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H a lb m a st w eh ten  am  V o rm itta g  des 3. N o vem b er 1928  
d ie  F a h n en  a m  E isen h ü tten h a u se  zu  D ü sse ld o rf; sie  

k ü n d eten , daß  d ie  M änner v o n  „ S ta h l u n d  E ise n “ k la g en  um  
E m i l  S c h r ö d t e r ,  an d essen  Sarge sich  zur se lben  S tu n d e  
in  M ehlem , a m  h erb stlich en  R h ein u fer , eine t ie f  ergriffene  
T rauergem ein d e zu m  schm erz lich en  A b sch ied  zu sam m en 
g e fu n d en  h a tte . Ih m  h a tte  n ach  ku rzem  L e id en , dem  
d ie  K u n st der A erz te  n och  in  le tz te r  S tu n d e  durch  einen  
E in g r iff  vergeb en s E in h a lt  zu tu n  v ersu ch t h a tte , der T od  
in  der F rü h e  des 31 . O ktober zu B o n n  ein  Z ie l g ese tz t.

D ie  ä lteren  L eser v o n  „ S ta h l u n d  E ise n “ w issen , w as  
der H eim g eg a n g en e  fü r  den V erein  d eu tsch er E ise n h ü tte n 
le u te , für  se in e  Z eitsch r ift  u n d  für d ie g esa m te  d eu tsch e  
E isen in d u str ie  b ed eu te t  h a t;  ih n en  se ien  d ie n ach fo lgen d en  
A u fze ich n u n g en  a ls  E rin n eru n gsgabe g ew id m et. D en  
Jü n geren  aber, d en en  der N a m e S ch röd ter n ic h t m ehr in  
jed er  W o ch en au sgab e der grauen  H e fte  b eg eg n et, so ll  
L eben  u n d  W erk  des V erstorbenen  in  d iesem  kurzen  R ü ck 
b lick  noch  n a ch trä g lich  n ah egeb rach t w erden.

E m il S ch röd ter  w urde am  26. F eb ru ar 1855 a ls Sohn  
ein es h ervorragend en  M echan ikers u n d  O ptikers, dessen  
a u sg ed eh n tes G esch äft noch  h eu te  u n ter  an d erem  N am en  
b lü h t, zu  D ü sseld orf geboren . N a ch  einer durch den a llzu  
frühen  T od des V aters sow ie  d ie darauf fo lg en d en  g esch ä ft
lich en  und h ä u slich en  Sorgen  der M utter sta rk  b esc h a tte te n  
J u g e n d z e it  b ezo g  er, g u t  v o rb ere ite t  durch den  erfo lg 
reich en  B esu ch  der D ü sse ld o rfer  R ea lsch u le , der je tz ig en  
H in d en b u rg sch u le , u n d  durch e in  Jah r p rak tisch er  A rb eit, im  
Jah re 1873  d as P o ly te c h n ik u m  zu  K arlsruhe, u m  M asch inen
b a u  zu  stu d ieren , u n d  tr a t  h ier w äh ren d  se ines v iersem e-  
str ig en  A u fe n th a lte s  au f G rund se iner v erw a n d tsch a ftlich en  
B e z ieh u n g en  a u ch  in  regen  V erkehr m it  K ü n stlern . 
In  zw ei w e iteren  S em estern  b een d ig te  er se in  S tu d iu m  
an  der G ew erb eak ad em ie B er lin , d ien te  im  A n sch lu ß  
d aran  a ls  E in jä h r ig -F re iw illig er  b e im  F ü silier -R eg im en t  
N r. 3 9  zu  D ü sse ld o r f, b e i d em  er a u ch  zu m  V izefe ld 
w e b e l d. R . b eförd ert w u rd e, u n d  w a r  d an n  als  
ju n g er  In gen ieu r zu erst b e i der d a m a ls n och  k le in en  
M asch inenfab rik  v o n  E r n st Sch iess in  D ü sseld orf-O b erb ilk  
tä t ig . V on  h ier g in g  er zu  den  H u ld sc h in sk y ’schen  
W erk en  n a ch  O bersch lesien  u n d  k a m  d ort zu erst in  
engere V erb in d u n g  m it  der E isen h ü tten in d u str ie . Seiner  
a u ssich tsre ich en  T ä tig k e it  m a ch te  K ra n k h eit im  Jahre  
188 0  e in  E n d e ;  e in  schw erer G elen k rh eu m atism u s, an  
d essen  F o lg e n  er n och  ja h r e la n g  zu  tra g en  h a tte , u n d  
g eg en  den  er im m er w ied er  durch  k örp erlich e U eb u n g  
a n k ä m p fte , w a rf ih n  dan ied er. N o td ü r ft ig  g e h e ilt , doch  
a u ß ersta n d e , in  den  p ra k tisch en  E isen h ü tten b etr ie b  zu 
rü ck zu k eh ren , tr a t  er äm  1. N ov em b er  1881 b e i der im

gleichen  Jah re errich teten  G esch ä ftsste lle  des V ereins 
deutscher E isen h ü tten leu te  zu D ü sseld orf a ls  H ilfsa rb e iter  
ein . H ier  fa n d  er den  W irkungskreis, der sp äter  se ine  
L ebensaufgabe b ild en  so llte .

M it B eg in n  des Jahres 1885 ü bernahm  er n ach  d em  A u s
sche iden  des d a m a lig en  G eschäftsführers F . O sann d ie  
se lb stän d ige  L e itu n g  der V ere in sgesch äfte  u n d  d ie te c h 
n isch e S ch riftle itu n g  der v o m  V erein  h erau sgegeb en en  Z e it
sc h r ift „ S ta h l und E ise n “ , für d ie  er d ann  u n u nterb roch en  
b is E n d e  1910 v era n tw o rtlic h  g eze ich n et h a t, u n d  d ie , a ls  
er ihre L e itu n g  abgab , sich  zu ein em  der b ed eu te n d ste n  
eisen hü ttenm än n isch en  F ach organ e en tw ick e lt  h a tte . A ls  
L eiter  des w irtsch aftlich en  T eiles s ta n d  ih m  zu n äch st der 
sp ätere G eneralsekretär des C entra lverbandes d eu tsch er  
In d u str ie ller , H .A . B u eck , u n d  se it  N o vem b er 1887 D r. W il
h elm  B eum er zur S eite . In  d ie Z e it der g em ein sam en  A rb eit  
m it D r. B eum er, d ie  beide M änner im m er m ehr in  herzlicher, 
durch k ein en  M ißk lang  gestö rter  F reu n d sch a ft verb an d , 
f ie l  zu B e g in n  des Jahres 1892 d ie U m w a n d lu n g  der ur
sp rü n glich  nur m o n a tlich  erscheinenden  Z e itsch rift „ S ta h l  
und  E ise n “ in  e in e H a lb m o n a tssch r ift u n d  zu A n fa n g  1907  
die E rw eiterun g  der Z e itsch rift zur W och en sch r ift. W er d ie  
s ta t tlic h e  R eih e der B än d e v o n  „ S ta h l u n d  E ise n “ durch
b lä tte r t , s tö ß t  au f v ie le  b ed eu tsam e A u fsä tze , d ie Schrödter  
zum  V erfasser hab en , u n gerech n et d ie zah llo sen  so n stig en  
B e iträ g e , d ie  er u n g en a n n t jahraus, jahrein  in  se iner Z e it
sch r ift v erö ffen tlich t h a t. U n ter  den A b h an d lu n gen , d ie noch  
lan g e  Z eit n ach  ihrem  E rsch ein en  im m er w ied er v er la n g t u n d  
gelesen  w urden , sin d  besonders d ie in  den  Jah ren  1896  
u n d  1897 b e i den  H a u p tv ersa m m lu n g en  des V ereins g e h a l
ten en  V orträge „ D ie  D eck u n g  des E rzb ed arfs der d eu tsch en  
H o ch ö fen  in  der G egen w art u n d  Z u k u n ft“ u n d  „ D ie  B e 
d eu tu n g  u n d  neuere E n tw ic k lu n g  der F lu ß e isen erzeu g u n g “ 
zu  erw äh n en . N u r a u szu gsw eise  ersch ien  im  Jah rgan g  
1902 v o n  „ S ta h l u n d  E is e n “ Sch röd ters b ed eu tsam er  
V ortrag  vo r  der S ch iffb a u tech n isch en  G esellsch aft über 
„ E isen in d u str ie  u n d  S ch iffb a u  in  D eu tsch la n d “ , w ährend  
se in  v or  der H a u p tv er sa m m lu n g  des V ereins im  Jahre 1905  
gegeb en er u m fassen d er U eb erb lick  über „ D ie  R oh sto ff-  
G ü tertarife  der E isen in d u str ie“  w ied er v o lls tä n d ig  im  V er
ein sorgan  ab ged ru ck t w urde. In  das le tz te  Ja h rzeh n t von  
S ch röd ters A m ts tä t ig k e it  geh ören  d an n  n och  der au f der 
100. H a u p tv er sa m m lu n g  des V ereins g e h a lte n e  V ortrag  
„50  Ja lire d eu tsch e  E isen in d u str ie“ (1911), der a ls  „ M it
te ilu n g “ der H isto r isc h e n  K o m m issio n  des V erein s g e 
k en n ze ich n ete  A u fsa tz  „U eb er  d ie ä lte s te n  gu ß eisernen  
O fen- und  K a m in p la tte n “ (1914) u n d  m ehrere B e r ich te , 
d ie  sich  m it  der E isen in d u str ie  w äh ren d  des K rieges  
b esch ä ftig en .
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A u ch  an  den  so n stig en  V erö ffen tlich u n gen  des V ereins 
d eu tsch er E ise n h ü tte n le u te  w ar S ch röd ter vorh errsch en d  b e
t e i l ig t ;  so vo r  a llem  an den w ied erh o lten  N eu b earb eitu n gen  
der ursp rü n glich  v o n  J . S ch lin k  verfa ß ten  „G em ein faß lich en  
D a rste llu n g  des E isen h ü tten w ese n s“ , d ie b estim m t is t , d ie  
K en n tn is v o m  E isen  in  den w e ite ste n  K reisen  zu  v erb reiten , 
u n d  d ie zu  d iesem  Z w ecke m it  jed er n eu en  A u fla g e  w eiter  
au sg eb a u t w urde. F ern er h a tte  S ch röd ter an d en  „V or
schr iften  für d ie L ieferu n g v o n  E isen  u n d  S ta h l“ u n d  den  
sp äteren  A u fla g en  des „D eu tsch en  N orm alp rofilb u ch es für  
W a lze isen “ w esen tlich en  A n te il.

A ls  S ch röd ter G esch äftsfü h rer des V ereins d eu tsch er  
E isen h ü tten leu te  w urde, h a tte  schon  u n ter  der segen sreich en  
W irk u n g der B ism arck isch en  H an d els- u n d  Z o llp o litik  der 
Z e ita b sch n itt b egon n en , in  dessen  V erlau f, v o n  ein zeln en  
R ü ck sch lägen  ab gesehen , d ie d eu tsch e E isen erzeu gu n g  
stä n d ig  s t ie g  u n d  a llm ä h lich  d ie ihrer stä rk sten  N eb en 
buh lerin , der b ritisch en E isen in d u str ie , übertraf. Schrödter bk  
dieser E n tw ick lu n g  in a llen  ihren  W an d lu n gen  n a h egestan d n . 
D en n  er w ar in  se iner E ig en sch a ft  a ls  V ertrau en sm an n  ¡der, 
n och  b esser g esa g t, a ls  T reuhänder der d eu tsch en  Eisen
h ü tten w erk e, zu  dem  er a llm ä h lich  em porw uchs, hervor
ragen d  b e te ilig t  an  der G ründung u n d  G esch ä/ß U itu n g  
einer g an zen  R eih e  v o n  S y n d ik a ten  u n d  V e r b ä n d e  d ie a lle  
b ezw eck ten , d ie  d eu tsch e E isen - oder E isen  verarbeitende 
In d u str ie  in  ih rem  in n eren  A u fb au  zu  starten u n d  ihr  
n ach h a ltig ere  A u sw irku n gen  au f den  W eltm arkt zu  erm ög
lich en . Zu nennen  sin d  h ier vor a llem  der p h e ise n v e r b a n d  
u n d  der H a lb zeu gverb an d , einer der V orfu fer  des S ta h l
w erks-V erbandes. A u ch  b ei der Gründung und  sp äteren  E r
n euerung des S tah lw erks-V erb an d es s e l ik  sp ie lte  Schrödter  
a ls  V ertrauensm ann  der b e te ilig te n  W k e  w ied erh o lt e ine  
w ich tig e  R o lle . A ls  im  Jahre 18»« e in ige  angesehene
rh ein isch -w estfä lisch e M aschinenfabriken den  W u n sch  h a tten ,

g ew isse w ir tsch a ftlich e  F ragen  gemeinsam zu b earb eiten , 
w ar es w iederum  Schrödter, der d iese A u fgabe über
n ahm , und  a ls  sich  d aun  der m ge K reis der F irm en  im  
Jah re 1891 zu einer M aschinenfabriken aus gan z  D eu tsch la n d  
u m fassen d en  O rgan isation , dem V erein  d eu tsch er M asch inen
b au -A n sta lten , erw eiterte, ffurde n atü r lich  Schrödter der 
G eschäftsführer des neuen Vereins. B is  E n d e  1909 b ek le id ete  
er d ieses N eb en am t, geleitet von  dem  G edanken , daß  E isen -  
und  M aschinenindustrie au fe inan d er an gew iesen  se ien , und  
daß es für beide Industriezw eige w ich tig  erscheine, „H an d  
in  H a n d  zu gehen  gegen ihre große Z ahl von  F ein d en  in  und  
außerh alb  unseres Vaterlandes“ .

In d essen  über dieser T ä tig k e it  in  den  V erbänden , zu der 
sich  auch  noch  Jahre h indurch  d ie  G esch äftsfü h ru ng der 
D ü sseld orfer Börse so w ie  sp äter  der V orsitz  der V erein igung  
d eutscher Edelstahlw erke, des je tz ig e n  E d els tah l-V erb an d es, 
o-eseiite kam Schrödters A rb eit a ls  G esch äftsfü h rer des 
V ereins deutscher E isen h ü tten leu te  n ich t zu  kurz. D ie  
M itgliederzahl s t ie g  nach  u n d  nach  in  d ie T au sen d e, d ie  
von  Schrödter so r g fä lt ig  vorb ereiteten  H au p tv ersa m m lu n g en  
des Vereins, d ie  „ E ise n h ü tte n ta g e “ , lo ck ten  von  Jah r zu  
Jah r wachsende S ch aren  der E ise n h ü tte n le u te  n eb st zah l
reichen E h ren g ä sten  n ach  D ü sse ld o rf u n d  gew a n n en  d a m it  
a [3 K undgebungen der d eu tsch en  E isen in d u str ie  zu n eh m end e  
B edeutung. S o llen  w ir  hier Sch röd ters V erd ien ste  u m  den  
Verein n och  w eiter  im  e in zeln en  sch ildern , d arlegen , w ie  
man u n ter  se in er  G esch äftsfü h ru ng im  R ah m en  der V erein s
tä tig k e it  d ie zu  jen er  Z e it für  unsere E isen in d u str ie  w ich tig en  
A u fgaben  g e lö s t  h a t?  D a s h ieße ein  S tü ck  G esch ichte  des 
V ereins schreiben . D en n , das h a t  k ein  G eringerer a ls  D r. 
A . V o g l e r  b ei der F e ier  v o n  S ch röd ters s ie b z ig stem  G eburts
ta g e  au sgesp roch en , u n d  d arin  k a n n  m an  a lle s  zu sam m en 

fa ssen : „D er Verein d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  is t  das W erk  
v o n  E m il Schrödter! D a s m üssen  sich  d ie Jü n geren  m erken , 
das darf n ich t v erg esse n  w erd en : E r  h a t den  V erein  g e 
sch a ffen , er la t den  G ru n d ste in  g e leg t, au f dem  spätere  
G esch lech ter  fortb a u en  k o n n ten  u n d  fo rtg eb a u t h a b en .“

W ie  sim äu ß erlich  d a n k  Schrödters unerm üd lich em  
W irken  <ks L eben  im  V erein  d eu tsch er E isen h ü tten leu te  
s te t ig  eit w ick e lte , u n d  w ie d ie V ere in sgeschäfte  zu- 
nahm er, lä ß t  sich  n ich t nur au s der G ründung von  
Z w eig/ereinen , der „ E ise n h ü tte  O berschlesien“ am  
1. A»ril 1894  u n d  der „ S ü d w estd eu tsch -L u xem b u rg isch en  
E is® h ü tte“ , der n a ch m a lig en  „ E ise n h ü tte  S ü d w est“ , am  
25 S ep tem b er 1904 , sondern  au ch  aus der G esch ichte se iner  
G eschäftsräum e erkennen . W ar d ie G esch ä ftsste lle  zuerst 

in  dem  G arten zim m er eines H a u ses an  der B ah n straß e zu  
D ü sseld orf nur n o td ü rftig  u n tergeb rach t, so  fin d en  w ir sie 
fü n f Jah re sp äter  in  Schrödters e lter lich em  H au se am  
S ch ad ow p la tz  in  m ehreren  Z im m ern, b is s ie  im  Jahre 1896  
das aus einer S ch en k u n g  F . A . K rupps erw orbene H au s an  
der Jacob istra ß e  b ezieh en  k o n n te . S chon  190 4  m u ß te  das 
N ach b arh au s h in zu g ek a u ft w erden . A ber auch  d ieses erw ies 
sich  b a ld  a ls  zu  k le in . D en n  zu  A n fa n g  1905 r ich tete  
Schrödter, der e in sah , daß der V erein  au f d ie D au er eine  
r e ich h a ltig e  F a ch b ü ch erei n ich t w erd e en tbehren  k ön n en , 
eine e igen e B ü ch ereiverw altu n g  e in , u n d  a ls deren  auf den  
schon  v o rh an d en en  B ü ch er- u n d  Z eitsch riften b estän d en  
au fb au en d e T ä tig k e it  b egon n en  h a tte , s te llte  sich  nach  kurzer 
Z eit d ie N o tw e n d ig k e it  heraus, d ie G esch äftsräu m e aber
m als zu  erw eitern . D a  sich  S ch röd ter au ß erd em  im  
Jah re 190 8  en tsch lo ß , durch  G ründung des V erlags S ta h l
eisen  m . b. H . d ie F ü h ru n g  der gesch äftlich en  A n gelegen h eiten  
der V ere in szeitsch rift  u n d  d ie H erau sgabe der son stigen  
V ere in ssch riften  in  d ie eigen e V ere in stä tig k e it e in zu glied ern , 
so b en ö tig te  auch  das n eu e  V erlagsu ntern eh m en  w ieder  
größere U n terk u n ftsräu m e. D adurch  k am  es zu  dem  N eu b au  
des je tz ig e n  „ E isen h ü tten h a u ses“ , das der V erein  im  Jahre  
1910 b ezog , u n d  d as d ie  K asse  des V ereins k au m  b e la ste te , 
w eil Schrödter d ie d eu tsch en  E isen h ü tten w erk e  zu  einer fa st  
restlo sen  U eb ern ah m e der n ich t gerin gen  B a u k o sten  zu veran 
lassen  w u ß te . In  dem  neu en  s ta t tlic h e n  H eim  des V ereins 
schuf er zw ei Jah re sp äter  in  e in em  A n b au  au ch  R äu m e für  
d ie  P rü fu n g sa n sta lt  des V ereins d eu tsch er E isen p ortlan d 
zem en t-W erk e, dessen  G esch äfte  er se it  der G ründung des 
V ereins im  Jahre 1901 b is E n d e  1918  n eb en a m tlich  führte, 
w esen tlich  vera n la ß t durch  d ie  vorau ssch au en d e E rkenn tn is, 
daß  der H erste llu n g  v o n  Z em en t aus H och ofen sch lack e  
eine groß e B e d e u tu n g  für d ie  d eu tsch en  H ochofenw erke  
zu k om m e.

W ie Schrödter d ie  V erein sb ücherei, der er bis zu letzt  
se in e  N e ig u n g  b eze ig te , stä n d ig  förd erte , so  w ar er auch als 
B egründer u n d  V o llen d er des „ E isern en  A rch iv s“ , der Ofen- 
und  K a m in p la tten -S a m m lu n g  des V ereins, e in  M ehrer der 
V erein ssch ätze. Ihr g a lt  se in e  V orlieb e in  besonderem  Sinne, 
u n d  es m ag  für  ih n  e in e G en u gtu u n g  gew esen  sein , 
daß  ein  in  K ürze ersch ein en d es B u ch , d a s, v o n  dem  K u n st
geleh rten  A . K ippenberger v erfa ß t, d ie  S am m lu n g  gesch ich t
lich  u n d  tech n isch  w ü rd ig t, ih m  a ls  dem  Schöpfer der  
S a m m lu n g  n och  g ew id m et w orden  is t .

Sch röd ter w ar es v erg ö n n t, G roßes für den V erein  
d eu tsch er E ise n h ü tte n le u te  u n d  d ie d eu tsch e E isen in du str ie  
in  dauernder P fleg e  der tech n isch -w issen sch aftlich en  S eite  
des E isen h ü tten w ese n s zu erreichen. D o ch  darf m an , 
gerad e in  se inem  S in n e , n ich t h ervorzu h eb en  vergessen, 
w elch  stark en  R ü ck h a lt  er d abei an den  V orsitzenden  
des V ereins, zu erst C a r l L u  e g  u n d  n ach  ihm  
F r i e d r i c h  S p r i n g o r u m ,  in  a ll den Jahren  gem ein -
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sam en  S treb en s h a tte , u n d  w ie  le b h a ft  ih n  n ic h t  nur  
d ie  übrigen  M itg lied er  des V ere in svorstan d es, sondern  auch  
v ie le  an d ere füh rend e M änner unserer E isen in d u str ie , d ie  
er a lle  p ersön lich  k a n n te , u n te r s tü tz t  hab en . O hne 
so lche M änner w ären , w ie  S ch röd ter  se lb st  s te ts  b e to n t  h a t, 
d em  V erein  n ie  d ie  groß en  E r fo lg e  b esch ied en  gew esen , d ie  
ih n  zur m a c h tv o lle n  V ertretu n g  der d eu tsch en  E ise n h ü tte n 
te c h n ik  b efä h ig ten .

T rotz  der L a s t der P flic h te n , d ie au f se in en  S ch u ltern  
la g , s te l lt e  sich  S ch röd ter  noch  in  u m fassen d em  M aße 
in  den  D ie n s t  der A llg em ein h e it . H ervorzu h eb en  is t  
se in e  M itw irk u n g  b ei der großen  D ü sseld orfer  A u sste llu n g  
v o n  1902 , an  d eren  V orarb eiten  u n d  D u rch fü hrun g er her
v orragen d  b e te ilig t  w ar. S ch röd ter h a t g le ich ze it ig  v ie l 
d azu  b eig etra g en , D ü sseld orfs R u f a ls  K on greß sta d t zu  be
grü n d en  durch se in e  v o rb ild lic h e  T ä tig k e it  für  e in e R eihe  
v o n  b ed eu tsa m en  K on gressen  u n d  V ersam m lu n gen  ausw är
tig e r  V ereine, d ie  aus A n laß  der A u sste llu n g  in  der schönen  
D ü sse is ta d t  ta g te n , w ie  des In tern a tio n a len  S ch iffah rtsk on 
gresses, der S ch iffb a u tec h n isch en  G ese llsch a ft, des L on d on er  
Iron  and  S te e l In s t itu te  u .a . A eh n lich e  V era n sta ltu n g en  h ab en  
S ch röd ter  au ch  sp äter w ied erh o lt au f den P la n  g e r u fe n : der In 
tern a tio n a le  K on greß  fü r  gew erb lich en  R ech tssch u tz  1907 und  
der In tern a tio n a le  K on greß  für  B ergb au , H ü tten w esen , a n g e 
w a n d te  M ech an ik  u n d  p rak tisch e  G eo log ie  1910. V on 1896  bis 
1918  w ar er ferner M itg lied  der D ü sseld orfer  S ta d tv ero rd n eten 
versa m m lu n g , in  der m a n  v or a llem  se in e  tech n isch en  E r
fah ru n gen  zu  w ü rd igen  versta n d . S p äter  w u rd e er au ch  noch  
a ls  V ertreter der S ta d t  in  den  R h ein isch en  P ro v in z ia lla n d ta g  
en tsa n d t, d em  er eb en fa lls  b is 1918  a n geh örte . Zu erw ähnen  
b le ib t sc h ließ lich  n och , d aß  er la n g e  Jahre M itg lied  der 
S a ch v erstä n d ig en -K o m m issio n  des K a iser lich en  S ta t is t i
schen  A m te s  w a r  u n d  sich  d em  P reu ß isch en  F in a n zm in ister  
gern  zur V erfü gu n g s te llte , w en n  d ieser für  se in e  H a u sh a lts
red en  im  A b geo rd n eten h a u se  U n ter la g en  aus d em  B ereich e  
der E isen in d u str ie  b e n ö tig te .

F rü h  sch on  lie ß  sich  S ch röd ter d ie P flege  gu ter  B e 
z ieh u n g en  n ic h t nur zu  den  verw a n d ten  tech n isch en  u n d  
w ir tsch a ftlich en  V erb än d en  in n erh a lb  des e igen en  L an d es, 
sondern  au ch  zu r a u slän d isch en  E isen - u n d  S ta h lin d u str ie , 
in sb eson d ere  zu  deren  a n erk an n ten  F a ch  V ertretungen , a n 
g e leg en  se in , w e il er ü b erzeu gt w ar, daß  dad u rch  d ie  F o r t
sc h r itte  der E ise n h ü tte n te c h n ik  unseres V aterlan d es nur  
geförd ert w erd en  k ö n n ten . So b etr ieb  er m it  regem  E ifer  
im  Jah re 189 0  e in e B esu ch sre ise  der V ere in sm itg lied er  nach  

.  den  V ere in ig ten  S ta a te n  u n d  n ah m  sich  16  Jahre sp ä ter  der  
M itg lied er  des A m erican  In s titu te  of M ining E n g in eers b e
sonders a n , a ls  d iese e in e  S tu d ien fa h rt durch  d ie d eu tsch e  
B ergw erk s- u n d  E isen in d u str ie  a u sfü h rten . V ie len  M it
g lied ern  des V erein s d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  h a t  er au f  
G rund der so  a n g ek n ü p ften  V erb in d u n gen  d en  B e su ch  a u s
län d isch er  H ü tten w erk e , vo r  a llem  in  den  V ere in ig ten  
S ta a te n , er le ich tert, u m g ek eh rt aber a u ch  d en  H ü tte n 
in gen ieu ren  jen er  L än d er Z u tr itt  zu  u n seren  W erk en  v er
sc h a fft. W ie  m an  über d iese  B estreb u n g en  S ch röd ters im  
A u sla n d e  d a ch te , z e ig t  se in e  E r n en n u n g  zu m  E h ren m it-  
glied e  des A m erican  In s t itu te  o f M in ing E n g in eers im  Jahre  
1909  u n d  des L on d on er Iron  an d  S tee l In s titu te  im  Jahre  
1912. U m  d iese lb e  Z e it versu ch te  m a n  ern stlich , e in e in te r 
n a tio n a le  V erstä n d ig u n g  in  der E isen in d u str ie  a n zu b a h n e n ; 
d iese B estreb u n g en , d ie v o n  E lb er t H . G ary, dem  P rä sid en ten  
der U n ite d  S ta tes  S te e l C orporation , a n g eregt w aren  u n d  in  
einer V ersam m lu n g  zu  B rü ssel im  J u li 1911 au sfü h rlich  
b eh a n d elt w u rd en , h a tte n  eb en fa lls  in  Schrödter, der 
p ersön lich  den V erh an d lu n gen  b e iw o h n te , ihren  ü b erzeu gten  

F ürsprecher.

D a ß  das groß e V ölk errin gen  a lle  d iese  B a n d e  im  Jahre  
1914 jäh  zerriß , w ar für S ch röd ter  u m  so  schm erz lich er , a ls  
er p ersö n lich , in sb eson dere  in fo lg e  der Z unahm e der 
freu n d sch a ftlich en  u n d  fin a n z ie llen  B e z ieh u n g en  zu  den  
N ord fran zosen , e inen  K r ieg  m it  F ran kreich  für  a u sg e
sch lossen  g eh a lten  h a tte , u n d  d ieser ih n  daher v ö l l ig  über
rasch te . E in e  besondere G en u gtu u n g  h a t  es ih m  in  der F o lg e  
b ere ite t, daß  jen e B ez ieh u n g en  zu  den  frem d en  F a c h v e r 
e in en  im  Jah re 1926  d adurch  in  se iner  P erson  w ied erh er
g e s te llt  w urden, daß ih m  d ie  V ereine d ie W ü rd e der E h ren 
m itg lie d sc h a ft  au sd rü ck lich  erneuerten .

T raf auch  der A usbruch  des K rieges S ch röd ter  bis ins  
In n erste , so  g in g  er doch  un verd rossen  an  d ie  n eu en  A u fgab en , 
d ie  d ie  V erte id ig u n g  der h eim isch en  E rde ih m  u n d  se inem  
A m te  s te llte , u n d  vorb ild lich  h a t er s ie  m it  dem  gan zen  
E r n ste  se iner p flich t-  u n d  v a ter la n d streu en  P ersö n lich k e it  
g e lö st. Seine stä n d ig e  S orge g a lt  d am als der rech tze it ig en  u n d  
ausreichenden  B e sch a ffu n g  der M u n ition  für  H eer  und  F lo t te  
durch  die d eu tsch e E isen in d u str ie , u n d  d ie T ä tig k e it, d ie  er  
dabei au sü b te , darf a ls die a n g estren g teste  u n d  a u freib en d ste  
w äh ren d  se iner  g an zen  L au fb ah n  b eze ich n et w erden .

A n  A n erk en n u n g h a t  es S ch röd ter  n ic h t g e fe h lt. N a c h 
dem  im  Jah re 1903 d ie T ech n isch e H o ch sch u le  zu  A ach en  
ih m  a ls  dem  u n erm üd lich en  F örderer u n d  g e istre ich en  V er
breiter der w issen sch a ftlich en  E rk en n tn is  u n d  p rak tisch en  
E rfah ru n g des E isen h ü tten w esen s, d em  eifr igen  V orkäm pfer  
im  S tr e ite  u m  den  R u f u n d  d ie  U n a b h ä n g ig k e it  der v a te r 
län d isch en  m eta llu rg isch en  T ech n ik , d em  sch ar fs in n igen , 
anregenden  L e iter  der Z eitsch r ift „ S ta h l u n d  E ise n “ d ie  
W ürde e in es D o k tor-In gen ieu rs ehrenhalber ver lieh en  h a tte , 
ü b erreich te ih m  der V orsitzen d e des V ereins d eu tsch er  
E isen h ü tten leu te  in  der H a u p tv ersa m m lu n g  v o m  9 . D e 
zem ber 1906  d ie  C arl-L u eg-D en k m ü n ze. D e n  äußeren  A n la ß  
hierzu b o t d as fü n fu n d zw an zig  jährige J u b ilä u m  Schrödters  
a ls  G eschäftsführer des V ereins, das s ic h  durch  d ie  au ß er
g ew ö h n lich e  B e te ilig u n g  der V ere in sm itg lied er  u n d  d ie  
G lü ck w ü nsch e zah lreich er b efreu n deter V ereine zu  einer  
K u n d geb u n g  ech ter  L ieb e u n d  V erehrung für d en  J u b ila r  
g e s ta lte te . A u ch  d ie T agespresse w ies d am als au f Schrödters  
J u b ilä u m  in  zu m eist so  sc h m eich e lh a ften  B e r ich ten  h in , 
daß der a lso  G efeierte s ic h  darüber m it  d em  b ek a n n ten  
W orte äu ß erte : „ G o tt  bew ah re m ich  vor m ein en  F reu n d en , 
m einer F e in d e  w erd e ich  m ich  sch on  se lber erw ehren !“  A m  
6. A p ril 1911 ern an n te ih n  der V erein  d eu tsch er  M asch inen 
b a u -A n sta lten  zu m  D a n k  fü r  d ie  V erd ien ste , d ie  sich  
Schrödter in  lan gjäh riger  T ä tig k e it  u m  den  V erein  erw orben  
h a tte , zu m  E h ren m itg lied e .

G eradezu  ü b erw ä ltig en d  aber w aren  d ie  E h ru n g en , d ie  
Sch röd ter erw iesen  w u rd en , a ls  er sich  E n d e  1 9 1 6  n ach  m ehr  
denn  35jähriger T ä tig k e it  g e n ö tig t  sah , se in  A m t a ls  G e
sch äftsfü h rer  des V erein s d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  n ied er
zu legen , w e il  „ d a s G esch äftsfü h reram t des V erein s zur E r 
fü llu n g  v o n  d essen  v ie lse it ig e n  A u fg a b en  sow ie  zur F örd eru n g  
u n d  U n terh a ltu n g  der w eitv erzw e ig ten  B ez ieh u n g en  e in e  
im  V o llb esitz  ihrer A rb e itsfä h ig k e it  steh en d e  K r a ft“  er
h eisch e . N a ch d em  sich  S ch röd ter  in  einer sc h lich ten  F e ier  
v o n  den  B e a m ten  des H a u ses „ S ta h l u n d  E is e n “  u n d  b a ld  
danach  b ei e in em  in fo lg e  der K r ieg sv erh ä ltn isse  rech t  
ein fach en  M ahle v o m  V o rstan d e des V ereins v era b sch ied et  
h a tte , k a m  es zu  ein er w eiteren  e in d ru ck sv o llen  K u n d g eb u n g  
fü r  den  S ch eid en d en  in  der n a ch fo lg en d en  H a u p tv e r sa m m 
lu n g  a m  4 . M ärz 1917 . S ch röd ter  w urde e in stim m ig  zu m  
E h re n m itg lied e  des V ereins ern an n t u n d  d u rfte  n och  e in m a l  
v o n  den  b eru fen en  V ertretu n gen  der In d u str ie , m it  
den en  er o ft  S ch u lter  an  S ch u lter  g e k ä m p ft h a tte , W o rte  
h öch ster  A n erk en n u n g  en tg eg en n eh m en . A u ch  d ie S ta a ts -
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beh örd e eh rte S ch röd ter  durch ern eu te O rd en sverleihu n g , 
w äh ren d  d ie  füh rend en  M änner der O bersten  H eeresle itu n g  
Schrödters U eb er tr itt  in  den  R u h esta n d  m it  herzlich en  
W ü n sch en  u n d  A eu ß eru n gen  des D a n k es für se in e  L e istu n g en  
in  der K rieg sze it b eg le ite ten . A ls  S ch röd ter m itte n  im  
S tu rm geb rau s des K rieges das R u d er des V erein ssch iffes  
au s der H a n d  gab , k o n n te  er es b eru h igt tu n ; denn  h ier  
w ie  bei den  anderen  V erein en , d ie er zu  b etreu en  g eh a b t  
h a tte , d u rfte  er d ie G ew iß h eit h ab en , daß  se in e  N ach fo lger  
den  b ew ä h rten  K urs w eitersteu ern  w ürden .

S ch röd ter zog s ic h  d an n  au f se inen  sch on  früher erw or
b en en , herrlich  g elegen en  re izv o llen  L a n d sitz  in  M ehlem  
zurück , v er fo lg te  aber n ach  w ie  vor d ie  G esch icke des 
V ereins d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  m it  regster A n te iln a h m e. 
A u ch  b lieb  er stä n d ig  in  p ersön lich er B erü hrun g m it  dem  
V erein  e in m a l durch  se in  regelm äß iges E rsch ein en  in  den  
V o rstan d ssitzu n gen , zu m  anderen  durch  h äu figere A n w esen 
h e it  im  E isen h ü tten h a u se , w o  ih m  b is zu le tz t  e igen e A rb e its
räu m e zur V erfü gu n g sta n d en . G le ich ze itig  ü b te  er n och  im  
A u fsich tsra te  zah lreich er in d u str ie ller  U n tern eh m u n gen , 
die ih n  zur M ita rb e it beru fen  h a tte n , e in e aus reicher E r 
fah ru n g  schöp fen d e fru ch tb rin gen d e T ä tig k e it  aus. W en ige  
Jah re vo r  se in em  T od e, 1924 , h a tte  er n och  d ie F reu d e , v o n  
der „ E ise n h ü tte  S ü d w est“ , d em  Z w eigverein  des V ereins 
d eu tsch er E ise n h ü tte n le u te , zum  E h re n m itg lied e  ernannt 
zu w erden .

W as S ch röd ter b e fä h ig te , in  ste ig en d em  M aße der aner
k a n n te  V ertrau en sm an n  der d eu tsch en  E isen in d u str ie  zu  
w erd en , w ar v or  a llem  d ie  se in  gan zes W esen  d urch
d rin gen d e M isch un g v o n  a ltp reu ß isch em  P flich tg e fü h l, das 
er w o h l se in em  aus der M ark B rand en b u rg  sta m m en d en  
V a ter  v erd a n k te , m it  der rh ein isch en  F ro h n a tu r  se iner  aus 
D ü sse ld o rf g eb ü rtig en  M u tter , an  der der S o h n  b is zu  ih rem  
T od e m it  treu sorgend er L ieb e h in g . A u s d ieser g lü ck lich en  
V erein igu n g zw eier h ervorstech en der C harakterzüge erw uchs  
ihm  d ie  A rt des H a n d e ln s , d ie  ebenso fe s t  in  der S ache w ie  
v erb in d lich , au sg le ich en d  u n d  lieb en sw ü rd ig  in  der F orm  
w ar. D a m it  fü h rte  er durch , w a s er a ls  g u t  u n d  n o tw en d ig  
erk a n n t h a tte , u n d  b eid es sich erte  ih m  den  E r fo lg , au ch  da, 
w o andere v ie lle ic h t  durch E c k e n  u n d  K a n te n  A n sto ß  
erregt h ä t t e n ; d a m it b ew äh rte  er sich  im m er w ied er a ls  der 
eh rlich e M akler der d eu tsch en  E isen in d u str ie .

H in zu  k a m en  b e i ih m  ein e u n gew ö h n lich e  K u n st, d ie  
M enschen  r ic h t ig  zu  n eh m en , e in e  ers tau n lich e F risch e  des 
G ed äch tn isses , d ie  ih n  E re ig n isse  u n d  G esta lten  dauernd  
f e s th a lte n  lie ß , v ie lse it ig e s  W issen , große g e is tig e  B e w eg 
lic h k e it , e in e  sch ier u n erm ü d lich e A rb eitsk ra ft u n d  n ich t  
z u le tz t  d ie  g lü ck lich e  G abe, den  rech ten  L eu ten  in  se in em  
W irk u n gsk reise  den  ihren  F ä h ig k e ite n  en tsp rech en d en  P la tz  
an zu w eisen . H a tte  er den  W ert se iner U n tergeb en en  erk an n t, 
so  lie ß  er ih n en , ohne je d ie  Z ü gel der L e itu n g  v ö ll ig  p reis
zu g eb en , gern  jed e nur m ö g lic h e  F re ih e it  u n d  sp orn te  sie  
so  zu  h ö ch sten  L e is tu n g en  a n , ohne ihre A rb eitsfreu d igk eit  
zu  b ee in trä ch tig en . E r w u ß te  aber auch  ihre H ilfe  zu w ür
d igen , u n d  b e i a l l  den v ie len  G elegen h eiten , bei den en  er 
se lb s t  g efe ier t  w urde, vergaß  er n ie , d ie V erd ien ste der 
an d eren  m it  w a rm en  W orten  hervorzu h eb en . D aß  ih m  auch  
d as p ersö n lich e  W o h l se iner U n terg eb en en  am  H erzen  la g , 
z e ig te  er b e i se iner A m tsn ied er leg u n g  durch  eine S tiftu n g ,  
d eren  Z insen  dazu  d ien en , B e a m ten  des V ereins in  N o t

fä lle n  zu  h elfen .
A ls S ch r iftle iter  v o n  „ S ta h l u n d  E ise n “ ze ig te  er außer

d em  d ie  beson d ere  F ä h ig k e it , D in g e , d ie  g le ich sa m  in  der  
L u ft  la g en , in  se iner Z eitsch r ift so fo rt en tw ed er se lb st  
zu  b eh a n d eln  oder sie  b eh a n d eln  zu la ssen , u n d  ste ts

g e la n g  es ih m , h ierfür so lche F a ch le u te  an  den  Sch reib tisch  
zu zw in gen , d ie  ohne se in  u n w id ersteh lich es W erben  n ie  zur 
F ed er  g egriffen  h ä tten . E r  se lb st  a rb e ite te  ebenso sch n ell  
w ie le ic h t , u n d  in  den  ersten  Jah ren  se iner T ä tig k e it  für  
„ S ta h l u n d  E ise n “ h a t er, w ie  er g e leg en tlich  erzäh lte , o ft  
im  le tz te n  A u g en b lick  noch  m anche leere S e ite  fü lle n  m üssen , 
u m  se in en  L esern p ü n k tlic h  im m er w ied er  n eu e K o st v er
abreichen  zu k ön n en . W ie  er gew a n d t w ar im  schr iftlich en  
A u sd ru ck , so f ie l  ihm  auch der G ebrauch des frei gesprochenen  
W ortes se lb st  in  großen  V ersam m lungen  n ich t schw er.

N a ch  des T ages A rb eit b eim  fe stlich en  M ahle oder in  
froher, zw angloser T afelru n d e w ar Schrödter auch  noch  in  
den Jahren , d ie  ih n  au f der H ö h e  se ines S ch affen s sahen , ein  
g u ter  G esellsch after , der an  A usdauer den  Jüngeren  n icht 
n a ch sta n d ; au ch  h ier ver leu g n ete  er n ie  den geborenen  
R h ein län d er, der dem  L eben  gern  d ie angenehm en  S eiten  
a b zu gew in n en  su ch t. F e s t  h ie lt  er an se inen  zah lreichen  
F reu n d en , den en  er zu m  T e il schon  se it  se iner J u g en d zeit  
in  T reue verb u n d en  w ar.

A u sgesp roch en e N e ig u n g  zo g  ih n , den N effen  des 
b ek a n n ten  D ü sseld orfer M alers A d o lf Schrödter, der später  
n ach  K arlsruhe ü b ersied e lte , u n d  dessen  W erke h eu te  noch  
Z ierden  der ö ffen tlich en  G em äldegalerien  sin d , zur K unst 
h in . S ie  ließ  ih n , zum al in  den le tz te n  Jahren  seines 
L ebens, o ft  zu m  Z eich en stifte  greifen , w en n  ih n  daheim  
oder au f se in en  S p aziergän gen  irgen d ein  G egenstand  
lo ck te , d as G esehene in  einer S k izze  fe stzu h a lten . H ier  
l ie g t  au ch  w o h l der G rund für den  geradezu  le id en sch a ft
lich en  E ifer , der ih n  tr ieb , jen e  e in zigartige  S am m lu n g von  
O fen- u n d  K a m in p la tten  zu  schaffen , d ie jü n g st aus dem  
E isen h ü tten h a u se  a ls  stä n d ig e  L eihgabe des V ereins dem  
S tä d tisch en  K u n stm u seu m  in  D ü sseld orf überlassen  w orden  
is t ,  um  dort w eiteren  K reisen  G enuß u n d  A nregung zu  b ieten .
In  dem  Sam m ler Schrödter v ere in ig te  sich  ohne Z w eifel 
der E isen h ü tten m a n n  m it d em  K u n stfreu n d e, der in  den  
P la tte n  n ich t nur gesch ich tlich  w er tv o lle  E rzeu gn isse  der 
E isen g ieß erei, sondern  au ch  k ü n stler isch e S chöpfungen  
erb lick te . U n d  es is t  gew iß  kein  Z u fa ll, daß der le tz te  B e i
tra g , den  Schrödter, im  Jahre 192 4 , für se ine g e lieb te  Z eit
sch r ift  „ S ta h l und E ise n “ g e lie fer t  h a t, d ie B esp rech u n g  
eines am erikan ischen  B u ch es w ar, d as d ie  K a m in p la tten  
bei den  D eu tsch en  P en n sy lv a n ien s b eh a n d elt.

D ieser L ebensabriß  w äre n ich t v o lls tä n d ig , w o llte  er n ich t  
au ch  n och  h in w eisen  au f Schrödters p o litisch e  E in ste llu n g ,  
die g ek en n zeich n et w ar durch ein e g lü h en d e V erehrung für  
B ism arck , dessen  W erk  er im  V erbände der N a tio n a llib era len  
P a r te i am  b esten  m it  erh alten  zu k ö n n en  g la u b te .

V erh eira tet w ar Schrödter m it  G ise la  v o n  B ü lo w , der 
T ochter eines höheren  O ffiziers, der d a m a ls in  F reib urg
i. Br. leb te . D iese  e ch t d eu tsch e  F ra u , d ie  m it  ih rem  M anne in  
g ew issen h after  P flich ter fü llu n g  w ette ifer te , h a t  dem  sech 
zehn Jahre ä lteren  G atten , der sic h  erst sp ä t zur E h e  e n t
sch lossen  h a tte , e in e b eg lü ck en d e, an h eim eln d e  H ä u slich 
k e it  zu b ereiten  v ersta n d en , aus der er im m er w ied er  neue «
K ra ft  zu se iner v ie lse it ig e n , au freib en den  T ä tig k e it  schöp fte.
D er E h e  sin d  d rei S ö h n e u n d  e in e T och ter  en tsp rossen , die 
zur F reu d e ihrer E ltern  h eran gew ach sen  sin d  u n d  h eu te  
ih ren  P la tz  im  L eben  v o ll  au sfü llen .

M it den  H in ter b lieb en en , d ie der T od  des G a tten  u n d  
V aters so  h art b etro ffen  h a t, dan k en  d ie d eu tsch en  E ise n 
h ü tte n le u te  e in em  g ü tig e n  G esch ick  dafü r, d aß  es ih n en  
ein en  E m il S ch röd ter g esch en k t h a tte , u n d  sie  ge lo b en  an  
se in em  fr isch en  G rabe au fs n eu e, in  se in em  G eiste  w e iter 
zu b au en  au f d em  festen  G runde, den  er in  e in em  an A rb eit  
überreich en  L eb en  g e leg t h a t.
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Reibungsverhältnisse, Kraftverbrauch und Schm iermittelwirtschaft 
auf Eisenhüttenwerken.

Von S r .^ t t g .  F . H e  y d  in  Prag.

(Bedeutung und Erfolge der Schmiermittelwirtschaft. Erörterung der Reibungsfrage und  des Begriffes „Orenzschicht- 
reibung“. Zahlenbelege über Erfolge der 'planmäßigen Versuche zur Verbesserung der Schm ierm ittelwirtschaft.)

B ei dem  je tz t  herrschenden  B estreb en  der E isen in d u str ie  
zur V ere in fach u n g  u n d  V erbesserung der M enschen-, 

K ra ft- und  S to ffw ir tsch a ft  (R atio n a lis ieru n g ) dü rfte  das 
G eb iet der R e i b u n g s f r a g e  u n d  der m it  ihr verb u n d en en  
S c h m i e r m i t t e l w i r t s c h a f t  a llgem einer  A u fm erk sam k eit 
b egegn en . U m  d ie A u fgab e zu  verein fach en , k ön n en  d ie in  
B e tr a c h t k om m en d en  W erk sein rich tu n gen  in  zw ei H a u p t
gru p p en  a u fg e te ilt  w e r d e n : 1. d ie rein  m asch in ellen  A nlagen  
jed er A rt:  K ra ft-, A rb eits- u n d  W erk zeu gm asch in en , und
2. d ie zu  den  ü b erw iegen d  h ü tten m ä n n isch en  S to ffverfor
m u n gsan lagen  geh örigen  E in r ich tu n g en , w ie : W alzw erke, 
P reß - u n d  H am m erw erk e u . a. G erade d ieser zw eite  T e il 
der H ü tten e in r ich tu n g en  b ie te t  v ie le s , w as v o n  ob igem  
S ta n d p u n k t aus e in er e in geh en d en  E rörterun g u n d  B erü ck 
s ic h tig u n g  w ert is t .

In  e in em  g em isch ten  G roßeisenw erk  is t  das W a lz w e r k  
w oh l der grö ß te  K raftverbraucher. A u f G rund lan gjähriger  
V ersu ch e u n d  E rfah ru n gen  so ll d aher besonders d ie R e i 
b u n g s f r a g e  im  W alzw erk  b eh an d elt w erden . D ie  V ersuche  
w u rd en  au f e in em  großen  g em isch ten  H ü tten w erk  m it  einer  
Jah resh ö ch sterzeu g u n g  v o n  zur Z e it e tw a  500  000  t  vo r
g en om m en . D a s W alzw erk  b e ste h t aus einer B lock straß e  
m it  2000  t  T a g e sh ö ch stle istu n g  u n d  je  v ier  B lech -, G rob- 
u n d  F ein stra ß en . V on der G esam terzeu gu n g e n tfä llt  e tw a  
e in  V ierte l au f B lec h e  über 3 m m  u n d  v o n  d em  übrigen  
e tw a  zu  g le ich en  T e ilen  au f G rob- u n d  F e in e isen  b is zum  
5 -m m -D ra h t. D er  gan ze W alzw erk sb etr ieb  is t  e lek tr isch  
e in g er ich te t, u n d  zw ar w erd en  d ie schw eren  U m k eh rstraß en  
m it G leich strom  v o n  ein er groß en  R gn er-U m form eran lage, 
d ie  übrigen  u n m itte lb a r  m it  D reh strom  v o n  52 5 0  V  a n 
g etr ieb en . E b en so  w erd en  d ie H ilfsv o rr ich tu n g en  u n d  H eb e
zeu ge e lek tr isch  b etr ieb en , so  daß es m ög lich  is t , den G e
sa m tk ra ftb ed a rf zu v er lä ssig  zu  erfassen.

D ie  B e a rb eitu n g  der „R eib u n g sfra g e  im  W alzw erk“ 
w urde in  zw ei T e ile  g etren n t:  in  e in zeln e  K le in v ersu ch e  in  
e in em  b eson d eren  V ersu ch ssta n d  für  F orsch u n g szw eck e  u n d  
in  B e tr ieb sv ersu ch e  m it  e in geh en d er V erfo lgu n g  d er V er
b rau ch sw erte. F ü r  d ie F orsch u n g szw eck e  sta n d  e in  K a lt
w alzw erk  zu r V erfü gu n g, das früher zu  den b ek a n n ten  u n d  
öfters au ch  gru n d legen d en  V ersu ch en  von®r.=Q Vg- J- P u p p e  
v erw e n d et w urde.

D ie  R eib u n g sv ersu ch e  w aren  als e in e  fü r  den  B etr ieb  
n o tw en d ig e  E r g ä n zu n g  der K ra ftverb rau ch su n tersu ch u n gen  
g ed a ch t u n d  w urd en  zu erst 192 3  v orgen om m en . H ierb ei 
w urde fe s tg e s te llt , daß  für  d ie  R e ib u n g  im  G eb iete  der h ohen  
D rü ck e  (b is 100 0  k g /c m 2) n ic h t  nur das S ch m ie rm itte l  
se lb st, son d ern  au ch  d ie  sto fflich e  B e sch a ffen h e it  der 
R eib u n g sflä ch en  e in e  e in sch n eid en d e R o lle  sp ie lt . D e s
h a lb  w urden R eib u n g sv ersu ch e  m it  K u p fer , A lu m in iu m , 
Z ink, Z inn , B le i u. ä ., se i es in  re in em  oder leg ier tem  
Z u sta n d e , u n tern om m en . D a b e i h a t sich  K u p fer w eder  
in  g u t  g esch m iertem  n o ch  in  m a n g e lh a ft  gesch m iertem  
Z u sta n d e  b eson d ers b ew ä h rt, w as aber b e i A lu m in iu m , B le i  
un d  Z ink  bei g u te r  S ch m ieru n g  w oh l der F a ll  w ar; b ei 
m a n g e lh a fter  S ch m ieru n g  v ersa g te n  d iese  S to ffe  aber v ö llig  
u n d  in  h öh erem  M aße als K upfer . N a m en tlich  das le tz te  
M etall b ie te t  fü r  d ieses V erh a lten  e in  M usterb eisp iel. B e i  
zu ver lä ssig er  S ch m ieru n g  erg ib t Z in k  b eson d ers n ied rige

R eib u n gsw erte , d ie k au m  durch n och  so g u te  L a g e rm eta lle  
zu übertreffen  sin d ; u m  so  sch lim m er v erh ä lt  sich  d ieses  
M etall b ei m angelnd er S ch m ieru ng, den n  d ie  R eib u n g sflä ch e  
w ird  durch Z erreißen der O berfläche gan z  v ern ich te t. B le i  
is t  in  d ieser H in sich t n ic h t so u n g ü n stig . H ervorragen d  in  
jeder R ich tu n g  h a t sich  das sch on  durch  lan gjä h r ig en  
G ebrauch als L ag erm eta ll b estb ew ä h rte  Z inn  erw iesen ; nur  
se ine m a n g e lh a fte  F e st ig k e it  sch ien  vorerst e in  u n ü b er
w in d lich es H in d ern is für  se in e  V erw end u n g  im  W alzw erk  
zu  b ieten . A ber au ch  da is t  g le ich  b e i den  ersten  V ersu ch en  
ein  brauchbarer A u sw eg  g efu n d en  w ord en , in d em  d ie  T a t
sache, daß d ie  D ru ck festig k e it  e in es S to ffes v o n  se iner  D ick e  
ab h ä n g ig  is t , verw ertet w urde. B e i A n w en d u n g  e in er  nur  
ein ige M illim eter stark en  Z in n sch ich t k o n n ten  L agerd rü ck e  
v o n  e in ig en  1 00  a t  m it  E r fo lg  a n g ew en d et w erden .

A n sch ließ en d  an  d iese E rk en n tn is  s in d  dan n  e tw a  
h u n dert v ersch ied en e L egieru ngen  ersch m olzen  u n d  au f  
ihre E ig n u n g  fü r  R eib u n g  b e i h oh en  D rü ck en  u n tersu ch t  
w orden , ohne daß  e in  g ru n d sätz lich  anderes E rg eb n is g e 
fu n d en  w orden  w äre. N u r d ie h o c h z i n n h a l t i g e n  L a g e r 
m e t a l l e  h aben  in  jed er  H in sic h t, se i es b e i den L ab o ra 
toriu m sversu ch en , se i es sp ä ter  im  B etr ieb e  se lb st, den  
g este llten  B ed in g u n g en  stan d g eh a lten .

D ie  L agerm eta llfrage w urde en d g ü ltig  durch  a u ssch ließ 
lich e  V erw endung ein es h o ch zin n h a ltig en  W eiß m eta lles  ohne  
B le izu sa tz  g e lö st;  d ab ei w ird  das W eiß m eta ll in  dünner  
S ch ich t, d ie  am  zw eck m ä ß ig sten  au f ein er R o tg u ß u n ter la g e  
gegossen  is t , verw en d et. Z w ar k o n n te  au ch  e in e  eiserne  
T ragschale an gew en d et w erd en , aber d ie  Z in n sch ich t h ä lt  
am  R otgu ß  besser u n d  oh n e beson d ere  M aß n ah m en ; au ch  
w en n  sie  au ssch m elzen  so llte , d ien t d ie  R o tg u ß sch a le  im m er  
noch vorü b ergeh en d  als R eib u n gsfläch e, u n d  das E in re ib en  
der W elle  oder des Z apfens is t  n ic h t so  groß , w ie  w en n  E isen  
au f E isen  k om m en  w ürde.

A n  d em  fü r d ie  V ersuche verw en d eten  K a ltw a lz g erü st  
w urden d ie  W alzen  so  gela g ert, daß  nur d ie  e in e  Z ap fen 
se ite  für  d ie w irk lich e  L agerreib u ng in  B e tr a c h t k am . D ie  
n o tw en d ig e  B e la s tu n g  w urde durch  d ie S p in d ele in ste llu n g  
b ew irk t u n d  der erzeugte  D ru ck  durch  e in e  M eßdose b e 
stim m t.

D ie  R eib u n g sflä ch en  b esta n d en  aus M eta llk lö tzen  v o n  
e tw a  120  x  60 x  40  m m , d ie  an einer S e ite  d em  W a lzen 
zap fen  se g m en ta r tig  a n g ep a ß t w urd en  J ed es L ager w urde  
v o r  B eg in n  jed er  V ersuchsreihe u n ter  dem  en tsp rech en d en  
D ru ck  zu erst e in g e la u fen , b is d ie  O berfläche g le ich m ä ß ig  
sp ie g e lg la tt  w u rd e; erst d anach  w urde zur M essung g e 
sch r itten .

D er  K raftb ed arf w urde e lek tr isch  u n ter  B e rü ck sich 
t ig u n g  a ller  in  B e tr a c h t k om m en d en  V erlu ste  u n d  sp ä ter  
zu g le ich  m it  e in er B rem sw aage n ach  Z i e g l e r  au ch  rein  
m ech an isch  n ach g ep rü ft; für zu v er lä ssig e  S ch m ieru n g  w urde  
im m er aufs b este  gesorgt.

D ie  V ersuche w urd en  s te ts  u n ter  g le ich ze it ig er  A en d e-  
ru n g  aller b eein flu ssen d en  U m stä n d e  au sg efü h rt, d . h. des 
L agerdruckes u n d  der U m fa n g sg esch w in d ig k e it  b e i g le ic h 
b le ib en d er T em p eratu r, d ie  th e rm o e lek tr isch  im  L a g erb lo ck  
(3  m m  u n ter  der R eib u n gsob erfläch e) se lb s t  a u fg en o m m en  

w urde. In  einer zw e iten  R eih e der V ersu ch e w u rd e m it  g le ic h 
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bleibender U m fan gsg esch w in d ig k e it und g le ich b le ib en d em  
L agerdruck  d ie  T em peraturveränderung im  M eta llk lo tz  im  
V erlaufe der Z eit (3  bis 5  m in) aufgeschrieben . D ie  V ersuchs
ergebnisse w urden dann au fgezeich n et. E s sin d  in  d ieser W eise  
H u n derte  von  R eibungsversuchen  vorgen om m en  w orden, w o
v o n  nur d ie a ch t w ich tig sten  d arg este llt  sin d  (s. A b b . 1 u n d  2).

Im  a llgem einen  w urden U m fan gsgesch w in d ig k e iten  v o n  
0 ,2 5 , 0 ,50  und 0 ,75  m /s  verw en d et; sp ätere  V ersuche  
gin gen  bis über 2 m /s  U m fan gsgesch w in d ig k e it, also  
W erte, d ie im  W alzw erk  auch  w irk lich  Vorkom m en.

D er L agerdruck  w urde in  den  G renzen v o n  5 0  bis 
600 k g /c m 2 in  A b stän d en  von  je  5 0  k g  geä n d ert; e in ige  V er
su ch e sin d  b ei n och  höheren  D rü ck en  a u sgefü h rt w orden. 
F ü r den G ebrauch des W alzw erksbetr iebes d ü rften  d iese  
W erte also als ausreichend  b etra ch te t  w erden , u m  so  m ehr, 
als d ies durch je tz t  fa s t  zw eijäh rigen  B e tr ieb  ta tsä ch lich  
einw andfrei n ach gep rü ft w urde.

A bb . 1 , V ersuchsreihe I, z e ig t  den g ew a ltig en  U n tersch ied  
zw isch en  ein em  B ronze- und W eiß m eta llager  b ei V erw endung  
desselb en W alzen fettes . D ie  V ersuche b e stä t ig te n  u n gefäh r d ie  
R eib u n gszah l, d ie P u p p e  se inerzeit im B etr ieb  bei se inen  K raft
verb rau ch sun tersu ch un gen  fü r  B r on zelager  1S0 
erm itte lt  h a t. In  g eord n etem  B etr ieb  dürfte  
der R eib u n gsw ert p  e tw a  0 ,0 7  betragen . B e i  
V erw endung eines W eiß m eta llagers fä l lt  da
g e g e n  d ieser W ert au f w en ig er  a ls p  =  0 ,02 .
D iese  W erte  w urden  d ann  auch  für  den  B e 
tr ie b  als r ich tig  b efun d en . P ock holz lager , 
n a m e n tlich  bei höheren  D rü ck en  oder m a n g e l
h a fte r  Schm ierung , v ersagen  sehr le ic h t  u n d  
b ew äh ren  sich  daher n ich t;  a u ch  der B e tr ieb  
h a t  das g le ich e  b e stä t ig t .

S eh r b em erk en sw ert is t  der U n tersch ied  
zw isch en  d em  B ronze- u n d  d em  R otgu ß lager .
R e in es  B r on zelager  (P h osp h orb ron ze ohne  
Z in k zu sa tz ) is t  besser  a ls R o tg u ß , ob w oh l in  
d en  R eib u n g sw erten  b e i g ew ö h n lich em  G ang  
der R eib u n g  k e in  a u ffa llen d er U n tersch ied  be
ste h t . M an f in d e t  ih n  aber in  der A n za h l der 
V ersager, d ie b e im  R o tg u ß la g er  b ed eu ten d  
höh er is t  a ls b e i e in em  B ronzelager oh n e Z in k 
zu sa tz . A u ch  d a  z e ig t  sich  Z in k  als e in  für  
L agerzw eck e unbrauchbares M etall. D ies d ü rfte  a n  se iner  
K a ltb rü ch ig k e it  sow ie  se iner  b ed eu ten d en  N eig u n g , sich  
m it  E isen  b ei h oher T em p eratu r zu  v erb in d en , lieg en  
(sieh e z. B . Sherardisieren).

D er R eib u n gsvorgan g  in  e in em  H o ch d ru ck lager  s te llt  
e ig en tlic h  e in e A rt O b erfläch en kn etu n g  dar. D u rch  d iese  
w ird  das M etall an  der O berfläche k a ltg ereck t, g eh ä rte t , b e
k o m m t S p an n u n gen , d ann  S p an n u n gsrisse , durch  d ie  die  
e in treten d e  O b erfläch en vern ich tu n g  e in g e le ite t  w ird. H ier
durch w erden b lech a rtig e  S ch u p p en  des L ag erm eta lls  aus 
d em  L ager h erau sgerissen ; an d iesen  is t  d an n  d ie  große  
K altreck u n g  gan z  a u ffa llen d  zu  sehen . D a  d ie z in k h a ltig en  
L agerm eta lle  w ah rsch ein lich  e in e größere N eig u n g  zur K a lt
b earb eitu n g  ze ig en , is t  ihre sch lech tere  V erw end b ark eit für  
h o ch b e la ste te  L ager erk lärlich . A u ch  d ie R ek r is ta llisa tio n s
tem p era tu r  u n d  G esch w in d ig k e it sin d  b ei den  reinen  
K u p fer-Z in n -L egieru n gen  g ü n s t ig e r  a ls b e i G egen w art v o n  
Z ink. A lle  d iese  E ig e n sc h a fte n  m ach en  Z in k  fü r  L ager
m eta lle , au ch  als Z u sa tzm eta ll, u n erw ü n sch t.

B e i V erg le ich sversu ch en  m it  S ta h l-  u n d  G u ß eisen zap fen  
w urde e in  g ü n stig eres V erh a lten  des G u ß e i s e n s  w ah r
gen om m en .

W as Z inn a ls L a g erm eta ll a n b e la n g t, so  m uß  b e to n t  
w erden , daß  se in e  N e ig u n g  zur K a ltr eck u n g  sehr n ied rig

is t , eb en so  sc h e in t es sch on  b e i g ew ö h n lich er  T em peratur  
b ed eu ten d  zu r R ek r is ta llisa tio n  zu  n e ig en . A u ch  se ine  
O b erfläch en w irk un g g eg en  E ise n  k o m m t w egen  seines  
n ied rigen  S ch m elzp u n k tes gar n ic h t zur G eltun g . E s wäre  
n och  zu  erw äh n en , daß  v ie lle ic h t  a u ch  se in e  verm u tlich e  
k rista llo g ra p h isch e  V erw a n d tsch a ft m it  d em  ä u ß erst schm ie
ru n gsfäh igen  G raphit u n d  d essen  g ü n stig e m  reib u n gstech 
n isch en  V erh a lten  in  Z u sam m en h an g  steh en  kann . Zinn  
k rista llis ier t n äm lich  im  G egen sa tz  zu  B le i u n d  anderen  
L a g e rm eta llb esta n d te ilen  n ic h t in  W ürfeln .

D ie  R eib u n gsversu ch e der I. R eih e  (A bb. 1) ze igen  das Ver
h a lte n  versch ied en er M eta lle  b e i d em selb en  Schm ierm ittel, 
e in em  d ick flü ssigen , zäh en  u n d  ziem lich  h a ltb aren  Schm ier
f e t t ,  d ie der II . R eih e  (A bb. 2) d agegen  das V erh alten  verschie
d ener, d iesm al d ü n nflü ssiger  S ch m ie rm itte l für dasselbeW eiß- 
m eta ll. D arau s fo lg t , daß n ic h t nur M eta ll a lle in , sondern  
au ch  d as S ch m ie rm itte l v o n  e in em  ein schn eid en d en  E influß  
au f d ie R eib u n g  se in  kan n . E s  w urden  a b sich tlich  derartige 
V ersu ch e a n g este llt , u m  zu  erfahren , w ie  w e it  es m öglich  
w äre, au ch  b e i h oh en  L agerdrücken  m it  dünnflüssigen  
S ch m ierm itte ln , w ie  z. B . O elen, auszukom m en.

D ie  b esteh en d e, au f h y d rod yn am isch en  G esetzen  fest  
fu ß en d e L ehre der L agerreib u ng , d ie  v o n  R e y n o l d ,  
S o m m e r f e l d ,  G ü m p e l  u. a. m . en tw ick e lt  w urde, b esagt, 
daß  für e in  L ager m it  e in em  b estim m ten  D ru ck  u n d  einer  
b estim m ten  U m fa n g sg esch w in d ig k e it e in e M in d estzäh igk eit 
des S ch m ierm itte ls n ö tig  is t ,  u m  den b e la ste ten  Z apfen  auf 
der S ch m ierm itte lh a u t tra g en d  oder sch w im m en d  zu er
h a lten . D iese  L ehre w urde a u ch  durch  v ie le  V ersuche als 
m in d esten s annähernd  zu treffen d  b e stä t ig t .

E s  sc h ie n  daher, a ls ob  das o b en  erw äh n te  B estreben  
d iesen  E rk en n tn issen  w id erspräch e. D a  aber die ersten  
V ersu ch e schon  ze ig ten , daß  d ie  L agerreib u ng  bei niedriger 
U m la u fg esch w in d ig k e it  u n d  hoher D ru ck b elastu n g  von  der 
sto fflich en  B esch a ffen h e it  der R eib u n g sflä ch en  stark ab
h ä n g t, w as n ach  der b esteh en d en  h yd rod y n a m isch en  Lager
reib u n gsleh re  k a u m  zu  erw arten  w äre, m u ß te  angenom m en  
w erden , daß  e s  sich  in  d iesem  F a ll  u m  andere E rschei
n u n gen  h an d le , a ls d ie erw ä h n te  L elire vora u ssetz t.

A b b . 2  z e ig t  d ie  E rg eb n isse  der R eibu n gsversu ch e:  
D ü n n es M asch inenöl (2  b is 3 °  E /5 0 ° )  v ersa g t auch  b ei Ver
w en d u n g  des W eiß m eta lls  b e i den  in  B e tra ch t kom m enden  
D rü ck en , en tsp rech en d  der L ehre. E b en so  v ersa g te  auch  
Z ylinderül. G anz e n tg eg en g ese tz t  v e r h ä lt  sich  das ungefähr  
gle ich  zähe R ü b ö l;  n ich t oder w en ig sten s  n ic h t au ffa llen d
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22. November 1928. Reibungsverhaltnisse, Kraßverbrauch und Schmiermittdwirtschaft. Stahl und Eisen. 1639

u n tersch ied lich  v e r h ä lt  sich  das b ed eu te n d  d ickere V o lto lö l, 
d as au ch  e in en  n a m h a ften  R ü b ö lzu sa tz  h a t. D as b em erk en s
w ertes te  E rg eb n is aber w e is t  das M asch inenöl n ach  Z ugabe  
v o n  e tw a s R ü b ö l a u f ; es sc h e in t  sich  d an n  re ib u n gstech n isch  
d em  R ü b ö l ä h n lich  zu  v erh a lten .

N a c h  d iesen  V ersu ch en  zu  sc h ließ en , b e s te h t  daher  
re ib u n g stech n isch  im  G eb iete  der h o h en  D rü ck e  e in  w esen t
lich er  U n tersch ied  zw isch en  e in em  erd ö lartigen  (sau ersto ff
fre ien ) u n d  e in em  v eg e ta b ilisch en  (sau ersto ffh a ltig en )  
S ch m ierö l d erselb en  Z äh igk eit. D en  v eg e ta b ilisch en  S ch m ier
ö len  w urde sch o n  frü her e in e  große S ch m ierfä h ig k e it zu 
g esp roch en , d ie  d ie  erd ö läh n lich en  O ele n ic h t h ab en  so llen ;  
d ie  n eu ere  E rfa h ru n g  u n d  au ch  d ie  W issen sch a ft (L angm uir
u . a .) b e s tä t ig e n  d iese  T atsach e .

S te h t  n u n  d iese  E rsch e in u n g  im  W id erspruch  m it  der 
erw ä h n ten  h y d ro d y n a m isch en  L agerreib u ngsleh re, oder is t  
s ie  e in e  b eson d ere  E rsch e in u n g , d ie  au f anderer G rundlage  
fu ß t?

D er  durch  e in  L ager ström en d e u n d  den  Z apfen  sch w im 
m en d  au f der L ageru n terlage  h a lte n d e  S ch m ierm itte lstrom  
b e ste h t au s d em  e ig en tlic h e n  flie ß e n d en , f lü ssig en  K ern u n d  
e in er  ru h en d en , den  R eib u n g sflä ch en  a n h a ften d en  G renz
sc h ic h t. E s  d ü rfte  jed em  e in leu ch te n , daß  b e i e iner A en d e-

Abbildung 2. Reibungsversuche II . Reihe.

ru n g  d erL a g erb ed in g u n g en  nur d ie M ä ch tig k e it des fließ en d en  
F lü ss ig k e itsk e m e s , n ic h t  aber d ie der G ren zsch ich t b ee in 
f lu ß t  w ird . W en n  en d lich  d ie L a g e rb ed in gu n gen  d iese  K ern 
sc h ic h t ta ts ä c h lic h  zu m  V ersch w in d en  b rin gen  la ssen , h ört 
se lb s tv e r stä n d lic h  d ie G ü ltig k e it  der h yd ro d y n a m isch en  
L agerreib u ngsleh re  auf.

D a m it  g e la n g t  m a n  aber in  das G eb iet der h a l b f l ü s 
s i g e n  o d e r  d e r  h a l b t r o c k e n e n  R e i b u n g ,  das le id er  
b ish er  fa s t  v ö llig  v ern a ch lä ssig t  w u rd e, ob w o h l es für  den  
B e tr ieb  k e in e  gerin gere B e d e u tu n g  h a t  a ls d as der re in  
f lü ss ig e n  R eib u n g .

In  d em  G eb iete  der h a lb tro ck en en  R e ib u n g  b le ib t  im  
S in n e  d ieser A n sch a u u n g  n u r d ie  aus w en ig en  M olekü len  
a u f g e b a u te  (w en n  n ic h t g ar  e in -m o lek u la re) G ren zsch ich t be
ste h e n  ; h ier is t  d an n  der R e ib u n g sb e iw ert ä h n lich  w ie  b e i dem  
fe s te n  S to f fe im  G eg en satz  zu  d em  der f lü ss ig en  R e ib u n g  v o m  
D ru ck e  fa st u n a b h ä n g ig , jed o ch  nur b ed eu te n d  k le in er  a ls b e i 
fe ste r  R e ib u n g , w as au ch  d ie A b b ild u n g en  g en ü g en d  zeigen .

D er  G efü geau fb au  d ieser  „ G ren zsch ich t“  h ä n g t ab  v o n  
d er ch em isch en  oder k r ista llograp h isch -m olek u laren  Z u
sa m m en se tzu n g  des b e treffen d en  S ch m iersto ffes . D ie  H a f t 
fe s t ig k e it  a n  d em  in  B e tr a c h t  k om m en d en  M eta ll w ird  b e
st im m t durch  d ie  g eg e n se itig e  p h y sik a lisch -ch em isch e  (oder  
e lek tr isch e ) V erw a n d tsch a ft  des L ag erm eta lls  u n d  S ch m ier

m itte ls , d. h. n ich t nur das S ch m ie rm itte l, son d ern  zu g le ich  
das L ag erm eta ll i s t  v o n  en tsp rech en d em  E in flu ß . K ein e  R olle  
dagegen  sp ie lt  in  d iesem  F a lle  d ie Z äh ig k e it, au ch  b ei B erü ck 
s ic h tig u n g  ihrer A b h ä n g ig k e it v o n  T em p eratu r u n d  D ruck .

D ie  frü her d em  v e g e ta b ilisc h e n  O el zu g ed a ch te  große  
S c h m i e r f ä h i g k e i t  k a n n  d ah er im  L ich te  der h eu tig e n  
w issen sc h a ftlic h e n  A n sch a u u n g en  als e in e  N e ig u n g  zur  
B ild u n g  sta rk  a n h a ften d er u n d  g le itfä h ig er  G ren zsch ich ten  

erk lärt w erden .
A b er au ch , w en n  n och  e in  g ew isser  F lü s s ig k e itsk e m  

(a llerd in gs v o n  e tw a  nur k o llo id a ler , d. h. m o lek u laräh n lich er  
A rt) b esteh en  b le ib t, k a n n  e in  besonderer R e ib u n g szu sta n d  
e in trete n , w en n  n ä m lich  d ie  M olek ü le d ie N e ig u n g  b esitzen , 
sich  g eg en se itig  zu  b estim m ten , e in e R au m rich tu n g  b ev o r 
zu g en d en  G eb ilden  zu  ord n en , ä h n lich  w ie  es b e i d en  f lü s
sig e n  K rista llen  se it  la n g er  Z e it  sch on  b ek a n n t is t .

A eh n lich e  E r sch e in u n g en  —  e in e  b est im m te  R ic h tu n g  
im  R a u m e der M olekü le u n ter  E in w irk u n g  der äu ß eren  
K raft —  d ü rften  au ch  b e i der h a lb flü ss ig en  R e ib u n g  in  
F ra g e  k om m en . D arü b er k ö n n en  erst w e itere  F o rsch u n g en  
der K ap illar- u n d  K o llo id ch em ie  e in e  A u fk läru n g  bringen .

E n d lich  m uß  b e i der V erb esserun g  e in es w en ig  schm ier-  
fä h ig en  O eles durch  Z u satz  v o n  h och sch m ierfäh iger  K om 

p o u n d ier u n g  au f d ie R o lle  der A d sorp tion , 
d ie  d ab ei en tsch e id en d  m itw irk t, h in gew iesen  
w erden . D u rch  A d so rp tio n  des sch m ierfäh igen  
u n d  zu g le ich  ob erflä ch en a k tiv en  S to ffe s  w ird  
dieser an  d en  G le itflä ch en  angereich ert, so  
daß  d ie G ren zsch ich t nur aus d em  schm ier
fä h ig e n  S to ff  b e ste h t , w od u rch  das erw äh n te  
V erh a lten  le ic h t  b egreiflich  ersch ein t.

D ie  H a ftfä h ig k e it  der G ren zsch ich t an  der  
M etallob erfläch e w ird  durch  T em p eratu rerh ö
h u n g  v erm in d ert (äh n lich  w ie  d ie Z äh igk eit)  
u n d  b e i e in er g ew issen  T em p eratu rh öh e t a t 
sä c h lich  au fgeh ob en , w od u rch  d ie  h a lb trock en e  
R eib u n g  in  re in  tro ck en e m it  h oh em  R eib u n g s
b e iw ert ü b ergeh t. In  d iesem  Z u sta n d  e n t
sc h e id e t d ie  fe s te  R e ib u n g  der M eta llfläch en . 
W aru m  gerad e d as Z inn  e in e so  g u te  W ir
k u n g  z e ig t , d ü rfte  aus n a ch steh en d em  v ie l
le ic h t  erhellen .

B e k a n n tlich  is t  a u ch  der fe s te  G raphit e in  sch m ier-  
fä h ig er  S to f f ; d iese  E ig en sch a ft  b eru h t au f se iner k r ista llo -  
g rap h isch en  B e sch a ffen h e it , in d em  er e in e große S p a ltb a r
k e it  in  ein er k r ista llin isch  b ev o rzu g ten  R ic h tu n g  ze ig t . 
Ih m  is t  au ch  der fa s t  g le ich  au fg eb a u te  rh om b isch e S ch w efel  
äh n lich , der eb en so  als e in  R e ib u n g sv erm in d eru n g sm itte l 
em p foh len  w ird.

D a s te tr a g o n a le  u n d  ch em isch  m it  G raph it v erw a n d te  
Zinn v erh ä lt  s ic h  sch e in b ar ä h n lich . D a b e i w ird  d iese  
W irk u n g n och  u n te r stü tz t  durch  d en  U eb ergan g  der te tr a -  
g o n a len  z iem lich  zäh en  A b a rt b e i den  T em p eratu ren  über  
1 6 1 °  in  d ie rh om b isch e, sehr m ürbe A rt. D a d u rch  w ird  d ie  
B ild u n g  ein er durch K a ltreck u n g  v e r fe s tig te n  O berfläche  
u n m ö g lich  g em a ch t u n d  so  d ie  ü b era n stren g te  O berfläche  
im m er sta u b fö rm ig  zerstö rt, w a s d ie  R e ib u n g  ä u ß erst  
m ild ert. D ie  le ic h te  S ch m elzb ark eit des Z inns v erh in d ert  
dan n  den  A n g riff auf d en  Z apfen .

Z u sa tz  v o n  A n tim o n  i s t  eb en fa lls  g ü n st ig , d a  es ä h n lich e  
re ib u n g stech n isch e  E ig e n sc h a fte n  h a t ; d a g egen  d ie n t K u p fer  
im  W e iß m e ta ll  nur zur V erfestig u n g  des G anzen .

D a s k u b isch e B le i, das so n s t in  se iner  K n e tb a r k e it  u . a. 
dem  Z inn  n a h e ste h t , w e is t  d iese  b eso n d eren  E ig e n sc h a fte n  
ü b erh a u p t n ic h t a u f; es b le ib t  b is zu  se in e m  S ch m e lzp u n k t  
k n etb a r  u n d  erg ib t daher b e i tro ck en er  R e ib u n g  h o h e
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1640 Stahl und Eisen. R e ib u n g s v e r h ä ltn is s e , K r a ftv e r b r a u c h  u n d  S c h m ie r m it te lw ir ts c h a ft . 48. Jahrg. Nr. 47.

R eib u n gs w erte , w elch e k au m  durch A n tim o n zu sa tz  ver
än d ert w erden  k önnen . A u s d iesen  A u sfü h ru n gen  erh ellt 
auch  der W ert des G rap h itzu satzes im  Z u stan d e der  
trock en en  R eibung.

E s so ll d a m it g eze ig t w erden , daß b ei d ieser R eib u n gs
frage n ic h t nur die V erhältn isse der rein  flü ssigen  R eib u n g  
zu b erü ck sich tigen  sin d , w ie es le ider nur zu  o ft  gesch ieh t, 
sondern  daß n am en tlich  bei schw eren  L agerb ed in gu n gen  
auch  d ie ha lb flü ssige und halb trockene n eben  der rein  

trock en en  R eib u n g  m it  en tsch eid en  kan n ;  
d iese A rt v o n  R eib u n g  so ll deshalb  als 
„ G r e n z s c h i c h t r e i b u n g “ b eze ich n et w er
den. A lle  drei A rten  der R eib u n g  haben  
denselben  W ert für die tech n isch e  A n w en 
dung.

D ie  B etra ch tu n g  der G esetze der rein  
flü ssigen  R eib u n g  is t  für  d ie tech n isch e  
A n w en d u n g  v ie l zu  e in se it ig  u n d  auch  
sch äd lich , besonders in  der S ch w erin d u -
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Abbildung 3. Stromverteilung im W alzwerk  
(bei vollständiger Elektrifizierung).

strie . E s  so llen  desh alb  E rgeb n isse  d ieser U eb erlegu n gen  
für den  G ebrauch m itg e te ilt  w erden .

A bb . 3  z e ig t  d ie V erte ilu n g  des S trom verbrauches in  
ein em  v ö llig  e lek trisch  b etr ieb en en  W alzw erk . A u s d em  
B ild  is t  zu  en tn eh m en , daß  e tw a  70 %  des gan zen  e lek 
tr isch en  S trom es für den  W alzvorgan g  se lb st  v erb rau ch t  
werden.

W ie sich  ferner d ieser S trom verbrauch  des W alzvorgan ges  
in  e in zeln e T eile  g lied ert, z e ig t  A b b . 4, d ie n ach  M essungen
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Abbildung 4. D arstellung der Energieverteilung  
bei dem W alzvorgang nach Puppe.

A ls L a g erm eta ll w urde b ish er  e in e  M asch inenbronze  
(82  %  Cu, 8  %  S n , 7 %  Zn, das übrige B le i u n d  son stiges)  
verw en d et, u n d  zw ar aus E r sp a rn isrü ck sich ten  a n s ta tt  der 
früher v erw e n d eten  B ron ze m it 85  %  Cu, 14  %  Sn, 2 % Zn 
u n d  2 %  P b , d ie  sich  besser b ew äh rte . D iese  V eränderung  
w urde nur v o m  rein  m eta llu rg isch en  S ta n d p u n k t getroffen , 
w o b ei d ie R e ib u n g sv erh ä ltn isse  aus U n k en n tn is  leider keine  
B e rü ck sich tig u n g  fand en . N a ch d em  m an  d ie  große S chäd
lich k e it  des Z in k zu satzes erk an n t h a tte , w urde eine neue  
B ronze m it  82 %  Cu, 12  %  S n  u n d  6 %  P b  versucht, aber in  
allerk ü rzester  Z e it  als gan z  u n b rau ch bar aufgegeben. Die
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Abbildung 5. Veränderung der Reibungsverluste 
bei einer Bandeisenstraße.

reine P hosphorbronze m it  m ö g lich st n iedrigem  Zink- u n d  
B le ig eh a lt  h a t sich  v o n  a llen  versu ch ten  K upferlegierungen  
am  b esten  bew ährt.

Im  Jahre 1925 • w urden die ersten  G roßversuche m it  
W eiß m eta ll vorgenom m en. D ie  E in fü hrun g des W eiß 
m eta lls w urde zuerst v o n  ein em  w en ig  sach verstän d igen ,
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Abbildung 6. Schmiermittelverbrauch des W alzwerkes 
im Jahresdurchschnitt.

v o n  P u p p e  a u fg e ste llt  is t . H iera u s k a n n  m an  erseh en , w elch  
großen  A n te il  d ie L agerreib u ng  an d em  g esa m ten  E n erg ie 
verb rau ch  h a t  u n d  w ie  w ic h tig  daher d ie ga n ze  R eib u n g s
frage fü r  das W a lzw erk  is t .

N a ch d em  im  V ersu ch ssta n d  im  Jah re 1924  d ie w ich 
t ig s te n  V orgän ge der L agerreib u n g  au fg ek lä r t w ord en  
w aren , h a t  m an  b e i e in er B a n d eisen stra ß e , oh n e so n stig e  
A en d eru n g  des B e tr ieb es oder der L ageru n g , e in  n eu es, g u t  
schm ierfäh iges S ch m ie rm itte l e in gefü h rt. D er E rfo lg  d ieser  
ein fach en  M aßnahm e is t  aus A b b . 5  ers ich tlich . D er  B etr ieb  
h a t  den  L ab ora to r iu m sv ersu ch  v o ll  b e s tä t ig t  u n d  w urde da
durch au ch  v o n  der R ic h tig k e it  u n d  Z w eck m ä ß ig k eit d ieser  
U n tersu ch u n g en  ü b erzeu g t; er u n te r s tü tz te  s ie  d ah er zu  
se in em  e ig en en  N u tz e n  rech t ta tk rä ftig .

rein  k au fm än n isch  e in g este llten  S ta n d p u n k te  a ls zu teuer  
b ek äm p ft. In w iew e it  sich  d ieser E in w a n d  als n ich t stich 
h a ltig  g e z e ig t  h a t, is t  au s den  S ch a u lin ien  der V erbrauchs
zah len  in  A b b . 6  ers ich tlich ; d ie A u sla g en  fü r  L agerm etall 
sin d  k au m  g estieg en  u n d  d ie R e ib u n g sv er lu ste  au f etw a ein  
V ierte l gesun k en .

Z uerst w urde das W eiß m eta ll als A u sgu ß  der bisherigen  
L agersch a len  b e i der B lo ck str a ß e  v ersu ch t. D er E rfolg  
s te llte  sich  in  kurzer Z e it e in , d a  zu g le ich  d ie tä g lic h e  E r
zeu g u n g  v o n  160 0  t  au f 200 0  t  g es te ig er t  w urde, w as nach  
A u ssage des B etr ieb es ohne d iese L agerän deru ng kau m  m ög
lich  g ew esen  w äre.

G leich  d an ach  w urde daher d ie E in fü h ru n g  des W eiß 
m eta lls  b e i den  B lec h stra ß en  v ersu ch t;  d ieser V ersuch  h a tte
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ein en  n och  stärk eren  E r fo lg  als b e i der B lock streck e, da  hier  
die R e ib u n g sv er lu ste  b ed eu te n d  größeren  A n te il  an  dem  
K raftverbrauch  h ab en  u n d  d an eb en  sehr o ft  versch ied en e  
S törun gen  an  den  L agern  e in en  fließ en d en  B e tr ieb  und  
d a m it d ie  V o llerzeu gu n g  h in derten .

D iese  A n stä n d e  la ssen  sich  a u ch  aus der A u fze ich n u n g  
der L a gertem p eratu ren  fo lgern , d ie ö fters ein e H ö h e  von  
über 4 0 0 °  erre ich ten  u n d  n ach  E in fu h ren  des W eiß m eta lles  
so fort versch w an d en .

A bb . 6  z e ig t  d ie jähr lichen  d u rch sch n ittlich en  V er
b rau ch sw erte des W alzw erk es in  den  Jahren  1921 b is 1926  
und b ezeu g t den  E rfo lg  der v o rgen om m en en  U m ste llu n g . 
A u f G rund a ller  d ieser V ersu ch e sin d  als w irk lich  noch  
erreichbare M in d estverb rau ch sw erte  g e sc h ä tz t  zu

80  k W h  je t  W alzw are
0 ,5  k g  S ch m ie rm itte l ,,
10  g  W eiß m eta ll „

D a b e i is t  v o ra u sg e se tz t , daß d ie B gn eran lage zur H er
a b setzu n g  der L u ftre ib u n g  m it  W a ssersto ffa tm osp h äre  
v erseh en  is t , w as b eson d ers b e i V erw end u n g ein er e n t
sp rech en den  e lek tro m a g n etisc h e n  B rem se ohne S ch w ierig 
k e iten  m ög lich  is t  u n d  U m fa n g sg esch w in d ig k e ite n  v o n  über  
160  m /s  u n d  d a m it große P u fferu n g sfä h ig k e it  zu läß t.

E s  ze ig te  sich  au ch , daß  durch  d ie  E in fü h ru n g  der r ich 
t ig e n  G ren zsch ich tsch m ieru n g  u n d  des L agerw eiß m eta lls  
die V erw en d u n g  der in  ih rem  A u fbau  u n d  B etr ieb  für  das 
W alzw erk  zu  v erw ick e lten  u n d  em p fin d lich en  R o l l e n -  u n d  
K u g e l l a g e r  n ic h t m ehr w ir tsch a ftlich  b egrü n d et ersch ein t. 
E s so ll zw ar n ic h t b ezw e ife lt  w erden , daß der R eib u n gsw ert der 
ro llen d en  R e ib u n g  g eg en ü b er der g le iten d e n  v erh ä ltn ism ä ß ig  
im m er b ed eu te n d  k le in er  a u sfä llt, aber d ie w irk lich e K raft
ersparnis i s t  gegen ü b er  den  n o tw en d ig en  A n la g ek o sten  so  
k lein , daß v o n  einer W ir tsch a ftlich k e it  d ieser w e iteren  V er
b esseru n g der K ra ftw ir tsch a ft  im W alzw erk  kau m  die R ed e sein  
k an n . D a b e i is t  n och  n ic h t e in m al der U m sta n d  erw äh n t 
w orden , daß im  S in n e  vorsteh en d er  A u sfü h ru n gen  a lle  W a lz
w erke für e in en  sp a rsam en K raftverb rau ch  e in g er ich tet w erden  
k önnen . E s  so ll a llerd in gs k e in esw egs b estr itte n  w erden , 
daß fü r  g ew isse  k o n tin u ier lich e  F eine isen w a lzw erk e , d ie  
k ein en  ö fteren  W a lzen w ech se l verla n g en , in  Z u k u n ft d ie  
R o llen lager  b ev o rzu g t w erd en  k ö n n e n ; ihre a llg em ein e  E in 
füh ru n g in  den  je tz ig e n  W a lzw erk sb etr ieb  m it  h ä u fig em  
W alzen w ech se l ersch e in t jed och  sehr u n w a h rsch ein lich , da  
w irtsch a ftlich  u n b egrü n d et.

D er  zw eitg rö ß te  S ch m ierm itte lv erb ra u ch er  so w ie  R e i
b u n gsk raftverzeh rer  im  n eu ze it lic h e n  H ü tten w erk  sin d  
G a s z e n t r a l e  u n d  K o l b e n g e b l ä s e m a s c h i n e n .  A u ch  
da d ü rfte  d ie  S ch m ie rm itte lw ir tsch a ft  n och  m ancher E n t 
w ick lu n g  fä h ig  se in , ob w oh l h ier k a u m  E rfo lg e  v o n  so lch er  
B e d e u tu n g  w ie  im  W a lzw erk sb etr ieb  zu  erw arten  sin d . A u f  
ein ig e  e in fa ch e  V erb esserun gen , d ie  s ic h  im  G ebrauch  b e
w äh rt h a b en , so ll  ab er  d och  h in g ew iesen  w erden .

F ür d ie Z y lin d ersch m ieru n g  w ird  g ew ö h n lich  e in  d ü n nes, 
ziem lich  teu eres so g en a n n tesG a sm a sch in en ö l(6 b is  7 °E b e i5 0 ° )  
verw en d et. B e i V erw en d u n g  e in es zäh en  D a m p fzy lin d erö les  
m it ein em  F la m m p u n k t über 280  °, n ied rigem  H a rt- u n d W eich -  
asp h a lt- so w ie  P a ra ffin g eh a lt  u n d  der C onradsonschen  
D a m p fem u lg ierp rü fu n g  u n ter  3  %  w u rd en  g u te  E rfah ru n gen  
gem a ch t. D ieses  O el w urde m it  dem  g eb rau ch ten  
M asch inenöl der U m la u fsch m ieru n g  im  V erh ä ltn is v o n  
etw a  2 : 1  w arm  g e m isc h t  u n d  d ann  v erw en d et. E s w ar  
dicker a ls  das v o r ig e  u n d  b ew ä h rte  sich  au ch  b e i der  
H eiß k ü h lu n g  der G asm a sch in e , w o d ü n nes G a sm asch in en ö l 
v ö llig  v ersa g te . D u rch  so lch e B e tr ieb sw e ise  w u rd e a u ch  das 
U m la u fö l, das w eg en  der O x y d a tio n  so w ie  durch  S to p f
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b ü ch sen ö l e in g ed ick t w ird , durch  en tsp rech en d en  E r sa tz  des 
en tn om m en en  O eles m it  N eu ö l au fge fr isch t, so  daß  e ig e n t
lich  k ein e  V erlu ste  durch A lteru n g  der U m la u fö le  in  E r
sch e in u n g  treten . D iese  B e tr ieb sw eise  i s t  b ereits se it  drei 
Jahren  erprobt, oh n e d ie g er in g sten  S ch w ier ig k e iten  zu  
ergeben . A ls U m la u fö l w ird  e in  g u te s , d ab ei aber b illig e s  
D e stilla t  (3 °  E  b e i 5 0 °) v erw e n d et; eb en so  is t  das Z y lin d erö l  
ein  m ark tgän g iges u n d  gu tes S a ttd a m p fzy lin d erö l b illig s ter  
A rt. D ie  g esa m ten  S ch m ierm itte la u sg a b en  ste lle n  sich  d ab ei 
auf e tw a  0 ,0 2  bis 0 ,0 3  P fen n ig  je kW h. D as V erh ä ltn is des  
Z y lin d er -u n d M a sch in en ö lesw ird je  nach  d em  m ehr oder m in 
der h e iß en  G ang der G aszy lin d er gew ä h lt. F ür d ie S ch m ieru n g  
der G eb läselu ftzy lin d er w ird  das g eb rau ch te  U m la u f ö l v erw en 
d et und  das frisch e M asch inenöl dem  U m la u fö l z u g e se tz t, w o 
durch d ie O elauffrischung ohne jeg lich e  V erlu ste  sta rk  v er
bessert w ird  u n d  d ie V erw end u n g ü b lich er D e s tilla te  a n s ta t t  
R a ffin a te  zu lä ß t.

D a  n ach  A n sich t des V erfassers d ie  Z y lin d erw än d e n och  
im m er ü b erö lt w erden , d ü rfte  d ie A n w en d u n g  ein er O el- 
em u lsion  e in e w eitere  V erbesserung d ieser S ch m ieru n g  dar
ste llen , so w e it  d ie E m u lsio n  ein e gen ü g en d e  S ch m ierfäh ig 
k e it  h a t. A u ch  b ei besonders h o h en  T em p eratu ren  d ü rften  
k o llo id a le  G rap h itlösu ngen  m ehr B e a ch tu n g  fin d en  a ls b is 
her. D ie  S te igeru n g  der Z y lin d erw an d tem p eratu ren  w ird  
v o m  S ta n d p u n k te  der vo llk o m m en en  A b w ärm everb esseru n g  
d ie  erw äh n ten  M aßnahm en  nur ford ern .

Z um  S ch luß  so ll n och  e in  G esam tü b erb lick  über d ie  
S ch m ierm itte lw ir tsch a ft e ines g em isch ten  H ü tten w erk es m it  
an gesch lossen er R öh ren h erste llu n g , M asch inen- u n d  K esse l
fab r ik  g eg eb en  w erden  (s. Z ah len ta fe l 1). D a  das W erk  
v o llstä n d ig  elek tr isch  b etr ieb en  w ird , lä ß t  sich  e in e g u te  
G rundlage für den  v erh ä ltn ism ä ß ig en  S ch m ie rm itte lv e r 
b rauch w äh len . D ie  erzeu gte  oder v erb rau ch te  k W h -Z ah l  
i s t  dazu besonders g ee ig n et, da der S ch m ierm itte lverb rau ch  
im m er m it  K raftverbrauch  g le ich lä u ft;  d a g egen  is t  es 
w eniger zw eck m äß ig , den  S ch m ierm itte lv erb ra u ch  au f d ie  
S to ff  er zeu gu n g  zu  beziehen .

A u s Z ah len ta fe l 1 is t  ers ich tlich , daß  der au f den  V er
brauch im  Jah re 1921  b ezo g en e  u n d  d a m it a u ch  der g e 
sa m te  V erbrauch  au f e tw a  5 6  %  g e fa llen  is t . D ie  an g eg eb en e  
S trom erzeu gu ng  je  t  F ertig erzeu g n is  g i l t  n ic h t nur für d as  
W alzw erk  se lb s t , son d ern  fü r  a lle  B etr ieb e . F ü r  den  e ig e n t
lich en  H ü tten b etr ieb  d ürfte  etw as m ehr als d ie H ä lfte  d ieser  
S trom m en gen  in  B e tra ch t k om m en . A u ch  b e i d en  E in z e lv e r 
b rauchern  is t  d ie  K ra ft- oder E n er g ie e in h e it  d ie  zw eck 
m ä ß ig ste  G rundlage, au f d ie  m an  sich  für  d ie  B e u r te ilu n g  
der S ch m ie rm itte lw ir tsch a ft b ez ieh en  so ll.

V on  den  früher a n g ew an d ten  m ehr als v ierzeh n  O elarten  
sin d  n ach  der V ere in h eitlich u n g  des V erbrauches nur sech s  
O elarten  zu rü ck g eb lieb en : T ransform atoren öl m it  2 0 E  b ei 50  °, 
T u rb in en öl 3 bis 4 °  E  b e i 5 0 ° , M asch inenöl 3  b is 5 °  E  b e i 5 0 ° , 
A u to m o b ilö l 8 b is 1 2 0 E  b e i 50 °, A ch sen -V u lk an ö l 6 bis 8  ° E  bei 
5 0 ° , n eb en  einem  Z y lin d erö l m it  e in em  F la m m p u n k t über  
2 8 0 ° , m it  den en  m an  a llen  A n sp rü ch en  des V erbrauchs u n ter  
B e rü ck sich tig u n g  ein er zw eck m ä ß ig en  A n w en d u n g  g erech t  
w ird. V on  F e tte n  sin d  h a u p tsä ch lich  T o v o tte fe tt , D a u e r fe tt, 
H u n te fe tt  sow ie  se lb sterzeu g tes W a lz e n fe tt  v erw e n d et  
w orden .

D er A n te il  der e in ze ln en  B etr ieb e  am  S c h m ie r m itte lv e r 
brauch  s te llte  sich  w ie  fo lg t:

Walzwerks betriebe . 40 % 
Gaszentralen . . .  20 % 
Stahlerzeugung . . 10 % 
Röhrenherstellung . 9 %
Hochofenbetrieb . . 6 %
W erksbahnbetrieb . 4  %

Maschinenfabrik . . 3 %
Kesselfabrik . . . 1,5 % 
Dam pf zentralen . . 1,5 % 
Scham otteerzeugung 1,5 % 
Verschiedenes . . .  3,5 %

2 0 6
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Z ahlentafel 1. U e b e r s i c h t  d e r  S c h m i e r m i t t e l w i r t s c h a f t  e i n e s  g e m i s c h t e n  H ü t t e n w e r k e s  m it
a n g e s e h l o s s e n e n  G r u b e n b e t r ie b e n .

Jahr 1921 1922 1923 1924 1925 1926

G esam te eingekaufte S ch m ierm itte lm en g e ........................ t 1252
0,57

754
0,60

1172
0,41

1240
0,40

1366
0,41

1195
0,40

Schm ierm ittelverbrauch der E isen h ütten b etriebe

G esam ter V e r b r a u c h ....................................................................t
E rzeugte F e r t ig w a lz w a r e ............................................ 1000 t
G esam te Strom erzeugung des W erkes auf 1 t  F ertigw alz

ware b ezogen ........................................................................ kW h
Schm ierm ittelverbrauch  je t  Fertigw alzw are . . .  kg 
Schm ierm ittelverbrauch , bezogen auf 1 kW h elektrischer

S tr o m e r z e u g u n g ...............................................................  in g
Schm ierm ittelverbrauch  im  V ergleich zum  Jahre 1921

(1921 =  100)
G esam tersparnis in 1000 J l J l  e t w a .......................................

981,2
190

460
5,11

11,8

100

656,0
182

420
3,60

8,6

71
170

964,7
320

360
3,01

8,4

70
150

1014,5
301

400
3,37

8,0

66
200

1144,0
390

380
2,93

8,0

66
220

869,5
311

420
2,80

6,7

56
280

Schm ierm ittelverbrauch  der G rubenbetriebe

Schm ierm ittel verbrauch je  t  Förder kohle . . . .  in g 205 203 184 170 170 169

O bw ohl d ie S trom erzeugung durch G as- u n d  D a m p f
b etrieb  e tw a  im  V erhältn is 2 : 1 s ta n d , so  ergab sich  der 
O elverbrauch  e tw a  w ie  13  : 1. T rotzd em  is t  d ie g e ld lich e  
B ela stu n g  der S trom erzeu gu ng b e i b e id en  B etr ieb sa rten  so  
gering, daß es k au m  fü r d ie B evo rzu g u n g  des e in en  oder  
anderen  V erfahrens in  B e tra ch t k om m en  k an n ; es b e trä g t  
b ei G asm aschinenbetrieb  e tw a  1 %  der G esam tau sgab en .

W as die V erte ilu n g  versch ied en er S ch m ierm itte la r ten  
an b ela n g t, so  en tfa llen  auf

Maschinenöl 3 bis 5° E bei 5 0 ° ...........................40 %
Zylinderöl (Flammpunkt 2 8 0 ° )  20 %
Achsenöl (Vulkan) 6 bis 8 ° E  bei 50° . . .  5 %
Transformatorenöl .............................................. 4  %
T u rb in en ö l................................................................  2 %
T o v o tte fe tt .....................................................................12%
D a u e r f e t t ................................................................  6 %
W a lz e n fe tte r z e u g u n g .............................................. 11%

D ie  durch v ern ü n ftig e  B e w ir tsch a ftu n g  der Schm ier
m itte lw ir tsch a ft  erzielte  u n m itte lb a r e  E rsp arn is d ürfte  auf 
e tw a  250  000  J iJC  b e i den  S ch m ierm itte la u sg a b en  und  
250  000  JlJH  bei den  K raftau sgab en  g e sc h ä tz t  w erden , ohne 
B erü ck sich tig u n g  der sich  ergeb en d en  E rzeu gu n gsste igeru n g  
sow ie  V erringerung der B etr ieb sstö ru n g en . D ie  zur U eb er-  
w ach u n g  und  für F orsch u n g szw eck e  n ö tig e n  A u sgab en  sind  
m it e tw a  25 000  J t J t  jährlich  zu  b ew erten ; s ie  tragen  daher 
oh n e jeg lich e  andere A n la g ek o sten  re ich lich e Zinsen.

H o ffen tlich  rü ck en  d iese  A u sfü h ru n gen  d ie B ed eu tu n g  
einer r ich tig en  S ch m ierm itte lw ir tsch a ft fü r  d ie gesa m te  
E isen in d u str ie  in s r ich tig e  L ich t;  b ei en tsprechender ta t 
k räftiger V ersuchs- u n d F o rsch u n g sa rb eit sin d  w eitere E rfolge  
zu  erw arten.

E rw ä h n t se i n och , daß  sich  In gen ieu r A rd elt an der 
L ösu n g  v o n  F ragen  der W alzw erksreibung leb h a ft be
te i l ig t  hat.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

D ie  B e d e u tu n g  u n d  d ie  E rfo lge  einer vern ü n ftigen  
S ch m ierm itte lw ir tsch a ft für  d ie E isen in d u str ie  w erden  dar
g este llt . A u ch  d ie F rage der K eibung w ird  ein geh en d  b e
sprochen , w ob ei g eze ig t  w ird, daß d ie b isher im m er stark  
b eto n ten  G esetze der f lü ssigen  R eib u n g  nur u n ter  den  B e 
d in gun gen  der M aschinenreibung ih re G ü ltig k e it b esitzen , 
w oh in gegen  b ei der W alzw erk sreib u n g ü b erw iegen d  die 
G renzsch ichtreibung im  V erein  m it  trock en er R eib u n g  e n t
sch e id e t. D iese  le tz te n  zw ei E rsch ein u n gen  w erden  ihrem  
W esen  n ach  u n ter  A n w en d u n g  w issen sch aftlich er  B eg r iffe  
erklärt. D a b e i erg ib t sich  d ie  w ir tsch a ftlich e  U eb erlegen h eit  
der G ren zsch ich tg leitreib u ng gegen ü b er rollender R eib u n g  
für W alzw erk sb etr ieb . E n d lich  w erd en  e in ige  Z ah len b elege  
über E rfo lge  b e i p lan m äß iger  S ch m ie rm itte lw ir tsch a ft g e 
b racht.

D ie  b ild lich e A u sw ertu n g  der S e lb stk o sten .
V on D r. rer. pol. C. E . S c h u l z  in  D ü sseld orf.

[M itteilung aus dem Ausschuß für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

D ie  e in fa ch ste  A rt, S e lb stk o sten  b ild lich  zu veran sch au 
lich en , is t  d ie  S ä u l e n d a r s t e l l u n g  n ach  der F o lg e  

der M onate. W äh ren d  d ie G esa m tsä u le  d ie H ö h e  der G esam t
k osten  ze ig t , en tsp r ich t d ie  U n terg lied eru n g  den A n te ilen  an  
den e in ze ln en  K osten a rten g ru p p en . L ie g t d ie  U rsach e einer  
E r h öh u n g  oder V erb illig u n g  der K o sten  in  einer K o sten a rt  
a lle in  oder h a u p tsä ch lic h  b eg rü n d et, so  z e ig t  sich  d ies ohne  
w eiteres in  der Z u sam m en se tzu n g  der S äu le . B e i einer  
ä h n lich en  D a r s te llu n g  sin d  d ie K o sten  n ic h t a ls  S ä u len  e in 
g eze ich n et, so n d ern  s c h a u l i n i e n m ä ß i g  m ite in a n d er  v er
b u n den .

W ill m an  d ie  V ersch ieb u n g  der K o sten a rten g ru p p en  zu 
e in an d er d a rste llen , so  s in d  d ie  G esam tv era rb eitu n g sk o sten

1) Auszug aus Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 27. 
D er Bericht ist im  vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenw es. 2 (1928/29) S. 341/53 (Gr. F : Nr. 12).

in  jed em  M onat g le ich  100  %  zu se tze n . B e i S ch lu ß fo lge
rungen  au s d ieser D a rste llu n g sa r t m u ß  m an  sich  natürlich  
ste ts  b ew u ß t se in , daß  m an  es m it  e in er A u f t r a g u n g  in  
H u n d e r t t e i l e n  zu tu n  h a t, d ie  m an ch es w ied er  verdeckt, 
w as d ie  b e id en  vorh ergeh en d en  D a r s te llu n g e n  deutlicher  
erkennen  ließ en .

E in e  ä h n lich e  A rt is t  d ie  D a r s te llu n g  der G esam tver- 
a rb eitu n g sk o sten , u n t e r t e i l t  n a c h  K o s t e n a r t e n  u n d  
n a c h  K o s t e n s t e l l e n .  D er  U n tersch ied  zu  der vorher
g eh en d en  D a rste llu n g  l ie g t  d arin , daß  d ie  K ostenarten  
n ich t zu sa m m en g ezä h lt  s in d , so  daß  m an  jed e getren n t für  
sich  verg le ich en  k an n . A u ch  d iese  D a rste llu n g  g ib t einen  
U eb erb lick  über d ie  K o sten en tw ick lu n g  u n d  lä ß t  schn ell 
erkennen , ob  K osten v erä n d eru n g en  in  ein er b estim m ten  
K o sten a rt oder durch e in e  b estim m te  K o sten ste lle  begründet 
sind .
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U m  d en  E i n f l u ß  d e s  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  au f 
d ie  V era rb e itu n g sk o sten  zu  ze ig en , b r in g t m an  d ie  H ö h e  der  
M on atserzeu gun g m it  zu r D a r s te llu n g . D ie  W agerech te  
z e ig t  d a n n  d ie  M on ate, d ie  S en k rech te  d ie V erarb eitu n gs
k osten  in  J U ljt  u n d  d ie  E rzeu g u n g  in  t  an . M an erk en n t  
h ierb ei d e u tlic h  e in e  G eg en lä u fig k e it  zw isch en  den  V er
a rb e itu n g sk o sten  u n d  der E r zeu gu n g . D ie  durch  e in e so lche  
D a rste llu n g sw e ise  n ic h t  zu m  A u sd ru ck  geb rach te  S tä r k e  
d es E in flu sse s  d er E r zeu g u n g  lä ß t  sich  d adurch  in  e tw a  
erreichen , d a ß  m a n  d en  w i r k l i c h  en tsta n d e n e n  K o s t e n  
d ie  S o l l k o s t e n  g eg en ü b erste llt , e in e  D a rste llu n g , d ie aber  
nur d ann  g e e ig n e t is t ,  w en n  m a n  a u ch  den  E in flu ß  v o n  
P reisen  u sw . a u ssch a lten  k a n n . S te l lt  m a n  d en  w i r k l i c h e n  
K o s t e n  d ie  P l a n k o s t e n  gegen ü b er, so  e r h ä lt  m an  e in  
B ild , d as d ie K o sten g eb a ru n g  des B etr ieb es vera n sch a u lich t, 
über d ie  U rsa ch en  jed o ch  n ich ts a u ssa g t. D ieses V erfahren  
i s t  n a tü r lich  nur d an n  an w en d b ar, w en n  m an  durch  irgen d 
w elch e  an d ere R ech n u n g sa r ten  d ie  S e lb stk o sten  erm itte ln  
k an n .

N eu erd in g s tr ä g t  m a n  au f der W a g erech ten  n ich t m ehr  
d ie  M on ate a u f, so n d ern  den  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d .  A ls  
lO O prozentige B e sc h ä ftig u n g  w ird  d ab ei z. B . d ie  h ö ch ste  
bisher erre ich te  E r zeu g u n g  in  t  je  M onat an gen om m en . 
V erb in d et m a n  d ie  M on atsp u n k te , d ie  durch  d ie  M on ats
za h len  k e n n tlic h  g em a ch t sin d , n a ch  ste ig en d em  B e sch ä f
tig u n g sg ra d , so  erh ä lt m a n  e in e S ch au lin ie , d ie  schon  
w ese n tlic h  m ehr a ls  d ie  z e it lic h e  A n ein an d erreih u n g  der 
K o sten  a u ssa g t. E in  S c h r itt  w e iter  b r in g t d ie  z e i t l i c h e  
A n e i n a n d e r r e i h u n g  d e r  M o n a t s p u n k t e  u n ter  B e i
b eh a ltu n g  d es B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  a ls  W agerechte .

T rä g t m a n  s ta t t  der b ish er  v erw e n d eten  T on n en k osten  
n u n  d ie  M o n a t s k o s t e n  au f u n d  ze ich n et a ls  V erg le ich s
lin ie  d ie  „ P ro p o rtio n a llin ie“  e in , so  erk en n t m a n , daß  d ie  
M on atsk osten  m it  ste ig en d em  B e sch ä ftig u n g sg ra d  ste ig en , 
m it  fa lle n d e m  fa lle n . M an  k a n n  je tz t  a u ch  d en  G esam t
v er lu st  a b lesen , der en tw ed er  durch  e in e  gerin gere  B e 
sc h ä ftig u n g  oder durch  e in e  au s so n s tig e n  G ründen  v er 
u rsa ch te  h öh ere  K o ste n la g e  oder durch  b e id es  e in g etreten  
is t ;  er ze ig t  sich  a ls senk rech ter  A b sta n d  v o n  der P ro p ortion a l
lin ie .

G eh t m a n  n o ch  e in en  S c h r itt  w e iter  u n d  v erb in d et au ch  
h ier  d ie  e in ze ln en  M o n a t e  in  z e i t l i c h e r  R e i h e n f o l g e ,  
so  z e ig t  sich  d eu tlich er  a ls  im  T o n n en k o sten -S ch a u b ild  
d ie  versch ied en e  K o ste n la g e  des B e tr ieb es . G egenüber der

h y p erb o lisch en  T o n n en k o sten -S ch a u lin ie  h a t  d iese  a n n ä 
hern d  gerad lin ige D a rste llu n g  d en  V o rte il größerer A n sch au 
lic h k e it.

B ish er  w ar zu m eist d ie  B e tr ieb s le istu n g  in  e in em  rein en  
M en gen m aß stab  v erw e n d et w orden . In  B e tr ieb en  m it  
u n tersch ied lich em  E rzeu gu n gsp lan  g en ü g t d ies aber n ich t, 
son d ern  m a n  w ird  d azu  ü b ergeh en , d en  Z e i t a u f w a n d  
a l s  M a ß s t a b  f ü r  d i e  B e t r i e b s l e i s t u n g  u n d  d e n  
B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  zu  verw en d en ; h ier  b e n u tz t  m a n  
en tw ed er den  w irk lich en  Z eita u fw a n d , a u sged rü ck t in  
w irk lich  v erfah ren en  S tu n d en , oder e in e  V erh ä ltn isza h l 
(B e tr ieb sze itfa k to r , L a u fze itfa k to r), oder m a n  e r m itte lt  d ie  
S o llze ite n  u n d  le g t  d iese  d em  B e sch ä ftig u n g sg ra d 8) zugrunde.

S ow o h l der Ist-Z e ita u fw a n d  a ls  a u ch  der S o ll-Z e ita u fw a n d  
a ls  M aß stab  fü r  den  B esch ä ftig u n g sg ra d  h ab en  e in ig e  
N a c h te ile , d ie  m a n  v erm eid e t, w en n  m a n  s ta t t  des w irk 
lic h e n  E r zeu g u n g sg ew ich tes e in  e r r e c h n e t e s ,  a n g e 
n o m m e n e s  E r z e u g u n g s g e w i c h t  v erw en d et, d a s größer  
oder k le in er  a ls  das w irk lich e  E rzeu g u n g sg ew ich t is t ,  dafür  
aber e in  M aß für d ie  w irk lich e  B e tr ieb s le istu n g  d a r ste llt ;  
d ieses E rzeu g u n g sg ew ich t w ird  m it  „ V erg le ich serzeu gu n g“ , 
„ B e zu g serze u g u n g “  oder „M eß erzeu gun g“ b eze ich n et3). 
In  d iesem  F a lle  b rau ch t m a n  b e i e in er Z erlegung der K o sten  
in  e in e  U n tersu ch u n g  der W a g erech ten  n ic h t m eh r  e in zu 
treten . A u ch  erm ö g lich t d iese A rt e in en  V erg le ich  der m o n a t
lic h e n  L e istu n g en  u n d  u n ter  g ew issen  V o ra u ssetzu n g en  au ch  
ein en  so lchen  v o n  B etr ieb  zu  B etr ieb .

A ußer zu m  V ergleich  der L eistu n g en , K o sten  usw . 
w erden  d iese  V erh ä ltn isza h len  au ch  z u rK o  s t  e n v e r t  e i l u  n g 4), 
z. B . der V er te ilu n g  v o n  K o sten  au f K o sten ste llen  oder  
E rzeu gn isse verw end et.

D ie  H a u p ta r b e it  g ib t  an  H a n d  v o n  za h lreich en  A b
b ild u n g en  d ie  v ersch ied en en  gesch ild er ten  F o rm en  der  
scha u b ild lich en  D a rste llu n g  w ieder, s ie  e n th ä lt  w eiterh in  
ein e  k u rze D a r s te llu n g  der th e o retisch en  G ru n d lagen  so w ie  
ein e  R eih e  v o n  A n w en d u n gsb eisp ie len  für  d ie v ersch ied en 
s te n  G eb iete.

2) Siehe K. R u m m e l:  D ie Erhöhung der W irtschaftlichkeit 
in  der Großeisenindustrie. (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m . b. H . 
1926.)

3) Areh. E isenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 49/54 (Gr. F :  
Betriebsw.-Ausseh. 21); S. 55/8 (Gr. F : Betriebsw.-Ausseh. 22).

4) Siehe B r e in l in g e r :  A equivalenzziffem . Z. f. h an d elst. 
Forschung 22 (1928) S. 49.

E ign u n g  von  H o ch o fen sch la ck e  als D ü n gem itte l.
V on D r. phiL C u r t  W e i s e  in  S to lzen h a g en -K ra tzw ieck .

[M itteilung aus dem  Ausschuß für Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

D urch  k ü n stlic h e  D ü n g u n g  m ü ssen  d ie  K em n ä h r sto ffe  
S tic k s to ff , P h osp h orsäu re, K a li. K a lk , d ie d ie K u ltu r

p fla n zen  zu  ih rem  G ed eih en  d em  B o d en  am  stä r k s te n  e n t
z ieh en , w ied er  er se tz t  w erden . D a b e i is t  au f d en  R e a k tio n s
zu sta n d  des B o d en s , der d urch  e in e  B e stim m u n g  der W asser-  
s to ffio n e n -K o n z e n tr a tio n  e r m itte lt  w ird , R ü ck sich t zu  
n eh m en . E in  p h y sio lo g isc h -sa u re s D ü n g e m itte l, a u f e in em  
sau ren  B o d en  a u sg estreu t, b r in g t n ic h t  d ie  erw arteten  
E r trä g e  h erv o r  u n d  b e d e u te t  g erad ezu  e in e  V ergeud u n g. 
D ie  p h y sio lo g isc h -a lk a lisch en  N ä h rsto ffd ü n g er , z . B . der  
K a lk st ic k sto ff , k ö n n en  n ic h t  in  d em  U m fa n g e  a n g ew en d et  
w erd en , u m  sau re  B ö d en  n eu tr a l zu  m a ch en , ih ren  K alk -

) Auszug aus Bericht Nr. 11 des Ausschusses für Verwertung 
der H ochofenschlacke des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 
Der Bericht ist  im vollen  W ortlaut erschienen im  Arc-h. E isen
hüttenwes. 2 (1928 '29) 8 . 283 /6  (Gr. A : Nr. 35).

hu n ger zu  st illen  u n d  sie  in  den  ertragfäh igsten  Z u sta n d  zu  
vernetzen . U n sere  K u ltu rp fla n zen  b rau ch en  n eu tr a le  b is 
sch w a ch  saure u n d  b is sch w ach  a lk a lisch e  B ö d en . N u r  e in e  
D ü n g u n g  m it  e in em  a u sgesp roch en en  K a l k d ü n g e r  v e r 
m a g  w i r k s a m  d ie  S ä u r e k r a n k h e i t  d e r  B ö d e n  z u  
b e k ä m p f e n ,  v o n  der e in e  sehr groß e A n za h l in  D eu tsch la n d  
b etro ffen  is t .

D e n  a lten  b ek a n n ten  K alk d ün gern  n ic h t nur eb en b ü rtig , 
son d ern  in  m ancher B e z ieh u n g  ü b erlegen  s in d  b a s i s c h e  
H o c h o f e n s c h l a c k e n  v o n  der u n g efä h ren  Z u sa m m en 
se tzu n g  3 0  b is 3 5  %  S i0 2, 10  b is 14  %  A120 3, 45  b is 5 0  %  
CaO, 1 bis 3  %  M gO u n d  1 b is 1 ,5  %  S . S ie  en tsp rech en  in  
ih rem  K a lk g eh a lt  e in em  K a lk ste in  oder h o ch p ro zen tig em  
K alk m erg e l v o n  8 0  b is 9 0  %  re in em  k oh len sa u ren  K alk  
In  d e stillie r te m  W asser erzeugen  so lch e  S ch lack en  sehr  
rasch  e in e a lk a lisch e  L ösu n g . S ie  w erd en  a lso  au ch  im  B o d en
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rasch  au fgesch lossen  u n d  u n tersch eid en  sich  daher gan z  
w esen tlich  von  den in  den  norm alen  B öd en  in  der N atu r g e 
fun d en en  K alk silik a ten . D urch  ihren K alk  b in d et d ie  
S ch lacke ebenso w ie K alk stein  und M ergel d ie  B od en säu re, 
fördert das au ßerordentlich  w ich tig e  B a k terien leb en , b e
sonders d ie G attu n g  A zotob ak ter , d ie S tic k sto ff  in  ein e für  
d ie  P flan zen  le ich t aufnehm bare F orm  u m w an d elt, und  
bringt neben  diesen ch em ischen  und  b io log isch en  W irkungen  
noch  p h ysik a lisch -ch em isch e hervor, in d em  schw ere B öd en  
eine krüm elige B esch a ffen h eit m it  gu ter  D u rch lü ftu n g  und  
W asserführung erhalten . K rü m elige B öd en  trock n en  nach  
R egen ze iten  schneller ab, erw ärm en sich  le ich ter , lassen  
in fo lgedessen  die S aaten  früher k eim en  und  k rä ftiger  au f
gehen .

D ie  B öd en  w erden  durch e in e S c h l a c k e n d ü n g u n g  
f e r n e r  m i t  M a g n e s ia  v e r s o r g t ,  au f deren  B e d e u tu n g  
für K ultu rb od en  von  einer gan zen  R eih e v o n  F orsch ern  
w iederholt h ingew iesen  w orden  is t . D ie  m eisten  D ü n gek a lk e, 
se lb stverstän d lich  m it  A u sn ah m e der d o lo m itisch en , e n t
h a lten  keine oder nur versch w in dend  w en ig  M agnesia . D ie  
Zahl der m agnesiaarm en  B öd en  is t  sehr groß.

W esen tlich  sin d  ferner d ie nach  dem  H era u slö sen  des 
K alkes und der M agnesia  a u s  d e r  S c h l a c k e  z u r ü c k 
b l e i b e n d e  k o l l o i d a l e  K i e s e l s ä u r e  u n d  T o n e r d e  
als eine G rundlage für d ie N eu b ild u n g  der v o n  d em  L a n d w irt  
gesch ä tzten  B od en k o llo id e  oder sogen a n n ten  B o d en ze o lith e , 
d a nur sie  au sgezeich n et in  der L age sin d , d ie  als D ü n g u n g  
gegeb en en  u n en tb eh rlich en  K ern n äh rsto ffe  K a li u n d  P h o s
phorsäure im  B od en  in  für  d ie  P flan zen w u rzeln  le ic h t  au f-  
nehm barer F orm  zurück- u n d  b ereitzu h a lten . D er  S ch w efel 
und  d ie gerin gen  M engen  E isen  u n d  M angan in  der S ch lack e  
h ab en  sich  als sehr w a ch stu m san regen d  erw iesen . N ach  
B erich ten  am erikan ischer F arm er sc h e in t b eson d ers der  
S ch w efel d ie tier isch en  P fla n zen sch ä d lin g e  im  B od en  in  
Schach  zu  h a lten .

Zum  A u fbau  des P flan zen k örp ers w erden  n atü rlich  die  
ein zeln en  B e sta n d te ile  der S ch lack e au ch  m ehr oder w en iger  
von  den P flan zen w u rzeln  au fgenom m en . V ie lle ich t sp ie lt  
die  le ich t lö slich e  K iese lsäu re für d as P fla n zen w ach stu m  
ein e größere R o lle , als m an  b isher annahm .

W ährend D ü n g ek a lk  u n b ed in g t trock en es L agern  in  
ged eck ten  R äu m en , S ilos und M ieten  verlan gt, kann d ie

g e k ö r n t e  H o c h o f e n s c h l a c k e ,  j e d e r  W i t t e r u n g  a u s -  
g e s e t z t ,  in  H a u f e n  im  F r e i e n  la g e r n ,  ohne k lebrig  
und  sch m ierig  zu  w erden . B e i sehr lan ger L ageru ng b ild et  
sich  h ö ch sten s an der O berfläche der H a u fe n  eine jedoch  
le ic h t  zerreibbare K ru ste . D a s S treu en  der granulierten  
S ch lack e m it der M asch ine is t  in  n assem  Z u stan d e und  bei 
R eg en w etter  n o ch  m ög lich .

Zur e in w an d fre ien  F e s t s t e l l u n g  d e s  D ü n g e w e r t e s  
d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  im  V erg leich  zu  K alk ste in  h a t  
J. W . W h i t e 2) so r g fä lt ig e  U n tersu ch u n g en  durehgefiihrt, 
d ie  234  F e ld v e rsu ch e  auf v ersch ied en en  sta r k  sauren B öden  
u m fa ß ten  u n d  durch  252  T op fversu ch e m it  den gleichen  
B ö d en  ergän zt w urden . A n g eb a u t w urden  versch iedene  
K lee-, G etreide- u n d  G rasarten  u n d  d ie  Sojabohne. D ie  
H o ch o fen sch la ck e  w u rd e in  v ersch ied en en  F orm en  und  
F ein h eitsg r a d e n  a n g ew a n d t: u n gem a h len e  u n d  gem ahlene  
w assergran u lierte  S ch lack e, d u rch gesieb te  zerfa llene S tü ck 
sch lacke , das S ch lack en m ehl u n d  d ie  S ieb rü ck stän d e. Zum  
V ergleich  v ’urde K a lk ste in  v o n  jew eils g le ich er  F e in h e it  au s
g estre u t. D ie  durch A n w en d u n g  gle ich er  G ew ichtsm engen  
D ü n ger au f d ie F lä c h e n e in h e it  erz ie lten  E rträge, auf 1 %  
K a lk o x y d e  (CaO +  M gO) b ezogen , sin d  b e i A n w en d u n g  der 
S ch lack e als D ü n ger größer als b ei A n w en d u n g  des K a lk 
ste in s  der en tsp rech en d en  S ieb fe in h eit.

E in e  n euere u n d  v o r te ilh a fte  V erw endungsart der  
w assergek örn ten  S ch lack e in  A m erik a  is t  ihre B e n u t z u n g  
a l s  S t a l l s t r e u  s ta t t  S troh. D ie  gesu n d h eitlich en  V erh ä lt
n isse  besonders b ei M ilch vieh  so llen  dadurch  g eb essert  
w erden . M it der verb rau ch ten , m it  Jau ch e u n d  w eich em  
V ieh d u n g  verm isch ten  S ch lack e b rin gt der L an d w irt K alk  
u n d  w ertv o llen  n atü rlich en  W irtsch aftsd ü n ger in  einem  
A rb eitsgan ge au f das F eld . U eb erm äß ige A m m on iak -  
ver lu ste  so llen  n ach  U n tersu ch u n gen  der O h io -S ta a tsu n iv er
s itä t  dabei n ich t Vorkom m en.

D ie  E isen - und S ta h lin d u str ie  k ö n n te  d an ach  ein en  er
h eb lich en  T eil ihres verb rau ch ten  K alk es a ls D ü n geseh lack e, 
e in en  w ertv o llen  u n d  d ab ei w oh lfe ilen  K alk d ün ger , der  
V o lk sw irtsch a ftw ied er  zu führen , s ta t t  R au m  b ean sp ru ch en d e  
u n d  lä s t ig e  H a ld en  zu  vergrößern  oder ihre Z ahl zu  v er
m ehren .

2) Bull. Pennsylvania State College Nr. 220 (1928).

Z u sch r iften  an d ie S ch riftle itu n g .
(Für die in dieser]Ä.bteilang erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Wärmewirtschaft des Kupolofens.
U n ter  d iesem  T ite l b rach te  H err R eg ieru n g sb a u m eister  

a. D . R . W . M ü l le r  in  W itte n  a. d. R uhr in  der „G ieß erei-  
Z e itu n g “ 1) ein en  a ls  O rig in a lb erich t gek en n ze ich n eten  A u f
sa tz , der sich  v ö llig  (in  gan zen  A b sä tzen  geradezu  w örtlich )  
d eck t m it  dem  in  „ S ta h l u n d  E ise n “ v o r  drei J a h ren 2) v o n  
E . P i w o w a r s k y  u n d  F . M e y e r  v e r ö ffe n tlic h te n  O rig in a l
a u fsa tz :  „ D ie  w ärm ew irtsch a ftlich e  E in s te llu n g  des K u p p e l
o fen s“ . D ie  A u fk läru n g  für d iesen  e igen artigen  Z w isch en fa ll is t  
fo lg en d e: D er  B e r ich t in  „ S ta h l u n d  E ise n “ s te l lt e  e inen  
A u szu g  aus der nach  e in em  P rogram m  v o n  P rofessor  P iw o 
w arsk y  b e i der F ir m a  G ebr. Su lzer, A .-G ., in  W in terth u r  
durch H errn F . M eyer au sgefü h rten  D ip lo m a r b e it  dar. 
D ie  F ir m a  Su lzer h a t n u n , w a s ihr ja  au ch  z u ste h t, e inen  
m it dem  v erö ffen tlich ten  O rig in a la u fsa tz  v o n  E . P iw o w a rsk y  
u nd F . M eyer w eitg eh en d  ü b ere in stim m en d en  B er ich t über  
d iese  A rb eit in  den  in  en g lisch er  S p rach e ersch ein en d en

0  Gieß.-Zg. 25 (1928) S. 425/9.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 1017/22.

S u lzer-N ach rich ten  w ied ergegeb en 3). D er v o n  H errn  R e
g ieru n gsb au m eister  M üller in  der „G ieß ere i-Z eitu n g “ jüngst 
n o ch m a ls v e r ö ffe n tlic h te  A u fsa tz  s t e l l t  w iederum  eine 
R ü ck ü b erse tzu n g  au s d em  en g lisch en  B e r ich t dar. Herr 
R egieru n gsb au m eister  M üller w ar o ffen b ar w ed er über die 
U rh eb ersch a ft jener A rb eit u n ter r ich te t  noch  auch  darüber, 
d aß  d iese b ereits in  „ S ta h l u n d  E ise n “ v or  drei Jahren  
v e r ö ffe n tlic h t  w ord en  w ar, d a  er d iesen  V organg v ö llig  u n 
erw äh n t lä ß t. R e c h t  u n an g en eh m  sow oh l für ihn  a ls  auch  
vo r  a lle m  für  d ie  S ch r iftle itu n g  der „G ieß erei-Z eitu ng“ .

D iese  K la rste llu n g  is t  n o tw en d ig , d a  d ie v o n  der „G ieß e
re i-Z e itu n g “ au f V erlan gen  des U n terze ich n eten  entw orfene  
„ B e r ic h tig u n g “  den  w ah ren  T a tsa ch en  n ic h t genügend  
R ech n u n g  trä g t.

A a c h e n ,  d en  6. N o v em b er  1928.

______________________________  E . P iw o w a rsk y ,

3) Technical Review Sulzer (1926) Nr. 3, S. 4/11.
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U m sch au .
Beziehungen zwischen den physikalischen und chemischen Eigenschaften von Koks und seiner Eignung für metallurgische Verfahren.

D ie Ansichten über die Zweckm äßigkeit der'verschiedenen  
physikalischen und chem ischen Untersuchungsw eisen von Hoch
ofenkoks und über ihre Anwendbarkeit zu seiner fortlaufenden  
Beurteilung gehen heute noch w eit auseinander. Es ist  
darum sehr zu begrüßen, daß W . T. K . B r a u n h o l t z ,  G .M . N a v e  
und H . V. A . B r is c o e 1) eine planmäßige Untersuchung in dieser 
H insicht begonnen haben.

U m  den Einfluß des A schengehaltes auszuschalten, wurden 
nur K okse m it ungefähr gleichem  A schengehalt untersucht. Die 
Proben wurden im  Gewichte von einigen 100 kg über mehrere 
Tage auf den Kokereien von verschiedenen Oefen genommen. 
Stücke unter 35 m m  wurden ausgeschieden. D ie Verminderung 
der Probemenge auf das für die Untersuchung benötigte Maß 
wurde in üblicher W eise durch Brechen, Sieben und Viertelung 
erzielt.

Zunächst wurde die P a l l -  o d e r  S tu r z p r o b e  nach den 
Norm en des Bureau of Mines durchgeführt, jedoch m it der A b
weichung, daß der K asten, aus dem  der K oks gestürzt wurde, 
sta tt 710 X 460 mm 760 X 760 mm groß war und daß die Probe 
wahllos aus der Sammelprobe genom m en wurde. D as Verhältnis 
des A nteils der Stücke von mehr als 100, 75 bis 100 und 50 bis 75 mm  
Größe an der Gesamtmenge wurde hierbei gewahrt. Abb. 1 zeigt 
das verwendete Probegerät. Der K oks wird 4m al gestürzt und  
dann gesiebt. U m  nun den Einfluß der Versuchsdurchführung auf 
die Sturzfestigkeit zu erm itteln, wurden vergleichende Versuche 
m it 11,3 kg und 22,6 kg K oks gem acht, die nur geringe Ab-

Abbildung 1. Vorrichtung zur Ausführung der Sturzprobe.

weichungen ergaben. Von wesentlicherem  Einfluß scheint die 
Größe der K asten  zu sein. B ei Verwendung eines K astens von  
710 X 460 m m  ergab sich teilw eise eine um 6 % höhere Sturz
festigkeit; dies wird darauf zurückgeführt, daß in dem kleinen  
K asten im Gegensatz zu dem größeren, wo jedes K oksstück den B o
den und dam it beim Sturz die E isenplatte unm ittelbar berührte, der 
K oks teilw eise übereinander lag und dadurch die W ucht des A uf
pralls beim  Stürzen für einen Teil der Ladung vermindert wurde. 
Bei Versuchen m it wiederholtem  Stürzen derselben Koksprobe 
zeigte sich, daß dadurch eine gleichmäßigere Stückgröße und ein 
geringerer A nteil an Fein erzielt wird, was bei einer hinreichenden  
Abnahme an  K oksgrus durch K essel- und Generatorbetriebe für 
eine m öglichst rauhe Behandlung schlechter K okssorten und 
nachherige Absiebung des Feins unter 20 mm sprechen würde.

Eine Berechnung des S t ü c k g e w ic h t e s  d e r  v e r s c h i e 
d e n e n  K o r n g r ö ß e n  zwischen 25 und 100 mm auf Grund eines 
angenomm enen spezifischen Gewichtes und der Annahme, daß 
die m ittlere Korngröße eines Siebanteils gleich aVß ist, worin ad ie  
Sieböffnung vorstellt, ergab gu t übereinstim mende W erte m it 
den festgestellten  und für alle Kokssorten gleichen D urchschnitts
gewichten.

Braunholtz, Briscoe und N ave m achen den beachtenswerten  
Vorschlag, m it Verbrennlichkeit das Verhalten von K oks gegen  
Luft und m it R eaktionsfähigkeit die G eschwindigkeit seiner 
Vergasung durch Kohlensäure zu bezeichnen. Zur B estim 
mung der Verbrennlichkeit leiten  sie durch ein K oksbett 
einen Luftstrom , der so lange erhitzt wird, bis das 
unterste der im K oks steckenden Thermoelem ente durch einen

*) Fuel 7 (1928) S. 100/17.

Knick in der Erhitzungskurve den Beginn der Verbrennung 
anzeigt (Abb. 2). Bei jedem  Versuch soll man nach Angabe der 
Verfasser m indestens für zwei Elem ente einen übereinstim menden  
Temperaturhöchstwert erhalten; das Verhältnis Kohlensäure zu 
K ohlenoxyd soll ziemlich gleichm äßig bleiben. A ls Ergebnis ihrer 
Versuche erwähnen Braunholtz und seine M itarbeiter:
1. D ie Zündpunkte der K okse aus Kammeröfen liegen zwischen  

550 und 560 °; der Zündpunkt von K oks aus Bienenkorböfen  
liegt höher (610 °), der von aktivierter K ohle und Holzkohle 
tiefer (415 bzw. 250 °).

2. D ie m ittlere Höchsttem peratur liegt zwischen 1180 und 1290 0 
m it Ausnahme des Bienenkorbkokses, bei dem sie 1310 0 beträgt.

3. D ie Verbrennungsgase enthalten keinen freien Sauerstoff. 
D as Verhältnis Kohlensäure : K ohlenoxyd in denselben soll 
ein M aßstab für die Reaktionsfähigkeit sein, der jedoch infolge 
der bei den einzelnen Versuchen herrschenden unterschiedlichen  
Temperaturen nur als Vergleichs wert dienen kann.

4. D ie Verfasser glauben, durch Einteilung der K okse in solche 
ungefähr gleicher H öchsttemperaturen eine Beziehung zw i
schen der Verbrennungsgeschwindigkeit und der scheinbaren  
Porigkeit feststellen  zu können, die sie selbst erstaunlich finden  
und auf die Beschaffenheit der verkokten K ohle und die bei 
der Verkokung herrschenden Bedingungen zurückführen.

5. D ie als gute Hochofenkokse bekannten Proben weisen eine 
niedrige Reaktionsfähigkeit —  hohes Verhältnis K ohlensäure zu 
K ohlenoxyd —  auf, eine Feststellung, die sich m it der in Europa  
und in Amerika schon mehrfach ausgesprochenen Ansicht 
deckt, daß guter Hochofenkoks eine niedrige R eaktionsfähig
keit gegen Kohlensäure haben soll.
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Abbildung 2.
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Zusammenfassend kann man zu den vorliegenden U nter
suchungen über die Koksverbrennlichkeit sagen, daß die sehr 
geistreiche Versuchseinrichtung für den Hochöfner leider wenig  
brauchbare Ergebnisse liefern dürfte, weil die Erm ittlung der 
Reaktionsfähigkeit gegen Kohlensäure nur qualitativ  ist und die 
erm ittelte H öchsttemperatur keinen Maßstab für die Güte des 
K okses gibt.

W as die Brauchbarke;t  von  K oks für den Hochofenbetrieb  
in c h e m is c h e r  H in s i c h t  angeht, so ist nach A nsicht des 
Berichterstatters die ganze Frage durch die Arbeit von  
J . P . A r e n d  und J . W a g n e r 2) schon im  Jahre 1924 w eit
gehend geklärt worden, in der festgestellt wurde, daß schlechte  
Hochofenkokse eine größere Vergasung durch Kohlensäure 
erfahren als gute bei gleichen Temperaturen, und daß die Ver
brennungsgeschwindigkeit vor den Formen bei den dort herr
schenden Temperaturen von  rd. 1800° aus den gefundenen Ver
suchsergebnissen als fast unendlich groß gefolgert werden kann. 
Alle Verbrennlichkeitsbestimmungen bei tieferen Temperaturen 
sind für den Hochöfner wertlos und nach den zahlreichen G estell
untersuchungen der Amerikaner3) vielleicht sogar irreführend, 
da bei letzteren trotz verschiedener K oksgüte kein Unterschied  
in  der Tiefe der Verbrennungszone gefunden wurde. E s scheint 
also, daß die Unterschiede in  der Verbrennlichkeit der einzelnen  
K okssorten vor den Formen tatsächlich  so gering sind, daß sie 
ohne Einfluß auf den Ofengang sein dürften; diese Feststellung  
leuchtet um so eher ein, wenn man berücksichtigt, daß der aus 
den Formen ausgeblasene K oks nach dem  Erkalten an der Ober
fläche m it einer Schlackenschicht durchtränkt ist, wodurch etwa  
doch bestehende Verschiedenheiten in der im  Laboratorium zu

2) R ev. Met. 21 (1924) S. 585/99; vgl. St. u. E . 45 (1925)
S. 1855/6.

3) G. St. J . P e r r o t  u. S. P . K in n e y :  Trans. Am. Inst. Min. 
Met. Engs. 69 (1923) S. 571; vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 104/6.



W e s h a l b  v e r z ö g e r t  s i c h  

d i e  W i e d e r a u f n a h m e  d e r  A r b e i t ?
E i n e  E r k l ä r u n g  d e r  A r b e i t g e b e r .

D a s  U rteil d es  A r b e itsg e r ic h te s  z a  D u isb u rg  h atte  d ie  
R ech tsu n g ü ltig k e it  d e s  verb in d lich  erk lä rten  S ch ied s
sp r u c h e s  v o m  26- O k tob er d- J. fe s tg e ste llt .

D ie  A r b e i t n e h m e r  b eze ich n en  bekanntlich  d ie se s  
U rte il a ls  ein F eh lu rte il. S ie  h ab en  unter V erz ich t auf d ie  
nur B e sch leu n ig u n g  d e s  V erfah ren s m ö g lich e  S p r u n g r e v r  
stou  zu n äch st d as L a n d esa rb e itsg er ich t angerufen , som it  
<£e E n tsch eid u n g  durch d as R e ich sa rb e itsg er ich t erheblich  
h in a u sg esch o b e n .

W ie  auch  im m er d ie E n tsch eid u n g  d e s  L a n d esa rb e its
g e r ic h te s  und d es  R e ic h sa rb e itsg er ich tes  au sfa llen  m ag:  
d ie  A rb eitg eb er  v ertre ten  nach  w ie  vor die A uffassang. daß  
e s  sich  In dem  sch w eb en d e n  L ohakonB lkt led ig lich  um die  
L ösu n g  rein  w lrtsch aftfich er  F ragen  handelt.

A us d ie se r  G ru n d ein stellun g  h era u s haben sie  sich  —  
ohne d as ers tin sta n z lich e  U rteil a b zu w a rten  —  so fo rt zu 
V erstä n d ig u n g sv erh a n d lu n g en  b ere it erk lärt, a ls  R eg ieru n g s
p räsid en t B erg em a n n  a u s e ig en er  In itia tiv e  se in e  V erm itt
lu n g sa k tio n  aafnahm .

E s w a r  v o n  vorn h ere in  klar, daß d iese r  V erm ittlu n gs
v e r su c h  sich  se h r  sc h w ie r ig  g e s ta lte n  w ü rd e. N ach  v ie r 
tä g ig en . z w is c h e n  den  P a r te ien  g e tren n t gefü hrten  V er
hand lu n gen  k on n te  jed och  R eg ieru n g sp rä sid en t B ergem an a  
um v e r g a n g e n e n  F re ita g  a ls  E rgeb n is fe stste llen , daß die  
A rb e itg eb er  b ere it se ie n , im W e g e  der V erein b aru n g die  
b esteh en d en  S ch w ie r ig k e ite n  za  b ese itig en . D ie  A rb eit
neh m er konnten  sich  b is zu  d iesem  Z eitpunkt noch  l ic h t  
M tsch ließ eu . v o n  dem  S ch ied ssp ru ch  ab zu geh en .

D er  n ä ch ste  T a g  füh rte  ers tm a lig  b eid e  P a rte ien  zu g e -  
« e i n s a m e n  V e r h a n d l u n g e n  zu sam m en . W e m  
R eg ieru n g sp rä sid en t B erg em a n n  a ls  E rgeb n is d iese r  P ar-  
te iv erh a n d lu n g en  im  a llse it ig e n  E in v erstä n d n is der O effen t-  
tich k e it S a m sta g  abend  m itte ilen  konnte, daß e in e  V erstän 
d igu n g sg ru n d la g e  gefu nd en  se i. so  m ußte in a llen  K reisen  
m it R ech t ein  b a ld ig es  E nde d es  L oh n k on flik tes and eine  
O efinu n g der B e tr ieb e  e r w a r te t  w erd en - U eb er  den

V e r l a u f  

d e r  g e m e i n s a m e n  P a r t e l v e r h a n d i u n g e «

am  S a m sta g  ist fo lg e n d e s  zn  b erich ten :

D ie  auf V o rsch la g  d es  R eg ieru n g sp rä sid en ten  g eb ild ete  
k le in e  V erb an d ]un gsk om m iss cm. d ie v o n  G ew erk sch a fts-  
«e;te  en tsp rech en d  der W ich tig k e it  d er  V erhandlungen  m it 
e r s t e n  V ertretern  b e se tz t  w u rd e , w a r  sic h  im  L au ie  
d e s  T a g e s  über F orm  und Inhalt e in er  ab zu sch iieß en d en  
V erein b aru n g g ru n d sätz lich  e in ig  g ew o r d e n . S ch on  b is  
«um  M ittag  h errsch te  unter den  P a rte ien  v ö l l i g e s  
E i n v e r s t ä n d n i s  d arü b er, daß d er R e c h tss tr e it  über  
d en  S ch ied ssp ru ch  nur n och  w e g e n  d er G ru n d sätz lich k eit 
d er  R ech tsfra g en  d u rch g efü h rt a n d ererse its  ab er  unbe
sc h a d e t  d es A u sg a n g s d es  G erich tsv erfa h ren s e in e end
g ü ltig e  R eg e lu n g  d er L ohn- und A rb eitsze itfra g en  je tz t  
so fo r t  getro ffen  w e r d e n  so llte . D em en tsp rech en d  haben  d ie  
Ju risten  b e id er  P a rte ien  am  S a m sta g n a ch m itta g  e in stim m ig  
d er  V erh a n d lu n gsk om m ission  fo lg en d en  V o r s c h l a g  
u n terb re ite t: ..B e id e  P a rte ien  s n d  sioh  darüber ein ig , 

daß w e g e n  der g ru n d sätz lich en  B e d eu tu n g  der im  U rteil 
d es D u isb u rg er  A rb e itsg er ic h tes  v o m  12. N o v em b er  en t
sc h ie d e n e n  R ech tsfra g en  ein  In teresse  daran b esteh t, d iesen  
R e c h tss tr e it  b is zur le tz te n  In stan z durchzuführen . A n d erer
s e its  erk en n en  b e id e  P a r te ie n  am daß f ü r  d i e  W i e d e r 
a u f n a h m e  d e r  A r b e i t  s c h o n  j e t z t  k l a r e  V e r 
k ä l t n i s s e  g e s c h a f f e n  w e r d e n  m ü s s e n  “

A u f  d e r  G r u n d l a g e  u n d  i m  R a h m e n  d i e s e r  
O e b e r e i n k u n f t  w u r d e n  d i e  w e i t e r e n  P a r 
l e  i v  e  r h a n  d 1 u n g  e n a m  g l e i c h e n  T a g e  f o r t 
g e f ü h r t .  M an fand im b e i d e r s e i t i g e n  E i n v e r 
s t ä n d n i s  e in e  L o h n rege ;n n g  iü r  d ie  Z eit b i S -zum  rech ts
k rä ftigen  A bschluß  d e s  V erfa h ren s w ie  au ch  für die Z eit 
n a c h  d er  rech tsk rä ftig en  E n tsch eid u n g . B e so n d e r s  er
freu lich  w a r  d ab ei, daß A r t  u n d  A u s m a ß  d e r  L o h n 
f e s t s e t z u n g  f ü r  d i e  Z e i t  n a c h  d e r  r e c h t s 
k r ä f t i g e n  E n t s c h e i d u n g  s i c h  i m  w e s e n t 
l i c h e n  e i n e m  v o n  d e n  d r e i  G e w e r k s c h a f t s 
v e r t r e t e r n  u n t e r b r e i t e t e n  G e g e n v o r s c h l a g  
a n p i B t e n .

N ach d em  so  in en g er  A nlehnung an d ie V o rsch lä g e  
der G ew erk sch a ften  e in e L o h n reg e la n g  e in stim m ig  form u
liert w a r . trat m an in d ie  B e r a te n ?  der A r b e i t s x e i f r -  
f r a g e  m it dem  E rgeb n is ein . daß v o n  den  A rb eitg eb er«  
in g e w is se m  U m fang A rb eitsze itv erk ü rzu n g en  z u g esta n d e«  
w urden .

D ie V ertreter  der G ew erk sch a ften  erk lä rte« , d ie s e  
gefu nd en e G rundlage in der L o h s- and A rb eitsze itfra g e  se i  
ein  brauchbares VerhaacflungsergeboL s: s ie  w u rd e«  sieb
p ersönlich  dafür ei « se tz e « . Von b eso n d erer  B ed eu tu n g  ist  
die T a tsa ch e , daß (fieses E rgeb n is oh n e jed e M itw irkung  
d es n eu tra le«  V erm ittlers in an m itte lb arer  fre ier  V e r s tä a -  
dlgung zw isch en  den P arte i zer trete* «  der V tr k i a J h « q -  
kom nsission e r z ie h  w u rd e.

D a s b efr ied igen d e , in zw isc h e n  schriftlich  form u lierte  
E rgeb nis der la n g w ier ig en  K om raission sverh an d laag  w u rd e  
dem  P räsid en ten  B e rgem an n  ü b ergeb en . U n ter  se in em  
V orsitz  fand  dann ein e S ch icß v erh a n d iu n g  sta tt, n ach d em  
die P arte ien  d ie e in g e tre ten e  P a u se  dazu b en u tzt h a tte« , 
ihre F reunde v o n  den  V erhandlungen  In K enntnis r«  
se tz e n . In d ieser  Sch lu ßsitzun g  w u rd e über d as erz ie lt«  
E rgebnis a llse itig  G enugtuung geäu ß ert. R egierangspräsö»  
d ent B ergem an n  üb ergab  darauf der P r e s s e  am  S a m sta g  
ab en d  u n t e r  Z u s t i m m u n g  b e i d e r  P a r t e i e n  d ie  
bek an n te E rklärung. M it R ü ck sich t auf d ie v o r g e sc h r itte n «  
Z eit b ean tragten  d ie G ew er k sc h a ftsv e r tr e te r  am M ontag
vorm itta g  in einem  e tw a s  erw e iter ten  K reise zur U e b e r -  
prüfuag d es V erh a n d lu n g serg eb n isses e in e  z w e ite  L esu n g  
d e s  E n tw u rfs der V erein b aru n g. A lle Y erh a n d tsa g ste fl-  
nehm er standen  z w e ife llo s  unter dem  E indruck, daß am  
M ontag d ie im G rundsatz v o n  beid en  P a rte ien  g eb illig te  
V ereinbarung o h n e w e se n tlic h e  A ecd eru n g en  en d gü ltig  ab
g e sc h lo sse n  w erd en  w ü rd e  und dam it der S tr e it  b een d et se i.

W ider a lles  E rw arten  w u rd e in der am  M om tagm orge«  
1« dem  v o r g e se h e n e n  g rö ß ere«  K reis gem ein sa m  fort«  
geh ih rten  V erhandlung d a s b ish erige  E rgeb n is d er V er-  
h an d lu n gsk om m issioa  v o a  den G ew erk sch a ften  v ö flig  d es
avou iert. D ie n e«  h in zu g ezo g en eu  G ew e r k sc h a ftsv e r tr e te r  
erk lärten , daß sie  sich  in keiner W e is e  das V erhandhrngs- 
ergeb n is vom  S a m sta g  abend zu e ig en  m ach e«  könnte«. 
S ie  m üßten v ie lm eh r  darauf b esteh en , b is  zu r  R ech tsk ra ft  
d es U rte ils  led ig lich  ein  P ro v iso r iu m  zu schaffen , und je  
n ach  dem  A u sgan g  d es  R e c h tss tr e its  d en  S ch ied ssp ru ch  
durchzuruhren o d er  ab er  in ern eu te  V erh an d lu n gen  etn zu -  
tr e te c . D am it w u rd e der a a  S a m sta g  m ühsam  gefu nd en e  
en d gü ltige  W e g  zu ein er gru n d sätzfichen  L ösu n g und d as  
k lare E rgeb n is der V erhandlungen  von  den  G e w e r k sc h a lte «  
v ö llig  p re isg eg eb en .

M an stand  som it nach  se ch stä g ig en  E iaigungsV erhand
lungen  w ied eru m  am  A u sgan gsp u nk t d es S tr e ite s  

und man darf d ie  b erech tig te  F ra g e  ste llen , w ie  b e i so lc h e n  
V erh an d lu n gsm eth od en  der G ew erk sch a ften  überhaupt e in e  
E inigung herbeigerührt w erd en  kann. D ie b egrü n d ete  
H offnung, sch o n  am  M on tag  zu  ein er V erein b aru n g, e in er  
en d gü ltigen  B e ileg u n g  d e s  S tr e ite s  und e in er  b a ld igen  A uf
h eb u n g  d er A u ssp erru n g zu  k om m en , w a r  dam it g e 
sc h e ite r t . D i e  V e r h a n d l u n g e n  m a ß t e n  a u f  
G r u n d  d e r  w i d e r s p r u c h s v o l l e n  H a l t u n g  
d e r  G e w e r k s c h a f t e n  u n t e r b r o c h e n  w e r d e « .  
W ie  R eg ieru n g sp r ä sid en t B e rg em a n n  der P r e s s e  b e r e its  
m itg ete fit  hat. w e r d e n  d ie  V er tre ter  der G e w erk sch a fte*  
an ih re M itg lied er  h eran treten , um  sich  n eu e W eisu n g en  xm 
holen .

D ie  A rb e itg eb er  h a lten  s ic h  für v erp flich te t , d iesen  b is
h erigen  V erlau f d er V erh an d lu n gen  d er  le tz te n  W o c h e  der  
O effen tllch k eit zu  u n terbreiten , um k larxu ste llen . daß di«  
p lö tz lich e  V erz ö g eru n g  d er W ied era u fn a h m e d er  A rb eit, 
d ie  am  S a m sta g a b e n d  nach  A uffassu n g  b e id er  P a rte ien  ia  
nah er A u ssich t stan d , led ig lich  darauf b eru h t, daß d ie  
G e w e r k s c h a f t e n  d a s  g e m e i n s a m  g e f u n d e n e  
E r g e b n i s  d e r  V e r h a n d l u n g e n  e i n f a c h  b e i 
s e i t e  g e s c h o b e n  h a b e n .  O b ta k tisc h e  G e s ic h ts 
punkte o d er  so n s tig e  E in w irk u n gen  den  u n erk lärlich e«  
U m sch w u n g  in d er H altung d er G e w e r k sc h a fte n  h erb e i
führten . m ag d a h in g e ste llt  b le ib en . W i e  w o l l e n  n n t e r  
s o l c h e n  U m s t ä n d e n  d i e  G e w e r k s c h a f t e «  
e i n e  w e i t e r e  F o r t f ü h r u n g  d e s  K a m p f e s  m i t  
a l l  s e i n e n  s c h w e r e «  w i r t s c h a f t l i c h e «  F o l 
g e n  T e r * » i w » F i e * ?
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bestimmenden Verbrennlichkeit bei der Erprobung im Hochofen  
sicher fast vollkommen ausgeglichen werden.

Ans den W erten für die wahren und scheinbaren spezifischen 
Gewichte und Porigkeiten und den „geschlossenen Porenraum  
konnten keine besonders erwähnenswerten Beziehungen abge
leitet werden. Mit „geschlossenen Porenraum“ bezeichnen Braun- 
holtz und seine Mitarbeiter den Porenraum, der durch Kochen 
in W asser nicht gefüllt wird und der sich aus dem Unterschied 
der wahren und der scheinbaren Porigkeit errechnen läßt. Die 
scheinbaren spezifischen Gewichte wurden durch K ochen im  
Wasser bestimmt, nachdem Vergleichsversuche m it der Bestim 
mungsweise durch Evakuieren keine die Fehler der Versuchs- 
einriehtung überschreitenden Unterschiede ergaben. D ie wahren 
spezifischen Gewichte wurden m it Hilfe des Pyknom eters er
m ittelt. Versuche m it verschiedener Siebfeinheit zeigten a ll
gemein ein Anwachsen des wahren spezifischen Gewichtes und des 
Aschengehaltes mit der Feinheit, wobei Zerkleinerung mit Mörser 
und Reiber aus Porzellan günstigere Aschengehalte ergab als die 
in Zerkleinerungseinrichtungen aus Eisen.

Von größerer Bedeutung ist die Untersuchung der W a ss e r  - 
a u fn a h m e  der einzelnen Kokssorten. Hierfür wurden die 
gleichen Proben wie für die Bestimmung des scheinbaren spezi
fischen Gewichtes benutzt, die in ihrer Länge eine halbe Kammer- 
breite umfaßten und ungefähr gleiche Querschnitte aufwiesen. 
Sie wurden zunächst auf konstantes Gewicht gebracht und dann  
vollkommen in kaltes W asser eingetaucht und in regelmäßigen 
Zeitabschnitten über 24 h gewogen. Jede Kokssorte w eist 
nach Angabe von Braunholtz, Briscoe und N ave für die 
einzelnen Stücke Unterschiede in der in den ersten 2 h 
aufgenommenen Wassermenge auf, die Zunahme je h von da 
ab soll jedoch für alle Stücke einer Sorte gleich sein. E in klarer 
Zusammenhang m it der Porigkeit und der Sturzfestigkeit besteht 
nicht. D ie Verfasser glauben, daß die Aufnahmefähigkeit eines 
Kokses für Wasser von seiner Zellenausbildung abhängt, daneben 
soll noch die Stückgröße und der Umfang der Rißbildung von  
großem Einfluß sein. Die höhere Wasseraufnahme von schlechten  
Koksen soll hauptsächlich auf größere Rissigkeit und kleinere 
Stückgröße zurüekzuführen sein, wodurch dem W asser eine 
größere Oberfläche geboten wird.

Schliffbilder, bei denen die Schnittfläche poliert und die 
Risse m it Gips ausgefüllt wurden, lassen Art und Umfang der 
Rißbildung und die Zellenform der verschiedenen Sorten gut 
erkennen. Aus einigen Röntgenbildern kann man die Verteilung 
der mineralischen Bestandteile (Asche) der Kokse erkennen; 
praktische Schlüsse lassen sich aus den Röntgenuntersuchungen 
bis jetzt noch nicht ziehen.

Schließlich wird noch eine Verkokungsprobe besprochen, 
die zwischen dem Laboratoriumsversuch und dem technischen 
Großversuch liegen soll. Sie besteht darin, daß man die auf 
ihre Verkokungseigenschaften zu untersuchende Kohle in H olz
oder Eisenkasten paekt, diese gemeinsam m it der Beschickung in  
den Koksofen aufgibt und den Koks nach dem Löschen des K oks
kuchens aus denselben herausholt und begutachtet. Zur U nter
suchung der Brauchbarkeit dieser Probe wurde K ohle in Eisen
kasten von 530 mm Höhe und 350 mm Durchmesser m it durch- 
lochtem  Deckel gepackt und 1800 bis 2100 mm von der Tür 
entfernt auf die Sohle von Kammern gestellt, die m it derselben 
Kohle beschickt wurden. D ie Sturzproben des K astenkokses 
zeigten eine gute Uebereinstimmung m it denen des Ofenkokses. 
Eine weitere Untersuchung der so erhaltenen Koksproben auf 
ihre sonstigen Eigenschaften im Vergleich m it dem Koks der 
zugehörigen Oefen ist noch in Arbeit. Die Kastenprobe scheint 
also, was die Stückfestigkeit angeht, brauchbare Ergebnisse 
zu liefern.

Braunholtz, N ave und Briscoe betonen, daß ihre Arbeit nur 
der Anfang einer größeren und umfassenderen Untersuchung sei. 
Aus diesem Grunde ist ein abschließendes U rteil über die vorliegen
den Ergebnisse nicht möglich. E s ist zu hoffen, daß durch die 
weiteren Versuche die aufgezeigten Lücken geschlossen werden 
und der Hochöfner endlich in den Stand gesetzt wird, seine A n
forderungen an den Koks der Kokerei an Hand nicht zu um ständ
licher Versuehseinrichtungen übermitteln zu können.

R . Hahn.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
N e u e s  R ö h r e n w a lz w e r k .

In  dem Marylandwerk der Bethlehem  Steel Co. zu Sparrows 
Point wurde eine neue W alzwerksanlage für stum pf und überlappt 
geschweißte Röhren in Betrieb genommen, die von G. A. R i-  
c h a r d so n  beschrieben wird2) und für die H erstellung von Röhren

')  Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1513/4.
2) Iron Age 121 (1928) S. 1084/9.

von 10 bis 406 mm äußerem Durchmesser in großen Mengen 
eingerichtet wurde.

Die Röhrenstreifen kommen von den kontinuierlichen Straßen 
auf W agen an und werden durch zwei 10-t-Krane auf dem 50 000  
bis 60 000 t  fassenden Streifenlager abgeladen; die gleichen Krane 
bringen sie auch zu den Scheren, die auf dem Streifenlager vor 
den Oefen stehen.

Aus Abb. 1 ist  der Grundriß der Anlage zu ersehen. In  
fünf gleichlaufenden H allen I  bis V sind die W alzwerksanlagen 
m it Zubehör, und in zwei dazu querlaufenden H allen V I und VII 
das Streifen- und Röhrenlager angeordnet. Seitlich davon steht 
die Gaserzeugeranlage m it sieben Gaserzeugern, von denen jeder 
1,6 t  Kohlen je h vergasen kann; das Gas verläßt die Anlage m it 
etwa 650 bis 760° und geht nach Abseheidung des Staubes zu 
den Oefen.

In  der H alle I  sind die beiden genau gleichen W alzwerke für 
stum pf geschweißte Röhren von  10 bis 76,2 mm äußerem Durch
messer angeordnet. Die Krane bringen die Streifen zu den Scheren, 
wo die Enden angespitzt und vorgerundet werden; dann werden 
die Streifen auf die fahrbare Einsetzmaschine gelegt, die sie durch 
Magnete in den W ärmofen befördert, wo sie auf Sohweißhitze 
gebracht, danach auf einer Zangen-Rohrziehbank in üblicher 
W eise durch einen Ziehtrichter gezogen und zum  rohen Rohr 
geschweißt werden. Hierauf gelangt das Rohr durch eine Rinne 
in  das erste Maßwalzwerk, von  da auf ein kurzes Warmlager, wo 
es auf Dunkelrothitze abkühlt; dann geht es durch das zweite 
Maßwalzwerk, wo es seinen handelsüblichen äußeren Durchmesser 
erhält, und weiter auf das mechanische K ühlbett. Von hier 
komm t es zwischen zwei rasch laufende Sägen, die die Enden  
abschneiden. Hierauf geht das Rohr zu einer Maschine, wo der 
Sägebart durch Aufreiben und Bearbeiten der Sägefläohe entfernt 
wird, und dann durch selbsttätige Richtmaschinen, die es genau 
richten, gleichzeitig die äußere Oberfläche glätten und von an
haftendem  Zunder befreien.

Jedes Rohr wird dann auf Oberflächenfehler, aufgeplatzte 
Enden, unvollkommene Schweißung, Geradheit usw. nachge
sehen und hierauf durch Druckwasser von etwa 53 at auf seine 
D ichtheit geprüft; hierzu dienen zwei Prüfmaschinen für jedes 
W alzwerk. Durch vier Uebersetzer ist es möglich, den W asser
druck höher oder niedriger als 53 at zu halten. Hierauf gehen die 
Röhren zu zwei selbsttätigen sechsspindeligen Gewindeschneid
maschinen für Röhren von 10 bis 51 mm <)>, während die Röhren 
von 63,5 bis 76,2 mm (j> auf Gewindeschneidmaschinen m it 
Fräsern bearbeitet werden; danach werden die Röhren nochmals 
nachgesehen, gehen weiter zu Maschinen, wo sie m it einer Muffe 
versehen werden, und kommen dann zu Maschinen, die ihnen  
durch Bespritzen m it Oel einen Ueberzug geben, um sie vor R ost 
zu schützen. Hierauf gelangen sie zu einem Meßtisch, wo die 
Länge festgestellt, die Rohre von 10 bis 38 mm ({) gebündelt und  
die Bündel m it Anhängezettel versehen werden, während dies bei 
den größeren Röhren nicht geschieht, auf die die Länge aufge
schlagen wird. Dann werden sie entweder zum Versand verladen 
oder gehen ins Lager, wobei kleine elektrisch betriebene Karren 
benutzt werden. Das Lager faßt bis zu 25 000 t  Röhren und 
wird von zwei elektrischen Kranen bedient; um die Röhren 
gerade und frei von  Beschädigungen zu erhalten, werden sie so 
gestapelt, daß die Rohrlagen durch quergelegte Bretter getrennt 
werden.

Die Verzinkerei in einem  Teile der zweiten Halle enthält 
zwei Beiztröge für Schwefelsäure, einen Spültrog, einen Beiztrog 
für Salzsäure, m it Abgas geheizte Trockenplatten und einen 
Verzinkungsofen, ferner die nötigen geneigten Ablaufgestelle 
und K ühlbetten. Jedes Rohr wird nach dem Verzinken zwischen 
Stahlbürsten hindurchgezogen, so daß es von außen glatt und 
glänzend wird. Auf dem Ablaufgestell läuft das überschüssige 
Zink ab, außerdem wird das Innere des Rohres durch Druckluft 
ausgeblasen und von überschüssigem Zink gereinigt, worauf es 
auf dem K ühlbett langsam abkühlen kann; dabei bekommt das 
Aeußere einen schöneren Glanz, als wenn es in W asser getaucht 
würde. Dann wird es nachgesehen, das Gewinde angebracht und 
genau so weiterbehandelt wie die unverzinkten Röliren, wobei 
aber der Oelüberzug wegfällt.

Die beiden H allen IV  und V enthalten die zwei bis auf 
bestimmte Teile genau gleichen W alzwerksanlagen für überlappt 
geschweißte Rohre von 51 bis 203 und von 152 bis 406 mm äußerem 
Durchmesser. Mit H ilfe einer vor dem W ärmofen quer laufenden 
Einsetzmaschine werden die vorher abgewogenen und vom Strei
fenlagerkran darauf gelegten Streifen in den Ofen eingesetzt, der 
sie nur so w eit anwärmt, daß sie angeschärft und vorgerundet 
werden können. Hierauf werden sie ausgestoßen und treten in 
die elektrisch angetriebenen Anschärfwalzen ein, die so ange
ordnet sind, daß sie auf der ganzen Breite des Ofens an seiner
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Austrittsseite von  der einen zur anderen Seite geschoben werden 
können. Der Streifen geht dann über einen Rollgang und K etten 
schlepper zur Ziehbank, wo er vor dem  Schweißen durch die 
Rundtrichter hindurchgezogen wird; Schlepper bringen den vor- 
gerollten Streifen dann zu den fahrbaren Einsetzmaschinen, die 
ihn in den heißesten Teil der Schweißöfen bringen; diese haben  
zwei Schweißrinnen, die in gleichem  Abstand von der M itte des 
Ofens liegen, und die dazu dienen, das schweißwarme vorge
bogene Rohr aus dem Ofen zu bringen. D as Schweißen geschieht 
im Sehweißwalzwerk, das durch einen 400-PS-M otor angetrieben 
wird. Dieses kann von den beiden Schweißrinnen hin- und her
gefahren werden. D ie Stopfenstangen werden durch eine doppelte 
Ziehvorrichtung gesteuert.

Dann gehen die Rohre zweimal durch je ein Maßwalzwerk 
und je eine Schrägwalzenrichtmaschine. N ach dem Schweißen 
kommt das Rohr zum  ersten Maßwalzwerk, dann zum  ersten 
Schrägwalzwerk, wo es gerichtet wird, und gelangt auf ein kurzes 
W armbett, auf dem seine Temperatur durch wechselnde Vorschub

geschwindigkeit so geregelt wird, daß es dunkelrot in das zweite 
Maßwalzwerk geht, um  dort den genauen Durchmesser und 
die vollkomm ene Rundung zu erhalten. Dann wird es im  zweiten  
Schrägwalzwerk nochmals gerichtet und nach dem Abkühlen 
auf einem  G estell nachgesehen und gewogen; hierauf geht es 
zu den K altrichtm aschinen, die in einer R ichtung m it den vor
genannten W alzwerken stehen, was eine einzigartige Anordnung 
bei dieser Neuanlage ist. D ie Röhren werden darauf in den 
Abstechbänken von  den Enden befreit; es sind zwei Paar dieser 
Maschinen m it je zwei Abstechvorrichtungen vorhanden. Hierbei 
werden die Rohrendenflächen geglättet und aufgerieben, die 
Kanten abgeschrägt und abgerundet, so daß die Rohrenden  
genau und rund für die nachfolgenden üblichen Gewindeschneid
maschinen bleiben, auf denen nur das Gewinde geschnitten wird. 
Ueberall werden zwischen den einzelnen Arbeitsvorgängen R oll- 
gänge zur Beförderung der Röhren verwendet. D ie fertigen R öh
ren werden eingehend auf etwaige Fehler nachgesehen, dann 
die Muffen durch Maschinen angeschraubt und die Röhren durch 
Druckwasser geprüft und wieder nachgesehen, worauf sie ms 
Lager komm en oder versandt werden, nachdem sie einzeln ge
wogen wurden, wobei die üblichen Abweichungen nicht über
schritten werden dürfen. D as Gewicht je Meter, das Gesamtge

wicht jedes Rohres und seine Länge werden auf das Rohr aufge
schlagen. Auch werden die Rohre in ähnlicher W eise w ie die  
stum pf geschweißten m it einem  Oelüberzng versehen.

W enn man bedenkt, daß in  dem letzten  Jahrzehnt in Europa  
und namentlich in Deutschland die Erzeugung der geschweißten  
Rohre sehr auf K osten der nahtlosen Rohrerzeugung zurück
gegangen ist, so daß jetzt in Deutschland von  der gesam ten W alz
rohrerzeugung etw a 20 % auf geschweißte und 80 % auf nahtlose 
Rohre entfallen, während es sich in Amerika ungefähr umgekehrt 
verhält (80 % geschweißte und 20 % nahtlose), so w ill es einem  
verwunderlich erscheinen, daß man jetzt noch in  Amerika ein so 
großes Werk für geschweißte Rohre gebaut hat. E s m ag sein, daß  
man bei der Errichtung dieses Werkes in der Nähe des Atlantischen  
Ozeans hauptsächlich an die Ausfuhr gedacht hat, für die bekannt
lich die Werke in der Pittsburgher und Chieagoer Gegend nicht 
besonders günstig liegen. Immerhin drängt sich einem beim Ver
gleich der amerikanischen Rührenindustrip m it der deutschen die 
Frage auf, woher es kommt, daß heute in Deutschland vorwiegend

nahtlose und in Amerika vor
wiegend geschweißte Röhren er
zeugt werden. D iese Frage läßt  
sich erschöpfend nicht m it kurzen 
Sätzen beantworten, weil für die  
fragliche Erscheinung eine An
zahl von Gründen maßgebend  
sind, die hier nicht alle angeführt, 
und erläutert werden können. An  
dieser Stelle soll nur einer der 
wesentlichen Gründe für die ver
schiedene Entwicklung, welche 
die Röhrenindustrie in  Deutsch
land und Amerika genommen hat, 
angeführt werden.

Durch die riesenhafte E nt
wicklung der Städte in den Ver
einigten Staaten ist der Bedarf 
an geschweißten Rohren, oder 
besser gesagt, an solchen R oh
ren, die nicht unbedingt nahtlos 
sein müssen, ungeheuer gestiegen. 
Hierzu gehören nicht nur allein 
die Gas- und Wasserrohre für die 
Hausleitungen, sondern auch 
die Schutzrohre für elektrische 
Leitungen, die in Amerika fast 
genau so wie Gasrohre ausge
bildet sind. Aber auch die Oel- 
industrie, die bekanntlich einen  
großen Teil der gesamten am e
rikanischen Rohrerzeugung ver
schlingt, braucht vorwiegend  
geschweißte (überlappte) Rohre 
für die Bohr- und Leitungs
rohre. Erst in  den letzten Jahren  
ist man namentlich wegen der 
größeren Tiefe der Bohrlöcher 
immer mehr zur Verwendung 
von nahtlosen Rohren überge
gangen. In  Deutschland hat m an  
seit Jahren nur noch nahtlose 

Bohr- und Oelleitungsrohre hergestellt, die vorwiegend für die 
russische, polnische, rumänische und persische Oelindustrie be
stim m t waren und von dieser auch nur nahtlos verlangt wurden. 
Ein  großer Teil der nahtlosen Rohrerzeugung in Deutschland en t
fä llt auf die sogenannten Stahlmuffenrohre für unterirdische Gas- 
und W asserleitungen, die in  den letzten Jahren immer mehr die 
Gußrohre zurückgedrängt haben, während diese in Amerika ver
hältnismäßig mehr verwandt werden. D ie Stahlmuffenrohre 
werden von  den Abnehmern nur nahtlos verlangt. Rechnet m an  
dazu diejenigen Rohrsorten, die nahtlos sein m üssen, w ie S iede-, 
Rauch- und Ueberhitzerrohre für Dam pfkessel, Hochdruck
leitungen für Dampf- und Preßluft, Preßwasserleitungen usw ., die 
alle bei uns im Verhältnis zum Gesamt-Rohrbedarf eine größere 
Menge ausmachen als in Amerika, so ergibt sich, daß der natürliche  
Bedarf unseres Landes und unserer Ausfuhr vorwiegend in  naht
losen Rohren besteht. Geschweißte Rohre werden bei uns nur noch 
für Gas- und W asserleitungen im  Hause verw endet, und dafür 
kommen nur die sogenannten stumpfgeschweißten Gasrohre in  
Frage. Der Inlandsbedarf an diesen Rohren ist im  Verhältnis zum  
Gesamt-Rohrbedarf so gering, daß ein großer Teil der Erzeugung  
Deutschlands noch ausgeführt wird. D ie Erzeugung von  über
lappt geschweißten Rohren ist in  Deutschland schon seit einigen

/ >i//rjpe/7/7at/s
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Abbildung 1. Grundriß des Böhrenwalzwerkes.
1 =  Böhrenstreifenlager. 2 =  Walzwerk Nr. 1 und 2 für stumpf geschweißte 
Böhren. 3 =  Einschienen-Hängebahn. 4 =  Oellager. 5 =  Werkstätte. 6 =  Werk- 
zengraum. 7 =  Schmiede. 8a und b =  Walzwerk Nr. 1 und 2 für überlappt 

geschweißte Bohre.
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Jahren ganz eingestellt worden, und man stellt die früher in dieser 
Ausführung üblichen Rohrsorten nur noch nahtlos her. So erklärt 
es sich denn, daß wegen des verschiedenen Bedarfes die deutsche 
Röhrenindustrie vorwiegend nahtlose und die amerikanische 
Röhrenindustrie vorwiegend geschweißte Rohre erzeugt.

2)ipl.=3tig. H . F ey.

Negative oder umgekehrte Seigerung und heller Seigerungskern.
Mit zwei besonderen Seigerungserscheinungen befaßt sich L. P ic h a r d 1), und zwar gelten seine ziemlich allgemein gehaltenen  

Ausführungen in erster Linie für den besonderen Fall der Seigerung 
in  Schienenstahl. Bei der Beobachtung makroskopischer Aetz- 
proben aus diesem Stahl ist klar zu unterscheiden zwischen um 
gekehrter Seigerung und dem hellen oder weißen Fleck im inner
sten Kern der Proben. Umgekehrte Seigerung kennzeichnet sich 
durch eine ziemlich gleichmäßige Abnahme der Dunkelung im  
Jodätzbild vom Rand zum Kern der Proben. Sie ist in der Regel 
auf die untere Blockhälfte beschränkt. Schienen m it dieser E r
scheinung dürfen daher als Stücke aus dem Blockfuß angesprochen 
werden2). Der helle Seigerungskern dagegen findet sich nur bei 
Schienen aus dem Blockkopf. Diese Erscheinung ist gekennzeich
net durch mehrere scharf ausgeprägte konzentrische Seigerungs- 
bereiche. Der innerste, sehr helle, in  Abb. 1 und 2 m it D  
bezeichnete Bereich wird von einem scharf ausgeprägten und sehr 
dunklen Bereich C umgeben.

Zahlentafel 1. S p e z i f i s c h e r  K r a f tb e d a r f  d e r  A n la g e  b e i  
e in e r  B e la s t u n g  m it  40 000 nm3 f e u c h t e n  G a se s  j e  h.

Abbildung X. 
Makrodendriten.

Abbildung 2. 
Mikrodendriten.

Der Verfasser beschäftigt sich in allgemeinen Ausführungen 
m it der Entstehungsursache des hellen Seigerungskernes. Er 
geht aus von den beiden ganz verschiedenen Formen der schaligen 
und der dendritischen Seigerung, betrachtet bei letzterer die 
W irkung der Auskristallisation reinerer Dendriten aus der er
starrenden unbewegten Schmelze sowie der Schmelzpunktsände
rungen in der Restschmelze, der Diffusionsvorgänge zwischen 
K ristalliten und Schmelze und der Unterkühlungserscheinungen 
im zuletzt noch flüssigen Kern des Gußblockes und entwickelt 
aus den Beziehungen der Temperaturen in den verschiedenen 
Bereichen des Gußblockes zu den jeweiligen Erstarrungstempe
raturen der Schmelze eine Erklärung der gekennzeichneten Seige- 
rungserscheinung. A ls einen Mangel empfindet man es, daß diese 
Darlegungen im wesentlichen an Seigerungsbilder von  ausge
walzten Profilen anknüpfen, in denen doch, beispielsweise schon 
durch Verschweißung vorhanden gewesener Hohlräume, das Bild  
der ursprünglichen Erstarrungsvorgänge stark verwischt wurde. 
Nach den Ausführungen über Unterkühlungserscheinungen in der 
völlig unbewegten Schmelze muß man annehmen, daß der Ver
fasser völlig beruhigten, ohne jede Gasentwicklung erstarrenden 
Schienenstahl im Auge hat. Auf der anderen Seite muß jedoch 
bemerkt werden, daß die Erscheinung des hellen Seigerungskernes 
wohl noch häufiger in unsilizierten Schienenstählen oder solchen 
m it einem ganz geringen Silizium gehalt beobachtet werden kann 
als bei Schienenstahl, der m it einem höheren Silizium gehalt ver
gossen wurde. Dem Verfasser ist darin beizupflichten, daß die 
Erscheinung des hellen Seigerungskernes an sich nicht das K enn
zeichen einer schlechten Beschaffenheit der untersuchten Schiene 
sein  kann, sondern daß es von Fall zu Fall auf die Stärke und 
besondere Ausbildungsform der ganzen Seigerung ankommt.

Hamborn. H . M eyer.

Abnahmeversuche an einer Trockengasreinigungsanlage.
Auf der H ütte Terres-Rouges des Arbed-Konzerns in Esch  

(A lzette) ist eine Gasreinigungsanlage, Bauart Halberg-Beth, in  
Betrieb genommen worden, die für eine Stundenleistung von  
240 000 nm3 feuchten Gases vorgesehen ist; sie besteht aus sechs 
Filtergruppen, von denen vier seit Juli 1927 in Tätigkeit sind.

J) Genie civil 92 (1928) S. 132/4.
2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 508.

Fall 1 o

StatischerDruck am Filtereintritt mmW . - S. 128 o
F ilte r w id e r s ta n d ............................ „ 140 140
Vom  Ventilator zu bew ältigen . ,, 12 140
Zu erzeugender statischer Druck ,, 330 200

K r a f tb e d a r f  für:
F ilter widerstand . . . .  kW h/103 nm 3 0,08 0,89
A n sa u g e le itu n g ................  ,, 0,11 0,11
Drucksteigerung und B e 

schleunigung . . . .  ,, 2,30 1,49
A b rein ig u n g .......................  ,, 0,16 0,16
Verteiler und Förder

schnecke .......................  ,, 0,05 0,05

Insgesam t kW h/103 nm3 2,70 2,70

G ewährleistet wurde ein Staubgehalt des feuchten Reingases von  
0,015 bis 0,02 g /nm 3; für die Abnahme wurden an Filtergruppe 1 
fünf Versuche jeweils m it steigender Belastung ausgeführt, und  
zwar m it 14 400, 27 100, 32 200, 38 100 und 41 000 nm3/h  (feucht); 
über die Ergebnisse berichtet M. S t e i f e s 1).

Der erreichte R e in h e i t s g r a d  ist schaubildlich in Abb. 1 
wiedergegeben. Abb. 2 zeig t die Zunahme des reinen Filterwider
standes für den zur Verwendung gekom menen Stoff. Daß dieser

Abbildung 1. 
Abhängigkeit des 
E ei ui gungsgra des 

der Anlage 
von der 

Belastung.

0  70 00  3 0  00 0 0
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höher ausfiel als erwartet, liegt daran, daß der F ilterstoff etwas 
zu dicht gewählt wurde, sowie weiter an der teilw eisen Ver
schmutzung.

Der spezifische K r a f tv e r b r a u c h  der Anlage ist  in  Zahlen- 
tafel 1 angegeben und in die einzelnen Posten zerlegt. Er setzt 
sich zusammen aus jenem  zur Ueberwindung des reinen Filter-
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Abbildung 2. 

Abhängigkeit des 
Filterwiderstandes 

von der 
Belastung.
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widerstandes und dem des W iderstandes in der Ansaugeleitung zum  
Ventilator. W eiter wird er bestim m t durch den Kraftbedarf, 
der nötig ist, um das Gas auf den zu seiner Verwendung bedingten  
Druck zu bringen. Hinzu kom m t sodann noch der Kraftbedarf 
der Abreinigung, des Verteilers und der Förderschnecke.

Aus Zahlentafel 1 folgt eindeutig, welchen Einfluß der vor
handene statische Druck am F iltereintritt und jener am V en
tilatoraustritt auf den spezifischen K raftbedarf ausübt. Abb. 3 
gib t dieses noch deutlicher wieder. D ie Abnahmeversuche haben 
ergeben, daß die Anlage den gew ährleisteten Bedingungen ge
recht wird.

Abschließend sei allgem ein auf den u n g ü n s t ig e n  E in f lu ß  
e in e s  zu  h o h e n  F i l t e r w id e r s t a n d e s  hingewiesen. D ie W irt
schaftlichkeit verlangt einen widerstandsfähigen Stoff, doch darf 
die Güte nicht durch ein  zu dichtes Gewebe erkauft werden, weil 
sonst die höhere m echanische Beanspruchung des Stoffes im B e
trieb den Vorteil wieder w ettm acht und dazu der spezifische

3) Rev. Techn. Lux. 20 (1928) S. 38.
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Abbildung 3. 
Einfluß des statischen 

Druckes am Filtereintritt 
und hinter dem 

Ventilator auf den 
Kraftbedarf. 

Belastung der Anlage 
40 000 nm3 

feuchtes Gas je Stunde. 
Verteilung 

des Kraftbedarfs 
(Angaben 

in kWh 103 nm3): 
a = Filterwiderstand, 

b =  Widerstand in der 
Ansaugeleitung 
zum Ventilator, 

c = Drucksteigerung 
und Beschleunigung, 

d =  Abreinigung, 
e =  Verteiler und

S/uf/SC /7erfiri/cA a/7r/7/te/re//7//’/)P Förderschnecke.
738/77/77W S . 8/77/77W S .

S/a/zsc/zer¿tn/ct c7/77t'e/7/77a/v/,ari/s/r/tf
838/77/77W S . 388/77/77W S .

Kraftverbrauch unnütz hoch wird. Aus diesen Gründen hat die 
Firma Trockengasreinigung m. b. H. in neuester Zeit die F ilter
flächen entsprechend vergrößert und w ill bei normaler Belastung  
m it einem reinen Filterwiderstand von rd. 100 mm W .-S. aus- 
kommen. ‘S c .^ t tg . M arcel Steffes.

letzte fehlt, obwohl ein ähnlicher Stahl bei gleicher W ärme
behandlung benutzt w inde.

Das Auftreten von Höchstwerten der H ärte beim  Anlassen  
von gehärtetem  Stahl wurde bereits von anderer Seite gefunden. 
Es liegt aber auch eine große Anzahl gegenteiliger Ergebnisse 
vor. Eine Uebersicht über das einschlägige Schrifttum  bis zum
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Die Umwandlungen beim Anlassen von Kohlenstoffstahl.
R . H a y  und R . H ig g in s  veröffentlichten eine Arbeit1), die 

sich m it den Anlaßvorgängen in  niedriggekohltem Stahl nach 
dem Abschrecken von verschiedenen Temperaturen befaßt.

D en H auptteil der Arbeit nim m t die Untersuchung der An
laßvorgänge nach dem  Abschrecken oberhalb A s ein. Es wurden 
die Aenderungen der Brinellhärte, Festigkeit, Proportionalitäts
grenze, Dehnung, Einschnürung und Kerbzähigkeit nach ein- 
stündigem Anlassen in Temperaturabständen von 25° an einem  
Stahl m it folgender Zusammensetzung gemessen:

O Si Mn P S
% % % % %

0,26 0,1 0,6 0,009 0,028
Für jede Anlaßstufe wurde eine besondere Probe genommen. Den  
Verlauf der K urven zeigt Abb. 1. Bei der Brinellhärte, der 
Festigkeit und der Proportionalitätsgrenze wurden je drei H öchst
werte beobachtet, die bei der H ärte zu etwas niedrigeren Tempe
raturen verschoben sind. D en Höchstwerten der Festigkeit en t
sprechen Tiefstwerte der Dehnung und Einschnürung, während 
die Aenderungen der Kerbzähigkeit sich den ändern W erten nicht 
so leicht zuordnen lassen.

D ie Verfasser führen die Entstehung des ersten H öchstwertes 
bei 125° auf der H ärtekurve auf die Um wandlung des Martensits 
zurück, die E ntstehung des zweiten bei 200 bis 275° auf die U m 
wandlung des A ustenits. Für die E ntstehung des dritten H öchst
wertes geben sie die Um wandlung einer Zwischenstufe des 
Austenits als m ögliche Ursache an. (Es ist nach Ansicht des B e
richterstatters am wahrscheinlichsten, daß sie m it der zweiten  
Umwandlung des M artensits zusam m enhängt.)

U m  eine durch Versuche begründete Zuordnung der einzelnen  
Erscheinungen zu den Um wandlungen des A ustenits und Marten
sits zu erhalten, wurde vom  Berichterstatter der Anlaßvorgang 
an gehärtetem  und an weiter in flüssiger Luft behandeltem  Stahl 
durch H ärtebestimm ungen untersucht. D a durch Abkühlen in 
flüssiger Luft der A ustenitgehalt des Stahles zugunsten des 
Martensitgehaltes verringert wird, so sollten auch die A ustenit
effekte verstärkt, die M artensiteffekte verringert werden. Wie 
Abb. 2 zeigt, ändert das Abkühlen in flüssiger Luft sehr wenig an 
dem Verlauf der H ärtekurve, so daß man annehmen muß, daß 
keine merkliche Um wandlung des R estaustenits in Martensit 
beim Eintauchen in flüssige Luft erfolgt ist. Eine Zuordnung der 
Höchstwerte zu den Um wandlungen ist auf diesem W ege also 
nicht möglich. Um  sie zu erhalten, wird es umfangreicher Arbeiten  
bedürfen. Von der K urve des Verfassers w eicht Abb. 2 ziemlich ab, 
indem die H öchstwerte n icht so ausgeprägt sind und auch der

*): Iron Coal Trades Rev. 116 (1928) S. 375/7.
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Abbildung 1. Abhängigkeit der Festigkeits
eigenschaften von der Anlaßtemperatur.

erreicht, je höher die Temperatur ist. D iese Erscheinung läß t sich  
nach Sykes und Jeffries wie bei der Veredlung des Duralumins 
und einer großen Anzahl ähnlicher Vorgänge so erklären, daß 
sich eine hochdisperse Phase —  hier der Zem entit —  aus dem  
übersättigten M ischkristall (Martensit) ausscheidet und die

x) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 25 (1922).
2) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) S. 871/904.
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Jahre 1922 gibt F . K ö r b e r 1). An höhergekohltem Stahl 
haben S y k e s  und J e f f r ie s 2) den zeitlichen Verlauf der Härte 
beim Anlassen auf verschiedene Temperaturen gemessen. Bei 
tieferen Temperaturen steigt die Härte dauernd, von 75° ab 
durchschreitet sie einen Höchstwert, um danach langsam abzu
fallen. Der H öchstwert liegt um so niedriger und wird um so früher

Abbildung 2. Aenderung der Härte eines Stahles 
mit 0,29 % 0 beim Anlassen.
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Härtesteigerung verursacht. Infolge des allmählichen Zusammen
ballens der Zementitkörner fällt dann die Härte später wieder ab. 
Untersucht man den Anlaßvorgang nicht auf Isothermen, so kann 
man je nach der gewählten Anlaßdauer sehr verschiedene Lagen 
und Höhen des Höchstwertes erhalten, bei hinreichend langer An
laßdauer sogar gar keinen, wie man sich an Hand der Abb. 3 nach 
Sykes und Jeffries leicht klarmachen kann. D a ferner früher 
häufig das Anlassen in großen Temperaturabständen erfolgte, so 
sind die Unterschiede in den Ergebnissen früherer Untersuchungen 
durchaus verständlich. Es kann aber heute kein Zweifel mehr 
darüber bestehen, daß die Höchstwerte zu Recht bestehen.

Da die mechanischen Eigenschaften von beiden Vorgängen, 
der dispersen Ausscheidung des Zementits und seiner Koagulation,

66

0  70 ¿0  30 70 30 30 70 60 60 700
¿ 0 /7  7/7 s f

Abbildung 3. Rockwellhärte in Abhängigkeit von der 
Anlaßdauer für einen Stahl mit 1,23 % 0.

beeinflußt werden, so ist es verständlich, daß die Unterschiede 
beider Einflüsse für die einzelnen Eigenschaften Höchstwerte bei 
verschiedenen Temperaturen ergeben. Es ist also auch theoretisch 
erklärlich, daß die Höchstwerte bei der Härte und Festigkeits
prüfung nicht bei der gleichen Temperatur liegen.

Eine Besprechung der Untersuchung der Anlaßvorgänge nach 
dem Abschrecken unter A a erübrigt sich, da wesentlich umfassen
dere deutsche Mitteilungen von G. M a sin g  und W. K ö s te r  in 
zwischen vorliegen1). Nach diesen ist sichergestellt, daß der 
Kohlenstoff eine von der Temperatur abhängige Löslichkeit im  
a-Eisen besitzt. Nach Abschrecken von etwa 650 bis 700° scheidet 
er sich langsam bei Raumtemperatur und schneller bei höherer 
aus dem a-Eisen wieder aus. Auch dieser Vorgang ist der Duralu
minveredlung an die Seite zu stellen. E . Scheil.

Härtung durch Anlassen nach einer Kaltbearbeitung.
M. A. G r o s sm a n n  und C. C. S n y d e r  stellen an Hand von  

Schrifttumsangaben fest2), daß beim Anlassen kaltveiform ten  
Stahles zwar Streckgrenze, Zugfestigkeit und Brinellhärte duich  
einen Höchstwert gehen, der einem Tiefstwert der Kerbzähigkeit 
entspricht und bei etwa 315° liegt, daß aber andere Eigenschaften  
wie das spezifische Volumen, der spezifische Widerstand und die

Abbildung 1. 
Kaltverformung 
der zylindrischen 
Proben; rechts 

Stellen der 
stärksten Ver

formung und der 
Vornahme der 
Härteprüfung 
angedeutet.

Säurelöslichkeit stetig  abnehmen. Sie schließen daraus, daß auch  
die inneren Aenderungen im Aufbau beim Anlassen stetig  ver
laufen. Zur Feststellung der Gefügeänderungen verformten sie 
zylindrische Probekörper aus Nickelstahl (0 ,16%  C, 0 ,50%  Mn, 
3,5%  Ni) durch Quetschen nach Abb. 1, ließen sie auf verschie
dene Temperaturen an und erm ittelten an den Stellen stärkster 
Verformung die Rockwellhärte sowie das Feingefüge. Sie fanden, 
daß die vorhandenen Gleit'inien durch das Anlassen deutlicher 
werden und schließlich bei 540° eine mikroskop’seb wahrnehm
bare Breite erreichen, während sie bei schwächerem Anlassen nur 
durch den stärkeren Aetzangriff des kaltverformten W erkstoffs 
sichtbar zu machen sind, in Wirklichkeit aber submikroskopische 
Breite besitzen. Die Verfasser stellen auf Grund dieser Be
obachtungen zur Erklärung des eingangs erwähnten Kurven
verlaufes der Eigenschaften folgende H ypothese auf: Die
„amorphe“ Metallschicht in den Gleitflächen zwischen den unver
formten „Blocks“ verstärkt sich durch Kristallwachstum und 
erhöht dadurch den Gleitwiderstand bis zu einer „kritischen“ 
Breite, von welcher ab sie selbst Verformungen erleiden kann,

l) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S.185/96.
a) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) S. 201/20 u. 281.

was wieder ein Weicher werden des ganzen Stückes zur Folge  
haben muß.

W ie man sieht, arbeiten die Verfasser m it Vorstellungen aus 
den K althärtungstheorien von B e i lb y  (amorphe Zwischen
substanz) und von Z a y  J e f f r ie s  und A r c h e r  (Gleitstörungs- 
theorie). Zugleich aber besteht eine Parallele m it der Dispersions
härtungstheorie, welche ebenfalls eine kritische Korngröße als 
Ursache der größten Härtesteigerung annim m t.

Der Schlußteil der Arbeit beschäftigt sich m it dem Nachweis, 
daß die Anlaßvorgänge nach dem Härten m it denjenigen nach 
dem Kaltrecken nichts zu tun haben.

In  der Aussprache erklärte M a th e w s , die Untersuchung  
angeregt zu haben, weil ihm  Aehnlichkeiten zwischen den Anlaß
vorgängen in beiden Fällen auf gef allen seien, und betonte, daß 
die Temperatur vonrd. 315° nur für eine große Gruppe von Stählen, 
nicht aber für alle gelte; für rostfreien Stahl z. B . liege sie höher. 
Z a y  J e f f r ie s  wies auf die enge Beziehung zu den Erschei
nungen der Blaubrüchigkeit und Alterung hin, ohne sich aber m it 
der von den Verfassern vorgeschlagenen Aenderung der Archer- 
schen Theorie (Kornwachstum sta tt Ausheilung in den Gleit
flächen) einverstanden zu erklären. D e h n  behauptete gefunden  
zu haben, daß reines, im Vakuum erschmolzenes Eisen die Anlaß
härtesteigerung nach K altbearbeitung nicht zeige, was von Z a y  
J e f f r ie s  auf Grund eigener Versuche bestritten wurde. Als prak
tische Beispiele dieser Anlaßerscheinung wurden von zwei Seiten 
folgende genannt: 1. Federhart gehärtete Sägeblätter werden 
durch das Schleifen, Schärfen und Polieren härter, verlieren aber 
ihre E lastizität. Durch Anlassen von 3 bis 5 min Dauer in Oel auf 
215° gewinnen sie diese wieder. 2. Für StahJzylinder, die durch 
hydraulischen Druck aufgeweitet und dadurch verfestigt werden 
(sogenannte Autofrettage, Herstellung von Geschützrohren), bat 
sich zur weiteren Festigkeitserhöhung ein Anlassen bei 300° als 
zweckdienlich erwieseD. H . Schottky.

Eine thermodynamische Studie über die für die Korrosion grundlegenden Reaktionen.
W. J. S w e e n e y  erörtert in seiner Arbeit1) von  elektro

chemischen und thermodynam ischen Gesichtspunkten aus die 
bei Abwesenheit von Sauerstoff für die Korrosion des Eisens 
grundlegenden Reaktionen

F e + 2 H -  —> F e ’ • -f- H 2 (1)
Fe +  2 H 20  - »  Fe(O H ), +  H 2 (2)

und untersucht ferner das Gleichgewicht zwischen Eisen, Eisenion, 
W asserstoffion und W asserstoff. Den Betrachtungen ist der von  
H a m p to n  aus der Zusammenstellung der Zelle Fe —  FeC la 
(0,1 n) —  H 2 für die elektromotorische Kraft des Eisens gemessene 
W ert von E =  0,441 V zugrunde gelegt. Bei gleicher Aktivität 
der Wasserstoff- und Eisenionen in der Lösung berechnet sich 
für die Reaktion (1) die Affinität (Abnahme der freien Energie) 
zu: A =  20 350 cal. Auf Grund thermodynamischer Berech
nungen, wegen deren Ableitung auf das Original verwiesen 
sei, gibt der Verfasser ein graphisches Verfahren an, das in über
sichtlicher Weise die Aenderung der freien Energie des Systems 
in Abhängigkeit von der Konzentration der W asserstoff- und 
Eisenionen sowie dem Verhältnis beider erkennen läßt. Das 
Eisen-, Eisenion- und W asserstoffion-Gleichgewicht wird gewöhn
lich nicht erreicht, da Eisenhydroxyd ausfällt oder sich auf der 
Eisen^berfläche bildet infolge des Anwachsens der Eisenionen- 
und Hydroxydionen-Konzentration über das Löslichkeitsprodukt 
dos Eisenhydroxyds.

Mit Hilfe des für das Löslichkeitsprodukt des Eisenhydroxyds 
berechneten W ertes von 10—18,8 wird für die Abnahme der 
freien Energie der Gleichung Fc(O H )2 —> Fe- • - f  2 OH' der 
W ert von —  25 660 cal und für die Bildungsenergie des Eisen- 
hvdroxyds der W ert von 120 920 cal erhalten. Dieser Wert 
findet eine Bestätigung durch Anwendung des Nernstschen 
W ärmetheorems. M ittels der Näherungsformel wird ein bis auf 
1 % m it dem aus dem Löslichkeitsprodukt errechneten Ergebnis 
übereinstimmender Wert von 119 800 cal erhalten. Bei Abwesen
heit von Sauerstoff besteht also nur eine schwache, zur Bildung 
von Eisenhydroxyd und W asserstoff treibende Kraft, die nach 
Erreichen des Löslichkeitsproduktes unabhängig von der Wasser- 
stoffionen-Konzentration sein muß. Abb. 1 gibt die Löslichkeit 
von Eisen in Wasser nach B a y l i s  und die dem Eisen-W asser
stoffionen-Gleichgewicht entsprechende Eisenkonzentration in 
m illionstel Prozent in Abhängigkeit von verschiedenen pn-W erten  
(W asserstoffionen-Konzentration) der Lösung wieder. Es ist 
ohne weiteres ersichtlich, daß bei gleichen pH-W erten Eisen bei 
größeren Konzentrationen in der Lösung bestehen kann (Kurve a)

x) Trans. Am. Electrochem. Soc. 53 (1928) S. 201/11.
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Abbildung 1. Eisenlöslichkeit in Abhängigkeit von der 
W asserstoff ionen- Konzentration.

als in einer m it E isenhydroxyd gesättigten Lösung (Kurve b). 
Die hieraus zu ziehende Schlußfolgerung ist, daß das Eisen- 
Eisenhydroxyd-Gleichgewicht sich nicht gleichzeitig einstellen  
kann; ihre gegenseitige Abhängigkeit ist somit erwiesen. D ie 
Beachtung dieser Tatsache kann zur Klärung der im  
Schrifttum noch vielfach herrschenden Unklarheiten über die 
Korrosionsvorgänge dienen. Der Verfasser vertritt die Ansicht, 
daß thermodynamische Vorgänge die Reaktionen an der Ober
fläche des Eisens bedingen und daß in ihnen die vom  Eisen  
betätigte elektromotorische Kraft begründet liegt.

In einer weiteren Arbeit wird beabsichtigt, die Aenderung 
der freien Energie in Gegenwart von Sauerstoff zu entwickeln, 
ferner Messungsergebnisse elektromotorischer Kräfte von ener
getischen Gesichtspunkten aus auszuwerten.

Dr. phil. C. Carius.
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Abbildung 1.
Zugfestigkeit^kaltgewalzter Aluminium- und Tombakbleche.

B ei den Proben m it einem  Seitenverhältnis D icke zu Breite 
<  0,3 trat beim Zugversuch ein R eißw inkel in  Erscheinung, die 
Proben gingen also unter Ausbildung einer m it bestim m tem  
W inkel zur Zugachse geneigten Einschnürung zu Bruch. B ei den  
Längsproben schw ankt der R eißw inkel je nach der L age der Probe 
zur W alzrichtung zwischen 60 und 70°, bei den übrigen Proben

0° 22,5° 45° 67,5° 90° 0° 22,5° 45° 67,5° 90°
Probenstarke - 1,2 mm; Walzgrad =  94 %. Winkel zur Walzrichtung. Probenstärke =  0,42 mm; Walzgrad =  97,9 %.

Abbildung 2. ßeißwinkelbildung an Aluminiumproben.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Ueber die Festigkeitseigenschaflen und den Reißwinkel kaltgewalzter Metalle.
Ziel der obigen Arbeit von  F . K ö r b e r  und H . H o f f 1) war 

eine eingehende U ntersuchung der A bhängigkeit sow ohl der 
Festigkeitseigenschaften als auch des Reißw inkels kaltgewalzter  
Metalle vom  Grade der K altw alzung und von der Lage im k alt
gewalzten Blech. Insbesondere sollte auch der Versuch gem acht 
werden, den Grund der R eißw inkelbildung zu erforschen und  
festzustellen, ob diese Erscheinung auf die durch die K a lt
bearbeitung hervorgerufene Orientierung des R aum gitters oder 
auf andere Ursachen zurückzuführen ist. D ie an Kupfer, A lu
m inium, Tom bak, M essing, E lektrolyteisen und N ickel in W alz
graden von 50 bis 98 % durchgeführte Untersuchung ergab h in 
sichtlich der Festigkeitseigenschaften folgendes:

a) Zugfestigkeit und Brinellhärte nehm en m it steigendem  
W alzgrade bis zu einem  H öchstw ert bei W alzgraden zwischen  
90 und 98 % zu und zeigen bei den höchsten untersuchten  
W alzgraden wieder eine geringe Abnahme.

b) D ie D ehnung ändert sich m it dem W alzgrade im  um ge
kehrten Sinne w ie die Zugfestigkeit.

c) D ie Lage der W alzrichtung is t  von E influß auf die Zug
festigkeit, indem , abgesehen von  einigen W erten beim  
Eisen und N ickel, die Querproben eine höhere F estigkeit  
ergeben als die Längsproben (vgl. Abb. 1). D ie Dehnung  
läßt eine gesetzm äßige A bhängigkeit von der W alzrichtung  
nicht erkennen.

*) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 9, S. 175.

hingegen unregelm äßig um  
den W  ert von 5 5 0 (vg l. Abb. 2). 
E in  Einfluß der A rt des 
R aum gitters der untersuch
ten  M etalle und der dem ent
sprechend verschiedenartigen  
Orientierung desselben in dem  
stark kaltgew alzten Blech auf 
die Größe des Reißwinkels 
war n icht festzustellen . D ie 
Ausbildung des Reißw inkels 
is t  deshalb als ein m akro
m echanischer Vorgang an
zusehen und zu erklären.

D ie Lage des R eißw in
kels unter etw a 55° zur 
Stabachse verm ag m an so zu  
deuten, daß m an annim m t, 
die Form änderungen an  
der Einschnürstelle würden  
durch das Zusamm enwirken  
zweier G leitschichten hervor
gerufen, die unter 45° zur  
Stabachse geneigt sind, und  
deren Spuren auf einem  Stab
querschnitt sich unter 45° zu  
dessen Hauptachsen kreuzen. 
W ie Abb. 3 zeigt, schneidet < 
Flachstabes unter einem  W inkel 
einer solchen G leitschicht fällt 
M ittel beobachteten Reißwinke'

Abbildung 3. Perspektivische 
Darstellung der Lage der Gleit
schichten bei der Einschnürung 

eines Rechtkantstabes.

solche Ebene die Seiten eines 
von 55° zur Stabachse. D ie Spur 

also m it der R ichtung der im  
zusam m en. E . Siebei.
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Zur Theorie der Reißwinkelbildung.
Eine Arbeit von F . K ö r b e r  und E . S ie b e i1) entw ickelt 

eine Theorie des Verformungsvorganges, die m it der von F. K ö r 
b er  und H. H o f f2) gegebenen Deutung der Reißwinkelbildung 
durch das Zusammenwirken bestimmter Gleitschichten in Ueber- 
einstim mung steht. Es wird dabei davon ausgegangen, daß eine 
Formänderung stets durch Schiebungen in zw ei gleichwertigen  
Gleitsystem en vor sich geht, deren Achsen zu der einen äußeren
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Abbildung 1. Darstellung der Lage der Gleitsysteme bei verschiedener Spannungsverteilung. 
Achsen der Gleitsysteme. -------  Schnitte der zugeordneten Gleitebenen mit den Haupt

spannungsebenen. — • — Hauptspannungsrichtungen.

Hauptspannung senkrecht stehen und unter einem bestim mten  
W inkel miteinander gekreuzt sind. Jedes System  is t  dabei für 
sich als aus zw ei senkrecht aufeinander stehenden, unter 45° 
zur obengenannten Hauptspannung geneigten G leitebenen
scharen bestehend angenomm en.

Wäre nur ein G leitschichtensystem  vorhanden, so können  
Formänderungen nur senkrecht zur Achse dieses System s, hin-

Abbildung 2. Ausbildung einer Einschnürlinie an einem Elachstab 
aus Flußstahlbloch, das vor der Zugbeanspruchung um 20 % 

kalt gewalzt worden war.

gegen nicht in  R ichtung der System achse stattfinden . Durch 
das Zusammenwirken zweier gleichwertiger G leitsystem e läßt 
sich jedoch jede beliebige Formänderung zur Durchführung

. t 2) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 9, S. 189.
‘) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 9, S. 175.

Vgl. St. u. E. 48 (192&) S. 1651.

bringen, w obei der W erkstofffluß in den drei H auptspannungs
richtungen durch den W inkel, unter dem die System achsen ge
kreuzt sind, bestim m t wird. Da nach W . L o d e 1) und M. R o ś  
und A. E ic h in g e r 2) der W erkstofffluß bei der bildsam en Form 
änderung in gesetzmäßiger A bhängigkeit von  der Lage der m itt
leren H auptspannung steh t, muß auch der W inkel, unter dem die 
Achsen der G leitsystem e gekreuzt sind, je nach Lage der mittleren 
Hauptspannung ganz bestim m te W erte annehm en.

Zur Erläuterung der Ver
hältnisse sei zunächst der Fall 
herausgegriffen, daß die m itt
lere H auptspannung ay halb 
so groß ist w ie die Summe 
der beiden äußeren H aupt
spannungen ox und dz. Es 
lieg t dann reine Schubbean
spruchung bzw. eine Schub
beanspruchung m it über
lagerter Zug- oder Druckbe
anspruchung vor (Abb. 1, 
F all I). In  diesem Falle fin 
det, w ie von  den obengenann
ten  Forschern festgestellt 
wurde, kein F ließen in  Rich
tung der m ittleren H aupt
spannung sta tt. D ie Glei
tung erfolgt nur auf einem ein
zigen G leitschichtensystem , 
dessen Achse zur x-z-Ebene 
senkrecht steht. D ie Achsen 
beider als wirkend angenom 
m enen System e fallen hier 
also m it der y-R ichtung zu
sammen.

Verschiebt sich die m ittlere Hauptspannung ay unter A uf
rechterhaltung des bildsamen Zustandes nach ax zu, so findet  
nach dem Versuchsbefund auch ein W erkstofffluß in der y-R ich 
tung sta tt. D ie beiden G leitsystem e m üssen sich nunmehr also 
um einen entsprechenden W inkel c p  um die z-Achse des K oor
dinatensystem s nach beiden Seiten aus der erst geschilderten  
Lage herausgedreht haben (Abb. 1, Fall II). F ä llt  die m ittlere  
Hauptspannung schließlich m it einer der beiden äußeren Span
nungen zusammen, so erfolgt nach den beiden Hauptrichtungen  
ein gleich starker W erkstofffluß. Dazu ist es erforderlich, daß 
die Achsen der beiden G leitsystem e nunmehr senkrecht aufein
ander stehen, sich also um je 45° aus der y-R ichtung heraus
gedreht habep (Abb. 1, F all III).

Kom men die Spannungsunterschiede in  einer Ebene v o ll
ständig zum Verschwinden, so fä llt  der Anlaß zur Ausbildung  
zweier bestim m ter G leitsystem e fort, w ie dies z. B . beim Zerreiß
versuch am Rundstab der F all is t . Beim  R echtkantstab  liegen  
die Verhältnisse anders, w enn sich keine einigerm aßen gleich
wertige Querspannungen in  den beiden H auptrichtungen des 
R echtkants auszubilden verm ögen. D ieser F all tr itt  aber nach 
Ueberschreitung des H öchstlastpunktes ein , sobald die Seiten
langen des Stabquerschnittes sehr verschieden voneinander sind, 
zum al wenn eine vorhergegangene K altverform ung keinen 
Spannungsausgleich mehr zu Beginn der Einschnürung gestattet. 
D ie R ichtung der H auptspannungen und dam it der wirkenden  
G leitsystem e ist  in diesem  Falle festgelegt, und zwar m üssen die 
Gleitschichten, w ie aus Abb. 1, F all III , hervorgeht, die Breitseite 
des R echtkantstabes unter etw a 55° zur Stabachse geneigt 
schneiden.

Da in  der Einschnürzone je eine G leitschicht der beiden 
System e Zusammenwirken, kom m t es bei der w eiteren Ver
formung des Flachstabes n icht nur zu einer Verminderung der 
Stabdicke, sondern gleichzeitig findet ein A bgleiten der beiden 
Stabhälften entlang der unter 55° geneigten Einschnürlinie statt, 
da eine K om ponente der Schiebungen in die M ittelebene des Flach
stabes fä llt. D ie Einschnürung wird schließlich durch ein Ab
scheren der Stabhälften unter diesem  W inkel beendet. Abb. 2 
zeigt den geschilderten Einschnür- und Abschervorgang an 
einem  5 mm dicken F lachstab aus Flußstahlblech, der vor dem 
Zerreißen durch K altw alzung um 20 % gestreckt wurde, um die 
Neigung zur Reißw inkelbildung zu vergrößern. E . Siebei.

2) W . L o d e: Versuche über den Einfluß der m ittleren Haupt
spannung usw. Z. angew. Math. Mech. 5 (1926) S. 142; ferner 
Z. Phys. 36(1926) S. 913.

2) M. R o ś  und A. E ic h in g e r :  Versuche zur Klärung der 
Bruchgefahr. M itt. a. d. Eidgen. M at.-Prüf.-A nst. Zürich 1926.
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A us Fachvereinen.
Eisenhütte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Am 20. Oktober 1928 fand ein  Vortragsabend der „ E isen 

hütte O esterreich“ sta tt. Zu dem Vortrage:

Der Einfluß der Stahlbeschaffenheit auf das Kleben von Feinblechen
von 2>r.=3ng. W ilh e lm  T i t z e ,  D onaw itz, hatte sich eine große 
Anzahl von M itgliedern eingefunden.

Der Vortragende führte aus, daß eigentlich  über den Einfluß  
der Stahlbeschaffenheit auf das K leben der Bleche im Schrifttum  
noch recht w enig zu finden ist. Seine Beobachtungen gingen aus 
von größeren Untersuchungen über den Einfluß von  Ferrokarbon- 
titan  auf die Festigkeitseigenschaften und Seigerungen des Stahles 
sowie auf das K leben der daraus gew alzten Bleche, wobei zum  
Vergleich eine große Zahl von  gewöhnlichen Schmelzungen unter 
möglichst gleichen V erhältnissen erzeugt wurden. Schließlich  
winde auch eine R eihe von gekupferten Schmelzungen in den  
Kreis der Betrachtungen einbezogen.

Bezüglich des E influsses von Ferrokarbontitan wurde fest
gestellt, daß bei einem  geringen Prozentgehalt bis 0,1 % Ti (ein  
höherer Gehalt würde für Handelsware eine fühlbare Verteuerung 
m it sich gebracht haben) die Festigkeitseigenschaften keine Ver
änderung erfahren, daß dagegen ein günstiger Einfluß auf die 
Seigerung unverkennbar ist. Ebenso zeigt sich eine erhöhte Tief
ziehfähigkeit, so daß bei Blechen unter 0,55 mm die Verwendung 
von Ferrokarbontitan zu em pfehlen ist.

Bei der Ausw ertung der Versuchsschmelzen zeigte sich, 
daß die unlegierten Schmelzungen m it höherem Sauerstoffgehalt 
zum Kleben neigen. Durch die Beobachtung des Verlaufes der 
D esoxydation hat m an schon ein  einfaches M ittel, um  die Güte 
der Schmelzungen im  Ofen zu beurteilen. Schmelzungen, d ie bei 
der D esoxydation  m it Ferrom angan nur einen Teil des enthal
tenen K ohlenstoffs und M angans zur U m setzung m it Eisenoxydul 
benötigten, w iesen durchweg erste Güte auf. Durch die R otbruch
breitprobe und Körnerbiegeprobe kann der Vorgang der D es
oxydation m it genügender Schärfe erkannt werden. D ie des- 
oxydierende W irkung des T itans unterstützt die zuverlässige 
Qualitätserzeugung.

Den Ausführungen des Vortragenden folgte eine mehr als 
einstündige Erörterung, d ie deutlich bewies, welch große A uf
merksamkeit die Zuhörer den wertvollen Darlegungen entgegen
brachten.

American Society for Testing Materials.
(Jahresversammlung vom 25. bis 29. Juni 1928 in Atlantic City (N .J .) .— 

Fortsetzung von Seite 1624.)
Vergleichende Prüfungen an Schleudergußrohren aus Metallformen und Sandgußrohren
hatten auf Veranlassung des W asserwerks der Stadt D etroit F . N . 
M e n e fe e  und A . E . W h ite , Ann Arbor (Mich.), vorgenom men. 
Eine Anzahl Gußrohre beider H erstellungsarten prüfte man auf 
zwölf verschiedene Eigenschaften und entschied, welche zu
gunsten der einen oder der anderen Rohrart ausfielen, oder ob 
Gleichwertigkeit herrschte. U ntersucht wurden 44 von Menefee 
und W hite aufs G eratewohl herausgesuchte und vier von dem  
Auftraggeber übersandte Rohre von  150 und 200 m m  auf 
W andstärkenschwankungen, Zug- und Schlagfestigkeit, W ider
stand gegen Außendruck, Spannungen, V erhalten bei A ußen
belastung, innere G lätte, Bearbeitbarkeit, Gefügeaufbau, B iege
festigkeit, H ärte und chem ische Zusam m ensetzung. D ie fünf 
ersten Punkte werden als Proben erster Ordnung, die sieben  
folgenden als solche zw eiter Ordnung angesehen, je nachdem  sie 
während des B etriebes von  Einfluß sind oder eine N achahm ung  
der verschiedenen Gebrauchsbeanspruchungen darstellen.

Die W a n d s t ä r k e n p r ü fu n g  an  je 22 R ohren ergab bei den  
Sandgußrohren A bweichungen von  11,2 bis 69,4 % von  der vor
geschriebenen Stärke; bei 22 % dieser Rohre wurde die untere 
zulässige Grenze unterschritten. B ei den Schleudergußrohren  
bewegten sich die Schwankungen nur zwischen 2,4 und 18 %, 
das ist weniger als ein D rittel des Befundes bei Sandgußrohren; 
die W andstärke lag durchweg in den vorgeschriebenen Grenzen. 
Menefee und W hite m achen hierbei noch besonders darauf auf
merksam, daß Gewichts- und W andstärkentoleranz nicht gleiche 
Zahlenwerte haben können, dem  üblichen Gewichtsspielraum  von  
5 % entspreche eine w esentlich höhere zulässige Abweichung in  
der W andstärke.

W ie der W andstärken vergleich fä llt auch der Vergleich der 
Z e r r e iß f e s t ig k e i t  zugunsten der Schleuderrohre aus. Da ein 
geeignetes Prüfverfahren für die Belastungsfähigkeit auf Innen

druck fehlt, bildet die Zugprobe nach Angabe der Verfasser hierfür 
einen geeigneten Maßstab, da ja der Innendruck in der Rohrwand  
tangentiale Zugkräfte ausübt. D ie tatsächliche Bruchlast ergibt 
sich dann aus dem  Produkt der Zugfestigkeit und der geringsten  
W andstärke. Zur Bestim m ung der Zugfestigkeit dienten aus 
der Rohrwand herausgeschnittene Stäbe von 12,7 mm Breite. 
D ie gefundenen m ittleren Zugfestigkeiten betragen 23,1 und 
21,4 kg/m m 2 bei Schleudergußrohren gegen 14,2 und 14,4 kg/m m 2 
bei Sandgußrohren.

D ie S c h la g f e s t ig k e i t s p r ü f u n g e n  werden von  M enefee 
und W hite sehr eingehend behandelt. Sie benutzten M aschinen 
drei verschiedener Bauarten m it verschiedenen Stababm essungen; 
die Stäbe waren teils gekerbt, te ils ungekerbt. Der Angriff der 
K raft erfolgte bei den Schleuderrohren teils auf der dem  Rohr- 
inneren, teils auf der dem Rohräußeren entsprechenden Seite. Auf 
den zwei größeren M aschinen fielen die ungekerbten Proben zu
gunsten der Schleuderrohre, die gekerbten Proben zugunsten  
der Sandgußrohre, auf der dritten (kleineren) M aschine beide 
Arten zugunsten der Sandgußrohre aus. E in  nochm aliges Glühen 
der Stäbe von Schleudergußrohren ergab eine wesentliche S teige
rung der Schlagfestigkeit.

D ie A u ß e n d r u c k p r o b e  sollte als M aßstab für das Ver
halten bei Beanspruchungen der ungefüllten Rohre im Erdboden  
dienen; sie erfolgte an Rohrabschnitten von  305 m m  Länge, 
die zwischen zwei H olzleisten  auf der ganzen Versuchslänge 
gleichm äßig einer allm ählich um  jeweils 227 kg zunehm enden  
Drucklast bis zum Bruch ausgesetzt wurden unter gleichzeitiger  
Messung der Eindrückung. D ie Beanspruchung ist in  Gewicht 
je Versuchslänge ausgedrückt und m it Rücksicht auf die W and
stärkenunterschiede nicht auf das W iderstandsm om ent bezogen. 
So komm t es, daß die dickwandigen Sandgußrohre eine größere 
Belastung ertragen als die Schleudergußrohre, wogegen bei diesen  
die Eindrückung vor dem  Bruch überwiegt. Es lag bei der Probe 
offenbar die A bsicht vor, weniger die Stoffestigkeit je Flächen
einheit zu erm itteln, als die U nterschiede in den betriebsm äßig  
vorkommenden Beanspruchungen bei den beiden Rohrarten  
gleicher oder als gleich betrachteter K lassen festzustellen . In  
diesem Sinne wird das Außerachtlassen der W andstärkenunter
schiede verständlich.

B ei den restlichen Untersuchungen beschränkten sich die Ver
fasser zum Teil auf die W iedergabe früherer Veröffentlichungen  
oder die Anstellung von Ueberlegungen. So wurden über das 
Vorhandensein von S p a n n u n g e n  keine unmittelbaren Versuche 
vorgenommen. D ie hierüber angestellten Betrachtungen neigen  
dazu, dem Schleudergußrohr im  H inblick auf ein sorgfältig durch
geführtes Glühen den Vorrang zu geben. D ie Untersuchung auf 
innere G lätte fie l m it 98 % für die Schleudergußrohre aus; über 
die B e a r b e i t u n g s m ö g l ic h k e i t  wird die ebenfalls die Schleuder
gußrohre bevorzugende Aussage der Rohrleger des W asserwerks 
D etroit angeführt. D ie m e t a l lo g r a p h is c h e n  Untersuchungen  
beschränken sich auf die W iedergabe des kennzeichnenden  
Gefügeunterschiedes zwischen Schleuderguß in eisernen D reh
formen und Sandguß. D ie B ie g e f e s t ig k e i t s p r o b e  erstreckt 
sich wiederum, wie die Außendruckprobe, auf den ausschließlichen  
Vergleich der Bruchlast und Durchbiegung und ergibt demnach  
ähnliche Ergebnisse, also höhere Bruchlast bei den Sandgußrohren, 
größere Durchbiegung bei den Schleudergußrohren. D ie H ä r te  
überwiegt um ein geringes bei den Schleudergußrohren, ohne 
jedoch auf die Bearbeitbarkeit von  Einfluß zu sein, anderseits 
hat die größere H ärte eine verm inderte Schlagfestigkeit im  
Gefolge. Der A n a ly s e n v e r g le ic h  ergibt keine Gesichtspunkte 
besonderer Art. D ie Eisenzusam m ensetzung ist in  beiden Fällen  
praktisch als gleich zu betrachten und allenfalls durch den Phos
phorgehalt gekennzeichnet, der 0,8 % nicht überschreitet.

Von den zwölf geprüften Eigenschaften fielen vier zugunsten  
der Sandgußrohre, sechs zugunsten der Schleudergußrohre und 
zw ei neutral aus; unter den fünf Proben erster Ordnung fielen  
je zwei für Sandguß und Schleuderguß aus, von den sieben Proben 
zweiter Ordnung sprechen vier für den Schleuderguß, zwei fin
den Sandguß. D ie fraglos rein sachlich durchgeführten U nter
suchungen endigen m it den drei folgenden beachtenswerten  
Schlußfolgerungen:

1. B ei dem  augenblicklichen Arbeitsverfahren und bei gleichen  
K osten kann m an bei keiner der beiden Rohrarten eine hervor
stechende E igenschaft feststellen .

2. Falls jedoch die K osten bei den Schleudergußrohren geringer 
sind, wäre diesen der Vorzug zu geben.

3. W enn das Glühen sachgem äß durchgeführt wird, gebührt 
auch bei gleichen K osten den Schleudergußrohren der Vorzug. 
Man muß sich bei Beurteilung dieser Schlußfolgerungen

ebenfalls w ieder vor Augen halten, daß es sich bei der Arbeit 
nicht allein um einen V ergleich der beiden Rohrarten an sich,
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sondern auch um eine Beurteilung der als gleichwertig betrachteten 
Rohrgewichtsklassen handelt. In  den Vereinigten Staaten sind  
ähnlich wie in England vier Gewichtsklassen für jede Rohrweite 
üblich, die Gewichtsklassen in Schleuderguß sind jedoch im all
gemeinen 25 % leichter, also dünner in  der W andstärke als die 
entsprechenden Sandgußrohre. C. P ardun.

W .B . K o u w e n h o v e n  und J . D .J T eb o  legten eine Arbeit 
vor über]

Die Beziehungen zwischen der Leistung der Schnelldrehstähle und ihren magnetischen Eigenschaften.
Die Verfasser versuchen durch ein neues Verfahren der m a

gnetischen Untersuchung festzustellen, ob Schnelldrehstahl richtig  
gehärtet ist. Sie erm itteln die Perm eabilität unter Verwen
dung z w e ie r  magnetisierender Felder. Diese zwei Felder können 
auf vielerlei W eise magnetisierend wirken:

1. als Gleichstromfelder m it gegenseitiger Verstärkung.
2. als Gleichstromfelder m it gegenseitiger Schwächung.
3. als W echselstromfelder m it gegenseitiger Verstärkung, und 

schließlich
4. als W echselstromfelder m it gegenseitiger Schwächung.
Bei Anwendung von W echselstrom wird der durch das

Magnetisieren auftretende Energieverlust als Maßstab genommen. 
Prüft man nun verschieden gehärtete und angelassene Schnelldreh
stahlproben, so ergeben sich für jede Behandlungsart kennzeich
nende Größen, aus denen man schließen kann, ob die Stähle richtig 
gehärtet und angelassen wurden; am  besten verwendbar ist das 
erste Verfahren. F . Rapatz.

UeberDas Gasschmelzschweißen von hochchromhaltigen korrosionsbeständigen Legierungen
sprach W . B. M ille r , Long Island City, N . Y . Mit der steigenden  
Verwendung hochchromhaltiger Legierungen als korrosions- und  
hitzebeständige W erkstoffe hat sich die dringende N otw endigkeit 
herausgestellt, der Schweißbarkeit dieser Stähle stärkere B e
achtung zu schenken, da naturgemäß ihre Verwendungsmöglich
keiten hiervon in hohem Maße abhängen. Der Verfasser te ilt  die 
handelsüblichen Chrom-Eisen-Legierungen in sieben Gruppen 
ein, die entsprechend ihren physikalischen und chemischen Eigen
schaften beim Schweißen einer besonderen Behandlung bedürfen. 
G ru p p e  I. S tä h le  m it  e t w a  12 bis 16 % Cr u n d  m e h r  a ls  

0,2 % C.
Infolge der lufthärtenden Eigenschaften dieser Stähle sind 

nach dem Schweißen Schweißnaht und Um gebung hart und  
spröde. Durch langsame Luftabkühlung kann die Sprödigkeit 
einigermaßen vermindert werden, jedoch ist zur Erreichung der 
Sicherheit gegen R osten eine besondere W ärmebehandlung, 
nämlich ein Abschrecken und Anlassen, erforderlich. D ie Ver
wendung dieser Stahlgruppe wird also nur bei solchen Schweiß
konstruktionen m öglich sein, die diese nachträgliche W ärm e
behandlung im Ofen gestatten.

G ru p p e  I I .  S tä h le  m it  12,0 bis 15,0%  Cr u n d  w e n ig e r  
a ls  0 ,12%  C.

Mit neutraler Sauerstoff-Azetylenflam m e, zumal bei A n
wendung geeigneter F lußm ittel, lassen sich diese W erkstoffe m it 
und ohne Zusatzdraht gu t verschweißen. U m  der Schweißnaht 
dieselben Eigenschaften zu verleihen wie dem übrigen Metall, 
genügt eine Glühung zwischen 650 und 750 0 im Ofen m it nach
folgender langsamer Luftabkühlung. D ie Glühung läßt sich auch 
m it d em  Schweißbrenner durchführen, jedoch wird dann zweck
mäßig bis ungefähr 8 0 0 0 erhitzt.

G ru p p e  I I I .  S t ä h le  m it  16 bis 20%  Cr, 0,5 bis 1,5%  Si 
u n d  w e n ig e r  a ls  0,12 % C.

D ie Schweißbarkeit solcher Legierungen wird m it steigendem  
Silizium gehalt immer besser. D iese silizierten rostfreien E isen
sorten sind nicht lufthärtend, neigen aber nach dem Schweißen  
zur Bildung von grobem Korn. Durch eine Glühbehandlung 
zwischen 600 und 750 0 m it nachfolgender Luftabkühlung werden 
der Schweißstelle dieselben Festigkeitseigenschaften verliehen  
wie den übrigen W erkstoffteilen.

G ru p p e  I V . S tä h le  m it  17,0 bis 25,0 % Cr, 7,0 bis 12,0 % N i 
u n d  e t w a  0,12 % C.

D ie Schweißnähte dieser nicht lufthärtenden, austenitischen  
Stähle werden weder bei schneller noch bei langsamer Abkühlung  
spröde; sie weisen eine beträchtliche F estigkeit und Dehnung  
auf. Diese Stähle eignen sich besonders für geschweißte Bauteile 
aller Art, da eine nachträgliche W ärmebehandlung n icht n o t
wendig ist.

G r u p p e  V . L e g ie r u n g e n  m it  7 bis 25 % Cr, 17 bis 22 % Ni 
u n d  1,3 bis 3,0 % Si.

D iese Legierungen entsprechen im  allgem einen denen der 
Gruppe IV . Sie lassen sich leicht autogen verschweißen; die 
Schweißnaht verlangt keine nachträgliche W ärmebehandlung.

G ru p p e  V I. S tä h le  m it  20 b i s  30 % Cr u n d  e t w a  0,3 % C.
D iese Stähle sind im allgem einen beständig gegen chemische 

Angriffe und Oxydation bei hohen Temperaturen. Entsprechend  
ihrem hohen Chromgehalt sind sie nur schwierig zu verschweißen, 
da sich leicht Chromoxyde bilden, die sich nur durch Anwendung 
geeigneter F lußm ittel beseitigen lassen. D ie Schweißnaht hat 
bei Raumtemperatur genügende Festigkeit, aber keine Dehnung. 
Dagegen besitzt sie bei Temperaturen über 5 0 0 0 recht gute  
Dehnung bei ebenfalls genügender Festigkeit.

G r u p p e  V I I .  G u ß te i le .
Hochchrom haltiger Guß ist in  den verschiedensten Zu

sammensetzungen m it wechselnden Gehalten an K ohlenstoff, 
Silizium  und N ickel bekannt. D eshalb lassen sich auch im all
gem einen keine Angaben über die Schweißbarkeit dieser L e
gierungen machen. W ichtig ist, daß das Gußstück beim Schweißen 
auf gute Rotwärm e gebracht und nach dem Schweißen langsam  
abgekühlt wird, um Risse zu verm eiden. Geeignete F lußm ittel 
und eine Flam m e m it Azetylenüberschuß sind bei diesen Güssen 
anzuwenden.

Der Verfasser betont immer wieder die Notw endigkeit ge
eigneter Flußm ittel, um die auftretenden unlöslichen Chromoxyde 
zu beseitigen, ohne aber solche F lußm ittel anzugeben. Als gutes 
Flußm ittel zum Schweißen hochchromhaltiger Legierungen hat 
sich nach Erfahrungen des Berichterstatters eine Mischung von  
Natriumborat und Chlorammonium bewährt.

D ie Arbeit bringt dem H üttenm ann nichts grundsätzlich  
Neues, dagegen ist die Zusammenstellung für denBetriebsschweißer 
und M aschinenmann sehr wertvoll. Sie zeigt dem Schweiß
fachmann, daß er, bevor er an die Schweißung einer Sonder
legierung herangeht, sich über die durch den Schweißvorgang 
und die Schweißtemperatur bedingten Veränderungen der E igen
schaften des W erkstoffs klar sein muß. E . A m m ann .

W . H . P a r k e r , Bridgeport, behandelte
Die Verschleißfestigkeit von Automobilgleitschutzketten.
Die Beanspruchungen, denen G leitschutzketten ausgesetzt 

sind, setzen  sich im  wesentlichen aus Verschleiß- und Schlag
beanspruchungen zusammen. Der Bruch der K ette  tr itt  ein, wenn  
der Querschnitt durch Verschleiß so w eit geschwächt wurde, daß 
er den Schlagbeanspruchungen nicht mehr standhält. Der Ver
fasser ist der Ansicht, daß Verschleißwiderstand und Schlag
festigkeit im  allgemeinen gegensätzliche Eigenschaften sind. 
W enn ein K ettenstahl m it einer bestim m ten Schlag- und Ver
schleißfestigkeit behandelt wird, um einen geringen Verschleiß 
zu erzielen, so wird er dabei spröder.

Zahlentafel 1. V e r s c h le iß p r ü fu n g  v o n  G le i t s c h u t z k e t t e n  
a u f  d er  S tr a ß e  u n d  m it  d e r  V e r s c h le iß p r ü fm a s c h in e .

Probekette
Versuch aui der Straße

Gewichtsverlust 
in %

Versuch auf der Ver- 
schleißprüf maschine

Gewichtsverlust 
in %

1 5,0 14,4
2 7,7 19,6
3 8,4 26,0
4 8,6 23,7
5 9,1 27,0

Abbildung 1. Verschleiß prüf maschine für Ketten
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Die größte Lebensdauer hat weder die K ette  m it größter 
Schlagfestigkeit noch die m it größter Verschleißfestigkeit, sondern 
sie wird bestim m t durch das Verhältnis zwischen Verschleiß- und 
Schlagfestigkeit und die Größe der Schlagbeanspruchungen, d. h. 
die Fahrgeschwindigkeit des W agens. D ie Eignungsprüfung der 
Kettenwerkstoffe soll dem nach die Schlagprüfung (richtiger 
Dauerschlagprüfung) und eine Verschleißprüfung, die m öglichst 
den Betriebsbedingungen entspricht, umfassen.

Für die Verschleißprüfung bediente sich der Verfasser der 
in Abb. 1 wiedergegebenen Einrichtung. Der Prüfling wird im  
Halter B  durch Um gießen m it einer leicht schm elzenden Legierung 
gehalten und über einen H ebel E  vom  Gewicht D (% bis 1% Pfund) 
gegen die Schmirgelscheibe A  gedrückt, die von einem Motor 
angetrieben wird und 36 Um drehungen in der Minute macht.

D ie W elle C m it dem Probenhalter B  wird von der Antriebswelle 
der Schmirgelscheibe aus durch einen Riem entrieb in langsame 
Drehung versetzt (Umdrehungsverhältnis 3 : 1). Am  Zähler F  
sind die Um drehungszahlen der Schmirgelscheibe A  abzulesen. 
Eine Abziehvorrichtung K , angetrieben durch ein Zahnradpaar 
m it ungeraden Zähnezahlen, hält die Oberfläche der Schmirgel
scheibe in gleichbleibender Beschaffenheit.

Mit dieser Verschleißprüfmaschine, d ie nach dem  Gesichts
punkt der m öglichst genauen W iedergabe der Verschleißbedin
gungen für die G leitschutzketten im  Betriebe gebaut wurde, sind 
Verschleißzahlen erhalten worden, die m it den Ergebnissen gleich
zeitiger Versuche an K etten auf der Straße befriedigend überein
stim men, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht.

H . H auttm ann.

P atentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 46 vom 15. November 1928.)

K l. 7 a, Gr. 9, J  34 611. Verfahren zum Auswalzen von  
Zinkblechen. Franz Jordan, W ickede (Ruhr).

K l. 7 a, Gr. 15, U  9653. Einrichtung zum W alzen von nahtlosen  
Rohren. 2)r.*3itt0. R udolf Urban, Podbrezova (Tschechoslowakei).

i K l. 7 a, Gr. 26, Sch 85 737. K ühlbett m it schräg zur Förder
richtung liegenden Förderrollen. Schloemann, A .-G ., Düsseldorf, 
Steinstr. 13.

K l. 7 a, Gr. 27, Sch 86 015. A ntriebsvorrichtung für Wipp- 
und H ebetische. Schloemann, A .-G ., Düsseldorf, Steinstr. 13.

K l. 7 f, Gr. 1, B  130 393. Verfahren zur H erstellung von  
Scheiben durch die Einwirkung von  W alzdruck. Budd W heel 
Company, Philadelphia, Pennsylvanien (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 1, 0  16365; Zus. z. P at. 466 752. SenkrechterKam- 
merofen. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H ., Bochum, Christstr. 9.

K l. 10 a, Gr. 3, C 4 1 2 1 1 ; Zus. z. P at. 455 419. Koksofen. 
Evence Coppee & Cie., Brüssel.

K l. 10 a, Gr. 5, K  108 075. Einrichtung zum Regeln der Gas- 
und Luftzufuhr bei Köppers-Oefen. Heinrich Köppers, A.-G ., 
Essen (Ruhr).

K l. 10 a, Gr. 36, V  21 817. Verfahren zur Verfestigung von  
zur Verkokung oder Verschwelung schlecht geeigneten fein
körnigen oder staubförm igen fossilen Brennstoffen. Dr. W ilhelm  
Viedebantt, Steele (Ruhr), Bachstr. 43.

K l. 18 b, Gr. 14, B  137 160. Schlackenkammer für Regene- 
rativ-Schmelzöfen. Berg- und Hüttenwerks-Gesellschaft, Brünn, 
und W illi Linder, Trinetz (Tschechoslowakei).

Kl. 18 b, Gr. 14, O 15 241. Herdofen m it geneigter Vorder- 
und/oder Rückwand. The Open H earth Combustion Company, 
Chicago (V. St. A.).

Kl. 18 b, Gr. 21, C 38 218. Verfahren zum Betriebe von  
elektrischen Oefen m it heb- und senkbaren Elektroden. Hampus 
Gustaf Emrik Cornelius, Stockholm .

Kl. 24 c, Gr. 5, D  51 117. R ekuperator m it aus senkrecht 
übereinandergestellten Hohlkörpern bestehenden H ohl wänden.
S)ipI.=Qng. Michael Drees, Luxemburg.

Kl. 241, Gr. 6, B  127 628; Zus. z. P at. 446 637. K ohlenstaub
feuerung. Hermann Bleibtreu, Völklingen (Saar).

K11. 40 a, Gr. 13, C 38 150. Behandlung von oxydischen, 
Aluminium, Chrom und N ickel enthaltenden Eisenerzen. The 
Crowell & Murray Company, Cleveland, Ohio (V. St. A.).

Kl. 49 c, Gr. 13, W  71 2 7 1 . Schere zum Schneiden von  
Material, das ununterbrochen zugeführt w ird. Lester W illiams 
Marshalltown (V. St. A.).

Kl. 49 i, Gr. 12, S 77 462. H erstellung von  Hohlkörpern  
m it Boden und äußeren flanschartigen Vorsprüngen oder Ver
dickungen am Bondenende aus einem  vollen Blocke in  einer oben  
und unten offenen Matrize. Siegener Eisenbahnbedarf, A.-G., 
Siegen.

K l. 49 i, Gr. 12, S 79 167. Matrize zum  Pressen von  an einem  
Ende geschlossenen und an diesem  Ende m it einer Verdickung, 
m it einem Flansch, m it R ippen od. dgl. versehenen Hohlkörpern 
aus einem vollen  Block. Siegener Eisenbahnbedarf, A .-G ., Siegen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 46 vom 15. November 1928.)

Kl. 12 e, Nr. 1 051 737. E inrichtung zum  Niederschlagen  
von staubförm igen Teilchen aus Gasgemischen. Siemens- 
Schuckertwerke, A .-G ., Berlin-Siem ensstadt.

r) D ie Anm eldungen liegen  von  dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur E insich t und E in 
sprucherhebung im P atentam te zu B e r l in  aus.

K l. 18 b, Nr. 1052  134. Beschickungsvorrichtung für heiß
gehende Oefen. Fried. Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg- 
Buckau.

Kl. 18 b, Nr. 1 052 425. Konverterboden. Richard Helm s, 
Hörde i. W.

Kl. 24 c, Nr. 1 052 432. Regelungseinrichtung für Gasmisch
vorrichtungen von Ofenanlagen od. dgl. Stettiner Chamotte- 
Fabrik, A.-G ., vormals Didier, Berlin-W ilmersdorf, W estfälische 
Str. 90.

Kl. 31 c, Nr. 1 051 752. Zw eiteiliger Form kasten zur H er
stellung von kastenlosen Formen. V iktoria-H ütte. Giffhorn & 
Dießner, Lüneburg.

Kl. 31 c, Nr. 1 052 282. Spritzgußvorrichtung. H ubert 
Maes, Düsseldorf-Oberkassel, Cheruskerstr. 90.

Kl. 42 b, Nr. 1 052 209. Meßgerät zur direkten Ablesung von  
Längen- und Querschnittsänderungen in  Prozent an Zerreiß
stäben. Otto H oltschm idt, Düsseldorf, Gerhardstr. 10.

Kl. 42 k, Nr. 1 051 868. Vorrichtung zur Messung und D eh
nung bis zur Bruchgrenze. Losenhausenwerk, Düsseldorfer Ma- 
schinenbau-A.-G., Düsseldorf-Grafenberg, Grafenberger Allee 323c.

Kl. 49 c, Nr. 1 052 198. Eisenschere m it Einrichtung für 
glatten  Schnitt von stärkerem und schwächerem W inkel- und 
T-Eisen. Werkzeug-Maschinenfabrik A. Schärfl’s Nachfolger, 
München, Steinstr. 50.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 19, Nr. 461 438, vom

10. September 1926; ausgegeben am  
22. Juni 1928. R o b e r t  S c h ä fe r  in  
E s se n . Stahlwalze zum  W alzen von 
R ippeneisen .

Die M antelteile der W alze a bestehen  
aus H artgußsegm enten b, c, die durch 
Stahlzwischenlagen d von der Stärke 
der zu walzenden Rippen voneinander 
getrennt sind, wobei in die Zwischenlagen das Rippenprofil e 
eingeschnitten ist.

Kl. 7 c, Gr. 18, Nr. 461 439, vom  28. August 1923 ; ausgegeben 
am 23. Juni 1928. V e r e in ig t e  S ta h lw e r k e ,  A k t .- G e s . ,  in  
D ü s s e ld o r f .  (Erfinder: Julius Großweischede in  Mülheim
(Ruhr)-Styrum  und Georg R eichenbecher in M ülheim, Ruhr.) 
Vorrichtung zur H erstellung geschlossener Behälter aus zy lin 
drischen H ohlkörpern durch Verkleinerung des Durchmessers der
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W erkstückenden mittels entsprechend geformter, in  einem  W inkel 
zur Hohlkörperachse bewegbarer Preßgesenke.

D ie Preßgesenke b selbst oder ihre Führungen sind u nm itte l
bar durch Zugstangen m it einem  W iderlager a verbunden, welches 
die beim  Zusammendrücken der Preßgesenke auf tretenden, parallel 
zur W erkstückachse gerichteten K räfte aufnim m t.
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Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 461 366, vom 6. Dezember 1925; aus
gegeben am 19. Juni 1928. A d o lf  K r e u se r , G. m. b. H ., in

^______ H am m  i. W . Ring-
/  \  walzwerk m it mecha-

\ nischem Antrieb des 
] eine Walze tragenden 
/ Schlittens.

D ie Antriebsma
schine a für den Schlit
ten  b läu ft ständig  
im gleichen Sinne um, 

und der Antrieb des Schlittens erfolgt durch ein Kurbel
getriebe c, d, e oder durch ein diesem in der Wirkung gleich
wertiges Getriebe.Kl. 241, Gr. 6, Nr. 462 289, vom  3. August 1920; ausgegeben 
am 9. Juli 1928. Amerikanische Priorität vom 25. Februar 1919. 
J o h n  E . M u h lfe ld  in  S c a r s d a le  und V ir g in iu s  Z . C ara-

c r i s t i  in  B r o n x v i l l e ,  W e s t 
c h e s t e r ,  N e w  Y o rk . Verfahren 
zur Verbrennung von in  fallender 
Richtung eingeführtem Brennstaub.

In der Oberwand a einer 
Vorkammer b der Verbrennungs
kammer c sind die Brenner ange
bracht, an die sich der U-förmige 
Brennstoff- bzw. Flammenstrom  
anschließt. D ie Zusatzluft-Oeff- 
nungen d, durch die die Zusatz
luft angesaugt wird, liegen nach 
der Erfindung in anderen senk
rechten Ebenen als die Brenner, 
so daß der Zusatzluftstrom in  
Ebenen zugeführt wird, die  

zwischen je zwei Brennstoffstrahlen liegen, und demgemäß die auf
steigenden Flammenschenkel erreichen kann, ohne erst durch den 
absteigenden Schenkel hindurchgegangen zu sein.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr. 462 607, vom  5. A pril 1925; ausgegeben  
am 13. Ju li 1928. A lb e r t  K a d e n  in  B e r lin . Vergaser fü r  nasse 
Braunkohlen.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 462 299, vom  22. Juni 1926; ausgegehen 
am 9. Ju li 1928. H e r a e u s -V a c u u m s c h m e lz e ,  A .- G .,  in  
H a n a u  a. M. W alzwerk zu m  A usw alzen  von dünnen  Bändern.

Zwischen zwei dicken  
Stützrollen sind ein oder brem sen
zwei dünne Arbeitswalzen -<------------
derart angeordnet, daß die 
Achse der Arbeitswalze oder (— j 
die Achsen der Arbeitswalzen V ■ 
a, b, in  der R ichtung des 
W alzvorganges gesehen, hinter der Ebene liegen, die durch die 
Achsen der beiden Stützrollen c, d gelegt wird.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 462 300,
vom 30. September 1927; aus
gegeben am 9. Ju li 1928. Zu
satz zum P atent 442 883. E w a ld  
R ö b e r  in  D ü s s e ld o r f .  D ruck
zy linder f ü r  Vorholvorrichtungen 
bei P ilgerschrittwalzwerken m it  
zwei ineinander geführten S to p f
büchsen.

Der innere Stopfbüchsenring  
b is t  in  seinem  oberen Teile 
durch ein  Gehäuse c gasdicht 
abgeschlossen, dessen Boden eine 
Führung für die Spindel a des 
K olbenansatzes d besitzt.

Ueber einer drehbaren, teilw eise m it W asser gefüllten Aschen
schüssel b ist  ein  feststehender Korbrost a angeordnet. Ferner 
ist  die Vergasungszone von einem  stehenden R ost c umgeben, 
der das Schachtinnere m it der den größeren unteren Teil der 
Schachtwandung einnehmenden Ringkammer d  Verbindet, und 
endlich ist ein  m ittleres, teleskopartig verlängerbares Klargas
abzugsrohr e vorgesehen.Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 464 635, vom  7. April 1926; ausgegeben 
am 22. A ugust 1928. Amerikanische Priorität vom  5. Februar 
1926. J o h n  E c k e r t  G r e e n a w a lt  in  N e w  Y o rk . Sin ter

vorrichtung m it in  einem  H alter 
drehbar unterstützten Roststäben 
u nd  einem an  dem H alter ange
brachten Zahnrad.

Das Zahnrad a, welches die 
Form eines Segmentes hat, ist  
unterhalb der Oberfläche des 
H alters angeordnet und wird von 
zwei gleichzeitig angetriebenen  

Zahnrädern b gedreht, die so am Um fang des Segmentes 
angeordnet sind, daß stets ein Zahnrad b m it dem Zahnrad a in  
Eingriff verbleibt. Dadurch wird eine volle Um drehung des 
Segmentes und H alters erm öglicht.

Kl. 24 e, Gr. 12, Nr. 462 310,
vom  26. März 1927; ausgegeben 
am 9. Ju li 1928. Zusatz zum P atent 
461 716. P o e t t e r ,  G. m. b. H ., in  
D ü s s e ld o r f .  Rührw erk f ü r  Gas
erzeuger.

Der Rechen wird durch ein  
K linkwerk in  gewissen Zeitab
ständen dauernd gehoben und in  
den Zwischenzeiten durch Lösen 
des Eingriffs der Hubvorrichtung 
sich selbst überlassen, so daß er 
sich vermöge seiner Schwere bei 
eingetretenem  Abstand zur Brenn
stoffschicht wieder auf diese senkt.

Kl. 241, Gr. 7, Nr. 462 311,
vom 19. Dezember 1925; ausgege
ben am 9. Ju li 1928. Dr. T h e o d o r  
W u p p e r m a n n  in  S c h le b u s c h -M a n fo r t .  Kohlenstaubfeuerung  
m it unter dem E in flu ß  der Temperaturveränderungen unabhängig  
vom tragenden T e il des M auerwerks fre i beweglichen M auerwerks
teilen.

An den starker Erhitzung ausgesetzten Stellen  sind Mauer
teile freistehend eingebaut, deren W andstärke geringer is t  als die 
Stärke der tragenden T eile.

KI. 7 a, Gr. 14, Nr. 462 530,
vom  25. Februar 1927; aus
gegeben am 12. Ju li 1928.
D e m a g , A k t .- G e s . ,  in  D u i s 
b u rg . Röhrenmaßwalzwerk.

Zwecks Ausrundung der Rohre in einem  einzigen Durchlauf 
sind die einzelnen Walzenpaare versetzt einander zugeordnet, 
wobei die W alzen in einem einzigen durch zwei Ständer gebildeten  
Gehäuse gelagert sind. D ie Erfindung besteht in einer solchen  
Einrichtung, daß die untere Kante der W alzenkaliber bei den  
unterschiedlich großen, zur Anwendung kommenden Kaliber
walzen unveränderlich bleibt, wobei einer der Gerüstständer in  
Richtung der wagerechten W alzenachsen verschiebbar auf seiner 
Sohlplatte gelagert is t  und die Antriebsräder aller W alzen fort
laufend ineinander greifen.

Kl. 24 c, Gr. 4, Nr. 462 583 vom  13. September 1925; aus
gegeben am 13. Ju li 1928. A s k a n ia -W e r k e , A .-G ., vormals 
C e n t r a lw e r k s t a t t  D e s s a u , u n d  C a rl  
B a m b e r g - F r ie d e n a u  in  B e r l in - F r ie d e nau. Strahlkörper f ü r  industrielle F euerungs
anlagen.

Der Strahlkörper a ist hauben- oder 
hohlkegelförmig ausgebildet und geschlossen  
ausgeführt, so daß Brennstoffzufuhr und 
Abfuhr der Verbrennungsprodukte auf der 
gleichen, der strahlenden Seite abgekehrten  
Seite erfolgt.
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Kl. 49 a, Gr. 18, Nr. 462 966, vom  22. Dezember 1926; aus
gegeben am 19. Ju li 1928. M it t e ld e u t s c h e  S ta h lw e r k e , A.-G ., 
L a u c h h a m m e r w e r k  R ie s a  in  R ie s a  a. d. E . Rohrabstech-

maschine m it um lau
fenden  M essern.

D ie Messer a wer
den dadurch se lbst
tä tig  m it einer gegen
über der Vorschub
geschwindigkeit er
höhten Geschwindig
keit in  oder außer E in
griffsstellung m it dem  
W erkstück gebracht, 
daß der H ebel b, der 

an dem Verschiebekegel c zur Messeranstellung angreift, zwei 
Antriebe erhält, von denen der eine den Schwingungspunkt d  
verschiebt (Eilbewegung) und der andere auf das Hebelende ein
wirkt (Arbeitsbewegung).

Kl. 49 a, Gr. 18, Nr. 462 967, vom  6. Februar 1927; ausgegeben  
am 19. Ju li 1928. Zusatz zum  P aten t N r. 462 966. M i t t e l 
d e u ts c h e  S ta h lw e r k e ,  A .-G ., L a u c h h a m m e r w e r k  R ie s a  
in  R ie s a  a. d. E . Rohrabstechmaschine m it um laufenden M essern.

D ie Verschiebung des Schwingungspunktes wird durch einen  
Druckluftkolben bew irkt, dessen Steuerung durch einen entgegen  
dem Druck einer Feder bewegten F uß tritt erfolgt, der außerdem  
einen w eiteren Druckluftkolben für die Einspannung steuert.

Kl. 18 a, Gr. 14, Nr. 464 356, vom
7. A ugust 1924; ausgegeben am  16. August 
1928. 55ipl.=Qng. W ilh e lm  v o n  P a s in s k i  
in  D ü s s e ld o r f .  FUllstein f ü r  W inderhitzer.

D ie Steine bilden jeder im  wesentlichen  
die F  ormeines dreiarmigen Sternes, dessen um  
1200 gegeneinander versetzte Arme m it ihren  
Flanken a, b, c Um grenzungsteile dreier 
benachbarter W inderhitzeröffnungen sind.

Kl. 18 c, Gr. 6, Nr. 464 829, vom  31. Oktober 1925; aus
gegeben am 31. A ugust 1928. M a n s fe ld ,  A .- G . fü r  B e r g b a u  
u n d  H ü t t e n b e t r ie b  in  E is le b e n ,  und Dr. O t to  B u s s e  in

H e t t s t e d t  (S ü d h a r z ) . Verfahren zu m  Glühen von M etallbändern  
in  Durchziehöfen.

Zwischen dem M etallband und der Ofensohle is t  ein  A sbest
band angeordnet. D as Asbestband kann ständig oder absatzweise 
durch den Ofen hindurchbewegt werden.

Kl. 24 c, Gr. 2, Nr. 463150, 
vom  15. Dezember 1926; aus
gegeben am 23. Juli 1928.
Oesterreichische Priorität vom  
9. September 1926. O sk a r  
H o p p e  in  B e r lin . Druckregler 
zum  Gleichhalten der Drücke in  
getrennt geführten Brenngas- und  
Luftleitungen.

In  einem wagerecht ange
ordneten Gehäuse a spielt ein  
Leichtm etallkolben b, der auf 
den Druckunterschied in der 
Gas- und Luftleitung anspricht 
und bei vo ll geöffnetem  Gas
hahn c den Gasdruck en t
sprechend der Einstellung des 
Lufthahnes d einregelt.

Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 464 942, 
vom  5. September 1926; aus
gegeben am 1. September 1928. D e m a g , A . - G . , i n  D u is b u r g .  
Vorrichtung zum  Vorwärtskanten von B löcken in  W ärmöfen.

D ie K nipp
stange c zum K an
ten  der Blöcke ist  
axial verschiebbar 
in  einer in senk

rechter Ebene 
schwenkbaren 

Führung d so ge
lagert, daß die in  
den Ofen a vorgeschobene K nippstange c beim  Schwenken der 
Führung d sich unter den Block b schiebt und ihn  m it seinem  
außenliegenden Ende um die äußere Ofensohlenkante nach unten  
gedrückt zum K anten bringt.

S tatistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 19281).

In  Tonnen zu  1000 kg.

Roh blocke Stahlguß Insgesamt

Thomas-
Stahl-

Besse-
mer-
Stahl-

Basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

Saure 
Siemens- 
Mart in- 
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schweiß
stahl

(Schweiß
eisen)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1928 1927

O k t ober (1928: 27 Arbeitstage, 1927: 26 Arbeitstage)

BheinJand-Westfalen . . . . 530 984 467 223 12 948 9 583 9 271 4 770 397 1 035 231 1 121177
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen..................... — 30 181 — \ 229 — — 32 728 34 969
Schlesien............................ — 49 392 — 429 429 i 50 613 52 886
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch 1 — } 776 3 786

land ............................... 66 657 2 727 1043 111 740 118 535
Land Sachsen ................. V 65106 41411 / J 1 509 413 J 51 403 56 237
Süddeutschland u. Bayrische 1

Bheinpfalz..................... J 5 464 — — 409 238 — 24 623 30 606
Insgesamt: Oktober 1928 596 090 — 660 328 12 948 10 359 3 786 14 574 6 893 1360 1 306 338 —

davon geschätzt.............. — 8 150 — 620 55 1 890 240 3 10 958 —
Insgesamt Oktober 1927 . . 600 193 — 750 967 16 488 15 396 3 889 16 285 9 610 1582 1 414 410

davon geschätzt.............. _ — 7 500 — 30 — 75 100 — — 7 705
Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 48 383 54400

Ja n u a r  bis O ktober2) (1928: 257 Arbeitstage 1927: 255 Arbeitstage)

Bheinland-Westfalen . . . . 5 282 502 4 830 850 134 339 109 952 98 399 48 548 4 387 10 509 609 10 763 712
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen..................... _ 289 946 — ) 2 645 — — 313 356 346 654
Schlesien............................ _ 431 671 — 4 762 ) 444 842 487 206
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch 1 28 \  10 636 34 387 5 037

land ............................... 651 639 27 114 11 440
f

1 128 478 1 150 828
Land Sachsen .................. \  661 444 341 667 J 12 524 6 592 428 848 520 679
Sbddeutschland u. Bayrische

Bheinpfalz..................... J 36 835 — — 4 159 1697 . — 232 688 268 147
Insges.: Jan. bis Okt. 1928 5 943 946 28 6 582 608 139 461 120 588 34 387 149 603 73 314 13 886 13 057 821 —

davon geschätzt.............. _ _ 75 650 — 890 55 2 585 1140 3 80 323 —
Insges.: Jan. bis Okt. 1927 5 714 370 354 7 261 183 151 767 125 953 35 590 153 306 82 038 12 665 — 13 537 226

davon geschätzt — | — 75 000 — 300 — 750 1 000 — — 77 050
Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 50 809 53 087

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Bisen- und Stahl-Industrieller. *) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Januar bis einschi. 
September.
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im Deutschen Reiche im Oktober 19281).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

Rheinland
und

Westfalen

Sieg-. Lahn-. 
Dillgebiet u. 
Oberhessen

Schlesien
Nord-, Ost- 
und Mittel
deutschland

Land
Sachsen

Süd
deutschland

Deutsches Reich insgesamt

1928

t

Monat Oktober (1928: 27 Arbeitstage, 1927: 26 Arbeitstage)

Halbzeug zum Absatz bestimmt .

Eisenbahnoberbaustoffe
Formeisen (über 80 mm Höhe) 

und Universaleisen...................

Stabeisen und kleines Formeisen

63 931

93 022

59 707

227 528

1444

5 169

4 027 3 742

6 508

28 076

20 908

1 451

10 082

10 682

18 767 9 422

74 595

109 612

98 865

293 680

1927

t

79170

140 253

103 587

314 233

Bandeisen 39 782 2 107 618 42 507 41 693
Walzdraht . 93 721 7 606 2) 101 327 89 983

Grobbleche (4,76 mm u. darüber) 61 061 7 047 8 217 2 791 79 116 93 172
Mittelbleche (von 3 bis unter 

4,76 m m )................................. 12 092 1946 3 034 823 17 895 18158
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m ) ..................................... 14 232 14 827 4 658 5 833 36 550
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m ) ..................................... 18 296 14 345 *848 41 498

33 649

39 976

Feinbleche (bis 0,32 mm) 5 708 871*) 5 579 5 768

Weißbleche 13 259 13 259 11 001

Röhren 71 560 7 534 79 094 62 247

Rollendes Eisenbahnzeug 10 224 864 949 12 037 24 528

Schmiedestücke. 16 882 861 577 19 476 26 440

Andere Fertigerzeugnisse 4 371 1104 335 5 810 10 295
Insgesamt: Oktober 1928 

davon geschätzt . . .
800 022 

7 565
53 120 

360
35 398 76 405 45 941 21 005

2 660
1 031 891 

10 585
Insgesamt: Oktober 1927 

davon geschätzt . . .
837 530 

6 350
49 280 41 383 88 708 52 005 25 247 1 094 153 

6 350

Durchschnittliche arbeitetägliche Gewinnung 

Monat Januar bis Oktober5) (1928: 257 Arbeitstage, 1927: 255 Arbeitstage)

38 218 42 083

Halbzeug zum Absatz bestimmt . 813 674 12 894 40 454 29 287 19 586 915 895 755 377

Eisenbahnoberbaustoffe 1 015 507 67 707 91 500 1 174 714 1 505 746
Formeisen (über 80 mm Höhe) 

und Universal eisen ................... 648 478 289 327 107 874 1 045 679 1 056 227

Stabeisen und kleines Formeisen 2 101 317 44 502 126 856 255 420 144 644 101 642 2 774 381 2 817 240

Bandeisen 382 501 6 441 411 231 432 155
Walzdraht , 942 620 68 0022) 1 010 622 954 350

Grobbleche (4,76 mm u. darüber) 593 567 71 783 103 443 i 046 794 839
Mittelbleche (von 3 bis unter 

4,76 m m ) .................................. 117 631 18 672 35 761 11 307 183 371
Feinbleche (von über 1 bis unter

3 m m ) ..............................
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 

1 m m ) ..........................  .

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . .

170 836 120 588 24 534 22 203 338 161

138 810 134 567 90 166 363 543

56 535 7 855«) 64 390

985 701

199 029

312 764

358 034

52 772

Weißbleche 113 733«) 113 733 106 877

Röhren 676 418 59 400 735 818 655 783

Rollendes Eisenbahnzeug . . 122 203 7 655 14 496 144 354 176 205

Schmiedestücke. 174 127

Andere Fertigerzeugnisse 44 707

12 730

10 112

5174 202 925

3 266 58 085

243 644

85 797
Insgesamt: Januar bis Okt. 1928 

davon geschätzt...................
} 070 495 

64 715
475 973 

360
Insgesamt: Januar bis Okt. 1927 

davon geschätzt...................
I 263 268 

63 500
474 249

352 137 818 171 388 812 
2 660

373 121 874 033 458 223

226 153 10 331 741 
67 735

254 807 10 697 701
63 600

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 40 201 41 952

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) Einschließlich Süddeutschland und ’Sachsen. 8) Siehe Sieg-, Lahn-» 
Dillgebiet und Oberhessen. 4) Ohne’Schlesien. B) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Januar bis einschl. September. «) Einschließlich Nord-, Ost- und 
Mitteldeutschland. 7) Siehe Rheinland und Siegerland.
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Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Oktober 1928.
N ach den statistischen  Erhebungen der Fachgruppe der Eisen  

schaffenden Industrie im  Saargebiet stellte sich die Roheisen- und 
Flußstahlgewinnung des Saargebietes im  Monat Oktober 1928 
wie folgt:

S t a n d  d e r  H o c h ö f e n

1928
Vor

handen

In
Betrieb
befind

lich

Ge
dämpft

In Aus
besserung 

befind
lich

Zum
Anblasen

fertig
stehend

Lei
stungs

fähigkeit 
in 24 h 

t

Januar 30 25 __ 3 2 5625
Februar . 31 25 — 5 1 5745
März . . 31 26 — 4 1 5745
A pril . . 31 26 — 4 1 6745
Mai . . . 31 26 — 4 1 5745
Ju n i . . 31 26 — 4 1 5745
J u li . . . 31 25 1 4 1 5845
A ugust . 31 26 — 4 1 5845
Septem ber 31 26 — 4 1 5845
Oktober . 31 26 — 3 2 5845

R o h e is e n g e w in n u n g

1928
Gießerei
roheisen

t

Guß waren 
1. Schmel

zung 
t

Thomas
roheisen

t

Roheisen
insgesamt

t

Januar . 18 620 137 520 156 140
F eb ru ar. 17 830 132 881 150 711
März . . 20 000 148 752 168 752
April . . 16 400 139 275 155 675
Mai . . 17 000 146 742 163 742
Ju n i . . 16 600 140 600 157 200
J u li . . 17 060 143 392 160 452
A ugust . 17 170 143 820 160 990
Septem b. 16 200 141 901 158 101
Oktober . 17 500 151 593 169 093

F lu ß s t a h lg e w in n u n g

Rohblöcke Stahlguß
Fluß
stahl
ins

gesamt

t

1928 Thomas
stahl

t

Ba
sis

ch
e 

Ç+. 
Si

em
en

s-
 

M
ar

tin
- 

St
ah

l- Elektro-
stahl

t

ba
sischer

t

saurer

t

Januar . . 127 630 39 763 1257 524 169 174
F eb ru ar. . 127 102 37 020 1099 521 165 742
März . . . 139 489 41 301 1066 554 182 410
A pril . . *. 121 720 38 128 1093 458 161 399
Mai . . . 128 174 40 621 986 618 170 299
Juni . . . 128 230 41 752 1195 634 171 811
J u li . . . 130 060 41 418 1103 511 173 092
A ugust . . 130 762 42 331 1047 531 174 671
Septem ber 120 340 40 073 1054 524 161 991
Oktober . . 142 138 45 771 1112 568 189 589

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Oktober 19281).
August

t

Sept.

t

Oktober

t

H albzeug, zum  A b satz  b estim m t 15 407 16 685 13 392
E isenbahnoberbaustoffe  . . . 20 164 20 350 22 114
F orm eisen  (über 80 m m  H öhe)

und U n iversa le isen  . . . . 18 366 19 695 21 502
Stab eisen  und k leines F orm eisen

unter 80 m m  H öhe . . . . 43 980 39 230 44 336
B a n d e i s e n ........................................ 9 546 9 089 3)10 385
W a l z d r a h t ........................................ 13 537 15 428 3)15 057
Grob-, M ittel-, F einb lech e und

W e iß b le c h e ................................... 16 733 14 538 17 349
i R öhren  (gew alzt, n a h tlo se  und

g e s c h w e i ß t e ) .............................. 2) 6 508 2) 6 394 2) 6 795
R ollendes E isen b ahn zeug  . . . — — —
S c h m ie d e s tü c k e .............................. 354 285 460
Andere F ertigerzeu gn isse . . . 27 285 187

In sg esa m t 144 622 141 979 3)151577

Die Saarkohlenförderung im September 1928/
N ach der Statistik  der französischen Bergwerksverwaltung 

betrug die K o h le n fö r d e r u n g  des Saargebiets im  September 1928 
insgesam t 1065  298 t;  davon entfallen  auf die s t a a t l i c h e n  
Gruben 1 030 737 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  34 561 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le i s t u n g  betrug bei 24,39 Arbeits
tagen 43 677 t . Von der Kohlenförderung wurden 80 7 8 9 1 in den  
eigenen W erken verbraucht, 33 855 t  an die Bergarbeiter geliefert 
und 37 545 t  den Kokereien zugeführt sow ie 952 746 t  zum  Ver
kauf und Versand gebracht. D ie H a ld e n b e s t ä n d e  verm inderten  
sich um 39 637 t. Insgesam t waren am Ende des Berichtsm onats 
311 806 t  K ohle und 9010 t  K oks auf H alde gestürzt. In  den eige
nen angegliederten Betrieben wurden im  Septem ber 1928 24 133 t  
K o k s  hergestellt. D ie B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der 
Beam ten 62 808 Mann. D ie durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 816 kg.

Die Kohlenwirtschaf Oesterreichs im dritten Vierteljahr 1928.
N ach den am tlichen Erhebungen des österreichischen Bundes

ministerium s für H andel und Verkehr betrug der Gesamtbezug 
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen im  dritten Vierteljahr 
1928 2 135 396 t  gegenüber 2 193 663 t  im gleichen Zeiträume des 
Vorjahres. H iervon entfielen 1 126 023 (1 226 199) t  auf S t e i n 
k o h le ,  856 165 (820 443) t  auf B r a u n k o h le  und 153 208 
(147 021) t  auf K o k s . An diesen Lieferungen war das Inland m it 
795 009 (753 170) t  und das Ausland m it 1 340 387 (1 440 493) t 
beteiligt. D as Verhältnis zwischen Inlands- und Auslandsliefe
rungen stellt sich som it auf etw a 37 zu 63 (33,5 : 66,5).

D ie ö s t e r r e ic h is c h e  K o h le n fö r d e r u n g  belief sich auf 
insgesam t 825 997 (788 314) t , und zwar 50 233 (43692) t  S t e i n 
k o h le  und 775 764 (744 622) t  B r a u n k o h le .

N a c h  H e r k u n f t  g l i e d e r t e n  s ic h  d ie  L ie f e r u n g e n :
Juli Aug. Sept. 3. Vierteljahr

1928 1927
S te in k o h le t t t t t

Oesterreich................. 17 591 16 861 15 277 49 729 40 544
Ausland........................ 303 648 360 374 412 272 076 294 1 185 655

und zwar
Poln.-Oberschlesien . . . 174 903 203 955 228 507 607 365 886 723
Tschechoslowakei . . . . 86 006 102 814 117 133 305 953 317 624
Dombrowa-Gebiet. . . . 21 279 26 773 34 236 82 288 95 792
Saargebiet..................... 12 094 12 123 12 378 36 595 l ko 92QRuhrgebiet................. 4158 4 814 7 624 16 596
Deutsch-Oberschlesien. . 4135 8 217 11 012 23 364 29 630
Sonstige Länder . . . . 1073 1678 1 382 4133 3 557

B ra u n k o h le
Oesterreich................. 231 775 250144 263 361 745 280 712 626
Ausland........................ 33 760 35 890 41 235 110 885 107 817

hiervon:
Tschechoslowakei . . . . 18 911 20 666 22 450 62 027 62 388

K o k s
Gänzlich aus dem Ausland 47 319 49 108 56 781 153 208 147 021

und zwar:
Tschechoslowakei . . . . 21 342 20 903 24 679 67 014 27 998
Poln.-Oberschlesien . . . 3 284 5 577 5 642 14 503 13 970
R uhrgebiet................. 16 032 15 263 19 795 51 090 86 526
Deutsch-Oberschlesien . . 3 586 3 795 4 617 11 998
Sonstige deutsche Reviere 1 157 1 683 1 323 4163 > 18 509
Sonstige Länder . . . . 1 918 1797 725 4 450 /

Belgiens Hochöfen am 1. November 1928.
Hochöfen

Erzeugung 
in 24 hvor

handen
unter
Feuer

außer
Betrieb

Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle .............. 7 7 — 1 775
Moncheret............................ 1 1 — 110
Thy-le-Chäteau..................... 4 4» — 660
H a in a u t ............................... 4 4 — 850
Monceau............................... 2 2 — 400
La Providence........................ 4 4 — 1 300
Clabecq ............................... 3 3 — 600
B o êl...................................... 2 2 — 400

zusammen 27 27 _ 6 095
Lüttich:

Cockerill............................... 7 7 — 1550
Ougrée................................... 6 6 — 1 250
Angleur-Athus......................... 9 8 1 1 275
E spérance............................ 4 4 — 600

zusammen 26 25 1 4 675
Luxemburg:

Hftl*Ti7.y ................................ 2 2 — 160
Musson................................... 2 2 — 170

zusammen 4 i - 330
Belgien insgesamt 57 5G i 11 100

ł ) Nach den statistischen  Erhebungen der Fachgruppe  
der E isen  schaffenden Industrie im  Saargebiet.

2) Zum Teil geschätzt.
3) Vorläufige Zahlen.

*
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Oktober 1928.
D ie Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 

Ende Oktober auf 136 oder 5 mehr als zu Beginn des Monats. An 
R o h e ise n  wurden im Oktober 552 300 t  gegen 512 000 t im Sep
tember 1928 und 605 800 t  im  Oktober 1927 erzeugt. D avon  
entfielen auf H äm atit 177 5 0 0 1, auf basisches Roheisen 219 7 0 0 1, 
auf Gießereiroheisen 112 600 t  und auf Puddelroheisen 18 900 t. 
Die H erstellung an S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  betrug  
768 100 t  gegen 730 100 t  im September 1928 und 710 200 t  im  
Oktober 1927.

Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1927.
Nach der amtlichen schwedischen Statistik1) wurden im  

Jahre 1927, verglichen m it den Vorjahren, gefördert bzw. erzeugt:
_  . ,  _. _  Roh- Fluß- undJahr Kohle Eisenerz ejsen Sohweißstahl

t  t  t t
1913 363 965 7 475 571 730 207 749 350
1924 437 856 6 499 730 513 255 549 918
1925 263 879 8 168 546 431 988 517 980
1926 383 673 8 465 914 462 155 525 705
1927 398 298 9 660 977 417 765 530 888

Die S te in k o h le n fö r d e r u n g  nahm gegenüber dem Vor
jahre nur geringfügig zu. E in g e fü h r t  wurden 4 867 395 gegen  
3 110 929 t  im Vorjahre und 4 903 502 t  im  Jahre 1913. Der 
Durchschnittswert je t  geförderter Kohle belief sich auf 11,86 Kr. 
gegen 13,87 Kr. im Vorjahre und 11,34 Kr. im Jahre 1925. B e
schäftigt wurden im Berichtsjahre insgesamt 2190 (i. V. 2201) 
Arbeiter, davon 1532 (1538) unter Tage. D ie Jahresförderung je 
Arbeiter betrug 450 (444) t.

An K o k s  wurden im Jahre 1927j969 813 t  e in gefü hrt gegen  
855 778 t  im Vorjahre.

Die E is e n e r z g e w in n u n g  Schwedens im  Jahre 1927, um 
fassend sowohl Stückerz als auch Schlich, betrug insgesam t 
9 660 977 t  und stieg dam it gegenüber dem Vorjahre um 14,1 %. 
Der W ert der Gesamtförderung betrug 96 576 000 (84 906 000) Kr. 
oder im  Durchschnitt 10,00 (10,03) Kr. je t.

Anzahl der Erz- ^  gegenüber
Jahr Gruben im förderung dem Vorjahre

Betrieb t %
1913 ...........................  295 7 475 571 + 1 1 ,6
1924 ...........................  265 6499 730 + 1 6 ,3
1925 ...........................  279 8168 546 + 2 5 ,7
1926 ...........................  268 8465  914 +  3,6
1927 ............................ 268 9 660 977 + 1 4 ,1
An der Förderung waren u. a. beteiligt der Bezirk Norbotten  

m it 72,9 %, der Bezirk Kopparberg m it 20,1 % und der Bezirk  
Oerebro m it 2,8 %. H insichtlich der Beschaffenheit entfielen von  
der Förderung des Berichtsjahres 8 823 447 t  auf erstklassige 
Erze, darunter 83 6 2 1 1 (0,9 %) m it einem  E isengehalt unter 40 %, 
94 857 t  (1,1 %) m it 40 bis 50 %, 587 204 t  (6,7 %) m it 50 bis 
60%  und 8 057 765 t  (91 ,3% ) m it 60 bis 70%  Eisengehalt,
7 369 6 421 (83,5 %) dieser Erze hatten einen Phosphorgehalt von  
0,1 % und darüber. An geringwertigen Eisenerzen wurden 
221 428 (187 547) t  und an Schlich 616 102 (454 981) t  gefördert. 
A u s g e fü h r t  wurden im Jahre 1927 insgesam t 10 715 765 
(7 655 521) t  rohe und aufbereitete Eisenerze im Gesamtwerte 
von 152 728 824 (107 651 831) Kr. Die Zahl der im  Eisenerzberg
bau b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i t e r  belief sich auf 8318 (7488), die 
Förderung je Arbeiter betrug 1200 (1171) t.

Ueber die Gewinnung anderer als Eisenerze g ib t nachstehende 
Zusammenstellung A ufschluß:

1913 1925 1926 1927
t  t t  1

K u p fe r e r z ............................  5 458 680 40 217
M a n g a n erz   4  001 10 941 15 258 16 823
Zinkerz  50 752 51 183 56 267 62 526
Schwefel- u. Magnetkies 34 319 69 873 69 759 69 239

1) Sveriges Officiella Statistik , Berghantering 1927. Vgl. 
St. u. E . 47 (1927) S. 2235/6.

2) Berichtigte Zahl.

D ie R o h e is e n e r z e u g u n g  hatte im  Berichtsjahre gegenüber 
dem Jahre 1926 eine Abnahme von  9,6 % zu verzeichnen. Ge
trennt nach H erstellungsverfahren wurden erzeugt: 

im
H olzk oh len hochofen .......................
Hochofen m it H olzkohlen und K oks

feuerung  ............................
E le k tr o h o c h o fe n ............................
E lektroofen .....................................

Insgesam t 462 155 417 765
Getrennt nach den einzelnenR oheisensorten wurden folgende

• j

1926 1927
t t

375 518 340 779

83 169 75 101
3 468 1 885

Mengen hergestellt: 1926 1927

G ie ß e r e ir o h e is e n ..................................... 66 405 75 523
Frischerei- und Puddelroheisen . . . 48 961 32 986
T hom asroheisen ......................................... 100 926 81 413
B e sse m er ro h e isen ..................................... 32 545 28 939
Siem ens-M artin-Roheisen .................. 203 853 189 868
Gußwaren I. S c h m e lz u n g .................. 9 465 9 036

Insgesam t 462 155 417 765
Insgesam t waren im  Berichtsjahre von 123 vorhandenen  

H o c h ö fe n  58 gegen 67 im  Vorjahre und 117 im  Jahre 1913 im  
Betrieb. Der Gesamtwert der Roheisenerzeugung belief sich auf 
40 426 130 Kr. gegen 46 135 779 Kr. im  Jahre 1926, was einem  
Tonnenwert von  97 Kr. entspricht. D ie H aupterzeugungsgebiete 
waren Kopparberg m it 116 752 t  (27,9 %), Gävleborg m it 62 4 7 2 1 
(14,9 %), Oerebro m it 53 3 1 5 1 (12,8 %) Västm anland m it 57 4 8 9 1 
(13,8 %) und Södermanland m it 43 515 t  (10,4 %).

An E is e n le g ie r u n g e n  aller A rt wurden 36 753 [32 5082)] t 
hergestellt, darunter 23 838 (20 466) t  Ferrosilizium , 6947 (5189) t  
Ferrochrom und 1837 (1999) t  Ferromangan.

Von der S ta h le r z e u g u n g  der beiden letzten  Jahre en t
fielen 31 474 (30 485) t  auf Schweißstahl, 499 414 (495 220) t  auf 
Flußstahlblöcke und S tahlguß; außerdem wurden 65 (42) t  S o n d e r -  
s t a h l  hergestellt. An F lu ß s t a h l b l ö c k e n  und S ta h lg u ß
wurden erzeugt: 1926 1927

B e s s e m e r s t a h l .................................... . . 19 003 15 699
T h o m a s s ta h l ......................................... . . 63 913 59 170
Siem ens-M artin-Stahl, sauer . . . . . 163 752 174 422
Siemens-M artin-Stahl, basisch . . . . 200 135 196 993
T ie g e ls ta h l .................................................. 1 094 1 206
E le k t r o s ta h l ............................................. . . 47 323 51 924

Insgesam t 495 220 
An H a lb -  und F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurden im  

jahre, verglichen m it dem Vorjahre, hergestellt:

499 414
B erichts-

1926£ 1927

Stabeisen und S ta b s ta h l........................... 164 477 163 088
R o h b lö c k e ....................................................... 13 362 13 565
Vorgewalzte Blöcke, K nüppel usw. . . 326 i ą i 348 697
R o h r lu p p e n .................................................. 15 788 16 929
Sonstiges H a lb z e u g .................................... 32 979 16 885
W inkeleisen, Träger usw., R adreifen . 14 602 16 027
E is e n b a h n s c h ie n e n ..................................... 258 1 586
Laschen und U nterlagsplatten . . . . 878 883
Band- und anderes Feineisen . . . . 73 321 70 864
W a lz d r a h t ....................................................... 52 504 54 642
P la t in e n ........................................................... 4 694 4 971
Grob- und M it te lb le c h e ........................... 17 900 18 038
F e in b le c h e ....................................................... 41 408 397 3 2

An B e t r ie b s v o r r ic h t u n g e n  waren in den Stahlwerken
vorhanden:
Lancashire-Frischfeuer 
W allonische ,,
Sonstige ,,
Bessemer-Birnen . . . 
Thom as-Birnen . . . 
Siemens-M artin-Oefen, sauer 

In  der Eisenindustrie 
Arbeiter beschäftigt.

65 Siemens-Martin-Oefen,
1 b a s i s c h ....................
8 Tiegel-Oefen . . . .

11  Elektrostahl-Oefen .
4 1 . Lichtbogen-Oefen

33 2 . Induktions- ,,
wurden insgesam t 24 657 (24 742)

28
5

23
2

W irtschaftliche Rundschau.
J U I

Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat. —  In  der Mit- Ges. Knabbel- und Abfallkoks v o n .....................  24 ,94  auf 25 50
gliederversammlung wurde beschlossen, d ie Verkaufspreise für Ges. K leinkoks 40/60, 70 mm v o n ........................  24,31 27,50
verschiedene K o k s s o r te n  m it W irkung vom  16. N ovem ber an Ges. K leinkoks 30/50, 60 mm v o n ........................ 23 32 ”  26 50
wie folgt zu erhöhen1): J IM  Ges. K leinkoks 20/40 mm von 22 83 23 70
Brechkoks III  20/40 mm v o n ................................  24,20 auf 25,20 Ges. Perlkoks 10/20 mm von n ’9o ” u ’oo

,, IV  10/20 mm v o n  12,97 „  15,00 Koksgrus v o n .............................................................................     ”  g ’og
i, T7 i o  u -XT D ie Erhöhungen halten sich im  Rahm en der’ im Mai 1928

_I. Reichsanzeiger Kr. 268 vom 15. N ovem ber 1928. vom  Reichskohlenverband b ew illig tjp  Preisspanne.
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Internationaler Walzdrahtverband. —  Der Internationale  
W alzdrahtverband hat nach eingehender Besprechung der gegen
wärtigen Lage beschlossen, die b is h e r ig e n  P r e i s v e r e in 
b a r u n g e n  u n v e r ä n d e r t  zu lassen und für das erste Vierteljahr 
1929 eine N eufestsetzung der Beteiligungszahlen n icht vorzu
nehmen.

Rationalisierung in der Masehinenindustrie. —  Die K a l t e r  
M a s c h in e n fa b r ik , A .-G ., K ö ln - K a lk ,  hat sich zur Vereinheit
lichung der Betriebe an der Neugründung der M aschinenbau-Aktien
gesellschaft vorm . Ehrhardt k  Sehmer, Saarbrücken, beteiligt. Fer
ner hat die Firm a, um für ihre Erzeugnisse wieder eine hochwertige 
wirtschaftliche H erstellungsgrundlage zu schaffen, Interessenge
m einschaftsverträge m it der Firm a E h r h a r d t  & S e h m e r  für ihre 
H ütten- und Adjustagemaschinen sowie Kaltwalzwerke, und mit 
d e r E u m n c o , A k t ie n g e s e l l s c h a f t  für Maschinenbau, in Schle
busch-Manfort für ihre Abteilung Hydraulik abgeschlossen. Die 
entsprechenden K onstruktionsabteilungen der Kalm ag werden  
zu den beiden Firm en verlegt und von  diesen in  der Form  w eiter
geführt, daß Ehrhardt k  Sehmer m it W irkung vom  1. N ovem 
ber 1928 an die K onstruktionen und Ausführungen der Kalmag- 
Adjustagemaschinen und Kalm ag-K altw alzwerke und Eumuco 
im Anschluß an ihre A bteilung Hydraulik die Konstruktion und 
H erstellung der K alm ag hydraulischen Maschinen, und zwar 
insbesondere der elektrischen und elektrohydraulischen Schmiede
pressen sow ie der Hochdruckpum pen übernimm t.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Oktober 1928. —
Die in- und ausländischen Abnehmerkreise der Maschinenindustrie 
hielten m it Anfragen im  Oktober weniger stark zurück als im  
September. D er etw as lebhafteren Anfragetätigkeit folgte jedoch  
nur im Auslandsgeschäft eine geringe Zunahme der Aufträge. Der 
Eingang von  Inlandsaufträgen erfuhr dagegen in  Fortsetzung des 
lOprozentigen Septem berabfalls abermals eine Senkung.

D ie schon se it einer R eihe von  M onaten festgestellten  Ver
minderungen des Inlandsauftragseingangs drücken nunmehr aber 
auch im m er stärker auf den Beschäftigungsgrad, w eil die bisher 
zum Ausgleich dienenden erheblichen Auftragsbestände mehr und  
mehr zusam m enschm elzen. So ging iln  Oktober die Zahl der „gu t“ 
beschäftigten Betriebe um  fast 40 % zurück.

D ie wirtschaftliche Untragbarkeit des Schiedsspruches im  
Gebiet der N ordwestlichen Gruppe für die von ihm überwiegend 
betroffene Eisen verarbeitende Industrie ist durch Zahlenunter
lagen nachgewiesen worden, die von  keiner Seite bestritten worden  
sind und die sich insbesondere auch auf die M aschinenindustrie 
beziehen. D ie im  Septem berbericht erwähnte Selbstkosten
steigerung verteilt sich auf W erkstoffanteil und Lohnanteil in  der 
W eise, daß dieser um die H älfte stärker als jener gestiegen ist, 
wobei, w ie erinnerlich, die Steigerung des W erkstoffanteils seiner
seits gleichfalls durch die B elastung der Eisenindustrie und des 
Bergbaues infolge der bekannten Schiedssprüche ausgelöst worden  
war. D ie Selbstkostengestaltung und die W irtschaftslage des 
Maschinenbaues lassen aber keinerlei weitere Belastung zu. Die 
Tatsache, daß das seit längerer Zeit zu beobachtende langsame 
Abbröckeln der M arktlage im  Oktober bereits vom  Auftragsein
gang auf den Beschäftigungsgrad übergegriffen hat, zeigt die B e
rechtigung dieser Auffassung.

Noch keine Ermäßigung der Kalksteinfrachten. —  In  der
Sitzung der Ständigen Tarifkom m ission vom  13. bis 15. N ovem ber  
1928 in Stuttgart ist erneut der Antrag auf Einstufung von  K alk
stein  und R ohdolom it in die unterste K lasse G der Güterein
teilung erörtert worden. Es handelt sich hier um einen Antrag, 
der in den letzten  Jahrzehnten von  den beteiligten W irtschafts
kreisen im m er wieder von  neuem  eingebracht worden ist, der 
aber bisher von  der Ständigen Tarifkom mission stets abgelehnt 
wurde, w eil in  den m eisten Fällen auch die W irtschaft keine ein
heitliche Stellung zu ihm  eingenom m en hatte. Da der letzte  
Antrag an die Ständige Tarifkom m ission, der vor etw a 8 Tagen  
zur Entscheidung stand, gem einsam  von  der E isen-, K alk-, 
chemischen-, Bau-, Glas-, Zucker- und Zellstoffindustrie gestellt 
worden war und sieh daher jede W irtschaftsgruppe, für die K alk
stein und R ohdolom it von Belang ist, für die Herabtarifierung 
dieser Güter ausgesprochen hatte, hätte man von  der Ständigen  
Tarifkommission nunmehr auch die E instufung der Güter in  die 
K lasse G erwarten dürfen.

Leider ist das noch im m er nicht geschehen, vielm ehr ist der 
ganze Tarifantrag einem  b e s o n d e r e n  U n t e r a u s s c h u ß  d er  
S tä n d ig e n  T a r if k o m m is s io n  zur Behandlung ü b e r w ie s e n  
worden. Hierdurch wird natürlich die Frachtensenkung unlieb
sam verzögert, w eil zunächst noch nicht zu übersehen ist, wann  
sich der vorbezeichnete Unterausschuß m it dem Kalksteinantrag  
befaßt. Außerdem muß beachtet werden, daß zu dem Prufungs- 
ergebnis des Unterausschusses auch noch einm al die Vollsitzung  
der Ständigen Tarifkom m ission Stellung nehm en muß. Diese

nächste Vollsitzung wird voraussichtlich kaum vor März 1929 
stattfinden.

E s besteht im  übrigen Grund zu der Annahme, daß auch  
die Vertreter der Reichsbahn die Berechtigung des Tarifantrags 
grundsätzlich nicht mehr bestreiten. Daher muß erwartet werden, 
daß sich der Unterausschuß der Ständigen Tarifkommission bald
m öglichst m it  dem K alksteinantrag befaßt, dam it K alkstein und  
Rohdolom it endlich in die unterste Tarifklasse eingestuft werden, 
wohin diese Güter nach W ert, Gebrauchszweck sow ie nach der 
System atik  des Gütertarifs schon im mer gehören. E s lieg t hier 
eine unbestrittene Tarifhärte vor, unter der besonders die E isen
hüttenwerke als größte Kalksteinverbraucher leiden. W ie lange  
soll noch die deutsche Eisenindustrie die jetzigen überspannten  
Kalksteinfrachten tragen, die weder wirtschaftlich noch güter
tarifarisch gerechtfertigt sind?Vom spanischen Erzmarkt. —  Ueber den spanischen Erzm arkt 
is t  nichts w esentlich Neues zu berichten. E ine Besserung der Lage 
is t  bisher noch nicht eingetreten, da die englische Eisenindustrie, 
einer der Hauptabnehm er spanischer Eisenerze, noch im mer an 
einer schweren Krise leidet. W ährend der ersten drei Vierteljahre 
betrug die Einfuhr von spanischen Eisenerzen in  England  
1 688 000 t  gegen 1 812 000 t  in der gleichen Zeit des Vorjahres. 
Infolge des Arbeitskampfes in  D eutschland w ird auch die Lage 
des spanischen Erzbergbaues schwieriger werden, da die Ver
schiffungen erheblich zurückgehen dürften. D ie Ausfuhr von  
Eisenerz über den H afen von Bilbao betrug in  den M onaten 
Januar bis September 1928 1 488 000 t und erreichte dam it etwa  
die Verschiffungen des Vorjahres. Der Vorrat an Erzen in  den  
Lagern von  B iscaya beträgt ungefähr y2 Mill. t.

Lloyd’s Register of Shipping. —  D ie Tätigkeit der Gesellschaft 
hat im abgelaufenen Geschäftsjahr 1927/28 gegenüber dem  Vor
jahre beträchtlich zugenommen. In  der H auptsache is t  dies 
darauf zurückzuführen, daß in  dem vorhergehenden Jahre 1926/27 
dar Schiffbau und die davon abhängigen Industriezw eige Groß
britanniens infolge der durch den Bergarbeiterstreik verursachten  
Stockung schwer danieder lagen; die Fertigstellung eines großen 
Teils der Arbeiten aus dieser Zeit wurde in  das abgelaufene 
Jahr 1927/28 übernommen, und demgemäß stieg die Erzeugung. 
Anderseits m achte sich eine unerwartete und dringende N ach
frage nach Oeltankschiffen bemerkbar, die zum  B au einer be
deutenden Zahl neuer Schiffe führte.

W ährend im Jahre 1926/27 nur 323 neue Schiffe mit 
978 146 gr. t  eingetragen wurden, stiegen diese Zahlen für das 
Jahr 1927/28 auf 578 Schiffe m it 1 885 533 gr. t .  Allerdings war 
die Steigerung der Schiffbautätigkeit nur von  kurzer Dauer, da 
inzwischen wieder ein starker Rückgang der in  Auftrag gegebenen  
und augenblicklich in  B au befindlichen Schiffe eingetreten ist, 
der im  allgem einen Großbritannien und Irland stärker treffen  
dürfte als andere Länder.

In  den letzten  zw ölf Monaten wurden der Gesellschaft die 
Pläne von  476 neuen Schiffen m it 1 454 050 gr. t  zur B egut
achtung vorgelegt. D iese Zahlen liegen bedeutend unter denen  
des Vorjahres. Von den geplanten N eubauten sollen 1007340 t  
=  69,3 % in  Großbritannien und Irland und 446 710 t  =  30,7 % 
im  A uslande gebaut werden.

Von den im  Geschäftsjahre 1927/28 ausgeführten Neubauten  
entfielen  auf

Anzahl gr. tder Schiffe
Großbritannien und I r l a n d ....................... 418 1 348 004
I t a l i e n ..................................... 21 153 413
H o lla n d ..................................... 24 73 788
D ä n em a rk ................................ 12 66 497
Vereinigte Staaten  . . . . 22 63 877
D e u tsc h la n d ............................ 40 53 819
Fran k reich .............................. 9 41 770
Japan ..................................... 7 31 885
S c h w e d e n ................................ 7 16 630
S p a n ie n ..................................... 3 14 281
R u ß lan d ..................................... 5 12 176

Der Tonnengehalt der eingetragenen N eubauten entw ickelte
sich in  den letzten  Jahren w ie fo lg t:

Jahr
Dampf- und 
Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

gr. t gr. t gr. t
1913— 1 9 1 4 ................... . 2 014 397 5 788 2 020 185
1925— 1926 ................... . 1 324 789 5 718 1 330 507
1926— 1927 .................. 967 062 1 1 0 8 4 978 146
1927— 1928 .................. . 1 875 068 10 465 1 885 533
D ie Gesamtzahl der in  L loyd’s R egister eingetragenen, in  

B e t r ie b  b e f in d l ic h e n  Schiffe betrug E nde Juni 1928 9639 m it 
30 661 257 gr. t  die höchste bisher verzeichnete Zahl. V on den  
Schiffen entfielen  auf:
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Großbritannien 
und Irland und 
brit. Besitzungen

Andere
Länder Zusammen

3a3
1

Brutto-
Tonnen-
gehalt

3
1

Brutto-
Tonnen-
gehalt An

za
hl Brutto-

Tonnen-
gehalt

Dampf- u. Motor
schiffe a. Eisen
und Stahl . . . 5305 15 665 893 4013 14 803 971 9318 30 469 864

Segelschiffe aus
Eisen u. Stahl . 172 52 179 108 113 415 280 165 594

Dampf- u. Segel
schiffe a. Holz u.
and. Baustoffen. 18 6 224 23 20 575 41 25 799

Zusammen 5495 15 723 296 4144 14 937 961 9639 30 661 257

Rechnet man zu diesen noch die im Bau befindlichen 382 Schiffe 
m it 1 779 353 t  hinzu, so waren am Schlüsse des Berichtsjahres 
insgesamt 10 021 Schiffe m it fast 32,5 Mill. gr. t  verfügbar.

Von den im abgelaufenen Geschäftsjahr klassifizierten Schiffen 
waren 21 m it insgesamt 209 018 t  m it D a m p ftu r b in e n a n tr ie b  
versehen. An Oeltanksehiffen sind insgesamt —  ausschließlich 
derjenigen unter 1000 t  —  102 m it 587 491 t oder 31 % der 
Gesamttonnage hergestellt worden. D ie Gesamtzahl der im  
Berichtsjahre zum Antrieb durch O e lm a s c h in e n  gebauten  
Schiffe belief sich auf 91 m it 431 391 t  oder über 40 % des neu 
in Bau befindlichen Schiffsraumes. An Schiffen m it einem R aum 
gehalt von 1001 und darüber sind in der Lloyd’s-Register-Ausgabe 
des Jahres 1927/28 insgesamt 65 159 413 Br. Reg. t  eingetragen. 
Die Verteilung der Art des Antriebes und des Brennstoffes ist  
aus nachstehender Zusammenstellung ersichtlich.

Art der Maschine Brutto-Tonnengehalt
K o lb en d a m p fm a sch in e n ...........................  50 045 048
D a m p ftu r b in e n .............................................  9 682 063
M o t o r e n ........................................................... 5 432 302

Zusammen 65 159 413
Art der Feuerung

K o h l e ...............................................................  40 674097 =  62%
Oel1) .................................................................... 24485 316 =  38%

Von den sonstigen mannigfachen Arbeiten und U nter
suchungen Lloyd’s, die in dem Jahresbericht ausführlich be
handelt werden, sei noch kurz erwähnt, daß im abgelaufenen  
Jahre insgesamt 468 578 m K etten im Gewicht von 19 726 t  und 
4690 Anker im Gewicht von 6507 t  auf ihre Brauchbarkeit geprüft 
wurden. An Schiffs- und Kesselstahlblechen wurden von den 
Beauftragten der Gesellschaft im In- und Auslande 1 093 086 t  
geprüft.

Schweißstahlerzeugung in Amerika. —  D ie A. M. Byers Co., 
welche das A s to n -V e r fa h r e n  zur Herstellung von „synthe
tischem “ Schweißstahl seit einigen Jahren in Warren, P a., in 
größerem Maßstabe —  M onatsleistung etwa 7000 t  —  anwendet, 
geht nun zur Massenherstellung über2). Die neue Anlage wird  
m iteinem  Kostenaufwand von lOMill. $ inAmbridge, Pa., gebaut; 
außerdem sollen 1 Mill. $ zum Ausbau der South Side-Werke ver
w endet werden. Die ersten Anlagen sollen innerhalb eines Jahres 
in Betrieb kommen und 15000 t  Schweißstahl m onatlich herstellen. 
Doch soll die Erzeugung später durch geeignete Erweiterungs
bauten auf 45 000 t  monatlich gebracht werden. Nach Inbetrieb
nahme der Neuanlagen in Ambridge werden sämtliche Puddelöfen  
der A. M. Bvers Co., die zur Zeit etwa die H älfte des amerikanischen 
Puddelstahls liefert, stillgelegt.

Gutehoffnungshütte, Aktienverein für Bergbau und Hüttenbetrieb, Nürnberg. —  Das Geschäftsjahr 1927/28 brachte auf fast 
allen Gebieten befriedigende Beschäftigung; der Gesamtabsatz 
überstieg den des Vorjahres. Leider entspricht der Reinertrag 
nicht dieser regen Tätigkeit. Bei der H ütte betrug: die R o h 
eisenerzeugung im abgelaufenen Geschäftsjahr 1001524 (1926/27: 
930 490) t. stieg mithin um 7 ,63% , die R o h sta h lerzeu g u n g  
1 127 551 (1 031 144) t, gleich einer Steigerung von 9.35 %; die 
L e is t u n g  d er  W a lz w e r k e  856 039 (791 147) t, gleich einer 
Steigerung von 8 .20% . Den Rückhalt für diese gute Beschäf
tigung gab in erster Linie der Inlandsmarkt.

D ie Verbandspreise blieben in der ersten H älfte der Berichts
zeit unverändert. Mit Wirkung vom  12. Januar 1928 an erhöhten 
die Verbände die Preise im Mittel um etwa 3.50 J)JH je t. In 
diesem geringen Aufschlag suchten die W erke w enigstens teil-

') Einschl. Schiffe, deren Maschinen auf Kohlen- und Oel- 
feuerung eingerichtet sind.

2) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 440.

weise einen Ausgleich für das ab 1. Januar d. J . eingeführte 
D rei-Schichten-System  bei den Feuerbetrieben und die gleichzeitig 
verfügten Lohnerhöhungen. Infolge des vorliegenden starken 
Auftragsbestandes wurden die besseren Preise erst im  M ai/Juni 
wirksam. Zu einer w eiteren Preiserhöhung im  Inlande wurde 
die Eisenindustrie durch die Neuregelung der Arbeitszeit und 
der Lohnverhältnisse im  Bergbau am  1. Mai 1928 gezwungen. 
Diese zw eite Preiserhöhung ist im Berichtsjahre noch n icht zur 
Auswirkung gekom men. Das Auslandsgeschäft zeigte in der 
ersten H älfte des Berichtsjahres außerordentlich niedrige Preise, 
die stellenweise noch unter den Vorkriegspreisen lagen; die zweite 
H älfte brachte eine Erholung, jedoch deckten die erzielten Preise 
noch keineswegs die Selbstkosten der deutschen W erke. Es wird 
der deutschen Industrie bei ihren hohen Selbstkosten auf die 
Dauer schwer fallen, die für die deutsche Zahlungsbilanz so not
wendige Ausfuhr von Eisen- und Stahlerzeugnissen in bisherigem  
U m fange aufrechtzuerhalten.

D ie I n t e r n a t io n a le  R o h s t a h lg e m e in s c h a f t  hat in der 
Berichtszeit auf die M arktentwicklung keinen irgendwie erkenn
baren Einfluß ausgeübt; sie hat das Sinken der Auslandspreise 
nicht verhindern können und an der Erholung des W eltmarktes 
im  Frühjahr und Sommer dieses Jahres keinen Anteil gehabt. 
D ie als Folge der unzureichenden Quotenzuteilung an die deutsche 
Gruppe unerträglich gewordene Vorbelastung der deutschen E r
zeugung ist zwar während der Berichtszeit gem ildert worden; 
ihrem wesentlichen Ziele, der Bildung internationaler Verkaufs
verbände für die w ichtigsten W alzwerkserzeugnisse, ist die Inter
nationale R ohstahlgem einschaft aber nicht nähergekommen. 
Lediglich innerhalb der festländischen W alzdrahtindustrie kam es 
zu einer vorläufigen Regelung bis E nde 1928. Vollen W ert wird 
der I n t e r n a t io n a le  W a lz d r a h t v e r b a n d  aber erst erlangen, 
w enn es gelingt, ihn durch Einbeziehung der Drahtverfeinerung 
auszubauen und gleichzeitig zu verlängern. Bei allen übrigen 
W alzwerkserzeugnissen sind die Verständigungsverhandlungen 
gescheitert.

Der Absatz im  B e r g b a u  unterlag während der Berichtszeit 
erheblichen Schwankungen. Zu einer von M itte des vorigen Jahres 
an weiter steigenden Aufnahmefähigkeit des Inlandes trat —  
gestützt auf Abschlüsse, die sich das K ohlensyndikat noch während 
des englischen Bergarbeiterstreiks (1926) hatte sichern können —  
ein starker Auslandsabsatz. Von April dieses Jahres an ging die 
Förderung scharf zurück und erreichte im Juni einen seit Mai 1926 
nicht mehr gekannten Tiefstand. Die Ursachen für diesen R ück
gang sind zum Teil in  einer Verminderung des inländischen B e
darfs, in der Hauptsache aber in dem scharfen W ettbewerb zu 
suchen, der der Ruhrkohle im  In- und Auslande entgegentritt. 
D ie eigene Kohlenförderung betrug im Berichtsjahre 4 213 521 
(1926/27: 4 229 315) t. Der Rückgang betrug som it dank der 
guten Beschäftigung der ersten neun Monate nur 0,37 %. Die  
K o k s e r z e u g u n g  belief sich auf 1 071 607 (932 502) t. Diese  
Steigerung von 14,92 % wurde durch die Anfang dieses Jahres 
erfolgte Inbetriebnahme der neuen K okerei auf Zeche Osterfeld 
erreicht. An Nebenerzeugnissen wurden gewonnen:

Teer-
Benzol Teer erzeug- 

nisse
t t t  t

Am
moniak

im Geschäftsjahr 1927/28 
im Geschäftsjahr 1926/27

16 094 
13 676

9458
8391

43 663 
38 016

41 966
37 539

Der Ausbau des Betriebes wurde auf allen Schachtanlagen  
weiter durchgeführt und im Zusammenhang dam it der Förder
anteil je Mann und Schicht gesteigert. Gegenüber dem Ge
schäftsjahr 1913/14 ergeben sich für den Berichtszeitraum  folgende 
Zahlen:

1. Zahl der Betriebspunkte...........................
2. Tägliche Förderung je Betriebspunkt in t 

durchschnittlich......................................
3. Maschinelle Kohlengewinnung durch Ab

bauhämmer und Schrämmaschinen in 
Prozent der Förderung durchschnittlich .

4. Maschinelle Förderung vor Ort durch 
Schüttelrutschen in Prozent der Förderung 
durchschnittlich......................................

D ie Erzeugung der w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  B e t r ie b e  in  
S te r k r a d e  war m it 103 697 t  höher als diejenige des vorher
gehenden Jahres m it 86 847 t. Sie entsprach aber bei weitem  
nicht der Leistungsfähigkeit der W erkstätten. Der rheinisch
westfälische Bergbau sah sich angesichts der schwierigen Lage 
genötigt, besonders sparsam zu w irtschaften und hielt deshalb 
m it Bestellungen auf neue Maschinen zurück. Auch wurde infolge 
der Stillegung zahlreicher Schachtanlagen eine große Anzahl von  
noch brauchbaren Maschinen frei, die von anderen Zechen über
nommen wurden. D ie Reichsbahn gab nur wenige Aufträge auf 
Brücken heraus. A uf dem W eltm ärkte m achte sich der W ett-

1913/14 1927/28
1235 465

10,47 29,86

0,0 85,57

18,76 66,16
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Erträgnisse von Hüttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahr 1927/28.
Gewinnverteilung

Aktien Allgemeine
kapital Unkosten, Reingewinn | B | i •51 *

S 3  5Ö S3
Gewinnausteil

Gesellschaft a) = Stamm- Rohgewinn Abschrei einschl. Rück o j  S 3, a) auf Stamm-,
Vortragb) = Vor

zugsaktien
bungen, 

Zinsen usw.
Vortrag lagen g !  I n  

§ 3  3 -
S - ä i !

S '» § .£•3 3 b) auf Vorzugs
aktien

JUL JUL JUl JUl JUl JUl JUl JUl 1 % JUl
Bergban- und Hütten-Aktien-Gesellschaft

Friedrichshütte zu Herdorf (1. 7. 1927
bis 30. 6 .1928)................................... 4 000 000 420 5741) 342 269 78 305 — — — — — 78 305

Capito & Klein, Aktiengesellschaft, Ben Verlust Verlust
rath a. Rhein (1. 7. 1927 bis 30. 6. 1928) 3 000 000 1 018 694 1 621 181 602 487 — — — — — 302 4872)

Eisenwerk Nürnberg, A.-G., vorm. J. Tafel Verlust Verlust
& Co.,Nürnberg(1.7.1927 bis 30.6.1928) 2 000 000 325 974 688 934 362 960 — — — — — 362 960

Gußstahlwerk Witten (1. 7. 1927 bis Verlust Verlust
30.6.1928).......................................... 10 400 000 2 051 222 3 772 927 1 721 705 — — — — — 1 721 705

Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Köln- Verlust Verlust
Kalk (1. 7. 1927 bis 30. 6.1928) . . . 12 750 000 3 210 488 3 517 338 306 850 — — — — — 306 850

Motorenfabrik Deutz, Aktiengesellschaft, Verlust Verlust
Köln-Deutz (1* 7. 1927 bis 30. 6. 1928) 12 750 000 2 781 761 2 986 327 204 566 — — — — — 204 566

Rheinisch-Westfälische Kalkwerke zu Dor
nap (1. 7. 1927 bis 30. 6.1928) . . . . 15 000 000 4 546 812 3 011 958 1 534 854 — — — 1 200 000 8 334 854

Schenck und Liebe-Harkort, Aktien-Gesell
schaft, Düsseldorf (1.1. 1927 bis 31. 12.
1 9 2 7 ) ................................................. 1 500 000 468 336 478 303 9 96T3) — — — — — —

Westfälische Drahtindustrie, Hamm (1. 7. a) 6 667 000 a) 333 350 5
¡ 1927 bis 30. 6.1928)............................ b) 1 000 000 3 039 895 2 413 348 626 547 <) 100 000 — — b) 40 000 4 153 197

Französische Franken
Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke, Aktien

gesellschaft, Völklingen (1. 1. 1927 bis
31.12.1927)...................................... 10 000 000 49 211 864 32 757 432 

Dinar
16 454 432 16 454 432

Krainische Industrie-Gesellschaft, Ljubljana
(1. 7.1927 bis 30. 6 .1928)................. 13 500 000 5 613 236 3 888 216 1 725 020 77 501 — 95 703 1 350 000 10 201 816

Ungar. Pengö
Bimamur ány- Salgó-Tarj áner Eisenwerks- 12

Aktien-Gesellschaft, Budapest (1. 7.1927 a) 19 344 000 a) 2 321 280
bis 30.6. 1928)................................... b) 256 000 12 354 371 9 346 702 3 007 669 116 692 215 000 233 385 b) 12 800 5 108 512

l) Nach Abzug aller Unkosten, Steuern, Zinsen usw. — *) Nach Abzug der Rücklage von 300 000J3UT. — s) Wird aus der Rücklage gedeckt. 
4) Zur Verfügung der Firma Fried. Krupp, A.-G.

bewerb der Länder m it niedriger W ährung, welche die E isen
konstruktionen bis zu 25 % niedriger als die deutschen W erke 
anboten, immer stärker geltend. E s gelang deshalb auch nicht, 
von dort größere Aufträge als Ersatz für die fehlenden R eichs
bahnaufträge hereinzuholen. In  den letzten  M onaten des B e
richtsjahres ist der Auftragseingang wesentlich geringer geworden.

Dem  G e ls e n k ir c h e n e r  W e r k  hat das Geschäftsjahr in 
folge der schwierigen Lage der Drahtindustrie keine nennens
werte Besserung gebracht, obw ohl die Verbände der Drahtver
feinerung sich im allgem einen bewährt haben. Beim Drahtver
band konnten die Inlandspreise etw as —  aber bei weitem  nicht 
ausreichend —  erhöht werden. D ie Ausfuhrpreise fielen stark  
nach Auflösung der Internationalen Drahtgem einschaft und 
konnten sich nur langsam  wieder erholen. Beim Drahtseilverband  
und beim Seildrahtverband war der Absatz unbefriedigend und 
die Preisentwicklung, nam entlich an der W asserkante, infolge 
des ausländischen W ettbewerbs nicht zufriedenstellend. Die 
Bemühungen, den Drahtseilverband auf das gesam te Ausland  
auszudehnen, sind gescheitert.

Trotz der schwierigen Verhältnisse auf dem Feinblechmarkt 
konnten für das F e in b le c h w a lz w e r k  in  A lt e n h u n d e m  ge
nügend Aufträge hereingeholt werden, so daß die Leistungs
fähigkeit des W erkes voll ausgenutzt werden konnte.

Auf Zeche Osterfeld kam eine neue K okerei m it 80 Groß
kammeröfen Anfang dieses Jahres in Betrieb. Nach F ertig
stellung eines neuen, wasserlosen MAN-Gasbehälters von  
350 000 m3 Fassungsverm ögen soll die Kokerei m it Schwachgas 
der Hochöfen beheizt und das dadurch frei werdende K oksgas 
der Ruhrchemie-A.-G. und den W alzwerken zur Verfügung gestellt 
werden. D ie Oefen in den W alzwerksbetrieben wurden nach  
Maßgabe der verfügbaren Gasmengen bereits auf Kokereigas um- 
gestellt. Die Drehstrom zentrale wurde durch zw ei m it Nürnberger 
Gasmaschinen angetriebene Dynam os von 7000 kW erweitert. 
Der neue Hochofen 11 m it den zugehörigen Nebenanlagen wird 
noch in diesem Jahre in Betrieb komm en. Bei diesem Ofen soll 
die durchschnittliche Tageserzeugung gegenüber den vorhandenen  
Oefen erheblich gesteigert werden.

Die dem Berichtsunternehm en angeschlossenen Tochter
gesellschaften haben im großen ganzen eine befriedigende 
Entwicklung genom m en. E inige dieser G esellschaften haben  
Kapitalerhöhungen vorgenom m en, an denen sich die G utehoff
nungshütte entsprechend beteiligte. D ie L. A. Riedinger Maschi

nen- und Bronzewarenfabrik, A .-G ., wurde m it der Maschinen
fabrik Augsburg-Nürnberg verschmolzen. Neu beteiligte sich die 
Gesellschaft an der Ruhrgas-A.-G. und an der Ruhrchemie-A.-G.

B eschäftigt wurden am 30. Juni 1928 ausschließlich der 
auswärts m it Aufstellungsarbeiten beschäftigten Leute an Ar
beitern und Beam ten 31 126 gegen 30 717 am Schlüsse des Vor
jahres. D ie Zahl der auf den auswärtigen Baustellen beschäftigten  
fremden Arbeiter bezifferte sich am 30. Juni 1928 auf 723 gegen  
453 zu derselben Zeit des vorhergegangenen Jahres. D ie E i n 
n a h m e n  fü r  v e r k a u f t e  E r z e u g n is s e  betrugen im Geschäfts
jahre 1927/28 206 831 949 J U l  gegen 190 540 007 J IM  im Vor
jahre. An L ö h n e n  und G e h ä lte r n  wurden 81 277 969 J łJ l 
gegen 73 156 928 ¿R Ji im  Jahre 1926/27 bezahlt.

Ueber den Abschluß der Berichtsgesellschaft sow ie der 
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r h a u se n , Aktiengesellschaft, unter
richtet folgende Zusamm enstellung:

Geschäftsjahr

1. 7. 25 bis 
30. 6. 26 

JUl

1. 7. 26 bis 
30. 6. 27 

JUl

1. 7. 27 bis 
30. 6. 28 

JUl

Gutehoffnungshütte Nürn
berg:

Aktienkapital............................ 80 000 000 80 000 000 80 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre. . . 19 541 50 908 517 445
Betriebsgewinn einschl. des Ge

winnes der G.-H.-H. Ober-
hausen............................. 4 349 868 6 414 033 8 283 403

Rohgewinn............................ 4 369 409 6 464 941 8 800 848
Abschreibungen..................... 318 501 1 147 495 2 880 760
U e b e rsch u ß ........................ 4 050 908 5 317 445 6 920 088
Gewinnausteil........................ 4 000 000 4 800 000 5 600 000
Gewinnausteil................. % 5 6 7
Vortrag auf neue Rechnung . . 50 908 617 445 320 088

Gutehoffnungshütte Ober
hausen:

Aktienkapital............................ 60 000 000 60 000 000 60 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre. . . 890 689 126 117 —
Betriebsgewinn nach Abzug der

allgem. Unkosten................. 4 361 508 10 027 475 12 692 989
Rohgewinn............................ 5 252 197 10 153 592 12 692 989
Abschreibungen..................... 5 126 080 4 047 165 6 041 377
U e b e rsch u ß ......................... 126 117 !) 6 106 427 *) ? 651 612
Vortrag auf neue Rechnung . . 126 117 — —

*) A n G utehoffnungshütte Nürnberg überwiesen.
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An Steuern zahlte die Gesellschaft: J U l
für das Geschäftsjahr 1913/14 ......................................... 2 376 017
für das Geschäftsjahr 1926/27 ......................................... 6 611 6^3
für das Geschäftsjahr 1927/28 ......................................... 8 231 257

Für gesetzliche und freiwillige W ohlfahrtseinrichtungen 
wurden aufgewendet: J U l
im Geschäftsjahr 1913/14 .................................................  3 528 314
im Geschäftsjahr 1926/27 . . .   8 180 132
im Geschäftsjahr 1927/28   8 996 278
insgesamt 17 227 536,13 J U l gegen 14 821 115 J U l im  Vorjahre, 
das sind 21,53 % des Aktienkapitals oder für jeden beschäftigten 
Beamten und Arbeiter 559 J U l im Jahre.

An Eisenbahnfrachten waren für angekommene Güter 
4 319 366 J U l zu bezahlen gegen 4 241 667 J U l im Geschäfts
jahre 1926/27.

V ereins-N achrichten .
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

E h r u n g e n .
Dem Mitglied unseres Vereins, Direktor E. S c h e l le w a ld ,  

Dortmund, wurde in Anerkennung seiner großen Verdienste 
auf dem Gebiete des Brücken- und Hochbaues von der Technischen 
Hochschule Hannover die Würde eines D o k to r -I n g e n ie u r s  
e h r e n h a lb e r  verliehen.

Unser Mitglied, Generaldirektor Sr.dJjrtg. (S. f). C arl H o ld ,  
Essen, wurde in Anerkennung seiner hohen Verdienste um die 
Bergbautechnik und um das bergmännische Bildungswesen zum  
E h r e n s e n a to r  der Bergakademie Freiberg ernannt.

A e n d e r u n g e n  in  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .
A ye , Ernst Friedrich, S ip l.^ n g ., Leiter der Betriebswirtschafts

stelle der Fa. Borsigwerk, A.-G., Borsigwerk, O.-S., Albertstr. 5. 
Bank, K arl, ®i|)l.«Qrtg., berat. Ing. der Soc. Met. Duro-Felguera 

für Ofenbau, La Felguera (Asturien), Spanien.
Carell, H ans A rthur, Oberingenieur, Bielefeld, Große-Kurfürsten- 

Str. 82.
Conrad, Heinrich, Oberingenieur des Stahl- u. Eisenw. Frankleben, 

Zweigwerk des Siegen-Solinger Gußstahl-Akt.-Vereins, Frank
leben b. Merseburg.

Ditges, H ans, 2)r.=Qng., Betriebsleiter der Bergbau- u. H ütten- 
A.-G., Friedrichshütte, Wehbach a. d. Sieg.

Oanster, Franz, S tp l.^ n g ., W alzw.-Ing. der D eutschen Ind.- 
Werke, A.-G., Berlin-Spandau, Sedanstr. 3.

H errm ann, Friedrich, Ing.-Technologe, Stahlwerkschef der Frie
denshütte, A .-G., N ow y Bytom  (Friedenshütte), Poln. O.-S. 

Krueger, Hugo, Sr.ujng., Direktor der Niederschles. Bergbau- 
A.-G., Gottesberg, Nied.-Schl.

Loh, Erich, TJipl.uyrtg., Düsseldorf 10, Cecilienallee 65.
M artin , Victor, Oberingenieur, Essen, Hohenzollernstr. 28.
Nahrgang, F ritz, Ingenieur, Cernauti (Rumänien), Strada Di- 

mitrie Onciul 3.
P am pus, E m il, $Lpl.=Qng., Verein. Stahlwerke, A.-G ., Hörder 

Verein, Schüren, Kreis Hörde, Kurzer Weg 96.
Petzold, Erw in, ®ipl.s£jrtg„ Breslau 10, W aisenhausstr. 16.
Pohl, Ernst, ®r.=5ng., Leiter der Vers.-Anst. u. des ehem. Labor.

der Fa. Borsigwerk, A.-G., Borsigwerk, O.-S., Margaretestr. 2. 
Politz, Friedrich, $r.»3ng., Ing. der I.-G . Farbenind., A.-G ., Werk 

Oppau, Mannheim-Lindenhof, Rahnfelsstr. 5.
Schammel, Ottomar, Xip(-:/^!ig., Verein. Oberschles. Hüttenwerke, 

A.-G., Gleiwitz, O.-S., M oltkestr. 16.
Schapo (früher Chapeau), Ludw ig, $ipI.«Qng., Haspe, Bahnhof- 

str. 15.
Schildkötter, A rtur, ® r.^ ng., Rheinhausen a. Niederrh., Krupp- 

str. 204.
Schneider, E m il, Obering., Bad Godesberg, Hochkreuzallee 157.

G e s to r b e n .
Henke, P aul, D irektor, Grünberg. 15. 11. 1928.
Kasper, M a x ,  Zivilingenieur, Essen-Bredeney. 8. 11. 1928. 
Schreiber, Hugo, Direktor, Gelsenkirchen. 9. II . 1928. 
Schummer, Josef, Dr., Chemiker, Essen, 12. 11. 1928.
Weissen, M athias, X ip l.^ n g ., Esch. 31. 10. 1928.

Eisenhütte Oberschles ien ,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

In  Verbindung m it der Technischen H ochschule Breslau 
veranstaltet die „E isenhütte Oberschlesien“ w ie in  früheren 
Jahren wieder H o c h s c h u lk u r s e ,  die vom  2. bis 9. Januar 1929, 
nachm ittags, in  der Aula der Staatlichen M aschinenbau- und 
Hüttenschule in Gleiwitz stattfinden.

Der V o r tr a g s p la n  ist den M itgliedern und den in Betracht 
kommenden Behörden und V erw altungsstellen inzw ischen zu
gegangen. Er wird auf Verlangen von  der G eschäftsstelle der 
Eisenhütte Oberschlesien, Gleiwitz, zur Verfügung gestellt.

Von den Kursusteilnehm ern wird zur D eckung der Unkosten  
eine mäßige Gebühr erhoben, deren H öhe erst nach Ermittlung  
der genauen Anzahl der Teilnehm er festgestellt wird. Anmel
dungen sind bis s p ä t e s t e n s  25. N ovem ber an Generaldirektor 
$r.»Qng. S . 1). R. B r e n n e c k e ,  G leiwitz, Fabrikstraße, zu richten.

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

E in la d u n g  zu  e in e m  V o r tr a g s a b e n d  
Samstag, den 1. Dezember 1928, um 18 Uhr, Montanistische 

Hochschule zu Leoben, Steiermark.
Vortrag von Professor (Dr.^ng. O. K e i l -E ic h e n th u r n ,  

Leoben: N e u e r e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  G e fü g e a u f 
b a u  d e s  G u ß e ise n s .

Anschließend zwangloses Beisam m ensein im  Großgasthof 
Baumann.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Als Fortsetzung der bereits angezeigten sechs Lieferungen 
des zehnten B andes1) der M it t e i lu n g e n  a u s  d em  K a ise r -  
W i l h e l m - I n s t i t u t  fü r  E i s e n f o r s c h u n g  z u  D ü ss e ld o r f  
sind Lieferungen 7 bis 11 m it folgenden Einzelabhandlungen er
schienen, die wiederum vom  Verlag Stahleisen m. b. H . in Düssel
dorf (Postschließfach 658) bezogen werden können.

Lfg. 7. D ie  R e d u k t io n s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  E is e n 
e r z e n  in  s t r ö m e n d e n  G a se n . Von H a n s  H e in z  M eyer. 
(10 S. m it 7 Zahlentafeln u. 19 Abb.) 1,75 J U l, beim laufenden 
Bezüge der Bandreihe 1,40 J U l.

Lfg. 8. D ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  b e i er 
h ö h te n  T e m p e r a tu r e n  g e z o g e n e r  S t a h ld r ä h t e  in  A b 
h ä n g ig k e i t  v o n  d em  Z ie h g r a d , d e r  B e a r b e i tu n g s t e m p e 
r a tu r  u n d  d em  K o h le n s t o f f g e h a l t .  Von A n to n  Pom p  
und W a lte r  K n a c k s t e d t .  (9 S. m it 35 S. Zahlentafeln u. 14 S. 
Abb. nebst 2 K unstdrucktafeln.) 7,50 J U l, beim laufenden Be
züge der Bandreihe 6 J U l.

Lfg. 9, Abhandlung 105. U e b e r  d ie  F e s t ig k e i t s e ig e n 
s c h a f t e n  u n d  d e n  R e iß w in k e l  k a l t g e w a lz t e r  M eta lle . 
Von F r ie d r ic h  K ö r b e r  und H u b e r t  H o f f 2). (13 S. m it 15 Zah
lentafeln u. 20 Abb. nebst 2 K unstdrucktafeln.)

Lfg. 9. Abhandlung 106. Z u r  T h e o r ie  d e r  R e iß w in k e l 
b i ld u n g .  Von F r ie d r ic h  K ö r b e r  und E r ic h  S ie b e l2). 
(4 S. u. 5 Abb.) 2,75 J U l ,  beim laufenden Bezüge der Bandreihe 
2,20 J U l.

Lfg. 10. D e r  E in f lu ß  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  der 
W ä r m e b e h a n d lu n g  a u f  d ie  e l e k t r i s c h e  L e it f ä h ig k e i t  
v o n  K u p fe r ,  A lu m in iu m  u n d  E is e n .  Von P e t e r  B a r d e n 
h e u e r  und H e in z  S c h m id t .  (20 S. m it 20 Zahlentafeln u. 
24 Abb.) 3 J U l ,  beim laufenden Bezüge der Bandreihe 2,40 JU l.

Lfg. 11. M ik r o s k o p is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  und  
G e fü g e  v e r s c h ie d e n  v o r b e h a n d e l t e r  T h o m a ss c h la c k e n  
u n d  ih r e  B e z ie h u n g e n  z u r  Z i t r o n e n s ä u r e lö s l ic h k e i t .  
Von H a n s  S c h n e id e r h ö h n . (12 S. m it 10 Zahlentafeln u. 2 
Kunstdrucktafeln.) 2 J U l ,  beim laufenden Bezüge der Bandreihe 
1,60 J U l.

2) St. u. E . 48 (1928) S. 1352.
2) Vgl. S. 1651/2 dieses H eftes.

R i f t P  7 £ l h l p n  Q i o  s o f o r t  d e n  M i t g l i e d s b e i t r a g  
^ I I I C I I  g e m ä ß  e r g a n g e n e r  A u f f o r d e r u n g .


