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Das Kleben von Feinblechen.
Von © r.^ n g. W. T itz e  in Donawitz*).

(Untersuchungen über den Zusammenhang zwischen dem Kleben von Feinblechen und der Beschaffenheit des Werkstoffes. 
Prüfung der Blöcke, Platinen und Bleche von Schmelzen, die mit Titanzusatz, Kupferzusatz oder ohne Zusatz her- 
gestellt waren. Körnerbiegeprobe als Kennzeichen fü r  die Tiefziehfähigkeit. E in fluß  des Titanzusatzes a u f Blockseige­
rung, Festigkeitseigenschaften und das Verhalten beim Doppeln. Sauerstoffgehalt und Kleben. Schmelzungsverlauf und 

Kleben. Walzfehler und Kleben. Seigerung und Kleben. Günstiger E in fluß  des Titans.)

Ein Ueberblick über die Entwicklung der Feinblech­
erzeugung während der letzten fünf Jahre in Deutsch­

land und in Oesterreich zeigt, daß, 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 muß es wundernehmen, daß sich das Schrifttum  
mit diesem für die Volkswirtschaft gewiß wichtigen Teil der 
Eisenindustrie verhältnismäßig wenig beschäftigt. Durch­
blättert man die letzten 30 Jahrgänge von „Stahl und Eisen“ , 
so findet man wohl zahlreiche Angaben über die Weiter­
behandlung und Weiterverarbeitung der fertiggewalzten 
Bleche; geringer schon sind die Mitteilungen über das Walzen 
der Feinbleche selbst, und über die H e r s te l lu n g  sind in  
den letzten 30 Jahren gar nur drei Aufsätze erschienen, die 
sich mit diesem für den Stahlwerker höchst wichtigen Ge­
biete eingehender befassen1).

Uebereinstimmend weisen die Verfasser dieser Arbeiten 
darauf hin, daß für Feinbleche m it Kücksicht 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 erwähnen, neben 
vollkommener Blasenfreiheit und Oberflächenreinheit ein­
wandfreies Verhalten des Bleches auf der Druck- und Zieh­
bank, beim Bördeln, Falzen und Stanzen je nach dem Ver­
wendungszweck, dem das Blech zugeführt wird, verlangt.

Es ist selbstverständlich, daß es schwer ist, allen diesen 
Anforderungen m it einer einzigen Stahlart zu entsprechen; 
umgekehrt ist leicht einzusehen, daß der Verbraucher für 
alle Verwendungszwecke, sei es nun Geschirr-, Weiß- oder 
Verzinkereiblech aus praktischen und wirtschaftlichen 
Gründen mit einer Güte auszukommen sucht.

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

Neben der analytischen Zusammensetzung gibt die 
technologische Erprobung wertvollen Aufschluß über die 
Eignung des Werkstoffs für die verschiedenen Verwendungs­
zwecke.

*) Vortrag vor der E isenhütte  Oesterreich am 20. Oktober 1928.
2) St. u. E. 10 (1890) S. 773/83, 856/62 u. 947/55. — W. 

K rä m e r :  St. u. E. 30 (1910) S. 1145/52; 47 (1927) S. 399/406.
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Die vorliegende Untersuchung sieht von einer N icht­
eignung infolge ungeeigneter chemischer Zusammensetzung 
ab und beschränkt sich auf die neben dem Auftreten von  
Blasen unangenehmste Erscheinung beim Walzen von Fein­
blechen, das ist das K le b e n , und zwar dessen Z u sa m m e n ­
h an g  m it  der B e s c h a f f e n h e it  des W e r k s to ffe s .

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

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 F r ie d r ic h  R em y , dem Besitzer des Eisenwerkes 
Rasselstein, von Wales in Deutschland eingeführt. 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 über die Ur­
sache des Klebens. Zunächst ist festzustellen, daß die übliche 
chemische Analyse einer Schmelzung als solche keinerlei 
Anhaltspunkte über das künftige 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 könnte nur 
die Herabsetzung der Schweißbarkeit eine günstige Wirkung 
herbeiführen, obwohl die in Frage kommenden geringen 
Gehalte von 0,08 % P und 0,3 % Cu kaum von besonderem 
Einfluß sein dürften. Erklärlicher ist die Wirkung des 
Mangans und des Siliziums, die als Desoxydationsmittel 
bekannt sind, wenn man annehmen darf, daß der Eisen­
oxydulgehalt des Werkstoffs für das Kleben in  der Haupt­
sache verantwortlich ist. Diese Vermutung wird durch den 
Hinweis im  Schrifttum, daß ein im  Gaspuddelofen erzeugter 
Schweißstahl für die Feinblecherzeugung ungeeignet ist, 
bestätigt2). Allerdings kommt gerade für 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 Einfluß

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

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

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

Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r ­
s u c h t e n  S c h m e l z e n  m i t  T i t a n z u s a t z .

Schmelze

Nr.

C

%

Mn
°//o

P

%

s

%

Ti

%

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 ■ l ) 0,08 0,34 0,07 0,041 „
8a 0,077 0,31 0,010 0,034 ,,

10a 0,13 0,39 0,012 0,048 >>

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  
Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  

o h n e  b e s o n d e re n  Z u s a tz  
e r s c h m o lz e n e n  S tä h le .

) In  verkehrt aufgestellten Kokillen gegossen.

Die chemische Zusam­
mensetzung ist in Zahlen­
tafel 1 Ms 3 angegeben. Zwei 
der gekupferten Schmelzen 
wurden in die Festigkeits­
untersuchungen mit einbe­
zogen. Das Ferrokarbon- 
titan hatte folgende Zusam­
mensetzung: 7,45%  C,
3,26%  Si, 0 ,5%  Mn, 
0,29%  P, 0,032 % S, 
19,2 % Ti, 69,7 % Fe.

Der Titanzusatz wurde 
zu 0,02,0,04,0,06,0,08 und 
0,1 % bemessen; aus wirt­

schaftlichen Gründen 
wurde von höheren Zu­
sätzen abgesehen. Der Zu­
satz erfolgte fast stets nach 

der Desoxydation mit Ferromangan im Ofen, beim Auf- 
kochen des Bades wurde abgestochen. Außerdem wurden 
noch zwei Schmelzen mit Zusatz von 0,01 und 0,02 % Ti 
in die P fa n n e  zum Vergleich herangezogen.

Zahlentafel 3. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n t e r ­
s u c h te n  S c h m e lz e n  m it  K u p f e r z u s a tz .

c
°//o

Mn

/o

P
0//o

s
0//o

0,052 0,35 0,011 0,047
0,082 0,36 0,020 0,053
0,075 0,41 0,011 0,040
0,115 0,53 0,020 0,051

i 0,097 0,47 0,015 0,050
0,11 0,41 0,018 0,047
0,088 0,38 0,020 0,052
0,096 0,45 0.021 0,045
0,11 0,47 0,019 0,047
0,060 0,29 0,022 0,056
0,085 0,41 0,023 0,040
0,085 0.36 0,011 0,039
0.092 0,45 0,013 0,046
0,065 0,33 0,008 0,038

Schmelze C Mn P s Cu
Nr. % °//o % % °//o
1 a 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) Unveröffentlichte Erfahrungen und Versuche des Ver­
fassers.

mit dem Titanzusatz in  der P fa n n e , und zwar 15 mit 
0,01 %, 20 mit 0,02 % Ti, Nr. 1  und la  die mit Kupferzusatz 
hergestellten. Aus Gründen, die hier nicht näher erörtert 
werden sollen, wurden fünf mit Titan und eine mit Kupfer­
zusatz hergestellte Schmelze in verkehrt aufgestellte Kokillen 
vergossen.

Um möglichst gleiche Verhältnisse zu erzielen, wurden sämt­
liche Stähle 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 späten Erzzusatz zu vermeiden. Wenn der 
entsprechende Kohlenstoffgehalt erreicht war, erfolgte der 
Zusatz des Ferromangans und des Ferrokarbontitans.

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

Beim Ausfließen der Schmelze aus dem Ofen war ein 
feines und dichtes Funkensprühen zu bemerken. Der aus­
fließende Strahl war in einem Mantel feinster Funken ge­
hüllt, eine Erscheinung, die bei gewöhnlichem Stahl nicht 
zu beobachten ist. Auch beim Vergießen zeigte sich die 
gleiche Erscheinung.

Die Blöcke wurden nach Notwendigkeit gedeckelt und 
nach kürzester Zeit (rd. 1% h) in die Tieföfen eingesetzt.

Nach Erreichen der verlangten Walztemperatur von 
wenigstens 1250° (tropfheiß) wurden die Blöcke auf 180 x  160 
mm verwalzt. Auf der Blockschere wurde so viel abge­
schnitten, als zur vollständigen Entfernung des Lunkers 
nötig 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 Oberflächenfehler untersucht 
und, wenn notwendig, geputzt; so vorbereitet wurden sie zu 
Blechen verwalzt, die bei ihrer Weiterverarbeitung in der 
Geschirrfabrik bzw. Verzinkerei der schärfsten Bean­
spruchung unterzogen wurden. Auch hier wurde das Haupt­
gewicht darauf gelegt, die Walzung in vollkommen betriebs­
üblicher Weise durchzuführen, um einwandfreie Vergleichs­
werte zu erhalten.

Die Proben wurden so geteilt, daß von den Schmelzungen 
mit gleichem Ferrokarbontitanzusatz die eine auf Geschirr­
bleche, die andere auf Schwarzbleche verwalzt wurde. Die 
engere Auswahl wurde auf Grund der Körnerbiegeprobe 
getroffen. Diese wurde folgendermaßen ausgeführt: Von 
einer vorgewalzten Platine wird ein Stab von 12 mm [J] 
geschmiedet. In die gut rotwarme Probe wird ein Körner 
von etwa 9 mm 2mal um 90° versetzt, möglichst tief 
eingeschlagen. Nach dem Erkalten wird dann der Stab um 
die Einkörnung gebogen; die Probe soll dabei keinerlei 
Verletzung zeigen. Diese sehr scharfe Probe gibt einen sehr 
guten Aufschluß über die Tiefziehfähigkeit des Werkstoffes, 
da bei zu hartem oder blasigem Werkstoff der Stab sofort 
anreißt oder die Blasen sichtbar werden (Abb. 2).

Die Verzinkereibleche wurden durchweg auf 1000 x  2000 
mm mit einer Stärke 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 dünnen Abmessungen 
(0,30, 0,35, 0,40 mm) zur Feststellung des Verhaltens beim 
Kleben, die stärkeren zur Erzeugung auf der Druckbank 
hochbeanspruchter Geschirre (Teekannen usw.) gewählt.
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Für die auf der Druckbank hochbeanspruchten Bleche 
wurde der Kopfteil der Blöcke ausgesucht, um festzustellen, 
ob dieser bekannterweise schlechteste Teil des Blockes einer 
derartigen Verarbeitung gewachsen ist.

Die durchschnittlichen Walztemperaturen bei den 
einzelnen Walzvorgängen4) sind im folgenden angegeben: 
Temperatur der vorgewalzten Blöcke: 1320 bis 1380°
Temperatur der Platine vor dem ersten Stich: 1250 bis 1300°
Temperatur der P latine nach dem vorletzten Stich 

der Platinenstrecke: 1040 bis 1080°
Temperatur der P latine vor dem Polierstich: 840 bis 880°
Temperatur der P latine nach dem Polierstich: 730 bis 800°
Temperatur der Bleche vor dem 1. Stich: 820 bis 835°
Temperatur der Bleche vor dem Doppeln: 760 bis 765°

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

normalaufgesfe/Zt

Zahlentafel 4. U e b e r s i c h t  ü b e r  d ie  P r o b e n a h m e .

P roben für Block P la ­
tinen Bleche

, C3M 3 Schw efelabdruck ....................... 1 1o *? O T ie fätzp ro b e ................................ 1 1
» B -  3 Z u g v e r s u c h ................................ 1 1
1 ~ E r ic h s e n tie fu n g ....................... 1
> o . A n a ly s e n ..................................... 1 1
K ö rn e rb ie g e p ro b e ................................ 1
M etallographische U ntersuchung 1 1
S a u e rs to f fb e s tim m u n g ....................... 1

Aus den zur Untersuchung bestimmten Blechen wurden 
je zwei Längs- und Querproben für die Festigkeitsunter­
suchungen und zwei Proben für die Erichsen-Tiefziehprüfung 
entnommen. Sie wurden in ein Blechrohr verpackt, die

K—svo f— th
verkehrt aufpesfe/lt
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Abbildung 1. 
-X . Lage der P ro­

ben im Block.schöpf
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 über die für die einzelnen Prüfungen 
entnommenen Proben gibt Zahlentafel 4. Von den zur 
Verwalzung bestimmten Blöcken 160 x  180 mm und den 
Platinen wurden Proben für Schwefelabdrucke und Tief­
ätzung geschnitten und der normalen Behandlung zugeführt. 
Bei Platinen wurden die Proben immer vom rückwärtigen 
Ende geschnitten. Für den Zugversuch wurden die ent­
sprechenden Stäbe aus der Längs- und Querrichtung der 
Platinen und eine Probe für die analytische Untersuchung 
genommen. Bei den Proben aus den Blechen hätte ein solches 
Vorgehen zu viel Zeit beansprucht, ihre Lage in dem etwa 
200 kg schweren Probeblock ist daher nicht festgelegt.

U n te r su c h u n g  der P rob en .
Der Einfluß der Kaltwalzung im letzten Stich der 

Platinenstrecke wurde durch Normalisieren der Zerreiß­
stäbe 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 außerdem in verhältnismäßig geringer 
Menge vorhanden ist, wurde bei der Umrechnung der 
Mangangehalt der S c h m elzu n g sp ro b e  eingesetzt.

4) Gemessen m it einem , ,Pyrop to“ der F irm a H artm ann & B raun. 
Korrekturen nach M itt. W ärm estelle V. d. Eisenh. Nr. 37 (1922).

6)A. M a r te n s  u. E. H e y n : H andbuch der M aterialienkunde 
für den Maschinenbau, Bd. 2 (Berlin: Julius Springer 1912) S. 324.

Abbildung 2. Körnerbiegeproben.

Zwischenräume m it Schamottemehl ausgefüllt und dann 
1 h lang bei 950° im elektrischen Muffelofen geglüht. Die 
Ergebnisse der Zerreißproben der Bleche wurden in gleicher 
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 möglicherweise vorliegende Beeinflussung der 
Blockseigerungen durch die "verschiedenen Titanzusätze zu
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Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften der m it verschiedenen 
Titanzusätzen hergestellten Schmelzen einer kupferhaltigen 

Schmelze (Nr. 1). Längsproben.

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 Anführung der Werte der Querproben und der 
Proben aus den Blechen wurde deshalb Abstand genommen.

Die Schmelzen m it T ita n z u s a tz  in  der P fa n n e  
(Nr. 15 und 20) lassen wohl ein Ansteigen der einzelnen 
Festigkeitswerte erkennen. Die Zahlen sind aber zu gering,
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um einwandfreie Schlüsse ziehen zu können, und die Ver­
besserung, selbst wenn sie zutrifft, ist zu geringfügig, als 
daß man ihr eine praktische Bedeutung beilegen könnte.

Abb. 4  zeigt in graphischer Darstellung die Auswertung 
der Erichsenprüfung von Schmelzen mit Titanzusatz. Zum 
Vergleich ist die Normalkurve für Siemens-Martin-Tiefzieh- 
bleche mit eingezeichnet; es ergibt sich, daß die Durch­
schnittswerte der Versuchsbleche über der Normkurve liegen.

Es wäre verfehlt, die höheren Durchschnittswerte der 
Erichsenprobe allein dem Titanzusatz zuzuschreiben. Diesen 
Einfluß einwandfrei festzustellen, stößt auf Schwierigkeiten,

mit dem Titan­
zusatz, bei der 7i 
insgesamt nurrd.
14 % stärker als % 
praktisch ertrag- t  
bar klebten (7 % 
untermittel +  1
7 % schlecht). t 

Bei der Aus­
wertung der Ver- ^ 7 
suchsergebnisse ^ .
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Abbildung 4. 
Ergebnisse der Tiefungsprüfung 

nach Erichsen.

Abbildung 5. 
Erichsen- und Körnerbiege- 

proben.

da ja neben der Blechstärke auch andere Einflüsse wie die 
Härte des Werkstoffes, wahrscheinlich auch der Sauerstoff­
gehalt die Tiefungswerte beeinflussen.

Wie erwähnt, wird die Eignung eines Werkstoffes für 
Geschirrbleche üblicherweise auf Grund der Körnerbiege- 
probe beurteilt. Aus Abb. 5  ist zu erkennen, daß diese Probe 
tatsächlich ein ausgezeichnetes Mittel darstellt, um die Tief­
ziehfähigkeit eines Werkstoffes zu beurteilen.

ßr der Sctrme/ze 

Abb. 6. Einfluß des T itans auf die Seige- 
rung von Phosphor und Schwefel; Unter­
schied zwischen Kopf und Fuß der Blöcke.

zeigte sich in auffallender Weise, daß gerade die Bleche der­
jenigen Schmelzen am stärksten klebten, bei denen während 
des Fertigmachens eine Kohlenstoff- und Manganabnahme 
stattgefunden hatte. Diese Feststellung ließ die Vermutung 
zu, daß das Kleben m it der Desoxydation zusammenhängt. 
Man konnte nämlich aus dem Verlauf der 14 Probeschmel­
zungen ohne weiteres erkennen, daß gut ausgekochte, daher 
leichter zu desoxydierende Schmelzen weniger zum Kleben
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des Klebens bei drei untersuchten Schmelzen.
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Abbildung 8. Kleben und 
Sauerstoffgehalt der Bleche.
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Abbildung 9. Beziehung zwischen 

dem M anganverbrauch für die 
Desoxydation in % des zugesetzten 
Mangans und dem Grad des Klebens.

Abb. 6 zeigt deutlich den günstigen Einfluß des Titan­
zusatzes auf die Blockseigerung. Da die Gießtemperatur 
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 ungünstige Einfluß 
einer hohen Gießtemperatur auf die Seigerung.

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

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

Die Sauerstoffbestimmungen wurden entgegenkommen­
derweise durch das Eisenhüttenmännische Institut der 
Montanistischen Hochschule in Leoben nach dem von P. 
O b erh o ffer  entwickelten Wasserstoff verfahren durch­
geführt. Abb. 8  zeigt das Ergebnis. Die Proben wurden 
einmal bei 950°, einmal bei 1150° ohne Antimonzusatz und 
einmal bei 1150° m it Antimonzusatz reduziert. Es ergab 
sich mit steigendem Sauerstoffgehalt ein schlechteres Ver­
halten der Bleche beim Doppeln. D ie drei Schaulinien haben
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trotz der verschiedenen Reduktionstemperatur einen an­
nähernd gleichartigen Verlauf. Auf Grund der Ergebnisse 
darf angenommen werden, daß tatsächlich der als Eisen­
oxydul vorhandene Sauerstoff die Ursache des Klebens ist, 
und daß es deshalb genügt, für die Beurteilung einer Schmelze 
den Sauerstoffgehalt bei 950° Reduktionstemperatur zu 
bestimmen.

War damit die Ursache für das Kleben der Bleche ge­
funden, so lag es für den Fachmann auf der Hand, Mittel und 
Wege zu suchen, die es ihm unter Umgehung der Sauerstoff­

bestimmung ermög-
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lichten, bei einer be­
stimmten Schmelze 
ihr voraussichtliches 
Verhalten beim Dop­
peln festzustellen.

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 natürlich nur ein einfaches Mittel für den Betriebsmann, 
um sich überhaupt ein Bild über die Eigenschaften der 
Schmelze machen zu können, und hat selbstverständlich nur 
dann eine Berechtigung, wenn das Fertigmachen der Schmel­
zen unter den gleichen Bedingungen und nach denselben 
Gesichtspunkten erfolgt.

Das Erkennen einer über oxydierten Schmelze im basischen 
Ofen kann seiner stark frischenden Wirkung wegen nicht 
immer einwandfrei erfolgen. Bei annähernd gleichem  
Manganzusatz zu zwei Schmelzen besteht deshalb leicht die 
Gefahr einer in einem Falle unvollständigen Desoxydation.
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Abbildung 12.
Seigerung und Stärke des Klebens.
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Abb. 13. Beziehung zwischen Körnerbiege- 
probe, Sauerstoffgehalt u. Grad des Klebens.

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

Abbildung 11.
Beispiel für eine herausgequetschte Seigerzone.

gehabt hat und die Desoxydation in der Befürchtung, den 
vorgeschriebenen Mangangehalt zu überschreiten, nur un­
vollständig durchgeführt wurde.

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

Wird die Ueberoxydation einer Schmelze erkannt, so ist es 
selbstverständlich möglich, sie entsprechend zu desoxydieren.

Dieses auffallende Zusammentreffen (steigender Mangan­
verbrauch und stärkeres 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, für die 
mit Titanzusatz erzeugten Schmelzen gültigen Schaulinie 
erklärt sich ohne weiteres aus der desoxydierenden Wirkung 
des Titans.

Eine gute Ergänzung für 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 über 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 
dafür, daß die Schmelze gut ausgekocht ist und nicht über- 
erzt war.

Wenn alles Ferromangan für die Desoxydation ver­
braucht wurde, wird naturgemäß die Beurteilung unsicher, 
da man kein M ittel hat, zu erkennen, ob die Desoxydation  
praktisch erreicht wurde oder n ich t; doch läßt eine Abnahme 
des Kohlenstoffgehaltes auf nicht vollständig ausgegarte 
Schmelzungen schließen.

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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daß immerhin noch 20%  der schlechten Bleche M an gan ­
au fn ah m e zeigen, was einen gewissen Widerspruch mit dem 
früher Gesagten bedeutet. Nun haben aber gerade diese 
Schmelzen, die trotz Manganaufnahme ein schlechtes Ver­
halten zeigten, nach unserer üblichen Ausdrucksweise ein­
gepaßt, d. h. sie liefen gerade so hart ein, daß man sie ohne 
zu erzen fertigmachen konnte oder vielleicht besser gesagt 
fertigmachen mußte. Es ist nun leicht einzusehen, daß eine 
solche Schmelze nicht Zeit hat auszugaren, eine Wechsel­
wirkung zwischen Bad und Schlacke findet nur unvoll­
ständig statt. Schaltet man diese Schmelzen aus, so ergibt 
sich ein Ausschußanfall von nur 6 %, für den man wohl auch 
das Walzwerk zur Verantwortung wird ziehen müssen.

Der durchschnittliche, auf die Desoxydation entfallende 
Manganverbrauch je t Stahl bei den einzelnen Versuchs­
reihen war folgender:
Reihe 1 1,22 kg Mn je t  Stahl =  1,53 kg 80prozentiges Ferromangan 
Reihe 2 1,71 kg Mn je t  Stahl =  2,14 kg 80prozentiges Ferromangan 
Reihe 3 1,74 kg Mn je t  Stahl =  2,18 kg 80prozentiges Ferromangan

Man erkennt daraus zweifellos den günstigen Einfluß 
des Titans als Desoxydationsmittel und damit auch auf das 
Kleben der Bleche. Die mit Titan behandelten Schmelzen 
zeigen den niedrigsten Manganverbrauch, doch darf nicht 
übersehen werden, daß das Ferrokarbontitan das Fünffache 
des Ferromangans kostet und daher als übliches Desoxyda­
tionsmittel nicht in Betracht kommen kann.

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

An Schwefelabdrucken und Tiefätzungsproben der vor­
gewalzten Blöcke und Platinen ließ sich nichts Besonderes 
feststellen. Es läßt sich nur so viel sagen, daß Randblasen 
keinen Einfluß auf das Verhalten der Bleche beim Doppeln 
haben. Gefährlich scheinen die in der Nähe der Seigerungs- 
zone liegenden Blasen zu sein. Ueberhaupt ist die Stärke 
(bis zur Seigerungszone) und Beschaffenheit (Porigkeit) der 
Randzone von Einfluß.

Bei der metallographischen Untersuchung wurden zwei 
Arten von Einschlüssen, und zwar hellgraue, meist faden­
förmige und dunkle, kugelige, festgestellt.

Auffallend war das Auftreten der hellgrauen Einschlüsse 
in unmittelbarer Nähe der Klebestellen, und es war nahe­
liegend, diese Erscheinung mit dem Kleben selbst in Zu­
sammenhang zu bringen. Es wurde nun versucht, diese 
Einschlüsse im Wasserstoffstrom zu reduzieren. Handelte 
es sich um reine Metalloxyde, so mußten sie sich im Wasser­
stoffstrom reduzieren lassen, was auch tatsächlich der Fall 
war. Damit erlangte die Annahme, daß das Kleben der 
Bleche mit dem Sauerstoffgehalt des Werkstoffs zusammen­
hängt, eine neue Bestätigung.

Es ist nun selbstverständlich, daß 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 
übersehen, daß die Walztemperatur (Verschweißen der 
Blasen) eine wichtige Rolle spielt.

Zu vorzeitiges Ziehen der Blöcke aus den Tieföfen ist 
gefährlich, da der Block, besonders bei kurzer Lieferzeit, 
im Innern noch flüssig sein kann; dadurch kann beim Walzen 
die Seigerungszone nach dem Rand heraus gedrückt werden 
und wegen ihrer Anreicherung an Eisenoxydul Ursache zum 
Kleben geben ( Abb. 11). Zu langer Aufenthalt im Tiefofen 
bringt wieder die Gefahr mit sich, daß die Blöcke ober­
flächlich stark verzundern, der Zunder abspringt und da­
durch die Blasen- und Seigerzone zu nahe an die Oberfläche 
kommen und denselben schlechten Einfluß ausüben.

Die durchgeführten Untersuchungen haben gezeigt, daß 
der Sauerstoffgehalt der Bleche mitbestimmend ist für ihr 
Verhalten beim Doppeln; je höher er ist, desto größer ist 
die Gefahr eines Zusammenbackens der Bleche. Grund­
sätzlich muß zwischen dem Kleben an einzelnen Punkten, 
den sogenannten Nieten, und dem Kleben nach Linien oder 
auch Flächen unterschieden werden. Für das Kleben nach 
Punkten kann man folgende Erklärung geben: Durch die 
örtliche Anreicherung von Eisenoxydul, das schmelzpunkt- 
emiedrigend wirkt, wird unter dem Einfluß des hohen 
Walzdruckes und der Walztemperatur der Werkstoff zum 
Schweißen gebracht. Dieses Kleben ist daher auf Schuld­
konto des Stahlwerkes zu buchen, da eben zu sauerstoff­
reicher Stahl geliefert wurde.

Wird, wie schon früher erwähnt, durch unsachgemäße 
Behandlung des Werkstoffes im  Walzwerk die Seigerungs­
zone an die Oberfläche gequetscht, so wirkt das Eisenoxydul 
im gleichen Sinne, nur tritt jetzt das Kleben längs ganzen 
Linien oder Flächen auf.

Als beachtenswerte Ergänzung sei noch angeführt:
Nach C o m sto ck 6) ist zur Vermeidung von Seigerungen 

eine gute Desoxydation notwendig. Eine auf Grund dieser 
Anregung durchgeführte rohe Nachrechnung ergab die über­
raschende Tatsache, daß 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 Abhängigkeit vom Grade des Aufgehens 
(Klebens).

So wertvoll die nachträgliche Feststellung ist, ob die 
Bleche einer Schmelze kleben oder nicht, so mußte doch für 
den Betrieb ein einfaches Mittel gefunden werden, das vor 
dem Abstich einwandfrei erkennen läßt, ob die Schmelze 
gut desoxydiert ist. Die gewöhnliche Rotbruchprobe 
(Ankerben und Biegen) im hellroten Zustande erwies sich als 
zu wenig scharf. Versuche m it der in Wasser abgelöschten 
Körnerbiegeprobe haben aber in Verbindung mit der Breit­
probe ein für das Erkennen der richtigen Desoxydation 
genügend scharfes Hilfsmittel ergeben. (Breitprobe: Eine 
übliche Ofenprobe wird in Schweißhitze unter dem Hammer 
gebreitet und darf keinerlei unganze Stellen zeigen.)

Es scheint zwar, daß die gehärtete Körnerbiegeprobe 
bei einem Kohlenstoffgehalt unter 0,08 und über 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, daß Schmelzen m it einem Kohlenstoffgehalt 
unter 0,08 % bei guter Körnerprobe nur dann klebten, wenn 
die Breitprobe unganz gewesen ist, harte Bleche trotz 
schlechter Körnerprobe 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 Güte zu be­
urteilen, indem man den Kohlenstoffgehalt überwacht und 
Körnerbiegeprobe und Breitprobe zu Rate zieht. Der Vor­
teil dieser Proben ist ihre äußerst rasche Herstellung.

Es ist selbstverständlich, daß die ungehärtete Körner­
biegeprobe denselben Zweck erfüllt. Das Abschrecken wird 
nur deshalb angewendet, um in möglichst kurzer Zeit die 
Probe zu erhalten. Abb. 13 zeigt die eben geschilderten 
Zusammenhänge.

Scheinbar im Widerspruch stehen die WTerte der Schmel­
zen 10  und 6. Eine Erklärung 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 Prüfung wurde an rd. 
80 Schmelzen nachgeprüft und ergab für den Betrieb ge­
nügend verläßliche Werte.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Für die Herstellung von Stahl für Feinbleche gelten 

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

Um die ordnungsmäßige Desoxydation vor dem Abstich 
festzustellen, sind die gehärtete Körnerbiegeprobe sowie die 
Rotbruchbreitprobe zu Rate zu ziehen, und bei Nicht- 
entsprechen ist nochmals im Ofen zu desoxydieren; für Bleche

unter 0,55 mm Stärke ist ein Kupfer- oder Titanzusatz auf 
jeden Fall zu empfehlen.

Titan ist bei Tiefziehblechen (Geschirrblechen) wegen 
seines günstigen Einflusses auf die Tiefziehfähigkeit vorzu­
ziehen.

W ichtig ist eine hohe Walztemperatur von mindestens 
1250° auf der Blockstrecke, um die Randblasen nach Mög­
lichkeit zu verschweißen.

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 Kopf teil für minderwertige Zwecke zu ver­
wenden, da Gefahr besteht, daß diese Teile Anlaß zu Klebe­
ausschuß geben.

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

Oefen für Betriebe mit fließender Fertigung (Fließöfen).
Von G. B u lle  und C. F lö s s e l  in Düsseldorf.

[Schluß von Seite 874.]

(Beschreibung der verschiedenen Arten von Oefen mit fließender Fertigung, der verschiedenen Fördermittel und ihrer 
Ausbildung. Wahl der Feuerung. Betriebsangaben. Kosten. Vor- und Nachteile.)

D. Ausbildung des Ofens.
I. Wahl der Ofenform.

Fließarbeitsöfen sollen nicht nur Wärmearbeit leisten, 
sondern sich gut in einen Betrieb m it fließender Fertigung 
eingliedern. Deshalb baut man sie gewöhnlich als L a n g ­
öfen  und wählt R u n d ö fe n  meist nur, wo der Wärmvorgang 
sozusagen im Nebenschluß liegt, man auch zeitweise ohne 
ihn arbeitet, wo der Gang des Gutes durch den Ofen nicht 
dauernd nötig ist oder die Platzverhältnisse in der Längs­
richtung zu wenig freien Raum lassen. Unter Umständen 
kann natürlich auch eine besonders gute Bauweise eines 
Rundofens bei irgendwie gestalteten Verhältnissen seine 
Anwendung verlangen.

W a g e r e c h tö fe n  ordnen sich meist besser in eine Fließ­
arbeit ein als Senkrecht- oder Schrägöfen, zu denen z. B. 
die T ro m m eld reh ö fen  gehören, und werden deshalb die­
sen trotz schwierigen Förderverhältnissen oft vorgezogen.

A lle r w e lt s ö fe n , als welche besonders Wagenöfen zu 
gelten haben, werden in Fließbetrieben mehr und mehr zu­
gunsten von Sonderöfen verlassen. Neuerdings führt man 
immer mehr die Art der Förderrolle oder -kette und den 
Querschnitt des Wärmraumes entsprechend der Sonderauf­
gabe des Ofens —  Erwärmung von Rohren, Bolzen, Nieten, 
Achsen usw. —  aus, die Einführung der Fließöfen geht meist 
mit weitgehender S o n d e r a u sb ild u n g  auch der Ofenform 
und Fördermittel Hand in Hand. Man findet schon Ketten- 
und Bandöfenf ür das Trocknen von Formen, Anlassen,Glühen, 
Härten von Draht, alle möglichen Arten von Maschinen und 
Kraftwagenteilen, Schrauben, Bolzen, Achsen, Durchstoß­
öfen mit Klötzchenherd für Zementieren und Vergüten von 
kleinen Teilen, Oefen m it Balkenherd für Kraftwagenteile, 
Federn, Flanschen, Rollenöfen für Bleche und Rohre, Ka­
russell- und Drehrohröfen für Härten und Zementieren kleiner 
Kraftwagenteile, mittelbar arbeitende Kettenöfen für Email­
lieren und Schweißwarmmachen von Schmiedeteilen usw.

Bis 1000° Werkstofftemperatur können Oefen mit Innen­
förderung (Ketten, Bänder, Rollen, Wagen), darüber eigent­
lich nur Oefen m it ganz oder halb außen liegendem Förder­
mittel (Außenband, Balkenherd, Drehrohr und ähnliche) 
verwendet werden.

II. Wahl der Feuerung.

a) F e u e r u n g sa r t .
Wenn der Fließvorgang reibungslos auch nach Einschal­

tung von Wärmvorgängen verläuft und sichergestellt ist, 
gelten die hauptsächlichen Ansprüche des Betriebswirtschaf­
ters als erfüllt, und es treten die reinen Betriebskosten der 
Feuerung zurück. Sicheres, störungsfreies Arbeiten des 
Ofens steht bei der Beurteilung eines Fließofens im Vorder­
grund, daher die W ichtigkeit, die der richtigen Ausbildung 
der Fördermittel und ihrer Anordnung beigemessen wird. 
Sicheres, störungsfreies 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 störungsfrei arbeiten. Die Forderung nach Sicher­
heit bei der Feuerung umfaßt bei den Fließöfen nicht nur 
die Forderung hoher Betriebssicherheit, sondern gleichzeitig 
die sichere, sozusagen gesetzmäßige Gleichmäßigkeit der 
Temperaturen und Ofenatmosphäre. Stochfeuerungen mit 
stark wechselnden Verbrennungsverhältnissen und schwan­
kenden Temperaturen eignen sich für Fließöfen wenig, dagegen 
stehen alle maschinellen Feuerungen im Wettbewerb: Vor­
schubfeuerungen, Kohlenstaub, Oel, Gas, elektrischer Strom. 
Je sauberer ein Brennstoff arbeitet und je t r ä g h e it s lo s e r  
eine Feuerung sich r e g e ln  läßt, desto geeigneter ist sie, 
weshalb denn O e l-, G as- u n d  e le k tr is c h e  F e u e r u n g e n  
den Kohlefeuerungen bei diesen Oefen durchaus den Rang 
abgelaufen haben. Ein Fließofen muß die Wärmezufuhr 
genau dem Wärmebedarf anpassen können, wenn er gleich­
mäßig, gleichsam maschinell wärmen soll, deshalb muß die 
Feuerung der m it jedem Gut wechselnden Wärm- und För­
dergeschwindigkeit des Werkstückes gemäß stark und 
schwach betrieben werden können.

b) W ä rm ezu fu h r .

Fließöfen haben zw e i A u fg a b e n , entweder sollen sie 
eine Warmveredlung oder -behandlung des Werkstoffs durch­
führen, ohne daß der nachfolgende Betrieb die Werkstoff­
wärme verlangt, dann wird der Fließofen am besten Vor­
wärm-, Heiz- und Abkühl zonen hintereinander enthalten
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also einen wellenförmigen Temperaturverlauf aufweisen 
(Kalt-Warm-Kalt-Ofen), oder aber der Fließofen soll einen 
Warmbetrieb versorgen, dann muß im Ofen eine zum Aus- 
trag-Ende steigende Temperatur herrschen (Kalt-Warm- 
Ofen). Je nach dem Verwendungszweck wird der Ofen 
feuerungstechnisch ausgebildet werden. Für den Kalt- 
Warm-Kalt-Ofen empfiehlt sich eine Wärmezufuhr in der 
Mitte und Abgasführung zum Eintrag-Ende, für den Kalt- 
Warm-Ofen Gegenstromheizung, also Brennstoffzufuhr von 
der Austragseite her oder doch Anhäufung der Gasbrenner 
am Austrag-Ende bei Beheizung durch Seitenbrenner. Grund­
sätzlich führt man bei Seitenbrennern die Wärme von beiden 
Seiten gleichzeitig zu, um ein Temperaturgefälle im Ofen­
querschnitt zu vermeiden, das die Fördermittel und den 
Werkstoff leicht durch ungleiche Wärmedehnungen und 
Wärmespannungen verderben würde.

Die Wärmegebung bei Fließöfen richtet sich nach dem 
B r e n n sto f f , bei Oel entwickelt man meist mit einem oder 
mehreren großen Brennern eine Flamme in einem beson­
deren Brennraum (Abb. 32) und geht mit den Abgasen 
stufenweise an das Wärmgut. Bei Gas- und elektrischen 
Oefen ist die Wärmegebung meist u n te r te ilt  durch An­
ordnung vieler Heizstellen an den Längsseiten der Längs-, 
den Außenseiten der Rundöfen und durch vielfach unter­
teilte Widerstandsgruppen bei den elektrischen Oefen. 
Solche Unterteilung ermöglicht es, einzelne Ofengebiete scharf 
einzustellen. Die Abgase der Fließöfen gehen meist durch 
die Ein- und Austragöffnungen ins Freie.

c) A b h itzev erw er tu n g .
Selten haben Fließöfen A b h itz e v e r w e r tu n g , zum Teil 

weil sie technisch Schwierigkeiten macht; denn den vielen 
Brennern entsprechen viele Abgaszüge und viele Luftzu­
trittsöffnungen, wodurch Lufterhitzung schwierig wird, 
außerdem verursacht die verschiedene Einstellung der Ein­
zelbrenner ungleichwertige Abhitze der einzelnen Abzüge. 
Abhitzeverwertung erschwert oft die Regelung der Abzugs­
öffnungen und damit die Temperatursicherheit des Ofens. 
Es ist zu erwarten, daß nach Einbürgerung der Fließöfen 
auch die Abwärmeausnutzung besser werden wird; zur Zeit 
steht die gute ununterbrochene Wärmung noch so im Vor­
dergrund, daß die Wärmeersparnis vielfach zurücktritt. Es 
gibt natürlich Ausnahmen.

III. Ausführung der Ofenwände.

Ein Fließofen braucht nicht masselos gebaut zu sein, 
kann viel Heizstoff für seine Aufwärmung verbrauchen, 
ohne unwirtschaftlich zu werden, wenn er nur während 
seiner Dauerarbeit mit wenig Verlusten arbeitet. Der Min­
derung des Abgasverlustes, der nächstliegenden Maßnahme 
zur Erreichung dieses Zieles, ist allerdings durch die manch­
mal beschränkte Länge des Ofens und dadurch eine Grenze 
gesetzt, daß die Abhitze oft schwer verwertet werden kann, 
aber auf die S tra h lu n g s- (und W a rtu n g s-) V er lu ste  
der oft außerordentlich langen Wände muß ein besonderes 
Augenmerk gerichtet werden, wenn die Wärmkosten nicht 
ungebührlich hoch werden sollen. Auf guten Schutz der 
Wände und Herde, auf Abdichtung der Schlitze und Ritzen, 
auf Schließen der Türen muß besonders Bedacht genommen 
werden. Es werden jetzt auch überall die Fließöfen mit 
W ärm esch u tzste in d eck en  und -wänden versehen, nicht 
nur von elektrischen, sondern auch von öl- oder gas­
gefeuerten „Wärmmaschinen“ wird 40° Außentemperatur 
als Regel gefordert. Die S c h litz e , durch die Finger greifen, 
müssen allerdings, um schnelles Zusetzen durch Staub] 
Sinter, Schlacke zu vermeiden, häufig weit ausgeführt wer­
den, aber man bemüht sich, sie tunlichst dort zuzudecken,

wo nicht gerade Finger hindurchgreifen (Abb. 12). Die E in ­
trag - und A u s tr a g ö ffn u n g e n , die bei ununterbrochenem 
Wärmgutfluß stets unverschlossen stehen, werden, wenn sie 
nicht wie bei Blankglühöfen Oelabschluß haben, mit eisernen 
Vorhängen aus Ketten oder Lamellen verschlossen, andere 
Türen mit feuerfestem Mauerwerk werden während der Be­
triebspausen zum Abschließen des Ofens benutzt. Bei Wagen­
öfen verwendet man auch häufig Schleusen m it eisernen 
Türen zum Abschluß von Eintritts- und Austrittsseite (z. B. 
bei den bekannten zum Blech- und Drahtglühen benutzten 
Kugelöfen).

E. Betrieb von Fließöfen.
I. Betriebsweise.

Der Fließofen muß sich in eine fließende Fertigung e in ­
g lie d e r n , arbeitet deshalb in demselben Rhythmus wie der 
Fertigungsvorgang überhaupt. U n te r b r e c h u n g e n  des 
Fließvorgangs, z. B. Störungen, verträgt er nicht, denn sie 
bedeuten meist nicht nur ein Abstellen, sondern auch ein 
Leerfahren des Ofens zur Vermeidung von Ueberhitzungen") 
und damit unverhältnismäßige Mehrarbeit und oft noch zu­
sätzliche Wartezeit. Bei unterbrechungsreichen Betrieben 
ist deshalb der Einsatzofen vorzuziehen.

Anders liegen die Verhältnisse bei U m s te l lu n g e n , wie 
z. B. Sortenwechsel, denn umstellen läßt der Fließofen sich 
leicht, ein Umregeln der Wandergeschwindigkeit nach dem 
veränderten Zeitmaß der Fließarbeit bei der anderen Sorte 
und ein Einstellen der für den veränderten Wärmvorgang 
veränderten Wärmezufuhr genügt.

Wird ein F lie ß o fe n  oh n e irgendwelches Z w isc h e n ­
la g er  in einen Fließbetrieb eingeschaltet, so ist die Block­
folgezeit im Ofen durch diejenige des Fließbetriebes ein­
deutig festgelegt.

Wird vor und hinter die Fließöfen ein Zwischenlager 
gelegt, so läßt sich die W ä r m z e it  in gewissen durch die 
Größe der puffernden Lager gegebenen Grenzen unabhängig 
von der Blockfolgezeit ändern. Das richtige E in reg e ln  
von Wärmezufuhr und Vorschub setzt eine genaue Kenntnis 
der notwendigen Zusammenhänge von Blockfolgezeit und 
Wärmezufuhr für die verschiedenen Werkstückformen und 
-Sorten voraus, die leicht durch Versuche gewonnen werden 
kann und als Betriebsanhalt möglichst bildlich dauernd als 
Werkzeug der Ofenführung dienen sollte. Abb. 45  zeigt eine 
solche Tafel, aus der für die Ofenbedienung jederzeit die 
einzustellende Wandergeschwindigkeit und Wärmebeauf- 
schlagungfür die einzelnen Einsatzstoffe hervorgeht10). Dadie 
W ärmegebung und W andergeschwindigkeit sich gut auf schrei­
ben lassen, ist hier eine U e b e r w a c h u n g  der vorgeschrie-

*) Oft müssen nicht nur die fertiggew ärm ten, sondern auch 
die noch unfertig gewärmten Teile herausgefahren werden, um 
die Gefahr der U ebertem peratur im W erkstück zu vermeiden. 
Alle diese W erkstücke müssen nach Behebung der Störung wieder 
zurückgebracht werden.

10) Die W ärm zeit im Ofen ist dann gleich der Blockzahl im 
Ofen X Blockfolgezeit, also durch die Ofenabmessungen und die 
Stückabmessungen gegeben. Die W ärm zeit ist anderseits durch 
Form , W erkstoff und Gewicht des W ärm gutes und den Tempe­
raturverlauf im Ofen, d. h. die diesen bewirkende W ärmezufuhr 
eindeutig bestim m t. Es gibt also für e in  W e r k s tü c k  b e s t im m ­
t e r  A r t  u n d  e in e  b e s t im m te  B lo c k f o lg e z e i t  n u r  e in e  
e in z ig e  richtige E in s te l lu n g  d e r  W ä rm e z u fu h r .  Aendert 
man die A rt des W erkstückes ohne Aenderung der Blockfolgezeit 
(Fließgeschwindigkeit), so muß m an also die Brennstoffzufuhr 
ändern, um m it gleicher W ärm zeit (Abb. 40, Fall 1) auskommen 
zu können. Aendert sich durch Aenderung des W erkstückes auch 
die Blockzahl im Ofen, so m uß m an auch den Vorschub im Ofen 
ändern, um die Blockfolgezeit aufrecht erhalten  zu können 
(Abb. 40, Fall 2). Aendert m an die Blockfolgezeit, so ändern sich 
dam it gleichzeitig die nötige Brennstoffzufuhr und der Vorschub 
(Abb. 46, Fall 3).
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benen Fahrweise leicht. Fließöfen werden bei Werkstücken 
aus Eisen und Stahl fast immer m it leicht r ed u z ie r e n d e r  
Flamme betrieben, um die bei der langen Aufenthaltszeit 
des Gutes besonders leicht eintretende Verzunderung hint­
anzuhalten; aus demselben Grunde hält man im Ofeninnern 
einen kleinen U e b e r d r u c k , der den E intritt von Falsch­
luft verhindert.

Werden Fließarbeitsöfen a b g e s t e l l t ,  so ist es noch 
wichtiger als bei anderen Oefen, daß das Ofeninnere mög­
lichst luft- und wärmdicht vom Außenraum abgeschlossen 
wird, um den für den Fließvorgang gewünschten Temperatur­
verlauf im Ofen nach dem Wiederanfahren schnell wieder 
erreichen zu können.

II. Betriebszahlen.

Bei Betriebsangaben über einen Fließofen steht die 
s tü n d lic h e  L e is tu n g  noch mehr als bei Einsatzöfen im 
Vordergrund, denn aus ihr ergibt sich der Arbeitsgang der 
vor- und nachgeschalteten Fließbetriebe. Fließöfen leisten 
mehr als Einsatzöfen, schon weil sie viel länger sind und 
deshalb leicht große Wärmezufuhr erhalten können. Im 
Gegensatz zu den Leistungszahlen kann man von W ä rm e­
v e r b r a u c h sz a h le n  von Fließöfen keine Bestwerte er­
warten. Zwar bietet der Gegenstrom von Werkstoff und 
Wärme gute Bedingungen für das Erhitzen, weit bessere 
als Einsatzöfen, aber selten finden sich Abhitzeverwertungen, 
das heiße Abgas flammt nutzlos unter dem Ueberdruck des 
Ofens aus den Türen, und die Fördermittel fressen mehr 
oder weniger nutzlos Wärme, indem sie teils, wie die end­
losen Bänder, Ketten oder Wagen in Form ihrer Eigenwärme 
eine große Wärmemenge aus dem Ofen hinaustragen, teils, 
wie Rollen, Ketten oder Balken, eine mehr oder weniger 
große Wasserkühlung verlangen, die die Wärmeverluste des

X X V .48

Z ahlentafel 2. W ä r m e v e r b r a u c h  e in ig e r  O f e n b a u a r t e n .

Ofenart Temperatur

°C

Brennstoff­
verbrauch

kcal/kg
Wärmgut

Wirkungs­
grad der 
Teuerung

%
1. A nlaßöfen:

a) E insatzofen . . . . 500 580 10,5
b ) K ettenofen  . . . . 500 700 8 ,8

2. H ärte- u . V ergüteöfen :
a) E insatzofen  . . . 800—900 770 17,2
b) D rehherd  . . . . 800—900 700 19,0
c) S to ß o fe n ................... 800—900 740 17,4
d) Stoßofen m it B e­

h ä lte rn  ................... 800—900 1150 11,4
e) K ettenofen  . . . . 800—900 920 14,3

3. G lühöfen (W agenofen) 900 540 25,0
4. Blechglühöfen:

a) offenes Glühen,
R ollenherdofen . . 900 380 34,3

b) Tiefglühofen . . . 800—900 620 21,4
5. B lechwärm öfen . . . — 470 31,7
6. Sturzöfen ................... — 620 24,1
7. Z em entieröfen:

a) E insatzofen  . . . 900 1920 7,0
b) S to ß o fen ................... 900 1200 11,4

8. E m aillieröfen:
a) D urchlaufofen fü r

B lech e ....................... 800—900 715 18,5
b) E insatzofen  fürG uß

zu Gesundheitsanla­
gen, 3mal em ailliert 870—970 330 40,0

9. Schm iedeofen . . . . 1200 1000 18,7
10. B le ip fan n en ................... 800 825 15,3
11. Schweißöfen:

a) E insatzofen  . . . 1040 970 16,8
b) D urchstoßofen . . 1040 900 17,9

12. W alzw erksöfen:
a) E insatzofen . . . 1320 1160 17,7
b) Fließofen . . . . 1320 500 40,0

Ofens steigert. Außerdem arbeiten die Oefen meist m it re­
duzierender Flamme und haben wegen ihrer großen Länge 
sehr große Oberflächen, die die Strahlungsverluste ver­
größern, obwohl die Oefen weitgehend isoliert werden.

Für den Wärmeverbrauch sind eine Reihe von Werten 
in Zahlentafel 1 gesammelt, weitere finden sich in einer Zu­
sammenstellung eines amerikanischen Ofenbauers11) (Zahlen­
tafel 2 j.

Diese Zusammenstellung ist vor allem deshalb lehrreich, 
weil sie den oben theoretisch abgeleiteten Wärmemehrver­
brauch der Fließöfen gegenüber gut gepflegten Einsatzöfen 
auch m it praktischen Zahlen belegt. Nun finden allerdings 
Einsatzöfen häufig nicht die nötige gute Wartung, während 
Fließöfen stets unter genauer Ueberwachung stehen. Dann 
stellen sich die Brennstoffzahlen bei Fließöfen leicht gün­
stiger, oft sogar sehr viel günstiger als bei Einsatzöfen. Be­
sonders bei Kalt-Warm-Kalt-Oefen liegen die Verhältnisse 
günstig, da hier in der Hauptsache nur Strahlungsverluste 
und ein geringer Abgasverlust zu decken sind, z. B. be­
tragen die Wärmeverbrauchszahlen eines Wagenofens für 
Tempereien nur ein Viertel derjenigen von Einsatzöfen.

Das A n h e iz e n  der Fließöfen kostet der großen Ab­
messungen wegen naturgemäß viel mehr Brennstoff als das 
von Einsatzöfen, so daß bei nicht durchgehendem Betriebe 
Fließöfen meist unwirtschaftlich sein werden.

Betriebszahlen über W ä r m z e ite n  liegen bisher nur 
in beschränktem Maße vor, so daß man die Wandergeschwin­
digkeit, die stündliche Wärmezufuhr und die Ofenlänge 
(Weg der Erwärmung) für neue Formen und Querschnitte 
des Wärmguts noch nicht genau berechnen kann. Man läßt 
deshalb bei dem Ofenentwurf, für den Ofenlänge und

n ) M a w h in n e y : Practieal Industrial Furnace Design (New 
Y ork: John W iley & Sons 1928) S. 155.

114

ISff/Tjmfiocd 

7000707 fyac//

7S/007/70C/7

Abbildung 45. Betriebstafel zum Einstellen von W ärmezufuhr und 
Vorschub bei Fließöfen.

Man sucht den gewünschten Vorschub auf der Minusseite der Senkrechten, 
geht wagerecht zu der gewünschten Stückbreite auf der unteren Kurven­
schar, senkrecht zu der gewünschten Stückhöhe auf die obere Kurven­
schar und gelangt wagerecht zu der nötigen Brennstoffzufuhr auf der 

Senkrechten.
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Zahlentafel 1. B e t r i e b s z a h le n  v o n  O efen  f ü r  B e t r i e b e  m i t  f l i e ß e n d e r  F e r t i g u n g .

Nummer und 
Abbildung

l 1)
(Abb. 2)

2l) 3l) 
(Abb. 4)

41) 
(Abb. 10)

51)
(ähnlich Abb. 11)

61) 
(Abb. 12)

71) 
(Abb. 13)

81) 
(Abb. 15)

91)
(Abb. 16 u. 17)

1. Art de6 
C fens

Rollofen für 
Rohrenden

Durchstoßofen 
für Hufeisen

Durchstoßofen 
für Rundblöcke

Drehrohrofen 
als Anlaßofen

Glühofen mit 
Außenförderung

Emaillierofen 
mit Außen­
förderung

Emaillierofen 
mit Außen­

förderung

Messer-, 
Härte- und 
Anlaßofen 
mit Außen­
förderung

Glühofen mit 
Ketten- 

förderung

2. Erbauer
Benno Schil­
de, Masch.- 
Bau-A.-G., 

Hersfeld
Indugas, Essen

Benno Schilde 
Masch.-Bau- 

A.-G., Hersfeld

J. Aichelin, 
Stuttgart, ver­
trieben von 
A. H. Schütte 

Köln-Deutz

Benno Schilde, 
Masch.-Bau- 

A.-G., Hersfeld

Siemens- 
Schuckert- 

werke, Berlin- 
Siemensstadt

Benno Schilde, 
Masch.-Bau- 

A.-G., Hersfeld

Schuckert-
werkeBerlin-

Siemens-
stadt

Gautschi & 
Brandt, Singen

3. Abmessun­
gen d. Ofens 
außen: 
Länge 
Breite 
Höhe

5870 mm 
1460 „ 
2320 „

1500 mm 2300 mm 
1000 „ 
1300 „

2000 mm 19 600 mm
1 720
2 900 „

6040 mm 
5500 „

1720 mm 
480 „ 
390 „

6000 mm 
2000 „ 
1200 „

innen: Länge 
Breite

Höhe
Dmr.

4440 mm 
700 „

350 „ -

1700 mm 

250 mm

6 330 „ 
600 „

1 100 „
=

1700 mm 
60 „

120 „

6000 mm 
1000 „

200— 400

4. Art der Feue 
rung

| Ferngas 
' 2 Hoch­

druck­
brenner

Generatorgas Generatorgas

Generatorgas, 
Mantel­

befeuerung 
durch Einzel­

brenner

Koksofengas

Elektrische 
Widerstands­

erhitzung mit 
seitlich ange­

brachten Spulen

Koksofengas 
(Preßgas 

Ho =  4700) 
viele wagerechte 

Einzelbrenner

Elektrische
Wider­
stands­
heizung

Elektrische
Widerstands­

erhitzung

5. Art der För­
derung

Rollt von 
selbst durch

Stoßweise, 
Kette mit Stö­
ßel als Stoß­

vorrichtung

Stoßweise, 
Stahlkette mit 
Daumen als 

Stoßvorrich­
tung

Beim Drehen 
fördert das 
schrauben­
förmig ge­

mauerte 
Trommelinnere

Kette
Kette auf 

Rollen

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

Förder- w
2 Kettenketten |

6. Art der bau­
lichen Aus­
bildung des 

Förder­
mittels

Wärmgut glei­
tet auf Schie­
nen, dann auf 

Magnesit­
steinen

Wärmgut 
gleitet in hitze- 

beständigem 
Winkel, Vor­

schubkette 
außerhalb

Einwurf- und 
Auswurföff­

nungen an den 
Enden der 

Rohrschnecke. 
Werkstoff Guß­
eisen Schmier­
mittel Grafiol

Temperguß­
ketten außer­
halb des Glüh- 
raumes laufend

Tragvorrich­
tung aus 

Nickel-Chrom

Gestelle
hitzebeständiger

Stahl

Ungekühlte
Stahlketten

Kette aus hitze­
beständiger 
Legierung

7. Art des För­
derantriebes

den Ofen

Ganz selbsttätig, 
Getriebe, Elek­

tromotor

Ganz
selbsttätig,

Getriebe,
Elektromotor

Offenes 
Schneckenge­
triebe, elek­

trisch getrieben

Elektromotor, 
Kette, 

ganz selbst­
tätig

Kegelräder,
Getriebe,

Elektromotor,
ununterbrochen

Zahnräder mit 
großer Ketten­

scheibe

Kette, un­
unter­

brochen, 
halb u. ganz 
selbsttätig

Zahnräder u.
Kettenrad,

Elektromotor

8. Art des 
Wärmgutes

Rohrenden 
400 mm 

lang

Blecheisen, 
300 — 500 mm 

Länge,
12 — 20 mm 

Stärke

Gesenk­
schmiedeteile 

35 — 70 mm 0

Preß- u. Dreh­
teile aus Stahl

Stangen,
Federblätter Emailliergut

Emaillierte 
Blechteile für 
Thermometer, 
die getrocknet, 
gebrannt und 

abgekühlt 
werden

Messer­
klingen

Glüh- u. 
Härteteile

9. Notwendige 
Werkstof f- 
tempera- 
tur °0

1
800 Schweißhitze 1000 — 1100 bis 600 etwa 1000

bis 1000 
je nach der 

Ware

850, fürGrund- 
emaille 900 

bis 1000° je 
nach Ware

780 zum 
Härten 

300 zum 
Anlassen

bis 1100

10. Leistung je h 800
Rohrenden 800— 1000 kg etwa 500 kg etwa 160 kg 180 Stangen

bis 2400 kg 
je nach der 

Ware
350 kg 1400 Stück bis 2000 kg

11. Brennstoff­
verbrauch 
je h

11 m3 70 — 90 kg 
Steinkohle

50 kg Stein­
kohle etwa 10 m3 25 — 30 m3 200 — 300 kW 350 m3 Etwa 8 kW 120—300 kW

jet Wärmgut| 90 kg 100 kg 66 m3 120 — 150 m3 — 800 — 1200 m* —

keitbeimFör- 
dern im Ofen 
je min

Je nach 
Herdneigung 
u. Glühgut 

wählbar

Je % min 
ein Blechstreifen Einstellbar 1 — 6 Retorten- 

umdrebungen 500 mm Einstellbar Einstellbar 3000 mm bis 1000 mm

13. Haltbarkeit 
der Förder­
teile

1 y2 — 2 Jahre
Etwa 

V2 bis 1 Jahr 
Ni-Cr- Schiene

Nach vielen 
Monaten fast 

kein Verschleiß - - Mehrere Jahre

14. Betriebliche 1 
Beurtei­
lung

-
Ofen arbeitet 

gut seit 
10 Monaten

- - - - - Genauigkeits­
spiel i  10°
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Zahlentafel 1. ( F o r t s e tz u n g . )

101) 
(Abb. 20)

l l 2) 121) 131) ' 141) 
Abb. 22 u. 23) g (Abb. 25) 151) 161) 

(Abb. 34)
17*) 18 191)

Härte- u. An­
laßofen für 
Kraftwagen­

teile mit 
Ketten­

förderung

Draht-Blank- 
Glühofen, Bau­
art ,,Walther“ 
m it K etten­

förderung

Kohrglüh­
ofen mit 
Ketten­

förderung

Glüh- u. Härte­
ofen mit 

Bandförderung

Elektrischer 
Emaillier- u. 
Trockenofen 
fürTransfor- 

mator- 
bleche mit 
Matratzen­
förderung

Glüh- u. Härte­
ofen mit 

Wanderrost­
förderung

Wärmofen für 
Flanschen mit 

Rechenherd

Glüh- u. Ver­
güteofen mit 

Rechenherd

Wärmofen mit 
Balkenherd

Wärmofen
mit

Balkenherd

Benno Schilde, 
Masch.-Bau- 

A.-G., Hersfeld

Oberschi.
Drahtindustrie,

Gleiwitz

Poetter 
& Co., 

Düsseldorf

Benno Schilde, 
Masch.-Bau- 

A.-G., Hersfeld
A. E. G., 

Berlin

Karl Schmidt, 
G. m. b. H., 
Neckarsulm

Stahl & Co., 
Hamburg- 
Wandsbek 

(Schrittmacher­
ofen)

Stahl & Co., 
Hamburg- 
Wandsbek 
(Schritt­

macherofen)

Stahlwerk
Böhler,

Düsseldorf

Poetter 
& Co., 

Düsseldorf

i 
i 

i

i

16 160 mm 
2 100 ,,
5 100 „

15 000 mm 
7 200 ,,
4 000 „

- 20 600 mm 
(davon 

Tunnel 8100)

6000
1000
1500

etwa 5500 mm 
,, 1600 „
„ 2200 „

6000 mm 
1750 „ 
2350 ,,

6 700 mm 
2 740 „
1 600 „

5000 mm 
1600 „

5000 mm 
(Muffel) 
900 mm 

350 „

15 000mm 
6 000 „

850 „

4500 mm 
250 „

_

4000
200

120

3800 mm 
1000 „

550 „

5150 mm 
800 „

650/350 mm

2900 mm 
1600 „

6 400 mm 
820 „

1 600 „

Koksofengas 
(Preßgas Ho =  

5150),viele wage- 
rechte Brenner

Generatorgas

Hochofen­
gas,

21 Senk- 
recht- 

Brenner

Leuchtgas,
zahlreiche

Seitenbrenner
(Preßgas)

Elektr. 
Wider­
stands­

erhitzung, 
Anschluß- 

wert 80 kW

Teeröl 
3 Niederdruck­

ölbrenner

Ferngas 
(Hu =  4300) 

(Gebläsewind) 
4 Mollbrenner

Teeröl (Stein­
kohlen-). Nie­

derdruck­
brenner von 
Stahl & Co.

Generatorgas
Oel, Nieder­

druck­
brenner

6 nebeneinander 
laufende Ket­

ten mit kleinen 
Fingern

Ketten­
förderung

2 Ketten 
mit Mit­
nehmern

Band Draht­
matratze

Wanderrost
Hubbalken mit 

Exzenter
Hubbalken mit 

Exzenter
Rechen­

bewegung

1 Balken 
mit ein­

knickbaren 
Stützen

Laschenkette

Stahlguß- 
Gelenkkette 

mit Daumen, 
Graphit­

schmierung

Mitnehmer 
aus Chrom­

stahl, 
ungekühlt

Band aus 
hitze­

beständigem 
Stahl (Cr-Ni)

-

mehrteilige 
Kettenglieder, 
deren Oberteil 

aus hitzebestän­
digem Guß 

besteht

Schamotte­
steine in guß­
eisernen Trag­
balken, te il­
weise wasser­

gekühlte 
Gußbalken

Schamotte­
steine in guß­
eisernen Trag­

balken

W assergekühlte 
Schienen mit 

Steinauflage

Gußeiserner 
Balken mit 
feuerfester 
Ausmaue­

rung, 
ungekühlt

Wechselgetriebe,
Elektromotor

Kraftübertra­
gungsantrieb 
mit Sperrad, 

stoßweiser 
Vorschub

Elektr. An­
trieb mit 
regelbaren 
Geschwin­
digkeiten, 

auch Pilger­
schritt, ganz 

selbsttätig

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

selbsttätig

- ganz selbsttätig

Schnecken­
räder, Exzen­
ter, Wechsel­
getriebe für 
drei Geschwin­

digkeiten

Schnecken­
räder, Exzen­
ter, Wechsel­
getriebe bis zu 

zwölf Geschwin­
digkeiten

*

Elektrisch 
getriebene 

Welle für vorn 
u. hinten, ganz 
selbsttätiger 

Betrieb

Pleuel­
stange, elek­
trisch, ganz 
selbsttätig, 

schritt­
weise 

Bewegung

Kraftwagen­
teile

Drahtringe von 
etwa 60—75 kg. 

Flußstahl

Schleuder­
gußrohre, 

80—400 mm 
Dmr., 

4—5i/2 m 
lang

Kaltgepreßte 
Schrauben, 
Kugellager­

teile, federnde 
Muttersiche­

rungen u. dgl.

Transfor­
mator­
bleche

Runde 
Nabenkörper 

0,3 kg schwer

Rohlinge 
150x150x200 , 
höchstens 250Q] 

u. 220—300 
lang. meist 
etwa 15 kg 

Flußstahl

Schlepperteile 
aus verschie­
denem Stahl- 
und Grauguß, 

3—43 kg

-

Stahlringe 
für Kraft­

wagen­
felgen

930
oder aber 480 650—700 950—1000 850—900 450 830—850 1350 600—900 bis 1100 800

2340 kg 350—400 kg 15 000 kg 270 kg 1000 kg 150 kg bis 1950 kg
320—860 kg je 

nachGröße u.Ge­
stalt der Teile

1200 kg 800 kg

35—40 m3
50 kg 

(Hu—6500 kcal 
je kg)

6000 m3 
Hochofen­

gas
(Hu =  1000) |

35—40 m3 20 kW
13—14 kg 

Teeröl
300 m3

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

85 kg Stein­
kohle im 

Mittel
42 kg Oel 

(Hu =  9000)

80—100 ma 125 kg — 130—150 m3 20 kW je t: 85—90 kg 155 m3 36—41 kg Oel 70 kg -

100—450 mm 
regelbar

66 mm
850 bis 
500 mm

gewöhnlich 
300 mm 
regelbar -

einstellbar 
(durchschnittlich 
2 Umläufe je h)

etwa 30 mm, 
einstellbar

einstellbar; 
8—300 mm etwa 200 mm 1000 mm

Etwa 2 Jahre 1
Kette wird 
nach etwa 4 
Wochen aus­
gewechselt u. 
ausgebessert

Nach 2jähr. 
Betrieb noch 

nicht aus­
gewechselt

300—600 Glüh- 
stunden da­
nach neues Zu­

sammennieten
-

Ketten-Unter- 
tei leunbegrenzt 
Ketten-Oberteile 

rund 2000 h
-

Nach 1 Jahr 
zum Teil die 

Hub-Schamotte­
steine ersetzt

Wenig
Verschleiß -

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

Oefen

Muffelhaltbar­
keit etwa 

1— i y 2 Jahre
- - -

Bedienung: 
1 Härter

Durchsatz ein 
Vielfaches von 

Einsatzöfen

Durchsatz ein 
Vielfaches von 

Einsatzöfen
Ofen arbeitet 

seit Jahren gut -

*
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Zahlentafel 1. (Schluß.)

Nummer und 
Abbildung

201) 
(Abb. 35)

1. Art des Ofens

2. Brbauer

3. Abmessungen 
des Ofens 
außen:
Länge
Breite
Höhe

innen:
Länge
breite
Höhe
Durchmesser

4. Art der Feue­
rung

Schmiedeofen 
mit drehbarem 

Herd

J. Aichelin, 
Stuttgart, 

vertr. von 
Alfred Schütte, 

Köln-Deutz

2025 mm Dmr.

1650 mm 
1400 ,, 

Herddmr.

480 mm
Herdbreite 

350 mm 
1000 „ mittl 

Herddmr.

Leuchtgas

211) 
(Abb. 36)

221) 
(Abb. 38)

Glühofen als 
Karussell 

ofen

Siemens- 
Schuckert- 
werke, Ber­

lin-Siemens­
stadt

4360 mm C 

2250 mm

7800 mm 
750 „
550 ,,

Elektrische
Wider­
stands­

erhitzung

Blechglühofen mit 
Rollenherd

Huth & Röttger, 
Dortmund

16 000 mm 
3 900 „ 

930 „ 
(Scheitelhöhe)

16 000 mm 
2 600 „ 

700 „

Generatorgas mit 
Rekuperator,

9 Brenner je Ofen­
seite auf 8/5 der 
Ofenlänge verteilt

231)3)

Normalisierofen für 
Feinbleche 

(Kathner-Ofen) mit 
Rollenherd

(Rust Engineering 
Co., Pittsburgh) 
Indugas, Essen

47 200 mm

241) 
(Abb. 39)«)

Feinblechglühofen 
mit Rollenherd

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

Hersfeld

30 000 mm 
1 650 „

2 140 mm

Oel oder Naturgas 
20 kleine Brenner

Koksofengas 
(Hu =  4200)

251)5)

Blechglühofen mit 
Rollenherd

Ofenbau- Gesell­
schaft, Düsseldorf

16 000 mm

16 000 mm
2 200 „

Gichtgas-Rekupe­
rator, 12 Seiten­
brenner, 1 Kopf­

brenner

261) 
(Abb. 41)

Tunnel­
temperofen

Indugas,
Essen

26 600 mm 
3 280 „
3 360 „

26 000 mm 
1 340 „
1 820 „

Ferngas 
(Hu =  4200) 

(Nieder­
druck­

brenner)

271)

Wagen­
tunnelofen 
für Ver­

gütung und 
Einsatz­
härtung

Poetter 
& Co., 

Düsseldorf

11 500 mm 
3 700 „
2 180 „

11 300 mm 
1 350 „ 

870 „

Braun-
kohlen-

Generator-

5. Art der Förde­
rung

Karussell­
bewegung

Karussell­
bewegung

16 Scheibenrollen 
(1 je m)

155 Scheibenrollen 
(1 je 0,20 m)

Zahlreiche Schei­
benrollen 20 Scheibenrollen Fahr­

bewegung
Wagen­

bewegung

Art der baulichen 
Ausbildung des 
Fördermittels

Drehherd auf 
Rollen gelagert 

mit Sand­
tassenabschluß

Drehherd 
mit Sand­

rinnen­
abdichtung 
auf Rollen

Scheiben aus Hä­
matitguß durch 
Zwischenstücke u. 
Federn gehalten; 
auf wassergekühl­

ten Achsen. 
Schmierung von 
einer Stelle aus

Wassergekühlte 
Rollenachsen, 

Scheiben aus Dur­
aloy, ferner feuer­

feste Masse zwischen 
Achse u. Scheibe

Wassergekühlte 
Rollenachsen, 

Scheiben aus hitze­
beständigem Stahl 
mit eisernen Dich­

tungsbüchsen

W assergekühlte 
Rollenachsen, 

Scheiben aus Stahl

Herdwagen 
auf Rädern 
mit Rollen­
lagern u. 

feuerfester 
Plattform

Wagen mit 
feuerfester 
Plattform, 
ungekühlt

7. Art des Förder­
antriebes

Schaltweise mit 
Klemmsperrge- 

triebe,verstellba­
rer Kurbel u. 
Zahnradüber­

setzung, verän­
derliche Ge­

schwindigkeit, 
durchgehend, 

halbselbsttätige 
Arbeitsweise

I

Kegelräder,
elektr.,

ununter­
brochen,

ganz
selbsttätig

Kettenräder (Gall- 
sche Ketten), je 
nach den Blech­

stärken mit drei ver­
schiedenen Ge­
schwindigkeiten ; 
ganz selbsttätig

I

Motor mit einstell­
barer Drehzahl

Kegelräder von 
langer Welle aus

Gallsche Kette 
mit Rädergetriebe, 

15-PS-Motor

Halb u. 
ganz 

selbsttätig 
durch 

Elektro­
motor

Kette mit 
Mitnehmern, 
¡elektr. An­

trieb mit 
Umkehr­

motor, ganz 
i selbsttätig

7. Art des Warm- 
gutes

Kraftwagen­
teile wie Rad­
naben, Achs­
schenkel, Ge­
päckträger usw.
Stückgewicht 

bis 7 kg

Eisen- u. 
Stahl teile, 

Metalle

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

Kraftwagenbleche Bleche 0,5—3 mm 
dick

Grob- u. Mittel­
blech, 2—8 mm 
bis 1800 mm breit

Temperguß

Fahrrad­
naben,
Kugel­

laufringe

9. Notwendige 
Werkstoff tem­
peratur 0 C

11— 1200

10. Leistung je h 400

11. Brennstoffver­
brauch je h 60—70 m3

850 
und höher bis 900 760 bis etwa 900 950—980 bis 900

250 kg

100-150 kW 
bis 300 kW

je t Wärmgut

12. Geschwindigkeit 
beim Fördern 

im Ofen je min

13. Haltbarkeit der 
Förderteile

14. Betriebliche Be­
urteilung

150—170 m3

2— 20
Umdr./h Einstellbar

In etwa 500 Be­
triebsstunden 

noch keine Abnut­
zung an den An­
triebselementen 

festgestellt

12 000 kg 
(9—13 000 kg bei 

Borsig)

8000 kg, 3 Bleche 
übereinander 

(das unterste Blech 
ist leer mitlaufen­
des Anschlußblech)

höchstens 4000 kg 
1200 mm breites 

2-mm-Blech

600 kg Gaskohle 
von 0—10 mm 

Korngröße
35—40 m3

bis 10 000 kg

2500—3200 m3

980 900

146 kg 400 Naben

40—50 kg 
(einschichtiger Be­

trieb 60—70)
70 ms 160—190 m3

1,7—2,6 m 
und höher

Bisher y2 Jahr 
einwandfrei, nur 
einige Rollen aus­

gewechselt

Gute Glühung 
Gaserzeugerarbei­

ter u. ein Bedienungs­
mann als Bedienung

2,4—-10 m je nach 
Blechstärke, z. B. 

4,57 m bei 1,4-mm- 
Blech

2—10 m

x) Angabe von Lieferfirmen.
5) St. u. E. 49 (1929) S. 707.

Geringere Brenn­
stoff- u. Arbeits­
kosten als Oelofen, 
hochwertige Bleche 
durch reduzierende 

Flamme; Kraft­
bedarf 15 PS

bis 300 m3

3,5—14 m, vier 
Geschwindigkeits­

stufen einstellbar

*) St. u. E. 35 (.1915) S. 287 ff. 8) Heat Treat. Forg. 14 (1928) S. 428/31 u. 1321/4. *)

150 kg 
, Braun- 

46,4 m kohlen- 
briketts

345 kg

Alle 8 h ein 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 Höhe der 
stündlichen Wärmezufuhr Spiel.

Zu dem Brennstoffverbrauch tritt bei Fließöfen noch 
ein gewisser K ra ftv erb ra u ch v o n e in ig en P S  (Zahlentafel 1) 
hinzu, der durch den Antrieb der Fördermittel verursacht ist.

Der B ed ien u n gsau fw an d  der Fließöfen kann klein 
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 m it versor­
gen können. Die Richtigkeit der Einstellung der Wander­
geschwindigkeit des Wärmguts und der Brennstoffgebung 
muß allerdings nach genauem Plan regelmäßig von einem 
Meister oder hochwertigen Mann geprüft werden.

Der Fließofen arbeitet wie eine Wärmemaschine mit 
befohlenem Rhythmus und vorgeschriebener Wärmezufuhr 
und kann deshalb besser als jeder Einsatzofen eine ganz 
gleichmäßige G ü te der Erwärmung erreichen, und wenn 
der Ofen und der Vorschub richtig eingestellt sind, werden 
Gütezahlen erreicht, die diejenigen des nicht durchgehenden 
Einsatzbetriebes weit hinter sich lassen. Wenn auch für diese 
Seite des Fließofens im  Schrifttum nur wenig genaue Be­
triebszahlen vorliegen, so ist doch sicher, daß der Fließofen 
in der Güte der Erzeugnisse seine Vorgänger weit übertrifft.

III. Kosten.

Die Kosten von Fließöfen sind im allgemeinen hoch, 
und zwar g ilt das schon für die A n la g e k o s te n , die, weil 
der Fließofen eine Maschine ist, ungefähr doppelt so hoch 
sind wie die einfacher gemauerter Oefen. Wenn es gelingt, 
den Fließofen stark zu beschäftigen, treten die Anschaffungs­
kosten allerdings zurück; dagegen spielen eine erhebliche 
Rolle die häufig hohen B r e n n s to f fk o s te n . Diese sind 
eine Folge zum Teil des hohen Wärmebedarfes, der oben 
erklärt wurde, zum Teil der hohen Brennstoffpreise, 
die sich selbst da auswirken, wo der Fließofen den 
ersetzten Einsatzofen in der Wärmeausnutzung übertrifft. 
Man entschließt sich nämlich bei Beschaffung eines Fließ­
ofens der Betriebssicherheit und -genauigkeit wegen oft zur 
Verwendung teurer Brennstoffe (Ferngas, Oel, Strom). Die 
K ra ft-  u nd  B e d ie n u n g s k o s te n  spielen im laufenden 
Betrieb von Fließarbeitsöfen keine große Rolle, jedoch 
können die I n s ta n d s e tz u n g s k o s te n  manchmal hoch 
werden. Denn einerseits ist der laufende Verschleiß der 
zahlreichen bewegten Teile nicht unbeträchtlich, anderseits 
treten an den oft verwickelten Fördermitteln auch öfter un­
vorhergesehene Störungen auf als an den einfachen Einsatz­
öfen. Schließlich machen Instandsetzungen auch kleinerer 
Art oft viel Mühe und Kosten, da die Förderteile einerseits 
schwer zugänglich sind und anderseits meist nur von hoch­
wertigen Schlossern und Maschinenarbeitern wiederherge­
stellt werden können. D ie Instandsetzungen erreichen eine 
außerordentliche, die W irtschaftlichkeit des Ofens vielfach 
vernichtende Höhe, wenn der Ofen nicht die Wartung und 
Sorgfalt erfährt, die einer Maschine gebührt!

Bei M a w h in n e y 12) findet sich die in Zahlentafel 3 
wiedergegebene Wirtschaftlichkeitsberechnung.

Die Kosten von Fließöfen nach landesüblichem Maß 
gemessen sind also häufig recht hoch, zieht man aber die 
Selbstkosten des zugehörigen Betriebes m it in die Betrach­
tung, so ändert sich das Bild wesentlich. Die durch den 
Fließofen ermöglichte fließende Fertigung beschleunigt und 
verbilligt die Erzeugung dermaßen, daß auch hohe Ofen­
kosten unbedenklich in Kauf genommen werden können. 
Man sollte deshalb F lie ß ö fe n  w ir t s c h a f t l ic h  im m er nur

12) a. a. 0 ., S. 114.

Z ahlen tafel 3. M o n a t s k o s t e n  in  M a rk .

Ofenart
Brenn­

stoff

JC

Instand­
haltung

JC

Ab­
schrei­
bung 

und Ver­
zinsung 

JC

Summe

JC

1. Trocken- u. A nlaßöfen:
a) E insatzofen  . . . . 555,— 50,— 42,— 647,—
b) K ettenofen  . . . . 660,— 92,50 122,— 874,50

2. Glüh- n. H ärteö fen :
a) E insatzofen  . . . . 1475,— 33,50 67,— 1575,50
b) K arussellofen . . . 1305,— 42,— 480,— 1827,—
c) S t o ß o f e n ................... 1470,— 176,— 135,— 1781,—
d) Stoßofen m it B ehäl­

te rn  oder K lötzchen . 2200,— 202,— 139,— 2541,—
e) K ettenofen  . . . . 1760,— 126,— 353,— 2239,—

3. Schm iede-W alzw erks­
öfen:
a) E insatzofen  . . . . 4400,— 525,— 160,— 5085,—
b) S t o ß o f e n ................... 3810,— 690,— 370,— 4870,—

im  R a h m en  des G e s a m tb e tr ie b e s  b e u r te i le n  und 
wird immer dann eine a u s g e z e ic h n e te  W ir t s c h a f t l ic h ­
k e it  erkennen, wenn die Aufstellung eines Fließofens einen 
gehemmten, pausenreichen, in guter Beschaffenheit der Er­
zeugnisse rückständigen Betrieb m it kleiner Leistung zu 
einem reibungslosen, durchgehenden hochwertigen, lei­
stungsfähigen Betrieb umzuwandeln hilft.

IV. Vor- und Nachteile.
Aus dem vorstehend Gesagten lassen sich die Vor- und 

Nachteile von Fließöfen leicht ableiten, die für und gegen 
ihre Einführung sprechen. Es stehen also auf der einen Seite 
die g le ic h m ä ß ig e  h o c h w e r t ig e  u n d  der M enge n a ch  
a u ß e r o r d e n tl ic h  h o h e  L e is tu n g , der rein selbsttätige, 
von den Zufälligkeiten der Bedienung unabhängige Betrieb 
und die geringen Bedienungskosten; auf der anderen Seite 
steht die Notwendigkeit, den Ofen f l ie ß e n d  zu b e s c h ä f ­
t ig e n , wenn man nicht durch Stillstände unverhältnis­
mäßig große Betriebsverluste erleiden will. Außerdem hängt es 
m it dem Wesen des Ofens zusammen, hochwertige und des­
halb teure Brennstoffe verwenden zu müssen; es entsteht 
ein gewisser regelmäßiger Kraftverbrauch, die K o s te n  des 
Ofens und vor allem diejenigen der Instandsetzungen sind 
außerordentlich hoch. Der wichtigste Nachteil des Fließ­
ofens besteht aber darin, daß er n ic h t  g e e ig n e t  fü r  B e ­
tr ie b e  m it  vielen oder langen W ä rm p a u sen  ist, gleich­
gültig, ob diese durch häufige Betriebspausen oder durch 
Ausführung von kleinen Aufträgen eintreten. Allerdings 
ist er gut im  Stande, auch kleinste Aufträge dann zu be­
wältigen, wenn durch eine gut vorbedachte Betriebsführung 
vermieden wird, daß ein Sortenwechsel zu Wärmpausen führt.

Zusammenfassung.
Die Umstellung vieler Industriezweige auf fließende Fer­

tigung zwingt in den Wärmbetrieben zu einer grundlegenden 
Umgestaltung auch der Oefen. An Stelle von Einsatzöfen  
müssen Oefen für fließende Fertigung, sogenannte F ließ­
öfen verwendet werden. Bei dem Bau dieser Oefen ist be­
sondere Aufmerksamkeit der sinngemäßen Ausbildung der 
Fördermittel zu schenken. Bei einer Reihe von Werkstücken 
genügt es allerdings, die Werkstückförderung durch die 
eigene Schwere oder durch Bewegung des Ofengefäßes oder 
schließlich durch außenliegende Fördermittel vorzunehmen. 
Meist ist aber eine Förderung der Werkstücke durch Förder­
m ittel innerhalb des Ofens nicht zu umgehen, die dann der 
Wirkung der hohen Temperatur und der heißen Ofengase 
entsprechend geformt und ausgebildet werden müssen. Es 
finden sich Ketten-, Band-, Rollen-, Wagenförderung und
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Förderung durch einen beweglichen Herd. Von der Ver­
wendung feuerfester Baustoffe und von Wasserkühlung wird 
zum Schutz der Fördermittel weitgehend Gebrauch gemacht.

Der Betrieb der Fließöfen geschieht rein maschinen­
mäßig. Dementsprechend wird die Feuerung so ausgebildet, 
daß sie sich wie eine Maschine steuern und regeln läßt, und 
es kommt deshalb als Beheizung meist nur Gas, Oel oder 
elektrischer Strom in Betracht. Der Vorschub der Förder­
mittelund die Wärmezufuhr müssen je nach der Beschaffen­
heit der Werkstoffe nach einem Fahrplan geregelt werden.

* *
An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
G. S c h lo ß , Augsburg: Der Vortrag des Herrn Bulle

war sehr bemerkenswert. Ich will nur kurz zu den Schluß­
sätzen Stellung nehmen. Ich habe bei einer großen süd­
deutschen Maschinenfabrik die Umstellung der Oefen von Stand- 
auf Fließbetrieb geleitet. W ir haben dort schon vor vier Jahren 
angefangen, auch die W arm betriebe, besonders die Einsetzerei 
und Härterei, auf fließende Fertigung umzustellen; nach längeren 
Bemühungen wurde ein Erfolg erreicht, der die aufgewandte 
Arbeit und die Kosten in jeder Hinsicht rechtfertigte.

Infolge meiner praktischen Erfahrungen möchte ich zu den 
Folgerungen des Herrn Bulle folgendes bemerken: Die Nach­
teile, die Herr Bulle aufgeführt hat, sind nicht so wesentlich, als 
daß sie die Umstellung auf Fließarbeit verhindern oder auch 
schädigen könnten. Die Hauptsache bei Umstellung auf Fließ­
arbeit ist, daß man genug W ärm gut hat, um einen Ofen dauernd 
zu betreiben. Ich muß für einen Tag oder sogar für eine Woehe 
genug W ärm gut haben, dann sind die Vorteile der fließenden 
Fertigung derart, daß 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 Firm a 
Poetter gebaute große Tunnelofen dient zum Einsetzen von 
Massenteilen. Die Teile werden in Kasten verpackt durch diesen 
Ofen gefahren. Früher wurden die Kasten in gewöhnliche Herd­
öfen eingesetzt. Ich bin nicht befugt, Ihnen genaue Betriebs- 
angaben zu machen, kann aber nur sagen, daß der Umstellungs­
erfolg vorzüglich war. Nicht nur an Leuten wurde gespart,

Fließöfen 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 Fließöfen 
gegenüber Einsatzöfen, wenn man nur die reinen Wärm- 
kosten betrachtet. Im Rahmen des Ganzen hat der Fließ­
ofen aber meist eine ganz außerordentlich guteWirtschaftlich- 
keit, da er die Umstellung rückständiger Betriebe auf fließende 
Fertigung ermöglicht und außerdem mit ihm auch eine her­
vorragende Güte der Erzeugnisse erreicht zu werden vermag. 

*

sondern auch der Brennstoffverbrauch ging um die H älfte zurück; 
vor allen Dingen w ar die Güte der W are viel besser als vorher 
und der prozentuale Ausschuß geringer. N atürlich gehört zum 
Fließbetrieb eine gute Aufsicht und Betriebsüberwachung. Es 
wurden in jeden Ofen dreifache Pyrom eter eingebaut und auch 
die Wageneinschübe genau aufgezeichnet.

Zum H ärten  von Massenteilen wurden an  Stelle von Muffel­
öfen ölgefeuerte W anderöfen der F irm a K arl Schm idt, Neckar­
sulm, wie sie H err Bulle im Lichtbild zeigte und genau erklärte, 
in Betrieb genommen.

Die ersparten K osten waren bedeutend, da der H ärter 
ungefähr die doppelte Leistung erzielte und sich der Oelverbrauch 
um ein D ritte l verringerte.

E in weiterer Vorteil ist der, daß das Glühgut in die Ab­
schreckflüssigkeit fällt, ohne m it der L uft in  Berührung zu 
kommen, die Gefahr der H ärterisse also verringert wird.

Für sehr empfindliche W are kom m t der Karussellofen in 
Frage, der gegenüber dem Langofen den Vorteil h a t, daß man 
Glühgut, das nicht genug erw ärm t wurde, sofort ein zweites Mal 
herumlaufen lassen kann.

Es ist vollkommen richtig , wie H err Bulle ausführte, daß 
die Oefen als Maschinen behandelt werden müssen. Die Bedienungs­
mannschaft muß also entsprechend ausgebildet sein. Der Erfolg der 
Umstellung w ar derart, daß heute für die Massenfertigung kein 
Ofen, der nicht Fließofen wäre, bei dieser F irm a in Betrieb ist.

Ich betone also zusammenfassend: F ü r die Umstellung auf 
Fließarbeit is t vor allem zu untersuchen, ob genug und  gleich­
mäßiges W ärm gut vorhanden ist.

Zusammenhänge zwischen der Durchwärmung des Walzgutes 
und dem Stoßofenbetriebe.

Von Fr. W esem an n  in Gleiw'itz.

[Mitteilung aus der Wärmestelle des Vereins deutscher E isenhüttenleute1)-]

Langjährige Betriebserfahrungen und frühere wissen­
schaftliche Untersuchungen hatten den Nachweis 

erbracht, daß die Oberflächentemperatur, mit der das Walz­
gut den Stoßofen verläßt, durchaus nicht seinem mittleren 
Temperaturzustand entspricht, daß vielmehr zwischen Ober­
fläche und Kern des gezogenen Blockes oder Knüppels 
mitunter sehr erhebliche Temperaturunterschiede auftreten, 
daß also die Durchweichung oder Durchwärmung des Walz­
gutes bei gleicher Oberflächentemperatur von unterschied­
licher Güte sein kann. Der Einfluß ungleichmäßiger Durch­
wärmung des Walzgutes auf den Walzwerksbetrieb ist ver­
schieden: Er kann sowohl zu unvermutet hohem Kraft­
verbrauch Anlaß geben und damit dessen Kosten über den 
Aufwand für den Brennstoffverbrauch des Ofens steigern, 
als auch die Ursache schlechter Maßhaltigkeit, ungleich­
mäßiger Gefügeeigenschaften und zahlreicher Walzstörungen 
sein. Ein früherer Walzwerksversuch zeigte eindeutig den 
Unterschied, der zwischen Oberflächentemperatur und der 
durch den Kraftverbrauch beim Auswalzen gekennzeich­
neten Durchwärmung des Walzgutes bestehen kann (A b b .l) .

Den maßgebenden Einfluß auf den Temperaturend­
zustand des Walzgutes hat die Art, wie es dieWärme aufnimmt,

0  Auszug aus M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 125. Die 
Mitteilung ist im vollen W ortlaut erschienen im Areh. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 707/24 (Gr. D: Nr 41).

auf seinem Wege durch den Stoßofen oder die Wärmeabgabe 
der Feuergase in der Flammenrichtung. Eine nähere 
Ueberlegung, die besonders die bei steigender Temperatur 
abnehmende Wärmeleitfähigkeit des Eisens berücksichtigte, 
führte zu dem Schluß, daß theoretisch die Bedingungen 
für eine gute Durchwärmung des W alzgutes um so besser 
sind, je mehr Wärme es in der Zeiteinheit im kalten Zu­
stande aufnimmt und je langsamer es bei zunehmender 
Erhitzung weiter aufgeheizt wird.

Zur näheren Prüfung dieser Zusammenhänge wurden 
zwei Walzwerksversuche durchgeführt. Der erste Versuch a 
untersuchte den Durchwärmungszustand des Walzgutes an 
Hand des Kraftverbrauches beim Auswalzen in einer kon­
tinuierlichen Vorstraße unter gleichzeitiger Beobachtung der 
Oberflächentemperatur beim Ziehen und der Wärmebe­
wegung im Längsschnitt des Stoßofens; der zweite Versuch 
suchte die Beziehungen zwischen dem Temperaturverlauf 
beim Walzen, insbesondere dem Temperaturabfall zwischen 
dem 2. und 6. Stich eines offenen Trio-Vorgerüstes in Zu­
sammenhang mit der Durchwärmung zu bringen, während 
auch hier gleichzeitig die Durchwärmung im Stoßofen durch 
Abgasmenge, -Zusammensetzung und -temperatur an meh­
reren Punkten im Längsschnitt des Ofens untersucht wurde. 
Der verhältnismäßig große Verformungsgrad zwischen dem
2 . und 6. Stich rechtfertigte die Vermutung, daß der hierbei
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festgestellte Teniperaturabfall uni so größer sein müsse, je 
schlechter die Durchwärmung des Walzgutes war, und um­
gekehrt.

Beide Walzwerksversuche hatten in völliger Ueberein- 
stimmung untereinander und m it den theoretischen Er­
wägungen das Ergebnis, daß die Durchwärmung des Walz­
gutes um so besser ist, je schneller und stärker es in dem 
hinteren, d. h. nach dem Blockdrücker zu gelegenen Teil 
des Stoßofens aufgeheizt wird und je langsamer die Auf­
heizung in dem vorderen, dem Ziehherde zu gelegenen Ofen­
teil erfolgt. Dieser Schluß gilt allerdings nur für kalt ein­
gesetztes Walzgut. Die Oberflächentemperatur beim Ziehen 
hängt stark ab von der Geschwindigkeit der Aufheizung im  
vordersten Ofenteil, besonders im Ziehherd, und ist sehr 
häufig um so höher, je schlechter die Durchwärmung ist.

Diese Schlußfolgerungen entsprechen denen von Labo­
ratoriumsversuchen, die A. K o e g e l vor längerer Zeit zur 
Bestimmung der Aufheizvorgänge an kleineren Versuchs­
blöcken im Steinstrahlofen durchgeführt hatte. Auch hier 
hatte es sich gezeigt, daß die Temperaturunterschiede

zwischen Oberfläche und Kern des Blockes bei ein und der­
selben Aufheizgeschwindigkeit um so größer sind, je wärmer 
das Walzgut wird, d. h. man kann bei geringerer Eigen­
temperatur des W alzgutes viel schärfer aufheizen als bei 
hoher, ohne eine schlechtere Durchwärmung befürchten zu 
müssen.

Zwar lassen die meisten nach dem Gegenstromverfahren 
arbeitenden Stoßöfen die Aufheizung des Walzgutes nicht 
nach diesen Gesichtspunkten verlaufen, sondern verschärfen 
dessen Aufheizung m it zunehmender Eigentemperatur 
immer mehr. Trotzdem trägt die Entwicklung des Walz­
werksofenbaues, von der Vorliebe des Praktikers für eine 
langflammige Verbrennung im Ofen angefangen bis zur Aus­
rüstung des neuzeitlichen Ofens m it mehreren Zusatz­
brennern, diesen Zusammenhängen bewußt oder unbewußt 
immer mehr Rechnung. Die Gestaltung und Betriebsweise 
von Stoßöfen geht dahin, den Wärme- und Temperaturstau 
im Ziehherd, der namentlich bei der kurzflammigen Ver­
brennung gereinigter kalter Gase entsteht, zu mildern und 
die Wärmezufuhr auf den Längsschnitt des gesamten Ofens 
zu verteilen, und zwar mit Hilfe von Zusatzbrennern, wobei 
gleichzeitig das W alzgut auf Kühlschienen hoch über dem

Herd durch den Ofen geführt und dadurch einer gleich­
mäßigen doppelseitigen Beheizung von oben und unten 
ausgesetzt wird. Die Einbürgerung dieses Beheizungs­
verfahrens wird durch die leichte Regelbarkeit eines der­
artigen Ofens im Falle von Störungen des Walzwerks­
betriebes, die das Verzundern der vorn gelegenen Blöcke 
und Knüppel vermeidet, besonders gefördert. Zugleich 
ergibt es sich, daß niedriger Abbrand des Walzgutes und 
Ofenverschleiß ebenfalls eine thermische Entlastung des 
vorderen Ofenteiles verlangen, während lediglich die Rück­
sicht auf den Wärmeverbrauch des Ofens eine kurzflammige 
Verbrennung mit möglichst hoher Temperatur und ent­
sprechend schärferem Temperaturabfall im Längsschnitt 
des Ofens als erwünscht erscheinen läßt. Welcher dieser 
Einflüsse für die Betriebsführung eines Stoßofens maß­
gebend ist, hängt von den wirtschaftlichen Verhältnissen 
jedes Walzwerks ab und bedarf in jedem Falle gewissen­
hafter Klärung.

Eine wichtige Rolle für die Durchwärmung des Walz­
gutes spielt die Frage der Luft- oder Gasvorwärmung, die 
zur Verbesserung der Ausnutzung der Abgaswärme an 
vielen Stoßöfen angewandt wird unter Benutzung eines 
Rekuperators oder Regenerators. Es wird nachgewiesen, 
daß jede Luft- oder Gasvorwärmung an einem ausschließlich 
von der Stirnseite aus beheizten Stoßofen die Verbren­
nungstemperaturen steigert und die Gastemperaturen am 
Herdende zugleich senkt, womit wegen der starken Ab­
hängigkeit der Wärmeübergangszahlen von der Temperatur 
eine Verschärfung der Beheizung in den vorderen Ofenteilen 
verbunden ist. Diese Verschärfung der Beheizung im Zieh­
herd unter gleichzeitiger Entlastung der hinteren Ofenteile 
wirkt sich aber in einer Verschlechterung der Durchwär­
mung des Walzgutes aus, wenn man nicht gleichzeitig  
längere Wärmzeiten, also eine verringerte spezifische Herd­
flächenleistung des Ofens in Kauf nehmen will. Mit Rück­
sicht auf die Durchwärmung des Walzgutes ist daher die 
Vorwärmung 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 für eine Ver­
teilung der Wärmezufuhr auf den Ofenlängsschnitt gesorgt 
wird. Man sollte das Hilfsm ittel der Vorwärmung angesichts 
seiner Anlage- und Unterhaltungskosten ganz vermeiden, 
wenn es nur eine bessere Ausnutzung der Abgase ermög­
lichensoll, und statt dessen den Ofen so bauen, daß die Ab­
gase gut ausgenutzt, d. h. m it einer Temperatur von etwa 
800 bis 900° das Ende des Herdes verlassen. Niedrigere Ab­
gastemperaturen sinddeshalb zwecklos, weil dann dieWärme- 
übertragung an das Walzgut sehr schwach wird und die 
spezifische Leistung des Ofens stark beeinträchtigt. In 
diesem Falle sind auch ohne weitere Abgasausnutzung 
günstige Ofenwirkungsgrade von 40 % und mehr mühelos 
zu erreichen, namentlich an Gasöfen. Besonders nachteilig 
für die Durchwärmung des Walzgutes ist das Abzweigen von 
Abgasen aus der Mitte des Ofens zur möglichst hohen Vor­
wärmung der Verbrennungsluft, da sie ganz besonders die 
Aufheizung des Walzgutes in den hinteren Stoßherdteilen 
schwächt; sie wird auch schon neuerdings im Ofenbau durch 
eine unmittelbare Aufheizung der Wärmeaustauscher mit 
Frischgas ersetzt.

Eine Ausnahme bilden Einsatzöfen (TiefÖfen), in denen 
das Walzgut an derselben Stelle liegend auf seine volle End­
temperatur aufgeheizt wird. Die außerordentliche Höhe der 
Abgastemperaturen, die meist über 1100° liegen, macht in 
diesem Falle eine weitere Ausnutzung ihrer fühlbaren Wärme, 
sei es im Regenerator, Rekuperator oder Abhitzekessel, un­
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Abbildung 1. Zusamm enhang von Erzeugung, K raftverbrauch 
und B locktem peratur einer D rahtstraße.
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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 auf heizen, 
ohnehin von allen Ofenbauarten die besten Voraussetzungen 
für eine gleichmäßige Durchwärmung des Walzgutes, so 
daß die erwähnten Nachteile der Vorwärmung von Luft oder 
Gas für die Durchwärmung hier nicht ins Gewicht fallen.

Die Forderung guter Durchwärmung des Walzgutes gibt 
zugleich einen Fingerzeig für die Beurteilung der Aufgaben 
des Ziehherdes an Stoßöfen, die sehr häufig verkannt werden. 
Der Ziehherd kann und soll nur die oberflächlichen Tempe­
raturunterschiede des Walzgutes ausgleichen und den Zunder 
abschmelzen; dagegen ist er zu einer durchgreifenden, bis 
zum Kern gehenden Aufheizung der Knüppel oder Blöcke 
umso weniger imstande, je kleiner ihre Oberfläche im Ver­
hältnis zu ihrem Gewicht ist, also besonders bei schweren 
Blöcken. Da der Ziehherd den wesentlichsten Anteil an den 
Instandsetzungskosten und Wärmeverlusten des Ofens 
trägt, sollte man seine Abmessungen soweit als irgend mög­
lich beschränken.

Von besonderer Bedeutung für die Beurteilung eines 
Ofens ist die einwandfreie Bestimmung seiner Leistungs­
fähigkeit und seines Wärmeverbrauches. Beide Vergleichs­
größen sind noch mit erheblichen Unvollkommenheiten 
behaftet. Zum Vergleich der Ofenleistung, sei es, daß 
man sie in t/h  oder kg/m 2 Herdfläche und h angibt, ist 
es erforderlich, wie rechnungsmäßig nachgewiesen wird, 
auch die Ausnutzung der Herdfläche, insbesondere das 
Verhältnis von Knüppellänge zu Herdbreite und die Walzgut­
abmessungen anzugeben, während man auf die Angabe des 
Temperaturzustandes des gewärmten Walzgutes mangels ge­
eigneter Meßgrundlagen ohnehin meistens verzichten muß. 
Der Wärmeaufwand ist in kcal/t, bezogen auf den Zustand 
des Brennstoffes beim Eintritt in das Ofensystem, anzugeben.

Die Leistungsgewähr von Stoßöfen bedarf einer schär­
feren Fassung des Temperaturzustandes des fertig ge­
wärmten Walzgutes. Wird nur eine bestimmte Ober­
flächentemperatur des Walzgutes verlangt, die sich, wie aus 
den Versuchen hervorging, durch schärfere Beheizung im  
Ziehherd stark steigern läßt, so nimmt man sehr häufig 
dafür den Nachteil einer schlechten Durchweichung des 
Walzgutes in Kauf, deren Verbesserung in den meisten Fällen 
noch wichtiger als eine hohe Oberflächentemperatur beim 
Walzen ist. Man sollte beim Abnahmeversuch danach 
trachten, die Durchwärmung der Knüppel beispielsweise 
nach ihrem Temperaturabfall beim Walzen zu beurteilen 
und sie zum Ausgangspunkt von Gewährangaben nach 
vorheriger Prüfung der örtlichen Verhältnisse machen. Im 
übrigen ist die Feststellung des Wärmeverbrauches und der 
Leistung eines Ofens, besonders bei Gewährversuchen nur 
dann einwandfrei, wenn sie während einer hinreichend 
langen Versuchszeit durchgeführt wird, die sich der Wärm- 
zeit des Walzgutes in dem betreffenden Ofen anpassen muß. 
Die Versuchsdauer soll im allgemeinen etwa 2- bis 3mal so 
lang wie die Wärmzeit sein und mindestens etwa 8 bis 10 h

betragen, wobei der Ofen möglichst gleichmäßig betrieben 
werden soll. Im anderen Falle sind, wie sich aus dem Ver­
such a ergibt, ganz erhebliche Irrtümer sowohl über die 
Leistungsfähigkeit als auch den Wärme verbrauch des Stoß­
ofens sehr wahrscheinlich.

Professor 2)r.=3ng. 0 . E m ic k e , Freiberg, sendet uns 
zu vorstehender Mitteilung noch folgende Zuschrift:

Die von ®r.»3ng. Wesemann erwähnte Forderung 
einer gründlicheren Vorwärmung des Werkstoffes im 
Vorherd und milderen Erhitzung auf dem Schweißherde 
ist für viele wärmeempfindliche Sonderstähle —  namentlich 
mittel- und hochkohlenstoffhaltige und legierte Werkzeug­
stähle, Kugellager-, Magnetstähle usw. —  besonders beach­
tenswert. Die vorgeschlagene Vorwärmungsart wurde 
bereits vor einigen Jahren an dem ersten von der Selas- 
Gesellschaft bei den Glockenstahlwerken A.-G. vorm. 
Richard Lindenberg gelieferten Rollofen für Rundblöcke 
von etwa 280 kg Rohgewicht m it Erfolg durchgeführt. 
Der Ofen mit einer nutzbaren Herdfläche von etwa 
15 x  1,8  m war ursprünglich mit vier Selas-Kopfbrennern 
und zwölf Seitenbrennern an jeder Längsseite ausgestattet. 
Die Wärmezufuhr m it dieser Brenneranordnung war zu 
gering; die Blöcke gelangten schwach rotwarm auf den 
Schweißherd und konnten erst durch die scharfe Hitze der 
Kopfbrenner auf Walztemperatur gebracht werden. Dieser 
Vorgang dauerte bei der im Vergleich zum gewöhnlichen 
Stahl meist geringeren Wärmeleitfähigkeit des Werkstoffes 
oft reichlich lange, setzte also die Ofenleistung herab; 
außerdem wurde, wie beim gewöhnlichen Stahl, der Abbrand 
erhöht und trotz des erhöhten Abbrandes eine Randent- 
kohlungsszone erzeugt, die bis 5 mm und mehr betrug 
und bei nicht genügender Querschnittsverminderung des 
Blockes zu empfindlichen Beanstandungen in der Weiter­
verwendung der Fertigware führte. Ferner erhöhte der 
schlecht durchgewärmte Block den Kraftbedarf und ge­
fährdete das Walzwerk. Durch Erhöhung der Zahl der 
Seitenbrenner auf das Doppelte und Anbringen von Zusatz­
brennern im Ofengewölbe, die schräg zur Förderrichtung 
der Blöcke angeordnet wurden, gelang es,- die Vorwärmung 
der Zusammensetzung des Werkstoffes besser anzupassen, 
die genannten Mängel zu beseitigen und kernwarme Blöcke 
der Walze zuzuführen. 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. S c h u lz  und N ie m e y e r 1), 
sowie E .H . S c h u lz u n d H ü ls b r u c h 2) fast gänzlich. Von den 
vier ursprünglich vorhandenen Kopfbrennern waren durch­
schnittlich nur noch zwei im Betrieb. Diese Erfahrungen 
führten zum entsprechenden Ausbau auch der übrigen 
im Werk vorhandenen Selas-Vorwärmöfen.

9  M itt. Versuchsanst. D ortm under Union 1 (1923) S. 110/9.
2) Arch. Eisenl üttenwes. 1 (1927/28) S. 225/40 (Gr. E: 

W erkstoffaussch. 111).

Ueber das spezifische Volumen von weißem Roheisen.
Von L eo Z im m erm an n  und H a n s E sse r  in Aachen1).

Die vorliegende Arbeit hatte die Bestimmung des spezi­
fischen Volumens von verschiedenen Roheisensorten 

ähnlicher 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 Meßver-

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

faliren hatte folgenden Grundgedanken: Zwei durch einen 
Stromkreis mit einem Stromschlußanzeiger verbundene 
Nadeln aus leitendem Metall sind in senkrechter Richtung 
verschiebbar oberhalb einer Metallprobe so angeordnet, 
daß jeder Stellung der einen Nadel ein ganz bestimmtei 
Wert des spezifischen Volumens entspricht, während die 
zweite Nadel nur zur Kontaktanzeige dient. Die Beobach­
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tung der Nadelstellung erfolgt auf optischem Wege. Die 
technische Ausführung der verwendeten Versuchseinrich­
tung ist in der Hauptarbeit näher beschrieben. Zum 
Heizen diente zuerst ein Kohlespiralofen. Später wurden 
auch Versuche mit einem Molybdändrahtofen durch­
geführt. Die besten Ergebnisse wurden jedoch mit einem 
Silitstabofen erhalten. Als gut geeignete Tiegelwerkstoffe 
wurden befunden zum Einschmelzen von:

K u p fe r .....................Porzellan, Pythagorasmasse;
Aluminium . . . Magnesit;
Zinn, Zink . . . Porzellan;
Eisenlegierungen . Quarz, Porzellan, gegebenenfalls 

SKD-Masse von Haldenwanger. 
Zumal für weißes Roheisen bewährte sich Porzellan am
besten und wurde im Vakuum praktisch nicht von der
Schmelze angegriffen.

Die Temperaturen wurden m it einem vor jedem Versuch 
sorgfältig geeichten Platin-Platinrhodium-Thermoelement 
gemessen. Die Tiegel wurden vor Beginn der Messungen 
genau geeicht. Schmelzgefäße, 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

bei Temperaturerhöhung durchlaufenen Tiegelabschnitt 
geschah durch Einfüllen genau abgemessener kleiner Queck­
silbermengen zu einer anfänglich in den Tiegel eingesetzten 
Menge vom Volumen der später zu untersuchenden Eisen­
probe. Das benutzte Eichgestell sowie die Meßvorrichtung 
zur Bestimmung der Volumenänderungen sind in der 
Hauptarbeit ebenfalls näher beschrieben. Die Eichung 
erfolgte m it 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 ähnlicher. Die Volumenänderung 
beim Uebergang vom festen in den flüssigen Zustand ist 
bei den einzelnen Eisensorten verschieden groß. Der mittlere 
Wert für die Aenderung beim Schmelzen liegt zwischen 
1,33 und 1,41 % des höchsten spezifischen Volumens im  
festen Zustande. Die Abweichungen von den Befunden 
anderer Forscher und ihre Ursache sind in der Originalarbeit 
erörtert, die auch eine schaubildliche Zusammenstellung 
aller bisher gefundenen Werte des spezifischen Volumens 
von Eisen und Eisenlegierungen enthält.

Umschau.
Mechanisierung eines Draht- und Feinwalzwerkes.

Im  D raht- und Feinwalzwerk der A.-G. Felten & Guilleaume, 
Köln-Mülheim, w ird D rah t von 5 bis 13 mm Dmr. und Klein­
formeisen aus Sonderstahl hergestellt. Von dem alten W alzwerk

Abbildung 1.
Gesamt­

anordnung des 
Draht- 

und Fein­
walzwerkes.

Steigerung und Verminderung der Belegschaft wurde erreicht 
durch vollständige Mechanisierung der Trio-Vorstraße und konti­
nuierliche Anordnung der M ittelstraße, so daß bis zum Anstich 
in  der Fertigstraße sämtliche Vorstiche und auch das Schöpfen 

der Stäbe se lbsttä tig  vonstatten  
gehen. Zur Verwalzung gelangen 
Knüppel aus Sonderstahl m it einem 
Querschnitt von 63 X 63 mm bis 
75 X 75 mm und einer Festigkeit 
von 90 kg/m m 2 und m ehr. Die 
Leistung des W alzwerkes, die 100 t  
in  der achtstündigen Schicht be-

ist nur die Fertigstraße m it A ntriebsm otor und die alte  
Haspelanlage bestehen geblieben, alle anderen Teile, der 
Stoßofen m it Blockdrücker und A usstoßvorrichtung, der 
Ofenrollgang, das Trio-Vorgerüst sowie die M ittelstraße m it allen 
Hilfsmaschinen und  die Haspelanlage am Ende des Walzwerkes 
wurden von der Demag, Duisburg, neu aufgestellt. Bei der An­
ordnung des W alzwerkes Abb. 1 spielte die R ücksicht auf vor­
handene Gebäude eine ausschlaggebende Rolle. Die Leistungs-

xxv.J0

A ■ Stoßofen 
B ■ Ausstoßrorrichhmg 
C ■ Ofenro/Zgang
D - Arbe/tsro/Zgang m it Binnen I  u- J l 
/  = Zrioeorgerüst 
e7 - Kammtva/zgerüst 
r - Wipp f/sei? mH Rinnen und Antrieb f  
G - Scherenro/Zgang m ii Rinne M 
g7 - Schopfschere 
gz - Scherenantrieb 
H = Umführung Bauart /Jemag 
Zf - Umführung, Sie/Zung bei ¥, Z<7 Sie/Zung beiß Stichen 
Zc7 - Treibgeraste m it Antrieb >C2 ün Borgerüst
k3 - Z>ve/te Schopfschere m it Antrieb 
kif - fndenscirere m it ßrem s/üfterantrieb 
L = Gerüste der kontinuierlichen M itte/straße 
hl - Gerüste der Fertigstraße 
Z - Zentra/schmieramage fü r die kont M itte/straße

träg t, ist m it R ücksicht darauf bemerkenswert, daß es sich nicht 
um D rah t gewöhnlicher Beschaffenheit, sondern um D rah t aus 
Sonderstahl handelt; dabei wechselt sowohl die Reihenfolge der 
Walzerzeugnisse als auch die Beschaffenheit des Stahles so sta rk , 
daß Umstellungen sehr häufig erforderlich werden.

115
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Zur Anwärmung der Knüppel ist ein Stoßofen m it Regene- 
rativ-Gasfeuerung, gleichbleibender Flammenrichtung und Bren­
nerkopf B auart Demag-Moü von 15,0 m nutzbarer Herdlänge 
und 2,5 m lichter W eite gewählt. Seine Leistung beträgt _40 
in 16 h. Zur Beschickung des Ofens dient ein 2 4 -t-Zahnstangen- 
Blockdrücker m it einem Hub von 3 m und einer \  orschub- 
geschwindigkeit von etwa 3 m/min.

Um die Knüppel quer zur Längsrichtung des Ofens ausstoßen 
zu können, ist eine Rollenaasstoß Vorrichtung ( Ahb. 2) vorgesehen. 
Der Antrieb der ständig umlaufenden Oberrolle erfolgt durch 
einen 5,5-PS-Elektromotor durch Stirnradvorgelege und K etten­
getriebe. Ein Druckknopfschalter am Handgriff der Ausstoß­
stange dient der Betätigung eines Motorhremslüfters, der durch

A bbildung 2. R ollenausstoß Vorrichtung.

Gestänge die Unterrolle hebt und die Einstoßstange an die Ober­
rolle anpreßt, wodurch diese in den Ofen geführt und ein Knüppel 
auf eine an der Ausstoßöffnung des Ofens anschließende Rutsche 
geschoben wird. Die Rutsche ist so ausgebildet, daß der quer 
zum Rollgang ausgestoßene Knüppel um 90° gedreht wird, damit 
er in Längsrichtung auf den Ofenrollgang gleitet. Wegen der 
beengten Raumverhältnisse mußte dieser Rollgang zur Ueber- 
brückung der Verlängerung des Scherenrollgangs ansteigend und 
in  einem Winkel verlegt werden (Ahb. 3). Die Rollen haben 
elektrischenEinzelantrieb1), der eine Ausführung des Rollgangas in 
einer Krümmung begünstigt und auch die Ueberwindung von 
Höhenunterschieden innerhalb des Rollganges gestattet. Es hat 
sich im Betriebe gezeigt, daß die seitlich an den Rollen angebauten

ist aus dem Grunde besonders wichtig, weil im allgemeinen 
mehrere Stäbe gleichzeitig in dem Vorgerüst ausgewalzt werden. 
Zur W alzung von langem Gut, das bei der Erzeugung von 
Drahtbunden m it höherem Gewicht (bis etwa 94 kg) vorkommt, 
ha t der Scherenrollgang noch eine Verlängerung, die unter dem 
Ofenrollgang hindurchführt.

Der vom Ofenrollgang in  die R inne I  des Arbeitsrollganges 
abgeworfene Knüppel w ird zum ersten Stich zwischen die M ittel­
und Unterwalze des Triogerüstes geführt und läuft auf der 
Rutsche einer Rinne h in ter dem Gerüst aus, die den Knüppel 
abgleiten läß t, ihn dabei seitlich verschiebt und hochkant auf 
die Rollen des W ipptisches auflegt. Die Rollen sind hier als

Abbildung 3. Ofenrollgang.

Klemmrollen ausgebildet und bringen den K nüppel nach Hebung 
des Tisches zum zweiten Stich zwischen die M ittel- und Oberwalze 
(Abb. 6). Eine besondere E inrichtung bew irkt, daßjdie Knüppel 
erst nach Hebung des Tisches, also kurz vor der Einführung in 
die Walzen freigegeben werden, so daß die Rollen des W ipptisches 
dauernd in  Richtung auf die W alzen laufen können, und es 
nicht nötig  ist, sie umzusteuern.

Nach dem Durchgang gleitet der S tab  vor der W alze über 
eine verstellbare Rutsche in  eine der beiden Laufrinnen I I  des 
Arbeitsrollganges, wo er von dessen Rollen wieder erfaßt und zum 
dritten  Stich zwischen Mittel- und Unterwalze zurückbefördert 
wird. Die Rinne I I  ist doppelt vorhanden, weil das Kaliber 
des dritten  Stiches zur besseren Ausnützung der W alzen zwei-

Abbildung 4. Einzelantrieb der Rollgangsrollen.

Antriebsmotoren gut geschützt liegen und keinerlei schädlichen 
Einflüssen durch die mit Ofenhitze beförderten Knüppel ausge­
setzt sind (Abb. 4). Am Ende des Ofenrollganges fallen die 
Knüppel m it Hilfe einer Rutsche, die über den beiden ersten Rollen 
des Arbeitsrollganges zum Vorgerüst aufgebaut ist, in die Rinne I 
dieses Rollganges (Abb. 5 und 6).

Der Arbeitsrollgang ha t ebenso wie der Ofenrollgang, der 
W ipptisch hinter dem Triovorgerüst und der neben dem A rbeits­
rollgang liegende Scherenrollgang einzeln angetriebene Rollen. 
Die Rollen des Arbeits- und Scherenrollganges sitzen hierbei auf 
einer gemeinsamen Achse, haben aber getrennten Antrieb, so daß 
das Schöpfen des Gutes auf dem Scherenrollgang unabhängig 
vom Arbeitsrollgang des Vorgerüstes erfolgen kann. Dies

J) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 400/1.

Abbildung 5. Arbeitsrollgang mit Rinnen.

mal eingeschnitten ist. Der darauffolgende v ierte  Stich er­
folgt in der gleichen Weise wie der zweite Stich. Bei den 
stärkeren D rahtsorten etwa über 7 mm ist m it dem vierten Stich 
die Arbeit der Vorstraße erschöpft, und der S tab  gelangt durch 
eine verstellbare Umführung zu den Treib Vorrichtungen, die ihn 
der kontinuierlichen M ittelstraße zuführen. Bei den schwächeren 
D rahtsorten läuft der Stab nach dem vierten Stich aus der Walze 
über eine Rutsche in die Rinne I I I  des Scherenrollganges 
ein; in diesen ist eine Schopfschere eingebaut, die durch 
eine Druckknopfsteuerung be tä tig t wird. Nach dem Abschneiden 
des schlechten Endes wird der S tab  durch den Scherenrollgang 
zum fünften Stich zwischen der Mittel- und Unterwalze eingeführt, 
um hinter der \Valze durch eine Um führung B auart Demag 
unm ittelbar zum sechsten Stich zwischen Mittel- und Oberwalze 
geleitet zu werden. Von diesem Stich läuft der Stab in die ent-
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sprechend eingestellte Um führung vor der W alze, die ihn m it 
Hilfe der Treibgerüste zur kontinuierlichen M ittelstraße leitet.

Die Vorstraße w ird durch einen Motor von 800/1000 PS 
(736 kW ), 5250 V, 490 U /m in , durch ein einstufiges 
Genauigkeitsgetriebe m it Pfeilverzahnung angetrieben, das die

Um laufzahl auf 150 m in herabsetzt. Das R itzel is t aus Chrom- 
Nickel-Stahl hergestellt, das größere R ad besteht aus einem guß­
eisernen R adstern m it verschleißfestem Sonderstahlreifen. E ine 
Oelpumpe eigener B auart, die m it der Ritzelwelle gekuppelt i s tr 
fü h rt den Lagerstellen Drucköl zu. In  dem Oelkreislauf sind ein 
Kühler und ein F ilter eingeschaltet. Das F ilte r is t w ährend des 
Betriebes ausschaltbar und bequem zu reinigen. Das Heben u n d  
Senken des W ipptisches erfolgt durch einen 34-PS-Elektrom otor, 
750 U /m in, der durch Schneckengetriebe auf die m it einem Gegen­
gewicht zum Ausgleich des Tischgewichtes versehene S tirnkurbel­
welle arbeitet. Zur raschen Begrenzung der Bewegungen is t die 
eine Kupplungshälfte zwischen E lektrom otor und Schneckenrad­
getriebe m it einer elektrom agnetischen Bremse ausgerüstet. 
E inen Querschnitt durch die Auflaufrinnen m it dem Antrieb 
der Schopfschere zeigt Abb. 7. Das eine Messer der Schopfschere 
steh t still, die Schnittbewegung w ird durch das andere Messer 
ausgeführt, dessen Schlitten durch Schwinge, K urbeltrieb und 
zweifaches Zahnradvorgelege von einem 7,5-PS-Elektrom otor 
bewegt wird.

Die Vorstraße arbeitet vollkommen selbsttätig . Zu ihrer Be­
dienung ist nur ein Mann erforderlich, der den W alzvorgang und 
die Vorrichtungen zu überwachen h a t, sowie ein Steuerjunge.

Der Antrieb der beiden Treibgerüste in  der R inne vom U m ­
lauf vor der Walze des Vorgerüstes zum kontinuierlichen W alz­
werk erfolgt durch einen gemeinsamen 20-PS-Motor über ein 
Zahnradvorgelege. Der Antriebsm otor sowie die beiden H u b ­
magnete, die zum Lüften der Oberrolle zur U nterbrechung des

Abbildung 9. Scbopfscbere vor der kontinuierlichen Straße.

Treibens dienen, haben selbsttätige Steuerung. In  dieser Rinne 
ist eine zweite Schere h in ter dem zweiten Treibgerüst und eine 
d ritte  Schere kurz vor dem ersten Gerüst der M ittelstraße ein­
gebaut (Abb. 8). Die zweite Schopfschere, die se lbsttä tig  oder 
durch Druckknopfsteuerung be tä tig t w ird, t r i t t  bei den Stäben in 
Tätigkeit, die bereits nach dem vierten Stich im Vorgerüst um ­
geführt wurden und som it die Rinne des Scherenrollganges m it 
der ersten Schopfschere nicht durchlaufen haben. Auf dem Wege 
zur M ittelstraße stößt bei selbsttätiger Steuerung der S tab  gegen 
eine Schaltklappe, welche die Hubm agnete der Treibgerüste und 
den Antrieb dieser Schere in  der Weise beeinflußt, daß der S tab  
angehalten, geschöpft und hierauf wieder weitergeleitet w ird. Die 
d ritte  Schere, m it der, falls erforderlich, das hintere Ende des 
durchlaufenden Gutes abgeschnitten w ird, a rbeite t m it Hilfe von 
zwei in  die Rinne eingebauten Schaltklappen ebenfalls se lbsttä tig  
(Abb. 9). Nach dem Schalten werden zur Ausführung des Schnittes 
die beiden m it Zahnsegmenten versehenen und durch Zugfedern 
nach außen gehaltenen Messerhebel durch einen M otorbrem slüfter 
so weit gegeneinander bewegt, daß der durchlaufende S tab  von 
den Messern festgeklemmt wird. Der die kontinuierlichen W alz­
gerüste bereits durchlaufende Stab zieht die Hebel weiter herein 
und bew irkt hierdurch den Schneidvorgang.

Zur vollen Ausnutzung der Vorstraße, in  der im allgemeinen 
mehrere Stäbe gleichzeitig gewalzt werden, und zur Erhöhung der 
Erzeugung der Anlage is t die kontinuierliche M ittelstraße so ein­
gerichtet, daß auch durch sie gleichzeitig zwei Adern, die vom 
vierten oder sechsten Stich der Vorstraße kommen, gewalzt 
werden können.

Nachdem der Stab die kontinuierliche S traße durchlaufen 
ha t, gelangt er in  die siebengerüstige Fertigstraße, wo er in  be­
kannter Weise w eiterverw alzt und je nach den verlangten A b­
messungen vom 3., 5. oder 7. Gerüst durch R ohre den D ra h t­
haspeln zugeführt wird, um ihn in  Rundbunden aufzuwickeln.

Die v ier H aspel der neuen Anlage werden durch eine gemein­
same Welle und ein dreifaches Geschwindigkeitsgetriebe m it
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e i n e m  5 7 - P S - M o t o r ,  9 8 5  U / m i n ,  a n g e t r i e b e n .  J e d e r  H a s p e l  w i c k e l t  

D r ä h t e  v c n  5  b i s  1 3  m m  D m r .  z u  B u n d b u n d e n  v o n  5 4  b i s  9 4  k g  

G e w i c h t  a u f .  D a m i t  d e r  H a s p e l m o t o r  j e d e r  S c h w a n k u n g  d e r  

W a l z g e s c h w i n d i g k e i t  f o l g e n  k a n n ,  w i r d  e r  v o m  W a l z m o t o r  
e l e k t r i s c h  b e e i n f l u ß t ,  s o  d a ß  j e d e r z e i t  A u f w i c k e l g e s c h w i n d i g k e i t  

u n d  W a l z g e s c h w i n d i g k e i t  ü b e r e i n s t i m m e n .  A e n d e r u n g e n  d e r  

W a l z e n d u r c h m e s s e r  d u r c h  A b d r e h e n  w e r d e n  d u r c h  d a s  d r e i ­

s t u f i g e  G e s c h w i n d i g k e i t s g e t r i e b e  a u s g e g l i c h e n .  D e r  A n t r i e b  d e r  

a l t e n  d r e i  H a s p e l  w u r d e  i n  d e r  g l e i c h e n  W e i s e  u m g e b a u t .
D i e  n e u e  k o n t i n u i e r l i c h e  M i t t e l s t r a ß e  u n d  d i e  E e r t i g s t r a ß e  

w e r d e n  d u r c h  e i n e n  g e m e i n s a m e n ,  v o r h a n d e n e n  M o t o r  v o n  
1 8 0 0  P S ,  4 1 0  b i s  5 6 5  U / m i n ,  a n g e t r i e b e n . ,  D i e  U e b e r s e t z u n g s -  

g e t r i e b e  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  M i t t e l g e r ü s t e  h a b e n  P f e i l v e r z a h n u n g .  

D i e  S c h m i e r u n g  d e r  V o r g e l e g e r ä d e r ,  K a m m w  a l z g e r ü s t e  u n d  L a g e r  

e r f o l g t  d u r c h  e i n e  Z e n t r a l - O e l s c h m i e r u n g .
Z u m  U m b a u  d e r  W a l z e n s t r a ß e n  u n d  z u r  E n t f e r n u n g  d e s  

W a l z s i n t e r s  s i n d  z w e i  D e m a g - E l e k t r o z ü g e  v o r g e s e h e n .  D e r  e i n e ,  

e i n  4 - t - Z u g ,  i s t  z u r  B e d i e n u n g  d e r  V o r -  u n d  M i t t e l s t r a ß e  i n  e i n e m  

E i n t r ä g e r l a u f k r a n  m i t  o f f e n e m  F ü h r e r k o r b  v o n  7 , 2  m  S p a n n w e i t e  

f a h r b a r  e i n g e b a u t ,  d e r  a n d e r e ,  e i n  3 - t - Z u g  i n  k u r z e r  K a t z e  m i t  
a n g e b a u t e m  F ü h r e r s i t z ,  l ä u f t  a n  T r ä g e r n  ü b e r  d e n  z u  b e d i e n e n d e n  

S t e l l e n .  D i e  K a n ä l e  u n t e r  d e n  W a l z g e r ü s t e n  s i n d  m i t  s t a r k e m  

G e f ä l l e  a n g e l e g t ,  e b e n s o  d e r  b r e i t e  V e r b i n d u n g s k a n a l  z w i s c h e n  d e r  

V o r -  u n d  M i t t e l s t r a ß e  s o w i e  d e r  F e r t i g s t r a ß e ,  s o  d a ß  d e r  S i n t e r  
v o m  W a l z e n k ü h l w a s s e r  i n  e i n  K l ä r b e c k e n  g e s p ü l t  w i r d .  A u s  

d i e s e m  w i r d  d a s  W a s s e r  n a c h  K l ä r u n g  a b g e p u m p t ,  w ä h r e n d  d e r  

S i n t e r  i n  K ü b e l n  d u r c h  d e n  3 - t - Z u g  v o n  Z e i t  z u  Z e i t  e n t f e r n t  w i r d .

O t t o  K i c h a r d ,  M ü l h e i m  ( R u h r ) .

Hochfrequenz-Induktionsofen mit Röhrengenerator nebst einigen 
Bemerkungen über den Wirkungsgrad von Induktionsöfen.
I m  e r s t e n  T e i l  d e r  A r b e i t 1 ) w i r d  e i n e  O f e n a n l a g e  m i t  

B ö h r e n g e n e r a t o r  v o n  1 2  b i s  1 5  k V A  L e i s t u n g  b e s c h r i e b e n ,  a l s  
d e r e n  V o r z ü g e  w e i t g e h e n d e  V e r ä n d e r l i c h k e i t  d e r  F r e q u e n z  s o w i e  

G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e s  B e t r i e b e s  b e z e i c h n e t  w e r d e n .  D i e  A n l a g e  

w u r d e  f ü r  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  S c h m e l z p u n k t e  e i n i g e r  r e i n e r  

M e t a l l e  i m  V a k u u m  o d e r  i n  g e r e g e l t e r  A t m o s p h ä r e  b e n u t z t .
D e r  s e h r  e i n f a c h e  A u f b a u  d e r  A n l a g e  i s t  i n  A b b .  1  w i e d e r ­

g e g e b e n ;  e r  e n t s p r i c h t  d e r  b e k a n n t e n  D r e i p u n k t s c h a l t u n g  m i t  

U e b e r k o p p e l u n g  d e r  A n o d e .  D i e  F r e q u e n z  k o n n t e  z w i s c h e n  

7  X 1 0 5 b i s  1 0 °  H e r t z  v e r ä n d e r t  w e r d e n ;  s i e  i s t  i m  V e r g l e i c h  z u  d e n  

g e w ö h n l i c h  b e n u t z t e n  F r e q u e n z e n  a u ß e r o r d e n t l i c h  h o c h .  B e i  
s t a r k e r  D ä m p f u n g  d u r c h  E i n s ä t z e  m i t  g e r i n g e r  L e i t f ä h i g k e i t  w i r d  

d i e  S e l b s t i n d u k t i o n  d e s  S c h w i n g u n g s k r e i s e s  d u r c h  A n w e n d u n g  

/ / r ß - ß p o s s e /

e i n e r  g r ö ß e r e n  O f e n s p u l e  o d e r  d u r c h  e i n e  Z u s a t z i n d u k t i v i t ä t  v e r ­

g r ö ß e r t .  D i e  a u s f ü h r l i c h e  B e s c h r e i b u n g  d e r  A n l a g e  b i e t e t  w e n i g  

B e m e r k e n s w e r t e s ;  s i e  m u ß  i n  d e r  A r b e i t  s e l b s t  n a c h g e l e s e n  w e r d e n .

I m  z w e i t e n ,  t h e o r e t i s c h e n  T e i l  w i r d  i n  A n l e h n u n g  a n  e i n e  

f r ü h e r e  A b h a n d l u n g  v o n  B u r c h  u n d  D a v i s 2 ) e i n e  B e z i e h u n g  

f ü r  d i e  i m  E i n s a t z  i n  W ä r m e  u m g e w a n d e l t e  L e i s t u n g  a b g e l e i t e t ,  d i e  

d e r  v o n  F .  W e v e r  u n d  W .  F i s c h e r 3 ) a n g e g e b e n e n  N ä h e r u n g s ­
f o r m e l :

W  =  J p 2 4  7 t2 w 2 r e

g l e i c h k o m m t .  D i e  B e r e c h n u n g  d e r  S p u l e n v e r l u s t e  i s t  i n  ä h n l i c h e r  

F o r m  s c h o n  b e i  B u r c h  u n d  D a v i s 4 ) z u  f i n d e n ;  d a s  E r g e b n i s ,  

n a c h  d e m  d e r  W i r k u n g s g r a d  v o n  e i n e r  g e w i s s e n ,  v o n  O f e n g r ö ß e  

u n d  E i n s a t z  a b h ä n g i g e n  F r e q u e n z  p r a k t i s c h  k o n s t a n t  i s t ,  f i n d e t  

s i c h  e b e n f a l l s  s c h o n  i n  d e r  g e n a n n t e n  A r b e i t  v o n  W e v e r  u n d  
F i s c h e r .

I n  d e r  a n s c h l i e ß e n d e n  E r ö r t e r u n g  w u r d e  d a r a u f  h i n g e w i e s e n ,  

d a ß  e i n e  G e g e n t a k t - S c h a l t u n g  w a h r s c h e i n l i c h  e i n e n  w e s e n t l i c h  
besseren W i r k u n g s g r a d  e r g e b e n  w ü r d e .  F e r n e r  m u ß  b e t o n t  w e r d e n ,  

d a ß  d i e  R ö h r e n s c h a l t u n g  n u r  d a n n  d e n  V o r z u g  v o r  d e m  M a s c h i n e n ­

g e n e r a t o r  v e r d i e n t ,  w e n n  h o h e  F r e q u e n z e n  g e f o r d e r t  w e r d e n ,  

d a  d i e  B e t r i e b s k o s t e n  i n f o l g e  d e s  R ö h r e n v e r s c h l e i ß e s  s e h r  g r o ß  

s i n d .  U n t e r  d e n  g e n a n n t e n  B e d i n g u n g e n  b e s i t z t  d e r  R ö h r e n g e n e ­

r a t o r  d e r  F u n k e n s t r e c k e  g e g e n ü b e r  d e n  V o r z u g  e r h e b l i c h  b e s s e r e r  

B e t r i e b s s i c h e r h e i t ,  d a f ü r  s i n d  a l l e r d i n g s  d i e  A n s c h a f f u n g s k o s t e n  

b e s o n d e r s  b e i  g r ö ß e r e n  L e i s t u n g e n  s e h r  b e t r ä c h t l i c h .
F .  W e v e r .

Beiträge zur Erkenntnis der Entstehungsursachen des 
Schwarzbruches bei Edelstahlen.

D i e  U n t e r s u c h u n g e n ,  d i e  b i s h e r  ü b e r  S c h w a r z b r u c h  v o r ­

l i e g e n ,  l a s s e n  e r k e n n e n ,  d a ß  d i e  d e n  S c h w a r z b r u c h  b e d i n g e n d e  

G r a p h i t a u s s c h e i d u n g  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  d a ß  d a s  m e t a ­

s t a b i l e  S y s t e m  E i s e n - E i s e n k a r b i d  i n  d a s  s t a b i l e  S y s t e m  E i s e n -  

K o h l e n s t o f f  ü b e r g e h t .  E s  w u r d e  e r k a n n t ,  d a ß  d a s  V e r w e i l e n  i n  

e i n e m  b e s t i m m t e n  T e m p e r a t u r b e r e i c h  d i e s e n  Z e m e n t i t z e r f a l l  

h e r v o r r u f t 1) .  E s  b l i e b  a b e r  n o c h  d i e  F r a g e  o f f e n ,  o b  a n d e r e  U m ­

s t ä n d e ,  w i e  d e r  G u ß z u s t a n d ,  d i e  u m g e b e n d e  G a s a t m o s p h ä r e  

s o w i e  D r u c k v e r h ä l t n i s s e  u n d  S p a n n u n g e n  d i e s e n  Z e r f a l l  b e ­

g ü n s t i g e n .
M i t  d i e s e n  F r a g e n  b e s c h ä f t i g t e  s i c h  H .  H ü t t e n h a i n 2) u n d  

b r i n g t  d a r ü b e r  b e m e r k e n s w e r t e  K l ä r u n g e n .  D a s  G u ß g e f ü g e  

b l e i b t ,  s o f e r n  n i c h t  s c h o n  i m  G u ß  s e l b s t  G r a p h i t  a b g e s c h i e d e n  

i s t ,  o h n e  E i n f l u ß  a u f  d i e  N e i ­

g u n g ,  S c h w a r z b r u c h  z u  b i l ­

d e n .  U m  d i e s  z u  b e w e i s e n ,  

w u r d e n  u n t e r  v e r s c h i e d e n e n  

B e d i n g u n g e n  e r s t a r r t e  

S c h m e l z e n  a u f  G r a p h i t  u n ­
t e r s u c h t .  D i e  V e r s u c h e  i n  

d i e s e r  F o r m  s i n d  n a c h  A n ­

s i c h t  d e s  B e r i c h t e r s t a t t e r s  %  

a l l e r d i n g s  n i c h t  s c h l ü s s i g ,  
w e i l  d a s  V e r h a l t e n  d e r  P r o b e  ^  

b e i  d e r  w e i t e r e n  V e r a r b e i t u n g  ^  
n i c h t  u n t e r s u c h t  w u r d e ,  s o n -  ^  

d e r n  n u r  d a s  G e f ü g e  d e s  g e -  ^  

g o s s e n e n  B l o c k e s .  ^

U m  d e n  E i n f l u ß  d e r  G a s -  |  

a t m o s p h ä r e  b e i  d e r  n a c h f o l -  le­

g e n d e n  W ä r m e b e h a n d l u n g  z u  

k l ä r e n ,  w u r d e  z u n ä c h s t  d i e  

W i r k u n g  d e s  K o h l e n o x y d s  

u n t e r s u c h t .  E s  z e i g t e  s i c h ,  

d a ß  e i n e  B i l d u n g  v o n  f r e i e m  

K o h l e n s t o f f  d u r c h  Z e r f a l l  d e s  

K o h l e n o x y d s  n a c h  d e r  G l e i ­
c h u n g  2  C 0 ^ C 0 3 +  C  u n ­

t e r  w a h r s c h e i n l i c h  k a t a l y t i ­

s c h e r  W i r k u n g  d e s  E i s e n k a r ­

b i d s  e i n t r i t t ,  d a s  K a r b i d  

d u r c h  d a s  G a s  a b e r  u m g e ­

k e h r t  i n  k e i n e r  W e i s e  b e e i n ­

f l u ß t  w i r d .  K o h l e n o x y d - K o h ­

l e n s ä u r e  - G e m i s c h e  w i r k t e n  

d e u t l i c h  d i e  Z e r s e t z u n g  b e ­

f ö r d e r n d ,  u n d  z w a r  n a h m
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Abbildung 1. Wirkung 
verschiedener Kohlenoxyd- 

Kohlensäure-Gemische auf den 
Karbidzerfall in der Randzone 

eines Stahles mit 1,64 % 0.

7700

J ) G .  E .  B e l l :  P r o c .  P h y s .  S o c .  4 0  ( 1 9 2 8 )  S .  1 9 3 / 2 0 5 .
2) P h i l .  M a g .  I  ( 1 9 2 6 )  S .  7 6 8 .

3 ) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  8  ( 1 9 2 6 )  S .  1 4 9 / 7 0 .
4) A r c h .  E l e k t r o t .  2 0  ( 1 9 2 8 )  S .  2 1 1 .

m i t  z u n e h m e n d e m  K o h l e n s ä u r e g e h a l t  d e r  G r a p h i t g e h a l t ,  w i e  

a u s  A b b .  1  e r s i c h t l i c h  i s t ,  z u .  D i e  b e t r e f f e n d e  P r o b e  e n t h i e l t  

u r s p r ü n g l i c h  s c h o n  0 , 0 4 %  G r a p h i t .  E n t h ä l t  d i e  P r o b e  u r ­

s p r ü n g l i c h  k e i n e n  G r a p h i t ,  s o  w i r d  a u c h  e i n e  k o h l e n s ä u r e -  

r e i c h e  A t m o s p h ä r e  u n t e r  p r a k t i s c h e n  B e t r i e b s  V e r h ä l t n i s s e n  

k e i n e  G r a p h i t b i l d u n g  h e r v o r r u f e n  k ö n n e n .  E i n e  K l ä r u n g  d e r  

F r a g e ,  w a r u m  K o h l e n s ä u r e  d i e  Z e r s e t z u n g  d e s  K a r b i d s  b e f ö r d e r t ,  

w ä r e  v o m  t h e o r e t i s c h e n  S t a n d p u n k t  a u s  l e h r r e i c h .  F ü r  d e n  

p r a k t i s c h e n  B e t r i e b  i s t  f e s t z u h a l t e n ,  d a ß  k o h l e n s ä u r e r e i c h e  A t ­

m o s p h ä r e n  d e n  S c h w a r z b r u c h  f ö r d e r n ,  w e n n  e i n e  g e w i s s e  Z e r ­

s e t z u n g  d e s  K a r b i d s  s c h o n  v o r  i h r e r  E i n w i r k u n g  e i n g e t r e t e n  i s t .

E i n  w e i t e r e r  U m s t a n d ,  d e r  a u f  d i e  S c h w a r z b r u c h b i l d u n g  

E i n f l u ß  h a b e n  k a n n ,  s i n d  U n g l e i c h m ä ß i g k e i t e n  i n  d e r  E r w ä r ­

m u n g ,  d i e  l e t z t e n  E n d e s  w i e  S p a n n u n g e n  w i r k e n .  Z a h l e n  a f t l  1  

z e i g t  e i n e n  V e r s u c h  i n  d i e s e r  R i c h t u n g .  M a n  s i e h t  a u s  d e r  Z a h l e n ­

t a f e l ,  d a ß  d i e  v o r h e r  g r a p h i t f r e i e n  P r o b e n  n a c h  d e m  V e r s u c h  

G r a p h i t  e n t h i e l t e n ,  w o b e i  d a s  G l ü h e n  b e i  7 0 0 °  v i e l  s t ä r k e r  w i r k t e  

a l s  b e i  6 0 0 ° .  D i e  P r o b e n  w u r d e n  b e i  d i e s e n  V e r s u c h e n  n i c h t

1) S t .  u . E .  4 4  ( 1 9 2 4 )  S .  1 5 0 9 .

2 ) ^ r . - ^ n g . - D i s s .  T e c h n .  H o c h s c h .  D a r m s t a d t  ( M . G l a d b a c h :  
W .  H ü t t e r ,  G .  m .  b .  H . )  1 9 2 7 .
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Z a h l e n t a f e l  1 .  E i n f l u ß  u n g l e i c h m ä ß i g e r  A n w ä r m u n g  
a u f  d i e  G r a p h i t b i l d u n g .

Probe
von | Behandlung der Probe 

Rohblock

Grap
Schliff­

bild

hit
Ohem.

Analyse
1

3
0 ,4 3  % 0).

Probe ungeglüht einem 
Druck von 120 kg/m m 2 
ausgesetzt; kurze Zeit bei 
850° angewärmt, zerdrückt 
mit 86 kg/m m 2; anschl. 
y2 h lang geglüht bei 700°

Graphit-
aus-

schei-
dungen

0,46 %

2
3

(1,43 % 0)

Probe kurze Zeit auf 800° 
gehalten, gepreßt mit 
150 kg/mm2 bis auf 14 mm; 
anschl. y2 h lang bei 700° 
geglüht

Graphit-
aus-

schei-
dungen

0,19%

3

2
(1,64 % 0)

Probe kurze Zeit auf 800° 
gehalten, dann einemDruck 
von 63 kg/m m2 ausgesetzt 
und bei 600° y2 h geglüht. 
Probe zusammengepreßt 
auf 13 mm

Spuren
von

Graphit
0,006 %

4
2

(1,64 % 0)

Probe kurze Zeit auf 850° Q 
gehalten, zerdrückt mit puren 
113 kg/m m2 anschl. % h rLV0Il - .  
bei 600» geglüht | GraPhlt

0,05%

v o l l k o m m e n  d u r c h g e w ä r m t ,  s o n d e r n  n u r  g a n z  k u r z e  Z e i t  

a u f  T e m p e r a t u r  g e h a l t e n .  D e r  ä u ß e r e  T e i l  w a r  e r h i t z t ,  

w ä h r e n d  d e r  K e r n  e i n e  v i e l  n i e d r i g e r e  T e m p e r a t u r  b e s a ß .

B e i  d e r  f o l g e n d e n  m e c h a n i s c h e n  B e h a n d l u n g  e r f u h r  i n f o l g e ­

d e s s e n  d e r  ä u ß e r e  w a r m e  T e i l  d e r  P r o b e  e i n e  F o r m ä n d e ­

r u n g ,  d e r  d e r  i n n e r e  k ä l t e r e  T e i l  n i c h t  z u  f o l g e n  

v e r m o c h t e .  E s  e n t s t a n d e n  S p a n n u n g e n ,  d e r e n  p l ö t z l i c h e  

A u s l ö s u n g  d u r c h  d a s  n a c h h e r i g e  G l ü h e n  e i n e n  Z e r f a l l  

d e s  E i s e n k a r b i d s  v e r u r s a c h t e .  D i e s e r  V e r s u c h  l e h r t ,  d a ß  

u n g l e i c h m ä ß i g e  E r w ä r m u n g  U r s a c h e  f ü r  S c h w a r z b r u c h  

s e i n  k a n n .  A b e r  a u c h  b e i  g l e i c h m ä ß i g e r  u n d  n i c h t  z u  

l a n g e r  E r w ä r m u n g s d a u e r  k a n n  s i c h  i n f o l g e  v o n  T e m p e ­

r a t u r u n t e r s c h i e d e n  b e i  n a c h f o l g e n d e m  W a l z e n  G r a p h i t  

a u s s c h e i d e n .  Z ahlenta fel 2 g i b t  d e n  B e w e i s .

D a s  e r s t e  B e i s p i e l  d i e s e r  Z a h l e n t a f e l  z e i g t ,  d a ß  a u c h  

r i c h t i g e  A n w ä r m u n g  n i c h t  S c h w a r z b r u c h f r e i h e i t  v e r b ü r g t ,  

w e n n  m a n  n i c h t  b e i  g l e i c h m ä ß i g e r  T e m p e r a t u r  v e r w a l z t .

D i e  U r s a c h e n  h i e r f ü r  s i n d  e b e n s o  w i e  b e i  Zahlentafel 1 
S p a n n u n g e n .  B e s o n d e r s  b e m e r k e n s w e r t  i s t  d e r  V e r g l e i c h  

d e r  b e i d e n  V e r s u c h e  i n  Z ahlenta fel 2. J e  n a c h d e m  d i e  

A u ß e n s c h i c h t  o d e r  d i e  I n n e n s c h i c h t  w a r m  w a r ,  s c h e i d e t  

s i c h  G r a p h i t  i n  d e r  R a n d -  o d e r  K e m z o n e  a b .

B e z ü g l i c h  d e s  E i n f l u s s e s  d e r  L e g i e r u n g s e l e m e n t e  

S i l i z i u m ,  C h r o m  u n d  M a n g a n  w u r d e n  d i e  b e k a n n t e n  

T a t s a c h e n  b e s t ä t i g t ,  d a ß  S i l i z i u m  d e n  S c h w a r z b r u c h  

f ö r d e r t ,  C h r o m  u n d  M a n g a n  i h m  e n t g e g e n w i r k e n .

Z a h l e n t a f e l  2 .  E i n f l u ß  u n g l e i c h m ä ß i g e r  A b k ü h l u n g  

u n d  E r w ä r m u n g .

F ü r  d i e  A b s c h e i d u n g  g r ö b e r e r  S t ü c k e ,  d i e  s i c h  d u r c h  S c h w i n g ­

s i e b e  e r f a h r u n g s g e m ä ß  n u r  s c h w i e r i g  b e w e r k s t e l l i g e n  l ä ß t ,  h a t  

m a n  b i s h e r  g e e i g n e t e  V o r r i c h t u n g e n  s e h r  v e r m i ß t .  V o r z ü g l i c h  

a r b e i t e t  d e r  i n  Abb. 1 w i e d e r g e g e b e n e  S t ü c k g u t - A b s c h e i d e r ,  B a u a r t  

B a r t s c h  ( D R P . ) ,  d e r  a u s  e i n e r  k r ä f t i g  g e b a u t e n  a u f  s t a r k e n  

E s c h e n h o l z f e d e r n  s t e h e n d e n  S c h w i n g r i n n e  b e s t e h t ,  d e r e n  E n d e  i n  

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

g e l a n g t  z u n ä c h s t  i n  d e n  g l a t t e n  T e i l  d e r  R i n n e ,  w o  s i c h  i n f o l g e  

d e r  B e w e g u n g  e i n  T e i l  d e s  F e i n e n  b e r e i t s  a u f  d e n  B o d e n  d e r  

R i n n e  s e n k t ;  a m  E n d e  d e r  R i n n e  e r f o l g t  d a n n  d u r c h  d i e  n a c h  

v o r n e  s i c h  e r w e i t e r n d e n  l a n g e n  R o s t s p a l t e n  e i n e  v o r z ü g l i c h e  

T r e n n u n g  d e r  g r o b e n ,  s p e r r i g e n  S t ü c k e  v o n  d e m  F e i n g u t .

D i e  A u s s o n d e r u n g  e i n e s  K o r n e s  b i s  z u  e t w a  8 0  m m  

e r f o l g t  v o r t e i l h a f t  d u r c h  S c h w i n g s i e b e  m i t  b e s o n d e r e r  L o c h u n g  

n a c h  Abb. 2, d i e  u n t e r  d e m  N a m e n  T a s c h e n l o c h u n g  b e k a n n t  i s t .  

I h r e  E i g e n a r t  b e s t e h t  n i c h t  n u r  d a r i n ,  d a ß  d i e  L ö c h e r  t r a p e z ­

f ö r m i g e n  Q u e r s c h n i t t  b e s i t z e n ,  s o n d e r n  d a ß  d e r  T e i l  a  d e s  B l e c h e s  

a u s  d e r  B l e c h e b e n e  h e r a u s g e p r e ß t  i s t ,  w o d u r c h  e i n  t a s c h e n ­

ä h n l i c h e r  R a u m  g e b i l d e t  w i r d .  D a s  Z u s e t z e n  d e r  L ö c h e r  m i t  T e i l e n  

d e s  A u f g a b e g u t e s ,  e i n  U e b e l s t a n d ,  d e r  b e i  a n d e r e n  L o c h u n g s a r t e n  

l e i c h t  e i n t r i t t ,  w i r d  n u n  h i e r  e i n e s t e i l s  d u r c h  d i e  i n  d e r  F ö r d e r -  

r i c h t u n g  s i c h  e r w e i t e r n d e  T r a p e z f o r m  d e r  L ö c h e r  v e r h i n d e r t ,  

a n d e r n t e i l s  t r a g e n  a b e r  b e s o n d e r s  d i e  T a s c h e n  d a z u  b e i ,  d i e

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

Ges.-O

° //o
Behandlung

Nach den 
Grap 

Randzone

Versuch 
hit % 

Kernzone
!

G l e i c h m ä ß i g  d u r c h g e w ä r m t ,  

1 , 6 4  A u ß e n s c h i c h t  e r k a l t e n  l a s s e n ,  

d a n n  g e w a l z t

0 , 0 8 . 0 , 3 9

1 , 4 0
R a s c h  a n g e w ä r m t ,  I n n e r e s  

k a l t ,  d a n n  s o f o r t  g e w a l z t
0 , 5 2 0 , 1 4

I D

Abbildung 2.
Sieb mit Taschenlochung.

L ö c h e r  v o n  

, s i c h  f e s t s e t z e n - 
E 1 " " d e n  T e i l e n  f r e i ­

z u h a l t e n ,  i n ­

d e m  s i c h  d a s  K o r n  i n  d e r  T a s c h e  

f ä n g t  u n d  e n t w e d e r  i n  d e r  F ö r ­

d e r r i c h t u n g  w e i t e r w a n d e r t  o d e r  

e n t g e g e n g e s e t z t  a u s  d e r  T a s c h e  

a u s g e w o r f e n  w i r d .

S o w o h l  d e r  S t ü c k g u t - A b s c h e i ­

d e r  a l s  a u c h  m i t  T a s c h e n l o c h u n g  

a u s g e r ü s t e t e  S c h w i n g s i e b e  h a b e n  

s i c h  i n  v i e l e n  v o n  d e r  M a s c h i n e n ­

b a u a n s t a l t  H u m b o l d t ,  K ö l n -  

K a l k ,  g e b a u t e n  A n l a g e n  v o r z ü g ­

l i c h  b e w ä h r t .  H .  B a r t s c h .

D i e s e  A r b e i t  i s t  f ü r  d e n  P r a k t i k e r  d e s h a l b  b e m e r k e n s w e r t ,  

w e i l  s i e  i m  A n s c h l u ß  a n  d a s  s c h o n  B e k a n n t e  l e h r t ,  d a ß  n i c h t  

a l l e i n  u n n ö t i g  l a n g e s  V e r w e i l e n  a u f  G l ü h -  u n d  W a l z t e m p e r a t u r  

u n d  l a n g s a m e s  A b k ü h l e n  S c h w a r z b r u c h  h e r v o r r u f e n  k a n n ,  s o n ­

d e r n  a u c h  u n g l e i c h m ä ß i g e  T e m p e r a t u r  d e s  z u  v e r a r b e i t e n d e n  

S t ü c k e s  u D d  u n t e r  U m s t ä n d e n  f e r n e r  d i e  G a s a t m o s p h ä r e .

F . Rapatz.

Stückgut-Abscheider für Erz-Aufbereitungs- und 
Zerkleinerungsanlagen.

D a s  e i n w a n d f r e i e  A r b e i t e n  s o w i e  b e s o n d e r s  d i e  L e i s t u n g  e i n e r  

Z e r k l e i n e r u n g s m a s c h i n e  i s t  i n  h o h e m  M a ß e  v o n  d e r  M e n g e  d e s  

i n  d e r  A u f g a b e  e n t h a l t e n e n  F e i n g u t e s  a b h ä n g i g ,  d a s  b e r e i t s  d i e  

v o m  B r e c h e r  z u  e r z e u g e n d e  K o r n g r ö ß e  b e s i t z t .  W i r d  e s  v o r  d e m  

E i n t r i t t  i n  d i e  Z e r k l e i n e r u n g s m a s c h i n e  a u s g e s c h i e d e n ,  s o  w i r d  

n i c h t  n u r  d i e  L e i s t u n g  d e r  B r e c h a n l a g e  e r h ö h t ,  s o n d e r n  d e r  

B r e c h e r  w i r d  a u c h  b e s o n d e r s  b e i  f e u c h t e m  G u t  n a c h  M ö g l i c h k e i t  

v o r  V e r s t o p f u n g e n  g e s c h ü t z t  u n d  d i e  E r z e u g u n g  v o n  U n t e r k o r n  

v e r r i n g e r t .

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher C hem iker .

I n  d e n  T a g e n  v o m  21. b i s  26. M a i  1929 h i e l t  d e r  V e r e i n  d e u t ­

s c h e r  C h e m i k e r  u n t e r  d e m  V o r s i t z  v o n  P r o f e s s o r  D r .  D u d e n ,  

F r a n k f u r t  a .  M . ,  s e i n e  d i e s j ä h r i g e  H a u p t v e r s a m m l u n g  i n  B r e s l a u  

a b .  I n  d e r  e r s t e n  M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g  w u r d e  P r o f e s s o r  D r .  

P .  W a i d e n ,  R o s t o c k ,  f ü r  s e i n e  v i e l s e i t i g e n  V e r d i e n s t e  u m  d i e  

C h e m i e  i m  a l l g e m e i n e n ,  d i e  p h y s i k a l i s c h e  C h e m i e  u n d  G e s c h i c h t e  

d e r  C h e m i e  i m  b e s o n d e r e n ,  z u m  E h r e n m i t g l i e d  d e s  V e r e i n s  d e u t ­

s c h e r  C h e m i k e r  e r n a n n t .  D i e  L i e b i g - D e n k m ü n z e  w u r d e  G e h e i m ­

r a t  P r o f e s s o r  D r .  H .  F i s c h e r ,  M ü n c h e n ,  f ü r  s e i n e *  m e i s t e r h a f t e n  

F o r s c h u n g e n  ü b e r  d e n  B l u t -  u n d  G a l l e n f a r b s t o f f  v e r l i e h e n  u n d  

P r o f e s s o r  D r .  A .  G r ü n ,  F r e i b u r g ,  d i e  A d o l f - B a e y e r - D e n k m ü n z e  

f ü r  s e i n e  h e r v o r r a g e n d e n  V e r d i e n s t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  F e t t ­

c h e m i e .  D i e  T a g u n g  f a n d  i h r e n  A b s c h l u ß  m i t  e i n e m  B e s u c h  O b e r ­

s c h l e s i e n s ,  b e i  d e m  Z e m e n t f a b r i k e n ,  Z e l l u l o s e b e t r i e b e ,  G r u b e n ,  

H ü t t e n  u n d  a n d e r e  I n d u s t r i e w e r k e  b e s i c h t i g t  u n d  d i e  e u r o p ä i s c h e
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S e h e n s w ü r d i g k e i t  d e r  o b e r s e h l e s i s c h e n  G r e n z z i e h u n g  i n  A u g e n ­

s c h e i n  g e n o m m e n  w u r d e n .

V o n  d e n  z a h l r e i c h e n  V o r t r ä g e n ,  d i e  i n  d e n  a l l g e m e i n e n  u n d  i n  

d e n  F a c h g r u p p e n - S i t z u n g e n  g e h a l t e n  w u r d e n ,  s e i e n  i n  d e m  n a c h ­

s t e h e n d e n  B e r i c h t  n u r  h a u p t s ä c h l i c h  d i e  e r w ä h n t ,  d i e  a u c h  f ü r  d i e  

E i s e n h ü t t e n l e u t e  B e d e u t u n g  h a b e n .

I n  d e r  a l l g e m e i n e n  S i t z u n g  s p r a c h  A .  S t o c k ,  K a r l s r u h e ,

ü b e r
Beryllium.

D i e s e s  M e t a l l ,  v o r  1 0 0  J a h r e n  f a s t  g l e i c h z e i t i g  m i t  A l u m i n i u m  

u n d  M a g n e s i u m  z u m  e r s t e n  M a l e  h e r g e s t e l l t ,  w a r  b i s  v o r  k u r z e m  
e i n  s c h w e r  z u g ä n g l i c h e s  M e t a l l  v o n  r e i n  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  B e ­

d e u t u n g .  D i e  S c h w i e r i g k e i t e n  d e r  D a r s t e l l u n g  w u r d e n  e r s t  d u r c h  
d a s  V e r f a h r e n  v o n  G o l d s c h m i d t ,  S t o c k  u n d  i h r e n  M i t a r b e i t e r n  

ü b e r w u n d e n ,  d a s  a u f  d e r  E l e k t r o l y s e  e i n e s  B e r y l l i u m - B a r i u m -  

F l u o r i d - G e m i s c h e s  m i t  w a s s e r g e k ü h l t e r  E i s e n k a t h o d e  b e i  ü b e r  

1 3 0 0 °  b e r u h t  u n d  v o n  S i e m e n s  &  H a  l s k e  t e c h n i s c h  w e i t e r  a u s g e ­

b i l d e t  w u r d e .  N a t ü r l i c h e r  R o h s t o f f  i s t  d a s  v i e l e r w ä r t s  i n  r e i c h l i c h e r  

M e n g e  v o r k o m m e n d e  B e r y l l ,  a u s  d e m  s i c h  n a c h  A u f s c h l i e ß e n  d i e  

e r f o r d e r l i c h e n  E l e k t r o l y t s a l z e  a u f  e i n f a c h e m  W e g e  g e w i n n e n  

l a s s e n .  D i e  E l e k t r o l y s e  l i e f e r t  j e t z t  B e r y l l i u m s t ü c k e  v o n  ü b e r  
1  k g  G e w i c h t  u n d  v o n  g r o ß e r  R e i n h e i t .  D e r  B e r y l l i u m p r e i s  w i r d  

n a c h  F e r t i g s t e l l u n g  e i n e r  z u r  Z e i t  i m  B a u  b e f i n d l i c h e n  A n l a g e ,  d i e  

1 t  M e t a l l  i m  J a h r  l i e f e r n  s o l l ,  e t w a  1 .7}.M j e  g  b e t r a g e n .  D a s  r e i n e  
M e t a l l  e i g n e t  s i c h  w e g e n  s e i n e r  g r o ß e n  D u r c h l ä s s i g k e i t  f ü r  k u r z ­

w e l l i g e  S t r a h l u n g e n  ( 1 7 m a l  b e s s e r  a l s  A l u m i n i u m )  z u r  A n w e n d u n g  

i n  R ö n t g e n r ö h r e n  u .  d g l .  H ä r t e  u n d  P r e i s  e r s c h w e r e n  d i e  a l l g e ­

m e i n e r e  V e r w e n d u n g  a l s  W e r k s t o f f .  L e g i e r u n g e n  m i t  S c h w e r ­
m e t a l l e n  b e s i t z e n  ü b e r r a s c h e n d e  V e r g ü t u n g s m ö g l i c h k e i t e n .  B e r y l ­

l i u m b r o n z e n  a u s  K u p f e r  m i t  e i n i g e n  h u n d e r t s t e i n  P r o z e n t e n  

B e r y l l i u m  w e i s e n  h o h e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  u n d  c h e m i s c h e  

W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  a u f ,  l a s s e n  s i c h  i n  d e r  K ä l t e  l e i c h t  b e a r b e i t e n  

u n d  d u r c h  n a c h t r ä g l i c h e s  E r w ä r m e n  a u f  S t a h l h ä r t e  b r i n g e n .  S i e  
b i l d e n  e i n e n  a u s g e z e i c h n e t e n  W e r k s t o f f  f ü r  c h e m i s c h  u n d  m e c h a ­

n i s c h  s t a r k  b e a n s p r u c h t e  K o n s t r u k t i o n s t e i l e .  Z u s ä t z e  v o n  0 , 0 1  
b i s  0 , 0 2  %  B e  s i n d  b e i m  G u ß  v o n  L e i t f ä h i g k e i t s k u p f e r  a l s  D e s ­

o x y d a t i o n s m i t t e l  d e m  b i s h e r  m e i s t  b e n u t z t e n  P h o s p h o r  i n  v e r ­

s c h i e d e n e r  H i n s i c h t  ü b e r l e g e n .  E i n e  t e c h n i s c h e  Z u k u n f t  i s t  a u c h  

f ü r  g e w i s s e  b e r y l l i u m h a l t i g e  E i s e n l e g i e r u n g e n  z u  e r w a r t e n .

F .  H a b e r ,  B e r l i n - D a h l e m ,  b e h a n d e l t e  i n  s e i n e m  V o r t r a g e  

Verbrennungs- und Explosionsvorgänge.
D e r  V o r t r a g e n d e  g i n g  z u n ä c h s t  v o n  d e n  V o r g ä n g e n  i n  d e r  

F l a m m e  d e s  b e k a n n t e n  B u n s e n b r e n n e r s ,  a l s o  d e s  h e u t e  f ü r  L e u c h t ­

g a s  ü b l i c h e n  B r e n n e r s ,  a u s .  E s  i s t  n i c h t  l e i c h t ,  u n s e r e  a l t e n  A n ­

s c h a u u n g e n  ü b e r  d a s  W e s e n  d e s  V e r b r e n n u n g s v o r g a n g s  m i t  d e n  

n e u e n  A n s c h a u u n g e n  i n  d e r  P h y s i k  i n  E i n k l a n g  z u  b r i n g e n ,  u n d  
d o c h  i s t  d i e s  e i n e  w i s s e n s c h a f t l i c h  u n e r l ä ß l i c h e  N o t w e n d i g k e i t ,  u n d  

d i e s  i s t  H a b e r  g e l u n g e n .  D i e  t h e o r e t i s c h e n  V o r a u s s e t z u n g e n  f a n d e n  

e i n e  g l ä n z e n d e  v e r s u c h s m ä ß i g e  B e s t ä t i g u n g .  W i r  h a b e n  b i s h e r  

s t e t s  d e n  e l e m e n t a r e n  W a s s e r s t o f f  f ü r  e i n e  e i n h e i t l i c h e  F o r m  d e s  

G r u n d s t o f f s  g e h a l t e n .  D i e  n e u e  t h e o r e t i s c h e  B e t r a c h t u n g s w e i s e ,  

d i e  w e l l e n m e c h a n i s c h e ,  h a t  i h n  j e d o c h  f ü r  e i n  G e m i s c h  a u s  O r t h o -  

u n d  P a r a  W a s s e r s t o f f  e r k l ä r t .  D e r  V e r s u c h ,  b e i  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  
f l ü s s i g e n  W a s s e r s t o f f s  d u r c h g e f ü h r t ,  h a t  d i e s e  F o r d e r u n g  d e r  

T h e o r i e  b e s t ä t i g t .  E s  g i b t  t a t s ä c h l i c h  n i c h t  e i n f a c h  d e n  G r u n d s t o f f  

W a s s e r s t o f f ,  s o n d e r n  w i r  m ü s s e n  z w i s c h e n  z w e i  A b a r t e n  d e s s e l b e n ,  

e b e n  O r t h o -  u n d  P a r a w a s s e r s t o f f ,  u n t e r s c h e i d e n .  U n d  j e t z t  l ä ß t  

s i c h  d e r  M e c h a n i s m u s  d e r  W a s s e r b i l d u n g  a u s  d e n  G r u n d s t o f f e n  

W a s s e r s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f ,  a l s o  e b e n  d e r  e i n f a c h s t e  V e r b r e n n u n g s ­

v o r g a n g ,  i n  e i n e r  v e r s t ä n d l i c h e n  F o r m  d a r s t e l l e n .  D i e  A u s ­

f ü h r u n g e n  H a b e r s  h a b e n  n e u e s  u n d  t i e f e s  L i c h t  i n  d i e  s o  w i c h t i g e n  

V e r b r e n n u n g s v o r g ä n g e  g e b r a c h t .  W i r  w e r d e n  e r s t  w e i t e r e  E r ­

g e b n i s s e  a b w a r t e n  m ü s s e n ,  u m  d i e s e  E l e m e n t a r v o r g ä n g e  ü b e r ­
s i c h t l i c h  o r d n e n  z u  k ö n n e n .

D r .  U r b a n e k ,  B e u t h e n ,  O . - S . ,  h i e l t  e i n e n  V o r t r a g  ü b e r  

Oberschlesien.
D e r  V o r t r a g e n d e  g a b  e i n  a n s c h a u l i c h e s  B i l d  v o n  d e m  B o d e n ­

r e i c h t u m  u n d  v o n  d e r  A r b e i t  i n  d i e s e m  s o  b e d e u t e n d e n  W i r t s c h a f t s ­

g e b i e t .  A u f  G r u n d  d e r  Z a h l e n v e r h ä l t n i s s e  b e i  d e r  V o l k s a b s t i m ­

m u n g ,  b e i  d e r  4 0  °/0  d e r  S t i m m e n  f ü r  P o l e n  u n d  6 0  %  f ü r  D e u t s c h ­

l a n d  a b g e g e b e n  w u r d e n , h a t  m a n  d i e  T e i l u n g  z w a r  d e m e n t s p r e c h e n d  

v o r g e n o m m e n ,  d a ß  a u f  D e u t s c h l a n d  5 8  %  d e r  B e v ö l k e r u n g  e n t ­

f i e l e n ,  a u f  P o l e n  4 2  % ,  a b e r  a u f  d i e  m a t e r i e l l e n  W e r t e  w u r d e  k e i n e  

R ü c k s i c h t  g e n o m m e n .  S o  k a m e n  v o n  d e n  K o h l e n v o r k o m m e n  

O b e r s c h l e s i e n s  9 2 , 5  %  a n  P o l e n ,  v o n  d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  5 7  % ,  

v o n  d e r  Z i n k f ö r d e r u n g  8 2 , 5  % ,  v o n  d e r  E i s e n h ü t t e n e r z e u g u n g  

9 7  % ;  d i e  Z i n k h ü t t e n ,  d i e  i m  o b e r s c h l e s i s c h e n  B e z i r k  v o r h a n d e n  

w a r e n ,  f i e l e n  g a n z  a n  P o l e n .  E i n g e h e n d  s c h i l d e r t e  d e r  V o r t r a g e n d e  

d a s  P r o b l e m  d e r  g e o g r a p h i s c h e n  L a g e  S c h l e s i e n s ,  d a s  m a n  m i t  

W i r t s c h a f t s f e r n e  b e z e i c h n e n  k a n n .  D i e  o b e r s c h l e s i s c h e  I n d u s t r i e

i s t  b e s t r e b t ,  e i n e  E r l e i c h t e r u n g  i n  i h r e r  W i r t s c h a f t s f e r n e  d u r c h  
b i l l i g e r e  E i s e n b a h n t a r i f e  z u  e r r e i c h e n .  I n  g l e i c h e m  S i n n e  e r s t r e b t  

s i e  i n s b e s o n d e r e  a u c h  d e n  A u s b a u  d e r  O d e r w a s s e r s t r a ß e  z u  

l e i s t u n g s f ä h i g e n  S c h i f f a h r t s w e g e n .  W e n n  e s  g e l ä n g e ,  d i e  R o h s t o f f e  

i m  L a n d e  e i n e r  V e r e d e l u n g  z u z u f ü h r e n ,  d a n n  k ö n n t e n  d i e  h o h e n  

F r a c h t e n  v o n  d e n  w e r t v o l l e r e n  v e r e d e l t e n  E r z e u g n i s s e n  l e i c h t e r  

g e t r a g e n  w e r d e n .

In  der F a c h g r u p p e  f ü r  a n a l y t i s c h e  C h e m i e  berichtete
G .  S c h e i b e ,  E r l a n g e n ,  ü b e r

Anwendungsmöglichkeiten und Grenzen der Emissionsspektral­
analyse.

D e r  V o r t r a g e n d e  b e s p r a c h  z u n ä c h s t  d i e  V o r g ä n g e  b e i  d e r  

E n t s t e h u n g  d e r  S p e k t r e n  a u f  G r u n d  d e r  n e u z e i t l i c h e n  A t o m ­

t h e o r i e .  D a r a u s  f o l g t  e i n e  R e i h e  v o n  B e d i n g u n g e n ,  d i e  b e i  d e r  

q u a l i t a t i v e n  u n d  b e s o n d e r s  b e i  d e r  q u a n t i t a t i v e n  E m i s s i o n s ­

s p e k t r a l a n a l y s e  e i n g e h a l t e n  w e r d e n  m ü s s e n ,  w e n n  v e r g l e i c h b a r e  

E r g e b n i s s e  e r h a l t e n  w e r d e n  s o l l e n .  P l a n m ä ß i g e  U n t e r s u c h u n g e n  

h a b e n  b r a u c h b a r e  A n a l y s e n v e r f a h r e n  e r g e b e n ,  d e r e n  G r u n d l a g e  

a n  d e r  B e s t i m m u n g  v o n  S i l i z i u m ,  M a n g a n ,  C h r o m ,  N i c k e l  i n  E i s e n  

e r k l ä r t  w u r d e .  E s  w u r d e  g e z e i g t ,  d a ß  e i n f a c h e  H i l f s m i t t e l  z u r  

P h o t o m e t r i e r u n g  d i e  G e n a u i g k e i t  d e r  S p e k t r a l a n a l y s e  d e r  d e r  

c h e m i s c h e n  A n a l y s e  g l e i c h  w e r d e n  l a s s e n ,  w ä h r e n d  d i e  i m  g a n z e n  

b e n ö t i g t e  Z e i t  e t w a  1 5  m i n  b e t r ä g t .  D i e s e  k u r z e  Z e i t d a u e r  w i r d  

h ä u f i g  d e r  a u s s c h l a g g e b e n d e  V o r t e i l  d e r  S p e k t r a l a n a l y s e  s e i n .  

B e s o n d e r s  g i l t  d i e s  f ü r  d i e  S i l i z i u m b e s t i m m u n g ,  d i e  b i s l a n g  n i c h t  

i n  g e n ü g e n d  k u r z e r  Z e i t  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  k o n n t e .
I m  w e i t e r e n  w u r d e  a u f  e i n e  R e i h e  b e r e i t s  p r a k t i s c h  e r p r o b t e r  

s p e k t r a l a n a l y t i s c h e r  V e r f a h r e n  z u  v e r s c h i e d e n e n  Z w e c k e n  h i n g e ­

w i e s e n .  S i e  w e r d e n  ü b e r a l l  d a  v o n  N u t z e n  s e i n ,  w o  k l e i n e  M e n g e n  

v o n  V e r u n r e i n i g u n g e n  r a s c h  u n d  s i c h e r  e r k a n n t  w e r d e n  s o l l e n ,  u n d  

w o  g e r i n g e r  M a t e r i a l v e r b r a u c h  w i c h t i g  i s t .  R e i n h e i t s p r ü f u n g e n .  

U n t e r s u c h u n g e n  a n  f e r t i g e n  W e r k s t ü c k e n ,  S o r t i e r u n g  v o n  S c h r o t ,  

P r ü f u n g  a u f  s c h ä d l i c h e  B e s t a n d t e i l e  s i n d  w i c h t i g e  A n w e n d u n g s ­

g e b i e t e .  B e i  a l l e n  d i e s e n  A r b e i t s v o r g ä n g e n  i s t  d e r  E r h a l t  e i n e s  

u n b e s t e c h l i c h e n  S p e k t r o g r a m m s  e i n  w e i t e r e r  V o r t e i l .  D i e  G r e n z e n  

d e r  V e r f a h r e n  l i e g e n  d a r i n ,  d a ß  s i e  n i c h t  a l l e  G r u n d s t o f f e  m i t  d e r  

g l e i c h e n  G e n a u i g k e i t  z u  b e s t i m m e n  g e s t a t t e n ,  d a ß  d i e  q u a n ­

t i t a t i v e  A u s f ü h r u n g s f o r m  b e i  h o h e n  P r o z e n t s ä t z e n  d e r  c h e m i s c h e n  

A n a l y s e  n o c h  u n t e r l e g e n  i s t ,  u n d  s c h l i e ß l i c h  d a r i n ,  d a ß  e i n i g e  

M e t a l l o i d e  ( S a u e r s t o f f ,  S c h w e f e l ,  S e l e n ,  C h l o r ,  B r o m ,  J o d )  s i c h  

s p e k t r a l a n a l y t i s c h  n i c h t  n a c h w e i s e n  l a s s e n .  D i e  g r ö ß t e n  V o r z ü g e  

w i r d  d a s  V e r f a h r e n  i m m e r  d a  z e i g e n ,  w o  g l e i c h a r t i g e  A n a l y s e n  

o f t  u n d  r a s c h  a u s g e f ü h r t  w e r d e n  m ü s s e n .

A .  B e n e d e t t i - P i c h l e r ,  G r a z ,  m a c h t e  M i t t e i l u n g e n  ü b e r  d i e  

Fortschritte in der Mikroanalyse, 
u n d  e r ö r t e r t e  e i n l e i t e n d  d i e  B e d e u t u n g  d e r  E r f a s s u n g s g r e n z e  b e i  

d e r  q u a l i t a t i v e n  M i k r o a n a l y s e .  S i e  i s t  w e s e n t l i c h  d u r c h  d i e  V e r ­

v o l l k o m m n u n g  d e s  V e r f a h r e n s  b e s t i m m t .  N a c h  e i n e r  k u r z e n  

U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  M i k r o b ü r e t t e n  m i t  o b e r e m  H a h n  w i r d  a u f  d i e  

r a d i o m e t r i s c h e  M i k r o a n a l y s e  u n d  d a s  S c h l i e r e n v e r f a h r e n  a u s ­

f ü h r l i c h e r  e i n g e g a n g e n .  B e i  d e r  r a d i o m e t r i s c h e n  M i k r o a n a l y s e  

w i r d  d i e  W ä g u n g  d e s  N i e d e r s c h l a g e s  d u r c h  d i e  M e s s u n g  d e r  i n  

L ö s u n g  b l e i b e n d e n  A k t i v i t ä t  e r s e t z t .  W e g e n  d e r  u n g e w ö h n l i c h ' 

g r o ß e n  E m p f i n d l i c h k e i t  d e r  e l e k t r o m e t r i s c h e n  A k t i v i t ä t s b e ­

s t i m m u n g  u n d  d e r  ü b e r a u s  e i n f a c h e n  A r b e i t s w e i s e  e r s c h e i n t  d a s  

V e r f a h r e n  f ü r  d i e  q u a n t i t a t i v e  M i k r o a n a l y s e  m i t  ä u ß e r s t  k l e i n e n  

S t o f f m e n g e n  v i e l v e r s p r e c h e n d .  M i t  H i l f e  d e r  S c h l i e r e n b e o b ­

a c h t u n g  e r k e n n t  m a n  g l e i c h z e i t i g  g e r i n g e  U n t e r s c h i e d e  i n  d e r  

R e f r a k t i o n  u n d  i m  s p e z i f i s c h e n  G e w i c h t  z w e i e r  F l ü s s i g k e i t s p r o b e n .  

D i e s e  E r s c h e i n u n g  w i r d  z u r  L ö s u n g  a n a l y t i s c h e r  A u f g a b e n  b e ­

n u t z t ,  w o b e i  m a n  V e r v o l l k o m m n u n g  d e s  V e r f a h r e n s  d u r c h  S c h l i e ­
r e n s t ä r k e m e s s u n g  s u c h t .

F .  H a h n ,  F r a n k f u r t  a .  M . ,  s p r a c h  ü b e r

Fortschritte auf dem Gebiete der jodometrischen Analyse.
M a ß a n a l y t i s c h e  T h i o s u l f a t l ö s u n g e n  e r f a h r e n  m a n c h m a l  b e i m  

A u f b e w a h r e n  e i n e  E r h ö h u n g  i h r e s  W i r k u n g s  w e r t e s .  Z u r  E r ­

k l ä r u n g  d i e s e r  E r s c h e i n u n g  w u r d e  f r ü h e r  E n t s t e h u n g  v o n  S u l f i t  

d u r c h  f r e i w i l l i g e n  Z e r f a l l  o d e r  b a k t e r i e l l e  E n t s c h w e f e l u n g  d e s  

T h i o s u l f a t s  a n g e n o m m e n .  D i e s e  A n n a h m e  i s t  u n z u t r e f f e n d ;  e s  

k o n n t e  m i t  v ö l l i g e r  S i c h e r h e i t  d i e  A b w e s e n h e i t  v o n  a l l e n  e r d e n k ­

l i c h e n  S t o f f e n  e r w i e s e n  w e r d e n ,  d i e  e i n e n  h ö h e r e n  J o d v e r b r a u c h  

h a b e n  a l s  T h i o s u l f a t .  E s  k a n n  d a h e r  b e i m  S t ä r k e r w e r d e n  n i c h t  

T h i o s u l f a t  u n t e r  B i l d u n g  e i n e s  w i r k s a m e r e n  S t o f f e s  v e r s c h w i n d e n ,  

s o n d e r n  e s  m u ß  u m g e k e h r t  z u s ä t z l i c h e s  T h i o s u l f a t  a u s  e i n e m  

s e l b s t  n i c h t  w i r k s a m e n  S t o f f  e n t s t e h e n .  H i e r f ü r  k o m m t  P e n t a -  

t h i o n a t  i n  B e t r a c h t ,  d a s  i m  f e s t e n  T h i o s u l f a t  e n t h a l t e n  s e i n  k a n n ;  

d a ß  e s  n i c h t  r e g e l m ä ß i g  d a r i n  i s t ,  w ü r d e  e r k l ä r e n ,  w i e s o  d i e  T h i o ­

s u l f a t l ö s u n g e n  n u r  s e l t e n  s t ä r k e r  w e r d e n .  T a t s ä c h l i c h  l a s s e n  s i c h  

d u r c h  Z u s a t z  v o n  k l e i n e n  M e n g e n  P e n t a t h i o n a t  z u  e i n e r  b e ­

s t ä n d i g e n  T h i o s u l f a t l ö s u n g  r e g e l m ä ß i g  a l l e  d i e  E r s c h e i n u n g e n
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k ü n s t l i c h  h e r v o r r u f e n ,  d i e  m a n  g e l e g e n t l i c h  b e i m  H e r s t e l l e n  d e r  

T h i o s u l f a t l ö s u n g  a u s  f e s t e m  S a l z  b e o b a c h t e n  k a n n ,  z .  B .  v o r ü b e r ­

g e h e n d e  T r ü b u n g ,  e i g e n a r t i g e r  G e r u c h  u n d  U n b e s t ä n d i g k e i t  d e s  

T i t e r s .  A u c h  T e t r a t h i o n a t ,  d a s  i n  T h i o s u l f a t l ö s u n g e n  s t e t s  v o r ­

h a n d e n  i s t ,  k a n n  z u r  T h i o s u l f a t b i l d u n g  A n l a ß  g e b e n ,  i n d e m  e s  

n ä m l i c h  e t w a  a u s  d e m  T h i o s u l f a t  e n t s t e h e n d e s  S u l f i t  s o f o r t  i n  

T h i o s u l f a t  z u r ü c k v e r w a n d e l t ,  w o b e i  e s  s e l b s t  i n  T r i t h i o n a t  ü b e r ­

g e h t ;  l e t z t e s  a b e r  w i r d  b e k a n n t l i c h  z u  T h i o s u l f a t  u n d  S u l f i t  

h y d r o l y s i e r t .

F r .  H e i n r i c h ,  D o r t m u n d ,  s p r a c h  ü b e r  d i e  

Nickelbestimmung in Stahl durch potentiometrische Maßanalyse.
W e g e n  d e r  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d i e  d i e  i m  S t a h l  v o r h a n d e n e n  

g r o ß e n  M e n g e n  E i s e n  u n d  M a n g a n  m i t  s i c h  b r i n g e n ,  w u r d e  d i e  

L ö s u n g  d e r  F r a g e  d u r c h  d i r e k t e  z y a n o m e t r i s c h e  T i t r a t i o n  v e r s u c h t ,  

w o b e i  d i e  s t ö r e n d e  G e g e n w a r t  v o n  J o d s i l b e r  v e r m i e d e n  w u r d e .  

D i e  f ü r  d a s  A n s p r e c h e n  d e r  S i l b e r e l e k t r o d e  n o t w e n d i g e  S i l b e r -  

I o n e n - K o n z e n t r a t i o n  w u r d e  d u r c h  Z u s a t z  v o n  w e n i g  n / 1 0 0 - S i l b e r -  

n i t r a t  e r r e i c h t ,  d a s  z u e r s t  d u r c h  Z y a n k a l i u m  z u  S i l b e r - K a l i u m ­

z y a n i d  u m g e s e t z t  w i r d ,  w o r a u f  w e i t e r  z u g e s e t z t e s  Z y a n k a l i u m  

N i c k e l - K a l i u m z y a n i d  b i l d e t .  S o b a l d  a l l e s  N i c k e l  v e r b r a u c h t  i s t ,  

g e h t  d u r c h  d a s  A n s t e i g e n  d e r  Z y a n - I o n e n - K o n z e n t r a t i o n  d i e  

S i l b e r - I o n e n - K o n z e n t r a t i o n  z u r ü c k ,  u n d  d a s  P o t e n t i a l  d e r  E l e k ­

t r o d e  m u ß  r a s c h  a n s t e i g e n .  M a n g a n  i s t  b e i  r e i c h l i c h e r  G e g e n w a r t  

v o n  f r e i e m  A m m o n i a k  o h n e  E i n f l u ß ,  w o h l  a b e r  w i r d  K u p f e r  m i t ­

t i t r i e r t .  C h r o m  i s t  o h n e  E i n f l u ß .

Z u r  A u s f ü h r u n g  d e r  B e s t i m m u n g  w i r d  1 g  N i c k e l s t a h l  i n  

1 5  c m 3 S ä u r e  ( 2  T e i l e  k o n z e n t r i e r t e  S a l z s ä u r e  +  1 T e i l  k o n z e n ­

t r i e r t e  S a l p e t e r s ä u r e  - f -  3  T e i l e  W a s s e r )  g e l ö s t .  N a c h  d e m  O x y ­

d i e r e n  u n d  V e r k o c h e n  d e r  S t i c k o x y d e  w i r d  m i t  w e n i g  W a s s e r  i n  

d a s  T i t r i e r g e f ä ß  ü b e r g e s p ü l t ;  d a n n  w e r d e n  d e r  R e i h e  n a c h  z u g e ­

s e t z t :  2 0  c m 3 C h l o r a m m o n i u m - L ö s u n g  ( 2 5 0  g / 1 )  z u m  I n l ö s u n g ­

h a l t e n  d e s  N i c k e l s ,  3 0  c m 3 k o n z e n t r i e r t e s  A m m o n i a k  z u m  A u s ­

f ä l l e n  d e s  E i s e n s  u n d  z u r  E r r e i c h u n g  d e r  n ö t i g e n  A l k a l i t ä t ,  1 0  c m 3 

n / 1 0 0 - S i l b e r n i t r a t  u n d  W a s s e r  a u f  1 5 0  c m 3 . D i e  T i t r a t i o n  s o l l  

e t w a  1 m i n  d a u e r n .  F ü r  d e n  S i l b e r n i t r a t - Z u s a t z  k a n n  d i e  K o r r e k ­

t u r  e r r e c h n e t  o d e r  d u r c h  L e e r v e r s u c h  b e s t i m m t  w e r d e n .

N a c h d e m  s o  e i n  f ü r  B e t r i e b s z w e c k e  b r a u c h b a r e s  p o t e n t i o -  

m e t r i s c h e s  N i c k e l b e s t i m m u n g s v e r f a h r e n  i n  S t a h l  s e i n e m  G a n g e  

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

t r i e b s g e r ä t  f ü r  d i e s e n  S o n d e r z w e c k  z u s a m m e n z u s t e l l e n .  H i e r ü b e r  

s o l l  s p ä t e r  b e r i c h t e t  w e r d e n .

S c h .  Z i n z a d g e ,  B r e s l a u ,  h i e l t  e i n e n  V o r t r a g  ü b e r

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

D a s  V e r f a h r e n  g e h t  v o n  d e r  b e k a n n t e n  R e a k t i o n  z w i s c h e n  

M o l y b d ä n - B l a u  u n d  d i e s e n  S ä u r e n  a u s ,  b e i  d e r  b l a u e  V e r b i n ­

d u n g e n  e n t s t e h e n .  A l s  G r u n d r e a g e n s  w i r d  e i n e  b e s o n d e r s  h e r g e ­

s t e l l t e  S c h w e f e l s ä u r e l ö s u n g  v o n  r e i n e m  M o l y b d ä n - B l a u  v e r w e n d e t .  

D a d u r c h ,  d a ß  i n  d e r  L ö s u n g  k e i n e  R e d u k t i o n s m i t t e l  v o r h a n d e n  

s i n d ,  i s t  e r s t e n s  d a s  R e a g e n s  s e h r  l a n g e  h a l t b a r ,  z w e i t e n s  b l e i b t  

d i e  b l a u e  F a r b e ,  d i e  d i e s e  S ä u r e  m i t  d e m  R e a g e n s  g i b t ,  s e h r  l a n g e  

g ä n z l i c h  u n v e r ä n d e r t  b e s t e h e n .  D i e  V e r s u c h e  z e i g e n ,  d a ß  m i t  

M o l y b d ä n - B l a u  P h o s p h o r -  u n d  A r s e n s ä u r e ,  w e n n  s i e  i n  ä q u i ­

v a l e n t e n  M e n g e n  g e n o m m e n  w e r d e n ,  g a n z  g l e i c h e  F a r b e n r e a k t i o n  

g e b e n .  S i n d  b e i d e  S ä u r e n  g l e i c h z e i t i g  a n w e s e n d ,  s o  m ü s s e n  s i e  

z u s a m m e n  k o l o r i m e t r i s c h  b e s t i m m t  w e r d e n ,  w ä h r e n d  m a n  i n  

e i n e r  b e s o n d e r e n  P r o b e  A r s e n  e r m i t t e l t ;  d i e  P h o s p h o r s ä u r e  e r g i b t  

s i c h  d a n n  a u s  d e m  U n t e r s c h i e d .

I n  d e r  F a c h g r u p p e  f ü r  a n o r g a n i s c h e  C h e m i e  s p r a c h

0 .  R u f f ,  B r e s l a u ,  ü b e r  V e r s u c h e  z u  d e n  l e t z t e n  A r b e i t e n  s e i n e s  

I n s t i t u t s ,  i n s b e s o n d e r e  ü b e r

Hochtemperaturtechnik und Fluoride.
D e r  Z w e c k  d e s  V o r t r a g e s  w a r  v o r  a l l e m ,  d i e  H ö r e r  m i t  d e n  

H i l f s m i t t e l n  v e r t r a u t  z u  m a c h e n ,  m i t  d e n e n  d i e  i n  j ü n g s t e r  Z e i t  

v o n  O .  R u f f  v e r ö f f e n t l i c h t e n  A r b e i t e n  e r z i e l t  w o r d e n  s i n d ;  s o  m i t  

d e n  v e r s c h i e d e n e n  A r t e n  v o n  O e f e n ,  d i e  i n  d a s  T e m p e r a t u r g e b i e t  

b i s  3 0 0 0 °  h i n a u f  f ü h r e n ,  d e r  R ö n t g e n a n l a g e ,  d e r e n  H e i z k a m e r a  

n o c h  A u f n a h m e n  b e i  2 5 0 0 °  g e s t a t t e t ,  u n d  d e n  A p p a r a t e n  f ü r  d i e  

G e w i n n u n g ,  F r a k t i o n i e r u n g  u n d  U n t e r s u c h u n g  d e r  n e u e n  F l u o r i d e .  

D i e  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e m i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  l e t z t e n  

w u r d e n  d u r c h  V e r s u c h e  g e k e n n z e i c h n e t .  Z u m  S c h l u ß  b e r i c h t e t e  

d e r  V o r t r a g e n d e  a u c h  n o c h  ü b e r  e i n i g e  n e u e r e  E r g e b n i s s e  s e i n e r  

F o r s c h u n g s a r b e i t ,  ü b e r  d i e  D a m p f d r u c k l i n i e n  v o n  E i s e n ,  K o b a l t  

u n d  N i c k e l ,  d i e  S c h m e l z d i a g r a m m e  v o n  b i n ä r e n  Z i r k o n d i o x y d ­

m i s c h u n g e n ,  e i n e n  e i n f a c h e n  W e g  z u r  D a r s t e l l u n g  v o n  N i t r i l ­

f l u o r i d  u n d  d i e  B i l d u n g s w ä r m e  d e s  C h l o r f l u o r i d s .

I n  d e r  F a c h g r u p p e  f ü r  B r e n n s t o f f -  u n d  M i n e r a l ö l ­
c h e m i e  ber ich te te  J .  B r o n n ,  Berl in -Char lo ttenburg ,  über  die

Zerlegung der Koksofengase und Ausnutzung deren Bestandteile.

D i e  K o k s o f e n g a s e  w e r d e n ,  n a c h d e m  i h n e n  d i e  N e b e n e r z e u g ­

n i s s e  ( T e e r ,  A m m o n i a k  u n d  B e n z o l )  i n  ü b l i c h e r  W e i s e  e n t z o g e n  

w o r d e n  s i n d ,  v o n  i h r e m  G e h a l t  a n  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  b e f r e i t .  

D a n n  w e r d e n  d i e  G a s e  i n  m e h r s t u f i g e n  K o m p r e s s o r e n  a u f  1 0  b i s  

2 5  a t  v e r d i c h t e t  u n d  u n t e r  d i e s e m  D r u c k  m i t  W a s s e r  u n d  z u l e t z t  

m i t  N a t r o n l a u g e  z w e c k s  v ö l l i g e r  E n t z i e h u n g  d e r  K o h l e n s ä u r e  

g e w a s c h e n .  D i e  s o  v o r b e h a n d e l t e n  G a s e  w e r d e n  n a c h e i n a n d e r -  

f o l g e n d e r  K ü h l u n g  i n  G e g e n s t r o m - W ä r m e a u s t a u s c h e r n  u n t e r ­

w o r f e n ,  w o b e i  z u e r s t  d e r  R e s t  d e s  W a s s e r s  u n d  d e r  B e n z o l d ä m p f e ,  

d a n n  d i e  s c h w e r e r e n  K o h l e n w a s s e r s t o f f e  v e r f l ü s s i g t  w e r d e n .  

F e r n e r  s c h e i d e t  s i c h  e i n  ä t h y l e n r e i c h e s  M e t h a n g a s g e m i s c h  u n d  

d a r a u f  ä t h y l e n a r m e s  v e r f l ü s s i g t e s  M e t h a n  a b .  D u r c h  N i e d e r ­

s c h l a g e n  b z w .  A u s w a s c h e n  d e s  K o h l e n o x y d s  m i t  f l ü s s i g e m  S t i c k ­

s t o f f  v e r b l e i b t  s c h l i e ß l i c h  e i n  g a s f ö r m i g e s  G e m i s c h  v o n  W a s s e r s t o f f  

u n d  S t i c k s t o f f ,  d a s  d e r a r t i g  r e i n  i s t ,  d a ß  e s  o h n e  w e i t e r e  N a c h ­

r e i n i g u n g  f ü r  e i n e  d e r  b e k a n n t e n  A m m o n i a k s y n t h e s e n  b e n u t z t  

w e r d e n  k a n n .  D i e  g r o ß e n  M e n g e n  v o n  M e t h a n ,  d i e  v ö l l i g  f r e i  v o n  

j e g l i c h e n  S c h w e f e l v e r b i n d u n g e n ,  K o h l e n s ä u r e  u n d  W a s s e r  e r ­

h a l t e n  w e r d e n ,  w e r d e n  v o r l ä u f i g  —  d a  d i e  A u t o g e n i n d u s t r i e  d i e ­

s e l b e n  n u r  z u m  g e r i n g e n  T e i l  a u f n i m m t  —  a l s  g e w ö h n l i c h e  H e i z ­

g a s e  b e n u t z t .  I n d e s  i s t  z u  h o f f e n ,  d a ß  a u c h  f ü r  M e t h a n  w i r t ­

s c h a f t l i c h e r e  A u s n u t z u n g s m ö g l i c h k e i t e n  b a l d  g e s c h a f f e n  w e r d e n .  

B e s t r e b u n g e n  i n  d i e s e r  R i c h t u n g  g e h e n  d a h i n ,  d a s  M e t h a n  a l s  

T r i e b s t o f f  f ü r  K r a f t f a h r z e u g e  z u  v e r w e n d e n ,  o d e r  e s  d u r c h  e i n e  
A r t  T e i l k r a c k u n g  i n  b e n z o l h a l t i g e  T r i e b s t o f f e  ü b e r z u f ü h r e n ,  

o d e r  e n d l i c h  d u r c h  s t i l l e  e l e k t r i s c h e  E n t l a d u n g e n  a u s  M e t h a n  

A z e t y l e n  z u  g e w i n n e n .
D o r t ,  w o  d i e  v e r f ü g b a r e n  K o k s o f e n g a s m e n g e n  f ü r  d e n  b e a b ­

s i c h t i g t e n  U m f a n g  d e r  A m m o n i a k s y n t h e s e  n i c h t  v o l l  a u s r e i c h e n ,  

k a n n  m a n  z u s ä t z l i c h e  g r o ß e  M e n g e n  W a s s e r s t o f f  d u r c h  S p a l t u n g  

d e s  M e t h a n s  b e i  e t w a  1 0 0 0 °  i n  G e g e n w a r t  v o n  W a s s e r d a m p f  e r ­

h a l t e n .  F ü r  d i e  V e r w e r t u n g  d e s  A e t h y l e n s  s i n d  a u s s i c h t s r e i c h e  

V e r s u c h e  i m  G a n g e ,  w o b e i  h o c h w e r t i g e  S c h m i e r ö l e  e r h a l t e n  

w e r d e n .

P .  S c h u f t a n ,  H ö l l r i e g e l s k r e u t h ,  l i e f e r t e

Weitere Beiträge zur Natur des Koksofengases.
E s  i s t  g e l u n g e n ,  i m  K o k s o f e n g a s  u n m i t t e l b a r  S t i c k s t o f f d i o x y d  

n a c h z u w e i s e n ,  u n d  z w a r  m i t  e s s i g s a u r e r  m - P h e n y l e n d i a m i n -  

L ö s u n g .  D a z u  m u ß  d a s  v o n  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  b e f r e i t e  G a s  a u f  

d e m  k ü r z e s t e n  W e g e  v o n  d e r  H a u p t l e i t u n g  i n  d a s  R e a g e n s  e i n g e ­

f ü h r t  w e r d e n ,  d a  a n d e r n f a l l s  d u r c h  N e b e n r e a k t i o n e n  s t a r k e  S t i c k ­

s t o f f d i o x y d - V e r l u s t e  e i n t r e t e n .  D i e  B e s t i m m u n g  e r f o l g t  k o l o r i ­

m e t r i s c h  d u r c h  T i t r a t i o n  v o n  u n b e h a n d e l t e m  V e r g l e i c h s r e a g e n s  

m i t  e i n e r  N i t r i t l ö s u n g  b e k a n n t e n  G e h a l t e s .  N e u  f e s t g e s t e l l t  w u r d e  

i m  K o k s o f e n g a s  S t i c k s t o f f o x y d ,  d a s  b e i  w e i t e m  d e n  H a u p t a n t e i l  

d e r  S t i c k o x y d e  a u s m a c h t .  D e r  N a c h w e i s  d e s  S t i c k s t o f f o x y d s  

g e l a n g  n a c h  M i s c h u n g  d e s  G a s e s  m i t  d e m  g l e i c h e n  V o l u m e n  

S a u e r s t o f f  u n d  E i n f ü h r u n g  i n  e s s i g s a u r e  m - P h e n y l e n d i a m i n -  

L ö s u n g  n a c h  e i n e r  U m s e t z u n g s d a u e r  v o n  1 5  m i n .  A u f  d i e s e  W e i s e  

w u r d e n  S t i c k s t o f f o x y d - G e h a l t e  i m  K o k s o f e n g a s  v o n  1  b i s  3 0  

T e i l e n  j e  1 M i l l i o n  f e s t g e s t e l l t  u n d  d a b e i  b e o b a c h t e t ,  d a ß  d a s  

S t i c k s t o f f o x y d  p r a k t i s c h  a u s s c h l i e ß l i c h  d u r c h  z u  s t a r k e  S a u g u n g  

a n  d e n  K o k s ö f e n  i n  d a s  G a s  h i n e i n g e b r a c h t  w i r d .  A l s  S t i c k s t o f f ­

o x y d -  Q u e l l e  w i r d  d a b e i  k a u m  d u r c h  d i e  T ü r e n  e i n d r i n g e n d e  L u f t ,  

s o n d e r n  v i e l m e h r  d u r c h  U n d i c h t h e i t e n  i n  d e n  K a m m e r w ä n d e n  

e i n g e s a u g t e s  R a u c h g a s  i n  F r a g e  k o m m e n .  I n  d e r  T a t  w u r d e n  i n  

d e m  R a u c h g a s  S t i c k o x y d g e h a l t e  v o n  e i n i g e n  z e h n t e i n  R a u m ­

t e i l e n  f e s t g e s t e l l t .

G .  L o r e n z e n ,  B o c h u m ,  m a c h t e  M i t t e i l u n g e n  ü b e r

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

J ä h r l i c h  w e r d e n  e t w a  8 0  0 0 0  t  S c h w e f e l  a l l e i n  i n  D e u t s c h l a n d  

i m  K o k s o f e n g a s  e r z e u g t .  D i e  G e w i n n u n g  d i e s e s  S c h w e f e l s  b e ­

r e i t e t  a b e r  g e w i s s e  S c h w i e r i g k e i t e n ,  s o  m a n  b i s h e r  E n t s c h w e f e l u n g  

v o n  G a s e n  n u r  d o r t  v o r n i m m t ,  w o  W e r t  a u f  e i n  s c h w e f e l ­

f r e i e s  G a s  g e l e g t  w i r d .  D i e  V e r f a h r e n  z u r  E n t s c h w e f e l u n g  l a s s e n  

s i c h  e i n t e i l e n  i n  V e r f a h r e n ,  d i e  n u r  d e r  E n t f e r n u n g  d e s  S c h w e f e l s  

d i e n e n ,  i n  V e r f a h r e n ,  d i e  d e n  S c h w e f e l  w e n i g s t e n s  t e i l w e i s e  n u t z ­

b a r  m a c h e n ,  u n d  i n  s o l c h e ,  d i e  d e n  g e s a m t e n  S c h w e f e l  n u t z b a r  

m a c h e n .  Z u r  e r s t e n  G r u p p e  g e h ö r t  d a s  V e r f a h r e n  d e r  A u s w a s c h u n g  

d e r  G a s e  m i t  A l k a l i k a r b o n a t l ö s u n g  u n d  n a c h f o l g e n d e r  F r i s c h u n g  

m i t  S a u e r s t o f f  o d e r  L u f t ,  f e r n e r  d a s  V e r f a h r e n  d e r  A u s w a s c h u n g  

d e s  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f e s  z u s a m m e n  m i t  K o h l e n s ä u r e  u n t e r  

D r u c k .  Z u r  z w e i t e n  G r u p p e  i s t  d a s  b e k a n n t e  V e r f a h r e n  d e r  

s o g e n a n n t e n  T r o c k e n r e i n i g u n g  z u  r e c h n e n .  D i e s e s  V e r f a h r e n  h a t  

d e n  N a c h t e i l ,  d a ß  d i e  a u s g e b r a u c h t e  M a s s e  t r o t z  i h r e r  b e t r ä c h t ­

l i c h e n  S c h w e f e l a n r e i c h e r u n g  w e g e n  d e r  h o h e n  A u f a r b e i t u n g s ­

k o s t e n  m i t  s o  g e r i n g e n  P r e i s e n  b e z a h l t  w i r d ,  d a ß  d i e  K o s t e n  d e s  

V e r f a h r e n s  n i c h t  g e d e c k t  w e r d e n .  D a h e r  h a b e n  i n  l e t z t e r  Z e i t
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d i e  V e r f a h r e n ,  b e i  d e n e n  d e r  S c h w e f e l  i n  b e s s e r e r  F o r m  n u t z b a r  

g e m a c h t  w e r d e n  s o l l ,  e i n e  g r o ß e  E n t w i c k l u n g  a u f z u w e i s e n .  

G r u n d s ä t z l i c h  i s t  h i e r  z u  u n t e r s c h e i d e n  z w i s c h e n  V e r f a h r e n ,  b e i  

d e n e n  d e r  S c h w e f e l  z u s a m m e n  m i t  d e m  A m m o n i a k  d e s  G a s e s  
e n t f e r n t  w i r d  u n d  a l s  E n d e r z e u g n i s  A m m o n i u m s a l z e  g e w o n n e n  

w e r d e n ,  u n d  s o l c h e n ,  b e i  d e n e n  d i e  A m m o n i a k g e w i n n u n g  u n d  d i e  

E n t s c h w e f e l u n g  d e s  G a s e s  g e t r e n n t  d u r c h g e f ü h r t  w i r d .  B e i  d e n  

v e r e i n i g t e n  V e r f a h r e n  z w i n g t  d e r  G a n g  d e r  O x y d a t i o n  d e s  S c h w e ­

f e l s  d a z u ,  d e n  a u s  d e m  G a s  g e w o n n e n e n  e l e m e n t a r e n  S c h w e f e l  i n  
R o s t ö f e n  z u  s c h w e f l i g e r  S ä u r e  z u  v e r b r e n n e n  u n d  d i e s e  w i e d e r  i n  

d a s  V e r f a h r e n  z u r ü c k z u n e h m e n .  N a c h  e i n e m  w e i t e r e n  V e r f a h r e n  

w i r d  d u r c h  A n w e n d u n g  v o n  K a t a l y s a t o r e n  d e r  S c h w e f e l  i m  G a s e  

s o f o r t  z u  s c h w e f l i g e r  S ä u r e  o x y d i e r t  u n d  z u s a m m e n  m i t  A m m o ­
n i u m  a l s  A m m o n i u m s u l f i t  g e w o n n e n .  V o n  d e n  V e r f a h r e n ,  b e i  

d e n e n  d e r  S c h w e f e l  i n  e l e m e n t a r e r  F o r m  a l s  E n d e r z e u g n i s  g e ­

w o n n e n  w e r d e n  s o l l ,  i s t  d a s  V e r f a h r e n  m i t  a k t i v e r  K o h l e  w i c h t i g ,  

f e r n e r  d i e  V e r f a h r e n  z u r  A u s w a s c h u n g  m i t  a l k a l i s c h e n  L ö s u n g e n ,  
d i e  g l e i c h z e i t i g  S c h w e r m e t a l l s a l z e  o d e r  A u f s c h w e m m u n g e n  v o n  

S c h w e r m e t a l l o x y d e n  e n t h a l t e n .

I n  d e r  F a c h g r u p p e  f ü r  W a s s e r c h e m i e  m a c h t e  A .  

S p l i t t g e r b e r ,  W o l f e n ,  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e

Bedeutung der Beseitigung gelöster organischer Stoffe aus dem 
Kesselspeisewasser.

D i e  i n  m a n c h e n  K e s s e l s p e i s e w ä s s e m  v o r h a n d e n e n ,  z u m  T e i l  

k o l l o i d  g e l ö s t e n  o r g a n i s c h e n  S t o f f e  v e r m e h r e n  d i e  L ö s l i c h k e i t  d e s  
n a c h  d e r  E n t h ä r t u n g  e n t s t e h e n d e n  k o h l e n s a u r e n  K a l k e s ,  s o  d a ß  

e i n e  z u f r i e d e n s t e l l e n d e  E n t h ä r t u n g  e i n e s  s o l c h e n  S p e i s e w a s s e r s  

v i e l f a c h  n i c h t  m ö g l i c h  i s t .  I m  K e s s e l  s e l b s t  w e r d e n  d i e s e  o r g a ­
n i s c h e n  S t o f f e  s t a r k  a n g e r e i c h e r t ,  s o  d a ß  d i e  R e s t h ä r t e  d e s  K e s s e l ­

w a s s e r s  a u c h  b e i  E i n h a l t u n g  d e r  N a t r o n z a h l  w e i t  ü b e r  d i e  g e ­

w o h n t e  H ö c h s t g r e n z e  v o n  2 °  h i n a u s g e h t .  D a  e i n  e i n w a n d f r e i e r  

K e s s e l b e t r i e b  n i e d r i g e  R e s t h ä r t e  v e r l a n g t ,  m u ß  f ü r  B e s e i t i g u n g  
d e r  o r g a n i s c h e n  S t o f f e  g e s o r g t  w e r d e n .  D a s  i s t  d u r c h  d i e  i m  

W a s s e r w e r k b e t r i e b  s c h o n  s e i t  l a n g e m  e i n g e f ü h r t e  A l u m i n i u m ­

f l o c k u n g  b e i  E i n h a l t u n g  e i n e s  p H - W e r t e s  v o n  e t w a  6  m ö g l i c h ,  

w ä h r e n d  d i e  f o l g e n d e  a l k a l i s c h e  E n t h ä r t u n g  m i t  C h e m i k a l i e n  b e i  

e i n e m  p H - W e r t  ü b e r  7 , 5  e r f o l g e n  m u ß ;  b e i d e  V e r f a h r e n  d ü r f e n  

a l s o  n i c h t  i n  e i n e n  e i n z i g e n  A r b e i t s v o r g a n g  z u s a m m e n g e z o g e n  

w e r d e n .  A .  S t a d e i e r .

Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.
A u f  d e m  V o r t r a g s a b e n d  d e r  D e u t s c h e n  G e s e l l s c h a f t  f ü r  M e t a l l ­

k u n d e  a m  1 1 . A p r i l  1 9 2 9  i n  B e r l i n  s p r a c h  P a t e n t a n w a l t  5 ) r . » ^ n g .  
D r .  j u r .  H .  S c h a c k  ü b e r

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

B e i  e i n e m  e i n g e h e n d e n  M e i n u n g s a u s t a u s c h  i m  F a c h s c h r i f t ­
t u m  v o r  e t w a  1 5  J a h r e n  ü b e r  d i e  p a t e n t r e c h t l i c h e  S t e l l u n g  d e r  

L e g i e r u n g e n  h a n d e l t e  e s  s i c h  h a u p t s ä c h l i c h  u m  d i e  F r a g e ,  o b  

L e g i e r u n g e n  a l s  c h e m i s c h e  E r z e u g n i s s e  a n z u s e h e n  u n d  d a h e r  a l s  

s o l c h e  e i n e m  a l l g e m e i n e n  S t o f f s c h u t z  e n t z o g e n  s e i e n .  D i e s e  F r a g e  

i s t  a l s  e n d g ü l t i g  e n t s c h i e d e n  z u  b e t r a c h t e n ,  d a  h e u t e  E i n h e i t l i c h ­

k e i t  d a r ü b e r  h e r r s c h t ,  d a ß  L e g i e r u n g e n  d e s  S t o f f s c h u t z e s  f ä h i g  

s i n d ,  s o f e r n  d e r  S t a n d  d e r  T e c h n i k  d i e s  r e c h t f e r t i g t .  D u r c h  z w e i  

ü b e r e i n s t i m m e n d e  E n t s c h e i d u n g e n  d e r  N i c h t i g k e i t s a b t e i l u n g  

d e s  R e i c h s p a t e n t a m t e s  s o w i e  d e s  R e i c h s g e r i c h t e s  ( b e t r e f f e n d  e i n e  
W o l f r a m - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g )  w u r d e  d i e s  f e s t g e l e g t .

W e n n  s o  i n  e i n e r  g r u n d s ä t z l i c h e n  F r a g e  e i n e  K l ä r u n g  e r f o l g t  

i s t ,  s o  l i e g e n  n a c h  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  S c h a c k  d o c h  n o c h  z a h l ­

r e i c h e  o f f e n e  F r a g e n  a u f  d e m  b e h a n d e l t e n  G e b i e t  v o r ,  d a s  n a t u r ­

g e m ä ß  a u c h  f ü r  d e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  v o n  e r h e b l i c h e r  B e d e u t u n g  
i s t .  D e r  V o r t r a g e n d e  g l a u b t e  d i e  G r ü n d e  f ü r  d i e  u n k l a r e  L a g e

e i n m a l  d a r i n  e r b l i c k e n  z u  m ü s s e n ,  d a ß  P a t e n t a n m e l d u n g e n  ü b e r  

L e g i e r u n g e n  s e l t e n e r  s i n d  a l s  P a t e n t a n m e l d u n g e n  b e i s p i e l s w e i s e  

a u s  d e r  m e c h a n i s c h e n ,  c h e m i s c h e n  u n d  e l e k t r o t e c h n i s c h e n  I n ­

d u s t r i e ,  f e r n e r  i n  d e m  U m s t a n d ,  d a ß  s o w o h l  d a s  R e i c h s p a t e n t a m t  

a l s  a u c h  d i e  P a r t e i e n  ä u ß e r s t  z u r ü c k h a l t e n d  b e i  d e r  V e r ö f f e n t ­

l i c h u n g  e r g a n g e n e r  E n t s c h e i d u n g e n  s i n d .

I n  p l a n m ä ß i g e r  W e i s e  b e h a n d e l t e  d e r  V o r t r a g e n d e  d a n n  d i e  

e i n z e l n e n  f ü r  d i e  P a t e n t e r t e i l u n g  v o n  L e g i e r u n g e n  w i c h t i g e n  

F r a g e n .

V o n  d e n  v i e r  K a t e g o r i e n ,  d i e  f ü r  d i e  B i l d u n g  d e s  O b e r b e g r i f f e s  

b e i  P a t e n t a n s p r ü c h e n  a n  s i c h  m ö g l i c h  s i n d ,  n ä m l i c h  E r z e u g n i s ,  

V e r f a h r e n ,  V e r w e n d u n g  u n d  V o r r i c h t u n g ,  k o m m e n  f ü r  L e g i e r u n g e n  

n a t u r g e m ä ß  n u r  d i e  d r e i  e r s t e n  i n  F r a g e .  E s  w i r d  j e d o c h  i n  d e r  

P r a x i s  d i e  m ö g l i c h e  u n d  n o t w e n d i g e  U n t e r s c h e i d u n g  i n  d e r  B i l ­

d u n g  d i e s e r  d r e i  O b e r b e g r i f f e  h ä u f i g  v i e l  z u  w e n i g  b e r ü c k s i c h t i g t .  

I n  v i e l e n  F ä l l e n  —  e s  w u r d e n  B e i s p i e l e  d a f ü r  g e g e b e n  —  k a n n  d i e  

K l ä r u n g ,  w e l c h e r  d e r  d r e i  O b e r b e g r i f f e  z w e c k m ä ß i g  a n g e w a n d t  

w i r d ,  v o n  e r h e b l i c h e r  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  P a t e n t e r t e i l u n g  u n d  f ü r  

d i e  A u s w i r k u n g  d e s  P a t e n t e s  s e i n .  B e i s p i e l s w e i s e  w i r d  e s  h ä u f i g  

n i c h t  m ö g l i c h  o d e r  s e h r  s c h w e r  s e i n ,  e i n e n  P a t e n t a n s p r u c h  b e i  

L e g i e r u n g e n ,  d e r  s i c h  a u f  d a s  E r z e u g n i s  o d e r  d a s  V e r f a h r e n  b e ­

z i e h t ,  d u r c h z u s e t z e n ,  w ä h r e n d  b e i  B e s c h r ä n k u n g  a u f  e i n  V e r ­

w e n d u n g s p a t e n t  n o c h  M ö g l i c h k e i t e n  g e g e b e n  s i n d ,  d i e  d u r c h a u s  

w e r t v o l l  s e i n  k ö n n e n .  E s  w u r d e  f ü r  d i e s e n  T e i l  d e s  P r o b l e m s  e i n e  

U m g e s t a l t u n g ,  v i e l l e i c h t  s o g a r  e i n e  N o r m u n g  a l s  e r f o r d e r l i c h  b e ­

z e i c h n e t .  H i n s i c h t l i c h  d e r  F a s s u n g  d e s  U n t e r b e g r i f f e s  b e i  L e g i e ­

r u n g s a n s p r ü c h e n  g i n g  S c h a c k  b e s o n d e r s  a u f  d i e  F r a g e  e i n ,  w i e  
d e r  A n m e l d e r  d i e  G r e n z e n  f ü r  d i e  G e h a l t e  d e r  e i n z e l n e n  L e g i e r u n g s ­

b e s t a n d t e i l e  a n s e t z e n  s o l l .  H i e r  s t e h e n  s i c h  z w e i  M o m e n t e  g e g e n ­
ü b e r .  E i n e r s e i t s  w i r d  d e r  A n m e l d e r  h ä u f i g  n i c h t  Z e i t  h a b e n ,  s e i n e  

V e r s u c h e  s o  w e i t  a u s z u d e h n e n ,  d a ß  e r  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  G r e n z e n  

d e s  i n  F r a g e  s t e h e n d e n  E i n f l u s s e s  o d e r  d e r  L e g i e r u n g s z u s ä t z e  

g e n a u  f e s t l e g t .  A n d e r s e i t s  i s t  e i n e  g e w i s s e  F e s t l e g u n g  a b e r  w i e d e r  

e r f o r d e r l i c h .  D e r  V o r t r a g e n d e  v e r t r a t  d i e  w o h l  a u c h  n a c h  A n s i c h t  

d e s  M e t a l l u r g e n  u n b e d i n g t  r i c h t i g e  E i n s t e l l u n g ,  d a ß  d i e  i m  P a t e n t ­

a n s p r u c h  a n g e g e b e n e  R e g e l  n i c h t  i n  1 0 0  %  d e r  F ä l l e  z u r  E r ­

r e i c h u n g  d e r  t e c h n i s c h e n  W i r k u n g  z u  f ü h r e n  b r a u c h t ,  d a ß  e s  a l s o  

u n b e d i n g t  z u l ä s s i g  s e i ,  d i e  G r e n z e  ü b e r  d i e  v o m  A n m e l d e r  g e m a c h t e n  

F e s t s t e l l u n g e n  h i n a u s  z u  z i e h e n ,  u m  n i c h t  U m g e h u n g e n  z u  e r m ö g ­

l i c h e n .  A n d e r s e i t s  m u ß  v e r l a n g t  w e r d e n ,  d a ß  w e n i g s t e n s  i n  d e r  M e h r ­

h e i t  d e r  m ö g l i c h e n  F ä l l e  d e r  E r f o l g  a u c h  e i n t r i t t .  D e r  V o r t r a g e n d e  

s p r a c h  s i c h  d a h i n  a u s ,  d a ß  d i e s e  M e h r h e i t  d e r  F ä l l e  m i t  m i n d e s t e n s  

5 0  %  f e s t z u s e t z e n  s e i ,  e i n  V o r s c h l a g ,  d e r  w o h l  d i e  B e l a n g e  d e r  

E r f i n d e r  g e n ü g e n d  b e r ü c k s i c h t i g e n  w ü r d e .  A n  H a n d  v o n  p r a k ­

t i s c h  e n t s c h i e d e n e n  F ä l l e n  w u r d e  a b s c h l i e ß e n d  d a r a u f  h i n g e ­

w i e s e n ,  d a ß  d u r c h  d i e  E r t e i l u n g  n u r  k l a r e r  P a t e n t e  a u c h  d i e  

g r u n d s ä t z l i c h e  K l ä r u n g  d e s  F r a g e n k r e i s e s  g e f o r d e r t  w ü r d e .

W .  A u m a n n ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t ,  b e r i c h t e t e  w e i t e r h i n  ü b e r  

Versuche mit Messing aus Kühlkokillen von Erichsen.
A .  M .  E r i c h s e n  h a t t e  f r ü h e r  ü b e r  e i n e  g e k ü h l t e  K o k i l l e  f ü r  

d e n  M e s s i n g g u ß  b e r i c h t e t ,  i n  d e r  i n f o l g e  d e r  l a n g s a m e n  E r s t a r r u n g  

d e r  W e r k s t o f f  b e s o n d e r s  g ü n s t i g e  E i g e n s c h a f t e n  a n n e h m e n  s o l l e .  

B e m e r k e n s w e r t  w a r  i n s b e s o n d e r e  d i e  A n g a b e ,  d a ß  e i n e  L u n k e r u n g  

i n  d i e s e n  K o k i l l e n  n i c h t  e i n t r e t e ,  e h e r  z e i g t e  s i c h  e i n  W ö l b e n  d e r  

O b e r f l ä c h e ,  w o b e i  a b e r  U n d i c h t i g k e i t e n ,  w i e  s i e  s o n s t  m i t  e i n e m  

„ S t e i g e n “  v e r b u n d e n  s i n d ,  n i c h t  f e s t z u s t e l l e n  s e i n  s o l l t e n .  D e r  

V o r t r a g e n d e  b e r i c h t e t e  n u n  ü b e r  V e r s u c h e  a n  E r i c a l - K o k i l l e n ,  

d i e  i m  K l e i n b a u w e r k  d e r  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  d u r c h g e f ü h r t  

w a r e n .  D i e  A n g a b e n  v o n  E r i c h s e n  k o n n t e n  d a b e i  d u r c h a u s  b e ­

s t ä t i g t  w e r d e n ;  d i e  a u s  P l a t t e n  i n  E r i c a l - K o k i l l e n  h e r g e s t e l l t e n  

B l e c h e  e r w i e s e n  s i c h  d u r c h a u s  g u t  u n d  w a r e n  b e i  d e r  V e r a r b e i t u n g  

d u r c h  Z i e h e n  u n d  D r ü c k e n  d e n  a u f  d e m  W e g e  ü b e r  g e w ö h n l i c h e  

K o k i l l e n  h e r g e s t e l l t e n  M e s s i n g b l e c h e n  ü b e r l e g e n .  E .  H .  S c h u l z .
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, )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  
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E i n z e l a n t r i e h .  J .  B a n n i n g  A . - G . ,  M a s c h i n e n f a b r i k ,  H a m m  i .  W .

K l .  7  a ,  N r .  1  0 7 6  3 9 8 .  D r a h t s t a h l w a l z e  a u s  l e g i e r t e m  

M o l y b d ä n s t a h l .  C a r l  P ł a c h e t k a ,  D ü s s e l d o r f ,  R o ß s t r .  1 6 .

K l .  1 9  a ,  N r .  1  0 7 6  6 6 6 .  R i l l e n s c h i e n e  m i t  i n  d e n  S c h i e n e n ­

k o p f  e i n g e l a s s e n e m  F ü l l s t ü c k  f ü r  K r e u z u n g e n .  V e r e i n i g t e  S t a h l ­

w e r k e  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f ,  B r e i t e  S t r .  6 9 .

K l .  1 9  a ,  N r .  1  0 7 6  7 0 0 .  E i s e n b a h n s c h w e l l e .  E l i a s  H e n d r i c k ­

s o n ,  W a t e r v l i e t  ( V .  S t .  A . ) ,  u n d  G e o r g e  C h e s t e r  D i x o n ,  I n d i a n a ­
p o l i s .

“ D eutsche Reichspatente.
[ Kl. 10 a, Gr. 24, Nr. 472 657, v o m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 2 4 ;  a u s g e ­

g e b e n  a m  5 .  M ä r z  1 9 2 9 .  E l e k t r o w e r k e ,  A . - G . ,  i n  B e r l i n .  V er­
fahren zum Trocknen, Schwelen u n d  Entgasen bitumenhaltiger S toffe  
in einem ununterbrochenen Arbeitsgange.

D a s  G u t  w i r d  i n  ü b e r e i n a n d e r  a n g e o r d n e t e n  K a m m e r n ,  d i e  

d u r c h  t r i c h t e r f ö r m i g e  E i n s c h n ü r u n g e n  m i t e i n a n d e r  v e r b u n d e n  

s i n d ,  n a c h e i n a n d e r  d e m  T r o c k n e n  d u r c h  e r h i t z t e  L u f t ,  d e m  

S c h w e l e n  d u r c h  ü b e r h i t z t e  B r ü d e n ,  d i e  a u s  d e r  T r o c k n u n g  

s t a m m e n ,  u n d  d e m  E n t g a s e n  d u r c h  d i e  V e r b r e n n u n g s w ä r m e  d e r  

a u s  d e m  S c h w e l v o r g a n g e  h e r r ü h r e n d e n  G a s e  u n t e r w o r f e n .  H i e r b e i  

w i r d  d i e  W ä r m e  d e r  L u f t  f ü r  d a s  T r o c k n e n  i n  e i n e r  W ä r m e a u s ­

t a u s c h v o r r i c h t u n g  d e m  h e i ß e n  K o k s  a m  E n d e  d e s  O f e n s ,  d i e  

W ä r m e  f ü r  d i e  U e h e r h i t z u n g  d e r  B r ü d e n  e i n e m  i m  O f e n  e i n g e ­

b a u t e n  H e i z k a n a l s y s t e m ,  i n  d e m  d i e  e i g e n e n  S c h w e l g a s e  v e r ­

b r e n n e n ,  e n t n o m m e n ,  w ä h r e n d  d i e  A b g a s e  d e r  v e r b r a n n t e n  

S c h w e l g a s e  s o w o h l  z u m  E n t g a s e n  d e s  S c h w e i g u t e s  a l s  a u c h  i n  

ü b e r  d e r  S c h w e i k a m m e r  l i e g e n d e n  K a m m e r n  d u r c h  L u f t e r h i t z e r  

ä h n l i c h e  A p p a r a t e  z u m  w e i t e r e n  E r w ä r m e n  d e r  T r o c k e n l u f t  

a u s g e n u t z t  w e r d e n .

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 472 673, c o m  4 .  J a n u a r  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 .  M ä r z  1 9 2 9 .  W i l l i  B a u e r  i n  K ö l n - L i n d e n t h a l .  K a lt­
walzmaschine, die a n  beiden 
Längsseiten des W alzenpaares 
m itEinlaufbrem svorrichtungen  
versehen ist.

D i e  b e i d e n  d a s  o b e r e  

Q u e r h a u p t  f ü r  d i e  D r u c k ­

s c h r a u b e n  j e d e r  d e r  b e i d e n  

E i n l a u f b r e m s e n  m i t  d e m  z u ­

g e h ö r i g e n  U n t e r g e s t e l l  v e r ­

b i n d e n d e n  T r a g s ä u l e n  a  s i n d  

i n  d i e s e m  U n t e r g e s t e l l  b  s e n k r e c h t  b e w e g l i c h  g e f ü h r t  u n d  m i t  e i n e r  

S c h n e l l h u b v o r r i c h t u n g  s o w i e  m i t  e i n e r  i n  g e s e n k t e r  S t e l l u n g  

w i r k s a m e n  F e s t s t c l l v o r r i c h t u n g  v e r s e h e n .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 472 803, v o m  7 .  O k t o b e r  1 9 2 3 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  6 .  M ä r z  1 9 2 9 .  K o h l e n s c h e i d u n g s - G e s e l l s c h a f t  

m .  b .  H .  i n  B e r l i n .  Verfahren zu m  Trockenkühlen von K oks.
D i e  W ä r m e  d e s  g l ü h e n d  a u s  d e n  R e t o r t e n  o d e r  K a m m e r n  

a u s t r e t e n d e n  K o k s e s  w i r d  i n  d e r  W e i s e  a n  f e s t e  K ö r p e r  ü b e r t r a g e n ,  

d a ß  e n t w e d e r  d i e s e  K ö r p e r  m i t  d e m  g l ü h e n d e n  K o k s  g e m i s c h t  

w e r d e n  o d e r  d a ß  d e r  g l ü h e n d e  K o k s  u n d  d a s  K ü h l g u t  i n  g e t r e n n t e n  

S t r ö m e n  a n e i n a n d e r  v o r b e i g e f ü h r t  w e r d e n .  D e r  g l ü h e n d e  K o k s  

k a n n  z .  B .  m i t  K o h l e  z u s a m m e n g e b r a c h t  w e r d e n ,  a n  d i e  e r  z u m  

S c h w e l e n  s e i n e  W ä r m e  a b g i b t .

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1929*).

I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

B ezirk e Thomas-
Stahl-

Besse-
mer-

Stahl-

Basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

Saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schweiß- 
stahl- 

( Schweiß­
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1929 1928

M ai (1929: 25 Arbeitstage, 1928: 25 Arbeitstage)

Rheinland-Westfalen . . . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen...........................
Schlesien...................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch­

land ........................................
Land Sachsen...........................
Süddeutschland u. Bayrische 

R h ein p fa lz ...........................

592 386 

|  62 414

> -

529 618

32 291 
41 915

64 337 
38 860

2 723

14 348 

> :

12 719

|  344 • 2 944

11 270

378
503

2 769 
1 372

360

5 238

)  636

934
621

207

564 

|  1296

1 166 225

34 112 
43 270

108 214 
47 853

21 373

1 015 257

31 993 
42 230

108 556
32 526

19 694

Insgesamt: Mai 1929 . . .
davon geschätzt . . . .  

Insgesamt: Mai 1928 . . . 
davon geschätzt . . . |

654 800 

555 639
-

709 744 
7 500 

642 115 
7 500

14 348 

13 283

13 063 
500 

12 020 
30

2 944

3 042

16 652 
325 

15 452 
75

7 636 
480 

7 364 
100

1860 
200 

1 341

1 421 047 
9 005

1 250 256 
7 705

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 56 842 50 010

Jan u ar  bis M ai2) (1929: 125 Arbeitstage, 1928: 126 Arbeitstag e)

Rheinland-Westfalen . . . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

O b erh e ssen ......................
Schlesien...................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch­

land ....................................
Land Sachsen...........................
Süddeutschland u. Bayrische 

R h e in p fa lz ......................

2 826 655 

|  283 056

-

2 614 595

151 858 
213 474

298 624 
202 109

18 861

75 833

1
/ “

65 503 

4 722 16153

51 350

1 554
2 255

13 047 
6 897

1 843

24 313 

|  3 246

4 589 
2 940

1044

2 492 

|  6 869

5 661 132

164 308 
220 035

505 052 
227 942

114 413

5 364 790

163 749 
232 831

579 459 
164175

122 692

Insgesamt: Jan./Mai 1929 
davon geschätzt . . . .  

Insgesamt: Jan./Mai 1928 
davon geschätzt . . . .

3 109 711 

2 996 667 28

3 499 521 
37 500 

3 345 988 
37 500

75 833 

72 775

70 225 
620 

63 886 
150

16153 

18 719

76 946 
725 

80 954 
375

36 132 
880 

41776 
500

8 361
200 

6 903

6 892 882 
39 925

—
6 627 696 

38 525

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung | 55143 52 601

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen iür Januar 
bis April 1929 (einschließlich).
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im Deutschen Reiche im Mai 19291).

E r z e u g u n g  i n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

Sieg-, Lahn-. 
Dillgebiet u. 
Oberhessen

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel­

deutschland

Land
Sachsen

S ü d -
deutschland

t

Deutsches Reich insgesamt

1929
t

M onat Mai 1929: 25 Arbeitstage, 1928: 25 Arbeitstage

A. W a lzw erk sfer tig erzeu g n isse

Eisenbahnoberbaustoffe.

Formeisen über 80 mm Höhe4)

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen.

Walzdraht

Grobbleche (4,76 mm u. darüber)
Mittelbleche (von 3 bis unter 

4,76 mm) und Universaleisen4) .
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m )...............................................
Feinbleche (von über 0,32 bis 

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

Feinbleche (bis 0,32 mm)

Weißbleche

Röhren

Rollendes Eisenbahnzeug

Schmiedestücke

Andere Fertigerzeugnisse .
Insgesamt: Mai 1929 

davon geschätzt

117 926 8 136 11 722

57 233 26 143

189 343 4 683 13 359 23190 15 616 7 942

33 267 2 180

95 611 5 8081)

63 239 I 7 827 10 323 1573

26 139 2 078 3 511 2 861

14 670 12 524 5131 2 665

11 319 6 593

4166 2 399

11075

66 893 - I 6 128

137 784

93 018

254133

36 005

101 419

82 962

34 589

34 990

37 369

6 565

11 075

73 021

12 833 14 791

18 552 1 833 1001 22 060

1 633 419 19 309

743 755 
13 284

46 341 31 953 77113 40 106 19 822 
900

959 090 
14184

1928
t

123 859

93 495

262 832

41 673

91369

76 092

17 329

31249

34 208

5122

10 637

15 442

19 120

4 789

Insgesamt: Mai 1928 
davon geschätzt

700 424 
6 350

43 214 27 897 28 305 19 908 897 204 
6 350

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 38 364 35 888

B. H alb zeu g  zum  A b satz  b e ­
stim m t .................  Mai 1929 97 298 1 473 2 990 3 958 369 106 088

Mai 1928 82155 I 1 400 I 3 059 I 2 009 1 614 90 237
Janu ar b is Mai 1929: 125 Arbeitstage, 1928: 126 Arbeitstage

A. W alzw erk sfer tig erzeu g n isse

Eisenbahnoberbaustoffe. 506 515 33 246 44 398 584 159 603 698

Formeisen über 80 mm Höhe4) 223 140 119 883 38 629 381 652 517 146

Stabeisen und kleines Formeisen . 1 013 710 22 853 63 363 111  666 73 451 40 360 1 325 403 1 388 224

Bandeisen. 187 984 10 473 3 845 202 302
Walzdraht 532 737 31 6911) 564 428

216 197
493 683

Grobbleche (4,76 mm u. darüber) 323 877 38 875 51 664 8 001 422 417
Mittelbleche (von 3 bis unter 

4,76 mm) und Universaleisen4) . 124 885 10 060 16 300 16 681 167 926
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m )............................................... 73 386 66 351 18167
Feinbleche (von über 0,32 bis 

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

Feinbleche (bis 0,32 mm)

Weißbleche

Röhren

Rollendes Eisenbahnzeug

Schmiedestücke

Andere Fertigerzeugnisse
Insgesamt: Januar/Mai 1929 

davon geschätzt .................

Insgesamt: Januar/Mai 1928 
davon geschätzt . . . .

13 048 170 952

95 467 59 558 30 468 185 493

24 361 7 860 32 221

55 723

352 577 31 303

58 532 3 950 6 033

92 490 7 650 4 581 3 895

55 723

383 880

68 515

108 616
34 417 7 834 1 576 43 827

3 678 859 
38 684

236 247 158 549

3 663 825 
31 750

236 015 I 156 124

314 961 181 818 97 080 4 697 514
900 39 584

405 370 142 334 113 835

B. H a lb zeu g  zum  A b sa tz  b e ­
stim m t . . Januar/Mai 1929 477 299

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 37 580

7 790 13 508 19 404 2 117
Januar/Mai 1928 ; 430187 5 345

520 118
23 455 14110 10 175

x) Einschließlich Süddeutschland und Sachsen, 
rechnet bis einschl. Ende 1928 zu 2) ,,Formeisen usw.“ ,

395 046

92 317

173 729

180 910

32 581

55 027

350 721

78 413

109 795

30 006

4 717 503 
31 750

37 441

2) Siebe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oterhessen. ») Ohne Schlesien, 
von Januar J929 an wird es mit den , .Mittelblechen- zusammen in einer

483 272

4) ,,Universaleisen“ 
Zahl veröffentlicht.
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Die Saarkohlenförderung im April 1929.
N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  B e r g w e r k s  V e r w a l t u n g  

b e t r u g  d i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  S a a r g e b i e t e s  i m  A p r i l  1 9 2 9  

i n s g e s a m t  1 1 6 0  1 6 9  t ;  d a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d i e  s t a a t l i c h e n  

G r u b e n  1  1 1 9  8 9 8  t  u n d  a u f  d i e  G r u b e  F r a n k e n h o l z  4 0  2 7 1  t .  

D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s l e i s t u n g  b e t r u g  b e i  2 5  A r b e i t s ­

t a g e n  4 6  4 0 7  t .  V o n  d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  w u r d e n  9 2  2 1 1  t  i n  

d e n  e i g e n e n  W e r k e n  v e r b r a u c h t ,  4 6  6 5 9  t  a n  d i e  B e r g a r b e i t e r  

g e l i e f e r t  u n d  2 4  7 1 6  t  d e n  K o k e r e i e n  z u g e f ü h r t  s o w i e  1 0 1 0  9 4 8  t  

z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  g e b r a c h t .  D i e  H a l d e n b e s t ä n d e  

v e r m i n d e r t e n  s i c h  u m  1 4  3 6 5  t .  I n s g e s a m t  w a r e n  a m  E n d e  d e s  

B e r i c h t s m o n a t s  6 4  4 4 5  t  K o h l e  u n d  1 7 9 2  t  K o k s  a u f  H a l d e  g e ­

s t ü r z t .  I n  d e n  e i g e n e n  a n g e g l i e d e r t e n  B e t r i e b e n  w u r d e n  i m  A p r i l  

1 9 2 9  1 6  8 4 5  t  K o k s  h e r g e s t e l l t .  D i e  B e l e g s c h a f t  b e t r u g  e i n ­

s c h l i e ß l i c h  d e r  B e a m t e n  6 2 9 1 7  M a n n .  D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s ­

l e i s t u n g  d e r  A r b e i t e r  u n t e r  u n d  ü b e r  T a g e  b e l i e f  s i c h  a u f  8 5 5  k g .

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

März April
Gegenstand 1929 1929

t t

S teinkohlen......................................................... 1 911 416 1 821 080
K ok s...................................................................... 163 273 148 123
Briketts.................................................................. 33 847 26 108
K o h t e e r .............................................................. 6 579 6 136
Teerpech und T e e r ö l ..................................... 58 63
Rohbenzol und H om ologen........................... 2 288 2 221
Schwefelsaures A m m o n ia k .......................... 2 162 1 930
R o h e ise n .............................................................. 15 277 12 169
F lu ß stah l.............................................................. 42 816 45 603
Stahlguß (basisch und s a u e r ) ...................... 1 120 1 142
Halbzeug zum V e r k a u f ............................... 2 107 2 550
F ertigerzeu gn isse ............................................ 30 347 35 023
Gußwaren II. S ch m elzu n g.......................... 2 763 2 932

1) Oberschi. Wirtsch. 4 (1929) S. 383 ff.

Belgiens Hochöfen am 1. Juni 1929.

Hochöfen

vor­
handen

unter
Feuer

außer Betrieb 
und im Bau 
befindlich

Erzeugung 
in 24 h

Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle . . . . 7 7 — 1 775
Moncheret............................ 1 1 — 100
Thy-le-Ohàteau..................... 4 4 — 660
H ainaut................................ 4 4 — 850
Monceau ............................ 2 2 — 400
La Providence.................... 5 5 — 1600
Olabecq ................................ 4 3 1 600
B o e l .................................... 3 2 1 400

zusammen 30 28 2 6 385
Lüttich :

Oockerill................................ 7 7 — 1 524
O u g r é e ................................ 7 6 1 1250
Angleur-Athus.................... 10 8 2 1 400
Espérance............................ 4 4 — 600

zusammen 28 25 3 4 774
Luxemburg :

160H alanzy................................ 2 2
M u sson ................................ 2 2 178

zusammen 4 4 - 338
Belgien insgesamt 62 57 8 11 497

Frankreichs Hochöfen am 1. Mai 1929.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im Bau 
oder in 

Ausbesse­
rung

Ins­
gesamt

1. Januar 1929 .................. 153 21 47 221

1. Februar ,, .................. 157 6 223
1. März „ .................. 157 65 222
1. April ............................ 156 64 220
1. Mai ,, .................. 158 63 221

Frankreichs Roheisen- und

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

März April
Gegenstand 1929 1929

t t

Steinkohlen......................................................... 2 804 570 2 746 739
K o k s ......................................................................' 144 221 146 649
R o h t e e r ............................................................. 6 628 7 047
Teerpech ............................................................. 728 759
T eerö le ................................................................. 404 416
Rohbenzol und H om ologen.......................... 1 806 1 853
Schwefelsaures A m m o n ia k .......................... 2 532 2 893
Steinkohlenbriketts........................................... 22 091 26 348
R o h e isen ............................................................. 41 882 40 304
F lu ß stah l............................................................. 82 699 78 532
Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne
Röhren)................................................................. 56 007 56 107

') Vgl. Z. Berg-Hüttenm. V. 68 (1929) S. 332 ff.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1929.

D i e  e n g l i s c h e  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  h a t  s i c h  i m  M a i  

1 9 2 9  w e i t e r  v e r b e s s e r t .  D i e  Z a h l  d e r  i m  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  

H o c h ö f e n  b e l i e f  s i c h  E n d e  M a i  a u f  1 5 9  o d e r  7  m e h r  a l s  z u  B e ­

g i n n  d e s  M o n a t s .  A n  R o h e i s e n  w u r d e n  i m  M a i  1 9 2 9  6 6 5  3 0 0  t  

g e g e n  6 2 1  1 0 0  t  i m  A p r i l  1 9 2 9  u n d  5 5 9  7 0 0  t  i m  M a i  1 9 2 8  e r z e u g t .  

D a v o n  e n t f i e l e n  a u f  H ä m a t i t  2 0 6  7 0 0  t ,  a u f  b a s i s c h e s  R o h e i s e n  

2 9 0  4 0 0  t ,  a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n  1 2 1  2 0 0  t  u n d  a u f  P u d d e l r o h e i s e n  

2 2  6 0 0  t .  D i e  H e r s t e l l u n g  a n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  b e ­

t r u g  8 5 3  8 0 0  t  g e g e n  8 2 1  5 0 0  t  i m  A p r i l  1 9 2 9  u n d  7 2 1  8 0 0  t  i m  

M a i  1 9 2 8 .

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

1928
t

19272)
t

19262)
t

Brennstoffe (Kohlen, Koks, Briketts
u s w . ) ....................................................

Desgl. auf Reparationskonto aus 
Deutschland e in g e fü h rt.................

9 152 612 

3 544 469

10 969 815 

3 088 906

9 366 600 

2 891 380

12 697 081 14 058 721 112 257 980

Eisenerz einschl. Schwefelkies . . . 190 234 256 883 355 789
Manganerz u. manganhaltiges Eisenerz 95 366 51 607 48 565
A lte is e n .................................................... 861 988 693 332 766 020
Roheisen in M a s s e ln .......................... 138 936 122 075 176 724
E isenlegierungen................................... 877 364 707
Stahl in B löck en ................................... 29 329 20 280 56 417
Stahl in Brammen und Platinen . . 15 807 10 863 31 970
Walzeisen, S ta b e is e n .......................... 70 107 86 396 173 316
Bandeisen, Draht, Seile usw. . . . 5 251 5 268 5 215
Schw arzbleche....................................... 38 540 42 925 58 409
W e iß b le c h e ............................................ 47 967 27 494 27 127
Andere Bleche ....................................... 12 891 8 654 5 848
Röhren in Eisen und Stahl . . . . 6 202 7 117 9 785
Gußeiserne R ö h ren ............................... 6 887 12 747 10 992
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 2 999 5 722 10 086
Maschinenguß, gewöhnlicher . . 5 231 6 647 6 306
Schmiedbarer G u ß ............................... 1 950 752 777
S t a h lg u ß ................................................. 1 882 1 733 3 293
Schmiede- und Preßstücke . . . . 4 247 3 012 4 430
Schrauben, Nieten usw......................... 3 193 3 905 4 944
Hähne, Ventile, S c h ie b e r .................. 978 728 797
K e t t e n ..................................................... 1 194 852 1 458|
Federn ..................................................... 441 330 605
Behälter, Geschirre, Gefäße . . . . 1 312 1 149 1 638
Schlösser, Beschläge usw...................... 1 084 971 1 038
Scheren, S ä g e b lä t te r ........................... 148 175 139
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und

Stahl ..................................................... 9 384 11 802 9 987

Insgesamt Eisen und Stahl (ohne Alt­
eisen) ..................................................... 406 837 381 961 602 008

') Kach Hetallurgia ital. 21 (1929) S. 112. 
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

im April 1929.

_  Besse- 
Puddel- mp.r-

Gieße-
rei- Thomas-

Ver­
schie­
denes

Ins­
gesamt

Besse-
mer-

Sie-
Thomas- mens- 

Martin-
Tiegel­guß. lElektro- Ins­

gesamt Davon
Stahlguß

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Flußstahl 1000 t zu 1000 kg t

Januar 1929 .............................
Februar .............................
März .............................

40
26
29

118 
114l) 
142

709 
615 
6821)

37l)
27
27^

9041) 
782l) 
880

8 *) 
6,3 
7,51)

579 240 
502 221
553 229

1.4 » 13,6 
1,7 ' 11,0
1.5 13,0

842 D
742
804D

19 *) 
16 *) 
19»)

1. Vierteljahr 1929 ................. 95 374 2006 91 2566 21,8 1634 690 4,6 37,6 2388 54

April 1929 ............................. 24 135 671 41 871 7 560 ! 226 1.7 13,3 808 18
*) Berichtigte Zahlen.
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Die Erzgewinnung und Roheisenerzeugung Südslawiens in den Jahren 1913 und 1919 bis 19271h

Land

Jahr

1913 1919 1920 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1927

E isenerze
________________________ _________________________________

S e r b ie n ..............................
Förderung in t 
Wert in Dinar 
Arbeiterzahl

- - -

— — 4 989 
498 900

6 303 
865 273

561 
71 629 
—

Bosnien und Herzegowina
Förderung in t 
Wert in Dinar 
Arbeiterzahl

220 131
n

196 
4 444 

374

18 650 
990 466 

586

15 317 
909 835 

300

59 487 
6 281 827 

640

240 780 
26 485 800 

1659

320 138 
35 364 579 

1 359

132 834 
13 260 624 

850

366 063 
36 923 699 

1182

335 510 
36 179 672 

815

8 941 122 276 422 1 743 3 707 4 910 — _ 389
Kroatien und Slawonien . Wert in Dinar --- 10 425 13 805 13 735 252 822 444 840 491 000 — — 40 000

Arbeiterzahl — 50 50 78 32 64 32 2 1

229 072 318 18 926 15 739 61 230 244 487 330 037 139 137 366 624 335 899
Zusammen Siidslawien. . Wert in Dinar 14 869 1004 271 923 570 6 534 649 26 930 640 36 354 479 14125 897 36 995 328 36 219 672

Arbeiterzahl — 424 636 378 672 1 723 1 391 850 1 184 816

Manganerzen

Förderung in t 831 — — — — —
S lo w en ien .......................... Wert in Dinar — — — — — — — — —

Arbeiterzahl — — — — — — —

Förderung in t 4 700 999 2 377 910 1 122 5 145 4 570 2 716 1 244 1971
Bosnien und Herzegowina Wert in Dinar — 74 169 184 572 136 590 283 842 3 514 804 3 121 950 543 240 531 500 840 902

Arbeiterzahl — 73 102 29 32 103 129 42 33 40

Förderung in t 5 531 999 2 377 910 1 122 5 145 4 570 2 716 1 244 1971
Zusammen Südslawien, . Wert in Dinar — 74 169 184 572 136 590 283 842 3 514 804 3 121 950 543 240 531 500 840 902

Arbeiterzahl — 73 102 29 32 103 129 42 33 40

R oheisen

Erzeugung in t 53 587 1 202
1

4 874 11 264 15 348 23 026 12 783 3 494 18 271 21 615
Bosnien und Herzegowina Wert in Dinar — 285 310 5 824 302 15 123 462 27 672 444 89 268 050 49 411 814 6 638 600 23 413 100 27100 968

Arbeiterzahl — 34 93 130 135 240 130 235 358 749

Erzeugung in t 3 792 1070 617 1012 1 431 2 236 _ 497 1036
Kroatien und Slawonien . Wert in Dinar — — 1 338 000 778 428 1 745 700 5 268 942 8 643 079 — 709 800 1 583 257

Arbeiterzahl — — 18 26 52 77 78 - 18 39

Erzeugung in t 57 379 1 202 5 944 11 881 16 360 24 457 15 019 3 494 18 768 22 651
Zusammen Südslawien. . Wert in Dinar' — 285 310 7 162 302 15 901 890 29 418 144 94 536 992 58 054 893 6 638 600 24 122 900 28 684 225

Arbeiterzahl — 34 111 156 187 317 208 235 376 788

*) N a c h  A n g a b e n  d e r  G e n e r a l d i r e k t i o n  f ü r  d a s  B e r g w e s e n ,  B e l g r a d .  V g l .  M o n t .  R d s c h .  2 1  ( 1 9 2 9 )  S .  2 2 2 .

Spaniens Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1928.
I n  S p a n i e n  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 8  5  5 0 5  3 7 0  t  E i s e n e r z  u n d  

1 2  8 3 6  t  M a n g a n e r z  g e f ö r d e r t  s o w i e  5 6 5  0 0 0  t  R o h e i s e n ,  7 3 3  6 5 0  t  

S t a h l ,  4 1 2 9  t  F e r r o m a n g a n  u n d  1 4 8  t  F e r r o s i l i z i u m  e r z e u g t .

Eisenerzförderung in Tunis im Jahre 1928.
D i e  B e r g w e r k e  i n  T u n i s  f ö r d e r t e n  i m  J a h r e  1 9 2 8  i n s g e s a m t  

9 0 9  0 0 0 1 E i s e n e r z  g e g e n  9 1 5  0 0 0  t i m  J a h r e  1 9 2 7 .  D a v o n  e n t f a l l e n : 

6 0 5  0 0 0  t  a u f  d i e  D j e r i s s a  B e r g w e r k e ,  2 2 4  0 0 0  t  a u f  d i e  D o u a r i a ,  
5 7  0 0 0  t  a u f  d i e  S l a t a  u n d  2 3  0 0 0  t  a u f  d i e  T a m e r r a  H a r r e c h  B e r g ­

w e r k e .  D i e  V o r r ä t e  v e r m i n d e r t e n  s i c h  v o n  1 5 9  0 0 0 1  a u f  1 3 0  0 0 0 1 . 

D i e  V e r k ä u f e  w u r d e n  d u r c h  d e n  s c h w e d i s c h e n  B e r g a r b e i t e r s t r e i k  
b e g ü n s t i g t .

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

D a s  A m e r i c a n  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  h a t  k ü r z l i c h  s e i n e  

j ä h r l i c h e  S c h ä t z u n g  ü b e r  d i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  V e r .  S t a a t e n  

i n  b e z u g  a u f  d i e  R o h e i s e n - ,  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k s e r z e u g u n g  n a c h  

d e m  S t a n d e  v o m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 8  b e r i c h t i g t 1) .  D a n a c h  s t e l l t  s i c h

J ) V g l .  I r o n  T r a d e  R e v .  8 4  ( 1 9 2 9 )  'S .  1 2 5 7 .

d i e  E r z e u g u n g s m ö g l i c h k e i t  d e r  V e r .  S t a a t e n  a n  R o h e i s e n  e i n ­

s c h l i e ß l i c h  v o n  i m  H o c h o f e n  e r z e u g t e n  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  S t a h l ­
b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  w i e  f o l g t :

R oh eisen und E ise n leg i eru n gen
31. Dez. 

1928
31. Dez. 

1927
-f- oder — 
gegenüber 

1927
Roheisen . . 51 340 172 50 605 253 + 734 919
E isen leg ierungen................. 713 465 735 614 22 149

Z usam m en................. 52 053 637 51 340 867 + 712 770
S ta h lb lö c k e

Basische Siemens-Martin-. . 52 211 859 50 026 225 +  2 185 634
Saure Siemens-Martin- . . 1 105 596 1 075 436 + 30 160
Bessemer-.................................. 8 649 208 8 464 296 + 184 912
E le k tr o - ................................... 753 537 772 434 18 897
T ie g e l- ...................................... 27 418 48 347 — 20 929

Z usam m en................. 62 747 618 60 386 738 +  2 360 880
S ta h lg u ß

Basischer Siemens-Martin- . 792 658 789 155 + 3 503
Saurer Siemens-Martin- . . 704 814 723 783 18 969
Bessemer-................................... 49 975 67 445 — 17 470
Elektro- ................................... 507 441 478 946 + 28 495
T ie g e l-....................................... 2 433 2 474 41

Z u sam m en .................. 2 057 321 2 061 803 — 4 482

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

D i e  R e i c h s b a h n ,  i s t  i n  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 8  ( 1 .  J a n u a r  b i s  

3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 ) ,  d a s  v i e r t e  d e r  G e s e l l s c h a f t ,  u n t e r  s c h w i e r i g e n  

V e r h ä l t n i s s e n  e i n g e t r e t e n .  I m  v o r j ä h r i g e n  B e r i c h t 2) w a r  d a r a u f  

h i n g e w i e s e n ,  d a ß  d i e  i m  J a h r e  1 9 2 7  d e r  G e s e l l s c h a f t  n e u  e n t s t a n ­

d e n e n  L a s t e n  v o n  ü b e r  6 5 0  M i l l .  J I M ,  v o n  d e n e n  d a s  J a h r  1 9 2 8  

z u m  e r s t e n  M a l e  4 5 0  M i l l .  J I M  z u  t r a g e n  h a t t e ,  n i c h t  d u r c h  E r ­

1) D i e  A u s f ü h r u n g e n  s i n d  d e m  G e s c h ä f t s b e r i c h t  d e r  R e i c h s ­

b a h n  e n t n o m m e n .  S i e  e n t h a l t e n  a b s i c h t l i c h  k e i n e r l e i  S t e l l u n g ­
n a h m e  z u m  R e i c h s b a h n - B e r i c h t .

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

s p a r n i s s e  o d e r  V e r k e h r s e i n n a h m e n  g e d e c k t  w e r d e n  k o n n t e n .  

D i e s e  i s e u  b e l a s t  u n g e n  e n t s t a n d e n  v o r  a l l e m  d u r c h  E r h ö h u n g  d e r  

A u s g a b e n  f ü r  d e n  D i e n s t  d e r  R e p a r a t i o n s s c h u l d v e r s c h r e i b u n g e n ,  

d e r  B e a m t e n g e h ä l t e r  u n d  d e r  A r b e i t e r l ö h n e ,  d e r  d i e  G e s e l l s c h a f t  

s i c h  n i c h t  e n t z i e h e n  k o n n t e .  G l e i c h z e i t i g  i s t  a u c h  e i n e  E r h ö h u n g  

d e r  W e r k s t o f f p r e i s e  e i n g e t r e t e n ,  d i e  M e h r a u s g a b e n  v e r u r s a c h t e .

D i e  D e u t s c h e  R e i c h s  b a h n - G e s e l l s c h a f t  h a t t e  d i e  R e i c h s ­

r e g i e r u n g  s c h o n  w ä h r e n d  d e s  J a h r e s  1 9 2 7  a u f  d i e  N o t w e n d i g k e i t  

e i n e r  b a l d i g e n  T a r i f e r h ö h u n g  i m  J a h r e  1 9 2 8  h i n g e w i e s e n .  D e r  

n a c h  l a n g e n  V e r h a n d l u n g e n  v o n  d e r  G e s e l l s c h a f t  g e s t e l l t e  f ö r m l i c h e  

A n t r a g  w u r d e  a b e r  a m  5 .  J u n i  1 9 2 8  a b g e l e h n t  u n d  d e r  e r ­
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n e u t e  A n t r a g  i n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  d e r  R e i c h s r e g i e r u n g  d e m  

R e i c h s b a h n g e r i c h t  z u r  E n t s c h e i d u n g  ü b e r w i e s e n .  D a s  G e r i c h t  

h a t  d e m  A n t r a g  d e r  G e s e l l s c h a f t  a u f  e i n e  T a r i f e r h ö h u n g  i m  A u s ­

m a ß e  v o n  2 5 0  M i l l .  M J l  s t a t t g e g e b e n  u n d  i n  s e i n e r  B e g r ü n d u n g  

h e r v o r g e h o b e n ,  d a ß  i h m  e i n e  b e d e u t e n d  h ö h e r e  M e h r e i n n a h m e  

z u r  D u r c h f ü h r u n g  e i n e r  g e o r d n e t e n  W i r t s c h a f t  n o t w e n d i g  e r ­

s c h i e n e .  D a s  g e l d l i c h e  E r g e b n i s  d e s  J a h r e s  1 9 2 8  h a t  u n t e r  d e r  

v e r z ö g e r t e n  G e n e h m i g u n g  d e r  T a r i f e r h ö h u n g  s t a r k  g e l i t t e n .  D e r  

S t e i g e r u n g  d e r  L a s t e n  g e g e n  d a s  V o r j a h r  i n  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g  

u n d  i n  d e r  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  s t a n d  d a h e r  n u r  e i n e  

b e s c h r ä n k t e  E r h ö h u n g  d e r  B e t r i e b s e i n n a h m e n  g e g e n ü b e r .  E s  

z e i g t  s i c h  e r n e u t ,  d a ß  n a c h  L a g e  d e r  g e s e t z l i c h e n  B e s t i m m u n g e n  

d i e  V e r w a l t u n g  d e r  G e s e l l s c h a f t  b e s o n d e r e n  A b h ä n g i g k e i t e n  

u n t e r w o r f e n  i s t .

D i e  R e i c h s b a h n  h a t t e  s c h o n  i m  v o r i g e n  G e s c h ä f t s b e r i c h t  e r ­

w ä h n t ,  d a ß  e s  g e l u n g e n  i s t ,  w e n n  a u c h  z u  s c h w e r e n  B e d i n g u n g e n ,  

2 0 0  M i l l .  G . - J I  V o r z u g s a k t i e n  z u  b e g e b e n .  H i e r d u r c h  t r a t  e i n e  

E r l e i c h t e r u n g  i n  d e n  s e h r  a n g e s p a n n t e n  f l ü s s i g e n  M i t t e l n  d e r  G e ­
s e l l s c h a f t  e i n ;  a u c h  w a r  d i e  M ö g l i c h k e i t  g e g e b e n ,  w e n i g s t e n s  e i n e n  

T e i l  d e r  v o r g e s e h e n e n ,  d e m  A n l a g e z u w a c h s k o n t o  z u  b e l a s t e n d e n  

A r b e i t e n  f o r t z u f ü h r e n .  A l l e  w e i t e r e n  V e r s u c h e ,  d e r  G e s e l l s c h a f t  

i m  J a h r e  1 9 2 8  u n d  b i s  z u m  Z e i t p u n k t  d e r  A u s g a b e  d e s  B e r i c h t s  

n e u e  M i t t e l  z u z u f ü h r e n ,  h a b e n  w e g e n  d e s  e i g e n a r t i g e n  g e l d l i c h e n  

A u f b a u e s  d e r  G e s e l l s c h a f t  u n d  d e r  a u s  i h m  e r w a c h s e n d e n  B e ­

s c h r ä n k u n g e n  z u  k e i n e m  E r f o l g e  g e f ü h r t .

U n t e r  d i e s e n  g e l d l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e n  i s t  e s  u n b e d i n g t  e r ­

f o r d e r l i c h ,  a u c h  A u s g a b e n  z u r ü c k z u s t e l l e n ,  d i e  a u s  G r ü n d e n  d e r  

E n t w i c k l u n g  d e s  V e r k e h r s  i n  s e i n e r  A n p a s s u n g  a n  d e n  t e c h n i s c h e n  

F o r t s c h r i t t  n i c h t  n u r  w ü n s c h e n s w e r t ,  s o n d e r n  a u c h  g e b o t e n  e r ­

s c h e i n e n .  M a n c h e  b e r e c h t i g t e n  K l a g e n  k ö n n e n  n i c h t  b e h o b e n  

u n d  m a n c h e  U n a n n e h m l i c h k e i t e n  m ü s s e n  b i s  z u m  E i n t r i t t  g e ­

s u n d e r  w i r t s c h a f t l i c h e r  V e r h ä l t n i s s e  e r t r a g e n  w e r d e n .  D i e  A u f ­

r e c h t e r h a l t u n g  d e r  S i c h e r h e i t  d e s  V e r k e h r s  u n d  d i e  E r f ü l l u n g  d e r  

d e r  G e s e l l s c h a f t  a u f e r l e g t e n  g e l d l i c h e n  L a s t e n  m ü s s e n  v o r  a l l e n  

a n d e r e n  F o r d e r u n g e n  u n d  W ü n s c h e n  d e n  u n b e d i n g t e n  V o r r a n g  

g e n i e ß e n .  S e l b s t  b e i  A u f h e b u n g  d e r  B e s c h r ä n k u n g e n ,  d i e  e s  d e r  

G e s e l l s c h a f t  e r m ö g l i c h e n  w ü r d e ,  d e n  G e l d m a r k t  i n  A n s p r u c h  z u  

n e h m e n ,  k ö n n t e  b e i  d e r  F ü l l e  d e r  v o r l i e g e n d e n  A u f g a b e n  u n t e r  

b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  R ü c k s t ä n d e  a u s  K r i e g s - ,  I n -  

f l a t i o n s -  u n d  B e s a t z u n g s z e i t  a u c h  d a n n  n u r  d a s  D r i n g e n d s t e  

d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .

D i e  T a r i f e r h ö h u n g  a u f  G r u n d  d e s  U r t e i l s  d e s  R e i c h s b a h n ­

g e r i c h t s  v o m  2 4 .  A u g u s t  1 9 2 8  i s t  i m  G ü t e r v e r k e h r  z u m  1 . O k t o b e r ,  

i m  P e r s o n e n -  u n d  G e p ä c k v e r k e h r  z u m  7 .  O k t o b e r  1 9 2 8 ,  d e m  T a g e  

d e s  F a h r p l a n w e c h s e l s ,  d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n .  I h r e  g e l d l i c h e  W i r ­

k u n g  s o w o h l  i m  P e r s o n e n -  a l s  a u c h  i m  G ü t e r v e r k e h r  l ä ß t  s i c h  

z u r  Z e i t  n o c h  n i c h t  g a n z  ü b e r s e h e n .  D e n n  d i e  E r h ö h u n g e n  t r a t e n  

z u  e i n e r  Z e i t  i n  K r a f t ,  w o  d i e  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  

W i r t s c h a f t s l a g e  a u c h  a u f  d a s  F r a c h t g e s c h ä f t  e i n z u w i r k e n  b e g a n n .  

Z w a r  b r a c h t e  d e r  O k t o b e r  i m  V e r g l e i c h  m i t  d e m  V o r j a h r  n o c h  d i e  

e r w a r t e t e  M e h r e i n n a h m e .  D a g e g e n  b l i e b e n  d i e  E i n n a h m e n  d e r  

f o l g e n d e n  M o n a t e  h i n t e r  d e n  E r w a r t u n g e n  u n d  i m  G ü t e r v e r k e h r  

a u c h  h i n t e r  d e n  E i n n a h m e n  i m  g l e i c h e n  Z e i t r a u m  d e s  V o r j a h r e s  

z u r ü c k .  D i e s e r  A b f a l l  i s t  w o h l  h a u p t s ä c h l i c h  d i e  F o l g e  d e s  W i r t ­

s c h a f t s k a m p f e s  i m  w e s t l i c h e n  I n d u s t r i e g e b i e t ;  i n d e s  k o m m e n  

n o c h  a n d e r e  U m s t ä n d e ,  i n s b e s o n d e r e  d i e  a u ß e r g e w ö h n l i c h e  K ä l t e  

i n  d e n  e r s t e n  b e i d e n  M o n a t e n  1 9 2 9 ,  i n  B e t r a c h t ,  d i e  e i n  k l a r e s  

U r t e i l  ü b e r  d i e  T a r i f e r h ö h u n g e n  n o c h  n i c h t  e r m ö g l i c h e n .

N a c h d e m  d i e  b i s  O k t o b e r  g ü n s t i g e  E n t w i c k l u n g  d e r  E i n ­

n a h m e n  e r l a u b t  h a t t e ,  d i e  i m  A n f ä n g e  d e s  J a h r e s  d u r c h g e f ü h r t e  

s t a r k e  D r o s s e l u n g  d e r  S a c h a u s g a b e n  b e s o n d e r s  a u f  d e m  G e b i e t e  

d e r  B a h n u n t e r h a l t u n g  u n d  d e r  B r ü c k e n v e r s t ä r k u n g e n  z u  l o c k e r n  

u n d  d i e  ü b l i c h e  U n t e r h a l t u n g  z u  s i c h e r n ,  z w a n g e n  d i e  E i n n a h m e ­

r ü c k g ä n g e  i n  d e n  l e t z t e n  M o n a t e n  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  w i e d e r  z u  

g r ö ß e r e r  Z u r ü c k h a l t u n g  m i t  a l l  i h r e n  a u c h  f ü r  d i e  d e u t s c h e  W i r t ­

s c h a f t  a b t r ä g l i c h e n  F o l g e n .

D i e  E i n n a h m e n  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g  b e t r u g e n  5 1 5 9  M i l l .  J l J t ;  

i h n e n  s t e h e n  4 2 9 4  M i l l .  J M t  A u s g a b e n  f ü r  B e t r i e b ,  U n t e r h a l t u n g  

u n d  E r n e u e r u n g  g e g e n ü b e r .  A u s  d e m  V e r h ä l t n i s  d e r  B e t r i e b s ­

a u s g a b e n  z u  d e n  B e t r i e b s e i n n a h m e n  e r g i b t  s i c h  e i n e  B e t r i e b s z a h l  
v o n  8 3 , 2 4 .  D i e  V e r w e n d u n g  d e s  B e t r i e b s ü b e r s c h u s s e s  v o n  

8 6 5  M i l l .  J l J t  i s t  a u s  d e r  u n t e n  w i e d e r g e g e b e n e n  G e w i n n -  u n d  

V e r l u s t r e c h n u n g  z u  e r s e h e n .
I m  D i e n s t  f ü r  d i e  R e p a r a t i o n s s c h u l d v e r s c h r e i b u n g e n  h a b e n  

s i c h  d i e  N o r m a l l e i s t u n g e n  z u m  e r s t e n  M a l e  f ü r  d i e  v o l l e  D a u e r  

e i n e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  a u s g e w i r k t .  F ü r  V e r z i n s u n g  u n d  T i l g u n g  

d e r  1 1  M i l l i a r d e n  J l J i  R e p a r a t i o n s s c h u l d v e r s c h r e i b u n g e n  w a r e n  

6 5 8  M i l l .  J l J t  a u f z u w e n d e n .  F e r n e r  s i n d  3 1 9  M i l l .  J l J t  a n  B e ­

f ö r d e r u n g s s t e u e r  a b g e f ü h r t  w o r d e n ,  v o n  d e n e n  2 9 0  M i l l .  J l J l  z u  

R e p a r a t i o n s z w e c k e n  d i e n t e n .  A u ß e r d e m  h a t t e  d i e  G e s e l l s c h a f t  

3 5  M i l l .  J l J t  V o r z u g s d i v i d e n d e  f ü r  5 0 0  M i l l .  G . - J i  V o r z u g s a k t i e n  

z u  z a h l e n ,  d i e  s e i n e r z e i t  a n  d a s  R e i c h  i n  A u s f ü h r u n g  d e s  G e s e t z e s

ü b e r g e b e n  w o r d e n  s i n d .  S ä m t l i c h e  Z a h l u n g e n  s i n d  p ü n k t l i c h  

z u  d e n  v e r e i n b a r t e n  Z e i t p u n k t e n  g e l e i s t e t  w o r d e n .

V o n  d e n  2  M i l l i a r d e n  G . - J i  V o r z u g s a k t i e n ,  d i e  d e r  R e i c h s ­

b a h n  n a c h  d e m  G e s e t z e  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n ,  w a r e n  a m  S c h l u ß  

d e s  d r i t t e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  ( 1 9 2 7 )  a u s g e g e b e n  8 8 1  M i l l .  J l J l ; d e m ­

n a c h  w a r e n  n o c h  1 1 1 9  M i l l .  G . - J i  v o r h a n d e n .  I m  4 .  G e s c h ä f t s j a h r

( 1 9 2 8 )  k o n n t e n  t r o t z  s c h w i e r i g e r  V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  K a p i t a l ­

m a r k t  2 0 0  M i l l .  M J l  V o r z u g s a k t i e n  S e r i e  V  b e g e b e n  w e r d e n .  D e r  

E r l ö s  d i e n t e  z u r  B e s t r e i t u n g  v o n  K a p i t a l a u s g a b e n ,  r e i c h t e  a b e r ,  

w i e  e r w ä h n t ,  n u r  z u r  t e i l w e i s e n  D e c k u n g  d e s  K a p i t a l b e d a r f s  d e s  

G e s c h ä f t s j a h r e s .  A m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 8  h a t t e  d i e  G e s e l l s c h a f t  

n o c h  9 1 9  M i l l .  G . - J i  u n b e g e b e n e  V o r z u g s a k t i e n .

D e r  G ü t e r v e r k e h r ,  d e s s e n  J a h r e s m e n g e  u n g e f ä h r  d e r  d e s  V o r ­

j a h r e s  e n t s p r a c h ,  w a r  i n  d e n  e r s t e n  1 0  M o n a t e n  d e s  G e s c h ä f t s ­

j a h r e s  b e f r i e d i g e n d  u n d  h ö h e r  a l s  i m  V o r j a h r e ,  f l a u t e  d a n n  a b e r  

e r h e b l i c h  a b .  D e r  s t ä n d i g  a n w a c h s e n d e  K r a f t w a g e n v e r k e h r  g r e i f t  

i n  a l l e n  L ä n d e r n  i m m e r  s t ä r k e r  i n  d e n  B e s i t z s t a n d  d e r  E i s e n ­

b a h n e n  ü b e r ,  b e s o n d e r s  b e i  d e n  h o c h t a r i f i e r t e n  G ü t e r n .  W ä h r e n d  
d i e  E i s e n b a h n e n  g e s e t z l i c h  v e r p f l i c h t e t  s i n d ,  a l l e  G ü t e r  z u r  B e ­

f ö r d e r u n g  a n z u n e h m e n  u n d  z u  T a r i f e n  z u  b e f ö r d e r n ,  d i e  v e r ­

ö f f e n t l i c h t  u n d  j e d e r m a n n  g e g e n ü b e r  g l e i c h m ä ß i g  a n g e w e n d e t  

w e r d e n  m ü s s e n ,  h a t  d e r  K r a f t w a g e n  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  s i c h  d i e  

n u t z b r i n g e n d e n  G ü t e r  h e r a u s z u g r e i f e n .  H i e r d u r c h  w i r d  d i e  

f ü h r e n d e  S t e l l u n g  d e r  E i s e n b a h n e n  u n t e r  d e n  V e r k e h r s m i t t e l n  

s t a r k  e r s c h ü t t e r t .

A n  d e r  G r u n d l a g e  d e r  G ü t e r t a r i f e  h a t  d i e  a m  1 .  O k t o b e r  i n  

K r a f t  g e t r e t e n e  T a r i f e r h ö h u n g  n i c h t s  g e ä n d e r t .  B e i  d e r  E r h ö h u n g  

d e r  T a r i f e  k o n n t e n  i m  a l l g e m e i n e n  n u r  d e r  N o t t a r i f  f ü r  L e b e n s ­

m i t t e l  u n d  d e r  A u s n a h m e t a r i f  f ü r  f r i s c h e  K a r t o f f e l n  g e s c h o n t  

w e r d e n .  D i e  W e t t b e w e r b s t a r i f e  w u r d e n  d e r  v e r ä n d e r t e n  T a r i f  - 

l a g e  a n g e p a ß t .  G l e i c h z e i t i g  w u r d e n  d i e  b i s h e r  z u r ü c k g e s t e l l t e n  

T a r i f e r l e i c h t e r u n g e n  f ü r  K o h l e n ,  f ü r  E i s e n  u n d  S t a h l  s o w i e  f ü r  

E i s e n - ,  S t a h l -  u n d  M e t a l l w a r e n  z u r  A u s f u h r  ü b e r  d i e  t r o c k e n e  

G r e n z e ,  f e r n e r  f ü r  H e u  u n d  S t r o h  d u r c h g e f ü h r t .  D a r ü b e r  h i n a u s  

h a t  a u c h  d a s  J a h r  1 9 2 8  z a h l r e i c h e  E i n z e l t a r i f e r m ä ß i g u n g e n  z u ­

g u n s t e n  d e r  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t  g e b r a c h t .  U m  d i e  A u s f u h r  z u  

f ö r d e r n  u n d  d i e  W e c h s e l b e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  R e i c h s b a h n  u n d  
S c h i f f a h r t  z u  b e l e b e n ,  h a t  d i e  R e i c h s b a h n  d i e  Z a h l  d e r  b e s t e h e n d e n  

S e e h a f e n - A u s n a h m e t a r i f e  u n d  B i n n e n - U m s c h l a g t a r i f e  w i e d e r  e r ­

h ö h t .  D e r  V e r k e h r  m i t  d e m  A u s l a n d e  s o l l  d u r c h  E i n f ü h r u n g  

d i r e k t e r  T a r i f e  m e h r  u n d  m e h r  e r l e i c h t e r t  u n d  z u g l e i c h  v e r b i l l i g t  

w e r d e n .

D i e  L ö h n e  d e r  A r b e i t e r  s i n d  z u l e t z t  d u r c h  V e r e i n b a r u n g  m i t  

d e n  T a r i f p a r t n e r n  n a c h  d e m  a m  2 1 .  M ä r z  1 9 2 8  g e f ä l l t e n  S c h i e d s ­

s p r u c h  m i t  W i r k u n g  v o m  1 .  A p r i l  1 9 2 8  a n  e r h ö h t  w o r d e n .  A u s  

d i e s e r  L o h n e r h ö h u n g  e r g a b  s i c h  e i n  M e h r a u f w a n d  v o n  r d .  

6 0  M i l l .  J l J t  j ä h r l i c h  o h n e  d a s  M e h r  a n  S o z i a l l a s t e n  i m  B e t r a g e  

v o n  r d .  7  M i l l .  J lJ l .  N a c h  S c h l u ß  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  h a b e n  d i e  

a m  L o h n t a r i f v e r t r a g  b e t e i l i g t e n  G e w e r k s c h a f t e n  d i e  s e i t  d e m

1 .  A p r i l  1 9 2 8  g e l t e n d e n  L ö h n e  z u m  3 1 .  M ä r z  1 9 2 9  g e k ü n d i g t  u n d  

d e n  S c h l i c h t e r  a n g e r u f e n .  D e r  S c h i e d s s p r u c h  w ü r d e  i m  F a l l e  

s e i n e r  D u r c h f ü h r u n g  f ü r  d i e  G e s e l l s c h a f t  e i n e n  w e i t e r e n  M e h r ­

a u f w a n d  v o n  r d .  4 3  M i l l .  J l J l  j ä h r l i c h  u n d  e i n e  S t e i g e r u n g  d e r  

S o z i a l l a s t e n  i m  B e t r a g e  v o n  r d .  5  M i l l .  J l J l  z u r  F o l g e  h a b e n .

I m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  D e c k u n g  n e u e r  A u s g a b e n  w i r d  

i n  d e r  O e f f e n t l i c h k e i t  h ä u f i g  d a r a u f  h i n g e w i e s e n ,  d a ß  d i e  R e i c h s ­

b a h n  n o c h  ü b e r  e i n e n  g r o ß e n  V o r t r a g  v e r f ü g t .  G a n z  a b g e s e h e n  

d a v o n ,  d a ß  l a u f e n d e  A u s g a b e n  u n m ö g l i c h  a u s  e i n e r  R ü c k l a g e  b e ­

s t r i t t e n  w e r d e n  d ü r f e n ,  a l s  w e l c h e  a u c h  d i e s e r  V o r t r a g  a n z u s e h e n  

i s t ,  m u ß  a u c h  b e a c h t e t  w e r d e n ,  d a ß  d i e s e r  V o r t r a g  n i c h t  m e h r  

f l ü s s i g  i s t .  E r  m u ß t e  i n  d e n  v e r g a n g e n e n  J a h r e n  m a n g e l s  a n d e r e r  

D e c k u n g s m i t t e l  ( A n l e i h e n ,  B e t r i e b s ü b e r s c h ü s s e )  b i s  a u f  e i n e n  

k l e i n e n  R e s t b e t r a g  z u r  F i n a n z i e r u n g  d e s  A n l a g e z u w a c h s e s  h e r a n ­

g e z o g e n  w e r d e n .  E r  s t e l l t  d a h e r  n u r  e i n e  b i l a n z m ä ß i g e  R ü c k l a g e ,  

a b e r  k e i n e  v e r f ü g b a r e  R ü c k l a g e  d a r  u n d  k a n n  z u r  B e s t r e i t u n g  

v o n  A u s g a b e n  i r g e n d w e l c h e r  A r t  n i c h t  m e h r  h e r a n g e z o g e n  w e r d e n .

D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  B e t r i e b s f ü h r u n g  u n d  d i e  L e i s t u n g s ­

f ä h i g k e i t  d e s  g a n z e n  N e t z e s  w u r d e n  w e i t e r  g e f ö r d e r t .  D i e  Z u g ­

a u s l a s t u n g  w a r  d a u e r n d  g ü n s t i g .  D i e  B e m ü h u n g e n  u m  V e r ­

m i n d e r u n g  d e r  U m s t e l l a r b e i t  a u f  d e n  Z u g b i l d u n g s b a h n h ö f e n  

h a t t e n  e b e n f a l l s  g u t e n  E r f o l g .  B e s o n d e r s  b e m e r k e n s w e r t  i s t  d a b e i  

d i e  E i n f ü h r u n g  d e r  G r o ß g ü t e r w a g e n z ü g e  z w i s c h e n  O b e r s c h l e s i e n  

u n d  d e m  R u h r g e b i e t  e i n e r s e i t s  u n d  B e r l i n  a n d e r s e i t s .  S i e  v e r ­

k e h r e n  r e g e l m ä ß i g  s e i t  M i t t e  S e p t e m b e r  z u r  V e r s o r g u n g  d e r  B e r ­

l i n e r  G a s -  u n d  E l e k t r i z i t ä t s b e t r i e b e .  E s  e r f o l g e n  j e d e  W o c h e  

1 1  F a h r t e n  v o n  O b e r s c h l e s i e n  u n d  1 F a h r t  v o n  d e r  R u h r ;  j e d e r  

d e r  4  h i e r f ü r  e i n g e s e t z t e n  Z u g p a r k s  l ä u f t  i n  6  T a g e n  d r e i m a l  b e ­

l a d e n  n a c h  B e r l i n  u n d  d r e i m a l  l e e r  z u r ü c k  b e i  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  

t ä g l i c h e n  L a u f w e g e n  v o n  5 0 0  k m  f ü r  j e d e n  Z u g .  6  N u t z f a h r t e n  

i n  d e r  W o c h e  b e f ö r d e r n  s e i t  d e m  4 .  O k t o b e r  i m  L a s t l a u f  j e  e i n e  

G e s a m t z u g l a s t  v o n  r d .  2 0 0 0  t ,  d .  h .  e i n e  N u t z l a s t  v o n  j e  r d .  1 4 0 0  t  

i m  Z u g .  F ü r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  B e f ö r d e r u n g s l e i s t u n g  d e r
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J a h r e s a b s c h l u ß  1 9 2 8 .

1. B e tr ie b s a b s c h lu ß  d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n -G e s e ll ­
s c h a f t  fü r  d as G e s c h ä f ts ja h r  1928.

E innahm en  der B etriebsrechnung JUC
1 443 338 036,54 
3 276 357 469,51 

439 534 808,85

Z usam m en 
A usgaben der B etriebsrechnung  

I .  A usgaben fü r  B etrieb  u nd  U n te rh a ltu n g  
a) P ersön liche A usgaben

Besoldungen d e r B e a m t e n ........................... ....  • •
Bezüge der A ngestellten  u nd  B etrieb sarbeiter . 
R uhegehalt, W artegeld , H interb liebenenbezüge . 
S onstige persönliche A u s g a b e n ................................

5 159 230 314,90

1 205 928 311,39 
459 833 918,16 
482 233 490,81 
297 054 583,98

Zusam m en
H iervon  a b : A llgem eine U nkosten  fü r E rneuerung

2 445 050 304,34 

80 169 107,37

B leiben a :  Persönliche A usgaben 

b) Sächliche A usgaben 
U n te rh a ltu n g  der A ussta ttungsgegenstände, Be­

triebssto ffe  ....................................................................
U n te rh a ltu n g  der baulichen A nlagen .......................
U n te rh a ltu n g  der F ahrzeuge und  m aschinellen  A n­

lagen  ................................................................................
Sonstige sächliche A u s g a b e n ....................................

2 364 881 196,97

449 897 978,26 
285 159 766,47

472 189 685,98 
108 462 462,45

Zusam m en
H iervon ab : A llgem eine U nkosten  fü r E rneuerung  

und  A n la g e z u w a c h s ....................... ....

1 315 709 893,16 

34 358 188,87

B leiben b : Sächliche A usgaben 
Z usam m en I  a u nd  b : A usgaben fü r B etrieb  und

U n te r h a l tu n g ................................................................
I I .  A usgaben fü r  E rneuerung  der R eichseisen­

bahnan lagen  
E rneuerung  der A ussta ttu n g sg eg en stän d e . . . .
E rneuerung  der baulichen  A n l a g e n .......................
E rneuerung  der F ahrzeuge und  m aschinellen  A n­

lagen  .............................................................................

1 281 351 704,29 

3 646 232 901,26

2 230 755,98 
392 537 723,66

253 368 560,36

Zusam m en I I :  A usgaben fü r E rneuerung  . . . 648 137 040,00

Z usam m en I  u nd  I I :  A usgaben der B etriebs­
rechnung  ......................................................................... 4 294 369 941,26

M ithin B etriebsüberschuß 864 860 373,64

2 .  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g .

Zu dem  B etriebsüberschuß v o n ................................
t r i t t  noch der V ortrag  aus  1927 m i t ..................

JIM  
864 860 373,64 
173 171 673,21

Z usam m en
¡Dieser B etrag  w urde verw endet fü r:
D ienst der R eparationsschuldverschreibungen m it 
D ienst der neuen S chuldverschreibungen und  A n­

leihen m i t .........................................................................
Zuweisung zur gesetzlichen A usgleichsrücklage . 
R ückste llung  fü r B e.riebsrech tsabschre ibung  . .

1 038 032 046,85

658 337 735,00

2 500 844,13 
103 184 606,30 

25 000 000,00

D er Reingew inn b e trä g t a l s o ....................................
H iervon is t  eine V orzugsdividende auf die be­

gebenen V orzugsaktien g ezah lt w orden m it . .

789 023 185,43 
249 008 861,42

75 670 000,00

Auf neue Rechnung is t  vo rzu tragen  der R es t m it 173 338 861,42

E i s e n b a h n  i s t  d i e  E i n f ü h r u n g  s o  g r o ß e r  N u t z l a s t e n  i n  e i n e m  Z u g e  
e i n  a u ß e r o r d e n t l i c h  w i c h t i g e s  E r e i g n i s .

D i e  D u r c h s c h n i t t s b e s o l d u n g  i s t  b e i  d e n  B e a m t e n  v o n  
2 1 0 0  J l  i n  1 9 1 3  a u f  3 8 8 3  J l J i  i n  1 9 2 8  g e s t i e g e n ,  w a s  e i n e  K o p f  ­

k o s t e n k e n n z a h l  v o n  1 8 4 , 0 3  b e d e u t e t .  B e i  d e n  A r b e i t e r n  h a t  s i c h  

d e r  D u r c h s c h n i t t s l o h n  v o n  1 2 6 7  J l  i n  1 9 1 3  a u f  2 3 4 2  , 'R J l  i n  

1 9 2 8  e r h ö h t .  D i e  K o p f k o s t e n k e n n z a h l  b e t r u g  h i e r n a c h  1 8 4 , 8 5 .  A u f  

d i e  A r b e i t e r s t u n d e  b e r e c h n e t  b e l i e f  s i c h  d i e  K e n n z i f f e r  f ü r  d i e  

A r b e i t e r l ö h n e  a u f  2 0 2 , 3 8 .  D i e  K e n n z a h l  f ü r  d i e  a u f  1 K o p f  d e s  

P e r s o n a l s  b e z o g e n e n  G e s a m t p e r s o n a l k o s t e n  ( e i n s c h l i e ß l i c h  R e i s e ­

k o s t e n ,  N e b e n b e z ü g e ,  W o h l f a h r t s a u s g a b e n ,  R u h e g e h ä l t e r  u s w . )  

e r r e i c h t e  d i e  Z a h l  v o n  2 1 2 , 2 6 ,  w a s  i n s b e s o n d e r e  a u f  d i e  s t a r k e  

S t e i g e r u n g  d e r  R u h e g e h ä l t e r  u n d  d e r  A u s g a b e n  f ü r  d i e  S o z i a l ­

v e r s i c h e r u n g  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .

I n f o l g e  d e r  u n g ü n s t i g e n  G e l d l a g e  k o n n t e n  i m  G e s c h ä f t s j a h r e  

1 9 2 8  n u r  3 1 9 5  k m  d u r c h g e h e n d e  H a u p t g l e i s e  m i t  N e u s t o f f e n  v o l l ­

s t ä n d i g  e r n e u e r t  w e r d e n ,  d .  i .  u n g e f ä h r  d i e  ü b l i c h e  j ä h r l i c h e  U m ­

b a u m e n g e  v o n  4  %  a l l e r  d u r c h g e h e n d e n  H a u p t g l e i s e .  E s  w a r  a l s o  

n i c h t  m ö g l i c h ,  e i n e n  T e i l  d e r  R ü c k s t ä n d e  a u s  d e r  K r i e g s -  u n d  

N a c h k r i e g s z e i t  n a c h z u h o l e n .  D i e  R ü c k s t ä n d e  b e t r u g e n  a m  E n d e  

d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  1 9 2 8  r d .  7 6 0 0  k m .  F e r n e r  s i n d  e t w a  1 3  0 0 0  

W e i c h e n ,  a u f  e i n f a c h e  W e i c h e n  b e r e c h n e t ,  v o l l s t ä n d i g  e r n e u e r t  

w o r d e n .  D i e s e  g e r i n g e  Z a h l  w a r  e i n e s t e i l s  d u r c h  d i e  k n a p p e n  

M i t t e l  b e d i n g t ,  a n d e r n t e i l s  d a d u r c h ,  d a ß  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e

e r s t  i m  n ä c h s t e n  J a h r e  i n  g r ö ß e r e m  U m f a n g e  z u r  V e r f ü g u n g  

s t e h e n d e n  n e u e n  R e i c h s b a h n w e i c h e n  d i e  A u s w e c h s e l u n g  e i n e r  

A n z a h l  W e i c h e n  z u r ü c k g e s t e l l t  w u r d e .
A n  U n t e r h a l t u n g s a r b e i t e n  s i n d  a u s g e f ü h r t  w o r d e n :  

r d .  2 4 0  k m  S c h i e n e n ,  n a m e n t l i c h  i n  s c h a r f e n  G l e i s b o g e n ,  i m  Z u ­

s a m m e n h a n g  a u s z u w e c h s e l n ;  
r d .  4 3 0  k m  G l e i s e  ä l t e r e r  F o r m e n  d u r c h  V e r m e h r u n g  d e r  S c h w e l ­

l e n z a h l  u n d  V e r b e s s e r u n g  d e r  S t o ß a n o r d n u n g  z u  v e r s t ä r k e n ;  

a u f  r d .  9 3 0  k m  G l e i s e n  d i e  S c h w e l l e n  i m  Z u s a m m e n h ä n g e  a u s z u ­

w e c h s e l n ;
r d .  2 5 3 0  k m  H a u p t g l e i s e  a u f  N e b e n b a h n e n  u n d  N e b e n g l e i s e  m i t  

a l t b r a u c h h a r e n  S t o f f e n  u n t e r  Z u s c h u ß  v o n  N e u s t o f f e n  v o l l ­

s t ä n d i g  z u  e r n e u e r n ;  
r d .  9 3 5 0  W e i c h e n  i n  d e n  N e b e n g l e i s e n ,  a u f  e i n f a c h e  W e i c h e n  b e ­

r e c h n e t ,  d u r c h  w i e d e r v e r w e n d b a r  h e r g e r i c h t e t e  a l t b r a u c h b a r e  

W e i c h e n  z u  e r s e t z e n ;  
a u f  r d .  3 0 4 0  k m  d i e  B e t t u n g  d e r  H a u p t g l e i s e  v o l l s t ä n d i g  u n d  a u f  

r d .  2 3 7 5  k m  t e i l w e i s e  z u  e r n e u e r n ;  
r d .  2 5  %  d e r  H a u p t g l e i s e  u n d  r d .  1 1  %  d e r  ü b r i g e n  G l e i s e  p l a n ­

m ä ß i g  d u r c h z u a r b e i t e n .

F ü r  d i e  v o l l s t ä n d i g e  E r n e u e r u n g  d e r  G l e i s e  s i n d  n u r  N e u s t o f f e  i n  
d e n  F o r m e n  d e s  R e i c h s b a h n o b e r b a u e s  v e r w e n d e t  w o r d e n ,  u n d  z w a r : 

2 4 8 1  k m  R e i c h s b a h n o b e r b a u  K  m i t  S c h i e n e n  S  4 9  a u f  H o l z ­

s c h w e l l e n ,
5 8 4  k m  R e i c h s b a h n o b e r b a u  K  m i t  S c h i e n e n  S  4 9  a u f  E i s e n ­

s c h w e l l e n ,
1 0 5  k m  E i s e n b a h n o b e r h a u  B  m i t  S c h i e n e n  S  4 9  a u f  E i s e n ­

s c h w e l l e n  u n d
2 5  k m  R e i c h s b a h n o b e r b a u  0  m i t  S c h i e n e n  S  4 9  a u f  E i s e n ­

s c h w e l l e n .

D i e  i n  d e n  V o r j a h r e n  i n  A n g r i f f  g e n o m m e n e n  A r b e i t e n  a n  d e n  

E n t w ü r f e n  f ü r  d i e  R e i c h s b a h n w e i c h e n  w u r d e n  i n  d i e s e m  J a h r e  

s o  g e f ö r d e r t ,  d a ß  b e r e i t s  P r o b e a u s f ü h r u n g e n  d e m  B e t r i e b e  ü b e r ­

g e b e n  w e r d e n  k o n n t e n .
D a m i t  d i e  F a h r z e u g e  a u c h  h e i  g r o ß e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n  

r u h i g  l a u f e n  u n d  d i e  b e i m  E i s e n s c h w e l l e n o b e r b a u  b e s o n d e r s  a u f ­

t r e t e n d e n  u n a n g e n e h m e n  G e r ä u s c h e  v e r m i e d e n  w e r d e n ,  s i n d  v o m  

B e g i n n e  d i e s e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  a n  a u f  d e n  w i c h t i g s t e n  S c h n e l l ­

z u g s t r e c k e n ,  u n d  z w a r  b e s o n d e r s  a u f  d e n e n ,  d i e  d e m  i n t e r n a t i o ­

n a l e n  u n d  d e m  F D - Z u g - V e r k e h r  d i e n e n ,  n u r  S c h i e n e n  v o n  3 0  m  

L ä n g e  v e r w e n d e t  w o r d e n .  D a  d i e  m e i s t e n  S c h i e n e n  f ü r  d a s  J a h r  

1 9 2 8  b e r e i t s  g e l i e f e r t  w a r e n  u n d  s c h o n  a n  d e n  V e r w e n d u n g s s t e l l e n  

z u m  E i n b a u  b e r e i t  l a g e n ,  d i e  V o r z ü g e  l a n g e r  S c h i e n e n  s i c h  a b e r  

b a l d  a u s w i r k e n  s o l l t e n ,  w u r d e n  d i e  1 5  m  l a n g e n  S c h i e n e n  a u f  3 0  m  

L ä n g e  z u s a m m e n g e s c h w e i ß t ,  a n  e i n z e l n e n  S t e l l e n  v e r s u c h s w e i s e  

a u c h  a u f  g r ö ß e r e  L ä n g e n .  E s  s t e h t  z u  e r w a r t e n ,  d a ß  d a d u r c h  d a s  
R e i s e n  a n  B e q u e m l i c h k e i t  g e w i n n t .

D i e  B e m ü h u n g e n  z u r  G e w i n n u n g  e i n e s  e i n w a n d f r e i e n  h o c h ­

w e r t i g e n  S t a h l e s  s i n d  f o r t g e s e t z t  w o r d e n .  S i e  h a b e n  d a h i n  g e ­

f ü h r t ,  d a ß  d i e  S t a h l w e r k e  a n  S t e l l e  d e s  S t  S i ,  d e r  d e n  S t  4 8  a b ­

g e l ö s t  h a t t e ,  b e r e i t s  v i e r  w e i t e r e  n e u e  S t a h l a r t e n  g e s c h a f f e n  h a b e n ,  

d i e  v ö l l i g  f r e i  s i n d  v o n  d i e s e n  S c h w i e r i g k e i t e n  u n d  d i e  d i e  g l e i c h e n  

F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  w i e  S t  S i  h a b e n .  I n f o l g e  Z u s a t z  v o n  

K u p f e r  s i n d  d i e s e  n e u e n  S t ä h l e  a u ß e r d e m  w e i t  w i d e r s t a n d s f ä h i g e r  

g e g e n  d a s  R o s t e n  a l s  d e r  S t  S i .

D i e  g e g e n  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 2 7  e i n g e t r e t e n e  E r h ö h u n g  d e r  

B e a m t e n b e s o l d u n g  u n d  d i e  h ö h e r e n  A u f w e n d u n g e n  f ü r  d e n  R e ­
p a r a t i o n s d i e n s t  s o w i e  d i e  U n m ö g l i c h k e i t ,  A n l e i h e n  i n  d e m  e r ­

f o r d e r l i c h e n  U m f a n g e  a u f z u n e h m e n ,  z w a n g e n  d i e  R e i c h s b a h n  

w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  z u  e i n e r  b e s o n d e r s  v o r s i c h t i g e n  W i r t ­

s c h a f t s f ü h r u n g .  D e m z u f o l g e  w u r d e  d e r  U m f a n g  d e r  A u f t r ä g e  

z u n ä c h s t  a u f  d a s  u n b e d i n g t  e r f o r d e r l i c h e  M a ß  b e g r e n z t  u n d  d e n  

B e s c h a f f u n g s s t e l l e n  d i e  ä u ß e r s t e  Z u r ü c k h a l t u n g  b e i  H e r a u s g a b e  

n e u e r  A u f t r ä g e  z u r  P f l i c h t  g e m a c h t .  S o w e i t  a n g ä n g i g ,  w u r d e n  

d i e  l a u f e n d e n  A u f t r ä g e  g e s t r e c k t  . D i e  e r f o r d e r l i c h e n  S t o f f e  w u r d e n  

m ö g l i c h s t  a u s  d e n  V o r r ä t e n  e n t n o m m e n .  E r s t  i m  L a u f e  d e s  

S o m m e r s  k o n n t e n  f ü r  G l e i s u m b a u ,  B r ü c k e n v e r s t ä r k u n g e n  u n d  

V e r b e s s e r u n g  d e r  S i c h e r u n g s a n l a g e n  w e i t e r e  M i t t e l  b e r e i t g e s t e l l t  

w e r d e n .  D a  d i e  a m  7 .  O k t o b e r  i n  K r a f t  g e t r e t e n e n  T a r i f e r h ö ­

h u n g e n  n u r  z u  e i n e r  A u s g l e i c h u n g  d e r  W i r t s c h a f t s f ü h r u n g  h i n ­

r e i c h t e n ,  w u r d e  h i e r d u r c h  e i n e  E r l e i c h t e r u n g  d e s  A r b e i t s -  u n d  

B e s c h a f f u n g s p l a n e s ,  w e l c h e  d i e  d e u t s c h e  W i r t s c h a f t  e r h o f f t e ,  

n i c h t  e r m ö g l i c h t .  U m  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 9  s t ä r k e r e  B i n ­

d u n g e n  z u  v e r m e i d e n ,  m u ß t e n  g r ö ß e r e  A u f t r ä g e  a m  S c h l ü s s e  d e s  

G e s c h ä f t s j a h r e s  s o w e i t  a l s  m ö g l i c h  z u r ü c k g e h a l t e n  w e r d e n .

D i e  R e i c h s b a h n  i s t  b e m ü h t ,  d i e  B e s t r e b u n g e n  d e r  R e i c h s ­

r e g i e r u n g  d u r c h  p l a n m ä ß i g e  V e r t e i l u n g  d e r  A u f t r ä g e  d e r  ö f f e n t ­

l i c h e n  H a n d  d i e  W i r t s c h a f t s a u s s c h l ä g e  z u  m i l d e r n  u n d  h i e r d u r c h  

S c h ä d e n  z u  Z e i t e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  N i e d e r g a n g s  z u  v e r r i n g e r n ,  

n a c h  M ö g l i c h k e i t  z u  u n t e r s t ü t z e n .  I m  B e n e h m e n  m i t  d e m  R e i c h s ­

w i r t s c h a f t s m i n i s t e r i u m  s i n d  s t a t i s t i s c h e  E r h e b u n g e n  h i e r ü b e r  
e i n g e l e i t e t .
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Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. — D i e  V e r ­

k a u f s g r u n d p r e i s e  f ü r  S i e g e r l ä n d e r  E i s e n s t e i n  b l e i b e n  f ü r  d a s  d r i t t e  

V i e r t e l j a h r  1 9 2 9  u n v e r ä n d e r t ;  a u c h  d i e  G r u b e n  a n  d e r  

L a h n  u n d  D i l l  v e r k a u f e n  i m  d r i t t e n  V i e r t e l j a h r  z u  d e n  b i s ­

h e r i g e n  P r e i s e n .

Verlängerung der Mittelblechkonvention. —  D i e  M i t t e l b l e c h ­

k o n v e n t i o n  w u r d e  v o r l ä u f i g  b i s  E n d e  1 9 2 9  v e r l ä n g e r t .  D e r  G r u n d ­

p r e i s  f ü r  M i t t e l b l e c h e  i s t  1 6 5  J i J l  f ü r  1 0 0 0  k g  F r a c h t g r u n d l a g e  

E s s e n  o d e r  D i l l i n g e n .  D i e  U e b e r p r e i s e  w e r d e n  n a c h  d e r  L i s t e  v o m  

S e p t e m b e r  1 9 2 8  b e r e c h n e t .

V ereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

W ilhelm  M eyer f .
A m  2 9 .  A p r i l  1 9 2 9  i s t  n a c h  V o l l e n d u n g  s e i n e s  6 2 .  L e b e n s ­

j a h r e s  J u s t i z r a t  S)r.=§ng. (£ .  I). W i l h e l m  M e y e r  a u s  d e m  L e b e n  
g e s c h i e d e n ,  d e r  e i n  M e n s c h e n a l t e r  h i n d u r c h  d e m  g r ö ß t e n  E i s e n ­

h ü t t e n u n t e r n e h m e n  N o r d d e u t s c h l a n d s  s e i n e  g a n z e  A r b e i t s k r a f t  

g e w i d m e t  u n d  z w e i  J a h r z e h n t e  l a n g  d e n  V o r s i t z  i m  V e r e i n  D e u t ­

s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  g e f ü h r t  h a t .

A m  2 2 .  M ä r z  1 8 6 7  g e b o r e n ,  w u r d e  e r  n a c h  A b s c h l u ß  s e i n e r  

r e c h t s -  u n d  w i r t s c h a f t s w i s s e n s c h a f t l i c h e n  S t u d i e n  z u n ä c h s t  

R e c h t s a n w a l t  i n  H a n n o v e r  u n d  d a n n  1 8 9 9  S y n d i k u s  d e r  I l s e d e r  

H ü t t e  u n d  d e s  P e i n e r  W a l z w e r k s ,  a l s o  d e r  W e r k e ,  d i e  s e i n  V a t e r ,  

d e r  G e h e i m e  K o m m e r z i e n r a t  G e r h a r d  L .  M e y e r ,  a u s  d e m  Z u ­

s a m m e n b r u c h  g e r e t t e t  u n d  b i s  z u  s e i n e m  T o d e  e r f o l g r e i c h  g e ­

l e i t e t  h a t .  N a c h  d e m  T o d e  d e s  V a t e r s ,  i m  K r i e g s j a h r  1 9 1 6 ,  i s t  

W i l h e l m  M e y e r  a l s  A u f s i c h t s r a t s v o r s i t z e n d e r  a n  d i e  S p i t z e  d e r  

U n t e r n e h m u n g e n  g e t r e t e n  u n d  h a t  s i e  d u r c h  d i e  N ö t e  u n d  S c h w i e ­

r i g k e i t e n  d e s  K r i e g e s  u n d  d e r  N a c h ­

k r i e g s z e i t  h i n d u r c h g e s t e u e r t .  D i e  U e b e r -  

b e l a s t u n g  d e s  U n t e r n e h m e n s  d u r c h  e i n e n  

i h m  v o n  d e n  K r i e g s b e h ö r d e n  a u f g e z w u n ­

g e n e n ,  d e n  t a t s ä c h l i c h e n  B e d a r f  w e i t  

ü b e r s c h r e i t e n d e n  E r z l i e f e r u n g s v e r t r a g  

h a t  d i e  I l s e d e r  H ü t t e  b e t r i e b l i c h  u n d  

g e l d l i c h  s c h w e r  g e s c h ä d i g t .  D a z u  k a m e n  

n a c h  d e m  K r i e g e  d i e  S o z i a l i s i e r u n g s p l ä n e  

d e r  d a m a l i g e n  R e i c h s r e g i e r u n g ,  u n t e r  

d e r e n  D r u c k  d i e  W e r k s l e i t u n g  v o n  I l s e d e  

s i c h  e n t s c h l i e ß e n  m u ß t e ,  d e m  R e i c h e  

e i n e  2 5 p r o z e n t i g e  B e t e i l i g u n g  e i n z u r ä u ­

m e n .  D e r  K a m p f  g e g e n  d i e  B e e i n t r ä c h ­

t i g u n g e n  u n d  V e r l u s t e ,  d i e  d a s  W e r k  a u f  

d i e s e  W e i s e  z w e i m a l  d u r c h  d a s  R e i c h  

e r f u h r ,  h a t  n o c h  d i e  l e t z t e  L e b e n s z e i t  

W i l h e l m  M e y e r s  e r f ü l l t .

T r o t z  d i e s e r  a u f r e i b e n d e n  I n a n s p r u c h ­

n a h m e  f ü r  s e i n e  U n t e r n e h m u n g e n  h a t  

d e r  D a h i n g e s c h i e d e n e  a n  d e r  G e m e i n ­

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

s t r i e  u n d  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  ü b e r ­

h a u p t  r e g e n  A n t e i l  g e n o m m e n .  S c h o n  

i m  J a h r e  1 9 0 4  i s t  e r  a l s  M i t b e g r ü n d e r  d e s  

D e u t s c h e n  S t a h l w e r k s v e r b a n d e s  b e k a n n t  
g e w o r d e n ;  j a h r e l a n g  h a t  e r  s i c h  a u c h  a n  d e n  A u s s c h u ß a r b e i t e n  

i m  S t a h l w e r k s v e r b a n d  l e b h a f t  b e t e i l i g t .  I m  g l e i c h e n  J a h r e  i s t  e r ,  

v o n  d e r  N o r d d e u t s c h e n  G r u p p e  e n t s a n d t ,  i n  d e n  H a u p t v o r ­

s t a n d  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  

e i n g e t r e t e n ,  d e s s e n  V o r s i t z  d a m a l s  b e r e i t s  s e i t  e i n e m  J a h r z e h n t  

s e i n  V a t e r  f ü h r t e .  N a c h d e m  d i e s e r  i m  J a h r e  1 9 0 6  d e n  V e r e i n s ­

v o r s i t z  a n  G e h e i m e n  K o m m e r z i e n r a t  A .  S e r v a e s  a b g e g e b e n  h a t t e ,  

i s t  W i l h e l m  M e y e r  1 9 0 9  m i t  d i e s e m  E h r e n a m t  b e t r a u t  w o r d e n ,  

d a s  e r  b i s  z u  s e i n e m  T o d e  v o r b i l d l i c h  g e f ü h r t  h a t .

W i l h e l m  M e y e r  g e h ö r t e  n i c h t  z u  d e n  L e u t e n ,  d i e  v o r  a n d e r e n  

h e r v o r z u t r e t e n  b e s t r e b t  s i n d ,  u m  ä u ß e r l i c h  z u  g l ä n z e n ;  d a s  l a g  
s e i n e r  s c h l i c h t e n ,  e i n f a c h e n  N a t u r  f e r n .  U m  s o  e n t s c h i e d e n e r  u n d  

t a t k r ä f t i g e r  h a t  e r  i n n e r l i c h  s e i n e  A u f g a b e n  a n g e f a ß t  u n d  d i e  G e ­

d a n k e n ,  d i e  i h n  b e w e g t e n  u n d  b e s t i m m t e n ,  m i t  Z ä h i g k e i t  u n d  

F e s t i g k e i t  v e r t r e t e n .  D a b e i  w a r  e r  v e r b i n d l i c h  i n  d e r  F o r m ,  g e ­

r e c h t  i n  d e r  G e s i n n u n g .  S e i n  p e r s ö n l i c h e s  V e r h ä l t n i s  z u  d e n  B e ­

a m t e n  u n d  A n g e s t e l l t e n  d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  d e s  \  e r e i n s  w a r  w i e  

d a s  z u  d e n  A n g e s t e l l t e n  u n d  A r b e i t e r n  s e i n e r  W  e r k e  v o n  TV o h l -  

w o l l e n  u n d  G ü t e  g e t r a g e n .  F e s t  u n d  s t r e n g  w a r  e r  f r e i l i c h  i n  

s e i n e m  e i g e n e n  P f l i c h t b e w u ß t s e i n  u n d  d e m g e m ä ß  a u c h  i n  d e n  

F o r d e r u n g e n ,  d i e  e r  a n  d i e  A r b e i t s l e i s t u n g e n  d e r  a n d e r e n  s t e l l t e .

E i n e  b e s o n d e r s  v o r n e h m e  N o t e  h a t  s e i n e m  TT o l l e n  u n d  

W i r k e n  i m  D i e n s t e  d e r  I n d u s t r i e  s e i n e  u n a n t a s t b a r e  v a t e r l ä n d i s c h e  

G e s i n n u n g  g e g e b e n .  W i e  e r ,  d e r  b e r e i t s  S i e b e n u n d v i e r z i g j ä h r i g e ,  

s i c h  n o c h  i m  W e l t k r i e g e  f r e i w i l l i g  s e i n e m  V a t e r l a n d e  z u r  T e r -  

f ü g u n g  g e s t e l l t  h a t  u n d  z w e i  J a h r e  F ü h r e r  e i n e r  S a n i t ä t s k o m ­

p a g n i e  g e w e s e n  i s t ,  b i s  e i n e  s c h w e r e  E r k r a n k u n g  i h n  f e l d d i e n s t ­

u n f ä h i g  m a c h t e ,  s o  l e i t e t e  s e i n  L e b e n  l a n g  h e i ß e  L i e b e  z u m  T a t e r -

l a n d e  s e i n  g a n z e s  V e r h a l t e n .  S o  o f t  e i n  B e k e n n t n i s  z u m  n a t i o ­

n a l e n  G e d a n k e n  a b z u l e g e n  w a r ,  w u r d e  d e r  s o n s t  w o r t k a r g e  u n d  

z u r ü c k h a l t e n d e  M a n n  f e u r i g  u n d  b e r e d t .  S o  h a t  e r  s i c h  i n  d e r  

K r i e g s t a g u n g  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  

a m  8 .  D e z e m b e r  1 9 1 7  g e g e n  d e n  U n f u g  g e w e n d e t ,  d e r  h ü b e n  u n d  

d r ü b e n  m i t  d e m  S c h l a g w o r t  „ M i l i t a r i s m u s “  g e t r i e b e n  w e r d e ,  

w o m i t  i n  W i r k l i c h k e i t  d e r  k a t e g o r i s c h e  I m p e r a t i v  e i n e s  K a n t  u n d  

d a s  p r e u ß i s c h e  P f l i c h t b e w u ß t s e i n ,  d e r  d e u t s c h e  F l e i ß  u n d  d i e  

d e u t s c h e  T ü c h t i g k e i t  g e t r o f f e n  w e r d e n  s o l l t e n .  I n m i t t e n  d e s  

R u h r k a m p f e s  a m  4 .  J u l i  1 9 2 3  h a t  e r  s c h w e r e  u n d  w u c h t i g e  A n ­

k l a g e n  g e g e n  d e n  V e r s a i l l e r  L ü g e n v e r t r a g  u n d  g e g e n  d i e  n e u t r a l e n  

M ä c h t e  g e r i c h t e t ,  d i e  d e n  E r e i g n i s s e n  i m  R u h r g e b i e t  r u h i g  z u s a h e n .  
A l s  d e r  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  a m  

2 1 .  O k t o b e r  1 9 2 4  s e i n  f ü n f z i g j ä h r i g e s  B e s t e h e n  f e i e r t e ,  h i e l t  W i l ­

h e l m  M e y e r  d i e  J u b i l ä u m s a n s p r a c h e  u n d  s c h l o ß  s i e  u n t e r  l e b ­
h a f t e m  B e i f a l l  m i t  d e r  l e i d e n s c h a f t l i c h e n  

M a h n u n g  z u m  K a m p f e  u m  d i e  F r e i h e i t  

d e s  V a t e r l a n d e s :  „ H e r r ,  m a c h  u n s  f r e i ! “  

—  d i e s  G e b e t  m ü s s e  i n  a l l  d e n  M i l l i o n e n  

d e u t s c h e r  H e r z e n  m o r g e n s  d e r  e r s t e  u n d  

a b e n d s  d e r  l e t z t e  G e d a n k e  s e i n .

S o  h o c h  w i e  W i l h e l m  M e y e r s  v a t e r ­

l ä n d i s c h e  G e s i n n u n g ,  s o  h o c h  w a r  a u c h  

d e r  S t a n d p u n k t ,  v o r  d e m  e r  d i e  B e l a n g e  

d e r  e i g e n e n  I n d u s t r i e  v e r f o c h t .  S o  

w a n d t e  e r  s i c h  i n  e i n e r  d e r  K r i e g s t a ­

g u n g e n  d e s  V e r e i n s  g e g e n  d i e  B e h a u p ­

t u n g  v o n  d e r  „ h y p e r t r o p h i s c h e n ,  u n g e ­

s u n d e n  A u s d e h n u n g  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n ­

i n d u s t r i e “ .  „ H ä t t e n  w i r  n i c h t  e i n e  s o  

s t a r k e ,  n i c h t  k r a n k h a f t  ü b e r s p a n n ­

t e .  s o n d e r n  g e s u n d  e n t w i c k e l t e  I n ­

d u s t r i e ,  d i e  m e h r  a l s  d e r  I n l a n d s ­

m a r k t  b r a u c h t  h e r s t e l l e n  k a n n ,  d a n n  

w ä r e n  w i r  b e i  d e n  g a n z  g e w a l t i g  g e s t e i ­

g e r t e n  A n f o r d e r u n g e n ,  d i e  d e r  K r i e g  

a n  d i e  I n d u s t r i e  s t e l l t ,  g a r  n i c h t  i n  d e r  

L a g e ,  d u r c h z u h a l t e n . “  B e s o n d e r s  a b e r  

h a b e n  i h n  i m  w e i t e r e n  V e r l a u f e  d e s  

K r i e g e s  d i e  n i c h t s n u t z i g e n  A n k l a g e n  i n  

H a r n i s c h  g e b r a c h t ,  d i e  d a m a l s  i n  z u ­

n e h m e n d e m  M a ß e  g e g e n  d i e  „ S c h w e r i n d u s t r i e “  u n d  i h r

a n g e b l i c h  l a n d e s v e r r ä t e r i s c h e s  V o r g e h e n  b e i  A u s l a n d s v e r ­

k ä u f e n  g e s c h l e u d e r t  w u r d e n ,  i n  d e m  S i n n e ,  a l s  o b  d i e  E i s e n ­

i n d u s t r i e  i n  i h r e m  e i g e n e n  E r w e r b s i n t e r e s s e  d i e  V e r l ä n g e r u n g  d e s  

K r i e g e s  w ü n s c h t e .  D i e s e  U n t e r s t e l l u n g e n  e r k l ä r t e  e r  a m  8 .  D e ­

z e m b e r  1 9 1 7  a l s  „ s o  i n f a m ,  d a ß  m a n  d a r ü b e r  k e i n  w e i t e r e s  W o r t  

v e r l i e r e n  d a r f “ .  S e i n e  n a c h  K r i e g s e n d e  w i e d e r h o l t e n  l e i d e n ­

s c h a f t l i c h e n  Z u r ü c k w e i s u n g e n  v o n  s o  o f t  u n d  s o  u n g e r e c h t  g e g e n  

d i e  S c h w e r i n d u s t r i e  g e r i c h t e t e n  V e r l e u m d u n g e n  h a b e n  g e s c h i c h t ­

l i c h e  B e d e u t u n g .

W a s  d i e  W i r t s c h a f t s p o l i t i k  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  a n l a n g t ,  

s o  h a t  W i l h e l m  M e y e r  o f t ,  l e i d e r  a l l z u o f t ,  A n l a ß  g e h a b t ,  s e i n e  

w a r n e n d e  S t i m m e  z u  e r h e b e n .  S o  h a t  e r  z .  B .  a m  1 6 .  J u n i  1 9 2 5  

i n  S a a r b r ü c k e n  v o n  d e r  Z o l l p o l i t i k  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l ­

i n d u s t r i e  g e s a g t ,  n u r  e i n e  v o m  A u s l a n d  u n a b h ä n g i g e  E i s e n  

s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  b i e t e  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  d i e  E i s e n  v e r a r b e i ­

t e n d e  I n d u s t r i e  s a m t  d e n  V e r b r a u c h e r n  a u s r e i c h e n d ,  d a u e r n d  

u n d  z u  a n g e m e s s e n e n  P r e i s e n  m i t  d e n  n ö t i g e n  E i s e n m e n g e n  u n d  

E i s e n s o r t e n  z u  v e r s o r g e n ;  o h n e  e i n e  s t a r k e  E i s e n  s c h a f f e n d e  

I n d u s t r i e  s e i  e i n e  b l ü h e n d e ,  a u s f u h r f ä h i g e ,  v o m  A u s l a n d  

u n a b h ä n g i g e  E i s e n  v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e  n i c h t  m ö g l i c h ,  

u n d  d i e s e  V o r a u s s e t z u n g e n  k ö n n t e n  n u r  g e s c h a f f e n  u n d  e r h a l t e n  

w e r d e n ,  w e n n  e i n  a u s r e i c h e n d e r  Z o l l s c h u t z  d i e  D a s e i n s b e ­

d i n g u n g e n  u n d  E n t w i c k l u n g s m ö g l i c h k e i t e n  b e i d e r  I n d u s t r i e n  

s i c h e r e .

I n  d e n  J a h r e n  1 9 2 7  u n d  1 9 2 8  e r h o b  e r  a l s  V o r s i t z e n d e r  a u f  d e n  

M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g e n  d e s  v o n  i h m  g e l e i t e t e n  V e r e i n s  b e s o n d e r s  

l e b h a f t e n  W i d e r s p r u c h  g e g e n  d i e  h e r r s c h e n d e  W i r t s c h a f t s p o l i t i k ,
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w e l c h e  d i e  I n d u s t r i e  v e r h i n d e r e ,  s i c h  d u r c h  B i l d u n g  v o n  R ü c k ­

l a g e n  d a s  n ö t i g e  R ü s t z e u g  z u  v e r s c h a f f e n .  S c h a r f  w a n d t e  e r  s i c h  

g e g e n  e i n e  v e r f e h l t e  S t e u e r p o l i t i k  u n d  g e g e n  d i e  a m t l i c h e  Z w a n g s ­

w i r t s c h a f t  m i t  i h r e r  P r e i s - ,  L o h n -  u n d  S o z i a l p o l i t i k  u n d  k e n n ­

z e i c h n e t e  a l s  e i n e n  d e r  w i c h t i g s t e n  G r ü n d e  d e r  f a l s c h e n  W i r t ­
s c h a f t s p o l i t i k  i n  s e i n e r  W i r t s c h a f t s b e t r a c h t u n g  1 9 2 8 ,  d i e  s e i n e  

l e t z t e  v o r  d e r  O e f f e n t l i c h k e i t  s e i n  s o l l t e ,  d i e  m a n g e l n d e  F e s t i g k e i t  
v o r  d e m  B e g e h r e n  d e r  M a s s e .  D i e  W a r n u n g e n  d e r  I n d u s t r i e  

w ü r d e n  w i e d e r  i n  d e n  W i n d  g e s c h l a g e n .  M a n  s o l l t e  d o c h  e i g e n t l i c h  
a n n e h m e n ,  d a ß  d i e  M ä n n e r ,  d i e  e i n e  j a h r z e h n t e l a n g e  p r a k t i s c h e  

E r f a h r u n g  i n  d e r  I n d u s t r i e  h ä t t e n  u n d  d i e  s i c h  n i c h t  z u l e t z t  f ü r  

d a s  W o h l  i h r e r  A r b e i t e r  v e r a n t w o r t l i c h  f ü h l t e n ,  w e n i g s t e n s  e b e n s o ­
v i e l  v o n  d e r  S a c h e  v e r s t ä n d e n  w i e  M ä n n e r ,  d i e  z u m  T e i l  o h n e  p r a k ­

t i s c h e  E r f a h r u n g  n u r  a u s  t h e o r e t i s c h e n  E r w ä g u n g e n  h e r a u s  i n  

s e h r  v e r a n t w o r t l i c h e n  S t e l l e n  t i e f  e i n s c h n e i d e n d e  E i n g r i f f e  i n  d a s  

d e u t s c h e  W i r t s c h a f t s l e b e n  m a c h t e n .

D e r  H a u p t p u n k t  a b e r ,  d e r  W i l h e l m  M e y e r  z u r  D u r c h s e t z u n g  

a l l e r  B e l a n g e  d e r  I n d u s t r i e  ü b e r h a u p t  u n d  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i m  

b e s o n d e r e n  v o r  a l l e m  a m  H e r z e n  l a g ,  w a r  d i e  u n b e d i n g t e  
E i n i g k e i t .  I m  K r i e g e  b e t o n t e  e r  s i e  f ü r  A r b e i t g e b e r  u n d  - n e h m e r ,  

f ü r  g r o ß  u n d  k l e i n ;  j e d e  A r b e i t  d i e n e  l e t z t e n  E n d e s  d e m  

V a t e r l a n d e ,  g l e i c h v i e l  o b  e s  d i e  A r b e i t  e i n e s  M i n i s t e r s  o d e r  
B o t e n m e i s t e r s ,  d i e  A r b e i t  d e s  B e t r i e b s l e i t e r s  o d e r  e i n e s  A r b e i t e r s  

s e i .  Z u r  E i n i g k e i t  m a h n t e  e r  a b e r  a u c h  i n n e r h a l b  d e r  E i s e n ­

i n d u s t r i e  u n a b l ä s s i g ,  z u e r s t  i n  e i n e r  A n s p r a c h e  a m  3 .  F e b r u a r  1 9 1 7  
n a c h  d e m  T o d e  s e i n e s  V a t e r s  u n d  s e i t h e r  i m m e r  w i e d e r .  D i e s e r  

M a h n u n g  z u r  Z u s a m m e n a r b e i t  u n d  z u r  E i n i g k e i t  h a t  e r  a m  

2 1 .  O k t o b e r  1 9 2 4  a u f  d e r  J u b i l ä u m s t a g u n g  d e s  V e r e i n s  b e s o n d e r s

e i n d r i n g l i c h e  F o r m  g e g e b e n :  „ N u r  E i n i g k e i t  m a c h t  s t a r k .  

S i n d  d i e  B e l a n g e  e i n e r  e i n z e l n e n  W i r t s c h a f t s g r u p p e ,  h i e r  d e r  

E i s e n i n d u s t r i e ,  i n  d e r  H a u p t s a c h e  d i e s e l b e n ,  i m  e i n z e l n e n  w e i c h e n  

s i e  h ä u f i g  v o n e i n a n d e r  a b ,  j a  k ö n n e n  a u c h  w o h l  i m  G e g e n s a t z  

z u e i n a n d e r  t r e t e n .  H i e r  g i l t  e s ,  d i e  G e g e n s ä t z e  i n  v e r ­

s t ä n d n i s v o l l e r  A u s s p r a c h e  a u s z u g l e i c h e n .  D a z u  i s t  u n s e r  

V e r e i n  d a .  J e d e r  m u ß  s i c h  b e w u ß t  s e i n ,  d a ß  e r  n i c h t  a l l e i n  

d a  i s t ,  s o n d e r n  u n t e r  U m s t ä n d e n  W ü n s c h e ,  m ö g e n  s i e  n o c h  s o  b e ­

r e c h t i g t  e r s c h e i n e n ,  z u r ü c k s t e l l e n  m u ß ,  u m  G r ö ß e r e s  z u  e r r e i c h e n .  

J e d e r  m u ß  s i c h  b e w u ß t  s e i n ,  d a ß  d e r  V e r e i n  d i e  B e l a n g e  d e r  g e ­

s a m t e n  d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  z u  v e r t r e t e n  h a t ,  d e r  E i s e n  

s c h a f f e n d e n  u n d  d e r  E i s e n  v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e ,  i m  W e s t e n  

u n d  O s t e n ,  i m  N o r d e n  u n d  S ü d e n . “

U e b e r  d i e  E i s e n i n d u s t r i e  h i n a u s  h a t  d e r  V e r b l i c h e n e  s e i n e  

W i r t s c h a f t s e r f a h r u n g e n  a u c h  d e r  g r ö ß e r e n  O e f f e n t l i c h k e i t  z u r  

V e r f ü g u n g  g e s t e l l t .  D e m  l e t z t e n  V o r k r i e g s r e i c h s t a g  v o n  1 9 1 2  

h a t  e r  a n g e h ö r t  u n d  e m s i g  m i t g e a r b e i t e t .  D e n  a l l g e m e i n e n  w i r t ­

s c h a f t l i c h e n  B e l a n g e n  g a l t  a u c h  s e i n e  A r b e i t  i m  R e i c h s v e r b a n d  

d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e ,  d e r  n o c h  s e i n e  l e t z t e  B e t ä t i g u n g  g e ­

w i d m e t  g e w e s e n  i s t .  S e i n e r  s c h w e r e n  K r a n k h e i t  n i c h t  a c h t e n d ,  w a r  

e r  n a c h  B r e s l a u  z u  e i n e r  T a g u n g  d e s  V o r s t a n d e s  d e s  R e i c h s ­

v e r b a n d e s  g e r e i s t ;  v o n  d o r t  i s t  e r  n u r  n o c h  a l s  e i n  S t e r b e n d e r  

z u r ü c k g e k e h r t .

A m  2 .  M a i  1 9 2 9  i s t  W i l h e l m  M e y e r  a u f  d e m  S e e l h o r s t e r  F r i e d ­

h o f  i n  H a n n o v e r  z u r  l e t z t e n  R u h e  b e s t a t t e t  w o r d e n .  D i e  u n g e ­
h e u r e  B e t e i l i g u n g  a n  d e r  E i n ä s c h e r u n g s f e i e r  l e g t e  Z e u g n i s  d a f ü r  a b ,  

d a ß  h i e r  e i n  b e d e u t e n d e r  I n d u s t r i e -  u n d  W i r t s c h a f t s f ü h r e r ,  e i n

g r o ß e r  S o h n  d e s  d e u t s c h e n  V o l k e s  d a h i n g e g a n g e n  i s t .

Aus den Fachausschüssen.
F r e i t a g ,  d e n  2 8 .  J u n i  1 9 2 9 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i n  G e m e i n s c h a f t  

m i t  d e m  Z e i t s t u d i e n a u s s c h u ß  i n  D ü s s e l d o r f ,  E i s e n h ü t t e n h a u s ,  

B r e i t e  S t r a ß e  2 7 ,  d i e

20. Vollsitzung des Walzwerksausschusses 
m i t  n a c h s t e h e n d e r  T a g e s o r d n u n g  s t a t t .

1 .  G e s c h ä f t l i c h e s .

2 .  B e t r i e b s s t u d i e n  i n  e i n e m  W a l z w e r k  e i n s c h l i e ß l i c h  
A u s w e r t u n g  d e r  Z e i t a u f n a h m e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  
O b e r i n g e n i e u r  0 .  K a s p e r ,  R i e s a .

3 .  B e i s p i e l e  f ü r  d a s  A u f f i n d e n  d e s  e n g s t e n  Q u e r ­

s c h n i t t s  i n  W a l z w e r k e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  $ r . = Q n g .  
K .  R u m m e l ,  D ü s s e l d o r f .

4 .  V o l l s t ä n d i g e  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  D u r c h a r b e i t  

e i n e r  D r a h t s t r a ß e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  $ t p I . » Q j t g .  0 .  C r o m -  
b e r g ,  D ü s s e l d o r f .

5 .  V e r s c h i e d e n e s .

D i e  E i n l a d u n g e n  z u  d e r  S i t z u n g  s i n d  a m  1 2 .  J u n i  a n  d i e  b e ­
t e i l i g t e n  W e r k e  e r g a n g e n .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
B e y e r ,  B e r n h a r d ,  ® r . = 3 t i g .  f ) . ,  G e n e r a l d i r e k t o r  a .  D . ,  B e r l i n -

W i l m e r s d o r f .  L a n d h a u s s t r .  9 .

D a h l ,  W a l t e r ,  B e t r i e b s c h e f  d e s  E d e l s t a h l w a l z w .  d e r  R h e i n .

M e t a l l w .  u .  M a s c h i n e n f . ,  D ü s s e l d o r f - R a t h ,  R e h s t r .  3 .  

K r a e m e r ,  M .  H e i n r i c h ,  2 ) ip I .= Q n g .  B e r l i n - S c h ö n e b e r g ,  H e w a l d -  
s t r .  7 .

O v e r l a c k ,  E d u a r d ,  F a b r i k a n t ,  M i t i n h .  d e r  F a .  E r i c h  F l o e r e n  &  C o . ,  

K o m . - G e s . ,  H o n n e f  a .  R h e i n ,  H a u s  H u b e r t u s .

P ü n g e l ,  W i l h e l m ,  T r . ^ n q .  V e r e i n .  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  F o r s c h u n g s ­
i n s t . ,  S c h ö n a u ,  P o s t  B a r o p ,  G a r t e n s t r .  2 1 .

R u t h l o h ,  H u g o ,  I n g . ,  L e h r e r  a n  d e r  G e w e r b e -  u .  B e r u f s s c h u l e ,  
B e n s h e i m  a .  d .  B e r g s t r . ,  E l i s a b e t h e n s t r .  3 .

S c h m i t z ,  K a r l  T h e o d o r ,  $ i p i . = Q n g . ,  D a m p f k . - U e b e r w a c h u n g s -  
V e r e i n ,  H a n n o v e r ,  H e i n r i c h - H e i n e - S t r .  1 4 .

S t r a u ß ,  K o n r a d ,  S t p i . ^ n g . ,  O b e r i n g ,  d e r  M i t t e l d .  S t a h l w e r k e ,  
A . - G . ,  R i e s a  i .  S a .

G e s t o r b e n .

J u n g ,  G u s t a v ,  K o m m e r z i e n r a t ,  N e u h ü t t e .  1 2 .  6 .  1 9 2 9 .

T a l l a ,  H a n s ,  O b e r i n g e n i e u r ,  D ü s s e l d o r f - R a t h .  1 6 .  6 .  1 9 2 9 .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
M i t  d e m  v o r  e i n i g e n  T a g e n  e r s c h i e n e n e n  H e f t  1 2  d e s  a l s  E r ­

g ä n z u n g  z u  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  d i e n e n d e n  „ A r c h i v s  f ü r  d a s  

E i s e n h ü t t e n w e s e n “ 1) i s t  d e r  z w e i t e  J a h r g a n g  d e s  „ A r c h i v s “  

a b g e s c h l o s s e n .  D e m z u f o l g e  i s t  d e m  v o r l i e g e n d e n  H e f t  e i n  T i t e l ­

b l a t t  u n d  e i n  G e s a m t - I n h a l t s v e r z e i c h n i s  f ü r  d e n  z w e i t e n  
J a h r g a n g  b e i g e f ü g t  w o r d e n .  D e r  B e z u g s p r e i s  d e s  m o n a t l i c h  e r ­

s c h e i n e n d e n  „ A r c h i v s “  b e t r ä g t  j ä h r l i c h  p o s t f r e i  5 0  J l J l ,  f ü r  M i t -  

g l i e d e r  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  2 0  3 1  J l .  B e s t e l ­

l u n g e n  w e r d e n  a n  d e n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,

S c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  e r b e t e n .  E i n b a n d d e c k e n  z u m  z w e i t e n  J a h r e s ­

b a n d  s i n d  e b e n f a l l s  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  z u  b e z i e h e n .

D e r  I n h a l t  d e s  z w ö l f t e n  H e f t e s  d e s  2 .  J a h r g a n g e s  b e s t e h t  

a u s  f o l g e n d e n  F a c h b e r i c h t e n :

G r u p p e  A .  $ i p I . » Q n g .  K u r t  B a u m  i n  E s s e n :  D e r  T e m p e ­

r a t u r v e r l a u f  i m  K o k s o f e n  u n d  s e i n e  B e d e u t u n g  

f ü r  d i e  w ä r m e t e c h n i s c h e  B e w e r t u n g  v o n  K o k e ­

r e i e n .  B e r .  K o k e r e i a u s s c h .  N r .  3 3 .  ( 1 6  S . )

G r u p p e  D .  ® r . = 3 t t g .  H .  F l i e g e n s c h m i d t  i n  D ü s s e l d o r f - R a t h : 

U n t e r s u c h u n g  d e r  S c h m a l s p u r a n l a g e  e i n e s  H ü t ­

t e n w e r k e s .  B e r .  M a s c h . - A u s s c h .  N r .  4 3 .  ( 9  S . )

V .  V i e w e g  u n d  J .  K l u g e  i n  C h a r l o t t e n b u r g :  U e b e r  M e s ­

s u n g e n  d e r  S c h m i e r f ä h i g k e i t  v o n  O e l e n  i n  L a g e r n .  

B e r .  G e m e i n s c h a f t s s t .  S c h m i e r m i t t e l  N r .  8 .  ( 7  S . )

G r u p p e  E .  H a n s  D i e r g a r t e n  i n  A a c h e n :  Z u r  B e s t i m m u n g  

d e r  G a s e  i n  M e t a l l e n ,  b e s o n d e r s  d e s  S a u e r s t o f f s  i n  

E i s e n  u n d  S t a h l ,  n a c h  d e m  H e i ß e x t r a k t i o n s v e r -  

f a h r e n .  B e r .  C h e m . - A u s s c h .  N r .  6 3 .  ( 1 6  S . )

R o l a n d  W a s m u h t  u n d  P a u l  O b e r h o f f e r  f  i n  A a c h e n :  

U e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  o x y d i s c h e n  E i n s c h l ü s s e  
i n  E i s e n  u n d  S t a h l  a u f  r ü c k s t a n d s a n a l y t i s c h e m  

W e g e  d u r c h  C h l o r a u f s c h l u ß .  B e r .  C h e m . - A u s s c h .  
N r .  6 4 .  ( 1 4  S . )

D r .  p h i l .  A .  K a n z  i n  D o r t m u n d :  V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m ­

m u n g  d e r  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  f e u e r f e s t e r  S t o f f e .  
B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h .  N r .  1 4 9 .  ( 7  S . )

D r .  E .  M a r k e  i n  H ü s t e n  i .  W . :  D i e  B e d e u t u n g  d e r  e r s t e n  

G l ü h u n g  f ü r  Q u a l i t ä t s f e i n b l e c h e ,  i h r  E i n f l u ß  a u f  

d i e  E r i c h s e n - T i e f u n g  u n d  d a s  G e f ü g e .  B e r .  W e r k ­
s t o f f a u s s c h .  N r .  1 5 0 .  ( 8  S . )

® r  - 3 ü g .  A n t o n  P o m p  u n d  2 ) i p I . = Q n g .  L u d w i g  W a l t h e r  
i n  D ü s s e l d o r f :  D e r  E i n f l u ß  d e r  S t i c h a b n a h m e  u n d  

d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  a u f  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n ­

s c h a f t e n  u n d  d a s  G e f ü g e  v o n  k a l t g e w a l z t e n  F e i n ­

b l e c h e n .  B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h .  N r .  1 5 1 .  ( 7  S . )

L e o  Z i m m e r m a n n  u n d  H a n s  E s s e r  i n  A a c h e n :  U e b e r  

d a s  s p e z i f i s c h e  V o l u m e n  v o n  w e i ß e m  R o h e i s e n .  ( 4  S . ) 

G r u p p e  F .  ( S t . ^ n g .  V .  P o l a k  i n  G l e i w i t z :  Z e i t s t u d i e  u n d  A r ­

b e i t s z e i t e r m i t t l u n g .  B e r .  B e t r i e b s w . - A u s s c h .  N r .  3 3 .  ( 5  S . )

♦ **
D e s  w e i t e r e n  s i n d  f o l g e n d e  A r b e i t e n  a u s  d e n  F a c h a u s s c h ü s s e n  

d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  e r s c h i e n e n :

G .  B u l l e  u n d  C .  F l ö s s e l  i n  D ü s s e l d o r f :  O e f e n  f ü r  B e t r i e b e  

m i t  f l i e ß e n d e r  F e r t i g u n g  ( F l i e ß ö f e n ) .  M i t t .  W ä r m e ­
s t e l l e  N r .  1 2 6 2) .

D r .  p h i l .  F .  H a r t m a n n  i n  D o r t m u n d :  D e u t s c h e  u n d  a m e ­

r i k a n i s c h e  N o r m u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s t o f f e .  B e r .  
W e r k s t o f f a u s s c h .  N r .  1 4 8 3).

l ) 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.


