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(Kurzer Ueberblick tiber die Entwicklung.
tungen in Rinderoth.

Elektrische Grundlagen.
EinfluR der Tiegelform aufden Stromverbrauch. Anforderungen an den Einsatz. Schmelzungsverlauf

Beschreibung der Anlage, des Ofens und der Einrich-

bei verschiedenen Arbeitsweisen. Betriebsergebnisse beim Erschmelzen verschiedener Stédhle. Metallurgische Betrachtungen.)

D ie Forderung der Zeit nach groRter Wirtschaftlichkeit,

d. h. mit geringstmdglichem Energieaufwand eine
groRtmdgliche Erzeugung bei hochstwertiger Stahlbe-
schaffenheit zu erzielen, hat die Stahlindustrie um ein neues
Verfahren, die Stahlerzeugung im Hochfrequenzofen, be-
reichert.

Schon vor langerer Zeit ist Uber Hochfrequenzdfen, d. h.
Uber Oefen, die m it hdherer Frequenz als derin Eisenhutten-
werken als Ublich geltenden arbeiten, berichtet worden.
Wie bei vielen Neuerungen und deren gewissenhafter Unter-
suchung war es auch hier ein Verdienst des Kaiser-Wilhelm-
Instituts flur Eisenforschung, sich schon damals eingehend
mit einem Verfahren beschaftigt zu haben, als es noch voll-
kommen in den Kinderschuhen der ersten Versuche steckte
und sein Grundgedanke nicht ohne weiteres Eingang in
unsere wirtschaftlich so sehr vorbelasteten und damit stets
mehr oder weniger zuriickhaltenden deutschen Erzeugungs-
betriebe fand. Es war ein Wagnis, allen verschiedentlich
aufgetauchten Anzweiflungen zum Trotz, diesem neuen Ver-
fahren eine gute Zukunft vorauszusagen. Die Ergebnisse der
Arbeiten von F. Koérber, F. Wever, H. NeuhauRR), G.
Hindrichs? und W. Fischer3 lieBen aber diese Voraus-
sage nicht nur zu, sondern geboten sie eindeutig, obwohl es
sich bei diesen Arbeiten um reine Versuche handelte. Nach-
dem nunmehr die ersten Oefen dem Dauerbetrieb — also
ununterbrochenem Betrieb innerhalb 24 h, genau so wie die
Ubrigen Stahlwerkserzeugungsmittel — Ubergeben werden
konnten, kann man feststellen, dal} fur die Edelstahler-
zeugung, und wenn nicht alles triigt, auch fur die Ubrige
Stahlerzeugung ein neuer Entwicklungsabschnitt begonnen
hat. Der Dauerbetrieb hat die Richtigkeit der vom Eisen-
forschungsinstitut schon im Jahre 1926 aufgesteliten Voraus-
sage klar erwiesen. Damit ist der Augenblick gekommen,
wo an dem weiteren Ausbau des aussichtsreichen Verfahrens
auch in erzeugungstechnischer Beziehung — man ziehe hier
die Grenze getrost so weit, wie man w ill — angestrengt ge-
arbeitet werden muf3, und wo der Betriebsmann, dem Wissen-
schafter die Hand reichend, zu Worte kommt.

*) Erstattetin der 29. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
am 15. Januar 1930. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Diusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

X) St. u.E. 46 (1926) S. 1641/9.
2) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 131 (1927).
3) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70.
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Die Bezeichnung ,,kernloser Induktionsofen* ist bewuf3t
sehr weit gefalRt, um allen Ausdehnungsmaoglichkeiten des
neuen Verfahrens den grof3ten Spielraum zu lassen. Welche
Gebiete der Stahlerzeugung sich der Ofen dereinst endgultig
erobern wird, kann heute noch nicht Ubersehen werden.
Durch die folgenden Ausfiihrungen soll als erster Beitrag zu
dieser spruchreif gewordenen Frage lediglich zu erfassen
versucht werden, wieweit sich der kernlose Induktionsofen
dazu eignet, die hochwertige Tiegelstahlerzeugung ohne Be-
eintrachtigung von deren Gute zu Ubernehmen, oder welche
Erfahrungen besonders auf diesem Gebiet mit einem der
ersten deutschen Hochfrequenzéfen und dem ersten im
Dauerbetrieb befindlichen gemacht worden sind. Spricht
man also vom ,kernlosen Induktionsofen*, so weill jeder
Stahlwerker wie beim Ausdruck ,,Elektrolichtbogen-* oder
»Widerstandsofen*, um was es sich dabei handelt.

Die elektrischen Grundlagen des Ofens kdnnen als be-
kannt mit einem Hinweis auf die vorgenannten Arbeiten
Ubergangen werden. Nur soviel seiin die Erinnerung zuriick-
gerufen, dall man urspringlich versuchsweise sehr hohe
Frequenzen des Primarstromes anwandte. Man ging mittels
Funkenstrecke bis zu 100 000 Hertz. Nachdem diese hohen
Frequenzen fur den Betrieb nicht unbedingt erforderlich
sind, strebt man danach, die Frequenz der Ublichen von
50 Hertz anzugleichen. Diese Senkung der Frequenz bringt
aber vorerst eine Reihe technischer Schwierigkeiten, so daR
der moglichen Aggregaterspamis auf der einen Seite vor-
laufig noch hohere Anlagekosten auf der anderen Seite gegen-
Uberstehen. Nach dem augenblicklichen Stand der Dinge
kann gesagt werden, dal3 héhere Frequenzen fir kleinere
Oefen gunstiger zu sein scheinen als fur grofRere. Die Grenze
ist schwer bestimmbar. Zur Zeit sind gréRere Ofeneinheiten
im Bau und werden demnéachst in Betrieb genommen. Die
Erfahrungen m it diesen Oefen werden beweisen, inwieweit
der eingeschlagene Weg richtig ist. Man hat dabei zu beriick-
sichtigen, daR die Frequenz aussclilaggebend die Ampere-
Windungszahl eines solchen Ofens bestimmt, worauf die
bauliche Frage auftaucht, welche Frequenz fur einen Ofen
bestimmter Gr6Re und Leistung notwendig oder zulassig wird .

Eine ebenso wichtige wie lehrreiche Erscheinung bildet
die mit fallender Frequenz steigende Oberflachenspannung
des Bades. Diese &ufert sich in Form einer entsprechend
steigenden sehr starken Oberflachenerh6hung und beeinfluf3t
durch die VergroRerung der Badoberflaiche den Schmelz-
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gang metallurgisch keinesfalls vorteilhaft. Von der auf
elektrodynamischer Wirkung beruhenden wirbelnden Bad-
bewegung soll ausfuhrlicher noch gesprochen werden.
Es sei an dieser Stelle vorweggenommen, dal sie mit
fallender Frequenz steigt. Weiter ist die im Einsatz in
Wéarme umgesetzte elektrische Leistung proportional dem
Quadrat der primaren Windungszahl. Sie wird aber auch
vom Durchmesser des Tiegels, von der spezifischen Leit-
fahigkeit des Einsatzes, von seiner Permeabilitat und der
Ofenfrequenz abhangig. Wenn man bedenkt, dafl3 all diese
Einflisse bis jetzt nur rechnerisch erfaRbar waren, so wird
man ermessen, welche Ueberraschungen sich im Betrieb
einstellen kdnnen, wenn das neue Verfahren nach allen
Richtungen und auf alle Einzeleinflisse im Dauerbetrieb
eingehend gepruft wird. Um diese wichtigen Arbeiten zu
fordern, erachten es die Verfasser an der Zeit, schon jetzt
m it ihren Erfahrungen und Beobachtungen an die Oeffent-
lichkeit zu treten. W ir glauben heute schon geniigend Be-
weise gesammelt zu haben, aus denen erhellt, dal das neue
Verfahren rein metallurgisch gegentber der Stahlerzeugung
im gasbeheizten Tiegelofen verschiedene Vorteile aufweist.
Im einzelnen wird spater auf diese Frage noch ausfiihrlicher
eingegangen werden.
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Die Frequenz derim Betrieb befindlichen Stahlwerksofen
— abgesehen von ganz kleinen Versuchsodfen — geht nicht
Uber 2000 Hertz hinaus. Sie schwankt derzeit zwischen 500
und 2000 Hertz.

Bei den Stahlwerken Ed. Dd&rrenberg Sthne in Rinde-
roth ist seit September 1929 eine solche Anlage als erste in
Deutschland in ununterbrochenem 24stiindigem Dauer-
betrieb. Nach dem Anwerfen hat man sich aufklarungs-
halber zunédchst mit allgemeinen schmelztechnischen Ver-
suchen und der Anlernung der Besatzung befal3t. Dall man
den Ofen dann nach verhaltnismaRig kurzer Zeit mit durch-
gehender Tag- und Nachtschicht in den Erzeugungsgang ein-
stellen und dort belassen konnte, beweist am besten, daR die
Anlage metallurgisch und elektrisch einwandfrei einschlug4.
Bei der Beschreibung dieser, fir einen Einsatz von 250 bis
330 kg gebauten Anlage und bei den mitgeteilten, teilweise
sehr guten Werten ist zu berucksichtigen, dal3 besonders

4) Beim Erscheinen dieser Ausfilhrungen wird die 1200.
Schmelzung den Ofen bereits verlassen haben.
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ein Werk, dessen Starke von jeher seine Tiegelgul3stahl-
erzeugung war und noch ist, mit seinen gut geschulten alten
Tiegelofenbedienungen auch den neuen Ofen spielend
meistern konnte.

Der wichtigste Teil des Ofens ist seine wassergekihlte
Priméarspule, deren bauliche Einzelheiten spaterausfiuhrlicher
besprochen werden. Innerhalb dieses Primérkreises ist der
Schmelztiegel eingebaut, so dal3 das Schmelzgut die Sekundar-
spule darstellt. Ein Wechselstromgenerator von 150 kV A bei
1200 V Spannung und 2000 Perioden liefert den Primarstrom.

Wirde man die Ofenspule ohne weitere MalRnahmen in
Betrieb nehmen, so ergébe sich eine vollkommene Unwirt-
schaftlichkeit des Verfahrens. Der cos 9, der Leistungs-
faktor, liegt infolge der starken Selbstinduktion im Strom-
kreis bei 0,1. Erst die Zuschaltung von Kondensatoren er-
maglicht die Erhéhung des Leistungsfaktors und damit die
wirtschaftliche Ausnutzung der Anlage. Der cos 9 ist als
Ausdruck der Phasenverschiebung abhangig von der je-
weiligen Belastung des Ofens sowie desAggregatzustandes und
der Temperatur des Einsatzes. Er mul3 deshalb immer wieder
von neuem durch Zu- und Abschalten von Kondensatoren
auf seinen Hochstwert eingestellt werden, je nachdem es die
elektromagnetischen Umstéande bedingen, von denen die im
Einsatz in Warme umgesetzte elektrische Leistung abhangig
ist. Ein Teil der Kondensatoreneinheiten innerhalb des Ofen-
stromkreises ist fest eingebaut und der Rest schaltbar. Die
gesamte Kondensatorenbatterie ist zum Ofen parallel ge-
schaltet. lhre Bemessung gewébhrleistet sehr feine Ab-
stimmungsmoglichkeiten  dieser Stromresonanzschaltung
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Abbildung 2. Strom- und kombinierte Strom-
spannungs-Resonanzschaltung.

unter gleichzeitiger Entlastung des eigentlichen Generator-
stromkreises. Nachstmdgliches Heranziehen der Batterie an
den Ofen unterstitzt dieses Ziel. Als eine sehr lehrreiche
Frage fur Forschungsarbeiten mag offen bleiben, ob diese
betriebsmafig zugeschnittene, vereinfachte Schaltung auch
bei besonders stark wechselnden Betriebsbedingungen ge-
nugt, oder ob nicht die dann sehr stark schwankenden ver-
schiedenen magnetischen und elektrischen Eigenschaften
des Stahleinsatzes eine noch feinere Abstimmungsmdaglich-
keit erstrebenswert erscheinen lassen. W ir denken dabei an
die Abstimmung mittels Variometer, wie Fischer-Wever
sie beschreiben, wobei allerdings zu berucksichtigen ist,
dalR bei jenem Aggregat und den jeweils verwendeten
Spulen nicht von vornherein in der Spulen- oder Ofen-
groRe und der Leistung des Aggregates eine genaue Ab-
stimmung bestand, sondern die Spulengré3en nach Mal3gabe
der Versuchszwecke beliebig geédndert wurden. Fur kleinere
Versuchsanlagen und Laboratoriumsdfen mit stark wechseln-
den Ofeneinheiten hat eine solche vereinte Stromspannungs-
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Resonanzschaltung nicht zu unterschatzende Vorteile. In
Abb. 1 und 2 werden diese Verhaltnisse bildlich veranschau-
licht.

Die Dorrenbergsehe Anlage wurde nach Entwirfen der
Hirsch, Kupfer- und Messingwerke A.-G., Finow (Mark),
gebaut und in vier R&umen untergebracht. Umformer und
Schalttafel sind Erzeugnisse der Allgemeinen Elektricitats-
Gesellschaft, Berlin (AEG). Raum 1 (Abb. 3) ist der Trans-
formatorenraum, Raum 2 der eigentliche Maschinenraum,
in Raum 3 stehen die Kondensatorschalter, in Raum -1finden
wir die Ofen- und GieBhalle, und den als Raum 5 bezeich-
nten Teil benutzen wir als Zustell- und Vorratsraum.

Ein Transformator von 325 kVA, eingestellt auf eine
Verzogerung von 0 s und eine hochste Kabelbelastung von
28 A wandelt den von der Ueberlandzentrale zur Verfligung
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Abbildung 3. Lageplan der Anlage.

stehenden Strom von 10 000 auf 380 V. Der Transformator
ist im Verhaltnis zum Aggregat deswegen so stark gewahlt
worden, um ihn spéter nétigenfalls noch weiter belasten zu
kdnnen, je nachdem es die Entwicklung der Anlage erforder-
lich macht. Einstweilen sind an ihn auler dem Motor des
Hochfrequenzumformers die zum eigentlichen Schmelzbetrieb
gehdrenden Verbrauchstellen, wie Ofenkippwinde, Motore der
\entilatoren, Motore der Krananlage, mehrere Sonderstecker
fur Gluhzwecke von je 60 A und Reserveanschliisse gelegt.

Auf der 380-V-Verteilschalttafel im Maschinenraum be-
finden sich der Hauptschalter fiir das Aggregat m it seinen
Sicherungen sowie Schalter und Sicherungen der ubrigen
Stromkreise. Es folgen dieWirk- und Blindleistungszahler, der
HoehstbelastungsanzeigerundzurUeberwachungeinDoppel-
tarifzahler m it den zugehérigen Umschaltvorrichtungen. Die
jeweilige Transformatorbelastung und die Netzspannung auf
der Niederspannungsseite zeigen zwei gleichfalls eingebaute
Ampere- und Voltmeter an. Der Automat des Motors und
sein Kontroller sind nicht auf der Verteilschalttafel, sondern
unmittelbar neben dem Aggregat angeordnet. Der Automat
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ist als kombinierter NuUspannungs- und Ueberstromautomat
mit eingebautem Amperemeter ausgebildet, der bei einer
Hochstbelastung des Motors von 460 A anspricht und das
Aggregat stillsetzt.

Das Aggregat selbst besteht aus einem Motor von 180 kW
bei 380 V und 50 Perioden. Sein cos o betragt 0,89 bei voller
Belastung und die theoretische Umdrehungszahl n = 1500.
Um den Leistungsfaktor des Motors fiir den Fall zu ver-
bessern. daR keine volle Leistungsaufnahme am Generator
stattfindet, ist niederspannungsseitig der Einbau von Kon-
densatoren geplant. Der Motor ist als Drehstromasynchron-
motor ausgebildet und mit dem Einphasengenerator von
150 k\ A Leistung bei 1200 V und 2000 Hertz auf einer
Welle starr gekuppelt. Die Erregerdynamo weist eine
Leistung von 500 Watt bei 230 V und 2,2 A auf und ist
unmittelbar seitlich fliegend an den Generator angebaut.
Dieser stellt den bekaimten Induktionstyp der AEG.
mit feststehender Erregungsspule dar, wie er sinngemafl
auch fur die drahtlose Telegraphie gebaut wird. Der
Maschinenraum wird durch die unvermeidlichen Um-
formerverluste — nach unserer Erfahrung werden un-
gefahr 30 bis 35 kW je h in Warme umgesetzt — leicht
warm. Durch besondere Frischluftzufiihrung in Verbindung
mit gentgend groR bemessenen Abzugsschachten wird flr
ausreichenden Luftwechsel gesorgt, so daf die Raum-
temperatur 300 bei einer AuBentemperatur von 200 nicht
Ubersteigt.

Vom Generator lauft die Stromfuhrung Uber Flach-
kupferschienen von verschiedenen Gréfen — entsprechend
der jeweiligen Stromstarke — Uber die Hoehspannungs-
zelle zur Ofenstromzuleitung. Die Sicherung der ofenseitigen
Leitung und damit auch des Generators bewerkstelligt ein
zweipoliger Oelschalter mit unmittelbar aufgebautem
Hochstspannungs- und Ueberstromausldser.  Mit ihm ist
ein Erdungsschalter gekuppelt, so dal3 in ,,Aus“-Stellung
des Schalters der gesamte Ofenkreis einschliellich der
Kondensatoren geerdet ist.

Der Kondensatorenraum ist U-formig um den eigent-
lichen Ofen herum gebaut, damit die Kondensatoren zur
Vermeidung von Verlusten moglichst nahe am Ofen stehen.
SeineDecke bildet auf Huttenflur die Arbeitsbiihne. Die ganze
Anlage besitzt bei einer Nennbelastung von rd. 1500 BkVA
22 Kondensatoren, so daf jede Einheit einer Belastung von
etwa 60 A entspricht. Ein Teil der Kondensatoren ist fest
eingebaut, ein anderer Teil zuschaltbar angeordnet; die
Zuschaltimg erfolgt in Gruppen. Diese Arbeitsweise ge-
wahrleistet ein Uberaus scharfes Auswiegen der Belastung
zwischen Ofen- und Kondensatorenstrom und die Er-
reichung eines cos o = 1 am Generator wéhrend der
Sehmelzdauer.

Die Schaltanlage der Kondensatoren ist bemerkenswert,
weil sie als Lufttrennschalteranlage ausgebildet wurde,
was bei der hohen Spannung nur durch den Einbau einer
patentierten Vorrichtung moglich war, die die Konden-
satoren vor Spannungsstdéfen beim Ab- und Zuschalten
schitzt und gleichzeitig das Auftreten zerstérender Licht-
bdgen an den Trennschaltern verhindert. Beim Schaltungs-
vorgang wird selbsttatig an jedem einzelnen Trennmesser
in den Erregerstromkreis ein Feldschwachungswiderstand
eingeschaltet und damit in dem hochspannungsseitigen
Stromkreis des Generators die Spannung auf die Re-
manenzspannung von rd. 200 V herabgedriickt. Infolge-
dessen kann die Schaltung der Kondensatoren und da-
mit die Abstimmung ohne Unterbrechung der Erregung
vorgenommen werden. Die Gestelle der Kondensatoren-
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batterie sind Iluftdicht abgeschlossen; zur Kuhlung
dienen Ventilatoren mit einer Motorleistung von 1,2 PS,
380 V, 50 Perioden, n = 2900 U/min und einer minit-
lichen Windleistung von etwa 5 m3 bei einer Pressung
von rd. 300 mm W.-S. Die Temperatur der Kiuthlluft steigt
praktisch nicht Uber die AuBenlufttemperatur, weshalb sie
zur zusetzlichen Kiuhlung des Maschinenraumes verwandt

wird. In diesem Raum ist auch die Ofenkippwinde unter-
gebracht. Ein Schaltungsschema der ganzen Anlage zeigt
Abb. 4.

In Raum 4 sind die Ofen- und Giel3halle untergebracht.
Hier steht das Kippgestell des Ofens m it dem Schmelzticgel.
Die Fahrschalttafel, die GieRgrube, die Kokillen- und
Haubenfeuer erganzen die zum Schmelzbetrieb erforder-
lichen und bekannten Einrichtungen. Das Ofengestell be-
steht aus einer sehr festen Konstruktion von fast kubischer
Form. Auf eine abschirmende Verkleidung wurde voéllig
verzichtet, wodurch die Primarspule samt den Zuleitungen
noch luftgekihlt wird. Sie ist von allen Seiten wéhrend des
Betriebes leicht zugéanglich und gut Uberwachbar. Die
einzelnen Konstruktionsteile des Gestelles missen gegen-
einander auf das sorgféltigste isoliert sein, um das verlust-
bringende Auftreten geschlossener Kreise im Streufeld der
primaren Induktionsspule zu vermeiden. Aus dem gleichen
Grunde sind in der gesamten Leitung nur Bolzen und
Schrauben aus Messing zur Verwendung gekommen. Es
empfiehlt sich durch eine elektrisch gut ausgebildete Mann-
schaft die gesamten Leitungen und die Isolierungen standig
Uberwachen zu lassen.

Auf einem kraftigen Gewdlbe baut sich die Ofenspule
auf, mit je einem oberen und einem unteren Ring aus ge-

Abbildung 4. Schaltungsschema der Anlage.

prel3tem, sehr druckfestem Isolierstoff abgedeckt. Die wasser-
gekuhlte Spule besteht aus je zwei flachgepre3ten Kupfer-
rohren. Die Spule ist fur die Wasserkiihlung unterteilt,
wahrend sie fur die Stromfiuhrung ein geschlossenes Ganzes
darstellt. Die Betatigungsvorrichtungen fiur die Wasserkuh-
lung sind zur besseren Ueberwachung durch die Ofen-
bedienung auf der Bihne angeordnet. Zur Kiithlung benétigt
die Spule 20 1Wasser/min, dessen Druck sich nach ihren je-
weiligen DurchlaBverhéltnissen richtet. Das Kuhlwasser
mul3 gereinigt sein, damit bei dem verhaltnisméafRig engen
inneren Spulenquerschnitt etwaige Unreinigkeiten keine
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Verstopfungen und damit Stérungen hervorrufen. Der
Wasserdruck betragt aus den gleichen Griinden bei dem hier
beschriebenen Ofen bis zu 7 at. Die Temperatur des ge-
reinigten Kuhlwassers darf 60 0 nicht Uberschreiten, damit
sich keine Kesselsteinbildner in der Spule absetzen kdnnen,
und damit diese selbst
nicht zu wandern an-
fangt. Bei gewdhn-
lichem Betrieb kommt
man Uber 30 bis 35 °,
héchstens aber 450
nicht hinaus. Erh6hte
Kihlwassertemperatu-
ren werden als War-
nungszeichen gewertet.
Eingebaute  Thermo-
meter, ein Druckmesser
und eine Wasseruhr er-
leichtern die Ueber-
wachung.

Die Spule steht im
Ofengestell zur Errei-
chung des kirzesten
GieBweges moglichst
weit vorne. Acht hoch- Abbildung 5. Ofen in Kippsteilung
biegsame asbestgeklop- beim AbgieRen,
pelte Sonderkabel von je 240 m2 Querschnitt ver-
binden den Generator mit dem Ofen. Die Kippaxe des
Ofens geht Uber die Schnauzenspitze, so dal mit fest-
stehender Kokille gegossen werden kann. Der Steuerkon-
troller fir die Fernsteuerung des Motors der Ofenkippwinde
in Raum 3 steht vorn auf der Ofenbuhne, damit der Schmel-
zer nach seiner Beobachtung von Giel3trichter und Kokillen-
haube das Vergie3en regeln kann. Am Kippstand befinden

Abbildung 6. Ueberblick Uber die Gesamtanlage.

sich auch die Schalter fur die Ventilatoren, von deren Gang
sich die Bedienungsmannschaft wéahrend des Betriebes
haufiger Uberzeugen sollte. Abb. 5 zeigt den Ofen in Kipp-
steilung wahrend des Abgief3ens.

Hinter dem Ofen an der Bedicnungsschalttafel ist der
Fahrstand des Schmelzers. Hier zeigen ein Voltmeter und
ein Amperemeter Spannung und Belastung des Generators
an. Ein Zahler schreibt die Stromentnahme aus dem Netz
fur den Antriebsmotor auf und ermdéglicht die Ablesung des
Stromverbrauches fiir die einzelnen Schmelzungen und nach
Bedarf auch fir jeden beliebigen Schmelzungsabschnitt.
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Man findet hier weiter einen Leistungsanzeiger und je ein
Ainperemeter zur Ueberwachung der Kondensatoren- oder
der Ofenbelastung. Einen Ueberblick Uber die Gesamtanlage
vermittelt Abb. 6.

Unterhalb der MelRgerate befinden sich die Schalthebel
der Trennschalter fur die sechs Kondensatorengruppen, und
darunter wieder zwei Schaltrader zur Betatigung des Haupt-
und Nebenschlu3reglers der Erregermaschine. Ein hoch-
spannungsseitig eingebautes Ueberspannungsrelais schaltet
beim Auftreten von Ueberspannungen einen Feldschwa-
chungswiderstand ein und fihrt damit die Spannung der
Anlage selbsttatig auf die Remanenzspannung zurtick, bis
durch Regelung des Haupt- oder NebenschluRreglers die
Ueberspannung beseitigt ist. Sirenensignale zeigen dem
Schmelzer diesen Vorgang an. Durch einen Druckknopf
kann im Falle auftretender Gefdhrdung der Automat des
Umformermotors herausgeworfen und damit augenblicklich
die Stromentnahme aus dem Netz unterbrochen werden.
Beim Abstehenlassen der Schmelzung vor dem Vergiel3en
betatigt man diesen Druckknopf der Stromersparnis halber
auch betriebsméaRig germn. Da das Schwungmoment des
Generators aul3erordentlich hoch ist, wirde trotz Abschal-
tung des Motors noch langere Zeit eine Spannung von 200 V
in der Ofenzuleitung erhalten bleiben. Je nach der Not-
wendigkeit des Ausschaltens konnte das zu ernster Geféahr-

dung der Bedienungsmannschaft fiilhren. Ein weiterer
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Abbildung 7. Tiegelformen.

Druckknopf auf der Schalttafel und zwei ebenfalls auf die
Generatorseite wirkenden Druckkndpfe vorn an der Giel3-
grube bewerkstelligen dafur die Stromlosmachung des
Generators und des Ofens.

Die Zustellung des Tiegels kann je nach dem Betriebs-
zweck sauer oder basisch gewahit werden. Im vorliegenden
Falle ist sie sauer ausgefuhrt worden, was bei dem Ergebnis
des Berichtes und den im folgenden mitgeteilten metall-
urgischen Angaben zu bertcksichtigen ist.

Als Zustellmasse haben wir Quarzit verwendet, der ent-
sprechend dem DRP. Nr. 423715 vorbehandelt wurde5.
Die Haltbarkeit des Tiegels ist von verschiedenen Um-
standen, wie héchste Badtemperatur, Heftigkeit und Dauer
des Kochens, Art und Form des Einsatzes, dessen chemische
Zusammensetzung und letzten Endes von der Sorgfalt bei
der Herstellung des Tiegels selbst abhangig. Soviel bekannt
ist, werden an verschiedenen Versuchsofen derzeit Versuche
sowohl mit basischer als auch m it saurer Zustellung gemacht,
die nicht vom vorgenannten Patent beeinfluBt sind. Man
hat diese Versuche jedoch noch nicht abgeschlossen. Es ist
zu winschen, daf? sie einen vollen Erfolg bringen, um die
Zustellungsmoglichkeiten auch aus wirtschaftlichen Grinden
auf breiteste Grundlage stellen zu kbnnen. An dem hier be-
triebenen Ofen werden zur Zeit &hnliche Versuche erwogen.
In England soll man bereits eine neue saure Masse haben,
die im Dauerbetrieb eine Haltbarkeit bis zu 90 Schmelzungen
bei Kohlenstoffstahl ergibt. Sind die metallurgischen Be-

5) Entsprechend DRP. Nr. 423715 (Rohnsches Patent).
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triebsbedingungen einmal geklart, so hangt die Haltbarkeit
beim Dauerbetrieb m it eingearbeiteter Mannschaft nur noch
von der chemischen Zusammensetzung der Schmelzung und
ihrem schmelztechnischen Verhalten ab.

W eiter soll man in England@ neuerdings eine vollstandig
zylindrische Form des Tiegels verwenden. Das mag sich im
Stromverbrauch zwar vorteilhaft auswirken, fur die Halt-
barkeit des Tiegels dirfte es nach den von den Verfassern
gemachten Erfahrungen jedoch nachteilig sein. Bis jetzt sind
irgendwelche mafgeblichen Zahlen in keiner von beiden Rich-
tungen bekannt geworden. Beidem zur Besprechung stehen-
den Ofen wurden zunéchst die Tiegel nach Form 2 in Abb. 7
erstellt. Die genaue Prifung desTiegels beim Aufbrechen
fuhrte dann zur Entwicklung der Form 3 (Abb. 7). Elek-
trisch wirkte sich diese Formverdnderung nur wenig un-
glinstig aus. Der Stromverbrauch je Schmelze erh6hte sich
anfangs um 5 bis 15 %, wahrend die Haltbarkeit des Tiegels
ungefahr auf das Doppelte stieg.

In dem in Riunderoth befindliche” Ofen werden die ver-
schiedenartigsten Stahlsorten erschmolzen, das Schmelz-
programm wechselt von ganz hoch legierten herunter zu
unlegierten Kohlenstoffstédhlen. W ill man nun einen Anhalt
Uber die mit einem Tiegel wirklich erreichte Schmelzungs-
zahl bekommen, so mu3 man VerschleiBzahlen fir die ein-
zelnen Stahlsorten festlegen. Da ein reiner Kohlenstoffstahl
mit rd. 1% C erfahrungsgemaf den Tiegel am wenigsten
angreift, gibt man diesem die VerschleiRzahl 1. Man kann
dann mittelleicht legierten und mittelweichen Kohlenstoff-
stahlschmelzungen die VerschleiRzahl 1,5, héherlegierten die
Verschlei3zahl 2 bis 3 und schmelztechnisch ganz schwierigen
je nach ihrer Zusammensetzung und der Fuhrung der
Schmelzung die VerschleiRzahl 4 bis 6 geben. Fir Schnell-
drehstahl fanden wir im Dauerbetriebe als Durchschnitt die
Zahl 2,5. Zahlentafel 1 und Abb. 8 geben eine Uebersicht Uber
die Haltbarkeit der ersten 22 Tiegel. Bei den Zahlen ist zu
berucksichtigen, daf die VerschleiRzahlen durchaus ab-
hangig von der drtlichen Schmelzungsfuhrung sind. Plan-
maRiges Arbeiten hat neuerdings zu einer wirklichen Tiegel-
haltbarkeit von 82 und einer relativen, d. i. also unter Be-

Zahlentafel 1. Haltbarkeit verschiedener Tiegelformen.

, £ £ _ S= @c= 2 c=
£S5 8 £ 5% S$3%m 2548Co
Gesamt- SE o8 S2g8cd, 228 5 22
Lfde.  Form  hap E2Rge” 2583 T8 2HS35A
Nr. Lo @mee | “ocn 252w
barkeit SE=8 E2EZ" S£ER, B3ILEQ,
¥YG6 & = 09 i me~cyg
o> o> To> g 2>
1 1 24 4 4 14 2
2 11 32 1 5 26 —
3 11 12 — 12 —
4 11 27 — 10 7 4
5 11 23 3 2 18 —
6 1 22 2 2 18 —
7 1 27 — 7 20 —
8 11 28 4 4 20 —
9 1 14 — — 14 —
10 11 43 — 12 28 3
11 11 52 — 13 37 2
12 11 39 17 — 20 2
13 11 — hat gar nicht geschmolzen! —
14 11 41 — 3 38 —
15 11 45 8 — 37 —
16 11 30 — 7 18 5
17 11 42 6 — 36 —
18 11 52 — 40 12 —
19 11 30 3 7 22 1
20 11 31 5 — 26 —
21 11 42 4 — 25 13
22 11 60 — 38 17 5
23 | 82 18 22 37 5

6) Auch in England arbeitet man nach dem Rohnschen Patent.
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ricksichtigung der angegebenen Verschlei3zahlen, Haltbar-
keit von 155 Schmelzungen gefiihrt. Man ist auf dem besten
Wege, die Haltbarkeit so zu steigern, daR der Tiegel 90
Schmelzungen Schnelldrehstahl aushalt und damit nur ein-
mal in der Woche bei hochster Inanspruchnahme zugestelit
zu werden braucht.

Da das Ausbrechen des Tiegels, der vorher erkalten muf3,
und seine Neuzustellung einschliellich des Frittens neben
den Werkstoff- und Erstellungskosten auch eine Betriebs-
unterbrechung von 5 bis 8 h mit sich bringt, ist ohne weiteres
einleuchtend, dal3 die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens ganz
wesentlich durch die Haltbarkeit des Tiegels beeinflu3t wird.
Es sei noch erwahnt, daR sie bei der Art der besprochenen
Zustellung wesentlich noch von Art, LAnge und Stérke des
Frittens abhangt. Bei diesem steigert man zweckmafig die
Leistungsaufnahme des Ofens nicht tber 10 bis 15 kW, da
sich die Schablone sonst verwirft und die Widerstands-
fahigkeit des Tiegels von vornherein ungiinstig beeinfluf3t.

Der Schmelzeinsatz muf3 in seiner Stuckigkeit entweder
mdglichst gro oder mdglichst klein gewéahlt werden, damit
seine einzelnen Teile in der Gesamtheit ein weitgehend ge-
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Abbildung 8. Haltbarkeit verschiedener Tiegs formen
m Dauerbetrieb.

schlossenes magnetisches Feld bilden und dem aus der
Primarspule zur Wirkung kommenden Induktionsstrom die
besten Angriffsmoglichkeiten bieten. Ist das Gut sehr klein-
stuckig, so steigt das Verhaltnis zwischen Oberflache und
induktionsfahigem Inhalt des Schmelzgutes ganz erheblich.
Sind die Stiicke zudem noch sperrig und schlieRen nicht gut
gegeneinander, so vermindert sich die elektrische Leitfahig-
keit des Inhalts durch die isolierenden Luftzwischenraume.
Die Folge ist ein Nachlassen der Leistungsaufnahme, die
erst wieder besser wird, wenn der Einsatz zum Einschmelzen
gekommen ist. Das elektrische Verhalten der verschiedenen
Schmelzungen ist abhangig von ihrer chemischen Zu-
sammensetzung. Beim Erschmelzen von Stahl mit hohem
elektrischen Widerstand, also vermindertem elektrischen
Leitvermdgen, ist die Leistungsaufnahme — auch bei guter
Packung des Tiegels — anfangs geringer und steigt mit dem
Flussigwerden des Bades. Ist der ganze Einsatz flissig, so
erreicht die Leistungsaufnahme ihren Hohepunkt. Ganz
anders arbeiten die Schmelzungen mit hdherer elektrischer
Leitfahigkeit. Bei niedriggekohlten hochwolframhaltigen
Stahlen ist die Leistungsaufnahme von vornherein hoéher,
sinkt um ein geringes mit steigender Temperatur und er-
reicht gegen Ende, wenn die Schmelzung vdllig flissig ist,
wieder annahernd die anfangs gezeigte Leistungsaufnahme.
Diese hochwolframhaltigen Stahle mit niedrigem Kohlen-
stoff haben anscheinend ferner die Eigenschaft, den Tiegel
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in sich leitend zu machen. Es wurde namlich beobachtet,
dal? beim fortlaufenden Erschmelzen dieses Stahles nach
der vierten Schmelzung ein auffallender und mit jeder
weiteren Schmelzung zunehmender Bickgang der grofi3t-
maoglichen Leistungsaufnahme eintrat und zwar sank diese
m it jeder weiteren Schmelzung um 10 bis 15 kWr (vgl. Abb. 9).
Zum Schlu® wéare gar keine richtige Durchheizung des Bades
mehr eingetreten, wenn man nicht die Schmelzreihe unter-
brochen und einige Schmelzungen hdherkohlenstoffhaltigen
Stahles gewissermaflen zum Auswaschen der leitend ge-
wordenen Tiegelwédnde eingeschaltet héatte. Bereits die
zweite dieser letzten Schmelzungen gab dem Ofen seine
ublichen Betriebsverhaltnisse zurick. Da etwas ganz ahn-
liches bei der ersten Schmelzung eines jeden Tiegels fest-
gestellt wurde, bei der die abschirmende Wirkung der zum
Fritten eingesetzten Eisenschablone bis zu ihrem Ein-
schmelzen die volle Leistungsaufnahme verhindert, ist die
Ursache fiir die gemachte Beobachtung im Leitendwerden
und dadurch Abschirmendwirken der Tiegelwande zu
suchen. Die Beobachtung dieser Erscheinung ist fiur die
Aufstellung des schmelz—- wie auch erzeugungstechnisch
gunstigsten Arbeitsprogramms wichtig.

Es ist empfehlenswert, das Einsatzgut in bestimmter
Reihenfolge einzusetzen, weil hdhergekohlter oder teilweise
auch hoherlegierter Stahl leichter schmilzt als niedrig-

Sabme/zrelbe Scbme/zreibe
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Abbildung 9. Abnahme der grofRtmdglichen Leistungs-
aufnahme infolge Abschirmung des Tiegels.

gekohlter oder legierter. Dieser letzte hat die unangenehme
Eigenschaft, vor dem Einschmelzen zu schweil3en und durch
Briickenbildung Hangen der Ofenbeschickung hervorzu-
rufen. Man muf3 den Tiegelinhalt daher dauernd auf sein
richtiges Arbeiten Uberwachen, was durch ein mit einem
Stopfen verschlieRbares Loch im Tiegeldecke] leicht méglicli
ist. Erkennt man das Hangen der Beschickung nicht recht-
zeitig, sowird die unter der Hangedecke befindliche Schmelze
zu hei und kocht dann zu lebhaft. Dabei bildet sich aus
der Tiegelwand Schlacke, die sich zwischen den kochenden
Sumpf und die Hangedecke schiebt, diese gegen die Bad-
warme noch weiter isolierend. Gelingt das DurchstoBen der
Hangedecke, so kann — besonders bei niedrig gekohlten und
deshalb heiRgefiihrten Schmelzungen — ein sehr heftiges
Aufkochen und Ueberlaufen des Tiegeleinsatzes stattfinden.
Gelingt das DurchstoRen der Hangedecke nicht, so wird der
an sich schon hohe statische Druck der Schmelze im Tiegel
durch den zusetzlichen Gasdruck unter der héangenden
Decke noch weiter vergroRert. Er kann den Tiegel zum
Zerspringen bringen und einen Durchbruch des Stahles
bedingen. Diese Gefahr besteht allerdings nur anfangs,
solange die Bedienungsmannschaft noch nicht genug
eingelibt ist. Bei einiger Achtsamkeit kommt dieser Fall
praktisch nicht vor. Der Tiegel darf zum Einschmelzen
nicht Uber den oberen Rand der Spule hinaus gepackt
werden, weil dort das Schmelzgut bereits auRerhalb der
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Feldlinien liegt und daher nicht erwarmt wird. Es entzieht
nur dem darunter befindlichen Einsatz Warme, wird selbst
von der kalteren AuRenluft fortwédhrend abgekihlt und ver-
zbgert den Schmelzverlauf, statt ihn, wie man glauben
kénnte, durch Vorwérmung zu beschleunigen.

Fir den Schmelzer besteht im allgemeinen keine un-
mittelbare Gefahr, auch wenn er mit unisoliertem, leitendem
Gezdhe das Einsatzgut berihrt, sofern er nicht zuféllig ge-
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Abbildung 10. Schmelzverlauf einer hdaufig unterbrochenen Schmelzung.

(Schmelzung E 21, Schnelldrehstahl.)

erdetist. Gefahrlich wird diese Beriihrung allerdings in dem

Augenblick, in dem ein Durchbruch erfolgt und das Bad mit

der Spule kurz geschlossen, d. h. selbst mit der gleichen

Spannung, also rd. 1200 V, wie jeweils die Spule leitend wird.

Das gleiche gilt, wenn ein Lichtbogen zwischen Bad und

Spule auftritt. Infolgedessen wurde in der ersten Zeit mit
m v

Abbildung 11. Schmelzverlauf einer ohne Unterbrechung ge-
fahrenen Schmelzung. (Schmelzung E 178, Schnelldrehstahl.)

Holzstangen gearbeitet und nur, wo diese nicht genugten,
eiserne Gezahe zu Hilfe genommen. Fir diese Falle war das
vorherige Ausschalten des Ofens streng angeordnet. Das
Arbeiten mit trockenem Holz geféahrdete die einwandfreie
Schmelzungsfuhrung durch dabei mégliche und tatséchlich
festgestellte Aufkohlung. Um das Zeit und Warme raubende,
die ganze Schmelzungsfiihrung verzégernde Ausschalten zu
vermeiden, wurden deshalb die Gezéhe, wie Schlackenstock,
Setzzangen, StoR3stangen usw. an den Griffstellen mehrmals
mit Isolierband, Oelleinen und Gummi gut geschitzt. Diese
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Isolation reicht notfalls auch bei einem Kurzschluf3 aus,
um so mehr, da die Bedienungsmannschaften mit Holz-
schuhen arbeiten und auf einer isolierenden, keramischen
Deckplatte stehen, die ihrerseits nochmals gegen das Ofen-
gestell isoliert ist.

Abi. 10 zeigt ein kennzeichnendes Bild fir den Fahr-
verlauf einer der ersten Versuchsschmelzungen, bei der der
Ofen noch um jeder Kleinigkeit willen ausgeschaltet wurde.

Abb. 11 veranschaulicht den Schmelzverlauf

einer ohne Ausschalten gefuhrten Schmelzung,

wie sie heute die Regelsind. Der Stromverbrauch

und die Schmelzungsdauer werden durch diese
I ununterbrochene Fahrweise ganz erheblich beein-
fluBt, da selbst bei geringen Unterbrechungen
das Kuhlwasser der Spule dem Bad groéRere
Warmemengen entzieht, deren Ersatz nach dem
Einschalten erst wieder Zeit und Strom kostet,
ganz abgesehen von den wéahrend des Ausschal-
tens entstandenen Leerlaufverlusten. Schmel-
zung Nr. 21 von 275 kg Schnelldrehstahl hatte
eine Schmelzungsdauer (Abb. 10) von 105 min bis
zum GielRen bei einem Gesamtstromverbrauch von
960 kWh je t. Schmelzung Nr. 178 von 300 kg
Schnelldrehstahl (Abb. 11) brauchte bis zum
GieBen 82 min bei 720 kWh je t. Vom kalten
Einsatz bis zum Flussigwerden ohne Feinen gelten
folgende Zahlen: Schmelzung Nr. 21: Zeit 69 min,
Stromverbrauch = 740kWh je t und Schmelzung
Nr. 178: Zeit 51min, Stromverbrauch = 540 kWh
je t, was das Vorgesagte treffend beleuchtet.

Beim Abfassen dieses Berichtes stehen den Verfassern
Angaben Uber ungefahr 800 Schmelzungen zur Auswertung
nach der elektrischen Seite zur Verfigung. Daraus hat sich
gezeigt, daB der Umformerwirkungsgrad der neuen Anlage
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beim Einschmelzen — Dauerbetrieb angenommen — im
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Abbildung 12. Schmelzverlauf bei gunstigem Umformer-

wirkungsgrad. (Schmelzung E 104, Schnelldrehstahl.)

Spitzenwerte ergaben einen Umformerwirkungsgrad von
84 %, wahrend er bei einigen Schmelzungen mit besonders
unglnstigen Arbeitsbedingungen immer noch 72 bis 73 %
betrug. Jedenfallsistdas Ergebnis bemerkenswertund zeigt,
dal bei der gewahlten Frequenz von 2000 Hertz die GroRe
des Maschinensatzes und des Ofens sehr gut aufeinander
abgestimmt sind, womit die héhere Frequenz auch in dieser
Beziehung niedrigeren Frequenzen keineswegs unterlegen ist.

Abb. 12 zeigt das Fahrbild einer Schmelzung mit dem
Umformerwirkungsgrad von 84 % und Abb. 13 das einer

plomu ofbaxjok fy #4K
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Abbildung 13. Schmelzverlauf bei unginstigem Umformerwirkungsgrad.
(Schmelzung E 336, hochchromhaltiger Werkstoff.)

mit 73 %, also einer mit Ricksicht auf den Umformer-
wirkungsgrad als schlecht anzusprechenden Schmelzung.

Wahrend man die Regelung des Leistungsfaktors am
Generator durch die Zu- und Abschaltung von Kondensa-
toren weitest gehend in der Hand hat, und ihn immer auf 1
halten kann, richtet sich der cos pam Antriebsmotor nach
der jeweiligen Generatorbelastung. Die Wirtschaftlichkeit
eines solchen GrofRverbrauchers von Arbeitsstrom héangt
vom Blindstromverbrauch ab, der seinerseits vom Lei-
stungsfaktor abhédngt. Wahrend einiger Schmelzungen ist
der Leistungsfaktor gemessen worden. Es wurde schon er-
wahnt, da man beabsichtigt, den Leistungsfaktor des
Motors durch den Einbau von Kondensatoren auch hier
ahnlich abstimmungsfahig zu machen, wie den des Gene-
rators, so daB er sich auch fur die Falle — schwaches
Kochen, Warmhalten, Leerlauf, Fritten — in gunstiger
Hohe halten 1aRt, in denen er bislang verlustbringend niedrig
war. Da das Aggregat jedoch dreiViertel der ZeitaufVollast
lauft, Uberschreitet sein monatlicher BKW-Verbrauch, heute
schon 55% (cos = 0,89) nicht mehr.

Die Durchsicht der Fahrberichte ergibt fir das Ein-
schmelzen einen durchschnittlichen Stromverbrauch — um-
gerechnet auf diet —, der zwischen 540 und 650 kW h je nach
der Schmelzung schwankt. Es ist dabei zu berticksichtigen,
dal’ es sich hierbei um kalten Einsatz von durchschnittlich
275 bis 315 kg je Schmelze handelt. Diese Zahlen stammen,
aus je einer grofReren Schmelzreihe mit gleichem Erzeugnis.
Sie sind unter anndhernd gleichen Betriebsbedingungen er-
schmolzen worden, so dal? man sie sehr gut miteinander ver-
gleichen kann. Bei groferen Schmelzreihen der gleichen
Stahle arbeitet der hier besprochene Ofen mit einem kleinen
Sumpf, damit die Stromaufnahme schon zu Schmelzbeginn
bei Vorhandensein eines geschlossenen magnetischen Feldes
mdoglichst ihren Hochstwert erreicht. Erzeugt wird mehr
oder weniger hochlegierter und unlegierter Stahl etwa im
Verhéltnis 8 :1. Als Einschmelzen ist nur der Schmelz-
abschnitt vom Einschalten des Ofens nach beendetem kalten
Einsatz bis zum Flissigwerden gerechnet.

Von da ab bis zum VergieBen lauft die Feinungsdauer
fur die sich der Kraftverbrauch nach der Betriebs- und Er-
zeugungseigenart richtet und stets wie Uberall verschieden
sein wird. Hier lassen sich verhaltnismaRig groRe Unter-
schiede zwischen den einzelnen Schmelzungen verschiedener
chemischer Zusammensetzung beobachten. Es mul3 Auf-
gabe besonderer Auswertung nach Art der GroRzahl-For-
schung und besonderer Untersuchungen sein, festzustellen,
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von welchen der vielen elektrischen
Umsténde diese Zahlen, wenn sie
erst in Einklang m it den metallurgi-
schen Vorgédngen gebracht sind,
letzten Endes abhéngen und beein-
fluRt werden. Art und Form der
Zustellung, Tiegelwandstéarke, Alter
und Zustand des Tiegels, Kihlge-
schwindigkeit der Spule, Tempera-
tur der Tiegelwandung bei Schmelz-
beginn, Stuckigkeit des Einsatzes,
seine elektrischen und magnetischen
Eigenschaften und noch eine Reihe
anderer Einflisse mehr spielen hier
sicherlich eine groRe Rolle. Alle diese
Einflisse missen in ihren Beziehun-
gen zum Schmelzvorgang erst ein-
zeln planmaRig geklart werden, um
dann nach dem Ergebnis der Unter-
suchungen die Schmelzung elektrisch
wie auch metallurgisch richtig und einwandfrei fihren zu
kénnen. Mt diesen Fragen beschaftigen wir uns bereits,
ohne dald wir vorerst dabei zu einem endgultigen AbschluR
gekommen waren. Es kann aber bereits heute gesagt werden,
daR mit den ersten Versuchsschmelzungen, bei Ausscheiden
der aus besonderen Grunden vollig aus dem Rahmen ge-
fallenen, Durchschnittswerte fur die fertig vergossene
Schmelzung gefunden wurden, die zwischen 760 und 900kW h
je t Schnelldrehstahllagen. Diese Werte sind durchaus nicht
als schlecht zu bezeichnen, wenn man bedenkt, da3 der
unterbrochen gefahrene Versuchsbetrieb thermisch wie
elektrisch gleich unginstig sein muf3te. DaR diese Zahlen
besser wurden, nachdem die Mannschaft in der Bedienung
des Ofens richtig eingetbt war und der Tiegel im Dauer-
betrieb gar nicht mehr kalt wurde, liegt klar zutage. Es
ist bereits darauf hingewiesen worden, dal die Aenderung
der Tiegelform eine Erhohung des Stromverbrauches nach
sich gezogen hat.

Um bei Schnelldrehstahl zu bleiben wird mitgeteilt, da
die Bestwerte der alten Tiegelform mit 664 kWh je t fertig
abgegossenen Stahles, bezogen auf den Einsatz, erreicht
wurden. Bei der neuen Tiegelform lag der Bestwert bei
715 kWh. Nimmt man das Mittel von 61 unter gleichen Be-
triebsbedingungen gefahrenen Schmelzen, so ergibt sich fur
Schnelldrehstahl ein Energieverbrauch, der zwischen 700
und 760 kWh je t fertig vergossenen Stahles schwankt. Fur
verschiedene andere Sorten stellt er sich etwas hdher. Die
vorstehend mitgeteilten Zahlen beziehen sich auf den Ein-
satz. Beieinergenauen Nachrechnung von 100 Schmelzungen
Schnelldrehstahl wurde der Abbrand einschlieRlich aller
Verluste beim GielRen zu 3,1 % gefunden. Der Verlust an
Restblocken — beim Wechseln von einer Schmelzreihe auf
die andere wird der Sumpf aus dem Tiegel abgegossen — ist
dabei ausgelassen; er betrug rd. 0,7 %. Setzt man also den
Abbrand mit 4% ein und bezieht danach den Stromver-
brauch auf den ausgebrachten Stahl, so findet man fiur
Schnelldrehstahl Werte, die zwischen 690 kWh als Bestwert
und im Durchschnitt um 720 bis 790 kW h liegen. Im ubrigen
werden sich auch die Abbrandverhéltnisse im wesentlichen
nach der Art der Schlackenfiihrung richten, mit der man sie
maRgebend beeinflussen kann.

Was die Arbeitsgeschwindigkeit des kernlosen Induktions-
ofens angeht, so wird dariber noch an anderer Stelle be-
richtet werden. Als Ergédnzung zu den fur den Schnelldreh-
stahl angegebenen Energieverbrauchszahlen, sei mitgeteilt,
daR wir bei einem mittleren Ausbringen von rd. 285 kg je
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Schmelze, Zeiten von 72 min als Bestwerte erreichten, ge-
rechnet vom Einsatz bis zum fertig abgegossenen Block.
Im Mittel rechnen wir 85 min fur eine vollstandige Schmel-
zung. Dain diesen Zeiten die Dauer des Kochens fur die Ent-
gasung sowie das Desoxydieren und Gieen enthalten sind,
werden diese Werte in jedem W erk stets nur als diesem eigen
anzusprechen sein. Sie richtet sich immer nach den metall-
urgischen Erfahrungen und der jeweiligen Erzeugungseigen-
art. W ir nennen diese Zahlen selbstim Bewul3tsein der Tat-
sache, da3 sie keineswegs Spitzenleistungen darstellen. In
diesem Falle jedoch nimmt man einen gewissen Mehrver-
brauch an Zeit gern in Kauf, wenn nur die Gute nicht
darunter leidet. Nach Einfihrung der neuen Tiegelform
hat sich — wie auch beim Stromverbrauch — ein
Zeitmehrverbrauch herausgestellt. Nimmt man den Durch-
schnitt der Bestwerte jeder geschlossenen Erzeugungsreihe
mit 77,3 min an, so findet man nach derselben Art fir den
neuen Tiegel 85 min. Der Mittelwert geht hier auf 92 min
in die Hohe. Diese Zahlen zu kennen ist wertvoll, um sie in
den Kreis der Wirtschaftlichkeitsberechnung fur die neue
Tiegelform einbeziehen zu kdnnen.

Sehr erfreulich ist die Feststellung, dal3 sowohl diese
Werte als auch die fiir den Energieverbrauch den bisher aus
England bekannt gewordenen Zahlen durchaus entsprechen
und vielfach nicht unerheblich besser liegen.

Ueber den metallurgischen Teil des Schmelzver-
fahrens, und zwar besonders im Vergleich mit demjenigen
des Gastiegelofens, sei noch kurz folgendes gesagt: Die Er-
fahrungen sind natirlich noch begrenzt, gestatten aber
immerhin einige ganz lehrreiche Vergleiche. Es ist zu be-
tonen, daf’ solche Vergleiche nur gezogen werden und auch
gezogen werden konnen gegeniber dem Tiegelverfahren,
also dem Schmelzen und Feinen eines Einsatzes aus besten
Rohstoffen, deren Zusammensetzung im wesentlichen der-
jenigen des Fertigstahles entspricht.

Die bisherigen Anwender des Verfahrens sowohl in Eng-
land als auch in Amerika haben sich genau wie wir auf die
Erzeugung von Tiegelstahlqualitdt in dem neuen Ofen
beschrankt.

Zweifellos wird es maglich sein, im kernlosen Induktions-
ofen zu frischen und das neue Verfahren erweiterten Aus-
nutzungsmoglichkeiten zuzufiihren. Versuche hieriber sind
im Gange, sowohlim Ausland als auch bei neuen Anlagen in
Deutschland.

Flr uns als ausgesprochenes Sonder-Tiegel-Stahlwerk
gewann der Hochfrequenzofen in dem Augenblick be-
sondere Bedeutung, als sich als ziemlich sicher heraus-
zustellen schien, daR zweifellos billigere und anscheinend
auch bessere Stahle im elektrisch beheizten Tiegel zu er-
zeugen -waren, und daf technisch die Frage einer ungestorten
Betriebsfuihrung als gewé&hrleistet angesehen werden konnte.

Die Frage der billigeren Erzeugung war der Haupt-
grund, der bei der wirtschaftlichen Lage und dem Zwang zur
Rationalisierung fir die Erstellung der Anlage maR3gebend
war, wahrend hinsichtlich der Qualitatsverbesserungen im
Vergleich zu unserem bewdahrten Verfahren vorsichtshalber
eine bewul3te Zurtickhaltung beibehalten wurde, die schlie3-
lich nur angenehme Enttauschungen bereiten konnte und, so-
weit es sich bis jetzt Ubersehen 1aRt, auch bei einer ganzen
Reihe von Sonderstéhlen bereitet hat.

Es wurde bereits gesagt, daR fiir unseren Betrieb die
N\erwendung des kernlosen Induktionsofens eine unveran-
derte Fortfuhrung des bisherigen Tiegelverfahrens bei
elektrischer Beheizung sein sollte. Aus diesem Grunde ge-
schieht die Einwage fir die verschiedenen Stahlsorten in
der gleichen Weise, und es kommen die gleichen Rohstoffe,
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schwedisches Roheisen, Lancashire-Eisen, Puddelstahl usw.
zur Verwendung.

Beim Vergleich des Schmelzverfahrens soll eine Unter-
teilung gemacht werden in:

1. der technischen Schmelzfiihrung des Ofens und

2. den metailmgischen Vorgangen unter Beriicksichtigung
der sogenannten Baddurchwirbelung, ein Umstand, mit
dem beim bisherigen Tiegelverfahren nicht zu rechnen war.

Die Schmelzfiihrung beim Gastiegelofen setzt sich aus
einer Anzahl von Teilvorgdngen zusammen, deren Aus-
wertung der Geschicklichkeit des Schmelzers obliegt. Die
wesentlichen Umsténde sind:

jeweilige Beschaffenheit oder Gang des Ofens,

Beschaffenheit des Gases, abhangig von der Gute derKohle,

Zusammensetzung der Schmelzungen nebst Kenntnis der

erforderlichen Temperatmen und, als hiervon abhéngige

Veranderliche, die Haltbarkeit des Tiegels.

Der Schmelzer muf3 darauf sehen, da seine Tiegel nicht
zu scharf gefaldst werden, da sonst neben Verlusten auch
Aenderungen im Kohlenstoff- und Siliziumgehalt eintreten,
die die Zusammensetzung des Stahles in nicht zu Uber-
wachender Weise beeinflussen. Er mul} gewissermalRen Zu-
gestandnisse machen, um die gewilnschte Ausschmelzung
des Stahles zu erzielen und die Tiegel entsprechend zu
schonen. Es liegt auf der Hand, daR die nur in sehr langer
Erfahrung zu erwerbende Geschicklichkeit des Schmelzers
bei der Unbestandigkeit des menschlichen Charakters immer-
hin einen beunruhigenden Umstand darstellt, zumal wenn
man bericksichtigt, dal3 dreiig und mehr verschiedene
Stahlsorten in stdndigem Wechsel erzeugt werden.

Die Schmelzungsfuhrung im kernlosen Induktionsofen
ist, wenn auch nicht ganz einfach, doch wesentlich weniger
verwickelt. Die Ricksicht auf schadliche Beeinflussung der
Schmelzung dmch den Tiegel als solchen scheidet nach
unserer Erfahrung aus, ebenso die meisten anderen Punkte,
vorausgesetzt, daf der mechanische Teil der Anlage in
Ordnung gehalten wird.

Der Schmelzer braucht, wenn er in die Mechanik der
Fihrung eingearbeitet ist, nur auf seine Schmelze und ihr
Verhalten zu achten oder muf3 die Mechanik den Erforder-
nissen seines Bades anpassen.

Theoretisch ist der Schmelzvorgang im Tiegel ja einfach:
Der Einsatz wird verflissigt, die schwer schmelzbaren
Legierungsbestandteile durch einen gewissen Kochvorgang
geldst, die Schmelze steht dann bei fallender Temperatur
zur Entgasung und Entschlackung ab und wird vergossen.
Im Gastiegel missen walrrend des Schmelzens die vorhin
erwahnten Umstande beobachtet werden. Sie machen die
Fuhrung gewissermallen zu einer zwanglaufigen, so dal
zur Erzielung des gewiinschten Erfolges nur als veranderliche
GroRRe die Zeit verbleibt, d. h. da die GroRRe der Warme-
zufuhr beschrankt ist, mufd diese je nach Erfordernis durch
die Dauer ersetzt werden. Da die Gastiegel nur eine sehr
geringe Badoberflache besitzen und dazu gut abgedeckt sind,
besteht fiur die Schmelze, auch bei sehr langem Kochen,
keine Gefahr der schadlichen Oxydbildungen.

Wesentlich anders sind diese Schmelzbedingungen beim
mit Hochfrequenzstrom beheizten Tiegel. Die Wéarme-
zufuhr ist unbegrenzt. Wahrend sie sich zum Einschmelzen
voll auswirkt, mu3 beim Fertigschmelzen und Feinen sehr
aufgepalRt werden, um Ueberhitzungen mit einer Reihe
Ubler Folgeerscheinungen zu vermeiden.

Eine sehr eingehende Beobachtung, besonders metallo-
graphische Untersuchungen der ersten Schmelzungen ver-
schiedener Stahlsorten, gab in dieser Beziehung sehr lehr-
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reiche Aufschliisse, deren Auswertung allerdings teilweise
noch nicht abgeschlossen ist. Es ist an sich moéglich, durch
sorgféaltige FUhrung einer zédhen und dichten Glasschlacke
das Metallbad weitgehend vor dem Sauerstoff der Luft zu
schiutzen, zumal da der Tiegelquerschnitt klein ist und ein
gutsitzender Deckel abschliet. Bricht aber z. B. bei einem
Uberhitzten Bad die Schlacke plotzlich auf, so besteht die
Gefahr der Sauerstoffaufnahme. Immerhin sichert Auf-
merksamkeit und Kenntnis des Verhaltens der betreffenden
Stahlsorten hiergegen. Etwas schwieriger ist die Beurteilung
der Wirkung der bereits erwédhnten Baddurchwirbelung.

Der Begriff als solcher ist durch die vorhergehenden Aus-
fuhrungen bekannt.

Ohne Zweifel ist sie schmelztechnisch ein grof3er Vorteil
Uberall dort, wo ein langeres Kochen zur vélligen Losung von
Legierungsbestandteilen, besonders bei doppelkarbidhaltigen
Stahlen, notig ist. Die Wéarmeaufnahme ist fur das ganze
Bas sehr gleichméaRig. Oertliche Ueberhitzung wird ver-
mieden, die erzeugte Warme wird restlos ihrem Verwen-
dungszwecke zugefiihrt. Es ist auf diese Weise mdglich,
normalen Schnellstahl nach dem Flissigwerden des Bades
in etwa 10 min fertigzumachen und selbst hochlegierte
Schnelldrehstahle mit bis zu 1% C und bis zu 3% V, deren
LOsung im Gastiegel stets eine schwierige Frage ist, werden
in langstens 20 min einwandfrei gefeint.

Bei diesen Stahlsorten und ebenso bei harteren Kohlen-
stoffstdhlen, hochgekohlten Chromstahlen usw. haben wir
nur Vorteile der Baddurchwirbelung feststellen konnen,
zumal da durch ein langeres Abstehen unter der geschlossenen
Schlackendecke mitgerissene Schamotte oder andere Schlak-
kenteilchen gut nach oben kommen.

Alle diese Stadhle sind im Schliff sehr rein, frei von
Schlacken und Oxyden.

Etwas schwieriger ist die Erschmelzung weicher Stahle,
und hier scheint der EinfluR derWirbelung nicht ganz ideal
zu sein, d. h. sie erfordert besondere Beriicksichtigung.
Niedrig gekohlte Stahle schmelzen an sich schon schlecht
ein. Es entstehen leicht Briicken und infolgedessen 6rtliche
Ueberhitzungen. Die Schmelztemperatur liegt aul3erdem
hoher. Es mul3 scharf aufgepalRt werden, da3 nach dem
Einschmelzen keine UbermaRige Warmezufuhr mehr statt-
findet, sondern im richtigen Augenblick, aber auch nicht
zu frah, abgestoppt wird.

Die Verwendung von zusétzlicher Warme zu LOsungs-
zwecken kommt kaum in Frage; auch nach unseren Beob-
achtungen nicht bei niedriggekohlten IOprozentigen Wolf-
ramstéhlen. Starkere Warmezufuhr und die damit ver-
bundene Durchwirbelung beim Uberhitzten Bad, auch wenn
die Schlackendecke dicht zu sein scheint, hat eine Durch-
setzung m it allerdings sehr feinen Oxydschlacken im Gefolge,
die auch durch langsames Abstehen nicht vollkommen ab-
gegeben werden. Selbst die reichliche Verwendung von
Aluminium beim stehenden Bad bringt diese Oxyde nicht
ganz heraus.

Wird allerdings durch sorgfaltige Beobachtung und
Fiuhrung ein Ueberhitzen derartiger Béader vermieden, so
gelingt es, auch diese Art Stahle einwandfrei zu schmelzen.
W ir haben Schmelzungen vorliegen, die in dieser Beziehung
an Reinheit unsere besten Gastiegelschmelzungen uber-
treffen. Immerhin hat die einwandfreie Erzeugung dieser
Stahle eine Menge Lehrgeld gekostet.

Es kommt hinzu, da der Tiegel beim Einschmelzen
weicher Stahle erheblich mehr leidet als bei harterer Ein-
wage; die Haltbarkeit beim Erschmelzen eines Stahles mit
beispielsweise 0,15 % C und 2% Ni liegt erheblich unter
derjenigen von hochlegiertem Schnellstahl. Bertcksichtigt
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man weiter, dald der Einsatz weicher Stahle durch die Ver-
wendung von Lancashire-Eisen, Eisenschwamm, niedrig
gekohlten Ferrolegierungen usw. wesentlich verteuert wird,
so kdnnte unseres Erachtens wohl durch Einschmelzen eines
harteren Einsatzes und Herunterfrischen auf den gewiinsch-
ten Kohlenstoffgehalt fiir diese Art Stahle eine vorteilhaftere
Erzeugungsweise im Hochfrequenzofen gefunden werden.

Eingangs wurde von einer Zuriickhaltung hinsichtlich der
Guteverbesserung gegeniiber dem bewahrten Tiegelstahl
aus dem Gasofen gesprochen. W ir glauben aber heute bei
sehr vorsichtiger Auswertung der vorliegenden Ergebnisse
sagen zu konnen, daR ohne Zweifel eine derartige Verbesse-
rung erreicht wurde, und zwar besonders bei allen hoch-
legierten Stahlen, die einer sehr kraftigen Durchschmelzung
bedurfen.

Als klar in die Erscheinung tretender Erfolg zeigt sich
beispielsweise eine aulerordentliche GleichmaRigkeit der
Schnelldrehstahlschmelzungen, die in der Leistung die Best-
werte der entsprechend legierten Stahlsorten aus dem Gas-
tiegel Ubertreffen und im Durchschnitt erheblich hdher liegen.

Der wirtschaftliche Erfolg entspricht unseren Erwartun-
gen. W ir glauben, im fortgesetzten Dauerbetrieb die reinen
Schmelzkosten gegenliber dem Gasbetrieb wesentlich
senken zu kénnen, und ferner, besonders bei hochlegierten
Stahlen, ein besseres Auskommen zu erzielen; weiter sind
wir in der Lage, die Kosten der Einwage durch Verwen-
dung groRstlickigeren Einsatzes, ebenso von Drehspanen usw.
gegenuber beim Arbeiten m it dem Gastiegel nicht unerheblich
zu verbilligen.

Zusammenfassung.

Nach einem kurzen Ueberblick Uber die Entwicklung des
Hochfrequenz-Schmelzverfahrens bis zum ersten Ofen im
Dauerbetrieb werden die elektrischen Grundlagen erlautert.
Die gesamte Anlage des ersten deutschen kernlosen Induk-
tionsofens im laufenden Stahlwerksbetrieb wird eingehend
beschrieben und gezeigt, welchen EinfluR die einzelnen
Betriebselemente auf den Stromverbrauch und damit auf
die Betriebsfiihrung haben. In Verfolg dieser Erdrterungen
wird unter anderem genauer der EinfluR besprochen, den
der Einsatz nach Form, Stuckigkeit, chemischer Beschaffen-
heit und elektromagnetischen Eigenschaften bedingt. Meh-
rere Fahrtberichte veranschaulichen die Arbeitsweise des
Ofens, wie sie sich praktisch im Dauerbetrieb entwickelte.
Es wird weiter gezeigt, dal man im Ofen mit einem Um-
formerwirkungsgrad von 78 bis 80 % im Durchschnitt
rechnen kann. Beim Einschmelzen vom kalten Einsatz bis
zum volligen Flussigsein kann man einen mittleren Strom-
verbrauch von 600 kW h je t einsetzen. Vom kalten Bade bis
zum VergieRen = hier werden die Stromverbrauchszahlen
bei den einzelnen Werken nach deren jeweiliger metallurgi-
scher Erfahrung sich richten — liegt der Stromverbrauch
zwischen 720 und 790 kW h/t. Die Schmelzungsdauer vom
Einsatz bis zum AbgieRen schwankt je nach der Art der
Schmelzung und betragt im Mittel 92 min bei einem mitt-
leren Ausbringen von 285 kg je Schmelze. Der metall-
urgische Schmelzvorgang wird mit demjenigen im Gastiegel
verglichen; ferner wird auf die Vorteile hingewiesen, die
durch die Méglichkeit der unbegrenzten Warmezufuhr ohne
Ricksicht auf die Tiegelhaltbarkeit bestehen. Der Einfluf3
der Baddurchwirbelung wird unter Berucksichtigung der
Zusammensetzung verschiedener Stahlsorten untersucht
und ein gunstiger EinfluR hauptséchlich bei karbidhaltigen
Stahlen festgestellt. Neben wirtschaftlichen Erfolgen wird
eine merkliche Qualitatsverbesserung einer Anzahl von
Stahlsorten durch die Herstellung im kernlosen Induktions-
ofen erreicht.
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An den Bericht schloR sich folgende Erdrterung an.
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Hochfrequenzofen kalt bleibt, und es ist darin mit Recht ein Nach-

F. Korber, Disseldorf: Der Firma Dorrenberg sowie ddfil des Ofens gesehen worden. Als Ergebnis einer Reihe von Ver-

beiden Herren Vortragenden gebuhrt besonderer Dank dafir,
daB sie mit solcher Vollstandigkeit und Offenheit nicht nur tber
die in Runderoth erstellte Anlage hier berichtet, sondern auch
Uber die dort eingeschlagene Betriebsweise, die dabei gemachten
Erfahrungen und die wichtigsten erzielten Ergebnisse Auskunft
gegeben haben. Herr Broglio wies eingangs seines Vortrages
darauf hin, daR das Eisenforschungsinstitut nicht unwesentlich
an der Ausbreitung des Gedankens des Hochfrequenzschmelzens
beteiligt ist, indem wir auf Grund der Ergebnisse der seinerzeit
inder Hauptsache von Herrn Wever durchgefuhrten Arbeitenl) den
Gedanken des Hochfrequenzschmelzens und seiner Anwendung
fur die Stahlerzeugung sehr stark geférdert haben. Wenn wir
auch in keinem Augenblick unserer Arbeit unseren Optimismus
beziiglich der Anwendbarkeit und der Vorteile dieses Arbeitsver-
fahrens fiir die Erzeugung héchstwertiger Stahle verloren haben,
so ist doch festzustellen, daf schlieRlich die Probe aufs Exempel
nur durch eine betriebsméRige Fihrung in der laufenden Fertigung
eines Stahlwerkes erblickt werden kann. Es ist zu hoffen, dall
auch die anderen Stellen, die sich mit dem Hochfrequenzschmelz-
verfahren fur Stahl beschéftigen, mit dhnlicher Offenheit und Aus-
fuhrlichkeit mit ihren Erfahrungen hier aufwarten werden, sei es
heute, sei es in der Zukunft.

Auch wir haben im Eisenforschungsinstitut die Arbeiten tiber
das Hochfrequenzverfahren weiter fortgesetzt. Diese Arbeiten
lagen in den letzten Monaten besonders in Handen von Herrn
Hessenbruch, der noch Gelegenheit nehmen wird, kurz darlber
zu berichten und dabei zu einigen Punkten der Ausfiihrungen der
Herren Vortragenden Stellung zu nehmen. Ich méchte mit Dank
noch feststellen, da uns gestattet worden ist, einen Teil unserer
Versuche in einer groReren Versuchsanlage durchzufihren, die
von den Firmen Siemens & Halske A.-G. und C. Lorenz A.-G.
erstellt worden ist.

W. Hessenbruch, Dusseldorf: Ich méchte zundchst in Er-
ganzung der Ausfihrungen der Vortragenden eine Frage stellen:
Herr Broglio hat erwéahnt, daR der Kraftverbrauch bis zum Flissig-
werden einer 275 kg schweren Stahlschmelzung im gunstigsten
Falle 540 kW h/t betrdgt. Er hat dann ergdnzend erwdahnt, daf
bei diesem Verfahren mit einem Sumpf von 30 kg gearbeitet
wordenist. Ich méchte auf diese Bedingungen hier noch besonders
hinweisen, da der Wert von 540 kW h/t natiirlich nicht mit dem
normalen Verfahren vergleichbar ist, wo man nur festen Schrott
einsetzt. Wenn wir die Angabe von 540 kW h/t zugrunde legen,
dann ergibt sich ein Gesamtwirkungsgrad der Anlage von 65 °0.
Das erscheint mir auBerordentlich hoch, und wenn Herr Broglio
angegeben hat, da der Maschinenwirkungsgrad 78 bis 80 % ist,
so mochte ich um Ergdnzung dieser Angaben fiir Ofen und Kon-
densatoren bitten, d. h. um Angabe, wie hoch die Verluste an
den Kondensatoren bzw. im Ofen sind.

Wie schon erwahnt wurde, haben die Firmen Siemens und
Lorenz bei der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik
in Rath eine Versuchsanlage aufgestellt, die mit einem Generator
von 100 kW Leistung arbeitet, von dem ein 250- bis 300-kg-0Ofen
betrieben wird. Im Gegensatz zu der von dem Vortragenden
beschriebenen Anlage wird bei Rheinmetall mit 500 Perioden ge-
arbeitet. Ohne im einzelnen auf die Ergebnisse der Versuche
einzugehen, méchte ich erwahnen, daR bei diesen Schmelzungen
ein ganz anderes Ziel verfolgt wurde. Die Arbeit der Vor-
tragenden ist gewissermaRen die schon vor einigen Jahren in Eng-
land versuchte Uebertragung des Hochfrequenzverfahrens auf
das alte Tiegelstahlverfahren. Es ist ausgefihrt worden, daR die
Gite dadurch nicht gelitten hat, sondern verbessert worden ist.

Das ist der eine Weg, den die Untersuchungen iber das Hoch-
frequenzverfahren zu gehen haben. Der andere Weg ist der, Vor-
arbeiten zu leisten fur den einmal kommenden Induktionsofen
groRerer Fassung, wobei Wert darauf gelegt wird, die Perioden-
zahl wieder herunterzuschrauben auf die Gbliche Zahl von 50
Perioden je sek.

Wadhrend die Verhéltnisse der Zustellung, Schlackenarbeit
u. dgl. beim Hochfrequenz-Tiegel-Schmelzen denkbar einfach
hegen, sind fiir den kernlosen Induktionsofen als Wettbewerber des
gewdhnlichen Elektroofens manche Fragen zu kl&ren. Zuné&chst
haben sich die Untersuchungen, die das Eisenforschungsinstitut an
der genannten Anlage durchgefihrt hat, darauf erstreckt, festzu-
stellen, wie eine brauchbare Zustellung fur das saure und das
basische Frischverfahren beschaffen sein muB. Einzelheiten
hieriiber werden in einer spateren Veroffentlichung mitgeteilt
werden.

Die Untersuchungen hatten anderseits das Ziel, festzustellen,
ob im Hochfrequenzofen eine Schlackenarbeit mdglich ist. In
frilheren Arbeiten ist haufig erwéhnt worden, daR die Schlacke im

suchsschmelzungen kann man jedoch schon heute sagen, dal3 eine
Schlackenarbeit in der Tat recht gut mdglich ist.

N. Broglio, Runderoth: Ich méchte auf die Ausfuhrungen
von Herrn Hessenbruch, das Halten eines Sumpfes kdnne nicht
als ubliches Betriebsverfahren betrachtet werden, erwidern, dal
seine Ansicht doch nicht ganz den Tatsachen, wie wir sie sehen,
entspricht. Es wird im Gegenteil sich sogar sehr gut erméglichen
lassen, einen kleinen Sumpf von 30 bis 50 kg im Dauerbetrieb so
lange zu halten, als eine Schmelzreihe der gleichen Stahlsorte l&uft.
Und eben dann, wenn man einen Sumpf zurlickl&Bt, erreicht man
die von uns genannten Zahlen. Wenn ich aber die Zahlen von
540kW h Stromverbrauch je t fiir das bloRe Niederschmelzen kalten
Einsatzes angab, dann wird sich naturlich auch ein héherer Um-
formerwirkungsgrad und ein groBerer Ausnutzungseffekt des
Ofens wie die Durchschnittswerte von 78 bzw. 55 bis 60 % er-
rechnen. Ich habe ja ausdriicklich darauf hingewiesen, daf 540 kW
durchaus einen Bestwert und nicht einen Durchschnittswert dar-
stellt. Wenn wir also diesen Bestwert erreichten, dann konnte das
nur dadurch geschehen, daf wir in diesem Falle auch einen beson
ders glinstigen Umformerwirkungsgrad und Ausnutzungsfaktor
gehabt haben.

Die Verluste im Stromkreis als solchem lassen sich durch
die feinen Abstimmungsmdgliehkeiten der Kondensatorenschal-
tung praktisch sehr niedrig halten, eine genaue Zahl will ich nicht
nennen, da ich diese noch nicht endglltig zusammengestellt habe.
Wir sind damit beschéftigt, eine ausgesprochene Energiebilanz
aufzustellen. Erst wenn diese zum AbschluR gekommen ist,
kann ich einwandfreie Zahlen angeben.

Fr. Sommer, Dusseldorf-Oberkassel: Die Geschichte der
Elektrostahlerzeugung wird durch die vorgetragene Arbeit eine
wertvolle und wesentliche Bereicherung erfahren, beziehen sich
doch die mitgeteilten Ergebnisse nicht nur auf Versuchsschmel-
zungen im Laboratorium, sondern auf Betriebsergebnisse, die im
Dauerbetriebe erhalten wurden. Die Aufgaben, die dem Hoch-
frequenzofen gestellt wurden, waren in einer Art recht schwer,
in der dndern sehr einfach. Schwierig nach der Seite der Giite
dieser Erzeugung, denn der im Hochfrequenzofen erzeugte Stahl
trat in Wettbewerb mit dem bisher als erstklassig bekannten
Tiegelstahl aus dem gasbeheizten Tiegelofen. Herr Ddrrenberg
hat uns erklart, dal der Ofen dieser Aufgabe gerecht wurde.
Leichter und einfacher war die Aufgabe des Ofens in diesem Falle
nach der wirtschaftlichen Seite hin, denn er steht im Wettbewerb
mit dem Tiegelstahlverfahren, das, wie wir alle wissen, die hchsten
Schmelzkosten hat. Bei den meisten Werken wird wohl der im
Hochfrequenzofen erschmolzene Stahl in Wettbewerb treten
mussen, nach der wirtschaftlichen und auch nach der qualitativen
Seite hin, mit dem Lichtbogenofen. Und wenn der Hochfrequenz-
ofen bewiesen hat, besonders unter Beriicksichtigung der hohen
Anlagekosten und der hohen Abschreibungs- und Verzinsungs-
kosten, daR er auch mit dem Lichtbogenofen wirtschaftlich
Schritt halten kann, dann wird er erst fiir die GroRerzeugung seine
Reifeprifung abgelegt haben. Nach der qualitativen Seite hin
beweisen die Versuche, daR die Gute des Stahles durchaus be-
friedigt hat. Man kann es wohl verstehen, daB nach der verhalt-
nismafRig kurzen Betriebszeit und unter Berlcksichtigung der
sonstigen Umstande noch nicht im einzelnen auf alle Fragen, die
fur unsere Elektrostahlwerke und Edelstahlwerke von Bedeutung
sind, hat eingegangen werden kdénnen. Es wird aber eine der
wesentlichsten Aufgaben der néchsten Zeit sein, gerade besondere
Betriebsfragen und weitere metallurgische Fragen des kernlosen
Induktionsofens zu untersuchen. Es wird wichtig sein, neben dem
sauren Tiegel, der jetzt verwendet wird, auch die Frage der Her-
stellung des basischen Tiegels zu lésen, denn viele Werke missen
einen Einsatz verwenden, der entschwefelt und entphosphort
werden muB, und diese Arbeiten kénnen wirtschaftlich nur im
basischen Tiegel durchgefiihrt werden. Eine weitere Aufgabe
wird darin bestehen, die Frage zu ldsen, ob bei groReren Ofen-
einheiten, etwa solchen von 1000 kg Einsatz, das Arbeiten mit
festem groBstickigem, nicht besonders zerkleinertem Einsatz
wirtschaftlich ist, oder ob es richtiger ist, die groRen Ofeneinheiten
mit flissigem Einsatz aus der Thomasbirne oder dem Siemens-
Martin-Ofen zu beschicken. Von metallurgischen Fragen hegt
eine Reihe vor. Ich erinnere z. B. daran, dal der Keim zur
Flockenbildung in groRen Abmessungen besonderer legierter
Stahle bereits im Schmelz- und GieBverfahren hegt. Wenn der
Hochfrequenzofen der Aufgabe gerecht wiirde, einen Stahl zu
erreichen, bei dem die Gefahr der Flockenbildung wesenthch ein-
geschrénkt ist, dann wirde ich dem Hochfrequenzofen im W ett-
rennen mit den bisher Gbhchen Schmelzeinrichtungen gerne einige
Punkte vorgeben. Wenn auch noch eine ganze Reihe von Fragen
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der Losung harrt, das eine mufl wiederholt werden: Es ist bereits
ein wesentlicher Schritt nach aufwaérts getan worden, und es kann
gesagt werden, daB die Hochfrequenzéfen einen schnelleren Auf-
stieg genommen haben, als mancher Fachmann seinerzeit ange-
nommen hat.

Ich méchte noch kurz auf die Ausfiihrungen selbst eingehen.
Ich nehme an, dal die Angaben Uber den Stromverbrauch je t
auf Messungen an der Hochvoltseite beruhen, daB also die Um-
formungsverluste darin einbegriffen sind. (Ja!) Ferner mdchte
ich fragen, ob der Strombedarf fir das Fritten der Tiegel in die
Zahl eingeschlossen ist, oder ob sich die Angaben lediglich auf den
Schmelzungsgang beziehen.

N. Broglio: Das Fritten des Tiegels ist in die Zahl nicht ein-
begriffen. Den Stromverbrauch haben wir fur das Fritten des
Tiegels, das jeweils etwa 2 h in Anspruch nahm, besonders fest-
gestellt, und zwar mit etwa 70 bis 90 kWh, je nachdem mit
welcher Belastung dabei gefahren wurde. Der Generator wird in
dieser Zeit jedoch sehr gering belastet, d. h. mit 10 bis 15 kW.
Da sich der Stromverbrauch fiir das Fritten des Tiegels ent-
sprechend seiner Haltbarkeit auf 30 bis 50 Schmelzungen verteilt,
belastet er die Stromverbrauchszahlen der einzelnen Schmel-
zungen selbst nur noch unwesentlich mehr.

Fr. Trurnit, Dusseldorf-Rath: Wegen der Schlackenrein-
heit méchte ich die gemachten Ausfiihrungen dahin einschrénken,
dal sich diese vorwiegend auf hohergekohlte Werkzeug- und
Schnelldrehstahle bezieht, sie dagegen bei Einsatzstdhlen und
niedriggekohltem Stahl, wie z. B. fir Warmwerkzeuge bei der
angegebenen Arbeitsweise weniger sicher gewahrleistet ist. Fir
die GieBtechnik wird empfohlen, das Bad nach dem Feinen ohne
Strom so lange abstehen zu lassen, bis auf der Oberflache die
richtige GieRtemperatur erscheint, um dann, wie die Lichtbilder
dartaten, nach Entfernung der Schlacke, den AbgufR vom Ofen in
die einzelnen Kokillen durch einen Zwischentrichter unmittelbar
vorzunehmen. — Ich halte es nicht fir méglich, da gerade bei
den niedriggekohlten Stéhlen die Temperatur des Tiegelinhaltes
stets derart richtig erkannt werden kann, um dieses GieRBverfahren
in allen Fallen ohne weiteresgutheifen zu kénnen. Wirhaben'die Be-
obachtung gemacht, daB es glinstiger oder besser ist, mit einer
gewissen Uebertemperatur in eine Stopfenpfanne abzustechen
und erstbeim Abstich die wahre Temperatur festzustellen, auf Grund
dieser Temperaturkenntnis den Pfanneninhalt mehr oder weniger
lang abhéngen zu lassen und erst dann zum Verguf3 zu schreiten.

Fr. Pdlzguter, Bochum: Ich mdchte kurz auf die Frage-
stellung des Herrn Sommer eingehen. Wir haben seit Ende Sep-
tember in Bochum in unserer Versuchsschmelze einen Hoch-
frequenzofen in Betrieb, dessen Generatorenleistung 320 kW be-
tragt. Da wir aber die notigen Kondensatoren noch nicht be-
sitzen, wird die Anlage nur mit 220 kW ausgenutzt. Die Maschine
stammt von Lorenz, der Ofen von Siemens. Wir schmelzen etwa
600 kg Stahl ohne Schwierigkeiten fur die Tiegelhaltbarkeit
in 80 bis 90 min und kommen dabei auf einen durchschnitt-
lichen Stromverbrauch von 790 bis 950 kW je t Ausbringen. Der
héhere Stromverbrauch gegeniiber der Anlage bei Ddrrenberg ist
darauf zurtickzufihren, daR die Maschine nur zu zwei Drittel aus-
genutzt ist. Die Zahl wird wesentlich niedriger werden und die
von den Vortragenden genannten Zahlen ohne weiteres erreichen
beivoD ausgenutzter Anlage. Herr Sommer hat darauf hingewiesen,
daB der Vergleich in néchster Zukunft zwischen Lichtbogen- und
Hochfrequenzofen gefiihrt werden muB. Wir haben hier schon
Vergleichszahlen zur Hand, die ich spdter nochmals berick-
sichtigen werde. Ich kann jetzt schon sagen, daR der Hoch-
frequenzofen entschieden eine billigere Schmelzweise zuldBt als der
elektrische Lichtbogenofen. Man muf bei diesem Vergleich Oefen
etwa gleicher GroRe ins Auge fassen. Da wir einen 1000 kg fassen-
den Lichtbogenofen in Betrieb haben, kdnnen wir jetzt schon
behaupten, daB die Hochfrequenzanlage sicherlich auf die Dauer
wesentlich billiger arbeitet. Wir haben uns nicht an die paten-
tierte Zustellung von Rohn gehalten, sondern verwenden, wie
das Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung, einfach eine
Stampfvorrichtung zur Herstellung des Tiegels aus Klebsand.
Der Tiegel wird im Ofen selbst gestampft, was etwa 3 h dauert.
Etwa 12 bis 14 h nach dem letzten AbguR kann neu geschmol-
zen werden. D e Tiegelhaltbarkeit hat trotz der Verschiedenartig-
keit der Schmelzungen, die wir in Bochum bei unseren Versuchs-
schmelzen hatten (rostfreie Stdhle, Schnelldrehstdhle, Stahle
mit groRem elektrischem und magnetischem Widerstand, hitze-
bestdndige Stdhle u. dgl.), eine Durchschnittszahl von 40 ergeben.
Wi ir glauben, diese Zahl noch steigern zu kénnen, vor allem, wenn
wir es nicht mit besonderen Versuchen zu tun haben, sondern eine
regelméaBige Stahlsorte betriebsmé&Rig erzeugen kdnnen.

Ich méchte nun zu der Frage des Herrn Sommer wegen des
flissigen Einsatzes nochmals erwédhnen, daB ich persdnlich den
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Standpunkt vertrete, daB man bei dem Hochfrequenzofen den
Vorteil, mit festem Einsatz arbeiten zu kdnnen, nicht aufer acht
lassen sollte. Man kann ja ohne weiteres mit festem Einsatz
arbeiten, wobei man immer auf geeignete Schrottsticke Rick-
sicht nehmen kann. Das Einschmelzen macht dann durchaus
keine Schwierigkeiten.

Ich glaube auch, daB der von Herrn Hessenbruch angedeutete
Weg der richtige sein wird, da man die Periodenzahlen noch ohne
weiteres erniedrigen und damit die teure Maschine ersparen kann,
indem der Strom unmittelbar aus dem Wechselstromnetz ent-
nommen wird. Das ist eine Aufgabe der Elektriker, die wohl
sicher gemeistert wird.

Ueber den Bochumer Ofen werde ich demnéchst noch aus-
fuhrlich berichten, moéchte mich aber noch dahin auslassen, daRB
man bisher mit wassergekiihlten Spulen gearbeitet hat, spater
aber wohl mit luftgekiihlten Spulen arbeiten kann, wodurch sich
der Wirkungsgrad der Oefen erhdéhen laBt. Ich glaube, dal wir
auf 500 bis 600 kW Stromverbrauch je t Ausbringen kommen
werden, wodurch die Wirtschaftlichkeit der Anlage noch erhdht
wird. Dann muB ich noch als besonderen Vorteil erwéhnen, dall
das Einsetzen in den Hochfrequenzofen eine sehr einfache Sache
ist. Beim Lichtbogenofen muR man Schrott durch die Tir in
einzelnen Stiicken einbringen, beim Hochfrequenzofen kann man
in einem geeigneten Bunker den ganzen Einsatz vorbereiten und
mit, dem Stahlwerkskran auf einmal in den Ofen einbringen. Das
ganze Einsetzen dauert 3 bis 5 min. Selbst wenn man zu Oefen
mit 5 bis 6 t Fassung ubergeht, wird die Einsatzzeit nicht gréfer
sein. Ich glaube, daR die grundlegende Arbeit vom Eisenfor-
schungsinstitut, die dazu beigetragen hat, die Hochfrequenzéfen
in den Betrieb einzuflihren, nicht hoch genug gewertet werden
kann.

0. Kukla, Krefeld: Auf Grund seiner Versuche ist Herr
Polzguter, wie wir eben hérten, zu der Ueberzeugung gekommen,
daB die Wairtschaftlichkeit des Hochfrequenzofens gegeniber
dem Lichtbogenofen nicht nur gesichert, sondern sogar groRer ist.
Seine Versuche griinden sich auf den Vergleich von Oefen ungeféhr
gleicher Fassung. Ich glaube, daB ein solcher Vergleich in diesem
Fall nicht ganz angebracht erscheint, und dal es glinstiger wére,
Oefen gleicher Erzeugungsmaglichkeit miteinander in Vergleich
zu stellen.

B. M atuschka, Ternitz: Wenn man sich auf genaue Zahlen

heute noch nicht festlegen kann, so kann als Anhaltspunkt gelten,
daB die Umwandlungskosten fiir einen 300-kg-Hochfrequenzofen
ungefdhr denen eines 4-t-Lichtbogenofens entsprechen werden.
Obwonhl der Hochfrequenzofen von 300 kg einen teureren Einsatz
verlangt, konnten wir z. B. einen 700- bis 1000-kg-Lichtbogenofen
stillegen und dessen Erzeugung in den Hochfrequenzofen verlegen,
wobei wir mit den Kosten heruntergekommen sind. Der Hoch-
frequenzofen kommt daher fiir Edelstahlwerke auch in Frage fur
die Gestellung kleinerer Mengen, die man aus irgendwelchen
Grinden im groBen Ofen nicht herstellen will. Dabei wird man
noch wirtschaftliche Vorteile erreichen kénnen, und zwar werden
die Vorteile um so groBer sein, je héher der Strompreis ist, da
sich in diesem Falle sein niedrigerer Stromverbrauch besonders
glinstig auswirkt.

O. Dérrenberg, Runderoth: Ich mdéchte kurz noch auf die
Schlackenhaltigkeit eingehen, die vorhin erwéhnt wurde. Es ist
zu bericksichtigen, daR der Ofen sehr klein ist. Der Tiegel ist
schmal, und infolgedessen 1&4R8t sich beim Zurlickschieben der
Schlackendecke sehr gut die Beschaffenheit des Bades beurteilen.
Die Schmelzer haben dafir einen guten Blick und wissen, wann
abgegossen werden darf. Wenn der Ofen in Kippsteilung ist, ziehen
wir die Schlacke ab. Auch hierbei laRt sich das Bad gut beobach-
ten. Ich glaube daher, daB das Eingiefen vorher in eine Pfanne
jedenfalls mehr Schwierigkeiten als Vorteile bieten wird.

T.Metzger, Eberswalde:lch nehme an,daB auch einigeAngaben
Uber die bisher mit gréRerem Einsatzgewicht in Europa arbeiten-
den Hochfrequenz-Ofenanlagen, die in der franzdsischen Edel-
stahlindustrie arbeiten, Beachtung finden werden. Es handelt
sich um einen von der Electric Furnace Co., London, bei einem
groBen franzdsischen Edelstahlwerk gebauten, eisengeschirmten
Ajax-Northrup-Ofen mit einem Einsatzgewicht von 1 bis 1>4 t.
Abb. 14 zeigt die Gesamtansicht des Ofens, der in einem vollig
geschlossenen Eisenmantel eingebaut ist. Der Ofen kippt ebenso
wie der von dem Vortragenden gezeigte um den AusguBpunkt der
Schnauze. Ferner ist aus Abb. 14 auch die Bedienungstafel, auf
der alle zur Steuerung des Ofens erforderlichen Einrichtungen und
Gerdte untergebracht sind, zu ersehen. Zur Schaltung der Kon-
densatoren werden hier durch Druckknopfschalter ferngesteuerte
Hochspannungs-Luftschiitze verwendet. Bemerkenswert ist hier
noch ein Voltmeter, das den Isolationszustand der Gesamtanlage
dauernd anzeigt. Die Kokillen sind auf einer Drehscheibe an-
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geordnet. Abh. 15 zeigt den Ofen von der Ofenbiihne ans ge-
sehen. Er ist mit einem mit Schamotte ausgemauerten Deckel
abgeschlossen, in dessen Mitte sich ein kreisrundes Loch von etwa
25 cm Dmr. befindet. Dieser ist mit einem Schamottepfropfen
geschlossen und dient zum Beobachten der Schmelze und etwaigen
Einbringen von Zusatzen.

Eingesetzt wird bei abgenommenem Deckel. Sonst wird genau
so gearbeitet, wie es bei den kleineren Ofen (blich ist.

Abbildung 14. ,
Gesamtansicht eines 1000-kg-Ajax-Northrup-Ofens.

Die Schmelzzeiten schwanken bei diesem Ofen bei einer
Stromaufnahme des Umformermotors von 580 bis 720 kW, Ein-
schmelzen und Feinen einbegriffen, bei hochlegiertem Stahl
zwischen 87 und 180 min. Der Kraftverbrauch aus dem Woehen-
durchschnitt vom 29. Juli bis 3. August 1929 bei nur Tagesbetrieb
ergab mit insgesamt 34,3 t Ausbringen einen mittleren Wert von
690 kWh je t, wobei diese Zahl den gesamten Verbrauch ein-
schlieBlich des Leerlaufes des Umformers beim Ausschalten des
Ofens zum GieRen, Schlackenziehen usw. darstellt, ferner sind
Stillstand fiir die Neuzustellung des Ofens und Stillstand wahrend
der Nacht mit eingeschlossen. Der niedrigste Kraftverbrauch lag
bei einem gewdhnlichen Kohlenstoffstahl (vom Einschmelzen bis
zur gieBfertigen Schmelzung), bei 525 kWh je t bei einer Schmelz-
zeit von 87 min. Die Zustellung ist auch dort sauer und nach dem
Kohnschen Patent DRP. 423 715 hergestellt. Die Lebensdauer
betragt bei dieser unterbrochenen Arbeitsweise vorlaufig 20
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Schmelzen. Die Angaben stammen aus der Inbetriebsetzungszeit
der Anlage im vergangenen Sommer und sind heute bereits durch
bessere Werte tberholt.

Ein gleicher Ofen, jedoch nur mit % t Fassung bei Schneider,
Oreusot, ist seit Oktober 1929 in Betrieb. Dieser Ofen ist ohne
Eisenschirm gebaut, schmilzt eine 500-kg-Schmelzung Schnell-
drehstahl mit 18 bis 20 % W im Mittel mit 570 KW h/t in 58 min
Die Schmelzzeiten bei dieser Anlage schwanken zwischen 53 und
06 min. Der Ofen ist ebenfalls sauer zugestellt. Die Haltbarkeit
betragt im Mittel nur 25 Schmelzen, liegt also niedriger als bei
dem Ofen, bei dem nach Angabe von Herrn Pélzguter der Tiegel

Abbildung 15. Ansicht des 1000-kg-Ajax-Northrup-Ofens

von der Ofenblhne aus.

mit Klebsand nach Art des Eisenforschungs-Instituts zugestellt
wird. In der Zustellungshaltbarkeit hat der Hochfrequenzofen
in englischen Anlagen mit sauerem Tiegel nach dem Rohnschen
Verfahren im Mittel laufend 100 bis 120 Schmelzen erreicht. In
Eberswalde haben wir 60 bis 80 Schmelzungen beim Schmelzen
von Reinnickel erreicht. In Amerika erzielte man in einem Stahl-
werk unter Verwendung von geschmolzener Magnesia beim
Schmelzen von rostfreiem weichem Stahl eine Tiegelhaltbarkeit
von 200 Schmelzen, wobei nach je 10 Schmelzen der Tiegel immer
geflickt wird. In einem anderen amerikanischen Werk, das mit
gleichem Ofen und basischer Zustellung ebenfalls aus geschmol-
zenem Magnesit arbeitet, werden beim Schmelzen von Chrom-
Nickel-Legierungen bis zu 400 Schmelzen erreicht.

Ich hoffe, spater weitere ausfiihrliche Mitteilungen von den
demnéchst in Betrieb kommenden deutschen und schwedischen
Oefen von gréRerer Fassung geben zu kdnnen.

Zur Frage des Stickstoffs im technischen Eisen.

Von Werner Kdster in Dortmund.

[Mitteilung aus dem WerkstoffausschuR des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

I. Ueber den EinfluB des Stickstoffs auf die Eigenschaften des tech-
nischen Eisens, insbesondere lber seine Beziehung zur magnetischen
Alterung.
| Jas technische Eisen erleidet bei mechanischer und

thermischer Behandlung im Temperaturbereich unter-
halb Aj einige eigenartige Zustandsanderungen, deren Wesen
noch vielfach unbekannt ist. Einige dieser Eigenschafts-
anderungen hat man m it dem Ausdruck ,,Altern* bezeichnet,
um darzutun, daf3 es sich um Aenderungen handelt, die im
Laufe eines langeren Zeitraumes eintreten. Hierher gehort
z. B. die mechanische Alterung und die magnetische Alte-
rung. Von weiteren Eigentiimlichkeiten sei noch die Blau-
sprodigkeit und besonders auch die Aetzbarkeit auf Kraft-
wirkungsfiguren genannt. Fur eine Erklarung dieser Er-
scheinungen lagen bisher nur wenige Anhaltspunkte vor.
Erstin letzter Zeit ist es gelungen, die Ursache einiger der-
selben nachzuweisen. Sie beruhen vielfach auf der Ldslich-
keitsdnderung eines Begleitstoffes des Eisens mit der Tem-

] Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 162.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 3 (1929/30) S. 637/58 (Gr. E: Nr. 107).

peratur. Die vorliegende Untersuchung gibt Uber den Ein-
fluR des Stickstoffs auf die Eigenschaften des technischen
Eisens Auskunft und weist nach, daf sein Verhalten die
Ursache der magnetischen Alterung und der Kraftwirkungs-
figuren ist.

Als magnetische Alterung bezeichnet man die Erschei-
nung, dal3 die magnetischen Eigenschaften geglihten und
langsam erkalteten Stahles sich beim Lagern oder Erwarmen
auf niedrige Temperaturen verdndern. Nachdem erkannt
worden war, dal3 die Gestalt der Induktionsschleife durch
fein verteilte Ausscheidungen weitgehend verdndert und daf3
insbesondere die Koerzitivkraft erhéht werden kann, lag es
nahe, die magnetische Alterung als Folge eines Entmischungs-
vorganges zu betrachten. Zur Prufung hierauf wurde die
Aenderung der Koerzitivkraft, Bemanenz, Maximal-Perme-
abilitdt und elektrischen Leitfahigkeit langsam erkalteten
Thomas- und Siemens-Martin-Stahles bei verschiedenen
AnlaBtemperaturen in Abhéangigkeit von der AnlaRdauer
verfolgt.

— Die Koerzitivkraft beginnt danach bei der AnlaRtempe-
ratur 65° nach 12 h allmé&hlich anzusteigen und wéachst dann
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Uber einen langeren Zeitraum hin fortgesetzt an. Bei der
AnlaBtemperatur 110° steigt sie innerhalb eines Tages sehr
stark, von da an im Laufe der néchsten 14 Tage nur noch
sehr wenig an. Bei hoheren AnlaBtemperaturen vollzieht
sich der Anstieg rascher. Dabei stellt sich ein fir die je-
weilige Temperatur kennzeichnender Wert ein, der mit
steigender Anlatemperatur abnimmt und von einer be-
stimmten Temperatur an aufwarts fehlt. Die elektrische
Leitfahigkeit nimmt weitgehend parallel zur Koerzitivkraft
zu. Sie erreicht wie diese bei jeder Temperatur einen be-
stimmten Wert. Die hodchste Steigerung findet bei 110°
statt. Mit steigender Anlatemperatur nimmt der Betrag
der Leitfahigkeitsanderung ab. Von der Temperatur an auf-
warts, bei der die Koerzitivkrafterhdhung ausbleibt, andert
auch sie sich nicht mehr.

Die Induktionsschleife wird also bei der magnetischen
Alterung in ahnlicher Weise aufgeweitet und abgeflacht wie
beim Anlassen eines unterhalb Ax abgeschreckten Stahles
in der Zeit der Koerzitivkraftzunahme. In Verbindung mit
der Leitfahigkeitssteigerung folgt daraus, daR die magneti-
sche Alterung die Begleiterscheinung des Zerfalles einer
Ubersattigten festen Losung ist, und dal3 die sich ausschei-
denden Stoffteilchen eine GréRRe haben, die in den Bereich
mikroskopischer Sichtbarkeit fallt. Die Erscheinung der
magnetischen Alterung sagt demnach mit aller Deutlichkeit
aus, daf? selbst bei langsamer Abkulhlung sich im Stahl nicht
der bei Zimmertemperatur gultige Gleichgewichtszustand
einstellt. Bei niedrigen Temperaturen langsam sich ab-
spielende Reaktionen verlaufen nur unvollstandig, so daf
die Maoglichkeit besteht, daR sich die Eigenschaften des
Stahles im Laufe der Zeit, wenn eben das Gleichgewicht
sich allmahlich einstellt, verandern.

Im Falle der magnetischen Alterung besteht die Gleich-
gewichtseinstellung in der Ausscheidung des im Stahl be-
findlichen Stickstoffs, der selbst bei langsamer Abkiihlung
in Ubersattigter fester Losung verbleibt. Dies wird deutlich
dadurch bewiesen, dal die Aenderung der Koerzitivkraft und
des spezifischen Widerstandes verschiedener Stahle unter
gleichen AnlaBbedingungen proportional dem Stickstoff-
gehalt ist. Die MelRgenauigkeit ist so gro3, dal} die magne-
tische Messung als ein Analysenverfahren zu betrachten ist,
das den Stickstoffgehalt eines Stahles auf 0,001 % genau
erfaBt. Indessen stehen seiner allgemeineren Anwendung
Beschrankungen im Wege, insofern als es nur fir gewisse
Gruppen von Stahl brauchbar ist.

Der Ausscheidungsvorgang des Stickstoffs ist mikro-
skopisch gut zu verfolgen. Zum Nachweis der Ausschei-
dungen ist es zweckmaRig, als Aetzmittel die kupferhaltige
Aetzlosung fur mikroskopische Betrachtung nach Fry zu
benutzen. Bei 100° entstehen im Ferrit zahllose dicht ge-
lagerte Punktchen und Nidelchen aus Eisennitrid. Mit
steigender AnlaBtemperatur werden die Ausscheidungen
etwas grober und ihre nadelférmige Ausbildung ausgepragter.
Ihre Menge nimmt von 100 bis 250° entsprechend der Zu-
nahme derLd&slichkeit des Stickstoffs im a-Eisen sichtlich ab.

Die Stickstoffausscheidung aus dem a-Eisen ist mit einer
geringen Zunahme des spezifischen Gewichtes verbunden.
Sie erhdht weiterhin die chemische Angreifbarkeit des
Stahles. Aehnlich wie bei der Ausscheidung des Kohlen-
stoffs nimmt die Losungsgeschwindigkeit in S&uren zu; das
gleiche gilt fir den Aetzangriff mit dem Fryschen Aetz-
mittel fur makroskopische Betrachtung. Die Festigkeits-
eigenschaften werden ebenfalls durch die Stickstoffaus-
scheidung beeinfluBt. Am starksten andern sich Zugfestig-
keit, Harte und Verwindungszahl. Die Aenderung verlauft
ahnlich wie die der Koerzitivkraft zunachst rasch und spéater
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verlangsamt. Nach 8 bis 14 Tagen wird ein Endwert erreicht.
Die Zugfestigkeit nimmt ab und die Verwindungszahl zu.
Streckgrenze, Dehnung und Einschnirung werden wenig
beeinfluRt. Die Lage des Steilabfalles auf der Kerbzahigkeits—
Temperatur-Kurve wird nicht geéndert, dagegen wird die
Kerbz&higkeit in der Hochlage etwas erhdht. Auf die Ver-
schiebung des Steilabfalles bei der auf eine Verformung er-
folgenden mechanischen Alterung hat der Ausgangszustand
des Stahles, insofern als Stickstoff geldst oder ausgeschieden
ist, keinen merklichen EinfluR. In Zahlentafel 1 ist die Aende-
rung einiger Eigenschaften durch Ausscheidung von 0,01 % N
bei 100° zahlenméaRig angegeben.

Zahlentafel 1. Eigenschaftsdnderungen durch Ausschei-
dung von 0,01 % N bei 100°.

Anderungsbetra

Eigenschaft: je 0,01% N bei 100°:
. i i fl mmm2
Spezifischer elektrischer Widerstand . . — 0,0013----- e
KOErzZitivKraft. v + 3,2 GauB
Zugfestigkeit...... — 2,3 kg/mm2
Verwindungszahl........ m+ 25%
Ldsungsgeschwindigkeit in e + 20%

Der Stickstoffgehalt ist als eine wesentliche Ursache fur
den Unterschied der Eigenschaftswerte von Thomasstahl
gegenuber Siemens-Martin-Stahl bei gleicher chemischer
Zusammensetzung anzusehen.

Die Loslichkeit des Stickstoffs bei Raumtemperatur
betragt héchstens 0,001 % N. Bei 200° ist sie etwa 0,005,
bei 300° 0,01 und bei 400° 0,02 % N.

Beim Anlassen eines unterhalb Ax abgeschreckten stick-
stoffreichen Stahles treten zwei ausgesprochene Hochst-
werte bei 150 und 300° auf. Daraus geht eindeutig hervor,
daR die Ausscheidung des Kohlenstoffs und Stickstoffs aus
der doppelt tbersattigten Losung zur Hauptsache nach dem
ihnen eigenen Gesetz erfolgt. Anderseits tritt jedoch eine
gegenseitige Beeinflussung bei der Ausscheidung ein. Diese
aulert sich darin, dal3 durch den Eintritt von Kohlenstoff
in die Ubersattigte Losung die Ausscheidung des Stickstoffs
bei den niederen AnlaBtemperaturen verzogert wird.

Die magnetische Alterung ist dem Stickstoffgehalt des
Stahles proportional. Je groRer also die Mdéglichkeit zur
Stickstoffaufnahme bei einem Stahlherstellungsverfahren
ist, desto mehr neigt diese Stahlsorte zur magnetischen
Alterung. So ergibt es sich, da Thomasstahl und Elektro-
stahl starker altert als Siemens-Martin-Stahl und Schweil3-
stahl. Die Neigung zur magnetischen Alterung nimmt mit
steigendem Kohlenstoffgehalt und mit steigendem Silizium-
und Aluminiumgehalt ab. AuRerdem ist sie von der metall-
urgischen Vorbehandlung abhéngig. Es hat sich heraus-
gestellt, dal3 saurer Siemens-Martin-Stahl und nach Sonder-
verfahren hergestellter basischer Siemens-Martin-Stahl —
als Beispiel dieser Gruppe sei der lzettstahl angefihrt —
magnetisch nicht altern. Dabei enthalten die genannten
Stahlsorten 0,005 bis 0,011 % N. Daraus muf} geschlossen
werden, dal keine Stickstoffausscheidung erfolgt, und dafl
die Aufnahmeféahigkeit des Eisens fiur Stickstoff in fester
Lésung in diesen Stéhlen bei niedrigen Temperaturen
erhoht ist.

I1. Das Wesen der Kraftwirkungsfiguren.

Die Ausscheidung des Stickstoffs aus der Uberséattigten
festen Losung im a-Eisen wird durch Kaltverformung be-
schleunigt. Aus dieser Erkenntnis heraus wurde unter-
sucht, ob die vermehrte Schwarzung der Kraftwirkungs-
bereiche durch das Frysche Aetzmittel mit der Ausschei-
dung des Stickstoffs zusammenhangt. Hierfir sprach zu-



8. Mai 1930.

néchst die Tatsache, dal® die Fryschen Aetzldsungen Sonder-
atzmittel zum Nachweis von Stickstoff sind. Daruber
hinaus wies der Umstand auf diese Moglichkeit, daR ein
Stahl, der uber keinen ausscheidungsfahigen Stickstoff ver-
fugt, keine Kraftwirkungsfiguren zeigt.

Bei Richtigkeit der Annahme, daR die Schwarzung in
den Kraftwirkungsbereichen auf Stickstoffausscheidungen
beruht, mufiten die Figuren desto undeutlicher werden, je
weniger ausscheidungsfahiger Stickstoff im Stahl vor-
handen ist; im Grenzfall, wenn eben der gesamte Stickstoff
vor der Alterungsbehandlung ausgeschieden wurde, mif3ten
sie verschwinden. Dies trifft tatsachlich zu.

Von einem Thomasstahl mit 0,021 % N wurden zun&chst
Proben mit steigendem Gehalt an ausgeschiedenem Stick-
stoff hergestellt, indem sie 1, 3, 5 und 8 Tage bei 100° ange-
lassen wurden; eine Probe wurde nicht angelassen. Darauf
wurden sie durch Einscldag eines Stempels bildsam ver-
formt und nochmals 6 h bei 100° angelassen. Nach dem
Aetzen zeigten die behandelten und die 1 Tag angelassenen
Proben eine tiefschwarze Kraftwirkungsfigur, die beiden
nachsten bedeutend schwachere und die 8 Tage angelassenen
Uberhaupt keine mehr. Der Grad der Sichtbarmachung eines
verformten Bereiches ist demnach der Menge des in Uber-
sattigter Losung befindlichen Stickstoffs proportional. Fur
die Auffassung vom Wesen der Kraftwirkungsfiguren spricht
weiterhin folgender Versuch. Ein Stahl, der urspriinglich
keine Figuren zeigte (saurer Stahl, lzettstahl), wurde im
Ammoniakstrom nitriert. Die nitrierte Schicht wurde dann
auf einer Seite soweit abgefeilt, daf nur die stickstoffarmste
an den Kern grenzende &uRRerst diinne Schicht stehen blieb.
Sie wurde alsdann bildsam verformt und y2h bei 100°
angelassen. Die nachfolgende Aetzung brachte eine deut-
liche Kraftwirkungsfigur zum Vorschein. Eine zum Ver-
gleich ebenso behandelte Probe, bei der jedoch die nitrierte
Zone restlos abgeschliffen worden war, zeigte keine Figur.
Aus alledem ergibt sich also eindeutig, daf3 die Stickstoff-
ausscheidung durch Kaltverformung beschleunigt wird, und
dal? die Entstehung von Kraftwirkungsfiguren auf dem
Unterschied der Entmischungsgeschwindigkeit im unver-
formten und verformten Teil beruht.

Die vorstehenden Ausfiuihrungen werden durch die Ge-
flgeuntersuchung vollauf bestéatigt. Zunachst zeigt sich,
dal? die Stickstoffausscheidung im verformten Bereich
rascher verlauft als im unverformten. Darlber hinaus ver-
vollstandigt die Gefugeuntersuchung die Vorstellungen Uber
den Ausscheidungsvorgang im kaltverformten Stahl. Im
Uebergangsgebiet vom Kraftwirkungsbereich zum unver-
formten Gebiet finden sich nach dem Anlassen Kdrner miit
dunkel geétzten Gleitliniensystemen. Mit der ublichen
Salpetersauredtzung werden die Linien nicht herausge-
arbeitet, und ebensowenig findet man sie in Stahl, dessen
Stickstoff nicht ausscheidungsféhig ist. Der Verlauf der
Linien wird also erst durch einen besonderen Vorgang,
eben die Stickstoffausscheidung, entwickelt. Bei starkerer
VergroRerung erkennt man auch deutlich, daf diese Linien-
ziige aus zahlreichen kleinen voneinander getrennten Teil-
chen zusammengesetzt sind. Aus der Tatsache, dal3 die
Ausscheidung entlang den Gleitebenen, also an den Stellen
ortlicher Verformung auftritt, folgt besonders klar, daR die
Ausscheidung durch Kaltverformung beginstigt wird.
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Das Auftreten von Kraftwirkungsfiguren nach einer
Glihung oberhalb der Temperatur, bei der der vorhandene
Stickstoff gelost wird, hangt von der Abkuhlungsgeschwin-
digkeit ab. Die unterhalb der Rekristallisationsschwelle ver-
formten Bereiche behalten die Fahigkeit der beschleunigten
Entmischung bei. Durch Abschrecken kann die Ausschei-
dung jedoch unterbunden werden. In einem frisch rekri-
stallisierten Korn tritt dagegen auch bei langsamer Abkih-
lung keine Ausscheidung ein. Rekristallisierte Zonen bleiben
bei der Aetzung deshalb hell.

Bisher hatte es den Anschein, als ob die Aenderung im
Aetzverhalten eine unmittelbare Begleiterscheinung der im
AnschluB an eine Kaltverformung einsetzenden Aende-
rungen der mechanischen Eigenschaften sei. So erblickte
insbesondere Fry in den durch die Aetzung aufgedeckten
Erscheinungen die Ursache der Sprodigkeit des Eisens. Den
vorliegenden Beobachtungen zufolge erscheint es jedoch be-
rechtigt, die Storungserscheinungen im Gefiige als Stick-
stoffausscheidungen aufzufassen, die zum Teil nur deshalb im
Kraftwirkungsbereich beobachtet werden, weil der Stick-
stoff hier beschleunigt ausgeschieden wird. Da die mecha-
nischen Eigenschaftsénderungen nach einer Verformung im
magnetisch alternden und nicht alternden Stahl die gleichen
sind, wéhrend aber der Stahl im ersten Fall bei teilweiser
Verformung Kraftwirkungsfiguren zeigt, im zweiten da-
gegen nicht, folgt daraus, da die Aenderung im chemischen
und mechanischen Verhalten auf zwei gesonderten Vor-
gangen beruht. Die Erh6hung der chemischen Angreifbar-
keit in den Kraftwirkungsbereichen wird durch die dort
erfolgende beschleunigte Entmischung des an Stickstoff
Ubersattigten a-Eisens verursacht. Die Grinde fir die Aende-
rungen der mechanischen Eigenschaften sind dagegen noch
nicht sicher bekannt.

Es ist also nicht mdglich, aus dem Auftreten von Kraft-
wirkungsfiguren Schlisse auf das Verhalten des Stahles bei
der mechanischen Alterung zu ziehen. Vor allem ist es un-
gerechtfertigt, daraus die Alterungsneigung eines Stahles,
d. h. den Kerbzéahigkeitsverlust bei Prufung bei Raum-
temperatur infolge einer Alterungsbehandlung zu bewerten
und etwa aus ihrer Anwesenheit auf eine unstatthafte Spro-
digkeit des Stahles zu schlieRen. Das Auftreten der Sprodig-
keit ist vor allem eine Frage nach der urspriinglichen Tempe-
raturlage des Steilabfalls. Die Konstitutionseigentimlich-
keiten, die die Stickstoffausscheidung verhindern und damit
die Schwarzungsmaoglichkeit der Kraftwirkungsbereiche,
bedingen von sich aus nicht notwendig Alterungsunempfind-
lichkeit. Insofern ist es auch verfehlt, aus der Abwesenheit
von Kraftwirkungsfiguren abzuleiten, dal keine Verfor-
mung und eine daraus erwachsende Schadigung im Sinne des
Alterns eingetreten sei. Die mechanische Vorbedingung
fur das Auftreten von Kraftwirkungsfiguren, die Ent-
stehung von Flie3figuren, ist auf Grund der geknickten
Spannungs-Dehnungs-Kurve auch bei den auf die Aetzung
nicht ansprechenden Stahlen gegeben. Es ist nur eine Frage
nach dem Verhalten des Stickstoffs im Stahl, ob ein Ver-
formungsbereich sichtbar gemacht werden kann oder nicht.
Dies gelingt nur, wenn bestimmte Vorbedingungen, die
sich auf die metallurgische Beschaffenheit und die
vorausgegangene Warmebehandlung erstrecken, erfullt
sind.
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Ein Beitrag zur Frage der Ausscheidungshartung des Eisens.
Von W alter Eilender in Aachen und Roland Wasmuht in Essenl).

urch die neueren Arbeiten von G. Masing2 und W.
D Ko sterd konnte festgestellt werden, daR das Eisen
ebenso wie andere Metallegierungen bestimmter Konstitution
eine der Duraluminvergutung entsprechende Erscheinung
aufweist, d. h. da Eisen durch Abschrecken bei bestimmter
unterhalb Ax gelegener Temperatur und nachfolgendes
Lagern bei Zimmertemperatur oder wenig erhdhter Tempe-
ratur eine wesentliche Hartesteigerung erfahren kann.
Diese wird zurlickgefiihrt, ebenso wie bei den obenerwahnten
vergltbaren Leichtmetallegierungen, auf eine hochdisperse
Ausscheidung eines im Grundmetall beschrankt I8slichen
Stoffes, z. B. des Kohlenstoffes. Die Erscheinung sei deshalb
beim Eisen mit ,,Ausscheidungshartung“ bezeichnet, zumal
da die bei Nichteisenmetallen gebrauchlichen Bezeichnungen
wie ,,VergUtung“ u. dgl. beim Eisen bereits eine andere
bestimmte Bedeutung haben.

Aus der Kenntnis der bindren Schaubilder darf man auch
von der Gegenwart von Sauerstoff und Stickstoff eine
derartige Wirkung erwar-  ro
ten. Zum versuchsmaRigen
Nachweis wurde an synthe-
tischen Schmelzen einmal
bei steigendem Sauerstoff-
gehalt, das andere Mal bei »

steigendem  Stickstoffge-
halt der Einflul3 dieser Be- |>
standteile auf das Ausmall "~w
der Ausscheidungshartung ‘J?

festgestellt. Zwecks Her- ~
vorrufung der Ausschei- {;
dungshéartung wurden die

aus diesen Schmelzen her-

gestellten Proben von 680°
abgeschreckt und  bei
Zimmertemperatur unter

stéandiger Nachprifung

der Harte gelagert. Eine

zweite Kerbzahigkeitsbe- ' n
Stimmung _wurde
vierzehntagigem
ausgefihrt.

Aus den vorliegenden Versuchen kann geschlossen
werden, dal3 im allgemeinen der Sauerstoffgehalt des
Werkstoffes keine wesentliche Beeinflussung der Aus-
scheidungshartung hervorrufen kann, abgesehen von einem
kritischen Betrag, der bei 680° Abschrecktemperatur
m it etwa 0,06 % O angegebenwerden kann. Dabei spielt aller-
dings die Art, in der der Sauerstoff gebunden vorliegt, eine
wesentliche Rolle. Es konnte einwandfrei festgestellt
werden, daB, falls Sauerstoff in Form von Kieselséure vor-
liegt, eine Beeinflussung der Ausscheidungshartung uber-
haupt nicht in Frage kommt, da Kieselsadure bei den frag-
lichen Temperaturen nicht in Losung geht. Aehnlich wird
es sich mit Tonerde verhalten. Lediglich die in Eisenoxydul,
Manganoxydul usw. vorhandenen Sauerstoffmengen kdnnen
fur das Auftreten dieser Erscheinungen in Frage kommen.

nach
Lagern

Abb-1_Pr0zentualeHéartesteigerung
bei steigendem Stickstoffgehalt,

Wesentlich eindeutiger als beim Sauerstoff liegen die
Verhéltnisse beim Stickstoff. Aus den Harte-Zeit-Kurven
geht hervor, da? bei Stickstoffgehalten bis etwa 0,01 %
keine wesentliche Aenderung der Ausscheidungshéartung

X) Auszug aus Arch. Eisenhiuttenwes. 3 (1929/30) S. 659/64
(Gr. E: Nr. 108).

2) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 185/96.

3) Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 503/22.

hervorgerufen wird. Bei hoheren Stickstoffgehalten ist
jedoch deutlich ein kennzeichnend andersartiger Verlauf
der Kurven zu beachten. Die Hartesteigerung setzt sehr
rasch und bedeutend verstarkt ein, erreicht schon nach
wenigen Tagen den groRten Wert, um von da ab die einmal
angenommene Hérte beizubehalten. M it steigendem Stick-
stoffgehalt ist zudem ein deutliches Ansteigen des Ausmalies
der Ausscheidungshartung zu beachten; bei 0,01 % N betrug
die Hartesteigerung etwa 14%, bei 0,04% N stieg sie schon
auf etwa 70 %. Diese Erscheinung konnte nur bis zu Gehalten
von 0,04 % verfolgt werden, da hohere Stickstoffgehalte sich
nicht homogenin denWerkstoff einfuhren lassen. Der anné-
hernd weitere Verlauf des Einflusses hdherer Stickstoffgehalte
wurde deshalb an nitrierten Proben in der Randschichtin etwa
zu ermitteln versucht. Die Ergebnisse an diesen Proben, in
deren Randschicht der Stickstoffgehalt von etwa 0,4 bis 0,9 %
schwankte, zeigten ein weiteres starkes Ansteigen der Harte.

In diesem Zusammenhang sei zu der Hauptveroffent-
lichungl) folgendes nachgetragen: Als Abb. 7 wurde dort
eine Kurve gezeigt, die die durch Ausscheidungshéartung
hervorgerufene prozentuale Hartesteigerung bei steigendem
Stickstoffgebalt des Werkstoffes angibt. Der Punkt des
starken Anstiegs der Kurve wurde bei etwa 0,015% N
angenommen, obwohl in diesem Konzentrationsgebiet leider
keine Versuchsschmelze vorlag. Die Verfasser glaubten
zu dieser Annahme berechtigt zu sein, da nach theoretischen
Ueberlegungen Legierungen unter 0,015% N keine Aus-
scheidungshéartung aufweisen konnten, falls man diesen
Ueberlegungen das bisher gultige Schaubild des Systems
Eisen-Stickstoff von Fry zugrunde legte, nach welchem bei
Zimmertemperatur 0,015 % N im Eisen l6slich ist. Nach
den neuesten, soeben erst veroffentlichten Untersuchungen
von Kdsterd) scheint jedoch ein wesentlich geringerer Betrag
Stickstoff bei Zimmertemperatur I6slich zu sein. Dadurch
wurde die zwanglaufige Fihrung der Kurve ihre Berechtigung
verlieren, wodurch sie etwa den lediglich durch die Versuchs-
punkte bedingten Verlauf annehmen wiirde (Abb. 1).

Um den EinfluR der AnlaRtemperatur auf den Grad der
Ausscheidungshartung festzustellen, wurden sowohl eine
Probe der Sauerstoffreine, die eine das ubliche MafR
Ubersteigende Ausscheidungshartung aufgewiesen hatte
(0,071 %0), als auch eine Probe der Stickstoffreihe
(0,027 % N) mehrere Tage bei verschieden hohen Tempera-
turen angelassen. Vorher waren die Proben ebenfalls von
680°in Eiswasser abgeschrecktworden. Es zeigte sich in beiden
Fallen, dal durch Anlassen bei 20°, d. h. Lagern bei Zimmer-
temperatur, die gro3te Hartesteigerung zu erzielen ist. Bei
hoheren AnlaRtemperaturen tritt die hochste Hartesteigerung
bereits wesentlich friiher ein, wéhrend jedoch der erreichbare
Hochstwert mit steigender Anla3tem peratur erniedrigt wird.

Neben den Versuchen au synthetischen Schmelzen
wurden 32 ubliche Siemens-Martin- und Thomas-Schmelzun-
gen auf ihre Fahigkeit zur Ausscheidungshartung hin unter-
sucht, um den EinfluR von Sauerstoff und Stickstoff inner-
halb ihrer praktisch auftretenden Gehalte festzustellen.
Dabei ergab sich bei den in den vorliegenden Féllen auf-
tretenden Saucrstoffgehalten bis 0,017 % und Stickstoff-
gehalten bis 0,015 % keine wesentliche Beeinflussung der
Ausscheidungshéartung. Nach den vorher beschriebenen
Untersuchungen war diese Erscheinung zu erwarten, da
weder die auftretenden Sauerstoffgehalte noch die Stick-
stoffgehalte die Loslichkeit der betreffenden Komponente
im a-Eisen bei Raumtemperatur wesentlich Uberstiegen.

* Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 637/58.



8. Mai 1930.

Umschau.

Stahl und Eisen. 633

Umschau.

Zur Frage der Bewertung von Holz- und Eisenschwellen.

In dem Eisenbahn-Fachschrifttum sind zahlreiche Angaben
(iber die Lebensdauer von Holzschwellen zu finden, die sich auf
statistische Erhebungen stiitzen. Diese Statistiken sind zwar
nicht als vollig zuverlassig anzusehen, weil sie sich in der Regel
auf zu kleine Schwellenmengen beziehen, also zu stark von Zu-
félligkeiten in der Anlage, im Verkehr und in der Unterhaltung
beeinfluBt sind. Sie lassen aber doch, besonders wenn man sie
zusammenfalt, ein leidlich sachliches Urteil mindestens Uber die
Grenzen zu.

Im Gegensatz hierzu sind die Angaben tber die Lebensdauer
von Eisenschwellen recht spérlich; sie beruhen zudem fast aus-
schlieRlich auf reinen Schétzungen, sind also aus subjektiven Ein-
driicken entstanden. Daher ist eine Arbeit von A. Diehll) nicht
nur fur die Wissenschaft, sondern vor allem fiir die Eisenbahn-
verwaltungen der ganzen Welt von hohem Wert. Er gibt hierin
die Ergebnisse einer sorgfaltig geflihrten Erhebung Uber die
Lebensdauer von Eisenschwellen bei der badischen Staatsbahn,
der einzigen uberhaupt angelegten, verwertbaren Statistik Uber
Eisenschwellen bekannt und setzt dadurch erstmalig die Eisen-
bahnverwaltungen in die Lage, ein sachliches Urteil Gber die Ver-
wendbarkeit von Eisenschwellen zu gewinnen und wirtschaftliche
Vergleiche mit dem Holzschwellenoberbau aufzustellen.

Diehl hat bereits in seiner Doktor-Dissertation ,40 Jahre
Eisenschwellen-Oberbau®“?2) iber die Erfahrungen der badischen
Staatsbahn im Eisenschwellenoberbau berichtet. In seiner neuen
Abhandlung gibt er die statistischen Ermittlungen weiterer neun
Betriebsjahre bekannt; auRerdem bildet er — und das ist das
Bedeutungsvollste an dieser Arbeit — aus allen Jahrgangen der
drei verschiedenen Schwellenarten die mittleren Ausbaulinien,
deren Verlauf die voraussichtliche Lebensdauer erkennen laRt.

Wegen des hohen Wertes des Aufsatzes von Diehl soll nach-
stehend eine kurze Inhaltsangabe folgen. Schlisse, die aus den
Angaben und Ausfihrungen von Diehl gezogen werden kénnen,
sind — soweit das nicht schon von ihm selbst geschah —in FuR-
noten zum Ausdruck gebracht worden. Waértliche Wiedergaben
seiner Ausfiihrungen sind in Anfuhrungsstriche gesetzt.

Diehl gibt einleitend zunéachst die Urteile Gber die Lebens-
dauer von Eisenschwellen wieder, die in den wichtigsten, seit 1920
erschienenen Werken uber Eisenbahnoberbau geféllt wurden
(K. Brauning, A. BloR und H. Salier). Hierin wird u. a. als
mittlere Liegedauer der Eisenschwellen in Hauptgleisen 12 bis
14 Jahre3) angegeben und der von manchen Seiten genannten
Lebensdauer von 35 Jahren nur die Bedeutung eines Hoffnungs-
und nicht eines Erfahrungswertes zugebilligt. DaR die mittlere
Lebensdauer der Eisenschwellen bei den nichtbadischen Staats-
bahnen geringer ist als bei der badischen Verwaltung, bestreitet
Diehl nicht; er wendet sich aber dagegen, daR daraus ein Wert-
urteil Gber die Eisenschwelle im allgemeinen hergeleitet wird.
Vielmehr lehren die stark abweichenden Ergebnisse der badischen
und der Ubrigen Staatsbahnen, daB die Art der Schienenbefesti-
gung und die Schwellenform fiir die Bewédhrung von ausschlag-
gebender Bedeutung sind. Baden hat bei allen Schwellenformen
beiderseitige Verschraubung der Schienen ohne Unterlagsplatten
vorgesehen; die meisten dbrigen Verwaltungen haben dagegen
den Hakenplattenoberbau (Haarmann) mit nur einseitiger Ver-
schraubung eingefiihrt, die zu starken Abnutzungen und — be-
ginstigt durch zu schwache Schwellend) — zu deren vorzeitiger
Zerstorung fihrte. Die Erfahrungen in Baden lehren, daf die

*) Zur Frage der Bewertung von Holz- und Eisenschwellen
(Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930).

2) Vvgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1830/1.

3) Die mittlere Liegedauer in Hauptgleisen ist nicht gleich-
bedeutend mit mittlerer Lebensdauer der Schwellen. Im ubrigen
beziehen sich die Zahlen offenbar auf die Verhdltnisse bei der
preuBisch-hessischen Staatsbahn und sind durch statistische An-
gaben nicht belegt. Nach Marschner (Gleistechnik 1925,
Heft 3) betrug die durchschnittliche erste Legedauer der in den
Jahren 1905 bis 1914 ausgewechselten Holz- und Eisenschwellen-
gleise in Preufen-Hessen etwa 19 Jahre. Unterschiede fir
Holz- und Eisenstrecken wurden nicht festgestellt. Die erste
Liegedauer richtet sich nicht allein nach dem Zustand der Gleise,
sondern auch nach dem Bedarf an wiederverwendungsfahigem
Altmaterial in Gleisen zweiter und dritter Ordnung.

4) Baden verwendete 1881 bis 1891 fur Hauptgleise 60 mm
hohe Schwellen mit 9 mm starken Decken; 1891 ging es nach
Einflilhrung schwererer Lokomotiven zu 75 mm hohen Schwellen
mit 11 mm Deckenstdrke und 7 mm Schenkelstdrke Uber und
Ende des Jahrhunderts zu 100 mm hohen Schwellen mit 11 mm
Beckenstdrke und 8 mm starken Schenkeln. Fast zur gleichen

in PreuBen-Hessen beobachtete geringe Lebensdauer kein not-
wendiges Uebel der Eisenschwelle ist, sondern dal eine zweck-
maRige Bauart hohere Lebensdauern gewahrleistet, als sie Holz-
schwellen erreichen kénnen.

Aus verschiedenen Abhandlungen entnimmt Diehl, daf die
mittlere Lebensdauer von getrankten Kiefernschwellen
— je nach Tréankungsart — 15 bis 21 Jahre, dievon getrdnkten
Buchen- und Eichenschwellen 15 bis 30 Jahre betragt
bei teilweiser Verwendung in zwei Liegezeiten. In einzelnen,
auf geringe Stickzahlen bezogenen Féllen ergeben sich wohl
hohere Lebensdauern; sie dirfen aber ebensowenig verallge-
meinert werden wie die besonders glinstigen Ergebnisse bei
einigen Jahrgéngen der badischen Eisenschwellen.

Die Ausfuhrungen lber die Lebensdauer
schwellen sind in finf Abschnitte unterteilt.

a) Allgemeines.

In diesem Abschnitt wird eine kurze Wiederholung der in
der Dissertationsschrift bekanntgegebenen Untersuchungsergeb-
nisse gebracht.

b) Die Grundlagen fur die Ermittlung der Lebens-
dauer des badischen Oberbaues mit eisernen Quer-
schwellen von 60, 75 und 100 mm Hd&he.

Die Untersuchungen umfassen die in dem Zeitraum von
1881 bis 1927, also in 47 Jahren, beschafften und ausgebauten
Schweden, und zwar

1729 950 Stick 60mm), , 0,

2 614 307 Stuck 75 mm \h°he™ W "mSii
2 838 318 Stuck 100 mm J eichenschweUen),

zusammen 7 182 575 Stick.

Bis 1912 ist eine Erhebung nur fir einzelne Jahrgénge gefihrt
worden; es fand 1912 eine Zahlung der eingebauten und vorratigen
Mengen statt, aus der die Gesamtabgange bis zu diesem Zeitpunkt
fur jeden Jahrgang errechnet wurden. Bei den 60 mm hohen
Schwellen wurden 106 000 Stiick, die nach dem Ausbau aus dem
Hauptgleis vor 1900 verkauft wurden, von der Einbaumenge
abgezogen. Weitere in den Jahren 1919 bis 1927 an Dritte ver-
kaufte 90 000 Schweden sind in den Abgangen von 1912 ab ver-
folgt, sie muften daher als weiter im Gleis verbleibend betrachtet
werden; ihre Abgange wurden durch einen Zuschlag zu den ge-
meldeten Abgéngen der Ubrigen Schweden beriicksichtigt.

Eine Z&hlung der eingebauten und vorratigen Mengen Ende
1927 ergab fur ade drei Schwedenarten eine geringere Zahl, als
sich aus dem Abzug der gemeldeten Abgange von den eingebauten
Mengen errechnete. Wahrscheindch sind die an die Mditéarver-
waltung abgegebenen und die an Dritte verkauften altbrauch-
baren Schwellen nicht vodzahlig gemeldet worden. Diese Fehl-
mengen wurden ebenfads als Abgdnge betrachtet und durch
Erhéhung der gemeldeten Mengen nach einem bestimmten
Schlissel auf die einzelnen Jahrgénge verteilt5).

c) Gesamtabgang an eisernen Querschwellen des

der Eisen-

badischen Oberbaues, geordnet nach den Ursachen
des Abganges.
Die Abgangsursachen werden eingestellt in: gewdhndche

Abnutzung und gewdhndche Rostung (g), Entgleisungen (e),
Verrosten in Voreinschnitten (v) und Verrosten in Tunnels (t).
Diese Eintetiung 4Rt erkennen, welch hoher AnteU des Abganges
auf die Rostung in Tunnels — anfangdch wurden die Gleise auch
in Tunnels auf Eisenschweden verlegt — entfadt.

Zeit fuhrte PreuRen-Hessen fir seine mit gleich hohen Achs-
driicken belasteten Hauptgleise die 75 mm hohe Rippenschwede
mit nur 9 mm Deckenstdrke und 7 mm starken Seitenwénden
ein zusammen mit der Haarmannschen Hakenzapfenplatte;
W irttemberg und Bayern folgten diesem Beispiel. Es ist daher
gar nicht verwunderlich, daR sich hier — bei héherem Aufwand —
die Eisenschweden weniger gut verhielten als in Baden. Nicht
die Eisenschwede als solche hat versagt; es hat sich ledighch
herausgestedt, dal das Schwedenprofil zu schwach gewahlt war
und das Befestigungssystem ungeeignet ist.

s) Dadurch, daB nochmals Z&hlungen stattfanden, ist die
Zuverlassigkeit der Abgangsstatistik fast vollkommen geworden.
Etwaige Irrtimer, die die Vertedung notgedrungen in sich birgt,
gleichen sich durch die Durchschnittsbddung fast vodig aus.
Sehr viele Statistiken tber Holzschweden stiitzen sich lediglich
auf die gemeldeten Abgange; die errechneten mittleren Lebens-
dauern faden hierdurch zu lang aus. Fehlmengen sind praktisch
gar nicht zu vermeiden; sie sind, wie umfangreiche Erhebungen
ergaben, bisweden ebenso hoch wie die gemeldeten Mengen. Daher
sind nur ganz wenige Statistiken, zu denen z. B. die sachsische
Holzschwedenstatistik zahlt, als vergleichsfahig zu betrachten.
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d) Versuch zur Ermittlung der Schwellenlebens-
dauer des badischen Oberbaues nach dem Verfahren
von Couard.

Diehl kommt hier zu dem SchluB3, dal dieses Verfahren wohl
Aufschlisse Uber die Zeiten gibt, in denen die Eisenschwellen
in Hauptgleisen lagen, nicht aber sichere Anhaltspunkte uber ihre
mittlere Lebensdauer bietet. Deshalb bildet er die Ausbaulinien
auf Grund anderer Ueberlegungen.

e) Ermittlung der Lebensdauer der Schwellen des
badischen Oberbaues auf Grund der Einzelabgange
der verschiedenen Jahrgénge.

1. 60 mm hohe Schwellen, 42 kg schwer.

Sie sind in den Jahren 1881 bis 1891 beschafft worden, der
Beschaffungsschwerpunkt fallt auf das Jahr 1887. Es wurde als
Anfangsjahr gewahlt, da die Abgange nicht nach Jahrgéngen
getrennt verfolgt werden konnten. Der hieraus entstehende
Fehler im Verlauf der Ausbaulinie ist aber sehr gering. Die Be-
obachtungsmenge ist 1729 950 (beschafft) — 106 000 (verkauft)
= 1623 950 Stick. Da vor 1912 keine Aufschreibungen vor-
genommen wurden, lieR sich die mittlere
Ausbaulinie nur vom 25. (rd. 18 %) bis 40.

Betriebsjahr (rd. 30 %) ermitteln (Abb. 1).
Offensichtlich strebt sie auf ein mittleres
Lebensalter von tiber 45 Jahren hin. ,lhren
Verlauf bis zum 25. Jahre kann man mit
groBer Wahrscheinlichkeit nach der in
Abb. 9 (entspricht der obigen Abb. 1) ge-
strichelt eingetragenen Ergdnzung anneh-
men. Die Ausbaulinie muB anfanglich die
Neigung zum starkeren Ansteigen, die auf
etwa 20 Jahre mittlere Lebensdauer hindeu-
tet, gehabt haben, weil die mechanische Be-

Waagerechte: Retriebsjahre
Senkrechte:Abgangin Hunderttei/ender
urspringlichen Dnbaumenge

9 vV 16 19
R

Abbildung 1.

anspruchung der leichten Schwellen in der ersten Liegezeit sehr
hoch war und zum Teil auch das Verlegen in Tunnels zu
stdrkerem Abgang fiihrte. Nachdem ein Teil dieser Schwellen in
geringer belastete Nebenbahn-Hauptgleise, der Rest in schwach
belastete Nebengleise gelegt worden war, verflachte sich die
Ausbaulinie auffallend. Als dann durch Einfihrung der 100 mm
hohen Schwellen geniigende Mengen 75 mm hoher Schwellen fir
die Hauptgleise der Nebenbahnen zur Verfligung standen, sind
die freiwerdenden 60 mm hohen Schwellen ebenfalls in Nebengleise
verlegt worden, so daf8 sich die Ausbaulinie weiterhin verflachte.
Der Grund fur die Verflachung kann nur in dem fast vdlligen
Fortfall der mechanischen Angriffe zu suchen sein, so daf prak-
tisch nur noch der Rost als Ausbauursache ubrigbleibt.”

,Diese 60 mm hohen, 42 kg schweren Schwellen waren im
Mittel nur 7 bis 9 Jahre in den stark beanspruchten Hauptgleisen
der badischen Rheintal-Linie Mannheim—Heidelberg—Basel ein-
gebaut. Nach dem infolge Einfihrung schwererer Lokomotiven
erforderlich gewordenen Ausbau lagen sie einige Jahrzehnte noch
in den durchgehenden Gleisen weniger stark belasteter Seiten-
linien und liegen jetzt noch zum grofRten Teil in Nebengleisen
von Bahnhdfen. Beispielsweise waren solche Schwellen etwa
30 Jahre lang im durchgehenden Gleis der badischen Hdllental-
bahn Freiburg—Neustadt verlegt, wo ein verhédltnismaRig starker
Touristenverkehr, aber nur unter Verwendung von Lokomotiven
mit etwa 7 t Raddruck, sich abspielt.”

»Wenn auch die lange Lebensdauer dieser Schwellen neben
der zweckmaBig gewahlten Schienenbefestigungsart in der Haupt-
sache auf die nur schwache Verkehrsbelastung zuriickzufuhren
ist, so zeigen die Ergebnisse doch einwandfrei, daB die frither von
vielen Seiten betonten nachteiligen Wirkungen des Rostes bei

Umschau.

90 9 ¥
etriebsjahre

Vergleichende Zusammenstellung von Ausbaulinien fiir Holzschwellen und £Ur Eisenschwellen.

50. Jahrg. Nr. 19.

Eisenschwellen, sofern es sich nicht um Tunnels oder um Industrie-
gebiete mit ungunstigen chemischen Einflissen handelt, nur in
geringem Malfe sich geltend zu machen vermégen. Dabei weisen
diese 60 mm hohen, mit Lochungen versehenen Schwellen in der
Kopfplatte eine Starke von 9 mm, in den Flanken eine solche von
im Mittel nur 7 mm auf. Nach den Ergebnissen tUber ihre Lebens-
dauer ist die SchluRfolgerung berechtigt, dal bei einer auf eine
starkere Verkehrsbhelastung abgestimmten Wandstarke und Héhe
der Schwellen, wie sie beispielsweise auch die neueren Eisen-
schwellenprofile fiir schweren Verkehr aufweisen, sowie bei einer
planmaBig betriebenen Gleisbewirtschaftung eine ahnlich ginstige
Lebensdauer sich erzielen lassen wird. Die spéter folgenden Unter-
suchungen und Ergebnisse tber die 100 mm hohen badischen
Schwellen werden die Berechtigung dieser Schluf3folgerung dartun.
Die gunstigen Ergebnisse mit den leichten Schwellen geben ferner
einen Fingerzeig-dafir, daB auch beispielsweise firNebenbahnen die
Verwendung einer sehr leicht gebauten und infolgedessen billigen
Eisenschwelle wirtschaftlich ist, weil eben die natlirliche Lebens-
dauer gerade in solchen Féallen viel hoher als die von Weich-
holzschwellen ist.“

a Swﬂweznnkch/ond ktelaelblsdmellmm

%’em nankdwlondund% ee%%

scmellennachOning koge/(Jahrgang 1996-1919).
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dannin SemwuﬁNebenglesepdeg
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2. 75 mm hohe Schwellen, 54 kg schwer.

Die alljahrlichen Schwellenabgénge sind, fur jeden Jahrgang
getrennt und nach Betriebsjahren geordnet, in eine Zahlentafel
eingetragen worden. Jahrgang 1891 umfaBt 36 Betriebsjahre,
die folgenden Jahrgédnge je ein Jahr weniger. Durch Zusammen-
zéhlen und Bezug auf die Einbaumenge wird die Einzelausbau-
linie in Hundertteilen und durch deren fortlaufendes Zusammen-
zéhlen die in Abb. 1 eingetragene Summenausbaulinie gewonnen.
Bis 1912 sind fir die Jahrgdnge 1891 bis 1907 nur die Gesamtab-
gange, nicht der alljahrliche Abgang bekannt; sie werden in Form
einer Kurve verteilt, fur deren Verlauf die spateren, vom Einbau-
jahr ab verfolgten Jahrgdnge zuverldssige Anhaltspunkte bieten.

Die Ausbaulinie der 75 mm hohen Schwellen verlduft an-
fanglich unterhalb der fiir 60 mm hohe Schwellen, uberschneidet
diese im 34. Betriebsjahr und endet im 36. Betriebsjahr mit
einem Gesamtabgang von rd. 25 %. Sie strebt auf eine mittlere
Lebensdauer von mehr als 40 Jahren hin.

,Bei der Beurteilung auch dieses Ergebnisses muf darauf
hingewiesen werden, daR diese Schwellen im Mittel auch nur
etwa 7 bis 9 Jahre in den Hauptverkehrsstrecken der badischen
Rheintal-Linie, jetzigen F.D.- (Fernschnellzug-) Linien, lagen,
dann wegen Einfuhrung schwererer Lokomotivlasten, denen sie
in statischer Hinsicht nicht gewachsen waren, ebenso wie die
60 mm hohen Schwellen ausgebaut und in Seitenlinien, die aber
in der Regel als Hauptbahnen betrieben werden, oder in Bahnhofs-
gleisen wieder eingelegt wurden. Von dieser Walzform lagen
Ende 1927 noch 2 243 281 Stiick, also nahezu 1600 km, in stark
befahrenen Seitenlinien oder in wichtigeren Bahnhofsgleisen.
Hieraus ist zu erklaren, daR die Ausbaulinie der 75 mm hohen
Schwellen in der zweiten Liegezeit wegen des groReren Anteils
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der mechanischen Zerstérung steiler ansteigt als die Ausbaulinie
der 60 mm hohen Schwellen in der zweiten und dritten Liegezeit.”

»Die Schlisse, die auch aus diesem Ergebnis fur entsprechend
starker konstruierte schwere Schwellen gezogen werden dirfen,
sind die gleichen wie die vorhin fiir die 60 mm hohen Schwellen
erwahnten.”

,Das flache Ansteigen der Ausbaulinien fiir die 60 mm und
fir die 75 mm hohen Schwellen zeigt, wenn man die im folgenden
behandelten Ausbaulinien fir die in jetzigen F.D.-Linien verlegten
100 mm hohen Schwellen in Vergleich zieht, in welchem MaRe
der Abgang der Schwellen von der Stérke des Verkehrs abhangt
und in welchem Verhdltnis infolgedessen auch die Eisenschwellen
in ihren Abmessungen auf die Starke des Verkehrs abgestimmt
sein missen.”

3. 100 mm hohe Schwellen, 70 kg schwer.

»~Wihrend die 60 mm und die 75 mm hohen Schwellen nur
einen Bruchteil ihrer Lebenszeit in stark befahrenen Haupt-
gleisen verbracht haben, sind die jetzt zu betrachtenden 100 mm
hohen Schwellen wéahrend ihrer gesamten Benutzungsdauer fast
ausschlieBlich in solchen Gleisen, jetzt meist F.D.-Linien, verlegt
gewesen. Die mit diesen schweren Schwellen gemachten Erfah-
rungen sind deshalb fiir die Beurteilung der Lebensdauer von
Eisenschwellen von groBer Bedeutung, insbesondere wenn man
sie den mit Holzschwellen gewonnenen Ergebnissen gegeniber-
stellt.”

Da fir die 100 mm hohen Schwellen auch die Abgangsur-
sachen ermittelt wurden, lieRen sich zwei Ausbaulinien bilden,
eine fur alle Schwellen, die andere nach Ausscheidung der in
Tunnels verlegten Schwellen. In 27 Betriebsjahren sind erst
18,53 % der ausgebauten Schwellen abhéngig geworden, wenn
man die Tunnelschwellen einbezieht, und 17,15 %, wenn diese
auller Betracht bleiben.

Getrénkte Kiefernschwellen weisen nach den statistischen
Ergebnissen der séchsischen Bahnen schon nach 15 Jahren einen
Abgang von 17,6 % auf, wéahrend von den Eisenschwellen bis
zu dem gleichen Zeitpunkt erst 1,82 bzw. 0,76 %, wenn man
die Tunnelschwellen ausscheidet, ausgebaut werden mufRten.

Fir Hartholzschwellen (Buchen und Eichen) féllt der Ver-
gleich wohl giinstiger aus als fir Weichholzschwellen; dafir stellt
sich aber auch der Kostenvergleich wieder unginstiger.

»Der Verlauf der Ausbaulinien fiir Holzschwellen und 100 mm
hohe Eisenschwellen unterliegt offensichtlich der gleichen Gesetz-
maRigkeit. Man kann daher mit groBer Wahrscheinlichkeit
schlieRen, daR die Lebensdauer von schweren Eisenschwellen
wenigstens 30 Jahre8) betragen wird, sofern sie weiterhin in den
Hauptgleisen verbleiben. Die Erfahrung mit den 75 mm und
60 mm hohen Schwellen lehrt aber einwandfrei, daB bei einem
in der planmé&Rigen Gleiswirtschaft der Reichsbahn vorgesehenen
Umbau etwa im 18. Betriebsjahre die Ausbaulinie sich so ver-
flachen muR, daB sie unter der fiir 75 mm hohe Schwellen verlauft
und vermutlich auf eine mittlere Lebensdauer von etwa 45 Jahren
zufihrt.”

.Die Zweifel, die zum Teil noch in der neuesten Literatur
Uber Oberbauwesen in die Lebensdauer von Eisenschwellen im
allgemeinen gesetzt wurden, sind fir einen zweckmaRig kon-
struierten Oberbau, wie es der badische war, und wie es sein
Nachfolger, der jetzige Reichsoberbau B auf Eisenschwellen ist,
nicht mehr berechtigt. Voraussetzung ist allerdings, daB bei
Eisenschwellengleisen eine einwandfreie Schienenbefestigung
gewdhlt wird; die Schiene muR durch beiderseits jeweils nach-
stellbare Befestigung mit der Schwelle verbunden sein. Schéad-
liche Spielrdume'miissen von Anfang an, soweit dies mit den
Herstellungstoleranzen von Oberbaustoffen irgend vereinbar ist,
vermieden bleiben, weil sie die erste und hauptsachlichste Ursache
zu einem vorzeitigen Versagen der ganzen Bauart bilden. Aus
diesem Grunde haben alle Eisenschwellen, bei denen die Befesti-
gung zwischen Schiene und Schwelle durch Hakenplatten, Anker-
platten und &hnliche Bauteile geschah, und wo nur eine einseitig
nachstellbare Befestigung des SchienenfuBes mdoglich war, nie
eine langere Lebensdauer aufweisen und einen wirtschaftlichen
Vergleich mit der Holzschwelle aushalten kdnnen; sie mufRten

6)Die inzwischen nahezu abgeschlossenenUntersuchungen iiber
die GesetzméRigkeit des Schwellenabganges lassen erkennen,
daR die badischen Schwellen — ohne die in Tunnels verlegten —
eine mittlere Lebensdauer von 37 bis 38 Jahren erreichen, wenn
sie dauernd in Hauptgleisen liegen bleiben. Spéter wird noch
gezeigt werden, daB man die Ausbaulinien der Schwellen von
Reichsoberbau B und K (Eisen) bei Verwendung in drei Liege-
zeiten an Hand der von Diehl gewonnenen Ausbaulinien und der
als gesetzméaBig gefundenen Kurven mit groRer Wahrscheinlich-
keit vorausbestimmen kann.
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wegen der von Anfang an verfehlten Wahl der Schienenbefesti-
gung vorzeitig versagen.“

»Es verdient besonders hervorgehoben zu werden, daf die
glinstige Lebensdauer der mit Roth und Schiilerscher Schienen-
befestigung (Spurplattchen und Klemmplattchen) versehenen
Eisenschwellen sich nachweisen lieR trotz der von vielen Seiten
und teilweise mit Recht angefeindeten Lochung am Schienen-
lager, ein Beweis dafiir, daR durch geeignete Aenderung in der
Durchbildung der Eisenschwelle zweifellos noch giinstigere Ver-
héltnisse sich erzielen lassen diirften. Ein Beispiel hierfur bietet
die in groBem Umfange bei der deutschen Reichsbahn erfolgte
Einlihrung des sogenannten K-Oberbaues auf Eisenschwellen,
bei dem die Unterlagsplatte auf die Eidenschwelle aufgeschweif3t
ist, wo die Schwelle somit durch Lochungen nicht mehr geschwécht
ist. Da diese Schwelle naturgemdR erheblich teurer zu stehen
kommt als eine gelochte, so darf von ihr eine entsprechend héhere
Lebensdauer wohl erwartet werden. Wenn auch hier, wie das
meistens im Eisenbahnoberbau der Fall ist, erst die Erfahrung
das endgiltige Urteil iber die Bewéhrung dieser Anordnung spre-
chen wird, so lassen doch die mit diesen Schwellen vorgenommenen
eingehenden Dauerbeanspruchungsversuche ein ginstiges Er-
gebnis auch fir diese neueste Form der Schienenbefestigung auf
Eisenschwellen erhoffen.*

Sonstige fur die Bewertung von Holz- und Eisen-
schwellen wichtige Eigenschaften.

a) Allgemeines.

Diehl bespricht hier kurz den Anwendungsbereich und die
technischen Eigenschaften der beiden Schwellenarten und ver-
weist dabei auch auf die volkswirtschaftlichen Belange, die durch
die Verwendung beider Schwellenarten beriihrt werden.

b) Sanftes und hartes Befahren, Gerduschbildung.

Diehl behandelt hier die StoRfrage, den EinfluB der Schienen-
langen auf die Gleislage und die Fahrgerdusche u. a. m. Er kommt
zu dem Ergebnis, daR die Fahrgerdusche in Gberwiegendem MaRe
eine Frage der Befestigungsart der Schienen sind.

c) Widerstand gegen 4auBere Krafteinwirkungen,
Sicherheit der Spurhaltung, W iderstand gegen Sei-
tenschub.

Diehl hebt die Ueberlegenheit der Eisenschwelle in dieser
Hinsicht hervor und bespricht dabei die Ergebnisse der von
O. Ammann, Karlsruhe, vorgenommenen Versuche uber den
W iderstand der Holz- und Eisenschwellengleise gegen seitliche
Verschiebungen?).

In dem Abschnitt: W irtschaftlicher Vergleich zwi-
schen Holz- und Eisenschwellen gibt Diehl eine Formel
fur Gberschldgige Berechnung der Tilgungs- und Verzinsungs-
anteile einschlieBlich des jahrlichen Unterhaltungsaufwandes
bekannt, nach der sich fir gleichwertigen Holz- und Eisen-
schwellenoberbau nur unbedeutende Unterschiede in den jahr-
lichen Gesamtkosten ergeben. Fir genaue Ermittlungen missen
alle Jahresaufwénde fur drei Lebensdauerzeitraume verglichen
werden.

In einer Zusammenfassung hebt Diehl am Schliisse der kurzen
W iederholung der Untersuchungsergebnisse nochmals hervor,
daB — vom rein volkswirtschaftlichen Standpunkte gesehen —
in Deutschland die Eisenschwelle der Holzschwelle vorzu-
ziehen widre.

Neuere amerikanische und englische Kokillen.

Emil Gathmann, der bekanntlich seit vielen Jahren die
Kokillenform mit dem dicken Ende oben empfiehlt, hat neuer-
dings wiederum in verschiedenen amerikanischen Zeitschriftenl)
sowie in einer besonderen Druckschrift auf die Vorteile dieser
Kokillen hingewiesen und gleichzeitig einige neue Sonderausfiih-
rungen zur Vermeidung von Oberflachenfehlern vorgeschlagen.

In der Einleitung geht der Verfasser auf den EinfluR der
Kokillenform auf die Erstarrungsvorgange und den Walzvorgang
ein: Die groRen Dendriten wachsen sehr rasch, solange eine Be-
rihrung zwischen der erstarrenden Kruste und der Kokille be-
steht. Der kritische Zeitpunkt der Erstarrung tritt ein, wenn
durch die Zusammenziehung der verhéltnismaRig diinnen auf3eren
Kruste sich ein Zwischenraum zwischen der Kruste und der Ko-
kille bildet, der Block sich also abhebt. Zu diesem Zeitpunkte
werden infolge des hydrostatischen Druckes Risse auftreten, wenn
nicht durch besondere Ausbildung der Kokille mehr tragende
Kanten geschaffen werden, die durch Verfestigung der diinnen

7) Nach , Verkehrstechnische Woche* 1929, Nr. 48, brachten

diese Versuche das Ergebnis eines um 50 % groReren Wider-
standes des Eisenschwellengleises.

J) Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 2, S. 25/7; dsgl. Iron Age
125(1930) Nr. 2, S. 158/9.
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Haut in der Lage sind, dem inneren Druck zu widerstehen. Der-
artige Kanten missen natirlich so ausgehildet sein, daR ein
Héangen des Blockes an den Kanten vermieden wird.

Da der Rohblock, wenn er in die Walzen gelangt, anfanglich
ein grobkristallines Gefiige hat, legt Gathmann bei der Ausbildung
seiner Kokillenform groBen Wert darauf, dal die Blockflachen
erst gedichtet werden, bevor eine wesentliche Verlangerung ein-
tritt; andernfalls konnen leicht an den nicht gedriickten Seiten
offene Risse oder Fehlstellen unter der Oberflache entstehen.

Nach Wiederholung dieser aus dem Schrifttum bekannten
Forderungen gibt der Verfasser einige neuere Ausfihrungsformen
wieder und beriucksichtigt dabei besonders, daB scharfe Ecken bei
eingezogenen Seitenflachen héaufig Ueberlappungen beim Vor-
blocken geben (Abb. 1) und daR bei Kanten mit kleinem Halb-
messer die Gefahr einer Entkohlung in den Tiefgruben verhalt-

Abblldung 1. . Ab_bildun% 2.
Aeltere Form mit schmalen Kokille mit Abscbreckrippen
Kanten. und breiten Kanten.

nismalig groBer ist. Die schon friher empfohlene Wélbungl)
gemaR Abb. 2 scheint auch Gathmann neuerdings verlassen zu
haben, weil eine wesentliche Verbesserung der Oberflache nicht
erreicht wurde (Gathmann hatte von einer 20prozentigen Er-
sparnis durch Verbesserung der Blockoberflache berichtet).

An Stelle der eben erwahnten Formen wird neuerdings
empfohlen, die Blockflachen nach Abb. 3 und 4 auszufiihren, d. h.
die bisher noch geraden Flachen werden nach innen eingezogen,
um damit die Wirkung der Abschreckrippen zu erhéhen. Ob der-
artige Ausfuhrungen eine wesentliche Verbesserung bedeuten,
ohne daB Schwierigkeiten im Blockwalzwerk auftreten oder die
Kokillenhaltbarkeit stark abnimmt, miBte nachgeprift werden.
Gieltechnisch ist der Vorschlag zweifellos beachtenswert, da die
Formen nach Abb. 3 und 4 sich stark den bei Schmiedeblocken
allgemein bewé&hrten zwdlf- oder achteckigen Bldcken néahern.

Abbildung 3und 4. Kokillen mit stark ausgepragten Abschreckrippen.

Die leicht zu Kantenrissen filhrenden Schwécheebenen, die durch
das Wachsen der Dendriten gebildet werden, sollen bei diesen
Ausfiihrungen vermieden werden.

Trotz der zahlreichen amerikanischen Veroffentlichungen
Uber die Kokille mit dem dicken Ende oben (big end up) hat sich
diese Kokillenform eigenartigerweise in deutschen Stahlwerken
bisher nur fur Qualitatsstdhle durchsetzen kénnen. Hieran ist
wohl nicht zuletzt die Erkenntnis schuld, daB man durch zweck-
méRige Regelung der GieBgesohwindigkeit und der GieRtempe-
ratur ohne groBe Unkosten bei unlegierten Stdhlen auch meist
befriedigende Ergebnisse erzielen kann.

Bei groRen Schmiedebldcken ist die Blockform mit dem
dicken Ende oben heute nahezu uberall in Anwendung, da hier
die weiter unten zusammengestellten Nachteile und Unbequem-
lichkeiten gegeniiber der Lunkerfreiheit des erhaltenen Blockes
nicht so ins Gewicht fallen.

In Edelstahlwerken ist die Gathmann-Kokille wohl all-
gemein in Anwendung, besonders fir Kraftwagen- und legierte
Konstruktionsteile.

B Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 70 (1923/24) S. 129/33.
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In Deutschland werden jedoch Kokillen, die den von Gath-
mann vorgeschlagenen Formen sehr &hneln, fast durchweg zum
GuR von oben verwendet, wobei man in Kauf nimmt, daf die
Blocke vor dem Walzen teilweise auf besonderen Drehbé&nken
stark abgedreht werden missen. Die recht betrdchtlichen Un-
kosten fur das Abdrehen wendet man bei uns auf, da man heim
GuB von oben am sichersten lunkerfreie Blocke erzielt. In einigen
deutschen Edelstahlwerken sind die Gathmann-Kokillen versuchs-
weise auch im GespanngufB verwendet worden, um dadurch die
Kosten fiir das weitgehende Ahdrehen zu verringern. Es traten
jedoch meist Schwierigkeiten auf, so daR heute mit wenigen

fu r éeruA/gter SfcrM fiir urAeruAlgfer
rri
Aal/AAerrAlglerSAaA/

Abb. 7
Abbildung 5 bis 7. Englische Kokillenformen.

Ausnahmen wieder von oben vergossen wird; gewisse Werk-
zeugstdhle und hochlegierte Schnelldrehstdhle vergieft man
gerne im GespannguR.

In deutschen M assen-Stahlwerken hat sich bisher die
Kokillenform mit dem dicken Ende oben nicht durchsetzen
kdnnen, wofir wohl folgende Griinde malgebend sind:

1. GroRerer Zeit- und Arbeitsaufwand in der GieBgrube beim
Stellen der Kokille.

2. Schwerere und teurere Kokillen.

3. Geringere Lebensdauer der Kokillen.

4. Schwierigkeiten beim Abstreifen; unter Umstdnden sind beson-
dere bauliche Aenderungen am Abstreifer notwendig.

5. Bei stark lunkernden Stdhlen wird doch nicht mit vollkom-
mener Sicherheit die Entstehung eines Sekundéarlunkers
vermieden.

6. Die Madglichkeit, durch Regelung der GieRgeschwindigkeit
und Temperatur ebenfalls einwandfreie Blocke zu erzielen.

Aus den Griinden 1 bis 4 haben auch einzelne amerikanische
Werke, die wahrend des Weltkrieges die Gathmann-Kokille ange-
wendet haben, diese Form wieder verlassen und brauchen fir
unlegierten Koh-
lenstoffstahl wie-
der die auch hei
uns Ubliche Form.
Die legierten und
unlegierten Bau-
stahle, besonders
fir den Kraft-
wagenhau, werden
allerdings nach wie
vor in Gathmann-
Kokillen meist mit
warmem Kopf ver-
gossen.

Um so mehr
muB es verwun-
dern, wenn eng-

lische Stahl-
werke, die bekanntlich sehr unter dem deutschen und belgischen
Wettbewerb zu leiden haben, dennoch zur Erzeugung der besseren,
beruhigten Kohlenstoffstdhle durchweg die Gathmann-Kokille
verwendenl), vor allem bei St&hlen, bei denen auf Lunker- und
Seigerungsfreiheit grofter Wert zu legen ist, wie z. B. bei Forder-
seildraht.

In England gieft man die Kokille mit dem dicken Ende oben
fast durchweg von unten im Gespann, um eine bessere Block-
oberflache zu erhalten. Diese Arbeitsweise steht zwar im Wider-
spruch zu der Forderung, daB der warme Kopf den heilesten
Stahl enthalten soll, der Vorteil einer sauberen Blockoberflache

AeufscAe Form

Abbildung 8. Lage der Bandblasen im
unsilizierten Stahlbloek.

1) Nach Reisebeobachtunaen.



8. Mai 1930.

ist jedoch hier ausschlaggebend. Der durch Verwendung der
Gathmann-Kokille in der GieRgrube entstehende Zeitverlust wird
teilweise dadurch wettgemacht, da man Oesen aus dinnem Walz-
eisen im Blockkopf mit einfrieren 14Bt, wie Abb. 5 zeigt. Man
kann dann mit einer mehrspannigen Kette die Blocke rascher aus
den Kokillen herausziehen, ohne dalR diese umfallen. Das Be-
denken, die Wirksamkeit des warmen Kopfes durch das Ein-
stecken des kalten Eisens abzuschwéchen, scheint nicht aus-
schlaggebend gegeniiber dem genannten Vorteil.

Beachtlich ist auch die Kokillenform, die auf einem eng-
lischen Werke viel in Anwendung ist, und die Abb. 6 wiedergibt.

Vier Formsteine aus Schamotte, die sich der Bombierung
genau anpassen, werden in die Kokille durch je einen Bandeisen-
haken eingehdangt. Diese Kokille 1aRt sich leicht abziehen und
hat auBerdem den Vorteil, daR man den warmen Kopf, falls not-
wendig, beliebig tiefer oder hoher hangen oder, falls er nicht not-
wendig ist, Uberhaupt fortlassen kann. Die Unkosten fir die
Formsteine missen allerdings in Rechnung gezogen werden.

Beachtlich ist die in englischen Stahlwerken haufig beob-
achtete strenge Scheidung zwischen Kokillen fir be-
ruhigten und unberuhigten Stahl. Wahrend die soeben ge-
schilderten Formen fiir beruhigte Qualitatsstdhle teilweise auch
fir Schienenstahl Verwendung finden, wird dort eine bei uns un-
gewohnliche Kokillenform Abb. 7 fir unberuhigten oder halb-
beruhigten Stahl verwendet.

Diese in allen englischen Blechwalzwerken angetroffene
Form soll gegeniiber unserer tblichen Kokillenform den Vorteil
einer sauberen Ausbildung des Blockkopfes haben. AuRerdem
soll die Lage der Randblasen im oberen Teil des Blockes glinstiger
sein (Abb. 8). Diese Kokille wird auch fiur den in England fur
Grobbleche hdufig verwendeten halbberuhigten (semi-killed)
Stahl mit Erfolg benutzt. Es wird diesem Stahl der Vorteil einer
sauberen Randschicht, wie sie ein unberuhigter Block aufweist,
nachgerihmt, verbunden mit einer gleichméRigeren Verteilung
von Schwefel und Phosphor, die dem vollig beruhigten Stahl
eigen ist. Dieser mit geringen Silizium- und Aluminiumzusétzen
halbberuhigte Stahl erfreut sich bisher in Deutschland trotz
seiner offenbar geringeren Herstellungskosten im Vergleich zum
vollig beruhigten Stahl keiner Beliebtheit. Arno Ristow.

Der Eisengehalt der in Schweden von 1909 bis 1928 gefdrderten
Eisenerze.

Harald Carlborgl) hat die schwedische Bergwerks-Statistik,
die seit 1909 lber die geférderten Eisenerze und deren Gehalte an
Eisen, Schwefel und Phosphor gefiihrt wird, bis zum Jahre 1928
ausgewertet, wie Abb. 1 zeigt. Die Zusammenstellung beriick-
sichtigt nur das Prima-Erz, und zwar das Stiickerz und den Schlich,
nicht aber die geringeren Sorten, die allerdings der Menge nach im
betrachteten Zeitraum durchschnittlich nur 2,95 % ausmachten.
Diese geringeren Giiten haben neben einem haufig niedrigeren
Eisengehalt einen héheren Gehalt an Verunreinigungen, besonders
an Schwefel.

Die vier Erzklassen, nach denen das Prima-Erz unterteilt
ist, sind durch den Phosphorgehalt gekennzeichnet. Bei den
nachstehenden Angaben bezieht sich der Phosphorgehalt auf einen
Eisengehalt von 50 % ; bei hoherem Eisengehalt liegen auch die
Grenzen fir den Phosphorgehalt im gleichen Verhéltnis hoher.

Klasse I: phosphorfreies Erz, g 0,009 % P bei 50 % Fe;
Klasse H: phosphorarmes Erz, 0,010—0,040 % P bei 50 % Fe;
Klasse HI: phosphorhaltiges Erz, 0,041—0,70 % P bei 50 % Fe;
Klasse 1V : phosphorreiches Erz, a 0,70 % P bei 50 % Fe.

Fir das noch mehr Phosphor enthaltende Erz (Apatit-Erz) ist
wegen der geringen Menge keine besondere Klasse geschaffen
worden.

Die Klassen | bis I11 sind in Abb. 1 durch gestrichelte Linien
unterteilt in Stickerz und Schlich. Fur den gesamten Zeitab-
schnitt betrdgt der Anteil des Schlichs an der Gesamtmenge des
Prima-Erzes (Stiickerz + Schlich) 9,4%. Im Zeitabschnitt 1915
bis 1920, der durch eine abfallende Erzforderung gekennzeichnet
ist, liegt dieser Wert bei 15,5 %. Die niedrigen Werte der Jahre
1909 und 1928 sind durch langdauemde Arbeitseinstellungen ver-
ursacht worden. Die Forderungen, unterteilt nach Stick-
erz und Schlich, verteilen sich wie folgt auf die einzelnen
Klassen:

Klasse | n in IV i Gesamt
% % % % 1 %
Prima-Stiickerz. . 6,8 8,2 22,9 52,7 90,6
Prima-Schlich . 58 21 15 — 9,4
Prima-Erz gesamt . 12,6 10,3 24,4 52,7 | 100,0

* Kommersiella Meddelanden 16 (1929) S. 623/9.
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Mehr als die Hélfte der Gesamtférderung entfallt auf das
phosphorreiche Erz (kein Schlich); der Schlichanteil nimmt mit
abnehmendem Phosphorgehalt zu.

Die Gesamtforderung in den 20 Jahren betrégt (in abge-
rundeten Zahlen) 128,3 « 10« t; hiervon fallen 112,8 « 10« t auf
Prima-Stiickerz, 11,7 » 10«t auf Schlich und 3,8 « 10« t auf andere
Sorten; die durchschnittlichen Jahreserzeugungen betragen also
(in der gleichen Reihenfolge): 6,4 10« t; 5,7 « 10« t; 0,6 « 10« t
und 0,2 « 10« t.
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Abbildung [1. Forderung an schwedischen Prima-Erzen von
1909 bis 1918, ihre Verteilung aut die einzelnen Phosphor-
klassen | bis IV und ihren Eisengehalt.

Die durchschnittlichen Eisengehalte der einzelnen
Klassen sind nachstehend zusammengestellt:

Klasse i n m v Gesamt
% % % % %
Prima- Stiickerz.... 55,5 60,4 64,1 60,7 61,1
Prima-Schlich.... 64,7 64,8 64,2 — 64,7
Prima-Erz im Mittel .| 598 61,3 64A 60,7 1 615

Der durchschnittliche Eisengehalt fur die 20 Jahre betragt also
61,5% ; die Einzelwerte schwanken zwischen 60,1 und 62,2 %. Damit
liegt der Eisengehalt hoher als der entsprechende Wert der
anderen Erzlander, bezogen auf die Gesamtférderung.

R. Durrer.
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Elektrische MeRdose nach dem Prinzip des Kondensator-
mikrometers.

H. Gerdienl)heschreiht eine elektrische MeRdose, die é;'\hnli(?,§1c

wie das Kondensatormikrometer arbeitet, und die sich fir Schnitt-
druckmessungen sowie fur Druckmessungen an Walzwerken
eignet. Die MeRdose besteht aus zwei kreisrunden Stahlscheiben
(s. Abb. 1), die im mittleren Teil ihres Halbmessers mit Aus-
drehungen versehen sind, um ihre Elastizitadt zu vergréfern, und
einer Grundplatte, mit der sie fest verschraubt sind. In dieser
ist eine isolierte ebene Scheibe angebracht, die von den federnden
Stahlscheiben nur durch einen kleinen Luftabstand getrennt ist

Abbildung 1. Aufbau der MeRdose.

und mit diesen zusammen einen MeRkondensator bildet, dessen
Kapazitdt sich bei einer Belastung der MefRdose entsprechend der
Durchbiegung der Scheiben &ndert. Da die Einstellzeiten des de-
formierenden Systems sehr gering sind, ist die MeRdose zum Auf-
schreiben von schnell verlaufenden Belastungsstdfen geeignet,
wenn fir eine tragheitslose elektrische Anzeigender Kapazitats-
anderung des Kondensators gesorgt wird.

Es wurde hierfir eine Schaltung gewéhlt (s. Abb. 2), bei der
die Kapazitdt des in der MeRdose an dem verédnderlichen Luft-
spalt liegenden Kondensators den wesentlichen Teil der Kapazitat
eines elektrischen Schwingungskreises bildet; dieser liegt in einer

Abbildung 2. Hochirequenz-Schaltgerat zur MeRdose.

Selbsterregerschaltung und wird von einer Glihkathodenrdhre
mit Strom gespeist. Seine Frequenz hangt aufer von der vor-
handenen gleichbleibend gehaltenen Selbstinduktion nur von der
GroRe seiner Kapazitat ab, die sich linear mit dem Abstand der
Kondensatorplatten und damit der auf die MeRdose wirkenden
Druckkraft &ndert, solange die Deformationen klein bleiben
gegenliber dem Luftspalt. Der so in seiner Frequenz von der
MeRkapazitdt abhdngig gemachte Schwingungskreis ist mit
einem zweiten System gekoppelt. An diesem werden die Hoch-
frequenzstrome zur Beeinflussung eines Gleichstrommillivolt-
meters M benutzt, an dessen Stelle auch die Schleife eines Oszillo-
graphen treten kann, wenn der zeitliche Verlauf der zu messenden
Kréafte aufgezeichnet werden soll. Da die Ueberwachung der MeR-
kapazitdt mit Hilfe von Hochfrequenzstromen erfolgt, muf3 der
Kapazitdtsanteil der Verbindungsleitung zum Hochfrequenz-
schaltgerdt klein gehalten und diese Verbindungsleitung maoglichst
kurz ausgefuhrt werden, wahrend die Verbindungsleitung zwischen

1-3) Wissenschaftl.
S. 126, 130 u. 137.

Veroffentl. Siemens-Konzern 8 (1929)
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dem Schaltgerdt und den zur Ablesung dienenden Geraten bis auf

einige 100 m Leitungsldnge gesteigert werden kann.

°Die geschilderte Einrichtung wurde von W. Mauksch*) zu

hnittdruckmessungen an einer Drehbank benutzt, wahrend

0. v. Auwers3) mitihrer Hilfe Druckmessungen an Walzenlagern
durchfiihrte. Es wurden hierzu entsprechend bemessene MeR-
dosen zwischen die Druckspindeln und die oberen Einbaustiicke

des zu untersuchenden Walzengeristes eingebaut. Die Empfind-
lichkeit der Anzeige konnte dabei durch Einschalten zusatzlicher

Kapazitaten im Schwingungskreis leicht den jeweils auftretenden

Driucken angepalt werden. Das MeRBverfahren erwies sich als

gleichgeeignet sowohl fir die Festlegung hoher und stark

schwankender Driicke, wie sie z. B. an Pilgerstralen auftreten,

als auch zur Untersuchung des Walzvorganges bei der Ver-
arbeitung von Metallen. E. Siebei.

Reichselektrizitatsversorgung.

Zur Frage der kinftigen Stromversorgung Deutschlands hat
Oskar von Miller ein Gutachten erstattetl), in dem der Bedarf
an Strom fir eine Zeit, die etwa dem Jahre 1935 entsprechen
durfte, geschatzt wird, soweit dieser Strom von Ueberlandwerken
zu decken sein wird. Das Gutachten kommt hierbei auf 31 Milli-
arden kWh jahrlichen Verbrauches, dem 34 Milliarden kWh Er-
zeugung einschl. Verluste der Ueberlandnetze entsprechen wirden.
Fur die industriellen Belange sind die Schédtzungen des Strom-
verbrauchs gemdaR der Zahlentafel 1 wichtig.

Zahlentafel 1.

Jahrlicher Stromverbrauch der Industrie.

Jahrlicher Stromverbrauch

o ins. davon, gedeeld
Industriegruppe er Ins- urch o _ent iche
Arbeiter gesamt el?/kvter;izhe Arbeiter
Mill. Mill.
in 1000 kWh % kWh kWh
Berg- und Hiitten-
WESEN o 1620 15) 000 30 3000 1850
Steine, Erden, Kera-
mik, Glas, Zement 1
und Baugewerbe 810 2400 50J 1200 1480
Maschinenbau und
Elektrotechnik 2460 4000 90 3600 1460
Textilindustrie’ 930 2600 40 1100 1180
Leder-, Gummi-,
Holzindustrie
Papierherstellung, 1080 4800 40 2000 1850
Vervielféltigungs-
gewerbe usw.
Erndhrungs- und
Bekleidungsge-
werbe e 1100 2 200 50 1100 1000
insgesamt 8000 26 000 46 12000 1500

Der industrielle Verbrauch wirde sich danach etwa im Jahre
1935 auf 12 Milliarden kWh Entnahme aus dffentlichen Werken
und der gesamte industrielle Verbrauch (unter Beriicksichtigung
der Eigenerzeugung) auf 26 Milliarden kWh jahrlich belaufen.

Auf das Berg- und Hittenwesen entfallen aus offentlichen
Werken 3 Milliarden kWh, entsprechend einem Gesamt-
Zahlentafel 2. Bedarfsdeckung durch offentliche
Anlagen.
1928 Erweiterung
bestehende und Zusammen
Werke Neuanlagen
kw kw kw
Laufwasserkréfte 400 000 800 000 1200 000
Speicherwasserkréfte . 250 000 1350 000 1600 000
Braunkohlen- und Torf-
krafte 1400 000 1650 000 3050 000
Steinkohlen- u. Oelkrdfte 2 700 000 1 750 000 4 450 000

Gesamtkréafte in Deutsch-
land
Hiervon fir Notfalle

4 750 000 5550 000 10 300 000
1800 000

1) Gutachten iber die Reichselektrizitatsversorgung.
12 Listen im Text, 30 Listen im Anhang und 23 farbigen Planen.
Berlin: VDI-Verlag (Vertrieb) 1930. (XII, 27 S. u. Taf.) 4° In
Leinenmappe 30JIM.
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bedarf von 10 Milliarden. Dies wirde einem Verbrauch von
6200 kWh auf den Kopf des Arbeiters entsprechen. Die gesamte
notwendige Erzeugung der deutschen privaten und offentlichen
Werke wirde sich demnach auf 34 — 12 + 26 = 48 Milliarden
kWh belaufen. Die Zahlentafel 2 zeigt, welche 06ffentlichen
Anlagen bestehen missen, um den Bedarf von 34 Milliarden kWh
einschlieBlich der Reserven zu decken. Beachtenswert ist, daB
etwa 27 % der veranschlagten angeschlossenen Leistung auf
Wasserkrafte entfallen, daB im Mittel mit einem Ausnutzungsgrad
von 38 % einschl. Sicherung fir Notfélle und 46 % ohne solche fir
die Kraftwerke gerechnet ist. K. Rummel.

Verein deutscher GieRereifachleute.

Am 24. und 25. Mai 1930 hé&lt der Verein deutscher GieRerei-
fachleute in den Gesellschaftsraumen des Zoologischen Gartens zu
Berlin seine 20. Hauptversammlung ab. Eingeleitet wird die
Tagung am Vormittag des ersten Sitzungstages mit gemeinsamen
Besichtigungen der Eisen- und ZylindergieBerei der Firma
Otto Jachmann, A.-G., und der MetallgieBerei der Siemens-
Schuckertwerke, A.-G. Die erste Vortragssitzung findet als-
dann am Nachmittag des gleichen Tages im Bankettsaal des Zoolo-
gischen Gartens statt, in der folgende Vortrdge gehalten werden:

,Hochwertiges GuReisen und eutektisches GuB-
eisen® von Geh. Bergrat Professor ®r.=3ng. ©. 1. B. Osann,
Hannover.

,Die Harte von GuReisen in Abhé&ngigkeit der
Temperatur® von SJr’Qng. Franz Roll, Leipzig.

,Die Beanspruchung des Menschen in der GieBerei
und die praktische Auswertung dieser Erkenntnis im
Betriebe“ von Oberingenieur G. Stern, Frankfurt a. M.

Die Tagesordnung der Hauptversammlung am Sonntag,
dem 25. Mai, weist neben dem geschéftlichen Teil und dem Bericht
Uber die Téatigkeit des Vereins noch folgende Vortrdge auf:

.Neuere Ergebnisse amerikanischer Forschung
Gber die physikalischen Eigenschaften des GuReisens”
von ®r.*Qng. P. Bardenheuer, Dusseldorf.

,Gedanken zumProblem einer neuen W erkspolitik*
von Dr. J. Winschuh, Berlin.

Den AbschluB bildet ein gemeinsames Essen im Kaisersaal
des Zoologischen Gartens.

In Verbindung mit der Hauptversammlung findet am Vor-
mittag des 26. Mai eine Sitzung des Technischen Hauptaus-
schusses fiur GieBereiwesen statt.

Ferner veranstaltet das AufBeninstitut der Technischen
Hochschule Berlin in Gemeinschaft mit dem Verein deutscher
GieRereifachleute, der Deutschen Gesellschaft fur Metallkunde
und dem Gesamtverband deutscher MetallgieBereien im Anschlul
an die Hauptversammlung des Vereins deutscher GieBereifach-
leute vom 26. bis 28. Mai wiederum eine M etallgiefRereitech-
nische Hochschulwoche.

Anfragen und Anmeldungen zu diesen Veranstaltungen sind
an die Geschéftsstelle des Vereins deutscher GielRereifachleute,
Berlin NW 7, Friedrichstr. 100, zu richten.

Zweite Weltkraftkonierenz Berlin 1930.

Nach den Mitteilungen der auslandischen Nationalen Komi-
tees der Weltkraftkonferenz und auf Grund der schon vorhegenden
Anmeldungen ist bei der Zweiten Weltkraftkonferenz, auf die wir
bereits wiederholt hingewiesen habenl), mit einer sehr guten
Beteiligung des Auslandes zu rechnen. Infolge der umfassenden
und ganz besonders gearteten Vorbereitungen, die fur diese grofte
internationale technisch-wirtschaftliche Veranstaltung Deutsch-
lands zu leisten ist, muB die KongreRleitung schon in Kiirze einen
Ueberblick Giber die endgiltige Teilnehmerzahl haben. Um
die wissenschaftliche Arbeit, der die Tagung gewidmet ist, nicht
zu beeintrachtigen, kann die KongreRleitung nur eine bestimmte
Zahl von Teilnehmern zulassen. Anmeldungen missen deshalb

% St. u. E. 49 (1929) S. 1274/5; 50 (1930) S. 132/3.
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unverziglich an die Geschaftsstelle der Zweiten Weltkraft-
konferenz, Berlin NW 7, Ingeniexuhaus, DorotheenstraBe 40,
gerichtet werden, damit nicht durch einen noétigenfalls erforderlich
werdenden Schluf der Teilnehmerliste zahlreichen beteiligten Per-
sonen die Moglichkeit genommen wird, dieser hochbedeutsamen
Veranstaltung beizuwohnen. Anmeldescheine sowie eine ,,Vorlaufige
Zeittafel”, die eine genaue Einteilung jedes einzelnen Tages gibt,

N stellt die Geschéaftsstelle auch in groRerer Anzahl zxu Verfiigung.

Wie bereits friher mitgeteilt, werden die 400 eingereichten
Originalberichte nicht axif der Konferenz vorgetragen, sondern
sind schon vorher gedruckt worden und dienen als Grundlage fir
die Erdrterung. Der Inhalt von ungefédhr 10 bis 20 zusammen-
h&ngenden Berichten eines Gebietes wird in einem kurzen Haupt-
bericht vorgetragen. Sowohl jeder der 400 Berichte als auch
jeder der 34 Hauptberichte sind in einer ,Vorlaufigen Liste der
Berichte* axifgefiihrt; diese sowie samtliche Berichte sind durch die
KongrefR-Geschaftsstelle zu beziehen.

Die Erdérterungen sind das Wichtigste auf der Konferenz.
Axif Grund der vorliegenden gedruckten Originalberichte kann
jeder Teilnehmer bereits jetzt seine Erdrterungsrede vorbereiten.
Da s&mtliche Reden zu gleicher Zeit in den drei KongreRsprachen
Deutsch, Englisch und Franzdsisch hérbar gemacht werden, xind
da schon jetzt zu Ubersehen ist, daB sich das Ausland an den Er-
Orterungen sehr rege beteiligen wird, werden diejenigen Teil-
nehmer, welche Wert darauf legen, axif der Konferenz gehort zu
werden, dringend gebeten, ihre Anmeldung hierzu méglichst um-
gehend zu vollziehen.

Nach Beendigung der Tagung, fir die neben dem wissenschaft-
lichen ein groB3 angelegtes gesellschaftliches Programm aufgestellt
ist, werden sieben ausgedehnte Besichtigungsreisen, die
strahlenformig von Berlin ausgehen, den Teilnehmern Gelegenheit
bieten, rd. 200 der namhaftesten deutschen Industrieanlagen zu
besuchen und zugleich auch die landschaftlich und kulturell be-
deutsamsten Punkte Deutschlands kennenzulernen.

Dabei werden in Berlin und seiner Umgebung die bedeutend-
sten elektrotechnischen Fabriken, Kraftwerke, Gaswerke, wissen-
schaftlichen Institute sowie Braunkohlengruben und Braunkohlen-
kraftwerke besichtigt, auBerdem die groRte Dampfspeicheranlage
und die groBte Gleichrichter-Bahn-Stromversorgungsanlage der
Welt. Bei den Fahrten, die ins Rheinland fuhren, werden
Steinkohlen- und Braunkohlenbergwerke, Kokereien, Hitten-
xverke, Elektrizitdtswerke und Ferngasversorgungsanlagen, eine
neuzeitliche 220/380-kV-Anlage xind das gréBte Pumpspeicher-
werk Europas besucht. Die Teilnehmer der Reisen nach M ittel-
und Suddeutschland werden ebenfalls groRe im Bau befindliche
Pumpspeicheranlagen besichtigen koénnen, ferner chemische
Fabriken, ein groRes Dampfkraftwerk fur Héchstdruckdampf und
die 220/380-kV-Leitung von Rheinland-Westfalen nach der
Schweiz. Bayern wird mit seinen bedeutenden Wasserkraft-
anlagen, ganz besonders aber mit dem Deutschen Musexim in
Minchen den Besuchern viel Reizvolles bieten; auch neuzeitliche
elektrochemische Anlagen sollen gezeigt werden. Auf den Reisen
in Schlesien sollen die Stromversorgungswerke fiir die elektri-
schen Gebirgsbahnen sowie bekannte Kohlengruben und Hutten-
werke berihrt werden. Norddeutschland bietet viel Bemer-
kenswertes in seinen groRen Schiffswerften und Hafenanlagen.
SchlieBlich werden in vielen Stadten die technischen Hochschxilen
mit ihren Laboratoriumseinrichtungen manche neue Eindriicke
vermitteln. Da fir jede Reise aus Unterbringungs- und anderen
Grinden nur eine beschrédnkte Anzahl von Teilnehmern zuge-
lassen wird, ist sofortige Anmeldung zu empfehlen.

Deutsche Bunsengesellschaft.

Die 35. Hauptversammlung der Deutschen Bunsengesellschaft
fur angewandte physikalische Chemie, e.V., findet vom 28. Mai bis
1. Juni 1930 in Heidelberg statt. Als Hauptverhandlungsthema
wurde gewahlt: ,Spektroskopie und Molekelbau“. An-
meldung und Unterbringung durch den Ortsausschufl der Deut-
schen Bunsengesellschaft in Heidelberg, Plock 55.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 18 vom 1. Mai 1930.)

Kl. la, Gr. 31, G 69 427. Verfahren zur Trennung von Be-
standteilen eines Gemisches, bei dem das Gut durch ein elektro-
magnetisches oder elektrostatisches Feld hindurchgefiihrt wird.
Dr. Barthel Granigg, Leoben (Oesterreich).

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

Kd. Ib, Gr. 4, K 109 501. Magnettrommelscheider.
Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7a, Gr. 12, E 38 901. Verfahren zum fortlaufenden Kalt-
walzen diinner breiter Blechbander in mehreren Lagen. ®i)xt..Qng.
Hans Eitel, Herbede i. W.

KI. 7a, Gr. 24, S 95 304. Rollgang fir Kiuhlbetten mit meh-
reren nebeneinander angeordneten Walzgutzxxfiihrungsrinnen.
Franz Skalsky, Mahrisch-Ostrau (Mahren).

KI. 10a, Gr. 1, L 66 207. Stetig arbeitender stehender Koks-
Johann Litz, Essen, Holunderweg 28.

Fried.

ofen.
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KI. 10a, Gr. 5, A 51 182. Koksofen mit stehenden Kammern.
Joseph van Ackeren, Pittsburgh (Pennsylvanien, V. St. A.).

KI. 10a, Gr. 13, H 120456. Steinverband fiur Koks- und
Gaserzeugungsofen. Hinselmann, Koksofenbaugesellschaft m. b.
H., Essen, Zweigertstr. 30.

KI. 10a, Gr. 17, B 128 984, mit Zus.-Anm. B 138 084. Ver-
fahren und Einrichtung zur Ausnutzung der beim Ld&schen von
Koks unter Druck anfallenden Loschdampfe. Bamag-Meguin
A.-G., Berlin NW 87, Reuchlinstr. 10—17.

KI. 10a, Gr. 18, O 17 224. Verfahren zur Herstellung von
metallurgischem Koks aus schlecht backender und gasreicher
Kohle. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 12e, Gr. 2, Z 16 988. Zyklon-Gasreiniger. Zimmermann
& Jansen G. m. b. H., Duren (Rhld.).

KI. 12 e, Gr. 5, M 111 045. Verfahren zum Betriebe von elek-
trischen Gasreinigungsanlagen mit zwei oder mehreren hinter-
einander geschalteten Niederschlagsfeldern. Metallgesellschaft
A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

Kl. 21h, Gr. 18, B 124 611. Verfahren zum Betriebe elek-
trischer Oefen zur Erzeugung hoher Temperaturen. Jegor
J. Bronn, Berlin-Charlottenburg, Hessenallee 12.

KI. 21h, Gr. 18, L 72 289. Verfahren zum Glihen groRer
Metallblécke. C. Lorenz A.-G., Berlin-Tempelhof, Lorenzweg.

Kl. 21h, Gr. 23, J 33039. Verfahren zum Schutze von
Kohlenelektroden fiir elektrische Oefen, insbesondere zur Schmelz-
fluRelektrolyse, gegen Abbrand an der Luft. 1.-G. Farbenindu-
strie A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 24e, Gr. 4, H 112622. Gaserzeuger fiir bitumindse
Brennstoffe. Joseph Hudler, Murnau a. St. (Oberbayern).

Kl. 31a, Gr.2.M7.30. Drehtrommel fiir Schmelzéfen. Meier &
Weichelt, Eisen- undStahlwerke, Leipzig-Lindenau, GieRerstr. 8—10.

Kl. 31b, Gr. 5, W 80934. PreRformverfahren und Vor-
richtung zur Herstellung von Rohren, Rohrformsticken und
sonstigen GufBteilen. Warsteiner und Herzoglich Schleswig-
Holsteinische Eisenwerke, A.-G., Henriettenhiitte, undT>ipl.*3n3-
Kurt Mihlbradt, Primkenau.

KI. 31 ¢, Gr. 25, St 41.30. Vorrichtung zum GiefRen von Roh-
eisen unter Druck. Frank Stuhl, Paris.

KI. 31 ¢, Gr. 30, D 1930. SchlieRvorrichtung fir die Abstich-
l6cher an Schmelzdfen oder GieBeinrichtungen. Martin Drechsler,
Kiel, Blucherstr. 20.

KI. 40 a, Gr. 46, D 54 789. Aufbereitung von manganhaltigen
Erzen, Abgéngen, Schlammen oder Triben. ®r.=Qng. Kurt Emil
Dittmann, Dortmund, Baeumerstr. 28, und Karl Faerber, Gelsen-
kirchen, Heinrichstr. 10.

KI. 40 b, Gr. 14, K 104 110. Leicht gieBbare Nickel-Chrom-
Eisen-Legierung. Oesterreichische Schmidtstahlwerke A.-G., Wien.

KI. 40 b, Gr. 16, K 104 186. GieBbare eisenhaltige Hart-
legierung. Oesterreichische Schmidtstahlwerke A.-G., Wien.

KI. 49 h, Gr. 22, C 42 635. Selbsttatige Vorrichtung zum Ab-
fuhren der in einem Schragwalzwerk gerichteten Stdbe nach einer
Rutsche. ®r.»3rtg. Hans Cremer, Krefeld, Gladbacher Landstr. Ic.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 18 vom 1. Mai 1930.)

KI. 7a, Nr. 1117 773. Rollgang mit elektrischem Antrieb
der Rollen. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Nr. 1118 789. Walzenlager. Demag A.-G., Duisburg,
Werthauser Str. 64.

Deutsche Reichspatente.

Kl 7 b, Gr. 7, Nr. 492 491, vom 28. Juli 1927; ausgegeben
am 24. Februar 1930. O. Meyer-Keller & Cie. in Luzern,
Schweiz. Maschine zur Erzeugung autogen geschweilter Béhren.

Hinter der Vorrich-

tung, die das Runden

des von einer Rolle a

ablaufenden Bandes b

vermittelt (Rundungs-

schiene ¢, Rundungswalze o. dgl.), sind ein hilsenformiges Zieh-

eisen d, dann der SchweiBbrenner f und hinter diesem mindestens

drei Walzenpaare e von abnehmendem Durchmesser angeordnet.

Das Schlitzrohr, das in ununterbrochenem Arbeitsgang zunéchst

durch das Zieheisen kalibriert, dann unmittelbar nach seinem

Austritt aus diesem an der Naht geschwei3t und schlielich durch

die auch als Fordermittel dienenden Walzen ausgerichtet und

fertigkalibriert wird, verldBt als handelsfertiges, geschweiftes
Rohr die Maschine.

KI. 80 b, Gr. 12, Nr. 492 557, vom 5. Oktober 1924; ausgegeben
am 25. Februar 1930. [.-G. Farbenindustrie A.-G. in
Frankfurt a. M. Verfahren zur Entfernung von Eisen aus
eisenhaltigen Stoffen.

Patentbericht.
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Die eisenhaltigen Stoffe werden entweder unmittelbar oder
nach Reduktion der Eisenoxyde mit Kohlenoxyd oder kohlen-
oxydhaltigen Gasgemischen unter Druck behandelt. Hierbei bilden
sich  fliichtige Eisen-Kohlenoxyd-Verbin-
dungen, die gewonnen und verwertet wer-
den kdnnen.

KIl. 10a, Gr. 6, Nr. 492506, vom
5. Mai 1929; ausgegeben am 24. Februar
1930. Zusatz zum Patent 458 084. Dr. C.

Otto & Comp., G.m.b.H., in Bochum.
Koksofen.

Bei Verwendung von Schiebersteinen
0. dgl. zur Regelung der Gas- und Luftzu-
fihrung am FuBe der jeweils beflammten
Heizzlige a sind die Schiebersteine b unter-
halb der unteren Verbindungséffnungen
zwischen den beflammten und fallenden
Heizziigen angeordnet.

KI. 421, Gr.l, Nr. 492531, vom
17. Februar 1926; ausgegeben am
24. Februar 1930. Karl Kegel
in Freiberg, Sa. Vorrichtung
zur Bestimmung des Aschegehaltes
von Kohle bzw. des Bergegehaltes
von einfach zusammengesetzten
Erzen u. dgl.

Die Kohle wird in ein auf
die Waage gestelltes Gefall zur
Bestimmung des Rauminhaltes
gebracht, und der Zeiger der
Waage, der das Gewichtder Kohle
anzeigt, schwingt dber einer
Zahlentafel, die unmittelbar aus
dem Schnittpunkt des Zeigers
mit einer jeweils entsprechenden
Inhaltslinie den Asche-
gehalt in Hundertteilen
abzulesen gestattet.

KIl. 21 h, Gr. 26,
Nr. 492591, vom 22
Januar 1929; ausgegeben
am 24. Februar 1930.
Demag A.-G. in Duis-
burg. Kippbarer Elektro-
ofen mit verfahrbarem
Ofengefal.

Der Ofen b erfahrt
beim Kippen durch einen
Lenker a eine Verschie-
bung, durch die die Aus-
guBschnauze in lotrechter
o0der nahezu lotrechter
Richtung gehoben und
gesenkt wird.

Kl. 421, Gr. 3, Nr.
492 608, vom 21. Juni
1927; ausgegeben am
24, Februar 1930. Emil
Greiner in Diisseldorf. Schwefelbestim-
mungsvorrichtung fir Eisen, Stahl u. dgl.
Die Vorrichtung besteht aus einer
Gasentwicklungsflasche a und einem ab-
nehmbaren, als Gaswaschvorrichtung aus-
gebildeten Aufsatz. Der Aufsatz ragt in
Gestalt einer unten offenen und oben ge-
schlossenen Doppelréhre d, e mit AuslaB-
stutzen in einen am Halsansatz b der
Entwicklungsflasche a durch ein Rohr ¢
groReren Durchmessers geschaffenen und
mit  Waschflussigkeit gefullten Becher
hinein, so daB die Waschflissigkeit gleich-
zeitig als Dichtungsflissigkeit dient und
eine SchliffVerbindung nicht benétigt wird.

KI. 49 h3 Gr. 26, Nr. 492666, vom
19. Februar 1927; ausgegeben am 26. Fe-
bruar 1930. Metallgesellschaft A.-G.
in Frankfurt a. M. (Erfinder: ®r.=8ttg.
Emil Lay in Frankfurt a. M.-Eschersheim
und ®r»rtg. carl Mattick in Frankfurt
a. M.) Hartlot, besondersfiir GrauguB, Stahl-
guB, anderes Eisen und andere Metalle,
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Das Lot besteht aus einer Kupfer-Zink-Nickel-Legierung
mit einem Zusatz von Silizium, der bis auf 3 % steigen kann.
Als besonders geeignet hat sich nachstehende Zusammensetzung
gezeigt: Kupfer 50 bis 53 %, Nickel 2 bis 5 %, Silizium 0,2 bis 1 %,
Rest Zink.

KI. 21 h, Gr. 24, Nr. 492 683, vom 24. Juni 1926; ausgegeben
am 28. Februar 1930. Zusatz zum Patent 484 914. Demag
A.-G. in Duisburg. Vorrichtung zum selbsttatigen Nachstellen
der Elektroden bei Elektroschmelzéfen.

Die elektromagnetische Kraft der durch die Stromleitung
erregten Magnete wird lediglich zum Ein- und Ausschalten zweier
Kupplungen herangezogen, und zwar in dem Sinne, daR die die
Magnete hin und her bewegende Antriebsvorrichtung sowohl
bei Ueberschreiten einer bestimmten Hoéhe des Erregerstromes,
als auch bei Unterschreiten dieser Hohe mit einem die Einstell-
vorrichtung beeinflussenden Maschinenteil gekuppelt wird und
dadurch die erforderliche Elektrodenverstellung ausldst.

KI. 40 b, Gr. 3, Nr. 492 698, vom 30. Dezember 1928; aus-
gegeben am 28. Februar 1930. Richard Blasberg in Mer-
scheid, Ohligs, Rhld. Herstellung von Lagermetallen.

Zu den im SchmelzfluR befindlichen Metallen wird ein von
Kupfer durchsetzter Graphit zugegeben, und zwar wird ein
Graphit verwendet, der gleichzeitig mit metallischem Kupfer
aus wadsserigen Losungen von Kupfersalzen niedergeschlagen
worden ist.

KI. 10 a, Gr. 5, Nr. 492 735, vom 2. April 1926; ausgegeben
am 28. Februar 1930. Zusatz zum Patent 480 746. Dr. C. Otto
& Comp., G. m. b. H., in Bochum. Koksofen.

Von der Decke her ist eine zusatzliche Heizgaszufiithrung
in der Weise vorgesehen, dal die Abstdnde zwischen der oberen
Heizgasaustrittsstelle und der wunteren Starkgasaustrittsstelle
der einzelnen Heizziige gleich sind, wéhrend die Hohenlage der
Starkgasaustrittsstellen tUber der Ofensohle in den einzelnen
Heizziigen verschieden ist.

KI. 10 a, Gr. 22, Nr. 492 753, vom
15.Juni 1928; ausgegeben am 27. Februar
1930. 'Dr. Ci Otto & Comp., G. m.
b. H., in Bochum. Vorrichtung zum
Vortrocknen von Kokskohle.

Im unteren Teil des gasdicht ab-
schlieBbaren Feinkohlenturmes a ist eine
Mehrzahl von dachférmigen, unten
offenen Verteilungskdrpern b fir die
Trocknungsgase und im oberen Teil des
Kohlenturms ist gleichfalls eine Mehr-
zahl dhnlicher Koérper ¢ fir die Ab-
leitung der Trocknungsgase und etwa
entstehender Schwelgase angeordnet.
Als Trocknungsgase kommen die Abgase
der Ofenbeheizung oder auch trockene
Kokskiihlgase oder tberhitzter Wasser-
dampf in Betracht.

KI. 80 b, Gr.5, Nr. 492 808, vom 19. Januar
1927; ausgegeben am 28.Februar 1930. lIsola-
Gesellschaft m. b. H.in Essen. Vorrichtung
zur Erzeugung von Schlacken- oder Steinwolle.

Das feurigfliissige Gut wird durch einen
Druckmittelstrahl zerstaubt, und der das zer-
stdubte Gut enthaltende Strahl gelangt durch
einen etwa waagerechten Kanal a in den Be-
hélter b. In diesem werden die unzerstaubten ,

19.,
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Teile des Gutes dadurch ausgeschieden, daB an der Decke ein
von Prallflachen ¢, d begrenzter schrdger Austrittskanal ange-
ordnet ist.

KI. 7a, Gr. 18, Nr. 492 827, vom 30. Januar 1929; aus-
gegeben am 28. Februar 1930. Zusatz zum Patent 449 011.
@ f). Rudolf Kronenberg in Haus Kronenberg,

Post Immigrath. Walzwerk.

Bei einer Vorrichtung zur Einstellung des mit zylindrischer
Oberflache versehenen Stutzkérpers fur die Lagerstellen der
Walze wird jeder tote Gang beim Ein- und Umstellen des Stiutz-
kdrpers dadurch vermieden, daB die Verstellung des Stitzkdrpers
durch beiderseits von seinem Angriffsteil angreifende und mit-
einander in Wechselwirkung stehende Mittel erzielt wird, wobei
die beiderseits angreifenden Mittel unter einer gewissen Vor- oder
AnpreBspannung stehen.

Kl. 7a, Gr. 18, Nr. 492 828, vom
18. April 1929; ausgegeben am 28. Fe-
bruar 1930. Zusatz zum Patent 449 011.
®r.«ijtty. © f. Rudolf Kronenberg
in Haus Kronenberg, Post Im-
migrath. Walzwerk.

Die zylindrischen Lagerteile a, b
sind im Walzengerust verschiebbar an-
geordnet, und durch Verschieben dieser
schwingbaren Teile kann der Krim-
mungsmittelpunkt und damit die Mittel-
achse flir den Walzgutdurchgang mehr
oder weniger seitlich verlegt werden.

Kl. 7a, Gr. 25, Nr. 492 829, vom 26. Marz
1929; ausgegeben am 28. Februar 1930. Demag
A.-G. in Duisburg. Vorrichtung zum Drehen
von runden Werksticken, besonders bei Walz-
werken.

Das Werkstick b ist in einem gewissen
Abstand von einer Bandschleife a umgeben, die
erst durch Anziehen eines oder auch der beiden
Bandenden das Werkstick mit Reibungsschluf
umspannt, worauf durch gleichgerichtetes Ver-
schieben der Bandenden die Drehung des Werk-
stlickes herbeigefiihrt wird. Das MaR der gerad-
linigen, gleichlaufigen Verschiebung der Band-
enden kann auf diese Weise genau bestimmt und
damit auch jeder Drehwinkelausschlag fur das
Werkstick genau eingehalten werden.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 492 830, vom 5. Mdarz 1929; ausgegeben

am 28. Februar 1930. Amerikanische Prioritdt vom 4. Mai 1928.
Ludwig LOwy in Disseldorf. Kuhlbett mit zwei
Scherenrollgéngen.

Der dem Kuhlbett zundchst liegende, mit Stdben beschickte
Rollgang wird aus der Ebene des Kiihlbettes herausgehoben, um
mit einer Schere zusammen zu arbeiten. Wahrenddem gelangen
die Walzstdbe von dem Kihlbett nach dem zweiten &uBeren
Rollgang und werden von hier zu einer zweiten Schere gefiihrt.
Die beiden Rollgdnge kdnnen auf diese Weise sich nicht gegen-
seitig beeintrachtigen.

Kl. 7a, Gr. 27, Nr. 492 831, vom 2. Mai 1929; ausgegeben
am 27. Februar 1930. Schloemann A.-G. in Ddusseldorf.
Vorrichtung zum Drehen von Metall- und Eisenbldcken, besonders
fur Walzwerksanlagen.

Die Blocke a gleiten auf Klappen b, die nach unten drehbar
sind, herab und gelangen auf zwei gegeniiberliegende Rutschen c,
deren dachartige  Ab-
schragungen die Bldcke
in ihrer Langenrichtung
beim Weitersinken an-
nédhernd um ihren Schwer-
punkt in beliebiger Win-
kelgréRe  drehen  oder
schwenken. Ohne beweg-
liche Einrichtungen und
ohne Bedienung kommen die Blécke auf diese Weise der Lé&nge
nach auf den Rollgang d, der sie winkelrecht zur Walzenstrafe
fuhrt.

KI. 13e, Gr. 7, Nr. 493 484, vom 31. Juli 1927; ausgegeben
am 7. Marz 1930. Georg Krause in Libeck. Verfahren und
Vorrichtung zum Entfernen von Kesselstein in Dampfkesseln.

Der Kessel wird an der zu reinigenden Stelle erwdrmt und
gleichzeitig beklopft. Soweit der Kesselstein nicht schon infolge
der Erwédrmung abgesprungen ist, wird er durch die von einem
Schlagwerkzeug ausgehenden Erschiitterungen schnell und griind-
lich abgel6st.
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J) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
[Die Leistung der franzdsischen Walzwerke im Mérz 1930 x).
Januar Februar Marz

19309 19302 1930
in 1000t In 1000t in 1000

Halbzeug zum Verkauf. .. 127 123 148

Fertigerzeugnisse aus FluB- und Schweilstahl 593 543 577
davon:
Radreifen 7 6 7
Schmiedestiicke. . 7 7 7
Schienen...... . 55 48 54
Schwellen . 17 15 15
Laschen und 5 4
Trager und U-Eisen von 80 mm’

Zores- und Spundwandeisen 62 62 5
W alzdraht............ 38 29 37
Gezogener D raht. 16 16 16
Warmgewalztes Bandeisen u. Rohrenstreifen 21 19 21
Halbzeug zur Rohrenherstellung.. 9 7 6
Réhren............ 21 19 20
Sonderstabstahl. 19 19 17
Handclsatabeisen. 204 190 192
WeiBbleche.......... 8 8 8
Andere Bleche unter 5 mm 60 57 59
Bleche von 5 mm und mehr 35 29 31
Universaleisen ..o 8 7 8

*) Nach Ermittlungen des Comité des Forges de France.
8 Teilweise berichtigte Zahlen.

50. Jahrg. Nr. 19.
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Statistisches.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Marz 1930.
" Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern . . "
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel Mérz Januar-Marz Marz Janu:’irg-:sl\élarz
Deutschlands® an. 19t30 19t30 19t30 t
Eisenerze (237 ¢ 1195 098 4079 544 8368 23428
Manganerdzg (237) h ). b s 14 789 9 768 62 146
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrénde (237 rg)' S gung . 117181 455 916 46 479 126 682
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) 95 148 257 328 4085 6642 354
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a). 506 380 1646 165 2028 909

207 654 600 107 1351 4483
Koks (238 d ) 21543 78 033 718 380 2 gzg 479
Steinkohlenbriketts (238 e) 2033 5205 65 738 02 578
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f ) 5731 19 256 82 463
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b ) 124178 363 304 491149 1446 640

Darunter:

BONEISEN (777 @) oo 16 401 51 781 21 940 71 617
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) cocoovcrrsrevvvoi. 376 595 4043 11789
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b, c, d) . 12 077 39 548 35147 85 654
Rohren und RohrenformstUcke aus nicht schmiedbarem GurS foh und

bearbeitet (778 @, b; 779@, Db ) i 4013 12 409 8540 28 271
Walzen aus nicht schmiedbarem ‘Gug, desgleichen [780 A, Al, A7 . 82 180 1210 3742
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuB

[782 a; 783 al), b1, cl), dI) 327 1037 603 1665
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 7836, f, G, h ) e 694 2044 12 968 36 947
Rohluppen Rohschienen; Rohbldcke; Brammen; vorgewalzte Bldcke;

Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784).. 14 250 33439 38037 137 524
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al, A2 B].. 47 384 139 680 136 970 368 610
Blech: roh entzundert gerichtet usw. (786a b, c) 5987 18 541 52 078 146 645
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) — 23 52 159
Verzinnte Bleche (WeleIech) (788 a ) 1725 5 260 3384 9 962
Verzinkte Bleche (788 b ) ..c.cccocvviiviiinne 47 241 2044 6431
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) . 200 817 921 3248
Andere Bleche (788 ¢c; 790)... 38 101 1021 2874
Draht, gewalzt oder gezogen, 8384 23238 29 010 87 875
Schlangenrohren gewalzt oder gezogen; RéhrenformstUcke (793 a, b) 9 26 705 2016 |
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) .cccovvunn 988 1932 22 932 74 645
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Elsenbahnschwellen

Eisenbahnlaschen; Eisenbahnunterlagsplatten (79G).. 5527 18 101 25 969 87 897
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsatze (797) 120 252 4240 12 981
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.: Maschinenteile, roh und

bearbeltet aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 al), bl),

cl), dJ, e E] ................................................................................................... 2263 6011 24 556 76 312
Briicken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . 275 729 10433 30814
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a,

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) ..o 64 256 9696 25 824
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 59 137 753 2407
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b ) ....ccceeuennee 129 276 4684 12 052
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154, b, c; 816 ¢, d; 817;

B18; 8BL19) i 139 450 3895 11 275
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) 944 2096 1571 4488
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) 1 33 1865 4952
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820b c; 825 e) 150 646 3808 11 548
Achsen (ohne Elsenbahnachsen) Achsenteile usw. (822; 823) 45 88 104 376
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) . 341 799 792 2349
Drahtseile, Drahtlitzen (8252 ) ..ccccocvvvenenee 54 172 1309 4440
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) .. 672 1243 5395 19 917
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825f g; 826 a; 827) . 26 105 5253 16 007
Haus- und Kichengerdte (828 d, e, f) ... 20 51 3042 8292
Ketten usw. (829 a, b)  ..cccvvvvrnen 39 168 1151 3217
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837; 838; 839; 840; 841). 318 800 11028 31818
Maschinen (892 bis 906).... 3360 10 198 68 640 194 239

Frankreichs Hochdfen am 1. April 1930.

Im Bau
Im AuRer oder in Ins-
Feuer Betrieb  Ausbesse-  gesamt
rung
1. Januar 1930 . . 154 66 220
1. Februar , . .. 155 611) 2161
1. Marz o 154 62 1) 2161)
1 April e 1 152 64 216

*) Berichtigte Zahlen.

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im ersten Vierteljahr 1930.

Nach dem von ,,Lloyds Register of Shipping“ verdffentlichten
Bericht Gber die Schiffbautatigkeit im ersten Vierteljahr 1930
waren am 31. Mdrz 1930 in der ganzen Welt 824 Handelsschiffe
Uber 100 B.-R.-T. mit 3 265 929 gr. t gegen 798 mit 3 110 880 gr. t
im vierten Vierteljahr 1929, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau.
GroBbritanniens Anteil hieranistin Zahlentafel 1 wiedergegeben.

In der ganzen Welt war am 31. Mdarz 1930 der in Zahlen-
tafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Die zu Ende der Berichtszeit in GroBbritannien im Bau be-
findliche Tonnage war 54 739 t hoher als am Ende des Vor-
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Zahlentafel 1. Im Bau befindliche Schiffe in GroB-
britannien.
1 Am 31. Dez. Am 31. Mérz Am 31. Mérz
1929 1930 1929
_ Brutto- _ Brutto- Brutto-
Z’zﬂl Tonnen- Zﬁﬂl Tonnen- h_l Tonnen-
gehalt gehalt 22 gehalt
a) Dampfschiffe
aas Stahl.. 221 787949 215 736033 243 818 120
, Holz und anderen
Baustoffen
zusammen 221 787949 215 736033 243 818 120
b) Motorschiffe
aus Stah . 120 765748 138 876796 76 537024
Holz und anderen
Baustoffen . . . . 1 164 1 164 2 265
zusammen 121 765912 139 876 960 78 537 289
c) Segelschiffe
aus Stahl ... 13 6218 7 1825 7 1 966
, Holz und anderen
Baustoffen . . .. 1 175 1 175
zusammen 14 6393 8 2000 7 1966
a, b und c insgesamt . 356 1560254 362 1614993 328 1357375

Zahlentafel 2. Im Bau befindliche Schiffe in der ganzen

Welt am 31. Mdrz 1930.

Wirtschaftliche Kundschau.

Stahl und Eisen. 643

258 Schiffe mit 856 801 B.-R.-T. neu aufgelegt; davon entfielen
auf GroRbritannien 125 mit 426 570 t und auf Deutschland 16 mit
54 980 t; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 256 Handels-
schiffe mit zusammen 652 883 B.-R.-T., davon in GroRbritannien
113 mit 344 699 t, in Deutschland 22 mit 60426 t und in den
Vereinigten Staaten 28 mit 52916 t. An Tankschiffen von
1000 t und darliber waren zu Ende des Monats Mérz 1930 ins-
gesamt 122 mit 886 884 B.-R.-T. im Bau; davon 77 mit 558 778 t
in GroBbritannien, 9 mit 84 745 t in Deutschland und 3 mit
19200 t in den Niederlanden.

AuBerhalb GroBbritanniens waren nach ,Lloyds Register®
insgesamt 462 Schiffe mit 1650936 B.-R.-T. (gegen 442 mit
1550626 t im Vorvierteljahr) im Bau. Davon entfielen auf

am 31. Mérz 1930 am 31. Mérz 1930
An- g R-T. An-

zahl zahl B-R-T.
das Deutsche Reich 77 231162 Schweden . ... . 27 120490
die Verein* Staaten 65 222974 Danemark . ... . 33 109414
22 182930 Norwegen . .. .9 39 393
40 178 G33 britische Kolonien . . 28 26 672
28 167 055 Danzig......s .13 12 550
33 144 358 sonstige Lander . . . 67 215 255

Ueber die GroBRenverhdltnisse der am 31. Méarz 1930 in
den einzelnen Landern im Bau befindlichen Dampfer und Motor-
schiffe gibt Zahlentafel 3 Aufschluf.

Zahlentafel 3. GroRenverhdltnisse der am 31. Marz 1930

GroB- And ) - . .
britannien  Linder  Zusammen im Bau befindlichen Schiffe.
k9
Dampfschiffe: - ge > 20 3-" ©§ ?;6 $ 2
et o B S I SRR
B 7 5715 1307 617 g 5
Motorschiffe: DA Is ge £
Anzahl 139 225 364
B.-R.-T... 876 960 1054 402 1931 362 Britische Besitzungen . . . 15 2 17
Segelschiffe: Danzig........... on2 - - - - - 13
Anzahl.. 8 M Danemark 12 7 1 2 1 - - - 33
2000 24 950 26 950 Deutsches R 48 8 — 7 8 6 — - 77
Frankreich 6 2 2 2 3 2 2 3 2
Zusammen: Sroﬁbritfénni d 1%’3 41 72 70 R 6 2 8 354
. ollan 1 2 4 6 3 2 — 40
Anzahl 362 462 824 Italien. 2 6 7 1 - 2 - 1 2
-R-- 1614993 1650936 3265929 Japan S e 4 1 7 5 - _ %
Norweg 26 1 1 1 - - - - 2
Vierteljahres und 257 618 t hoher als zu Ende des ersten Viertel- \S/ChW.e?egim Zg Z g g 4 W 21
jahres 1929. Von der Gesamtzahl wurden 973 840 t fir inlan- e Lapaaen e B 5 ? s ‘g
dische Eigner und 641 153 t fir ausldndische Rechnung gebaut.
Waihrend der Berichtszeit wurden in der ganzen Welt insgesamt Zusammen 337 107 118 100 70 31 6 14 783
Frankreichs Roheisen- und FluRstahlerzeugung im Marz 1930.
Besse- Giefe-  Tho- \ eT- Ins-  Besse-  Tho- Sie- Tiegel- _. Ins-
Pnddel- ‘mer. rei- mas- s*®@ gesamt  mer- mas- mens- guR- Eiektro- gesamt Davon
enes Martin- StahlguB |
Roheisen 1000 t zu 1000 kg FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1930 ' 30 151 661 27 875 8.8 543 233 1.0 14.2 800 21
Februar 1930 35 144 615 21 815 9,0 537 212 1.0 13,0 772 21
Mérz 1930 ... 31 157 685 26 899 9,0 587 238 1.0 14,0 849 22

*) Berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im April 1930.

Auf dem franzdsischen Eisenmarkt trat im Berichtsmonat
keine Verschiebung der Lage ein. Zu Anfang des Monats ruhte
das Ausfuhrgeschaft fast vollstdndig; demgegeniiber befestigte
sich die Lage auf dem Inlandsmarkt durch die zeitgeméRe Be-
lebung der Geschaftstatigkeit, so dal sich die von den Werken
geforderten Lieferfristen etwas verlangerten. Die franzosische
Erzeugung hielt sich auf einem durchaus befriedigenden Stand;
die Ausfuhrzahlen der ersten beiden Monate 1930 wiesen wenig
Verédnderungen gegeniber den gleichen Monaten des Vorjahres
auf, wahrend die Einfuhr einiger Erzeugnisse zunahm, was darauf
zurlickzufiihren ist, da infolge der schwachen Lage des Welt-
eisenmarktes deutsche und belgische Werke versuchten, ihre
Waren auf dem franzdsischen Markt unterzubringen. Bei den
Konstruktionswerkstatten und in der Kleineisenindustrie war
nach der langen Ruhezeit eine leichte Wiederbelebung festzu-
stellen. Infolge der ziemlich umfangreichen Geschéftstatigkeit im
Inlande lieBen sich die Preise leicht halten. Da die im Auslande
zu erzielenden Preise wenig Anreiz boten, suchten die Werke fir
ihre Erzeugung soweit wie moglich auf dem Inlandsmarkt Absatz.
Im Gegensatz zu der vélligen Geschéftsstille auf dem Auslands-
markt nahm die Téatigkeit auf dem Inlandsmarkt im Verlauf des

Monats durch die Vergebung offentlicher Arbeiten und Aus-
schreibungen noch zu. Die fortschreitende Herabsetzung der
Sachlieferungen fiuhrte zu einem steigenden Verbrauch fran-
zosischen Materials in den betreffenden Werkszweigen. Bis Ende
April war trotz der durch die Osterfeiertage bedingten Ruhe keine
Aenderung eingetreten.

Auf dem Roheisenmarkt blieben die Abrufe zu Beginn des
Monats bedeutend. Der Wettbewerb der belgischen Werke in
Spiegeleisen und der Saarwerke in phosphorreichem GieBereiroh-
eisen verminderte sich, da die Leistungsféahigkeit der betreffenden
Werke verhaltnismaRig gering war. Im Auslandsgeschaft konnten
die franzosischen Erzeuger zufriedenstellende Mengen unter-
bringen; die Preise waren dagegen schwach. Der englische W ett-
bewerb wurde mehr und mehr fiuhlbar; vor allem konnten die
Cleveland- und die Ostkustenwerke infolge der niedrigen Koks-
preise zu vorteilhafteren Bedingungen auf den Auslandsmaérkten
anbieten. Die von der 0. S. P. M. dem Inlandsmarkt zur Ver-
fligung gestellten Mengen wurden restlos aufgenommen. In den
GieBereien machte sich der Mangel an Facharbeitern mehr und
mehr fuhlbar, so daR die Werke reichlich ausgedehnte Liefer-
fristen verlangten. An Héamatitroheisen wurden dem Inlands-
markt im Mai 40000 t, im Juni vorldufig 20 000 und im Juli
10 000 t zur Verfiigung gestellt. Die fiir den Inlandsmarkt be-
stimmten Mengen phosphorreichen GieBereiroheisens setzte die
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0. S. P. M. auf 70000 t fir Mai und Juni, im Durchschnitt also
35000 t je Monat fest. Gegenliber den vorhergehenden Monaten
(40 000 t) stellt dies einen gewissen Riickgang dar, der sich aus
dem geringen Bedarf der GieRereien ergibt. Die ModellgieRereien
verfugten im allgemeinen ber einen ausreichenden Auftrags-
bestand; die Lieferfristen Gberschritten meist zwei Monate. Bis
Ende April blieben die Abrufe umfangreich; eine offensichtliche
Zunahme des englischen Wettbewerbs war allerdings festzustellen.
Es kosteten in Fr je t:

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. 490
Phosphorarmes GieRereiroheisen, 2,3 bis 3% Si . . . 525
Phosphorarmes GieRereiroheisen, 3 bis 35% Si . . . 530
Hamatitroheisen fur GieRerei, je nach Frachtgrundlage 630—655
Hamatitroheisen fiir die Stahlerzeugung entsprechend 580—640

Auf dem Halbzeugmarkt war im April nur eine verhéltnis-
maRig geringe Belebung der Geschaftstatigkeit zu verzeichnen.
In vorgewalzten Blocken und Knippeln hielten sich die Ab-
schliisse in engen Grenzen, wéhrend die Nachfrage nach Platinen
im Hinblick auf die stdrkere Inanspruchnahme des Blechmarktes
zufriedenstellender war. Die Lieferfristen blieben trotzdem
ziemlich lang. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inland): Ausfuhr):
RohbI&CKe ..o 525 Vorgewalzte Bldocke 4.7.-
Vorgewalzte Blocke . 590 Kntippel 4.14.
Knuppel.. 620 Platinen ..4.15.-

Platinen... 650

Der Walzzeug-Inlandsmarkt gestaltete sich zu Anfang des
Monats durchaus glnstig. Infolge der regen Bautdtigkeit war
die Nachfrage nach Tragern besonders lebhaft. Der Grundpreis
fir Handelsstabeisen hielt sich auf 700 Fr frei Werk Osten und auf
670 bis 680 Fr fiir umfangreichere Abschlisse. Die Lieferfristen
betrugen rd. zwei Monate, im Norden sogar zweieinhalb bis drei
Monate fir diinnere Sorten, fiir die dort 750 bis 760 Fr ver-
langt wurden. Die Beschéftigung der Siemens-Martin-Stahl-
werke war besser; trotz einer Verminderung der Nachfrage der
Automobilindustrie blieben die Preise fur Sonderstahl fest. Im
Laufe des Monats war die AbschluBtatigkeit genliigend umfang-
reich, allerdings verlangten die Verbraucher Preiszugestdndnisse.
Diejenigen Werke, die noch uber geniigend Auftrage verfigten,
konnten ihre Preise jedoch leicht durchdriicken. Der Preis von
700 Fr je t ab Werk Osten stellte einen Durchschnittspreis fir
Handelsstabeisen dar, auf den bei umfangreichen Bestellungen
ein geringfligiger NachlaR gewahrt wurde. Im Norden schloB
man zu 710 bis 720 Fr ab. Der Preis fir Betoneisen lag bei etwa
680 Fr. Ende April war die Lage auf dem Inlandsmarkt unver-
&ndert zufriedenstellend. Bei bedeutenden Geschéften wurden
je nach Lage des Werkes, Gite des Erzeugnisses und Dauer der
Lieferfristen 10 bis 20 Fr NachlaR je t gewdhrt. Es kosteten in
Fr oder in £ je t:

Inland): Ausfuhrl:
Handelsstabeisen................ 700—710 Handelsstabeisen.......cccccennnee 5.7.6
Trager (Frachtgrundlage Tréger, Normalprofile . 516

Diedenhofen)......ccoveene. 700 Breitflanschtrager.............. 5.3.6
Rund- und Vierkanteisen . . 5.12.6
Bandeisen. ... 5.17.6
Bandeisen, kaltgewalzt . . . 10.-.-

Die Nachfrage nach Grobblechen blieb wahrend des ganzen
Monats umfangreich. Die Lieferfristen schwankten je nach der
Beschaftigung der Werke zwischen finf Wochen und zwei Mo-
naten und mehr. In Mittel- und Feinblechen hielten sich die
Abschlisse in den Ublichen Grenzen. Sonderblechsorten lagen
infolge des auslandischen Wettbewerbs gedriickt. Schiffs-, Kessel-
und Behélterbleche wurden zufriedenstellend gefragt. Besonders
die Eisenbahnen gaben umfangreiche Bestellungen auf Kessel-
bleche heraus. Die Preise fur verzinkte, verzinnte oder verbleite
Bleche sanken aufeinen furdie Werke wenig erfreulichen Stand;
es schien allerdings, als ob sich die Lage bessern wollte, zumal
da aus dem Auslande einige Auftrdge hereinkamen. Im Laufe
des Monats besserte sich die Lage in Mittelblechen etwas, so daR
meist drei Monate Lieferfrist verlangt wurden. Um Verbraucher-
wiinschen entgegenzukommen, wurde fiir Abschlisse oder Liefe-
rungen zwischen dem 1. Mérz und 31. Dezember 1930 die Ge-
wéhrung folgender Treurabatte je t beschlossen: bei 500 bis 1000 t
5 Fr, bei 1000 bis 2500 t 10 Fr, 2500 bis 5000 t 20 Fr, 5000 t und
mehr 30 Fr. Ende April war die Téatigkeit auf dem Grobblech-
markt sehr lebhaft. Die meisten Walzwerke verlangten Liefer-
fristen von zwei bis zweieinhalb Monaten; die Bedarfsdeckung
wurde schwierig. Das Grobblechkontor konnte einige bemer-
kenswerte Abschlisse aus ElsaR-Lothringen hereinholen. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

¢) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

Wirtschaftliche Rundschau.

.50. Jahrg. Nr. 19.

Inland): Ausfuhrl):

Grobbleche . . 810 Thomasbleche:

Mittelbleche 900 5 mm und mehr 6.8.-

Feinbleche 1140 g mm.. gilsté

Uni lei 790 mm.. .15.

niversaleisen LA : b8

1 mm 8.10.- bis 8.12.6
Y2 MM s 10.2.6 bis 10.7.6

Auf dem Markt fur Draht und Drahterzeugnisse blieben
die Preise fest, obwohl die Geschéaftstatigkeit gering war. Fur
Lieferungen im Inlande wurden Fristen von einem bis zwei Mo-
naten verlangt. Gegen Ende April machte sich eine leichte Be-
lebung bemerkbar. Es kosteten in Fr je t:

Weicher blanker FluBstahldraht.... 1100 bis 1120

Angelassener D raht 1200
Verzinkter D raht 1400
Drahtstifte ..o 1300
W alzdraht
Die Konstruktionswerkstatten waren lebhaft be-

schéftigt, wahrend in der W erkzeugmaschinenindustrie die
Nachfrage weiter zurlickging. Das Schrottgeschéaft blieb
sowohl im In- als auch im Auslande ruhig.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im April 1930.

In den ersten Apriltagen war die Marktlage unverandert ruhig
bei wenigen Geschéaftsabschliissen, was sich deutlich in einer Ver-
kurzung der geforderten Lieferfristen sowie dem Da&mpfen mehrerer
Hochofen auswirkte. Mangels ausreichender Auftrdge waren die
Werke gezwungen, ihre Erzeugung betrachtlich einzuschrénken.
Im Laufe des Monats machte sich eine Belebung des Geschéfts
auf dem Inlandsmarkt bemerkbar, die hauptsachlich auf die leb-
haftere Beschaftigung im Schiffbau zurickzufihren war. Das
Ausfuhrgeschéft war sehr ruhig. Die Zwischenhandler klagten iber
Mangel an Auftrdgen und Uber die Schwierigkeiten, die ihnen von
den Verkaufsverbédnden der Erzeuger bereitet wurden. Die Aus-
fuhrhé&ndler bekrittelten insbesondere die von den Werken be-
kanntgegebenen Richtlinien, auf Grund deren es ihnen zukiinftig
unter Strafandrohung untersagt ist, bei den Werken unter-
gebrachte Auftrdge abzu&ndern. Zahlreiche Hochofenbetriebe
feierten teilweise, wéhrend die Stahl- und Walzwerke noch zu-
friedenstellend beschéftigt waren. Der Inlandsmarkt zeigte sich
in der zweiten Monatshalfte etwas belebt, was sich daraus erklart,
dal der Baumarkt einige Bestellungen vergab. Immerhin hielt
sich die Gesamtheit der Auftrdge weit unterhalb der sonst in
dieser Zeit lblichen Grenze und entsprach auch nicht im ent-
ferntesten der Erzeugungsmaoglichkeit der Betriebe.

Auf dem Koksmarkt war eine Verminderung der Nachfrage
festzustellen. Das Syndikat setzte fiir das zweite Vierteljahr
folgende Preise fest: 215 Fr frei Hennegau und Littich und 220 Fr
fir den Stiden und Luxemburg unter den bekannten Bedingungen.

Nach GieRereiroheisen bestand auf dem Inlandsmarkt
ziemlich gute Nachfrage, wahrend sie auf dem Ausfuhrmarkt fort-
gesetzt mittelmaRig war. In Thomasroheisen kamen keine Ge-
schéfte zustande. Es kosteten in Fr oder in sh je t:

Inland?2 Ausfuhr?
Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3P. | . 620 67
Gewohnliches Thomasroheisen . 525 60—61
Héamatitroheisen 675 72—73

Der Halbzeugmarkt bliebunveréndert ruhig. Besonders
gering war die Nachfrage nach vorgewalzten Blocken, obwohl nur
wenig Verkaufer am Markte waren. Knippel wurden ebenfalls
weniger gefragt als in der vorhergehenden Zeit. Lediglich in
Platinen bestand noch einige AbschluBtatigkeit, doch lieR auch
hier das Geschaft betrachtlich nach. Die Werke verfiigten trotz-
dem noch Gber einen umfangreichen Auftragsbestand. Es kosteten
in Fr oderin £ je t:

Inland?:

Vorgewalzte Blocke, 140 mm und m ehr.. 750
Kniippel, 60 mm und mehr 810
Platinen, wenigstens 201 b . 820

Ausfuhr?:

Vorgewalzte Blocke, 203mm und mehr..

Vorgewalzte Blécke, 140bis 200 mm
Vorgewalzte Blocke, 120bis 140 mm .
Vorgewalzte Blocke, 100bis 120 mm.

Knuppel, 63 bis 102 m m ...

Kniippel, 51 bis 57 m m 4.

Platinen 4.

Auf dem W alzzeugmarkt war zu Monatsanfang die Lage
wenig zufriedenstellend. Die Werke muf3ten mangels ausreichender

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrspreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhrpreise
fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

bis1220
bis1420
bis1350
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Auftrage ihre Erzeugung einschranken. Nach Bandeisen bestand
infolge der Festsetzung neuer Grundpreise und Rabattsétze eine
etwas bessere Nachfrage. Die Walzdrahtpreise blieben fir das
zweite Vierteljahr unverdndert. Ein Auftrag auf Baustahl,
besonders Betonrundeisen, der letzten Herbst zu sehr gilinstigen
Preisen abgeschlossen war. ging im Marz zu Ende. Da die Ab-
nehmer den Auftragsmangel kennen, unter dem die Walzwerke
und die Handler leiden, verlangten sie eine Erneuerung derVer-
trdge. um noch ginstigere Preise als vor sechs Monaten zu er-
halten: allerdings ist ihr Bedarf groR, da das in ihrem Besitz befind-
liche Walzzeug in Kiirze verbraucht sein dirfte. Wenn auf dem
Ausfuhrmarkt nicht ein Umschwung eintritt. mussen die Walz-
werke Zugestéandnisse bewilligen, welche die ganzen gegenwartig
glltigen Preise umstoRBen wirden. In Luxemburg besserte sich
die Lage der Werke Ende April nicht. Der Markt blieb gedriickt.
Die Lagerbestdnde nahmen zu. und der Auftragseingang war un-
zureichend. Falls keine Belebung eintritt. dirften die gegen-
waértigen Betriebseinsehrdnkungen nicht mehr ausreichen, so daf
andere MaBnahmen ergriffen werden mussen. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Belgien (Inland)): Kleine W inkel. ..o 576
Handelsstabeisen . . . . 965 Band- nrtii Vlerkanteisen. . 5.12.6
Tréager, Normalprofile . . 940 Bandeisen. ... 5.17.6
Breiililanschtriger . . . 955 Kaltgewalztes

WinkeL 60 nun und mehr 965
Rtmd- nn.i Vlerkanteisen.

Bandeisen. 26 B. G. . . .
Kaltgewalztes Bandeisen.

5 rmd 6 mm . 1040 28 B. G.. 10.10.
Gezogenes Bandeisen . . 1620 Gezogenes .. 815,
Gezogenes Vlerkanteisen. 1670 Gezogenes Vierkanteisen . . 9—
Gezogenes Sechskanteisen 1720 Gezogenes Sechskanteisen 9.10.—
Walzdraht. Schienen 6ILO--
Federstahl TADHAN) 8.10.—

Belgien (Ausfuhr)]) Luxemburg (Ausfuhr)l):
5

Handeisstabeisen . . . 576 Wandelsstahei . . . .. 7.6
Bippeneisen ... 5-1U-- Tréger. NormalprofLLe . . . 5.L6
Troger, Normaipronle . . 5.1.6 Breitflanschtrlso.............. 5.3.6
BratSanschtroger . . . 5.3.6 Rund- nnd Yierkanteisen. . 5.12.6
(kofc Winkel . . . . . 5.2.6
Mittlere Winkel 576

Der SchweilRstahlmarkt schwéchte sich im Laufe des
Monats weiter ab. Die Preise blieben umstritten, und die Neigung
nach unten hielt an trotz einem lebhaften Widerstand der Er-
zeuger und einem verhaltnismaBig hohen Preisstand fiir Stahl.
Der Auftragseingang gestattete den Werken keine volle Be-
schéftigung. so daR Betriebsstillegungen unvermeidlich waren.
Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inland): LI 15. 4. 28. 4.
Sebveifetahl Nr. S .. 940—SM 950 %*1
StiteeiJ3stahl Nr. 1450 14%» 1400
SciiweiBssahl Nr. 1600 1600 1600

Ausfuhrl):
schweifstahl Nr. 3. . . . . .. .. 55— 55— 5.5-.

Zu Monatsbheginn zeigte sich der Blechm arkt uneinheitlieh.
Wéhrend der Grobblechmarkt sich im Durchschnitt als wider-
standsfahig erwies, waren Mittel- und Feinbleche stark umstritten.
In verzinkten Blechen bemerkte man ein leichtes Anziehen der
Nachfrage. Merkliche Verdnderungen traten im Verlauf des
Monats nicht ein. Die Nachfrage, die sieh infolge des Osterfestes
abgeschwécht hatte, besserte sich zu Ende April etwas. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl) Ausfuhril:
Bleche: Thornasbleche:
5 mm rmd mphr 1170 5 mm imiimehr 6.S.-
3mm ...1210 3mm ... .. 6.11.6
2mm 123t* 2 m m . 6.15.6
li, mm 1315 omm . 6J.7.6
Imm 1*40 | mm (gegliht) . 8.10.—b. 8.12.6
ysmm 1615 L mm (gegluht) . 10.2.6 b. 10.7.6
Riffelbleche... 1230 Riffelbleche................... 6.13.-b. 6.13.6

Polierte Bleche. Universateisen.

e-
wohnliche Thomasgiite

mehr, gegliht 6.4.—
Kesseflbleche Universaleisen. S.-iL-
Umversaleisen. Glte e 6.10.—

Thomasgite
Universaleisen. ¢.-M.-Glite
In Draht und Drahterzeugnissen war die Geschéafts-
tatigkeit im Berichtsmonat mittelméaBig. Anfang April konnte
man noch eine gewisse Nachfrage auf dem Inlandsmarkt fest-
stellen. Zn Monatssehlu war die Lage jedoch wirklich unginstig.
Auch Ausfuhrgeschafte blieben gering und schwierig. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

InlandD: Ausfuhrl):

Drahtstifte 1800 Drahtstifte..... 7.13.6
Blanker Draht 1650 Blanker Draht . 6UL76
Angelassener Draht 1750 Angelassener Draht 7.7.6
Verzinkter Draht . . 2150 Verzinkter Draht 8.7.6
Stacheldrah 3350  Stechdilrn h .. 10.7.6

*) Die Inlandspreise verstehen sieh ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

(FirUchaBiicke Kandschan.
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W éhrend die Nachfrage nach Schrott Anfanj April etwas
lebhafter war, bemerkte man im weiteren Verlauf des Monats eine
fortgesetzte Absehwiehtmg. veranlaft durch vollstdndige Gleich-
glltigkeit der Kaufer trotz verhdltnisméaRig glnstiger Preise.
Es kosteten in Frje t:

L - 15. 4. 28. 4.

Sonderschroct 430 406—410  400—405
TToehiim rgi*hmr 400 30)—395 385—3%)
S.-1L-Schrott 390—100  375—380 370—375
Drehspéae ... 280—290 280—290 275—380
Schrott fiir Schw 410—420 405— 415 400—41)
Schrott fur Schweuistahirakece (Senen-

rmd Deckstiicke*................... 420—4&3 420—24  410—420
Maser.inengui aster W ahl.. 610—62! 610—00 <00—«10
V.Lsehrnengri3 zweiter W ah [ 380— 5% 580— 590 570—580
Brandgua 437.50— 44( 420— 425 415—420

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im April 1930.

Im englischen Eisen- und Stahlgeschéaft begrifte man all-
gemein das Ende des Monats April. Obwohl der gegenwaértige Ge-
schaftsumfang nicht geringer gewesen sein mag als im Vormonat,
so waren doch die Bedingungen, unter denen das Geschaft wah-
rend des groBten Teils des Monats vor sich ging, unginstig und
unsicher. Der Haushaltsplan wurde am 14. April in Kraft gesetzt:
unmittelbar vorher wirkte die Unsieherheit Uber seine Gestaltung
abschreckend auf die Geschéftstatigkeit. Indes war der Plan
weniger sozialistisch ausgefallen, als die Mehrzahl der Geschéfts-
leute angenommen hatte. Die bedeutende Zunahme der Steuern
auf die hoheren Einkommen mag mittelbar auf die Industrie
riekgewirkt haben, um das Geld aus dem Laude zu treiben: doch
ist dies eine Vermutung, deren Richtigkeit erst die Zeit erweisen
muB. Vom Standpunkt der ausldndischen Héndler sind die Vor-
kehrungen zur Einfilhrung von Schutzzéien besonders bemerkens-
wert. Der Finanzminister erklarte jedoch, dal eine Erneuerung
dieser Zdlle nicht mehr in Frage kdme: dies bedeutet, daB die
Winsche der englischen Srahlerzeuger nach diesem Schatz durch
die gegenwartige Regierung nicht befriedigt werden, und daR die
Zblle auf Messerwaren am 22. Dezember 1930 fortfallen. Nach der
Annahme des Haushaltsplanes rechnete man mit einer Belebung
der Geschaftstatigkeit: aber abgesehen von einer gewissen. Auf-
fullung der Lager blieb der heimische Markt ruhig. Der Markt fir
Festlandseisen und Stahl in GroRbritannien war im Berichts-
monat uneinheitlich infolge der Meinungsverschiedenheiten
zwischen der Internationalen Rohstahlgemeinschaft und den
britischen Handlern. Es ist kein Geheimnis, daR sich die britischen
Handler darlber einig sind, nur moglichst kleine Auftrage an die
Festlandswerke zn erteilen, bis ihre Winsche (iber die Bedin-
gungen, zu denen sie Stahl kaufen wollen, erfullt sind. Zweifellos
hat diese Handlungsweise im Zusammenhang mit der geringen
Geschéftstatigkeit die festlandischen Werke dazu gebracht, wenn
nicht dem Bachstaben, so doch dem Geiste nach gegen die Ver-
bandsabmachungen zn verstoen bis in der zweiten Monatshalfte
das Geschéft vollkommen verworren war. Das dadurch hervor-
gerufene Gefiihl der Unsicherheit wirkte weiter verschlechternd
auf die Marktlage.

Ueber den Ausfuhrmarkt im Monat April ist wenig Be-
merkenswertes zu sagen. Bekanntlich sind die englischen Werke
stark interessiert an dem beabsichtigten Neubau einer Briicke
Gber den Sambesi, die schatzungsweise etwa zweieinhalb Millionen
Pfund kosten wird. Man rechnet mit einem Zustandekommen des
Vertrages in den ndchsten Wochen. Einer der besten Auftrage
wahrend des Berichtsmonats bestand aus Turbo-Drehstrom-
Maschinen und Umformern fiir RuBland im Werte von etwa
100000 £. Eine Firma in Manchester erhielt eine Bestellung auf
finf Lokomotivkessel aus Indien. Die geldlichen Schwierigkeiten
in Australien haben das Geschédft mit diesem Lande ernstlich
beeinfluft. Viele Auftrage wurden fir ungiltig erklart sowie hanfig
Abrufe hinausgeschoben.

Der Erzmarkt litt im ganzen -Jahre unter gedriickten Ver-
héltnissen. Zu Beginn des Monats waren die Verbraucher uber-
reichlich versorgt und lehnten, wenn irgend maglich. Geschéfte
ab. Der Marktlag schwach: bestes Bilbao-Rubio wurde zu 21 6 sh
eif flir beinahe sofort erhéltliche Ladungen angeboren. Der Nenn-
preis fir nordafrikanischen Roteisenstein lag bei 2v 6 sh cif: die
Fracht betrug 6 3 sh frei Tees-Héafen. Gegen Mitte April kostete
bestes Rubio 21 - sh cif fur sofortige und 21 6 sh nominell fur
spatere Lieferung. Desgleichen war nordatrikamscher Roteisen-
stein nm 6 d hernntergegangen. Hingegen besserte sich die Lage
um den MonatssehluB etwas: die Verbrauchet Gbernahmen die
Lieferungen bereitwilliger, aber die Preise blieben unverdndert
schwach.

Auf dem britischen Roheisenmarkt ereignete sich nichts
von Bedeutung. Die Lage war fest, doch machte sich eine all-
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Zahlentafel 1.

4. April 11. April
Britischer \ Festlands-  Britischer ~ Festlands-
Lreis preis Preis preis
£ sh d £ sh a £ sh d £ sh d
GieRereiroheisen
NI 3 7 6
Basisches Kobeisen 2 6
Knuppel.... 2 6
>latinen. 17 6 15 0
Walzdraht 00
Handelsstabeisen 00 76

mahliche Abnahme des Verbrauchs und eine Zunahme der Vor-
rate bemerkbar. Die im Marz vorgenommene Preisherabsetzung
auf 67/6 sh fur Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 hatte nicht den
gewiinschten Erfolg. Das Geschéft wurde zwar etwas lebhafter,
aber die erhofften Bestellungen von schottischen Verbrauchern
blieben infolge des umfangreichen indischen und zum Teil auch
festlandischen Wettbewerbs aus. Im Berichtsmonat hatten die
mittelenglischen Werke einen ziemlich harten Kampf durchzu-
fechten, da sie auf einer Sitzung ihrer Vereinigung im Marz eine
Ueberprifung der Preise angekiindigt hatten. Infolge der geringen
Nachfrage erwarteten die Verbraucher natirlich einen Preis-
nachlal und deckten nur den unmittelbaren Bedarf. Infolge-
dessen wuchsen die Vorrate unzweifelhaft an, und es iberraschte
daher besonders, da die Erzeuger am 24. April beschlossen, ihre
jetzt geltenden Preise von 78/6 sh fur Derbyshire-GieRereiroheisen
Nr. 3 und 75/- sh fur Northamptonshire-GieRereiroheisen Nr. 3,
frei Black Country-Stationen, beizubehalten. Sie wiesen nach,
daB in Anbetracht der hohen Gestehungskosten eine Preis-
verminderung nicht in Frage komme, betonten aber, daR eine
an sich durch das neue Kohlengesetz bedingte Preiserhéhung
aufgeschoben sei. Trotz dieser verkappten Drohung gingen die
Kéufe fir den Rest des Monats in kleinem Umfang weiter. Die
Nachfrage nach Hamatitroheisen war ruhig; die Preise sanken von
75/6 auf 74/6 sh, ohne fest zu sein. An der Nordwestkliste war
das Geschaft infolge regerer Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten
befriedigend. Die schottischen Werke befanden sich in unver-
andert schwieriger Lage, da ihr Markt der gemeinsame Kampf-
platz englischer, festlandischer und indischer Einfuhrhandler ist.
Die wiedererrichtete Westeuropdische Roheisengemeinschaft
scheint hinsichtlich des britischen Marktes keine festen Preise zu
haben; wahrend die offiziellen Preisfestsetzungen auf 62/2 bis
64/6 sh fob fir GieRereiroheisen lauteten, boten die Héandler zu
61/— sh auf dem schottischen Markt an.

Selten enttduschte der Halbzeugmarkt, vom Standpunkt
der festlandischen Einfuhrhéndler aus gesehen, wohl mehr als
im April. Die britischen Werke konnten sich einen gréeren An-
teil am Geschaft sichern als einige Zeit vorher. Anscheinend zogen
sie Nutzen aus der Verwirrung, in die der Markt durch die Neu-
festsetzungen der Preise und Verkaufsbedingungen der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft geraten war, indem sie fur jedes
umfangreichere Geschaft, das auf den Markt kam, PreisermaRi-
gungen gewéhrten. Abgesehen von diesen Sonderabschlissen
schwankten die britischen Werkspreise von £ 6.2.6 bis 6.5.— fur
Knuppel und £ 5.17.6 bis 6.—.— fur Platinen, frei mittelenglisches
Werk. Ander Nordostkiiste waren die Preise £ 5.15.— fiir Kniippel
und 5.10.— fir Platinen. Bis Mitte April lieBen sich noch die
offiziellen Preise von £ 4.7.— fiir vorgewalzte Blécke von 140 mm
und mehr, 4.10.— von 120 bis 140 mm, 4.12.— von 100 bis 120 mm,
4.14.— fiur zwei- bis zweieinviertelz6llige Knuppel, 4.13.— fir
zweieinhalb- bis vierzéllige Knippel, 4.15.— fur leichte und
4.13.— fir schwere Platinen halten, wenngleich tatséchlich kaum
Geschafte abgeschlossen wurden. Spaterhin wurde ersichtlich,
daRB die offiziellen Verbandspreise in weitem Umfange nur auf dem
Papier standen und Geschéfte verschiedentlich bedeutend billiger
getatigt wurden. Zu Ende des Monats war allgemein bekannt, daf
kein Auftrag erteilt wurde, der nicht 1/— bis 1/6 sh unter den
offiziellen Preisen lag. Es ist wahrscheinlich, daB tatséchlich alle
Bestellungen zu den offiziellen Preisen verbucht werden und den
Kéufern auf andere Weise ein Ausgleich gewéhrt wurde entweder
bei den Frachten oder hei solchen Auftrdgen, die nicht der Ver-
bandsaufsicht unterstehen. Das Ergebnis dieser Machenschaften
war ein Gefiihl der Unsicherheit bei den Verbrauchern, die offen
klagten, daB sie sich nicht auf dem Markte zurechtfanden und
deshalb keine Geschafte tatigten.

Wenn man die Unterbrechung durch die Ostertage und den
Haushaltsplan beriicksichtigt, waren die Auftragserteilungen fur

Wirtschaftliche Rundschau.

50. Jahrg. Nr. 19.

Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im April 1930.

18. April 25. April 30. April
Britischer ~ Pestlands-  Britischer ~ Festlands- Britischer ~ Festlands-
Preis preia Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
76 20

2 6 00

26

17 6 14 0
0 6

00 56 8 00 56

Fertigerzeugnisse im April geringer als in irgendeinem anderen
Monat dieses Jahres. Einige Werke des Festlandes sprachen von
einer kleinen Besserung, die sich jedoch auf den britischen Markt
nicht auswirkte. Die Preise blieben unveréndert auf dem alten
Stande von £ 8.7.6 fiir Winkeleisen im Inland und 7.7.6 im Aus-
land; £ 8.10.— bzw. 7.7.6 fur Tréger; £ 8.15.— bzw. 7.15.— fir
Schiffsbleche. In der Tat waren die Werke unter ihrer Leistungs-
fahigkeit beschaftigt, und eine Anzahl Unternehmungen mufRte
fur langere oder kiirzere Zeit wegen Mangels an Auftragen schliefen.
Fir Festlandserzeugnisse ahnelte die Lage derjenigen fiur Halb-
zeug. Zunachst betrachtete der Markt allgemein die offiziellen
Preise als ernsthaftes Hindernis, und nur wenige Bestellungen
wurden erteilt; spater konnten die Festlandswerke jedoch ziemlich
viel Geschéfte hereinnehmen. Der Mangel an Vertrauen in die
Verbandsanordnungen nahm im Verlauf des Monats weiter zu,
und gegen Ende April wurde die schon in den ersten Monatstagen
gezeigte Neigung, mit Auftrdgen zurtickzuhalten, betonter. Die
in Verbindung mit anderen Betrieben stehenden Walzwerke
erlebten eine schwierige Zeit, hielten aber ihren Preis auf £ 7.7.6
fob fur dinnes Stabeisen, wéhrend einige schottische Werke
£ 7.10.— bis 7.12.6 fob verlangten. In WeiRblechen war das
Geschaft noch am besten. Augenblicklich arbeiten die Werke mit
Uber 80 % ihrer Leistungsfédhigkeit und sind zum Teil bis Ende
Juli mit Auftrdgen versehen; sie brauchten daher den Schwan-
kungen in der Nachfrage, die in diesem Monat ungewdhnlich
heftig waren, keine groe Beachtung zu schenken. Dagegen lagen
verzinkte Bleche ganz auBerordentlich danieder. Die Werke sollen
untereinander so uneins gewesen sein, dal der Verband sie kaum
Zusammenhalten konnte. Der Preis blieb jedoch wie bisher auf
£ 11.17.6 fob fir 24-G-Wellbleche in Biindeln; der Geschéafts-
umfang war allerdings nur sehr gering.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben-
stehende Zahlentafel 1.

Rheinisch-Westféalisches Kohlen-Syndikat, A.-G., Essen-
Ruhr. — Die Bindung, die die Zechenbesitzer mit der Unterzeich-
nung des Vertrages vom 17. April 1930 eingegangen waren, endete
am 30. April. Inzwischen ist der zwangsweise ZusammenschluB
bis Ende Mai ausgedehnt worden, und es bedurfte nunmehr einer
erneuten BeschluRfassung fir die Zeit ab 1. Juni 1930. In einer
Zechenbesitzerversammlung am 2. Mai wurde deshalb ein neuer
Vertrag zur Unterschrift vorgelegt, der bis auf geringe Aende-
rungen mit dem oben angefihrten Vertrag tbereinstimmt. U. a.
wurde beschlossen, daf das Syndikat mit dem 31. Méarz 1931
enden soll, wenn nicht bis zum 31. Dezember 1930 eine ander-
weitige Regelung der Umlagefrage mit den Stimmen sédmtlicher
Mitglieder (bisher neun Zehntel) erfolgt. Mit den R. W. E.- und
Stinnes-Zechen sowie der Bergbau-A.-G. Lothringen ist inzwischen
eine Einigung erzielt worden. Damit héatten, falls noch die Unter-
schrift der Stumm-Gruppe erfolgt, iber 90 % der Mitglieder sich
freiwillig zusammengeschlossen.

Aenderung der Brennstoffverkaufspreise. Der Reichs-
kohlenverband verdffentlicht nachstehende Bekanntmachung tber
Brennstoffverkaufspreisel): ,Vom 1. April 1930 ab kdnnen mit
Ricksicht auf die von diesem Zeitpunkt ab eingetretene Erhéhung
der Umsatzsteuer die in der Bekanntmachung vom 1. April 1930
verdffentlichten Brennstoffverkaufspreise2) um 0,10 % erhoht
werden. Soweit die Syndikate von der in dieser Bekanntmachung
erwdhnten Befugnis regionaler Staffelung der Preise Gebrauch
Igzj’emacht haben, gilt die Preiserhdhung auch fir die gestaffelten

reise.”

1) Reichsanzeiger Nr. 98 vom 28. April 1930.
2) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 502.
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Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Beck, Arnold, Ingenieur, Wien I1l. (Oesterr.), Am Heumarkt 10.

Becker, Ludwig, 5)tpl.=£$ng., Verein. Stahlwerke, A.-G., Dortm.
Union, Dortmund, Teichstr. 1.

Ohladek, Franz, IDtpi.~ttg., Fa. Robert Zapp, Paris (Frankreich),
7 Boulevard Haussmann.

Conrad, Heinrich, Obering. u. Betriebsleiter der Stahl- u. Eiseng.
der Fa. Ganz & Comp.-Danubius, Maschinen-, Waggon- u.
Sehiffbau-A.-G., Ratibor, O.-S., Weidenstr. 27.

Edwin, Emil, Direktor der A.-G. Norsk Staal, Oslo; Bochum,
SchlieRfach 160.

Fabry, Hermann, Vorstandsmitglied des Hochofenwerk Libeck,
A.-G., Lubeck, Krigerstr. 7.

Oerlach, Emil, ®ipi.s3n9> Geschaftsf. der Demag-Elektrostahl
G. m. b. H., Dusseldorf, Graf-Adolf-Str. 81.

Oiesecke, Kurt, ®tpl.*ng., Vdlklingen a. d. Saar, Gatterstr. 48.

Huttner, Gerhard, ®ipl.*3ttg., Vorst.-Mitgl. der Fa. Schiess-Defries,
A.-G., Dusseldorf 10, Cecilienallee 46.

Jungwirth, Otto, ®r.«*ng., GuRstahlwerke Bohler & Co., A.-G.,
Kapfenberg (Steiermark).

Kahlhofer, Hermann, Oberingenieur der Mitteld. Stahlwerke,
A.-G., Lauchhammerwerk Groditz, Groditz, Amtsh. Grossen-
hain, Tiefenaustr.

Leclire, Eduard, (Sipl.~ttg., Verein. Hittenwerke Burbach-Eich-
Dudelingen, A.-G., Esch a. d. Alz. (Luxbg.).

Notthoff, Ferdinand, techn. Direktor der Werke in Eichen, Atten-
dorn u. Weidenau der Verein, Stahlwerke, A.-G., Eichen, Kr.
Siegen.

Osann jr., Bernhard, 2>ipl.=Qttg., Verein. Stahlwerke, A.-G.,
August-Thyssen-Hitte, Hamborn a. Rhein, Kronprinzenstr. 46.

Pacher, Franz, ®r.*~ng., Dr. mont., Disseldorf-Rath, Reichswald-
allee 25.

Pakulla, Edmund, 'St.’Qrtg., Stahlwerkschef, Deutsche Edel-
stahlwerke, A.-G., Krefeld, Gladbacher Landstr. 103.

Sawamura, Hiroshi, Sr.”rtg., Prof.,, Inst, fur Eisenhittenk.
an der Kaiserl. Universitat in Kyoto; zurZeit Aachen, Sudstr. 59.

v. Schwarze, Hjalmar, ®ipl.*"ng., Berlin-Lichterfelde, Prause-
str. 21.

Werner, Cassias,$ipl.*Qrtg., Klockner-Werke, A.-G., Abt. Hasper
Eisen- u. Stahlwerk, Hagen-Haspe, Voerder Str. 46 a.

Yukawa, Masao, Ingenieur, Breslau 16, Uferzeile 14.

Zetzsche, Johannes, Ingenieur, Essen, Friedenstr. 28.

Neue Mitglieder.
Ackermann, August, Burochef, Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, A.-G.,
Dortmund, Olgastr. 7.

Boeckers, Erich, ®ipl.*~ng., Eisenschwammges. m. b. H., Bochum,
Humboldtstr. 57.

Bose, Amulya Chandra, Assistant Fuel Engineer, The Tata Iron
and Steel Comp., Ltd., Jamshedpur (Britisch Indien), Asien,
Nr. 1E. Road.

McCance, Andrew, D. Sc., Uddington (Schottland), Westview.

Eberlein, Richard, Prokurist, Dusseldorf 10, Kanonierstr. 80.

Ellensohn, Leo, Betriebsleiter der Verein. Oberschi. Hutten-
werke, A.-G., Gleiwitz, O.-S., Tarnowitzer Landstr. 17.

Orimpe jr., H., Bevollméchtigter, Leiter der Zweigniederl. der Fa.
Wesselmann-Bohrer-Co. A.-G., Gera-Zwdtzen; Dusseldorf,
Kronprinzenstr. 20.

Kasakoff, Peter, Berging., Betriebsdirektor der Verein. Hitten-
werke v. Petrowski u. Lenin, Dnepropetrowsk (U. d. S. S. R.),
Serikowskaja-Str. 10.

Koch, Wilhelm, S)ip[.*Qng., Essen-Dellwig, Donnerberg 128.

Kuderling, Fritz, S)tpl.»"ng., PreB- u. Walzwerk A.-G., Abt. A.-G.
Oberbilker Stahlwerk, Disseldorf 10, HarleBstr. 4.

Lendl, Adolf, iS)tp(=Qrtg., Witkowitz-Eisenwerk (C. S. R.), Neues
Stahl- u. Walzwerk.

Lueg, Werner, ®ipi.»Qng., Dusseldorf, Aehenbachstr. 54.

Pohl, Robert, Oberbergrat, Oesterr. Alpine Montan-Ges., Wienl.
(Oesterr.), Friedrichstr. 4.

Sampels, Friedrich, Tupl.*ng., Verein. Stahlwerke, A.-G.,
Stahl- u. Walzwerke Thyssen, Milheim a. d. Ruhr, Hinden-
burgstr. 61.

Saroff, Daniel, Ing., Haupt-Metallurge, Kuznetzky Werk, Tomsk
(Sibirien), U. d. S. S. R., Uliza Sverdlova 4.

Smith, Ralph Percival, ®tpl.«Qng., Betriebsleiter, Steel Piech &
Tozer Ltd., Sheffield (England).

Wintrich, Adolf, 2)ipi.»Qng., Gleiwitz, O.-S., Hindenburgstr. 8.

Zenner, Franz, Oberingenieur der Fa. Th. Neizert & Co., A.-G,,
Bendorf a. Rhein, Hauptstr. 178.

Gestorben.

Bengler, Fritz, Oberingenieur, Hannover-Linden. 2. 4. 1930.
Boehm, Herrn.,, Kommerzienrat, Dresden-WeilRer Hirsch. 24.4.1930.
Burgers, Franz, ®r.«Qng. 6. f)., Malagny. 21. 4. 1930.
Falzberger, Carl, Oberingenieur, Zenica. 22. 3. 1930.

Peltzer, FrarazFerd.,®ipl.«Qng., Clausthal-Zellerfeld 1. 25. 4. 1930.
Pohl, Max, Bergassessor, Berlin. 16. 1. 1930.

Riemer sr., Julius, Direktor, Dusseldorf. 24. 4. 1930.

Rigge, Fritz, Tiipl.-Qng., Lippstadt. 9. 4. 1930.

Schulz, Johannes, Hochofenchef, Hattingen. 17. 4. 1930.
Tagami, Teikichi, Ingenieur, Yawata. 1929.

Eisenhltte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Einladung zur Hauptversammlung am 24. bis 26. Mai 1930 in Leoben.

Tagesordnung:

Samstag, den 24. Mai, 16 Uhr, Stadttheater in Leoben:

1. Der Hochfrequenzofen als Stahlschmelzofen. Vortrag von Lt.”*ng. F. Pélzguter, Bochum.
2. Ueber die Graphitbildung im GuReisen. Vortrag von Professor $r.*3ing. O- v- Keil-Eichenthurn, Leoben.

19.30 Uhr: BegriuRungsabend in den Restaurationsrdumen des Werkshotels in Donawitz.

Sonntag, den 25. Mai, 11 Uhr:

Hauptversammlung im Stadttheater in Leoben.

Tagesordnung:

1. Erdffnung und Ansprache des Vorsitzenden.
2. Tatigkeits- und Rechenschaftsbericht.
3. Wahl des Vorstandes.

13.30 Uhr:

Gemeinsamer Mittagstisch in den Restaurationsrdumen des Werkshotels in Donawitz.

4. Antrage und Anfragen.
5. Eindricke von einer Studienreise in Nordamerika und
Japan. Vortrag von (Sr.Attg. O. Petersen, Dusseldorf.

Anschliefend

zwanglose Ausflige in die Umgebung von Leoben. Abends unverbindliches Zusammensein im GroRgasthof Baumann.

Montag, den 26. Mai: Ausflug auf den Erzberg. Treffpunkt am Prebichl 11.15 Uhr.
Die Rickkunft nach Leoben erfolgt bis spatestens 17 Uhr, so daR Schnellzugsanschlul

anschlieBend Essen im Barbarahaus.
nach allen Richtungen gegeben ist.

Besichtigung des Erzberges;

Anmeldungen sind bis 15. Mai 1930 an den Arbeitsausschufl der ,Eisenhitte Oesterreich“, Leoben (Steiermark),

Montanistische Hochschule, zu richten.
sind zu allen Veranstaltungen herzlichst eingeladen.

Verspatete Anmeldungen kdnnen nicht beriicksichtigt werden.

Die Huttenfrauen
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Emil

Am 4. April 1930 schied in Quedlinburg plétzlich und un-
erwartet im Alter von 66 Jahren der technische Vorstand des
Eisenhuttenwerkes Thale, Aktien-Gesellschaft, Generaldirektor
2)t.*3ttg. (£. 1. Emil Brennecke, an den Folgen einer Blind-
darmentziindung aus arbeitsreichem Leben.

Der Verstorbene, der am 13. November 1863 als Sohn
des Bauunternehmers Georg Brennecke in Witten a. d. Ruhr
geboren wurde, entstammte einer alten westfalischen Familie.
Nachdem er die Rektoratsschule seiner Vaterstadt durchlaufen
hatte, erhielt er seine erste praktische Ausbildung in den Jahren
1878 bis 1883 auf dem GuBRstahlwerk Witten im Stahlwerk, in
der Schlosserei und im technischen Biro. Im Anschluf hieran
besuchte er von 1883 bis 1885 die Rheinisch-Westfalische Hutten-
schule in Bochum und fand nach deren erfolgreicher Ab-
solvierung am 1. April 1885 im technischen Biiro des GuBstahl-
werkesWi itten als Zeichner Anstellung. Von 1886 bis 1887 war er
als Ingenieur bei Gabriel und Bergenthal in Grevenbriick tatig.
Vom 18. Juli 1887 bis 29. Januar 1898 finden wir ihn als Betriebs-
leiter des Siemens-Martin-Werkes bei Peter Harkort & Sohn in
W etter a. d. Ruhr, vom 1. Februar 1898
bis 30. September 1899 als Stahlwerks-
chef bei der Dortmunder Union in Dort-
mund. Am 1. Oktober 1899 trat er beim
Eisenhtittenwerk Thale, Aktien-Gesell-
schaft zu Thale am Harz, als Prokurist
und Stahlwerkschef ein und tUbernahm
den Bau des Siemens-Martin-Werkes;
dieses bestand aus drei basischen Sie-
mens-Martin-Oefen, die anfanglich fur
Einsatze von 30 t bestimmt waren. Im
Mai 1900 konnte er die Anlagen in Be-
trieb setzen. Die Kihnheit, mit der
Brennecke arbeitete, die Sicherheit seines
Urteils und die gliickliche Hand, die er bei
jedem Unternehmen entwickelte, brach-
ten ihm im Jahre 1902 seine Bestallung
als Betriebsdirektor und Vertreter des
Generaldirektors fiir saimtliche Betriebe.

Dem Ausbau der Siemens-Martin-

Werksanlagen, deren Oefen Ende des

Jahres 1903 eine Einsatzfahigkeit

von 55 t erhalten hatten, folgte der

weitere Ausbau der Stahl- und Walz-

werksanlagen in Form von Block-

und Platinenstraen sowie eines neuen

Feinblechwalzwerkes. Auch bei Inbetriebnahme dieser Anlagen
zeigte sich die hervorragende technische Begabung von Brennecke,
der jede Schwierigkeit zu Uberwinden wufte.

Nicht nur auf dem Gebiete der Stahlerzeugung, sondern auch
auf dem der weiterverarbeitenden Betriebe desWerkes, der Herstel-
lung von emaillierten Blechwaren und GuRwaren sowie des Baues
von emaillierten Stahlbehdltern wurde Brennecke mit fiihrend.
Es ist wohl nicht zuviel gesagt, wenn das Eisenhiittenwerk Thale
den Ruf, groRtes Emaillierwerk des Festlandes und groRtes Fein-
blechwalzwerk Deutschlands zu sein, seiner Tatkraft verdankt.
So war es auch natirlich, daR Brennecke nach dem Tode seines
Generaldirektors im Jahre 1907 zum technischen Vorstands-
mitgliede bestellt wurde; einen wie gewaltigen Aufschwung das
Werk von diesem Jahre an nahm, ist bekannt.

DerWeltkrieg brachte, wie fur alle Werke, eine vollkommene
Umstellung. Heeresbedarfswaren aller Art, die bereits seit
mehreren Jahren hergestellt wurden, muf3ten in groRem Umfange
gefertigtwerden. Brennecke erledigte alle Auftrdge mitder groRten
Gewissenhaftigkeit und Sorgfalt; ihm gebihrt auch der Ruhm,
die Anfertigung von Stahlhelmen in die Wege geleitet zu haben.

An Auszeichnungen fehlte es Brennecke, dem bereits 1912
der Rote Adlerorden verliehen worden war, nicht: das Verdienst-
kreuz fur Kriegshilfe, das Eiserne Kreuz am weil-schwarzen
Bande und hohe Sanitats-Auszeichnungen der Verbindeten
maogen hier genanntsein. Der Aufsichtsrat des Eisenhittenwerkes
Thale erkannte 1917 Brenneckes Verdienste dadurch an, daB er
ihn zum Generaldirektor ernannte.

Mit bewunderungswiirdigem Geschick stellte Brennecke nach
dem Zusammenbruch seines heigeliebten Vaterlandes in wenigen
Tagen das in allen Abteilungen zum Kriegsbetrieb gewordene
Werk auf die Herstellung von Friedenserzeugnissen wieder um.

Mit Emil Brennecke ist ein Mann der Roten Erde dahinge-
gangen, der getreu seiner westfalischen Ueberlieferung stets gerade
Wege ging, ein Mann, fiir den der Weg durchs Leben nicht von
vornherein glatt und geebnet war. In harter Arbeit, aus eigener
Kraft hat er sich diesen Weg selbst bahnen missen. Treue und
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gewissenhafte Pflichterfillung waren alle Zeitdie Richtschnur seines
Handelns. Mit scharfem Blick wuBte er Gberall das Notwendige
und ZweckmaRige zu erkennen und es in die Tat umzusetzen.
Aber nicht nur sein Flei8, nicht nur das richtige Einschétzen von
Menschen und Dingen und nicht nur die Kraft zur Tat verliehen
seiner Arbeit Erfolg, es war mehr: er stand in einem inneren
Verhéltnis zur Arbeit selbst, lebte mit seinem ganzen Fihlen
und Denken in seinem Beruf.

Er war ein Deutscher von gliihend heiBer Liebe fiir sein Vater-
land, der es nicht verstehen konnte, dal nach den gewaltigen
Taten des Heeres das Reich zusammenbrach, der aber optimistisch
im dankbaren Zuriickblicken auf hinter uns liegende bessere
Zeiten den festen Vorsatz hatte mitzuhelfen, Aehnliches oder gar
Besseres wieder hervorzubringen: ein Mann, der an sein Vater-
land glaubte und der hoffte, seinen Wiederaufstieg mitzuerleben.

Der kernige Westfale war von allen, die ihn kannten, hoch-
geschétzt. Die Menschen, mit denen er zusammenkam, waren fur
ihn nicht Vorgesetzte, nicht Untergebene, in deren Dienst er
stand, oder denen er befahl, es waren nicht nur Gegner, mit denen

er geschaftlich zu tun hatte; allen stand
er immer, nachdem er ihnen mit geradem
Blick ins Auge geschaut hatte, als
Mensch, als Freund gegenuber. Und
gerade weil er nicht bloR klug berech-
nender Geschaftsmann war, Uberwand
er so oft geschaftliche Schwierigkeiten,
die einem anderen nicht so leicht von
der Hand gegangen waren. Von ihm
strahlte stets eine reine, unverféalschte
jugendliche Frohlichkeit aus. Zu seinen
Arbeitern und Angestellten unterhielt
er ein vorbildliches Verhaltnis, das sich
am schonsten zeigte gelegentlich seines
25jahrigen Dienstjubilaums in Thale
durch eine spontane Huldigung seiner
Werksangehdrigen.
Seit dem Jahre 1889 war Brennecke
verheiratet mit Hedw ig Vogel aus W etter
a. d. Ruhr. Mit ihr trauern funf Kinder
und funf Enkelkinder um seinen Tod.
Sein Heim war die Stéatte echt deutschen
Familienlebens und schonster frohlich-
ster Gastfreundschaft.
Trotz seinergrofRen Inanspruchnahme
war Brennecke Mitglied des Vorstandes
derNorddeutschen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller sowie langjahriger Vertreter des Vereins Deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller im Ausschufl der Fachgruppe der
Eisen schaffenden Industrie beim Reichsverband der deutschen In-
dustrie. Er war Vorstandsmitglied der Nordwestlichen Eisen- und
Stahl-Berufsgenossenschaft in Hannover und Vorsitzender der Sek-
tion Il dieser Genossenschaft in Magdeburg, stellvertretender Vor-
sitzender des Aufsichtsrates der Halleschen Maschinenfabrik und
EisengielRerei, Halle, Mitglied desAufsichtsrates derVoigtlandischen
Maschinenfabrik, A.-G. in Plauen, der Industriewerke, A.-G. in
Rustringen, und der Eisen-Kredit-Aktiengesellschaft, Berlin. Sein
Bild wére unvollstandig, wollte man nicht auch seiner jahrzehnte-
langen Tatigkeit als Stadtverordneter seines Wohnortes Thale ge-
denken. Was er mit seinem Rat und mit seiner steten Hilfsbereit-
schaft fir die Stadt Thale geleistet hat, ist unvergeflich. 20 Jahre
lang war er ferner Kreistagsmitglied und Kreisausschufmitglied.

Die Wissenschaft erkannte seine Verdienste an, indem ihm
1922 die Bergakademie zu Clausthal in Anerkennung seiner grof3en
Verdienste um die Entwicklung der Siemens-Martin-Ofen- und
Feinblech-Technik die Wiirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber
verlieh. In Wirdigung der Verdienste um die Stahlhelmherstellung
und um den Ausbau der Technischen Hochschule zu Hannover
ernannte diese ihn im Jahre 1924 zum Ehrenbirger. Seit dem
Jahre 1890 gehorte Brennecke als treues Mitglied dem Verein
deutscher Eisenhittenleute an, an dessen Arbeiten er regen An-
teil nahm, insbesondere wird seine Mitarbeit im Hochschulaus-
schuB des Vereins schmerzlich vermit werden.

Als ein wahrhaft vornehmer, zielbewuRter Charakter, dem
jedermann unbedingtes Vertrauen entgegenbringen konnte, wird
Emil Brennecke im Gedéachtnis seiner Freunde und Verehrer fort-
leben. Die Beisetzung des Entschlafenen auf dem Bergfriedhof
seiner zweiten Heimat Thale wurde zum Ausdruck tiefster Anhang-
lichkeit und Verehrung, der sich der Verstorbene in allen Kreisen
der Bevdlkerung erfreute, Zeichen der Achtung, die geeignet
sind, den Hinterbliebenen in ihrer Trauer Trost zu spenden.

Dr. 0. Modersohn.



