleinern vermogen, auf eine 
Feinheit von 0 bis 4 mm KorngróBe gebracht. Dieses da­
durch gewonnene Kleingut gelangt durch eine besondere 
Fullmaschine in die beiden schon erwahnten Pendel-Becher- 
werke, die es dann den Silos zufiihren.

Unterhalb der Siloauslaufe befinden sich M isc h te lle r  
yon 2 m Durchmesser, die alle durch eine gemeinsame An- 
tnebswelle in Bewegung gesetzt werden konnen. Die Kohle 
wird aus den Silos mittels dieser Mischteller nach einem be­
stimmten Verhaltnis abgezogen und auf zwei darunter be- 
findliche Stahlbandfórderer, von denen zur Zeit erst einer 
ausgefiihrt ist, abgeworfen, wo sie sich, dem Tellerabzug ent­
sprechend, schichtenweise ablagert. In dem Silo-Gebaude 
verlaufen diese Stahlforderbander wagerecht, um nach dem 
A ustritt aus dem Gebaude anzusteigen und das Mischgut 
in einen Einwurftrichter iiber einer Feinmahlanlage abzu- 
werfen. H at die Kohle in den Silos — ganz besonders nach

nachst in einem unterirdischen Tunnel wagerecht bis an 
das Silo-Gebaude herangefiihrt und steigt hier in einem 
Schacht, der sich vor der Giebelwand befindet, senkrecht 
auf, um dann iiber den Silos wieder eine horizontale Richtung 
einzunehmen (Abb. 4). Durch verfahrbare Entladefrósche 
werden die Becher yon 280 1 Inhalt in einen yorher be­
stimmten Siło entleert.

Ist die Kokskohle nicht genugend vorgebrochen, so daB 
sie vor der Einlagerung im Siło noch gemahlen werden muB, 
so wird sie von den Gruben-Abzugsbandern unter den 
Eppern auf ein Stahlfórderband von etwa 96 m Lange 
abgeworfen, das sich zwischen den beiden vorerwahnten 
Pendel-Becherwerken befindet. Dieses Stahlband yerlauft

Abbildung 4.
Pendel-Becherwerk iiber den Zellen des" Siło-Gebaudes.

langerer Lagerung im unteren Teil — einen iibermaBig 
hohen Feuchtigkeitsgrad bekommen, so kann sie durch die 
umgekehrt in Bewegung gesetzten Stahlforderbander an 
Abwurftrichter abgegeben werden, aus denen sie von den 
Pendel-Becherwerken wieder zur Mischung m it der trockenen 
Kohle in die Silos zuruckgefiihrt wird.

In der F e in m a h la n la g e  wird das Mischgut durch acht 
Aufgaberutschen an vier Schleudermiihlen (Desintegra- 
toren), Bauart Schiichtermann & Kremer, m it einer 
Leistungsfahigkeit von je 125 t /s t  abgegeben. In den Ab- 
wurftrichtern sind Mischschnecken, um die Kohle, die auf 
den Stahlfórderbandern iibereinander geschichtet ankommt, 
grundlich und gleichmaBig zu mischen. Durch Schlagstift- 
muhlen wird die Kohle auf eine Feinheit von 70 %  unter 
3 mm und 30 % unter 5 mm gemahlen. Dieses Feinmahlgut 
gelangt durch vier Drehtische, die sich unterhalb der 
Schlagstiftmuhlen befinden, auf einen Stahlbandfórderer 
von etwa 145 m Lange, der sich senkrecht zu der bisherigen 
Fórderrichtung bewegt. Durch Schragansteigung des 
Ban des wird es zu einem Verteilungsturm befórdert und 
abgeworfen. Die Feinkohle wird nun entweder gleichzeitig 
oder wechselweise durch zwei ansteigende Stahlforderbander 
yon etwa je 212 m Lange zu zwei Kokskohlentiirmen be­
fórdert. Hier erfolgt die Abgabe mittels Verteilungsteller 
an die einzelnen Abteilungen des Kokskohlenturmes, aus 
denen die Fiillwagen der Koksofenbatterien durch Abzugs- 
schieber beladen werden.



692 S tah l und  E isen. Neuzeitliche Kolcereianlage der Yereinigten Stahlwerke, A.-G., in Hórde. 48. Ja h rg . N r. 21.

Abbildung 5. Koksseite der neuen Ofenbatterie m it Kokskuchenfiihrungs- 
wagen und Loschwagen.

Eine W e ite rb e fó rd e ru n g  des M isch g u te s  zu 
an d e re n  K o h le n tu rm e n , die in derselben Flucht der 
beiden genannten Kohlentiirme liegen, erfolgt ebenfalls 
durch ein wagerechtes, auf einer Verbindungsbrucke 
zwischen den Tiirmen gelagertes Stahlfórderband von etwa 
210 m Lange. Die Seitenwande der Briicken sind m it Steg- 
zementdielen verkleidet, die Dachhaut und Bodenplatten 
m it einer Eisenbetonplatte ausgebildet.

Zunachst konnen drei Kohlenturme und dement- 
sprechende Ofenbatterien von dem Verteilungsturm aus 
beschickt werden. Die Leistungsfahigkeit dieser ganzen An­
lage betragt 500 t  Kohle je st.

B ei d e r neu en  K o k s o fe n b a t te r ie ,  Bauart Koppers, 
bestehend aus 65 Oefen, betragt die Garungszeit nicht wie 
bei den alten Batterien 22 bis 24 st, sondern nur 17 bis 18 st. 
Die Heizung der Batterie erfolgt durch Gichtgas, wahrend 
das Koksgas in Siemens-Martin- und Walzwerken yerwendet

wird. Die Kohle wird aus dem Kohlenbun- 
ker durch einen elektrisch bewegten Wagen, 
der den Inhalt einer Ofenkammer faBt, ent- 
nommen und in die Kammern eingefullt. 
Das Abheben und Versetzen der Turen ge­
schieht durch elektrisch bewegte Tiirhebevor- 
richtungen, die auf der Maschinenseite mit 
der AusstoBmaschine, auf der Koksseite mit 
dem Kokskuchenfiihrungswagen in Verbin- 
dung stehen (Abb. 5).

Der gewonnene K oks wird durch eine den 
Oefen entlang fahrende Ausdruckmaschine un­
mittelbar in  e in e n  L o sch w ag en  abgewor- 
fen ; dieser wird dann von einer elektrisch ange­
triebenen normalspurigen Lokomotive unter 
einenLoschturm gebracht, der zweiLóschwasser- 
Hochbehalter von je 50 m3 Fassungsvermógen 
enthalt, unter dem der gliihende Koks durch 
eine mechanisch betatigte Berieselungsanlage 
innerhalb 1 min gelóscht wird. Das ver- 

wandte Wasser gelangt durch eine Vorklaranlage zur Haupt- 
klaranlage, die von der Bamag-Meguin-A.-G. erbaut 
wurden, und wird von hier aus dem Lóschturm wieder 
zugefuhrt. Der beim Lóschen entstehende Abdampf ent- 
weicht durch einen rd. 20 m hohen Schlot. Der Koks wird 
dann im Koksaufzug, Bauart Koppers (Abb. 6), durch 
Oeffnen der durch Prefiluft betatigten Entladeklappen vom 
Loschwagen uber eine Einschuttrampe in die beiden Auf- 
zugskubel aufgegeben; diese entladen den Koks auf eine 
hochliegende Ausdampframpe, die gegen den Bunker durch 
Staurechen abgeschlossen ist. Die Rampę besitzt 3 x 3  
Lukenverschlusse, die entsprechend dem Bunkerinhalt ge- 
óffnet werden; hierdurch wird eine moglichst geringe Fall­
hóhe des Kokses erreicht.

Der Koks wird entsprechend dem Verwendungszweck 
entweder bei Seilbahnverladung d u rc h  T rom m elroste 
(Abb. 7) o d e r  d u rc h  S c h e ib e n ro s te  (Abb. 8) in die 
Hochofenkiibel oder Eisenbahnwagen a b g e s ie b t;  der hier 
entfallende Kleinkoks gelangt auf Gummitransportbandern 
zur daneben befindlichen Kleinkokssieberei. Die Trommel­
roste (Stangensiebtrommel) werden durch eine gemeinsame 
Welle, die eineEinzeleinschaltung gestattet, angetrieben. Die 
Scheibenroste geben den abgesiebten Koks in umlaufende 
Trichter, die ihn unter gróBtmóglicher Schonung gleich­
maBig verteilt in die Hochofenkiibel verladen. Die Verlade- 
rutschen der Trichter werden nach Fiillung der Kiibel 
elektrisch hochgezogen, so daB das Durchfahrtsprofil frei- 
gegeben wird. Die Ein- und Ausschaltvorrichtung der

Abbildung 6. 
Ansicht des Koksaufzuges. Abbildung 7. Verladung des K okses in die Seilbahnwagen 

iiber Trommelroste.
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Abbildung 8. Absiebung des Kokses auf Scheibenrosten.

Trichter ist m it dem Spiralrutschenmotor elektrisch ge- 
kuppelt, so daB keine Unfalle vorkommen konnen.

Das Becherwerk der K le in k o k ss ie b e re i,  die von der 
Maschinenfabrik Baum errichtet wurde, fórdert den 
von den Trommel- und Scheibenrosten kommenden Klein- 
koks zum Ratter, der den Koks in KorngróBen von 0 bis 10, 
10 bis 25 und 25 bis 40 mm absiebt. Von den unterhalb des 
Ratters angeordneten Sammeltaschen werden die einzelnen 
Sorten mittels heb- und senkbarer Rutschen in Wagen ver-

laden. Ferner besteht die Móglichkeit, den Kleinkoks in 
GroBen von 25 bis 40 mm, zwecks Verwendung in den 
Hochofen, in Seilbahnwagen zu verladen. Um den Klein­
koks der anderen Batterien m it absieben zu konnen, ist 
eine Tiefgrube vorgesehen, in die der Koks aus den Wagen 
entladen und auf ein Becherwerk aufgegeben wird.

Bei der Ausfiihrung der Betonbauwerke durch die 
Firm a Wiemer & Trachte wurde groBer W ert auf eine 
einwandfreie konstruktive und statisch klare Ausbildung 
sowie auf eine gute architektonische Wirkung der 
einzelnen Bauten zueinander und auch beziiglich der An- 
passung der Bauwerke an maschinelle Einrichtung sowie auch 
auf eine zweckentsprechende Anpassung der Schragbriicken, 
Montagekranóffnungen usw. gelegt.

Z u sam m en fassu n g .

Die neue Anlage ist dadureh bemerkenswert, daB der 
Gedanke der mechanischen Arbeitsverrichtung weitgehend 
durchgefuhrt ist. Dies zeigt die Beschreibung des Weges, 
den die Kohle vom Abladen aus den Wagen durch die Zen- 
tral-Kohlenmahl- und -mischanlage iiber die Bunker in die 
Kokskammern und dann weiter der Koks im Loschwagen 
iiber den Lóschturm und Koksaufzug in die Hochofenkiibel 
und Yerladewagen nimmt.

Die K ristalliten-O rientierung gereckter und gestauchter Metalle und 
die kristallographische Deutung der Gleitvorgange beim Recken, 

Stauchen und Walzen von Metallen.
Von G. T am m an n  und A. H e in z e l in Gottingen.

[M itteilung aus dem Physikalisch-Chemischen Institu t der U niyersitat G ottingen1).]

D ie Untersuchung der Kristalliten-Orientierung gegos- 
sener, bearbeiteter oder rekristallisierter Metallstiicke 

kann man entweder auf rontgenometrischem Wege oder 
nach dem Verfahren des maximalen Schimmers vornehmen, 
bei dem man eine bis zum Erscheinen des metallischen 
Mohres geatzte Schliffflache unter dem Mikroskop bei 
schrag einfallendem Licht untersucht und hierbei fiir eine 
gróBere Zahl von Kristalliten feststellt, unter weichen 
Winkeln sie beim Drehen reflektieren2). Viermalige Re- 
flexion weist auf eine Wiirfelebene, dreimalige auf eine 
Oktaeder-Ebene und zweimalige auf eine Dodekaeder- 
Ebene hin. Man kann also die Zahl der Krjstallite mit ver- 
schiedenen kristallographischen Ebenen auf der Schliff­
flache abzahlen und dadureh erfahren, ob die Kristalliten- 
Orientierung regellos oder mehr oder weniger geordnet ist. 
Bei der Kaltbearbeitung eines Metallstiickes andert sich die 
regellose Kristalliten-Orientierung, und diese Aenderung 
kann man, wenn die KorngroBe nicht kleiner ais 0,008 bis
0,004 mm3 ist, feststellen. Beispielsweise laBt sich so eine 
fur die Bearbeitung ungiinstige Gleichorientierung der 
Kristallite eines GuBstuckes erkennen, oder die Aenderung 
der Kristalliten-Orientierung beim Recken, Stauchen und 
Walzen verfolgen.

Die Kórner eines Metallstiickes sind nur auf bestimmten 
kristallographischen Ebenen und auf diesen Ebenen wieder 
nur in bestimmten Richtungen zur Gleitung befahigt.

*) Auszug aus Bericht Nr. 123 des W erkstoffausschusses des 
Vereins deutscher E isenhiitten leute. Der Bericht ist im vollen  
W ortlaut erschienen im  Arch. E isenhuttenw es. 1 (1927/28)
S. 663/7.

2) G. T a m m a n n :  Z. anorg. Chem. 148 (1925) S. 293/6.
G. Tammann und H . H. M e y e r :  Z. M etalik. 18 (1926) S. 176/81.

In den Kristalliten m it flachenzentriertem Gitter (Silber, 
Kupfer, Gold, Aluminium) sind vier solche Gleitebenen 
(Oktaeder-Ebene) moglich. Die Kristallite m it raum- 
zentriertem Gitter gleiten auf der Ikositetraeder-Ebene in 
der Richtung der den stumpfen Winkel der Ikositetraeder- 
Ebene halbierenden Geraden. Diese Kristallite kónnen 
durch scherende Krafte auf 12 verschiedenen Ebenen zur 
Gleitung gebracht werden. Da fiir jeden Kristalliten Ebene 
und Richtung der Gleitung festliegen, so werden durch die 
Verformung Gleitebene und Gleitrichtung in eine ganz be­
stimmte Lage zu der Richtung der verformenden Krafte 
gelangen3).

Die Gleitung wird beim Recken auf derjenigen Gleit­
ebene einsetzen, welche die groBte Schubkomponente er­
halt. Dabei steigt die Reibung wahrend der Gleitung an, 
worauf sich die Gleitebene so dreht, daB die Gleitung auf 
einer zweiten, dann auf einer dritten und sogar auf einer 
vierten Ebene erfolgen kann. Die scherenden Krafte be- 
wirken also, daB je zwei, drei oder vier Gleitebenen in eine 
symmetrische Lage zur wirkenden Kraft gelangen. Das 
bedeutet kristallographisch, daB irgendeine der zwei-, drei- 
oder vierzahligen Symmetrieachsen des regularen Systems 
in den verformten Kristalliten der Kraftrichtung gleich­
gerichtet wird.

Es laBt sich nun zeigen, daB Zugkrafte diejenige sym­
metrische Anordnung von Gleitebenen bewirken, bei der 
eine hóchste Schubspannung in den Gleitebenen wirkt, daB 
aber Druckkrafte diejenige Einstellung der Gleitebenen 
heryorrufen, bei der eine hóchste Druckkraft auf die Gleit-

3) F . K ó r b e r :  M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 3 (1922)
S. 11/29; F . W e v e r : Z. P h y s . 28 (1924) S. 69/90.
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ebenen wirkt. Die kristallographische Orientierung der Zerteilung der ausgewalzten Lamellen ankiindigt. Daher 
Kristallite zur wirkenden Kraft ist aber in beiden Fallen kann man beim Walzen immer mindestens zwei Abschnitte 
verschieden. der Aenderung der Kristalliten-Orientierung unterscheiden

Errechnet man fur die drei moglichen symmetrischen i m ersten Walzabschnitt verlauft die Aenderuno- der 
agen der Gleitebenen zur Richtung der Kraft die GróBe Orientierung wie beim Recken des betreffenden Metalles 

der von der Gesamtkraft in den Gleitebenen wirksamen und im zweiten Walzabschnitt entspricht sie der beim’ 
Komponenten sowohl fiir den Fali, daB sich die Gleitung stauchen. Es folgt daraus, daB im ersten Walzabschnitt die 
langs der Oktaeder-Ebene (flachenzentnerte Metalle) ais auch Krafte wie Zugkrafte wirken, daB also hauptsachlich die 
langs der Ikositetraeder-Ebene (raumzentnerte Metalle) voll- Drehung der Walzen wirkt, wahrend im zweiten Abschnitt 
zieht, so laBt sich daraus angeben, welche der moglichen der Druck der Walzen ahnlich wie beim Stauchen dP„ 
Onentierungen sich infolge der Wirkung von Zug- und groBeren EinfluB auf die Aenderung der Orientierune 
Druckkraften einzustellen sucht. ausubt. g

Bei der Wirkung von Zugkraften tr itt nur dann eine Im ersten Walzabschnitt sind die Kristallite der Metalle 
hóchste Schubspannung in den Gleitebenen stark gereckter m it flachenzentriertem Gitter so eingestellt. daB eine drei- 
Proben auf, wenn bei flachenzentrierten Metallen eine drei- zahlige Achse parallel der Walzrichtung verlauft, wobei eine 
zahlige und beim raumzentrierten Eisen eine zweizahlige Ikositetraeder-Ebene m it der Walzebene zusammenfallt 
Symmetrieachse in die Richtung der Zugkraft fallt. Bei der Bei den raumzentrierten Eisenkristalliten ist eine zwei-
Wirkung von Druckkraften tr itt eine hóchste Druckkraft zahlige Symmetrieachse im ersten Walzabschnitt der Walz-
in den Gleitebenen dann auf, wenn bei flachenzentrierten richtung parallel gelagert, und zwar so, daB in die Walzebene
Metallen eine zweizahlige und beim raumzentrierten Eisen eine Wiirielebene zu liegen kommt.
eine dreizahlige Symmetrieachse in die Richtung der Im zweiten Walzabschnitt, in dem bei flachenzentrierten

auch ft . Werkstoffen die Zahl der Dodekaeder-Ebenen auf der Walz-
Wenn man sich die Gleitvorgange in den Kristalliten ebene ansteigt, kommt eine zweizahlige Symmetrieachse 

vorstellen will, so darf man nicht nur an eine einzelne Gleit- senkrecht auf die Walzebene zu stehen. Die Kristallite sind 
e ene denken, sondern muB sich bewuBt sein, daB alle also wie in einer gestauchten Probe orientiert. 

benen, die symmetrisch zur wirkenden Kraft liegen, fur Beim raumzentrierten Eisen wachst im zweiten Walz-
nWei4tunf  ln F rageT kommen. abschnitt die Zahl der Oktaeder-Ebenen auf der Walzebene
Die Aenderung der Kristalliten-Orientierung beim Walzen Hieraus folgt, daB in diesen Kristalliten eine dreizahli<re 

unterscheidet sich von der beim Recken und Stauchen auf- Symmetrieachse auf der Walzebene senkrecht steht In 
tretenden dadurch, daB von einem gewissen Walzgrad an diese Orientierung gehen auch die Kristallite beim Stauch- 
eme vollige Umonentierung eintritt, die sich durch eine versuch uber.

Umschau.
Mechanisierung elektrischer Gliih- und Harteófen.

Bei den in Amerika weityerbreiteten elektrischen Widerstands- 
ófen, Bauart Hagan, zum Yerguten, Harten, Zementieren usw. 
wird die Be- und Entladung yielfach yollkommen selbsttatig  
nut beweglichem Herd durchgefuhrt, wobei das Gliihgut durch 
die Gltihkammer hindurch sowie von einem Ofen zum andern 
oder zur W eiterverarbeitung durch Fórderbander, Rollen 
JvniehebelstoBvornchtungen usw. geschafft wird, ohne daB ein 
emziger Mann es inzwischen beriihren muBte. Ein H auptvorteil 
liegt darin, daB sie m itten in der W erkstatt aufgestellt werden 
konnen. Sie entwickeln keine Yerbrennungsgase, strahlen nicht 
viel H itze aus, yerursachen kein groBes Gerausch und nehmen 
wenig Raum ein. Sie passen sich den m eisten Herstellungsver- 
fahren an, die Unterbringung der Heizelemente ist sehr einfach  
und die Regelung der Warme vorzuglich, wodurch nicht nur die 
-Łrzeugungsmenge erhóht, sondern auch die Gestehungskosten 
wesentlich herabgesetzt und die Gute der Erzeugnisse erheblich 
verbessert werden.

I. O fen  m it  d r e h b a r e m  H e r d  u n d  s e l b s t t a t i g e r  
E n t la d e v o r r i c h t u n g  in  e in e m  A b s c h r e c k b e h a l t e r .

W ie Abb. 1 und 2 erkennen lassen, hat dieser rundę 
Ofen einen ringfórmigen Herd, der m it yerschiedener Ge- 
schwmdigkeit (eine Umdrehung in 1 bis 2 st) durch Motor und 
Inebw erk  ununterbrochen oder zeitweise gedreht werden kann.
Der Herd sehlieBt den Gliihraum nach unten ab und ist zur Ver 
meidung des Luftzutritts durch den Spielraum zwischen dem  
drehbaren Herd und den feststehenden W anden des Ofens sowohl 
an dem mneren ais auch dem auBeren Umfang m it ringfórmigen 
Sandabdichtungen versehen. Der drehende Teil der Abdichtuncr 
ist so ausgebildet, daB er den durch die Sandzufuhrungsrohre ein- 
gefiillten Sand gleichmaBig yerteilt. Der Ofen hat zwei neben 
emander liegende Tiiren, eine Be- und eine Entladetiir, zwischen 
denen eine Trennungsmauer errichtet ist, damit die neu einge- 
setzten kalten Teile die fertig gegluhten warmen nicht abschrecken 
Die Beladetiir wird durch FuBhebel geoffnet und geschlossen.'
D ie Entladetur dient nur ais N otóffnung oder zur Beobachtung  
des W armeyorganges. D ie eigentliche Entladung geschieht 
selbsttatig  durch zwei Schiitten, eine, die das Gliihgut in einen

A bbildung  1. Ofen m it d reh b are m  H erd .

A bbildung 2. Ofen m it d rehbarem  H erd.
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A bbildung

mit Wasser gefiillten Abschreckbehalter, und die andere, die es in 
einen solchen m it Oel leitet.

Mit dem drehbaren Herd sind, w ie aus den Abbildungen zu 
erkennen ist, um ein  Gelenk kippbare, segmentfórmige Mulden 
aus hitzebestandiger Legierung zur Aufnahme des Gliihgutes 
yerbunden. Dies hat den Vorteil, daB sie jedesm al nur um  soyiel 
erhitzt zu werden brauchen, ais sie durch den kalten Einsatz ab- 
gekiihlt werden. Zur Erneuerung sind sie leicht auswechselbar 
angeordnet.

Des weiteren ist eine selbsttatige Entladevorrichtung, eben­
falls aus hitzebestandiger Legierung, vorgesehen, um den Inhalt  
der Mulden an der Entladeoffnung auszuleeren. D ies erspart das 
miihsame und lastige Entladen des heiBen Gliihgutes von  Hand  
und vermeidet das lange Offenhalten der Entladetiir, wodurch  
nicht nur eine starkę Abkiihlung herbeigefuhrt wird, sondern  
womit auch ein unerwiinschtes Eindringen von  Luft in den Gliih- 
raum unvermeidlich verkniipft ist. D ie selbsttatige Vorrichtung 
gewahrleistet das Zusammenarbeiten der Entleerungsvorrichtung 
mit dem YerschluB der Entladetiir, und zwar so, daB die Entlade- 
tiir hochgeht, wenn die Entleerungsyorrichtung in Tatigkeit tr itt , 
und daB sie sich schlieBt, wenn der Entleerungsyorgang beendet 
ist. AuBerdem ist naturlich die Drehyorrichtung des Herdes 
mit der Entladeyorrichtung zwanglaufig gekuppelt, derart, daB 
die Entladeyorrichtung in Ruhe bleiben muB, solange der Herd 
gedreht wird.

An die Ausladeóffnung schlieBt sich eine schiefe Ebene oder 
Rutsche an, in welche die von  einem  Greifer hinten emporgehobe- 
nen Einsatzmulden ihren Inhalt entleeren. Beim  Hochheben  
stoBt der hintere Muldenrand an einen an der Ofendecke befestig- 
ten Anschlag an, wodurch das Gliihgut gelockert wird und leichter 
in die Rutsche hineinfallt. N ach der Entleerungsóffnung zu er- 
weitern sich die Mulden facherartig, wodurch verm ieden wird, daB 
sich die einzelnen Stiicke beim  Herunterrutschen ubersehlagen, 
gegenseitig drucken oder gar beschadigen. Sie fallen also einzeln  
in den einen oder anderen Abschreckbehalter, aus dem sie durch 
ein Fórderband wieder hinausgeschafft werden.

Der Ofen wird in  der bekannten W eise durch Bander aus 
Nickel-Chrom-Legierung 80 : 20, die an besonderen Steinen auf- 
geh&ngt sind, elektrisch geheizt. D ie Energieaufnahme betragt 
175 kW bei einer Ofenspannung yon 220 V. D ie Bander sind in 
zwei unabhangig yoneinander regelbare Gruppen eingeteilt, 
so daB zwei yerschiedene zu beheizende Bezirke entstehen.

Zur zeitlichen Regelung des Gliihvorganges und der Drehung 
des Herdes wird ein Zeitinstrum ent nach Stromberg in Verbin- 
dung m it einem W alzenschalter yerwendet; yerlangt der Gliih- 
yorgang z. B . eine Temperatur von 870° bei einem  M uldeninhalt 
von ungefahr 28 bis 30 kg (etw a K raftw agenteile oder Spiral- 
bohrer), so kann m indestens alle 3 m in eine Muldę ent- oder be- 
laden werden.

Zum Ausgliihen von Getriebeteilen arbeitet der Ofen bei 950 °, 
die gegliihten Teile werden in den Abschreckbehalter gestiirzt, 
aus dem jedoch das H artebad abgelassen ist, und m it einem  
Fórderband wieder aus dem Behalter heraus und in Kórbe oder 
Kasten zur W eiter bearbeitung befórdert. D ie bei diesem  Ofen 
angewendete doppelte Ueberwachung der Gliihdauer und der 
Temperatur gewahrleistet unbedingt ausschuBfreies Arbeiten und  
beliebige W iederholung ein und desselben Gluhyorganges. D ie  
Durchsatzfahigkeit belauft sich auf iiber 500 kg/st.

II . O fe n  m it  R o l le n h e r 'd .
Bei diesem Ofen soli das G liihgut selbsttatig  auf einer Rollen- 

bahn oder einem R ollgang durch den Gliihraum befórdert werden, 
um von den unbeheizten durch die beheizten Raum e bis zum  
hóchstbeheizten bei allm ahlich gesteigerter Temperatur erhitzt

W ie aus Abb. 3 ersichtlich, hat der Gliihraum einen nicht 
m it H eizelem enten ausgestatteten Ein- und Auslauf; auBerdem  
geht der Rollgang noch iiber den eigentlichen Gliihraum vor der 
E insatztiir um  etw a einen halben Meter hinaus. D iese AuBen- 
rollen werden yon  demselben Schneckengetriebe wie die im Gliih- 
raum angetrieben. Hierbei ist die Tiir so angeordnet, daB sie in  
ihrer tiefsten  Lage, d. h. beim AbschluB der Gluhkammer, m it der 
oberen R ollenkante biindig ist. An der Entladeoffnung des Ofens 
ist die AbschluBtiir m it einem selbsttatigen H ebetisch yersehen, 
der so angeordnet ist, daB, wenn die Tiir offen ist, der Tisch m it 
der Tiirschwelle und dem Rollenherd in  gleiche H ohe kom m t 
und eine gerade und gla tte  Fortsetzung des H erdes bildet, wodurch

A bbildung  5. V ierkam m er-R egenera tiv -D urchstoB ofen  zum  E m sa tz - 
h a r ten .

A bb ildung  4. T unne ló fen  m it R o llenherd .

H-------------------------------- STOff-
3. T unne ló fen  m it R o llenherd .

zu werden. W ie aus Abb. 3 und 4 ersicht­
lich,' ist der Ofen ais Tunnelófen ausge- 
bildet, dessen Herd aus einem Rollgang 
besteht.

Jede Rolle dieses Herdes ist aus 
gewalztem  Nickelchrom hergestellt und 
wird durch eine Schnecke angetrieben, 
die in die W elle des sich seitwarts 
iiber die ganze Ofenlange erstreckenden 
Schneckenantriebes eingreift.

D ie W elle und Sehneckenantriebs- 
yorrichtung sind an der Seitenwand des 
Ofens zum Schutz gegen Verschmutzung 
yollkomm en eingekapselt. Sie wird 
durch ein Geschwindigkeitsyerminde- 
rungsgetriebe m it H ilfe eines Motors 
angetrieben, der gleichbleibende Ge­
schwindigkeit hat und oben iiber dem  
Ofen auf einem besonderen Eisen- 

geriist aufgebaut ist. Das Getriebe hat eine Uebersetzung von 3 :1 ,  
d. h. wenn die geringste Geschwindigkeit der Fórderrollbahn auf 
eine Gliihdauer von einer Stunde eingestellt ist, so entspricht 
die gróBte Geschwindigkeit einer Gliihdauer von  20 min.

D ie Tiiren sind m it Gegengewichten ausgestattet und werden 
durch besondere Fiihrungen fest an ihre Gleitbahnen gedriickt, 
so daB der Gliihraum gut abgedichtet ist. Sie werden entweder 
yon H and bedient oder m it FuBhebelyorrichtung yersehen.

1

i
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das rasche Herausziehen des Gliih- oder Hartegutes zum A b­
schrecken erleichtert wird.

Der Ofen hat zwei Heizkammern, die eigentliche Gliihkammer 
oberhalb und eine Hilfsheizkammer unterhalb des Rollenherdes. 
An jedem Ende der Hilfsheizkammer sind unter den Rollen  
Reinigungstiiren angebracht, um Schmutz und Zunder, die sich 
dort angesammelt haben kónnten, zu entfernen.

Die Hauptabmessungen des Ofens sind aus Abb. 3 zu erkennen. 
Die H eizelem ente bestehen aus kraftigen Nickel-Chrom-Bandern 
80 : 20 und sind seitlich uber und unter dem Rollenherd auf 
besonderen und Isoliersteinen aufgehangt.

Zur besseren Regelung der Warmebehandlung ist die Heiz- 
ausriistung in drei Bezirke eingeteilt, die m it entsprechenden  
Regel- und Anzeigegeraten ausgeriistet sind, um sie einzeln auf 
die erforderliche Temperatur einstellen zu konnen.

Derartige Oefen werden in amerikanischen Automobilfabriken  
seit mehr ais zwei Jahren m it bestem Erfolg und ohne jegliche 
bisherige Ausbesserung betrieben. Besonders bemerkenswert ist, 
daB sich die Rollen in keiner Weise verzogen haben, d. h. noch 
genau so gerade sind wie bei der Errichtung der Anlage. Diese

M //fe  I ćfó/7

A bbildung 6 b. V ierkam m er-K egenerativ -D urchstoB ofen

A bbildung 6 a. V ierkam m er-Itegenera tiy -D urchstoB oIen  zum  E in sa tzh a rten .

Oefen werden in der Hauptsache zur W arme­
behandlung von kleinen, unregelmaBig ge- 
formten Stiicken wie Tellerradern und 
Differentialgetriebeteilen fiir die hintere 
Achse der Automobile, d. h. von Seitenzahn- 
radern, Seiten- und Mittelritzeln verwendet.

Alle diese kleinen Teile, die man nicht 
einzeln in den Ofen einsetzen kann, werden 
in einem stark durchloehten oder Draht- 
korb aus Nickelchrom durch die Gliihkam- 
mer befórdert. Die chemische Zusammen­
setzung dieser Getriebeteile bewegt sich um 
0,10 bis 0,20 % C, 0,30 bis 0,60 % Mn,
0,04%  P, 0,045 % S, 1,0 bis 1,5%  Ni und 
0,45 bis 0,75 % Cr.

Von den Seitenzahnradern, die etwa 0,5 kg schwer sind, 
werden 38 Stiick in einen Korb gelegt. Sieben Kórbe bilden einen 
Satz. Die Gluhtemperatur betragt 770° und die Gluhdauer 45 min.
Demnach konnen also etwa 350 Rader von 175 kg Gewicht in 
einer Stunde gegliiht werden. Von den Seitenritzeln, die etwa
14 wiegen, konnen 58 Stiick in einen Korb gebracht werden.
Dio Gluhtemperatur betragt hierbei ebenfalls 770° und die Gluh­
dauer 40 min. Es konnen auf diese W eise 610 Stiick im Gesamt- 
gewicht von etwa 140 kg gegliiht werden, desgleichen 610 Stiick  
M ittelritzel. Der Stromverbrauch fiir die gesamte W armebehand­
lung betragt etwa 0,2 kW st/kg.

I I I .  V ie r k a m m e r  - R e g e n e r a t i v  - D u r c h s to B o fe n  zu m  
E i n s a t z h a r t e n .

Dieser Ofen ist eine Art Tunnelofen und wird wegen seiner 
guten W irtschaftlichkeit in Amerika mehrfach angewendet. Er 
dient vor allen Dingen zum Einsatzharten.

Er bezweckt ebenfalls, das Einsatzgut in ganz bestimmten  
Zeitabschnitten allmahlich von Raumtemperatur auf die jeweils 
gewiinschte Einsatzhartetem peratur zu bringen, indem man die 
Einsatzkasten auf einer Rollenbahn aus Nickelchrom m it einer 
selbsttatigen StoBvorrichtung durch eine langgestreckte, tunnel- 
artige Kammer hindurchstóBt. Wahrend man aber bei dem Ofen 
m it Rollenherd das Gliihgut allmahlich auf seine erforderliche 
Hóchsttemperatur bringt und es dann aus der Gliihkammer

herausnimmt, um es bei Raum tem peratur abkiihlen zu lassen 
oder zum Harten in einem Oelbehalter abzuschrecken, wird bei 
diesem Ofen das Gliihgut zunachst in einer Vorwarmkammer 
langsam vorgewarmt, es komm t dann in der Hauptheizkammer in 
den Bereich der H óchsttem peratur, auf weicher es eine Zeitlane 
gehalten wird, und wird dann in einer Abkuhlkammer zum SchluB 
langsam wieder abgekuhlt.

W ie ein Blick auf Abb. 5 und 6 lehrt, hat dieser Ofen vier 
einander gleichlaufende, tunnelartige Gluhkammern. Je zwei 
dieser Kammern stehen zu Anfang und zu Ende miteinander in 
Verbindung, wodurch die Vorwarm- und Abkuhlkammer gebildet 
werden. Nur in der M itte befindet sich eine durchgehende Scheide- 
wand.

Das Gliihgut wird durch die vier Heizkammern in Einsatz­
kasten m it einer selbsttatigen StoBvorrichtung im Gegenstrom 
hindurch gestoBen, d. h. wenn das Gliihgut den Tunnel I in der 
einen Richtung durchlauft, wird es durch den danebenliegenden 
Tunnel II  in entgegengesetzter R ichtung hindurch befórdert. 
Dadurch gibt das fertiggegliihte Gut seine Eigenwarme an das 
neu eingesetzte ab, denn zwischen den benaehbarten Vorwarm-

und Abkiihlkam mem  zweier 
Tunnels kann sich die Warme 
gu t ausgleichen.

Nur der m ittlere Teil der 
Gluhkammern wird durch Heiz­
elem ente aus Nickel-Chrom-Ban- 
dern 80 : 20 sowohl von den Sei- 
tenwanden ais auch vom Boden 
her elektrisch beheizt. In diesem 
Teil sind auch zwischen den 
gleichlauf enden benaehbarten
Gluhkammern Trennungswande, 
und da die elektrische Behei­
zung in mehrere Bezirke ein­
geteilt ist, von denen jeder 
m it einem  selbsttatigen Tempe- 
ratur-Regel- und Anzeigegerat 
ausgeriistet ist, kann man je 
nach Erfordernis die Tem­
peratur und den Gliih vorgang 
em stellen, indem man die Ein-

zum  E in sa tzh arten .

satzkasten m it ganz bestim m ter Geschwindigkeit durch- 
laufen laBt.

Die DurchstoB- und die Tiirhebevorrichtungen werden durch 
einen gemeinsamen Motor betatigt, dessen Stromkreis wieder 
durch ein Stromberg-MeBgerat in Verbindung m it einem Walzen- 
schalter zu beliebig einstellbaren Zeiten geóffnet oder geschlossen 
wird. Die Welle des Motors wirkt durch ein Zahnrad- und 
Schneckengetriebe auf Kurbeln; diese betatigen ihrerseits zwei 
StoBhebel, die auf zwei Schienen einen Gleitschuh in der Gleitbahn 
der Heizkammer nach vorn stoBen oder zuriickschieben.

Die mit dem H artegut und H artem ittel angefiillten Einsatz­
kasten werden durch eine Rollbahn an die Beladeseiten des Ofens 
>efórdert. Durch einen besonders gebauten Greifer werden sie 

dann so gefaBt, daB sie in einer H angebahn m it einem Elektro- 
aschenzug bis iiber die Plattform  zwischen der Einsatztiir und 
ern Gleitschuh der selbsttatigen StoBvorrichtung gebracht 

werden konnen. Dort werden sie um gestulpt und so auf die 
c nenen gesenkt, daB die E insatzkasten quer zur Fórderrichtung, 
• i. in ihrer Breite auf dem Deckel liegen. Der Deckel hat nun
i eitschienen oder N uten, in welche die Laufschienen hinein- 

passen. A • f diesen Laufschienen werden die umgestiilpten Ein­
satzkasten durch den Gleitschuh m it der StoBvorrichtung in den 

en geschoben, und je nach der Em stellung des Stromberg- 
« w 5r<i  die lange K ette der Einsatzharten dann innerhalb

13 jedesmal um eine K astenbreite nach vorn gescho-
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ben so daB also alle 8 bis 9 m in ein K asten hinein- und einer 
hinausgeht. An der Entladeseite ist die Rollbahn am Ende etwas 
schrag angeordnet, so daB die Einsatzkasten auf einer schiefen  
Ebene leicht herausrollen und beąuem  abgenommen werden 
kónnen.

Die elektrische A usnistung dieses Ofens von etwa 16 bis 17 m 
Lange hat je Heizkammer einen AnschluBwert von etwa 100 kW.

Beim Betrieb eines solchen Ofens ist es wunschenswert, die 
Einsatzkasten auf m óglichst wenig iibliche GroBen zu beschranken, 
so daB gegebenenfalls nur eine oder zwei DeckelgróBen zum Tragen 
der Einsatzkasten in Frage kommen. Hierdurch wird der Betrieb  
sehr erleichtert und der hóchste Grad der W irtschaftlichkeit 
erzielt.

Je nach der E insatzhartetiefe wird man den Gliihvorgang 
einrichten. Bei 0,5 mm E insatztiefe wird man z. B. den Yorwarm- 
bezirk auf 5 st, die eigentliche Durchgluhung auf 4  st und den 
Abkuhlbezirk wieder auf 5 st bemessen, so daB der ganze Gliih- 
Torgang 14 st dauert. Bei 0,7 mm H artetiefe wird man vielleicht 
das Gluhgut wahrend 5 st  auf Temperatur bringen, 6 st  lang  
durchgluhen und 5 st abkiihlen, so daB der ganze Gluhvorgang 
16 st braucht. Natiirlich muB wegen der gleichzeitigen Abkuhlung 
und Yorwarmung in je zwei benachbarten Heizkam m em  immer 
die Gluhdauer gleich sein. W enn z. B . das Durchschnittsgewicht 
der gefullten Gliihkisten 175 kg betragt, kann man m it dem  
Ofen eine Gluhleistung von 160 K isten  je 24 st am Tage oder 
1165 kg brutto je st erzielen. Der Stromverbrauch betragt etwa
0,17 kW st/kg Gluhgut. X l.=3n9- H . N a t h u s i u s ,  Berlin.

Bedeutung von hoehwertigem Sehrott fur die sehwedisehe 
Qualitatsstahlerzeugung.

Das Kennzeichen der schwedischen Eisenindustrie ist die 
besondere Giite der Erzeugnisse. Aus den reinen hochwertigen  
schwedischen Erzen laBt sich, insbesondere mit Holzkohle, ein  
Roheisen m it yorzuglichen Eigenschaften gewinnen, und dieses 
Roheisen dient wieder weiter zur Eisen- und Stahlerzeugung. 
Der bei der W eiterrerarbeitung auf E isen und Stahl bis zu den 
Fertigerzeugnissen anfallende Sehrott stellt einen wesentlichen  
Rohstoff fiir das Siemens-M artin-Yerfahren dar.

Die Schrottfrage ist fiir die sehwedisehe Eisenindustrie von  
gróBter Bedeutung, denn die im  Siemens-M artin-Ofen gewonnenen  
Erzeugnisse sind in ihren E igenschaften in hohem MaBe von der 
Beschaffenheit des Schrottes abhangig, und es ist deshalb natiirlich, 
daB man der Schrottfrage die groBte Aufmerksamkeit schenkt. 
A r v id  J o h a n s s o n  untersuehte sie in eingehender W eise und 
belegte ihre Entwicklung m it ausfiihrlichen Zahlenangaben1). 
Seine Ausfiihrungen iiber diesen Gegenstand vor 
einer Yersammlung des ,, Jem kontoret1' im Mai 1927 
zeigten, daB die Giite des den schwedischen H iitten ­
werken zur Yerfugung stehenden Schrottes in stan- 
digem Ruekgange begriffen ist. D ie Ursache ist in  
Terschiedenen U m standen zu suchen. Der in  Schwe- 
den selbst zum Yerbrauch gelangende Stahl geht in  
seinen Eigenschaften zuruck. Sehwedisehe Eisen- 
hiitten erzeugen im  W ettbewerbe m it dem Auslande 
Handelsstahl, der in seinen Eigenschaften dem aus- 
landisehen etwa gleichwertig i s t ; das Holzkohlenroh- 
eisen wird immer mehr durch R oheisen aus dem  Kokshochofen  
ersetzt. D ie Erzeugung von  SehweiBstahl und Bessem erstahl geht 
absolut bzw. yerhaltnism aBig zuriick, wahrend die Gewinnung 
von Siem ens-M artin-Stahl steigt. Der Bedarf an Sehrott steigt, 
wahrend der A nfall an gutem  Sehrott sinkt, so dafl betrachtliche 
Mengen an Sehrott eingefuhrt werden m ussen. Der beste schwe- 
dische Sehrott ais E insatz fiir den Siemens-M artin-Ofen ist der 
Lancashire- und Bessem erschrott. Beide Schrottarten sind sehr 
arm an Schwefel und Phosphor. Guter schwedischer Bessem er­
schrott w eist nie mehr ais 0,010 % und Lancashireschrott m eist 
nicht mehr ais 0,015 % S auf. Aus den Angaben von yier schw e­
dischen W erken geht hervor, daB in den Jahren von 1900 bis 
1920 der Schwefelgehalt des yerw endeten Schrottes im  D urch­
schnitt von 0,022 bis auf 0,040 % gestiegen ist.

E in  Verfahren, das von  den bisher fur die Beschaffung des 
Schrottes in Frage gekom m enen m etallurgischen erfahren a 
weicht, wiirde, w enn es den w irtschaftlichen Anforderungen ge- 
nugt, der schwedischen Qualitats-Eisenindustrie die gewiinschte  
Unterstiitzung bringen, das Verfahren zur Gewinnung yon  Eisen- 
schwamm. Eisenschwam m  ist fiir Schweden, auch fiir den pra -- 
tischen Betrieb, n ichts N eues. B ereits vor etw a 20 Jahren wur e 
das H ó g a n a s - V e r f  a h r e n 2) ausgearbeitet. D ie m it dem H óganas-

!) Jem k. Ann. 111 (1927) S. 4/33  u. 51/77.
2) Vgl. St. u . E . 31 (1911) S. 1391/4 u. 1518; 32 (1912) S. 830

u. 1085.

Schwamm gem achten Erfahrungen sind sehr gut, nur war der 
hohe Preis stórend. Der unter YerwendungyonH óganas-Schwam m  
an Stelle von  Sehrott erzeugte Stahl zeigte bei gleicher Zusammen­
setzung bessere Eigenschaften. Eine befriedigende Erklarung fur 
diese Beobachtung ist bis heute noch nicht gefunden; es sind  
jedoch Yersuche im  Gange, die zahlenmaBig die Ueberlegenheit 
des Schwammes gegeniiber gewóhnlichem  Sehrott nachweisen  
sollen.

E in wesentlicher Unterschied in  der Erzeugung yon  gewóhn­
lichem  Roheisen und Eisenschwam m  ist durch die Yersehiedenheit 
der Erzeugungstemperaturen gegeben; beim neuzeitlichen Blas- 
hochofen betragt die Hóchsttem peratur etwa 1600°, wahrend die 
Temperatur bei der Gewinnung von  Eisenschwam m  nicht iiber 
1000 bis 1100° steigt. W eiterhin geht die Erzeugung von  E isen­
schwamm in  einer dauem d reduzierenden Atmosphare vor sich, 
wahrend das im Hochofen gewonnene Eisen zeitweise einer starken  
Oxydation unterliegt1).

Yon den zahlreichen Vorschlagen, die in  den letzten  Jahren  
zur Erzeugung yon Eisenschwam m  gem acht worden sind, be­
handelt Johansson die am besten entw ickelten Yerfahren von  
E d w in  und W ib e r g 2).

D ie yorliegenden Ergebnisse berechtigen zu der Behauptung, 
daB dieser Eisenschwam m  dem gewohnlichen Sehrott uberlegen  
ist; die Entscheidung, ob die Yerfahren oder dereń Erzeugnisse 
Eingang in  den GroBbetrieb finden, liegt also nur noch auf wirt- 
schaftlichem  Gebiete. Johansson schlieBt seine Ausfuhrungen 
m it der Bemerkung, daB der Siemens-Martin-Ofen und vor allem  
der Elektrostahlofen, in  dem sich auBer dem Sehrott das Roheisen  
weitgehend durch Eisenschwam m  ersetzen laBt, der Yerwendung 
yon  Eisenschwamm w eiten Raum  lassen, wenn nur die Erzeugungs- 
kosten genugend n iedng gehalten werden kónnen. i?. Durrer.

Neue Stab- und BandeisenstraBe.
D ie neue Stab- und BandeisenstraBe der B  o u  r n  e - 

F u l l e r  C o ., Cleveland3), ist dadureh bemerkenswert, daB 
sow ohl die vier Geruste der zw eiten YorstraBe ais auch die beiden  
ersten Geruste, das dritte und yierte Gerust der FertigstraBe 
durch je einen regelbaren Motor angetrieben werden (Abb. 1).

Man hat diese Anordnung gew ahlt, um  die W alzgesehwindig- 
keit n icht nur dem durch Abdrehen sich andernden Durchmesser 
der W alzen, sondern aueh dem  Durchmesser des W alzgutes an- 
zupassen, wodurch z. B . auf einer einzigen Fertigwalze Rundeisen  
yon  5,6 bis 15,9 mm (t> oder durch Einlegen der geeigneten W alzen 
Vierkant- und Flacheisen gleichen Querschnittes gewalzt werden 
kónnen; auBerdem ist es m oglich, noch entsprechende Sechs-
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kanteisen fiir M uttern, ferner Streifen, Bander, W inkeleisen und  
Federstahl in  Sta ben oder Bunden herzustellen, wobei ais W erk­
stoff sowohl legierte ais auch gewóhnliche Stahle yerarbeitet 
werden. D ie Regelbarkeit der Motoren gestattet es, nicht nur 
m it weniger W alzenwechseln auszukommen, wobei die geschlos- 
senen Geruste m it einem  K ran aus- und eingesetzt werden, 
sondern auch die Schlingen des W alzgutes zwischen den F ertig- 
geriisten so klein wie nur irgend m oglich zu halten, um  seine A b­
kuhlung, besonders bei kleinen Querschmtten, erheblich zu yer- 
mindern und dadureh einen gleichmaBigeren Querschnvtt auf der 
ganzen Lange des Stabes zu sichern. Bei R undeisen yon  
12,7 mm (j) ist schon m it einer Geschwindigkeit yon 8,13 m sek, 
also m it einer gegeniiber der iiblichen wesentlich hóheren Ge- 
sehwindigkeit fertiggew alzt worden, und m an hofft, diese Ge- 
schwindigkeit noch etw as steigern zu kónnen.

Aus dem durch Generatorgas geheizten Ofen yon  9,76 x  9,76 m
1. W . m it aufgehangter Decke gelangen die K niippel yon  89 bis 
38 mm $ ,  9150 m m  Lange und 546 bis 101 kg Gewicht durch ein

1) y g l . F r i t z  W iis t :  Ueber den EinfluB yon  O xydations- 
yorgangen auf den HochofenprozeB. St. u. E . 46 (1926) S. 1213/21.

2) D ie Yerfahren werden an dieser Stelle n icht beschrieben, 
da sie bereits eingehend behandelt sind yon  F . W iis t :  D ie direkte  
Erzeugung des Eisens. St. u . E . 47 (192 /) S. 90o/15 u. 9oo 65. 
Ygl. auch St. u. E . 47 (1927) S. 1913/o.

») Iron Age 121 (1928) S. 325/7.

X X I.
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Paar Klemmrollen zunachst zu einer Schere, die aber gewóhnlich  
nicht zum Zerteilen benutzt wird, weil die in groBen Langen ge- 
walzten Erzeugnisse hinter dem Fertiggeriist durch eine fliegende 
Schere zerteilt oder durch W ickelmaschinen in  Bunden auf- 
gewickelt werden.

Die kontinuierliehe YorstraBe besteht aus acht hinterein- 
anderstehenden Geriisten m it W alzen von 305 mm <J>» die 
zwei Gruppen von je yier Geriisten angeordnet sind. D ie erste 
Gruppe wird durch einen 500-PS-M otor durch Vorgelege und  
Kegelrader angetrieben; die Entfernung der Geriiste voneinander 
entspricht der bei der ersten kontinuierlichen Staffel iiblichen E n t­
fernung, wahrend die Geriiste bei der zweiten Staffel weiter ais 
bei gewohnlichen Handelseisen- oder DrahtstraBen auseinander- 
stehen, um zu vermeiden, daB bei den wenigen Stichen in der 
FertigstraBe der Unterschied in dem Durchmesser der Stabe 
an den Enden und in der Mitte zu groB wird. AuBerdem konnen 
aber noch die einzelnen Antriebsmotoren der Geriiste der zweiten  
Staffel wahrend des W alzens so eingestellt werden, daB weder 
Zerrungen noch Stauchungen des Stabes zwischen den Geriisten 
auftreten. Die Regelung geschieht in der W eise, daB die ver- 
anderliche Umdrehungszahl jedes Motors auf die fiir die W alzung 
der einzelnen Erzeugnisse vorgeschriebene Zahl zunachst nur 
ungefahr, aber durch Einschaltung eines Feldwiderstandes genau  
eingestellt wird. Mit einer besonderen Steuerung ist es dann  
noch moglich, die vier Motoren miteinander elektrisch zu kuppeln, 
so daB das Verhaltnis der Umdrehungszahlen der einzelnen  
Motoren zueinander dauernd gewahrt wird.

D ie Motoren der Geriiste 5, 6 und 7 haben je 300 PS, der 
Motor des achten Geriistes hat 500 PS wegen der starken Ab­
nahme in diesem Geriist beim W alzen von Federstahl, Winkeln, 
Flacheisen und einigen besonderen Profilen.

Die FertigstraBe besteht aus vier Geriisten m it W alzen yon  
267 mm ej), davon stehen die drei Geriiste 9, 10 und 11 in einer 
Linie, wahrend das 12. Geriist hinter diesen Geriisten, jedoch so 
angeordnet ist, daB der Stab vom  9. bis 12. Geriist umgesteckt 
wird. Dies geschieht zwischen dem 8. und 9. Geriist und zwischen 
dem 10. und 11. gewóhnlich durch selbsttatige Umfiihrungen 
hinter der W alze. D ie Geriiste 9 und 10 werden gemeinsam durch 
einen 500-PS-M otor, die Geriiste 11 und 12 einzeln durch je einen 
500-PS-M otor angetrieben. Diese Motoren kónnen von der 
Steuerbuhne so gesteuert werden, daB die Schlingen zwischen den 
Geriisten moglichst kurz gehalten werden. Alle Motoren kónnen 
in  ihrer Umdrehungszahl von 267 bis 800 je min eingestellt werden. 
Der zum Betriebe der Walz- und sonstigen Hilfsmotoren notige 
Gleichstrom von 250 V Spannung wird durch zwei Umformer 
von je 1000 kW erzeugt, yon denen jeder durch einen Synchron- 
motor von 1400 kVA und Drehstrom von 2300 V angetrieben wird.

Der auslaufende Stab wird durch eine fliegende Schere nach 
der Bauart Rendleman unterteilt; diese besteht aus zwei iiber- 
einanderstehenden, durch je einen regelbaren Motor angetriebenen 
Kreismessern, die in einem Winkel yon 45° zur Richtung des 
W alzstabes angeordnet sind. Der Stab wird durch eine elektrisch  
gesteuerte Gleitfiihrung gegen die Messer gedruckt und wahrend 
des Laufes bei jeder beliebigen Austrittsgeschwindigkeit geteilt. 
D ie Schere kann Rund- und Quadrateisen bis 25,4 mm (J) und 
Flacheisen bis 9,6 x  102 mm Querschnitt schneiden. Hier sei 
jedoch bemerkt, daB diese Schere nach dem Patent des deutschen 
Ingenieurs Schulte in groBer Anzahl, und zwar durch die Maschi­
nenfabrik Sack fiir Deutschland und aueh fiir andere Lander aus- 
gefiihrt, aber kein P atent fiir sie in den Vereinigten Staaten ge­
nommen wurde, so daB sie in ihrer grundsatzlichen Bauart dort 
hergestellt werden darf, wobei die Neuerung nach der ameri­
kanischen Ausfiihrung hauptsachlich darin besteht, daB der 
Stab gegen die Scherenmesser senkrecht und nicht wie bei der 
Sohulteschen Schere von der Seite her angedriickt wird.

D ie Stabe gehen auf einem doppelten Ausląufrollgang zum 
doppelseitigen K iihlbett; die Auslaufrollgange haben in Rollen - 
lagern laufende Rollen, die durch je einen Motor angetrieben 
werden; die Motoren sind elektrisch so m it der FertigstraBe ge- 
kuppelt, daB die Umfangsgeschwindigkeit der Rollen genau gleich 
der W alzgeschwindigkeit ist.

Der Stab stóBt gegen einen auf dem Auslaufrollgang an- 
gebrachten Anschlag, und dieser setzt selbsttatig auf elektrischem  
W ege eine Vorrichtung in Bewegung, die den Stab auf den ersten  
Zacken des 76,25-m-Rechenkiihlbettes wirft, worauf die 3,05 m 
langen Rechen ihn zu der Abschiebevorrichtung se lbsttM g  
weiterbringen; diese schiebt ihn selbsttatig auf den Scherenroll- 
gang, von wo er zur Schere gelangt.

Der Steuermann auf der Biihne braucht nur dann die Steuer- 
hebel zu betatigen, wenn eine der selbsttatigen Steuerungen ver- 
sagen sollte. Eine Schleppyorrichtung zwischen den Rollen des 
Scherenrollganges zieht die W inkeleisen zu einer Richtmaschine,

m it der die Stabe vor dem Zerschneiden an einer dritten Schere 
gerichtet werden.

Auf der anderen Seite ist ein P lattenkiihlbett yon 3660 mm 
Breite angeordnet; es wird von H and bedient und beim Walzen 
yon Federstahl benutzt, der nach dem Schneiden an der Schere 
dieses K iihlbettes in Packen gegluht wird.

Die aufzuwickelnden Eisen gehen seitw arts zu einem oder 
zwei durch Motor getriebenen W icklern, von wo die Bundę durch 
ein Fórderband zum  Lager gebracht werden; die Bundę wiegen 
gewóhnlich 136 kg, obwohl die W ickler Bundę von 227 kg auf- 
nehmen kónnen. AuBerdem sind noch zwei Wickler zum Auf- 
wickeln von Streifen yorgesehen. $ipl.»Qrtg. H. Fey.

Zur Frage des Anlassens geharteten Stahles unter besonderer 
Beriicksichtigung tieferer Temperaturen.

A. M erz und C. P f a n n e n s c h m id t 1) untersuchten die Um- 
wandlungen der Gefiigebestandteile des geharteten Stahles beim 
Anlassen durch Aufnahme von Differential-Erhitzungskuryen 
nach Saladin. Sie bestatigen zunachst die Ergebnisse von T a m ­
m a n n  und S c h e i l2), daB durch E intauchen in fliissige Luft die 
erste W armetónung yerstarkt wird, also eine Umwandlung des 
Martensits anzeigt, die zweite dagegen yerm indert wird und daher 
die Umwandlung des A ustenits anzeigt (Abb. 1 und 2). Diese 
an hochgekohltem Stahl m it 
1,62 % C gem achte Beobach- 
tung wurde an zwei weiteren  
Stahlen m it 0,88 % C und
0,45 % C bestatigt. Ferner 
wurde an dem Stahl m it
0,88 % C in Uebereinstim ­
mung m it D r ie s e n 3) festge­
stellt, daB nicht nur der Au- 
steniteffekt, sondern aueh der 
M artensiteffekt bei etwa 100° 
m it steigender Abschreck- 
temperatur zunimm t. Unter
0,45 % C soli aueh er bei 
einer Abschrecktemperatur /e/nperafur /n °C
von 1100° nicht mehr auftre- A bbildung  1. D ifferential-E rhitzungs- 
ten. Man kann aber aus Abb 3 tu rT e  eiSes v on  1100° abgesehreckten

i. i. j- t-.-- . S tah les  m it 1,62 % C.noch sehr gut einen Effekt
herauslesen. Durch die empfindlichere Messung des elektrischen 
W iderstandes konnte E n lu n d 4) noch einen deutlichen Effekt 
in der Nahe von 100° bei einem  von 1000° abgesehreckten Stahl 
m it 0,2 % C nachweisen (Abb. 4).

W ichtig ist die einwandfreie Feststellung, daB Austenit Jbis 
mindestens 0,45 % C im abgesehreckten Stahl vorhanden ist und 
durch Abkuhlen in fliissiger Luft teilweise in Martensit iiber- 
gehen kann. Fiir die untereutektoiden Stahle kann die Martensit- 
bildung bei der Abkiihlung nur dann durch eine Verschiebung des 
Gleichgewichtes im Sinne der H a n e m a n n s c h e n 5) Martensit- 
hypothese gedeutet werden, wenn man die Konzentration der

A bbildung  3. D lffe ren tia l-E rh itzu n g sk u rv e  eines yon 
______  1 1 0 0 ° abgeseh reck ten  S tah les  m it 0 ,4 5 %  C.

1) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 241/53.
2) Z. anorg. Chem. 157 (1 9 2 (>) S. 1/21.
3) Ferrum 11 (1913/14) S. 129/38 u. 161/9.
4) Jernk. Ann. 106 (1922) S. 389/427.
6) Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 61 (1925).

A bbildung  2. W ie A bb. 1, zw eim al in  fliissiger 
L u ft abgek u h lt.
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A bbildung 4- W iders tands-T em peratn rkT irve  fiir  einen  
S tah l m it 0,31 %  C, 0,175 %  Si, 0,43 % M n, 0,033 %  P ,

0,037 %  S b e i 1000* abg esch reck i (n ach  E n lan d ).

r-Phase bei w esentlich niedrigerem K ohlenstoffgehalt an nim m t, 
ais es Hanemann tu t.

Die Yerfasser sind der A nsicht, daB die Um wandlung des 
Austenits in  M artensit, die nach dem  E intauehen des Stahles in  
flussige Luft zu beobachten ist, nicht bei der Abkiihlung, sondern  
beim Wiedererwarmen eintritt, und schlieSen dies, w ie bereits 
friiher B e n e d ic k s ,  aus einem  Gerausch, das beim  W ieder­
erwarmen zu horen ist. D agegen haben Tam m ann und Scheil 
durch Messung der Langenanderungen wahrend der Abkuhlung  
und Wiedererwarmung nachgewiesen. daB die U m wandlung bei 
der Abkuhlung eintritt. E . Scheil.

Rationalisierunz in einem Rohrwerk.
Die Durchfuhrung der Rationalisierung eines Betriebes, der 

nicht ausgesprochene M assen-, sondem  Reihenfertigung auf- 
weist, ist wegen der verschiedenartigen A rbeitsw rfahren auBerst 
schwierig. Jedoch wird eine sorgfaltige Arbeitsvorbereitung auf 
Grund von Erzeugungs- und Z eitstudien n icht nur an der Be-

X. Stufe (/Z-fcrysmsfarKiJ

A bbildung  1. 

B ationa lis ie - 
r trng  e in e r 

B o h ra ieh b ah k .

JT. Stufe (Złeriessenjrię)
■y- Hfyke rfuszi&/varricfrfung

— ‘—■ ««

Jerfp/an
‘s Zśe/róarr/r

• S
I •£

/tnzaMder /?rbeffer= 7

W. Stufe fjźferóesseruręj 
Mfefre jfaszfe/Trurnc/Tfurrę)

{%S6icLj£- -Q,56<Lj ^~

JF. Stufe  fJ. teróesseratyj
Wa/ze M/sz*ptTrorrrcfrfur7p

t&rminderunp 
derla/mJrasferr i/m:

*» v

faza/r/der rfr6efter=5

-CtfSO.

3 Haupfzeit c=n Netrerrzeif Ker/usfzerf
•  Sfarcfcrfzfz des /fr&eiiers 

a~Studrfb/pezeff i/7 mih i- SfUc/rzerfińmh

arbeitungsmaschine. sondem  auch an sim tlichen  anderen A n­
lagen, die an der Fertigung beteiligt sind, eine w irtschaftliche 
Reihenfertigung ermógłichen. AU Beispiel ist in folgendem  d ie  
U m stellung einer Kaltziehbank m it Abwalzmasehine und Auszieh- 
Torrichtung in  einem  Rohrwerk angefuhrt.

Abb. 1 zeigt die vier Stufen der Rationalisierung. Fur jede  
Stufe ist im oberen T eil die Aufstellung der einzelnen Arbeits- 
krafte Nr. 1 bis 7 an einem Lageplan der Walz- und Ziehbank m it 
zwei D om en eingezeichnet; darunter ist d ie Dauer der zu jeder 
Stufe gehórenden Stuckfolgezeit a und der Stuckzeit b angedeotet.

Tor der Rationalisierung ist in  Stufe I  d ie Stuckfolgezeit 
=  a m in . Die erste U m stellung bestand d a rin . die Yerlustzeiten  
(W artezeiten des Rohres) und die Xebenzeiten (bedingt durch 
Platzwechseln der Bedienung) auszuschalten, so daB gleich nach  
dem ersten Zug der zweite folgen konnte. was der H ochstleistung  
bei zwei D om en entspricht. W ie Stufe I I  zeigt, bedeutete dies 
eine Yermehrung der Arbeiterzahl nm zw ei Mann, jedoch sank  
die Stuckfolgezeit a auf 69 °0 der Zeit in  Stufe I. D ie Leistung 
stieg um 45 °0, und die Lohnerspamis betrug trotz Mehrbeschafti- 
gung Ton zw ei Mann noch 3,5 °0.

D ie nachste U m stellung Stufe 111 zeigt eine weitere Yer- 
kurzung der Stuckfolgezeit durch Einfuhrung von drei D om en  
bei derselben ArbeiterzahL H ierbei wurden die durch Zeit­
studien erm ittelten Zeiten so zusam m engesetzt und die E inteilung  
der Arbeiter so festgelegt, daB annahem d die H ochstleistung  
erreicht wurde. D ie Stuckfolgezeit a sank jetz t auf 56 °0 der 
Zeit in  Stufe I. Durch diese Anordnung ergab sich eine Leistungs- 
steigerung von 77 °0 und eine Lohnerspam is von  26,7 °0 gegeniiber 
der Stufe I.

Abb. 2 zeigt d ie Ausnutzung der Belegschaft wahrend der 
Stuckzeit b ( =  HersteUungszeit eines Stuckes) in  der l i i -  Stufe. 
Sie laBt den A nteil von H auptzeit, Nebenzeit und Yerlustzeit jedes 
der sieben Arbeiter erkennen. H ierbei fa llt  auf, daB sich fur die 
Arbeiter 6 und 7 unverhaltnismaBig gro Be Yerlustzeiten ergeben. 
Infolgedessen wurden die Handgriffe dieser Leute, nam lich das 
Einfiihren des D om es in  das Rohr und das Einfuhren des Rohres 
in die Abwalzmaschine, durch geeignete m echanische H ilfsror- 
richtungen ersetzt. D ie Arbeiterzahl konnte nunmehr bei gleich- 
bleibender Leistung wiederum auf 5 verm i ruiert werden, w ie  
Stufe IY  zeigt.

Abb. 3 zeig t die Leistungssteigerung und Lohnerspam is bei 
den einzelnen Stufen. D as Endergebnis is t  eine Leistungssteige­
rung von 77 % m id eine Lohnerspam is von 47,4  %-

(N ach M itteilung von 'Xt£iI.*Qrtg. A . S t i c k ,  Lusseldcrf.)

Die Eisenerarorrate Brasiliens und ihre wirtschaftliche Bedennmg.
Brasilien verfugt uber auBerordentlich reiche Eisenerzlager, 

die sich vor allem  auf die Staaten Minas Geraes, Sao P aulo , 
M atto Grosso, G oyaz, Bahia, Santa Catharina und Parana rer- 
teilen. E m i l io  T e i s e i r a 1) g ib t eine kurze Beschreibung dieser 
Yorkommen, des gegenwartigen Standes der brasi I lan isciien  
Eisenindustrie und ihrer kunftigen Entwicklung.

Am bedeutendsten sowohl 
hinsichtlich Gute ais auch Aus­
dehnung sind die EisenerzTor- 
komm en in Minas Geraes. die be­
reits um das Jahr 1700 ent- 
deckt worden. W ahrend H am atit 
in Minas Geraes, Bahia. Goyaz 
und M atto Grosso vorherrscht, 
nimm t in Sao Paulo. Parana und  
Santa Catharina M agnetit den  
H auptanteil an den Eisenerzvor- 
kommen. Fur die auBerordent- 
liche Gute der Erze zeugt Zahlen- 
tafel 1, die fur verschiedene 
Eisenerzlager den durchschnitt- 
lichen Eisengehalt angibt.

D ie Erze sind gróBtenteils 
p h o s p h o r a r m  und t i t a n f r e i .  
Der berze, Y erwitterungspro-
dukte, naturliche K onzentrate in  
Form feinsandiger Erze. die sich  
in  den T alem  angesam m elt 
haben. Canga. ein festes K on ­
glom erat. Itab irit. w om it eisen- 
fuhrende Quarzite bezeichnet 
werden- reranschaulichen die 
M annigfaltigkeit der Formen.

/ęr Isrzę'
A bbildung~3. A n sn a tzn n g  d e r  B elegschaft in  der 

S tu c i ie i t  (P ersonense it).

Sfetfferzzip 
der Letsfurrg c-

Sfrfcj:
A b b ild an g  3. E rfo lge d e r  B a tio n a lis ie ran g .

*) Engg. Min. J . 124 (1927) 
S. 730 5. "
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Zahlentafel 1. E i s e n g e h a l t  f iir  E r z e  a u s  y e r s c h ie d e n e n  
E is e n e r z la g e r n  B r a s i l ie n s .

E rz Y orkom m en E isengehalt in  %

H am atit Itab ira 69,2
M agnetit Sabara 72,0
H am atit G andarella 69,6
Canga Gandarella 64,0
H am atit Caeunda 69,8
Itab irit Itab ira  do Campo 65,8
H am atit Conceieao 68,0
M agnetit Ipanem a (Sao Paulo) 67,0
H am atit Morro do Ferro 58,0
M agnetit L encoes, B ahia 65,2

in denen die Erze entsprechend der Verschiedenartigkeit ihrer 
Entstehungsbedingungen auftreten.

D ie Angaben iiber die yorhandenen V o r r a ts m e n g e n  fuBen 
auf mehr oder weniger rohen geologischen Untersuchungen und 
weichen daher sehr yoneinander ab. Auf Grund einer yorsichtigen 
Schatzung gibt O lin  R . K u h n 1) die Gesamtyorrate an hoch- 
wertigen Eisenerzen m it einem Eisengehalt yon 60 bis 70 % m it
7 Milliarden t  an. Etw a die H alfte dayon entfallt auf Minas 
Geraes. Unter Einbeziehung der Erze bis herab zu 50 % Ee 
durfte sich der Betrag wahrscheinlich yerdoppeln. Dement- 
sprechend wird Brasilien fiir die kiinftige Versorgung des W elt- 
marktes m it Eisenerz oder Roheisen noch eine bedeutsame 
Rolle zufallen.

Gegenwartig harren aber die gewaltigen Schatze yor allem  
im m ittleren Teil des Staates Minas Geraes noch ihrer E r -  
sc h l ie B u n g  d u r c h  g e e ig n e t e  Y e r k e h r s m o g lic h k e it e n .  
Fiir die Verbindung m it der 450 bis 650 km entfernten Seekiiste 
sorgen nur zwei Eisenbahnlinien, die yon Rio de Janeiro nach  
Norden fiihrende Zentralbahn und die weiter nórdlich gelegene, 
dem DocefluB entlang fiihrende Linie „Victoria e Minas“ . Nur 
die erste ist ais Vollbahn (1,60 m) bis Burnier ausgebaut, wahrend 
ihre in das eigentliche Erzgebiet yordringenden Zweiglinien, 
ebenso wie die Linie ,,Victoria e Minas“ , schmalspurig angelegt 
sind. D ie Ausfuhr der Erze in groBerem MaBstab ist daher in 
erster Linie eine Yerkehrsfrage, die ohne erheblichen Kapital- 
aufwand fiir den Ausbau des Eisenbahnnetzes nicht zu losen ist.

D ie e ig e n e  V e r h i it tu n g  d er  E r z e  hat bisher nur einen 
kleinen Um fang annehmen konnen, da die einheimische Kohle, 
die yorwiegend im Staate Rio Grandę do Sul gewonnen wird, 
keinen brauchbaren H iittenkoks2) liefert. Holzkohle ist der 
einzige Brennstoff, der an Ort und Stelle gewonnen wird, dessen  
Beschaffung aber m it der fortschreitenden Abholzung der Walder 
langs der Bahnlinie und in der Um gebung der Hiittenwerke 
immer schwieriger und teurer wird. Trotz des Waldreichtums 
ist die Brennstofffrage eine ernste Sorge der Unternehmer und  
hat stellenweise zu einer planmaBigen Verwertung der Holz- 
yorrate durch Aufforstung und Anlage groBer Eukalyptus- 
pflanzungen gefiihrt. Eine weitere Lósung bietet die Nutzbar - 
machung der W asserkrafte, an denen besonders der Staat Minas 
Geraes reich ist.

Brasilien hat gegenwartig sieben kleine Hochofen in Betrieb, 
von denen allein fiinf im Staate Minas Geraes und zwei in Sao 
Paulo liegen. Das alteste und bedeutendste Werk ist die iiber 
reiche Erzlager yerfiigende U sina Esperanęa, die in den Werken 
von Burnier und Esperanęa taglich 40 t  Roheisen erzeugt. Die 
nachstwichtige Anlage ist das Werk der Cia. Siderurgica Belgo- 
Mineira, das bei Sabara an der von der Zentralbahn nach Santa  
Barbara abzweigenden Strecke liegt und einen 20-t-0fen  in  
Betrieb hat. Auch diese Gesellschaft besitzt groBe Erzyorrate. 
E s folgen die kleineren Anlagen R io Acima in der Nahe der gleich- 
namigen Bahnstation, nicht w eit von Esperanęa, und ferner das 
Werk M agnayacca in Bello Horizonte m it je 1 0 1 taglicher Leistung. 
Eine groBere Anlage fur eine Tageserzeugung yon 50 t  Roheisen  
wird gegenwartig in der Nahe yon Queluz an der Vollbahnstrecke 
der Zentralbahn von der Cia. Nacional de Fornos Altos errichtet. 
Die genannten W erke liegen alle in Minas Geraes.

Nach den geschichtlichen Ueberlieferungen wurde die Eisen- 
gewinnung zunachst im  S taate Sao Paulo um das Jahr 1600

Ł) Engg. Min. J . 122 (1926) S. 84/93; Iron Trade R ey. 78 
(1926) S. 925/7.

2) D ie einzige K okskohle kom m t in Santa Catharina bei dem  
Orte Lauro Muller vor, die jedoch aus frachtlichen Bedenken  
fiir die nórdlichen Eisenerzgebiete nicht in Frage kommen durfte. 
Siehe M. S c h w e r b e r :  Die Steinkohlenyorkom men im bra- 
silianischen Staate Santa Catharina. Gliickauf 63 (1927) S. 1850/5.

heimisch. An der S tatte  der ersten prim itiven Anlage hat vor 
einigen Jahren der Staat einen Ofen m it einer taglichen Leistung 
von 20 t  erbaut, um die Erzlager von Ipanem a nutzbar zu machen. 
In Sao Paulo hat man auch die ersten Versuche gemacht, die 
reichen W a s s e r k r a f t e  in  d e n  D ie n s t  d e r  R o h e is e n e r z e u -  
g u n g  zu  s t e l l e n .  D ie im Jahre 1917 gegriindete Cia. Electro- 
metallurgica Brazileira hat namlich in der Nahe von Ribeirao 
Preto, dem M ittelpunkt der gróBten Kaffeepflanzungen der Welt 
nach schwedischem Vorbild zwei Elektro-Hochófen m it je 25 t 
taglicher Leistung errichtet. D as Werk bezieht sein Erz aus 
eigenen Tagebaubetrieben von Morro do Ferro in Passos und 
Jacuhy im Staate Minas Geraes. D ie bisher auBerordentlich um- 
standliche Erzanfuhr hat die Gesellschaft zum Bau einer eigenen 
Vollbahn yeranlaBt, um dam it den gegenwartig 400 km langen 
Fórderweg zwischen Grube und Hochofen auf 170 km abzukiirzen. 
Seit 1923 arbeitet der eine der beiden Elektro-Hochófen zur 
Zufriedenheit der Gesellschaft. Sobald das yorhandene Kraftwerk 
durch eine neue Anlage in Rio Pardo erganzt sein wird, soli auch 
der zweite Ofen in Betrieb genom men werden.

Technik und W irtschaft yerfolgen m it gespannter Auf­
merksamkeit die Entwicklung dieses W erkes, das wertvolle 
Pionierdienste fiir die gleichzeitige Lósung zweier dringender 
A u fg a b e n  d er  b r a s i l ia n is c h e n  V o lk s w ir t s c h a f t ,  die Ver- 
wertung der Eisenerzvorrate und die Nutzbarmachung der 
eigenen K raftąuellen, leistet. In steigendem  MaBe beschaftigt 
sich in Brasilien die óffentliche Meinung m it der Frage der be- 
schleunigten Ausbeutung der reichen Naturschatze, die aber 
durch wirtschaftspolitische Erwagungen der Regierungsstellen 
noch yerzógert wird. Es stehen sich im wesentlichen zwei An­
sichten gegenuber: die staatliche, die eine umfassende Verhiittung 
der Erze im eigenen Lande unter Verwendung heimischer Brenn­
stoffe und der natiirlichen K raftąuellen unter dem Schutze ent- 
sprechender Zollgesetze und gleichzeitig die yollkommene oder 
weitgehende Beschrankung der Erzausfuhr befiirwortet, und eine 
freiere Auffassung, die in praktischer H insicht der natiirlichen 
Lage wesentlich mehr Rechnung tragt und sich fiir eine weit­
gehende Ausfuhr von Eisenerzen ausspricht, wobei ais Riick- 
fracht auslandischer Koks fiir die eigene Verhiittung eingefiihrt 
werden soli. Dieser Vorschlag beriicksichtigt vor allem die geringe 
Aufnahm efahigkeit des Inland smarktes, die in gewóhnlichen Zeiten 
m it etwa 500 000 t  fiir Eisen und Stahlwaren angesetzt werden 
kann, und beachtet den durch scharfen W ettbewerb erschwerten 
Auslandsabsatz fiir Fertigerzeugnisse. D ieser Plan wurde aller­
dings die Anlage eines geeigneten Ausfuhrhafens an der Miindung 
des Doceflusses oder in der N ahe von Victoria erforderlich machen.

Allgemein laBt sich sagen, daB eine umfassende Nutzbar­
machung der reichen Vorrate zunachst noch durch unzulangliche 
Verkehrsverhaltnisse, Mangel an geeignetem , billigem Brennstoff 
oder wenigstens billiger Reduktionskohle und zum Teil durch 
die wirtschaftspolitische Einstellung des Staates gehemmt wird. 
In  diesem Zusammenhang erscheint noch eine Zuschrift von 
J a c k s o n  H e ig h t s 1) beachtenswert, der in den fóderalistischen 
Bestrebungen der einzelnen Bundesstaaten eine Gefahr fiir eine 
einheitliche groBziigige Lósung der schwebenden Wirtschafts- 
fragen erblickt. Ernst Bierbraiter.

Aus Fachvereinen.
American Institute o f  Mining and Metallurgical 

Engineers.
Die Friihjahrsyersammlung fand vom  20. bis 23. Februar 1928 

in New  York statt. Aus der F iille der Vortrage geben wir nach- 
stehend die fiir unseren Leserkreis w ichtigsten ausziiglich wieder.

Ein Vortrag von C. W . G e n n e t  jr., Chicago, befafite sich 
m it der

Herstellung deutscher Schienen fiir Amerika.
Nach einem kurzeń Bericht iiber die Entwicklung von Ein­

fuhr, Ausfuhr und Verbrauch an Eisenbahnschienen in denVer- 
einigten Staaten schildert Gennet, daB die von der Firma Fried. 
Krupp, A.-G., Friedrich-Alfred-Hiitte, Rheinhausen, im Jahre 1926 
fiir die Boston & Maine Railroad Co. gelieferten 11 000 t  45-kg/m- 
Schienen und 4000 t 37-kg/m -Schienen in Gegenden mit auBer- 
gewóhnlichen Temperaturschwankungen yerlegt werden und 
hohen Achsdriicken ausgesetzt sein sollten.

Der Stahl fiir die Schienen wurde in Rheinhausen in kipp- 
baren basischen Siemens-Martin-Oefen m it einem Einsatz von etwa 
75 % Schrott- und 25 °/0 fliissigen Roheisens (Stahleisen) erschmol- 
zen und in steigendem  GuB im Gespann zu vier Blocken yergossen,

*) Engg. Min. J .  124 (1927) S. 899.
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die in einer H itze fertiggewalzt wurden. Die Schienen wurden auf 
Kuhlbetten ohne W enden abgekiihlt und in Rollenrichtmaschinen  
geradegerichtet.

Die Prufung der Schienen wurde von eigens dazu nach Rhein- 
hausen heriibergesandten amerikanischen Abnahmebeam ten in 
gleicher Weise wie in Amerika iiblich vorgenommen. D as Fall- 
moment des Schlagyersuches wurde entsprechend den ameri­
kanischen Bedingungen auf 5,24 t /m  fiir die 45-kg-Schiene und 
von 4,45 t/m  fiir die 37-kg-Schiene bemessen. Da die Schabotte 
des deutschen Fallwerkes nicht gefedert ist w ie bei dem ameri­
kanischen, so bedeutet das eine Verscharfung der Abnahme- 
priifung.

Die Krupp-Schienen haben etw a dieselbe chemische Zusam­
mensetzung, wie sie in den Vereinigten Staaten iiblich ist, nur ist 
ihr Schwefelgehalt (durchschnittlich 0,028 %) niedriger, auch 
betont Gennet die Geschicklichkeit des W erkes, den K ohlenstoff­
gehalt in den gewunschten Grenzen zu halten.

Vor allem riihmt Gennet die Lunker- und Seigerungsfreiheit 
der Kruppschen Schienen: unter den gesam ten bis zum Bruch ge- 
schlagenen Proben hatten sich keine X -Schienen —  so bezeichnet 
man in Amerika Schienen, die beim Zerschlagen an der Bruchstelle 
Lunkerungen oder Seigerungen aufweisen —  gefunden, wahrend in  
Amerika das durchschnittliche Vorkommen solcher X -Schienen  
etwa 2,2 % betragt.

Die besondere Giite der Kruppschen Schienen fuhrt Gennet 
einerseits auf den steigenden GuB und anderseits auf das R ichten  
in der Rollenrichtmaschine zuriick und em pfiehlt daher, beides 
in Amerika einzuftLhren. S.

D. J. Mc A d a m  jr., Annapolis, behandelte in einer langeren 
Arbeit

Die Beeinflussung der Korrosion von Metallen durch Zeit und 
Dauerbiegebeanspruchung.

Der Yerfasser hat seit dem Jahre 1916 sehr yiele und auf- 
schluBreiche Untersuchungen iiber das Verhalten der Metalle bei 
Dauerbiegebeanspruchung ausgefuhrt. D ie auffallige Beeintrach- 
tigung, die die Dauerfestigkeit der M etalle durch Abkiihlung m it 
Wasser erfuhr, yeranlaBte M cAdam, Versuche iiber die Angriffs- 
wirkung von W asser auf die M etalloberflache vor und wahrend 
der Dauerpriifungen anzustellen1). D ie seit 1926 von dem Yer­
fasser gesammelten Versuchsergebnisse sind in der yorliegenden  
Arbeit zusammengefaBt. Ueber die Art der Ermiidungspriifung 
durch Drehbiegung m it wechselnder Belastung (cyclic stress), iiber 
die Probenform u. dgl. ist aus dem Sammelbericht von R . M ai-  
la n d er2) Naheres zu entnehm en.

1) Durch D ifferenz b estim m t.
Nachdem M cAdam  die B ea n sp ru ch u n gs-B elastu n gszah l-  

Kurven (a-z-Kurven) in  L uft festgelegt hatte , erm ittelte er den  
Yerlauf dieser K urven unter Berieselung der Proben m it Leitungs- 
wasser wahrend der Beanspruchung und nannte sie „Korrosions- 
ermiidungskurven“ . Der Verlauf dieser K uryen ze ig te , daB je  
nach der Art des untersuchten M etalles die D a u erfestig k e it durch

ł ) Siehe auch St. u. E . 47 (1927) S. 1338/40.
2) Ermiidungserscheinungen und Dauerversuche. S t. u. E . 44 

(1924) S. 585/9, 624/9, 657/61, 684/91 u. 719/25.

den Angriff des Leitungswassers wenig oder stark yermindert 
wurde. D a die auBerlich sichtbaren Zerstorungsmerkmale an den 
Proben sehr gering waren, yersuchte man durch system atische 
Aenderung der Angriffsbedingungen den Abstand der normalen  
Ermiidungskurve von  der Korrosionsermiidungskurve zu iiber- 
brticken. D ie Probestabe wurden zunachst vor der Ermiidungs- 
probe 1 st bis 10 Tage in W asser gelegt und dann, nachdem  sie 
eingeólt waren, in Luft gepriift. Ais hierdurch die Korrosions- 
ermiidungskuryen nicht erreicht wurden, spannte man die Probe­
stabe wahrend des Korrodierens in die Priifmaschine und lieB 
den Angriff unter Belastung erfolgen. Durch Steigerung der B e­
lastung bei der der Ermiidungsprobe voraufgegangenen Korrosion 
in W asser erreichte m an bei der Ermiidungsprobe die Korrosions- 
ermiidungsgrenze. So ergab die system atische Versuchsfolge, daB 
die yorherige Korrosion in Leitungswasser eine merkliche, aber 
schwache Yerminderung der Erm iidungsfestigkeit bewirkte, die 
m it der Dauer der Angriffszeit zuerst schnell und von  etwa  
achttagiger Dauer ab nur sehr langsam  zunim m t. W urden die 
Proben im W asser durch Drehbiegung beansprucht, so yerstarkte 
sich die Korrosionswirkung, und zwar m it zunehmender Belastung  
wahrend des Angriffs.

Zahlentafel 1 enthalt die chemische Zusammensetzung der 
untersuchten W erkstoffe.

D ie Chrom-Vanadin- und die Chromstahle wurden sowohl in 
gegluhtem  ais auch in gehartetem  Zustande gepriift. In  den a-z- 
Schaubildern sind die normalenErmiidungskuryen in Luft stark aus- 
gezogen, wahrend die Korrosionsermiidungskuryen fe tt  punktiert 
sind. D ie Ermiidungskuryen derjenigen Proben, die zuvor durch 
ruhiges Liegen in W asser korrodiert sind, sind fein  gestrichelt 
und tragen an ihrem rechten Ende die Zahl, die angibt, wieviel 
Tage die Proben der Korrosion ausgesetzt waren. D ie fein aus- 
gezogenen Kurvenlinien stellen  Ermiidungskuryen derjenigen 
Proben dar, die vor der eigentlichen Ermudung zehn Tage unter 
yerschiedener Biegebeanspruchung, die naturlich unterhalb der 
Korrosionsermiidungsgrenze lag, der Korrosion ausgesetzt waren.

Die an den linken Enden dieser K uryen stehenden Zahlen 
geben die Biegebeanspruchung in kg/m m 2 an. Die normale Biege-, 
d. h. Umdrehungszahl betragt bei den Ermiidungsyersuchen  
1450 je min.

Abb. 1 zeigt die yerschiedenen Ermiidungskuryen fiir einen  
Chrom-Vanadin-Stahl, und zwar links in gegluhtem  (860°) und 
rechts in  gehartetem  Zustand (860°, in Oel angelassen auf 400°). 
Der Uebersichtlichkeit wegen sind die Punkte der Einzelergebnisse 
fortgelassen. Aus der Lage der Ermiidungskuryen der biegungs- 
und belastungsfrei korrodierten Proben ist zu ersehen, wie durch

die Korrosionsdauer die Ermiidungsgrenze zuerst stark, dann regel- 
maBig schwacher gesenkt wird. D ie darunter folgenden Kuryen  
der unter Belastung korrodierten Proben zeigen, daB die Er- 
niedrigung der Ermiidungsgrenze nicht ganz regelmaBig m it zu ­
nehmender Belastung yor sich geht. D ie starkere Korrosions- 
em pfindlichkeit des geharteten Stahles gegenuber dem gegliihten
tritt deutlich in  Erscheinung. D as Fallen  der Belastungszahlen  
an den yorher schon unter Belastung korrodierten Proben driickt 
sich in dem Herausriicken der fein  ausgezogenen K uryen nach  
links aus. In  Abb. 2 sind die normalen und die Korrosions-

Z ah len tafe l 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  W e r k s t o f f e .  
(A lle Z ahlen  sin d  M ittelw erte aus w en igsten s y ier B estim m u ngen .)

Art der Legierung
Be-

zeich-
nung

Zusam m ensetzung in  %

0 Si Mn p s Ni Cr V Cu Al F e

C hrom -V anadin-Stahl . . . . I 0 ,46  0 ,24  | 0 ,69  | 0,007 0,010 — ' | 0 ,88  1 0,14 —  ! —  1 —

C h ro m -N ick e l-S ta h l.................... I I 0 ,45  | 1,01 | 0,57 | 0,017 0,021 20,68 8,05 — 0 ,10  I —  1 —

R ostfreier S t a h l ......................... I I I 0 ,38  0 ,20  0,26 0,017 0,012 0,23 14,50 — 0,07

A lum inium bronze, gew alzt IV — —  | 0 ,14 — — 0,81 — — 88,67 | 1)7,49 2,89

M onelm etall, k a lt gezogen  . . V 0,090 0,009 1,00 0,013 0,026 1)71,30 — — 25,72 — 1,83

K upfer-N ickel-L egierung, kalt 
b e a r b e i t e t ................................... V I 0,031 0,005 0,29 0,007 0,011 1)21,24 — — 77,92 — 0,51

K upfer-N ickel-L egierung, kalt 
b e a r b e i t e t ................................... V II 0,04 __ 0,011 2,72 — — 97,27 — 0,04

Elektrolytkupfer, w arm  gew alzt V I I I  I — — — — — — 1)99,996 — 0,004

E lektro lytku p fer,k a lt bearbeitet IX  I — — — — — — — x)99,996 — 0,004

A lu m in iu m ........................................ X  I — 0,13 0,003 —
| — — 0,09 1)99,47 0,31

A lum inium -M angan-L egierung X I 0,28 1,33 — —  | — — — 0,10 1)97,69 0 ,60
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A bbildung  1 Erm U dungs- und  K orrosionserm U dungstu rren  
Ton geglUhtem  u nd  g eh a rte te m  C hrom -V anadin-S tahl.;

den Abstanden der Potentiale der Metalle tiberein, und am Stahl 
sow ohl wie am Aluminium ist deutlich zu erkennen, daB die 
K urven bei fast gleiehem Potential um so hoher liegen, je harter 
das Metali ist; daraus ist zu folgern, daB auch die physi- 
kalischen Eigenschaften der M etalle die Korrosionsermttdung 
beeinflussen. 6

AuBer dem elektrochemischen Potential und den physi 
kalischen Eigenschaften der M etalle zieht der Verfasser noch den 
Verlauf des Angriffs auf Grund der obenerwahnten mikro- 
skopischen Beobachtungen der Form und Tiefe der Anfressuno-en 
in  Betracht und yersucht aus den W echselwirkungen die°ser 
drei ła k to r en  Folgerungen zu ziehen. Sind auch diese Foloe- 
rungen aus Mangel an Versuchsunterlagen zum Teil noch nicht 
geniigend gefestigt, so bieten doch Beobachtungen iiber die E n t­
wicklung der Anfressungen mancherlei Anregungen. An dem 
Chrom-Vanadin-Stahl wurden zunachst dort, wo sich kleine 
Verunreinig ungen im Stahl fanden, flachę muldenfórmige Aus- 
hohlungen erkannt. Sofern die Stahlproben wahrend des Angriffs 
nicht mechanisch beansprucht wurden, yergroBerten sich die 
Locher nur langsam. W urden die Probestabe aber wahrend des

A bbildung  3. G raph ische  D arstellung  der Be­
ziehung zw ischen H erab m in d eru n g  der Ermti- 
dungsgrenze d u rch  K orrosion  und  der wahrend 

d e r K orro sion  ausgeiib ten  Belastung.

Knick in den Kuryen in Zusammenhang stehen. Diese Belastung 
wanrend der Korrosionsversuche wird ais „Kerbbelastung“ oder 
„Kerbgrenze bezeichnet. Erganzende Versuche iiber den Ein- 

U i i ' r ’ oc*er ^'eg ungsgeschwindigkeit, der Angriffszeit 
und der Gesamtzahl der Biegungen zeigen, daB ihr EinfluB auf 

le ver lefe im Verhaltnis zum EinfluB der Belastung bei nor- 
maler Ermudungsbeanspruchung gering ist. Hervorzuheben ist, 
aali die hier besprochene Angriffsart und Kerbwirkung nach den 
yorliegenden Versuchen nur fur den Chrom-Vanadin-Stahl zu-
T *  Un ,  've<,ler bei den nichtrostenden Stahlen noch bei den 

anderen Metallen beobachtet wurde.
■ , a ^'c der Arbeit erwahnten elektrochemischen Potentiale
Mof 'iJ1 vcrsf hiedenen W assern nicht die Normalpotentiale der 

a e, sonc ern irgendwelche M ischpotentiale sind, die vor allem 
atoli , „ T 0SL?nSCrze', "nisse bestim m t werden, ist die Fest- 
tiul Un®’ . a . ,lc '^enfolge der K uryen in Abb. 3 diesen Poten- 
rnnfr” sPri° unwesentlich, und die daraus gezogenen Folge- 
^  ,onl!en zu W schen Vorstellungen fuhren. Zwar ist der 
e ^ t .  I  «  Lósungsdruck der M etalle grundlegend fiir den 

n ngriff, den sie in einer F liissigkeit erfahren, aber dem

ermudungskurven fur einen bei 925° gegliihten (links) und einen 
von 1000° in Oel abgeschreckten und auf 570° angelassenen 
(rechts) 14,5prozentigen rostbestandigen Chromstahl dargestellt. 
Die Zwischenkurven fiir starker werdende Korrosion sind nicht 
eingezeichnet, weil aus den wenigen Einzelergebnissen sich kein 
sicherer Verlauf der Kurven ergab. Sie liegen aber zwischen der 
Ermiidungs- und der Korrosionsermudungskurve.

Ferner untersuchte Mc Adam die Beziehung zwischen der 
Ermudungsgrenze und der Beanspruchung der einzelnen Proben 
wahrend der der Ermiidung yoraufgegangenen Korrosion in 
Wasser. Es stellte sich hierbei heraus, daB, wahrend bei allen 
ubrigen M etallen sich diese Beziehung durch eine einfach ge- 
krummte Kurve darstellt, bei dem schwachlegierten Chrom- 
Vanadin- Stahl durch die schon erwahnte unregelmaBige W ir­
kung der Belastung eine Kurve m it einem deutlichen Knick  
entsteht. Nach den mikroskopischen Beobachtungen der A n­
fressungen an den Stahloberflachen steht dieser Knick m it der 
Form und Tiefe der lochartigen Anfressungen und den in diesen 
abgelagerten Korrosionserzeugnissen in Zusammenhang. Ferner 
wurde das Verhaltnis zwischen der normalen Ermudungsgrenze 
und der Korrosionsermiidungsgrenze in Beziehung zu der Belastung 
wahrend des Angriffs in Wasser gesetzt. Auch die sich hieraus er- 
gebenden Kurven zeigen fiir den genannten Stahl den eben erwahn­
ten  Knick, dessen Form sich m it der durch die W armebehandlung 
erzeugten Hartę andert. Abb. 3 stellt den Verlauf dieser Kurven 
fur alle untersuchten Metalle dar. Die Ordinaten der eingezeich- 
neten Punkte sind also dadurch erhalten, daB man die normale 
Ermudungsgrenze der Proben bei 20 000 000 Lastwechsel durch 
die entsprechende Ermudungsgrenze der zuvor bei den auf der 
Abszisse aufgetragenen Belastungen korrodierten Proben divi- 
diert. Da die Reihenfolge der Kurven fiir die yerschiedenen 
Matalle sich ungefahr m it der Reihenfolge der Metalle nach ihrem 
elektrolytischen Potential deckt, folgert der Verfasser, daB die 
Korrosionswirkung in engem Zusammenhang m it diesem steht. 
Die Ab3tande der Kuryen yoneinander stim men jedoch nicht mit

A bbildung  2. E rm U dungs- und  K orrosirnE erm lidungskurve 
Ton geg liih tem  u n d  g e h a rte te m  C hrom stahl.

Angriffs der Biegebeanspruchung unter Belastung ausgesetzt, so 
traten bei Belastungen zwischen 6,5 und 7 kg/m m 2 bei allen drei 
yerschieden warm ebehandelten Proben vom  Grunde der mulden- 
formigen Aushóhlungen senkrecht zur Oberflache scharfe, tiefere 
Kerben (notches) auf, die, wie aus Abb. 3 ersichtlich ist, mit dem
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Berichterstatter w ill es scheinen, ais spielten fiir die Starkę und 
das Fortschreiten des Angriffs unter m echanischer Beanspruchung 
die mechanischen Eigenschaften der M etalle (Festigkeit, Hartę, 
Spródigkeit) eine H auptrolle. D ie W irkungen dieser Metall- 
eigenschaften werden yerandert oder verdeckt durch die Ueber- 
deckung der M etalloberflache m it diinnen Schichten von Korro- 
sionsprodukten, und je nachdem sich diese schnell oder langsam  
bilden, je nachdem sie leicht abblattern oder rissig werden, kurz 
den Angriff mehr oder weniger aufhalten, wird Form  und Tiefe 
der Anfressungen yerschieden sein.

Zusammenfassend ist iiber die yorliegende Arbeit zu sagen, 
dafi sie einen W eg w eist, die Verringerung der Ermiidungsgrenze 
der Metalle durch oberflachlichen Angriff zu erm itteln, und daB 
sie zeigt, wie erheblich die Verringerung gerade bei einem niedrig- 
legierten Stahl bei maBiger Belastung ist. M it den fruhereri Be- 
obachtungen von R . R . M o o r e 1) und G. D . L e h m a n n 2), die 
allerdings unter anderen Bedingungen und m it anderen Maschinen 
ausgefiihrt wurden, stim m en M cAdam s Ergebnisse nicht iiberein. 
Sollten sie sich in der Folgezeit aber bestatigen, so beweisen sie 
deutlich den hohen W ert des Oberflachenschutzes bei Stahlteilen, 
die der Korrosion wahrend der Dauerbiege- oder Schwingungs- 
beanspruchung ausgesetzt sind. ^ W. H . Creutzfeldt.

M a s M a so n , Chicago (111.), gab einen Bericht iiber 

Geo physikalische Mutung von Erzlagern, $
der fiir den Erzbergmann insofern von  besonderem W erte ist, ais 
kiirzlich an dieser Stelle3) in  einem  Aufsatz iiber „D ie praktische 
Anwendung der geophysikalischen Methoden im  Bergbau des In- 
und Auslandes“ erwahnt wurde, daB die Erfolge der geophysi­
kalischen Yerfahren auf Erze, die in Neufundland getatigt sind, 
die in Schweden an Bedeutung etw a erreichen, wenn nicht iiber- 
treffen. Zunachst wird die praktische Ausfiihrung der physikali­
schen Untersuchungsarten besprochen, und es folgt dann ihre 
kritisch-physikalische Bewertung. E s wird der Gebrauch von  
Modellen besprochen, um  dem Yerhalten yerschiedener Erzkorper 
in der Natur naherzukommen. D ie Auffindbarkeit von Erz- 
korpern ist nach Mason abhangig

1. von der elektrischen Leitfahigkeit des Erzes,
2. von dessen Geschlossenheit,
3. von seiner Grofie und
4. von dem Abstand des Erzkórpers von der Erdoberflache.

ji Mason hegt Zweifel, daB Untersuchungen unterhalb 150 m  
noch Erfolg haben konnen, und er halt es nicht fiir wirtschaftlich, 
nach elektrisch leitenden Erzen zu suchen, w enn m an nicht 
annahernd durch zwei Dim ensionen die ungefahre Tiefe der Be- 
deckung des zu erwartenden Erzkórpers kennt. D as groBte 
Hindernis fiir die w irtschaftliche Anwendung sind die Schwierig­
keiten bei der D eutung der Ergebnisse. E s handelt sich nicht 
darum, noch empfindlichere und genauer aufzeichnende Gerate 
zu besitzen, noch kraftigere H ilfsm ittel anzuwenden, sondern um  
die anderweitigen Einfliisse unbekannter Untergrundsbedin- 
gungen, die um so einschneidender in  die Ergebnisse eingreifen, 
wenn sich der Erzkorper n icht nahe an der Oberflache befindet.

Der Bericht g ib t dann eine Erórterung iiber das Verhaltnis 
der K osten von Fehlschlagen beim physikalischen Erschiirfen 
von Erzlagerstatten und dem W erte erzielter Erfolge, was vor- 
laufig bei der erst jung einsetzenden Entw icklung noch recht 
schwierig ist. W eiter wird betont, daB kein einziges physikalisches 
Verfahren wirklich das Erz entdeckt, sondern nur Anzeichen, die 
zur Auffindung desselben fiihren konnen. Mason erinnert daran, 
daB es nicht nur leitende Erze, sondern auch elektrisch leitende 
graphitische Schiefer gibt, und nicht bloB schwere Erze, sondern 
auch schwere Gesteine. D a die Anzeichen nur Anspruch auf unge­
fahre Richtigkeit der Schliisse m achen konnen, so muB unbedingt 
beim Schiirfen auf Erz m it Fehlschlagen gerechnet werden. U n ­
gefahr neun Zehntel aller neuen Entdeckungen liegen in der Nahe  
yorhandener Erzminen, so daB es sich um Gegenden handelt, 
die von yornherein zur Aufsuchung sehr geeignet sind, und in  
diesen werden sich die physikalischen SehurfmethodeD bei sach- 
gemaBer Anwendung sicher bezahlt machen. Joh. Weigelt.

Das Bureau of Mines beabsichtigt, durch eingehende U nter­
suchungen des Zerkleinerungsvorganges die grundlegenden Ge- 
setze der

Zerkleinerung und Feinmahlung,

die seit R ittinger immer noch um stritten  sind, zu klaren. Im  
Rahmen dieser Untersuchungen soli zunachst ein  genaues Yer­
fahren zur Messung der Oberflachen yon  zerkleinerten Quarz-

1) Proc. Am . Soc. T est. M at. 26 (1926) S. 255.
2) Engg. 122 (1926) S. 807.
3) St. u. E . 47 (1927) S. 1881.

kórnern erm ittelt, daran anschlieBend die gem essenen Ober­
flachen m it den sich aus der Absiebung ergebenden m ittleren  
K orndurchmessem  yerglichen und schlieBlich die Zerkleinerungs- 
arbeit in  Beziehung zu der erzeugten Oberflache gesetzt werden.

Ueber den ersten Teil der Arbeit, die

O b e r f la c h e n m e s s u n g  a n  Q u a r z s t i i c k c h e n ,

die fiir alle weiteren Untersuchungen die Voraussetzung bildet, 
berichteten J o h n  G r o ss  und S. R . Z im m e r le y ,  Salt Lake 
City, U tah.

Von der Tatsache ausgehend, daB eine unmittelbare Messung 
nicht m óglich ist, wird yersucht, leichter meBbare physikalische 
oder chemische Vorgange, dereń AusmaBe yon der GroBe der 
Oberflache abhangen, zu H ilfe zu nehmen. N ach anfanglichen Ver- 
suchen m it Messungen der Adsorption und Benetzungswarme, die 
aber ais wenig geeignet yerworfen wurden, erwies sich ais bestes 
MaB die Losungsgeschwindigkeit des Quarzes in Fluorwasserstoff- 
saure. D as darauf aufgebaute Verfahren besteht darin, daB die 
zu untersuchende Probe von Quarzkornern bei konstanter Tem pe­
ratur dem losenden EinfluB yon Fluorwasserstoffsaure ausgesetzt 
wird und nach bestim m ten Zeitraumen die Gewichtsverluste er­
m ittelt werden. D ie erhaltenen W erte werden in Abhangigkeit 
yon der Zeit in ein Schaubild eingetragen und ergeben die Kurve C 
der Abb. 1. Aus dieser Kurve lassen sich die den einzelnen Zeiten 
entsprechenden W erte der Losungsgeschwindigkeiten, worunter 
die je Stunde gelóste Quarzmenge yerstanden wird, berechnen. 
Auf diese W eise erhalt m an die K urye R , dereń Anfangspunkt auf

A bbildung  1. Schaub ild liche E rm itt lu n g  d e r 
an fang lichen  L osungsgeschw indigkeit.

der Ordinate gleich dem Tangens der K urve C im Nullpunkt ist 
und den W ert der anfanglichen Losungsgeschwindigkeit angibt. 
D a diese bei bestim m ter Temperatur nur von der Ausgangs- 
konzentration der Losung und der Oberflache des Kornergemenges 
abhangt, so bietet sie unter der Voraussetzung, daB bei verglei- 
ehenden Versuchen stets m it einer bestim m ten Normallósung 
gearbeitet wird, einen zuyerlassigen YergleichsmaBstab fur die 
GroBe der Oberflachen der einzelnen Quarzkórnerproben. U m  zu  
einer groBeren Genauigkeit zu gelangen, ais es bei der schaubild- 
lichen Erm ittlung des Anfangswertes der Lósegeschwindigkeit 
m óglich ist, entwickeln die Verfasser noch zwei Gleichungen, m it 
dereń Hilfe m an aus den yersuchsmaBig erm ittelten Zahlen die 
Anfangsgeschwindigkeit berechnen kann. Auf Grund umfang- 
reicher Untersuchungen iiber die Fehlermoglichkeiten und ihre 
Einwirkung auf das Ergebnis wird die Genauigkeit der F est­
stellung der Anfangsgeschwindigkeit m it 5 % angegeben.

D ie Losungsgeschwindigkeit stellt aber nur einen der Ober- 
flaehengróBe entsprechenden W ert dar. Zur Umrechnung in diese 
fiihren Gross und Zimmerley den Faktor 170 ein, m it dem der 
zahlenmaBige Betrag der Anfangsgeschwindigkeit zu vervielfachen 
ist, um die Oberflache in  cm2/g  zu erhalten. Dieser Faktor stellt 
einen M ittelwert aus einer yersuchsreihe dar, bei welcher zu be- 
kannten OberflachengroBen die anfanglichen Losungsgeschwindig­
keiten erm ittelt und die entsprechenden Quotienten gebildet 
wurden. Allerdings erscheint den Verfassem  die Erm ittlung der 
Yergleichsoberflachę, fiir die wiederum ein m ittelbares Yer­
fahren benutzt wurde, noch zu wenig gesichert, so da8 sie den 
Um rechnungsfaktor nur ais yorlaufigen W ert gelten lassen  
m ochten. D ie Untersuchungen sollen in ahnlicher W eise auf Kalk- 
spat, P yrit und Bleiglanz ausgedehnt werden. Der Kreis der Mes- 
sungen wiirde dam it je ein spaltbares und nichtspaltbares Gangart- 
m ineral sowie entsprechende M etallmineralien umfassen, und die 
Verfasser hoffen, m it diesem MeBverfahren die grundlegende 
Voraussetzung, die Bestim m uug absoluter Oberflachen von  Erz- 
pulyern, fiir ihre weiteren Untersuchungen iiber die G esetze 
der Zerkleinerungsarbeit gesichert zu haben. E. Bierbrauer.

[ (F o rtse tz u n g  fo lg t.)

l
•A)

t
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 20 vom  16. M ai 1928.)

KI. 7 a, Gr. 21, K  104 853. Vorrichtung zum reibungslosen 
Ein- und Abfiihren yon K uhlfliissigkeit in das Innere von W alzen. 
Kalker Maschinenfabrik, A.-G., Kóln-Kalk, und Heinrich Noleppa, 
Troisdorf h. Koln.

KI. 7 c, Gr. 1, K  101 779. Blechrichtmaschine. Hermann 
Kiock, Berlin N  24, Elsasser Str. 41,

KI. 10 a, Gr. 6, K  98 842. Heizwand fiir Kammerofen. Koks- 
ofenbau und Gasverwertung, A.-G ., Essen.

KI. 10 a, Gr. 13, K  106 458. Unterbau aus Eisenbeton fiir 
Koksófen u. dgl. Heinrich Koppers, A .-G ., Essen a. d. Ruhr.

KI. 12 e, Gr. 2, K  100 299. yorrichtung zum Ausschleudern 
von Staub aus Gasen u. dgl. m ittels eines Fliigelrades. James 
K eith & Blackman Company Ltd., London.

KI. 18 c, Gr. 9, E  34 503. Muffelofen. Gustay Edelmann, 
Elberfeld, Arrenberger Str. 2 a.

KI. 18 c, Gr. 9, R  66 778. Warmebehandlungsofen. Em il 
Friedrich RuB, Koln, Hochhaus Hansaring.

KI. 21 h, Gr. 27, B  120 049. Einrichtung zur Gewinnung der 
Reaktionsgase aus elektrischen Lichtbogenschmelzófen. Berthold  
Błock, Berlin-Charlottenburg 4, Dahlmannstr. 12.

KI. 31 c, Gr. 4, D 52 784. Yorrichtung zum Auftragen 
mineralischer Schwarze auf GuBformen. W illiam Dean, Frank 
Dean und Jam es Dean, Stockport (England).

KI. 31 c, Gr. 8, D 49 049. Yorrichtung zum gleichzeitigen  
Ausheben aller in einem Kernkasten geformten Kerne. Hermann 
Dabers, Berlin-Neukolln, Berliner Str. 71/72.

KI. 31 c, Gr. 25, D 48 310. Vorrichtung zum GieBen von  
Leichtmetall-M otorkolben m ittels zerlegbarer AuBenkokille und 
einem  das Anbringen yon Zusatzkernen ermogliehenden Haupt- 
kern. Diirkopp-Werke, A.-G ., Bielefeld.

KI. 31 c, Gr. 26, B  124 630. Verfahren zur Herstellung von 
GuBstiicken unter PreBdruck. Hermann Barthel, Schweinfurt, 
Hauptbahnhof 10.

KI. 31 c, Gr. 26, E 35 517. Vorrichtung zum Verspannen der 
Formteile von SpritzguBmaschinen. Eckert & Ziegler, G. m. b. H ., 
Niirnberg, Ludwig-Feuerbach-StraBe 67/69.

KI. 31 c, Gr. 32, A  46 710. Putzereianlage fiir GieBereien 
zur NaBreinigung von insbesondere drehbar gelagerten und um- 
laufenden schweren GuBstiicken m ittels Freistrahls. Allis- 
Chalmers Manufacturing Company, Milwaukee (V. St. A.).

KI. 49 h, Gr. 14, Sch 78 331. Vorrichtung zum Biegen yon  
Kurbelwellen. Schiess-Defries, A.-G., Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 20 vom  16. Mai 1928.)

KI. 1 a, Nr. 1 031 802. Endloser Stangenrost zum Klassieren  
yon Gut. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G ., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 a, Nr. 1 031 646. Querfórdervorrichtung fiir W alzgut, 
insbesondere auf Kuhlbetten. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., 
Magdeburg-Buckau, Marienstr. 20.

KI. 18 c, Nr. 1 031 227. Gelenkverbindung fiir Yakuum- 
gerate, insbesondere fiir Yakuumgliihófen. Siemens & Halske, 
A .-G ., Berlin-Siemensstadt.

KI. 49 c, Nr. 1 031 217. Schneideyorrichtung fiir laufendes 
W alzgut. Richard Peters, Georgs-Marien-Hiitte, Kr. Osnabriick.

D eutsche Reichspatente.
KI. 18 c, Gr. 5, Nr. 455 696, vom

22. Novem ber 1925; ausgegeben am 7. F e­
bruar 1928. A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t a t s -  
G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in . (Erfinder: Dr. 
Yictor Paschkis in Schulzendorf b. Berlin- 
Tegel.) Yorrichtung zum raschen Anheizen  
von elektrischen Salzbadófen.

In  den Ofen a m it den Hauptelektro- 
den b wird ein K afig c aus Metali oder 
einem  anderen, die W arme und den elek ­
trischen Strom gut leitenden Baustoff in  
das Salz eingebettet. S ta tt eines Kafigs 
m it stehenden Einzelstaben kann aueh ein
Hohlzylinder yerwendet werden.

*) D ie Anmeldungen liegen von  dem angegebenen Tage 
an wahrend .zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein- 
sprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

KI. 7 a, Gr. 27, Nr. 455 733, vom  19. Dezember 1926; au s­
gegeben am 9. Februar 1928. M it t e ld e u t s c h e  S ta h lw e r k e  
A k t .-G e s .,  L a u c h h a m m e r w e r k  R ie s a ,  in  R ie s a  a. d. E lb e. 
(Erfinder: Arthur K oning in R iesa und Richard Brandt in 
Riesa-Groba.) Vorrichtung zum  Schopfen von Walzgut mittels 
U nterflurscheren.

Es sind zwei Scheren angeordnet, die m it Hilfe von an sich 
bekannten, durch den W alzstab beeinfluBten VorstoBen derart 
selbsttatig gesteuert werden, daB zunachst das yorlaufende Walz- 
stabende durch die zw eite Schere geschopft wird, wahrend nach 
Um stellung des Rollganges die erste Schere das zuletzt aus der 
StraBe ausgetretene Ende beschneidet.

KI. 31 C, Gr. 32, Nr. 455 826, vom  12. September 1925; aus­
gegeben am 10. Februar 1928. J o h n  T. S t o n e y  in  C leveland , 
O h io . Vorrichtung zum Reinigen von Gegenstanden, insbesondere 
ron Ouflformen zur Entfernung des Sandes durch Erzeugung von 
Schwingungen.

Der zu reinigende Gegenstand wird durch ein in Schwingungen 
yersetzbares Eingriffsglied c gegen Vorspriinge b eines bettartigen 
Unter bau es a od. dgl. gepreBt, der gleichzeitig zur Aufnahme des 
Eingriffsgliedes und der Vibrationsvorrichtung dient.

KI. 24 k, Gr. 5, Nr. 455 886, vom  19. Februar 1925; aus­
gegeben am 11. Februar 1928. A u g u s t  K le in e  in  G ladbeck
i. W e s tf . Feuerungsdecke.

Die Decke besteht aus einer oder | 
mehreren in Langs- oder in Langs- und  
Querrichtung angeordneten R eihen nach  
unten keilfórmig auseinandergehender, 
an einem Traggeriist c in H ohenrichtung  
nachgiebig aufgehangterKam pfersteine b 
und aus zwischen diese und die Seiten- 
wande des Feuerraums selbsttragend  
eingefiigten Steinen a von Trapez- oder 
Keilform. Die Steine a sind durch 
Mórtel miteinander yerbunden und in  
der Querrichtung geradlinig, d. h. m it ebenem Spiegel anein- 
andergefiigt.

KI. 4 g, Gr. 44, Nr. 455 990, yom  13. November 1926; aus­
gegeben am 13. Februar 1928. Franzósische Prioritat voni 
26. Marz 1926. M a u r ic e  C la u d e  
in  B o u lo g n e - s u r - S e in e .  Schneid- 
brenner.

In der Nahe der Schneiddiise a 
sind eine oder mehrere Heizdiisen  
b, c in solchem Abstande angeordnet, 
daB die von den Vorheizdiisen b, c 
gelieferte W arme die Dicke des Werk-
stiickes so weit durchdringt, daB die ---------------------------------
Temperatur an der R iickseite des W erkstucks im Augenblick 
des Schneidens im  w esentliehen gleich ist derjenigen an der der 
Schneidediise zugekehrten Seite.

KI. 18 c, Gr. 5, Nr. 456 358, yom  6. Juni 1925; ausgegeben 
am 22. Februar 1928. S ie m e n s  & H a ls k e ,  A k t .-G e s ., in 
B e r l in - S ie m e n s s t a d t .
(Erfinder: Dr. Hans Ger- 
dien inBerlin- Grunewald.)
Vorrichtung zum Harten  
von Massengut, bei der die  
zu hartenden Stiicke unter 
Zuhilfenahme eines end- 
losen Bandes einen Glilh- 
ofen durchlaufen und dann  
in  eine K uhlf liissigkeit ein- 
getaucht werden.

Die zu hartenden Teile werden vor dem Eintauchen in die 
K uhlfliissigkeit auf einem  das K iihlbad durchąuerenden endlosen 
Bandę a selbsttatig  eingespannt.
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KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 
456 677, Tom 4. Juni 1926; 
ausgegeben am29 .Februar
1928. J o h n  E c k e r t  
G r e e n a w a lt  in  N e w  
Y o r k . Sinteranlage m it 
drehbarer Pfanne.

U nm ittelbar unter der 
Pfanne a is t  ein beweg- 
licher, rostartig ausgebil- 
deter Tisch b angeordnet, 
an den sich ein Sieb c 
anschlieBt. Das feine, 
nicht gesinterte Gut, das 
durch das Sieb c durch- 
fa llt, wird in einem Trich­
ter d gesam m elt, wahrend 
das gesinterte Gut iiber 
eine R utsche in  die W a­
gen gelangt.

KI. 18 c, Gr. 9, Nr.
456 803, vom  27. April 
1926; ausgegeben am
2. Marz 1928. P o e t t e r ,

G.m. b. H ., in  D u s s e ld o r f .  Ununterbrochen arbeitender Gliihofen 
mit in der Langsrichtung beweglichen, heb- und senkbaren Herdteilen.

Die beweglichen Herdteile b sind auf fahrbare Gestelle 
gelagert, deren Stiitzen a einknickbar angeordnet sind.

KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 457 226, vom  16. Juni 1925; ausgegeben  
am 10. Marz 1928. $tpl.*5ng. C a r l P a u l  D e b u c h  in  B o c h u m .  
Austragvorrichtung fu r  Schachtófen m it unterhalb der Brennstoffsaule 
angeordneten, in Umdrehung versetzten Tellem .

Die Brechwalzen, deren Zahne tangential zum U m fang der 
Walzen angeordnet sind, erhalten keinen eigenen Antrieb, sondern 
werden sich selbst uberlassen, wobei durch die Bauart der Zahne der

Drehsinn der W alzen entgegengesetzt zum Drehsinn des Tellers ge- 
richtet wird. D ie Austragvorrichtung ist in  erster Linie fiir Schacht­
ófen bestim m t, in denen Sinteryorgange durchgefuhrt werden.

KI. 7 a, Gr. 27, Nr. 457 625, vom  2. Novem ber 1926; aus­
gegeben am 21. Marz 1928. D e m a g , A k t .-G e s . ,  in  D u isb u r g .
Vorrichtung zum Erfassen und Vorbringen der einzelnen Walzadern  
in  Draht- und Feinwalzwerken.

Das Erfassen und Vorbringen der W alzadern vom  einen zum  
andern W alzgeriist erfolgt unter Yerm ittlung kalibrierter ange- 
triebener Scheiben, deren Gegenwalzen durch ReibungssehluB  
mitgenom men werden und die, jede unabhangig von  den anderen, 
in  der Antriebsrichtung gegenuber dem Antrieb voreilen konnen, 
und zwar sind die durch ReibungssehluB mitgenom menen Treib- 
scheiben unabhangig voneinander schwingbar angeordnet, wobei 
durch veranderliche Gegengewichtsbelastung der Anpressungs- 
druck auf das W alzgut regelbar ist.

KI. 18 c, Gr. 1, Nr. 457 735, vom  18. Novem ber 1924; aus­
gegeben am 22. Marz 1928. R h e in i s c h e  M e ta l lw a a r e n -  u n d  
M a s c h in e n fa b r ik  in  D i is s e ld o r f -D e r e n d o r f .  (Erfinder: 
$r.=Qng. Franz Pacher in Dusseldorf-Rath.) Verfahren zum  
Erhitzen von im  E insatz behandelten Stahlstucken aus Kohlenstoff - 
stahl hóherer Festigkeit im  Blei- oder M etallbad zwecks darauf- 
folgender Hartung.

D ie W erkstiicke werden nur so lange im  Erhitzungsbad  
gelassen, bis die einsatzgekohlte Randzone die Hartetem peratur 
erreicht hat, um alsdann in  an sich bekannter W eise abgelóscht 
zu werden. Dadurch, daB das Innere des W erkstiickes lu ft- oder 
handwarm bleibt, behalt das W erkstiick im Kern die ursprung- 
lichen oder die ihm  durch das Verguten oder Gluhen gegebenen 
hohen G uteeigenschaften bei.

KI. 18 C, Gr. 1, Nr. 458 329, vom  14. Dezember 1924; aus­
gegeben am 4. April 1928. Zusatz zum P atent 457 735. R h e i ­
n is c h e  M e ta l lw a a r e n -  u n d  M a s c h in e n fa b r ik  in  D u s s e l -  
d o r f -D e r e n d o r f . (Erfinder: $ r .» 3 n9- Franz Pacher in  D ussel­
dorf-Rath.) Verfahren zum Erhitzen von im  E insatz behandelten 
Stahlstucken aus Kohlenstoff stahl hóherer Festigkeit im  Blei- oder 
M etallbad zwecks darauffolgender Hartung.

Zwecks Erzeugung einer auBeren Tragschicht m it hóherer 
Festigkeit ais im  Kern wird die Erhitzungstiefe groBer gew ahlt 
ais die Tiefe der Aufkohlung, ohne jedoch hierbei der F estigkeits­
eigenschaften des Kernes durch die groBere Erhitzungstiefe zu 
beeinflussen.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im April 19281).

Rohblócke StahlguB Insgesam t
---------------------------------

Thom as-
S tah l-

Besse-
m er-

S tah l-

B asische
Siemens-
M artin -
S tah l-

Raure
Siemens-
M artin -
S tahl-

Tiegel-
und

E lek tro -
S tah l-

Sch weiB - 
stah l 

(SchweiB* 
eisen)

basischer sau rer
Tiegel-

und
E lek tro -

1928 1927

A p r i l  1 9 2 8  (in  t  zu 1000 kg)

Rheinland-Westfalen . . . .  
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

Oberhessen..............................
S c h le s ie n ..................................
Nord-, Ost- u . M itteldeutsch-

l a n d ......................................
Land S a c h s e n ..........................

, Siiddeutschland u . Bayrische 
1 Rheinpfalz..............................

466 133 

|  57 296

. 3

422 351

26 511 
40 905

58 667 
34 752 

3 257

13 303 

j  853

10 551 

i  582 • 3 795

9 915

240
431

2 599 
972

426

4 435

530

1112
330

159

421

|  876

927 179

28 678 
42172

101126 
41301

20 949

1 027 641

31 729
45 364

113 687
46 494

24 268

Insgesamt: A pril 1928 . . .
davon g e s c h a tz t ..................

Ingesam t: A pril 1927 . . . 
davon g e s c h a t z t .................

523 429 

551 348
i

132

586 443 
16 450 

686 760 
7 500

14156
200 

14 576

11133
900 !

10 512 1 
30

3 795 

3 119

14 583 
2 395 

14 233
75

6 566 
860

7 357 
100

1297 
150 

1146

1161 405
20 955

1 289 183 
7 705

J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 2 8  (in  t  zu  1000 kg), u n te r  B eriicksichtigung der B erichtigungen fu r Ja n u a r  bis einschlieBlich M arz

Rheinland-Westfalen . . . .  
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

Oberhessen..............................
Schlesien.......................................
Nord- Ost- u . M itteldeutsch-

la n d ...........................................
; Land S a c h s e n ......................

Siiddeutschland u. Bayrische 
R heinpfalz...............................

2 161 778 

j  279 250

• 28

2 014 235

121 326 
185 008

266 070 
97 733

20 990

55 939 

}  3 753

47 645 

|  4 080 15 677

42 905

1 097
2 076

10 341 
4 634

1 828

21459

2 164

4 620 
2 519

628

1586 

|  3 834

4 345 814

131 344 
190 601

470 205
132 678

102 561

4187 926

139 435 
186 931

440 374 
192 016

100 728

Ingps.: J a n u a r  bis A pril 1928
davon g e s c h a t z t ..................

Insges.: J an u a r  bis A pril 1927 
davon g e s c h a t z t .................

2 441 028 

2 213 544

28

132

2 705 362 
38 950 

2 834 519 
30 000

59 692 
200 

53 477

51 725 
990 

43 111 
120

15 677 

14 429

62 881
2 620 

55 352 
300

31 390 
1160 

28 936 
400

5 420 
150 

3 910

5 373 203 
44 070

5 247 410
30 820

*) Nach den Erm ittlungen des Yereins D eutscher E isen- u nd  S tah l-In d u strie lle r.

W T
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Prefiwerke
im Deutschen Reiche im April 19281).

Erzeugung in  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

R heinland
und

W estfalen

t

Sieg-, Lahn- 
D illgebiet u 
Oberhessen

t

Schlesien

t

N ord-, O st- 
und M itte l­
deutschland

t

L and
S achsen

t

S ud­
deu tsch land

t

D eutsches R eich insgesam t

1928 | 1927 

t  t

M o n a t  A p r i l  1 9 2 8

H albzeug zum  A bsatz b es tim m t . 74 241 865 5 683 | 3 507 953 85 249 70167

E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ................... 94 004 — 6 312 7 031 107 347 153 315
Form eisen  (Uber 80 m m  H ohe) 

und  U n iv e rs a le is e n ....................... 62 933 ___ 24 675 9 672 97 280 109 815
S tabeisen  und  kleines F orm eisen 188 202 3 980 8 497 | 20 572 | 14 342 | 9 385 244 978 243 095
B andeisen . . . 36 052 1 241 | 859 38 152 42 386
W alzd rah t . . . 83 688 0 093*) | —  | 1 s) 89 781 98 200
G robbleche (4,76 mm  u. darU ber) 49 937 0 464 | 9 086 | 1911 67 998 98 950
M ittelb leche (von 3 bis u n te r 

* 4,76 m m ) ....................... 10 230 1669 3 297 1147 16 343 18 393
Feinbleche (von Uber 1 bis o n te r 

3 m m ) ................... 14 161 9 216 1407 2 052 26 836 28 094
F einbleche (von  Uber 0,32 bis 

1 mm ) . . 11 232 12 333 — 7 927 31 492 32 902
F einbleche (b is 0,32 mm ) 4 578 741*) | -  | _ 5 319 5 046
W eifibleche 8 297 1 —  | — | _  | _ 8 297 10 003
R óhren . . 58 710 | —  | 4 843 | __ 63 553 61 739
R ollendes E isenbahnzeug  . 9 908 | 722 | 1955 12 645 14 907
Schm iedestU cke. 15 114 1 1 428 | 800 | 555 17 897 22 246
A ndere F ertigerzeugnisse 3 480 | 087 | 339 4 506 7 374
In sg esam t: A pril 1928 

davon gesch a tz t .
722 341 

0 350
39 428 

1910
30 177 70195 35 773 19 759 917 673 

8 260
-

In sgesam t: A pril 1927 ...................
davon  g esch a tz t . .

789 300 
6 350

43 235 36 649 82 838 39 749 24 855 - 1 016 632 
6 350

M o n a t  J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 2 8  5)

H albzeug zum  A bsatz bestim m t .

Eisen bahnoberbausto ffe
Form eisen (Uber 80 m m  H ohe) 

und  U niversaleisen . . . .

347 080 3 945 20 396 12 101 8 561

418 761 29 864 31 205

266 245

S tabeisen  u nd  kleines Form eisen

Bandeisen

W alzd rah t .

G robbleche (4,76 mm  u . dariiber)
M ittelb leche (von  3 bis u n te r 

4,76 mm) . . . .
Feinbleche (von Uber 1 bis u n te r 

3 m m ) .......................
Feinb leche (von Uber 0,32 bis 

1 m m ) .................................

F einbleche (bis 0,32 m m ) .

W eiObleche

R óhren

Rollendes E lsenbahnzeug  . ,

S chm iedestU cke.

A ndere F ertigerzengnisse

In sgesam t: J a n u a r  bis A p ril 1928 
davon  g e s c h a t z t ........................

In sgesam t: J a n u a r  bis A pril 1927 
davon  g e s c h a t z t ........................

861 725

163 105

373 479

238 504

123 170 33 969

18 355 49 797 107 158 44 291 45 205

__8 920

28 8632)
2 267

30 581 40 962 8 026

48 250 6 420 16 320

72 505

3 957

50 009 7124 9 687

52 000 59 558 39 385

25 261 1 894<)

U  390

260 696 17 185

54 233 3 080 5 331
78 319 5 485 5 090 1 582
18 795 5 160

3 306 741 
25 400

1 222
197 518 

1 910
3 202 781 

25 400
186 815

148 623 340 025

142 579 338 552

122 639

172 534

93 927

98 239

392 083

479 830

423 384

1 126 531

174 292

402 342

318 073

74 947

139 325

150 943

27 155

44 390

277 881

62 644

90 476

25 177

4 209 173 
27 310

297 486

612 759

389 551

1 019 648

167 733

413 640

397 424

79 951

122 246

135 576

22 436

44 314

250 235

55 439 

92 418

30 647

4 141 503
25 400

Sleg-, Laho-^D iU ^eD iM ^nnd"C^berhTssrn!^1”* ) S c h t e b l T n 1" E i” CCh' ieBlich SUddcUt' ° h ,and  und Pachsen' Sieh'
w ) te r  B erU cksichtigung d e r  B e n c h tig u n g e n  fUr J a n u a r  bis einschl. Marz.
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Die Ruhrkohlenfórderung im April 1928.
Im Monat April 1928 wurden im Ruhrgebiet insgesam t in

23 Arbeitstagen 9 053 1 2 8 1 K o b ie  gefordert gegen 10 857 8 4 4 1 in  
27 Arbeitstagen im Marz 1928 und 9 129 622 t  in  24 Arbeitstagen  
im April 1927. Arbeitstaglich betrug die Kohlenforderung im  
April 1928 393 614 t  gegen 402 142 t  im  Marz 1928 und 380 401 t  
im April 1927.

Die K o k s e r z e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im  April
1928 auf 2 277 1471 ( t a g l ic h  75 9 0 5 1), im Marz 1928 auf 2 547 928t  
(taglich 82 1 9 1 1), im  April 1927 auf 2 111 3 1 4 1 (taglich  70 377 t). 
Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B r ik e t t h e r s t e l lu n g  hat im  April 1928 insgesam t 
263 309 t  betragen ( a r b e i t s t a g l i c h  11 448 t) gegen 305 389 t  
(11 311 t) im Marz 1928 und 260 131 t  (10 839 t) im April 1927.

Die G e s a m tz a h l d e r  b e s c h a f t ig t e n  A r b e i t e r  stellte  
sich Ende April 1928 auf 395 711 gegen 396 306 Ende Marz 1928 
und 414 431 im April 1927.

Die Zahl der wegen Absatzm angels eingelegten F e ie r -  
sc h ic h te n  betrug im  Monat A pril 1928 —  nach Yorlaufiger 
Berechnung —  insgesamt 7483 (arbeitstaglich 325) gegen 21 065 
(arbeitstaglich 780) im  Marz 1928.

Die B e s ta n d e  an  K o h le n , K o k s  u n d  P r e B k o h le  
(Koks und PreBkohle in K ohle umgerechnet) stellten  sich Ende  
April 1928 auf rd. 1,55 Mili. t  gegen 1,71 Mili. t  Ende Marz 1928. 
In diesen Zahlen sind die in  den Syndikatslagem  Yorhandenen 
YerhaltnismaBig geringen Bestande einbegriffen.

Die Kohlenwirtschaft Oesterreiehs im ersten Vierteljahr 1928.
Nach den am tlichen Erhebungen des ósterreichischen Bundes- 

ministeriums fur H andel und Yerkehr betrug der Gesamtbezug 
Oesterreiehs an mineralischen Brennstoffen in  der Berichtszeit
2 363 0 9 1 1 gegenuber 2 286 455 t  im 1. Yierteljahr 1927. Hiervon  
entfielen auf Steinkohle 1 230 887 (1 271 952) t, auf Braunkohle 
967 631 (883 020) t  und auf K oks 164 573 (131 483) t . An den  
Lieferungen war das Inland m it 912 220 (819 000) t  und das Aus- 
land mit 1 450 869 (1 467 455) t  beteiligt. D as Yerhaltnis zwischen

Inlands- und Auslandslieferungen stellt sich som it auf 38,5 zu 
61,5 %.

Im  I n la n d e  w u r d e n  g e fo r d e r t :
Jan n ar F ebruar M arz 1. Y ierteljah r 

1928 1927
t  t  t  t  t

S te in k o h le ..............................  18 571 16 843 18 377 53 791 40 780
B ra u n k o h le .............................. 296 740 275199 296 244 868 183 782 160

N a c h  H e r k u n ft  g l ie d e r t e n  s ic h  d ie  L ie fe r u n g e n :  
S t e i n k o h l e :
O e s te rre ich ..................................  18 277 16 827 17 955 53 059 40 756
A u s l a n d ......................................  430 957 379 903 366 968 1177 828 1 231 196
und zwar

Poln. Oberschlesien . . .  261 122 225 705 212 925 699 752 660 474
Tschechoslowakei . . . .  98 724 100 364 95679 294667 359 128
Dombrowagebiet . . . .  47 725 31 070 34 208 113 003 109 985
S a a r g e b i e t .........................  11 035 13 018 16 100 40 153 —
R u h r g e b ie t .......................... 6 282 5 474 4 989 16 745 52 273
Deutsch-Oberschlesien . . 5 344 3 740 2 290 11 374 45 854
Sonstige L ander . . . .  725 532 777 2 034 3 482

B r a u n k o h l e :
O e s te rre ic h .................................. 295 660 272 839 290 662 859161 778 244
A u s l a n d ......................................  47 376 28 693 32 401 108 470 104 776
h ie rro n

Tschechoslowakei . . . .  32 059 13 766 17 074 62 899 68 146
ganzlich aus dem Auslande 61132 53 396 50 045 164 573 131 483
und zwar

Tschechoslowakei . . . .  20 016 17 684 14 044 51 744 98 236
Poln. Oberschlesien . . .  5 858 4 990 4 451 15 299 10 661
D e u ts c h la n d .....................  35 258 30 722 31 550 97 530 22 586
h ie rro n

R u h r g e b ie t ........................  24 910 22 584 25197 72 691 4 928
Deutsch-Oberschlesien . 8 112 5 928 4 587 18 637 11 387
S a a r g e b i e t ........................................  555 649 515 1 719 —
sonstige deutsche Bezirke 1 681 1551 1251 4 483 C 271

W ahrend die deutschen Lieferungen Yon Steinkohle nach  
Oesterreich gegenuber dem ersten Vierteljahr 1927 eine erhebliche 
Abnahme erlitten haben, zeigt sich bei deutschen Kokslieferungen  
eine betrachtliche Zunahme, an der nam entlich das Ruhrgebiet 
beteiligt ist.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisermarkt. —  D er Roheisen-Verband hat fur den  

Monat Juni Yon einer Preiserhóhung abgesehen und den Verkauf 
aufgenommen; die Zahlungsbedingungen haben keine Aenderung 
erfahren.

Zur Eisenpreiserhóhung. — In  dem gleichnamigen A ufsatz1) 
muB es auf Seite 675, linkę Spalte, 28. Zeile Yon oben, richtig heiBen:

Auch der GesamtmonatsYerdienst ist Yon 214 auf 226 JłJC 
bei den Vereinigten Stahlwerken gestiegen, obwohl usw.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. —  N ach dem B e­
richt der T r a f ik a t ie b o la g e t  G r a n g e s b e r g -O x e ló s u n d  f iir  
das J a h r  1927erbrachten dieLuossaYaara-Kiirunavaara-Gruben  
einen Reingewinn Yon 23 166 369,24 Kr. (im Vorjahre 
21 297 820 Kr.); der Gewinn des Grangesbergsbetriebes betrug
5 340 613,77 Kr. (im Vorjahre 3 011 126,51 K r.), der Gewinn des 
Luossavaarabetriebes 1 248 482,31 K r., der Reedereibetrieb ergab 
einen Gewinn Yon 1 713 066,23 (im Vorjahre 1 109 972,17) Kr. und  
die Eisenbahn Frovi-Ludvika (825 002,51 (im Yorjahre 444 807,36) 
Kr. Nach Abzug der allgem einen U nkosten, Steuern, Zinsen und 
sonstigen Abschreibungen ergibt sich einschlieBlich 9 807 586,51Kr. 
Vortrag ein Reingew inn Yon 30 190 526,13 Kr. (im Vorjahre 
30 037 586,51) Kr. A is G ewinnanteil werden auf das Aktien- 
kapital von 119 Mili. Kr. wieder 17 % =  20 230 000 Kr. ausgeteilt. 
Auf neue Rechnung wurden 9 960 526,13 Kr. vorgetragen.

Zusammen m it der Firma W m . H . Muller & Co., H aag, wurde 
eine neue schwedische Gesellschaft, die A k t ie n - G e s e l l s c h a f t  
H e m a tit , gegnindet, die sam tliche A ktien und Grubenanteile des 
Besitzes der Firma Muller in  A lgier und Marokko ubem om m en hat. 
Die neue Gesellschaft hat ein A ktienkapital Yon 26 625 000 Kr., 
woYon die Berichtsgesellschaft 23 621 000 Kr. und die Firma 
Muller & Co. 3 000 000 Kr. ubem om m en haben. W eiter wurde 
mit der Stora Kopparbergs Bergslags A ktien-G esellschaft wahrend  
des Jahres eine Yereinbarung iiber den Erwerb der der erwahnten  
Gesellschaft gehórigen Gruben in  der N ahe von  Grangesberg 
gegen eine Kaufsumme von 20 000 000 Kr. getroffen. D ie Gesell­
schaft hofft, aus der Fórderung dieser Gruben etw a 350 000 bis 
400 000 t  Erze ausfuhren zu konnen.

Der Grubenbetrieb in  G r a n g e s b e r g  wurde wahrend des 
ganzen Jahres voll aufrechterhalten. D ie Durchschm ttszahl der 
Arbeiter betrug 1312 Mann. Gefordert wurden 1 187 528 t  Stiick- 
erz und Mulm sowie 488 5 0 3 1 Grauberg, also insgesam t 1676 0 3 1 1.

ł ) S t. u. E . 48 (1928) S. 673/6.

V on dem wahrend des Jahres gefórderten Erz wurden 947 187 t  
nach Oxelósund zur Ausfuhr Yersandt und 220 225 t  an schwe­
dische W erke geliefert. Von Oxelósund hat die Gesellschaft Yon 
den Grangesberg-Gruben 958 553 t  Eisenerz und 123 413,7 t  
andere Erze zur Ausfuhr und 11 730,7 t  fiir einheimischen Ver- 
brauch Yersandt. Der Grubenbetrieb in Strassa lag wahrend des 
Betriebsjahres still. GemaB der im Jahre 1927 getroffenen Yer­
einbarung ist LuossaYaara am 1. Oktober an die LuossaYaara- 
K iirunavaara-Aktien-Gesellschaft iibergegangen.

Die E r z fr a c h t e n  waren wahrend der ersten H alfte des 
Jahres 1927 besser ais wahrend des Vorjahres, fielen aber wahrend 
der zweiten H alfte bedeutend. Sam tliche Schiffe waren wahrend  
des Jahres voll besehaftigt. In  K i ir u n a  wurde der Betrieb  
wahrend des ganzen Jahres aufrechterhalten. D ie Anzahl der 
Arbeiter betrug im Oktober 1926 1538 und im September 1927 
1692 Mann. D ie Erzfórderung betrug 4 652 472 t . Von dem ge­
fórderten und gelagerten Erz wurden 4 760 066 t  nach Narvik und  
12 548 t  nach Lulea. Yersandt. In  Malmberget wurden 1 1943191 
Ausfuhrerz gefordert, auBerdem 179 371 t  Feinerz und Schlich 
sowie 397 0 1 D-Erz, so daB die Gesamtfórderung 1 377 6 6 1 1 ergab.

Zahlentafel 1. D ie  E r z b e w e g u n g  v o m  1. O k to b e r  1926 b is  
30. S e p te m b e r  1927.

K iiru n a -
E rz
t

G ełlivaara -
E rz

t

Z usam m en | 

t

L agerbestand Anfang des Jahres: 
an den G r u b e n .......................... 254166 446 660 700 826
in  N arv ik  und L u le i................. 987 409 37 891 1 025 299

1 241 575 484 551 1 726 125 1

F órderung w ahrend des Jah res  . 4 652 472 1 377 661 6 030 133
V erkauft vom Lager d e r engl. Re-

252 476 157 350 409 826 i

6 146 523 2 019 562 8166 084

W ahread  des Jah res  verkauft. . 5 307 753 1 443 994 6 751 747

838 770 575 568 1 414 337
M inder- und TJebergewichte in  den

E rz lage m ....................................... —  204 708 +  118 050 —  86 657 i

634 062 693 618 1 327 680 1
Lagerbestand am  30. Sept. 1927:

372 618 484 069 856 687 !
in  N arv ik  und Lule& . . . . 261 444 209 549 470 993 |

634 062 693 618 1 327 680



708 S tah l u n d  E isen. Wirtschaftliche Ru nischau. 48. Jah rg . Nr. 21.

Der Versand an Ausfuhr betrug 1 628 155 t. In  dem Betrieb, der 
das ganze Jahr hindurch voll aufrechterhalten wurde, waren 
anfangs 929 und am Ende des Jahres 1242 Mann beschaftigt. 

D ie Erzverschiffungen betrugen von:
N a r r i k  

t
K iiruna-E rz. . . 
Gellivaara-Erz . 
Luossayaara-Erz 
Tuolluvaara-Erz

5 580 242 
9 632 

439 806 
116 500

L nie i  
t

58 586 
2 371 219 

2 349 
32 076

2 464 2306 146 180
Ueber Forderung, Versand und Lagerbestande gibt Zahlen­

tafel 1 AufschluB. __________

Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf. —  Die seit dem  
Friihjahr 1927 eingetretene starkę Nachfrage des Inlandes hatte  
eine erhebliche Steigerung des Auftragseinganges zur Folgę. Der 
starkę Inlandsabsatz hat ziemlich gleichhleibend wahrend des 
ganzen Geschaftsjahres 1927 angehalten und ermóglichte eine 
gute, allerdings immer noch nicht yollstandige Ausnutzung der 
Fabrikanlagen. Letzteres trifft insbesondere wie in den yorauf-

gegangenen Jahren auch fiir das Berichtsjahr fiir die kleineren 
Rohrabmessungen zu, die auf den W erken W itten und Remscheid 
erzeugt werden. Bestim m end fiir die Absatzsteigerung im Inland 
war neben der erhóhten B autatigkeit die Ausfiihrung einer Reihe 
yon Gas- und W asserwerksanlagen. Leider muBte man sich damit 
abfinden, daB erhebliche M engen Rohre aus dem Auslande, be­
sonders aus England, auf den deutschen Inlandsmarkt gebracht 
wurden, weil die H erstellungskosten durch die gewaltigen Be- 
lastungen so hoch sind, daB der geringe deutsche Einfuhrzoll kein 
wirksames M ittel gegen die fremdlandische Einfuhr darstellt. 
Der Auftragseingang aus dem Auslande ist gegeniiber dem Jahre 
1926 ungefahr der gleiche geblieben. In  Bohr- und Leitungsrohren, 
die einen wesentlichen B estandteil der Erzeugung bilden, war 
sogar ein Riickgang zu yerzeichnen. Insgesam t, also Inlands- und 
Auslandslieferungen zusammengenommen, haben sich die Versand- 
ziffernim  Jahre 1927 gegeniiberdem  Jahre 1926 wie folgt entwickelt -
1. in Róhren betragt die Um satzsteigerung gewichts-

m a B ig .................................................................................. etwa 17 %
2. in  Grób- und F ein b lech en ........................................etwa 22 °n
3. in eisernen Fassem  und anderen geschweiBten Be-

h a l t e r n ..............................................................................etwa 10 °„.

Ertragnisse von Hiittenwerken und Maschinenfabriken im Geschaftsjahre 1926/27 und 1927.
G e w i n n v e r t e i l u n g

A ktien- A llgem eine i  pj t i  
u  2

k ap ita l TJnkosten, R eingew inn 3 ^  o 3 d o » w G ew innausteil

G e s e l l s c h a f t
a ) =  S tam m -
b ) =  Yor-

Rohgew inn A bschrei-
bungen ,

einschl.
V ortrag

Riick-
lagen

oT_r « c  oC to ^ -o CS 5 o
Ef-S

■** 13 a -g ca o n
fl 03 C fl «M CS

a) au f S tam m -,
b ) au f Y orzugs- Yortrag

zugsak tien Zinsen usw. 3 — T3 u a
■ SlŚS  $

2O O
ak tie n

ffl te CO
JUt JUt JUt JUt JUt JłM JIM JUt % JUL

D eutsche S tah l- u n d  W alzw erke,
A k tiengesellschaft, Siegburg (1. 10.
1926 b is  30. 9. 1 9 2 7 ) ....................... 4 000 000 839 380 836 397 2 983 — --- --- — — 2 983

E ise n h u tte n w erk  T ha le , A ktien-G esell­
sc h a ft , T hale a. H arz  (1. 1. 1927 bis
31. 12. 1 9 2 7 ) .......................................... 8 333 300 2 972 349 2 200 544 771 805 47160 --- 31 666 583 331 7 109 648

E lek triz ita ts-A k tien g ese llsch aft vorm als
S chucke rt & Co., N iirnberg  (1. 4. 1927 a) 56 500 000
bis 31. 3. 1 9 2 8 ) ..................................... b) 3 500 000 5 666 574 1 028 735 4 637 839 224 050 --- !)191 278 2) 4 030 432 8 192 079

F elten  & G uilleaum e Carlsw erk, A ctien-
G esellschaft, K óln-M iilheim  (1 .1 .1 9 2 7
b is 31. 12. 1 9 2 7 ) .................................... 60 000 000 17 538 444 13 426 848 4 111 596 192 722 --- 52 174 3 600 000 6 266 700

A lfred  G u tm ann , A ctiengesellschaft fiir
M asch inenbau , H am b u rg  (1. 1. 1927
b is 31. 12. 1927) ................................. 1 400 000 542.428 536 383 6 045 — __ __ — — 6 045

G ebr. K órting , A ktiengesellschaft, H an-
nover-L inden  (1. 1. 1927 bis 31. 12. a) 7 500 000 a) ^  234 000
1927) ............................................................. b) 400 000 1 514 284 1 072 638 441 646 13 360 __ __ b) 24 000 6 170 286

L in d en er E isen- u nd  S tah lw erke,
A ktiengesellschaft, H annover-L inden a) 2 000 000 a) — —
(1. 1. 1927 bis 31. 12. 1927) . . . b) 64 000 629 613 559 589 70 024 __ __ _ b) 3 840 6 66 184

L osenhausenw erk , D usseldorfer Ma-
schinenbau-A .-G ., D iisseldorf-G rafen- a) 1 500 000 V erlust Yerlust
berg (1. 1. 1927 bis 31. 12. 1927) . . b) 10 000 463 650 608 170 144 520 __ __ __ __ __ 144 520

M asch inenfabrik  B uckau  R. W olf,
A k tiengesellschaft, M agdeburg  (1. 1.
1927 bis 31. 12. 1 9 2 7 ) ........................ 6 000 000 4 295 523 3 565 629 729 894 __ 50 000 22 979 600 000 10 56 915

P eip e rs  & Cie., A k tiengesellschaft,
S iegen (1. 7. 1927 bis 31. 12. 1927) . 2 409 000 41 381 17 201 24180 4) 18 000 __ __ __ __ 6180

P hoen ix , A k tien -G esellschaft f i i r  B erg­
b au  und  H U tten b e trieb , D usseldorf
(1. 4. 1927 bis 31. 3. 1928) . . . . 205 000 000 15 142 320 __ __ 5)155 836 13 325 000 6 1 661 484

R hein ische O ham otte- u n d  D inas-
W erke, M ehlem a. R h. (1. 1. 1927
b is 31. 12. 1 9 2 7 ) ........................ 2 900 000 498 139 487 121 11 018 11018

Schiess-D efries, A k tiengesellschaft, 
D U sseldorf (1. 1. 1927 bis 31. 12. 1927) 8 000 000 «) 3 108 603 2 559 320 549 283 34 445 7) 350 000 7 164 838

S tah lw erke  B riin inghaus, A ktien -G e-
se llschaft, W erdoh l i. W estf. (1. 10.
1926 bis 30. 9. 1927) ........................ 3 750 000 1 022 644 835 144 187 500 187 500

F ried rich  T hom će, A k tien -G esellschaft,
W erdoh l i. W estf. (1. 10. 1926 bis
30. 9. 1 9 2 7 ) ............................................... 1 600 000 888 536 756 536 132 000 132 000 _

V erein ig te  S tah lw erke  v an  d e r  Zypen
u nd  W issener E isenhU tten , A k tien -
G esellschaft, K ó ln -D eu tz  (1. 3. 1927
bis 29. 2. 1 9 2 8 ) ..................................... 22 200 000 1 594 220 ®) 40 716 •) 1 458 000 9 95 504

A k tiengese llscha ft d e r E isen- u n d  S ta h l­
w erke vo rm als  Georg F ischer, Schaff -
h au sen  (S chw eiz) (1. 1. 1927 bis Schweizerische F ranken
31. 12. 1 9 2 7 ) ...................................... 20 000 000 | 10 541024 | 7 260 410 3 280 614 | 200 0001 300 000 171 716 2 000 000 10 608 898

M ag n es it-In d u strie , A .-G ., B ra tis lav a
(1. 1. 1927 b is  31. 12. 1 9 2 7 ) ...................

P o ld ih u tte , P rag  (1. 1. 1927 b is  31. 12.
9 750 000 7 531 644 2 726 338

Tschech 
4 805 306

ische Krc 
1 500 000

men 
200 000 455 350 2 047 500 21 602 456

1927) .................................................... 125 000 000 43 823 146 27 544 183 16 278 963 432 812 442 070 10 000 000 8 5 404 081
P ra g e r  E isen -In d u strie -G ese llsch aft,

P rag  (1. 7. 1926 bis 31. 12. 1926). . 72 000 000 10 240 962 4 622 244 5 618 718 5 618 718
(1. 1. 1927 bis 31. 12. 1927) . . . 72 000 000 40 849 962 27 708 007 13 141 955 — — 609 305 10 800 000 15 1 732 650

”  M A n n n  £  ( % ) a u t A ltb esitz  an  M arkan leihen  2) A uf 60 380 400 JIM  gew innausteilbereehtigte
* ■ i  / °  H 2. S tam m ak tien  nach  A bzug von 1 650 000 JIM  V o rra tsa k tien . *) Ais Gegenwert fiir

\ 53,1 50 XtC  satzungsm aB ige G ew innan teile  fUr A u fs ich ts ra t u nd  2086 JIM Gewinnanteil 
(1 /„) au f nom . 2081620<J R I I  G anaSsotieine d e r  V orkriegssctiu ldversclire ibungen. «) A us d e r  S an ie rung  w urde ein  B uchgew inn  von 6 000 000 .#  er- 
z ie lt aus dem  3 939 885 JIM  V e rlu s tv o rtrag  au s  1926 und  1 860 115 JIM  sonstige V erlu s te  g ed e ck t sow ie 200 000 JIM  d e r Rucklage zugefiihrt 
w urden  7) D a jo n  140 000 J IK  au f 2 000 000 JIM  a l te  u nd  210 000 JłM  auf 6 000 000 JIM  neue A ktien  f t t r  d ie  Z e it ro m  1 J u li bis 31. Dezember

nom . 3600 JIM  rU ckstiindige G enuB rechte a u s  V o rk r ie g s sc b u ld v e rsc b re ib u n g e n .
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Der K o n t in e n t a le  R ó h r e n -V e r b a n d  konnte im N o- 
rember 1927 m it den polnischen Werken ein yorlaufiges Ab- 
kommen treffen, wonach diese dem Verband nunmehr ebenfalls 
beitreten, wenn aueh noch nicht in der festen  Form, wie sie die 
anderen Gruppen unter sich yereinbart haben. Dagegen sind alle 
Yersuche, mit den englischen Róhrenwerken zu einer Verstandi- 
gung zu gelangen, bis jetzt gescheitert. Der S c h w e iB r o h r -V e r -  
band hat sich weiterhin gut entw ickelt. Er konnte seinen Um satz  
gegenuber dem Jahre 1926 um 22 % erhóhen. F iir k a l t g e z o g e n e  
Rohre besteht kein Verband mehr, und die Aussichten, einen  
solchen mit gemeinsamer Yerkaufsstelle zustande zu bringen, 
sind sehr gering.

Der Bau der umfangreichen N e u a n la g e n  in  H u c k in g e n ,  
die bekanntlich die Errichtung einer H ochofenanlage, eines 
Thom asstahlwerkes und dam it zusammenhangender Nebenbe- 
triebe umfassen, schreitet gut yorwarts. D ie Inbetriebsetzung  
wird gegen Ende des laufenden Jahres erfolgen. Der K a l k s t e i n -  
bruch  in Neanderthal wird den dem nachstigen gróBeren An­
forderungen der H iittenwerke an K alksteinen und gebranntem  
Kalk entsprechend ausgebaut. Zur Deekung des erheblichen Be- 
darfes an f e u e r f e s t e n  S t e i n e n  kaufte die Gesellschaft eine 
in Hónningen am Rhein gelegene Fabrik.

Im K o h le n b e r g b a u  trat eine em pfindliche Zuriickdrangung 
der Ruhrkohle auf dem Auslands- und sogar auf dem deutschen  
Inlandsmarkt ein. Einen Ausgleich fiir diesen an das Ausland ver- 
lorenen Absatz bot zwar der durch die inlandische W irtschaftslage 
herbeigefuhrte Mehryerbrauch; die Erlóse aber zeigten einen 
scharfen Riickgang, der sich am treffendsten in  der Erhohung der 
Syndikatsumlage von  0,49 JłM  zu Beginn auf 1,38 JłM  je t  zu 
Ende des Berichtsjahres widerspiegelt. Obwohl es m oglich war, 
durch Zusammenziehung der Betriebe und w eitgehende Mechani- 
sierung der Kohlengewinnung den Schichtfórderanteil um  2,4 % 
zu steigem, war doch eine Erhohung der Erzeugungskosten um  
6,04 % zu yerzeichnen ais Auswirkung der dem Ruhrbergbau 
durch yerbindliche Schiedsspriiche auferlegten Verkurzung der 
Arbeitszeit und Lohnerhóhungen. D ie Kohlenfórderung betrug 
im Berichtsjahre 4  100 056 t  =  4,35 % mehr gegenuber dem  
Kalenderjahr 1926, die arbeitstagliche Fórderung 14 018 t  
=  4,86 % mehr gegenuber der yorgenannten Vergleichsperiode. 
Die Kokserzeugung stellte sich auf 773 865 t, kalendertaglich auf 
21201 =  15,93%  mehr ais im  Vorjahre. D ie Briketterzeugung 
weist einen Riickgang von  21,59 % auf. Dagegen ist die Gewin­
nung von Nebenerzeugnissen entsprechend der Erhohung der 
Kokserzeugung gestiegen. A uf der Zeche Consolidation wurden 
im AnschluB an die bestehende neuzeitliche Kokerei 80 Verbund- 
koksófen neu errichtet. D ie neue Anlage wurde gegen Ende 1927 
fertiggestellt und in den ersten Tagen des Jahres 1928 in  Betrieb  
genommen. D ie entfallenden erheblichen Gasmengen werden in  
den Stahlwerken in Gelsenkirchen und H uckingen yerwertet. 
Ueber die Durchleitung der Gasmengen nach H uckingen ist m it 
der A.-G. fiir Kohleyerwertung in Essen ein langfristiger Vertrag 
geschlossen worden.

Die Lage der E r z g r u b e n  an Sieg, Lahn und D ill hat sich 
infolge Einstellung der N otstandshilfe wiederum verschlechtert.

D ie Gewerkschaft Braunsteinbergwerke Doktor Geier in W ald- 
algesheim  ging im  Jahre 1927 ganz in  den Besitz der Berichts- 
gesellschaft iiber.

D ie G e s a m t z a h l  der auf den inlandischen W erken am
31. Dezember 1927 b e s c h a f t ig t e n  A n g e s t e l l t e n  u n d  A r ­
b e i t e r  betrug 23 323, woraus sich gegenuber dem 31. Dezember
1926 eine Abnahme von 877 ergibt.

D ie Betriebe der M a n n e s m a n n r ó h r e n -W e r k e , A.-G ., 
K o m o ta u , waren zufriedenstellend beschaftigt. Von der 
B r it i s h  M a n n e s m a n n  T u b e  C o., L o n d o n , ubernahm die Ge­
sellschaft im  Berichtsjahre weitere A nteile, so daB sie nunmehr iiber 
40 % des K apitals verfiigt. An den A c i e r ie s  & U s in e s  k T u b e s  
d e la  S a r r e , Paris (den friiheren Mannesmann-Saarwerken), ist 
die Gesellschaft ebenfalls m it 40 % beteiligt. D ie Besserung der 
Yerhaltnisse bei der Firma S to r c h  & S c h ó n e b e r g , A ktien­
gesellschaft fiir Bergbau- und H iittenbetrieb, Geisweid, Kreis 
Siegen, hat im  Berichtsjahre angehalten.

D ie Aufwendungen fiir Stiftungen, ferner fiir U nterstiitzungen  
und Beihilfen an bediirftige Beam te und Arbeiter und Hinter- 
bliebene von solchen beliefen sich auf insgesam t 495 265,77 JłM. 
D ie Ausgaben fiir Steuern betrugen 5 814 320,14 JłM, fiir soziale 
Lasten 6 730 510,98 JłM, zusammen 12 544 831,12 JłM, oder 
8,6 %  des eingezahlten Aktienkapitals.

In  der auBerordentlichen Hauptyers ammlung yom  22. F e­
bruar 1927 wurde die E r h o h u n g  d e s  A k t ie n k a p i t a l s  um
24 799 800 JłM  Stam m aktien und 19 999 800 JłM 7prozentiger 
m it 25 % eingezahlter und m it einfachem  Stim m recht yersehener 
Y orzugsaktien beschlossen. Gleichzeitig wurde hinsichtlich  
der alten  Vorzugsaktien der BeschluB gefaBt, das Stimmrecht 
yon  dem Fiinffachen auf das Dreifache herabzusetzen.

Ueber A b sc h lu B  und G e w in n y e r t e i lu n g  gibt folgende 
Zusamm enstellung AufschluB.

1925/26

JU t

1. 7. bis 
31.12.1926 

JU t

1. 1. bis 
31.12.1927 

JU t

A ktienkapital:
S ta m m a k t ie n .............................. 115 200 000 115 200 000 139 999 800
V orzugsak tien .............................. 264 000 264 000 20 263 800

A nleihen .................................. 3 933 500 3 698 072 2 831 822

G ew inn -Y ortrag .............................. 2 509 458 2 620 537 3 116 130
R o h g e w i n n  (einschl. Y ortrag) 29 567 806 19 077 261 36 918 228
Allgemeine U nkosten . . . . 6 619 911 3 594 599 7 751 972
Zinsen, S te u e r n .............................. 7 313 428 3 678 634 5 886 320
A b sch re ib u n g en .............................. 6 829 480 3 648 757 7 493 364
R e i n g e w i n n .............................. 8 804 987 8155 271 15 786 572
Ueberw. an ges. Rlicklage . . . 314 776 276 737 633 522
Yergiitung an A ufsichtsrat . . . 93 834 146 848 385 562
Grewinnausteil 

a) auf S ta m m a k tie n ................. 5 760 000 4 608 000 11199 984
=  5 % =  4 % =  8 %

b) auf Y orzugsaktien . . 15 840 7 920 i)365 836
=  6 % =  3 % =  6 bzw. 7 %

Y ortrag auf neue Rechnung . . 2 620 537 3 116 130 3 201 666

!) D avon  15 840 J łJ l ( 6 % )  au f 264 000 SRJl Y orzugsak tien  A ufgabe A 
u n d  349 996,50 JIM  (7°/0) auf d ie  m it 4 999 950 JUC e ingezah lten  Yorzugs­
ak t ie n  A usgabe B.

Aus der Eisenindustrie Australiens.
Die Eisen- und Stahlindustrie Australiens ist eine mehr oder 

weniger kunstlich ins Leben gerufene und am  Leben erhaltene 
Industrie. D ie australische Regierung erachtet es, nam entlich  
im Hinblick auf die Landesyerteidigung, fiir erforderlich, daB 
eine groBere und • leistungsfahige Eisenindustrie in  Australien  
besteht. D ie Erzeugnisse dieser Industrie werden durch so hohe 
Zoile geschutzt, daB sie auf dem  australischen Inlandsm arkt 
wettbewerbsfahig bleiben. Obwohl die australischen Eisenzólle  
erst etwa yor Jahresfrist erhoht worden sind, um  den gewahrten  
Schutz noch zu yerstarken, ist  am  1. Januar 1928 abermals eine 
Zollerhóhung fiir Eisen- und Stahlerzeugnisse eingetreten. Zahlen­
tafel 1 gibt fiir einige w ichtige Eisenerzeugnisse einen Yergleich  
der bisherigen und der am 1. Januar 1928 in K raft getretenen  
Zoile. Hierzu ist zu bemerken, daB nur die britischen Erzeugnisse 
nach den Satzen des britischen Vorzugstarifs yerzollt werden, 
die Erzeugnisse aller anderen Staaten  einschlieBlich D eutsch­
lands unterliegen jedoch den hohen Zollsatzen des Generaltarifs. 
Der M itteltarif, der ais Verhandlungstarif gedacht ist, ist bisher 
noch keinem Staat gegenuber zur Anwendung gekommen.

In diesen Zollerhóhungen, von denen aueh die englische 
Eisenindustrie n icht yerschont geblieben ist, erblickt m an wohl 
mit R echt einen w eiteren Schritt A ustraliens auf dem W ege zur 
Schaffung einer eigenen australischen Eisenindustrie, die vor  
allem aueh die britische W are yom  dortigen Markt yerdrangen

Zahlentafel 1. A u s t r a l i s c h e Z o l l s a t z e b i s  31. D e z e m b e r  1927 
u n d  y o m  1. J a n u a r  1928 an .

W arengattung
Mafl-

B ritischer
Y orzugstarif M itteltarif G eneraltarif

s tab
bisher ab

1 .1 .28 bisher ab
1 .1 .28 bisher • 

o*
W OO

S tab -u n d  Form eisen . Tonne 44 sh 70 sh 65 sh 100 sh 80 sh 120 sh
y.W erte 20% 20% 30% 35% 35% 40%

B a n d e i s e n ................. Tonne 70 sh 70 sh 90 sh 100 sh 95 sh 110 sh
Schmiedeiseme

R ó h re n * ) .................. y .W erte 27%% 40% 35% 50% 40% 60%
Schienen im  Gewicht 

yon 50 P fund  das
Y a r d .......................... Tonne 35 sh 50 sh 60 sh 85 s h 75 sh 100 sh

L a s c h e n ...................... Tonne 48 sh 48 sh 75 sh 100 sh 100 sh 125 sh
B a u e is e n ...................... Tonne 48 sh 70 sh 75 sh 100 sh 90 sh 120 sh

soli. Trotz dieses Vorzugstarifs werden sich die Englander in 
kurzer Zeit dem australischen Markt gegenuber in  der gleichen  
Lage befinden w ie einst die deutsche E isenindustrie; denn durch 
diese Zolltarifrevision werden die Zollsatze des britischen Vor- 
zugstarifs heute auf etw a die H ohe des Generaltarifs yon  1925 
gebracht, der damals die Einfuhr aus D eutschland unm oglieh

x) D ie erhohten Róhrenzólle treten  erst am 1. Januar 1929 
in  Kraft.
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machen sollte. W ie stark die deutsche Eisenausfuhr gegenuber 
der Vorkriegszeit zuruckgegangen ist, zeigt Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2. D e u t s c h la n d s  E is e n a u s f u h r  n a c h  
A u s tr a l ie n .

1913

t

1925

t

1926

t

Ja n u a r  bis 
N oyeraber 

1927 

t

H a lb z e u g ....................... 2 514 __ __ __
Trager ....................... 3 789 126 — ---
Stab-, Form-, Band-

e i s e n ........................... 25 719 391 2 312 4 419
Bleche, r o h .................. 13 256 20 512 __
Bleche, bearbeitet . . 145 84 __ __
D r a h t .................. 34 928 598 13 204 610
Schmiedeiserne

R o h r e n ....................... 12 721 22 708 480
Eisenbahnschienen . . 6 010 404 191 __
Schwellen, Unterlags-

p la t t e n ....................... 527 71 __ __
Rollendes Eisenbahn-

z e u g ........................... 8 699 — — —

1917 214 198 1922
1918 134 664 (8  W ochen 1923

stillgelegt) 1924
1919 142 488 (7 W ochen

stillgelegt) 1925
1920 keine Forderung 1926
1921 3 875 (47 W ochen 1927

stillgelegt)

Zu erwahnen ist fernerhin, dafi die Regierung Australiens noch 
Pramien auf die Herstellung gewisser Erzeugnisse der E isen­
industrie zahlt, namentlich fur Drahte und Eisenbleche. An  
solchen Pramien sind im Jahre 1926 rd. 250 000 £  ausgezahlt 
worden.

Trotz dieser Vergunstigungen und trotz des hohen Zoil- 
schutzes befindet sich die australische Eisenindustrie in keiner 
allzu giinstigen Lage, da sie neben grofien Allgemeinunkosten  
durch aufierordentlich hohe Arbeitslohne schwer belastet ist.

D ie am tlichen australischen Statistiken enthalten nur recht 
diirftige Angaben iiber den Umfang und die Bedeutung der 
australischen Eisenindustrie. Dies durfte im wesentlichen seinen 
Grund darin haben, dafi sich die gesamte Erzeugung von Eisen  
und Stahl fast ausschliefilich auf zwei grofie Werke beschrankt, 
die diese Angaben aus Geschaftsriicksichten móglichst geheim- 
halten. Es sind das die B r o k e n  H il l  P r o p r ie ta r y  C o m p a n y  
L td . (Newcastle Steel Works) und die H o s k in s  I r o n  an d  
S t e e l  C o m p a n y  L td . (Lithgow Iron Works). D ie Erzgruben 
dieser Gesellschaften befinden sich bei Iron Knob in Sudaustralien  
und bei Tallawang und Cadia in Neusiidwales. D ie Hochofen- 
anlagen liegen samtlich in Neusudwales, und zwar in Newcastle  
und Lithgow.

Was an Angaben iiber die Gewinnung an Erzen, Eisen- und  
Stahlerzeugnissen erm ittelt werden konnte, ist hier nachstehend  
zusammengestellt.

Die E r z fo r d e r u n g  auf den Erzgruben der B r o k e n  H ill 
P r o p r ie ta r y  C o m p a n y  L td . in den Jahren 1917 bis 1927 
(1. Juni bis 31. Mai) betrug:

t  t
keine Forderung 
keine Forderung 

36 392 (6 % Monate im 
Betrieb)

126 191 
156 449 
178 887

Seit dem Jahre 1917 ist also die Hóchstfórderzahl in dem am
31. Mai 1927 abgelaufenen Geschaftsjahr erreicht worden.

Auf den Erzgruben der Lithgow  Iron Works wurden im 
Kalenderjahr 1925 =  165 689 t  Eisenerze gefórdert.

D ie Broken Hill Proprietary Company Ltd. besitzt drei 
Hochofen von 1300 t  Fassungsverm ogen und einen Hochofen von 
100 t  Fassungsverm ogen fiir GieBereiroheisen. Die R o h eisen -  
g e w in n u n g  auf diesen W erken betrug:

(1. Juni bis 31. Mai) 1924/25 =  358 861 t  
1925/26 =  333 025 t  
1926/27 =  343 801 t

Auf den Lithgow Iron W orks betrug die R o h e ise n g e -  
w in n u n g :

im Kalenderjahr 1924 =  74 075 t
1925 =  95 530 t  

Die Broken Hill Proprietary Company Ltd. verfiigt iiber 
neun Siemens-M artin-Oefen zu je 65 t  Fassungsvermogen fiir 
10- bis 12 000  t  Rohstahlerzeugung in der W oche. Die R o h sta h l-  
g e w in n u n e  auf diesen W erken betrug:

(1. Juni bis 31>M ai) 1924/25 =  331 137 t l  
1925/26 =  323 518 t .
1926/27 =  353 682 t ]

D ie  L e is t u n g  d er  W a lz w e r k e  auf den Broken Hill Werken 
betrug im letzten  Geschaftsjahr (1. Juni 1926 bis 31. Mai 1927):

Kniippel und B a r r e n .....................................  309 723
Schienen, Schwellen, Stab- und Formeisen 343 723
W a lz d r a h t ............................................................  77 092
L a s c h e n ................................................................  5 937

Ferner wurden 23 547 t  StahlguB hergestellt.
Die K o k s e r z e u g u n g  der Gesellschaft betrug:

1924/25 ................................................................  338*440
1925/26 ................................................................  326 127
1926/27 ................................................................. 350 865

Ueber die Rohstahlgewinnung und die Walzwerksleistung der 
Lithgow Iron Works liegen keine Angaben vor. F. Baare.

Die Eisenindustrie in M exiko.
D ie Eisen- und Stahlerzeugung Mexikos war im Laufe der 

letzten zwanzig Jahre starken Schwankungen unterworfen, die 
zum grofien Teil auf politische Griinde und innere Unruhen in 
Mexiko zuruckzufuhren sein diirften. Nach den Angaben des be- 
dentendsten mexikanischen Eisen- und Stahlwerks, der C om - 
p a fiia  F u n d id o r a  de F ie r r o  y  A e e r o  de M o n te r r e y , S. A. 
in Monterrey, erreichte im Jahre 1911 die R o h e is e n g e w in n u n g  
dieses Werkes die Spitzenleistung von 71 3 37  t; aber bereits zwei 
Jahre 3pater, im Jahre 1913, war nur eine Roheisenerzeugung von  
11 712 t  zu verzeichnen. In  der Nachkriegszeit ist dann die'R oh­
eisenerzeugung unter wiederholten Schwankungen abermals auf 
60 660 t  im Jahre 1926 angewachsen. Die Roheisen<*ewinnun°- 
dieses Werkes in den Jahren 1903 bis 1926 geht aus folgender 
Aufstellung hervor.

Auch die R o h s t a h lg e w in n u n g  war ahnlichen Schwan­
kungen unterworfen. D ie H óchstleistung von 84 697 t  wurde 
gleichfalls im Jahre 1911 erzielt; sie fiel im Jahre 1913 auf 19 5351 
zuruck. In der Nachkriegszeit stieg die Rohstahlgewinnung unter 
Schwankungen auf 78 098 t  im Jahre 1926. ,

R o h s t a h l g e w i n n u n g .

J a h r

1905

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

1911
1912
1913
1914

t Jahr t
21 553 1915 . . .
35 (522 1916 . . .

4 :i88 1917 . . .
.'0 319 1918 . . .
16 238 1919 . . .
16 872 1920 . . .
58 859 1921 . . .
45 095 1922 . . .
71 337 1923 . . .
32 590 1924 . . .
11 712 • 1925 . . .

*) 1926 . . . . . . 60 660

f j a n r  t

1903 .......................  8 823
190 4 ...................  29 552
190 5 ...................  21 613
1906 .......................  33 463
190 7 ...................  31 806
1908 .......................  28 900
1909 .......................  59 504
1910 .......................  67 944
1 9 H .......................  84 697
1912 .......................  66 820
1913 . . . . . .  19 535
191 4 .......................  i)

J a n r  t
1915 .......................  6 656
1916 ....................... 19 247
1917 .......................  22 224
1918 .......................  25 995
1919 .......................  37 455
1920 .......................  32 291
1921 ....................... 43 263
1922 .......................  52 726
1923 ....................... 59 216
1924 .......................  37 612
1925 .......................  75 136
1926 ....................... 78 098

Die Leistung der Walzwerke der Compafiia Fundidora de 
lerro y Acero de Monterrey ist aus nachstehender Zusammen- 

stellung ersichtlich.
Die Eisenindustrie Mexikos ist nicht in der Lage, den Eisen- 

e arf des Landes aus eigener Gewinnung zu decken. In dem 
a rzehnt von 1903 bis 1912, einer Zeitspanne iiberwiegend

l ) A ngaben fehlen.
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L e is tu n g  d e r  W a lz w e r k e  d e r  C o m p a ń ia  F u n d id o r a  
de F ie r r o  y  A c e r o  d e  M o n t e r r e y  in  d e n  J a h r e n

1 9 0 3  b i s  1 9 2 6 .

Kon- Han- Schie­ S tabe
In s ­struk- dels- nen und

K niippe l
aus

Jahr tions- stab- Schw el- C hrom - gesam t
eisen eisen len s tah l

t t t t t t

1903 5 853 1 154 — — 7 007
1904 8 621 10 434 1 565 — — 20 620
1905 8 239 9 445 2 441 — — 20 125
1906 13 924 15 138 — — — 29 062
1907 10 496 10 586 — — — 21 082
1908 12 697 8 858 — — — 21 555
1909 8 189 13 411 25 056 — — 46 656
1910 14 156 14 996 23 546 — — 52 698
1911 12 283 12 268 37 414 — — 61 965
1912 11 099 16 927 27 806 — — 55 832
1913 6 607 4 227 924 — — 11 758
1914 — — — — — —
1915 — 719 — 995 — 1 714
1916 417 2 833 506 14 225 — 17 981
1917 5 891 5 754 303 1 905 — 13 853
1918 7 214 9 258 4 087 154 — 2 0 7 1 3
1919 6 186 9 518 13 946 78 — 29 728
1920 5 325 10 739 8 806 1 113 — 25 983
1921 8 082 14 657 10 327 73 — 33 139
1922 9 869 15 736 14 342 27,5 — 39 974,5
1923 15 483 14 584 16 343 102 — 46 512

; 1924 9 840 12 341 8 901 555 — 31 637
1925 16 173 23 119 14 505 112 4 889 58 798
1926 17 673 20 471 15 871 89 5 746 59 850

friedlicher Entwicklung in M exiko, schw ankte die Einfuhr aus- 
landischer Eisenerzeugnisse zwischen 139 000 und 261 000 t  im  
Jahre. Der Eisenverbrauch je Kopf der BevoIkerung betrug in 
diesem Zeitraum im Jahresdurchschnitt 15 kg.

E is e n v e r b r a u c h  M e x ik o s  in  d e n  J a h r e n  1903 b is  1912.

Jahr
E isenein fuhr

t

L e is tung  der 
W alzw erke M exikos 

t

In sg esam t

t

1903 168 920 9 932 178 852
1904 139 392 23 430 162 822
1905 184 149 19 684 203 833
1906 210 726 31 062 241 788
1907 230 402 23 082 253 484
1908 184 996 23 555 208 551
1909 261 415 48 656 310 071
1910 208 242 54 698 262 940
1911 161 521 63 965 225 486
1912 171 417 57 832 229 249

1 921 180 355 896 2 277 076

In dem folgenden Jahrzehnt yon  1913 bis 1922 ging unter 
dem EinfluB fortwahrender politischer Unruhen und kriege- 
rischer Yerwicklungen die W alzwerksleistung M exikos auf ins­

gesam t 212 000 t  gegen 355 000 t  im  vorhergehenden Jahrzehnt 
zuruck. G leichzeitig fiel aber auch die Eiseneinfuhr von insge­
sam t 1 921 000 t  in  den Jahren 1903 bis 1912 auf nur 519 000 t  
in dem Jahrzehnt 1913 bis 1922. Der Eisenverbrauch sank im  
Jahresdurchschnitt auf die auBerordentlich niedrige Zahl von nur
4,80 kg je  K opf der Beyólkerung.

E i s e n y e r b r a u c h  M e x ik o s  in  d e n  J a h r e n  1913 b i s  1922.

J a h r E fsenein fuh r
t

L e istung  der 
W alzw erke M exikos 

t
In sg esam t

t

1913 5 000 12 758 17 758
1914 — — —

1915 14 586 1 714 16 300
1916 33 109 19 981 53 090
1917 34 928 19 119 54 047
1918 31 305 25 891 57 196
1919 99 619 30 904 130 523
1920 105 869 26 034 131 902
1921 99 217 34 110 133 327
1922 95 681 41 574 137 255

519 314 212 085 731 399

Sl In  den Jahren 1925 und 1926 ist wiederum ein A nsteigen des 
Eisenverbrauchs auf 13,20 kg bzw. 13,06 kg je K opf festzustellen. 
Im  Jahre 1921 zahlte M exiko 14 308 553 Einwohner.

V erbrauch  durch W alzw erks­
E in fuh r die Compafiia le istung  andere r Insgesamt

J a h r de M onterrey W erke
t t t t

1925 127 890 55 465 5590 188 945
1926 128 340 53 457 5000 186 797

Demgegeniiber betrug der Eisenyerbrauch in  den Yer- 
einigten Staaten von Amerika bei einer Bevólkerung [yon  
116 800 000 Millionen im Jahre 1926 rd. 300 kg je Kopf.

Der Compańia de Monterrey^gehóren folgende Erzgruben:
[Erzvorrat

t
die Erzfelder von  Durango (Cerro de Mercado) . 100 000 000
„ „ yon  Lampazos, X uevo Leon (Golon-

drinas).......................................................  2 000 000
„ ,, yon Cerro de las Cruces, Coahulla

(H e r c u le s ) ..............................................  10 000 000
„ „ von Moncloya, Coahulla ................... 100 000
„ „ von Zaniża, O axaca................................  20 000 000
,, ,, von M a m e y .............................................. 12 000 000

|insgesam t 144 100 000

Die G esam teisenerzvom lte der W eit stellen sich schatzungs- 
weise auf rd. 22 400 Mili. t . Der A nteil Mexikos ^an den 
Eisenerzvorraten der W eit betragt also rd. 0,7 %.

D ie der Compańia Fundidora de Fierro y  Acero de Monterrey 
gehorigen Kohlenfelder erstrecken sich iiber eine Flachę yon  
482 131 478 ha. F . B.

Buchbesprechungen.
Lewis, Gilbert N ew ton, und Merle R a n d a l l ,  Berkeley, Kali- 

fomien: T h e r m o d y n a m ik  und die f r e ie  E n e r g ie  c h e m i-  
sch er  S u b s ta n z e n . Uebers. u. m it Zusatzen u. Anmer- 
kungen versehen von Otto R e d l i c h ,  W ien. Mit 64 Textabb. 
Wien: Julius Springer 1927. (X X , 598 S.) 8°. 45 JIM, geb.
46,80 J?JT.

Die standig fortschreitende Technik kann heute nicht mehr 
auf die Erkenntnisse der reinen Naturwissenschaften yerzichten  
und begriiBt jedes Werk, das ihr diese Erkenntnisse und die 
ihnen zugrunde liegenden Vorstellungen naherbringt und ihre 
Anwendbarkeit auf praktische Aufgaben erleichtert. In  diesem  
Sinne erfreut sich die „Thermodynamik" der bekannten ameri­
kanischen Physiko-Chemiker in den Englisch sprechenden Landem  
einer groBen Beliebtheit. D ie Eindringlichkeit und Ungezwungen- 
heit der Darstellung, die das Original in hohem MaBe besitzt, ist 
auch in der deutschen Uebersetzung aufs gliicklichste erhalten 
geblieben.

Die Anwendung der therm odynam ischen Gedankengange 
umfaBt die chemischen und elektroehem ischen Vorgange; be­
sonderer Wert ist auf die Behandlung der Lósungen gelegt, dereń 
energetische AeuBerungen nicht mehr durch die idealen Gesetze

erfaBt werden. Der Darstellung der dabei auftretenden Gesetz- 
maBigkeiten, m it denen sich in  Deutschland yornehmlich R . 
L o r e n z  beschaftigt hat, haben die Verfasser im wesentlichen  
eigene Untersuchungen zugrunde gelegt und fiir ihre Anwendbar­
keit durch Einfiihrung der Begriffe „A ktiv itat“ und „Fliichtig- 
k eit“ eine gewisse Erleichterung geschaffen. Fiir das Verstandnis 
und die Anwendbarkeit der Ueberlegungen werden ferner die sehr 
brauchbaren graphischen und rechnerischen Verfahren zur B e­
stim mung partieller molarer GroBen und eine Reihe von Uebungs- 
aufgaben forderlich sein. In  dem Original, das im  Jahre 1922 
erschien, waren die neueren Anschauungen iiber die E lektrolyte  
und die Nullpunktsentropie noch nicht enthalten; der Uebersetzer 
hat daher die inzwischen erschienenen Untersuchungen in  beson­
deren A bschnitten und einzelnen Zusatzen beriicksichtigt.

W ahrend sich der erste Teil des Werkes m it den Grundlagen 
der Thermodynamik, der zweite m it den Verfahren ihrer A n­
wendung befaBt, enthalt der letzte Teil eine planmaBige Zu- 
sam m enstellung und kritische Betrachtung der therm odynam i­
schen Tatsachen. D ie dort angegebenen Temperaturfunktionen  
fiir die Molekularwarmen und d ie-freien  Energien zahlreicher 
wichtiger Stoffe sowie die Berechnung der Gleichgewichtslagen
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einer Reihe von Reaktionen werden dem Chemiker und dem  
H tittenmann gute Dienste leisten konnen.

Man darf erwarten, daB das Buch, zu dessen Studium die 
grundlegenden K enntnisse der Infinitesimalrechnung notwendig 
sind, ais Erganzung unserer guten Lehrbticher der physikalischen  
Chemie willkommen sein wird. Hermann Schenck.

Kesselbetrieb. Sammlung von Betriebserfahrungen, ais Studie 
zusam m engestellt Tom ArbeitsausschuB fiir Betriebserfah­
rungen der Y e r e in ig u n g  d er  G r o B k e s s e lb e s i t z e r ,  E . V. 
[Berlin: Julius Springer] 1927. (2 BL, 137 S.) 8°. Geb. 10 JtJH.

(Sonderheft Nr. 14 der Mitteilungen der Vereinigung der 
GroBkesselbesitzer, E. V., Charlottenburg, Oktober 1927.)

Der im Titel genannte AusschuB gibt in diesem Buche reiche 
Betriebserfahrungen bekannt und hofft, damit zu weiterem Aus- 
tausch anzuregen. D ie Eiille von Erfahrungsstoff ist sehr groB, 
so daB jeder Kesselbetriebsingenieur Nutzen daraus ziehen kann. 
Dem  Kesselkonstrukteur und dem Kesselhersteller gibt das Buch  
wertyolle Hinweise iiber fehlerhafte Anlagen; dagegen werden 
dem  jungen Ingenieur die Ausfiihrungen ohne jede Zeichnung 
wohl schwer yerstandlich sein.

Das Buch enthalt im ersten Teil die Bau- und Betriebsyor- 
schriften fiir Landdampfkessel und die Richtlinien der yerein i­
gung der GroBkesselbesitzer fiir die Bestellung und Montage von  
Dampfkesseln, eine Zusammenstellung, die vorteilhaft ist. Bei 
der Erwahnung von Verdampfungsversuchen ware der Yorschlag, 
einheitliche Vordrucke fiir Versuchsergebnisse einzufiihren, 
wiinschenswert. Ebenso waren Yorschlagsvordrucke fiir Tages- 
berichte iiber die Brennstoff- und Dampfwirtschaft zu empfehlen. 
N icht erwahnt sind Betriebserfahrungen an Kesseln, die m it 
Hochofengas, Koksgas oder Kohlenstaub betrieben werden, und 
Abhitzekessel, die fiir den H iitten- und Bergwerksbetrieb in Frage 
kommen. Dam it fehlen natiirlich auch Betriebserfahrungen m it 
kombinierten Gas- und Kohlenstaubfeuerungen. W eiter spricht 
das Buch iiber die Inbetriebnahme und das Abstellen von Kesseln, 
die Ueberwachung wahrend des Betriebes und das Yerhalten bei 
auBergewóhnlichen Ereignissen sowie iiber Untersuchungen und 
Reinigung von Kesseln. Sehr ausfiihrlich wird die Speisewasser- 
reinigung behandelt. D ie Erfahrungen m it Dampfiiberhitzem, 
Speisewasseryorwarmern, Speisepumpen, Rohrleitungen und MeB- 
werkzeugen werden geniigend wiedergegeben. Ferner wird iiber 
Kesseleinmauerung und Isolierung von Kesseln und Rohrleitungen  
gesprochen. Ein Anhang bringt Untersuchungsyerfahren fiir 
Kesselspeisewasser, R ichtlinien fiir die Anforderungen an feuer­
feste Stoffe und Anweisungen der Vereinigung der GroBkessel­
besitzer zur Ausfuhrung yon Nietlochproben und der U nter­
suchung von Kesselbóden. Hoffentlich wird eine baldige Neuaus- 
gabe des Buches noch Unterlagen iiber Erfahrungen an K ohlen­
staubfeuerungen m it Mahl- und Trockenanlagen sowie iiber 
Hochdruckdampfkessel m it Hochdruckarmaturen enthalten.

Das Werke hen ist in seiner handlichen Form ein prak- 
tisches Nachschlagebuch. Jf. Toussaiut.

Vanderblue, Homer Bews, D irectorof the Haryard Economic Ser- 
vice, Professor of Business Economics, Graduate School of 
Business Administration George F. Baker Foundation, Haryard 
Uniyersity, and W illiam Leonard C ru m , Director of the Sta- 
tistical Laboratory of the Harvard Uniyersity Committee on 
Economic Research, A ssistant Professor of Statistics, Harvard 
College: The I r o n  I n d u s t r y in  P r o s p e r i t y  and D e p r e s s io n .  
Chicago and New  York: A. W. Shaw Company— London: A. W  
Shaw and Company, Limited, 1927. (X IV , 193 p ) 4° Geb 
7,50 $.

Das yorliegende Werk, wohl die geschlossenste und voll- 
-standigste Darstellung ihrer Art, gibt in drei Teilen, 88 Kurven- 
bildern und 92 Zahlentafeln bei reichlicher Anwendung des so­
genannten „Trend-System s1' einen Ueberblick iiber die durch 
die Konjunkturyerhaltnisse bedingte Entwicklung der ameri­
kanischen Eisen- und Stahlindustrie in den Jahren 1901 bis 
1926. Einige H auptstiicke des Werkes waren bereits im Jahre
1925 im „Iron A ge“ oder im  Juliheft 1926 der „Haryard Business 
R eview “ yeroffentlicht worden. Der e r s t e  Teil behandelt die 
Roheisen- und Rohstahlgewinnung sowie die Entwicklung der 
Preise fiir Roheisen und W alzwerksfertigerzeugnisse insgesamt

und nach Sorten jahrlich und m onatlich fiir die gesamte Eisen- 
und Stahlindustrie der Vereinigten Staaten. Der z w e it e  Teil 
bietet einen Ueberblick iiber die Eisen- und Stahlerzeugung ge. 
trennt nach Bezirken und Sorten, und zwar fiir den Ostkusten- 
bezirk, fiir Pittsburgh, W est-Pennsylvanien und New  York fflr 
Youngstown und den Shenango-Bezirk, fiir Ohio und West- 
Virginia, fiir den Siiden sowie- fiir den Bezirk Chicago und den 
W esten. Zwei ausgezeichnete K arten, die die Standorte der 
Hochofen in den Jahren 1901 und 1926 enthalten, sind diesem 
Teil beigefiigt. Auch die Leistungsfahigkeit der Hochofen wird 
beriicksichtigt. Der d r i t t e  Teil handelt yon den Verhaltnissen 
die eine Voraussage der K onjunkturentwicklung in der Eisen - 
und Stahlindustrie gestatten. In  diesem Zusammenhange werden 
die Schrottpreise, der Auftragsbestand und die monatlichen 
Reineinnahmen der U nited  States Steel Corporation von 1902 
bis 1926, die Entwicklung der Kokserzeugung und der Verbrauch 
von Eisen und Stahl in den w ichtigsten Industriezweigen (Eisen­
bahn, Hausbau, Automobilindustrie, Petroleumindustrie und 
Maschinenbau) geschildert. D abei wird festgestellt, daB die 
Eisenbahnen die starksten Verbraucher von  Eisen und Stahl 
gewesen sind, wahrend die Eisenbauw erkstatten ais Eisenver- 
braucher an zweiter und der Autom obilbau an dritter Stelle 
stehen. Ein A n h a n g  enthalt eine Standortskarte der Hochofen 
des Siidbezirks, erganzende Zahlentafeln iiber Erzeugung, Preise, 
Auftragsbestande usw. sowie eine Darstellung der in dem Buche 
zur Anwendung gebrachten statistischen Verfahren, des so­
genannten „Trend“ . E in S a c h y e r z e i c h n i s  bildet den AbschluB 
des Buches. D ie statistischen Angaben entstammen der amt- 
lichen amerikanischen Statistik  und der amerikanischen Fach- 
presse. Das Buch yerdient ganz besondere Beachtung.

Berlin. D r_ f] Buchmann.

V ereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Der Verein deutscher E isenhiittenleute hielt seine diesjahrige 

Gemeinschaftssitzung der Fachausschiisse
am 13. Mai 1928 in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf unter 
dem Vorsitz yon Generaldirektor 2)r.=Qtig. F . Springorum , 
Dortmund, ab m it folgender

T a g e s o r d n u n g :
1. Theorie und Praxis der Betriebswirtschaft. Einleitende Aus- 

fuhrungen des Vorsitzenden.
2. Kaufmann und Betriebswirtschaft. Vortrag yon Professor 

Dr. E r w in  G e ld m a c h e r , Koln.
3. Beispiele aus der Praxis der Betriebswirtschaft.

a) Ingenieur L e hm  a n n , Dortm und: D as Lochkartenyerfahren.
a) D ie Technik des Verfahrens (m it Film ),
P) D ie Auswertung.

b) Betriebsstudien.

a) ® r.^ n g . F. J. H o fm a n n , Dortmund: Beispiel einer 
Betriebsstudie (m it Film ),

P) Dipl.-K aufm ann H . S t e in h a u s ,  W illich: Beispiel der 
Auswertung einer Zeitstudie.

4. Verschiedenes.

Die einleitende Ansprache des Vorsitzenden wird wegen ihrer 
allgemeinen Bedeutung ais Aufruf zur Verfolgung betriebswirt- 
schaftlicher Gedanken in „S tah l und Eisen" yeroffentlicht 
werden. Auch die Vortrage von  Prof. Geldmacher, Ingenieur Leh­
mann und Dipl.-K aufm ann Steinhaus werden moglichst bald im 
Druck erscheinen. Der Vortrag von H ofm an n  be-
gleitete im wesentlichen seine interessante Filmyorfuhrung und 
ist daher leider fiir eine W iedergabe in gedruckter Form schwer 
zugangig. Es sei jedoch kurz erwahnt, daB Dr. Hofmann zeigte, wie 
bisher in der Zurichterei eines W alzwerks beim Biindeln von 
Hundeisen yerfahren wurde und wie nach Ordnung der Arbeit 
durch entsprechende Vorrichtungen, nam entlich durch geeignete 
Werkzeuge, und nach Anlernung des Personals der Betrieb glatt 
ablauft, und erhebliche Ersparnisse an Zeit bei gleiehzeitiger Er­
hóhung des Einkom mens der B elegschaft erzielt wurden.

.............................................................
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