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(Oberflächenlemperatur und Wärmebilanz einer Kobsofengruppe mit Isolierung der Ofendecke und der Regeneratorspiegel. 
Folgerungen daraus fü r  den weiteren Ausbau des Wärmeschutzes. Isolierung von Türen, Füüoch- und Heizkammerdeckeln. 
Schutz von Winderhitzern durch Sterchamolsteine und Sterchamol-Hinterf Ollrnnsse. Auswirkung a u f Oberflächentemperatur 

und Wärmebilanz. Berechnungen über die Wirtschaftlichkeit des Wärmeschutzes.)

Während man häufig von dem wärme- und betriebs
wirtschaftlichen Nutzen der Isolierung von Rohr

leitungen für Dampf, Heißgase und -wasser hören und lesen 
kann, sind über die Isolierwirkung bei Feuerungen aller Art, 
Oefen, Wärmekammern usw., vor allem bei Koksöfen und 
Winderhitzern Betriebserfahrungen wenig bekannt. Die 
Erklärung dürfte wohl in der noch verhältnismäßig geringen 
Verbreitung der Isoliertechnik bei industriellen Anlagen der 
letzten Art liegen, der Grund hinwiederum zum Teil in der 
selten gebotenen Anwendungsmöglichkeit, und zwar nur 
gelegentlich des Umbaues einer Koksofengruppe oder der 
Neuzustellung eines Winderhitzers. In jüngster Zeit ist 
deren Wärmeschutz fast zur Regel geworden; als Isolier
stoff kam dabei fast nur Sterchamol zur Anwendung, 
eine in Dänemark natürlich verkommende Infusorienerde, 
die zu Steinen von verschiedener Porigkeit je nach dem Ver
wendungszweck m it einer Druckfestigkeit von 12 bis 120 
kg/cm2 gepreßt und gebrannt wird.

L Koksofen-Isolierung.

Bei dem im  Jahre 1926 beendeten Neubau der aus 65 
Koppers-Verbundöfen bestehenden Koksofenanlage 6 war 
bei den Vereinigten Stahlwerken, A.-G., Abteilung Hörder 
Verein erstmalig der Versuch m it einer Isolierung des Mauer
werks durch Sterchamol zur Verringerung der Verluste 
durch Leitung, Strahlung und Berührung gemacht worden. 
Der nunmehr zweijährige Betrieb der Anlage erlaubt, die 
Bewährung und den Erfolg dieser baulichen Maßnahme fest
zustellen.

Die v e r s c h ie d e n e n  A u s fü h r u n g s a r te n  der I s o 
lie ru n g  sind aus Abb. 1 und 2  ersichtlich, in denen die 
wärmegeschützten Ofenteile der Anlage 6 den entsprechen
den der nichtisolierten Ofengruppe 2 gegenübergestellt sind. 
Isoliert wurden am Oberofen die Kammerdecken, am Unter
ofen die beiderseitigen Regeneratorspiegel. Hierbei wurde 
hauptsächlich die Form a angewendet, bei der die Stercha- 
molschicht in Stärke eines halben Steines zwischen der 
inneren feuerfesten und äußeren Ziegelsteinwand lag. D a
neben wurde versuchsweise von den Spiegeln der drei Oefen 
26,27 und 28 auch noch eine äußere Isoliersteinlage zwischen 
den U-Eisenankern angebracht (M h. 1, b) , während die

l ) E rs ta tte t in  der 30. Vollsitzung am  15. Novem ber 1928. — 
Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m .b .H . in Düssel
dorf, Postschließfach 664. zu beziehen.

9 m . „

Ankerständer selbst jedoch frei blieben. D ie Ofendecken 
wurden in überwiegender Mehrheit nach der Art der Abb. 2, a 
isoliert. D ie Wärmeschutzhülle bildet darin einen nach oben 
offenen Koffer, dessen Ausfüllung aus alten feuerfesten 
Steinen besteht und der durch eine Rollsehieht aus Ziegeln

i -nA feuerfesterSfe/'n Sfercdamc/Sfe/n V///A Z/eife/sfern

Abbildung 1. Ausführungsarten der Isolierung 
bei den Regeneratorspiegeln.

i i feuerfester Sfe/n Sfere/racno/Sfe/r W/ZAZ/eee/ste/d

Abbildung 2. Isolierung der Koksofendecken.

abgedeckt ist. Außerdem gelangte noch bei einigen Oefen die 
Form b und c zur Ausführung, bei denen unmittelbar unter
halb der Ziegelsteine eine einfache oder doppelte Flachlage 
aus Sterchamol angebracht wurde.
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Die M essu n g  der O b e r f lä e h e n te m p e r a tu r e n  er
folgte nach dem Tastverfahren nach A. S c h a c k 2). Das 
dabei benutzte Meßgerät (A b i. 3) besteht aus einem etwa 
5 cm langen, durch eine Asbestplatte geschützten Thermo
element aus Eisen-Konstantan-Drähten von 0,5 mm Dicke. 
Zur Versteifung erhält die Asbestplatte ein Holzbrettchen 
gleicher Größe; es kann an einer handlichen Stange be
festigt werden, deren anderes Ende die in diesem Fall durch

Jsofferfe 
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/e/7unpen

■S/arfffturr/n/ffr/ff
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Abb. 3. G erät zur Messung der 
Oberflächentem peratur nach Schack.

brochene Wärmebrücke der Ziegelrollschicht und die Ab
schlußsteine der Heizkammern fortgeleitete Wärme zu 
nennen. Die hohe Temperatur dieser Verschlüsse erklärt 
sich wiederum daraus, daß die Wärme des Innenofens sowohl 
durch Strahlung als auch, von keiner trennenden Isolations
schicht behindert, durch Leitung auf sie unmittelbar über
tragen wird; bei den Füllochdeckeln kommt außerdem noch 
ein Wärmeübergang durch Berührung hinzu.

Weiterhin fällt bei dieser Unter
suchung die störende B e e in f lu s s u n g  
du rch  d ie  N a c h b a r ö fe n  sowie —

Abbildung 4. 
Anordnung der Meßleitungen.

Abbildung 5. Ansicht des Pyro- 
0  berf lächentasters.
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einen Sterchamolstein geschützten Kaltlötstellen aufnimmt 
(Abb. 4 ). Durch einige in diesem Schutzstein passend 
angebrachte Bohrungen zur Aufnahme eines Quecksilber
thermometers ist es möglich, die jeweils herrschende Klem
mentemperatur abzulesen. Die Verbindung zwischen Ele
ment und Klemmen erfolgte durch 1 m lange Kompensa
tionsleilungen von 1 mm Dmr. Später stand zum Vergleich 
ein Pyro-Oberflächentaster zur Verfügung ( Abb. 5 ) ,  dessen 
Anzeige sich mit dem Schackschen 
Gerät gut deckte und der vor allem  
den Vorzug geringerer Trägheit 
aufwies.

Bei den Messungen wurde zu
nächst die D e c k e  Ofen für Ofen 
in der Mitte abgetastet, außerdem 
stichprobeweise an mehreren auf der 
Ofenlängsachse gelegenen Stellen.
Hierbei wurde beachtet, daß in der 
Nähe der heißen Steigrohre zur Ver
meidung grober Meßfehler ein Strah
lungsschutz erforderlich war. Die in 
der Mitte der Ofendecke gefundenen 
Werte (Abb. 6) entsprachen an
nähernd auch dem jedem Ofen eige
nen örtlichen Mittelwert; die Mes
sungen wurden verschiedentlich 
wiederholt und im allgemeinen be
stätigt gefunden.

Die S ch w a n k u n g en  in n e r h a lb  
des V e r la u fs  der T e m p e r a tu r 
k u r v e  müßten sich folgerichtig aus 
der unterschiedlichen Ausführungs
form der Isolierung erklären las
sen. Weil dies jedoch nicht mit 
Sicherheit und m it hervorstechen
der Deutlichkeit möglich ist, müssen 
Einflüsse mitspielen, die das wirkliche 
stören.

wenn auch nicht so erheblich —  durch den bei jedem Ofen 
verschiedenen Garungszustand ins Gewicht. Dieser Um
stand war bei einem Ofen über die Dauer mehrerer Garungs
zeiten m it Hilfe von Anzeigegeräten erforscht worden; es 
ergab sich ein zwischen Anfang und Ende der Garungszeit 
bestehender Temperaturunterschied der Oberflächen von 
etwa 7°. Die gegenseitige Beeinflussung benachbarter 
Oefen wird durch den allmählichen Anstieg oder Abfall der
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Abbildung 6.

70 7S 20 2S 30 3S 00 OS SO S S SO SS
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Abbildung 7.

noch andere 
Temperaturfeld

Hierzu ist außer der schon erwähnten Strahlungs-

20 so ss

einwiikung der heißen Steigrohre die von den ebenfalls 
heißen Fiilloch- und Heizkanaldeckeln über die ununter-

a) M ilt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 97 (1927) S. 7.

2S  30  JS  00 OS SO S S
Oberflächentem peratur der Regeneratorspiegel.

Ofendeckentemperatur bei den am Anfang oder Ende der 
Batterie gelegenen Oefen veranschaulicht; die mittlere 
Temperatur wird frühestens nach dem vierten bis zehnten 
Ofen erreicht (sühe Abb. 6 ).

Erschwert wurde die Auswertung dieser Messungen 
fernerhin noch dadurch, daß infolge nachträglicher Aende-
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rangen bei der Bauausführung nicht mehr festzustellen war, 
welche Art der Zustellung bei den einzelnen Oefen ange
wandt worden ist. Behelfsmäßig wurde an einigen Stellen 
durch Aufbrechen der Decke nachgeprüft und so festgestellt, 
daß die Oefen 32 nach Form a, 18 nach b und 58 nach c ge
baut waren. Die zwischen diesen Oefen bestehenden Unter
schiede in der Oberflächentemperatur der Decke sind aber 
nicht kennzeichnend genug, um daraus Schlüsse ziehen zu 
können.

Ein besserer Erfolg ist von den an den W ä r m e s p e i c h e r - 
w änden vorgenommenen Messungen zu berichten ( Abb. 7 ). 
Die eingezeichneten Werte stellen die Außen Wandtemperatur 
der Regeneratorspiegel dar und wurden jeweils durch 
Bildung des arithmetischen Mittels der Messungen in drei 
verschiedenen Höhen gefunden. Vorgenommen wurden 
diese Messungen im Begehkanal der Maschinenseite und 
teilweise auch in dem der Koksseite bei etwa 25° Luftwärme. 
Nach Abb. 7 liegt die Wandtemperatur der doppelseitig 
isolierten Spiegel der Oefen 26, 27 und 28 rd. 25° unter dem  
mittleren Temperaturbereich von 55° der bei den anderen 
Oefen einfach isolierten Wände. Bei dem in der Mitte ge
legenen Ofen 27 stimm t die Oberflächentemperatur sogar 
mit der umgebenden Lufttemperatur überein, ein Zeichen, 
daß die gewählte Schutzschicht ausgiebig bemessen ist.

Wenn hiermit die rein sinnfällige Betrachtung der bei 
Anlage 6 gewonnenen Meßwerte erschöpft sein dürfte, so 
lassen sich weitere lehrreiche Feststellungen durch V er
g le ich  m it d en  M e ß e r g e b n is se n  e in e r  n ic h t  i s o l i e r 
ten  O fen gru p p e machen. D ie Möglichkeit hierzu war 
durch die ebenfalls von Köppers nach demselben Grundsatz 
gebaute Koksofenanlage 2 m it 60 Oefen geboten. Allerdings 
ist das Betriebsalter der beiden Gruppen um rd. 7 Jahre 
verschieden, hingegen wird bei der neuen Anlage 6, dank 
der Silikazustellung, die Steintenperatur in den HeizzügeD 
auf 1300° gehalten, während man bei der älteren Anlage nur 
bis 1150° gehen kann. D ie übrigen baulichen Verschieden
heiten liegen hauptsächlich in den Abmessungen der Ofen- 
kammem. In Abb. 1 und 2  sind die für die vergleichende 
Betrachtung in Frage kommenden Ofenteile, also Regene
ratorstirnwand und Kammerdecke, ebenfalls maßstäblich 
dargestellt. Die Messungen wurden in ähnlicher Weise vor
genommen wie bei Anlage 6. Aus der Gegenüberstellung 
mit den entsprechenden Kurven der Anlage 6 ergibt sich die 
bemerkenswerte Tatsache, daß  d ie  T em p e r a tu r  der  
is o lie r te n  O fen d eck e  nur 10° t ie fe r  l i e g t  a ls  d ie  
der n ic h t is o l i e r t e n ,  w ä h ren d  der U n te r sc h ie d  
bei den R e g e n e r a to r s p ie g e ln  33° b e tr ä g t .

Für die E rk lä ru n g  der g e r in g e n  I s o lie r w ir k u n g  
an der O fen d eck e  ist, abgesehen von der bei Anlage 6 
um 150° höheren Heizwandtemperatur, erneut auf die 
wärmeverteilende Wirkung der über 300° heißen Fülloeh- 
und über 200° heißen Heizkammerdeckel hinzuweisen. 
Wenn diese sozusagen als Heizplatten wirkenden Verschlüsse 
nicht vorhanden wären, müßte bei der gewählten Isolier
stärke und bei der Gesamtwanddicke von 880 mm die Ober
flächentemperatur der Decke wesentlich tiefer liegen.

Zur genaueren B e s t im m u n g  d er W ä r m e v e r lu s te  
waren noch einige Ergänzungsmessungen nötig, die sich 
hauptsächlich auf die Armaturen, wie Fülloc-h- und Heiz- 
kammerdeekd, Ofen- und Planiertüren, erstreckten. Es 
sei aber darauf hingewiesen, daß die in Zahlentafel 1 be
nutzten Meßwerte keinen Anspruch auf Vollständigkeit und 
wissenschaftliche Genauigkeit erheben, sondern nur An
näherungswerte darstellen sollen; bei der Vielzahl und 
Mannigfaltigkeit der einzelnen Oberflächenelemente wird 
dies verständlich erscheinen. D ie Wärmeübergangs zahlen

Z ahlentafel 1. V e r g l e i c h  d e r  W ä r m e v e r l o s t e  e in e r  
{ i s o l i e r t e n  n n d  n i c h t  i s o l i e r t e n  K o k s o f e n g r n p p e .

M eßstelle

u
F läc h en 

in h a lt © t s  C,
W ärm e- 

ü ber
*r* — = - g a n  gs-

F <  B© zahl ß

m* %
3  ~

t , k c a l

• 0 *C

W ä n n e v e r lu s te
Q

A n la g e  2 ( n i c h t  i s o l i e r t )
! a Ofen- n n d  H eiz

w anddecke . 572 35,2 98 9 20,66 1,051 40,0
b Füllochdeckel . 47 2,9 300 9 27,62 0,378 14,4
c H eizkam m er

deckel . . . 20 1,2 147 9 22,18 0,061 2,3
d T üren- n . Ofen-

S tirnw ände . 420 25,8 110 9 20,97 0,890 33,8
e R egenerator-

S tirnw ände . 360 22,1 88 40 11,96 0,207 7,9
f B atte rie -K opf-

w ände . . . 209 12,8 20 9 18,80 0,043 1,6

gesam t 1628 100,0 — - — 2,630 100,0 ;

A n la g e  6 ( m it  S t e r e h a m o l  i s o l i e r t )
a Ofen- n n d  H eiz

w anddecke . 633 34,4 88 10 20,46 1,011 36,6
b Füllochdeckel . 51 2,8 300 10 27,65 0,410 14,9
c H eizkam m er

deckel . . . 32 1.7 255 10 25,25 0,174 6,3
d T üren- n. Ofen-

S tirnw ände . 507 27,5 110 10 21,07 1,020 36,8
e R egenerator-

S tirnw ände . 390 21,2 53 26 9,91 0,108 3,9
f B a tte rie -K o p f

wände . . . 299 12,4 20 10 18,8 0,043 1,5

gesam t 1912 100,0 — — — 2,766 100,0

sind gemäß den Angaben von A. S c h a c k  und K. R u m m e l3) 
errechnet, die Wärmeverluste nach der Formel 

Q =  T -ß  O i* t t).
Berichtigend muß noch bemerkt werden, daß für die B e
rechnung der in der wagerechten Spalte e aufgeführten Ver
luste der Regenerator-Stirnwände nur die an den Spiegeln 
gemessenen Temperaturen eingesetzt wurden, während die 
der Zwischenstirnwände bei Anlage 2 um 7 bis 10° tiefer, 
bei Anlage 6 um denselben Betrag höher liegen. Bei Be
rücksichtigung dieses Fehlers würden die Verluste der Wärme
speicherwände bei Ofengruppe 6 etwas größer, bei Gruppe 2
etwas kleiner werden, immerhin dürfte durch diese Berichti
gung sich das Gesamtbild nicht nennenswert verändern.

Aus der Aufstellung in  Zahlentafel 1 geht zunächst 
hervor, daß die stündlichen Wärmeverluste der isolierten 
Anlage 6 an sich in Anbetracht der um 13 % größeren 
Gesamtoberfläche höher sind als bei Anlage 2. Auf die E in
heit der Gesamtobeifläche bezogen ergeben sich jedoch für

Anlage 2 ....... 1614 kcal/m* ■ h
Anlage 6   1500 kcal/m* • h

also um rd. 7 % geringere Verluste. Dieses Verhältnis wird 
noch günstiger, wenn die Leistung als Bezugswert gewählt 
wird, jedoch ist es nicht angängig, den so dargestellten Unter
schied ausschließlich auf Rechnung der Isolierung zu setzen. 
D ie entsprechenden Zahlen betragen bei einem Durchsatz 
von 450 und 730 t  trockener Kohle für

24 • 2 630 • 10®
Anlage 2 ^  =  140 ■ 103 k c a l/t

und für
Anlage 6 24 ' 2-7fi6 ‘ 10! =  91 . 10* k c a l/t

730
Durch Beziehung auf 1 h Garungsdauer und 1 t Trocken
koks kehrt sich indessen das Verhältnis auf Grund der bei

*) M itt. W ärm estelle V. d. Eisenh. N r. 51 (1923) S. 14/7.
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Anlage 6 erreichten kurzen Garungszeit von 17,7 h um. 
Man erhält für

24 • 2,630 • 106
Anlage 2

und für

Anlage 6

28,2 • 367,2 

24 • 2,766 • 106

=  6100 kcal/t • h

=  6280 kcal/t • h
17,7-596,4

Die errechneten Zahlen decken sich zum Teil sehr gut 
m it den in den „Anhaltszahlen“4) angegebenen Werten, 
weichen zum Teil jedoch stark nach unten ab. Die Er
klärung dürfte einerseits in der noch reichlich unsicheren 
und som it den Wert der Rechnung beeinträchtigenden 
Bestimmung der Wärmeübergangszahl liegen, anderseits 
aber dürften fast ausnahmslos die Wärmeverluste durch 
Strahlung, Leitung und Berührung als Restposten aus der 
nicht minder unsicheren Wärmebilanz ermittelt worden sein.

Von erheblich praktischerer Bedeutung erscheint die in 
Zahlentafel 1 zusammengestellte V e r te ilu n g  der W ärm e
v e r lu s te  au f d ie e in z e ln e n  O fen g lied er . Man er
kennt zunächst bei der nicht isolierten Anlage 2, daß nach der 
Ofendecke als Haupt Verlust quelle in geringem Abstand die 
Türen und dann, immer etwa um die Hälfte sich verringernd, 
die Füllochdeckel und Regenerator-Stirnwände folgen. 
Ganz besonders bemerkenswert ist die Tatsache, daß die 
Füllochdeckel noch vor den Regeneratoren kommen und 
daß trotz des geringen Oberflächenanteils von nur 2,9 % 
ihr Verlustanteil 14,4 % beträgt. Wärmewirtschaftlich 
wäre es alo richtig, zuerst hier die Isolierung anzubringen, 
wodurch zwangläufig auch die Temperatur des Decken
mauerwerks fiele, eher als bei den Regeneratoren, bei denen 
wohl mehr die bequemere Begehbarkeit des Kanals ins Ge
wicht fällt. Die schwierigere Ausführung des Deckenschutzes 
soll dabei außerhalb der Erörterung stehen. Bei Anlage 6 
ändert sich in den Grundzügen das Bild kaum; die Isolier
wirkung tritt bei der Ofendecke in einer Verminderung der 
anteiligen Wärmeverluste von 40,0 auf 36,6 % und bei den 
Wärmespeicherwänden in einer solchen von 7,0 auf 3,9 % 
zu Tage. Ueberträgt man jedoch die bei Anlage 2 gemessene 
Oberflächentemperatur auf Anlage 6, so kann man den durch 
die Isolierung erzielten Wärmegewinn annähernd errechnen. 
Er beträgt für die
O fen d eck e ............................................. 0,119 • 106 kcal/h oder 10,5%
Regeneratorspiegel nach Abb. 1, a 0,107 • 106 kcal/h oder 47,7%
Regeneratorspiegel nach Abb. 1, b 0,193- 106 kcal/h oder 86,3%

Diesem bisher erreichten Teilerfolg stehen die zu e r 
s tr e b e n d e n  V erb e sse r u n g e n  gegenüber. Sollte es, wie 
in weiteren Versuchen an Anlage 6 beabsichtigt ist, gelingen, 
die Temperatur der Gesamtoberfläche der Ofendecke, Ver
schlüsse einbezogen, sowie die der Ofentüren und Ober
ofenstirnwände auf 55°, also den zur Zeit erreichten Tempe
raturbereich der Regeneratorspiegel herunterzudrücken, 
so würde der dadurch ermöglichte Gesamtwärmegewinn 

(2,615 — 1,087) ■ 106 =  1,528 • 106 kcal/h 
betragen. Das sind bei einem Feuerungswirkungsgrad von 
70 % und einem Gichtgasheizwert von 1030 kcal/nm 3 
2120 nms/h  Gichtgas, oder 10 % der verbrauchten Menge 
oder 38 300 S tJ (/Jahr. Die Koksverbilligung der Anlage 6 
m it 18 000 t Monatserzeugung würde sich dadurch auf
17,7 P f./t  stellen. Man sieht, daß es sich lohnt, das gesteckte 
Ziel zu erreichen, abgesehen davon, daß außer der errech
neten Gasersparnis und einer gleichwertigen Leistungs
steigerung durch den Wärmeschutz auch betriebliche Vor
teile herausspringen. Erwähnt seien nur das größere Wider

4) Anhaltszahlen fü r den Energieverbrauch in E isenhütten
werken, hrsg. von der W ärmestelle Düsseldorf des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute, 2. Aufl. (1925) S. 4/5, Anm. 7 .

standsvermögen gegen ungünstige Witterungseinflüsse sowie 
erhöhte Leistungsfähigkeit der nicht mehr der übergroßen 
Hitze insbesondere an heißen Sommertagen ausgesetzten 
Bedienungsmannschaft an den Oefen.

Gesetzt noch den Fall, die Regeneratorspiegel der An
lage 6 wären sämtlich nach Abh. 1, b doppelseitig isoliert, 
so daß die Außenwandtemperatur von 55° auf 30° fiele, 
dann würden die stündlichen Verluste von 0,117 • 10« auf 
0,031 ■ 106 kcal gedrückt werden. Der dadurch erzielbare 
Gichtgasgewinn betrüge bei 65 % FeuerungsWirkungsgrad 
130 nm3/h . Diese gering erscheinende Gasmenge ergibt 
immerhin eine jährliche Ersparnis von 2350 JIM, durch die 
die erforderlichen Anlagekosten in Höhe von 6681 J tJ i in 
2,85 Jahren eingebracht würden. Bei einer Lebensdauer der 
Ofengruppe von 10 Jahren wäre also auch die doppelseitige 
Isolierung des Regeneratorspiegels noch als wirtschaftlich 
zu bezeichnen.

Abschließend ist in ZaJüentafel 2 die m it Hilfe der be
sprochenen Messungen vervollständigte W ä rm eb ila n z  
der b e id e n  K o k s o fe n g r u p p e n  aufgeführt. Entgegen 
dem sonst üblichen Verfahren wurde darin die Verkokungs
wärme nicht errechnet, sondern dem Rest gleichgesetzt, 
dagegen wurden die Wärmeverluste aus den in Zahlentafel 1 
enthaltenen Werten ermittelt. Auch die übrigen Posten 
sind zum größten Teil meßtechnisch erfaßt, ausgenommen 
die mengenmäßige Bestimmung der Verbrennungsluft und 
der Abgase. Die Bilanzen umfassen eine Zeitspanne von 
24 h, um 6 Uhr vormittags beginnend.

Z ahlentafel 2. W ä r m e b i l a n z  f ü r  e in e  i s o l i e r t e  u n d  
n i c h t  i s o l i e r t e  K o k s o f e n g r u p p e .

A nlage 2 
(n ic h t iso liert)

A nlage 6 
(m it S tercham ol 

iso liert)

10» kcal 108 kcal
24 h /o 24 h /o

I
a

b

Z u g e f ü h r t e  W ä rm e  
Chemische W ärm e:

G i c h tg a s .......................
K oksofengas...................

F ü h lbare  W ärm e:
Heizgas .......................
V erbrennungsluft . . 
K o h l e ............................

265
32

2,1
0,9
1,9

)  98,4

} 1,0
0,6

469
12

2,9
1,4
3,2

|  98,5

|  0,9 
0,6

gesam t 301,9 100,0 488,5 100,0

I I
a
b

c
d

A u s g e b r a c h t e  W ä rm e  
K am inverluste  . . . .  
V erluste durch  S trah lung  

u n d  K onvektion  . . 
W asserdam pfw ärm e . . 
V erkokungsw ärm e . . .

58,8

63.2
61.2 

118,7

19,5

20,9
20.3
39.3

102.5

65,5
100,0
220.5

21,0

13.8 
20,4
44.8

gesam t 301,9 100,0 488,5 100,0

Die Haupteinnahme beruht naturgemäß auf der chemi
schen Gaswärme, die, je kg nasse Kohle umgerechnet, bei den 
beiden Anlagen sich nur um ein weniges unterscheidet. Die 
betreffenden Werte betragen für

„ 297 ■ IO»
Anlage 2 — ———  =  583 kcal/kg

und für
„ 481 • IO3

Anlage 6 — ■—- —  =  579

Die Erklärung liegt zum Teil darin, daß die Gruppe l 
während der Versuchszeit infolge baulicher Umänderungs 
arbeiten an den Ofenköpfen nicht auf Volleistung ging 
Auf diese bezogen würde sich der Gasverbrauch auf 561 
kcal/kg nasse Kohle stellen, ein Wert, der im Dauerbetriel 
auch erreicht worden ist. Als Zweites kommt hinzu, dal
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üo///n~Ofen

feuerfester 
S/errr 

f
S /ercfam o/

v m m

Abbildung 8. Isolierung der K oks
ofentüren auf der Außenseite.

durch den zeitweilig stark schwankenden Gasdruck die 
Verbrennung ungünstig beeinflußt wurde, was wieder 
Rückwirkung auf den Gasverbrauch hatte. Aus diesem  
Grunde sind auf der Ausgabenseite bei Anlage 6 die Kamin
verluste höher als bei Anlage 2.

Sehr deutlich tritt 
der Unterschied in  
den Wärmeverlusten

flächen der Anker selbst wurden dabei ebenso wie die Rippen 
der außen isolierten Türen einige Grad wärmer.

Da sich der bei dem Regeneratorspiegel nach Abb. 1, b 
außen vorgebaute Wärmeschutz m it der Zeit loszulösen 
begann, wurde diese Bauart wieder verlassen und statt 
dessen der halbe Ziegelstein durch Sterchamol ersetzt 
(Abb. 1, c ) . Das dadurch erzielte Ergebnis befriedigt nun 
vollständig; die Oberflächentemperatur hält sich auf 40°,

\///A Z/epe/stan Y////A StercOa/no/ P-x-W j  feuerfester Ste/n 

/uZ/masse

Abbildung 9. Isolierung des Abbildung 10. Durchlaufende Deckenisolierung
Planiertür-Verschlusses. fü r Collin- und Köppers-Oefen.

durch Strahlung und Berührung zu Tage; es steht die 
nicht geschützte Anlage 2 m it 20,9 %  der isolierten mit 
13,8 % gegenüber. Beide Anteilzahlen liegen beträchtlich 
oberhalb der bei der anderen Bilanzberechnung gewonnenen 
Werte. Der von K. R u m m el und H. O e s tr ic h 5) bezeieh- 
nete Feuerungswirkungsgrad, dargestellt durch das Ver
hältnis aus Nutzwärme, zu der auch die Wasserdampf
wärme gehört,und eingebrachterWärme beträgt beiAnlage2 
infolge der höheren anteiligen Strahlungsverluste nur 
59,6 % gegenüber 65,2 % bei Anlage 6. Es dürfte auch in  
dieser Gegenüberstellung der bisher durch die Isolierung 
erreichte Erfolg angedeutet sein.

Im weiteren Verfolg der Untersuchung ist alsdann damit 
begonnen worden, an einigen benachbarten Oefen die 
I so lie r u n g  w e ite r  a u sz u b a u e n  und die erkannten 
Mängel zu beheben. Als erstes wurden die T ü ren  u nd  
A n k erstä n d er  d es O b ero fen s  in Angriff genommen. 
Bei den Türen wurde einmal die Sterehamolschieht in halber 
Steinstärke außen, das andere Mal innen angebracht ( Abb. 8 ). 
Es zeigte sich, daß die Außenisolierung die Oberflächen
temperatur von 110 auf 50° herunterdrückt, während bei 
der innen isolierten Tür die Wirkung wegen der durch das 
gußeiserne Türgestell erfolgenden guten Wärmeleitung 
nahezu gleich Null war. Bei den Oefen m it außen geschützten 
Türen konnte vor allem eine günstige Einwirkung auf das 
Ausgaren des Kokses an den Köpfen festgestellt werden. 
Später wurde auch noch der Planiertür-Verschluß nach Abb. 9 
isoliert. Die Wärmeschutzmauerung der Ankerständer 
erniedrigte die Oberflächentemperatur auf 43°. Die Außen-

s) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 403'11 (Gr. A: 
Kokereiaussch. 27).

die Wärmeverluste fielen um 68,3 % gegenüber der nicht 
isolierten Wand. Außerdem hat diese Ausführung den 
Vorzug, daß sie den Spiegel in seiner ganzen Ausdehnung 
überkleidet und sich dem Ganzen besser anpaßt.

Z/egv/sfe/n Sferedamo/ feuerfester Ste/r Le/>m
A bbüdung 11. Isolierung des Fülloch-Verschlusses.

W eiter bestand bei einer neu erbauten Konzemkokerei 
die Möglichkeit, die Wärmeschutzwirkung einer d u r c h 
la u fe n d e n  D e c k e n is o l ie r u n g  kennenzulemen (A b b . 1 0 ) .  
Es handelte sich allerdings in diesem Fall um Collin-Oefen, 
bei denen sich die Isolierung infolge des Fehlens der senk
rechten Fahrschächte für die Heizzüge leichter durchbilden 
läßt. Als W ärmeschutzmittel war Sterchamol-Hinterfüll-



70 Stahl und Eisen. Koksofen- und Winderhitzer-Isolierung mit Sterchamol. 49. Jah rg . Nr. 3.

masse verwendet worden; die Wärmeschutzlage befand sich 
in Stärke von 100 mm zwischen dem inneren feuerfesten 
Stein und dem äußeren Ziegelstein. Als Oberflächentempe
raturen wurden bei der einen Gruppe 51°, bei der zweiten, 
etwas heißer gehenden, 68° gefunden. Es ist damit prak
tisch erwiesen, daß die Strahlungsverluste der Decke sich 
annähernd um die Hälfte herunterdrücken lassen. Ein auf 
dieser Grundlage fußender Verbesserungsentwurf der Decken
isolierung für Koppers-Oefen ist ebenfalls in Abb. 10 dar
gestellt.

genommen, der im Gegensatz zu den beiden früher er
stellten Winderhitzern nach Pfoser-Straok-Stumm isoliert
worden war (Abb. 12). Der Wärmeschutz besteht haupt
sächlich aus einer 120 mm dicken Lage Sterchamolsteine. 
Beim Uebergang vom Schacht zur Kuppel ist zur Auf
nahme der axialen Wärmedehnung in einer Breite von 
1,30 m eine Zone aus Hinterfüllmasse derselben Herkunft 
zwischengelegt. Die Kuppelwölbung ist auf ihrer ganzen 
Oberfläche isoliert, der Schacht jedoch nur zum Teil, und 
zwar über 14,75 m Höhe (ab Flur) auf dem ganzen Umfang, 

darunter bis zum Gaseintrittstutzen
nur auf der Brennschachtseite über
eine Breite von 3,25 m. Im ganzen 
sind rd. 60 % der Außenfläche des
Winderhitzers m it Sterchamolsteinen 
geschützt. Außerdem ist der Zwischen-

I S/erc/7(7/T7Z7//r7f7Sse

fieseryemha'e’/’A/'tzer
/fßcAofe/7Tu/7eZW

m/YAs0//l?re//7t7.

fV//7£/e/,A/Yzer
//0C/70/frflW

0A/7eJs0//e/7i//7t7.

Abbildung 12. Isolierung des W inderhitzers für Ofen VII.

Des weiteren wurde eine A en d eru n g  des F ü llo c h -  
v e r s c h lu s s e s  an einigen Oefen versuchsweise derart durch
geführt, daß statt der gußeisernen Deckel geschweißte Blech
töpfe von etwa 300 mm Höhe benutzt wurden, die mit 
Isoliermasse ausgestampft waren. Die Oberflächentempera
tur fiel dadurch von 300 bis auf durchschnittlich 65°. Der 
Verschluß durch diese Blechtöpfe stellte indes wegen der 
Verzunderungsgefahr nur eine Zwischenlösung dar; die end
gültige Ausbildung zeigt Abb. 11.

II. Winderhitzer-Isolierung mit Sterchamol.
Vor reichlich Jahresfrist wurde der dritte, der Reserve- 

Winderhitzer des Ofens VII zum ersten Male in Betrieb

Abbildung 13. Isolierung eines Wind
erhitzers für Ofen I I I  m it Sterchamol- 

HinterfüUmasse.

raum zwischen Mantel und Mauerwerk 
auf seiner ganzen Ausdehnung noch 
m it loser Sterchamolmasse ausgefüllt. 
Um ein Rieseln der trockenen Masse 
durch das Arbeiten des Winderhitzers 
beim Erkalten und Wiederanwärmen 
zu verhindern, wurde die Sterchamol- 

stein-Mauerung in der Weise ausgeführt, daß je laufenden 
Meter ein Ring von Sterchamolsteinen bis zum Blech
mantel vorstieß.

Die Wirkung dieser Isolierung läßt sich nun leicht durch 
v e r g le ic h e n d e  M essu n g  d er O b e r f lä c h e n te m p e r a 
tu r  der drei sonst gleichartig gebauten und gleich stark be
lastbaren Winderhitzer feststellen. Die Messungen wurden 
ebenfalls m it dem bereits beschriebenen Tastgerät ausgeführt, 
wobei wie bei der Koksofenuntersuchung Klarheit darüber 
herrschte, daß man keine ganz genauen Meßzahlen, da
gegen m it hinreichender Annäherung daran gute Vergleichs
zahlen erhielt.
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Z ahlentafel 3. V e r g l e i c h  d e r  W ä r m e v e r l u s t e  b e i  i s o l i e r t e m  u n d  n i c h t  i s o l i e r t e m
W i n d e r h i t z e r 1).

M eßstelle
F läch en in h a lt

m*

O berflächen-
te m p e ra tn r

• C

W ärm eüber-
gangszahl

k e a l /m '-h - 'C

■Wärme-
V erluste

10» k ca l/h

W i n d e r h i t z e r  1 (n
K u p p e l :

W in d s e i t e ............................  51,501 7 -  9-
S chattenseite  ................... 25 ,7 5 / 4 4 ’

S c h a c h t :
B rennschacht

W in d s e i t e .......................  190,0
B estm antel

W in d s e i t e .......................  243 \
Schattenseite  . . . .  217 /  460,0

i c h t  i s o l i e r t

75.5 
8 6 ,0

57

51
54.5

)

28,46
11.85

28,01

27.86 
10,20

90,0) j  q
22,0/ 1

229,0

250,0/ „og . 
89 ,1 /

727,25 , 680,4

K u p p e l :
W in d s e i t e ............................
Schattenseite  ..................

S c h a c h t :
W in d s e i t e ............................
Schattenseite  ...................

W i n d e r h i t z e r  

25^75/ 77’ 25 

217 }  650>°

3 ( i s o l i e r t )

34
46

27,5
35,0

27,52
9,72

27,30
8,92

28,3\ gg g 
8,0/  ’

159, / /  goß 0 ' 
40 ,6 /

727,25 236,3

*) A uß en lu fttem p era tu r 14°.

Bei der B e u r te ilu n g  u n d  A u sw e r tu n g  der M essu n 
gen ist zu beachten, daß sich leicht ein störender 
Fehler einsc-hleichtn kann. Infolge undichter Nietnähte 
im Blechmantel oder durch Risse im Mantelmauerwerk 
können sich nämlich bei ausreichendem Druckgefälle, 
also hauptsächlich während der W indzeit, ungeordnete 
Teilströme nach außen oder in die Dehnungsfuge zwi
schen Mantelblech- und -mauerwerk ablösen. Ein durch 
diese Erscheinung gestörtes Temperaturfeld läßt natürlich 
keine Rückschlüsse auf die Wärmeschutzwirkung etwaiger 
Isolierung zu. Wenn nun auch, wie in diesem Falle, bei einem 
neu zugestellten Winderhitzer die geschilderte Gefahr sehr 
gering ist und außerdem noch durch die absperrenden Stein
lagen im Entstehen unterbunden wird, so wurde doch zur 
Erlangung eines einwandfreien Ergebnisses sowohl während 
der Aufheiz- als auch während der Blasezeit gemessen, und 
zwar jedesmal gegen Ende dieser Wechselzeiten. Als Ergeb
nis sei vorausgeschickt, daß sich keine nennenswerten Enter
schiede in den Meßwerten während der verschiedenen Zeit
abschnitte ergaben.

Die Meßstellen, deren Anzahl infolge der begrenzten 
Begehbarkeit des Winderhitzers beschränkt war, lagen zum 
Teil auf der Kuppeloberfläche, zum Teil auf dem Schacht
mantel-Umfang 2 m unterhalb der Kuppelbühne und 2 m 
über dem Gitterwerks-Tragrost. Die Meßergebnisse in 
Zahlentafel 3  stellen sowohl örtliche Mittelwerte dar, wobei 
der Temperaturverlauf längs des Schachtes als linear an
genommen wurde, als auch zeitliche, um die erwähnten ge
ringen Unterschiede zwischen den Umstellabschnitten zu 
berücksichtigen. In der Zahlenlafel 3  ist weiterhin auch 
dem Einfluß der äußeren Luftkühlung Rechnung getragen; 
die vom Wind unmittelbar beaufschlagte und bestrichene 
Oberfläche des Winderhitzers ist zu zwei Dritteln der Ge
samtfläche angenommen. Die Oberflächentemperaturen auf 
der Wind- und Schattenseite weisen Unterschiede bis zu 
12® auf. Diese Unterteilung ist vor allem auch bedeutsam  
für die Ermittlung der Wärmeübergangszahlen; im Gegen
satz zum Strahlungsanteil des Wärmeübergangs ist nämlich 
der konvektive Anteil von den Strömungsverhältnissen ab
hängig. Das Endergebnis lehrt, daß die Gesamt-Ober

flächenverluste bei dem iso
lierten Winderhitzer um

(680,4 — 236,3) • 10*
=  444 100 kcal/h

oder um 65 % geringer sind 
als bei dem nicht geschützten. 
Im selben Verhältnis verrin
gern sich die spezifischen Ober
flächenverluste von 935 auf 
325 kcal/m* h. Bei einem 
Gichtgasheizwert von 1030 
kcal/nm 8 und einem Feue
rungswirkungsgrad von 0,87 
ergibt sich unter Beachtung, 
daß die Wärmeverluste auch 
während der etwa gleich lan
gen Windzeit auftreten, eine 
Mindestersparnis an Gas von 

2 - 444.1-10*
--------------------- == 990 nm*/li;

1030 • 0,87 '
das sind bei regelmäßigem 
Betrieb
12 • 365 • 890 =  4,33 ■ 10* nm*/Jahr 
oder rund 8400 J?«Ä/Jahr. 
Die Mehrkosten der Isolierung 
gegenüber der reinen Scha

mottezustellung dürften etwa 5500 JIM  betragen haben 
und sind demnach in etwas weniger als zwei drittel 
Jahren durch die Gaserspamis eingebracht worden.

Die Winderhitzer-Isolierung bringt mithin s ic h e r  u nd  
s c h n e l l  G ew in n . Dies wurde alsbald im  Betrieb durch 
die Wahrnehmung bestätigt, daß sich der isolierte Wind
erhitzer m l  weniger Gas aufheizen ließ als die beiden nicht 
isolierten. D a jedoch bei demselben Winderhitzer die Gas
erspamis auch den verbesserten Röhrensteinen (7-Loch- 
Steinen) zugeschrieben werden konnte, blieb es dieser Unter
suchung Vorbehalten, den auf den Wärmeschutz entfallen
den Erspamisanteil aufzudecken.

Aus den W ä r m e b ila n z e n  für Winderhitzer 1 und 3 in 
Zufdenlafel 4, die an einem beliebigen Tage des Jahres 1928 
aufgestellt wurden, geht hervor, daß bei dem isolierten Wind
erhitzer die Ausbeute an Nutzwärme von 83,0 auf 87,0 % 
steigt, während bei sonst gleich großen Abgas- und R est
verlusten die Strahlungs- und Konvektionsverluste von 6,2 
auf 2,2 % fallen. Das sind Werte, die a lle r d in g s  n ur b e i  
Z w e i-W in d e r h itz e r -B e tr ie b  und reichlich bemessenem 
Röhrenstein-Besatz erreichbar sind. Es sei nur erwähnt, 
daß die Heizfläche 15 000 m’ je Winderhitzer beträgt.

Zum Schluß möge noch kurz über eine zweite Unter
suchung berichtet werden, die an den m it Sterc-hamol- 
Hinterfüllmasse in Stärke von 50 mm geschützten W ind
erhitzern des Ofens III vorgenommen wurde (Abb. 13).

Z ahlen tafel 4. W ä r m e b i l a n z  e in e s  i s o l i e r t e n  u n d  
n i c h t  i s o l i e r t e n  W in d e r h i t z e r s .

W inderh itzer 1 
(n ich t iso liert) 

10* kca l/24  h l %

W in d erh itze r 3 
(isoU ert)

10* kcal/21 h |  %

E in n a h m e
G ichtgas . . . . 261,6 100,0 253,0 100,0

A u s g a b e n
H eißw ind  . . . .
A b g a s ........................
S trah lungsverluste  
Sonstige V erluste .

216,75
27,45
16,35

1,05

83,0
10,4

6,2
0,4

220,00
26,30

5,68
1,02

87,0
10,4

2,2
0,4

gesam t 261,60 100,0 253,00 100,0
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Z ahlen tafel 5. O b e r f lä c h e n te m p e r a tu r e n  d e r  m it  
S t e r c h a m o l - H i n t e r f ü l l m a s s e  a u s g e s t a t t e t e n  W in d 

e r h i t z e r  f ü r  O fe n  III .

W inderhitzer
Nr.

T e m p era tu r in
K uppel

°C

51
56
58

S chach t
«0

35
38
40

Das Ergebnis zeigt Zahlentafel 5. Auch hier ist ein deutlicher 
Erfolg wahrzunehmen, wenn es auch, falls nicht die ge
wählte Schichtstärke zu gering ist, den Anschein hat, als 
ob die Isolierung m it loser Hinterfüllmasse gegenüber der 
m it Formsteinen in ihrer Wirkung zurücksteht. Dafür aber 
fällt der geringe Preis und die bequeme und schnelle Aus
führung ins Gewicht.

Zusammenfassung.
Es wird die Durchführung und der Erfolg einer Isolierung 

m it Sterchamol von Koksöfen und Hochofen-Winderhitzern 
beschrieben. Die beiden Beispiele dürften zur Genüge dar
tun, daß der Isolierung von Feuerungsanlagen eine große Be
deutung beigemessen werden muß.

Bei den K o k sö fe n  verringert die Isolierung der Regene
ratorspiegel m it einem halben Stein die Wärmeverluste um 
48 %, die m it einem ganzen Stein um 68 %. Dagegen be
friedigte die nach drei verschiedenen Arten ausgeführte Iso
lierung der Ofendecke nicht. Der Grund dafür liegt jedoch 
nicht in zu gering bemessener Isolierstärke, sondern in dem 
störenden Einfluß der in das Ofenmauerwerk eingebauten 
hocherhitzten Eisenarmaturen, wie Fülloch- und Heiz
kammerdeckel. Da auch die Türen hohe anteilige Verlust
ziffern aufwiesen, mußte sich ein weiterer Ausbau des

Wärmeschutzes zunächst darauf erstrecken, diese Ofenteile 
zu isolieren. Stellt sich bei der Isolierung des gesamten 
Oberofens der gleiche Erfolg wie bei den Regenerator
spiegeln ein, so kann 1 t Koks um etwa 18 Pf. verbilligt 
werden. Auf Grund der Wärmebilanz, die von zwei verschie
denen Anlagen aufgestellt wurde, beträgt der Feuerungs
wirkungsgrad bei der nicht isolierten Ofengruppe 60, bei 
der isolierten 65 %. Nach Erreichung des erstrebten End
zieles m it dem Erfolg, daß die Außenwandtemperatur des 
Oberofens im M ittel 55 und die des Unterofens 40° beträgt, 
würden die Verluste von 14 auf 6 % zurückgehen und 
der Wirkungsgrad sich entsprechend auf 73 % erhöhen. 
Neben dem wärmewirtschaftlichen Erfolg muß aber noch 
berücksichtigt werden, daß sich die Isolierung der Ofen
türen auch günstig auf das Ausgaren des Kokses an den 
Köpfen auswirkt. So konnte bisher schon festgestellt wer
den, daß der Entfall an Koksgrus um die Hälfte zurück
gegangen war.

Die Isolierung der W in d e r h itz e r  wurde nach zwei ver
schiedenen Arten durchgeführt: einmal wurde je eine Schicht 
von Sterchamolsteinen und Sterchamolmasse eingebaut, 
während im anderen Falle nur Sterchamol-Hinterfüllmasse 
verwendet wurde. In dem ersten Fall sanken die Strahlungs
und Leitungsverluste von 6 auf 2 %, wodurch die Ausbeute 
an Nutzwärme von 83 auf 87 % stieg. Nach diesenErgebnissen 
wird dabei eine solche Gasmenge gespart, daß sich die 
Kosten der Isolierung in etwa zwei drittel Jahren bezahlt 
machen. Bei der Isolierung m it Hinterfüllmasse allein wur
den Oberflächentemperaturen an der Kuppel von 50 bis 
60° und am Schachtmantel von 35 bis 40° erreicht. Dieser 
zwar geringeren Schutzwirkung steht aber die bequemere 
und billigere Ausführung der Isolierung gegenüber.

An den Vortrag schloß sich folgender M e in u n g s a u s 
ta u s c h  an.

Oberingenieur G. N e u m a n n  (Düsseldorf): Die Isolierung 
von Oefen und W inderhitzern verdient große Beachtung; es ist 
deshalb dankbar zu begrüßen, daß D irektor Killing über seine 
E rfahrungen so ausführlich berichtet hat. Ich möchte noch 
besonders darauf hinweisen, daß man bei der Aufstellung von 
W ärmebilanzen m it vielen Fehlerquellen rechnen muß, die sich 
zusammenzählen können. Erfahrene W ärmeingenieure rechnen 
daher m it einem Genauigkeitsspielraum, der für die einzelnen 
Bilanzglieder zwischen 2 und 5 % beträgt, und  der bei den Folge
rungen aus den Meßergebnissen berücksichtigt werden muß.

Ich  möchte auf Zahlentafel 2 hinweisen, die die W ä rm e b ila n z  
d e r  i s o l i e r t e n  u n d  d e r  n ic h t  i s o l ie r t e n  K o k s o fe n 
g ru p p e n  enthält. Der Strahlungsverlust der nicht isolierten 
Gruppe ist hier zu 21 % , der der isolierten Gruppe zu etwa 14 % 
angegeben. Dieser große Unterschied erklärt sich nicht aus der 
Isolierung der einen Gruppe; denn wie aus dem Bericht und aus 
Abb. 3 über die Tem peraturen der Ofendecke hervorgeht, ist dort 
der Erfolg sehr gering gewesen, obwohl gerade die Isolierung 
der Ofendecke theoretisch einen großen und ausschlaggebenden 
Erfolg h ä tte  bringen müssen, da hier der Strahlungsverlust rd. 
50 % vom Gesam tstrahlungsverlust der B atterie beträgt. Außer 
der Ofendecke waren nur noch die Regeneratorspiegel isoliert 
worden; diese Isolierung kann aber keine nennenswerte Ersparnis 
bringen, da der Anteil der Regeneratorspiegel nur 8 % von den 
Gesam tstrahlungsverlusten beträgt. Die Erklärung für den großen 
Unterschied im Strahlungsverlust der isolierten und der nicht 
isolierten Ofengruppe liegt daher anderswo. Aus einer Ver
öffentlichung von D irektor Killing6) geht hervor, daß die isolierte 
Koksofengruppe m it einer Garungszeit von 17 h betrieben wurde 
und daher einen viel größeren Durchsatz h a tte  als die unisolierte 
Gruppe, die m it einer Garungszeit von 28 h betrieben wurde. 
N atürlich ist der Strahlungsverlust nicht nur von der Isolierung, 
sondern auch von der Ausnutzung und Leistung einer Anlage 
abhängig. Je  größer die Leistung, je größer die Ausnutzung, um 
so geringer ist der Strahlungsverlust, und hierdurch erk lärt sich

6) Glückauf 64 (1928) S. 1482/7.

der große Unterschied in den angeführten Verlustzahlen. Außer
dem erscheint der Strahlungsverlust beider Ofengruppen zu hoch. 
Messungen, die kürzlich an einer nicht isolierten neuzeitlichen 
Koksofenanlage durchgeführt worden sind, ergaben nur einen 
Verlust von rd. 8 % . Aber im m erhin sind  die Erfahrungen, die 
uns D irektor Killing m itgeteilt hat, sehr w ertvoll, und es ist 
zu hoffen, daß weitere Versuche zu guten Erfolgen führen 
werden.

Bei den W in d e r h i t z e r n  ist ein großer Erfolg nachgewiesen, 
vor allen Dingen durch die starke Senkung der Oberflächen
tem peraturen. Aber auch d o rt hängt der Strahlungsverlust nicht 
nur von der Isolierung ab, sondern auch von der Leistung. In  
Zahlentafel 4 ist der Strahlungsverlust des nicht isolierten W ind
erhitzers m it 6 % angegeben, der des isolierten W inderhitzers 
m it 2 % . Das Verhältnis kann stim m en, nur ha t m an bisher die 
Strahlungsverluste unisolierter W inderhitzer wesentlich höher 
als 6 % gefunden. Zur weiteren K lärung m öchte ich an Direktor 
Killing die B itte richten, uns Angaben über den Koksdurchsatz des 
betreffenden Ofens und die Anzahl der für ihn betriebenen W ind
erhitzer zu machen.

B etriebsdirektor A. K i l l in g  (H örde): Der Ofen V II hatte  
eine Erzeugung von 750 t/2 4  h ; m an w ird  also m it einem Koks
durchsatz von 700 t/24  h rechnen können. F ü r den Ofen sind 
zwei W inderhitzer im Betrieb m it je  15 000 m 2 Heizfläche, davon 
einer auf Gas und einer auf W ind; die W indtem peratur beträgt 
durchschnittlich 600 bis 650°.

iB r.^ng. A. S c h a c k  (Düsseldorf): D irektor K illing führte 
aus, daß bei den Koksöfen einmal die S t ä r k e  d e r  I s o l ie r u n g  
70 mm, dann 140 mm betrug; beim W inderhitzer w ar die Schicht 
Füllmasse wahrscheinlich wesentlich schwächer, vielleicht 20 m m . 
Diese Zahlen kennt m an vom W ärm eschutz der Dampfleitungen 
her, wo m an S tärken von 50 bis 100 mm verw endet. Bei Feue
rungen empfiehlt sich eine solch schwache Isolierung n icht; das 
kom m t daher, daß die Tem peraturen viel höher liegen als bei 
Dampfleitungen und eine gewisse Isolierung schon durch das 
Mauerwerk gegeben ist. Daher darf m an — die Rechnung zeigt 
das ganz deutlich — bei Feuerungen die Schutzschicht nicht 
un ter 100 mm wählen. Am besten is t es, Isolierungen von 200 
oder 250 m m, d. h. einen ganzen Stein zu nehmen.
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Dabei m uß m an noch eins, die G a s d u r c h lä s s ig k e i t ,  be- 
rückaehtigen. W ir haben neuerdings bei U ntersuchung von Iso
lierungen in  Uebereinstim m ung m it den Messungen der Gasdureh- 
lä rig k e it von H. B a n se n 7) gefunden, daß das M auerwerk sehr 
gasdurchlässig ist und dadurch die W ärm everlust berechnungen 
vollständig umgeworfen werden können. Bei Messungen an einem 
Kessel zeigte sich, daß  die durch das Mauerwerk gehende W ärme 
¿ar nicht den vorgesehenen Berechnungen entsprach. Das kam 
Häher daß der Kessel durch das M auerwerk L uft ansaugte und 
dadurch der W ärm edurchgang verändert, und zwar nahezu auf 
Xull gebracht wurde. Um gekehrt ist es bei Oefen, die un ter 
Ueberdruck stehen, z. B. bei Koksöfen, wodurch das glühende 
Gas durch das M auerwerk geht. W enn m an ein solches Mauerwerk 
isoliert, ohne es gleichzeitig gasdicht zu machen, so n u tz t der 
Wärmeschutz nichts. Das Gas geht durch die Isolierung, erh itzt 
sie, und die Isolierwirkung ist sehr klein. Bei Isolierungen muß 
man daher nicht nur darauf achten, daß sie genügend stark  sind, 
sondern auch darauf, daß sie gasdicht sind. Bei W inderhitzern 
ist die Gasdichtheit schon durch den Blechm antel gegeben, 
bei gewöhnlichem Mauerwerk m uß m an die k a h l e  Oberfläche 
durch Blechmantel, A sphaltanstrich o. dgl. abdic-hten.

2it>L*3ng. W . W o lf (D ortm und): I s t  nicht durch die w irk
lich erfolgreiche Isolierung das innere Mauerwerk der W ind- 
erhrtzerkuppeln. der Regeneratorspiegel usw. m ehr in  Mitleiden
schaft gezogen als vorher? K onnte m an im m er rechtzeitig s c h ä d 
l ic h e  T e m p e r a tu r e n  v e rm e id e n ,  die bei dem je tz t s c h l e c h 
te r e n  W ä rm e a b f lu ß  auch bei sorgfältigstem  B etrieb schnell 
erreicht sind?

Betriebedirektor K i l l in g :  Ih re  Verm utung, daß durch die 
Isolierung eines W inderhitzers die Tem peratur in  der Kuppel und  
dem oberen Teil des Besatzes leicht so hoch steigen könnte, daß 
die feuerfesten Steine, insbesondere bei beschleunigtem Betrieb, 
erweichen oder zum Fließen kom men könnten, ist durchaus 
richtig; es sind derartige Schwierigkeiten auch anfänglich auf- 
getreten. Seitdem aber die K uppeltem peratur fortlaufend auf
gezeichnet und darauf geachtet wird, daß  sie 1250* nicht über
steigt, was durch Gasvenninderung oder Arbeiten m it 30 bis 40 % 
Luftüberschuß erreicht w ird, sind diese Schwierigkeiten endgültig 
behoben.

Lu)L=3i'Q. 3 . S to ec-k er (Bochum): W ir haben in  Bochum 
bei unseren drei in  B etrieb befindlichen Oefen den Zwei-Wind- 
erhitzer-Betrieb durchgeführt und blasen bei der Erzeugung von 
Stahleisen m it einer Tem peratur von 550 bis 600*. Die W ind
erhitzer der beiden ä lteren Oefen, die rd . 8 Jah re  im  Feuer stehen, 
sind nicht isoliert und  benötigen zur Erw ärm ung des W indes 
etwa 22 % der Gaserzeugung der betreffenden Oefen. Die W ind
erhitzer, die Heißwindleitung und  der Heißwindring des neuesten 
und größten Ofens, der seit 1% Ja h ren  in  B etrieb ist, wurden m it 
Sterehamoisteinen geschützt. Beim W inderhitzer ist diese Schicht 
von der Höhe des Heißwindschiebers bis zur K uppel 120 mm 
dick, während die Kuppel und die Heißwindleitung 200 mm stark  
isoliert sind. Der Verbrauch dieser W inderhitzer-G ruppe beträg t 
bei der angegebenen H eißw ind tem pera tu r nu r 18 % der Gas
erzeugung des betreffenden Ofens. Die aufgestellte W ärmebilanz 
hat ergeben, daß etwa 40 % d ieser Gasersparnis auf den wirkungs
volleren Besatz m it seinen niedrigen A bgastem peraturen und auf 
die stärkere Belastung m it beschleunigter Um stellung zu buchen, 
während etwa 60 % der Gasersparnis auf die Isolierung m it Ster- 
chamol zurückzuführen sind.

XU>L=3n9- L. v. R e ic h e  (Oberscheld): Ich  möchte anfragen. 
ob nicht auch Versuche m it einer a n d e r e n  I s o l i e r m a s s e  a ls  
S te rc h a m o l ,  das doch verhältnism äßig teuer ist, ausgeführt 
worden sind. E s gibt noch andere billigere Isolierstoffe, die, wenn 
sie auch nicht die geringe W ärm eleitfähigkeit des Sterchamols 
haben, m it gleich gutem Erfolg verw endet werden können. W ir 
besitzen ein sehr gutes M ittel in  einem Stoff, den die Hochofen
werke selbst berstellen, näm lich die H o c h o fe n s c h la c k e .

Mit unserer Hochofenschlacke stellen w ir seit kurzem ein 
W ärm eschutzmittel her, das in  seiner W ärm eleitfähigkeit dem 
Sterchamol n icht viel nachsteht. Entsprechend größere Versuche

7) Arc-h. Eisenhüttenwes. 1 (1927 28) S. 687 92 (Gr. B: 
Stahlw.-Aussch. 141).

haben w ir noch nicht durchführen können, ich glaube jedoch, daß 
w ir brauchbare Ergebnisse erzielen werden. Es wäre wünschens
w ert, wenn W erke, die Isolierversuche vornehm en, auch die H och
ofenschlacke hierbei berücksichtigten.

Oberingenieur X e um  a n n : Die Isolierung von W inderhitzern 
m it Schlackensteinen is t bereits im  Gebrauch, die W ärm estelle 
Düsseldorf des Vereins deutscher E isenhüttenleute ha t in  ihrem 
Rundschreiben Nr. 65 darüber berichtet.

Ich  m öchte ferner noch darauf hin weisen, daß es w ichtig ist. 
die Isolierschicht der W inderhitzer durch eine A n z a h l  v o n  
P r ü f s te l l e n  zugänglich zu machen, um sic-h von Zeit zu Zeit von 
dem Z ustand der Steine überzeugen zu können. Das ist deshalb 
notwendig, weil die Möglichkeit besteht, daß die weichen Isolier
steine im  Laufe der Zeit zerdrückt werden und  zerfallen. Die 
Oeffnung in  der Blechhaube m uß na tü rlich  durch eine P la tte  so 
ausgefüllt werden, daß auf der Innenseite keine Unebenheit en t
steht, an der die Steine beim W achsen beschädigt werden könnten. 
Außerdem sollte m an die Messung der Oberflächentem peratur von 
Zeit zu Zeit wiederholen, um  auch auf diese Weise die Bewährung 
der Isolierung im Dauerbetrieb nachzuprüfen.

D irektor K . C h e liu s  (Unterw ellenbom ): In  Unterwellenborn 
werden die Heißwindleitungen schon seit dem Jah re  1886 isoliert. 
Man ha t damals feuerfeste Steine verw andt, welche zur Erhöhung 
der Isolierfähigkeit durch Zusatz von Braunkohlenklein, porös 
gemacht wurden. Im  .Jahre 1912 wurden die ersten Sterc-hamol- 
steine ebenfalls zur Isolierung von Heißwindleitungen verwandt. 
Seitdem wurden nach u nd  nach alle H eißwindleitungen in  der 
Weise um gebaut, daß sie zunächst einen Sterchamolring von 
20 Ins 25 cm Stärke erhielten, der innen m it einer 5 cm starken 
Lage aus gewöhnlichen feuerfesten Steinen verkleidet ist. Die 
Sterchamoisteine würden bei der hohen W indgeschwindigkeit 
verschleißen. In  den letzten  Jah ren  vor dem Kriege sind w ir 
dann auch dazu übergegangen, die W inderhitzer zu isolieren; 
dabei haben w ir m it bisher gutem Erfolge bei einem in der m ittleren 
Zone auch poröse Hochofenschlackensteine verwendet. Die 
neuesten W inderhitzer erhielten von 10 m Höhe ab  eine 12 cm 
dicke Schlackenstein-Isolierung; die obersten 10 m des M antel
mauerwerkes sowie die Kuppel wurden dann  m it 20 bis 25 cm 
starkem  Sterchamolmauerwerk geschützt.

Genaue Messungen über die W irkungen der Isolierungen haben 
w ir leider nicht ausführen können. Daß eine erhebliche W ärme- 
erspam is dadurch  erreicht w ird, steh t aber außer Zweifel.

B etriebsdirektor A. K i l l in g  (nachträgliche schriftliche Aeuße- 
rung): Es ist Oberingenieur Xeumann noch dafür zu danken, daß 
er die m itgeteilten Zahlenwerte einer kritischen und vergleichenden 
B etrachtung unterzieht. Bei der Besprechung der Koksofen
bilanzen weist er zunächst auf die bedeutsame, an  anderer Stelle 
auch von m ir erw ähnte Tatsache b in , daß gesteigerte Leistung 
die Strahlungsverluste verringere, und  w arnt m it R echt davor, 
den etwas beträchtlichen Unterschied der entsprechenden Prozent- 
werte ausschließlich dem W ärm eschutz gutzuschreiben. Dadurch, 
daß in  den Bilanzen gleichzeitig auch die Absolutwerte gegen
übergestellt sind, die nur unwesentlich voneinander abweichen, 
sowie durch ausdrückliche Betonung der Ausführungsmängel 
bei der Isolierung dürfte  auch von m ir aus diesem Irr tu m  vorge
beugt worden sein.

Ferner fällt bei den Bilanzen die Höhe der Strahlungsverluste 
außerhalb der m eist gekannten Grenzen, und  zwar bei den Koks
öfen nach oben, bei den W inderhitzern nach u n ten ; hierfür können 
verschiedene Gründe in  Frage kommen. Die untersuchte nicht 
isolierte Ofengruppe ist eine a lte  Anlage und  kann nach den Vor
bemerkungen über die Leistung nich t m it den Oefen einer neu
zeitlichen Großkokerei verglichen werden. Hingegen haben die 
nach dem Zwei-W inderhitzer-Verfahren arbeitenden W inderhitzer 
erst ein geringes Betriebsalter und m it 1500 bis 2000 kcal m! • h 
eine beträchtliche Heizflächenbelastung. Eine gewisse Unsicher
heit w ird indes hineingetragen durch die Schwierigkeit, die Ober
flächentem peratur zu messen und die W ärm eübergangszahl zu 
errechnen. D a jedoch die unterlaufenen Fehler infolge der gleich
artigen Behandlung sowohl bei der nicht isolierten als auch bei 
der isolierten Anlage erscheinen, dürften  sie bei der B etrachtung 
des Unterschiedes in  den Strahlungsverlusten, durch den ja  die 
Isolierw irkung gekennzeichnet ist und  dessen E rm ittelung zur 
Auf ga l»  gestellt w ar, ohne Belang sein.

I I I , 10
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Ein Beitrag zur Kenntnis der Ehnschen Zementationsprobe.
Von R. W a sm u h t und P. O b e r h o ffe r  f  in Aachen.

[Mitteilung aus dem Eisenhüttenm ännischen In s titu t der Technischen Hochschule Aachen.]

(Versuch der Anwendung der Zementationsprobe zur Prüfung und Unterscheidung guter und schlechter Stähle des laufenden Betriebes', 
E in fluß  der Desoxydationsart auf den Ausfall der Probe. Vorgänge bei der Entkohlung.)

Im folgenden sollen einige Untersuchungsergebnisse mit 
der E hnschen Zementationsprobe1) mitgeteilt werden, 

die in den letzten Jahren vielfach zur Feststellung 
der sogenannten „Normalität” oder „Anormalität” von 
Stahl zur Anwendung gekommen ist. Die Probe war bis
her meist nur an niedriggekohlten Einsatzstählen oder an 
synthetischen Schmelzen2) vorgenommen worden. Sie sollte 
nunmehr vor allem auf einige Stahlsorten der Praxis, wie 
hochgekohlte Werkzeugstähle, legierte Stähle usw., ange
wendet werden.

X 250

in der er stellenweise eingebettet liegt, ist ebenfalls zu 
erkennen. Sauerstoffbestimmungen nach dem Wasserstoff
verfahren ergaben bei Platine a 0,03 % 0 , bei Platine b 
0,05 % O.

H o c h g e k o h lte  S tä h le 4).

Untersucht wurden je 10 „gute“ und „schlechte“ Schmel
zungen eines unlegierten Werkzeugstahles mit rd. 0,85 % C 
und weiterhin je 10 „gute“ und „schlechte“ Schmel
zungen eines unlegierten Werkzeugstahles mit 0 ,95%  C.

X 250

A bb. 1 „ g u t“  A b u . 2  „ sch lech t“

Abbildung 1 und 2. Ausfall der Zem entationsprobe bei niedriggekohltem  Stahl.' 
Unterscheidungsmöglichkeit zwischen gutem  und schlechtem Stahl.

N ie  d r ig g e k o h l te^ S tä h le .
Zur Untersuchung gelangten Platinenabschnitte, deren 

Anlieferungsgefüge fast nur aus Ferrit bestand. Das Blech 
aus einer Platine a wies bei der Erichsenprüfung nach ge
eigneter Glühung ein sehr gutes, über dem Normalwert 
liegendes Tiefungsergebnis auf, während das Blech aus 
einer zweiten Platine b trotz Nach
glühung weit unter dem Tiefungs- 
normalwert verblieb. Die Zemen
tationstemperatur betrug 950 °, die 
Zementationsdauer 4 h; das Zemen
tationsmittel war Holzkohle mit 
Bariumkarbonatim Verhältnis 60:40.
Die Proben wurden in der Kiste er
kalten gelassen, durchgeschnitten 
und danach Querschliffe angefertigt.
Die einzelnen Stücke sollten nur an
zementiert, nicht d u rch  zementiert 
werden.

Bei dem guten Werkstoff zeigte 
sich ein klares, zusammenhängendes 
Zementitnetzwerk, während bei dem schlechten derZementit 
zur Einformung neigte (Abi. 1 und 2 ). Die „weiße Masse“3),

1) E. W. E h n : J .  Iron  Steel Inst. 106 (1922) II , S. 223/5; 
W. H . M c Q u a id  und E. W. E h n :  Trans. Am. Inst. Min. Met. 
Engs. 67 (1922) S. 341/91; E. W. E h n : Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 2 (1922) S. 1177/1202; E. W . E h n :  Iron  Age 109 (1922) 
S. 1807/8.

2) H. S c h i f f le r :  $ r.«3nS--Disserta ti°n Aachen 1926; H. 
H o c h s te in :  S)r.«Qng.-Dissertation Aachen 1928.

3) Vgl. J .  D. G a t :  Trans. Am. Soc. Steel T reat. 12 (1927) 
S. 376/435 u. 478.

Die Bezeichnung als „gut“ und „schlecht“ erfolgte auf 
Grund technologischer und physikalischer Untersuchung.

Wesentliche Unterschiede in der Ausbildung des Zemen
tationsgefüges konnten in keinem Falle festgestellt werden. 
Jedenfalls war eine einwandfreie Beurteilung, ob es sich um 
guten oder schlechten Stahl handelte, nach dem A u sfa ll

der Z e m e n ta t io n sp r o b e  n ic h t  möglich. Die Proben 
der ersten Versuchsreihe ergaben sowohl bei den schlechten 
wie bei den guten Schmelzungen ein ähnliches, mehr oder 
weniger zerklüftetes Zementitnetzwerk. Weiße Grundmasse 
konnte nicht beobachtet werden (Abb. 3 und 4 ). Die etwas 
höher gekohlten Proben wiesen ähnliche Ergebnisse auf

4) Diese Untersuchungen wurden in der Versuchsanstalt und 
Stahlkontrolle des Stahlwerks Becker, A.-G., Willich, ausgeführt. 
Es sei gestattet, an dieser Stelle H errn iDr.^tig. W. O e r te l  fü r  
sein liebenswürdiges Entgegenkom m en besten D ank zu sagen.

x  ioo x  ioo

Abb. 3 „ g u t“ A bb. 4 „ s ch lech t“
Abbildung 3 und 4. Ausfall der Zem entationsprobe bei hochgekohltem Stahl. 

(W erkzeugstahl m it 0,85 % C.)
Keine Unterscheidungsmöglichkeit zwischen gutem  und schlechtem Stahl.
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(Abb. 5 und 6 ) . Bemerkenswert ist, daß, vor allem bei dem 
schlechten Werkstoff, oft Zonen großen, gut ausgebildeten 
Zementitnetzwerks neben Stellen oder Bändern von zer
klüftetem, kleinmaschigem Zementit liegen. Man könnte

X 500

Eigenartigerweise zeigten die aus dem Siemens-Martin- 
Ofen vergossenen Schmelzungen, die mit denselben Des
oxydationsmitteln behandelt worden waren, nicht mehr 
die kennzeichnenden Unterschiede (Abb. 9 und 10).

x ioo x ioo

Abb. 6 ^ac iilech t“ „gut“
i w r

A bb. 8. 12,5 %  F eh ler sch lech t“A bb. 7. 0,4 %  F eh le r

Abbildung 5 bis 8. Ausfall der Zem entationsprobe bei Kugellager-Chromstahl (1 % C, rd. 1,67 % Cr, Elektroofenschmelzung) 
Unterscheidungsmöglichkeit zwischen gutem  und schlechtem Stahl.

annehmen, daß in solchen Fällen die Desoxydationsprodukte Das Auftreten der weißen Grundmasse konnte in
nicht gleichmäßig verteilt, sondern an gewissen Stellen ange
reichert vorliegen. Einwandfreie Schlüsse über die Güte des 
Werkstoffes auf Grund der mikroskopischen Untersuchungen 
nach der Zementation kann man in  
diesen Fällen nicht ziehen.

C h rom stah L

Zur Untersuchung gelangten ferner 
je 10 gute und je 10 schlechte Pro
ben eines Kugellager-Chromstahls mit 
1 % C und 1,50 bis 1,85 % Cr aus 
dem Elektroofen und je 5 gute und je 
5 schlechte Proben aus dem Siemens- 
Martin-Ofen. Die Beurteilung „gut“ 
oder „schlecht“ stellt das Ergebnis 
einer einmonatigen sorgfältigen Aus
sonderung und Einteilung der durch 
die Stahlkontrolle laufenden Stähle 
dar. Die angegebenen Fehlerprozente 
sind Mittelwerte aus einer großen Zahl 
untersuchter Proben. Die Versuchs
bedingungen waren: Zementations
temperatur 950°, Zementationsdauer 
5 h, Zementationsmittel Holzkohle 
-1- Bariumkarbonat (60 : 40). Die 
guten und schlechten Stahlsorten aus 
dem Elektroofen unterschieden sich 
fast durchweg dadurch, daß die guten 
Werkstoffe ein klares, glattes, die 
schlechten ein zur Einformung neigendes, zerrissenes Zemen
titnetzwerk aufwiesen. Zwei Stellen ungefähr gleicher Netz
werkgröße zeigen Abb. 5 und 6. Die Unterschiede waren bei 
8 oder 9 der untersuchten Proben durchaus ins Auge fallend 
(Abb. 7 und 8 ). Kurz vor dem Abstich dieser Schmelzung 
war Ferrosilizium zugegeben, ferner war Aluminium in die 
Pfanne zugesetzt worden.

keinem Falle nachgewiesen werden. Diese Tatsache deckt 
sich mit Angaben von Gat3), der darauf hinwies, daß bei 
legierten Stählen die Anwesenheit der weißen Masse eine

x ioo x ioo

A bb. 9
Abbildung 9 und 10.

„ g u t“ „ s c h le c h t“A bb. 10
Ausfall der Zem entationsprobe bei Kugellager-Chromstahl. 
(Siemens-Martin-Ofen-Schmelzung.)

Keine Unterscheidungsm öglichkeit zwischen gutem  und schlechtem Stahl.

Seltenheit sei und sich hauptsächlich bei oxydreichen ein
fachen Flußstahlsortem vorfindet.

D y n a m o b le c h e .

Untersucht wurden* weiterhin Platinenabschnitte von  
Dynamostahl mit 4 % Si, deren Bleche gute und schlechte 
W attverlustziffem aufgewiesen hatten. Zementiert wurde
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Abbildung 11. Ausfall der Zem entationsprobe bei Dynamostahl.

bei 950° während 8 h. Die Zementationsprobe führte zu 
keinem Ergebnis, da bei allen Stücken eine Abscheidung 
von Temperkohle innerhalb von Ferritbändern, die um die 
ganze Probe mehr oder weniger ausgeprägt herumliefen, 
stattfand (Abb. 11).

Wie aus den vorliegenden Untersuchun
gen ersichtlich ist, lieferte die Ehnsche Pro
be bei den verschiedenen Stahlsorten durch
aus widersprechende Ergebnisse. Bei nied
riggekohlten Schmelzungen, die verhält
nismäßig viel Sauerstoff enthalten können, 
ist der Unterschied in der Zementitausbil- 
dung am besten sichtbar, wie es auch die 
Versuche von E h n 1) und H ild o r f5) zeig
ten. Ebenso scheint es bei den hochsauer
stoffhaltigen synthetischen Proben leicht 
zur Bildung der weißen Masse und zur Ge
fügeanormalität sowie Unterschieden in 
der Zementitausscheidung zu kommen. Bei 
höhergekohlten Stählen, die wegen ihres 
hohen Kohlenstoffgehaltes auch in ihrer 
schlechten Form meist verhältnismäßig 
wenig Sauerstoff enthalten, erscheinen die 
Unterschiede nicht mehr sichtbar. Bei den 
Chromstählen war die Gefügeanormalität 
hingegen sichtbar. Diese Tatsache kann viel
leicht darauf zurückgeführt werden, daß 
die technologische Prüfung der Kugellager- 
Chromstähle, auf der das Urteil „gut“ oder 
„schlecht“ aufbaute, vor allem einen größe
ren oder geringeren Gehalt an eingeschlos
senen Desoxydationsprodukten anzeigte.
In den schlechten Proben scheint sich das 
Desoxydationsprodukt (vor allem Tonerde 
von der Aluminiumzugabe in die Pfanne) 
nicht in so weitem Maße wie bei den guten 
Proben abgeschieden zu haben. Bei den 
Siemens-Martin-Schmelzungen scheinen 
wiederum etwas andere Desoxydationsver
hältnisse vorzuliegen. Vielleicht sprechen 
hier jedoch noch andere, nicht ohne weiteres 
erfaßbare Gründe mit.

Jedenfalls scheint der Grad und die 
Art der Desoxydation einen Einfluß auf

x 60 den Ausfall der Proben zu haben. Um diesen Einfluß 
zu klären, wurde ein Stahlguß von rd. 0,35 % C 
3 min lang überblasen und mit den verschiedensten 
Desoxydationsmitteln: Ferrosilizium, Aluminium, Ferro- 
silizium plus Aluminium, desoxydiert6). An den ausge
schmiedeten Stücken wurde die Zementationsprobe vor
genommen; es ergab sich, daß der nicht desoxydierte 
Werkstoff, der den Sauerstoff vor allem als Eisenoxydul 
enthält, das beste und klarste Zementationsgefüge und 
großes Korn bei großer Eindringtiefe zeigte, während die 
übrigen Proben, vor allem die mit Aluminium desoxydier- 
ten, das kleinste, zerrissenste Zementitnetzwerk bei ge
ringster Zementationstiefe aufwiesen (Abb. 12 bis 15). Es 
scheint sich bei dem Auftreten dieses kleinen zerklüfteten 
Zementitnetzwerks und der geringen Zementationstiefe 
um eine mehr mechanische Behinderung der Diffusion des 
Kohlenstoffs durch die Desoxydationsprodukte zu handeln,' 
die die einzelnen Kristallkörner häutchenartig umschließen. 
Liegen leicht reduzierbare Desoxydationsprodukte vor wie 
Eisenoxydul, so werden sie ziemlich rasch von dem Kohlen
stoff reduziert, und dem weiteren Eindringen des Kohlen
stoffs und dem Kornwachstum stehen keine Schwierigkeiten

x ioo x ioo

A bb. 12. N ich t desoxydiert. Abb. 13. M it F errosilizium  u nd  
A lum in ium  desoxydiert.

X 100 X 100

5) Iron  Age 116 (1925) S. 1378/80 u. 
1447/50.

6) Diese Versuche wurden ausgeführt von 
C. C a re ll .

Ł ,'■'■r’W é.iv--- . •-7<f -¿B  
A bb. 14. M it Ferrosilizium  desoxyd ie rt. A bb. 15. M it A lum in ium  desoxyd ie rt.

Abbildung 12 bis 15. Ausfall der Zem entationsprobe an verschieden desoxydiertem , 
vorher überblasenem Stahlguß m it 0,35 % C (Aetzung N atrium pikrat).
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entgegen. Demnach könnte ein verhältnismäßig schlechter, 
eisenoxydulhaltiger Stahl ziemlich gutes Zementations- 
irefüge aufweisen, während ein gut (z. B. mit Aluminium) 
desoxydierter sehr schlechtes Zementationsgefüge zeigen 
kann, da gerade die gebildete Tonerde sehr zur Häutchen
bildung um die Eisenkristalle neigt. H at dagegen anderseits 
der Stahl Zeit und Gelegenheit gehabt, die Desoxydations
produkte aufsteigen und verschlacken zu lassen, so wird sich 
dies ebenfalls in einem guten Ausfall der Zementationsprobe 
ausdrücken.

Was die Z e m e n ta t io n s t ie fe  anlangt, so waren bei 
den untersuchten Stahlproben aus der Praxis deutliche 
Unterschiede nicht zu beobachten, jedoch kann man all
gemein sagen, daß die schlechten Proben zu geringerer 
Zementationstiefe neigten als die guten, was mit den Ergeb
nissen anderer Forscher in Uebereinstimmung steht. Dieser 
Befund steht in einem gewissen Widerspruch mit Angaben 
von &  I n o u y e 7), der feststellte, daß bei synthetischen 
Legierungen die Zementationstiefe mit steigendem Sauer
stoffgehalt größer wurde. Man kann diesen Widerspruch 
dadurch erklären, daß bei den synthetischen Stählen von 
Inouye der Sauerstoff in Form von Eisenoxydul Vorgelegen 
hat, während in den eigenen Proben der Sauerstoff haupt
sächlich in Form der Desoxydationsprodukte Tonerde, 
Kieselsäure usw. vorhanden war. Als Eisenoxydul bewirkt 
der Sauerstoff anscheinend ein starkes Komwachstum. 
Dadurch wird ein schnelleres Vordringen des Kohlenstoffs 
ermöglicht, indem einmal die Zahl der hindernden Korn- 
Frenzen vermindert, oder auch das Eindringen längs der 
tief und schnell in den Werkstoff hineinführenden großen 
Korngrenzen als Schwächungsstellen erleichtert wird. 
Außerdem werden die der Kohlenstoffeinwanderung ent
gegenstehenden Widerstände bei Gegenwart von Sauerstoff 
als Eisenoxydul durch dessen leichte Reduzierbarkeit bald 
entfernt, während bei den schwer reduzierbaren Kleinnetz- 
werkbildem, wie z. B. Tonerde, sowohl das kleine Korn wie 
das schwer zu reduzierende Hindernis die Diffusion ver
zögert. Die Tiefe der Zementation ist also ebenfalls nicht 
von dem Gehalt an Sauerstoff an sich, sondern von der 
Form, in der er vorliegt, abhängig (Abb. 12 bis 15). Rück- 
'tandsbestimmungen nach dem Brom- oder Chlorverfahren 
dürften in dieser Hinsicht wertvolle Aufschlüsse liefern. 
Des weiteren wird das Auftreten des anormalen Gefüges 
nicht nur von der Menge und Art, sondern auch von der 
Teilchengröße der eingeschlossenen Desoxydationsprodukte 
abhängig sein, eine Tatsache, auf die schon Ehn und Inouye 
hingewiesen haben.

’) Mem. College Engg. 5 (1928) S. 1/69.

Aus dem Gesagten ist ersichtlich, daß das Auftreten von 
normalem oder anormalem Gefüge keine einwandfreie 
Aussage zuläßt, ob der Werkstoff gut oder schlecht ist, 
sondern daß Art, Verteilung und Teilchengröße des D es
oxydationsproduktes eine maßgebende Rolle für den Aus
fall der Probe spielen.

Daß aber auch noch andere Einflüsse bei dem Ausfall 
der Zementationsprobe mitspielen können, geht aus Ver
suchen über den umgekehrten Vorgang, die Entkohlung, 
hervor, die E. Z in g g 8) an den verschiedensten Stahlsorten 
ausführte. Er stellte fest, daß für ein verschiedenes Ver
halten des Kohlenstoffs bei der Diffusion im Eisen (in diesem 
Falle bei der Entkohlung) nicht der Sauerstoff verantwort
lich gemacht werden kann, sondern daß andere unbekannte 
Einflüsse, die er insgesamt als „Reinheitsgrad“ des Werk
stoffes bezeichnet, dabei eine große Rolle spielen. Die von 
ihm untersuchten Stähle zeigten eine durchaus verschiedene 
Ausbildung der Entkohlungszone; so wiesen z. B. ein Tiegel
stahl aus sehr reinen Rohstoffen und ein synthetischer 
Stahl eine scharf begrenzte, breite entkohlte Zone auf, 
während andere einen allmählichen Uebergang und schmale 
entkohlte Zone zeigten. Diese Unterschiede hängen jedoch 
anscheinend nicht unmittelbar mit dem Sauerstoffgehalt 
zusammen, denn alle Stähle behielten ihre Eigenschaft in 
dieser Richtung sowohl nach der Zementation wie nach dem 
Umschmelzen unter Wasserstoff, d. h. nahezu vollständiger 
Sauerstoffentfernung, vollkommen bei. Anderseits erwiesen 
sich bei der üblichen Stahlprüfung auch Stähle m it stark 
behindertem Diffusionsvermögen als einwandfrei. Es schei
nen also aus dem Ausgangswerkstoff gewisse, die Kohlen
stoffdiffusion beeinflussende Eigenschaften vererbt worden 
zu sein, Eigenschaften, die ebenso umgekehrt bei der Zemen
tationsprobe Wirksamkeit erhalten könnten. Vielleicht 
läßt sich auch das verschiedene Verhalten der Proben aus 
dem Elektroofen und Siemens-Martin-Ofen ähnlich erklären.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Es wird der Versuch gemacht, die Ehnsehe Zementations

probe auf gute und schlechte Stähle der Praxis, vor allem 
hochgekohlte und legierte Stähle, anzuwenden. Der Ausfall 
der Probe wird nicht eindeutig durch gutes oder schlechtes 
Verhalten bei der technologischen Prüfung bzw. viel oder 
wenig Sauerstoff bestimmt, sondern es können eine Reihe 
anderer Umstände ebenfalls wesentlichen Einfluß auf den 
Ausfall der Proben gewinnen, wie die Art der Desoxydation, 
Aufbau und Teilchengröße der Einschlüsse usw. Hin
gewiesen wird ferner auf ähnliche Erscheinungen bei dem 
Vorgang der Entkohlung.

8) St. u. E. demnächst.

Die Eignungspsychologie in der deutschen Berufsberatung.
Von Dr. phil. W a lth e r  S c h u lz ,

Leiter des Rheinischen Provinzialinstituts für Arbeits- und Berufsforschung, Düsseldorf. 

[Mitteilung aus dem Ausschuß für Betriebsw irtschaft des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Schon vor dem Kriege ergab sich aus wirtschaftlichen  
und sozialen Gedankengängen heraus die Notwendigkeit, 

die Berufszuführung der schulentlassenen Jugendlichen in 
geordnete Bahnen zu lenken. Aber erst im  Jahre 1918 wurde 
diese Notwendigkeit unabweislieh. Man ging an die E in
richtung von Berufsämtem, die nicht nur die Aufgabe haben, 
den Schulentlassenen über den in Aussicht genommenen

x) Auszug aus Ber. Betriebs»'.-Aussch. V. d. E isenh.N r. 28.— 
I>er Bericht ist im  vollen W ortlau t erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 389/98 (Gr. F :  X r. 13).

Beruf aufzuklären, sondern ihm gleichzeitig auch eine 
Lehrstelle zu vermitteln. Darüber hinaus wird der Berufs
anwärter bei den meisten Stellen vorher noch auf seine 
Eignung für den gewählten Beruf geprüft.

Was die Tätigkeit der Berufsämter bei der Beratung 
betrifft, so mögen folgende Zahlen einen Ueberblic-k über die 
Entwicklung geben:
1922/23 .................... 235 013 1925/26 . . . .  374566
1923/24 ....................  250 000 1926/27 . . . .  426 092
1924/25 .................... 306 503
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Die Zahl der von der W irtschaft gemeldeten offenen 
Stellen betrug im Rheinland
1923/24 ..................... 12 267 1927/28 . . . .  37 376
Davon konnten durch die Berufsämter im Jahre 1927/28 
30 854 Stellen verm ittelt werden; wobei aber zu bemerken 
ist, daß die letzte Zahl zu niedrig ist, da sehr oft der Erfolg 
der Vermittlung dem Berufsamt nicht bekanntgegeben wurde.

Von der Eignungspsychologie soll im folgenden ausführ
licher die Rede sein. Während die Schule lediglich ein 
Urteil über die erworbenen Schulkenntnisse abgibt, während 
der Arzt von gewissen Berufen wegen körperlicher Mängel 
und gesundheitlicher Gefahren abraten soll, ist es der 
Eignungspsychologie Vorbehalten, die wirklichen Fähig
keiten des Berufsanwärters zu entdecken. Um nun solche 
Verfahren der psychologischen Begutachtung auszuarbeiten 
und sie ständig den neuen Erfahrungen und Anforderungen 
anzupassen, ist eine wissenschaftliche Anstalt erforderlich, 
die die einzelnen Stellen m it den neuesten Forschungs
ergebnissen vertraut macht. Als solche Anstalt wäre neben 
Hannover vor allem das Rheinische Provinzialinstitut für 
Arbeits- und Berufsforschung in Düsseldorf zu nennen, das 
gleichzeitig auch insofern praktische Arbeit leistet, als es die 
psychologischen Eignungsprüfungen für das Berufsamt der 
Stadt Düsseldorf durchführt. Es untersteht dem Landes
hauptmann der Rheinprovinz, Dr. Dr. h. c. H o r io n ; der 
Dezernent des Instituts ist Landesrat G erlach , M. d. R. 
Um nun ein Bild davon zu geben, wie die Eignungspsycho
logie innerhalb der Berufsberatung gehandhabt wird, sei 
im folgenden d as V erfa h ren  des R h e in is c h e n  P r o 
v in z ia l in s t i t u t s  näher beschrieben.

Bei diesem Verfahren sind folgende Gesichtspunkte 
maßgebend:

A. Erfassung der sozialen Umwelt.
B. Untersuchung der Körperverfassung.
C. Prüfung des geistigen Zustandes.

1. Stichproben der Schulkenntnisse (Rechnen und 
Rechtschreiben).

2. Prüfung der Intelligenz.
D. Prüfung der praktischen Fähigkeiten.

1. Prüfung der kaufmännisch-organisatorischen Be
fähigung.

2. Prüfung des praktisch-technischen Verständnisses.
3. Prüfung des Raumvorstellungsvermögens und der 

Sparsamkeit in der Werkstoff Verarbeitung.
4. Geschicklichkeitsprüfungen.
5. Prüfung des Handelns in alltäglichen und gefähr

lichen Lagen (für verantwortliche Posten).
Die Erfassung der so z ia le n  U m w elt geschieht durch 

Ausfüllung eines 34 Fragen umfassenden Fragebogens, von 
denen einige genannt seien:

Welchen Beruf hat Dein Vater?
W ievielmal war Dein Vater schon erwerbslos?
W ieviel Geschwister hast Du?
W ieviel Räume bewohnt Ihr?
Welches sind Deine Lieblingsfächer in der Schule?
Welches Fach hast Du nicht gern?
W omit beschäftigst Du dich in Deiner freien Zeit?
Welches Spiel treibst Du am liebsten?
Welche Bücher liest Du am liebsten?
Habt Ihr zu Hause Radio?
D ie Untersuchung der K ö r p e r v e r fa ssu n g  erstreckt 

sich auf: Größe, Brustumfang, Gewicht, Handkraft, Körper
kraft, Ausdauer und Ermüdbarkeit bei Bückarbeit. Auf die 
Stichproben im Rechnen und Rcchtschreibcn folgt die 
Feststellung der I n t e l l ig e n z ,  die m it Hilfe des sogenannten

Lückentestes vollzogen wird. Es sind dies kurze Auf
sätze, in denen hin und wieder Wörter ausgelassen sind, im 
ganzen etwa 25, die der Prüfling aus dem Verständnis des 
Zusammenhanges heraus ergänzen muß.

Die Prüfung der praktischen Fähigkeiten beginnt bei der 
k a u fm ä n n is c h -o r g a n is a to r is c h e n  B e fä h ig u n g . Die 
Aufgabe besteht in der Ordnung von 100 runden Metall
plättchen, auf denen die Zahlen von 50 bis 149 gedruckt 
sind. Die Art und Weise, wie dies geschieht, sowie die Zeit, 
die dazu benötigt wird, erlauben wichtige Schlüsse auf den 
Ordnungssinn des Prüflings und auf die Befähigung, aus 
einem Wust von ungeordneten Dingen ein sinnvolles Ganzes 
zu gestalten. D ie Befähigung zu der besonderen Art des 
Einordnens, wie sie oft in kaufmännischen Betrieben ver
langt wird, wird dadurch geprüft, daß die Nummern von. 
50 bis 70 an Haken eines Brettes aufgehängt werden, die 
ebenfalls, aber in wildem Durcheinander, m it den Zahlen 
von 50 bis 149 bezeichnet sind.

Zur Prüfung des p r a k t is c h - t e c h n is c h e n  V e r s tä n d 
n is s e s  dient das Universalbrett Nr. 1 (Abb. 1 ) .  Dem,

Abbildung 1. U niversalbrett Nr. 1 zur Prüfung: 
des praktisch-technischen Verständnisses.

Prüfling werden die Einzelteile ausgehändigt mit der Auf
forderung, sie zusammenzubauen. Was dabei heraus
kommen soll, wird ihm nicht gesagt und nicht gezeigt. Der 
Prüfling muß vielmehr durch die Anleitung, die in der 
genauen Abpassung der Einzelteile aufeinander liegt und die 
ein Verwechseln unmöglich machen, von selbst die richtige 
Lösung finden.

Die Prüfung der S p a r sa m k e it  in  der W e r k s to f f 
v e r a r b e itu n g  besteht in der Aufgabe, acht verschieden 
geformte Holzplatten so auf einer großen Holzplatte anzu
ordnen, daß sie möglichst wenig Raum einnehmen.

Die Prüfung der G e s c h ic k l ic h k e it  erstreckt sich auf
1. einfachste mechanische Arbeit;
2. beidhändige Geschicklichkeitsarbeit ohne Be

tonung der Genauigkeit;
3. beidhändige Geschicklichkeitsarbeit mit Betonung 

der Genauigkeit; j
4. Beherrschung der ganzen Körpermuskulatur mit 

Betonung der Genauigkeit.
Die Beschreibung der Prüfungsaufgaben und der dazu 

verwendeten Geräte würde hier zu weit führen. D ie P r iifu n g  
des H a n d e ln s  in alltäglichen und gefährlichen Lagen ge
schieht an einem Gerät, bei dem es darauf ankommt, auf
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gewisse vorher verabredete Anzeichen hin möglichst schnell 
zu handeln. Durch Veränderung der Anzahl und ver
schiedene Bewertung der Zeichen kann man die Schwierig
keit dieser Prüfung beliebig erhöhen.

Das ist im wesentlichen die Prüfreihe des Rheinischen 
Provinzialinstituts. Daß ihr ein einheitlicher Gedanke zu
grunde liegt und daß die einzelnen Prüfungen sich zu einem  
Ganzen zusammenschließen, geht wohl auch aus dieser 
kurzen Schi derung hervor. Es hat auch seinen äußeren 
Ausdruck darin gefunden, daß die Prüfreihe bereits bei

mehr als 60 deutschen Berufsämtern und auch an einer 
Reihe von ausländischen Aemtern eingeführt ist. In Deutsch
land ist sie jedenfalls die verbreitetste psychologische Begut
achtungsreihe innerhalb der behördlichen Psychologie. 
Ueber die Z u v e r lä s s ig k e it  d es V er fa h r e n s  ist zu be
richten, daß erfahrungsmäßig die Urteile über die Eignung 
des Prüflings einen Sicherheitsgrad von 94 % haben. Das 
ist ein so hoher Satz, daß er auch in Zukunft durch weitere 
Verbesserung der Verfahren kaum weiter heraufgesetzt 
werden kann.

Umschau.
Siemens-Martin-Ofen, Bauart Lackner.J

Auf dem Q ualitätsstahlwerk Lovere der Aktiengesellschaft 
Franchi-Gregorini in  Brescia wurde vor etw a zwei Jah ren  von 
der Ofenbaufirma Lackner, Dortm und, ein 30-t-Siemens-Martin- 
Ofen m it prim ärer und sekundärer L uftzuführung1) in  Betrieb 
genommen, über den E. B o ls i2) kürzlich berichtete.

Dieser Ofen unterscheidet sich von den Siemens-M artin - 
Oefen gewöhnlicher B auart dadurch, daß die L uft zweimal m it 
dem Gas zusam m entrifft, wodurch eine vollkommene Verbrennung 
der Flamme beim E in tr itt  in den Ofen und deshalb ein hoher 
Wirkungsgrad des Ofens erreicht wird.

Zu diesem Zweck wurde die Anordnung der W ärm espeicher 
derart gewählt, daß un ter dem Ofen je drei Schlackenkammern 
vor den vorgezogenen Gas- und Luftkam m ern (a, h, c, d  in Abb. 1) 
liegen. An die innen liegenden Gaskammern b und c schließen

An den Gaskanal e schließt sich der Gaskopf h an, der in der 
Verlängerung des Prim ärluftkopfes i (s. Abb. 2 u n d 3) liegt. Die 
Prim ärluft und das Gas stoß n auß rhalb  des Herdraum es im Gas
kopf zusammen, und zwar derartig, daß die L uft das aus dem 
breiten Gaszug herauskommende Gas in der Mitte durchdringt, 
um dann vom Gas eingehüllt durch eine gemeinsame Oeffnung in 
den Ofen einzutreten < Abb. 3). H ier im Ofen treffen das Gas- und 
Prim ärluftgem isch m it der Sekundärluft, die den beiden am Ende 
des Herdraum es befindlichen Sekundärluftzügen en tström t, zu
sammen. Abb. 3, rechts, zeigt den Flam m enquerschnitt nach 
Linie A—B.

Um das Verhältnis zwischen Prim är- und Sekundärluft genau 
einzustellen, wird der Querschnitt der Verbindungsluftkanäle a 2 
und d j  durch eine einzubauende Scheidewand an der Stelle 
k  und l ( A b b .l )  entw eder vergrößert oder verkleinert. Die Scheide

wand kann auch durch einen Schieber ersetz t werden. 
Auf diese W eise w ird ein richtiges M engenverhältnis 
zwischen Gas, Prim är- und Sekundärluft erreicht und 
ein gutes Arbeiten des Ofens gesichert.

A b bildung  1. A n o rdnung  d e r K am m ern .

sich die Schlackensäcke b 2 und c , an, an die äußeren Luftkam m ern 
a und d die Schlackensäcke a t und d 2, die durch Kanäle a 2 und d 2 
mit zwei anderen Schlackensäcken a 3 und d 3 in Verbindung stehen. 
Die m ittlere der drei Schlackenkammern is t  durch Luftisolation 
von den außenliegenden getrennt, so daß ein schädliches Durch- 
hrennen der Kam merwände nich t e in treten  kann.

Das von den Gaser- 
wc/w/A zeugern kommende Gas 

durchzieht das G itter
werk der Kam m er b (oder 
c, je nach der Stellung 
des Gas - Um schalt Ven
tils), geht zu der Sehlak- 
kenkam m er b , (oder c ,) 
und von hier durch den 
senkrechten Gaszug e 
(Abb. 2) zum Ofenkopf 
nach oben.

Die durch Ventilatoren 
gelieferte Verbrennungs
lu ft durchstreicht das 
G itterwerk der L uftkam 
m ern und gelangt dann

^ ..........

A bbildung  2. Gas- und  L u flv eg e  von 
den  K am m ern  zum  H erd rau m .

zu den entsprechenden Schlackenkammern (a, oder d ,). E in 
Teil der Luft steig t als Prim ärluft durch denL uftzugf ( Abb.2) nach 
oben, während ein anderer Teil durch den Verbindungskanal a 2 
oder d 2 (Abb. 1) zu den Schlackenkammern a 2 (oder d 2j und von 
hier nach oben als Sekundärluft in den Luftzug g (A bb .2 )  zieht.

*) D. P.. P. Nr. 436 786 u. 438 076.
2) Rassegna Mineraria e M eta llu rg iealta liana68 (1928) S.55/6.

A bbildung  3. A usfü h ru n g  des O fenkopf es.

Die besonderem Verschleiß unterliegenden Gas- 
und Luftköpfe sind leicht auswechselbar und kön
nen Sonntags durch bereitgehaltene E rsatzköpfe 
erneuert werden. Um diesen Verschleiß auf ein 
M indestmaß herabzudrücken, sind im Mauerwerk 

der Gasköpfe und des Ofens K ühlrohre m und m 1 eingebaut; 
außerdem  befinden sich zwischen den Gasköpfen und den S tirn 
wänden des Ofens zwei leicht aus wechselbare K ühlkasten n ( Abb.2).

Der hier in Rede stehende Ofen ha t bis heute rd . 70 000 t  
Stahl verschiedenster Sorten bei Ofenreisen von 600 bis 900 
Schmelzungen geliefert. Die lichten Herdabm essungen sind 
8 m x  3,1 m, in Höhe der Schaff p latte  gemessen. Die m ittlere 
Tagesleistung beträg t bei einem Abstichgewicht von etw a 35 t  
ungefähr 145 t. Der kalte E insatz bestand dabei aus 23 bis 25 % 
Roheisen und handelsüblichem Schrot. Hergestellt wurden die 
verschiedensten Kohlenstoff- sowie Nickelstähle, Stahlguß, R ad
reifen- und Schmiedeblöcke.

Bei dieser wechselnden Stahlerzeugung h a tte  der Lackner- 
Ofen einen K ohlenverbrauch von 21 % , während die übrigen 
Siemens-Martin-Oefen zur gleichen Zeit einen solchen von 25 bis 
26 % aufwiesen. Die in den Gaserzeugern verstochte englische 
Kohle lieferte ein Gas von rd. 1300 kcal/m 3.

W ie schon oben gesagt, wird die Verbrennungsluft durch 
Ventilatoren eingeblasen. Durch einen Hebel, der auf der Ofen
bühne in der Nähe der Um steuerhebel angeordnet ist, wird eine 
Drosselklappe betä tig t, die in die W indleitung zwischen Venti
latoren  und Luftklappe eingebaut is t, wodurch m an die Luftm enge 
regeln kann.

Infolge der guten Regelbarkeit von Gas und  L uft und der 
zweimaligen Berührung d?s Gases m it der Verbrennungsluft t r i t t  
im H erdraum  eine vollständige Verbrennung ein, so daß eine 
N achverbrennung in dem abziehenden Kopf n icht m ehr s t a t t 
findet. Eine große H altbarkeit der Köpfe ist dadurch gewährleistet.

Die Gasköpfe halten m it kleinen örtlichen Ausbesserungen 
über Sonntag m ehr als 300 Schmelzungen aus, bevor ein A us
wechseln erforderlich ist.
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Der Verschleiß der Prim ärluftköpfe is t  dagegen viel geringer 
als der der Gasköpfe. Ih r Mauerwerk wird höchstens an dem dem 
Gaszuge am  nächsten liegenden Ende erneuert. In  den Sekundär
luftzügen is t die am m eisten in Mitleidenschaft gezogene W and die 
m it den Stirnwänden des Ofenraumes zusammenfallende; sie 
kann jedoch leicht ausgehessert werden.

Bemerkenswert is t die große H altbarkeit des Ofengewölbes. 
Infolge der immer gleichbleibenden Kopflängen und der nach 
unten  abziehenden Abgase werden die Gewölbe sehr wenig ange
griffen, so daß sie 600 bis 900 Schmelzungen aushalten.

® r . » Q t t g .  Gerh. Müller.

Elektrische Induktions - Walzenwärmvorrichtung.
Das Anwärmen der Pein- oder Weißblechwalzen vor Beginn 

der Schicht durch Dam pf oder Gas bei sich drehenden Walzen 
oder durch elektrische W iderstandsheizkörper bei stillstehenden 
W alzen h a t den Nachteil, daß die W ärm e an die Oberfläche der 
kalten W alzen abgegeben w ild und hohe Ausdehnungsbean
spruchungen zwischen der Oberfläche und der Mitte der Walze 
entstehen, wodurch Risse verursacht werden, die schließlich zum 
W alzenbruch führen. Auch das Auswalzen von dickeren Blechen

kann, die m it Asbesttuch um wickelt werden, dam it W ärm ever
luste durch Ausstrahlung von den W alzen selbst vermieden 
werden und zugleich der Heizkörper gegen die W ärm e der Walzen 
geschützt wird. Der Strom  wird durch einen Transform ator auf 
100 bis 120 V umgeformt. Jeder Heizkörper verbraucht 50 bis 
60 kW, um die Tem peratur eines W alzenpaares von 1060 mm 
Länge und 760 mm Dmr. auf 300° in 12 h zu bringen.

Abb. 3 zeigt, wie die Tem peratur an der Oberfläche der 
W alzen in der Mitte zunim m t, und wenn der Heizkörper am Sonn
tag  um 5 Uhr nachm ittags in Betrieb gesetzt w ird, so haben die 
W alzen am Montag früh 5 Uhr die gewünschte W alztem peratur. 
Abb. 4 g ib t die Versuchsschaulinie der Tem peratur in verschie-

A bbildung  1. A bbildung  2.
G eöffneter H eizkörper. G eschlossener H eizkörper.

bis zur Erreichung der richtigen Tem peratur bedeutet Zeit- und 
W erks toffverluste.

B eiden  Shotton-W erken der John Summers & Sons, L im .1), 
w ird seit neun Monaten eine elektrische Induktions-Heizvorrich
tung benutzt, und in dieser ganzen Zeit is t noch kein Walzen bruch 
vorgekommen. Das Wesen dieses Verfahrens besteht darin, daß

A bbildung  3.
T em p era tu rzu n ah m e an  der O berfläche in  der M itte der W alze.

das W alzenpaar m it einer Drahtwicklung umgeben wird, durch die 
W echselstrom fließt. Dadurch werden W irbelströme in den Metall
massen der W alzen erregt und W ärm e in ihnen erzeugt. Abb. 1 
zeigt die H eizvorrichtung geöffnet und Abb. 2 in geschlossenem 
Zustand. Der Heizkörper besteht aus Kupferstreifen, die, hoch
kan t liegend, umwickelt sind, und am oberen Ende durch ein 
Q uerhaupt und am unteren Ende durch biegsame Kabel m it
einander verbunden sind, so daß er um die W alzen gelegt werden

U Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 832/3.

denen Tiefen der W alze, woraus ersichtlich is t, daß  die Temperatur 
in der M itte gleichförmig m it derjenigen der Oberfläche steigt, 
und daß der Tem peraturabfall von der Oberfläche zur Mitte 
gering ist. Abb 5 zeigt die Tem peraturunterschiede in  der Längs
richtung der W alze, die M itte is t heißer als die Enden, so daß 
dieser W ärm ezustand der W irklichkeit beim W alzen entspricht.

A b bildung  5. T e m p era tu ru n te rsch ied e  in  d e r L äng srich tu n g  
der W alze n ac h  dem  e lek tr isch e n  A nw ärm en.

Die Tem peratur ist am ganzen Um fang der W alzen ungefähr 
gleichförmig, so daß die W alzen w ährend des Anwärmverfahrens 
n icht gedreht zu werden brauchen; doch liegt, da  der Heizkör
per die W alzen nicht berührt, kein H indernis vor, W alzen selbst 
an der Straße warm zu m achen, auch wenn sie in Betrieb ist.

Ebenso kann m an diese V orrichtung zum Anwärmen von 
Ersatzwalzen benutzen, die m it geringem Strom verbrauch auf 
Tem peratur gehalten und jederzeit eingebaut werden können, 
wodurch Zeit gespart w ird. H. Illies.

Neuzeitliche Kläranlage eines Hochofenwerks.

Eine neue Anlage für eine stündliche K lärung von 43 000 m3 
Gaswaschwasser zeigt Abb. 1. Es sind zwei runde Brunnen von 
je 25 m lichtem  Durchmesser und 5,6 m nutzbarer Wassertiefe 
vorhanden, von denen jeder im stande ist, stündlich 900 m3 zuge
führtes Gaswaschwasser so zu klären, daß es nach Verlassen der 
B runnen entweder wieder in der Gaswäsche verwendet oder ohne 
jedes Bedenken in die Vorflut ahgelassen werden kann. Jeder der 
beiden Brunnen ist durch eine Trennwand nochmals unterteilt, 
um nach Bedarf die eine H älfte  vollständig auszuschalten.

Die A rb e i ts w e is e  der von der Bamag-Meguin, A.-G., 
gebauten Anlage ist folgende: Die H auptzuflußrinne (Abb. 2) 
läuft durch die Achse der beiden Brunnen und te ilt sich in der 
M itte auf je einen Brunnen. Die auf der einen H älfte  der Trenn
wand ruhende Zuflußrinne fü h rt das zu  k l ä r e n d e  W a sse r  
dem M ittelpunkt des Brunnens zu und  bildet hier eine kreis

A bbildung  4. T e m p era tu ren  in  v e rsch iedenen  T iefen  der W alze.
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der Brunnen hin und  setzt dabei die Beimengungen, die schwerer 
sind als W asser, ah. Bevor das W asser in  die Sammelrinne ge
langt, t r i t t  es durch ein auf dem ganzen Umfange vorgesehenes 
Koksfilter von un ten  nach oben hindurch, wobei auch die letzten 
Verunreinigungen zurückgehalten werden. Die Reinigung des 
Filters geschieht nach Abpumpen des Schlammes in der ein
fachsten Weise durch Umschaufeln der K oksschicht'und^Durch- 
spülung m it W asser im Gegenstrom.

Das g e k lä r te  W a s s e r  t r i t t  auf dem ganzen Um fange der 
Brunnen in  äußerst dünner Schicht vollkommen gleichmäßig über, 
ohne die geringste Saugwirkung zu erzeugen, die den Klärvorgang 
ungünstig beeinflussen könnte. Aus der die Brunnen rings um 
schließenden Sammelrinne w ird das praktisch  klare W asser zur 
abermaligen Verwendung abgeleitet.

Die Böden der Brunnen sind in  v ier muldenförmige, kreis
runde Birnen aufgeteilt, die in  vier un ter der Brunnensohle liegende 
Schlammsümpfe enden. ¡Der zu Boden sinkende S c h la m m  
sammelt sich in den m uldenförm igen'R innen und w ird von Zeit 
zu Zeit durch die fü r jeden B runnen vorgesehene Schlammschabe- 
Vorrichtung den Sümpfen zugeschoben. D er Schlammschaber 
besteht aus einer doppelseitigen Schlammschaufel m it Gestänge- 
ausfuhrung; die Schaufel kann durch Zahnstange, R itzel und 
Schneckengetriebe, das durch eine K urbel b e tä tig t w ird, in  jede 
Höhenlage eingestellt werden, so daß der abgesetzte Schlamm 
schichten- und streifenweise abgeschabt und in die Schlamm
sümpfe geschoben werden kann. Da außerdem  die Vorrichtung 
durch ein Handwindwerk radial verfahren werden kann, ist es 
möglich, jeden Teil des B runnens m it ih r zu bestreichen. Der die 
Sc hiammschabeVorrichtung tragende W agen ist auf einer um  den 
M ittelpunkt des Brunnens drehbaren Brücke verlagert, deren Be- 
wegung unter Anwendung einer Triebstockverzahnung und eines

Neue Anwendungsgebiete für.das 
Nitrierhärteverfahren.

Auf der In ternationalen 
Luftfahrtausstellung und der 
In ternationalen Automobilaus
stellung in  Berlin im  Jah re  1928 
waren zum erstenm al Flugzeug- 
und Automobilmotoren ausge

stellt, deren Zylinderlauffläche durch N itrierung g lashart und 
anlaßbeständig gehärtet worden war.

Die Oeffenthchkeit wurde bereits vor einiger Zeit auf diese 
bemerkenswerte Anwendung des Kruppschen N itrierhärtever
fahrens1) durch einen Vortrag von L. G u i l le t2) aufmerksam 
gemacht. E r  führte  im  wesentlichen folgendes a u s :

W ährend Kraftw agenzylinder im  allgemeinen aus Gußeisen 
hergestellt werden, dem m an in neuerer Zeit zur Verbesserung 
der Eigenschaften Nickel oder Chrom zusetzt, w ählt m an fü r 
Zylinder von Flugzeugmotoren der Gewichtserspamis halber einen 
vergüteten Stahl von etwa 100 kg/m m 2 Festigkeit.

Bei beiden Ausführungs arten  t r i t t  durch die Reibung des 
Gußeisen- oder Leiehtmetallkolbens ein verhältnism äßig rascher 
Verschleiß der Zylinderbohrung ein. Versuche, die Zylinder
bohrung im  E insatz zu härten , führten, abgesehen von der 
Schwierigkeit der Ausführung, zu keinem Erfolg, da bei den im 
Betriebe auftretenden Tem peraturen die H ärte  der E insatz 
schicht durch Anlaßwirkung verlorengeht.

E s lag daher nahe, n itrie rte  Zylinder zu verwenden, da die 
N itrierhärtung eine glasharte, von keiner Feile angreifbare H ärte 
schicht erzeugt, die gegen Anlassen his etwa 550° unempfindlich 
ist. Man w ählte einen auf 90 his 95 kg/m m 2 Festigkeit vergüteten 
N itrierstahl und  eine N itriertiefe von 0,6 bis 0,7 m m. In  der
artigen, hochpolierten, austauschbaren Zylindern arbeiteten 
Gußeisen- und  Leichtm etallkolben sozusagen ohne Abnutzung 
und un ter wesentlicher Verminderung des OelVerbrauchs. Guillet 
fü h rt hierfür zwei Beispiele an.

x) Vgl. A. F r y : Ueber N itrierhärtung. Stahl und E isen als 
W erkstoff. Vorträge W erkstofftagung Berlin (Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m . b. H . 1928) Bd. IV, S. 68/72.

2) Comptes rendus 186 (1928) S. 1177/80.

A bbild u n g  2. Q u e rsch n itt d u rch  e in  K lärbecken .

Der abgeschiedene Schlamm 
aus den E indickern kann durch 
vier Trichtereinsätze m it Schie
bern in  Eisenbahnwagen abge
zogen werden.

A bbildung  A nsich t d e r K läran lag e .

förmige Verteilungsrinne^’m it sechs einstellbaren A ustrittsöff
nungen, aus denen die Trübe in  einen doppelwandigen, in ver
schiedenen Höhenlagen einstellbaren W asserverteilungs-Zylinder 
aus verzinktem Lochblech gelangt. D er Zylinder bew irkt, daß das 
zu klärende W asser in  der Tiefe gleichmäßig auf den ganzen zur 
Verfügung stehenden K lärraum  verte ilt wird. E s n im m t seinen 
Weg m it ste ts abnehm ender Geschwindigkeit nach dem Um fange

m itj einem Elektrom otor ge
kuppelten Schneckengetrie
bes erfolgt.

An den tiefsten Stellen 
der Schlammsümpfe m ünden 
die zu der Druckkesselanlage 
führenden Saugleitungen. Der 
a b g e s a u g te  S ch lam m w ird  
durch die Druckkesselanlage 
in  den Schlam m bunker ge
drückt, der aus zwei Teilen 
besteht und so die Möglich
keit b ietet, in  dem einen Teil 
den Schlamm zum Eindicken 
kommen zu lassen, während 
der andere geleert w ird. Der 
Schlamm sinkt  Verhältnis - 
mäßig sehr schnell zu B o
den, wobei das beigemengte 
W asser sich über ihm sam 
melt. In  jedem der beiden 
Bunkerteileist eine sichselbst- 
tä tig  einstellende Ablaßvor
richtung fü r Trübwasser vor
gesehen, das als vollkommen 
geklärt gelten kann und in  

einen vorhandenen K anal oder in  die Kläranlage zurückgeleitet 
wird.

In  den schrägen Böden der Schlammsümpfe sind S p ü l 
l e i tu n g e n  fü r  F r i s c h w a s s e r  fü r den F a ll vorgesehen, daß der

Schlamm durch langes Lagern in 
einen ZustandJübergegangen ist, 
in  dem er nicht m ehr angesaugt 
werden kann. Bei geregeltem 
Betrieb dürfte dieser Fall sicher
lich kaum  eintreten.

Hl., 11
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A. Zylinderabnutzung.
1. W agen nach 30 000 km.

a) Zylinder aus Gußeisen . . . .  0,4 mm Abnutzung
b) Zylinder aus N itrierstahl . . . keine Abnutzung.

2. Flugzeug nach 100 Betriebsstunden.
a) Zylinder aus vergütetem  Stahl . 0,08 bis 0,1 mm Abnutzung
b) Zylinder aus N itrierstahl . . . 0,01 mm Abnutzung.

B. Oelverbrauch un ter gleichen Bedingungen je PS-Stunde.
Neuer Motor Nach 100 h

a) Zylinder aus vergütetem  Stahl . 4 bis 5 g 12 bis 15 g
b) Zylinder aus N itrierstahl . . .  4 bis 5 g 4 bis 5 g

Guillet berichtete weiterhin über 
günstige Laufeigenschaften von Alu
miniumlegierungen auf N itrierstahl. 
Man kann Aluminiumlegierungen 
ohne Zwischenschaltung eines Lager
metalls unm ittelbar auf nitriertem  
und poliertem Sonderstahl laufen 
lassen, ohne eine Abnutzung oder 
ein Einfressen befürchten zu müssen. 
Man baut daher Motoren, bei denen 
die Pleuelstange aus Duralumin un 
m ittelbar auf n itrierten Kolben
bolzen und nitrierten  Kurbelwellen 
läuft. Bei dieser B auart hat m an 
durch Versuche eine beträchtliche 
Steigerung der Motorleistung fest
gestellt.

In  Frankreich is t m an inzwi
schen zur Reihenfertigung von Flug- 

A bbildung  l. N itr ie r te r  zeug- und Automobilmotoren m it
F iugzeugm otor-Z y linder*  nitrierten Zylindern übergegangen.

A bbildung  2. E in fluß  eines fünfstünd igen  A nlassens au f die 
O berflächenhärte  von n itr ie r te m  S tah l. N itr ie rd au e r 4 Tage.

Abb. 1 zeigt einen derartigen, nitrierten Zylinder. Die Anlaßbe
ständigkeit n itrierter Randschichten nach Versuchen des Bericht
erstatters zeigt Abb. 2. Die bei einigen französischen W agen 
gewählte B auart, Leichtmetallpleuelstangen unm ittelbar auf 
N itrierstahl laufen zu lassen, hat sich im Dauerbetrieb ebenfalls 
gu t bewährt. O. Hengstenberg.

Die wirkliche praktische Beanspruchung, das beste Prüfverfahren 
für Stahl.

W ährend bei einer ganzen Reihe von Prüfverfahren, deren 
sich die neuzeitliche W erkstoffprüftechnik zur Beurteilung der 
Eigenschaften von Stahl bedient, die Zeit keine Rolle spielt 
—  eine Brinellhärteprüfung wird z. B., wenn keine sogenannte 
Zeithärtung e in tritt, stets denselben Härtewert ergeben —, h a t 
sie bei sehr vielen anderen Prüfungen eine ganz bedeutende 
W irkung auf das Ergebnis. H. M. B o y ls to n 1) wendet sich in 
seinen Ausführungen gegen die übertriebenen Hoffnungen und 
Erwartungen, die vielfach an die Ergebnisse sogenannter K urz
zeit-Prüfverfahren geknüpft werden.

Ein klassisches Beispiel hierfür ist die Prüfung des Verhaltens 
gegenüber korrodierenden Einflüssen. Die vielfachen Bemühun
gen, ein Kurzzeitverfahren auszuarbeiten, um eine Voraussage 
über den Vollkommenheitsgrad eines bestimmten W erkstoffes 
unter ganz bestim m ten äußeren Bedingungen zu ermöglichen, 
sind nicht von Erfolg gekrönt worden. Der Salzwasser-Sprüh- 
versuch z. B., bei dem Stahlbleche in  einen Kasten gepackt und 
einer beschleunigten Besprühung m it Salzwasser ausgesetzt 
werden, zeigt lediglich, daß die benutzten Proben unter diesen 
besonderen Beanspruchungsbedingungen dem Angriff eine ge
wisse Zeitlang W iderstand leisten. Es besteht aber keinerlei 
Sicherheit dafür, daß ein Blech, das sich bei dieser Prüfung 
schlecht verhalten hat, in derselben Weise oder in  demselben

D Iron Age 121 1928) S. 1665/8.

Maße zerstört wird, wenn es zu Dachbauten auf Gebäuden an  
der Seeküste verwendet wird. Der Gischt des Meeres kann hier 
sehr viel stärker sein oder auch zeitweise ganz ausbleiben, die 
Tem peratur kann ebenfalls schwanken. Bindende Schlüsse 
können also aus dem Kurzzeitversuch nicht gezogen werden.

Ebenso kann die Prüfung in Säure zu falschen Ergebnissen 
führen. Boylston weist m it R echt darauf hin, daß es sehr auf die 
A rt der Säure ankommt, deren Angriff irgendein Stahl W ider
stand leisten soll, und zeigt an einem Beispiel, daß solche Säure- 
prüfversuche benutzt werden können, um zu beweisen, daß der 
gleiche W erkstoff einen sehr bedeutenden oder auch einen ganz 
geringen Korrosionswiderstand hat.

Von maßgebendem Einfluß bei dieser Prüfung sind nach 
dem Verfasser vor allem folgende Veränderliche:

1. die Zeit,
2. die Tem peratur,
3 . die Stärke der Lösung (ein Vergleich verschiedener Metalle 

durch Verwendung einer willkürlich stark gewählten Säure 
ist nahezu immöglich, da  jede Säure gewöhnlich in einer 
bestim m ten K onzentration ein bestimmtes Metall am  
raschesten zerstört),

4. eine Bewegung der Probe (Rühren),
5. die Belüftung,
6. die A rt der Lösung,
7. die Anwesenheit von Frem dkörpern oder Staubteilchen,
8. die Anordnung der Probe (völliges oder teilweises Ein

tauchen),
9. die Größe der Oberfläche (Verhältnis zwischen der Ober

fläche der Probe und dem Volumen der Lösung),
10. die Erneuerung der Lösung,
11. die Oberflächenbeschaffenheit.

Der Verfasser unterstreicht seine Ausführungen durch eine 
bemerkenswerte Zusammenstellung von Aeußerungen amerika
nischer und englischer wissenschaftlicher Institu te  und Fach
vereine, die diese im Laufe der Jah re  zur Frage der Kurzzeit- 
Korrosionsversuche veröffentlicht haben und dabei den gleichen 
S tandpunkt vertreten. E r kom mt zu dem Schluß, daß solche 
Prüfverfahren Ergebnisse zeitigen können, die der Beurteilung auf 
Grund jahrelanger Erfahrung vor und nach der Ausführung der
artiger Versuche gänzlich widersprechen und daß es in diesem 
Falle richtiger ist, den W ert des Prüfverfahrens als den des ge
prüften Werkstoffes in Frage zu stellen. Die praktische Bean
spruchung ist das einzige, woraus verläßliche Schlußfolgerungen 
über die Eignung eines W erkstoffes für einen bestimmten Zweck 
gezogen werden können.

Die in der Hauptsache auf die Korrosionsprüfung beschränk
ten  Darlegungen Boylstons besitzen volle Geltung auch für alle 
anderen Prüfverfahren, deren Ergebnisse in weitem Maße von 
nicht erfaßbaren Um ständen beeinflußt werden, worauf nicht 
nachdrücklich genug hingewiesen werden kann. So sei z. B. nur 
die Bestimmung des Verschleißwiderstandes von Metallen ge
nannt. Auch hier ist es bis heute noch nicht gelungen, eine ein
deutige Beziehung zwischen den Ergebnissen der Verschleiß
prüfung und der Bewährung im Betriebe festzulegen.

H . Petersen.

Schneidfähigkeit und Schneidhaltigkeit von Messerklingen.
Unabhängig von der in dieser Zeitschrift schon beschrie

benen Prüfvorrichtung von K ö ta r ö  H o n d a  und K in n o s k e  
T a k a h a s i1) wurde etwa gleichzeitig von K n a p p  und K u re k  
eine ähnliche Vorrichtung zur Bestimmung der Schneidfähigkeit 
und Schneidhaltigkeit von Messerklingen gebaut2), die in Abb. 1

A b bildung  1. A nsich t der P rü fm asch ine .

2) St. u. E. 48 (1928) S. 109/10.
2) Z. V. Techn. Ind ., Solingen 8 (1928) S. 71/8 u. 83/90.
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wiedagegeben ist. Zum Unterschied von der japanischen P rü f
maschine ist hier das Messer festliegend angeordnet; ein Schlitten, 
an dem Papierstreifen befestigt sind, bewegt sich über das Messer 
hin. Die Vorrichtung läß t eine Regelung der H ubzahl je min nnii 
eine Regelung des Druckes zu- Die Benutzung anderer Norm al
körper als Papier, wie etw a Leder, h a t noch zu keinem Erfolg 
geführt, weil die nötige Gleichmäßigkeit nicht gewährleistet

1. Die „Schneidfähigkeit“ nim m t m it dem Druck zu (Abb. 2 ), 
aber nicht, wie die Jap an er fanden, stärker als dieser, s o n d e r n  
weniger stark.

2. Mit zunehmender Sehneidgeschwindigkeit steigt die 
Schneidfähigkeit, ebenso die Schneidhaltigkeit.

3. E inen großen Einfluß ü b t auch die Form  der Schneide 
aus, die im Verlauf des Gebrauches vor allem durch die Art  des 
Abziehens beeinflußt wird. Abb. 3a bisc  zeigt oben die Schneiden-

tooe sw e  jooff vom sooo

Afrbüduug 2. E in flu ß  des Ih n c k e s  
auf die S d m e id fäh ig k e it.

A b b ild u n g  3a. 
V or dem  S tein .

A bb ildung  3b. 
A bziehm aechine.

A bb ild u n g  3c. 
S cbärf a p p a ra t.

Die „Sc-hneidfähig- 
keit“ wird durch die A n
zahl der Hübe gekenn
zeichnet, die notwendig 
sind, um e in e n  Papier
streifen zu durchschnei- 
den, entspricht also unge
fähr dem Begriff der 
„Schärfe“  nach Honda 

und TakahasL Die 
„Schneidhaltigkeit“ ist 
durch die Aenderung der 
zum Durchschneiden e i 
nes Papierstreifens not
wendigen Hubzahl m it 
der Anzahl der insgesamt 
durchschnittenen Papier
streifen bestimmt, kommt 
also dem von den japa
nischen Forschem  m it 
„H altbarkeit“ bezeichne- 
ten Begriff gleich. Die 
von Knapp und Kurek gewählte Bezeichnung erscheint dabei 
als die zweckmäßigere. Zum Unterschied von den Japanern  wird

A b b ild u n g  3d. V or dem  S te in .

A b b ild u n g  

3 a  b  s 31.

Schneidenfor- 

m en  im  Q uer- 

n n d  L ängs

s c h n it t  b e i v e r

sch iedenartigem  

A bziehen .

x loo.

in der deutschen Arbeit davon abgesehen, die Keilwirkung und die 
damit verbundene Reibung an  den Seitenflächen des Messers 
näher zu betrachten, vielmehr w ird das Hauptgew icht auf die 
Abnutzung der Messerschneide gelegt. Aus eingehenden Ver
suchen, zu denen zunächst Gemüsemesser herangezogen wurden, 
konnten folgende Schlüsse gezogen werden:

A b b ild u n g  3f. S ch a rfap p a ra t.

formen im Querschnitt, einmal dann, wenn das Messer achtlos 
m it dem Stein abgezogen war, das zweite Mal m it einer Ab- 
ziehmaschine und das d ritte  Mal m it einem besonders gebauten 
Schärfapparat. Die Schneidformen in  der Längsrichtung sind in 
A lb . 3d  bis f  wiedergegeben. Abb. 4 m acht deutlich, in welcher 
Weise diese Schneidenformen die Schneidhaltigkeit beeinflussen.

7S so  SS SO ss  00 VS SO 
rfagoM tfer ouspefu/rrfe/iScfr/

A bbildung  4. E in flu ß  des A bziehens au f d ie  S c h n e id h a ltig k e it .
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4. Ob die sägezahnartige Ausbildungsform der Schneide 
günstig ist, konnte noch nicht m it Sicherheit festgestellt werden. 
Die W ahrscheinlichkeit spricht dafür, daß die gerade, ungezackte 
Schneide besser ist.

In  metallurgischer Hinsicht ist die Feststellung bemerkens
wert, in welcher Wöise die Schneidhaltigkeit m it zunehmendem 
Kohlenstoffgehalt zunimmt. Abb. 5 stellt die Ergebnisse dieser 
Untersuchung m it unlegierten Stahlen dar. Bei einem Vergleich

%C
S  0 .3 3

ArzaM c/er oics&ef///7rfenSc/jn///e 
A bbild u n g  5.

E in fluß  des K ohlensto ffgeha ltes au f d ie  S ch n e id h a ltig k e it.

m it rostfreien Messern aus einem Stahl m it 0,45 % C und 
13 % Cr zeigte es sich, daß die Schneidhaltigkeit einem 
unlegierten Stahl an die Seite gestellt werden könnte, der 
etwa 0,80 % C enthält, was die Schneidhaltigkeit gewöhn
licher Messer m it etwa 0,50 % C übertrifft. Bei richtiger Behand
lung trifft also die den rostfreien Messern vielfach nachgesagte 
schlechte Schneidhaltigkeit nicht zu. U nter richtiger Behandlung 
sind dabei genügend hohe H ärtetem peraturen und nicht zu 
heftiges Schleifen verstanden. F. Rapatz.

Der Elektroschlepper ha t sich hier bestens eingeführt. Das 
Heran- und Abschleppen der nicht lenkbaren Möllerwagen auch 
auf krum m en Fahrwegen is t möglich geworden durch die An
legung besonderer Fahrbahnen, die m it gußeisernen oder Blech
platten  belegt werden ( Abb. 1 und 2).

Der Vorteil in der Verwendung von Elektroschleppern für 
diesen Beförderungszweck liegt in der sicheren und pünktlichen 
Abwicklung des Verkehrs und in den nicht zu unterschätzenden

A b b ild u n g  2. E lek tro sch lep p er fü r  M öllerw agen. B a u a r t  S. S. W.

Ersparnissen an Arbeitslöhnen. B ekannt ist ja  auch, daß jede 
Mechanisierung den Arbeitsgang beschleunigt, was zweifellos 
erzieherisch w irkt. Auch können zur Beförderung von stückigen 
M aterialien E lektrokarren m it selbstkippenden oder von Hand 
zu kippenden Mulden verwendet werden (Abb. 3).

In  E is e n -  u n d  S ta h lw e rk e n ,  besonders in den Stahl
werken, ist das Anwendungsgebiet von E lektrokarren begrenzt, 
da es sich hier hauptsächlich um die Beförderung von Lasten mit 
sehr großem Gewicht handelt. Der in Abb. 4 gezeigte Elektro
karren  m it fester P lattform  und einer T ragkraft von 2500 kg hat 
sich auch hier als angenehmer Arbeitshelfer erwiesen. Durch 
zweckentsprechende A ufbauten kann die Verwendungsmöglichkeit 
und die W irtschaftlichkeit sehr verbessert werden.

In  den B le c h - ,  F e in -  u n d  D r a h tw a lz w e r k e n  macht 
die Beförderung der Erzeugnisse den Betriebsleitungen gewisse 
Schwierigkeiten. Zu beachten ist, daß die Beladung der Fahr
zeuge entsprechend der Fertigstellung des Erzeugnisses nur 
allmählich vor sich gehen kann und daher das Fahrzeug seinem 
eigentlichen Beförderungszweck verhältnism äßig lange Zeit ent
zogen wird. Zur Vermeidung dieses Nachteiles m ußte das die 
L ast aufnehmende M ittel von dem Fahrzeuge selbst getrennt 
werden, was bei dem in Abb. 5 gezeigten Elektrohubkarren mit 
Ladebank einwandfrei gelöst ist. Unabhängig von dem Fahrzeug 
w ird die entsprechend dem rauhen Betriebe sehr kräftig  gehaltene 
Ladebank beladen. Der m it einer elektrisch heb- und senkbaren 
P lattform  versehene H ubkarren n im m t die Ladebank auf und 
setzt sie an ihrem Bestimmungsorte wieder ab. Hierdurch wird 
die denkbar günstigste Ausnutzung des Fahrzeuges erreicht; die

A bbildung  1. E lek tro sch lepper fü r  M öllerwagen. B a u a rt A. E . G.

Elektrokarren in Eisen- und Stahlwerken.
Im  Flurförderwesen der Eisen- und Stahlwerke war bis vor 

einigen Jah ren  der Gleisverkehr vorherrschend. Die Rationa- 
lisierungsmaßnahmen haben auch hier Althergebrachtes ver
drängt und den gleislosen Flurförderm itteln, besonders den 
E lektrokarren und -Schleppern, eine weitgehende Einführung

ermöglicht. U nterstü tz t wurde dieses durch die sehr bequeme 
Bedienungsweise und gute Anpassungsfähigkeit der Fahrzeuge 
in den einzelnen Betriebszweigen.

Die von den verschiedenen Herstellerfirmen lieferbaren 
E lektrokarren  und -Schlepper haben 40- oder 20zellige Akkumu
latorenbatterien  als Kraftspeicher und ein oder zwei E lektro
m otoren als Antriebsmaschinen. W ährend die E lektrokarren 
m it einer P lattform  als Güterladeraum versehen sind, ist der 
Schlepper nur zum Ziehen von Anhängelasten eingerichtet. Die 
Fahrzeuge haben Gum m ibereifung; ihre B auart nim m t Rücksicht 
auf die Verwendung in engen Fabrikbetrieben.

In  den H o c h o fe n w e rk e n  sind große Mengen von Koks 
und Erzen von den Kokereien und Lagerplätzen zu den Gicht
aufzügen zu befördern. Als das geeignetste Fahrzeug h a t sich 
hier in langjährigem  Betriebe der sogenannte Möllerwagen 
erwiesen, dessen aufgebaute Mulde für die Entleerung nach hinten 
kippbar eingerichtet ist. Es w ar nur erforderlich, diese F ah r
zeuge, deren Achsen nicht lenkbar sind, m it Kupplungen zu ver
sehen, um  sie zu einem Zug zu vereinigen und durch ein elektrisch 
angetriebenes Zugmittel befördern zu lassen. A bbildung  3. E lek tro k a rre n  m it se lb s tk ip p en d cn  M ulden. B a u a rt S. S. W.
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A bbildung 4. E lek tro k a rre n  m it fe s te r  P la t tfo rm  fü r  2500 kg  T ra g k ra ft.
B a u a rt A. K. G.

erforderlichen höheren Anlagekosten für die Ladebänke sind von 
untergeordneter Bedeutung. Abb. 5 läß t deutlich erkennen, 
welche Mehrleistung ein Mann m it einem Elektrohubkarren gegen
über der früheren Beförderungsweise m it H andkarren vollbringt.

Es ist noch zu beachten, daß die Ladebänke aus Eisen her- 
gestellt werden müssen, sobald es sich auch um die Beförderung 
heißer M aterialien handelt. Auch m uß die 
Fahrbahn möglichst eben und g la tt sein, 
da die kleinen Vorderräder des Elektrohüb- 
karrens dieses erfordern. E ntspricht die 
Fahrbahn nicht den genannten Bedingun
gen, so ist es auch möglich, den in Abb. 4 
gezeigten, üblicherweise m it fester P lattform  
versehenen E lektrokarren m it einer hand- 
oder elektrisch betä tig ten  hydraulisch- 
mechanischen H ubvorrichtung zu ver
sehen. Die Ladebänke erhalten dann, ent
sprechend der größeren Bauhöhe, höhere 
Füße. Im  übrigen w ird der K arren , wie 
vorbeschrieben, verwendet.

In  den genannten W erken finden 
Elektrokarren noch Verwendung fü r die Be
förderung von auszuwechselnden Motoren,
Walzen, Maschinenteilen u. a. zwischen dem 
Aufstellungsplatz der Maschinen und  den 
Lagerplätzen.

In  den ausgedehnten Anlagen der Eisen- und Stahlwerke 
sind zahlreiche Teile durch B oten oder einzelne A rbeiter heran- 
oder wegzuschaffen, wodurch die U nkosten sehr belastet werden. 
Auch die Betriebsbeam ten, R ichtm eister u. a. haben oft weite 
Wege zurückzulegen, wobei sie ih rer eigentlichen Tätigkeit en t
zogen werden, was besonders von den leitenden Betriebsbeam ten 
als sehr störend empfunden wird. Es empfiehlt sich daher, für die 
vorerwähnten Wege und Beförderungen den E lektrokarren in 
Anspruch zu nehmen, und  es soll nachstehend gezeigt werden, 
wie ein derartiges Beförderungswesen eingerichtet werden kann.

Es is t hierbei grundsätzlich zu unterscheiden zwischen der 
Material- und Personenbeförderung. Die M aterialbeförderung 
erfordert längere E nt- und Beladezeiten und  kann daher meistens 
nicht an  einen genau einzuhaltenden, zeitlich festgelegten F ah r
plan gebunden werden. Trotzdem  is t die Festlegung einer p l a n 
m ä ß ig e n  M a t e r i a l r u n d f a h r t  erwünscht. Die W ahl der 
E lektrokarrenbauart hängt  von der Art  der zu befördernden 
Güter ab. Hierbei wird es sich zumeist um die Beförderung von 
Schmiermitteln, Reinigungsm itteln, E rsatzteilen  u. a. m. von den 
Haupt lagern zu den einzelnen W erksabteilungen handeln. Es 
können natürlich auch W erkzeuge, W erkstücke usw. befördert 
werden, und es hat sich vielfach zur schnelleren Abfertigung als 
praktisch erwiesen, in den einzelnen Betriebsabteilungen Sammel
stellen einzurichten, bei denen der E lektrokarrenfahrer die m it 
einer einfachen Leitkarte versehenen Fördergüter abstellt oder 
aufnimmt.

In  den m eisten Fällen w ird sich fü r diese Arbeitsleistung 
der E lektrokarren fü r 1500 oder 2500 kg Tragkraft m it Führer
s tand  eignen, wie ihn Abb. 4 zeigt.

Sind jedoch fortlaufend größere Mengen von einer Sende- 
stelle zur anderen zu befördern, so daß durch das Be- und  E n t
laden der E lektrokarren längere Zeit dem  eigentlichen F äh r
betriebe entzogen wird, so ist der vorbeschriebene Elektrohub- 
karren h ier m ehr am Platze. In  diesem Falle sind die Ladebänke 
n u r aufzunehmen und am Bestim m ungsorte wieder abzusetzen, 
wofür nur wenig Zeit benötigt wird.

Es ist empfehlenswert, die M aterialrundfahrt als R ichtungs
verkehr auszubilden, und es genügt, wenn den Betriebsabteilungen 
bekannt ist, daß in gewissen Zeitabständen der E lektrokarren die 
Sammelstelle berührt.

Zur Vermeidung irgendwelcher Zeitverluste durch die Be
nutzer m uß dagegen die P e r s o n e n r u n d f a h r t  fahrplanm äßig 
eingerichtet werden, und die Fahrzeuge müssen die gekennzeich
neten H altestellen pünktlich berühren. Das zur Verwendung 
kommende Fahrzeug m uß dem Fahrer, der den K arren  an den 
Haltestellen nicht zu verlassen braucht, eine bequeme Sitzmöglich
keit und  den m itfahrenden Personen eine gute Aufstieg- und  Sitz
möglichkeit bieten. E in  fü r diese Zwecke besonders geeignetes 
Fahrzeug zeigt Abb. 6. Mit diesem K arren  können gleichzeitig 
10 Personen befördert werden; außerdem  ist neben dem F ührer
sitz noch fü r einen Begleiter oder die Beförderung der Post, der 
Zeichnungen usw. zu und  von den Betriebsabteilungen genügend 
P latz vorhanden.

Die V o r te i le  liegen in  der Erfassung, Ausführung und 
wesentlichen Beschleunigung aller Beförderungen von einer Stelle 
aus und in  der dam it verbundenen großen Verbilligung, ferner 
in der Unabhängigkeit und  dem Ueberflüssigwerden von einzelnen

A bbild u n g  5. E lek tro h u b k a rre n  m it L a d eb an k  fü r  F einb leche . B a u a rt A. E . G.

A bb ildung  6. E le k tro -F ü h re rs itz k a rre n  fü r  P ersonenbefö rderung . 
B a u a r t  A. E . G.

A rbeitern oder Arbeitergruppen im Förderwesen; um diese Vor
teile zu erreichen, sind die möglichst volle Ausnutzung der T rag
k ra ft und des Laderaum es der K arren , möglichst kurze und glatte 
Förderwege, sanfte R am penauffahrten undUebergänge überGleise, 
niedrige Betriebs-, U nterhaltungs-, Verzinsungs- und  Abschrei
bungskosten anzustreben. G. L u c  a s .
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 2 vom  10. J a n u a r  1929.)

Kl. 10 a, Gr. 17, K  102 224. K om binierte Anlage zum 
Trockenkühlen und Naßlöschen von glühendem Koks. Kohlen- 
scheidungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin NW 7, F riedrichstr. 100.

Kl. 13 b, Gr. 19, B 124 908. Verfahren zur Aufbereitung von 
Speisewasser für Dampfkessel. Otto Bühring, Halle a. d. S., 
Fasanenstr. 3.

Kl. 24 c, Gr. 5, S 78 081. Verfahren zur Erzeugung von Gas
ström en von hoher Tem peratur m ittels Regeneratoren. Friedrich 
Siemens, A.-G., Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 15.

Kl. 24 e, Gr. 11, S t 40 493. Austragvorrichtung für Schlacke 
und Asche bei Gaserzeugern m it Steilrost. S tettiner Chamotte- 
Fabrik, A.-G., vormals Didier, Berlin-Wilmersdorf, Westfälische 
Straße 90.

K l. 24 g, Gr. 6, B 130 252. ’Entstaubungsvorrichtung für 
Rauchgase u. dgl. ®ipl.*Qttg. Gottlob B urkhardt, Herrenalb 
(W ürttemberg).

Kl. 24 k, Gr. 4, H 103 358. L ufterhitzer m it E inbau der 
W ärmeaustauschkörper in den Umleitungskanälen eines H aup t
gaskanals. Eugen Haber, Berlin-Charlottenburg, Droysenstr. 18.

Kl. 26 d, Gr. 1, O 17 119. Berieselung der aus Oefen zur 
Erzeugung von Gas und Koks gewonnenen Destillationsgase in 
der Vorlage m it einer Kühlflüssigkeit. Dr. C. O tto & Comp., G. 
m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 26 d, Gr. 6, B 139 400; Zus. z. Pat. 456 371. Horden 
von Hochreinigern fü r die Gasreinigung. A rthur Beuthner, Bad 
Harzburg.

Kl. 31 b, Gr. 10, N  25 453. Rüttelform m aschine zum gleich
zeitigen R ütte ln  von den nebeneinander auf dem R ütteltisch  
festgeklemmten Ober- und U nterkasten, insbesondere für Röhren
gußformen. New Process Multi-Castings Co., New York.

Kl. 31 c, Gr. 10, M 98 619. Verfahren zum Gießen von Hohl
blöcken unter Verwendung eines den Kern umgebenden Mantels 
aus Feinblech von gleichem Metall. Mannesmannröhren-Werke, 
Düsseldorf.

K l. 31 e, Gr. 18, M 101 950. Vorrichtung zum Gießen von 
M etallhohlkörpern durch Schleuderguß, insbesondere von Hohl
blöcken aus Flußeisen und Stahl, in umlaufenden, senkrecht 
stehenden Kokillen. Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 2 vom  10. J a n u a r  1929.)

Kl. 31 b, Nr. 1 058 357. Sandschleuder-Formmaschine, ins
besondere zum Schleudern von Kernsand. Badische Maschinen
fabrik und Eisengießerei, vormals G. Sebold und Sehold & Neff, 
Durlach i. B.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 48 d, Gr. 4, Nr. 466 077, vom 8. November 1925; ausge

geben am 1. Oktober 1928. Z ö lln e r-W e rk e , A k t.-G e s . f ü r  
F a r b e n -  u n d  L a c k f a b r ik a t io n ,  v o rm . S. H. C ohn  in  
B e r l in -N e u k ö lln .  Entrostungsmittd.

Eiserne Gegenstände, die zum Schutze gegen die atm osphäri
schen Einflüsse m it einem Anstrich versehen werden, müssen vor 
Aufbringung dieses Anstrichs möglichst gründlich von dem vor
handenen R ost befreit werden. Dies geschieht nach der Erfindung 
m it Hilfe von Naphthalinsulfosäure oder einem Kondensations
produkt der Naphthalinsulfosäure und Formaldehyd.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 466 085, vom 15. Jun i 1927; ausgegeben 
am 1. Oktober 1928. A n d re a s  G r o tk a m p  in  N e u n k irc h e n  
(S aa r) . Walzenanstellvorrichtung fü r  Walzwerke.

Die W alzenanstellvorrichtungen (M uttern der Druckschrau
ben, Kniehebel oder Keile) sind nicht unm ittelbar in den Ständer
köpfen gelagert, sondern ruhen in besonderen Einbaustücken, die 
in  entsprechende Aussparungen der Ständerköpfe eingesetzt sind, 
und zwar in  der Weise, daß nach Bedarf die Einbaustücke von 
verschiedenen Anstellvorrichtungen ohne weiteres gegenseitig aus
gewechselt werden können.

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 466 127, vom 30. Ju li 1926; ausgegeben 
am 6. Oktober 1928. Französische P rio ritä t vom 20. Ju li 1926. 
S o c ié té  A n o n y m e  M é ta l lu r g iq u e  d ’A u b r iv e s  & V i l le r u p t

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im Paten tam te zu B e r l in  aus.

in  A u b r iv e s ,  F r a n k 
re ic h . Gießrinne mit 
Stützvorrichtung fü r  
Schleuderguß von zy 
lindrischen Hohlkör
pern.

Die S tützvorrich
tung a ist beweglich 
an der Gießrinne an 
gebracht, und zwar 
derart, daß  sie sich 
während des Gießvor
ganges auf die Innen
fläche der Form  b 
s tü tz t, bei Beendigung des Gießvorganges sich jedoch von der 
Gießform abheben und frei über den Endring der Form  hinweg 
bewegen läß t, so daß die Gießrinne c vollständig aus der Form 
herausziehbar ist.

Kl. 31 c, Gr. 4, Nr. 466 142, vom 17. April 1927; ausgegehen 
am  1. Oktober 1928. Britische P rio ritä t vom 13. Januar 1927. 
W ill ia m  D e a n , F r a n k  D e a n  u n d  J a m e s  D e a n  in  S to c k 
p o r t ,  E n g la n d .  Vor
richtung zum Aufträgen 
mineralischer Schwärze au f 
Gußformen.

An dem die Schwärze °— UBiMI 
un ter Luftdruck en tha l
tenden B ehälter is t das 
zur Spritzvorrichtung 
führende Abgaberohr für 
die Schwärze sowie eine 
in der Spritzvorrichtung 
mündende Zuflu ßleitung 
m it Preßluft angeschlos
sen. Der Behälter a, dessen 
unterhalb  des Siebes b 
liegende Einflußöffnung c 
durch einen m it K ara
binerverschluß versehenen Stopfen d lu ftd ich t abgeschlossen 
werden kann , h a t  an  der tiefsten Stelle seines schlüsselförmig 
ausgebildeten Bodens e eine durch Deckel g verschließbare Oeff- 
nung f.

Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 466144, vom 24. Februar 1921; ausge
geben am  1. Oktober 1928. V a l le y  M o u ld  a n d  I r o n  C o r
p o r a t io n  in  S h a r p s v i l le ,  P e n n s . ,  V. St. A. Blockform zum 
Gießen von Stahlblöcken in  
wagerechter Lage unter V er- 
wendung einer die untere 
Oeffnung der Form ver
schließenden Bettplatte.

Die Innenfläche a der 
dem Einlauf gegenüber
liegenden Blockformwand ist d erart abgeschrägt, daß die Form 
nach dem  E rstarren  des Gußblockes durch den Griff b um  das 
m it einem zerbrechlichen Zuflußrohr c versehene Einlaufende 
als D rehpunkt von dem auf der B e ttp la tte  d liegenbleibenden 
Block abgehoben werden kann.

Kl. 31a, Gr. 3, Nr. 466 237, vom 
21. Jan u ar 1928; ausgegeben am
3. Oktober 1928. Zusatz zum P aten t 
437 170. (©ipUQttg. L u d w ig  W eiß  
in  H a l le  a. d. S. Schmelzofen m it 
mehreren Tiegeln.

Der Schmelztiegel a und der 
Erhitzungstiegel b sind d erart m it
einander verbunden, daß  zwischen 
dem oberen Raum  des Schmelztiegels a und dem unteren 
Raum  des Erhitzungstiegels b eine Verbindung en tsteh t.

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 466 468, vom 4. A ugust 1926; ausgegehen 
am 5. Oktober 1928. W ilh e lm  K u rz e  in  H a n n o v e r .  Schleuder
vorrichtung m it an umlaufenden Armen sitzenden Wurfbechern 
zum Füllen von Formen mit Formmasse.

Die die W urfbeoher tragenden um laufenden Arme sind hohl, 
und an  ihren Enden sind die W urfbecher drehbar gelagert. Das 
den W urfarm en zugeführte Form m aterial, z. B. Form sand, wird 
durch die Z entrifugalkraft nach außen befördert, wo es durch die 
um laufenden W urfbecher abgenommen und in  die Form  ge
schleudert wird.
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Statistisches.
Die Rohstahigewinnung des Deutschen Reiches im Dezember 19281).

ln  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e

Rohblöcke Stahlguß Insgesam t

Thom as- 
S tah l-

Besse
m er

s ta h l-

Basische
Siemens-
M artin -
S tah l-

Saure 
Siemens- 
M art in- 
S tahl-

Tiegel-
und

Elektro-
S tahl-

Sen w eiß- 
s tah l 

(Schweiß
eisen)

basischer saurer
Tiegel-

und
E lektro-

1928 1927

D e z e m b e r  (1928: 24 A rbeitstage, 1927: 26 A rbeitstage)

Rheinland-W estfalen1) . . . 434 3 Ś4 383 964 9 916 10 024 7 481 3 723 402 849 956 1101 060 1
Sleg-, Lahn-, D illgebiet u.

O b e rh e s s e n ......................... — 30 208 — 252 60 — 32 465 31042
S c h le s ie n ................................. — 36 002 _ 364 382 37 019 47 654
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch — > 925 3 083

land ..................................... 58 609 2 616 923 104 735 110 551
Land Sachsen ..................... > 65 025 34 486 /  “ J 1272 452 43 185 51 610
fiüddeotschland u. BavriscLe

R h e in p f a iz ......................... J 4 679 — 365 199 23 270 29 601

In sg esam t: D ezem ber 1928 499 409 — 547 948 9 916 10 949 | 3 083 12 350 5 769 1 206 I 1 090 630 —
d aro n  geschätz t . . . . — — 7 600 — 30 — 570 250 — 8 450 —

Insgesam t: D ezem ber 1927 583 093 — 721 919 15 910 14124 3 7^5 16 399 9 830 1508 — 1 371 518
d a ro n  geschätzt . . . . — — 7 500 — 30 1 — 75 100 — — 7 705

D ¡r h  ic im ittlicbe arbeitstag licbe Gewinnung 45 443 52 751

J a n u a r  b is D e z e m b e r* )  (1928: 306 A rbeitstage, 1927: 306 A rbeitstage)

Rheinland-W estfalen . . . . 5 757 339 5 259 891 144 255 125 217 112 036 57 905 4 991 11 462 414 2 982 838
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

O b e rh e s s e n ......................... 350 931 — 3 216 1139 — 380 101 412 452
S c h le s ie n ................................. — 510 316 — 5 559 5 725 525 571 585 221
Xord-, Ost- u . M itteldeutsch \ 28 S 12 946 40 915

land ..................................... 773 722 34 798 13 446 1 344 896 1 374 978
Land Sachsen ..................... >790 688 417 430 J 14 901 7 570 521 670 626 132
Soddeo tschland u . Bayrische

R h e in p f a lz ......................... ) 47 750 — 4 903 2 734 282 513 329 061

Insges.: Jan . b is  Dez. 1928 6 548 027 28 7 360 040 149 377 138163 40 915 175 413 88 519 16 683 14 517 165 —
daTon g e s c h ä tz t................. -- 82 600 — 330 — 1 370 1350 — 85 650 —

Insges.: Jan . bis Dez. 1927 6 903 656 354 8 720 005 185 150 155 578 43 611 185 531 101119 15 678 — 16 310 682
davon g e s c h ä tz t................. — — 90 000 — 360 — 900 1 200 — — 92 460

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 47 442 53 303

i) N ach den E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tscher E isen- u nd  S tah l-In d u strie lle r . *) U n te r  B erücksichtigung der B erich tigungen  fü r  J a n u a r  
bis S o re m b e r  1928 (einschließ lich).

Frankreichs Eisenerzförderung im Oktober 1928. Frankreichs Hochöfen am 1. Dezember 1928.

Bezirk

Förderung

Monate- 
durch- O kt. 
schn itt 1928 

1913 
t  ! t

V orräte 
am Ende 

des 
M onats 

O k t. 
1928 

t

Beschäftigte
A rbeiter

1913 0 t t * 
1913 1928

( Metz, Dieden- 
Loth- J hofen . . . .  
ringen | Briey, Longwy . 

( Nancy . . . .
yorm andie .....................
Anjou, Bretagne . . . .
P y r e n ä e n ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 870 843
2 269 411 

114 211 
185 453

49 539 
15 239 

4 806

874 653 
1 076 698 

394 951 
125 831

13 451
14 989 
11948

17 700 
15 537 

2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

14 792
17 241 

1 711 
3 032 
1 293 

810 
232

zusammen 3 581 702 4 509 502 2 512 521 43 037 39111

Im
F euer

A ußer
B etrieb

Im  Bau 
oder in  

Ausbesse
rung

In s 
gesam t

1. J a n u a r  1928 .................  144 34 32 220
1. F ebruar ,, .................  144 33 43 220
1. März „  .................  149 29 42 220
1. A pril ............................  149 29 42 220
1. Mai ............................  150 28 42 220
1. J u n i ............................  150 22 47 219
1. J u l i  ............................  148 23 48 219
1. A u g u s t ............................  148 24 48 220
1. S ep t......................................  150 22 48 220
1. O ktober ............................. 149 20 52 221
1. N o r ........................................ 150 23 48 221
1. Dez. „  .................  152 23 46 221

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im November 1928.

Roheisen 1000 t  za 1000 kg Am Ende Flußstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstellung 
an 

Schweiß
stahl 

1000 t
H äm atit basisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.
sonstiges

in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Siemens-Martin
Bessemer zusammen

darunter
Stahlgußsauer basisch

/  1927 144,8 156,6 102,9 17,7 441,6 152 221,0 502,3 19,1 742,4 12,6 46,1
' ' • ( 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569,5 148 156,2 427,0 53,0 636,2 14,0 28,8

Feh /1927 199,3 190,7 146,8 17,8 580,2 166 259,9 539,8 40,3 840,0 13,0 41,0. . . • • 11928 193,0 190,3 132,1 24,2 559,6 148 209,6 507,6 59,4 776,6 15,2 29,1
/1927 233,5 224,9 170,4 21,5 682,5 178 275,9 629,2 59,6 964,8 15,8 41,5

' ' (1928 198,0 205,5 154,2 20,3 602,1 150 221,7 526,0 58,3 806,0 16,0 32,6
/  1927 241,6 210,6 185,4 23,0 690,9 189 269,5 535,6 58,5 863,7 13,4 33,3

' ' ( 1928 189,2 186,9 145,0 23,0 563,9 149 166,8 439,0 48,6 654,4 11,8 25,4
/  1927 260,6 225,8 187,1 21,5 731,6 184 251,2 581,5 66,1 898,8 16,6 32,3

• ’ (1928 196,1 212,2 141,3 28,1 601,0 148 205,9 502,7 56,1 764,7 15,2 28,4
_ . /  1927 222,8 219,8 170,9 23,5 661,7 176 211,3 482,5 65,4 759,3 14,5 28,9

• ' ' (1928 184,1 207,1 145,4 22,4 572,7 141 189,9 473,8 56,7 720,4 14,2 26,3
/1927 206,8 216,4 179,1 23,4 656,1 174 183,3 454,4 60,5 698,2 14,1 28,5

172,5 204,8 131,2 23,6 546,4 131 167,5 457,6 52,4 677,6 12,8 24,7

Anor /  1927 198,6 191,0 162,3 26,4 605,6 165 176.5 426,8 50,1 653,4 14,1 30,1
' (1928 167,3 196,5 123,2 25,6 527,3 130 186,8 422,6 49,3 658,7 12,8 26,0

/1927 199,0 208,7 148,3 20,8 601,0 160 210,1 521,3 58,0 789,4 15,5 28,8
‘ ‘ (. 1928 159,2 204,7 110,4 19,9 512,0 131 193,5 493,7 42,9 730,1 12,7 25,4

/1927 196,8 202,0 150,7 29,9 605,8 162 195,7 472,3 42,2 710,2 14,8 31,0»)
' ' (1928 177,5 219,7 112,6 18,9 552,3 136 193,1 525,6 49,4 768,1 12,9 28,3

/1927 193,5 187,2 154,6 28,2 585,1 155 192,2 464,7 52,9 709,8 14,9 30,3
’ • (1828 174,4 220,2 114,0 17,4 553,1 135 193,8 519,0 62,0 774,8 13,7 •

l) B erich tig te  Z ahl.
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Belgiens Hochöfen am 1. Januar 1929.

Hochöfen

vor
handen

unter
Feuer

außer
Betrieb

im  Bau 
befind

lich

Erzeugung 
in  24 h

Hennegau and  B rabant:
Sambre e t Moselle 7 7 — — 1 775
M o n c h e r e t ................. 1 1 — — 100
Thy-le-CJhâteau . . . 4 4 — — 660
"F T ftinant..................... 4 4 — — 860
M o n c e a u ..................... 2 2 — — 400
La Providence. . . . 5 4 — 1 1 300
Olabecq ..................... 3 3 — ’— 600
B o ê l .............................. 3 2 — 1 400

zusammen 29 37 __ 2 6 085
Ltittich :

O o c k e r i l l ..................... 7 7 — — 1 535
O u g ré e ......................... 7 6 1 — 1 255
A ngleur-A thus. . . . 10 8 — 2 1 276
E s p é r a n c e ................. 4 4 — — 600

«usammen 28 25 1 2 4 665
Luxemburg :

H a l a n z y ..................... 2 2 — 160
M usson .......................... 2 2 — 178

zusammen 4 4 — - 338
Belgien insgesam t | 61 56 1 4 11 088

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Dezember 1928.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö f e n  belief 
sich Ende Dezember auf 132 oder 3 weniger als zu Beginn 
des Monats. An R o h e is e n  wurden im Dezember 5490001 gegen 
553000 t  im November 1928 und 568000 t  im Dezember 1927. 
Davon entfielen auf H äm atit 173000 t, auf basisches Roheisen 
223100 t ,  auf Gießereiroheisen 116000 t  und auf Puddelroheisen

14 700 t. Die Herstellung an S t a h lb l ö c k e n  und S ta h lg u ß  
betrug 694 0001 gegen 774 7001 im November 1928 und 614 6001 
im Dezember 1927.
Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 

in Großbritannien im Oktober 19281).

Erzeugnisse
August

1928
Septbr.

1928
O ktober

1928

1000 t  zu 1000 kg

F l u ß s t a h l :
S c h m ie d e s tü c k e ................................................... 17,0 17,1 19,2
Blank gezogener S t a h l ......................................
K esse lb lech e ............................................................ 8,4 7,5 6,6
Grobbleche 3,2 mm und d a r ü b e r ................. 92,4 94,9 99,8
Feinbleche unter 3,2 mm , nicht verzinkt . . 48,7 50,0 67,7
Weiß-, M att- u nd  Schwarzbleche...................... 57,6 63,4
Verzinkte B le c h e ................................................... 71,2 78,1 84,9
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und darüber 32,3 36,1 48,2
Schienen unter 24,8 kg je lfd . m ................. 5,9 5,8 6,7
Rillenschienen fü r S tr a ß e n b a h n e n ................. 1,6 2,3 2,3
Schwellen und Laschen .................................. 7,1 4,5 6,5
Formeisen, Träger, Stabeisen usw..................... 150,9 165,8 177,2
W a lz d ra h t ................................................................ 17,7 19,5 24,3
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt 28,5 26,8 31,2
Blank kaltgewalzte S ta h ls tre ife n ...................... 4,0 4,5 6,1
F e d e rs ta h l................................................................ 5,8 5,4 6,2

Zusammen 549,1 581,7 574,9
S c h w e i ß s t a h l :

Stabeisen, Formeisen usw..................................... 16,3 16,8 18,5
Bandeisen und Streifen fü r Röhren . . . . 4,7 5,0 4,4
Grob- u . Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus S c h w e iß s ta h l ........................................... 0,3 0,2 0,4

Zusammen 21,3 22,0 23,3

*) Nach den Erm ittlungen der National Federation of Iron 
and Steel M anufactures. — Vgl. S t. u. E . 48 (1928) S. 1761.

Wirtschaftliche ¡Rundschau.
Die Lage des französischen Eisenmarktes 

im Dezember 1928.
Zu Beginn des Monats blieb die Marktlage sehr fest. Die 

Lieferfristen waren immer sehr ausgedehnt, schwankten jedoch 
von W erk zu W erk je nach dem Umfang der Aufträge und der 
Verkaufspolitik, die jedes W erk verfolgte; im  allgemeinen über
schritten  sie für die gängigen Abmessungen vier Monate. Im  Ver
lauf des Dezembers blieb die Lage zufriedenstellend. Das H eran
nahen der Festtage beeinflußte jedoch das Geschäft ungünstig; 
zudem m achte sich ein Rückschlag auf dem A usfuhrm arkt fühl
bar. Die Industriellen bewahrten aber sämtlich ihren guten 
Glauben an eine günstige Entwicklung des Marktes. Die bel
gischen und luxemburgischen Werke werden denn auch Ende 
Januar m it der Ausführung umfangreicher Schienenaufträge be
ginnen, die m an auf 100 000 t  schätzen kann, wovon 35 000 t  
von den belgischen Eisenbahnen vergeben wurden, während der 
Rest von der E.R.M.A. stam m t. Zweifellos werden verschiedene 
Walzwerke eine Zeitlang das Walzen von Trägern und P latinen 
einstellen, um sich nur der Herstellung von Schienen zu widmen, 
m it denen sie für etwa drei Monate beschäftigt sind. Eine Ver
steifung des Marktes ist daher zu erwarten. W eiterhin sieht der 
Haushaltsplan große Aufträge für den Inlandsm arkt und die 
Kolonien vor; das Program m  Loucheur über Wohnungsbau w ird 
gleicherweise günstig auf die Metallindustrie einwirken. Außer
dem werden die neuen Zollbestimmungen für Japan, die in  einigen 
Monaten in  K raft treten  sollen, vorher die Geschäftstätigkeit m it 
diesem Lande günstig beeinflussen. Schließlich w ird auch die Zu
nahme der Gestehungskosten in der deutschen Industrie, die durch 
die Lohnsteigerung verursacht ist, die Marktlage festigen. Die Indu
striellen glauben, daß sich die Erholung auf dem Ausfuhrmarkt 
etwa von M itte Januar an fühlbar machen wird, und daß viele 
aus Spekulationsgründen zurückgehaltene Aufträge zu dieser Zeit 
vergeben werden. Unangenehm bemerkbar m acht sich das Auf
blühen der englischen Industrie; jedoch ist dieses bis jetz t einzig 
durch die bessere Nachfrage im  Inlande hervorgerufen worden, 
denn tro tz  der hohen Festlandspreise gestatten die Gestehungs
kosten in  G roßbritannien der Schwerindustrie noch nicht, auf den 
Ausfuhrm ärkten in  bedeutendem Umfange aufzutreten.

Die E infuhr deutschen K o k se s  hat sich seit vier Jahren  
um die Hälfte verm indert. Auf einen Verbrauch von 1 Mill. t  
in  Frankreich lieferte das Kohlensyndikat kaum 500 000 t .  Der 
R est stam m te aus den französischen Bergwerken oder den den 
Hüttenw erken angeschlossenen Kokereien; geringe Mengen wurden 
auch von Belgien bezogen. Der Abschluß besonderer Lieferver
träge m it den holländischen Kokereien wird fortgesetzt geprüft.

F ü r ein Zustandekommen wäre aber nötig, daß der holländische 
Koks die^Preise des frachtfrei gelieferten deutschen Kokses nicht 
übersteigt. Es würde sich um einen ernsthaften Zuschuß von 
holländischer Seite handeln, da m an der Meinung ist, daß die 
holländischen Kokereien in  Kürze 40 000 t  m onatlich liefern 
können, eine Menge, die sich in^ Zukunft womöglich verdoppeln 
würde, je nach den für eine solche Erzeugung gesicherten Absatz
m ärkten. Die deutschen Kokslieferungen gingen regelmäßig ein. 
Bei den'Preisen wurden von dem K ohlensyndikat auf die laufenden 
Verträge leichte Zugeständnisse bewilligt. Augenblicklich kann 
m an m it einem m ittleren’ PreisVon[ungefähr 16 J iJ i  ab deutscher 
Kokerei rechnen. Jedoch ist der Koks tro tz  seiner niedrigen 
Preise ab W erk m it solchen Frachtkosten belastet, daß selbst 
für die näher an  der Grenze liegenden Bestimmungsorte die Preise 
wieder fühlbar höher werden als fü r französischen Koks. Fü r ein 
lothringisches W erk stellt sich z. B. die F rach t auf ungefähr 
88 F r.; hinzu kom m t der Kokspreis von 16 J lJ i  oder 96 Fr., 
m acht zusammen 184 F r. gegen 130 +  42,50 F r. Versandkosten, 
also 172,50 F r. für französischen Koks.

Angesichts der starken Nachfrage nach H ä m a titro h e is e n , 
die im  Berichtsm onat auf dem französischen M arkt verzeichnet 
werden konnte, m ußte die O.S.P.M. 5000 t  auf die zuvor für 
Dezember festgesetzten Mengen zugeben, die sich also von 
35 000 auf 40 000 t  erhöhten. Zu Beginn des Monats war die 
Lage in  Roheisen sehr fest. Die O.S.P.M. beschloß, für Januar 
die Preise von Häm atitroheisen beizubehalten. Die in  den nächsten 
Monaten auf dem In landsm arkt zum Verkauf gelangenden Häm a
titm engen wurden folgendermaßen bestim m t: Jan u ar 40 000 t, 
Februar 20 000 t ,  März 10 000 t. An Gießereiroheisen wurden 
für Jan u ar 47 000 t  bereitgestellt. Es scheint, daß diese letzte 
Zahl, die m it den Forderungen der Gießereien übereinstimmt, 
den tatsächlichen Bedarf übersteigt, tro tz  der in  den Gießereien 
verzeichneten Besserung der Geschäftstätigkeit. Die O.S.P.M. 
h a t beschlossen, von Jan u ar an die Entschädigungen für Auf
träge über 100 t  zu Ende jeder Woche an sta tt jedes Monats zu 
verrechnen. Diese Maßnahme wurde m it der Absicht getroffen, 
die Nachfrage zu regeln. Die Vereinigung französisch-belgisch
luxemburgischer Gießereiroheisenerzeuger hielt in Paris eine Ver
sammlung zur B ildung eines Verkaufskontors für den belgischen 
M arkt ab. Man rechnete dam it, daß der Abschluß auf dieser 
Versammlung endgültig zustande kommen würde, aber im letzten 
Augenblick tauchten Schwierigkeiten auf, die eine Entscheidung 
verhinderten. Trotzdem  hofft m an, daß das K ontor am 1. März 
1929 seine Tätigkeit aufnehmen wird. Nach der gegenwärtig vor
gesehenen Uebereinkunft ste llt sich der Anteil jedes der be
teilig ten  Länder wie folgt: F rankreich 41 % , Belgien 40 %,
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Luxemburg 19 % . Der geschätzte Verbrauch an Gießereiroheisen 
auf dem belgischen M arkt be träg t augenblicklich 15 000 t ;  nur 
zwei belgische Werke stellen diese Sorte her. Der Preis für die 
Schweiz wurde auf 90 schw. F r., frei W agen Basel, unverzollt, 
festgesetzt. Die Preise für die anderen L änder änderten sich nicht.
Es kosteten im  B erichtsm onat in  F r. je t :
PbospüoireieLes GießereirobeiseE K r. 3 P . L . .  .......................... 450
F hospborannes G ießereiroheisen, 2 3  b is  3 %  Ei .......................... 485
Pbößpboranties Gießereiroheisen, 3 biß 3,5 %  E i ..............................  490
Hjün&ntrobeisen fü r Gießerei je  nach F ra c b tg m n d ls g e .................  575—610
H am atitroheisen fü r die Etabieraengnng entsprechend .................  530—600
Bobeisen je  nach  S iliz in iręe ta lt von 1,5 biß 5 %  .......................... 429— 486
Spiegeleisen 10 biß 12 %  M n ................................................................  740

18 b is  20 %  Mn ................................................................  900
20 b is  24 %  M n ................................................................  1020

Der H a lb z e u g m a r k t  erwies sich fortgesetzt als ziemlich 
widerstandsfähig. Die Geschäfte blieben jedoch beschränkt, 
infolge der dem Verbrauch zur Verfügung stehenden geringen 
Mengen. Die Verbandsleitung hat fü r Januar die bis je tz t gelten
den Preise beibehalten. Dagegen wurde eine E rhöhung von 25 Fr. 
je t  für Träger beschlossen; der neue Preis be träg t 700 Fr. 
je t ,  Frachtgrundlage Diedenhofen. Diese Erhöhung w ird in  
nennenswertem Maße die große Preisspanne verm indern, die 
zwischen T rägem  und Handelsstabeisen besteht. Es kosteten in  
Fr. bzw. in  £ je t :

In la n d * ) : 3. 12. 17. 12. 31. 12.
B o b b ló c h e ..........................  495 495 495
Vorgewalzte Bloche . . . 560 560 560
K n o r p e l ..............................  590 590 590
P l a t i n e n ..............................  600 600

A n s f  n h r* ) :
Vorgewalzte Blöche . . . 4.10.6 biß 4.12.6 4.10.— 4.10.—
K n ü p p e l ..............................4 .1 8 .-biß 5 .2 .- 4 .1 7 .-b is  5 . - . -  4 .1 8 .-b is  5 .- .-
P l a t i n e n .............................. 5.1.— 4.19.— b is  5 . - . -  4.19.6 biß 5.-.—
B ö h re n ß tre ife n .................  6.5.—biß 6.12.— 6 .2 .- biß 6.8 .-  6.2. -  in t  6 .6 .-

Anfang Dezember lag der W a lz z e u g m a r k t  sehr fest. E in  
bedeutendes W erk des Nordens tä tig te  Abschlüsse zu’740 F r. für 
Grobeisen und  760 F r. fü r Feineisen in  Thomasgüte zur Lieferung 
in vier bis sechs Monaten (sechs M onate fü r Fein-, v ier Monate 
für Grobeisen). Der Grundpreis in  Siemens-M artin-Güte, vorher 
830 F r., stieg auf 860 bis 870 F r. E in  östliches W erk schloß je 
nach der Tonnenmenge zu 740 bis 750 F r. G rundpreis in  Thomas
güte ab, bei einer Lieferzeit von dreieinhalb M onaten; für Siemens- 
Martin-Güte w ird ein Aufschlag von 100 F r. gefordert. Günstigere 
Angebote hinsichtlich Lieferfristen und Preis m achte u. a. ein 
Werk in  der Norm andie, welches bei Lieferung innerhalb drei 
Monaten 720 F r. Grundpreis, Frachtgrundlage Osten, forderte. 
Im  Verlauf des Monats konnte m an ein leichtes Nachlassen der 
Geschäfte verzeichnen. Es w ar möglich, fü r umfangreiche Be
stellungen auf Lieferung in  drei oder v ier Monaten einige Zu
geständnisse zu erlangen. Handelsstabeisen wurde im  Osten’ bei 
kleinen Geschäften fortgesetzt auf 740 F r. gehalten;]aber sobald 
die Auftragsmengen 20 oder 30 t  betrugen, senkten die W erke 
den Preis um 5 bis 10 F r . je t .  F ü r 1001 wurden 720 F r. ab W erk 
verlangt. D ie zweite M onatshälfte zeigte eine ziemlich deutliche 
Abschwächung der T ätigkeit, wozu hauptsächlich die Feiertage 
beitrugen. Ende Dezember w ar eine festere H altung zu erkennen. 
Es kosteten in  F r. bzw. in  £  je t :

In la n d » ): 3. 12. 17. 12. 31. 12.
H andelsstabeisen . . . . 725— 740 725—740 720—735
T r ä g e r .................................. 675 675 700

A u sfuh r» ):
Hände lsstabe isen ................. 6 .3 .- 6 .1 .- 6 .1 .-
Träger, N onnalprofile . . 5 .1 .- 5 .- .- 4.19 .- bis 5 .- .-
Große W inkel ................. 5 .10 .- b is  5.11.6 5.8.6 b is  5 .9 .- 5.8.— bis 5 .9 .-
B and- an d  V ierkanteisen . 7 .2 .- b is  7.3.— 7 .2 .- b is  7.2.6 7 .1 -  b is  7 .2 .-
F l a c h e i s e n ......................... 6.5.— 6 .5 - 6 .5 .-
B a n d e i s e n ......................... 6.5.— 6.5 .- 6 .5 .-
K altgewalztes Bandeisen,

0,9 b is  1 mm . . . . 10 .9 .- b is  10.11.6 10.7.- b is  10.9.6 10.7.- b is  10.9.-

Der B le e h m a r k t  war zu Anfang ziem lich wdderstands- 
kräftig. Die Lieferfristen wurden verlängert. Die Festigkeit 
wurde im  Verlauf des Monats betonter, hauptsächlich fü r Fein
bleche. Ende des Berichtsm onats beruhigte sich der ganze M arkt, 
so daß auch die Lieferfristen kürzer wurden. Die Frage der E r 
richtung eines Blechkontors rief bei den Erzeugern einige Unruhe 
hervor. Nachdem die Verbandsgründung scheinbar schon be
schlossen war, sah sie sich von neuem in Frage gestellt, da einige 
zukünftige Mitglieder in  letzter Stunde noch fü r die ändern un
annehmbare Forderungen auf stellten. E s kosteten in  F r. bzw. 
in  £ je t :

In la n d * ): 3. 12. 17. 12. 31. 12.
G ro b b le c h e ...............................  850— 860 850—860 840—850
M ittelbleche ........................... 880—900 880—900 875— 895
P e in b le c h e ..............................  1200—1300 1200—1300 1185— 1190
TTniversaleisen .................  750—770 750— 770 740— 760

l ) JDie’ Inlandspreise verstehen sich ab  W erk Osten, die 
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

A u s fu h r 1):
Thom asbleche: 3. 12. 17. 12. 31. 12.

5 mm u n d  m ehr . . 6.5.6 b is  6.6.6 6.5.— biß 6.6.— 6.5.— b is 6.6.—
3 m m  6.11.6 b is  6.12.6 6 .11 .- b is  6 .12 .- 6.10.6 b is  6.11.6
2 m m  6.14.6 b is  6.15.6 6.13.6 b is  6 .14.- 6.12.6 bis 6.13.6

1J4 m m ..............................6 .15 .- b is  6 .16 .- 6.14.6 6.15.6
1 m m .......................... 8 3 .— b is  8.6.— 8.L— b is 8.2.— 8.L—

*4 m m ..........................1 0 .4 .-b is  10 .7 .- 1 0 .2 .-b is  1 0 3 .-  10.1.6 b is  10.2.6

Die Preise fü r D r a h t  u n d  D r a h te r z e u g n is s e  waren auf 
dem Inlandsm arkt sehr fest; im  Verlauf des Monats verursachten 
einige W erke eine Preissteigerung um  10 Punkte bei D raht und 
Stiften. Ende Dezember stieg der Preis fü r S tifte um 100 bis 
150 F r. je t  und fü r blanken weichen F lußstah ldrah t um 100 F r. 
je t .  Zu Ende des Berichtsm onats blieb die Nachfrage in  Stachel
d rah t und Drahtseilen ziemlich gut, und ganz allgemein m achte 
sich bei allen W erken eine Aufwärtsbewegung der Preise be
m erkbar. Es kosteten im  Dezember in  F r. je t :

B lanker w eicher B lußstah ld rab t K r. 20 .......................... 1050—1100
A ngelassener D r a h t ...............................................................  1100—1150
V erzinkter D r a h t .................................................................... 1400—1500
D r a h t s t i f t e ................................................................................. 1200—1300
W a l z d r a h t ......................................................................................... 825
Die w e i te r v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e  h a tte  große Schwie

rigkeiten, Preissteigerungen durchzusetzen, die ih r  die Erhöhungen 
der Löhne und Rohstoffe aufzwangen. Die Abschlüsse in  Gießerei
erzeugnissen waren lebhafter, und in  einigen Geschäftszweigen, 
wie z. B. Heizanlagen, war die Beschäftigung überreich. Die bei 
den Verdingungen erzielten Preiser waren fester als vor vier bis 
fünf Monaten, und m an konnte fü r Gußstücke aus E isen oder 
Stahl Erhöhungen von 18 bis 20 F r. je 100 kg feststellen. Es w ird 
jedoch von großen Schwierigkeiten in  der Beschaffung von Fach
arbeitern  berichtet, besonders von H andform em , und diese 
Schwierigkeit beeinträchtigte etwas die Tätigkeit verschiedener 
W erke.

In  den W e r k s t ä t t e n  fü r rollendes Eisenbahnzeug ver- 
zeiehnete m an den üblichen A uftragsbestand, obwohl die Be
stellungen oft schleppend eingingen und n ich t den Umfang e r
reichten, den die W erksleitungen fü r wünschenswert ansehen, 
um ihren  Betrieben zufriedenstellende Beschäftigung zu sichern.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im Dezember 1928.

Zu Monatsbeginn war der belgische M arkt schleppend; 
Käufer und Verkäufer h ielten  sich in  gewissem Sinne zurück. 
Infolgedessen zeigten sich die Preise nicht allzu fest, m an gewährte 
vielm ehr leichte Zugeständnisse. Um fangreiche Aufträge für 
spätere Lieferungen fehlten vollkommen auf dem M arkte. H ieran 
änderte sich im  Verlauf des Monats nichts, eher betonten die Feier
tage die Flaue noch stärker. Die Käufer versuchten, stärker auf 
die Preise zu/drücken, h a tten  aber nur wenig Erfolg. Ende des 
Monats wurde die Geschäftstätigkeit dann lebhafter, namentlich 
kam en auch größere Abschlüsse zustande. In  der E isenindustrie 
w erden die Löhne vom 15. Januar an  um  einen Franken täglich 
erhöht.

D er K o k s m a r k t  zeigte sich w ährend des ganzen Monats 
widerstandsfähig. Die Preise blieben fü r Dezember unverändert. 
Kleinkoks, gebrochen und  aufbereitet, erfuhr in  den guten Sorten 
eine Preiserhöhung von 10 F r. je t .

DieJNachfrage nach T h o m asro h e isen  w ar A n f a n g  Dezember 
beträchtlich bei rech t beschränkten greifbaren Mengen. Die 
Preise schwankten zwischen 64/6 und 65/6 sh fob Antwerpen. 
Die Lage änderte sich im  w eiteren Verlauf kaum , n u r lagen einige 
kleine französische Angebote vor. Ende’des Berichtsm onats war 
der M arkt fest. Gießereiroheisen wurde sehr gesucht, so daß die 
Preise anzogen. Alle W erke sind bis März beschäftigt; einige 
lehnten es ab, selbst für diesen Monat Geschäfte abzuschließen. 
Thomasroheisen erfreute sich reger Nachfrage; aber die Geschäfts
tä tig k e it war äußerst beschränkt infolge des Fehlens verfügbarer 
Mengen. Ende Dezember kostete Gießereiroheisen N r. 3 P . L. 
600 F r., gewöhnliches Thomasroheisen 610 bis 615 F r. (Ausfuhr 
66/— bis 67/— sh) und  H äm atitroheisen  665 bis 675 F r.

Der H a lb z e u g m a r k t  w ar bei Monatsbeginn unübersicht
lich. Geschäfte w urden wegen des Fehlens von W are selten ge
tä tig t.  Die Käufer versuchten aus den gegenwärtigen V erhält
nissen N utzen zu ziehen, indem  sie durch Druck auf die W erke 
günstigere Preise zu erzielen hofften. Ih re  Anstrengungen waren 
insofern vergebens, als sich eine große Anzahl Erzeuger n ich t m ehr 
um  den M arkt beküm m erte. Die Geschäftstätigkeit in  vorge
walzten Blöcken blieb schwach. Die belgischen Verkäufer hielten 
sich zurück, und deutsche W erke waren noch n ich t wieder auf dem 
M arkt erschienen. Auf dem K nüppelm arkt herrschte Festigkeit; 
es waren wenig Verkäufer vorhanden. Die Preise fü r P latinen  
konnten sich leicht behaupten. H ier m achte sich E nde des Be
richtsm onats eine deutliche W iederbelebung bem erkbar. Röhren-
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s t r e i f e n  h a t t e n  n o r m a le n  A u f t r a g s e in g a n g ,  o h n e  a u s g e s p r o c h e n  
f e s t  z u  l i e g e n .  D e r  E r z e u g e r v e r b a n d  b e h i e l t  d i e  P r e i s e  b e i .  E s  
k o s t e t e n  i n  F r .  b z w . i n  £  j e  t :

B e lg ie n  ( I n la n d )1): 3.12 17. 12. 31. 12.
V orgewalzte Blöcke . . . 865 855 855
K n ü p p e l ..............................  935 920 920
P l a t i n e n .............................. 930 915 915
B ö h r e n s t r e i f e n ......................... 1175 1150 1150

B e lg ie n  (A u s fu h r )1):
Vorgewalzte Blöcke, 152 mm

und m ehr ............................  4.10.- 4 .10 .- 4.10.-
Vorgew alzte Blöcke, 127 mm 4.12.- 4.12.— 4.12.-
Vorgewalzte Blöcke, 102 mm 4.15.6 4.15.6 4.15.6
K nüppel, 76 bis 102 m m . 4 .17 .6  bis 4.18.6 4.17.- 4.17.6
K nüppel, 51 bis 57 mm  . 5 .1 .- bis 5.1.6 5 .- .-  5 .- .-
P l a t i n e n .............................  5 .- .-  bis 5 .6 .- 5 .- .-  5 .- .-
R öhrenstreifen , große Ab

messungen .....................  6.7.6 b is  6.12.6 6 .4 .- 6 .5 .-
B öhrenstreifen, kleine Ab

messungen ............................. 6 .5 .- 6 .2 .- 6.2.6
L u x e m b u rg  (A u s fu h r)1):

V orgewalzte Blöcke, 152 mm
und m ehr ............................  4.10.6 4.10.- 4.10.-

K nüppel, 76 bis 102 mm . 4.18.6 4.16.6 4.17.—
P l a t i n e n ..................................4.19.6 bis 5 .1 .- 5 .- .-  5 .- .-

A u f  d e m  W a l z z e u g m a r k t  h e r r s c h t e  z u  B e g in n  d e s  M o n a ts  
D e z e m b e r  n u r  g e r in g e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t ;  d ie  P r e is e  w a r e n  u m 
s t r i t t e n .  T r o t z  d e s  D r u c k e s  d e r  K ä u f e r  g e w ä h r t e n  d ie  W e r k e  
a b e r  n u r  u n b e d e u te n d e  Z u g e s t ä n d n is s e .  D e r  S t a b e i s e n m a r k t  
b l i e b  e i n g e s c h r ä n k t .  A u f t r ä g e  a u f  k le in e  A b m e s s u n g e n  w a r e n  
s c h w ie r ig  u n t e r z u b r in g e n  u n d  m u ß t e n  a u f  v e r s c h i e d e n e  W e rk e  
v e r t e i l t  w e r d e n .  D ie  P r e i s e  n e i g t e n  e tw a s  n a c h  u n te n .  B e t o n 
r u n d e i s e n  k o s t e t e  £  6 .1 .—  b is  6 .1 .3  f ü r  N e u w a lz u n g  u n d  £  6 .— .—  
b i s  6 .1 .—  f ü r  L ie f e r u n g  a b  L a g e r .  T r ä g e r  h i e l t e n  d e m  D r u c k  d e r  
K ä u f e r  n u r  s c h w a c h  s t a n d .  K le in e  T r ä g e r  (8 0  z u  1 80  m m )  w a r e n  
e t w a s  t e u r e r  a l s  g r o ß e  T r ä g e r .  R u n d -  u n d  V ie r k a n t e i s e n  w a r  
k n a p p .  D ie  g e k e n n z e ic h n e te  L a g e  ä n d e r t e  s ic h  im  V e r la u f  d e s  
M o n a ts  n i c h t .  E n d e  D e z e m b e r  s c h ie n e n  d i e  P r e i s e  s ic h  z u  b e 
f e s t i g e n .  D ie  N a c h f r a g e  w a r ,  o h n e  s e h r  b e d e u te n d  z u  s e in ,  j e d e n 
f a l l s  b e s s e r ,  h a u p t s ä c h l i c h  a u s  d e m  A u s la n d e .  B e s o n d e r s  d e r  
S t a b e i s e n m a r k t  e r w ie s  s ic h  a ls  w i d e r s t a n d s k r ä f t i g .  E b e n s o  g e 
s t a l t e t e  s ic h  d ie  L a g e  i n  T r ä g e r n  g ü n s t ig e r .  B e t o n r u n d e is e n  w u rd e  
m i t  £  5 .1 9 .—  u n d  5 .1 9 .6  fo b  A n tw e r p e n  g e h a n d e l t .  E in z e ln e  
V e r k ä u f e r  w e ig e r t e n  s ic h  j e d o c h ,  u n t e r  £  6 .— .—  G e s c h ä f te  a b -  
z u s c h l ie ß e n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  b z w . i n  £  j e  t :

B e lg ie n  ( In la n d )1): 3. 12. f 17. 12. 31. 12.
H an d e lss tab e isen .................  1085 1070— 1075 1075
Träger, N orm alprofile . . 940 920— 925 925
B reitflan scb tiäger . . . .  950 930—935 935
W inkel, 50 mm und m ehr 1050 1000—1025 1000—1025
Rund- und V ierkanteisen,

5 und  6 mm . . . & . 1250 1225 1225
Gezogenes Rundeisen,

G r u n d p r e i s .....................  1700 1675— 1700 1700
Gezogenes V ierkanteisen,

G rundpreis .................  1750 1750—1775 1750
Gezogenes Sechskanteisen,

G r u n d p r e i s ............................. 1800 [1800 ___ 1800
W a l z d r a h t .........................  1100 1125 1125
F e d e r s t a h l .........................  1500—1525 1500 1500

B e lg ie n  (A u s fu h r)1):
H an delss tabeisen .................  6.2.6 bi6 6.3.- 6.1.6 bis 6.2.- 6 .- .-
R ippeneisen .....................  6 .6 .- 6 .4 .- 6 .4 .-
T räger, Norm alprofile . . 5 .1 .- b is 5.1.6 5 .- .-  bis 5.1.- 5 .- .-
B reitflanscb träger . . . .  5.2.6 bi6 5 .3 .- 5 .2 .- bis 5.2.6 5.2.6
G roße W inkel .................5 .1 0 .-bis 5.12.6 5.9.6 bis 5.11.- 5 .8 . - bis 5.10.-
M ittlere  W in k e l .................5 .1 6 .-bis 5.18.- 5 .1 6 .-bis 5.17.- 6.15.-
K leine W i n k e l .................  6 . - . - bis 6.2.6 6 . - . - bis 6.1.- 5.19.-
Rund- und V ierkanteisen,

8/ ie und y4" .................  7 .6 . - bis 7.11.- 7 . 5 - b is  7 .8 .- 7 .4 .-
W a l z d r a h t ......  6 .2.6  6.2.6 6.2.6
F lacheisen, G rundpreis . . 6 .5 .- 6 .5 .- 6 .5 .-
Bandeisen, G rundpreis . 6 .5- 6 .5 .- 6 .5 .-
K altgew alztes Bandeisen,

26 B. G.........  1 1 .- .-  1 1 .- .-  H .5 .-
K altgew alztes Bandeisen,

28 B. G .........  1 2 .- .-  1 2 .- .-  12.5.-
Gezogenes B undeisen . . 9.10.- 9.10.- 9.10.-
Gezogenes V ierkanteisen . 9.14.9 9.14.9 9.14.9
Gezogenes Sechskanteisen . 10.4.- 10.4.- 10.4.-
S c b ie n e n .......... 6 .10.- 6.10.- 6.10.-
L a s c h e n .......... 8.10.- 8 .1 0 -  8.10.-

L u x e m  b ü rg  (A u s fu h r)1):
H ande lss tabe isen .................  6.2.6 bis 6.3.- 6.1.6 bis 6 .2 .- 6.-.6
Träger, N orm alprofile . . 5 .1 .- bis 5.1.6 5 .1 .-bis 5.1.6 5 .-.—
B reitflansch trager . . . .  5 .2 .- b is 5 .3 .- 5 .2 .- bis 5 .3 .- 5 .2 .- b is 5.2.6
Rund- und V ierkanteisen,

a/ie und y4 " .................  7.7.6 bis 7.12.6 6.7 -  bis 7.11.- 7.3.6 bis 7.4.6
W a l z d r a h t .......  6.2.6 6.2.6 6.2.6

D e r  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  w a r  z u  A n f a n g  D e z e m b e r  be* 
s t i l l e m  G e s c h ä f t s g a n g  r u h i g ,  d i e  P r e i s e  k o n n te n  s ic h  a b e r  b e 
h a u p t e n ,  d a  s ic h  d i e  V e r k ä u f e r  a n g e s i c h t s  d e r  h o h e n  S c h r o tp r e i s e  
e i n e r  Z u r ü c k h a l t u n g  b e f l e iß ig te n .  A m  S c h lu ß  d e s  B e r i c h t s m o n a t s

Es

17. 12. 
1025 
1400 
1575

31. 12. 
1025 

1400— 1425 
1575— 1600

6.19.- b is 6 .1 .- 6.18.- bis 6 .- .-

ließ sich dann eine leichte W iederbefestigung verzeichnen 
kostete in F r. bzw. in  £ je t :

I n l a n d 1): 3 .12.
Schw eißstahl N r. 3 . . . 1025—1050
Schw eißstahl N r. 4 . . . 1400
Schw eißstahl N r. 5 . . . 1600

A u s fu h r 1):
Schw eißstahl Nr. 3 , . . 6 . - . -  b is 6.2J

Der B le c h m a r k t  wurde zu Beginn des Berichtsm onats von 
der ungünstigen Lage des übrigen E isenm arktes gleichfalls beein
flußt. Allein Mittelbleche behaupteten sich. Nach Grobblechen 
bestand keine Nachfrage, während Feinbleche lebhaftestem 
W ettbewerbe der englischen Erzeuger ausgesetzt waren. Der 
Verlauf des Monats brachte keine nenennswerte Aenderung; 
erst zu Ende war eine leichte Besserung, nam entlich in den 
starken und m ittleren  Abmessungen, festzustellen. Es kosteten 
in  F r. bzw. in £ je t :

B e lg ie n  ( I n la n d ) 1): 3. 12. 17. 12. 31. 12.
Bleche 5 mm  und m ehr . 1120— 1125 1115 1115

3 m m ..................... 1175 1165 1165
2 m m ..................... 1225 1215 1215

1 /> mm  ................. 1275 1260 1260
1 m m ..................... 1305 1295 1295

Vz m m ...................... 1625 1610 1610
R if fe lb le c h e ......................... 1175 1165 1165
P o lie rte  B l e c h e ................. 2500— 2550 2450— 2500 2450—2500
Kesselbleche, S.-M.-Güte . 1300 1300 1300
U niversaleisen, gewöhn liehe

Thom asgüte ................. 1125 1115 1115
U niversaleisen, S.-M.-Güte 1225 1215 1215

B e lg ie n  (A u s fu h r)1): 
Thom asbleche

5 mm und m ehr . . 6.6.— b is 6.6.6 6 .5 .-  b is  6 .6 .- 6.5.— bis 6.6.—
3 m m .......................... 6 1 2 , - b is  6.12.6 6.11 .- b is  6 .12.- 6.11.6
2 mm 6 14,6 bis 6.15.- 6 .13.- bis 6.13.6 6.14.-

I y2 m m .......................... 6 15,6 bis 6.16.- 6.14.6 b is  6 .1 5 - 6.16.6
1 m m ......................... 8.2.6 bis 8 .5 .- 8 .- .-  bis 8.5.-

y2 m m .......................... 10.2.6 bis 10.5.- 10.2.6 b is  10.7.6 10.2.6 bis 10.5.
Riffelbleche ..................... 6.11.- bis 6.11.6 6.11.6 6.11.6
Po lie rte  B le c h e ................. fl, 17,50 bis 17,75 17,50 17,50
U ni versaleisen,gewöhnliche

Thom asgüte ................. 6 .5 .- 6.2.6 6.2.6
U niversaleisen, S.-M.-Güte 6.15.- 6.12.6 f 6.12.6

Der M arkt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s  e 
als fest. Aufträge gingen zahlreich ein, so daß alle 
lange Zeit beschäftigt sind. Es kosteten in  F r. bzw. 

I n l a n d 1): 3. 12. 17. 12.
D r a h t s t i f t e .........................  1700 1700
B lanker D r a h t .................  1600] 1600

1700 1700
2100 2100
2325 2325

A ngelassener D raht 
V erzinkter D rah t 
S tach e ld rah t . . .

A u s f u h r1): 
D rah ts tif te  . . . .  
B lanker D raht . . 
A ngelassener D raht 
V erzinkter D rah t 
S tacheld rah t . . .

7 .15.-
7 .5 .- bis 7.7.6 

7 .1 5 .-b is  7.17.6
9 .5 .- b is  9.7.6 

1 2 .- .-  b is  12.2.6

8.2.6 b is  8 .5 .- 
7 .15.- b is  7.17.6 7. 

8.6.- 
9.15 -  bis 1 0 .- .-  

12.7.6

erwies sich 
Werke auf 

. in £ je t :  
31. 12.

1700
1600
1700
2100
2325

2.6 bis 8.5.- 
15 .- bis 7.17.6 

8 .5 .- 
15.- bis 10.-.- 

12.7.6

3. 12. 17. 12. 31. 12.
520—525 525— 530 520—525
510—520 515— 525 510—525
440—450 450—460 440—450
540— 545 545— 555 550—560

555— 560 555— 565 560—570
620—640 620—640 620—640
690—610 590—610 690—600
565—570 675—580 570—575

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Der S c h r o tm a r k t  zeigte deutliche Aufwärtsentwicklung 
und war sehr w iderstandskräftig. Die Nachfrage blieb umfang
reich und konnte aus Mangel an verfügbaren Mengen nur in be
schränktem  Umfang befriedigt werden. Es kosteten in F r. je t :

H o c h o fe n s c h ro t...........................................
S . - M .- S c h r o t ...............................................
D rehspäne ...................................................
S chrot für Schw eißstahlpakete . . . .
Schrot fü r Schw eißstahlpakete (Seiten-

u nd  D eckstücke)......................................
M aschinenguß e rs te r  W a h l .....................
M aschinenguß zweiter W a h l .................
Brandguß ...................................................

Die K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  verfügen über aus
reichende Bestellungen; die meisten W erkstätten  sind voll be
schäftigt. E in großes H indernis erwächst den Werken durch den 
Mangel an Facharbeitern.

Die Lage des englischen Eisenmarktes] 
im Dezember 1928.

Im  Dezember ging die G eschäftstätigkeit ungefähr nach 
den ersten  zehn Tagen allgemein zurück, was m it den Weih
nachtsfeiertagen zusammenhängt, deren W irkung sich mehr als 
eine Woche vor Beginn und noch ach t Tage nachher fühlbar 
m acht. In  Schottland w ird  vom Christfest wenig Vermerk ge
nommen, da die Feiertage do rt in  das neue Ja h r  fallen. E in  anderes 
Kennzeichen des Monats Dezember ist die Verm inderung des 
Geschäftes zur Lieferung während und Ende des Monats, aus
genommen für dringenden Bedarf. Das entspringt der britischen 
Gewohnheit, die Lager Ende Dezember m öglichst klein zu halten 
und sich um die Beschaffung flüssiger H ilfsm ittel zu bemühen, 
dam it Anfang Januar die Lager wieder aufgefüllt werden können. 
Trotz dieser im Dezember gemachten Beobachtungen begannen 
die britischen Werke das neue Ja h r  in  einer zuversichtlicheren
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Stimmung als seit Jahren. Die Schiffbauindustrie h a tte  einen 
kleinen Aufschwung zu verzeichnen, der freilich noch keinen 
starken Auftragseingang fü r das Eisen- und Stahlgeschäft brachte; 
doch ist allem Anschein nach h ierm it im  Januar zu rechnen. 
Ebenso w ird die Vergebung von Schienenaufträgen erw artet. 
Die allgemeine Tätigkeit war natürlich  während der zweiten 
Monatshälfte still; aber in  den letzten  paar Tagen wurden einige 
bedeutende Bestellungen auf Formeisen ausgegeben, was anzeigt, 
daß die K onstruktionsindustrie wieder aufzuleben beginnt.

Auf dem A u s f u h r m a r k te  herrschte vollkommene Ruhe. 
Die mittelenglischen Erzeuger sicherten sich verschiedene Auf
träge der indischen Regierung für Güterwagen. E ine Bestellung 
auf zehn drehbare Personenwagenuntergestelle für die ägyp
tischen Eisenbahnen wurden im Birm ingham -Bezirk unterge
bracht. Die britischen W eiterverarbeiter waren im Berichts
monat gut, wenn auch n ich t ganz so s ta rk  wie im  November, be
schäftigt. Es ist bemerkenswert, daß durch die W iederaufnahme 
der Arbeit in  den deutschen W erken, wenngleich diese auf dem 
Ausfuhrmarkt nicht bedeutend hervortreten, die Preise für S tab
eisen von £ 7.15.— auf 7.10.—  fob zurückgingen.

Die G eschäftstätigkeit auf dem E r z m a r k te  war wenig 
lebhaft. Die Verkaufspreise befestigten sich zu Anfang des 
Monats, als die deutschen Hochöfen wieder in  B etrieb kamen, 
so daß dadurch die Ablenkung der Erzladungen auf den britischen 
Markt verhindert wurde, wie es während des Arbeitskampfes ge
schehen war. Anfang Dezember no tie rte  bestes Rubio 22/6 sh cif 
Middelsbrough und bester nordafrikanischer Roteisenstein 21/6 sh 
m it einer F rach t von ungefähr 7/3 sh. Cumberlanderze kosteten 
161— bis 16/6 sh frei Eisenbahnwagen. Allgemein schienen die 
Verbraucher im  Besitze guter Lagervorräte und  zeigten wenig 
Neigung, umfangreiche Verträge abzuschließen. Die Preise waren 
am Schluß des Monats die gleichen wie zu Beginn.

Selten t r i t t  auf dem R o h e is e n m a rk t  im  Dezember eine 
wichtige Aenderung ein, und der letzte Monat m achte keine Aus
nahme von der Regel. Die Nordostküstenwerke behaupteten ihre 
Preise fest auf 66/— sh fob und frei Eisenbahnwagen für Gießerei
roheisen Nr. 3; aber diese Preise wurden fü r schottische Ver
braucher herabgesetzt, um dem W ettbewerb mittelenglischer 
Sorten zu begegnen, die seit einiger Zeit das Geschäft in  Cleve
landeisen in Schottland unterbunden haben. Manchmal kaufen 
-die Verbraucher jedoch lieber das teuere Clevelandroheisen, da 
es für ihr Gießverfahren geeigneter ist. Die etwas festere Haltung 
des mittelenglischen E isenm arktes hielt nicht an; Anfang Dezem
ber ging der Preis von Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 um 
6 sh herunter, während der allgemeine Preis für Northam pton- 
shire-Gießereiroheisen Nr. 3 55/6 sh betrug. Vom 15. Dezember 
an kamen nur noch unbedeutende Geschäfte für spätere Lieferung 
zustande, da die Verbraucher nur vereinzelte Posten abnahmen, 
um ihren unm ittelbaren B edarf m it Rücksicht auf die W eih
nachtstage und das Jahresende zu decken. Obgleich am Schluß 
des Monats praktisch keine K auftätigkeit bestand, war der M arkt 
in guter Stimmung. Es wurde nämlich bekannt, daß die Gieße
reien während des Dezembers ansehnliche Aufträge verbuchen 
konnten, für die noch keine Roheisenbestellungen gemacht sind. 
Man glaubt, daß dies A n f a n g  Jan u ar geschehen wird. Die Nach
frage nach basischem Roheisen h ielt während des Monats ziem
lich an. Die Hochöfen zu Redbourne Hill, Lincolnshire, die 
kürzlich wieder in  Tätigkeit tra ten , lieferten eine bedeutende 
Menge dieses Eisens nach Südwales. Auch für die Ausfuhr 
kamen verschiedene Abschlüsse in  basischem Roheisen zu einem 
Grundpreise von 60/— sh frei Eisenbahnwagen W erk zustande. 
Das schottische Roheisengeschäft war während des Berichts
monats gedrückt. Ende des Jahres w aren h ier nur noch 21 Hoch
öfen von insgesamt 93 in  Tätigkeit.

Von einigenFällen abgesehen, waren die festländischen Werke, 
die m it britischen heimischen Verbrauchern Abschlüsse in H a lb 
zeu g  getätig t hatten , m it dem Ergebnis ihres Dezembergeschäftes 
unzufrieden. Die britischen Abnehmer waren noch nicht an die 
von den festländischen S tahlherstellem  geforderten hohen Preise

für Knüppel und P la tinen  gewöhnt und w iderstrebten infolge
dessen dem Abschlüsse langer Verträge. Gleichzeitig ließen die 
von den britischen Erzeugern in M ittelengland aufgestellten 
Preise die Festlandsangebote reizlos erscheinen, wenn die U nter
schiede in  den Zahlungs- und Lieferungsbedingungen in Rechnung 
gezogen wurden. A n f a n g  Dezember notierten  britische Knüppel 
£  6.7.6 frei M ittelengland, während P la tinen  zuweilen m it 2/6 sh 
weniger gehandelt wurden, obgleich ih r allgemeiner Preis dem 
Knüppelpreis entsprach. Festländische Erzeuger verlangten aus
gedehnte Lieferzeiten; Geschäfte in  vorgewalzten Blöcken kamen 
zu £ 4.10.—  bis 4.14.—, in  vierzölligen Knüppeln zu £ 4.18.— 
und in  zweieinhalb- bis zweizölligen zu £  5.— .—  zustande, alles 
fob. Jedoch unterboten französische W erke den letztgenannten 
Preis zur Lieferung nach Südwales, einem M arkt, auf den sie sich 
ganz besonders geworfen haben. M itte des Monats h a tten  die 
britischen Werke ihre Knüppelpreise auf £ 6.5.— frei Birm ing
ham, und ihre Platinenpreise auf £ 6.2.6 gesenkt. Die Nordost
küstenhersteller forderten innerhalb des Bezirks für Lieferung 
von Platinen £ 5.15.— und von K nüppeln £  6.2.6 bis 6.5.—. 
Die beschränkten Käufe der Verbraucher von Festlandshalbzeug 
beeinflußten offensichtlich um diese Zeit den M arkt; vorgewalzte 
Blöcke kamen leicht auf £  4.10.— bis 4.13.—, zweieinhalb- bis 
vierzöllige Knüppel auf £ 4.18.6 und  zweizöllige auf £ 4.19.6, 
alles fob. H ändler, die den M arkt überschauten, setzten 6 sh 
je t  weniger fest. P latinen no tierten  allgemein £ 5.—.— ; aber der 
augenblickliche Preis war £ 4.19.6. Ungeachtet der niedrigen 
Preisrichtung waren die gegenwärtig auf dem Festlande un ter
gebrachten Geschäfte n ich t bedeutend. Gegen Ende Dezember 
schlossen H ändler um 1 sh un ter den Festlandspreisen ab. Die 
Käufe waren jedoch gering, weil sich die Verbraucher infolge der 
verlangten ausgedehnten Lieferfristen gleichgültig zeigten. Die 
Preise wiesen für den R est des Monats kaum  Veränderungen auf. 
An festländischem W alzdraht bestand während des ganzen Monats 
Mangel; der Preis wurde auf £ 6.— .—  fob gehalten. Infolgedessen 
zogen die britischen H ersteller aus dieser Lage N utzen zu Preisen, 
die für gewöhnlichen Thomasstahl zwischen £ 7.10.—  und  7.12.6 
schwankten. .

Das Geschäft in  F e r t ig e r z e u g n is s e n  w ar ziem lich un
bedeutend. Der Auftragsumfang nahm  vor den Feiertagen all
m ählich ab, und eine m erkliche W iederbelebung, wie sie sonst 
wohl Ende des Monats vorkom m t, t r a t  n ich t ein. Die Werke 
waren gut m it Aufträgen versehen, beschlossen aber doch in einer 
Sitzung zu Anfang Dezember, d ie Preise nicht zu ändern; es 
kosten: Dünnes Stabeisen, ganz aus englischem W erkstoff, für 
das In land £ 8.— .—•, für die Ausfuhr £ 7.10.—  fob; Winkeleisen 
fü r das In land £  7.17.6, für d ie Ausfuhr £  7.2.6 fob; T-Eisen für 
das In land £  8.12.6, für d ie Ausfuhr £ 7.17.6 foh, Träger für das 
Inland £ 7.17.6, für die Ausfuhr £  7.2.6 fob; Schiffsbleche, 3/ , // 
und  m ehr, für das In land  £ 8.7.6, fü r die Ausfuhr £  7.12.6 fob. 
W inkel-, T-Eisen, Träger und Schiffsbleche fallen un ter das 
R abattschem a der britischen Erzeuger. Dieses Schema ha t sich 
vom Gesichtspunkt der britischen W erke aus gesehen zufrieden
stellend bew ährt; obgleich sich die Verbraucher hier und da be
schweren, soll doch keiner von dem Schema abgegangen sein. 
Tatsächlich äußerte sich M itte Dezember die Fum es3 Shipbuil- 
ding Co., der größte Verbraucher außerhalb des Schemas, daß sie 
ihm  beitreten  wolle. Auch vom Clyde w ird gemeldet, daß sich 
kein W erk m ehr ausschließt. Die britischen W eiterverarbeiter, 
welche den m eisten Nutzen aus dem deutschen Arbeitskam pf 
gezogen hatten , bekam en im  Dezember weniger Aufträge als im 
vorhergehenden Monat. Der P reis fü r dünnes Stabeisen, der 
zeitweise auf £ 7.15.— fob heraufgegangen war, bröckelte auf 
£ 7.10.—  bis 7.12.6, bei einem W erk sogar auf £  7.5.—  ab. Das 
Geschäft in  Festlandsware war unbedeutend; da den Verbrauchern 
die langen Lieferzeiten der W erke nicht zusagten. Einige Ge
schäfte kam en wohl zum Abschluß, aber die Beendigung des 
deutschen Streites hem m te die Tätigkeit eine Zeitlang, da die 
britischen Käufer allgemein zu einer abwartenden Stellung neigten, 
um  die W irkung der wiederaufgenommenen Erzeugung an  der

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  D e z e m b e r  1928.

7. D ezem ber 14. Dezem ber 21. D ezem ber 28. Dezem ber

B ritischer
P re is

£ sh d

F estlands
preis

£  sh d

B ritischer 
P re is  

£  sh d

F estlands
preis 

£  sh  d

Britischer
P reis

£ sh  d

F estlands
preis 

£  sh  d

B ritischer
P reis

£ sh d

F estlands
preis

£ sh  d

Gießereiroheisen 
Nr. 3 ..................... 3 6 0 3 5 0 3 6 0 3 5 0 3 6 0 3 5 0 3 6 0 3 5 0

Basisches Roheisen 3 0 0 3 4 0 3 0 0 3 4 0 3 0 0 3 4 0 3 0 0 3 4 0
K n ü p p e l ................. 6 7 6 5 0 0 6 7 6 4 19 6 6 5 0 4 19 6 6 5 0 4 19 6
P latinen  . . . . 6 5 0 5 0 0 6 5 0 5 0 0 6 2 6 4 19 6 6 2 6 4 19 6
Thom as-W alzdraht . 7 10 0 6 0 0 7 10 0 6 0 0 7 12 6 6 0 0 7 12 6 6 0 0
H andelsetabeisen. . 7 10 0 6 2 6 7 10 0 6 1 0 7 10 0 6 0 6 7 10 0 6 0 0
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R uhr zu beobachten. Zu Beginn des Monats kosteten Stabeisen 
£ 6.2.6 fob, britische Normalprofilträger £ 5.4.—  fob, Norm al
profilträger £ 5.1.— bis 5.2.—, 1/gzölliges Grobblech £ 6.12.— 
und a/ lszölliges £ 6.6.— bis 6.7.—. M itte Dezember gingen diese 
Preise um ungefähr 1 sh je t  herunter. Der M arkt schwächte sich 
weiter bis Ende des Jahres ab. Stabeisen wurde m it £ 6.—.— 
gehandelt, doch soll bei großen Aufträgen un ter diesem Preis 
verkauft worden sein. Britische Normalprofilträger standen am 
Jahresschluß auf £ 5.2.— bis 5.3.—, Normalprofile auf £ 4.18.— 
fob. 1/gzöllige Grobbleche wurden zu £ 6.11.— und 3/16zöllige zu 
£ 6.5.— angeboten. Der britische W eißblechmarkt war während 
des ganzen Monats ruhig und wenig beachtet m it festen Preisen 
von 18/— bis 18/3 sh fob, Normalkiste 20 X 14. Die meisten Werke 
beschlossen das Jah r m it gutbesetzten Auftragsbüchern für das 
erste Viertel 1929. In  verzinkten Blechen war die Marktlage 
gleichmäßig fest. Die Preise für 24-G-Wellbleche in Bündeln 
hielten sich auf £ 13.10.— fob. Ueber die Preisentwicklung im 
einzelnen unterrichtet Zahlentafel 1.

Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf. — Nach einem 
Bericht der Verwaltung über das 1. Geschäftsvierteljahr 1928/29 
(Oktober bis Dezember 1928) wurden im Vergleich zu dem vor
hergehenden Vierteljahr g e f ö rd e r t  oder e rz e u g t:

4. G eschäfts- 
V ierteljahr 1927/28 

( J u l i  bis Sept. 1928)
6 600 310 t  
2 482 618 t  
1 547 987 t  
1 652 311 t

1. G eschäfts- 
V ierteljahr 1928/29 

(O k t. b is  Dez. 1928)
Kohle . . . .  6 029 290 t
K oks . 1 856 839 t
Roheisen . . . 947 942 t
Rohstahl . . .  1 016 961 t

am  31. 12. 1928 am  30. 9. 1928

167 343 
82 275

15 248 
4 930

172 595 
82 404

15 394 
4 988

Die Zahl der A rbeiter und Angestellten entwickelte sich wie 
fo lg t:

A r b e i t e r  
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 
davon Steinkohlenbergbau . . .

A n g e s te l l te  
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 
davon Steinkohlenbergbau . . .

Der U m sa tz  m it  F re m d e n  belief sich vom 1. Oktober bis 
31. Dezember 1928 auf 274 407 352 JIM  (vorläufige Zahl). Davon 
entfallen a u f :
Abnehmer im Inlande . . . 180084 736 JIM  (vorläufige Zahl)
Abnehmer im Auslande . . 94322 616 JIM  ,, ,,
gegenüber einem Umsatz im vierten Geschäftsquartal (1. Ju li bis
30. September 1928) von 369 927 042 JIM  (endgültige Zahl). 
Davon entfallen auf:
Abnehmer im Inlande . . . 231 543 237 JIM  (endgültige Zahl)
Abnehmer im Auslande . . 138 383 805 JIM  ,, ,,

In  den obigen Zahlen ist der Um satz zwischen den einzelnen 
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum 
Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehörenden Beteiligungen 
nicht enthalten.

Die spezifizierten Auftragsbestände der Hüttenw erke und Ver
feinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die am
31. Dezember 1928 in den Büchern der Vereinigten Stahlwerke 
standen, m achten etw a 99,1 % gegenüber dem M o n a ts d u r c h 
s c h n i t t  des Geschäftsjahres 1927/28 aus.

Bei dem vorliegenden Bericht ist zu berücksichtigen, daß 
säm tliche Zahlen durch den Arbeitskampf innerhalb der N ord
westlichen Gruppe im Monat November s ta rk  beeinflußt wurden.

Vom Internationalen Walzdrahtverband. — Am 10. Jan u ar 
1929 fand eine Sitzung des In ternationalen W alzdrahtverbandes 
in  Luxem burg s ta tt. Der W e l tm a r k tp r e i s  f ü r  W a lz d r a h t  
w u rd e  m it  s o f o r t ig e r  W irk u n g  um 2/6 sh auf £ 6.5.— fob 
e r h ö h t  und der Verkauf für das zweite V ierteljahr 1929 frei- 
gegeben.

Preise für Metalle im vierten Vierteljahr 1928.

In  B eichsm ark  fü r  100 kg 
D u rcbschn ittsku rse  B erlin

O ktober

JU
N ovem ber

JU
D ezem ber

W eich b le i.......................................
E le k tro ly tk u p fe r ..........................
Zink ( F r e ih a n d e l) .....................
H üttenzinn (Ham burg) . . . .
N i c k e l ...........................................
Alum inium  ( H ü t te n ) .................
Aluminium W alz-u . D raht barren

44,0625
146,009
47,6845

446,190
350,—
190,—
194,—

42,919
151,680
48,533

462,816
350,—
190,—
194,—

43,375
152,033
53,250

458,—
350,—
190,—
194,—

Um die Frachtensenkung für Kalkstein. — Der U nteraus
schuß der Ständigen Tarifkommission, der sich in  seiner Sitzung 
vom 8. Januar 1929 in  Köln m it der Frage der E instufung von 
Kalkstein und Rohdolomit in die Tarifklasse G befaßt hat, ist 
leider noch zu keiner bestim m ten Stellungnahme gekommen, wie 
es allgemein erw artet worden war. Die Sitzung stand insofern 
von vornherein un ter einem ungünstigen Zeichen, als ein Vertreter 
des Ausschusses der Verkehrsinteressenten wegen Erkrankung 
überhaupt nicht teilnehm en konnte, während zwei andere Herren 
aus diesem Kreise wegen dringender anderweitiger Inanspruch
nahme nur einem Teil der Verhandlungen beizuwohnen in der 
Lage waren. Wohl in  erster Linie aus diesen Gründen h a t man am 
Ende der E rörterungen von einer Abstimmung Abstand genom
men, weil sie kein zutreffendes Bild abgegeben haben würde. Es 
wurde lediglich beschlossen, den Tarifantrag  nunm ehr ohne 
weiteres der Entscheidung der nächsten Vollsitzung der Ständigen 
Tarifkommission zu überlassen, die in  der zweiten Hälfte des 
Monats Februar in  Goslar sta ttfinden wird.

Eine Verzögerung der endgültigen Entscheidung t r i t t  durch 
diese Entwicklung der Dinge nicht ein, weil das Ergebnis der 
Unterausschußsitzung, wenn es auch positiv  ausgefallen wäre, 
ohnehin zur Entscheidung der Vollsitzung der Ständigen Tarif
kommission h ä tte  gebracht werden müssen.

Eine Kennzeichnung und W ürdigung der verschiedenen 
Stellungnahmen zum T arifantrag, die in  der Unterausschuß
sitzung zum Ausdruck gebracht worden sind, erscheint erst 
zweckmäßig, wenn die Niederschrift über die Verhandlungen vor
liegt. Hoffentlich bring t die bevorstehende Goslarer Tagung der 
Ständigen Tarifkommission endlich die erw artete Entscheidung. 
Jedenfalls w ird die W irtschaft nicht ruhen, bis die Frachten
senkung für Kalkstein und Rohdolomit erreicht ist.

Senkung der Unkosten für im Anschluß beschädigte Eisen
bahnfahrzeuge. — Nach § 18 (2) der Allgemeinen Bedingungen für 
Privatgleisanschlüsse hat der Anschließer, wenn Eisenbahnfahr
zeuge lediglich aus Anlaß einer Beschädigung auf dem Anschluß 
sofort einer Eisenbahnwerkstätte zugeführt werden, der Reichs
bahn außer den Kosten der W iederherstellung zu bezahlen:

a) die tarifm äßigen Frachtkosten für die Beförderung von der 
Anschlußstation nach der Tarifstation der örtlich zuständigen 
W erkstätte (und zwar auch dann, wenn die Ausbesserungsarbeiten 
in einer anderen W erkstätte  ausgeführt werden);

b) die un ter sinngemäßer Anwendung des § 21 zu berechnen
den Kosten für die Ueberführung dieser Fahrzeuge von der unter 
a  bezeichneten T arifstation  zur W erkstä tte  und zurück (An
schlußgebühr).

Außerdem waren die Dienststellen dazu übergegangen, den 
betreffenden Verkehrstreibenden noch W agenstandgeld in  Rech
nung zu stellen, und zwar für die Zeit, während welcher die Fahr
zeuge wegen der Beschädigung des Wagens und wegen der not
wendigen W iederherstellung dem Betriebe entzogen waren.

Da diese Regelung eine große H ärte  darstellte, war der 
Reichs verband der Deutschen Industrie  schon vor etwa einem 
Jah r bei der Hauptverw altung der Deutschen Reichsbahngesell
schaft vorstellig geworden. Diese ha t inzwischen in  ih rer Antwort 
vom 6. November 1928 zum Ausdruck gebracht, daß künftig für 
die Beförderung beschädigter W agen nach der W erkstätte nur die 
h a lb e  D i e n s tg u t f r a c h t  erhoben, das S ta n d g e ld  ü b e r h a u p t  
n ic h t  m e h r  b e r e c h n e t  w ird und daß als Generalunkosten zu 
den Ausbesserungsarbeiten n u r  175 °/n zugeschlagen werden.

Gründung eines Kohlen- und eines Kokssyndikats in Belgien.
— Die Zechen der Gebiete von Charleroi, Nam ur, Centrum, Mons 
und im  Kempener Bezirk haben sich am  5. Jan u ar 1929 zu dem 
C o m p to ir  B e ig e  d es C h a rb o n s  I n d u s t r i e l s  m it einem 
A ktienkapital von 5 Mill. F r. und dem Syndikat B e ig e  des 
C okes e t  C h a rb o n s  ä C oke zusammengeschlossen. Beide 
Syndikate haben ihren  Sitz in  B rü s s e l .  Ih r  Zweck ist der ge
meinsame Absatz von Kohle, Koks und Nebenerzeugnissen, doch 
dürfen ldeinere Mengen von den Zechen unm ittelbar an die Kund
schaft geliefert werden. Die Syndikate nehmen ihre Tätigkeit 
am 1. April 1929 auf, bis dahin beschränken sie sich auf statistische 
Arbeiten und die Ueberwachung des Marktes. Dem Kohlen
syndikat sind bisher 48 Gesellschaften der oben bezeichneten 
fünf Kohlengebiete beigetreten, dem K okssyndikat gehören 
sämtliche belgischen Kokereien, die Koks fü r Hüttenzwecke 
erzeugen, und alle Kokskohlenzechen an. Die Bergwerke des 
L ü t t i c h e r  Bezirkes sind dem Kohlensyndikat ferngeblieben. 
Sie wollen am 18. Januar einen eigenen Verband gründen, der 
jedoch lediglich eine Preisvereinbarung darstellen soll, um Preis
schleuderei zu verhindern.

Zusammenschlüsse in der englischen Stahlindustrie. — Die
Vickers, L td ., die Vickers-Armstrongs, L td ., und die Cammell
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Laird k  Company, L td ., haben zwei Abkommen über den Zu
sammenschluß ihrer Gesellschaften getroffen1). Das eine Ab
kommen, an dem alle drei Firm en beteiligt sind, sieht die Zu
sammenlegung säm tlicher Stahlwerke vor m it Ausnahme der A n
lagen, die Kriegsgerät herstellen. Die neu gebildete Gesellschaft 
erhielt den Kam en: E n g li s h  S te e l  C o r p o r a t io n ,  L td . ,  und 
umfaßt folgende W erke: von Vickers die Taylor Bros. k  Co. 
Ltd., Manchester, von Cammell L aird  k  Co., die Cyclops Steel 
and Iron Works, Sheffield, die Grim esthorpe Works, Sheffield, 
und die Yorkshire Steel and Iron  W orks, Penistone, von Vickers- 
Armstrong, L td . die R iver Don W orks, Sheffield, die Attercliffe 
Works, Sheffield, die Holme Lane W orks, Sheffield, die Openshaw 
Works, Manchester, und die Elswick W orks.

Es 3ind Verhandlungen im  Gange, noch w eitere große F irm en 
in die neue Stahlwerksvereinigung aufzunehmen.

Das zweite Abkommen, das zwischen den Vickers-W erken 
und Cammell L aird  k  Co. abgeschlossen worden ist, betrifft 
die Vereinigung der Eisenbahnzeug herstellenden Betriebe der 
beiden Gesellschaften un ter dem K am en: M e tr o p o l i ta n -
C am m ell C a r r ia g e ,  W a g o n  a n d  F in a n c e  C o m p a n y , L td . 
Eingebracht werden folgende F irm en: von Vickers die M etro
politan Carriage, W agon and Finance Co., L td ., die P a ten t Shaft 
and Axletree Co. L td . und die W illingsworth Iro n  Company L td., 
von Cammell L aird  k  Co. die Kottingham  factory, die Midland 
Railway Carriage and W agon Co. u nd  die Leeds Forge Co.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen. —  Der Geschäfts
gang in  dem am 30. September 1928 abgelaufenen 25. Geschäfts
jahre war während der ersten M onate der Berichtszeit befrie
digend. Im  weiteren Verlauf des Jahres haben sich jedoch die 
Absatzverhältnisse fü r die m eisten Erzeugnisse wesentlich 
schlechter gestaltet, so daß das Geschäftsergebnis erheblich 
hinter dem des Vorjahres zurückgeblieben ist. Der au3gewiesene 
Reingewinn setzt sich zum wesentlichen Teil aus^den Erträgnissen 
der ersten Monate des Geschäftsjahres zusammen; während der 
ganzen übrigen Zeit haben die m eisten Betriebe ohne Ueber- 
schüsse, einzelne sogar m it Verlust gearbeitet.

Im  verflossenen Jah re  waren die Bemühungen weiter auf die 
technische Erneuerung und  Verbesserung der W erke gerichtet. 
Mit der Vollendung des gegenwärtigen Bauprogramms wird der 
notwendige Grad der technischen Erneuerung der Betriebe noch 
nicht erreicht. Das _ ständige Anwachsen der Erzeugungskosten 
durch Belastungen^zwingt dazu, den Fortsch ritten  der Technik 
durch Vornahme weiterer betrieblicher Verbesserungen Rechnung 
zu tragen.

Im  März vorigen'Jahres h a t die Gesellschaft sich m it den Ver
einigten Stahlwerken, A.-G., über m ehrere, beide Unternehm en 
gemeinsam berührende Fragen verständigt. Den Vereinigten 
Stahlwerken wurde das W erksgelände der ehemaligen Johannes
hütte am Kiederrhein^abgetreten und von den Vereinigten Stahl
werken 500 Kuxe der Gewerkschaft Emscher-Lippe erworben, 
wodurch die Berichtsgesellschaft in  den alleinigen Besitz dieser 
Zeche gelangt ist. Ferner ha t die Fried . K rupp A.-G. die im Besitz 
der Vereinigten^Stahlwerke sowie zweier weiterer Firm en befind
lichen Aktien der Korddeutschen H ü tte , A.-G., übernommen, 
so daß sie nunm ehr auch über die A ktienm ehrheit dieses Werkes ver
fügt. Eine in  Südrußland am Manytsch gelegene Pachtung wurde 
im Wege einer Verständigung m it der russischen Regierung in 
eine neu gegründete Russisch-Deutsche Gesellschaft eingebracht.

Die K o h le n fö rd e ru n g  und K o k s e rz e u g u n g  is t gegen 
das Vorjahr gestiegen. In  den letz ten  Monaten haben sich jedoch 
die Absatzschwierigkeiten verschärft, so daß eine Erhöhung der 
Lagerbestände und die Einlegung von Feierschichten n ich t zu 
vermeiden waren; die Zechen arbeiten  im  ganzen genommen 
schon seit geraumer Zeit ohne Gewinn. E ine auf Zeche H a n 
n o v e r  I / I I  errichtete neue Kokerei wurde Oktober vorigen Jahres 
in Betrieb genommen. Durch die bisherigen Verbesserungen der 
Betriebsanlagen der Zechen konnte eine wesentliche Steigerung 
ihres technischen W irkungsgrades erzielt werden. Die w irtschaft
lichen Ergebnisse haben jedoch die E rw artungen keineswegs 
erfüllt, da infolge der inzwischen eingetretenen neuen Belastungen 
des Bergbaues die Spanne zwischen Gestehungskosten und mög
lichen Erlösen so stark  verkürzt ist, daß die E rträgnisse nicht 
einmal für die Verzinsung und Tilgung der großen Aufwendungen 
ausreichen. Kach dem Erw erb der restlichen Kuxe der Gewerk
schaft Emscher-Lippe beläuft sich die Gesamtbeteiligung der 
Kruppschen Zechen (einschließlich der Gewerkschaft Constantin 
der Große) beim Kohlen-Svndikat auf 11,4 Mill. t  Kohle (6,9 % 
der Gesamtbeteiligung), 3,0 Mill. t  Koks (8,36 % ) und 295 350 t

a) Siehe Iron  Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 915 u. 925.

B riketts (3,69 % ). Die Kohlenförderung und Kokserzeugung 
h a t sich wie folgt entw ickelt:
K o h le n f ö r d e r n n g :

1913/14 1926/27 1927/28
t  t  t

H a n n o re r -H a n n ib a l...........................  2 270110 1 884 829 2 099 036
Bergwerke E s s e n ................................ 1 571 518 1 605 832 1 738 420
E m s c h e r -L ip p e ....................................  1 061 952 1 225 642 1 334 445
C onstan tin  d e r Große . . . . . 2 695 654 2 830 072 2 735 398

G esam tsum m e 7 599 234 7 546 375 7 907 299

K o k s e r  l e n g n n g :
~ffftHTMTrpr.7TaTiriihft1 ......................  640 470 661 913 715 657
Bergwerke E s s e n ..........................  406 717 538 749 538 544
E m s c h e r - L ip p e ..............................  517 748 440 932 492 923
C onstan tin  der G r o ß e .................  742 431 880 897 866 163

Gesam tsum m e 2 307 366 2 522 491 2 613 287

Der von Jan u ar bis September währende S tre ik  auf den 
schwedischen Erzgruben ha t dem E r z b e r g b a u  n ich t die erw artete 
Belebung gebracht. D ie phosphorhaltigen Lahnerze konnten 
zwar als E rsatz in  gewissem Umfange herangezogen werden, 
wodurch es gelang, die Förderung und einen Teil der Lagerbe
stände abzusetzen. F ü r den Absatz in m anganhaltigem  Spateisen
stein des Siegerlandes dagegen h a tte  der schwedische S treik  eine 
gegenteilige W irkung. Die ständig wachsenden Lagerbestände 
zwangen dazu, drei von den noch im  B etrieb befindlichen sieben 
Gruben stillzulegen. Die Gruben werden in  Betriebsbereitschaft 
gehalten. Die Eisenerzförderung der Kruppschen Sieg- und 
Lahn-Gruben betrug im  Berichtsjahre 856 765 t  gegen 836 397 t  
im  Vorjahre und 1064055 t  im  Jah re  1913/14.

Die T o n g ru b e n ,  Q u a r z i tg r u b e n  u n d  S te in f a b r ik e n  
waren durch den laufenden B edarf der eigenen W erke voll be
schäftigt und h a tten  entsprechend gute Ergebnisse.’

Die F r i e d r ic h - A l f r e d - H ü t t e  erreichte in  der B erichts
zeit ihre bisher höchste Rohstahlerzeugung. Das geschäftliche 
Ergebnis ha t jedoch dieser mengenmäßig guten Beschäftigung 
n ich t entsprochen. Vom August ab is t die Beschäftigung der 
H ütte, nam entlich in  E isenbahnm aterial, s ta rk  zurückgegangen. 
Die in  Angriff genommenen A rbeiten zur Verbesserung der 
W erksanlagen sind planm äßig fortgeschritten. U nter anderem 
wurde eine Koksofengruppe von 60 Oefen völlig erneuert, ein 
mechanisch bedientes Koks-Kohlen-Lager errichtet, eine E rz 
röstanlage durch Um- und Ergänzungsbauten auf eine bedeutend 
höhere Leistungsfähigkeit gebracht. Zwei Hochöfen wurden um 
gebaut, ein neues, mechanisch bedientes G ießbett fü r Roheisen 
wurde in  B etrieb genommen. Die Leistungsfähigkeit der Walz
werke wurde durch E rrich tung  einer großen Schweißanlage sowie 
durch den Bau von Verladekranen und W ärm öfen wesentlich 
ergänzt und erhöht. Die Bearbeitungs- und Montagehalle sowie 
die Einrichtungen der Stahlkonstruktionsw erkstätten wurden 
wesentlich erw eitert.

Die M ü lh o fe n e r  H ü t te  w ar im  verflossenen Jah re  sehr 
ungleichmäßig ausgenutzt. Seit August a rbeite t sie infolge der 
sinkenden M arktlage nu r noch m it einem Hochofen, nachdem  vor
her zwei, zeitweise auch drei Oefen in  B etrieb  gestanden hatten .

D ie Erzeugung der E s s e n e r  S ta h lw e r k e  entsprach nur 
während der ersten fünf Monate einigerm aßen ih rer Leistungs
fähigkeit. Seitdem ist der Auftragseingang entsprechend der sill- 
gemeinen M arktentwicklung sta rk  zurückgegangen. In  den 
w eiterverarbeitenden Betrieben, den Walzwerken, Schmieden und 
Gießereien ließ die Beschäftigung vom zweiten H albjahr ab eben
falls sehr zu wünschen übrig. Eine Erholung ist bisher noch nicht 
eingetreten. Besonders unzureichend ist der Beschäftigungsgrad 
in  den großen W erkstätten fü r die H erstellung von Eisenbahn- 
m aterial, da die Deutsche Reichsbahn m it Bestellungen stark  
zurückhält. Den n ichtrostenden Stählen wurden neue Ver
wendungsgebiete erschlossen. In  den Vereinigten S taaten  wurden 
die Pa ten te  auf die Erzeugung dieser Stähle, soweit sie erhalten 
geblieben sind, durch B ildung einer amerikanischen Gesellschaft 
verw ertet. Andere Sondergebiete der Fertigung, wie die H erstel
lung des W idia-Schneidmetalles und  der N itrierstähle, befinden 
sich in  günstiger Entwicklung.

D er Bau eines neuen H o c h o fe n w e rk e s  in  E s s e n - B o r 
b e c k  is t so weit fortgeschritten, daß der erste Hochofen 
voraussichtlich im  Früh jah r 1929 in  B etrieb genommen werden 
kann. Die Hafenanlagen sind fertiggestellt und werden bereits 
fü r die Erzzufuhr benutzt. E in  Mischer im zugehörigen Siemens- 
M artin-W erk steh t vor der Vollendung, so daß die räum liche Zu
sammenfassung des ganzen Erzeugungsganges vom Rohstoff bis 
zum fertigen W alzwerkserzeugnis auch fü r die Essener B etriebe 
in  absehbarer Zeit erre icht sein wird.

E in  Erweiterungsbau des S c h m ie d e p re ß w e rk e s  is t nahezu 
fertiggestellt. E ine neue große Presse w ird im  Frühjahrl929  in  Be
trieb  kommen. Diese Anlage w ird das Verschmieden von wesentlich
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größeren Blockgewichten als bisher ermöglichen, so daß die Gren
zen, die der Entwicklung des Großmaschinenbaues sowie der 
chemischen Hochdrucktechnik in bezug auf Form  und Abmes
sungen der Konstruktionsteile bisher gezogen waren, eine wesent
liche Erweiterung erfahren können.

Die Erzeugung der Hochöfen, Stahl- und W alzwerke betrug:
W alzw erks-R o h s tah l

1 493 608 
1 786 863 
1 722 854

erzeugnisse
t

833 970 
1 274 595 
1 262 876

R oheisen 
t

1913/14 . . . .  1 285 172
1926/27 . . . .  1 376 120
1927/28 . . . .  1 359417
Der M a sc h in e n b a u  der G ußstahlfabrik hat im ganzen ge

nommen unbefriedigend gearbeitet und m it Verlust abgeschlossen. 
Der L o k o m o tiv b a u  war, wie schon seit m ehreren Jahren , ganz 
unzureichend beschäftigt. Im  W a g e n b a u  lagen die Verhältnisse 
etwas günstiger. Der L a s tk r a f tw a g e n b a u  konnte seine E r 
zeugung gegen das Vorjahr wesentlich steigern. Der Umsatz in 
l a n d w ir t s c h a f t l ic h e n  M a sc h in e n  vergrößerte sich fast um 
die Hälfte der vorjährigen Herstellung. Der R e g is t r i e r k a s s e n 
b a u  war ausreichend beschäftigt. Der A llg e m e in e  M a s c h in e n 
b a u , in welchem die Herstellung der übrigen Maschinen und 
Apparate vereinigt ist, hat ungünstig abgeschlossen und wesentlich 
zu dem unbefriedigenden Gesamtergebnis des Maschinenbaues 
beigetragen.

Von den Tochtergesellschaften und Konzernwerken war das 
G ru so n w e rk  in Magdeburg während des ganzen verflossenen 
Geschäftsjahres m it Aufträgen reichlich versehen und erzielte 
einen Reingewinn von 681 070 JIM. Wegen eines Streiks in der 
m itteldeutschen M etallindustrie lag das W erk vom 16. Januar 
bis 23. Februar 1928 still. Die G e rm a n ia w e r f t  in  Kiel war im 
Schiffbau und Maschinenbau während der Berichtszeit noch aus
kömmlich beschäftigt. Die Beschaffung weiterer Aufträge stößt 
jedoch, namentlich im Schiffbau, auf erhebliche Schwierigkeiten. 
Der Abschluß weist einen Reingewinn von 89 843 JIM  aus. Seit 
dem 1. Oktober 1928 liegt der gesamte Betrieb der Germaniawerft 
durch einen Streik still. Die R e e d e re i  in  R o t te r d a m ,  welche 
die Anfuhr und den Umschlag der überseeischen Erze besorgt, 
h a t m it einem kleinen Ueberschuß abgeschlossen. Die W e s t 
fä l is c h e  D r a h t in d u s t r i e  in  Hamm i. W. hat günstig gearbeitet. 
Die F irm a C a p ito  & K le in ,  Aktiengesellschaft, in Benrath 
a. Rh., wurde einer durchgreifenden Reorganisation unterzogen. 
Trotz der schlechten Lage des Feinblechmarktes konnte ein 
kleiner Ueberschuß erzielt werden. Die N o rd d e u ts c h e  H ü t t e ,  
Aktiengesellschaft, in Bremen, weist bei bisher befriedigenden 
Absatzverhältnissen eine günstige Entwicklung auf. Die H a n 
d e ls u n te r n e h m u n g e n  haben im ganzen genommen befrie
digende Geschäftsergebnisse zu verzeichnen.

Die Z a h l d e r  W e rk s a n g e h ö r ig e n  —  einschließlich der
jenigen der Tochterunternehmungen — betrug am 30. September

1928 insgesamt 69 989. Bei den der F irm a Fried. K rupp A.-G. 
angeschlossenen Werken und Handelsunternehm ungen waren 
weitere 22 400 Personen beschäftigt.

Der B e tr ie b s ü b e r s c h u ß  der W erke belief sich nach Ab
setzung der Handlungs- und Verwaltungskosten sowie nach Vor
nahme der ordentlichen Abschreibungen auf Anlagewerte auf 
40 019 916,66 J lJ l. Hinzu kommen noch verschiedene E in 
nahmen (E rtrag  aus Beteiligungen, Lizenzgebühren usw.) m it 
3 664 283,99 J lJ l  sowie der G ewinnvortrag aus 1926/27 von 
1 036 673,63 J lJ l, zusammen also 44 720 874,28 J lJ l.

Dagegen betrugen die A u s g a b e n  für Steuern einschließlich 
Industriebelastung 14 021 223,73 J lJ l, fü r Angestellten- und 
Arbeiterversicherung 11 867 303,38 J lJ l, für freiwillige Wohl
fahrtsausgaben 5 380 088,69 J lJ l, für Zinsen, Bergschäden, Ab
schreibungen auf W ertpapiere, Patentabgaben, Lizenzgebühren 
usw. 6 438 374,75 J lJ l, zusammen 37 706 990,55 J lJ l, so daß ein 
Gewinn von 7 013 883,73 J lJ l  verbleibt. H iervon werden 
3 000 000 J lJ l  dem Fürsorgebestande für Ruhegehaltsempfänger 
zugeführt und 4013883,73 J lJ l  auf neue Rechnung vorgetragen.

Einige Angaben aus der Bilanz sind in nachstehender Zahlen- 
tafel wiedergegeben:

1913/14

Jl
1926/27

J U t
1927/28

JU t

V e r m ö g e n s b e s ta n d -  
t e i l e  zusam m en . . 
d a ru n te r: 

G rundeigentum , W erks
anlagen usw..................

V o rräte  ..........................
W ertpapiere und B ete ili

gungen ..........................
B ankguthaben . . . .  
W aren- und sonstige 

Schuldner .................

V e r b in d l ic h k e i te n  u. 
R e in v e rm ö g e n  zus. 
d a ru n te r :

G r u n d k a p i t a l .................
G esetzliche Rücklage 
Sonderrücklage . . . .  
Deckung fü r Schäden u.

V erpflichtungen . . . 
Sonstige Rückstellungen
A n le i h e n .........................
W aren und sonstige

G läubiger .................
A n z a h lu n g e n .................
Bestand fü r W ohlfahrts

zwecke ..........................

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

R e i n g e w i n n ..................

616 418 383

245 048 213 
157 842 613

88 257 217 
44 386 050

53 750 948

616 418 383

180 000 000 
11 189 775 
18 000 000

16 909 840 
5 000 000 

51 197 480

105 625 068 
110 976 357

18 231 544

65 266 122

40 830 558

419 192 589,17

174 001 676,14 
62 449 286,06

67 842 800,97 
42 213 435,12

58 715 043,31

419 192 589,17

160 000 000 — 
16 000 000,— 
10  000  000  —

24 651 776,89 
18 546 666,84 
86 415 924,93

26 747 289,55 
8 793 795,41

49 351 410,13 

13 036 673,63

448 041 764,56

199 259 543,45
60 225 185,25

77 860 281,09 
12 924 547,55

61 404 536,53

448 041 764,56

160 000 000,— 
16 000 000,— 
10 000 000,—
24 210 946,97 
15 454 150,56 
85 768 299,02

33 900 624,86 
12 808 408,73

44 720 874,28 

7 013 883,73

Buchbesprechungen.
Ragg, Manfred, D r.: Vom R o s t  und vom E is e n s c h u tz  — Altes 

und Neues. Mit 49 Abb. im T ex t und auf 10 Taf. Berlin 
(SW 19): Union, Deutsche Verlagsgesellschaft, Zweignieder
lassung Berlin, 1928. (119 S.) 8°. 8,30 JIM .

Der Verfasser h a t sich zum Ziel gesetzt, einen Ueberblick 
über den augenblicklichen Stand der Rostfrage zu geben. E r 
entw ickelt zunächst die der elektrochemischen R osttheorie zu
grunde liegenden Anschauungen und behandelt dann den passiven 
Zustand der Metalle und den veredelnden Einfluß des Sauerstoffs 
ausführlicher. Die von Kistianowski zur E rklärung der Bildung 
einer die Passivität veranlassenden O xydhaut auf Grund der 
Tichomiroffschen Polarisation entwickelte Theorie unterzieht der 
Verfasser einer ausführlicheren Besprechung. Der zweite dem 
R ostschutz gewidmete Teil des Buches behandelt lediglich den 
Schutz durch Farben, und zwar im besonderen die Rostschutz
pigmente. Bevorzugt werden die chemischen und physikalischen 
Eigenschaften der Bleipigmente besprochen.

Es is t dem Verfasser gelungen, die wesentlichen Leitsätze 
der elektrochemischen R osttheorie k lar und un ter Vermeidung 
alles Nebensächlichen herauszuarbeiten. Allerdings ist der 
neuesten Arbeiten, die un ter dem Zeichen der Ueberspannung 
des W asserstoffs stehen, und der Bedeutung der Sauerstoff- 
Restström e keine Erwähnung getan, ein kurzer Hinweis auf die 
neuerdings in der W eiterentwicklung der elektrochemischen 
R osttheorie eingeschlagene R ichtung wäre angebracht gewesen.

Demjenigen, der in die verwickelten Fragen des R ostungs
vorganges einzudringen wünscht, wird das Buch ein guter Führer 
sein. Die Darstellung ist im allgemeinen klar, jedoch gefällt sich

der Verfasser vielfach in einer Schreibweise, von der m an nicht 
rech t weiß, ob sie besonders natürlich oder vielleicht doch gesucht 
sein soll. Die A usstattung ist gut, besonders angenehm berühren die 
Mikroaufnahmen — teilweise farbig — von Farbpigmenten.

E . U. Schulz.

Keinath, G., ®r.*^ttg., D irektor im W ernerwerk der [Fa.] Siemens- 
Halske, A.-G., Honorar-Professor an der Technischen Hoch
schule Charlotten bürg: Die T e c h n ik  e le k t r i s c h e r  M eß
g e r ä te .  3., vollst, um gearb. Aufl. München und Berlin: 
R . Oldenbourg. 8°.

Bd. 2: Meßverfahren. M it 374 Textbildern. 1928. (VHI, 
416 S.) 22,50 JIM, geb. 24,50 JIM.

Der vorliegende Band wendet sich vorzugsweise an Elektro
techniker und Meßfachleute. E r berührt die Belange der Eisen
hüttenleute nur in einem kleineren Teile des Umfanges. Das 
günstige U rteil, das an dieser Stelle über den ersten Band ab
gegeben w urde1), g ilt auch für den vorliegenden Band. Die 
H auptteile des Inhalts s in d : Spannungsmessung, Strommessung, 
Leistungsmessung, Leistungsfaktorm essung, Frequenzmessung, 
Synchronisiergeräte, Fernmessung, Messung von W ider
ständen, K apazitäten , Induk tiv itä ten , Geschwindigkeiten, Zeit
messung, Längenmessung, Beschleunigungsmessung, Druck
messung, magnetische Messungen. Der Anhang bringt „Regeln 
für die Bewertung und Prüfung von M eßgeräten“ .

A . Schack.

i) S t .u .  E . 48 (1928) S. 1038/9.
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Anleitung für den G e b ra u c h  der A W F - M a s c h in e n k a r te n  für 
die mechanische Industrie. 3., erweit. Aufl. [Hrsg. vom] A u s 
sc h u ß  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  F e r t ig u n g  (AWF) beim 
Reichskuratorium für W irtschaftlichkeit. (Mit 6 Abb.) Berlin 
(8 14, Dresdener Straße 97): Beuth-Verlag, G. m. b. H. (1928). 
(25 S.) 8®. 1 JLM..

Seit sechs Jah ren  werden vom Ausschuß für wirtschaftliche 
Fertigung, Berlin, Maschinenkarten entwickelt, die den Zweck 
haben, vor allem für Arbeitsmaschinen die kennzeichnenden 
Merkmale der Maschinen und nötigenfalls Um bauten, Ausbesse
rungen, den Anschaffungswert und die Instandhaltungskosten 
schnell an einer Stelle greifbar zu haben. Die K arten haben sich 
sehr eingebürgert, da sie in Größe und Gliederung gute Stam m 
bogenvordrucke darstellen und sich einfach ka rt -imäßig ordnen 
lassen. Sie dienen vor allem für Arbeitsmaschinen in W erkstätten 
als Unterlage von Arbeits- und Zeitstudien und als Unterlage für

die Selbstkostenerm ittlung. Im  Laufe der Zeit sind neben der all- 
gemeingültigen und für Maschinen verschiedenster A rt brauch
baren Maschinen Stam m k a r te  eine Reihe von Sonderkarten er
schienen, z. B. für Bohrmaschinen, Drehbänke, Elektrom otoren, 
Förderm ittel usw., zu denen neuerdings auch solche für Stanzerei
werkzeuge, Gießereimodelle, Textilmaschinen, Verbrennungs
m otoren und Kompressoren getreten sind. In  einer übersichtlichen 
Anweisung w ird der Gebrauch dieser K arten gelehrt. Es emp
fiehlt sich, daß  auch diejenigen W erke, die bisher von der 
kartenm äßigen Erfassung ihrer Maschinen keinen Gebrauch 
gemacht haben, sich an der H and der Anleitung und der ursprüng
lichen M aschinenstammkarte über den W ert und die vielseitige 
B rauchbarkeit der K arten  unterrichten. Fü r diejenigen, dieA W F- 
Maschinenkarten verwenden, bietet die Neuauflage der A n
leitung insofern etwas Neues, als sie auch die neu erschienenen 
M aschinensonderstammkarten m it berücksichtigt, vor allem die 
Stanzereiwerkzeugkarten. B.

V ereins-Nachrichten.
[ V e r e i n  d e u t s c h e r

Aus den Fachausschüssen.
M ittw o c h , d e n  23. J a n u a r  1 9 2 9 , 15.15 U h r ,  findet in

Düsseldorf, E isenhüttenhaus, B reite  S tr. 27, die

18. Vollsitzung des Walzwerksausschusses
statt.

T a g e s o rd n u n g :

1. U e b e r K r a f tb e d a r f  b e im  S c h m ie d e n . B erich tersta tte r:
O t to  N ie d e rh o f f ,  Unna.

2. D er W ir k u n g s g ra d  b e im  Z ie h e n  u n d  W a lz e n . B ericht
erstatter: $ t.*3ng. E r ic h  S ie b e i ,  Düsseldorf.

3. D ie A u s n u tz u n g  d e r  t o t e n  K a l ib e r  b e i T r io w a lz 
w erken . B erich tersta tte r: Xr.=>5ng. H a n s  C ra m e r , Krefeld.

4 . G le it la g e r  in  W a lz w e rk e n , B erich tersta tter: Betriebschef 
W e in lig , Völklingen.

5. Verschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 10. Januar 1929
an die deutschen Walzwerke ergangen.
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Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 7 des Jahrgangs 1928/29 des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E i s e n “  dienenden „ A rc h iv s  fü r  
d a s  E is e n h ü t te n w e s e n “ 1) versandt worden. Der Bezugs
preis des m onatlich erscheinenden „ A rc h iv s “  beträg t jährlich 
postfrei 50 JIM, fü r Mitglieder des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute 20 ¿RJl. Bestellungen werden an  den Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach ;664, erbeten.

Der Inha lt des siebenten Heftes besteht aus folgenden Fach
berichten:
Gruppe A. Dr. phil. A r th u r  G u t tm a n n  in Düsseldorf: 

L a n g f r i s t ig e  B e to n v e r s u c h e  m it  v e rs c h ie d e n e n  
Z u s c h la g s to f f e n ,  b e s o n d e rs  H o c h o f e n s tü c k 
sc h la c k e . Ber. Schlackenaussch. N r. 13. (4 S.)

Gruppe B. $tpl.*!jjng. B e r n h a r d  M a tu s c h k a  in  Ternitz: 
U e b e r  d e n  W ä rm e a u s g le ic h  z w isc h e n  B lo c k -  und  
K o k i l le n w a n d u n g . Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 158. (9 S.) 

Gruppe D. ®r.«^ng. H. D itg e s  in  W ehbach: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d a s  th e r m is c h e  u n d  b e t r i e b l i c h e  V e rh a lte n  
e in e s  s t a u b g e f e u e r t e n  W a lz w e rk s o fe n s . Mitt. 
W ärm estelle Nr. 120. (10 S.)

Gruppe E. $t.=3ing- A. S ta d e ie r  in H attingen  (R uhr): D ie  B e 
s t im m u n g  d es S il iz iu m s  in  F e r r o s i l iz iu m  und  
s o n s t ig e n  F e r r o le g ie ru n g e n .  Ber. Chem.-Aussch. Nr. 60. 
(13 S.)

H e rm a n n  S a lm a n g  und F r i e d r ic h  S c h ic k  in  Aachen: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r s c h la c k u n g  f e u e r 
f e s te r  S to f fe , n .  Ber. Werkstoffaussch. N r. 137. (9 S.) 

P . O b e rh o f fe r  f  und C. K r e u tz e r  in  Aachen: B e it r ä g e  zu 
d e n  S y s te m e n  E is e n - S il iz iu m , E is e n -C h ro m  u n d  
E is e n - P h o s p h o r .  (8 S.)

Gruppe F. SJr.'Qttg. V ik to r  P o la k  in Gleiwitz: Z e i ts tu d ie  
u n d  B e tr ie b s a n a ly s e .  Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 29. 
(4 S.)

* *
*

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen 
erschienen :

H. W eiß  und P h . R o l le r  in  Völklingen: H a l tb a r k e i t  von 
g e s ta m p f te n  u n d  g e r ü t t e l t e n  K o n v e r te rb ö d e n . 
Ber. Stahlw.-Aussch. N r. 1552).

Oberingenieur E r n s t  K e r l  in Bochum: E in f lu ß  v e r s c h ie 
d e n e r  S c h r o t s o r t e n  a u f  d ie  B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e  
u n d  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  S ie m e n s -M a rtin -  
B e tr ie b e s .  Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 1563).

2>t.=Q;ng. S. S c h le ic h e r  in Geisweid und $tpl.»£jng. E. G öbel 
in  Clausthal: U n te r s u c h u n g  e in e r  C o t tre l l-M ö lle r -  
A n la g e  z u r  A b s c h e id u n g  v o n  F lu g s t a u b  a u s  den  
A b g a se n  v o n  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n . Ber. Stahlw.- 
Aussch. Nr. 157*).

Oberingenieur G. K e h re n  in  Düsseldorf-Grafenberg: N eu ere  
B a u a r t e n  k o h le n s ta u b g e f e u e r te r  O e fen  a u f  H ü t 
te n w e rk e n . Ber. Walzw.-Aussch. N r. 63®).

$ipl.«3ttg. E. L in k  in  D ortm und: V ie r-  u n d  S e c h sw a lz e n -  
g e r ü s te  in  a m e r ik a n is c h e n  W a lz w e rk e n . Ber. 
Walzw.-Aussch. N r. 64°).

i) St. u. E. 48 (1928) S. 1768. — 2) St. u. E. 48 (1928)
S. 1737/43. — 3) St. u. E. 49 (1929) S. 1/7. -  *) St. u. E. 49 
(1929) S. 33/7. -  ®) St. u. E. 48 (1928) S. 1769/75. — •) St. u. E. 
49 (1929) S. 37/40.

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum  2. Halbjahresbande 1928 H  
wird voraussichtlich einem  der Januarhefte beigegeben w erden. ;


