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49. JAHRGANG

Das Kleben von Feinblechen.
Von ©r.~ng. W. Titze in Donawitz*).

(Untersuchungen Uber den Zusammenhang zwischen dem Kleben von Feinblechen und der Beschaffenheit des Werkstoffes.

Prifung der Blocke,
gestellt waren.

rung, Festigkeitseigenschaften und das Verhalten beim Doppeln.
Seigerung und Kleben.

Kleben. Walzfehler und Kleben.

in Ueberblick Uber die Entwicklung der Feinblech-
Eerzeugung wahrend der letzten finf Jahre in Deutsch-
land und in Oesterreich zeigt, daB, auf die gesamte erzeugte
Walzware bezogen, die Feinbleche in Deutschland 5 bis 6 %,
in Oesterreich rd. 10 % ausmachen, wobei unter Feinblechen
nur Bleche unter 1 mm Dicke verstanden werden. Bei diesen
Zahlen muB es wundernehmen, dal3 sich das Schrifttum
mit diesem fir die Volkswirtschaft gewif? wichtigen Teil der
Eisenindustrie verhaltnisméRig wenig beschaftigt. Durch-
blattert man die letzten 30 Jahrgénge von ,,Stahl und Eisen*,
so findet man wohl zahlreiche Angaben Uber die Weiter-
behandlung und Weiterverarbeitung der fertiggewalzten
Bleche; geringer schon sind die Mitteilungen uber das Walzen
der Feinbleche selbst, und Uber die Herstellung sind in
den letzten 30 Jahren gar nur drei Aufsatze erschienen, die
sich mit diesem fur den Stahlwerker hdchst wichtigen Ge-
biete eingehender befassenl).

Uebereinstimmend weisen die Verfasser dieser Arbeiten
darauf hin, dal fir Feinbleche mit Kicksicht auf die hohe
Beanspruchung bei der Weiterverarbeitung nur ein erst-
klassiger Werkstoff heranzuziehen ist, ein Standpunkt, der
auch heute noch voll und ganz zu Recht besteht, wird doch,
um nur einige geforderte Eigenschaften zu erwéahnen, neben
vollkommener Blasenfreiheit und Oberflachenreinheit ein-
wandfreies Verhalten des Bleches auf der Druck- und Zieh-
bank, beim Bérdeln, Falzen und Stanzen je nach dem Ver-
wendungszweck, dem das Blech zugefuhrt wird, verlangt.

Es ist selbstverstandlich, daB es schwer ist, allen diesen
Anforderungen mit einer einzigen Stahlart zu entsprechen;
umgekehrt ist leicht einzusehen, dalR der Verbraucher fur
alle Verwendungszwecke, sei es nun Geschirr-, WeiRR- oder
Verzinkereiblech aus praktischen und wirtschaftlichen
Griinden mit einer Gite auszukommen sucht.

Folgende chemische Zusammensetzung hat sich am vor-
teilhaftesten erwiesen: 0,08 bis 0,12 % C, 0,35 bis 0,45 % Mn,
nicht tber 0,03 % P und nicht Uber 0,05 % S (die beim
basischen Siemens-Martin-Stahl Ublichen Grenzen).

Neben der analytischen Zusammensetzung gibt die
technologische Erprobung wertvollen AufschluR uber die
Eignung des Werkstoffs fir die verschiedenen Verwendungs-
zwecke.

*) Vortrag vor der Eisenhiitte Oesterreich am 20. Oktober 1928.
2) St. u. E. 10 (1890) S. 773/83, 856/62 u. 947/55. — W.
Krédmer: St.u. E. 30 (1910) S. 1145/52; 47 (1927) S. 399/406.
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Platinen und Bleche von Schmelzen,
Kornerbiegeprobe als Kennzeichen fiir die Tiefziehfahigkeit.

die mit Titanzusatz, Kupferzusatz oder ohne Zusatz her-
EinfluR des Titanzusatzes auf Blockseige-
Sauerstoffgehalt und Kleben. Schmelzungsverlauf und
Gunstiger Einflu des Titans.)

Die vorliegende Untersuchung sieht von einer Nicht-
eignung infolge ungeeigneter chemischer Zusammensetzung
ab und beschrankt sich auf die neben dem Auftreten von
Blasen unangenehmste Erscheinung beim Walzen von Fein-
blechen, das ist das Kleben, und zwar dessen Zusammen-
hang mit der Beschaffenheit des Werkstoffes.

Die Ursachen der Blasenbildung sind bekannt. Der
Stahlwerker kann daher, eine weitere sachgeméaRe Behand-
lung des gewalzten Bleches vorausgesetzt, durch Herstellung
eines einwandfreien, richtig vergossenen Werkstoffes diesem
Uebel vollstandig Vorbeugen. Die Erscheinung des Zu-
sammenbackens der Bleche beim Walzen ist noch nicht ein-
deutig gekléart.

Bekanntlich werden Feinbleche unter 0,8 mm Dicke
nach dem englischen Walzverfahren, dem Doppeln der
Bleche, hergestellt. Dieses Verfahren wurde um das Jahr
1890 von Friedrich Remy, dem Besitzer des Eisenwerkes
Rasselstein, von Wales in Deutschland eingefihrt. Von dort
aus hat es sich in ganz Deutschland verbreitet.

Vom Gesichtspunkte des Einflusses der Werkstoff-
beschaffenheit auf das Kleben der Bleche aus betrachtet,
findet man im Schrifttum keinerlei Angaben ber die Ur-
sache des Klebens. Zunéchstist festzustellen, daR die tibliche
chemische Analyse einer Schmelzung als solche keinerlei
Anhaltspunkte Gber das kiinftige Verhalten der Bleche beim*
Doppeln gibt. Auf Grund rein praktischer Erfahrung
werden gewisse Gehalte an Silizium, Mangan, Phosphor und
Kupfer empfohlen. Bei Phosphor und Kupfer kénnte nur
die Herabsetzung der Schweibarkeit eine giinstige Wirkung
herbeifihren, obwohl die in Frage kommenden geringen
Gehalte von 0,08 % P und 0,3 % Cu kaum von besonderem
EinfluB sein durften. Erklarlicher ist die Wirkung des
Mangans und des Siliziums, die als Desoxydationsmittel
bekannt sind, wenn man annehmen darf, dal} der Eisen-
oxydulgehalt des Werkstoffs fir das Kleben in der Haupt-
sache verantwortlich ist. Diese Vermutung wird durch den
Hinweis im Schrifttum, dal ein im Gaspuddelofen erzeugter
SchweiBstahl fur die Feinblecherzeugung ungeeignet ist,
bestatigt?. Allerdings kommt gerade fiir Tiefziehbleche
silizierter Stahl wegen der bei der Verarbeitung auftretenden
Schwierigkeiten kaum in Betracht.

Bei den in der vorliegenden Arbeit bekanntgegebenen
Versuchen wurde auf Grund obiger Ueberlegung der Einflufl

2) St. u. E. 10 (1890) S. 775.
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des erfahrungsgem&R sehr gut desoxydierenden lerro-
karbontitans auf das Kleben der Bleche untersucht, wobei
gleichzeitig der EinfluR des Ferrokarbontitans auf die Festig-
keitseigenschaften und die Seigerung der Bleche festgestellt

werden sollte.

Um auch den EinfluR des Kupfers (0,2 bis 0,3 %), der
erfahrungsgemal besteht3), zu erfassen, wurden folgende
Versuchsschmelzen hergestellt:

1. Schmelzen mit Titanzusatz.
2. Schmelzen ohne jeden Zusatz.
3. Schmelzen mit Kupferzusatz.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Schmelzen mit Titanzusatz.

Schmelze C Mn P s Ti
Nr. % % % % %
2 0,068 0,34 0,017 0,050 Spur
4 0,09 0,32 0,017 0,037 "

6 0,062 0,32 0,011 0,029 .

8 0,065 0,33 0,010 0,031 .
10 0,14 0,41 0,011 0,042 "
15 0,09 0,45 0.011 0,035 .
20 0,09 0,36 0,011 0,040 0,002

2a 0,095 0,39 0,008 0,034 Spur

4a 0,12 0,45 0,021 0,044 >

6a ul) 0,08 0,34 0,07 0,041 W

8a 0,077 0,31 0,010 0,034 "
10a 0,13 0,39 0,012 0,048 >

) In verkehrt aufgestellten Kokillen gegossen.

Zahlentafel 2. Chemische
Zusammensetzung der

Die chemische Zusam-
mensetzung ist in Zahlen-

O e ise T Ehn el W3 angegeben. Zve
der gekupferten Schmelzen
c Mn P s wurden in die Festigkeits-
% o 9% % untersuchungen mit einbe-
0052 035 0011 0047 z_ogen. Das Ferrokarbon-
0:082 0:36 0:020 0:053 titan hatte folgende Zusam-
0,075 0,41 0,011 0,040 mensetzung: 7,45% C,
0115 0,53 0,020 0,051 3.26% Si, 05% Mn,
o Gl oME 8% oze% b ooz s
0088 038 0020 0052 192 % Ti, 69,7 % Fe.
0,096 045 0021 0,045 Der Titanzusatz wurde
560 090 S 0s Soee  2u0,02,0,04,0,06,0,08 und
0,085 041 0,023 0,040 0,1 % bemessen; aus wirt-
0,085 0.36 0,011 0,039 schaftlichen Grinden
882; 832 8gég gggg wurde von héheren Zu-

satzen abgesehen. Der Zu-
satz erfolgte fast stets nach
der Desoxydation mit Ferromangan im Ofen, beim Auf-
kochen des Bades wurde abgestochen. AufRerdem wurden
noch zwei Schmelzen mit Zusatz von 0,01 und 0,02 % Ti
in die Pfanne zum Vergleich herangezogen.

Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Schmelzen mit Kupferzusatz.

Schmelze C Mn P S Cu
Nr. % % % % %
la 0,10 0,45 0,011 0,037 0,29
1 0,075 0.37 0,011 0,033 0,23

Der Einfachheit halber wurden die Schmelzen auf den
Schaubildern nach der zugesetzten Titanmenge bezeichnet;
so bedeutet z. B. Schmelze 2 einen Zusatz (nicht Gehalt!)
von 0,02 % usw., Nr. 15 und 20 bezeichnen die Schmelzen

3
fassers.
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mit dem Titanzusatz in der Pfanne, und zwar 15 mit
0,01 %, 20 mit 0,02 % Ti, Nr. 1 und la die mit Kupferzusatz
hergestellten. Aus Grinden, die hier nicht néher erdrtert
werden sollen, wurden funf mit Titan und eine mit Kupfer-
zusatz hergestellte Schmelze in verkehrt aufgestellte Kokillen
vergossen.

Um maglichstgleicheVerhaltnisse zu erzielen,wurden sémt-
liche Stahle in dem gleichen Ofen erschmolzen. Als Einsatz
wurden nur eigener nicht gerosteter Kernschrot (65 bis 70%)
und Mischer-Boheisen (35 bis 30 %) verwendet. Der Kalk-
zusatz betrug 3 %; rd. 2% h nach dem Einsetzen wurde das
Roheisen dem Mischer entnommen. Nach 2 bis 2% h war
das Bad eingeschmolzen; die Schmelzen wurden gut aus-
kochen gelassen, um jede Ueberoxydation durch einen zu
hohen oder zu spéten Erzzusatz zu vermeiden. Wenn der
entsprechende Kohlenstoffgehalt erreicht war, erfolgte der
Zusatz des Ferromangans und des Ferrokarbontitans.

Nach Zusatz des Ferrokarbontitans trat eine plotzliche,
auffallende Beruhigung des gut kochenden Bades ein; es
dauerte 10 bis 15 min, bis die Schmelze wieder kochte.

Beim AusflieRen der Schmelze aus dem Ofen war ein
feines und dichtes Funkensprithen zu bemerken. Der aus-
flieBende Strahl war in einem Mantel feinster Funken ge-
hullt, eine Erscheinung, die bei gewdhnlichem Stahl nicht
zu beobachten ist. Auch beim VergieBen zeigte sich die
gleiche Erscheinung.

Die Bldocke wurden nach Notwendigkeit gedeckelt und
nach kirzester Zeit (rd. 1% h) in die Tieféfen eingesetzt.

Nach Erreichen der verlangten Walztemperatur von
wenigstens 1250° (tropfheil) wurden die Blocke auf 180 x 160
mm verwalzt. Auf der Blockschere wurde so viel abge-
schnitten, als zur vollstdandigen Entfernung des Lunkers
notig war. Danach wurden die aus Abb. 1 ersichtlichen
Proben genommen. Die Proben 1, 4 und 6 wurden der
weiteren Untersuchung unterworfen, 2, 3, 5 dienten als
Ersatz.

Die Proben wurden auf Oberflachenfehler untersucht
und, wenn notwendig, geputzt; so vorbereitet wurden sie zu
Blechen verwalzt, die bei ihrer Weiterverarbeitung in der
Geschirrfabrik bzw. Verzinkerei der schérfsten Bean-
spruchung unterzogen wurden. Auch hier wurde das Haupt-
gewicht darauf gelegt, die Walzung in vollkommen betriebs-
Ublicher Weise durchzufiihren, um einwandfreie Vergleichs-
werte zu erhalten.

Die Proben wurden so geteilt, daB von den Schmelzungen
mit gleichem Ferrokarbontitanzusatz die eine auf Geschirr-
bleche, die andere auf Schwarzbleche verwalzt wurde. Die
engere Auswahl wurde auf Grund der Kornerbiegeprobe
getroffen. Diese wurde folgendermallen ausgefuhrt: Von
einer vorgewalzten Platine wird ein Stab von 12 mm [J
geschmiedet. In die gut rotwarme Probe wird ein Kérner
von etwa 9 mm 2mal um 90° versetzt, maoglichst tief
eingeschlagen. Nach dem Erkalten wird dann der Stab um
die Einkdérnung gebogen; die Probe soll dabei keinerlei
Verletzung zeigen. Diese sehr scharfe Probe gibt einen sehr
guten Aufschluf? Uber die Tiefziehfahigkeit des Werkstoffes,
da bei zu hartem oder blasigem Werkstoff der Stab sofort
anreillt oder die Blasen sichtbar werden (Abb. 2).

Die Verzinkereibleche wurden durchweg auf 1000 x 2000
mm mit einer Stérke von 0,45 und 0,48 mm verwalzt, da
man hier am besten das Verhalten des Werkstoffs beim
Aufgehen (Grad des Klebens) beobachten kann.

Bei den Geschirrblechen wurden die dinnen Abmessungen
(0,30, 0,35, 0,40 mm) zur Feststellung des Verhaltens beim

Unveroffentlichte Erfahrungen und Versuche des VeKleben, die starkeren zur Erzeugung auf der Druckbank

hochbeanspruchter Geschirre (Teekannen usw.) gewahlt.
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Fur die auf der Druckbank hochbeanspruchten Bleche
wurde der Kopfteil der Blocke ausgesucht, um festzustellen,
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Zahlentafel 4. Uebersicht Gber die Probenahme.

ob dieser bekannterweise schlechteste Teil des Blockes einer Proben fir Block _Pla- Bleche
- . ; tinen
derartigen Verarbeitung gewachsen ist.

Die durchschnittlichen Walztemperaturen bei den ' g SchwefelabdrucK 1 1
einzelnen Walzvorgangend) sind im folgenden angegeben: % * Tiefatzprobe.... 1 1
Temperatur der vorgewalzten Blécke: 1320 bis 1380° » B Zugversuch... 1 1
Temperatur der Platine vor dem ersten Stich: 1250 bis 1300° 1~ Erichsentiefung.. 1
Temperatur der Platine nach dem vorletzten Stich > 0 . Analysen...... 1 1

der Platinenstrecke: 1040 bis 1080° Kodrnerbiegeprobe ..., 1
Temperatur der Platine vor dem Polierstich: 840bis880Metallographische Untersuchung 1 1
Temperatur der Platine nach dem Polierstich: 730 bis 800° Sauerstoffbestimmung......coene 1
Temperatur der Bleche vor dem1. Stich: 820 bis 835°
Temperatur der Bleche vor demDoppeln: 760 bis 765 Aus den zur Untersuchung bestimmten Blechen wurden

Die schweiBwarmen Blocke wurden auf der Vorstrecke zu
Platinen verwalzt. Vor dem letzten Stich der Platinenstrecke
wurde das Rohblech einige Zeit liegengelassen, um dann mit

je zwei Langs- und Querproben fir die Festigkeitsunter-
suchungen und zwei Proben fur die Erichsen-Tiefziehpriifung
entnommen. Sie wurden in ein Blechrohr verpackt, die

normalavigesfe/Zt verkehrtaufpesfe/lt
K—svof—th HH
2 . © 'l
.U EU =1
Kornerbie gepro ben
* 4 3 2 1
sehrgut gut mittel schlecht
- Abbildung 2. Kérnerbiegeproben.
Abbildung 1 Zwischenrdume mit Schamottemehl ausgefiillt und dann
. -X. Lage der Pro- 1 h lang bei 950° im elektrischen Muffelofen gegliiht. Die
-6000- schopf ben im Block. Ergebnisse der ZerreiRproben der Bleche wurden in gleicher

niedriger Temperatur durch die Walze geschickt zu werden.
Man erzielt dadurch besser abgezunderte, also reinere Platinen.

Die Platinen wurden dann bei reduzierender Flamme auf
Walztemperatur gebracht und je nach den Dickenab-
messungen 2- oder 3mal gedoppelt.

Eine Uebersicht Uber die fur die einzelnen Prifungen
entnommenen Proben gibt Zahlentafel 4. Von den zur
Verwalzung bestimmten Blécken 160 x 180 mm und den
Platinen wurden Proben fur Schwefelabdrucke und Tief-
atzung geschnitten und der normalen Behandlung zugefihrt.
Bei Platinen wurden die Proben immer vom rickwartigen
Ende geschnitten. Fur den Zugversuch wurden die ent-
sprechenden Stébe aus der L&angs- und Querrichtung der
Platinen und eine Probe fur die analytische Untersuchung
genommen. Bei den Proben aus den Blechen hétte ein solches
Vorgehen zu viel Zeit beansprucht, ihre Lage in dem etwa
200 kg schweren Probeblock ist daher nicht festgelegt.

Untersuchung der Proben.

Der EinfluB der Kaltwalzung im letzten Stich der
Platinenstrecke wurde durch Normalisieren der Zerreil3-
stébe bei 950° in einem elektrischen Muffelofen ausgeglichen.

Um Vergleichswerte zu erzielen, wurden die jeweiligen
Festigkeitsergebnisse auf die Zusammensetzung 0,10 % C
und 0,40 % Mn umgerechnet5. Da Mangan ohnehin sehr
wenig seigert und auBerdem in verhaltnisméfRig geringer
Menge vorhanden ist, wurde bei der Umrechnung der
Mangangehalt der Schmelzungsprobe eingesetzt.

4) Gemessenmiteinem,,Pyropto“der FirmaHartmann &Braun.
Korrekturen nach Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 37 (1922).
6)A. Martens u. E. Heyn: Handbuch der Materialienkunde
fir den Maschinenbau, Bd. 2 (Berlin: Julius Springer 1912) S. 324.

Weise wie die der Platinen umgerechnet, und zwar auf
0,08% C und 0,40% Mn, da der Durchschnittskohlenstoff-
gehalt der Bleche niedriger war als gier der Platinen.

Um eine maglicherweise vorliegende Beeinflussung der
Blockseigerungen durch die "verschiedenen Titanzusatze zu

&68
%is0) 160 &
Alfffesi/fiaell
I 1lSO|
I Zugfestddb@”ru‘a 11001
.F!l«l
Zugferkgkett'"
K RehRunff*
102 1 6 S 1 1S &
N, PerSchmelze

Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften der mit verschiedenen
Titanzusédtzen hergestellten Schmelzen einer kupferhaltigen
Schmelze (Nr. 1). Lé&ngsproben.

beobachten, wurde die Seigerungszone auf Phosphor und
Schwefel untersucht.

Die Auswertung der Versuchsergebnisse ergab folgendes:
Eine Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften durch den
Zusatz von Ferrokarbontitan ist nicht zu erkennen (Abb. 3).
Von einer Anfuhrung der Werte der Querproben und der
Proben aus den Blechen wurde deshalb Abstand genommen.

Die Schmelzen mit Titanzusatz in der Pfanne
(Nr. 15 und 20) lassen wohl ein Ansteigen der einzelnen
Festigkeitswerte erkennen. Die Zahlen sind aber zu gering,
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um einwandfreie Schlisse ziehen zu kénnen, und die Ver-
besserung, selbst wenn sie zutrifft, ist zu geringflgig, als
dal man ihr eine praktische Bedeutung beilegen kdnnte.
Abb. 4 zeigt in graphischer Darstellung die Auswertung
der Erichsenprifung von Schmelzen mit Titanzusatz. Zum
Vergleich ist die Normalkurve fiir Siemens-Martin-Tiefzieh-
bleche mit eingezeichnet; es ergibt sich, da die Durch-
schnittswerte der Versuchsbleche Uber der Normkurve liegen.
Es waére verfehlt, die héheren Durchschnittswerte der
Erichsenprobe allein dem Titanzusatz zuzuschreiben. Diesen
Einflul} einwandfrei festzustellen, sto3t auf Schwierigkeiten,

Abbildung 4.
Ergebnisse der Tiefungsprifung

nach Erichsen. proben.

da ja neben der Blechstarke auch andere Einflisse wie die
Harte des Werkstoffes, wahrscheinlich auch der Sauerstoff-
gehalt die Tiefungswerte beeinflussen.

Wie erwahnt, wird die Eignung eines Werkstoffes fur
Geschirrbleche ublicherweise auf Grund der Kérnerbiege-
probe beurteilt. Aus Abb. 5 ist zu erkennen, daR diese Probe
tatsdchlich ein ausgezeichnetes Mittel darstellt, um die Tief-
ziehfahigkeit eines Werkstoffes zu beurteilen.

Abbildung 5.
Erichsen- und Kdrnerbiege-
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mit dem Titan- RieRtemperotur

zusatz, bei der 7  rd-7560° rd-76s6°
insgesamt nurrd.
14 % starker als % \
praktisch ertrag- t \
bar klebten (7 % \
untermittel + 1 \
7 % schlecht). t
Bei der Aus-
wertung der Ver- N7 v
suchsergebnisse ™ . \\
\
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\
\
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Abb. 6. EinfluR des Titans auf die Seige-
rung von Phosphor und Schwefel; Unter-
schied zwischen Kopf und Full der Bldcke.

zeigte sich in auffallender Weise, dafl gerade die Bleche der-
jenigen Schmelzen am starksten klebten, bei denen wahrend
des Fertigmachens eine Kohlenstoff- und Manganabnahme
stattgefunden hatte. Diese Feststellung lie die Vermutung
zu, daR das Kleben mit der Desoxydation zusammenhangt.
Man konnte ndmlich aus dem Verlauf der 14 Probeschmel-
zungen ohne weiteres erkennen, dal gut ausgekochte, daher
leichter zu desoxydierende Schmelzen weniger zum Kleben
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sehr gut m ittet unter- schfecht set/raut mifei urtermite/ Graddesdufyehens
gut GraddesSulgehens mitte/ gut sch/eent Abbildung 9. Beziehung zwischen

Abbildung 7. Héaufigkeitskurven fir den Grad
des Klebens bei drei untersuchten Schmelzen.

Abb. 6 zeigt deutlich den ginstigen EinfluR des Titan-
zusatzes auf die Blockseigerung. Da die GielRtemperatur
bei einem Teil der Schmelzen rd. 1560, bei dem anderen
rd. 1650° betrug, ist die Abbildung entsprechend unterteilt.
Es zeigt sich dabei deutlich auch der unglnstige EinfluR
einer hohen GielBtemperatur auf die Seigerung.

Abb. 7 gibt Ueberblick Uber das Verhalten der drei Ver-
suchsreihen beim Doppeln der Bleche. Man erkennt, daR
die Schmelzen ohne jeden Zusatz wohl gute Mittel-, aber
keine Bestwerte und den hdchsten Hundertsatz an schlechten
Blechen aufweisen. Fraglos am besten zeigt sich die Reihe

Abbildung 8. Kleben und
Sauerstoffgehalt der Bleche.

G raddes du/Sehens dem Manganverbrauch fir die

Desoxydation in % des zugesetzten
Mangans und dem Grad des Klebens.

neigen. Die Untersuchung der Bleche auf ihren Sauerstoff-
gehalt ergab die Bestatigung dieser Vermutung.

Die Sauerstoffbestimmungen wurden entgegenkommen-
derweise durch das Eisenhuttenmannische Institut der
Montanistischen Hochschule in Leoben nach dem von P.
Oberhoffer entwickelten Wasserstoffverfahren durch-
gefuhrt. Abb. 8 zeigt das Ergebnis. Die Proben wurden
einmal bei 950°, einmal bei 1150° ohne Antimonzusatz und
einmal bei 1150° mit Antimonzusatz reduziert. Es ergab
sich mit steigendem Sauerstoffgehalt ein schlechteres Ver-
halten der Bleche beim Doppeln. Die drei Schaulinien haben
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trotz der verschiedenen Reduktionstemperatur einen an-
nahernd gleichartigen Verlauf. Auf Grund der Ergebnisse
darf angenommen werden, daB tatsachlich der als Eisen-
oxydul vorhandene Sauerstoff die Ursache des Klebens ist,
und daf es deshalb gentigt, fir die Beurteilung einer Schmelze
den Sauerstoffgehalt bei 950° Reduktionstemperatur zu
bestimmen.

War damit die Ursache fir das Kleben der Bleche ge-
funden, so lag es fur den Fachmann auf der Hand, Mittel und
Wege zu suchen, die es ihm unter Umgehung der Sauerstoff-
bestimmung ermdog-
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die sich aus dem Unterschied zwischen dem zugesetzten
Mangan und der Manganaufnahme der Schmelze ergibt.
Das Ergebnis ist in Abb. 9 dargestellt. Diese Art Darstellung
ist natlrlich nur ein einfaches Mittel fir den Betriebsmann,
um sich Uberhaupt ein Bild Uber die Eigenschaften der
Schmelze machen zu kénnen,und hat selbstverstandlich nur
dann eine Berechtigung, wenn das Fertigmachen der Schmel-
zen unter den gleichen Bedingungen und nach denselben
Gesichtspunkten erfolgt.

DasErkennen einer Gberoxydierten Schmelze im basischen
Ofen kann seiner stark frischenden Wirkung wegen nicht

100
lichten, bei einerbe- immer einwandfrei erfolgen. Bei anndhernd gleichem
00 stimmten Schmelze  Manganzusatz zu zwei Schmelzen besteht deshalb leicht die
ihr voraussichtliches Gefahr einer in einem Falle unvollstdndigen Desoxydation.
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Abbildung 10. Manganverbrauch Abbildung 12. Abb. 13. Beziehung zwischen Kérnerbiege-

fir die Desoxydation in %.

Abb. 8 zeigt in der stark ausgezogenen Linie den durch-
schnittlichen Manganverbrauch je t Stahl. Es ist ohne
weiteres ersichtlich, dafl3 sich bei héherem Manganverbrauch
die Bleche beim Doppeln schlechter verhielten, man es also
von Haus aus mit eisenoxydulreicheren Schmelzen zu tun

Abbildung 11.
Beispiel fir eine herausgequetschte Seigerzone.

gehabt hat und die Desoxydation in der Beflrchtung, den
vorgeschriebenen Mangangehalt zu Uberschreiten, nur un-
vollstandig durchgefihrt wurde.

Es wurden nun die einzelnen Schmelzen der drei Ver-
suchsreihen auf den fur die Desoxydation entfallenden
Manganverbrauch untersucht, wobei als fir die Desoxyda-
tion verbrauchtes Mangan diejenige Menge anzusehen ist,

Seigerung und Starke des Klebens.

probe, Sauerstoffgehalt u. Grad des Klebens.

Wird die Ueberoxydation einer Schmelze erkannt, so ist es
selbstverstandlich méglich, sie entsprechend zu desoxydieren.

Dieses auffallende Zusammentreffen (steigender Mangan-
verbrauch und starkeres Kleben) wurde noch an weiteren
52 Schmelzen verfolgt. Die ausgezogene Linie in Abb. 9 gibt
den Durchschnitt aus allen beobachteten Schmelzen wieder,
der Verlauf der darunter liegenden, gestrichelten, fur die
mit Titanzusatz erzeugten Schmelzen giltigen Schaulinie
erkléart sich ohne weiteres aus der desoxydierenden Wirkung
des Titans.

Eine gute Erganzung fir diese Kurve bietet die Beob-
achtung des Kohlenstoffgehaltes vor dem Zusatz von Ferro-
mangan in den Schmelzungsproben. Steigt der Kohlen-
stoffgehalt an oder bleibt er iber die Dauer des Fertig-
machens gleich und zeigt sich eine Manganzunahme, so ist
ein gutes Verhalten der Schmelze beim Doppeln zu erwarten.
Das Stehenbleiben des Kohlenstoffgehaltes ist ja ein Zeichen
dafiir, daR die Schmelze gut ausgekocht ist und nicht ber-
erzt war.

Wenn alles Ferromangan fiir die Desoxydation ver-
braucht wurde, wird naturgem&R die Beurteilung unsicher,
da man kein Mittel hat, zu erkennen, ob die Desoxydation
praktisch erreicht wurde oder nicht; doch IaRt eine Abnahme
des Kohlenstoffgehaltes auf nicht vollstandig ausgegarte
Schmelzungen schlieBen.

Es ist also durch die Feststellung des Manganverbrauches
bzw. der Manganaufnahme einer Schmelze ein wertvolles
Mittel in die Hand gegeben, das Verhalten der aus ihr her-
gestellten Bleche hinsichtlich des Klebens im voraus fest-
zustellen. Abb. 10 erbringt den Beweis. Es mag auffallen,
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dafl immerhin noch 20% der schlechten Bleche Mangan-
aufnahme zeigen, was einen gewissen Widerspruch mit dem
friher Gesagten bedeutet. Nun haben aber gerade diese
Schmelzen, die trotz Manganaufnahme ein schlechtes Ver-
halten zeigten, nach unserer Ublichen Ausdrucksweise ein-
gepaBt, d. h. sie liefen gerade so hart ein, dal man sie ohne
zu erzen fertigmachen konnte oder vielleicht besser gesagt
fertigmachen mufte. Es ist nun leicht einzusehen, daR eine
solche Schmelze nicht Zeit hat auszugaren, eine Wechsel-
wirkung zwischen Bad und Schlacke findet nur unvoll-
stdndig statt. Schaltet man diese Schmelzen aus, so ergibt
sich ein AusschuBanfall von nur 6 %, fir den man wohl auch
das Walzwerk zur Verantwortung wird ziehen mussen.

Der durchschnittliche, auf die Desoxydation entfallende
Manganverbrauch je t Stahl bei den einzelnen Versuchs-
reihen war folgender:

Reihe 11,22 kg Mnjet Stahl = 1,53 kg 80prozentiges Ferromangan

Reihe 21,71 kg Mn je t Stahl = 2,14 kg 80prozentiges Ferromangan
Reihe 31,74kg Mnjet Stahl = 2,18 kg 80prozentiges Ferromangan

Man erkennt daraus zweifellos den giinstigen Einfluf3
des Titans als Desoxydationsmittel und damit auch auf das
Kleben der Bleche. Die mit Titan behandelten Schmelzen
zeigen den niedrigsten Manganverbrauch, doch darf nicht
Ubersehen werden, dall das Ferrokarbontitan das Funffache
des Ferromangans kostet und daher als tbliches Desoxyda-
tionsmittel nicht in Betracht kommen kann.

Reihe 2 und 3 zeigen den gleichen Manganverbrauch;
das glnstigere Verhalten der Reihe 3 beim Doppeln der
Bleche ist daher auf den Kupferzusatz zurickzufuhren.

An Schwefelabdrucken und Tiefatzungsproben der vor-
gewalzten Blocke und Platinen lief} sich nichts Besonderes
feststellen. Es laBt sich nur so viel sagen, dal Randblasen
keinen EinfluR auf das Verhalten der Bleche beim Doppeln
haben. Gefahrlich scheinen die in der N&he der Seigerungs-
zone liegenden Blasen zu sein. Ueberhaupt ist die Starke
(bis zur Seigerungszone) und Beschaffenheit (Porigkeit) der
Randzone von EinfluB.

Bei der metallographischen Untersuchung wurden zwei
Arten von Einschlissen, und zwar hellgraue, meist faden-
formige und dunkle, kugelige, festgestellt.

Auffallend war das Auftreten der hellgrauen Einschliisse
in unmittelbarer Néhe der Klebestellen, und es war nahe-
liegend, diese Erscheinung mit dem Kleben selbst in Zu-
sammenhang zu bringen. Es wurde nun versucht, diese
Einschlisse im Wasserstoffstrom zu reduzieren. Handelte
es sich um reine Metalloxyde, so muBten sie sich im Wasser-
stoffstrom reduzieren lassen, was auch tatsachlich der Fall
war. Damit erlangte die Annahme, dal das Kleben der
Bleche mit dem Sauerstoffgehalt des Werkstoffs zusammen-
héngt, eine neue Bestatigung.

Es ist nun selbstverstédndlich, dal die Desoxydation
allein nicht immer am Verhalten des Werkstoffs beim
Doppeln schuld sein wird. Abgesehen von den Fehlern, die
im Feinblechwalzwerk selbst geschehen, darf man nicht
Ubersehen, dal die Walztemperatur (Verschweillen der
Blasen) eine wichtige Rolle spielt.

Zu vorzeitiges Ziehen der Blocke aus den Tiefofen ist
gefaéhrlich, da der Block, besonders bei kurzer Lieferzeit,
im Innern noch flussig sein kann; dadurch kann beim Walzen
die Seigerungszone nach dem Rand heraus gedrickt werden
und wegen ihrer Anreicherung an Eisenoxydul Ursache zum
Kleben geben (Abb. 11). Zu langer Aufenthalt im Tiefofen
bringt wieder die Gefahr mit sich, daf die Blocke ober-
flachlich stark verzundern, der Zunder abspringt und da-
durch die Blasen- und Seigerzone zu nahe an die Oberflache
kommen und denselben schlechten Einfluf? ausuben.
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Die durchgefiihrten Untersuchungen haben gezeigt, dal
der Sauerstoffgehalt der Bleche mitbestimmend ist fur ihr
Verhalten beim Doppeln; je hoher er ist, desto groRer ist
die Gefahr eines Zusammenbackens der Bleche. Grund-
satzlich muB zwischen dem Kleben an einzelnen Punkten,
den sogenannten Nieten, und dem Kleben nach Linien oder
auch Flachen unterschieden werden. Fir das Kleben nach
Punkten kann man folgende Erklarung geben: Durch die
drtliche Anreicherung von Eisenoxydul, das schmelzpunkt-
emiedrigend wirkt, wird unter dem EinfluB des hohen
Walzdruckes und der Walztemperatur der Werkstoff zum
Schweien gebracht. Dieses Kleben ist daher auf Schuld-
konto des Stahlwerkes zu buchen, da eben zu sauerstoff-
reicher Stahl geliefert wurde.

Wird, wie schon friher erwéhnt, durch unsachgeméaRe
Behandlung des Werkstoffes im Walzwerk die Seigerungs-
zone an die Oberflache gequetscht, so wirkt das Eisenoxydul
im gleichen Sinne, nur tritt jetzt das Kleben l&ngs ganzen
Linien oder Flachen auf.

Als beachtenswerte Erganzung sei noch angefihrt:

Nach Comstock® ist zur Vermeidung von Seigerungen
eine gute Desoxydation notwendig. Eine auf Grund dieser
Anregung durchgefiihrte rohe Nachrechnung ergab die Uber-
raschende Tatsache, dal? die Bleche, die am meisten geseigert
waren, auch am meisten klebten. Abb. 12 zeigt die Summe
der prozentualen Seigerungen von Kohlenstoff, Phosphor
und Schwefel in Abh&ngigkeit vom Grade des Aufgehens
(Klebens).

So wertvoll die nachtrégliche Feststellung ist, ob die
Bleche einer Schmelze kleben oder nicht, so mufte doch fur
den Betrieb ein einfaches Mittel gefunden werden, das vor
dem Abstich einwandfrei erkennen 1&4B8t, ob die Schmelze
gut desoxydiert ist. Die gewo6hnliche Rotbruchprobe
(Ankerben und Biegen) im hellroten Zustande erwies sich als
zu wenig scharf. Versuche mit der in Wasser abgel6schten
Kérnerbiegeprobe haben aber in Verbindung mit der Breit-
probe ein fur das Erkennen der richtigen Desoxydation
gentigend scharfes Hilfsmittel ergeben. (Breitprobe: Eine
Ubliche Ofenprobe wird in Schweil3hitze unter dem Hammer
gebreitet und darf keinerlei unganze Stellen zeigen.)

Es scheint zwar, dall die gehartete Koérnerbiegeprobe
bei einem Kohlenstoffgehalt unter 0,08 und Gber 0,12 %
versagt, da sie bei den weichen Schmelzen oft gute, bei den
harten aber schlechte Werte ergibt, ohne damit dem Grad
der Desoxydation Rechnung zu tragen. Die Erfahrung hat
aber gezeigt, daR Schmelzen mit einem Kohlenstoffgehalt
unter 0,08 % bei guter Kdérnerprobe nur dann klebten, wenn
die Breitprobe unganz gewesen ist, harte Bleche trotz
schlechter Kornerprobe bei guter Breitprobe beim Doppeln
vollkommen den Anforderungen entsprachen.

Man hat also beim Fertigmachen der Schmelze ein ein-
faches und sicheres Mittel in der Hand, ihre Gute zu be-
urteilen, indem man den Kohlenstoffgehalt Gberwacht und
Kdrnerbiegeprobe und Breitprobe zu Rate zieht. Der Vor-
teil dieser Proben ist ihre duBerst rasche Herstellung.

Es ist selbstverstandlich, dalR die ungehéartete Koérner-
biegeprobe denselben Zweck erfiullt. Das Abschrecken wird
nur deshalb angewendet, um in mdglichst kurzer Zeit die
Probe zu erhalten. Abb. 13 zeigt die eben geschilderten
Zusammenhange.

Scheinbar im Widerspruch stehen die WErte der Schmel-
zen 10 und 6. Eine Erklarung gibt im Zusammenhang mit
demfriiherGesagten der Kohlenstoffgehalt der Schmelzungen:

Schmelze 10 0,14 % C
Schmelze 6 0,062% C

6) Vgl. St. u. E. 37 (1917) S. 479/80.
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Das Verfahren der dreifachen Prifung wurde an rd.
80 Schmelzen nachgeprift und ergab fur den Betrieb ge-
nigend verlaRliche Werte.

Zusammenfassung.

Fur die Herstellung von Stahl fiir Feinbleche gelten
folgende Richtlinien: Schmelzen, die zu knapp einlaufen,
sind fur andere Zwecke zu verwenden. Uebererzte Schmelzen
konnen zwar in Ordnung gebracht werden, doch verlangt
dies besondere Aufmerksamkeit beim Fertigmachen. AuBer-
dem verbraucht man mehr Mangan und mehr Zeit, das
Erzeugnis wird also teurer. Am besten ist es, die Schmelzen
etwas zu futtern und nach dem letzten Erzzusatz mindestens
20 min, d. h. von etwa 0,20 bis 0,25 % C herunterkochen zu
lassen.

Um die ordnungsmafRige Desoxydation vor dem Abstich
festzustellen, sind die gehartete Kdrnerbiegeprobe sowie die
Rotbruchbreitprobe zu Rate zu ziehen, und bei Nicht-
entsprechen ist nochmals im Ofen zu desoxydieren; fur Bleche

Oefen filr Betriebe mit flieRender Fertigung (FlieRdfen).
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unter 0,55 mm Stéarke ist ein Kupfer- oder Titanzusatz auf
jeden Fall zu empfehlen.

Titan ist bei Tiefziehblechen (Geschirrblechen) wegen
seines gunstigen Einflusses auf die Tiefziehfahigkeit vorzu-
ziehen.

Wichtig ist eine hohe Walztemperatur von mindestens
1250° auf der Blockstrecke, um die Randblasen nach Mdg-
lichkeit zu verschweien.

Bei der Weiterverarbeitung der Bleche zeigt sieh an-
scheinend kein wesentlicher Unterschied im Verhalten der
einzelnen Blockteile. Doch ist es wegen der Seigerungen zu
empfehlen, den Kopfteil fir minderwertige Zwecke zu ver-
wenden, da Gefahr besteht, daR diese Teile AnlaR zu Klebe-
ausschufl geben.

Die Beziehungen zwischen dem Sauerstoffgehalt bzw.
der Schmelzungsfihrung und dem Verhalten der Bleche nach
dem gedoppelten Verwalzen, dem Grade des Klebens, werden
eingehend an Hand von Versuchsergebnissen dargelegt.

Oefen fur Betriebe mit flieBender Fertigung (FlieRdfen).
Von G. Bulle und C. Fldssel in Dusseldorf.
[SchluB von Seite 874.]

(Beschreibung der verschiedenen Arten von Oefen mit flieBender Fertigung, der verschiedenen Fordermittel und

ihrer

Ausbildung. Wahl der Feuerung. Betriebsangaben. Kosten. Vor- und Nachteile.)

D. Ausbildung des Ofens.

1. Wahl der Ofenform.

FlieBarbeitséfen sollen nicht nur Warmearbeit leisten,
sondern sich gut in einen Betrieb mit flieRender Fertigung
eingliedern. Deshalb baut man sie gewdhnlich als Lang-
6fen und wahlt Rundéfen meist nur, wo der Warmvorgang
sozusagen im NebenschluB liegt, man auch zeitweise ohne
ihn arbeitet, wo der Gang des Gutes durch den Ofen nicht
dauernd nétig ist oder die Platzverhaltnisse in der Langs-
richtung zu wenig freien Raum lassen. Unter Umstanden
kann natirlich auch eine besonders gute Bauweise eines
Rundofens bei irgendwie gestalteten Verhéltnissen seine
Anwendung verlangen.

W agerechtdfen ordnen sich meist besser in eine Fliel3-
arbeit ein als Senkrecht- oder Schrégéfen, zu denen z. B.
die Trommeldrehdfen gehéren, und werden deshalb die-
sen trotz schwierigen Forderverhéltnissen oft vorgezogen.

Allerweltsdfen, als welche besonders Wagendfen zu
gelten haben, werden in FlieBbetrieben mehr und mehr zu-
gunsten von Sonderdfen verlassen. Neuerdings fuhrt man
immer mehr die Art der Forderrolle oder -kette und den
Querschnitt des Warmraumes entsprechend der Sonderauf-
gabe des Ofens — Erwarmung von Rohren, Bolzen, Nieten,
Achsen usw. — aus, die Einfiihrung der FlieR6fen geht meist
mit weitgehender Sonderausbildung auch der Ofenform
und Férdermittel Hand in Hand. Man findet schon Ketten-
und Bandéfenfir das Trocknen von Formen, Anlassen,Glihen,
Harten von Draht, alle mdéglichen Arten von Maschinen und
Kraftwagenteilen, Schrauben, Bolzen, Achsen, DurchstoR3-
6fen mit Kldtzchenherd fir Zementieren und Vergiten von
kleinen Teilen, Oefen mit Balkenherd fir Kraftwagenteile,
Federn, Flanschen, Rollenéfen fir Bleche und Rohre, Ka-
russell- und Drehrohroéfen fur Harten und Zementieren kleiner
Kraftwagenteile, mittelbar arbeitende Kettenéfen fiur Email-
lieren und Schweifwarmmachen von Schmiedeteilen usw.

Bis 1000° Werkstofftemperatur kénnen Oefen mit Innen-
forderung (Ketten, Bander, Rollen, Wagen), daruber eigent-
lich nur Oefen mit ganz oder halb auRen liegendem Forder-
mittel (AuRenband, Balkenherd, Drehrohr und &hnliche)

verwendet werden.

I1. Wahl der Feuerung.
a) Feuerungsart.

Wenn der FlieRvorgang reibungslos auch nach Einschal-
tung von Warmvorgéngen verlauft und sichergestellt ist,
gelten die hauptséachlichen Anspriche des Betriebswirtschaf-
ters als erfillt, und es treten die reinen Betriebskosten der
Feuerung zuruck. Sicheres, storungsfreies Arbeiten des
Ofens steht bei der Beurteilung eines FlieRofens im Vorder-
grund, daher die Wichtigkeit, die der richtigen Ausbildung
der Fordermittel und ihrer Anordnung beigemessen wird.
Sicheres, storungsfreies Arbeiten wird deshalb auch von der
Feuerung vor allem verlangt, dann erst wird nach den An-
lagekosten und Brennstoffkosten gefragt. Daher finden
selbst teure Feuerungen vielfache Anwendung, wenn sie nur
sicher und stérungsfrei arbeiten. Die Forderung nach Sicher-
heit bei der Feuerung umfalit bei den FlieRdfen nicht nur
die Forderung hoher Betriebssicherheit, sondern gleichzeitig
die sichere, sozusagen gesetzmafRige GleichmaRigkeit der
Temperaturen und Ofenatmosphére. Stochfeuerungen mit
stark wechselnden Verbrennungsverhaltnissen und schwan-
kenden Temperatureneignensich fur FlieR6fen wenig, dagegen
stehen alle maschinellen Feuerungen im Wettbewerb: Vor-
schubfeuerungen, Kohlenstaub, Oel, Gas, elektrischer Strom.
Je sauberer ein Brennstoff arbeitet und je trégheitsloser
eine Feuerung sich regeln laRt, desto geeigneter ist sie,
weshalb denn Oel-, Gas- und elektrische Feuerungen
den Kohlefeuerungen bei diesen Oefen durchaus den Rang
abgelaufen haben. Ein FlieBofen muR die Warmezufuhr
genau dem Wé&rmebedarf anpassen kénnen, wenn er gleich-
mafig, gleichsam maschinell warmen soll, deshalb muR die
Feuerung der mit jedem Gut wechselnden Warm- und For-
dergeschwindigkeit des Werkstiickes geméaR stark und
schwach betrieben werden kénnen.

b) Warmezufuhr.

FlieRdfen haben zwei Aufgaben, entweder sollen sie
eine Warmveredlung oder -behandlung des Werkstoffs durch-
fihren, ohne daR der nachfolgende Betrieb die Werkstoff-
warme verlangt, dann wird der FlieBofen am besten Vor-
warm-, Heiz- und Abkihlzonen hintereinander enthalten
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also einen wellenformigen Temperaturverlauf aufweisen
(Kalt-Warm-Kalt-Ofen), oder aber der FlieBofen soll einen
Warmbetrieb versorgen, dann mu im Ofen eine zum Aus-
trag-Ende steigende Temperatur herrschen (Kalt-Warm-
Ofen). Je nach dem Verwendungszweck wird der Ofen
feuerungstechnisch ausgebildet werden. Fir den Kalt-
Warm-Kalt-Ofen empfiehlt sich eine Warmezufuhr in der
Mitte und Abgasfuhrung zum Eintrag-Ende, fir den Kalt-
Warm-Ofen Gegenstromheizung, also Brennstoffzufuhr von
der Austragseite her oder doch Anh&ufung der Gasbrenner
am Austrag-Ende bei Beheizung durch Seitenbrenner. Grund-
satzlich fuhrt man bei Seitenbrennern die Warme von beiden
Seiten gleichzeitig zu, um ein Temperaturgefélle im Ofen-
querschnitt zu vermeiden, das die Fordermittel und den
Werkstoff leicht durch ungleiche Warmedehnungen und
Warmespannungen verderben wurde.

Die Warmegebung bei FlieRdfen richtet sich nach dem
Brennstoff, bei Oel entwickelt man meist mit einem oder
mehreren groflen Brennern eine Flamme in einem beson-
deren Brennraum (Abb. 32) und geht mit den Abgasen
stufenweise an das Warmgut. Bei Gas- und elektrischen
Oefen ist die Warmegebung meist unterteilt durch An-
ordnung vieler Heizstellen an den L&ngsseiten der L&angs-,
den Auflenseiten der Runddéfen und durch vielfach unter-
teilte Widerstandsgruppen bei den elektrischen Oefen.
Solche Unterteilung ermdglicht es, einzelne Ofengebiete scharf
einzustellen. Die Abgase der FlieRBdfen gehen meist durch
die Ein- und Austragéffnungen ins Freie.

c) Abhitzeverwertung.

Selten haben FlieRdfen Abhitzeverwertung, zum Teil
weil sie technisch Schwierigkeiten macht; denn den vielen
Brennern entsprechen viele Abgasziige und viele Luftzu-
trittséffnungen, wodurch Lufterhitzung schwierig wird,
auBerdem verursacht die verschiedene Einstellung der Ein-
zelbrenner ungleichwertige Abhitze der einzelnen Abzlge.
Abhitzeverwertung erschwert oft die Regelung der Abzugs-
6ffnungen und damit die Temperatursicherheit des Ofens.
Es ist zu erwarten, dal nach Einbirgerung der FlieRofen
auch die Abwéarmeausnutzung besser werden wird; zur Zeit
steht die gute ununterbrochene Warmung noch so im Vor-
dergrund, dall die Warmeersparnis vielfach zuricktritt. Es
gibt natirlich Ausnahmen.

111.  Ausfihrung der Ofenwénde.

Ein FlieBofen braucht nicht masselos gebaut zu sein,
kann viel Heizstoff fur seine Aufwarmung verbrauchen,
ohne unwirtschaftlich zu werden, wenn er nur wahrend
seiner Dauerarbeit mit wenig Verlusten arbeitet. Der Min-
derung des Abgasverlustes, der nachstliegenden MafRRnahme
zur Erreichung dieses Zieles, ist allerdings durch die manch-
mal beschrankte Lange des Ofens und dadurch eine Grenze
gesetzt, daB die Abhitze oft schwer verwertet werden kann,
aber auf die Strahlungs- (und Wartungs-) Verluste
der oft auBerordentlich langen Wande muf ein besonderes
Augenmerk gerichtet werden, wenn die Warmkosten nicht
ungebuhrlich hoch werden sollen. Auf guten Schutz der
Wande und Herde, auf Abdichtung der Schlitze und Ritzen,
auf SchlieRen der Turen muR besonders Bedacht genommen
werden. Es werden jetzt auch udberall die FlieBofen mit
Warmeschutzsteindecken und -wéanden versehen, nicht
nur von elektrischen, sondern auch von 6&l- oder gas-
gefeuerten ,,Warmmaschinen* wird 40° Auflentemperatur
als Regel gefordert. Die Schlitze, durch die Finger greifen,
muissen allerdings, um schnelles Zusetzen durch Staub]
Sinter, Schlacke zu vermeiden, haufig weit ausgefihrt wer-
den, aber man bemdiht sich, sie tunlichst dort zuzudecken,
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wo nicht gerade Finger hindurchgreifen (Abb. 12). Die Ein-
trag- und Austrag6ffnungen, die bei ununterbrochenem
WarmgutfluB stets unverschlossen stehen, werden, wenn sie
nicht wie bei Blankgluhéfen Oelabschluf? haben, mit eisernen
Vorhéngen aus Ketten oder Lamellen verschlossen, andere
Turen mit feuerfestem Mauerwerk werden wahrend der Be-
triebspausen zum AbschlieRen des Ofens benutzt. BeiWagen-
ofen verwendet man auch hé&ufig Schleusen mit eisernen
Turen zum Abschluff von Eintritts- und Austrittsseite (z. B.
bei den bekannten zum Blech- und Drahtglihen benutzten
Kugeléfen).

E. Betrieb von FlieRéfen.
I. Betriebsweise.

Der FlieBofen muf sich in eine flieRende Fertigung ein-
gliedern, arbeitet deshalb in demselben Rhythmus wie der
Fertigungsvorgang Uberhaupt. Unterbrechungen des
FlieRvorgangs, z. B. Stérungen, vertragt er nicht, denn sie
bedeuten meist nicht nur ein Abstellen, sondern auch ein
Leerfahren des Ofens zur Vermeidung von Ueberhitzungen®)
und damit unverhéltnisméRige Mehrarbeit und oft noch zu-
satzliche Wartezeit. Bei unterbrechungsreichen Betrieben
ist deshalb der Einsatzofen vorzuziehen.

Anders liegen die Verhéltnisse bei Umstellungen, wie
z. B. Sortenwechsel, denn umstellen 143t der FlieRofen sich
leicht, ein Umregeln der Wandergeschwindigkeit nach dem
veranderten Zeitmal der FlieBarbeit bei der anderen Sorte
und ein Einstellen der fur den verdnderten Warmvorgang
veranderten Warmezufuhr genugt.

Wird ein FlieBofen ohne irgendwelches Zwischen-
lager in einen FlieBbetrieb eingeschaltet, so ist die Block-
folgezeit im Ofen durch diejenige des FlieBbetriebes ein-
deutig festgelegt.

Wird vor und hinter die FlieR6éfen ein Zwischenlager
gelegt, so laRt sich die Warmzeit in gewissen durch die
GroRe der puffernden Lager gegebenen Grenzen unabhéangig
von der Blockfolgezeit &ndern. Das richtige Einregeln
von Warmezufuhr und Vorschub setzt eine genaue Kenntnis
der notwendigen Zusammenhé&nge von Blockfolgezeit und
Wérmezufuhr fir die verschiedenen Werkstickformen und
-Sorten voraus, die leicht durch Versuche gewonnen werden
kann und als Betriebsanhalt mdglichst bildlich dauernd als
Werkzeug der Ofenfuhrung dienen sollte. Abb. 45 zeigt eine
solche Tafel, aus der fur die Ofenbedienung jederzeit die
einzustellende Wandergeschwindigkeit und Warmebeauf-
schlagungfir die einzelnen Einsatzstoffe hervorgeht10). Dadie
WaéarmegebungundWandergeschwindigkeitsich gutaufschrei-
ben lassen, ist hier eine Ueberwachung der vorgeschrie-

*) Oft missen nicht nur die fertiggewdrmten, sondern auch
die noch unfertig gewdrmten Teile herausgefahren werden, um
die Gefahr der Uebertemperatur im Werkstick zu vermeiden.
Alle diese Werkstiicke miissen nach Behebung der Stérung wieder
zurickgebracht werden.

10) Die Warmzeit im Ofen ist dann gleich der Blockzahl im
Ofen X Blockfolgezeit, also durch die Ofenabmessungen und die
Stlickabmessungen gegeben. Die Warmzeit ist anderseits durch
Form, Werkstoff und Gewicht des Warmgutes und den Tempe-
raturverlauf im Ofen, d. h. die diesen bewirkende Wéarmezufuhr
eindeutig bestimmt. Es gibt also fir ein W erkstick bestimm -
ter Art und eine bestimmte Blockfolgezeit nur eine
einzige richtige Einstellung der Warmezufuhr. Aendert
man die Art des Werkstlickes ohne Aenderung der Blockfolgezeit
(FlieBgeschwindigkeit), so muR man also die Brennstoffzufuhr
andern, um mit gleicher Warmzeit (Abb. 40, Fall 1) auskommen
zu kénnen. Aendert sich durch Aenderung des Werkstickes auch
die Blockzahl im Ofen, so mu man auch den Vorschub im Ofen
adndern, um die Blockfolgezeit aufrecht erhalten zu kdnnen
(Abb. 40, Fall 2). Aendert man die Blockfolgezeit, so &ndern sich
damit gleichzeitig die notige Brennstoffzufuhr und der Vorschub
(Abb. 46, Fall 3).
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Abbildung 45. Betriebstafel zum Einstellen von Wé&rmezufuhr und
Vorschub bei FlieBofen.

Man sucht den gewtinschten Vorschub auf der Minusseite der Senkrechten,

geht wagerecht zu der gewiinschten Stuckbreite auf der unteren Kurven-

schar, senkrecht zu der gewiinschten Stickhohe auf die obere Kurven-

schar und gelangt wagerecht zu der nodtigen Brennstoffzufuhr auf der
Senkrechten.

benen Fahrweise leicht. FlieR6fen werden bei Werkstiicken
aus Eisen und Stahl fast immer mit leicht reduzierender
Flamme betrieben, um die bei der langen Aufenthaltszeit
des Gutes besonders leicht eintretende Verzunderung hint-
anzuhalten; aus demselben Grunde halt man im Ofeninnern
einen kleinen Ueberdruck, der den Eintritt von Falsch-
luft verhindert.

Werden FlieBarbeitsofen abgestellt, so ist es noch
wichtiger als bei anderen Oefen, dalR das Ofeninnere mog-
lichst luft- und warmdicht vom AuRenraum abgeschlossen
wird, um den fur den FlieBvorgang gewiinschten Temperatur-
verlauf im Ofen nach dem Wiederanfahren schnell wieder
erreichen zu kénnen.

I1. Betriebszahlen.

Bei Betriebsangaben Uber einen FlieBofen steht die
stundliche Leistung noch mehr als bei Einsatzéfen im
Vordergrund, denn aus ihr ergibt sich der Arbeitsgang der
vor- und nachgeschalteten FlieBbetriebe. FlieR6fen leisten
mehr als Einsatzéfen, schon weil sie viel langer sind und
deshalb leicht grofRe Wéarmezufuhr erhalten konnen. Im
Gegensatz zu den Leistungszahlen kann man von W &rme-
verbrauchszahlen von FlieBéfen keine Bestwerte er-
warten. Zwar bietet der Gegenstrom von Werkstoff und
Waérme gute Bedingungen fur das Erhitzen, weit bessere
als Einsatzofen, aber selten finden sich Abhitzeverwertungen,
das heiBe Abgas flammt nutzlos unter dem Ueberdruck des
Ofens aus den Tiren, und die Fordermittel fressen mehr
oder weniger nutzlos Warme, indem sie teils, wie die end-
losen Bénder, Ketten oder Wagen in Form ihrer Eigenwéarme
eine groBe Warmemenge aus dem Ofen hinaustragen, teils,
wie Rollen, Ketten oder Balken, eine mehr oder weniger
groRBe Wasserkihlung verlangen, die die Warmeverluste des

XXV.48
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Zahlentafel 2. W armeverbrauch einiger Ofenbauarten.

Brennstoff- Wirléuggs-
Ofenart Temperatr Ve kg Teuerung
°oC Warmgut %
1. AnlaRofen:
a) Einsatzofen .. .. 500 580 10,5
b) Kettenofen 500 700 8,8
2. Harte- u. Vergitedfen:
a) Einsatzofen 800—900 770 17,2
b) Drehherd . 800—900 700 19,0
c) StoRofen......... 800—900 740 17,4
d) StoBofen mit Be-
haltern .. 800—900 1150 11,4
e) Kettenofen. . .. 800—900 920 143
3. Gluhofen (Wagenofen) 900 540 25,0
4. Blechgliihofen:
a) offenes Glihen,
Rollenherdofen . 900 380 34,3
b) Tiefgluhofen 800—900 620 21,4
5. Blechwarmdofen — 470 31,7
6. Sturzdéfen .. — 620 24,1
7. Zementierdfen:
a) Einsatzofen 900 1920 7,0
b) StoBofen........... 900 1200 11,4
8. Emaillierofen:
a) Durchlaufofen fir
Bleche i, 800—900 715 18,5
b) Einsatzofen firGuR
zu Gesundheitsanla-
gen, 3mal emailliert 870—970 330 40,0
9. Schmiedeofen . . . . 1200 1000 18,7
10. Bleipfannen............. 800 825 15,3
11. SchweiBdfen:
a) Einsatzofen . 1040 970 16,8
b) DurchstoRofen 1040 900 17,9
12. Walzwerksofen:
a) Einsatzofen 1320 1160 17,7
b) FlieRofen 1320 500 40,0

Ofens steigert. AuBerdem arbeiten die Oefen meist mit re-
duzierender Flamme und haben wegen ihrer groen Léange
sehr groBe Oberflachen, die die Strahlungsverluste ver-
grofRern, obwohl die Oefen weitgehend isoliert werden.

Fur den Wé&rmeverbrauch sind eine Reihe von Werten
in Zahlentafel 1 gesammelt, weitere finden sich in einer Zu-
sammenstellung eines amerikanischen Ofenbauers1l) (Zahlen-
tafel 2j.

Diese Zusammenstellung ist vor allem deshalb lehrreich,
weil sie den oben theoretisch abgeleiteten Warmemehrver-
brauch der FlieRéfen gegenuber gut gepflegten Einsatzdfen
auch mit praktischen Zahlen belegt. Nun finden allerdings
Einsatzéfen h&ufig nicht die nétige gute Wartung, wahrend
FlieRdfen stets unter genauer Ueberwachung stehen. Dann
stellen sich die Brennstoffzahlen bei FlieR6fen leicht gin-
stiger, oft sogar sehr viel glinstiger als bei Einsatzéfen. Be-
sonders bei Kalt-Warm-Kalt-Oefen liegen die Verhéltnisse
glnstig, da hier in der Hauptsache nur Strahlungsverluste
und ein geringer Abgasverlust zu decken sind, z. B. be-
tragen die Warmeverbrauchszahlen eines Wagenofens fur
Tempereien nur ein Viertel derjenigen von Einsatzéfen.

Das Anheizen der FlieR6fen kostet der grolen Ab-
messungen wegen naturgeman viel mehr Brennstoff als das
von Einsatzdéfen, so daR bei nicht durchgehendem Betriebe
FlieRdfen meist unwirtschaftlich sein werden.

Betriebszahlen Uber W &rmzeiten liegen bisher nur
in beschranktem MaRe vor, so daB man die Wandergeschwin-
digkeit, die stiindliche Wa&rmezufuhr und die Ofenlange
(Weg der Erwadrmung) fur neue Formen und Querschnitte
des Warmguts noch nicht genau berechnen kann. Man lalt
deshalb bei dem Ofenentwurf, fir den Ofenlange und

n)Mawhinney: Practieal Industrial Furnace Design (New
York: John Wiley & Sons 1928) S. 155.
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Zahlentafel 1.

Nummer und 11)
Abbildung (Abb. 2)
1. Art de6 Rollofen fur
Cfens Rohrenden

(IjBenno Schhil-
e, Masch.-
2. Erbauer Bau-A-G.
Hersfeld
3. Abmessun-
gen d. Ofens
auBen:
Lange
Breite
Héhe
innen: Lange
Breite
Hohe
Dmr.
| Ferngas
4. Art der Feue " 2 Hoch-
rung druck-
brenner
5. Art der For-
derung
6. Art der bau-
lichen Aus-
bildung des
'r:'r?irttis:; Rollt  von
selbst durch
den Ofen
7. Artdes For-
derantriebes
8 Art des Rohrenden
u 400 mm
Warmgutes
lang
9. Notwendige
Werkstoff-
tempera- 800
tur °0
10. Leistung jeh 800
stung J Rohrenden
11. Brennstoff-
verbrauch 11 m3
je h
jet Warmgut|
Je nach

keitbeimFor- Herdneigung
dern im Ofen u. Gliihgut
je min wahlbar

13. Haltbarkeit
der Forder-
teile

14. Betriebliche 1
Beurtei- -
lung

21)

DurchstoRofen
fur Hufeisen

Indugas, Essen

5870 mm
1460 ,,
2320 ,,

4440 mm
700

350

Generatorgas

StoRweise,
Kette mit Sto-
Rel als StoB-

vorrichtung

Wéarmgut glei-

tet auf Schie-

nen, dann auf
Magnesit-
steinen

Ganz selbsttéatig,
Getriebe, Elek-
tromotor

Blecheisen,
300 — 500 mm
Léange,

12 — 20 mm
Starke

Schweil3hitze

800— 1000 kg

70 — 90 kg
Steinkohle

90 kg

Je % min
ein Blechstreifen

1y2 — 2 Jahre

Ofen arbeitet
gut seit
10 Monaten

Oefen fiir Betriebe mit flieBender Fertigung (FheBRofen).

Betriebszahlen

3l)
(ADD, 4)

Durchstoofen

fur Rundblocke

Benno Schilde
Masch.-Bau-
A.-G., Hersfeld

1500 mm

Generatorgas

StoRweise,
Stahlkette mit
Daumen als

StoBvorrich-

tung

Warmgut
gleitet in hitze-
bestandigem
Winkel, Vor-
schubkette
auBerhalb

Ganz
selbsttéatig,
Getriebe,
Elektromotor

Gesenk-
schmiedeteile
35 —70mm 0

1000 — 1100

etwa 500 kg

50 kg Stein-
kohle

100 kg

Einstellbar

Etwa
\2 bis 1 Jahr
Ni-Cr-Schiene

49. Jahrg. Nr. 25.

von Oefen fir Betriebe mit flieBender Fertigung.

41)
(Abb. 10)

Drehrohrofen
als AnlaBofen

J. Aichelin,
Stuttgart,
trieben  von
A. H. Schitte

KolIn-Deutz

2300 mm

1700 mm

250 mm

Generatorgas,
Mantel-
befeuerung
durch Einzel-
brenner

Beim Drehen
fordert das
schrauben-
formig ge-
mauerte
Trommelinnere

Einwurf- und
Auswurfoff-
nungen an den
Enden der
Rohrschnecke.
Werkstoff GuR-
eisen Schmier-
mittel Grafiol

Offenes
Schneckenge-
triebe, elek-

trisch getrieben

PreB- u. Dreh-
teile aus Stahl

bis 600

etwa 160 kg

etwa 10 m3

66 m3

1— 6 Retorten-
umdrebungen

Nach  vielen
Monaten fast
kein Verschleil

ver-

5
(éhnlich%bb. 11)

Gluhofen mit

AuBenférderung

Benno Schilde,
Masch.-Bau-
A.-G., Hersfeld

2000 mm

Koksofengas

Kette

TemperguB-
ketten auler-
halb des Glih-
raumes laufend

Elektromotor,
Kette,
ganz selbst-
tatig

Stangen,
Federblatter

etwa 1000

180 Stangen

25 — 30 m3
120 — 150 m3
500 mm

61)
(Abb. 12)

Emaillierofen
mit AuBen-
férderung

Siemens-
Schuckert-
werke, Berlin-
Siemensstadt

19 600 mm

1720
2900 ,

6330
600 ,,

1100 ,,

Elektrische

Widerstands-
erhitzung mit
seitlich ange-
brachten Spulen

Kette auf
Rollen

Tragvorrich-
tung aus
Nickel-Chrom

Kegelrader,
Getriebe,
Elektromotor,
ununterbrochen

Emailliergut

bis 1000
je nach der
Ware

bis 2400 kg
je nach der
Ware

200 — 300 kw

Einstellbar

(AbZ)].) 13)

Emaillierofen
mit Aufen-
forderung

Benno Schilde,
Masch.-Bau-

A.-G., Hersfeld

6040 mm
5500 ,,

Koksofengas
(PreBgas
Ho = 4700)

viele wagerechte

Einzelbrenner

Ueber dem
Ofen laufendes
Kettenband,an
dem durch den
Ofen fahrende
Gestelle hangen

Gestelle

hitzebestédndiger

Stahl

Zahnréder mit
groBer Ketten-
scheibe

Emaillierte
Blechteile fur
Thermometer,
die getrocknet,
gebrannt und

abgekiihlt

werden
850, furGrund-

emaille 900
bis 1000° je
nach Ware

350 kg

350 m3

800 — 1200 m*

Einstellbar

(Abg].’) 15)  (Abb. %%)u 17)

Messer-,
Harte- und Gluhofen mit
AnlaRofen Ketten-
mit AufRen- férderung
forderung
Schuckert-  Gaytschi &
werkeBerlin- .
Siemens-  Brandt, Singen
stadt
1720 mm 6000 mm
480 ,, 2000 ,
390 ,, 1200 ,,
1700 mm 6000 mm
60 ,, 1000 ,,
120 , 200— 400
Elektrische  Elektrische
ider- .
stands- Widerstands-
heizung erhitzung
Forder-
ketten | 2 Wetten
K hitze-
Ungekdihlte ette aus hitze

bestandiger

Stahlketten .
Legierung

Kette, un-
unter- Zahnrader u.
brochen, Kettenrad,
halb u. ganz  Elektromotor
selbsttatig
Messer- Gluh- u.
klingen Harteteile
780 zum
aagnten  pis 1100
Anlassen
1400 Stick  bis 2000 kg
Etwa 8 kw  120—300 kW
3000 mm bis 1000 mm

Mehrere Jahre

Genauigkeits-
spiel i 10°
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101)
(Abb. 20)

Harte- u. An-

laBofen fir

Kraftwagen-
teile mit
Ketten-
férderung

Benno Schilde,
Masch.-Bau-
A.-G., Hersfeld

5000 mm
1600 ,,

Koksofengas
(PreRgas Ho=
5150),viele wage-
rechte Brenner

6 nebeneinander

laufende Ket-
ten mit kleinen
Fingern

Laschenkette

Wechselgetriebe,
Elektromotor

Kraftwagen-
teile

930
oder aber 480

2340 kg

35—40 m3

80—100 ma

100—450 mm
regelbar

Etwa 2 Jahre 1 \wochen

Oefen liefern bei
geringerer Bedie-
nung u. weniger
Brennstoff eine
hohereErzeugung
bei besserer u.
gleichméaRigerer
Glite als Einsatz-
Oefen

1920.

112

Draht-Blank-
Gluhofen, Bau-
art ,,Walther*
mit  Ketten-
forderung

Oberschi.
Drahtindustrie,
Gleiwitz

16 160 mm
2100
5100 ,,

5000 mm
(Muffel)

900 mm
350

Generatorgas

Ketten-
férderung

StahlguB-
Gelenkkette
mit Daumen,
Graphit-
schmierung

Kraftubertra-

gungsantrieb

mit Sperrad,
stoRweiser
Vorschub

Drahtringe von

etwa 60—75 Kkg.

FluBstahl

650—700

350—400 kg

50 kg
(Hu—6500 kcal
je ko)

125 kg

66 mm

Kette
nach

wird
etwa 4
aus-
gewechselt u.
ausgebessert

Muffelhaltbar-
keit etwa
1—iy2 Jahre

Oefen fur Betriebe mit flieRender Fertigung (FlieBofen) .

121)

Kohrglih-
ofen mit
Ketten-

férderung

Poetter
& Co.,
Dusseldorf

15 000 mm
7200 ,,
4000 ,,

15 000mm
6000 ,,

850 ,,

Hochofen-

gas,
21 Senk-
recht-
Brenner

2 Ketten
mit Mit-
nehmern

Mitnehmer
aus Chrom-
stahl,
ungekihlt

Elektr. An-
trieb mit
regelbaren
Geschwin-
digkeiten,
auch Pilger-
schritt, ganz
selbsttatig

Schleuder-
guBrohre,
80—400 mm
Dmr.,
4—5i2 m
lang

950—1000

15 000 kg

6000 m3
Hochofen-

ga
(Hu =

850 bis
500 mm

Nach 2jahr.
Betrieb noch
nicht aus-
gewechselt

1000) |

Zahlentafel 1. (Fortsetzung.)

131
Abb. 22 u. 23) g

Gluh- u. Harte-
ofen mit
Bandférderung

Benno Schilde,
Masch.-Bau-
A.-G., Hersfeld

4500 mm
250

Leuchtgas,
zahlreiche
Seitenbrenner
(PreBgas)

Band

Band aus
hitze-
bestandigem
Stahl (Cr-Ni)

Band vom Aus-
tragende aus
gezogen, mit
Kette  ange-
trieben, ganz
selbsttatig

Kaltgeprefite
Schrauben,
Kugellager-

teile, federnde

Muttersiche-

rungen u. dgl.

850—900

270 kg

35—40 m3

130—150 m3

gewohnlich
300 mm
regelbar

300—600 Gluh-
stunden  da-
nach neues Zu-
sammennieten

142)

(Abb. 25) 151)
Elekti'lischer
Emaillier- u. . .

Trockenofen ~Gluh- u. Harte-
farTransfor- ofen mit
mator- §
bleche mit Wﬁmderrost
Matratzen- forderung
forderung
Karl Schmidt,

AE _G" G.m. b. H.,

Berlin Neckarsulm
20 600 mm 6000

(davon 1000

Tunnel 8100) 1500
4000

200

120

Elektr.

VtVIS(ejr-_ Teerdl
ersh?tzu;g 3 Niederdruck-
Anschlui- 6lbrenner

wert 80 kW

Drant- Wanderrost
matratze

mehrteilige
Kettenglieder,
deren Oberteil
aus hitzebestan-
digem GuR
besteht
- ganz selbsttatig
Transfor- Runde
mator- Nabenkorper
bleche 0,3 kg schwer
450 830—850
1000 kg 150 kg
20 kW 13—14 kg
Teerdl

20 KW je t: 85—90 kg

einstellbar

(durchschnittlich
- 2 Umlé&ufe je h)

Ketten-Unter-
teileunbegrenzt
Ketten-Oberteile

rund 2000 h

Bedienung:
1 Harter

161)
(Abb. 34)

Warmofen fir
Flanschen mit
Rechenherd

Stahl & Co.,
Hamburg-
Wandsbek
(Schrittmacher-
ofen)

etwa 5500 mm
, 1600
. 2200

3800 mm
1000 ,,

550

Ferngas
(Hu = 4300)
(Geblasewind)
4 Mollbrenner

Hubbalken mit
Exzenter

Schamotte-
steine in guB-
eisernen Trag-
balken, teil-
weise wasser-

gekihlte

GuBbalken

Schnecken-
rader, Exzen-
ter, Wechsel-
getriebe  fur
drei Geschwin-
digkeiten

Rohlinge
150x150x200,
hochstens 250Q]
u. 220—300
lang. meist
etwa 15 kg

FluBstahl

1350

bis 1950 kg

300 m3

155 m3

etwa 30 mm,
einstellbar

Durchsatz ein
Vielfaches von
Einsatzéfen

17%)

Gluh- u. Ver-
guteofen mit
Rechenherd

Stahl & Co.,
Hamburg-
Wandsbek
(Schritt-

macherofen)

6000 mm

5150 mm
800 ,,

650/350 mm

Teerdl (Stein-
kohlen-). Nie-
derdruck-

brenner von
Stahl & Co.

Hubbalken mit
Exzenter

Stahl und Eisen. 907
18 191)
Waéarmofen mit Wa::]iffen
Balkenherd Balkenherd
Stahlwerk Poetter
Bohler, & Co.,
Dusseldorf Dusseldorf
6 700 mm
2740 ,,
1600 ,,
2900 mm 6 400 mm
1600 ,, 820 ,,
1600 ,,
Oel, Nieder-
Generatorgas druck-
brenner
1 Balken
Rechen- mit ein-
knickbaren
bewegung Stutzen

Schamotte-
steine in guB-
eisernen Trag-

balken

Schnecken-
rader, Exzen-
ter, Wechsel-
getriebe bis zu
zwolf Geschwin-

digkeiten

*

Schlepperteile
aus verschie-
denem Stahl-
und GrauguR,
3—43 kg

600—900

320—860 kg je
nachGroRe u.Ge-
stalt der Teile

11,5—35 kg je
nach Gréfe u.
Form der Teile

36—41 kg Oel

einstellbar;
8—300 mm

Nach 1 Jahr
zum Teil die
Hub-Schamotte-
steine ersetzt

Durchsatz ein
Vielfaches von
Einsatzofen

GuBeiserner

. Balken mit
Wassergekihlte
. . feuerfester
Schienen mit
X Ausmaue-
Steinauflage
rung,
ungektihlt
Elektrisch Pleuel-
. stange, elek-
getriebene .
. trisch, ganz
Welle fir vorn ol
A selbsttatig,
u. hinten, ganz R
s schritt-
selbsttétiger .
. weise
Betrieb
Bewegung
Stahlringe
fur Kraft-
° wagen-
felgen
bis 1100 800
1200 kg 800 kg
85 kg Stein-
kohle im 42 kg Oel
Mittel (Hu = 9000)
70 kg -
etwa 200 mm 1000 mm

Wenig
Verschleil -

Ofen arbeitet
seit Jahren gut -



908 Stahl und Eisen.

Nummer und 202 21])
Abbildung (Abb. 35) (Abb. 36)

Schmiedeofen Glihofen als

1. Art des Ofens mit drehbarem  Karussell
Herd ofen
J. Aichelin, Siemens-
Stuttgart, Schuckert-
2. Brbauer vertr. von werke, Ber-
Alfred Schutte, lin-Siemens-
KélIn-Deutz stadt
3. Abmessungen
des Ofens
aufen: 2025 mm Dmr.
Lange 4360 mm C
Breite 1650 mm
Héhe 1400 , 2250 mm
Herddmr.
innen: 480 mm
Lange Herdbreite 7800 mm
breite 350 mm 750,
Hahe 1000 ,, mittl 550 .
Durchmesser Herddmr.
Elektrische
4. Art der Feue- Wider-
Leuchtgas stands-
rung erhitzung
5. Art der Forde- Karussell- Karussell-
rung bewegung bewegung
Drehherd
Art der baulichen Drehherd auf mit Sand-
. Rollen gelagert .
Ausbildung des R rinnen-
. . mit Sand- .
Fordermittels abdichtung
tassenabschlu
auf Rollen
Schaltweise mit
Klemmsperrge-
triebe,verstellba- u
rer Kurbel u. KegljeLrtader,
7. Art des Forder- Zahnraduber- uen?mt';’r-
. setzung, veran-
antriebes derliche Ge- bz]oacr?zen,
schwindigkeit, s
durchger?end, selbsttatig
halbselbsttatige
Arbeitsweise
Kraftwagen-
teilI)e wie R%d— Eisen- u
- nhaben, Achs- - u
£ erttesdes Warm sch?(nkel, Ge-  Stahlteile,
packtrager usw.
Stuckgewicht Metalle
bis 7 kg
9. Notwendige
Werkstofftem- 11— 1200 85(.).
peratur 0C und héher
10. Leistung je h 400 250 kg
11. Brennstoffver- 100-150 kw
- 60—70 m3
brauch je h bis 300 kW
je t Warmgut 150—170 m3
12. bGeschwingigkeit 2— 20
eim Fordern Einstellbar
im Ofen je min Umdr./h
In etwa 500 Be-
i triebsstunden
13. Haltbarkeit der nochkeineAbnut-
Forderteile zung an den An-
triebselementen
festgestellt
14. Betriebliche Be-
urteilung
X) Angabe von Lieferfirmen.
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Blechgliihofen mit
Rollenherd

Huth & Réttger,
Dortmund

16 000 mm
3900 ,,

930 ,,
(Scheitelhéhe)

16 000 mm
2600 ,,
700 ,,

Generatorgas mit
Rekuperator,

9 Brenner je Ofen-

seite auf &5 der

Ofenlénge verteilt

16 Scheibenrollen
(1 je m)

Scheiben aus Ha-
matitgul’ durch
Zwischenstiicke u.
Federn gehalten;
auf wassergekiihl-

ten Achsen.
Schmierung  von
einer Stelle aus

Kettenrader (Gall-
sche Ketten), je
nach den Blech-
starken mit drei ver-
schiedenen Ge-
schwindigkeiten ;
ganz selbsttétig

Grob- u. Mittel-
bleche, 2—8 mm
Starke bis 2200 mm
breit, von 600° An-

fangstemperatur
bis 900
12 000 kg
(9—13 000 kg bei
Borsig)

600 kg Gaskohle
von 0—10 mm
Korngréie

40—50 kg
(einschichtiger Be-
trieb 60—70)

1,7—2,6m
und héher

Bisher yZ Jahr

einwandfrei, nur

einige Rollen aus-
gewechselt

Gute Gluhung
Gaserzeugerarbei-
ter u.ein Bedienungs-
mann als Bedienung

35 (.1915) S. 287 ff.
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Normalisierofen fur

Feinbleche

(Kathner-Ofen) mit

Rollenherd

(Rust Engineering
Co., Pittsburgh)
Indugas, Essen

47 200 mm

2 140 mm

QOel oder Naturgas
20 kleine Brenner

155 Scheibenrollen
(1 je 0,20 m)

Wassergekihlte
Rollenachsen,
Scheiben aus Dur-
aloy, ferner feuer-
feste Masse zwischen

Achse u.

Scheibe

Motor mit einstell-
barer Drehzahl

Kraftwagenbleche

760 bis etwa 900

8000 kg, 3 Bleche
Ubereinander
(das unterste Blech
ist leer mitlaufen-
des AnschluRblech)

70 ms

2,4—10 m je nach
Blechstarke, z. B.
4,57 m bei 1,4-mm-

Blech

8) Heat Treat.

Forg.

24
(Abb. :29)«)

Feinblechgliithofen
mit Rollenherd

Benno Schilde,
Masch.-Bau-A.-G.,
Hersfeld

30 000 mm
1650 ,,

Koksofengas
(Hu = 4200)

Zahlreiche Schei-
benrollen

Wassergekiihlte
Rollenachsen,
Scheiben aus hitze-
bestandigem Stahl
mit eisernen Dich-
tungsbiichsen

Kegelrader  von
langer Welle aus

Bleche 0,5—3 mm
dick

950—980

hochstens 4000 kg
1200 mm breites
2-mm-Blech

35—40 m3

160—190 m3

2—0 m

Geringere Brenn-
stoff- u. Arbeits-
kosten als Oelofen,
hochwertige Bleche
durch reduzierende
Flamme; Kraft-
bedarf 15 PS

14 (1928) S. 428/31 u. 1321/4.
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Blechgluhofen mit
Rollenherd

Ofenbau- Gesell-
schaft, Dusseldorf

16 000 mm

16 000 mm
2200 ,,

Gichtgas-Rekupe-

rator, 12 Seiten-

brenner, 1 Kopf-
brenner

20 Scheibenrollen

Wassergekdihlte
Rollenachsen,
Scheiben aus Stahl

Gallsche Kette
mit Rédergetriebe,

15-PS-Motor
Grob- u. Mittel-
blech, 2—8 mm

bis 1800 mm breit

bis 900

bis 10 000 kg

2500—3200 m3

bis 300 m3

35—14 m, vier
Geschwindigkeits-
stufen einstellbar

261)
(Abb. 41) 21
Wagen-
tunnelofen
Tunnel- far Ver-
temperofen gitung und
Einsatz-
hértung
Indugas Poetter
Essen ' & Co,
Dusseldorf
11 500 mm
26 600 mm 3700 ,,
3280 ,,
3360 2180 .

26 000 mm 11 300 mm
134 50

340 ,, 1350
1820 870 ,,
Ferngas Braun-

(Hu = 4200)  yqpjen-
(Nieder-— Generator-
druck-
brenner)

Fahr- Wagen-
bewegung  bewegung
Herdwagen .
auf Radern Wagen mit
mit Rollen- feuerfester
lagern u.  pjagtform,
feuerfester -
Plattform  ungekuhlt

Kette mit

Halb u.

! Mitnehmern,
ganz jelektr. An-

selbsttatig C o A

trieb mit
durch Umkeh
Elektro- mkenr-

motor, ganz

motor . 9

i selbsttatig
Fahrrad-
naben

Temperguf '

per Kugel-
laufringe

980 900
146 kg 400 Naben

150 kg
) Braun-

46,4 m kohlen-

briketts

345 kg
Alle 8hein 1900 mm

Wagen (1 Wagen

= 1250 mm je 40 min)

3—4 Jahre

Ofen
arbeitet seit
5 Monaten
gut

) St. u. E. 48 (1928) S. 1407
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Wandergeschwindigkeit meist gegeben sind, in der Héhe der
stindlichen Warmezufuhr Spiel.

Zu dem Brennstoffverbrauch tritt bei FlieR6fen noch
ein gewisser KraftverbrauchvoneinigenPS (Zahlentafel 1)
hinzu, der durch den Antrieb der Férdermittel verursacht ist.

Der Bedienungsaufwand der FlieR6fen kann Kklein
sein, da es sich ja bei dieser Art des Ofens um eine Maschine
handelt, die irgendein Mann der Fertigung, z. B. der Presser
der nachgeschalteten Presse oder der Lackierer der vor-
geschalteten Lackierung oder andere nebenbei mit versor-
gen konnen. Die Richtigkeit der Einstellung der Wander-
geschwindigkeit des Warmguts und der Brennstoffgebung
muf allerdings nach genauem Plan regelmé&Rig von einem
Meister oder hochwertigen Mann gepruft werden.

Der FlieBofen arbeitet wie eine Wé&rmemaschine mit
befohlenem Rhythmus und vorgeschriebener Warmezufuhr
und kann deshalb besser als jeder Einsatzofen eine ganz
gleichméaRige Gute der Erwdrmung erreichen, und wenn
der Ofen und der Vorschub richtig eingestellt sind, werden
Gutezahlen erreicht, die diejenigen des nicht durchgehenden
Einsatzbetriebes weit hinter sich lassen. Wenn auch fiir diese
Seite des FlieBofens im Schrifttum nur wenig genaue Be-
triebszahlen vorliegen, so ist doch sicher, daR der FlieBofen
in der Gute der Erzeugnisse seine Vorganger weit Ubertrifft.

111. Kosten.

Die Kosten von FlieR6fen sind im allgemeinen hoch,
und zwar gilt das schon fur die Anlagekosten, die, weil
der FlieBofen eine Maschine ist, ungefdhr doppelt so hoch
sind wie die einfacher gemauerter Oefen. Wenn es gelingt,
den FlieBofen stark zu beschéftigen, treten die Anschaffungs-
kosten allerdings zurick; dagegen spielen eine erhebliche
Rolle die haufig hohen Brennstoffkosten. Diese sind
eine Folge zum Teil des hohen Warmebedarfes, der oben
erklart wurde, zum Teil der hohen Brennstoffpreise,
die sich selbst da auswirken, wo der FlieRofen den
ersetzten Einsatzofen in der Warmeausnutzung ubertrifft.
Man entschlielt sich ndmlich bei Beschaffung eines FlieR3-
ofens der Betriebssicherheit und -genauigkeit wegen oft zur
Verwendung teurer Brennstoffe (Ferngas, Oel, Strom). Die
Kraft- und Bedienungskosten spielen im laufenden
Betrieb von FlieRarbeitsofen keine groRBe Rolle, jedoch
konnen die Instandsetzungskosten manchmal hoch
werden. Denn einerseits ist der laufende Verschlei der
zahlreichen bewegten Teile nicht unbetrachtlich, anderseits
treten an den oft verwickelten Férdermitteln auch 6fter un-
vorhergesehene Stérungen auf als an den einfachen Einsatz-
ofen. Schlieflich machen Instandsetzungen auch kleinerer
Art oft viel Mihe und Kosten, da die Férderteile einerseits
schwer zuganglich sind und anderseits meist nur von hoch-
wertigen Schlossern und Maschinenarbeitern wiederherge-
stellt werden kdnnen. Die Instandsetzungen erreichen eine
auBerordentliche, die Wirtschaftlichkeit des Ofens vielfach
vernichtende Hoéhe, wenn der Ofen nicht die Wartung und
Sorgfalt erféhrt, die einer Maschine gebuhrt!

Bei M awhinney1) findet sich die in Zahlentafel 3
wiedergegebene Wirtschaftlichkeitsberechnung.

Die Kosten von FlieR6fen nach landesiblichem MaR
gemessen sind also haufig recht hoch, zieht man aber die
Selbstkosten des zugehdrigen Betriebes mit in die Betrach-
tung, so andert sich das Bild wesentlich. Die durch den
FlieBofen ermdglichte flieRende Fertigung beschleunigt und
verbilligt die Erzeugung dermaflen, dal auch hohe Ofen-
kosten unbedenklich in Kauf genommen werden koénnen.
Man sollte deshalb FlieR6fen wirtschaftlich immer nur

12) a. a. 0., S. 114,
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Zahlentafel 3. M onatskosten in Mark.
Ab-
Brenn- Instand- SCh:le" Summe
Ofenart stoff  haltung ynd Ver-
zinsung
JC JC JC JC
1. Trocken- u. AnlaRofen:
a) Einsatzofen 555,— 50— 42,— 647,—
b) Kettenofen . . .. 660,— 92,50 122,— 874,50
2. Glih- n. Hartedfen:
a) Einsatzofen 1475— 33,50 67,— 1575,50
b) Karussellofen 1305,— 42,— 480,— 1827,—

c) StoRofen ...
d) StoBofen mit Behél-

tern oder Kldtzchen .
e) Kettenofen

1470,— 176,— 135— 1781,—

2200,— 202,— 139,— 2541,—
1760,— 126,— 353,— 2239,—

3. Schmiede-Walzwerks-
ofen:
a) Einsatzofen

... 4400,— 525— 160,— 5085,—
b) StoRBofen ..

3810,— 690,— 370,— 4870,—

im Rahmen des Gesamtbetriebes beurteilen und
wird immer dann eine ausgezeichnete W irtschaftlich-
keit erkennen, wenn die Aufstellung eines FlieRofens einen
gehemmten, pausenreichen, in guter Beschaffenheit der Er-
zeugnisse ruckstandigen Betrieb mit kleiner Leistung zu
einem reibungslosen, durchgehenden hochwertigen, lei-
stungsfahigen Betrieb umzuwandeln hilft.

IV. Vor- und Nachteile.

Aus dem vorstehend Gesagten lassen sich die Vor- und
Nachteile von FlieBdéfen leicht ableiten, die fur und gegen
ihre Einfihrung sprechen. Es stehen also auf der einen Seite
die gleichmaRige hochwertige und der Menge nach
auBerordentlich hohe Leistung, der rein selbsttatige,
von den Zufélligkeiten der Bedienung unabhéangige Betrieb
und die geringen Bedienungskosten; auf der anderen Seite
steht die Notwendigkeit, den Ofen flieRend zu beschéaf-
tigen, wenn man nicht durch Stillstdnde unverhaltnis-
maRig groRe Betriebsverluste erleiden will. AuRerdem hangt es
mit dem Wesen des Ofens zusammen, hochwertige und des-
halb teure Brennstoffe verwenden zu mussen; es entsteht
ein gewisser regelméRiger Kraftverbrauch, die Kosten des
Ofens und vor allem diejenigen der Instandsetzungen sind
auflerordentlich hoch. Der wichtigste Nachteil des Fliel3-
ofens besteht aber darin, dal er nicht geeignet fir Be-
triebe mit vielen oder langen W &rm pausen ist, gleich-
gultig, ob diese durch h&ufige Betriebspausen oder durch
Ausfiithrung von kleinen Auftréagen eintreten. Allerdings
ist er gut im Stande, auch Kkleinste Auftrdge dann zu be-
waéltigen, wenn durch eine gut vorbedachte Betriebsfihrung
vermieden wird, dafB ein Sortenwechsel zuW&rmpausen fihrt.

Zusammenfassung.

Die Umstellung vieler Industriezweige auf flieBende Fer-
tigung zwingt in den Warmbetrieben zu einer grundlegenden
Umgestaltung auch der Oefen. An Stelle von Einsatzéfen
mussen Oefen fur flieRende Fertigung, sogenannte Fliel3-
o6fen verwendet werden. Bei dem Bau dieser Oefen ist be-
sondere Aufmerksamkeit der sinngemdafRen Ausbildung der
Fordermittel zu schenken. Bei einer Reihe von Werkstuicken
geniigt es allerdings, die Werkstiuckforderung durch die
eigene Schwere oder durch Bewegung des Ofengefalles oder
schlieBlich durch auf3enliegende Férdermittel vorzunehmen.
Meist ist aber eine Forderung der Werkstlicke durch Forder-
mittel innerhalb des Ofens nicht zu umgehen, die dann der
Wirkung der hohen Temperatur und der heilen Ofengase
entsprechend geformt und ausgebildet werden mussen. Es
finden sich Ketten-, Band-, Rollen-, Wagenférderung und
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Férderung durch einen beweglichen Herd. Von der Ver-
wendung feuerfester Baustoffe und von Wasserkihlung wird
zum Schutz der Férdermittel weitgehend Gebrauch gemacht.

Der Betrieb der FlieRdfen geschieht rein maschinen-
mafig. Dementsprechend wird die Feuerung so ausgebildet,
daB sie sich wie eine Maschine steuern und regeln 1&aRt, und
es kommt deshalb als Beheizung meist nur Gas, Oel oder
elektrischer Strom in Betracht. Der Vorschub der Férder-
mittelund die Warmezufuhr mussen je nach der Beschaffen-
heit der Werkstoffe nach einem Fahrplan geregelt werden.

*

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

G. SchloB, Augsburg: Der Vortrag des Herrn Bulle
war sehr bemerkenswert. Ich will nur kurz zu den SchluB-
satzen Stellung nehmen. Ich habe bei einer groRen siud-
deutschen Maschinenfabrik die Umstellung der Oefen von Stand-
auf FlieRbetrieb geleitet. Wir haben dort schon vor vier Jahren
angefangen, auch die Warmbetriebe, besonders die Einsetzerei
und Haérterei, auf flieRende Fertigung umzustellen; nach langeren
Bemiihungen wurde ein Erfolg erreicht, der die aufgewandte
Arbeit und die Kosten in jeder Hinsicht rechtfertigte.

Infolge meiner praktischen Erfahrungen mdéchte ich zu den
Folgerungen des Herrn Bulle folgendes bemerken: Die Nach-
teile, die Herr Bulle aufgefiihrt hat, sind nichtso wesentlich, als
dal sie die Umstellung auf FlieRarbeit verhindern oder auch
schadigen kdnnten. Die Hauptsache bei Umstellung auf FlieR3-
arbeit ist, daB man genug Wéarmgut hat, um einen Ofen dauernd
zu betreiben. Ich muf fir einen Tag oder sogar fur eine Woehe
genug Warmgut haben, dann sind die Vorteile der flieRenden
Fertigung derart, daB man nicht nur die hohen Anschaffungs-
kosten der Oefen rechtfertigen kann, sondern auch im Betrieb
laufend Ersparnisse hat.

Der von Herrn Bulle im Lichtbild gezeigte, von der Firma
Poetter gebaute groBe Tunnelofen dient zum Einsetzen von
Massenteilen. Die Teile werden in Kasten verpackt durch diesen
Ofen gefahren. Friher wurden die Kasten in gewdhnliche Herd-
ofen eingesetzt. Ich bin nicht befugt, Ihnen genaue Betriebs-
angaben zu machen, kann aber nur sagen, dal der Umstellungs-
erfolg vorziglich war. Nicht nur an Leuten wurde gespart,

Zusammenhange zwischen der
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FlieBéfen sind meist teuer in der Beschaffung und im
Betrieb und empfindlich gegen Betriebspausen. Auch sind
Instandsetzungen an ihnen kostspielig. Daraus ergibt sich
vielfach eine wirtschaftliche Unterlegenheit der FlieRofen
gegenuber Einsatzéfen, wenn man nur die reinen Warm-
kosten betrachtet. Im Rahmen des Ganzen hat der Fliel3-
ofen aber meist eine ganz aufRerordentlich guteWirtschaftlich-
keit, daer die Umstellung riickstandiger Betriebe auf flieRende
Fertigung ermdglicht und auBerdem mit ihm auch eine her-

vorragende Gute der Erzeugnisse erreicht zu werden vermag.
*

sondern auch der Brennstoffverbrauch ging um die Halfte zuriick;
vor allen Dingen war die Gute der Ware viel besser als vorher
und der prozentuale Ausschufl geringer. Natlrlich gehért zum
FlieRbetrieb eine gute Aufsicht und Betriebsiberwachung. Es
wurden in jeden Ofen dreifache Pyrometer eingebaut und auch
die Wageneinschiibe genau aufgezeichnet.

Zum Harten von Massenteilen wurden an Stelle von Muffel-
ofen Olgefeuerte Wanderdfen der Firma Karl Schmidt, Neckar-
sulm, wie sie Herr Bulle im Lichtbild zeigte und genau erkléarte,
in Betrieb genommen.

Die ersparten Kosten waren bedeutend, da der Harter
ungeféhr die doppelte Leistung erzielte und sich der Oelverbrauch
um ein Drittel verringerte.

Ein weiterer Vorteil ist der, dal das Gluhgut in die Ab-
schreckflissigkeit fallt, ohne mit der Luft in Beriihrung zu
kommen, die Gefahr der Harterisse also verringert wird.

Fur sehr empfindliche Ware kommt der Karussellofen in
Frage, der gegenliber dem Langofen den Vorteil hat, da® man
Gluhgut, das nicht genug erwé&rmt wurde, sofort ein zweites Mal
herumlaufen lassen kann.

Es ist vollkommen richtig, wie Herr Bulle ausfihrte, daR
die Oefen als Maschinen behandelt werden missen. Die Bedienungs-
mannschaft muB also entsprechend ausgebildetsein. Der Erfolg der
Umstellung war derart, daB heute fur die Massenfertigung kein
Ofen, der nicht FlieBofen ware, bei dieser Firma in Betrieb ist.

Ich betone also zusammenfassend: Fir die Umstellung auf
FlieRarbeit ist vor allem zu untersuchen, ob genug und gleich-
maRiges Warmgut vorhanden ist.

Durchwarmung des Walzgutes

und dem StofRofenbetriebe.

Von Fr. Wesemann in Gleiw'itz.

[Mitteilung aus der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleutel)-]

angjahrige Betriebserfahrungen und frihere wissen-
L schaftliche Untersuchungen hatten den Nachweis
erbracht, daB die Oberflachentemperatur, mit der das Walz-
gut den StoRofen verlaRt, durchaus nicht seinem mittleren
Temperaturzustand entspricht, daR vielmehr zwischen Ober-
flache und Kern des gezogenen Blockes oder Knippels
mitunter sehr erhebliche Temperaturunterschiede auftreten,
dal also die Durchweichung oder Durchwdrmung des Walz-
gutes bei gleicher Oberflachentemperatur von unterschied-
licher Gute sein kann. Der EinfluR ungleichmafiger Durch-
wéarmung des Walzgutes auf den Walzwerksbetrieb ist ver-
schieden: Er kann sowohl zu unvermutet hohem Kraft-
verbrauch Anlal geben und damit dessen Kosten Uber den
Aufwand fur den Brennstoffverbrauch des Ofens steigern,
als auch die Ursache schlechter MaRhaltigkeit, ungleich-
mafiger Gefugeeigenschaften und zahlreicher Walzstdrungen
sein. Ein friherer Walzwerksversuch zeigte eindeutig den
Unterschied, der zwischen Oberflachentemperatur und der
durch den Kraftverbrauch beim Auswalzen gekennzeich-
neten Durchwdrmung des Walzgutes bestehen kann (Abb.1).

Den maRgebenden EinfluR auf den Temperaturend-
zustand desWalzgutes hatdie Art, wie es dieWéarme aufnimmt,

0 Auszug aus Mitt. Wéarmestelle V. d. Eisenh. Nr. 125. Die
Mitteilung ist im vollen Wortlaut erschienen im Areh. Eisen-
hattenwes. 2 (1928/29) S. 707/24 (Gr. D: Nr 41).

auf seinem Wege durch den StoRBofen oder die Warmeabgabe
der Feuergase in der Flammenrichtung. Eine né&here
Ueberlegung, die besonders die bei steigender Temperatur
abnehmende Warmeleitfahigkeit des Eisens beriicksichtigte,
fuhrte zu dem SchluB, daR theoretisch die Bedingungen
fur eine gute Durchwarmung des Walzgutes um so besser
sind, je mehr Wéarme es in der Zeiteinheit im kalten Zu-
stande aufnimmt und je langsamer es bei zunehmender
Erhitzung weiter aufgeheizt wird.

Zur néheren Prifung dieser Zusammenhénge wurden
zwei Walzwerksversuche durchgefuihrt. Der erste Versuch a
untersuchte den Durchwdrmungszustand des Walzgutes an
Hand des Kraftverbrauches beim Auswalzen in einer kon-
tinuierlichen VorstralRe unter gleichzeitiger Beobachtung der
Oberflachentemperatur beim Ziehen und der Warmebe-
wegung im Lé&ngsschnitt des StoRofens; der zweite Versuch
suchte die Beziehungen zwischen dem Temperaturverlauf
beim Walzen, insbesondere dem Temperaturabfall zwischen
dem 2. und 6. Stich eines offenen Trio-Vorgerustes in Zu-
sammenhang mit der Durchwdrmung zu bringen, wahrend
auch hier gleichzeitig die Durchwarmung im StoRofen durch
Abgasmenge, -Zusammensetzung und -temperatur an meh-
reren Punkten im L&ngsschnitt des Ofens untersucht wurde.
Der verhaltnismaRig groBe Verformungsgrad zwischen dem
2. und 6. Stich rechtfertigte die Vermutung, dalR der hierbei
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festgestellte Teniperaturabfall uni so groBer sein musse, je
schlechter die Durchwérmung des Walzgutes war, und um-
gekehrt.

Beide Walzwerksversuche hatten in vdlliger Ueberein-
stimmung untereinander und mit den theoretischen Er-
wagungen das Ergebnis, dal die Durchwarmung des Walz-
gutes um so besser ist, je schneller und stérker es in dem
hinteren, d. h. nach dem Blockdrucker zu gelegenen Teil
des StolRofens aufgeheizt wird und je langsamer die Auf-
heizung in dem vorderen, dem Ziehherde zu gelegenen Ofen-
teil erfolgt. Dieser SchluB gilt allerdings nur fur kalt ein-
gesetztes Walzgut. Die Oberflachentemperatur beim Ziehen
héngt stark ab von der Geschwindigkeit der Aufheizung im
vordersten Ofenteil, besonders im Ziehherd, und ist sehr
h&ufig um so hoher, je schlechter die Durchwérmung ist.

Diese SchluBfolgerungen entsprechen denen von Labo-
ratoriumsversuchen, die A. Koegel vor langerer Zeit zur
Bestimmung der Aufheizvorgédnge an kleineren Versuchs-
blécken im Steinstrahlofen durchgefiihrt hatte. Auch hier
hatte es sich gezeigt, daB die Temperaturunterschiede
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Abbildung 1. Zusammenhang von Erzeugung, Kraftverbrauch
und Blocktemperatur einer DrahtstraBe.

zwischen Oberflache und Kern des Blockes bei ein und der-
selben Aufheizgeschwindigkeit um so grofRer sind, je warmer
das Walzgut wird, d. h. man kann bei geringerer Eigen-
temperatur des Walzgutes viel scharfer aufheizen als bei
hoher, ohne eine schlechtere Durchwédrmung befiirchten zu
mussen.

Zwar lassen die meisten nach dem Gegenstromverfahren
arbeitenden StoRofen die Aufheizung des Walzgutes nicht
nach diesen Gesichtspunkten verlaufen, sondern verschéarfen
dessen Aufheizung mit zunehmender Eigentemperatur
immer mehr. Trotzdem trégt die Entwicklung des Walz-
werksofenbaues, von der Vorliebe des Praktikers fiir eine
langflammige Verbrennung im Ofen angefangen bis zur Aus-
ristung des neuzeitlichen Ofens mit mehreren Zusatz-
brennern, diesen Zusammenh&ngen bewuf’t oder unbewuRt
immer mehr Rechnung. Die Gestaltung und Betriebsweise
von StofR6fen geht dahin, den W&rme- und Temperaturstau
im Ziehherd, der namentlich bei der kurzflammigen Ver-
brennung gereinigter kalter Gase entsteht, zu mildern und
die Warmezufuhr auf den Langsschnitt des gesamten Ofens
zu verteilen, und zwar mit Hilfe von Zusatzbrennern, wobei
gleichzeitig das Walzgut auf Kuihlschienen hoch Uber dem

Zusammenhénge zwischen der Durchwdrmung des Walzgutes.

Stahl und Eisen. 911
Herd durch den Ofen gefiihrt und dadurch einer gleich-
maéaRigen doppelseitigen Beheizung von oben und unten
ausgesetzt wird. Die Einburgerung dieses Beheizungs-
verfahrens wird durch die leichte Regelbarkeit eines der-
artigen Ofens im Falle von Stérungen des Walzwerks-
betriebes, die das Verzundern der vorn gelegenen Blécke
und Knuppel vermeidet, besonders geférdert. Zugleich
ergibt es sich, dall niedriger Abbrand des Walzgutes und
Ofenverschlei ebenfalls eine thermische Entlastung des
vorderen Ofenteiles verlangen, wéhrend lediglich die Ruck-
sicht auf den Warmeverbrauch des Ofens eine kurzflammige
Verbrennung mit maglichst hoher Temperatur und ent-
sprechend scharferem Temperaturabfall im L&ngsschnitt
des Ofens als erwiinscht erscheinen laf3t. Welcher dieser
Einflisse fur die Betriebsfihrung eines Stof3ofens mal-
gebend ist, hadngt von den wirtschaftlichen Verhéltnissen
jedes Walzwerks ab und bedarf in jedem Falle gewissen-
hafter Kl&rung.

Eine wichtige Rolle fur die Durchwdrmung des Walz-
gutes spielt die Frage der Luft- oder Gasvorwarmung, die
zur Verbesserung der Ausnhutzung der Abgaswéarme an
vielen StoRdfen angewandt wird unter Benutzung eines
Rekuperators oder Regenerators. Es wird nachgewiesen,
daf jede Luft- oder Gasvorwarmung an einem ausschlieBlich
von der Stirnseite aus beheizten StoBofen die Verbren-
nungstemperaturen steigert und die Gastemperaturen am
Herdende zugleich senkt, womit wegen der starken Ab-
héngigkeit der Warmeilbergangszahlen von der Temperatur
eine Verscharfung der Beheizung in den vorderen Ofenteilen
verbunden ist. Diese Verschérfung der Beheizung im Zieh-
herd unter gleichzeitiger Entlastung der hinteren Ofenteile
wirkt sich aber in einer Verschlechterung der Durchwar-
mung des Walzgutes aus, wenn man nicht gleichzeitig
langere Wéarmzeiten, also eine verringerte spezifische Herd-
flachenleistung des Ofens in Kauf nehmen will. Mit Ruck-
sicht auf die Durchwarmung des Walzgutes ist daher die
Vorwarmung von Gas oder Luft nur dann anzuraten, wenn
ohne sie keine hinreichend hohen Verbrennungstempe-
raturen im Ofen zu erzielen sind (z. B. bei Verwendung sehr
heizschwacher Gase) oder wenn gleichzeitig fur eine Ver-
teilung der Wéarmezufuhr auf den Ofenléngsschnitt gesorgt
wird. Man sollte das Hilfsmittel der Vorwarmung angesichts
seiner Anlage- und Unterhaltungskosten ganz vermeiden,
wenn es nur eine bessere Ausnutzung der Abgase ermag-
lichensoll, und statt dessen den Ofen so bauen, daR die Ab-
gase gut ausgenutzt, d. h. mit einer Temperatur von etwa
800 bis 900° das Ende des Herdes verlassen. Niedrigere Ab-
gastemperaturen sinddeshalb zwecklos, weil dann dieWéarme-
Ubertragung an das Walzgut sehr schwach wird und die
spezifische Leistung des Ofens stark beeintrachtigt. In
diesem Falle sind auch ohne weitere Abgasausnutzung
gunstige Ofenwirkungsgrade von 40 % und mehr muihelos
zu erreichen, namentlich an Gasoéfen. Besonders nachteilig
fur die Durchwéarmung des Walzgutes ist das Abzweigen von
Abgasen aus der Mitte des Ofens zur mdglichst hohen Vor-
warmung der Verbrennungsluft, da sie ganz besonders die
Aufheizung des Walzgutes in den hinteren StoRBherdteilen
schwécht; sie wird auch schon neuerdings im Ofenbau durch
eine unmittelbare Aufheizung der Warmeaustauscher mit
Frischgas ersetzt.

Eine Ausnahme bilden Einsatzéfen (TiefOfen), in denen
das Walzgut an derselben Stelle liegend auf seine volle End-
temperatur aufgeheizt wird. Die aufRerordentliche Hohe der
Abgastemperaturen, die meist Uber 1100° liegen, macht in
diesem Falle eine weitere Ausnutzung ihrer fuhlbaren Wéarme,
sei es im Regenerator, Rekuperator oder Abhitzekessel, un-
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bedingt erforderlich. Indessen bieten diese Oefen, da sie das
kalt eingesetzte Walzgut erst schnell und mit dessen zu-
nehmender Eigentemperatur immer langsamer aufheizen,
ohnehin von allen Ofenbauarten die besten Voraussetzungen
fir eine gleichméRige Durchwdrmung des Walzgutes, so
daR die erwahnten Nachteile der Vorwéarmung von Luft oder
Gas fur die Durchwarmung hier nicht ins Gewicht fallen.

Die Forderung guter Durchwérmung des Walzgutes gibt
zugleich einen Fingerzeig fir die Beurteilung der Aufgaben
des Ziehherdes an StoRRodfen, die sehr haufig verkannt werden.
Der Ziehherd kann und soll nur die oberflachlichen Tempe-
raturunterschiede des Walzgutes ausgleichen und den Zunder
abschmelzen; dagegen ist er zu einer durchgreifenden, bis
zum Kern gehenden Aufheizung der Kniippel oder Blécke
umso weniger imstande, je kleiner ihre Oberflache im Ver-
héltnis zu ihrem Gewicht ist, also besonders bei schweren
Blocken. Da der Ziehherd den wesentlichsten Anteil an den
Instandsetzungskosten und Wa&rmeverlusten des Ofens
tragt, sollte man seine Abmessungen soweit als irgend mog-
lich beschréanken.

Von besonderer Bedeutung fur die Beurteilung eines
Ofens ist die einwandfreie Bestimmung seiner Leistungs-
fahigkeit und seines Warmeverbrauches. Beide Vergleichs-
gréBen sind noch mit erheblichen Unvollkommenheiten
behaftet. Zum Vergleich der Ofenleistung, sei es, daB
man sie in t/h oder kg/m2 Herdflache und h angibt, ist
es erforderlich, wie rechnungsmafig nachgewiesen wird,
auch die Ausnutzung der Herdflache, insbesondere das
Verhéltnis von Kniippelldnge zu Herdbreite und die Walzgut-
abmessungen anzugeben, wahrend man auf die Angabe des
Temperaturzustandes des gewadrmten Walzgutes mangels ge-
eigneter Mel3grundlagen ohnehin meistens verzichten muf.
Der Warmeaufwand ist in kcal/t, bezogen auf den Zustand
des Brennstoffes beim Eintrittin das Ofensystem, anzugeben.

Die Leistungsgewadhr von StoRdfen bedarf einer schér-
feren Fassung des Temperaturzustandes des fertig ge-
warmten Walzgutes. Wird nur eine bestimmte Ober-
flachentemperatur des Walzgutes verlangt, die sich, wie aus
den Versuchen hervorging, durch schérfere Beheizung im
Ziehherd stark steigern 14Rt, so nimmt man sehr haufig
dafiir den Nachteil einer schlechten Durchweichung des
Walzgutes in Kauf, deren Verbesserung in den meisten Féallen
noch wichtiger als eine hohe Oberflachentemperatur beim
Walzen ist. Man sollte beim Abnahmeversuch danach
trachten, die Durchwdrmung der Knippel beispielsweise
nach ihrem Temperaturabfall beim Walzen zu beurteilen
und sie zum Ausgangspunkt von Gewd&hrangaben nach
vorheriger Prufung der ortlichen Verhéltnisse machen. Im
Ubrigen ist die Feststellung des Warmeverbrauches und der
Leistung eines Ofens, besonders bei Gewdahrversuchen nur
dann einwandfrei, wenn sie wéhrend einer hinreichend
langen Versuchszeit durchgefiihrt wird, die sich der Wéarm-
zeit des Walzgutes in dem betreffenden Ofen anpassen muR.
Die Versuchsdauer soll im allgemeinen etwa 2- bis 3mal so
lang wie die Warmzeit sein und mindestens etwa 8 bis 10 h
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betragen, wobei der Ofen maéglichst gleichmé&Rig betrieben
werden soll. Im anderen Falle sind, wie sich aus dem Ver-
such a ergibt, ganz erhebliche Irrtimer sowohl Uber die
Leistungsféhigkeit als auch den Warmeverbrauch des StoR3-
ofens sehr wahrscheinlich.

Professor 2)r.=3ng. 0. Emicke, Freiberg, sendet uns
zu vorstehender Mitteilung noch folgende Zuschrift:

Die von ®r.»3ng. Wesemann erwahnte Forderung
einer grundlicheren Vorwédrmung des Werkstoffes im
Vorherd und milderen Erhitzung auf dem SchweiBherde
ist fur viele warmeempfindliche Sonderstéhle — namentlich
mittel- und hochkohlenstoffhaltige und legierte Werkzeug-
stahle, Kugellager-, Magnetstahle usw. — besonders beach-
tenswert. Die vorgeschlagene Vorwarmungsart wurde
bereits vor einigen Jahren an dem ersten von der Selas-
Gesellschaft bei den Glockenstahlwerken A.-G. vorm.
Richard Lindenberg gelieferten Rollofen fir Rundblécke
von etwa 280 kg Rohgewicht mit Erfolg durchgefuhrt.
Der Ofen mit einer nutzbaren Herdflaiche von etwa
15 x 1,8 m war urspringlich mit vier Selas-Kopfbrennern
und zwdlf Seitenbrennern an jeder Langsseite ausgestattet.
Die Warmezufuhr mit dieser Brenneranordnung war zu
gering; die Blocke gelangten schwach rotwarm auf den
SchweiBherd und konnten erst durch die scharfe Hitze der
Kopfbrenner auf Walztemperatur gebracht werden. Dieser
Vorgang dauerte bei der im Vergleich zum gewd&hnlichen
Stahl meist geringeren Warmeleitfahigkeit des Werkstoffes
oft reichlich lange, setzte also die Ofenleistung herab;
auBBerdem wurde, wie beim gew6hnlichen Stahl, der Abbrand
erhoht und trotz des erhohten Abbrandes eine Randent-
kohlungsszone erzeugt, die bis 5 mm und mehr betrug
und bei nicht geniigender Querschnittsverminderung des
Blockes zu empfindlichen Beanstandungen in der Weiter-
verwendung der Fertigware fihrte. Ferner erhdhte der
schlecht durchgewdrmte Block den Kraftbedarf und ge-
fahrdete das Walzwerk. Durch Erhdhung der Zahl der
Seitenbrenner auf das Doppelte und Anbringen von Zusatz-
brennern im Ofengewdlbe, die schrag zur Forderrichtung
der Blocke angeordnet wurden, gelang es,- die Vorwarmung
der Zusammensetzung des Werkstoffes besser anzupassen,
die genannten Maéngel zu beseitigen und kernwarme Blécke
der Walze zuzufthren. Der Abbrand fiel im Mittel von
5 % auf etwa 2,5 % — bei rostfreiem Stahl auf 0,5 % —,
die Randentkohlung verschwand in Uebereinstimmung mit
den Feststellungen von E. H. Schulz und Niemeyerl,
sowie E.H. SchulzundH dlsbruch2 fast ganzlich. Von den
vier urspringlich vorhandenen Kopfbrennern waren durch-
schnittlich nur noch zwei im Betrieb. Diese Erfahrungen
fuhrten zum entsprechenden Ausbau auch der Uubrigen
im Werk vorhandenen Selas-Vorwarmofen.

9 Mitt. Versuchsanst. Dortmunder Union 1 (1923) S. 110/9.
2) Arch. Eisenl ittenwes.
Werkstoffaussch. 111).

Ueber das spezifische Volumen von weiRem Roheisen.
Von Leo Zimmermann und Hans Esser in Aachenl).

fischen Volumens von verschiedenen Roheisensorten
ahnlicher Zusammensetzung zum Ziel. Die chemische
Analyse schwankte zwischen 3,5 und 3,9% C, 0,13 und
0,67 % Si und 0,06 bis 0,1 % Mn. Das benutzte MeRver-

9 Auszug aus Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S 867/70
(Gr. E: Nr. 67). !

Die vorliegende Arbeit hatte die Bestimmung des spezi-

faliren hatte folgenden Grundgedanken: Zwei durch einen
Stromkreis mit einem StromschluBanzeiger verbundene
Nadeln aus leitendem Metall sind in senkrechter Richtung
verschiebbar oberhalb einer Metallprobe so angeordnet,
dall jeder Stellung der einen Nadel ein ganz bestimmtei
Wert des spezifischen Volumens entspricht, wahrend die
zweite Nadel nur zur Kontaktanzeige dient. Die Beobach-

1 (1927/28) S. 225/40 (Gr.

E:
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tung der Nadelstellung erfolgt auf optischem Wege. Die
technische Ausfuhrung der verwendeten Versuchseinrich-
tung ist in der Hauptarbeit n&her beschrieben. Zum
Heizen diente zuerst ein Kohlespiralofen. Spater wurden
auch Versuche mit einem Molybdandrahtofen durch-
gefuhrt. Die besten Ergebnisse wurden jedoch mit einem
Silitstabofen erhalten. Als gut geeignete Tiegelwerkstoffe
wurden befunden zum Einschmelzen von:

Kupfer.... Porzellan, Pythagorasmasse;
Aluminium . Magnesit;
Zinn, Zink . Porzellan;

Eisenlegierungen Quarz, Porzellan, gegebenenfalls

SKD-Masse von Haldenwanger.

Zumal fir weilles Roheisen bewd&hrtesichPorzellan am
besten und wurde im Vakuumpraktischnicht von der
Schmelze angegriffen.

Die Temperaturen wurden mit einem vor jedem Versuch
sorgféltig geeichten Platin-Platinrhodium-Thermoelement
gemessen. Die Tiegel wurden vor Beginn der Messungen
genau geeicht. SchmelzgeféRe, bei denen sich Unterschiede
in den einzelnen Querschnitten ergaben, wurden verworfen.
Das Ausmessen der verschiedenen Tiegeldurchmesser in
dem vom Spiegel der Schmelze wegen der Ausdehnung
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bei Temperaturerhéhung durchlaufenen Tiegelabschnitt
geschah durch Einfiillen genau abgemessener kleiner Queck-
silbermengen zu einer anfénglich in den Tiegel eingesetzten
Menge vom Volumen der spédter zu untersuchenden Eisen-
probe. Das benutzte Eichgestell sowie die Mefl3vorrichtung
zur Bestimmung der Volumendnderungen sind in der
Hauptarbeit ebenfalls naher beschrieben. Die Eichung
erfolgte mit Elektrolytkupfer.

Die Aenderungen des Volumens von vier Roheisen-
sorten der vorstehend angegebenen Zusammensetzung wur-
den unter teilweiser Wiederholung der Messungen einwandfrei
bis 1300° bestimmt. Der Verlauf der bei den verschiedenen
Werkstoffen erhaltenen Kurven ist, von einigen Schwan-
kungen abgesehen, ein sehr ahnlicher. Die Volumenanderung
beim Uebergang vom festen in den flissigen Zustand ist
bei den einzelnen Eisensorten verschieden gro. Der mittlere
Wert fur die Aenderung beim Schmelzen liegt zwischen
1,33 und 1,41 % des hochsten spezifischen Volumens im
festen Zustande. Die Abweichungen von den Befunden
anderer Forscher und ihre Ursache sind in der Originalarbeit
erortert, die auch eine schaubildliche Zusammenstellung
aller bisher gefundenen Werte des spezifischen Volumens
von Eisen und Eisenlegierungen enthalt.

Umschau.

Mechanisierung eines Draht- und Feinwalzwerkes.
Im Draht- und Feinwalzwerk der A.-G. Felten & Guilleaume,
KoélIn-Milheim, wird Draht von 5 bis 13 mm Dmr. und Klein-
formeisen aus Sonderstahl hergestellt. Von dem alten Walzwerk

Abbildung 1.
Gesamt-
anordnung des
Draht-
und Fein-
walzwerkes.

ist nur die FertigstraBe mit Antriebsmotor und die alte
Haspelanlage bestehen geblieben, alle anderen Teile, der
StoBofen mit Blockdriicker und AusstoBvorrichtung, der
Ofenrollgang, das Trio-Vorgerist sowie die Mittelstrale mit allen
Hilfsmaschinen und die Haspelanlage am Ende des Walzwerkes
wurden von der Demag, Duisburg, neu aufgestellt. Bei der An-
ordnung des Walzwerkes Abb. 1 spielte die Ricksicht auf vor-
handene Gebdude eine ausschlaggebende Rolle. Die Leistungs-

XxXv.D

Steigerung und Verminderung der Belegschaft wurde erreicht
durch vollstdndige Mechanisierung der Trio-Vorstrale und konti-
nuierliche Anordnung der Mittelstrale, so da bis zum Anstich
in der FertigstraBe samtliche Vorstiche und auch das Schépfen
der Stadbe selbsttatig vonstatten
gehen. Zur Verwalzung gelangen
Kniippel aus Sonderstahl mit einem
Querschnitt von 63 X 63 mm bis
75 X 75 mm und einer Festigkeit
von 90 kg/mm2 und mehr. Die
Leistung des Walzwerkes, die 100 t
in der achtstindigen Schicht be-

A EBplofen
B MAusstororrichhmg
C EOkNro/Z .
P - Arp gangm itBinnenl u-J|
=Zrioeorgerst
e7 - Kammtva/zger(st
r_ - Wippffsei? mHRinnenund Antriebf
G - Scherenro/Zgangm iiRinneM
g7 - Schopfschere
gz - Scherenantrieb
H =Umfuhrung Bauart/Jema% . o
Zf - Umflihrung, Sie’Zungbei ¥ A Sie/Zung beil Stichen
A&7 - Treibgerastem itAntrieb 2 UnBorgerust
k3 - Z>vefte Schopfschere m itAntrieb
kif - fndenscirerem it@rem s/ufterantrieb
L =Geriste derkontinuierlichen M itte/strale
hl - Gerliste derFertigstrale .
Z - Zentra/schmieramagefu r die kontM itte/strale

tragt, ist mit Rucksicht darauf bemerkenswert, daf es sich nicht
um Draht gewdhnlicher Beschaffenheit, sondern um Draht aus
Sonderstahl handelt; dabei wechselt sowohl die Reihenfolge der
Walzerzeugnisse als auch die Beschaffenheit des Stahles so stark,
daB Umstellungen sehr haufig erforderlich werden.
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Zur Anwarmung der Knippel ist ein StoRofen mit Regene-
rativ-Gasfeuerung, gleichbleibender Flammenrichtung und Bren-
nerkopf Bauart Demag-Mol von 15,0 m nutzbarer Herdlange
und 2,5 m lichter Weite gewahlt. Seine Leistung betragt _40
in 16 h. Zur Beschickung des Ofens dient ein 24-t-Zahnstangen-
Blockdricker mit einem Hub von 3 m und einer \ orschub-
geschwindigkeit von etwa 3 m/min.

Um die Knuppel quer zur Léngsrichtung des Ofens ausstoRen
zu kdnnen, ist eine Rollenaassto VVorrichtung (Ahb. 2) vorgesehen.
Der Antrieb der stdndig umlaufenden Oberrolle erfolgt durch
einen 5,5-PS-Elektromotor durch Stirnradvorgelege und Ketten-
getriebe. Ein Druckknopfschalter am Handgriff der AusstoR3-
stange dient der Betdtigung eines Motorhremslifters, der durch

Abbildung 2. RollenausstoR Vorrichtung.

Gestange die Unterrolle hebt und die EinstoRstange an die Ober-
rolle anpreBt, wodurch diese in den Ofen gefiihrt und ein Kniippel
auf eine an der AusstoRdffnung des Ofens anschlieRende Rutsche
geschoben wird. Die Rutsche ist so ausgebildet, dal der quer
zum Rollgang ausgestoBene Kniippel um 90° gedreht wird, damit
er in Léngsrichtung auf den Ofenrollgang gleitet. Wegen der
beengten Raumverhdltnisse muBte dieser Rollgang zur Ueber-
briickung der Verldngerung des Scherenrollgangs ansteigend und
in einem Winkel verlegt werden (Ahb. 3). Die Rollen haben
elektrischenEinzelantriebl), der eine Ausfiihrung desRollgangas in
einer Krimmung beginstigt und auch die Ueberwindung von
Hdéhenunterschieden innerhalb des Rollganges gestattet. Es hat
sich im Betriebe gezeigt, daR die seitlich an den Rollen angebauten

Abbildung 4. Einzelantrieb der Rollgangsrollen.

Antriebsmotoren gut geschitzt liegen und keinerlei schadlichen
Einflissen durch die mit Ofenhitze beférderten Knilippel ausge-
setzt sind (Abb. 4). Am Ende des Ofenrollganges fallen die
Knippel mit Hilfe einer Rutsche, die (iber den beiden ersten Rollen
des Arbeitsrollganges zum Vorgerist aufgebaut ist, in die Rinne |
dieses Rollganges (Abb. 5 und 6).

Der Arbeitsrollgang hat ebenso wie der Ofenrollgang, der
Wi ipptisch hinter dem Triovorgeriist und der neben dem Arbeits-
rollgang liegende Scherenrollgang einzeln angetriebene Rollen.
Die Rollen des Arbeits- und Scherenrollganges sitzen hierbei auf
einer gemeinsamen Achse, haben aber getrennten Antrieb, so dal
das Schopfen des Gutes auf dem Scherenrollgang unabhéngig
vom Arbeitsrollgang des Vorgeristes erfolgen kann. Dies

J) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 400/1.
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ist aus dem Grunde besonders wichtig, weil im allgemeinen
mehrere Stédbe gleichzeitig in dem Vorgerilst ausgewalzt werden.
Zur Walzung von langem Gut, das bei der Erzeugung von
Drahtbunden mit héherem Gewicht (bis etwa 94 kg) vorkommt,
hat der Scherenrollgang noch eine Verlangerung, die unter dem
Ofenrollgang hindurchfihrt.

Der vom Ofenrollgang in die Rinne | des Arbeitsrollganges
abgeworfene Kniippel wird zum ersten Stich zwischen die Mittel-
und Unterwalze des Triogeristes gefilhrt und lauft auf der
Rutsche einer Rinne hinter dem Gerist aus, die den Knippel
abgleiten 1aRt, ihn dabei seitlich verschiebt und hochkant auf
die Rollen des Wipptisches auflegt. Die Rollen sind hier als

Abbildung 3. Ofenrollgang.

Klemmrollen ausgebildet und bringen den Kniippel nach Hebung
des Tisches zum zweiten Stich zwischen die Mittel- und Oberwalze
(Abb. 6). Eine besondere Einrichtung bewirkt, dafjdie Knuppel
erst nach Hebung des Tisches, also kurz vor der Einfihrung in
die Walzen freigegeben werden, so dafl die Rollen des Wipptisches
dauernd in Richtung auf die Walzen laufen kénnen, und es
nicht notig ist, sie umzusteuern.

Nach dem Durchgang gleitet der Stab vor der Walze Uber
eine verstellbare Rutsche in eine der beiden Laufrinnen Il des
Arbeitsrollganges, wo er von dessen Rollen wieder erfalt und zum
dritten Stich zwischen Mittel- und Unterwalze zurlckbefordert
wird. Die Rinne Il ist doppelt vorhanden, weil das Kaliber
des dritten Stiches zur besseren Ausniitzung der Walzen zwei-

Abbildung 5. Arbeitsrollgang mit Rinnen.

mal eingeschnitten ist. Der darauffolgende vierte Stich er-
folgt in der gleichen Weise wie der zweite Stich. Bei den
starkeren Drahtsorten etwa ber 7 mm ist mit dem vierten Stich
die Arbeit der VorstraBe erschépft, und der Stab gelangt durch
eine verstellbare Umfihrung zu den TreibVorrichtungen, die ihn
der kontinuierlichen MittelstraBe zufiihren. Bei den schwécheren
Drahtsorten lauft der Stab nach dem vierten Stich aus der Walze
Gber eine Rutsche in die Rinne IlIl des Scherenrollganges
ein; in diesen ist eine Schopfschere eingebaut, die durch
eine Druckknopfsteuerung betdtigt wird. Nach dem Abschneiden
des schlechten Endes wird der Stab durch den Scherenrollgang
zum fiinften Stich zwischen der Mittel- und Unterwalze eingefihrt,
um hinter der \Valze durch eine Umflhrung Bauart Demag
unmittelbar zum sechsten Stich zwischen Mittel- und Oberwalze
geleitet zu werden. Von diesem Stich lauft der Stab in die ent-
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sprechend eingestellte Umfihrung vor der Walze, die ihn mit
Hilfe der Treibgertste zur kontinuierlichen MittelstraBe leitet.
Die VorstraBe wird durch einen Motor von 800/1000 PS
(736 kW), 5250 V, 490 U/min, durch ein einstufiges
Genauigkeitsgetriebe mit Pfeilverzahnung angetrieben, das die
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Umlaufzahl auf 150 min herabsetzt. Das Ritzel ist aus Chrom-
Nickel-Stahl hergestellt, das gréBere Rad besteht aus einem guB-
eisernen Radstern mit verschleiffestem Sonderstahlreifen. Eine
Oelpumpe eigener Bauart, die mit der Ritzelwelle gekuppelt istr
fuhrt den Lagerstellen Druckdl zu. In dem Oelkreislauf sind ein
Kihler und ein Filter eingeschaltet. Das Filter ist wahrend des
Betriebes ausschaltbar und bequem zu reinigen. Das Heben und
Senken des Wipptisches erfolgt durch einen 34-PS-Elektromotor,
750 U/min, der durch Schneckengetriebe auf die mit einem Gegen-
gewicht zum Ausgleich des Tischgewichtes versehene Stirnkurbel-
welle arbeitet. Zur raschen Begrenzung der Bewegungen ist die
eine Kupplungshélfte zwischen Elektromotor und Schneckenrad-
getriebe mit einer elektromagnetischen Bremse ausgerustet.
Einen Querschnitt durch die Auflaufrinnen mit dem Antrieb
der Schopfschere zeigt Abb. 7. Das eine Messer der Schopfschere
steht still, die Schnittbewegung wird durch das andere Messer
ausgefihrt, dessen Schlitten durch Schwinge, Kurbeltrieb und
zweifaches Zahnradvorgelege von einem 7,5-PS-Elektromotor
bewegt wird.

Die VorstraBe arbeitet vollkommen selbsttatig. Zu ihrer Be-
dienung ist nur ein Mann erforderlich, der den Walzvorgang und
die Vorrichtungen zu Uberwachen hat, sowie ein Steuerjunge.

Der Antrieb der beiden Treibgeriiste in der Rinne vom Um-
lauf vor der Walze des Vorgeristes zum kontinuierlichen Walz-
werk erfolgt durch einen gemeinsamen 20-PS-Motor Uber ein
Zahnradvorgelege. Der Antriebsmotor sowie die beiden Hub-
magnete, die zum Liiften der Oberrolle zur Unterbrechung des

Abbildung 9. Schopfscbere vor der kontinuierlichen StraRe.

Treibens dienen, haben selbsttdtige Steuerung. In dieser Rinne
ist eine zweite Schere hinter dem zweiten Treibgerist und eine
dritte Schere kurz vor dem ersten Geriist der Mittelstrale ein-
gebaut (Abb. 8). Die zweite Schopfschere, die selbsttatig oder
durch Druckknopfsteuerung betatigt wird, tritt bei den Staben in
Tatigkeit, die bereits nach dem vierten Stich im Vorgerist um-
gefihrt wurden und somit die Rinne des Scherenrollganges mit
der ersten Schopfschere nicht durchlaufen haben. Auf dem Wege
zur Mittelstrale stoBt bei selbsttatiger Steuerung der Stab gegen
eine Schaltklappe, welche die Hubmagnete der Treibgeriiste und
den Antrieb dieser Schere in der Weise beeinfluRt, daR der Stab
angehalten, geschopft und hierauf wieder weitergeleitet wird. Die
dritte Schere, mit der, falls erforderlich, das hintere Ende des
durchlaufenden Gutes abgeschnitten wird, arbeitet mit Hilfe von
zwei in die Rinne eingebauten Schaltklappen ebenfalls selbsttétig
(Abb. 9). Nach dem Schalten werden zur Ausfithrung des Schnittes
die beiden mit Zahnsegmenten versehenen und durch Zugfedern
nach auBen gehaltenen Messerhebel durch einen Motorbremslifter
so weit gegeneinander bewegt, dal der durchlaufende Stab von
den Messern festgeklemmt wird. Der die kontinuierlichen Walz-
geriste bereits durchlaufende Stab zieht die Hebel weiter herein
und bewirkt hierdurch den Schneidvorgang.

Zur vollen Ausnutzung der VorstraBRe, in der im allgemeinen
mehrere Stabe gleichzeitig gewalzt werden, und zur Erhéhung der
Erzeugung der Anlage ist die kontinuierliche Mittelstrale so ein-
gerichtet, daB auch durch sie gleichzeitig zwei Adern, die vom
vierten oder sechsten Stich der VorstraBe kommen, gewalzt
werden koénnen.

Nachdem der Stab die kontinuierliche StraBe durchlaufen
hat, gelangt er in die siebengeristige Fertigstrale, wo er in be-
kannter Weise weiterverwalzt und je nach den verlangten Ab-
messungen vom 3., 5. oder 7. Gerist durch Rohre den Draht-
haspeln zugefihrt wird, um ihn in Rundbunden aufzuwickeln.

Die vier Haspel der neuen Anlage werden durch eine gemein-
same Welle und ein dreifaches Geschwindigkeitsgetriebe mit
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einem 57-PS-Motor, 985 U/min, angetrieben. Jeder Haspel wickelt
Drahte vecn 5 bis 13 mm Dmr. zu Bundbunden von 54 bis 94 kg
Gewicht auf. Damit der Haspelmotor jeder Schwankung der
W alzgeschwindigkeit folgen kann, wird er vom Walzmotor
elektrisch beeinfluBt, so daR jederzeit Aufwickelgeschwindigkeit
und W alzgeschwindigkeit d{bereinstimmen. Aenderungen der
W alzendurchmesser durch Abdrehen werden durch das drei-
stufige Geschwindigkeitsgetriebe ausgeglichen. Der Antrieb der
alten drei Haspelwurde in der gleichen W eise umgebaut.

Die neue kontinuierliche M ittelstraBe und die EertigstraBe
werden durch einen gemeinsamen, vorhandenen M otor von
1800 PS, 410 bis 565 U/min, angetrieben., Die Uebersetzungs-
getriebe fir die einzelnen M ittelgeriste haben Pfeilverzahnung.
Die Schmierung der Vorgelegerdader, Kammw alzgeriiste und Lager
erfolgt durch eine Zentral-Oelschmierung.

Zum Umbau der W alzenstraBen und zur Entfernung des
W alzsinters sind zwei Demag-Elektroziige vorgesehen. Der eine,
ein 4-t-Zug, ist zur Bedienung der Vor- und M ittelstrafe in einem
Eintragerlaufkran m it offenem Fihrerkorb von 7,2 m Spannweite
fahrbar eingebaut, der andere, ein 3-t-Zug in kurzer Katze m it
angebautem Fihrersitz,lauftan Tragern Gber den zu bedienenden
Stellen. Die Kanale unter den W alzgeristen sind m it starkem
Gefélle angelegt, ebenso der breite Verbindungskanal zwischen der
Vor- und M ittelstraBe sowie der FertigstraBe, so daR der Sinter
vom W alzenkihlwasser in ein Klarbecken gespilt wird. Aus
diesem wird das W asser nach Klarung abgepumpt, wahrend der
Sinterin Kibeln durch den 3-t-Zug von Zeitzu Zeitentferntwird.

O tto Kichard, Mialheim (Ruhr).

Hochfrequenz-Induktionsofen mit Rohrengenerator nebst einigen
Bemerkungen Uber den Wirkungsgrad von Induktionsofen.

Im ersten Teil der Arbeitl) wird eine Ofenanlage mit
Béhrengenerator von 12 bis 15 kVA Leistung beschrieben, als
deren Vorzige weitgehende Verdanderlichkeit der Frequenz sowie
G leichmaBigkeit des Betriebes bezeichnet werden. Die Anlage
wurde fir die Bestimmung der Schmelzpunkte einiger reiner
M etalle im Vakuum oder in geregelter Atmosphédre benutzt.

Der sehr einfache Aufbau der Anlage ist in Abb. 1 wieder-
gegeben; er entspricht der bekannten Dreipunktschaltung m it
Ueberkoppelung der Anode. Die Frequenz konnte zwischen
7 X 105bis 10° Hertz verandertwerden; sie istim Vergleich zu den
gewohnlich benutzten Frequenzen auBerordentlich hoch. Bei
starker Dampfung durch Einsatze m it geringer Leitfahigkeitwird
die Selbstinduktion des Schwingungskreises durch Anwendung

/lIrB-Bposse/

einer groBeren Ofenspule oder durch eine Zusatzinduktivitat ver-
groBert. Die ausfuhrliche Beschreibung der Anlage bietet wenig
Bemerkenswertes; sie mufB in der Arbeitselbstnachgelesenwerden.

Im zweiten, theoretischen Teil wird in Anlehnung an eine
frihere Abhandlung von Burch und D avis?2) eine Beziehung
fir dieim Einsatz in Warme umgewandelte Leistung abgeleitet, die
der von F. W ever und W. Fischer3) angegebenen Naéaherungs-
formel:

W = Jp247t2w2re

gleichkommt. Die Berechnung der Spulenverluste istin ahnlicher
Form schon bei Burch und D avis4) zu finden; das Ergebnis,
nach dem der W irkungsgrad von einer gewissen, von OfengroRe
und Einsatz abhangigen Frequenz praktisch konstant ist, findet

sich ebenfalls schon in der genannten Arbeit von W ever und
Fischer.

J) G. E. Bell: Proc. Phys. Soc. 40 (1928) S. 193/205.
2) Phil. Mag. | (1926) S. 768.

3) M itt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70.
4) Arch. Elektrot. 20 (1928) S. 211.
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In der anschlieBenden Erérterung wurde darauf hingewiesen,
daB eine Gegentakt-Schaltung wahrscheinlich einen wesentlich
besserenw irkungsgrad ergeben wiirde. Fernermuf betontwerden,
daB die Rohrenschaltung nur dann den Vorzug vordem M aschinen-
generator verdient, wenn hohe Frequenzen gefordert werden,
da die Betriebskosten infolge des RohrenverschleiBes sehr groB
sind. Unterden genannten Bedingungen besitzt der Rdhrengene-
rator der Funkenstrecke gegentber den Vorzug erheblich besserer
Betriebssicherheit, dafiir sind allerdings die Anschaffungskosten
besonders bei groBeren Leistungen sehr betrachtlich.

F. Wever.

Beitrédge zur Erkenntnis der Entstehungsursachen des
Schwarzbruches bei Edelstahlen.

Die Untersuchungen, die bisher Uber Schwarzbruch vor-
liegen, lassen erkennen, daR die den Schwarzbruch bedingende
Graphitausscheidung darauf zuriickzufihren ist, daB das meta-
stabile System Eisen-Eisenkarbid in das stabile System Eisen-
Kohlenstoff tbergeht. Es wurde erkannt, daB das Verweilen in
einem bestimmten Temperaturbereich diesen Zementitzerfall
hervorruftl). Es blieb aber noch die Frage offen, ob andere Um -
stande, wie der GuBzustand, die umgebende Gasatmosphére
sowie Druckverhdltnisse und Spannungen diesen Zerfall be-

gunstigen.
M it diesen Fragen beschaftigte sich H. H Gittenhain2) und
bringt dariber bemerkenswerte Klarungen. Das GuBgefige

bleibt, sofern nicht schon im GufB selbst Graphit abgeschieden

ist, ohne EinfluR auf die Nei-

gung, Schwarzbruch zu bil-

den. Um dies zu beweisen,

wurden unter verschiedenen SSFO/.—O/ffffffis/ff/_-o/oSAky
Bedingungen erstarrte

Schmelzen auf Graphit un- /

tersucht. Die Versuche in /

dieser Form sind nach An- /

sicht des Berichterstatters % /

allerdings nicht schlissig, y

weil das Verhalten der Probe * y

bei der weiteren Verarbeitung *

nicht untersuchtwurde, son- *

dern nur das Geflige des ge- // gsjff/._o/ffcg

gossenen Blockes. n // JS - -ffffj
Um den EinfluR der Gas- | n

atmosphéare bei der nachfol- le-

i:ndenWarmebehandlung z‘u ,/ vsm -o ffifca
aren, wurde zundchst die / (S m - ffffa

W irkung des Kohlenoxyds tf

untersucht. Es zeigte sich, P

daB eine Bildung von freiem

Kohlenstoff durch Zerfall des y

Kohlenoxyds nach der Glei- asm O/pcﬂ,zFff/.O/ffffff/

chung 2 C 0~C 03+ C un-

ter wahrscheinlich katalyti-

scher Wirkung des Eisenkar-

bids eintritt, das Karbid

durch das Gas aber umge- MO Ie/npepaPi/r/frOff 7700
kehrt i.n keiner W eise beein- Abbildung 1. Wirkung
fluBtwird. Kohlenoxyd-Koh- verschiedener Kohlenoxyd-
lensaure - Gemische wirkten Kohlenséure-Gemische auf den

Karbidzerfall in der Randzone

deutlich die Zersetzun be- p -
o eines Stahles mit 1,64 % 0.

fordernd, und zw ar nahm
mit zunehmendem Kohlensauregehalt der Graphitgehalt, wie
aus Abb. 1 ersichtlich ist, zu. Die betreffende Probe enthielt
urspringlich schon 0,04% Graphit. Enthalt die Probe wur-
springlich keinen Graphit, so wird auch eine kohlensaure-
reiche Atmosphare unter praktischen BetriebsVerhdltnissen
keine Graphitbildung hervorrufen konnen. Eine Klarung der
Frage, warum Kohlensdure die Zersetzung des Karbids befordert,
wédre vom theoretischen Standpunkt aus lehrreich. Fidr den
praktischen Betrieb ist festzuhalten, daB kohlensaurereiche A t-
mospharen den Schwarzbruch férdern, wenn eine gewisse Zer-
setzung des Karbids schon vor ihrer Einwirkung eingetreten ist.
Ein weiterer Umstand, der auf die Schwarzbruchbildung
EinfluR haben kann, sind UngleichmaaRigkeiten in der Erwar-
mung, die letzten Endes wie Spannungen wirken. Zahlen aftl 1
zeigt einen Versuch in dieser Richtung. M an sieht aus der Zahlen-
tafel, daB die vorher graphitfreien Proben nach dem Versuch
Graphit enthielten, wobei das G lihen bei 700° viel starker wirkte
als bei 600°. Die Proben wurden bei diesen Versuchen nicht

1) St. u.E. 44 (1924) S. 1509.
2) ~r.-"ng.-Diss. Techn. Hochsch. Darm stadt (M .Gladbach:
W . Hitter, G.m.b. H.) 1927.
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Zahlentafel 1. EinfluBR ungleichm daRiger

auf die G raphitbildung.

Anwiarmung

Probe | Behandl der Prob Grap hit
von ehandlung der Probe Schliff- Ohem.
Rohblock bild Analyse
1 Probe ungegliiht einem
Druck von 120 kg/mm2  Graphit-
3 ausgesetzt; kurze Zeit bei aus- 0.46 %
0,43 9%0). 850° angewarmt, zerdriickt schei- G070
it 86 kg/mmz2; anschl. dungen
h lang gegluht bei 700°
2 Probe kurze Zeit auf 800° Graphi
3 gehalten, geprefRt mit r:lfs it-
150 kg/mm2bis auf 14 mm; " 0,19%
(143 %0)  anschil. V2h lang bei 700° dSChe"
gegliiht ungen
3 Probe kurze Zeit auf 800°
gehalten, dann einemDruck Spuren
2 von 63 kg/mm_2 ausgesetzt
(1,64 %0) und bei 600° Y2h gegluht. - ¥O" 0,006 %
Probe zusammengeprefRt raphi
auf 13 mm
4 Probe kurze Zeit auf 850°
2 gehalten, zerdruckt mit puren 0.05%
(1,64 % 0) 113 kg/mm2 anschl. % h VoIl - . ! °
bei 600» gegliiht GraPhlt

vollkommen durchgewarmt, sondern nur ganz kurze Zeit

auf Temperatur gehalten. Der duBere Teil war erhitzt,
wéahrend der Kern eine viel niedrigere Tem peratur besal.
Beider folgenden mechanischen Behandlung erfuhrinfolge-
Probe

Teil

dessen der duBere warme Teil der eine Formédnde-

rung, der der innere kaltere nicht zu folgen

vermochte. Es entstanden Spannungen, deren plétzliche
Gluhen einen Zerfall
Dieser Versuch lehrt, daR

Schwarzbruch

Ausldsung durch das nachherige
des Eisenkarbids verursachte.
ungleichm dRige Ursache fur
Aber
langer Erwdarmungsdauer
raturunterschieden bei nachfolgendem
Zahlentafel 2 gibt den
Das erste Beispiel dieser Zahlentafel zeigt, daB auch

richtige Anwaéarmung nicht Schwarzbruchfreiheit verbirgt,

Erwéarmung

sein kann. auch bei gleichm aBiger und nicht zu
kann sich infolge von Tempe-
W alzen Graphit

ausscheiden. Beweis.

wenn man nicht bei gleichmaBiger Tem peratur verwalzt.

Zahlentafel 1
der Vergleich

Die Ursachen hierfir sind ebenso wie bei
Besonders bemerkenswert ist

Zahlentafel 2. Je

AuBenschicht oder die Innenschicht warm

Spannungen.

der beiden Versuche in nachdem die

war, scheidet

sich Graphit in der Rand- oder Kemzone ab

Beziglich des Einflusses der Legierungselemente

Silizium, Chrom und M angan wurden die bekannten

Tatsachen bestatigt, daB Silizium den Schwarzbruch

fordert, Chrom wund M angan ihm entgegenwirken.

Zahlentafel 2. EinfluB ungleichm @Riger A bkihlung
und Erw drmung.
Ges-O Nach den Versuch
€5~ Behandlung Grap hit %
b Randzone Kernzone
!
G leichm daBig durchgewdarmt,
1,64 AuBenschichterkalten lassen, 0,08 0,39
dann gewalzt
R h t, |
1.40 asc angew drm nneres 052 014
kalt, dann sofort gewalzt

Diese Arbeit ist fir den Praktiker deshalb bemerkenswert,
lehrt, daB
langes Verweilen auf Glih- und W alztem peratur

Abkihlen

weil sie im AnschlufR an das schon Bekannte nicht

allein unnétig
Schwarzbruch hervorrufen

und langsames kann, son-

dern auch ungleichmaBige Temperatur des zu verarbeitenden

Stickes uDd unter Umstanden ferner die Gasatmosphare.

F. Rapatz.

Stuckgut-Abscheider fur Erz-Aufbereitungs- und
Zerkleinerungsanlagen.

Das einwandfreie Arbeiten sowie besonders die Leistung einer

Zerkleinerungsmaschine ist in hohem M aBe von der Menge des
in der Aufgabe enthaltenen Feingutes abhangig, das bereits die
vom Brecher zu erzeugende KorngréBe besitzt.

Eintritt in die

W ird es vor dem

Zerkleinerungsmaschine ausgeschieden, so wird
erhoht,

Brecher wird auch besonders bei feuchtem Gut nach Méglichkeit

nicht nur die Leistung der Brechanlage sondern der

vor Verstopfungen geschiutzt und die Erzeugung von Unterkorn

verringert.

Umschau. — Aus Fachvereinen.
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Fiurdie Abscheidung groberer Stiicke, die sich durch Schwing-
laRt, hat
geeignete Vorrichtungen vermiBt. Vorziglich
arbeitetder in Abb.lwiedergegebene Stickgut-Abscheider, Bauart
Bartsch (DRP.), der aus
Eschenholzfedern stehenden Schwingrinne besteht, deren Ende in
einen aus StahlguBrippen gebildeten Rost auslauft. Die Aufgabe
gelangt zundchst in den glatten Teil der Rinne, wo sich infolge
Teil des
Ende der
erweiternden

siebe erfahrungsgem 4R nur schwierig bewerkstelligen

man bisher sehr

einer kraftig gebauten auf starken

der Bewegung ein Feinen bereits auf den Boden der

Rinne senkt; am Rinne erfolgt dann durch die nach

vorne sich langen Rostspalten eine vorzigliche

Trennung der groben, sperrigen Sticke von dem Feingut.

Die Awussonderung eines Kornes bis zu etwa 80 mm

erfolgt vorteilhaft durch Schwingsiebe m it besonderer Lochung

nach Abb. 2, die unter dem Namen Taschenlochung bekannt ist.

lhre Eigenart besteht nicht nur darin, daB die Lécher trapez-

féormigen Querschnitt besitzen, sondern daB der Teil a des Bleches

aus der Blechebene herausgepreft ist, wodurch ein taschen-

dahnlicher Raum gebildetwird. Das Zusetzen der Locher m itTeilen

des Aufgabegutes, ein Uebelstand, der bei anderen Lochungsarten
leicht eintritt, wird nun hier einesteils durch die in der Foérder-

richtung sich erweiternde Trapezform der Locher verhindert,

andernteils tragen aber besonders die Taschen dazu bei, die

Abbildung 1. Ansicht des Stiickgut-Abscheiders, Bauart Bartsch (DBP.).

Loécher von
,sich festsetzen -
den Teilen frei-
zuhalten, in-
dem sich das Kornin der Tasche
fangt und entweder in der For-
derrichtung weiterwandert oder
|D entgegengesetzt aus der Tasche

ausgeworfen wird.

Sowohlder Stickgut-Abschei-
der als auch mit Taschenlochung
ausgeristete Schwingsiebe haben
sich in vielen von der M aschinen-

Hum boldt, Koln-
Kalk, gebauten Anlagen vorzig-
lich bewaéhrt. H. Bartsch.

bauanstalt
Abbildung 2.
Sieb mit Taschenlochung.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Chemiker.

In den Tagen vom 21. bis 26. M ai 1929 hielt der Verein deut-

scher Chemiker unter dem Vorsitz von Professor Dr. Duden,

Frankfurt a. M., seine diesjahrige Hauptversam mlung in Breslau
ab In der ersten Professor Dr.
P. W aiden,

Chemie im

M itgliederversam mlung wurde

Rostock, fur seine vielseitigen Verdienste um die

allgemeinen, die physikalische Chemie und Geschichte
der Chemie im besonderen, zum Ehrenmitglied des Vereins deut-

scher Chemiker ernannt. Die Liebig-Denkminze wurde Geheim -

rat Professor Dr. H. Fischer, Minchen, fir seine* meisterhaften

Forschungen tUber den Blut- und Gallenfarbstoff verliehen und

Professor Dr. A. Grin, Freiburg, die Adolf-Baeyer-Denkmiinze
Gebiete der Fett-

Die Tagung fand ihren AbschluB m it einem Besuch Ober-

fur seine hervorragenden Verdienste auf dem

chemie.
schlesiens, bei dem Zementfabriken,

Zellulosebetriebe, Gruben,

H Gtten und andere Industriew erke besichtigt und die européaische
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Sehenswirdigkeit der obersehlesischen Grenzziehung in Augen-
schein genommen wurden.

Von den zahlreichen Vortrdgen, die in den allgemeinen und in
den Fachgruppen-Sitzungen gehalten wurden, seien in dem nach-
stehenden Berichtnur hauptsachlich die erwahnt, die auch fir die

Eisenhittenleute Bedeutung haben.

In der allgem einen Sitzung sprach A. Stock, Karlsruhe,
iber
Beryllium.
Dieses M etall, vor 100 Jahren fastgleichzeitig mit Aluminium
und Magnesium zum ersten Male hergestellt, war bis vor kurzem

ein schwer zugéangliches M etall von rein wissenschaftlicher Be-
deutung.

das Verfahren von G oldschm idt, Stock und ihren M itarbeitern

Die Schwierigkeiten der Darstellung wurden erst durch

iberwunden, das auf der Elektrolyse eines Beryllium-Barium -

Fluorid-Gemisches mit wassergekihlter Eisenkathode bei Uber

1300° beruhtund von Siemens &H alske technisch weiterausge-
bildetwurde. Natirlicher Rohstoffistdas vielerwartsin reichlicher
Menge vorkommende Beryll, aus dem sich nach AufschlieBen die
erforderlichen Elektrolytsalze auf einfachem

Wege gewinnen

lassen. Die Elektrolyse liefert jetzt Berylliumsticke von Uber

1 kg Gewicht und von groBer Reinheit. Der Berylliumpreis wird
nach Fertigstellung einer zur Zeitim Bau befindlichen Anlage, die
je g betragen.

M etall eignet sich wegen seiner groBRen Durchlassigkeit fur kurz-

t Metallim Jahr liefern soll, etwa Das reine

wellige Strahlungen (17mal besserals Aluminium) zur Anwendung

in Réntgenrohren u. dgl. Harte und Preis erschweren die allge-

meinere Verwendung als W erkstoff. Legierungen mit Schwer-

metallen besitzen Gberraschende Vergitungsmoglichkeiten. Beryl-
liumbronzen aus hundertstein Prozenten

Kupfer mit einigen

Beryllium weisen hohe elektrische Leitfahigkeit und chemische
W iderstandsfahigkeit auf, lassen sich in der K alte leicht bearbeiten
und durch nachtragliches Erwéarmen auf Stahlharte bringen. Sie
bilden einen ausgezeichneten W erkstoff fir chemisch und mecha-
nisch stark beanspruchte Zusatze von 0,01
bis 0,02 % Be sind beim GuB von Leitfahigkeitskupfer als Des-

oxydationsm ittel dem

Konstruktionsteile.

bisher meist benutzten Phosphor in ver-

schiedener Hinsicht iberlegen. Eine technische Zukunft ist auch

fir gewisse berylliumhaltige Eisenlegierungen zu erwarten.

F. Haber, Berlin-Dahlem, behandelte in seinem Vortrage

Verbrennungs- und Explosionsvorgéange.

Der Vortragende ging zundchst von den Vorgangen in der
Flam me des bekannten Bunsenbrenners, also des heute fiUr Leucht-
gas Ublichen Brenners, aus. Es ist nicht leicht, unsere alten An-
schauungen Uber das Wesen des Verbrennungsvorgangs m it den
neuen Anschauungen in der Physik in Einklang zu bringen, und
doch ist dies eine wissenschaftlich unerldaBliche Notwendigkeit, und
diesist Haber gelungen. Die theoretischen Voraussetzungen fanden

eine glanzende versuchsmafige Bestatigung. W ir haben bisher
stets den elementaren W asserstoff fir eine einheitliche Form des
Grundstoffs gehalten. Die neue theoretische Betrachtungsweise,
die wellenmechanische, hat ihn jedoch fiur ein Gemisch aus Ortho-
Der Versuch, beider Temperatur des
flissigen durchgefihrt, hat

Theorie bestatigt. Es gibttatsachlich nichteinfach den Grundstoff

und ParaW asserstofferklart.

W asserstoffs diese Forderung der
W asserstoff, sondern wir missen zwischen zwei Abarten desselben,
Und jetzt laRt

Grundstoffen

eben Ortho- und Parawasserstoff, unterscheiden.
sich der Mechanismus der W asserbildung aus den
W asserstoffund Sauerstoff, also eben dereinfachste Verbrennungs-

vorgang, in einer verstandlichen Form darstellen. Die Awus-

fihrungen Habers haben neues und tiefes Licht in die so wichtigen

Verbrennungsvorgange gebracht. W ir werden erst weitere Er-

abwarten diese Uber-

ordnen zu konnen.

gebnisse Elementarvorgénge

sichtlich

missen, um

Dr. Urbanek, Beuthen, O.-S., hielt einen Vortrag Gber

Oberschlesien.

Der Vortragende gab ein anschauliches Bild von dem Boden-
reichtum und von derArbeitin diesem so bedeutenden W irtschafts-
gebiet. Auf Grund der Zahlenverhéaltnisse bei der Volksabstim -
mung, beider 40 °/0 der Stimmen fiir Polen und 60 % fiur Deutsch-
land abgegeben wurden,hat man dieTeilung zwardementsprechend
vorgenommen, daB auf Deutschland 58 % der Bevodlkerung ent-
fielen, auf Polen 42 % ,
Ricksicht genommen. So
Oberschlesiens 92,5 % an Polen, von der Kohlenforderung 57 %,

aberaufdie materiellen W erte wurde keine

kamen von den Kohlenvorkommen

von der Zinkforderung 82,5 %, von der Eisenhittenerzeugung

97 % ; die Zinkhiitten, die im oberschlesischen Bezirk vorhanden

waren, fielen ganz an Polen. Eingehend schilderte der Vortragende

das Problem der geographischen Lage Schlesiens, das man m it

W irtschaftsferne bezeichnen kann. Die oberschlesische Industrie

Aus Fachvereinen.
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ihrer W irtschaftsferne durch
In gleichem Sinne erstrebt

ist bestrebt, eine
billigere Eisenbahntarife zu erreichen.

Erleichterung in

sie insbesondere auch den Awusbau der OderwasserstraBe zu

leistungsfahigen Schiffahrtswegen. W enn es geldange, die Rohstoffe
hohen

zuzufuhren, dann kénnten die

wertvolleren

im Lande einer Veredelung

Frachten von den veredelten Erzeugnissen leichter

getragen werden.
In der Fachgruppe fir analytische chem ie berichtete

G. Scheibe, Erlangen, iber

Anwendungsmdglichkeiten und Grenzen der Emissionsspektral-
analyse.

besprach zundchst die

Grund der

Der Vortragende Vorgéange bei der

Entstehung der Spektren auf neuzeitlichen Atom -

theorie. Daraus folgt eine Reihe von Bedingungen, die bei der

qualitativen und besonders bei der qguantitativen Emissions-

spektralanalyse eingehalten werden missen, wenn vergleichbare

Ergebnisse erhalten werden sollen. PlanmaBige Untersuchungen

haben brauchbare Analysenverfahren ergeben, deren Grundlage

an der Bestimmung von Silizium, M angan, Chrom, Nickelin Eisen

erklart wurde. Es wurde gezeigt, daB einfache Hilfsmittel zur
Photometrierung die Genauigkeit der Spektralanalyse der der
chemischen Analyse gleich werden lassen, wahrend die im ganzen
Diese kurze Zeitdauer wird

bendtigte Zeit etwa 15 min betragt.

haufig der ausschlaggebende Vorteil der Spektralanalyse sein.
Besonders gilt dies fiur die Siliziumbestimmung, die bislang nicht
in gentgend kurzer Zeit durchgefuhrt werden konnte.

Im weiteren wurde auf eine Reihe bereits praktisch erprobter
spektralanalytischer Verfahren zu verschiedenen Zwecken hinge-
wiesen. Sie werden iberallda von Nutzen sein, wo kleine Mengen
von Verunreinigungen rasch und sichererkannt werden sollen, und
wo geringer M aterialverbrauch wichtig ist. Reinheitsprifungen.
Untersuchungen an fertigen W erksticken, Sortierung von Schrot,
Prifung auf schéadliche Bestandteile sind wichtige Anwendungs-

gebiete. Bei allen diesen Arbeitsvorgdngen ist der Erhalt eines

unbestechlichen Spektrogram ms ein weiterer Vorteil. Die Grenzen
der Verfahren liegen darin, daB sie nicht alle Grundstoffe m it der
gleichen Genauigkeit zu bestimmen gestatten, daB die quan-
titative Ausfihrungsform bei hohen Prozentsdtzen der chemischen
schlieRlich darin, daB einige
Selen, Chlor, Brom, Jod) sich

spektralanalytisch nicht nachweisen lassen.

Analyse noch

M etalloide

unterlegen ist, und
(Sauerstoff, Schwefel,
Die gréoRten Vorzige
wird das Verfahren immer da zeigen, wo gleichartige Analysen

oft und rasch ausgefiihrt werden missen.

A. Benedetti-Pichler, Graz, machte M itteilungen tGber die

Fortschritte in der Mikroanalyse,

und erdrterte einleitend die Bedeutung der Erfassungsgrenze bei

der qualitativen M ikroanalyse. Sie ist wesentlich durch die Ver-

vollkommnung des Verfahrens bestimmt. Nach einer kurzen

Uebersicht tber die M ikrobiretten m it oberem Hahn wird auf die
radiom etrische Schlierenverfahren

M ikroanalyse und das aus-

fihrlicher eingegangen. Bei der radiometrischen M ikroanalyse

wird die W agung des Niederschlages durch die Messung der in
Losung bleibenden A ktivitat ersetzt.
Empfindlichkeit der

stimmung und der Gberaus einfachen Arbeitsweise

W egen der ungewodhnlich

groBen elektrometrischen A ktivitatsbe-
erscheint das
Verfahren fiar die quantitative M ikroanalyse m it auBerst kleinen
Hilfe der
achtung gleichzeitig geringe

Refraktion und im spezifischen Gewicht zweier Flissigkeitsproben.

Stoffmengen vielversprechend. M it Schlierenbeob-

erkennt man Unterschiede in der

Diese Erscheinung wird zur analytischer Aufgaben be-
nutzt, wobei man Vervollkommnung des Verfahrens durch Schlie-

renstarkem essung

Losung

sucht.

F. Hahn, Frankfurta. M., sprach iber

Fortschritte auf dem Gebiete der jodometrischen Analyse.

M aBanalytische Thiosulfatlosungen erfahren manchmal beim

Aufbewahren eine Erhohung ihres W irkungswertes. Zur Er-

klarung dieser Erscheinung wurde friher Entstehung von Sulfit

durch freiwilligen Zerfall oder bakterielle Entschwefelung des

Thiosulfats angenommen. Diese Annahme ist unzutreffend; es

konnte m it volliger Sicherheit die Abwesenheit von allen erdenk-

lichen Stoffen erwiesen werden, die einen hdheren Jodverbrauch

haben als Thiosulfat. Es kann daher beim Stadrkerwerden nicht

Thiosulfat unter Bildung eines wirksameren Stoffes verschwinden,

sondern es muB umgekehrt zusatzliches Thiosulfat aus einem

selbst nicht wirksamen Stoff entstehen. Hierfir kommt Penta-

thionat in Betracht, das im festen Thiosulfat enthalten sein kann;
daB es nicht regelm dBig darin ist, wirde erklaren, wieso die Thio-

sulfatlosungen nur selten starker werden. Tatsachlich lassen sich

durch Zusatz von kleinen Mengen Pentathionat zu einer be-

standigen Thiosulfatlésung regelm aBig alle die Erscheinungen
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kinstlich hervorrufen, die man gelegentlich beim Herstellen der

Thiosulfatlosung aus festem Salz beobachten kann, z. B. voriber-

gehende Tribung, eigenartiger Geruch und Unbestdndigkeit des

Titers. Auch Tetrathionat, das in Thiosulfatlésungen
Thiosulfatbildung AnlaR geben,

dem Thiosulfat entstehendes

stets vor-

handen ist, kann zur indem es

namlich etwa aus Sulfit sofort in

Thiosulfat zuriickverwandelt, wobei es selbst in Trithionat Gber-

geht; letztes aber wird bekanntlich zu Thiosulfat und Sulfit
hydrolysiert.
Fr. Heinrich, Dortmund, sprach iber die

Nickelbestimmung in Stahl durch potentiometrische MaRanalyse.

Stahl
m it sich bringen,

Wegen der Schwierigkeiten, die die im vorhandenen

groBen Mengen Eisen und M angan wurde die

Loésung derFrage durch direkte zyanometrische Titration versucht,
Jodsilber
Silberelektrode

wobei die storende Gegenwart von wurde.

Silber-
lonen-Konzentration wurde durch Zusatz von wenig n/100-Silber-

vermieden

Die fur das Ansprechen der notwendige

nitrat erreicht, das zuerst durch Zyankalium zu Silber-Kalium -

zyanid umgesetzt wird, worauf weiter zugesetztes

Sobald alles

Zyankalium
Nickel-Kaliumzyanid bildet. Nickel verbraucht ist,
geht durch das

Silber-lonen-Konzentration

Ansteigen der Zyan-lonen-Konzentration die
und das Potential der Elek-

M angan ist bei reichlicher Gegenwart

zurtck,

trode muB rasch ansteigen.

von freiem Ammoniak ohne EinfluB, wohl aber wird Kupfer mit-

titriert. Chrom ist ohne EinfluB.

Zur Ausfihrung der Bestimmung wird 1 g Nickelstahl in

15 cm3 Saure (2 Teile konzentrierte Salzsédure +

trierte Salpetersdure -f-

1 Teil konzen-
3 Teile Wasser) gelést. Nach dem Oxy-
dieren und Verkochen der Stickoxyde wird mit wenig W asser in
das TitriergefaBB uUbergespiult;
setzt: 20

halten des

dann werden der Reihe nach
(250 g/1) zum
30 cm3 konzentriertes

zuge-
cm3 Chlorammonium-Lésung
Nickels,
fallen des Eisens und zur Erreichung der nétigen Alkalitat, 10 cm 3
n/100-Silbernitrat und W asser auf 150

Inlésung-
Ammoniak zum Awus-
cm3. Die

Titration soll

etwa 1 min dauern. Fir den Silbernitrat-Zusatz kann die Korrek-

tur errechnet oder durch Leerversuch bestimmt werden.

Nachdem so ein fUr Betriebszwecke brauchbares

Stahl

potentio-

metrisches Nickelbestimmungsverfahren in seinem Gange

nach festliegt, wird die ndachste Aufgabe sein, ein geeignetes Be-
triebsgerat fur diesen Sonderzweck zusammenzustellen. Hieriber
soll spater berichtet werden.

Sch. Zinzadge, Breslau, hielt einen Vortrag tber

Neue Verfahren zur kolorimetrischen Bestimmung der Phosphor-,
Arsen- und Kieselséure.

Das Verfahren geht von der

Molybdan-Blau

dungen entstehen.

bekannten Reaktion zwischen

und diesen Sauren aus, bei der blaue Verbin-
Als Grundreagens wird eine besonders herge-
stellte Schwefelsdureldésung von reinem M olybdan-Blau verwendet.
Dadurch, daB in der

sind, ist erstens das

Losung keine Reduktionsm ittel vorhanden

Reagens sehr lange haltbar, zweitens bleibt
die blaue Farbe, die diese Saure mitdem Reagens gibt, sehrlange
Die

Arsensdure,

ganzlich unverdndert
M olybdan-B lau
valenten Mengen genommen werden, ganz gleiche Farbenreaktion

Sind beide

bestehen. Versuche zeigen, daB m it

Phosphor- und wenn sie in aqui-

geben. Séauren gleichzeitig anwesend, so missen sie

zusammen kolorimetrisch bestimmt werden,

einer besonderen Probe Arsen erm ittelt;

wdahrend man in

die Phosphorsaure ergibt

sich dann aus dem Unterschied.

In der Fachgruppe fir anorganische Chemie sprach
0. Ruff, Breslau, ber Versuche zu den letzten Arbeiten seines
Instituts, inshesondere tber

Hochtemperaturtechnik und Fluoride.

Der Zweck des Vortrages war vor allem, die Horer mit den

Hilfsmitteln vertraut zu machen, mit denen die in jungster Zeit
von O. Ruff verdffentlichten Arbeiten erzielt worden sind; so m it
den verschiedenen Arten von
bis 3000°

noch Aufnahmen bei 2500° gestattet,

Oefen, die in das Temperaturgebiet

hinauf fuhren, der Rontgenanlage, deren Heizkamera
und den Apparaten fur die
Gewinnung, Fraktionierung und Untersuchung derneuen Fluoride.
Die physikalischen und chemischen Eigenschaften der letzten
Zum SchluB
Uber einige neuere Ergebnisse seiner

Kobalt

wurden durch Versuche gekennzeichnet. berichtete

der Vortragende auch noch
Forschungsarbeit,

und Nickel, die

iber die Dampfdrucklinien von Eisen,

Schmelzdiagramme von bindren Zirkondioxyd-

mischungen, einen einfachen Weg zur Darstellung von N itril-

fluorid und die Chlorfluorids.

Brennstoff- und Mineraldl-
Berlin-Charlottenburg, tber die

Bildungswéarme des

In der Fachgruppe far

chem ie berichtete . Bronn,
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Zerlegung der Koksofengase und Ausnutzung deren Bestandteile.

Die Koksofengase werden, nachdem ihnen die Nebenerzeug-

nisse (Teer, Ammoniak und Benzol) in Gblicher W eise entzogen

worden sind, von ihrem Gehalt an Schwefelwasserstoff befreit.

Kompressoren auf 10 bis
25 at verdichtet und unter diesem Druck mit W asser und
N atronlauge

Dann werden die Gase in mehrstufigen
zuletzt

mit zwecks volliger Entziehung der Kohlensaure

gewaschen. Die so vorbehandelten Gase werden nacheinander-

folgender Kidhlung in Gegenstrom-W darmeaustauschern unter-

worfen, wobei zuerst der Rest des W assers und der Benzoldam pfe,

dann die schwereren Kohlenwasserstoffe verflissigt werden.
Ferner scheidet sich ein &thylenreiches M ethangasgemisch und
darauf athylenarmes verflussigtes M ethan ab. Durch Nieder-

schlagen bzw. Auswaschen des Kohlenoxyds m it fluissigem Stick-
stoff verbleibt schlieBlich ein gasférmiges Gemisch von W asserstoff
und Stickstoff, das daB
reinigung fur

derartig rein ist, es ohne weitere Nach-

eine der bekannten Ammoniaksynthesen benutzt

werden kann. Die groBen Mengen von M ethan, die vollig frei von

jeglichen Schwefelverbindungen, Kohlensadaure und W asser er-

halten werden, werden vorlaufig — da die Autogenindustrie die-
selben nur zum geringen Teilaufnimmt — als
hoffen, daR

schaftlichere Ausnutzungsmoglichkeiten

gewohnliche Heiz-

gase benutzt. Indes ist zu auch fir M ethan wirt-

bald geschaffen werden.
Bestrebungen in dieser
Triebstoff fur

Art

Richtung gehen M ethan als
durch
Gberzufihren,

M ethan

dahin, das
Kraftfahrzeuge zu
Teilkrackung in
durch

verwenden, oder es eine

benzolhaltige Triebstoffe

oder endlich stille elektrische Entladungen aus

Azetylen zu gewinnen.
Dort, wo die verfiigbaren Koksofengasmengen fiur den beab-
sichtigten Umfang der Ammoniaksynthese nicht voll ausreichen,

kann man zusatzliche groRe Mengen W asserstoff durch Spaltung
des M ethans bei etwa 1000° in

Fiar die

Gegenwart von W asserdampf er-

halten. Verwertung des Aethylens sind aussichtsreiche

Versuche im Gange, wobei hochwertige Schmierdle erhalten

werden.

P. Schuftan, Hollriegelskreuth, lieferte

Weitere Beitrage zur Natur des Koksofengases.

Esistgelungen,im Koksofengasunm ittelbar Stickstoffdioxyd

nachzuweisen, und zwar mit essigsaurer m-Phenylendiamin-

Losung. Dazu muB das von Schwefelwasserstoff befreite Gas auf

dem kilrzesten Wege von der Hauptleitung in das Reagens einge-
fihrtwerden,da andernfalls durch Nebenreaktionen Stick-

kolori-

starke

stoffdioxyd-Verluste eintreten. Die Bestimmung erfolgt

m etrisch durch Titration von unbehandeltem Vergleichsreagens

miteiner Nitritlosung bekannten Gehaltes. Neu festgestellt wurde
im Koksofengas Stickstoffoxyd, das
Der

G ases

bei weitem den Hauptanteil
Stickstoffoxyds
gleichen Volumen
m-Phenylendiam in-

Aufdiese Weise

der Stickoxyde ausmacht. Nachweis des

gelang nach m it

Sauerstoff

Mischung des dem

und Einfihrung in essigsaure

Lésung nach einer Um setzungsdauer von 15 min.

wurden Stickstoffoxyd-Gehalte im Koksofengas von 1 bis 30
Teilen je 1 Million festgestellt und dabei beobachtet, daB das
Stickstoffoxyd praktisch ausschlieBlich durch zu starke Saugung

an den Koksdfen in das Gas hineingebracht wird. Als Stickstoff-

oxyd-Quelle wird dabei kaum durch die Tiren eindringende L uft,

sondern vielmehr durch Undichtheiten in den Kammerwénden

eingesaugtes Rauchgas in Frage kommen. In der Tat wurden in

dem Rauchgas Stickoxydgehalte von einigen zehntein Raum -

teilen festgestellt.

G. Lorenzen, Bochum, machte M itteilungen Gber

Verfahren zur Entschwefelung von Kokerei- und Leuchtgas und
Gewinnung des Schwefels.

Jahrlich werden etwa 80 000t Schwefel allein in Deutschland

im Koksofengas Die Schwefels be-

reitet aber gewisse Schwierigkeiten, so man bisher Entschwefelung

erzeugt. Gewinnung dieses

von Gasen nur dort vornimmt, wo Wert auf ein schwefel-

freies Gas gelegt wird. Die Verfahren zur Entschwefelung lassen

sich einteilen in Verfahren, die nur der Entfernung des Schwefels
dienen, in Verfahren, die den Schwefel wenigstens teilweise nutz-
bar machen, und in solche, die den

gesamten Schwefel nutzbar

machen. Zurersten Gruppe gehortdas Verfahren der Auswaschung
der Gase m it Alkalikarbonatlosung und nachfolgender Frischung
m it Sauerstoff oder Luft, ferner das Verfahren der Auswaschung
des Schwefelwasserstoffes

Druck. Zur

zusammen mit Kohlensdure unter

zw eiten Gruppe ist das bekannte Verfahren der

sogenannten Trockenreinigung zu rechnen. Dieses Verfahren hat

den Nachteil, daR die ausgebrauchte M asse trotz ihrer betracht-

lichen Schwefelanreicherung wegen der hohen Awufarbeitungs-

daB die Kosten des
Zeit

kosten m it so geringen Preisen bezahlt wird,

Verfahrens nicht gedeckt werden. Daher haben in letzter
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Form nutzbar
aufzuweisen.
bei

G ases

bei denen der Schwefel in besserer
werden soll, eine groBe Entwicklung

ist hier zu unterscheiden zwischen Verfahren,

die Verfahren,
gemacht
Grundséatzlich

denen der Schwefel zusammen mit dem Ammoniak des

wird und als Enderzeugnis Ammoniumsalze gewonnen

und solchen, bei denen die Ammoniakgewinnung und die
Bei den

entfernt
werden,
durchgefihrt wird.

Entschwefelung des Gases

vereinigten Verfahren zwingt der Gang der Oxydation des Schwe-

getrennt

fels dazu, den aus dem Gas gewonnenen elementaren Schwefel in
Rostofen zu schwefliger Sdure zu verbrennen und diese wieder in

das Verfahren zuriickzunehmen. Nach einem weiteren Verfahren
wird durch Anwendung von Katalysatoren der Schwefel im Gase
sofort zu schwefliger Saure oxydiert und zusammen mit Ammo-
Von bei

Form ge-

nium als Ammoniumsulfit gewonnen. den Verfahren,

denen der Schwefel in elementarer als Enderzeugnis

wonnen werden soll, ist das Verfahren mit aktiver Kohle wichtig,
ferner die Verfahren zur Auswaschung m it alkalischen Ldosungen,
oder Aufschwemmungen von

die gleichzeitig Schwermetallsalze

Schwermetalloxyden enthalten.
W asserchem ie machte A.

die

In der Fachgruppe far

Splittgerber, Wolfen, Ausfihrungen dber

Bedeutung der Beseitigung geldster organischer Stoffe aus dem
Kesselspeisewasser.

Kesselspeisewdssem vorhandenen, zum Teil

Die
kolloid geldsten organischen Stoffe vermehren die Loslichkeit des
nach der Enthartung entstehenden kohlensauren Kalkes, so daB

Speisewassers

in manchen

eine zufriedenstellende Enthéartung eines solchen

vielfach nicht moglich ist. Im Kessel selbst werden diese orga-

nischen Stoffe stark angereichert, so daB die Resthéarte des Kessel-

wassers auch bei Einhaltung der Natronzahl weit Gber die ge-
wohnte Hochstgrenze von 2° hinausgeht. Da ein einwandfreier
Kesselbetrieb niedrige Restharte verlangt, muB fir Beseitigung
der organischen Stoffe gesorgt werden. Das ist durch die im
W asserwerkbetrieb schon seit langem eingefihrte Aluminium -
flockung bei Einhaltung eines pH-W ertes von etwa 6 mdéglich,

wédhrend die folgende alkalische Enthartung m it Chemikalien bei

einem pH-W ert iber 7,5 erfolgen muR; beide Verfahren durfen
also nicht in einen einzigen Arbeitsvorgang zusammengezogen
werden. A . Stadeier.

Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde.

Auf dem Vortragsabend der Deutschen GesellschaftfirM etall-
11. April 1929 in Berlin sprach Patentanw alt 5)r.»"ng.
Schack uber

kunde am

Dr. jur. H.

Die patentrechtliche Stellung der Legierungen (Form, Inhalt und
Auswirkung von Legierungspatenten).

Bei im Fachschrift-

vor

eingehenden Meinungsaustausch
etwa 15 Jahren Uber die patentrechtliche Stellung der
Legierungen handelte es sich hauptsachlich die Frage, ob
Legierungen als chemische Erzeugnisse anzusehen und daher als
solche einem allgemeinen Stoffschutz entzogen seien. Diese Frage
ist als endgiltig entschieden zu betrachten, da heute Einheitlich-
keit dariber herrscht, Stoffschutzes fahig
sind, sofern der Stand der Technik dies rechtfertigt.
Nichtigkeitsabteilung

einem
tum
um

daB Legierungen des
Durch zwei
Ubereinstimmende Entscheidungen der
des Reichspatentamtes sowie des Reichsgerichtes (betreffend eine
W olfram -Kohlenstoff-Legierung) wurde dies festgelegt.

W enn so in einer grundséatzlichen Frage eine Klarung erfolgt
so liegen nach den Ausfihrungen von Schack doch noch zahl-

das natur-

ist,
reiche offene Fragen auf dem behandelten Gebiet vor,

gemaB auch fir den Eisenhiittenmann von erheblicher Bedeutung
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— Patentbericht.
einm al darin erblicken zu missen, daB Patentanmeldungen Uber
Legierungen seltener sind als Patentanmeldungen beispielsweise

aus der mechanischen, chemischen und elektrotechnischen 1In-

dustrie, ferner in dem U mstand, daB sowohl das Reichspatentamt

als auch die Parteien duBerst zurtickhaltend bei der Verdffent-

lichung ergangener Entscheidungen sind.

In planm aBiger W eise behandelte der Vortragende dann die

einzelnen fur die Patenterteilung von Legierungen wichtigen
Fragen.

Vonden vier Kategorien, die fir die Bildung des Oberbegriffes
bei Patentansprichen an sich moglich sind, namlich Erzeugnis,
Verfahren, Verwendungund Vorrichtung, kommen fiir Legierungen
Es wird jedoch in der

Bil-

naturgem 4B nur die drei ersten in Frage.

die mogliche und notwendige Unterscheidung in der
Oberbegriffe haufig viel zu wenig beriicksichtigt.

kann die

Praxis
dung dieser drei
es wurden Beispiele dafiir gegeben —
K larung, welcher der drei Oberbegriffe angewandt
wird, von erheblicher Bedeutung fir die Patenterteilung und fur
Beispielsweise wird es héaufig

In vielen Fallen —
zweckm aBig

die Auswirkung des Patentes sein.
Patentanspruch bei
Verfahren be-
auf Ver-
die durchaus

nicht mdéglich oder sehr schwer sein, einen
Legierungen, der sich auf das Erzeugnis oder das
durchzusetzen, bei Beschrankung

noch M oglichkeiten gegeben sind,

zieht, wéahrend ein
wendungspatent
wertvoll sein kénnen. Es wurde fir diesen Teil des Problems eine
Umgestaltung, vielleicht sogar eine Normung als erforderlich be-
Hinsichtlich der Fassung des Unterbegriffes bei Legie-
rungsansprichen ging Schack besonders Frage ein,

der Anmelderdie Grenzen fiirdie Gehalte dereinzelnen Legierungs-

zeichnet.
auf die wie

bestandteile ansetzen soll. Hier stehen sich zwei M omente gegen-

Uber. Einerseits wird der Anmelder hdaufig nicht Zeit haben, seine
Versuche so weit auszudehnen, daR er die tatsachlichen Grenzen
des in Frage stehenden Einflusses oder der Legierungszusatze

genau festlegt. Anderseits ist eine gewisse Festlegung aber wieder

erforderlich. Der Vortragende vertrat die wohl auch nach Ansicht
des M etallurgen unbedingtrichtige Einstellung, daR die im Patent-
100 % der Félle zur Er-

zu fihren braucht, daB es also

anspruch Regel nicht in
reichung der technischen W irkung

unbedingtzulassig sei,die Grenzeiberdievom Anmeldergemachten

angegebene

Feststellungen hinaus zu ziehen, um nicht Umgehungen zuermog-
lichen. AnderseitsmuR verlangtwerden,daR wenigstensinderMehr-
heitder moglichen Falle der Erfolg auch eintritt. Der Vortragende
sprach sich dahin aus, daR diese M ehrheitder Falle m it mindestens
50 % festzusetzen die Belange
Erfinder Hand von

tisch

wohl der
wirde. An

abschlieBend

sei, ein Vorschlag, der

gentgend beriicksichtigen prak-

Fallen wurde darauf hinge-

die

entschiedenen
daR durch

grundsatzliche Klarung des

wiesen, Erteilung nur klarer Patente auch die

Fragenkreises gefordert wirde.

W.Aumann, Berlin-Siemensstadt, berichtete weiterhin tiber

Versuche mit Messing aus Kuhlkokillen von Erichsen.

A. M. Erichsen hatte friiher iber eine gekihlte Kokille fur
den MessingguB berichtet, in der infolge der langsamen Erstarrung
der W erkstoff besonders ginstige Eigenschaften annehmen solle.
Bemerkenswert war insbesondere die Angabe, daRB eine Lunkerung
in diesen Kokillen nicht eintrete, eher zeigte sich ein W 6lben der
Oberfliche, wobei aber Undichtigkeiten,

nicht festzustellen

wie sie sonst m it einem

.Steigen® verbunden sind, sein sollten. Der

Vortragende berichtete nun dUber Versuche an Erical-Kokillen,
die im Kleinbauwerk der Siemens-Schuckertwerke durchgefihrt
waren. Die Angaben von Erichsen konnten dabei durchaus be-

statigt werden; die aus Platten in Erical-Kokillen hergestellten
Bleche erwiesen sich durchaus gutund waren beider Verarbeitung
durch Ziehen und Driacken den auf dem Wege iber gewdéhnliche

Kokillen hergestellten M essingblechen Uberlegen. E.H.Schulz.

Patentbericht.

ist. Der Vortragende glaubte die Grinde fir die unklare Lage
Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 24 vom 13. Juni 1929.)

KIl. 1a, Gr. 21, M 94 722. Aufbereitungsvorrichtung fir Koks
0. dgl. Adolf Molin, Stockholm .

KIl.7a, Gr. 26, K 107 374. Vorrichtung zur W alzgutférderung
bei Kihlbetten. Demag A.-G., Duisburg.

KI. 7f, Gr. 1, F 64 260. Radscheibenwalzwerk, bei welchem
der Abstand der W erkstickdrehachse von den Arbeitswalzen
veranderbar ist. August Friederici, KéIn-M dlheim, Glicksburg-
str. 3.

,) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI1. 10 a, 104 389.
ofen zur Erzeugung von Gas und Koks.
Koéppers, Essen, M oltkestr. 29.

Gr. 5, K Regenerativ beheizter Kammer-

$r.*$ng. ©. 1). Heinrich

KIl. 18a, Gr. 1, E 36 110. Drehtrommel zum M ischen von
zwei oder mehreren Stoffen, insbesondere Erzkonzentraten,
Schlich o. dgl. mit Kohlen- oder Koksstaub. Hjalmar Eriksson,
Skoldinge (Schweden).

KI. 18 d, Gr. 13, V 23 745. Verfahren zur Beheizung vob
W inderhitzern ohne Brennschacht. Vereinigte Stahlwerke A.-G..
D isseldorf, Breite Str.

KIl. 18 a, Gr. 18, D 55 859. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von M etall-, insbesondere wvon Eisenschwamm.
Frederick Lindley Duffield, London.

KIl. 18 a, Gr. 18, \ 22 540. Verfahren zur Herstellung vob

Eisen aus Erzen durch Chlorierung und Zerlegung des gebildeten
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Eisenchlorids
Disseldorf, Bendemannstr. 2.

KI. 18a, Gr. 19, C 37 181.

Eisen- und Stahllegierungen unm ittelbar aus

m it W asserstoff. Vereinigte Stahlwerke A.-G.,

Verfahren zum Herstellen von
Erzen im Elektro-
(Schweden).
Schmelzen

(Thar.),

ofen. Hampus Stockholm
Kl. 18 a,

Reduzieren

Gustaf Emrik Cornelius,
Gr. 19, M 40 894.
Dr. Wilhelm

Herdofen
M ette,

zum und

von Erzen. Ilmenau
Gartenstr. 1.

KI. 18 b, Gr.
Gegenstanden,
Fried. Krupp A .-G
Gr. 6, R 68 598.
dgl. mit senkrechter, gegenlaufiger Fihrung des Gliuh-
Koln,
44 149.

20, K 99 362.
die in

Stahllegierung zum Herstellen

von den Randschichten durch Verstieken

gehéartet sind.
K1l. 18 c,
Drahte u.

, Essen.

Elektrischer Glihofen fir Bander,

gutes.
K 1.

Emil Friedrich RulB,
24 ¢, Gr. 5, St
W darmespeichern bei
E lisabethstr. 48, wund
(Schiffer & Kircher) A .-G .,

Kaiser-Friedrich-U fer 37.

Verfahren zur Beheizung
Strack,

und

von

Regenerativofen. O tto M inchen,

Pféalzische Chamotte-

Grianstadt (Rheinpfalz).

Thonwerke

KI. 31 a, Gr. 2, B 129 490; Zus. z. Pat. 464 099. Kippbarer
Gasflam mofen Robert Biuhrer, Oerlikon (Schweiz).

KI. 80b, Gr. 5, A 46 534. Hochofenzement aus Hochofen-
schlacke und Portlandzement. Albrecht Dimmler, Duisburg-
M eiderich, Frankenplatz 3.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 24 vom 13. Juni 1929.)

KI. 7a, Nr.

Einzelantrieh. J.

K. 7 a,

1076 254. W alzgutforderrolle m it elektrischem
Banning A .-G .,
Nr. 1076 398.
M olybdéanstahl. Carl Ptachetka,

KI. 19a, Nr. 1076 666.
kopf eingelassenem Fillstick fir Kreuzungen
werke A.-G., Disseldorf, Breite Str. 69.

KIl. 19a, Nr. 1076 700.
son, W atervliet (V.
polis.

M aschinenfabrik, Hamm i. W .

Drahtstahlwalze aus legiertem
RofBstr. 16.

Rillenschiene m it in

Disseldorf,
den Schienen-
Vereinigte Stahl-
Eisenbahnschwelle. Elias Hendrick-

St. A.), und George Chester Dixon, Indiana-

“Deutsche Reichspatente.
[K| 10 a, Gr. 24, Nr. 472 657, vom 13. Februar 1924; ausge-

geben am 5. M drz 1929. Elektrow erke, A .-G .,in Berlin Ver-
fahren zum Trocknen, Schwelen und Entgasen bitumenhaltiger Stoffe
in einem ununterbrochenen Arbeitsgange.

Statistisches.
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Das Gut wird in Ubereinander angeordneten Kammern, die
durch trichterformige Einschnirungen miteinander verbunden
sind, nacheinander dem Trocknen durch erhitzte Luft, dem
Schwelen durch UGberhitzte Bruden, die aus der Trocknung
stammen, und dem Entgasen durch die Verbrennungswédrme der

aus dem Schwelvorgange herrihrenden Gase unterworfen. Hierbei
wird die W arme der Luft fiur das Trocknen in einer W d&rmeaus-
Ende Ofens, die

einem im Ofen einge-

tauschvorrichtung dem heiBen Koks am des
W arme fir die Ueherhitzung der Briden
die
die

des

bauten Heizkanalsystem, in dem eigenen Schwelgase ver-

brennen, entnommen, wéahrend Abgase der verbrannten

Schwelgase sowohl zum Entgasen Schweigutes als auch in

UGber der Schweikammer liegenden durch Lufterhitzer

dhnliche Apparate

Kammern

zum weiteren Erwéarmen der Trockenluft

ausgenutzt werden.

Kl. 7a, Gr.27, Nr. 472 673, com 4. Januar 1927; ausgegeben
1929. W illi Bauer in Koln-Lindenthal. Kalt-
walzmaschine, die an beiden
Léangsseiten des Walzenpaares
mitEinlaufbremsvorrichtungen
versehen ist.

Die
Querhaupt
schrauben

am 2. Miérz

das
die
der

beiden obere
Druck-

beiden

far
jeder
Einlaufbremsen m it dem zu-
gehérigen Untergestell

bindenden Tragsaulen a sind

ver-

in diesem Untergestell b senkrecht beweglich gefahrtund miteiner

Schnellhubvorrichtung sowie m it einer in gesenkter Stellung
wirksamen Feststcllvorrichtung versehen
KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 472 803, vom 7. Oktober 1923; aus-

gegeben am 6. M arz
m. b. H. in
Die W arme

1929. Kohlenscheidungs-G esellschaft
Verfahren zum Trockenkiuhlen von Koks.
des glihend

Berlin.

aus den Retorten oder Kammern
austretenden Kokses wirdin der W eise an feste Kérper iibertragen,
daB Korper mit dem glihenden Koks gemischt
werden oderdaRB derglihende Koksund das Kiahlgutingetrennten

Koks

entweder diese

Stromen aneinander vorbeigefiihrt werden. Der glihende

kann z. B. mit Kohle zusammengebracht werden, an die er zum

Schwelen seine W darme abgibt.

Statistisches.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1929%).

In Tonnen

zu 1000 kg.

Rohbldcke StahlguR Insgesamt
i Besse-  Basische Saure Tiegel-  Schweil- Tiegel-
Bezirke - f f
Thomas mer-  Siemens-  Siemens- _ und stahl-  pasischer  saurer und 1929 1928
Stahl- Martin- Martin-  Elektro- (Schweil3-
Stahl- Stahl-  Stahl-  Stahl-  eisen-) Elektro-
Mai (1929: 25 Arbeitstage, 1928: 25 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen . 592 386 529 618 14 348 12719 11270 5238 564 1166225 1015257
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet wu.

Oberhessen.. . 32 291 378 ) 636 34112 31993
Schlesien 41 915 503 43 270 42 230
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- > - 344 . 2944

land 64 337 2769 934 | 1296 108 214 108 556
Land Sachsen.. .| 62414 38860 > : 1372 621 47 853 32 526
Stddeutschland u. Bayrische

Rheinpfalz........... y ........... 2723 360 207 21373 19 694
Insgesamt: Mai 1929 654 800 709 744 14 348 13 063 2944 16 652 7 636 1860 1421047

%avon geschatzt . . . . - 7500 500 325 480 200 9005
Insgesamt:  Mai 1928 555 639 642 115 13 283 12 020 3042 15 452 7 364 1341 1250 256

davon geschatzt 7 500 30 75 100 7705
Durchschnittliche arbeitstédgliche Gewinnung 56 842 50 010
Januar bis Mai2 (1929: 125 Arbeitstage, 1928: 126 Arbeitstag e)
Rheinland-Westfalen 2 826 655 2 614 595 75833 65 503 51 350 24 313 2492 5661 132 5364 790
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

IegC) berah:ssen.! geme u 151 858 1554 | 3246 164 308 163 749
Schlesien 213 474 2255 220 035 232 831
Nord- IOst' - 1 a1z 16153 | 6869

Iaﬁd 298 624 13 047 4 589 505 052 579 459
Land Sachsen .. | 283056 202 109 / “ 6897 2940 227 942 164175
SUdeehu;?f]hpl?g?zli' Bayrlsc.h.e 18 861 1843 1044 114 413 122 692
Insgesamt:  Jan./Mai 1929 3109 711 3499 521 75 833 70 225 16153 76 946 36 132 8361 6892882

Etliavon geschatzt . . . . 37 500 620 725 880 200 39925
Insgesamt:  Jan./Mai 1928 2996 667 28 3345 988 72 775 63 886 18 719 80 954 41776 6903 6 627 696

davon geschatzt 37 500 150 375 500 . 38525

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 55143 52 601

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

bis April 1929 (einschlieBlich).
XXV.H

2 Unter Bericksichtigung der Berichtigungen itir Januar
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Die Leistung der Walzwerke einschlieflich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke
im Deutschen Reiche im Mai 19291).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland  Sieg-, Lahn-. Nogd-, ostl- Land Sud- Deutsches Reich insgesamt
Dillgebiet u.  Schlesien  und Mittel-
Sorten Welsjpfglen C;bgrhe!sseLrJ] deutschland ~ Sachsen  deutschland 1929 1998
t t t t

Monat Mai 1929: 25 Arbeitstage, 1928: 25 Arbeitstage

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

123 859
Eisenbahnoberbaustoffe. 117 926 8136 1722 137 784
4
Formeisen {ber 80 mm Hghed) 57233 26 143 93018 98 495
. . . 262 832
Stabeisen und kleines Formeisen 189 343 4683 13359 23190 15616 7942 254133
Bandeisen. 33 267 2180 36 005 41673
Walzdraht 95 611 5 8081) 101 419 91369
Grobbleche (4,76 mm u. daruber) 63239 1 7827 10323 1573 82 962 76 092
Mittelbleche (von 3 bis_ unter
4,76 mm) und Universaleisend) . 26 139 2078 3511 2861 34589 17 329
Feinblech uber 1 bi t
e LI uen 2w 5131 2665 34 900 31249
B 11319 65% 37 369 34 208
Feinbleche (bis 0,32 mm) 4166 23% 6565 5122
WeiRbleche 11075 11 075 10 637
Rohren 66 893 - I 6 128 73021
Rollendes Eisenbahnzeug 12 833 14791 15442
Schmiedestlicke 18 552 1833 1001 22 060 19 120
Andere Fertigerzeugnisse . 1633 419 19309 4789
Insgesamt: Mai 1929 743 755 46 341 31953 77113 40 106 19 822 959 090
davon geschatzt 13284 900 14184
Insgesamt: Mai 1928 700 424 43 214 27 897 28 305 19 908 897 204
davon geschéatzt 6350 6 350
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 38 364 35888
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Mai 1929 97 298 1473 2990 3958 369 106 088
Mai 1928 82155 1 1400 1 3059 | 2009 1614 90 237
Januar bis Mai 1929: 125 Arbeitstage, 1928: 126 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse
Eisenbahnoberbaustoffe. 506 515 33 246 44 398 584 159 603 698
Formeisen {Uber 80 mm Héhed) 223 140 119 883 38 629 381 652 517 146
Stabeisen und kleines Formeisen . 1013 710 22 853 63 363 111 666 73451 40 360 1325403 1388 224
Bandeisen. 187 984 10 473 3845 202 302 216 197
Walzdraht 532 737 31 6911) 564 428 493 683
Grobbleche (4,76 mm u. dartber) 323 877 38 875 51 664 8 001 422 417 395 046
Mittelbleche (von 3 bis  unter
4,76 mm) und Universaleisend) . 124 885 10 060 16 300 16 681 167 926 92 317
Feinbleche (von Uber 1 bis unter
3mm) 73 386 66 351 18167 13 048 170 952 173 729
Feinbleche (von ber 0,32 bis
1 MmMmM)e 95 467 59 558 30 468 185 493 180 910
Feinbleche (bis 0,32 mm) 24 361 7 860 32 221 32 581
WeilRbleche 55 723 55 723 55 027
Rohren 352 577 31303 383 880 350 721
Rollendes Eisenbahnzeug 58 532 3950 6033 68 515 78 413
Schmiedestiicke 92 490 7 650 4581 3895 108 616 109 795
Andere Fertigerzeugnisse 34 417 7834 1576 43 827 30 006
Insgesamt: Januar/Mai 1929 3678 859 236 247 158 549 314 961 181 818 97 080 4697 514
davon geschatzt ... 38 684 200 39 584
Insgesamt: Januar/Mai 1928 3663 825 236015 | 156124
davon geschatzt . . . . 31 750 405 370 142 334 113835 4 7;:1 ggg
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 37 580 37 441
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . . Januar/Mai 1929 477 299 7790 13 508 19 404 2117 500 118
Januar/Mai 1928 ; 430187 5345 23 455 14110 10175 483 272

X EinschlieRlich Suddeutschland und Sachsen,

rechnet bis einschl. Ende 1928 zu2 ,,Formeisen usw." 2 Siebe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oterhessen. ») Ohne Schlesien, 4 , Universaleisen“

' von Januar J929 an wird es mit den ,.Mittelblechen- zusammen in einer Zzahl versffentlicht.
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Die Saarkohlenférderung im April 1929.

Nach der Statistik der franzésischen BergwerksVerwaltung
betrug die Kohlenforderung des Saargebietes im April 1929
insgesamt 1 160 169 t; davon entfallen auf die staatlichen

Gruben 1119 898 t und auf die Grube Frankenholz 40 271 t.
Die durchschnittliche T agesleistung betrug bei 25 Arbeits-
tagen 46 407 t. Von der Kohlenféorderung wurden 92 211 t in
den eigenen W erken verbraucht, 46 659 t an die Bergarbeiter
geliefert und 24 716 t den Kokereien zugefihrt sowie 1010 948 t
zum Verkauf und Versand gebracht. Die H aldenbestande
verminderten sich um 14 365 t. Insgesamt waren am Ende des

Berichtsmonats 64 445 t
stirzt.

Kohle und 1792 t
In den eigenen angegliederten Betrieben wurden im April
1929 16 845 t Koks Die
schlieBlich der Beamten 62917 M ann. Die durchschnittliche Tages-

Koks auf Halde ge-

hergestellt. Belegschaft betrug ein-

leistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief sich auf 855 kg.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im April 19291).

Méarz April
Gegenstand 1929 1929
t t
Steinkohlen ... 1911 416 1 821 080
Koks 163 273 148 123
Briketts 33 847 26 108
Kohteer.. 6 579 6 136
Teerpech und Teerdl 58 63
Rohbenzol und Homologen 2288 2221
Schwefelsaures Ammoniak 2162 1930
Roheisen.. 15 277 12 169
FluBstahl.. 42 816 45 603
Stahlgul (basisch und sauer).. 1120 1142
Halbzeug zum Verkauf 2107 2 550
Fertigerzeugnisse............ 30 347 35023
GuRwaren Il. Schmelzung 2763 2932
1) Oberschi. Wirtsch. 4 (1929) S. 383 ff.
Belgiens Hochéfen am 1. Juni 1929.
Hochdofen
vor- unter auler Betrieb Erzeugung
und im Bau H
handen  Feuer befindlich in 24 h
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle . . . . 7 7 — 1775
Moncheret...... 1 1 100
Thy-le-Ohateau 4 4 — 660
Hainaut... 4 4 850
Monceau 2 2 — 400
La Providence.. 5 5 — 1600
Olabecq 4 3 1 600
Boel.. 3 2 1 400
zusammen 30 28 2 6385
Luttich:
Oockerill... 7 7 — 1524
Ougrée... 7 6 1 1250
Angleur-Athus.. . 10 8 2 1400
Espérance 4 4 — 600
zusamme 28 25 3 4774
Luxemburg :
Halanzy... 2 2 160
Musson... 2 2 178
zusammen 4 4 - 338
Belgien insgesamt 62 57 8 11497
Frankreichs Hochéfen am 1. Mai 1929.
Im Bau
Im AuBer oder in Ins-
Feuer Betrieb Ausbesse- gesamt
rung
1. Januar 1929 ... 153 21 47 221
1. Februar 157 6 223
1. Marz 157 65 222
1. April 156 64 220
1. Mai . 158 63 221
Frankreichs Roheisen- und
i Ver-
Besse-  Giele- H
R 4 ; Thomas- schie-
Puddel mp.r- rei- denes
Roheisen 1000 t zu 1000 kg
Januar 1929 40 118 709 371)
Februar 26 1141) 615 a
Marz 29 142 6821) 27
L. Vierteljahr 1929 ........... 9% 374 2006 o
April 1929 L. 24 135 671 41

*) Berichtigte Zahlen.

Statistisches.
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und
Eisenhuttenindustrie im April 19291).

Marz April
Gegenstand 1929 1929
t t

Steinkohlen. 2804 570 2746 739

144 221 146 649
Rohteer.. 6 628 7047
TEEIPECN it 728 759
Teerdle 404 416
Rohbenzol und Homologen... 1806 1853
Schwefelsaures Ammoniak 2532 2 893
Steinkohlenbriketts.. 22 091 26 348
Roheisen.. 41 882 40 304
FluB3stahl.. 82 699 78 532
Fertigerzeug
Réhren) 56 007 56 107
") Vgl. Z. Berg-Huttenm. V. 68 (1929) S. 332 ff.

GrofRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1929.

Die englische Roheisen- und Stahlerzeugung hat sich im M ai
1929 weiter Die Zahl Betrieb befindlichen
belief sich Ende Mai auf 159 oder 7 mehr als zu Be-
An Roheisen wurden im Mai 1929 665 300 t
gegen 621 100t im April 1929 und 559 700 t im M ai 1928 erzeugt.
Davon entfielen auf H&am atit 206 700 t,
290 400 t, auf GieBereiroheisen 121 200 t und auf Puddelroheisen
22 600 t. Die Herstellung an Stahlblécken und StahlguR be-
trug 853 800 t gegen 821 500 t im Awpril 1929 und 721 800 t im
Mai 1928.

verbessert. der im
Hochéfen

ginn des Monats.

auf basisches Roheisen

Italiens Einfuhr der wichtigsten Rohstoffe an Bergbau-
und Huttenerzeugnissen im Jahre 19281).

1928 19272 19262
t t t

Brennstoffe (Kohlen, Koks, Briketts
U SW L) o
Desgl. auf Reparationskonto
Deutschland eingefuhrt..............

9 152 612 10 969 815 9 366 600
3544 469 3088 906 2891 380

12 697 081 14 058 721,12 257 980

1
Eisenerz einschl. Schwefelkies 190 234 256 883 355 789
Manganerz u. manganhaltiges Eisenerz 95 366 51 607 48 565
Alteisen 861 988 693 332 766 020
Roheisen in M asseln 138 936 122 075 176 724
Eisenlegierungen... 877 364 707
Stahl in Blocken . 29 329 20 280 56 417
Stahl in Brammen und Platinen . 15 807 10 863 31 970
Walzeisen, Stabeisen ... 70 107 86 396 173 316
Bandeisen, Draht, Seile usw. 5251 5 268 5215
Schwarzbleche.. 38 540 42 925 58 409
Weilbleche.. 47 967 27 494 27 127
Andere Bleche .. 12 891 8 654 5 848
Réhren in Eisen und Stahl . 6 202 7117 9 785
Gufeiserne ROhren.......oeccvneenne 6 887 12 747 10 992
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 2 999 5722 10 086
MaschinenguB, gewdhnlicher . 5231 6 647 6 306
Schmiedbarer G ufR 1950 752 77
Stahlguf 1882 1733 3293
Schmiede- und PreRstiicke 4 247 3012 4430
Schrauben, Nieten usw......... 3193 3905 4944
Héhne, Ventile, Schieber. 978 728 797
Ketten 1194 852 1 458|
Federn 441 330 605
Behélter, Geschirre, GeféaRe 1312 1149 1638
Schlésser, Beschlage usw.. 1084 971 1038
Scheren, Séageblatter . 148 175 139
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und
Stahl e 9 384 11 802 9987
Insgesamt Eisen und Stahl (ohne Alt-
CISEN) o 406 837 381 961 602 008
') Kach Hetallurgia ital. 21 (1929) S. 112.
2 Teilweise berichtigte Zahlen.
im April 1929.
Ins-  Besse- Sie-  Tiegel- Ins-
_ Thomas- mens- gtﬁf |Elektro- Davon
mer- .
gesamt Martin- gesamt < ohigug
FluBRstahl 1000 t zu 1000 kg t
9041) 8 * 579 240 14 » 136 842D 19%)
782l) 6,3 502 221 17 ' 110 742 16*)
880 7,51) 553 229 15 13,0 804D 19»)
2566 21,8 1634 690 4,6 37,6 2388 54
871 7 560 ! 226 17 13,3 808 B
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Die Erzgewinnung und Roheisenerzeugung Sudslawiens in den Jahren 1913 und 1919 bis 19271h

Land 1913 1919 1920
Forderung in t
Serbien .. Wert in Dinar - -
Arbeiterzahl
Forderung in t 220131 19 18 650
Bosnien und Herzegowina Wert in Dinar 4444 990 466
Arbeiterzahl 374 586
8941 122 276
Kroatien und Slawonien. Wert in Dinar 10 425 13 805
Arbeiterzahl _ 50 50
229 072 318 18 926
Zusammen Siidslawien. Wert in Dinar 14869 1004 271
Arbeiterzahl _ 424 636
Forderung in t 831 -
Slowenien. ... Wert in Dinar - — —
Arbeiterzahl _ _ _
Forderung in t 4700 999 2377
Bosnien und Herzegowina Wert_ in Dinar - 74169 184 572
Arbeiterzahl _ 73 102
Forderung in t 5531 999 2377
Zusammen Sudslawien, Wert in Dinar 74 169 184 572
Arbeiterzahl — 73 102
. 1
Erzeugung in t 53 587 1202 4874
Bosnien und Herzegowina Wert in Dinar 285310 5824302
Arbeiterzahl _ 34 93
Erzeugung in t 3792 1070
Kroatien und Slawonien. Wert in Dinar — — 1338000
Arbeiterzahl — — 18
. Erzeugung in t 57 379 1202 5944
Zusammen Sudslawien. Wert in Dinar’ — 285310 7162 302
Arbeiterzahl _ 34 111

*) Nach Angaben der Generaldirektion fiir das Bergwesen,

Spaniens Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1928.

In Spanien wurden im Jahre 1928 5505370t Eisenerz und
12 836 t Manganerz gefordert sowie 565 000t Roheisen, 733 650 t
Stahl, 4129 t Ferromangan und

148 t Ferrosilizium erzeugt.

Eisenerzforderung in Tunis im Jahre 1928.

Die Bergwerke in Tunis férderten im Jahre 1928 insgesamt
909 0001 Eisenerz gegen 915 000 tim Jahre 1927. Davon entfallen:
605 000 t auf die Djerissa Bergwerke, 224 000 t auf die Douaria,
57 000 t auf die Slata und 23 000t auf die Tamerra Harrech Berg-
werke. Die Vorrdate verminderten sich von 159 0001auf 1300001
Die Verkaufe wurden durch den schwedischen Bergarbeiterstreik
beginstigt.

Die Leistungsfahigkeit der Vereinigten Staaten auf dem Gebiete
der Roheisen- und Stahlerzeugung.

Das American Iron and Steel hat kirzlich

jahrliche Schéatzung Uber die Leistungsfahigkeit der Ver. Staaten

Institute seine

in bezug auf die Roheisen-, Stahl- und W alzwerkserzeugung nach
dem Stande vom 31.Dezember 1928 berichtigtl). Danach stellt sich

J) Vgl. Iron Trade Rev. 84 (1929) 'S. 1257.

Belgrad. Vgl.

Jahr
1921 1922 1923 1924 1925 1926 1927
Eisenerze
_ 4989 6 303 561
. 498 900 865 273 71 629
15 317 59 487 240 780 320138 132 834 366 063 335 510
009 835 6281827 26485800 35364579 13260624 36923699 36179 672
300 640 1659 1359 850 1182 815
422 1743 3707 4910 - — 389
13735 252 822 444 840 491 000 _ _ 40 000
78 32 64 32 1
15 739 61 230 244 487 330 037 139 137 366 624 335 899
923570 6534649 26930640 36354479 14125897 36995328 36219 672
378 672 1723 1391 850 1184 816
Manganerzen
910 1122 5145 4 570 2716 1244 1971
136 590 283842 3514804 3121950 543 240 531 500 840 902
29 32 103 129 42 33 40
910 1122 5145 4570 2716 1244 1971
136 590 283842 3514804 3121950 543 240 531 500 840 902
29 R 103 129 42 33 40
Roheisen

11 264 15348 23 026 12 783 3494 18 271 21615
15123 462 27672444 89268050 49411 814 6638600 23413 100 27100 968
130 135 240 130 235 358 749
617 1012 1431 2236 — 497 1036
778428 1745700 5268942 8643 079 —_— 709 800 1583 257
26 52 7 78 ; 18 39
11 881 16 360 24 457 15 019 3494 18 768 22 651
15901 890 29418 144 94536 992 58054 893 6638 600 24122 900 28 684 225
156 187 317 208 235 376 788

Mont. Rdsch. 21 (1929) S. 222.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft im Geschaftsjahr 19281).

Die Reichsbahn, ist in das Geschaftsjahr 1928 (1. Januar bis
31. Dezember 1928), das vierte der Gesellschaft, unter schwierigen

Verhéltnissen eingetreten. Im vorjahrigen Bericht2) war darauf

hingewiesen, daB die im Jahre 1927 der Gesellschaft neu entstan-

denen Lasten von idber 650 Mill.JIM, von denen das Jahr 1928

zum ersten Male 450 Mill. JIM zu tragen hatte, nicht durch E r-
1) Die Ausfihrungen sind dem Geschéaftsbericht der Reichs-
bahn entnommen. Sie enthalten absichtlich keinerlei Stellung-

nahme zum Reichsbahn-Bericht.
2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 987/9.

die Erzeugungsmoglichkeit der Ver. Staaten an Roheisen ein-

schlieBlich von im Hochofen erzeugten Eisenlegierungen, Stahl-
blécken und StahlguB wie folgt:

Roheisen und Eisenlegierungen
- oder —
31. Dez. 31. Dez. o
gegeniiber
1928 1927 1027

Roheisen . . 51 340 172 50 605 253 + 734 919

Eisenlegierungen. 713 465 735 614 22 149

Zusammen.. 52 053 637 51 340 867 + 712770

Stahlblécke

Basische Siemens-Martin-. 52 211 859 50 026 225 + 2185634

Saure Siemens-Martin- 1105 596 1075 436 + 30 160

Bessemer- 8 649 208 8 464 296 + 184912

Elektro- 753 537 772 434 18 897

Tiegel-... .- 27 418 48 347 — 20 929

Zusammen............ 62 747 618 60 386 738 + 2360 880

StahlgufB

Basischer Siemens-Martin- . 792 658 789 155 + 3503

Saurer Siemens-Martin- 704 814 723 783 18 969

Bessemer-.... 49 975 67 445 — 17 470

Elektro- 507 441 478 946 + 28 495

Tiegel-... 2433 2474 41

ZUSammen ... 2057 321 2061 803 — 4 482

sparnisse oder Verkehrseinnahmen gedeckt werden konnten.

Diese iseubelastungen entstanden vor allem durch Erhdhung der
Ausgaben fir den Dienst der Reparationsschuldverschreibungen,
der Beamtengehéalter und der Arbeiterl6hne, der die Gesellschaft
sich nicht entziehen konnte. Gleichzeitig ist auch eine Erhdéhung

der W erkstoffpreise eingetreten, die M ehrausgaben verursachte.

Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft

regierung schon wéahrend des Jahres

hatte die Reichs-
1927 auf die Notwendigkeit
Der
nach langen Verhandlungenvon der Gesellschaftgestellte form liche
Antrag 1928

einer baldigen Tariferhéhung im Jahre 1928 hingewiesen.

wurde aber am 5. Juni abgelehnt und der er-



20. Juni 1929.

neute Antrag in Uebereinstimmung m it der Reichsregierung dem
Gericht
hat dem Antrag der Gesellschaft auf eine Tariferhohung im Awus-

Reichsbahngericht zur Entscheidung Uberwiesen. Das
maRe von 250 Mill. M JI stattgegeben und in seiner Begrindung
bedeutend hohere
W irtschaft notwendig er-
1928 hat unter der
verzégerten Genehmigung der Tariferhéhung stark gelitten. Der

hervorgehoben, daR ihm eine M ehreinnahme

zur Durchfihrung einer geordneten

schiene. Das geldliche Ergebnis des Jahres

Steigerung der Lasten gegen das Vorjahr in der Betriebsrechnung
und in der Gewinn- und Verlustrechnung stand daher nur eine
beschrankte Erhéhung der Betriebseinnahmen gegeniber. Es
zeigt sich erneut, daB nach Lage der gesetzlichen Bestimmungen
die Verwaltung der Gesellschaft besonderen Abhéangigkeiten
unterworfen ist.

Die Reichsbahn hatte schon im vorigen Geschaftsbericht er-
wahnt, daB es gelungen ist, wenn auch zu schweren Bedingungen,
200 Mill. G .-JI Vorzugsaktien zu

begeben. Hierdurch trat eine

Erleichterung in den sehr angespannten flissigen M itteln der Ge-
sellschaft ein; auch wardie M oglichkeit gegeben, wenigstens einen
Teil der vorgesehenen, dem Anlagezuwachskonto zu belastenden
Arbeiten fortzufiahren. Alle weiteren Versuche, der Gesellschaft
im Jahre 1928 und bis zum Zeitpunkt der Ausgabe des Berichts
neue M ittel zuzufithren, haben wegen des eigenartigen geldlichen
Aufbaues der

schrankungen zu

Gesellschaft und der aus ihm erwachsenden Be-

keinem Erfolge gefihrt.

Unter diesen geldlichen Verhéltnissen ist es unbedingt er-

forderlich, auch Ausgaben zurickzustellen, die aus Grinden der
Entwicklung des Verkehrs in seiner Anpassung an den technischen
Fortschritt nicht nur winschenswert, sondern auch geboten er-

scheinen. M anche berechtigten Klagen kénnen nicht behoben

und manche Unannehmlichkeiten missen bis zum Eintritt ge-

Die Auf-
rechterhaltung der Sicherheit des Verkehrs und die Erfillung der

sunder wirtschaftlicher Verhdltnisse ertragen werden.

der Gesellschaft auferlegten geldlichen Lasten missen vor allen

anderen Forderungen und W inschen den unbedingten Vorrang

genieBen. Selbst bei Aufhebung der Beschrankungen, die es der
Gesellschaft ermoéglichen wirde, den Geldmarkt in Anspruch zu
nehmen, konnte bei der Fiille der vorliegenden Aufgaben unter
Bericksichtigung der

flations- und

besonderer Rickstande aus Kriegs-, In-

Besatzungszeit auch dann nur das Dringendste

durchgefihrt werden.

Die Tariferhéhung auf Grund des Urteils des Reichsbahn-
gerichts vom 24. August 1928 istim G iterverkehr zum 1. Oktober,
im Personen-und Gepackverkehr zum 7. Oktober 1928, dem Tage
des Fahrplanwechsels, durchgefiihrt worden. Ilhre geldliche W ir-

kung sowohl im Personen- als auch im Giuterverkehr laRt sich

zur Zeitnoch nicht ganz ibersehen. Denn die Erhéhungen traten
zu einer Zeit in Kraft, wo die Verschlechterung der deutschen
W irtschaftslage auch auf das Frachtgesché&ft einzuwirken begann.
Zwar brachte der Oktober im Vergleich mitdem Vorjahr noch die
blieben die

folgenden M onate hinter den Erwartungen und im G iterverkehr

erwartete Mehreinnahme. Dagegen Einnahmen der

auch hinter den Einnahmen im gleichen Zeitraum des Vorjahres
zurtick. Dieser Abfallist wohl hauptsachlich die Folge des W irt-

schaftskampfes im westlichen Industriegebiet; indes kommen
noch andere Um stande, insbhesondere die auBergew dhnliche K alte
in den ersten beiden M onaten 1929, in Betracht, die ein klares
Urteiltiber die Tariferhohungen noch nichtermaoglichen.
Nachdem die bis Oktober ginstige Entwicklung der Ein-
nahmen erlaubt hatte, die im Anfange des Jahres durchgefihrte
starke Drosselung der Sachausgaben besonders auf dem Gebiete
der Bahnunterhaltung und der Brickenverstarkungen zu lockern
und die Gbliche Unterhaltung zu sichern, zwangen die Einnahme-
rickgédnge in den letzten M onaten des Geschaftsjahres wieder zu
groRerer Zurtickhaltung mit all ihren auch fir die deutsche W irt-

schaft abtraglichen Folgen.

DieEinnahmen derBetriebsrechnung betrugen 5159 Mill. J1Jt;
ihnen stehen 4294 Mill.JM t Ausgaben fir Betrieb, Unterhaltung
und Erneuerung gegeniber. Aus dem Verhaltnis der Betriebs-
ausgaben zu den Betriebseinnahmen ergibt sich eine Betriebszahl
von 83,24. Die

Verwendung des Betriebstiberschusses von

865 Mill. J1Jt ist aus der unten wiedergegebenen Gewinn- und
Verlustrechnung zu ersehen.

Im Dienst fur die Reparationsschuldverschreibungen haben
sich die Normalleistungen zum ersten Male fir die volle Dauer
eines

der 11

Geschaftsjahres
M illiarden JI1Ji

ausgewirkt. Fiur Verzinsung und Tilgung
Reparationsschuldverschreibungen waren
Ferner sind 319 Mill.JIJt an Be-
von denen 290 Mill.JIJI zu

hatte die

658 Mill.J1Jt aufzuwenden.
forderungssteuer abgefuhrt worden,
Reparationszwecken
35 Mill.JIJt Vorzugsdividende

dienten. AuBerdem Gesellschaft
fir 500 Mill. G .-Ji Vorzugsaktien

zu zahlen, die seinerzeit an das Reich in Ausfihrung des Gesetzes

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 925

ibergeben worden sind. Samtliche Zahlungen sind punktlich
zu den vereinbarten Zeitpunkten geleistet worden.

Von den 2 Milliarden G .-Ji Vorzugsaktien, die der Reichs-
bahn nach dem Gesetze zur Verfiigung stehen, waren am SchluB
des dritten Geschaftsjahres (1927) ausgegeben 881 Mill.JIJI; dem -
nach warennoch 1119 Mill. G .-Jivorhanden.
(1928)

markt 200 Mill. M JI Vorzugsaktien Serie V begeben werden. Der

Im 4. Geschaftsjahr
konnten trotz schwieriger Verhaltnisse auf dem Kapital-
Erlés diente zur Bestreitung von Kapitalausgaben, reichte aber,
wie erwahnt, nur zur teilweisen Deckung des Kapitalbedarfs des
Geschaftsjahres. Am 31. Dezember 1928 hatte
noch 919 Mill. G .-Ji unbegebene Vorzugsaktien.

die Gesellschaft

Der Giterverkehr, dessen Jahresmenge ungefdahr der des Vor-

jahres entsprach, war in den ersten 10 M onaten des Geschéafts-

jahres befriedigend und héher als im Vorjahre, flaute dann aber

erheblich ab. Derstandig anwachsende Kraftwagenverkehr greift

in allen Landern immer starker in den Besitzstand der Eisen-

bahnen tGber, besonders bei den hochtarifierten G latern. W ahrend
die Eisenbahnen gesetzlich verpflichtet sind, alle G iter zur Be-

forderung anzunehmen und zu Tarifen zu befdordern, die ver-

offentlicht und jedermann gegentuber gleichmdRig angewendet

M églichkeit, sich die
Hierdurch
unter den

werden missen, hat der Kraftwagen die

nutzbringenden Giter
Stellung der Eisenbahnen

stark erschittert.

herauszugreifen. wird die

fihrende Verkehrsmitteln
An der Grundlage der G itertarife hat die am 1. Oktober in
Beider Erhdhung
allgemeinen nur der Nottarif fur Lebens-

K artoffeln

Kraftgetretene Tariferh6hung nichts gedndert.
der Tarife konnten im
mittel und der Ausnahmetarif far frische geschont
Tarif-

die bisher zuriickgestellten

werden. Die W ettbewerbstarife wurden der veranderten

lage angepafBt. Gleichzeitig wurden
Tariferleichterungen fir Kohlen, fir Eisen und Stahl sowie fir
Eisen-, Stahl- und M etallwaren zur Ausfuhr diber die trockene
Grenze, ferner fir Heu und Stroh durchgefihrt. Dartiber hinaus
hat auch das Jahr 1928 zahlreiche Einzeltariferm aBigungen zu-
gunsten der deutschen W irtschaft gebracht. Um die Ausfuhr zu
zwischen Reichsbahn und

Schiffahrtzu beleben,hatdie Reichsbahn die Zahlder bestehenden

fordern und die W echselbeziehungen
Seehafen-Ausnahmetarife und Binnen-Umschlagtarife
héht. Der Verkehr mit durch Einfihrung
direkter Tarife mehr und mehr erleichtert und zugleich verbilligt

wieder er-
dem Awuslande soll

werden.

Die Lohne der Arbeiter sind zuletzt durch Vereinbarung m it
am 21. M arz 1928 gefallten Schieds-
April 1928 an erhoht worden. Awus

den Tarifpartnern nach dem
spruch m it Wirkung vom 1.
dieser Lohnerhdhung ergab sich ein
60 Mill.J1Jt jahrlich ohne das Mehr an
7 Mill. JIJl. Nach SchluR des Berichtsjahres haben die
am Lohntarifvertrag beteiligten Gewerkschaften die seit dem
1. April 1928 geltenden Lohne zum 31. M arz 1929 gekindigt und
den Schlichter angerufen. Der Falle
seiner Durchfihrung fir die Gesellschaft einen Mehr-
aufwand von rd. 43 Mill. J1JI jahrlich und eine Steigerung der
Soziallasten im Betrage von rd. 5 Miltl. J1J1 zur Folge haben.

M ehraufwand von rd.
Soziallasten im Betrage
von rd.

Schiedsspruch wirde im

weiteren

Im Zusammenhang mit der Deckung neuer Ausgaben wird
in der Oeffentlichkeit hdufig darauf hingewiesen, daR die Reichs-
bahn noch tber einen groBRen Vortrag verfiigt. Ganz abgesehen
davon, daB laufende Ausgaben unmaoglich aus einer Ricklage be-
stritten werden diurfen, als welche auch dieser Vortrag anzusehen
ist, muB auch beachtet werden, daB dieser Vortrag nicht mehr
flussig ist. Er muRBte in den vergangenen Jahren mangels anderer

Deckungsm ittel (Anleihen, Betriebsiiberschisse) bis auf einen
kleinen Restbetrag zur Finanzierung des Anlagezuwachses heran-
gezogen werden. Er stellt daher nur eine bilanzm aBige Ricklage,
aber keine verfigbare Ricklage dar und kann zur Bestreitung

von Ausgabenirgendwelcher Art nicht mehrherangezogen werden.

Die W irtschaftlichkeitder Betriebsfihrung und die Leistungs-
fahigkeit des ganzen Netzes wurden weiter geférdert. Die Zug-

auslastung war dauernd ginstig. Die Bemihungen um Ver-

minderung der Umstellarbeit auf den Zugbildungsbahnhofen

hatten ebenfalls guten Erfolg. Besonders bemerkenswertist dabei
die Einfihrung der GroRBglterwagenzige zwischen Oberschlesien
und dem Ruhrgebiet einerseits und Berlin anderseits. Sie ver-
kehren regelm &aBig seit M itte September zur Versorgung der Ber-
jede Woche

1 Fahrt von der Ruhr; jeder

liner Gas- und Elektrizitatsbetriebe. Es erfolgen
11 Fahrten von Oberschlesien und
der 4 hierfiir eingesetzten Zugparks lauft in 6 Tagen dreimal be-
laden nach Berlin und dreimal leer zuriick bei durchschnittlichen
taglichen Laufwegen von 500 km fir jeden Zug. 6 Nutzfahrten
in der Woche beférdern seit dem 4. Oktober im Lastlauf je eine
Gesamtzuglast vonrd. 2000 t, d. h. eine Nutzlast von jerd. 1400t

im Zug. Fir die W irtschaftlichkeit der Beféorderungsleistung der
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JahresabschluB 1928.
1. BetriebsabschluB der Deutschen Reichsbhahn-Gesell-
schaft fur das Geschéaftsjahr 1928.

Einnahmen der Betriebsrechnung Juc
1443 338 036,54
3 276 357 469,51
439 534 808,85

Zusammen 5159 230 314,90

Ausgaben der Betriebsrechnung
I. Ausgaben fiir Betrieb und Unterhaltung
a) Personliche Ausgaben

Besoldungen der Beamten e ®
Beziige der Angestellten und Betriebsarbeiter
Ruhegehalt, Wartegeld, Hinterbliebenenbeziige
Sonstige personliche Ausgaben.

1205 928 311,39
459 833 918,16
482 233 490,81
297 054 583,98

2 445 050 304,34

Zusammen

Hi © Allgemei kosten fur E
iervon ab: Allgemeine Unkosten fir Erneuerung 80 169 107,37

Bleiben a: Persénliche Ausgaben 2 364 881 196,97
b) Séchliche Ausgaben
Unterhaltung der Ausstattungsgegenstdnde, Be-
triebsstoffe
Unterhaltung der baulichen Anlagen
Unterhaltung der Fahrzeuge und maschinellen An-
lagen
Sonstige sachliche Ausgaben

449 897 978,26
285 159 766,47

472 189 685,98
108 462 462,45

1315 709 893,16

Zusammen

Hiervon ab: Allgemeine Unkosten fiir Erneuerung

und Anlagezuwachs 34 358 188,87

1281 351 704,29

Bleiben b: Séachliche Ausgaben

Zusammen | a und b: Ausgaben fir Betrieb und
Unterhaltung

Il. Ausgaben fur

3 646 232 901,26

Erneuerung der Reichseisen-

bahnanlagen
Erneuerung der Ausstattungsgegenstande.
Erneuerung der baulichen Anlagen
Erneuerung der Fahrzeuge und maschinellen An-
lagen

2 230 755,98
392 537 723,66

253 368 560,36
648 137 040,00

Zusammen |l: Ausgaben fir Erneuerung

Zusammen | und |II: Betriebs-

rechnung

Ausgaben der
4294 369 941,26

864 860 373,64

Mithin Betriebsiiberschuf

2. Gewinn- und Verlustrechnung.

JiM

864 860 373,64
173 171 673,21

1038 032 046,85

Zu dem Betriebstberschu von ..
tritt noch der Vortrag aus 1927 m it

Zusammen
iDieser Betrag wurde verwendet fir:
Dienst der Reparationsschuldverschreibungen mit
Dienst der neuen Schuldverschreibungen und An-
leihen mit
Zuweisung zur gesetzlichen Ausgleichsriicklage
Rickstellung fir Be.riebsrechtsabschreibung

658 337 735,00

2500 844,13
103 184 606,30
25 000 000,00
789 023 185,43
249 008 861,42

Der Reingewinn betrédgt also
Hiervon ist eine Vorzugsdividende auf die be-
gebenen Vorzugsaktien gezahlt worden mit

75 670 000,00

Auf neue Rechnung ist vorzutragen der Rest mit 173 338 861,42
Eisenbahn ist die Einfihrung so groBer Nutzlasten in einem Zuge
ein auBerordentlich wichtiges Ereignis.

Die Durchschnittsbesoldung ist bei den
2100 J 1 in 1913 auf 3883 J1Ji in 1928 gestiegen, was
kostenkennzahl von 184,03 bedeutet.
1267 J1 in

Beamten von
Kopf-
Bei den Arbeitern hat sich
1913 auf 2342 ,'RJI in
1928 erhoht. Die Kopfkostenkennzahl betrug hiernach 184,85. Auf

eine
der Durchschnittslohn wvon
die Arbeiterstunde berechnet belief sich die Kennziffer fir die
Arbeiterlo6hne auf 202,38.
Personals bezogenen Gesamtpersonalkosten (einschlieBlich Reise-

Nebenbezige, W ohlfahrtsausgaben,
erreichte die Zahl von

Die Kennzahl fur die auf 1 Kopf des
kosten, Ruhegehélter usw.)
212,26, was insbesondere auf die starke
Steigerung der Ruhegehdalter und der Ausgaben fir die Sozial-
versicherung zurickzufihren ist.

Infolge der ungiunstigen Geldlage konnten im Geschéaftsjahre
1928 nur 3195 km durchgehende Hauptgleise mit Neustoffen voll-
standig erneuert werden, d. i. ungeféahr die tibliche jahrliche Um -
baumenge von 4 % aller durchgehenden Hauptgleise. Es war also
nicht maéglich, einen Teil der Rickstande aus der Kriegs- und

N achkriegszeit nachzuholen. Die Riuckstande betrugen am Ende

des Geschaftsjahres 1928 rd. 7600 km. Ferner sind etwa 13000
W eichen, auf einfache W eichen berechnet, vollstandig erneuert
worden. Diese geringe Zahl war einesteils durch die knappen

M ittel bedingt, andernteils dadurch, daB m it Riucksicht auf die

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahrg. Nr. 25.

erst im n4chsten Jahre in groRerem Umfange zur Verfigung

stehenden neuen Reichsbahnweichen die Auswechselung einer
Anzahl W eichen zurickgestellt wurde.
An Unterhaltungsarbeiten sind ausgefuhrt worden:

rd. 240 km Schienen, namentlich in scharfen Gleisbogen, im Zu-
sam menhang auszuwechseln;

rd. 430 km Gleise alterer Formen durch Vermehrung der Schwel-
lenzahlund Verbesserung der StoRanordnung zu verstarken;

aufrd. 930 km G leisen die Schwellen im Zusammenhdnge auszu-
wechseln;

rd. 2530 km Hauptgleise auf Nebenbahnen und Nebengleise m it
altbrauchharen Stoffen unter ZuschuB von Neustoffen voll-
standig zu erneuern;

rd. 9350 W eichen in den Nebengleisen, auf einfache W eichen be-
rechnet, durch wiederverwendbar hergerichtete altbrauchbare
W eichen zu ersetzen;

auf rd. 3040 km die Bettung der Hauptgleise vollstandig und auf
rd. 2375 km

rd. 25 %

m aBig durchzuarbeiten.

teilweise zu erneuern;

der Hauptgleise und rd. 11 % der Gbrigen Gleise plan-

Fiurdievollstindige Erneuerung der Gleisesind nurNeustoffein
denFormendesReichsbahnoberbauesverwendetworden,undzwar:
2481 km Reichsbahnoberbau S 49 auf Holz-

schwellen,
584 km Reichsbahnoberbau

K m it Schienen

K mit Schienen S 49 auf Eisen-
schwellen,

105 km Eisenbahnoberhau B mit Schienen S 49 auf Eisen-
schwellen und

25 km Reichsbahnoberbau 0 m it Schienen S 49 auf Eisen-
schwellen.

Diein den Vorjahren in Angriff genommenen Arbeiten an den

Entw irfen fir die Reichsbahnweichen wurden in diesem Jahre
so gefordert, daB bereits Probeausfiihrungen dem Betriebe GUber-
geben werden konnten.

Dam it die Fahrzeuge auch hei groBen Geschwindigkeiten
ruhig laufen und die beim Eisenschwellenoberbau besonders auf-
tretenden unangenehmen Gerdusche vermieden werden, sind vom
Schnell-

Beginne dieses Geschaftsjahres an auf den wichtigsten

zugstrecken, und zwar besonders auf denen, die dem internatio-
nalen und dem FD-Zug-Verkehr dienen, nur Schienen von 30 m
Lange verwendet worden. Da die meisten Schienen fur das Jahr
1928 bereits geliefert waren und schon an den Verwendungsstellen
zum Einbau bereit lagen, die Vorzige langer Schienen sich aber
bald ausw irken sollten, wurden die 15 m langen Schienen auf 30 m
Lange zusammengeschweiBt, an einzelnen Stellen versuchsweise
auch auf groBere Ldngen.

Reisen an

Es steht zu erwarten, daB dadurch das
Bequem lichkeit gewinnt.

Die Bemuhungen zur Gewinnung eines einwandfreien hoch-
wertigen
fihrt, da die Stahlwerke an

Stahles sind fortgesetzt worden. Sie haben dahin ge-
Stelle des St Si, der den St 48 ab-
geldosthatte, bereits vier weitere neue Stahlarten geschaffen haben,
die véllig freisind von diesen Schwierigkeiten und die die gleichen
Festigkeitseigenschaften wie St Si haben. Infolge Zusatz von
Kupfer sind diese neuen Stahle auBerdem weit widerstandsfahiger
gegen das Rosten als der St Si.

Die gegen Ende des Jahres 1927 eingetretene Erhohung der
Beamtenbesoldung und die hoheren Aufwendungen fir den Re-
parationsdienst sowie die Unmodglichkeit, Anleihen in dem er-
zwangen die Reichsbahn
wahrend des ganzen Jahres zu einer besonders vorsichtigen W irt-

schaftsfuhrung.

forderlichen Umfange aufzunehmen,

Demzufolge wurde der Umfang der Auftrage

zunachst auf das unbedingt erforderliche M aB begrenzt und den
Beschaffungsstellen die auBerste Zurickhaltung bei Herausgabe

neuer Auftrage zur Pflicht gemacht. Soweit angéangig, wurden

dielaufenden Auftrage gestreckt. Dieerforderlichen Stoffe wurden

moéglichst aus den Vorraten entnommen. Erst im Laufe des

Sommers konnten fir Gleisumbau, Brickenverstarkungen und

Verbesserung der Sicherungsanlagen weitere M ittel bereitgestellt

werden. Da die am 7. Oktober in Kraft getretenen Tariferho-

hungen nur zu einer Ausgleichung der W irtschaftsfihrung hin-
reichten, wurde hierdurch eine

Beschaffungsplanes,

Erleichterung des Arbeits- und
W irtschaft erhoffte,
1929 starkere Bin-

welche die deutsche

nicht ermoglicht. Um fir das Geschaftsjahr
dungen zu vermeiden, muBten groBere Auftrdage am Schlisse des

Geschéaftsjahres soweit als moglich zuriickgehalten werden.

Die Reichsbahn ist bemtht, die Bestrebungen der Reichs-
regierung durch planm aBige Verteilung der Auftrage der offent-
lichen Hand die W irtschaftsausschlage zu mildern und hierdurch
Schaden zu Zeiten wirtschaftlichen

Niedergangs zu verringern,

nach M 6glichkeit zu unterstiitzen. Im Benehmen mitdem Reichs-
wirtschaftsm inisterium

eingeleitet.

sind statistische Erhebungen hiertiber
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Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. — pie ver-
kaufsgrundpreise fur Siegerlander Eisenstein bleiben fur das dritte
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Verlangerung der Mittelblechkonvention. — pie M ittelblech-
konvention wurde vorlaufig bis Ende 1929 verlangert. Der Grund -
165 JiJl 1000 kg Frachtgrundlage

Die Ueberpreise werden nach der Liste vom

preis fiur M ittelbleche ist fur
Essen oder Dillingen.

September 1928 berechnet.

Vereins-Nachrichten.

Vierteljahr 1929 unverandert; auch die Gruben an der
Lahn und D ill verkaufen im dritten Vierteljahr zu den bis-
herigen Preisen.

Verein deutscher

Wilhelm

Am 29. April 1929 ist nach Vollendung
jahres Justizrat S)r.=8ng. (¢. I). w itheim
geschieden,

seines 62. Lebens-
M eyer aus dem Leben
M enschenalter hindurch dem gréB8ten

Arbeitskraft

der ein Eisen-

hittenunternehmen Norddeutschlands seine ganze

gewidmet und zwei Jahrzehnte lang den Vorsitz im Verein Deut-
scher Eisen- und Stahl-Industrieller gefihrt hat.
Am 22.

M &rz 1867 geboren, wurde er nach AbschluB seiner

wirtschaftswissenschaftlichen Studien zunéachst
1899 Syndikus der llseder
Hitte und des Peiner W alzwerks, also der W erke, die sein Vater,
Gerhard L. Meyer, Zu-
und bis zu Tode erfolgreich ge-
im Kriegsjahr 1916, ist
W ilhelm Meyer als Spitze
Unternehmungen getreten und hat sie durch die Ndte und Schwie-
der Nach-

DieUeber-

rechts- und

Rechtsanwalt in Hannover und dann

der Geheime Kommerzienrat aus dem

sam menbruch gerettet seinem
leitet hat. Nach dem Tode des Vaters,
Aufsichtsratsvorsitzender an die der

rigkeiten des Krieges und
kriegszeit hindurchgesteuert.
belastung desUnternehmens durch einen

ihm von den Kriegshehorden aufgezwun-

genen, den tatsachlichen Bedarf weit
iberschreitenden Erzlieferungsvertrag
hat die Ilseder H Gtte betrieblich und

geldlich schwergeschadigt. Dazu kamen

nach dem Kriege die Sozialisierungsplane

der damaligen Reichsregierung, unter

deren Druck die W erksleitung von Ilsede

sich entschlieBen muBte, dem Reiche

eine 25prozentige Beteiligung einzurau-
men. Der Kampf gegen die Beeintrach-

tigungen und Verluste, die das W erk auf

diese W eise zweimal durch das Reich
erfuhr, hat noch die letzte Lebenszeit
W ilhelm Meyers erfillt.

Trotzdieseraufreibenden Inanspruch-
nahme Unternehmungen hat
Gemein-

fir seine

der Dahingeschiedene an der

schaftsarbeit der deutschen Eisenindu-

strie und der deutschen Industrie Uber-

haupt regen Anteil genommen. Schon

im Jahre 1904 isterals M itbegrinder des
Deutschen Stahlwerksverbandes bekannt

geworden; jahrelang hat er sich auch an den AusschuBarbeiten

im Stahlwerksverband lebhaft beteiligt. Im gleichen Jahre ist er,

von der Norddeutschen Gruppe entsandt, in den Hauptvor-

stand des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller

einem Jahrzehnt
1906 den

vorsitz an Geheimen Kom merzienrat A. Servaes abgegeben hatte,

eingetreten, dessen V orsitz damals bereits seit

sein Vater fihrte. Nachdem dieser im Jahre Vereins-

ist Wilhelm Meyer 1909 m it diesem Ehrenamt betraut worden,

das er bis zu seinem Tode vorbildlich gefiihrt hat.
W ilhelm Meyer gehorte nicht zu den Leuten, die vor anderen
bestrebt duBerlich zu

Um

hervorzutreten sind, um glanzen; das lag

seiner schlichten, einfachen N atur fern. so entschiedener und

tatkraftiger hat er innerlich seine Aufgaben angefalBt und die Ge-

danken, die ihn bewegten und bestimmten, mit Zahigkeit und
Festigkeit vertreten. Dabei war er verbindlich in der Form, ge-
recht in der Gesinnung. Sein persénliches Verhdaltnis zu den Be-

amten und Angestellten der Geschaftsfiuhrung des \ ereins war wie

das zu den Angestellten und Arbeitern seiner W erke von TVohl-

wollen und Giute getragen. Fest und streng war er freilich in
seinem eigenen PflichtbewuRBtsein und demgemdB auch in den
Forderungen, die er an die Arbeitsleistungen der anderen stellte.

Eine besonders vornehme Note hat seinem TTollen wund
W irken im Dienste der Industrie seine unantastbare vaterlandische
Gesinnung gegeben. W ie er, der bereits Siebenundvierzigjahrige,
sich noch im W eltkriege freiwillig seinem Vaterlande zur Ter-
figung gestellt hat und zwei Jahre Fidhrer einer Sanitatskom -
pagnie gewesen ist, bis eine schwere Erkrankung ihn felddienst-

unfahig machte, so leitete sein Leben lang heiBe Liebe zum Tater-

Eisenhittenleute.

Meyer f.

lande sein ganzes Verhalten. So oft ein Bekenntnis zum natio-

nalen Gedanken abzulegen war, wurde der sonst wortkarge und

zuriickhaltende M ann feurig und beredt. So hat er sich in der

Kriegstagung des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller
am 8. Dezember 1917 gegen den Unfug gewendet, der hiben und
driben mit dem Schlagwort ,M ilitarismus“ getrieben werde,
womitin W irklichkeit der kategorische Im perativ eines Kant und
Pflichtbew uRBtsein, FleiR

Inm itten

das preuBische der deutsche und die

Tiuchtigkeit getroffen
Juli
klagen gegen den Versailler Ligenvertrag und gegen die neutralen

deutsche werden sollten. des

Ruhrkampfes am 4. 1923 hat er schwere und wuchtige An-
M dchte gerichtet, die den Ereignissen im Ruhrgebietruhig zusahen.
Als
21. Oktober
helm

der Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller am

1924 sein funfzigjahriges Bestehen feierte, hielt W il-
Jubildum sansprache leb -
haftem Beifallmit der leidenschaftlichen

Meyer die und schloB sie unter

M ahnung zum Kampfe um die Freiheit
des Vaterlandes: ,Herr,
— dies Gebetmiusse in all den M illionen

mach uns frei!*

deutscher Herzen morgens der erste und
abends der letzte Gedanke sein.

So hoch wie W ilhelm Meyers vater-
landische so hoch war auch
der Standpunkt,

der

Gesinnung,
vordem erdie Belange

eigenen Industrie verfocht. So

wandte er sich in einer der Kriegsta-
gungen gegen die Behaup-
tung von der ,hypertrophischen,
sunden Ausdehnung derdeutschen Eisen-
. H atten

krankhaft

des Vereins
unge-

industrie®. wir nicht eine so

starke, nicht iberspann-

te. sondern entwickelte In-
dustrie, die

markt

gesund

mehr als der Inlands-

braucht herstellen kann, dann

w aren wir bei den ganz gewaltig gestei-

gerten Anforderungen, die der Krieg
an die Industrie stellt, gar nicht in der
Lage, durchzuhalten.® Besonders aber
haben ihn im weiteren Verlaufe des

Krieges die nichtsnutzigen Anklagen in

Harnisch gebracht, die damals in zu-

M aRe und ihr

landesverrdterisches

»Schwerindustrie®
bei
Sinne, als

nehmendem gegen die

angeblich Vorgehen Auslandsver-

kaufen geschleudert wurden, in dem ob die Eisen-

industrie in ihrem eigenen Erwerbsinteresse die Verlangerung des
De-

daR man dariiber kein weiteres W ort

Krieges winschte. erkldrte er am 8.
1917 als
darf«.

schaftlichen Zurtickweisungen von so oft und

Diese Unterstellungen
zember infam,

nach

S0

verlieren Seine Kriegsende wiederholten leiden-

so ungerecht gegen
die Schwerindustrie gerichteten Verleumdungen haben geschicht-

liche Bedeutung.

W as die W irtschaftspolitik der Eisenindustrie anlangt,
so hat W ilhelm Meyer oft, leider allzuoft, AnlaR gehabt, seine
warnende Stimme zu erheben. So hater z. B. am 16. Juni 1925

in Saarbriicken von der Zollpolitik der deutschen Eisen-und Stahl-

industrie gesagt, nur eine vom Awusland unabhangige Eisen
schaffende Industrie biete die M 6glichkeit, die Eisen verarbei-
tende Industrie samt den Verbrauchern ausreichend, dauernd
und zu angemessenen Preisen m it den nétigen Eisenmengen und

Eisensorten zu versorgen; ohne eine starke Eisen schaffende
Industrie sei eine blihende, ausfuhrfahige, vom Ausland
unabhangige Eisen verarbeitende Industrie nicht moglich,

und diese Voraussetzungen kénnten nur geschaffen und erhalten
Zollschutz die

beider

werden, wenn ein ausreichender D aseinsbe-

dingungen wund Entwicklungsmdglichkeiten Industrien

sichere.
In den Jahren 1927 und 1928 erhob erals Vorsitzender auf den
M itgliederversam mlungen desvon ihm geleiteten Vereins besonders

lebhaften W iderspruch gegen die herrschende W irtschaftspolitik,
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welche die Industrie verhindere, sich durch Bildung von Rick-
lagen das notige Ristzeug zu verschaffen. Scharf wandte er sich
gegen eine verfehlte Steuerpolitik und gegen die amtliche Zwangs-
wirtschaft m it ihrer Preis-, Lohn- und Sozialpolitik und kenn-
als einen der wichtigsten W irt-

seine

Grinde der falschen
1928, die
letzte vor der Oeffentlichkeit sein sollte, die mangelnde Festigkeit
Industrie

zeichnete
schaftspolitik in seiner W irtschaftsbetrachtung

vor dem Begehren der Masse. Die W arnungen der

wirden wiederin den W ind geschlagen. M an sollte doch eigentlich
annehmen, daR die M édnner, die eine jahrzehntelange praktische
Erfahrung in der Industrie hatten und die sich nicht zuletzt fur
das W ohl ihrer Arbeiter verantwortlich fihlten, wenigstens ebenso-
viel von der Sache verstanden wie M dnner, die zum Teilohne prak-
tische Erfahrung nur aus theoretischen heraus in

sehr verantwortlichen Stellen tief einschneidende Eingriffe in das

Erwéagungen

deutsche W irtschaftsleben machten.

Der Hauptpunkt aber, der W ilhelm Meyer zur Durchsetzung
aller Belange der Industrie Gberhaupt und der Eisenindustrie im

besonderen vor allem am Herzen lag, war die unbedingte

Einigkeit. Im Kriege betonte er sie fir Arbeitgeberund -nehmer,
fir groB und klein; jede Arbeit diene letzten Endes dem
V aterlande, gleichviel ob es die Arbeit eines Ministers oder

Botenmeisters, die Arbeit des Betriebsleiters oder eines Arbeiters
sei. Zur Einigkeit mahnte er Eisen-
industrie unablassig, zuerstin einer Ansprache am 3. Februar 1917
Dieser

aber auch innerhalb der
nach dem Tode seines Vaters und seither immer wieder.
M ahnung zur Zusammenarbeit und zur

21. Oktober 1924 auf der Jubildum stagung des Vereins besonders

Einigkeit hat er am

Aus den Fachausschussen.

Freitag, den 28. Juni 1929, 15.15 U hr, findetin Gemeinschaft
mit dem ZeitstudienausschuB in Eisenhittenhaus,
StraBe 27, die

20. Vollsitzung des Walzwerksausschusses

statt.

D isseldorf,

Breite

m it nachstehender Tagesordnung
1. Geschéaftliches.

einschlieBlich
Berichterstatter:

2. Betriebsstudien in einem W alzwerk

Auswertung der Zeitaufnahmen.

Oberingenieur 0. Kasper, Riesa.
3.Beispiele fur das A uffinden des engsten Quer-
schnitts in W alzw erken. Berichterstatter: $r.=Qng.

K. Rummel, Diusseldorf.
4. Vollstandige
D rahtstraBe.

Disseldorf.

betriebsw irtschaftliche Durcharbeit

einer Berichterstatter: $tpl.»Qjtg. 0. Crom -
berg,

5. Verschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 12. Juni an die be-
teiligten W erke ergangen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Beyer, Bernhard, ®r.=3tig. f).., Generaldirektor a. D., Berlin-
W ilmersdorf. Landhausstr. 9.

Dahl, Walter, Betriebschef des Edelstahlwalzw. der Rhein.
Metallw. u. Maschinenf.,, Disseldorf-Rath, Rehstr. 3.

Kraemer, M. Heinrich, 2)ipl.=Qng. Berlin-Schéneberg, Hewald-

str. 7.

Overlack, Eduard, Fabrikant, M itinh. der Fa. Erich Floeren & Co.,
Kom .-Ges., Honnef a. Rhein, Haus Hubertus.

Pingel, Wilhelm, Tr.~nqg. Verein. Stahlwerke,
inst., Schonau, Post Barop, Gartenstr. 21.

A .-G ., Forschungs-

Ruthloh, Hugo, Ing., Lehrer an der Gewerbe- u. Berufsschule,
Bensheim a. d. Bergstr., Elisabethenstr. 3.
Schmitz, Karl Theodor, $ipi.=Qng., Dampfk.-Ueberwachungs-

Verein, Hannover, Heinrich-Heine-Str. 14,

StraufB, M itteld. Stahlwerke,

A .-G,

Konrad, Stpi.“ng.,
Riesa i. Sa.

Obering, der

G estorben.

Jung, Gustav, Kommerzienrat, Neuhitte. 12. 6. 1929.

Talla, Hans, D tUsseldorf-Rath. 16. 6. 1929.

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.
M it dem vor einigen Tagen erschienenen Heft 12 des als E r-
ganzung zu ,Stahl und Eisen* LA rchivs fiur das
Eisenhittenw esen“1)ist der zweite Jahrgang des ,A rchivs®

Oberingenieur,

dienenden
abgeschlossen. Demzufolge ist dem vorliegenden Heftein T itel-
blatt und
Jahrgang beigefigt worden. Der Bezugspreis des monatlich er-
scheinenden ,,Archivs® betragt jahrlich postfrei 50 JIJI, far M it-
Bestel-

ein Gesam t-Inhaltsverzeichnis fir den zweiten

glieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute 20 31J1.

lungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H., Diusseldorf,

Vereins-Nachrichten.

49. .Tahrg. Nr. 25.

eindringliche Form macht stark.

Sind die Belange
Eisenindustrie, in der Hauptsache dieselben, im einzelnen weichen

gegeben: ,Nur Einigkeit

einer einzelnen W irtschaftsgruppe, hier der

sie hdufig voneinander ab, ja konnen auch wohl im Gegensatz
zueinander treten. Hier gilt es, die Gegensatze in ver-
standnisvoller Awussprache auszugleichen. Dazu ist wunser

Verein da. Jeder mufB sich bewuBft sein, daB er nicht allein
da ist, sondern unter Um standen W Ginsche, mogen sie noch so be-
rechtigt erscheinen, zurickstellen muB, um GroBeres zu erreichen.
Jeder mufB sich bewufBt sein, daB der Verein die Belange der ge-
hat, der

Industrie, im W esten

samten deutschen Eisenindustrie zu vertreten Eisen

schaffenden und der Eisen verarbeitenden
und Osten, im Norden und Stden.*

Ueber die Eisenindustrie hinaus hat der Verblichene seine
Oeffentlichkeit zur
1912

Den allgemeinen wirt-

W irtschaftserfahrungen auch der gréBeren

Verfigung gestellt. Dem letzten Vorkriegsreichstag von

hat er angehért und emsig mitgearbeitet.

schaftlichen Belangen galt auch seine Arbeit im Reichsverband

der Deutschen Industrie, der noch seine letzte Betatigung ge-

widmetgewesen ist. Seinerschweren Krankheitnichtachtend,war

er nach Breslau zu einer Tagung des Vorstandes des Reichs-

verbandes gereist; von dort ist er nur noch als ein Sterbender

zurickgekehrt.

Am 2. Mai 1929 ist W ilhelm Meyeraufdem Seelhorster Fried-
hof in Hannover zur letzten Ruhe bestattet worden. Die unge-
heure Beteiligung an derEindscherungsfeier legte Zeugnis dafir ab,
und W irtschaftsfiahrer, ein

daR hier ein bedeutender Industrie-

groBer Sohn des deutschen Volkes dahingegangen ist.

SchlieBfach 664, erbeten. Einbanddecken zum zweiten Jahres-
band sind ebenfalls vom Verlag Stahleisen zu beziehen.
DerInhalt des zw 6 Iften H eftes des 2. Jahrganges besteht

aus folgenden Fachberichten:

Gruppe A. $ipl.»Qng. Kurt Baum in Essen: Der Tempe-
raturverlauf im Koksofen wund seine Bedeutung
fur die waéadrmetechnische Bewertung von Koke-
reien. Ber. Kokereiaussch. Nr. 33. (16 S.)

Gruppe D. ®r.=3ttg. H. Fliegenschm idt in D Usseldorf-Rath:
Untersuchung der Schmalspuranlage eines H 0t-
tenwerkes. Ber. Masch.-Aussch. Nr. 43. (9 S.)

V. Vieweg und J. Kluge in Charlottenburg: Ueber M es-
sungen der Schmierfahigkeit von Oelen in Lagern.
Ber. Gemeinschaftsst. Schmiermittel Nr. 8. (7 S.)

Gruppe E. Hans Diergarten in Aachen: Zur Bestimmung

der Gase in M etallen, besonders des Sauerstoffs in

Eisen wund Stahl, nach dem HeiRextraktionsver-
fahren. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 63. (16 S.)

Roland W asmuht und Paul Oberhoffer f in Aachen:
Ueber die Bestimmung der oxydischen Einschlisse
in Eisen und Stahl auf riGckstandsanalytischem
W ege durch ChloraufschluB. Ber. Chem.-Aussch.
Nr. 64. (14 S.)

Dr. phil. A. Kanz in Dortmund: V erfahren zur Bestim -
mung der Gasdurchlassigkeit feuerfester Stoffe.
Ber. Werkstoffaussch. Nr. 149. (7 S.)

Dr. E. M arke in Husten i. W .: Die Bedeutung der ersten
G lihung fir Qualitatsfeinbleche, ihr EinfluB auf
die Erichsen-Tiefung und das Gefiige. Ber. Werk-
stoffaussch. Nr. 150. (8 S.)

®r -30g. Anton Pomp und 2)ipl.=Qng. Ludw ig W alther
in Diusseldorf: Der EinfluB der Stichabnahme wund
der G lihtem peratur auf die mechanischen Eigen-
schaften und das Gefiige von kaltgew alzten Fein-
blechen. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 151. (7 S.)

Leo Zimmermann und Hans Esser in Aachen: Ueber
das spezifische Volumen von weiBem Roheisen. (45S.)

Gruppe F. (St.Ang. V. Polak in Gleiwitz: Zeitstudie und A r-

beitszeiterm ittlung. Ber. Betriebsw.-Aussch.Nr.33.(58.)
L4 * *
Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschissen
des Vereins deutscher Eisenhittenleute erschienen:

G. Bulle und C.Flossel in Dusseldorf: Oefen fir Betriebe

m it flieRender Fertigung (FlieRofen). M itt. W arme-
stelle Nr. 1262).

Dr. phil. F. Hartm ann in Dortmund: Deutsche und ame-
rikanische Normung feuerfester B austoffe. Ber.

W erkstoffaussch. Nr. 1483).

1) St.u. E. 49 (1929) S. 751. — 2) St. u. E. 49 (1929) S. 865/74
u. 903/10. — 3) St. u. E. 49 (1929) S. 727/32.



