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Von Direktor 0 . P ilz  in Hamborn.
[Bericht Nr. 55 des Walzwerksausschusses'des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Ueberblick über die Verfahren zur Verbesserung des Schienenbaustoffes auf chemischen Wege und durch 
Wärmebehandlung unter besonderer Berücksichtigung der Verfahren nach Sandberg, y  eures-M aison, Hütte 
Ruhrort-Meiderich und M axim ilianshütte. Versueksergebnisse mit nach diesen Verfahren behandelten 

Schienen und kritische Betrachtung derselben. Praktische Ergebnisse mit Schienen der M axhütte,)

I jie  fortschreitende Entwicklung des Verkehrs hat
^  die Anforderungen an den Schienenbaustoff er

heblich gesteigert und damit die Votwendigkeit ge
schaffen zum Uebergang auf einen härteren Schienen
baustoff. Für die schwere Oberbauform nach Vor
schrift der Deutschen R:ichsbahngesellschaft auf Vor
malstrecken. die von Lokomotiven von 25 t  Achs- 
druck mit geschlossenen Zügen von Großgüterwagen 
befahren werden, muß mit wenigstens 45 kg mm2 
erforderlicher Quetschgrenz? des Schienenstahls ge
rechnet werden, besser noch mit 50 kg mm2. Zur 
Erreichung dieses Zieles sind verschiedene Wege be
schritten worden.

Durch höhere K oh lu ng des S ch ien en sta h ls  
in Verbindung mit stärkerer Silizierung lassen sich 
Festigkeiten im Schienenstoff erreichen, die bei hoher 
Zähigkeit den Anforderungen an Verschleißfestigkeit 
genügen. Allerdings müssen bei solchem Material 
besonders reichliche Abschnitte vom Blockkopf ge
macht und größte Sorgfalt beim metallurgischen 
Herstellungsverfahren beobachtet werden.

In dieser Güte sind sowohl Lieferungen an das 
Ausland als auch Probelieferungen an die Deutsche 
Seichsbahngesellschaft in Thomasgüte gemacht wor
den. die in jeder Weise den Erwartungen entsprochen 
haben. Die Zugfestigkeit dieser Schienen lag zwischen 
io und 85 kg mm2 bei einer Dehnung von 14 bis 9 °0. 
am langen Vormalstab gemessen. Die Durchbiegung 
bei einem Schlagmoment von 8 mt betrug nach dem 
zweiten Schlag etwa 138 bis 168 mm und bei 
einem Schlagmoment von 1.5 mt. den früheren Be
dingungen der Reichsbahn entsprechend, nach zehn 
Schlägen etwa 85 bis 120 mm. Die Dehnung kann 
bei diesen Festigkeitsprüfungen nicht als Gütemaß
stab gewertet werden, da sowohl in Rücksicht auf 
eine gute äußere Beschaffenheit, als auch in Rück
sicht auf einen hohen Verschleißwiderstand verhält
nismäßig niedrige End-Walztemperaturen (820 bis 
850 ®i, die eine höhere Dehnung ergeben würden, 
zweckmäßig nicht angewendet werden.

1) Sonderdrucke sind vom  Verlas Stahleisen m. b. H.. 
Düsseldorf, zu beziehen.

X L.1T

Die Quetschgrenze dieses Schienenstahles liegt 
mit Sicherheit durchschnittlich bei 42 bis 46 kg nun2. 
Der Grund dafür, daß bei einer Festigt.itssteigerung 
von 10 kg die Quetschgrenz? nur um etwa 4 kg ge
steigert wird, liegt darin, daß mit steigender Härte 
bei Kohlenstofistählen bis zu 0.9 °0 C das Verhältnis 
Streckgrenze zu Festigkeit ständig abnimmt. Bei den 
zur Zeit in Anwendung stehenden Walztemperaturen 
wird also die neuerdings angestrebte hohe Quetsch
grenz? mit Sicherheit nur als Spitzenleistung zu er
reichen sein. Die Anwendung niedrigerer Walz
temperaturen erhöht den Ausschuß in beträchtlicher 
Weise. Auf die guten Ergebnisse dieser Schienen 
bei der Verschleißprüfung soll später noch einge
gangen werden: vorab sei nur bemerkt, daß er
fahrungsgemäß ein gewisser Gehalt an Phosphor 
der Verschleißfestigkeit günstig ist.

Bei einer weiteren Härtesteigerung durch Er
höhung des bisher üblichen Kohlenstoffgehaltes von 
etwa 0,4 bis 0.6 °0 ist es mit Rücksicht auf die 
Betriebssicherheit geraten, einen hohen Reinheitsgrad 
anzustreben. Dieser Weg erscheint nach den bis
herigen Ergebnissen immerhin aussichtsreich.

Auch der wegen seiner außerordentlichen Zähigkeit 
und großen Härte bekannte 12- bis 14prozentige Man- 
g a n sta h l ist zur Schienenherstellung verwandt 
worden. Die Ergebnisse über Bewährung dieses Son
derstahls als Schienenstoff sind bisher aber uneinheit
lich. (Vgl. A. D orm us: .Der basische Martin-Schie
nenstahl und die Legende von der Ueberlegenheit des 
Bessemer-Sehienenstahls. sowie die Angaben von 
Brinell2) über den A'erschltißwiderstand dieses 
Stahles.") Die Unmöglichkeit der Bearbeitung mit 
spanabhebenden Werkzeugen und seine Herstellung 
machen diesen Stahl aber derart teuer, daß eine wirt
schaftliche Verwendung bisher in großem Maße, 
wenigstens auf dem Kontinent, nicht in Frage ge
kommen ist.

Als weitere Sonderstähle kommen die M angan- 
und in sb eso n d ere  d ie M angan - S iliz iu m  - 
S tä h le  mit über das bisher übliche Maß hinaus-

*) Jem k . Ann. 105 (1921) S. 347 98.

208



1646 Stahl und Eisen. Wege zur Verbesserung des Schienenbaustoffes. 47. Jahrg . Nr. 40.

1,4 % bei guter Bewährung im Betriebe verwandt 
worden.

Sehr gute Ergebnisse in bezug auf hohe Lage der 
Quetschgrenzs und hohe Zähigkeit sind mit V a
n ad in sch ien en  erzielt worden. Nach sorgfältigen 
Untersuchungen auf der August-Thyssen-Hütte mit 
Versuchsschmelzungen mit etwa 0,23 bis 0,28 % 
Vanadingehalt ist das Verhältnis der Quetschgrenze 
zur Zugfestigkeit:

bei Thom asstahl............................bis zu 74 %
„ Siemens-Martin- und Elektro-

s t a h l ...........................................„ „ 6 8 %
festgestellt worden, bei Zugfestigkeiten von im Mittel 
85 bzw. 90 kg/mm2.

Mit Rücksicht auf das Interesse der heutigen Zeit 
an gek u p ferten  S tä h len  kann wohl an dieser 
Stelle erwähnt werden, daß gekupferter Schienen
stahl sich hinsichtlich Zähigkeit, Schlagprobe und 
Dehnung gut verhält. Dagegen wurde keine Er
höhung der Quetschgrenze festgestellt, und auch die 
Verschleißfestigkeit ist gegenüber ungekupferten 
Schienen nicht gewachsen.

3) Iron  Age 117 (1926) S. 336/8.

versehen. Die Luft wird mittels Ventilators in den 
Luftbehälter eingeblasen und strömt durch kleine 
Löcher und die Zerstäuber auf die Schiene. Im Zer
stäuber wird sie in drehende Bewegung versetzt, so 
daß ein Nebel entsteht, in dem sich die zu behan
delnde Schiene befindet. Diese wird durch Pratzen und 
Puffer festgehalten, so daß sie gegen Verformung 
während der Behandlung gesichert ist und die Lauf
fläche an allen Punkten gleiche Entfernung von den 
Zerstäubern behält. Geneigte Bleche zu beiden 
Seiten der Schiene halten den feinen Luftstrom zu
sammen, so daß er nach Umspülung des Kopfes auch 
auf den Steg und Fuß der Schiene trifft. Die Wasser
zufuhr wird durch einen Tauchkolben geregelt der
art, daß durch Eintauchen desselben die Enden der 
Rohre beliebig mit Wasser bedeckt werden können. 
Durch Heben des Tauchkolbens kann der Wasser
zufluß zu den Zerstäubern unterbrochen werden. 
Mit Hilfe der Puffer kann auch die Entfernung der 
Schienenlauffläche von den Zerstäubern geändert 
werden, so daß nach Belieben auf die Stärke des 
Abschreckens der Schienen eingewirkt werden kann.

4) Vgl. M a r c o t t e - M a r t i n e a u :  R ev. M6t. 24
(1927) S. 10/9 u. 68/78.

Abbildung 1. E intauchvorrichtung 
(Sandberg, Hagendingen). Abbildung 2. E in tauchvorrich tung  in  Neuves-Maisons.

gehender Steigerung des Mangangehaltes (1,5 bis 
2 %) in Betracht, wobei der Kohlenstoffgehalt um 
so niedriger sein kann, je höher der Mangangehalt 
ist. In Amerika hat sich dieser Schienenstahl gut 
bewährt3). Auch deutsche Werke hatten bereits 
mit diesem Schienenstahl ähnliche Ergebnisse erzielt. 
Der Wert dieser Stähle liegt in der erzielbaren ver
hältnismäßig hohen Quetschgrenze. Bei einer Zug
festigkeit von etwa 71 bis 80 kg/mm2 sind Streck
grenzen von etwa 52 kg/mm2 festgestellt worden 
=  67 % der Festigkeit. Auch in Verbindung mit 
einer Erhöhung des Siliziumgehaltes bis zu 0,5 %

sind derartig 
manganreiche 

Schienen mit 
einem Mangan
gehalt bis zu

Als weiteres Mittel zur Verbesserung der mecha
nischen Eigenschaften von Schienen kommt schließ
lich die W ärm ebehan dlu ng in der V a lz h itz e  
in Betracht. Das bekannteste Verfahren dieser Art 
ist wohl dasjenige von S an d b erg , das darauf beruht, 
daß die Schienen mit einem dampf- oder gasförmigen 
Mittel abgekühlt werden,undzwarsolldieÄbkühlungs- 
geschwindigkeit so bemessen werden, daß ein sor- 
bitisches Gefüge in der Fertigschiene vorliegt. Dieses 
Verfahren steht seit etwa zwei Jahren auf dem 
Hüttenwerk in Hagendingen in Anwendung4). Der 
Apparat zur Ausführung des Verfahrens ist aus 
Abb. 1 im Schnitt ersichtlich. Er besteht aus einem 
Luftbehälter, über dem ein Wasserbehälter angeord
net ist, von welchem Rohre zu den Zerstäubern 
führen, die am Boden des Luftbehälters angebracht 
sind. Auch der Boden ist noch mit kleinen Löchern
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Nach den Veröffentlichungen von Marcotte und 
Martineau4) sind Thomasschienen von 65 bii 80 kg/mm2 
Zugfestigkeit der Behandlung unterzogen worden mit 
dem Ergebnis einer Festigkeitssteigerung bis zu 
100 kg/mm2 und einer Erhöhung des Verhältnisses 
Quetschgrenze zu Zugfestigkeit auf bis zu 65 %. Die 
Schlagproben haben durchaus gute Ergebnisse gehabt.

Als Vorzüge für das Sandberg-Verfahren werden 
hervorgehoben:

Stetigkeit der Abkühlung des Metalls, wodurch 
Sprödigkeit vermieden wird, 

beschleunigte Abkühlung nicht allein des Kopfes, 
sondern auch des Steges und Fußes der 
Schiene, wodurch innere Spannungen ver
mieden werden, 

nur leichte Krümmungen der Schiene nach dem 
Behandeln, wodurch die bei starker Ver
biegung durch Kaltrichtung hervorgerufenen 
Spannungen vermieden werden. 

j r

Die Verschleiß
versuche wurden 
an einer Amsler- 
mas chine unter 
den in Zahlen
tafel 2 angege
benen Bedin
gungen durchge
führt. Die Pro
benahme erfolgte 
nach Abb. 3. Die 
dabei gewonne
nen Versuchs
ergebnisse sind 
aus Zahlentafel 3 
und 4 sowie Abb.
4 zu ersehen.

Wenn auch diese Verschleißprüfung an sich be
merkenswert erscheint, so kann sie doch nicht als 
Maßstab für die Beurteilung des Verschleißwider-

Abbildung 3. 
Probenahme für die Verschleiß

versuche.
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Abbildung 4. Verschleiß festigkeit in  Abhängigkeit von der 
Zugfestigkeit der Schienen.

700
Abbildung 5. Verteilung der 
Brinell-Kugeleindrücke bei der 
H ärteprüfung einer Schiene m it 

gehärtetem  Kopf 
(von der M aximilianshütte).

Ein anderes Verfahren, das im Grunde genommen 
diesem ähnelt, ist auf dem Hüttenwerk in Neuves- 
Maisons5) seit etwa drei Jahren im Betrieb, und zwar 
besteht dasselbe in dem u n terb roch en en  Ab
schrecken des Kopfes in kaltem Wasser, dessen 
Menge durch das Gewicht des zu behandelnden 
Stückes bestimmt ist, mit nachfolgendem Anlassen 
in der noch vorhandenen eigenen Hitze. Die dort 
benutzte Einrichtung geht aus Abb. 2 hervor. Die 
Schiene läuft in den Apparat hinein und wird durch 
Rollen festgespannt. Der Wasserbehälter wird senk
recht mittels Exzenters emporgehoben, so daß der 
Schienenkopf in den Wasserbehälter periodisch ein
taucht. Versuchsergebnisse mit derartig behandelten 
Schienen, wie sie seitens des französischen Werkes 
festgestellt wurden6), sind schon früher mitgeteilt 
worden.

Einige Ergänzungen, und zwar insbesondere über 
den Verschleißwiderstand dieser Schienen seien hier 
kurz aufgeführt. Die Zusammensetzung sowie die 
Festigkeitseigenschaften der Schienen gehen aus 
Zahlentafel 1 hervor.

5) Rev. Met. 23 (1926) S. 65/81.
6) St. u. E . 46 (1926) S. 507/9.

Z ablentafel 1. F e s t i g k e i t s e r g e b n i s s e  b e i b e h a n .  
d e l t e n  u n d  u n b e h a n d e l t e n  S c h ie n e n .

Zusammen
setzung

%

Streck
grenze
kg/mm2

Zugfestig
keit

kg/mm2

Dehnung 
auf 100 mm

%

0,314 C 
0,161 Si 
0,971 Mn 
0,071 P  
0,038 S

Schienen,
n ich t

b ehandelt

Schienen,
b ehandelt

39,3

45,0

61,2

69,9

24.1

19.1

Z ahlen tafel 2. B e d in g u n g e n  f ü r  d ie  v o rg e n o m m e n e  
V e r s c h l e i ß p r ü f u n g  a u f  d e r  A m s le r - M a s c h in e .

Nr.
G-esamt-

Um-
drehungs-

zahl

A.11-
pressungs-

druck

kg

Schlupf

%

Rollen
durch
m esser

mm

Rollen
dicke

mm

1
2

40 000 
40 000

50
90

10
10

40
40

10
10

Standes angesehen werden. Die auf der August- 
Thyssen-Hütte vorhandene Amslersche Verschleiß
prüfmaschine arbeitet mit einer Umdrehungszahl von 
200 je min. Dieselbe Geschwindigkeit bei der auf 
dem französischen Werk benutzten Amslermaschine
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Z ahlentafel 3. Y e r s c h l e i ß w i d e r s t a n d  u n d  F e s t i g k e i t s e r g e b n i s s e  
b e i  S t a h l s o r t e n  v e r s c h i e d e n e r  c h e m is c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  

in  b e h a n d e l t e m  u n d  u n b e h a n d e l t e m  Z u s t a n d e .  
(Mittelwerte.)

Streck

grenze
Festigkeit

Deh
nung
auf

Festig
keit, be
zogen auf 
den End

Gewichtsabnahme 
bei einem Anpreß- 

druck von

100 mm quer
schnitt 50 kg 90 kg

kg/mm2 kg/mm2 % kg/mm2 g g

Schienen, 
n ich t be
han d elt

T hom asstah l 
70 k g  

T hom asstah l
90 k g

40,8

53,2

72,9

89,1

19,3

12,9

110,8

110,2

0,962

0,813

2,115

1,498

Schienen,
T hom asstah l 

5 5 - 6 0  k g 46,5 70,4 17,3 120,2 0,616 1,900

behandelt T hom asstah l 
7 0 - 7 5  k g 76,5 91,2 11,7 114,9 0,734 1,408

vorausgesetzt, hat die Versuchsdauer im vorliegenden 
Falle etwa 3 st 20 min betragen.

Ein Blick auf die in Abb. 4 dargestellten Kurven 
sowie auch auf die von C. C anaris7) veröffentlichten 
Kurven über die Gesamtabnutzung von Thomas
schienen läßt erkennen, daß nach so kurzer Versuchs
dauer ein einwandfreies Bild über die Größe der Ab

dingungen wie auf dem 
französischen Werk erfolgt 
sind.

Ob überhaupt die Ver
schleißprüfung auf der 
Amslermaschine bei ver
güteten Schienen ein zu
verlässiges Bild ergibt, 
erscheint wegen der Un
gleichmäßigkeit in der 
Härte der Versuchsscheibe 
zweifelhaft. Dieses Ergeb
nis überrascht keineswegs; 
die Beobachtungen von 
H. M eyer und F. N eh l8), 
nach welchen ein feines 
Gefüge die Abnutzung be

günstigt, werden wie von vielen anderen Seiten auch 
dadurch bestätigt.

Das Verfahren von „Neuves-Maisons“ bietet von
der wirtschaftlichen Seite aus betrachtet keine
günstigen Aussichten. Bei großer Erzeugung und 
hohen Blockgewichten, die einen gleichzeitigen Ent
fall von 5 bis 6 Schienen ergeben, muß mit einer

Zahlentafel 4. Y e r s c h le i  ß w i d e r s t a n d  u n d  F e s t i g k e i t s e r g e b n i s s e  
b e i S t a h l s o r t e n  g le ic h e r  c h e m is c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  in  b e 

h a n d e l t e m  u n d  u n b e h a n d e l t e m  Z u s t a n d e .
(Mittelwerte.)

Streck
grenze

Festig
keit

Deh
nung

auf

Festig
k eit, be

zogen auf 
den End

quer
schnitt 
kg/mm2

Gewichtsabnahme 
bei einem Anpreß- ; 

druck von

kg/m m 2 kg/mm2

100 mm  

%
50 kg 

g
90 kg 

g
T hom asstahl 

65 kg 38,1 64,3 18,6 85,4 0,929 2,255
Schienen, T hom asstahl 

70 kg 40,8 74,0 19,0 110,4 0,807 2,110Anlieferungs
zustand

Siemens-M artin- 
S tah l h a r t 77,8 15,0 94,4 0,864 1,534

Siem ens-M artin- 
S tah l e x tra h a rt — 8 5 - 9 0 — — 0,714 1,109

T hom asstah l 
65 kg 52,6 79,5 10,5 98.4 0,738 1,663

Schienen,
T hom asstahl 

70 kg 97,8 9,2 119,0 0,600 1,174
behandelt Siem ens-M artin- 

S tah l h a r t 110/115 0,249 0,308
Sie mens - M artin- 
S tah l e x tra h a rt - 120/125 - - 0,195 0,234

Z ahlen tafel 5. H ä r t e  u n d  
F e s t i g k e i t  b e i  W ä r m e 
b e h a n d l u n g  v o n  S c h ie 
n e n  n a c h  d e  m V e r 
f a h r e n  d e r  M a x im i l i 
a n s h ü t t e  a n  d e n  in  

A b b . 5 a n g e g e b e n e n  
S te l l e n .

Bezeich
nung des 

E in
drucks

Härtezahl

Brinell-
Einheiten

Entspre- | 
chend einerj 

Zugfestig- 1 
keit von 
kg/mm2

L au f
fläche 364,0 120,0

1 379,6 125,0
2 397,8 131,0
3 410,8 135,0
4 286,0 94,4
5 295,5 97,5

1 6 274,8 90,7
7 250,4 82,6
8 190,7 62,9
9 196,1 64,7

10 189,8 62,6
11 188,0 62,0

nutzung nicht zu gewinnen ist. Die Kurven decken 
sich zum Teil in dieser kurzen Laufzeit, überschneiden 
sich vielfach aber späterhin. Die nach 3 st 20 min 
erhaltenen Ergebnisse ändern sich somit im späteren 
Verlauf des Dauerversuchs. Deshalb lassen die in 
Zahlentafel 3 und 4 angegebenen Gewichtsabnahmen 
keinen Schluß auf das Dauerverhalten zu. Die von 
Canaris bei Thomasschienen ermittelte Gesamtab
nutzungsdauer erstreckte sich auf 20 st. Im übrigen 
ergeben sich bei vergüteten Schienen ungünstigere 
Werte als bei harten Thomasschienen nach den Fest
stellungen von Canaris, die unter den gleichen Be-

Stabfolge von 2 y2 bis 3 min gerechnet werden. In 
der amerikanischen Patentschrift Nr. 1 526 513 geben 
die Patentinhaber die Anzahl von Eintauchungen zu 
15 je min an. Nimmt man 1 min Eintauchdauer an 
und berücksichtigt noch die Zeitspanne, die zum Aus
leeren und Neufüllen des Wasserbehälters nach jeder 
Schiene benötigt wTird, so ist daraus zu erkennen, 
daß höchstens zwei Schienen je Block dieser Wärme
behandlung unterworfen werden können, wenn nicht 
die Schienenerzeugung selbst verlangsamt werden soll. 
Da die Wärmebehandlung der Schiene in Ab
hängigkeit von der Eintauchtemperatur, der Ein-

’) St. u. E . 45 (1925) S. 33. 8) St. u. E . 44 (1924) S. 457.
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uuchxahl und der Endtemperatur sehen zu un
bedingt gleichen Eisensehaften führt, ist mit Rück
sicht auf die Sicherheit die Einzelprüf uns geboten, 
d. h. es muß eine möglichst große Anzahl von Proben 
gettacht werden, um die Fesriskeitseisenschaften 
feststellen zu können.

Außer mit den Anlagekosten für die Vergütungs- 
anlage und den hohen Betriebskosten werden die 
vergüteten Schienen also noch gegebenenfalls mit 
besonderen Kosten für die M- hrprüfung belastet.

Abbildungen 6 and  7. Gefuge in

Abbildungen 8 und 9. Gefüge

wodurch der Preis gegenüber naturharten Thomas - 
schienen nicht unerheblich erhöht wird.

Wenn also die wärmebehandelten Schienen nicht 
besondere, diese Verteuerung rechtfertigende Ekren- 
schaften und insbesondere einen hohen Verschleiß- 
widerstand im Betrieb besitzen, was noch nach
gewiesen werden müßte, wird das Verfahren von 
..Neuves-Maisons" schwerlich allgemein Eingang in 
die Großeisenindustrie finden. Seine Verwendung 
wird auf bestimmte, der Abnutzung besonders unter
worfene Streckenteile bedingungsweise beschränkt 
bleiben.

In der Herstellung von Schienenstahl im Thomas- 
verfahren sind insbesondere in den letzten Jahren 
ständig Fortschritte gemacht worden. Die Her
stellung von härteren Thomassc-hienen ist durchaus 
möglich, und zwar in laufender Erzeugung, in 
jeder Menge und in wirtschaftlicher Weise. Es 
iri erfreulich, daß diese Ueberzeugung auch im 
Auslande, insbesondere in England wo die Thomas

schienen bislang planmäßig aus den Lastenheften 
verbannt waren, sieh durchzuringen beginnt.

Von besonderer Bedeutung dürfte es schließlich 
sein, daß auch deutsche Werke, die Vereinigten Stahl
werke. A.-G..Hütte Ruhrort-Meiderich.und die Eisen
werks-Gesellschaft Maximilianshütte in Rosenberg 
(Oberpfalz i. eigene ScMenenhärtongsvenahren prak
tisch ans üben.

Das Verfahren der Hütte Ruhrort-Meideric-h be
zieht sich auf Rillenschienen, die wegen der gänzlich

v  500

der Nahe der Schienenobertlache.

X 500

im Innern  des Sehienenkopfes.

anderen Betriebsverhältnisse und Beanspruchungen 
im Rahmen dieser Abhandlung nicht behandelt 
werden sollen. Die Veröffentlichung der damit er
zielten Ergebnisse bleibt späterer Zeit Vorbehalten.

Das Verfahren der Maximilianshütte ist zum 
Patent angemeldet. Es sind damit auf Versuchs
strecken sehr gute Ergebnisse erzielt worden. Ein 
freundlichst von der Maximilianshütte zur Ver
fügung gestellter Abschnitt einer wärmebehandelten 
Schiene. Profil S 49. ergab bei der Untersuchung 
der Härtezahlen an den in Abb. 5 gekennzeichneten 
Stellen die in Zahlentafel 5 angegebenen Werte.

Im Gefüge des Schienenkopfes (Abb. 6 und 7 ■ zeigt 
sich an den stärkst gehärteten Stellen Martensit, um
geben von Troostiträndern. Das beweist also, daß 
eine ziemlich schroffe Härtung erfolgt ist. Abb. S 
und 9 zeigen das Gefüge im Innern des Schienen
kopfes. 25 mm unterhalb der Schienenoberfläche. 
Auch hier sind noch Martensitnadeln festzustellen. 
Abb. 10. Uebergang des Sehienenkopfes in den Steg.
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zeigt ein Gefüge, in dem eigentlicher nadeliger Mar
tensit nicht mehr festzustellen ist, sondern das vor
wiegend aus Troostit besteht; auch ist hier, infolge 
der weniger schroffen Härtung, schon Ferrit in größe
ren Mengen ausgeschieden. Die Analyse der Schienen
probe ergab 0,42 % C, 0,17 % Si, 0,95 % Mn,

xso

Abbildung 10. Gefüge am Uebergang 
K opf—Steg.

0,055 % P und 0,048 % S. Demnach ist die Zusammen
setzung des Werkstoffes als normal anzusprechen.

Bei der Untersuchung des Schienenabschnittes 
konnte ferner festgestellt werden, daß ein Werkstoff 
von vorzüglicher Oberflächenbesehaffenhcit vorliegt; 
die Schiene ist fast völlig frei von Oberflächenfihlern.

Abbildung 12. Tiefe der Härtezone.

Dieser Umstand ist deshalb von großer Bedeutung, 
weil Längsrisse im Schienenkopf, infolge der durch 
die Härtung verursachten Spannungen, die nach
teiligsten Folgen haben müßten.

Zu den Ursachen, die zu der guten Oberflächen
beschaffenheit der Schiene mit beigetragen haben, 
ist eine ausreichend

Spindelschen Prüfungsverfahrens dem Verschleiß
widerstand des Werkstoffes entsprechen, so würde 
die Verschleißfestigkeit im gehärteten Kopf ein Viel
faches derjenigen der ungehärteten Stellen sein.

Die an die Bayerische Staatsbahn gelieferten 
Schienen sind einzeln sorgfältig geprüft worden.

X  50

Abbildung 11. Gefüge im unbehandelten 
Schienenteil.

Jede Schiene war mit einer Längenzugabe für die 
Schlagprobe gehärtet worden. Nach halbjähriger Be
fahrung sind diese Schienen Ende Dezember 1926 durch 
einen sachverständigen Ausschuß einer Besichtigung 
unterzogen worden, deren Befund kurz folgender ist: 

Die Schienen liegen auf der Steilrampe Steinbach- 
Probstzella im Gefälle 1:40 in drei scharfen Krüm
mungen im äußeren Strang und zeigen bisher keiner
lei Angriffe an den Fahrflächen oder an der Fahr
kante. Die Fahrflächen sind nur fein poliert.

Dagegen zeigen die unbehandelten Schienen in 
der danebenliegenden Vergleichskurve, die unter den 
gleichen Bedingungen befahren werden wie die ge
härteten Schienen, starken Angriff an der Fahrkante.

Dieses Ergebnis dürfte dadurch bedingt sein, daß 
die weicheren Bandagen (80 bis 92 kg Festigkeit) 
keine so große Wirkung auf die Schienenlaufflächen 
und die Fahrkante der gehärteten Schienen mehr aus
zuüben vermögen, und es wäre interessant, die Rad
reifenhaltbarkeit unter diesen Verhältnissen zu kennen.

Es wurde durch den Ausschuß festgestellt, daß 
die Prüfungsergebnisse der Spindelschen Verschleiß
prüfmaschine durch diesen Versuch in der Praxis 
bei diesen gehärteten Schienen bis jetzt bestätigt sind.

Fahrkante Mitte Kopf Fuß u. Steg

g j B W P W W W M B M g r  • ^ -  * " r y  ” r '~ r r r n ir v r

J U i t  *

M j ä jJÜl Al 1 ' 1

hohe Walztemperatur 
zu zählen. Diese ist im 
Gefüge der Schiene 
deutlich nachzuweisen.
Abb. 11 zeigt das Ge
füge in einem ungehär
teten Teil der Schiene, 
nämlich im Schienen
steg. Das ziemlich grobe Netzwerk ist ein deutlicher 
Beweis für die Höhe der Walztemperatur. Die Tiefe der 
Härtezone wird in Abb. 12 veranschaulicht. Abb. 13 
gibt die auf der Spindelschen Versohleißprüfmaschine 
erhaltenen Abnutzungskurven an dieser Schiene 
wieder. Nimmt man an, daß die Ergebnisse des

Abbildung 13. Verschleißdiagramm  einer nach dem Verfahren der M aximilianshütte
behandelten Schiene.

Auch gehärtete Flügelschienen in Weichen im Nürn
berger Rangierbahnhof, die auch über sechs Monate 
befahren werden, zeigen bisher keine Abnutzung.

Das in Rosenberg angewandte Verfahren beruht 
auf einer e in m aligen  Eintauchung des Schienen
kopfes in ein Wasserbad mit nachfolgendem Anlassen.
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■Wenn man zu einem Vergütungsverfahren greift, 
um die Güte der Schienen zu verbessern, so wird 
sieh nur eine Erhöhung des Verschleißwiderstandes 
gegenüber dem Angriff der nicht übermäßig harten 
Bandagen erwarten lassen, wenn die Vergütung mit 
einer nicht unerheblichen Härtesteigerung des Werk
stoffes verbunden ist.

Als Hinderungsgrund für eine allgemeine Ein
führung der Vergütung zur Verbesserung des 
Schienenbaustoffes dürfte der Umstand anzusehen 
sein, daß zur Zeit wohl kein Werk in der 
Lage ist, sämtliche Schienen der laufenden 
Erzeugung einem Vergütungsverfahren zu unter
ziehen.

An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.

Direktor C. M e t te g a n g ,  D uisburg-R uhrort: H err 
Direktor Pilz erw ähnte in seinem Vortrage, daß auf der 
Hütte Ruhrort-M eiderich schon seit einigen Jah ren  ein 
Verfahren zur Vergütung von Schienen im Betriebe w äre . 
Der Vollständigkeit halber m öchte ich ein paar W orte 
dazu sagen. Bereits vor dem Kriege haben wir versucht , 
in Ruhrort die Schienengüte dadurch zu verbessern, 
daß wir den Kopf der Schienen m it W asser abspritzten. 
Die damals erzielten Ergebnisse waren verhältnism äßig 
gut. Aber leider haben die S traßenbahnen im Laufe des 
Krieges es unterlassen, einwandfreie Aufzeichnungen 
anzustellen, wie das Ergebnis war. W ir haben nun nach 
dem Kriege wieder versucht, das Verfahren in verbesserter 
Weise einzuführen und haben es je tz t fertiggebracht, daß wir 
mit unseren Einrichtungen Schienenköpfe erzeugen können, 
die je nach den Abkühlungsbedingungen ein m ehr oder 
weniger reines Martensitgefüge oder Sorbit en thalten . Die 
Ergebnisse, die wir auf der Verschleißmaschine erreicht 
haben, sind bis je tz t noch nicht einwandfrei. W ir haben 
aber eine große Anzahl solcher Schienen in den letzten 
Monaten an S traßenbahnen des In- und  Auslandes 
geliefert, und die bis je tz t erhaltenen Ergebnisse sind 
recht gut. Allerdings sind die Ergebnisse noch n icht 
abschließend, dazu ist eine längere Dauer von mindestens 
einem Ja h r erforderlich. Bei dem Abspritzen, wie wir 
es jetzt machen, haben wir bei einem Schienenstahl von 
normal 70 kg/m m 2 Festigkeit eine Festigkeit von 
ungefähr 100 kg/m m 2 erreicht. E in  wesentlicher LTnter-

schied zwischen unserem  Verfahren und dem von Hagen- 
dingen sowie Neuve Maison is t der, daß wir nicht die 
Schienen eintauchen, sie auch nicht berieseln, sondern 
nur durch eine besondere E inrichtung denK opf bearbeiten; 
auch die Schienen selbst werden nicht eingespannt. W ir 
stehen auf dem S tandpunkt, daß das E inspannen der 
Schienen nicht besonders günstig ist. Es können dadurch 
Spannungen entstehen, die zu Rißbildungen führen. 
Bei uns liegen die Schienen frei auf Rollen, bewegen 
sich an  dem Spritzvorgang vorbei und haben die Mög
lichkeit, sich nach jeder Seite hin frei auszudehnen. Die 
Ergebnisse, die uns dem nächst die Straßenbahnen m it- 
teilen, werden wohl ergeben, daß unser Verfahren zweck
entsprechend ist.

D irektor K. R a a b e ,  H aspe: W ir betrachten  diesen 
V ortrag über Schienenvergütung als Ausgangspunkt einer 
ganzen Vortragsreihe, da wir noch die Compound
schienen und Schienen aus zwei verschiedenen S tahl
sorten behandeln wollen. Auch auf diesem Gebiete sind 
schon umfangreiche Versuche gem acht und gute E rgeb
nisse erzielt worden. Sie wissen, daß die Reichsäm ter, 
das E isenbahnzentralam t an  der Spitze, heute nicht 
m ehr so konservativ sind wie früher, daß vielm ehr der 
Pendel nach der anderen Seite ausgeschlagen ist, so daß 
wir heute darun ter zu leiden haben, fast jede Woche eine 
neue Anregung von jenen Stellen zu bekommen. W ir 
haben deshalb allen Anlaß, allen Neuerungen nach
zugehen und in unserem Kreise beizutragen, daß alles 
durchgearbeitet und, soweit es als g u t e rkannt wird, 
auch weiter ausgebaut wird.

U e b e r  d i e  E i n w i r k u n g  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  

v o n  S t ä h l e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  K e r b s c h l a g p r o b e .

Von H. H anem ann und R. H in zm an n  in Berlin.
[M itteilung aus der m etallographischen Abteilung des E isenhüttenm ännischen In s titu ts  

der Technischen Hochschule B erlin1).]

(Vorbereitung der Werkstoffe und Versuchsausführung. E in fluß  der Korngröße auf die Ergebnisse der 
Zerreißversuche und Kugeldruckproben. Kerbschlagversuche: a) A rt der Auswertung ; b) Verhältnis zwischen 
Fließraum und Probenbreite; c f  Verhältnis zwischen Fließraum und Schlagarbeit. E in fluß  der Korngröße 
auf die Ergebnisse des Kerbschlagversuches: a) Bestimmung der Arbeitsschnelligkeit; b) E in fluß  der Korn
größe auf die mittlere Raumschlagarbeit und Arbeitsschnelligkeit. Die Kornschlagarbeit. Versuche über 

den E in fluß  der Schlaggeschwindigkeit. Zusammenfassung.)

Vorbereitung der Werkstoffe und Versuchsausführung. verschiedenen Temperaturen mit nachfolgender lang-

|Hür die Versuche wurden ein Kohlenstoffstahl 
*■ und ein Chrom-Nickel-Stahl von folgenden ana
lytischen Zusammensetzungen angewandt:

Kohlenstoifstahl : Chrom-Nickel-Stahl :
0,12 %  C 0,23 %  C
0,26 %  Si 0,26 %  Si
0,64 %  Mn 0,38 %  Mn
0,033 %  P  0,018 %  P
0,034 %  S 0,029 %  S

0,67 %  Cr
2,90 %  Ni

Die Proben des Kohlenstoffstahles wurden zu
nächst bei 880 bis 900° geglüht, alsdann wurden 
durch je zweistündige Erhitzung im y-Gebiet bei

*) Auszug aus der D issertation von R. H in z m a n n ,  
Techn. Hochschule Berlin 1925.

samer Abkühlung die in Zahlentafel 1 angegebenen 
Korngrößen erzeugt. Die zu einer Versuchsaus
wertung zusammengehörigen Proben wurden dabei 
zusammen geglüht.

Die Chrom-Nickel-Stahlproben wurden „zäh
hart“ vergütet nach folgender von dem Lieferwerk 
vorgeschriebenen Wärmebehandlung:

„Härten bei 820 bis 840° in kaltem Rüböl. an- 
lassen bei 570° während y2 st, an die Luft legen oder 
in Oel ablöschen.“

Zur Erzielung der verschiedenen Korngrößen 
wurden die Proben unmittelbar vor dieser Härtung 
auf dieselbe Glühtemperatur erhitzt wie die Kohlen
stoffstähle. Sie wurden alsdann wieder auf 820 bis 
840° abgekühlt und hierauf gehärtet. Zahlentafel 2
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Zahlentafel 2. C h r o m - N i c k e l - S t a h l .  K o r n z a h l  bzw . K o r n g r ö ß e  so w ie  E r g e b n i s s e  d e r K e r b s c h la g -  
p r o b e  n a c h  G lü h u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a tu r e n .

1 2 3 4 s 6 7
8

9 10

Glüh-
Korn
größe

PlipRrflnm Spezif. Mittlere Raum Arbeitsschnellig
Korn
größe

Zahl der Korn
o
-OOki
P-l

tem pe- 
ratur 
(2 st) ge

messen ideell

Arbeit Schlag
arbeit

schlag

ge
messen

’arbeit

ideell

keit
g e 

messen

sgrad

ideell

Körner 
im Fließ- 

raum

schlag
arbeit

t <p V V ' A K K k '  Kv a a' V z ak
°C P 2 cm3 cm3 mkg mkg/cm2 mkg cm3 mkg/cm3 % % p3 in Millionen m kg-10- ®

10* 800 80 3,45 3,4 57,93 25,7 16,8 17,0 __ __ 715 4250 0,01362
(10 min)

10 ** »* 6,6 6,6 98,58 21,9 14,9 — 88,8 87,7 — 9240 0,01066
1* 830 90 3,6 3,4 57,39 25,5 15,9 16,9 — — 853 3980 0,01440

(10 min)
1 * ' 6,6 6,6 99,07 22,0 15,0 _ 94,3 88,8 - 7740 0,01280
7* 830 100 3,6 3,4 61,18 27,0 17,0 17,9 — — 1 000 3400 0,0180 |

(10 min)
7 , , *> 4,8 6,6 88,35 19,6 18,4 — 108,0 103,0 — 4800 0,0184
2* 900 128 3,6 3,4 52,21 23,2 14,5 15,3 — _ 1 448 2350 0,0222
2 , , J» 4,8 6,6 68,94 15,3 14,3 — 98,7 93,5 — 3320 0,02075
3f 950 260 3,75 3,4 53,44 23,7 14,2 15,7 — 4 210 808 0,0661
3 , , , , 4,8 6,6 70,12 15,6 14,6 — 103,0 93,0 — 1140 0,0615
4* 1000 830 3,3 3,4 51,36 22,8 15,5 15,1 — — 23 900 142,2 0,3610 1
4 , , 4,5 6,6 51,56 11,5 11,5 — 74,3 76,3 — 188,3 0,2740
5* 1050 2 465 3,3 3,4 47,70 21,2 14,4 14,0 — — 122 200 27,8 1,715
5 , , 4,5 6,6 — — — — — — 36,8 —

11* 1050 2 635 3,45 3,4 44,10 19,6 12,8 13,0 — — 135 300 25,1 1,755
11 , , J» 6,0 6,6 54,82 12,2 9,1 — 71,1 70,0 — 44,3 1,2380
6* 1100 3 100 3,3 3,4 40,25 17,9 12,2 11,8 — — 172 600 19,7 2,045
6 »» > • 4,5 6,6 51,47 11,4 11,4 — 93,5 96,6 — 26,1 1,970
8* 1150 7 130 3,45 3,4 40,74 18,1 11,8 12,0 — — 508 000 6,7 6,080
8 j 9 5,4 6,6 51,18 11,4 9,5 -  - 80,5 79,1 — 10,6 4,830
9* 1200 23 550 3,45 3,4 35,85 15,9 10,4 10,5 — - — 3 610 000 0,942 38,10
9 , , , , 5,7 6,6 49,02 10,9 8,6 82,7 81,9 — 1,58 31,00

12* 1250 23 800 3,15 3,4 34,82 15,5 11,0 10,2 — 3 675 000 0,925, 37,80
12

” ”
4,8 6,6 43,04 9,6 9,0

-
81,8 84,3 — 1,31 32,85

A n m e r k u n g :  Proben-Num m er m it * bezeichnet die kleinen Proben. Säm tliche P roben  w urden in  kaltem  
Rüböl g eh ärte t u n d  bei 570° % angelassen.

und Abb. 1 geben die Beziehung zwischen Glühtempe- 
ratur und Korngrößenveränderung wieder.

Während des Härtens und Anlassens findet be
kanntlich eine Umkristallisation im Stahl statt, die, 
wenigstens soweit sie den Zementit betrifft, eine 
sehr kleine Korngröße hervorbringt, denn der Zemen
tit ist nach dem Anlassen in Form winziger kleiner 
Kriställchen eingelagert. Wie groß die Korngröße 
der Grundmasse nach dem Anlassen ist, entzieht sich 
vorerst noch der genauen Feststellung. Vielleicht 
ist das a-Korn ebenfalls sehr klein. Wahrscheinlich 
jedoch sind stets Gruppen kleiner a-Körner gleich
gelagert, nämlich diejenigen, die den Raum eines 
ehemaligen y-Kornes ausfüllen. Jedenfalls scheint 
sich das Bruchkorn nach der Größe des vor dem 
Abschrecken vorhandenen y-Kornes zu richten. Man 
kann im Aetzbild des Sorbits die ehemaligen Korn
grenzen der y-Mischkristalle durch Anwendung der 
Aetzlösung nach Fry-Meyer sichtbar machen und so 
eine „Korngröße“ bestimmen. Die so ermittelten 
Werte (Zahlentafel 2, Abb. 1) sind den Versuchen 
zugrunde gelegt.

Abb. 1 bestätigt durch den verschiedenen Anstieg 
ihrer Kurven nebenbei die bekannte Tatsache, daß 
der Chrom-Nickel-Stahl gegen Wärmebehandlung 
empfindlicher ist als unlegierter Kohlenstoffstahl. 
Es wird aber unten noch gezeigt werden, daß ein 
grobes Korn im Chrom-Nickel-Stahl trotzdem nicht 
so schädlich ist wie im Kohlenstoffstahl.

X L .,,

Abbildung 1. Beziehung zwischen Glüh- 
tem peratur und Korngröße.

Für die Kerbschlagversuche wurden die Proben 
mit dem nach den Normen des Deutschen Verbandes 
für die Materialprüfungen der Technik eingeführten 
einseitigen Kerb mit 4 mm Bohrung versehen, so

209
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daß die sogenannte „große Probe“ den Schlagquer
schnitt F =  1,5 x  3,0 =  4,5 cm2 und die „kleine 
Probe“ den Schlagquerschnitt F =  1,5 x 1,5 =  2,25 cm2 
besitzt. Die Proben wurden auf einem Normal- 
Pendelschlagwerk Charpyscher Bauart von 75 mkg 
bei gleichbleibender Fallhöhe von 2,51 m und einem 
Bärgewicht von 32 kg zerschlagen.

Zur Sichtbarmachung des in den Kerbschlag- 
proben um die Bruchfläche herum auftretenden

Abbildung 2. Fließraum der kleinen Kerbschlagprobe 
beim Kohlenstoffstahl.

Fließraumes (Abb. 2 bis 5) brauchten die Kohlenstoff
stahlproben lediglich vor dem Kerbschlag mit 
feinstem Schmirgelpapier poliert zu werden. Man 
konnte dann nach dem Schlage die Grenzen des 
Fließraumes auf der Höhenseite der Probe deutlich 
erkennen. Diese Fließraumbegrenzung wurde mit 
einem Bleistiftstrich umrandet, zusammen mit den 
äußeren Umrissen des Probestabes auf durchsich
tigem Papier durchgezeichnet und mit dem Plani
meter ausgemessen. Der Fließraum ist ein 
geometrisch verwickelter und nur schwer 
genau auszumessender Körper. Seine Größe 
kann aber mit einer für den praktischen 
Verwendungszweck genügenden Genauigkeit 
ermittelt werden, wenn man die Fließraum
oberfläche mit der jeweiligen Probenbreite 
vervielfältigt. Der auf diese Weise berechnete 
Fließraum entspricht zwar nicht genau dem 
tatsächlichen Inhalt des Fließraumes in der 
Probe, weil dieser im Innern der Probe keine 
zylindrische, sondern eine etwas eingewölbte 
Begrenzung hat. Wenn man aber diese Ab
weichung bei sämtlichen Proben vernachlässigt, 
so wird sich der Fehler innerhalb einer Ver
suchsreihe aufheben. Ein Vergleich der so er
mittelten Fließräume mit den von M oser2) gegebe
nen Werten zeigt gute Uebereinstimmung.

Bei den Chrom-Nickel-Stahlproben war die 
genaue Erkennung der Fließraumgrenzen schwieriger, 
weil auch bei vorheriger sorgfältiger Politur der 
Proben keine scharfe Abgrenzung des Fließraumes 
nach dem Schlage mit dem bloßen Auge erkannt

werden konnte. Wohl aber hebt sich bei Beobachtung 
unter dem Mikroskop in 40- bis 50facher Vergrößerung 
die Grenze des Fließraumes auch bei dem Chrom- 
Nickel-Stahl einwandfrei deutlich ab.

Für die Zugversuche wurden aus den Bruch
stücken der Kerbschlagprobe kurze Proportional
stäbe nach DIN 1605 ausgedreht, so daß die Korn
größen jeweils an den entsprechenden Probestäben 
die gleichen waren. Der Querschnitt betrug 40 mm2, 
entsprechend einem Durchmesser von 7,14 mm. Die 
Bruchdehnung wurde auf eine Meßlänge von 35,7 mm, 
gleich dem öfachen Durchmesser, bezogen. Die Streck
grenze konnte bei dem Kohlenstoffstahl meist ein
wandfrei an der Meßdose abgelesen werden, während 
bei dem Chrom-Nickel-Stahl eine ausgeprägte Streck
grenze nicht festzustellen war.

Die Kugeldruckversuche, entsprechend DIN 1605, 
wurden an den Kerbschlagprobestäben ausgeführt, 
wobei die Kugeleindrücke je zweimal in zwei zuein
ander senkrechten Ebenen gemessen wurden.

Einfluß der Korngröße auf die Ergebnisse der Zerreiß
versuche und Kugeldruckproben.

Aus Zahlentafel 3 und Abb. 6 ist zu entnehmen) 
daß beim Kohlenstoffstahl die Zerreißfestigkeit nur 
wenig Veränderung erleidet, obwohl die Korngröße 
in sehr weiten Grenzen, nämlich zwischen 600 p2 und 
13 000 p2 schwankt. Bei der kleinsten Korngröße be
trägt die Festigkeit des Kohlenstoffstahles 44 kg/mm2 
und fällt bei sehr grobem Korn auf 40,5 kg/mm2, 
d. h. um 8 %. Die Bruchdehnung und Querschnitts
verminderung zeigen ebenfalls bei grobem Korn nur 
geringe Veränderungen. Ein größerer Einfluß macht 
sich auf die Streckgrenze bemerkbar, deren Beobach
tung beim Kohlenstoffstahl mit steigender Korn
größe immer undeutlicher wurde und schließlich bei 
den größten Korngrößen nicht mehr sicher abzu
lesen war.

2) St. u. E. 42 (1922) S. 90.

Abbildung 3. Fließraum  der großen Kerbschlagprobe 
beim Kohlenstoffstahl.

Der Chrom-Nickel-Stahl (Zahlentafel4 und Abb. 7) 
hatte bei der Anfangskorngröße von 90 p2 eine Zug
festigkeit von 91 kg/inm2. Bei einer Korngröße von 
24 000 p2, d. h. einem Anwachsen der Korngröße 
um den 250fachen Betrag, wurden 93,5 kg/mm2 er
mittelt. Die Zugfestigkeit ist also praktisch von der 
Korngröße unabhängig. Auch die Bruchdehnung und 
Querschnittsverminderung sind praktisch ohne Ver
änderung geblieben. Da der vergütete Chrom-
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Abbildung 4. Fließraum  der kleinen Kerbschlagprobe beim 
Chrom-Nickel- Stahl.

Die Ergebnisse der Kugeldruck
versuche sind ebenfalls in den Zahlen
tafeln 3 und 4 und in Abb. 6 und 7 
zusammengestellt. Für den Kohlen
stoffstahl zeigt die Härtekurve den
selben Verlauf wie die Zerreißfestig
keitskurve. Die empirisch gewon
nene Umrechnungszahl

- g -  =  0,36 fü r K ohlenstoffstahl 

wird dadurch bestätigt. Für den

Abbildung 5. Fließraum  der großen Kerbschlagprobe beim 
Chrom-Nickel- Stahl.

Chrom-Nickel-Stahl läuft die 
Härtekurve mit der Zug
festigkeit ebenfalls parallel, je
doch ist die Streuung zwischen 
den einzelnen Werten größer. Die 
für derartige Stähle geltende Um
rechnungsziffer von 0,34 ist 
also mit größerer Unsicherheit 
behaftet (Zahlentafel 4, Spalte 6).

Im Zug- und Kugeldruck
versuch kommt somit der Ein
fluß der Korngröße nicht zum 
Ausdruck; dies dürfte ebenso 
bei allen sonstigen Prüfungs
verfahren der Fall sein, die mit 
ähnlichen Versuchsgeschwindig
keiten wie der Zugversuch ar
beiten, und zwar nicht nur für 
Stähle, sondern auch für andere 
geschmeidige Metalle, wie bei der 
Tiefziehprüfung mitdemErichsen- 
Apparat für Messing festge
stellt worden ist. Zwei Messing
bleche, 0,3 mm stark, von denen 
das eine durch Ueberglühung sehr 
grobkörnig gemacht worden war, 
wurden auf Tiefung geprüft. Beide 
ergaben 13,7 mm bzw. 12,16 mm

Nickel - Stahl keine ausgeprägte 
Streckgrenze besitzt, konnte deren 
Lage nicht festgestellt werden.

Diese Versuchsergebnisse lehren 
aufs neue, daß der Zerreißversuch 
nicht geeignet ist, Werkstoffe zu 
prüfen, die infolge Ueberhitzung grob
körnig geworden sind. Die Höchstlast 
im Zerreißversuch ist bekanntlich bei 
geschmeidigen Werkstoffen kein Maß 
für die Kohäsion, sondern nur für den 
Formänderungswiderstand. Dieser 
ist also von der Korngröße in weiten 
Grenzen unabhängig. Aus theoreti
schen Erwägungen ist zu schließen,
daß die Korngröße erst dann einen Abbildung 6 A Einfluß der Korngröße auf den Zug-
Einfluß auf die Formänderungsfähig- druckversuch beim Kohlenstoffstahl,
keit ausüben kann, wenn sie äußerst 
klein, d. h. von molekularer Größen
ordnung, oder wenn sie äußerst groß 
wie in Einkristallen ist. Diese Fälle 
dürften aber im praktischen Hütten
wesen nicht Vorkom m en.

und Kugel-
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Abbildung 7. Einfluß der Korngröße auf den*Zug- und  Kugel
druckversuch beim Chrom-Nickel-Stahl.
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Zahlentafel 3. K o r n g r ö ß e  u n d  F e s t i g k e i t s e r g e b 
n is se  f ü r  d e n  K o h l e n s t o f f  s t a h l .

Z ahlentafel 4. K o r n g r ö ß e  u n d  F e s t i g k e i t s e r g e b 
n is s e  f ü r  d e n  C h r o m - N i c k e l - S t a h l .

Pr
ob

e 
N

r.

X 2 3 4 5 6 7

Korn
größe

<P

P2

Streck
grenze

° S

kg/mm2

Zug
festig

keit

°B

kg/m m 2

Deh
nung

%

Kon
trak
tion

f

%

Brinell-
härte

H

(10/1000/60)

TJmrech-
nungs-

zahl

a B
h :

i 600 28,8 44,0 37,8 70,2 116,2 0,378
13 780 30,3 44,5 38,7 70,2 117,6 0,378
6 940 28,0 42,25 38,4 71,7 113,6 0,372
4 960 27,5 41,25 37,8 71,7 116,8 0,354
2 1 525 26,3 42,0 37,6 68,6 116,0 0,362
7 2 100 — — — — 114,8 —

12 2 235 25,5 41,8 38,1 67,0 114,8 0,364
<J 2 510 25,0 41,8 35,6 68,6 115,6 0,362

10 2 520 — — — — 113,6 —
11 3 450 24,0 41,25 35,3 67,0 113,6 0,363
3 3 725 23,7 41,8 35,3 68,6 115,2 0,363
5 4 310 23,7 41,0 40,1 67,0 113,6 0,361

17 4 950 — 40,5 34,8 63,8 101,2 0,400
19 12 950 — 40,5 34,5 63,8 115,2 0,352

A nm erkung: Zugstabdurchm esser 7,14 mm. 
nungsm essung bei fünffacher Meßlänge.

Deh-
Pr

ob
e 

N
r.

l 2 3 4 5 6

Korngröße

9

p 2

Zug
festig 

keit

a B
kg/m m 2

D eh
nung

«5

%

Kon
traktion

W
%

Brinell-
härte

H
(10/1000/60)

TJmrech-
nungszahl

ctB

H

in 80 90,2 18,8 65,4 254 0,355
i 90 90,2 19,0 65,4 231 0,390
2 128 86,6 19,9 63,8 289 0,300
3 261 90,2 20,4 65,4 298 0,302
4 830 89,5 — 65,4 313 0,286
5 2 465 92,7 17,6 60,2 308 0,301

11 2 635 — — — 295 —
6 3 100 91,2 17,1 62,0 306 0,298
8 7 130 93,6 17,9 58,5 308 0,303
9 23 550 92,0 16,5 58,5 293 0,314

12 23 800 93,5 16,2 58,5 308 0,303

Tiefung. Die Korngröße hat also auf das Versuchs
ergebnis auch bei der Tiefziehprobe nicht merkbar 
eingewirkt.

Kerbschlagversuche.

a) Art der A usw ertung.
Unter Kerbzähigkeit wird der Quotient aus Ge

samtschlagarbeit und Schlagquerschnitt verstanden. 
Aber die dafür in Versuchsreihen gewonnenen Zahlen
werte sind häufig regellos und lassen eine Gesetz
mäßigkeit vermissen.

Dies ist verständlich, wenn man sich vergegen
wärtigt, daß die bei dem Kerbschlagversuch auf
gezehrte Arbeit nicht vom Bruchquerschnitt auf
genommen wird, sondern von einem Fließraum 
wechselnder Größe. Es ist also fehlerhaft, die Schlag
arbeit auf den Querschnitt zu beziehen. Schon Schüle  
hat hierauf hingewiesen, ohne aber zu einer weiteren 
Auswertung zu schreiten. Erst Moser hat diese Auf
fassung folgerichtig entwickelt und die Auswertung 
des Kerbschlagversuches entsprechend berichtigt.

Er unterscheidet:
1. Die Arbeit, die von der Einheit des Fließraumes 

aufgenommen wird.
Diese Arbeitsmenge ist nach Moser unabhängig 

von der Form des Probestabes und konstant für den 
gleichen Stahl. Er bezeichnet sie als „Arbeitskon
stante der Raumeinheit“ oder kurz „ A rb eits
k o n sta n te “. Der Wert dieser Arbeitskonstanten 
ändert sich nach Moser, wenn sich die Art des Gefüges 
ändert, nicht aber bei Korngrößenänderungen.

2. Die Arbeitsschnelligkeit.
Die Größe des Fließraumes ist nach Moser für 

den kleinen Probestab von 15 mm Flöhe und 15 mm 
Breite unabhängig von der Natur der Stähle und der 
angewandten Schlaggeschwindigkeit und stets gleich
6,3 cm3. Bei größerer Breite des Probestabes jedoch, 
z.B. bei dem Stab 15 mm hoch und 30mmbreit(großer 
Probestab), zeigt sich die Größe des Fließraumes bei 
gleicher Schlaggeschwindigkeit als von der Natur

des Werkstoffes abhängig. Sie erweist sich bei 
gleichem Werkstoff als abhängig von der Schlag
geschwindigkeit und erreicht einen Größtwert erst 
bei Verringerung der Schlaggeschwindigkeit auf einen 
dem betreffenden Werkstoff eigentümlichen Betrag. 
Es wurde nun von Moser beobachtet, daß dieser 
Größtfließraum für alle untersuchten Stähle den 
gleichen Wert, nämlich 12,5 cm3, beim großen Probe
stab annahm. Moser folgert hieraus, daß die Größe 
des Fließraumes nur von der Form des Probestabes 
(insonderheit der Form des Kerbgrundes) abhänge, 
nicht vom Werkstoff. Man müsse jedoch die Schlag
geschwindigkeit der „Arbeitsschnelligkeit“ des Werk
stoffes anpassen, um den Größtfließraum zu erzielen. 
Für den so gewonnenen Begriff der Arbeitsschnellig
keit als besondere Werkstoffeigenschaft schlägt Moser 
ein praktisch einfaches Meßverfahren vor: Man 
ermittele mit der gleichen Schlaggeschwindigkeit die 
Schlagarbeit an der großen und der kleinen Probe 
und errechne die Arbeitsschnelligkeit aus dem 
Quotienten dieser Werte.

Das Auswertungsverfahren nach Moser läßt sich 
in folgenden Formeln darstellen. Es sei:

A, die Schlagarbeit bei der kleinen Probe in  mkg,
A2 die Sehlagarbeit bei der großen Probe in  mkg,
b x die Breite der kleinen Probe in  cm,

die B reite der großen Probe in  cm,
die Fließraum fläche auf der Höhenseite der kleinen 
Probe in cm2, 

f 2 die Fließraum fläche auf der Höhenseite der großen 
Probe in  cm2, 

a der Arbeitsschnelligkeitsgrad in  % , 
ky die A rbeitskonstante nach Moser in  m kg/cm 3,

dann ist:

b 2
fi

f j ■ b j der F ließraum 3) der kleinen Probe in  cm3, 
f 2 • b 2 der Fließraum 3) der großen Probe in  cm3, 
b2 =  2 b ,

A,
f i - b »

k., =

m kg/cm 3 die „A rbeitskonstan te“ nach 
Moser, berechnet aus dem Ver
such m it der kleinen Probe,

mkg/cm 3 die „A rbeitskonstan te“ nach 
Moser, berechnet aus dem Ver
such m it der großen Probe.

3) Da der Fließraum  im Innern  der Probe eingewölbt 
ist, m üßte zu f • b noch ein geom etrischer F ak to r gesetzt 
werden. Der durch Außerachtlassung dieser K orrektion 
entstehende Fehler scheint aber unerheblich zu sein und 
wird bei allen Proben vernachlässigt.
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Bei Stoifen mit größter Arbeitsschnelligkeit ist 
der Fließraum der Probenbreite proportional, also 

b i f i - b ,
1*2 12 * 1*2 
f l  =  f,-

Da nach Moser die „Arbeitskonstanten“ bei 
beiden Proben gleich sind, ist

Aj   A z
fi  " h i f 2 ■ b 2 

woraus für die Stoffe mit größter Arbeitsschnelligkeit 
nach Moser folgt

Ai = b!
A 2 b 2

Dies würde besagen, daß die Schlagarbeiten pro
portional der Probenbreite und die errechneten 
Fließräume mit den gemessenen gleich sein müßten. 
Nach unseren Versuchen ist dies jedoch nicht der 
Fall (vgl. Zahlentafel 5). Für die Berechnung 
des „Arbeitsschnelligkeitsgrades“ schlägt Moser das 
folgende Verfahren vor. Er berechnet aus dem Quo
tienten von Schlagarbeit A2 der großen Probe und

Zahlentafel 5. E r r e c h -  
n e te  u n d  g e m e s s e n e  

F l ie  ß r ä u m e .

der Probenbreite ist. Es ist also auch nach unseren 
Versuchen für arbeitsschnelle Werkstoffe 

f l =  f 2

Dagegen sind die Moserschen Mitteilungen, daß 
der Quotient aus Schlagarbeit und Fließraum trotz

V
I7

1 7Sfof-K.WaM,

\ \ \

\\\1 Chrom--Micke/

1
 

. 1

Probenbrsite in crn
Abbildung 8. Beziehung zwischen Proben

breite und Fließraum.

verschiedener Probenbreite für den gleichen Stahl 
konstant ist, nicht zu bestätigen. Es ist daher un
richtig, von einer „Arbeitskonstanten“ zu sprechen.

Pro
be

Nr.

Fließräume

errechnet
s 3,0 

V =  ———  cm3 
kv

gemes
sen
cm3

i 1,35 5,1
13 1,375 6,0
14 1,395 4,8
4 1,73 4,8
2 1,59 6,0
7 1,93 4,5

16 2,29 4,5
12 1,78 4,5
10 2,02 5,1
20 8,24 15,0
11 7,30 13,5
3 1,94 5,4
5 1,73 4,5

17 3,0 3,6
19 2,82 4,2 |
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Abbildung 9. Beziehung zwischen Korngröße und Kerbzähigkeit 

beim Kohlenstoffstahl.

Arbeitskonstante kv der kleinen Probe den Fließ 
raum der großen Probe, also

A 2 • f i  • b 2
 —  cm3

Ai

und setzt den so errechneten Fließraum ins Prozen t- 
verhältnis zum Höchstfließraum der großen Probe 
(2 • fx • bx). Hiernach ist dann der Arbeitsschnellig
keitsgrad nach Moser

100 A 2 • f , • b,___3 1 1  o,
Aj ■ 2 • f j ■ b 2

50 ' a 2
a = - A - %

%

Nach dieser Auswertung würde man also den 
Arbeitsschnelligkeitsgrad nach dem Verhältnis der 
Schlagarbeiten beurteilen ohne Berücksichtigung des 
Fließraumes.

Die im nachfolgenden beschriebenen Versuche 
haben bestätigt, daß der größte mit geeigneter 
Schlaggeschwindigkeit zu erzielende Fließraum durch 
die Form des Probestabes bedingt und proportional

Berücksichtigt muß auch werden, daß der Reckgrad 
in den einzelnen Teilen des Fließraumes verschieden 
sein muß und die Arbeitsaufnahme infolgedessen 
im Fließraum nicht gleichmäßig sein kann. Wir 
benutzen daher nicht den Ausdruck „Arbeitskon
stante“, sondern führen den Begriff „mittlere Raum
schlagarbeit“ ein und verstehen darunter den Quo-

tienten —t- aus Schlagarbeit und Fließraum. Diese

Bezeichnungen wurden so gewählt, damit jede Ver
wechslung mit der spezifischen Kerbzähigkeit aus
geschlossen ist.

Je höher das Fließ vermögen, also je arbeits
schneller die Probe ist, um so größer wird bei gleicher 
Schlagzeit der Reckgrad in den entsprechenden 
Teilen des Fließraumes sein, und desto größer wird 
daher die „mittlere Raumschlagarbeit“ sein. Man 
wird aus diesem Grunde aus der „mittleren Raum- 
schlagarbeit“ der großen Probe auf die Arbeits
schnelligkeit schließen dürfen. Der Arbeitsschnellig- 
keitsgrad sei deshalb dem Prozentverhältnis der
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„mittleren Raumschlagarbeit“ in der kleinen und 
großen Probe gleichgesetzt, nämlich

A 2 f x • b x 50 • A 2 f 2
a =  100 ■ °i/o

2̂ * ^2 ^1^2 
[vgl. weiter unten: a) Bestimmung der Arbeits
schnelligkeit].

Im Gegensatz zur Moserschen Auswertung sind 
bei dieser Bestimmung des Arbeitsschnelligkeits
grades die Schlagarbeiten und zugleich die auf
tretenden Fließräume berücksichtigt worden.

Nach dieser kurzgefaßten Uebersicht können im 
folgenden die einzelnen Versuchsergebnisse besprochen 
werden.

Nickel-Stahles von 1 cm und 2 cm Breite angefertigt, 
um an ihnen nochmals die Beziehungen zwischen 
Stabgröße und Fließraum festzustellen. Die hieran 
ausgemessenen Fließräume ergaben 2,2 cm3 und
4,3 cm3, sie bestätigen die Richtigkeit der Abb. 8. 
Die Versuche beweisen, daß die Größe der Fließräume 
nicht nur von der Form der Kerbschlagprobe, sondern 
auch vom Werkstoff selbst abhängt. Sowohl beim 
Kohlenstoffstahl als auch beim Chrom-Nickel-Stahl 
nimmt die Größe des Fließraumes im geraden Verhält
nis mit der Breite der Probe innerhalb des untersuchten 
Bereiches zu, und für jede Werkstoffgruppe scheint 
eine ganz bestimmte Fließraumgröße zu bestehen.

1 '

1

r
i
< a  = Schiagcrrbeif der großen Probe in mkg 

b = » " k/einen » • »
c = spezifische Schicrgcrrbeit der großen Probe m mkg/cm« 
d  = " * * kieinen » » *!>1
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Abbildung 10. Beziehung zwischen Korngröße und Kerbzähigkeit 
beim Chrom-Nickel-Stahl.
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Abbildung 11. Einfluß der Korngröße auf m ittlere Raumschlag
arbeit und Arbeitsschnelligkeit beim Kohlenstoffstahl.

b) D as V erh ä ltn is zw isch en  F ließraum  
und P rob en breite .

In den Versuchen konnten die von Moser ge
gebenen Zahlenwerte für die Größe des Fließraumes 
beim Kohlenstoffstahl bestätigt werden (Zahlen
tafel 1, Spalte 3), dagegen wurde bei dem Chrom- 
Nickel-Stahl ein anderer Verlauf gefunden (Zahlen- 
tafel 2, Spalte 3). Hier erreichten die ausgemessenen 
Fließräume (Abb. 8) nicht die Größe der bei dem 
Kohlenstoffstahl ermittelten. Es wurden zur weiteren 
Erhärtung dieser Ergebnisse Probestäbe des Chrom-

c) D as V erh ä ltn is  zw isch en  F lie ß 
raum  und S ch lagarb eit.

Die Proben des Kohlenstoffstahles 
im Anlieferungszustand (Zahlentafel 1, 
Spalte 6) ergaben folgende Werte: Die 
Arbeitsaufnahme der kleinen Probe be
trug 12,1 mkg/cm3, diejenige der großen 
Probe jedoch nur 3,4 mkg/cm3. Selbst 
wenn die Schlaggeschwindigkeit bei der 
großen Probe so weit verringert wurde, 
daß eben noch der Bruch eintrat, so 
erreichte zwar der Fließraum den Höchst
wert von 12,5 cm3, die Arbeitsaufnahme 
betrug jedoch nur 5,5 mkg/cm3, so 
daß es also eine „Arbeitskonstante“ 
schlechthin nicht gibt.

In der Zahlentafel 5 ist für zahlreiche 
Proben der Fließraum nach dem Moser
schen Verfahren berechnet und zugleich 
der wirklich gemessene Fließraum an
gegeben. Ein Vergleich der Werte zeigt, 
daß auch nicht annäherungsweise eine 
Uebereinstimmung vorhanden ist. Man 
muß daher den Quotient aus Schlag
arbeit und Fließraum, nämlich die 
„mittlere Raumschlagarbeit“, für jede 
Probe besonders mittels Ausmessung des 
Fließraumes bestimmen.

Einfluß der Korngröße auf die Ergebnisse 
des Kerbschlagversuches.

Die Abhängigkeit der spezifischen 
Kerbzähigkeit (Quotient aus Schlag- 

73 arbeit und Schlagquerschnitt) von der 
Korngröße ist für Kohlenstoffstahl zu
erst von Pom p untersucht und schau- 
bildlich dargestellt worden. Aus der 

Lage der Versuchspunkte glaubte Pomp auf einen 
hyperbolischen Kurvenverlauf schließen zu können. 
Die Versuchspunkte liegen jedoch nur an den 
beiden Enden der vermuteten Hyperbel. Die von 
den Verfassern erzielten Ergebnisse zeigen, daß 
gerade bei den mittleren Korngrößen andere Be
ziehungen auftreten.

Beim Kohlenstoff stahl (Abb. 9, Zahlentafel 1, 
Spalte 5) ergibt sich für die große Kerbschlagprobe 
(Linie c) bis zu Korngrößen von 2500 p2 ein gerad
liniger Verlauf, dann macht die Linie zwischen 2500
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Abbildung 12. Einfluß der Korngröße auf m ittlere Raumschlag
arbeit und Arbeitsschnelligkeit beim Chrom-Nickel-Stahl.

und 3500 p2 einen Sprung zu wesentlich höheren Nickel-Stahl abnimmt.
Kerbzähigkeitswerten, geht dann auf ihre ursprüng
liche Höhe zurück und fällt bei Korngrößen über 
4500 p2 stark ab. Für die kleine Probe (Linie d) 
ergibt sich folgender Kurvenverlauf: Die spezifische 
Kerbzähigkeit sinkt mit steigender Korngröße etwas, 
bleibt bis 4500 p2 konstant und fällt dann plötzlich 
in sehr niedrige Werte ab. Ein gesetzmäßiger Verlauf 
ist in den so gewonnenen Kurven nicht zu erblicken.

Für den Chrom-Nickel-Stahl (Abb. 10 und Zahlen
tafel 2, Spalte 5) ergeben sich für die kleine Probe, 
wie aus dem Kurvenverlauf zu ersehen ist, ähnliche 
Verhältnisse wie bei dem Kohlenstoffstahl, doch 
zeigt die Kurve für die große Probe einen anderen 
Verlauf wie beim Kohlenstoffstahl. Auch bei diesem 
Werkstoff kann keine gesetzmäßige Beziehung 
zwischen „spezifischer Kerbzähigkeit“ und „Korn
größe“ gefunden werden.

a) B estim m u ng der A rb e itssc h n e llig k e it .
Der nach Moser errechnete „Arbeitsschnelligkeits

grad“ ist in Zahlentafel 1, Spalte 7, und Abb. 11,
Linie c, in Abhängigkeit von der Korngröße dar
gestellt. Es zeigt sich bei dieser Auswertung ein 
ähnlich unregelmäßiger Kurvenverlauf wie bei der 
„spezifischen Kerbzähigkeit“ in Abb. 9, Linie c.
Die Ursache für diese Unregelmäßigkeit liegt darin, 
daß, wie oben schon ausgeführt, der tatsächliche Fließ- 
raum von dem nach Moser berechneten abweicht.
Bestimmt man aber auch bei den großen Proben 
durch Ausmessung der Fließräume die mittlere Raum
schlagarbeit und berechnet hieraus die Arbeits
schnelligkeit, wie vorher angegeben wurde, so erhält 
man eine befriedigende Kurve (Abb. 11, Linie d).

b) E in flu ß  der K orngröße auf d ie m itt le r e  
R aum schlagarbeit und A r b e itssc h n e llig k e it .

Der Einfluß der Korngröße auf die mittlere Raum
schlagarbeit ist in Abb. 11 und 12, Linie a, dargestellt 
(Zahlentafel 1 und 2, Spalte 6). Die Aenderung der 
Korngröße im ferritischen Kohlenstoffstahl und sor- 
bitischen Chrom-Nickel-Stahl bewirkt eine Aende
rung der mittleren Raumschlagarbeit. Auch ändert

sich die Größe des Fließraumes, und 
zwar wird er von einer bestimmten 
Korngröße an kleiner.

Beim Kohlenstoffstahl verkleinert 
sich der Fließraum in der kleinen Probe, 
wenn die Korngröße über den Wert von 
4500 p2 ansteigt. Beim Chrom-Nickel- 
Stahl bleibt zwar der Fließraum der 
kleinen Probe bis zu den höchsten Korn
größen gleich groß, aber die mittlere 
Raumschlagarbeit ist schon bei 2500 p2 
auf 40 % des Wertes gesunken, den 
der Stahl bei einer Korngröße von 90 p2 
hat. Somit kann folgender Satz ausge
sprochen werden:

„Die Stähle zeigen hinsichtlich 
der Korngröße verschiedenes Verhalten. 
Beim Kohlenstoffstahl nimmt die Ar
beitsschnelligkeit mit wachsender Korn
größe zu, während sie beim Chrom- 

Die mittlere Raumschlag
arbeit sinkt in beiden Fällen.“

Für den Kohlenstoffstahl ist der Einfluß der 
Korngröße auf die „mittlere Raumschlagaxbeit“ und 
auf die „Arbeitsschnelligkeit“ in Abb. 11 dargestellt. 
Linie a zeigt den Verlauf der „mittleren Raumschlag
arbeit“. Diese besitzt bei einer Korngröße von 
600 ¡x2 den größten Wert, nämlich 12 mkg/cm3, 
zwischen 1000 und 4000 ¡x2 einen gleichbleibenden 
Wert von 8,5 mkg/cm3 und über 4500 p2 einen starken 
Abfall auf 2 mkg/cm3. Man kann die Korngröße von 
4500 p2 als „gefährliche Korngröße“ für diesen Stahl 
bezeichnen.

Die „Arbeitsschnelligkeit“ zeigt bei kleinstem 
Korn den niedrigsten Wert (27 %), wächst dann aber 
zwischen 1000 und 4000 p2 bis zu 44 % an. Betrachtet 
man hierzu noch die Kurve der „mittleren Raum
schlagarbeit“ der großen Probe, Linie b, so kommt 
man zu folgendem Ergebnis:

Die Stähle besitzen eine „gefährliche Korn
größe“ , die bei dem untersuchten Kohlenstoffstahl 
4500 p2 beträgt und in keinem Falle überschritten 
werden darf. Der Einfluß der Korngröße wirkt sich 
bei kleineren Werkstücken mehr aus als bei größeren. 
Ein feines Korn, bis zu 1000 p2, wirkt auf höhere 
„mittlere Raumschlagarbeit“, aber niedrigere Arbeits
schnelligkeit hin, während mittlere Korngrößen von 
1000 bis 3000 p2 auf umgekehrtes Verhalten hin
deuten. Demnach ist die Beurteilung der Korn
größe für gutes oder schlechtes Verhalten der Werk
stoffe je nach der Beanspruchungsart und den Ab
messungen der Werkstücke von Fall zu Fall vorzu
nehmen.

Für den Chrom-Nickel-Stahl ist der Einfluß der 
Korngröße auf die „mittlere Raumschlagarbeit“ 
und die „Arbeitsschnelligkeit“ in Abb. 12 dargestellt. 
Die „mittlere Raumschlagarbeit“ (Linie a) besitzt 
den größten Wert, 17 mkg/cm3, bei der kleinsten 
Korngröße von rd. 100 p2, verschlechtert sich auf 
14,5 mkg/cm3 bis zu einer Korngröße von 2000 p2, 
die wieder als die für diesen Werkstoff „gefährliche 
Korngröße“ bezeichnet werden kann, und fällt dar-
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über hinaus bis auf 12 mkg/cm3 ab, verändert sich 
dann jedoch kaum noch, selbst bei der hohen Korn
größe von 24 000 y.'2. Die „Arbeitsschnelligkeit1' 
(Linie c) zeigt bei kleinstem Korn den höchsten Wert, 
nimmt dann aber schnell mit wachsender Korngröße 
um 30 % ab. Darüber hinaus zeigt zwar die „Ar-

Abbildung 13. Beziehung zwischen Korngröße 
und Kornschlagarbeit beim Kohlenstoffstahl.

beitsschnelligkeit“ wieder eine Zunahme, doch wird 
die „mittlere Raumschlagarbeit“ unzulässig klein. 
Der Chrom-Nickel-Stahl zeigt also in bezug auf die 
Korngröße ein anderes Verhalten als der Kohlen
stoffstahl; mit wachsendem Korn vermindern sich 
seine Güteeigenschaften. Jedoch fällt die „mittlere 
Raumschlagarbeit“, selbst bei gröbstem 
Korn, nur auf 11 mkg/cm3, d. h. um 35 %, e 

während sie beim Kohlenstoffstahl bei 
gleich grobem Korn auf 2 mkg/cm3 oder um 
85% heruntergeht. Der Chrom-Nickel-Stahl ^  
ist demnach gegen Kornvergröberung nicht b ¥ 
so empfindlich wie der Kohlenstoffstahl. ^
Um aber die höchste Ausnutzung der 
Güteeigenschaften des Chrom-Nickel-Stah- 
les zu erzielen, muß eine Korngröße unter 
100 y.2 angestrebt werden.

Die Kornschlagarbeit.

Bei den obigen Betrachtungen und 
schaubildlichen Darstellungen ist unter 
„Korngröße“ wie üblich der mittlere 
Flächeninhalt der Kristallitflächen im 
Schliff verstanden. Die Schlagarbeit dient 
jedoch nicht allein zur Trennung der 
Bruchflächen, sondern erstreckt sich über 
einen Fließraum, der sich aus einer bestimmten An
zahl Kristallkörper mit einem berechenbaren 
durchschnittlichen Volumen zusammensetzt. Diese 
einzelnen Kristallkörner sind die eigentlichen Träger 
der beim Schlagversuch verbrauchten Arbeit.

Das mittlere Kornvolumen v wurde aus der mitt
leren Kornfläche f nach der Formel:

3
,T ‘ )

V =  f

errechnet und die Zahl z der die Arbeit A aufnehmen
den Körner durch Teilung in den ausgemessenen

Fließraum V ermittelt. Hieraus wurde dann die von 
jedem Korn aufgenommene Arbeit a* festgestellt 
aus der Gleichung:

A Av 1 in—6ak =  -  =  mkg ■ 10

Der Wert für ak wurde als „mittlere Kornschlag
arbeit“ bezeichnet. Die Werte für ak sind in Zahlen
tafel 1 und 2, Spalte 11 bzw. 10, zusammengestellt. 
Zeichnet man die „mittlere Kornschlagarbeit“ in 
Abhängigkeit vom Kornvolumen auf, dann erhält 
man folgendes Ergebnis:

Die „mittlere Kornschlagarbeit“ der kleinen 
Probe (Abb. 13) für den Kohlenstoffstahl ist der 
Korngröße proportional innerhalb eines ziemlich 
großen Bereiches, nämlich von etwa 1000 bis 4000¡x2. 
In diesen Grenzen hat demnach die Größe des Kornes 
keinen Einfluß auf die Arbeitsaufnahme. Anders 
dagegen wirkt eine sehr kleine oder eine sehr hohe 
Korngröße. Ist sie kleiner als 1000 y.2, so wächst 
die Arbeitsaufnahme, ist sie aber größer als 4000 ¡x2, 
so wird die Arbeitsaufnahme sehr gering. Zur 
Erzielung größter Arbeitsaufnahme muß also 
äußerste Kornfeinheit angestrebt werden. Dabei 
ist zu beachten, daß die Arbeitsschnelligkeit (Abb. 11) 
bei sehr kleinem Korn geringer ist als bei mitt
lerer Korngröße.

Die Linie der Kornschlagarbeit in der großen 
Probe steigt unter geringerer Neigung proportional 
bis zu einer bestimmten Korngröße an und verläuft 
von hier an konstant. Von dieser Größe an vermag

also jedes Korn trotz weiterer Volumenzunahme keine 
größere Arbeitsmenge mehr aufzunehmen. Der gerade 
Verlauf der Linien besagt, daß bis zu einer be
stimmten Korngröße, die man wieder als die „ge
fährliche“ bezeichnen kann, der je Volumeneinheit 
des Fließraumes aufnehmbare Arbeitsbetrag kon
stant ist und je nach der Stahlsorte eine ganz be-

4) Bei gewissen Form en der K örner muß vielleicht 
auf der rechten Seite der Gleichung noch ein Konstan- 
ten -F ak to r hinzugefügt werden. Dadurch würde in den 
Kurven jedoch nur eine Aenderung im Maßstabe der 
Ordinaten eintreten.

Korngröße in 103^  3

0 1 2  3 V- S  6
Korngröße In 103j i  2

Abbildung 14. Beziehung zwischen Korngröße und 
Kornschlagarbeit beim Chrom-Nickel-Stahl.
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stimmte Größe hat. Die geringere Xeigung der Linie 2 
der großen Probe gegenüber der der kleinen gibt ein 
Maß für die ..Arbeitssehnelligkeit" des Werkstoffes. 
Die Zunahme der Komschlagarbeit bei sehr feinem 
Korn kommt in den Versuchen mit der großen 
Probe nicht ztun Ausdruck. Die günstige Wirkung 
besonders k l in g  Korngrößen scheint also nur bei 
kleinen Querschnitten aufzutreten.

Der Chrom-Xickel-Stahl zeigt bei der kleinen 
Probe (Abb. 14) den proportionalen Verlauf der 
Kurve für die Komscldagarbeit bei Korngrößen 
über 100 uJ. Wird die Korngröße noch kleiner, so 
nimmt die Arbeitsaufnahme zu. In der Abbildung 
kommt diese Wirkung der kleinsten Korngrößen 
infolge der Kleinheit des Maßstabes nicht zum 
Ausdruck. Im Gegensatz zum unlegierten Stahl 
tritt aber auch bei sehr grobem Kom kein plötz
licher Abfall der Arbeitsaufnahme ein. Die Kurve 
der Komschlagarbeit nimmt zwar eine geringere 
Steigung an bei etwa 2500 u2, verläuft jedoch auch 
bei noch sehr viel gröberem Korn geradlinig weiter. 
Die große Probe erreicht bei kleinen Korngrößen 
die Linie der kleinen Probe, würde somit die gleiche 
Arbeitssehnelligkeit zeigen, biegt dann aber mit 
wachsendem Korn in eine geringer geneigte Gerade ab.

Aus dieser Art der Darstellung erhellt die Ueber- 
legenheit des Chrom-Xickel-Stahles über den Kohlen
stoffstahl. Die je Volumeneinheit auf genommene 
Arbeit ist bis zur ..gefährlichen Korngröße" konstant 
und ergibt einen höheren Betrag als beim Kohlen- 
stoffstahL Darüber hinaus tritt nun nicht ein Abfall 
der Geraden ein. was stark zugenommene Sprödig
keit bedeuten würde, sondern die einzelnen Kristal- 
lite zeigen trotz erheblichen Wachstums weiter 
steigende Arbeitsaufnahme, wenn auch in etwas 
geringerem Betrage als bei kleineren Korngrößen. 
Dieser Chrom-Xickel-Stahl ist also einerseits sehr 
empfindlieh gegen Kornvergröberung, wenn man 
seine höchste Güte erreichen will; anderseits kann er 
aber durch kornvergrößernde Ueberhitzung nicht so 
verdorben werden, daß er vollkommen spröde würde.

Versuche über den Einfluß der Sehlaggeschwindigkeit.
Es wurden eine Beihe von großen Proben bei 

konstantem Bärgewicht (32 kg) und veränderten 
Fallhöhen zerschlagen, deren Ergebnisse in Zahlen
tafel 6 aufgeführt sind.

Probe 1 zerbrach spröde mit einem kleinen Fließ
raum von 5,1 cm3 und einer geringen Kerbzähigkeit.

Zahlentafel 6. E in f lu ß  d e r  S c h la g g e s c h w in -  
d i g k e i t .

Pro
be
>r.

Braeh-
quer-

schnrtt

Fall
höhe

Schlae-
arfceii

Spe
zifische
Kerb
zähig
keit

Flieö-
raam

Arbeits-
schnel-
ligkeir

mm- mm mto -T-, C - .-TT-- cm* \
1 30 X 30 2510 16.39 3,6 5,1 27

104 30 x  30 2405 62.08 13.8 12.6 41
103 30 x  30 2223 68.70 15,2 13,0 44
102 30 x  30 1932 n ich t

zerschl.

Schon durch die verhältnismäßig geringe Ernied
rigung der Fallhöhe um 105 mm konnte das Ergebnis 
vollkommen verändert werden. Der Fließraum wurde 
mehr als verdoppelt, die Kerbzähigkeit um 3C0 % 
und die Arbeitsschnelligkeit um 50 ° 0 erhöht. Hier
aus ergibt sich die Xotwendigkeit, die Fallhöhe sowohl 
als auch das Bärgewic-ht festzulegen. Man muß also 
nicht nur mit gleicher Gesamtschlagarbeit, sondern 
auch mit gleicher Schlaggeschwindigkeit arbeiten, 
wenn man zuverlässige Vergleichswerte erhalten will.

Zusammenfassung.

An einem Kohlenstoffstahl und einem vergüteten 
Chrom-Xickel-Stahl wurde der Einfluß der Korn
größe auf die Güteeigenschaft festgestellt.

Auf den Zug- und Kugeldruckversuc-h zeigte die 
Korngröße des Kohlenstoffstahles zwischen 600 und 
13 000 ti~ und des Chrom-Xickel-Stahles zwischen 
90 und 25 000 u2 keinen praktisch merklichen Einfluß

Der Kerbschlagversuch bietet in der ..spezifischen 
Kerbzähigkeit" keine den tatsächlichen Verhältnissen 
Rechnung tragende Auswertung. Eine solche muß 
vielmehr unter Berücksichtigung des Fließraumes 
und der Schlaggeschwindigkeit an zwei Probestäben 
vorgenommen werden, wodurch zwei Werkstoffeigen
schaften. die ..mittlere Raumschlagarbeit" und die 
..Arbeitsschnelligkeit” ermittelt werden. Bei der 
Untersuchung des Einflusses der Korngröße auf diese 
beiden Werkstoffeigenschaften wird eine .gefährliche 
Korngröße" an den untersuchten Stählen festgestellt, 
die nicht überschritten werden sollte.

Es wird der Begriff ..Kornschlagarbeit" ein
geführt. d. i. die auf das Kornvolumen bezogene 
Schlagarbeit. Die Abhängigkeit der Komschlag
arbeit vom Komvolumen wird in Kurven dargestellt.

D a s  W e s e n  d e s  S c h r ä g w a l z e n s .

Von Oberingenieur J. G assen  in Düsseldorf.
[M itteilung aus dem W alzwerksausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1!.]

Ihüt die Lochbildung beim Schrägwalzen sind 
gegenüber den Ausführungen von F. K o ck s2) 

die \  orschubkräfte und die damit in Zusammenhang 
stehenden Vorschubgeschwindigkeiten nicht maß

3) Auszug aus Arch.Eisenhüttenwes. 1 (1927) S. 127 36 
(Gr. C: Walzw.-Aussch. 50).

~! Bor. Walzw.-Ausseh. V. d. Eisenh. Nr. 47 (1926). — 
Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 433 46.

X L .17

gebend. Die Länge des Hohlknüppels wächst daher 
auch nicht mit dem Schrägstellungswinkel der Walzen, 
sondern wird im Gegenteil bei gleicher Dorafonn und 
Domstellung, denselben Kalibermaßen und Knüppel
abmessungen mit größerem Schrägstellungswinkel 
der Walzen geringer als bei kleinerem WinkeL Das 
Schrägwalzen ist seinem Wesen nach ein Querwalzen. 
Wie beim gewöhnlichen Duo- oder Triokaliberwalzen

210
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Abbildung 1. Darstellung der 
Schraub Wirkung bei einem 

Schräg walzwerk.

wird daher der weitaus größte Teil des verdrängten 
Materials nicht in der Walzrichtung, sondern entgegen
gesetzt nach der Einstichseite zu abfließen. Das 
Material kann also nicht durch eine Zugwirkung 
infolge der Vorschubkräfte in der Walzrichtung ge
zogen werden, und damit ist auch die Lochbildung 
durch axiales Herausziehen der Kernteile des Blockes 
von innen nach außen ausgeschlossen. Für die Loch
bildung ist vielmehr einzig und allein die friemelnde

Wirkung der Walzen 
maßgebend, die mit 
der Vorschubkraft 
zunächst nichts zu 
tun hat, sondern 
darin besteht, daß 
beim Uebergang des 
kreisrunden Quer
schnittes infolge des 
Walzdruckes in ein 
Oval, dessen große 
und kleine Achse 
sich mit der Um
drehung ständig zur 
Oberfläche desWalz- 
gutes ändert, die 

Kernfasern gelockert und schließlich getrennt werden. 
Die Lochbildung findet daher auch statt, wenn ohne 
eine axiale Kraft ein Block zwischen zwei Walzen 
unter entsprechendem Druck in Drehung versetzt 
wird. So zeigt auch ein ohne Dorn gewalzter Block an
beiden  Enden Einbuchtungen, die dadurch ent
stehen, daßunter 
dem Einfluß des 

ausgeübten 
Druckes die 

Stirnflächen ein- 
knicken. Diese 
Einbuchtungen 

werden um so 
tiefer sein, je 
länger der Walz- 
druck ausgeübt 
wird. Die durch 
den Walzdruck, 

die Umfangs- 
kraft und die 
Schrägstellung 

der Walzen mit 
Hilfe der Rei
bung zwischen 
Walze und Walzgut entstehende axial gerichtete 
Vorschubkraft hat vielmehr die Wirkung, daß der 
Block zwischen den Walzen durchgeschraubt wird 
(Abb. 1). Die Steigung der Schraubenlinie bildet der 
Tangens des Winkels, der durch das Verhältnis 
zwischen der axialen und der Drehbewegung des 
Körpers ausgedrückt wird. Im günstigsten Falle 
ist dieser Steigungswinkel gleich dem Schrägstel
lungswinkel.

Bei dem Walzvorgang ist die Umfangskraft der 
Walze die erzeugende Kraft. Geht man hiervon bei 
der Zerlegung der Kräfte aus, so entstehen zwei

Komponenten, die einmal durch den Drehpunkt der 
Walzen und einmal durch die Drehachse des Werk
stückes gehen. Von diesem Kräftebild aus (Abb. 2) 
werden für den ersten enger werdenden Kaliberteil 
der Schrägwalzen unter Berücksichtigung der Rei
bungskoeffizienten zwischen Walzen und Walzgut, 
der räumlichen Lage der Walzen zueinander, der 
Gestalt der Walzen und damit der Form des Durch
ganges, der Form und Stellung des Dornes die Be
ziehungen der beim Walzvorgang wirksamen Kräfte 
zueinander entwickelt. Aus diesen Formeln ergeben 
sich auch die Bedingungen, unter welchen der axiale 
Widerstand, hervorgerufen vom Dorn, den Führungen 
und dergleichen überwunden wird, um den Walz- 
vorgang zu ermöglichen.

Im zweiten, dem weiter werdenden Teil des 
Kalibers, in dem die Lochvorbereitung beendet und 
der Dorn schon an seinem vorderen Ende eine Ver
schweißung des im ersten Kaliberteil zerrissenen 
Blockkernes begonnen hat, schraubt sich das Material 
gewissermaßen über den Stopfen, wobei der Walz
vorgang zwischen Walzen und Dorn Aehnlichkeit 
mit dem Blechwalzen im Lauthschen Trio besitzt, 
nur daß beim Lochwalzwerk das Material gleichzeitig 
in beiden Durchgängen zwischen Walzen und Stopfen 
in Bearbeitung ist. Auch bei diesem Abschnitt des 
Walzvorganges wird das Material ähnlich wie beim 
Duo- oder Triowalzwerk entgegen der Walzrichtung 
zurückgedrängt, nur daß hierbei die ganze Streckung 
restlos nach der Eintrittsseite erfolgt. Für die Menge 
des über den Stopfen austretenden Volumens ist die

Abbildung 2. Schnitt durch die Schwerpunkte s der gedrückten Flächen beider Walzen im 
enger werdenden K aliber und die in der Ebene w irkenden K räfte .

Stopfenform von grundlegender Bedeutung. Ist der 
Blockquerschnitt gegenüber dem Hohlkörperquer
schnitt sehr groß, so muß verhältnismäßig viel 
Material zurückgedrängt werden, wofür eine ent
sprechende Dorriform mit stumpfer Spitze besonders 
geeignet ist. Die Erkenntnis der tatsächlichen Streck- 
vorgänge beim Querwalzen zeigt für die Erzeugung 
nahtloser Rohre neue Wege, die es gestatten, bis zum 
Kalibrier Vorgang fertige Rohre unter Vermeidung der 
Pilgerstraße unmittelbar im Lochwalzwerk fertigzu
stellen. Allerdings ist die Streckung beim Querwalzen 
beschränkt und dürfte nur das 3,5- bis 4fache be-
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tragen, so daß ein fertiges Rohr lange Rundknüppel 
verlangt, deren Durchmesser wesentlich kleiner als der 
Rohrdurchmesser ist. Für ein 20-Zoll-Rohr von 9 m

Abbildung 3. Vier walzen loch walz werk.

Länge wäre z. B. ein Block von 265 mm Durchmesser 
und 2,5 m Länge erforderlich.

Diese Herstellung von Rohren würde zwar die 
Verwendung gegossener Blöcke ausschließen, letzteres 
käme aber der Rohrbeschaffenheit wieder zugute; 
dafür käme die Pilgerstraße in Fortfall. Um bei 
diesem Rohrwalzverfahren auf genügend dünne 
Wand zu kommen, ist es allerdings notwendig, 
ein Walzverfahren anzuwenden, das verdrehungslos 
walzt. Ein solches Walzwerk (Herstellerin Ma
schinenfabrik Sack) ist in Abb. 3 wiedergegeben. Es 
besteht aus vier angetriebenen Walzen, deren Dreh-; 
zahl und Walzenform so gewählt ist, daß an jeder 
beliebigen Kaliberstelle das Verhältnis zwischen 
Walzenumfangsweg und Umfangsweg des Walzgutes 
gleichbleibend ist. In einem solchen Walzwerk 
bleiben die in der Blockachse hintereinander liegenden 
Querschnittsfasern parallel zueinander und zur Walz
gutachse. Sie werden lediglich gestreckt, das über
flüssige Material wird dem Durchgang entgegen ab
gedrängt.

V e r s u c h e  m i t  H o c h o f e n s t ü c k s c h l a c k e  a l s  G l e i s b e t t u n g s s t o f f .

Von Professor H. B u rch artz und S ip l.^ng. G. Saenger in Berlin.
[M itteilung aus dem Staatlichen M aterialprüfungsam t Berlin-Dahlem 1).]

Die Versuche sind im Aufträge des früheren 
Ministeriums der öffentlichen Arbeiten auf 

Veranlassung des von diesem seinerzeit gebildeten 
„Ausschusses zur Untersuchung der Verwendbarkeit 
von Hochofenschlacke zu Betonzwecken“ ausgeführt 
worden. Zweck der Versuche war, einerseits Auf
schluß über die Eignung von Hochofenstückschlacke 
als Gleisbettungsstoff zu gewinnen, anderseits ge
eignete Verfahren zur Prüfung von Schlacke auf 
Verwendbarkeit für den genannten Zweck ausfindig 
zu machen. Auf Grund der bei den Untersuchungen 
gewonnenen Versuchsergebnisse sollten außerdem 
Richtlinien für die Herstellung und Lieferung von 
Hochofenschlacke zur Verwendung als Gleisbettungs
stoff aufgestellt werden.

Die Versuche erstreckten sich auf neun Hochofen
stückschlacken und acht Bruchsteinsorten. Die 
Schlacken waren teils unmittelbar von den Hochofen
werken angeliefert worden, teils entstammten sie 
Versuchsstrecken, in denen sie mehrere Jahre verlegt 
gewesen waren.

Geprüft wurden:
1. chemische Zusammensetzung der Schlacken;
2. Gewichts- und Dichtigkeitsverhältnisse der 

Schlacken (Raumgewicht, spezifisches Gewicht, 
Dichtigkeitsgrad);

3. Raumgewicht der Schotterstoffe;
4. Wasseraufnahme;
5. Wasseraufnahme und -abgabe;
6. Frostbeständigkeit;
7. chemische Einwirkung der Schlacken- und 

Bruchsteinschotter auf Eisen und Holz;

9  Auszug aus Arch. E isenhüttenw es. 1 (1927)
S. 177/86 (Gr. A : Schlackenaussch. 8).

8. chemische Einwirkung von dichter und poriger 
Schlacke im Vergleich mit Kies auf Eisen und 
Holz;

9. Widerstand der Schotterstoffe gegen Zertrüm
mern nach dem Verfahren Rudeloff;

10. Kanten- und Stoßfestigkeit.
Die Versuche wurden in dem angegebenen Um

fange im wesentlichen in den Jahren 1917 bis 1920 
ausgeführt, mit Ausnahme derjenigen unter 7 und 8, 
die erst im Jahre 1925 zum Abschluß gelangten. Die 
Kosten der Untersuchungen trug der Verein deut
scher Eisenhüttenleute.

Nach dem A n a ly sen b efu n d e schwankt der 
Gehalt der neun Schlackensorten an Einzelbestand
teilen innerhalb folgender Grenzen:

Kieselsäure ..............................30,8 bis 35,6 % ,
T o n e r d e  9,1 „  12,0 % ,
E i s e n ............................................. 0,3 „  0,8 % ,
M a n g a n ......................................... 1,3 ,, 3,5 % ,
K a l k ........................................... 35,9 „ 43,4 %,
Magnesia .................................... 3,7 ,, 10,2 % ,
Schwefelsäure 0,1 ,, 0,3 %,
S u lf id sc h w e fe l ............................1,1 ,, 1,8 % ,
Phosphorsäure . . . .  Spuren ,, 0,34 %.

Das R au m gew ich t der Schlacken ist sehr ver
schieden, es schwankt zwischen 1,140 und 2,950. 
Das sp e z ifisc h e  G ew ich t ist übereinstimmend bei 
allen Schlacken rd. 3,0. Von der Berechnung des 
Dichtigkeitsgrades der Schlacken aus dem Verhältnis' 
Raumgewicht: spezifisches Gewicht ist wegen der 
starken Schwankungen in den Einzelwerten des 
Raumgewichtes abgesehen worden.

Das R au m gew ich t des S ch la ck en sch o tte rs  
liegt im Mittel zwischen 1240 und 1450 kg, das des 
Bruchsteinschotters zwischen 1390 und 1520 kg.
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Die Einzelwerte der W asserau fn ahm eprü 
fung weisen bei den Schlacken nahezu die gleichen 
Abweichungen auf wie bei den natürlichen Gesteinen. 
Die Wasseraufnahmefähigkeit der Schlacken schwankt 
im Mittel zwischen 1,1 und 2,8 %, die der Bruchsteine 
zwischen 0,4 und 1,3 %.

Die W asseraufnahm e des S ch la ck en sch o t
ters schwankt zwischen 0,52 und 1,41 %, die des 
Bruchsteinschotters zwischen 0,38 und 1,18 %. 
Der Kies nimmt 1,82 % Wasser auf. Der nasse 
Schlackenschotter ist bei Lagerung an der Luft 
in spätestens sieben Tagen, der nasse Bruchstein
schotter in spätestens vier Tagen, der nasse Kies 
jedoch erst in zwölf Tagen wieder trocken.

Sämtliche auf F ro stb estä n d ig k e it  unter
suchten Proben zeigten nach abwechselndem 25mali- 
gem Gefrieren bei — 15° und Auf tauen in Wasser 
von Zimmerwärme keine sichtbaren Veränderungen, 
sie erlitten auch keine Gewichtsverluste.

Die vergleichenden Untersuchungen über die 
chem ische E inw irku ng der Schotterarten auf 
E isen  und H olz beim Lagern im Freien lassen 
erkennen, daß die Hochofenschlacken in den ersten 
Jahren das Rosten des Eisens begünstigen, daß sich 
jedoch dieser Einfluß allmählich verliert und später 
unwirksam wird. Nach fünf Jahren ist der Rost
ansatz des Eisens bei Lagerung in Bruchstein- und 
Hochofensclilackenschotter der gleiche. Die Zer
störung des Holzes wird durch Lagerung im Freien 
in Hochofenschlacke gegenüber der Lagerung in 
Bruchsteinschotter nicht begünstigt.

Weitere Versuchsergebnisse zeigen, daß Schotter 
aus d ich ter und sogar auch solcher aus poriger  
Schlacke dem Kies hinsichtlich der Einwirkung
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auf das R osten  des E isen s überlegen ist. Holz 
wird in poriger Schlacke und in Kies etwas stärker 
angegriffen als in dichter Schlacke.

Die Versuche über die chemische Einwirkung der 
verschiedenen Schotterarten auf Eisen und Holz 
wurden nach siebeneinhalb bzw. nach fünf Jahren 
abgebrochen, da die Verhältnisse als genügend ge
klärt angesehen wurden.

Die W id er sta n d sfä h ig k e it  gegen  Z ertrü m 
m ern nach dem Verfahren R u d elo ff wurde nur 
an vier Hochofenschlacken im Vergleich zu Basalt- 
und Granitschotter festgestellt. Gegen stoßweise 
Beanspruchung verhielten sich hierbei sämtliche 
Schlacken schlechter als der Basalt, sie waren jedoch 
alle dem Granitschotter überlegen. Gegen stetig 
gesteigerten Druck war wieder der Basalt allen 
Stoffen überlegen, zwei Schlacken verhielten sich 
besser, zwei schlechter als der Granit.

Die Ergebnisse der Prüfung auf K an ten - und 
S to ß fe s t ig k e it  lassen sich für die Hochofen
schlacken in bezug auf den Schotter aus natürlichen 
Gesteinen wie folgt zusammenfassen: Eine Schlacke 
entspricht in ihrem Verhalten beim Kollern in der 
Trommel dem geprüften Melaphyr und Basalt 
mittlerer Festigkeit, drei Schlacken sind der geprüften 
Grauwacke überlegen, während zwei Schlacken ihr 
gleichwertig sind; alle untersuchten Schlacken sind 
jedoch bei Beanspruchung auf Kanten- und Stoß
festigkeit widerstandsfähiger als der Granit.

Auf Grund der Versuchsergebnisse sind R ich t
lin ie n  für die L ieferu n g  und P rü fu n g  von 
Hochofenschlackenschotter aufgestellt worden, die 
laut Erlaß des Reichsverkehrsministeriums vom 
Oktober 1922 als Lieferungsgrundlage bei der Reichs
bahn zu verwenden sind.

Berechnung des Druckabfalls in Gasleitungen.

B e r e c h n u n g  d e s  D r u c k a b f a l l s  i n  G a s l e i t u n g e n  u n d  g e m a u e r t e n  K a n ä l e n .

Von iLr.'SttQ- Hugo B ansen  in Rheinhausen.
[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher E isenhütten leu te1).]

^kchon in einer früheren Arbeit2) sind Unter- 
^  suchungsergebnisse über den R eib u ngsV er
lu st in gemauerten Rohren mitgeteilt worden.

Es ergab sich bei kleinen Geschwindigkeiten bis 
zu etwa 3 m/sek das Doppelte, darüber hinaus das 
l,5fache des nach der Formel von B rabbee und 
F ritsch  e3) errechneten Wertes für 1 m glattes 
Metallrohr. Der Reibungswiderstand R ergibt sich 
danach zu:

1,924
, 0,852 V

Hierin ist 
b =  ein Festwert =  5,66;
Y =  spezifisches Gewicht des Gases in kg/m3 bei t° 

und einem absoluten Druck von p at;

*) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927)
S. 187/92 (Gr. B: Stahhv.-Aussch. 129).

2) Ber. Stahlw. Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 111 (1926). 
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.

3) B r a b b e e :  A rbeiten aus dem Heizungs- und Lüf
tungsfach, Beiheft 7 zum Gesundheits-Ingenieur.

v =  wirkliche Gasgeschwindigkeit in m/sek; 
d =  lichter Rohrdurchmesser in mm.

Es besteht kein Zweifel darüber, daß die Aus
wertung dieser Gleichung sehr zeitraubend ist, zumal 
da man y und v erst errechnen muß, wenn die Förder
menge V bekannt ist. Die Berechnung von R selbst 
kann dann bei den gebrochenen Exponenten nur auf 
logarithmischem Wege erfolgen. Um diese langwierigen 
Rechnungen zu vermeiden, wurde — da auch eine 
von Brabbee ausgearbeitete Tafel zur graphischen 
Ermittlung der Reibungsverluste für die in Hütten
betrieben vorliegenden Verhältnisse nicht ausreicht -  
obige Formel für R zunächst auf V für 0° und 760 mm 
QS bezogen. Für den so entstandenen Ausdruck 
wurden dann einfache lineare und quadratische Be
ziehungen, unter Zugrundelegung der einfachen 
Beziehung der Gasmenge in m3/sek zu dem Strö
mungsquerschnitt, also zu vo m/sek, aufgestellt. 
Dabei ergibt sich für y 0 =  0,5 bis 1,4 kg/m3, die 
technisch zumeist in Frage kommenden Gasgewichte 
von Koksofengas bis Gichtgas bzw. Rauchgas, die
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lineare Beziehung: f (y0) =  0.12 — 0.875 -;-0 und für 
die Abhäng gkeit von der Temperatur (t =  0 bis

üJÖ'i die lineare Beziehung: f itl =  0.05 — —— 1 
- v ’  1000

also das wichtige Ergebnis, daß man ohne Fehler bei
Temperaturabfall die mittlere Temperatur einsetzen
kann. Das gleiche ergibt sich auch für den mittleren
Durchmesser bei konischen Rohren ( Kamin).

Um die Ermittlung des Reibungsverlustes noch 
einfacher zu gestalten, wurden die Faktoren der ein
gangs genannten Gleichung für R für -*•„ =  1.293 
kg m* in Abhängigkeit voneinander in zwei Tafeln 
graphisch aufgetragen, und zwar für Rohrdurch
messer von 5 bis 3250 mm Geschwindigkeiten v0 von 
0 bis 20 m sek und Temperaturen von 0 bis 2000*. 
Die so aufgestellten Tafeln gestatten es. auf ein
fachste Weise den bei bestimmten Verhältnissen auf- 
tretenden Druckverlust abzulesen.

Fallen die Geschwindigkeit oder der Durchmesser 
ans dem Rahmen der beiden Tafeln, so braucht man  
nur eine andere Geschwindigkeit oder einen anderen 
Durchmesser auf der Tafel zu wählen und den hierfür 
ermittelten Reibungsverlust mit dem mehrfachen 
Wert der gewünschten Geschwindigkeit in der Potenz 
1.924 zu multiplizieren bzw. durch den mehrfachen 
Wert des Durchmessers in der Potenz 1.281 zu 
dividieren.

Dasselbe gilt für andere Drücke. Die hierzu 
nötigen Werte sind aus zwei dem Hauptbericht bei-

Umschau.
VTerkstofftagung Berlin 1927.

ln  Verbindung mit der W erkst offschau findet vom 
22. Oktober bis rum  13. November 1927 in Berlin eine 
Werkstofftagung s ta tt ,  in der in 41 Vortragsreihen über 
die Werkstoffe Stahl und Eisen. Nichteisenmetalle und 
elektrotechnische Isolierm ittel ausführlich berichtet werden 
wird. Die W e rk s to f f  v o r t r ä g e .  die in der Teehniscaen 
Hochschule Charlottenburg gehalten werden, sollen vor 
allem der tatkräftigen, praktischen Einleitung der Gemein
schaftsarbeit zwischen Verbrauchern und Frzeugem  dienen. 
Sie werden einen abgerundeten Ueberblick geben über 
den heutigen Stand der W erkstoffkunde und W erkstoff
prüfung. wobei einmal umfassende Uebersichten über 
wichtige Gebiete der einschlägigen Forschung behandelt, 
zum ändern Einzelfragen besprochen werden, die zur 
Zeit im Brennpunkt des Interesses stehen. Ueber die 
Einzelheiten der Vorträge, soweit sie von der Gruppe 
„Stab 1 und Eisen" veransta lte t werden, unterrichte t der 
nachstehende Zeitplan (Aenderungen bleiben Vorbehalten'.

Montag, 24. Okt., vorm. 9*  Uhr-
Reihe 1: Einführende Beriehte über Forschung und

Gemeinschaftsarbeit der Eisen erzeugenden und Eisen 
verbrauchenden Industrie.

Prof. X t-*Jrg. P. G o e re n s ,  Essen: Gemein
same Arbeit der erzeugenden und verbrauchenden 
Industrie in Werkstofffragen- — 2r.U ¡rü. W. S c h n e i 
d e r ,  Düsseldorf: Die Gem einschaftsarbeit in der 
Eisenindustrie. — Xr-Ujrg. K. D a e v e s ,  Düsseldorf: 
Verfahren :n der Industrieforschung.

Montag, 24. Okt., nachm. 3 Uhr- 
Reihe 2: Werkstoff fragen für Heiz- und Kraftanlagen.

X ipU ^rg. E . F . L a n g e , Gummersbach:
Anforderungen an W erkstoffe fü r den Dampfkessel- 
und Apparatebau. — X~t.=Jüg. A. P o m p , Düsseldorf:

gefügten Hilf ¿tafeln zu entnehmen. Wie bereits ein
gangs erwähnt, ist der hier für glatte Metallrohre 
gefundene Reibungsverlust bei gemauerten Kanälen 
bis zu Geschwindigkeiten mit 1.5 zu multiplizieren-i 
Außerdem ist bei rechteckigen K an älen mit ..gleich-

^ jj
wertigem" Durchmesser d =  zu rechnen, wobei

a + b
die Geschwindigkeit aneh hier auf den wirklichen 
Durchflußquerschnitt zu beziehen ist.

Zur Ermittlung des durch E in ze lw id erstä n d e  
v eru rsa ch ten  D ru ck v er lu s te s , der sich als 
Stoßverlust äußert, wurden in Ergänzung der ein
gangs genannten Arbeit-1 weitere '-Werte der Einzel- 
widerstände in gemauerten und metallenen Kanälen 
gegeben, so z. B. für Knie. Klappen. Schieber. Bogen. 
Ausbiegestücke und besonders für Gitterwerke
u. a. m. Anc-h werden die Geschwindigkeitshöhen für 
v0 bis 20 m sek bei 2000* in graphischer Darstellung 
gebracht.

An Hand dieser Unterlagen ist es unschwer mög
lich. die in den verschiedenen Leitungen auftretenden 
Einzelwiderstände zu berechnen, die zusammen mit 
den eingangs genannten Reibungsverlusten den ge
samten Druckabfall in Gasleitungen oder gemauerten 
Kanälen ergeben.

In  der sich anschließenden E r ö r t e r u n g  wurden 
E rfahrungen darüber ausgetauscht. inwieweit die rech 
nerisch erm itte lten  Verlöste m it den praktisch  gefundenen 
übereinstim m en. W egen der Einzelheiten der wertvollen 
Ausführungen sei auf den H auptberich t verwiesen.

Alterung und Rekristallisation sowie Verhalten der 
Kesselbaustoffe bei höheren Tem peraturen. — 
T L rU J r tü .R .T a u b e r t .  N ürnberg: W erkstoffefürden 
Kraftm aschinenbau. — Prof. Xt.*$rg. E. A. K r a f t ,  
Berlin: W erkst off fragen im D-ampfturbinenbau.

Dienstag. 25. Okt.. nachm. 3 Uhr.
Reihe 5: Mechanische und metallographische Prüfung 

des Eisens.
Prof. Dr. phil. F . K ö r b e r ,  Düsseldorf: Die 

Grundlagen der mechanischen Prüfung. — Xr.=Arg. 
M. M o ser, Essen: Aus der Praxis der mechanischen 
Abnahmeprüfung. — X t.=Jrg. E . H . S c h u lz ,  D ort
m und: Die Grundlagen der m etallogra phisehen
Prüfung. — Xt.=Jrg. H. M e y e r, H am born: Die 
Anwendung der Metallographie zur Gütesteigerang 
der Erzeugung.

M ittwoch, 26. Okt., vorm. 9 Lhr.
Reihe 6: Physikalische, chemische und technologische 

Prüfung des Eisens.
Dr. phiL F . S t ä b le in ,  Essen: Die physika

lischen Prüfungen von Eisen und Stahl. — Dr. phil.
E. S c h i f f e r ,  Essen: Die chemische Prüfung des 
Eisens und seiner Legierungen. — Tr.*$ng. E S ie b e i ,  
Düsseldorf: Prüfung der Warm- und Kaltverform- 
barkeit. — X tc jn g . F . R a p a t z ,  Düsseldorf: Die 
Prüfung der Bearbeitbarkeit m it schneidenden 
Werkzeugen und  die Prüfung der Werkzeuge.

M ittwoch, 26. Okt.. nachm. 3 Uhr.
Reihe 9 : Anforderungen des Bergbaues an die Werk

stoffe.
Xt.*3ng. P r e s s e r ,  H erne: Anforderung an

Preßluftwerkzeuge und Schrämmaschinen und ihre 
Behandlung. — XT.*/srg. R . H o h a g e . Ternitz: 
Kohlen- und Steinbearbeitungs- W erkzeugstähle und 
ihre Behandlung. — Dr. m ont. F . S o m m e r , 
Düsseldorf-Ofcerkassel: W erkstoffe für die Auf-
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bereitungund Brikettierung. — X'ipi-1 J i 'A  H. H e r b s t ,  
Boshum : Ansprüche an Förderseile und ihre Prüfung. 
— Dr. phil. H. J .  v a n  R o y e n :  Werkstofffragen bei 
der Herstellung und Verarbeitung von Stahldraht.

Donnerstag, 27. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 12: Werkstof ff ragen im Fahrzeug- und Flug

zeugbau.
Dr. phil. K. S te p f ,  S tu ttg a rt: Betrachtungen 

zur Normung der Autostähle. Erfahrungen und 
Wünsche der Verbraucher. — Oberingenieur W. B eck , 
Völklingen: Federn und Federstahl. — ®r.*£jng. 
W. O e r te l ,  W illich: Kugellagerstähle und ihre Be
handlung. — XtpUQng. G. M e y e rs b e rg , Berlin: 
Gußeisen im Fahrzeug- und Flugzeugbau. — X t.^rtg . 
A. H o fm a n n , Berlin: Das E insatzhärten von Zahn
rädern. — X r.^n g . A. F r y ,  Essen: Ueber N itrier
härtung.

Donnerstag, 27. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 13: Werkstoffe im Eisen- und Schiffbau.

Professor Xt.^wg- H. K u lk a ,  Hannover: Die 
Streckgrenze als Berechnungsgrundlage für den K on
strukteur. — X)r.»Jjng- o . E r l in g h a g e n ,  Rhein
hausen: Der augenblickliche Stand der W erkstoff- 
frage im Eisenbau. — Prof. XipUQng. O. L ie n a u ,  
Danzig-Oliva: Die Beanspruchungen der Schiff
baustähle bei der Verarbeitung und im Schiffs
dienst. — X t.^ n g . W. S c h o lz , Ham burg: E rfah
rungen m it hochwertigem Schiffbaustahl. — Min.- 
R a t 0 . S c h l ic h t in g ,  Berlin: Erfahrungen m it 
Schiffbaustahl I I I .  — X>t.»Qng. E. H. S c h u lz ,  D ort
mund: Korrosionsfragen im Schiffbau.

(Die letzten drei Vorträge sind Diskussionsbei
träge zum Vortrag von Prof. 0 . Lienau.)

Donnerstag, 27. Okt., nachm. 3 Uhr.
Reihe 14: Werkstoffe im Eisenbahn- und Straßenbahnbau.

Reichsbahnoberrat M. F ü c h s e l ,  Berlin: Güte
steigerung von Stählen für Kupplungsteile und 
Federn. — R eichsbahnrat Xr.^Qng. R. K ü h n e i ,  
Berlin: Die Abnutzung von Schienen und R ad
reifen. — Xr./gng. K . D a e v e s , Düsseldorf: W itte 
rungsbeständiger Stahl für Eisen- und Straßenbahn
bau. — K. S ip p , Mannheim: Gußeisen als W erkstoff 
der Eisenbahnen.

Freitag, 28. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 17: Werkstoffe für die Landwirtschaft.

Ziv.-Ing. E. Z a n d e r ,  Berlin: Die Bedeutung 
der Landwirtschaft als Eisenverbraucher. — Güterdir. 
L ü t t r i n g h a u s ,  Dallmin, Ostpriegnitz: Die Bean
spruchung der W erkstoffe in der Landwirtschaft. — 
Ing. S. N u ß b a u m , Berlin: Anforderungen der Land- 
maschinen-Industrie an die W erkstoffe. — Geh.-Rat 
Prof. Dr. phil. E. F is c h e r ,  Berlin: Sonderprüfungen 
in der Landwirtschaft. — XipUQng. R. G o c k e l, 
W etter: Sonderstähle für die Landw irtschaft. — 
Xr.=Qng. H. J u n g b l u t h ,  Essen: Temper- und Grau
guß für die Landwirtschaft.

Freitag, 28. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 18: Werkstofffragen auf dem Gebiete der Werk

zeuge.
XipI.^Qng. P. V o g e lsa n g , Berlin-Marienfelde: 

Anforderung an die Leistungsfähigkeit von Präzisions
werkzeugen. — Xr.=3ng. H. S t r a u c h ,  Remscheid: 
Die Q ualität der Werkzeuge in Abhängigkeit vom 
W erkstoff. — Xt./gng. F. R a p a tz ,  Düsseldorf: Stahl 
für Gesenke, Matrizen und Schnitte. — Obering. 
W. D re s c h e r ,  Berlin-Siemensstadt: Werkzeuge m it 
aufgeschweißten P lättchen aus Schneidmetall. — 
Xr.Pjttg. E. H o u d r e m o n t ,  Essen: Werkstoffe für 
Meßwerkzeuge. — Xr.=3ng. W. R o h la n d ,  Bochum: 
Die praktische Stahlkontrolle in der verarbeitenden 
Industrie.

Sonnabend, 29. Okt., vorm. 9 Uhr:
Reihe 24: Werkstoffe für den allgemeinen Maschinenbau.

W. S c h a u r te ,  Neuß: Anforderungen an
Schrauben- und Mutterneisen. — $r.=Qng. F . W.

D ü s in g , Duisburg: Anforderungen an  legierte und 
unlegierte Baustähle im Maschinenbau. — 2)t.=Qng.
H. R e so w , Essen: Eigenschaften und Anwendungs
gebiete des Stahlgusses un ter besonderer Berück
sichtigung der neueren F ortschritte . — Obering. H. 
B a to r ,  Magdeburg: Der Schalenhartguß, seine
Eigenschaften und seine Verwendungsmöglichkeiten.
— $r.=£yng. R. S to t z ,  Kornwestheim : Temperguß 
im allgemeinen Maschinenbau. — Prof. ®r.«Qng. A. 
K e ß n e r ,  K arlsruhe: K onstruktionsregeln für Guß
ei en und Stahlguß.

Sonnabend, 29. Okt., nachm. 3 Uhr.
Reihe 26: Blechverarbeitung und Oberflächenbehandlung.

Obering. R. M ü lle r ,  Berlin: Anforderung an 
Bleche für die Feinmechanik. — X r.^n g . A. P o m p , 
Düsseldorf: Kaltgewalzter B andstahl. — Xt./gng. A. 
W im m e r , D ortm und: Tiefzieh-, Stanz- und  Preß- 
blech. — Prof. Xr.=Qng. B. S t r a u ß ,  Essen: Rostfreie 
und säurefeste Stähle. — XtpUQhg. H. B a b l ik ,  Wien: 
Oberflächenschutz durch metallische Ueberzüge. — 
X r.^ng- H. L ü tk e ,  Barmen: Anforderungen an 
Bleche für M etallplattierungen.

Montag, 31. Okt., vorm. 930 Uhr.
Reihe 28: Vollversammlung des Werkstoffausschusses 

des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Professor Dr. K . H o n d a , Sendai (Japan): E r

fahrungen m it neueren H ärtungsm ethoden. — Prof. 
Xr.^Qng. P. L u d w ik , W ien: Die Bedeutung räum 
licher Spannungszustände fü r die Werkstoffprüfung.
— Prof. Dr. phil. ®r.*3ng. S . i). L. P r a n d t l ,  
G öttingen: E in  Gedankenmodell zur elastischen 
Hysteresis und Nachwirkung. — Xr.=Qng. E. S ie b e l, 
Düsseldorf: Technische Stauchprobleme.

Dienstag, 1. Nov., vorm. 9 Uhr.
Reihe 30: Schweißen und Löten.

Obering. ®ipl.*Qng. M. R o e c k n e r ,  Mülheim: 
Die m etallurgischen Vorgänge beim Preßschweißen 
und ihre Bedeutung fü r die verschiedenen Verfahren. — 
$r.=Qng. F . R a p a tz ,  Düsseldorf: Die metallurgischen 
Vorgänge heim Sehmelzschweißen. — Xr.'Qtig. W. 
S tr e lo w , H am burg: S tand der Prüfung von Schweiß
nähten. — Prof. X r.^ tig . A. H i l p e r t ,  Berlin: Werk- 
stoffersparnis durch Schweißen. — Xr.=Qng. A. P o m p , 
Düsseldorf: Gütesteigerung von Schweißungen durch 
Vergüten.

Mittwoch, 2. Nov., nachm. 3 Uhr.
Reihe 33: Eisen und Stahl als Werkstoffe der Elektro

technik.
®r.=Qng. W. O e r te l ,  W illich: Transformatoren- 

und Dynamobleche fü r höchste Beanspruchung. — 
Xr.«Qng. E. P ö lz g u te r ,  Bochum: Stähle für Dauer
magnete. — X ip l.^ng . L. S e h m id , Berlin: Die Ver
wendung von Gußeisen und Stahlguß im Elektro
maschinenbau. — Dr. phil. F . S t ä b le in ,  Essen: 
Werkstoffe für W iderstandsdrähte.

* **
Ferner werden u. a. noch folgende Vorträge gehalten:

Donnerstag, 27. Okt., nachm. 3 Uhr.
Reihe 16: Vortragsreihe des Deutschen Verbandes für 

die Materialprüfungen der Technik.
Prof. Xr.'Qng. M. E n ß l in ,  Stuttgart-Eßlingen: 

Grundlagen der theoretischen Festigkeitslehre. — Prof. 
®r.*Qng. P. L u d w ik , W ien: Bedeutung des gleitenden 
Reißwiderstandes. — Prof. X r.^ n g . A. N ä d a i ,  
G öttingen: K inem atik der plastischen Formänderung.

Freitag, 28. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 21: Berichte über Werkstoffnormung.

Xr.'Qng. V. 1). W . E i le n d e r ,  Willich: Zweck 
und Ziele der W erkstoffnormen und Stand der 
Arbeiten auf dem Gebiet Stahl und Eisen. — Ziv.-Ing.
O. H ö n ig s b e rg ,  W ien: Normung der Nichteisen
metalle in Oesterreich. — O. S c h w a lb a c h , 
Berlin: Vorteile der Normung und neuzeitlichen 
Prüfung der Werkstoffe vom kaufmännischen Stand
punkt aus. — XipUQng. M. T a m a ,  Eberswalde:
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Messing in seiner Herstellung und Verarbeitung mit 
besonderer Berücksichtigung des Normungsgedankens 
für die Ausgangsprodukte.

Freitag, 28. Okt., vorm. 9 Lhr.
Reihe 19: Vortragsreihe der Gesellschaft für angewandte 

Mathematik und Mechanik.
Prof. M. B e r g s t r ä s s e r ,  G öttingen: Versuche 

m it rechteckigen P la tten  unter Einzelkraftbelastung. 
— Dr. J . W. G e c k e ie r ,  Jena : Unelastische Knickung 
von Zylindern, Knickung von gewölbten Schalen. — 
Dr. W. L o d e , Göttingen: Versuche über das Fließen 
von Metallen. — iSr.’Qlig. E. S c h m id , Frankfurt a.M .: 
Versuche an  Einzelkristallen.

Sonnabend. 29. Okt., vorm. 9 Uhr.
Reihe 22: Vortragsreihe des Deutschen Ausschusses für 

technisches Schulwesen.
Prof. $r.*5ng. W. G e h le r ,  Dresden: Die Bedeu

tung der Werkstof ff rage für den technischen U nter
richt. — Gen.-Dir. 2)r.*3ng. 6 . 1). F. N e u h a u s ,  
Berlin: Die Bedeutung des technischen U nterrichts 
für die Einführung der Normen in die Praxis.

(Nachm ittags werden in 3 Parallelgruppen Einzel
referate zu diesen beiden Vorträgen ersta tte t.)

Des weiteren veranstalten die Vereinigung der E lektrizi
tätswerke und die Vereinigung der Großkesselbesitzer 
am Mittwoch, dem 26. Oktober, nachm. 3 Uhr, eine 
Vortragsreihe über Z u k u n f ts a u f g a b e n  a u f  dem  Ge
b ie te  d e r  W e rk s to f fe .

Ueber die große Anzahl der Vorträge, die auf dem 
Gebiete der M e ta lle  gehalten werden, unterrichtet der 
gelegentlich der Tagung erscheinende Führer.

die Blöcke k a lt vom Stahlw erk angeliefert und vor dem 
Auswalzen in W ärm öfen erh itz t werden.

Das Auswalzen der Blöcke zerfällt in  zwei Stufen: 
W alzen im Blockwalzwerk zu Knüppeln und  W eiter
walzen der Knüppel zu D rah t auf der D rahtstraße. Die 
B auart der Blockwalzwerke ist daher je nach der zu ver
arbeitenden D rahtsorte  entsprechend der Größe der 
Blöcke verschieden.

Die bedeutendsten Werke m it hoher Erzeugung be
sitzen Morgan- und G arrett-D rahtstraßen.

M o r g a n - D r a h ts t r a ß e .  Das W alzen auf dieser 
Straße geht kontinuierlich und selbsttätig  vor sich. Die 
Norm alabmessung der Knüppel beträg t 45 mm [J] bei 
9 m Länge, das Knüppelgewicht dem entsprechend etwa 
136 kg. Die Straße ist nu r m it einem W ärmofen aus
gerüstet, dessen E ntnahm etü r in  einer Linie m it der 
W alzrichtung der Vorstraße und sehr nahe an  dem ersten 
W alzgerüst hegt. Infolgedessen befindet sich der letzte 
Teil des Knüppels noch im W ärmofen, wenn der erste 
Teil bereits gewalzt wird. Die Endgeschwindigkeit be
trä g t ungefähr 12,7 m/sek.

Ursprünglich lagen bei der Morganstraße alle W alz
gerüste in einer geraden Linie hintereinander. Neuerdings 
ist m an zu der in  Abb. 1 dargestellten Anordnung über
gegangen, bei der die Fertigstraße von der Vorstraße ge
tren n t angeordnet ist. Mechanische Um führungen werden 
bei den amerikanischen Walzwerken nur fü r die Vier
kantkaliber benutzt. Um trotzdem  ein selbsttätiges 
Arbeiten zu erzielen, was bei den großen Walzgeschwindig
keiten der M organstraße unbedingt erforderlich ist,

L =1
<°) t/aspe/a

Drahtziehen und Kaltwalzen in Amer ika .
Ueher eine im  W inter 1923/24 unternom m ene 

Studienreise nach Amerika berichtet V a l f r id  M a t ts o n 1). 
Die von ihm  besichtigten W erke lassen sich in  folgende 
vier Gruppen ein teilen:

G ru p p e  A. W erke, die E isendraht in  großen 
Mengen herstellen.

G ru p p e  B. Werke, die kaltgewalztes Bandeisen in 
großen Mengen herstellen.

G ru p p e  C. Werke, die verhältnism äßig große 
Mengen Stahldraht, ferner E isendrah t von besonders 
feinen Abmessungen und  kaltgew alzten B andstahl her
stellen.

G ru p p e  D. Werke, die hinsichtlich ih rer Größe und 
der Güte ihrer Erzeugnisse m it den schwedischen S tah l
werken verglichen werden können.

W a lz d r a h t .
Die Drahtwalzwerke bestehen teils aus Anlagen m it 

sehr großer Erzeugung, zum Teil auch aus solchen, die 
den schwedischen W erken ähnlich sind. Kennzeichnend 
für die erstgenannten is t die kontinuierliche Anordnung, 
die hohe Walzgeschwindigkeit und das große Block
gewicht. Die Werke m it hoher Erzeugung stellen Stift- 
und Geflechtdraht (Gruppe A) oder Seil- und Federdraht 
(Gruppe C) her. Die Anordnung der Drahtwalzwerke 
sowie die Größe der Knüppel weisen keine Unterschiede 
auf, ob die eine oder andere Sorte hergestellt wird. D a
gegen ist die Größe der Blöcke und  die A rt der E rw är
mung verschieden, je  nachdem es sich um  Eisen- oder 
Stahldraht handelt. Wo nur weiches M aterial erzeugt 
wird, benutzt m an Blöcke von 550 bis 700 mm [J] im 
Gewichte bis zu 4 t. Wo hauptsächlich hartes M aterial 
gewalzt wird, geht m an m it der Blockabmessung nich t 
über 350 mm [J] hinaus. Das Blockgewicht be träg t in 
diesem Falle 1 bis 1,5 t. In  dem  erstgenannten Falle 
werden die Blöcke gleich nach dem Strippen in gas- oder 
ölgefeuerte Tieföfen eingesetzt und von d o rt aus dem 
Blockwalzwerk zugeführt, während in dem  letzteren  Falle

l ) Jernk. Ann. 80 (1925) S. 229/75.

foat/ra/er/. Straße 
tn/teßeräs/er

T ~ ttoaf/m/tert. Straße 
m t 1t 6erästea

A bbildung 1. M organ-Drahtstraße.

werden die Oval- und  V ierkantkaliber in  Tandem  ange
ordnet, so daß fü r die Ovalkaliber gewöhnliche gerade 
Führungen benutz t werden können. Auf den verschie
denen Straßen werden D rähte aus weichem Flußeisen 
und S tahldrähte  m it bis zu 1,2 %  C hergestellt. Die 
kleinste Abmessung, die gewalzt wird, is t Nr. 5 nach der 
American Steel and  W ire Gauge, entsprechend 5,26 mm (t). 
Beim W alzen dieser Abmessung b rauch t der D rah t zum 
Durchlaufen des letz ten  Kalibers 45 sek. Die E n d 
geschwindigkeit des D rahtes b e träg t daher ungefähr
16,75 m /sek. Da die W alzen einen Durchmesser von 
300 mm besitzen, ergibt sich hieraus eine Um drehungs
zahl der W alzen von 1050 Um l./m in. Die Erzeugung 
be träg t 225 bis 230 t  .bei W alzdraht Nr. 5 in der zwölf- 
stündigen Schicht. Die größte Leistung wird beim Walzen 
von 9,5-m m -Draht erzielt.

G a r r e t t - D r a h t s t r a ß e .  U rsprünglich bestand die 
G arrettstraße  aus einer Vorstraße m it drei Gerüsten und 
einer in  mehrere S traßen un terteilten  Fertigstrecke. Die 
Aufteilung der F ertigstraße in  m ehrere Teile, die kenn
zeichnend fü r die G arrettstraße  ist, bezweckt, durch 
Steigerung der Um drehungszahl der einzelnen Teil
straßen  die gewünschte W alzgeschwindigkeit zu erzielen. 
Neuerdings werden die G arrettstraßen  im allgemeinen 
halbkontinuierlich ausgeführt, d. h. m it einer kontinuier
lichen V orstraße von 7 bis 8 W alzgerüsten und einer 
Fertigstraße nach oben beschriebener Anordnung. Die 
Abmessung der K nüppel b e träg t 101,6 mm [£,, das Ge
w icht der K nüppel im  allgemeinen 80 kg, was einer 
Knüppellänge von 1 m en tsprich t. Bei dieser Straße 
wird die U m führung des Ovalkalibers von H and  ausge
füh rt. D adurch soll die W alzgeschwindigkeit der G ar.e tt- 
straßen  auf 9 bis 10 m /sek begrenzt sein. Als Beispiel 
fü r das D rah t walzen auf diesen S traßen sei ein zu einer
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größeren Drahtzieherei gehörendes Drahtwalzwerk be
schrieben. Die Anlage besteht aus drei W alzstraßen, 
deren Anordnung aus Abb. 2 zu ersehen ist. Die m it 
1 und 2 bezeichneten Straßen sind Eertigstraßen, die 
eine gemeinsame kontinuierliche Vorstraße besitzen, die 
gleichzeitig auch die m it 3 bezeichnete Feinstraße ver
sorgt. Die Aufteilung der Fertigstraße scheint allerdings 
nicht ganz richtig durchgeführt zu sein. Das Drahtwalzen 
geschieht auf 18 Gerüsten. Die kontinuierliche Vorstraße, 
auf der zwei Knüppel zu gleicher Zeit gewalzt werden, 
besteht aus 7 Gerüsten, jede der beiden Fertigstraßen 
besitzt 11 Gerüste. Der Durchmesser der Walzen auf der 
Vorstraße beträgt 350 mm, auf der Fertigstraße 250 mm.

Die Walzgeschwindigkeit des Drahtes wird zu 8,5 m /sek 
angegeben. Das Drahtwalzwerk besitzt 7 Wärmofen, die 
in  ihrer Längsrichtung senkrecht zur Rollbahn liegen. 
Die Knüppel werden auf zwei Eisenbahngleisen, die an  der 
E insatzseite der Oefen vorbeiführen, angefahren und 
m ittels eines Kranes von den Wagen zu den Oefen be
fördert. Die Ofenbreite entspricht zwei Reihen Knüppel, 
der Boden der Oefen ist so angeordnet, daß die Knüppel 
auf einer schiefen Ebene zur Rollbahn herunterrutschen. 
Zur Verminderung von W ärmeverlusten sind die Oefen 
m it K lapptüren  versehen. Sobald die Beschickungs
vorrichtung um die Breite eines Knüppels vorgerückt ist, 
verläßt ein Knüppel den Ofen. F ü r die D rahtstraßen 
sind im allgemeinen 5 Wärmofen, für die Feinstraße 2 in 
Betrieb. Die oben beschriebene Anordnung der W ärm-

öfen und Rollbahn k eh rt bei allen W erken m it hoher 
Erzeugung, die m it kurzen K nüppeln arbeiten , wieder. 
Bei den oben beschriebenen W erken wurde basisches 
Siemens-M artin-Eisen für D rah tstifte , S tacheldraht und 
Geflechtdraht hergestellt. Die Erzeugung der Doppel
straße be träg t für D rah t Nr. 5 800 bis 900 t  in 24 st.

Die Drahtwalzwerke haben m eist 4 Haspeln von 
870 mm innerem  und 1120 mm äußerem  Durchmesser. 
Von den Haspeln werden die D rahtringe zu einer Förder
bahn von 30 bis 40 m Länge gebracht,- auf der sie m ittels 
H aken auf einer K e tte  ohne Ende befördert werden. 
Um die Abkühlungsbedingungen bei der Beförderung 
küm m ert m an sich nicht.

G ru p p e  A. W e rk e , d ie  E i s e n d r a h t  
in  g ro ß e n  M e n g e n  h e r s te l l e n .  

Die betreffenden W erke erzeugen 
hauptsächlich W alzdraht, D rahtstifte, 
Stacheldraht, G eflechtdraht und Mo
niereisen. Der hierzu verwendete W erk
stoff besteht in  der Regel aus basi
schem Siemens-M artin-Eisen m it einem 
Kohlenstoffgehalt von 0,10 bis 0,15 %. 
Vereinzelt wird auch Thomaseisen ver
wendet. Eine Vorstellung von der Größe 
der betreffenden W erke ergibt folgende 
Zusamm enstellung der Erzeugung eines 
der größten D rah tw erk e :

350 000 t  W alzdraht,
200 000 t  gezogener D raht,
100 000 t  verzinkter D rah t für 

Geflechte,
4000 t  verzinkte D rahtstifte  
68 000 t  D rah tstifte .

Das W erk verfügt über 524 Ziehschei
ben und 346 Stiftm aschinen.

B e iz e n  d e s  D r a h te s .  Das 
Beizen wird m eist in rechteckigen 
Holzbottichen von 1,8 bis 2 m Länge 
ausgeführt, die im Kreis aufgestellt 
sind. In  der M itte s teh t ein Drehkran 
zum Heben und  Senken der D rah t
ringe. W ährend des Beizens hängen 
die D rahtringe in  einem Beizkorb aus 
Holz oder säurefester Bronze. Der 
Beizkorb fa ß t einen Wagensatz 
D raht.

Auf einigen W erken wird der Draht 
vor dem K alken gebräunt. Zu diesem 
Zweck w ird das Beizgestell nach dem 
Abspülen auf eine besondere Förder
bahn gelegt. Das Gestell liegt dabei 
m it seinen beiden Enden auf einer K ette 
ohne Ende, die m it einer Geschwin
digkeit von rd. 0,5 m /m in den D raht 
zu der anderen Seite der Bank führt, 
wo er in das K alkbad getaucht wird. 
Die Länge der Bank beträg t etwa 
15 m. An den Bänken entlang sitzen 
Brausen, aus denen ein feiner Regen 
auf den D rah t fällt.

T r o c k n e n  d e s  D r a h te s .  Die Trockenöfen sind im 
allgemeinen als große Durchlauföfen ausgebildet, die aus 
m ehreren parallelen Ofenräum en von größerer oder 
kleinerer Länge zusam m engesetzt sind. Jeder Ofenkanal 
kann in der Längsrichtung 4 bis 16 W agen fassen; ins
gesam t können die Oefen 72 bis 96 W agen aufnehmen. 
Bei den neuesten Anlagen sind die Trockenöfen in der 
W and zwischen Beizerei und Zieherei eingebaut. Abb. 3 
zeigt die Anordnung eines m it Koksofengas gefeuerten 
Trockenofens, der durch Blechwände in  8 Ofenkanäle 
aufgeteilt ist. Jeder K anal faß t 12 Wagen. Abb. 4 zeigt 
einen anderen Trockenofen im Grundriß, der 19 parallele 
Gleise en thä lt, von denen jedes 4 W agen aufnehmen 
kann. Der Ofenraum ist durch Blechwände in kleinere 
Räume un terte ilt, die 4 bis 5 Gleise fassen. Der Ofen
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w ir d  mit Oel gefeuert. Die Düsen sitzen auf der Einsatz- 
seite unterhalb der Ebene des Ofenbodens. Die Feueraase 
gelangen zunächst in einen gemauerten K anal A an  der 
Einsatzseite, durchlaufen dann mehrere Rohre B und 
werden durch ein Blechrohr C, das der E ntnahm eseite 
entlangläuft, in den Schornstein geführt. Die Tem pe
ratur des Ofens schwankt zwischen 135 u nd  165*. Sie 
wird an drei Stellen m ittels registrierender Pyrom eter 

lo tferrrm m  /u r a 'e /tt/r/.'rr

Wie bereits erw ähnt, beträgt das Gewicht der D rah t
ringe der M organstraßen 136 kg und  das der G arrett- 
s traßen  im allgemeinen 79,5 kg. Um derartig  schwere 
D rahtringe heben zu können, h a t m an bei den neuesten 
W erken arbeit- und zeitsparende H ebevorrichtungen

: : : : : : : : :

O raäfzuge

: : : : : : : : : : : :

Abbüdung 10. D rain verzinkerci.

D r a h tz ie h e n . Die Räumlichkeiten der Zieherei 
sind im allgemeinen sehr ausgedehnt. F ü r die Beförde
rung stehen Wagen, die von elektrischen Akkum ulator- 
Ljkomotiven gezogen werden, zur Verfügung.

Bei den i \  erken oben beschriebener A rt sind Zieh
trommeln von 560 mm und 400 mm p  am gebräuch
lichsten. Abb. 5 zeigt den Grundriß einer neuzeitlichen 
Drahtzieherei, in der über 500 Ziehtrommeln stehen. 
Oie größeren Ziehbänke sind doppelseitig ausgebildet mit 
1~ Scheiben auf jeder Seite.

A b b a io n g  9. Gtuktopf.

einer ebenfalls elektrisch angetriebenen Hebe- und 
Senk Vorrichtung versehen ist. An dem Haken hängt 
eine Abhebevorrichtung, deren Bauart aus Abb. 7 
hervorgeht. Die Abhebevorrichtung wird auf die 
Trommel in der Lage A heruntergelassen. In der 
Trommel sind Führungen angebracht, so daß die 
Hebevorrichtung selbsttätig die Lage B einnimmt. In 
dieser Lage wird die Vorrichtung m ittels des Hakens C 
festgehalten. Die meisten Werke besitzen ihre eigenen 
Bauarten, die durch Patente geschützt sind. Bei den

L L 4  L q  L U  ; I L L ^

Abbildung 3.

Gillhere! für

eingeführt. E ine An
ordnung dieser A rt ist 
in  Abb. 6 und  7 d ar
gestellt. Auf jeder 
Seite der 560er-Bänke 
sind drei kleine D reh
krane aufgestellt, von 
denen jeder vier Zieh
trom m eln bedienen 
kann. Jeder K ran be
sitzt eine elektrische 
Laufkatze, die m it

A A eM tappfc

gezogenes

Drabt-

gemessen. W ei-
c-hes M aterial w ird 
5, S tah ldrah t S st 
lang getrocknet. 
T em peratur und 
Zeit fü r die Trock
nung sind durch 
um fassende Ver
suche in  einem 
elektrischen Ver- 
suchsofen festge
ste llt.

rr tS S m

F 1---------

Abbildung 7. 
DraLibund-Abheb^vorrichtuikH.
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Säurefestes Mauer rer*

400er-Bänken werden die D rahtringe vor dem Ziehen 
geteilt. Aus diesem Grunde sind für die Bänke keine 
besonderen Abhebevorrichtungen notwendig.

Die übliche Ziehgeschwindigkeit bei den 560er-Zieh
bänken beträgt 55 bis 60 Um dr./m in bei weichem Material. 
Die höchste Geschwindigkeit, die beobachtet wurde, be
trug 73 Um dr./m in. Die 400er-Trommeln besitzen eine 
Geschwindigkeit von 65 bis 70 Um dr./m in. Das Ziehen 
geschieht im allgemeinen in Zieheisen aus Stahl, unter 
Benutzung von Seifenpulver als Schmiermittel. Das 
weiche M aterial wird, falls erforderlich, ohne Zwischen
glühung von W alzdraht Nr. 5 bis auf Nr. 15 (5,26 bzw.

einem Verschlag aus Holz ausgeführt, dessen Längswände 
aus Schiebetüren bestehen, so daß jeder Teil des Beiz 
bades leicht beobachtet werden kann. Zwischen dem 
Beizverschlag und  dem Bleibadglühofen ist genügend 
Raum  vorhanden, daß eine Beförderung m it W agen ohne 
Schwierigkeiten sta ttfinden  kann, Das Z inkbad h a t eine 
Länge von rd. 8,5 m und eine B reite von rd . 1,2 m. Das 
überschüssige Zink wird zwischen Asbestgeflecht von 
25 mm Dicke und 35 mm Länge, das aus 9 mm dicken 
Asbestschnüren hergestellt ist, abgestreift. J e  eine solche 
Vorrichtung wird von oben und von un ten  m ittels einer 
K lam m er an  den D rah t angepreßt. Die Durchlauf-

sc h w indigkeit des 
D rahtes beim Verzin
ken von 2,5 bis 3 mm 
D rah t beträgt 1,15 bis 
1,25 m /sek. Die E r
zeugung eines Ofens 
in oben beschriebener 
Größe beträg t unge
fähr 500 t  je Woche. 
Zur Bedienung des 
Ofens sind 7 Arbeiter 
erforderlich, die sich 
wie folgt verteilen:

3 Arbeiter an den Ab wickelhaspeln (10 D rähte je Arbeiter), 
2 A rbeiter an den Abstreifern (einer auf jeder Ofenseite), 
2 A rbeiter zum Abnehm en der D rahtringe.

Die Ueberwachung der O fentem peratur und des 
Beizens sowie die K ontrolle des D rahtes besorgt ein 
Meister, der gleichzeitig mehrere Oefen beaufsichtigt.

f/uör-erA

ßesc/rickungs-
p/aße

tVär/uo/ea f/Scßere
1 (bätbiuütO

r p n  H ö i  i
i-i j -  J -  H  H

Sc/rere ôrs r̂o^ e ßerßpsfra/se

ft. Scßere

Abbildung 11. Kontinuierliches Bandeisen-W armwalzwerk.

1,83 mm) gezogen. Bei den 560er-Ziehbänken bedient 
jeder Zieher im allgemeinen 4 bis 5, bei den 400er-Zieh- 
bänken 8 bis 12 Scheiben. Die Erzeugung je Mann beim 
Ziehen von D rah t Nr. 15 von W alzdraht Nr. 5 in 5 Zügen 
unter Benutzung von 5 Ziehscheiben wird zu 1800 bis 
2000 kg in lOstündiger Arbeitszeit angegeben.

G lü h e n  d es D r a h te s .  Das Glühen geschieht in 
senkrechten, zylindrischen Töpfen, die eine Höhe von 
2000 bis 2200 mm besitzen. Jeder Ofenschacht faß t 
einen Glühtopf. Abb. 8 zeigt eine Glühanlage m it 14 
Schächten, Abb. 9 eine Skizze, aus der die B auart der 
einzelnen Schächte zu ersehen ist. Die Oefen werden m it

Abbildung 12. Kaltwalzwerk.

Steinkohle gefeuert. Die G lühtem peratur, die m it Hilfe 
registrierender Pyrom eter gemessen wird, beträg t 650°. 
Alle M eßinstrumente sind in einem besonderen Instru- 
m entenraum  aufgestellt. Auf Grund der Anzeige 
dieser Instrum ente besorgt einer der Ofenarbeiter die 
Feuerung säm tlicher 14 Oefen. Auf manchen W er
ken wird die G lühtem peratur auch nur m it dem Auge 
geschätzt.

V e r z in k e n  d e s  D r a h t e s .  E in großer Teil des 
Drahtes, beispielsweise S tacheldraht und Geflechtdraht, 
wird verzinkt, wozu m eist sehr große Anlagen benutzt 
werden. Die E ntfernung zwischen dem ersten Auf
wickelhaspel und der letz ten  Abwickelkrone beträgt 
100 bis 120 m. Die Oefen sind zum gleichzeitigen Ver
zinken von 20 bis 30 D rähten eingerichtet. Abb. 10 zeigt 
einen Verzinkungsofen fü r 30 D rähte. Das betreffende 
Werk verfügt über 4 solcher Oefen. Das Beizen wird in

Abbildung 13. Beizm aschine üiir Bandeisen.

G ru p p e  B. W e rk e , d ie  k a l t g e w a l z t e s  B a n d e is e n  
in  g r o ß e n  M e n g e n  h e r s t e i l e n .

In  den letzten  Jah ren  h a t der Verbrauch an kalt
gewalztem Bandeisen, vor allem in großen Breiten, in den 
Vereinigten S taaten  sehr zugenommen. Die Automobil- 
und M öbelindustrie zählen zu den Hauptabnehmern. 
Ein W erk liefert 90 %  der Erzeugung an Automobil
fabriken, hauptsächlich fü r die Herstellung von Schutz
blechen, ein anderes W erk 75 %  der Erzeugung an Möbel
fabriken, hauptsächlich für die Herstellung geschweißter 
Rohre für eiserne B ettstellen. Die Erzeugung der ein
zelnen Werke an kaltgewalztem  Bandeisen dürfte durch
schnittlich 4000 bis 5000 t  im Monat betragen.

W a rm  W alzw erk e . Alle in den letzten Jahren erbau 
ten  W armwalzwerke arbeiten  kontinuierlich. Walzge 
schwindigkeit und Erzeugung sind groß. D ie  g e b rä u c h lic h  
sten Abmessungen warm gewalzter Bänder sind folgende:
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-rd.1300-

101.6 x 1,65 mm 330 x 2,11 mm
177.8 X 1,65 „ 400 x 2,41 „
285.7 X 1,59 „

Abb. 11 zeigt die Anordnung eines vor drei Jah ren  
gebauten kontinuierlichen 360er-W armwalzwerkes nach 
Morgan. Das W alzwerk besteht aus einer Vorstraße von 
3 senkrechten und 4 wagerechten W alzkalibern. Die 
Walzgerüste der Vorstraße werden von einem gemein
samen Elektrom otor angetrieben. In  der Fertigstraße 
wird jedes W alzenpaar von einem regelbaren Motor an 
getrieben. Die Knüppel sind 9 m lang; die Anordnung
des Wärmofens en tsprich t der bei den M organ-Draht-
walzwerken üblichen. Nahe an der Türe ist eine Schere 
aufgestellt, auf welcher die Knüppel in zwei Teile geteilt 
werden, so daß die letzte  H älfte  im Ofen verbleibt, 
während die erste in  der V orstraße und teilweise in der 

Fertigstraße ausgewalzt wird. 
Die fertigen B änder werden 
entw eder in bestim m te Längen 
geschnitten oder zu R ingen auf
gewickelt. Das betreffende Werk 
w alzt Bänder von 75 bis 175 mm 
Breite. Zum Auswalzen eines 
Bandes von 175 X 2,11 mm ist 
ein K nüppel in den Abmessun
gen 182 X 45 mm erforderlich. 
Das Ringgewicht be träg t etwa 
300 kg. Die geringste Stärke, 
bis zu der sich 175 mm breite 
Bänder noch w irtschaftlich aus
walzen lassen, be träg t 1,65 mm. 
Abweichungen in den B reiten
abmessungen können angeblich 
innerhalb der Grenzen von 
i  1,6 mm, solche in den Dicken
abmessungen innerhalb der 
Grenzen von ^  0,025 mm gehal
ten  werden. Die Walzgeschwin
digkeit im letz ten  K aliber be
trä g t 8,6 bis 10,1 m /sek. Die 
Erzeugung beläuft sich im allge
m einen auf 125 t  in der acnt- 
stündigen A rbeitszeit, sie kann 
auf 19 bis 20 t  in der Stunde 
gesteigert werden. Zum Aus
walzen von B ändern bis zu 
500 mm Breite sind 500er-Band- 
eisen-W alzwerke üblich.

K a l t w a l z w e r k e .  Die 
Kaltw alzw erke bestehen im 

allgemeinen aus 3 bis 6 Straßen. Jede um faß t 4 h in ter
einander stehende Gerüste für das Vorwalzen und ein 
Einzelgerüst für das Fertigw alzen. Die Durchmesser 
der Walzen betragen 200 bis 1000 mm. Abb. 12 zeigt 
eine Straße m it 4 hintereinander stehenden W alzgerüsten 
von 100J bzw. 800 mm (p. Der A bstand zwischen den ein
zelnen Gerüsten ist ziemlich groß. Jedes Gerüst wird 
durch einen regelbaren Gleichstrom m otor angetrieben. 
Im allgemeinen läß t sich die Geschwindigkeit der Motoren 
zwischen 400 und 800 U m dr./m in regeln. Das Ueber- 
setzungsverhältnis ist bei den einzelnen G erüsten ver
schieden. Bei dem hier beschriebenen W alzwerk beträg t 
die Walzgeschwindigkeit in dem ersten G erüst 20,3 bis
40,6 und in dem vierten Gerüst 33,2 bis 66,4 m /m in. Der 
Motor besitzt 200 PS. Verwalzt wird basisches Siemens- 
Martin-hisen m it einem K ohlenstoffgehalt von 0,08 bis 
0,16 % oder m ehr (selten bis auf 0,35 bis 0,40 % ). Die 
Breite der Bänder schwankt zwischen 100 und 500 mm. 

Bei einem W erke wurden folgende Analysen ange-

(Abbildung 14. Glüh- 
kasten für Bandeisen."

geben
Tiefzi ehband- 
eisen . . . .  

Bandeisen für 
Schutzbleche 

Bandeisen für 
Käfige in Rol
lenlagern . . 

Baudeisen für 
Kupplungen . 0,27

O Mn P  S
% % % %

0,10 0 ,3 0 -0 ,4 0  <  0,020 ±  0,035

0 ,1 3 -0 ,1 6  0 ,5 5 -0 ,6 5  <  0,020 <  0,040

0,10 0 ,3 0 -0 ,4 0  <  0,020 <  0,040 

-0 ,37  0 ,4 5 -0 ,6 0  < 0,050 < 0 ,030

Bis heute verm ißt man noch eine eindeutige Bezeich
nung für den W alzgrad. V erbreitet ist folgende E intei
lung: ganz h a rt, halb h a rt, viertel h a rt, weich und ganz 
weich. Mit „weich“ (soft) wird ein M aterial bezeichnet, 
das nach der letz ten  Glühung nur einen schwachen Druck 
e rhalten  ha t. In  diesem Zustande is t das M aterial für 
n ich t allzu hohe Tiefziehbeanspruchungen geeignet. 
U nter „ganz weich“ (dead soft) versteht m an ein blank 
geglühtes M aterial m it hoher Tiefziehfähigkeit.

Man rechnet im allgemeinen bei einer aus 4 Gerüsten 
bestehenden Straße m it einer Stärkenabnahm e von 50 %. 
Nach dieser W alzung wird das Band geglüht und, falls 
erforderlich, der gleichen Abnahme unterw orfen. Die Ab
nahm e von 50 %  wird verschieden auf die 4 Gerüste ver
te ilt. Solange das Band in den ersten Gerüsten noch 
weich und die W alzgeschwindigkeit niedrig ist, lassen sich 
bedeutend stärkere Abnahmen als te i den letzten  Drücken 
anwenden. Die Abnahm everhältnisse sind aus folgender 
Zahlentafel zu ersehen:

Gerüst Nr. Dicke 1 ^er Gesamt- 
abnahme

Prozentuale
Abnahme

_ 100 - _
1 75 0,50 25,0 %
2 62 0,25 17,3 %
3 55 0,15 1 1 .3 %
4 50 0,10 9.1 %

Die Erzeugung dieser W erke ist sehr groß. Als Bei
spiel seien folgende Zahlen genannt:

Kaltwalzwerke m it 200er W alzen 20 000 kg/10 s t
„  300er „  27 000 kg/10 st
„  400er „  54 000 kg/10 st

Die Verarbeitung eines Bandeisens fü r Autom obil
schutzbleche geschieht folgendermaßen: W armgewalztes 
Bandeisen in den Abmessungen 330,2 X 2,11 mm wird 
gebeizt und in 4 hintereinander stehenden 400er Ge
rüsten  auf 1,27 mm Stärke ausgewalzt, geglüht, in weite
ren 4 Drücken auf 0,94 mm gewalzt und geglüht. Dann 
erfolgt das Beschneiden der K anten. H ieran schließt sich 
ein leichtes Nachwalzen auf einem 400er W alzgerüst. Den 
Schluß bildet das R ichten und Abschneiden auf be
stim m te Länge.

B e iz e n . Die warmgewalzten Bänder werden zuerst 
um gehaspelt und sodann gebeizt. Das Um haspeln h a t 
den Zweck, die Zunderschicht zum Abspringen zu 
bringen und die einzelnen Umgänge zu lockern, dam it die 
Säure an alle Teile der Oberfläche des Bandes gelangen 
kann. Das Beizen geschieht m eist in Holzgefäßen, die

Abbildung 15. Bandeisen-Glühofen.

flrbe/tsbuftn
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eine Größe von rd. 1,8 X 1,8 X  6 m haben und aus 
200 bis 250 mm dickem Holz hergestellt sind. Die Ringe 
werden auf Gestelle aus Holz oder Bronze gelegt und m it 
Hilfe eines Kranes zu den Beizgefäßen geführt. Die 
Ringe werden 1 bis 1,2 m hoch aufeinander geschichtet. 
Bandeisen in Form  langer Stäbe wird hochkant gestellt 
und gebeizt. Ueber je einer Lage Stäbe werden Bronze
p latten  gelegt und dann wieder hochkant stehend Stäbe, 
bis die Höhe 1 bis 1,2 m beträgt. Auf einem K altw alz
werk wird eine Beizvorrichtung, ähnlich wie sie zum 
Beizen von Blechen in Feinblechwalzwerken verwendet 
wird, benutzt. Abb. 13 zeigt diese Vorrichtung, die aus 
einem senkrechten Dampfzylinder besteht, dessen Kolben 
vier Arme träg t, die an einem Beizkorbe befestigt sind, 
auf denen die Bänder während des Beizens ruhen. Der 
Dampfzylinder steh t in der Mitte eines kreisförmigen 
Raumes, der 3 Beiz- und Spülgefäße und einen Raum  für 
das Beschicken um faßt. Der Drehkran besorgt das Ueber- 
führen des Beizgutes von dem einen zum anderen Platz. 
Außerdem bewirkt er durch Heben und Senken (60 Hübe 
von 200 mm Höhe je min) die Bewegung des Beizgutes.

Auf einem anderen Werke ha t m an versucht, die 
Bewegung des Bades auf einfachere Weise zu bewirken. 
In  den Beizgefäßen wird die Säure m it Hilfe eines 250 mm 
dicken hölzernen Kolbens auf und ab gepumpt. Es stehen 
zwei Gefäße nebeneinander, so daß von einer Welle aus 
zwei Kolben angetrieben werden können. Auf einem 
anderen Kaltwalzwerk ist im Früh jah r 1924 eine Anlage 
zum kontinuierlichen Beizen von Bändern in Betrieb 
genommen worden. Die Anlage besteht aus einer Reihe 
von langen Beizgefäßen (Gesamtlänge 51,2 m) und einem 
Haspelwerk, das 22,2 m lang ist. Es können 16 Bänder 
von 100 mm Breite bzw. 8 Bänder von 200 mm Breite 
nebeneinander durchgezogen werden. Die Durchlauf
geschwindigkeit beträgt 3,5 bis 4,5 m/min. Die Bänder 
werden durch Punktschweißen aneinander befestigt. 
Die Erzeugung beträgt 50 t/24  st.

G lü h e n . Das zu glühende Bandeisen wird auf 
große Untersätze aus Stahlguß gelegt, die im Ofen auf 
eisernen Kugeln ruhen, und m it einer Haube aus Stahlguß 
abgedeckt. Die Dichtung zwischen Haube und U nter
satz geschieht m ittels Sand. Die Untersätze haben eine 
Länge von 3,5 bis 6 m und eine Breite von rd. 1,5 m. 
Abb. 14 zeigt einen solchen Glühkasten, Abb. 15 den dazu
gehörigen m it Steinkohlen geheizten Ofen. Auf einem 
W erk bestand eine Glühanlage aus 12 solcher Oefen. 
Beim Glühen von Bandeisen in Ringform dürfte ein 
K asten etwa 5 bis 8 t  fassen, beim Glühen von Bandeisen 
in Stäben etwa 18 t. Der U ntersatz und die Haube des 
Glühkastens wiegen zusammen ungefähr 10 t.

Die ersten Glühungen werden im allgemeinen nach 
dem Augenmaß bei einer Tem peratur von 650° ausge
führt. Bei der letzten Glühung wird dagegen die Tem pe
ra tu r meist m it Hilfe eines Thermoelements gemessen. 
Die Lötstelle des Thermoelements wird beim Beschicken 
des Glühkastens an  den gewünschten P latz gebracht. 
Die D rähte werden durch die Sanddichtung und unter den 
Ofentüren her geführt. Dies wird dadurch ermöglicht, daß 
an Stelle eines Schutzrohres für das Thermoelement 
dicht aneinander liegende Porzellan-Isolatoren benutzt 
werden. Das Thermoelement besteht aus Eisen und Kon- 
stan tan . Da der größte Teil des kaltgewalzten B and
eisens m it einer vollständig blanken Oberfläche geliefert 
werden m uß, wird auf das Blankglühen großer W ert 
gelegt. Zu diesem Zweck wird Gas un ter niedrigem 
Druck während des Abkühlens und in einigen Fällen auch 
während des Glühens in die Glühkasten eingeführt. Das 
Gas wird teils in  besonderen Gaswerken hergestellt und 
vor dem Einleiten gereinigt und getrocknet. Bandeisen, 
das an der Oberfläche Anlauffarben zeigt, wird noch
mals geglüht. (¡Schluß folgt.)

Die „ringförmige Verbrennungszone“ und ihr Einfluß 
auf die Erzeugung des Hochofens.

Die in vorstehendem B ericht1) entwickelte Formel 
muß richtie lau ten :

R ]2 • 7T — (R t —- z ) 2 - 7 r _ D 1 — z ^ D,
R ,2 • 7t — (R 2 — z )2 • 7t D 2 — z ~  D 2

J) S t. u. E. 47 (1927) S. 1572/3.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

A merican  Iron and Stee l  Institute.
Ueber die gelegentlich der 31. Hauptversam m lung 

des In stitu te  am 20. Mai 1927 in New York erstatteten  
Vorträge wird nachstehend auszüglich berichtet.

Jam es E. L o s e ,  R ankin, Pa., schilderte ausführlich, 
ohne viel Zahlenunterlagen allerdings, seine

Betriebserfahrungen an Hochöfen mit weitem Gestell bei 
Verwendung von Koks aus hochgashaltiger Kohle.

Zuerst behandelt er die Zunahm e der Ofenleistungen, 
die in den letzten  Jah ren  dank der W artungsverbesse
rungen und  der ein wenig gebesserten Möllerung ver
schiedentlich erreicht wurden. Als Beispiel dafür nennt 
er die Betriebszahlen von South Chicago, die in  der 
Zahlentafel 1 zusam m engestellt sind. Danach h a t hier bei 
unverändertem  Ofen die Leistung um  123 t  zugenommen 
bei nu r wenig erhöhtem  Ausbringen und  einer allerdings 
erheblichen Minderung von Mesabi-Erz im  Möller, das 
besonders feinkörnig ist.

Z ah lentafel 1. B e t r i e b s z a h l e n  v o n  z w e i O efen  
a u s  v e r s c h i e d e n e n  J a h r e n .

Ofen 6 
(1919)

Ofen E 
(1926)

D urchm esser des G este lls . . m 6,32 6,32
D urchschnitts-T ageserzeugung  t 610 733
Möller einschl. K a lk  und

S ch ro tt . . . ■ k g /t  R oheisen 2360 2250
B ru tto -K oks verbrauch

k g /t  R oheisen 879 836
N etto -K oks verbrauch

k g / t  R oheisen 879 835
G ich tstaub  erzeugt k g /t  R oheisen 115 118
G ich tstaub  v e rb rau ch t

k g /t  R oheisen 71 111,5
M esabi-Erz in  %  vom  E rz 

verb rauch  ............................% 100 74,7
W indverbrauch  . . . .  m3/m in 1270 1470
W in d te m p e ra tu r ....................... °C 600 648
A usbringen aus dem  Erzm öller % 48,91 52,7
A usbringen aus dem  G esam t

m öller .....................................% 42,4 44,5

Nach A nsicht des Verfassers sind die amerikanischen 
Bemühungen, das Hochofenprofil zu verbessern, zwei 
Wege gegangen. Zuerst wurde an  vielen Oefen das Ge
stell von 4,25 auf 6,7 m Durchmesser erhöht und dabei 
der Kohlensack ziemlich unverändert gehalten. Infolge
dessen vergrößerte sich der Rastw inkel, und der Ofen 
wurde im un teren  Teil beinahe zylindrisch. In  der folgen
den Zeit änderte m an bei E rhöhung des Gestelldurch
messers gleichzeitig den Kohlensack, indem man ent
weder den Rastw inkel beibehielt und  dam it die Rast 
erniedrigte und den Kohlensack erweiterte, oder aber 
die Rasthöhe beibehielt und die Schachtneigung ver
größerte. Der letz ten  Umbauweise rühm t der Verfasser 
besondere Vorteile nach. E r erw ähnt, daß die Oefen 
m it engem Gestell und flacher R ast für harte  Erze 
— er m eint dam it eingeführte Kuba- und Schweden-Erze 
und  einige M agnetite vom Oberen See — durchaus ge
eignet gewesen wären. Bei Mesabi-Erzen h ä tten  sie aber 
m it dauerndem  Hängen und  S türzen und häufiger Güte
veränderung des Eisens gearbeitet. Der Uebergang zu 
weitem  Gestell und steiler R ast h ä tte  für Mesabi-Erz 
einen leichteren und  gleichmäßigeren Gang ergeben. 
Außerdem wäre die Leistung wegen erhöhter Verbren
nungsm öglichkeit von Koks im Gestell und der Wärme
anhäufung ebendort s ta rk  gestiegen. Als man bei Ueber
gang zum weiten Gestell die R ast steiler und steiler 
werden ließ, wäre ein P u n k t gekommen, wo für Mesabi-Erz 
die R ast zu steil gewesen wäre und der Kohlensack im 
Verhältnis zum Gestell zu eng. Dagegen sei die neueste 
Form  m it vergrößertem  Kohlensack und vergrößerter 
Schachtneigung für Mesabi-Erz die beste Form.
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Z ahlen tafel 2. B e t r i e b s z a h l e n  d e r  u m g e b a u t e n  C a r r i e - O e f e n .

Zahl 
der B e
trieb s
m onate

Durch-
sch n itts-

Tages-
erzeugung

t

B rutto-
K oksver-
brauch

k g /t  R oh
eisen

N etto-K ok s-
verbrauch

k g /t  R oh
eisen

Schrott 
mehr ver
braucht als 

erzeugt 
k g /t  R oh

eisen

G ichtstaub

e r z e u g t  i  braucht 

k g /t R oheisen

W ind-

tem pe- ] , . 
ratur aru0JC

0 0  | atü

Ofen Nr. 1 D urch sch n itt 15 690 880 825 27 143 85 545 1,43
bester M onat 745 900 835 34 105 83 635 1,46

„ „ 2 D u rch sch n itt 19 654 935 881 16 170 50 525 1,385
bester M onat 715 880 835 28 181 104 476 1,39

„ „ 6 D u rchschn itt 5 700 948 896 0,4 149 50 555 1,5
bester M onat 739 883 825 21 152 78 512 1,57

., ,, 7 D u rchschn itt 7 726 930 875 12,5 167 52 566 1,44
bester M onat 764 922 855 23 173 27 564 1,485

In  den letzten Jah ren  wurden im Carrie-W erk von 
dem Verfasser vier Hochöfen nach den oben geschilderten 
Gesichtspunkten u m g e b a u t .  Das Profil ist aus Abb. 1 
zu ersehen. Zwei der Oefen bekam en ein Gestell von 
6,3 m, zwei ein Gestell von 6,60 m <Jj. Die beiden ersten 
hatten noch einen verhältnism äßig engen Kohlensack, 
die letzten zwei einen sta rk  erw eiterten m it einer Ver
größerung der Schachtböschung. Gleichzeitig wurden 
die Gebläsemaschinen auf höhere Leistung gebracht, 
zwei Turbogebläse und zwei Gasgebläse genügen je tz t 
für die vier großen Oefen. Die bestehenden 3-Wege- 
Winderhitzer wurden um  6 m erhöht und  auf eine Höhe 
von 33,5 m bei 6,5 m (J) gebracht. Sie 
erhielten ein 114-mm2-G itter und D ruck
brenner für eine m inütliche Gasauf
nahme auf 1400 m3. Die a lte  T urm 
gasreinigung wurde durch eine Feldgas- 
reinigung ersetzt. Die Möllerung (vgl.
Abb. 2) wurde in der Weise vereinfacht, 
daß an Stelle von 5 Mann je Schicht nur noch 
1 Mann je Schicht und Ofen als Bedienung 
notwendig blieb. Dieser eine Mann holt 
aus den parabolischen Erztaschen in

Der Hochofen bekom m t nacheinander je einen 
W agen Erz, Koks, E rz, K alkstein, Koks, und dann wird 
die große Glocke geöffnet. E ine Koksgicht wiegt bis 
5,5 t .  Als Erze werden 90 %  Mesabi-Feinerze und  10 %  
Old-Range, d. s. Stückerze vom Oberen See, benutzt. Der 
Koks w ird von Clairton geliefert und ausschließlich aus 
hochgashaltiger K londike Kohle hergestellt. E r ist kleiner 
als Koks, der aus Kohle geringeren Gasgehaltes gem acht 
wird, und h a t viele Querrisse, die bei der H andhabung 
viel Koksklein verursachen. Der Koks h a tte  1926 
folgende D urchschnittsanalyse: 11,12 %  Asche, 1,01 %  S, 
0,013 %  P, 1,02 %  flüchtige Bestandteile, 86,88 %  fixer

V7 /¿yr /fo/fs/f/ein

A bbildung 2. M öllerungsanlage der 
Carrie-Oefen.

Abbildung 1. Profil der um ge
bauten Carrie-Oefen.

einem Zuhringerwagen m it zwei E rz trich tern  das Erz, 
läßt es im Schrägaufzug herauffahren, g ib t dem Schräg
aufzug aus dem dort befindlichen K oksbunker über ein 
Koksrollsieb hinweg Koks und  fä h rt wieder ab. Die 
Glocken des Gichtverschlusses sind elektrisch so m it dem 
Schrägaufzug gekuppelt, daß sie sich in richtiger R eihen
folge ohne besondere Aufm erksam keit des Möllermannes 
öffnen und schließen. Ebenso läu ft ein kleiner Aufzug 
für den abgesiebten Koksgrus in se lbsttä tiger Kupplung 
mit der großen Glocke des Ofens. Das Gestell h a t einen 
Gußeisenpanzer, die W indformebene einen Stahlpanzer 
mit eingelegten K ühlplatten; die R ast wird von Bändern, 
die mit Reihen von K ühlp latten  abwechseln, gehalten. 
Der Schacht wird nicht gekühlt. Die Möllerlinie im 
Schacht wird durch L-förmige geglühte S tah lgußplatten  
geschützt. Die Erzverteilung geschieht durch eine 
Einrichtung, die eine Vereinigung von McKee- und fest
stehendem Verteiler darstellt.

Kohlenstoff, 5,61 %  S i0 2 in  der Asche. Der Kohlenstoff
gehalt ist infolge des hohen Aschengehaltes verhältnis
mäßig niedrig und  der Kieselsäure- und  Schwefelgehalt 
unverhältnism äßig hoch. W enn m an den Koks ahsiebt, 
wie das im Hochofen geschieht, en tfä llt ein Koksgrus m it 
etw a 19 %  Asche und  10 %  S i0 2 in der Asche, so daß 
die Absiebung eine bedeutende Verbesserung des Brenn
stoffes bedeutet. Der Ofen ste llt basisches Roheisen her, 
und  zwar das bekannte Stahleisen der Am erikaner m it 
1 %  S i0 2 und  1 %  Mn; der Siliziumgehalt im Roheisen 
wird durch die Höhe des Erzsatzes geregelt. Besondere 
A ufm erksam keit wird dem regelmäßigen Absinken des 
Möllers geschenkt, da bei unregelmäßigem Gang des 
Schachtes sehr viel G ichtstaub en tsteh t, wenig Erz also 
in  das Gestell kom m t und d o rt das Eisen heiß und die 
Schlacke kalkig wird. Es dauert verschiedene Tage, ehe 
m an den Ofen nach solcher Unregelm äßigkeit wieder in 
Ordnung bekom m t. Der Ofenbetrieb ist also grundsätzlich
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anders als bei H arterz, z. B. Trum bull Cliff, wo man ohne 
Rücksicht auf G ichtstaub sowie Hängen und Stürzen den 
Ofen stark  betreiben und einen W inddruck bis zu 1,75 a t 
anwenden kann. Die hier üblichen Hängeerscheinungen 
würden die Mesabi-Oefen in Carrie sofort in Unordnung 
bringen.

Die L e is tu n g  der Carrie-Oefen ist aus Zahlentafel 2 
zu erkennen. Danach bewegt sich die Erzeugung zwischen 
654 und 764 t/M onat und der Netto-K oksverbrauch 
zwischen 825 und 896 kg K oks/t Roheisen. Es ist nicht 
ersichtlich, ob Trockenkoks gemeint ist. Der abgesiebte 
Koks m acht etw a 7 bis 8 %  aus. Die Leistungen und 
Betriebszahlen der Carrie-Oefen sind geringer als die
jenigen von Oefen, die m it Koks aus einem Gemisch von 
hoch- und niedriggashaltiger Kohle betrieben werden, 
und zwar etwa 10 %, wie die Erfahrungen von Jones & 
Laughlin und W eirton zeigen. D ort kann m an mehr 
W ind in den Hochofen blasen, weil das Erz-Koks-Ge
misch im Inneren infolge der größeren Koksstückung 
durchlässiger für den W ind ist. Auch kann man höhere 
W indtem peraturen verwenden.

Der K o k s  v e r b ra u c h  der Carrie-Oefen bewegt sich 
als Reinverbrauch in  den üblichen Grenzen, und da der 
Koks billig ist, ist auch der verhältnismäßig hohe R oh
verbrauch tragbar. Wegen des hohen Schwefelgehaltes 
muß man eine basische Schlacke führen, und zwar hält 
man das Verhältnis von Basen zu Kieselsäure wie 1,4 : 1, 
während m an bei Koks m it niedrigerem Schwefelgehalt 
in Amerika m it einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von 
nur 1,15 bis 1,2 arbeitet. Die V e r b r e n n l i c h k e i t  des 
Kokses wird vom Verfasser als gut gelobt, und er e rhärtet 
seine Ansicht über Verbrennlichkeit durch einenprim itiven 
Versuch m it einem 1150 mm hohen Verbrennungszylinder 
von 350 mm cj), in dem er nacheinander verschiedene 
Körnungen von Clairton-Koks verbrennt. Dabei bleibt 
bei gleichgehaltener Luftzufuhr m it größer werdender 
Stückung ein immer größer werdender Anteil des Kokses 
unverbrannt, und die Gasanalyse wird kohlensäure
reicher.

Der Verfasser schließt aus dem genannten Versuch, 
daß der Clairton-Koks, der kleinstückiger als andere 
Sorten ist, verbrennlicher sein müßte, und glaubt deshalb 
eine hohe Leistung im Gestell tro tz  geringerer W ind
tem peratur von diesem Koks erw arten zu können. Daß 
eine erhöhte Verbrennlichkeit auch eine erhöhte direkte 
Reduktion nach sich ziehen muß, findet keine Erwägung. 
Die Heranziehung der Verbrennlichkeit zur Beurteilung 
des Kokses erscheint demnach gefühlsmäßig. Erwähnung 
verdient, daß der Koks infolge seiner Kleinstückigkeit 
0,14 bis 0,21 a t W inddruck m ehr braucht als Oefen 
gleicher Größe und gleichen Möllers bei Koks aus besserer, 
d. h. gasärmerer Kohle. Die Feststellung des Bureau 
of Mines, daß die Verbrennung des Kokses vor den 
Formen einen ungefähr 1 m breiten Raum  beansprucht, 
ganz gleichgültig welche Koksgröße, Kokssorte, W ind
tem peratur oder Windgeschwindigkeit verwendet wird, 
wird vom Verfasser wegen seiner Verbrennlichkeits
versuche und wegen des in Carrie notwendigen hohen 
W inddrucks bezweifelt.

Die W in d te m p e r a tu r  kann in den Carrie-Oefen 
nicht so hoch gehalten werden wie in anderen am eri
kanischen Oefen, die m it gutem  Koks arbeiten und 
700 bis 760° verwenden, weil bei einer Tem peratur
erhöhung des Windes ebenso wie bei erhöhtem  Druck 
der Ofengang unregelmäßig wird und Hängen und Stürzen 
e in tritt. Man arbeite t gewöhnlich m it 512 bis 635°. Die 
wegen des Koksschwefels notwendige hochbasische 
Schlacke verstärk t die Notwendigkeit niedriger W ind
tem peraturen. Da ein großer Teil der Möller-Kieselsäure 
dem hoben Kieselsäuregehalt der Koksasche entstam m t, 
der zum Teil e rst vor den Windformen frei wird, befindet 
sich oberhalb der Form  eine noch stärker basische 
Schlacke, als sie nachher als Durchschnittsschlacke m it 
l,4facher Basizität entfällt.

Einen großen Nachteil der amerikanischen Oefen, die 
m it Mesabi-Feinerzen arbeiten, bildet der hohe S t a u b 
e n t f a l l  bei beschleunigtem Betrieb; so en tfä llt auf den 
Carrie-Ofen bis etwa 180 kg S tau b /t Roheisen, von dem

nur die H älfte  der Möllerung wieder zugesetzt werden 
kann. Dieser Staubentfall, der sich auch für ameri
kanische Verhältnisse außerordentlich hoch stellt, ist 
darauf zurückzuführen, daß infolge des kleinstückigen 
Kokses das Ofeninnere bei Kleinerzverwendung so dicht 
liegt, daß die durchdringenden Gase da, wo sie durch
kommen können, m it besonders hoher Geschwindigkeit 
ström en und  besonders lebhaft S taub entführen. Außer
dem w irkt die ungleichmäßige Verteilung der ameri
kanischen Hochöfen in derselben R ichtung. Bei den 
am erikanischen Oefen befindet sich, da der Ringraum 
zwischen Glocke und Schacht nu r 600 mm beträgt, am 
Ofenrand ein dichteres Erz-Koks-Gemisch, während in 
der Ofenm itte die Möllerung sehr locker liegt. In  der 
M itte ström t das Gas natürlich  m it großer Geschwindig
keit durch und en tfü h rt un ter U m ständen große Staub
mengen. Der Verfasser schlägt deshalb einen McDonald- ’ 
Verteiler vor, der geeignet sein soll, m ehr Feinerz in die 
Ofenm itte zu leiten und  die Gasverteilung gleichmäßiger 
zu machen.

F ü r die Carrie-Oefen is t es wesentlich, eine ganz 
g le ic h m ä ß ig e  M ö lle rb e w e g u n g  zu haben. Da nun 
der starke W inddruck den heruntersinkenden Möller 
sta rk  brem st, ist für die dortigen Oefen die richtige Profi
lierung des Ofens besonders wichtig. Der Verfasser hat 
sich ausgerechnet, daß  bei den a lten  Oefen das Quer
schnittsverhältn is von Gicht und Kohlensack 1 : 2,15 und 
die Erweiterung des Schachtdurchm essers von oben nach 
unten 66,5 m m /m  betrug ; er hat, bew ußt un ter Verzicht 
auf Beibehaltung des a lten  Querschnittsverhältnisses 
die Erweiterung des Schachtes von oben nach unten auf
76,7 bzw. 83,3 m m/m  gesteigert, um  ein gleichmäßiges 
Niedergehen des Meilers sicherzustellen, und ist durch 
gleichmäßigen Betrieb seines Ofens belohnt worden.

G. Bulk.
F. A. W ic k e rh a m  berichtete über Untersuchungen

der
Gasdurchlässigkeit feuerfester Steine für metallurgische 

Oefen.
Daß ein großer Teil der W ärm everluste industrieller 

Oefen durch das Ausströmen heißer Gase im Mauerwerk 
verursacht wird, is t bekannt, wird aber meistens auf 
schlechte Fugen oder Risse im Mauerwerk zurückgeführt. 
Weniger bekannt jedoch ist, daß durch das Steingefüge 
selbst ein ganz erheblicher Gasdurchgang sta ttfindet, obwohl 
man dies schon durch ganz einfache Versuche, Ausblasen 
einer Kerze durch einen Stein hindurch, Durchblasen von 
Rauch u. a. m ., nachweisen kann. Dieser Gasdurchgang 
wird nur zu einem gewissen Teil durch zusammenhängende 
Poren verm ittelt, zu einem anderen Teil ist er abhängig 
von einer A rt Diffusion oder Osmose.

Die Untersuchungen wurden veranlaßt durch Wärme
verlustmessungen in einem Siemens-Martin-Ofen, wobei 
tro tz  guter, sorgfältig eingebauter Steine erhebliche Gas
ström ungen durch das Mauerwerk festgestellt wurden. Es 
wurde versucht, im Laboratorium  auf einfache Weise dem 
praktischen Betrieb ähnliche Verhältnisse herzustellen. 
Die verwendete A pparatur besteht aus einem Gasometer 
von annähernd 56,634 1 In ha lt. Durch Auflegen von 
Gewichten kann der Gasdruck geregelt werden. Vom 
Gasometer führte  eine Leitung zu einem Manometer, eine 
andere zu dem sogenannten Probenhalter. Dieser besteht 
im wesentlichen aus einer Klamm er zur Aufnahme des 
Probesteins und einem Trichter, der gasdicht auf eine 
Fläche des Probesteins aufgesetzt ist. Die von dem Trich
te r eingeschlossene Gaseintrittsfläche beträgt 6,452 cm2; 
alle anderen Flächen des Steines, m it Ausnahme der ganzen 
gegenüberliegenden Austrittsfläche, sind gasdicht verklebt, 
wozu sich am besten Paraffin bew ährt hat. Die Versuchs
ausführung ist äußerst einfach und unterscheidet sich, 
wie auch die A pparatur selbst, im wesentlichen nur wenig 
von den beiden bekannteren Verfahren zur Bestimmung 
der Gasdurohlässigkeit von Steinen1).

Q W o lo g d in e :  Rev. Met. 6 (1909) S. 767/806; vgl. 
St. u. E. 29 (1909) S. 1221/6. L u d w ig , L u n g e -B e rl:  
Chemisch-technische Untersuchungsmethoden, 7. Aufl. 
(Berlin: Ju lius Springer 1921/24.)
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Die Versuche wurden zunächst bei Z im m ertem peratur 
ausgeführt, und zwar im allgemeinen an Normalsteinen. 
Die Zeit in sek, die 28,317 1 Gas brauchten, um durch die 
6,452 cm2 große E intrittsfläche zu s t ömen, wurde als 
Maß für die Gasdurchlässigkeit betrachtet.

Es wurde erm itte lt, daß die Gasdurchlässigkeit ver
schiedener Steine der gleichen A rt bei 226,8 g Druck 
auf den Gasometer großen Schwankungen unterworfen 
ist. Bei Untersuchung an gleichen Steinen, jedoch m it 
verschieden großen E intrittsflächen ergab sich, daß die 
Gasdurchlässigkeit der Steine proportional ist den Qua
dratwurzeln aus den E intrittsflächen.

Wurden die Austrittsflächen stufenweise verkleinert 
und bei verschiedenen Steinen gleicher Dicke die jeweiligen 
Durchströmzeiten erm ittelt, so zeigten sich für die einzelnen 
Steinarten beträchtliche Schwankungen, bedingt durch 
den Mangel an Gleichförmigkeit im Steingefüge. Eine 
gesetzmäßige Abhängigkeit der Gasdurchlässigkeit von 
der Größe der Austrittsfläche konnte daher nicht nachge
wiesen werden. Aus diesem Grunde wurden die weiteren 
Versuche stets an Steinen m it der gleichen Austrittsfläche 
(261,29 cm2) ausgeführt.

Bei einem Vorversuch wurde gefunden, daß die Aus- 
strömzeiten von Luft aus dem Gasometer unm ittelbar in 
die Atmosphäre sich um gekehrt wrie die Quadratwurzeln 
aus den Gasdrücken verhalten. Ström te die Luft jedoch 
durch Steine verschiedener A rt, so verhielten sich für die 
einzelnen Steine die Durchströmungsgeschwindigkeiten 
annähernd um gekehrt proportional dem Druck auf den 
Gasometer. Die Gasdurchlässigkeit ist daher ungefähr 
proportional dem Druck. Zahlentafel 1 gib t einige Zahlen
werte aus den Versuchen wieder.

Zahlentafel 1. G a s d u r c h lä s s ig k e i t  v e r s c h ie d e n e r  
S t e in a r t e n  u n d  ih r e  A b h ä n g ig k e i t  v om  D ru c k . 

(Mittelwerte.)

Zeit in sek für 28,317 1 Luft 
zum Durchströmen von 
6,45 cm2 Eintrittsfläche

Art der Steine Druck 
auf den 

Gasometer 
453,6 g

Druck 
auf den 

Gasometer
226,8 g

D m ck  
auf den 

Gasometer 
113,4 g

Silika-Normalstein,
6,35 cm d ick .................. 188 376 745

Chromitstein, 6,35 cm dick 166 326 642
Magnesitstein, 6,35 cm

dick .............................. 527 1046 2081
Schamotte-Normalstein,

6,35 cm dick (5 Best.). 625 1228 2433
Schamotte-Normalstein,

1. Güte, 6,35 cm dick
(10 B e s t . ) ...................... 775 1531 —

Die Untersuchungen einer Reihe von Isoliersteinen 
deckten bei den verschiedenen Steinen große Unterschiede 
auf, so daß also die Angabe der W ärmeleitzahl allein für 
einen Isolierstein kein wahres Bild seiner Güte geben kann. 
So besaß ein Stein E  m it der gleichen W ärmeleitzahl wie 
ein Stein F  eine fast sechsmal so hohe Gasdurchlässigkeit 
als letzterer.

Zur Untersuchung der Gasdurchlässigkeit von Mörtel 
wurden sowohl Normalsteine aus Mörtel geformt und bei
100° getrocknet untersucht, als auch der Gasdurchgang

Zahlentafel 2. G a s d u r c h lä s s ig k e i t  v o n  S c h a m o t t e s t e i n e n  v e r s c h i e d e n e r  B r ä n d e  u n d  E in f l u ß  d e s
H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n s .  (M ittelw erte.)

Art der Sterne Her
steller

Brand Herstellungsart
Z eit in sek für 28,317 1 Luft zum D urch
strömen von 6,45 cm2 Eintrittsfläche bei 

453,6 g Druck auf den Gasometer

Schamottestein 1. Güte W A H andgeform t, nachgepreß t 560
Schamottestein 1. Güte w B H andgeform t, nachgepreß t 1170
Schamottestein 1. Güte w C Strangpresse, nachgepreß t S treu t s ta rk , fa s t undurchdringlich
Schamottestein 1. Güte z D H andgeform t, nachgepreß t 661
Scham otte-Pfannenstein R E Strangpresse, m it D rah t ge

schn itten
Teilweise undurchdringlich

Scham otte-Pfannenstein s F Strangpresse, m it D ra h t ge
sch n itten

20 147

Es ist bemerkenswert, daß Chromitsteine tro tz  ihres 
dichten, feinkörnigen Gefüges die weitaus höchste, die 
grobkörnigen und porösen Scham ottesteine die weitaus 
niedrigste Gasdurchlässigkeit besitzen, ein Beweis, daß bei 
der Gasdurchlässigkeit nicht nur die Porenausbildung von 
Einfluß ist, sondern daß auch eine A rt Diffusion eine 
wichtige Rolle spielt.

Die Art des Herstellungsverfahrens bei Scham otte
steinen machte sich in der Gasdurchlässigkeit der Steine 
überaus stark bemerkbar,wie ausZahlentafel 2ersichtlich ist. 
Die handgeformten, nachgepreßten Schamottesteine waren 
bedeutend gasdurchlässiger als nach irgendeinem anderen 
Verfahren hergestellte. Gut gemachte, nachgepreßte Steine 
aus der Strangpresse waren praktisch undurchlässig. P rü 
fungen des Gefüges ergaben hier, daß die starke Streuung 
nur auf kleine Risse zurückzuführen ist, die vermieden 
werden können. Schwankungen dieser A rt tra ten  auch 
bei Pfannensteinen gleichen Brandes auf, die bei gutem 
Brande praktisch ebenfalls undurchlässig sein dürften.

Die Gasdurchlässigkeit verschiedener Steine bei ver
schiedener Dicke schwankte ganz beträchtlich. Macht 
man jedoch gewisse Zugeständnisse, so kann m an fü r 
Silikasteine angeben, daß die Gasdurchlässigkeit um gekehrt 
proportional ist den Quadratwurzeln aus der Steind.cke. 
Bei Schamottesteinen widersprachen sich in dieser Hinsicht 
die Ergebnisse. Die Gasdurchlässigkeit war für zwei Steine 
aus dem gleichen Rohstoff für zwei verschiedene Dicken 
annähernd gleich. Es scheint dies darauf zurüekzuführen 
zu sein, daß die dünneren Steine durch das Naebpressen 
un Brennen dichter und undurchdringlicher werden als 
dickere Steine.

durch Steinfugen gemessen. Die ersteren Proben waren bei
453,6 g Druck auf den Gasometer fü r L uft undurch
dringlich. Bei Mörtelfugen war die Gasdurchlässigkeit 
drei- bis vierm al niedriger als bei den Steinen allein. Ver
suche m it Koksofengas, das an der A ustrittsfläche en t
zündet wurde, zeigten ebenfalls, daß kein Gas durch die 
Mörtelfugen ström te.

W eitere Versuche m it verschiedenen Gasen, wie 
Koksofengas, handelsüblichem Wasserstoff, Kohlendioxyd, 
Butanschneidgas und Azetylen bewiesen, daß die D urch
ström zeiten in keiner Beziehung standen zu der Gasdichte, 
was übereinstim m t m it den Ergebnissen von Bunsen und 
anderen Forschern.

Es wurden auch Durchlässigkeitsversuche bei höheren 
T em peraturen ausgeführt. Zu diesem Zwecke wurde der 
beschriebene A pparat um gebaut, und zwar wurde zum 
Erhitzen des Gases vor dem T richter eine Rohrwicklung 
angebracht, die in geschmolzenes Zinn tauchte. Geschmol
zenes Zinn bedeckte auch den Stein bis zur Austrittsfläche 
und w irkte so als Dichtung. Das Zinn wurde beim Versuch 
auf etw a 255° über Zim m ertem peratur gehalten. Beim 
E rhitzen eines Gases auf diese Tem peratur wird sein Volu
m en annähernd verdoppelt. Bei höheren Tem peraturen 
wurde gefunden, daß das gleiche Gasvolumen im erhitzten  
Zustande schneller durch heiße Steine ström t, als wenn Gas 
und Steine k a lt sind. Auch hier wurde keine Abhängigkeit 
der Strömungsgeschwindigkeit von der Gasdichte gefunden.

W eitere Versuche wurden ausgeführt, um Möglich
keiten zu finden, die Gasdurchlässigkeit von Steinen zu 
verhüten oder zu vermindern. Durch Verwendung ver
schiedener A nstrichm ittel an  Silikasteinen wurde gefunden,
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daß Teer und Teermischungen im kalten Zustande den 
Gasdurchgang am besten verhindern. Im  allgemeinen 
konnte kein Anstrichm ittel als genügend angesehen werden, 
da alle bei höheren Tem peraturen versagten.

Ein weiterer Weg wäre die Herstellung gleichmäßigerer 
Steinarten, insbesondere bei Schamottesteinen. Es ist 
jedoch zu beachten, daß zu dichte Steine in mancher H in
sicht wieder unerwünscht sind, z. B. bei schroffem Tempe
raturwechsel. Es ist daher ein Ersatz gasdurchlässiger 
Steine durch dichte, undurchlässige auch nur in beschränk
ten  Fällen möglich. Als am praktischsten wird vorge
schlagen, unerwünschte Gasströmungen im Mauerwerk 
industrieller Oefen dadurch zu verhindern, daß man das 
feuerfeste Mauerwerk m it einer Außenschicht von harten, 
fast verglasten Steinen verkleidet, alle Fugen und Risse 
gut dichtet und vielleicht noch einen Außenanstrich aus 
Mischungen von Ton, Sand und Wasserglas vorsieht.

Die vorliegende Arbeit berührt eine bis je tz t ziemlich 
vernachlässigte Eigenschaft der feuerfesten Stoffe und 
bringt eine erfreuliche Erweiterung unserer Kenntnisse 
auf diesem Gebiete. A . Kanz.

Jam es H. E d w a rd s ,  New York, berichtete über die 
Anwendung der Schweißung auf Eisenkonstruktionen.

E r befaßt sich hierbei nur m it der elektrischen 
Schmelzschweißung bei Verwendung von Stäben und 
schließt die Thermit- und Punktschweißung als ungeeignet 
aus. Die Arbeit behandelt hauptsächlich die Erfahrungen, 
welche bei der Erbauung eines fünfstöckigen Gebäudes 
für die Westinghouse Electric and Manufacturing Com
pany gesammelt wurden. Bevor man es wagte, an s ta tt 
des genieteten ein geschweißtes Eisengerüst aufzustellen, 
vergewisserte m an sich durch Vorversuche, die unter Auf
sicht des Bureau of Standards durchgeführt wnrden, über 
die Sicherheit der geschweißten Verbindungen. Diese 
Versuche ergaben, daß geschweißte Bleche im allgemeinen 
bei reiner Zugbeanspruchung etwas fester waren als ge
nietete; bei Druckbeanspruchung dagegen kehrte sich das 
Verhältnis um. Es wurden ferner, um über die Güte der 
Schweißung sicher zu sein, Vorversuche m it großen ge
schweißten Trägern gemacht. Die Trägerteile waren dabei 
ausschließlich aus Blechstücken und Flachstäben zu
sammengeschweißt. Eine größere bleibende Verformung 
des ganzen Trägers t r a t  erst bei einer Belastung ein, die 
der Streckgrenze des Werkstoffes entsprach.

Bei einem Vergleich der Kosten von geschweißten 
und genieteten Eisenkonstruktionen stellte sich heraus, 
daß beim Schweißen eine Gewichtsersparnis von ungefähr 
11 %  vorhanden ist, hingegen die Kosten fü r die m it 
dem Schweißen verbundenen besonderen Arbeiten sich 
höher erweisen als bei Nietung. Die Mehrkosten betragen 
je t  Stahl etwa 45 J l ,  für das erwähnte fünfstöckige Ge
bäude insgesamt 18 000 J l .  Demnach wäre die Schweißung 
weniger wirtschaftlich als dis Nietung; m an m üßte aber 
hinzunehmen, daß m an bei allgemeiner Einführung der 
Schweißung in der Herstellung der Walzprofile darauf 
Rücksicht nehmen würde, und dadurch Ersparnisse in den 
Gestehungskosten erzielen könnte. Zu berücksichtigen 
wäre ferner, daß bei Schweißverbindungen die Decken
träger starre  Verbindungen m it den senkrechten Trägern 
bilden, wodurch nach dem Verfasesr eine theoretische 
M ehrbelastung von 50 % zulässig ist. Der Verfasser 
g laubt daher annehmen zu können, daß sich die Schwei
ßung gegenüber der Nietung wird durchsetzen können. 
Man wird zumindest einzelne Teile der Konstruktion 
schweißen und bei einem schon stehenden Bau auszu
wechselnde oder zu verstärkende Teile durch Schweißen 
zusammenfügen.

In  dem Aufsatz über vorliegende Untersuchungen 
finden sich noch ausführliche durch Zeichnungen und 
Abbildungen wirkungsvoll ergänzte Angaben über die 
praktische Durchführung der Schweißung, auf die einzu
gehen hier zu weit führen würde. F. Rapatz.

Durch einen V ortrag von J o h n  D. C a p ro n , B ur
lington, N. J . ,  fanden

Die Schleudergußverfahren 
eine eingehende Behandlung, W ohl zum ersten Male 
in den Englisch sprechenden Ländern, zumal in den Ver

einigten Staaten , wird hier eine geschichtliche Entw ich 
lung dieses Verfahrens gegeben; leider sind die benutzten 
Quellen nur am erikanischen U rsprungs, auch wenn es 
sich um die W iedergabe europäischer Veröffentlichungen 
handelt. Die neueren Abhandlungen aus den führenden 
deutschen und englischen Fachzeitschriften sind dem 
Verfasser anscheinend n ich t bekannt, jedoch zollt der 
V ortiagende der bekannten deutschen A rbeit von E. Le- 
w i c k i 1) die gebührende Beachtung. In  den geschicht
lichen Darstellungen erfäh rt m an nichts Neues von Be
deutung. Der H aup tan teil der A rbeit fä llt naturgemäß 
auf die Beschreibung des De-Lavaud-Verfahrens, nach 
welchem nunm ehr sieben Gesellschaften in  verschiedenen 
Ländern der Erde arbeiten. W enn in  der Aufzählung 
auch die Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. genannt wird, 
so ist diese Angabe dahin zu ergänzen, daß dieses Werk 
nach dem älteren deutschen B riede-Patent arbeite t und 
nur ein Austausch von N ebenpatenten sta ttgefunden hat.

Aus den jüngeren amerikanischen Entstehungszeiten 
werden einige weitere E inzelheiten bekanntgegeben. 
De Lavaud begann 1914 m it Versuchen in angewärmten 
Dauerformen, die jedoch das gegossene R ohr erst nach 
vorgeschrittener A bkühlung losließen; e rst die Anwen
dung von gekühlten Kokillen füh rte  zum Erfolg. Im 
Jah re  1917, nachdem  zuvor eine Maschine in Buffalo 
erbau t worden war, erwarben die N ational Iron  Works 
in  Toronto die Ausführungsrechte für K anada, wo seit
dem dauernd Rohre geschleudert werden. F ü r die Ver
einigten S taaten  übernahm  1921 die U. S. Cast Iron 
Pipe & Foundry Co. die Rechte und stellte gleichzeitig 
Versuche in ihrem  W erk in Burlington an, als deren Er
gebnis die Aufstellung der ersten vier Maschinen in ihrem 
Zweigwerk Birmingham im darauffolgenden Jahre  fest
zustellen is t;  die Anzahl der Maschinen m ußte jedoch 
bereits nach kurzer Zeit verdoppelt werden. Auf dem 
W erk Burlington erfolgte alsdann die Aufstellung von 
neun Maschinen.

Neben den bekannten gesteigerten Festigkeits
eigenschaften der Schleuderrohre wird auf Grund neuerer 
E rm ittlungen auf eine größere Korrosionsbeständigkeit 
infolge des dichteren Gefüges sowie auf die größere 
Gleichmäßigkeit der W andstärke hingewiesen. Die 
Stundenleistung einer Maschine fü r Rohre von 150 mm (j) 
beträg t m ehr als 30 Stück. Das Verfahren ist aus der 
Versuchszeit heraus, viele tausend Meilen Schleuderrohre 
von 100 bis 500 mm 0  sind bisher zur Zufriedenheit 
erzeugt und verlegt.

Es folgen zum Schluß kurze Angaben über die an
deren bekanntgewordenen Schleuderverfahren, wie das 
Sandform schleuderverfahren nach R. D. W o o d 2), das 
Hurst-Ball-V erfahren u. a., um zum Schluß die fünf 
bereits 1898 von Lewicki ausgesprochenen Vorzüge von 
Schleudergußstücken zu nennen, die da sind;

1. dichtes von Blasen freies Gefüge m it höherer
Festigkeit;

2. Verbilligung durch W egfall des Kernes;
3. genaue und scharfkantige Umrisse;
4. Einwirkungsmöglichkeit auf die chemische Zu

sam mensetzung w ährend des Gießens;
5. Möglichkeit der Erzeugung von Gußstücken aus

zwei oder m ehr verschiedenen Metallen.
G. Pardun.

W. C. S u th e r la n d ,  Monessen, Pa., berichtete über 
Das Pilgerschritt-Röhrenwalzwerk der Pittsburgh Steel 

Products Company.
Die Anlage, auf die an dieser Stelle bereits des öfteren 

hingewiesen wurde3), weist gegenüber den neuzeitlichen 
deutschen Anlagen keine wesentlichen Vorzüge auf.

Ueber einen Vortrag von R . F r a n c h o t :
Vorgänge im Hochofen 

is t bereits an  anderer Stelle4) ausführlich berichtet worden.

*) Ueber Zentrifugalguß, Z. V. d. I. 42 (1898)
S. 719/24.

2) St. u. E. 47 (1927) S. 1611/2.
3) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 22/3 u. 349/51.
4) Vgl. St. u .E .  47 (1927) S. 1494/6.
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P a t e n t b e r i c h t .

D eu ts ch e  P a te n t a n m e ld u n g e n 1). -
(Patentblatt Nr. 39 vom  29. Septem ber 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 9, M 89 633. Vorrichtung zum W arm 
walzen von dicken P latten. Mansfeld, A.-G. fü r Bergbau 
und Hüttenbetrieb, Eisleben, und Dr. O tto Busse, Hett- 
stedt. Südharz.

Kl. 7 a, Gr. 19, W 72 949. Walze m it durchgehender 
Stahlachse. Theodor W eymerskirch, Ditferdingen (Luxem
burg).

Kl. 7 a, Gr. 26, K  102 964. Auflaufrollgang fü r K ühl
betten. Fried. Krupp. Grusonwerk, A.-G., Magdeburg 
Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 26, K 103 086. Rollgang für K ühlbetten. 
Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 b, Gr. 3, A 45 907. Verfahren zum Strecken 
von stabförmigen Metallen. W ilhelm Schroer, Düsseldorf, 
Feldstr. 31, und Carl Alexis Achterfeldt, Offenbach a. M., 
Ludwigstr. 5.

Kl. 7 b, Gr. 15, B 130 082. Verfahren zur Herstellung 
von profilierten Rohren aus zylindrischen Rohren durch 
Walzen. T>t. W ilhelm Bergmann, Hannover, Laves- 
straße 33.

Kl. 7 b, Gr. 16, G 64 889. Verfahren zur Herstellung 
von Rippenrohren. The Griscom Rüssel Company, 
Borough of M anhattan, V. St. A.

Kl. 7 f, Gr. 9, H 109 107. W alzverfahren zur H er
stellung von Spiralbohrern. Paul Hunger, W esthoven 
b. Köln.

Kl. 7 f, Gr. 9, Sch 81371. Schraubenwalzmaschine 
mit Abspan- und Anspitzmesser. Schrauben- und
Schmiedewarenfabriks-Actiengesellschaft Brevillier & Co. 
und A. Urban & Söhne, Wien.

Kl. 10 a, Gr. 36, H 104 284. Schweiofen m it Außen
beheizung. St.« 3 ' 9- PDtz G- Hoffmann, Lugau-Neu- 
ölsnitz, Erzgebirge.

Kl. 31 c, Gr. 25, M 95 779. Verfahren zur Herstellung 
von Leichtmetallkolben m it eingegossenen Fu ttern  für die 
Abdichtungsringe. Richard Müller, Berlin-Wilmersdorf, 
Güntzelstr. 2.

Kl. 31c, Gr. 26, W 71 574. Vorrichtung zur Be- 
rußung umlaufender Gußformen an Gießmaschinen. 
Tt.*3ing. Erich Will, Hamburg 36, Jungfernstieg 30.

Kl. 40 a, Gr. 5, B 118 658. Vorrichtung zum Kühlen 
der Wand eines Drehofens. Gaston de Bethune, Schaer- 
beek-Brüssel.

Deutsche Ge br a uc hs m u ste re in tr ag un g en .
(Patentblatt Nr. 39 vom  29. Septem ber 1927.)

Kl. 1 a, Nr. 1 005 097. Drahtgewebe für Kohle- und 
Erzaufbereitung. Neuwalzwerk, A.-G., Bösperde i. W.

Kl. 7 a, Nr. 1 005 067. W alzenlager m it Pockholz- 
schale. Ed. Fitscher, G. m. b. H., Oberhausen (Rhld.), 
Industriestr. 152.

Kl. 7 b, Nr. 1 005 626. Vorrichtung an Mehrfach
drahtziehmaschinen. Heraeus-Vaeuumschmelze, A.-G., 
Hanau a. M., und Alfred Keller, H ainstad t a. M.

Kl. 10 a, Nr. 1 005 112. Kokskam m ertür. H. J .  Lim- 
berg, Essen, Olgastr. 3.

Kl. 10 a, Nr. 1 005 515. E inebnungsvorrichtung für 
Koksöfen. Sächsische M aschinenfabrik, vorm. Rieh. Hart- 
mann, A.-G., Chemnitz.

Kl. 18 c, Nr. 1 005 256. Fahrbare, kom binierte Be
schickungswinde mit M otorantrieb für Glühöfen in Walz
werken. Alberts & Klingelhöfer, Lüdenscheid i. W.

Kl. 24 e, Nr. 1 005 334. Gaserzeuger. M otorenfabrik 
Deutz, A.-G., Köln-Deutz.

Kl. 31 c, Nr. 1 004 742. G ießtrichter fü r Kokillenguß. 
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemens
stadt.

Kl. 31 c, Nr. 1 004 752. G ießtrichter. Abraham  
Marthinius Erichsen, Berlin-Steglitz, Orleansstr. 1.

M Die Anmeldungen liegen von dem  angegebenenTage 
an während zweier Monate für jederm ann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

X L .,.

Kl. 81 e, Nr. 1 004 881. Bunkeranordnung fü r 
Schachtkübelförderung. M aschinenbau-Anstalt Hum boldt, 
Köln-Kalk, Kalker H auptstr. 159/167.

D e u ts c h e  Reichspatente .
Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 442 302, vom 24. Septem ber 1922; 

ausgegeben am 28. März 1927. D ip l.^n g . Dr. H e in r ic h  
G e h le - B lu m e n th a l  und ®ipI.«Qng. F r a n z  P ö s e l t  
in  B e r l i n - C h a r lo t te n b u r g .  Trockenkühlen von Koks.

Bei Anlagen zur trockenen K ühlung des Kokses 
in zu B atterien  zusammengestellten B ehältern wird das 
Leitungssystem , wie die Kühlbehälter, so eingerichtet, 
daß jeder K ühlbehälter durch einfaches Fahren an  die 
Stelle eines völlig abgekühlten Behälters in die B atterie  
hintereinander geschalteter K ühlbehälter eingereiht und 
unm ittelbar mit den Leitungsanschlüssen verbunden 
wird.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 442 353, vom 26. Ju n i 1924; 
ausgegeben am 30. März 1927. D e m a g -A k t.-G e s .  in  
D u is b u rg . Verjähren und Vorrichtung zum Kühlen 
erhitzt anfallender, leicht brennbarer, körniger Stoffe wie 
Grudekoks, Halbkoks, Koks u. dgl.

W ährend der Förderung des Gutes wird es gleich
zeitig nach Korngrößen getrennt und gekühlt, worauf 
die behandelten Stoffmengen ganz oder teilweise eben
falls während der Förderung wieder vereinigt werden.

K l.10a, Gr.17, Nr. 442595,
vom  8. Dezember 1923; aus
gegeben am  1. April 1927.
Zusatz zum P aten t 414 243.
H e in r ic h  F r o h n h ä u s e r  
in  D o r tm u n d .  Schräg
kammer zum Trockenkühlen 
von Koks mittels eines im  
Kreislauf über eine Wärme
austauschvorrichtung geführ
ten Stromes indifferenter Gase.

Die in  verschiedenen 
Höhenlagen des Schräg
bodens angebrachten Zu
führungsöffnungen a für 
die Kühlgase sind m it Vor
richtungen zur Regelung 
ausgestattet.

Kl. 7 a , Gr. 14, Nr. 445 482, vom 19. Februar 1925; 
ausgegeben am  13. Ju n i 1927. W itk o w i tz e r  B e rg b a u -
u. E i s e n h ü t t e n - G e w e r k s c h a f t  und G ü n th e r  L o b - 
k o w itz  in  W itk o w i t z ,  T s c h e c h o s lo w a k is c h e  R e 
p u b l ik .  Fertigwalzen von vorgelochten Rundknüppeln  
(Luppen) zu Rohren.

Die Um form ung erfolgt in einem an sich bekannten 
kontinuierlichen W alzwerk m it rechtwinklig versetzten 
W alzen, wobei sowohl der Q uerschnitt der Dornstange 
als auch der des W alzenkalibers von R und nach Oval 
oder von Oval nach einem um 90° versetzten Oval 
wechselt und die Dornstange während des Walzprozesses 
jeweils um den A bstand von W alzenpaar zu W alzenpaar 
m it w andert.
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Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 442 323, vom 30. Dezember 1925; 
ausgegeben am 29. März 1927. P h o e n ix ,  A k t.-G e s . 
f ü r  B e rg b a u  u n d  H ü t t e n 
b e t r i e b ,  A b te i lu n g  D ü s 
s e ld o r f e r  R ö h re n -  u n d  
E is e n w a lz w e rk e  in  D ü s 
s e ld o r f .  (Erfinder: E rnst 
Maurer in hörde , Westf.)
Eingußkanäle in Gießplatten 
für mehrreihige Gießgespanne.

Die Abzweigung des die 
m ittlere Kokillenreihe spei
senden Kanals a von dem 
die Kanäle verschiedener 
Kokillenreihen verbindenden 
K anal c ist zwischen wenigstens zwei zum T richter b 
des Königsteins d führenden Kanälen e, f ange
ordnet.
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D ie  Lage des  deutschen  Eisen mar kte s  im S e p te m b er  1927.
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I . RHEINLAND-W ESTFALEN. -  Die Ö ffe n t
lichkeit beurteilt überwiegend die Zukunftsaussichten der 
deutschen W irtschaft leicht und schnell nach dem gegen
wärtigen Beschäftigungsgrad ihrer einzelnen Zweige und 
hält es unter dem Eindruck dieses verhältnismäßig gün
stigen und stellenweise sogar sehr guten Beschäftigungs
grades für durchaus an der Ordnung, daß der .W irtschaft 
immer neue Lasten aufgepackt werden. So ist — ganz 
abgesehen davon, daß bekannterm aßen die Beschäfti
gungskonjunktur auf manchen Gebieten durchaus keine 
Gewinnkonjunktur bedeutet — gar nicht daran zu denken, 
daß der W irtschaft die Erholungspause gewährt wird, die 
nötig wäre, um ein Kapitalpolster ansetzen zu können, 
das gegen die in  der Zukunft zu erwartenden E rschütte
rungen (Konjunkturende, Dawes-Plan) ausreicht. Daß 
sich diese fortlaufende Unterdrückung des vollen w irt
schaftlichen Erfolges auf die Dauer einmal b itter rächen 
wird, ist unvermeidbar und wird auch dadurch nicht auf
gehalten, daß die Oeffentlichkeit durch den Nebel der 
Tageskonjunktur hindurch diese Gefahr nicht sieht und 
jeden als Schwarzseher verschreit, der die Dinge so be
spricht, wie sie im Kern doch tatsächlich liegen. Im 
Banne einer völlig unwirtschaftlichen Denkweise über
sieht und verleugnet man in Oeffentlichkeit, Regierungen, 
Parlamenten und Gewerkschaften die volkswirtschaftliche 
und darüber hinaus heute mehr als je geradezu nationale 
Notwendigkeit ausreichender Gewinne der Wirtschaft. 
Man küm m ert sich nicht um die Binsenwahrheit, daß eine 
W irtschaft, die n icht ausreichend verdient, sich immer 
mehr abwärts entwickelt und schließlich enden muß in 
schwersten Zusammenbrüchen und hoffnungsloser Geld
versklavung an das Ausland m it ihren unabsehbaren Aus
wirkungen für alle, die von der W irtschaft leben, das ist 
— unm ittelbar oder m ittelbar — das ganze Volk. Es wird 
im Gegenteil das natürliche Verdienststreben der W irt
schaft fast als Verbrechen an der Gesamtheit ange
sehen. Und so scheinen wir tatsächlich beinahe so weit zu 
sein, daß die W irtschaft einfach nicht mehr verdienen, 
sondern auf die Dauer bis zur endgültigen Vernichtung 
aller wirtschaftlichen und dam it auch der bedeutsamsten 
politischen Wiederaufstiegsmöglichkeiten belastet werden 
soll. Wenn demgegenüber nicht bald die Erkenntnis sich 
durchsetzt, daß wir in unserer Lage — falls wir überhaupt 
in absehbarer Zeit aus unserer Auslandsverschuldung 
heraus und auf die Dauer auch zu einer Wiedergewinnung 
machtpolitischer Grundlagen kommen wollen — weniger 
verzehren, billiger und dann mehr erzeugen und die W irt
schaft nach allen Möglichkeiten entlasten müssen, dann 
liegt kein Anlaß vor, die wirtschaftliche Zukunft rosig 
anzusehen.

Vorläufig steht namentlich die immer weitere Kreise 
ziehende Lohn- und Arbeitszeitbewegung, die einen be
sonderen Antrieb durch die Beamtenbesoldungsreform 
erhalten hat, jeder zuversichtlichen Zukunftsbeurteilung 
im Wege. Es ist erstaunlich, daß in weiten Kreisen und 
selbst bei Vertretern der nationalökonomischen Wissen
schaft noch immer die Ansicht herrscht, eine einfache 
Lohnsteigerung könne in jedem Falle und auf die Dauer 
zu einer Erhöhung der K aufkraft führen. Die allein rich
tige Politik, unter allen Umständen eine Preiserhöhung 
nicht nur zu vermeiden, sondern vielmehr durch Mehr
erzeugung eine Preissenkung herbeizuführen und auf diese 
Weise die K aufkraft zu heben, wird von den Regierungs
stellen sowohl als auch von den Gewerkschaften immer 
noch nicht anerkannt. Der W irtschaft aber bleibt es über 
lassen, wie sie sich m it den ständigen neuen Belastungen 
abfindet. W enn es ihr auch gelungen ist, durch R atio 
nalisierungsmaßnahmen wenigstens zum Teil einen Aus
gleich für die wachsenden Unkosten zu finden, und wenn es 
vielleicht durch noch weitergehende Rationalisierung als 
bisher möglich ist, auch für die nächste Zukunft den er
forderlichen Ausgleich herzustellen, einmal muß hier alle 
K unst versagen. Wie ist denn die wirkliche Lage der

deutschen W irtschaft ? Geheimrat D u is b e rg  h a t sie auf 
der Frankfurter Tagung des Reichsverbandes der deutschen 
Industrie kurz etw a folgendermaßen Umrissen:

Die Geschäftsbelebung erstreck t sich fast ausschließ
lich auf den B in n e n m a rk t;  den Gradmesser bildet die 
starke Abnahme der Erwerbslosen im Laufe der letzten 
zwölf Monate. Die A u s fu h r  h a t kaum  gesteigert werden 
können und  liegt, an den Vorkriegswerten gemessen, etwa 
um ein D rittel un ter der Ausfuhr aus 1913. Der Fehl
betrag der Außenhandelsbilanz konnte nur durch Auf
nahme ausländischer Anleihen gedeckt werden; von ge
m achten neuen Schulden aus den letzten  drei Jahren  von 
insgesamt 10 Milliarden J l  entfielen 4 Milliarden J l  auf 
das Ausland. Einschließlich Aufwertungsschulden und 
9 Milliarden J l  Schulden der Landw irtschaft träg t Deutsch
land eine K apita l Verschuldung von 23,1 Milliarden J l ,  die 
rd. 2 Milliarden J l  Zinsen und  Tilgung erfordere, wozu 
die von 1928 an  2,5 Milliarden J l  betragenden Dawes- 
Lasten kommen. Die letzteren werden sich als untragbar 
heraussteilen; eine Revision wird unvermeidlich sein. 
W ir müssen uns in allem einschränken, auch in der Einfuhr 
ausländischer Waren.

Aus diesen W orten eines unserer bedeutendsten 
W irtschaftsführer klingt zweifellos eine gewisse Besorgnis 
über die wirtschaftliche Zukunft Deutschlands wider. 
Bezeichnend ist demgegenüber die Meinung des Reichs
wirtschaftsministers, die gleichzeitig auch die der übrigen 
Regierungsbehörden sein dürfte  und deren Einstellung 
zu den wichtigsten sozial- und wirtschaftspolitischen 
Fragen etwas verständlicher m acht. Der Reichswirtschafts
m inister h a t noch vor kurzem folgendes ausgeführt: 
„Soweit Deutschland in Frage kom mt, habe ich vo lle s  
V e r t r a u e n  in  d ie  k ü n f t ig e  E n tw ic k lu n g ,  stabile 
politische Verhältnisse sind erreicht, die wirtschaftliche Re
organisation verspricht gute Ergebnisse, und das deutsche 
Volk h a t den dringenden W unsch, durch Arbeit und Spar
sam keit die Verluste des Krieges wieder wettzumachen.

Was den Dawes-Plan anbelangt, so habe ich in  meinen 
Vorträgen eingehend dargelegt, daß dieser zur Grundlage 

der europäischen W irtschaft und Politik  geworden ist, so 
daß durch seine E rschütterung oder seinen Zusammen
bruch Deutschland genau so s ta rk  betroffen würde wie die 
Gläubigerländer. Diese Situation schreibt meines Er
achtens die deutsche Politik klar vor. Wie überaus schwer 
die Last des Dawes-Planes Deutschland trifft, geht am 
klarsten aus einem Vergleich m it den Verpflichtungen 
hervor, die die Alliierten an  die Vereinigten Staaten abzu
tragen haben und die insgesamt an Verzinsung und Tilgung 
nur zwei D rittel der L ast ausmachen, die Deutschland im 
Normaljahre an Dawes-Zahlungen zu leisten hat. Aber der 
Dawes-Plan sieht solche Sicherungen für etwa auftretende 
Schwierigkeiten vor, daß ich der Ueberzeugung bin, daß 
die loyale Anwendung des Planes in dem Geiste wirtschaft
licher Vernunft, der seine Verfasser beseelt h a t, Deutsch
land und die W elt vor w irtschaftlichen Erschütterungen 
schützen wird. Aus diesem Grunde blicke ich ungeachtet 
aller zweifellos bestehenden Schwierigkeiten m it Zuver
sicht in die Zukunft.“

W ir glauben nicht, daß sich viele im Wirtschaftsleben 
Stehende dieser Ansicht anzuschließen vermögen. Vor 

allem vermissen w ir auf der Gegenseite immer wieder den 
guten Willen, Deutschland die Erfüllung seiner Verpflich
tungen zu erleichtern und zu ermöglichen. W ir können 
letzten Endes unsere Zahlungen nur leisten, wenn wir in 
die Lage versetzt werden, genügende Warenmengen aus
zuführen. Vor kurzem h a t noch F r i t z  T h y s s e n  auf die 
Schwierigkeiten hingewiesen, die uns von allen Seiten 
gerade nach dieser R ichtung gem acht werden. „Leider 
ist jedoch festzustellen, daß die Möglichkeit, Waren aus 
Deutschland auszuführen, Deutschland nicht in aus
reichendem Maße gewährt wird. Die langwierigen und 
schwierigen Verhandlungen über den Handelsvertrag mit 
Frankreich beweisen, daß der Wille dazu kaum vorhanden
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ist. Aber auch bei den übrigen Ländern z e ig e n  s ic h  in  
ste ieend em  M aße T e n d e n z e n ,  u m  d ie  s e l b s t 
v erstä n d lich en  V o r a u s s e tz u n g e n  f ü r  d ie  E r 
fü llung d e sD a w e s -P la n e s  zu  z e r s tö r e n .  DieDeutsehe 
Regierung sollte nicht müde werden, immer wieder darauf 
hinzu weisen, daß, wenn m an die Erfüllung des Da wes - 
PU res verlangt. man auch die Möglichkeit zur Erfüllung- 
bieten muß, und  daß, wenn d ie  M ö g lic h k e it  zu m  
E x p o rt Deutschland nicht in  ausreichendem Maße ge
währt wird, die Verantwortung fü r die etwaige N icht
erfüllung des Da wes-Planes nicht auf Deutschland fä llt.“ 

Wie ungünstig aber Deutschlands Handelsbilanz 
immer noch ist. beweist die nachfolgende Aufstellung: 

D e u t s c h l a n d s
Gasasis- Gesam-- Gesaraswar«s-
waren- waren- Binfniir- Avsfob'

Binfnfc y Aosftiir UeCersoiaß
ln Millionen t

Jan. bis Dez. 1925 . 1242S.1 S79S.4 3620.7 __

Monatsdurchschnitt . 1037.4 732.6 —

Jan. bis Dez. 1926 . 9 950,0 9818,1 131,9 _

Monatsdurchschnitt . 829.1 818,1 11,0 _

Dezember 1926 . . 1070,8 817,6 253.2 —

Januar 1927 . - - . 1093.3 798,4 294.9 __

Februar ...................... 1092.2 755,8 336.4 —

M ä r z ..................... 1085,0 841.2 243.S __

A p r i l ......................... 1096.3 797,0 299.3 —

M a i............................. 1173.3 " 339.6 __

J u n i ......................... 1197.3 748£ 449.1 —

J u l i ............................. 1278.1 847,0 430,3 —

August......................... 1160.8 868.6 292.2 —

Der Einfuhrüberschuß von 430 Mill. . f f  im Ju li ist 
zwar auf 292 Mill. . f f  im  August, also um  13s Mill. J f  
z u rü ck g e g an g e n , aber zunächst ha t das eine fast na tu r
gemäße Ursache, die im Fortschreiten der deutschen Ernte 
Legt. Die A u g u s t-E in fu h r  ist gegen den Vormonat um 
117 SEIL Jl g e r in g e r ,  wovon 101 SE11. JV  auf Lebens
mittelentfallen. Da ferner die A u s fu h r  reichlich 21 Mill f f  
größer ist, wobei leider die an  F e r tig w a re n  eine A b 
nahm e um 5 Mill. J f  zeigt, so ergibt der erwähnte R ück
gang des Einfuhrüberschusses 292 Mill. . f f  Es kann 
natürlich nicht ausbleiten. daß  der andauernd sehr große 
Einfuhrüberschuß, der ohnehin die Devisennachfrage 
schon ungemein steigert und  dam it die Devisenkurse auf
treibt, auch noch die an  sieh schon sehr schwierige an d  m it 
den steigenden Dawes-Lasten noch immer schwieriger 
werdende Uebertragungs-, Transfer-1 Frage mehr und mehr 
verwickelt. Also noch ein dringender Grund m ehr, die 
deutsche Ausfuhr an allen Erzeugnissen sorgfältig zu 
pflegen, auch staatlicherseits zu unterstü tzen  und zu 
'ordern, s ta tt, wie es seit Jah ren  durch die verschiedensten 
Maßnahmen tatsächlich geschieht, sie zu unterbinden! 
Wann wird das endlich nicht nur gehört werden, sondern 
auch geschehen '

Daß aber bei Schwierigkeiten in  der Erfüllung des Da
ves-Planes Deutschland die alleinige Schuld zugeschoben 
wird, ist klar und m üßte ein weiterer G rund fü r pflegliche 
Behandlung der deutschen Ausfuhr durch die maßgebenden 
Stellen sein. Unter Hinweis hierauf berührt F ritz  Thyssen 
noch eine Frage, die von uns gleichfalls verschiedentlich 
ausführlich behandelt is t: die Notwendigkeit e in e r  u m 
fassenden  V e rw a ltu n g s re fo rm . Parker Gilbert hat 
mit scharfen W orten auf die Kostspieligkeit und Unüber
sichtlichkeit unserer Verwaltung hingewiesen: trotzdem  
i=t bisher so gut wie nichts geschehen, um hier Abhilfe zu 
schaffen. ..Es is t“ , so m eint Thyssen m it R echt, „be
dauerlich, festzustellen, daß alle B e s t r e b u n g e n  b e z ü g 
lich R a tio n a li s ie ru n g  d e r  V e r w a l tu n g  d e r ö f f e n t -  
lichen H a n d  o h n e  s i c h tb a r e n  E r f o lg  g e b lie b e n  
sind. W ir le i s te n  u n s  n a c h  w ie  v o r  d e n  t e u e r s t e n  
k o m p liz ie r te s te n  V e r w a l tu n g s a p p a r a t  d e r  W e lt .  
Es würde unsere Lage unabsehbar erschweren. wenn wir 

im Zeitpunkt kritischer Verhandlungen über die Trag
barkeit der Dawes-Lasten und  die Festsetzung der Gesamt
s t  an ernsthafte Maßnahmen denken wollten. W as von 

"^rtachaft verlangt worden ist, nämlich sich auf die 
1 wes-Belastung durch Rationalisierung einzuriehten. muß 

weh von Reich. Ländern und Gemeinden gefordert werden.”

Die Art an d  Weise, wie bei uns Sozialpolitik getrieben 
wird, gibt gleichfalls zu immer erneuten Bedenken Anlaß. 
So ha t der Reichsarbeitsm inister durch E rlaß  an  das 
Reiehsversiehening-sam: angeerdnet. daß Uebersc hüsse. 
die infolge der gesetzlichen Beitragserhöhungen zur In 
validenversicherung entstehen, wenigstens auf einige Zeit 
darlehnsweise zinstragend angelegt werden: unbeschadet 
ihrer Aufgabe, durch K redite soziale Zwecke zu fördern, 
sollen diese M ittel den W irtschaftsgebieten zugewendet 
werden, aus denen sie stam m en. Es liegt die Frage nahe, 
ob nicht richtiger die Ueberschu ßwirtschaft überhaupt 
vermieden würde und die Mehrbeiträge im Besitz der 
W irtschaft und der Arbeitnehmer verblieben. Aber nicht 
nur d a s : es ist auch nicht zu verstehen, daß bei der überaus 
starken Abnahme der Erwerbslosigkeit die Unterstützungs
beiträge bis zu guter L etzt nicht herabgesetzt werden sind, 
so daß also wohl auch da große Ueberschüsse gemacht 
worden sind, die der W irtschaft entzogen wurden, es sei 
denn, daß  allein der Reichszuschuß um die Verringerung 
des Geldbedarfs herabgesetzt ist, worüber jedoch nichts 
verlautbarte.

Am 1. Oktober t r i t t  das neue Erwerbslosen-Versiche
rungsgesetz in  K raft, dessen H andhabung bezüglich der 
Beitragserhebung zunächst abgewartet werden muß. 
Keinesfalls sollte es zu einer etwaigen unberechtigten 
Ueberschußwirtschaft kommen. Das Reiehsarbeitsblatt 
verzeichnete am  1. August 452 007 und am 15. August 
420 364 erwerbslose Hauptunterstützungsem pfs r.ger. ferner 
am  1. August 181 375 und am 15. August 156 473 Krisen- 
unterstü tzte. M itte August waren also insgesamt 576 837 
Erwerbslose vorhanden gegen 749 143 anfangs und 674 345 
Mitte Ju li  sowie 1 661 567 M itte März 1927 und  gar 
rd . 2 Mill. April 1926. Nach Zeitungsberichten waren 
weiter vorhanden: am 1. September 4 i d 000 und am 
15. September 381 090 H anptunterstützungsem pfänger: 
die Gesamtzahl der un terstü tz ten  Arbeitslosen h a t sich 
vom 15. August bis 15. September von 576 000 auf 517 000 
=  10,2 ° 0 verm indert.

Der vorläufige Vorstand der neuen Reichsanstalt für 
Arbeitsverm ittlung und Arbeitslosenversicherung, die mit 
Oktober ihre W irksam keit beginnt, ist gebildet. Man 
befürchtet, daß durch die Aufbesserung der Erwerhslosen- 
unterstützung wieder so viel Mehraufwendungen | zu 
Tasten der Arbeitgeber und -nehmer sowie des Reiches) 
entstehen, daß  sie wohl nicht durch etwaige Ersparnisse 
dieser Neuorganisation wettgem acht werden. Der Reichs
arbeitsm inister ha t kürzlich darauf hingewiesen. die Besse
rung des Arbeitsm arktes mache sich in  de rK risen fü rso rg e  
w e n ig  bem erkbar: ein großer Teil der K risenunterstü tzten  
komme wegen hohen Alters und Erwerbsbeschränkung für 
den A rbeitsm arkt nicht in Frage. Bedenklich sei aueb. 
daß  sich un ter den K risenunterstützten 43 000, also m ehr 
als IS ° 0 Jugendliche un ter IS Jah ren  befunden hätten . 
Das zeigt wieder, daß  der Stand der Erwerb slosenzahl nur 
m it entsprechender Einschränkung fü r die Beurteilung der 
Konjunkturlage maßgebend sein kann.

Im  Augustdurchschnitt h a t sich die während des Ju li 
auf 1,376 zurückgegangene G r o ß h a n d e ls m e ß z a h l  wie
der auf 1,379 erhöht: auch der Septem ber zeigte bisher 
e in  weiteres Ansteigen. Die Meßzahl der L e b e n s h a l tu n g  
ging zwar von 1.500 im Ju li auf 1,466 im August zurück, 
ist aber im Septem ber auf 1.471 gestiegen. Die Zahl 
der Konkurse ist im Ju li m it 42S der vom Ju n i m it 427 
fa s t gleichgeb lieben.

Im  Septem ber zeigte der Geschäftsgang, wenn m an 
einen großen G esam tdurchschnitt zieht, gegen die letzten  
Vormonate kaum  ein erheblich und  wesentlich anderes 
Bild. Einheitlich ist die Lage nicht, aber in  den H aup t- 
erzeugnissen sind die Werke nicht nur für sehr geraume 
Zeit noch reiehlich m it A rbeit versehen, sondern es wird 
auch noch immer flo tt abgerufen, was beweist, daß Bedarf 
da ist. Auch die Nachfrage aus dem A u s la n d e  war teils 
verhältnism äßig gut. nur haben die Preise tro tz  ihres 
Tiefstandes eine leichte Neigung, noch weiter zu sinken. 
In  den westlichen N achbarländern und auf dem W elt
m ärkte schwankt die Geschäftslage, neigt meist zur 
Schwäche, und die Preise geben nach, was die L rsache 
des leichten Sinkens auch der deutschen Ausfuhrerlöse ist.
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Dieser Preisdruck ist, wenigstens wird so aus Belgien und 
Frankreich m it Meldungen über ruhiges Geschäft berichtet, 
auch eine Folge des von der englischen Eisenindustrie 
in ihrem Ausfuhrgeschäft eingeführten Preisnachlaß
verfahrens.

Der Außenhandel in Eisen enwickelte sich wie folgt:

Deutschlands Eiser- 
Eisen- Eisen- Ausfuhr- 

Einfuhr Ausfuhr Ueberschuß  
in 1000 t

Jan . bis Dez. 1925 . . . . . 1448 3548 2100
M onatsdurchschnitt . . . . . 120 295 175
Jan. bis Dez. 1926 . . . . . 1261 5348 4087
M onatsdurchschnitt . . . . . 105 445 340
Dezember 1926 ................. . . 171 478 307
Januar 1927 ..................... . . 188 515 327
Februar .............................. . . 196 387 191
M ä r z .................................. . . 156 419 263
A p r i l .................................. . . 233 372 139
M a i ...................................... . . 223 381 158
J u n i ................................... . . 252 335 83
J u l i ...................................... . . 253 353 100
A u su st.................................. 345 45

Bei dem wiederholt erörterten Preistiefstande bleibt 
die Eisenausfuhr verhältnismäßig schwach, während die 
Einfuhr stark  steigt, so daß der Ausfuhrüberschuß immer 
geringer wird. Jeder W arenhersteller prüft natürlich 
genau, wo die allenfalls noch erträgliche Grenze des Ver
lustes im Einzelfalle liegt und welche Ausfuhrgeschäfte 
noch zulässig erscheinen. Solange der W eltm arkt im 
Banne der von der Eisenindustrie der Länder m it der en t
werteten Frankenwährung ausgehenden, noch viel m eh r 
als billigen Angebote steht, ist auf ein Wiederempor- 
kommen der deutschen Ausfuhr nicht zu rechnen. Zu 
derart niedrigen Preisen kann wenigstens die d e u ts c h e  
E isen industrie  sich unmöglich vollkräftig an der Deckung 
des W eltmarktbedarfs beteiligen, weil dies ihr gar zu große 
Verluste auferlegen würde. Zum Erweis der Sachlage und 
der dringenden Notwendigkeit von Maßnahmen zur He
bung der Ausfuhr braucht hinsichtlich der Preise nur 
verwiesen zu werden auf die allgemein bekannte große 
Spannung zwischen den gewiß nicht hohen deutschen 
Inlandspreisen und den W eltmarktpreisen, m it denen die 
Rohstahlgemeinschaft rechnet.

Der Reichswirtschaftsminister ha t die vom Rheinisch- 
Westfälischen Kohlensyndikat nochmals angestrebte E r
höhung einzelner Kohlenpreise erneut versagt, erkannte 
zwar die schwierige Lage des Ruhrbergbaues an, wollte 
aber der Gesamtlage wegen seine bisherige H altung in 
dieser Frage nicht aufgeben. '

Der Ruhrbergbau förderte im August an 27 Arbeits
tagen je 367 645 t  =  9 926 411 t  Kohle, gegen je 372 377 t  
an 26 Arbeitstagen und insgesamt 9 681 810 t  im Juli. 
2 320 136 t  Koks wurden im August hergestellt, gegen 
2 259 230 tim  Juli. Beschäftigt waren Ende August 404 066 
Arbeiter, gegen 404 659 Ende Juli. Wegen Absatzmangels 
m ußten im August 187 054 Feierschichten eingelegt 
werden, gegen 146 010 im Juli. Die Vorräte wuchsen von
1,79 Mill. t  Ende Ju li auf 1,92 Mill. t  Ende August, alles 
in Kohlengewicht. Das Rheinisch-Westfälische Kohlen
syndikat beschloß, die Verkaufsbeteiligungen bis auf 
weiteres in Kohle um 45 %  (seither 40 %) und in Briketts 
um 66 %  (seither 62% %) zu verringern. Für Koks ver
bleibt es bei der seitherigen Einschränkung um 60 %. Der 
arbeitstägliche Gesamtabsatz des Syndikats betrug im 
Jun i 260 000, im Ju li 246 000, im August 240 000 t. Im 
unbestrittenen Gebiet is t im Juli ein Absatzrückgang 
eingetreten, der aber hauptsächlich durch Voreindeckun
gen in Hausbrand (zufolge der Sommerrabatte) en t
standen ist.

Im  August betrug die deutsche Erzeugung an R oh
eisen 1 115 503, an Rohstahl 1 426 253, an W alzfabrikaten 
1 129837tgegen 1 108893, 1361861 und 1052527tim  Juli.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes 
zu berichten:

In  der Berichtszeit t r a t  im ganzen R e ic h s b a h n 
g e b ie t  eine geringe Verkehrsbelebung ein, die in erster

Linie auf lebhaften Kartoffel-, Getreide- und Obstverkehr 
zurückzuführen ist. Der Versand an Baustoffen hielt an, 
der an künstlichen Düngem itteln ging zurück. Im Ruhr
gebiet wurden im Tagesdurchschnitt gestellt 26 200 
O-Wagen (zu 10 t) für Brennstoffe, 7500 O-Wagen (zu 
10 t) für andere Güter, 2700 G- und 2100 Sonderwagen. 
Der Hafenumschlag in den D uisburg-Ruhrorter Häfen 
belief sich im Tagesdurchschnitt in der zweiten August- 
hälfte auf 56 000 t, in der ersten Septem berhälfte auf 
64 000 t .  Infolge Absatzmangels war eine größere Anzahl 
von Wagen im Ruhrbergbau ohne Versand aufgestellt. 
Der Leerzulauf an O-Wagen war flüssig, der R eparatur
stand  der Wagen gut.

Der W asserstand des R h e in s ,  der zu dieser Jahres
zeit gewöhnlich sehr niedrig ist, war im Berichtsmonat 
wiederum außerordentlich günstig. Der Oberrhein führte 
sogar Hochwasser. Die Kohlenverladungen nach dem 
O b e r rh e in  waren wie im Vormonat gering. Lediglich 
gegen M itte des Monats setzte ein etwas lebhafterer Ver
kehr ein, als sich wieder das Gerücht einer bevorstehen
den Kohlenpreiserhöhung verbreitete. Die F rach t konnte 
sich auf 1 J l  je t  Frachtgrundlage Ruhrort-Mannheim 
halten. Der umfangreiche Verkehr im Kohlengeschäft 
nach H o l la n d  h ielt auch im Berichtsm onat an. An Fracht 
nach R otterdam  wurden bezahlt 1 J i  je t  bei freiem 
S hleppen und 1,20 J l  je t  einschließlich Schleppen. 
Im  Schleppgeschäft hielt die gegen Ende des Vor
m onats beobachtete kleine Besserung an. Die Schlepp
löhne nach Mainz betrugen 1 J l  je t  für kleine und 1,10 J l  
je t  für große Kähne, die entsprechenden Sätze nach Mann
heim 1,10 J l  und 1,20 J l .

Die A r b e i t s m a r k t l a g e  war im Monat September 
im allgemeinen unverändert günstig. Die Tariflöhne und 
Gehälter hielten sich auf der gleichen Höhe wie bisher.

Die wenig befriedigende Lage auf dem K o h len - 
m a r k t  h a t auch in diesem Monat angehalten. Die im 
Hinblick auf die bevorstehenden W interm onate erwartete 
Belebung des Hausbrandgeschäfts ist leider ausgeblieben, 
ebenso ha t die Eisenbahn weniger Lokomotivkohlen ab
gerufen, so daß sich nunm ehr in den meisten Sorten Ab
satzmangel fühlbar m acht. Besonders notleidend sind jetzt 
Stück- und Nußkohlen, was sich in dem Anwachsen der 
Waggon- und Lagerbestände auswirkt. Bei Briketts tra t 
wegen völligen Daniederliegens des Ausfuhrgeschäfts als 
Folge der Verweigerung von Einfuhrlizenzen nach Frank
reich und Einfuhrschwierigkeiten nach Belgien eine erheb
liche Verschlechterung ein, so daß die Brikettherstellung 
eingeschränkt werden m ußte. Zu diesen ungünstigen Ab
satzverhältnissen kom m t noch die gleichfalls ungünstige 
Preisentwicklung, welche sich, namentlich im bestrittenen 
Gebiet, infolge des englischen W ettbewerbs vollzogen hat 
und die leider große Preisopfer unvermeidlich macht.

In  K o k s  war die Nachfrage aus dem Auslande sowohl 
für Großkoks als auch für Brechkoks etwas lebhafter 
und konnte einen Ausgleich für den zurückgegangenen 
Inlandsabruf an Brechkoks herbeiführen.

Bei den S ie g e r lä n d e r  G ru b e n  und denen des 
L a h n - D i l l -G e b ie te s  bewegten sich Förderung und 
Absatz auf der Höhe des Vormonats. Mit dem 30. Sep
tem ber fanden die Reichs- und Staatsbeihilfen ihr Ende. 
Die Gruben sehen aufs neue besorgt in die Zukunft, da 
ein Ausgleich durch Ermäßigung der Frachten, Steuern, 
Sozialabgaben usw. oder durch Erhöhung der Verkaufs
preise bis jetzt nicht erfolgt ist, auf der anderen Seite aber 
die Selbstkosten infolge schiedsgerichtlicher Erhöhung der 
Löhne und Verringerung der Arbeitszeit noch gesteigert 
worden sind. Es s teh t zu hoffen, daß es gelingt, dieses 
M ißverhältnis zu beseitigen und den Bergbau vor neuen 
Erschütterungen zu bewahren. F ü r die D il l-  und L ah n - 
Rot- und Brauneisensteine sind die Preise unverändert 
geblieben, dagegen h a t die Skala für die Siegerländer 
Rostspate eine Erhöhung erfahren, und zwar von 45 Pf. 
auf 50 Pf. je %  E isen und von 90 Pf. auf 100 Pf. je % 
Mangan. Die Preise für Roh- und R ostspate blieben 
unverändert.

Die Zufuhren an a u s lä n d i s c h e n  Erzen gingen ohne 
Störungen vor sich und erfolgten im Rahmen der ge
tätig ten  Abschlüsse und Käufe, die eine Bevorratung der
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  in  d e n  M o n a te n  J u l i  b is  S e p te m b e r  1927.

1927 1927
Juli August 1 September Juli August September

Kohlen u . K o k s : j ft je t J t  je t .ft  je t .ft je t J t  je t .ft  je t
Flammförderkohleu 14,39 14,39 14,39 Stahleisen. Sieeer
Kokskohlen . . . 15,97 15,97 15,97 länder Qualität, ab
Hochofenkoks . . 21,45 21,45 21,45 Siegen . . 88,— 88__ 88,—Gießereikoks . . . 22,45 22,45 22,45 Siegerländer Zusatz-

Erze: eisen, ab Siegen
Rohspat (tel quel) 

i Gerösteter Spat
11,70 14,70 14,70 wei ß. . . .  

meliert . .
99,—  

ION
99.—

101,—
99,—

101,—
ei enstt in . . . 20 —̂ 20,— 20,—  • g r a u .................

Kalterblasenes Zu-
IOS,— 103,— 103,—

Manganarmer ober- satzeiseu der k lei
hess. Brauneisen nen Siegerländer
stein ab Grube H ütten , ab Siegen:
(Grundpreis auf weiß . . . . 105 — 105.— 105,—
Basis41%Metall, m eliert . . . 107,— 107 — 107,—
15% S i0 2 u. 15% grau . . . . 109,— 109,— 109,
Nässe) . . . . 8,70 8,70 8,70 Spiegeleisen, ab

Siegen:
■ Manganhaltiger 6—  8% Mangan 102,— 102,— 102,—  

107,__Brauneisenstein: 8— 10 % 107,— 107,—1. Sorte ab Grube 11,70 11,70 11,70 10—1 2 % 112 ,— 112 ,— 112*—2. Sorte „ „ 10,20 10,20 10,20 Temperroheisen grau,
3. Sorte ,, ,, 6,70 6,70 6,70 großes Format, ab

Nassauer Roteisen Werk . . . 
Gießereiroheisen III ,

9 7,50 97,50 97,50
stein (Grund
preis auf Basis 
von 42% Fe u. 
28% S i02) ab 
Grube.................

Luxemburg. Quali
tä t, ab Sierck . . 

Ferromangan 80%
75,— 75,— 67,—

8,70 8,70 8,70 Staffel +  2,50 .ft frei 
Empfangsstation 270 bis 280 270 bis 280 270 bis 280

Lothr. Minette, Ba Ferrosilizium 75% 2)
sis 32% Fe ab fr. Fr. fr. Fr. fr. Fr. (Skala 7 bis 8,—  J t ) 390,— 390,— 390 bis 395
Grube................. 26 bis 28 26 bis 28 26 bis 28 Ferrosilizium 45 %2)

je nach Qualität
(Skala 6,—  J t )  

Ferrosilizium 10%
240 bis 245 240 bis 245 240 bis 250

Skala 1,50 Franken ab Werk . . . 12 1 ,— 12 1 ,— 12 1 ,—
Briey-Mmette(37bis 

38% Fe), Basis 
35% Fe ab Grube 33 bis 34 33 bis 34 33 bis 34

V o rg ew alz tes  u n d  
g e w a lz te s  E is e n :

Skala 1.50 Franken Grundpreise, soweit
Bilbao-Rubio-Erze: nicht anders be

Basis 50 % Fe cif 8 8 S merkt, in Thomas-
Rotterdam . . 1 9 /-bis 20/— 1 9 /- bis 20/- 19/— bis 20/- Handelsgüte

Bilbao-Rostspat: 
Basis 50% Fe cif 

Rotterdam . . 
Algier-Erze:

Basis 50% Fe cif 
Rotterdam,. .

18/— bis 19/— 

18/6 bis 19/6

18 /-  bis 19/— 

18/6 bis 19/6

18/— bis 19/— 

18/6 bis 19/6

Rohblöcke 1 A s t  
Vorgewalzte l*s 5  2 2 

Blöcke . /-^ § J  's 
Knüppel. . |(fi 0, 5 .̂ 
Platinen . . )  ■§ p  ^

100,—

105,—
112.50
117.50

100,—

105,—
112.50
117.50

100,—

105,—
112.50
117.50

Ma rokko-R if-E rze: Stabeisen . 1 ab 134 bzw. 3) 128 134 bzw. 3) 128 134 bzw. 3) 128
Basis 60% Fe cif Formeisen . > Ober- 131 bzw. 3) 125 131 bzw. 3) 125 131 bzw. 3) 125

Rotterdam . . 22/6 22/6 22/6 Bandeisen . J hausen 154 154 154
Schwedische phos

Kesselbleche ^phorarme Erze:
Basis 60% Fe fob Kr. Kr. Kr. b . M. . . I ao 173,90 173,90 173,90

Narvik /  . . 16,25 16,25 16,25 Grobbleche, >
0 mm u. 1 Essen

Ia hochhaltige darüber . ) 148,90 148,90 148,90
Mangan-Erze d d d Mittelbleche
mit 52% Mn. . 18 bis 19 18 bis 19 18 bis 19 3bisu.5mm 1 ab 155,—  bis 160,— 155,—  bis 160,— 145,—  bis 150,—

n o m in e ll Feinbleche >

Schrott, Fracht
lbisu.3mm 1 Werk 170,—  bis 175,— 170,—  bis 175,— 160,—  bis 165 —
unter 1 mm) 180,—  bis 185,— 180,—  bis 185,— 167,50 bis 172,50

grundlage Essen: .ft .ft ft  l )
Späne . J  . . . 55,— 53 — 53,— Flußeisen-Walz
Stahlschrott . . 68,— 64,— 63,50 draht . . . . 0 139,30 139,30 139,30

Roheisen: Gezogenerblanker Cßs
Gießereiroheisen Handelsdraht. Js 195,—  bis 202,50

|  ab Ober- 88,— 88,— 88,— Verzinkter Han- > —0
Nr. III l aDUOer 86,— 86,— 78,— desldraht . . 235,—  bis 242,50

Hämatit J  hausen 93,50 93,50 93,50 Schrauben u. N ie
Cu-armes Stahl tendraht S. M. A 225,—  bis 232,50

eisen, ab Siegen 88,— 88,— 88,— Drahtstifte . . • 202,50 bis 210,—

*) Erste H älfte September. 2) Bei Ferrosilizium  g ilt der Preis von 390 .K (75%) bzw. 240 Jt (45%) für z w e i  oder 
m e h r e r e Ladungen, während sich der Preis von 395 J l  (75%) bzw. 245 und 250 J f (45%) auf e i n e  Ladung bezieht. —  
3) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar.

Werke auf mehrere Monate m it sich bringen. In  den 
letzten Wochen kamen noch hin und wieder Zukäufe für 
das Jahr 1928 zustande, so daß je tz t die Werke im großen 
und ganzen für das kommende Jah r eingedeckt sind, 
wenn man von einem kleinen H undertsatz absieht, der 
vorgesehen ist, um gewissen Produktionsänderungen oder 
-minderungen gerecht werden zu können. Die Preise 
auf dem W eltmarkt blieben für die Standardsorten 
unverändert; in den Nebensorten neigen sie nach unten, 
da hierfür eine Unterbringungsmöglichkeit kaum  be
steht. Die Sch w e d e n e rz  Verschiffungen der Trafik nach 
Deutschland stellte sich im Monat August auf etw7a 
1 Mill. t. Kleinere Käufe in mittelschwedischen phosphor
haltigen Erzen wurden zum Preise von 13,75 bis 14,50

schwed. Kr. je t  fob mittelschwedischem Hafen getä
tig t. Die Zufuhr in W a b a n a e rz  erfolgte im Rahm en der 
getätig ten  Abschlüsse. In  dieser Erzsorte sind noch 
einige Zukäufe abgeschlossen worden, so daß für das 
nächste Ja h r  der Gesamtverkauf in W abanaerz nach 
Deutschland etwa 900 000 t  betragen wird. Der Preis 
dürfte etwa 18/— S  je 1015 kg cif R otterdam  betragen. 
In  L o th r in g e r  M in e tte  wurde das Angebot ebenfalls 
wieder dringender. Der Preis ist nach wie vor 4,50 J l  
je t  ab Grube, Basis 32 %  Fe. Die B r ie y - M in e t te  kam 
nur, abgesehen von den bereits verkauften Mengen, in 
vereinzelten Mengen auf den M arkt. Verkäufe hierin 
wurden in der Preislage von 5,50 bis 5,60 J l  je t  ab Grube, 
Basis 35 %  Fe, getätig t. Die Eindeckung der deutschen
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Werke für das nächste Jah r is t sehr gu t; größere Zukäufe 
werden nicht m ehr in Frage kommen. Die n o r d f r a n 
z ö s is c h e n  E rz e  II .  Klasse wurden unverändert dringend 
angeboten, so daß der Preis für diese Sorten bereits 
auf 11/6 S  je t  gesunken ist. Aller Voraussicht nach 
werden diese Preise hierfür in der nächsten Zeit noch 
eine weitere Herabsetzung erfahren. In  s p a n is c h e n  und 
a f r ik a n is c h e n  E rz e n  lag der M arkt in den S tandard
sorten still, da diese sowohl für dieses als auch für das 
nächste Jah r ausverkauft sind. Marokko-Rif-Erz kostet 
zur Zeit 22/3 S  je t  frei Rheinkahn Rotterdam , Basis 
60 % Fe; Ouenza- und Djerissa-Erz kosten 18/— S  je t  
frei Rheinkahn R otterdam , Basis 50 % Fe. In  Bilbao- 
Rost, I. Sorte, wurden Käufe getä tig t in der Preis
lage von 16/9 S  je t  frei Rheinkahn Rotterdam , Bilbao- 
Rostspat, I I .  Sorte, wurde entsprechend billiger an
geboten. In  den Nebensorten war das Angebot dringen
der; die Preise hierfür h a tten  rückläufige Neigung. In  
F e in e r z e n ,  S c h l ic h e n  u n d  A b b rä n d 'e n  sind die 
Werke eingedeckt; m an beobachtete daher eine starke 
Kaufzurückhaltung, zumal da auch der Bedarf der Hoch
ofenwerke hierin für das kommende Jah r zum größten 
Teil sichergestellt ist. Zweifellos wird dies auf die Preise 
für derartige Materialien besonders drückend wirken.

In  W a lz e n - , P u d d e l- ,  S c h w e iß - u n d  S ie m e n s 
m a r t i n - S c h la c k e n  ha t sich die Marktlage nicht ge
ändert.

Die Geschäftsstille auf dem M a n g a n e rz m a rk t  
hielt an. Die Werke sahen von Neukäufen ab, so daß es 
für die Gruben schwierig war, ihre verschifften Mengen 
unterzubringen. Der Preis ist daher weiter herabgesetzt 
worden, und zwar für das gute 48prozentige indische Erz 
herunter bis zu 15y2 d je Einheit Mangan und 1000 kg 
Trockengewicht frei Rheinschiff Antwerpen. Hiermit 
dürfte der tiefste S tand erreicht sein, und es steh t wohl 
eher eine allmählich wieder einsetzende Besserung der 
Preislage für Manganerz zu erwarten, sobald die Werke 
zu Neukäufen sich entschließen und die Nachfrage sich 
beleben wird.

Die Lage auf dem S c h r o t tm a r k t  h a t sich insofern 
geändert, als ein Rückgang der Preise eingetreten ist. So 
stellte sich S tahlschrott auf 64 bis 63 J l .  Dieser Preis
rückgang kam aber nicht überraschend. Die Schrott 
verbrauchenden Werke sind schon seit einigen Monaten 
zu dem im Frieden üblichen Brauch übergegangen, ihren 
Schrottbedarf für längere Zeit, nach Möglichkeit für ein 
Vierteljahr, zu decken. Das muß natürlich zu einer Be
ruhigung des Marktes führen. Der Handel h a t sich diesem 
Verfahren nur zum Teil angepaßt. Bei einer Anzahl 
Firm en waren erhebliche Lieferungsrückstände vorhanden, 
die die Händler plötzlich erledigten, so daß einige Werke 
die Eingänge n icht bewältigen konnten und sistierten. 
Leider nehmen auch wieder die Klagen über die Be
schaffenheit der gelieferten Sorten zu. Die Werke m ußten 
deshalb häufiger die ihnen zugesandten Wagen verweigern.

Die Beschäftigung bei den Gießereien und Maschinen
fabriken war im Monat September verhältnismäßig be
friedigend, so daß die Abrufe an  R o h e is e n  eine geringe 
Steigerung erfuhren. Jedoch übte der ausländische, ins
besondere der englische W ettbewerb auf den deutschen 
M arkt einen starken Druck aus. Infolgedessen sah sich 
der Roheisen-Verband genötigt, m it W irkung vom
1. Oktober 1927 die Preise für Häm atitroheisen, Stahl- und 
Spiegeleisen um 3 bis 6 „fl je t, je nach Sorte und Ver
kaufsgebiet, zu ermäßigen. Die Preise für Gießereiroh
eisen I wurden den Preisen für H äm atit angepaßt. 
Auf den A u s la n d s m ä r k te n  tr a t  eine wesentliche 
Verschlechterung ein. Die wiederholten starken Preis
ermäßigungen der englischen und französischen Hooh- 
ofenwerke regten keineswegs die Kauflust an, im Gegen
teil, die Käufer wurden durch die Ermäßigungen in ihrer 
Zurückhaltung bestärkt.

Das Inlandsgeschäft in H a lb z e u g  h a t gegen den 
Vormonat keine Aenderung erfahren. Der Auftragsein
gang aus dem Auslande war, bei zurückgehenden Preisen, 
gering. In  F o rm e is e n  hat sich das Inlandsgeschäft eben
falls auf der Höhe des vergangenen Monats gehalten. Die 
Abrufe in Lageraufträgen gingen gut ein. Das Auslands

geschäft war still, und die Preise sind wieder etwas ge
wichen. Die Beschäftigung der Werke in  leichten und 
schweren O b e r b a u s to f f e n  ist nach wie vor ausreichend. 
Einige größere Aufträge konnten hereingenommen werden. 
Die Preise für Grubenschienen im Ausland sind nach wie 
vor sehr gedrückt. Im  Inland ist der Auftragseingang und 
die Nachfrage zufriedenstellend.

Die Inlandsm arktlage für S ta b e is e n  h a t gegenüber 
dem vergangenen Monat eine Aenderung nicht erfahren. 
Die Verkäufe und Abrufe hielten sich in dem bisherigen 
Rahmen. Das Ausfuhrgeschäft war hingegen befriedigend, 
auch haben die Preise gegen den Vormonat leicht an 
gezogen. Der Spezifikationseingang war gut.

Im  Inland ha t sich ein Nachlassen des Geschäftes in 
B a n d e is e n  kaum bemerkbar gemacht. W enn sich auch 
der Zuwachs in den Abschlußmengen in mäßigen Grenzen 
gehalten hat, ist in den Abrufen bzw. im Spezifikations
eingang eine Abschwächung kaum  eingetreten, so daß 
die Beschäftigung der Werke auch weiterhin befriedigend 
ist. Im  Auslandsgeschäft ist eine Besserung nicht zu 
verzeichnen.

Die Beschäftigung in ro l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  
h a t sich gegenüber dem Vormonat wenig verändert. Die 
Erzeugung und auch der Versand hielten sich annähernd 
in den bisherigen Grenzen. Die Nachfrage für den Inlands
bedarf und der Eingang von Aufträgen waren nicht sehr 
befriedigend, während sich der A uslandsm arkt in der 
zweiten H älfte des Berichtsmonats wieder etwas belebte.

In  letzter Zeit konnten einige größere S c h if f sb le c h  - 
g e s c h ä f te  hereingenommen werden. Der Spezifikations
eingang war befriedigend; die W erke sind noch für mehrere 
Monate beschäftigt.

In  M it te lb le c h e n  verlief das Inlandsgeschäft ruhig. 
Die Abschlußtätigkeit war gering. Dafür wurde desto 
mehr vorliegender Bedarf angefragt. Die hereingekom
menen Arbeitsmengen brachten ausreichende Beschäfti
gung. Die Lieferzeiten sind im allgemeinen zwar kürzer 
geworden, doch konnte den Lieferungswünschen der 
Kundschaft nicht immer entsprochen werden. Im  Preise 
wurden verschiedentlich Zugeständnisse gemacht. Auf 
dem A u s la n d s m a r k t  haben die Blechpreise eine 
wesentliche Aenderung nicht erfahren, waren aber immer 
noch sehr niedrig und boten keinen Anreiz zu größerer 
Betätigung.

Die Nachfrage nach F e in b le c h e n  war auch im 
Berichtsmonat lebhaft. Der vorliegende Auftragsbestand 
sichert den Werken ausreichende Beschäftigung für meh
rere Monate; besonders s ta rk  sind sie in Qualitätsblechen 
besetzt, so daß hierfür entsprechend ausgedehnte Liefer
fristen gefordert werden m ußten. Leider befriedigte der 
Markt auch im Berichtsm onat in preislicher Beziehung 
durchaus nicht. Durch das A uftreten eines neuen W ett
bewerbs, der die bisherigen schon unbefriedigenden M arkt
preise erheblich unterbietet, war es auch im Berichts
m onat nicht möglich, die so dringend notwendige Preis
aufbesserung zu erzielen.

Der Absatz in v e r z i n k t e n  und v e r b l e i t e n  
B le c h e n  war nach wie vor unzureichend. Die einzelnen 
Geschäfte blieben weiter scharf um stritten .

Das I n l a n d s g e s c h ä f t  in s c h m ie d e is e rn e n  R ö h 
re n  zeigte nach der geringen durch die Sommermonate 
bedingten Abschwächung die erw artete Besserung, wenn 
auch die Aufträge noch nicht entfernt an die Leistungs
fähigkeit der deutschen Röhrenwerke heranreichten. 
Im A u s la n d s m a r k t  ist die Lage gegenüber den 
Vormonaten unverändert geblieben. Der amerikanisch
englische W ettbewerb m achte sich auf den Ausfuhrm ärk
ten  nach wie vor sowohl in der Preisgestaltung als auch im 
Auftragseingang bemerkbar. Trotzdem ist es dem kon
tinentalen K artell gelungen, einige größere Ausfuhrauf
träge in Bohr- und Leitungsröhren hereinzunehmen.

Nachfrage und Auftragseingang in g u ß e is e rn e n  
R ö h re n  waren im Monat Septem ber etwas geringer, eine 
normale Erscheinung in Berücksichtigung der etwas nach
lassenden B autätigkeit m it dem Beginn des Herbstes. 
Trotzdem  war der Auftragseingang immer noch zu
friedenstellend. Die Werke sind noch auf einen weiteren 
Zeitraum beschäftigt. Lagervorräte sind n icht vorhanden.
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In  G ie ß e re ie rz e u g n is s e n  war eine kleine Besserung 
des I n l a n d s g e s c h ä f te s  zu verzeichnen. Das A u s 
la n d s g e s c h ä f t  stockte vollständig, da die Preise so 
sehr gedrückt sind, daß sie n icht mehr annehm bar sind.

Das Geschäft in D r a h t  u n d  D r a h te r z e u g n is s e n  
erfuhr sowohl im In land als auch im Ausland in der 
zweiten H älfte des Berichtsm onats eine kleine Belebung, 
d. h. der Auftragseingang besserte sich etwas. Die Preise 
blieben unverändert.

II . M ITTELDEUTSCHLAND. — Im  Gebiete des 
m itteldeutschen B ra u n k o h le n b e r g b a u e s  erreichte die 
Rohkohlenförderung im August bei 27 Arbeitstagen 
8 622 100 t  (Vormonat 8 250 815 t  bei 26 Arbeitstagen). 
Die B rikettherstellung betrug 2 259 709 (Vormonat 
2 213 350) t ;  das bedeutet eine Steigerung von 4, 5 %  bei 
Rohkohle und 2,1 %  bei Briketts. Die arbeitstägliche 
Leistung berechnet sich im Berichtsm onat m it 319 337 t 
bei Rohkohle (Vormonat 317 339 t) und bei B riketts m it 
83 693 t  (Vormonat 85 129 t). Gegenüber dem Vormonat 
zeigt m ithin die arbeitstägliche Leistung eine geringe Zu
nahme von 0,6 %  bei Rohkohle, dagegen einen Rückgang 
von 1,7 %  bei B riketts. Die A b s a tz la g e  war im Berichts
monat im allgemeinen zufriedenstellend, doch zeigte sich 
gegen den Vormonat bereits ein Nachlassen. Dieser R ück
gang wurde hervorgerufen dadurch, daß im Ju li noch die 
außergewöhnlich niedrigen Sommerpreise, zu welchen eine 
starke Eindeckung erfolgte, Vorlagen. Die Stapelbestände 
erfuhren im Berichtsm onat eine weitere Vergrößerung. 
Ein Teil des Ausfalles beim Hausbrandabruf konnte bei 
einzelnen Kohlenwerken durch den infolge der Beschäfti
gungsbelebung verstärkten Abruf der Industrie wieder 
etwas ausgeglichen werden. Im  Rohkohlenabsatz zeigte 
sich gegenüber dem Vormonat wegen der Bevorratung 
der Zuckerfabriken eine leichte Besserung, doch war der 
Absatz darin nach wie vor völlig ungenügend.

Die W a g e n g e s te l lu n g  war im allgemeinen be
friedigend, es zeigte sich Mangel an 15-t-Wagen.

Große S t r e ik s  bzw. A u s s p e r r u n g e n  waren im 
Berichtsmonat n ich t zu verzeichnen.

Was die L o h n f ra g e  anbetrifft, so haben die A rbeit
nehmerorganisationen den A ntrag auf Bewilligung einer 
Lohnerhöhung von 0,80 JR Jl je Schicht gestellt. Bei den 
daraufhin stattgefundenen Lohn Verhandlungen wurde von 
den Arbeitgebern eine Lohnerhöhung im Hinblick auf die 
Lohnentwicklung in  den anderen Industrien als wünschens
wert bezeichnet, doch könne sie m it Rücksicht auf die 
bisher schon gewährten Leistungen bzw. Vergünstigungen 
diesmal ohne Preiserhöhung nicht zugestanden werden. 
Die Arbeitgeber der m itteldeutschen Braunkohlenindustrie 
haben sich daher erneut an  den Reichswirtschaftsminister 
gewandt, um von ihm  vorher die Zustimmung zu einem 
einzubringenden A ntrag auf Erhöhung der Preise für 
H ausbrandbriketts um 2 J lJ l je t  und fü r Rohbraunkohle 
zu erreichen. Die Zustimmung ist indessen vom Reichs
wirtschaftsminister aus wirtschaftspolitischen Gründen 
verweigert worden.

Inzwischen haben nun die am m itteldeutschen Braun- 
kohlentarjf beteiligten Arbeitnehmerorganisationen die 
Belegschaften tro tz  des bestehenden Tarifvertrages zu 
Massenkündigungen aufgefordert.

Auf dem S c h r o t tm a r k t  sind keine wesentlichen 
Veränderungen zu verzeichnen. Lieferungen erfolgten 
nach Wunsch. F ü r G u ß b ru c h  sind Preisermäßigungen, 
die als Folge der Roheisenpreisermäßigung erw artet 
wurden, nicht eingetreten. F ü r F e r r o m a n g a n  und 
S il iz iu m  ergaben sich keine Veränderungen. Am M e ta l l - 
m a r k t  is t eine kleine Abschwächung eingetreten. Bezüg
lich W e iß s tü c k k a lk ,  S in t e r d o lo m i t ,  S in te r m a g n e 
s i t  und f e u e r f e s t e r  S te in e  ist nichts Besonderes zu 
berichten.

Das Geschäft in W a lz e is e n  war den ganzen Monat 
September über verhältnismäßig lebhaft. Der Auftrags
bestand ist nach wie vor als befriedigend zu bezeichnen, 
wenn er auch inzwischen eine weitere Abnahme gegenüber 
August erfahren hat. Das B le c h g e s c h ä f t  lag im Gegen
satz hierzu ziemlich ruhig, doch deuten verschiedene A n
zeichen auf eine gewisse Belebung im Oktober. Die M arkt

lage in R ö h re n  ist unverändert. Das Arbeitsaufkommen 
ist noch immer ungenügend.

Auf dem M arkt für G ie ß e re ie rz e u g n is s e  is t in 
diesem Monat keine nennenswerte Aenderung eingetreten. 
Der Auftragseingang ist gu t gebliehen, so daß auch bei 
stärkster Erzeugung immer noch nicht ganz den verlangten 
Lieferfristen der K undschaft entsprochen werden kann. 
Das Auslandsgeschäft ha t sich gleichfalls nicht verändert. 
Die H auptabsatzgebiete sind immer noch in Europa, doch 
ist auch der Versand nach Uebersee nicht zurückgegangen.

In  F i t t i n g s  ha t nach etwas ruhigem Geschäft in 
der ersten H älfte des Monats der Eingang an  Aufträgen 
inzwischen wieder zugenommen, so daß auch fü r den 
nächsten Monat m it befriedigender Beschäftigung zu 
rechnen sein wird.

Die Nachfrage und der Bestellungseingang nach 
S ta h lg u ß  waren auch in diesem Monat zufriedenstellend. 
Für G ru b e n w a g e n rä d e r  und R a d s ä tz e  h a t der Auf
tragsbestand gegenüber dem Vormonat keine Veränderung 
erfahren.

Die eingetretene Besserung der Beschäftigung der 
R a d s a tz f a b r ik e n  h a t auch im abgelaufenen Monat 
angehalten. Neben verschiedenen Auslandsaufträgen 
liegen insbesondere Bestellungen der Deutschen Reichs
bahngesellschaft vor. Auch für S c h m ie d e s tü c k e  ist 
eine Zunahme im Auftragsbestand zu verzeichnen.

Im  E is e n b a u  h a t sich die Marktlage gegenüber dem 
Vormonat n icht verschlechtert; die Nachfrage is t etwas 
lebhafter geworden; der Auftragseingang war etwas 
geringer.

Im  M a sc h in e n b a u  h a t sich die Belebung des 
Marktes erhalten. Die Preise haben sich gegenüber dem 
Vormonat n icht verändert. Der Eingang an Anfragen 
war befriedigend.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

Ver e in  d eu tsc her  Ei senhüttenleute .
E h ren p rom otion .

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Bergwerks
direktor G u s ta v  K n e p p e r ,  Essen, wurde in  Anerken
nung seiner Verdienste um die technische und w irtschaft
liche Entwicklung des rheinisch-westfälischen Kohlen
bergbaues von der Bergakademie C lausthal die W ürde 
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.

Aus den  F a ch a u ssch ü ssen .
Donnerstag, den 13. Oktober 1927, nachm ittags 3 Uhr, 

findet in Düsseldorf, E isenhüttenhaus, Breite Str. 27, die

12. Vollsitzung des Masehinenausschusses
s ta tt.

T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. S t r e if z ü g e  d u rc h  d ie  g e s a m te  S c h w e iß te c h 

n ik . B erichterstatter: D irektor T ö p f] , Düsseldorf.
3. A n w e n d u n g  d e r  S c h w e iß te c h n ik  in  H ü t t e n 

w e rk e n . B erichterstatter: D irektor H in d e r e r ,  
Hamborn.

4. D ie  A n k e rsc h w e iß u n g . B erichtersta tter: © tp l.^ng . 
K o c h e n d ö r f e r ,  Oberhausen.

5. Verschiedenes.
Die E inladungen zu der Sitzung sind am 29. September 

an die beteiligten Werke ergangen.

A en d eru n g en  in der M itg lied er liste .
Bahr, Hermann, $tpl.=£ęng., H ilfsarbeiter im R eichspatent' 

am t, Berlin SW 61.
Bronn, Jegor, Ing.-Chemiker, Berlin-Charlottenburg 9, 

Hessenallee 12.
Brüggemann, August, $ ip l.^ n g ., Fa. F lottm ann, A.-G., 

Herne i. W.
Cowes, Herman, Ingenieur, Norrköping, Schweden. 
Götschenberg, W illy, ®ipI.»Qng., Leiter der Vers.-Anstalt

u. des Labor, d. Fa. Blohm & Voss, Ham burg-Stein- 
wärder.
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Halbärth, Victor F., Oberingenieur, Rio de Janeiro (Bras.), 
Südamerika, Caixa Postal 1717.

Hengstenberg, Otto, 5)l.=Qttg., Essen, Brunostr. 12.
Heusmann, Willi, Betriebsingenieur der Klöckner-Werke, 

A.-G., Abt. Eisen- u. Drahtind., Düsseldorf, Kloster- 
str. 100.

Ilse, Albert, Ingenieur, Düsseldorf-Rath, Artus-Str. 25.
Jacobi, Hugo, Ingenieur, Düsseldorf-Oberkassel, Cimbern- 

Str. 3.
Jicinsky, Jaroslav, S tp f .^n g ., Litomefice (C. S. R.), 

Zenijni uciliste.
Kaiser, Alfred, ®r.=Qng., Oberhausen i. Rheinl., Annastr.44.
Karsten, A ., Dr., Ingenieur, Berlin W 15, Meineke-Str. 4.
Knepper, Gustav, $r.=Qng. IS. p., Bergwerksdirektor u. 

Vorst.-Mitgl. der Verein. Stahlw., A.-G., Essen, K ir
dorf-Str. 2.

Knoppick, Emil, Ingenieur, Heidenheim a. d. Brenz, 
L indenstr. 15.

Köster, Friedrich, Betriebsdirektor a. D., Obercassel bei 
Bonn.

Kracht, Hermann, Stahlwerkschef d. Ea. Peter H arkort 
& Sohn, W etter a. d. Ruhr, Bismarck-Str. 3.

Kreuz, Franz, ®ip(.»3ng., Dortmund, Kronprinzen-Str. 103.
Moldenhauer, Friedrich, .Obering. u. stellv. Direktor des 

Stahlw. Mannheim, A.-G., Mannheim-Rheinau, Stengel
hof-Str. 14.

Otto, M artin, 2 )tp l.^ng., W erkstoffabt. der Mitteld. 
Stahlw., A.-G., Lauchhammerw. Riesa, Riesa-Neu
weida, Gutenbergstr. 24.

Schmitz, J ., Direktor der Abt. für Walzw.-Einricht. d. Fa. 
Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg, Oranien- 
Str. 11.

Schneider, Karl, H üttendirektor, Koblenz-Oberwerth, 
Mendelssohn-Str. 1.

Schulz, Hermann, Dr., Chemiker, Saarbrücken 3, Saar- 
gemünder Str. 71.

Truebe, PaulG., Mech. Engineer, Pittsburgh (Pa.), U. S. A., 
1500 Carnegie Building.

Wippermann, M ax, ® tp l.^ng ., Dortmund, Bovermann- 
Str. 12.

Wüster, Albert, ®r.=Qttg., Fa. Siemens-Schuckertwerke, 
A.-G., Elberfeld.

N e u e  M itg lie d e r .
Biasing, Heinrich, $tpi.=Qng., Verein. Stahlw., A.-G., 

August Thyssen-Hütte, Ham born a. Rhein 1, Thyssen- 
Kasino.

Brandenburg, Kurt, $ ip l.^ n g ., Verein. Stahlw., A.-G., 
H ü tte  Ruhrort-Meiderich, Duisburg-Ruhrort, Hafen- 
Str. 22.

Danieli, Sven, techn. Direktor der A.-B. Ferrolegeringar, 
T rollhättan, Schweden.

Eurich, Richard H., Research Engineer, Youngstown Sheet 
& Tube Co., Youngstown (O.), U. S. A., 121 Woodbine 
Ave.

Freundt, Friedrich Arthur, Dr., Prokurist bei der Verwalt.- 
Stelle Berlin der Verein. Stahlw., A.-G., Berlin W 8, 
W ilhelm-Str. 71.

Günzburg, J . S., 3>tpl.=Qng., Leningrad, Rußland, Moika 71.
Heinrich, Kurt, JJipDQng., Verein. Stahlw., A.-G., August- 

Thyssen-Hütte, Hamborn a. Rhein 1, Kaiser-Wilhelm- 
Str. 94.

Herbers, Hugo, Ingenieur des Gußstahlw. W itten, Rem
scheid, Max-Str. 30.

Jansen, Albert, Ingenieur d. Fa. Fried. K rupp Grusonwerk, 
A.-G., Magdeburg-Buckau, Schönebecker Str. 15.

Knüttel, Carl Albert, Obering., Betriebsleiter der Berg. 
Stahl-Industrie, Remscheid, Ludwig-Str. 4.

Mewes, Rudolf, Ingenieur bei der Kohleveredelungs-A.-G., 
Berlin NW  21, Pritzw alker Str. 8.

Schilling, Gottfried, ÎJrXgrtg., Fa. Fried. Krupp, A.-G., Stahl
veredelungsbetriebe, Essen, Rüttenscheider Str. 262.

Silberberg, M ax, Inh. d. Fa. M. W rissenberg, Breslau 18, 
Derfflinger-Str. 3—5.

Volkhausen, Clemens, Ingenieur der K alkér Maschinenf., 
A.-G., Köln-Brück, Olpener Str. 704.

Wecker, Josef, 1£)ipI.=Qng., Verein. Stahlw., A.-G., August- 
Thvssen-Hütte, Ham born a. Rhein 1, Kaiser-Wilhelm- 
Str. 94.

G e s to rb e n .
Malhies, Herrn., Geh. B aurat, Berlin-Halensee. 21. 9. 1927.
Möhren, Carl, Prokurist, Dortm und. 16. 9. 1927.
Teubner, Hugo, Ingenieur, Jannow itz. 11. 9. 1927.

Für die Vereinsbüeherei sind eingegangen:
(D ie Einsender von Geschenken sind durch einen * gekennzeichnet.)

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =

M ü lle r ,  Johannes: Das System  E is e n - K o h le n s t o f f - 
S a u e r s to f f  bei h ö h e r e n  T e m p e r a tu r e n  m it be
sonderer Berücksichtigung der Bodenkörperfrage. (Mit 
6 Tab. u. 1 Taf.) M ünster i. W. 1927: Buchdruckerei 
Carl Frye & Sohn. (32 S.) 8°.

M ünster (U niversität*), Phil. Diss.
P a n n e k ,  Hans, ®ipl.=£jttg. : W ie d e r g e w in n u n g  g e 

b r a u c h t e r  F o r m s a n d e  und V e r b e s s e r u n g  u n g e 
b r a u c h t e r  F o r m s a n d e  durch Erhöhung ihrer 
Festigkeit. (Mit 29 Abb.) München 1926: R. Olden
bourg. (14 S.) 4°.

Breslau (Techn. Hochschule*), X'teQng.-Diss.
P r a c h t l ,  Guido, (Sipl.^tig. : Von der R e ih e n f e r t ig u n g  

zur F l i e ß a r b e i t ,  insbesondere im deutschen A u to 
m o b il  b au . Eine D issertation a. d. Geb. der Betriebs
technik und Fabrikorganisation. (Mit 46 Abb.) Berlin 
(1926): H. S. Herm ann & Co. — [Berlin: V.-D.-I -Verlag 
1926.] (94 S.) 8». 3,60 J U l.

D arm stadt (Techn. Hochschule*), 3)r.«^ng.-Diss.
P i in g e l ,  W ilhelm: Ueber die A b h ä n g ig k e i t  der

m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  von g e zo g e n em  
S t a h l d r a h t  von der N a t u r h ä r t e  und der R e c k 
b e h a n d lu n g  durch das Z ie h e n . (Mit 26 Abb.) Dort
m und 1926: S tahldruck D ortm und. (55 S.) 4°.

Braunschweig (Techn. Hochschule*), 2)r.»Qng.-Diss.
R o s e n s t i e l ,  F ritz : Eine U n te r s u c h u n g  über die 

gegenwärtigen W ir t s c h a f t s b e z ie h u n g e n  zw isc h en  
D e u t s c h la n d  u n d  F r a n k r e i c h  im Hinblick auf 
die H andelsvertragsverhandlungen und un ter beson
derer Berücksichtigung der Verhältnisse der M on
t a n i n d u s t r i e n  in den beiden Ländern, o. O. (1925). 
(100 S.) 8°.

F rankfurt a. M. (Universität*). W irtschaft!, u. 
sozialwiss. Djss

Verein deutscher Stahlform gießereien .
Die 7. ordentliche H auptversam m lung findet statt am 22. Oktober 1927, nachmittags 51/, Uhr, 

im Hotel E s p la n a d e  in Berlin, Bellevue-Straße 16— 18a, mit folgender 

T a g e s o r d n u n g :
1. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung 

der Entlastung.
2. Wahlen zum Vorstande.

6. Aussprache über die Marktlage.

7. Vortrag von Oberingenieur

3. Wahl zweier Rechnungsprüfer. *7 t  ’ E.lbnerfe!.<J: Aus d e r  P rax is
4 Festsetzung der Mitgliederbeiträge. CI* * ormgie erei.
5. Bericht des Geschäftsführers. I Verschiedenes.

Zutritt haben nur M itglieder und eingeladene Gäste


