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Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhuttenleute im Jahre 1932.

Dankes und der Hoffnung. Der Dank galt der bereit-
willigen und opferfreudigen Mitarbeit unserer Mitglieder und
der deutschen Huttenwerke an den Aufgaben unseres Vereins,
unsere Hoffnung ging dahin, dal3 diese Arbeits- und Opfer-
freudigkeit auch unter dem zunehmenden Druck der wirt-
schaftlichen Not nicht erlahmen wirde. Mit Befriedigung
kdnnen wir heute feststellen, dal3 sich unsere Erwartungen
erfullt haben. Zwar waren die Schwierigkeiten oft groR3,
weil ausreichende materielle Hilfsmittel fehlten, groRer aber
war der gemeinsame W ille aller Beteiligten zu fruchtbringen-
der Arbeit, und so durfen wir hoffen, dal das Bild der Ge-
meinschaftsarbeit unserer Mitglieder, der deutschen Huitten-
werke und der Geschéftsstelle, wie es die nachstehenden
Seiten entrollen, nicht unbefriedigend ist.

l |nser vorjahriger Bericht schloR mit einem Worte des

In der
Mitglied erb ewegung

kam, nachdem die wirtschaftliche Not uns schon im Jahre
1930 52 Mitglieder und 1931 sogar 455 Mitglieder genommen
hatte, auch im Berichtsjahre der Ruckgang noch nicht zum
Stillstand; am Schliisse des Jahres 1932 zadhlten wir 401
Mitglieder weniger als am Anfang. Zum guten Teil hangt
diese bedauerliche Entwicklung mit der Einschrumpfung des
Beschéaftigungsgrades der Eisenindustrie zusammen, da sehr
viele der ausgetretenen Mitglieder in den Ruhestand ver-
setzt wurden, oder sich anderen Berufen zuwandten, oder
gar heute ohne jede Tatigkeit sind. Diese Verluste bedauern
wir, weil wir entscheidenden Wert darauf legen, alle deut-
schen Eisenhittenleute in unserem Verein restlos zu-
sammenzuschlie3en.

In diesem Zusammenhang ein Wort Uber die Hohe des
Mitgliedsbeitrages, der seit einigen Jahren ‘ifoJlJl be-
tragt. Vorstand und Geschaftsfuhrung hatten und haben
selbstverstandlich den aufrichtigen Willen, den Mitglieds-
beitrag so niedrig wie mdglich zu halten, um den wirtschaft-
lichen Néten groRBer Teile des Mitgliederkreises gerecht zu
werden. Moglich war entweder eine geringe Herab-
setzung des Beitrages fur alle Mitglieder oder die Beibe-
haltung des Beitrages im allgemeinen bei gleichzeitiger
starker Herabsetzung fur die Gruppen von Mitgliedern, in
deren Einkommen die wirtschaftlichen Verhéltnisse be-
sonders stark zum Ausdruck kommen. Der Vorstand hat
sich fir den zweiten Weg, also dahin entschieden, fur die
leider recht groRen Gruppen von Mitgliedern, die im Ruhe-
stande leben, ohne Stellung oder aus sonstigen Grinden in
besonderer wirtschaftlicher Not sind oder schlie3lich sich
erst in Anfangsstellung mit sehr kleinem Einkommen be-
finden, die Beitrage wesentlich (auf 5, 10 und 20JL//0 zu
erméalligen. Erfreulicherweise hat der allergrolte Teil

unserer Mitglieder diesem sozial gedachten Beschliisse des
Vorstandes volles Verstandnis entgegengebracht. Bei dieser
Gelegenheit moge einmal mit allem Ernst ausgesprochen
werden, dal} die Mitgliedsbeitrdge der technisch-wissen-
schaftlichen Vereine allgemein so bescheiden sind, dafi
eine Beanstandung ihrer Hohe angesichts der Leistungen
der Vereine bitter empfunden werden muf.

Im udbrigen ist Uber die Mitgliederbewegung des Jahres
1932 zu sagen, da 136 Mitglieder neu aufgenommen wurden,
wahrend wir 77 Mitglieder durch den Tod und 460 Mitglieder
durch Austritt oder Streichung verloren. Einem Zugang
von 136 stand also ein Abgang von 537 Mitgliedern gegen-
tber. Die nachfolgende Aufstellung zeigt die Entwicklung
der Mitgliederzahl seit 1912 und ergibt, dal die Zahl am
Ende des Berichtsjahres immerhin noch héher war als
Ende 1912.

Ende Ende

1912 5320 1925 6034
1913 5667 1926 5905
1919 5955 1927 6275
1920 5839 1928 6420
1921 6046 1929 6494
1922 6203 1930 6442
1923 6007 1931 5987
1924 5995 1932 5586

Ungewohnlich gro3 und schmerzlich sind die Licken, die
der Tod im Berichtsjahre in unsere Reihen gerissen hat.
Wir nennen an erster Stelle Wilhelm Esser, den unver-
geflichen frilheren zweiten Stellvertreter des Vorsitzenden
unseres Vereins, aus unserem Vorstand und Vorstandsrat
ferner Georg Hartmann, Friedrich von Holt, Carl
Jaeger, Richard Krieger, Friedrich Schuster,
Otto Friedrich Weinlig, Fritz Winkhaus, von den
uns nahestehenden Hochschullehrern Rudolf Hoffmann,
Othmar v. Keil-Eichenthurn, den verdienten zweiten
stellvertretenden Vorsitzenden unseres Zweigvereins ,,Eisen-
hutte Oesterreich“, und Reinhold Krohn sowie von

unseren sonstigen Mitgliedern Jegor Bronn, Rudolf
Buck, Richard Buz, Wilh. Ernst, Carl Fléssel,
Oskar Friedrich, Oswald H6hl, Ernst Hoff, Carl

Irresberger, Heinrich Jucho, Hermann Kamp, W il-
helm Nettlenbusch, Martin W. Neufeld, Wilhelm
Niemeyer, Heinrich 0Oeking, Hans Pohle, Max
Polysius, Ernst Ro6chling, Bernhard Walther,
Rudolf Weber und Heinrich Weil. Viele der Ver-
storbenen haben sich um unseren Verein und seine Ziele
groBe Verdienste erworben. Ein ehrendes Andenken ist
ihnen und den ubrigen Heimgegangenen in unserem Kreise
sicher.
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Literarische Tatigkeit.

Unsere Vereinszeitschrift ,Stahl und Eisen* konnte
im Berichtsjahre regelmaflig erscheinen. Ihr Umfang ver-
minderte sich infolge der Notzeit von 1636 Seiten im Jahre
1931 auf 1308 Seiten im abgelaufenen Jahre, demnach um
rd. 20%. Durch diese aullere Einschrankung durfte aber
der innere Wert der Zeitschrift nicht gelitten haben, da die
Schriftleitung weiterhin darauf bedacht war, den Inhalt der
einzelnen Beitrdge moglichst straff zusammenzufassen. Der
Stoffzuflul? blieb bisher erfreulich stark, es ist jedoch nicht
zu verkennen, dal die Einschrankungen in den Werksbe-
trieben und Versuchsanstalten aller Art die Mdglichkeit zur
Ausfuhrung praktischer Versuche und wissenschaftlicher
Untersuchungen verringern. Wir kdnnen auch hier nur
der Hoffnung Ausdruck geben, daR die beteiligten Stellen
alles daran setzen werden, eine der wichtigsten Grund-
lagen unserer Zukunft, die Forschung, nicht verkimmern
zu lassen.

Um den Lesern die Unterrichtung Uber einzelne Teil-
gebiete zu erleichtern, wurden auch im Berichtsjahre
Sammelberichte veroffentlicht, ndmlich Uber Kokereibetrieb,
GieRRereiwesen, Eisenhittenchemie, Bearbeitbarkeit, Korro-
sion und Schweil3technik. Auch uUber die wirtschaftliche
Entwicklung der Eisenindustrie im In- und Auslande wurde
durch statistische und sonstige Mitteilungen fortlaufend
berichtet. Ein Sonderheft von ,,Stahl und Eisen* erschien
zur Hauptversammlung des Vereins deutscher Stahlform-
giellereien im Mai 1932 mit besonderen Arbeiten Uber Stahl-
guld ; ein zweites umfangreiches Sonderheft war der Wissen-
schaftlichen Haupttagung unseres Vereins am 26. November
1932 gewidmet.

Einen groRen Anteil an dem Gesamtumfang von ,,Stahl
und Eisen* hattewieder die ,,Zeitschriften- und Bucher-
schau® mit ihrem Ueberblick Uber das wichtigste in- und
auslandische Schrifttum auf unserem Fachgebiet und seinen
zahlreichen Nebengebieten. DafR trotz der Verminderung
des Gesamtumfanges von ,Stahl und Eisen“ die Zeit-
schriftenschau &uRerlich etwa der des Vorjahres gleichge-
blieben ist, wird sicherlich von der steigenden Zahl der Leser,
die diese wichtige Uebersicht planmafiig auszuwerten pflegen,
begriufit werden. Wie in frUheren Jahren erschien sie auch
weiter als einseitig bedruckte Sonderausgabe unter dem
Titel ,,Centralblatt der Hutten und Walzwerke* -

Das aus Anlal} des 50jéhrigen Bestehens unserer Vereins-
zeitschrift, am 1. Juli 1931, bearbeitete Gesamt-Inhalts-
verzeichnis fur die Jahrgange 1919 bis 1930 von
,Stahl und Eisen*“, das die Gesamt-Inhaltsverzeichnisse
fur die Jahrgange 1881 bis 1906 und 1907 bis 1918 fortsetzt,
konnte schon im September des Berichtsjahres erscheinen.
Der Band, der bei den Fachleuten hohe Anerkennung ge-
funden hat, umfalt 952 Seiten kleinsten Druckes und weist
im Namenverzeichnis mehr als 51 000, im Sachverzeichnis
nahezu 165 000 Quellen aus den genannten 24 Halbjahres-
banden nach;dabei erschlie3ter auch die wirtschaftlichen M it-
teilungen, Statistiken, Patente und verzeichnet nicht nur
die Unzahl von Quellenangaben der ,Zeitschriften- und
Bucherschau®, sondern auch noch die im ,Archiv fur das
Eisenhuttenwesen* verotffentlichten Arbeiten auf Grund
der in ,Stahl und Eisen“ erschienenen Ausziige. Das Ver-
zeichnis bildet somit einen Quellennachweis, wie er gleich
vollstdndig im technischen Schrifttum wohl einzig dasteht.

Der 5. Jahrgang (1931/32) des ,Archivs fiur das
Eisenhuttenwesen* war trotz der Bemuhungen, alle
Berichte moglichst kurz zu fassen und trotz der vorliegenden
wirtschaftlichen Schwierigkeiten mit 638 Seiten umfang-
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reicher als im Vorjahre mit 620 Seiten; er brachte insgesamt
80 Aufsatze. Mit Befriedigung kann festgestellt werden,
dal3 die , Archiv*-Arbeiten durch Berichte und Auszige
immer mehr in das Ubrige Schrifttum Ubergehen. Da das
LArchiv“ eine unentbehrliche Ergédnzung zu ,Stahl und
Eisen“ bildet, ist zu hoffen, daR auch 'sein Bezieherkreis
sich standig erweitern wird.

In der Reihe der Mitteilungen aus dem Kaiser-
Wilhelm -Institut fur Eisenforschung konnten im
Berichtsjahre nach Abschlu? des XI1Il. Bandes vom XIV.
Bande die Lieferungen 1 bis 20 mit 22 Abhandlungen aus-
gegeben werden.

Der Buchermarkt ist durch die Folgen der Wirtschafts-
lage besonders schwer betroffen. Das gilt sowohl fur den
Absatz schon vorhandener als auch mehr noch fir die
Herausgabe neuer Bicher. Die Zahl der neuen Buchwerke
des Verlags Stahleisen m. b. H. war deshalb im Berichtsjahre
gering. Zum ,,W erkstoff-Handbuch Stahlund Eisen*
kam der Nachtrag 111 mit 2 neuen und 26 umgearbeiteten
Blattern heraus, ferner wurde eine dritte Ausgabe des Ge-
samtwerkes notwendig. Weiter erschien das ,,Statistische
Jahrbuch fur die Eisen-und Stahlindustrie 1932%,
als Gemeinschaftsarbeit der Nordwestlichen Gruppe des
Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und des
Stahlwerks-Verbandes. Schlie3lich Ubernahm der Verlag
Stahleisen m. b. H. noch den Mitvertrieb des Jubilaums-
werkes ,,Die Oesterreichisch-Alpine Montangesell-
schaft 1881— 1931 1.

Vereinsbicherei.

Infolge der Einschrankung der Lesestunden2) hielt sich
die Benutzung der Druckschriftenbestande der Bicherei
wahrend des Berichtsjahres nicht ganz auf der Hohe des
Vorjahres. Zwar Ubertraf die Zahl der Lesesaalbesucher mit
17 712 noch die des Vorjahres (17 058), die Zahl der be-
nutzten Druckschriften blieb aber mit 29 394 hinter der des
Vorjahres (33 858) zuriick. Augenscheinlich hat zu diesem
Rickgang auch noch der Umstand beigetragen, dal} auf
Grund eines Beschlusses des Vereinsvorstandes3) die Leser,
die unserem Verein nicht angehoéren, seit Marz des Jahres
geringe Lesegebihren zu bezahlen hatten. Von den benutzten
Buchern und Zeitschriften wurden 8010 (9098) an 1043 (1087)
Entleiher in 2643 (2644) Postsendungen nach auswarts ver-
schickt. Einen erheblichen Anteil an diesen Sendungen
hatten die dem Verein nahestehenden Werke. Der Bestand
der Bucherei vermehrte sich im Berichtsjahre um 1493
Blcher und Zeitschriftenbande, nahm also, infolge not-
wendiger Sparmafinahmen, weniger zu als imVorjahre (1721).
Der Gesamtbestand der Bucherei erreichte bis zum Jahres-
schliisse rund 62900 Druckschriften.

Die Bibliographische Auskunftsstelle wurde auch
im Berichtsjahre von den Mitgliedern des Vereins und den
EisenhUttenwerken dauernd in Anspruch genommen, wenn
auch in etwas verringertem Male als im Vorjahre.

Die von der Bulcherei verwaltete amtliche Patent-
schriften-Auslegestelle wurde, da auch fur sie die Lese-
stunden eingeschréankt bleiben und fur die Durchsicht der
Patentschriften, mit Genehmigung des Prasidenten des
Reichspatentamtes, seit Ende Marz auch maRige Gebtihren
erhoben werden mufiten, gleichfalls nicht ganz so lebhaft
benutzt wie im Vorjahre; vorgelegt wurden Patentschriften
in 11 249 (13 002) Fallen, teils in Klassen, Unterklassen
oder Gruppen, teils in Einzelschriften.

Q Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1223/24.

2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 54.
3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 332.
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Zweigvereine.

Die Hauptversammlung der Eisenhitte Sidwest
tagte am 31. Januar 1932 in Saarbricken unter dem Vorsitz
von A. Spannagel (Neunkirchen)4). In seiner BegriRungs-
ansprache schilderte der Vorsitzende die Entwicklung der
Saareisenindustrie im abgelaufenen Jahre. AnschlieRend
sprach F. Wever (Dusseldorf) Uber ,Neuzeitliche Metall-
forschung. Die Kristallstrukturanalyse als Grundlage der
neueren Metallforschung”. AuRerdem hielt W. Heiligen-
staedt (Saarbricken) einen Vortrag tber ,,Bau und Betrieb
von StoRdfen im Urteil der Warmebilanz“ 49).

Die Arbeiten der Fachgruppen des stidwestlichen Zweig-
vereins nahmen im Berichtsjahre trotz der wirtschaftlichen
Schwierigkeiten einen guten Fortgang. Von der Fachgruppe
»Stahl- und Walzwerke* wurden u. a. die Fragen der
Schienenstahlerzeugung, die Berechnung der Umformungs-
arbeit bei Walzprofilen und die Verschleil3festigkeit
verschiedener Stahlsorten behandelt. Die Fachgruppe
.Kokerei und Hochofen“ besprach Fragen aus dem Ge-
biete des Kokereibetriebes, wie Gasausbringen, Benzol-
gewinnung, und lie3 weiter Uber KrisenmalRnahmen im
Hochofenbetrieb berichten. In einer gemeinschaftlichen
Sitzung der Fachgruppen ,Stahl- und Walzwerke* und
.Maschinenwesen* wurde ein Vortrag Uber neuzeitliche
Feineisenstralen mit Hochleistungskihlbetten gehalten.
Die Bemihungen des Hauptvereins, die Notlage der Jung-
ingenieure durch Beschaffung irgendeiner Tatigkeit auf
Eisenhittenwerken zu mildern, wurden von dem Zweig-
verein durch Betreuung der jungen Leute innerhalb des
Saargebiets bereitwilligst unterstutzt.

Die Eisenhitte Oberschlesien sah sich wegen der
Ungunst der wirtschaftlichen Lage leider gendétigt, ihre
Hauptversammlung im Jahre 1932 ausfallen zu lassen. Die
Arbeiten der Fachausschisse ,Hochofen und Kokerei*,
LwStahlwerk und Werkstoff* sowie ,,Walzwerk und Weiter-
verarbeitung”“ konnten indessen ohne nennenswerte Ein-
schrdnkungen mit gutem Erfolge weitergefuhrt werden.
Die Ausgestaltung der ArbeitsausschuR3-Sitzungen zu so-
genannten Betriebsbesprechungen hat sich sehr bewahrt;
in mehreren Sitzungen wurde eine groRere Anzahl Be-
richte Uberwiegend praktischen Inhalts erstattet und ein-
gehend erértert. Aus ihrer Zahl seien hervorgehoben: Er-
fahrungen mit Zentralschmierungen in Walzwerken; Zu-
stellung und Reparaturkosten von Siemens-Martin-Oefen mit
verschiedener Kopfbauart und bei verschiedener Betriebs-
weise; Seigerungsverhéltnisse bei silizierten und unsilizierten
Grob- und Mittelblechen; Einflul der Garungszeiten und
des Stampfens und Schittens der Kohle auf die Koksgute;
Einflul verminderten Durchsatzes auf das Ausbringen und
die Beschaffenheit der Nebenerzeugnisse oberschlesischer
Kokereien; Verbesserungen an Winderhitzern. Weiterhin
wurde von den einzelnen Ausschiissen durch Gemeinschafts-
arbeit die Klarung wichtiger Fragen angestrebt, wie Ein-
schltsse in Schmiedestiicken, Untersuchungen an Siemens-
Martin-Oefen, Zustellung und Haltbarkeit von Walzwerks-
stoRofen, Fehler an diinnem Walzgut u. a. m. Schlielich
wurde eine Gemeinschaftsarbeit oberschlesischer GieRerei-
betriebe auf dem Gebiete der Vorkalkulation und Arbeits-
zeitermittlung zu einem vorlaufigen Abschlul? gebracht. Auch
die Eisenhltte Oberschlesien lie sich die Unterbringung
der Jungingenieure angelegen sein.

Die wie im Vorjahre auf einen Tag beschrankte
Hauptversammlung der Eisenhiitte Oesterreich6

4) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 148/49.

<@ Arch.Eisenhuttenwes. 5 (1931/32) S.559/68 (W armest. 162).
s) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 590/93.

Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhittenleute im Jahre 1932.

Stahl und Eisen. 59

fand am 28. Mai 1932 in Leoben unter dem Vorsitz
von A. Apold (Wien) statt. Der eigentlichen Hauptver-
sammlung ging am Vormittage eine Fachsitzung voraus;
A. Wagner (Volklingen) hielt hier einen Vortrag Uber
~Physikalische Mollerfragen“,und 0. Emicke (Freiberg)
sprach uber ,,Die rechnerische und vereinfachte graphische
Ermittlung von Sonderstahlkalibrierungen; Vergleiche mit
der FluB3stahlwalzung“. Weiter lieferte R. W alzel (Dona-
witz) einen ,Beitrag zur Kenntnis der mechanischen Alte-
rung weichen Flu3stahls“. In der Hauptversammlung selbst
aulerte sich der Vorsitzende ausfuhrlicher zur wirtschaft-
lichen Lage Oesterreich und seiner Eisenindustrie. Nach
dem von 0. v. Keil vorgetragenen Tatigkeitsbericht hielt
K. Rummel (Dusseldorf) einen Vortrag uber ,,Grundlagen
der industriellen Betriebswirtschaft mit besonderer Beriick-
sichtigung des Eisenhittenwesens*.

Aus der Tatigkeit der Fachausschiisse des Zweigvereins
ist zundchst die Grundung des seit langerem geplanten
Werkstoffausschusses zu erwéhnen. Die Arbeiten des Kor-
rosionsausschusses und des Gluhofenausschusses verliefen
im Berichtsjahre befriedigend, wéhrend die Téatigkeit des
Elektrostahlausschusses mit Ricksicht auf die Wirtschafts-
lage voruibergehend eingestellt wurde. Die der Eisenhutte
Oesterreich angeschlossene Warmestelle hielt am Vortage
der Hauptversammlung eine Vollsitzung ab, die einen Bericht
von K. Rummel (Dusseldorf) Uber ,Organisation der
Warmewirtschaft“ entgegennahm.

In Ublicher Weise veranstaltete die Eisenhitte wieder
einige Vortragssitzungen und Vortragsabende, die sich eines
guten Besuches erfreuten.

Im Siegerland wurde am 14. April 1932 unter der
Leitung von 0. Petersen wie in den Vorjahren eine Vor-
tragssitzung6 abgehalten, die von etwa 200 Teilnehmern be-
sucht war. Technische Vortrage hielten F. Bleimann
(Eichen) Uber ,Blechgliihofen in Vergangenheit und Gegen-
wart“ und H. Erhard (Weidenau) uber ,,Die Blechwaren-
herstellung und ihre Bedeutung“. Den Schiuf3 bildete ein
Vortrag von M. Schlenker (Dusseldorf) unter dem Titel
,Ein Streifzug durch unsere wirtschaftliche Lage*.

Vorstandssitzungen und Hauptversammlung.

Vorstand und Vorstandsrat tagten im Berichtsjahre zwei-
mal, und zwar am 14. Marz und 19. September. Ueber diese
Sitzungen ist friher schon berichtet worden?7). Eine Haupt-
versammlung wurde im abgelaufenen Jahre nicht abgehal-
ten; an ihrer Stelle fand am 26. November eine auf3erordent-
lich stark besuchte Wissenschaftliche Haupttagung
statt, deren Verlauf an anderer Stelle bereits gewurdigt
worden ist8.

Fachausschiss e

Einen gewissen Anhalt Uber den auReren Umfang der
Tatigkeit unserer Fachausschiisse gibt die Zahl der von
ihnen herausgegebenen Berichte; sie bezifferte sich im Jahre
1932 auf 106 und war um 24 groRBer als im Vorjahre.
Bemerkenswert war, dal3 die Zahl der Besucher der Voll-
sitzungen unserer Fachausschusse trotz der wirtschaftlichen
Verhaltnisse sichtlich zunahm. Wir fuhren das u. a. darauf
zurick, dall auf Wunsch unseres Vorstandes die jungeren
Ingenieure der Werke mehr als friiher zu den Sitzungen ent-
sandt wurden. Hierauf ist nicht nur vom Standpunkte
unseres Vereins, sondern vor allem auch von dem der Werke
Wert zu legen, um gerade der jungeren Generation die Mit-

6) Stahl u. Eisen52 (1932) S. 448/49.
7) Stahl u. Eisen52 (1932)S. 332 u. 987/88.
8) Stahl wu. Eisen52 (1932)S. 1237/38.
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Wirkung an der technisch-wissenschaftlichen Arbeit unserer
Fachausschisse zu ermdglichen und ihr Gelegenheit zu
geben, aus den vielen Anregungen, die sich aus dieser Arbeit
ergeben, Nutzen zu ziehen. Aus den gleichen Erwéagungen
hielten wir neuerdings versuchsweise eine der Vollsitzungen
unserer Fachausschiisse auBerhalb Disseldorfs, des gewohn-
ten Tagungsortes, ab, und zwar in Essen, um so die Reise-
kosten der Teilnehmer zu vermindern oder ganz zu be-
seitigen. Ein ungewodhnlich starker Besuch der Sitzung
rechtfertigte die gehegten Erwartungen. Auch den im Be-
zirk anséssigen jungen Diplom-Ingenieuren, die noch keine
Stellung in der Praxis gefunden haben, ermdglichten wir die
Teilnahme an den Sitzungen unserer Fachausschisse.

Im ganzen sind seit dem Bestehen der Fachausschusse 1154
Berichte erschienen. Wie sich die Berichte auf die einzel-
nen Fachausschiisse verteilen, 143t die folgende Aufstellung

erkennen:
Zahl der erschienenen Berichte

im Jahre seit Bestehen
1932 des Ausschusses
Erzausschufl (Grundungsjahr 1919) 3 30
Kokereiausschul3 (1912) 11 49
Hochofenausschul? (1907) 10 134

Ausschuf? flr Verwertung der Hoch-

ofenschlacke (1921) 2 21
Stahlwerksausschul (1911) . . . . 23 242
WalzwerksausschulR (1913)............ 6 %6
Maschinenausschu3 (1918)............ — 49
Ausschul3 fur Betriebswirtschaft

(1924). . 1 64
Chemikerausschuf3 (1911)............ 1 87
Werkstoffausschul3 (1920) 23 199
Warmestelle (1919)......ccveennn.. 16 173
Gemeinschaftsstelle Schmiermittel

(1920). e — 10

106 1154

Im einzelnen sei Uber die Tatigkeit der verschiedenen
Fachausschisse folgendes mitgeteilt.

Im
Hochofenausschufld

bildete ein Bericht Uber physikalische Méllerfragen9, mit
dem sich die 36. Vollsitzung am 23. September 1932 befalite,
eine wertvolle Fortfihrung der bisherigen grundséatzlichen
Untersuchungen uUber die Vorgange im Hochofen. Von den
rein chemischen Betrachtungen der Hochofenvorgange war
man friher schon zu Ueberlegungen Uber die Warmewertig-
keit mit einem Hinweis auf die Wichtigkeit der physika-
lischen Seite gekommen. In dem neuen Bericht wurde die
Wichtigkeit der Gasstromung sowohl fur die Warmeuber-
tragung als auch fur die Reduktion betont. Zu dem Zweck
hatte man nicht nur den Durchgangswiderstand verschie-
dener fur den Hochofen wichtiger Rohstoffe untersucht,
sondern auch Betriebsversuche Uber den Einflul? der Auf-
gabe des Modllers, nach Kornstufen getrennt, angestellt.
Der grof3e Erfolg, der sich in der Koksersparnis ausdriickt,
gibt Veranlassung zu reger Weiterarbeit Uber diese Frage.
In der gleichen Sitzung wurde auferdem ein Bericht Uber
die Wasserkihlung am Hochofen1) erstattet, der sich auf
eine Rundfrage bei den deutschen Hochofenwerken stitzte.
Damit wurde unterstrichen, welchen Einflu eine verninf-

9) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 129/36 (Hochofen-
aussch. 130) und Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1109/18 (Hochofen-
aussch. 131).

10) Stahl u. Eisen demnéchst.
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tige Wasserwirtschaft auf die Selbstkosten des Hochofens
ausubt; weiter wurde durch die Zusammenstellung der
Arbeitsweisen auf den verschiedenen Hochofenwerken auf
Verbesserungsmaoglichkeiten hingewiesen.

Der Arbeitsausschuf3 des Hochofenausschusses,
der im Berichtsjahre drei Sitzungen abhielt, befal3te sich zu-
nachst mit der Reduktion von Eisenoxyden durch Kohlen-
stoff und Zyankali bei hohen Temperaturenll). Zweck der
Versuche war weniger eine Untersuchung der Reduktions-
vorgange, als vielmehr der Energieverhaltnisse bei diesen
Sauerstoffabbauvorgéangen, wie sie sich etwa durch plotz-
lichen Einsturz von Hangegewdlben im Hochofen einstellen
kénnen. Diese Laboratoriumsversuche ergaben, dafl die
plotzliche Reduktion von Eisenoxyden durch Spaltungs-
kohlenstoff oder durch Zyankali in solchen Mengen, wie sie
im Hochofen im laufenden Betrieb wohl Vorkommen,
zu erheblichen Drucksteigerungen zu fuhren vermag und da-
durch Schadigungen des Hochofenmauerwerkes herbeifuhren
kann. Mit Zerstbrungserscheinungen an Hochofenschacht-
mauerwerk1?) beschaftigte sich ein weiterer Bericht, in dem
auf Grund von Einzelféallen die schadliche Wirkung vor allem
des Kohlenoxyds oder des aus ihm entstehenden Spaltungs-
kohlenstoffs und des Zinks, aber auch der Alkalien und der
rein mechanischen Abriebwirkung der niedergehenden Be-
schickung eroértert wurde. Mehr theoretischer Natur war
eine Arbeit Uber die Reduktion des Mangans im Hochofen13);
an Hand einer groRen Zahl von Schrifttumsangaben uber die
Zusammensetzung des Roheisens und der gleichzeitig ent-
fallenden Schlacke wurde gezeigt, dal3 im Gestell des Hoch-
ofens das Gleichgewicht auf eine Oxydation des im Roheisen
vorhandenen Mangans hinzielt. Besonders rege waren die Ver-
handlungen des Arbeitsausschusses Uber die Verhittung
deutscher Eisenerze. Dabei wurde zunéchst die grundséatzliche
Frage der Erzbewertung erortert, aber noch nicht endgiltig
beantwortet. Ferner wurden Einsatz- und Brennstoffkosten
fur die Verhittung kieselséurereicher Erze 14),wie sie ein Grof3-
teil der deutschen Lagerstétten liefert, flr die Erzeugung von
Stahleisen ermittelt durch Vergleich verschiedener Betriebs-
jahre, in denen der Anteil dieser Erze am Gesamtmoller
verschieden gro3 war. In diesen Zusammenhang gehoren
auch zwei Berichte Uber die Bestimmung der Reduktions-
fahigkeit von Eisenerzen, die im Rahmen der Wissenschaft-
lichen Haupttagung erstattet wurden. Beiden Berichten
liegen Untersuchungen unter weitgehender Anpassung an
die Hochofenbetriebsverhaltnisse nach Zeit, Temperatur und
Zusammensetzung des Reduktionsgases zugrunde. Die eine
Versuchsreihel5) filhrte zu dem Ergebnis, dal} vor allem
physikalische Eigenheiten eines Erzes, d. h. bei gegebener
Stuickgrofle sein Gefiugeaufbau und seine Porigkeit, die Re-
duzierbarkeit bestimmen. Fur ihre Ermittlung wird deshalb
die mikroskopische Untersuchung der Erze auf Porenraum
und -Oberflache auf dem Integrationstisch vorgeschlagen.
Die andere Arbeitl zeigte den groflen EinfluR der Gas-
geschwindigkeit und der Temperatur auf den Sauerstoff-
abbau, woraus Schluf3folgerungen fir den Betrieb, besonders
uber die zuladssige Hohe des Hochofenschachtes, gezogen
wurden. Sehr fruchtbringend war schlief3lich eine Aus-
sprache Uber KrisenmalBnahmen im Betriebe des Hoch-
ofens, der zur Zeit ja auf vielen Werken mein- als Gas-
erzeuger denn als Roheisenhersteller wirken muB. Dieser

“) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 173/82 (Hochofen-
aussch. 133).

1) Stahlu. Eisen 52 (1932) S. 1061/65 (Hochofenaussch. 132).
13) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 893/97 (Hochofenaussch. 129).
14) Stahl u. Eisen demnéchst.

15) Stahlu. Eisen 52 (1932) S. 1154/62 (Hochofenaussch. 134).
16) Stahl u. Eisen demnachst.
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Notstand stellt an die Betriebsleitung besondere Anforde-
rungen, zumal da der Hochofen innerhalb kirzester Zeit den
Bedurfnissen der abnehmenden Betriebe gentigen mu3. Die
Losung dieser Aufgaben héngt sehr von den ortlichen Ver-
héaltnissen ab; es war deshalb besonders begrufRenswert, daf
von sehr vielen Betrieben die Erfahrungen mit den verschie-
densten Arbeitsweisen bekanntgegeben wurden.

Der Unterausschuf fir Wind erhitz erfragen nahm
einen Bericht Uber zweckmaRigen Bau und Betrieb von stei-
nemen Hochofenwinderhitzernl?) entgegen, in dem einmal
der Stand der bisherigen theoretischen Erkenntnisse ge-
kennzeichnet und zum &ndern an Hand einer Umfrage bei
den deutschen Hochofenwerken eine Uebersicht und eine
Kritik der vorhandenen Winderhitzer gegeben wurde.

Aus dem Arbeitsgebiete des Ausschusses fur Ver-
wertung der Hochofenschlacke ist hervorzuheben, daf
die in Zusammenarbeit mit Professor H. Kappen von der
Landwirtschaftlichen Hochschule in Bonn durchgefihrten
Versuche mit Hochofenschlacke als Kalkdiingemittelld ab-
geschlossen wurden. Im Anschlul? daran wurden bei ver-
schiedenen landwirtschaftlichen Versuchsstationen und Be-
trieben Ergénzungsversuche in gréfRerem MafRe begonnen,
deren Ergebnisse bisher noch nicht vorliegen. Im Ubrigen ist
noch zu erwahnen, dal3 der Ausschu auch der Normung von
Hochofenschlackensteinen néhertrat, daR diese aber wegen
der schlechtenWirtschaftslage zunéchst zurtickgestelit wurde.

Der
Erzausschul
befal3te sich in den letzten Monaten hauptsachlich mit der
Verhittung deutscher Erze und der damit eng zusammen-
héngenden Erzbewertung, und zwar in enger Zusammen-
arbeit mit dem Hochofenausschul3. Untersuchungen uber
die Moglichkeit der Verhiuttung deutscher Erze hatten schon
in den Jahren 1919 bis 1923 in unserer Arbeit eine wesent-
liche Rolle gespielt und waren der unmittelbare Anla zur
Grundung des Erzausschusses. Allerdings stand zu jener
Zeit die Moglichkeit der Versorgung der Eisenhlitten mit
deutschen Erzen im Vordergrinde, wahrend zur Zeit die
Méglichkeit einer wesentlichen Steigerung der Verhittung
deutscher Erze erdrtert wird. Die Frage wurde auch von
Tageszeitungen aufgegriffen, besonders aber in einer Denk-
schriftl9 behandelt, die der Berg- und hiuttenménnische Ver-
ein zu Wetzlar aus Anlal} seines funfzigjahrigen Bestehens
herausgegeben hat. In diesem Zusammenhang wurde nach
mehreren Besprechungen im kleinen Kreise von Erz- und
Hochofenleuten eine Rundfrage bei den deutschen Hoch-
ofenwerken veranstaltet, um den Anteil der verschiedenen
Erzgebiete am Gesamtmodller festzustellen. Das Ergebnis
wurde in einem Berichte Uber die Versorgung der deutschen
Hochofenwerke mit einheimischen Eisenerzen2) vor der
Wissenschaftlichen Haupttagung des Vereins ausgewertet.
Hier soll noch einmal erwéhnt werden, dafl3 der Anteil der
deutschen Erze am Gesamtmoller seit dem Hohepunkt der
guten Wirtschaftszeit im Jahre 1929 der Menge nach nur
unwesentlich zuriickgegangen ist.
Sehr rege arbeitete der

Kokereiausschul3,

dessen Federfuhrung der Verein fur die bergbaulichen Inter-
essen zu Essen hatte. Der 15. Vollsitzung, die am 21. Ok-
tober 1932 im Rahmen der 5. Technischen Tagung des

17) Stahl u. Eisen demnéchst.

Vgl.: Die landwirtschaftliche Verwendbarkeit der Eisen-

hochofen-Schlacke [Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 441/48
(Schlackenaussch. 21)].

19 vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1188.

20) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1/15 (Erzaussch. 31).
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genannten Vereins stattfand, wurde ein Bericht Uber
neuzeitliche Gaserzeuger im Kokereibetrieb2l) vorgelegt.
Auf das Bestreben, mdglichst viel Gas bei der Ver-
kokung fir die Verwertung innerhalb des eigenen Betrie-
bes nutzbar zu machen, war auch der zweite Bericht
uber die unmittelbare Wassergaserzeugung im Koksofen22)
zurlUckzufiihren; die Aufgabe, die Gasausbeute durch un-
mittelbare Wasserdampfzufuhr zum Kohlekuchen wéahrend
der Garung zu erhdhen, scheint danach erfolgreich geldst zu
sein. Weitere Mdglichkeiten, die Wirtschaftlichkeit des
Kokereibetriebes zu erhthen, wurden in einem Bericht tber
Kokereiteer und neue Wege zu seiner Verwertung2j gezeigt.
Hier ging es vor allem darum, moglichst hochwertige Er-
zeugnisse durch besondere Behandlung des Kokereiteers zu
erhalten.

Der Arbeitsausschuf3 hielt im Jahre 1932 drei
Sitzungen ab. Ein Gebiet, das in den letzten Jahren immer
wieder in Berichten behandelt wurde, war dabei mit ver-
schiedenen Arbeiten vertreten: Die Beurteilung der Kohle
in ihrer Eignung fur die Verkokung und das Verhalten der
verschiedenen Kohlenbestandteile bei der Garung. So wurde
Uber neuere Verfahren zur Beurteilung des Verhaltens der
Kohle bei der Verkokung2), weiter Uber neuzeitliche Koks-
kohlen- und Stuckkoks-PrufungZ), uber den Einflu? der
Gefugebestandteile auf die physikalischen und chemischen
Eigenschaften von Koks und SchwelkoksZ) sowie Uber den
Einflul des Wassergehaltes der Kokskohle auf den Warme-
aufwand bei der VerkokungZ) und schlie3lich Uber neuere
Erkenntnisse Uber das Schmelzen der Kohle bei der Ver-
kokung® berichtet. Hierher gehért auch eine Untersuchung
Uber die Schuttung der Kohle in der Koksofenkammer und
inren Einflul bei der Verkokung2®. Zu erwédhnen bleibt
weiter eine Arbeit tUber die Anpassungsmaoglichkeit der Koks-
und Gaserzeugung an schwankende Absatzverhéaltnisse3),
in der eine Kurventafel entwickelt wurde, um bei gegebenen
Preisen und Absatzmdglichkeiten fiir die Nebenerzeugnisse
und den Abfallkoks das zweckméaRige Verhéaltnis von Stark-
gas zu Schwachgas bei der Unterfeuerung zu erhalten.
Ferner wurden Betriebsergebnisse Uber die Ammoniak- und
Benzolgewinnung aus Koksofengasen mit dem Feldwéscher3)
bekanntgegeben und die Reaktionsfahigkeit von Koks mit
der Graphitierung und elektrischen Leitfahigkeit3) in Ver-
bindung gebracht. Schliellich beriUhrte ein Bericht Uber
mechanische Einrichtungen fur die Ruckverladung von
Lagerkoks und ihre Wirtschaftlichkeit33 insofern noch eine
zeitgeméalie Frage, als heute ein sehr groRRer Teil des Kokses
auf die Halde gefordert werden muf3.

Der Laboratoriums-Unterausschul3 des Kokerei-
ausschusses befafite sich mit der Bestimmung des Benzol-
gehaltes von Gas und Waschol, der Backfahigkeit, des
Phosphorgehaltes, des Aschenschmelzpunktes und der Unter-
suchung der Asche der Kokskohle.

21) Gluckauf 68 (1932) S. 1165/73 (Kokereiaussch. 50).

22) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 33/40 (Kokereiaussch. 51).

23) Gluckauf 68 (1932) S. 965/82 (Kokereiaussch. 48).

24) Gluckauf 68 (1932) S. 1005/12 (Kokereiaussch. 49).

25) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 89/93 (Kokerei-
aussch. 46).

26) Glickauf 68 (1932) S. 769/79 (Kokereiaussch. 45).

27) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 263/69 (Kokerei-
aussch. 52).
29 Glickauf demnachst.
29) Gluckauf 68 (1932) S.445/51 u.465/69 (Kokereiaussch. 43).
30) Glickauf 68 (1932) S. 838/47 (Kokereiaussch. 47).
31) Glickauf 68 (1932) S.313/19 u. 343/49 (Kokereiaussch. 41).
32) Arch. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) S. 543/47 (Kokerei-

aussch. 42).
33) Gluckauf 68 (1932) S. 559/63 (Kokereiaussch. 44).
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Im Unterausschul3 fur feuerfesten Mdrtel wurde
ein Bericht Uber laboratoriumsmagige Untersuchung von
feuerfestem Mortel erstattet, der als Unterlage fur die Nor-
mung dieser Stoffe gedacht ist.

Der

Stahlwerksausschull

setzte die flr seine verschiedenen Fachgebiete auf breiter
Grundlage eingeleiteten Arbeiten fort. War schon im Vor-
jahre den metallurgischen Fragen besondere Aufmerksam-
keit geschenkt worden, so wurde dieses Ziel im Berichtsjahre
eifrig weiterverfolgt. So vermittelte die 33. Vollsitzung am
11. Februar 1932 in Fortsetzung fruherer Arbeiten zunachst
Ergebnisse von Untersuchungen uber die Erstarrung und
Kristallisation der Stahlblocke sowie ihre BeeinfluBbarkeit
durch die Gielstemperatur und die Unterkihlungsfahigkeit
des Stahles34). Auf Grund ausgedehnter Versuche konnte
festgestellt werden, daf? je nach der chemischen Zusammen-
setzung sowie der physikalischen und kristallographischen
Eigenart des Stahles die GieRtemperatur oder Unterkih-
lungsfahigkeit im Vordergrinde steht; in allen Fallen fuhren
niedrige GielRtemperaturen und der hochste Grad der Des-
oxydation, Entgasung, Schlackenreinheit und Legierung zur
Ausbildung feiner Primarkristallisation und geringer Seige-
rungen, d. h. zur Gutesteigerung infolge mdglichst grofRer
GleichmaRigkeit. Zwei weitere Berichte beschéftigten sich
mit der wichtigen Aufgabe der Entschwefelung, namlich
mit den Entschwefelungsvorgdngen bei den heutigen Ver-
fahren der Roheisen- und Stahlerzeugung3) sowie dem Ver-
halten des Gasschwefels im basischen Siemens-Martin-
Ofen3). Die Berichte zeigten zunachst, wie durch gewisse
Lésungsmittel, z. B. FluBspat oder Bauxit, oder durch An-
wendung starkerer Basenbildner, wie Strontianit, Pottasche
oder Soda, die entschwefelnde Wirkung der Schlacke be-
deutend verbessert werden kann und eine noch weitergehende
Entschwefelung erzielt wird, wenn in einer geeignet zu-
sammengesetzten Schlacke gleichzeitig Reduktionsstoffe
vorhanden sind. Sehr bedeutungsvoll, vor allem fir Siemens-
Martin-Oefen, die mit einem Mischgas aus Koksofen- und
Gichtgas beheizt werden, waren die Untersuchungen uber
das Verhalten des Gasschwefels, die auf Grund eingehender
Schwefelbilanzen uUber den ganzen Schmelzverlauf zu der
wichtigen Folgerung fuhrten, daf eine besondere Ent-
schwefelung jenes Heizgases nicht notwendig erscheint,
wenn normale Ofenverhaltnisse vorliegen.

In der 34. Vollsitzung am 21. Oktober 1932 vermittelte
ein Beitrag neue Erkenntnisse Uber die Abscheidung von
Phosphor, Schwefel und Sauerstoff bei der Qualitatsstahl-
erzeugung im Siemens-Martin-Ofen, vor allem mit Ricksicht
auf ihre gegenseitige Beeinflussung und ihre Beziehungen
zueinander. Eingehend behandelte ein weiterer Bericht in
einem Vergleich der amerikanischen mit der deutschen
Arbeitsweise Fragen der Kokillenabmessungen und -halt-
barkeit sowie des Gielens im Stahlwerk3/). Die hier
gegebenen umfangreichen Unterlagen sind deshalb von be-
sonderem Wert, weil sie nicht nur erstmalig einfache, aus
einer Summe von Einzelerfahrungen abgeleitete Richt-
linien fur Abmessungen und Form von Kokillen brachten,
sondern gleichzeitig auch Winke fir die Erzeugung von
Blocken, die moglichst wenig Fehlerkeime fur die weitere
Verarbeitung aufweisen. Ein dritter Bericht beleuchtete die
Mdglichkeit der Verwendung von Siemensit, einem hoch-
feuerfesten Sonderstein, als Baustoff im basischen Siemens-

34) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1932/33) S. 1/12.
36) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 577/82 u. 606/12.
36) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 677/88.

87) Stahl u. Eisen demnéchst.
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Martin-Ofen3). Ein anderes wichtiges Arbeitsgebiet war
das der makroskopischen Einschliisse im Stahl, besonders in
groBen Schmiedestahlblécken; es galt Mittel und Wege zu
ihrer Verminderung oder sogar Vermeidung ausfindig zu
machen. Die hieruiber eingeleiteten Untersuchungen wurden
in der Berichtszeit wesentlich gefordert; tber ihre Ergebnisse
konnte auf der Wissenschaftlichen Haupttagung des Vereins
am 26. November 1932 in zwei Vortragen berichtet werden.
Die Schlu3folgerungen aus den auf mehreren Werken durch-
gefihrten Arbeiten, die teils durch Einzeluntersuchungen3),
teils durch GrofRzahlauswertung4) die verschiedenen Ein-
flisse zu erfassen suchten, haben schon zu bemerkenswerten
Fortschritten gefuhrt.

Die seinerzeit vom Stahlwerksausschuf? angeregten physi-
kalisch-chemischen Arbeiten Uber die Erforschung der Stahl-
erzeugungsvorgange, besonders zur Aufklarung der sich zwi-
schen Bad und Schlacke abspielenden Reaktionen, konntenin
der Berichtszeit sowohl durch Untersuchungen in reinen For-
schungsstatten als auch durch Beitrage aus dem praktischen
Stahlwerksbetriebe in reichem Malle gefordert werden.
Bedeutsam sind hier zunéchst die Arbeiten, die sich mit dem
Grundsatzlichen4l) und der Anwendbarkeit des Massen-
wirkungsgesetzes4?) auf die metallurgischen Verfahren be-
schaftigten und bestéatigten, dal das einfache oder ideale
Massenwirkungsgesetz fur die Reaktionen bei metallurgischen
Verfahren einen geniugend zuverlassigen Fuhrer bildet43).
Eine andere Arbeit bestand in der kritischen Zusammen-
stellung der im in- und ausléndischen Schrifttum zerstreuten
Angaben Uber die bei den verschiedenen metallurgischen
Umsetzungen auftretenden Wéarmetdnungen4), um bisher
fehlende einwandfreie Grundlagen fur vergleichende Rech-
nungen bieten zu kénnen. Weiterhin wurden untersucht das
fur den Betrieb besonders wichtige Verhalten des Mangans
bei der Stahlerzeugung4), die Temperaturabhangigkeit des
Mangangleichgewichts sowie seine Beeinflussung durch Zu-
satze, und zwar sowohl am reinen System4o) als auch durch
Auswertung von Analysen des Betriebs47) unter BerUck-
sichtigung der verschiedenen betrieblichen Einflissed).
Andere Arbeiten befaldten sich mit dem System Eisen-Sauer-
stoff49), mit der Geschwindigkeit und den Gleichgewichts-
konstanten der KollUenstoffreaktion bei der Herstellung
flissigen Stahles@), mit der Verteilung des Phosphors
zwischen Eisen und kalkhaltigen Eisenphosphatschlacken@l)
sowie mit dem Mangan- und Phosphorgleichgewicht im
Siemens-Martin-Ofen im Lichte neuerer Temperaturmessun-
gen&). Wenngleich die auf diesem Gebiete eingeleiteten
Arbeiten schon zu einer Reihe schoner Erfolge gefuhrt haben,
so bleibt hier der Forschung in Laboratorium und Betrieb
noch ein weites Feld offen, und der Weg zu dem gesteckten

38) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1014/17 (Stahlw.-Aussch. 237).

39) Stahl u. Eisen demnachst.

40) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1162/68 (Stahlw.-Aussch. 238).

41) Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 361/66 (Stahlw.-
Aussch. 201).

42) Z. anorg. allg. Chem. 202 (1931) S. 99/112.

43) Arch. Eisenhittenwes. demndéchst; vgl. auch Naturwiss.
20 (1932) S. 409/12; Z. Elektrochem. 38 (1932) S. 557/62 u. 568.

44) Arch. Eisenhlttenwes. 6 (1932/33) S. 227'30.

46) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 133/44 (Stahlw.-Aussch. 221).

46) Z. anorg. allg. Chem. 206 (1932) S. 337/55; vgl. Stahl u.
Eisen 52 (1932) S. 928/29.

47) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 549/57.

49) Z. physik. Chem., Abt. A, 157 (1931) S. 285/309.

49) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 209/14.

60) Z. Elektrochem. 38 (1932) S. 562/68; vgl. Stahl u. Eisen 52
(1932) " S. 831.

61) Arch. Eisenhittenwes. demnéchst.

62) Arch. Eisenhiittenwes. 6 (1932/33) S. 231/39 (Warme-
stelle 173 u. Stahlw.-Aussch. 241).
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Ziele, die metallurgischen Vorgédnge entscheidend beein-
flussen zu konnen, ist noch sehr weit.

ImArbeitsausschuf? wurden, neben der Erledigung der
laufenden Aufgaben und der Besprechung einschlagiger
Fragen, ebenfalls eine Reihe von Berichten erortert. Ge-
nannt seien hier vor allem zwei Arbeiten, die die Veranderung
der Zusammensetzung von Stahl&) und Schlacke6&) beim
Abstechen aus dem Ofen und in der Pfanne sowie beim Ver-
gieBen in die Blockformen behandelten, und ferner ein
Bericht Uber den zeitgemé&Ren Bau und Betrieb von Gas-
erzeugern. Weiter tauschte man in diesem Kreise die Er-
fahrungen aus, die auf einer Reihe von Werken gesammelt
wurden, um die Haltbarkeit des Siemens-Martin-Ofens zu
erhohen und seine Leistungsfahigkeit zu steigern; es handelte
sich dabei vor allem um Versuche mit Hangegewdlben, ab-
geschragter Ruckwand und mit der Verwendung verschie-
dener feuerfester Sondersteine. Wahrend die zuerst ge-
nannten Versuche bisher zu keinem Erfolge gefuhrt haben,
konnten an verschiedenen Stellen mit der abgeschragten
Ruckwand Vorteile erzielt werden, ebenso wie mannigfache
Versuche mit Sondersteinen, z. B. Magnesidon- und Chromo-
dursteine, fur bestimmte Verwendungszwecke Erfolg ver-
sprechen. AufschluBreich war auch ein eingehender Mei-
nungsaustausch Uber die MaBnahmen, den Stahlwerksbetrieb
dem jeweiligen Beschaftigungsgrad anzupassen; erortert
wurden dabei sowohl der ganze Fragenkreis von Arbeits-
schichten und Arbeitspausen als auch die Schwierigkeiten,
die mit den vielen Arbeitspausen Zusammenhangen.

Im Unterausschuf3 fur den Siemens-Martin-
Betrieb,in dessen Rahmen die Warmestelle mitwirkt, traten
wie schon im Vorjahre berichtet werden konnte, Arbeiten
auf metallurgischem Gebiet ebenfalls in den Vordergrund.
In einem Berichte wurden die Ergebnisse von Versuchen
tuber die Verwendung von Manganerz im Einsatz von
basischen Siemens-Martin-Oefen an Stelle von Stahleisen
mitgeteilt. Eine Reihe weiterer Arbeiten, z. B. Uber die
Wirkung verschiedener Desoxydationsmittel, Uber die Ver-
wendung von flissigem statt festem Ferromangan, uber
die Frischwirkung verschiedener Oefen, Uber die Ent-
schwefelung mit Bauxit u. a m. wurden eingeleitet.

Neben diesen metallurgischen Arbeiten wurde auch den
noch ungelosten Aufgaben auf wérmetechnischem Gebiete
weitere Aufmerksamkeit geschenkt, aus der Erkenntnis
heraus, daf’ ein guter Stahl nur in einem gut gebauten und
richtig beheizten Siemens-Martin-Ofen erzeugt werden kann
und Ofenfeuerung, Steinverbrauch und Ofenleistung aufs
engste Zusammenhangen. Erwéahnt seien aus diesem Ar-
beitsgebiet Berichte Uber die wirtschaftlichste Steinform und
Gitterungsart fur Siemens-Martin-Kammern@9), Uber die die
Ofenleistung ausschlaggebend beeinflussenden Stromungs-
vorgange im Herdraum von Siemens-Martin-Oefen&) und
Uber den EinfluRR eines Koksofengaszusatzes bei Oefen mit
Generatorgasbeheizung6b).

Auch im UnterausschufR fir den Thomasbetrieb
arbeitete man lebhaft weiter. Ein Teil der Ergebnisse konnte
in Form abgeschlossener Berichte in einer Sitzung des Unter-
ausschusses vorgelegt und erértert werden. Es handelt sich
dabei vor allem um eingehende Untersuchungen uber Er-
zeugung, VergieRen und Behandlung von Thomas-Schienen-
stahlblécken5), die den Zweck verfolgten, die Ursachen fur
den Entfall an Schienen mit Schonheitsfehlern auf dem ganzen

63) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 13 (1931)
S. 291/305 (Stahlw.-Aussch. 226).

64) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 503/10 (Stahlw.-
Aussch. 225).

65) Stahl u. Eisen demnéchst.
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Herstellungswege vom Hochofen bis zum Walzwerk aufzu-
decken und Winke zur Verringerung des Ausschusses zu
geben. Ein weiterer Bericht vermittelte die Erfahrungen bei
dem Bau des neuesten Thomaswerkes und der dabei erzielten
Betriebsergebnisse6), wéhrend ein dritter Bericht mit den
Ergebnissen von Rdhrenbdden6d) bekannt machte. In Fort-
setzung der friiheren Untersuchungen Uber den EinfluR der
Konverterform und der Bodenausbildung sowie der Wind-
fiihrung auf die Betriebsergebnisse wurden weitere ver-
gleichende Versuche u. a. an einem ovalen und einem ge-
wohnlichen runden Konverter eingeleitet, die lehrreichen
AufschluR Uber die Zusammenhange zwischen Konverter-
form und Frischvorgang erwarten lassen. Auf andere noch
im Gange befindliche Arbeiten Uber die metallurgischen
Vorgange in der Birne, Uber das Rutteln von Stahlblocken
u. dgl. mag nur kurz hingewiesen werden. Jedenfalls ist
es sehr erfreulich, daR das Thomasverfahren jetzt auch
planméaRig wissenschaftlich untersucht wird, da die Stahl-
erzeugung in der Birne sicherlich noch mancher Verbesse-
rung fahig ist.

Im Unterausschufl fur den Elektrostahlbetrieb
konnten u. a. die Ergebnisse einer Reihe der friher einge-
leiteten Arbeiten besprochen werden. Ein Bericht Uber
Beschickungsvorrichtungen an Elektrostahl6fen57) brachte
die auf Grund einer Umfrage bei den Elektroofen bauenden
Firmen zusammengesteliten Betriebserfahrungen. Sodannwar
es mdglich, Uber weitere Versuche mit feuerfesten Sonder-
steinen fur Elektroofen-Gewolbe) zu berichten, Versuche, die
leider bisher immer noch nicht zu dem gewunschten vollen
wirtschaftlichen Erfolge gegeniber dem Ublichen Silika-
gewolbe gefiihrt haben; die Bemuhungen in dieser Rich-
tung werden deshalb fortgesetzt. Neben diesen Arbeiten
wurde auch eine Reihe metallurgisch wertvoller Unter-
suchungen durchgefiihrt; genannt seien hier Berichte Uber
den Einflul} von gebranntem gegenuiber ungebranntem Kalk
auf die Stahlerzeugung im basischen Elektroofen39) und uber
die Entschwefelung@); Untersuchungen Uber die bei der
Erzeugung legierter Stahle wesentliche Bedeutung der Hohe
des Abbrandes von Legierungselementen stehen vor dem Ab-
schlu. Auch die Entwicklung der kernlosen Induktions-
ofen, deren groRter heute eine Fassung von 5 t aufweist@l),
wurde im Anschlul an frihere Arbeiten weiterverfolgt;
hingewiesen sei hierbei auf den Bericht Uber die Mdglich-
keit, solche Oefen fur die Erzeugung von Schnelldrehstahl
zu verwenden®&).

Vollsitzungen des
W alzwerksausschusses

fanden am 10. April, 29. September und 14. Dezember 1932
statt. Der erste Bericht des Jahres brachte Vorschlage, um
das Arbeiten auf dem noch immer recht unubersichtlichen
Gebiete der Kalibrierung zu erleichtern, und zwar dadurch,
daB3 nicht nur die Querschnittsabnahmen, sondern auch die
einzelnen Kaliberabmessungen aus Schaubildern unmittelbar
abgegriffen werden kénnen&). Die praktischen Erfahrungen
beim Kalibrieren werden so in einer fur die Mehrzahl der
Ingenieure leicht zu handhabenden Form nutzbar gemacht.
Auf baulichem Gebiete gab ein Vortrag tber Neuerungen

86) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1285/88 (Stahlw.-Aussch. 242).
67) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 749/58 (Stahlw.-Aussch. 235).
55) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 897/901 (Stahlw.-Aussch. 236).
69) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 749/58 (Stahlw.-Aussch. 234).
60) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 577/82 u. 606/12.

61) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1121.

62) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 14 (1932)

S. 91/104; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 811/12.
63) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 505/11 (Walzw.-Aussch. 94).
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an Feineisen-Walzwerken&) reiche Anregung. Er zeigte die
groRen Fortschritte, die dieses friher etwas stiefmutterlich
behandelte Gebiet des Walzwerkswesens in den letzten
Jahren gemacht hat. Besonders erfreulich war die Fest-
stellung, daR Deutschland auf dem Gebiete der Drahther-
stellung durch erstmalig ausgefiihrte Bauanordnungen an der
Spitze steht. Fur das weitere Eindringen betriebswirtschaft-
licher Gedankengéange schon bei dem Entwurf von Walz-
werken waren Untersuchungen tber die zweckmafige Ge-
schwindigkeit der Hilfseinrichtungen bei BlockstralRen&
kennzeichnend.

Die zweite Sitzung hob mit einem Bericht Uber die Ent-
wicklung der Kaltwalzmaschinen@) einen anderen stark in
der Entwicklung begriffenen Zweig des Walzwerkswesens
hervor, dessen Anwendungsgebiet sich durch die zuneh-
mende Verbreitung besonders des kaltgewalzten Band-
eisens, aber auch kaltgewalzter Bleche schnell wachsend
erweitert. Die Entwicklung ist ermdglicht worden durch die
Mehrrollen-Walzwerke. Es laBt sich noch nicht Ubersehen,
ob einzelne Ausfiihrungsformen und welche, wie Vierrollen-
Walzwerk, Sechsrollen-Walzwerk, Mehrrollen-Walzwerk oder
Ziehwalzwerk usw., den Vorzug verdienen. Eines ist jeden-
falls klar, da durch diese Kaltwalzwerke mit ihren viel-
gestaltigen Hilfseinrichtungen der Uebergang auch im Walz-
werk von einer einfachen, roh zusammengefiigten Vorrich-
tung zur technisch wohldurchgebildeten Maschine und in
diesem Falle sogar zur Prézisionsmaschine endgultig voll-
zogen ist. Das driuckt sich u. a. auch darin aus, daf3 von
Walzlagern bei diesen Kaltwalzwerken weitestgehend Ge-
brauch gemacht wird, dal sie zum Teil sogar die Voraus-
setzung fur diese Ausfuhrungsformen bilden. Bemerkens-
wert war eine vergleichende Erdrterung uber die Verwen-
dungsmadoglichkeit von Trio- und Duowalzwerkengy). Obwohl
auch hier die gute maschinenbauliche Durchbildung die Ver-
wendung von TriostralRen selbst fur Blockwalzwerke mog-
lich gemacht hat und fur kleinere Leistungen vorteilhaft er-
scheinen 1aRt, durfte das Duo-Walzwerk fur groRe Quer-
schnitte und Hochstleistung doch die Fihrung behaupten.

Die dritte und letzte Sitzung des Jahres war nach
langerer Pause ganz der Behandlung des Walzvorganges
selbst gewidmet, und zwar wurde die Mdglichkeit nach-
gewiesen, genaue Messungen mit Hilfe neuzeitlicher Ver-
suchsgerate auszufuhren, die es vielleicht erlauben, Walz-
theorien von allgemeinerer Bedeutung aufzustellen. Hervor-
stechend sind die Verwendung der elektrischen Uebertragung
und Verstarkung der Anzeige einfacher Druck- und Langen-
messer und die Aufzeichnungen mit Hilfe von Oszillo-
graphen6’). Zu weitgehenden Aufschliissen tber Spannungs-
verteilung und Werkstoffflul im Walzspalt® fuhrten neu-
artige Versuche, bei denen der Druck an den einzelnen
Stellen des Walzspaltes selbst abgetastet wird. Die anderen
Berichte zeigten die Ausfuhrung und Anwendung neuartiger
MeReinrichtungen fir ein Pilgerwalzwerk6/) und fur eine
BlockstraRe6/). Besonders bedeutsam ist die gleichzeitige
Aufzeichnung aller gewtinschten Me3grofRen, wie Druck, Ge-
schwindigkeit, Drehmoment, Leistung, Zeit, Weg usw. (bei
den vorhandenen Ausfuhrungen sechs und mehr MeRRgroRen
auf einem Mef3streifen), so da? dadurch die Auswertung und
Beurteilung der Ergebnisse wesentlich erleichtert wird.

64) Stahl u.
Aussoh. 93).

65) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 701/06 (Walzw.-Aussch. 95).

66) Stahl u. Eisen demnéchst.

6?) Stahl u. Eisen demnéchst.
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Im ArbeitsausschulR wurde die Frage der Walz-
genauigkeit in verschiedenen Erdrterungen weiterverfolgt.
Es erwies sich als notwendig, eine Beschrankung vor-
zunehmen, die im wesentlichen auf die Aufzeichnung vor-
handener Betriebsangaben hinauslauft, da planméaRige
Untersuchungen infolge der Vielzahl der EinfluRgréRen
trotz des unvermeidlichen grofRen Umfanges doch keine
weiteren Aufschlisse bringen kdnnen. Ein standiger Gegen-
stand der Tagesordnung war die Aussprache Uber Krisen-
mallnahmen im Walzwerksbetriebe. Es sei nur stichwort-
artig erinnert an: Zusammendrangung des Walzprogramms
auf eine geringe Zahl von Straf3en, unterbrechungslose Be-
schaftigung einer Belegschaft auf einer Reihe von Stralen
unter Aufstellung einer besonderen Baumannschaft, zweck-
maRiger Betrieb der Oefen, Benutzung von Fremdstrom und
Fremdgas, anderseits Umstellung auf Kohlen, eingeschrank-
ten oder absatzweisen Betrieb. Es wurde weiter berichtet
Uber einzelne Betriebsuntersuchungen, besonders uUber die
Versuche einer etwaigen Vereinfachung des Walzprogramms.
Auf die Verwendung von Kunstharzstoffen fur Walzwerks-
lager wurde hingewiesen. Die Versuche dariiber haben noch
zu keinem abschlieRenden Ergebnis gefuhrt.

Der Unterausschull fur Schmiedebetrieb, beson-
ders die Gruppe Grobschmieden, tagte verschiedene Male.
Die immer wiederkehrenden Kernstiicke der Erdrterung
waren die Vorkalkulation und die Selbstkostenberechnung.
An einem Beispiel wurde auch die Méglichkeit der Einheits-
berechnung® 1) gezeigt. Die weiteren Arbeiten gehen auf
die Aufstellung einer Musterkalkulation fiir Freiform-
schmieden unter Mitwirkung des Ausschusses fur Betriebs-
wirtschaft hinaus. Auf technischem Gebiete wurden Er-
fahrungen Uber die Beheizung und den Betrieb von
Schmiededfen ausgetauscht.

Auf Betreiben und unter tatkraftiger Mitwirkung der
Warmestelle nahm der Ausschull zur Untersuchung
von Walzwerksdfen seine Arbeit auf. Nach einer ein-
leitenden Sitzung, die mit allgemeinen Erdrterungen Uber
die vorliegenden Aufgaben ausgefillt war, wurden Berichte
erstattet Uber den Warmeverbrauch beim Anheizen, beim
Warmhalten und bei verschiedenen Ofenbelastungenl).
Besonders lehrreich war eine Uebersicht tber die Entwick-
lung amerikanischer Walzwerksofen7?). Eine sehr wichtige
Frage wurde beruhrt mit einem Bericht tber die Verwendung
genormter Steine7d. Zweifellos lassen sich auf diesem Wege
Vereinfachungen und Ersparnisse erzielen. Jedoch ist es
notwendig, mit besonderer Umsicht zu Werke zu gehen.
Die derzeitigen Normentwirfe kdnnen kaum als endgultige
Lésung betrachtet werden. Wichtiger als die Planung der
Ofenanlage ist fur den praktischen Erfolg vielfach die rich-
tige Ausfuhrung der Ofenelemente. An dem Beispiel von
Blockwarmdéfen wurde der heutige Stand der Entwicklung
gezeigt in Fallen, in denen man von vornherein diesen Auf-
bauteilen Aufmerksamkeit geschenkt hat.

Der

Maschinen ausschulR
hielt eine Vollsitzung am 4. Oktober 1932 ab. Wéahrend der
Ausbau der deutschen Huttenwerksanlagen infolge der wirt-
schaftlichen Verhéltnisse im wesentlichen zum Stillstand
kam, hatte die vergleichbare Industrie unserer westlichen
Nachbarlander bis in die letzte Zeit hinein eine sehr starke

69) Arch. Eisenhiuttenwes. 6 (1932/33) S. 125/27 (Betriebsw.-
Aussch. 61).

70) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 869/79 (Betriebsw.-Aussch. 60).
71) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1094/96 u. 1118/21 (Warme-
stelle 170).

72) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 989/95.
73) Arch. Eisenhittenwes. demnéchst.
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Entwicklung aufzuweisen. Ein Bericht, der auf Grund per-
sonlicher Eindriicke die Lage schildert, fand deshalb die
verdiente Aufmerksamkeit; handelt es sich doch darum,
einen etwaigen Vorsprung der mechanischen Einrichtung
durch Sorgfalt der Betriebsfihrung nach Méglichkeit aus-
zugleichen. Ein lebendiges Bild einer solchen inneren Be-
triebsarbeit bot ein umfassender Bericht tUber Unfallschutz
an Laufkranen in Huttenwerken, der an die frihere Behand-
lung dieses Gegenstandes anknupftZ). An einer grof3en
Reihe von Beispielen wurde gezeigt, welche Fortscliritte
der Unfallschutz in der Zwischenzeit gemacht hat, nachdem
die Erkenntnis immer mehr Allgemeingut geworden ist, dal
Unfallschutz nicht nur eine menschliche und soziale Pflicht
ist, sondemn sich auch wirtschaftlich in der Verminderung
der Unkosten des Betriebes wesentlich auswirkt.

Auch ein erheblicher Teil der Arbeiten des Arbeits-
ausschusses spielte sich auf dem Gebiete der Unfallver-
hitung ab. Die im Vorjahre begonnene Erdrterung tber die
Einfihrung neuer Unfallverhitungs-Vorschriften wurde fort-
gesetzt, doch konnte sich der Ausschuf3 nach wie vor nicht
von der Notwendigkeit Uberzeugen, neue Vorschriften zu
diesem Zeitpunkte einzufuhren. Wirkungsvoller als ein
Uebermal? von Vorschriften wirde es sein, wenn es gelénge,
mehr oder weniger groBe Unfallsicherheit auch in der ver-
haltnismafiigen Hohe des Werksanteils an den Lasten fur die
Berufsgenossenschaft auszudriicken. Eine Entscheidung
Uber die neuen Vorschriften ist infolge der durch die Zeit-
umsténde gegebenen Unsicherheit auf sozialpolitischem Ge-
biete nicht gefallen.

Werksbesuche des Arbeitsausschusses konnten auch
im laufenden Jahre nicht ausgefuhrt werden, sollen aber
fur die Zukunft in moglichst einfacher Form wieder
in Aussicht genommen werden, da die durch sie ge-
botenen Anregungen anderweitig schwer zu ersetzen
sind. Zur Frage der Anpassung der Betriebe an Er-
zeugungsschwankungen wurde im Arbeitsausschul?  be-
sonders die unter diesen Umstanden zweckméRige Deckung
des Kraft- und Warmebedarfs behandelt. Kurz gestreift
wurde eine Reihe von technischen Einzelfragen; u. a. wurde
auch auf die Notwendigkeit hingewiesen, vorbereitende Maf3-
nahmen fur einen Luftschutz zu treffen. Bei der Entwick-
lung, den die verschiedenen Zweige des Maschinenbaues in
neuerer Zeit genommen haben, scheint es winschenswert,
durch Querschnittsdarstellungen aus den einzelnen Zweigen
die Fachgenossen in den Betrieben Uber die Fortschritte auf
dem laufenden zu halten.

Der
Chemikerausschull

setzte im Berichtsjahre die Gemeinschaftsarbeit innerhalb
seines Arbeitsausschusses und seiner verschiedenen Unter-
ausschiisse nach einem einheitlichen Versuchsplan erfolg-
reich fort. In der 18. Vollsitzung am 19. Dezember 1932
wurden die Ergebnisse der inzwischen abgeschlossenen
Arbeiten sowie anderer einschlagiger Untersuchungen
bekanntgegeben. Ein Bericht?) vermittelte die Ergebnisse
der vom Arbeitsausschul3 durchgefuhrten Untersuchungen
Uber die Bestimmung von Blei, Kupfer und Zink in Erzen
und gerosteten Schwefelkiesen. Die analytische Bestimmung
dieser drei Begleitmetalle bereitete bisher einige Schwierig-
keiten, da die Metalle zum Teil als Silikate vorhanden sein
kénnen und besonders die Bleibestimmung bei Gegenwart
des in Abbranden zuweilen auftretenden Schwerspats nicht
leicht durchzufuihren ist. Ausgearbeitet werden konnte

74) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 601/09 (Masch.-Aussch. 27).
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ein Verfahren, das eine einfache, dabei aber doch genaue
Bestimmung der genannten Metalle ermdglicht. Der Unter-
ausschuf? fur die Untersuchung fester Brennstoffe legte in
einem Berichte®) die Ergebnisse seiner Untersuchungen
Uber die Bestimmung der Feuchtigkeit im Koks vor.
Dabei wurden die Verfahren zur Bestimmung sowohl der
hygroskopischen Feuchtigkeit als auch der Gesamtfeuchtig-
keit kritisch gewertet ; auRerdem konnte festgestellt werden,
daf sich die hygroskopische Feuchtigkeit nach verschiedenen
Verfahren, darunter auch, im Gegensatz zu der Unter-
suchung von Stein- und Braunkohlen, nach dem bekannten
Trocknungsverfahren im Trockenschrank, einwandfrei be-
stimmen laRt, und daR auch die Gesamtfeuchtigkeit nach der
in der Praxis uUblichen technischen Arbeitsweise (Trocknen
einer groRen Probe Uber Nacht bei 105°) zu zuverlassigen
Werten fuhrt.

Andere Berichte®) behandelten die Fortschritte, die in
der Ausbildung der potentiometrischen Mal3analyse weiter
erzielt werden konnten. Diese Bestimmungsweise burgert
sich im Eisenhuttenlaboratorium allméhlich ein als ein
schnell und dabei genau arbeitendes Verfahren fir die zu-
weilen schwierige Bestimmung der Zusatzmetalle im Stahl.
Bekanntgegeben werden konnten derartige neue Verfahren
zur Bestimmung von Chrom und Vanadin in ihren Ferro-
legierungen, fur eine Vanadin-Schnellbestimmung im Ferro-
vanadin sowie fur die Bestimmung von Molybdan77). Ein
weiterer Beitrag77) zur technischen Emissionsspektral-
analyse im Eisenhuttenlaboratorium zeigte, da? die spektro-
graphische Untersuchung auch fur die Eisenanalyse wert-
volle Dienste zu leisten vermag, obwohl dieses Verfahren
noch mancher Verbesserungen bedarf, um flr eine zuver-
lassige Analyse im Betriebe Anwendung finden zu kdnnen.

Im Kreise des Arbeitsausschusses wurden wichtige
Einzelaufgaben der Eisenhiittenchemie durch gemeinschaft-
liche Untersuchungen der beteiligten Huttenlaboratorien
gelést. Die kritische Untersuchung der Bestimmung von
Aluminium im Stahl konnte in ihrem ersten Teile abge-
schlossen werden, namlich die gewichtsanalytische Be-
stimmung des Aluminiums als Phosphat sowohl in einfachen
unlegierten als auch mehrfach legierten Stahlen; die Ergeb-
nisse werden demnéchst veroffentlicht werden. Anschlie3end
nahm der Arbeitsausschul3 die verschiedenen Verfahren zur
Bestimmung des Aluminiums als Tonerde unter Verwendung
verschiedener Fallungsmittel in Angriff. Die bei verschiede-
nen Huttenwerken weiter gesammelten Erfahrungen bei der
magnetischen Schnellbestimmung des Kohlenstoffs mit dem
Karbometer von Malmberg® bestatigten die bereits friher
gemachte Beobachtung, daf3 diese Bestimmung nicht ge-
eignet erscheint, die analytische Bestimmung voll zu er-
setzen, wenn auch die magnetische Schnellbestimmung fur
den einen oder anderen Sonderzweck gelegentlich einen Vor-
teil bringen kann. Als weitere Arbeit leitete der Arbeits-
ausschuf die kritische Untersuchung der Arsenbestimmung in
Roheisen und Stahl ein, da die Erfahrungen in vielen La-
boratorien gezeigt hatten, daR die bisher hierzu benutzten
Verfahren noch durchaus verbesserungsfahig sind. Wichtig
fur die Stahlwerkspraxis sind ferner die von dem Arbeits-
ausschuf3 erfolgreich durchgefihrten Bemuhungen, Richt-
verfahren fur die Untersuchung von Stahlwerksteer auszu-
arbeiten. Die bisher benutzten Verfahren konnten so weit
verbessert werden, daf ihre Erprobung in den verschiedenen
Laboratorien zu sehr gut Ubereinstimmenden Ergebnissen
fuhrte; die Verdffentlichung der Richtlinien ist bald zu er-
warten. Im dbrigen beschaftigte sich der Arbeitsausschull

76) 77) Arch. Eisenhiittenwes. demnachst.
7) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 477/81.
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mit einer Reihe von anderen einschlagigen Aufgaben, wie
Probenahme, Schiedsanalyse, Laborantenfragen, Aufklarung
metallurgischer Vorgénge u. dgl. m.

Auf dem Gebiete der Sauerstoffbestimmung in Eisen und
Stahl waren in der Berichtszeit bemerkenswerte Fortschritte
zu verzeichnen, und zwar sowohl in der Ausbildung einer
bestgeeigneten Apparatur als auch in der Anwendbarkeit der
einen oder anderen Bestimmungsweise. Besonders wurden
das Vakuum-Schmelzverfahren und das Wasserstoff-Reduk-
tionsverfahren weiter untersucht. Es zeigte sich dabei, dal
das erstgenannte Verfahren die Bestimmung des Gesamt-
Sauerstoffgehaltes ohne weiteres ermdglicht, wenn eine
Arbeitstemperatur von 1550 bis 1600° eingehalten wird und
der Aluminiumgehalt 0,2%, der Mangangehalt 0,6% nicht
Uberschreitet®); durch Verbesserung der Apparatur konnten
die Leerwerte bei wesentlicher Verkirzung der Analysen-
dauer weiter erniedrigt werden8). Fur das Wasserstoff-
Reduktionsverfahren ergab sich, daf? die fur die Anwendung
bisher als zulassig angesehene Grenze fir den Kohlenstoff-
gehalt mit 0,2% bei unsiliziertem Stahl fallen gelassen
werden muf3, und daB3 ferner die Bindungsart des Sauer-
stoffs die Menge des durch Wasserstoff reduzierten Sauer-
stoffs beeinflult8). Beim Chlorierungsverfahren liel3 sich
nachweisen, dal die Teilchengrée der oxydischen Ein-
schlisse zu bertcksichtigen ist; in der bisherigen Form er-
scheint das Verfahren zur genauen Bestimmung des an Eisen
gebundenen Sauerstoffs nicht geeignet&).

Die von dem Chemikerausschul? flir besondere wichtige
Einzelgebiete eingesetzten Unterausschiisse arbeiteten an den
ihnen zugewiesenen Aufgaben mit Erfolg weiter. Der Unter-
ausschufl zur Analyse von Sonderstahlen schlo3 den
ersten Teil seiner grofen Arbeit Uber die kritische Unter-
suchung der verschiedenen Molybdanbestimmungsverfahren,
namlich die Untersuchung der gewichtsanalytischen, maf3-
analytischen und kolorimetrischen Bestimmungsweisen, ab
und ist zur Zeit mit der Untersuchung des Einflusses anderer
Elemente auf die Molybdéanbestimmung im Stahl beschéaf-
tigt. Weiterhin befal3te sich der Unterausschuld mit der Pri-
fung der Schwefelbestimmung in den verschiedenen Ferro-
legierungen. Nachdem zuerst die verschiedenen Arten des
niedrig- und hochprozentigen Ferrosiliziums untersucht
worden waren, wurden weiterhin Spiegeleisen, Ferromangan,
Ferrophosphor, Ferromolybdan und Ferrovanadin unter-
sucht; die Untersuchung der Ubrigen Ferrolegierungen ist
noch in Arbeit. Schlielich widmete der Unterausschuf? sich
der Bestimmung der Verunreinigungen im hochprozentigen
Ferrosilizium, einer Aufgabe, die wegen des Einflusses dieser
Verunreinigungen fur die Stahlerzeugung wichtig ist.

Der Unterausschul} fur die Untersuchung fester
Brennstoffe konnte im Berichtsjahre die Arbeit Uber die
Feuchtigkeitsbestimmung im Koks abschlieRen; Uber die
Ergebnisse wurde in der letzten Vollversammlung berich-
tet®). In Verfolg seines Versuchsplanes untersuchte der
UnterausschuR dann in einer kritischen Gemeinschafts-
arbeit die Verfahren zur Bestimmung der Asche in Stein-
und Braunkohle; hierbei wurden zunéchst die fiir eine ein-
wandfreie Aschenbestimmung zu wahlende Veraschungs-
temperatur und anschlieRend die Einflisse geprift, die durch
Verfluchtigung oder Oxydationsvorgéange auf die Zusam-
mensetzung der Asche einwirken kdnnen. Mit dem AbschluR
dieser Arbeit kann in allernachster Zeit gerechnet werden.

™ Arch. Eisenhuttenwes. 4 (1930/31) S. 587/91 (Chem.-
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Der Unterausschuf fir die Untersuchung feuer-
fester Stoffe schloR seine umfangreiche Arbeit Uber die
Analyse der feuerfesten Baustoffe, deren Ergebnisse bisher
in drei Berichten verd6ffentlicht worden sind, mit einer
Untersuchung der Analyse von Anstrichmassen und Sonder-
steinen ab. Dieser letzte Teil behandelt die kritische Pru-
fung der Verfahren zur Analyse von feuerfesten Anstrich-
massen sowie von Sondersteinen, namlich von Zirkon-,
Kohlenstoff- und Siliziumkarbidsteinen sowie von Graphit.
Die Arbeit wird demnéchst veroffentlicht werden.

Der
Werkstoffausschul
hielt im Berichtsjahre drei Vollversammlungen ab, und zwar
am 21. April, 19. Oktober und 15. Dezember. In diesen Voll-
versammlungen wurde ebenso wie in den Sitzungen des
Arbeitsausschusses sowie der fur die Lésung bestimmter Auf-
gaben eingesetzten Unterausschisse u. a. folgendes behandelt.

In der Werkstoffpriufung wird heute der Warm streck-
grenze und der Dauerstandfestigkeit besondere Be-
achtung entgegengebracht. Es ist verstdndlich, dal der
Konstrukteur beim Bau von Apparaten, die bei hohen
Temperaturen arbeiten und nicht unbetrachtlichen Driicken
ausgesetzt werden, den Wunsch hat, genaue Angaben Uber
die Eigenschaften der Stahle bei diesen héheren Tempera-
turen zu erhalten. Solange stets die gleichen Werkstoffe
verwendet und die Beanspruchungsbedingungen nicht
wesentlich geéndert wurden, konnten auf Grund des wich-
tigsten Faktors in der Werkstoffprifung, der Erfahrung tber
die praktische Bewahrung, die Festigkeitseigenschaften bei
gewohnlicher Temperatur als Vergleichsmalistab gelten.
Beim Uebergang zur Verwendung anderer, besonders legier-
ter Stahle muBte die Frage auftauchen, ob dieser Vergleichs-
mafistab weiterhin Gultigkeit hat.

Der Versuch, ahnlich wie bei der Priufung in Zimmer-
temperatur auch bei hoheren Temperaturen die Streck-
grenze als Berechnungsgrundlage zu benutzen, lieR die
starke Beeinflussung der Versuchsgeschwindigkeit bei
héheren Temperaturen erkennen. Besonders beachtenswert
ist, dall hier die Dauerstandfestigkeit, d. h. die Belastung,
die der Werkstoff beliebig lange zu ertragen vermag, tiefer
liegt als die Warmstreckgrenze. Daraus geht hervor, wie
wichtig eine allgemeine Aufklarung Uber die Bedeutung der
Dauerstandfestigkeit und der Warmstreckgrenze ist&). Als
richtig hat sich heute fast allgemein die Anschauung Bahn ge-
brochen, daR bei hdheren Temperaturen die Dauerstandfestig-
keit, bei der ein EinfluR der Versuchsgeschwindigkeit prak-
tisch vollig ausgeschaltet ist, fur die Berechnung maf3gebend
ist. Die Warmstreckgrenze, bei der diese Vorbedingung be-
wuldt nicht erfullt wird, kann dagegen nur als Anhalt dienen.
Aus der Geschwindigkeitsabhangigkeit ergibt sich auch die
Bedeutung, die einer Einheitlichkeit des Bestimmungsver-
fahrens zukommt. Entsprechende Richtlinien sind auf-
gestellt worden. MafR3gebend war einmal, da die erhaltenen
Werte jederzeit mit genlgender Genauigkeit zu reprodu-
zieren sind, zum &andern, dafl} die Bestimmung schnell und
bequem ausfuhrbar ist, eine Forderung, die vor allem in der
beschrankten Bedeutung der Warmstreckgrenze begrindetist.

Von betrachtlicher Bedeutung ist ferner die Auswirkung
der im Dauerversuch erhaltenen Zeit-Dehnungswerte zur
Bestimmung derDauerstandfestigkeit. Um Uberhaupt
praktisch Bestimmungen durchfiihren zu kénnen, muf3 der
Versuch so gefuihrt werden, daf3 aus der Beobachtung des Ver-
haltens des Werkstoffes in zeitlicher Begrenzung auf lange
Zeitraume geschlossen werden kann. Eine Reihe von Aus-

84) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 553/59.
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wertungsverfahren, die alle den Zweck verfolgen, den Ver-
such auf eine praktisch anwendbare Zeitdauer zuriickzu-
fuhren, unterliegen noch einer genauen Prifung. Auf alle
Falle wird es aber immer ein Dauerverfaliren bleiben, fur
das, wie fur alle Dauerverfahren, die selbstverstandliche
Forderung gilt, da3 sie nur zur Kennzeichnung einzelner
Stahlsorten bestimmt sein kdnnen, niemals aber zur Nach-
prufung der Richtigkeit einzelner Lieferungen.

Die untere und die obere Streckgrenze waren
Gegenstand weiterer Untersuchungen. Neben der Verfor-
mungsgeschwindigkeitdd) wurde der EinfluR der Stabform
untersucht. Es liegt im Rahmen und Aufgabengebiete des
Werkstoffausschusses, daR Betrachtungen uber die all-
gemeine Bedeutung der bei den einzelnen Prifungen erhal-
tenen Zahlenwerte ganz besonders gepflegt werden85). Dies
ist vor allem gerade in der jetzigen Zeit wichtig. Die Zahl
gibt dem Ingenieur die Méglichkeit, seine gedanklichen Vor-
stellungen in sehr kurzer, treffsicherer Form auszudriicken.
Es besteht aber die Gefahr, daR den Zahlenwerten einzelner
Prufungsergebnisse eine Bedeutung fur die Beurteilung und
Guteeinteilung des Werkstiuckes oder Werkstoffes bei-
gemessen wird, die ihr nicht ohne weiteres zukommen darf.
Die Bestimmung einer Teileigenschaft lalt nur selten un-
mittelbare Schlisse auf die Eignung eines Werkstoffes zu.
Nur die Summe der Werte der Einzelprifungen und der Ein-
satz ihrer Wertigkeit im Hinblick auf den Verwendungs-
zweck vermag den Werkstoff in seiner Qualitéat zu umschrei-
ben. Dazu kommt, dal} bei der Vielgestaltigkeit der Be-
anspruchungen im fertigen Bauteil von der stets vereinfach-
ten Prifung nur Naherungswerte erwartet werden kdnnen.
Die Entwicklung der Technik zu dauernd steigenden An-
forderungen und Beanspruchungen, die zur Verwendung
immer héherwertiger Werkstoffe fuhrt, kann nur bei emnster,
vertrauensvoller Zusammenarbeit zwischen Konstrukteur
und Werkstoffachmann den winschenswerten Verlauf
nehmen.

Die Unruhe, die in der letzten Zeit mit dem Begriff
Schwingungsfestigkeit eng verknupft war, ist durch
zunehmende Verbreitung der Kenntnisse auf diesem Gebiete
einer sachlichen Beurteilung gewichen. Aus umfassenden
Untersuchungen ergaben sich fuir die verschiedensten Stahle
Vorspannungsdiagramme f Ur die Schwingungsbeanspruchung.
Der EinfluR des Stabdurchmessers aufdie Schwingungsfestig-
keit bei Biegungsschwingung wurde gepruft. Besondere Auf-
merksamkeit galt der Beeinflussung durch das Schweil3en8y).
Folgerungen aus diesen Forschungen fir die konstruk-
tive Gestaltung ermdglichen es, etwa bestehende Un-
sicherheiten zu beseitigen. Besonders einschneidende Ein-
wirkungen hat die Schwingungsbeanspruchung bei gleich-
zeitigem Korrosionsangriff@. Eine Verhinderung dieses
schéadlichen Einflusses kann nur durch wirksame Schutz-
Uberziige oder durch entsprechende Behandlung der korro-
dierenden Flussigkeit erreicht werden.

Einen umfassenden Raum nahmen im Berichtsjahre die
Arbeiten Uber die Eigenspannungen ein. Untersucht
wurden sowohl die Prufverfahren als auch die Bedingungen,
unter denen Eigenspannungen auftreten kdnnen. Weitere
Arbeiten zeitigten Angaben Uber die GroRRe dieser Spannun-
gen unter den verschiedensten Vorbedingungen8).

85) Arch. Eisenhiittenwes. 6 (1932/33) S. 149/52.
86) Stahl u. Eisen demnaéchst.

87) Stahl u. Eisen demnéchst.

8) Arch. Eisenhittenwes. demnachst.

69) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 413/18 (Werkstoff-

anssch. 177); 6 (1932/33) S. 247/51 (Werkstoffaussch. 195) und
S. 253/56 (Werkstoffaussch. 196).
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Zur Bestimmung der Eigenspannungen liegt heute eine
Reihe von Verfahren vor. Das rontgenographische Ver-
fahren, das von van Arkel angegeben wurded), zeitigt
brauchbare Ergebnisse, vermag jedoch nur die Oberflachen-
spannung zu erfassen, und ist davon abhéngig, dall das
untersuchte Werkstiick Uberhaupt Interferenzlinien von der
erforderlichen Scharfe liefert. Von den mechanischen Ver-
fahren werden im wesentlichen das Ausbohr- und das
StreifenmeRverfahren angewendet. Hinzu kam neuerdings
ein weiteres VerfahrenQl); es beruht darauf, dal in das zu
untersuchende Werkstiick ein Loch von bestimmtem Durch-
messer gebohrt und aus der Verzerrung der Bohrung auf
die Eigenspannungen geschlossen wird. Eine absolute Ueber-
legenheit eines Verfahrens ist nicht zu erkennen. Man muf
vielmehr die Wahl nach den jeweiligen Verhaltnissen treffen.
Samtliche bisher entwickelten Prufverfahren sind noch nicht
fur eine betriebsméaRige Anwendung reif. Es ware falsch,
etwa eine laufende Kontrolle auf dieser Grundlage aufzu-
bauen.

Die jahrelangen umfassenden Untersuchungen uUber die
Kerbschlagprobe®) haben den Wert der verschiedensten
Probenformen fur die Beurteilung des Zustandes eines Werk-
stoffes klargestellt. Sie haben zu einer bestimmten kleinen
Probenform mit einem Rundkerb gefilhrt. Bei besonders
z&hen Werkstoffen muf3, um die Unterscheidungsmaglichkeit
zu gewahrleisten, eine Zusatzprobe mit einem Scharfkerb
angewendet werden. Festzustellen ist, da3 die Kerbschlag-
probe, die in der Hand des erfahrenen Fachmannes zur Be-
urteilung des Zustandes des Werkstoffes aul3erst wertvoll ist,
dem Konstrukteur keine Zalilen fur seine Berechnungen
geben kann. Die Werte, die bei der Schlagprobe erhalten
werden, sind von der Temperatur, der Kerbscharfe, der
Probenbreite, der Beanspruchungsgeschwindigkeit und an-
deren Umstanden abhéngig; keiner dieser Faktoren gehorcht
einer einfachen Beziehung. Die Kerbschlagprobe verliert
ihren Sinn bei harteren Stahlen, weil hier der Uebergang von
der sogenannten Hochlage der Zahlenwerte zur Tieflage
nicht mehr plétzlich erfolgt.

Wie in friheren Jahren beschaftigte sich der Werkstoff-
ausschufl im Berichtsjahre auch mit der W erkstoffpri-
fung durch RoOntgenstrahlen. Die betriebsméafige
Prifung von Werkstiicken auf innere Fehler mit Hilfe von
Rontgenstrahlen ist mit der Roéntgenaufnahme selbst erst
zum kleineren Teil erledigt. In ihrem Mittelpunkt steht die
Deutung der Rontgenaufnahme, d. h. der Versuch, aus dem
Rontgenbefunde Schliisse auf das voraussichtliche Verhalten
im Betriebe zu ziehen. In dieser Beziehung fehlen aber heute
Erfahrungen noch fast vollstandig. Die Herstellung eines
Rontgenbildes von groRtmoglicher Fehlererkennbarkeit
bereitet heute keine nennenswerten Schwierigkeiten mehr®).
Die Auswertung der Rontgenbilder ist aber Uber eine rein
gefuhlsmaRige Abschatzung nicht hinausgekommen. Diesen
besonders wichtigen Teil der Untersuchung, der allein eine
Aussage Uber die Bedeutung und Uberhaupt die Anwend-
barkeit der Rontgenuntersuchung machen kann, hat sich der
Werkstoffausschu3 angelegen sein lassen. In der Erkenntnis,
daR nur eine enge Gemeinschaftsarbeit zwischen Forschung
und Betrieb die fehlenden Unterlagen fir eine erfolgreiche
Anwendung der Rontgenprufung zu beschaffen vermag,
wurden zur leichteren Losung der hier bestehenden Auf-

0) Arch. Eisenhuttenwes. 5 (1931/32) S. 215/18.

91) Arch. Eisenhiuttenwes. 6 (1932/33) S. 277/81.

92) Ein zusammenfassender Bericht Gber diese Arbeiten wird
demndchst verdffentlicht werden.

93) R. Berthold: Grundlagen der technischen Rdntgen-

durchstrahlung (Leipzig: J. A. Barth 1930); vgl. Stahl u. Eisen 51
(1931) S. 234/35.
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gaben einheitliche Richtlinien fur die Ausfuhrung und Aus-
wertung einer Rontgendurchstrahlung vorgeschlagen3)).

Die Hartebestimmungsverfahren waren ebenfalls
Gegenstand einer Gemeinschaftsarbeit. Das Ziel war die
Bestimmung der Fehlergrenze der betriebsmagigen Brinell-
Hartepriufung, die ja die am meisten verbreitete Art zur Be-
stimmung der Harte der Werkstoffe ist%®). Es empfiehlt sich,
das Brinellverfahren nur bei weichen und mittelharten
Stahlen anzuwenden, bei harten Stahlen dagegen an Stelle
der Kugel einen Kegel oder noch besser eine Vierkant-
pyramide als Eindruckkdrper zu benutzen.

Bei der Bearbeitbarkeit und Zerspanbarkeit®
von Stahl und GuReisen ist es fiir den Eisenhittenmann
hauptséachlich wichtig, zu wissen, welchen Einflu3 die Eigen-
schaften des Werkstiickes und des Werkzeuges haben. Die
Unklarheit, die auf diesem Gebiete herrschte, war haupt-
séachlich darauf zurtuckzufuhren, dafl der Begriff der Bear-
beitbarkeit bisher nicht eindeutig umschrieben war. Die
Arbeiten des Werkstoffausschusses haben sehr wesentlichen
Anteil an den groRRen Fortschritten, die in den letzten Jahren
erreicht worden sind. Sie wurden bewuf3t nur so weit ausge-
fuhrt, wie sie im Arbeitsgebiete des Hiuttenmannes liegen.

Aus der Fulle der sonstigen Aufgaben, die der Werkstoff-
ausschull behandelte, seien nur noch die folgenden kurz
erwahnt.

Im Zusammenhang mit dem Erfolge, den die Verwen-
dung von Kunstharz-Erzeugnissen erzielt hat, wurden
an die Werkzeuge zur Verarbeitung dieser Erzeugnisse zu-
nehmend hohere Anforderungen gestellt. Eine Aussprache
Uber die Beanspruchungen, denen die Stahle ausgesetzt
sind, konnte bemerkenswerte Anregungen vermitteln. Auf
dem wichtigen Gebiete der Alterung wurden neue Er-
kenntnisse gewonnen, die sich auf den EinflulR des
Roheisenanteils im Einsatz, die Gufblockseigerung und
die KorngroRRe erstrecktend). Die Nitrierung von Eisen
und Eisenlegierungen gewinnt zunehmend an Bedeutung
wegen der groRen Harte der Oberflache und der M&g-
lichkeit, die Gegenstdnde verziehungsfrei in diesen Zu-
stand zu Uberfuhren. Die Mdglichkeiten, die Stickstoff-
hartung zu beschleunigen, sind deshalb wirtschaftlich von
besonderer Bedeutung. Die verschiedenen hierfir maf-
gebenden Bedingungen wurden eingehend untersucht$).
Die hitzebestandigen Legierungen haben sich in der
Praxis weit verbreitet. Arbeiten Uber Chrom-Aluminium-
Stahle brachten wertvolle Erkenntnisse%®).

Im Schrifttum ist in letzter Zeit haufig dariber berichtet
worden, dal3 hochfrequente Strome auf die Harte von
Schnelldrehstahl wesentlichen EinfluB auszullben ver-
mogen. Nachprifungen haben diese auslandischen Fest-
stellungen nicht bestatigen kénnenild@. Auch ohne Ein-
wirkung von hochfrequenten Stromen wurden Schwan-
kungenin den Ergebnissen der Hartemessung bei geharteten
Stahlen festgestelltlQl). Eine klare Ursache fur diese Schwan-
kungen lie3 sich bisher nicht aufdecken.

Die Kenntnisse Uber die Ausscheidungshéartung
konnten wichtige Erweiterungen erfahren. Die Arbeiten

_91) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1243/44 (Werkstoffaussch. 198).

95) Stahl u. Eisen demnéchst.
9« Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1037/45 (Werkstoffaussch. 190).

97) Arch. Eisenhittenwes. 6(1932/33) S. 257/62 (Werkstoff-

%) Arch. Eisenhiuttenwes. 6(1932/33) S. 241/45 (Werkstoff-

99) Arch. Eisenhiuttenwes. 6(1932/33) S. 155/60 (W erkstoff-

aussch. 189).
i°°) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 944/46.

loi) Stahl u. Eisen demnéchst.
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erstreckten sich vor allem auf die Eisen-Kobalt-Wolfram-
und Eisen-Kobalt-Molybdé&n-Legierungenl®). Die Be-
deutung des Carbonyleisens fur die Herstellung von Stahl
wurde eingehend behandelti®.

Die Hartungstheorie wurde auch im vergangenen
Jahre wieder vielseitig erdrtert. Besonders bemerkenswert
ist, dal3 nach der experimentellen Seite die deutschen For-
schungsstatten, von denen der grof3te Teil dieser Forschungen
geleistet wurde, sich jetzt in ihren Feststellungen weit-
gehend genahert haben, und dal? auch in der Auslegung
die Verschiedenheit der Auffassungen mehr und mehr
schwindet.

Auf dem von der
W armestelle

bearbeiteten Gebiete der Warme- und Betriebswirtschaft er-
gaben sich weiterhin zahlreiche Aufgaben aus der Tatsache,
da die in den Stufenbetrieben der Huttenwerke ein-
schlieBlich der Verfeinerungs- und Hilfsbetriebe zu tref-
fenden Krisenmafnahmen auf Gedeih und Verderb mit dem
Energiehaushalt verknipft sind. Ohne die von den Werks-
warmestellen und beim Verein in jahrelanger Arbeit gesam-
melten Unterlagen ware des 6fteren die Entscheidung uber
die wirtschaftlichste Arbeitsweise Uberhaupt nicht durch-
fuhrbar. Damit hangt u. a. auch zusammen, daf es nicht
mdoglich war, auf den Werken die Zahl der MelRwerkzeuge
abzubauen, weil die Betriebe sich hiergegen wehrten. Die
Aufgaben, die sich auf dem Gebiete der Krisenwirtschaft
ergeben, sind allerdings nicht nur warmetechnischer, sondem
auch organisatorischer und sonstiger allgemein betriebs-
wirtschaftlicher Natur; auf diesen letzten Umstand soll
spater eingegangen werden.

Ueber die Betriebswirtschaft sei indessen schon hier be-
merkt, dal} sich mit dem Rechnungswesen der Vorkriegszeit
die heute von den Werksleitungen und den Betrieben ge-
stellten Forderungen nach den fur die Wirtschaftlichkeits-
rechnungen erforderlichen Unterlagen Uberhaupt nicht er-
fullen lassen wirden; die auf dem Wege der Gemeinschafts-
arbeit, vor allen Dingen in letzter Zeit, beim Verein durch-
gefuhrten Arbeiten Uber das Rechnungswesen waren in
dieser Beziehung fur viele Werke recht aufschluf3reich und
kamen weiten Kreisen des Eisenhittenwesens zugute.

Zu den warmewirtschaftlichen Krisenmalinahmen
gehoren umfangreiche Untersuchungen tber den Einflul3 des
Pausenbetriebes auf Oefen1®) und Kraftanlagen1) und all-
gemein Uber den Einflu? der Veranderung des zeitlichen Be-
schéaftigungsgrades und der Belastung der Anlagen10), ferner
Feststellungen Uber die Abhéngigkeit der Gichtverluste von
den Einschrankungen des Ofenbetriebes107), Untersuchungen
Uber die Anpassung der Wasserwirtschaft an veranderte
Werksbeschéftigungl® usw. Im Zusammenhang mit den
Stillstandsfragen wurden Richtlinien fiir die Entluftung und
Beluftung von Gasleitungenl®) aufgestellt, und schlie3lich
auch Uber wirtschaftliche Warmespeicher fir Siemens-
Martin-Oefen1l)) sowie den Stand des Gaserzeugerbaues

102) Arch. Eisenhiittenwes. 6 (1932/33) S. 17/34 (Werkstoff-

aussch. 181 u. 182).

103) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 845/49.

104) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1094/96 u. 1118/21 (Wéarme-
steile 170).

105) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 240; Arch. Eisenhiittenwes. 6
(1932/33) S. 13/16 (Warmestelle 165).

19f) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 29/38 u. 68/70 (Wéarme-
stelle 158); S. 946/47; ferner Rundschreiben der Wé&rmestelle 400.

107) Rundschreiben Waérmestelle 406.

108) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 566/67, 786 U. 947.

109) Rundschreiben Wérmestelle 407.

110) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 231/39 (Warme-

steile 173).
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und -betriebes111) zusammenfassend berichtet. Gesamtmal3-
nahmen, die durch die Krise auf dem Arbeitsgebiet erforder-
lich wurden oder zu empfehlen sind, werden demnéchst ab-
schlieend behandelt werden.

Der schon oben erwdhnte Ausschuf3 zur Unter-
suchung von Walzwerkséfen (Ofenausschul3) beschaf-
tigte sich mit verschiedenen allgemeinen Fragen, aus denen
hier die Durchweichung der Blocke im Ofen hervorgehoben
sei. Bei der Notwendigkeit, sowohl die Gute als auch die
MefRgenauigkeit der Walzerzeugnisse im Wettbewerb mit dem
Ausland zu steigern, hat eine gleichméaRige Verteilung der
Temperatur Uber die Lange und den Querschnitt der Blocke
ganz besondere Bedeutung. Eine gréRere Reihe von ein-
schldgigen Arbeiten wurde eingeleitet, und auch die zu-
gehorige MeRtechnik schritt im Berichtsjahr stark fort. Die
Verhéltnisse wurden ferner theoretisch untersucht; hier liegt
nunmehr eine Arbeit vor, die ein einfaches Rechnungs-
verfahren auf diesem an sich mathematisch sehr schwierigen
Gebiet zur Bestimmung der Durchweichung entwickelt.

Der Ofenausschuld ging weiter zur Besprechung von Ein-
zelheiten des Ofenbaues Uber, und es wurde die Aufstellung
von Werksnormen und Sondernormen begonnen11?). Ferner
wurden die Rechnungsgrundlagen fur StoR6fen113) und
Brenner1l4) geklart und als Ersatz der bisherigen Empirie
eine Arbeit Uber den Rechnungsgang beim Bau von StoR3-
ofen vorbereitet, die auch die notwendigen Anhaltszahlen
enthalten soll. Es wurden ferner Arbeiten begonnen und
zum Teil zum Abschlu? gebracht, die dazu dienen sollen,
Uber die Stromungs- und VerbrennungsVorgange in Feue-
rungsraumen1l6) nédheren Aufschlul? zu geben. Im ganzen
handelt es sich dabei um eine Arbeit auf verhaltnismafig
lange Sicht; bisher wissen wir noch sehr wenig Uber das, was
sich eigentlich in unsern hittenméannischen Feuerungen
abspielt, anderseits ist die MeRtechnik bereits recht weit vor-
gedrungen, so dal es mdglich sein mul3, diesen Erschei-
nungen mit Aussicht auf wichtige Erkenntnisse nachzu-
gehen. Was hier vor allen Dingen noch fehlt, ist eine wirk-
liche Gemeinschaftsarbeit auf den Werken, die die Verbin-
dung zwischen der praktischen Beobachtung und den theo-
retischen Ergebnissen sicherstellt. Man kann hier nur
schrittweise vorgehen, und zwar so, daR die Betriebe vor
jedem Umbau oder Neubau von StofR3éfen mit der Warme-
stelle zusammen die Moéglichkeiten besprechen, und die aus-
gefuhrten praktischen Aenderungen mit allen Mitteln der
Wissenschaft auf ihre Wirkung untersucht werden, da sonst
die vielen einander entgegenwirkenden EinfluRgréRRen in
ihren praktischen Folgen die Ergebnisse verwischen.

In einer Reihe von Sitzungen der Werkswarmeingenieure
wurden verschiedene Fragen in 21 Vortragen besprochen,
darunter auch die der Regelungl16). Dieses wichtige Ge-
biet ist bisher nirgends in einer auch fir den Huttenbetrieb
unmittelbar und umfassend brauchbaren Form behandelt
worden. Hier wurden von der Wéarmestelle umfangreiche
Untersuchungen vorgenommen, bei denen wesentliche Klar-

In) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1213/21 (Wérmestelle 172).

U2) Eine Arbeit Uber ,Normung von Steinen“ erscheint
demnéchst.

113) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 333/39 (Waéarmestelle 161);
Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 559/68 (Wéarmestelle 162);
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 989/95 (Waéarmestelle 169).

114) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 407/11 (Warme-
stelle 159).

115) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 291/98 (Waéarme-
stelle 157) u. S. 609/13 (Wérmestelle 164).

118)
stelle 168) u. S. 183/88 (Warmestelle 171); Stahl u. Eisen 52 (1932)
S. 563; Rundschreiben Warmestelle 396. Weitere Arbeiten folgen.
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Stellungen gelangen. Die entwickelte Theorie des Regelvor-
gang-; wird zur Zeit durch praktische Untersuchungen nach-
gepruft.

Die Untersuchungen uberW &rm espeicher117) aller Art
wurden zu einem weiteren Abschluf3 gefuhrt. Auf Grund der
entwickelten Kennzahlen und Formeln ist es nunmehr még-
lich, auch Hochofenwinderhitzer zu berechnen, und die
Warmestelle verspricht sich hiervon eine nennenswerte Ver-
billigung im Bau von Winderhitzern. Die Untersuchung der
Kuhlwasserwirtschaft von Hochofenbetrieben118), ebenso
eingehende Untersuchungen Uber den Abbrand von Stahl-
blécken, in Abhangigkeit von Temperatur, Liegedauer und
Gasatmosphéare1l9 wurden abgeschlossen. Vorgenommen
wurden zahlreiche neue Bestimmungen des Gasverbrauches
von Gasmaschinenld) auf Grund neuer Untersuchungsver-
fahren, desgleichen Studien Uber die Genauigkeit der
Mengenmessung12l), und zwar wegen der zahlreichen
Meinungsverschiedenheiten, z. B. Uber die Hhe des Ferngas-
verbrauches. Neue MengenmefRverfahren wurden geprift.
Erwahnt seien ferner umfangreiche Kesselversuche zur
Feststellung des Einflusses der Kohlenklassierung usw.

Der AusschufB3 fur Betriebswirtschaft befal3te sich
nach wie vor mit Aufgaben, die den Ingenieur und den Kauf-
mann gemeinsam angehen. Im Vordergrund stand dem-
gemall das Gebiet der Selbstkosten; neuerdings genugt es
nicht, dal? der Ingenieur das Rechnungswesen nur bis zur
Kostenseite kennt, es ist vielmehr erforderlich, daR er sich
auch mit der Erlosseite befaldt, da das gesamte Rechnungs-
wesen, einschliellich der Kostenrechnung, stark durch die
Erlésrechnung bedingt ist. In &hnlicher Weise muf3 sich
freilich der Kaufmann Einsicht in die technischen Ge-
dankengénge verschaffen, weil diese auf dem Gebiete der
Fertigung zur Betriebsplanung fuhren und damit fur alle
Budgetierungen maf3gebend sind.

Demnach standen allgemeine Belange der technischen12)
und kaufménnischen12) Betriebswirtschaft und Organi-
sation12) zur Aussprache; u. a Untersuchungen uber
Arbeitsvorbereitungl®), ZeitstudienlX), tagliche Abrech-
nung von Lohn- und Hilfsstoffen12/), Selbstkostenfragen
verschiedenster Art12) und Erlésrechnungl®). Eine ganze
Reihe von selbstandigen Arbeiten betraf die Durchfiihrung
des Selbstkostenwesens auf Grund der von der Geschafts-
fuhrung entwickelten Grundsatzel3d); hiernach wurden elf
grolRere Betriebe in umfangreichen Gutachten durchgearbei-

117) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 559/62 (Wé&rmestelle 163).

118) Stahl u. Eisen demnéchst.

119) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 47/54 (Wéarme-
stelle 166).

120) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 13/16 (Warme-
stelle 165).

121) Arch. Eisenhlttenwes. 6 (1932/33) S. 93/104 (Wérme-

stelle 167); Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 393; Rundschreiben Warme-
stelle 406 u. 409.

122) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1133/44 (Betriebsw.-
Aussch. 63) u. S. 295.

123) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1144/53 (Betriebsw.-
Aussch. 64).

124) Arch. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) S. 537/42 (Betriebsw.-
Aussch. 56).

125) Stahlu. Eisen 52 (1932) S. 77/84 (Betriebsw.-Aussch. 54);
S. 181/89 (Betriebsw.-Aussch. 55); S. 45/46, 544/45.

126) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 461/65 (Betriebsw.-
Aussch. 57); S. 71, 123/24, 445, 496, 637, 855, 929/30.

127) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 215/20 (Betriebsw.-
Aussch. 62); Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1000/01.

128) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 243/44, 667, 977, 1024/25.

129) Erscheint demnaéchst.

130) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 631/38 (Betriebsw.-

Arch. Eisenhiittenwes. 6 (1932/33) S. 137/44 (Warmeéussch. 58); Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 869/79 (Betriebsw.-

Aussch. 60); Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 125/27 (Be-
triebsw.-Aussch. 61).
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tet, darunter ein Stahlwerk, ein PreBwerk, eine GlUherei,
eine Verzinkerei, ein Instandhaltungsbetrieb und mehrere
verschiedenartige Verfeinerungswerkstatten, die alle nach
den gleichen einheitlichen Grundlagen abgerechnet wurden,
sowie ferner auch ein rein verwaltungstechnischer Betrieb.
Dies ist insofern bemerkenswert, als die Berechnung der
Kosten der Verwaltungsbetriebe heute erst in den Kinder-
schuhen steckt. Es zeigt sich, daR sich die fur technische
Betriebe entwickelten Gedanken ohne Schwierigkeit auch
auf Verwaltungsbetriebe Ubertragen lassen; eine Reihe von
Werken entschlo sich, das so geschaffene Muster zunachst
auf das Gebiet des Lochkartenwesens anzuwenden und die
Zahlen durch Austausch bei der Geschéftsfuhrung des Ver-
eins zu vergleichen.

Besondere Studien Uber die Lohnabrechnungi13l) wurden
unternommen mit dem Ziel, die gleichen Gedankengange,
wie sie fir die Entwicklung der sogenannten einheitlichen
Kostenrechnung malf3gebend waren, auch im Lohnwesen zu
verankern; denn es gehdrt zum Wesen der Betriebswirt-
schaft, daf ein grundsétzlicher Gedankengang sich nicht
nur auf irgendein Teilgebiet, wie z. B. im Rechnungswesen
oder der Arbeitsvorbereitung, auswirken darf, sondern daf}
alle diese Teilgebiete in innigstem Zusammenhang stehen.

Der bisher als UnterausschuR des betriebswirtschaft-
lichen Ausschusses bestehende Lochkartenausschul? hatte
bereits seit geraumer Zeit Aufgaben bearbeitet, die Uber das
eigentliche Gebiet des Lochkartenverfahrens hinausgingen
und allgemeine Verwaltungsfragen betrafen. Er taufte sich
daher auf den Namen Unterausschuflly fur Verwal-
tungstechnik um und wird als Arbeitsgebiet hauptsach-
lich die Buromaschinentechnik, die Ordnungs- und Vor-
druckstechnik, Verwaltungsorganisation13®), Verwaltungs-
selbstkosten13) und den Verfahrensvergleich13) behandeln.
Ein Teil dieser Gebiete wurde in den Sitzungen des Berichts-
jahres bereits besprochen. Eine wesentliche Stitzung erhielt
der betriebswirtschaftliche Gedanke dadurch, daB die Voll-
sitzung der Wissenschaftlichen Haupttagung des Vereins
vom 26. November 1932 mit ihren beiden Vortragen unter
dem Zeichen der Betriebswirtschaft stand. Hiertber ist an
anderer Stelle ausfihrlich berichtet worden1¥). Die Vor-
trdge und die Aussprache betonten immer wieder die Not-
wendigkeit der betriebswirtschaftlichen Schulung im Denken
und Handeln.

In Kirze seien noch einige statistische Zahlen angefuhrt:
Gehalten wurden 29 Vortrdge von Ingenieuren der Warme-
stelle, zum Teil in den Fachausschiissen des Vereins;
20 Sitzungen fanden auf dem Gebiete der Warme- und Be-
triebswirtschaft statt, in denen 41 Vortrage geboten wurden;
27 gedruckte ,Berichte* und ,Mitteilungen“, 26 kleinere
Aufsatze aus der betriebswirtschaftlichen Praxis und
24 ,Rundschreiben* technischen Inhalts wurden heraus-
gegeben; 1206 Ingenieurtage dienten 978 Werksbesuchen
und Werksberatungen, und rd. 100 Berichte umfangreicheren
Inhalts Uber Untersuchungen wurden an die angeschlos-
senen Werke versandt, darunter Berichte Gber 13 Abnahme-
versuche. Es erweist sich fiir die Werke immer mehr als
zweckmaéRig, die Tatigkeit der Warmestelle Dusseldorf
grundsatzlich fur alle Abnahmen und &ahnlichen Versuche
in Anspruch zu nehmen. lhre Mitwirkung zeigt sich grund-
satzlich auch insofern als praktisch, als sich die Liefer-

131) Erscheint demnéchst.

132) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1144/53 (Betriebsw.-
Aussch. 64); Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 85/88 (Be-
triebsw.-Aussch. 59); Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 370/71.

133) Erscheint demnéchst.

134) Erscheint demnéchst.

135) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1133/53, 1237/42.
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firmen ihrem unparteiischen Urteil stets ohne weiteres unter-
worfen haben. Bereits bei den Bestellungen von Neu-
anlagen warmetechnischer Art lassen sich mit Hilfe der
standig wachsenden Erfahrungen der Warmestelle die Ab-
nahmebedingungen so festlegen, dal manche spatere Schwie-
rigkeit von vornherein ausgeschaltet wird.

Die drei Warme-Zweigstellen an der Saar, im
Siegerland und in Oberschlesien, einschliellich der
dieser angeschlossenen Betriebswirtschaftsstelle der deutsch-
oberschlesischen Bergwerke, entfalteten, wie in den Vor-
jahren, eine lebhafte Versuchstatigkeit und wurden von den
Werken stark herangezogen. Ferner bemihten sich die
Zweigstellen in ihrem ortlichen Bereiche auferhalb der
warme- und betriebswirtschaftlichen Tatigkeit um die
Forderung des Vereinslebens, indem sie die allgemeinen
Belange des Vereins mit vertraten.

Die Warmestelle Leobender 6sterreichischen Hutten-
werke wurde von uns beraten, eine langere Besuchsreise des
Leiters der Warmestelle Dusseldorf dorthin diente dem
gleichen Zwecke.

Durch vollkommene Stillegung von Betrieben infolge der
Ungunst der Wirtschaftslage sank die Zahl der der Warme-
stelle Dusseldorf angeschlossenen Werke um sechs, wahrend
ein Werk neu beitrat.

Die Zusammenarbeit der Warmestelle mit den ver-
schiedenen Fachausschiissen war auch in diesem Jahre sehr
rege, sowohl auf warmetechnischem als auch auf betriebswirt-
schaftlichem Gebiete. An verschiedenen Stellen dieses Be-
richtes ist hierauf verwiesen, so dafl sich hier ein ndheres
Eingehen auf diese Tatigkeit ertibrigt. Ferner fand ein reger
Gedankenaustausch unter lebhafter Mitarbeit mit den
anderen warme- und betriebswirtschaftlichen Stellen statt.

Die

Gemeinschaftssteile Schmiermittel

beim Verein deutscher Eisenhuttenleute (Fachnormenaus-
schuB3 fur Schmiermittelanforderungen) fuhrte eine Neu-
bearbeitung der von ihr herausgegebenen ,Richtlinien fur
dien Einkauf und die Prifung von Schmiermitteln“, die in
einer Zahl von etwa 20 000 in der ganzen Welt verbreitet
sind, durch. Auf Grund von Abmachungen mit den be-
teiligten Stellen sind die Festlegungen allgemein als deutsche
Industrienormen anerkannt worden. Die neuen Blatter (34
an der Zahl) wurden wahrend des Berichtsjahres in zahl-
reichen Sitzungen unter unserer Federfihrung fertiggestellt
und harren der Vertffentlichung. Auerdem fanden neun
Sitzungen innerhalb des Schmiermittelausschusses statt, in
denen hauptsachlich die Neubearbeitung des Richtlinien-
Buchleins behandelt wurde.

Der
Technische HauptausschulR fur GieRereiwesen

schenkte dem Ersatz des Giel3ens durch Schwei3en besondere
Aufmerksamkeit. Bei den zum Vergleich gegossener und
geschweilRter Konstruktionen angestellten Versuchen wurde
vor allem auf eine moglichst genaue Anpassung an die in der
Praxis auftretenden Beanspruchungen Wert gelegt. Dabei
wurden auch alle Fortschritte in den SchweiRverfahren und
der GieRereitechnik bertcksichtigt, so dal die noch nicht
abgeschlossenen Versuche ein klares Bild Uber die wirklichen
Verhéltnisse erwarten lassen. Ferner nahm der Ausschul
Gelegenheit, die bei russischen Auftrdgen besonders hoch-
gespannten Gutevorschriften fur MaschinenguR3 auf ihre
Berechtigung und Durchfihrbarkeit zu prifen; in gemein-
samen Verhandlungen mit den beteiligten Stellen gelang es,
eine wesentliche Vereinfachung zu erzielen. Die Festlegung
der kennzeichnenden Eigenschaften von GuReisen wurde
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abgeschlossen. Ferner wurden die Untersuchungen zur Ver-
besserung des GuReisens durch Edelzusatze inzwischen bis
auf die noch vorzunehmenden Verschlei3versuche beendet.

Bei der
TechnischenKom m ission des Globblech-verbandes

wirkte sich der Ruckgang der Beschéaftigung auf den Werken
durchaus nicht entsprechend in dem Umfang des Verhand-
lungsstoffes aus. Weitgehende Forderungen der Bezieher
wegen Werkstoffgiite und -genauigkeit auf der einen Seite
und das Bestreben der Werke auf der anderen Seite, durch
Verbesserungen aller Art den Bedarf anzuregen, trafen zu-
sammen. In diesem Sinne nahm die Kommission zu ver-
schiedenen Liefervorschriften nicht nurinléandischer, sondern
auch auslandischer Herkunft Stellung. Eine bevorzugte
Rolle spielten dabei wie immer die deutschen Werkstoff- und
Bauvorschriften fir Dampfkessel. Wenn auch im Berichts-
jahre einschneidende Aenderungen nicht beschlossen wurden,
0 schwebt doch eine ganze Reihe von Vorarbeiten fur Er-
ganzungen. Nachdem in einem Einzelfall in Deutschland
der Nachweis gefuihrt worden ist, dal auch die Schmelz-
schweil3ung, und zwar ein Sonderverfahren der elektrischen
LichtbogenschweiBung mit umhiliten Elektroden, bei der
Herstellung von Kesseltrommeln in technischer Hinsicht
gunstige Ergebnisse liefern kann, muf? fur derartige Méglich-
keiten freie Bahn geschaffen werden, ohne allerdings die
Sicherheit durch unsachgemaRe Ausfiihrungen unkundiger
Stellen zu gefahrden. Auch die Prel3schweiRung in Form der
bewédhrten WassergasschweiBung erzielte insofern be-
achtenswerte Fortschritte, als es gelang, auch hartere
Kohlenstoffstahle und leicht legierte Stahle, diese zum Teil
noch ausgezeichnet durch bemerkenswerte Steigerung der
Warmfestigkeit, einwandfrei mit Wassergas zu schweil3en.
Das ist mit Rucksicht auf die Einwalzfahigkeit harterer
Rohre und die damit zusammenhadngende Schwingungs-
festigkeit von Bedeutung. Die erst neuerdings in dieser
Richtung aufgetretenen Schwierigkeiten wurden durch die
sprunghafte Entwicklung der Kessel, was GroR3e, Leistung,
Dampfdruck, Regel- und Anheizgeschwindigkeit usw. be-
trifft, veranlat. FUr Grenzleistungen bleibt, soweit nicht
ganz neuartige trommellose Bauweisen gewahlt werden, nur
der Ruckgriff auf nahtlose Trommeln Ubrig, bei denen die
Wahl des Werkstoffes in weit gréRerem Umfange freisteht,
eine Moglichkeit, die die verschiedenen Firmen ebenfalls
durch die Ausbildung von Sonderwerkstoffen ausnutzten.
Neben den geschmiedeten Trommeln trat auch die nahtlos
gewalzte Trommel in den Wettbewerb. Bei der Behand-
lung aller dieser Fragen ergab sich eine fruchtbare Zu-
sammenarbeit mit der Vereinigung der GroR3kesselbesitzer
und den Verbanden der Dampfkessel-Ueberwachungs-
Vereine.

Die Arbeiten zur Aufstellung einer Druckgasverord-
nung und der dazugehdrigen technischen Grundsétze waren
lange Zeit in der Schwebe geblieben und wurden erst zum
Ende des Jahres in vorbereitender Art wieder aufgenommen.

Fir eine Nachprifung der Normen fur Grobbleche
wurde die Sammlung von Unterlagen eingeleitet. Die Ar-
beiten fur die Normung der Mittelbleche wurden so
weit gefordert, dal3 der erste Entwurf im November der
Oeffentlichkeit zur Stellungnahme unterbreitet werden
konnte.

Die neuen Normen fiir Feinbleche wurden zu Anfang 1932
veroffentlicht. Der sténdige Arbeitsausschul3 fur Fein-
bleche prifte im September die eingelaufenen Einwénde,
ohne einen AnlaR fiir sofortige Aenderungen zu finden.
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Dem
Hochschulausschufl

standen im Jahre 1932 leider keine Mittel zur all-
gemeinen Unterstiitzung der eisenhiUttenménnischen In-
stitute zur Verfugung. Das ist zwar wegen der Not-
lage, in der sich alle diese Institute befinden, leb-
haft zu bedauern; den behoérdlichen Stellen wird aber die
staatliche Unterhaltungspflicht wieder nahergebracht, die
unter dem Eindruck der fast schon herkémmlich gewordenen
Hilfe der Industrie zuriickgeschraubt worden ist. Die unter-
schiedslose Kirzung der friiher schon unzureichenden Mittel
des ordentlichen Staatshaushaltes im Rahmen der allge-
meinen SparmafRnahmen ist die sicher unbeabsichtigte, die
Institute aber schwer schadigende Folge dieser Verhéltnisse.
Far die Regelung verschiedentlich aufgetretener Schwierig-
keiten stellte der Verein seine Mitwirkung zur Verfugung,
wie er auch sonst, besonders durch Ueberlassung von Zeit-
schriften und Buchern, im Rahmen seiner Krafte zu helfen
bestrebt war.

DaR bei der allgemeinen Lage im Berichtsjahre an den so
notwendigen Aufbau des Berliner Instituts nicht gedacht wer-
den konnte, ist bedauerlich. Anderseits wurden die behord-
lichen Erwégungen zur Stillegung von Hochschulen, von denen
dann wohl auch das eine oder andere eisenhittenménnische
Institut nicht verschont geblieben ware, zuriickgestelit. In
Breslau steht die Verwirklichung eines von manchem er-
strebten ldeals, die Vereinigung von Universitat und Tech-
nischer Hochschule, zum erstenmal bevor.

Die Hochschulreform kam nicht weiter; es wére dringend
winschenswert, da? wenigstens die vorliegenden Vorschlage
fur einen einheitlichen eisenhittenméannischen Studienplan
bis zur Vorpriufung in Kraft gesetzt wurden.

Die Zahl der Studierenden des Eisenhittenfaches sank
im Berichtsjahre unter die Vorkriegszahl. Das Ergebnis
wurde aber im wesentlichen durch die Verminderung der
jungen Semester erzielt, so daR der ZufluR der auf der Hoch-
schule fertig ausgebildeten Berufsanwarter noch kaum einen
Ruckgang bemerken 1aR3t. Diese jungen Fachgenossen unter-
zubringen war die ernsteste Sorge, die Vorstand, Hochschul-
ausschufl und einen zu diesem Zwecke besonders gebildeten
Kreis zusammen mit der Geschaftsfihrung beschéftigte.
Die Aufgabe wurde stark erschwert durch die zunehmende
Stauung von Ingenieuren, die ihren Wirkungskreis verloren
haben; dazu gehoren auch die zahlreich aus RuRland zuriick-
gekehrten Fachgenossen. Unter diesen Umstanden war es
im allgemeinen nicht mdoglich, den jungen Anwaéartern wie in
frUheren Jahren Ingenieur-Stellungen zu verschaffen. Auch
die Ingenieurpraktikanten-Stellen konnten im allgemeinen
nicht wieder besetzt werden oder wurden fir Aufrick-
stellungen Vorbehalten. Die Zahl der Neueinstellungen von
Ingenieurpraktikanten betrug nur 7, die Gesamtzahl der im
Jahre 1932 beschaftigten 29.

Der erste Plan, den jungen Nachwuchs in Notdienst-
stellen im Sinne des Ingenieurdienstes zu beschéaftigen,
fuhrte zu keinem vollen Erfolg. Immerhin waren sicher an
50 Bewerber voribergehend in dieser Art tatig, zum Teil bei
der Herstellung von Doktor-Arbeiten oder mit der Losung
von Sonderaufgaben. Die Absicht, diese Mdglichkeiten
durch Nutzbarmachung des freiwilligen Arbeitsdienstes zu
erweitern, die nach neueren Bestimmungen hierfur grund-
satzlich gegeben waren, scheiterte daran, daf3 fur den frei-
willigen Arbeitsdienst eine Altersgrenze von 25 Jahren fest-
gelegt ist, die nur in ganz bestimmten Ausnahmefallen tber-
schritten werden darf. Da der akademische Nachwuchs auf
unserem Fachgebiete sowie auf vielen anderen erst in diesem
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Alter in das Erwerbsleben tritt, wirde er billigerweise eine
Berucksichtigung dieser Verhéltnisse erwarten dirfen, wenn
nicht eine tatsachliche Benachteiligung gegeniber den hand-
arbeitenden Schichten der Bevolkerung herauskommen soll.
Die wohlwollende Stellungnahme des Reichskommissars fir
den freiwilligen Arbeitsdienst zur vorlaufigen Ueberbrickung
dieser Schwierigkeit ist leider nicht bei allen Bezirkskommis-
saren auf fruchtbaren Boden gefallen.

Trotz dieser Sachlage waren sich alle mafl’gebenden Kreise
der Huttenindustrie darUber klar, da der Beschaftigungs-
losigkeit der Jungingenieure nicht nur aus menschlichen,
sozialen und politischen Grinden, sondern auch zur notwen-
digen Sicherung des Nachwuchses ein Ende bereitet werden
mul3. Die Losungwurde gefundenin dem Beschliisse derWerke,
diese Jungakademiker als Arbeiter anteilmafig einzustellen,
und zwar ohne daf? sie eine Ausnahmestellung einnehmen.
Diese Malinahme kann und muR3 auch gegenuber der sonstigen
Belegschaft, Arbeitern und Beamten, verantwortet werden.
Damit soll den jungen Fachgenossen einmal die Moglichkeit
gegeben werden, sich entsprechend ihren Féhigkeiten und
Leistungen heraufzuarbeiten; zum anderen verspricht man
sich aber von ihrem tieferen Eindringen in Betriebseinzel-
heiten eine gunstige Einwirkung auf ihre spéatere Lebens-
arbeit, die sich auch auf die Betriebsfuhrung der Werke ent-
sprechend auswirken muf3.

Erwagungen, die bei der Férderung der Jungingenieure
ebenfalls mitsprechen, lieen in beschranktem Rahmen auch
die Einstellung und Beschaftigung von Praktikanten
als nicht zu vernachlassigende Aufgabe erscheinen. In einer
Zusammenkunft am 30. September 1932 wurden die Prakti-
kanten des rheinisch-westfalischen Gebietes, wie in den Vor-
jahren, mit den Einrichtungen des Vereins bekannt gemacht.
Ob bei dem verminderten Zugang die im vergangenen Jahre
ausgesprochene Warnung vor dem Studium mitgewirkt hat,
oder ob dafur mehr die allgemeine Lage entscheidend ge-
wesen ist, mag dahingestellt bleiben. Wichtiger als je wird
unter diesen Umsténden die richtige Auslese sein. Wieder-
holt ist die Mdglichkeit der Anwendbarkeit der Eignungs-
prufung zu diesem Zweck erdrtert worden. Zu einer verbind-
lichen Einfihrung fehlen jedoch die Erfahrungen. Immerhin
wird empfohlen, bei der Einstellung von Praktikanten eine
solche Eignungsprufung vorzunehmen, ihr Ergebnis aber

lediglich einer Vertrauensstelle bekanntzugeben, damit
die Zuverlassigkeit der Eignungsprifung an sich an
der spateren Entwicklung der Bewerber nachgepruft

werden kann. Eine gewisse Unsicherheit brachte die An-
kiindigung der Reichsregierung Uber das akademische
Werksjahr in die weitere Gestaltung der Praktikantenaus-
bildung. Da irgendwelche Ausfiihrungsbestimmungen bisher
nicht bekanntgegeben wurden, ist mit der Durchfiihrung
dieses akademischen Werksjahres zu dem nachsten Zeit-
punkte, dem 1. April 1933, nicht mehr zu rechnen. Die
Zwischenzeit wird benutzt werden mussen, um das Ver-
héltnis zwischen einem etwa kommenden akademischen
Werksjahr und der Praktikantenausbildung und die etwaige
gegenseitige Anrechnung zu klaren.

Kaiser-Wilhelm -Institut fiur Eisenforschung.

Die schlimmsten Auswirkungen der Wirtschaftslage auf
das Institut konnten in erfreulicher Weise dadurch gemildert
werden, dafl die Eisenhuttenwerke einen in der Hohe fest-
stehenden Zuschuf zur Verfligung stellten. Hierdurch wurde
die Weiterverfolgung des auf langere Sicht abgestellten Ar-
beitsplanes des Instituts gesichert. Wenn damit auch eine
weitere Entlassung von Arbeitskraften vermieden werden
konnte, so zwang die starke Schmalerung der Mittel doch zur
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allerschéarfsten Einschrankung der Ausgaben fiir betriebliche
Notwendigkeiten. Dieser Zwang in Verbindung mit der
starken Verminderung von Arbeitskréaften im Vorjahre
konnte naturlich auf den Fortgang der Arbeiten nicht ohne
Einflu bleiben. Immerhin war es mdglich, die Forschungs-
arbeiten des Institutes auf allen wichtigen bereits in Angriff
genommenen Gebieten weiterzufihren. Eine Reihe von
Untersuchungen konnten abgeschlossen und die Ergebnisse
in den ,Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur
Eisenforschung“ verdéffentlicht werden. Vereinzelt konnte
sich das Institut dank der Unterstlitzung der Notgemein-
schaft der Deutschen Wissenschaft sowie anderer Stellen,
denen an der Losung der Aufgaben besonders gelegen ist,
auch neuen Aufgaben widmen. Besonders hervorgehoben
sei, da das Institut in seinem Bemuhen, Uber die hitten-
technischen Verfahren in Erganzung seiner Laboratoriums-
forschungen durch Untersuchungen unmittelbar im tech-
nischen Betrieb Aufklarung zu schaffen, bei einer Reihe von
Werken in immer steigendem Mafle Entgegenkommen und
wertvolle Unterstutzung fand.

Von den zur Zeit laufenden Untersuchungen seien als die
wichtigsten aus den verschiedenen Arbeitsgebieten folgende
herausgegriffen.

Eisenerze und Erzaufbereitung: Die Versorgung
der deutschen Hochofenwerke mit einheimischen Eisenerzen;
Bewertung von Eisenerzen unter Berlcksichtigung des
metallurgischen Verhaltens im Hochofen; magnetische
Rostung von Gemischen aus Spat- und Roteisenstein; Be-
stimmung der magnetischen Eigenschaften naturlich und
klnstlich erzeugter Eisenoxyde.

Metallurgische Verfahren: Die physikalisch-che-
mischen Grundlagen metallurgischer Reaktionen; Unter-
suchungen der Gleichgewichte zwischen Metallbad und
Schlacke und deren Verschiebung durch Zusatze; Unter-
suchung der Vorgange bei der Entphosphorung von Stahl-
badern; Untersuchungen Uber den metallurgischen Verlauf
des basischen und sauren Siemens-Martin-Verfahrens sowie
des Duplexverfahrens unter besonderer Bertlicksichtigung
des Desoxydationsvorganges; Desoxydationsverlauf mit
Silizium; Sauerstoffseigerung in Stahlblécken. Unter-
suchungen zur Metallurgie des Hochfrequenzofens: Erzeu-
gung von Kohlenstoffstdhlen und Schnelldrehstéhlen, Ent-
phosphorung und Entschwefelung im kernlosen Induktions-
ofen. Flockenbildung in Chrom-Nickel-Stahlen; EinfluR des
Gasgehaltes auf die Eigenschaften von GufReisen und Stahl;
Untersuchungen Uber das Dreistoffsystem Kalk-Kieselsaure-
Phosphorséure zur Aufklarung der Konstitution der tech-
nischen Phosphatschlacken.

Warmebehandlung des Stahles: Umwandlungskine-
tik des Austenits auf Grund magnetischer, dilatometrischer
und kalorimetrischer Untersuchungen; Einfluf3 von Legie-
rungselementen auf die Hartbarkeit des Stahles; Bildungs-
warme des Zementits; Bindungsform des Kohlenstoffs in
geharteten und angelassenen Stahlen.

Mechanisch - technologische Weiterverarbei-
tung: Die Ziehbarkeit von Stahldraht in Abh&ngigkeit von
der Warmebehandlung; Ermittlung der Kréafte und Span-
nungen im Walzspalt; Einflull der Reibung auf die Ver-
formungsvorgadnge beim Ziehen und Walzen; Walzversuche
an kohlenstoff- und siliziumlegierten Stahlen bei mittleren
Temperaturen; Uber das Warmziehen (Kratzen) von Rohren;
Untersuchung des Ziehvorganges auf Feindrahtzigen.

Mechanische W erkstoffprifung: Bestimmung der
Dauerstandfestigkeit von niedriglegierten Stahlen; Unter-
suchungen uber den EinfluR der Gefugeausbildung auf die
Dauerstandfestigkeit; Entwicklung einer Apparatur fur
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Dauerbelastunsrsversuche bei hohen Temperaturen: die
mechanischen Eigenschaften legierten Guleisens: Unter-
suchungen Uber Schwingungsfestigkeit und Dampfungs-
fahigkeit von Stdhlen; Alterung von Feinblechen aus Flu3-
stahl verschiedener Herstellungsart; akustische Unter-
suchungen an Stahldrahten: Beizsprodigkeit, hervorserufen
durch Wasserstoffaufnahme.

Physikalische Untersuchungen: Prazisionsmessun-
gen an Gitterkonstanten; Untersuchungen Uber das Bick-
strahlverfahren und dessen Anwendung zum Nachweis von
Gitterstorungen und inneren Spannungen: Untersuchung der
Kristallerholung mit dem Ruckstrahlverfahren: Strukturbe-
stimmungen intermetallischer Verbindungen des Eisens; die
ntrarotstrahlung von Oxyden und Oxydgemischen in Ab-
hangigkeit von Temperatur. Konstitution und KorngréRle,
Verfolgung der in diesen Oxydgemischen auftretenden Re-
aktionen: Bestimmung der Warmeleitfahigkeit von legierten
Stahlen.

Chemische Analyse: Sauerstoffbestimmung in legier-
ten Stahlen und Ferrolegierungen nach dem HeiBextrak-
tionsverfahren; Bestimmung des vom Eisen bei seiner Be-
handlung mit Sauren aufgenommenen Wasserstoffes; An-
wendung der potentiometrischen MaRanalyse fir die Be-
stimmung von Vanadin und Chrom in Ferrolegierungen und
von Molybdédn und Schwefel im Stahl, in Erzen und
Schlacken.

Das Ergebnis der wissenschaftlichen Arbeiten ist vor-
nehmlich niedergelegtin 22 Abhandlungen des X1V. Bandes
der ..Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur
Eisenforschung” ; damit erreicht die Zahl der bisher in den
..Mitteilungen* veroffentlichten Abhandlungen 217. Hinzu
treten eine Reihe von Verdffentlichungen in den einschla-
gigen Fachzeitschriften.

Die Vortragstatigkeit der wissenschaftlichen Angehérigen
des Instituts und deren Mitarbeit in den verschiedenen Fach-
ausschissen des Vereins sowie bei Tagungen anderer wissen-
schaftlicher Vereinigungen ist in diesem Jahre besonders

hervorzuheben; ebenso die Vorlesungstatigkeit einiger
wissenschaftlicher Mitglieder des Instituts an deutschen
Hochschulen.

Trotz der Ungunst der Zeitverhaltnisse blieb der Besuch
in- und auslandischer Fachkreise sehr rege: auch erfolgten
mehrfach Besichtigungen durch Angehérige technischer
Lehranstalten.

Sonstige Arbeiten.

Auch im Berichtsjahre betrachtete der Verein es als eine
-einer wichtigsten Aufgaben, Mittler bei Fragen zu sein, die
sich zwischen Eisenerzeugern und Eisen verarbei-
tender Industrie ergaben. Ein Teil dieser Gebiete ist auf

den vorhergehenden Seiten schon behandelt worden. Dar-
Uber hinaus ist noch folgendes zu berichten:
Im Bereiche der Werkstoffnrormen st das Er-

scheinen der Din-Blatter 1628, Rohre, und 1629, wasser-
gasgeschweilite Rohre, zu erwadhnen. Mit Din 1612
in der neuen Fassung haben sich einige Verbraucherkreise
noch nicht abfinden kénnen, obwohl bisher nicht bekannt
geworden ist, dal sich durch diese Normen irgendwelche
praktischen Anstande ergeben hatten. Eine Verbreiterung
der Werkstoffnormen unterblieb mit Bewul3tsein, was der
Entwicklung der bestehenden Normblatter zugute ge-
kommen ist. Besonders bewahrt hat sich die Zusammen-
arbeit mit der Arbeitsgem einschaft der Eisen verar-
beitenden Industrie (Avij, die beweist, wie auch sachlich
schwierige Félle durch verstandnisvolles Entgegenkommen
beider Seiten befriedigend erledigt werden kénnen. Sowur-
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den MaR3- und Gewichtsabweichungen fur geschmiedete Stébe
und die Normen fur Mittel- und Grobbleche nachgepruft,
und gemeinsam mit dem Verband fur die Materialpriifungen
der Technik Riehtblatter fur verschiedene Prift"erfahren
entwickelt. Fur Schweistahl wurde ein Entwurf auf-
gestellt, aber noch nicht veroffentlicht, weil er noch
mit den Vorschriften der Marine in Einklang gebracht
werden soll. Verhandlungen Uber die Normung von Kkalt-
gezogenem Stahl wurden nur auf besonderes Drangen der
Verbraucherschaft aufgenommen, weil die Mehrzahl der
Lieferwerke die ZweckmaRigkeit einer solchen Normung
stark bezweifelt. Auch fiir die Ausgestaltung der Normen
fur gezogenen Draht wurden Vorschlage gemacht. Die
Normen fur legierte Stahle wurden in Zusammenarbeit mit
dem Edelstahl-Verband und dem Reichsverband der Deut-
schen Automobil-Industrie durch eine Reihe von Beiblattern,
die ndhere Angaben Uber die Behandlung der Stidhle ent-
halten, erganzt. Samtliche angefiihrten neuen Normbléatter
sollen noch in die vorgesehenen fremdsprachlichen Ueber-
setzungen der deutschen ,Werkstoffnormen Stahl und
Eisen“ aufgenommen werden. Auch bei den Profilnormen
wurden kleinere Aenderungen vorgenommen. Mit dem
Verein deutscher Schiffswerften wurden schweil3gerechte
Woulstprofile entwickelt.

In der internationalen Werkstoffnrormung ist
wahrend des Berichtsjahres kein entscheidender Schritt ge-
tan worden. Es sind aber die AeuRerungen der nationalen
Komitees eingelaufen, und es darf gehofft werden, daf? in einer
im Januar 1933 stattfindenden Sitzung derVertreter der Lan-
der. die an der internationalen Werkstoffnormung beteiligt
sind, auch auf diesem Gebiet ein Fortschritt erzielt wird.

Mit der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft und dem
Verein deutscher Ingenieure wurden die Untersuchungen
Uber Federn fortgesetzt. Die Arbeiten auf dem Ge-
biete der Blattfedern erreichten einen gewissen Ab-
schluB. Ueber diese Ergebnisse wird demnéachst gesondert
berichtet werden. Die weiteren Arbeiten des Ausschusses
erstreckten sich auf die Herstellung von Schraubenfedem
und die Anforderungen an sie.

Der Schienenausschuf’, der im Jahre 1928 von der
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft und unserem Verein ge-
bildet wurde, befal3te sich eingehend mit der Anwendbarkeit
der sogenannten FulRdruckprobe. Fortgesetzt wurden die
Arbeiten Uber die verschlei3festen Schienen, die ja fur hoch-
beanspruchte Strecken, wie Kurven- und Bergstrecken, be-
sonders wichtig sind. Gerade auf diesem Gebiete ist der Vor-
teil, den eine gemeinsame Behandlung der Fragen durch Er-
zeuger und Verbraucher bringt, unverkennbar, weil ja heute
noch keine zuverlassige Prifung zur Messung des Ver-
schleiBwiderstandes besteht. Nur die Erfahrung Uber die
Bewahrung auf besonderen Versuchsstrecken vermag ein-
wandfreie Unterlagen zu schaffen, auf denen der Hutten-
mann weiterbauen kann. Wie wichtig esdabei ist, dal} die Be-
obachtung auf den Versuchsstrecken unter fachménnischer
Aufsicht steht, ergibt sich aus der FUHe der Umstande, die
die Ergebnisse beeinflussen kénnen.

Unser Verein war auf der internationalen Schienen-
tagung vertreten, die vom 16. bis 19. Juni 1932 in Zurich
abgehalten wurde und an der sdmtliche européischen Lander
und Amerika teilnahmen. Drei Tage waren den Vortragen
und der Erdrterung der aufgeworfenen Probleme gewidmet.
Neben Fragen von allgemeiner Bedeutung wurden die Ab-
nutzung der Schiene, die Brichigkeit und die inneren
Spannungen, die Schienenschweil3ung, sowie schliellich
Betriebserfahrungen und Gestaltungsfragen behandelt.
Deutschland steuerte mehrere Vortrage bei, in denen uber
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die Ergebnisse der Gemeinschaftsarbeiten unseres Schienen-
ausschusses berichtet wurde und ferner Uber die Erfahrungen,
die in Deutschland mit verschlei3festen Schienen gemacht
worden sind. Weiter wurde zur Auftragschweillung von
Schienen Stellung genommen. Die eingehende Erdrterung
ergab ein sehr bemerkenswertes Bild Uber die Einstellung
der verschiedenen Lander zu der Gute- und der Abnahme-
prifung der Schienen. Dem aufmerksamen Beobachter
konnte hierbei nicht entgehen, dafd in Deutschland zwischen
Erzeuger und Verbraucher ein wesentlich besseres Ver-
trauensverhéltnis besteht als in anderen Landern. Es ist
nicht zu bezweifeln, dal dieses Vertrauensverhaltnis mit
zurtckzufihren ist auf den Schienenausschul3, der seit
mehreren Jahren in sachlicher Arbeit versucht hat, die Ur-
sachen aller auftretenden Fehler zu ergrinden und durch
Austausch der Erfahrungen von Verbrauchern und Er-
zeugern die Mdglichkeit zu geben, jene Ursachen soweit als
moglich zu beseitigen. Die Tagung, die gut besucht war,
lieR erkennen, wie lebhaft in sémtlichen Landern auf diesem
Gebiete gearbeitet wird. Den Abschlul der Tagung bildete
eine Besichtigung der Versuchsstrecke auf der Gotthardbahn,
bei der die Teilnehmer sich von der Haltbarkeit der auf
dieser besonders stark beanspruchten Strecke verlegten ver-
schiedenen Schienen Uberzeugen konnten. Hierbei war fest-
zustellen, da mehrere der verschleiRfesten Schienen, die
von deutschen Hittenwerken geliefert waren, eine hervor-
ragende Haltbarkeit bewiesen hatten.

Bei den neuerdings auftauchenden Planen zur Verwen-
dung des endlosen Gleises spielt der eiserne Oberbau
insofern eine Rolle, als er einen héheren Widerstand gegen
die auftretenden Beanspruchungen, namentlich in ge-
krimmten Gleisen, aufweist. Die beteiligten Kreise werden
deshalb der Entwicklung des eisernen Oberbaues auch
weiterhin ihre Aufmerksamkeit schenken mussen.

Unsere engen Beziehungen zur Landw irtschaft wurden
weiter gepflegt. Sowohl im Reichskuratorium fur
Technik in der Landwirtschaft als auch in den ent-
sprechenden Ausschissen der Deutschen Landwirt-
schafts-Gesellschaft ist unser Verein vertreten. Die
Zusammenarbeit wirkte sich aullerordentlich gunstig aus.

In unserem Berichte Uber das Vorjahr konnten wir mit-
teilen, dalR unser Verein mit dem Verein deutscher In-
genieure, der Deutschen Gesellschaft fir Metallkunde und
dem Verein deutscher Chemiker eine Gemeinschafts-
arbeit auf dem Gebiete der Korrosion und des
Korrosionsschutzes aufgenommen hatte. Aufgabe und
Ziel dieser Gemeinschaftsarbeit ist der Erfahrungsaustausch
zwischen den Stellen und Fachrichtungen, die sich mit
Korrosionsfragen beschéftigen. Zu diesem Zwecke wurde im
Jahre 1931 die 1. Korrosionstagung veranstaltet. Die
2. Tagung fand am 17. Oktober 1932 statt. Die Tagung war
dem ,,Schutz durch nichtmetallische Ueberziige* gewidmet.
Die Bedeutung dieses Gegenstandes ging aus dem starken
Besuch der Veranstaltung deutlich hervor.

Wenn auch die durch die Tagungen erzielten bisherigen
Erfolge zufriedenstellend sind, so hat doch die lebhafte An-
teilnahme aller Fachkreise den Wunsch erwecken miussen,
die Arbeiten noch kraftiger zu betreiben und ihnen durch
Einzelarbeit und haufigeren Gedankenaustausch eine noch
festere Grundlage zu geben. Unser Verein hat deshalb fur
den Westen Deutschlands ein Korrosions-Kolloquium
gegrundet und zur Beteiligung eine Reihe hervorragender
Fachleute aufgefordert, die gewillt sind, sich mit ihrer
ganzen Person und Erfahrung in den Dienst der gemein-
samen Sache zu stellen. Bewul3t wurden dabei Fachleute
der verschiedensten Richtungen hinzugezogen. Die Eigenart
der Korrosionsfragen, fur die es keine Fachleute im eigent-
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lichen Sinne geben kann, weil sich Korrosion und Korrosions-
schutz von dem Stoff nicht trennen lassen, verlangt ja, dafl3
alle Zweige der Wissenschaft und Industrie, fur die die
Korrosion eine Bedeutung hat, beteiligt werden. Das
1 Kolloquium fand am 20. Dezember 1932 statt.

Das wichtige Gebiet des SchweilRens wurde besonders
gepflegt. Neben den Arbeiten Uber die Prufung von Schwei-
Bungen, sei es durch mechanische Proben, sei es durch die
Untersuchung auf réntgenographischem Wege, wurde be-
sonders die Metallurgie des Schweilens und die hiermit
engstens zusammenhangende Elektrodenbeschaffenheit be-
achtet. Die Zusammenarbeit mit dem Fachausschuf3 far
SchweilRtechnik beim Verein deutscher Inge-
nieure wurde weiter gepflegt. Mit diesem Fachausschull
und sonst beteiligten Vereinen zusammen veranstalteten wir
am 25. November 1932 in Dusseldorf eine Sitzung, in der
folgendes behandelt wurde: Warmespannungen bei Schweil3-
verbindungen, SchweilRdrahte fur Azetylenschweilung von
Stahl, Roéntgenuntersuchungen von Schweil3verbindungen
und Spannungs- und ForméanderungsVorgénge in genieteten
und in geschweil3ten Konstruktionen. In einem &ffentlichen
Sprechabend, der durch seinen aufBerordentlich starken
Besuch die groRRe Anteilnahme der Ingenieurwelt an den
Fortschritten der SchweiBung deutlich machte, wurde das
»Schweilen im Maschinenbau“ behandelt. Die diesem
Gegenstand gewidmeten Vortrdge galten der Ausbildung
schweil’gerechter Konstruktionselemente, dem Schweil3en
im Bagger- und Kranbau, der Gasschmelzschweilung im
Kéltemaschinenbau und den Fortschritten auf dem Ge-
biete der Elektroden.

Zu dem Deutschen Verband fur die Material-
prifungen der Technik waren unsere Beziechungen un-
verandert. An den Arbeiten der Ausschusse, die sich vor
allem auf die Aufstellung von Richtlinien fur Prifverfahren
der verschiedensten Art erstrecken, nahmen wir regen Anteil.

In steigendem MaRe hat die Entwicklung des Patent-
wesens die Aufmerksamkeit weiter Kreise auf sich gezogen.
Bei der allgemeineren Ausnutzung der Mdéglichkeiten, die
das Patentgesetz gibt, wird die Erteilung von Patenten bis-
weilen nicht mehr als Férderung, sondern als Hemmung der
Werkstétigkeit empfunden. Eine Besserung ist ohne grund-
satzliche Aenderung des Patentgesetzes wohl nur auf dem
Wege der Selbsthilfe zu erwarten, Uber die bei anderen
Industriegruppen bereits ginstige Erfahrungen vorliegen.

Von den zahlreichen Arbeitsgebieten Kkleineren Um-
fanges sollen zum Schlisse nur die wichtigsten erwahnt
werden.

Zunéchst ist der Auskunfts-, Beratungs- und Gut-
achtertatigkeit zu gedenken, die sich auf das gesamte
Gebiet des Eisenhittenwesens erstreckte. In den Vorder-
grund traten die Fragen der Werkstoffbeschaffenheit und
des Absatzes von Eisen und Stahl, ferner der Normung
sowie der Nachweis von Schrifttunisangaben und Bezugs-
quellen. Gingen solche Fragen Uber den eigentlichen Rah-
men unseres Arbeitsgebietes hinaus, so fanden wir in der
Zusammenarbeit mit den uns befreundeten Vereinen und
Verbanden und ihren technischen Ausschissen tatkraftige
Unterstiitzung. An dieser Stelle seien nur genannt: der
Stahlwerks-Verband mit seinen Unterverbé&nden und der
Beratungsstelle fur Stahlverwendung, der Edelstahl-Ver-
band, der Rohren-Verband, der Verein Deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller, die Nordwestliche Gruppe dieses
Vereins, der Verein deutscher Stahlformgie3ereien, der Ver-
ein Deutscher EisengieRereien und der Verein deutscher
GieRRereifachleute. Auch auf den Gebieten der Statik, der
Statistik und des gewerblichen Rechtsschutzes, ferner in
Guter- und Zolltarifierungsangelegenheiten und bei Aus-
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Stellung- und KongreR3fragen wurde unsere Hilfe in Anspruch
genommen. Erwahnt sei ferner unsere Mitarbeit bei Heraus-
gabe von Bichern und Verdéffentlichungen sowie unser- FOr-
derung von Doktor- und Diplom-Arbeiten, desgleichen unsere
Unterstiitzung bei der Abfassung technischer Aufsatze fur
die Tagespresse. Die sich dem Studium des Eisenhitten-
wesens zuwendenden jungen Leute wurden in den Berufs- und
Standesfragen beraten. Der Erweiterung der allgemeinen
Erkenntnisse Uber das Eisenhittenwesen diente auch die
Ueberlassung von Unterrichtsstoff und die Lieferung von
Erz- und Eisenproben an Schulen und Fachlehranstalten.

Die Gemeinschaftsarbeit mit den uns verwandten
Fachvereinen und Korperschaften, besonders dem
Verein deutscher Ingenieure, dem Deutschen Verbéande
Technisch-Wissenschaftlicher Vereine, dem Deutschen Nor-
menausschuld usw., wurde auch in diesem Jahre in bewahrter
freundschaftlicher Weise fortgesetzt und brachte manche
wertvollen Anregungen. Auch die Beziehungen zum
Auslande konnten sich weiter vertiefen. Zahlreich waren
die Besuche ausléndischer Fachgenossen, Wirtschaftsfihrer
und Manner der Wissenschaft, die nicht nur dem Eisen-
hittenhause und dem Eisenforschungs-Institut, sondern vor
adllem der Besichtigung der Huttenwerke galten, zu der
diese im Bewultsein, daf3 es sich um Gegenseitigkeitsdienste
handelt, jederzeit gern ihre Zustimmung gaben.
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Zum Schlisse sei noch auf unsere Téatigkeit fur die
Helm holtz-Gesellschaft zur Forderung der physika-
lisch-technischen Forschung und fir die Gesellschaft von
Freunden der Aachener Hochschule hingewiesen,
deren Geschéfte der Verein fuhrt.

*

*

Unser diesjahriger Geschéftsbericht brachte in kurzen
Zugen eine Uebersicht der Hauptaufgaben, die dem Verein
und seiner Geschéftsstelle zur Bearbeitung Vorlagen. Wenn
es, wie wir hoffen, trotz der eingangs hervorgehobenen Spar-
maRnahmen und Einschrankungen gelungen ist, auch wéh-
rend des Berichtsjahres fruchtbringende Arbeit zum Besten
unserer Mitglieder und der deutschen Eisenindustrie zu
leisten, so verdanken wir dies nicht zuletzt wieder der tat-
kraftigen Mitarbeit unserer Mitglieder und der deutschen
Eisenhuttenwerke. Wir schdpfen aus diesem allseitigen, un-
gebrochenen Willen zu aufbauendem Schaffen verstarkte
Hoffnung fur das kommende Arbeitsjahr im Sinne des Aus-
spruches des Vereinsvorsitzenden Dr. Vogler in unserer
Wissenschaftlichen Haupttagung vom 26. November 1932:

LWir stehen vor keinem Untergang. Wir
fuhlen in uns die Kraft zu einem neuen Auf-
stieg, und in dieser Zuversicht lassen Sie uns
alle, die Alten und die Jungen, an die Arbeit
gehen!*

Ueber Einzelbauteile von Blockwarmdfen.

Von Julius Gustav Heer in Dortmund.

[SchluR von Seite 43.]

(Einsetz- und Ausziehtiren.

Deckelbauart der Tieféfen. Wasserkiihlung an StoBdfen. Windleitungen, Rauchschieber

und ihre verschiedenen Bauarten. Anordnung der Einsteigeschachte.)

Die Ausziehtiren der StoR6fen werden aus Flach-
eisen hergestellt und ausgemauert. StoRBherdtiren macht
man gewohnlich aus GuReisen, entweder als Zieh-, Klapp-
oder Rolitiren. Die Einsetztliren sind ausgemauerte
RippenguRrahmen. Sie sind geteilt, um beim zweireihigen
Ofen abwechselnd bei halber Turdffnung einsetzen zu

Abbildung 11. Selbsttatiger Tirheber
in Verbindung mit dem Blockdricker.

kénnen. Die Einsetztir kann durch den Blockdricker
betatigt werden. Geht der StoRel vorwarts, so dreht eine
Auflaufleiste einen Rollenhebel und hebt damit Uber einen
Doppelhebel die Tar (Mb. 11). Die Tur kann jedoch auch
durch Handwinden oder durch Druckwasser oder Druck-
luft gehoben und gesenkt werden, z. B. mit Rollenumfih-
rung zur Verdoppelung des Hubweges (Abb. 12).

Abb. 13 zeigt die Deckelbauart der neuen Tieféfen. Die
Deckel werden durch eine von einer hochstehenden Blihne
aus gesteuerte Verschiebemaschine verfahren; sie werden von
Hand gekuppelt was aber auch der Tiefofenkran aus-
fuhren kann.

Von den Brennern mdgen hier nur die erwahnt werden,
die an den beiden bisher besprochenen Ofenarten angewendet
wurden. Der Tiefofen hat Selas-Druckgasbrenner fur die
Verbrennung von Mischgas oder Koksofengas. Gas und Luft
werden nicht vorgewarmt. Die Abgase des Ofens gehen
durch einen Abhitzekessel. Die StoRdfen werden in der Haupt-
sache durch den gemauerten Brennerkopf mit reinem Gicht-

gas beheizt. Seitlich haben diese Oefen noch je acht Moll-
Zusatzbrenner, die ungefahr in der Mitte des StoR3herdes
angeordnet sind und mit Mischgas von etwa 1600 kcal/m3
betrieben werden. Die Schaulinien in Abb. 14 zeigen, wie
sich nach Einbau der Brenner, die die Blocke von unten
beheizen, bei gleichem Gasverbrauch der Temperaturverlauf
im Ofen gunstiger gestaltet.

Die mit Wasser zu versorgenden Stellen am
Ofen sind Gleitrohre, Turrahmen, Feuerbrickenkuhl-
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schlangen, wassergekihite Anker, Brennerkopfe, Rauch-
schieber und Forter-Ventile (Abb.15). Es ist zweckmafig,
sowohl Werkwasser als auch Stadtwasser an den Ofen heran-
zufiihren, um beim Ausbleiben der einen Wasserart sofort
auf die andere umschalten zu kdnnen. Das Ausbleiben des
Wassers wird mit Hilfe eines Kontaktmanometers durch

eine Signalanlage angezeigt. Sobald der Wasserdruck
unter 2 at fallt, ertdnt eine Alarmglocke. Samtliche Zu-
und Ablaufe sollen leicht zugéanglich verlegt und mit Ab-
sperrhdhnen versehen sein. Die Ablaufe werden zweckmallig
nach einer Stelle geleitet, die leicht zu Uberwachen ist. Die
Auslaufe der StoRRbrammen erhalten keinen Absperrhahn,
sondern einen verjing-
ten Ablaufstutzen, da-
mit das Wasser nicht
durch unbefugte Hande
abgestellt werden kann.
Es sind auch Méglich-
keiten fur Wassermes-
sungen vorzusehen. Die
AbfluBleitungen  oder
die Ablaufe sind so hoch
zu fuhren, daR der be-
treffende zu kihlende
Ofenteil stets mit Was-
ser gefullt ist. Die Ab-
fluRtemperatur soll 80°
nicht Uberschreiten. Die
schmiedeeisernen Rohr-
leitungen sind durchweg
geschweil3t; Hahne und
Ventile sind aus Rot-
gul. In die Haupt-
zufluBrohre wurden
Siebe und Schlamm-
topfe eingebaut. Bei den Tieféfen werden die Brennerkopfe
und Rauchschieber gekunhlt.

Windleitungen werden in verzinktem oder asphal-
tiertem Eisenblech von 2 bis 4 mm Wandstéarke hergestellt.
Scharfe Knicke sind zu vermeiden und Mefstellen fur Wind-
menge und Winddruck vorzusehen. Bei der eingangs er-
wahnten Ventilatoranordnung wird die Luft der Ventil-
kammer entnommen, wodurch gleichzeitig eine gute
Entluftung und Kuhlung dieses Raumes erzielt wird.

Zur Herstellung der Rauchschieber werden je nach
den vorhandenen Temperaturen die verschiedensten Bau-
stoffe verwendet. Schmiedeeiserne Plattenschieber sind zu
vermeiden, da sie sich leicht verziehen. Fur Temperaturen
bis zu 600° kénnen noch GraugulR-, Hamatit- oder StahlguR3-

Ueber Einzelbauteile von Blockwarmafen.

Abbildung 15.

53. .Jahrg. Nr. 3.

Schieber verwendet werden, die zweckm aBig in Rahmen aus
demseimen Werkstoff geflhrt weraen.

Fur hohere Temperaturen kommen Steinschieber oder
wassergekihlte Schieber in Betracht. Die bisher gebrauch-
lichsten Steinschieber werden aus einzelnen feuerfesten

Formsteinen zusammengesetzt und durch Anker und Quer-

Abbildung 14.
Wirkung von Seitenbrennem im StoRherd.

eisen verschraubt. Bei Temperaturen tber 800° sind hierbei
feuerbestandige Eisenteile (z. B. Sicromal) zu verwenden. Um
die verschiedenen Ausdehnungen von Stein und Eisen aus-
zugleichen, nimmt man federnde Unterlagscheiben. Neuer-
dings wird versucht, die Schieber aus einem Stlick herzu-
stellen und die Aufhangevorrichtung gleich mit einzuformen.

£t

A

Arr/fer3 m

Anordnung der Kublleitungen des StoRofens.

In die Steine werden kurze 2 bis 3 mm starke Eisendrahte
zur Verstarkung eingelegt (Abi. 16). Die Schieber mit einem
eingelegten gewundenen Eisen fur die Aufhangung haben
sich jedoch nicht bewaéhrt. Sie platzten nach zwei bis funf
Wochen in der Mitte von oben nach unten auseinander.
Daraufhin wurden die Schieber nach Abb. 17 ausgefiihrt.
Hier sind drei Aufhangeeisen vorgesehen und diese so hoch
eingeformt, dal} sie aullerhalb der Wéarmzone liegen. Die
Versuche mit diesen Schiebern sind noch nicht abgeschlossen.

An der Versuchsstelle werden bisher wassergekuhlte
schmiedeeiserne Schieber verwendet, die sich sehr gut
bewahrt haben (Abb. 18). Es ist naturlich fur ununter-
brochenen Wasserdurchlauf zu sorgen. Grol3e Schieber
mussen mit Stehbolzen oder Innenrippen versteift werden,
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Abbildung 16. Abbildung 17. Abbildung 18.

Abbildungen 16 bis 18.

damit sie sich nicht beulen. Abgesehen von dem Wasser-
verbrauch, der bei Umlaufwasser kaum ins Gewicht fallt,
ist der Warmeverlust immerhin ein Uebelstand der wasser-
gekuhlten Schieber. So entfihren z. B. die sechs
Schieber der Tiefofenanlage 1 Mill. kcal/h ent-
sprechend einer im Abhitzekessel erzeugbaren
Dampfmenge im Werte von etwa 607Jf/24 h.

Um die Kanale durch die Rauchschieber
moglichst dicht abschlieBen zu koénnen, ist es
ratsam, den Schieberfihrungsschlitz geneigt
anzuordnen. Auch sollte man in unmittel-
barer Nahe der Schieber Einsteigeschéachte
vorsehen, um bei Ofenausbesserungen die
Schieber dicht schmieren zu koénnen. Die
Einsteigeschéchte werden zweckmé&Rig nach
Alb. 19 ausgefihrt. Rechts ist ein gemeinsamer Ein-
steigeschacht flr beide Kanale als Zugang zu den Spiegeln
in der Kanalwand angeordnet. Links sind dieselben Kanale
mit besonderem Einsteigeschacht fur jeden Kanal dargestellt.
Den Gewodlbeabschlul? bildet ein ausgemauerter Krampen-
deckel, der aus drei von Hand abhebbaren Teilen besteht.

Kaminschieber.

Man hat auf diese Weise einen dichten und haltbaren Ab-
schluf3, der eine Wirbelung der Abgase verhindert und bei
Bedarf von Hand abgehoben werden kann.

Yr-7800-" Einsteigschachte
9004

— > >

Abbildung 19. Rauchgaskandle und Emsteigeschéchte.

Zusammenfassung.

Der Neubau eines Tiefofens und zweier Blockwéarmdofen
wird geschildert, und es werden durch Abbildungen Einzel-
teile der Oefen erlautert, die bei der Ausfihrung besondere
Beachtung erfordern.

Umschau.

Anwendung schréger Rickwénde bei Siemens-Martin-Oefen.
Obgleich die Anwendung schrager Rickwande bei Siemens-
Martin-Oefen keineswegs neu ist, wurde den damit zusammen-
hédngenden Fragen in den letzten Jahren erneut gréRere Aufmerk-
samkeit geschenkt, wie eine Besprechung im Arbeitsausschufl
des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhitten-

leute zeigte.

Besondere Bedeutung kommt der GroRe der
Schrdge zu, und zwar insofern, als bei starker Nei-
gung der Riuckwand die Flickarbeiten zwar erleich-
tert werden, man unter Umstdnden jedoch Nachteile
in bezug auf Gewdlbehaltbarkeit, Wérmeverbrauch
und Ofenleistung mit in Kauf nehmen muB. Die
starkste Neigung wird nach den bei einer Reihe
deutscher Stahlwerke gesammelten Erfahrungen bei

einem Ofen angetroffen, dessen Rickwand unter einem
Winkel von 60° gegen die Waagerechte ausgefiihrt wurde.
Abb. 1 zeigt eine schematische Skizze dieses Ofens.
Da die darin gezeigten abgesetzten Trdger sich schon
seit Jahren an den Kopfwénden der Oefen zur Verstarkung und
besseren Haltbarkeit des Mauerwerks bewahrt hatten, wurden
diese, wie Abb. 1 zeigt, auch in die Rickwand eingebaut. Die
dadurch entstehende Verbreiterung des Herdraumes fihrte zu
einer Verbesserung der Haltbarkeit der Riickwand; der hierdurch
entstehende groRere Bdschungswinkel gestattete ein leichteres
Flicken durch Anwerfen von Dolomitmasse. Die Riuckwand
ist hier nach auBen aus Magnesitsteinen ausgefihrt, und zwar
250 mm stark; nach innen liegen zwei Reihen geprefter Dolomit-
steine von je 350 mm Dicke, so dafl die Rickwand etwa 900 mm
stark ist. Man hofft durch diese Ausfihrung wéahrend der Ofen-
reise Uberhaupt keine und bei groReren Instandsetzungen des
Ofens nur ganz geringfligige Ausbesserungskosten zu erzielen.

35a

Abbildung 1. Ausfiihrung einer um 60°
geneigten Bickwand mit abgesetzten

Auf einem anderen Werk wurden vier 60-t-Siemens-Martin-
Oefen mit schrager Riickwand ausgefiihrt. Die Neigung betragt
etwa 70° (vgl. Abb. 2). Als Erfolg hat sich hier ergeben, daR die
gestampfte Teer-Dolomit-Schicht fast ohne Anwerfen 500 Schmel-
zungen aushélt, wahrend die Rickwand bei der senkrechten Aus-
fihrung nach 100 Schmelzungen nach jedem Abstich mit Teer-

Abbildung 2.
Ausftibrungsbeispiel einer

Tragem. um 70° geneigten Buckwand.

Dolomit-Masse ausgeworfen werden mufte. Die groRere Gewdlbe-
spannweite hat hier noch den Vorteil gebracht, daB der ganze
Einsatz auf einmal in den Ofen gegeben werden kann, wéhrend
friher ein Teil beigeschmolzen werden mufRte.

DaR die VergroBerung der Gewdlbespannweite je nach den
Abmessungen des Ofens nicht immer einen Vorteil bedeutet,
sondern auch Nachteile bringen kann, zeigten die Erfahrungen
auf einem dritten Werk. Infolge der groBeren Breite des Ofen-
raumes wurde hier die Flamme nach der Riickwand zu abgelenkt;
das Gewolbe wurde dabei in der ganzen Léange rinnenfdrmig
angegriffen. Es kommt noch hinzu, daB das Gewdlbe durch die
groBere Spannweite in seiner Festigkeit leidet und durch die er-
wahnte rinnenfdrmige Abnutzung vorzeitig schadhaft wird. Selbst

11
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eine Aenderung der Art der Gewdlbemauerung hat diesen Uebel-
stand nicht beseitigen kénnen, und die weitere Verfolgung dieser
Ausfihrung wurde hier aufgegeben.

SchlieRlich kann nach den Erfahrungen eines weiteren
Werkes eine unnotige VergréBerung des Herdraumes neben der
Schwiéchung des Gewdlbes auch zu einem groéBeren Brennstoff-
verbrauch fihren. Die Wahl eines richtigen Neigungswinkels ist
deshalb zur Erzielung bester Ausnutzungswerte von ausschlag-
gebender Bedeutung, wobei noch die Frage mitspricht, ob es sich
um einen feststehenden oder einen kippbaren Ofen handelt.
Bei den auf diesem Werk vorhandenen Kippdfen hat sich eine
Neigung von rd. 70° als in jeder Beziehung zweckméaRig erwiesen.
Die Starke der Riickwand betrdgt 550 mm; sie besteht bis zur
Schlackenlinie aus Magnesitsteinen. Oberhalb der Schlackenlinie
bis zum Gewdélbe werden hier mit grofem Erfolge gestampfte
Steine in Blechkasten angewendet,
deren Stampfmasse zu gleichen Teilen
aus Dolomit, Sintermagnesit und ge-
mahlenem Magnesitsteinbruch be-
steht und mit Teer leicht gebunden
ist. Die geschweifiten Blechkasten
haben Abmessungen von 550 x 300
X 128 mm; die Blechstarke betrégt
1,5 bis 2 mm. Das Stampfen erfolgt
mitgewdhnlichen Preluftstampfern.

Die Ersparnis gegenuber Magnesit-

steinen betrdgtrd.70% oder5800 JtJI

je Ofenreise und erniedrigt so die

Selbstkosten um 0,20 JtjH je t.

Es ist jedoch besonders zu be-

tonen, daB die Anwendung dieser

gestampften Masse nur bei schra-

ger Rickwand empfehlenswert ist

und bei senkrechter Rickwand

wahrscheinlich zu MiRerfolgen fuh-

ren wird. Das Anwerfen der Rick-

wand mit weiBem Dolomit nach

jeder Schmelzung erfolgt in der

Schlackenzone unmittelbar nach

jedem Abstich, wahrend das

Anwerfen des  oberen  Teiles

der Riuckwand mit schwarzem Dolomit nach dem Einsetzen des
Schrottes in schrager Kipplage geschieht. Das Gewdlbe ruht bei
diesen Oefen nicht auf der Mauerung der Riick- oder Vorderwand,
sondern stiitzt sich mit einem Widerlager zu einem U-Eisen auf
der Ofenkonstruktion. Die Gewdlbeflache betragt rd. 13,70 X
5,75 m bei einer Scheitelhéhe von 600 und 690 mm; Vorderwand
und Riuckwand haben den gleichen Neigungswinkel, wodurch
das Gewdlbe nach beiden Seiten gleichméRig tragt.

Bei einem anderen Werk wird eine schrdge Ruckwand nur
beim Kippofen fir vorteilhaft gehalten, bei dem man beim
basischen Verfahren auch auf eine basische Rickwand ange-
wiesen ist. Beim feststehenden Ofen ist das nicht der Fall;
es genugt hier, den Herd so hoch mit Dolomit auszufillen, wie
dem hochsten Stande der Schlacke entspricht, wéhrend die
Ruckwand sauer zugestellt sein kann. Geht man so vor, dann
ist es nicht erforderlich, eine schrdge Riickwand anzulegen; das
Gewdlbe wird dann entsprechend kleiner und die Haltbarkeit
dementsprechend gréBer. Die saure Rickwand brennt natirlich
mit der Zeit ab, doch ist das Flicken einfach. So hat die saure
Rickwand bei 310 Schmelzungen an Steinen und L6hnen einen
Aufwand von 675J1J1 erfordert; an Dolomit wurden jedoch
2600 JiJi gespart, so daB bei dieser kleinen Reise — der Ofen
muBte wegen Mangels an Auftragen abgestellt werden — die saure
Ruckwand gegeniiber der basischen um 1900 JIM billiger war.

Der Vollstandigkeit halber sei noch kurz auf die in Amerika
verschiedentlich angewendete Ausfilhrung der Rickwand nach
Naismithl) hingewiesen, die neuerdings auch in Deutschland
patentiert ist, und die eine Neigung vorsieht, die dem Ruhewinkel
der zur Bekleidung der Wénde dienenden lose aufgeschitteten
Masse entspricht2). Die Nachteile dieser Ausfiihrungsweise sind
schon zuvor behandelt worden; es mag nur noch erwéahnt werden,
dal auch in Amerika in letzter Zeit die Meinungen Uber diese
schrage Rickwand sehr geteilt sind, nachdem sie einige Jahre
friher driben als bedeutsamste Neuerung begrit wurdel).
Nachteile werden vor allem darin erblickt, daR das Gewdlbe an
dem Uber der abgeschragten Rickwand liegenden Teil starken
Verschleil aufweist, eine Beobachtung also, die sich auch mit den
bei uns gemachten Erfahrungen an Oefen mit sehr viel weniger
geneigten Wéanden deckt.

0 Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 182.
2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 618.
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Fliegende Scheren.

Kontinuierliche WalzenstraBen fir Knippel und Platinen
werden gewdhnlich den Triostralen vorgezogen, wenn es sich um
hohe Erzeugung handelt. Dabei ist es nétig, das Walzgut wahrend
seines Laufes und wegen der Raumersparnis kurz nach dem Aus-
tritt aus dem letzten Gerist zu teilen. Je nach der Verwendung
des Walzgutes schwanken die Teillangen zwischen 4 und 10 m.

Die ersten rein kontinuierlich arbeitenden Stralen in Ver-
bindung mit Teilmaschinen fur laufendes Walzgut wurden in
Amerika aufgestellt, und dort hat man zuerst erkannt, daf sich
bei dieser Walzart, besonders von Platinen, nicht nur Vor-
teile flir groBeres Ausbringen und damit groBerer Wirtschaftlich-
keit ergaben, sondern daB mit diesem Walzverfahren, bei Be-
achtung gewisser Bedingungen, auch wirklich einwandfreie
Platinen mit glatter, porenfreier Oberflache herzustellen waren.

Abbildung 1. Fliegende Schere.

Im Jahre 1930 wurde zum ersten Male in Europa eine solche
Anlage im Eisenwerk Trinec aufgestellt, Gber die friher eingehend
berichtet worden istl). Nachstehend sollen daher nur die Teil-
maschinen hinter dem letzten Gerist behandelt werden.

Man unterscheidet zwei Arten von Teilmaschinen: solche, die
rein elektrisch arbeiten, sogenannte umlaufende Scheren, und die
durch Dampf oder Luft betriebenen, die fliegenden Scheren.

Die Hauptbedingungen, die an eine Schere fir laufendes
Walzgut gestellt werden, sind neben steter Schnittbereitschaft vor
allem kleinste MaRgrenzen innerhalb der geschnittenen Stab-
langen. Von den Walzwerken werden auch beim Schneiden von
Staben in der Bewegung dieselben Langen-Malgrenzen verlangt,
die beim Schneiden in der Ruhe, also mit den {blichen Scheren
hinter TriostraBen, erreicht werden, weil besonders bei den
Platinenstaben, die spater in Regellangen geteilt werden sollen,
fir das Weiterwalzen in Feinblechwalzwerken die Makgrenzen
sehr wichtig sind. So werden z. B. von der fliegenden Schere in
Trinec St&dbe mit einer Regelldnge von genau 6180 mm verlangt,
die spater auf einer besonderen Kaltschere im Feinblechwalzwerk
auf Platinenldangen von je 1030 mm unterteilt werden. Es leuchtet
ein, daB gerade wegen dieser Unterteilung von den Betrieben
auferordentlich hohe Anforderungen an die MaBgrenzen gestellt
werden, um den Schrottentfall auf das geringstmégliche MaR
herunterzudriicken.

Die bisher gebauten Maschinen lieferten Stdbe mit einer
MaRgrenze von ungefahr 1%, doch muR dieser Betrag immer noch
als verhéltnisméaRig hoch angesehen werden. Es reichten eben die
Gblichen Steuervorrichtungen fur die wesentlich strengeren An-
forderungen nach genauen Stabldngen nicht mehr aus und es
muBten daher Einrichtungen geschaffen werden, die &uRerste
Genauigkeit in der Schaltzeit ergeben und die vollstdndig unab-
héngig sind von der Geschwindigkeit des laufenden Stabes, der
die Schaltbewegung einleitet.

Um sich ein Bild von den auBerordentlich kleinen Zeitunter-
schieden zu machen, die zur Erreichung einer Genauigkeit von
5 mm in der Lange der geschnittenen Stdbe erforderlich sind, sei
darauf hingewiesen, dal bei den einzelnen aufeinanderfolgenden
Schnitten der Unterschied in der Steuerzeit — das ist in der Zeit
vom Anlaufen des Walzgutes gegen die Anschlagklappe bis zum

%ig%ntlichen Schnitt — den Betrag von 1/60 s nicht Ubersteigen
arf.

‘) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 547/54.



19. Januar 1933.

Die an Teilmasehinen der Bauart Deniag (Abb. 1) verwendeten
Sonder-Steuervorrichtungen sind soweit vervollkommnet worden,
daR diese LangenmaRgrenzen und Zeitunterschiede auch im an-
gestrengten Dauerbetriebe mit Sicherheit erreicht werden.

Man versucht in neuerer Zeit die mechanischen Steuervor-
richtungen zum Einleiten der Bewegung der Steuerventile oder
-Schieber durch elektrische Einrichtungen zu ersetzen, z. B. durch
die licht-elektrische Zelle, die schon mit groBem Erfolge beim
Steuern von Teilmaschinen hinter Feineisenstralen verwendet
wurde, wenn auch bei kontinuierlichen Knippel- und Platinen-
straBen wegen der verlangten kurzen Stabldngen bis 3 m und der
hierdurch bedingten kurzen Zeitspannen von Schnitt zu Schnitt
die Ergebnisse bisher noch nicht voll befriedigten.

Weiter wird von einer Teilmaschine die Anpassung der
Schneidgeschwindigkeit an die des laufenden Walzgutes verlangt,
denn nur sie gewéhrleistet einen geraden, sauberen Schnitt sowie
eine einwandfreie Beschaffenheit der Stabenden, die zum stérungs-
losen Wegschaffen erforderlich ist. Bekanntlich &ndert sich die
Walzgeschwindigkeit mit dem Walzquerschnitt, z. B. bei einer
Knuppel- und Platinenstrale zum Walzen von 45 bis 90 mm

Abbildung 2.
Mit der fliegenden Schere geschnittene Platinen in Paketen.
rj] -Knuppeln und 300 X 6 bis 300 X 30 mm-Platinen zwischen 3,3
und 1,1 m s. Besondere Steuervorrichtungen an den fliegenden
Scheren gestatten dem Bedienungsmann schnell und sicher, nur
durch Drehen eines Handrades, die jeweils notwendige Schneid-
geschwindigkeit einzustellen.

Im Zusammenhang mit den verschiedenen Profilquerschnitten
und Walzgeschwindigkeiten steht die zweckmé&Rigste Anordnung
der Kaliberreihe. Diese zwingt, um von einer Kaliberreihe zur
anderen rasch tbergehen zu kénnen, dazu, die Maschine senkrecht
/um laufenden Walzgut zu verschieben, was durch einen Motor
geschieht, nachdem zuvor, ebenfalls mit einem Motor, die wahrend
der Arbeit bestehende feste Verbindung zwischen Maschine und
Sohlplatte gelést worden ist. Hierdurch wird eine bequeme, ein-
fache Handhabung und grofRe Zeitersparnis erreicht.

Das Antriebsmittel einer fliegenden Schere kann Dampf oder
Luft sein. Bestimmend fir die Wahl sind die drtlichen \ erhéltnisse
bei der Krafterzeugungsanlage. Auf Wunsch kénnen die Scheren
sowohl zum Arbeiten mit Dampf als auch mit Luft eingerichtet
werden, und zwar brauchen beim TJebergang von Dampf auf Luft
oderumgekehrt keinerlei Uméanderungen vorgenommen zu werden.

Durch die Wahl von Sonderbauarten bleibt sowohl die Ein-
tritts- als auch die Austrittsleitung fiur das Betriebsmittel der
Schere wéhrend des Verschiebens aus dem Bollgang oder von
Kaliber zu Kaliber mit den Ubrigen Leitungen fest verbunden.

Der Ablaufrollgang hinter der fliegenden Schere trdgt an
einer Seite eine Fihrungsbahn, auf der sich die verschiebbare
Anschlagklappe bewegt. Die jeweils gewunschte Lénge wird mit
einem L&ngenmesser schnell und sicher eingestellt. Der laufende
Walzstab schaltet dann beim Auftreffen auf diese Anschlagklappe
eine Steuerung, die den Austrittskanal unter dem Arbeitskolben
freigibt und die Schneidbewegung der Schere einleitet. Der Aus-
trittskanal sitzt in solcher Entfernung von der Endstellung des
-Arbeitskolbens, daB nach seiner Ueberdeckung durch den Arbeits-
kolben eine Kompression entsteht, die dem Kolben nach der Be-
wegungsumkehrung eine groRe Beschleunigung erteilt und mit-
hilft, in der kirzesten Zeit die Anfangsstellung wieder zu erreichen.

Von der richtigen Wahl der Verhéltnisse innerhalb des
Zylinders héngt in hohem MaRe die Frage ab, welche kiirzeste
Stablédnge bei der héchsten Walzgeschwindigkeit erreicht werden
kann. Die erwéhnte fliegende Schere in Trinec schneidet Stdbe
bis 90x 90 mm [J] in Teillaingen von 4 m bveieiner Walzgeschwindig-
keit von 3,3 m/s, was unter Berilicksichtigung der Maschinengrofe
und der hierdurch verursachten groRen Massen als ganz be-
sonders glinstig anzusprechen ist. Kleinere Maschinen mit einer

Umschau.

Stahl und Eisen. 79

Leistung von etwa 40 mm [J] kénnen, selbst unter Beibehaltung
genauer Teillangen, bei Walzgeschwindigkeiten bis 4,5 m/s an-
gewendet werden.

Abb. 2 zeigt Platinenpakete, die mit der fliegenden Schere
hinter dem letzten Gerilst der kontinuierlichen Knippel- und
PlatinenstraBe in Trinec geschnitten wurden. Bemerkenswert
sind die genau tbereinanderliegenden Enden der Platinen, die in
Paketen mit einem Pratzenkran der selbsttatig arbeitenden
Stapelvorrichtung hinter dem Ablaufrollgang entnommen und
nicht etwa nachtréglich ausgerichtet wurden.

Fritz Christ.

Nickel-Aluminium-Stahl fiir Dauermagnete.

T. Mishim al)hat festgestellt, da Stahle mit 10 bis40 °0 Xi und
1 bis 20 °0 Al sich besonders gut fiir Dauermagnete eignen. -466.1
gibt einen Ueberblick Uber Remanenz und Koerzitivkraft dieser
neuen M.K.-Stdhle im Vergleich mit dem gewdhnlichen Wolfram-
Magnetstahl und zwei Kobalt- (K.S.-) Stdhlen. Daraus geht
hervor, dal die Koerzitivkraft des Stahles M.K. 1, der ungefahr
25°0 Ni bei 10 % Al enthéalt, mit 650 Gaul3 etwa neunmal so grof
wie die des bekannten Wolfram-Magnetstahls und etwa zweiein-
halbmal so groB wie die des dlteren von K. Honda?2) entwickelten
Kobalt-Magnetstahls ist. Koerzitivkraft und Remanenz &ndern
sich mit der chemischen Zusammensetzung, wie die Kurven der
Stahle M.K. 1 bis M.K.5 zeigen. Gegenliber den bekannten
Magnetstahlen hat der M.K.-Stahl auch noch den Vorzug, daB
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Koerzitirzfroft [[7ffauR

Abbildung 1. Remanenz und Koerzitivkraft verschiedener Magnetstéhle.

Koerzitivkraft und Remanenz bis rd. 700° nur sehr wenig mit der
Temperatur abnehmen und gegen Erschitterungen sehr un-
empfindlich sind. Als Nachteil des M.K.-Stahls ist seine Nicht-
schmiedbarkeit zu erwahnen; er kann nur gegossen werden, und
deshalb beschréankt sich seine Anwendung auf groBe Teile.
Bemerkenswert ist noch, da der neue Werkstoff nur 80 bis 90 °0
der gewohnlichen Magnetstdahle wiegt und auBerordentlich hitze-
bestandig ist. Hans Schmitz.

Metallographische Ferienkurse an der Technischen Hochschule
zu Berlin-Charlottenburg.

Unter Leitung von Professor 'Xt.*5ng. H. Hanemann wird
vom 1. bis 11. Marz 1933 ein Kursus, bestehend aus téaglich
2 Stunden Vortrag und 4 Stunden Uebungen, an der Technischen
Hochschule Berlin-Charlottenburg abgehalten werden, der fir
Teilnehmer bestimmt ist, die sich in die Metallographie einarbeiten
wollen. Vom 13. bis 18. Mérz wird ein Kursus fiir Metallographen
abgehalten werden, ebenfalls mit tdglich 2 Stunden Vortrag und
4 Stunden Uebungen, der die neuesten Fortschritte der Metallo-
graphie behandelt: Réntgenforschungen, temére Legierungen,
Theorie des Graugusses, Hé&rte- und Warmebehandlung von
Stahl, Aushértung, Alterung. — Die Teilnehmergebihr fir den
ersten Kursus betrdgt 175Ji.K, fiir den zweiten Kursus 100 JI.K.
Anfragen und Anmeldungen sind an das AuBeninstitut der Tech-
nischen Hochschule Berlin-Charlottenburg zu richten.

Archiv fir das Eisenhiittenwesen.

Der EinfluR des Wassergehaltes der Kohle auffden Warme-
verbrauch fir ihre Verkokung.]

F.in Versuch von Kurt Baum3), den EinfluR des Wasser-
gehaltes der Kokskohle auf den Wéarmebedarf fur die Verkokung
an einem Versuchsofen zu ermitteln, zeigte, dall eine solche Prii-
fung nur im GrofRbetrieb bei Ofenwirkungsgraden von 70 bis 75 %
maéglich ist. Theoretisch konnte jedoch der Einflul des Feuchtig-
keitsgehaltes der Kokskohle auf den Warmeaufwand und die
Garungszeit so weit klargestellt werden, daR eine Anwendung
dieser Erkenntnisse fiir den Betrieb méglich ist. Hierbei war ein
Gedankengang von H. Kdppers von ganz besonderer Bedeutung.

1) Ohm, Juli 1932; vgl. Iron Age 130 (1932) S. 346.

2) Sei. Rep. Toéhoku Univ. 8 (1919) S. 51/58.

3) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932 33) S. 263 69 (Kokerei-
aussch. 52).
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Bis zu 6 % ist im grofen und ganzen der Wassergehalt praktisch
ohne EinfluR, da der Warmeaufwand fiir die Wasserverdampfung
den durch die Kohlenschicht abziehenden heifen Gasen entzogen
werden kann, wahrend der gleiche Betrag an fuhlbarer Warme
dieser Gase bei trocken eingesetzter Kohle infolge deren schlechter
Warmeleitfahigkeit nur zu einem geringen Teil als Kohlenvor-
warmung in Erscheinung tritt, was fiur den Verkokungsvorgang
selbst als unbedeutend angesehen werden kann. Da die Ueber-
hitzung des Wasserdampfes im wesentlichen durch den Warme-
austausch mit den heiRen Rohgasen, die zwischen Teemaht und
Kammerwand hochsteigen, erfolgt, &ndert sich damit nicht die
den Ofen mit den Gasen verlassende Wéarmemenge. Ueber 6 %
wirkt sich steigender Feuchtigkeitsgehalt immer unglnstiger auf
den Verkokungswérmeaufwand aus. Neben der Verkokungs-
warme ist noch zu berlicksichtigen, daB die zur Kihlung des
Rohgases notwendige Wassermenge mit dem Feuchtigkeits-
gehalt der Einsatzkohle betrdachtlich ansteigt, da der ins Gas
lbergehende Wasserdampf niedergeschlagen werden muR.

Untersuchungen Uber den Warmeaustausch in SfoRdfen.

Untersuchungen von Heinz Stoffregenl) auf dem Peiner
Walzwerk haben folgendes ergeben:

1. Obgleich der StoBofen auf seiner gesamten Lange einen
groRen Temperaturabfall hat, darf er ohne groBen Fehler ab-
schnittsweise als ein schwarz strahlender Hohlraum angesehen
werden. Hieran andert auch die Tatsache nichts, daR er von
einem Gasstrom durchflossen wird, der heiBer ist als die Ofen-
wiénde. Wird aber ein Kdrper im Ofen durch den Gasstrom zu
wesentlich hoherer Temperatur erwérmt als Wande oder Blécke,
so muB sein Emissionsvermdgen wegen der Abstrahlung beriick-
sichtigt werden.

2. Der gesamte Warmeibergang auf eine Kupferkugel wurde
im StoBofen gemessen und festgestellt, dal der Wéarmelibergang
in der Mitte des Ofenraumes uber den Blocken am groften ist
und von da aus sowohl in der Waagerechten als auch in der Senk-
rechten abnimmt. Diese Unterschiede hdren in dem vorderen
Ofenteil infolge der Durchwirbelung der Gasmassen durch die
Seitenbrenner auf, so da hier der Warmeiibergang unabhangig
vom Ort der Messung als ziemlich unverdanderlich angesehen
werden kann. Die gréRten Unterschiede im Waé&rmelbergang
betrugen in dem Querschnitt, der 11,75 m von der Stoftir
entfernt ist, 22 700 kcal/m2h, das sind 24 % des niedrigsten
Wertes.

3. Die Messungen der Temperaturen im Inneren des Walz-
gutes wurden in der Weise durchgefuhrt, daB Metalle mit be-
stimmten Schmelzpunkten an die untersuchte Blockstelle ge-
bracht wurden, deren Schmelzen durch das Herabfallen der auf
den Metalldréhten stehenden keramischen Stdbchen sichtbar
war. Die Temperaturunterschiede im Walzgut werden durch die
Einwirkung der wassergekihlten Gleitschienen und die Geschwin-
digkeit hervorgerufen, mit der der Temperaturanstieg besonders
im vorderen Ofenteil erfolgt. Die durch den letzten Grund be-
dingten Temperaturunterschiede kénnten durch geeignete An-
ordnung der Seitenbrenner und Ueberwachung der Ofentempe-
ratur und Beheizung erheblich verringert werden. Die héchsten
Temperaturunterschiede betrugen bei dem ausgewerteten Ver-
such 13 m von der Stoftir 300°, das sind 37 % der niedrigsten
Blocktemperatur; dagegen fanden sich, als der Block den Ofen
verlieR, nur noch Temperaturunterschiede von 80°, wobei zu
beriicksichtigen ist, daB die Temperaturverteilung bei dem aus-
gewerteten Versuch ginstig war.

Ermittlung von Eigenspannungen durch Messung von
Bohrloch-Verformungen.

Zur Bestimmung der Eigenspannungen bei ein- und zwei-
achsigen Spannungszustdnden in Prifsticken, die Uber die
Probedicke oder in einer Schicht von ungefdhr 20 mm Dicke
gleiche Spannungen aufweisen, schldgt Josef M athar2) vor,
in das Prifstick ejn kleines Loch zu bohren und die dadurch
entstehenden Forménderungen der in unmittelbarer N&dhe um
das Loch hegenden Baustoffteile in einer den Forméanderungs-
zustand eindeutig bestimmenden Weise zu messen. Bei bekannt
einachsigen Spannungszustdnden genigt hierzu z. B. die Messung
der Entfernungsanderung zweier diametral gegeniberhegender
Punkte. Durch Rechnung oder Eichversuch lassen sich aus diesen
Entfernungsénderungen die in dem Prifstiick vorhegenden Span-
nungen bestimmen. Die Versuchseinrichtung besteht demnach

*) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 271/76 (Wé&rme-
stelle 174).

2
aussch. 202).
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aus einer kleinen, Uber eine biegsame Welle angetriebenen'Bohr-
maschine mit einem besonders geformten Bohrer, dessen Durch-
messer nach oben durch die zuldssige Schwéchung des Prifsticks,
nach unten durch die MeRBgenauigkeit begrenzt ist, und aus einem
Dehnungsmesser, fir den neben dem Martensschen Spiegelgerét
ein besonderes Zeigergerét in Betracht kommt. Die untersuchten
Teile sind in den meisten Féllen ohne weiteres weiter verwendbar,
indem in das Bohrloch ein Niet oder Pfropfen eingezogen wird.
Nach diesem Verfahren wurden an zwei Breitflanschtragern
Messungen vorgenommen, wobei im Steg Zug-, in den Flanschen
Druckspannungen festgestellt wurden; das Ergebnis wurde durch
Aufschlitzen des Trégers und Entnahme einer Probe aus dem
Steg bestdtigt. An einem I-Eisen wurden ziemlich gleichmaRig
verlaufende Druckspannungen, bei einem U-Eisen ein Wechsel
zwischen Druck- und Zugspannungen im Steg gemessen. Diese
Ergebnisse lassen sich natirlich nicht verallgemeinern.

Zusammenwirken von Wérme- und Umwandlungsspannungen
in abgeschreckien Stéhlen.

Die Spannungen in abgeschreckten Stéhlen sind auf zwei
Vorgange zuriickzufuhren: die allgemeine Schrumpfung bei der
Abkiihlung, die fir sich am Rande Druck-, im Kern Zugspan-
nungen ergibt, und die Ausdehnung infolge der Umwandlung,
die allein die umgekehrte Spannungsverteilung zur Folge hat.
Um die Verhéltnisse bei der Ueberlagerung der beiden Vorgénge
zu klaren, wurden von Hans Biuhler und Erich Scheill) die
Spannungen an Zylindern aus kohlenstoffarmen Stdhlen mit
0 bis 27 % Ni durch Ausbohren gemessen; diese Stadhle wurden
gewdhlt, da sie leichter als abgeschreckte Kohlenstoffstahle zu
bearbeiten sind und da die Temperatur der Austenitumwandlung
mit steigendem Nickelgehalt sinkt. Die Ergebnisse Uber die End-
spannungen in den Zylindern, die in Schichtlinien-Schaubildern
zusammengefalt wurden, zeigten, daf fiir das Zusammenwirken
von WBRrme- und Umwandlungsspannungen vor allem die Tempe-
ratur des Umwandlungsbeginns maRgebend ist; ferner ist von
Bedeutung, ob die Umwandlung bei Erreichen der Raumtempe-
ratur bereits beendet ist oder nicht, und ob sie vor oder nach der
Umkehr der Waéarmespannungen erfolgt. Dabei kann es Vor-
kommen, daB sich die Wirkung der beiden Spannungsarten auf-
hebt; es entsteht hierbei ein praktisch spannungsfreier Zustand.
Die Verteilung der Hauptspannungen im Querschnitt wird in
den untersuchten Grenzen von 30 bis 70 mm Dmr. nicht nennnens-
wert gedndert. Mit steigendem Durchmesser wachsen die Span-
nungen langsam an.

Warmeinhalt einiger Metalle, Legierungen und Schlackenbildner
bei Temperaturen bis 1200°.

Mit einem Metallblock-Vakuumkalorimeter wurde von
Hans Esser, Robert Averdieck und W alter Grass2) der
W armeinhalt von Kupfer bis 1250°, von Platin bis 1100°, von drei
Neusilberlegierungen bis 1250°, von drei Messinglegierungen bis
1050°, von reinem Quarz, Aluminiumoxyd, Kalziumoxyd und
Manganoxydul sowie von naturlichem Fayallit bis 1250°, von
reinem Eisenoxyduloxyd bis 800° und von natirlichem Magnetit
bis 1000° bestimmt. Daraus wurden die mittleren spezifischen
Warmen dieser Stoffe errechnet, auRerdem die Schmelzwarmen
von Kupfer zu 50,9 cal/g, die der Neusilberlegierungen zu 67,8 bis
69,1 cal/g und die der Messingsorten zu 42,7 bis 43,5 cal/g ermittelt.
Die Warmetdnung fur die Umwandlung von a- in B- Quarz ergab
sich nach den Versuchen zu 4,26 cal/g.

Sichtbarmachung des Priméargefiiges der Stahle durch Zusatz von
radioaktivem Thorium B.

Versuche von Gustav Tammann und Gerhard Bandei3)

mit Elektrolyteisen und verschiedenen Stahlen, denen das radio-

aktive Bleiisotop Thorium Bin Gehalten bis héchstens 1-10-6 %
zugesetzt war, zeigten, daR durch Auflegen der Schliffe auf
photographische Platten das Priméargefiige und submikroskopische
Schlackeneinschlisse sichtbar gemacht werden. Im Gegensatz
zu der Oberhoffer-Aetzung erscheinen auf den Radiogrammen
die Réander der Kristallite, in denen das strahlende Thorium B
sich anh&uft, dunkel, die Mitte hell. Wegen der Kurzlebigkeit
des Thoriums B ist es notwendig, das Radiogramm im Laufe
des ersten lages nach der Probenerschmelzung aufzunehmen.
Radioaktives Uran, das wegen seiner groBeren Halbwertzeit
la-ngere Bestrahlungszeiten als Thorium B erfordert, I8ste sich
nicht in flissigem Eisen, wohl aber in Nickel; das Geflige von
Nickellegierungen wurde im Radiogramm sichtbar.

1) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 283/88 (Werkstoff-
aussch. 203).
2) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 289/92.
3) Arch. Eisenhiuttenwes. 6 (1932/33) S. 293/96.
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Kostenwesen, Betriebsstatistik und Betriebsplanung.

Es besteht heute das Bestreben, auf dem Wege der not-
wendigen Vereinfachung sogenannte ,unproduktive“ Arbeiten
einzuschranken, besonders dann, wenn sie — wie man sich aus-
drickt — mit dem Produktionsvorgang nicht unmittelbar ge-
kuppelt sind. Versucht man sich zu diesem Bestreben positiv
einzustellen, so bedeutet dies die Forderung, zunédchst auf ein-
fache Grundgedanken zuriickzugehen und sie zu einer praktisch
brauchbaren Einheit zusammenzufassen. Ein derartiges Vorgehen
trilt unter anderem auch fiur die bereits in die Praxis eingedrun-
genen Bestrebungen der Betriebswirtschaft und BetriebsWissen-
schaft, und zwar mit dem einigenden Ziel einer planmé&Rigen Ge-
staltung betrieblicher Vorgédnge. In diesem Sinne wurden von
Viktor Polakl) zahlenméaBige und schaubildliche Unterlagen
entwickelt, die mit einfachen Mitteln einen Einblick in den Be-

Umschau. — Patentbericht.
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triebsablauf geben sollen. Die hierbei zutage tretenden Abhéngig-
keiten wurden benutzt zur Aufstellung technisch richtiger ,,Kenn-
zahlen*. lhre laufende Verfolgung (Statistik) 148t sich sowohl
fir die Erkenntnis kostenmaBiger Zusammenhénge nutzbar
machen als auch fiir eine Betriebsplanung, die unter den heutigen
kritischen Verhéltnissen besondere Bedeutung beansprucht.

Ob bei diesen Ausfiihrungen einzelne Gedankengéange fehler-
haft oder unvollstdndig sind, ob sich manche Hilfsmittel als
unzweckmaRig erweisen, ist vielleicht weniger wichtig als das
Festhalten an dem Grundgedanken, trotz oder vielleicht gerade
durch Vereinfachung zu einer gesetzmaBigen, d. h. vom Zufalligen
befreiten Betrachtung technischer und wirtschaftlicher MaRnah-
men zu gelangen.

J) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 297/305 (Betriebsw.-
Aussch. 65).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 2 vom 12. Januar 1933.)

KIl. 7a, Gr. 12, S 127.30. Einrichtung zum Walzen von
diinnen Bé&ndern in Ein- oder Mehrzahl, insbesondere fir magne-
tische Belastungszwecke. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

Kl. 7a, Gr. 12, Sch 96 791. Antriebsvorrichtung fir die Zug-
rollen oder Haspelscheiben von Bandwalzwerken mittels eines
Elektromotors. Schloemann A.-G., Disseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 22 03, Sch 96 667. Walzenwechselgerist. Sehloc-
mann A.-G., Dusseldorf.

KI. 7f, Gr. 10, D 62 791. Losbare Befestigung der Matrize
an einem zwecks Einformung des Werkstiicks in die Matrize
zwischen zwei Walzen verschiebbaren Walztisch. Demag A.-G.,
Duisburg, und Hugo Seiferth, Dusseldorf-Oberkassel.

Kl. 12, Gr. 2, M 135.30. Vorrichtung zum Entstauben von
stromenden Gasen. K. & Th. Méller A.-G., Brackwede i. W.

KI. 18 b, Gr. 19, J 40 311. Verfahren zur Herstellung von
Konverterbéden. Wilhelm Jager, Bad Godesberg.

KIl. 18 b, Gr. 20, M 71.30. Eisen-, nickel- und kobalthaltige
Legierung, Verfahren zu ihrer Warmebehandlung und Verwendung
der Legierung. Dr. Hakaru Masumoto und The Kinzoku Zairyo
Kenkyusho, Sendai (Japan).

KI. 24k, Gr. 4, A 104.30. Regenerativwdrmeaustauscher,
insbesondere zur Vorwa&rmung der Verbrennungsluft. Aktie-
bolaget Ljungstroms Angturbin, Stockholm.

KI. 48d, Gr. 2, S 98 341. Verfahren zur Verwendung von
Schwefelsaurebeizen im Dauerbetrieb mit gleichzeitiger Gewin-
nung von Sulfaten. Dr. Friedrich Sierp, Essen-Stadtwald, und
Ferdinand Fransemeier, Essen-Rellinghausen.

KI. 48 d, Gr. 3, T 38 090. Verfahren zum Briinieren von Eisen
u. dgl. Rudolf Thiele, Obermenzig bei Minchen.

KI. 80 b, Gr. 8/17, S 82244: Zus. z. Anm. S 82 131. Verfahren
zur Herstellung hoehfeuerfester Baustoffe. Arthur Sprenger, Berlin.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 2 vom 12. Januar 1933.)

KI. 12 e, Nr. 1246 400. Aus einem Kantstab bestehende
Sprihelektrode fur NaRelektrofilter.  Siemens-Lurgi-Cottrell
Elektrofilter-Gesellschaft m. b. H. fir Forschung und Patentver-
wertung, Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Nr. 1245 981. Vorrichtung zum Biegen und Hérten
von Blattfedern. Vulkanhammer Maschinenfabrik $r.»Qtig. Hans
Geitmann, Berlin-Neukdlln, Lahnstr. 32—35.

KI. 18 ¢, Nr. 1246 187. Vorrichtung zum Harten von Rohren.
Wilhelm Hamacher, Wattenscheid, Watermannsweg 31.

Deutsche Reichspatente.

KI. 21h, Gr. 30, Nr. 562 606, vom 7. August 1929; aus-
gegeben am 27. Oktober 1932. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
in Dusseldorf. (Erfinder: ®r.=3ng. Wilhelm Piingel in Dort-
mund.) Verfahren zur Herstellung von Schweifdréhten.

Der den Lunker und die Verschlackungsstoffe enthaltende
obere Teil der Blockkdpfe aus Siemens-Martin- und Thomasstahl
wird ausgewalzt und zu Draht verarbeitet.

]) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18¢, Gr. 9, Nr. 562 016, vom 11. Dezember 1930; aus-
gegeben am 20. Oktober 1932. Willi Hohne in Miulheim a. d.
Ruhr. Olnhofen mit ausfahrbarem Herd.

Die Gasabziige a sind in der Fahrrichtung hintereinander
in der Mittelebene des fahrbaren Herdes angeordnet und gehen
von der Oberkante bis zur Unterkante des Herdes durch; sie
stehen mit dem oder den darunterliegenden Abzugkandlen b
in Verbindung, wobei der Herd selbst das Deckengewdlbe c
des oder der Abzugkandle b bildet.

KI. 18 b, Gr, 14, Nr. 562 635, vom 17. Januar 1932; ausgegeben

am 27. Oktober 1932. Friedrich Siemens A.-G. in Berlin.
Querschnittsverengungs-

Vorrichtung flr die Zige

von Regenerativofen.

Das W asserablei-
tungsrohr a des Stirn-
kihlrahmens b wird
durch die Zunge c hin-
durchgefihrt; innen st
einanderesdrehbares kon-
zentrisches Rohrsystem d
und e angebracht, das
durch den Stirnkthlrah-
men hindurchgefihrt wird
und an dem dem Ofen-
raum zugekehrten Ende
ein ebenfallsschwenkbares
Blatt f trégt; dieses ver-
engt oder vergroBert je
nach seiner Stellung den
Gaszug, reicht aber nicht
bis zur Feuerbriicke.

KI. 18 c, Gr. 8, Nr. 562 636, vom 30. November 1930; aus-
gegeben am 27. Oktober 1932. Vereinigte Oberschlesische
Huttenwerke A.-G. in Gleiwitz. (Erfinder: iEipl.*ng. Karl
Gabiersch und ®r.=Qng. Erich Widawsky.) Verfahren zur Warm-
behandlung gegossener Tresorplatten aus einer Stahllegierung mit
1 bis 15 % C, 8 bis 15% Cr, 0,2 bis 5% Ni, 0,5 bis 1% W
und 0,5 bis 1% Cu.

Die Platten werden bei 700 bis 1000° gegliht, um sie gegen
spanabhebende Bearbeitung, gegen Zertrimmerung, gegen
Schlag, gegen Sprengung und Schneiden mit Gas-Schneidwerk-
zeugen sicher zu machen.
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Dezember 19321). — Id Tonnen zu 1000 Kkg.
Rohblacke StahlguR Insgesamt
i Basische Saure Tiegel- Schweif- Tiegel-
Bezirke Thomas- B¢ siemens-  Siemens- _ und stahl- — pasischer  saurer und 1932 1031
stahl- Martin- Martin-  Elektro- (SchweiB- Elektro-
stahl- N ektro
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
Dezember 1932: 26 Arbeitstage, 1931: 25 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 145 780 242 311 2809 5431 7747 2 676 572 407 326 350 495
Dlllgeblet u.

17 023 233 ) 450 17 793 12 668
13 590 . 1056 139 14 740 11118

Nord-, Ost- u. Mltteldeutsch- . - ) i 582

Iand 28433 \ | 1359 219 39 341 37 367
Land Sachsen. i 20305 14042 | 7 704 15 316 9439
Suddeutschland u. Bayrische i 290

Rheinpfalz....... 226 405 11 866 17 699
Insgesamt: Dezember 1932 166 085 315 625 2809 6 487 10 587 3635 1154 506 382

davon geschatzt . . .. - 3500 460 268 155 4383
Insgesamt: Dezember 1931 186 526 233091 4211 3630 1429 7213 1995 691 438 786

davon geschatzt . . . . 2000 _ - 2000

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 19 476 17 551
Januar bis Dezember2 1932: 305 Arbeitstage, 1931: 305 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen . . . 1606 108 2783083 45 258 8) 67 006 83 246 30 339 7216 4622 430 6 720 967
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen. 166 771 2297 4 4oz 176 305 195 241
Schlesien 179 496 i 10917 1809 188 888 309 136
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- 3 J 12 6225 i 7305

Iand 309 162 \ 18 807 2478 434 565 600 249
Land Sachsen i 210 952 185530 7340 200 480 255 617
Suddeutschland u. Bayrlsche i 3489

Rheinpfalz.....s 1477 4185 128 459 210434
Insgesamt: Jan./Dez. 1932 1817 060 3 3625518 45 358 77 923 12 622 117 684 40 538 14 521 5751 127

davon geschatzt . 33000 400 268 155 33883
Insgesamt: Jan./Dez. 1931 3222 302 15 4705 084 77 859 94 712 22 555 112 730 42 949 13 428 8291 634

davon geschatzt . 53 500 290 — 53 790

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 18 856 27 186

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

2) Unter Bericksichtigung der Berichtigungen fur

Januar bis November 1932 (einschlieRlich). — 3) EinschlieBlich Schlesien. — 4) Wir sehen bis auf weiteres von einer Veroffentlichung der Schweif3stahl-
erzeugung ab, da nur noch wenige Werke Schwei3stahl hersteilen und somit die Erzeugung des einzelnen Werkes erkennbar ware. — 6) Januar bis Juli 1932

einschlieRlich.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im Jahre 1932.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluR-
in GroRbritannien im Oktober 1932I).

und SchweiBstahl

Oktober

1932

1000 t zu 1000 :

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung Sepfsg\zg)er
1932 7 8 5 s F 84 9 H FluBstahl:
b 5 5 E g §'% £ L E Schmiedestiicke 91
% g} = NE e = NE Kesselbleche 30
H o @ - w » Grobbleche, 3,2 mm und dariber................. 323
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt 37,6
t t % © t WeiB-, Matt- und Schwarzbleche 57,8
Verzinkte B leche 2(1)3
Januar 149 590 149 590 145 231 458 145 689 Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und daruber 1,7
Febiuar . 153329 — — 153329 155200 — 462 155 752 Schienen unter 248 kg je Ifd. m .. 22
Mérz 151337 — _ 151337 152902 — 407 153 309 Rillonschienen fiir StraBenbahner :
i Schwellen und Laschen.... 6,7
Api il 159 451 — — 159 451 160 073 — 465 160 538 : p i 103,0
i Formeisen, Tréger, Stabeisen usw. i
Mai . 160 295 — — 160 295 160888 — 549 161 437 W alzdrah 25,6
Juni 157179 — — 157179 161544 — 387 161 931 alzdrant....... : 202
Juli . 150 648 — — 150648 150622 — 34 160 056 Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt '8
August . 168 003 — — 168003 166 606 — 455 167 061 Blankgewalzte Stahlstieifen ... as
September 168655 1209 — 169864 168288 __ 464 168 752 Federstanl '
Oktober . 175271 2405 — 177 676 172 145 — 422 172 567 SchweiBstahl:
November 179 124 1789 — 180913 178334 — 400 178 734 Stabeisen, FOrmeisen USW........cccoooeveeerieennns 7,7
Dezember 171 645 171645 169 346 __ 493 169 839 Bandeisen und Streifen far Rohren . . . 2:3
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug-
nisse aus Schwei8tahl........ccccvvviiieinnnne —
Insgesamt -
9 1953 527 5403 1958 930 1950 269 . 5396 1955 665 0 Nach den B raittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
Grofbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im November und Dezember 1932.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg A Ende  Rohblocke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg
dma- . zusammen 1N Betried  gjomene Martin- dar-
Hama-  ba  Giogerei- puddel- einschl  befind- sonstiges
tit sisches ti liche . sammen  Stahl-
sonstiges |, 1sten sauer basisch guB
Januar 1932 83.7 126.5 104,6 124 335.3
Februar 766 1275 107.3 108 3288 7 %82:3 3?,22 200 Pog 1?'3
66.9 135.1 1159 14.4 341.0 72 99,4 350.1 20.7 470.2 11,2
625  140.0 98.5 139 3220 69 923 329.4 18,6 4402
766 1300 94.1 115 3203 69 89,1 3136 209 4235 104
769 1322 86.9 134 316.4 69 1080 3417 170 4667 103
584 1375 82.9 116 2973 56 976 3278 20.0 445.4 8.9
488 1223 718 141 2636 57 62,8 2008 137 3673 74
September.. 517 1286 703 83 264.6 59 823 3407 142 ' '
ﬁokvéﬁ%i?" gg,g ﬁg.i 68,0 98 2800 59 98.7 3248 233 iié'g gg
' . e . . . .
DEezZemMbBDEr i 77.8 1256 29.1 13;2 %5_'(1) Z§ 1066 3532 216 jg%';‘ 101

*) Berichtigte Zahl

79
37
40,4
373
61,7
295
13,7
27
26
36
101,1
242
20,3
63
44

Herstel-
lung an
Schweil3-

1000 t

15,6
145
14.6
13,9
105
146
115
11,71)
12,4%)
133
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Die Saarkohlenférderung im November 1932.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksverwaltung
betrug die Kohlenférderung des Saargebietes im November
1932 insgesamt 950 384 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 916 835 t und auf die Grube Frankenholz 33549 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 21,06 Arbeits-
tagen 45 131 t. Von der Kohlenférderung wurden 81 646 t in den
eigenen Werken verbraucht, 28 872 t an die Bergarbeiter ge-
liefert, 25 772 t den Kokereien, 1574 t den Brikettfabriken zuge-

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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fuhrt sowie 833 779 t zum Verkauf und Versand gebracht. Die
Haldenbestdnde verminderten sich um 21 259 t. Insgesamt
waren am Ende des Berichtsmonats 467 453 t Kohle, 6131 t Koks
und 1755 t Briketts auf Halde gestlrzt. In den eigenen ange-
gliederten Betrieben wurden im November 1932 18 133 t Koks
und 1606 t Briketts hergestellt. Die Belegschaft betrug ein-
schlieflich der Beamten 49 206 Mann. Die durchschnittliche
Tagesleistung der Arbeiter unter und tGber Tage belief sich auf
1062 kg.

Wirtschaftliche Rundschau.

Fried. Krupp Aktiengesellschaft, Essen. — Das Geschaftsjahr
1931/32 war ein Jahr beispiellosen geschaftlichen Tiefstandes.
Man muB in der Geschichte der Gesellschaft weit zuriickgehen,
um Zeiten einer derartig geringen Erzeugung wie der des verflos-
senen Jahres zu begegnen. Die Erzgewinnung auf den Gruben
sank auf den Stand von 1874, die Eisen- und Stahlerzeugung der
Huttenwerke ging auf den Stand von 1904, die Stahlerzeugung
der GuBstahlfabrik auf den Stand von 1890 zuriick. Die Bemu-
hungen, dem verminderten Geschaftsumfang den Betrieb der
Werke anzupassen, wurden im Berichtsjahre tatkraftig und nicht
ohne Erfolg fortgesetzt und fiithrten zu einschneidenden Aenderun-
gen in Organisation und Betriebsform. Die Mdoglichkeiten, auf
diesem Wege das MiRverhaltnis zwischen Selbstkosten und Erlés
zu beseitigen, sind nahezu erschopft, ohne dall es gelungen ware,
das volle Gleichgewicht in Einnahmen und Ausgaben herzustellen.
Das Berichtsjahr hat mit einem schweren Verlust abgeschlossen,
der aus Ricklagen gedeckt werden soll. Dabei missen, wie schon
imVorjahr, in erheblichem Umfang Riicklagen angegriffen werden.

Im Berichtsjahr ist eine weitere erhebliche Verschlechterung
der Lage der Zechenbetriebe eingetreten. Der Auslands-
absatz erfuhr eine erneute Abschwéchung durch die Entwertung
des englischen Pfundes und durch die Schutzzollmalnahmen
einzelner Lénder; der Inlandsabsatz ging infolge der weiteren
Schrumpfung der gesamten deutschen Wirtschaft fortgesetzt
zurick. Die Huttenzechen waren in dieser Zeit in einer besonderen
Notlage, da sie nicht nur von der geringen Aufnahmefahigkeit des
Brennstoffmarktes, sondern dariiber hinaus noch von der weit
starker ricklaufigen Absatzlage des Eisenmarktes betroffen wur-
den. Die Belegschaft der Konzernzechen muBte von 14500 auf
11 700 Mann verringert werden; trotzdem muf3te im Grubenbe-
trieb im vergangenen Jahr an 49 Arbeitstagen (27 im Vorjahr)
gefeiert und die Ueberforderung zum Lager genommen werden.
Durch diese MaBnahmen konnte von der sonst unvermeidlichen
Entlassung weiterer 1700 Mann abgesehen werden. Der starke
Absatzriickgang der Kruppschen Zechen kommt in folgenden
Zahlen zum Ausdruck:

‘, 1913/14 1929/30 1930/31 1931/32
Kohlenforderung t t t
Hannover-Hannibal 2270110 2192491 1704828 1171038’

Bergwerke Essen.... .. 1571518 1551178 1141 852 941 654
Gewerkschaft Emscher-Lippe . 10G1952 1430360 1253608 1005 375
zusammen 4903 580 5174029 41002838 3118 067

Gewerkschaft ver. Constantin der
GIORE oo 2695654 2621018 2039514 1621972
Gesamtsumme 7599 234 7795047 6139 802 4 740039

Kokserzeugung

Hannover-llannibal 640 470 652 026 368 125 203 510
Bergwerke Essen..... 406 717 511 564 361 138 303 449
Gewerkschaft Emscher-Lippe . 517 748 465 988 418 289 348 899
zusammen 1564 935 1629578 1 147 652 855 858

Gewerkschaft ver. Constantin der
GIOBE oo 742 431 803 955 486 156 379 607
Gesamtsumme 2307 366 2433533 1633708 1235465

Die Forderung der Erzgruben im Siegerland und Lahn-
gebiet war im verflossenen Geschéftsjahr die geringste wéhrend
der ganzen Zeit, in der die Gesellschaft in diesen Gebieten in
groBerem Umfange Erzbergbau betreibt. Verkdufe an fremde
Hittenwerke kamen nicht zustande; die Abrufe der eigenen Hit-
ten reichte wegen der stark verringerten Roheisenerzeugung nicht
aus, um auch nur je eine Grube an der Lahn und an der Sieg voll
zu betreiben. Die Erhaltung der Betriebsfahigkeit der Gruben
erforderte unter diesen Umstdnden erhebliche Opfer. Die Beleg-
schaftszahl ist von etwa 3000 Mann in normalen Zeiten auf 500
zuriickgegaugen. Die Forderung der Erzgruben mit Einschluf
der Manganerzgrube Fernie betrug im Berichtsjahre 141 038 t
gegen 338 958 t in 1930/31, 709 423 t in 1929/30 und 1064 055 t
im Jahre 1913/14.

Die Tongruben mit den angeschlossenen Schamotte-
brennereien und der Fabrik feuerfester Steine sind in
ihrem Absatz vollstandig von dem Beschaftigungsgrade der Eisen-
hutten abhéngig; infolgedessen waren auch hier die Erzeugungs-
zahlen geringer als in irgendeinem Jahre ihres Bestehens.

Die Erzeugung der Friedrich-Alfred-H tGtte erreichte in
der Berichtszeit in Roheisen nur 45 %, in Rohstahl und Walzzeug
nur 57 % ihrer schon sehr geringen Vorjahresleistung. Die Hitte
hat auch im verflossenen Jahre nur zeitweise gearbeitet. Sie war
im Durchschnitt an zwdlf Arbeitstagen im Monat in Betrieb. Von
zehn Hochéfen standen wéahrend der Betriebszeit jeweils drei
unter Feuer. Der nun schon lange anhaltende geringe Beschaf-
tigungsgrad der Friedrich-Alfred-Hutte fiilhrte in der Berichtszeit
dazu, auch die Verwaltung des Werkes wesentlich zu vereinfachen.
Die Beschaftigung der Eisenbauwerkstéatten der Friedrich-Alfred-
Hutte ist weiter zurickgegangen. Zumeist wurde an der Abwick-
lung einiger grofRer Auftrdge fur das Ausland gearbeitet. Die der
Hutte angeschlossenen Verfeinerungsfirmen arbeiteten unter
Beriicksichtigung des beschrankten Geschéftsumfanges zufrieden-
stellend.

Auf dem Hittenwerk Essen-Borbeck waren beide
Hochofen wéhrend des ganzen Jahres in Betrieb, jedoch nur mit
etwa 40 % ihrer Leistungsfahigkeit. Der Hittenbetrieb wurde
so gefiihrt, daB kein weiteres Roheisen zum Lager genommen
werden mufRte und das anfallende UeberschuBgas vollig zur
Energieversorgung der GufRstahlfabrik ausgenutzt wurde. Alle
Einrichtungen des Werkes haben in der Berichtszeit zufrieden-
stellend gearbeitet. In der Verwertung der Hochofenschlacke
wurde ein weiterer Fortschritt erzielt; die Hitte hat die Herstel-
lung von Hittenbims und von Leichtsteinen aus diesem Werkstoff
aufgenommen. Die Roheisenbestdnde auf den Hittenwerken
haben im verflossenen Geschaftsjahr im ganzen genommen eine
wesentliche Verminderung erfahren.

Die Betriebe der GuRstahlfabrik Essen waren wéhrend
der ganzen Berichtszeit ganzlich unzureichend beschaftigt. Die
Stahlwerke arbeiteten mit 35 %, die Schmieden und Walzwerke
mit 35 und 25 % ihrer Leistungsfédhigkeit. Ebenso unbefriedigend
war die Besetzung der weiterverarbeitenden Betriebe. Die Bestel-
lungen auf rollendes und Eisenbahnoberbauzeug hielten sich nach
wie vor in den engsten Grenzen. Der Absatz in sonstigen ver-
arbeiteten Erzeugnissen ging auf die Hélfte, der Auslandsabsatz
infolge der bekannten Behinderungen sogar auf ein Drittel des
schon sehr unbefriedigenden vorjéhrigen Absatzes zuriick. Bei
einem derartig geringen Beschéftigungsgrad war eine entspre-
chende Senkung der Fertigungskosten in den meisten Betrieben
nicht mehr zu erreichen. Trotz Einlegung von Feierschichten lie
sich ein weiterer Abbau der Belegschaft nicht umgehen. Er
betrug immerhin nur etwa 10 %, wéhrend der Rickgang in der
Beschaftigung auf mehr als das Doppelte zu veranschlagen ist.
Eine Reihe von Werkstatten mit veralteten Betriebseinrichtungen
mit einer Grundflache von insgesamt 56549 m2 wurden abge-
brochen. Durch Vereinigung der Mitteleisenwalzwerke und In-
betriebnahme einer neuen Strafe konnte die Leistung der Walz-
werke verbessert und verbilligt werden.

Die Erzeugung der Hochofen, Stahl- und Walzwerke betrug:

Walzwerks-

Roheisen Rohstahl erzeugnisse
t t t
1913/14 1285 172 1493 608 833 970
1929/30 1307 211 1366 135 1023 417
1930/31 9337721111889 815 932
1931/32 472791684 728 477 763

Trotz des geringen Beschéftigungsgrades ist es dem Loko-
motivbau im verflossenen Jahre gelungen, durch giinstige Aus-
nutzung seiner Anlagen und durch weitgehende Senkung aller
Unkosten groBRere Betriebsverluste zu vermeiden. Die Maschi-
nenfabriken, die der GuBstahlfabrik angegliedert sind, wurden
von der Wirtschaftskrise in gleichem, teilweise noch groRerem
Umfang als die Stammbetriebe betroffen. Der Riickgang ihres
Umsatzes betrug gegen das Vorjahr in Lastkraftwagen 46 %, in
Registrierkassen 51 %, in Landmaschinen 62 % und im allge-
meinen Maschinenbau, in welchem die Herstellung von Baggern,
Getrieben, PreBluftwerkzeugen und verschiedenen Geraten zu-
sammengefalt ist, 34 %.

Von den Tochtergesellschaften und Konzernwerken
weist das Geschéftsergebnis des Grusonwerkes in Magdeburg
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einen Verlust von 389 174,61 JtA auf, den es aus eigenen Riick-
lagen gedeckt hat. Die Beschéftigung des Werkes war wahrend
der ganzen Berichtszeit unzureichend. Die Germaniawerft in
Kiel hat in der Berichtszeit nur in stark eingeschrdénktem Umfange
gearbeitet. Nennenswerte Schiffbauauftrdge konnten nicht her-
eingenommen werden. Auch die Beschéftigung im Maschinenbau
ist erheblich zuriickgegangen. Der im verflossenen Jahre ent-
standene Verlust von 766 476,08 JIM wurde vertragsgemaR von
der Berichtsgesellschaft Ubernommen. Die Firma Capito
& Klein, Aktiengesellschaft, in Benrath hat ihr letztes Geschafts-
jahr miteinem Verlust abgeschlossen. Die W estfalische Draht-
industrie in Hamm hat infolge weiterer Schrumpfung des
Absatzes und Minderung der Preise wiederum mit erheblichem
Verlust gearbeitet. Inzwischen durchgefiihrte Rationalisierungs-
maBRnahmen werden sich erst im neuen Geschéftsjahre voll aus-
wirken. Die Norddeutsche Hitte, Aktiengesellschaft, in
Bremen hat das Geschéftsjahr 1931 mit einem erheblichen
Verlust abgeschlossen. Durch Herabsetzung des Aktienkapitals
auf die Hélfte wurden die fir Abdeckung des Verlustes und fir
starkere Abschreibungen erforderlichen Betrdge freigemacht.
Im laufenden Geschéftsjahre ist es noch nicht zu einer Wieder-
aufnahme der Roheisenerzeugung gekommen. Es wurden nur
noch Kokerei und Zementwerk in einem den Absatzmaoglichkeiten
entsprechenden Umfange betrieben. Die Ertrdge der Handels-
gesellschaften wurden naturgemdaR durch den Absatzriickgang
stark beeintrachtigt; durch planméaBige Senkung aller Unkosten
war es jedoch moglich, ein im ganzen ausgeglichenes Geschafts-
ergebnis zu erzielen.

Die Zahl der W erksangehdrigen — einschlieBlich der
Tochterunternehmungen — betrug am 30. September 1932 ins-
gesamt 35 647. Bei den angeschlossenen Werken und Handels-
firmen waren weitere 10 460 Personen beschéftigt. In Auswirkung
der Notverordnung zur Belebung der Wirtschaft wurden seit dem
1. Oktober 1932 in den Betrieben der Fried. Krupp Aktiengesell-
schaft und ihrer Tochtergesellschaften rd. 1400 Arbeiter neu
eingestellt.

Im neuen Geschaftsjahr mehren sich auf dem Inlands-
und Auslandsmarkt die Anzeichen fur eine Belebung des Geschéf-
tes. Besonders hat sich der Absatz der Kohlenzechen etwas ge-
hoben. Eine weiterreichende und dauernde Besserung der Wirt-
schaftslage Deutschlands kann jedoch nur erwartet werden, wenn
endlich Ruhe und Stetigkeit in seinen innerpolitischen Verhalt-
nissen wiederkehren.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Ertrag nach
Abzug der Aufwendungen fir Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe von
108 065 165 aus; hierzu kommen noch verschiedene Ein-
nahmen (Ertrdge aus Beteiligungen usw.) mit 7 716 405 MJL,
zusammen also 115 781 570 JtJI.

Dagegen betrugen die Aufwendungen fir Léhne und Gehélter
69 568 603 JiJt, soziale Abgaben 7 544 548 JIM,, Abschreibungen
18 059 961 Jt.F, Zinsen 4 665 203 .iff.F, Steuern 10 504 713 JIJH,
Wohlfahrtszwecke 6 143 466 JIM, Verluste aus Beteiligungen
3472 548 JIM. und sonstige Ausgaben 11 054 170 ; einschliel-
lich des Verlustvortrages aus 1930/31 mit 4 415 732 J1J1 betragen
die Gesamtaufwendungen 135428 945 J{Ji, so daB sich ein
V erlust von 19 647 375 JIM ergibt, der aus den Riicklagen gedeckt
werden soll.

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

11)29/30 1930/31 1931/32
JuL Ju i JIM
Vermogensbhestand teile  zu-
sammen 461 832 572 454 817 446 402 178 954
darunter:
| Grundeigentum Werksanlagen
197 731 543 190 611 081 183 224 197
I Von ate 67 719 810 45 069 974 37 958 604 j
Wertpapiere und Beteiligungen . 81 971 670 82 544 109 78 603 668 !
Bankguthaben........ 13 042 515 13 576 248 8 665 382
Waien- und sonstige Schuldner . 60 688 791 61 211 169 39 519 379
| Verbindlichkeiten und Rein-
vermogen zusammen . . . . 461 832 572 454 817 446 402 178 954 |
darunter :
1 Grundkapital 160 000 000 160 000 000 160 000 000
Gesetzliche Ricklage. 16 000 000 16 000 000 16 000 000 |
1Sondenucklage 10 000 000 10 000 000 10 000 000 ;
1 Deckung fur Schaden und Ver- !
pflichtungen ..o 17 714 759 17 450 247
, Sonstige Ruckstellungen . . . . 27 959 256 29 101 772 21 474 107 |
| Anleihen ., 82937689 82621546 81 325 883
Waren- und sonstige Glaubiger . 35 712 787 29 748 239 18 613 097
Anzahlungen 16 019 918 17 275 233 12 154 342
Bankglaubiger 30 763 978 43 161 964 34 128 464 |
Rohgewinn. 38901365 27 627 356 .
Reingewinn — _ _
Verlust. 2 531 544 13 415 733 19 647 375 i

Wirtschaftliche Rundschau. — Vereins-Nachrichten.

53. Jahrg. Nr. 3.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —
Nach dem Bericht Gber das erste Geschéaftsvierteljahr 1932/33
(Oktober bis Dezember 1932) wurden im Vergleich zu dem vor-
hergehenden Vierteljahr geférdert oder erzeugt:

1. Geschéfts- 4. Geschéfts-
vierteljahr vierteljahr vierteljahr
1932/33 1931/32 1931/32

(Okt.—Dez. 32) (Juli—Sept. 32) (Okt—Dez. 31)
t t t

1. Geschafts-

Kohle 4076 940 3380 120 3 965 350
Koks 1078 435 896 925 1060 813
Roheisen 594 890 452 917 602 000
Ilohstahl 667 372 443 487 633 266

Die Zahl der Arbeiter und Angestellten hat sich wie
folgt entwickelt:

Arbeiter am 31. 12. 32 am 30. 9. 32 am 31. 12. 31
Vereinigte Stahlwerke ins-

gesamt ... 88 893 81 768 84 512
Davon Steinkohlenbergbau 39 670 37 420 42 210

Angestellte
Vereinigte Stahlwerke ins-

geSAME oo 11 112 11 343 12 659
Davon Steinkohlenbergbau 3393 3441 3859

Der Umsatz mit Fremden belief sich

im 1. Geschafts- im 4. Geschéafts- im 1. Geschéafts-
Vierteljahr vierteljahr vierteljahr
1932/33 1931/32 1931/32
(Okt.—Dez. 32) (Juli—Sept. 32) (Okt.—Dez. 31)
(vorl. Zahlen) (endg. Zahlen) (endg. Zahlen)

JIM Juc JIM
auf 138 274 000 124 702 395 144 208 578
Davon entfielen auf:
Abnehmer im Inlande . . 87 255 000 78 148 711 82 028 716
Abnehmer im Auslande 51 019 000 46 553 684 62 179 862

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum
Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen
nicht enthalten. Die spezifizierten Auftragsbestdnde der
Huttenwerke und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahl-
erzeugnissen, die am 31. Dezember 1932 in den Biichern der
Vereinigten Stahlwerke standen, machen etwa 90 % des ent-
sprechenden Auftragsbestandes im Monatsdurchschnitt des Ge-
schéftsjahres 1931/32 aus.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bannenberg, Wilhelm, $ipl.=Qng., Leiter der Fabrikationsgruppe
der Verein. Oberschi. Huttenwerke A.-G., Gleiwitz, Neudorfer
Str. 15.

Bartholme, A., Direktor, Pasing, Exterstr. 36.

Beekmann, Arnold, Homburger Eisenwerk A.-G. vorm.
Gebr. Stumm, Homburg (Saar).

Dittmann, Kurt Emil, Xt.'"Qng., Hannover, Erwinstr. 1.

Engelbach, Otto, ®tpl.*3ng., Betriebsdirektor a. D., Essen, Scliu-
bertstr. 2.

Keydel, Fritz, Ingenieur, Didier-Werke A.-G., Berlin-Charlotten-
burg 5, Pestalozzistr. 51 a,

Ley, Eduard, Ing., Direktor, Eisenwerke A.-G. Rothau-Neudek,
Prag Il (C. S. R.), Lazarska 7.

Moritz, Helmut, Xipl.~ng., Welper (Ruhr), Roonstr. 25.

Sorge, Kurt, Xipl.sQng., Direktor, Deutsche Dachpappenver-
einigung G. m. b. H., Berlin-Nikolassee, Prinz-Friedrich-
Leopold-Str. 12.

Wistawkin, Boris, Ing.-Met., Chef der Gaswirtschaftsgruppe,
Gipromes, Leningrad (U. d. S. S. R.), Ufer der roten Flotte 48,
Wohn. 12.

Neue Mitglieder:

BeJimenburg, Carl, X'ij'UQng., Gutehoffnungshitte Oberhausen
A.-G., Oberhausen (Rheinl.), Osterfelder Str. 51.

HoRI, Wilhelm, Xipl.=£jng., Klockner-Werke A.-G., Abt. Eisen-
u. Drahtindustrie, Dusseldorf, Grafenberger Allee 145.

Rosner, harol, ®ipl.»"ng., Vers.-Anstalt der Baildonhitte,
Katowice (Kattowitz), Poln. O.-S.

Vogler, Herbert, Herdecke (Westf.), Haus Ende.

Nortner, Hermann, Xipl.=$ng., Techn. Hochschule, Breslau 10,
Michaelisstr. 102.

Gestorben:
Lowenthal, Karl Baron, Wasendorf. 2. 12. 1932.
Martin, Gustav, Fabrikdirektor a. D., Disseldorf. 9. 1. 1933.



