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und zur Herstellung von nichtrostendem  Chrom stahl. Verfahren zur H erstellung des O fenfu tters.)

Z.i Ende des Jahres 1926 wurde vom Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Eisenforsehimg die erste planmäßige 

Arbeit1) über die Metallurgie des Hoehfrequenzofens ver
öffentlicht. Hierin wurde von dem Gesichtspunkt aus
gegangen, daß diese neue Ofenbauart nur dann Aussicht 
auf Einführung in den Stahlwerksbetrieb habe, wenn sie 
entweder die Güte oder die Wirtschaftlichkeit des heutigen 
Elektrostahles steigere. Nach dem damaligen Entwicklungs
stand des Ofens erschien eine größere Wirtschaftlichkeit un
wahrscheinlich, so daß sich die Auffassung entwickelte, 
mau werde eine bessere Stahlbeschaffenheit durch geringere 
Wirtschaftlichkeit erkaufen müssen. Nach den heute ver
fügbaren Untersuchungsergebnissen ist es berechtigter, von 
dem eisenlosen Induktions-Großofen eine höhere Stahlgüte 
bei mindestens gleicher Wirtschaftlichkeit zu erwarten.

Abb. 1 zeigt den Stromverbrauch verschiedener Hoch
frequenzöfen beim Schmelzen von Schrot, verglichen mit 
den von F. Sommer*) gemachten Angaben über die Ab
hängigkeit des Stromverbrauchs der Lichtbogen-Elektro
ofen von der Ofengröße. Darin ist Nr. 1 eine 30- und eine 
40-kg-Schmelze aus dem Eisenforschungsinstitut, Nr. 2 eine 
65-kg- und Nr. 3 eine 109-kg-Schmelze der Ajax-Electro- 
Thermic-Corp. in Trenton und Nr. 4 schließlich ein Mittel
wert für den Stromverbrauch eines 225-kg-Ofens mit 150- 
kW-Generator von der Edgar Allen and Comp., Sheffield, 
bezogen auf das Blockgewicht von Schnellstahl während 
mehrerer Monate.

Die wenigen Werte aus Abb. 1 zeigen also, daß schon bei 
einem 1-t-Ofen ein Stromverbrauch erwartet werden kann, 
der den neuzeitlichsten Lichtbogenöfen gleichkommt.

Welchen Stand hat nun der Großofen heute erreicht? 
Der größte schon mehrere Monate arbeitende Ofen ist ein 
lOOO-Pfund-Ofen der Firma Babcock and Wilcox in Biber
falls bei Pittsburg. In dem Ofen wird legierter Stahlguß 
hergestellt. Die Firma berichtet über Futterhaltbarkeiten

bei Magnesitauskleidung von durchschnittlich 40 imd höch
stens 60 Schmelzen.

In Europa sind an drei Stellen 1-t-Oefen im Bau. Der 
erste 1-t-Ofen, der für festen Einsatz gedacht ist und mit 
einem 600-kW-Generator ausgerüstet ist, wird voraussicht
lich im Februar 1929 in Frankreich in Betrieb kommen.

Ich kehre zur Gütefrage zurück. In der 1926 vom Kaiser- 
Wilhelm-Institut veröffentlichten Arbeit1) haben wir ver
sucht, die Güte von Stählen, die im Hochfrequenzofen er
schmolzen waren, durch Gütezahlen zu belegen imd mit 
anderen Stählen zu vergleichen. Da aber eindeutige Zahlen 
für Stahlgüte nicht vorhanden sind, war die Folgerung aus 
den Ergebnissen ebenfalls nicht eindeutig. Ueberzeugender
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*) E rsta tte t in der Sitzung des vom Stahlwerksausschuß 
eingesetzten Unterausschusses für E lektrcstahlö 'en  am 27. X v. 
1928. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf. Postschließfach 664, zu beziehen.

*) F. W e v e r  im d H. X e u h a u ß :  Zur K enntnis des Hoch
frequenz-Induktionsofens I I :  Ueber die Metallurgie des eisen
losen Induktionsofens; M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. S (1926) 
S. 171. F. K ö rb e r ,  F . W e v e r  und H. N e u h a u ß :  Ueber die 
\  erwendung des Hochfrequenz-Induktionsofens für die Edel
stahlerzeugung; S t. u. E . 46 (1926) S. 1641 9.

*) F. S o m m e r: Die Bemessung der Transform atoren für 
Lichtbogen-Elektrostahlöfen. St. u. E. 46 (1926) S. 911.
87 XIX.

ist es, wenn man die Frage rein metallurgisch anfaßt und 
die metallurgischen Ergebnisse betrachtet, die in anderen 
Elektroofen nicht möglich wären.

Es sei an die Kugellagerstähle erinnert, die wir 1926 im 
Eisenforschungsinstitut erschmolzen haben. Ausgehend von 
einem flüssigen, vollkommen überfrischten Eisenbad mit 
0,01 % C wurden Kugellagerstähle hergestellt, die nach 
normaler Verarbeitung beim Stahlwerk Becker, A.-G., nach 
eingehendster Prüfung der Mikrostruktur und des Härtever
haltens als fehlerfrei bezeichnet wurden. Dabei fiel sowohl 
beim Lochen als auch beim nahtlosen Rohrwalzen im  
Sack-Gassen-Walzwerk der geringe benötigte Kraftaufwand 
auf, verglichen mit basischen Elektro- und sauren schwe
dischen Siemens-Martin-Kugellagerstählen. Es dürfte aus-
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Zahlentafel 1. E rg e b n is s e  e in e r  V o r v e r s u c h s r e ih e  z u r  D e s o x y d a t io n  v o n  r e in e m  E is e n .

B eh an d lu n g  
d e r  Schm elze

I
D esoxydation  m it 

0,30 % A l 
0 ,2 0 %  Mn

I I
D e so x y d a tio n  m it  

0 ,2 0 %  A l 
0,106 %  M n

in
D e so x y d a tio n  m it  

0,13 %  A l 
0 ,0 7 %  M n

F lü ssig  ...............................................
S chw efelschlacke aufgegeben . . 

, ,  abgezogen . .
S an d  a u fg e g e b e n ............................
A lu m in iu m  z u g e s e t z t ...................
M angan  z u g e s e t z t .......................
E rs te  Schm iedeprobe abgegossen 
E rg eb n is  d . e rs te n  Schm iedeprobe

E n d p ro b e  :

23 m in  v o r d . A b s tich   ̂
22 „  „  „
19 „  ...................... |
17 „ „ „ 2 
1 5 % „  „  „  .. g- 
14 „  „  „  .. |
13 V , ................. . „  £

ro tb ra c h fre i 5  
o

ro tb ru ch fre i g  
0,02 % C ■* 

0 ,1 0 %  M n S  
0 ,3 2 %  Si “ 

S p u r A l 
0 ,0 1 0 %  S 4

20 % m in  v o r  d .A b s tic h  4
19 „  ......................
15 ,. .,  ..  .. £ 
12%  ,. , .  %
n y « ........... - •• §-
11 . ,  „  „  2 
io% ,. „ |

ro tb ru c h fre i S
ro tb ru c h fre i g  

0,02 %  C ■* 
0,039 %  M n 53 
0 ,1 2 %  Si “ 
0,03 %  A l | 
0 ,0 1 0 %  S 4

20 m in  v o r  d . A b s tich  4
19 ....................
1 5 ................................  |
12 % -, -, „  -  S 
1 1 % ,, „ „  „  & 
11 |  
io „ ., ., „ 5

ro tb ru c h fre i  -2

r o tb rü c h ig  g  
0,02 %  0 |  
0 ,0 3 5 %  M n S 
0 ,1 1 %  Si “ 

S p u r Al 
0 ,0 1 1 %  S  *

geschlossen sein, einen vollkommen überfrischten Ausgangs
stahl in einem anderen Elektroofen in gleicher Zeit in einen 
vollkommen fehlerfreien Kugellagerstahl zu verwandeln.

Während meiner Tätigkeit in Trenton bei der Ajax- 
Electro-Thermic-Corp. habe ich die Versuche zur Her
stellung eines rotbruchfreien niedriggekohlten Eisens fort
gesetzt, auch hier wieder mit der Absicht, in dem Hoch
frequenzofen ein metallurgisches Ergebnis zu erreichen, das 
in anderen Elektroofen nicht möglich ist. Zahleniafel 1 
enthält die Ergebnisse einer Vorversuchsreihe, die in einem 
sauren 12-Pfund-Ofen durchgeführt wurde. Nach einer Ent
schwefelung mit Kalk-Flußspat und Ferrosilizium wurde 
jeweils eine dichte Sandschlacke her
gestellt und der freie Ofenraum mit 
Stickstoff ausgeblasen, um alle Vor
gänge von einer erneuten Oxydation 
durch die Schlacke unabhängig zu 
machen. Nach dem Zusatz von Alu
minium und Mangan wurde der Strom 
kurz ausgeschaltet und eine kleine 
Schmiedeprobe gegossen, die sofort in 
Gießwärme ausgeschmiedet wurde. Un
terdessen wurde der Rest der Schmelze 
unter geschlossener Sandschlacke und 
einer Stickstoffatmosphäre weiter be
heizt. Nach dieser Behandlung wur
den Schmiedeproben gegossen und in 
Gießwärme ausgeschmiedet. Probe II 
(Zahlentafel 1) mit sehr geringen
Resten an Desoxydations-Metallen ist noch rotbruchfrei. 
Eine 110-kg-Schmelze, die nach den gleichen Grundsätzen 
behandelt war, wurde auf dem Mannesmann-Röhrenwalz
werk der National Tube Comp, in Ellwood City auf ein 
fehlerfreies nahtloses Rohr verwalzt. Die Analyse war
0,025 % C, 0,07 % Si, 0,15 % Mn, 0,005 % P, 0,010 % S,
0,09 % Al. Auch hier läßt sich wieder sagen, daß es unmög
lich wäre, ein so niedriggekohltes Eisen mit einem Gesamt
gehalt an Mangan, Silizium und Aluminium von 0,31 % in 
einem anderen Elektroofen zu erschmelzen, und es auf ein 
fehlerfreies, nahtloses Rohr zu verwalzen. In gleicher
Weise wurde gekupfertes Eisen und Toncan-Eisen3) er
schmolzen und auf einwandfreie, nahtlose Rohre verwalzt. 
Die drei Eisen- oder Stahlsorten: rotbruchfreies Armco- 
Eisen, gekupfertes Eisen und Toncan-Eisen befinden sich 
z. Z. in Korrosionsprüfung. Es ist zu erwarten, daß die Freiheit 
von oxydisehen Einschlüssen bei dem reinen Eisen eine 
geringere Korrosion ergeben wird als beim normalen Armco- 
Eisen, und daß ebenfalls diese Reinheit bei dem gekupferten 
und Toncan-Eisen zum Ausdruck kommt. In Amerika wäre 
wohl Bedarf für rostwiderstandsfähigere Rohre vorhanden, 
z. B. für die ausgedehnten Rohrleitungsnetze von Wolken

kratzern, für die man 
heute synthetischen, 
nach dem Aston-Verfah- 
ren erzeugten Schweiß
stahl verwendet.

Leider liegen noch 
keine auf längeren 
Schmelzbetrieb eines 
Edelstahlwerkes be
gründete Ergebnisse 
über die Güte desStahles 
aus dem Hochfrequenz
ofen vor. Die Schmelz
anlage bei der Edgar 
Allen and Comp. inShef- 

field arbeitet wie ein Tiegelstahlwerk, d.h. es werden in ge
wöhnlichen Graphittiegeln reine Tiegelstahleinsätze elektrisch 
umgeschmolzen. Daß die erreichte Stahlgüte vorzüglich ist, 
kann nicht wundernehmen. Man kann aber diese Arbeits
weise nicht mit der gewöhnlicher Lichtbogenöfen vergleichen. 
In ähnlicher Weise wird auch die neue Anlage der Heppen
stall Forge and Knife Comp, in Pittsburg arbeiten. Man 
will vorerst aus reinen Einsätzen besonders hochwertige 
Werkzeugstähle herstellen. Abb. 2 zeigt den 300-kg-Ofen, 
der mit einem 150-kW- Generator ausgerüstet ist. Die ersten 
mit dem üblichen Elektroofen vergleichbaren Stähle werden 
also erst von den europäischen 1-t-Oefen zu erwarten sein.

Mit der Verwendung des Hochfrequenzofens zur Erzeu
gung von Qualitätsstählen sind die Möglichkeiten des Ofens 
jedoch keineswegs erschöpft. Die Herstellung von Stahlguß 
im Hochfrequenzofen dürfte Aussichten haben, wenn der 
Ofen flüssig beschickt werden kann. Ich denke dabei an 
ein Duplexverfahren zwischen Kuppelofen und dem eisen
losen Induktionsofen. T. F. J en n in g s4) aus Carfield im 
Staate Utah der Vereinigten Staaten von Nordamerika 
berichtete in einer Arbeit, daß er seit vier Jahren in gewöhn
lichen Kuppelöfen von 2,10 m lichter Weite täglich 39 t 
lOOprozentige Stahlschrotschmelzungen erschmilzt. Dabei 
arbeitet er mit zwei gleichen Kuppelöfen täglich abwechselnd, 
einer in Betrieb, der andere in Ausbesserung. Der Koksver
brauch beträgt 13 %. Jennings verwendet „X-Ray-Koks“ 
von der Ashland Kentucky-Kohle, d. h. ein Koks mit über 
90 % Kohlenstoff. In der Erörterung zu dieser Arbeit 
macht F ran k H u d son  weitere Angaben über das Schmelzen

3) Toncan-Eisen is t ein E isen m it Höchstgehalten von 0,05% 
C, 0,2 bis 0,3 % Mn, 0,02 % P, 0,04 % S und Mindestgehalten
von 0,2 % Cu und 0,07 % Mo.

*) T r a n s .  A m . F o u n d r y m e n ’s  A s s .  3 4  (1 9 2 7 )  S . 1 0 1 1 /9 ;  v g l.
S t .  u .  E .  4 7  (1 9 2 7 )  S . 10 9 2 .
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von lOOprozentigen Stahlschrotschmelzen im Kuppelofen. 
Er verwendet einen Kuppelofen von 117 cm lichter Weite 
und einer stündlichen Leistung von 8 t. Als Satzkoks 
werden 1000 kg Koks verwendet. Das Gewicht des Stahl
einsatzes beträgt 1000 kg Schrot. Das Gewicht des Koks- 
satzes schwankt von 127 kg bis 140 kg, je nach der Stückig
keit des Stahlschrots. Das Schmelzverhältnis einschließ
lich Satzkoks ist 1: 7,4. Bei einem Zusatz von 7 kg 80pro- 
zentigem Ferromangan und 27 kg 50prozentigem Ferro- 
silizium je Satz ist die Mittelanalyse:

3 % C 0,086 % P
1,02%  Si 0 ,082%  S.
1,23%  Mn

Da es in dem vorgesehenen Duplexverfahren nur auf einen 
möglichst niedriggekohlten, flüssigen Einsatz ankommt, 
würde man kein Ferrosilizium oder Mangan zusetzen. 
Nach Angaben von T. F. Jennings5) würde man dann mit 
folgender Durchschnittsanalyse zu rechnen haben:

0,18%  P 
0 ,10%  S.

2,95%  C 
0,27%  Si 
0,322%  Mn

Schmelztechnisch sollen auch nach Ansicht von Frank 
Hudson für die vorgeschlagene Anwendung des Kuppelofens

zum Einschmelzen 
von Schrot keine 
Schwierigkeiten zu 
erwarten sein. Aller
dings muß wohl mit 
hohen Schwefelge
halten gerechnet 
werden, ganz beson
ders, wenn der Sili
zium- und Mangan- 
gehalt niedriggehal
ten werden.

Es kommt nun 
auf die Frage an, wie 
schnell dieser flüssi
ge Einsatz im eisen
losen Induktions
ofen entkohlt wer
den kann. Ich habe 
in einem 12-Pfund- 
Ofen Versuche ge
macht, das Eisen 

durch Aufblasen von vorgewärmter Luft auf den 
blanken Badspiegel zu entkohlen (Abb. 3) .  Mit einem Ge
bläse wurde Luft durch einen elektrischen Widerstandsofen 
geblasen und durch ein feuerfest ausgekleidetes Kmestück 
auf den Badspiegel der Schmelze gerichtet. Die Luft war 
etwa auf 400° vorgewärmt. Abb. 4 zeigt den Abfall des Koh- 
lenstoffgehaltes. Im Falle b waren 18 min ausreichend, 
uni das Bad von 3,25 % auf 0,04 % C, in einem Falle c 
wurden 24 min benötigt, um das Bad von 3,58%  auf 
0,05 % C zu entkohlen. Man gelangt also zu einer Art 
elektrischen Konverter. Die Badbewegung wird elektrisch 
erzeugt, und die Gebläseluft wird auf den blanken Bad
spiegel geblasen. Wenn man unter sonst gleichen Be
dingungen festes Eisenoxyd anwendet, so sind die Reaktions
geschwindigkeiten geringer, wie Abb. 4a zeigt; es waren 
hier 34 min nötig, um den Kohlenstoffgehalt von 3,24 auf 
0,22 % herunterzufrischen. Die beschriebenen \  ersuche 
sind in einem Ofen durchgeführt, der mit einem Hoch
frequenzstrom von 30 000 bis 40 000 Perioden arbeitete. 
Da für große Oefen nur Frequenzen unter 1000 zur An

*) Persönliche Mitteilung.

Abbildung 3. Yersuchsanordnung 
zur Entkohlung durch Luft. 

Gewicht der Schmelze 5,5 kg.

wendung kommen werden, ist mit einer viel heftigeren Bad
bewegung und mindestens gleichen Reaktionsgeschwindig
keiten zu rechnen.

Das vorgeschlagene Duplexverfahren: Kuppelofen— 
Hochfrequenzofen bei Anwendung von reinem Stahlschrot 
erscheint also technisch durchführbar. Bei flüssigem Ein
satz mit 3 % C würde ein 1-t-Ofen, der mit Blasevorrichtung 
versehen ist, bei vorsichtiger Schätzung in etwa 45 bis 
60 min je 1 t Stahlguß liefern. In Deutschland ist ein 1-t- 
Ofen für flüssigen Einsatz, der mit einem 330-kW-Generator 
ausgerüstet wird, im Bau. Man kann also rechnen, daß zu 
der vorgeschlagenen Feinungsarbeit 250 bis 300 kWh je t 
Stahlguß ausreichen werden. Vielleicht ist der Stromverbrauch 
geringer, da in den angegebenen Zahlen die exothermen 
Reaktionswärmen unberücksichtigt sind. Man könnte also 
mit 13 % Koks imd 250 bis 300 kWh 1 t Stahlguß her
steilen ; weiter erscheint es möglich, die bei der Entkohlung 
des Eisens entstehende heizkräftige Flamme zum Vor
wärmen der Gebläseluft zu verwenden.

Diese Duplexanlage ist gedacht für Graugießereien, die 
die Erzeugung kleiner Stahlgußstücke aufnehmen wollen. 
Ein wie oben beschriebener elektrischer Konverter von 1 t 
Fassung würde mindestens 24 bis 30 t Stahlguß in 24 h 
liefern. Wenn sich der elektrische Konverter in dem be
schriebenen Sinne entwickelt, würde er ein Bedürfnis für 
Länder ohne Eisenindustrie, wie z. B. Süd- und Mittel
amerika, erfüllen. Dort liegen große Mengen von bisher un

benutztem Schrot, besonders auch Tempergußschrot, der 
in allen Stahlschmelzverfahren stört. Man könnte in dem 
elektrischen Konverter jedes Eisen unabhängig von seiner 
Analyse auf Stahl Verblasen.

Als weiteres Anwendungsgebiet für den Hochfrequenz- 
Induktionsofen kommt die Erzeugung von nichtrostendem 
Chromstahl in Frage. Ich habe die folgenden Möglichkeiten 
durch Versuche geprüft:
a) Legieren von niedriggekohltem Eisen mit niedrigge

kohltem Ferrochrom.
b) Entkohlung von hochgekohltem Ferrochrom im Hoch

frequenzofen und Zusetzen des entkohlten flüssigen Ferro- 
ehroms zu niedriggekohltem Stahl aus einem anderen 
Schmelzofen.

c) Legieren von niedriggekohltem Eisen mit hochgekohltem, 
billigem Ferrochrom und Entkohlung der Schmelze.

d) Erzeugung eines etwa 15 % Cr enthaltenden Roheisens 
im Hochofen unmittelbar aus Chrom- und Eisenerz und 
Verblasen dieses Eisens im Hochfrequenz-Konverter auf 
ein niedriggekohltes nichtrostendes Chromeisen.

f
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Abbddung 4. Friscbversuche im  Hochfrequenzofen.
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Nichtrostender Chromstahl ist in Deutschland im Hoch
frequenzofen aus niedriggekohltem Ferrochrom schon mehr
fach hergestellt worden. Ebenso wie hier wurde auch in 
Trenton aus dem erschmolzenen Block ein sehr sauberes, 
nahtloses Rohr gewalzt.

Abb. 5 und 6 zeigen die Ergebnisse von zwei Versuchen, 
überhitztes Ferrochrom im Hochfrequenzofen durch Auf
blasen von kalter Luft auf den blanken Badspiegel zu ent
kohlen. Das verfügbare Gebläse lieferte nicht genug Sauer
stoff; es wurde darum noch Eisenoxyd zugesetzt. Man kann

s

v
$

f r

/u ff undf/seuoxyd

der Kohlenstoffgehalt von 1,15 % C in 65 min auf 0,04 % 
heruntergebracht. Der Chromverlust beträgt 0,90% Cr. 
Bemerkenswert ist der niedrige Endgehalt von 0,04 % C, 
der wahrscheinlich vor Zugabe von Ferromangan noch 
niedriger war. Das Schmelzgut ist auf ein nahtloses Rohr 
verwalzt worden, das allerdings zwei kleine Querrisse zeigte. 
Mehr Uebung würde den richtigen Zeitpunkt zum Ab
brechen der Oxydation besser erkennen lassen. Ebenso wird 
auch die Verwendung von vorgewärmter Luft es auch ge
statten, die Frischzeit bedeutend herunterzudrücken. Zur
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nicht sagen, daß diese beiden Versuche befriedigen. 'Wenn 
man eine größere Badwirbelung sowie angewärmte Ge
bläseluft anwendete, würde man gewiß zu besseren Ergeb
nissen kommen. Immerhin scheint aber die Dauer der 
Entkohlung nicht so weit heruntergedrückt werden zu 
können, daß ein Zusammenarbeiten des Hochfrequenzofens 
mit einem anderen Stahlofen in dem unter b beschriebenen 
Verfahren für die Praxis Aussicht hätte. Ganz anders muß 
die Anwendbarkeit des Hochfrequenzofens zur Entkohlung 

Ferrochrom für ein Ferrochrom-Werk gewertetvon
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werden. Kein anderer Ofen kann für diesen Zweck bessere 
Bedingungen liefern als der Hochfrequenzofen, nämlich die 
Möglichkeit, in Abwesenheit von Kohle das Bad bis zur 
oberen Haltbarkeitsgrenze des feuerfesten Futters zu über
hitzen, sowie eine Rührbewegung zu bewirken, durch die* 
das ganze Bad zur Reaktion kommt und nicht nur die Ober
fläche, wie es bei anderen Oefen der Fall ist.

Abb. 7 zeigt die Wiederholung eines Versuches, der im 
Jahre 1926 auf Veranlassung von Herrn Geheimrat Wüst 
im Kaiser-Wilhelm-Institut gemacht wurde. Auch hier ist 
ein niedriggekohltes Eisenbad mit hochgekohltem Ferro
chrom legiert. Durch Aufblasen von kalter Luft auf den 
blanken Badspicgcl sowie Zusatz von Eisenoxyd wurde
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Entkohlung von Ferrochrom.

Herstellung eines lßprozentigen Chromstahles wären 138 kg 
hochgekohltes Ferrochrom oder 130 kg niedriggekohltes 
(0,10 % C) Ferrochrom nötig. In den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika beträgt der Preisunterschied dieser beiden 
Ferroehromsorten je t  Stahl 50 S. Darum scheint der Weg 
zur Herstellung von Chromeisen aus hartem Ferrochrom im 
Hochfrequenzofen immerhin wert, weiter geprüft zu werden.

Größere Beachtung dürfte der zuletzt vorgeschlagene 
Weg, die Herstellung von nichtrostendem Chromstahl, ver
dienen, d. h. die Erzeugung eines etwa 15 % Cr enthaltenden

Abbildung 8. 
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Roheisens im Hochofen unmittelbar aus dem Eisen- und 
Chromerz und die Umwandlung dieses chromhaltigen Roh
eisens im Hochfrequenzofen in nichtrostendes Chromeisen 

Abb. 8 zeigt, daß dieser Gedanke im Bereich der tech
nischen Möglichkeiten liegt. Der Versuch ist mit einei 
100-kg-Sehmelze ausgeführt. Durch Kohle- und Chrom- 
zusatz war eine synthetische Schmelze von 3,35 % C und 
12,71 % Cr erzeugt worden. Durch Blasen kalter Luft aui 
den blanken Badspiegel und zusätzliche Verwendung vor 
Eisenoxyd wurde das Bad in 94 min auf 0,15%  C und 
10,75 % Cr heruntergefrischt. Dieses Chromeisen wurdf 
ausgeschmiedet und in ein einwandfreies Blech verwalzt 
das ebenso wie die vorher beschriebenen nahtlosen Rohr«
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auf der National-Metal-Ausstellung in Philadelphia im 
Oktober 1928 einige Beachtung fand. Die Versuchsbe
dingungen waren keineswegs besonders günstig. Trotzdem 
war die Reaktion des Bades zeitweise so heftig, daß es zwei
mal über den Tiegelrand herauskochte. Dem hierdurch 
verringerten Schmelzungsgewicht entsprechend mußte die 
Strombelastung des Ofens herabgemindert werden.

Vorgewärmte Gebläseluft würde die Dauer des Kochens 
wesentlich herabsetzen. In der vorher beschriebenen Ver
suchsanlage mit dem 12-Pfund-Ofen und vorgewärmter 
Luft wurde chromhaltiges Eisen mit 3,74 % C und 12,89 % 
Cr in 52 min auf 0,88 % C und 11,33 % Cr heruntergeblasen. 
Dabei war bei diesem Versuch die Rührbewegung wegen 
der Frequenz von 30 000 bis 40 000 Perioden geringer als 
bei der 100-kg-Schmelze.

Der vorgeschlagene Weg zur Erzeugung von nicht
rostendem Chromstahl würde zu einer wesentlichen Ver
billigung dieses wichtigen Stahles führen. Selbst wenn man 
mit 3 h Schmelzungsdauer rechnet, würde je t Stahl mit 
einem Stromverbrauch von nur etwa 1000 kWh zu rechnen 
sein. Der Schritt zu dem aus chromhaltigem Roheisen her
gestellten nichtrostenden Stahl wird praktisch wohl erst 
getan werden, wenn der elektrische Konverter vollkommen 
durchgebildet ist. Es ist zu hoffen, daß diese Entwicklung 
über den vorher beschriebenen elektrischen Konverter für 
Stahlgießereien in nicht zu ferner Zeit geht.

Von entscheidender Bedeutung für die weitere Entwick
lung des eisenlosen Induktionsofens ist die Frage der feuer
festen Auskleidung. Ich will gleich vorausschicken, daß wir 
anfangs doch zu schwarz über die zu überwindenden Schwie
rigkeiten gedacht haben. Wir haben uns von den allerdings 
ganz besonders ungünstigen Verhältnissen bei Kleinöfen zu 
dieser Auffassung verleiten lassen. Hinzu kam, daß diese 
Oefen meist nach jeder Schmelze vollkommen erkalteten. 
Sobald wir zu größeren Oefen kommen, werden die Be
dingungen günstiger, weil man dann zu größeren Wand
stärken kommt. Sowohl im sauren und im basischen 
Siemens-Martin-Ofen als auch im Lichtbogen-Elektroofen 
arbeitet man mit gesinterten Herden. Anfangs haben wir 
aber im Hochfrequenzofen immer nur mit gestampften 
Futtern gearbeitet. Es ist darum kein Wunder, daß die Er
gebnisse damals besonders unbefriedigend waren.

Abb. 9a zeigt eine Einrichtung, durch die im Hoch
frequenzofen jede Sintertemperatur erreicht werden kann. 
Das mit einer Schablone und Binder eingestampfte Futter 
wird durch einen eingehängten, elektrisch erhitzten Graphit
körper auf Sintertemperatur gebracht. Der Graphitkörper 
ist in der gezeichneten Weise einmal eingeschnitten, so daß 
nur der untere Teil glühend wird. Diese Arbeitsweise ist 
z. B. bei Anwendung von Pfälzer Klebsand als Futterbau
stoff sehr zu empfehlen, wie überhaupt die Frage des sauren 
Futters keine besonderen Schwierigkeiten bereitet. Beim 
basischen Futter scheint das bei den amerikanischen Licht
bogenöfen angewandte Verfahren des lagenweise einge
schweißten Magnesitfutters die besten Leistungen zu ver
sprechen. Durch wagerecht auf Magnesitsteinsockeln 
ruhende Elektrodenstücke schließt man den Strom der 
Heizelektroden, heizt den Ofen auf Weißglut und streut 
Magnesitpulver, gemischt mit basischer Frischschlacke, auf 
den aus Magnesitsteinen gemauerten Boden. Jede auf
gestreute Lage wird so lange beheizt, bis sie sintert, und so 
fort, bis der ganze Herd in genügender Stärke aufgeschweißt 
ist. Von diesen Herden werden im Schrifttum Haltbarkeits- 
zahlen von 2000,5000,9000 Schmelzen genannt6). Ich habe

6) K. v o n  K e rp e ly :  Stahlform gußpraxis in  der Elektro- 
stahlgießerei (Halle: W ilhelm K napp 1926) S. 41.

selbst in Mexiko, wo kein befriedigender Dolomit aufzu
treiben war, mit einem derartig aufgeschweißten Magnesit
herd die besten Erfahrungen gemacht.

Abb. 9b zeigt, wie dieses Vorgehen beim Lichtbogenofen 
auf den Hochfrequenzofen übertragen werden kann. Man 
stampft, wie oben für den Pfälzer Klebsand empfohlen, zu
erst ein in diesem Falle dünneres Futter ein, das mit dem 
eingehängten Graphitkörper auf Sintertemperatur erhitzt 
wird. Dann wird der Graphitkörper entfernt und durch 
eine besondere mechanische Schleudervorrichtung Ma
gnesitpulver auf die klebrigen Wände geschleudert. Man 
wechselt mit Heizen und Aufschleudem so lange, bis das 
Futter die gewünschte Stärke bekommen hat.

Eine besondere Schwierigkeit ist das Flicken des Futters 
in Höhe des Schlackenstandes, da die Wände des eisenlosen 
Induktionsofens meist nahezu senkrecht sein werden. Doch 
läßt sich auch durch eine entsprechende mechanische 
Schleudervorrichtung7) das Flicken des Schlackenstandes 
sowie der steilen Ofenwände ermöglichen.

Es seien noch zwei andere Verfahren zur Herstellung des 
Futters beschrieben, die sich bei den bisherigen Ofenab
messungen bewährt haben. Abb. 9c zeigt den Grund
gedanken des Rohnschen Verfahrens. Hier wird ein Metall
zylinder von einer Magnesitmischung verschiedener Kör
nungen umschüttet; die Magnesitmischung ist mit einem 
Binder, z. B. Borsäure, versehen und sintert bei der ersten

Schmelzung zusammen. Wesentlich ist, daß das Verhältnis 
der Korngröße richtig gewählt wird. Mit diesem Verfahren 
sind sehr gute Ergebnisse erzielt worden. Abb. 9d zeigt das 
von Ajax angewandte Verfahren: Ein Magnesittiegel, der 
aus Magnesit mit etwas Tonmischung hergestellt ist, wird 
wie beim Rohnschen Verfahren mit Magnesitpulver um
stampft, das im Verlauf der ersten Schmelzen zusammen
sintert. Mit diesem Futter sind Haltbarkeiten von 50 Eisen- 
Nickel-Kupfer-Schmelzen erreicht worden. Das Verfahren 
ist jedoch für Großöfen nicht anwendbar.

Die Frage des Ofenbaustoffes kann nur durch den Betrieb 
entschieden werden. Zu reiner Magnesit ist zum Sintern 
wenig geeignet, weil sein Erweichungspunkt zu hoch liegt. 
Außerdem entstehen beim Sintern durch eingehängte 
Kohlekörper insofern Schwierigkeiten, als bei den hohen 
Temperaturen Reaktionen zwischen den Kohle- und Kohlen
oxyd-Dämpfen und dem Magnesiumoxyd eintreten. Ferner 
spricht gegen die Anwendung von zu reinem Magnesiumoxyd 
seine hohe Wärmeausdehnung, die nach H. H irsch 8) bei 
1300 ° 2,1%  beträgt. Ich glaube, daß eine Mischung von 
Magnesit mit Dolomit im Hochfrequenzofen die besten 
Ergebnisse bringen wird. Es sind Versuche in Vorbereitung, 
Magnesit mit Syndolag, einer synthetischen Mischung von 
Dolomit mit Siemens-Martin-Schlacke, gemeinsam zum 
Herdsintern zu verwenden.

7) Zum P a ten t angemeldet.
8) Eigenschaften der Magnesitsteine. Areh. Eisenhüttenw es. 1 

(1927/28) S. 439/44 (Gr. E : W erkstoffaussch. 117).

a, 7> c  d
Abbildung 9. Herstellung des Ofenfutters.
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Ergebnissen verschiedener Frischversuche, bei denen die 
Z usam m enfassung. Frischwirkung durch Aufblasen von Luft auf den Bad-

Nach einigen kurzen Betrachtungen über den Stromver- spiegel noch verstärkt wurde, wird die vorzügliche Eignung
brauch verschiedener Hochfrequenz-Induktionsöfen im des Hochfrequenzofens zum Entkohlen nachgewiesen.
Vergleich zu Lichtbogen-Elektroofen wird die Herstellung Weitere Untersuchungen legen die Verwendungsmöglichkeit
von niedriggekohltem, rotbruchfreiem Eisen im Hochfre- des Hochfrequenzofens zur Erzeugung von Stahlguß, nicht-
frequenzofen besprochen. VVeitere Anwendungsmöglich- rostendem Chromstahl und anderen Sonderstahlsorten dar.
keiten, z. B. in einem Duplexverfahren zwischen Hoch- Zum Schluß werden verschiedene Verfahren, wie sie sich
frequenz- und Kuppelofen, werden beschrieben und an den zur Auskleidung der Oefen bewährt haben, beschrieben.

An den vorliegenden Bericht sowie den am gleichen Tage 
von M .T a m a ’) erstatteten  schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.

Dr. m ont. F . S o m m er, Düsseldorf-Oberkassel: Ich glaube, 
wir können den beiden Vortragenden, Herrn ®ipl.«(jng. Tama 
und H errn  /B t.^ ttg . Neuhauß, besonders dankbar sein, daß sie 
uns den Stand dieses gegenwärtig sehr wichtigen Gebietes heute 
vor Augen geführt haben. Die Arbeiten auf dem Gebiete des 
Hochfrequenzofens stellen Pionierarbeiten auf Neuland dar, und 
wir haben in Deutschland alle Veranlassung, uns eingehend m it 
dieser Frage zu beschäftigen, um uns aus eigener Erfahrung heraus 
ein B dd zu machen, welche Zukunft der Hochfrequenzofen haben 
wird. Man kann jetz t schon feststellen, daß er ein allgemein ver
wendbarer A pparat für Versuchsschmelzungen ist. Dagegen 
stehe ich vorläufig der Entwicklung des Hochfrequenzofens nach 
der R ichtung eines W ettbewerbes m it den Lichtbogenöfen in den 
großen Qualitäts-Stahlwerken noch abwartend gegenüber. Die 
Anlagekosten der Oefen sind ein vielfaches derjenigen der L icht
bogenöfen, die Frage der H altbarkeit des Ofengefäßes, dessen 
Zustellung $t.=Qrtg. Neuhauß soeben beschrieben hat, ist auch 
noch nicht gelöst. Der Stromverbrauch des Hochfrequenzofens 
scheint m ir nicht niedriger zu sein als der der Lichtbogenöfen. 
Auf metallurgischem Gebiet hat der Ofen bewiesen, daß in ihm 
ein Stahl erzeugt werden kann, dessen Güte wohl als gleichwertig 
m it der eines Lichtbogen-Elektrostahles bezeichnet werden kann. 
® r.'3ng. Neuhauß h a t richtig  angedeutet, daß man für den Hoch
frequenzofen ein Feld suchen muß, wo er dem Lichtbogenofen 
überlegen ist, und das scheint m ir in der Erzeugung von niedrig
gekohltem legierten oder unlegierten Stahl zu sein. Jedenfalls 
glaube ich nicht, daß m an im Lichtbogenofen einen Stahl m it 
0,02 % C und 0,15 % Mn, wie ihn iS r.^ ttg . Neuhauß erreicht hat, 
erschmelzen kann. Ob allerdings Bedarf für einen solchen Stahl 
zu den Preisen, wie ihn der Hochfrequenzofen erzeugt, vorliegt, 
erscheint m ir zweifelhaft.

E in Gebiet, in  dem m an große Hoffnungen auf Hochfrequenz
öfen gesetzt hat, war die Erzeugung von weichem Chromstahl 
unter Verwendung von billigem harten  Ferrochrom. Es muß 
jedoch bem erkt werden, daß die Preise von niedriggekohltem 
Ferrochrom in letzter Zeit gesunken sind. W enn man ferner die 
Schlackenverluste berücksichtigt, die m it 7 bis 8 % angegeben 
sind, so verschiebt sich auch auf diesem Gebiete die W irtschaft
lichkeitsrechnung zuungunsten des Hochfrequenzofens. Jeden
falls ist es feststehend, daß ein Vorteil des Hochfrequenzofens 
in  der ausgezeichneten Frischwirkung besteht und in den p rak
tischen Folgerungen, die m an hieraus ziehen kann. Es ist auch 
auffallend, daß ein so niedriggekohlter Stahl m it einem so 
niedrigen Mangangehalt, wie ihn S t .^ n g .  Neuhauß beschrieben 
h a t, doch so ausgezeichnet desoxydiert ist.

Es würde lehrreich sein nachzuforschen, wodurch diese 
Desoxydationswirkung erzielt wird, um so mehr als die Schlacke 
nicht so reaktionsfähig ist wie beim Lichtbogenofen. Vielleicht 
liegt eine Erklärung darin, daß die Desoxydationsprodukte durch 
die starke Wirbelbewegung nach oben geschleudert und dort 
begierig von der Schlacke aufgenommen werden.

Professor Dr. phil. $r.=Qng. G. 1). F . K ö rb e r ,  Düsseldorf: 
Wie bekannt ist, ist ein gu t Teil der Entwicklung des Hoch
frequenzofens in  Deutschland im Eisenforschungsinstitut, Düssel
dorf, durchgeführt worden, wo Dr. phil. Wever zunächst gemein
schaftlich m it $ r . '3 n g . Reinecken, später m it 2)r.«Qng. Neuhauß 
wesentliche Erkenntnisse, besonders auch über die metallurgischen 
Bedingungen des Hochfrequenzofens gewonnen hat. Die Ausfüh
rungen von $ r.»§ng . Neuhauß begrüße ich heute im Zusammen
hang m it unseren eigenen Arbeiten von zwei Gesichtspunkten aus. 
®r.=(jttg. Neuhauß ha t die ursprünglichen Gedanken planmäßig wei
terverfolgt und dabei neue Möglichkeiten für die Einschaltung des 
Hochfrequenzofens in  den produktiven Betrieb angegeben, bei denen 
diese schon wiederholt gekennzeichneten besonderen Eigenheiten 
wie schnelle Frischwirkung, ausgezeichnete Desoxydationsver

9) V g l. S t .  u .  E .  4 9  (1 9 2 9 )  S . 4 9 9 /5 0 2 .

hältnisse ausgenutzt werden. Der andere Gesichtspunkt, von dem 
aus m ir die Ausführungen besonders beachtenswert erschienen, 
ist, daß 2)t.«5ng. Neuhauß durch die Versuche, die er zum Teil 
in größerem Ausmaße durchgeführt h a t, verstärk t den Beleg 
dafür erbringt, daß das, was wir seinerzeit in  einem kleinen Ofen 
m it Schmelzungen von 30 bis 50 kg im Eisenforschungsinstitut 
erreicht haben, auch in  schon als betriebsm äßig zu bezeichnenden 
E inheiten von m ehreren hundert kg gu t durchzuführen ist. Gegen 
die sehr günstigen Ergebnisse einer betriebsm äßigen Prüfung 
unserer ersten Versucksschmelzungen, über die w ir vor zwei 
Jah ren  einen B ericht10) vorgelegt haben, konnte der Einwand 
erhoben werden, daß es sich um  verhältnism äßig kleine Schmel
zungen von nur 30 bis 50 kg handelte. W ir haben damals wegen 
dieses Mangels in  der Beweiskraft unserer Versuche sehr gern von 
dem freundlichen Anerbieten von D irektor Tam a Gebrauch ge
m acht und  in  Eberswalde Versuchsschmelzungen bis zu 280 kg 
durchgeführt, über die von Dr. phil. W e v e r  und $t.=(jng. H in- 
d r ic h s  im Stahlwerksausschuß berichtet w urde11). Die Ergebnisse 
dieser U ntersuchungen lagen durchaus in  der R ichtung unserer 
ersten  Versuche, und  ich glaube, aus den heute vorgetragenen 
Ergebnissen von S J t.^n g . Neuhauß bei größeren Schmelzungen 
die Schlußfolgerungen ziehen zu dürfen, daß auch sie sich durchaus 
einpassen in den gleichen Rahm en, dabei in einigen Punkten 
merklich über das von uns Erreichte hinausgehend. Dr. phil. Wever 
wird noch eingehender zu einzelnen Punk ten  Stellung nehmen.

Die Frage, die Dr. m ont. Sommer bezüglich der W irtschaft
lichkeit des Ofens angeschnitten h a t und  sonstige damit ver
bundene Fragen müssen vorläufig unbeantw ortet bleiben und auf 
später vertag t werden. Is t  doch der Hochfrequenzofen, von 
unseren eigenen Arbeiten abgesehen, hinsichtlich seiner Raffi
nationsm öglichkeit bisher nur wenig erforscht, vor allen Dingen 
noch nicht betriebsm äßig ausgenutzt worden. E rst wenn aus
reichende betriebsm äßige U nterlagen vorliegen, wird man sich 
ein endgültiges U rteil über die Frage der W irtschaftlichkeit, der 
Güte des Erzeugnisses usw. bilden können. Dann wird man auch 
Stellung nehmen können zu der F rag e : Is t  die starke Badbewegung 
von Nutzen oder ist sie von Schaden fü r die Güte ?

Dann noch ein W ort zu der wichtigen Frage der Herd
zustellung. Ich entsinne mich, daß gerade in  der E rörterung meines 
B erichts12) vor zwei Jah ren  dieser Frage m it R echt eine besondere 
Bedeutung beigemessen worden ist. Ich  konnte damals verhält
nismäßig wenig zu dieser Frage beitragen, weil bei uns im Institut 
un ter den denkbar ungünstigsten U m ständen gearbeitet wird. 
®t.»Jjtig. Neuhauß h a t es schon gekennzeichnet, daß nach jeder 
Schmelzung der Ofen ka lt w ird usw. Trotzdem  haben wir wichtige 
Erkenntnisse gewonnen und auch erhebliche F ortschritte  gemacht. 
W ir haben besonders festgestellt, daß verschiedene der von 
®r.«()ng. Neuhauß angeführten Verfahren der Herdzustellung 
sich als sehr günstig erwiesen haben. W enn uns an  einer größeren 
H altbarkeit unseres Herdes besonders gelegen war, haben wir die 
Anordnung gewählt, daß wir eine Reihe von Kohleringen von ge
eigneter Größe in dem aufgestam pften H erd  eingesetzt und das 
Ofenfutter auf diese Weise auf sehr hohe Tem peraturen vorge
b rannt haben, allerdings haben wir die Ringe nicht in der kunst
vollen Weise aufgehängt, wie es <£r.=Qng. Neuhauß in seinem 
Bilde vorgeführt h a t, was aber unseres E rachtens nicht wesentlich 
ist. Dann haben wir auch günstige E rfahrungen gemacht m it dem 
d ritten  von $t.«(jng . Neuhauß genannten Verfahren, indem wir 
das uns von den Kruppschen K ryptol-W iderstandsöfen geläufige 
Verfahren auf den Hochfrequenzofen übertragen haben. Auch 
da h a t eine gute Steigerung der H altbarkeit des Futters, selbst 
un ter ungünstigen Arbeitsbedingungen, festgestellt werden können.

Dr. phil. F. W e v e r ,  D üsseldorf: Ich  darf m ir erlauben, die 
allgemeinen Ausführungen von Professor K örber durch einige

10) F . K ö r b e r ,  F . W e v e r  und H . N e u h a u ß :  St. u. E. 46 
(1926) S. 1641/9.

“ ) Arch. Eisenhüttenw es. 1 (1927/28) S. 345/52.
1!) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 353/5.
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S o n d e rb e m e r k u n g e n  z u  dem V ortrage von Sr.-Qng. Neuhauß 
zu  e rg ä n z e n . Die von Xt.-Qng. Neuhauß m itgeteilten Ergebnisse 
m it  sauer e r s c h m o lz e n e m  W eichstahl finden eine ausgezeichnete 
P a ra l le le  in den Untersuchungen, die ich gemeinsam m it Xr.*5ng. 
Hindrichs im vorigen Jah re  durchgeführt habe und über die 
seinerzeit im Stahlwerksausschuß berichtet worden is t11). Die 
V e rsu c h e  von Xr.*5n 9- Neuhauß zeigen, daß die von uns damals 
erzielten hohen Reinheitsgrade auch un ter betriebsm äßigen Ver
hältnissen in größeren Oefen nicht nur erreicht, sondern sogar 
noch übertroffen werden können. In  diesem Zusammenhang wird 
die Analyse eines vor kurzem von uns hergestellten Weiehstahls 
beachtenswert erscheinen:

Kohlenstoff . . 0,01 °0 Phosphor . . . 0,019 %
Silizium . . . .  0,01 °0 Schwefel . . . 0,019 °/Q
Mangan . . . .  0,16 % Alum inium  . . Spur

Dieser W eichstahl konnte auf einem Stiefelwalzwerk der 
Vereinigten Stahlwerke, A.-G., A bt. Röhrenwerke, Düsseldorf, 
ohne Anstände zu einem Rohre ausgewalzt werden. Ich glaube, 
$T.*3ng. Neuhauß darin  beipflichten zu können, daß die Eignung 
des Hochfrequenzofens für die Herstellung von W eiehstahl 
sicher erwiesen ist. Wie allerdings die Frage der W irtschaftlichkeit 
gelöst werden wird, kann heute noch nicht übersehen werden.

Von besonderer Bedeutung sind  meines Erachtens die von 
®t '5ttg. Neuhauß m itgeteilten Chrom-Frischversuche. Die aus
gedehnten Versuche im Eisenforschungsinstitut, die seinerzeit 
auf Anregung von Geheim rat W ü s t  auf genommen wurden und 
die in die Aachener Zeit zurückgehen, beweisen eindeutig, daß 
der Erfolg der Entkohlung von Ferrochrom  ausschließlich eine 
Temperaturfrage ist und daß jede Steigerung des Sauerstoff
angebots oder jede E rhöhung der Reaktionsgeschwindigkeit 
durch verschärftes Blasen oder Blasen m it sauerstoffangereicher
tem oder heißem W ind, unvermeidlich zu einer starken Steigerung 
des Chromabbrandes führt. Daher sind die Versuche von Xt.^Tig. 
Neuhauß von besonderer Bedeutung, weil sie zeigen, daß kohlen
stoffarme Chromstähle im Hochfrequenzofen m it kohlenstoff
haltigem Ferrochrom und Frischen nach dem Legieren w irtschaft
lich erzeugt werden können. Sie erbringen gleichzeitig den sicheren 
Beweis dafür, daß das von 2)t.*3ng. Neuhauß vorgeschlagene 
Duplex-Verfahren m it Chrom-Hochofen und Hochfrequenz-Kon
verter betriebsmäßig durchführbar sein wird. Es entzieht sich 
meiner Beurteilung, ob dieses Verfahren wie auch das andere von
5)t.»3rtg. Neuhauß vorgeschlagene Duplex-Verfahren m it Kuppel
eien und Hochfrequenz-Konverter fü r deutsche Verhältnisse von 
Wichtigkeit werden kann. Auf jeden Fall zeigen diese Beispiele, 
wie die Eingliederung des Hochfrequenzofens über das reine 
Edelstahlwerk hinaus in die Massenerzeugung gedacht ist, und 
wo sie dort schon je tz t von N utzen sein könnte.

Xr.=3ng. H . N e u h a u ß ,  T renton: Ich habe vergessen, bei der 
Besprechung des eingehängten G raphitkörpers zum Einschweißen 
des Ofenfutters den Namen W e s t b e rg  zu nennen, der im Jahre  
1928 dieses Verfahren vorschlug. Die Patentlage ist nicht ganz 
klar. Dr. E . F . N o r th r u p  h a t schon sehr viel früher einen 
Graphit block zum Einschweißen von H erden verwendet.

Gegen die E inwendung von Dr. m ont. Sommer über die Güte 
möchte ich wiederholen, daß m an diese zahlenmäßig nur schwer 
belegen kann, und  daß deshalb die Aussprache über die Güte des 
Hochfrequenzofenstahles im Vergleich zum Lichtbogenofenstahl 
sehr schwer zu führen ist.

Es ist vorhin gesagt worden, daß der Unterschied zwischen 
Niederfrequenzofenstahl und dem Lichtbogenofenstahl nicht in 
die Augen springt. Ich erkläre m ir diese Erscheinung dadurch, 
daß die unbedingt günstige W irkung der Badbewegung im Nieder
frequenzofen deswegen nicht zum Ausdruck kom m t, weil die 
Badbewegung in  dieser Ofenbauart nicht groß genug ist. Durch 
die im Vergleich zum Lichtbogenofen weniger reaktionsfähige 
weiße Schlacke des N iederfrequenz-Induktionsofens wird eine e r
neute Oxydation durch die Schlacke nicht vollkommen ver
hindert, ganz besonders auch weil das Feinen in diesem Ofen 
längere Zeit in A n s p r u c h  nim m t. Im  kernlosen Hochfrequenzofen 
ist dagegen die Badbewegung derart stark , daß m an den Nachteil 
einer nicht sehr reaktionsfähigen Schlacke nicht zu fürchten 
braucht, weil oben die Auswaschvorgänge zum Beispiel von 
niedriggekohltem Eisen so schnell verlaufen, daß die neu ein
tretende Oxydation durch die Schlacke sehr gering ist. Es ist 
darum möglich, ein niedriggekohltes Eisen, das wenige Sekunden 
vor dem Zusatz der D esoxydationsm ittel noch vollkommen rot- 
brüchig ist, in wenigen M inuten in ein gut desoxydiertes Erzeugnis 
zu verwandeln. Dabei m uß m an dafür sorgen, daß die Schlacke 
mechanisch dicht bleibt, und daß m an in dem Augenblick gießt, 
in dem erfahrungsgem äß dam it gerechnet werden kann, daß die 
oxydischen Desoxydationsprodukte zur Abscheidung gelangt 
sind. Wie diese Abscheidung erfolgt, ist nicht k lar zu sagen.

Jedenfalls erfolgt sie. Denn es ist sehr unwahrscheinlich, daß von 
dem vorhin beschriebenen nahtlosen Rohr m it 0,31 °0 gesamtem  
Restgehalt an Mangan, Silizium und Aluminium ein größerer 
Anteil in oxydischer Form  im Stahl vorliegt.

W enn aber aus meinem V ortrag gefolgert wird, daß der 
Hochfrequenzofen im wesentlichen nu r für niedriggekohlte Stähle 
anwendbar ist, so ist das doch durch das vorhin angeführte Bei
spiel des Kugellagerstahles widerlegt. Es ist in  ganz kurzer Zeit 
durch Auflegen fester Kohle möglich, das ganze B ad durch 
Kohlenstoff zu desoxydieren. W enn m an dafür sorgt, daß die 
Schlacke re in  mechanisch dicht ist und  wenn m an auf der dicken 
Schlackendecke K ohlenstaub verbrennen läßt, so ist es im H och
frequenzofen möglich, während dieses Desoxydierens m it fester 
Kohle eine erneute Oxydation durch den Badspiegel zu ver
hindern. Beim Niederfrequenzofen würde sich dieser Vorgang 
viel zu langsam abspielen, so daß durch die wenig reaktionsfähige 
Schlacke eine erneute Oxydation durch die Schlacke e in tritt. Beim 
kernlosen Hochfrequenzofen erfolgt der ganze Vorgang jedoch so 
schnell, daß m an tatsächlich nach dieser Behandlung das S tah l
bad in vorzüglich desoxydiertem Zustande abgießen kann. D es
halb ist die Folgerung, daß der Ofen sich nu r fü r niedriggekohlte 
Stähle eignet, nicht richtig.

Xt.-Qng. S t. K r iz ,  Düsseldorf-Oberkassel: Es liegt Ver
anlassung vor anzunehmen, daß  beim Aufblasen von k a lte r oder 
vorgewärm ter Luft auf ein blankes Chrom stahlbad der Stickstoff
gehalt des Stahles sehr erheblich an  wachsen kann. H a t der Vor
tragende diesen U m stand in  seine Untersuchung einbezogen ?

N e u h a u ß :  Mir ist nichts Besonderes aufgefallen; 
das Blech war sehr gut und ha t sich einwandfrei verarbeiten 
lassen.

S t.-Q ng. N. W a rk ,  K refeld-Rheinhafen: Es wurde bereits 
an anderen Stellen herrorgehoben, daß sogar bis heute keine E in 
deutigkeit darüber besteht, ob der Stahl aus dem Induktionsofen 
bessere E igenschaften aufweist als der im Lichtbogenofen erzeugte 
Stahl; um so weniger kann die geringe Anzahl der zweifellos 
günstigen Ergebnisse, die m it dem im  Hochfrequenzofen herge
stellten W erkstoff erzielt wurden, als Beweis dienen, daß im p rak 
tischen Dauerbetriebe der Hochfrequenzstahl dem Lichtbogen
ofenstahl in  der Güte überlegen is t; und wenn letzteres der Fall 
wäre, wie steh t es m it der W irtschaftlichkeit ?

$I.«3rtg. Neuhauß erwähnt die Herstellung von Kugellager
stah l; nun  ist der Vortragende selbst praktischer Stahlwerker und 
weiß, daß auf diesem äußerst schwierigen Gebiet m it einigen 
Zahlen gar nichts bewiesen ist.

Dem Hochfrequenzofen rühm t m an als besonderen Vorteil 
die starke Badwirbelung nach; der Induktionsofenbetrieb kennt 
auch solche Verhältnisse; der Betriebsm ann steh t vielfach auf 
dem S tandpunkt, daß die W irbelströme zu einer flo tten  und  guten 
Durchmischung des Bades förderlich, der Entm ischung des 
Stahles von mitgerissenen Schlackenteilchen usw. jedoch h inder
lich sind.

Professor Dr. phil. 2r.=Qng. G. I). F . K ö r b e r :  Von den von 
2 t.=3ng. Neuhauß angeführten Kugellager-Schmelzungen kann 
natürlich nicht m it Sicherheit auf die Güte des Erzeugnisses, das 
im laufenden Betriebe gewonnen werden kann, geschlossen werden. 
Gewiß sind nu r wenige Schmelzungen gem acht worden; aber bei 
keiner ist Anlaß zu deren Bemängelung gewesen.

Zu beachten ist, daß die Schmelzen, die wir im Hochfrequenz
ofen gemacht haben, durchweg erste Versuchsschmelzen ganz 
verschiedener Werkstoffe gewesen sind. Die Zahl der Fehlschmel
zungen w ar dabei außerordentlich gering. Sie werden m ir als 
P rak tik e r zugeben, daß m an für das Erschmelzen einer bestim m ten 
Stahlsorte im  allgemeinen erst eine große E rfahrung sam meln 
m uß. Da ist es immerhin beachtlich, daß m an in  dem neuartigen 
Ofen sozusagen auf Anhieb ein ausgezeichnetes Erzeugnis ge
wonnen h a t. Ich m öchte heute keine bestim m ten Folgerungen 
aus dieser Tatsache auf die betriebliche Eignung und Zuverlässig
keit des Ofens ziehen, aber imm erhin ist ein Zusammenhang zu 
verm uten m it den besonderen m etallurgischen E igenheiten des 
Hochfrequenzofens, die in der lebhaften Durchwirbelung und  der 
schnellen R eaktion des Bades m it der Schlacke zu sehen sind.

D r. phil. F . W e v e r : Zur Frage der D esoxydation im  H och
frequenzofen : Der Ablauf des Desoxydationsvorganges im  H och
frequenzofen wird durch folgenden Versuch auf das deutlichste 
geklärt. W ir bringen nach Beendigung des Frischens eine dichte 
Schlacke auf das Bad, fügen Mangan, Silizium oder Aluminium 
im Ueberschuß von etwa 0,5 bis 1 %  bei und verfolgen durch 
Analyse den Gehalt der Schmelze an  dem zugesetzten Desoxy
dationsm ittel. Es zeigt sich nun, daß dieser Gehalt in außer
ordentlich kurzer Zeit, und zwar in wenigen M inuten auf einen 
kleinen Bruchteil des ursprünglichen Zusatzes heruntergeht, und 
daß dann der weitere Abfall langsam  erfolgt. Da die Analyse
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nicht zwischen den Desoxydationsmetallen und deren Oxydations
produkten unterscheiden kann, folgt daraus eindeutig, erstens, 
daß sich das Desoxydationsmittel m it dem im Bade vorhandenen 
Sauerstoff umgesetzt hat, und zweitens, daß das dabei gebildete 
Desoxydationsprodukt aus dem Bade verschwunden ist; beide 
Vorgänge laufen in außerordentlich kurzer Zeit ab, dank der 
starken Badbewegung und der dadurch geschaffenen großen 
Berührungsfläche zwischen Schlacke und Bad. Der anschließende 
langsamere Abfall des Gehaltes an Desoxydationsmitteln zeigt, 
daß die Desoxydation vollkommen beendet und der Abscheidung 
der Oxyde in  die Schlacke quantitativ  erfolgt ist sowie schließlich, 
daß die W iederoxydation des fertiggemachten Bades durch die 
Schlacke hindurch nur äußerst langsam erfolgt.

Professor Dr. phil. $r.=Qng. (5. 1). F. K ö rb e r :  Ich habe 
schon ausgeführt, daß den wenigen von uns ausgeführten Ver
suchen noch keine Beweiskraft für das gute Verhalten des Ofens 
im Betriebe zukommen kann, und möchte betonen, daß dabei 
ein Punkt, den ich vorhin schon erwähnte, eine besondere Be
achtung beansprucht, die kleine Schmelzungs- und Blockgröße, 
die ohne Zweifel das ganze Bild verwischen kann. Aber wie dem 
auch sei, die Frage, ob sich der Ofen im Betriebe bewähren wird, 
wirtschaftlich und auch hinsichtlich der Güte, müssen wir ver
tagen, bis die großen Anlagen in Betrieb kommen, m it deren 
Aufstellung m an im In- und Auslande beschäftigt ist.

Aber eines möchte ich heute doch noch feststellen. Unsere 
A rbeiten haben ihren Ausgang genommen von dem Bemühen, ein

Laboratorium sschm elzgerät zu schaffen, das gestattet, in 
einer handlichen und zuverlässigen Weise bestim m te Stahlsorten 
im Laboratorium  zu erschmelzen. Dieses erste Ziel ha t in jeder 
H insicht als erre ich t zu gelten, diesen Erfolg haben wir schon 
heute auf Grund unserer Versuche zu buchen.

D r. m ont. F r .  S o m m e r: Ich möchte die heutige Sitzung 
nicht m it dem Ausdruck irgend welcher Bedenken schließen, im 
Gegenteil, ich möchte den H erren, die den Kam pf m it diesem 
spröden Stoff aufgenommen haben, ein herzliches Glückauf für 
ihre weitere Arbeit zurufen. W enn m an bedenkt, wie lange Zeit es 
zur Entwicklung anderer Verfahren, z. B. des Thomas- und des 
Siemens-M artin-Verfahrenf, bedurft hat, dann können wir sagen, 
daß der Hochfrequenzofen noch eine Anzahl von Jah ren  für seine 
Ausgestaltung vor sich h a t. W ir sind vielleicht verwöhnt durch 
die rasche Entwicklung des Lichtbogenofens. W enn wir die 
Entwicklung des Hochfrequenzofens so auffassen, wie es von 
Professor K örber angedeutet wurde, daß als erstes Ziel ge
setzt war, einen Laboratorium sofen zu schaffen, nicht nur für 
kleine Schmelzungen, sondern für Blöcke, die man auch auf 
unseren H üttenw erken verschmieden und verwalzen kann, 
dann ist der Hochfrequenzofen der gegebene Apparat, und 
dieses Ziel ist erreicht; denn im Lichtbogenofen kann man z. B. 
diese niedriggekohlten Stähle, wie w ir sie im Hochfrequenz
ofen erzeugen können, nicht herstellen. Deshalb ist der 
Hochfrequenzofen für diesen Zweck als der umfassendste zu 
bezeichnen,

Das Gießen von Stahl in eine wassergekühlte Kupferkokille.
Von ®r.=§ng. W. O ertel in Willich (Rhld.).

[Bericht Nr. 145 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(F estigkeits- un d  Gefügeuntersuchungen sow ie zum  T e il B estim m u ng des H ärtebereiches, der V ielh ärtu n gszah l u n d  der magne
tischen E igenschaften a n  einigen, in  eine w assergekühlte K u p fe rk o k ille  vergossenen S tä h len .)

Bereits seit längerer Zeit werden Metallegierungen in 
wassergekühlte Metallformen vergossen. Die Vor

teile dieses Verfahrens sind im Schrifttum eingehend be
sprochen worden2). Es sind kurz folgende: günstige Ab
kühlungsverhältnisse für das Gußstück, Verringerung des 
Lunkers, glatte Oberfläche des Gußstückes und nahezu 
unbeschränkte Haltbarkeit der Gußform.

Imfolgendenwird 
über Versuche be
richtet, auch Stahl 
in eine wasserge

kühlte Form zu vergießen. Zur Verfügung stand eine 
Form für Blöcke von 200 kg Gewicht*). Sie bestand 
aus einem konischen Kupferrohr von 200 mm lichter

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  e rz e u g te n  
S c h m e lz e n  in % .

S chm elzung  | O Si Mn P S Or W V

T  1099 ...................1 0,44 0,24 0,68
T  1006 ...................  0,30 0,20 0,39 0,018 0,010 — __ __
T  1007 ................... 0,32 0,18 0,35 0.008 0,010 — __ __
T  1 1 0 0 ................... | 0,70 0,16 0,27 — — 0,59 5,65 __
S c h n e lla rb e its s ta h l 0,72 — — — —  4,20 17,6 1,4

Z ahlen tafel 2.
E r g e b n i s s e  d e r  F e s t i g k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  a n  S c h m e lz e  1006.

Abbildung 1. Ansicht der wasser
gekühlten Kupferform sowie eines 

gegossenen Blockes.

L ag e
A b 

m e ssu n g  
m m  ¡(>

Z u s t a n d
S tre c k 
g ren z e
k g /m m 2

F e s tig 
k e i t

k g /m m 2

D e h n u n g
°//o

5 d  10 d

E in 
s c h n ü 

r u n g
%

Spezifische
Schlagarbeit

mkg/cm*

I . G e k ü h l te  K u p f e r k o k i l le .
M itte . . . . 75 norm al 44,6 72,6 23,6 17,8 49,5 6,3
F u ß .................. 35 » * 47,1 72,6 24,8 18,4 55,2 7,5
K o p f .................. 35 , , 45,8 73,9 26,4 19,5 53,8 7,6
M itte . . . . 75 vergü te t 54,8 79,0 20,4 15,2 56,5 9,5
F u ß .................. 35 *» 58,6 79,0 24,8 18,0 64,0 12,9
K o p f .................. 35 , , 57,4 79,0 24,0 18,0 62,8 12,9

I I .  G ew i h n l i c äe K o lc iI le .
M itte . . . . 75 norm al 45,2 72,6 22,4 16,2 51,1 6,9
F u ß .................. 35 » » 44,6 71,3 25,2 19,8 51,1 8,0
K o p f .................. 35 > » 43,3 73,9 22,4 17,8 52,5 9,9
M itte . . . . 75 verg ü te t 54,2 77,7 21,2 14,6 53,8 8,2
Fuß  . . . . 35 * » 59,9 78,3 24,0 17,0 62,8 13,1
K opf . . . . 35 -• 59,9 81,5 21,0 14,6 64,0 11,1

1) Vorgetragen auf der Sitzung des Arbeitsausschusses am
8. Februar 1929. —  Sonderabdrucke sind durch den Verlag 
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen

2) Vgl. W . R o h n : Z. Metallk. 19(1927) S. 473/8; O. J u n k e r -  
Z. Metallk. 18 (1926) S. 312/4.

*) Die Gußform stam m t aus den W erkstä tten  der Firm a
0 . Junker, Stolberg, und wurde dem Verfasser freundlichst zur 
Verfügung gestellt.

Weite, 20 mm Wandstärke und etwa 1000 mm Länge. Das 
Kupferrohr ist in einem Abstand von etwa 70 mm durch 
einen gußeisernen Mantel umschlossen, der gegen das 
Kupferrohr an beiden Enden durch Verschraubungen gul 
abgedichtet war. Den Boden der Form bildete eine aus
wechselbare Eisenplatte. Der Eintritt des Kühlwassers 
erfolgte durch ein zweizölliges Rohr am unteren Ende dei
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M ute

Form. Die Form ist 
kippbar angeordnet. 
Abb. 1 zeigt die An
sicht der Gußform 
nebst einem in der 
Form gegossenen 
Block. Um das Ver
halten des Stahles 
beim Gießen und

Oberfläche der Blöcke war glatt, ohne Poren und frei von 
Rissen. Die Wandung der Blockform zeigte keinerlei Ver
änderung und konnte ohne Vorbereitung sofort wieder be
nutzt werden. Die Temperatur des Kühlwassers stieg beim 
Gießen für kurze Zeit auf 40°.

Zur Werkstoffprüfung wurden Blöcke längs durchge
schnitten und der Verlauf der Seigerungen sowie das Gefüge 
der roh gegossenen Blöcke untersucht. Die Festigkeits
eigenschaften wurden im gegossenen wie im geschmiedeten

Mitte */a
Abbildung 3. Querschnitte von Blöcken aus der Kühlkokille. Prim ärätzung.

seine Werkstoff
eigenschaften zu er
proben, wurde eine 
Anzahl Schmelzen
hergestellt, deren 

Abbildung 2. Schnitt durch einen ,
Block aus der Kühlkokille (Schwefel- C

Atzung). mensetzung aus
Zahlentafel 1 erhellt. 

Die Schmelzen wurden in einem kleinen Heroult-Ofen er
zeugt. Das Gießen der Blöcke erfolgte ohne Schwierig
keiten. Der Stahl erstarrte sehr schnell, so daß nach 
wenigen Minuten der Block gezogen werden konnte. Die

Zustande, die magnetischen Eigenschaften des Wolfram- 
Magnetstahles im gewalzten und gehärteten Zustande ge
prüft. In allen Fällen wurden die Härtebereiche bestimmt 
und die Vielhärtungszahl ermittelt. Der Schmiedeausschuß 
wurde beobachtet.

Ein in die beschriebene Kupferkokille gegossener und 
in der Längsrichtung aufgeschnittener Block zeigte z. B. 
neben einem flachen Lunker in dem oberen Blockdrittel 
einige Hohlräume und Blasen, die zum Teil auf die Ent
stehung von Schwitzwasser im oberen Teil der Gießform 
zurückzuführen sind (Abb. 2). Im übrigen ist der Block 
dicht und frei von Gußblockseigerungen. Der in einer guß-

X I X „
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eisernen Form vergossene Vergleichsblock zeigte einen 
wesentlich längeren Lunker und weniger dichtes Gefüge. 
Abb. 3 gibt das Gußgefüge aus der Mitte zweier in die wasser
gekühlte Form gegossenen Blöcke wieder. Auch hier ist 
die Dichte und Feinkörnigkeit des Gefüges deutlich sicht
bar. Nach Sekundärätzung in Salpetersäure zeigte das 
Feingefüge Ferritnadeln in sorbitischer Grundmasse (Abb. 4).
Die chemische Analyse des Kohlenstoff-, Phosphor- und 
Schwefelgehaltes aus Kern und Rand des Blockquerschnittes 
über die ganze Länge des Blockes zeigte keinerlei Unter
schiede. Die Kerbzähigkeit von Proben, die über dem 
Querschnitt im oberen, mittleren und unteren Teil des 
Blockes entnommen waren, betrug gleichmäßig 1,4 bis 
1,6 mkg/cm2. Die Rohblöcke wurden auf Querschnitte von 
75 und 35 mm $ heruntergeschmiedet. Der Abfall beim 
Schmieden war bei dem ohne Haube vergossenen wasser
gekühlten Block erheblich geringer als bei dem mit Haube

K o p f M itte

Die Blöcke der Schmelze 1100 (Magnetstahl) wurden ab
gedreht und verwalzt. Hier zeigte sich der wesentliche Vorteil 
der glatten Oberfläche des in die Kühlkokille vergossenen 
Blockes vor dem normalen Gußblock. Der Drehabfall 
betrug 11 % des Blockes aus der Kühlkokille gegenüber 
20 % beim normal vergossenen Stahl. Zur Bestimmung des 
Härtebereiches wurden Proben von 20 mm $  bei 800 bis 
860° in Wasser gehärtet, das Bruchaussehen beobachtet und 
die Rockwellhärte (C) gemessen. Das Ergebnis der Unter
suchung zeigt Zahlentafel 3.

Zur Feststellung der Vielhärtungszahl wurden Proben 
bei 820° in Wasser bis zur Entstehung von Rissen gehärtet. 
Die Proben rissen nach der fünften Härtung. Weder Härte
bereich noch Vielhärtungszahl waren für die beiden Block
arten merklich verschieden. Jedoch waren beim Viel
härtungsversuch die Proben des Blockes aus der Kühl
kokille nach den Härtungen weniger verzogen als die

F u ß  X 50

R a n d  R a n d  R a n d  X 50

K e rn  K e rn  K e rn

Abbildung 4. Sekundärgefüge an verschiedenen Stellen eines Blockes aus der Kühlkokille.

gegossenen Vergleichsblock. Ein Abdrehen der Oberfläche 
der gekühlten, sehr glatten Blöcke ist nicht erforderlich. 
Der Härtebereich war sowohl beim gekühlten wie beim 
gewöhnlich vergossenen Stahl ausreichend.

Um einen Vergleich für den Gehalt an großen Schlacken
einschlüssen zu haben, wurden die groben Einschlüsse des 
geschmiedeten Stahles an mehreren Stellen über dem ganzen 
Querschnitt ausgezählt. Es ergab sich ein Mittel von 107 
bzw. 79 Einschlüssen für den normal vergossenen Stahl 
und von 72 bzw. 58 Einschlüssen für den Stahl aus der 
gekühlten Kupferkokille. Die Einschlüsse liegen hier in 
feinerer Verteilung vor als dort, ein nicht unwesentlicher 
Vorteil für die gekühlte Form. Weiterhin wurden die Festig
keitseigenschaften des geschmiedeten Stahles und die ma
gnetischen Eigenschaften der Schmelze T 1006 geprüft. Das 
Ergebnis der Festigkeitsbestimmungen ist in Zahlentafel 2 
zusammengestellt.

Wie aus den angegebenen Zahlen hervorgeht, sind Unter
schiede der Festigkeitswerte und der Kerbzähigkeit zwischen 
den beiden Gießarten nicht ermittelt worden. Dagegen 
zeigt sich deutlich der Unterschied der Verschmiedung von 
75 mm auf 35 mm Dmr. in den Werten für Streckgrenze, 
Einschnürung, Dehnung und Kerbzähigkeit.

Zahlentafel 3. H ä r t e b e r e i c h  d e s  e r s c h m o lz e n e n  
M a g n e t s ta h l e s .

T e m p e r a tu r

»O

G e w ö h n lic h e  
K o k i l le  

K o c k w e llh ä r te  0

K iih lk o k i l le  
R o c k w e l lh ä r te  C

B ru c h a u ss e h e n

800 66 bis 68 63 bis 66 sam ta rtig
820 64 „ 67 64 „  66 , ,
840 64 .. 66 64 „  65
860 64 ,, 66 64 „  66

Proben aus dem normal vergossenen Block. Zur Prüfung 
der magnetischen Eigenschaften wurden Flachkantproben 
bei 800, 820, 840 und 860° in Wasser gehärtet und die ma
gnetischen Werte auf einem Bosch-Remanenzmesser unter
sucht. Das Ergebnis der Untersuchung geht aus Zahlen
tafel 4 hervor. Unterschiede zwischen den beiden Gieß
arten wurden auch hier nicht festgestellt.

Der Rohblock des Schnellarbeitsstahles zeigte nach 
dem Ziehen aus der Form keinerlei Risse und 
Oberflächenfehler. Aus dem gekühlten Block wie auch 
aus einem normal vergossenen Vergleichsblock wurden 
2 mm vom oberen Blockende Scheiben herausgeschnitten 
und metallographisch untersucht. Das Ergebnis der 
Gefügeuntersuchung zeigen Abb. 5 bis 8. Das Gefüge
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Z ahlentafel 4. M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
e r s c h m o lz e n e n  M a g n e t s ta h l e s .

Tempe
ratur

”C

Külilkokille Gewöhnliche Kokille

Remanenz

®r

K o c rz i-
tivkraft

$0 10— 3
Remanenz

®r

Koerzi-
tivkraft

$C

®r-©e-
1 0 ~ 3

8 00 11 8 00 61 7 20 12 0 0 0 63 756
8 20 11 750 62 725 12 0 0 0 62 745
8 40 11 700 62 725 12 0 00 64 7 70
860 11 7 00 63 737 11 8 00 63 745

des gekühlten Blockes ist sowohl am Rand wie im Kern 
wesentlich feiner als das Gefüge des normal vergossenen 
Blockes, entsprechend der schnelleren Abkühlung des

xtoo

Die Vorteile, die das Gießen von Stahl in wasserge
kühlten Kupferformen bietet, werden in erster Linie wirt
schaftlicher Art sein. Bei der Verwendung mehrerer Formen 
beim Gießen großer Schmelzen dürfte es möglich sein, mit 
einem wesentlich kleineren Kokillenpark auszukommen, 
da die Blöcke sehr schnell erstarren, bereits wenige Minuten 
nach dem Guß gezogen werden können, und die Formen 
ohne Vorbereitung sofort wieder für einen neuen Guß 
bereit sind. Die Formen verschleißen nicht, ihre Haltbar
keit ist nahezu unbegrenzt. Da die Blöcke ohne Haube 
vergossen werden können und der Lunker sehr kurz ist, 
ist der Schmiedeabfall nur gering. Die Oberfläche der 
Blöcke ist rein und glatt, so daß die Blöcke nur in den

xioo

Abbildung 5. Gefüge der Randzone des gekühlten 
Blockes.

x  iuo

Abbildung 6. Gefüge der Randzone des Vergleiehs- 
blockes.

xlüO

Abbildung 7. Gefüge der Kernzone des gekühlten 
Blockes.

Gusses in der wassergekühlten Form. Der Unterschied be
trägt durchschnittlich das Doppelte bis Dreifache der Länge 
der Dendriten. Diese Tatsache dürfte für die Herstellung 
schwerster Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl, wie Abwälz
fräser, Scheibenfräser u. dgl., von Bedeutung sein, da es 
hier auf eine feine, möglichst gleichmäßige Verteilung aller 
Karbide in erster Linie ankommt.

Z u sam m enfassu ng.
Das Ergebnis der Untersuchungen kann kurz dahin

gehend zusammengefaßt werden:

Abbildung 8. Gefüge der Kernzone des Vergleiehs- 
blockes.

seltensten Fällen abgedreht zu werden brauchen. Quali
tativ von Vorteil ist das außerordentlich fein ausgebildete 
Gußgefüge des Rohblockes sowie das Fehlen von groben 
Schlacken und Gußblockseigerungen. Die beschriebenen 
Versuche können nur als Vorversuche gewertet werden. 
Um zu einem endgültigen Urteil über die Eignung von 
wassergekühlten Kokillen zu kommen, werden Gieß
versuche im Stahlwerk auch mit Formen verschiede
nen Querschnitts im Dauerbetrieb durchgeführt werden 
müssen.

In  der ans chli eßendenE r ö r t e r u n g  wurde fo I gendes ausgef ü h rt.
2)r.»Sng. F. R a p a tz ,  Düsseldorf: Zu der Ausbildung des 

Gefüges am Rande der Blöcke m öchte ich bem< rken, daß sich 
selbst durch rascheste Abkühlung kein feineres Gefüge erzielen 
läßt, als durch die übliche Abkühlung in einer gußeisernen Ko
kille. Ich konnte früher4) feststellen, daß sogar durch Abkühlen

4) S t .  u .  E .  4 4  (1 9 2 4 )  S . 1 1 3 3 , A b b .  4 .

aus dem Schmelzfluß in kaltem  W asser keine feinere Gefüge
ausbildung zu erzielen war, als sie schon der R and eines norm al 
vergossenen Blockes ha tte . Der in A bb. 5 un d  6 wiedergegebene 
Unterschied ist m ir deshalb nicht erklärlich.

W as das Gefüge aus dem K ern angeht, so kann ich einen 
großen Unterschied nicht bemerken. Die P rim ärkristalle  in  A bb. 7 
sind zwar etwas kleiner als die in A bb. 8 , die Korngröße des Lede- 
burits jedoch, auf die es in der H auptsache ankom m t, is t nicht
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geringer als in  A bb. 8. Wie auch die Ausführungen von B. M a- 
t u s c h k a 5) gezeigt haben, hört die Kühl Wirkung der Kokille nach 
dem Loslösen des Blockes nahezu auf. Es ist deshalb anzunehmen, 
daß eine wassergekühlte Kupferkokille nicht imstande sein wird, 
das Innere eines Blockes wesentlich rascher abzukühlen, als dies 
bei den gewöhnlichen Kokillen der Fall ist. Schließlich m uß auch 
noch berücksichtigt werden, daß bei einem Abguß von mehreren 
Tonnen aus dem Elektroofen eine größere Anzahl derartiger wasser
gekühlter Kokillen aufgestellt werden m üßte, was zu erheblichen 
Betriebsschwierigkeiten führen und die Erzeugung verteuern 
würde.

$r.*£jng. F. P ö lz g u te r ,  Bochum, warf die Frage auf, ob 
und in welcher Höhe Unterschiede in den Festigkeitswerten 
zwischen L än g s-u n d  Querproben bestehen. iS r.^n g . W. O e r te l  
teilte  hierzu m it, daß derartige Untersuchungen noch n icht durch
geführt wurden.

®r.»§ng. E. H o u d re m o n t,  Essen, führte aus, daß seines 
Erachtens die Vorteile des beschriebenen Verfahrens nur bei 
Verwendung verhältnismäßig kleiner Blockdurchmesser ausnutz
bar sind. Auch dürfen die Gefahren eines Durchbruches durch 
die Kokille und dam it das Auftreten gefährlicher Explosionen 
nicht außer acht gelassen werden. Durch die besonders rasche 
Erstarrung mag es sein, daß sich aus dem Stahl ausscheidende 
Schlacken verhältnismäßig fein verteilen, mitgerissene Schlacken 
werden aber bei der E rstarrung keine Gelegenheit zum Auf steigen 
haben und demensprechend leichter Veranlassung zum Auftreten 
gröberer Einschlüsse geben.

6) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 405/15 (Gr. B: Stahlw.- 
Aussch. 158).

35r.^ng. W . R o h la n d ,  Bochum, unterstrich die Aus
führungen von ®t.»3ng. Oertel über die Feinheit der Schlacken
einschlüsse, indem er darauf hinwies, daß sich erfahrungsgemäß 
zwar die Schlackenteilchen bei langsamem Abkühlen des Blockes 
noch zu größeren Einheiten zusammenballen, jedoch eine Aus
scheidung derselben keineswegs in dem Maße e in tritt, wie man 
vielfach annim m t.

®t.=^ng. F . L ä s z lö ,  M ülheim-Ruhr, te ilte  m it, daß nach 
anderweitig bekannt gewordenen Erfahrungen die Abschreckwir
kung einer Kühlkokille keinesfalls so groß ist, daß m an Sprünge im 
Block befürchten m üßte, und zwar deshalb, weil der Block sich bei 
dem überaus schnellen E rstarren  der Außenkruste gewissermaßen 
von der Kühlkokille abhebt, wodurch der weiteren gesteigerten 
W ärm eableitung eine entsprechende Hem mung entgegengesetzt 
wird. Natürlich wird bei dem ganzen Vorgang die richtige K ühl
wasserführung in der Kokille von ausschlaggebender Bedeutungsein.

SJt.^gng. W. O e r te l :  W enn m an die Größe des Ledeburits 
nachm ißt, so wird m an den Unterschied zwischen dem Gefüge 
aus der gewöhnlichen Kokille und dem aus der Kühlkokille leicht 
feststellen. E in Abheben des Blockes von der Kokillenwand tra t  
nicht ein, da der Block konisch war und  der Boden der Kokille 
während des Gießens entfernt wurde, so daß der Block nach- 
rutschen konnte. Der wirtschaftliche Vorteil der Kühlform ist 
gerade der, daß sofort nach dem Vollgießen der Block entfernt 
werden kann und die Kokille für einen neuen Guß zur Verfügung 
steh t, ein großer Kokillenpark daher n icht erforderlich wird. 
Das Gießen von Stahl in W asser is t m einer Ansicht nach m it dem 
Gießen in eine regelrechte Form  m it hohem W ärmeleitvermögen 
gar nicht zu vergleichen, Versuche im großen dürften Brauchbar
keit und Vorteil der Kupferform bestätigen.

Stichlochhammer für metallurgische O efen.
Von Max P asch k e in Clausthal und E duard S ch ieg r ies  in Duisburg-Meiderich.

f Beschreibung eines P reß lu fth am m ers zum  Oeffnen des Stichloches. S eine E ign u n g  a ls  W erkzeug bei B etriebs
störu ngen.)

Die Absicht, eine geeignete Vorrichtung auszubilden, 
um das Oeffnen der Stichlöcher von Hochöfen auf 

mechanischem Wege mit nur wenigen Arbeitskräften zu be
wirken, selbst bei schwierigsten Umständen unter Umgehung 
von Sauerstoff, führte die Vereinigten Stahlwerke, A.-G., 
Abt. Hüttenbetrieb Meiderich, gemeinsam mit der „Demag“ , 
A.-G., zum Entwurf und zum Bau eines zweckentsprechenden 
Preßlufthammers, der geeignet ist, mittels einer Abstich
stange das Stichloch zu durchstoßen und die Stange wieder 
herauszuziehen, wobei beide Vorgänge außerordentlich 
rasch erfolgen.

Der S tich loch h am m er (Abi. 1) besteht in seinen 
Hauptteilen aus dem Zylinder a mit Aufhängebügel b, dem 
Kolben c, der durch die Haube d eingekapselten Feder
steuerung, dem Schlagstück e, dem vorderen Zylinder
deckel f, den beiden Spannschrauben g, der Zugtraverse 
mit Kuppelungsöse h, dem Steckbolzen i, dem Verschluß
deckel k und den beiden abnehmbaren Kniehebeln 1, die 
zur Führung des Hammers vorgesehen sind. Bei seiner Ver
wendung zum Durchstoßen und Oeffnen des Stichloches 
wird der Hammer an einer Rolle aufgehängt, die auf einer 
5 m langen mit der Eisenrinne parallel laufenden etwa 4 m 
darüber liegenden Schiene bewegt wird. Diese Schiene 
schwenkt in einem Bogen nach seitwärts ab, um den Hammer 
nach vollendeter Arbeit bequem aus seinem Arbeitsbereich 
zu schaffen.

Der erste Arbeitsgang ist das E in  tre ib en  einer Stange 
in das Abstichloch des Ofens. Zu diesem Zwecke wird der 
Hammer so weit gegen die Abstichstange vorgedrückt, 
bis diese im Grunde der Bohrung des Schlagstückes e an
liegt ; dann läßt man durch ihn die Stange bis zur gewünsch
ten Tiefe in das Stichloch eintreiben. Um den zweiten 
Arbeitsgang — das H erau szieh en  der Stange — auszu
führen, schwenkt man nunmehr den Hammer um 180°, 
entfernt das Schlagstück e und verschließt die Bohrung des 
Zylinderdeckels mit dem Verschlußdeckel k; der Hammer

selbst wird dann durch Ring und Keil fest mit der Abstich
stange verbunden. Infolge der Schwenkung des Hammers 
um 180°, der Entfernung des Schlagstückes e und des Ver
schließens mit dem Deckel k wirken jetzt die Schläge des 
Kolbens auf den vorderen Zylinderdeckel f , der als Traverse 
ausgebildet ist und zwei Spannschrauben g trägt. Diese

Abbildung 1. Aufriß und Grundriß des Stichlochhammers.

übertragen den Schlag auf die Zugtraverse mit der Kupp
lungsöse h als Zug, wodurch die Abstichstange mit Leichtig
keit herausgezogen wird.

Die Aufgabe ist in solch glücklicher Weise gelöst 
worden, daß der zunächst lediglich zum Oeffnen der Stich
löcher gedachte Hammer nicht allein in hervorragendem 
Maße befriedigt, sondern sich darüber hinaus als ein vor-
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zügliehes Werkzeug erweist, das auf Grund seiner viel
seitigen Verwendungsmöglichkeit sehr geeignet ist, die 
Dauer unliebsamer Hochofenstillstände erheblich abzu
kürzen. Der Hammer ist ähnlich wie beim Heraustreiben 
der Abstichstange beispielsweise zum Ziehen von allzu fest 
sitzenden Blasformen, Blasform-Schutzkasten, Schlacken
formen und Schlaekenform-Sohutzkasten bestens zu ver
wenden. Man braucht in diesen Fällen nur an Stelle der 
Abstichstange den für diesen Zweck vorgesehenen Form
haken an den Hammer zu kuppeln (Abb. 2). Da hier kurze

Zugwege in Frage kom
men, kann die Aufhän
gung des Hammers an 
irgendeiner Stelle, die 
über dem Arbeitsplatz 
liegt, an einer Kette oder 
einem Drahtseil erfol
gen. Bei dieser Anwen- 
dungsfonn des Ham
mers ist es außerordent
lich vorteilhaft, daß ein 
kurzer Zugweg genügt, 
um das Herausziehen 
der in Frage kommen
den Armatur zu bewerk
stelligen. Wie oft kommt 
es doch vor, daß beim 
Wechseln solcher Arma
turen von Hand erst 
langwierige Vorberei
tungsarbeiten durch 
Wegspitzen von An
sätzen gemacht werden 
müssen, um überhaupt 
eine gen ügend  lan ge  
A n griffsstreck e  für 
denF ormhaken zuschaf

fen, die für das Erreichen eines Schlages erforderlich ist; zu
dem ist noch eine größere Anzahl kräftiger Leute hierzu nötig.

Um die Bewährung des Hammers bei einem Sonderfall 
einer Betriebsstörung zu kennzeichnen, sei folgender Fall 
angeführt: Kurz nach dem Anblasen eines Hochofens hatte 
sich ein Ansatz in der Rast gelöst, wobei flüssiges Eisen 
zwischen Blasform-Schutzkasten und Gußgehäuse durch
brach, den Schutzkasten und die Windform zum Teil ver
brannte, eine Knallgasexplosion veranlaßte und beide stark 
verformte. Durch das nachfließende Wasser wurden ein
gedrungenes Eisen und eingedrungene Schlacke sehr schnell 
abgeküldt, so daß sieh die beiden Armaturen zu einer 
unförmlichen Masse verbanden (vgl. Abb. 2). Alle Versuche,

den Kasten in bekannter Weise mit dem Formhaken von 
Hand herauszuziehen, erwiesen sich als nicht sofort aus
führbar. Man hätte zunächst die Form mit Sauerstoff frei 
schmelzen müssen, was insgesamt schätzungsweise min
destens 3 h in Anspruch genommen hätte. Jetzt bediente 
man sich des Hammers zum Herausziehen des Kastens mit 
der Form; einschließlich der Anbringung des Hammers 
wurde diese Arbeit in der außerordentlich kurzen Zeit von 
5 min ausgeführt. Der Gesamtstillstand dauerte bis rum 
Ansehließen des Ofens an die Gasleitung 30 min. Unter
stützt wurde selbstverständlich dieser schnelle Armaturen
wechsel durch das Vorhandensein des neuzeitlichen Düsen
stockes.

Jeder Hochöfner kennt die Schwierigkeiten, sich bei 
Durchbrüchen, gleichgültig welcher Art, durch Spitzen zu
nächst an die Durchbruchstelle heranzuarbeiten. Meistens 
erfolgen die Durchbrüche unglücklicherweise an solchen 
Stellen, an denen man in seiner Bewegungsfreiheit (mit 
langen Werkzeugen) sehr behindert ist. Hierzu kommt 
noch, daß die Arbeitskraft der Leute erlahmt. In solchen 
Fällen ist die Benutzung des Hammers außerordentlich 
vorteilhaft; mit nur wenigen Leuten und unter Anwendung 
jeder erforderlichen Spitzstange, sei es eine kurze oder lange, 
dünne oder dicke, gelingt es, in einem Bruehteil der sonst 
notwendigen Zeit die Durc-hbruehstellen freizulegen. Aber 
selbst nach Erreichen dieses Zieles ist die Brauchbarkeit des 
Hammers zur Beseitigung der Durchbruchschäden noch 
nicht erschöpft: mit Hilfe eines in die Bohrung des Schlag
stückes eingeführten Stößers wird die Durchbruchstelle 
aufs beste abgestopft.

Für alle mit dem Hammer zu erledigenden Arbeiten ge
nügen zwei Mann Bedienung. Sein Gewicht mit Zubehör 
beträgt 135 kg; die Maße sind aus A l b .  1  zu ersehen. Es 
liegt demnach klar auf der Hand, daß der Stichlochhammer 
nicht nur seinen Hauptzweck glänzend erfüllt, sondern auch 
seine Wirtschaftlichkeit bei den geschilderten Störungen 
erwiesen hat. Er dient geradezu als Allgemein Werkzeug und 
wird sich zweifellos bei solchen metallurgischen Oefen ganz 
besonders bewähren, die mit Stichloehversezzungen und mit  
Störungen ähnlich der beschriebenen Art zu rechnen haben.

Z usam m enfassung.

Es wird ein Drucklufthammer beschrieben, der sowohl 
Schlag- als auch Zugkräfte ausüben kann. Dadurch ist er 
nicht nur zum Eintreiben und Herausziehen von Abstich- 
stangen geeignet, sondern auch zur Behebung mancher Be
triebsstörung, wie z. B. zum Herausziehen von Formen und 
Formschutzkasten, zum Abdichten von Durchbruchstellen 
u. dgL m. Durch die Ersparnis an Arbeitskräften und Arbeits
zeit ist die Wirtschaftlichkeit des Stichlochhammers gegeben.

Abbildung 2. Mit dem SticMoch- 
hamm er innerhalb 5 nifn 

herausgezogene Blasform m it 
Schutz ta s te n .

Abbildung 2. Mit dem Stichloch
hamm er innerhalb 5 nifn 

herausgezogene Blasform m it 
Schutzkasten.

Zuschriften an die Schriftleitung.
i,F ü r  d ie  in  d ie s e r  A b te ilu n g  e rs c h e in e n d e n  V e rö f fe n c ü c iia n n e n  ü b e rn im m t d ie  S c ilr ircL e im az  k e in e  V e n a r w j rm n z b ?

V ier- und Sechswalzengerüste

ln dem Bericht von ü}ipl.'3üg. E. L ink1) wird auf S. 38 
von dem Vierwalzwerk gesagt:

..Im Vierwalzwerk (Abb. 1) scheint es vorteilhaft zu 
sein, die Arbeitswalzen etwas aus der Mitte zu setzen. 
Ob dies nach der Eintritt- oder Austrittseite geschieht, 
ist von geringer Bedeutung.“
Dies ist wohl nicht wörtlich zu verstehen. Für den 

in Abb. 1 des Berichtes dargestellten Fall muß. wenn die

S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  3 7 /4 0 .

in amerikanischen W alzwerken.

beiden Arbeitswalzen angetrieben werden, der Eintritt von 
rechts erfolgen, weil sich die kleinen Walzen infolge des ein
geleiteten Drehmomentes nach der Eintrittseite durchzubie
gen suchen und dies durch die Stützwalzen verhindert werden 
soll. Würde das Walzgut von der anderen Seite emtreten. 
so würden die kleinen Walzen wegen ihrer Durchbiegung 
auf das Walzgut zu klettern suchen, weil sie in den Stütz
walzen keine oder ungenügende Abstützung finden würden.

Die Stützwalzen müssen in der Resultierenden liegen, 
die sich aus dem Walzdruek und der Walzenumfangskraft
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Abbildung 1. Kraftverhältnisse beim Vierwalzengerüst.
w = W a lz d r u c k ;  u  =  W a lz e n u m fa n g s k ra f t;  r  =  R e s u ltie re n d e  v o n  w 
u n d  u ;  m — m  =  e in g e le ite te s  D re h m o m e n t;  m , —  m j =  w id e r
s te h e n d e s  D re h m o m e n t;  s  =  S tU tz d ru c k ;  t  =  b ie g u n g s k ra f t  a u f  d ie  

A rb e its w a lz e n ; a  =  A rb e its w a lz e n ;  b  =  S tü tz w a lz e n .

zusammensetzt, wie Abb. 1 zeigt. Die Anordnung der 
Stützwalzen ist stets vom Walzdruck und der Art des 
Antriebes (ob eine oder beide Arbeitswalzen angetrieben 
werden) abhängig.

D ah lb ru ch , im Januar 1929. Gg. Reimer.

Die theoretische Richtigkeit der von Gg. Reimer auf
geworfenen Fragen möchte ich hier nicht untersuchen.

Meine Ausführungen entstammen Betriebserfahrungen, 
die in aller Kürze wiedergegeben wurden.

Wie im Vortrag ausgeführt, rechnet der Walzwerker 
mit einer gewissen Durchbiegung der Arbeitswalze in deren 
Mitte, um das Walzgut möglichst ohne Kalibrierung der 
Arbeitswalzen fü h r e n  zu können. Liegen die Mitten der 
Arbeitswralzen in der Verbindungslinie der Mitten der Stütz
walzen, so wird die Durchbiegung den kleinsten Wert 
annehmen, die Mitte der Arbeitswalze kann sogar nach 
unten durchgebogen werden, falls bei geringem Lagerspiel 
ein Kreuzen der Arbeitswalze und der zugehörigen Stütz
walze stattfindet. Um nach den theoretischen Erwägungen

von Reimer die günstigsten Bedingungen beim Umkehr
walzwerk zu haben, müßte man doch die Mitten der Arbeits
walzen in die Verbindungslinie der Mitten der Stützwalzen 
legen. Denn ein Versetzen aus der Mitte würde immer ein 
Versetzen auch nach der Eintrittseite bedeuten. Erfah
rungen haben gezeigt (dies ist auch bei maßstäblichem Auf
zeichnen einer etwa 1000 mm starken Stützwalze und einer 
um etwa 6 mm versetzten Arbeitswalze ersichtlich), daß die 
A enderung der S te if ig k e it  der A rb e itsw a lz en  durch 
Versetzen nach der Eintritt- oder Austrittseite au ß er
ord en tlich  gerin g  ist. Sie wird gern in Kauf genommen, 
wenn dadurch die Möglichkeit des Kreuzens der Walzen 
ausgeschaltet wird. Soweit die Steifigkeit (die Durch
biegung) als Kalibrierung benutzt wird, läßt sich diese 
Abweichung durch geringe Aenderung des Prozentsatzes 
der Abnahme ausgleiehen.

In den meisten Fällen werden auch in Amerika bei 
kontinuierlichen Walzwerken die Arbeitswalzen nach der 
Austrittseite verlegt. Weil aber in Deutschland, soweit mir 
bekannt, dem Umkehrwalzwerk der Vorzug gegeben wird, 
hielt ich es für angebracht, anzudeuten, daß ein Versetzen 
der Arbeitswalzen nach der Eintrittseite keine Nachteile 
zeigte, auch nicht solche, wie sie Keimer vermutet.

D ortm u n d, im Februar 1929. E. Link.

Die Erwiderung von SipUQng. Link hebt zwei für die 
Praxis wichtige, schon in seinem Bericht enthaltene 
Forderungen hervor:

a) durch die Durchbiegung der Arbeitswalzen soll eine 
Art Kaliber entstehen, und

b) es soll ein Kreuzen der Arbeitswalzen mit ihren 
Stützwalzen verhindert werden, weil dadurch außer 
anderen Uebelständen ein negatives Kaliber (ein 
Walzenspalt von konkaver Form) entstehen könnte.

Die Lagerung der Arbeitswalzen seitlich der Mittel
verbindungslinie der Stützwalzen läßt die beiden Forde
rungen erfüllen, wenn sie auf der Eintrittseite, also vor der 
Verbindungslinie der Stützwalzen (Abb. 1 rechts) erfolgt. Die 
Arbeitswalzcn dürfen nicht zu dünn im Verhältnis zu ihrer 
Länge sein, weil sie auf Drehung und Biegung beansprucht 
werden, wie dies die Abbildung zeigt (Kraft t). Bei den 
letzten Stichen aber, bei denen es mehr auf ein gleich 
dickes Erzeugnis (Blech, Streifen u. dgl.) ankommt, ist 
die Lagerung der Arbeitswalzen auf der Austrittseite das 
richtige. Die Arbeitswalzen können verhältnismäßig dünn 
sein.— Es hat damit die Frage, auf welcher Seite der Mittel
verbindungslinie die Lagerung der Arbeitswalzen erfolgen 
soll, ob auf der Eintritt- oder auf der Austrittseite, die 
Beantwortung und Begründung gefunden; es muß daher das 
im Bericht von 2)ipl.^ng. L ink  Gesagte so verstanden
werden, wie vorstehend angegeben. Gg. Reimer.

Untersuchungen über das thermische und betriebliche Verhalten e ines kohlenstaubgefeuerten  
W alzwerksofens.

In diesem Aufsatz1) veröffentlicht Ur.=3ng. D itges  
einige Zahlen, die ich durch Vergleichszahlen über einen 
Kolilenstaubofen eines Bandeisenwalzwerks berichtigend 
ergänzen möchte.

®r.=3hg- Ditges erwähnt in der Einleitung seiner Arbeit 
nur zwei Arten von Brennkammerausführungen, nämlich:
1. die Bauart mit großen Kammern und senkrechtem 

Brenner,
1) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 /2 9 )  S . 4 1 5 /2 4 ;  S t .  u .  E .  4 9

(1 9 2 9 )  S . 2 8 4 /5 .

2. die Bauart mit kleinen Kammern und wagerechtem
Brenner.
Außerdem gibt es aber seit den Jahren 1921/22, also 

dem Anfänge des Eindringens der Kohlenstaubfeuerung in 
die Eisenindustrie, eine weitere wichtige Bauart, die mit 
kleinsten Kammern und senkrechter Brenneranordnung 
arbeitet. Diese Bauart wird gerade in der Groß- und Klein
eisenindustrie vielfach verwendet.

Eine Gegenüberstellung der Betriebszahlen (Zahlen
tafel 1) eines solchen Knüppelstoßofens einer Bandeisen-
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Zihlentafel 1. B e t r i e b s z a h l e n  e in e s  K n ü p p e l s to ß o f e n s  
a n  e in e r  B a n d e i s e n s t r a ß e .

O fen  in  T ro is d o r f  
(D itg e s)

O fen  v a n  d e r  Zypen  
(S ch m itz )

14. D ezem b er 1928

I .  A n g ab en  ü b e r  d e n  O fen

H e r d b r e i t e ............................  3000 m m
H e rd q u e rs c h n itt  . . . .  1 ,4  m 2 
N u tz b a re  H e rd lä n g e  . . 9 ,5 m  
N u tz b a re  H e rd f lä c h e  . . 28,5 m 2

2500 m m  
1,06 m 2 
6.52 m. 

16,3 m 2

A r t ...........................................
A b m e s s u n g e n ...................
G e w ic h t .................................
E insatz tem .perat.u r . . .
Z ie h te m p e r a ru r ...................
A b b ra n d  ............................
S ch lack e  ............................

ü .  S ta h l

w e ich er F lu ß s ta h l  
80 X 1130 m m  la n g  

55 kg  
15*

1365*
3 .3 %

34 kg  =  15.4 k g / t  E ise n

w eich er F lu ß s ta h l  
80 x  1130 m m  la n g  

55 kg
j

1300*
3,3 %
?

G e sa m td u rch sa tz  . . . .  
D u rc h sa tz  j e  h ...................

B ed eck te  H e rd f lä c h e  . .

H e r d b e l a s tu n g ...................

D u rc h s a tz z e it ........................

m .  D u rc h s a tz

38.390 t  in  11 h 1)  
3.49 t / h

3000 ‘ °
3490 k g /h
28,5 m 2 " “ W *  

3,75 h

55,450 t  i n  11 h1)
5 ,0  t / h  

2260
-------=  90 %
2500 *•

5000 k g /h
--------=  306 kg  m rQ
16,3 m 2

— 1.7 h

K o h len  v e rb  ra u c h
i n s g e s a m t ........................
s tü n d l ic h ............................
je  t  S t a h l ........................

A u f K o h le  v . 7000 W E ,k g  
U n te re r  H e izw ert . . . .  
W ä n n ee in n a k m e  . . . .  
W ä rm e v erb ra u ch  je  t  . .

IV . K o h le

4601 k g  i n  11 h  
418 k g /h  
120 k g / t  S t a h l  

89 k g / t  S ta h l  
5 175 W E /k g  

2 163 150 W E /h
621 W E /k g  S ta h l

4785 kg  i n  11 h  
435 k g /h  

87 k g / t  S ta h l  
6«} kg  t  S ta h l  

4  80») W E /k g  
rd . 21 0 0  000 W E /h  

4 20

V . V e rb re n n u n g s ra u m

R au m  d e r  Z iin d k am m er . 5,96 m* 
R aum  o b e rh a lb  d e s  Z ü n d 

h e rd e s  .................................  7,41 m*
in sg e s a m t 13,37 m* 

B e lastu n g  d e s  B renn.rau- 
m es bezogen a u f  Z ünd- 
k a m m e r ■+* R a n m  ü b e r
Z ieh h erd  ........................ 162 000  W E /m * h

in sg e sa m t =  9 ,0  m* 

233 000 W E  m ’h

l)  D iese  11 h  v e rs te h e n  s ic h  e in s c h lie ß lic h  1 fc P i c s e .

Straße und den von Ditges veröffentlichten Werten zeigt 
am besten die Vorzüge der senkrechten Brenneranordnnng 
bei kleinen Kammern. 

Abb. 1 gibt ein Schema des Ofens wieder.

Die Betriebsleistung des gleichen Ofens betrug am 
2-L März 1927 bei einem Einsatz von 63.110 t in 11 h ein
schließlich 1 h Pause 5,75 t je h und 353 kg, in* h. 

Der in dem Schlußsatz von Ditges gemachte Vor
schlag. von der senkrechten Einführung des Brennstaubes

SrzLÖ

-r U5C------------------
Abbildung 1. Schema des Ofens.

endgültig abzugehen, hat, wie schon ein flüchtiger Vergleich 
der Zahlen zeigt, demnach nicht die geringste Berechtigung. 

Es sei noch bemerkt, daß die Haltbarkeit der vor
erwähnten Ofenbauart zufriedenstellend ist.

K ö ln , im März 1929. TT. Schmitz.
* **

Der Vergleich des von mir untersuchten und des 
Kohlenstaubofens an einer Bandeisenstraße kann zu Fehl
schlüssen führen, da, wie ausdrücklich erwähnt, der von 
mir untersuchte Ofen nicht voll belastet lief. Schon ein 
Vergleich der Durchsatzzeiten der beiden Oefen zeigt, daß 
die Leistung des von mir untersuchten Ofens wesentlich 
gesteigert werden kaum Ich habe mit meiner Untersuchung 
gezeigt, daß Stoßöfen mit wagerechter Flammenführung 
eine vorbildlich gleichmäßige Durchweichung des Wärm- 
gutes erreichen, und zwar dadurch, daß sie über Ziehherd 
und Stoßherd eine langhin brennende Flamme entwickeln 
Nach meinen Erfahrungen halten Stoßöfen mit wagerechter 
Flammenführung besser als solche mit senkrechter, eine 
Beobachtung, die durch meine Temperatur- und Analysen
messungen ihre einfache Erklärung findet.

S ie g b u r g , im März 1929. E . Ditges.

Umschau.
Eine Verschleißfestigkeits-Untersuehung an Kohlenstofistählea.

In  einer größeren A rbeit befaßt sich M a su h iro  S u z u k i1) 
mit der wichtigen Frage der Verschleißprüfung. Der Verfasser 
beschreibt darin  eine von ihm entworfene Verschleißprüfmasehine 
und gibt in  ausführlicher Darstellung die Ergebnisse seiner zahl
reichen, m it dieser Maschine ausgeführten Versuche wieder.

Der Verfasser weist zunächst auf die Unzulänglichkeit der 
bisherigen Verfahren zur P rüfung der Verschleißfestigkeit h in, 
woraus sieh nach seiner Ansicht die schlechte Uebereinstimmung 
der gefundenen Ergebnisse herleitet. Dem Reibungsbeiwert, der 
bei den bisher üblichen Verfahren nicht berücksichtigt wurde, 
legt er große Bedeutung bei.

E r führt zwei neue Begriffe e in :
1. den N o rm -V e rs c h le iß ,  d. i. die Menge des Abriebes für die 

Flächeneinheit eines Stoffes bezogen auf einen gegebenen, 
stets gleichen Norm stoff bei gleichem Arbeitsaufwand;

2. den r e la t i v e n  V e r s c h le iß ,  d. i. die Menge des Abriebes 
für die Flächeneinheit eines Stoffes bezogen auf einen anderen 
Stoff bei gleichem Arbeitsaufwand.

Diese beiden Begriffe sind nach den Untersuchungen des Ver
fassers derart voneinander abhängig, daß der relative Verschleiß 
von zwei beliebigen Stoffen leicht zu errechnen ist, wenn ihre 
Norm-Versehleißwerte bekannt sind.

Abb. 1 zeigt die verwendete Prüfeinrichtung, Abb. 2 die 
Form und Größe der Versuehsstüeke. Die 1 ersuchsstücke a und

*) S c ie n c e  R e p .  T o h o k u  U n iv .  17  (1 9 2 8 )  S . 5 7 3 /6 3 8 .

b sind auf den senkrecht angeordneten Achsen e und f m it N ut 
so befestigt, daß ihre ringförmigen. 1 cm5 großen Flächen auf
einander liegen. Die Achse c w ird durch die Kegelräder e an 
getrieben und ihre Um drehungen durch den Zähler k  gemessen. 
Die Achse f, an  der die Seilscheibe g befestigt ist, läuft in  den 
drei Kugellagern d, wodurch ein geringer Reibungswiderstand 
erreicht werden solL Die Seilscheibe g ist über eine Rolle m it dem 
Federgegengewicht h  verbunden, dessen Veränderungen auf der 
Schreibtrommel i aufgezeichnet werden. W enn die obere Achse c 
durch ein Gewicht belastet w ird und  sieh in  der Pfeilrichtung 
dreht, so wird die untere Achse f in  der gleichen R ichtung m it
genommen, und zwar infolge der Reibung zwischen den Versuchs
stücken a und  b, was eine Verlängerung der Feder bewirkt, 
bis die K raft der Feder und die Reibungskraft im  Gleichgewicht 
sind. Durch einen kräftigen Luftstrom  w ird die durch Reibung 
der aufeinander gleitenden Versuehsstüeke erzeugte W ärm e ah- 
geführt. Bei Beginn des Versuches schwankt, wie aus Abb. 3 
hervorgeht, die Reibungskraft stark , bis die Berührungsflächen 
der Probestücke a und b aufeinander eingelaufen sind.

Dieser Z ustand ist in  Abb. 3 beim  Punkte a erre ich t; die 
Reibungskraft hält sich von nun an auf ungefähr derselben Höhe. 
Diese hängt som it nach dem Einschleifen lediglich von der Zu
sammensetzung des W erkstoffes und der Belastung ab. Nach 
E rreichen dieses Zustandes kann auch die Menge des Abriebes 
bei unverändertem  Reibungsbeiwert genau bestim m t werden. 
E ine geringe Tem peraturerhöhung, die sich tro tz  des gegen 
d ie Versuchskörper geblasenen Luftstrom es nicht ganz ver
m eiden läß t, ha t auf das Ergebnis der Versuche keinen Einfluß.
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Bezeichnet:
N die GesamtcLrehungszahl, 
n die Anzahl der Umdrehungen in  der Minute, 
r  den m ittleren Halbmesser der Berührungsflächen der Probe

stücke,
F  die R eibungskraft in  kg,
(je den Reibungsbeiwert,
P  den Belastungsdruck in  kg und 
E die geleistete A rbeit in  mkg,

so ergibt sich die geleistete Arbeit zu
E  =  2 r • N • F  • 10-2

und die R eibungskraft zu

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r 
s u c h t e n  K o h l e n s t o f f  s t ä h le .

N r.
0

%
Si
%

l l n

%
P

%
S

%

1 0,11 0,42 0,015 0,21
2 0,22 0,44 0,014 0,18
3 0,34 0,30 0,46 0,021 0,20
4 0,49 0,28 0,45 0,029 0,20
5 0,69 0,27 0,23 0,027 0,23
6 0,88 0,29 0,24 0,024 0,21

oder

F  = ( i  • P  
F

l1 =  "ET*

Auf diese Weise läßt sich 
der Reibungsbeiwert berechnen.

Die vom Verfasser benutzte 
Prüfeinrichtung ha t folgende 
V orteile:

1. Der relative Verschleiß 
zwischen zwei Stoffen kann ge
messen werden.

2. In  wenigen Minuten ist 
e in  verhältnismäßig großer Ver
schleiß (Abrieb) erzeugt.
t*. 3. Der Zustand der Berüh
rungsflächen an den Versuchs-

Zahlentafel 2. E r g e b n i s s e  
s c h i e d e n e n

w ert von p, =  0,65 angenommen werden kann. W enn die be id en  
Versuehsstüeke a u n d  b aus niedriggekohlten Stählen bestanden, 
war es schwierig, die Reibungskraft unverändert zu halten, 
¡j. blieb dann groß und unregelmäßig, weshalb die Ergebnisse

d e r  V e r s c h le iß  v e r s u c h e  m i t  K o h l e n s t o f f  s t ä h l e n  v e r-  
K o h l e n s t o f f g e h a l t e s .  B elastung 18 k g /cm 2.

P ro b e
A

P ro b e
B W B A WBA W A B WA B

W B A  +  
W A B

WB A + WA B H P E

l1
0

%

0

%
m g /c m 2

m g  • 10*/ 
c m 2- m k g

m g /c m 2
m g  • 10*/cm 2 

• m k g
ra g /c m 2

m g  • 10*/cm 2 
• m k g

cm k g m k g

0,88 3,0 4,6 3,0 4,6 6,0 9,2 3,00 11,8 660 0,66
0,69 2,4 3,4 5,4 7,7 7,8 11,1 3,19 12,5 699 0,69

0,88 0,49 1,8 2,7 8,9 13,2 10,7 15,9 3,07 12,1 676 0,67
0,34 0,8 1,3 14,3 23,2 15,1 24,5 2,80 11,0 615 0,61
0,22 0,6 1,0 15,4 26,0 16,0 27,0 2,70 10,7 592 0,59
0,11 0,6 1,0 12,2 21,0 12,8 22,0 2,64 10,4 582 0,58

0,69 3,8 5,5 3,8 5,5 7,6 11,0 3,13 12,3 688 0,68
0,49 2,5 4,0 7,7 12,4 10,2 16,4 2,82 11,1 620 0,62

0,69 0,34 1,7 2,5 12,6 18,2 14,3 20,7 3,16 12,4 693 0,69
0,22 0,9 1,5 13,8 22,4 14,7 23,9 2,80 11,0 615 0,61
0,11 0,6 1,0 11,3 18,9 11,9 19,9 2,70 10,7 592 0,59

0,49 5,1 7,8 5,1 7,8 10,2 15,6 2,95 11,6 650 0,64
0,49 0,34 4,1 5,9 9,8 14,1 13,9 20,0 3,17 12,4 694 0,69

0,22 2,4 3,3 12,2 16,8 14,6 20,1 3,31 13,0 727 0,72
0,11 2,3 3,5 8,8 13,2 11,1 16,7 3,03 11,9 666 0,66

0,34 0,34 5,1 7,2 5,1 7,2 10,2 14,4 3,22 12,6 704

o©

Im M ittel 657 0,653

A b b ild u n g  1. 

S c h e m a t is c h e  D a r s te l lu n g  

d e r

V e rs c b le iß p rü f  e in r ic b tu n  g.

A b b i ld u n g  2. A b m e s su n g e n  d e r  
P ro b e k ö rp e r .

dieser Versuche nicht in  die Zahlentafel 
aufgenommen wurden. In  dieser be- 
ze hnet außer den bereits gekennzeich
neten Größen H, F , E  und (jl :

A den Kohlenstoffgehalt des unteren 
(passiven) Versuchsstückes;

B den Kohlenstoffgehalt des oberen 
(aktiven) Versuchsstückes;

W ba  die Menge des Gesamtabriebes vonA 
beim Laufen auf B in  mg für die je
weilig aufgewendete Reibungsarbeit;

körpern, bei dem die Reibungskraft einen gleichbleibenden W ert 
annim m t, ist schnell erreicht.

4. Die Bedingungen an der Berührungsfläche sind dauernd 
die gleichen, da ihre Gestalt ringförmig ist und kein nennenswerter 
Fehler durch die Versuchsstücke infolge der Bearbeitung hervor
gerufen werden kann.

Mit dieser Prüfeinrichtung wurde der relative Verschleiß 
von sechs gewalzten schwedischen Kohlenstoffstählen, deren 
chemische Zusammensetzung Z ahlentafel 1 angibt, bei verschie
denen Reibungsbeiwerten geprüft. Bei einem durchschnittlichen 
m ittleren  Reibungsbeiwert von 0,65 war die Anzahl der Um 
drehungen 300 je m in (Umfangsgeschwindigkeit 27,2 cm/s) 
und die Belastung 18 kg/cm 2. In  ZaM entafel 2  sind die Ergebnisse 
dieser Versuchsreihe aufgeführt. Die Versuchsstücke a, m it 
0,88 bis 0,34% C, wurden m it denen von b, die einen Kohlenstoff
gehalt von 0,88 bis 0,11 % aufweisen, der Verschleißprüfung 
unterzogen. Die Versuche wurden in  der gleichen Zusammen
stellung nach Vertauschen der Versuchskörper a und b wieder
holt, wobei sich keine Unterschiede ergaben.

Aus Z ahlentafel 2  ist zu ersehen, daß der Reibungsbeiwert 
m it steigendem Kohlenstoffgehalt zunim m t, aber die U nter
schiede sind so gering, daß für alle Zusammenstellungen ein Mittel-

SO

VO

! l -
N 70

°o

V*A ^ -

CO

SO 700 7SO 000
Z aM den  e r fo /^ e o  d /n S n e/ju n ffeo

OSO

A b b ild u n g  3. A n fä n g lic h e s  S c h w a n k e n  d e r  R e ib u n g s k ra f t .
V e rsn o b  m it  18 k g  B e la s tu n g .

w b a  den relativen Verschleiß von A bezogen auf B in  mg je 
mkg R eibungsarbeit;

W a b  die Menge des Gesamtabriebes von B beim  Laufen auf 
A in mg für die jeweilig aufgewendete Reibungsarbeit; 

w a b  den relativen  Verschleiß von B bezogen auf A in mg je 
mkg R eibungsarbeit;
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Wba +  W ab =  Summe des Gesam tabriebes von. A m i  von B 
in  mg;

w r i  +  w a s  =  S a n w  d e r re la tiven  Abriebe von. A
auf B und von B bezogen auf A in  mg je mkg Reibuagsar beit.

W ba
Demnach errechnet sich, t b a  als ^  , z. B. fü r A  =  O.SS •/» C 

0,8
und B — 0,34 ~, C w -A = ~6Y5~ = 0,00*90*113 z  =  1,3 * 10—3 m r

Die Ergebnisse der Z a k len ta ftl 2  sind in  A bb. 4 und 5  sehanbildlieh 
dargestellt. D er relative Verschleiß der Stähle m it 0,11, 0 .3 t. 
0,49, 0,69 und 0,88 % C ist daraus zu ersehen. Von d e n  an d ie  
S hsulinien an geschriebenen Bezeichnungen bedeutet z. B. 
(x:0,49) den relativen Verschleiß der oberen (aktiven) Probe

mit 0,49 %  C in  Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt (x) der 
unteren (passiven) Probe.

Mit denselben Stählen sind drei weitere Versuchsreihen bei 
verschiedenen Reibungsbeiwerten (0,69. 0,73 und 0,32). die sich 
au s der Umfangsgeschwindigkeit von 27,2 cm s und Belastung 
v o n  14. 11,5 und 18 kg c m ’ ergeben, durchgeführt worden. Der

relativer A brieb fü r troostitische Stähle bei einem Reibungsbei- 
wert von 0,67 =  2,9 • 10—3 mg and hei p =  0(260 0,4 - 10—3 

. 7 : :  - • ■ Stählr •varen - ~ i ~ i  .• _ •
0(82 -1 0 —3 m g und bei =  0(377 0(26 - 10—3 mg.

Um die Beziehung zwischen Verschleiß und geiexsteter A rbeit 
zu finden, wurden bei gleicher UmfingsgeschwincLzkeit und an
nähernd gleichem Reibun gsbeiwert drei verschiedene Drücke v -n  
11,5, 14 und 18 kg ;m : angewandt. Eis ergab sich aus den gefun
denen W erten, daß der relative Verschleiß der Einzel versuchs
körper wie auch die Summe der Abriebe beider Proben Linear 
m it der geleisteten A rbeit ansteig t.

E ine Zusammenstellung der W erte des relativen  Verschleißes 
in  Abhängigkeit vom Reibungsbeiwert erg ib t, ¡daß der relative 
Verschleiß parabolisch m it dem Reibun gsbeiwert ansteigt.

Bei Versuchen, die cLe E inw irkung der 
Geschwindigkeit auf den Verschleiß klären 
sollten, ergab sich, daß der P.eibcu --sbei- 
wert m it der Verschleißgesehwundizkert 
sink t, und daß der relative Verschleiß m it 
dem Ansteigen der Geschwindigkeit auf 
20 cm s erst sehr schnell und nachher sehr 
langsam abfällt. H ieraus ist zu ersehen, daß 
die W irkung einer geringen Geschwindig- 
keitsveräaderung auf den relativen Abrieb 
in der Nähe von 27.2 cm s. der Geschwin
digkeit, bei der die Verschleiß versuche 
durehgeführt wurden, sehr gering ist.

Beim Ansteigen des Druckes bis 20 
kg cm1 fällt der W ert des Reibungs- 
beiwertes langsam ab, darüber aber bleibt 
er fast unverändert. D aher ist eine

kleine Aendemng J  
des Druckes ober
halb 20 kg cm1 j  

fast ohne 
Einflnß auf den T 
Reibun gsbeiwert.

ä i b i l d a u g  X. B e l ic i v s r  V e rs c h le iß  v o n  K o i l e u s r o f f s t ä i l e n  s e rs c c ie ü e u e n  K o K e n s to f fg e ia l t e s  
g e g e n ü b e r  d e n s e lb e n  W e rk s to f f e n  b e i  v e rs c h ie d e n e r  Z n sa m m e n s te i lt in g .

A b b ild u n g  5. S u m m e  d e s  V e r s c h le iß e s  d e r  b e id e n  P r o b e iö r p e r  v e rs e b ie d e n e n  K o b le n -  
s ro f fg e h a l te s  g e g e n ü b e r  d e n s e lb e n  W e rk s to f f e n  b e i  v e rs e b ie d e n e r  Z u s a m m e n s te l lu n g .

A b b i ld u n g  S. A b b X u g ig k e it  d e s  F e s tw e r t e s  F  vom . 
B e i t  u n g s .  e i  w e r t  f ü r  v e rs c h ie d e n e  G e f ü a e s n s t in d e  

d e r  u n t e r s u e b te n  K o .Iie n s t n f f- ra  -

~Sr'lu U.~ns->f

Reibungsbeiwert von 0,32 w ird  tro tz  der gleichen Belastung wie 
beim ersten Versuch erhalten , wenn die Berührungsflächen der 
Versuchskörper un ter W asser aufeinander laufen. Ist der Kohlen- 
stoffgehalt des oberen (B) und  unteren  (A) Versuchskörpers 
gleich, dann ist der relative Verschleiß konstant: sein W ert be
träg t bei einem Reibungsbeiwert von 0,65 =  6.2 • 10—3 mg, 
bei 0,69 =  6,9 • 10—3 m g, bei 0,73 =  7,6 • 10—3 m g und  bei 
0,32 =  1,1 • 10—3 mg.

Mit geglühten Stählen der gleichen chemischen Zusammen
setzung wurden dieselben Versuche bei Reibungsbeiwerten von 
0,65 und 0,265 ansgeführt. D ie Schaulinien, die den relativen 
Abrieb in  Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt darstellen, 
ähneln denen der obigen Versuchsreihe. D er relative Abrieb für 
Stähle gleichen Kohlenstoffgehaltes is t bei einem Reibungsbei
wert von 0.65 =  5,5 • 10—3 mg und bei ja =  0(265 0,80 • 10 : u ;  
Auch bei Stählen m it sorbitischem  Gefüge ist der Verlauf der den 
relativen Verschleiß in  A bhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt d a r
stellenden Schaulinien ähnlich dem  der oben erwähnten. Bei 
Versuchsstücken m it gleichen Kohlenstoffgetialten ergaben sich 
wiederum gleiche W erte fü r den relativen Abrieb, und zwar für 
einen Reibungsbeiwert von 0,62 5,8 • 10—3 mg und für u  =  0.24 
einen solchen von 0,47 • 10—3 mg.

Ebenso ergaben sich fü r die Stähle m it troostitischem  und 
martensitischem Gefüge ganz ähnliche Verschieißkurven. Die 
Werte des relativen Verschleißes bei gleichen Kohlenstoffgehalten 
der Versuchsstücke w aren auch h ier konstant. Es ergab sich ein

Der relative Verschleiß, der im  vorhergehenden behandelt 
wurde, kann bestim m t werden, wenn zwei Verschleißstoffe und 
der Reibungsbeiwert zwischen den Berührungsflächen gegeben 
sind. Mit anderen W orten, der Verschleiß ist vom Reibungsbei
wert und den kennzeichnenden Eigenschaften dieser Stoffe ab
hängig. Da es nun sehr viele Werkstoffe gibt, deren Verschleiß
w iderstand technisch von Bedeutung ist. m üßten zahlreiche Ver
suche gemacht werden, um den relativen  Verschleiß zwischen 
diesen Stoffen zu erm itteln . Diese Aufgabe läß t sich nach A n
sicht des Verfassers leicht lösen, wenn im Sinne der von ihm ein
gangs gegebenen Begriffsbestimmung eines Norm-Verschleißes 
der Abrieb (Verschleiß) zweier Stoffe A und B bei P r ü f u n g  gegen
über einem bestim m ten Xormstoff C bekannt ist. Elr glaubt, daß 
eine einfache Beziehung zwischen den relativen und den Norm- 
Verschleiß werten besteht, die auf folgende A rt und Weise zu e r
halten  ist. Bezeichnet:

w c a  den Norm-Verschleiß von A  beim Laufen auf C. 
w c b  den Norm-Verschleiß von B beim Laufen auf C, 
w b  a  den relativen  Verschleiß von A beim  Laufen auf B, 
v a b  den relativen  Verschleiß von B beim Laufen auf A. 

so kann ganz allgemein geschrieben werden:
W 3A  =  f (WCA, w c b ) .

F ü r den einfachsten  Fall stellte der Verfasser die Gleichung
auf:

x i x . u
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worin K  ein vom Reibungsbeiwert abhängiger Festwert isL Die 
Gültigkeit dieser Gleichung wurde durch umfangreiche U nter
suchungen nachgeprüft. Als Normstoff C diente ebenfalls jeweils 
einer der untersuchten Kohlenstoffstähle. Sind, wie in der vor
liegenden Untersuchung, die einzelnen Werkstoffe durch ihren 
Kohlenstoffgehalt gekennzeichnet, so kann m an auch, wenn 

m den Kohlenstoffgehalt von A, 
n „ ,, ,, B un(l
N ” ", „  C

bedeutet, schreiben:
wxm

Wnm = K
Durch eine Auswertung der Ergebnisse der vorbeschriebenen 
Versuche fand der Verfasser, daß diese einfache Beziehung durch
weg zutreffend ist, soweit es die Genauigkeit der Bestimmungen 
zuläßt.

Bei den gewalzten Stählen und bei verschiedenen Reibungs
beiwerten fand der Verfasser für den Festw ert K  folgende W erte : 

K  (bei P  =  18 kg und ¡x =  0,665) =  6,24 • 10—3 mg
K  ( „  P =  14 „  „  [x =  0,704) =  6,94 • 10-3 „
K  ( „  P  =  11,5 „  „  jx =  0,742) =  7,62 ■ 1 0 - 3 „
K  ( „  P  =  18 „  „  [x =  0,312) =  1,13 • 10 3 „

In  der gleichen Weise sind die W erte für K bei denselben Stählen 
im geglühten und gehärteten Zustand erm itte lt worden.

Alle W erte für K  sind in Abb. 6 in  Abhängigkeit vom R ei
bungsbeiwert eingetragen.

W ärm ebehandlung erzeugten Gefügearten die allgemeine An
schauung über das Zunehmen des Verschleißwiderstandes m it 
größer werdender H ärte. In  Abb. 7 ist a in Abhängigkeit von der 
Shore-Härte h dargestellt.

Die Form  der Schaulinien in  A bb. 7 ist parabolisch und kann 
durch die folgenden Ausdrücke wiedergegeben werden: 

für 0,34 %  C a • 1 0 - 3 =  12,6 — 4,3 • 10~3 (h — 25)2
für 0,49 % C a • 1 0 - 3 =  12,6 — 4,3 • 10 -3  (h — 29)2
für 0,69 % C a ■ 1 0 - 3 =  12,6 — 4,3 • 1 0 - 3 (h — 33)2
für 0,88 % C  a • 10—3 =  12,6 — 4,3 • 1 0 - 3 (h — 36)2.

Zwischen a und h besteht also allgemein eine Beziehung von der 
Form :

a =  A — B (h — C)2,

worin A und B fü r die untersuchten Stähle bestimmte Werte 
besitzen und nur C verschiedene W erte hat. Dieser Ausdruck 
gibt also die Beziehungen zwischen dem die Eigenschaften kenn
zeichnenden Gefügezustand (a) und der H ärte  wieder.

$t.=^ng. K . Schönrock.

Kraft- und Verformungsverhältnis beim Walzen.
S. E k e lu n d  untersucht in einem umfangreichen Aufsatz1) 

die K raft- und Verformungsverhältnisse beim W alzen. Zwischen 
der K räfteverteilung beim Zusammendrücken zwischen gekrümm
ten  W alzenflächen und der einfachen Stauchung zwischen ebenen 
Preßflächen besteht nach seiner Ansicht kein wesentlicher Unter
schied. Aus dem Kräftegleichgewicht im  W alzspalt wird die 
Lage der Fließscheide bestim m t, in  der die Geschwindigkeit des 
W alzgutes m it der Umfangsgeschwindigkeit der W alzen über
einstim m t, während vor und h in ter der Fließscheide ein Gleiten 
des W alzgutes entgegen bzw. in der W alzriehtung stattfindet. 
Aus der Verschiebung in der W alzrichtung läß t sich die Vor
eilung des W alzgutes berechnen. Die vorstehend geschilderten 
Gedankengänge zeigen Uebereinstim m ung m it den Arbeiten von 
v. K a r m i n  und S ie b e i  auf diesem Gebiete. Die Berechnung 
des verdrängten Volumens w ird abweichend von den bisherigen 
Verfahren durch In tegration  der an den einzelnen Körperele
m enten im W alzspalt stattfindenden Volumenverdrängung 
durchgeführt. Praktisch stim m t das Ergebnis der umständlichen 
Rechnung m it der Finkschen Form el überein.

Die Untersuchung der parallelepipedischen Verformung 
führt bei dem zur Stauchung notwendigen ideellen spezifischen 
Druck p zu dem bereits von H e n k v  u. a. abgeleiteten Ausdruck

2 X +  3 7) (1)
A b b ild u n g  7. B e z ie h u n g e n  zwischen d e r  d e n  G e fü g e z u s ta n d  

k e n n z e ic h n e n d e n  G rö ß e  a  u n d  d e r  S h o re -H ä rte .

'h 'b
h ~  ° ° ‘ h

worin x den statischen Schubwiderstand und z  die statische

Danach steigt K  in allen Fällen parabolisch m it wachsendem 
[X an. Die Gleichung dieser Schaulinien ist also durch 

K =  a b 
gegeben, worin a der Param eter der Parabel ;x ist. Sein W ert 
läßt sich aus der obigen Gleichung ohne weiteres erm itteln  und 
ist für untereutektoide Kohlenstoffstähle im W alzzustand 
13,4 • IO -3 mg.

H ieraus ergibt sich dann:
wxm WXm WXm

Wnm =  K  =  aix2   =  13,4 ■ 10—3 • ix2------WXn r  WNn  ̂ w\n

In  dieser Gleichung ist a der einzige Ausdruck, der vom W erk
stoff abhängt; für eine Reihe von Stoffen, die ähnliche E igen
schaften besitzen, bleibt a unveränderlich. Das ist z. B. für ge
walzte Kohlenstoffstähle von 0,34 bis 0,88 % C der Fall. D a
gegen schwankt a stark , wenn die Eigenschaften des Stoffes sich 
ändern: W alzzustand, geglüht, gehärtet. Die einzelnen W erte 
von a sind:
für den gewalzten G efü g ezu stan d .............. 13,4 • 10—3 mg
für den geglühten G efü g ezu stan d .............. 12,6 • 10—3 mg
für den sorbitischen G efü g ezu stan d ..........10,5 • 10—3 mg
für den troostitischen Gefügezustand . . . .  6,3 • 10—3 mg
für den m artensitischen Gefügezustand . . .  1,9 • 10—3 mg

Aus den obigen Untersuchungen geht hervor, daß der ge
glühte Gefügezustand einen größeren Verschleißwiderstand hat 
als der gewalzte, obgleich die H ärte  bei diesem größer ist. Das 
steh t im W iderspruch zu der allgemeinen Anschauung, daß der 
Verschleißwiderstand m it der H ärte  zunim m t. Der Verfasser 
e rk lä rt dieses Verhalten dam it, daß die starke Beanspruchung 
beim W alzvorgang den W erkstoff in  einen Zustand versetzt, der 
nicht ohne weiteres m it den anderen vergleichbar ist. Anderseits 
bestätigen die W erte von a für die verschiedenen anderen, durch

Formänderungsfestigkeit an der Fließgrenze, — die Form-
h

änderungsgeschwindigkeit, yj und c aber W erkstoff konstanten 
bedeuten. Die Behauptung, daß der nötige Druck kleiner wird, 
wenn die Form änderung nur in einer Ebene vor sich geht, dürfte 
nicht haltbar sein.

Die äußere Reibung erzeugt eine Steigerung des W alzdrucks, 
die in ähnlicher Weise, wie bereits von v. K a r  m a n  u. a. durch- 
geführt, berechnet wird. Es kann jedoch auch ein Gleiten an der 
Oberfläche unterbleiben und s ta t t  dessen eine innere Verschie
bung auftreten , was ebenfalls zu einer Steigerung des W alzdrurkes 
führt, die vom Verfasser berechnet wird. Praktisch wird die 
Form änderung natürlich so vor sich gehen, daß die Erhöhung 
des Fließwiderstandes möglichst klein bleibt. Der W iderstand, 
der sich einem W erkstofffluß in der W alzrichtung entgegensetzt, 
wird der gleiche sein, wie er bei der B reitung zur Auswirkung 
kommt. Der Verfasser hat die Breitung unter dieser Annahme 
berechnet, wobei er gute Uebereinstim m ung m it versuchsmäßig 
erm ittelten W erten erhält. Eine praktische Anwendung der sehr 
verwickelten Breitungsform erscheint jedoch ausgeschlossen.

Nach K enntnis der Druckverteilung im W alzspalt bereitet 
es keine Schwierigkeiten, den W alzdruck sowie das beim Walzen 
auftretende Drehm oment zu berechnen. U nter Benutzung der 
so gefundenen Form eln wurden eine Reihe von W alzversuchen 
ausgewertet und die Druckfestigkeit o sowie die Viskositäts
konstante c (s. Gleichung 1) e rm itte lt und als Funktion der 
Tem peratur und der Zusammensetzung des W alzgutes dar
gestellt. Es zeigte sich dabei, daß die abgeleiteten Beziehungen 
außer für einfache Streckwalzungen auch für Profilwalzungen 
Geltung behielten, wenn überall die m ittleren Höhen in die 
Berechnungsformeln eingeführt wurden. E . Siebei.

2) J e r n k .  A n n .  111 (1 9 2 7 )  S . 3 9 /9 7 .
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Durchlauf-Blec hglühofen.
In früheren Aufsätzen1) wurden Durchlauf-Glühöfen für 

Feinbleche beschrieben.
Der in  Abb. 1 und 2  dargestellte Durchlauf-Glühofen dient 

zum Glühen von Blechen von 2 bis 8 mm Dicke und 5 bis 
8 m Länge.

Der Ofen hat eine Länge von 16 m und eine B reite von 2,2 m.
Die von der Walze kommenden Bleche werden von dem Roll- 

gang unm ittelbar in den Ofen geschafft. In  dem Ofen selbst 
ist ein Rollgang. der die Bleche je nach Stärke m it einer Geschwin
digkeit von 3.5 bis 14 m /m in durch den Ofen befördert. Kurz 
hinter dem Ofen ist eine W arm richtm aschine vorgesehen zum

^ t  t  j  t  t  t  f  +  i  t  t  t  t  t  t  f  •»

A b b ild u n g  1 . D u r c h la u f -Blee hglühofen.

Richten und G lätten der Bleche. Von hier aus wandern die 
Bleche zu einem W arm bett und dann zum Scherenrollgang, um 
dort fertig geschnitten zu werden.

Der Ofenrollgang besteht aus zwanzig W eilen m it aufgesetzten 
Scheiben; die W ellen werden, um  eine große H altbarkeit zu 
erreichen, durch W asser gekühlt. Die Kühlung der W ellen ist 
so angeordnet, daß der E inlauf sowohl wie auch der Auslauf des 
Wassers an einer Seite liegen. D er A ntrieb des Rollganges liest 
auf der gegenüberliegenden Seite und  geschieht durch Gallsche

Ketten. Der R ollgang selbst wird durch einen Motor von 15 PS, 
unter Zwischenschaltung eines Rädergetriebes, in Bewegung 
gesetzt. Jede W elle trä g t v ier oder auch fünf aus besonderem 
hitzebständigen Stahl hergestellte Scheiben, die derart versetzt 
sind, daß die Auflagepunkte dauernd wechseln. Der Rollgang ist 
von allen Seiten gut zugänglich, und die einzelnen W ellen sind 
auswechselbar vorgesehen, so daß etwa auftretende Störungen 
schnell behoben werden können.

Der Ofen wird durch Hochofengas von 900 bis 1000 cal m 3 
geheizt, das dem Ofen durch R ohrleitungen zugeführt wird.

Der Ofen h a t außer zwölf seitlichen Brennern noch einen 
Kopf brenner, so daß die Flam m e des Ofens je nach Stärke der Bleche 
und Gasbeschaffenheit nach Belieben eingestellt werden kann.

Die Verbrennungsluft w ird in  einem unter dem Ofen 
befindlichen R ekuperator vorgewärm t, um m it Sicherheit eine 
genügend hohe F lam m entem peratur zu erreichen. Die F lamme 
selbst kann sowohl im  Ofen als auch an  seinem Ende abgezogen 
werden, so daß m it kurzer wie auch m it langer Glühzone ohne 
weiteres gearbeitet werden kann. Ebenso ist es auch möglich.

J ) V g l. S t .  u .  E .  4 8  (1 9 2 8 )  S . 1 4 0 7 /9  u .  1 7 8 4 .

den Ofen sowohl m it Gaserzeugergas als auch m it Mischgas 
oder Koksgas zu betreiben. Bei einem solchen Ofen, der von 
der Ofen bau-Gesellschaft m . b. H ., Düsseldorf 88. bei einem 
deutschen Blechwalzwerk errichtet wurde, schwankte der Gas
verbrauch je nach dem Glüh gut zwischen 2500 und  3200 m ! 
Hochofengas, bei einer durchschnittlichen Ofenleistung von etwa 
10 t  'h, wobei die Tem peratur des Glühgutes etwa 700 bis 900* 
betrug. I  tPt.-Jng. H . F ty .

Nomogramm zur Ermittlung von Dampfkosten1!.
E ine genaue Kostenerm ittlung ist dem K aufm ann unerläß

liches Hilfsmittel zur Preisbildung; der technische Leiter will mit 
Hilfe der m onatlichen oder täglichen K osten die Güte seines Be
triebes überwachen und hat in  einer richtig aufgestellten K osten
übersicht ein vorzügliches M ittel, auf die Betriebsgebarung en t
sprechend einzuwirken.

U nter den zahlreichen Kostenstellen, bei denen die Einzel
kosten zusammenlaufen. sei im folgenden das Kesselhaus heraus
gegriffen. Das Kesselhaus w ird  in  neuzeitigen Betrieben wie 
jede andere als abgegrenzte Kostenstelle betrachtet und muß 
daher selbständig abrechnen.

Ganz allgemein lassen sich die bei der Dampferzeugung a n 
fallenden Kosten anfteilen in „feste" Kosten und ..proportionale" 
Kosten. Als „feste“ K osten sollen im nachfolgenden K osten be
zeichnet werden, die innerhalb gewisser Grenzen bei jeder Höhe 
der Dampferzeugung ständig vorhanden sind, wie K osten für 
Löhne, Gehälter (einschließlich Kassenbeiträgen), Betriebsstoffe, 
Instandhaltung, E rsatzteile (soweit sie nicht durch außergewöhn
liche Höhe besonders für die Kostenerm ittlung zu berechnen 
sind), L ieht und ähnliches m ehr. (N atürlich ist diese Zusammen
fassung insofern willkürlich, als gewisse Teile m ehr oder weniger 
davon abhängig sind, wie die Anlage beansprucht wird, können 
also als „teilweise proportional" bezeichnet werden.) Die Gruppe 
der „proportionalen K osten“ , wie Kohle und W asser, ist der 
M enge des erzeugten Dampfes V erhältnis gleich. Wie weit m an 
die verschiedenen K ostenarten unterteilen und  durch einen

Schlüssel verteilen will, bleibt 
natürlich jedem W erk überlassen. 
W ichtig ist nur. daß überhaupt 
eine Aufteilung vorgenommen 
wird, und zwar so, daß den ver
schiedenen Betriebsverhältnissen 
entsprechend eine richtige Schlüs
selung möglich wird.

B e s c h re ib u n g  d e r  A n la g e
u n d  K o s te n .

Ein Kesselhaus- - m it vier 
Kesseln von je 304 m 2 Heizfläche 
erzeugt auf W anderrosten Dampf 
für die Turbinenzentrale: die 
Kessel werden durch Speise
pumpen m it T urbinenantrieb ge
speist. Der Abdampf dieser 
Speiseturbine wird zu Heizzwek- 
ken ausgenutzt. Eine sorgfältige 
Betriehsaufschreibung erm ittelt 
die Kesselbetriebsstunden (Zt. 
die je t  Kohle erzeugte Dam pf
menge (sfc Verdampfung) und 
bestimmt aus den B etriebsstun

den und der insgesamt erzeugten Dampfmenge ( Q j) die je m 2 
Kesselfläche und Stunde erzeugte Dampfmenge (s<i). Der Kohlepreis 
einschließlich Abladekosten ist 19.43 Ji.M  je  t .  der Frisehwasser- 
preis 0,114 Ji.H  m ? einschließlich Reinigungskosten. Die ,Testen 
Kosten“  (siehe oben) wurden m it geringen Schwankungen über 
eine Reihe von Monaten zu 7100 .H.K  je  Monat e rm itte lt. Der 
Eigendam pfverbraueh sowie der aus den Sicherheitsventilen ab
geblasene Dampf w ird zum gleichen Preise eingesetzt wie der 
an die Zentrale abgegebene2). Im  einzelnen liegen der Berechnung 
folgende Zahlen zugrunde:

’) Der Aufsatz ist ein weiteres Beispiel [s. a. St. n. E. 49 
(1929) S. 505/6] für die Anwendung derXom ographie in der Pra vi- 
W eitere Beispiele folgen.

2) W enn die gesam ten K osten ausschließlich E igendam pf
kosten nur durch die verfügbare, d. h. abgegebene Dampfmenge 
geteilt werden, so erg ib t sich der gleiche Dam pfpreis, a ls  wenn 
die Gesam tkosten einschließlich Eigendam pfverbraueh durch die 
insgesamt erzeugte Dampfmenge geteilt würden. Vgl. K . R u m 
m el : Das Selbstkostenwesen auf E isenhüttenw erken. (Düssel
dorf : Verlag Stahleisen m. b. H. 1927.)
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A b b ild u n g  1 . D a m p fk o s te n  in  M ark  f ü r  304 m 2 H e iz f lä c h e  a b h ä n g ig  v o n  
d e r  V e rd a m p fu n g .

A b b ild u n g  2. D a m p fk o s te n  a b h ä n g ig  v o n  d e r  V e rd a m p fu n g  u n d  
H e iz f lä c h e n b e la s tu n g .

Die gespeiste W assermenge Q ist 2,5 %  höher als 
die erzeugte Dampfmenge Qd (Verluste durch E n t
schlammen). 20 % der erzeugten Dampfmenge sind 
als Frischwasserkosten eingesetzt, da das Kondensat 
zurückgepumpt wird. Die abgegebene Dampfmenge 
(Qn) ist kleiner als die erzeugte Dampfmenge, und 
zwar sind 3,5 %  für das Kesselgebläse, 6,5 % für 
die Turbine der Speisepumpen eingesetzt. Da aber 
von dem verbrauchten Speisepumpendampf nur 20 %, 
wie eine gesondert durchgeführte Rechnung ergab, für 
das Kesselhaus selbst verbraucht wird, muß der Rest 
wieder gutgeschrieben werden. Abblasedampf wurde 
nicht eingesetzt, da die Kessel sehr selten abblasen. 
Es ist somit die insgesamt erzeugte Dampfmenge 
Qd =  100 % , die an die K raftzentrale gelieferte 
Menge =  90 % . Von dem Eigendampfverbrauch, 
der mengenmäßig 10 % betrug, wird der Turbin?n- 
abdampf der Pumpen m it 6,5 % zu 80 % gutgeschrie
ben, da er als Heizdampf m it niederer Spannung an 
den Betrieb verkauft wird. Der Eigendampfverbrauch 
beträg t daher dem W erte nach nur 3,5 +  (0,2 • 6,5 %) 
=  4,8 % . Die abgegebene Dampfmenge (Qn) beträgt 
somit 95,2%  der erzeugten Dampfmenge (Qa).

Die Zeitkosten1) setzen sich wie folgt zusammen: 
Gesamtkosten K  =  Kohlenkosten +  Frischwasser

kosten +  feste Kosten, 
oder, m it den obigen Bezeichnungen,

QdK  =  —  • 19,43 +  Qd • I,0252) • 0,2 -0,114
sk

+  7100 JIM  /Monat A b b ild u n g  3. G e sa m tn o m o g ra m m  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  D a m p fk o s te n .

K (19 43 \
——  +  0,0234j +  7100 J?Jf/M onat. (I)

Die erzeugte Dampfmenge Qd ergibt sich aus der stündlich je 
m 2 erzeugten Dampfmenge sd =  kg D am pf/m 2 h, aus der 
Größe der Kesselheizfläche H  und der Anzahl der Kesselbetriebs
stunden Z zu

Z • H  • s„

1000
in I  eingesetzt ergibt dies 

sd /19,43

• t  Dampf/M onat;

K  =  Z • H +  ° ’0234)  +  7100 -Ä ^/M onat (II)

Die Tonnenkosten m it H  =  304 m 2 je Kessel werden

 K__
k =  ÖJ152 Qd

lUOO ' '
JIM \ t  Dampf (III)

beginnt nicht im Punkt oo , sondern in 7,11 auf der senkrechten 
Achse. Der Ausdruck gib t die Kohle- und Frischwasserkosten 
für 304 m 2 Heizfläche bei einer gegebenen Verdampfung sk an.

sdW ird das Ergebnis m it yyjyjyy m ultipliziert, was schaubildlich

in Abh. 2  durch ein Strahlenbüschel für sd =  kg D am pf/m 2 • h 
erfolgt, so h a t m an bereits den Ausdruck 

sd /5910 
1000 ’ +  7,11

0,952 Qd

Diese Gleichung liegt dem Gesamtnomogramm zur Erm ittlung 
der Dampfkosten zugrunde; es ist jedoch im folgenden zum 
besseren Verständnis in einzelne Teilnomogramme zerlegt und 
an H and dieser erläutert.

Der Klam m erw ert der Gleichung I I I  ------  + 7 ,1 1  ist m it
sk

Hilfe der hyperbolischen Teilung dargestellt (A b b . 1 ) . Die Schräge

1) Im  Gegensatz zu Tonnenkosten sind Zeitkosten die auf 
die Zeiteinheit (Stunden, Tag, Monat, Jah r) bezogenen Kosten.

2) In  den Kosten für Frischwasser muß der Schlammverlust 
en thalten  sein, daher der Fak tor 1,025.

dargestellt und kann für beliebige gegebene sk und sd das E r
gebnis auf der oberen W agerechten in einem Linienzug ablesen, 
ohne den Klamm erausdruck ausrechnen zu müssen. A bb. 1 ist 
gestrichelt in Abb. 2 eingezeichnet. Die so gefundenen Werte 
für und sd sind m it den Kesselbetriebsstunden zu verviel
fältigen, man erhält dann die veränderlichen Kosten, soweit sie 
von den drei Betriebsgrößen: Verdampfung (sk), stündliche 
Heizflächenbelastung (sd) und Kesselbetriebsstunden (Z)1) be
einflußt werden (siehe Gesamtnomogramm A bb. 3, Teil II).

Zu jedem W ert dieser veränderlichen Kosten sind noch die 
festen Kosten, im Beispiel 7100 JIM , hinzuzuzählen; dies geschieht 
schaubildlich durch Verschieben der senkrechten Achse um diesen 
Betrag nach unten. Teilt man nun noch diese „Gesam tkosten“ 
=  „veränderliche“ -f- „feste K osten“ durch die insgesamt ver
kaufte Dampfmenge 0,952 Qd (A b b . 3 , Teil I II)  schaubildlich 
durch eine R ihe von Strahlen für die verschiedenen Mengen in t,

M Als Kesselbetriebsstunden ist hier die Summe der Be
triebsstunden jedes einzelnen Kessels gerechnet.
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so ergibt sich auf der wacerechtcn Achse als gewünschtes E nd
ergebnis der Preis in J i .K i t Dampf.

Die E rm ittlung der Kesselbelastung sd ist im Teilnomo- 
gramm (A bb . 4 )  wiedergegeben. Auf der W agerechten sind die 
Kesselbetriebsstunden aufgetragen, auf der Senkrechten in einer 
Doppelteilung die insgesamt erzeugte Dampfmenge und die 
Menge, die an die Betriebe zu dem errechneten Dampfpreis ver
kauft wird. Die erzeugte Dampfmenge Qd wird durch Dampf
messer aufgezeichnet, desgleichen sind die Kesselbetriebsstunden 
Z bekannt. Aus

Z ■ H
Qd = 1000

ergibt sich

Z • H
H  =  304 m a Heizfläche je Kessel, ist in dem Beispiel eine 
feste Zahl. Der Ausdruck läß t sich nach entsprechender W ahl

¿¿w m  sw  s w  m v  za? m ? ¿m?

> /Ye5-sMefrre6?sf2///ife/7//tf&/7crf
A b b ild u n g  4. H e iz ö ä c b e n b e la s tu n g a b b ä n g ig  v o n  K e s s e lb e t r ie b s s tu n d e n  

u n d  D a m p im e n g e .

der Maßstäbe in der bekannten Weise schaubildlich auftragen. 
Für verschiedene leicht zu errechnende W erte Qd und Z läßt sich 
jeweils ein zweiter Punkt für das zugehörige sd erm itteln, durch 
den vom Anfangspunkt aus der Strahl sd verläuft. Bei der 
Doppelteilung ist der M aß.tab für die erzeugte Dampfmenge im 
Verhältnis 100 : 95,2 kleiner als die zweite Teilung für diejenige 
Dampfmenge, welche die belieferten Betriebe dem Kesselhaus 
bezahlen1). Diese zweite Teilung bestim m t die Dampfmenge, 
durch die die gesamten monatlich auflaufenden Kosten zu teilen 
sind, um den Verkaufspreis des erzeugten Dampfes zu bestimmen. 
In  den Abbildungen sind zwei Beispiele vorgerechnet. Der Rech
nungsgang ist durch Linienzüge m it Richtungspfeilen gekenn
zeichnet. Man kann also in diesem Nomogramm für die ver
schiedensten Betriebsverhältnisse die Kosten je Tonne Dampf 
ablesen.

Nach Mitteilung von iip l.* 3 n g . O. C r o m b e r j ,  Düsseldorf.
(A u s d em  Z e i ts tu d ie n le h rg a n g  d e s  V e re in s  d e u ts c h e r  E ls e n h i i t t e n le u te .)

Schutz erdverlegter Rohre vor Korrosion.
Dem Schutz unterirdischer Rohrleitungen gegen Korrosion 

widmet E. O. S l a te r 2) un ter besonderer Berücksichtigung am eri
kanischer Verhältnisse einen eingehenden Bericht. E ine erhöhte 
H altbarkeit unterirdischer Rohrleitungen kann z. B. durch Ver
wendung eines korrosionsbeständigen W erkstoffes für die Rohre 
selbst oder eines w iderstandsfähigen m etallischen Schutzüber
zuges erreicht werden. Das E inbetten  der Röhren in Zement 
bietet eine andere Schntzm öglichkeit. Die Anwendung von 
Schutzüberzügen in Form  von bitum inösem  natürlichem  und 
künstlichem Asphalt sowie Kohlenteerpechen durch Aufstreichen,

1) Wenn die Abdampfmenge der Speiseturbinen zu einem 
W ert von 80 % des vollen Dampfpreises verkauft wird, so ist 
dies dasselbe, als wenn 80 % der Abdampfmenge zu dem vollen 
Dampfpreis verkauft werden. Mengenmäßig würde somit das 
Kesselhaus seine Deckung der Selbstkosten aus dem K raft
dampf zu 90 % und dem  Speisepumpen-Abdampf =  0,8 • 6,5 
=  5,2 % erhalten.

*) Ind. Engg. Chem. 21 (1929) S. 19/21.

Tauchen oder Aufgießen sowie die Anwendung von Filz, Baum 
wolle oder Faserstoff, die zumeist m it B itum en getränkt sind, ist 
wie in Deutschland auch in Amerika am gebräuchlichsten. Man 
ha t frühzeitig erkannt, daß das einwandfreie Bewickeln und Iso
lieren der Rohre von ausschlaggebender Bedeutung ist. Nach 
Slater ist die Voraussetzung für einen einwandfreien Schutz
überzug eine gründliche Reinigung der Rohroberfläche von W alz
zunder, die zweckmäßig m it einem Sandstrahlgebläse zu erfolgen 
ha t. N aturasphalte  bewähren sich besser als Kohlenteerpeche. 
Das K altaufstreichen dieser Schutzüberzüge bietet gegenüber dem 
heiß aufgetragenen Ueberzug weitere Vorteile. Bewicklungen aus 
Baumwolle sind jenen aus Ju te  überlegen. Die S tärke des Schutz
überzuges w ird durch die A rt des Bodens, in dem die Rohre ver
legt werden sollen, bestim m t. Sie soll um so größer sein, je stärker 
ein Boden angreift. Bei guten Bodenverhältnissen genügt z. B. in  
Süd-Kalifornien der K altaufstrich eines bituminösen N atu r
asphaltes. der zuvor in einem Lösungsm ittel gelöst worden ist. 
Dieses Aufträgen soll unm ittelbar nach dem Reinigen der Rohre 
m it dem Sandstrahlgebläse erfolgen. Nach E introcknen dieser 
ersten Deckschicht wird ein zweiter, dieses Mal dickerer Aufstrich 
aus demselben Asphalt aufgebracht. Der Korrosionsschutz kann 
noch gesteigert werden, wenn m an auf diese beiden K altaufstriche 
eine schraubenförmige Bewicklung m it im prägnierten Baumwoll- 
streifen bei entsprechendem Uebergreifen folgen läß t. Auf diese 
Bewicklung werden ein oder zwei weitere Aufstriche aufgebracht.

Das Auftreten von Korrosionsschäden an vier Rohrleitungen 
ha t eine Oel-Gesellschaft veranlaßt, die oben beschriebenen 
Schutzüberzüge in  einem Laboratorium sversuch auf ihre H alt
barkeit zu prüfen. Drei Rohrproben von 1" lichter W eite wurden 
m it einem dünnen und zwei weiteren dickeren A sphaltaufstrichen 
versehen, wobei m an darauf achtete, daß jeder Anstrich während 
3 Tage gründlich trocknen konnte. Die so vorbereiteten Proben 
wurden einmal in eine 5prozentige Kochsalzlösung, ein zweites 
Mal in einen als besonders s ta rk  angreifend bekannten Boden ein
gebracht und an  den einen Pol eines Akkum ulators von 6 V 
Spannung angeschlossen. Als Gegenelektrode diente ein Kohle
stab. Sowohl der Versuch in  der Salzlösung als auch der an 
schließende Versuch in dem sta rk  angreifenden Boden w ährend 
insgesamt 46 Versuchstagen löste keinerlei Strom durchgang 
zwischen den beiden E lektroden aus. Man hat daraus geschlossen, 
daß der gewählte Schutzüberzug als eine zufriedenstellende Ab
dichtung der Röhren gelten kann .

Dem Schutz unterirdischer R ohrleitungen w ird  auch in  
Deutschland weitestgehende Aufmerksamkeit geschenkt. Im  all
gemeinen werden die Röhren in heißen Stahlw erksteer getaucht 
und nach dem Trocknen daran  anschließend ein bis zwei Lagen 
in Asphalt oder Bitum en getränk ter Ju te  aufgebracht. Neuer
dings findet die Verwendung von Erdölbitum en an Stelle von 
Steinkohlenteerpech immer größere Beachtung. Mit Erfolg hat 
m an auch die Anwendung des etwas teueren Schirtings an  Stelle 
der Ju te  gewählt. Die Gaswerke der S tad t H am burg haben sich 
z. B. das Isolieren der Röhren m it Steinkohlenteerpech und einer 
doppelten Lage in B itum en getränkten  S.h irtings m it Erfolg zu 
eigen gemacht. E ine größere W iderstandsfähigkeit gegen Be
schädigungen der Rohrisolierungen auf dem T ransport und beim 
Verlegen wurde bei Verwendung einer in Erdölbitum en getränk ten  
Wollfilzpappe gefunden. Dieser Schutzüberzug ha t sich seit 
seiner Einführung vor zwei Jah ren  sehr gut bewährt.

Die Auswahl des Steinkohlenteerpechs bzw. des E rdöl
bitumens hängt natürlich von der Jahreszeit ab. in der die Rohre 
zur Verlegung kommen. Um ein Zusammenkleben der geschützten 
Röhren während der wärm eren Jahreszeit hintanzuhalten, h a t 
m an die asphaltierten  und bejuteten Rohre m it Talk bestreut.

Die Bestrebungen der Röhrenhersteller auf dem Gebiete des 
Rohrschutzes sind außerordentlich m annigfaltig. Man scheut 
heute keine K osten, um in der ungemein wichtigen Frage des 
Rohrschutzes weiterzukommen. Leider sind aber hier durch die 
Preisgestaltung der isolierten Rohre Grenzen gesetzt, die die 
Anwendung besonders kostspieliger Schutzüberzüge ausschließen. 
Alle diese Bemühungen werden aber zunichte gem acht, wenn die 
geschützten Röhren beim Versand und beim E inbau auf der 
freien Strecke nicht die schonende Behandlung erfahren, die eine 
Beschädigung des Rohrschutzes ausschließen. In  diesem Punkte 
w ird eine mühevolle Erziehungsarbeit an  den Rohrverlegungs
firmen geleistet. Die amerikanische Praxis, die Röhren erst kurz 
vor dem Einbau, am  O rt der Verlegung durch entsprechende Vor
richtungen m it einem einwandfreien Schutzüberzug zu versehen, 
is t zweifellos als eine nachahmenswerte Lösung der bestehenden 
Schwierigkeiten anzusehen. Die Durchführung dieses Verfahrens 
scheitert aber an  der Tatsache, daß die m it der Verlegung beauf
trag ten  Unternehm er nicht in der Lage sind, solche für sie kost
spieligen E inrichtungen zu beschaffen; außerdem  kom m en in
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Deutschland oft so geringe Mengen zur Verlegung, daß sich die 
Herbeischaffung der dafür benötigten Entzunderungs-, Anstreich- 
und W ickelmaschinen oft n icht lohnen dürfte. Die R öhrenher
steller sind dieserhalb darauf angewiesen, durch sorgfältige Aus
wahl der Rohstoffe und deren laufende Ueberwachung einen allen 
Anforderungen gerecht werdenden Schutzüberzug zu liefern. Die 
Prüfung dieser Ueberzüge besteht in der dauernden Ueber
wachung des Erweichungspunktes der Asphaltmassen sowie in 
der Bestim m ung der Zähigkeit dieser Stoffe nach längerem Lagern. 
Der in  der obigen A rbeit von Slater ausgeführte L aboratorium s
versuch w ird auch in  Deutschland bei Großversuchen zur E ig
nungsprüfung herangezogen. O. T ich y .

Ein betriebswissenschaftlicher Kursus.

In  der Zeit vom 3. bis 8. Ju n i 1929 findet im H aus der Tech« 
n ik in  Essen ein betriebswissenschaftlicber Kursus un ter Leitung 
von Geh. R eg.-R at Professor A. W a ll ic h s ,  Aachen, s ta tt .  Ver
ansta lter des Kursus sind das Haus der Technik, Essen, und die 
Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure, Ortsgruppe 
Essen. Der Kursus wendet sich an alle im praktischen Betrieb 
tätigen  Ingenieure und leitenden Beamten, insbesondere an die 
R a t io n a l i s i e r u n g s in g e n ie u r e  der verschiedenen Industrien 
und dient zur Verbreitung neuerer betriebswissenschaftlicher 
Kenntnisse. In  seinen Vorträgen und Beispielen um faßt der 
K ursus: k le in e ,  m i t t l e r e  und g ro ß e  B e tr ie b e ,  u. a. Ma
schinenfabriken, Gießereien, H üttenindustrie und Bergbau. 
Die Uebungen weiden die Teilnehmer m it neuzeitlichen Hilfs
m itteln  und Verfahren für Arbeitsstudien, Zeitstudien, Betriebs
überwachung in  verschiedenen Fertigungsbetrieben der Essener 
Industrie  bekannt machen.

Ausführliche Programme stehen bei der Geschäftsführung 
des Hauses der Technik, Essen, H erbertstraße 13, zur Verfügung. 
Die Teilnehmerzahl, vor allem für die Uebungen, ist beschränkt; 
baldige Anmeldung is t also nötig. Die Teilnehmergebühr be
träg t 60 JIM  für Vorträge m it Uebungen und 40 J tM  für Vorträge 
ohne Uebungen.

A us Fachvereinen.
Verein deutscher Gießereifachleute.

Der Verein deutscher Gießereifachleute hä lt am 25. und 
26. Mai 1929 in Berlin seine 19. ordentliche Hauptversam m lung 
ab  und begeht zugleich dam it die Feier seines 20jährigen Be
stehens. Eingeleitet w ird die Hauptversam mlung m it einer 
Tagung des Elektroofen-Ausschusses des Vereins am Freitag, 
dem 24. Mai, in  der Aula der Geologischen Landesanstalt . Die 
Tagesordnung dieser Versammlung weist folgende Vorträge auf:
1. Qualitätsfragen im Elektrostahlwerk. Von 3)ipI.=Qng. K. 

v. Kerpely, Campia Turzü (Rumänien).
2. Der eisenlose Induktionsofen un ter besonderer Berücksichti

gung von Sonderausführungen. Von 2)ipI.*Qng. M. H. Kraem er, 
Berlin.

3. Betriebskennziffern amerikanischer Elektroofen. Von ®r.=Qng. 
K . F . K rau, Magdeburg.

4. Die Erzeugung von synthetischem  Grauguß im Elektroofen. 
Von 2)t.«3ttg. H . Nathusius, Mannheim.

Am Vortage der Hauptversam m lung, am Sonnabend, dem 
25. Mai, findet im großen Saal des Ingenieurhauses eine Voll
versammlung s ta tt ,  in der folgende Vorträge gehalten werden:
1. Die Entw icklung eines neuen Desoxydations- und Schmelz

verfahrens für Metalle, insbesondere für Kupferlegierungen. 
Von Reichsbahnrat S)ip(.«Qng. W. Reitm eister, Kirchmöser.

2. Die Beanspruchung des Menschen bei den einzelnen A rbeits
vorgängen in  der Gießerei. Von Oberingenieur W. Stern, 
Frankfu rt a. M.

3. Die Entw icklung des Gußeisenschmelzbetriebes und des G at
tierungswesens w ährend der letz ten  50 Jahre. Von Oberinge
nieur Chr. Gilles, Berlin.

Auf der Tagesordnung der H auptversam m lung am Sonntag, 
dem 26. Mai, vorm ittags 10 U hr, im Ingenieurhaus stehen 
folgende V orträge:
W ie is t der basische Stahlschmelzofen gegenüber dem sauer zu

gestellten metallurgisch zu bewerten ? Von Professor 3)r.=3ng. E. Piwowarsky, Aachen.
Die Ausbildung von Gießereifacbleuten

a) an  den Technischen Hochschulen und  Bergakademien. Von 
Professor ®r.»3ttg. M. Päschke, C lausthal;

b) an den Technischen Mittelschulen. Von Professor 3)r.«gng. 
C. Geiger, Obereßlingen.

Technik und  W irtschaft. Von o. ö. Professor Dr. phil. nat. Friedrich 
Dessauer, M. d. R ., F rankfurt a.M.

Das Program m  sieht ferner folgende Besichtigungen vor:
1. Besichtigung der Eisen- und Metallgießereien der Fa. Julius 

Pintsch, A.-G., Fürstenwalde.
2. Besichtigung der Eisengießerei der Fa. Carl Schoening, G. m. 

b. H ., Berlin-Reinickendorf Ost.
3. Besichtigung der größten Technischen Fachausstellung der 

W elt ,,Gas und W asser“ .
In  Verbindung m it der H auptversam m lung und  im Anschluß 

daran  finden auch in  diesem Jah re  wiederum vom  28. b is 30. Mai 
m e ta l lg ie ß e r e i t e c h n is c h e  H o c h s c h u lv o r t r ä g e  s ta tt ,  die 
das A ußeninstitut der Technischen Hochschule Berlin in Gemein
schaft m it dem Verein deutscher Gießereifachleute, der Deutschen 
Gesellschaft für M etallkunde und dem Gesam tverband deutscher 
Metallgießereien veransta lte t.

Anmeldungen zu dieser V eranstaltung und zur H auptver
sammlung des Vereins sind zu richten  an  die Geschäftsstelle des 
Vereins deutscher Gießereifachleute, Berlin NW  7, Friedrich- 
s tr . 100.

Verein deutscher Ingenieure.
Die diesjährige Hauptversam m lung des Vereins deutscher 

Ingenieure findet vom 22. bis 24. Ju n i in  K ö n ig sb e rg  s ta tt. 
Der E igenart Ostpreußens wie der W ichtigkeit des Gegenstandes 
überhaupt entsprechend, werden die wissenschaftlichen Ver
handlungen vorwiegend im  Z e ic h e n  d e r  L a n d -  u n d  F o r s t 
w i r t s c h a f t  stehen. Die Bedeutung der organischen Erzeugung 
für Technik und Industrie  w ird  in  den beiden großen Vorträgen 
der Hauptversam m lung „L andw irtschaft“ und „Forstw irtschaft“ 
gewürdigt werden.

Die Fachsitzungen erstrecken sich auf die Gebiete Land
wirtschaftstechnik, Holzprüfung, Betriebstechnik, Vertriebs
technik, Industrielles Rechnungswesen, Ausbildungswesen und 
Staubtecbnik, die von den Ausschüssen des Vereins deutscher 
Ingenieure ständig bearbeitet werden. Gegenstand der wissen
schaftlichen Beratungen w ird vorwiegend das Thema „H olz“  sein 
und im Rahm en einer „ L e h r s c h a u  H o lz “ besonders eingehend 
behandelt werden. Die Lehrschau w ird gemeinsam m it dem 
Deutschen Forstverein und  ändern führenden Organisationen 
veransta lte t und vom 22. Ju n i bis 7. Ju li sowie vom 11. bis
13. August während der Deutschen Ost messe im Hause der Technik 
in  Königsberg gezeigt werden.

Anläßlich des 25jährigen Bestehens der Technischen Hoch
schule D a n z ig  findet daselbst am 21. Ju n i ein feierlicher Festakt 
s ta tt ,  an den sich die wissenschaftlichen Fachsitzungen über 
Verkehrswesen, W ärm etechnik und Schweißtechnik anschließen. 
Gleichzeitig findet in Danzig die M itgliederversammlung der 
Deutschen Gesellschaft für Bauingenieurwesen s ta tt .

Anmeldungen sind an die Geschäftsstelle des Vereins deut
scher Ingenieure, Berlin NW  7, Ingenieurhaus, zu richten.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  18 v o m  2. M ai 1929.)

Kl. 10 a, Gr. 12, S t 43 151. Koksofentür. Carl Still, Reck
linghausen.

K l. 10 a, Gr. 22, K  102 693. Verfahren zur Beheizung von 
Koksöfen m it senkrechten Heizzügen. ®r.Ujftg. S. f). Heinrich 
Köppers. Essen, M oltkestr. 29.

‘) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und Ein- 
sprncherhebung im  Paten tam te zu Berlin aus.

Kl. 18 a, Gr. 10, N 25 103; m it Zus.-Anm. N 26 719. Ver
fahren zur Erzeugung eines Roheisens von den Eigenschaften des 
Holzkohlenroheisens im Kokshochofen. ®r.»^ng. S . 1). Dr. Moritz 
Neum ark, Herrenwyk b. Lübeck.

Kl. 21 h, Gr. 15, G 67 958. Elektrisch beheizter Hoch
vakuumofen für hohe Tem peraturen, Dr. Alexander Goetz, 
Göttingen.

Kl. 24 c, Gr. 7, S 84 369. Um stellventil für Regenerativöfen 
m it einer um setzbaren Muschel. Friedrich Siemens, A.-G., 
Berlin NW  6, Schiffbauerdamm 15.

Kl. 31 c, Gr. 18, P  53 706. Verfahren zum genauen Gießen 
der Anschlußstelle der Rohrmuffe an  den R ohrschaft bei Schien
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dergußrohren und Muffenkern. T r. \snü. Carl Pardun. Gelsen- 
kirehen. Bulmker S tr. 56.

Kl. 31 c, Gr. 26, B 134 S49. Gießmaschine, bei der das 
flüssige Metall von H and in  die Form  gefüllt und in  der entlüfteten 
Form einem Gasdruck ausgesetzt w ird. Emile Brumm Lyon 
(Frankr.).

Kl. 31c, Gr. 32. M 106 OfS. Gußputzanlage, bei der ein Druck
wasserstrahl m ittels eines schwenkbar gelagerten Spritzm und
stückes von einem außerhalb des Reinigungsraumes gelegenen 
Arbeitsstand auf das Gußstück gerichtet wird. Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, A .-G.. Augsburg.

Kl. 80 c, Gr. 14, B 125 101. Verfahren zum Absendern des 
bei Drehrohröfen, Trockentrommeln u. dgl. entstehenden Staubes. 
Buderus’sche Eisenwerke und Max Zillgen. W etzlar a. d. L.

K l. 80 c, Gr. 14. P  53 759; Zus. z. Anm. P  50 237. D rehrohr
ofen zur Behandlung von Zement. Erz o. dgl.. bei dem der Kühler 
mit dem Drehrohrofen ein einheitliches, ihn verlängerndes Rohr 
bildet. G. Polysius, A.-G-, Dessau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a te n t b la t t  JTr. IS  v o m  2 . M ai 1929.)

K l. 31 c, Nr. 1 071 S95. Kokille zur Herstellung von Ver
bundblöcken. Vereinigte Stahlwerke, A .-G.. Düsseldorf, Breite 
Str. 69, und Max Schneider, Duisburg-Ruhrort.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 c, Gr. 18. Nr. 469 199. vom

14. April 1927; ausgegeben am 5. Dezember
1928. C a r l  B i l la n d  in  K a is e r s la u te r n .  
Eingießvorrichtung fü r  stehende Schleudergieß
formen.

Zur Erleichterung des Eingießens in 
stehende Schleuderformen a werden die Gieß- 
röhre d  und  die Gießpfanne b auf einer Hebe
bühne oder einem Aufzug c untergebracht, so 
daß die Pfanne das flüssige Metall in den 
Trichter der Gießröhre d auskippt, während 
sieh beide Teile aufw ärts bewegen. Mit der 
Hebevorrichtung fü r die Buhne kann eine 
K ippvorrichtung für die Pfanne verbunden 
werden, so daß das M etall selbsttätig  und m it 
großer Genauigkeit eingegossen wird.

Kl. 31 c, Gr. 8, Nr. 470 233, vom 18. November 1927; aus
gegeben am 8. Jan u ar 1929. H e r m a n n  M e ix n e r  in  H a n n o 
ver. Verfahren zu r  H erste llu n g  nichtm etallischer geschlossener 
Rahm en fü r  kostenlosen Guß.

Um den zweckmäßig m it  konischen W änden aufgestam pften 
Sandballen wird ein abschlaubarer Form kasten  unter Belassun_ 
eines bestim m ten Zwischenraumes gelegt. Der so gebildete Hohl
raum wird m it schnell erstarrenden Massen, wie Beton, Gips
o. dgl., ausgefüllt und der K asten  wird nach dem E rstarren  von 
dem Rahm en abgezogen.

Kl. 18 b, Gr. 10, Nr. 470 228. vom 31. März 1926; ausgegeben 
am 9. Januar 1929. Französische P rio ritä t vom 2S. November
1925. J n v e n a l  M a x im o ff . M a ria  S te l la  de  C o s ta ,  g eb . V in 
c e n t ,  in  V e r s a i l le s  u n d  ,
R o b e r t  K r e b s ,  g e n a n n t  
L u e  G a l l ic a n n e ,  in  P a r is .
Um eine senkrechte Achse sich 
drehender Herdflammofen zur 
Reinigung von Stahl.

Der Ofen w ird von unten  
durch eine Gasbrenndüse a 
beheizt, die gegebenenfalls 
durch einen Verschlußstopfen 
b ersetzt werden kann. Der 
Ofen is t ferner m it einem 
K ühlsystem  ausgerüstet, 
durch das Luft hindurchström t, um eine zu große Erhitzung 
der äußeren Teile der Kam mer zu vermeiden. Diese K ühlein
richtungen sind so ausgebildet, daß zwischen den festen Zu- 
und Ableitungsrohren und dem sich drehenden Ofen eme 
ununterbrochene Verbindung besteht.

Kl. 18 a, Gr. 3. Nr. 470 541. vom 17. Septem ber 1927; aus
gegeben am  19. Jan u ar 1929. P a u l  H e s k a m p  in  D u is b u r g -  
R u h r o r t .  Zum  Einblasen von staubförmigen Beschickungsstoffen 
— wie Gichtstaub — in Hochöfen dienende Vorrichtung.

Die vom Besehiekungsstoff durchström ten Leitungsteile 
(Rohre, K rüm m er, Düsen usw.) werden aus Thomasroheisen 
hergestellt, da dieser W erkstoff gegenüber der schmirgelnden 
W irkung, besonders des Gichtstaubes, eine hohe Verschleißfestig
keit ha t.

Kl. 10 a. Gr. 33. Nr. 470 726, vom 18. März 1924; ausgegeben 
am  26. Jan u ar 1929. K o h le n v e r e d lu n g  A .-G . in  B e r lin .  
Verfahren zum Schwelen und Hydrieren bituminöser Stoffe.

Die H vdrierung w ird erreicht durch Zusatz von wasserstoff
haltigen. festen, flüssigen oder gasförmigen Stoffen, z. B. W asser
gas zu den Heizgasen, denen das Schweigut in  staubförm iger 
< der feinverteilter Form  schwebend beigemischt is t. Auch 
W asser oder W asserdampf kann den Heizgasen zugesetzt werden. 
Die Tem peratur m uß so hoch getrieben und  es m uß soviel W ärm e 
zugeführt werden, daß  der W asserdam pf oder das W asser bei 
Gegenwart von Kohlenstoff sich zersetzt. Der freiwerdende 
Sauerstoff füh rt eine teilweise Vergasung des Schweigutes herbei.

Kl. 80 e, Gr. 6, Nr. 470 834, vom 24. Dezember 1926; aus
gegeben am  29. Januar 1929. H e im s o th k  V o llm e r ,  G .m .b .H ..  
in  H a n n o v e r .  Tunnelofen, dessen 
Kühlzone im Gewölbe und den Se iten - 
wänden mit Kanälen zum Durch
leiten eines Kühlmittels ausgestattet ist.

Das K üh lm ittel wird an  der 
höchsten Stelle den einzelnen K a
nälen a im  Deckengewölbe zugeführt 
und fließt in diesen nach den W ider
lagern zu ab, um  un ter Zwischen
schaltung von Regelschiebem b in  wagerechte, m it Regelschiebern 
versehene Sammelkanäle c, d  zu gelangen, w ährend die K ühlluft 
den Hohlräum en e der Seitenwände von oben durch Regelschieber 
f nach unten  zu Sammelkanälen g, h m it eingeschalteten Regel
schiebem  zugeführt w ird und  die Samm elkanäle  g, h , c, d  zur 
Abführung der K üh lm itte l zusamm engeführt werden.

Kl. 21h, Gr. 18, Nr. 470 859, vom 28. Februar 1925; aus
gegeben am  29. Jan u ar 1929. H e ra e u s -V a e u u m s c h m e lz e  
A. G., u n d  Dr. W ilh e lm  R o h n  in  H a n a u  a. M. Induktions
ofen.

Der von dem  flüssigen M etall einzunehmende R aum  wird 
durch ein geeignet gestaltetes Gefäß begrenzt, das aus hoch
prozentigem Chromeisen besteht.

Kl. 31 C, Gr. 29, Nr. 470 863, vom 11. .Juli 1925; ausgegeben 
am  1. Februar 1929. F e l ix  M ü lle r  i n  L e ip z ig .  Form- und 
Gießanlage mit Fließarbeit.

Das Abformen von Modellen der verschiedensten A rt und 
Größe geschieht m it H ilfe entsprechender, hintereinander ange
ordneter M odellplatten un ter Benutzung einer einzigen, den 
Modellen entsprechend selbsttätig  zuteilenden SandfüLLvorrich- 
tung und  einer einzigen Preßvorric-htung, wobei außerdem  durch 
die besondere Ausbildung der U m setzvom chtungen und  der 
Gießtransportbandw agen eine einfache, m it Ausnahme eines 
einmaligen Drehens des U nterkastens und  m it Ausnahme des 
Abgießens ̂ vollkom m en selbsttätige Behandlung der Form en 
und Abgüsse ermöglicht wird.

Kl. 31 e, Gr. 15, Nr. 470 196. vom 6. Januar 
1926; ausgegeben am 7. Jan u ar 1929. Tr.*gTtg. 
6.1). A le x a n d e r  M e is sn e r  in  B e r lin . Ver
fahren zum Erwärmen von nicht metallischen 
Gußformen oder von Gußstücken.

Besondere M etallkörper, wie P la tten , Scheiben, Ringe o. dgl., 
werden ohne elektrischen Anschluß in  die Formmasse eingelegt 
und unter die Einwirkung von W echselfeldem gebracht, um durch 
Kurzschluß oder W irbelström e in  ihnen  W ärme zu erzeugen. Die 

Erw ärm ung der Form  kann auf diese 
Weise beliebig geregelt werden.

Kl. 10 a, Gr. 12, Nr. 470 216, vom
20. März 1926; ausgegeben am 17. Januar
1929. F r i e d r ic h  S e n tk e  u n d  L u d w ig  
W ä c h te r  in  K a r l s r u h e .  Verschluß fü r  
Entgasungsräume u. dgl.

Der R ahm en, auf den die T ür a des 
zur Erzeugung von Gas und Koks dienen
den Ofens angepaßt werden kann, besteht 
ans zwei Teilen, von denen nur der eine 
Teil b am  Mauerwerk befestigt und der 
andere c m it der Dichtungsfläche für die 
T ür versehene Teil, ohne m it dem Mauer
werk in  B erührung zu kommen, m it dem 
am Manerwerk befestigten Rahm enteil 
lu ftd ich t beweglich verbunden ist.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im April 1929’).

In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e
H ä m a t i t 

e is e n
G ie ß e re i-
R o h e ise n

G u ß  w a re n  
e r s te r  

S c h m e l
z u n g

B e sse m e r-
R o h e is e n

( s a u re s
V e r fa h re n )

T h o m a s -
R o h e is e n

(b a s is c h e s
V e rfa h re n )

S ta h le ise n ,
S p ie g e l

e is e n ,
F e r ro -

m a n g a n
u n d

F e r ro -
s il iz iu m

P u d d e l-
R o h e is e n

(o h n e
S p ie g e l
e is e n )

u n d
s o n s tig e s

E is e n

In s g e s a m t

1
1929  | 1928

A p ril 1 9 2 9 : 30 A r b e its ta g e ,  1 9 2 8 : 30 A r b e it s ta g e

R h e in la n d -  W e s tf a le n  ...................................................
S ieg -, L a h n - ,  D i l lg e b ie t  u n d  O b e rh e sse n  . . .
S c h l e s i e n .......................................................................................
N o rd - ,  O s t-  u n d  M i t t e l d e u t s c h l a n d .........................
S U d d e u ts c h la n d  ...................................................................

73 106 

}  1292  

15 703

40 308 
19 700

|  29 914

|  19 0 3 j  418

642 585 

|  66 514

152 663 
33 504

|  26 618

)  870 909 080 
55 949 
12 169 

101 584 
26 316

826 588 
57 076
22 107 

117 961
23 816

I n s g e s a m t :  A p r i l  1929 
I n s g e s a m t :  A p r il  1928

90 101 
103 337

89 922 
95 224

19 0 3  
2 411

418
3 625

709 099 
630 689

212 785 
210 773

870
14 8 9

11 0 5  098

1 047 548

D u r c h s c h n it t l ic h e  a rb e i ts tä g l ic h e  G e w in n u n g  

J a n u a r  b i s  A p r i l  (1 9 2 9 : 121 A r b e it s ta g e ,  19 2 8 : 120 A r b e i t s ta g e )

36 837 34 918

R h e in la n d - W e s t f a le n  ........................................................
S ieg -, L a h n - ,  D i l lg e b ie t  u n d  O b e rh e sse n  . . .
S c h l e s i e n ..............................................................
N o rd - ,  O s t-  u n d  M i t t e l d e u t s c h l a n d ..........................
S ü d d e u t s c h l a n d ........................................................................

2G9 G89 

|  1 808 

59 868

149 638 
71 725 

7 675

|  99 333

|  7 599 !|  6 935

2 420 235 

|  250 631

657 649 
130 274

|  108 480

} 4  921 3 504 146 
214 466 

61 302 
365 562 
100 984

3 577 311 
241 941 

91 890 
503 507 
106 335

I n s g e s a m t :  J a n u a r  b is  A p ri l  1929 
I n s g e s a m t :  J a n u a r  b is  A p r i l  1928

331 365 
383 799

328 371 
431 027

7 599 
10 807

6 935
7 706

2 670 866 
2 759 247

896 403 
922 886

4 921
5 512

4 246 460
4 520 984

D u r c h s c h n i t t l ic h e  a rb e i ts tä g l ic h e  G e w in n u n g  | 35 095 37 675

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e re in s  D e u ts c h e r  E is e n -  u n d  S t a h l- I n d u s t r i e l l e r .

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche2).
H o c h ö fe n H o c h ö fe n

v
o

r
h

an
d

en
e in

B e tr ie b
b e f in d 

lic h e

ge


d
äm

p
ft

e in
R e p a r a tu r

b e f in d 
l ic h e

z u m
A n b la sen

f e r t ig -
s te h e n d e

L e is tu n g s 
fä h ig k e it  
in  24  h 

in  t

v
o

r
h

an
d

en
e in

B e tr ie b
b e f in d 
l ic h e

ge


d
äm

p
ft

e in
R e p a r a tu r

b e f in d 
l ic h e

z u m
A n b la se n

f e r t ig 
s te h e n d e

L e is tu n g s 
fä h ig k e it  
in  24 h  

in  t

E n d e  1913 . . 330 313 E n d e  1926 . . 206 109 18 52 27 52 325
„  1920») . . 237 127 16 6*6 28 35 997 „  1927 . . 191 116 8 45 22 50 965

1921») . . 239 146 8 59 2G 37 465 ,, 1928  . . 184 101 11 47 25 53 990
„  1922  . . 219 147 4 55 13 37 617 F e b r u a r  1929 . 184 96 16 48 24 54 235
,, 1923 . . 218 66 52 62 38 40 860 M ä rz  1929 184 97 16«) 474) 24 54 240
., 1924  . . 215 106 22 61 26 43 748 A p r i l  1929 184 99 11 45 29 48 696 6)
,, 19 2 5  . . 211 83 30 65 33 47 820

•) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d es  V e re in s  D e u ts c h e r  E is e n -  u n d  S t a h l- I n d u s t r i e l l e r .  8) E in s c h l ie ß l ic h  O s t -O te r s c h le s i r n .  *) B e r ic h t ig te  Z ah len . 
5) D ie  L e is tu n g s fä h ig k e it  d e r  in  R e p a r a tu r  b e f in d lic h e n  H o c h ö fe n  i s t  n i c h t  m i t  e in g e r e c h n e t .  —  D ie  B e r ic h t ig u n g e n  f li r  J a n u a r  b is  l l ä j z  fo lg en  bei 
d e r  n ä c h s te n  V e rö ffe n tlic h u n g  im  M o n a t J u n i .

Der Außenhandel Oesterreichs im 4. Vierteljahr 19286).

G e g e n s ta n d
4. V ie r te l j a h r  1928

E in fu h r A u s fu h r
t t

S t e i n k o h l e n ....................................
B r a u n k o h l e n ...............................
K o k s ...............................................
B r i k e t t s ...............................................
S c h w e f e l k i e s ....................................
Sc h wo f c* 1 ki c sa  b b r ä n d e ..............................................
E i s e n e r z e ....................................................
M a n g a n e r z e ...................................................................

1 352 901 
133 072 
193 372 

17 977 
24 019

289
45

1 040
2 122 
8 016

82

8 773 
53 913

R o h e i s e n .........................................................................
F c r ro s i l iz iu m  u n d  a n d e re  E is e n le g ie ru n g e n
A l t e i s e n .........................................................................
R o h b l ö c k e ....................................................................
V o rg e w a lz te  B l ö c k e ...............................................
E is e n  u n d  S ta h l  in  S tä b e n  ...............................
B le c h e  u n d  P l a t t e n ...............................................
W e iß b le c h .........................................................................
A n d e r e  B l e c h e .........................................................
D r a h t ..............................................................................
R ö h r e n  ..............................................................................
S c h ie n e n  u n d  E is e n b a h n o b e r b a u z e u g .  . .
N ä g e l  u n d  D r a h t s t i f t e ..........................................
M a sc h in e n te i le  a u s  n ic h t  s c h m ie d b a r e m  G u ß

u n d  a u s  s c h m ie d b a r e m  E i 6 e n .....................
W a re n  a u s  n ic h t  s c h m ie d b a r e m  G u ß  u n d

a u s  s c h m ie d b a r e m  E i s e n ................................
S o n s t ig e  E rz e u g n is s e  a u s  E is e n  u n d  E is e n 

w a r e n  .........................................................................

7 418 
1 882 

170 
2

952
2 205 
7 857

857 
1 438 

306 
10 074 

501 
199

1 187

1 967

3 408

16 647 
1 601 
9 207 

501 
1 800 

13 845 
4 219 

52 
267 

3 392 
380 

3 433 
210

848

1 620

8 679

I n s g e s a m t  E is e n  u n d  E is e n w a re n 40 483 66 701

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Februar 19297).

E rz e u g n is s e
J a n u a r

1929
F e b r u a r

1929

1000 t  zu 1000 kg
F l u  ß s t a h l :

S c h m i e d e s t ü c k e ..........................
B la n k  g e z o g e n e r  S ta h l  .
K e s s e lb le c h e ...............................................................
G ro b b le c h e  3 ,2  m m  u n d  d a r ü b e r  
F e in b le c h e  u n te r  3 ,2  m m . n i c h t  v e rz in k t!  
W e iß - , M a tt-  u n d  S c h w a rz b le c h o
V e rz in k te  B le c h e ...............................................
S c h ie n e n  v o n  24 ,8  kg  je  lfd .  m  u n d  d a r ü b e r  
S c h ien e n  u n te r  24 ,8  k g  je  l fd.  m 
R i l le n s c h ie n c n  fü r  S t r a ß e n b a h n e n  
S c h w e lle n  u n d  L a s c h e n  
F o rm e is e n ,  T rä g e r ,  S ta b e is e n  u sw .
W a lz d r a h t .........................................................................
B a n d e ise n  u n d  R ö h re n s tr e if e n ,  w a rm g e w a lz t  
B la n k  k a ltg e w a lz te  S t a h ls t r e i f e n .  
F e d e r s t a h l ..........................

16,0

*4,8
105,2

60,8

83,2
48.6 

9,5
2.4
4 .5 

167,6
25.6 
31,8

6,2
6,9

19,6

7.8 
108.6

54.4

84.5
41.5

5.2
2.3
4.8 

162,0
21.5 
29.1

4.5
6.4

Z u s a m m e n
S c h  w e i ß s t a h l :

S ta b e is e n ,  F o rm e ia e n  u e w .....................................
B a n d e ise n  u n d  S tre i fe n  f ü r  R ö h re n  ! 
G ro b - u . F e in b le c h e  u n d  s o n s tig e  E rz e u g 

n is s e  a u s  S c h w e iß s ta h l  . .

572,1

19,5
3,8

0,5

552,2

16,8
2,8

0,3
Z u s a m m e n 23,8 19,9

6) N a c h  „ S t a t i s t i s c h e  N a c h r ic h t e n “  7 (1 9 2 9 )  8 . 80 .

0  N a c h  d e n  E r m i t t lu n g e n  d e r  N a t io n a l  F e d e ra t io n  of I r o n  a n d  Steel 
M a n u fa c tu re rs .  —  V g l. S t .  u . E .  49 (1929) S. 512.
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im M in  1929.

D ie  in  K la m m e rn  s te h e n d e n  Z a h le n  g e b e n  d ie  P o s i t io n s - K a m m e r n  
d e r  „ M o n a t l ic h e n  K a c h w e is e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t ig e n  H a n d e l  

D e u ts c h la n d s " "  a n .

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

M ärz
1929

t

J a n u a r-M ärz  
1929

i

M ärz
1929

t

X>.nrT.-x--\rirK
1929

t

E ise n e rz e  (2 3 7  e ) .............................................................................................. 1 0 1 4  404 2 680 913 9 940 25 009
M a n g an e rz e  (2 3 . h ) ..............................................................................................................
E isen -  o d e r  m a n g a n h a l t ig e  G a s r e in ig e r n g s n a s s e : S c h la c k e n . K ies-

25 575 58 204 84 268

a b b rä n d e  (2 3 7  r ) ............................................................................................. 50 979 160 346 9 573 32 148
79 253 192 320 2 ‘» 5 5 129

S te in k o h le n . A n th r a z i t ,  u n b e a r b e i te t e  K e n n e lk o h le  ( 23?  a 558 275 1 5 9 6  471 2 240 475 5 457 359
B ra u n k o h le n  (2 3 3  b ) .................................................................................... 271 4 2 0 7)4  381 3 965 1 1 1 4 5
K o k s (2 3 3  d ) .................................................................................................................. 37 292 96 530 845 496 2 270 783
S te in k o h le n b r ik e r ts  (2 3 3  e ) .............................................................. 3 201 4  839 60 563 143 548
B r a u n k o h le n b r ik e t ts ,  a u c h  K a ß  p r e ß s te in e  (2 3 3  f ) .................................... 13  215 30 697 160 668 459 674

E is e n  u n d  E is e n  w a re n  a l l e r  A r t  (7 7 7  a  b is  343 b )  . . . 
D a r u n te r :

124 555 413 0 3 4 346 262 1 1 0 7  163

B o h e ise n  (7 7 7  a ) .......................................................................................................................
F e r ro s i l iz ia m . - m a n r a n .  - a ln m in in m .  - c h ro m . -n ic k e l .  -w o lfra m  n n d

13 371 4 5 1 7 6 22 303 68 145

a n d e re  n ic h t  s c h m ie d b a r e  E is e n le g ie ru n g e n  (777 b)  . 23 146 4  757 11 626
B ru c h e is e n . A ir  e is e n . E is e n f e i ls p a n e  u sw . (3 4 2 ;  3-13) . . .
B ö h re n  u n d  B ö h r e n io r m s tü c k e  a u s  n i c h t  s c h m ie d b a r e m  G u ß . r o h  u .

17  666 43 624 20 273 96 600

b e a r b e i te t  (7 7 8  a .  b ;  779  a ,  b ) .............................................................................. 2 733 8 859 2 522 15 309
W a lz e n  a u s  n ic h t  s c h m ie d b a r e m  G u ß . d e s g le ic h e n  [780 A , A 1,  A 2] . 
M a sc h in e n te i le ,  r o h  u n d  b e a r b e i te t ,  a a s  n i c h t  s c h m ie d b a re m  G a ß

45 102 1 0 2 3 3 658

[782 a ;  783 a 1) ,  b 1) ,  c 1) ,  d 1) ] ...................................................................................
S o n s tig e  E ise n  w a re n ,  r o h  a n d  b e a r b e i te t ,  a u s  n ic h t  s c h m ie d b a r e m  G u ß

538 1 347 2 ,1 1Q8Q

(780  B ;  7 8 1 ; 782 b ;  783  e . f . g . h ) ...................................................................
B o h lu p p e n ;  R o h s c h ie n e n ;  R o h b lö c k e ;  B ra m m e n :-v o rg e w a lz te  B lö ck e  ;

560 1 5 9 9 5 9 4 3 30 273

P la t in e n ;  K n ü p p e l ;  T i e s e l s ta h i  in  B lö c k e n  (7 3 4 ) . 9 1 6 7 54 495 24 715 66 124
S ta b e is e r : F o r m e is e n :  E a n d e is e n  [785  A 1. A 2. B ] . . 47 036 154 070 70 203 234 283
B le c h ;  ro h . e n tz u n d e r t ,  g e r ic h te t  u s w . (7 8 6  a .  b ,  c ) 5 333 1 8 4 6 0 30 958 90 736
B le c h : a b e e s c h i if fe n ,  l a c k i e r t ,  p o l ie r t ,  g e b r ä u n t  u s w . frST V 16 45 53 224
V e rz in n te  B le c h e  (W e iß b le c h )  (7 8 3  a ) ................................................................... 1 8 9 8 5 896 I  696 5 056
V e rz in k te  B le c h e  (7 8 3  b ) .............................................................. 220 792 1 8 3 7 5 729
W e ll-, D e h n - . B i if e l - ,  G a f f e l - ,  W a rz e n b le c h  (7 8 9  a ,  t )  . 218 1 1 5 7 925 3 925
A n d e re  B le c h e  (7 3 8  c :  7 9 0 ) ......................................................................................... 38 175 534 I  544
D r a h t ,  g e w a lz t  o d e r  g e z o g e n , v e r z in k t  u s w . (791  a .  b :  792 a .  b )  . 9 699 26 582 36 456 U l  356
S c h ia n g e n ro h re n . g e w a lz t  o d e r  g e z o g e n ;  B ö h r e n io r m s tü c k e  (793 a .  b) 11 43 567 2 030
A n d e re  B ö h r e n ,  g e w a lz t  o d e r  g e z o g e n  (7 9 4  a ,  b :  795 a .  b )  . . . .  
E is e n b a h n s c h ie n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h ie n e n :  E i s e n b a h n s c h w e l le n :

1 6 6 5 5 7 8 3 29 694 72 357

E is e n b a h n la s c h e n :  E isen  b a h  n u D te rIa g s r la r t e n  ( 7 9 6 ) ......................... 9 1 3 8 28 306 16 716 62 763
E is e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e is e n ,  - r ä d e r ,  r a d s ä t z e  (7 9 7 ) . ...............................
S c h m ie d b a re r  G u ß ;  S c h m ie d e s tü c k e  c s  w .;  M a sc h in e n te i le ,  r o h  u .  

b e a r b e i te t ,  a n s  s c h m ie d b a r e m  E is e n  [798  a ,  b ,  c , d .  e ;  799 a 1) ,  b 1).

50 135 3 685 9 957

c 1). d 1) , e , f ] ........................................................................................................................ 2 689 7 566 15 561 49 637
B rü c k e n -  u n d  E i s e n b a u te i l e  a u s  s c h m ie d b a r e m  E is e n  (8 0 0  a .  b )  .  . 
D a m p fk e sse l  a n d  D a m p ^ fä s s e r  a u s  s c h m ie d b a r e m  E is e n  so w ie  z u s a m 

m e n g e s e tz te  T e ile  v o n  s o lc h e n ,  A n k e r tc a m e n ,  G a s -  u n d  m d c r c  
B e h ä l te r .  B ö h r e n v e rb in d u n g s s tü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i le  u s w . (8 0 1  a ,

121 395 3 540 14 014

b , c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 ) ....................................................................................
A n k e r . S c h ra u b s tö c k e ,  A m b o sse . S p e r rh ö m e r .  B re c h e is e n :  H a m m e r :

71 316 7 816 55 072

K lo b e n  u n d  B o l le n  zu  F la s c h e n z ü g e n :  W in d e n  u sw . (806 a ,  b ;  807) 46 156 564 1  .9 8
L a n d w ir ts c h a f t i i c h e  G e r ä te  (8 0 3  a .  b ;  8 0 9 :  3 1 0 ; 8 1 6 a .  b )  . . . .  
W e rk z e u g e , M e sse r . S c h e re n .  W a a g e n  (W ü e e V o rr ic h tu n g e n )  u sw . 

( » 1 1 a .  b :  8 1 2 ;  813 a ,  b , c ,  d , e :  8 1 4  a .  b :  315 a .  b ,  c :  816  c . d :  8 1 7 :

146 411 4  520 12 492

8 1 8 ; 8 1 9 ) ............................................................................................................................. 130 603 3 585 11 989
E i s e n b a h n o b e r b a n z e u g  (8 2 0  a ) ................................................................................... 743 1 805 764 3 908
S o n s tig e s  E i s e n t a L n z e u g  (821  a .  b ) ......................................................................... — — 720 1 724
S c h ra u b e n .  X ie te ,  S e i .r a u b e n m n tt e r n .  H u fe is e n  u sw . (820 b . c ;  825 e) 155 « 1 3 714 1 1  7 .»
A c h se n  (o h n e  E is e n L a h n a c h s e n ) .  A c h s e n te i le  u sw . (8 2 2 ; 8 23 ' . . . 26 49 177 605
E is e n  b a h n  w a g e n fe d e rn .  a n d e r e  W a g e n ie d e rn  f 824 a .  t ) .......................... 490 1 2 8 2 535 1 542
D r a h ts e i le ,  D r a h t l i tz e n  (825  a ) .................................................................................. 44 154 1 3 0 1 3 829
A n d e re  D r a h tw a re n  (8 2 5  b . c .  d :  826 b ) .............................................................. 484 1 2 5 0 3 227 22 892
D r a h ts t i f t e  (H u f -  u n d  s o n s t ig e  K ä g e l)  1 825 f . g :  826  a :  897) . . . 61 159 5 163 14 857
H a a s -  u n d  K ü c h e n g e r ä te  (8 2 8  d , e ,  f)  .............................................................. 28 68 2 280 7 916
K e t te n  u sw . (8 2 9  a .  b ) ...................................................................................................
A lle  ü b r ig e n  E js e n w a re n  (8 2 8  a , b ,  c ;  8 3 0 :  8 3 1 ;  8 3 2 : 8 3 3 ; 8 3 4 ;  8 3 5 ;

33 120 736 2 1 7 4

8 3 6 ; 8 3 T ; 8 3 8 ;  8 3 9 :  8 4 0 ;  8 4 1 )  ............................................................................... 263 727 8 588 27 706

M a sc h in e n  (8 9 2  b is  9 0 6 ) .............................................................................. 4  669 13 247 47 457 146 985

*) D ie  \ n a fn h r  i s t  u n t e r  M a sc h in e n  n a c h g e w ie s e n .

Großbritanniens Hochöfen
am 31. März 1929. -------------------

Nach Angaben der b r i t i 
schen Roheisen erzeugenden 
Werke1) waren Ende März 1929 
in  Großbritannien 417 Hoch
öfen vo rhanden , von denen 
allerdings nur 145 oder 34,S % 
unter Feuer standen. Neu ru- 
gestellt wurden am E nde des 
Berichtsmonats 39 Hochöfen, 
während sich keine neuen Oefen 
im Bau befanden.

G r o ß b r i t a n n ie n s  H o c h ö fe n  E n d e  M ärz  1929.

I m  B e trieb e

H ochöfen  im  B ezirk

V or-
'-A.-iier

am
3 1 . H i n '  

1329

d n rch sch n  ittii  ch  
J a n . - H i n

dav o n  g ingen  a m  2 1 . H i n  a i f

1928 1329

a m
31 . M ars  

1329

FTlrrati r .
H»ih 

eisen f i r  
50 G ießerei-
V er-

fahren

Fuddel- Roheisen 
and

basische 
V er- ;

Roheisen fahren

J) Nach Iro n  Coal Trades 
Rev. 116 (1929) S. 619. Die 
dort abgedruckte Zusammen
stellung führt säm tliche b riti
schen Hochofenwerke nam ent
lich auf.

X I X - ,»

S c h o t t l a n d ....................................................  93
D u rliam  u n d  tto r tim in b e r ia n d  . . .  33
C le v e ia u d  - | 63
> 'o r th « m p to n s h i r e ......................................  19
L inc t'iu sh ixe  ................................................ 25
D e r ty s h ire  . . . . .  - - - - - - - ^3
X i 4 t i i e ( a m  a n d  L eiccstersh ire  . . .
Süd-S taff-»rdshire a n d  W orceste rsh ire  23
K ord-S«aif< > nJshire ......................................  19
W eatOnteriHd . - .....................  23
L a n c s s i - L r e ..................................................... 23
S üd-W ales n n d  M o n m o u th sh ire  . . .  23
S üd- a n d  W e s t - T o r k s h i r e ...................  1»
S h r o p e h i r e ....................................................
Nord-Wales . . . . .  - - ..............  ^
GU>ucester, S o m m erset, W üts - - - | 1

Z usam m en  J a n u a r - W i n ......................... *11
D agegen V o rv ierte ijah r ........................  ±19

37
13
251/ ,
10
13
16

5
3
7
Sfc
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21
2^3
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4 
6
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119”
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1 4
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9
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1

1482/3
162

141
137

145
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41
34
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usw .
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Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im März 1929.

R o h e ise n  1000 t

H ä m a t i t
b a 

s isc h e s G-ießerei-

i 1928 185,0 201,8 138,8
\ 1929 184,4 230,3 107,3

Í 1928 193,0 190,3 132,1
l 1929 170,9 214,6 105,2

f 1928 198,0 205,5 154,2
\ 1929 192,3 255,2 110,0

z u  1000 kg A m  E n d e  
d e s M o n a ts  
in  B e tr ie b  
b e fin d lic h e  
H o c h ö fe n

F lu ß s ta h l  u n d  .S ta h lg u ß  100 0  t  z u  1000 k g H e r-  
s te l lu n g a n  

S ch w ei ß - 
s ta h l  

1000 t

zu sa m m e n  
P u d d e l-  e in s c h l .

i so n s tig e s

S ie m e n s -M a r tin 
B essem er-

z u 
s a m m e n

d a ru n te r
S ta h l 

g u ßs a u e r b a s isc h

23,6 1 569,5 148 156,2 427,0 53,0 636,2 14,0 28,8
24,3 572,9 139 196,2 515,4 65,2 776,8 12,6 26,5

23,7 559,6 148 209,6 507,6 59,4 776,6 15,2 29,1
16,1 | 627,9 140 215,9 1; 511,0  ̂ 60,4 787,3 i) 13,1 21,9

25,3 602,i 150 221,7 526,0 58,3 806,0 16,0 32,6
21,6 599,9 145 223,3 575,0 75,4 873,7 13,9

*) B e r ic h t ig te  Z a h len .

W irtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des französischen Eisenmarktes  

im April 1929.
Die Geschäftstätigkeit war zu Monatsbeginn wenig lebhaft; 

die H altung blieb jedoch fest, und die Preise unterlagen keinen 
nennenswerten Aenderungen. Im  Verlaufe des Monats änderte 
sich hieran kaum etwas, vielmehr hielt die Geschäftsstille an. 
Der Eingang an  Aufträgen war geringer, als es gewöhnlich um 
diese Jahreszeit der Fall ist. Die W iderstandskraft der Werke 
entsprang hauptsächlich dem Umstande, daß sie noch über ge
nügend Aufträge verfügten und nur wenig Aufträge m it Liefer
fristen unter zwei Monaten hereingenommen waren. Einige Werke 
setzten selbst noch Lieferfristen fest, die zwischen drei und vier 
Monaten schwankten. Zu Ende des Monats konnte die Geschäfts
tä tigkeit auf dem Inlandsm arkt als norm al angesehen werden, 
wogegen sich das Auslandsgeschäft weiter abschwächte. Die 
Preise behaupteten sich nichtsdestoweniger gut. Die W iderstands
kraft, welche die französische E isenhüttenindustrie in diesen 
letzten Monaten bewies, h a tte  sie vor allem dem inneren Ver
brauch zu verdanken. Ohne das Auslandsgeschäft in W irklich
keit zu vernachlässigen, machten die W erke doch nur geringe An
strengungen, um die ausländische Kundschaft zu behalten, und 
bemühten sich nicht um neue Absatzgebiete, wo sie unter Um 
ständen Preiszugeständnisse h ä tten  machen müssen, um dem 
W ettbewerb die Spitze zu bieten. Die Werke dürfen jedoch nicht 
erwarten, daß der Inlandsm arkt sich noch weiter entwickelt; wie 
oben bemerkt, schwächte sich die Geschäftstätigkeit in  bemer
kenswerter Weise ab; außerdem besteht die Gefahr, daß die fran 
zösische Eisenindustrie nicht mehr auf den fremden A bsatz
m ärkten, die sie vernachlässigt ha t, ankommt.

Der K o k s m a rk t  lag während der ganzen Berichtszeit fest- 
Die Preise wurden m it W irkung vom 1. Mai an um 5 Fr. je t  
erhöht, jedoch ist m it einer weiteren Steigerung zu rechnen, da 
die Bergarbeiterlöhne um 7 % erhöht wurden und weiter die 
französische Kammer beschlossen hat, die Abgaben auf die E in 
fuhr und die Kohlenförderung von 2,50 auf 3,65 Fr. zu steigern 
in der Absicht, die Ruhebezüge der Bergarbeiter zu erhöhen. Die 
Lage des französischen Bergbaues w ird sich dadurch schwierig 
gestalten, weil bei einer Steigerung der Verkaufspreise der eng
lische W ettbewerb, der von Tag zu Tag stärker in die Erscheinung 
t r i t t ,  immer schärfere Formen annim m t.

Der R o h e is e n m a rk t  vermochte sich in der Berichtszeit 
zu behaupten; die dem Inlandsm arkt zur Verfügung gestellten 
Mengen fanden leicht Absatz. Die Hersteller von H äm atitroh
eisen setzten die Mengen für den Inlandsverbrauch für Mai auf 
40 0ÖÖ, für Ju n i auf 25 000 und für Ju li auf 10 000 t  fest. Für 
Lieferung von Häm atitroheisen für Gießerei und für die S tahl
erzeugung nach Nordfrankreich wurde eine Erhöhung der Preise 
um 10 IV. je t  beschlossen. An phosphorreichem Gießereiroheisen 
wurden dem In landsm arkt 42 000 t  zur Verfügung gestellt zu 
einem bis Ende Jun i gültigen Preise von 475 Fr. je t  für Gießerei
roheisen Nr. 3 P. L ., Frachtgrundlage Longwy. Der französisch
belgisch-luxemburgische Roheisenverband stellte eine dauernd 
lebhafte Nachfrage des Auslandes fest. E r erhöhte seine Verkaufs
preise für Länder über See auf 72/— sh fob Antwerpen. Nach 
England wurden die Preise auf 67/6 sh festgesetzt, da hier der 
M arkt weniger gut war, obwohl eine gewisse Besserung fest
gestellt werden konnte. Im  übrigen blieben die Preise unver
ändert. Bei weniger umfangreichen Aufträgen konnte m an Ge
schäftsabschlüsse zu höheren als den offiziellen Preisen fest
stellen. Der Belgische Roheisenverband beschloß, den Preis von 
620 belg. F r. frei W agen Grenze beizubehalten. Dieser Preis 
kann jedoch geändert werden, falls es der ausländische W ett
bewerb an irgendeinem Platze bedingt. Es kosteten im Berichts
m onat in  F r. je t :

P h o s p h o r re ic h e s  G ie ß e re iro h e ise n  N r . 3  P . 1 .................................. 475
P h o s p h o r a r m e s  G ie ß e re iro h e ise n , 2 ,3 b is  3 %  S i ......................  510
P h o s p h o r a r m e s  G ie ß e re iro h e ise n , 3 b is  3 ,5  %  S i ...................... 515
H ä m a ti t r o h e is e n  f ü r  G ie ß e re i  j e  n a c h  F r a c h tg r u n d la g e  . . 6 0 5 — 635
H ä m a t i t r o h e is e n  f ü r  d ie  S ta h le r z e u g u n g  e n ts p r e c h e n d  . . . 555— 625
S p ie g e le ise n  10 b is  12 %  M n .................................................................... 770

18 b is  20  %  M n .................................................................... 930
20 b is  24  %  M n .................................................................... 1050

H a lb z e u g  w ar während des ganzen Monats gesucht; die 
verfügbaren Mengen blieben knapp. In  vorgewalzten Blöcken 
waren Geschäftsabschlüsse besonders schwierig, da die Werke auf 
dem M arkte fehlten. Dasselbe gilt für Knüppel. Auch der Markt 
für Platinen, obwohl weniger lebhaft, blieb sehr fest. Nach 
Röhrenstreifen war die Nachfrage norm al; die Erzeugung fand 
sehr leicht Absatz. Der A-Produkte-Verband ließ die in Kraft 
befindlichen Preise unverändert. Es kosteten in Fr. oder in £ je t :

I n l a n d » ) :  2. 4. 16 . 4. 30. 4.
R o h b l ö c k e ...................  5502)
V o rg e w a lz te  B lö c k e  . 5902)
K n ü p p e l ........................  6202)
P l a t i n e n ........................  6552)

A u s f u h r 1) :
V o rg e w a lz te  B lö c k e  . 4 .1 5 .-  4 .1 5 .-  4 .1 5 .-
K n ü p p e l .......................... 5 .3 .6  b is  5 .5 .6  5 .4 .-  b is  5 .6 .-  5 .4 .-  b is  5 .6 .-
P l a t i n e n ........................  5 .6 .6  5 .7 .-  b is  5 .7 .6  5 .7 .-  b is  5 .7.6
R ö h re n s tr e if e n  . . . 6 .3 .6  b is  6 .6 .6  6 .4 .-  b is  6 .7 . -  6 .4 .-  b is  6 .7 .-

Der W a lz z e u g m a rk t  w ar ruhig, ohne daß die Preise durch 
die Geschäftsabschwächung in  M itleidenschaft gezogen wurden. 
Die Lieferfristen lagen allgemein un ter zwei bis drei Monaten. 
Die Lage änderte sich im Verlauf des Monats kaum. Ende April 
schwächten sich die Aufträge nach Zahl und Umfang weiter ab. 
Die Verbraucher stellten fest, daß die W erke un ter fünf Wochen 
lieferten, was nicht dazu beitrug, die Lage zu bessern. Die Preise 
behaupteten sich im allgemeinen, nur für umfangreichere Aufträge 
wurden geringe Preiszugeständnisse gemacht . Die Preise schwank
ten zwischen 750 und 760 Fr. ab W erk Osten, 770 bis 780 Fr. ab 
W erk Norden und 740 bis 755 Fr. ab W erk Saar. Es kosteten in 
Fr. oder in £ je t :

I n l a n d » ) :  2. 4.
H a n d e ls s ta b e i s e n  ( a b

W e rk  O s te n )  . . . 750— 760
T rä g e r  ( F r a c h t g r u n d 

la g e  D ie d e n h o fe n )  . 700
A u s f u h r » ) :

H a n d e ls s ta b e is e n  . 6 .2 .6  b is  6 .3 .6
T rä g e r ,  N o rm a lp ro -

f i i e ..........................  5 .1 .6
G ro ß e  W i n k e l . . . 5 .8 .6 'b is  6 .9 .-
R u n d -  u . V ie r k a n t 

e is e n  ..........................  7 .5 .-  b is  7 .6 .6
F la c h e is e n  . . . .  6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-
B a n d e is e n  . . . .  6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-
K a l tg e w a lz te s  B a n d 

e is e n , 0 ,9  b is  1 m m  1 1 .2 .6  b . 1 1 .3 .6  1 0 .1 8 .-  b . 1 0 .1 9 .6  1 0 .1 7 .-  b . 1 0 .1 9 .-

Zu Monatsbeginn lag der gesamte B le c h m a r k t  fest; be
sonders gilt dies für Feinbleche. Grobbleche kosteten 820 Fr. ab 
W erk mit Lieferfristen von vier bis fünf W ochen, Mittelbleche 
860 Fr. ab W erk m it Lieferfristen von i y 2 Monaten und Fein
bleche 1180 Fr. ab W erk Osten und 1210 Fr. ab W erk Norden. 
Für Kesselbleche bestand ein E inheitspreis von 950 Fr. bei 
Lieferfristen von sechs bis acht W ochen. An den geschilderten 
\  erhältnissen änderte sich im Verlauf des Monats nichts. Bei 
leinblechen schwankten die Preise für Mengen un ter 5 0 1 zwischen 
1180 und 1300 F r., bei größeren Bestellungen betrug der Preis
nachlaß 10 bis 30 Fr. Die L ieferfristen lau te ten  auf sechs Wochen 
bis zwei Monate. In  verzinkten Blechen bestand während des ganzen 
Monats lebhafte Geschäftstätigkeit. Es kosteten in F r. oder in £ j e t :

U Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die 
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

2) Preise für Erzeugnisse in Thomasgüte lieferbar im dritten 
Vierteljahr 1929.

16. 4. 

7 5 0 — 760 

700

6 .1 .6  b is  6 .2 .6

5 .1 .-
5 .7 .6  b is  5 .8 .-

7 .2 .-  b i s  7 .3 .-
6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-
6 .5 . -  b is  6 .1 0 .-

30. 4. 

740— 760 

700

5 .1 9 .-  b is  6 .1 .-

5 .1 .-  b is  5 .2 .-  
5 .7 .-  b is  5 .8 .-

7 .1 .6  b is  7 .3 .-
6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-
6 .5 .-  b is  6 .1 0 -
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I a l a n i*»: 
•’r r o i b t e c i l e  . . -  -  
JEtwISieriii .  .  .  
?eiabwcite - 
f  oiT»EsaLeis*?ii.

Aasfxlir**:
Du» mm&b Lee äe:

5 ~n ti tm i m^hr.
3 i m  .  _ -  -  -
3  TI T t .....................
1 4  am  _ _ . .
1 Tim........

t  4.
*3*}— MO
SW— >3» 

1200—130*’

1«. 4
$50— M> 
«SO—  »3»,

1300—13. :•
730—  77'

30. 4.

4.5.4 4 .5 .-  b is  4.3.*» 4 .5 .-  b is  4.4.4
4.1 L — 4 0 1 .— b is  4 .13 .— 4.11.— b is  4 0 3 .—
4.13.- 4 .1 3 .-  ü s  4.13.4 4 .1 3 .-  b is  4.13.4
4.15.4 4 .1 5 .-  b is  4 .1 4 .-  4 .1 5 .-  b is  4.14 -

r.— b s  <.5 -  b is  4.4.4 4 .4 .-  b is  4.7.4
t u . «  10.5.4 b is  10.4.— 1 0 .7 .-  b is  10 .4 .-

Der M ir kt für D r a h t  u a d  D ra h te rz e a z n i$ * e  w ir  bei sec- 
fesr«i Preisen fortgesetzt lebhaft. Zahlreiche W erke, die voll- 
beschärtizt waren, verlangten aasgedehnte Lieferfristen, die im 
Vörden allgemein -drei Monate, in  IG ttd f ra i ik m c i rweiemha..
Monate and im W esten zwei M onate betragen Die Xaohfra^ 
nach W alzdraht w ar sehr grcß. Es kosteten im Beriehtsmo-nat 
in Fr. je  t :

r'.iix-: : '  '. * —'.'.
Aazelassener Draht . . .  1100—115*
- smix~-r I~ ;- —1”
Zr-i'-".r:ii~r ■ — -
¥ a h M i  .....................................................................     45*}

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im April 1929.

Za Monatsbeginn war die M arktlage im allgemeinen ^chwaeh: 
die Horten waren zwar durch-:bn ittlich  gut beschäftigt, doch 
war der Eingang an  neuen Geschaften ruhig. Dieser Zustand 
war übrigens angew«3hnli:h. weil die Händler um diese Jahre- 
zeit ihren Bedarf zu decken pflegen. Infolgedessen gaben bei 
zahlreichen Erzeugnissen die Preise nach, und gie: hz einig kcnnre 
man eine allgemeine Rückkehr der W erke auf den M arkt fest- 
' teilen. Da die gegenwärtige Geschäftslage den Absatz der 
gesamten Erzeugung nicht gestattete , 'ih e n  sich die W erk- 
gezwxmgen. Preiszugeständnh. zu m achen, um einige feste 
Aufträge zu erhalten. Demgegenüber hielten sich die Verbraucher, 
die von der H ast, w om it einige W erke Besteiltmgen nz erhalten 
-achten, etwas überrascht waren, zurück in der Hoffnung auf 
günstigere Preise in  einer nahen Zukunft. Ende A prü bemerkte 
man eine leichte Besserung der M arktlage. Die Bemühungen 
der Werke um Aufträge dauerten  an. aber auch die Nachfrage 
wurde besser.

Der K o k s m a rk t  lag w ährend der ganzen Ber: ntszeit fest. 
>ert dem 1. A prü verlangt das Syndikat folgende Preise: f l "  Fr. 
frei Bestimmungsort für die H üttenw erke auf der G rondlig- von 
13% Asche und 4 %  W asser m it Nachlaß oder Erhöhung der

: - t ' .  J  •.
Werk für nicht für die E isenindustrie bestim m ten Koks.

Anfang Aprü behaup tetö i sich die Preise für G ie ß e re i
ro h e is e n  sehr leicht. In  Thomasroheisen w ar die Geschäfts
tätigkeit gleich Null, da die W erke auf dem M arkte tehlten. 
Ende des Monats war die Nachfrage nach Gießereiroheisen unver
ändert gut. Anrh bem erkte m an einige Angebote in Thomas- 
roheisen. aber zu Preisen, welche die Verbraucher als übertrieben 
insehen. Das belgische Syndikat ha t im Anschluß in  seine 
letzte Pariser Sitzung an  dem Preis von 620 Fr. je t  für Gießerei
roheisen ab W agen HaLanzy o d e r  Arhus-St erpem .n lest gehalten 
Der franz nasse h - belgisch -h iiem  burgisc h e Ro heisen ver ba nd erhöhte 
seine Preise auf 72 —  sh fob Antwerpen. Für England w u n 
der Preis auf 67 6 sh festgesetzt. Es kosteten im Berichtsm onat 
in Fr. oder in sh je  t :

I n l a n d ? ) : F r
«iiefleraroheisec. X r. 3 43».»
Gewöimliciies TiLomas-

r o h e is e ii ........................*¡25—*¡5
HSmamroiieLs€2 ._  .  *575— f.**}

Wie in  der Vorberichtszeit w ar der H a lb z e u z m a r k t  
infalgi de» geriogen Ausbofc sehr MiiBhwiA Würk In TW_ 
zewalzten Blöcken fanden zu M onatsbegtnn k a n n  Geschäfte 
s ta tt ;  es w ar von  deutschen Preisen zu £ -t-lS.— bis -tlS .6  - 
die Rede. Knüppel wurden gleichfalls -ehr selten angeb--*en 
h  H i t i iw i w ar die N achfrage sehr lebhaft bet a u o g  
reichem Angebot. H in  verkaufte zu £ ö.S.ö fob Antwerpen tut 
normale Aufträge. bestehend zu 25 bis 3*.1 J _ aus leichten Stü« aen 
(weniger als 13 Ib . Im  w eiteren Verlauf des Monats wurden 
Platinen zahlreicher angeboten. wobei die Presse etwa.? na h- 
Lieflen. da die V erbraucher wenig Neigung zeigten, sich e 
zudecken. Ende April w ar das Angebot unverändert an ip p . m .. 
Ausnahme von P la tinen ; die Preise blieben fest, r.- k steten  m 
Fr. oder in £ je t r

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk -*sten. 
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu I'.dÖ ¿g.

A o s r a i i i * ) : 
jiejiereiroiissen Ar. 3 

Gewöhnliches T2loölis- 
rofceisen. 

Härnarräroheiseii .  -  -

3 . 4 I « .  4 3»}. 4 .
445 Mt} 455
S M 4J45 4.45
> M 54»> ±91

130«) 1175 I I 75

u u 4 1 4 .— U 4 C
4 1 7 J* 4 1 1 - 4 Ü 4 ^
5 .—.— i J . - 5 0 - -

5 ^ 3 .- 5-3.4 5 . 4 —
5.5 .4 5 .4 .4 S
5 .4 .4 5 .7 .4 5 0 . —
4 .5 .— 4^5.— 4 .5 .—
4 .7 .4 4 .7 j4 C .7 J

4 0 .3 .4 4 .I3 J* 4 0 3 0

4 1 5 .4 4 l * J i 4 1 4 -
3L3«.— 5 J J 5 0 .4
5.4 .4 5 ^ 4 .- 5 0 . —

B e L r ie a .  ( I a l i i i  T
V jggf BI-Vk=
43JZS o d
r ’̂ izlneii  ...............  ..........
r U h r s s s c r s Ü H L ..................... .....

B-eliiea. (Axsfxhidp':
V BLociff. 153  mm xx*f n**
V . j r g e w a j r e  3 Io o k s .  1 3 7  ttite

W ulste  3 l« jc fe . 1 )3  mm 
KaiippeL 14 bis 143 um 
i z iü p p e L  51 b r s  5 7  mm.
rllTLTLtill _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
3.-: £ir“i i s r r “ire i i .  103 b is  3») 3 m  
BöhrensiLrvüen- 3») 3 b is  3«} 5 mm.
SciireoscrareiL. 305 b is  404 t u  

L i i i n a u r ?  :
Tijrs»?~n V d B lechs. 153 mm n •: ’n ^ ü r
VnücpeL 74 b is  143 m m .....................
F ia tin e n.........................

Der W a lz z e u z a ta r k t  w ar Anrang April m übersn.jitkctt. 
W ährend einige Erzeunnisse. wie >tacetsen. schwach akgen. 
leLtten sich andere, z. R  Träger, fest. Auch für sonstiges Walz- 
zeug bestand keine p o ä e  Nachfrage; tro tzdem  behaupteten sich 
die Preise gut. da die W erke noch über ausreichende A n tr a i“ 
verfwsten. In  Stabeisen waren, alle W erke am Markte. S ta te r 
verschärfte sich die Lage für Stabeisen, und  m an  rechnete für «iie

_ : 7 - m i t  - " ■ ~ 7 t -  -• t  £  ■  . s t  • ; e  A u s r i n r n i n c _ e -
lehnten selbst einen Preis über £ 3 .1 9 — fob Antwerpen ab. 
Rurui- und Y ieriin te isen  lag schwächer tro tz  g e s te re rte r  N t 
trä te . Ende A prü stellte m an eine Leichte Belebung auf demi 
W alzzeugmarkt fest, w tdurch  die W erks iisrelPreise mt~ mec ~ 
Erfolg verceidizen kennten: «foch wurden für nm iirzreiohe 
Aufträge immer noch Zugeständnisse bewüEgt. IV r r ta  teisen- 
m arkt blieb unverändert schwach, w .gegen auf dem Träger
m arkt die Nachfrage sehr bedeutend w ar. so dafl die Bedarts- 
•. • . - - • - . • und- n t :

Vierkanteisen t r a t  bessere Nachfrage ein bei gut behaupteten 
Preisen. Fü r W alzdraht wurden die Preise für das d ritte  Viertei-
• - ~   - ' ' mm

G m d|ras £ &ä—. n a  C Le 8 ■ ■  £ &.7JS a d  8% Ws 13 mmm 
■_ r —. dies - - An- c^rpen. Es b u tth w ■  F r . n f a k t  j e t :

3 . 4 1 4 . 4 3 « .  4
H xn.-ieIaE cäbei9eii . . . I*>45 I*>7i> 1075
Träz»?r. N -ir^ L ilp r’i c l e ±9) M t 940
B rs tiL A n sc itn rä g e r  . .  . 9 a i »5»J 9 »
W ln ä s L  4») tt tt a n - i  T re ä r  
R iim i-  TT.i Y ie rk a ”  -  afsä1 B.

9 4 5 9 45

5 x a d  4 3lzh . . . .  
i e e e e e a e s  B a n i ie i s e n .

I M 1 2 M I30*>

G n o ^ r a s  .  .  .  .  _ 
'-fAoe^iLes T i e r  kxn nrH<̂ n.

1475 1475 14 7 5

—  - - . .  .
1 üdu^usses S ecü ^m ar^ iise iL .

1735 1735 17 3 5

'j - r n t  ' i  p r p is  . . 177 5 1775 1 7 7 5
v F slad ra ln i 1135 1125 .1 2 5

. . . . . .
B e l z i e T

:  ? — 15*»— 15 5 0 155«)— M M

H ändelssnaZ : e is e c 4 0 . -  b .  4 0 . - 4 .—.4  b .  4 0 - 4 4 0 0  b .  4 0 . -
SippeZLeisen. . . . . . 4 .4 .4  b .  4 . 7 . - 4 0 . -  b -  4 - 4 .- -• : k ; ^ g _
r r ä 2 ? r .  X . ' r r ’. i j r o f .  - 5 0 . - 5 0 . - 5 0 . -
3rEiT £LK nschirä5=r 5 0 . - 5 . 4 — T - -
I r t ü l e  W m ä e i  . 5 0 . - 5l8l— 1 .  5 1 - T •*._ » _
5C^üIere W iiLkel 5 0 4 .—b .  5 0 7 . - 5 .1 4 4  C. 5 0 5 .4 . - . _ . . _

EZIeine W izlübI  . . . .
u.rr-T'7- x3.Ü V ie rk x n T d ise n .

C L - . - l . l L - - 5 0 . ) . -  :  5 . - . -

5  xn .d  4  mm . . 7 . 4 — b .  7 .5 .— - 7 0 . -  b .  7 0 . —
W a l a d s a ü t ........................... 7 7 _ g - _ v 7 -  :  -t :  . - ■ ■ -  i .:  -
F L aciie ise iu  ‘i r m L d r r « i s . « . 5 , - t - i.: - '■ '  -  : ; ; :  -
BaXT-icLsen. ' j r x x ü p r e f s  . - '  -  4 0  - : - * '  -  . v :  . -

3 4 'B .  G . .......................... I l O O I l O . - ILO*.—

34 ~ B . G . ..........................
g ^ x o c^ n e s  S E d s ie ise n .

1 2 0 .4 1 1 0 7 0 1 1 0 5 .4

i ^ r x a d p r a s ......................
T ie rk k au eL r^  r .

^ 0 .4 » 0 .4 » O j 4

' r m i c r a s  . _ .  _ _ 
G « x f l e a e  S e . 'i s k a u rc i s e n .

» .7 .4 » .7 .4 » .7 .4

■ j r x a d p r a s  . . . . . » 0 7 .4 » 0 7 0
S c ö i e n e i i ............................... 1 1 1 - CO flL- 4 .1 0 . -
L iiscfien. . _ . . 4.1*tL— 

L u d n a i r T  A x s i x i i r  r  :

i J l - m -

H än .'ie laera i:€ $ seii . . . 4 0 . - 4 0 . - 4 0 . 4
T r im e r. V ' ? rrL h lp  r ’üfild . 5 0 - 4 5 0 . - 5 0 .4
7 .  . .  
R ttt-1 - x ü ' i  V lerkaziü^Lseii.

5 0 . — 5 . 4 - 5 . 4 —

5  Tin.i 4  TTTTTT . . . . 7 0 . — * - 7 0 . -  b .  7 0 . -
W ^L siirx ic  . . . . . . j . l  - H -kU l- - ■ -  '  :  -

Der S c h w e if is ta h lm a r k t  schw ächte sich zu Monats- 
begmn ab : man bem erkte ein leichtes Abbröckeln der Preise- 
Ein groder Teü der W erke w ar jedoch, weil gut beschäftigt, nicht 
am M arkte. Die Laze änderte sich im Verlauf des Aprils kaum 
Ende A prü w ar die N • -hfrage etwas lebhafte r; die Preise behaup
te ten  sich Leicht. Es k -s te ten  in  F r. oder in  £ je  t :

; i D  e Inlandspreise verstehen sieh ab W erk, die Ausfuhr
preise fob än t —erren für die T .nne  zu 10Id ig
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I n l a n d ' ) :  2. 4. 16. 4. 30 . 4.
S c h w e iß s ta h l  N r .  3 . . 1 0 6 0 — 1075 1065  1065
S c h w e iß s ta h l  K r . 4  . . 1450  1450
S c h w e iß s ta h l  N r .  5 . . 16 0 0  1600  1600

A u s f u h r 1):
Schweißstahl Nr. 3 . . 6 . 1 . - b . 6 .2 .6  6 . 1 . - b .  6 .2 .-  6 . 1 . - b . 6 .2 .-

Der B le c h m a r k t  bewies in der ersten M onatshälfte gute 
W iderstandskraft, wodurch er sich vorteilhaft von den übrigen 
M ärkten unterschied. Grobbleche waren bei festen Preisen 
besonders gesucht. Mittelbleche erfreuten sich einer normalen 
Nachfrage, und lediglich Feinbleche waren infolge des englischen 
W ettbewerbs um stritten . Die Lage änderte sich im Monats
verlauf kaum ; das einzige erwähnenswerte Ereignis Ende April 
war eine ziemlich lebhafte Nachfrage nach Mittelblechen, deren 
Preise im W ettbewerb m it denen für Grobbleche sich als wider
standsfähig erwiesen. Es kosteten in Er. oder in £ je t :

I n l a n d 1) ;  2. 4. 16. 4. 30 . 4.
B le c h e  5 m m  u n d  m e h r  1125  1125 1125

3 m m ........................... 1175 1175 1175
2 m m ....................... 1 2 0 0 — 1210 1225 1225

i y 2 m m ....................... 1 2 3 5 — 1250 1 2 5 0 — 1275 1300
1 m m ....................... 1 2 8 0 — 1290 1325 1325
Y> m m ....................1G00— 1630 1650 1650

R if fe lb le c h e  ............................  1175 1175 1175
P o l ie r te  B le c h e , 6/io m m

u n d  m e h r ,  g e g lü h t .  . 2850 2 8 5 0 — 2900 28 5 0 — 2900
K e s s e lb le c h e , S .-M .-G ü te  1300  1300 1300
U n iv e rs a le is e n ,  g e w ö h n 

l ic h e  T h o m a s g ü te  . . 1125  1125 1125
U n iv e rs a le is e n ,  S .-M .-G ü te  1225 1225 1225

A u s f u h r 1):
T h o m a s b le c h e :

6 m m  u n d  m e h r  6 .6 .-  6 .5 .6  6 .6 .-
3 m m ................................  6 .1 1 .-  6 .1 1 .-  6 .11 .6
2 m m ................................. 6 .1 3 .6  6 .1 3 .-  6 .13 .6

1 y*...m m ................................  6 .1 5 .6  6 .1 6 .-  6 .1 6 .-
1 m m .................................  8 .7 .6  8 .7 .-  8 .7 .6

y2...m m ................................  1 0 .8 .-  1 0 .7 .-  10 .7 .6
R i f f e l b l e c h e ..................... 6 .1 1 .-  6 .1 1 .-  6 .11 .6
P o l ie r te  B lech e  . . . .  f l .  17 ,50  17 ,50  17 ,50
U n iv e rs a le is e n ,  g e w ö h n 

lic h e  T h o m a s g i i te  . . 6 .3 .-  6 .3 .-  6 .3 .-
U n iv e rs a le is e n ,  S .-M .-G ü te  6 .1 3 .-  6 .1 3 .-  6 .1 3 .-

Der zu Monatsbeginn ziemlich feste M arkt für D r a h t  und 
D r a h t  er Z eu g n isse  l i t t  in der Folgezeit unter der allgemeinen 
U ngunst der Verhältnisse, und man stellte ein Nachlassen der 
Nachfrage fest. Dies hielt während des größten Teils des Monats 
an. Ende April bemerkte man eine zaghafte Rückkehr der 
Verbraucher auf den M arkt. Die meisten Werke setzten ihre 
Erzeugung normal ab. Der Auftragsbestand war verhältnis
mäßig umfangreich. Es kosteten im Berichtsm onat in Fr. oder 
in £ je t :

I n l a n d 1) :  A u s f u h r 1):
D r a h t s t i f t e ................  1700  D r a h ts t i f t e  . . . 8 .2 .6  b . 8 .5 .-
B la n k e r  D r a h t ...........  1600  B la n k e r  D r a h t  . . 7 . 1 5 . - b . 7 .17 .6
A n g e la s s e n e r  D r a h t  . . . 1700 A n g c la s s e n e r  D r a h t  8 .5 .-
V e r z in k te r  D r a h t  . . . .  2100  V e rz in k te r  D r a h t  . 9 .17 .6  b . 1 0 . - . -
ß t a c h e l d r a b t  .............................  2325  S ta c h e ld ra h t  . . . 1 2 .7 .6

Auf dem S c h r o tm a r k t  m achte sich Anfang April eine 
Abschwächung bemerkbar. Die Nachfrage wurde weniger 
beträchtlich, und die Händler, die m it einer Preissteigerung

Die Inlandspreise verstehen s ch ab Werk, die Ausfuhr, 
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

gerechnet ha tten , sahen sich zu Verkäufen gezwungen. Im 
Verlauf des April wurde die Abschwächung noch betonter und 
setzte sich bis Ende April fort. Es kosteten in F r. oder in £ je t :

2. 4.
S o n d e r s c h r o t ..........................................  6 0 5 — 615
H o c h o f e n s c h r o t ..................................... 6 7 0 — 580
S . - M . - S c h r o t   5 8 0 — 590
D r e h s p ä n e  ...............................................  4 9 0 — 500
S c h r o t  f ü r  S c h w e iß s ta h lp a k e te  . 6 0 5 — 610
S c h r o t  f ü r  S c h w e iß s ta h lp a k e te  

(S e i te n  u n d  D e c k s tü c k e )  . . . 6 1 0 — 620
M a s c h in e n g u ß  e r s t e r  W a h l . . . 6 4 0 — 650
M a sc h in e n g u ß  z w e i te r  W a h l  . . 6 2 0 — 630
B ra n d g u ß  ...............................................  6 1 0 — 615

1 6 . 4.
5 8 5 — 590
5 6 0 — 565
5 7 5 — 580
4 9 0 — 500
6 0 0 — 610

6 1 0 — 620
6 5 0 — 655
6 3 0 — 640
5 9 0 — 595

30. 4. 
5 7 0 — 575 
5 4 5 — 550 
5 5 0 — 560 
4 7 0 — 480 
580— 585

5 9 0 — 600
6 4 0 — 650
6 2 0 — 630
5 8 0 — 585

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm  im März 1929 gegenüber dem Vormonat 
11m 270 639 t  oder 6,4 % zu. W ie hoch sich die jeweils zu Buch 
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse 
während der letz ten  Jahre  bezifferten, is t aus folgender Zu
sammenstellung ersichtlich:

I n  t  zu  1000  k g  
1927 1928  1929

31. J a n u a r ..........................  3 860 980 4 344 362 4 175 239
28. F eb ru a r..........................  3 654 673 4 468 560 4 210 650
31. März .......................... 3 609 990 4 404 569 4 481 289
30. A p r i l ..............................  3 511 430 3 934 087 —
31. M a i ..............................  3 099 756 3 472 491
30. J u n i ..............................  3 102 098 3 695 201 —
31. J u l i ..............................  3 192 286 3 628 062
31. A u g u s t..........................  3 247 174 3 682 028 —
30. S e p te m b e r .................  3 198 483 3 757 542
31. O k t o b e r ...................... 3 394 497 3 811 046
30. N ovem ber...................... 3 509 715 3 731 768 —
31. D e z e m b e r .................  4 036 440 4 040 339

Aus der neuseeländischen Metallindustrie. — Das Regie- 
rungsburoau für S ta tis tik  gib t in seinem soeben erschienenen 
Jahrbuch einen Ueberblick über den S tand der Metallindustrie 
in Neuseeland. Entgegen der allgemeinen Annahme, daß die neu
seeländische M etallindustrie nur ganz unbedeutend ist, zeigt diese 
S ta tistik , daß zwar nur ein bedeutendes W erk (Hochofenwerk 
Onakaka) vorhanden ist, daneben aber eine große Zahl von 
Gießereien und Eisen verarbeitender Betriebe. Die Maschinen
industrie ist ebenfalls in einem kräftigen Aufschwung begriffen. 
Ende 1928 gab es 187 Betriebe der Eisen und Stahl schaffenden 
als auch der weiterverarbeitenden Industrie, die W aren im Ge
sam tw erte von £ 737 626 erzeugten. Dazu kommen:

im  W e rte  von

47 Gießereien, die eine Erzeugung h a tten  . . .  £ 479455
214 Firm en, die K onstruktionen ausführten . . .  £ 1 847 661

25 Maschinenfabr k e n  £ 607 339
78 Firm en, die Fahrräder, Autos (Montagewerk
stä tten ), Schiffe usw. h e r s te l l te n  £ 1883 114

dazu die Eisen und  S tah l verarbeitenden W erke . £ 737 525

£ 5 555 094
Die neuseeländische Herstellung an Erzeugnissen der Metall

industrie belief sich also immerhin schon auf über 100Mill. J lJ l, was 
bei der geringen Bevölkerung recht viel ist.

Amerikanische Ausfuhr-Politik.
Die Vereinigten S taaten von Nordamerika stehen zwar an der 

Spitze der Eisen- und Stahlerzeugung der W elt, sind aber, soweit 
das Ausfuhrgeschäft in B etracht kommt, noch nicht über den 
fünften P latz hinausgekommen. Dabei ist allerdings zu berück
sichtigen, daß ein grundsätzlicher Unterschied zwischen dem 
Ausfuhrgeschäft der europäischen Länder und der Vereinigten 
Staaten besteht, insofern, als die Ausfuhr der amerikanischen 
Stahlwerke sich fast ausschließlich auf nichteuropäische Gebiete 
bezieht, während die europäischen Eisenländer einen großen Teil 
ihres Geschäftes innerhalb Europas machen. Ferner ist das Aus
fuhrgeschäft für die europäischen Erzeuger angesichts ihrer be
schränkten Inlandsm ärkte eine dringende Notwendigkeit, während 
die Vereinigten S taaten  sich zum ganz überwiegenden Teil auf den 
Verbrauch im eigenen Lande stützen.

In  den letzten Jah ren  h a t jedoch der W ettbewerbskampf 
zwischen den Erzeugern von Europa und von Nordamerika um 
die überseeischen Absatzm ärkte, besonders Südamerika, einen 
Stand erreicht, der dem europäischen Stahlkartell einen enteren 
Zusammenschluß nahelegte. Gleichermaßen h a t sich in Nord
am erika eine Politik entwickelt, die immer mehr die Notwendig
keit eine3 gemeinsamen Vorgehens der nordamerikanischen Stahl
erzeuger betont. In  Verfolg diesor Forderung nach einheitlichem

H andeln auf den überseeischen A bsatzm ärkten ist im Vorjahre 
die „Steel E xport Association of America“  entstanden, die von der 
United States Steel Products Company und der Bethlehem Steel 
E xport Corporation gebildet wird, deren H auptsitz  sich in New 
York befindet.

Es darf als bekannt vorausgesetzt werden, daß im Jahre 1918 
das sogenannte ,,W ebb-Pomcrene“ -Gosetz vom Kongreß ange
nommen wurde, das eine Ausnahme zu dem Antitrustgesetz der 
Vereinigten Staaten bildet, und das ausdrücklich den Zusammen
schluß von amerikanischen Ausfuhrbelangen des jeweiligen 
Industriezweiges gestattet, soweit dadurch nicht amerikanische 
Belange geschädigt würden. In  den 10 Jahren , die seit der An
nahme dieses Gosetzes verstrichen sind, haben sich in den Ver. 
Staaten 56 Ausfuhrgruppen gebildet, die mehr als 40 industrielle 
Geschäftszweige umfassen. Der Gesam twert des Ausfuhrge
schäftes, das von diesen 56 Gesellschaften im Jah r 1927 getätigt 
wurde, belief sich auf über 370 Mill. S, von denen fast die Hälfte, 
nämlich 180 Mill. 8, aus Metallen und Mctallerzeugnissen wie 
Kupfer, Zink, Eisen und Stahl, Fertigw are, Maschinen, Eisen
bahnzeug, Röhren usw. bestand.

Der unm ittelbare Anlaß für die Annahme des „W eblr 
Pomerene“ -Gesetzes lag in der Absicht der Regierung, den ameri"
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kanischen Indostrieverbänden eine gleiche Grundlage im W ett
bewerb in überseeischen Absatzgebieten zn geben, wie sie dem 
deutschen, französischen, englischen usw. W ettbewerb zur Ver
fügung stand. Hente ist die F rage des internationalen W ett
bewerbs, d. h. besonders zwischen den europäischen und ameri
kanischen Stahlerzeugem, auf den überseeischen M ärkten schwer
wiegender denn je; sie findet ihre ganze Bedeutung in der Verei
nigung der beiden führenden, oben erw ähnten amerikanischen 
Stahlgesellschaften widergespiegelt, die bisher stark  genug waren, 
um jede für sich allein den W ettbew erb m it Europa aufzunehmen, 
die aber auf Grund des immer drückender empfundenen W ett
bewerbes es nun für notwendig gehalten haben, ihre Ausfuhr
belange zusammenzuschließen.

Die Erfolge der unter dem obigen Gesetz geschaffenen Aus
fuhrverbände haben teils m ittelbaren, teils aber auch einen ganz 
unmittelbaren W ert. Der m ittelbare Erfolg liegt für die ameri
kanische Industrie darin, daß durch diese „export associations“ 
ein Damm gegen die ausländischen Kartellbestrebungen er
richtet wird und der geschlossenen F ron t der europäischen Werke 
in Südamerika z. B. die einheitliche F ron t der amerikanischen 
Werke gegenübersteht. Dabei ist zn berücksichtigen, daß hinter 
den amerikanischen Ausfuhrverbänden deren eigene Regierung 
steht, die m it ihrem überragenden Ansehen und vor allen Dingen 
m i t  e in e m  weitverzweigten Nachrichtendienst eine sehr wertvoüe 
Hilfe für die Ausfuhrbelange der Ver. S taaten  darsteEt. Dieser 
Nachrichtendienst m it dem „B ureau of Foreign and  Domestic 
Commerce“ und dem ihm übergeordneten „D epartm ent of Com
merce“ an der Spitze w irbt für den überseeischen Absatz in  groß
zügiger nnd unermüdEcher Weise.

Demgegenüber sind die unm ittelbaren Erfolge, die durch den 
Zusammenschluß der Ausfuhrbelange in Nordamerika erreicht 
wurden, sehr beachtensw ert: die Ausfuhrpreise wurden festgelegt, 
die Verkaufsspesen wesentEch herabgem indert, Sorten, Muster 
usw. vorgeschrieben, Verkaufsbedingungen und K redite geregelt. 
Daneben gewann der Ausbau des überseeischen Absatzes und die

Zweckvertretung natürEch an  EinheitEchkeit und Stärke, und  
in  einer Anzahl von FäEen sind die ausländischen Verkaufsein
richtungen verschiedener Firm en ein und desselben Industrie
zweiges zusammengelegt worden. N icht zuletzt w ird durch den 
Zusammenschluß der Ausfuhr beringe eine Einheitsfront gegenüber 
den Kaufabsichten des Auslandes gewonnen, so daß dem Aas
spielen des einen Ausfuhrhauses gegen das andere durch den 
K äufer und dam it dem H erunterbringen des Preises auf einen 
Stand, der kaum  einen Gewinn läß t, gewissermaßen ein Riegel 
vorgeschoben ist. Fernerhin sind natürEch erhebhche E rspar
nisse durch die Zusammenlegung der Ausfuhrbelange e m e lt 
worden.

Es g ib t in  der Organisation und der Betriebsleitung dieser 
Aosfuhrvereinigungen- hauptsächlich zwei A rten; die eine, die 
unter dem Gesetz des betreffenden S taates gebildet w ird, ver
bunden mit der Ausgabe von Aktien an  die betreffenden Mitglieder, 
und  die andere, die in nicht ganz so fester Bindung als nicht- 
eingetragene Körperschaft auf Grund von besonderen Abmachun
gen innerhalb der „association” arbeitet. Die eigentliche H and
habung der Geschäfte des jeweiligen Aosfuhrverbandes richtet 
sich natürEch nach den Besonderheiten des betreffenden Industrie
zweiges. Wo saisonmäßige Lieferungen und Verschiffungen Vor
kommen, werden vom Verbände M aßnahmen für die Lagerung 
der in  Frage kommenden W are in  L ebersee getroffen zugleich m it 
der Festsetzung der Nacidieferungsmengen und -fristen, so daß 
auf diese Weise ein Ueberangebot zu jeder Zeit und entsprechend 
gedrückte Preise in  überseeischen Absatzgebieten vermieden 
werden. Im  FaEe von Schwergut werden K onaguatjonssendangen 
vereinigt und Schiffe in  der entsprechenden Anzahl gechartert, 
während kleinere Aufträge ebenfalls zusammengelegt werden, um 
dadurch die Frachten  soweit wie mögEch zu drücken. Zur E r 
leichterung der Verschiffungsmaßnahmen befindet sich der 
H auptsitz  solcher Ausfuhrverbände gewöhnüch a n  einem H aupt
sitz der Ausfuhr, z. B. in  New York, New Orleans, San Francisco. 
Portland oder Seattle. Gert Weil.

Buchbesprechungen.
Literaturkalender, Technischer. 3. Ausg., 1929. U nter Befür

wortung durch den Deutschen Verband Technisch-Wissen- 
sehaftücher Vereine hrsg. von Dr. Pau l O t to ,  Oberbibliothekar 
im R eichspatentam t. München und Berlin: R . Oldenbourg 
(1929). (2 Bl., 736 Sp.) 8». Geb. 24 JIM, fü r Mitglieder 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute bei Bestellungen, die 
bis zum 31. Mai d. J .  an  den Verein gelangen, 20 J l.K ') .

Länger als denen lieb war, die häufiger genötigt sind, sich 
Auskunft über technische Fachschriftsteller zu verschaffen, hat 
das Erscheinen der vorliegenden d ritte n  Ausgabe des „Tech
nischen L iteraturkalenders“ auf sich w arten lassen. Denn die 
zweite Ausgabe vom Jahre  1920, die in dieser Zeitschrift ausführ- 
Hch gewürdigt worden ist*), stam m te schon aus dem Jahre  1920 
und war infolgedessen als veralte t anzusehen. Man darf also die 
Neubearbeitung aufrichtig  begrüßen, m uß aber doch, schon um 
für die Zukunft Verbesserungsmöglichkeiten anzudeuten, darauf 
hinweisen, daß der Kalender gewisse Mängel aufweist. So haben 
wir leider feststellen müssen, daß der Kalender, obwohl er 
Angaben über m ehr denn 5000 lebende Faehschriftsteller des 
deutschen Sprachgebietes b ringt, eine Reihe von Namen ver
missen läß t, die, wenigstens vom Standpunkte des Eisenhütten- 
mannes aus gesehen, nicht h ä tte n  fehlen dürfen. Um nur einige 
herauszugreifen, nennen wir Hugo Bansen, Peter Bardenheuer, 
Georg Bulle, Adolf Fry , Eduard Herzog, Hermann Jordan, Hugo 
Kinder, Gustav Neumann, Alfred Schack, Herm ann Schottkv, 
Erich Siebei, also Namen, denen m an häufiger sei es auf den 
B lättern unserer Zeitschrift sei es an anderer Stelle begegnet. Da 
es sich hierbei nur um Fachschriftsteller des Eisenhüttenwesens 
handelt — über die anderen Fachgebiete erlauben wir uns kein 
Urteil —, ist leider dam it zu rechnen, daß die Gesamtzahl der nicht 
berücksichtigten Fachschriftsteller derTeehnik überhaupt nicht un
erheblich sein kann. Außerdem fäll tau f, daß an manchen Stellen die 
Mitteilungen über die einzelnen Fachschriftsteller — auf Belege 
müssen wir verzichten — recht dürftig  sind, vielleicht weil die 
Träger der Namen in falscher Bescheidenheit es versäum t haben, 
die ihnen vom Herausgeber des Kalenders übersandten Frage
bogen sachgemäß auszufüllen. D am it hängt auch zusammen, 
daß der Kalender dieses Mal keine sachliche ZusammensteUung 
der Namen der Schriftsteller bringt, aus der man ersehen könnte, 
welche Schriftsteller auf einem bestim m ten Fachgebiete tä tig  
sind, ein Mangel, den der Herausgeber in seinem \  orworte zugibt, 
den er al>cr m it dem erw ähnten V erhalten der Befragten zu er-
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klären vermag. Gerade das Fehlen jener sachlichen Uebersicht 
beschränkt jedoch die Gebrauchsfähigkeit des Kalenders nicht 
unerheblich. Trotz alledem bietet dieser noch so viel Nützliches, 
daß wir ihn allen beteiligten Kreisen auf das lebhafteste empfehlen 
möchten. W ir sind überzeugt, daß das W erk, selbst in  der vor- 
Eegenden, noch n icht ganz vollkommenen Form , recht gute 
Dienste leisten wird. D ie  SchrifHeilung.
Mawhinney, M atthew H ., Bryn M awr: P r a c t i c a !  I n d u s t r i a l  

F u r n a c e  D e s ig n . (W ith 104 fig.) New Y ork: John W iley k  
Sons, Inc. — London: C hapm ank  Hali, L im ited, 192S. (X I, 
318 p.) 8*. Geb. 20 sh.

Im  Vorwort bekennt sich der Verfasser als Schüler des 
amerikanischen Professors Trinks, der das bekannte Buch über 
Industrieöfen geschrieben1) ha t. Das Bach des Schülers bildet 
eine gewisse Ergänzung zu dem des Lehrers und steEt gemein
verständlich die technischen Einzelheiten des Ofenbaues dar, 
erläutert ihre Berechnung an Beispielen und beschreibt verschie
dene Ausführungen an H and zahlreicher Abbildungen. W ie bei 
dem Trinksschen W erke ist an eine Leserschaft von wissenschaft
lich nicht geschulten Technikern, K onstrukteuren, Betriebs
ingenieuren und Studenten gedacht. Das Buch bietet uns, obwohl 
die verwendeten englischen Maße das Verständnis erschweren, 
zahlreiche lehrreiche Hinweise auf den amerikanischen Ofenbau 
nnd lohnt ein D urchblättem  deshalb vor aUem für diejenigen, 
die m it Staunen und Eifer die Fortschritte  des amerikanischen 
Ofenbaues, besonders die Entwicklung der Oefen für fließende 
Fertigung, beobachten.

Das Buch ist aus Aufsätzen in  der Zeitschrift „Forging, 
Stamping, H eat T reating“ hervorgegangen und hat deshalb keine 
strenge GHederung. Von den vorhandenen nenn H auptab
schnitten fesselt vor allem der über die W erkstoffbewegung im 
Ofen, der zahlreiche Förderm ittel von FEeßarbeitsöfen zeigt, 
und einer über Ofenbauteile aus MetaE, der neben anderen die 
feuerfesten Legierungen und ihre Anwendungsgebiete behandelt.

j£t.*5rtg. G. Bulle. 
Jahr, Berg- nnd Verm essungsrat: B e rg -  u n d  H ü t t e n i n d u 

s t r i e k a r t e  v o n  D e u ts c h -  u n d  P o ln is c h - O b e r s c h le -  
s ie n . M aßstab 1 : 100 000. Berlin (W 35. Powdam er Str. 110): 
Gea-Verlag, G. m. b. H .. [1928]. (80 X 71 em) S®. 15 Jl./K, auf
gezogen als W andkarte m it Stäben und R ingen 24 J L K .

Die K arte  verm itte lt einen guten, vollständigen Ueberblick 
über die industrieEen, insbesondere d  e berg- und hüttentechni
schen Anlagen, Verkehrs Verbindungen und Grenzverhältnisse des
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deutsch- und polnisch-oberschlesischen Industriegebietes sowie 
eines Teiles des Mährisch-Ostrauer Kohlenreviers.

Das Verständnis w ird wesentlich erleichtert durch den Ver
zicht auf topographische Auftragungen und durch die farbige 
Bezeichnung der Reichs-, Kreis- und Bergreviergrenzen; allerdings 
hätte  eine je tz t naheliegende Verwechslung der Reichs- und 
Kreisgrenzen durch bessere Farbabstufung vermieden werden 
können. Die industriellen U n te r n e h m u n g e n ,  die für Deutsch- und 
Polnisch-Oberschlesien, getrennt und nach Gewerbezweigen ge
ordnet, am K artenrande verzeichnet sind, sind gleichfalls farbig 
gekennzeichnet, wodurch die enge Verbundenheit des ganzen Ge
bietes und der E i n f lu ß  der Grenzziehung klar zutage tr it t .  In 
dem polnisch gewordenen Teile Oberschlesiens und dem tschecho
slowakischen Gebiete sind die Ortsnamen in der deutschen und 
in der Landessprache angegeben. Die K arte ist für jeden, der be
ruflich im oberschlesischen Revier tä tig  ist, ein zuverlässiger 
Führer durch die verwickelten, infolge der Grenzziehung noch 
unübersichtlicher gewordenen Verkehrsverhältnisse und kann 
daher, zumal wegen ihrer Vollständigkeit, warm empfohlen 
werden. W.
Schmiermittel und Oele. (Richtlinien für den Einkauf und 

die Bewertung.) [Hrsg. vom] Schweizerische[n] V e rb a n d  für 
die M aterialprüfungen der Technik. [Zürich: Selbstverlag] 
(1928). (21 Bl.) 8°. In  Hefter-Mappe.

In  der Aufstellung von Richtlinien für den Einkauf und die 
Prüfung von Schmiermitteln ist Deutschland durch seine Arbeiten 
der Gemeinschaftsstelle Schmiermittel des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute, die später eine gemeinsame Arbeit m it dem

deutschen Verbände für die M aterialprüfungen der Technik ge
zeitigt haben, führend geworden. Nach Amerika, England, Italien 
und Oesterreich ha t je tz t auch die Schweiz m it der Aufstellung von 
Richtlinien begonnen und die Kommission 17 des Schweizerischen 
Verbandes für die M aterialprüfungen der Technik m it der Auf
stellung von Vorschriften betrau t.

Die Einteilung des gesam ten Gebietes der Schmiermittel 
und Oele soll in folgender Ordnung durchgeführt werden. Klasse 1: 
Flüssige Brennstoffe; K lasse 2: Maschinenöle; Klasse 3: Eisen
bahnöle; K lasse 4: Automobil- und Flugm otorenöle; Klasse 5: 
Schneid- und Härteöle; Klasse 6: Isolieröle.

Als erste Veröffentlichung liegen 11 Tafeln der Klasse 2 vor. 
welche die geforderten W erte für Spindelöl. Maschinenöle, Diesel
motorenöle, Luftkompressorenöle und Dampfzylinderöle ent
halten. Bei der Gliederung der Oele ist nicht recht verständlich, 
weshalb den Automobil- und Flugm otorenölen eine besondere 
Klasse eingeräum t worden ist, während die völlig gleichartigen 
Dieselmotorenöle in die Klasse der Maschinenöle gekommen sind. 
Ferner vermißt m an in dieser Klasse die Dampfturbinenöle. Bei 
einem Vergleich der geforderten W erte m it den deutschen Richt
linien fällt auf, daß die Ansprüche an  Aschegehalt, Säurezahl all
gemein und an das spezifische Gewicht in einigen Fällen sehr 
scharf sind. Es wäre m it Rücksicht auf spätere internationale 
Vereinbarungen wohl besser gewesen, wenn der Schweizerische 
Verband für die M aterialprüfungen der Technik nicht nur die 
äußere Form  seiner Tafeln, sondern auch den In h a lt den deutschen 
Richtlinien angepaßt h ä tte .

Essen. Dr. phil. G. Baum .
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Bochumer Stahlind ., A bt. Vers.-Anstalt, Bochum, Fürsten- 
str . 60.

T ra p p en , W alter, D irektor der Tacho-Schnellwaagen-Fabrlk, 
G. m. b. H ., Großenbaum, Düsseldorf 10, Am Biunenwasser 14. 

U fer, A lfred , Zivilingenieur, Essen-Bredeney, B rachtstr. 6. 
W egm ann, F ra n z H ., Dr. ju r., G utehoffnungshütte, Oberhausen

1. Rheinl., Industriestr. 4.
W illach , H einrich , D irektor u. Vorst.-Mitgl. der Keram. Iudustrie- 

Bedarfs-A.-G., Berlin-Charlottenburg 2, Berliner Str. 23. 
W inckel, H ugo, Ing., D irektor der Fa. Dr. Cassirer & Co., A.-G., 

Kabel- u. Gummiwerke, Berlin-Charlottenburg 1, Kepler- 
s tr . 1 — 10.

W itscher, A do lf, Xtpl.=[]ng., R eichspatentam t, Be r 1 in - We i sse n see. 
L ehderstr. 10.

Ż arn ików , P a u l  H erm an n , B etriebsdirektor der Walzw. der 
Deutsche Ind.-W erke, A .-G., Berlin-Spandau, Neuendorfer 
Str. 30.

Z eyen , K a r l L u d w ig , X r .^ t tg .,  Fa. Fried. K rupp A.-G., Vers.- 
A nstalt, Essen, Frau-B erta-K rupp-S tr. 15.
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N e u e  M i t g l i e d e r .

Am brosius, Kurt, stellv. kaufm. Vorst.-Mitgl. der Fa. C'ollet Je 
Engelhard W erkzeugm.-Fabrik, A.-G., Offenbach a. M., Uhland- 
str. 46.

Balthasar. Hans Joachim, Xtpl.*3n9-- W ärm eing. des Stahlwerk 
Beeker, A.-G., Willich, Kreis Krefeld, P e terstr. 32.

Bender, Ernst, Prokurist der M annesmannr.-W erke. Düsseldorf.
Lohausen. Kreis Düsseldorf, P rovinzialstr. 23.

Berndt. Norbert, Xipl-*3ng., Fa. Fried. K rupp, A.-G.. Essen. 
Bunsenstr. 96.

Boettcher, Walter, XipI.'Qttg.. Gutehoffnungshütte, Oberhausen
i. Rheinl., A m dtstr. 87. 

r. Cossel, Hans, Ober-Reg.-Rat a. D., D irektor des A. Sehaaff- 
hausenschen Bankvereins. Düsseldorf, Breite S tr. 29.

Czizek, August, Ing.. D irektor der Poldihütte. Wien 3 (Oesterr.). 
Invalidenstr. 5.

Dienes, Wilhelm G., '£LpI-»3ng.. W irtschaftsing, der Gutehoff
nungshütte, Oberhausen i. Rheinl., A m dtstr. 87.

Dom. Helmuth, Xtpl.*3n9'- M itteld. Stahlwerke, A.-G.. Laueh- 
hammerw. Riesa, Riesa i. Sa., H afenstr. 6.

Fischbach, August. Xipl.*5ng., Verein. Stahlwerke. A.-G.. Westf.
Union, Hamm i. W .. A lbertstr. 29.

Fischer, W illy Erich, X ipl.-Jttg., Fabrikan t, Reinach-Menziken 
(Schweiz).

Greulich. Erich, X r.-Jltg.. Isolation. A .-G., Mannheim-Neckarau.
Neckarauer S tr. 58.

Guttenstein, Konrad. Prokurist der Fa. Schloemann, A.-G.. Düssel
dorf, Steinstr. 13, Sehloemannhaus.

Heu, M ax, XipUQttg., Düsseldorf, Fürstenw all 216.
HeusUr, Otto, Dr. phil. n a t., Chemiker der L -G . Farbenindustrie, 

A.-G., Ludwigshafen a. Rhein.
Hom, Erich, XipI.*Qng.. Breslau 16, Borsigstr. 25.
Jaime, Henry, Vorstandsm itglied der Deutsche Industrie-W erke.

A.-G., Berlin-Spandau.
Kanz. Fritz, XtpI.^Jltg.. Forschungs-Inst. der Verein. Stahlwerke, 

A.-G.. Dortmund.
Kleinebekel, Wilhelm, D irektor, Vorst.-Mitgl. der Fa. Heinrich 

Köppers. A.-G., Essen-Bredeney, Am R uhrstein 32. 
Kleinschmidt, Karl, Hütteningenieur, Ohler Eisenwerk Theob.

Pfeiffer, Ohle i. W.. Lennestr.
Koch. Karl, Xipl.»3ng., Verein. Stahlwerke, A.-G., H ü tte  R uhr

ort-Meiderich, D uisburg-Ruhrort, Fürst-B ism arck-Str. 1 a. 
Kroeger, Hans Georg, Geschäftsführer des Nordischen Erzkontor.

G. m. b. H ., Lübeck, Beckergrube 38.
Kuhbier, Heinz, Prokurist i. Fa. C. K uhbier Je Sohn, D ahler

brück i. W.
Lindei. Anton, H üttening., W erksleiter der Fa. M artinM iller’s 

Sohn. A.-G.. Traismauer. N .-O esterr., Venusberg 3.
Lohmann, Waldemar. Fabrikbesitzer. M itinh. d. Fa. Friedr. Loh

mann. G. m. b. H .. Herbede a. d. R uhr, H au p tstr. 2 a.
Lüthje, Otto, P rokurist der Fa. Schloemann. A.-G., Düsseldorf, 

Steinstr. 13, Sehloemannhaus.
M alkieicicz, T h addaeu s, Xipl-*3n9-’ M etallograph der Friedens

hütte. A.-G., Nowy Bytom  (Friedenshütte), Poln. O.-S., 
Xiedumego 4.

Mathesius, K urt, Tipl.*3ltg., Assistent der Phys.-Techn. Vers.- 
Anstalt des Eisen- u. Stahlw . Hoeseh, A.-G., Dortmund. 
Abt. Limburger Fabrik  u. H üttenverein, Hohenlimburg i. W. 

Meyer, Camille, Xip!.=3ng., Stahlw .-Assistent der Soc. Met. des 
Terres Rouges. Abt. Belval, Esch a. d. Alz. (Luxbg.), Dicksstr.43. 

Moormann, Wilhelm, Xipt.*3n9-> Stahlw erk Becker, A.-G..
Willich, Kreis Krefeld. B ahnstr. 53.

Naumann, Friedrich Karl. Xtpl.=3n9-, Fa . Fried. K rupp, A.-G., 
Essen, Henricistr. 61.

Oppacher, Ernst, D r., A bt.-L eiter im Stahlw erk Düsseldorf Gebr. 
Böhler & Co., A.-G., Düsseldorf-Oberkassel, Düsseldorfer 
Str. 92.

Pegenau, Adolf, Ing., L eiter der M aterialpr.-A bt. der Rhein.
Metallw.- u. Maschinen!. Sömmerda A .-G., Sömmerda. 

Reinecke. E m st, Xipl.*3üg.. techn. Büro der Maschinen!. Augs
burg-Nürnberg, A .-G., Essen, Irm gardstr. 46.

Richthof, Bruno. Xipl.=3üg-, Verein. Stahlwerke. A.-G.. Hörder 
Verein. Dortm und, HeUigerweg 72.

Roesgen, Ewald, Xtpl.«3ng.. W alzw.-Ing. der Fa. Fried. Krupp.
A.-G.. Essen, Friedrichstr. 24.

Scharff, IFißy, Xlpl.=3ng., stellv . techn. Vorst.-Mitgl. der Fa. 
Collet Je Engelhard W erkzeugm .-Fabrik, A.-G.. F rankfurt a. M.. 
Bum itzstr. 42.

r. Schwarze. Hjalmar, Xipl.*3ltg., Forschungs-Inst. der \ere in .
Stahlwerke, A.-G., D ortm und.

Söding. D ietm ar, Fabrikbesitzer, Hagen i. W ., K öm erstr. 56.

S ödin g . W olfgang. P rokurist der Fa. C. K uhbier Jt Sohn. D ahler
brück, Hagen i. W ., Bredelle 83.

Steuckart, Walther, P rokurist der Mannesmannr.-Werke, Düssel
dorf 10, W inkelsfelderstr. 35.

Stieler, Carl, D r., Geologe. Duisburg. Tonhallenstr. 59.
Stogoff, Andrey  F .. Xtpl.*3n 9-- In s titu t fü r Metallforschung.

Leningrad 4 | U. d. S. S. R .). W. O.. 11. Linie Nr. 56 a, W ohn. 42. 
Tucht, Carl E .. Betriebsingenieur der Einsaler W alzwerke, A.-G-, 

Einsal, Post Nachrodt i. W .
Toß, Albert, Betriebsingenieur im  Bloekwalzw. des Stahlwerk 

Beeker, A.-G.. W illich, Kreis Krefeld.
Wagner, Camille. T lp l-3n9-- Stahlw.-Assistent der Verein. H ü tten 

werke Burbach-Eich-Düdelingen. A.-G-, E scha.d .A lz . (Luxbg.), 
Bahnhofstr. 23.

Wagner. Gerhard, Xipl.>3üg.. Essener Eisenwerke Schnutenhaus Je 
Linnmann, Kom.-Ges., K atem berg. Essen-Rüttenscheid. Pel- 
m anstr. 52.

Winckler, Rudolf. XtpL*»3n 9-- V orstan i der Ing.-A bt. Köln der 
Accumulatoren-Fabrik. A.-G.. Berlin-Hagen. Köln. Hohen
staufenring 38.

Zapp, Norbert. Dr. rer. pol., i. Fa. R obert Zapp. Düsseldorf. 
L indem annstr. 73.

G e s to r b e n .

Bender. Theodor, Oberingenieur, Beuel. 6. 3. 1929.
Fontius, Gotticerth, Betriebsdirektor, Düsseldorf. 15. 4. 1929. 
Gitter, Theodor, D irektor, Mülheim a. d. R uhr. 18. 4. 1929. 
Hoffmann, Georg, D irektor, Hannover. 20. 3. 1929.
M eyer, Wilhelm, Tr.*3ng. 6- f).. Justiz ra t, Hannover. 29. 4. 1929.

N ordw estliche G ruppe des Vereins D eutscher  
Eisen- und Stahl-Industrieller.

Niederschrift über die Sitzung des Vorstandes am Dienstag, dem 
23. April 1929. vormittags 10 Uhr, im großen Saale des Stahlhofs 

zu Düsseldorf, Bastionstraße 39.

Anwesend w aren von den Vorstandsm itgliedern der Gruppe die 
H erren: B e e c k m a n n  (Gast), B ie r  w e s , B la n k  (Gast). 
B ö k e r ,  B u c h m a n n  (G ast), C ro ll  (Gast), D a h m e n  (G asti. 
D ie t r ic h  (Gast), D o r f s ,  E l t z e .  F a h r e n h o r s t .  F la c c u s .  
F u s b a n  (Gast). G e rw in  (Gast). H e in r ic h s b a u e r  (G aste  
H o b re c k e r ,  H o f f  (Gast). H o lz . J a e g e r .  J ü t t e .  K a u e r 
m a n n . K lö n n e  (Gast). K ö c k e  (Gast). K ö n g e te r ,  K r u p p  
v o n  B o h le n  u n d  H a ib a c h ,  L a m a r e b e ,  L e o n h a r d t  
(Gast), L u e g , M a u lic k  (Gast), T h . M ü lle r  (G ast). X o t-  
m a n n  (Gast), v. O sw a ld . P e te r s e n  (Gast), C. R . P o e n s g e n .  
E. P o e n s g e n . H. P o e n s g e n . P o s t.  R a a b e .  R e ic h e r t  (Gast >. 
R e u te r ,  S a n d m a n n  (Gast). S e h m id  (Gast), S c h u m a c h e r .  
S c h u s te r  (Gast). S e m p e ll .  S o g e m e ie r  (Gast). S p ä in a  
(Gast), S p r in g o ru m . S te in m e tz  (Gast). T h o m a s , T h y s s e n . 
T ro w e  (Gastf. V ie lh a b e r ,  W ir t z ;  

ferner waren zugegen von den Vorstands- und  Hauptaussehuß- 
mitgliedern des Vereins zur W ahrung der gemeinsamen w irt
schaftlichen Interessen in Rheinland und W estfalen die H erren : 
A p e l t ,  B e i t t e r ,  B is c h o f f ,  F r o w e in .  G e i le n k i r c h e n .  
G o ld s c h m id t .  H u b e r ,  K e l le r m a n n .  K n a e k s t e d t .  
L e n b e , M i t te l s t e n - S c h e id .  Dr. P. M ü lle r .  T e n g e lm a n n .  
E. V o g le r , v. W a ld th a n s e n ,  W e b e r .  W e lk e r ,  W ille m -  
se n . W in k h a u s ;  

von der Geschäftsführung waren anwesend: S c h le n k e r  sowie 
die zuständigen Sachbearbeiter.

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:
1. Bericht über den Verlauf der Pariser R eparationsverhand

lungen.
2. Kennzeichnung der w irtschaftlichen und  sozialpolitischen 

Folgerungen, die sieh aus diesen Verhandlungen ergeben.
3. Ueberbliek über die T ätigkeit der Gruppe in  der Frage der 

J  ustizverwaltnngsreform .
4. Eisenbahn und Kraftw agen.
5. Reichsfinanzen.
6. Industrie  und Landw irtschaft unter besonderer Berücksich

tigung des neuen landw irtschaftlichen Program m s sowie 
einige grundsätzliche Fragen zu dem S tand  der handels
politischen Verhandlungen.

7. Die Bedeutung der amerikanischen Kapitalinvestierungs- 
politik.

8. Vorbereitung der nächsten M itgliederversammlung und mit 
ihr im Zusammenhang stehende Fragen.

9. W ahlen zum Vorstand.
10. Verschiedenes.
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Den Vorsitz führt der stellvertretende Vorsitzende der Gruppe, 
F ritz  S p r in g o ru m , Dortm und, der die Sitzung um 101S Uhr 
eröffnet.

Zu d en  P u n k te n  1 u n d  2 e rs ta tte t H err C ro ll, Berlin, 
einen vertraulichen Bericht über den Verlauf der Pariser Repa
rationsverhandlungen und die nach dem wahrscheinlichen Ab
bruch dieser Verhandlungen sich ergebende Lage. Der Vor
sitzende würdigt m it ernsten W orten die hingebende A rbeit der 
deutschen Sachverständigen in Paris und ihr heißes Bemühen, 
zu einem annehm baren Ergebnis zu gelangen. Entsprechend dem 
W unsche der Versammlung wird folgender Fernspruch an  die 
deutschen Unterhändler in Paris gesandt:

„D er Vorstand der Nordwestlichen Gruppe und des Lang- 
namvereins überm ittelt den Männern, die monatelang um die 
Zukunft der deutschen W irtschaft gerungen haben, den heißen 
Dank und das unerschütterliche Vertrauen der rheinisch-west
fälischen Industrie.

Die heimische W irtschaft ha t die Zuversicht, daß die h in
gehende Arbeit unserer Sachverständigen auch dann nicht nutz
los gewesen ist, wenn je tz t der Zeitpunkt einer Endlösung der 
Reparationsfrage noch nicht gekommen sein sollte.“

Z u  P u n k t  3 berichtet M. W e lle n s te in ,  Düsseldorf, aus
führlich über die geplante neue Geschäftsordnung für die Ge
schäftsstellen der Gerichte und der Staatsanwaltschaften sowie 
die Bestrebungen, den gesamten Bürobetrieb der Justizver
w altung soweit wie möglich einem Rahmen anzupassen, der neu
zeitlichen Anforderungen entspreche. Der Vorsitzende begrüßt 
die m it den Vertretern der Justizbehörden geführten Verhand
lungen und stellt abschließend fest, daß dieses Beispiel wiederum 
zeige, wie nutzbringend eine verständnisvolle Zusammenarbeit 
zwischen W irtschaft und öffentlicher Verwaltung auch zugunsten 
der Verwaltung sich auswirken könne.

Z u  P u n k t  4 befaßt sich W. A h re n s , Düsseldorf, m it der 
besonders wichtigen Verkehrsfrage „Eisenbahn — Kraftw agen“ . 
Nach Kennzeichnung der Bedeutung des Eisenbahn- und Auto
mobilwesens für die W irtschaft wird die Stellungnahme der 
Reichsbahn zum W ettbewerb zwischen den beiden Verkehrs
m itteln  eingehend erörtert. Genaue Unterlagen über die Ver
kehrsverluste und Einnahmeausfälle, die der Kraftwagen heute 
der Eisenbahn bereite, ständen leider nicht zur Verfügung. 
Anderseits dürfe man auch den Verkehrszuwachs der Eisenbahn 
durch die stetig  wachsende Bedeutung der deutschen Automobil
w irtschaft nicht unterschätzen. Im m erhin seien folgende Maß
nahmen erwägenswert: Befreiung der Reichsbahn vom bestehen
den Konzessionszwang für die Einrichtung von Kraftfahrlinien, 
schärfere Prüfung im Konzessionsverfahren bei der Errichtung 
neuer Kraftverkehrsgesellschaften — wobei der unwirtschaftliche 
W ettbewerb durch die öffentliche H and zu bekämpfen se i—, 
schließlich Konzessionspflicht in gewissem Umfange für den 
wilden, gewerbsmäßigen Rraftwagenverkehr. Solche Maßnahmen 
dürften aber nur insoweit zur Durchführung gelangen, als dadurch 
dem Verkehrstreibenden die Vorteile des Kraftwagenverkehrs 
erhalten bleiben. Unabhängig davon m üßte sich die Reichsbahn

selbst mehr als bisher in den K raftw agenverkehr einschalten. Das 
könne geschehen durch Zusam m enarbeit m it der Reichspost, mit 
geeigneten Kraftverkehrsgesellschaften und durch Einrichtung 
eines reinen Eisenbahn-Kraftwagenverkehrs in vielen Verkehrs- 
beziehungen. Besondere K raftw agendezernate bei den Reichs
bahndirektionen würden dieser Entw icklung der Dinge förderlich 
sein. Auf den so gekennzeichneten Wegen erscheine es möglich, 
volkswirtschaftliche Schäden aus dem W ettbew erb zwischen 
Eisenbahn und K raftw agen entweder ganz oder doch zum größten 
Teil auszuschließen.

In  der sich anschließenden Aussprache un terstre ich t M. 
S c h le n k e r  die Notwendigkeit für die deutsche Eisen- und Stahl
industrie, dem in  ständigem  Ansteigen befindlichen deutschen 
Kraftfahrzeugbau größte Beachtung zuzuwenden. In  Amerika 
habe sich die dortige K raftfahrzeugindustrie zu einem der größten 
S tahlverbraucher entw ickelt. Heute schon würden nicht weniger 
als 17 % der bekanntlich sehr großen Rohstahlerzeugung der 
Vereinigten Staaten von der K raftfahrzeugindustrie abgenommen. 
In  den nächsten W ochen werde un ter maßgeblicher Beteiligung 
der westdeutschen W irtschaftskreise eine Arbeitsgemeinschaft 
säm tlicher an  der Kraftfahrzeugherstellung beteiligter Industrien 
gebildet, die den Gedanken der „M otorisierung“ Deutschlands 
vorw ärts treiben solle.

Z u P u n k t  5 knüpft Reichstagsabgeordneter S c h m id  an die 
Darlegungen über die Pariser Reparationsverhandlungen an und 
beschäftigt sich in längeren Ausführungen m it der derzeitigen 
kritischen Lage der deutschen Reichsfinanzen. Eine grund
sätzliche Abkehr von den bisher beschrittenen Wegen der Finanz
politik werde sich n icht vermeiden lassen; vor allem sei eine Re
form der Arbeitslosenversicherung an  H aup t und  Gliedern not
wendig.

In  der anschließenden Aussprache werden diese Forderungen 
von F. T h y s s e n  auf das nachdrücklichste unterstrichen.

Z u  P u n k t  6 beleuchtet H err S o g e m e ie r  in großen Zügen 
das landw irtschaftliche Notprogram m , das angesichts der engen 
w irtschaftlichen Verbundenheit zwischen Industrie  und Land
w irtschaft ernste Nachprüfung durch die Industrie  beanspruchen 
dürfe.

P u n k t  7 fällt wegen Verhinderung des vorgesehenen Be
rich tersta tte rs aus.

Zu P u n k t  8 genehmigt der V orstand den Vorschlag der 
Geschäftsführung, die während des Arbeitskampfes im November 
1928 ausgefallene ordentliche M itgliederversammlung der Nord
westlichen Gruppe m it der diesjährigen ordentlichen Mitglieder
versammlung zusammenzulegen und die Rechnungsprüfung für 
die Jahre  1927/28 einschließlich der H aushaltpläne erst zu diesem 
Z eitpunkt zu verabschieden.

Zu P u n k t  9 werden die H erren: B a b e rg  (Eisen- und Stahl
werk Hoesch A.-G.), C u n tz  (Fried. K rupp  A.-G.) und  W en z e l 
(Vereinigte Stahlwerke A.-G.) dem V orstand zugewählt.

Z u  P u n k t  10 liegt n ichts vor.
Schluß der Sitzung: 1 Uhr.

gez. S p r in g o ru m . gez. Schlenker.

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung am 1. und 2. Juni 1929 in Leoben.
T a g e s o rd n u n g :

Sonntag, den 2. Juni, 10 Uhr: Hauptversammlung im S tad t
thea ter in  Leoben.

T a g e s o rd n u n g :
1. Begrüßung.
2. Tätigkeits- und Rechenschaftsbericht.
3. W ahl des Vorstandes.
4. Anträge und Anfragen.
5. V ortrag von Dr. B ru n o  D ie t r i c h ,  Professor der W elt

handels-Hochschule in W ien: Der wirtschaftliche Pan
amerikanismus ln den Vereinigten Staaten.

13 U hr: Gemeinsamer M ittagstisch in den R estaurationsräum en des W erkshotels in Donawitz. Anschließend zwang
loser Ausflug in die nähere Umgebung von Leoben.

Anmeldungen sind bis 18. Mai 1929 an den Arbeitsausschuß der „E isenhütte  Oesterreich“ , Leoben, Steierm ark, M onta
nistische Hochschule, zu richten. — Verspätete Anmeldungen können nicht berücksichtigt werden.

Samstag, den 1. Juni, 16 Uhr, Stad ttheater in Leoben: Vor
trag  von X r.^üQ . F ra n z  L e i th n e r ,  Hüttenoberinspektor 
der Böhler-Stahlwerke in Kapfenberg: Die praktische Be
deutung des Einflusses verschiedener Abkühlungs-Be
dingungen auf das Gußgefüge des Stahlblockes.

V ortrag von X r .^ n g . A. P o h l ,  Leiter des mechanischen 
Laboratorium s der Oesterreichischen Bundesbahnen in W ien: 
Der perlitische Manganstahl als Schienen-Baustoff.

20 U hr: Begrüßungsabend in den Restaurationsräum en 
des W erkshotels in Donawitz.


