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Der Einfluß des Seitendruckes auf die Formänderung beim Walzen 
und die Güte des Werkstoffes.

Von J r .^ n q . H e in r ic h  H ilte r h a u s  in Duisburg-Meiderich*).
(Verschiedene I orstellungen über den W erkstofffluß beim W alzen. E igene Untersuchungen des Verfassers durch Groß
versuche an einer 850er Triostraße. Beschreibung der Versuche und ihre A usw ertung. N achw eis der Beanspruchungen  
und V erlagerungen innerhalb des P ro fils durch entsprechende Unterschiede in  der örtlichen Korngröße. Unterschiede im  
Kraftverbrauch bei zwangsweiser Verschiebung des Werkstoffes gegenüber dem fre i breitenden W erkstoff. Berechnung der 
yiitnahm ekoeffizienten  und  des Homogenitätsgrades in  Abhängigkeit von der Tem peratur und ihre Verwendung als A n h a lts
zahlen bei K alibrierungen. A usw ertung von Versuchen zu m  Beweis, daß der Seitendruck als senkrechter Abdruck

aufgefaßt werden m u ß .)

D ie bisher üblichen Kalibrierungsverfahren gaben Anlaß, 
durch praktische Versuche die Kenntnisse von der Ver

formung des Eisens unter der Walze zu erweitern, um durch 
richtiges Erkennen des Werkstoffflusses beim Walzen dem 
Praktiker neue Wege für zweckmäßige Kalibrierungsarten 
zu weisen.

Bei Betrachtung des deutschen Schrifttums findet man
in der Hauptsache vier Verfasser, die sich besonders mit

dem Kalibrieren und
dem Werkstofffluß
beim Walzen befaßt
haben.

Nach A.Br ovo  t 1)
bilden sich beimWal-
zen Butschkegel, die
an der Verformung
selbst nicht teil- 

Abbildung 1. Bildung von Rutschkegeln. nehmeDj ab er den

übrigen Werkstoff an ihren Gleitflächen abdrücken und die 
Ursache der Breitung sind. Abb. 1 veranschaulicht die 
Vorstellung Brovots, die sich rechnerisch in die Formel 

tg a
kleiden läßt : A b

2 • h
(H 2 —  h*).

Für seine Kalibrierungen benutzt er im  allgemeinen die 
Formel von L. G eu ze2): A b =  0,25 • A h.

Die Grundlage seines Kalibrierungsverfahrens bildet die 
Streckungsgleichheit sämtlicher Profilglieder oder, mathe
matisch ausgedrückt, wenn die Querschnitte des Vorstabes 
Qt und Q2 und die des folgenden Stiches q1 und q2 sind: 
Qi Q, .

= — ; ist ferner: Qx =  H x • B 2 und Q2 =  H 2 • B 2, 
Mi fh

<h =  hx • bj und q2 =  h2 • b2, so läßt sich das Brovotsche 
t Grundgesetz durch folgende Gleichung darstellen:

B j • H j B 2 ■ H 2 

___________  bj h2 b2 • h2
*) Auszug aus einer von der Technischen Hochschule zu 

Aachen genehmigten 3)r.=(jng.-Dissertation (1929).
) A lb. B ro v o t :  Das Kalibrieren der W alzen. (Leipzig: 

Arthur Felix 1903.)
l ) L. G euze: T raité théorique et p ratique du laminage du 

1er et de l’acier (Paris und L ü ttich : Ch. Béranger 1921).
147 34 .

Um von vornherein die Streckung der Glieder gleich
halten zu können, gibt es zwei Möglichkeiten: 1. Gleich
halten der Breiten der einzelnen Druckabschnitte (dann 
Streckung =  Stauchung) und 2. Festhalten einer der beiden 
Gliederbreiten. Im letzten Falle kann mit ungleichem 
Druck gearbeitet werden. Dieses zweite Verfahren enthält 
eine Unsicherheit insofern, als die Breite der nicht fest
gehaltenen Glieder wiederum von der Druckverschiedenheit 
abhängt. Aus diesem Grunde hält Brovot die Druckunter
schiede in engen Grenzen, wo
durch die Stichzahl steigt und 
zur Verhinderung von allzu 
großen Maßen nach einer be
vorzugten Seite hin auch noch 
Stauchstiche erforderlich wer
den. Bei solchen Profilen, bei 
denen die Verwendung von 
Stauchstichen nicht möglich 
ist, greift er zum Seitendruck, 
den er gleich dem übrigen 
Gliederdruck hält. Die Auftei
lung des Profils nimmt er in 
der Weise vor, wie in Abb. 2 
dargestellt: a) Steg durch
gehend, b) Flanschreste für 
sich. Es müssen also nach vorstehendem folgende Beziehungen 

B o =  H ^  =  H t 

b o h st h L 
direkte Druck erfahrungsgemäß nur gering genommen 
werden darf, tritt auch hier wieder seine kennzeichnende 
Art, viele Stiche zu benutzen, hervor.

E. K ir c h b e r g 3) sucht diese Nachteile der Brovotschen 
Kalibrierung dadurch zu beseitigen, daß er mit der Größe 
des Seitendruckes bis an die äußerste Grenze geht. Er findet 
dabei für den geschlossenen Flansch die parabolische Ab
hängigkeit des Seitendruckes von der Flanschstärke b, und 

b2
zwar ist S =  ——. Hieraus ergibt sich auch seine Tangenten-

bestehen: , ° =

Li_1
Abbildung 2. 

Aufteilung des Profils nach 
Brovot.

Da dieser Seiten- oder in-

3) E m il  K ir c h b e r g :  Grundzüge der W alzenkalibrierung. 
( Dortm und : F r. W ilh. Ruhfus 1905.)
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konstruktion für offene Flanschen tg a2 =  tg ax (1 +  tg «i) 
nach A ll .  3. Diese durch Ueberlegung abgeleiteten Gesetze 
haben einen wissenschaftlichen Hintergrund insofern, als 
mit Stärkerwerden eines Gliedes wegen der geringeren 
Wärmeableitung mit stärkeren Drücken gewalzt werden 
kann. Hierdurch erreichte Kirchberg eine geringere Stich

zahl und damit eine Leistungsstei
gerung, zumal da auch die Stauch- 
stiche bei ihm seltener sind, weil 
er eine größere Kenntnis der un
gleichen Druckwirkung hat. Unter
stützt wird diese durch seine Vor
stellung vom Werkstofffluß. Erst
malig erkennt er die Wirkung des 
Temperaturunterschiedes in n e r 
h a lb  des Profils und empfiehlt kalte 
Walzränder, um ein besseres Mit
reißen des Kernes zu gewährleisten. 
Seine Profilaufteilung bei Trägern 

Abbildung 3. unterscheidet sich von der Brovots 
' S “ "  * *  «  Ober- und ün.cr-

flansch als ein Ganzes auffaßt, was, 
wie später gezeigt werden wird, dem wirklichen Walzvor
gang bedeutend näherkommt.

J. D e h e z 4) bringt grundsätzlich nichts Neues. Doch ist 
seine Sammlung verwickelter Kalibrierungen von großem 
Werte, da hier eine große Menge praktischer Feinheiten 
niedergelegt sind, für die er in seinen Erläuterungen zwar 
keine wissenschaftliche Erklärung abgibt, aus denen aber 
hervorgeht, daß er den Werkstofffluß beim Walzen und die 
Wirkungen des ungleichen Druckes gefühlsmäßig beherrscht.

W. T a fe l5) legt weniger Wert darauf, eine Sammlung 
brauchbarer Kalibrierungen zu schaffen, als bei dem Lernen
den Verständnis für den eigentlichen Walzvorgang zu er
wecken. Tafel macht zum ersten Male darauf aufmerksam, 
daß die Flächenprojektion der im Eingriff stehenden Walze 
eine Erklärung der verschiedenartigen Breitungs- und 
Streckungsvorgänge zuläßt (A b i. 4 und 5). Ist B <  a, so

xi ■ —!_
---

/

CL < 3

Abbildung 6. 
Längungsausgleich

verfahren nach Tafel.

a. > ß
A b b .  4 .  A b b .  5 .

Abbildung 4 und 5. Erklärung der verschiedenartigen Brei
tungs- und Streckungsvorgänge nach Tafel durch die P ro
jektion der im Eingriff stehenden Walzenumfangsfläche.

wird die Breitung größer und im umgekehrten Falle die 
Streckung. Eine große Rolle spielt bei ihm der Seiten- oder 
indirekte Druck (8  =  B0 —  b0), der nach ihm bei einer 
stärksten Neigung des Flansches von 60° hervortritt.

Auch die Frage des ungleichen Druckes, als dessen erste 
Folge er das Nachbleiben der weniger stark gedrückten 
Teile erkannt hat, beschäftigt ihn sehr, und er sucht diese 
Druckwirkung rechnerisch genau zu erfassen. Hieraus 
ergibt sich sein Längungsausgleichverfahren nach dem 
arithmetischen Mittel, Abb. 6.

*) J . D e h ez : W alzenkalibrierungen. (Düsseldorf: Verlas 
Stahleisen m. b. H. 1919.)

5) W ilh e lm  T a fe l:  Walzen und W alzenkalibrieren. (D ort
m und: F r. Wilh. Ruhfus 1921.)

Wie hieraus ersichtlich, zeichnet er den eingesteckten 
Querschnitt und das Kaliber übereinander, teilt die Gesamt
fläche in gleich starke Streifen auf und bestimmt von jedem 
Abschnitt das Streckungsverhältnis, das ursprünglich das 
Höhenverhältnis darstellt, aber auch gleich der Längung 
gesetzt werden kann, da die Streifen schmal genug gehalten 
werden können, so daß die Breitung nicht hervortritt. Das 
arithmetische Mittel dieser Längungen wird dazu benutzt, 
die Füllung der Spitzen maßstäblich festzulegen (wie in 
Abb. 6 punktiert eingezeichnet). Die stärker gedrückten 
Teile reißen die weniger stark gedrückten mit und geben 
ihren überschüssigen Werkstoff an diese in irgendeiner 
Form ab. Da er jedoch bei diesem Ver
fahren die Gesamtbreitung unberück
sichtigt läßt, bringt er für die Profil
gestaltung in den Fertigstichen nichts 
wesentlich Neues. Sein Längungsaus
gleich bei gleichbleibender Breite ist da
her nur anwendbar, wenn der Werkstoff 
noch bildsam genug ist, allen Kraftrich
tungen zu folgen, also in den ersten 
Stichen. Tafels Versuch, die Breite in 
dieses Verfahren einzubeziehen, führt zu 
keinem greifbaren Erfolg, da die Ueber- 
tragungen der Breitungsbeobachtungen 
an Flacheisen (aufgesetzte Spannungs
dreiecke) auf profiliertes Eisen auch der 
einfachsten Form gewagt erscheint, zum 
mindesten Rur unter bestimmten Be
dingungen zulässig ist. Dies fühlt Tafel 
auch und weist am Sclilusse seines Buches darauf hin, daß 
die Breite von eben diesem Längungsausgleich beeinflußt wird.

Nicht unerwähnt bleiben soll N. M e tz 6) , der, angeregt 
durch den Tafelschen Längungsausgleich, in gewalztem Werk
stoff Spannungen nachzuweisen versucht und auch solche fest
stellt. Er bedient sich hierzu des Eindrehens von Schrau
ben. Auch die Breite w ill er berücksichtigen, geht aber 
hierbei ebenfalls von Flacheisen aus. Die so gefundenen Werte 
überträgt er auf Profile, die er als Flacheisen betrachtet. 
Hierbei findet er jedoch sehr große Abweichungen (Schwal
benschwanzprofil), die die Behauptung Tafels, daß der Län
gungsausgleich von der Breitung beeinflußt wird, stützen.

Die aufgestellten Theorien und Untersuchungen über den 
Werkstofffluß wie die von F. R ie d e l7), K. R u m m el8), E. 
S ieb  e 19) und K. H ü b er s 10) bringen auch in dieser Beziehung 
keine weitere Klärung, da die Gedanken vor allem von 
geradlinig geometrischen Figuren abgeleitet sind. Zudem 
dienen deren Versuche hauptsächlich der Ermittlung des 
Kraftbedarfs, wozu allein die Arbeit von H. P r e u ß le r 11) für

6) N o r b e r t  M e tz : Experim entelle Untersuchungen über 
den Materialfluß beim W alzen. Arch. E isenhütten  wes. 1 (1927/28)
S. 193/204 (Gr. C: Walzw.-Aussoh. 51).

7) F r i e d r ic h  R ie d e l:  Ueber die Grundlagen zur Ermittlung 
des Arbeitsbedarfes beim Schmieden un ter der Presse.
Diss. Techn. Hochschule Aachen 1913. — Die Lösung des Walz
problems und die Rutschflächentheorie. Ber. Walzw.-Aussch.
V. d. Eisenh. Nr. 27 (1922).

8) K. R u m m e l: Richtlinien für die Erforschung der Form
änderung bildsamer Körper, insbesondere des Arbeitsbedarfs beim 
W alzen. St. u. E. 39 (1919) S. 237/43, 267/74 u. 285/94.

*) E r ic h  S ie b e i:  Grundlagen zur Berechnung des Kraft- 
und Arbeitsbedarfs beim Schmieden und W alzen. Ber. Walzw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 28 (1922).

10) K. H ü b e r s :  Das Verhalten einiger technischer Eisen
sorten beim Druckversuch. Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 32 (1922).

X1) H. P r e u ß le r :  Zur rechnerischen E rm ittlung der reinen 
l mformungsarbeit beim W alzen, Schmieden usw. St. u. E. 40 
(1920) S. 641/9.
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die Formeisen eine wertvolle Ergänzung darstellt. Aber 
selbst diese läßt den Zusammenhang von Druck und Werk
stoff Verdrängung noch nicht klar erkennen.

E ig e n e  U n te r su c h u n g e n  des V e r fa sse r s  
beschäftigen sich daher m it der Aufgabe, der Breitungs
wirkung des ungleichen Druckes auf den Grund zu gehen, 
um die Betrachtung auch auf beliebig gestaltete Querschnitte 
übertragen zu können. Zu der Auffassung, daß diese Frage 
mit der des indirekten oder sogenannten Seitendruckes 
irgendwie verknüpft sein muß, veranlaßten mich eine Reihe 
von praktischen Erfahrungen. Die Absicht ging also dahin, 
zunächst eine möglichst starke Aenderung des fraglichen 
Seitendruckes zu schaffen, wie er in Form verschiedener 
Flanschstärken technisch durchführbar ist. Weiterhin be
stimmend für diese Untersuchungsart war die Annehmlich
keit, daß sich die Breite des Flansches festhalten läßt. Früher 
habe ich bereits erklärt, daß nur eine Gliedbreite festge
halten werden kann, wenn m it ungleichem Druck gearbeitet 
wird, wie dies zur Erreichung eines möglichst quadratischen 
Anstichs zur Notwendigkeit geworden ist. Die anderen 
Glieder können dann eine beliebige Breite erhalten, und an 
den auslaufenden Stäben wird sich durch die Abweichung 
von den ge wollten Abmessungen zu erkennen geben, wie 
weit dem natürlichen Fluß entsprochen worden ist. Der 
Durchführung steht nur die Schwierigkeit entgegen, dem 
Profil die gewünschte Breite zu geben. Es ist hierzu er

besseren Temperaturausgleich erwarten läßt. Noch un
angenehmer wäre ein Temperaturunterschied zwischen 
Flansch und Steg. Doch kann man diesem entgegenwirken, 
wenn man dafür sorgt, daß Flansch und Steg möglichst 
gleiche Stärke erhalten, wie aus den Wärmeübergangs
gesetzen erhellt. Ferner wird der Temperaturabfall zwischen 
Rand und Mitte um so geringer, je schwächer diese Dicke 
der Glieder genommen wird. Doch waren für die Wahl einer 
tiefen Temperatur noch andere Ueberlegungen ausschlag
gebend. Einmal sind derartige Walzungen bei A3 zu einem 
wie dem geschilderten Zweck noch nicht planmäßig durch
geführt worden, zum ändern aber mußte Wert darauf gelegt 
werden, daß sich die irgendwie durch die Formgebungsart 
auftretenden Werkstoffspannungen an Ort und Stelle nach- 
weisen ließen. Eine Walzung unter A3 kommt aber einer 
Art Kaltbearbeitung gleich, die sich als örtliche Kornver
formung zu erkennen gibt, also eine metallographische Unter
suchung der Walzdruckwirkungen insofern zuläßt, als sich 
die Kornunterschiede stärker ausprägen als oberhalb A3. 
Wir können daher das Mittel des Schraubeneindrehens, wie 
es Metz angewandt hat, umgehen, und brauchen nicht zu 
befürchten, daß die in den zu untersuchenden Querschnitt 
eingeführten Fremdkörper, denn solche sind die Schrauben, 
selbst bei gleichem Werkstoff und bestem Sitz nicht auf die 
mit möglichster Sorgfalt erzielte Homogenität störend 
wirken. Ferner hat die Bearbeitung bei dieser Temperatur 
den Vorteil, daß sich örtliche hohe Drücke etwa durch die

Abbildung 7.

MStic/!,aus7
ded/enen  ̂ ^

//. St/c/r

— —
Stieb 5 bis 11. Alte

7. Sf/c/j

und neue Form  der Stiche.

forderlich, daß das Kaliber imstande ist, den Walzstab in 
jeder entworfenen Breitenlage aufzunehmen. Profileisen, 
die diesen Bedingungen einigermaßen ausreichend genügen, 
sind Schienen, Träger und U-Eisen. Für diese Versuche 
wurden Träger gewählt, weil diese versuchstechnisch die 
meisten Vorteile bieten. U-Eisen wären schon deshalb 
unzweckmäßig gewesen, weil sie ohnehin aus Trägervor- 
kalibem gewalzt werden. Bei den Schienen nehmen die 
Kopfflächen einen so großen Raum ein, daß sie nur ganz 
geringe Breitenänderungen gestatten und zudem ungleich
mäßige Temperaturwerte aufweisen. Ferner mußte darauf 
geachtet werden, daß die zu wählende Profilform nicht zu 
verwickelt war, um die spätere Auswertung nicht unnötig 
zu erschweren.

Sollten aber die Profile einigermaßen sichere Schlußfolge
rungen zulassen, so ist in erster Linie zu beachten, daß sich 
der Werkstoff beim Walzen wie ein homogener (gleichmäßiger) 
Körper verhält, der nur demEinfluß der aufgedrückten Kräfte 
folgt und nicht etwa die Wirkung durch stellenweise vor
handene Unterschiede in der Bildsamkeit verwischt. Dies 
bedeutet, daß wir den geringsten Temperaturabfall zwischen 
Kern und Oberfläche anstreben müssen. Eine Kühlung der 
Walzen verbietet sich daher von selbst, ebenso wie die Ver
wendung einer hohen Temperatur. Am geeignetsten erscheint 
eine Temperatur nahe dem Umwandlungspunkt A3, da der 
Werkstoff bei diesem längere Zeit verweilt, mithin einen

F r y s c h e  Aetzung12) nachweisen lassen. Wir haben damit 
ein Mittel an der Hand, der Ursache zu den sehr oft auf
tauchenden Vorspannungen bei einem sonst durchaus ein
wandfreien Werkstoff nachzugehen.

Treten irgendwo Fehler auf, zwangsweise Stoffver
drängungen durch die Kaliberwände, so ist damit eine 
stärkere Reibung zwischen den arbeitenden Walzenrändem 
verbunden, die auch zu einem höheren Kraftaufwand führt. 
Es lief daher neben den Versuchen eine Kraftbedarfs
messung her, die sich allerdings nur auf die in Frage kommen
den Stiche der Uebersichtlichkeit wegen erstrecken konnte. 
Zum Vergleich diente eine Flachdruckwalzung mit den 
gleichen mittleren Drücken von Stich zu Stich, wie bei den 
Versuchsträgereisen. Auch hierfür war die tiefe Walz
temperatur natürlich äußerst willkommen, da eine Schwan
kung der Stichtemperatur über A3 den spezifischen Kraft
verbrauch sehr wesentlich beeinflußt, während die Tempe
raturen bei A3 in den Festigkeitswerten nur geringe Ab
weichungen zeigen.

Der Großversuch wurde an einer elektrisch betriebenen 
850er Triostraße ausgeführt, mit der auch in umgekehrtem 
Sinne gefahren werden konnte. Als Walze fand eine alte 
17er Trägerwalze m it elf Stichen Verwendung, die für den 
Versuch vom 6 . bis 11. Stich eigens umkalibriert wurde

12) A d. E ry :  Kraftw irkungsfiguren in  Flnßeisen, dargestellt 
durch ein neues Aetzverfahren. S t. u. E. 41 (1921) S. 1093/7.
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(Abb. 7). Stich 11 blieb Fertigkaliber und mußte sich nach
einander von Stich 6 , 7, 8 , 9 und 10 bedienen lassen. Vor
bedingung war natürlich, daß der geschlossene Flansch von 
Stich 6 sich vollständig in den entsprechenden von Kaliber 11 
einschieben ließ. Damit ergab sich von selbst für Kaliber 11 
die Flanschstärke und Form, womit auch nach der Forderung 
des Temperatureinflusses auf die Gleichmäßigkeit des Werk
stoffes die Stegstärke festgelegt war. Als Breite von Kaliber 
11 wurde die größtzulässige gewählt, die sich ergibt, wenn 
man 6 und 11 mit den Mittellinien so aufeinander legt, daß 
der Kopf von Flansch 6 noch eben in den Fuß von Kaliber 11 
hineingeht. Bei den Stichen 7 ,8 ,9  und 10 wurden Zwischen
breiten geschaffen, die so zueinander eingestellt sind, daß 
diese Profile in ihrer Reihenfolge nach der Kalibrierungs
praxis ineinander passen. War dies schon eine außer
gewöhnliche Arbeit, so wurde sie noch dadurch erschwert, 
daß möglichst die Wirkung des Seitendruckes der indirekt 
bearbeiteten Flansche zum Ausdruck kommen sollte. Dies 
wurde in der Weise ausgeführt, daß der senkrechte Druck 
in allen direkt drückenden Teilen nach Möglichkeit 
prozentual gleichgehalten wurde. Die vorhandenen Unter
schiede sind aus Rücksicht auf 
die Maße und Lage der alten 
Kaliberformen entstanden und 
bedeuten für den Versuch 
keine wesentlichen Fehler.
Durch das Eindrehen der vor
geschriebenen größeren Brei
ten gegenüber denen der alten 
Formen entstand natürlich 
ein den entsprechenden Er
breiterungen größeres Spiel an 
der offenen Seite der einzelnen 
Stiche, ein Umstand, der oben
drein noch die Möglichkeit ließ, 
das Steigen der Flansche zu 
zeigen. Man ersieht daher aus 
den Kaliberabbildungen, wie 
der senkrechte Druck in den 
Flanschgliedern entgegen allen 
Regeln und Erfahrungen so
wohl im offenen als auch im 
geschlossenen Teil vorkommt.
Auch Abarten sind zugelassen 
sowie häufiger starke Seitendrücke im geschlossenen Flansch. 
Bei diesen Versuchen kam es vor allem darauf an, die Er
fahrungen des Verfassers durch Versuche in etwa zu be
legen, um den wissenschaftlich Tätigen auf eine dem 
Praktiker meist unbewußt gewordene Erkenntnis zu ein
gehender Weiterforschung hinzuweisen.

Der Deutlichkeit halber seien die Kaliber noch im ein
zelnen der Reihe nach besprochen.

Das in der Unterwalze liegende Kaliber 5 blieb im 
allgemeinen so, wie es war. Es mußte nur die Flansch
begrenzung durch die Mittelwalze geändert werden, da 
Kaliber 5 von der Form des Kalibers 6 infolge der Ueber- 
einanderanordnung abhängig ist.

In Kaliber 6 wurde die Breite von Kaliber 5 beibehalten 
und an dieses Kaliber die Anforderung gestellt, daß sich 
aus ihm sowohl Kaliber 11 wie 7 bedienen lassen sollten. 
Die Oberwalze wurde daher tiefer ausgedreht, um Maße zu 
gewinnen, die in den geschlossenen Flansch vom Kaliber 
paßten. Es wurde hierbei absichtlich keine Rücksicht darauf 
genommen, ob auch Kaliber 5 diese Spitze zu füllen imstande 
ist oder nicht. So liefert der Uebergang von Kaliber 5 
in 6 das Verhalten des Eisens bei starken Seitendrücken im

Gegensatz zu schwachen direkten Drücken und unter
drückter Breitung. Profil 6 um 180° gewendet und in 11 
eingesteckt — Füllung von 6 vorausgesetzt —  kennzeichnet 
eine Walzung mit starkem senkrechten Druck auf Flansche 
wie Steg und stärkerem Seitendruck im offenen Flansch bei 
weitestgehender Berücksichtigung der gesamten Breitung.

Das in der Unterwalze liegende Kaliber 7 erhält ohne 
Wenden den Stab aus Kaliber 6 . Der offene Flansch läuft 
dabei im Verhältnis zum geschlossenen Glied gänzlich ohne 
direkten wie indirekten Druck. Breitung ist mäßig berück
sichtigt, Um Kaliber 7 in 11 einzuführen, ist ein Kanten 
um 180° vorgesehen. Das Kennzeichen dieses Stiches ist 
ein auf beide Profilhälften verteilter senkrechter Druck. 
Der Seitendruck liegt auf dem offenen Glied, also regulär. 
Breitung mäßig; Spiel 2 mm.

Ueber Kaliber 7 ist Kaliber 8 eingeschnitten. Der offene 
Unterflansch hat daher die gleichen Abmessungen wie der 
Oberflansch von Kaliber 7. Abweichend von den bisher be
sprochenen Kalibern sind die Flansche hier ungleich lang 
gewählt, und zwar so, daß wie üblich der Seitendruck nur 
im offenen und der senkrechte Druck nur im geschlossenen

Kaliberteil auftritt; Breitung wie üblich. Die senkrechten 
Drücke in % sind annähernd gleich. Durch die Erbreiterung 
hat dieses Kaliber zwischen Patrizen- und Matrizenwalzen 
ein Spiel von 2,5 mm an jeder Seite. Kaliber 8 kann gleich 
in Kaliber 11 eingeführt werden. Die Merkmale für diesen 
Stich sind geringe Seitendrücke in beiden Flanschen, 
starker senkrechter Druck im geschlossenen Flansch. 
Die Breitung ist etwas größer, als bei Stich 7 und 8 
bemessen. Die senkrechten Drücke sind wiederum pro
zentual gleich.

Kaliber 9 entsteht aus Kaliber 8 ohne Seitendruck. Der 
direkte Druck liegt auf dem geschlossenen Flanschteil. Spiel 
an der offenen Seite 3 mm. Als Breitung ist genau dieselbe 
eingesetzt wie bei Kaliber 7 und 8 . Kaliber 9 muß vor Ein
laufen in 11 um 180° gewendet werden und arbeitet dann 
nahezu ohne Seitendruck. Der senkrechte Druck ist im 
geschlossenen Flansch größer als im offenen.

Mit Kaliber 10 war beabsichtigt, ohne Seitendruck und 
mit direktem’ Druck, der auf beide Flansche gleichmäßig 
verteilt wird, in Kaliber 11 zu gehen unter Zulassung einer 
ungewöhnlichen Breitung. Da Kaliber 10 jedoch durch die 
Mittelwalze m it Kaliber 9 zusammenhängt, mußte die

Zahlentafel 1. A r b e i t s p la n .  — K a l ib e r v e r s u c h .

Stich Nr. . . .
■

5 6 7 8 9 10 11
D auer des 

F e rtig 
stichs

Z u
gehörige

W alzlänge
Bemerkung

Stichlage . . . u o u 0 u 0 u s m

Versuch 1
F o l g e ..................
T em peratur . 0

+
860

+ +
840 + +

770
12,8 15,72

Versuch 2
F  o l g e ..................
T em peratur . 0

+
890

+ +
870

+ +
770

+
730

15,9 16,66 wenden und 
um steuern

Versuch 3
F o l g e ..................
T em peratur . 0

+
850

+ +
790

+ +
770

17,7 16,43

Versuch 4
F o l g e ..................
T em peratur . 0

+
835

+ +
795

+
740

18,0 13.79 gewendet und 
umgesteuert

Versuch 5
F o l g e ..................
T em peratur . 0

+
870

+ +
860

12,6 15,45 gewendet
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Z ahlen tafel 2. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  v o r p r o f i l i e r t e n  u n d  w i r k l i c h e n  A b m e s s u n g e n .

S tich
Nr.

6 au s

10
11
11
11

11

Be-
Zeich
nung
der

Proben

Offener Flansch

<ho>

(70)
(70)
(70)
(55)
(55)
(45)

70
52
62
55
56
701a)
53U>)
54ic)
53K1)
551»)

(14) 16
(11) 15 
(13) 13
(12) 12 
(11) 11 
(11) 11

11 
„  10 
„  10 
„  10

Geschlossener Flansch Steg

(ds) d2 d'2 (h) H h' (d3) d3 (di) d. d', 09 s s' b b'
mm mm mm mm mm mm

(35) 29 35 (70) 42 73 (25) 25 35 (12) 15 14 (20) 18,0 25 (165) 165
(23) 23 25 (60) 59 70 (27) 27 28 (14) 14 16 (18) 16,5 18 (169) 165
(24) 26 27 (50) 50 52 (20) 20 23 (14) 14 15 (16) 16,3 16,5 (172,5) 169
(21) 21 20 (50) 50 62 (21) 23 26 (13) 13 13 (15) 16,3 16,3 (175,5) 172,5
(22) 22 27 (55) 55 52 (23) 23 23 (12) 14 16 (14) 16 16,5 (176) 169
(18) 18 29 (45) 34 42 (18) 20 25 (11) 10 15 (12) 10 18 (181) 165

,, 18 27 ,, 43 52 » * 20 23 ,, 11 16 ,, 14,8 16,5 169
,, 17 20 ,, 43 62 ,, 18 26 11 13 9 13,5 16,3 . 172,5
» »' 17,5 20 ,, 45 55 ,, 18 21 10 12 14 16,3 175,5
” 18 23 ” 46 55 17 22 >■ 13 11 ” 13 16,5 176

la) =  25 fü r N ah t, lb) =  8 fü r  N ah t, ic) =  9 fü r N ah t, id )  =  8 fü r N a h t, le) =  10 fü r N aht.
\ \  erte in K lam m em  =  vorprofilierte Abmessungen. —  W erte in  F e ttd ruck  =  wirklich erhaltene Abmessungen. — 
W erte ohne Klam m ern und nicht fettgedruckt =  eingesteckte Querschnitte.

gesamte Flanschhöhe größer als die in Kaliber 9 entworfen 
werden, woraus sich zwangsläufig ergibt, daß sich Kaliber 10 
nicht aus 9 herstellen läßt. Der Stich 7 wurde daher zur 
Bedienung von 10 herangezogen. Die Druckverteilung ist 
zwischen 7 und 10 die allgemein übliche, starker Seitendruck 
im offenen Flansch. Nur die Breitung ist größer gehalten. 
Kaliber 11 endlich dient als gemeinsames Fertigkaliber. Die 
Entstehung seiner Form ist bereits früher erläutert worden. 
Auch besteht dort, wo die Mittelwalze in die Unterwalze 
greift, durch das Abdrehen auf die größere Breite ein größe
res Spiel von 5 mm an beiden Seiten.

Bei der Durchführung des Versuches kam als erschweren
der Umstand hinzu, daß die aus den unten liegenden Kalibern 
7 und 9 auslaufenden Stiche wegen der im Wege befind
lichen Hunde nicht gleich in Kaliber 11 eingeführt werden 
konnten, obwohl eine Umkehrmaschine zur Verfügung 
stand. Deshalb wurde der Stab kurz vor dem Austritt aus 
den in Frage kommenden Kalibern festgehalten und durch 
Umsteuern der Maschine nach vorne zurückgeholt, um ihn 
dann in Kaliber 11 einlaufen zu lassen. Hier in Kaliber 11

7/77 70

70//7 77

Abbildung 8. Probenquerschnitte beim Kaliberversuch

wurde der Stab am Ende ebenfalls abgebremst und nach 
Abbrennen des längeren Endes das Reststück nach der Ein
laufseite herausgezogen. Dieses letzte Verfahren wurde für 
alle 5 Versuchsproben durchgeführt, um m it dem Fertig
stich auch gleich das zugehörige Vorprofil auswerten zu 
können. Die Stiche 6 . 7 und 9 mußten der Flanschen wegen

um 180° gewendet eingeführt werden. Die Temperaturen 
wurden m it Pyrometer an den Uebergängen zwischen 
Flansch und Steg beobachtet, und zwar vor jedem Einlauf in 
ein unteres Kaliber. Ferner wurde von jedem Fertigstich 
die zu der vom Kraftschreiber aufgeschriebenen Stichzeiten 
gehörige Walzlänge gemessen. In dem als Zahlentafel 1 zu
sammengestellten Arbeitsplan sind diese Zahlen mit auf
genommen. Hiernach wurde noch ein Knüppel als Ver
gleichsversuch für den Kraftbedarf bei freier Breitung flach 
gestochen. Die Abnahmen wurden entsprechend dem Kali
berversuch gewählt. Die Temperaturmessung fand in gleicher 
Weise statt, und die Stichbreiten, die zur Auswertung be
nötigt werden, wurden mit dem Greifzirkel abgetastet. Die 
Breite des Fertigstiches konnte im kalten Zustande sorg
fältig nachgemessen werden und ist der Mittelwert über 
Maße, die von Meter zu Meter abgelesen wurden. Gewalzt 
wurde in der rückwärtigen Reihenfolge 10 in 11, 9 in 11, 
8 in 11, 7 in 11 und 6 in 11, um diesen etwas gewagten 
letzten Stich am Schlüsse folgen zu lassen. Störungen 
traten bei den Versuchen nicht auf. Nur Stich 6 faßte 

schlecht und mußte in Kaliber 7 
erst „angespitzt“ werden, bevor 
er von Kaliber 11 gefaßt wurde. 
Als Abschluß dieser Versuchsreihe 
wurde bei verschiedenen Drehzah
len der Leerlauf der Walzenstraße 
bestimmt.

B e sp r e c h u n g  der 
V er su c h se r g e b n isse .

A ll .  8  gibt die Proben quer- 
schnitte, wie sie sich beim Ka
liberversuch ergeben haben, 
wieder. Vor- und Fertigprofil 
sind mit dem zugehörigen Ka
liber zusammengezeichnet, um 
über die örtliche Verformung 
einen Ueberblick zu geben. Die 
Abbildungen sind maßstäblich 
aufgenommen, aber hier wegen 
Platzmangels entsprechend 
verkleinert. Der eingesteckte 

Querschnitt ist gestrichelt und der des auslaufenden 
Stabes schraffiert dargestellt. In Zahlentafel 2 sind die 
vorprofilierten und wirklichen Abmessungen zusammenge
stellt. Die verwendeten Bezeichnungen soll A ll .  9 erläutern: 

dx +  d2 , d3 +  d4
dmn =  dm.
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Z ahlentafel 2 a. A b w e ic h u n g e n  v o n  d e n  v o r g e s e h e n e n  M a ß e n .

S t i c h
N r .

B e -  
Z e i c h 
n u n g  

I d e r  
P r o b e n

O f f e n e r F l a n s c h

* V < h o >
mm

h o - < V
mm

d V - C d j )

mm
d j - t d . )

mm
d/2—(d )̂ 

mm

6 aus 5 V 5 +  2 +  o +  7 +  2 ±  9
7 „  6 V 4 — 25 —  18 +  5 +  4 +  2
8 „ 7 V 3 — 11 — 8 +  1 ±  9 +  3
9 „ 8 V 2 — 5 +  o +  2 ±  o —  1

10 „ 7 V 1 +  4 +  1 +  3 ±  9 +  5
11 „ 6 F  5 +  25 +  25 +  5 ±  9 +  11
11 ,. 7 F  4 +  14 +  8 +  3 ± 9 +  9
11 „ 8 F  3 +  5 +  9 +  3 — 1 +  2
11 9 F 2 +  5 +  8 +  2 — 1 +  4
11 „ 1 0 F  1 +  10 +  10 +  3 — 1 +  5

G e s c h l o s s e n e r  F l a n s o h

d2—(dj) 
m m

h ' - ( h )  h-(h) 
m m  m m

— 6 
± o  
+  2 
±  o 
± 0  
± 0  
±  0 
— 1 
— 0,5 
±  0

+  3 
+  10 
+  2 
+  12
— 3
— 3
+  .7 
+  17 
+  10 
+  10

— 28 
— 1
±  0 
±  0 
±  0 
— 11 
— 2 
— 2 
±  o 
+  1

dV-fdg) d3Ad3) 
m m  i m m

+  10 
+ 1
+
+
i
+
+
+
+
+

±  0 
± 0  
± 0  
+ 1  
± 0  
+  2 
+  2 
± 0  
± 0  
— 1

m m

+  2 
+  2 
+  1
± 0  
+  4 
+  4 
+  5 
+  2 
+  1 
± 0

di-Cd»)

+  3
±  o 
±  o 
±  0 
+  2 
— 1 
±  0 
±  0 
— 1 
+  2

S t e g

s ' - ( s )  s —( s )

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

— 2 
— 1,5 
+  0,3 
+  1,3 
+  2 
+  3 
+  2,8 
+  1,5 
+  2 
+  1

Ab

± 0  
+  4 
+  3,5 
+  3 
+  7 
+  16 
+  12 
+  8,5 
+  6,5 
+  5

Die Maße des eingesteckten Querschnittes sind mit dem 
Anhängezeichen aufgeführt. Die vorgesehenen Maße sind 
eingeklammert.

In Zahlentafel 2 a sind die Abweichungen einander gegen
übergestellt. Die erste Spalte gibt den absoluten Druck

und die zweite die Füllung 
der betreffenden Art wie
der. Es wäre verfrüht, 
aus diesen Zahlen auf eine 
Gesetzmäßigkeit zu schlie
ßen. Die Zahlen geben 
einen Ueberblick über die 
Wirkung der Kaliber. Doch 
bevor auf nähere Einzel
heiten übergegangen wer
den kann, ist es notwen
dig, die Flächeninhalte der 
Glieder der eingesteckten 
und erhaltenen Profile aus
zurechnen, um Anhalts
punkte für die Ursache der 

In Zahlentafel 3  bedeuten:

=  dm.

(Zn
Abbildung 9.

E rläuterung der Bezeichnungen: 
d-t +  d2 , d3 +  d 4
— ä -  =  dm° ; ~ T  

Verformung zu gewinnen.

F i =  fh0 — • dm0; Fu  = f  h —  y ) • dm ;

F m  =  b • s ; ferner FT = ( h '0 — —) • dm '0 (offener Flansch);

F 'u =  |̂ h'— 2 j  ’ dm' (geschloss.Fl.); F'm  =  b' • s' (Stegfl.).

Die Gesamtflächen sind mit F  und F' bezeichnet, S sind die da
zugehörigen Streckungen. Der Zahlentafel liegt eine Auftei
lung des Profils zugrunde, wie sie früher in Abb. 2 dargestellt 
wurde. Ist sie richtig, so müssen die einzelnen Glieder 
die gleiche Streckung zeigen wie das Gesamtprofil. 
Dieses ist nicht der Fall, wie Zahlentafel 3 beweist, 
denn bei keiner Walzung findet sich eine auch nur 
annähernde Uebereinstimmung in der Streckung. Damit 
wäre zunächst bewiesen, daß von einem reinen Seiten

druck mit einer nur mahlenden Wirkung an den arbei
tenden Flanschrändem nicht die Rede sein kann; denn 
sonst müßten wenigstens die offenen Flanschflächen in 
ihrem Verhältnis gleich der Gesamtstreckung sein. Daraus 
ergibt sich ohne weiteres, daß Ober- und Unterflansch nicht 
getrennt behandelt werden dürfen. Es bilden beide ein 
Glied, das einem gemischten Druck unterworfen ist. Es 
muß also das Profil in anderer Weise aufgeteilt werden.

Wir haben schon früher gesehen, daß schon Kirchberg 
Ober- und Unterflansch als ein Ganzes betrachtet, dessen 
Maße er zuerst festlegt, um zu der Streckung zu gelangen, 
die er für den Steg zugrunde legt. Tafel hält dieses Ver
fahren in Ermangelung einer Anwendungsmöglichkeit 
seines Längungsausgleichsverfahrens auf Profile von der 
Art wie die Versuchsobjekte bei, und es sei, diesem Leit
gedanken folgend, die Teilung hiernach vorgenommen. Da 
jedoch die Frage, wieviel vom Steg zum Flansch gehört, 
strittig ist, wird dem Herumprobieren die genaue rechne
rische Bestimmung vorgezogen und die Teilbreite des Steges, 
die im Fertigprofil zum Flansch gehört, m it x  bezeichnet. 
Die Grundbedingung ist Streckungsgleichheit des doppelten 
schraffierten Teiles (Abb. 9) mit dem Stegrest. Demnach

Unter- +  Oberflansch vor dem Stich sx (bx — D)
is t • ----------------------------------------------------------- ---------------------- ■— •

Unter- +  Oberflansch +  x  • s2 sa (b2 — 2 x)
Hiernach wurde x ausgerechnet und in Zahlentafel 4 ein

getragen. Es bedeuten: b =  Stegbreite, s =  Stegstärke, 
D =  doppelte Flanschbreite vor dem Stich. Die Anhängezei
chen j und ü kennzeichnen die Werte vor und nach dem Stich.

Eine der beiden Seiten der Grundgleichung muß dann 
mit dem Wert des Streckungsgrades der gesamten Profil
querschnitte übereinstimmen; dies wurde als Nachprüfung 
verwendet. Das doppelte x  darf nur um die Stegbreitung 
A b =  b —  b' größer sein als D. wenn die Breite richtig

bemessen ist. Ist jedoch 2 x >  D +  A b oder x  >  —^ — »
u

so erhält der Steg einen Druck in waagerechter Richtung. 
Daß dieses Zusammenschieben nicht ohne Einfluß auf die

Zahlentafel 3. F l ä c h e n i n h a l t e  u n d  S t r e c k u n g e n .

B e 
O f f e n e r  P l a n s c h G e s c h l o s s e n e r  F l a n s c h S t e g G e s a m t e s  P r o f i l

z e i c h  c m ' c m 2 c m 2 c m 2
S t i c h  N r . n u n g

g e 
s a m t e
F l ä c h e

F'

g e 
s a m t e
Fläche

F

g e 
s a m t e
S t r e k -

k u n g e n
s

d e r
P r o b e n

f t Fl s f ' h f i i s F'm Fm s

6 aus 5
7 „ 6
8 „ 7
9 „ 8

10 „ 7
11 „ 6 
11 „ 7 
11 „ 8 
11 „ 9 
11 „ 1 0

V 5
V 4
V 3
V 2
V 1 
F  5 
F  4 
F  3 
F  2 
F  1

21,9
7,2
9.6
5.87
9.6 

14,15
9.6
5.87 
6,00 
7,56

14,15
7,56
9,1
5,92
5.8 
6,69 
5,84 
5,6 
5,625
5.9

1.55 
0,953
1.055 
0,995 
1,655 
2,11 
1,645 
1,05 
1,065 
1,28

14,8
13,7

7.56
9.1 
8,05
6.2
7.56 
9,1 
5,92 
5,8

6,2
9,6
5,87
6,00
7,56
3,98
5,52
5,26
5,33
5,93

2,39
1,43
1,28
1,52
1,065
1,56
1,37
1,73
1,115
0,98

41,3
29.7
27.9 
28,1
27.9
29.7
27.9 
28,1 
28,6 
28.2

29.7 
27,9 
28,1 
28,6 
28,2 
27,2
26.8 
24,5
25.4
23.5

1,39
1,06
0,995
0,982
0,99
1,09
1,04
1,145
1,125
1.2

114,7
71,5
62,2
58.04
63.2
70.4
62.2
58.04 
52,44 
54,92

70.4 
62,22
58.04 
52,44 
54,92 
48,54 
49,52 
46,22 
47,29 
47,16

1,63
1.15 
1,073 
1,105
1.15 
1,45
1.255
1.255 
1,11 
1,165
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Z a h l e n t a f e l  4. U e b e r s i e h t  ü b e r  d ie  B e r e c h n u n g  d e r  n a c h  d e m  P r i n z ip  d e r  S t r e c k u n g s g le i c h h e i t  e r f o l g t e n
A u f t e i l u n g  d e r  K a l ib e r .

S tich
N r.

Be
ze ich 
nung
d e r

P ro b en

V o rstich
-

F e rtig s tic h S treck u n g W aage
re c h te r

S teg d rn c k
#

cm

P

cm 1

D

cm

b '

cm

s '

cm
A f

cm

b

cm

s

cm

X
cm

Frrr 
b  - s 
cm*

F la n 
sche

S teg gesam t

6 aus 5 V 5 36,7 7,0 16,5 2,5 0,522 20,35 16,5 1,8 4,2 29,7 1,63 1,63 1,63 +  1,4
7 9t 6 V 4 20,9 5,3 16,5 1,8 0,787 17,16 16,9 1,65 3,12 27,9 1,15 1,15 1,15
8 99 7 V 3 17,16 5,0 16,9 1,65 0.923 14,97 17,25 1,63 3,0 28,1 1,07 1,07 1,073 -f- 0 ,6 o
9 99 8 V 2 14,97 4,6 17,25 1,63 1,09 11,92 17,55 1,63 3,1 28,6 1,105 1,105 1,105 +  1,2

10 99 7 V 1 17,65 5,0 16,9 1,65 0,9 13,36 17,6 1,6 3,49 28,2 1,152 1,152 1,15 +  1,28

11 aus 6 F  5 20,35 5,4 16,5 1,8 0,792 10,67 18,1 1,5 4,48 27,2 1,44 1,44 1,45 +  1,86
11 99 7 F  4 17,16 5,0 16,9 1,65 0,92 11,36 18,1 1,48 3,78 26,8 1,255 1,255 1,255 +  1,36
11 „ 8 F  3 14,97 4,6 17,25 1,63 1,095 10,86 18,1 1,35 3,01 24,5 1,26 1,26 1,255 +  0,57
11 99 9 F  2 11,92 4,3 17,55 1,63 1,4 10,945 18,1 1,4 2,12 25,4 1,115 1,115 1,110 — 0,656
11 „  10 F  1 13,36 4,5 17,6 1,65 1,265 11,83 18,1 1,3 2,01 23,5 1,18 1,18 1,165 — 0,98

Eigenschaften des erwalzten Eisens ist, soll die folgende 
Untersuchung zeigen. Zunächst vermittelt die Zahlentafel 4 
eine dahingehende Uebersieht. Zur Beurteilung der seit
lichen Druckwirkung auf den Steg sei der Unterschied

9  =  2 x —  D —  A b

eingeführt. Ist ü  positiv, so bedeutet das, daß der Steg 
infolge stärkerer Breitung des Flansches seitlich zusammen
gedrückt wird, während ein negatives Vorzeichen auf ein 
In-die-Breite-Ausfließen des Steges hinweist. Dieser Fall liegt 
bei den am Schluß aufgeführten Proben F 1 und F  2 vor. 
Daß diese Erscheinung nicht als eine Zugwirkung in Richtung 
des Steges aufgefaßt werden darf, beweist der Umstand, daß 
auch hier, wie in allen anderen Fällen, die wirkliche Steg
stärke stets größer ausgefallen ist als die beabsichtigte; mit 
anderen Worten, die Breite hat den auf die Waagerechte 
abgedrückten Werkstoff nicht aufnehmen können und 
infolgedessen die Walze gezwungen, sich zu heben. Ob das 
Mehr an Stoff von Flansch oder Steg herrührt, ist dabei ganz 
gleichgültig. Das so hervorgerufene Steigen des Steges legt 
den Schluß nahe, daß die Formung des Gliedes erst an 
zweiter Stelle kommt. Aber noch eine andere Beobachtung 
spricht hierfür. Sehen wir uns die Flanschen an, so müssen 
wir feststellen, daß diese durchweg schmaler sind als die 
tatsächlichen Kalibrierungseinschnitte; d. h. die Flansch
glieder sind nachträglich unter dem Längungseinfluß der 
Aaehbarquerschnitte gezogen worden. Für die Formgebung 
des Profils folgt daraus, daß die Flanschstreckung und die 
Wahl der gesamten Profilbreite die Form des Eisens fest
legen. Ist aber eins der beiden Glieder tatsächlich infolge 
des sogenannten Streckungsausgleichs in die Breite gegangen, 
so muß dieses in senkrechter Richtung eine Stauchung (St) 
erlitten haben, die stärker ist als die mittlere Streckung (S).

Dies bedeutet, daß der in Frage kommende Teil des Flansches 
in seinem Bestreben, sich stärker zu längen, von dem übrigen 
festgehalten wird und seinen überschüssigen Werkstoff 
in den Querschnitt entladet. Aun aber unterscheidet man 
ja beim Flansch nach dem bisherigen Stand der Kenntnisse 
direkt und indirekt gedrückte Teile. Bei den letzten ist 
naturgemäß eine Werkstoff ab Wanderung in den Steg un
denkbar. Ein Breiten kann dabei nur in senkrechter Rich
tung erfolgen. Die Ermittlungen des Verfassers über die 
Herkunft der Breitung der Flansche nach dem Steg hin 
können sich daher nur auf den direkt gedrückten Teil bei
ziehen. Mithin muß die Stauchung

b ° +  h'
St =  — — >  gesamte S

h 0 +  b

sein, wenn der Rückdruck von diesem Flanschteil herrührt. 
Es zeigt sich jedoch bei der Durchrechnung der einzelnen 
Werte, daß in  allen Fällen St <  gesamte S ist. Es kann 
daher nur angenojnmen 
werden, daß der vermeint
liche Seitendruck ein ver
schleierter direkter Druck 
ist. Bevor dieser jedoch 
endgültig ab solcher ange
sprochen wird, sollen zu
nächst noch die Quer
schnitte metallographisch 
betrachtet werden.

Wie bereits eingangs 
gesagt, müssen sich jegliche 
Beanspruchungen und Ver
lagerungen innerhalb des Abbildung 10. Punktweise 
Profib durch entsprechende Untersuchung des Querschnitts.

Z ah len tafel 5. U n t e r s c h i e d e  in  d e n  ö r t l i c h e n  K o r n g r ö ß e n .

SteUe
u* H

Fi
u* H u* H

F,
u* H u* H n*

V.
H u* H

Fi
u* H

Vs
u* H

Fä
u* H

la 1) 500 __ 630 _ 650 400 __ 1260 __ 480 —  1750 __ 1990 950 __ 630 __

l 1) 5001)2) — 480 — — — — — 1160 — 550 —  — — — 1090 — 460 —
21) 770 109 420 116 640 116 330 11 1080 121 410 121 1010 121 1070 118 6701)2) 111 360 111
31) 560 111 3801)2) 116 3901)2) 123 3101)2) 11 6101)2) 121 SSO1)2) ^  990 131 1600 121 6701)2) 111 390 111
4 780 92 660 88 370 103 990 9,5 8401)2) 107 560 109 8302) 103 1890 107 5602) 95,5 470 99,2
5a 720 — 510 — — — 410 — 1140 — 480 —  — — 380 — 690 . 3603) —
5 610 — 560 99,2 __ __ 410 9,7 1110 — 560 105 — — 630 107 970 99,2 500 101
5b 590 — 930 __ __ __ 420 — 1000 — 560 —  — — 600 — 970 — 430 —
6 550 101 4 7 0 2) 116 430 116 3802) 11 1080 103 4102) 107 8302) 111 3802) 121 620 103 3702) 103
71) 1290 107 540 111 610 114 460 11 920 103 410 107 8301)2) 109 4301)2) 116 1390 103 3101)2) 107
8 1170 95,5 500 92 560 118 400 11 1100 103 600 111 980 109 430 116 650 103 440 103
9 460 — 1500 — 340 — — — 7403) — 560 —  6503) — — — 1070 — 460 —
9a 1020 92 4720 __ 440 111 __ __ 800 103 750 —  940 107 — — 1080 — 690 —
9b 3403) — 1340 __ 2203) __ __ __ 760 — 710 —  690 — — — 1330 — 670 —
10 4702) 92 3520 87 290*1 105 9 5 0 10 8 7 0 107 600 111 690 103 1880 107 650 95 440 103

ä rk s te  D ru c k w irk u n g  a m  R a n d e .
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Unterschiede in der örtlichen Korngröße nachweisen 
lassen. Es wurde die Korngrößenmessung zum Nach
weis des Druckunterschiedes bei möglichst gleicher Tem
peratur innerhalb ein und desselben Querschnittes be
nutzt. Kleinere Schwankungen um A3 herum können daher, 
wenn die Glieder in ihren Stärken gleichgehalten werden, 
also auch die Temperatur im Querschnitt nicht allzusehr 
schwankt, keinen nennenswerten Einfluß auf die qualitative 
Prüfung des Kalibers ausüben, zumal da außerdem ange
nommen werden kann, daß die Temperatur des Endstiches 
in allen Fällen unter A3 gelegen hat. Der Querschnitt wurde 
daher, wie Abb. 10 zeigt, punktweise untersucht und auch 
die Abstände ungefähr prozentual maßstäblich innegehalten. 
Die Zählung der Meßstellen beginnt im Querschnitt mit 1 
und durchläuft erst den offenen, dann den geschlossenen 
Flansch. Um Verwechslungen zu vermeiden, ist die Reihen
folge lediglich auf die Lage des Fertigprofils angewendet. 
Die Vorstiche sind so bezeichnet, wie sie in Kaliber 11 ein
gesteckt wurden. Zu bemerken ist noch, daß die Stellen

100 =  25,5%
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finden. Die Korngrößen zeigen den kleinsten Wert im Gebiet 
von 21 bis 35 %. Dies beweist, daß die Annahme richtig ist. 
Auffällig ist, daß nach der Stegmitte das Korn wächst, also 
der Druck schwächer wird. Diese Tatsache steht im Gegen
satz zu der allgemeinen Auffassung von der gleichmäßigen 
Druckverteilung auf einen Querschnitt. Ein Blick auf die 
Zahlentafel 2 a belehrt aber, daß die vorgeschriebene Steg
stärke von 20 mm um 2 mm Unterschied nicht gefüllt wird. 
Somit kann also auch der Steg keinen bis in die Mitte 
reichenden Druck erhalten haben. Daraus kann man

5, 5 a, 5 b sowie die entsprechenden 9, 9 a, 9 b erst später 
nachgetragen worden sind, um bessere Vergleiche anstellen 
zu können. So finden sich diese auch nur bei den zur schau
bildlichen Darstellung gelangten kennzeichnenden Proben: 
V., Vj, V3, F5, F 3 und Fj (Zahlentafel 5). Wie die Schau
bilder Abb. 11 und 12 beweisen, sind die Kornmessungen 
tatsächlich geeignet, die Wirkung einer Verformung im 
Innern eines Werkstoffes zu veranschaulichen. Das Auf
treten einer starken Rekristallisation wird sofort durch das 
außergewöhnlich starke Wachsen des Kornes auffällig. 
Natürlich darf man an dieses Verfahren nicht die Anforde
rung stellen, aus dem Verhältnis der Korngrößen den Grad 
der Verformung abzulesen, da dieses nur in engen Tempe
raturgrenzen unterhalb A3 möglich wäre. Die Abbildungen 
zeigen immerhin deutlich die unter den Drücken auftreten
den Faltungen. Da bereits über den Steg Genaueres gesagt 
wurde, sollen die Ergebnisse nachstehend mit denen der 
Zahlentafel verglichen werden.

Der Berechnung zufolge wird in Vs Flansch Werkstoff in den 
Steg abgedrückt und hat ein Zusammenschieben der Steg
breite um 14 mm zur Folge =  einem waagerechten Druck von

Die größte Verdichtung muß sich daher bei einem prozen
tualen Breitenanteil von

schließen, daß die Verformung in den Gliedern nur rein 
örtlich ist. Tatsächlich bleibt jedoch der Steg um 2 nun 
in der Stärke zurück, die Flanschen wirken nämlich so stark 
ziehend, daß selbst die waagerechte Stegstauchung nicht 
ausreicht, um eine Füllung herbeizuführen. Auch die 
Flanschen von V5 erhalten nur stellenweise Druck, und zwar 
in den Punkten 4, 6 , 8 und 10. Hierdurch scheinen Ober
und Unterflansch getrennt einer senkrechten Druckwirkung 
zu folgen, wie zwei aufeinander gesetzte zylindrische Druck
proben. Die Korngrößen in der Querrichtung des Flansches 
(Abb. 12, links oben) deuten im oberen, also offenen Flansch 
auf ein bis weit in das Flanschinnere nachwirkendes Ab
schieben von Werkstoff, während sie im geschlossenen Teil 
ein Durchschieben der Flanschteile gegenüber den Randen: 
erkennen lassen.

V3 hat nach der Rechnung einen waagerechten Druch
, 0 , h • 100 6,5 -100 ,des Steges von — __ =  5  45 o/o> un(j zwar u

200
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x 30
einem prozentualen Abstand von 100 •— = 1 0 0 -—  =  17,8%.

Nach dem Schaubild liegt der kleinste Wert der Korngröße 
bei 21 %; dies bedeutet innerhalb der Versuchsmeßfehler
grenzen eine gute Uebereinstimmung. Auch hier ist die Ver
formung örtlich. Gleichzeitig fällt auf, daß das Gebiet des 
Kornminimums erheblich kleiner geworden ist, was wohl 
mit der Abnahme des prozentualen waagerechten Druckes 
im Zusammenhang stehen dürfte. Der im offenen Teil ge
bildete Flansch (dieser ist, bezogen auf Kaliber 11, das in 
den geschlossenen Teil eingesteckte Glied) erhält Druck in 
den Punkten 9 und 7, und zwar Drücke, die das Profil in 
8 nicht bekommen haben kann, da sie eine bis in  die Steg
mitte vordringende Tiefenwirkung zeigen, wie sie bei Vs 
trotz der starken Verformung nicht erreicht wurden. Ver
folgt man daher den Stich rückwärts, so zeigt der ent
sprechende Flanschteil in V4 eine starke direkte und in
direkte Verformung, und zwar auf der geschlossenen 
Seite, womit die nachhaltige Wirkung dieser Druckart 
völlig klar wird. Der in die offene Seite eingeführte Flansch 
zeigt dagegen nur Spuren einer Verformung, da er in

waagerechten Druck in die Länge zu gehen, von eben diesen 
Flanschen nachträglich aufgehalten worden sein, so daß 
er gezwungen wurde, seinen überschüssigen Werkstoff an die 
Stärke s abzugeben. Die an der offenen Seite bearbeitete 
Flanschhälfte erhält nur einen erheblichen Druck am Kopf, 
während die andere in dem blinden Walzenausschnitt 
liegende Hälfte eine bis zum Steg durchgehende Kraft
wirkung zeigt. Zu erklären ist dies damit, daß das Profil 7 
im Gegensatz zu den bisher besprochenen beide Flansch
spitzen restlos ausfüllt. Die sich gegenüberliegenden waage
rechten Walzränder im Flansch haben ihren direkten Druck 
auf die Flanschhöhe ausüben können, der sich in einem 
Durchschub nach dem geschlossenen Teil äußert.

F5 hat der Berechnung zufolge eine seitliche Steg-
18 ,6-100  18 ,6 -100  , . .

Stauchung von —  — = — —  =  16,8%  m einem
1 6 5 — 54 111

prozentualen Abstand von — =  24,7 % vom Rande
181

erfahren. Das Schaubild läßt ein Kornminimum im Gebiet 
35 bis 7 % erkennen. Es sei darauf hingewiesen, daß hier

W p.
Abbildung 13.

Mit dem Fryschen Aetzm ittel behandelte Profile.

Kaliber 8 fast keinen Seitendruck erhält. Nur in der Spitze 
ist eine Kornverdichtung eingetreten, was wohl auf den 
unmittelbaren Gegendruck der anderen Flanschhälfte 
zurückzuführen ist. D ieÄbb. 11 und 12 zeigen dies deutlich. 
Eine Erklärung für diese Erscheinung ergibt sich aus den 
später folgenden Ueberlegungen.

Der Vorstich V 1 erhält wieder eine stärkere Stegstauchung

in waagerechter Richtung =
»  • 100 12,8 • 100

b' —  D 169 —  50 

Der Rechnung nach liegt der Höchstdruck bei 

34,9 • 100

x • 100

176
=  19,8 % der Fertigbreite.

Der erste Kleinstwert der Korngrößen im Steg zeigt 
rd. 21 % Abstand vom Profilrand. Das Ergebnis deckt sich 
somit ungefähr mit der Berechnung. Zum erstenmal läßt 
sich hier ein zweiter Kleinstwert in der Stegmitte erkennen, 
woraus hervorgeht, daß hier der Steg einen erheblich zusätz
lichen Druck erhalten haben muß. In der Tat zeigt Zahlen
tafel 2 a, daß sich der Steg um 2 mm gegen das vorgeschrie
bene Maß gehoben hat. E in Einziehen der Flanschränder 
hat nicht stattgefunden. Der Steg muß also in seinem Be
streben, durch den von der Flanschbreitung herrührenden

f 2
Abbildung 14.

Mit dem Fryschen Aetzm ittel behandelte Profile.

wieder dem größten waagerechten Druck entsprechend eine 
längere Stegstrecke stärker verformt erscheint. Die Kurve 
der Flanschkorngrößen deutet in der oberen Hälfte auf einen 
bis zum Steg durchgehenden Druck. Der Unterflansch wird 
nur am Kopf stärker bearbeitet.

5 7 • 100
Bei F , beträgt der waagerechte Druck im S teg:

570
12675

1 7 2 ,5 -4 6

=  4,5 % und wirkt der Berechnung nach im Ab-

3 0 -1
Stande —-  - =  100 =  16,6 %. Der entsprechende Kleinst- 

181
wert der Korngröße liegt etwa bei 19 %. Das Größerwerden 
des Kornes am Außenrande des Profils läßt darauf schließen, 
daß das Einklemmen des Steges nachläßt. Für die Flanschen 
gilt grundsätzlich dasselbe wie für F5 gesagt.

F 4 ist ein Stich besonderer Art, da er nach Zahlentafel 4 
ein negatives & auf weist. Vom Oberflansch wird kaum 
Werkstoff auf den Steg abgeschoben, wie dies die Kornlinie 
F x im Querrichtungsschaubild bestätigt, da die Randgebiete 
ein größeres Korn aufweisen als die Flanschmitte. Dagegen 
erhält die Mitte einen weit in den unteren Flansch durch
dringenden Druck, infolge der unmittelbar arbeitenden 
waagerechten Flanschränder. Die Flanschseiten werden

148
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eingezogen; und doch ist die gesamte Flanschstreckung 
noch gering gegen die auf den Steg erfolgende Stauchung, 
so daß dieser, da ihm ja etwas Breitungsmöglichkeit gegeben

v4
Abbildung 16. Mit dem Fryschen Aetzmittel behandelte Profile.

Mittelpunkt dieses Rückdruckes wieder an der Stelle, wo Steg
und Flansch zusammenstoßen. Dies ist nach der Berech-

. . ,  ,  , x -1 0 0  2 0 ,1 -100  „ A/
nung im prozentualen Abstand von —  =  — — —  =  11 %

v5
Abbildung 17.

Mit dem Fryschen A etzm ittel behandelte Profile.

und nach dem Schaubild 11,9 % ebenfalls eine gute 
Uebereinstimmung. Der waagerechte Druck läßt sich 
in diesem Falle naturgemäß nicht angeben. Bemerkt sei 
noch, daß im geschlossenen Flansch wegen der hier erfolgten 
zwanglosen Anlage im  Kaliber das Korn Gelegenheit hatte, 
zu rekristallisieren.

Schon diese Uebersicht läßt vermuten, daß hier tat
sächlich Stegspannungen auftreten, obwolü mit der Steg
breite verschiedentlich bis an die äußerste Grenze des 
Fassens gegangen wurde. A ll .  13 lis  17 zeigen die mit dem 
Fryschen Aetzmittel behandelten Profile. Trotzdem diese 
alle eine mehr oder minder starke Faltung im Steg aufweisen, 
treten die bekannten Aetzfiguren nur bei 3 Querschnitten 
hervor, nämlich bei Vl5 V5 und F5. Vielleicht hängt die 
Sichtbarkeit dieser Verformungen von dem prozentualen 
waagerechten Druck ab. Es möge daher eine diesbezügliche 
Uebersicht folgen:

V, Vj F 2 V3 F s V4 F 4 V5 F6
11,6 —  9,5 —  5,45 4,5 4,8 11,4 14,75 16,8 %

Sichtbarkeit eben —• -—• — —  —  —  — gut gut

Demnach lassen sich die Fryschen Aetzungen nur zum
Nachweis von Werkstoffquetschungen verwenden, die durch 
einen seitlichen Druck von über 11,5 % hervorgerufen 
worden sind. (Schluß folgt.)

ist, zunächst in die Breite ausfließt, also einen negativen 
Stegdruck aufweisen muß. Dann aber wird er durch die 
Anlage an die Kaliberwände doch gezwungen, senkrecht 
gegen die Walze auszuweichen. Selbstverständlich liegt der

v3 D
Abbildung 15.

Mit dem Fryschen Aetzmittel behandelte Profile.

Gekupferter Stahl für Dynamo- und Transformatorenbleche.
Von A. K u ssm an n  und B. Sch arn ow  in Berlin-Charlottenburg und W. S. M essk in  in Leningrad, [j

[Mitteilung aus der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt in Berlin.]

(E in flu ß  des K up fers a u f die magnetischen Eigenschaften von D ynam o- und  Transform atorenwerkstoff. Korrosionsversuche. 
Härte- und  Fesligkeitsmessungen. Praktische Schlußfolgerungen.)

E in le itu n g  und  S c h r if ttu m se r g e b n is se .

Die günstige Wirkung 'von Kupferzusätzen auf die 
Witterungsbeständigkeit von Konstruktionsstählen, 

die seit langem durch praktische Erfahrungen bekannt war, 
ist mehrfach planmäßig untersucht worden. Von neueren 
Arbeiten seien hier nur diejenigen von K. D a e v e s 1) sowie

■) S t. u. E . 46 (1926) S. 1857/63.

C. C arius und E. H. S c h u lz 2) genannt, in denen auch das 
frühere Schrifttum angegeben ist.

Der Einfluß des Kupfers auf legierte Stähle scheint erst 
in letzter Zeit Beachtung gefunden zu haben. In einer 
während der Durchführung der vorliegenden Untersuchung 
erschienenen Arbeit3) über die Eigenschaften von Silizium-

2) M itt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. 1 (1929) Lfg. 7, S. 177.
3) E. H. S c h u lz u . F. B o n s m a n n : S t .u .E .50(1930) S. 161/8.
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Stahlguß wird unter anderem mitgeteilt, daß auch hier 
durch einen Kupferzusatz von 0,3 % bei einem Silizium
gehalt von etwa 1 % eine erhebliche Erhöhung der Korro
sionsfestigkeit gefunden worden ist. Ueber das Verhalten 
von gekupferten Stählen mit noch höheren Siliziumgehalten, 
insbesondere mit solchen von 1,5 bis 4 % Si, wie sie haupt
sächlich für Dynamos und Transformatoren Verwendung 
finden, scheinen dagegen keine Beobachtungen vorzuliegen.

Abbildung 1. K oerzitivkraft von  Dynamo- und Transfor
matorenwerkstoff m it 1,5 und 4 % Si und  verschiedenen 

K upfergehalten.

Wenn auch diese Werkstoffe im allgemeinen nicht in so 
hohem Maße dem Einfluß der Witterung ausgesetzt sind 
wie Konstruktionsstähle, so sind doch auch diese Unter
suchungen von erhebhch praktischer Bedeutung, weil 
gerade der Siliziumgehalt bis zu etwa 4 % —  eine Zusammen
setzung, die dem Transformatoreneisen entspricht —  die

an sich schon geringe Witterungsbeständigkeit des tech
nischen Eisens noch weiter verschlechtert, was sich schon 
beim Lagern von gewalzten Platinen oder Blechen bemerkbar 
macht. Aus diesem Grunde wurden einige Messungen an 
technischen Siliziumlegierungen mit verschiedenen Kupfer
gehalten vorgenommen, über die im  folgenden kurz 
berichtet sei.

Ausschlaggebend bei der Entscheidung über die technische 
Verwendbarkeit von gekupfertem Stahl für Dynamo- und 
Transformatorenbleche— vorausgesetzt, daß sich überhaupt

eine Erhöhung der Witterungsbeständigkeit erzielen heß —  
mußte die Frage bleiben, welchen Einfluß ein Kupfergehalt 
auf die magnetischen Eigenschaften ausübt. Nach den bis
herigen Anschauungen ist ein Kupferzusatz im allgemeinen 
vermieden worden, da die Anwesenheit dieses Elementes 
stets verschlechternd auf die Wattverluste einwirken 
sollte. Im Gegensatz zu dieser Auffassung war jedoch von 
vornherein zu vermuten, daß sich dieser Einfluß erst ober
halb eines gewissen, durch die Löslichkeitsgrenze bedingten 
Gebietes bemerkbar machen kann. Nach einer bereits früher 
von zweien der Verfasser4) aufgestellten und anscheinend für 
alle Legierungsreihen gültigen Theorie weisen nämlich alle 
Legierungen, die aus homogenen Mischkristallen bestehen, 
eine kleine Koerzitivkraft auf, während erst das Auftreten 
eines heterogenen Bestandteils —  z. B. bei reinen Eisen- 
Kupfer-Legierungen oberhalb 1 % Cu —  zwangsläufig 
mit einer Koerzitivkrafterhöhung verbunden ist. Die Ergeb
nisse der vorliegenden Untersuchung haben diese Auf
fassung auch für Eisen-Silizium-Kupfer-Legierungen voll
kommen bestätigt.

V ersu ch s W erkstoffe .
Als Ausgangsstoffe dienten zwei Platinen aus Silizium

stahl mit 1,5 und 4 % Si, die älteren Beständen ent
stammten. Die Herstellung der Proben erfolgte unter 
stets gleichen Bedingungen in einem kleinen Hochfrequenz
ofen5) durch Zusammenschmelzen der Ausgangsstoffe mit 
berechneten Mengen einer 20 % Cu enthaltenden Vor
legierung. Die Schmelzen —  etwa je 200 g mit Kupfer
gehalten von 0, 0,2 (0,3), 0,5, 0,75 und 1 % Cu —  wurden 
in Stahlkokillen vergossen und bei etwa 1000° zu zylin
drischen Stäben ausgeschmiedet. Eine Verschlechterung 
der Warmbildsamkeit der Proben durch den Kupferzusatz 
konnte nicht beobachtet werden. Aus den erhaltenen 
Stäben wurden die Proben für die Korrosionsuntersuchungen 
sowie für die Festigkeits- und magnetischen Messungen ent
nommen. Außerdem standen für beide Reihen noch einige 
kleinere Proben mit höheren Kupfergehalten (bis 4 %) zur 
Verfügung, an denen jedoch nur magnetische Messungen 
ausgeführt wurden.

Abbildung 3. 
Induktionen und Maximal
perm eabilität von gekupfer

tem  Transformatoreneisen.
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Wie insbesondere die Maximalpermeabilität und die 
Koerzitivkraft der untersuchten Legierungen ( Abb. 2 und 3)

*) A. K u s s m a n n  und B. S c h a rn o w : Z. Phys. 54 (1929)
S. 1/15.

5) F ü r die Ueberlassung des der Notgemeinsehaft der 
deutschen W issenschaft gehörenden Ofens und  fü r die Hilfe bei 
der Herstellung der Proben m öchten die Verfasser H errn Professor 
$ t.» 5 n g . H . H a n em a n n u n d d e n H e rre n $ I .» ( jn g . G e b h a r d tu n d  
$ ip l.=3n9- W ie s te r  vom Eisenhüttenm ännischen In s ti tu t  der 
Technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg auch an  dieser 
Stelle bestens danken.
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erkennen lassen, wurden infolge Wahl des Ausgangswerk- 
stoffes, vielleicht auch infolge der Herstellungsbedingungen, 
die sonst üblichen guten magnetischen Werte durchweg 
nicht ganz erreicht. Immerhin genügen die Meßergebnisse, 
um aus den relativen Aenderungen hinreichende Schlüsse 
zu ziehen.

V ersu ch serg eb n isse .
1. M a g n e tisch e  und e le k tr is c h e  E ig e n sc h a fte n .  

Die Proben für die magnetischen Messungen (zylindrische 
Stäbe von 6 mm Dmr. und 180 mm Länge) wurden nach 
der Herstellung 7 h bei 875° geglüht und langsam abgekühlt. 
Die Koerzitivkraft der Proben wurde magnetometrisch, die 
sonstigen magnetischen Eigenschaften ballistisch im Joch 
gemessen. In Abb. 1 ist die in erster Linie für den Hysteresis- 
verlust maßgebende Koerzitivkraft in Abhängigkeit vom 
Kupferzusatz dargestellt. Wie bereits oben erwähnt, liegen 
auch hier die absoluten Werte der Koerzitivkraft etwas 
hoch, doch zeigen beide Legierungsreihen übereinstimmend 
den erwarteten Verlauf: Ln Gebiete der festen Lösung, 
das nach dem Verlauf der Kurven bis etwa 0,8 bzw. 0,6 % Cu 
bei den Legierungen mit 4 % Si reicht, bewirkt der Zusatz 
praktisch keine Aenderung der Koerzitivkraft gegenüber 
dem Ausgangswerkstoff, während oberhalb dieses Prozent
gehaltes eine beträchtliche, mit der Menge des Kupfer
gehaltes steigende Koerzitivkrafterhöhung eintritt. Bei 
etwa 0,8 und 0,6 % Cu (bei dem Transformatoreneisen) 
zeigt die Kurve einen scharfen Knick; man muß daher den 
Kupferzusatz so gering wählen, daß die hier liegende Grenze 
der Löslichkeit nicht überschritten wird, da sonst durch 
wenige zehntel Prozent schon die Koerzitivkraft beträchtlich 
erhöht wird. Besonders deutlich geht diese Tatsache aus 
den in etwas verkleinertem Maßstab gezeiclmeten Abbil
dungen hervor, die Messungen an Legierungen mit höheren 
Kupferzusätzen enthalten, deren Ergebnisse in guter Ueber- 
einstimmung mit früheren gemeinsam mit A. F. S to g o f f6) 
ausgeführten Untersuchungen stehen.

In Abb. 2 und 3  sind ferner die durch die Jochmessung 
ermittelten Induktionen 35 für §  =  5, 25, 50, 100 und 
300 A.-W ./cm und außerdem die Maximalpermeabilitäten 
der untersuchten Legierungen angegeben. Wenn die 33-Werte 
für kleine Feldstärken auch stark streuen, so kann man 
doch den Schluß ziehen, daß in dem betrachteten Bereich 
keine gesetzmäßige Verschlechterung der Magnetisierbarkeit 
durch den Kupferzusatz eintritt. Für hohe Feldstärken 
ist praktisch überhaupt keine Veränderung der Induktionen 
gegenüber dem ungekupferten Werkstoff festzustellen. Die 
Zahlenwerte der Induktion sind in Zahlentafel 1 angegeben.

Zahlentafel 1.
I n d u k t i o n s w e r t e  v o n  g e k u p f e r t e n  S i l i z i u m s tä h l e n .

Si

%

Cu

%

Induktion in Gauß

®5o ® 1 0 0 ® 30U

1,5

4,0

0
0,2
0,5
0,75
1,0

8200
8800
8800
8000
7700

14 400 
14 900 
14 800  
14 760  
14 600

15 700
16 000 
16 000 
15 800 
15 800

16 800 
17 000 
16 950 
x6 800 
j 6 900

19 050  
19 100 
19 000
18 900
19 050

0
0,2
0,3
0,5
0,75
1,0

8600
9700
8000
7600
9200
7800

15 050  
14 900  
14 800
14 350
15 000 
14 800

16 100 
15 800  
15 900 
15 800
15 900
16 000

17 050 
16 750 
16 800 
16 900 
16 900  
16 950

18 850  
18 700
18 900
19 000  
18 850  
18 800

Die vollständigen Hysteresisschleifen wurden nicht auf
genommen. Es kann jedoch das Produkt aus Koerzitivkraft

6) U nveröffentlicht.

und Remanenz als ein Maß für den Wert des Hysteresis- 
verlustes gelten. Dieses Produkt ist in Zahlentafel 2 wieder
gegeben, wobei man ebenfalls erkennt, daß für beide Reihen 
und niedrigen Kupfergehalt der Durchschnittswert unver
ändert bleibt, während insbesondere in Reihe 2 oberhalb 
0,5 % Cu ein beträchtlicher Anstieg zu ersehen ist. Nocli 
übersichtlicher sind die nach der A n d erso n -L a n ce -  
G um lichschen Form el7) für 93 =  10 000 und 15 000 
berechneten Werte des Hysteresisverlustes. Sie sind eben
falls in Zahlentafel 2  angegeben.

Zahlentafel 2. R e m a n e n z ,  K o e r z i t i v k r a f t  u n d  H y s te -  
r e s i s v e r l u s t  v o n  k u p f e r l e g i e r t e n  S i l i z iu m s tä h l e n .

S i

o //o

C u

%

B e m a n e n z K o e r z i t i v 
k r a f t

OXu
&

H y s t e r e s i s  v  e r l u s  t  
n a c h  A n d e r s o n -  
L a n c e - G u m l i c h  

E r g / c m 3 
f ü r  f ü r  

85 =  1 0 0 0 0  85 =  1 5 0 0 0

0 12 670 2,50 31 700 8000 16 200
0,2 11 700 2,38 27 900 7610 15 420

1,5 0,5 13 500 2,60 35 200 8320 16 850
0,75 10 870 2,59 28 200 8290 16 780
1,0 11 440 2,79 32 000 8930 18 080

0 5 180 0,94 4 870 3000 6 090
0,2 6 340 0,96 6 080 3070 6 220

A A 0,3 4 750 1,01 4 790 3230 6 540
0,5 4 850 0,95 4 600 3040 6 150
0,75 6 330 1,13 7 180 3610 7 320
1 6 340 1,39 8 800 4450 9 000

Der elektrische Wider
stand der Legierungen, der 
in Abb. 4 aufgetragen ist, 
zeigt, wie zu erwarten, 
ebenfalls kaum Aenderun
gen gegenüber dem Aus
gangswerkstoff.

2. K o r r o s io n s v e r 
su ch e . Diese Untersu
chungen wurden sowohl an 
eben bearbeitetem und 
noch nicht ausgeglühtem 
Werkstoff als auch nach 
dem Ausglühen bei 875° 
vorgenommen. Ein quanti
tativer Versuch über die 
Einwirkung der Atmo
sphäre auf die Legierungen konnte wegen der Kürze der Zeit 
nicht durchgeführt werden; es wurde daher das Verhalten 
gegen Schwefelsäure, das auch sonst bei gekupfertem Werk
stoff als Maßstab für die Korrosionsfestigkeit gedient hat, 
gemessen. Die Versuche wurden bei Raumtemperatur an 
Proben mit gleichmäßig polierter Oberfläche vorgenommen 
und so ausgeführt, daß die Gewichtsabnahme in 5- und 25- 
prozentiger Schwefelsäure in Abhängigkeit von der Zeit 
bestimmt wurde. Aus den erhaltenen Versuchsreihen seien 
als ein Beispiel die Abb. 5 und 6 wiedergegeben, die sowohl 
an den geglühten als auch an den ungeglühten Proben 
beider Reihen die Gewichtsabnahme in 25prozentiger 
Schwefelsäure nach 20 h zeigen. Man erkennt, daß bei 
dem Dynamostahl mit 1,5 % Si schon ein geringer 
Kupferzusatz von etwa 0,2 % die Korrosionsbeständigkeit 
ganz außerordentlich verbessert, und zwar in stärkerem 
Maße, als man es bei den gewöhnlichen unlegierten Kon
struktionsstählen beobachtet hat. Wesentlich anders liegen 
die Verhältnisse dagegen bei dem Transformatoreneisen mit 
4 % Si (Abb. 6). Ein Kupferzusatz von etwa 0,2 % scheint 
hier für die Korrosion noch völlig unwirksam zu sein, und

7) Vgl. E . T. Z. 7 (1923) S. 141.
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erst mit höheren Gehalten findet eine Verringerung der 
Gewichtsabnahme und damit ein Abfall der Kurve statt, 
worauf, wenigstens bei den geglühten Proben, nach einem 
Minimum wieder ein geringes Ansteigen festzustellen ist.

3. P r a k t is c h e  S c h lu ß fo lg e r u n g e n . Da die ver
bessernden Wirkungen des Zusatzes auf die Korrosions
beständigkeit bereits in einem solchen Gebiet auftreten, 
in dem die magnetischen und elektrischen Eigenschaften 
gegenüber dem kupferfreien Werkstoff noch unverändert sind, 
kann man den Schluß ziehen, daß eine technische Verwend
barkeit von gekupfertem Stahl für Dynamo- und Trans-
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Abbildung 5. 

Korrosion von gekupfertem 
Dynamostahl. 

25prozentige Schwefelsäure.

formatorenbleche möglich ist. Bei dem Dynamostahl mit 
1,5 % Si wird bereits ein geringer Kupferzusatz genügen, 
um die Korrosionsbeständigkeit über die heute üblichen 
Werte hinaus wesentlich zu verbessern, und auch bei dem 
Iprozentigen Transformatoreneisen läßt sich ein, wenn 
auch enger, Legierungsbereich um etwa 0,5 % Cu angeben, 
in dem die Korrosionsbeständigkeit schon verhältnismäßig 
günstig ist, während die magnetischen Eigenschaften noch 
nicht verschlechtert sind.

4. M essu n gen  der H ä r te  u nd  F e s t ig k e it .  Um einen 
Ueberblick über die mechanischen Eigenschaften zu erhalten, 
die bekanntlich auch bei siliziertem Werkstoff beim Bau 
schnellaufender Maschinen von Bedeutung sind, wurden an 
den vorliegenden Proben zunächst nach dem Ausglühen 
Messungen der Rockwellhärte (Kugel-Dmr. x/ 16 Zoll, 
Belastung 100 kg) vorgenommen. Die Ergebnisse sind in

Abb. 7 aufgetragen.
Zahlentafel 3. F e s t i g k e i t s w e r t e  
fü r  g e k u p f e r t e  D y n a m o s t ä h l e  

(m it 1,5 % S i, g e g lü h t ) .
Man erkennt, daß so
wohl im Dynamo- als 
auch im Transforma
toreneisen die Rock
wellhärte mit steigen
dem Kupfergehalt deut
lich ansteigt, was in 
Uebereinstimmung mit 
der oben erwähnten 
Tatsache steht, wo

nach sich das Kupfer in diesem Gebiete in fester Lösung 
befindet. An den Stäben mit 1,5 % Si wurde außerdem 
im ausgeglühten Zustand mit einer Amslerschen 2-t-Zerreiß-

Ca
%

1
Zugfestigkeit | 

kg/mm2
Dehnung

O//o

0 30,2? 2,8?
0,2 50,0 17,2
0,5 50,0 19,0
0,75 48,5 18,0
1,0 53,2 19,1

maschine die Zugfestigkeit bestimmt. Die Ergebnisse sind 
in Zahlentafel 3  zusammengestellt. Zweifellos ist der erste, 
an dem Ausgangswerkstoff ohne Kupfer gemessene Wert, 
vielleicht infolge eines Werkstoffehlers8), zu niedrig aus
gefallen; die übrigen, um 50 kg/m m 2 herum liegenden 
Werte sind anscheinend durch den Kupferzusatz etwas 
höher, zumindest aber nicht schlechter als bei ungekup- 
fertem Werkstoff, da nach den Angaben von P. O ber- 
h o f f  e r 9) die Festigkeitseigenschaften ohne Zusatz in diesem 
Gebiet etwa 45 kg/m m 2 betragen. Auch die Dehnung 
weist die üblichen Werte auf.

r
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Abbildung 7. Rockwell-Härte von gekupfertem Dynamo- 
und Transform atorenstahl.
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Abbildung 6. 
Korrosion von gekupfertem 

Transform atoreneisen. 
25prozentige Schwefelsäure.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Es wurde der Einfluß von Kupferzusätzen von 0 bis 4 % 
auf die magnetischen und elektrischen Eigenschaften, die 
Korrosionsbeständigkeit sowie Härte und Zugfestigkeit von 
Dynamo- und Transformatoreneisen (mit 1,5 und 4 % Si) 
teils im geglühten und teils im ungeglühten Zustand unter
sucht.

Die magnetischen Eigenschaften, und zwar die Magneti
sierbarkeit (Induktion 235, 3325- 9350, ®ioo. © 300), Maximal
permeabilität und Koerzitivkraft erfahren bis zu einem 
bestimmten Gehalt an Kupfer (0,7 % Cu) gegenüber den 
kupferfreien Proben praktisch keine Aenderung, woraus 
auf ebenfalls gleichbleibende Hysteresisverluste geschlossen 
werden kann. Oberhalb von etwa 0,7 % Cu wirkt der Zusatz 
stark verschlechternd. Die elektrische Leitfähigkeit (und 
damit die Wirbelstromverluste) bleiben praktisch konstant.

Die Korrosionsbeständigkeit wird durch das Kupfer 
erheblich gesteigert, beim Dynamoblech stärker als beim 
Transformatoreneisen. Die geringste Korrosion hegt bereits 
bei einem Kupfergehalt, bei dem die magnetischen und 
elektrischen Eigenschaften gegenüber dem kupferfreien 
Werkstoff noch unverändert sind.

Die Rockwellhärte steigt mit zunehmendem Kupfer
gehalt stetig an; die Zugfestigkeit liegt in den gewöhn
lichen Grenzen.

Auf Grund der Untersuchung kann ein bestimmter 
Kupferzusatz zu den üblichen Dynamo- und Transforma
toreneisen zur Erhöhung des Korrosionswiderstandes ohne 
die Gefahr einer Verschlechterung der magnetischen, 
elektrischen und mechanischen Eigenschaften zugelassen 
werden.

s) Dafür spricht auch die äußerst geringe Dehnung.
9) Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: Julius Springer 

1925) S. 215 ff.



1198 S tah l u n d  E isen. Untersuchungen über Förderverluste in  einer Gesenkschmiede. 50. Ja h rg . N r. 34.

Untersuchungen über Förderverluste in einer Gesenkschmiede.
Von ®r.»3ng. W. S ch ö n in g  in Berlin.

[Mitteilung aus d e m  Ausschuß fü r  B e tr ie b s w ir tsc h a ft  d e s  \ e r e i n s  d e u tsc h e i E is e n h ü t te n le u t e  ).]

Pa/tbearbe/tung

Neben den zahlreichen Forschungen nach den günstig
sten Fertigungsarten ist man mehr und mehr auf das 

Förderwesen in den Werkstätten, die Ermittlung der Förder
kosten und der Förderverluste, aufmerksam geworden. Bei 
der Vorausberechnung der Arbeitszeiten im Fertigungs
vorgang ist eine Zerlegung bis in die kleinsten Handhabungen 
und eine sorgfältige Beobachtung und Verminderung der 
Verlustzeiten nahezu Selbst 
Verständlichkeit geworden. J e--- 
verwickelter ein Arbeitsvor-jjC|| n  q
gang ist, um so mehr wächst1- J 
die Wahrscheinlichkeit der 
Verluste und um so peinlicher 
ist man bestrebt, die Hilfs- 
und Verlustzeiten herabzu
drücken.

Diese Grundsätze müssen 
auch bei rein fördertechnischen 
Fragen berücksichtigt werden. j 
Die bisher rein gefühlsmäßige/ 
oft richtig urteilende Erfah
rung des Betriebsfachmannes 
muß ersetzt werden durch 
eine planmäßig zu erarbeitende 
Erkenntnis der Einzelvor
gänge einer Förderarbeit.

Will man die durch das 
Fördermittel selbst hervor
gerufenen Verluste in ihren 
Einzelheiten und Feinheiten 
beobachten, so müssen zu
nächst einmal alle Hemm
nisse, die durch ungünstige 
Verhältnisse der Werkstatt 
hervorgerufen werden, geprüft 
und beseitigt werden. Hierzu 
gehören vor allem ungünstige 
Förderwege durch unzweck
mäßige Maschinenaufstellung 
und schlechte Fördermöglich
keiten. Zu diesem Zweck sind 
umfangreiche Stofffluß- und 
Zeitstudien nötig, um Zeitver
luste, die nicht im Wesen des 
Fördermittels liegen, von vorn
herein auszumerzen.

Die untersuchte Gesenk
schmiede stellt hauptsächlich 
Schraubenkupplungen der deutschen Eisenbahn-Zugvor
richtung her. Daneben werden Wagenbeschlagteile und 
Gesenkschmiedestücke für die deutsche Kraftwagenindu
strie erzeugt. Die Maschinengattungen waren zum Teil noch 
nach alter Art aufgestellt; Vorschmiede-, Gesenkhämmer, 
Pressen und Oefen in gleichlaufenden Reihen angeordnet 
(A lb . 1). Die Vorschmiedehämmer sind Lufthämmer mit 
Transmissions-Gruppenantrieb, die Gesenkhämmer, außer 
wenigen Brettfallhämmern, Riemenfallhämmer, ebenfalls 
mit Transmissionsantrieb. Die veralteten üblichen Ma

schinenanordnungen waren vor allem Ursache der umständ
lichen Förderverhältnisse. Dazu kamen die platzraubenden 
schweren Eisenbauten der Wellenstränge mit ihren ein
engenden Ständern, Gründungen und tiefliegenden An
triebsmotoren. Zur Förderung innerhalb der Werkstatt 
standen zwei in Längsrichtung der Schmiede laufende Krane 
zur Verfügung. Ein Gleiswagen auf Schmalspur bewerk-
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Abbildung 1. Werkstofffluß-Schaubild in der Schmiede vor der Umstellung.
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(1930/31) S. 45/54 (Gr. F : Nr. 28).

Abbildung 2. Werkstofffluß-Schaubild in der Schmiede nach der Umstellung.

stelligte die Werkstoffbeförderung von der Vorschmiede- zur 
Gesenkschmiedeabteilung. Die Verbindung mit dem Roh
stofflager und der benachbarten Kaltbearbeitung wurde 
gleichfalls mit Gleiswagen hergestellt. Als Lastaufnahme
mittel dienten Klappkübel.

Ein nach den bestehenden Verhältnissen aufgestelltes 
Stoffflußschaubild (Abb. 1) zeigt deutlich die Umständ
lichkeit der Förderung, die oft zu Störungen in der glatten 
Abwicklung der Herstellung führten. Es mußte also zu
nächst durch eine zweckmäßigere Maschinenaufstellung 
ein besserer Stofffluß erreicht und, soweit es die Geldlage 
gestattete, ein Umbau der Anlage vorgenommen werden, um 
Platz für eine reibungsfreie Werkstückförderung zu gewinnen.
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Da für Neuanlagen im Förderwesen vorerst keine be
deutenden Mittel zur Verfügung standen, galt es im Rahmen 
der vorhandenen maschinellen Anlagen wirtschaftliche 
Fördermöglichkeiten zu schaffen, die einen sicheren und 
schnelleren Stofffluß in der Werkstatt versprachen. Nach 
den vorgenommenen Verbesserungen und Umbauten wurde 
ein neues Stoffflußschaubild aufgestellt, das bei einem  
Vergleich mit dem ersten (Abb. 1) eine bedeutende Verein
fachung des Förderwesens zeigt (Abb. 2).

Der Erfolg der Neuregelung war:
Verkürzung der Wege, Zeitersparnisse.
Verminderung von neun Hilfsarbeitern 
auf drei, Platzerspamis, bessere Ueber- 
sieht über das Förderwesen. Das Er
gebnis zeigt, daß die Herstellungsmen
gen bei nahezu gleichbleibender Anzahl 
der Fertigungsstunden um etwa 40 % 
gestiegen waren. Die Förderstunden 
konnten um über die Hälfte vermindert 
werden.

Da in der untersuchten Werkstatt 
die Laufkrane die wichtigsten und am 
meisten beanspruchten Fördermittel 
blieben, lag es nahe, diese einer be
sonders prüfenden Beobachtung zu un
terziehen. Es bot sich Gelegenheit,
Zeituntersuchungen im Verlauf zweier 
Jahre in größeren Abständen vorzu
nehmen. Beschäftigungsschwankungen 
und die wachsende Beschäftigung in 
den Jahren 1925 und 1926 kamen dabei 
der Absicht zugute, Beobachtungen in 
ein und derselben Werkstatt bei fünf verschiedenen Be
schäftigungsgraden aufzunehmen.

Ihrem Ursprung nach mögen die Verluste unterteilt 
werden in:
1. Zwischenverluste. Es sollen darunter Zeitverluste ver

standen werden, die zwischen den einzelnen Bewegungen 
eines Kranspieles liegen.

2. Verluste durch Beladen oder Einhängen der Last.
3. Verluste durch Entladen oder Aushängen der Last.
4  Verluste durch Umladen der Last.
5. Verluste durch Wechsel des Fördermittels.
6. Verluste durch Betriebsstörungen.

Die Auswertung der mit einem besonderen Zeitschreiber 
aufgenommenen Schaubilder erfolgte von Spiel zu Spiel 
unter gleichzeitiger Hinzufügung der jeweiligen Lasten und 
zurückgelegten Wege. So war es möglich, neben den Zeit
auswertungen die Leistungen der Krane in t/km  zu be
stimmen. Die für einen Nutzlast-t/km  nötige Gesamtzeit 
fiel bei einem von 20 auf 100 %  wachsenden Beschäftigungs
grad von 160 auf 60 min, also um etwa 60 %. Die Leistung 
stieg somit über das Doppelte.

Aus den gefundenen Werten für die Einzelbewegung 
eines Nutzspieles wurden Verhältniszahlen errechnet, die sich

auf die Gesamtdauer eines Spieles beziehen. Es ergaben sich 
z. B. folgende Durchschnittswerte:

L a u f  V e r l u s t  E i n  A u s  Z w i s c h e n - S t ö 
z e i t z e i t h ä n g e n h ä n g e n  j v e r l u s t e r u n g e n

% °/Jo °/Jo % % Of
K ran  42 49 51 16 11 18 6
K ran  38 49 51 14 8 15 14

2.70.-3.70. 070. 0.70. 7070. 7370. 70.70. 7070. 20.70.2270.2470.2770 20.70 3170. 377.7020 30.7 307 3.8. Sä 78. 70.8 728 742 778. 708. 27.8 242 202 282 3727020
Abbildung 3. Festgelegte Vermögenswerte und Zinsverlust je Tag 

durch die in  der Schmiede gestapelten Stückmengen.

Danach nimmt die Verlustzeit etwa die Hälfte der ge
samten Förderarbeit ein. Auf die Zwischenverluste, die man 
bisher wenig oder überhaupt nicht beachtete, entfallen davon 
allein 15 bis 18 %  und überschreiten somit noch die für das 
Einhängen der Lasten verbrauchte Zeit.

In der untersuchten Schmiede wurden vor und nach 
der Umstellung und der Aenderung des Förderwesens genaue 
Aufstellungen über Werkstoffmengen und ihre Liegezeiten 
gemacht. Trotz der außerordentlich schwierigen Erfassung, 
gelang es, die Aufzeichnungen für einen Monat durch- 
zuführen. Sie erfolgten dreimal täglich und wurden in Tafeln 
und besonderen Grundplänen eingetragen, die bei den 
großen Mengen das Wiederfinden der einzelnen Stapel 
erleichterten imd Verwechslungen verhinderten. Für die

Zinsverluste wurde ein Tageszinsfuß von — eingesetzt.
OUU'J

Rohstoffmengen, Vermögen imd Zinsverluste wurden nach 
laufenden Angaben in einem Schaubild aufgetragen und dem 
gegenübergestellt die Ergebnisse eines Monats, nachdem die 
Umstellung und Neueinrichtung stattgefunden hatte ( Abb. 3 ).

Die gestapelten Werkstücke hatten sich danach durch
schnittlich von etwa 450 t auf etwa 60 t  vermindert. Der 
Zinsverlust betrug somit statt etwa 1000 X /(M o n a t nur 
noch etwa 140 J?J/f/Monat.

Umschau.
Ueber die Eisenverluste beim Thomasverfahren als metallisches Eisen 

in der Konverterschlacke.
Die Frage nach den Ursachen des Gehaltes der Thomas- 

schlacke an metallischem E isen (Flußstahl) is t bisher im  ein
schlägigen Schrifttum  nicht behandelt. Der in diesem Schlacken
eisen zum Ausdruck kommende Verlust am R ohstahlausbringen 
sowie der dadurch bedingte erhöhte Verschleiß der Thomasmühlen 
gaben einem Eisenhüttenwerk Veranlassung, in  Verbindung mit

dem In s titu t fü r E isenhütten- und Gießereiwesen der Berg
akademie Clausthal eine K lärung dieser Frage zu betreiben.

Ueber die Mengen des Entfalls an  Schlackeneisen gib t als 
Beispiel Z a h len ta fd  1 Aufschluß. Der Gesamtentfall von  rd. 
7300 t  im Jah re  1927 entspricht einem Verlust von 1,8 % der 
Rohstahlerzeugung. Allein der Minderpreis des nur als Schrott 
zu bewertenden Schlackeneisens von rd . 40 JL M  t  gegenüber 
R ohstahl bedingt einen Verlust von 292 000 JLK.
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Zahlentafel 1. T h o m a s m e h l-E rz e u g u n g  e in e s  W erk e s  u n d  E n t f a l l  a n  
S c h la e k e n e is e n  im  J a h r e  1927.

M o n a t
T h o m a s 

m e h l -
E r z e u g u n g

t

E n t f a l l  a n  
S c h l a c k e n - G e s a m t

G r o b e i s e n F e i n -  u n d  
K u g e le i s e n

G e s a m t

t t i n  t i n  % i n  t i n  % i n  t i n  %

4  3 5 9 2 9 9 ,0 4  6 5 8 ,0 1 5 6 ,0 3 ,3 5 1 4 3 ,0 3 ,0 7 2 9 9 ,0 6 ,4 2
F e b r u a r  . . . . 6  5 1 4 4 1 0 ,0 6  9 2 4 ,0 1 5 2 ,0 2 ,2 0 2 5 8 ,0 3 ,7 3 4 1 0 ,0 5 ,9 3

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

M a i .... . . . . . . . . . . . . . . . . . 8  5 0 6 4 4 7 ,0 8  9 5 3 ,0 1 7 4 ,0 1 ,9 4 2 7 3 .0 3 ,0 5 4 4 7 ,0 4 ,9 9
8  2 5 0 9 7 5 ,0 9  2 2 5 ,0 5 8 7 ,0 6 ,3 6

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

7  1 0 0 7 5 1 ,0 7 8 5 1 ,0 4 6 9 ,0 2 8 2 ,0 3 ,5 9 7 5 1 ,0 9 ,5 7
A u g u s t  . . . . 9  5 0 0 1 0 4 7 ,0 1 0  5 4 7 ,0 7 0 8 ,0 6 ,7 2 3 3 9 ,0 3 ,2 1 1 0 4 7 ,0 9 ,9 3
S e p t e m b e r  . . . 6  8 0 0 6 2 0 ,0 7  4 2 0 ,0 2 5 4 ,0 3 ,4 2 3 6 6 ,0 4 ,9 3 6 2 0 ,0 8 ,3 5

6  6 0 0 7 1 9 ,0 7 3 1 9 ,0 4 2 6 ,0 5 ,8 2 2 9 3 ,0 4 ,0 7 1 9 ,0 9 ,8 2
N o v e m b e r  . . . 6  8 0 0 7 2 8 ,2 7  5 2 8 ,2 4 4 4 ,6 5 ,9 0 2 8 3 ,6 3 ,7 7 7 2 8 ,2 9 ,6 7
D e z e m b e r  . . . 6 1 0 0 6 7 2 ,1 6  7 7 2 ,1 4 1 1 ,6 6 ,0 8 2 6 0 ,5 3 ,8 4 6 7 2 ,1 9 ,9 2

M i t t e l . . . . . . . . . . . . . . . . .
8 0  8 4 6  

1 2  
=  6  7 3 7

7 3 1 3 ,3  
1 2  

=  6 1 0 ,0

8 8 1 5 9 ,3
1 2

=  7  3 4 7 ,0

4 0 3 9 ,2  
1 2  

=  3 3 7 ,0

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

=  2 7 3 ,0

3 ,7 1 7 3 1 3 ,3  
1 2  

=  6 1 0 ,0

8 ,3 0

Zahlentafel 2. G e s a m t-E is e n g e h a lt  u n d  G e h a lt  a n  m e ta ll is c h e m  E is e n  
in  v e r s c h ie d e n e n  T h o m a ss c h la c k e n .

P r o b e
N r .

K o n 
v e r t e r

G e s a m t M e t a l 
l i s c h e s B e m e r k u n g e n

F e  % F e  %

I I I 8 ,2 5 0 ,2 8
P r o b e  g e n o m m e n  v o r  S p ie g e l e i s e n z u s a t z  n a c h  d e m  2 .  V e r b e s s e 

1 r u n g s b l a s e n ;  S c h la c k e  „ b l a n k “ . P r o b e  v o r n  s e h r  t i e f  g e s c h ö p f t .

I V 8 ,9 4 0 ,4 0
P r o b e  g e n o m m e n  v o r  d e m  1 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ;  S c h l a c k e  n o c h

2 d i c k ;  v o r n  g e s c h ö p f t  i n  m i t t l e r e r  S c l i l a c k e n h ö h e .
P r o b e  d e r  g l e i c h e n  C h a r g e  v o r  d e m  A b s c h ü t t e n  n a c h  3 m i n  L ie g e n

3 I V 9 ,6 4 0 ,4 0 d e r  C h a r g e  n a c h  d e m  2 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n .  S c h l a c k e  „ b l a n k “ .
S c h ö p f s t e l l e  w ie  b e i  2 .

P r o b e  n a c h  d e m  2 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n  v o r  d e m  F e - M n - Z u s a t z ;
4 I 8 ,1 3 0 ,4 0 S c h l a c k e  d ü n n  ( ü b e r b l a s e n ) ,  S c h ö p f s t e l l e  w e i t e r  n a c h  h i n t e n ,

o b e r e  Z o n e .

r v 1 0 ,5 4 0 ,3 0 P r o b e  n a c h  d e m  1 .  V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ;  S c h l a c k e  n o c h  d i c k ;
5 S c h ö p f s t e l l e  e t w a s  s e i t l i c h ,  m i t t l e r e  T ie f e .

X 7 ,9 3 0 ,3 0
P r o b e  n a c h  d e m  2 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ;  S c h l a c k e  „ b l a n k “ , S c h ö p f 

6 1 s t e l l e  v o m  s e h r  t i e f .

6 ,7 3 0 ,4 0 P r o b e  v o r  d e m  3 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ; S c h l a c k e  d i c k ,  S c h ö p f 7 V s t e l l e  w e i t e r  n a c h  h i n t e n ,  m i t t l e r e  T ie f e .

c T ö 0 ,3 0 P r o b e  v o r  d e m  1 . V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ; S c h l a c k e  n o c h  d i c k ,  S c h ö p f o ± o , /  o s t e l l e  v o m  o b e n .

H I 1 0 ,3 4 0 ,2 8 S c h i e n e n c h a r g e .  P r o b e  n a c h  d e m  1 .  V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ;  S c h l a c k e
y n o c h  d i c k ,  S c h ö p f s t e l l e  s e i t l i c h  o b e n .

1 0 I I I 7 ,1 1 0 ,2 8 P r o b e  n a c h  d e m  l e t z t e n  V e r b e s s e r u n g s b l a s e n ;  S c h l a c k e  „ b l a n k “ ,
S c h ö p f s t e l l e  v o m ,  s e h r  t i e f .

Dabei ist allerdings zu berücksichtigen, daß auf dem be
treffenden W erk die sehr viel eisenreichere Gießpfannenschlacke 
m it der eigentlichen Konverterschlacke zusammen vermahlen 
wird. Der Entfall an  Pfannenschlacke betrug nach den fo rt
laufenden W ägungen der Thomasmühle rd. 28 % der Gesamt
schlackenmenge.

Eine E rm ittlung des Flußstahlgehaltes der Pfannenschlacke 
auf analytischem Wege ist bei der ungleichmäßigen Zusammen
setzung der Schlackenblöcke unmöglich. Man muß sich m it der 
Annahme des Betriebes begnügen, daß etwa die Hälfte des 
Schlackeneisens aus der Pfannenschlacke stam m t. W enn sich 
somit auch die Verluste in der eigentlichen Konverterschlacke auf 
rund die Hälfte der in der Zahlentafel 1 angegebenen W erte er
mäßigen, so wäre es doch von großer Bedeutung, auch nur diese 
Verluste zu vermeiden.

Die grundlegende Frage war, ob die Eisenverluste im 
Konverter selbst durch Emulgieren von Teilen des Eisen
bades m it der Schlacke durch den W ind entstehen oder auf 
andere Ursachen zurückzuführen sind. Es wurden deshalb vor 
und nach dem Verbesserungsblasen1), also vor und nach dem 
letzten Hochgehen des Konverters, an  verschiedenen Stellen und 
aus verschiedenen Tiefen Schöpfproben der Schlacke entnommen 
und dabei Chargen ausgesucht, deren Schlacke verschiedenen 
Flüssigkeitsgrad hatte . In  diesen Proben wurde neben dem 
Gesamt-Eisengehalt auch der Gehalt an metallischem Eisen fest
gestellt2). Die Untersuchungsergebnisse zeigt Zahlentafel 2.

Hieraus geht hervor, daß sich Eisen und Schlacke nach dem 
Abstellen des Windes sofort voneinander trennen. In  der Schlacke 
bleibt nur eine verhältnismäßig geringe Menge metallischen Eisens 
emulgiert, die sich bei längerem Liegen des Bades anscheinend

1) B. O sa n n : Lehrbuch der Eisenhüttenkunde, Bd. I I ,  
2. Aufl. (Leipzig: W. Engelmann 1926) S. 184.

2) Metallisches Eisen als Maßstab für den Gehalt der Schlacke 
an  F lußstahl von der Zusammensetzung des Metallbades.

nicht m ehr verm indert. Daß es sich bei 
dem Eisengehalt der Schöpfproben tatsäch
lich um kleine und kleinste emulgierte Fluß
stahlkügelchen handelt, bestätigte die mi
kroskopische Untersuchung. Bei der me- 
tallographischen Prüfung erwies sich das 
Gefüge der Einschlüsse als Ferrit.

Aus den Versuchen geht also m it Sicher
heit hervor, daß die Verluste durch den 
metallurgischen Verlauf des Thomasverfah
rens praktisch  keine Bedeutung haben. 
Die eigentliche Quelle der Eisenverluste 
an die Schlacke liegt also beim Abgießen 
der Schlacke aus dem Konverter.

Im  Stahlwerk kom m t bei der Tren
nung von E isen und  Schlacke bekannt
lich ein recht rohes Verfahren zur Anwen
dung. W ährend des Abgießens der Schlacke 
bewegt ein H ilfsarbeiter eine Eisenstange 
langsam quer durch den Schlackenstrahl. 
Die Schlacke sp ritz t beim Aufprall auf 
den E isenstab auseinander, etwa mitflie
ßende Stahlteile werden freigelegt, sprin
gen in die Luft und geben Funken, die dem 
Steuerm ann als Zeichen dienen.

Es sind also beim Abgießen der Schlacke 
vier Punkte  zu beachten:

1. die Geschicklichkeit und Sorgfalt des 
Steuermanns,

2. die Zuverlässigkeit der Kippvorrich
tung des K onverters,

3. die Genauigkeit des gekennzeichneten 
Verfahrens zur Feststellung, ob 
Eisen m itfließt, und

4. die A rt der Mündung und der Form 
des Konverters.

Um  über die Punkte  1 und 2 Aufschluß 
zu erhalten, wurde an  den Konvertern ein 
Prüfgerät angebracht, das die Kippbe
wegung beim Abgießen der Schlacke in Ab
hängigkeit von der Zeit aufzeichnete. Es 
ergaben sich Kurven, die die Bewegung 
der Mündung und dam it den Vorgang des 
Schlackenabgießens erkennen lassen.

Da die Steuerleute, sobald das Prüf
gerät angebracht war, verständlicherweise 

sofort ihr möglichstes taten , um genau zu arbeiten, und somit 
der persönliche Einfluß immer mehr ausschied, ließ das trotzdem 
zutage tretende ruckweise Senken des K onverters und mehr
maliges unsicheres Auf- und Abfahren auf Mängel der hydrauli
schen Kippvorrichtung schließen.

Es ist nicht zu leugnen, daß die hydraulische Betätigung der 
Konverter große Vorteile hat. Sie ist einfach, h a t eine große, den 
schweren Massen angepaßte Verstellkraft und läß t sich rasch und 
leicht regeln. Man muß aber, wie die aufgenommenen Kurven 
bestätigen, Bedenken tragen, ob die s ta rk  beanspruchte Hydraulik 
auf die Dauer genau genug arbeite t, um die Schlacke auf Milli
meter genau abzugießen. Vielfach liegen dazu noch die Verhält
nisse, wie auch auf dem betrachteten W erk, aus folgendem Grunde 
besonders ungünstig: Man drückt die Mündungsbären ab, indem 
man den K onverter ruckweise gegen einen an  die Konverterbühne 
gestem m ten Eisenkeil anfährt. Dieses Verfahren beansprucht 
Zylinder und Kolben stark  und m acht die Zylinder gerade in der 
Zone undicht, die auch für das Abkippen der Schlacke in Betracht 
kommt. T ritt  dann noch eine Verlagerung des Schwerpunktes 
z. B. durch einen einseitig belastenden Mündungsbären ein, so 
zeigt der Konverter in der Kipplage dauernd das Bestreben, nach 
unten durchzusacken.

Sehr roh ist das Verfahren zur Erkennung des Zeitpunktes, 
wann Eisen mitzufließen beginnt. Gewiß hat auch hier jahrzehnte
langer Betrieb dazu geführt, daß der erfahrene Steuermann das 
mitfließende Eisen sicher erkennt. Bedingung ist aber, daß der 
Hilfsarbeiter im entscheidenden Augenblick die Stange gerade so 
hält, daß der E isenstrahl sie trifft. Dies ist aber, wie die Erfahrung 
lehrt, oft nicht der Fall.

Die Frage der Vermeidung von Eisenverlusten in der Schlacke 
kommt auf die allgemeine Frage der scharfen und raschen Tren
nung zweier verschieden schwerer, nicht mischbarer Flüssigkeiten 
hinaus. W enn m an größere Mengen Oel von W asser abziehen 
will, benutzt man einen breiten, genau waagerechten LTeberlauf. 
Bei einem schmalen oder spitzwinkligen LTeberlauf ist es nicht
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möglich, rasch das Oel abzugießen, ohne daß W asser mitfließt. 
Will man z. B. dem Oel bei einem V-förmigen W ehr den gleichen 
A ustrittsquerschnitt geben wie bei einem breiten, rechteckigen, 
d. h. will m an das Oel m it gleicher Geschwindigkeit abfließen 
lassen, so muß m an das Gefäß m it dem V-förmigen Ueberlauf so 
tief neigen, daß aus dessen Spitze sogar eine bedeutende W asser
menge mitfließen muß. Dieser Fall entspricht dem charakteri
stischen Z ustand einer K onverterm ündung, die durch einen Bären
ansatz verengt ist, in  den sich ein tiefer Graben eingefressen hat.

Es kommt bei dem Abgießen ferner darauf an, daß die Trenn- 
fläche beider Flüssigkeiten möglichst klein ist, d. h. daß z. B. das 
Oel in dicker Schicht über dem W asser steht.

Dam it waren die Verhältnisse beim Abgießen der Schlacke 
im wesentlichen klargestellt. F ü r die Unterbindung der Eisen
verluste an  die Schlacke ist demnach die Beseitigung der er
wähnten vier Fehlerquellen Bedingung:

Die Bedienungsleute der K onverter wären auf die W ichtigkeit 
des richtigen Abschlaekens aufmerksam  zu machen und vielleicht 
durch Präm ien zu beteiligen, die entgegen den Eisenverlusten zu 
staffeln wären.

Auf die gute Instandhaltung  der hydraulischen Kippvor
richtung, besonders der Steuerventile und  der Zylinder und 
Kolben, ist die größte Sorgfalt zu verwenden. Auf die V e r m in 
derung des Verschleißes der D ichtungsm anschetten, vor allem der 
des Steuerventils, is t W ert zu legen, gegebenenfalls durch Aende- 
rungen in  der Bauweise der Steuervorrichtung. Der schon alte 
Vorschlag, für die Feinbewegung des K onverters eine kleine 
Xebensteuerung anzubringen, ist in  Erwägung zu ziehen. Endlich 
wäre das Abdrücken der Mündungsbären mit der Konverterkipp- 
vorrichtung zu unterlassen, zum m indesten aber durch Erhöhung 
der Druckkraft des W assers das r u c k w e is e  Anfahren gegen 
die Konverterbühne zu vermeiden.

W eiter ist zu versuchen, den E ndpunkt des Schlackenab- 
gießens auf andere Weise besser zu erkennen als m it der Prüf- 
stange. Den meisten Erfolg scheint ein elektrisches Ueberwachungs- 
verfahren, das versuchsweise durchgeführt wurde, zu versprechen: 
Die auf einen Stein isoliert gelagerte Prüfstange wurde m it dem 
einen Pol einer Stromquelle (Akkum ulator) verbunden. Der 
andere Pol wurde an  den K onverter angelegt. Versuche ergaben, 
solange nur ein Schlackenstrahl die Stange traf, einen W iderstand 
von 1500 bis 5000 f l , der, sobald Eisen kam , auf 20 bis 50 f l  sank. 
Vielleicht läßt sich dieses Verfahren dadurch entwickeln, daß man 
den Schlackenstrahl zwecks besseren K ontaktes gegen eine schräg 
gestellte E isenplatte laufen läßt.

Von wesentlicher Bedeutung ist es dann noch, die Bildung 
von Mündungsbären zu verringern. Es gilt hierzu einen Bestwert 
aller metallurgischen, mechanischen und baulichen Um stände 
anzustreben, von denen das Auswerfen der K onverter abhängig ist.

(Eine versuchsweise berechnete Aenderung des K onverter
querschnittes in eine beispielsweise elliptische Form , um die 
Trennungsfläche zwischen B ad und Schlacke zu verringern und 
damit die Höhe der Schlackenschicht zu vergrößern, erscheint 
praktisch von zu geringem Vorteil.)

Alle diese Vorschläge werden jedoch ohne Zweifel keine end
gültige Lösung bringen. Der gewöhnliche K onverter wird stets un
geeignet zur scharfen Trennung von Schlacke und Eisen bleiben. 
Grundlegende Abhilfe scheint nur auf einem Wege möglich: durch 
mittelbares Abgießen der Schlacke un ter E inschaltung eines 
Eisenfangs. Dies könnte in  der Weise durchgeführt werden, daß 
man z. B. mit einem H ilfskran un ter die Konverterm ündung eine 
Kipppfanne bringt, die einen breiten, gu t instand  zu haltenden 
Ueberlauf hat. W enn die Schlacke aus dem K onverter abgegossen 
ist, neigt m an diesen Eisenfang, bis die noch darin  befindliche 
Schlacke in den Schlackenkübel entleert ist, hebt dann den Eisen
fang und gießt das darin  angesammelte Eisen in  den K onverter 
zurück.

Daß die Frage der Verringerung der Eisenverluste in  der 
Gießpfannenschlacke von ebenso großer Bedeutung ist wie die 
bei der eigentlichen Konverterschlacke, mag in  diesem Zusammen
hänge erwähnt werden; denn, wie anfangs bem erkt, verteilen sich 
die \  erluste ziemlich gleichmäßig auf K onverter- u nd  Pfannen
schlacke.

M ax P a s c h k e  und  A lb r e c h t  G o c k o w ia c k , Clausthal.

Die Herstellung von Röhrenstahl.

J . C. B o o th 1) untersucht in  längeren Ausführungen die
jenigen Umstände, die die H e r s te llu n g  eines guten  Röhrenstahls 
beeinflussen.

Der Verfasser geht von dem Gedanken aus, daß R öhrenstahl 
innerhalb der verschiedenen Stahlsorten  eine Sonderstellung ein

*) Iron Coal Trades R ev. 120 (1930) S. 446/7.

nim m t. Infolge der hohen Beanspruchung des W erkstoffs beim 
Lochen ist eine fehlerfreie Blockoberfläche sowie die Vermeidung 
von Einschlüssen von wesentlich größerer Bedeutung als beim 
Auswalzen handelsüblicher Stahlsorten.

Tn dem Bericht werden zwei A rten Röhrenstahl unterschieden:
1. geseigerter Stahl, d. h. Stahl m it absichtlich geseigertem 

K ern und sauberer Außenfläche, bekannt als „rim m ed Steel“ 
(Randstahl) oder „aufbrausender“ Stahl, den wir als „unberuhigt“ 
bezeichnen;

2. ungeseigerter Stahl, bei dem die Seigerung auf ein Min
destmaß herabgedrückt ist, gewöhnlich niedriggekohlter Stahl, 
der unserem leicht silizierten oder a lu m in ie rten  Stahl entsprechen 
wird.

Allerdings gibt der Verfasser nicht an, wann die erste Stahl
sorte oder wann die letzte vorzuziehen ist, sondern er sagt nur 
allgemein, daß die Rohrwalzwerker über die beiden Stahlsorten 
ihre eigene Ansicht hätten .

Im  folgenden werden sodann die Erfahrungen m itgeteilt, die 
bei der Herstellung des sogenannten „R andstahls“ gesammelt 
wurden, im übrigen aber allgemein bekannt sind. Als günstigsten 
E insatz sieht der Verfasser 40 % Roheisen und 60 %  Schrott an, 
wobei das Roheisen wenig Silizium, 1,0 bis 1,5 °0 P, l,0b is4 ,0%  Mn 
m it möglichst niedrigem Schwefelgehalt haben soll. Es wird also 
hier m it einer A rt Thomaseisen gearbeitet, und auf diesen Sonder
fall baut der Verfasser seine metallurgischen Betrachtungen auf. 
Zunächst sagt er, zur Beurteilung der Basizität der Schlacke ist 
n icht das Verhältnis Summe der Säuren zu Summe der Basen 
oder Summe der Basen zu Kieselsäure, sondern das Verhältnis 
von K alk zu Kieselsäure maßgebend, er läßt also hierbei die be
trächtliche Menge an  Phosphorsäure in  der Schlacke außer Be
trach t. F ü r seine besondere Betriebsverrechnungsweise mag 
dieses Schema genügen. Vom theoretischen Standpunkt aus ist 
jedoch seine Ueberlegung nicht einwandfrei. Als anzustrebende 
Verhältniszahl von Kalk zu Kieselsäure wird 1,50 angegeben. E s ist 
anzunehmen, daß der Verfasser hierm it die erste Schlacke nach 
dem Einschmelzen gemeint ha t. Ueber die Höhe des Kalkver
brauchs werden keine Angaben gemacht, anscheinend wird nur 
m it K alkstein gearbeitet.

Die Schmelzungen sollen m it 0,6 bis 0,8 °0 C bei 0 ,2%  Mn 
einlaufen, um genügend Erz geben zu können. U nter 0,2 bis 0,3 % C 
soll kein Erz zugegeben werden. Die Schmelzungen müssen hin
reichend Gelegenheit haben, auszukochen und eine gute Schlacke 
zu bilden. W ährend dieser Zeit wird ein kleinerZusatz vonRoheisen 
empfohlen. Der Kohlenstoffgehalt des abzugießenden Stahles soll 
an  der zulässigen oberen Grenze liegen, weiche Schmelzungen 
sind zu vermeiden, da dadurch unfehlbar minderwertiger Stahl 
erzeugt wird. Die Stärke der gesunden Außenblockzone hängt 
von dem Maß des Aufschäumens in  der Gußform und dieses seiner
seits wieder vom Maß des Aufkochens im Ofen ab. Das erforder
liche Aufkochen wird bewirkt

1. durch einen geeigneten E insatz der Schmelzungen,
2. durch sorgsame Erzzugabe,
3. durch die Regelung der Tem peratur.

Die G ießtem peratur beim R andstahl ist sehr wichtig und  ist 
nicht zu hoch zu halten. Der Verfasser gibt 1580° als günstigste 
Tem peratur an. Es ist allerdings nicht zu erkennen, ob es sich 
hierbei um berichtigte oder unberichtigte W erte handelt. Viele 
Oberflächenfehler sind auf zu hohe G ießtem peratur zurückzu
führen. Schlecht hochgekommene oder gestiegene Blöcke sind 
für andere Zwecke zu verarbeiten. Geringes Steigen oder Fallen 
der Blöcke ist angeblich s ta tth a ft. LTnsere Bedingungen an  den 
W erkstoff sind in  diesem Falle erheblich schärfer.

E in  gutgegossener Randstahlblock sollte eine 75 bis 100 mm 
dicke gute A ußenhaut haben und  geringen Lunker aufweisen. 
Leider gibt der Verfasser den Querschnitt seiner üblichen Block
abmessungen nicht an, so daß aus der Angabe 75 mm bis 100 mm 
keine Schlüsse gezogen werden können. Silizium darf nur in  
Spuren vorhanden sein, auch Aluminium soll nur sehr sparsam 
verwendet werden.

Im  folgenden wird sodann über die Erfahrungen m it be
ruhigtem  Stahl berichtet, wobei gleichfalls für uns nichts wesent
lich Xeues gebracht wird. Seine Herstellung erfordert größte 
Sorgfalt und Aufmerksamkeit auf Einzelheiten. Besonders wesent
lich is t eine gute Schlackenführung. Der Verfasser geht bei seiner 
R echnung von dem Phosphorgehalt der Schlacke in  Form  von 
C a,P20 9 aus, e rm itte lt in  bekannter Weise eine hypothetische 
Silikatschlacke, die das Tetraphosphat in Lösung hält, und er
rechnet hieraus die notwendige Menge Kalk. Man kann auch die 
Menge von Kieselsäure schätzen, die zur Bildung der Silikat
schlacke notwendig ist, die ihrerseits das je E inheit der Phosphor
säure gebildete Tetrakalzium phosphat zu binden vermag, sowie
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wieviel Silikatschlacke je Einheit der Kieselsäure gebildet wird 
und wieviel basische Mittel für ihre Bildung erforderlich sind. 
Der Gehalt an  Eisen und Mangan in  der Schlacke soll bei 10 % 
liegen. Eisen- und Manganoxydul sollen zusammen den Betrag 
von 26 % nicht übersteigen. Als Beispiel für eine gute E nd
schlacke wird folgende Zusammensetzung angeführt:

13 %  FeO 4 2 % A120 3
13 % MnO 14 % S i02
48 % CaO +  MgO 10 %  P 20 5

Da der Sauerstoffgehalt im Stahl in  enger Beziehung zum 
Sauerstoffgehalt der Schlacke steht, so folgt daraus, daß der
Sauerstoffgehalt der Schlacke so niedrig wie möglich gehalten
werden muß, um möglichst wenig Sauerstoff im Stahl zu haben. 
Nach Ansicht des Verfassers genügt die Entfernung des Sauer
stoffgehaltes im Stahl bis zu 0,04 % 0 . Man geht wohl nicht fehl, 
wenn man obigen Sauerstoffgehalt, besonders für Röhrenstahl, 
als reichlich hoch bemessen ansieht.

Zur Desoxydation des Stahles wird in  erster Linie Silizium 
verwendet. Um  einen reinen Stahl herzustellen, ist die Abschei
dung der Desoxydationsprodukte aus dem Stahl unbedingt er
forderlich. Die Geschwindigkeit, m it der solche Teilchen im 
Stahl aufsteigen, ist proportional ihrem Radius, und es ist klar, 
daß sie leichter zur Oberfläche kommen, je größer sie sind; ihre 
Größe hängt nun von dem Grade der Zusammenballungsfähig
keit ab, und diese wird wiederum von der Viskosität des Stahles 
bestim m t. Als beste Zusammensetzung der Silikate in diesem 
Sinne wird 20 % S i0 2 angegeben; m it höherem Kieselsäuregehalt 
verringert sich die Geschwindigkeit der Vereinigung; deshalb ist 
auch der Gebrauch von mehr Silizium als unbedingt notwendig 
zur Erzielung einer guten Stahlbeschaffenheit nicht empfehlens
wert.

Die Gießtem peratur wie auch gewissenhafte dauernd gleich
mäßige Gießgeschwindigkeit ist beim Röhrenstahl von besonderer 
Bedeutung. Nähere Angaben hierüber werden nicht gemacht. 
Gleich große Aufmerksamkeit ist auf die sachgemäße Behandlung 
der Kokillen zu verwenden; sie sollen stets sauber gehalten 
werden, denn feuchte oder rostige Kokillen ergeben schlechte 
Blockoberflächen. Alte, abgenutzte Kokillen rufen Porigkeit und 
Ueberlappungen hervor. Die Innenfläche einer alten Kokille 
ist oft bis tief hinein entkohlt. Die entkohlte Schicht ist dabei 
m it Eisenoxydulteilchen durchsetzt. Der Graphit ist ebenfalls 
oxydiert und durch Eisenoxydul ersetzt. Häufiges Erwärmen und 
Abkühlen bewirkt, daß der Perlit körnig wird. Das sich hieraus 
ergebende Gefüge der Kokille wechselt also von kohlenstoff
freiem m it Eisenoxydul gesättigtem Eisen innen über körnigen 
Perlit bis zum üblichen Gußeisengefüge außen. Ueber die K o
killenabmessungen, H altbarkeiten, Konizität usw. werden keine 
näheren Angaben gemacht.

Da die ursprüngliche Blockoberfläche beim Walzen im 
Gegensatz zu den meisten Handelsstählen beim Röhrenstahl im 
fertigen Rohr nahezu erhalten bleibt, muß größte Sorgfalt auf H er
stellung einer glatten, sauberen Oberfläche vorherrschen. Schwere 
Fehler werden unverzüglich beim Lochen geöffnet, während die 
leichteren unentdeckt bis zum Ende des ganzen Arbeitsganges 
durchlaufen können und erst bei der letzten Prüfung als kleine 
Schalen und Haarrisse gefunden werden. C. H . Pottgießer.

Fortschritte im Gießereiwesen in den Jahren 1928 und 1929.
( S c h l u ß  v o n  S e i t e  1 1 7 2 .)

3. F o r m e r e i  u n d  P u tz e r e i .
Ueber F o rm s a n d p r ü f u n g  ist in den letzten Jahren  ein so 

umfangreiches Schrifttum  entstanden, daß es unmöglich ist, alle 
Arbeiten kritisch zu würdigen. W enn deshalb eine Arbeit von 
P. A u l ie h 43) vorangestellt wird, so geschieht das insbesondere 
deshalb, weil die hier gewählten Untersuchungsverfahren sehr 
einfach sind. Nach Aulich genügt für die Bedürfnisse des Be
triebes die Feststellung

a) des Sand- und Tongehaltes,
b) der Korngrößenanteile des tonfreien Sandes und der 

Kornform,
c) der Gasdurchlässigkeit,
d) der Scherfestigkeit,
e) der Querbruchfestigkeit,
f) der Feuchtigkeit.

Die einzelnen Untersuchungsverfahren sind folgende: Zur 
Feststellung des Sand- und Tongehaltes wird dar angelieferte 
Form sand zunächst (gegebenenfalls mehrmals) gekocht, um die

43) Gieß. 15 (1928) S. 937/44; vgl. „ H ü tte “ , Taschenbuch 
für Eisenhüttenleute. Hrsg. v. Akademischen Verein H ütte, e. V.
4. Aufl. (Berlin: W. E rnst & Sohn 1930) S. 584/5.

Sandkörner von dan anhaftenden Tonhüllen zu befreien, sodann 
wird der Sandgehalt durch Auswiegen bestim m t. Die Korngröße 
erm ittelt m an durch Absieben des tonfreien Sandes, wobei man 
s ta tt  D rahtsieben Seidengazesiebe benutzt. Die Gasdurch
lässigkeit wird m it dem Gerät der American Foundrymen’s 
Association44) bestim m t. Die Scherfestigkeit nach D ie te r t45) 
wird an derselben Sandprobe e rm itte lt; die (nach Aulich für die 
Bewertung des Sandes entbehrliche) Querbruchfestigkeit wird 
nach den von D o ty 46) angegebenen Verfahren bestimmt. Die 
Feuchtigkeit ergibt sich durch Wiegen vor und nach einer Trock
nung bei 105° im Trockenschrank. Aulich schlägt an  Hand um
fangreicher Untersuchungen eine Klasseneinteilung der Form
sande vor, auf die hier nur verwiesen werden kann.

A. R o d e h ü s e r 47) m acht den Versuch, den verdichteten 
S a n d  in  d e r  f e r t ig e n  F o rm  durch Herausstechen einer Probe 
m it einer Messinghülse zu prüfen. E r bestim m t durch Auswiegen 
das Raumgewicht (8n), nach dem Steinitzer-Verfahren48) die 
Gasdurchlässigkeit ti, dieBindefestigkeit (oB) durch Herausdrücken 
der Sandprobe aus dem Rohr bis zum Abbrechen und Messen 
der abgebrochenen Länge, die Feuchtigkeit (cpn) nach Trocknung 
in  üblicher Weise, das spezifische Gewicht (yT) pyknometrisch, 
die Porosität rechnerisch. E s gelingt nun, zwischen der Gas
durchlässigkeit ¡x und der Porositä t sowie zwischen der Ver
dichtung Sn und der Bindefestigkeit kurvenmäßige Beziehungen 
aufzufinden; wenn diese K urven einmal für die vorhegenden 
Verhältnisse (durch nnd cpn) aufgestellt sind, braucht man 
eigentlich nur noch Bn zu bestimmen, um alle anderen Zahlenwerte 
ablesen zu können, wie m an aus den Ausführungen des Verfassers 
ableiten kann. W enn das möglich wäre, so wäre das Verfahren 
tadellos. Man wird sich aber am besten nicht ausschließlich auf 
die K urven verlassen, sondern häufig auch die unmittelbaren 
Bestimmungen durchführen. In  einer weiteren A rbeit'8) zeigt 
Rodehüser, wie m an m it Hilfe eines zwischen zwei Schienen ge
führten  Fallgewichtes aus Fallm om ent und Eindringtiefe des 
Gewichtes in den Sand den Verdichtungswiderstand der Form 
bestimmen kann. Mit verschiedenen Fallhöhen bestimmte Ein
dringtiefen bei gleichem Verdichtungswiderstand der Form 
werden bei h =  0 nicht gleich 0, sondern behalten einen W ert >  0, 
der der durch den statischen Druck hervorgerufenen Eindringtiefe 
entspricht.

W ährend sich Rodehüsers E rörterungen auf grünen Sand 
bezogen, m acht W. R e i tm e is te r - 0) darauf aufmerksam, daß bei 
g e tr o c k n e te m  S a n d  d ie  P r ü f u n g  des Sandes gleichfalls in 
getrockneter Form zu erfolgen habe, da die Dichtigkeit des ge
trockneten Sandes von seinem beim Aufstampfen vorhandenen 
W assergehalt abhängt. Dabei wurde festgestellt, daß das Raum
gewicht des Sandes nach Trocknung und Verdichtung um so größer 
ist, je höher der Feuchtigkeitsgehalt war, was von der stärkeren 
Verdichtungsfähigkeit feuchteren Sandes herrührt. Die Unter
suchung im getrockneten Zustande erfolgt nach demselben, von 
R e i t m e i s t e r 51) angegebenen Verfahren wie für grünen Sand 
unter Anwendung besonderer Kunstgriffe zum Einbetten der 
Proben in  die Untersuchungseinrichtung.

F. M ask e  und E. P iw o w a rs k y 52) bestimmen, ausgehend 
vom Poiseuilleschen Gesetz, die Gasdurchlässigkeit von Form
sanden durch Druck- und Volumenmessungen. Mit Hilfe von 
Nomogrammen läß t sich der Einfluß von W asser, Kohlenstaub, 
Korngröße, Trocknen, Schwärzen, E instäuben, Dicke des Guß
stückes, E isentem peratur usw. bestimmen. Zur Prüfung des 
Formsandes auf B r a u c h b a r k e i t  b e i w ie d e r h o l te r  B e
n u tz u n g  schlägt M. A. B la k e y 53) vor, den Frischsand zunächst 
in üblicher Weise zu prüfen, in einem Teil des Frischsandes 
irgendeinen zylindrischen Stab abzugießen, nach E rkalten den so 
einmal gebrauchten Sand m it dem R est des Frischsandes gemischt 
zu untersuchen, wieder einen S tab  darin  abzugießen usw., bis 
der Sand ungünstige Zahlen für Bindefestigkeit und Gasdurch
lässigkeit ergibt.

44) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1482.
46) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1034/6.
46) Vgl. St. u. E . 44 (1924) S. 217.
47) Gieß. 15 (1928) S. 328/35; vgl. A. K e s s n e r :  Gieß. 14 

(1927) S. 525/30; St. u. E. 48 (1928) S. 1620.
48) St. u. E. 27 (1907) S. 779.
49) Gieß. 15 (1928) S. 829/35.
60) Gieß. 15 (1928) S. 245/8.
61) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 621/9; vgl. S t.u .E . 48 (1928) S. 1621.
62) Gieß. 15 (1928) S. 559/66.
63) Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 36 (1928) S. 1/12 u. 874/5;

vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1489.
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In  einer ganz groß angelegten A rbeit beschäftigen sich 
H. N ip p e r  und E . P iw o w a r s k y 64) planm äßig m it der U nter
suchung von Form sanden. Um  zunächst einmal möglichst rein 
den Einfluß von Korngröße, Kornform , Kornoberfläche, Tongehalt 
und W asser auf Gasdurchlässigkeit, S tandfestigkeit und Bild
samkeit zu finden, gehen sie von synthetischen Sandgemischen 
aus, die sie aus F lußsand (rundes Korn), Quarzit (scharfes Korn) 
und Ton zusammensetzen, wobei sie für die einzelnen Korngrößen 
Ton- und W assergehalt ändern. Dabei haben sie eine Reihe von 
Sonderprüfverfahren ausgebildet. Es gelingt ihnen bei ihren 
Untersuchungen, eine Reihe von wertvollen Beziehungen zu finden 
und diese auf natürliche Form sande zu übertragen. F. R o l l55) 
gibt in einer Arbeit einen kurzen Ueberblick über die Arbeits
weisen zur Form sanduntersuchung und ein Schema, wie die Sand
prüfung im Betriebe durchzuführen ist. In  einer weiteren A rbeit56) 
stellt der Verfasser fest, daß die W ärm eleitfähigkeit von Form sand 
je nach W assergehalt und Korngröße zwischen 0,0004 und 0,002, 
die spezifische W ärme zwischen 0,2 und 0,34 liegt. H. P in s l57) 
zeigt, welche Schwankungen bei verschiedenen betriebsfertigen 
Sandmischungen in  der Gasdurchlässigkeit und Festigkeit auf- 
treten können und wie sich diese Eigenschaften durch Trocknen 
des Sandes ändern.

R . S to t z 58) verlangt von S a n d e n  f ü r  O e lk e rn e , daß ihr 
Quarzgehalt m indestens 99 % , der Tongehalt höchstens 1 % sei, 
und daß sie eine gleichmäßig m ittelfeine bis grobe Körnung haben.

An Arbeiten über die G ie ß te c h n ik  ist vor allem eine von 
J. P e t in 58) zu nennen, der denVersuch unternim m t, die Vorgänge 
theoretisch zu erfassen. Man wird von vornherein keine auch nur 
annähernde Uebereinstimmung zwischen Theorie und Beobachtung 
erwarten können, da die Reibungsverhältnisse und A nschnitt
querschnitte auch nicht ungefähr gleichzuhalten sind. Als 
wichtigstes Ergebnis der experimentellen Untersuchung ist zu 
erwähnen, daß ein kleiner E inguß je cm 2 mehr Eisen durchläßt 
als ein größerer, und daß beim Gießen von unten  die Menge je 
cm2 größer ist als beim Gießen von oben. Pe tin  will die theore
tische Forderung, daß heißes Eisen eine längere Gießzeit erfordert 
als kaltes, in der Praxis erfüllt gefunden haben. E r stellt außerdem 
eine Kurve auf, aus der m an bei gegebenem Eingußdurchmesser 
und Verhältnis des E ingußquerschnitts zum Anschnittquerschnitt 
die sekundlich durchfließende Eisenmenge unm ittelbar ablesen 
kann. Eine Reihe von Beispielen der E ingußtechnik sind ange
schlossen. B. O s a n n 60) kom mt in einer Veröffentlichung zum 
gleichen Ergebnis wie Petin , daß nämlich die Druckhöhe entgegen 
der theoretischen Forderung keinen Einfluß auf die Ausfluß
geschwindigkeit habe und kleine T richter besser schlucken als 
große. Jedoch gibt es einen kritischen W ert für den E ingußquer
schnitt, innerhalb dessen die durchfließende Menge je Flächen
einheit wieder kleiner wird. Diese Erscheinung füh rt er auf 
Wirbelungen im Eisen und auf den Gegendruck der Luft in  der 
Form, die wie ein Kissen w irkt, zurück.

Ueber F o r m tr o e k n e n  liegen von O. E b l in g 61), von W. 
M ann62) und von E. D ie p s c h la g 63) Arbeiten vor. Ebling führt 
eine genaue Untersuchung von 8 verschiedenen Trockenkammern 
durch, und es gelingt ihm, eine Form el für den W irkungsgrad 
und den W ert der untersuchten B auarten  aufzustellen, in  der die 
Gesamtwärmeeinnahmen, die Restverluste, der Besetzungsgrad 
der Kammer, die aus dem Trockengut verdam pfte Wassermenge, 
die tatsächlichen Abgasverluste, die Luftüberschußzahl, die 
Speicherungswärme, die Gesam tabkühlung während der Heizzeit 
und das Verhältnis des nutzbaren Kam m erraum es zum Gesamt
kammerraum zueinander in  Beziehung gebracht sind. Mann 
beobachtet die Bewegung der Gase innerhalb des Trockenraumes 
und geht auf die Sättigungsmöglichkeit der Abgase m it W asser
dampf ein. Diepschlag untersucht den Vorgang des elektrischen 
Trocknens, wobei die Beziehungen zwischen Luftmenge, W ärm e
aufnahme und Tem peratur durch Versuch zu erm itteln  waren.

M. M a ie r64) beschreibt eine N a ß p u tz a n la g e ,  die m it 
einem Druck von 50 a t und  einem W asserbedarf von 2,5 1/s bei 
einer Düsenöffnung von 5 bis 6 mm arbeitet. Sie is t für eine 
Gießerei m it einer Monatserzeugung von etw a 300 t  und Stück

64) Gieß. 15 (1928) S. 1079/1108; 16 (1929) S. 219/25, 237/49
u. 1116/22.

65) Gieß. 16 (1929) S. 393/401.
66) Gieß. 15 (1928) S. 860/2.
57) Gieß. 16 (1929) S. 285/91.
68) Gieß. 15 (1928) S. 948/52.
69) Gieß. 15 (1928) S. 749/57.
eo) Gieß. 15 (1928) S. 1217/25.
61) Gieß. 16 (1929) S. 27/37, 80/88 u. 105/11.
62) Gieß. 15 (1928) S. 591/5.
63) Gieß. 15 (1928) S. 699/703.
64) Gieß. 16 (1929) S. 205/6.

gewichten von offenbar 400 bis 1700 kg geschaffen und soll etwa 
10 000 JlJl kosten. Der Verfasser zeigt, daß m an seiner Meinung 
nach m it dieser Anlage im Jahre  etwa 9000¿ftJ(  sparen kann, 
wonach sie schon fast in einem Jah re  abgeschrieben wäre.

Eingehend beschäftigt sich R . S t o t z 65) m it neuzeitlichem 
G lü h e n  in  E is e n -  u n d  T e m p e rg ie ß e re ie n .  Zunächst m acht 
er auf die im Handel erhältlichen Glühtöpfe aus zunderarmem 
W erkstoff, nämlich Alferon u n d N C T 3 , aufmerksam, die w irt
schaftlicher als solche aus H artguß oder Stahlguß sind. An 
Tem perm itteln für Tempern auf rein schwarzen Bruch kommt 
reiner Quarzsand nicht in Frage, da dann immer noch eine leichte 
Oberflächenentkohlung des Glühgutes e in tritt, eine Beobachtung, 
die der B erichterstatter bestätigen kann. Dagegen sollen Guß
eisenspäne als Tem perm ittel bei gut verschmiertem Topf m it 
Sicherheit das A uftreten des weißen Randes (Bilderrahmenbruch) 
verhindern. Bei den Kammertemperöfen is t auf gute W ärm e
isolierung, insbesondere der Gewölbe, zu achten; der freie Ofen
raum  über den Töpfen soll nicht zu groß sein. Eine besonders gute 
Regelung der Feuerung ist nach Stotz m it Kohlenstaubfeuerung 
möglich. Dabei m ahlt m an sich den Staub am besten selbst. 
W ährend m an bei Rostfeuerung m it 120 % Brennstoffaufwand 
rechnen muß, kommt m an nach Stotz m it 65 % Steinkohlenstaub 
aus. Der Verschleiß an Tempertöpfen wird um 20 bis 30 % ge
ringer. W ärmewirtschaftlich 
noch günstiger sind Tunnel
öfen, die m it etwa 34 % Stein
kohlenstaub auskommen; bei 
Generatorgasfeuerung soll 
m an sogar bis auf 16,5 %
Brennstoffaufwand herunter
gekommen sein. Ferngas
heizung sei nur Wirtschaft- 
lieh bei einem Preis von we- k o  
niger als 3 P f./m 3. Bei einer jg vio  
Erzeugung von 80 t  je Mo- 
n a t is t der Tunnelofen nach \  3go
Stotz bereits sicher w irt- ft 3go
schaftlich, bei 60 t  im Monat 
ist schon eine sehr scharfe t,
Nachrechnung angebracht, %
bei noch kleinerer Erzeugung 
wählt m an am besten Kam- ^ 
meröfen. Es sei hier einge- 
schaltet, daß nach Erfahrung 
des B erichterstatters der 310
Tempertopfverschleiß im gas- SSO
geheizten Tunnelofen niedri- ¿gg
ger ist als im gasgeheizten 
Kammerofen, wie Abb. 3 
zeigt; die Kurve der Gewichts
abnahm e fällt während der 
Zeit, wo der Topf im K am 
merofen verwendet wurde, 
viel steiler als in der Zeit, 
wo er im Tunnelofen lief.
Zugleich erkennt m an auch
die ausgezeichnete H altbarkeit des W erkstoffs N C T 3 . Die 
auf Grund langjähriger E rfahrung erm ittelte Haltbarkeitskurve 
von Stahlgußtem pertöpfen im Kammerofen is t gestrichelt 
eingezeichnet. E . F r. R u ß 66) befürw ortet das elektrische Tem 
pern, dem er eine Reihe nicht zu bestreitender Vorteile nach
weist. Der Strompreis stellt sich für 1 kg Temperware auf 
9 Pf. Bei Verwendung von Steinkohlen zu 28 ¿ftJ( f t  und einem 
Brennstoffaufwand von 120 % bei wärmewirtschaftlich schlecht 
arbeitenden Kammeröfen stellt sich der Preis für den Heizstoff 
auf 3,4 Pf., gar nicht zu reden vom Tunnelofen. Elektrisches 
Heizen durch W iderstände is t zwar sauber und schön, aber zu 
teuer.

D. M. H o u s to n 67) zeigt, daß bei le g ie r te m  G u ß e is e n  bei
einem Zusatz von 0,25 % Ni und 0,3 % Cr die Preissteigerung
nur etwa 3,5 % beträgt. H. Jungbluth  rechnete in  der Be
sprechung der Arbeit die Angaben für deutsche Verhältnisse um 
und  fand für denselben W erkstoff eine Steigerung um 14 %.

H. T. WTe n se l  und W. F. R o e s e r68) finden, daß m an bei 
optischer M e ssu n g  d e r  T e m p e r a tu r  f lü s s ig e n  G u ß e ise n s  
bis 1375° m it einer Berichtigung von 34 bis 44° auskom mt, um

65) Gieß. 16 (1929) S. 1209/20.
66) Gieß. 16 (1929) S. 61/2.
67) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 13 (1928) S. 105/25; vgl. 

St. u. E . 48 (1928) S. 1375/6.
6Ö) Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 36 (1928) S. 191/212

u. 837/8; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1488/9.

D ild u n g  3 . E i n f l u ß  d e r  O f e n a r t  
d e n  G e w i c h t s v e r l u s t  d u r c h  

i d e m  b e i  N O T  3 - T e m p e r t ö p f e n .
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die wahre Tem peratur zu erm itteln, daß m an aber oberhalb 1375° 
sprunghaft 105 bis 135° hinzuzuzählen habe. Den Sprung er
klären sie durch die Annahme, daß oberhalb 1375° die Oxydation 
des Kohlenstoffs und dam it R eduktion der Oxydhäutchen ein
setze, wodurch das blanke Bad zum Durchscheinen kommt. Des 
weiteren nehmen sie an, daß bei etwa 1375° der Uebergang von 
flüssigem zu festem Oxyd stattfinde, wobei festes Oxyd unterhalb 
1350° in geschmolzenem Eisen verhältnismäßig unlöslich, ge
schmolzenes Oxyd oberhalb 1350° sofort löslich sei.

L. S c h m id 69) bespricht in einem lesenswerten Aufsatz die 
einzelnen Punkte des N o r m b la t te s ,  wobei er übrigens A n
gaben über einen zweckmäßigen (n ic h t  g e n o rm te n !)  Kurzzerreiß
stab  für Gußeisen macht.

M. v o n  S c h w a rz 70) berichtet über das Durchleuchten von 
Gußstücken m it R ö n tg e n s t r a h le n  zur Auffindung von Lunkern 
und zeigt, daß m an dam it sehr schöne Erfolge erzielen kann.
H. P in s l71) sucht nach Beziehungen zwischen der Brinellhärte, 
der Shorehärte und der Poldihärte. M. R u d e l o ff77) gibt E r
gänzungen zu der ursprünglichen Form 73) seiner Lochstanzprobe 
an, um ein gleichmäßigeres Abscheren der drei Segmentteile zu 
ermöglichen. Sodann beschreibt e r74) die unterschiedlichsten 
P r ü f m a s c h in e n  zur E rm ittlung der Festigkeitseigenschaften 
metallischer Baustoffe auf der Werkstoff schau. Die Zusammen
stellung ist sehr vollständig; bemerkenswert sind die Angaben 
über Dauerversuche. Bestrebungen, den Zugversuch m it dem 
völlig überdrehten Stab nicht ganz unbeträchtlichen Gewichts 
durch Prüfungen anderer A rt m it kleineren Proben zu ersetzen, 
führten  bekanntlich zu den verschiedenen Scherversuchen. W. 
J o l l e y 76) lehnt diese Bestrebungen ab, da er bei eigenen Ver
suchen und solchen von J . W. B o l to n 76) auch bei nicht ganz achs
rechter Einspannung nie gar zu stark  streuende W erte bekam, 
während das bei der Scherprobe wegen der schwierigeren Probe
herstellung der Fall war. F. G i r a d e t77) befürwortet aber diese 
P rüfart, da sie viel wirtschaftlicher sei. Nach Meinung des Be
richterstatters wird man auf die Dauer an  diesem Versuch wohl 
nicht vorbeikommen, da er so ziemlich der einzige ist, m it dem 
m an ohne Zerstörung des Gußstücks Einblick in die Festigkeits
eigenschaften der W andstärken bekommt. H . Jungblulh.

Die Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft, Essen, und 
ihre Tätigkeit auf dem Gebiete der Unfallverhütung1).

Der V e r w a l tu n g s b e r ic h t  über das Jah r 1929 stellt m it 
Genugtuung fest, daß auf dem Gebiete der Unfallversicherung in 
gesetzgeberischer Hinsicht weniger Aenderungen erfolgt sind als 
in  den früheren Jahren. Die Zweite Verordnung über A u s d e h 
n u n g  d e r  U n f a l lv e r s ic h e r u n g  a u f  B e r u f s k r a n k h e i te n 2) 
geht nach Ansicht weiter sachverständiger Kreise über das 
richtige Maß hinaus; sie hat die Berufsgenossenschaft vor viele 
neue Aufgaben gestellt. In  der Mehrzahl der Krankheitsfälle 
bedarf es schwieriger technischer Untersuchungen und örtlicher 
Feststellungen, um eine einwandfreie Entscheidung über die 
Ansprüche des E rkrankten fällen zu können. Die Aufklärungs
arbeit ist um so schwieriger, als es bisher an der richtigen wissen
schaftlichen Abgrenzung und bei allen beteiligten Stellen an 
nennenswerten Erfahrungen mangelt. Auch auf dem Gebiete 
der V e r h ü tu n g  v o n  B e r u f s k r a n k h e i te n  gehen die Meinun
gen oft weit auseinander. Die Zahl der Berufungen ist bedauer
licherweise wiederum gestiegen; je d e r  d r i t t e  b is  v ie r t e  B e 
sc h e id  der Berufsgenossenschaft wird durch Berufung ange- 
fochten. Von den Berufungen ist die überwiegende Mehrzahl 
(1366) zugunsten der Berufsgenossenschft entschieden worden. 
N ur in 172 Fällen ist der Berufung in vollem Umfange, in  45 
Fällen teilweise stattgegeben worden. Das Ergebnis des Berichts
jahres ist demnach noch günstiger als das des Vorjahres. Das 
gleiche kann auch über die im Berichtsjahre erledigten Rekurse 
gesagt werden. Von 147 Rekursen, die durch Zurückweisung 
oder S tattgabe entschieden wurden, ergingen 139 nach den

6 9 )

70)

” )
7 2 )

7 3 )

74)
289/97.

(1929)
7 6

860/3.

Anträgen der Genossenschaft. N ur acht Entscheidungen wurden 
im Sinne der Versicherten entschieden.

Ueber den sonstigen Ablauf des Geschäftsjahres 1929 läßt 
sich an  H and der veröffentlichten Zahlen folgendes berichten:

E in  Vergleich der diesjährigen Angaben über die Zahl der 
durchschnittlich v e r s i c h e r te n  A n g e s te l l t e n  u n d  A rb e i te r  
sowie über die Höhe der nachgewiesenen Gehälter und Löhne mit 
denen des Vorjahres ist nur bedingt möglich. Durch die Ein
beziehung der kaufmännischen und Verwaltungsangestellten in 
den Kreis der Versicherten hat sich das übliche Bild verschoben. 
Bei einem Vergleich der Arbeiterzahlen für 1928 und 1929 ergibt 
sich eine Abnahme von etwa 3 % im Jah re  1929. Der seit Monaten 
verminderte Beschäftigungsgrad der H ütten- und Walzwerks
industrie kom mt hierin bereits zum Ausdruck. Daß er sich 
zahlenmäßig nicht stärker ausdrückt, erk lärt sich daraus, daß die 
im Bericht angegebenen Zahlen D urchschnittszahlen für das 
ganze Ja h r  sind.

Die ununterbrochene Erweiterung des sachlichen und persön
lichen Versicherungsschutzes in  den letzten Jah ren  durch Gesetz 
und Rechtsprechung hat ein stetiges Ansteigen der U n fa l la s t  
d e r  G e n o s s e n s c h a f t  und dam it des Beitrages für ihre Mitglieder 
zur Folge. Diese Entwicklung wird noch Jah re  anhalten, auch 
wenn auf dem Gebiete der Gesetzgebung Ruhe einträte. Die seit 
1925 erlassenen Verordnungen und Gesetze haben sich bis jetzt 
nicht voll auswirken können. Die E rfahrung lehrt, daß dies etwa 
13 Jahre dauert. Es ist danach erklärlich, daß die Umlage 1929 
wiederum höher is t als die des Jahres 1928. Erfreulicherweise 
bleibt die Steigerung gegenüber der im Vorjahre erheblich zurück. 
Von 1927 zu 1928 stieg die Umlage um 1,23 Mill.JIM, d. h. von 
10,17 auf 11,4 Mil\.JIM, sie wuchs im Berichtsjahr auf 11,96 Mill. 
JtJl an. Die Steigerung ist fast ausschließlich auf eine Zunahme 
der „R enten  und sonstigen Unfallentschädigungen“ zurückzu
führen. Die Höhe der Verwaltungskosten ist nahezu die gleiche 
geblieben.

Aus dem Bericht seien noch folgende Angaben hervorgehoben: 
Nach dem Stande vom 31. Dezember 1929 gehörten der Genossen
schaft 200 (im Vorjahre 204) W erke m it 221 781 (215 083) Ver
sicherten an, und zwar:
Sektion I  (Essen) 4 Betriebe m it 29 301 Versicherten

I I  (Oberhausen) 30 „ „  69 460
I I I  (Düsseldorf) 37 „  26 636
IV (Köln) 28 „ „  13 227

V (Aachen) 9 „  4 167
VI (Dortmund) 13 „ „  29 766

V II (Bochum) 14 „ „  29 113
V III (Hagen) 28 „ „  12 562

IX  (Siegen) 37 „ „  7 549

Der „ T e c h n is c h e  B e r ic h t “  bringt dem Sicherheits
ingenieur wie auch dem Betriebsleiter wieder viel Nachahmens
wertes und Lehrreiches. Die zahlreichen m it Abbildungen ver
sehenen Vorschläge zeigen ein gesteigertes Zusammenarbeiten 
zwischen Betrieben und Berufsgenossenschaft und ein steigendes 
Verständnis für die Aufgaben der Unfallverhütungsstellen.

Aus den Zahlentafeln 1 vn d  2 des s t a t i s t i s c h e n  T e ile s  ist 
die Zahl der Versicherten, der Unfälle und die Aufwendungen 
hierfür ersichtlich. Bemerkenswert ist, daß nur 5 % aller ge
meldeten Betriebsunfälle entschädigungspflichtig waren.

Die Meldungen über „Unfälle auf dem Wege von und zur 
Arbeit“ sowie über „B erufskrankheiten“ stiegen weiter an; es 
ist freilich kaum anzunehmen, daß diese A rt der Unfälle tat-

Zahlentafel 1. Z a h l  d e r  V e r s ic h e r te n  u n d  L e is tu n g .

Gieß. 15 (1928) S. 670/8.
Gieß. 15 (1928) S. 883/9 u. 921/5.
Gieß.-Zg. 25 (1928) S. 417/24.
Gieß. 16 (1929) S. 218/9.
Gieß. 13 (1926) S. 580.
Gieß. 15 (1928) S. 196/200, 217/25, 237/45, 263/72 u.

Foundry 57 (1929) S. 779/83; s. a. Foundry Trade J. 40
S. 247/8 u. 273/6.
Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 36 (1928) S. 469/512 u.

1 9 2 8 1 9 2 9

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

b e i t e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N a c h g e w i e s e n e  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  .  Jl.K 
A u f w e n d u n g e n  a u s  U n f ä l l e n ................. jRH

2 0 4

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

1 0  0 1 9  6 4 9

2 0 0

2 2 1  781  
6 6 1  5 3 5  360  

1 0  5 9 9  0 6 0

Zahlentafel 2. U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  Z a h l  d e r  U n fä lle .

R ev. F onderie  m od. 23 (1929) S. 329.
Vgl. S t. u. E . 49 (1929) S. 1417/21.
Vgl. S t. u. E . 49 (1929) S. 1418.

Z a h l  d e r  U n f ä l l e I A u f  1 0 0  g e m e l d e t e  
U n f ä l l e  e n t f a l l e n

g e m e l d e t e
e n t s c h ä 
d i g u n g s 

p f l i c h t i g e

e n t s e b ä -  
t ö d l i c h e  d i g u n . s -  

p f l l c h t l g e
t ö d l i c h e

1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 |1 9 2 9  1 9 2 8  1 9 2 9  1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8  1929

B e t r i e b s u n f ä l l e  
W e g e u n f ä l l e  . .

3 3  3 5 1  
9 8 7

3 2  8 6 9  
1 2 2 8

1 8 7 1  1 6 6 1  
0 5 |  9 5

1 8 6 j 1 5 2  5 .6 1  
1 2  1 1  6  5 9

| |
5 05 ) 0  5 6 ) 0  46  
7 ,7 4 j  1 ,2 2  0 ,9 0

S u m m e 3 4  3 3 8 3 4  0 9 7 1 9 3 6  1 7 5 6 1 9 8 | 1 6 3  5 . 6 4 |  5 , 1 5 '0 ,5 8 |  0 .4 8
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sächlich zunim m t, vielmehr is t die ansteigende Linie dam it zu 
begründen, daß nach Bekanntwerden des Gesetzes über Wege
unfall und Berufskrankheit mehr Unfälle dieser A rt berechtigter- 
oder unberechtigterweise gemeldet werden. Die Liste der töd
lichen Unfälle, es waren 163, nennt im wesentlichen folgende 
Ursachen: K rane und verschiedene Förderm ittel 38, Sturz von 
Personen 23, E isenbahnbetrieb 18, Verbrennungen 17.

Die U nfallursachen-Statistik gibt ein anschauliches Bild, wie 
sich die gemeldeten Unfälle verteilen. Danach entfallen von den 
Betriebsunfällen a u f:
1. T ransport   29,26 %
2. A rbeitsm aschinen  16,02 °/
3. Hebezeuge und Förderm aschinen   9 ^ 0  o/

davon K r a n e  » . . 7,43 0/
4. Feuerflüssige, heiße und  ätzende Stoffe, glühendes

Metall, Gase usw..............................................................  g;32 %
5. K ra ftübertragungsan lagen   0,57 °/
6. K rafterzeugungsanlagen  0,26 %

Im  a llg e m e in e n  T e il  be
spricht der Technische Be-

H a n d le d e r  sind dadurch immer wieder Ursache zu mehr 
oder weniger schweren Handquetschungen bei Arbeiten an  R icht
maschinen, Rollböcken und Getrieben geworden, daß die H and 
nicht schnell genug aus dem Lederschlitz gezogen werden kann. 
Das Sicherheitshandleder der F irm a Alfred Korthaus, Bochum- 
W eitmar, soll sich bisher als Schutz am besten bewährt haben.

Die Gefahr umlaufender T r ie b w e r k s te i le  wird tro tz  aller 
Aufklärung in W ort und Bild noch nicht gebührend gewürdigt. 
E in  erneutes Beispiel, daß die größte Vorsicht selbst bei g latten  
Wellen zu beachten ist, zeigt folgender Unfall: E in H ilfsarbeiter 
wurde von dem S tu m p f  e in e r  T ra n s m is s io n s w e lle  an  den 
Kleidern erfaßt . . . Man fand die Leiche des Verunglückten 
furchtbar verstüm m elt an der Transmission vor. Wie beachtens
w ert die immer wieder von allen Unfall verhütungsstellen ausge
gebene Mahnung ist „ T r a g t  e n g a n l ie g e n d e s  A r b e i ts z e u g “ , 
beweist ein tödlicher Unfall an  einer Bohrmaschine, der dadurch 
hervorgerufen wurde, daß sich das H alstuch des Bohrers um die 
Bohrspindel wickelte und ihn erstickte.

Tödliche Unfälle durch B ru c h  v o n  S c h le i f s c h e ib e n  geben 
Veranlassung, besonders den Herstellern von Schleifmaschinen 
den E inbau weit besserer Schutzhauben zur Aufgabe zu machen.

A b b i l d u n g  1. W e r b e b l a t t  für d i e
K e i c h s - U n f a l l v e r h u t u n g s - W  o c h e .

rieht die Tätigkeit der Berufsgenossenschaft während der R e ic h s -  
U n fa l lv e rh ü tu n g s -W o c h e  (Ruwo). U nter dem Zeichen der 
Abb. 1 war die Ruwo auch für die Berufsgenossenschaft ein W erbe
feldzug gegen die allerorts lauernde Unfallgefahr. So wurden in 
Essenallein 60000 W erbeschriften und 120 000 Flugblätter verteilt. 
Leider muß hierzu bem erkt werden, daß sich tro tz  großer Be
mühungen der Sicherheitsingenieure und Meister der weitaus 
größte Teil der A rbeiterschaft recht passiv zur „R uw o“ v e r
halten hat. Im  großen und ganzen w ird die Einstellung der 
Arbeiterschaft durch das Verhalten eines Betriebsrats-Vorsitzen
den gekennzeichnet, der seine Mithilfe bei der „R uw o“ absagte, 
da er „m it Betriebsratswahlen beschäftigt sei“ !

Ueber die Tätigkeit der Großeisenindustrie während der 
„Ruwo“ ist an dieser Stelle wiederholt berichtet worden1).

Der u n f a l l t e c h n is c h e  Teil befaßt sich eingangs nochmal 
mit der g e lb e n  S c h e ib e  als Gefahrenzeichen. E s ist erfreulicher
weise festzustellen, daß sich dieses W arnungszeichen immer mehr 
einbürgert; es soll auch an  dieser Stelle nochmal betont werden, 
wie wertvoll es für die — doch imm erhin häufig den Arbeitsplatz 
wechselnde — A rbeiterschaft ist, an  allen Stellen das gleiche auf
fällige Warnungszeichen vorzufinden.

Eine bisher wenig bekannte A rt, auf Unfallquellen aufm erk
sam zu machen, wird in  einigen Abbildungen vorgeführt, nämlich 
das A u s s te l le n  d e s  G e f a h r e n s t i f t e r s  s e lb s t  an viel be
gangenen Punkten (Eingängen). Ganz abgesehen von der oft 
sehr einfachen und kostenlosen Ausführungsart (Abb. 2) w irkt 
der Gegenstand selbst ste ts  überzeugender als seine Abbildung.

Im  weiteren Verlauf dieses B erichtsabschnittes werden eine 
Reihe se h r  n a c h a h m e n s w e r te r  t e c h n i s c h e r  S c h u tz m a ß 
n a h m e n  beschrieben, die auf verschiedenen Mitgliedswerken 
ausgeführt wurden. Es können an  dieser Stelle n u r einige all
gemein erwähnenswerte Beispiele herausgegriffen werden.

Abb. 3 stellt einen D e c k e lb ü g e l  dar, der zwangläufig auch 
bei geöffnetem Deckel vor dem A bstürzen in  den K analschacht 
schützt.

*) Vgl. S t. u. E . 49 (1929) S. 241/3  u. 277/83.

A b b i l d u n g  3 .
D e c k e l b ü g e l  ü b e r  e i n e m  K a n a l s c h a c h t .

Sie sollten aus einer die Schleifscheibe weitestgehend umschließen
den Stahlhaube bestehen. Die noch vielfach üblichen Ueber- 
deckungsbügel in  Schleifscheibenbreite sind durchaus unzu
reichend.

Ueberaus häufig und schwer sind immer noch die Unfälle 
durch Quetschungen zwischen festen und beweglichen Teilen der

A b b i l d u n g  4 .  K e t t e n v o r h a n g  v o r  d e m  H o c h o f e n - A b s t i c h l o c h .

Krananlagen. Ursache ist in  den weitaus m eisten Fällen m a n g e l 
h a f te  V e r s tä n d ig u n g  zwischen Maschinist und  In stan d 
setzungsschlosser. Neben unermüdlicher Erm ahnung sind den 
dort beschäftigten Leuten entsprechende, durch die Berufs
genossenschaft erhältliche Tafeln m it der Aufschrift „Vorsicht, 
R epara tu r“ oder einem ähnlichen Hinweis zur Verfügung zu 
stellen.

A b b i l d u n g  2 . 
A u s s t e l l e n  v o n  G e f a h r e n s t i f t e m .
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Es ist verschiedentlich vorgekommen, daß namentlich 
jugendliche Arbeiter verbotenerweise F a h r v e r s u c h e  m it  E le k 
t r o k a r r e n  m achten und sich dabei ernsthafte Quetschungen zu
gezogen haben. Der allein wirksame Schutz besteht — nach den 
auf dem Stahlwerk Hoesch gemachten Erfahrungen — in einer

strengen Anweisung 
an die ausgebildete 
Fahrmannschaft, den

A b b i l d u n g  5 .
W e i ß k ä l k e n  d e r  G e h ä n g e  u n d  F l a s c h e n .

A b b i l d u n g  6 . 
K r a n z a n g e  f ü r  R o h r e .

daß Nieter und Vorhalter den gesundheitsschädlichen Dämpfen 
ausgesetzt sind. Die Berufsgenossenschaft teilt die Ansicht 
vieler Hochbaufirmen, die das Bestreichen der Innenflächen 
von Knotenblechen und anderer Verbindungspunkte für un. 
nötig erklären.

Der letzte Abschnitt behandelt „ E r s te H i l f e u n d R e t tu n g s -  
w e se n “ . H ierin wird u. a. auf die Vorschrift zur F ü h r u n g  von 
V e r b a n d b ü c h e r n  hingewiesen. Die Mahnung ergeht ins

besondere an  kleinere Betriebe, die teilweise 
erst dann Verletzungen eingetragen haben, 
wenn sie zum meldepflichtigen Unfall ge
worden sind. In  die Verbandbücher sind alle 
irgendwie von Heilgehilfen oder Nothelfern 
behandelten Verletzungen einzutragen. 
Empfohlen wird des weiteren die Ausrüstung 
der Kraftw agen m it Verbandkästen sowie 
die Ausbildung der Fernstreckenfahrer in 
erster Hilfe.

Wie eingangs bereits erwähnt, stellt 
der Jahresbericht das Ergebnis starker Zu
sam menarbeit von Berufsgenossenschaft und 
Mitgliedswerken dar, ergibt also eine Fülle 
von Anregungen zum Unfallschutz, die, in 
der Praxis bereits erprobt und von der 
Berufsgenossenschaft anerkannt, weitest
gehende Beachtung und Nachahmung ver
dienen.

2)r.*Sn9- H . Bitter.

an fast allen Elektrokarren angebrachten Kontaktschlüssel selbst 
bei kurzem Verlassen des Wagens abzuziehen.

Der vom Berichterstatter auf dem Stahlwerk Hoesch ein
geführte K e t te n v o r h a n g  v o r  dem  H o c h o fe n a b s t ic h lo c h  
ist von der Gutehoffnungshütte sinnreich verbessert worden. 
Abb. 4 läßt erkennen, daß sich der Vorhang beim Einfahren der 
Stopfmaschine selbsttätig senkt.

InverschiedenenBetrie- 
ben w u rd en d ieF la sch en  
u n d  G e h än g e  (Abb. 5), 
besonders in den W arm
betrieben, w eiß  g e k a lk t ,  
damit sie sich besser von 
ihrer dunklen Umgebung 
abheben und dem Ma
schinisten das Einhängen 
erleichtern. Ferner wird 

A b b i l d u n g  7 .  S i c h e r u n g  g e g e n  A u s e i n a n d e r -  die Anordnung eines Stahl
r o l l e n  a u f g e s t a p e l t e r  R o h r e .  w e r k e s >  vor der Nach

prüfung der Gehänge diese mittels Sandstrahlgebläse zu reinigen, 
dringend empfohlen.

Eine praktische Kranzange für Rohre zeigt Abb. 6. Der 
unfalltechnische W ert dieser Ausführung besteht darin, daß die 
Zangenschenkel nach dem Absetzen der Last von selbst in Greif

stellung stehen 
bleiben, die Mög
lichkeit von H and
quetschungen also 
vermieden ist.

Abb. 7 und 8 wei
sen auf eine p rak
tische Sicherung 
gegen das Ausein
anderrollen von 
Rohrstapeln hin.

UeberdenRück- 
gang der G a s v e r 

g i f tu n g s e r 
s c h e in u n g e n  be
richtet die Berufs

genossenschaft 
wiederum Erfreu
liches; wenn noch 
einzelne Unfälle 
eintreten, so hat 
die Ursache fast 

jedesmal an großem Leichtsinn der E rkrankten  gelegen, d. h. 
also am Nichtbenutzen der Gasschutzgeräte.

Zum Schluß des Technischen Berichtes wird wiederum 
auf die Gefahr der B le iv e r g if tu n g  hingewiesen. Insbeson
dere wird darauf aufmerksam gemacht, daß bei Nietarbeiten 
die glühenden Niete die Farbe (Bleimennige) verdampfen, so

A b b i l d u n g  8 . S i c h e r u n g  g e g e n  A u s e i n a n d e r 
r o l l e n  a u f g e s t a p e l t e r  R o h r e .

Deutsche Gesellschaft für Gewerbehygiene.
Die diesjährige J a h r e s h a u p tv e r s a m m lu n g  der Deutschen 

Gesellschaft für Gewerbehygiene findet vom 22. bis 24. September 
in B re s la u  s ta tt. Am 23. Septem ber als erstem  Verhandlungstag 
soll in ärztlichen und technischen Vorträgen die Frage der A rb e it  
u n d  W o h n u n g , am zweiten Tage die Frage der H y g ie n e  im 
B ü ro  u n d  in  k a u f m ä n n is c h e n  B e t r i e b e n  behandelt werden. 
W eitere Auskunft erte ilt die Geschäftsstelle der Gesellschaft, 
F rankfurt a. M., P latz der Republik 49.

Kaiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung  
zu Düsseldorf.

Die Bestimmung der Elastizitätsgrenze und der Fließgrenze von 
Federstahldrähten durch den Verwindungsversuch.

Um einwandfreie Verwindungsversuche an  Drähten vor
nehmen zu können, wurde von E. S ie b e i  und A. P o m p 1) die in 
Abb. 1 wiedergegebene Meßvorrichtung ausgebildet, die die genaue 
Ablesung der auf einer 
bestim m ten Meßlänge 
stattfindenden Ver
windungen an  einer 
Gradeinteilung m it 
Nonius gestattet. Die 
Vorrichtung wird am 
D raht festgeklemmt, 
der in senkrechter 
Lage in eine Verwin
dungsmaschine einge
spannt ist und stufen
weise steigend ver-

A b b i l d u n g  1 . 
M e ß v o r r i c h t u n g .

a ,  d  S c h e i b e n  m i t  
G r a d e i n t e i l u n g  

b z w .  N o n i u s  

b  R o h r  a u s w e c h 
s e l b a r  i ü r  v e r 
s c h i e d e n e  M e ß 

l ä n g e n  

c ,  e  K l e m m v o r 
r i c h t u n g e n .

wunden wird, wobei auf jede Verwindung wieder eine Entlastung 
zur Feststellung des elastischen und plastischen Anteils der Ver
drehung folgt. Die so gewonnene Venvindungscharakteristik ge
mäß Abb. 2 Kurve a, die die dem jeweiligen Drehmoment pro
portionale elastische Verdrehung als Funktion  der Gesamtver- 
w'indung wiedergibt, läßt sich nach einem einfachen Verfahren 
in die Fließkurve b überführen, durch die die Abhängigkeit der 
effektiven Schubspannungen an  der Drahtoberfläche von den 
Schiebungen an ihr gekennzeichnet wird.

Auf der Fließkurve können die den verschiedenen Dehn
grenzen entsprechenden Spannungswerte ohne weiteres abgelesen

l ) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 12 (1930) Lfg. 7, S. 85/91.
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werden. Den fü r die Dehngrenzen maßgebenden W erten für die 
bleibende Dehnung entsprechen im Sehubspannungs-Schiebungs- 
Schaubild die doppelten W erte für die bleibende Schiebung. 
Es entspricht also <J003 ein t 0>06 und a 0 2 ein t 0 4. Zur Be
stimmung dieser W erte kann m an Parallele zur Hookeschen 
Geraden durch die P unkte  y  =  0,06 %  bzw. y  =  0,4 % der Ab
szissenachse ziehen, die die Fließkurve bei den entsprechenden 
Dehngrenzen schneiden, oder es wird die auf die bleibenden 
Schiebungen bezogene Fließkurve gemäß .466. 2 Kurve d gesondert 
aufgetragen. Die zu jedem Punkte der Kurve b gehörige bleibende 
Schiebung kann dabei als waagerechter A bstand zwischen der 
Kurve b und der den rein elastischen Verformungen entsprechen
den Kurve c abgegriffen werden. Die Lote im A bstand y bl =  
0,06%  bzw. Ybi =  0 ,4%  kommen alsdann m it der Fließkurve d 
bei den entsprechenden Dehngrenzen zum Schnitt. Mit Hilfe des 
geschilderten Untersuchungsverfahrens wurden die Fließkurven 
von patentierten  S tahldrähten  fü r Zug- und Druckfedern auf
genommen und die Dehngrenzen der D rähte bestim m t.

Abbildung 2.
Bestimmung der Fließkurve aus der Verw iniungscharakteristik.

Für die betriebsmäßige Prüfung von Federdrähten würde 
die geschilderte A rt der Versuchsdurchführung und Versuchs
auswertung zu um ständlich und  langwierig sein. Die jeweilige 
Ermittlung der Fließkurven dürfte auch keineswegs notwendig 
sein, um die B rauchbarkeit eines Federdrahtes zu beurteilen, 
nachdem die für die einzelnen D rahtsorten  zu fordernden Dehn
grenzen einmal festgelegt sind. Es kommt alsdann nur darauf 
an zu wissen, ob ein W erkstoff die gewünschte Dehngrenze er
reicht bzw. überschreitet, ohne daß der wirkliche W ert der ver
schiedenen Dehngrenzen für den zu prüfenden W erkstoff bekannt 
zu sein braucht. F ü r eine derartige Prüfung kann auf die Be
rechnung der Schubspannung und  Schiebungen völlig verzichtet 
werden. Man kann sich vielmehr darauf beschränken, festzustellen, 
ob bei einer bestim m ten Gesamtverwindung die bleibende Verwin
dung nicht einen unzulässig hohen W ert e rh ä lt. Die entsprechenden 
Richtwerte für Federdrähte wurden erm ittelt. E . Siebet.

Die Prüfung von Feinblechen durch den Tief zieh-Weitungs versuch.
W ährend eine frühere M itteilung über den Tief zieh-W eitungs

versuch1) sich ausschließlich m it der Entw icklung des neuen P rü f
verfahrens und m it seinen theoretischen Grundlagen beschäftigte, 
wurden von E. S ie b e i  und  A. P o m p  in einer neuen Arbeit 
umfangreiche Reihen von W eitungsversuchen an  Stahl- und Metall
blechen durchgeführt2), wobei Zugversuche und Tiefungsversuche 
sowie Gefügeuntersuchungen zum Vergleich herangezogen wurden. 
Es zeigte sich dabei, daß der Tiefzieh-W eitungsversuch eine gute 
LTnterscheidung der Blechsorten gesta tte t und besonders wertvolle 
Aufschlüsse über die Gefügebeschaffenheit der untersuchten  W erk
stoffe zu liefern vermag. E r dürfte daher in vielen Fällen die 
Eignung von Blechen für Tiefziehzwecke kennzeichnen, wo andere 
Versuchsverfahren versagen. E . Siebet.

Die Konstitution und Bildung des Phosphideutektikums im Gußeisen.
Auf Grund ihrer Untersuchungen erklären  J .  E . S t e a d 3) und 

N. G u to w s k y 1), daß in graphitisch erstarrenden Eisen-Phosphor-

') Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S. 287.
2) Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 9, S. 115/25.
3) J . Soc. Chem. Ind . 33 (1914) S. 173/84; J .  Iron  Steel In st. 

91 (1915) S. 140/98; J .  Iron  Steel In st. 97 (1918) S. 389/415.
4) Metallurgie 5 (1908) S. 463/70.

Kohlenstoff-Legierungen ein „binäres“ Phosphideutektikum  ge
bildet wird, während F . W ü s t  und R . S to t z 1) sowie P. O b e r 
ho f f e r2! an  der ternären X atur des E utektikum s festhalten. Diese 
gegensätzlichen Auffassungen in den angeführten älteren Arbeiten 
veranlaßten M. K ü n k e l e 3) zu einer erneuten Untersuchung, 
über die im nachstehenden berichtet werden soll.

Die Schwierigkeit in  der E rm ittlung der K onstitu tion  des 
Phosphideutektikum s liegt darin, daß die K onstituenten nur dann 
durch schwierige Aetzverfahren voneinander zu unterscheiden sind, 
wenn das E utektikum  grobkörnig ist. Versuche ergaben, daß eine 
Chromsäureätzung mit nachfolgendem Anlassen auch bei fein
körnigem Aufbau gleichzeitig die Unterscheidung der drei 
Konstituenten durch verschiedene Tönung gestattet (A bb . 1).

x 1000

Abbildung 1. Ternäres Phosphideutektikum in einem Gußeisen mit 3,20 % G 
und 1,26 % Si.

Zementit =  hell, Eisenphosphid =  getönt, Mischkristalle =  dunkel. 
Sonderätzung I.

Zur weiteren Klärung wurden verschiedenartige Grauguß
proben nach dieser Aetzbehandlung untersucht. E in  Teil der 
Proben enthält ternäres, zementithaltiges Phosphideutektikum , 
der R est Phasen, die nur aus Mischkristallen und Eisenphosphid 
bestehen und daher anscheinend „b inär“ sind.

Eine E rklärung von Gutowsky, daß das beim Karbidzerfall 
auftretende Eisen der ternären  Endschmelze den Kohlenstoff 
entziehe und so zu einem binären E utektikum  führe, ist m it den 
heutigen Vorstellungen über die Graphitbildung unvereinbar. Um

x 1000

diese scheinbar gegen die Phasenregel verstoßende Bildung des 
binären Phosphideutektikum s zu verfolgen, wurden Abschreck
versuche und thermische Prüfungen an  einem Gießereieisen m it 
3,27 % C, 1,50 % P  und 3,80 % Si durchgeführt. D anach en t
halten  die Proben oberhalb der K ristallisationstem peratur des 
Phosphideutektikum s eine ternäre, kohlenstoffhaltige Schmelze, 
während das hieraus sich bildende E utek tikum  lediglich aus 
M ischkristallen und  Eisenphosphid besteht. Die in  -466. 2 d ar
gestellte Probe wurde w ä h r e n d  d e r  K r i s t a l l i s a t i o n  des E u tek 
tikum s abgeschreckt. Sie weist im E utektikum  grobkörnige

x) Ferrum  12 (1914/15) S. 89/96 u. 105/19.
2) Dastechnische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: J .  Springer 1925) S.92/3.
3) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 4, S. 23/31.
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Abbildung 2. Phosphideutektikum aus einer Gießereiroheisenprobe, 
die während der Kristallisation des Eutektikums abgeschreckt wurde. 

Sonderätzung I.
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binäre, aus Mischkristallen und Eisenphosphid bestehende Teile 
auf, die offenbar schon vor der Abschreckung und somit langsam 
kristallisierten, während die unter der Abschreckwirkung rasch 
und fein kristallisierten Teile außerdem noch Zementit enthalten 
und daher ternär sind. Bei langsamer E rstarrung t r i t t  demnach 
der Kohlenstoff aus der ternären Schmelze während der K ristalli

sation des Eutekti- 
kums aus; er lagert 
sich in  Form von 
Graphit an bereits 
vorhandene G raphit- 
b lätter an und schei
det somit aus dem 

eutektischen Ver
bände aus. Wie Abb. 2 
zeigt, hat die Kristal
lisation der binären 
Teile infolge Keimwir
kung an den m it Gr. 
bezeichneten Graphit
lamellen eingesetzt. 
Bei langsamer Ab
kühlung kristallisie
ren demnach am H al
tepunkt des, .binären“ 
Phosphideutektikums 
gleichzeitig drei K ri
stallarten aus einer 
ternären Schmelze, 
nämlich Eisenphos
phid, Graphit und 
ternäre Mischkristalle. 
Sie bilden ein stabiles 
ternäres Eutektikum , 
weil an Stelle des in
stabilen Zementits der 
stabile Graphit tr itt . 
Die Absonderung des 
Graphits infolge seiner 
Trägheit in der Neu

bildung von Kristallisationskernen führt hier zu ähnlichen E r
scheinungen wie bei graphitisch erstarrenden Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen (Scheineutektikum). Deswegen soll das stabile, 
ternäre Phosphideutektikum  als p s e u d o b in ä re s  Phosphid- 
eutektikum  bezeichnet werden; seine Bildung vollzieht sich 
folgendermaßen: Eine graphitisch erstarrende Schmelze des 
Gebietes VI (Abb. 3) scheidet zunächst so lange Mischkristalle aus, 
bis die Schmelze auch an  Graphit gesättigt ist, wodurch es bei 
weiterer Abkühlung zur Ausscheidung eines binären Eutektikum s 
M ischkristall-Graphit kommt. Diesem Zustand entspreche der 
P unk t a ' auf der Linie C 'E ', wenn diese Linie die Abscheidung des 
Eutektikum s Mischkristall-Graphit kennzeichnet. Die Bildung 
dieses Eutektikum s erstreckt sich über ein Temperaturgebiet, 
wodurch sich die Konzentration der Schmelze auf C 'E ' nach E ' 
verschiebt. Infolge der geringen Neigung des Graphits zur K ern
bildung werden während dieser Zeit nur wenig neue Kerne 
gebildet und der sich abscheidende Graphit vorwiegend an  vor
handene Graphitteile angelagert. An diesem Zustand wird auch 
bei Erreichen des Punktes E ', also bei der Kristallisation des 
Phosphideutektikums, nichts geändert.

E is e n - P h o s p h o r - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  k ö n n e n  d e m n a c h
entweder nach dem stabilen System Eisen-Eisenphosphid- 
Graphit oder nach dem m etastabilen System Eisen-Eisenphosphid- 
Zem entit erstarren. Die Linie C 'E ' ist als Schnittlinie der Misch
kristallfläche A C 'E ' und der Graphitfläche D 'E 'C ' aufzufassen, 
wobei die Graphitfläche der Zem entitfläche D E C  übergelagert 
ist. Der Tem peraturunterschied der beiden Systeme beträgt beim 
Punkte E etwa 10°. Häufig vollzieht sich während der Erstarrung 
ein Systemwechsel; eine Legierung kann also anfangs grau und 
nachher weiß erstarren, so daß sich im letzten Teil im weiteren 
Erstarrungsverlauf der Kristallisation das instabile zementit- 
haltige E utektikum  bildet. M . Künkele.

Der Einfluß des Siliziumgehaltes und der Abkühlungsgeschwindig
keit auf die Konstitution des Phosphideutektikums im Gußeisen.

Bei der E rstarrung von Eisen-Phosphor-Kohlenstoff-Legie- 
rungen bildet sich nach den Untersuchungen von M. K ü n k e le 1) 
entweder ein ternäres, zem entithaltiges oder ein p s e u d o b in ä re s  
Phosphideutektikum, indem der an Stelle des instabilen Zementits 
auftretende Graphit sich an vorhandenen G raphitblättern ab
sondert. Zur Bildung dieses E utektikum s müssen demnach alle 
Umstände führen, die die Graphitbildung begünstigen. Den größ
ten  Einfluß auf die graphitische E rstarrung  haben in  der Praxis 
der Siliziumgehalt und die Abkühlungsgeschwindigkeit.

Um den Einfluß des Siliziums auf die Konstitution des 
Phosphideutektikums zu untersuchen, wurden von P. B a rd e n 
h e u e r  und M. K ü n k e le 2) Keilproben m it ungefähr 2 % P  und 
einem von 0,1 bis 6%  steigenden Siliziumgehalt hergestellt. Bis 
zu einem Gehalt von etwa 2%  Si en thalten  diese Legierungen 
unter den Versuchsbedingungen — grüne Form , 6 bis 50 mm Wand
stärke —  zementithaltiges Phosphideutektikum . Bei höherem 
Siliziumgehalt bildet sich die pseudobinäre Form des Eutektikums.

Durch einen Mangangehalt von 0,7 %  wird diese Grenze nicht 
merklich beeinflußt, wie sich aus der Untersuchung einer zweiten 
Probenreihe ergibt.

Die Verwendung von Keilformen bei den Güssen gestattet 
gleichzeitig den Einfluß der Abkühlung zu erfassen. Aenderungen 
in der Abkühlungsgeschwindigkeit, wie sie durch die Keilform 
gegeben sind, beeinflussen die K onstitution des Phosphideutekti
kums nur wenig. Dies erklärt sich dam it, daß in  dem Temperatur
gebiet, das die Kristallisation des E utektikum s einschließt, Unter
schiede in der Abkühlungsgeschwindigkeit teilweise schon zum 
Ausgleich gekommen sind. W erden die Form en getrocknet oder 
sogar auf 300° vorgewärmt, so führt schon ein Siliziumgehalt von 
1,5% zur Bildung des pseudobinären Eutektikum s.

Diese Grenzen für den Beständigkeitsbereich des zementit- 
haltigen Phosphideutektikums gelten nur bei einem Phosphor
gehalt von 2 %. I s t  dieser niedriger, so wird die bei der Kristalli
sation des Phosphideutektikum s frei werdende Wärmemenge 
kleiner und verlangsam t die Abkühlung in  dem maßgeblichen 
Temperaturgebiet nur unwesentlich, so daß auch noch bei höherem 
Siliziumgehalt das zem entithaltige Eutektikum  zur Abscheidung 
kommt.

Bei der Untersuchung der Reihen ergab sich ferner, daß ein 
höherer Kohlenstoffgehalt, der bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen 
die Graphitbildung begünstigt, auch zur Bildung des pseudobinä
ren E utektikum s füh rt. M . Künkele.

I1) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 4, S. 23/31.
2) Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 4, S. 33/8.

A b b i l d u n g  3 .  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  d e r  E i s e n -  
P h o s p h o r - K o b l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 3  v o m  1 4 .  A u g u s t  1 9 3 0 . )

Kl. 7 a, Gr. 18, K  115 315; Zus. z. Pat. 449 011. Walzwerk 
$r.«3in<3. S- !>■ Rudolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post 
Im m igrath (Rhld.).

Kl. 7 a, Gr. 22, M 1.30. Kaliberwalzwerk. F ritz Möller, 
Duisburg, Karl-Lehr-Str. 10.

Kl. 18 a, Gr. 14, S t 43 663. Gitterviellochstein für W ärme
speicher aller A rt. Stein- u. Thon-Industriegesellschaft „Brohl
th a l“ , Burgbrohl (Bez. Koblenz).

Kl. 18 c, Gr. 2, E 36 747; Zus. z. Pa t. 503 369. Abänderung 
der Vorrichtung zum H ärten  der Köpfe von Eisenbahnschienen 
nach P a ten t . . .  (E 33 750 VI/18 c) zwecks gleichzeitigen Härtens 
mehrerer Schienen. Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshütte, 
Rosenberg (Oberpfalz).

0  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

KI. 18 c, Gr. 3, V 25 549. Verfahren zum Schutze von 
Metallteilen und Metallgegenständen gegen das Eindringen von 
Kohlenstoff während der Einsatzbehandlung. Vereinigte Schweiß- 
und Apparatebau-W erke G. m. b. H., Düsseldorf, Schanzenstr. 20.

Kl. 21 h, Gr. 15, H 114 893. Elektrisch beheizter Glüh- 
oder Wärmeofen m it Innenbeheizung. Heraeus-Vacuumschmelze 
A.-G. und Dr. H ans Hiemenz, H anau a. M.

Kl. 21 h, Gr. 20, D 52 536. Verfahren zur Herstellung von 
selbstbrennenden Elektroden. D et Norske Aktieselskab for 
Elektrokem isk Industri, Oslo (Norwegen).

D e u ts c h e  G e b rau ch sm u stere in tragu n gen .
i ( ( P a t e n t b l a t t  N r .  3 3  v o m  1 4 .  A u g u s t  1 9 3 0 . )

Kl. 10 a, Nr. 1 132 249. Vorrichtung zum Kühlen von Koks 
und anderen Stoffen, lllingw orth Carbonization Co. L td., Man
chester (England).

Kl. 18 a, Nr. 1 132 290. Besatzstein für düsenförmige Ein- 
und A ustrittsöffnungen von W inderhitzern. Eduard Pohl, 
Rhöndorf a. Rh.
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Kl. 18 c, Nr. 1 132 345. E inrichtung zur Lagerung von 
Gegenständen bei der W ärm ebehandlung in  Glühöfen u. dgl. 
Fried. K rupp A.-G., Essen.

D eutsche  Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 499 711, vom 16. Oktober 1926; ausgegeben 

am 12. Jun i 1930. G u te h o f f n u n g s h ü t te  O b e rh a u s e n  A .-G .
in  O b e r h a u s e n  (Rhld.). Verfahren und  
B lasform  zur Verm inderung der oxydieren
den Schicht in  der Formenebene von Schacht
öfen.

Der innere Teil der Blasform ist am W indaustrittsende a um 
gekehrt kegelförmig erweitert. Dieser Teil kann sich auch über 
die gesamte Formlänge erstrecken.

Kl. 18c, Gr. 5, Nr. 497 912, vom 5. Februar 1929; ausgegeben 
am 15. Mai 1930. Zusatz zum P a ten t 491 600. S ie m e n s- 
S c h u c k e r tw e rk e  A .-G . in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  E lek
trischer Salzbadtiegelofen m it K ühlvorrichtung.

Um bei längerer In 
betriebhaltung des 
Ofens einUeberlaufen 
des Salzes zu verhin
dern, wird auf dem 
als Träger des Tiegels 
a dienenden Mauer
werk eine ringförmige 
W ellblechplatte b ver
wendet, die sich unter 
den nach auswärts ge
bogenen Flansch er

streckt. Das innere Ende der W ellblechplatte wird an  der Ver
stärkungsstelle des Tiegels flüssigkeitsdicht befestigt, während 
das äußere nach un ten  gerichtete Ende einen W ulst der äußeren 
auf dem Ofen aufliegenden M etallplatte c überragt und an  ihm  
durch ein Bindemittel befestigt wird.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 499 831, vom 22. Februar 1929; ausge
geben am 17. Ju n i 1930. R a s s e l s t e in e r  E is e n w e r k s - G e s e l l 
sc h a ft ,  A .-G ., und®it>I.*Qng. H e r m a n n  M oll in  N e u w ie d -  
R a s s e ls te in .  Zweiteilige Abstichrinne f ü r  M artinöfen.

Die Rinne h a t zwei oder m ehr Ausläufe zum gleichzeitigen 
Füllen mehrerer Gießpfannen; sie besteht aus einem fest am Ofen 
angeordneten Teil a und  einem beweglichen Teil b, der die Aus
läufe enthält und der um die Rinnenachse als Drehachse wipp- 
oder drehbar eingerichtet ist.

KI. 24 c, Gr. 5, Nr. 499 849, vom  7. A ugust 1928; ausgegeben 
am 17. Jun i 1930. A u to g e n - G a s a c c u m u la to r  K r ü k l  
& H a n sm a n n , G .m .b .H ., in  W ie n . Wärmespeichereinsatz aus  
gewellten Blechen.

Der Wärmespeicher besteht aus einem zylindrischen Blech
mantel und einer Eisenfüllung als Speichermasse in  Form  von 
scheibenförmig aufgewickelten, gewellten Blechstreifen. Die 
einzelnen Scheiben werden m it einem axialen Zwischenraum von 
1 bis 3 mm unter Drahtzwischenlage aufeinandergesetzt.

Kl. 7 a, Gr. 1, Nr. 500 069, vom  17. Ju n i 1927; ausgegeben 
am 18. Jun i 1930. V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  A .-G . in  D ü s s e l 
dorf. Vorrichtung zu m  Steuern  mehrerer elektrischer Antriebe, 
besonders elektrisch angetriebener Walzwerke.

Als Steuervorrichtung wird eine Nachbildung der zu steuern
den Arbeitsmaschine oder Maschinen-(Walzwerks-)Anlage benutzt, 
wobei die einzelnen Antriebe durch entsprechende Bewegung der 
entsprechenden Teile an  der Nachbildung der zu steuernden Ar
beitsmaschine entweder unm ittelbar oder un ter V erm ittlung von 
Relais und Schützen gesteuert werden.

Kl. 10 a, Gr. 5, Nr. 500 073, vom 23. August 1929; ausgegeben 
am 16. Jun i 1930. D r . C. O t to  & C o m p ., G. m . b . H ., in  
B ochum . Verfahren zu m  Betriebe von m it Generatorgas beheizten 
Regenerativöfen, besonders Regenerativkoksofenbatterien.

Von der Umstelleinrichtung der Regenerativöfen aus wird die 
Unterwind- und Dampfzuführung zum  Gaserzeuger selbsttätig 
derart geregelt, daß m indestens eines dieser beiden Mittel, vo r
zugsweise der Unterwind vor der Abstellung des Generatorgases 
entsprechend gedrosselt werden. D adurch fä llt der Druck im Gas
erzeuger selbst und in den Vorrichtungen h in ter dem Gaserzeuger,

Q/1

so daß diese Räume bei der Abstellung des Generatorgases von 
den Regenerativöfen als Puffer dienen können und jede unzu
lässige Druckerhöhung im Gaserzeugerbetrieb vermieden wird. 
Bei oder kurz nach der W iederanstellung des Generatorgases w ird 
die Drosselung aufgehoben.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 500 070, vom
2 2 .Mai 1928; ausgegebenam  16. Ju n i 1930.
F r i t z  M en n e  in  W e id e n a u , S ieg . W alz
werk, besonders zum  A usw alzen  von Blechen,

Zwischen den beiden Lagern b der 
anzustellenden Walze a und dem zugehö
rigen Flüssigkeitsdruckkolben c ist ein 
Druckkörper d angeordnet, der sich über 
die ganze Walzenlänge erstreckt. Der Druck
körper ist, zweckmäßig pendelnd, so gelagert 
und geführt, daß die Walze bei ihrer Anstel
lung stets gleichlaufend zu sich bewegt wird.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 500 071, vom 12. Februar 1928; ausgegeben 
am 16. Ju n i 1930. A u g u s te  L e u c h s  g e b . R ö s ic k e  in  B e r lin -  
C h a r lo t t e n b u r g .  Förderrolle, besonders f ü r  Walzwerksrollgänge.

a. d

e

Die Förderrolle a ist als Losrolle ausgebildet und wird durch 
einen außerhalb der Rolle befindlichen E lektrom otor e durch 
innen liegende Zahnräder c, d angetrieben. Die feste Rollenachse 
b ist zur Aufnahme der m it dem Motor gekuppelten Antriebsachse 
hohl ausgebildet und träg t das Uebersetzungsgetriebe.

Kl. 80 b, Gr. 5, Nr. 500 140, vom 1. Dezember 1928; ausge
geben am 18. Ju n i 1930. 2:t.=$ng. P a u l  R e ic h a r d t  in  D ü s s e l 
d o r f -O b e rk a s s e l .  Verfahren zur groben Zerkleinerung (G ranu
la tion) von aus dem glühend flüssigen  Zustande erstarrenden M assen, 
besonders von Schlacken.

Die flüssige Schlacke wird in  einer der gewünschten K orn
größe entsprechenden Schichtdicke auf eine aus hitzebeständigem 
W erkstoff bestehende platten- oder muldenförmige Fläche aufge
tragen, auf der sie, ohne m it dem Kühlm ittel unm ittelbar in Be
rührung zu kommen, durch m ittelbare W ärmeentziehung e r
s ta rr t und infolge der Schwindung in Stücke zerspringt.

Kl. 7 f, Gr. 9, Nr. 500 221, vom 4 .Dezember 1926; ausgegeben 
am 19. Ju n i 1930. P a u l  H u n g e r  in  B r ü h l ,  B e z . K ö ln . 
Verfahren zum  W alzen von Spiralbohrern.

Zuerst werden an  den Rohlingen die N uten derart breit an- 
gewalzt, daß die H interkanten nicht unterschnitten sind und aus 
dem Fertigprofil des Bohrers heraustreten. Durch eine weitere 
Bearbeitung entweder im Zieheisen oder durch W alzen oder 
Pressen werden dann die H interkanten  in  das Fertigprofil zurück- 
gedrückt.

Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 500 365, vom 27. Februar 1929; ausge
geben am 20. Ju n i 1930. F i r m a  E d u a r d  T h e is e n  in  M ü n 
c h e n . Vorrichtung zum  
R einigen, K ühlen , M i 
schen, Absorbieren u . dgl. 
von Gasen, D äm pfen u . dgl.

Auf Tragbolzen sind 
mehrfach kegelstumpfför
mig gepreßte Teller a  in 
A bständen aneinanderge
reiht. Die Tragbolzen sind 
stückweise abwechselnd zylindrisch gedreht und abwechselnd m it 
abgesetztem Gewinde versehen, und zwar nach außen verjüngend, 
so daß immer nur einige Teller durch M uttern auf den Gewinden 
zusammengehalten werden.

Kl. 18b, Gr. 14, Nr. 500 792, vom 10. Februar 1927; aus
gegeben am 25. Ju n i 1930. W itk o w i tz e r  B e rg b a u -  u n d  
E is e n h ü t t e n - G e w e r k s c h a f t  u n d  C a r l  S a l a t  in  W it-  
k o w i tz ,T s c h e c h o s lo w a k is c h e  R e p u b lik .  Verfahren zu m  
Betriebe von regenerativ beheizten Herdöfen durch Kohlenstaub.

Der in den Ofen eingeführte Brennstoffstrahl wird von dem 
Brennerkopf des Flamm enabzugskanals durch vorgewärm te, 
aus den W ärmespeichern kommende Luft abgelenkt. Die Ab
lagerung der Ascheteilchen auf den Ofenköpfen, die das Ab
schmelzen des Mauerwerks begünstigt, wird dadurch vermieden.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke

im Deutschen Reiche im Juli 1930l).
In  Tonnen zu 1000 kg._______ ____________

S o r t e n
R h e i n l a n d

u n d
W e s t f a l e n

t

S i e g - ,  L a h n - ,  
D i l l g e b i e t  u .  

O b e r h e s s e n
S c h l e s i e n

t

N o r d - ,  O s t -  
u n d  M i t t e l 
d e u t s c h l a n d  

t

L a n d
S a c h s e n

Süd
d e u t s c h l a n d

D e u t s c h e s  R e i c h  i n s g e s a m t

1 9 3 0
t

M o n a t  J u l i  1 9 3 0 :  2 7  A r b e i t s t a g e ,  1 9 2 9 :  2 7  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e
F o r m e i s e n  U b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  

U n i v e r s a l e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n

B a n d e i s e n

W a l z d r a h t

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

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

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

2 8  0 8 3 1 9 9 3 6 8 9

U n i v e r s a l e i s e n

G r o b b l e c h e  ( 4 ,7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  
M i t t e l b l e c h e ( v o n  3  b i s u n t e r  4 ,7  6  m m )  
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r  

m m )  .  .
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 , 3 2  b i s  

1 m m ) ...... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  •_

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m )  . .  ._

W e i ß b l e c h e

R ö h r e n

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g

S c h m i e d e s t ü c k e

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e

6 2  6 0 4
1 1  3 2 6 5)

5  4 3 8 2) - 3)

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

1 0  8 2 7  
2  4 1 5

6 7 5
6 4 2

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

1 3  9 1 2 1 4 1 1 6 6  4 9 2

3 7 4 9 2 5 4

1 1  2 9 1

5 0  1 0 9 4  9 2 0

1 0  8 4 7 8 9 2 9 4 2

1 2  5 2 4 1 4 1 1 1 0 4 4 3 0 9

1 6  1 6 1 7 1 0

6 1  5 5 9

5 6  0 5 0

1 7 9  8 2 3

3 0  7 6 5

6 8  0 4 2
1 1 3 2 6

6 4  0 0 0  
1 2  4 33“

3 0  7 1 6

3 4  5 2 0

4  0 0 3

1 1  2 9 1

5 5  0 2 9

1 2  6 8 1

1 5  2 8 8

1 6  8 7 5

1 9 2 9
t

1 3 7  8 3 0

1 0 5  2 5 3

2 6 8  8 0 2

4 4  7 8 7

9 4  5 3 3
1 9  8 4 8

1 0 4  2 9 1  
_ 2 1 3 9 1 "

3 8  0 2 7

4 1 9 7 0

7 4 0 2

1 1 2 2 4

8 3  2 4 2

1 3  347

2 1 3 9 9

1 7  0 2 1

I n s g e s a m t :  J u l i  1 9 3 0  
d a v o n  g e s c h ä t z t

5 0 2  3 4 0  
7  0 7 0

3 9  4 4 4  
2 6 0 0

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

6 6 4  4 0 1  
1 0  4 3 5

I n s g e s a m t :  J u l i  1 9 2 9  
d a v o n  g e s c h ä t z t

7 9 6  6 0 5  
6  3 5 0

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

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 2 4  6 0 7

1  0 3 0  367  
6  3 5 0

3 8  1 62

B .  H a l b z e u g  
s t i m m t

z u m  A b s a t z  b e -  
. .  .  J u l i  1 9 3 0

J u l i  1 9 2 9

6 0  5 4 4

9 4  5 8 3

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

1 6 6 9 2  9 4 7 4  3 5 1 1 7 2 1 0 3  722

J a n u a r  b i s  J u l i  1 9 3 0 :  1 7 6  A r b e i t s t a g e ,  1 9 2 9 :  1 7 7  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ... . . . . . . . . . . . . . . . .
F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  

U n i v e r s a l e i s e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  .

B a n d e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

W a l z d r a h t .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
U n i v e r s a l e i s e n ........ ................ ..............

G r o b b l e c h e  ( 4 , 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )  
M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m )  
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r

3  m m ) .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 , 3 2  b i s  

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

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m )  . . . .

W e i ß b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

R ö h r e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g  . . . .

S c h m i e d e s t ü c k e ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e ... . . . . . . . . . . . . . . . .

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u l i  1 9 3 0  . . . 
d a v o n  g e s c h ä t z t  ... .. .. . .. .. . .. .. .. . .. .. . .. .

I n s g e s a m t :  J a n u a r / J u l i  1 9 2 9  .  . . 
d a v o n  g e s c h ä t z t  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

4 3 9  1 7 6

2 8 1  6 1 0  

1  0 5 4  0 5 2

220 211

2 6  4 4 4

1 7  8 0 4

1 8 4  5 8 4

5 4  6 6 8

1 2 1 5 4

1 5 7  1 6 9

5 4  4 8 9

3 3  0 2 4

8 8  2 5 5 5 4  0 4 9

5  3 5 2

5 1 1  4 6 9

4 9 9  2 1 8

% 4 3 4  6 3 7

2 3 7  7 1 7

8 5 5  1 5 1

5 7 7  9 49

1 8 1 1 1 7 5

) 7 0 0

5 0 8  4 5 6
~l02 16087

) 7 8  4 2)

3 9 8  3 4 3  
7 3 4 5 2

3 4  8 8 7  
1 1  3 5 1

9 2  0 0 0  

1 1 2  6 1 9

8 2  6 1 3

8 4  2 5 7

7 9  7 0 2  
1 6  5 9 4 “

3 7 1 0 0

- 3) 5 4 8  2 4 0  
1 0 2  1 6 0 ~

6  4 6 1  
~ 3  1 7 8 ~

5 1 9  3 9 3
1 0 4  5 7 5

1 4  Í

4 9  3 9 4

3 1 1 6 9 3  4 9 9

8 5  8 6 1

3 6 9  6 2 3 3 2  9 9 2

7 8  8 0 5 6  0 4 9

9 8  0 4 5

\ 8 6 4

3 9 9 1  9 4 1  
4 5 1 7 0

5  2 4 6  5 9 9  
4 4  4 5 0

1 2  9 6 0 9  1 6 8

I 7 8 4

2 8 2  6 2 1  
2 6 0 0

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

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

3  0 6 2

1 1 3 4

2 2 6  6 6 9

2 4 6  2 7 0

3 4  6 6 8

8 5  8 6 1

4 0 2  6 1 5

9 4  5 4 9

1 2 3  2 3 5

9 8  7 8 2

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

2 6 8  6 3 6 1 4 1 8 1 1

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g

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

2 9  9 4 4

7 5 2  6 59
1 1 6  9 7 8

6 2 6  4 4 8  
_ 1 2 9  2 4 4

2 4 4  5 5 0  

2 6 5  5 3 1

4 6  4 3 4

7 8  6 6 2

5 4 7  3 3 1

97  0 5 6

1 5 5  2 4 1

1 2 8  1 6 1

6  7 2 2  2 7 0  
4 4  4 5 0

37  9 7 9
B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 

s t i m m t  J a n u a r / J u l i  1 9 3 0 5 2 1 0 9 3 1 2 1 2 0 1 3  4 9 9 2 4  9 4 5 8 7 5 5 7 2  5 3 2
J a n u a r / J u l i  1 9 2 9 « 6 7  0 8 4 1 1 0 5 5 1 9  5 7 8 2 8  1 9 6 2  5 0 9 — 7  2 8  4 2 2

L a h n -
>) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  « ) E i n s c h l i e ß l i c h  S U d d e u t s c h l a n d  u n d  S a c h s e n ,  
n - ,  D i l l g e b i e t  u n d  O b e r h e s s e n .  * ) O h n e  S c h l e s i e n .  E i n s c h l i e ß l i c h  S c h l e s i e n ,  N o r d - ,  O s t -  u n d  M i t t e l d e u t s c h l a n d  u n d  S a c h s e n .

*) Siehe Sieg-,
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Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes im Juli 1930.

Im  Monat Ju li 1930 wurden insgesamt in  27 Arbeitstagen 
8 647 612 t  v e r w e r tb a r e  K o h le  gefördert gegen 8 178 334 t  in 
23,6g1) Arbeitstagen im Ju n i 1930 und 10 913 248 t  in 27 Arbeits
tagen im Ju li 1929. A r b e i t s t ä g l io h  betrug die verwertbare 
Kohlenförderung im Ju li 320 282 t  gegen 346 5401) t  im Ju n i 
1930 und 404 194 t  im Ju li 1929.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im Ju li 
1930 auf 2 300 467 t  (täglich 74 209 t), im Ju n i 1930 auf 2236893 t  
(täglich 74 563 t) und 2 951 341 t  (täglich 95 205 t) im Ju li 1929. 
Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t im Ju li 1930 insgesamt 
257977 t betragen (arbeitstäglieh 9555 t)  gegen 232123 t  (98361) t) 
im Jun i 1930 und 328 162 t  (12 154 t)  im Ju li 1929.

Die B e s tä n d e  an  Kohlen, Koks und Preßkohle (d. s. die auf 
Lager, in  W agen, in  Türm en und in  K ähnen einschl. Koks und 
Preßkohle in Kohle umgerechnet) stellten  sich Ende Ju li 1930 
auf rd. 9,06 Mill. t  gegen 8,43 Mill. t  Ende Ju n i 1930. In  diesen 
Zahlen sind die in  den Syndikatslagern vorhandenen verhältnis
mäßig geringen Bestände einbegriffen.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende Ju li 1930 auf 327 108 gegen 355 630 Ende Ju n i 1930 und 
378 834 Ende Ju li 1929.

Die Zahl der F e i e r s c h i c h t e n  wegen Absatzmangels belief 
sich im Ju li 1930 nach vorläufiger E rm ittlung  auf rd . 1 195 000. 
Das entspricht etwa 3,67 Feierschichten auf je 1 Mann der Ge
samtbelegschaft.

J) Berichtigt.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie Deutsch- 
Oberschlesiens im Juni 19301).

M a i J u n i
G e g e n s t a n d 1 9 3 0 1 9 3 0

t t

S t e i n k o h l e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  4 8 6  4 0 8 1 3 2 6  1 7 4
K o k s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2 0  2 7 8 1 0 6  5 6 0
B r i k e t t s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9  8 2 2 2 0  0 7 9
K o h t e e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  1 4 8 4  5 4 0
T e e r p e c h  u n d  T e e r ö l  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 58 4 5
R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n .................................. 1  8 5 5 1 6 1 2
S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k ..... .. ... ... ... ... .. .. . . . . . . . . . . . 1  8 2 7 1  5 5 9
R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7  9 7 5 7  4 1 9
F l u ß s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2  1 8 1 2 8  6 3 4
S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u n d  s a u e r ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 8 5 6 2 1
H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  0 0 4 1  7 1 9
F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e r k e  e i n s c h l i e ß l i c h

S c h m ie d e -  u n d  P r e ß w e r k e .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4  2 6 4 1 9  2 5 9
G u ß  w a r e n  ü .  S c h m e l z u n g ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  1 5 2 1 9 5 8

■) O b e r e c h l .  W i r t  s c h .  5  ( 1 9 3 0 )  S .  5 1 7  iS.
Der Außenhandel Oesterreichs im 1. Halbjahr 19301).

E i n f u h r A u s f u h r

G e g e n s t a n d 1 .  H a l b j a h r

1 9 2 9
t

1 9 3 0
t

1 9 2 9
t

1 9 3 0
t

S te in k o h le n  , 2  5 2 9  8 9 7 1 6 5 7  1 6 5 2  6 9 9 2 9 6
B r a u n k o h l e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 3 4  5 1 5 1 6 0  7 9 0 4  3 3 6 2  2 0 1
K o k s ..................... 3 4 3  2 5 4 2 4 6  6 5 6 17  1 4 6 1 5  8 2 8
B r i k e t t s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9  6 1 0 2 2  6 9 8 2 0 7 3 3
S c h w e f e lk i e s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9  8 7 7 2 6  8 5 2 __ 4
S c h w e f e l k i e s a b b r ä n d e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 7 6 6 5 7 2 0  9 0 7 2 1  4 9 0
E i s e n e r z e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 6 5 8 7 0 1 3 5  1 0 4 1 1 2  2 4 5
M a n g a n e r z e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 9 6 6 6 — —

R o h e i s e n ........... ...... 1 5  1 9 0 1 2  2 7 9 2 5  8 6 6 1 8  3 6 8
F e r r o s i l i z i u m  u n d  a n d e r e  E i s e n l e g i e 

r u n g e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  7 5 3 2  4 1 9 2  7 2 9 3  5 4 0
A l t e i s e n ......................... 1 4 0 3  9 7 8 1 1  9 0 4 4  2 1 1
R o h b lö c k e ,  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e  . 1  6 6 3 1  2 2 0 8  2 9 5 4  2 0 3
E i s e n  u n d  S t a h l  i n  S t ä b e n  . . . . 4  5 7 9 3  2 2 6 2 2  7 2 9 3 3  1 7 2
B le c h e  u n d  P l a t t e n ..... .. . . .. . . .. . .. . . .. . . .. . . .. 1 6  3 4 8 1 0  6 2 9 5  0 7 8 5 3 2 0
W e iß b le c h  . . . 9 6 1 1 1 6 5 61 3 7
A n d e r e  B l e c h e .  . . . 3  1 6 7 2  3 2 7 2 2 7 8 3
D r a h t  . . . 6 1 3 3 9 6 5  4 3 3 4  4 6 5
R ö h r e n 2 0  9 7 0 1 8  8 4 2 7 0 7 8 9 3
S c h ie n e n  u n d  E i s e n b a l m o b e r b a u z e u g 1 4 4 0 6 6 0 4  1 0 0 5  1 9 3
N ä g e l  u n d  D r a h t s t i f t e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 3 4 0 7 2 2 7 1 3 8
M a s c h i n e n t e i l e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  

G u ß  u n d  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  . 2  1 7 1 1 4 0 9 1 5 5 0 1  5 9 9
W a r e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß  

u n d  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  . . 3  3 2 7 2  7 1 1 2  7 0 1 1 4 2 2
S o n s t ig e  E r z e u g n i s s e  a u f  E i s e n  u n d  

E i s e n w a r e n  . . . 4  9 8 2 4  6 9 9 1 9  1 0 7 1 3  0 1 6

I n s g e s a m t  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  . . 7 8  6 9 7 6 6  3 6 7 1 1 0  7 1 4 9 5  6 6 0

J)  M o n a t s h e f t e  d e r  S t a t i s t i k  d e s  A u ß e n h a n d e l s  O e s t e r r e i c h s ,  h e r a u s g e g e b e n  
v o m  B u n d e s m i n i s t e r i u m  f ü r  H a n d e l  u n d  V e r k e h r  ( h a n d e l s s t a t i s t i s c h e r  D i e n s t )  
J u n i  1 9 3 0 .

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 1930.

1 9 3 0
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J a n u a r  . 2 4 3  1 5 9 6 3 3 1 3 8 5 2 4 9  8 7 5 2 1 5  2 7 8 8 2 2 2 1 5 2 1 6  3 1 5
F e b r u a r  . 2 2 6  5 3 6 4 7 9 0 — 2 3 1  3 2 6 2 1 3  8 2 6 8 6 5 1 6 6 2 1 4  8 5 7
M ä r z  . . 2 4 5  6 9 8 3 2 8 5 — 2 4 8  9 8 3 2 2 4  1 2 7 8 7 4 2 8 4 2 2 5  2 8 5
A p r i l  . . 2 1 7  9 6 4 3 2 4 5 — 2 2 1  2 0 9 1 9 7  6 0 9 5 2 2 1 1 9 1 9 8  2 5 0
M a i  . . . 2 0 8  8 2 3 3 3 4 5 — 2 1 2  1 6 8 1 8 7  9 9 0 6 8 1 3 5 6 1 8 9  0 2 7
J u n i .  . . 1 7 5  0 4 3 3 1 6 0 — 1 7 8  2 0 3 1 4 9  6 9 7 5 7 0 _ _ 1 5 0  2 6 7
J u l i  . . 1 8 1  9 6 8 3 0 7 5 — 1 8 5  0 4 3 1 6 4  0 7 8 5 7 4 2 3 7 1 6 4  8 8 9

Belgiens Hochöfen am 1. August 1930.

H o c h ö f e n

v o r 
h a n d e n

u n t e r
F e u e r

a u ß e r  
B e t r i e b  

u n d  im  B a u  
b e f i n d l i c h

E r z e u g u n g  
i n  2 4  h

H e n n e g a u  u n d  B r a b a n t :
S a m b r e  e t  M o s e l le  . . . 7 7 — 1 7 5 0
M o n c h e r e t ......................... 1 1 __ 7 0
T h v - l e - C h ä t e a u ........... ...... 4 4 __ 6 6 0
H a i n a u t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 2 5 0 0
M o n c e a u ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 1 4 0 0
L a  P r o v i d e n c e ..... . . . . . . . . . . . . . . . . 5 5 — 1 2 5 0
C l a b e c q ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 3 1 6 0 0
B o ë l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 1 4 0 0

z u s a m m e n 31 2 6 5 5 6 3 0
L ü t t i c h  :

O o c k e r i l l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 c 1 9 6 1
O u g r é e . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 6 1 1 1 6 7
A n g l e u r - A t h u s .... . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 6 4 1 1 0 0
E s p é r a n c e ......................... 4 3 1 4 5 0

z u s a m m e n 28 21 7 3 6 7 8
L u x e m b u r g :

H a l a n z y ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 1 1 8 5
M u s s o n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 2 — 1 7 0

z u s a m m e n 4 3 i 2 5 5
B e l g i e n  i n s g e s a m t  | 6 3 5 0 1 3 9 5 6 3

Außenhandel Frankreichs einschließlich des Saargebietes in Eisen
erzen, Eisen und Stahl im 1. Halbjahr 19301).

E i n f u h r A u s f u h r
im  1 . H a l b j a h r i m  1 . H a l b j a h r

1 9 2 9 2) 1 9 3 0 1 9 2 9 2) 1 9 3 0
t t t t

E i s e n e r z ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 9 0  0 6 2 5 6 2  2 9 2 7  9 2 9  2 6 9 7 6 8 4  5 6 2
M a n g a n e r z . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 6 4  1 7 4 3 5 7  4 1 1 1 2 9 1 1 8 4 4
F e r r o m a n g a n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4  8 0 8 1  4 0 9 4 2 4 1 9 7 4
F e r r o s i l i z i u m ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2 0 0 1 2 8 5 3  0 0 9 3  1 1 8
U e b r i g e  E i s e n l e g i e r u n g e n  . . 1 5 8 0 1  1 1 6 7 0 4 2 9 4
G e w ö h n l i c h e s  R o h e i s e n  . . 4  7 3 4 1 8  0 6 8 2 5 5  0 4 0 2 6 2  5 0 0
H ä m a t i t r o h e i s e n  ................. 1 4  7 5 3 6 2  4 8 1
S p i e g e l e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 1 1 2  1 7 8 7 2 9 2 0 0
V o r g e w a l z t e  B lö c k e ,  K n ü p p e l ,

S t a b e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  8 6 7 4 2  6 7 6 1 1 1 1  7 3 1 9 6 8  5 3 3
S t a h l b l ö c k e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 2 2  5 9 9 2 0  8 1 3 2 8  1 8 6
W e r k z e u g s t a h l ..................... 6 3 1 7 2 9 8 6 3 6 2 0
S o n d e r s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4  5 6 8 2  6 9 8 1 1 6 5 8 6 4
W a l z d r a h t ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 4 5 1 1 6 7 1 1 5  5 0 4 8 5  7 2 2
-r. ,  • „  /  w a r m  g e w a l z t  . B a n d e i s e n  '  ^  _ 5 1 4 4  9 0 5 4 7  2 4 1 4 8  7 1 9

1 2 9 0 1  4 9 4 8 1 4 1 6 5 2
-d ,  ,  / n i c h t  b e s c h n i t t e n  . 
B l e c h e  \  b e s c h n i t t e n .  . . .

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

K a l t  g e w a l z t e  B l e c h e  u s w .  . 2  2 7 0 8 7 4 1 7 0 9 1 0 5 1
U n i v e r s a l e i s e n  ..................... 4 4 3 7 1 1 5  7 5 1 7  2 1 7
W e i ß b l e c h e ,  v e r z i n k t e  u s w .

B l e c h e .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3  6 2 5 1 5  9 4 0 1 4  5 8 0 1 2  6 4 2
G e z o g e n e r  D r a h t ................. 2  1 3 3 3  2 5 4 2 7  6 1 5 2 2  3 1 6
S c h i e n e n .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  1 1 5 9 0 4 1 6 4  0 5 4 1 7 7  0 3 0
F e i l -  u n d  G l ü h s p ä n e  . . . . 9  3 3 2 1 9  0 5 3 1 3 9 6 1 8 6
G u ß b r u c h ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  3 9 5 5  1 5 7 9  6 6 1 2 9 7 9
S t a h l s c h r o t t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8  5 9 8 1 1  8 4 6 1 7 6  7 8 9 1 4 6  2 6 9
W a l z -  u n d  P u d d e l s c h l a c k e  . 1 7  0 6 3 3 3  6 2 7 8 8  0 3 5 8 9  0 3 8

>) N a c h  U s i n e  3 9  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 2 ,  S .  1 1 .  
*) T e i l w e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat 
Juli 1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 
Ende Ju li auf 105 oder 28 weniger als zu Beginn des Monats. 
An R o h e is e n  wurden im Ju li 486 100 t  gegen 563 200 t  
im Ju n i 1930 und 671 900 t  im Ju li 1929 erzeugt. Davon entfallen 
auf H äm atit 133 500 t ,  auf basisches Roheisen 197 100 t ,  auf 
Gießereiroheisen 114 200 t  und auf Puddelroheisen 24 200 t. 
Die Herstellung von S ta h lb lö c k e n  u n d  S ta h lg u ß  betrug 
621 400 t  gegen 600 100 t  im Ju n i und  804 800 t  im Ju li 1929.



1212 S tah l u n d  E isen . Statistisches. —  Wirtschaftliche Rundschau. 50. Ja h rg . N r. 34.

Polens Ei:enhüitenindustrie im Jahre 19291).

G i e ß e r e i r o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
G u ß w a r e n  e r s t e r  S c h m e l z u n g .........................
T h o m a s r o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S i e m e n s - M a r t i n -  u n d  B e s s e m e r - R o h e i s e n  . .
P u d d e l r o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n d e r r o h e i s e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 9 2 8 - )
t

1 5 6  6 2 6  
1 1 7 9

4 9 7  8 2 4  

2 8  1 2 8

i n s g e s a m t

S i e m e n s - M a r t  i n - S t a h l . 
T h o m a s s t a h l  . . . . 
E l e k t r o s t a h l  . . . .
S t a h l g u ß .....................
P u d d e l s t a h l ... . . . . . . . . . . . . . .
S o n d e r s t a h l ... . . . . . . . . . . . . . .

i n s g e s a m t

N o r m a l s c h i e n e n ...... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
L e i c h t e  S c h i e n e n .............................
S c h w e l l e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
T r ä g e r  ü b e r  8 0  m m ...... . . .. . . . . . . . . . . . . . . . ...
S t a b -  u n d  F o r m e i s e n  u n t e r  8 0  m m
XJni v e r s a l e i s e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B a n d e i s e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W a l z d r a h t  . * .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
G r o b b l e c h e  ü b e r  5  m m .... . . . . . . . . . . . . .
M i t t e l b l e c h e  3  b i s  5  m m ..... . . . . . . . . . . . .
F e i n b l e c h e  1 b i s  3 m m ...... . .. . .. . .. . .
F e i n b l e c h e  u n t e r  1 m m ....... ..........
W e r k z e u g -  u n d  F e d e r s t a h l  . . . 
S o n s t i g e s .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

i n s g e s a m t

6 8 3  7 5 7

1  3 8 7  5 6 9  
2 3  

1 8  6 1 4  
3 0  6 8 0

1 9 2 9
t

1 4 8  3 0 8  
8 6 4  

2  4 5 7  
5 1 4  2 0 6

3 8  6 0 2  

7 0 4  4 3 7  

1  3 2 8  1 0 7

1 8  3 1 7  
3 0  3 0 0

1 4 3 6  8 8 6 1  3 7 6  7 2 4

1 2 1  3 7 6 1 1 0 1 1 5
2 3  2 3 1 19  8 4 5
31 9 6 2 2 8  9 3 8

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

1 9  3 0 7 1 6  8 3 7
54  1 9 9 37  5 5 0
7 8  7 9 8 7 3  9 8 8
7 4  3 0 2 7 6  8 6 6
1 3  8 8 1 1 8  3 9 7
3 0  8 9 0 3 1  0 7 4

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

6  7 9 1 7 4 7 3

1  0 4 4  9 0 3 9 6 2  3 2 0

Z a h l  d e r  H o c h ö f e n E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  ( a u s s c h l .
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a m 3 0 .  J u n i  
1 9 3 0

S p ic g e l e i s e n ,  F e r r o m a n g a n ,  F e r r o -  
s i l i z i u m  u s w . )  i n  t  z u  1 0 0 0  k g

in
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1 .  H a l b -  
i a h r  
Í 9 2 9

2 .  H a l b 
j a h r  
1 9 2 9

1 . H a l b 
j a h r  
1 9 3 0

M a s s a c h u s e t t s  . . 
N e w  Y o r k  . . .

1
1 0

1
12

0
8

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

N e w  J e r s e y  . . 
P e n n s y l v a n i e n

0
4 7

0
4 7

2
49

2
9 6

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

M a r y l a n d ,  V i r g i -  
g i n i a ,  W e s t - V i r 
g i n i a .  K e n t u c k y ,  
M i s s i s s i p p i ,  T e n 
n e s s e e  . . . . 12 9 1 7 2 6 1 0 5 6  1 5 6 1 0 8 2  4 9 9 1 0 2 9  4 7 1

A l a b a m a  . . . . 15 1 4 11 2 5 1 4 3 4  5 2 4 1 3 1 3  4 8 6 1 4 3 4  7 2 6
O h i o ..................... 3 0 3 4 22 56 5 0 5 1  9 7 8 4  8 0 5  2 5 9 3 9 9 1  0 5 0
I l l i n o i s ................. 1 6 15 1 0 2 5 2  3 0 1  3 4 7 2  1 2 6  2 8 5 1 9 8 9  0 6 2
I n d i a n a ,  M ic h ig a n 1 8 18 1 0 2 8 2 6 2 3  5 6 9 2  5 4 3  4 1 6 2  3 6 0  0 9 3
W i s c o n s i n ,  M in n e 

s o t a ,  M is s o u r i ,  
C o l o r a d o ,  U t a h 6 5 8 1 3 4 9 6  4 0 6 5 0 0  6 6 2 4 6 7  3 4 0

z u s a m m e n 1 5 5 1 5 5 1 3 7 2 9 2 2 1  7 4 7  1 2 9 2 0  6 7 8  2 0 2 1 8  3 4 4  2 3 3

lieber die Zahl der Hochöfen und die Roheisenerzeugung, ge
tren n t nach den einzelnen B e z i r k e n ,  gibt vorstehende Zu
sammenstellung Aufschluß.

Der Herstellung von E i s e n l e g i e r u n g e n  dienten im 
ersten Halbjahre 1930 insgesamt 18 Hochöfen, von denen am 
30. Ju n i 1930 9 in Betrieb waren, davon 6 in  Pennsylvanien, 
1 in Tennessee und 2 in  Ohio. Erzeugt wurden:

J)  N a c h  d e m  B e r i c h t  d e s  V e r b a n d e s  d e r  p o l n i s c h e n  H ü t t e n w e r k e  ( Z w ia z e k  
P o l s k i c h  H u t  Z e l a z n y c l i )  f ü r  d a s  J a h r  1 9 2 9 .

2)  T e i lw e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h le n .

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ersten Halbjahr 
1930.

Nach den Erm ittlungen des „American Iron  and Steel In sti
tu te “ wurden in den Vereinigten Staaten während des ersten 
Halbjahres 1930 18 766 182 t  Roheisen und Eisenlegierungen er
zeugt, gegen 22169181 t  im ersten Halbjahre und 21126626 t  
während der zweiten Hälfte des Jahres 1929. Die Erzeugung hat 
somit in der Berichtszeit gegenüber der gleichen Zeit des Vorjahres 
um rd. 15 %  und gegenüber dem zweiten Halbjahre 1929 um 
rd. 11 % a b g e n o m m e n . Von der gesamten Roheisenerzeugung 
waren 3801638 t  zum Verkauf bestim m t, während 14542595 t  von 
den Erzeugern selbst weiterverarbeitet wurden.

1 .  H a l b j a h r  
1 9 2 9

2 . H a l b j a h r  
1 9 2 9

1 . H a l b j a h r  
1 9 3 0

N e w  Y o r k  u n d  N e w  J e r s e y  . . .
P e n n s y l v a n i e n  . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
V i r g i n i e n ,  W e s t - V i r g i n i e n ,T e n n e s s e e

O h io ,  I l l i n o i s ,  I o w a .....................

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

3 8  0 5 4  
5 0  0 3 1

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

3 2  3 8 5  
8 1  6 6 1

1 1 2  3 9 2  
2 0 0  8 9 7

2 9  116  
7 9  5 4 4

z u s a m m e n 4 2 2  0 5 2 4 4 8  4 2 4 4 2 1  9 49

Auf die einzelnen Roheisensorten entfallen von der Erzeugung 
der drei letzten H albjahre folgende Mengen:

A r t

E r z e u g u n g  i n  t  z u  1 0 0 0  k g

1 .  H a l b j a h r  
1 9 2 9

2 . H a l b j a h r  
1 9 2 9

1 .  H a l b j a h r  
1 9 3 0

R o h e i s e n  f ü r  d a s  b a s i s c h e  V e r 
f a h r e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

B e s s e m e r -  u n d  p h o s p h o r a r m e s
R o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

G i e ß e r e i r o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R o h e i s e n  f ü r  d e n  T e m p e r g u ß  . .
P u d d e l r o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e s  R o h e i s e n  u n d  G u ß w a r e n  

1 . S c h m e l z u n g ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 3  1 9 2  6 2 2

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

7 1  2 9 4

2 0  0 0 7

1 2  1 1 7  6 1 9

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

9 9  3 2 3

2 2  2 2 6

1 1  0 0 8  1 0 4

4  2 4 9  7 0 4  
1  9 9 9  506  

9 9 7  518  
4 0  0 4 3

4 9  3 5 8

z u s a m m e n 2 1  7 4 7  1 2 9 2 0  6 7 8  2 0 2 1 8  3 4 4  233

A r t
E r z e u g u n g  i n  t  z u  1 0 0 0  k g

1 .  H a l b j a h r  
1 9 2 9

2 . H a l b j a h r  
1 9 2 9

1 . H a l b j a h r  1 
19 3 0

F e r r o m a n g a n ,  S p ie g e l e i s e n  . . .
F e r r o s i l i z i u m ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e  E i s e n l e g i e r u n g e n .  . .  .

2 3 6  4 9 3  
1 6 3  3 5 9  

2 2  2 0 0

2 4 7  7 8 8  
1 8 3  3 2 3  

1 7  3 1 3

2 3 0  281  
1 7 3  0 9 2  1 

1 8  5 7 6  i

z u s a m m e n 4 2 2  0 5 2 4 4 8  4 2 4  1 4 2 1  949

I n s g e s a m t  R o h e i s e n  u n d  E i s e n 
l e g i e r u n g e n  ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 2  1 6 9  1 8 1 2 1  1 2 6  6 2 6 1 8  7 6 6  1 8 2  i

Die Verteilung der Hochöfen nach den v e rw e n d e te n  
B r e n n s to f f  en  und die sich hieraus ergebende Roheisenerzeugung 
ist aus nachfolgenden Zahlentafeln ersichtlich:

H o c h ö f e n

i n  B e t r i e b  
a m  3 1 .  D e z .  

1 9 2 9

a m

i n
B e t r i e b

3 0 .  J u n i

a u ß e r
B e t r i e b

L930

i n s 
g e s a m t

K o k s - H o c h ö f e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 5 0 1 5 2 1 3 2 284
H o l z k o h l e n - H o c h ö f e n ................. 5 3 5 8
A u f  E i s e n l e g i e r u n g e n  g i n g e n  . . 1 0 9 9 18

i n s g e s a m t 1 6 5 1 6 4 1 4 6 3 1 0

E r z e u g u n g  i n  t  z u  1 0 0 0  k g

1 . H a l b j a h r  
1 9 2 9

2 .  H a l b j a h r  
1 9 2 9

1 . H a l b j a h r  
1 9 3 0

K o k s - R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
H o l z k o h l e n - R o h e i s e n .....................
E i s e n l e g i e r u n g e n  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

2 1  6 7 8  5 4 5  
6 8  5 8 4  

4 2 2  0 5 2

2 0  6 0 6  3 8 2  
7 1  8 2 0  

4 4 8  4 2 4

1 8  2 9 1  166  
5 3  0 6 7  

4 2 1  9 4 9

z u s a m m e n  R o h e i s e n  u n d  E i s e n 
l e g i e r u n g e n  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 2  1 6 9  1 8 1 2 1  1 2 6  6 2 6 1 8  7 6 6  1 82

Wirtschaftliche Rundschau.
Kartellnotverordnung und Reichswirtschaftsrat.

Der Reichswirtschaftsminister hatte  m it Schreiben vom 
29. Ju li 1930 vom Reichswirtschaftsrat ein G utachten zur Frage 
der Verhütung unwirtschaftlicher Preisbindungen1) erbeten. Der 
vorläufige Reichswirtschaftsrat ha t zu dem Zwecke die Angelegen
heit in seinem W irtschaftspolitischen Ausschuß erörtert und einen 
zwölfgliedrigen Arbeitsausschuß gebildet, der die Ergebnisse der 
E rörterung zu einem Gutachten verarbeiten sollte. Das Gutachten 
ist inzwischen ersta tte t und an die Reichsregierung weitergeleitet 
worden. Zugrunde lagen ihm einige von der Reichsregierung vor
gelegte Fragen:

*) S. S t. u . E . 50 (1930) S. 1177/8.

1. Ueberwiegen bei der gegenwärtigen W irtschaftslage die volks
wirtschaftlichen Nachteile von Preisbindungen deren Vorteile 
für die Gesam twirtschaft derart, daß es notwendig erscheint, 
bis zur Ueberv indung der krisenhaften Zustände auf Preisbin
dungen jeder A rt zu verzichten oder an Stelle der Preisbindun
gen nur unverbindliche R ichtpreise zuzulassen ?

Welche besonderen Gesichtspunkte ergeben sich dabei auf 
den Gebieten:
a) der Produktion einschließlich des Leistungsgewerbes ?
b) des Großhandels?
c) des Einzelhandels?
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2. Empfiehlt es sich, soweit eine allgemeine Aufhebung von Preis
bindungen nicht notwendig oder nicht möglich ist,
a) die Preisbindungen auf solchen Gebieten aufzuheben, auf 

denen preisgebundene U nternehm en un ter dem Drucke der 
allgemeinen W irtschaftslage oder ihrer besonderen Betriebs
verhältnisse die festgesetzten Preise un ter Umgehung der 
Bindungen nicht einhalten,

b) in  einzelnen Fällen die Bindungen auf unangemessen hohe 
(volkswirtschaftlich nicht berechtigte) Preise und Preis
spannen aufzuheben?

Wie kann das Vorliegen unangemessen hoher Preise im 
einzelnen Falle zutreffend erm itte lt werden?

3. Empfiehlt es sich, soweit eine allgemeine Aufhebung von Preis
bindungen nicht notwendig oder nicht möglich ist, die Preis
bindungen von Angehörigen der nächsten W irtschaftsstufe, also 
z. B. von Angehörigen des Einzelhandels durch Produzenten 
oder Großhandel aufzuheben? I s t  dies insbesondere m it Rück
sicht auf die Preisbindung von sogenannten M arkenartikeln 
angezeigt ?

Der Reichsw irtschaftsrat ist zunächst der Meinung gewesen, 
daß es nicht seine Aufgabe sei, zu der Kartellfrage im ganzen 
Stellung zu nehmen, sondern daß es lediglich auf die Untersuchung 
ankomme, ob in  der gegenwärtigen W irtschaftslage die von den 
Kartellen, Syndikaten, Konventionen oder auf irgendwelchen 
anderen Vereinbarungen beruhenden Preisbindungen der notwen
digen Tendenz zum Preisabbau in  einem volkswirtschaftlich nicht 
zu vertretenden Maße entgegenstünden.

Zu Frage 1 ergab sich eine einmütige Meinung dahin, daß eine 
allgemeine plötzliche Beseitigung säm tlicher Preisbindungen jähe 
Veränderungen und dam it m indestens in  weitem örtlichen Umfang 
erhebliche Verschärfungen der gegenwärtigen wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten herbeiführen würde. Nach einmütiger Auffassung 
des Ausschusses könne daher nicht angenommen werden, daß allge
mein bei der gegenwärtigen W irtschaftslage die volkswirtschaft
lichen Nachteile von Preisbindungen deren Vorteile für die 
Gesamtwirtschaft derart überwiegen, daß es notwendig erscheine, 
bis zur Ueberwindung der krisenhaften Zustände auf Preisbindun
gen jeder A rt zu verzichten oder nur unverbindliche Richtlinien 
zuzulassen.

Die zweite Frage w ird vom Reichsw irtschaftsrat teilweise 
bejaht. W enn Preisnachlässe m ehrfach gewährt würden und es 
sich dabei nicht um Ausnahmefälle handele, so sei daraus zu 
ersehen, daß die Preisbindung der W irtschaftslage widerspreche, 
hiermit übrigens n icht nur volkswirtschaftlich, sondern auch 
privatwirtschaftlich fehlerhaft sei. Der Zustand, die gebundenen 
Listenpreise rechtlich und form al noch aufrecht zu erhalten und 
nach Möglichkeit da durchzusetzen, wo gerade die Verhältnisse 
es erlauben, im übrigen aber sie tatsächlich durchbrechen zu lassen, 
sei in hohem Maße bedenklich. Der Ausschuß hält es daher ein
mütig für notwendig, daß die K artelle alsbald solche von der w irt
schaftlichen Entwicklung überholte Preisbindungen auch formal 
berichtigen oder aufheben und hierüber volle Klarheit schaffen, 
und er richtet den dringenden Appell an  die Kartelle, hiernach zu 
verfahren. E r hält nötigenfalls einen Eingriff der Reichsregierung 
auf Grund der ih r in  dieser R ichtung erteilten  Vollmachten zur 
Verwirklichung dieses Erfordernisses für berechtigt und billigens- 
wert. Um solche Fälle festzustellen, empfiehlt der Ausschuß, bei 
Beschwerden oder sonst gegebenem Anlaß un ter Vermeidung nicht 
notwendiger Arbeitsbelastung und ohne der Stellungnahme zur 
Frage der E rrichtung eines K artellam tes oder Kartellregisters

D ie  tschechoslow akische  Kohlen-
Das Jah r 1929 war sowohl für den Kohlenbergbau als auch 

für die Eisenindustrie ein Ja h r  guter W irtschaftslage, deren Höhe
punkt in die M itte des Jahres fiel. Von dieser Zeit an  ist auf beiden 
Arbeitsgebieten ein langsamer R ückgang eingetreten. Nachstehend 
soll an H and der vom Statistischen S taatsam t und vom Verband 
der tschechoslowakischen Bergwerksbesitzer gesammelten Zahlen 
die Leistung beider Industrien  im Jah re  1929 m it jener des Jahres 
1928 und, soweit es möglich ist, m it der des letzten Vorkriegsjahres 
verglichen werden.

A. Kohlenbergbau.

Die Entwicklung des Kohlenbergbaues war im Jahre  1929 
nicht gleichmäßig. Im  F rüh jah r löste der starke Frost große Be
stellungen aus. Im  H erbste wurde der Kohlenabsatz tro tz  sinken
der W irtschaftslage einerseits durch die im B rüxer und Kladnoer 
Bezirk ausgebrochenen Lohnbewegungen, anderseits durch die 
Angst vor einem kom menden harten  W inter über den Bedarf 
hinausgetrieben.

vorzugreifen, auf Grund der Verordnung über Auskunftspflicht 
Auskünfte über die im Durchschnitt erreichten Preise einzuholen.

W enn eine allgemeine, durchgängige Aufhebung der Preis
bindungen wegen der Gefahr überwiegender Nachteile nicht emp
fohlen werden könne, so sei es doch erwünscht, die B in d u n g e n  in  
e in z e ln e n  F ä l le n ,  in  denen sie unangemessen hohe, das heißt 
volkswirtschaftlich schädliche Preise oder Preisspannen sichern, 
nach sorgfältiger Prüfung nötigenfalls durch Anwendung der Voll
m achten der Regierung zu beseitigen. Ob die Voraussetzungen 
für Maßnahmen der Regierung vorlägen, werde im wesentlichen je 
nach den besonderen Verhältnissen zu erm itteln  sein. Allgemein 
gültige Merkmale könnten hierfür nicht aufgestellt werden.

Zu Frage 3 glaubt der Reichswirtschaftsrat eine allge
meine Aufhebung durch Regierungseingriff nicht befürworten, 
vielmehr auch hier einen Eingriff un ter Anwendung der Regie
rungsvollmachten nur auf Grund einer Prüfung von Fall zu Fall 
empfehlen zu können. Einen besonderen Ausschnitt aus der Frage 
der Preisbindung von der einen zur anderen Stufe der Erzeugung 
und Verteilung nehme die Frage der M a rk e n w a re n  ein. Hier 
kam  ein Teil des Ausschusses zu dem Urteil, eine allgemeine Auf
hebung der Bindung der Handelsspannen bei Markenwaren abzu
lehnen und auch hier auf den Weg der Untersuchung des Einzel
falles zu verweisen.

Der andere Teil des Ausschusses hat zwar gewisse, vorstehend 
geltend gemachte Bedenken für eine allgemeine Untersagung der 
Bindung der Preise von Markenwaren nicht verkannt. E r hat 
aber die Nachteile, die durch diese Preisbindungen auf dem Markte 
der wichtigsten Bedarfsartikel bestehen, so hoch eingeschätzt, daß 
er der Regierung empfiehlt, auf Grund ihrer Vollmachten die 
Preisbindungen der Verkäufe für die Lebens- und Genußmittel, 
die in der Form  der Markenware vertrieben werden, sogleich all
gemein aufzuheben.

Im  Ergebnis sprach sich der Ausschuß einmütig dahin aus, 
daß Prüfungen in geeigneten Einzelfällen vorgenommen werden 
sollten, und wenn sich hierbei Preisbindungen ergäben, die die 
Nutzsätze des Handels über den Rahm en des im Geschäftszweige 
durchschnittlich Ueblichen und Angemessenen hinaus steigerten, 
die Entziehung des Rechtsschutzes für eine solche Preisbindung 
erfolgen solle. Darüber hinaus sprachen sich in  der Abstimmung 
im Unterausschuß vier Mitglieder der Abteilung 2 und  zwei M it
glieder der Abteilung 3 dahin aus, daß bei den Markenwaren des 
Lebens- und Genußmittelgebietes die Preisbindungen von Ange
hörigen der nächsten W irtschaftsstufe allgemein durch Regierungs
anordnung aufgehoben werden sollten. Der gesamte Ausschuß 
wünschte aber einmütig, daß durch Einzeluntersuchungen anderer 
Marktgebiete oder auch einzelner Fälle geprüft werde, inwieweit 
es angebracht sei, das Verbot der Preisbindung für M arkenartikel 
über das Gebiet der Lebens- und Genußm ittel hinaus auszudehnen.

Ungeachtet der dargelegten Meinungsverschiedenheiten im 
einzelnen herrschte im Ausschuß E inm ütigkeit darüber, daß m it 
möglichster Beschleunigung K larheit über die von der Reichs
regierung auf dem Gebiete der Preisbindungen zu treffenden 
Maßnahmen im einzelnen herbeigeführt werden müsse. Der 
Reichsw irtschaftsrat hält es in Ansehung der weitgreifenden Voll
m achten der Reichsregierung und in  Uebereinstimmung m it deren 
Erklärungen für sachlich geboten, daß er auch für die Entscheidung 
der Einzelfälle zu gutachtlicher Stellungnahme herangezogen wird.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat. — Der vom  1. Ju li
1930 an  gültige n e u e  S y n d i k a t s v e r t r a g  ist im  „R eichs
anzeiger“ Nr. 189 vom 15. August 1930, erste Anzeigenbeilage, 
veröffentlicht.

und Eisenindustrie im Jahre 1929.
Zahlentafel 1 gibt für beide Kohlensorten die Höhe der För

derung, des Eigenverbrauches, der Ein- und  Ausfuhr und die 
R ichtung der letzteren für die Jahre  1929 und 1928 wieder. Die 
S te in k o h le n f ö r d e r u n g  nahm  im Jah re  1929 gegenüber dem 
Jahre  1928 um 10,6 % zu; die Steigerung ist sowohl auf die E r
höhung des Eigenverbrauches als auch auf die Zunahme der Aus
fuhr zurückzuführen. Die erstere ist gegenüber dem Vorjahre um 
8 %, die letztere um 10 % angestiegen. Die gleichzeitige Ver
ringerung der E infuhr um 5,3 % gegenüber 1928 hat zur Folge, 
daß sich der Einfuhrüberschuß des letzten Jahres auf 0,467 Mill. t  
im W erte von 110 Mill. Kc. erniedrigt hat. Von der Verminderung 
der Steinkohleneinfuhr wurden beide E infuhrstaaten  —  Deutsch
land und Polen — betroffen. Die Steigerung der Ausfuhr e r
streckte sich auf Oesterreich, Ungarn und die anderen Staaten. 
Die Ausfuhr nach Deutschland weist gegenüber dem Vorjahre 
einen geringen Rückgang auf.

Die B r a u n k o h le n f ö r d e r u n g  konnte gegenüber dem Jah re  
1928 um 8,9 % , der Eigenverbrauch um 10,7 % gesteigert werden.
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E in -
Zahlentafel 1.

ld  A u s fu h r ,  F ö r d e r u n g  u n d  V e rb ra u c h  a n  S te in -  u n d  B ra u n k o h le .

S t e i n k o h l e B r a u n k o h l e

1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9

G e g e n s t a n d

1 0 0 0  t 1 0 0 0  t

im  
V e r g le ic h  
z u  1 9 2 8

% 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t

i m
V e r g le ic h
z u  1 9 2 8

° //o

1 6 7 0 ,4 1 8 5 4 ,3 1 1 0 ,0 3  1 4 9 ,5 3  0 6 1 ,7 9 7 ,2
E i n f u h r ......................... 2  4 6 2 ,4 2 3 3 0 ,6 9 4 ,7 9 5 ,4 1 0 7 ,2 1 1 2 ,4

A u s f u h r ü b e r s c h u ß  . G e w i c h t  
W e r t  M il l .  K c .

—  7 9 2 ,0  
— 1 4 5 ,6

—  4 7 6 ,3
—  1 1 0 ,8

6 0 ,0
7 6 ,0

3  0 5 4 ,1  
3 7 5 ,3

2  9 5 4 ,5  
3 8 0 ,9

9 6 ,9
1 0 1 ,6

F ö r d e r u n g ........... ...... G e w i c h t  
V e r g l .  z .  1 9 1 3  =  1 0 0

1 5 1 5 7 , 0
1 0 6 ,5

1 6  7 5 0 ,7  
1 1 7 ,7

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

2 2  5 5 5 ,2  
9 7 ,5

1 0 8 ,9

V e r b r a u c h ........... ...... G e w i c h t  
V e r g l .  z .  1 9 1 3  =  1 0 0

1 5  9 4 8 ,9  
8 6 ,0

1 7  2 2 7 ,0  
9 2 ,9

1 0 8 ,0 1 7  6 6 0 ,9  
1 0 7 ,1

1 9  6 0 0 ,7  
1 1 8 ,8

1 1 0 ,7

D e u t s c h l a n d E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

1 4 0 5 ,2  
2 3 9 ,7

1  3 8 7 ,4  
2 2 2 ,8

9 8 .7
9 2 .8

4 7 ,2  
2  8 7 8 ,5

2 2 ,7  
2 7 5 0 ,3

4 8 ,3
9 6 ,0

'1 O e s t e r r e i c h E i n f u h r  a u s __ __ — — —
A u s f u h r  n a c h 1 2 1 3 , 8 1 3 3 7 ,4 1 1 0 ,1 2 6 6 ,4 3 0 9 ,5 1 1 7 ,7'Cg P o l e n E i n f u h r  a u s 1 0 5 3 , 1 9 4 0 ,5 8 9 ,3 — — —rC A u s f u h r  n a c h 3 ,6 1 6 ,6 — — — —

ca U n g a r n E i n f u h r  a u s __ __ — 4 8 ,1 8 8 ,5 1 8 4 ,4
<1 A u s f u h r  n a c h 2 0 3 ,9 2 2 1 ,6 1 0 8 ,0 1 ,6 1 ,2 7 5 ,0

a n d e r e n  S t a a t e n E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

4 ,0
9 ,4

2 ,7
5 4 ,9 — 3 ,1 0 ,7 2 3 ,2

durch die E infuhr aus Polen, von wo bis
her kein Koks bezogen worden ist, zurück
zuführen.

Die Bestrebungen zur wirtschaftlicheren 
Gewinnung der Kohle wurden auch im 
Jah re  1929 fortgesetzt, so daß tro tz der 
etwas erhöhten Löhne in  den Kohlen- und 
Kokspreisen keine Veränderungen eintraten.

Die Abnahme der Braunkohlenausfuhr um 2,8 % ist auf die Ver
minderung der Braunkohlenausfuhr nach Deutschland um 4 % 
zurückzuführen. Die Erhöhung der Braunkohleneinfuhr ist durch 
die um 84,4 % gegen 1928 vermehrten Bezüge aus Ungarn be
dingt. Zahlentafel 2 g ibt die Entwicklung der Erzeugung an Stein
kohlen- und Braunkohlenbriketts und an Braunkohlenkoks wieder. 
Im  Vergleich zur Gesamtförderung an beiden Brennstoffen sind 
sie von geringer Bedeutung.

Zahlentafel 2. S te in -  u n d  B r a u n k o h le n b r ik e t t -  u n d  
B ra u n k o h le n k o k s -E rz e u g u n g .

S t e i n k o h l e n  B r a u n k o h l e n 
J a h r b r i k e t t s b r i k e t t s k o k s

t t t

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

2 ß \

-----------Roheisenerzeugung I
-----------Erzeugung an F/ußstah/ferf/gware
 Rerirauch an F/ußsfaMfhrfigirare

---------------- 1373
7373

7373 7333 7331 7333 7333
A b b i l d u n g  1 . E n t w i c k l u n g  d e r  E r z e u g u n g  v o n  B o h e i s e n  

u n d  l ' i u ß s  a h l i e r t i g w a r e .

B. Eisenindustrie.
Ueber die Entw icklung der Eisenindustrie 

im Jah re  1929, soweit sie durch die Ver
änderungen des Bestellungseinganges und 
der Lieferungen in  den einzelnen Vierteljah
ren gekennzeichnet ist, wurde an dieser Stelle 
schon berichtet1). Ganz allgemein ist zu 
sagen, daß das Ja h r  1929 das beste Jah r 
für die tschechoslowakische Eisenindustrie 
gewesen ist. Seit dem Jah re  1922 befindet 
sich die tschechoslowakische Eisenindustrie 
in einer ständig nach aufwärts strebenden 
Entw icklung ( s .A b b . l ) ,  und zwar läuft die 
Entwicklung der Flußstahlerzeugung bzw. 
der Erzeugung an  Fertigw aren jener der 
Roheisenerzeugung voraus.

Zahlentafel 4 g ibt für die Jahre 1929 und 
1928 die Versorgung der Eisenindustrie mit 
den notwendigen Rohstoffen — Eisenerz 

Kiesabbrände und Alteisen — wieder. Gegenüber dem Vorjahre 
wurden im Jahre 1929 um 11,6 %  mehr an  Eisenerzen verbraucht, 
deren E infuhr in der H auptsache auf Schweden entfällt. E n t
sprechend der bedeutenden Steigerung der Flußstahlerzeugung 
nahm auch der Verbrauch an Alteisen im Jah re  1929 gegenüber 
1928 um 17,8 % zu. Die Hauptmenge des Alteisens kam wie im 
vorhergehenden Jahre aus Deutschland.

Zahlentafel 3. E in - A u s fu h r ,  E r z e u g u n g  u n d  V e rb ra u c h  
a n  K o k s .

G e g e n s t a n d
1 9 2 8  

1 0 0 0  t

1 9 2 9

1 0 0 0  t

im  
V e rg le ic h  
z u  1 9 2 8  

%
A u s f u h r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i n f u h r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

7 8 3 ,9
2 6 6 ,0

8 8 3 ,9
3 8 5 ,5

1 1 2 .7
1 4 5 ,0

A u s f u h r ü b e r s c h u  ß G e w i c h t  
W e r t  i n  M i l l .  K c

5 1 7 ,9
1 0 5 ,7

4 9 8 ,4
1 1 0 ,2

9 6 ,2  i  
1 0 4 ,2  1

E r z e u g u n g
G e w i c h t  

i m  V e r g l e i c h  
z u  1 9 1 3  =  1 0 0

2 8 1 6 ,0
1 1 3 ,6

3 1 6 3 ,3
1 2 3 ,9

1 1 2 ,3

V e r b r a u c h
G e w i c h t  

i m  V e r g l e i c h  
z u  1 9 1 3  =  1 0 0

2 2 9 8 ,1
1 0 2 ,5

2 6 6 4 ,9
1 1 8 ,9

1 1 5 ,7

A
uß

en
ha

nd
el

 
m

it

D e u t s c h l a n d
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
2 6 2 ,1

2 ,5
3 6 0 ,4

1 ,4
1 3 0 ,0

O e s t e r r e i c h
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h 2 5 8 ,9 2 8 1 ,1 1 0 8 ,4

P o l e n E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h 1 4 5 ,1

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

U n g a r n E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

1 ,2
3 2 6 ,5

1 ,6
4 3 6 ,9 1 3 4 ,0

a n d e r e n  S t a a t e n E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

2 ,7
5 3 ,9

1 ,0
3 7 ,1 6 9 ,0

Die Entwicklung der Kokserzeugung, des Koksverkehres und 
des Koksverbrauches geht aus Zahlentafel 3 hervor. Die Koks
erzeugung war um 12 % höher als die des Vorjahres und erreichte 
123,9 % der Vorkriegserzeugung. Die bedeutende Steigerung der 
Erzeugung ist eine Folge der erheblichen Zunahme des Inlands
verbrauches, der gegenüber 1928 um 15,7 % größer war. Die E r
höhung der Koksausfuhr um 12,7 % gegenüber 1928 ist auf die 
Steigerung der Koksausfuhr nach Ungarn und Oesterreich zurück
zuführen. Die gegenüber dem Vorjahre um 45 % erhöhte Koks
einfuhr ist auf die Steigerung der deutschen Kokseinfuhr und

Zahlentafel 5 g ibt einen Vergleich der Roheisen-, Fluß-, 
Schweißstahl- und der Tempergußerzeugung. Gegenüber 1928 
wurde die Roheisenerzeugung um 4,8 °'0 , die Flußstahlerzeugung 
um 8,3 %, die Tempergußerzeugung um 22,6 % gesteigert, 
während die Schweißstahlerzeugung einen Rückgang von 30 % 
aufweist. Im  Vergleich zu den Erzeugungen des letzten Vor
kriegsjahres erreichte die Roheisenerzeugung des Jahres 1929 die 
Höhe von 133,9 %, die Flußstahlerzeugung von 172,8 °'0 . Die 
Tschechoslowakei steh t m it der Entw icklung ihrer Eisenindustrie 
nur den S taaten  Belgien, Luxem burg und den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika nach. Die Steigerung der Roheisenerzeugung 
entfällt hauptsächlich auf Stahlroheisen, aber auch die Erzeugung 
an Spiegeleisen und Ferrom angan weist gegenüber 1928 eine Er
höhung auf. Die Erzeugung an Gießereiroheisen ist etwas zurück- 
gegangen. Im  Jahre  1929 wurden vom Statistischen Staatsamt

*) S t. u. E . 49 (1929) S. 1295, 1714; 50 (1930) S. 345.
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Zahlentafel 4. R o h s to f f v e r s o r g u n g  d e r  E is e n in d u s t r i e  (E is e n e rz ,  K ie s a b b r a n d ,  A lte ise n ) .

E i s e n e r z E ü e s a b b r a n d A l t e i s e n

1 9 2 8 1 9 2 9
1 9 2 8 1 9 2 9

1 9 2 8
1 9 2 9

1 0 0 0  t 1 0 0 0  t
i m  V e r 

g l e i c h  
z u  1 9 2 8  

0//o

1 0 0 0  t 1 0 0 0  t
im  V e r 

g l e i c h  
z u  1 9 2 8  

o //o

1 0 0 0  t 1 0 0 0  t
im  V e r 

g l e i c h  
z u  1 9 2 8  

° /
E i n f u h r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A u s f u h r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 2 4 1 ,8
2 4 6 ,0

1 6 4 1 ,0
3 5 2 ,0

1 3 2 ,1
1 4 3 ,5

2 1 5 ,6
7 ,2

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

2 7 9 ,4
2 ,3

1 3 5 ,5

E i n f u h r ü b e r s c h u ß  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 9 5 ,8 1 2 8 9 ,0 1 2 9 ,4 2 0 8 ,4 2 1 6 ,4 1 0 3 ,9 2 0 6 ,1 2 7 7 ,1 1 3 4 ,5

F ö r d e r u n g  b z w .  E i g e n a n f a l l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 7 7 9 ,0 1 8 0 7 ,7 1 0 1 ,5 1 8 4 ,0 1 9 1 ,0 1 0 3 ,8
5 4 3 ,1

( 1 3 9 ,0 )
5 9 5 ,2

( 1 4 0 ,0 )
1 0 9 ,6

( 1 0 0 ,6 )

V e r b r a u c h ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 7 7 4 ,8 3 0 9 6 ,7 1 1 1 ,6 3 9 2 ,4 4 0 7 ,4 1 0 3 ,9
7 4 9 ,2

( 3 4 5 ,1 )
8 7 2 ,3

( 4 1 7 ,1 )
1 1 7 ,8

( 1 2 1 ,1 )

D e u t s c h l a n d
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
2 ,6
4 ,4

1 ,0
1 ,2 —

4 9 ,8
7 ,1

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

1 2 5 ,5

O e s t e r r e i c h
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
2 3 0 ,8 2 5 0 ,9 1 0 9 ,1 3 5 ,9 4 5 ,2 1 2 5 ,6 2 1 ,8

0 ,0 2
4 ,9 2 2 ,0

+3B S c h w e d e n
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
5 3 8 ,1 8 3 4 ,6 1 5 5 ,1 5 1 ,6 3 9 ,6 7 7 ,0

73d3(dfl
J u g o s l a w i e n E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
1 3 1 ,0 1 2 9 ,2 9 8 ,6 1 4 ,3 1 6 ,9 1 1 8 ,6

C3
fl< K u ß l a n d

E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

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

1 2 7 ,1
1 ,9

1 8 9 ,8

U n g a r n
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
1 4 ,1

2 3 6 ,1
9 ,2

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

a n d e r e n  S t a a t e n
E i n f u h r  a u s  

A u s f u h r  n a c h
1 5 0 ,4

5 ,5
1 7 3 ,7

8 ,8
1 1 6 ,2 1 8 ,9

0 ,1 —
—

das erstemal Angaben über die Verteilung der Flußstahlerzeugung 
auf die einzelnen Verfahren bekanntgegeben. Ihnen ist zu en t
nehmen, daß das basische Siemens-M artin-Verfahren das H aupt
schmelzverfahren ist. Im  Jah re  1929 wurden m it seiner Hilfe

Zahlentafel 5. R o h e is e n -  u n d  S ta h le r z e u g u n g .

G e g e n s t a n d
1 9 2 8  

1 0 0 0  t

1 9 2 9

1 0 0 0  t
A n t e i l

a . d . G e s . -
E r z e u g .

%

im  
V e r g le i c h  
z u  1 9 2 8  

0 //o

R
oh

ei
se

n

G i e ß e r e i - .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a h l - ....... ..................... ......
S p i e g e l e i s e n .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e r r o m a n g a n .................

2 6 6 ,5
1 2 9 5 ,3

}  7 ,5

2 4 7 ,8
1 3 8 5 ,1

7 ,5
4 ,2

1 5 ,0 8
8 4 ,1 8

}  0 ,7 4
-

z u s a m m e n 1 5 6 9 ,3 1 6 4 4 ,6 1 0 0 ,0 1 0 4 ,8

i m  V e r g l e i c h  z u  1 9 1 3  =  1 0 0 1 2 6 ,3 1 3 3 ,9 — —

Fl
uß

st
ah

l 
(B

lö
ck

e 
un

d 
St

ah
lg

uß
)

T h o m a s s t a h l .....................
B e s s e m e r s t a h l .................
S i e m e n s -  \  b a s i s c h  

M a r t i n -  /  s a u e r
E l e k t r o s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
T i e g e l s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

—

2 4 3 ,5
0 ,3

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

0 ,0 2 4

1 1 ,4
0 ,0 1

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

-

z u s a m m e n 1 9 7 2 ,4 2 1 3 7 ,4 1 0 0 ,0 0 1 0 8 ,3

i m  V e r g l e i c h  z u  1 9 1 3  =  1 0 0 1 5 9 ,4 1 7 2 ,8 — —

S c h w e i ß s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2 ,8 8 ,9 9 — 7 0 ,0

T e m p e r g u ß ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 ,1 7 6 ,3 3 — 1 2 2 ,6

82,5 % des Flußstahles erzeugt, an zweiter Stelle steht das Thomas- 
verfahren m it 12,4 % , dann folgt das Elektroverfahren m it 3,74 %, 
ihm schließt sich das saure Siemens-Martin-Verfahren m it 2 % an, 
an letzter Stelle steh t das Tiegelverfahren m it 0,001 % . Zahlen- 
tafel 6 g ibt die Entw icklung des Roheisen-Außenhandels im Jahre  
1929 wieder.

Zahlentafel 6. E in - ,  A u s fu h r ,  E r z e u g u n g  u n d  V e r b ra u c h  
a n  G ie ß e re i- ,  S ta h l r o h - ,  S p ie g e le is e n  u n d  E is e n 

le g ie ru n g e n  im  J a h r e  1929 (1000 t).

G e g e n s t a n d
G i e ß e r e i 
r o h e i s e n

S t a h l 
r o h e i s e n

S p i e g e l 
e i s e n

E i s e n 
l e g i e 

r u n g e n

E i n f u h r ................. 2 6 ,9 3 0 ,3 __ 2 2 ,6
A u s f u h r ................. 4 9 ,3 0 ,3 1 ,5 7 0 ,0 4

E  i n f u h r ü b e r s c h u ß —  2 2 ,4 3 0 ,0 —  1 ,5 7 2 2 ,5 6

E r z e u g u n g  . . . . 2 4 7 ,8 1 3 8 5 ,1 7 ,4 6 4 ,1 6

E i g e n b e d a r f  . . . 2 2 5 ,4 1 4 1 5 ,1 5 ,8 9 2 6 ,7 2

1 D e u t s c h l a n d
E i n f u h r  a u s 6 ,3 0 ,0 5 — 5 ,0 0

A u s f u h r  n a c h — — — 0 ,0 2
0)
fl O e s t e r r e i c h

E i n f u h r  a u s 0 ,8 2 0 ,6 - 2 ,6

1
A u s f u h r  n a c h 1 1 ,6 — 0 ,8 5 —

C3
fl
■*1 a n d e r e n  S t a a t e n

E i n f u h r  a u s  
A u s f u h r  n a c h

1 9 ,8
3 7 ,7

9 ,6
0 ,3 0 ,7 2

1 5 ,0
0 ,0 2

Zahlentafel 7. E in -  u n d  A u s f u h r  a n  W a lz - ,  S c h m ie d e w a re n  u n d  S ta h lg u ß  (1000 t).

G e g e n s t a n d

H a l b z e u g
( K n ü p p e l ,
P l a t i n e n ,

B r a m m e n )

S t a b s t a h l
( g e w a l z t ,

g e s c h m i e d e t ,
g e z o g e n )

F o r m e i s e n
B l e c h e  ( f e i n  
u n d  g r o b ) D r a h t

R o h r e ,
W a lz e n ,

B l e c h w a l z e n

S c h i e n e n ,
R ä d e r ,
A c h s e n

S o n s t i g e  
W a l z -  u n d  
S c l i m i e d e -  

w a r e

S t a h l 
g u ß Z u s a m m e n

1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9

A u s f u h r  . 5 8 ,8 5 1 ,5 9 4 ,0 1 2 9 ,9 2 4 ,8 3 4 ,1 1 7 6 ,2 1 5 5 ,3 5 7 ,9 6 6 ,1 1 5 6 ,6 1 3 0 ,7 4 1 ,9 1 8 ,4 2 9 ,6 3 0 ,1 1 8 ,5 6 3 9 ,8 6 3 4 ,6
E i n f u h r  . 0 ,6 1 ,1 6 ,4 6 ,1 2 ,3 2 ,0 1 2 ,4 1 2 ,1 1 ,8 1 ,8 5 ,3 2 ,8 1 ,0 0 ,8 6 ,0 6 ,9 4 ,2 3 8 ,7 4 1 ,7

A u s f u h r ü b e r s c h u ß 5 8 ,2 5 0 ,4 8 7 ,6 1 2 3 ,8 2 2 ,5 3 2 ,1 1 5 3 ,8 1 4 3 ,2 5 3 ,1 6 1 ,3 1 5 1 ,3 1 2 7 ,9 4 0 ,9 1 7 ,6 2 3 ,6 2 3 ,2 1 4 ,3 6 0 1 ,1 5 9 2 ,9

43 D e u t s c h  A u s f u h r 2 9 ,7 1 2 ,8 9 ,9 9 ,3 1 ,5 0 ,0 2 6 ,4 5 ,5 5 ,6 3 ,6 8 ,4 2 ,4 0 ,0 1 0 ,0 1 3 ,9 3 ,2 2 ,1 6 5 ,3 3 8 ,9 3
c l a n d E i n f .  a u s 0 ,3 0 ,4 2 ,3 2 ,7 1 ,0 1 ,3 6 ,9 7 ,5 3 ,5 3 ,2 4 ,0 2 ,2 0 ,2 0 ,1 3 ,3 2 ,0 2 ,6 2 1 ,6 2 2 ,0<v73
fl O e s t e r 

A u s f u h r 2 ,3 2 ,9 2 ,2 3 ,0 1 ,1 1 ,1 2 9 ,9 3 4 ,9 0 ,6 5 0 ,7 2 5 ,5 2 5 ,8 0 ,3 0 ,4 7 ,4 5 8 ,0 1 ,4 6 9 ,6 8 1 ,2

ja r e i c h E i n f .  a u s 0 ,2 5 0 ,3 2 ,8 2 ,9 0 ,7 0 ,5 1 ,6 1 ,1 0 ,5 4 0 ,6 1 0 ,6 0 ,3 0 ,6 0 ,5 1 ,5 1 ,9 0 ,6 8 ,6 9 ,4
0)ca
fl a n d e r e n

A u s f u h r 2 6 ,8 3 5 ,8 8 2 ,0 1 1 7 ,6 2 1 ,9 2 9 ,9 8 1 3 9 ,9 1 1 4 ,9 5 1 ,7 6 1 ,8 1 2 2 ,8 1 0 2 ,5 4 1 ,5 1 7 ,9 9 1 8 ,3 1 8 ,9 1 5 ,0 5 0 4 ,9 5 1 4 ,4 7
S t a a t e n E i n f .  a u s 0 ,0 3 0 ,4 1 ,3 0 ,5 0 ,5 0 ,2 3 ,9 3 ,2 0 ,7 4 0 ,9 9 0 ,7 0 ,3 0 ,1 6 0 ,2 1 ,2 3 ,0 1 ,0 8 ,5 1 0 ,5
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Die Erzeugung an  Walz- und Schmiede
ware im Jahre  1929 war m it 1 662 000 t 
um 7,8%  größer als im Vorjahre (1541 000t). 
Der Inlandsverbrauch hob sich von 939900 t  
im  Jahre 1928 auf 1 120 000 t  im Berichts
jahre. Die Verteilung der Ein- und Aus
fuhr auf die einzelnen Erzeugnisse und die 
R ichtung des Außenhandels bzw. die Be
teiligung Deutschlands und Oesterreichs an 
diesem sind Zahlentafel 7 zu entnehmen.

Die günstige Entwicklung der Eisen
industrie veranlaßte die Unternehmungen, 
den Ausbau der Werke und die Verbesserun
gen der Betriebseinrichtungen in großem 
Ausmaße weiter fortzusetzen. Bergbau und 
Eisenindustrie blieben auch im Jahre  1929 
von m it Streiks verbundenen Lohnkämpfen 
verschont. Die gute Beschäftigung und 
die damit verbundene bessere Ausnutzung 
der W erksanlagen hatte  eine Erhöhung der 
Erträgnisse zur Folge. Zahlentafel 8 gibt 
einen Ueberblick über die Erträgnisse der 
wichtigsten Gesellschaften des Kohlenberg
baues und der Eisenindustrie. In  den in
ländischen und ausländischen Bindungen der 
tschechoslowakischen Eisenindustrie traten  
im Jahre 1929 keine Veränderungen ein. 
Im  Jahrel929  wurden auch für die Tschecho
slowakei als Mitglied der Rohstahlgemein
schaft die Strafgebühren auf einen Dollar 
herabgesetzt.

Zahlentafel 8.
E r t r ä g n is s e  d e r  ts c h e c h o s lo w a k is c h e n  B e rg -  u n d  H ü t te n w e rk e .

Name des Unternehmens Erzeugnis

1928 1929

Kap. Mül. Kc. Gewinn
an te il

0//o

Kap. Mill. Kc. Gewinn
anteil

°//oNomin. Kc. Nomin. Kc.

Westböhmischer Bergbau-
Aktien-Verein, Pilsen- 50 50
Schatzlar ................................ Steinkohle 200

14
200 14

Brüxer Kohlenbergbau-Ge 2001) 200
sellschaft ................................ Braunkohle 500

16 ”500 18

Nordböhm. Kohlenwerks- 1601) 160
Gesellschaft............................ Braunkohle 800

12,5 “800 14

20 20
Dux-Bodenbacher Eisenbahn . Braunkohle 400

13 “400 13

Handlovaer Kohlenbergbau- 35 35
A.-G., Preßburg.................... Braunkohle 200

6
TÖÖ

8

2502) 250
Berg- und Hütten-A.-G. . . . Steinkohle u. Eisen xööö

15 1ÖÖÖ 16

72 72
Prager Eisenindustrie-A.-G. Steinkohle u. Eisen TÖÖ

10
TÖÖ

15

Skodawerke A.-G....................... Schmiedest., Walz w., 200 200
Stahlg., Maschinen, 320 21,87 320 28,1
Autom., Waffen

Ceskomoravska-Kolben-A.-G. . Stahlguß, Mascb., 25 75 37,5 75
Autom., Waffen 400 TÖÖ

30 30
Mannesmannröhren-WerkeA.-G. nahtlose Röhren "2ÖÖ

15
T o o

15

Rothau-Neudek, Eisenwerks- 36 36
A.-G......................................... Feinblech

TÖÖ
10

200
10

125 125
Poldihütte A.-G......................... Edelstahl ~4ÖÖ

9 ”400
9

*) Durch Ausgabe von Gratisaktien. 2) Aus der Rücklage aufgewertet.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
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Banco, Robert, T Jtp t^n g ., Essen-Rellinghausen, W aldblick 6.
Böhne, Clemens, Hütteningenieur, Berlin-Staaken, Delbrückstr. 15.
B ohm eyer ,F .Jo h a n n es ,ln g en iu r. Magdeburg-SO, Holsteiner Str. 1.
Danco, A'aW,3)ipl.=Qng., Veiein. Stahlwerke, A.-G., H ütte  Ruhrort- 

Meidmich, Duisburg-Ruhrort, Fürst-Bism arck-Str. 32.
Doubs, Ju liu s , 3)[pl.=3ng., Direktor, Berlin-Halensee, K urfürsten

damm 160,
D yckerhoff, Adolph H . ,% ipL.Qng., Chicago (I1L), U. S. A., 72 W est 

Adams Street, Room 1000, Edison Building.
Em m el, K arl, Direktor, Mannheim-Feudenheim, Zieth netr. 82.
Groppel, K arl, 3) ipI.=Qng., Vorst. -Mitgl. d. Fa.Westfalia-Dinnc ndahl- 

Gröppel-A.-G., Bochum, Königallee 135.
H offm ann , Wilhelm, Oberingenieur d. Fa. Bader & Salau, Düssel

dorf, H üttenstr. 46.
H üsing, Werner, ®ipl.*Qng., Sawod Nishnjaja-Salda, Sekretariat, 

Tagilskogo Okruga (U. d. S. S. R.), Uralskoy Oblasty.
Jacobi, Richard, Ingenieur, i. Fa. R. Jacobi & Co.., G. m. b. H., 

Düsseldorf, Uhlandstr. 49.
Kremser, Leo, T>ipl.»5ng., Breslau 10, Sternschanze 14.
Lassak ,H ans, Hütteningenieur, Dortm und-Hörde,Hcchofenstr. 16.
L indner, K arl, $ipl.=Qng., Eberswalde, V iktoriastr. 4.
M eyer, M oritz, Geschäftsführer, Berlin NW 7, U nter den LindcnöO.
Riedel, Konrad, 2)r.=Qng., Ham born a. Rhein, Beamtenheim, 

Kaiser-W ilhelm-Str.
Roeber, F ritz, Gesellsch. u. Geschäftsf. der Compañía Técnica, 

Berlin W 9, Friedrich-Ebert-Str. 6.
Takcnouchi, Isakichi, Dr., Berlin-Charlottenburg, W iclandstr. 14.
W ilkens, H ans H elm ut, $ipt.*Qng., techn. D irektor der Stahlw. 

Eicken & Co., Hagen (Westf.), Stadtgartenallee 8.

N eu e  M itg lie d e r .

D illon, Jos. H ., Chief Engineer, W isconsin Steel Works, In te r
national H arvester Co., Chicago (111.), U. S. A., 106th E ast 
Street 2701.

Dobner-Dobenau, Leopold, Ing., Leoben (Steiermark), Kirchplatz 3.
L iveanu , Jean , Ingenieur, Ferdinand (Banat), Rumänien, Jud . 

Severin.
R euter, Hubert, Ingenieur der Jünkerather Gewerkschaft, Jünke

ra th , H auptstr. 13 b.
Risse, Bernhard, Ingenieur, Wickede (Ruhr), W eststr. 2.
Sczuka , A ugust, 3)ipi.=3;ng., Hultschin (C. S. R.), Ostrauer Str. 75.
Thiele, Jürgen, ®ipl.=Qng., R uhrstahl A.-G., H enrichshütte, H a t

tingen (Ruhr), H üttenstr. 19.

G e s to rb e n .
H ußm ann , Gustav, jßr.^Qng. S. f)., D irektor a. D ., Gelsenkirchen.

2. 8. 1930.
Schram m , P au l, Oberingenieur, Düsseldorf. 9. 8. 1930.

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung  
zu Düsseldorf.

Als Fortsetzung der bereits an  dieser Stelle1) angezeigten 
5 Lieferungen des X II. Bandes der „ M i t te i lu n g e n  a u s  dem 
K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  f ü r  E is e n f o r s c h u n g  zu D ü s
s e ld o r f “ , herausgegeben von Friedrich Körber, sind die Liefe
rungen 4, 7, 8 und 9 m it folgenden E inzelabhandlungen2) er
schienen, die wiederum vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel
dorf, Postschließfach 664, bezogen werden können.

Lfg. 4. Abhandlung 145: D ie  K o n s t i t u t i o n  u n d  B il
d u n g  d e s  P h o s p h id e u te k t ik u m s  im  G u ß e ise n , von 
M a r t in  K ü n k e le . (9 S. m it 2 Zahlentafeln, 6 Abb. und 4 Licht
drucktafeln.) — Abhandlung 146: D e r  E in f lu ß  d es S iliz iu m 
g e h a l te s  u n d  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  au f die 
K o n s t i t u t i o n  d e s  P h o s p h id e u te k t ik u m s  im  G u ß e isen , 
von P e t e r  B a r d e n h e u e r  und M a r t in  K ü n k e le . (6 S. mit 
2 Abb., 4 Zahlentafeln und 2 L ichtdrucktafeln.) 4,— MM, beim 
laufenden Bezüge der Bandreihe 3,20 JU i.

Lfg. 7. (Abhandlung 149.) D ie  B e s t im m u n g  d e r  E la 
s t i z i t ä t s g r e n z e  u n d  d e r  F l ie ß g r e n z e  v o n  F e d e r s ta h l 
d r a h t  d u rc h  d e n  V e rw in d u n g s v e r s u c h ,  von E ric h  
S ie b e i  und A n to n  P o m p . (7 S. m it 3 Zahlentafeln und 10 Abb.)
1,25 JIM, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 1,— JIM.

Lfg. 8. (Abhandlung 150.) U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  A b 
k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  T e m p e r a tu r  der 
U m w a n d lu n g e n , d a s  G e fü g e  u n d  d e n  F e in b a u  der 
E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n ,  von F r a n z  W ev e r und 
N ie ls  E n g e l. (22 S. m it 5 Zahlentafeln, 24 Abb. und 7 Licht
drucktafeln.) 5,— JIM, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 
4,— JIM.

Lfg. 9. (Abhandlung 151.) D ie  P r ü f u n g  v o n  F e in b le 
c h e n  d u rc h  d e n  T ie f z ie h - W e itu n g s v e r s u c h ,  v o n  E rich  
S ie b e i  und A n to n  P o m p . (11 S. m it 8 Zahlentafeln, 12 Abb. 
und 1 Lichtdrucktafel.) 2,75 JIM, beim laufenden Bezüge der
Bandreihe 2,20 MM.

J) S t. u. E . 50 (1930) S. 616.
2) Vgl. S. 1203/8 dieses H eftes.


