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D ie Entwicklung des Bandeisenwalzwerkes der Firma 
Theodor Wuppermann. G. m. b. EL. in Schlebusch- 

Manfort ist folgenden Weg zersangen: Im Jahre 1>SS wurde 
ein- 1' “ . ■ • • : '■ - -' • „ : :  5 . . •. :: -
gestellt. Die Straße hatte sieben Gerüste: das Vorwalz -
gerüst lag im Strang. Eis wurde in bekannter Weise
Kalibern gewalzt: wie es noch Jahr­
zehnte hinterher geschah, bis die Un­
menge der Breitenmaße, die verlangt 
wurden, fast zwangiäufig das Walzen 
im Stauchkaliber brachte. Gewalzt 
wurden Breiten von 13 bis 105 mm.

Der steigende Bedarf an schmaleren 
Bändern führte 1S93 zum Bau einer 
260er Straße, bei der das Yorwalzge- 
rüst getrennt aufgestellt wurde. Der 
Ferrigstrang hatte sieben Gerüste. Da?
Polierwalzgerüst wurde später zur Er­
höhung der Erzeugung und Verbesse­
rung des Erzeugnisses, sowohl in den 
Maßen als auch im Aussehen, abgekup­
pelt. getrennt durch einen Motor an se  
trieben und gleichzeitig mit Walzen 
von einem größeren Durchmesser ver­
sehen. Gewalzt wurden aus Knüppeln 
von 50 bis 60 mm jZ Breiten von
S bis 15 mm und herunter bis Ö.S mm
Stärke. Beide Straßen wurden aus 
einem Doppelofen mit HaTbgasfeuerurg 
bedient.

Die Ansprüche der Verbraucher wurden großer, und so 
wurde im Jahre 1900 eine 350er und eine 450er Doppel- 
Duo-Straße (s. Abb. 1 und 2 t aufgestellt. die parallel an­
geordnet und von einer Walzenzugmaschine ange trieben 
wurden. Beide Straßen hatten je fünf Gerüste, und bei 
beizen lag das Vorgerüst im Strang. Auf Grund der An­
ordnung der Straßen konnte nur eine jeweils arbeiten, und 
diese Anordnung ließ auch nur das Walzen beschränkter 
Längen zu. Die Straßen wurden ebenfalls von einem Halb­
gasofen bedient. Gewalzt wurden Breiten von 5») bis 305 mm

Die immer größer wadenden Anforderungen und An­
sprüche an Länge und Breite führten zur Aufsteihog einer 
500er Straße, die im Jahre 1 e!4 in Betrie: re r : m ner wurde. 
Durch diese 5ö0er Straße wurde die b isher in Betrie: s -• 
450er Straße überflüssig. Dies- Straße wurde deshalb bis 
auf ein Gerüst abeertssen u n i dieses Gerüst Es Vorrerüst für

'  - ■ ■ - . - '  . -
- Sonderdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H .. Düssel­

dorf, Sehlleit-v:h. 66-t. m  beziehen.

Abbildung 1. Grundriß der 350 450er W ilzen strz ie .

die 350er Straße gebraucht. In späteren Jahren wurde 
diese Straße, soweit es möglich war. mechanisiert. Zwischen 
Vorgerüst und Fertigstrang wurde ein R _gggg angecrdnet. 
so daß das Eisen von der \  orwalze selbsttätig in das erste 
Gerüst des Stranges lief. Das Eisen fällt hinter der Walze in 
den beiden folgenden Gerüsten auf einen Roügang. wird 
selbsttätig ein- und vor der Walze durch Umstecher. Bauart 
Quast-Lomberg. rückgeführt, läuft nach einem Handstich 
durch eine Schöpfsche Umführuug von Gerüst zu Gerüst, 
dann durch einen BoEenrücklaufapparat und wieder 
durch Umstecher. Der Polierstich wird als Kopfstich 
von Hand gemacht. Durch den schnellen Durchgang 
des Eisens durch die Straße wurde es möglich, das Walzen
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bedeutend günstiger zu gestalten und vor allen Dingen 
ein besseres und gleichmäßigeres Erzeugnis zu erreichen. 
Die Belegschaft der Straße konnte um 70 % vermin­
dert werden. Als Halbzeug werden Knüppel von 00 
bis 100 mm [}] oder schmale Brammen bis 120 mm 
Breite verwendet; gewalzt werden Bandeisen von 00 
bis 125 mm Breite.

Die im Jahre 1914 in Betrieb genommene 
500er Straße (s. Abb. 3) hat drei kontinuier­
lich angeordnete Vorgerüste und vier Doppel- 
Duo-Gerüste in offener Fertigstrecke. Als 
Halbzeug dienen Brammen von 150 bis 400 mm 
Breite und 80 mm Dicke bis 275 kg und 
Knüppel bis zu 115 mm [(], je nach der 
Breite des Bandeisens. Die Straße wird 
von einem Halbgasofen bedient. In der 
Ofenhalle laufen zwei Magnetkrane, die gleich-

drei Vorgerüste und das erste Gerüst im Strang kontinuier­
lich, die gewalzte Platine wird durch eine Hebelvorrichtung 
von einem Tisch in eine Rinne geworfen, in der sie sich 
senkrecht aufstellt, dann durch senkrechte Druckrollen in 
den Staucher gedrückt, auf der anderen Seite mit Hebe­
tisch gegen eine laufende wagerechte Druckrolle gehoben 
und eingeführt. Die Weiterbewegung hinter der Walze

up-t i . i . i , 'BÖfl1
□ Ü □  ■«T -
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Abbildung 2. 

Grundriß der 350/450er 
W alzenstraße.

7, p  J  m ec/ram scT/e 
¿/m fü/rru/rffen

zeitig das Halbzeuglager mit einer 125 m langen Außen­
kranbahn befahren. Auf der anderen Seite der Ofenhalle 
liegen die Knüppelscheren für die kleinen Straßen, die 
ebenfalls von den Magnetkranen bedient werden. Ueber 
der Straße läuft ein 25-t-Baukran, der das fertiggebaute 
Doppel-Duo-Gerüst einsetzt. Die Bramme durchläuft die

geschieht durch Schlepper. Vor der Walze ist ein Um­
stecher angeordnet. Der Polierstich wird von Hand ge­
stochen. Versuche, diesen Stich mechanisch umzuführen, 
wurden abgebrochen, da bei den dünneren Sorten Störungen 
eintraten. Die Versuche werden jedoch wieder aufgenommen.

Das Eisen wird entweder als Streifen, also in ge­
schnittenen Stäben, oder in Rollen aufgemacht, Die Streifen 
werden mit einer patentierten Abhebevorrichtung vom 
Rollgang abgehoben und aufeinandergeschichtet, so daß es

Abbildung 3. Grundriß der 500er Walzenstraße.
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hier noch nachglühen kann. Die Pakete Bandeisen werden 
mit Schleppern zur Schere geschafft.

Auf Grund der hier gemachten Erfahrungen wurde bei 
Neuaufstellung der gleichen Straße bei anderen Firmen 
hinter dem Ofen als erstes Gerüst ein Stauchgerüst an­
geordnet. Durch den Stauchstich und durch Gebläse wird 
die Schlacke fast restlos von den Brammen entfernt und 
die Halbzeugbeschaffung vereinfacht. Die für die ver­
schiedenen Breiten des Bandeisens benötigten verschie­
den breiten Brammen können auf wenige Abmessungen 
beschränkt bleiben, da das Stauchgerüst die Zwischen­
breiten abstaucht. Ein derartiges Stauchgerüst wird

Die Rollenlager (s. Abb. 5) haben sich in ihrer drei­
jährigen Laufzeit bis heute gut bewährt. Im Anfang sind vom 
Konstrukteur einige kleine Aenderungen vorgenommen 
worden, doch dürfte heute der Lauf der Lager als einwand­
frei angesprochen werden. Das Wichtigste beim Gebrauch 
von Rollenlagern im Walzwerk ist die Behandlung dieser 
Lager. Die Lager müssen vollständig geschlossen und, auf 
dem Walzenzapfen verbleibend, aus dem Walzwerk heraus­
genommen, in einem besonderen staubfreien Raum ab­
gezogen und auf eine andere Walze aufgesetzt werden. Die 
Walzenzapfen tragen warm aufgezogene Edelstahlbüchsen, 
die, wenn die Walze abgenutzt ist, zu weiterem Gebrauch

auch bei dieser Straße eingebaut. Auf der Straße wird 
Eisen von 85 bis 400 mm Breite gewalzt. Je nach den Ab­
messungen werden Erzeugungen von 80 bis 140 t in 10 st 
erreicht.

Die Ansprüche der Kunden an die Länge und Genauig­
keit der Stärken und Breiten wurden von Jahr zu Jahr 
schärfer, und um ihnen genügen zu können, wurde im 
Jahre 1924 eine weitere Straße in Betrieb genommen mit 
einem mittleren Walzendurchmesser von 280 mm. Der 
Zweck dieser Straße ist in der Hauptsache, lange Bänder zu 
walzen und in der Stärke weiter herunter zu kommen, bei 
möglichst geringer Ausnutzung der zulässigen Dickenab­
weichungen. Die Straße wird von einem Regelsatz 
angetrieben in der bekannten Anordnung: Drehstromvorder­
motor, Gleichstromhintermotor und Einankerumformer. 
Die Drehzahl ist veränderlich von 140 bis 240 Umdr./min. 
Die Straße (s. Abb. 4) besteht aus einem Yorgerüst, einem 
offenen Strang von fünf Gerüsten und drei kontinuierlichen 
Fertiggerüsten. Die Mittelstrecke wird unmittelbar ange­
trieben, dasVorgerüst durch Seiltrieb, die drei kontinuierlichen 
Gerüste durch Winkelradvorgelege. Das 450er Vorgerüst 
arbeitet mit drei Schöpf sehen Umstechern. Von hier aus 
wird das Eisen durch einen Rollgang zur Mittelstrecke, die 
aus fünf Gerüsten besteht, geführt. Die vier ersten Gerüste 
sind durch drei Schöpfsche Umführungen verbunden. Der 
letzte Stich wird von Hand gemacht und hier gleichzeitig 
geschöpft. Von hier gelangt das Eisen in die drei konti­
nuierlich angeordneten Gerüste (Bauart Schöpf), die mit 
Rollenlagern versehen sind.

abgezogen und wieder auf eine neue Walze aufgezogen 
werden können.

Die übrigen Gerüste dieser Straße sind mit Gleitlagern 
ausgerüstet, aber derart ausgeführt, daß ohne weiteres 
Rollenlager eingebaut werden können.

Abbildung 5. Rollenlager der Polierwalze.

Bei der sehr verschiedenen Meinung, die über die Ver­
wendungsmöglichkeit von Rollenlagern bestand, und bei den 
verschiedenen Fehlschlägen, die diesem Maschinenteil be- 
schieden waren, war es selbstverständlich, daß zunächst 
eine bestimmte Zeitspanne im Betrieb abgewartet werden
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mußte, bis ein endgültiges Urteil gebildet werden konnte. 
Heute ist die Versuchszeit überwunden, so daß demnächst 
an eine weitere Ausgestaltung der Straße mit Rollenlagern 
gegangen werden kann.

Bei der Verwendung der Rollenlager muß sich der Walz­
werker allerdings vollkommen umstellen, da es sich bei 
diesen Lagern nicht mehr um einen Walzwerksteil, sondern 
um einen feinmechanischen Maschinenteil handelt, der ent­
sprechend behandelt werden will, und diese sachgemäße 
Behandlung ist, wie schon gesagt, das allerwichtigste am 
Rollenlager. Die Austrittsgeschwindigkeit bei dieser Straße 
beträgt 10 bis 12 m/sek. Versuchswalzungen zur Fest­
stellung der Dickenschwankungen ergaben bei Bändern 
von 300 bis 400 m Länge und 0,7 mm Stärke eine 
Stärkenabweichung zwischen dem vorderen und hinteren 
Ende von 0,02 bis 0,04 mm. Das klingt etwas übertrieben, 
erklärt sich aber ohne weiteres aus der im Betriebe fast voll­
kommenen Unnachgiebigkeit der Rollenlager. Gewalzt 
werden auf dieser Straße Bänder von 16 bis 75 mm Breite. 
In den schmalen Bändern kann bis auf 0,65 mm Dicke herunter­
gewalzt werden. Ob die Walzung derart dünner, warm­
gewalzter Bänder bei der Erzeugung, die in diesen Maßen 
erreicht werden kann, noch zweckmäßig ist, ist eine reine 
Rechnungsfrage gegenüber kaltgewalztem Bandeisen.

Gearbeitet wird aus einem Staubkohlenofen, der mit 
Braunkohlenstaub beheizt wird. Die Staubkohle wird blas­
fertig angeliefert, mit 2 at Luftdruck in einen Vorratsbunker 
gedrückt, fällt in einen absperrbaren Arbeitsbunker, von 
dort auf einstellbare Zuteilschnecken und gelangt in den 
Windstrom, der sie den beiden Brennern zuführt.

Es ist sehr schwer, bestimmte Richtlinien für die Bauart 
von Bandeisenstraßen zu geben, da die Ansprüche an die 
Aufmachung und Beschaffenheit des Bandeisens außer­
ordentlich verschieden sind. Fraglos ist, daß rein konti­
nuierliche Bandeisenstraßen nur dann günstig arbeiten 
können, wenn sie mit entsprechenden Aufträgen, also großen 
Mengen je einzelner Abmessung, gefüttert werden können. 
Das häufige und lange Zeit in Anspruch nehmende Um­
stellen bei kleineren Aufträgen wird bei kontinuierlichen 
Straßen wegen des großen Zeitausfalles die Erzeugung und 
somit die Selbstkosten sehr ungünstig beeinflussen; das ist 
bei den halbkontinuierlichen und gewöhnlichen Straßen 
bedeutend weniger der Fall. Muß oft umgestellt werden 
und ist zugleich die Straße weitestgehend mechanisiert, so 
sind beim Umstellen nicht genügend Leute vorhanden, und 
der Zeitverlust wird zu groß. Der Vorteil auf der einen 
Seite wird durch den Nachteil auf der anderen Seite wieder 
aufgehoben. Es bleibt allerdings immer noch bei dem 
wärmeren Fertigwerden des Bandes die verbesserte Güte 
und Abmessung des Erzeugnisses, was besonders für Kalt­
walzzwecke wichtig ist.

Andere Ansprüche der Kunden machen z. B. die Bei­
behaltung eines Streckbettes mit gußeisernem Plattenbelag 
wünschenswert. Die Aufmachung des Bandeisens, wie es 
heute geliefert wird, ist
1. in Rollen mit einem inneren Durchmesser von 100 bis

600 mm.

2. in Langbunden, wie sie in der Hauptsache von Händlern
gebraucht werden, und

3. in Stäben in den verschiedensten fixen oder unfixen
Längen.
Ueber die Oefen im Bandeisenwalzwerk besteht noch 

eine Meinungsverschiedenheit bezüglich der Verwendung 
von Staubkohle. Bei Verwalzung von Knüppeln, die durch 
Quadrat, Oval und sonstige Kaliber geschickt werden, hat 
die Ablagerung der von der Flamme mitgeführten Schlacke 
keinen Einfluß auf die Oberfläche des Bandeisens, da durch 
das Umformen des Eisens die Schlacke restlos entfernt 
wird. Unangenehmer werden die Ablagerungen beim Ver- 
walzen von Platinen oder von Brammen; aber auch hier 
wird in kurzer Zeit die Schwierigkeit überwunden werden, 
da bereits jetzt Brenner- und Brennkammer-Ausführungen 
vorhanden sind, die bei richtiger Flammenführung kaum 
nennenswerte Mengen Schlackenteilchen auf den Herd 
gelangen lassen. Um hier sicherzugehen, wurde bei einem 
Brammenofen, der mit Halbgas gefeuert wird, ein Vorherd 
geschaffen, der zwischen Feuerung und Ofenherd liegt und 
der Flamme Gelegenheit geben soll, die mitgeführten 
Schlackenteilchen abzusetzen. Diese Bauart hat sich sein- 
bewährt.

Die Leistungsfähigkeit aller deutschen Bandeisenwalz­
werke entspricht nach den zugeteilten Mengen der Band­
eisenvereinigung rd. 1 Million t. Die Beschäftigung der 
Bandeisenwerke beträgt mit den Ausfuhraufträgen, die zu 
den bekannten äußerst ungünstigen Preisen hereingenommen 
werden müssen, noch nicht 60 % der Zuteilmengen, also 
ihrer Leistungsfähigkeit.

Sicherlich wird die Verwendungsmöglichkeit des Band­
eisens immer weitere Fortschritte machen, nur müssen diese 
Verwendungsmöglichkeiten gesucht und gefunden werden. 
Von den Mitgliedern der Bandeisenvereinigung ist eine 
besondere Gesellschaft zur Förderung des Absatzes von 
Bandeisen gegründet worden, um zu prüfen, ob weitere Ver­
wendungsgebiete für Bandeisen geschaffen werden können. 
Es wäre sehr zu wünschen, daß die Gesellschaft in ihren 
Arbeiten vollen Erfolg hat. Immerhin wird es noch ein 
weiter Weg sein, bis die heute vorhandenen Bandeisen­
walzwerke, abgesehen von der Geschäftslage und den 
Saisonerscheinungen, eine dauernde geregelte Beschäftigung 
haben werden.

Z usam m enfassung.

Es wird angegeben, wie sich die Bandeisenwalzwerke der 
Firma Wuppermann durch den steigenden Bedarf und die 
Anforderungen der Kundschaft entwickelt haben, wobei die 
Neuanlagen aus den Jahren 1914 und 1924 eingehend be­
schrieben werden. Die bei der neuen Anlage angewandten 
Rollenlager und ihre Bewährung im Betrieb werden erörtert. 
Schließlich werden Angaben über Leistungen der Anlage 
gemacht und die wirtschaftlichen Grundlagen beim 
Bau von Bandeisenstraßen sowie die Wünsche der Kund­
schaft und die Verwendungsmöglichkeit des Bandeisens 
besprochen.
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Der Einfluß eines Chrom zusatzes 
auf die elektrischen Eigenschaften der Eisen-Nickel-Legierungen.

Von P. C hevenard in St. Etienne (Frankreich).

[Bericht Nr. 128 des W erkstoffausschusses des Vereins deutscher E isenhütten leute1).]

(Beschreibung des Untersuchungsverfahrens. E in flu ß  des Chroms a u f die elektrischen Eigenschaften des N ickels und  
der reversiblen E isen-Nickel-Legierungen. Feststellung einer neuen A nom alie .)

S eit zwanzig Jahren verfolgt die von der Société de 
Commentry-Fourchambault et Decazeville bei den 

Stahlwerken von Imphy eingerichtete Versuchsanstalt im 
Rahmen ihres Arbeitsgebietes die planmäßige Untersuchung 
der Legierungen des Eisens mit Nickel innerhalb eines 
großen Temperaturbereiches.

Diese Arbeiten sind gleichlaufend mit den klassischen 
Untersuchungen ausgeführt worden, die G uilleaum e in 
Zusammenarbeit mit der Hütte von Imphy ausgeführt hat; 
besonders eingehend sind die austenitischen Eisen-Nickel- 
Legierungen und ihre Anomalien behandelt worden.

Man weiß, daß die Ausdehnung, die spezifische Wärme, 
der Elastizitätsmodul, die elektrischen Eigenschaften usw. 
dieser Legierungen sich mit der Temperatur nach einem 
nahezu reversiblen Gesetz ändern, das indessen nur ober­
halb des Curiepunktes normal, im Gebiet des ferromagneti­
schen Zustandes aber außerordentlich verwickelt ist. Die 
kennzeichnenden Temperaturen sowie Richtung und Größe 
dieser Unstetigkeiten hängen vom Nickelgehalt ab und 
werden durch Abschreckung, durch Kalthärtung und durch 
die Gegenwart von Zusatzstoffen deutlich beeinflußt; die 
Wirkung dieser einzelnen Umstände ist bereits näher unter­
sucht worden.

Unter den Zusatzstoffen verdient das Chrom beson­
dere Aufmerksamkeit. Die Legierungen mit hohen Gehalten 
an Nickel und Chrom besitzen in der
Tat eine bemerkenswerte chemische 
Widerstandsfähigkeit und hervor- |  
ragende mechanische Eigenschaften ^  
bei hohen Temperaturen. Ferner 
wirkt Chrom sehr weitgehend auf 
die Umwandlungstemperaturen des 
Nickels und der Eisen-Nickel-Legie- ' I r ­
rungen und auf die Größe der mit 
diesen Umwandlungen verbundenen ^
Unstetigkeiten ein. Das Chrom bildet 
also einen besonders wertvollen Zu- 777
satz, wenn man eine dieser Unstetig- s
keiten in einem bestimmten Grade, ^  
der für den jeweiligen Verwendungs­
zweck gefordert wird, verändern will.
So hat Guilleaume vor allen Din­
gen durch Chromzusatz das ther­
mische Ausnahmeverhalten des Ela­
stizitätsmoduls der Eisen-Nickel- 
Legierungen beeinflussen können und die Legierung Elinvar 
geschaffen.

In der vorliegenden Arbeit soll kurz der Einfluß des 
Chroms auf den elektrischen Widerstand und die Thermo- 
kraft des Nickels und der reversiblen Eisen-Nickel-Legie­
rungen untersucht werden.

1) Sonderdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Schließfach 664, zu beziehen.

2) Rev. Met. 19 (1922) S. 546.

Untersuchungsverfahren.

Die in der Versuchsanstalt von Imphy zur Untersuchung 
der elektrischen Eigenschaften von Legierungen durch­
gebildete Einrichtung wird Galvanopyrometer genannt. 
Der Apparat war auf dem wissenschaftlichen internationalen 
Kongreß in Lüttich im Jahre 1922 ausgestellt und ist im 
einzelnen an anderer Stelle beschrieben worden2).

Er besteht aus einem Drehspulgalvanometer und einem 
Ausdehnungspyrometer, das mit der Sonderlegierung Pyros 
ausgerüstet ist, wobei die Ausschläge dieser beiden Instru­
mente optisch zu einem Schaubild vereinigt werden, das 
auf einer photographischen Platte aufgezeichnet wird. 
Der Ausschlag des Galvanometers, der auf der Ordinate 
erfolgt, stellt entweder die Thermokraft eines Thermo­
elementes aus Platin und dem zu untersuchenden Metall dar 
oder den Spannungsunterschied zwischen den Enden eines 
Probestabes, der von einem konstanten Strom durchlaufen 
wird. Dieser Spannungsabfall ist dem elektrischen Wider­
stand des Stabes proportional. Zur Gewährleistung einer 
unbedingten Temperaturkonstanz der Vergleichsprobe und 
des Prüfkörpers sind alle Vorsichtsmaßregeln getroffen.

Die bei der Durchbildung des Galvanopyrometers ver­
wendeten Sonderlegierungen machen dieses gegenüber zu­
fälligen Aenderungen der Außentemperatur unempfindlich, 
während eine Juliussche Aufhängung den Apparat vor Er­

schütterungen bewahrt. Die photographi­
schen Kurven sind sehr klar, wie als Beispiel 
Abb. 1 und 2 zeigen, die ohne Ueberarbeitung 
wiedergegeben sind. Diese Klarheit ge-

W0 000 000
7e/77/7era/001/0 0/0

Abbildung 1. Elektrischer W iderstand  
(p) von Nickel und seine Aenderung mit

der Temperatur ln Abhängigkeit

von der Temperatur.

000 000 000 000 
TemffemA/ri /r/00
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Abbildung 2. Thermokraft (E) von
N ickel gegenüber Platin und seine
„ , • , ™ d EAenderung m it der Temperatur ^ — in

Abhängigkeit von der Temperatur.

stattet die Ermittlung der abgeleiteten Kurve (Differential­
kurve) in jedem Punkte des Schaubildes. Aus diesen 
Differentialkurven (in Abb. 1 und 2 strichpunktiert) kann 
man leicht für jede Temperatur t den wahren Temperatur-

1 dp
—  oder der Thermokraft 
d t

koeffizienten des Widerstandes 

1 dE
-  • —  gegenüber Platin ableiten. Die aus Elektrolyteisen,
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Mondnickel und aluminothermischem Chrom mit 99,3 % Cr 
hergestellten Legierungen enthalten als Hauptverunreini­
gung eine kleine Menge Mangan in der Größenordnung 
von°l %, die für das Ausschmieden unerläßlich ist,

bestimmten magnetischen Punkt versuchsmäßig genau zu­
sammen. Die Kurve, die die Thermokraft des Nickels in Ab­
hängigkeit von der Temperatur darstellt, verläuft ganz ent­
sprechend d er  Widerstandskurve, was ein Vergleich der Kurve

d E . n .
in Abb. 1 mit der Differentialkurve —  in Abb. 2 zeigt,

wenn man die letztere um die Abszissen­
achse herumklappt, was der üblichen 
Vorzeichenwahl entspricht.

Im besonderen bemerkt man auf der 
letzten einen sehr deutlichen Knick bei 
360°, der Temperatur des magnetischen 
Punktes.

b)
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Abbildung 3. Elektrischer Widerstand  
(p) und wahrer Temperaturkoeffizient 

, / I  d p \
des elektrischen W iderstandes ( — • )\P d V
von Nickellegierungen m it steigendem  
Chromgehalt in Abhängigkeit von der 
Temperatur. (Die Pfeile bezeichnen 
die Lage des magnetischen Punktes.)

V00 000 000rempem/i/r 170 00
Abbildung 5. Aenderung der Ther- 

/d  E \
mokraft m it der Temperatur l-j-j-I

von Nickellegierungen m it steigen­
dem Chromgehalt in Abhängigkeit 

von der Temperatur.

Einfluß des Chroms auf die elektrischen Eigenschaften von Nickel.

a) E lek tr isch er  W id erstan d  und T herm okraft des 
N ickels.

Wie man seit langer Zeit weiß, und wie auch die Kurven 
in Abb. 1 und 2 zeigen, ist die magnetische Umwandlung 
des Nickels von einer Unstetigkeit in seinen elektrischen 
Eigenschaften begleitet. Die Kurve des elektrischen Wider­
standes in Abhängigkeit von der Temperatur steigt sehr

°-700°

Abbildung 4. Spezifischer elektrischer Widerstand 
von Nickel-Chrom-Legierungen in Abhängigkeit 

von Chromgehalt und Temperatur.

schnell unterhalb des magnetischen Punktes (Curiepunktes) 
und biegt dann bei der Temperatur des verschwindenden 
Magnetismus etwas nach unten ab. Im gleichen Punkte fällt 
die Differentialkurve schroff ab. Ihre ausgeprägte Spitze 
bezeichnet die Temperatur te, bei der die Kurve des spezi­
fischen Widerstandes p ihre stärkste Krümmung hat. 
Diese Temperatur fällt mit dem durch magnetische Verfahren

E lek tr isch er  W id erstan d  der 
N ick el-C h rom -L egieru ngen .

Abb. 3 verdeutlicht die Veränderung 
der Kurve des elektrischen Widerstandes 
p und seines Temperaturkoeffizienten

—   bei wachsenden Chromgehalten
_  P d t
7000 des Nickels. Die Aenderungen können in 

zwei Gruppen unterteilt werden, nämlich

1. eine a llgem ein e  Erscheinung, die 
man bei allen festen Lösungen findet, 
d. h. ein Ansteigen des gesamten Ver­
laufes der Widerstandskurven, und 
ein entsprechender Abfall der Kurven 
des Temperaturkoeffizienten;

2. eine Reihe von Aenderungen, die p h y sik a lisch -c h e m i­
scher Art sind, und umfassen:
a) einen starken Abfall des magnetischen Punktes derart, 

daß die Legierungen mit mehr als 6 % Cr oberhalb 
Raumtemperatur paramagnetisch sind;

b) eine rasche Intensitätsverminderung der die magne­
tische Umwandlung begleitenden Anomalie; der Knick 
der Widerstandskurve in der Nähe des magnetischen 
Punktes wird runder und der entsprechende Abfall 
des Temperaturkoeffizienten wird schwächer. Bei 
der Legierung mit 4,35 % Cr z. B. ist die Anomalie 
kaum noch merkbar;

c) eine Erscheinung bei etwa 550°, d. h. im Gebiet des 
paramagnetischen Zustandes, und zwar eine neue 
Anomalie, die mit „A nom alie X “ bezeichnet sei; 
sie tritt in Erscheinung durch eine Umbiegung der 
Widerstandskurve nach unten und infolgedessen 
durch einen verstärkten Abfall des Temperatur­
koeffizienten. Die mittlere Temperatur ist vom 
Chromgehalt fast unabhängig, dieser wirkt lediglich 
auf die Stärke der Anomalie ein, die für Reinnickel 
gleich Null ist und mit wachsendem Chromgehalt 
anfangs nur schwach zunimmt.

So ist die Anomalie X  für Legierungen mit 2,35 % Cr 
auf der Widerstandskurve kaum sichtbar, aber sie zeigt 
sich doch unzweifelhaft durch eine leichte Richtungsänderung 
der Kurve des Temperaturkoeffizienten des Widerstandes 
an. Dieses Ergebnis zeigt besonders deutlich, welchen Grad 
von Genauigkeit man durch Aufstellung von Differential­
kurven erreichen kann.

Die gesamten, über den elektrischen Widerstand der 
Nickel-Chrom-Legierungen durchgeführten Untersuchungen 
sind in einem Raumdiagramm (Abb. 4) zusammengestellt, 
das den elektrischen Widerstand für jede Temperatur 
zwischen — 100 und +  1000° und für jeden Chromgehalt 
unter 27,5% angibt. Diese Art der Wiedergabe hat den
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Vorteil, einen allgemeinen Ueberblick zu vermitteln und 
zwei Kurvenscharen auf engem Raum zugleich sichtbar 
zu machen.

Die Projektion der Linie ABC, die in der Fläche des 
elektrischen Widerstandes gestrichelt gezeichnet ist, fällt 
auf der Temperatur-Konzentrations-Ebene mit der Kurve 
der magnetischen Punkte zusammen. Die Linie, kennzeichnet 
einen Knick der gesamten Fläche. Dieser Knick, welcher 
der durch magnetische Aenderungen bedingten Anomalie 
entspricht, wird übrigens mit wachsendem Chromgehalt 
immer weniger ausgeprägt. Der zweite, für die Anomalie X 
kennzeichnende Knick fällt mit der Isotherme von 550° 
zusammen und ist, im Gegensatz zu dem ersten, nach der 
Seite des wachsenden Chromgehaltes zu stärker ausgeprägt.

c) T herm okraft der N ick el-C hrom -L egierungen.
Die Kurven der Aenderung der Thermokraft mit der

Temperatur |-pj-j zeigen dieselben Erscheinungen wie die

des elektrischen Widerstandes (Abb. 5). Zugleich mit der 
Erniedrigung des magnetischen Punktes und der Verkleine­
rung der ihm entsprechenden Anomalie verschiebt das Chrom 

d E
die Kurve -  zu höheren Werten der Thermokraft. In- 

d t
dessen wird diese Verschiebung gegen 8 % Cr hin schwächer, 
und von ungefähr 10 % Cr an wird die mittlere Aenderung 
der Thermokraft langsam geringer. Endlich bemerkt man 
bei starken Chromgehalten eine Richtungsänderung bei 
550°; diese Auswirkung der Anomalie X ist unterhalb 
10 % Cr praktisch nicht festzustellen.

Die Nickel-Chrom-Legierungen mit 8 bis 10 % Cr sind 
also praktisch frei von jeder thermischen Unstetigkeit und 
haben eine hohe positive Thermokraft. Da sie zugleich 
großen Widerstand gegen Oxydation in der Wärme zeigen, 
stellen sie einen geeigneten Werkstoff für den positiven 
Teil von Thermoelementen dar.

Der Einfluß von Chrom auf die elektrischen Eigenschaften rever­
sibler Eisen-Nickel-Legierungen.

a) N ick e lstä h le  und rev ers ib le  E isen -N ic k e l-  
Legieru  ngen.

Bekanntlich bilden Eisen und Nickel zwei ganz verschie­
dene Legierungsreihen : erstens die eigentlichen Nickelstähle, 
in denen das Eisen im a-Zustand enthalten ist, und zweitens 
die austenitischen Legierungen (auch Ferro-Nickel genannt), 
in denen das Eisen als y-Eisen vorliegt2).

Die reversiblen austenitischen Legierungen sind feste 
Lösungen von y-Eisen und Nickel, ihr Gebiet erstreckt sich 
in dem Schaubild Temperatur-Nickelkonzentration (Abb. 7) 
oberhalb und rechts von der Linie r s (Ar3,2), deren Tempe­
raturen den Beginn der allotropen Umwandlung y—»a bei 
der Abkühlung der eisenreichen Legierungen zeigen. Bei 
gewöhnlicher Temperatur sind alle Legierungen mit mehr 
als 27 % Ni nach der Abkühlung von der Schmiedetempe­
ratur in diesem austenitischen Zustand. Diese Legierungen, 
die aus paramagnetischem y-Eisen und ferromagnetischem 
Nickel bestehen, sind selbst ferromagnetisch. Ihre magne­
tische Umwandlung geht unter dem Einfluß einer Tempera­
turänderung allmählich vor sich, wie jede Reaktion ohne 
Phasenänderung, und zeigt nur eine sehr geringe Hystérésis, 
weshalb sie auch im Gegensatz zu den Nickelstählen, die

2) Diese m etallographische Auffassung der Eisen-Nickel- 
Legierungen ist in dem Aufsatz des Verfassers „Experim entelle  
Untersuchungen über die Legierungen des Eisens, Nickels und 
Chroms“ dargestellt. (Paris: Gauthier-Villars & Cie. 1927.) A us­
zug aus Travaux et Mémoires du Bureau International des Poids 
et Mesures 17 (1927) S. 62/6.

irreversibel sind, reversible Eisen-Nickel-Legierungen ge­
nannt werden.

b) E lek tr isch er  W id erstan d  der rev ersib len  E isen -  
N ick el-L eg ieru n gen .

Die magnetische Umwandlung der reversiblen Eisen- 
Nickel-Legierungen ist von einer wichtigen Aenderung aller 
ihrer physikalischen Eigenschaften begleitet. Wie es in 
Abb.,6 die mit 1 bezeichneten Kurven zeigen, die sich auf 
eine Legierung mit 50 % Ni beziehen, sind die Aenderungen 
des Widerstandes p und des wahren Widerstandskoeffizienten

— • —  beim magnetischen Punkt vollkommen mit denen 
p d t

vergleichbar, die sich für das Nickel selbst ergeben haben. 
Sie weisen eine Richtungsänderung der Widerstandskurven 
sowie einen raschen 
Abfall der Kurven 
des Temperatur­
koeffizienten auf.

Die Aenderung 
des Widerstandes in 
Abhängigkeit von 
der Temperatur ist 
für alle reversiblen 
Eisen-Nickel-Legie­
rungen in dem 

Raumdiagramm 
Abb. 7 wiederge­
geben. Die Fläche 
des elektrischen Wi­
derstandes ist nach 
links durch die Linie 
RS begrenzt, deren 
Projektion auf die 

Temperatur-Kon­
zentrations-Ebene 

(rs) nichts anderes 
als die Begrenzungs­
linie Ar3,2 ist, die 
bekanntlich die 
Punkte der allotro­
pen Umwandlung beim Abkühlen angibt. Die gestrichelte 
Linie AB CD, deren Projektion auf die Grundfläche die 
Kurve der magnetischen Punkte tc ergibt, bezeichnet einen 
Knick dieser Fläche.

Die Verbindung Fe2Ni, die sich deutlich aus den Magneti­
sierungsschaubildern, den Kurven der Wärmeausdehnung,

M/cie///!*%>
Abbildung 7. Spezifischer elektrischer W iderstand  

der reversiblen Eisen-Nickel-Legierungen.
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Abbildung 6. Spezifischer elektrischer 
W iderstand (p) und wahrerWiderstands-

Temperaturkoeffizient ( — • -— ) für 
\  P d V

oOprozentiges Ferronickel m it verschie­
denem Chromgehalt.
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der Temperaturkoeffizienten, des Elastizitätsmoduls und 
der inneren Reibung ergibt, ist in dem Schaubild des elektri­
schen Widerstandes in keiner Weise sichtbar.

Die Isothermen des Widerstandes zeigen in ihrer Gesamt­
heit denselben Verlauf, wie die von F. R ibbeck  bestimmten 
Kurven, dessen Untersuchungen ungefähr gleichzeitig mit 
denen des Verfassers durchgeführt wurden3), mit dem Unter- 
sehied, daß Ribbeck den Verlauf der Kurven über den

Abbildung 8. Spezifischer elektrischer W iderstand der 
reversiblen Eisen-Nickel-Legierungen m it 10 % Cr.

allotropen Umwandlungspunkt Ar der eisenreichen Legie­
rungen hinaus fortsetzt und in dem gleichen Diagramm 
die Nickelstähle und die reversiblen Eisen-Nickel-Legie­
rungen vereinigt.

c) Der E influ ß  von Chrom auf den elek tr isch en  
W id erstan d  der rev ersib len  E isen -N ic k e l-L e g ie -  

rungen.
Chrom erniedrigt den Punkt der allotropen Umwand­

lung Ar3,2 der nickelarmen Legierungen und dehnt infolge­
dessen das Gebiet der reversiblen austenitischen Legierungen 
nach der Eisenseite hin aus.

Abbildung 9. Spezifischer elektrischer W iderstand 
der Eisen-Nickel-Chrom-Legierungen bei 0°.

Sein Einfluß auf den elektrischen Widerstand dieser 
Legierungen erscheint klar, wenn man die in Abb. 6 wieder­
gegebenen Kurven untereinander vergleicht. Diese Kurven 
gelten für vier Legierungen, die ungefähr den gleichen Nickel­
gehalt von etwa 50 % Ni haben, aber Chromgehalte zwischen 
0 und 15 % aufweisen.

3) Vgl. P. C h e v e n a r d :  Comptes rendus 182 (1926) S. 1388; 
sowie E. R ib b e c k :  Z. Phys. 38 (1926) S. 772 u. 887; 39 (1926)
S. 787.

Die physikalisch-chemische Wirkung des Chroms ist 
vollständig mit der vergleichbar, die beim reinen Nickel 
bereits gefunden wurde, nämlich

a) eine Erniedrigung des magnetischen Punktes,
b) eine fortschreitende Abrundung des Knicks der 

Kurve p in der Nähe dieses Punktes und eine Verminde­
rung des entsprechenden Abfalls des Temperatur­
koeffizienten, sowie

c) das Auftreten der Anomalie X bei etwa 550°, deren 
Intensität mit dem Chromgehalt wächst, aber in dem 
Maße wie der Eisengehalt der Legierung steigt, abge­
schwächt erscheint.

So ist in dem den elektrischen Widerstand der Eisen- 
Nickel-Legierungen mit 10 % Cr darstellenden Raumschau­
bild (Abb. 8) der Knick ABC, der der magnetischen Um­
wandlung entspricht, ungleich weniger stark ausgeprägt 
als bei den reinen Eisen-Nickel-Legierungen (Abb. 7), 
während die Oberfläche nach der rechten Seite hin bei 550° 
eine Umbiegung zeigt.

1 d p
 der Eisen-Nickel-Chrom-Legierungen bei 0°.

Was die allgemeine Wirkung des Chroms betrifft, d. h. 
die Verschiebung der p-Kurven nach oben im Gebiet des 
paramagnetischen Zustandes, so ist diese bei den nickel­
reichen Legierungen stark, bei den eisenreichen Legierungen 
hingegen schwach; das Ansteigen des Widerstandes und die 
Verminderung seines Temperaturkoeffizienten, die für alle 
Legierungen unterhalb des magnetischen Punktes fest­
gestellt werden, sind daher hauptsächlich Aenderungen be­
sonderer (physikalisch-chemischer) Art. Es mag genügen, 
das außerordentlich weite Anwendungsgebiet der Nickel- 
Chrom-Legierungen mit wenigstens 10 % Cr als Werkstoff 
für elektrische Heizwiderstände hier anzuführen; dabei 
senkt die Zugabe einer gewissen Menge Eisen den Preis, 
vergrößert den Widerstand und verringert den Temperatur­
koeffizienten, ohne den Widerstand gegen Oxydation wesent­
lich zu beeinflussen.
d) Der e lek tr isch e  W id erstan d  und sein  Tempe­
ra tu rk o effiz ie n t von ch ro m h a ltig en  E isen -N ick el- 

L egieru ngen  bei 0°.
Diese weitgehende Wirkung des Chroms kann in einem 

Raumschaubild sehr genau wiedergegeben werden, das für 
eine gegebene Temperatur über der Grundfläche des Dreiecks
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Eisen-Nickel-Chrom  aufgezeichnet wird. Abb. 9 und 10 
geben auf diese W eise die Aenderung des elektrischen W ider­
standes und seines Tem peraturkoeffizienten für die Tempe­
r a tu r o 0 an. D iese Art der Darstellung ist für den praktischen  
Gebrauch außerordentlich einfach, denn es ist m it H ilfe  
des doppelten L iniennetzes, das die Oberfläche darstellt, 
leicht, die Größe der betreffenden E igenschaft für alle be­
liebigen Gehalte an E isen, Nickel und Chrom abzuschätzen. 
G leichzeitig kann m an den W irkungsgrad des Chroms beur­
teilen , d. h. den größeren oder geringeren Einfluß einer 
zufälligen Abweichung in der Zusam m ensetzung.
D iese beiden Oberflächen sind nach links be­
grenzt durch die L in ie - / . ,  deren Projektion P Q  
denjenigen Legierungen entspricht, deren allotrope 
Um wandlung Ar bei 0 °  beg in n t; P  Q bildet also die 
Grenze der reversiblen austenitisehen Legierungen  
in dem Dreiecksdiagram m  E isen— Nickel— Chrom.

nach oben. D ie Ausprägung des m agnetischen Punktes 
wird zugleich m it seiner Erniedrigung schwächer, und end­
lich erscheint die Anom alie X , die von  einer R iehtungs- 
änderung der Kurve in  der N ähe von 550° begleitet i s t  

D ie geschilderte U ebereinstim m ung zeigt sich ebenso 
deutlich bei einem  Vergleich des Raum schaubildes, das die

Veränderung der Thermokraft m it der Temperatur 0

js -
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A b b ild u n g 11. V eränderung der Therm okraft 
/d E i

fü r SOprozentiges F erron ickel m it v e r­

schiedenem  Chrom gehalt.

Abbildung 12.
/d E  

Therm okraft I

D ie gestrichelten Linien xß y  und 8 z '  bezeichnen die Legie­
rungen, die bei 0°  unm agnetisch sind.

e) T h e r m o k r a f t  d er  c h r o m h a l t ig e n  E is e n -  

N ic k e l - L e g ie r  u n g e n .

Abb. 11 zeigt die Veränderung der Thermokraft m it der 
Temperatur für die vier Legierungen, deren elektrischen  
W iderstand Abb. 6 darstellt. Der Vergleich der beiden A b­
bildungen läßt die weitgehende Uebereinstim m ung der beiden 
Eigenschaften erkennen. Der E influß des Chroms m acht 
sich in beiden Fällen in gleicher W eise bemerkbar. In der 
Tat zeigt die Kurve der therm okraft in dem Maße, wie der 
Gehalt an Chrom zunim m t, eine beträchtliche Verschiebung

der chrom haltigen Eisen-Nic-kel-Legierungen bei 0 °  darstellt 
(Abb. 12), m it dem  entsprechenden Schaubild des elektri­

schen W iderstandes (Abb. 9). Man 
stellt dasselbe Verhalten der Kur­
ven gleichen Chromgehaltes fest, 
eine schwache Steigerung bei den 
eisenreichen Legierungen, dagegen  
eine starke bei den nickelreichen.

Zusammenfassung.
Zusam m engefaßt ergibt sich, 

daß der E influß des Chroms auf 
die elektrischen E igenschaften  
des N ickels und der E isen-N ickel- 
Legierungen sich ganz in  der 
R ichtung geltend m acht, w ie es 
die früheren Untersuchungen er­
warten ließen.

D ie allgem einen Aenderungen  
sind denen vergleichbar, die man 
bei jeder Legierungsreihe von b i­
nären oder ternären festen Lösun­
gen beobachtet. W as die beson­
deren physikalisch - chem ischen  
W irkungen betrifft, so bestätigen  
die im  Laufe der vorliegenden Ar­
beit gem achten Beobachtungen  

nur die Schlüsse, die aus früheren Untersuchungen in  bezug auf 
die anderen Eigenschaften chrom haltiger E isen-N ickel-L e- 
gierungen, insbesondere auf die A usdehnung gezogen wurden.

Zugleich m it der Ausdehnung des G ebietes der austen iti- 
schen Eisen-Nickel-Legierungen nach der E isenseite hin  
erniedrigt Chrom den m agnetischen P unk t dieser Legie­
rungen, verkleinert außerordentlich stark die m it der m agne­
tischen Um w andlung zusam m enhängende A nom alie und  
verursacht dafür das A uftreten einer neuen A nom alie X  
im  G ebiet des param agnetischen Zustandes.

Durch die vorliegende Arbeit ist es m öglich, diesen starken  
Einfluß des Chroms seiner Größe nach zu bestim m en und da­
m it Unterlagen für die praktische A nwendung zu gewinnen.

¿ es 700 000 000
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derV eränderung

, ) derEisen-X iekel-
\ d t  /

Chrom -Legierungen bei 0°.

Ist der Herdraum eines S iem ens-M artin-O fens  
für die optische T em peraturm essung ein schw arzer Körper:

Von H e r m a n n  S c h m id t  und W ilh e lm  L ie s e g a n g  in  Düsseldorf.

[M itteilung aus dem  Stahlw erksausschuß des V ereins deutscher E isen h ütten leu te1).]

D ie umfangreichen Arbeiten des Stahlwerksausschusses 
des Vereins deutscher E isenhütten leute *), die zahl­

reiche Aufgaben aus dem W ärm ehaushalt des Siem ens- 
M artin-Ofenbetriebes behandeln, legten es nahe, zu prüfen, 
ob der Oberofen des Siemens-M artin-Ofens im sichtbaren

1) A u szu g aus B er. Stahlw .-A ussch. V . d. E isenh. X r. 140. — 
D er B erich t ist im  vollen  W o rtlau t erschienen im  A rch. Eisen- 
hüttenwes. 1 (1927/28) S. 677/85 (G r. B :  X r. 15).

! ) V g l. die zusam m enfassende D arstellu n g der A rbeiten  
dieses Ausschusses vo n  E . H e r z o g :  St. u. E . 46 (1926) S. 1631.

X X X I.„

Spektralgebiet im  norm alen Betriebszustand als schwarzer 
Körper betrachtet werden kann.

H ierzu war durch optisches Pyrom etrieren in verschiede­
nen Farben festzustellen, inw iew eit die in  den einzelnen  
Farben gem essenen Strahlungstem peraturen der Ofen­
strahlung m iteinander übereinstim m en. D ie  M essungen 
wurden m it einem  Spektral-W annerpyrom eter [an einem  
basischen 5 0 -t-0 fen  m it neuer K am m erpackung und vo ll­
ständig neuem  Oberofen) durehgeführt, und zwar in  den 
folgenden fünf Spektralgebieten:

132
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1. X =  0,671 rot;
2. X =  0,656 r o t;
S. X =  0,579 gelb;
4. X =  0,546 grün;
5. X =  0,486 blau.

Als Meßstelle wurde das Schauloch der Ofentür am ab­
ziehenden Ofenkopf gewählt, um  die Verhältnisse der üb­
lichen Betriebsmessungen beizubehalten. Eine Flam m en­
bildung, die die Messung hätte stören können, war hier nicht 
zu beobachten. Die Messungen wurden an dem Versuchsofen 
während des Anheizens und daran anschließend in einem  
Zeitbereich von etwa zwei Monaten, vom  9. Oktober bis
12. Dezember 1925, an acht Schm elzungen vorgenommen. 
Nebenbei wurde an einem  unter den gleichen Bedingungen  
arbeitenden, jedoch erheblich älteren Nachbarofen, der 
kurz vor dem Abbruch stand und zur Zeit der Messungen 
die 350. Schm elzung erreichte, gemessen. Die W andungen

Z a h len ta fe l 1. T e m p e r a t u r d i s p e r s i o n  
O f e n r e i s e .  M i t t e l  d e r

müssen. Der theoretisch m ögliche Fall des Ausgleichs der 
beobachteten Strahlungstem peraturen durch M essung vor­
wiegend reflektierter Strahlung einer die M eßstelle be­
strahlenden heißeren W and kann ausgeschlossen werden, da 
bei der wechselnden Beheizung des Ofens anhaltende ört­
liche Tem peraturunterschiede nicht vorhanden sein können 
und sich ferner, falls sie auftreten, über eine längere Zeit 
auch negative Tem peraturdispersionen besonders während 
des Anheizens zeigen m üssen; es ist dies nur in vereinzelten  
Fällen vorgekom men.

Das Ergebnis der M essungen stim m t auch m it der sub­
jektiven Beobachtung überein. W enn m an während des 
Betriebes durch eine Tür oder das Schauloch in der Tür in 
den Ofen hineinsieht, so kann man in  ihm  deutlich Einzel­
heiten der Ausm auerung und des Bades wahrnehm en; das 
Auge sieht ein wenn auch etwas verschleiertes Bild des 
Ofeninnern.

d e r  S ie  m e n s - M a r t i n - O f e n s t r a  h l u n g  w ä h r e n d  e i n e r  z w e i  M o n a t e  la n g e n  
T e m p e r a t u r d i s p e r s i o n  d e r  f r e i e n  S t e i n s t r a h l u n g :  +  5 3° C.

Tag der 

Messung 
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Schmel­
zungs­

nummer

Kohlenstoff­
gehalt der 

Schmelze beim 
Abstich 

in %

Schmel­
zungs­
dauer 

in st

Mittelwert 
der 

Temperatur­
dispersion 

in °0

Mittlerer 
Fehler der 
Dispersion 

in °C

Bemerkungen

9. O kt. A n h eizen 0,40 1 0 00 55 4- 6
13. O kt. 4 0,49 8°o 55 ±  «
16. O kt. 1 1 0,34 805 70 ±  5
19. O kt. 16 0,54 740 45 ±  5
27. O kt. 25 0,40 64r> 20 ±  3 D er O fen sch m ilzt sehr g u t.
30. O kt. 44 0 ,1 1 730 25 ±  4 >» »« »» »» >>

6. N o v. 54 0,10 830 20 ±  3 •» »> >>
»■ 13. N o v. 82 0 ,11 <j05 45 ±  3 Die B e h eizu n g  des O fens ist m a n g e lh a ft, da die 

K o h le  fü r die E rz e u g u n g  des G en eratorgases 
vo rü b e rg e h e n d  q u a lita t iv  sc h le ch te r  ist.

26. N o v. 350 0,46 1300 25 ±  4 M essungen an einem  zw eite n  O fen  k u rz  v o r dessen 
A b b ru ch .

12. D ez. 157 0,12 1030 30 ±  3 Die ge m au e rte n  Z u n g en  an  d en  K ö p fe n  des V e r­
su ch so fen s sin d  e rh e b lic h  zu rü c k g e b ra n n t, das 
G as v erb re n n t z. T . sch o n  v o r  dem  E in tr itt  in 
den e ig e n tlich en  H e rd ra u m .

des Oberofens waren stark abgeschmolzen und erschienen 
rot durchscheinend.

Für die Temperaturmessung in den fünf verschiedenen  
Farben war nach einiger Uebung eine Zeit von etwa 1 min  
notwendig. Die Einstellung des Instrum ents auf die ver­
schiedenen W ellenlängen ging so vor sich, daß auf eine A b­
lesungsreihe von kurzen zu langen W ellen eine solche von  
langen zu kurzen erfolgte; dadurch wurden Fehler, die sich 
etw a durch schnelle Temperaturveränderungen bei dem  
Aufheizen des abziehenden Ofenkopfes an der Meßstelle 
hätten  ergeben können, ausgeglichen.

Aus der Zusam m enstellung in Zahlentafel 1, die die Er­
gebnisse säm tlicher Messungen enthält, geht hervor, daß die 
Frage, ob der Siemens-M artin-Ofen als schwarzer Strahler 
betrachtet werden könne, nicht bejaht werden kann. 
Die Strahlung des Ofens w eist Dispersion, Unterschiede 
in den Strahlungstem peraturen im  blauen und im  
roten L icht, im  Sinne der freien Steinstrahlung, die im  
gleichen Tem peraturgebiet etw a 55 0 beträgt, auf, jedoch  
in  verm indertem  Betrag. In dieser Verminderung zeigt sich 
die H ohlraum wirkung des Ofens; die zu Anfang der Ofen­
reise rasch erfolgende Abnahm e der Dispersion wird man 
dem fortschreitenden Ausgleich der Temperaturen und der 
zunehm enden Schwärzung der Stein Oberfläche durch Kalk, 
Mangan- und E isenoxyd während der Ofenreise zuschreiben

Die nicht vollkom m ene Schwärze des Herdraumes 
m acht die Angabe einer Herdtem peratur schwierig. Die 
im blauen Licht beobachteten H öchsttem peraturen sind für: 

Schm elzung 0 C Schm elzung 0 C Schm elzung 0 C 

4 1720 54 1730 157 1700

Diese Strahlungstem peraturen können als der Tempe­
ratur der angem essenen H erdraum stelle naheliegend ange­
sehen werden, da die Steine w esentlich höhere Tempe­
raturen nicht zulassen. Auch die Farbtem peratur der Ofen­
strahlung führt zu 1730° als einer oberen Grenze für die 
Herdraumtemperatur. Hiernach wäre zu empfehlen, im 
blauen anstatt im roten L ich t zu pyrom etrieren; geeignete 
Filter m it auf das Blau beschränkter Durchlässigkeit gibt 
es jedoch bisher nicht. Es ist jedenfalls aber wertvoll, auf 
die Herstellung solcher für optisch-pyrom etrische Zwecke 
brauchbarer F ilter m it m öglich engbegrenzter Durch­
lässigkeit für bestim m te Bereiche des kurzwelligen Teiles 
des sichtbaren Spektrum s hinzuarbeiten, wobei das Grün­
filter auch physiologischer Vorteile wegen Beachtung ver­
dient. D ie Strahlungstem peratur des roten L ichtes liegt 
tiefer als die des blauen, eine D ispersion von 20 bis 30“ 
würde bei vollkom m ener Schwärze des blauen Lichtes bei 
1725° einem  „O fenabsorptionsverm ögen“ von 0,85 bis 0,9 
im roten Licht entsprechen.
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Dauerbeanspruchung, G efüge und Däm pfung.
Von Ur. W. H e r o ld  in Wien.

[M itteilung aus dem  W erkstoffaussohuß des Vereins deutscher E isen h ütten leu te1).!

B eim Studium  der Erm üdungserscheinungen hat sich 
immer mehr die N otw endigkeit gezeigt, die Dauerfestig- 

keit m öglichst als eine genau bestim m te Größe zu erm itteln. 
Schon W öhler erkannte um  die 70er und 80er Jahre des 
vorigen Jahrhunderts, daß es eine D auerfestigkeit gibt, die 
bei dynam ischer Beanspruchung genau so zur K ennzeich­
nung der W erkstoffeigenschaften herangezogen werden  
kann wie die B ruchfestigkeit bei statischer Beanspruchung. 
In der folgenden Zeit sind aber auf diesem  G ebiete trotz  
eifriger Forschungstätigkeit verhältnism äßig wenig F ort­
schritte zu verzeichnen, da zum  Studium  der Erm üdungs­
erscheinungen m eist Dauerschlagwerke m it unveränder­
lichem Bärgewicht angewendet wurden. Die Arbeiten der

X 2000

A bbild u ng 1. N ickelstah l, unbeansprucht.

X 1700

Abbildung 3. Chrom -N ickel-E insatzstahl, unbeansprucht.

letzten Jahre, insbesondere die von M o o r e , F ö p p l ,  L e h r ,  
W e ite r  u. a., habengezeigt, daß für die dynam ische W ider­
standsfähigkeit der W erkstoffe zwei Größen von Bedeutung  
sind, näm lich die D auerfestigkeit als jene H öchstlast, bis 
zu welcher ein W erkstoff beansprucht werden kann, ohne 
zu ermüden, und die Däm pfung, d. h. die Fähigkeit, durch 
innere Reibung Energie in W ärme um zuwandeln. Dabei 
wurde aber der E influß, den das Gefüge auf die D auer­
festigkeit ausübt, bzw. die Frage, ob eine G efügeverände­
rung m it der Dauerbeanspruchung verbunden ist, sehr 
wenig berücksichtigt. L u d w ik  und S c h e u  konnten  
K ristallabschiebungen längs G leitflächen als F olge der Dauer­
beanspruchung feststellen.

l ) A uszug aus B er. W erkstoffaussch. V . d. E isenh. N r. 126. 
Der B erich t ist im  vollen  W o rtla u t erschienen im  A rch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 23/39 (G r. E :  N r. 25).

Zur eingehenden Untersuchung der Frage, ob eine Ge­
fügeveränderung m it der Erm üdung der W erkstoffe ver­
bunden ist, wurden geglühte und vergütete perlitische  
Stähle sowie gehärtete Stähle m it m artensitischer und 
austenitischer Struktur vor und nach der Dauerbean­
spruchung auf einer Schenckschen Dauerbiegem aschine 
untersucht. D abei wurde die „untere D auerfestigkeit“ 
bestim m t, d. h. jene höchste Randfaserbeanspruchung, die 
der W erkstoff praktisch unbegrenzt lange, m indestens aber 
während 5 M illionen Lastw echsel ertragen kann, ohne zu 
brechen. D ie Versuche zeigten, daß in allen F ällen diese 
untere D auerfestigkeit durch langsam en A nstieg der B e­
lastung erhöht werden kann; so betrug in einem  Falle die

X 2000

X 1700

A b b ild u n g 4. W ie A b b . 3, G efüge an der B ruchstelle.

erzielte Steigerung rd. 30 %. Ob auch die so bestim m te  
obere D auerfestigkeit ähnlich der unteren eine feste Größe 
ist oder von der Geschwindigkeit der Laststeigerung und der 
bei jeder Belastungsstufe durchlaufenen Lastw echselzahl 
abhängt, konnte nicht erm ittelt werden, da die Zahl der 
Versuche zu gering war.

Zur Prüfung der durch die Dauerbeanspruchung ver­
ursachten Gefügeveränderung war es notw endig, daß alle zu 
einer Versuchsreihe gehörigen Proben ganz gleichm äßig  
wärm ebehandelt waren, worauf besonders geachtet wurde. 
Die unbeanspruchten Proben wurden entweder dem  Ende  
des Dauerbiegestabes oder des Zerreißstabes entnom m en und  
m it dem beanspruchten Gefüge in unm ittelbarer Nähe der 
Bruchstelle verglichen. D abei konnte festgestellt werden, 
daß m it der Erm üdung auch eine Veränderung des K lein­
gefüges verbunden ist. Bei den geglühten und vergüteten
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perlitischen Stählen wird der Zem entit durch die fort­
währenden kleinen Verformungen der K ristalle an die Korn­
grenzen gedrängt. Dabei kann lamellarer Perlit zertrümmert 
und in körnigen Perlit um gewandelt werden. D ie Folge ist, 
daß die Korngrenzen deutlicher hervortreten und das Ge­
füge vergröbert erscheint. Ob eine solche Vergröberung 
in der Tat erfolgt, indem  sich z. B. mehrere Kristalle zu 
einem  einzigen vereinigen, oder ob der Zem entit nur an die 
ursprünglich schon vorhandenen Korngrenzen gedrängt 
wird, ließ  sich bisher nicht einwandfrei nachweisen.

Abb. 1 zeigt das aus lamellarem Perlit bestehende Ge­
füge eines ßprozentigen Nickelstahles vor der Dauer­
beanspruchung. Nach der Dauerbeanspruchung ist der 
Zem entit in körniger Form  an den K ristallgrenzen vor­
handen (Abb. 2).

D ie Vorgänge bei der Dauerbeanspruchung marten- 
sitischer Stähle lassen sich am besten nach der Hanemann- 
schen Härtetheorie erklären. Auch hier wird, ähnlich wie bei 
den perlitischen Stählen, die härtere (rj-)Phase gebrochen und 
wandert durch die weichere £-Phase an die Korngrenzen. 
Abb. 3 zeigt das unbeanspruchte Gefüge eines Chrom- 
N ickel-Stahles (ECN 35) m it 108 kg/m m 2 Festigkeit. Beide 
Phasen sind hier gleichm äßig verteilt, während in Abb. 4, 
die das Gefüge nach der Dauerbeanspruchung wiedergibt, 
die rj-Phase an die Korngrenzen verlagert ist und große, 
von T) freie e-Kristalle vorhanden sind.

Bei den austenitischen Stählen, die nur aus einer Phase 
bestehen, sind die Veränderungen durch die Dauerbean­
spruchung viel schwieriger zu erklären. Es wurde in einem  
F alle nach der Dauerbeanspruchung Zem entit an den Korn­
grenzen gefunden, während der unbeanspruchte W erkstoff 
vollständig glatte Kongrenzen, die frei von Zem entit waren, 
aufwies. Bei einem austenitischen M anganhartstahl zeigten  
sich an den Schnittpunkten der Gleitflächen nach der 
Dauerbeanspruchung Knotenbildungen, die sich in dem  
unbeanspruchten W erkstoff nicht nachweisen ließen. Auf

Grund der bisherigen Versuche konnte indessen noch keine 
ausreichende Erklärung für die W irkung der Dauerbean­
spruchung auf das Gefüge austenitischer Stähle gegeben 
werden. W eitere Versuche in dieser R ichtung sind im Gange.

Außer der Dauerfestigkeit wurde auch die Däm pfung der 
W erkstoffe untersucht. Auf Grund der bisherigen Versuche 
muß man die Däm pfung als die F ähigkeit mancher Werk­
stoffe auffassen, Energie durch innere Reibung in Wärme 
umzuwandeln. Diese Gruppe von W erkstoffen arbeitet bei 
Belastungen der unteren D auerfestigkeit im  Gebiete plasti­
scher Verformung. Es konnte dabei das Ergebnis der Ver­
suche von Lehr, daß die vergüteten gehärteten Stähle 
bei der der unteren Dauerfestigkeit entsprechendenBelastung  
keine oder nur eine verschwindend kleine Däm pfung auf­
weisen, bestätigt werden. Sowohl durch Dauerversuche 
m it dämpfungsfähigen W erkstoffen als auch m it solchen, 
bei denen die Dauerfestigkeit durch langsam en Anstieg der 
Belastung gesteigert wurde, so daß sie im  Gebiet der Dämp­
fung arbeiteten, konnte festgestellt werden, daß die Dämp­
fungsfähigkeit der W erkstoffe kein Festw ert ist, sondern von 
der Höhe der Vorbelastung abhängt. M it zunehmender 
Lastwechselzahl geht die Däm pfung zurück und kann auch 
bei W erkstoffen m it ursprünglich hoher Däm pfung den 
Wert Null erreichen. Mit dem Zurückgehen der Dämpfung 
findet auch eine starke Gefügeveränderung sta tt, so daß 
die Größe der Däm pfung von der Art des Gefüges und der 
Vorbeanspruchung abzuhängen scheint.

* **
In  der sich an den V ortrag anschließenden E rörterung wurde 

von verschiedenen Seiten zum  A usd ru ck  gebracht, daß ein Zer­
brechen der Zem entitlam ellen in  perlitischen Stählen infolge 
D auerbiegebeanspruchung als durchaus w ahrscheinlich anzu­
sehen ist. Dagegen konnten die von  D r. H erold  beobachteten, 
sehr weitgehenden Gefügeveränderungen, insbesondere auch die 
Verlagerung der in den verschiedenen K rista llstru ktu ren  jeweils 
härteren Phase aus dem K orninnern heraus an die Korngrenzen, 
in eigens zu diesem Zw ecke durchgeführten V ersuchen nicht fest­
gestellt werden.

U m schau.
Berechnung von Umschalt-Wärmespeichern, insbesondere von 

Hochofenwinderhitzern.
J. S e i g l e 1) en tw ickelt zunächst ein Verfahren zur B e ­

rechnung von Um schalt-W ärm espeichern, deren ström ende 
M ittel w ährend des H eizens und K ühlens gleiche W asserwerte 
haben. (W asserwert W  =  V  • cp, w obei V  die je Stunde oder 

Periode durchgesetzte Gasm enge und cp die zugehörige spezifische 

W ärm e ist.) E r benutzt die gewonnenen Form eln vor allem  zur 
E ntscheidung der Frage, ob m it dem Schnellbeheizungsverfahren 
der H ochofenw inderhitzer nach Pfoser-Strack-Stum m  ein w esent­
licher V o rteil zu erzielen ist.

Seigle le ite t aus der B etrachtun g der W ärm ebilanz eines 
kleinen H eizflächenteils d F  der H eizfläche F  des W inderhitzers 
für den F a ll gleicher W asserw erte von  G as und W in d und v o ll­
kom m ene W ärm eisolierung des W inderhitzers folgende F o r­
m eln a b :

D ie A b g a s t e m p e r a t u r  ist:
a  • F

9-ü =  V ( l --------------------------7-------- 77V >; (D
a  • F  +  0,3 V

die H e i ß w i n d t e m p e r a t u r  ist:

 “ F

U t)

oc • F  +  0,3 V (■+ t )'
(2)

die l a u f e n d e  S t e i n t e m p e r a t u r  ist:

* . =
t

V
1

1) Genie civil 91 (1927) S. 577/82 u. 609/12.

In diesen G leichungen ist

die E in trittstem peratu r des A bgases, 
a  die W ärm eübergangszahl in  der Gas- oder W indzeit,
F  die Gesam theizfläche,
0,3 die spezifische W ärm e des W indes,
V  die W indm enge, 
t  die D auer der Gaszeit, 
t '  die D auer der W indzeit.

In  den G leichungen 1 bis 3 setzt Seigle die Tem peratur des 
eintretenden K altw indes gleich N ull, so daß die K altw indtem pera- 
tu r zu den errechneten Tem peraturen hinzuzuzählen  ist, um 
Angaben in 0 C zu erhalten.

Mit H ilfe dieser Form eln berechnet der V erfasser drei ver­
schiedene F älle  eines H ochofenw inderhitzerbetriebes, und zwar

2 st Gasporiode : 1 st W indperiode | t '  =

(3)

1 st Gasperiode : 1 st W indperiode (t ' =  t),
1 st Gasperiode : 2 st W indperiode (V = 2 t).

Es ist angenom men, daß durch die W in derh itzer stündlicl 
in der B laszeit immer die gleiche Menge W in d  durchgesetzt wird 
Die in 1 st G aszeit duichgesetzten  G asm engen sind dann, un 
G leichheit der in je  einer Periode durchgesetzten  W asserwert 
zu  erzielen, um  so größer, je  kürzer die G aszeiten  sind.

A us Gleichung 1 und 2 fo lg t bei V e r k ü r z u n g  d e r  G as 
z e i t e n  eine w esentliche Zunahm e der A bgastem p eratu r und ei: 
nennenswerter A b fa ll der H eißw indtem peratur. Der W ir k u n g s  
g r a d  würde also unter der getroffenen A nnahm e e in e s  v o ll  
k o m m e n  i s o l i e r t e n  W i n d e r h i t z e r s  erheblich  abnehmer 
Drns kom m t auch in  der von Seigle aufgestellten  G leichung fü 
den W irkungsgrad, d. h. das V erhältnis der n u tzb ar an den Win. 
übertragenen W ärm e zu der insgesam t zugeführten  W ärm e, zur 
Ausdruck. Dieser W irkungsgrad  ist
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Q =  3 • » i;  (5)

für die übrige W inderhitzeroberfläche setzt er

Q =  1,3 • 9-j. (6)
In diesen Gleichungen ist 9-j die T em peratur der Innenfläche des
Winderhitzers an der b etrach teten  Ste lle . M it diesen W erten
kommt er zu ganz erheblichen Strahlu n gsverlu sten  des W in d ­
erhitzers. E r berechnet w iederum  die W irku ngsgrade u n ter den 
drei eingangs angeführten V erhältn issen  der Gas- und W in d ­
zeiten und komm t hierm it zu  einem  V erlau f des W irkungsgrades 
nach den unteren drei K u rven  der A b b . 1. E s erg ib t sich  hieraus, 
daß der W inderhitzer ohne Strahlun gsverluste m it zunehm ender 
Verkürzung der G aszeiten von 1 über 2 nach  3 im  W irku ngsgrad  
erheblich abfällt, während der W in derh itzer un ter B erü ck sich ti­
gung der äußeren Strahlungsverluste m it beschleunigter B eheizung 
seinen V  irkungsgrad steigert, und zw ar gan z besonders bei einer 
solchen Beschleunigung der B eheizung, d aß  die G aszeiten  zu 
den \\ indzeiten sich wie 1 : 2 verhalten . H iernach  ist das Pfoser- 
Strack-Stum m-Verfahren vo rte ilh aft und fü h rt zu  einer E rhöhung 
des W irkungsgrades der W inderhitzer.

In einer zw eiten A rb e it1) fü h rt Seigle die Form eln  an, die 
für den verlustlosen W inderhitzer gelten , w enn die W asserw erte 
der in einer Periode durchgesetzten  Gasm assen n ich t gleich  den 
Wasserwerten der in einer P eriode durchgesetzten  W indm enge 
sind. Dies sind die bekannten Form eln, denen die G e g e n ­
s t r o m - W ä r m e a u s t a u s c h e r  folgen  und w ie sie auch  in dem 
deutschen Schrifttum  abgeleitet sind2). A u ch  m it diesen Form eln 
ergeben sich ähnliche Ergebnisse w ie vorhin.

Die Arbeiten von Seigle sind geeign et, einen U eb erb lick  über 
die V o r t e i le  e in e r  h ö h e r e n  B e l a s t u n g  d e r  W i n d e r h i t z e r ,  
wie sie das Pfoser-Strack-Stum m -V erfahren  v erlan gt, zu  geben. 
Wenn in ihnen im w esentlichen eine V erkü rzu n g der G aszeiten  
als vorteilhaft betont wurde, so g ilt  h ierfür doch, daß die höhere 
Heizflächenbelastung in ganz ähnlicher W eise ihre V o rte ile  auch 

ei einer V erkürzung der W in dzeiten  ze ig t, sobald  in  der W ind- 
zeit die ursprünglichen H eizflächen leistu n gen  (in kcal/m 2 • st)

*) Génie civil 92 (1928) S. 34/7.
2) Siehe z. B . H . G r o e b e r :  D ie G rundgesetze der VVärme- 

eitung und des W ärm eüberganges (B erlin : J . Springer 1921)
o. 226.

n iedrig  sind. D ie  V erkürzun g der G aszeiten  im  V erhältn is zu  den 
W in dzeiten  ist also n u r als Son derfall fü r eine V erm ehrung der 
H eizflächen belastu n g zu  w erten. D ie  von  Seigle  benutzten  
F orm eln  fü r den äußeren W ärm everlu st ergeben reich lich  hohe 
V erluste, d ie in  seinen B eispielen  bis zu  30 bis 35 %  der ganzen  
durchgesetzten  WTärm e gehen. So hohe A u ß en  Verluste bedingen 
n atü rlich  ein Z u rü ck treten  des A b gasverlu stes und eine Steigerun g 
des W irkungsgrades m it steigender B e lastu n g  des W inderhitzers, 
w eil der anteilige Strahlun gsverlust m it steigender B elastu n g des 
W in derhitzers sehr sta rk  zurü ckgeh t. So w ie ein  W in derh itzer 
einen so hohen Strahlun gsverlust aufw eist, w ird  es im m er w ir t­
sch aftlich  sein, ihn stärker auszum auern bzw . zu  isolieren. D am it 
aber w ird  der V o rte il einer höheren B elastun g sofort k lein er und 
kann sich  unter U m ständen, rein  w ärm etechnisch  b etrach tet, 
in  das G egen teil verkehren. D ie oben angeführten  Folgerun gen  
v o n  Seigle, besonders auch  A b b . 1, sind daher sehr sta rk  vo n  dem  
Isolierzustan d des W inderhitzers abhängig. D ie drei untersten  
K u rv e n  w ürden bei sehr g u t iso lierten  W in derh itzern  anders aus- 
fa llen  und sich in  der R ich tu n g  der oberen drei K u rv e n  der A b b . 1 
verändern.

A u ch  in  D eu tsch lan d  beginnt m an, zur B erechnung der 
H ochofenw inderhitzer und Siem ens-M artin-O fen-R egeneratoren 
zu  den fü r ein fache G egenstrom -W ärm eaustauscher geltenden 
F orm eln  überzugehen1). Diese F o r m e ln  g e l t e n  a b e r  n u r  f ü r  
„ I d e a l r e g e n e r a t o r e n “ , d. h. solche, derep Steine vollkom m en 
leiten  und unendlich dünn sind. D ie w irklichen  W ärm espeicher 
w eichen vo n  diesen vollkom m enen R egen eratoren  in der W eise 
ab, daß die m ittlere Steinoberflächen-T em p eratur in der G aszeit 9g 
höher ist als in der W in dzeit 9 W. V o n  dem  V erhältn is des Tem pera­
turunterschiedes (9 g —  9 W) zu  dem  im ganzen zur V erfügun g 
stehenden Tem peraturunterschied  (G as —  W ind) h än gt die G üte 
der W ärm eü bertragu n g des w irk lich en  R egen erators im  V e r­
hältn is zum  Idealregen erator ab. D iese A bw eichun gen  des w irk ­
lichen  R egenerators sind von  Seigle n icht b erü cksichtigt worden. 
Sie w erden um  so stärker, je  d icker und schlechter leiten d  die 
G itterstein e sind und je  länger die Perioden dauern.

A u f die vo n  Seigle errechneten A en derun gen  der A bgas-, 
H eißw ind- un d  Steintem peraturen  w ährend der Periode so ll 
n ich t w eiter eingegangen w erden, w eil diese Aenderungen w esen t­
lich  von  dem  V erlau f der W ärm eübergangszahlen  u n d  vo n  dem 
V erh ältn is  der W asserw erte der ström enden M itte l abhängen. 
D ie P rax is  zeigt, daß die Steigerung der A bgastem p eratu r keines­
w egs gle ich  dem  A b fa ll der H eißw in d tem peratur in einer P eriode 
ist, w ie es sich u n ter den A nnahm en von  Seigle  ergibt. E s  sind 
in  D eu tsch lan d  z w e i  M e ß r e ih e n  im  G a n g e ,  von  denen die eine 
m i t  g r o ß e n  M i t t e l n  u n d  in  g r o ß e m  M a ß s t a b e  an einem  
R egen erator d urchgefüh rt w ird  und vo n  denen eine genaue 
versuchsm äßige A u fk lä ru n g  der E igen sch aften  des w irklich en  
R egen erators im  V erhältn is zum  vollkom m enen W ärm eau s­
tau sch er zu  erhoffen ist. Sie dürften  zu  einer genügenden A u f­
k lärun g der ph ysikalischen  B eiw erte der E xp on entia lform eln  
führen, die den G egenstrom -W ärm eaustauscher beherrschen und 
die soeben schon angedeutete A b änd eru n g der Form eln  fü r den 
w irklich en  R egen erator in  p rak tisch  ausreichend genauer W eise 
erm öglichen. D a  bis zum  V orliegen  solcher, dem  w irk lich en  R e ­
generator m ehr R ech n un g tragenden F orm eln  n ich t m ehr v ie l 
Z e it vergehen w ird, ist die h ier besprochene A rb e it  nur als 
Zw ischenlösung m ehr unverbin dlicher A rt  anzusehen.

A . Schack.

Abhitzeausnutzung an Herdschmelz- und W ärmöfen.

D ie A n w e n d u n g  v o n  A b h i t z e k e s s e l n  im  S t a h l w e r k  
em pfehlen J . A d a m s o n  und F . J o n e s 2) aus den bekan nten  
G ründen zur H ebung des W irkungsgrades und der W irtsch aftlich ­
k eit. D em  R auchrohrkessel geben  sie gegenüber dem  eingem auer­
ten  W asserrohrkessel den V orzug , w eil sich  die H eizfläche im 
kleineren R au m  zusam m endrängt, der geradlin ige G asw eg einen 
geringen W id erstan d  b ietet, die Strahlu n gsverlu ste geringer sind, 
der F a lsch lu ftzu tritt verm ieden w ird  und Z erkn alle  w egen Fehlens 
v o n  M auerw erk u nschädlicher verlau fen . M an b rauch t auch  
keinen  E conom iser, der besonders der F a lsch lu ft E in laß  g ib t. 
D en U eb erh itzer kann m an le ich t in  die R auchkam m er v o r dem  
K essel einbauen. U n erw äh n t d arf allerdings n icht bleiben, daß das 
R ein igen  der R oh re  auf der W asserseite w eit schw ieriger als beim  
W asserrohrkessel ist.

A ls  Leistu n gen  w erden angegeben bei H e r d s c h m e l z ö f e n :  
bei 430 bis 700° A b gastem p eratu r eine V erdam p fu n g vo n  450 bis 
900 k g  N orm ald am pf je  t  erzeugte B lö ck e  oder, auf K o h le  u m ­
gerechnet, 2 bis 4 kg/kg G askohle, also 65 bis 130 k g /t B löcke. 
D azu  g e sta tte t der kün stliche Z u g eine S teigeru n g d er Ofen-

2) Siehe z. B . E . H e r z o g :  S t. u. E . 48 (1928) S. 8/11.
2) Iron  Coal T rades R e v . 116  (1928) S. 1/3.

a  • F  +  0,3 V

Aus dieser Gleichung fo lgt eine erhebliche V erschlechterung des 
W irkungsgrades, sobald die D au er der G asperiode t  verkü rzt 
wird. Der W irkungsgrad w äre am  h öchsten  bei unendlich  langer

t'
Gaszeit (t =  o o , —  =  0). G leichung 4 ergibt fü r die drei ver- 

t
schiedenen Verhältnisse von W ind- : G aszeit und verschiedene 
Heizflächen die obersten drei K u rv e n  der A b b . 1.

Merklich verringert w ird  der schlechte E in flu ß  der verkü rzten  
Gaszeiten, wenn m an annim m t, daß die WTärm eübergangszahl 
mit der 0,8*u> Potenz der G esch w in digkeit des Gas- oder W7ind-

strom es im  W in der­
hitzer zunim m t. A ber 
auch un ter dieser A n ­
nahm e ergibt sich eine, 
wenn auch  nicht be­
deutende, V ersch lech ­
teru n g des W irk u n g s­
grades m it wachsender 
V erkü rzu n g der G as­
zeiten , d. h. zuneh­
m ender stü n dlich  v e r­
brennender Gasm enge.

W ährend fü r den 
W i r k u n g s g r a d  des 
W inderhitzers ohne 
äußere W ärm e Verluste 
n ach  dem vorstehen ­
den eine m öglichst g e ­
ringe B elastu n g v o r­
te ilh aft ist, ändert sich 
das B ild  vollständ ig, 
w e n n  m a n  d ie  
ä u ß e r e n  W ä r m e ­
v e r l u s t e  m it  b e ­
r ü c k s i c h t i g t .  Seigle 

setzt für die äußeren W ärm everluste des B rennschachtes und der 
Kuppel des W inderhitzers die Form el

He/zf/öcAe des M odee/r/feers/// m  *
Abbildung 1. Wirkungsgrad von Hoch­
ofenwinderhitzern mit normaler (a), 
beschleunigter (b) und sehr beschleu­
nigter Beheizung (c). (Wärmeüber­
gangszahl als unabhängig von der 

Geschwindigkeit angenommen.)
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leistung, R egelung des Zuges unabhängig von der A ußenluft, A u s­
nutzung des G asverlustes beim  U m steuern (2 bis 3 %  des Gases), 
E inhaltung der O fenleistung auch bei verschlackten Kam m ern.
B ei T i e f ö f e n  kann m an 2,5 kg N orm aldam pf je kg  verstochte 
K ohle gewinnen, bei W a r m ö f e n  2 bis 4 kg. B ei kleineren Oefen 
ist das Zusam m enfassen m ehrerer Oefen auf einem K essel und 
A bdichten  der R auchschieber notw endig. Adam son und Jones 
rechnen unter Bedingungen, die auch in etw a deutschen V erh ä lt­
nissen entsprechen, m it einem  Gewinn von 0,32 .M/t B löcke am 
Tiefofen, von  1,09 J(/ t  S tah l am Siem ens-M artin-Ofen und von
1,80 .Ji/t am Blechw alzw erksofen.

E inen anderen W eg der w eitergehenden A bhitzeausnutzung 
sch lägt W a l d e m a r  D y r s s e n 1) vor. Der V orw ärm ung der V er­
brennungsluft in R egeneratoren sind schon durch den verfü g­
baren R aum  Grenzen gesetzt. M an gelan gt zu höheren Tem pe­
raturen, wenn m an die L u f t  d u r c h  e in e n  n a c h g e s c h a l t e t e n  
M e t a l lv o r w ä r m e r  bereits auf 650° erh itzt. Das G rundsätzliche 
der Zw eistufen-E rhitzung geh t aus A bb. 1 hervor. Man erzielt

o t> e/'sfeS/e /e /a g e  
c /e s ff/ ffe rT re r/ rs  

fie / ß e s  fe c /e  i/ e s  ¿ u f/e o rn v r/n e rs
¿ /e s G / tfe rfre r/ rS

/c_ 
7W0

7 »

m ittler, aber nicht als Trennw ände dienen; so können U ndichtig­
keitsverluste nur durch die äußere U m m antelung auftreten. Bei 
einem 15 M onate im B etrieb  befindlichen E rh itzer ist noch keine 
schadhafte A bn utzun g eines Teiles festgeste llt worden.

W enn sich auch ein A bh itzekessel bei D am p fbedarf bald 
bezahlt m acht, so ist es doch fo lgerich tig , einen L u fterh itzer in 
erster L inie in B etracht zu ziehen. E r  fördert den W irkungs­
grad der Verbrennung, vergrößert die E rzeugun g, verringert die 
U nterhaltungskosten. E r sch ließt bei U eberschuß an A bgas die 
Anwendung eines A bhitzekessels in p aralleler Schaltung nicht aus.

Auch W . H. F i t c h 1) redet dem n a c h g e s c h a l t e t e n  R e ­
k u p e r a t o r  das W ort, bei dem  m an m it k leineren  Kamm ern 
als bei U m schaltw ärm espeichern auskom m en kann. F ü r M etall­
rohre besteht aber im mer bei den hohen Tem peraturen  die Gefahr 
ihrer Gefährdung, wenn die L u ft ausbleibt. D eshalb wurden 
versuchsweise in die obere K am m erzone K a r b o r u n d u m r o h r e  
eingebaut, die nach einem D urchgang von 8000 t  G as bei 1300 bis 
1370° nur eine A ngriffsschicht von 0,8 mm aufwiesen. Man glaubt, 

daß ein R ekup erator aus K arborundum  bei Tempe­
raturen von  über 1300° angebrach t sei. Die W ärm e­
übertragung nähert sich der von  M etallrohren und ist 
bei Versuchen zu  24 bis 26 kcal/m 2 st festgestellt worden.

Man m uß Dyrssen darin  zustim m en, daß der A b ­
hitzekessel als N othelfer der W irtsch aftlich keit erst 
dann herangeholt werden sollte, w enn m an die Ab­
hitze fü r die Steigerung vo n  L eistu n g und W irtschaft­
lich keit des O fenbetriebes n ich t verw enden kann. Ein 
A bhitzekessel ste llt A nforderungen an den Raum , ist 
je  t  Dam pf in den A n schaffungskosten  sehr teuer und 
ernsthaft nur bei vorzüglich er W asserreinigung auf 
die D auer betriebsfähig. D ie B etriebskosten  sind 
w eit höher, als sie in dem  B erich t veranschlagt

*

i
^  m

I

heißes
Abg,.

Abbildung 2. Umsteuerbarer Metall-Luft­
vorwärmer, Bauart Blaw-Knox Co.

geAü/7/fes 
/löaas

Abbildung 1. Temperaturveihältnisse bei Vorwärmung der Luft in Gitterwerks- 
hmmern und in Gitterwerkskammern mit Metallvorwärmer.

¿t/jrtrop
trör/rrer

¿ j/A e r/v e rA s- j 
A o /rrm e r —^ ^

ScA/acAen- 
Aa/n/r/eruna'Zi/gg

dadurch eine Senkung der A bgastem peratur von im M ittel 400 
auf 260° und dadurch eine E rhöhung der Lu ftvorw ärm u n g von 
1040 auf 1170° bei einer w esentlichen V erringerung der Schw an­
kungen von 100 auf 50° (schraffierte Flächen). Ferner erreicht man 
dadurch eine V erkürzung der Schm elzendauer um 1 st und eine 
Erzeugungssteigerung von 11 %  bei entsprechender B rennstoff­
ersparnis. A ls  E rh itzer w ird ein um steuerbarer M etall-Luftvor­
w ärm er der B la w -K n o x  Co. beschrieben (Abb. 2); er besteht aus 
drei K am m ern, in denen als W ärm espeicherflächen Stahlplatten  
lam ellen artig senkrecht angebracht sind. Die Kam m ern be­
sitzen oben und unten V entile, die durch eine ständig umlaufende 
W elle so gesteuert werden, daß eine Periode 1 bis 1,5 min, eine 
ganze U m stellze it also nur 2 bis 3 m in b eträgt. M an h at so den 
geringsten  B ed arf an Speicherm aterial und nur 10° T em peratur­
schw ankungen.

Die heißen A bgase w erden durch einen E xhau stor durch den 
V orw ärm er gezogen, die L u ft m it einem  V en tilator hindurch­
ged rü ckt; beide G ebläse w erden durch einen gem einsamen Motor 
angetrieben. D ie P la tte n  und V en tile  bestehen oben aus Chrom- 
N ickel-Stah l, unten aus gew öhnlichem  Stahl bzw. Gußeisen. 
Die P la tten  können sich frei dehnen, da sie nur als W ärm ever-

werden. D er B law -K n o x-L u fterh itzer ist zw eifellos beachtens­
wert. Durch die kurze U m stellzeit erfordert er, w ie der Ljung- 
ström -Erhitzer, w enig Speichergew icht und h at ihm  gegenüber 
den V orteil der D ich tigkeit. H at m an aber genügend Kammer- 
raum, so w ird man in vielen F ällen  m it dünnw andigen Mehrloch­
steinen und ähnlichen Füllungen die gleiche Temperatursenkung 
erzielen. Diese w eitgehende A b küh lu n g der A bgase ist empfeh­
lenswert, w eil m an dann ohne Sch w ierigkeit einen Exhaustor 
nachschalten kann, m it dem man erst die O fenführung richtig in 
die H and bekom m t.

Die Z w eckm äßigkeit von  K arb oru n du m  fü r Rekuperator­
rohre bezw eifelt der B erich terstatter; sie sind bei höheren Tempe­
raturen gegen Schlacke em pfindlich. D urch  die O xydation des 
Silizium s und Verbrennung des K oh len stoffes werden sie bei 
höchsten Tem peraturen allm ählich  verschw inden. D as Rohr aus 
hitzebeständigem  Stah l hat den großen V orzug, daß es sich 
kunstgerecht dicht verarbeiten  lä ß t  und w enig R aum  erfordert, 
«ährend das K arborundum rohr die S ch w erfälligkeit des feuer­
festen B austoffes nie w ird verleugnen können. D aher gehört dem 
hitzebeständigen  Stahle beim Bau von Abhitzeverw ertern die 
Zukunft. h . Bansen.

*) Min. Metallurgy 9 (1928) S. 12/7. *) Min. Metallurgy 9 (1928) S. 17/8.
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Untersuchung und Ueberwachungsverfahren der Walzwerke.

Im Herbst 1927 wurde von  der W ärm estelle  Düsseldorf im 
Hasper Eisen- und Stahlw erk ein Lehrgang für W alzw erks-O ber­
meister und -Meister abg eh alten 1). E r dauerte eine W oche und 
hatte 60 Teilnehmer. Der Zw eck des Lehrganges bestand darin, 
das Verständnis für die W alzw erksvorgänge zu fördern, die 
Kenntnis der Zusam m enhänge von Ofen und W alzw erksbauw eise, 
Betriebsweise und deren Ergebnisse zu erhöhen und die W ich tig ­
keit einer wissenschaftlichen B etriebsführung den W erkm eistern 
der W alzwerke nahezubringen. E s w urden deshalb eingehende 
U n te r s u c h u n g e n  verschieden gearteter W alzw erke (H albzeu g­
straßen. Profilstraßen. G robblechstraßen) und O fenbetriebe v o r­
geführt und das Meßwesen und die M eßgeräte eingehend erklärt. 
Anschließend wurden die verschiedensten LTe b e r w a c h u n g s -  
v e r fa h r e n  von W alzw erken und den zugehörigen Oefen gezeigt. 
Zwischendurch wurde durch V o r t r ä g e  der Zusam m enhang der 
baulichen und betrieblichen V erhältnisse besprochen und die v er­
schiedenen M öglichkeiten, W alzw erk  und O fenbetrieb m eß­
technisch zu überwachen, erläu tert. Es schloß sich an die V o r­
führungen und Aussprachen ein eingehender Erfahrungsaustausch 
an, und durch B e s i c h t i g u n g e n  anders gearteter W erke wurde das 
Gezeigte und Besprochene ergänzt.

Die W a l z w e r k s u n t e r s u c h u n g e n  beschäftigten sich zum 
Teil mit der Feststellung der regelrechten und m öglichen L e i ­
s tu n g , wobei die B egriffe  Stab zeit, S tab fo lgezeit, engster Q uer­
schnitt u. ä. eingehend klargem acht wurden. A ls  M eßgeräte 
wurden dabei hauptsächlich Zeitschreiber und Stoppuhren be­
nutzt. Ein anderer Teil der W alzw erksuntersuchungen befaßte sich 
mit der Feststellung des K r a f t  V e r b r a u c h e s ,  w obei W ert darauf 
gelegt wurde, den Teilnehm ern klarzum achen, daß der K r a ft - 
verbrauch von W alzw erken im m er gleich zeitig  von der L eerlau f­
leistung von W alzw erk und M aschine und der p rodu ktiven  W a lz­
arbeit abhängt. Die Leerlaufleistung, m eist gem essen in kW , 
hängt dabei wesentlich von der A rt der Lagerung, G üte der 
Schmierung und der B auw eise des W alzw erks und A n triebs ab. 
Unter produktiver W alzarb eit2) w urde die A rbeit verstanden, die 
bei der W alzung eines bestim m ten P rofils als zusätzliche A rbeit 
über den Leerlaufkraftverbrauch  hinaus von der M aschine a u f­
gebracht werden muß. A ls einfachstes V erfahren  zur F estste l­
lung von Leerlaufleistung und produ ktiver W alzarb eit w urde ein 
eingehender vom  M aschinisten zu führender B etriebsbericht 
empfohlen, in dem die M enge des gew alzten  M aterials, die v e r­
brauchte Zeit, die Leerlaufleistung und der G esam tkraftverbrauch  
enthalten sein muß und aus dem  sieh durch H erausrechnung des 
anteiligen Leerlaufverbrauchs aus dem G esam tkraftverbrauch  
die produktive W alzarbeit errechnen lä ß t. A ls M eßgeräte w urden, 
da die Hasper Straßen elektrisch  angetrieben w erden, in der 
Hauptsache kW -Sehreiber und -Zähler verw endet. B ei einer B e ­
sichtigung und bei den Aussprachen w urde die A nw endung von 
Dampfverbrauchsschreibern und D am pfzählern  zur E rm ittlung 
der Kraftverbrauchszahlen von D am pfstraßen erk lärt. A u ß e r­
dem wurden Sonderversuche zur F eststellu n g des K r a ft  Ver­
brauchs einzelner Stiche durchgeführt, um den E in flu ß  der K a li­
brierung auf den K raftverb rau ch  zu zeigen. D abei w urde die be­
kannte Puppesche Vorrichtung, bestehend aus schnellschreibenden 
Arbeitsschreibern und U m drehungsschreibern, benutzt.

Eine gute W a l z w e r k s ü b e r w a c h u n g  m uß die B lock- oder 
Stabfolge, das gew alzte G ew icht und den K raftv erb rau ch  an- 
zeigen. Dementsprechend wurde an m ehreren verschiedenartigen 
Straßen eine U eberw achungseinrichtung vorgeführt, die aus B lo ck ­
zählern. Blockschreibern, meist m it elektrischen G ebern ausge­
rüstet, Kraftverbrauchsschreibern und -Zählern und W aagen  
bestand. Dabei zeigten die B lockschreiber genau die zeitliche 
Folge der gewalzten B löcke oder S täbe an, w ährend die B lockzähler 
die Gesamt blockzahl und die W aagen  das G esam tgew icht angaben.

Bei den W alzw erksuntersuchungen w urden auch  T em p eratu r­
messungen, der Einfluß der W alztem p eratu r auf den K r a ftv e r ­
brauch und die Leistung gezeigt und dam it die W ich tig k e it her- 
'  orgehoben. die eine gu te O fenführung fü r L eistu n g und K r a ft  - 
'  erbrauch der belieferten W alzw erke besitzt. A n  m ehreren Oefen 
wurden dann, anschließend an die W alzw erksversuche, eingehende 
O fe n u n t e r s u c h u n g e n  gezeigt und dabei auf den Z usam m en­
hang zwischen Ofenleistung, Ofenbauw eise und W ärm ebelieferun g 
hingewiesen. Es wurde vorgeführt, w ie sich Tem peraturen  und 
•ug\ erhältnisse in A bh än gigkeit vom  K oh len verbrau ch  und der 
eibrennungsgüte ändern, und w ie m an im stande ist, m it ver-

0 'g l .  G. B u l le :  B er. W alzw .-A ussch. V . d. E isenh. X r. 59. 
—  1er Bericht ist im vollen  W ortlau t erschienen im A rch. E isen ­
huttenwes. 2 (1928/29) S. 11/8 (G r. C : X r. 13).

Bericht X r. 59 des W alzw erksausschusses w urde irr- 
um ich der Ausdruck „reine W alza rb e it"  verw endet.

änderter O fenw artung und -betriebsw eise die G üte der D u rch ­
w ärm ung und den O fendurchsatz zu  steigern. B ei den U n ter­
suchungen w urden die verschiedensten A rten  von M eßgeräten 
zur F eststellu n g des B rennstoffverbrauchs, der Verbrennungsgüte, 
der Tem peratur- und Zugverhältnisse benutzt und ihre W irk u n g s­
weise erk lärt. Anschließend an die O fenuntersuchungen wurde 
an m ehreren Oefen vorgeführt, w ie m an die O fenvorgänge m it 
M eßeinrichtungen zu verfolgen  im stande ist, indem  eine R eihe 
von Oefen m it schreibenden und zählenden M eßgeräten ausge­
rüstet wurde, auf denen die O fenleistung, der B rennstoffverbrauch, 
die Verbrennungsgüte und die T em peraturverhältnisse abzulesen 
w aren.

Zahlreiche V o r t r ä g e  u n d  A u s s p r a c h e n  befaßten  sich 
m it den verschiedenen W alzw erksbauarten, Betriebsw eisen und 
A ntriebsarten, andere dienten der A ufh ellun g der E rw ärm ungs­
verhältnisse in W alzw erksöfen verschiedener B au art und B e ­
triebsw eise, und schließlich  beschäftigten  sich w eitere m it den 
verschiedenen M öglichkeiten und G eräten, die zur m eßtechnischen 
U ntersuchung und zu laufender B etriebsüberw achung geeignet 
sind.

Am  letzten  Tage wurde den W alzw erksingenieuren  der be­
te ilig ten  W erke G elegenheit gegeben, das w ährend des Lehrganges 
G ezeigte und D urchgesprochene eingehend zur K en n tnis zu  
nehm en und sich darüber auszusprechen.

Sow ohl der L eh rgan g als auch a lle  V orführungen fanden 
größte A ufm erksam keit a ller B eteiligten , und es ist deshalb zu 
hoffen, daß dieser L ehrgan g m it dazu dienen w ird , die M itarbeit 
und A nteiln ah m e der W erkm eister an den Verbesserungsm aß­
nahm en der W alzw erke zu fördern und dam it einer w eiteren 
R ation alisierung die W ege zu  ebnen. G. Bulle.

Die Tiefätzungsprobe bei Eisen und Stahl.
H . G. K e s h i a n 1) schildert seine E rfahrungen beim  T iefätzen  

von  K oh len stoffstäh len  und legierten Stählen. A ls  A etzm itte l 
w urde vorzugsw eise eine Lösung von  500 cm 3 H C l, 70 cm 3 H o S 0 4 
und 180 cm 3 H äO verw an dt. D ie Proben blieben 2 st in der bis 
nahe zum  Sieden erhitzten  A etzflü ssigkeit.

D ie T iefätzungsprobe verm ag gewisse A n h altsp un kte h in ­
sichtlich  der chem ischen Zusam m ensetzung der untersuchten 
Stähle zu  geben. K ohlenstoffärm ere Stähle zeigen eine höhere 
L ö slich keit als kohlenstoffreiche. Infolgedessen erscheinen sie 
nach dem  A etzen  rauher und dunkler gefärbt. B e i legierten  
Stählen  m it 1,5  %  W  beobachtet m an nach dem  A etzen  in  der 
R egel eine dunklere und gleichm äßigere F ärbu n g als bei unlegierten 
K ohlen stoffstählen . Chrom -X ickel- und ölgehärtete M angan- 
stähle w eisen ein zw ischen legiertem  und hochkohlenstoffhaltigem  
S tah l liegendes Aussehen auf. Schnelldrehstahl w ird  sehr g le ich ­
m äßig angegriffen  und zeigt eine sehr dunkle und d ichte A etz- 
fläch e. V an adin h altige W erkzeugstähle erscheinen etw as d ichter 
als unlegierte K oh len stoffstäh le, ohne jedoch  in der F ärbu n g 
w esentliche LTnterschiede aufzuw eisen. Schw eißstahl g ib t sich 
durch  seine sehnige S tru k tu r ohne w eiteres zu erkennen. D agegen 
ist es kaum  m öglich, kohlenstoffarm en F lu ßstahl von  einem  Stah l 
m it 0,5 %  C zu unterscheiden.

W eiterhin  lä ß t die T iefätzungsprobe Schlußfolgerungen be­
züglich  des H erstellungsverfahrens des Stahles zu. Im  Tiegel- und 
E lektroofen  erschm olzene Stäh le w erden dunkler gefärb t als im 
sauren Siem ens-M artin-Ofen hergestellte Schm elzungen. Eine 
U nterscheidung zw ischen Tiegel- und E lek tro stah l ist dagegen auf 
G rund der Tiefätzun gsprobe n icht m it S icherheit m öglich.

B earbeiteter S tah l lä ß t sich von  gegossenem  S tah l meist 
unschw er unterscheiden, besonders wenn er im  gegossenen Z u ­
stande dendritisches G efüge üufw eist. Senkrecht zur W alzrichtun g 
gelegene Schliffflächen ä tzen  sich rascher als S ch nitte  p arallel zum 
F aserverlau f. Infolgedessen erscheinen Q uerschnitte geschm iedeter 
oder gew alzter Proben  nach dem  T iefätzen  w eniger dicht und 
dunkler als L ängsschnitte.

V on großem  E in flu ß  auf das E rgebnis der T iefätzungsprobe 
ist die T em peratur des A etzm itte ls, w orüber K esh ian  eingehende 
U ntersuchungen angestellt hat. M it steigender T em peratur 
n im m t die L ö slich keit des Stahles zu. und dem entsprechend w ird  
die A etzflä ch e  stärker aufgerauht. A u ch  die A etzd au er ist von  
W ich tig ke it, w eshalb es sich em pfiehlt, zw ecks E rzielu n g v e r ­
gleichbarer E rgebnisse stets dieselben A etzze iten  anzuw enden.

D ie Tiefätzun gsprobe gesta tte t ferner R ü ckschlüsse auf die 
W ärm ebehandlung zu  ziehen, die der S tah l erfahren  h at. G e­
h ärteter S tah l erscheint n ach  dem  A etzen  d icht und g la tt. D as 
A etzgefü ge eines angelassenen S tü ckes un terscheidet sich  sehr 
deutlich  vo n  dem  eines geh ärteten  und nicht angelassenen Stahles. 
D ies g ilt  insbesondere fü r  A n laßtem p eratu ren  vo n  150 bis 370°. 
A n laßtem p eratu ren  von 370 bis 650° m achen sich w eniger deutlich

3) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 12 (1927) S. 689 727.
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bem erkbar. D agegen erscheint das G efüge geglühter Stähle nach 
dem  T iefätzen  rauher und stich t von  dem gehärteter Stähle sehr 
d eutlich  ab. G ehärteter Stahl neigt dazu, in der heißen A etz- 
lösung zu  springen.

A u f Grund seiner B eobachtungen te ilt der Verfasser die beim 
T iefätzen  auftretenden Gefügeerscheinungen in folgende vier 
Gruppen e in :

1. Gefüge, die deutliche Fehler oder U nterbrechungen im 
S tah l erkennen lassen, z. B . R isse, Lunker, W alznähte, Gasblasen, 
H ohlräum e, Schlacke und nichtm etallische Einschlüsse. D er­
artige Fehler führen bei W erkzeugstählen zu A nständen bei der 
W ärm ebehandlung oder im  Gebrauch, und gerade in solchen 
F ällen  b ietet die Tiefätzungsprobe daher ein w ertvolles H ilfs­
m ittel, um  ungeeigneten W erkstoff auszuscheiden, ehe er v e r­
arbeitet wird. K esh ian  konnte feststellen, daß derartige grobe 
Fehler sich heutzutage in  w eitaus geringerem  M aße finden als vor 
einem  Jahrzehnt.

2. Gefüge m it Seigerungserscheinungen. Die T iefätzun gs­
probe verm ag lediglich  das Vorhandensein von  Seigerungen nach­
zuweisen. D agegen ist es auf Grund dieser Prüfung nicht m öglich, 
die Seigerungselem ente anzugeben. H ierzu müssen weitere 
m ikroskopische oder chemische U ntersuchungen herangezogen 
werden. M it geringen Seigerungen m uß stets gerechnet werden. 
Sie können keinesfalls einen Grund abgeben, den Stahl zu v er­
werfen. Die E rfah rung lehrt, daß sich auch aus Stahl m it Seige­
rungen einwandfreie W erkzeuge hersteilen lassen. W o die Grenze 
liegt, bei deren U eberschreitung die Seigerungen sich störend 
bem erkbar m achen, ist schwer zu sagen und dürfte auch auf Grund 
der Ergebnisse der Tiefätzungsprobe nicht m it Sicherheit zu en t­
scheiden sein.

3. D ichtes Gefüge. In  diesem F alle  lä ß t sich nur aussagen, 
daß der Stahl keine m it dem bloßen A uge erkennbare Fehler auf­
weist. D arüber hinausgehende Feststellungen sind gew agt.

4. Poröses Gefüge d eu tet auf Inhom ogenitäten im Stah l hin. 
M eist tr itt  es in der M itte von  Stangen auf und steht im Z u ­
sam m enhang m it Lunkern und Seigerungen. Stähle, die diese 
Erscheinung in stärkerem  M aße zeigen, sind zu verw erfen; aber 
auch in diesem Falle  ist es n icht leicht, auf Grund der Ergebnisse 
der Tiefätzungsprobe anzugeben, wo die Grenze zwischen noch 
brauchbarem  und unbrauchbarem  Stahl liegt. Der Verw endungs­
zw eck spielt bei der B eurteilung dieser Frage eine große Rolle.

K ennzeichnende Gefügeaufnahm en, auf deren W iedergabe 
an dieser Stelle verzich tet werden m uß, sind der A rb eit zur V er­
anschaulichung der W irkungsw eise der Tiefätzungsprobe bei­
gefügt.

Zum  Schluß g ib t K esh ian  noch einige B eobachtungen an 
Stählen m it dendritischem  G efüge wieder. Dieses Gefüge findet 
sich sowohl in Stangen von  kleinen als auch großen Abm essungen. 
H ochkohlenstoffhaltiger Stah l neigt in stärkerem  M aße dazu, ein 
dendritisches G efüge anzunehm en als kohlenstoffarm er, legierter 
Stahl weniger und am  wenigsten Schnellstahl. D ie E ntstehung 
und Verm eidung von dendritischem  Gefüge ist in erster Linie eine 
F rage der Abkühlungsbedingungen des flüssigen Stahles in der 
K okille . Je langsam er das A bkühlen  erfolgt, um  so größer ist die 
N eigung des Stahles, beim  Erstarren  ein dendritisches Gefüge 
anzunehm en. D urch W ärm ebehandlung lä ß t sich das dendritische 
Gefüge n icht zerstören, dagegen kann es durch genügende D u rch ­
schm iedung größtenteils zum  Verschwinden gebracht werden. 
U eber den E in flu ß  des dendritischen Gefüges auf die H altbarkeit 
der W erkzeuge liegen bis je tz t  noch nicht genügend Erfahrungen 
vor, um  zu einem  abschließenden U rteil zu kom m en. B ei Z ieh ­
eisen fü r die H erstellung von K upfer- und M essingrohren m it 
dendritischem  G efüge und solchen, dre frei von  dieser Erscheinung 
w aren, konnte K esh ian  keine U nterschiede im  praktischen G e­
brauch feststellen . A . Pom p.

Die Löslichkeit des a-Eisens für Kohlenstoff beim A x-Punkt.
B ei der E rörterung der F rage nach der Löslichkeit des K o h len ­

stoffs im a-E isen  äußert S. T a m u r a 1) die A nsicht, daß der S ä tt i­
gungsw ert fü r  den K oh len stoff bei der T em peratur der Perlit- 
um setzung durch die Bestim m ung des Schnittp unktes dieser Lö s­
lich keitsku rve  m it der Perlitlin ie  nachgeprüft w erden könne. Die 
Lö slich keitskurve des K oh len stoffs im a-E isen ist zw ar oberhalb 
A t n icht zu verw irklichen, ihr V erlauf kann aber aus theoretischen 
E rw ägungen heraus entw orfen werden. D a das a- und 8-Eisen 
dasselbe R au m gitter haben, n im m t Tam ura an, daß die L ö slich ­
k eit des K oh len stoffs im  8-Eisen bei I4860 derjenigen im a-Eisen 
gleichgesetzt w erden dürfe, w enn dieses fü r den F a ll des N ich t­
bestehens des y-E isen-Feldes auf dieselbe T em peratur erhitzt 
w erden könne. D em zufolge fü h rt T am u ra die betrachtete Lös-

x) J . Iron Steel Inst. 115  (1927) S. 747/53; vgl. St. u. E . 47 
(1927) S. 1462.

lichkeitslinie über den A r P u n k t hinaus bis zum  P u n kte  größter 
Sättigu n g des 8-Eisens im  tatsäch lich en  Eisen-Kohlenstoff- 
Schaubild weiter. D a  neuerdings bei anderen Untersuchungen 
zu derselben F ra g e1) die B etrachtu n gen  Tam uras herangezogen 
werden, erscheint es angebracht, auf die therm odynam ische U n­
h altbarkeit seiner A usführungen hinzuw eisen.

Tam uras U eberlegungen schließen sich an die A uffassung an, 
daß das a- und 8-Eisen die gleiche P h ase darstellen. Betrachtet 
m an die E igenschaftsänderungen des reinen Eisens in Abhängig­
keit von der Tem peratur, so bilden bei dieser Annahm e die Eigen­
schaftsw erte des 8-Eisens die F ortsetzun g derer des a-Eisens, wie 
es der F a ll w äre, wenn es keinen trennenden Tem peraturbereich 
einer allotropen M odifikation gäbe2). G leicherw eise lassen sich 
auch im Zw eistoffsystem  E isen -K ohlenstoff die Eigenschaften der 
8-M ischkristalle durch Interp olatio n  im T em peraturgebiet der 
y-M ischkristalle stetig  m it denen der a-M ischkristalle verbinden. 
Diese H andlungsweise erfo lgt w ie im  E in stoffsystem  in der Eigen- 
schafts-Tem peratur-Ebene und h at eine kon stan te Konzentration 
zur Voraussetzung.

In  der zu  ihr senkrechten Tem peratur-K onzentrations-E bene 
ist es dagegen nicht zulässig, zw ei ausgezeichnete P un kte der 
beiden Phasen ohne weiteres zu  verbinden. U m  den V erlauf der 
Löslichkeitslinie des K oh len stoffs im  a-E isen  festzulegen, wird 
m an vielm ehr auch in dieser E bene den Zustandsbereich der 
y-P hase auszuschalten haben. M an w ird  sich also über den zu 
erwartenden V erlau f der G leichgew ichtslinien der 8-a-Modifikation, 
die eben durch das A u ftreten  der y-P h ase  abgeschnitten  werden,

Abbildung 1. Zustandsschaubild der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

R echenschaft geben müssen. Z u  diesem  Zw ecke h at man die 
Liquiduslinie des S-M ischkristalls (A B ) bis zum  Schnittpunkt 
C ' m it der verlängerten  Linie der A bscheidun g des Zementits 
(DC) und die Soliduslinie (A H ) bis zum  S ch n ittp u n k t E ' mit 
der durch diesen P u n kt gelegten  W agerechten  auszuziehen. Den 
Stabilitätsverhältnissen  entsprechend verlaufen  die Gleich­
gew ichtslinien der a-Phase im Tem peraturbereich  der wirklich 
bestehenden y-Ph ase unterhalb  deren G leichgew ichtslinien. Die 
Löslichkeitslinie des K oh len stoffs im a-E isen, die dem  Gleich­
gew icht a-M ischkristall— Zem en tit angehört, m uß dem gem äß in 
den zu letzt erw ähnten S ch n ittp u n k t E ' einm iinden und den in 
Abb. 1 gezeichneten V erlauf (O P  E ')  nehmen.

Diese Form  der K u rv e  en tspricht nun auch  dem  tatsächlichen 
V erhalten des Stahles, wie es sich durch M essungen verschiedenster 
A rt ergibt. D er A n sicht Tam u ras zufolge m üß te die Löslichkeit 
linear m it der T em peratur zunehm en. Die M essungen zeigen aber, 
daß die Löslichkeit des K oh len stoffs im  a-E isen  schon merklich 
unterhalb A , schneller zunim m t, als die T em peratur ansteigt. 
Ihre Fortsetzung oberhalb des P erlitp u nktes kann nur in dem an­
gegebenen Sinne erfolgen.

D ie U n h altbarkeit der U eberlegung Tam u ras geh t schon auf 
den ersten B lick  aus folgendem  H inw eis hervor. N im m t man an, 
daß auch die reinen E isen-K ohlenstoff-Legierungen ein geschlos­
senes y-F eld  besitzen, so w ird  das nunm ehr über den ganzen 
Tem peraturbereich stabile a -E isen -K oh lenstoff-Schau bild  die 
oben abgeleitete Form  entsprechend den bekannten Gleich­
gew ichtsverhältnissen der E isenlegierungen m it geschlossenem

•) J. H . W h i t e l e y :  J . Iron Steel Inst. 116  (1927) S .293/310; 
vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 87.

) P . O b e r h o f f e r :  D as technische E isen  (B erlin: Julius 
Springer 1925).
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v-Feld (Eisen-Silizium , Eisen-Chrom ) aufweisen. E s ze igt sich 
dann deutlich, daß der P u n kt H  bei 1186° irgendein beliebiger 
Punkt auf der Soliduskurve ist, d ie die K o n zen tratio n  der m it der 
Schmelze im G leichgew icht stehenden 5 (x)-M ischkristalle angibt.

W . K ö s t e r .

Duraluminartige Vergütung bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.
Der bisher allgem ein üblichen D arstellu n g des E isen -K oh len ­

stoff-Schaubildes zufolge treten  in  einem  langsam  abgekühlten  
Stahl unterhalb A t keine Phasenänderungen, m ith in  auch keine 
Vorbedingungen fü r E igenschaftsänderungen infolge versch ie­
dener W ärm ebehandlung m ehr auf. D em  m aßgeblichen E in flu ß  
dieser Zustandsdarstellung ist es zuzuschreiben, daß einzelne 
anders lautende A ngaben 1) nur w enig beach tet w urden, und daß 
die einschneidenden Folgen  einer W ärm ebehandlung un terhalb  A lt 
über die G. M a s in  g und L . K o c h 2) neuerdings berichten, tro tz  des 
großen U m fanges der auf die W ärm ebehandlung des Stah les b e­
züglichen U ntersuchungen bisher n icht bekannt wurden.

Allerdings h at m an aus theoretischen G ründen stets eine 
wenn auch sehr beschränkte L ö slich keit des Z em entits im  a-E isen  
angenommen. Verschiedenen M itteilungen zufolge kann auch  als 
erwiesen gelten, daß seine L ö slich keit bei tieferen  Tem peraturen 
geringer ist als beim  P erlitp u n k t. M asing und K o c h  haben nun 
nachgewiesen, daß diese Löslichkeitsänderung ausreicht, eine 
duraluminartige V ergütun g hervorzurufen.

Unter duralum inartiger V ergü tu n g versteht m an die S teige­
rung der H ärte und Z u gfestig keit, d ie eine vo n  höheren Tem pe­
raturen abgeschreckte L egierun g m it der Z eit beim  A nlassen  auf 
eine dieser gegenüber tiefere Tem p eratur —  gegebenenfalls 
Lagern bei R aum tem p eratur —  erfäh rt. Diese E rscheinung 
wurde zum ersten M ale von  A . W i lm  im  Jahre 19 11  bei D u ra lu ­
min, einer K upfer, M agnesium  und Silizium  en thaltenden A lu-

miniumlegierung, beobachtet und ist seither auch  bei zahlreichen 
anderen M etallen angetroffen w orden. D ie  V orbedin gun g fü r 
diese Art Vergütung besteht darin , daß ein  im  G rundm etall be­
schränkt löslicher Z u satzstoff bei höheren Tem peraturen  eine 
größere Löslichkeit in. diesem  h at als bei niederen, und daß der bei 
höheren Tem peraturen in  fester L ö sun g aufgenom m ene B e trag  
durch Abschrecken in  Lösung erhalten  b le ib t, d ie allerdings 
für Zim mertem peratur ü b ersättigt ist. B e i der R ü ck k eh r zum  
stabilen Zustand, also dem  Z erfa ll der ü b ersättigten  Lösung, die 
bei Raum- oder erhöhter Tem p eratur ein geleitet w erden kann, 
durchlaufen die Legierungen in  der R e g e l einen Z u stan d  erhöhten 
Formänderungswiderstandes und verm in derter F orm änderungs­
fähigkeit, der eben als gehärteter, verg ü teter oder vered elter Z u ­
stand bezeichnet w ird. A u s der T atsach e, d aß  p h ysikalische 
Messungen oftm als fü r den Z erfa ll der ü b ersättigten  Lösung 
sprechen, daß aber die A usscheidungen im  vered elten  Zustand 
nicht m ikroskopisch sich tbar sind, h at m an geschlossen, daß die 
H ärtesteigerung m it der hochdispersen V erteilu n g  der sich  au s­
scheidenden Teilchen zusam m enhängt. B e i w eiterer Steigerung 
der Anlaßtem peratur geh t die V eredelungshärte zurü ck, un d  der 
W erkstoff nim m t seine ursprünglichen E igen sch aften  w ieder an. 
Dabei treten die ausgeschiedenen T eilchen  der ü b er den S ä tt i­
gungsgrad hinaus gelöst gewesenen P hase in  den B ereich  m ikro ­
skopischer Sichtbarkeit ein.

Die duralum inartige V ergü tu n g ist n ich t m it, der bei S tah l 
herkömmhcherweise als V ergü tu n g bezeichneten  W ärm ebehan d­
lung zu verwechseln. E s d ürfte, um  M ißverständnissen  v o rzu ­
beugen, angebracht sein, jene gegen  diese A r t  der V ergü tun g 
durch die Bezeichnung „V ered elu n g “  abzugrenzen.

*) G. W e it e r :  St. u. E . 43 (1923) S. 1349. P . L u d w i k  und 
R. S c h e u : Ber. W erkstoffaussch. V . d. E isenh. X r. 70 (1925).

*) W issenschaftliche V eröffen tlich u ngen  aus dem  Siem ens- 
Konzern 6 (1927) S. 202/10.

X X X I.«

D ie  in  der P rax is  a ls V ergü tun g bezeichnete W ärm ebehand­
lu n g erfo lgt in  zw ei Stufen. Z u erst w ird  der S tah l geh ärtet und 
dann angelassen. D ie A n laß tem p eratu r w ird  in  der R e g e l so hoch 
gew äh lt, daß das H ärtungsgefüge zerstört und d am it die H ärte 
des abgeschreckten  Stah les bedeutend ern iedrigt w ird. D er Z u ­
stand  des vergü teten  Stahles m uß dem nach dem  eines über die 
V eredelungsstufe bei der duralum inartigen  V ergü tun g ange­
lassenen, also en thärteten  Stah les gleich gesetzt w erden. Dem  
v e r e d e l t e n  Z u stand  en tsp rich t dagegen d er m artensitische 
H ärtungszustand. D abei unterscheiden sich die beiden H ärtun gs­
vorgänge in  dem  Sinne, daß beim  H ärten  der S tah l ü b er das 
U m w andlungsgebiet des x-E isens in  das y-E isen  erh itzt w ird , und 
die R ü ck keh r zum  stabilen  G leichgew icht in  der restlosen U m ­
w andlung der G rundm asse besteht, indem  näm lich  der bei der 
A bsch recktem peratur beständige y-M isch krista ll dem  Z erfa ll in 
zw ei andere Phasen, a-M ischkristall und Z em en tit, zustrebt. Beim  
V eredeln  w ird  dagegen der S tah l unterhalb  dieses U m w an d lu ngs­
bereiches, aber aus einem  G ebiete gegenüber R aum tem p eratu r 
erhöhter L ö slich keit des a-E isens fü r K o h len sto ff abgeschreckt, 
und die R ü ck keh r zum  stabilen  G leichgew icht besteht led iglich  
darin, daß die K o n zen tratio n  des durch die A bsch reckun g ü b er­
sättigten  a-M ischkristalls an Zem entit sich  verringert.

M asing und K o c h  benutzten  zu  ihren V ersuchen kohlenstoff- 
arm en S tah l m it 0,04 bis 0 ,12 %  C. Sch reckt m an P roben  von 
Tem peraturen  dicht un terhalb  A t ab  und ü b erläß t sie bei R a u m ­
tem p eratu r sich  selbst, so s te ig t ihre H ärte im  L au fe  von  etw a 
14 Tagen  b eträch tlich  an. D ie Steigerun g der H ärte  b etru g bis 
etw a 80 ° 0, d ie der Z u gfestig ke it bis etw a 40 % ;  die D ehnung nahm  
bei der V eredelung um  etw a die H älfte  ab. D ie nachfolgenden 
Zahlen  geben die E igen sch aftsw erte eines Stah les v o r und n ach  der 
V eredelung wieder.

Ab-
schreck-

tem-
peratur

Zustand
Zug- 

Hürte : ' f j f  
kg/mm2

Dehnung

%

660» vo r der V ergü tun g 119 40 25
vergü tet 172 55 13

700» v o r der V ergü tun g 121 40,3 27,5
vergü tet 185 57,5 14

L ä ß t m an den Veredelungsvorgang sich  b ei erhöhter T em p e­
ratu r abspielen, so nim m t, die anfängliche V eredelungsgeschw in­
d igk eit zu ; der H öch stw ert der H ärte  lie g t  aber bedeutend 
niedriger als b ei R aum tem p eratu rvergü tun g. A b b . 1 g ib t ein 
Beispiel fü r die Z eitvergü tu n g bei 20 u n d  50°.

U m  festzustellen , ob der K o h len sto ff und  n ich t andere B e i­
m engungen des technischen E isens die b eobach teten  V eredelun gs­
vorgänge verursachen, w urde E lek tro lyte isen  aufgekohlt. D urch  
diesen V o rgan g erh ielt das E lek tro lyte isen  eine V eredelungs­
fä h ig k eit, die es vorher n ich t besessen h atte . D iesem  V ersuche 
zufolge is t  es also sehr w ahrscheinlich, daß der K o h len sto ff bei 
der duralum inartigen  V ergü tun g des technischen E isens eine 
w ich tige R olle  spielt. TF. Köster.

Arbeitserleichterung und erhöhte Sauberkeit beim Ein- und Aus­
packen von Glühtöpfen.

D as Sprichw ort: E in  s a u b e r e r  B etrieb  ist auch  ein g u t  
g e l e i t e t e r  B etrieb  g ilt  allgem ein fü r  jede W e rk statt. B e i der 
B eurteilung eines W erkes ist S auberkeit des B etriebes, ü b er­
sichtliche und zw eckm äßige A nordnung von  M aschinen und H ilfs­
gerät sow ie die A r t  der A rb eitsfüh ru n g m aßgebend fü r  den E in ­
d ru ck  eines W erkes. Folgendes B eispiel ze igt die A nw endung 
dieser G rundsätze in  einer Topfglüherei.

X a c h  dem  A b k ü h len  der G lühtöpfe erfo lgt das A u spacken  
des geglühten  und anschließend das E in p acken  des neu zu  glühen ­
den M aterials. D ieser A rb eitsvorgan g geschah v o r  der U m ­
stellung auf folgende W eise (s. A b b . la ,  a lte  A nordnung):

D er abgekü hlte, 1,8 m  hohe T o p f w urde m it einem  K r a n  in 
die M itte  zw ischen zw ei G ruben  gestellt, vo n  denen die eine fü r 
Sand und L eh m , die andere fü r die den L u ftsau ersto ff v e r­
zehrenden G ußspäne bestim m t w ar. D er m it dem  E in - und 
A u sp ack en  b etrau te  A rb eiter bestieg eine an  den T o p f g e­
lehnte L eiter, um  in  dieser Stellung Sand und G ußspäne in  die 
beiden G ruben zu  schaufeln. D ie  X ach teile  dieser A rbeitsw eise 
sind le ich t zu  erkennen: unnötiger K rafta u fw an d , bedingt durch 
die große W u rfw eite  und  den unsicheren S tan d p latz  (die Leiter), 
starke  S tau b en tw ick lu n g beim  W erfen  des trockenen Sandes und 
der G ußsp äne, die sta rk  belästigend auf die U m gebun g w irk t. 
B eim  E in p acken  tra t ferner der U m stan d  hinzu, d aß  hier der 
Arbeiter in der G rube stehend ü ber seinen K o p f n ach  oben Sand 
b zw . G ußspäne in  den T o p f w erfen  m u ß te; h ier w ar es u n ver­
m eidlich, d aß  ein großer T e il des gew orfenen G utes danebenfiel, 
zerstreu t w urde und fü r spätere V erw en d u ng u n brau ch bar war.
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Abbildung 1. Zeitvergütung eines bei 660° abgesehreck- 
ten Stahles mit 0,04 % C bei 20 und 50 °.
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Die neue Anordnung (s. A bb. 1 b) zeigt, in welcher W eise 
Abhilfe geschaffen wurde. Die Töpfe werden nunm ehr in eine be­
sondere, leich t herzustellende G rube von 1,2 m Tiefe gestellt, 
deren Länge und B reite  sich in jedem  B etrieb  nach der A nzahl und 
dem D urchm esser der zu glühenden Töpfe richtet. F ü r Sand und 
Gußspäne ist je eine besondere K ip plore vorhanden, die auf einem 
Gleise so d icht zu beiden Seiten an den Töpfen entlanggefahren 
w erden kann, daß der A rbeiter in bequem er Stellung das Ein-

& .) 4 /fe  /4/7ürdf7i//7g {¿//7/70Y/ge //¿/¿?- u . W i/rf-
ar&e/f, tseröi//7c/e/7 m //g rr 0/3e r &/ai/&es7/ ’tv/c/f/0/7/])

Abbildung 1.

Rationelles Ein- und Auspacken von Gliihtöpfen.

und A uspacken der Töpfe besorgen kann. D urch leichtes Ankippen 
der Lore (siehe Abbildung) kann der W eg noch verkü rzt werden.

Der E rfo lg  besteht liier n icht so sehr in einer Leistungs­
steigerung, als vielm ehr in einer V erkürzung der Arbeitszeit 
durch Verbesserung der Arbeitsbedingungen; ferner in einer V er­
hütung der lästigen, gesundheitsschädlichen Staubbildung. 
Sand und G ußspäne, die früher zum  T eil verlorengingen, können 
je tzt  restlos zurückgew onnen und wieder verw endet werden.

(Nach M itteilung von ®ipt.«3ng. H . E u l e r ,  Düsseldorf.)

Ueber den inneren Aufbau der Chromstähle.

In  obiger A rb eit von  E d .  M a u r e r  und A . N i e n h a u s 1) 
sind die D ruckstöcke der beiden A bbildungen 7 und 10 m it­
einander vertau sch t worden.

2. Internationale Tagung für Brückenbau und Hochbau in Wien.

In  der Z eit vom  24. bis 27. Septem ber 1928 findet in den 
R äum en der Technischen H ochschule und des Oesterreichischen 
Ingenieur- und A rchitekten-Vereins in  W ien  die 2. I n t e r n a t i o ­
n a le  T a g u n g  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  H o c h b a u  sta tt. A u f der 
Tagesordnung stehen u. a. folgende B erichte: Die künstlerische 
G estaltung von Eisen- und Eisenbetonbrücken. —  D ie Stoßw ir­
kung bew egter Lasten  auf B rücken. —  Der hochwertige Stahl 
im E isenbau und im Eisenbetonbau. —  Die Erfahrungen und der 
W ert von  M essungen an ausgeführten Bauw erken in  Eisen, B eton 
und Eisenbeton. —  Sicherheitsgrad und zulässige Beanspruchung. 
-—  D ie Bem essung zentrisch und exzentrisch gedrückter Stäbe auf 
K n icku ng. —  Scherung und Stauchdruck bei N ietverbindungen.

Anm eldungen zur Teilnahm e und sonstige A nfragen  sind 
unter der obigen A n sch rift nach W ien IV , Technische Hochschule, 
zu richten.

A us Fachvereinen.
Verein deutscher  Ingenieure.

D ie 67. H a u p t v e r s a m m l u n g  des Vereins deutscher Inge­
nieure fand zum  ersten M ale in den je tz t  73 Jahren  seines B e ste ­
hens in der Z eit vom  8. bis 11. Juni in  E s s e n  sta tt. Sie zeichnete 
sich  w ieder aus durch um fangreiche F ach arb eit in  zahlreichen 
Fachgruppen und bildete durch den überaus regen Besuch 
insbesondere auch der gem einsamen V eranstaltungen eine m ach t­
volle  K undgebung der deutschen Ingenieurw elt, zum al da die

rein organisatorischen V orbereitungen, an der die örtlichen Stellen 
recen A nteil haben, a ls m ustergültig bezeichnet werden können.

In den geschäftlichen  V erhandlungen w urde zum Vor­
sitzenden des Vereins fü r die Jahre 1929 bis 1931 Ĵ)t. ĵiTtg. (5. Ij. 
C. K ö t t g e n ,  V orsitzender des D irektorium s der Siemens- 
Schuckert-W erke, A .-G ., gew äh lt, und a ls Tagungsort für die 
nächstjährige H auptversam m lung am 23. Jun i 1929 K ö n i g s ­
b e r g  i. Pr. ausersehen.

In der w issenschaftlichen H auptversam m lung überreichte der 
Vorsitzende Dr. K . W e n d t  nach den B egrüßungsansprachen unter 
dem B eifall der Anwesenden Geh. H ofrat Dr. phil. ®r.»^ng. ©. f). 
R i c h a r d  M o ll ie r  in W ürdigung seiner V erdienste um die Ent- 

* Wicklung der technischen W ärm elehre die G r a s h o f - D e n k -  
m ü n z e , und entw ickelte dann in  längeren  Ausführungen die 
R ichtlinien, die er w ährend seiner A m tsze it in der Leitung des 
Vereins verfo lgt habe und die sich kurz als F örderung der Berufs­
gem einschaft kennzeichnen lassen.

Der erste H au p tvo rtrag  von  Professor R . R ie m e r s c h m id ,  
K ö ln :

Kunst und Technik

gab m annigfache Anregungen zu dieser brennenden Zeitfrage. 
Riem erschm id kennzeichnete a ls A u fgabe der K u n st, a lle m  
B e d a r f  d e r  e ig e n e n  Z e i t  v o l l e n d e t e  F o r m  z u  g e b e n . Die 
Verbindung zur K u n st darf n icht nach der A rb eit oder neben der 
A rbeit einherlaufen, sondern sie m uß dazu  dienen, Leben und 
A rbeit zu vertiefen. D ie K u n st brauch t die Tech n ik  ebenso 
notwendig, wie die Technik  die K u n st. Der V o rtrag  klang aus 
in das G ebot von engstem  Zusam m enw irken von Technik und 
K u n st. Denn so groß, daß sie das A u fb lü h en  einer N ation  herbei­
führen —  nicht w eniger gro ß — , sind die vereinten  K r ä fte  von 
K u n st und Technik.

Dar anschließende V ortrag von  P rofessor ®r.=Qng. R . P la n k , 
K a rlsru h e :

Naturwissenschaft und T echnik1)

erörterte ebenfalls eine Z eitfrage, die besonders im H inblick auf 
die Ausbildung unseres technischen N achw uchses in letzter Zeit 
im Vordergrund steht. P la n k  h atte seine geistreichen A usfüh­
rungen so auch w esentlich auf die B ehandlung dieses Punktes 
eingestellt. N ach ihm  ist die Tech n ik  n icht eine bloße Anwendung 
der N aturw issenschaften, sondern ein durchaus selbständiges, 
eigenes K u ltu rgebiet. D ie Technik  v o llz ieh t den U ebergang aus 
dem R eich der Ideen in das R eich  der sinnlichen W ahrnehmung. 
Der sich daraus ergebende U m fang des technischen Wissens 
zw ingt den einzelnen zur B eschränkung auf T eilgebiete; die 
N achteile schlim m ster E in seitigkeit können nur durch eine mög­
lichst breite m athem atisch - naturw issenschaftliche Grundlage 
gem ildert werden. Der U n terrich t in der M athem atik in ihrer 
ganzen, n icht hoch genug zu  schätzenden B edeutung als Grund­
elem ent der B ildung und E rziehung des Ingenieurs sollte wenig­
stens zum Teil durch w issenschaftlich  hochstehende und päd­
agogisch befähigte Ingenieure erte ilt und auf den Endzw eck hin 
betrieben werden, wie es bei der M echanik schon län gst geschieht. 
Von besonderer Bedeutung ist die F ra g e  der technischen Physik, 
wobei es nicht rich tig  ist, die A rb eit auf G ebiete zu beschränken, 
die unm ittelbare Anw endung gestatten . D ie P h y sik  von heute 
ist die Technik von  m orgen. D er führende Ingenieur m uß den 
gegenw ärtigen Stand der physikalischen E rkenn tn is übersehen 
und beherrschen; in der Chemie h at es nie einen ausgesprochenen 
Gegensatz zwischen reiner und angew andter W issenschaft, sehr 
zum N utzen  der beteiligten  Industrie, gegeben. N eben Physik 
und Chemie en tw ickelt sich im mer stärker die Biologie zu einer 
exakten  N aturw issenschaft, und greift a ls B iotechnik, wie die 
beiden anderen Gruppen der N aturw issen sch aft, in die Technik 
über. Bei der A usbildung kann niem als die Menge des gebotenen 
Lehrstoffes, sondern stets nur die G üte des U nterrichts den Ruf 
und den E rfo lg der einzelnen H ochschule bestim m en.. Sie soll 
sich auch nicht in der R ich tu n g des rein  Technischen bewegen, 
sondern soweit wie m öglich auch die anderen Kulturelem ente 
umfassen. A uf der anderen Seite m üssen die V ertreter der soge­
nannten G eistesw issenschaften erkennen, d aß ihre bisherige 
Geringschätzung der Technik  auf einem verhängnisvollen Nicht- 
\ erstehen beruht, und daß die m enschliche K u ltu r ohne die 
M ittel der Technik weder entstanden w äre noch w eiter bestehen 
könnte.

D er R eigen  der F ach tagun gen  setzte  ein m it der Tagung des 
F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  S c h w e i ß t e c h n i k  unter dem Vorsitz 
des Obmannes, R eichsbahnoberrat M. F ü c h s e  1. Der Direktor der 
Physikalisch-Technischen R eich sansta lt, Professor Dr. H e n n in g , 
Berlin, sprach über die Messungen der

i. )  /Veue /In o rd n u n g

S an d

*) St. u. E. 48 (1928) S. 996/1005. l ) Vgl. Z. V. d. I. 72 (1928) S. 837/43.
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Temperatur der Azetylen-Sauerstoff-Flamme 
nach dem K urlbaum schen V erfahren  der Linienum kehr im 
Spektrum. Die Flam m e w ird m it L ith iu m karb on at gefärb t und 
von dem Licht einer Bogenlam pe d urchstrah lt, die Strahlun g dann 
durch G lasplatten bekannter D urchlässigkeit so w eit geschw ächt, 
daß im Spektrom eter die rote L ith iu m lin ie gerade verschw indet; 
daraus läßt sich die F lam m entem p eratur ableiten . D ie Flam m e 
enthält Schichten sehr verschiedener T em peratur. Die höchste 
gemessene Tem peratur betrug 3100°.

Professor Dr. C. F . K e e l ,  B asel, berichtete über 

Fortschritte der Gassehweißverfahren.
Zur Erhöhung der Sicherheit tren n t m an heute neuerdings die 
Gefäße, in denen das A ze ty le n  gebild et, und die, in denen es 
aufbewahrt w ird. Beim  Schw eißen selbst h at m an bei dünnen 
Blechen Vorteile erzielt durch Z u satz  von  Steinkohlengas oder 
Wasserstoff. F ü r das Schw eißen d icker B leche wies der V o r­
tragende auf die „R ech tssch w eiß u n g“  h in 1).

Versuche, näher in  das W esen der elektrischen L ichtb ogen ­
schweißung einzudringen, b ildeten  die V orträge von X x.^ üfl- 
S tr e lo w , Ham burg, und Ingenieur B u n g ,  K ö ln :

Untersuchungen über Materialtransport und physikalische Eigen­
schaften des Schweiß-Lichtbogens,

die einmal durch Messung des Spannungsverlaufes im Lichtbogen 
Einblicke in die A rt  des Stoffüberganges beim  Schweißen zu 
gewinnen trachteten, und die anderseits durch  optisch-photo­
graphische U ntersuchungen einen tieferen  E in b lick  in die schw ie­
rigen Vorgänge zu erhalten versu cht haben. E s  w urde m it v ier­
facher Verzögerung ein F ilm  vorgefüh rt, der nur d urch  die unsicht­
baren ultraroten Strahlen beeinflußt w ar, und ein Zeitlupenfilm  
für sichtbare Strahlung m it 40facher V erlangsam ung.

Als letzter R edner sprach X ip U J n g . A . H e r r ,  B erlin , über

Neuere Untersuchungen von Schweißungen mittels Röntgen­
strahlen.

Behandelt w urden die erforderlichen G eräte, die praktische 
Auswertung der Ergebnisse, die heutige G renze der w irtsch aft­
lichen Durchstrahlbarkeit der schw eißtechnischen W erkstoffe  
Stahl und K upfer sowie die K o sten frage.

Die zu  gleicher Z e it u n ter dem  V o rsitz  vo n  Professor C. R . 
E b e r le  stattfindende F a c h s i t z u n g  D a m p f t e c h n i k  w ar der 
bei der heutigen E n tw icklu n g zur H ochdrucktechnik  besonders 
wichtigen W asserfrage und ihrer A usw irkun g nach den verschie­
denen Richtungen gew idm et. Professor D r. E . B e r l ,  D arm ­
stadt, gab das Ergebnis des vo r einigen Jahren  vom  V erein  d eu t­
scher Ingenieure gegründeten Speisewasserausschusses in seinem 
Bericht

Speisewasser und Kesselbaustoff­

bekannt. Die Versuche haben einw andfrei ergeben, daß d estil­
liertes W asser den F lu ß stah l der K esselw andungen stärker 
angreift als N atronlauge g e r i n g e r  K o n zen tratio n , d aß  aber ein 
Zusatz von Sulfaten den besten S ch utz gegen die gefährlichen 
Anfressungen darstellt. D er große V o rteil eines solchen S u lfa t­
schutzes besteht darin, d aß  er h insichtlich  der Tangen- und 
Sulfatstarke in w eiten G renzen unabhängig von  der K o n zen ­
tration, daher verhältn ism äßig störungsunem pfindlich  und von 
der Sorgfalt der B etriebsüberw achung entsprechend w enig a b ­
hängig ist. Seine W irkung, über deren W esen rech t verschiedene 
Anschauungen bestehen, fü h rte  der V ortragend e a u f die A usbil- 
dung festhaftender, bei A nw esenheit von  S u lfa t sich  ständig 
erneuernder O xydschichten  zurück.

Die U ntersuchungen von Professor C. R . E b e r l e ,  D arm ­
stadt, über die

Abhängigkeit der Wärmeleitzahl des Kesselsteins von seiner 
Zusammensetzung3)

bestätigten die schon im B etriebe gem achte B eobach tu ng der sehr 
verschiedenen W ärm eleitfähigkeit von  K esselstein . Sie ist im 
wesentlichen von der D ich te und dam it von  der chem ischen 
Zusammensetzung abhängig. S ilik ath altige  Steine besitzen die 
geringste, gipshaltige die größte D ichte. Die k alk h altigen Steine 
liegen dazwischen. D ie W ärm eleitzah len  bewegen sich in den 
Grenzen von 0,1 bis 2.

Xipl-Njug. 0 . S e i b e r t ,  D arm stadt, en tw ickelte  in seinem 
Vortrag

M Vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 962/3.
*) Arch. W ärm ew irtsch. 9 (1928) S. 165,9. 
*) Arch. W ärm ew irtsch. 9 (1928» S. 171 ,9 .

Die W ärmeaufnahme an verschiedenen Stellen der direkt 
bestrahlten Heizfläche1)

ein w ertvolles R echnungsverfahren, das es gesta tte t, auf Grund 
theoretischer U ntersuchungen die B ren n stoff- und W an d tem p e­
raturen  sowie die Beziehungen zw ischen Ein- und A usstrahlungen 
zahlenm äßig zu  erfassen.

Eine F a c h s i t z u n g  M e t a l l k u n d e  unter dem  V orsitz von 
Xr.«3ng. V . L i t z  befaßte sich m it einigen fü r die N ich tm etalle  zu 
hoher B edeutung gelangten  G ießverfahren, und zw ar sprach 
XipL*3lt8- O b e r m ü l le r ,  Pforzheim , über

Aufgaben, Verfahren und Wirtschaftlichkeit beim Kokillenguß,
d er auf Verw endung vo n  Dauerform en u n ter A u sn u tzu n g der 
natürlichen Sch w erkraft des flüssigen  M etalle« beruht und v o r­
wiegend zum  Vergießen von  A lum inium legierungen b en u tzt w ird.

D as von  Xx.=/jltg. F r o m m e r ,  B erlin , in  seinem V ortrag 

Spritzguß und Konstrukteur 
besprochene V erfahren  beruht auf der A nw endung hohen D ruckes 
beim  V ergießen des flüssigen M etalles und ist gekennzeichnet 
durch besondere Sauberkeit, G enauigkeit und A u stauschbarkeit 
seiner Erzeugnisse, da un ter U m ständen T o leranzen bis auf 
hundertstel M illim eter eingehalten w erden können. B eide V er­
fahren  sind aber auf M assenfertigung angewiesen, w enn sie 
w irtsch aftlich  sein sollen.

In  der F a c h s i t z u n g  B e t r i e b s t e c h n i k  unter dem  V orsitz 
von  Xt.=3ng. G. 1). C. K ö t t g e n  berichtete zunächst £r.=3n9- 
K . R u m m e l ,  D üsseldorf, über

Betriebswirtschaft in Eisenhüttenwerken.
E r kennzeichnete die W ich tigkeit der B etriebs- und Zeitstudien  
fü r  Verbesserungen des Betriebes, die E rhöhung der E rzeugung, 
die F estsetzung gerechter Löhne und richtige Preisbildung. In  
dem  folgenden V ortrag

Betriebswirtschaft und Instandsetzungswerkstätten2)
w ies D r. V o i g t ,  W etzlo w  (X .-L .), nach, d aß  durch eine planm äßige 
B etriebsführung nicht nur in  H erstellungsbetrieben, sondern 
ebenso in  Instan dsetzun gsw erkstätten  große E rfo lge und E rsp ar­
nisse zu  erzielen sind. E r  em pfahl die U n terteilun g in H au p t­
w erkstätten  fü r M assenreparaturen, in B etriebsw erkstätten  für 
die gelegentlich  anfallende Spitzenlast und gegebenenfalls die 
E in richtung vo n  B etriebsw achen und fliegenden K olonnen.

Professor X t.'J n g . G. i). H . A u m u n d , B erlin , sprach in  
seinem  V ortrag

Lagerung umladeempfindlieher Stückgüter 
neue G edanken über die L agerun g und Lad un g solcher G üter 
wie K o h le , K o k s, B rik e tts  usw . in  K ü b e ln  aus und w ies nach, 
daß sich  die A nschaffungskosten  fü r derartige E inrichtungen 
in  kurzer Z e it durch die V erm eidung vo n  V erlusten  b ezahlt 
m achen.

Im  Zusam m enhang m it dem  D eutschen  A usschuß fü r te ch ­
nisches Schulwesen fan d  eine w eitere F a c h s i t z u n g  ü b e r  d a s  
A u s b i l d u n g s w e s e n  unter dem  V orsitz  von  D irekto r B la u m  
sta tt.

Professor £x.»3ng. G. f). C. M a t s c h o ß ,  B erlin, setzte  in 
seinem  V o rtrag

Der Verein deutscher Ingenieure und die Fortbildung der Ingenieure
auseinander, w ie der V erein  deutscher Ingenieure durch  F a ch ­
vorträge, die H erausgabe von  technisch-w issenschaftlichen Z e it­
schriften , den A u sbau  der Schrifttum snachw eise und durch 
U n terrichtskurse die planm äßige F o rtb ild u n g seiner B erufsge­
nossenschaft sich  hat angelegen sein lassen. Professor H . K lu g e ,  
K arlsru h e, m achte die

Erziehung des Konstrukteurs 
zum  besonderen G egenstand seiner A usführungen. E r  befür­
w ortete die U n terteilu n g der praktisch en  A rb eitsze it in der bei 
den E isen h ütten leuten  seit langem  üblichen A rt, forderte die 
stärkere B etonung der grundlegenden W issenschaften  und die 
P flege der B eziehung zu der technischen Anw endung. E r hielt 
bei der besonderen W ich tigkeit des M aschinenzeichnens und der 
M uße, die gerade das K on struieren  erfordert, die B eschränkung 
der A u sb ild u ng auf die w ich tigsten  M aschinenelem ente und e in e  
große k o n stru ktive  A u fgab e fü r zw eckm äßig.

P rofessor E . A . K r a f t ,  B erlin , fü h rte  den Gedanken
u nter dem  T ite l

Fortbildung der in der Praxis tätigen Konstrukteure 
w eiter, w obei er u n terteilte  zw ischen dem  eigenen D ran g des 
K o n stru k teu rs zur W eiterbildu n g und der P flich t der B etrieb e,

J) A rch. W ärm ew irtsch . 9 (1928) S. 180/8.
! ) M asch.-B . 7 (1928) S. 65 7/63.
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den K on stru kteur in  diesem Streben nach Vervollkom m nung 
durch Förderung eines regen G edankenaustausches zwischen den 
K on strukteuren  verschiedener Abteilungen sowie zwischen 
K onstrukteuren  und W erk statt zu unterstützen. Zeitw eiliger 
Austausch von K on stru kteuren  gegen M ontage- und B etrieb s­
ingenieure, von  K onstrukteuren  verschiedener B etriebe unter­
einander, die U nterw eisung der Betriebsingenieure in allen V er­
fahren der W erkstoffprüfung, der K alk u latio n  und der N orm ung 
und regelm äßiger Gedankenaustausch in  K onstrukteur- und 
W erkstattbesprechungen dürften w irksam e M ittel darstellen.

K u rz  erw ähnt seien nur die F a c h s i t z u n g  f ü r  V e r b r e n ­
n u n g s m o t o r e n ,  die sich m it dem neuesten Stand der schnell 
laufenden und nam entlich der kom pressorlosen Dieselm otoren und 
dem B au von Flugm otoren  befaß te; die M i t g l i e d e r v e r s a m m ­
l u n g  d e r  D e u t s c h e n  G e s e l l s c h a f t  f ü r  B a u i n g e n i e u r ­
w e s e n , in der Fragen  der W asserw irtschaft im rheinisch-west- 
fälischen Industriebezirk, der Ingenieurbauten im B ergbau über 
und unter Tage zur E rörterung standen; und die F a c h s i t z u n g  
V e r t r i e b ,  m it der ein G ebiet angeschnitten w urde, das die 
Ingenieure bisher m eist den K au fleu ten  allein überlassen hatten. 
D ie V orträge „ V e r t r i e b s t e c h n i k  u n d  I n g e n i e u r “ , „ R a t i o ­
n e l le  A b s a t z g e s t a l t u n g “ , „ D ie  E i n f ü h r u n g  e in e s  E r z e u g ­
n is s e s  a u f  d em  M a r k t “ , „ S y s t e m a t i k  d e s  i n d u s t r i e l l e n  
W e r b e f e l d z u g e s “  beweisen, daß dem Ingenieur hier noch ein 
fruchtbringendes A rbeitsfeld  offensteht, das insbesondere bei 
B earbeitung ausländischer A bsatzm ärkte E rfo lg  verspricht.

In  der unter dem  V orsitz von  Sr.'Q ttg. H. J u c h o ,  Dortm und, 
tagenden F a c h s i t z u n g  L a n d w i r t s c h a f t s t e c h n i k  begründete 
Professor $t.*Qng. V o r m f e ld e ,  Bonn, in dem Vortrage

Die Entwicklungstendenzen des Landmaschinenbaues in Deutsch­
land und in den Weststaaten

den Zw ang fü r die Lan dw irtschaft zur stärksten  Ausnutzung der 
technischen H ilfsm ittel und die A ufgabe der Industrie zur Schaf­
fung geeigneter M aschinen, wobei auch den R ohstofflieferern für 
diese Maschinen neue Forderungen erwachsen.

M it den engeren Fragen des B ezirkes befaßten sich die 
folgenden V orträge: „ D ie  L a n d w i r t s c h a f t  d e s  I n d u s t r i e ­
g e b i e t e s  u n d  ih r e  F o r d e r u n g e n  a n  d ie  T e c h n i k “  von 
R . v o m  S c h e i d t ,  Düsseldorf, und „ D ie  B e d e u t u n g  d es  
r h e i n i s c h  - w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e b e z i r k e s  f ü r  d e n  
L a n d m a s c h i n e n b a u “  von XipDQttg. F e u s t e l ,  Essen.

Den Schluß der F achsitzungen m achte die F a c h t a g u n g  
ü b e r  A n s t r i c h t e c h n i k ,  ein G ebiet, das bei der wachsenden 
V erbreitung des Eisens zu M aschinen und Bauteilen  des täglichen 
Bedarfes eine größere Bedeutung gewinnt. O berbaurat L u t h e r ,  
B erlin, sprach über die

Technische Vorbereitung für Anstriche.

E r schilderte zunächst die höchstw irtschaftlich  ausgebildeten 
Trichloräthylen-Entfettungsanlage für die Behandlung öliger 
Teile an Stelle der um ständlichen früheren Soda-Abkochanlage; 
des w eiteren zeigte er die bedeutenden F o rtsch ritte  auf dem 
G ebiete der E ntrostung, die sich von  dem handwerksm äßigen 
Verfahren über die m echanische E ntrostung durch Schlagw erk­
zeuge und Sandstrahlgebläse zu der m echanischen Stahlsand­
entrostung m it Stahlsandrückgew innung entw ickelt h at, wobei 
in gleicher W eise der A ufw and an Löhnen abgenom men und die 
W irkung der E ntrostung zugenom men hat.

E in  ausgesprochen eisenbahntechnisches G ebiet erörterte 
O berbaurat K ö n i g ,  M agdeburg, m it seinen M itteilungen über

Beobachtungen über die Beanspruchung von Schutzanstrichen 
an Fahrzeugen,

an die insofern besondere Anforderungen g este llt werden, als 
ihre gründliche U eberholung erst nach sechs bis acht Jahren 
m öglich ist.

U eber die inneren V orgänge, die fü r die D auerhaftigkeit des 
A nstriches m aßgebend sind, berichtete Dr. D r o s t e ,  Leverkusen, 
in seinem  V ortrag

Seifenbildung in Anstrichen, ihr Nachweis und ihre Bedeutung 
für die Haltbarkeit der Anstriche.

O ffenbar w erden U ntersuchungen dieser A r t  fü r die E n tw icklun g 
der A nstrichtechnik  von besonderem  W erte sein.

Der Verein deutscher Ingenieure benutzte die G elegenheit 
seiner H auptversam m lung im rheinisch-w estfälischen B e zirk , um 
das A ndenken von  F r i e d .  K r u p p ,  A u g u s t  T h y s s e n  und 
A u g u s t  D in n e n d a h l  durch N iederlegung von K rän zen  an ihren

D enkm älern und G rab stätten  sowie die Erinnerung an A lfr e d  
T r a p p e n  durch E inw eihung einer G edenktafel in Hörde aus 
A n laß  des G eburtstages, der sich  am  19. Jun i zum  hundertsten 
Male jäh rte, zu ehren.

In  G em einschaft m it der S ta d t E ssen w ar eine A u s s t e l lu n g  
unter dem T ite l „ K u n s t  u n d  T e c h n i k “  veran staltet worden. 
Sie gliederte sich in drei G ruppen von E rzeugnissen aus Malerei, 
G raphik und P lastik , und zw ar D a r s t e l l u n g e n  t e c h n is c h e r  
V o r g ä n g e ,  P o r t r ä t s  bekannter E rfind er, Techniker und 
Industrieller, E h r e n g a b e n  in  Form  von  U rkunden, Diplomen, 
P laketten , Denkm ünzen u. dgl.

Die T agung, auf die der V erein  deutscher Ingenieure mit 
Befriedigung zurü ckblicken  kann, fan d  m it einem  wohlgelungenen 
gem einsamen Essen, das auch in seiner technischen Durchführung 
durch die A nw endung einer in  diesem  M aße bisher in Deutschland 
wohl kaum  verw endeten, rein  elektrisch en  G roßküche beachtens­
w ert w ar, m it einer R eih e von  B esichtigungen auf industriellen 
W erken und einer gem einsam en D am p ferfahrt auf dem Nieder­
rhein ihren A bschluß.

Iron and Steel Institute.
(Friihjahrsversammlung am 3. und 4. Mai 1928 in London. — 

Fortsetzung von S. 1017.)

J . E . H o lg a t e  und R . R . F . W a l t o n  berichteten  über 

Hochofenbetrieb in Natal.
Zum  ersten M ale kom m en m aßgebliche N achrichten von 

diesem einzigen H ochofen ganz A frika s in  die Oeffentliehkeit. 
E s dürften daher einige A ngaben  aus der Entstehungsgeschichte 
des W erkes von W ert sein.

D ie U nion Steel Corporation bau te  im  Jahre  1913 in Ver- 
eeniging (Transvaal) ein Siem ens-M artin-W erk und ein W alz­
w erk, um  den E isenbahnschrott, der sich in  Südafrika im Laufe 
der Z eit zu  ungeheuren M engen angew achsen h atte  und nicht zu 
verw erten  w ar, um zuschm elzen und auszuw alzen. A ls  der Schrott 
dann allm ählich  knapp w urde, m uß te m an sich  nach einer Roh­
eisengrundlage umsehen, um  die Stahl- und W alzw erke im Gang 
zu halten. Die A n lage w urde in N ew castle  (N atal) errichtet, das 
zw ar n icht der geographisch gü n stigste  O rt ist, da K ohlen und 
E rz im m erhin noch 40 M eilen en tfern t sind, das aber wegen 
seiner vorzüglichen W asser Verhältnisse in erster L in ie als Standort 
fü r den H ochofen in B etrac h t kam . D er O fen kam  im Juni 1926 
in B etrieb.

Die hauptsächlichsten E r z v o r k o m m e n  liegen in Prestwick, 
das 58 M eilen von  N ew castle  en tfern t lie g t und m it ihm durch 
eine E isenbahn verbunden ist. E s  w erden zw ei Sorten Eisenerze 
gewonnen, ein Brauneisenstein  vo n  etw a  folgender Zusammen­
setzung :

49 ,2 5%  F e, 0 ,43 %  Mn, 0 ,1 5 %  P , 0 ,0 4%  S, 8 %  S i 0 2, 4 ,2 %  A120 3, 
0,5 %  C a O , 0,45 %  M gO , 15 %  H ydratw asser 

und ein sehr d ichtes schw arzes kohlensaures E rz, das etw a 5 %  C 
en thält und in  seiner ganzen  A usdehnung von  außerordentlicher 
G leich m äßigkeit in der Zusam m ensetzung ist. E ine kenn­
zeichnende A n alyse  ist fo lgende:

42,8 %  F e, 0,44 %  Mn, 0 ,14 %  P , 0 ,14 %  S, 5,5 %  S i0 2,
2,6 %  A 120 3, 0,75 %  C a O , 0,65 %  M gO , 28,1 %  Hydratwasser. 

D er K o h len stoffgehalt fin d et sich  in  sehr fe in er Verteilung und 
beeinflu ßt den K o k sverb rau ch  sehr gü n stig . A nfan gs wurde das 
E rz geröstet verarb eitet. E rst später h at m an gelernt, das un- 
geröstete E rz  a llm ählich  steigend bis zu  100 %  zu  verarbeiten. 
N ennenswerte Schw ierigkeiten  haben sich  dabei n icht ergeben. 
D ie G ich ttem peratur gin g allm äh lich  auf 85° zurück, das Gas, 
das etw a 15 %  C 0 2 und 28%  CO  h atte , w ar noch sehr gut unter 
K esseln  und in den W in derh itzern  verw en dbar. D er Koksver­
brauch gin g von  1010 kg auf 790 k g/t R oh eisen  zurück, ein auch 
fü r rheinisch-w estfälische V erhältn isse sehr günstiges Ergebnis. 
Das Vorkom m en w ird  auf 60 M ill. t  gesch ätzt, so daß hierdurch 
auf lange Z e it die E rzversorgu n g des W erkes sichergestellt ist. 
E ine R eih e kleinerer V orkom m en sind noch im  Aufschluß und 
versprechen teilw eise ganz vorzüglich e E rze  m it hohem Eisen­
gehalt.

D ie G esellschaft b esitzt keine eigene K o k ere i, sondern be­
zieh t einen guten  brauchbaren  K o k s  vo n  anderen Firm en; da 
sich der P reis h ierfür zu hoch ste llt, b eab sich tigt die Newcastle 
Iron  and S teel Com pany den B au  einer eigenen K okerei. Bisher 
w ird  K o k s aus den K am m eröfen  der D undee Coal Company in 
W aschbank und K o k s aus den B ien enkorböfen  von  V ryheid  ver­
w endet. D er K o k s von  W asch b an k h a t folgende Zusammen­
setzun g: 86,54 %  C, 0,095 %  P , 1,01 %  S, 11,05 %  Asche und 
1,40 %  F eu ch tigk eit. D agegen is t  der B ienenkorbkoks von ganz 
ausgezeichneter B esch affenh eit; m it gro ßer P o ro sität verbindet
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er eine große m echanische F estigk e it, dazu  ist er w egen seines 
niedrigen Schwefel- und Phosphorgehaltes hervorragend für 
Hämatitroheisen geeignet. A ls  Z uschlag w ird  eine A r t  D olom it 
mit 18,75 %  M gO  und 2,6 %  M nO  benu tzt. D as le tzte  w irk t sich 
im Siemens-Martin-Ofen besonders g u t aus.

Der H o c h o fe n  h at folgende A bm essungen:

H ö h e ......................................................................... 21 350 mm
K o h le n sa c k d u rc h m e sse r..................................... 4 400 „
G e s te lld u rc h m e s s e r ..............................................  3 050 „
G ich td u rch m esser..................................................  3 050 „
G lo c k e ........................................................................  1 825 „
R a s tw in k e l................................................................ 78°
Anzahl der F o r m e n  8 (140 m m  <$>)

und eine Erzeugung von 150 t. D ie B egich tun g erfo lgt von  H and 
mittels gewöhnlicher M öllerwagen. D as R oheisen w ird  in Masseln 
vergossen und auf einer Lam berton-M aschine gebrochen. D er 
Wind wird von stehenden G ebläsem aschinen geliefert, von  denen 
iede 622 m3 ansaugt und bis auf 0,84 kg/cm 2 bei 60 U m dr./m in 
drückt.

Vier 21 m hohe W inderhitzer m it einem  190-m m -G itterw erk 
haben eine H eizfläche von  je  3900 m 2 und blasen m it einer T e m ­
peratur von 760°. D ie K esselanlage besteht aus f ünf gasgeheizten 
Babcock-W ilcox-Kesseln fü r einen D ruck  von  15 at. D ie W asser­
haltung wurde durch A nlage eines V orratsteiches sichergestellt. 
Die Schlacke findet als B austoff fü r W ege und G leisbettung 
guten Absatz. E s ist der B au  einer Zem en tfabrik  beabsichtigt.

Schwierigkeiten m achte anfangs die E ingew öhnung der 
schwarzen Arbeiter an flüssiges E isen  und Sch lacke. D as A n ­
blasen ging ordnungsm äßig v o r sich, und bereits nach kurzer 
Zeit war die Solleistung von  150 t  erreicht.

Zum Schluß geben die V erfasser m it bem erkensw erter O ffen­
heit die S e lb s t k o s t e n  an:

E r z k o s t e n ...........................................  24,99 J (/1 Roheisen
K o k s k o s t e n .......................................  27,96 ,, ,,
Zuschlagskosten ......................................10,71 , ,  „
B e tr ie b s k o s te n ......................................16,58 ,, ,,

S e lb s tk o s te n .......................................  80,24 J (/1 R oheisen

ohne Steuern und Abschreibungen. $r.*3ng. P . Geimer.

A . B . E v e r e s t  und D . H a n s o n ,  B irm ingham , legten  eine 
Arbeit über den

Einfluß von Nickel auf phosphorhaltige Eisen-Silizium-Kohlenstoff- 
Legierungen

vor. Die A rbeit ist im  A nschluß an  eine frühere U ntersuchung 
über phosphorfreie Legierungen derselben A r t 1) d urchgeführt 
worden. Die Proben w aren  vo n  fa st derselben F orm  w ie die bei 
der ersten A rbeit verw endeten, w eshalb  auf eine B eschreibung 
an dieser Stelle verzich tet w erden kan n . U n tersu ch t w urden 
sowohl rein synthetische Legierungen, die aus am erikanischem  
Wascheisen (nach dem  B ell-K ru p p -V erfah ren  hergestelltes 
Silizium- und phosphorarm es Sonderroheisen), Ferrophosphor, 
Ferrosilizium und N ickel hergestellt w urden, als auch  Legierungen 
in handelsüblicher G üte.

Von den synthetischen Legierun gen  w urden zw ei S iliz iu m ­
reihen mit 1,2 und 2,5 %  S i, drei Phosphorreihen m it 0,2, 0,5 und 
1,2 %  P  und vier N ickelreihen m it 0, 1, 2 und 3 %  N i erschm olzen, 
so daß im ganzen 24 verschiedene Güsse zur V erfü gu n g standen. 
Der K ohlenstoffgehalt betrug etw a 3,5 % , der Sch w efelgehalt 
0,03 %  und der M angangehalt w ar praktisch  gle ich  N ull.

Abb. 1 g ib t schem atisch das Bruchaussehen der n iedrig- 
silizierten Proben (1,2  %  Si) in  den beiden dünnsten Q u er­
schnitten der Probegüsse w ieder. M an sieht deutlich  die stark  
härtende W irkung steigender Phosphorzusätze auf das niedrig- 
silizierte Gußeisen, insbesondere beim  dünnsten Q uerschnitt. 
Dies geht auch aus Zahlen tafel 1 hervor, in  der die W erte  fü r den 
gebundenen K ohlenstoff in  n ickelfreiem  G ußeisen, am  Gusse 
von 1"  W andstärke bestim m t, angegeben sind.

Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  n i c k e l ­
fr e ie n  P h o s p h o r r e i h e  m it  r d . 1,2  %  S i.

p  1 P 2 P 3

c  geb..............................................o/
Si . . o/
p .................................... io
P ...................... 0/..............................................

1,38
1,19
0,185

1,51
1,19
0,535

1,65
1,195
1,26

Durch steigende N ickelzusätze w ird  das durch den Phosphor w eiß 
erstarrte Gußeisen grau gem acht. D ie  V erfasser deuten  an, daß

J) A . B . E v e r e s t ,  T . H . T u r n e r  und D . H a n s o n :  J . Iron  
Steel Inst. 116 (1927) S. 185/221; v g l. S t .u . E . 48 (1928) S. 48/9.

sie die steigende K arb id bildu n g dem  steigenden A n te il an ternärem  
P h osphideutektikum  zuschreiben, w obei sie sich  auf eine A rb eit 
von  J u n g b l u t h  und G u m m e r t 2) berufen. D urch den N ick e l­
zusatz  soll ein T e il der K a rb id e  des E u tek tik u m s zerlegt und so 
das E isen  grau  w erden3). A n gaben  ü b er das B ruchaussehen der 
stärkeren  Q uerschnitte w erden n ich t gem acht. A u f G rund der 
A b b . 1 kann m an aber w ohl annehm en, daß sie v ö llig  grau  e r­
sta rrt sind. A u ch  die R eih e m it 2,5 %  Si zeigte  von  Q uer­
sch n itt an graues Bruchgefüge.

I | muH grau m it Panätärtung
I I tve/ß, innen me/tert l= i Spuren rar Härtung
hiiülrre/iert grau

S tufe S tufe

0  7 p s  o 7 p p
%  ///c/re /

Abbildung 1. Bruchaussehen des niedrigsilizierten Eisens 
(Si =  1,2 %).

2) K rup psch e M onatsh. 7 (1926) S. 41/6.

3) R ech n et m an im  vorliegenden F a lle  aus, w ie stark  der 
K a rb id g eh a lt von  P  1 steigen  m üßte, w enn der P hosphorgehalt 
vo n  0,185 %  a u f 1,26 %  steigt unter der V oraussetzung, daß der 
gesam te Phosphor als ternäres P h osphideutektikum  vorhanden 
w äre m it 6,89 %  P  und 1,69 %  C, so kom m t m an auf den G eh alt 
vo n  1,64 %  P , w ie er in  P robe P  3 auch etw a gefunden w urde. F ü r 
P robe P  2 fin d et m an 1,47 % , ein W ert, der n ich t ganz so g u t 
ü bereinstim m t. A u f G rund solcher E rgebnisse, die der B e rich t­
ersta tter noch um  m anches B eispiel aus der P rax is  verm ehren 
könnte, ist m an im m er w ieder versu cht, doch das B estehen eines 
tern ären  E u tek tik u m s anzunehm en. B ei der m ikroskopischen 
U ntersuchung freilich  h atte  der B erich terstatter tro tz  sorgfä ltiger 
A n w en dun g der verschiedensten  A etzverfah ren  stets den E in ­
druck, bei dem  in  R ed e stehenden E u tek tik u m  es m it einem  
binären E u tek tik u m  zu  tu n  zu haben. In  der angezogenen A rb eit 
vo n  Ju n gb lu th  und G um m ert w urden daher auch  starke  Z w eife l 
in  den ternären  C harakter des P h osphideutektikum s, w enigstens 
in  grauen G ußeisensorten, gesetzt.

/V /c/re /
Abbildung 2. Härtetiefen von Kokillenguß in Abhängigkeit 

vom Nickel- und Phosphorgehalt.

In  A b b . 2 ist die H ärtetiefe  der V e r s u c h s l e g i e r u n g e n  bei 
G uß gegen eine K o k ille  angegeben. D ie W erte ergeben nicht ganz 
k lare K u rv e n , insbesondere n icht die des Eisens m it 0,5 %  P .

E n tnim m t m an der ersten7,2%S/ A rb e it von  E verest, Turner 
und H anson1) die A b sch reck­
tie fe  eines G ußeisens m it 
1,2 %  S i und 0,016 %  P , so 
p aß t auch  sie n icht rech t in 
das B ild  hinein. Im  übrigen 
erkennt m an aber deutlich  
das A n steigen  der A b sch reck ­
tie fe  m it steigendem  P h o s­
phor- und fallendem  N ickel­
geh alt, der besonders in den

9  m 7 ,P % P  *  x  0 ,P % P
o— O0,S  % P ® -—® 0, 070% P
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Schm elzungen m it niedrigem  Silizium gehalt zum Ausdruck kom m t. 
N ickel zerlegt auch hier die K arbide.

Im  allgem einen steigt die B rinellhärte sowohl m it steigen­
dem  Phosphor- als auch m it steigendem  N ickelgehalt 
(A bb. 3 a  und b). Dieses V erhalten  ist verständlich , da Phosphor 
die B ildun g des harten  Phosphideutektikum s begünstigt 
und N ickel die m etallische perlitische Grundmasse v er­
fein ert und sorbitisch m acht. N ur in  den dünnen Querschnitten

•------

%  Mo/re/
Abbildung 3 a. Abbildung 3 b.
(Si = l,? % .)  (Si — 2,5 %.)

Abbildung 3. Brinellhärte bei verschiedenen Nickel- und 
Phosphorgehalten.

(Y4 und y2")  und bei dem  niedrigen Silizium gehalt (Abb. 3a) 
kann m an bei dem  höchsten Phosphorgehalt einen w eicher­
m achenden E in flu ß  des N ickels beobachten, der sich aus seiner 
karbidzerlegenden W irku ng erk lärt. B ei 2,5 %  Si ist eine A b ­
schreckwirkung des Phosphors und eine graphitisierende W irkung 
des N ickels'n icht feststellbar (Abb. 3 b). D ie Verfasser ziehen zw ar
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Abbildung 4. Bearbeitbarkeit bei verschiedenen Nickel- und 
Phosphorgehalten.

durch die B eobachtungspunkte der Güsse von  1 "  und Stärke 
bei den höchsten Phosphorgehalten m it steigendem  N ickelgehalt 
le ich t fa llende K u rv e n ; jedo ch  h ätte  m an nach  A n sich t des B e ­
rich terstatters auch horizontale L in ien  einzeichnen können, w o ­
durch die Linienzüge sich der allgem einen R ich tu n g besser a n ­
gepaßt hätten.

D ie B earbeitbarkeit w urde an zolld icken  Proben nach A r t  der 
Kessnerschen B ohrprobe untersucht. A ls  M aß d ient die A n zah l 
der Um drehungen, die ein B ohrer von  % "  Stärke bei gegebener

U m drehungsgeschw indigkeit und gegebener B elastung benötigt, 
um  ein 1 "  tiefes Lo ch  zu bohren. U m  die S p itze des Bohrers zu 
entlasten, w urde ein Loch  von  1/s"  S tärke  vorgebohrt. Die so 
erhaltenen K u rven  der B e a r b e i t b a r k e i t  fü r die verschiedenen 
Phosphorgebalte, die in A b h än g ig k eit vom  N ickelgehalt auf- 
getragen w urden (Abb. 4), stehen in k e i n e m  Z u s a m m e n h a n g  
m it  d e r  B r i n e l l h ä r t e .  W äh ren d  bei den Güssen m it 1,2 %  Si 
bei 0,2 und 0,5 %  P  sowohl die B rin ellh ärte  als auch die Schwierig­
keit der B earbeitb arkeit ansteigt, geh t der A b fa ll in der Kurve 
fü r die B earbeitb arkeit bei 1,2 %  P  und 1,2 %  Si n icht parallel 
m it einem A b fa ll der B rin ellh ärte. E h er ist ein H öchstw ert in der 
B rinellhärte hei 1 bis 2 %  N i in diesen Güssen beobachtbar. Auch 
die Güsse m it 2,5 %  Si und 0,5 bzw. 1,2 %  P  zeigen  bezüglich ihrer 
B earbeitbarkeit keinen Zusam m enhang m it der Brinellhärte. 
Diese B eobachtung w ird  ja  ganz allgem ein  bei Gußeisen gemacht.

Phophor und N ickel verfeinern  in den niedrigsilizierten 
Proben beide das G raphitkorn, bei den höher silizierten Proben 
wurde die V erfeinerung erst von  3 %  N i ab  beobachtet. Auf die 
Ausbildungsform  des P h oph ideutektikum s h at N ickel bei nied­
rigen Phosphorgehalten keinen E in flu ß , bei den hohen Phosphor- 
gehalten w ar das N etzw erk  der Phosphide sehr stark  verfeinert. 
A uch  der P erlit erh ält durch N ickel, insbesondere bei niederen 
Phosphorgehalten, eine feine Ausbildungsform .

A ls A usgangsw erkstoff fü r die U ntersuchung technischer 
phosphorhaltiger E isen -Silizium -N ickel-Legierungen diente ein 
R oheisen m it 3,05 %  C, 1,87 %  Si, 0,75 %  Mn, 0,24 %  P  und 
0,09 %  S, dem m an w ie früher 0, 1, 2 und 3 %  N i zusetzte, und 
von dem m an durch Zugabe von Ferrophosphor eine zw eite Reihe 
m it 0,5 %  P  und eine d ritte  m it 1,2 %  P  herstellte. Die Unter­
suchung brachte n ichts w esentlich  N eues zutage. E s sei deshalb 
nur erw ähnt, daß die V erfasser eine V erfeinerung des Graphits 
durch N ickel nur bei den Legierun gen  m it niedrigem  Phosphor­
geh alt fanden. D ie feinste G raph itau sbild u n g w urde bei 2 %  Ni 
und 0,25 %  P  festgestellt. D ie erm ittelten  K u rven  für Brinell­
härte, H ärtetiefe  und B earbeitb arkeit w aren  etw as regelmäßiger 
als die an den synthetischen Legierungen gefundenen, im übrigen 
ihnen aber grundsätzlich  gleich. H . Jungbluth.

J. N e w t o n  F r i e n d ,  B irm ingham , berichtete über 

Untersuchungen über den Korrosionswiderstand von gerecktem 
Stahl in Salzwasser.

D er V erfasser w eist einleitend d arau f hin, daß bekanntlich 
kaltgereckter Stah l in Säuren stärker angegriffen  wird als ge­
glühter, daß dagegen fü r neutrale E lek tro lyten  ein klares Bild 
bislang noch nicht vorlag, w enigstens sow eit es sich um Labo­
ratorium sversuche handelte. In  der P rax is  besteht zwar die 
A nsicht, daß auch unter dem  A n griff neutraler Lösungen gereckte 
M etalle stärker angegriffen w erden, w enngleich bei Bronzen teil­
weise die um gekehrten V erhältnisse vorliegen. Der Verfasser 
stellte Versuche an m it Schw eißstahl von  rd . 0,035 %  C und mit 
mehreren Sorten F lu ßstahl, deren K ohlen stoffgehalte  zwischen 
0,025 und 1,35 %  lagen. D a  unter U m ständen bei einer nicht 
genügend langen D auer der Versuche die U nterschiede noch nicht 
deutlich  hervortreten, w urden die Versuche zum  T eil über drei 
Jahre hin ausgedehnt.

G eprüft w urden sowohl S tücke, bei denen die Reckung an 
allen Stellen die gleiche w ar, als auch  solche, in denen an den ver­
schiedenen Stellen die R eck u n g verschieden stark  w ar, um auch 
den E in flu ß  dieser U nterschiede zu erfassen. W eiter wurde das 
Augenm erk d arau f gerichtet, ob durch das R ecken in der Ober­
fläche feine V erletzungen, Risse usw. aufgetreten  waren. Da 
diese R isse vielleicht n icht durch Augenschein festzustellen sind, 
w urden Vergleichsversuche durchgeführt, einm al m it Stücken, 
die die Oberfläche, die sie bei der R eck u n g hatten , behielten, zum 
ändern m it Stücken, bei denen diese O berfläche entfernt war. Die 
R eckung wurde durch Zug, D ruck und V erdrehung vorgenommen. 
Die K orrosionsversuche selbst w urden in großen Behältern dureh- 
geführt, die etw a 1 1 F lü ssig keit enthielten . D ie vorbehandelten, 
ausgemessenen und gew ogenen P robestü cke lagen auf Wachs­
blöcken; als M aß für den K orrosion san griff w urde die Gewichts­
abnahm e gew ählt. A us den verschiedenen Versuchsreihen seien 
zwei herausgegriffen. In  einer G ruppe w urden aus den Enden 
von  Zerreißstäben nach dem  Zerreißen kleine zylindrische Proben 
ausgeschnitten derart, d aß  sowohl Stellen  der größten Dehnung 
u n m ittelbar am Bruch als auch  solche geringster R eckung nahe 
dem  K o p f zur U ntersuchung kam en. N ach  einer K orrosion von drei 
Jahren  in Salzw asser ließen die G ew ichtsänderungen erkennen, 
d aß die gereckten  Proben nur zum  T eil und dann auch nur in 
schw achem  M aße eine stärkere K orrosion  erfahren hatten. Als 
M ittel ergab sich ein K orrosion sverh ältn is von  100 : 105 der un- 
gereckten  zu den gereckten  Proben.

In  einer zw eiten  Versuchsreihe w urden P roben  aus weichem 
F lu ß stah l und Schw eißstahl einzeln  verschieden stark gereckt
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und nach Abdrehen der O berfläche der K orrosion  durch S alz­
wasser ausgesetzt. U nterschiede konnten hier n icht festgestellt 
werden.

Zusammenfassend ergab  sich, d aß  die K orrosion  von  S ch w eiß­
stahl in Salzwasser durch  eine R eck u n g nicht in praktisch  be­
merkenswertem M aße beeinflußt w ird. E benso d ü rfte  bei F lu ß ­
stahl eine R eckung von unerheblichem  E in flu ß  auf die Korrosion 
sein. Lediglich in F lu ß stah l m it m ehr als 0,20 %  C scheint eine 
Reckung durch D ruck  und V erdrehung die K orrosion  leich t zu 
erhöhen. Der Verfasser betont nachdrücklich  die E inschränkung, 
daß die Ergebnisse nur fü r die angew andten Versuchsverhältnisse 
gültig sind. Sie können z. B . n icht ü bertragen  w erden auf die 
Fälle, wo der W erkstoff abw echselnd n aß und trocken  wird.

W enn W erkstoffe in  B auw erken  W echselbeanspruchungen 
ausgesetzt sind, so können nach A n sicht des Verfassers R isse und 
andere Schäden auftreten, in die Salzw asser eindringen kann, 
wodurch die Korrosion erhöht w erden w ürde. H ier w ürde jedoch 
die Reckung als solche einen unm ittelbaren  E in flu ß  auf die 
Korrosion nicht ausgeübt haben. E . H . Schulz.

A . L. N o r b u r v  und T . S a m u e l ,  Sw ansea, legten  eine A rb eit 
vor, in der

Das Verflachen, Entsinken und Hochstauchen des Werkstoffs bei 
der Brinellprobe und der Einfluß dieser Erscheinungen auf die 
Beziehungen zwischen der Brinell- und anderen Härteprüfungen
untersucht wurde. D er K u gelein d ru ck, den die B rinellprobe im 
Werkstoff hinterläßt, ist bekanntlich  selten m it einem  ebenen 
Rand umgeben. In  vielen F ällen  ist das M etall rund um den E in ­
druck hochgestaucht, w ährend es in anderen F ällen  eingesunken 
erscheint, so daß der E indruckrandkreis m ehr oder m inder tief 
unterhalb der W erkstoffoberfläche lie g t. W eiterhin  beobachtet 
man. daß der Eindruck nach der E n tlastu n g eine flachere Form

und geringere Tiefe  hat, als der K rüm m u n g der benutzten  K u gei 
entspricht, eine a u f die elastische V erform ung der K u g e l unter 
der L ast zurückzuführende Erscheinung.

D ie V erfasser fanden bei ihren m it der 10-m m -K ugel aus­
geführten  V ersuchen eine R eih e vo n  G esetzm äßigkeiten. Z u ­
n äch st ergab  sich bei den einzelnen S toffen  das V erhältn is der 
S tärke  des E insinkens oder H ochstauchens zu der aus dem  Ein- 
druckdurehm esser errechneten E in dru cktiefe  als konstant. 
D rü ck t m an dieses V erhältnis in  Prozen t der errechneten E in ­
drucktiefe  aus, so erhält m an fü r jeden  W erk sto ff einen von der 
E in dru cktiefe, d. h. von  der B elastun g, unabhängigen festen  
Z ahlenw ert.

Des w eiteren stellen die V erfasser fest, daß der so gefundene 
F estw ert in  einer linearen B eziehung zu dem  Zahlenw ert n  in 

der M e y e r s c h e n  G leichung P  =  a d “  steht. F ü r n =  2,6 fand 
sieh z. B . ein E insinken von  30 % , fü r n  =  2,3 ergaben sich 0 % , 
also w eder E insinken noch H ochstauchen, w ährend dem  W erte 
n =  2,0 ein H ochstauchen vo n  30 %  entsprach. Gegossenes 
M etall zeigte dabei bis über 3 0 %  Einsinken und k alt bearbeitetes 
bis über 30 %  H ochstauchen. G eglühte sowie angelassene Stähle 
zeigten  ungefähr 10 %  H ochstauchen.

A b er auch  die V erflachu n g des E in dru cks infolge der e la­
stischen V erform ung der K u g eln  steht zur E indruckgröße in 
gesetzm äßiger Beziehung. M ultip liziert m an den V erflachungs­
betrag m it dem  Eindruckdurchm esser und d ivid iert das P rodukt 
durch  die berechnete E in drucktiefe, so erhält m an wiederum  
einen festen  Zahlenw ert fü r jeden  W erkstoff.

N ebenher haben die V erfasser einige Vergleichsversuche 
zw ischen der B rinellhärte, der Skleroskop-, Pendel- und K egele  
h ärte der untersuchten Stoffe  ausgeführt und die zu  erw arten d ­
w eitgehende B eeinflussung dieser B eziehungen durch das V er­
form un gsverhalten  des Stoffes b estätig t gefunden. M . ito ser .

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(Patentblatt Nr. 30 vom 26. Juli 1928.)
K l. 7 a, Gr. 18. K  104 533. W alzw erk . Fried. K ru p p , Gruson- 

werk, A .-G ., M agdeburg-Buckau.
K l. 7 a, Gr. 20, V  22 592. V orrich tu n g zum  Schm ieren der 

Verschleißstücke von  W alzw erksteilen . V ereinigte Stahlw erke,
A.-G ., Düsseldorf.

K l. 10 a, Gr. 23, F  62 268. Braunkohlenschw eiofen. F ra n k ­
furter Gasgesellschaft, 2 ipl.«3ng. F ran z P au l T illm etz, Ober- 
mainstr. 38, und X ip i.'^ n g. E m s t Schum acher, O berm ainstr. 36, 
Frankfurt a. M.

K l. 18 a, Gr. 14, B  129 222. G itterw erk  fü r Cow perapparate 
oder Regenerativkam m ern. E d uard  B ender, B euthen. O .-S., 
Hohenzollemstr. 19, und Bender & F räm bs, H agen i. W .

K l. 18 b, G r. 15 D  52 407. B esch ickun gsvorrichtun g fü r 
kippbare Schmelzöfen. D em ag, A .-G ., D uisburg.

K l. 18 b, Gr. 15, L  67 104. V orrich tung zum  B eschicken 
von Oefen, insbesondere m etallurgischen Oefen. Cam m ell L aird  
& Company Lim ited, Jam es M cN eal A lla n  und H en ry Croxton  
Loving, Sheffield (Engl.).

KJ. 18 b, G r. 20, S 63 489. Chrom  und K u p fer enthaltende 
Eisenlegierung. B yram ji D orabji S ak latw alla , Crafton  (V. St. A .).

K l. 18 c, Gr. 9, G  58 070. G lühgefäß m it unter dem  D eckel 
befindlicher P latte. F ritz  Giesecke, H am m  i. W ., A lb ertstr. 42.

K l. 21 h, G r. 30, S 77 848. V erfahren  zum  elektrischen 
1 erschweißen eines kohlenstoffreicheren E isenkörpers m it kohlen­
stoffärmerem Eisen. R ich ard  Sam esreuther, B u tzb ach  (Hessen).

K l. 24 h, G r. 4, F  60 163. Selbsttätige B esch icku n gsvor­
richtung für Gaserzeuger, H ochöfen u. dgl. Theodor de F ontaine, 
Hannover, A n  der L isterkirche 1.

K l. 31 a, Gr. 3, K  99 668. Schm elzofen m it einer den Ofen 
in einen oberen und einen unteren  R aum  teilenden W anne. 
Max Kiene jun., Em m ishofen (Schw eiz).

K l. 31 c, Gr. 15, K  97 091. V erfahren  zum  F ü llen  vo n  G u ß ­
formen mit mehreren E ingußöffnungen von  der Seite. E m il 
Kötteritzseh, B erlin-N eukölln , S tu ttg arter S tr. 44.

K l. 31 c, G r. 15, K  101 926. V erfahren  und V orrich tung 
zum Gießen von schw erflüssigen Stoffen  in  Form en. R o b ert 
Kolb, Arboga (Schweden).

K l. 31c, Gr. 18, L  65 002. Schleudergußm aschine fü r  R oh re  
mit einer aus zwei H älften  gelenkig zusam m engesetzten K o k ille . 
Richard James L e a ry , B urlin gton , und W alte r Jam es Stecker, 
Roebling, N ew  J ersey  (V . St, A .).

1) Die Anm eldungen liegen vo n  dem  angegebenen T age 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E in sich t und E in ­
sprucherhebung im P aten tam te zu  B e r l i n  aus.

K l. 31 c, G r. 19, M 96 121. F orm kasten  m it gegen den 
A u ftrieb  durch das flüssige M etall gesichertem  K ern ro h r zum 
Gießen langer R oh re  in liegender Stellung. Jam es R ansom  
M cW ane, B irm ingham , A lab am a (V. St. A .).

K l.  31 c, G r. 27, S 78 314. A n  einer L a u fk atze  hängende 
G ießvorrichtun g m it schw enkbarer, in der H öhenlage v e r ­
änderlicher G ießpfanne. Siem ens-Schuckertw erke, A .-G ., Berlin- 
Siem ensstadt.

K l .  3 1 c ,  G r. 30, H  110 397. V erfahren  zum  m aschinellen 
Entfern en  vo n  Sand- oder Lehm kernschalen aus zylindrischen 
G ußkörpern, insbesondere Leitungsrohren, unter B enutzung 
schneidender W erkzeuge. H aibergerhütte, G . m. b. H ., B rebach
a. d. Saar.

K l.  31 c , G r. 31, Sch  83 467. Zange zum  Fassen von B lo c k ­
form en und A usdrücken der B lö ck e  m it am  A usdrückstem pel 
sitzenden A nschlägen zum  Oeffnen und Schließen  der Zange. 
Schenck & L iebe-H arkort, A .-G ., D üsseldorf.

K l.  47 f, G r. 3, M  92 555. R oh rleitu n g fü r hohen Innendruck. 
M annesm annröhren-W erke, D üsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmustere in tragungen.
(Patentblatt Nr. 30 vom 26. Juli 1928.)

K l.  7 b, N r. 1 038 796. V orrich tu n g an A ufw ickeltrom m eln  
zur V erm eidung des U m schleuderns von  bandartigem  W alzg u t. 
Rheinische W alzm asch in en fabrik , G . m . b. H ., K ö ln-E h renfeld , 
Subbelrather S tr. 405/407.

K l.  46 c, N r. 1 038 998. K olben stange m it hohlem  K e rn  
fü r W asserkühlung. D em ag, A .-G ., D uisburg, W erthau serstr. 64.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 459 775, vom  17. Jun i 1926; ausgegeben 

am  11 . M ai 1928. K ö l s c h - F ö l z e r - W e r k e ,  A k t . - G e s . ,  in  
S ie g e n  i. W ., F r a n z  H e in  und 
P a u l  N ö t z e l  in  W e id e n a u ,
S ie g .  Dichtungsring mit zylin ­
drischer und ebener Dichtungsfuge 
fü r  drehbare Ofenverschlüsse.

D er D ich tu n gsrin g a ist so an ­
geordnet, d aß  er in  seiner ebenen 
D ich tu n gsfläch e sch leift, so daß 
diese, bei der die N ach stellu n g w e­
sentlich  einfacher ist als bei einer 
Z y lin d erfläch e, die A b n u tzu n g 
erfä h rt. Ferner w ird  die in  der Z ylin d erfu ge b zur H a ftu n g  des 
R inges an  dem  entsprechenden O fen teil erforderliche R eibu n g 
durch eine einstellbare K r a ft  geregelt.
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Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Juni 19281).

E rhebungsbe zi rke

Juni 1928 Januar bis Juni 1928

Stein­
kohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks

t

Preß­
kohlen

aus
Stein­
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun­

kohlen 

t

Stein­
kohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen
aus

Stein­
kohlen

t

Preßkohlen
aus

Braun­
kohlen

t

Oberbergamtsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien . . 
Breslau, Oberschlesien . . .
Halle .................................
Clausthal.............................
D ortm und.........................
Bonn (ohne Saargebiet) . .

484 623 
1 579 675 

5 647 
46 459

2)8 522 591
3) 858 349

836 048

4)6 274 740 
219 365

3 860 374

81 085 
110 372

8 299 
2 253 685 

232 474

11  282 
25 329 

5 351 
8 377 

252 443 
45 088

201 479

1 745 627 
17171

917 292

2 968 776 
9 490 737 

29 271 
284 188 

55 966 669 
5 151 623

5 260 322

38 376 411 
1 389 207

23 103 177

502 967 
695 114

50 704 
14 159 898 
1 378 931

86 844 
152 500 
27 424 
51 407 

1 552 124 
246 150

1 220 389

9 466 460 
105 121

5 388 943

Preußen (ohne Saargebiet) .
V o r ja h r ..........................
Berginspektionsbezirk:

München.............................
Bayreuth.............................
Arnberg .............................
Zweibrücken......................

11 497 344
11 504 595

121

11 190 527
9 899 050

92 957 
58 304 
50 498

2 685 915 
2 474 506

347 870 
341 258

2 881 569 
2 465 839

3 732 
10 885

73 891 264 
73 910 777

843

68129 117 
60 692 659

622 393 
356 671 
372 204

16 787 614 
15 218 226

2 116 449 
2 260 973

16 180 913 
14 830 844

25 046 
76 033

Bayern (ohne Saargebiet). .
Vorjahr ......................
Bergamtsbezirk:

Z w ick au .............................
Stollberg i. E........................
Dresden (rechtselbisch) . . 
Leipzig (linkselbisch) . . .

121
68

162 806 
143 419 
19 371

201 759 
172 857

140 447 
848 012

18 494 2 486 
1 551 

994

14 617

11  000
280 354

843 
3 560

954 541 
876 531 
160 392

1 351 268 
1 148 690

903 880 
4 858 300

111 584 14 009 
8 963 
4194

101 079

66 620 
1 580 660

Sachsen................................
V o r ja h r .........................

Baden ................................
Thüringen.............................
Hessen................................
Braunschweig......................
A n halt.................................
Uebriges Deutschland . . .

325 596 
305 693

10 380

988 459 
882 369

445 898 
36 306 

289 291 
88 768

18 494 
18 234

41 455

5 031 
4 613

5)29 000

7 189 

1 543

291 354 
272 159

230 833 
350 

64 100 
5 470

1 991 464
2 079 346

61 042

5 762 180 
5 457 606

2 759 552 
216 849 

1 814 173 
529 243

111 584 
117 451

246 007

27 166 
25 373 

6) 179 897

43 108 

10 203

1 647 280 
1 566 479

1 325 951 
771 

370 605 
28 685

Deutsches Be ich (ohne Saar­
gebiet) .............................

Deutsches Reich (ohne Saar­
gebiet): 1927 ..................

Deutsches Reich (jetziger Ge­
bietsumfang ohne Saarge­
biet): 1 9 1 3 ......................

| Deutsches Reich (alter Ge­
bietsumfang): 1913 . . .

11 833 441 

11 820 352

11 794 143

15 929 858

13 241 008 

11 780 231

6 858 699 

6 858 699

2 745 864 

2 530 318

2 386 210 

2 610 818

390 633 

394 186

466 424 

490 067

3 488 293 

3 020 137

1 727 160 

1 727 160

75 944 613

76 057 216

69 878 503 

93 577 987

80 562 382 

72 789 648

41 900 158 

41 900 158

17 145 205 

15 545 954

14 629 628

15 944 237

2 376 823 

2 537 280

2 733 298 

2 878 665

19 655 284 

18 071 505

10 303 617 

10 303 617

2) Davon entfallen auf das Buhrgebiet rechtsrheinisch 8 474 S79 t. 3) Davon Buhrgtbiet links- 
6) Geschätzt.

t) Nach „Beichsanzeiger“  Nr. 174 vom 27. Juli 1928. 
rheinisch 418 397 t. *) Davon aus Gruben links der Elbe 3 736 561 t.

Bayerns Bergwerks- und Eisenhüttenbetriebe 
im Jahre 1927.

N ach  den vom  O berbergam t M ü n c h e n  angestellten E rm itt­
lungen über die E rzeugung der bayerischen Bergw erks-, H ütten- 
und Salinenbetriebe im Jahre 19271) w urden gefördert bzw. 
e rzeu g t:

Be­
triebene
Werke

Zahl
der

Arbeiter

Förderung
bzw.

Erzeugung
t

Steinkohlen............................................... 4 84 4 409
Braunkohlen . . . .  ..................... 15 7 036 2 140 1312)
Eisenerze.................................................. 76 1 320 552 933
Eisenhütten............................................... 110 14 739 1 124 542

Davon:
1. Hochofenbetriebe (Koks- und Holzkoh­

lenroheisen) ........................................ 863 302 539
2. Eisen- und Stahlgießereien.............. 107 11 654 202 475

Davon:
a) E ise n g u ß ....................................... 193 929
b) Tem perguß.................................... 1 118
c) S ta h lg u ß ........................................ 2 520
d) Emaillierter oder auf andere Weise

verfeinerter G u ß ............................. 4 908
3. Flußeisen- und Flußstahlwerke . . . . 538 298 007

Davon:
Rohblöcke........................................... 296 513
Stahlguß............................................... 1 494

4. Walz-, Schmiede- und Preßwerke . . 3 1 684 321 521
Davon:

a) H albzeug........................................ 3 785
b) Fertigerzeugnisse............................. 265 374
c) Abfallerzeugnisse............................. 52 362

A n  H ochöfen w aren Ende 1927 vorhanden 8, die alle w ährend 
des Jahres in B etrieb  standen. V on der R oheisenerzeugung

!) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1382.
2) 1926: 2 211 619 (berichtigte Zahl).

entfallen 73 670 (1926: 36 603) t  auf Gießereiroheisen, 228 812 
(188 840) t  auf Thom asroheisen und 57 (33) t  auf Gußwaren 
I. Schm elzung.

Der Außenhandel Oesterreichs im  1. Vierteljahr 19281).

Gegenstand
1. Vierteljahr 1928

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

Steinkohlen......................
Braunkohlen .
Koks......................
B r ik e t ts ..................
Schwefelkies. . . . 
Schwefelkiesabbrande . . . .  
Eisenerze . . . .
Manganerze . . .

1 174 565 
92 916 

164 573 
18 817 

5 689

123

945 
4 868 

11  200 
100

9 042 
81 024

Roheisen..................
Ferrosilizium und andere Eisenlegierungen .
Alteisen..................
Rohblöcke . .
Vorgewalzte Blöcke . .
Eisen und Stahl in Stäben .
Bleche und Platten .
Weißblech . . .
Andere Bleche .
Draht . . .
Röhren . . . .
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug
Nägel und D rahtstifte...................... ’ *
Maschinenteileausnicht schmiedbarem Guß und

aus schmiedbarem E isen ..............................
Waren aus nicht schmiedbarem ’ Guß und aus

schmiedbarem Eisen...............
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und Eisenwaren

9 518
1 451

57

580
2 054 
5 575

605 
948 
505 

9 070 
189 
349

744

1382 
2 173

17 284
1 778 

10 425
2 390
2 625 

15 366
3 053

29
156

4131
241
480
244
504

1107 
8 529

Insgesamt Eisen und Eisenwaren 35 200 68 342

:) Nach „Statistische Nachrichten“ 6 (1928) S. 148.
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1928.

Paddel- Bessemer- Gieße-
rei- Thomas-

Ver­
schie­
denes

Ins­
gesamt

Besse­
rn er- Thomas-

Sie­
ni ens- 

Martin-

Tiegel-
guß- Elektro-

Ins­
gesamt

Davon
Stahlguß

*
Roheisen 1000 t  za 1000 kg Rohstahl 1000 t  zu 1000 kg

Januar 1928 .............. 28 131 637 13 809 4,5 530 209 0,9 8,6 753,0 14
Februar..................... 24 128 615 17 784 4,5 519 203 1,8 9,7 738,0 14
M ä r z ......................... 22 148 666 21 857 4,8 574 217 1,2 9,0 806,0 15
1. Vierteljahr 1928 . . 74 407 1918 51 2450 13,8 1623 629 3,9 27,3 2297,0 43

April * ) ..................... 27 147 641 19 834 5,0 516 205 1,0 9,0 736,0 14
M ai............................ 341) 145 674 17 8701) 4,01) 554 2241) 1,2 10,81) 794,0 141)
J u n i .......................... 31 126 666 21 844 3,8 557 225 1,3 9,9 797,0 14
2. Vierteljahr 1928 . . 92 418 1981 57 2548 12,8 1627 654 3,5 29,7 2327,0 42
1. Halbjahr 1928 . . 166 825 3899 108 4998 26,6 3250 1283 7,4 57,0 4624,0 85

!) Berichtigte Zahlen.

Frankreichs Hochöfen am 1. Juli 1928. Frankreichs Eisenerzförderung in den Monaten März und April 1928.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im Bau 
oder in 

Ausbesse­
rung

Ins­
gesamt

1. Januar 1928 .............. 144 34 42 220
1. Februar „  . . . . 144 33 43 220
1. März „  . . . . . 149 29 42 220
1. April ,, .............. 149 29 42 220
1. Mai „  ............... 150 28 42 220
1. Juni „  .............. 150 22 47 219
1. Juli „  .............. 148 22 49 219

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im  Juni 1928.

1928

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

c*- 
Th

om
as

- %u©ca©
3
t

*3TJ733P4
t

3©
3 §« a 

3
t

3
ao
£
t

Si
em

en
s-

 
** 

M
ar

ti
n-

et- 
E

le
kt

ro
- 3©

« g
3

t

Januar. . 221 997 7560 45 229 602 209 516 2666 757 212 939
Februar . 214 239 5855 20 220114 202 150 2180 723 205 053
Marz . 233 149 6155 930 240 234 217 175 2479 655 220 309
April . . 219 652 6284 1047 226 983 201 235 722 629 202 586
Mai . . 226 087 6884 835 233 806 213 456 642 658 214 756
Juni . . . 226 646 3838 230 484 213 188 1482 255 214 925

Belgiens Hochöfen am 1. Juli 1928.

!
vor­

handen

Hochöfen

unter
Feuer

außer
Betrieb

Erzeugung 
in 24 st

Hennegau und Brabant:
Sambre et M o se lle .............. 7 7 _ 1 775
Moncheret . . . . 1 1 _ 100
Thy-le-Chäteau . . . . 4 4 _ 660
Hainaut . . . . 4 4 _ 850
Monceau . . . . 2 2 _ 400
La Providence. . 4 4 _ 1 300
C labecq.................. 3 3 — 600
B oêl................. 2 2 — 400

zusammen 27 27 6 085
Lüttich:

Cockerill . . . . 7 7 _ 1230
Ougrée..................... 6 6 _ 1 374
Angleur-Athus . . . 9 8 1 1260
Espérance . . 4 4 600

zusammen 26 25 1 4 454
Luxemburg:

Halanzy 2 2 160
Musson . . . 2 2 168

zusammen 4 4 - 328
Belgien insgesamt 57 56 i 10 867

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Juni 1928.

Mai
1928

Juni
1928

Kohlenförderung 2 228 160 2 378 050
Kokserzeugung 506 140 189 250
Brikettherstellung 150 050 166 540
Hochöfen im Betrieb Ende des Monate 56 56
Erzeugung an: 

Roheisen 328 810 321030
Flußstahl 316 210 319 650
Stahlguß 8 950 9 260
Fertigerzeugnissen 276 250 291 750
Sch wei ßstahl fertigerzeugnissen 14 690 14 450

Förderung Vorräte am Ende 
des Monats

Beschäftigte
Arbeiter

Bezirk März
1928

April
1928

März
1928

April
1928

März
1928

April
1928

t t t t
Lothringen:

Metz, Diedenhofen . 
Briey, Longwy. . .
N a n c y ..................

Norm andie...............
Anjou, Bretagne . . .
Pyrenäen..................
Andere Bezirke . . .

1 757 945
2 078 139 

138 263 
164 043
46 346 
17 251 

6 749

1498 125 
1 870 853 

120 706 
146 043 
41 570 
15 730 

5 604

825 185 
1165 990 

397 101 
176 480 

17144 
18 642 
23 853

803 663 
927 767 
402 993 
166 827 

15 223 
18 078 
23 821

13 917 
16 422
1 712
2 674 
1 417

892
280

13 863 
16 564
1 720
2 625 
1168

870
288

zusammen 4 208 736(3 698 631 2 624 395 2 358 372 37 314 37 098

Großbritanniens Außenhandel im 1. Halbjahr 1928.

Minerale und Erzeugnisse

Einfuhr Ausfuhr

Januar bis Juni Januar bis Juni
1927 1928 1927 1928

t zu 1000 kg t zu 1000 kg
Eisenerze, einschl. mangan-

haltiger . . . . . . . . 2 670 879 2 420 703 3 721 9 563
Manganerze......................... 66 646 113 493 — —

Schwefelkies......................... 142 640 138 581 — —

Steinkohlen......................... 2 413 161 12 526 26 740 024 24 970 940
Steinkohlenkoks.................. l en cQi 570 542 1 007 482
Steinkohlenbriketts . . . . j  bU bol 4 164 739 413 573 262
Alteisen................................. 58 107 27 782 92 650 194 407
Roheisen, einschl. Eisenlegie­

rungen ............................. 418 517 81 269 131 476 223 324
Eisenguß......................... 1 447 1 316 594 761
Stahlguß und Sonderstahl . 5 423 7164 3 287 2 566
Schmiedestücke.................. 2183 1 783 90 85
Stahlschmiedestücke . . . . 6 764 6 668 256 473
Schweißeisen (Stab-, Winkel-,

Profil-)............................. 164 702 91 919 21 450 13 153
Stahlstäbe, Winkel u. Profile 216 479 184 073 172 677 139 994
Rohstahlblöcke.................. 56 789 37 200 1 388 868
Vorgewalzte Blöcke, Knüppel

und P latin en .................. 563 457 341 204 2 215 3 388
Brammen und Weißblech­

brammen ......................... 419 828 288 611 1  016 586
Träger ................................. 130 051 74 592 54 369 42 074
Schienen............................. 15 982 9 010 158 105 221 886
Schienenstähle, Schwellen,

Laschen usw..................... — — 54 500 56 140
Radsätze............................. 1 316 493 13 187 21 901
Radreifen, Achsen.............. 959 652 11 555 11 967
Sonst. Eisenbahnzeug, nicht

besonders benannt . . . . 5 743 3 078 37 601 39 134
Bleche, nicht unter 1/8 Zoll . \ 9HA Q91 u m  C7 88 591 67 608

Desgl. unter 1/(t Zoll . . . / ¿ub yji 1 1 U Ib i 131186 169 892
Verzinkte usw. Bleche . . . — — 386 828 358 980
Schwarzbleche...................... — — 24 734 14 726
Weißbleche......................... — — 257 925 275 032
Panzerplatten...................... — — — —

W alzd rah t.......................... 81 368 66 079 — —

Draht und Drahterzeugnisse 42186 36 110 57 797 67 667
D rahtstifte......................... 32158 34 150 1 505 1 298
Nägel, Holzschrauben, Niete 5 605 6 774 10 442 10 629
Schrauben und Muttem . . 5 526 6 897 14 399 15 792
Bandeisen u. Röhrenstreifen 109 055 76 098 26 459 25 611
Röhren und Röhrenverbin­

dungen aus Schweißeisen. 36 505 36 037 126 049 135 870
Desgl. aus Gußeisen . . . 37 783 25 439 51 390 57 449

Ketten, Anker, Kabel . . . — — 9 331 8 010
Oefen, Roste, sanitäre Gegen­

stände aus Gußeisen. . . — — 8 958 9 752
Bettstellen und Teile davon — — 5 470 6 316
Küchengeschirr, emailliert u.

nicht em ailliert............... 7 420 7 088 7 614 8 376
Erzeugnisse aus Eisen und

Stahl, nicht besonders be­
nannt .............................. 37 228 33 105 105 841 150 489

Insgesamt Eisen- und Stahl­
waren (ohne Alteisen) . . 2 611 395 1 566 976 1 978 285 2 161 797

134
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W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juli 1928.

I. R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . —  D as allgem eine K e n n ­
zeichen der w irtschaftlichen  E n tw icklun g im B erichtsm onat war 
ein w e i t e r e s  Z u r ü c k g e h e n  d e r  K o n j u n k t u r ,  was sich bei 
den verschiedensten W irtschaftszw eigen bem erkbar m achte. 
Die Gründe, w arum  die Großeisenindustrie von diesem R ückgang 
bisher weniger stark  betroffen w urde, haben w ir bereits im 
Juni-M arktbericht erörtert. Dagegen ist die L a g e  d e s  R u h r -  
b e r g b a u e s  nach wie vo r unbefriedigend; hervorzuheben ist hier 
die beträchtliche Verm ehrung der H aldenbestände. Bezeichnend 
ist auch die E ntw icklung des K o h le n a u ß e n h a n d e ls :  Der 
reine A usfuhrüberschuß betrug fü r die ersten drei M onate des 
laufenden Jahres rd. 83 gegen rd. 175 M ill. :71M in der
entsprechenden Z eit des Jahres 1927. W ichtige Zweige der E isen­
verarbeitung (Maschinenindustrie, K leineisenindustrie) hatten 
nach den letzten  vorliegenden Berichten eine w eiterhin unbefrie­
digende E ntw icklung des G eschäfts zu verzeichnen. Das In stitu t 
für K onjunkturforschung ste llt fest, daß sich die Beschäftigung 
im Baugew erbe seit März dauernd unter dem Stande der e n t­
sprechenden Z eit des V orjahres h ält, w as hauptsächlich vom  
W ohnungsbau ausgeht, für den es an der notwendigen F in an ­
zierung feh lt. In  der T e x t i l i n d u s t r i e  endlich h at die Lage 
in den letzten  W ochen an m anchen Stellen eine bedrohliche 
Verschlechterung erfahren. Sind die Verhältnisse z. B . im B erg ­
bau kennzeichnend für die zw angläufigen Ausw irkungen unserer 
verfehlten  Sozialpolitik, so kann m an an der Lage der T e x til­
industrie m it besonderer D eutlichkeit die großen M ängel unserer 
H andelspolitik feststellen. In  dem bedeutendsten T extilbezirk  
W estdeutschlands werden seit einigen W ochen italienische und 
tschechische Baum w ollgarne billiger verkau ft als die am O rt 
erzeugten Garne gleicher A r t  und Güte. Die selbstverständliche 
Folge sind zunehmende Stillegungen und Zusamm enbrüche. 
E rm öglicht ist das Eindringen der italienischen und tschechischen 
W are durch den deutsch-französischen H andelsvertrag, in dem 
w ichtige deutsche T extilzö lle  beträchtlich  herabgesetzt wurden. 
Durch die allgem eine M eistbegünstigung komm en diese niedrigen 
S ätze auch auf Ita lien  und die Tschechoslow akei zur A nw en­
dung und werden von diesen Ländern dank ihrer der deutschen 
Textilindustrie gegenüber sehr viel geringeren Lohn- und S ozial- 
belastung ohne weiteres übersprungen. G leichzeitig nehmen 
Schutzzollbew egung und Protektionism us in w ichtigen A bnehm er­
ländern ständig zu. Besondere A ufm erksam keit ist in dieser 
H insicht auch der F rage der r e g i e r u n g s s e i t i g e n  U n t e r ­
s t ü t z u n g  d e s  e n g l is c h e n  B e r g b a u e s  und der englischen 
Industrie zu  schenken. D ie englische Regierung ist entschlossen, 
neben Steuererm äßigungen an die Industrie dem K ohlenbergbau 
erneut geldliche U nterstützung besonders für die K ohlenausfuhr 
in der W eise zu gewähren, daß den Eisenbahnen durch eine B ei­
hilfe erm öglicht w ird, ihre F rachtsätze je t  durchschnittlich 
um 9 bis 11 d  herabzusetzen. Diese Dinge erhalten eine noch 
gesteigerte B edeutung, wenn m an bedenkt, daß der schärfste 
Zw ang zur A usfuhr, der eine weitere Abschw ächung der Binnen­
m ärkte herbeiführen m uß, fü r die deutsche W irtsch aft erst noch 
zu erw arten steht. A u f eine E rschw erung der A bsatzm öglichkeit 
fü r deutsche Industrien w irk t auch der U m stand ein, daß die 
Eisen- und Stahlw erke der Vereinigten Staaten  von N ordam erika 
zur Förderung ihrer A usfuhr eine V e r k a u f s v e r e i n i g u n g  
gegründet haben, w as einen noch verstärkten  amerikanischen 
W ettbew erb  auf dem W eltm ark t erw arten läßt.

A lle  diese Vorgänge stellen eine dringende M ahnung an die 
deutsche Regierung dar, sich um eine w ir k s a m e  h a n d e l s p o l i ­
t i s c h e  U n t e r s t ü t z u n g  d e r  W i r t s c h a f t  m it a ller K r a ft  zu 
bemühen. Man braucht hierbei n icht an eine grundsätzliche 
H ochzollpolitik  zu denken. A ber in einer U m gebung, die zo ll­
politisch w eitaus mehr aufrüstet als abrüstet, ist es einfach eine 
rein praktische N otw endigkeit, unter U m ständen auch einm al —  
wie das andere Länder tun — - zielbew ußt und u nbeirrt scharfe 
M ittel zu  gebrauchen, wenn das n ötig  ist, um  der deutschen 
W are den freien W eg zu bahnen. D eutschland kann es sich an 
a llerletzter S telle  leisten, einer schönen Theorie zuliebe in  der 
zollpolitischen A brüstun g aus freien Stücken voranzugehen. 
W ohin es fü h rt, w enn regierungsseitig nichts zur Förderung des 
Außenhandels, vielm ehr alles zu  seiner E rschw erung geschieht, 
beweist unsere H a n d e l s b i l a n z  zur Genüge.

D as Ergebnis des deutschen Außenhandels im  Jun i w ar 
wieder rech t ungünstig und gegen Mai sogar rü ckläu fig , denn der 
E infuhrüberschuß im reinen W aren verkeh r stieg um  22,7 M ill. 
auf 213,5 Mill. und beträgt nun schon im 1. H albjah r 1667 Mill. JLM. 
Das Einfuhr-M ehr gegen M ai von  22,2 M ill. e n tfä llt h auptsächlich

auf Lebensm ittel (25 M ill.); die E in fu h r an Fertigw aren nahm 
um 153 M ill. ab. Die A u sfu h r an Fertigw aren  stieg um 7,7 Mill. 
und die an R ohstoffen  um  1,3 M ill., w ährend die an Lebens­
m itteln um  8,5 M ill. zurückging. E s betrug:

Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-
Waren- Waren­ Wareneinfuhr
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

in Millionen ,7t.fl

Jan. bis Dez. 1925 . 12 428,1 8 798,4 3 629,7
M onatsdurchschnitt . 1 037,4 732,6 304,8
Jan. bis D ez. 1926 . 9 950,0 9 818,1 131,9
M onatsdurchschnitt . 829,1 818,1 11,0
Jan. bis D ez. 1927 . 14 143,1 10 218,7 3 924,4
M onatsdurchschnitt . 1 178,6 851,6 327,0
Dezem ber 1927 . . . 1 257,3 953,0 304,3
Januar 1928 . . . . 1 359,9 862,1 497,8
F ebruar ....................... 1 248,5 942,3 306,2
M ä r z ........................... 1 229,3 1 021,6 207,7
A p r i l ........................... 1 174,7 923,7 251,0
M a i ................................ 1 086,2 895,4 190,8
J u n i ................................ 1 108.4 894,9 213,5

Bei dem allgem einen deutschen K onju n ktu rrü ckgang ist es 
erklärlich , daß sich der S t a n d  d e r  E r w e r b s lo s e n  auch weiter 
nur sehr langsam  senkte, n äm lich  um  die aus der Erwerbslosen­
versicherung in die K risenfürsorge übergehenden Leute sowie 
um die W iedereinstellung von Saisonarbeitern, diese aber gekürzt 
um den Zugang derer, die neu erw erbslos wurden. In  der ersten 
Jun ih älfte  nahm  die Z ahl der m ännlichen H auptunterstützungs­
em pfänger um  nur rd. 18 900 =  4 %  ab, die Z ahl der weiblichen 
aber w eiter um  rd. 11 600 =  7,5 %  zu ; die Gesamtzahl der 
H auptunterstützungsem pfänger betrug am 1. Juni 629 470, 
am  15. Jun i 622 165, am  1. J u li 610 700, das ist eine Gesamt­
abnahm e in der zw eiten  M onatshälfte um  nur 11 465 =  1,8 % . 
Die G esam tzahl der K risen u n terstü tzten  betrug am 1. Juni 
132 449, am  15. Jun i 125 518, am  1. J u li 113  600. Nach den 
bisher vorliegenden B erich ten  der A rbeitsäm ter über die erste 
J u lih ä lfte  h at die Zahl der LTnterstützungsem pfänger in den 
industriellen G ebieten leich t zugenom m en, w ährend in den länd­
lichen G ebieten im Zusam m enhang m it der Einbringung der 
E rn te eine schw ache A bnahm e b eobach tet werden konnte. Diese 
E n tw icklun g ist insofern bem erkensw ert, als im gleichen Zeit­
raum  des V orjahres eine erhebliche Abnahm e der Unterstützungs­
em pfänger festzustellen  w ar. In  dem  B erichte des Landes­
arbeitsam tes R heinland aus A n fan g J u li heißt es u .a .:  „D ie Feier­
schichten im B ergbau und die Stillegungsanzeigen sind der greif­
barste A usdruck fü r die A bschw ächung des Arbeitsm arktes. Die 
vom  29. Jun i bis 6. J u li aus dem  R egierungsbezirk Düsseldorf 
eingegangenen Stillegungsanzeigen  betreffen rd. 33 000 Arbeiter 
und A n gestellte . D azu  ist zu bem erken, daß diese Entlassungen 
noch nicht ausgeführt, sondern angekündigt und genehmigt sind. 
U nter diesen Stillegungsanzeigen  befinden sich 19 Firmen der 
Eisen-, Stahl- und M aschinenindustrie. In  einem späteren 
B erich t desselben Landesarbeitsam tes ist nochm als mitgeteilt, daß 
Firm en der M aschinen-, Eisen- und Stahlindustrie Stillegungs­
anzeigen m achten und a llein  G ießereibetriebe die Entlassung 
von 1700 A rbeitern  ankündigten  oder fa st 9 %  a ller in rheinischen 
Eisengießereien besch äftigten  A rbeitnehm er.

A n  anderen, die gegenw ärtige schw ierige Lage der Wirtschaft 
kennzeichnenden T atsachen  sei noch erw ähnt, daß die Z a h l der 
K o n k u r s e ,  die von  791 im  M ärz auf 614 im A p ril gesunken war, 
im M ai w ieder auf 692 stieg. A eh n lich  ging es m it der Zahl der 
W echselproteste, die vo n  7356 im M ärz auf 7248 im April sank, 
im Mai aber 7572 erreichte. D as In stitu t fü r Konjunkturforschung 
schreibt dazu, es fa lle  auf, daß die K on ku rse  im H a n d e l weiter 
z u - ,  in der Industrie aber a b  genom m en hätten, und führt Erst­
erw ähntes auf die angesam m elten Lagervorräte  sowie darauf 
zurück, daß fü r den H andel die K red itb eschaffun g besonders 
schw ierig sei. Die G r o ß h a n d e l s m e ß z a h l  vom  Juni =  1,413 
blieb der vom  Mai m it 1,412 ungefähr gleich ; im übrigen ist sie 
seit F eb ru ar (1,379) andauernd gestiegen. B ei der L e b e n s h a l­
t u n g s m e ß z a h l  scheint die Steigerung erst im Juni begonnen 
zu haben. In  diesem  M onat w ird  eine M eßzahl von  1,514 gegen 
1,506 im Mai b erich tet. B ei der von  oben her geschehenen Ver­
teuerung jeglichen  Leben sbedarfs konnte diese Verteuerung 
n atü rlich  n icht ausbleiben, und sie w ird  sich verm utlich noch 
fortsetzen.
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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 de n  M o n a t e n  Mai  bi s  J u l i  1928.

1928 1928

Mai Juni Juli Mai Juni Juli

JUC je t JUC je t JUC je t JUC je t JUC je t JUC je t
16,70 16,70 16.70 Stahleisen, Siegerländer
18,10 18,10 18,10 Qualität, ab Siegen . 85 — 85,— 86,—
21,45 21,45 21,45 Siegerländer Zusatzeisen, ab
22,45 22,45 22,45 Siegen:

w eiß.................... 96 — 96,— 96,—
m eliert................ 98 — 98,— 98,—

14,70 14,70 14,70 g ra u .................... 100 — 100,— 100,—
Kalt erblasenes Zusatzeisen

20,— 20,— 20,- der kleinen Siegerländer
Hütten, ab Werk:

w eiß .................... 105,— 105,— 105,—
m eliert................ 107 — 107,— 107,—
g r a u .................... 109 109,— 109,—

Spiegeleisen, ab Siegen:
9,50 9,50 9,80 6—  8 % Mangan . 99 — 99,— 99,—

8— 1 0 % 104 — 104,— 104,—
10 - 1 2 % „  . 109,— 109,— 109,—

12,50 12,50 12.80 Temperroheisen, grau, großes
93,501 1 ,— 11  — 11.30 Format, ab Werk . 93,50 93,60

7,50 7,50 7,80 Gießereiroheisen III, Luxem­
burger Qualität, ab Sierck 71 — 71,— 71 —

Ferromangan 80 %, Staffel
4- 2,50 JUC, frei Empfangs­

9,50 9,50 9,80 station .................... 270—-280 270— 280 270— 280
fr. Fr fr. Fr fr. Fr Ferrosilizium 75 % 2) (Skala

26 bis 27 27 bis 28 27 bis 28 7,—  JtM)> frei Verbraucbs- 
s t a t i o n ............................. 413— 418 413— 418 413—418

je nach Qualität — Skala 1,50 Fr Ferrosilizium 45 % 2) (Skala
6,—  JUC), frei Verbrauchs
S t a t io n ............... 250—260 250— 260 250-260

33 bis 35 34 bis 35 34 bis 35 Ferrosilizium 10% , ab Werk 121, 12 1 .— 121,—
Skala 1,50 Fr Vorgewalztes und gewalztes

Eisen:
sh sh sh Grundpreise, soweit nicht

19/- bis 19/6 19/3 bis 20/- 19/6 bis 20/- anders bemerkt, in Tho-
mas-Handelsgüte 1 .— 10. 11.—  31.

18/- bis 19/— 18/- bis 19/- 19/-
Rohblöcke3). .) ab Schnitt - 100,— 104,— 104,— 104,—
Vorgew,Blöcke3)! punkt 107,50 111,50 111,60 111,50

18/9 ti- 
20 -

T? tu Knüppel8) . . [ Dortmund 115,— 119,— 119,— 119,—

ausverkauft ausverkauft
cn fl
'S 2

Platinen8) . . J od. Ruhrort 120,— 124,— 124,— 124,—

ifl-S Stabeisen . 1  ao 137/131*1 141/135*) 141/135*) 141/135*)
22/-bi<* - 3

Formeisen . . \ Ober- 134/128*) 138/132*) 138/132*) 138/132*)
ausverkauft ausverkauft 23/6 , 3 ^ Bandeisen . . J hausen 158/1545) 164/1605) 164/1605) 164/1605)

Kesselbleche S.-M.6) 181,— 188,— ' £8,— 188,—

Kr Kr Kr Dsgl. 4,76 mm u. dar­
über, 34 bis 41 kg ab

16,25 16,25 16 ID Festigkeit, 25 % Essenn o m i n e l l Dehnung............... 153,— 160 — 160,— 160,—
d d d Behälterbleche . . . 151,— 158,— 158,— 158 —

17 17 I 6V 4 bis 16^2 Mittelbleche ab
3 bis u. 5 mm / Essen 160,— 165,— 165 — 165.— •

JUC JUC JUC') Feinbleche 1 . 165,- bis 170,- 160 bis 165,-
51.30
58,10

51.65
59,50

51.90
58.90

1 bis u. 3 mm \
unter 1  mm /  Siegeo

165,—  [ 
165,—  f je íach

Frachtgrundlage

Gezogener blanker Han- a>cn
86,50 86,50 86,50 delsdraht . . . . flca 215,— 230,— 230,— 230,—
82,- 82,— 82,- Verzinkter Handelsdraht 250,— 265,— 265,— 265,—
87,50 87,60 87,50 Schrauben- u. Nieten­ <D

draht, S.-M. . . O 232,50 247,50 247,50 247,50
86,— 86,— 86,- Drahtstifte . . . . £> ce 227,50 242,50 242,50 242,50

Kohlen und Koks:
F la m m f ö r d e r k o h le n  . .
K o k s k o h l e n ............................
H o c h o f e n k o k s ......................
G i e ß e r e i k o k s .......................

Erze:
Rohspat (tel quel). . . 
Gerösteter Spateisen­

stein ............................
Manganarmer oberhess. 

Brauneisenstein ab 
Grube (Grundpreis auf 
Basis 41%  Metall, 
15% SiO, u. 15%
Nässe)........................

Manganhaltiger Braun­
eisenstein:
1. Sorte ab Grube .
2. Sorte ,, „  . .
3. Sorte „  . 

Nassauer Roteisenstein
(Grundpreis auf Basis 
von 42% Fe u. 28% 
SiOj) ab Grube . . . 

Lothr. Minette, Basis 
32% Fe ab Grube .

Briey-Minette (37 bis 
38% Fe), Basis 35% 
Fe ab Grube . . . .

Bilbao-Rubio-Erze:
Basis 50 % Fe cif

Rotterdam . . . .
Bilbao-Rostspat:

Basis 50 % Fe cif
Rotterdam . . . .

Algier-Erze:
Basis 50 % Fe cif

Rotterdam . . . .
Marokko-Rif-Erze:

Basis 60% Fe cif
Rotterdam . . . .

Schwedische phosphor­
arme Erze:
Basis 60 % Fe fob

Narvik....................

Ia hochhaltige Mangan- 
Erze mit etwa 52 % Mn

Schrott, Frachtgrundlage 
Essen:

Späne ........................
Stahlschrott . . . .  

Roheisen:
Gießereiroheisen

Nr! III \ ab 0ber- 
»tit J hausenHämatit _

Où-armes Stahleisen, ab 
Siegen

*) Erste Hälfte Juli. —  2) j)er niedrigere Preis gilt für m e h re re  Ladungen, der höhere bei Bezug nur e in e r  e in z ig e n  Ladung. 
5 JUC je t werden den Beziehern in Form eines Treurabattes zurückgezahlt, wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim 
Syndikat decken. —  3) Preise für Lieferungen über 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhöht sich der Preis um 2,—  JI.K, von 100 bis 
200 t um 1,—  JLH. —  4) FrachtgruDdlage Neunkirchen-Saar. —  &) Prachtgrundlage Homburg-Saar. —- «) Für Kesselbleche nach den neuen 
Vorschriften für Landdampfkessel beträgt der Preis 191,— AM, ab 11. Mai 198,—  JIM.

Diesen G esam ttatbestand nachdrücklich  hervorzuheben, 
erscheint um so notw endiger, a ls die neue R eichsregierung sich 
in ihrem Program m  die A ufgabe ste llt, „ a u f  a llen  G ebieten 
auf dem W ege des sozialen und politischen F o rtsch ritts  en t­
schlossene R eform arbeit zu le isten “ . W as darunter verstanden 
wird, ist m it den W orten  angedeutet: „D ie  R eichsregierung 
beabsichtigt die R atifiz ieru n g des W ashingtoner Abkom m ens 
über den A chtstundentag, die V orlage eines A rb eitssch u tz- 
gesetzes, die A usgestaltung der A rbeitslosenversicherung u sw .“  
Hiermit würden zw eifellos aberm als w eitere B elastungen der 
deutschen G esam tw irtschaft verbunden sein. W ie die R egierung 
das und die bisherigen preistreibenden M aßnahm en indes dam it 
m Einklang bringen w ill, daß n ach  ihrer eignen A u ffassung 
>,die deutsche W irtsch aft zu ihrer vo llen  E n tfa ltu n g  der E n t­
wicklung und V ertiefung ihrer w eltw irtsch aftlichen  Beziehungen 

edarf und die P reisgestaltung auf dem deutschen inneren M arkt 
wichtig ist sowohl fü r die G esta ltu ng der A u sfu h r als auch fü r 

ie Sicherung eines angem essenen R ealloh n es der w erktätigen  
evölkerung“  —  das ist einstw eilen ein R ätsel.

L ä ß t  das Program m  der neuen R eichsregierung in  diesen 
B eziehungen fü r die W irtsch a ft also n ichts G utes erw arten, so 
steh t es kaum  anders m it der angekündigten  „r ich tig en  E in ­
stellun g des S taates zu  den großen im  K a rte ll, T ru st und ähn­
lichen  Form en unser W irtsch aftsleb en  beeinflussenden und m ono­
polistischen O rganisationen“ . D ad urch  könne die A nw endung 
gesetzlicher M aßnahm en gegen den M ißbrauch w irtsch aftlich er 
M achtstellung auf das u nbedingt erforderliche M aß beschränkt 
werden usw. A llerdings w ürden hiernach zw ar O rganisationen, 
die sich  von  „M onopolism us“  und von  „M iß b rau ch  w irtsch aft­
lich er M ach tstellu ng“  f r e i  wissen, und das sind doch rech t viele, 
von  der neuen R eichsregierung gegen sich  n ichts zu  befürch ten  
haben, aber in  der P rax is  w erden die D inge sicherlich  ein anderes 
G esicht annehmen.

W ie sich die L eistu n g des R uhrkohlenbergbaues sowie die 
deutsche Eisen- und Stah lh erstellun g im  1. H alb jah r 1928 g e sta l­
te te  und dem nach der B esch äftigun gsgrad  der R u h rzech en  sowie 
der deutschen Schw erindustrie w ar, ze igt die folgende Zusam m en­
stellung, verglichen  m it den M engen aus dem  1 . H alb jah r 1927:
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1928
Ruhr­

kohlen­
förderung

Ruhrkoks­ Deutsche Herstellung an

stellung Roheisen Rohstahl Walz­
erzeugnisse

Januar . . . .  
Februar . . . .
M ä r z ...............
A p r i l ...............
M ai..................
Juni..................

10 295 342 
10 931 212 
10 857 844

9 053 128 
9 087 122 
8 893 277

2 585 883 
2 500 567 
2 547 928 
2 277 147 
2 292 759 
2-304 760

1 180 237 
1 122 384 
1 170 476 
1 045 468 
1 044 046 
1 021 350

1 469 455 
1 322 695 
1 421 524 
1161 405 
1 247 781 
1 294 538

1 089 268 
1 040 875 
1145 070 

917 673 
986 459 

1 067 646

Zusammen 59 117 925 14 509 044 6 583 961 7 917 398 6 246 991

Nach berichtigten Mengen: 6 586 380 7 914 599 6 265 499

1927

Januar . . . .  
Februar . . . .
M ä r z ...............
A p r i l ...............
M ai..................

1 Juni..................

10 288 511 
9 826 231 

10 869 881 
9 129 622 
9 479 284 
9 197 757

2 263 616 
2 153 426 
2 288 902 
2 111 314 
2 242 297 
2 151 059

1 061 167 
968 774

1 085 859 
1 051 872 
1 129 802 
1 067 583

1 308 924 
1 233 609 
1 415 694 
1 289 183 
1 377 737 
1 328 140

1 049 552 
960 056 

1 115 263 
1 016 632 
1 087 068 
1 063 460

Zusammen 58 791 286 13 210 614 6 365 057 7 953 287 6 292 031

E ie  G esam tförderung an R uhrkohlen im 1. H albjahr 1928 w eist 
selbst gegen die noch unter der A usw irkung des Streiks der 
englischen K ohlenbergleute stehenden ersten M onate des V o r­
jahres noch ein kleines, aus dem 1. V iertel stamm endes Mehr auf, 
aber dann fiel im  2. V iertel die Förderung dauernd (der M ai h atte  
mehr A rbeitstage als der A pril), weil das K oh len syn dikat infolge 
Verteuerung der Selbstkosten durch M ehrlöhne und verkü rzte  
A rbeitszeit den A bsatz nach dem bestrittenen G ebiet einschränken 
m ußte. Die K oksherstellung im 1. H albjahr 1928 überstieg die 
des gleichen Zeitraum es 1927 noch erheblich, w ie auch die R o h ­
eisenherstellung größer w ar, w ährend an R ohstahl und W a lz ­
erzeugnissen in den beiden verglichenen H albjahren ungefähr 
gleich viel hergestellt wurde. D ie arbeitstägliche Ruhrkohlen- 
förderung betrug im Juni 359 3 241, im Mai 363 485 t, im  Juni 1927 
aber 388 128 t. Der R uhrbergbau beschäftigte E nde Juni 
384 321 A rbeiter, Ende M ai 386 943, Ende D ezem ber 1927 398043, 
Ende Juni 1927 405 976. W egen A bsatzm angels w urden im Juni 
4 6 1 1 1 5  (arbeitstäglich  18 631) Feierschichten eingelegt, gegen 
320 508 (arbeitstäglich  12 820) im M ai. Die Kohlen- usw. V orräte 
stiegen von 2,28 M ill. t  Ende M ai auf 2,42 M ill. t  E nde Juni. 
Die Zahl der im R uhrbergbau den Lebensunterhalt fü r s ich  und 
ihre Fam ilien findenden Leute nim m t also seit geraum er Z eit 
dauernd stark  ab und verm inderte sich seit Jahresfrist um  21 655. 
Dies und die dennoch steigende große Z ahl der F eierschichten 
ist also fü r Zechen wie A rbeiter der E rfo lg  der wiederholt erstrit­
tenen M ehrlöhne und neuerdings auch der A rbeitszeitverkürzung. 
A llerdings h at die K ohlenförderung, w as n icht ungesagt bleiben 
darf, auch unter dem m onatelangen S treik  der Rheinschiffer 
stark  gelitten , der am  16. Juni durch V erbindlichkeitserklärung 
eines Schiedsspruchs beigelegt w urde. Festgehalten  sei in  diesem 
Zusam m enhang noch, w as der preußische H andelsm inister 
S c h r e i b e r  auf der G eneralversam m lung der deutschen B erg ­
arbeiter vom  8. J u li gesagt und w as er verschw iegen h at. E r 
sprach von der fü r den deutschen B ergbau  außerordentlich 
ernsten Z eit, von  der H äufung von  Feierschichten und S till­
legungen als Folgeerscheinungen zunehmender A bsatzschw ierig­
keiten, die durch strukturelle  W andlungen sowohl der deutschen 
als auch der europäischen K ohlenförderung bedingt seien. Europa 
leide an einer U eberförderung an K ohlen, die zu einer w esentlichen 
V erschärfung der W ettbew erbsverhältnisse geführt habe usw . —  
Man w ürde vo r einem R ätsel stehen bei der B eobachtung, daß 
ein R egierungsvertreter die nächste eigentliche und allbekannte 
H a u p t  Ursache der neuerlichen N ot desRuhrbergbaues in dieserVer- 
sam m lung offen zu  nennen anscheinend sich n icht rech t getraute, 
wenn die Gründe fü r dies V erschweigen nicht so greifbar wären. 
W ie liegen die Dinge in W ahrheit ? N ach  den w iederholten E rh ö ­
hungen des Lohnes der R uhrbergleute o h n e  gleichzeitige A u f­
besserung der K ohlenpreise erfolgte die le tz te  sogar noch m it 
A rbeitszeitverkü rzu ng verbundene Lohnsteigerung durch Schieds­
spruch um  so m ehr zur U n zeit, als in  E n g l a n d  vo r einiger Z eit 
u m g e k e h r t  die Löhne verm indert und die A rb eitszeit v e r­
längert worden w aren. U nser deutscher, län gst auf das äußerste 
erschw erter W ettbew erb  w urde durch diese Steigerung der d eu t­
schen Selbstkosten nun v ö llig  unm öglich, w as zu starker E in ­
schränkung des A b satzes nach dem  bestrittenen G ebiet nötigte, 
deren U rsache also vo r allem  das noch gestiegene M ißverhältnis 
der Selbstkosten zum  erreichbaren V erkaufserlöse ist. W ären  
vo r dem Schiedsspruch und vo r dessen V erbindlichkeitserklärung 
die vorausgesagten F olgen  bedacht worden, dann h ätten  w ir den 
A b satz  auch  je tz t  noch. W eil die m aßgebenden Stellen  vo r diesen 
letzten  H auptursachen des A b satzverlu stes wenigstens nach 
außen die A ugen schließen, so b rauch t m an sich n icht zu sehr

zu wundern, daß der G ew erksch aftsverein  christlicher Berg- 
arbeiter am  8. J u li w egen der A bsatzein sch ränku n g schon scharf 
gegen das K o h len syn d ikat Stellu n g nahm . Im  Handelsausschuß 
des Preußischen Lan dtages ist ein A n tra g  angenommen, die 
Staatsregierung m öge zur E rreich u n g eines besseren W ettbewerbs 
m it der englischen K o h le  bei R eichsregierung und Reichsbahn 
auf eine w esentliche K oh len tariferm äß ig un g und unverzügliche 
Inangriffnahm e des H ansakanals hinw irken. E s ist unverständlich, 
daß diese naheliegenden W ege zur H ebung des A bsatzes deutscher 
K ohle n icht schon län gst beschritten  w orden sind. Im  englischen 
Unterhaus te ilte  bei B eratu n g des V oranschlags des Bergwerks­
m inisterium s ein A rb eitervertreter m it, seit 1925 seien 1112  Koh­
lengruben geschlossen worden, und in  m anchen Gebieten seien 
68 %  der B ergarbeiter erw erbslos. D ie F ehlbeträge beliefen sich 
auf 24,7 M ill. £. D as g ib t ein B ild  von  der Zw angslage, in der 
der englische W ettb ew erb  gegen die deutschen Kohlengruben 
vorgeht, aber auch von dem  ungeheuren Preisdruck, unter dem 
dieser W ettbew erb  erfo lgt, und w as E n gland diesen sich 
kosten lä ß t.

Der G e s c h ä f t s g a n g  in  E is e n  u n d  S t a h l  hielt sich im 
allgem einen noch auf der H öhe des V orm onats. In  Neukäufen 
w ar die T ä tig k e it im m er noch ruhig, w eil die starken  Abschlüsse 
aus älterer Z eit auch je tz t  noch nicht erled igt sind. Die Abrufe 
befriedigten jedoch und geben den W erken  m eist noch aus­
reichend B eschäftigung, sow eit n ich t das F ehlen  der Aufträge 
des Eisenbahn-Zentralam tes leider em pfindliche Lücken läßt. Auf 
diese w artet sowohl die Schw erindustrie als auch die weiter­
verarbeitende im m er noch dringend, denn derartige Lücken 
lassen sich am  allerw enigsten bei der jetzig en  W irtschaftslage 
ersatzw eise fü llen . V on der S tille  im K au fgesch äft w ar auch die 
A usfuhr n ich t ausgeschlossen, aber trotzdem  ist, w eil zufolge 
w eitreichender A uftragsbuchungen kein  deutsches Angebot auf 
dem W eltm ark t stark  a u ftr itt , dieser w iderstandsfähig und sogar 
leicht befestigt.

Der Stand des A ußenhandels in  E is e n  und S t a h l  ist aus 
folgender Zusam m enstellung e rsich tlich :

Deutschlands
Einfuhr Ausfuhr 

in 1000 t

Ausfuhr- 
U eberschuß

Jan. bis D ez. 1925 . 1448 3548 2100
M onatsdurchschnitt . . 120 295 175
Jan. bis D ez. 1926 . , 1261 5348 4087
M onatsdurchschnitt . 105 445 340
Jan. bis D ez. 1927 . 2897 4531 1634
M onatsdurchschnitt . 241 378 137
D ezem ber 1927 . . . , 232 353 121
Jan uar 1928 .................. 262 363 101
F eb ru ar ........................... 240 390 150
M ärz ................................ 248 435 187
A p r i l ........................... 246 413 167
M a i .................................... 186 398 212
J u n i .................................... 177 453 276

Das Juni-E rgebnis in  E isen  und S tah l ist, rein  mengenmäßig 
angesehen, im m erhin erfreulich.

U eber die P r e i s e n t w i c k l u n g  in den M onaten Mai, Juni 
und J u li un terrich tet vorstehende Zahlen tafel 1."

Im  einzelnen ist noch folgendes zu  berichten:

D er V e r k e h r  a u f  d e r  R e i c h s b a h n  ließ  um  ein geringes 
nach. D ie W agengestellung im  R u h rgebiet betrug im Tagesdurch­
schnitt fü r A -G ü ter 24 500, fü r D -G ü ter 6500 W agen zu 10 t. 
G -W agen w urden 3000 S tü ck , d avon  a llein  3 5  %  fü r Stückgut, 
Sonderwagen 1000 S tü ck  gestellt. D er B ed arf der letztgenannten 
W agen gattun g stieg  E nde Jun i w egen des Jahresabschlusses 
v ieler W erke außerordentlich. D er B e d a rf an langen Schienen­
w agen w ar täg lich  um  m ehr als 100 S tü ck  höher a ls in den vorher­
gehenden bzw. nachfolgenden W ochen. Die R eichsbahn rechnet 
gegenw ärtig m it 4000 aufgestellten  W ag en  beladen m it Brenn­
stoffen, fü r die kein  V ersand vorliegt.

D er W a s s e r s t a n d  d e s  R h e i n s  w ar im  Berichtsmonat 
n icht besonders günstig. Die K oh len verlad u ngen  zum O b e r­
r h e in  und nach H o l la n d  erfuhren k u rz nach Beendigung des 
Streiks der R heinschiffer eine B elebun g, die jedoch nach Abfer- 
tigung der K äh n e, die sich  w ährend des S treiks angesammelt 
hatten, w ieder nachließ. Die F ra ch tsä tze  betrugen: nach Mann­
heim  0,90 bis 1,10  JtJC je  t ,  n ach  R o tterd am  0,80 bis 0,90 JIM 
je  t  einschließlich Schleppen, und 0,92y2 bis 1 M M  je  t  bei freiem 
Schleppen. D er Schlepplohn nach M annheim  betrug während 
des ganzen M onats 1 ,15  bis 1,20 M J l  je  t.

In  den A r b e i t s b e d i n g u n g e n  d e r  A n g e s t e l l t e n  und 
A r b e i t e r  der rheinisch-w estfälischen Eisen- und Stahlindustrie 
sind w iederum  keine Aenderungen eingetreten.
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Mit Beilegung des Schifferstreiks, der nahezu zw ei M onate 
währte, ist eine kleine B esserung auf dem  K o h l e n m a r k t e  ein­
getreten. Die seither zurückgehaltenen A b ru fe, bei w elchen V e r ­
sand auf dem W asserw ege in F rage kam , konnten w ieder E rled i­
gung finden und bew irkten eine B elebun g der V ersan d tätigkeit. 
Trotzdem ist die M arktlage als unübersichtlich  zu bezeichnen. 
Bei G a s-  u n d  G a s f la m m k o h l e n  m achte sich die Ausfuhr- 
abdrosselung besonders sta rk  fü h lb ar. In  kleinen und kleinsten 
Nüssen und gewaschenen F einkohlen  w ar die L age einigerm aßen 
befriedigend, in N uß I I  und I I I  dagegen sch lech t; besonders 
schlimm sah es auf dem M arkte fü r S tü ckkoh len  und R ohkohlen 
aus. Eine Besserung ist hier auch  n icht abzusehen, zum al da 
das Bunkerkohlengeschäft seines verlustbringenden Preises wegen 
voraussichtlich n icht gehalten  w erden kann. In  F e t t k o h l e n  
trat eine kleine Besserung im  A u ftragsbestand  gegen  den V o r­
monat ein; in den letzten  Ju litagen  w ar aber der A uftragsein gan g 
wieder dürftig. A uch  hier zeigte sich  das gleiche B ild  wie bei 
Gasflammkohlen: kleine N üsse fanden noch flo tte n  A b satz, 
dagegen waren große N üsse, S tü ck- und F örderkohlen  sehr not- 
leidend und m ußten teilw eise auf L a g er genom m en werden. 
Auch bei B r i k e t t s  ließ  die L age  zu  w ünschen übrig. Die R eich s­
bahn hat im B erichtsm onat weniger a ls sonst abgerufen; die A u s­
landsabschlüsse gehen ihrem  E nde entgegen, und ob solche bei 
den niedrigen Preisen E rneuerung finden, ist noch ungewiß. 
In K o k s k o h le n  ging das G esch äft ziem lich zurü ck; heute ist 
das Angebot erheblich größer a ls die N achfrage.

Etwas freundlicher w ar das B ild  beim  K o k s g e s c h ä f t .  
Infolge der Som m errabatte w urde in B rech ko ks ziem lich gu t 
abgerufen, so daß m an fü r J u li m it einer günstigen V ersandzahl 
rechnet. Dies kom m t zum  T eil daher, daß infolge der bis Juni 
herrschenden kühlen W itteru n g die bisherigen A brufe noch für 
den laufenden B edarf benö tigt w urden und m an je tz t  erst m it der 
Einkellerung für den kom m enden W in ter beginnt.- M an glau bt, 
daß die vorgesehene B eschäftigungszahl von  30 %  sich im B erich ts­
monat auf 4 0 %  steigern w ird. In  H o c h o f e n k o k s  blieb die 
Anforderung der H ütten  ungefähr die gleiche w ie im letzten  
Monat.

Für den in lä n d is c h e n  E isen erzm arkt blieb  die L age  auch 
weiterhin ungünstig. D er A b satz  in  S i e g e r l ä n d e r  R o h -  u n d  
R o s t s p a t  ging w ohl einigerm aßen g la tt  von statten , jedoch 
lagen bei einigen G ruben gew isse Stockungen im A b sa tz  der 
Förderung vor, und es d ürfte  w ohl m it der Z e it m it der S till­
legung dieser Betriebe zu rechnen sein. D ie B elegsch aft der Gruben 
ist seit Beginn dieses Jahres um  rd . 10 %  verrin gert worden, 
trotzdem nehmen die Bestände a u f den G ruben noch zu. Infolge 
von Förderungseinschränkungen erhöhten sich die Selbstkosten 
der Gruben, während die V erkaufspreise infolge des W e ttb e ­
werbs des Auslandes u nverändert blieben. D ie Förderung der 
Gruben im L a h n -  u n d  D il l- B e z ir k  konnte ohne größere Schw ie­
rigkeiten abgesetzt werden, aber die gesam ten w irtschaftlichen  
Verhältnisse ließen w ie beim  Siegerländer B ergbau sehr zu 
wünschen übrig. F ü r die E rze  des L ah n-D ill-G ebietes und O ber­
hessens erfolgte m it W irku n g vom  1. J u li 1928 an eine E rhöhung 
der Preise um 0,30 M Jt  je  t ,  w om it die G ruben aber im m er noch 
nicht die früheren Preise bzw . die w ährend der S taatsh ilfe  erzielten 
Einnahmen erreicht haben. In  A n b etrach t der ständig gestiegenen 
Selbstkosten gew ährleisten auch  die erhöhten P reise noch keine 
W irtschaftlichkeit der G ruben. D ie von  den B ehörden in A ussicht 
gestellten H ilfsm aßnahm en m üssen daher unbedingt beschleunigt 
werden.

Trotz der zur Genüge bekannten  L age  der G rubenbetriebe 
haben die Gew erkschaften neue Lohnforderungen g este llt und 
diese noch dazu in einer H öhe, die jedes M aß und Z iel d erartig  
übersteigt, daß auch nur B ru ch teile  einer derartigen  Lohnerhöhung 
die mühsam aufgebauten B etriebe sofort zum  E rliegen  bringen 
würden. Der Spruch des Schlichters w ird  also über Sein oder 
Nichtsein des Erzbergbaues an L ah n  und D ill sowie in O ber­
hessen entscheiden.

Die Zufuhren von A u s la n d s  erzen erfolgten  ohne Sch w ierig­
keiten und ohne Störungen, da inzw ischen auch  der S treik  der 
deutschen R heinschiffer und der U m schlagsarbeiter in  D uisburg 
beendigt war. Der S treik  der schw edischen G rubenarbeiter 
dauerte weiter an. E s w urden nur noch geringe M engen von 
Narvik verfrachtet, und zw ar im  Ju n i rd. 31 000 t, dagegen von 
Luleä rd. 187 000 t. V on L u le ä  w erden auch w eiterhin Mengen 
in dem bisherigen U m fange v erfra ch te t werden. Info lge des 
Ausfalles an Schwedenerzen w ar die N ach frage  nach E rsatzerzen , 
insbesondere nach erstklassigen Sorten, nach w ie v o r sehr rege, 
doch traten Schw ierigkeiten n ich t ein, w eil die W erk e sich en t­
sprechend eingerichtet haben. In  den S tan dardsorten , w ie O uenza, 
Menas, Djerissa, K eloucha und B en isaf sind im  L au fe  des B erich ts­
monats langfristige Verträge zustande gekom m en. M i n e t t e  ist

sowohl fü r dieses Ja h r als auch  zum  T eil schon fü r das nächste 
Jah r ausverkau ft, so daß heute G eschäfte zu  den Seltenheiten 
gehören. Abschlüsse in  n o r d f r a n z ö s i s c h e n  E r z e n  w aren 
ebenfalls sehr leb h aft. D ie W a b a n a - E r z - Z u fu h r e n  kam en 
prom pt und ohne Stockungen heran. Verschiedene große 
W erke im  W esten  haben m it der W ab ana-G esellsch aft, der 
B ritish  Im perial P roductions-Com pany L td ., London, vertreten  
durch B icker & Co., A .-G ., Essen, einen z e h n j ä h r i g e n  V e r t r a g  
auf Lieferung einer jährlichen  Grundm enge von  700 000 t  W abana- 
erzen abgeschlossen. D ie Lieferung beginnt a b  1929. D ie V er­
einigten Stahlw erke erhalten  davon sieben Zehntel. A m  1. J a ­
nuar 1930 w ird die etw aige M ehrförderung der G rube so geteilt, 
daß die Lieferungen an die deutschen V ertragsw erke im  Jahre 1930 
800 000 t, 1931 950 000 t, und so w eiter steigend, 1933 1 150 000 t  
betragen. D er P reis je  englische Tonne (1016 kg) b eträg t 11/3 sh. 
D azu  kom m t F ra ch t R otterd am  oder Em den. D er genannte 
P reis g ilt  fü r die G rundm enge vo n  700 000 t . F ü r die M ehr­
lieferung kann der P reis ab  1. Septem ber 1933 erhöht werden. 
W ehn  darüber keine E inigung erzie lt w ird, kann jede P a rte i den 
V ertrag  zum  1. O ktober 1933 kündigen. Jede w eitere M ehrförde­
rung ist den V ereinigten  Stahlw erken  b evorzu gt anzubieten. 
D as E rz  h at etw a ein Auskom m en von  52 %  F e , 0,8 bis 1 %  P , 
11 bis 1 3 %  K ieselsäure. Die m echanische B eschaffenheit w ird  als 
sehr g u t bezeichnet.

In  A b b r ä n d e n  w ar die M arktlage sehr ruhig, da die W erke 
ihren B ed arf hierin ged eckt haben. D ie Preise neigten nach 
unten, auch  fü r Abschlüsse auf längere Sicht.

In  W a l z e n - ,  P u d d e l-  u n d  S c h w e i ß s c h l a c k e n  blieb  die 
L age  unverändert. D er A b satz  an Siem ens-M artin-Schlacken 
stieß im m er noch auf Schw ierigkeiten; die Preise h ierfür gingen 
w eiter zurück.

D ie L age auf dem  S c h r o t t m a r k t  ist nach wie vo r u n ver­
ändert. Die K a u ftä tig k e it  spielte sich in  erster Lin ie  zw ischen 
den H ändlern und zw ischen diesen und den Schrottabgebern  ab. 
D ie kleineren H ändler haben sich in  einen R eichsverban d zu ­
sam m engeschlossen, der im  J u li seinen V orstand  b estellt h at. 
E in e besondere R o lle  w ird  dieser V erband aber voraussichtlich  
nicht spielen.

D ie R o h e i s e n a b r u f e  aus dem  I n l a n d e  zeigten  im J u li 
keine Besserung. D er V ersand an die Gießereien und M aschinen­
fab riken  bewegte sich auf der gleichen H öhe w ie im vergangenen 
M onat; die A brufe fü r Stahleisen zeigten  hingegen eine A b ­
schw ächung. Infolge der Streiks und Schw ierigkeiten  m it den 
A rbeitern , die sich von  M itte Jan uar bis zum  M ai m it kurzen 
U nterbrechungen ablösten, ist das F rü h jah rsgesch äft zerschlagen. 
M it einer B elebung des Inlandsabsatzes ist vo rläu fig  n ich t zu 
rechnen. D ie m ißlichen V erhältnisse auf dem  englischen R o h ­
eisenm arkt w irken  sich ü berall auf den A u s la n d s m ä r k te n  aus. 
D ie englischen N otierungen haben einen Tiefstan d  erreich t, wie 
er seit Jahren  nicht m ehr zu  verzeichnen w ar. D ie auf dem W e lt­
m ark t zu  erzielenden Preise w aren  daher unbefriedigend; auch 
m engenm äßig ließ  das A uslan dsgeschäft zu w ünschen übrig.

D as H a lb z e u g -In la n d s g e s c h ä ft  h at sich  gegenüber dem 
vergangenen M onat n ich t geändert. D as A u slandsgeschäft w ar 
rech t leb h aft, und die verfü gbaren  M engen konnten zu  a u f­
gebesserten Preisen ohne w eiteres abgesetzt werden.

B ei neuen F o r m e is e n - K ä u fe n  is t  eine kleine Besserung 
gegenüber dem  V orm onat festzustellen . A u f ältere A bschlüsse 
w urde g u t abgerufen. D as A uslan dsgeschäft en tw ickelte  sich 
rech t befriedigend, wenn auch die Preise, gerade bei Form eisen, 
noch g ed rü ckt sind.

In  schw eren E i s e n b a h n - O b e r b a u s t o f f e n  h ie lt sich der 
Spezifikationseingang in  den üblichen G renzen. D ie A b ru fe  fü r 
leich te Schienen indessen laufen  n icht den A bm achungen e n t­
sprechend ein.

Im  Inlande w ar der Spezifikationseingang in S t a b e i s e n  
zufriedenstellend. N eukäufe w urden im  R ahm en des V orm onats 
getätig t. D as A usfu h rgesch äft, das in  der zw eiten J u lih ä lfte  
etw as schw ächer w ar, h at sich  inzw ischen w ieder erholt und ist 
zur Z e it fest. D ie Preise haben steigende R ich tung.

In  B a n d e i s e n  h at sich  der A u ftragsein gan g aus dem  In ­
lan de a u f der H öhe des V orm onats gehalten. D as G esch äft ist 
entsprechend der Jahreszeit ruhig. Im  A u slan dsgeschäft ze igt 
auch  der A u slan dsw ettbew erb  Z u rü ckhaltu n g, so daß die U n te r­
bringung von  A u fträ g en  auf gew isse Schw ierigkeiten  stößt.

B ei G r o b b l e c h e n  ist der E in gang an A u fträ g en  aus dem  
Tn- und A uslande im  J u li geringer gew orden. E ntsprechend 
der stillen  Z e it gehen auch  die A b ru fe  auf a lte  A bschlüsse etw as 
langsam er ein. D ie Preise haben keine A enderung erfahren.

D ie inländische N ach frage  nach  M i t t e l b l e c h e n  w ar gering. 
Z u  A bschlüssen kam  es fa st nicht, die K u n d sch a ft zehrte vielm ehr
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von alten, vo r Erhöhung des Preises von  160 auf 165 J lJ l  getätigten  
K äu fen . D ie hereingekom m ene Arbeitsm enge befriedigte. Die 
Auslandspreise blieben unverändert niedrig. D as G eschäft w ar 
n icht bedeutend.

Die som m erliche G eschäftsstille gab dem F e i n b l e c h m a r k t  
im Berichtsm onat das Gepräge. A llgem ein sind die A b sa tz­
verhältnisse gegenüber Juni die gleichen geblieben. D ie W erke 
haben noch nennenswerte Mengen zu B uch  stehen, doch gehen 
die Spezifikationen nicht in  dem gewünschten U m fange ein.

D ie M arktlage in  r o l le n d e m  E i s e n b a h n z e u g  w ar w ieder­
um  höchst unbefriedigend. W enngleich die W erke alles v e r­
suchten, um  durch die H ereinnahm e von Auslandsaufträgen 
den Arbeitsm angel nach M öglichkeit zu beseitigen, so verm ochten 
doch die auch vom  ausländischen W ettbew erb  heiß um strittenen 
Auslandsgeschäfte einen Ausgleich fü r die fehlenden Mengen 
der deutschen Bahnen nur zum  geringen T eil herbeizuführen. 
Eine Besserung der A rbeitsverhältnisse auf diesem G ebiet kann 
erst dann erw artet werden, sobald die D eutschen Reichseisen­
bahnen wieder zu  Beschaffungen übergehen, die wenigstens 
annähernd der Auffrischung des Fahrzeugparks in norm alen 
Jahren entsprechen.

Das R ö h r e n g e s c h ä f t  h ielt sich im  B erichtsm onat im 
großen und ganzen im I n l a n d  auf der Höhe des Vorm onats. 
Das Stahlm uffenrohrgeschäft zeigte eine gewisse Belebung, 
obwohl sich der Verw irklichung v ieler O bjekte immer noch 
Schwierigkeiten infolge Geldm angels entgegenstellten. In  Q u ali­
tätsröhren h at sich der A uftragseingang gegen den Vorm onat 
ein wenig verringert. Die in Handelsröhren vor der Preiserhöhung 
vom  10. M ai gem achten um fangreichen Abschlüsse sind inzwischen 
nahezu vollständig abgew ickelt worden. A u f dem A u s l a n d s ­
m a r k t  hat sich die Lage wenig geändert. Der europäische 
Festlandsm arkt zeigt gegenüber dem Vorm onat eine geringe 
Belebung, wogegen das Ueberseegeschäft nachgelassen hat. 
Letzteres ist wohl auf die saisonmäßige G eschäftsstille in den 
Monaten Ju li und A ugust zurückzuführen.

Der G eschäftsgang fü r g u ß e is e r n e  R ö h r e n  h at auch im 
Berichtsm onat keine Besserung erfahren. D a  gleichzeitig auch 
aus dem Auslande A u fträge nur in  geringem  U m fange eingingen, 
waren die W erke zu Betriebseinschränkungen genötigt. E ine 
Belebung des G eschäftes erscheint n icht ausgeschlossen.

In  g u ß e is e r n e n  E r z e u g n i s s e n  verschärften  sich die 
unbefriedigenden Verhältnisse auf dem Inlands- und A uslands­
m ärkte weiter.

In  W a l z d r a h t  h ielt die zufriedenstellende B eschäftigung an. 
Die Lage des Inlandsm arktes fü r Erzeugnisse der D r a h t v e r ­
f e in e r u n g  ist ziem lich unverändert geblieben. Der A u ftra g s­
eingang ist weiterhin zufriedenstellend. D as A uslandsgeschäft 
h ielt sich etw a im gleichen R ahm en wie im Vorm onat. A uch  
hier sind die Preise unverändert geblieben.

H . M IT T E L D E U T S C H L A N D . —  Im  G ebiete des m itte l­
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug die R o h k o h l e n ­
f ö r d e r u n g  im M onat Juni 9 114  179 (im V orm onat 8 779 942) t , 
die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  2 464 923 (im Vorm onat 2 261 787) t. 
Zufolge dieser Leistungszahlen ist gegenüber dem V orm onat eine 
Steigerung festzustellen von 3,8 %  bei R ohkohle und 9 %  bei 
B riketts. Der Juni hatte 30 K alender- und 26 A rbeitstage, der 
Mai 31 K alender- und 25 A rbeitstage. Die arbeitstägliche R o h ­
kohlenförderung belief sich deshalb auf 350 545 (Vorm onat 
351 198) t, die B rikettherstellung auf 94 805 (Vorm onat 90 471) t. 
Die arbeitstäglichen Zahlen zeigten deshalb bei R ohkohle einen 
R ü ckgan g von 0 ,2 % , bei B rik etts  eine Steigerung von 4 ,8 % . 
In  dem  A bsatzgebiet des M itteldeutschen B raunkohlen-Syndi- 
kates von 1927 blieb die N achfrage nach H ausbrandbriketts 
während des ganzen M onats Juni n icht nur sehr rege, sondern 
steigerte sich noch gegen Ende des M onats. Die U rsache hierfür 
w ar w ohl in erster L inie in der am 1. J u li zu erw artenden P reis­
erhöhung zu  suchen. Die A brufe in  Industriebriketts bewegten 
sich  im großen und ganzen in der Höhe des V orm onats. Das 
R ohkohlengeschäft lag  auch im Juni sehr ruhig, so daß keine 
M öglichkeit vorhanden w ar, die B etriebe in dieser Beziehung 
auch nur einigerm aßen ausreichend zu beschäftigen. D er R o h ­
kohlenversand ging w eiter um  etw a 700 t  je A rb eitstag zurück. 
A u ch  im  G ebiete des Osteibischen B raunkohlen-Syndikates ge­
sta ltete  sich der H ausbran dbrikettabsatz im B erichtsm onat sehr 
befriedigend. Die frische B rikettherstellun g der W erke konnte 
g la tt  abgesetzt werden. D ie V ersorgung der großen V erkau fs­
p lätze, insbesondere B erlin, m it B rennstoffen  fü r den kom ­
m enden W in ter w ird je tz t  bereits durch verstärk te  Verladungen 
gesichert. D er Ind u strieb rikettab satz zeigte gegenüber dem 
V orm onat eine leichte Abschw ächung. D er G rund hierfür liegt 
in der w ärm eren Jahreszeit und beruht w eiter auf dem  U m stand, 
daß sich die Industrie in dem  V orm onat g u t eingedeckt hatte.

Die B rikettau sfu h r h ielt sich in  m äßigen G renzen und ging gegen 
das V orjahr zurück.

Die W a g e n g e s t e l l u n g  w ar in beiden Syndikaten  befrie­
digend.

L ö h n e  und G e h ä l t e r  blieben im  Berichtsm onat unver­
ändert. V on besonderen Ereignissen blieb  der B ergbau verschont.

Die E i n k a u f s l a g e  h at sich gegen den V orm onat nicht ge­
ändert, bis auf einige Preissteigerungen. Die Lieferungen erfolgten 
im allgem einen ordnungsm äßig. Im  besonderen ist noch zu sagen, 
daß der S c h r o t t m a r k t  ruhig w ar; Schm iedespäne waren zeit­
weise knapp, w eil sie von den H ochofenw erken stärker beansprucht 
wurden. D er G u ß b r u c h m a r k t  lag  ebenfalls ruhig. Ueber die 
B eschaffung anderer R oh stoffe  ist n ichts Besonderes zu sagen.

Das G eschäft in W a l z e i s e n  (Stab-, Form - und Universal­
eisen) w ar tagew eise leb h aft, ließ  jedoch im allgemeinen zu 
wünschen übrig. A u ftragsb estand  und Beschäftigungsdauer 
konnten nur m it großer Mühe annähernd auf der Höhe des Vor­
m onats gehalten  werden.

In  R ö h r e n  herrschte von  E nde Jun i an ein ziem lich reges 
G eschäft. D ie K u n d sch a ft h at f lo tt  spezifiziert, um  der Gefahr 
zu entgehen, daß die Abschlüsse zu  alten  Preisen gestrichen 
w ürden.

A u f dem  M arkt fü r G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  ist eine ge­
ringe B elebung des G eschäfts gegen den V orm onat festzustellen, 
aber die Zurü ckhaltu n g der K u n d sch aft ist noch sehr beträchtlich. 
Der A uftragsein gan g lä ß t dem nach noch v ie l zu wünschen übrig.

D as F i t t i n g s g e s c h ä f t  b lieb  im B erichtsm onat weiterhin 
befriedigend. Die N achfrage im Inlan d  w ar lebh aft. Desgleichen 
konnten A u fträge  aus dem  A u slan d, insbesondere aus den Ueber- 
seeländern, hereingeholt werden. D ie Inlandspreise waren im all­
gem einen unverändert, die A uslandserlöse nach wie vor gedrückt.

Infolge der gerade bei den M aschinenfabriken rückläufigen 
K o n ju n ktu r ist eine verringerte N achfrage nach S ta h lg u ß  
festzustellen, und dem entsprechend ist auch der Auftragsbestand 
im allgem einen zurückgegangen. D ie E rlöse sind vielfach unbe­
friedigend.

F ü r G r u b e n w a g e n r ä d e r  und - r a d s ä t z e  ist ein etwas 
verstärkter A uftragsein gan g festzu stellen . Die im  Berichtsmonat 
erfolgten  B estellungen der D eutschen R eichsbahn an Radsatz­
m aterial sichern den W erken  nur einen B ruchteil der notwendig­
sten B eschäftigung.

D ie allgem eine L age in S c h m i e d e s t ü c k e n  m uß als ruhig 
bezeichnet werden.

Im  E i s e n b a u  m ach t sich  die rü ck läu fige  K on ju n ktu r immer 
mehr bem erkbar. Die N achfrage h at sich w eiter verringert. 
Der A uftragsein gan g ist schw ach.

Im  M a s c h in e n b a u  ist die L age  u nverändert. E s läßt sich 
auch weiterhin ein allgem eines A b flau en  der N achfrage feststellen. 
D em entsprechend lä ß t auch der A uftragsein gan g zu wünschen 
übrig.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  U eber die Saar­
w irtsch aft ist n icht sonderlich v ie l zu sagen, da die Urlaubs­
monate Ju li und A u gu st großen geschäftlichen  Unternehmungen 
abhold  sind. A m  1. J u li sind die Saarw erke dem Comptoir 
des P rodu its A  in P aris a ls Sondergruppe beigetreten. Sie 
haben eine feste, unveränderliche Jahresbeteiligung von 
50 0001 Form eisen und 83 000 t  H albzeu g bekom m en. Bekannt­
lich  ist für Schienen, die ebenfalls unter A -P rod u kte fallen, bereits 
im Com ptoir des R ails  in V erbindung m it der Gründung der 
,,E rm a“  eine R egelung erfolgt. E s sollen allerdings noch einige 
U nstim m igkeiten zw ischen den Saarw erken bezüglich  der Fracht- 
vor- und -nachteile bestehen, die noch auszugleichen sind. Da 
die Saarw erke noch V orverbandsgeschäfte laufen  haben, dürfte 
es im m erhin noch ein bis zwei M onate dauern, bis sich diese Ver­
einbarungen auf dem saarländisch-französischen M arkt aus­
w irken. Zu erw ähnen ist übrigens, daß noch nicht alle franzö­
sischen W erke dem Com ptoir des P rodu its A  angeschlossen sind. 
E s stehen noch außerhalb  die S ociété  N orm ande de Métallurgie 
in M ondeville (Calvados) und die S ociété des Hauts-Fourneaux, 
Forges e t  A ciéries de P o m p ey in P om pey. U eber die Verbände 
ist noch zu bem erken, daß m an im  C om ptoir du fil machine 
(W alzdrahtverband) die Preise n ich t w eiter erhöht hat. Der 
le tzte  A ußenseiter des V erbandes, L a  N orm ande de Métallurgie, 
ist nun tatsäch lich  dem französischen W alzdrahtverband bei­
getreten. Die Saarw erke w erden durch  den E in tritt  nicht weiter 
berührt, da sie feste Q uoten in diesem  V erband haben. Der 
französische Schienen verband m eldet gleich fa lls keine* Preis­
erhöhungen.

D ie saarländischen H ü tten , die zusam m en m it Luxemburg 
schon m ehrere Jahre  Preisvereinbarungen fü r Nebenerzeugnisse 
haben, verstän d igten  sich je tz t  auch m it den französischen



2. August 1928. Buchbesprechungen. Stahl und Eisen. 1071

und belgischen H erstellern von N ebenerzeugnissen über Preise 
und Verkaufsrichtlinien.

Das G eschäft an der Saar ist w eiter als schleppend zu 
bezeichnen. Infolge der G eldknappheit w erden größere G eschäfte 
kaum getätigt. A lles leb t vo n  der H and in den M und. Zu E in ­
schränkungen ist es noch n icht gekom m en, doch schm elzen die 
Auftragsbestände der W erke m erklich  zusam m en. Jedoch h o fft 
man, daß durch die beabsichtigten  N eubestellungen des E isen ­
bahn-Zentralamtes wieder eine B elebung e in tritt. E in  Streik  
der H üttenarbeiter konnte bis je tz t  dadurch verm ieden werden, 
daß man den W ünschen der G ew erksch aften  auf Tariferhöhung 
nachkommen w ill, d afü r w erden aber die A k ko rd sätze  abgebaut, 
so daß also tatsächlich  keine Lohnerhöhung e in tritt. B ei den B e rg ­
leuten kriselt es ebenfalls w ieder, die eine Lohnheraufsetzung 
verlangen. Man hat ernstlich  vor, die A rb eit am 1. A u gu st nieder­
zulegen, wenn nicht die R egierungskom m ission, die als V er­
mittler angerufen w orden ist, in le tzter Stunde einen A usgleich  
findet. Die H aldenbestände sind im A bnehm en begriffen. Die 
Saargruben haben ihre P reise in V erbindung m it der deutschen 
Preiserhöhung fü r Süddeutschland heraufgesetzt.

Die E is e n p r e is e  an der Saar betragen  heute ungefähr:

in F.'. je t
S t a b e is e n   700 bis 710
F o rm e ise n ................................  660 ,, 670
B a n d e is e n ......................................825
G r o b b le c h e ............................ 840 bis 850
M itte lb le c h e ...........................  870 ,, 890
F ein blech e................................... 1120 „  1200

Die Rohstoff Versorgung der W erk e ist norm al, und w esentliche 
Preisveränderungen haben nicht stattgefunden. N ur die S ch ro tt­
händler versuchen höhere Preise zu erlangen, da anscheinend 
sehr viel Schrott durch die lothringischen H üttenw erke angezogen 
wird.

Bem erkensw ert ist noch, d aß  m an endlich dem  Saargebiet 
eine R eparationsquote zuerkennen w ill. S eit 1. A p ril is t  die Saar 
ohne geldliches K o n tin gen t fü r R eparationslieferungen, da sich 
M einungsverschiedenheiten über die H öhe des festzusetzenden 
K on tin gen ts zw ischen der deutschen und französischen R egierung 
ergeben haben. Im  E in verstän dn is m it der R u h rin du strie  scheint 
m an je tz t  einen gangbaren  W eg fü r die Eisenlieferungen der 
Saar auf R eparationskonto gefunden zu haben. D ie Zustim m ung 
der deutschen R egierung ist gefunden, jedoch  steh t bislang 
noch die A nerkenntnis der französischen R egierun g aus.

Ein neues großes Stahlwerk in Chile. —  N achdem  eine 
Zeitlan g die chilenischen P län e betreffs E rrich tu n g eines S ta h l­
werkes anscheinend zurückgestellt w orden w aren, haben je tz t  
neue G ründungen, die aber n icht von  chilenischen, sondern von 
am erikanischen Firm en ausgehen, a lle  A u ssich t darau f, zur 
nationalen  chilenischen Eisen- und Stahlindustrie zu  werden. 
In  P o rt of Corral ist die E lectro-Siderurgical Com pany gegründet 
worden, an der anscheinend die Bethlehem  Steel Co. m aßgebenden 
E in flu ß  hat, da sie schon m it der G esellschaft E rzlieferu n gs­
verträge  von  den nahen G ruben in  Tofo, die der Bethlehem  
Steel Co. gehören, abgeschlossen h at. D as W erk  selbst, das 
zusam m en m it einem neuen K ra ftw e rk  am  V ald iviasee errich tet 
w ird, w ird  durch die W h ite  Engineering Corporation, N ew  Y o rk , 
m it einem K ostenaufw and von  4 M ill. $ gebaut w erden; w eitere 
3 M ill. soll das K ra ftw e rk  kosten, das rd. 30 000 P S  Leistung 
besitzen wird. 4 M ill. $ werden durch eine A nleihe in  den V er­
einigten Staaten  aufgebracht, der R est w ird  durch die B ethlehem  
Steel Co. und die W h ite  E ngineering Co. gezeichnet. W ie  hoch 
die Leistungsfähigkeit des neuen W erkes sein w ird, ist unbekannt, 
doch spricht m an von 25 000 t  Roheisen und 35 000 t  R oh stahl 
jäh rlich , eine Menge, die ungefähr 60 %  des gesam ten Jah res­
bedarfes Chiles entspricht. W ie hoch die W alzw erkserzeugung 
sein w ird, steht ebenfalls noch nicht fest, doch w ird  m it 40 000 t  
gerechnet, w as rd. 50 %  des chilenischen B edarfes ausm acht.

Buchbesprechungen.
Litinsky, L ., Oberingenieur, in  L e ip zig : K o k e r e i -  u n d  G a s ­

w e r k s ö fe n . M it 149 in  den T e x t  gedr. A b b . u. 32 Zahlen taf. 
Halle (Saale): W ilhelm  K n a p p  1928. (4 B l., 336 S.) 8°.
22,80 JIM.

(Kohle, K oks, Teer. H rsg. von  J . G w osdz. B d. 17.)
Der gew altige A u fschw ung der K okerei- und G asw erks­

industrie, hervorgerufen durch das w achsende B edürfnis nach  der 
Veredelung der K oh le und der G ew innung der N ebenerzeugnisse, 
hatte, unterstützt durch den regen W ettb ew erb  der ofenbauenden 
Firmen, eine V ielseitigkeit und M an n igfa ltigkeit in  der baulichen 
Ausführung der Oefen zur F olge, die es m it R ech t w ünschensw ert 
erscheinen ließ, daß dieser um fangreiche S to ff nach G esichts­
punkten geordnet w ürde, die Z w eck  und M itte l in  den u n ter­
schiedlichen Ausführungen erkennen lassen. D ieser A u fgab e h at 
sich der Verfasser unterzogen und sie m it G eschick  gelöst. E in ­
führend wird die geschichtliche E n tw icklu n g der K okerei- und 
Gaswerksöfen behandelt, w ährend der H au p tab sch n itt des Buches 
der Beschreibung der einzelnen O fenbauarten  gew idm et ist, 
wobei besonders auf die kennzeichnenden U nterscheidungsm erk­
male der jüngsten O fenbauarten, n am entlich  nach der A r t  der 
Beheizung, W ert gelegt w ird. D er W ich tig k e it der durch die 
gewaltige Leistungssteigerung der O feneinheiten n ötig  gewordenen 
weitgehenden M echanisierung der B etriebe w ird  durch die B e ­
schreibung der w ich tigsten  B etrieb sm itte l und  des Zubehörs 
Rechnung getragen. In  der Zusam m enstellung der G esich ts­
punkte für die W ah l einer O fenbauart, die je  nach  den A n ­
sprüchen, die m an an die Erzeugnisse stellt, oder die sich aus 
örtlichen Verhältnissen ergeben, verschieden sein können, fin d et 
der Fachm ann, sei er K o n stru k teu r oder B etriebsm ann, w ertvolle  
Fingerzeige, wie er in den nachfolgenden A b sch n itten  A ufsch luß 
über besondere E inzelheiten, w ie feuerfeste S toffe, W ärm e ­
wirtschaft, den E in flu ß  verschiedener H eizstoffe  u. a. m. erh ält.

D irektor D r. W ilh. Heckei.

Lode, W alter, Dr. p h il.: Der E i n f l u ß  d e r  m i t t l e r e n  H a u p t ­
s p a n n u n g  a u f  d a s  F l i e ß e n  d e r  M e t a l le .  M itteilun g aus 
dem Institut für angew andte M echanik der U n iv ersitä t G ö t­
tingen. M it 12 A b b . B erlin : V .-D .-I.-V erlag , G. m. b. H ., 1928. 
(15 S.) 4°. 2,50 JIM., fü r M itglieder des Vereins deutscher 
Ingenieure 2,25 JIM .

(Forschungsarbeiten auf dem  G ebiete des Ingenieurw esens. 
Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H . 303.)

Im ersten A b sch n itt der A rb eit sind eingehend die H y p o ­
thesen erörtert, die über die zum  F ließen  eines M etalles erforder­
lichen Spannungszustände bestehen, und es w ird  untersucht, in ­

w iew eit diese H ypothesen m it den bisher gew onnenen V ersuchs­
unterlagen  im  E in klan g  stehen. E s  fo lg t eine B eschreibung der 
eigenen V ersuche des Verfassers an  Eisen-, K u p fer- und  N ic k e l­
rohren unter zusam m engesetzten B eanspruchungen durch I n ­
nendruck und L än gszug, die zur K lä ru n g  dieser Fragen  
unternom m en wurden. D ie E rgebnisse der V ersuche sind in  
dieser Z eitsch rift bereits eingehend besprochen w orden1). Sie 
fü h rten  zu  einer B estätig u n g der G estaltänderungsenergie- 
H ypothese, der zufolge die einem  K örperelem ent zugeführte 
G estaltän derungsarbeit fü r das E in treten  vo n  bleibenden V e r ­
form ungen m aßgebend ist. A ußerdem  kon nte der V erfasser fe st­
stellen, daß in  erster N äherung die G eschw indigkeiten  der bleiben ­
den Schiebungen den in  den betreffenden Flächenelem enten 
w irkenden Schubspannungen proportional sind.

D ie A rb eit g ib t  einen vorzüglichen  U eb erb lick  ü ber das ge­
sam te Sch rifttu m  auf diesem  sow ohl fü r den K o n stru k teu r als 
auch  fü r den W erkstoffachm an n  w ichtigen  G ebiete. D ie eigenen 
Versuche des V erfassers b ilden  einen w ertvollen  B eitra g  zur en d ­
gültigen  B ean tw ortu n g der h ier noch offenstehenden Fragen.

S t e t i g .  Siebei.

Liefmann, R ob ert, P ro f., D r., F reibu rg i. B . : D ie U n t e r n e h ­
m u n g s f o r m e n  m it E in schluß der G e n o s s e n s c h a f t e n  und 
der S o z i a l i s i e r u n g .  4., um gearb. u. erw . A u fl. S tu ttg a rt: 
E rn st H einrich  M oritz (Inh. F ran z M ittelbach) 1928 (X II , 
327 S.) 8°. 6 M M , geb. 8 M M .

(D ie U nternehm ungen und ihre Zusam m enschlüsse. B a n d l2.)
D ie N euau flage  des bekannten  Buches h at w esentliche E r ­

w eiterungen erfahren. Die G liederung in  v ier T eile  ist gebheben.
Im  e r s t e n  T e i l  sind w ie bisher die verschiedenen A rten  der 

U nternehm ungen, ihr W esen und ihre E n tw icklu n gsrichtu n g g e­
kennzeichnet, aber die B egriffe  sind schärfer gefaß t, und das 
E rtragsstreben  als G rundsatz der O rganisation der heutigen  V o lk s­
w irtsch aft w ird  besonders betont.

Im  z w e i t e n  T e i l  w erden die verschiedenen A rten  der 
G esellschaftsunternehm ungen, ihre O rganisation, ihre v o lk sw irt­
sch aftlich e B edeu tu n g und ihre E n tw icklu n gsrichtu n g behandelt. 
D ab ei w erden die w irtschaftspolitischen A u fgab en  des Staates 
gegenüber den K ap ita lgesellsch aften  besonders im  H in b lick  auf 
die F ra g e  einer N euregelung des A ktienrechtes erörtert. D er V e r­
fasser fo rd ert größere O effentlichkeit, V erbesserung des B ila n z­
wesens und ständige U eberw achung der großen U nternehm ungen, 
also versch ärfte  Staatsau fsicht.

1) V gl. S t. u. E . 47 (1927) S. 190/1.
2) W egen des zw eiten  B andes v g l. S t. u. E . 47 (1927) S. 1508.
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Im  d r i t t e n  T e i l  w ird  das Genossenschaftswesen als eine 
O rganisationsform  der heutigen W irtschaftsordnung betrachtet. 
Die rechtliche Stellung der Genossenschaften, ihre A rten  und A u f­
gaben, ihre E ntw icklungsrichtung sowie die G renzen des G e­
nossenschaftswesens w erden gekennzeichnet. D abei w ird  fe st­
gestellt, daß die Genossenschaften kein allgem einer E rsatz für die 
eigentlichen U nternehm ungen sein können, w eil der private U n ter­
nehm ungsgeist immer die H auptsache und die treibende K r a ft  
im  W irtschaftsleben bleibt. D er Verfasser w endet sich ebenso 
gegen den Genossenschaftssozialismus wie gegen den S taa ts­
sozialism us, die beide grundsätzlich als undurchfuhrbar be­
zeichnet werden.

D er v i e r t e  T e i l  des Buches behandelt die öffentlichen 
Unternehm ungen und die Sozialisierung. H ier w erden die M ängel 
der öffentlichen W irtschaften  und die Bedenken gegen die Soziali­
sierungsbestrebungen der verschiedensten A rt  hervorgehoben: 
„D ie  Sozialisierung einzelner Erw erbszw eige inm itten einer sonst 
individualistischen W irtschaftsordnung darf n icht leichtfertig 
beschlossen oder auch nur erstrebt werden, sondern sollte immer 
nur die ultim a ratio sein, wenn alle sonstigen M ittel, vorhandene 
M ißstände zu  beseitigen, versagt haben.“  D ie nam entlich in 
Deutschland stark  verbreitete A nsicht, daß Industrien, die durch 
K artelle , Trusts, K onzerne usw. stark  zusam m engeschlossen 
oder m onopolisiert sind, sozialisierungsreif seien, w ird  als sehr 
gefährlich gekennzeichnet. V erstärkte Staatsaufsicht w ird  aber 
für notw endig gehalten. D ie Forderungen des Verfassers in dieser 
H insicht gipfeln  in einer U eberw achung der G eschäftsführung

solcher U nternehm ungen durch die O effentlichkeit, in möglichster 
Sicherung vo r finanziellen  M ißbrauchen und in m öglichst weiter 
V erteilung der G esellschaftserträge, in  größerer M itwirkung der 
A rb eiter an der V erw altu n g der U nternehm ungen, in größerer 
E inschränkung arbeitsloser E inkom m en und in scharfer Be­
steuerung von G ew innunterschieden. Fern er fordert der Ver­
fasser A u fk läru ngsarbeit ü ber die Q uellen der Ertragserzielung, 
w obei die G ew innbeteiligung der A rb eiter als nützliches Mittel 
angesehen w ird, um  die A rb eiter m ehr fü r ihr Unternehm en zu 
erwärm en. D ieser T e il ist eine scharfe A bsage gegen den Marxis­
mus und alle utopischen G em einw irtschaftspläne unter der Her­
vorhebung, daß es m it unserer gesam ten V olksw irtsch aft in ihrer 
heutigen  Lage besser stände, w enn m an bestrebt w äre, im Rahmen 
der individualistischen W irtschaftsordnung unsere derzeitigen 
W irtsch aftsverh ältn isse m öglichst zu  verbessern.

D r. E . Buchmann.

V ereins-Nachrichten.
Verein deutscher  Eisenhüttenleute.

Ehrenpromotion.
Unserem  M itgliede H errn  Chefchem iker a. D . H u g o  K in d e r , 

Duisburg-M eiderich, w urde in A nerkennung seiner hervorragenden 
Verdienste um  die E n tw icklu n g der Eisenhüttenchem ie von der 
Technischen H ochschule B erlin -C harlottenburg die W ürde eines 
D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n h a l b e r  verliehen.

Léon Metz f .
A m  25. Juni 1928 verschied in E sch an der A lzette , im  hohen 

A lter von  85 Jahren, der H üttenbesitzer L é o n  M e t z ,  ein M ann, 
der seinem V aterlande und der Eisenindustrie ganz hervorragende 
D ienste geleistet hat.

L éo n  M etz w ar am  1. N ovem ber 1842 in B erburg als Sohn 
des H üttenbesitzers A u gu st M etz geboren. Sein V ater gründete 
1837 die F irm a A ugust M etz & Co., die im Jahre 1865 in den 
E icher H üttenverein  M etz & Co. um gew andelt w urde. Sein 
H eim atsort, in dem das schon längst verschwundene Holzkohlen- 
H ochofenwerk stand, kann zugleich als die G eburtsstätte der lu xem ­
burgischen Eisenindustrie angesehen werden ; denn gegen 1850 wurde 
dort zum  ersten M ale sta tt Rasenerz 
die luxem burgische M inette verhüttet.

Léon  M etz studierte in  Paris und 
L ü ttich  und tra t im Jahre 1866 als I n ­
genieur bei der E icher H ü tte ein. 1871 
wurde er zum  B eauftragten  der Fa. M etz 
& Co. fü r das zu erbauende E scher H och­
ofenw erk ernannt, an dem die B urbacher­
hütte  zur H älfte  beteiligt war. Seine 
hervorragenden E igenschaften als H ü tten - 
mann und Mensch erlaubten ihm , diesem 
W erke eine große E ntw icklung zu geben.
A u f dem  Gebiete des H üttenwesens be­
geisterte er sich fü r alle neuen E rfindun­
gen und führte als einer der ersten viele 
von ihnen in seinem B etriebe ein. Auch 
den benachbarten H üttenw erken w ar er 
ein guter R atgeber bei schweren B etriebs­
störungen. B is in seine letzten  Tage er­
zählte er gerne von  seinen praktischen 
E rfahrungen; w ar er doch einer der selten 
gew ordenen Fachleute, die die ganze 
E n tw icklun g der Eisenindustrie vom  
H olzkohlen-H ochofen m it kaltem  W inde 
bis zu  dem  heutigen Stande erlebt hatten. Seinen Arbeitern 
und B eam ten w ar L éo n  M etz ein guter Führer, der wegen seiner 
großen R echtschaffenheit allgem ein behebt war.

Im  Jahre 1911, nach der durch Verschm elzung der L u xem ­
burger Bergw erks- und Saarbrücker E isen h ütten -A .-G ., des E icher 
H üttenvereins und der D üdelinger H ochofen- und H ü tten ­
gesellschaft erfolgten  G ründung der V ereinigten  H üttenw erke 
Burbach-E ich-D üdelingen, w urde er M itglied  des V erw altu n gs­
rates der neuen G esellschaft und bekleidete dieses A m t bis zu 
seinem  Tode. A ußerdem  w ar er Vorsitzender des V erw altu n gs­
rates der Société M étallurgique d ’A u brives-V illerup t und M itglied 
des V erw altungsrates der W ilhelm -Luxem burg-B ahnen sowie 
M itglied des A ufsichtsrates des E schw eiler Bergw erks-Vereins.

L é o n  M etz w ar ein großer V aterlandsfreund und durfte als 
eine der bekanntesten Persönlichkeiten seines H eim atlandes

angesehen werden. V on  1876 bis 1918 gehörte er als Vertreter 
des K an to ns E sch der Luxem burger Abgeordnetenkam m er an; 
vornehm e Sachlichkeit, d ie auch  dem  S tan d pu n kt des Gegners 
gerecht zu w erden w ußte, zeichnete ihn hier w ie überall aus und 
stehte ihn in die R eih e der führenden M änner des Parlamentes. 
D ie E isenindustrie stand  w ährend jener Jahre in voller Ent­
w icklung, und M etz verstan d  es besonders, ihre Belange m it denen 
der Lan dw irtschaft in  E in klan g zu bringen. Von 1872 bis 1909 
w ar er M itglied  des G em einderates der S tad t E sch; 1876 wurde 
er, zum  Schöffen und 1906 zum  B ürgerm eister der Stad t ernannt. 
Seine H eim atstadt, deren’ E n tfa ltu n g  er w ährend dieser langen 

Z eit gefördert und sozusagen geleitet hat, 
ist ihm  großen D an k schuldig. Im  Jahre 
1905 w urde M etz Präsident der Luxem bur­
gischen H andelskam m er und verblieb auf 
diesem  P osten  bis 1925; bei seinem Schei­
den aus dem  A m te wurde er zum  Ehren­
präsidenten der K am m er ernannt. Schon 
diese kurzen  A n gaben  m ögen beweisen, in 
w elchem  M aße Léon M etz sich in den 
D ienst der A llgem einheit gestellt und wie 
sehr er sein V aterlan d  geliebt hat. In An­
erkennung seiner Verdienste wurden ihm 
die K om tu rkreu ze des Ordens der Eichen­
laubkrone, des nassauischen Hausordens, 
des belgischen Kronenordens und des 
italienischen K ronenordens verliehen.

Seit 1888, also 40 Jahre hindurch, 
M itglied des Vereins deutscher Eisen­
h ütten leu te, w urde M etz 1896 in den 
V orstand  des Vereins berufen und nahm 
an der steigenden E n tw icklun g des Vereins, 
dessen einflußreiche T ätigk eit er bewun­
derte, als V ertreter der luxemburgischen 
E isenindustrie m it R a t  und T at teil.

Léon  M etz w ar ein gu ter V ater, seine zahlreiche Fam ilie ging 
ihm  über alles. D er Tod  seiner G attin  im  Jahre 1905 sowie der 
V erlu st seines ä ltesten  Sohnes und seiner ältesten  Tochter 
innerhalb neun M onaten im  Jahre 1922 w aren fü r ihn schwere 
Schicksalsschläge, von  denen er sich  nur nach Jahren erholen 
konnte.

D ie B eerdigung dieses M annes gesta ltete  sich zu einer großen 
T rauerfeier, die noch einm al Zeugnis gab  von  der Zuneigung und 
V erehrung, deren sich der V erstorbene h atte  erfreuen dürfen. 
Zahlreiche F reunde und B ekan n te  des In- und Auslandes waren 
h erbeigeeilt, um  dem  V erblichenen die le tz te  E hre zu erweisen. 
Der V erein deutscher E isen h ütten leu te w ar vertreten  durch 
H ü tten d irekto r A lb rech t Spannagel, der in einer formvollendeten 
und tiefem pfundenen A nsprache des langjäh rigen , treuen Vereins­
und V orstandsm itgliedes gedachte.


