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(Gleichférmige und ungleichférmige Warmestromung. Temperaturleitfahigkeit.

WéarmefluB in Kérpern verschiedener Form

bei plotzlicher Temperaturédnderung der Oberflache und in einem wérmeubertragenden Mittel gleichbleibender Temperatur.

Berechnung von Beispielen: Abkuhlung einer groRen Welle in Wasser und Luft.

i. Gleichférmige und ungleichférmige
Warmestromung.

W enn diebeiden Begrenzungsflachen einerW and dauernd

aufverschiedener, aberzeitlichunveranderlicher Tem-
peratur gehalten werden, so stellt sich schlieflich die sta-
tiondre oder gleichféormige W armestrémung ein, ein Zustand,
der durch den in der Praxis bekannten Beharrungszustand
gekennzeichnet ist. Stellen wiruns nun vor, daB die kéltere
Seite dieser Wand plotzlich stark beheizt, d. h. auf héhere
Temperatur gebracht wird, so kehrt sich an dieser Ober-
flache der Wéarmestrom um und flieBt in das Innere der
W and zurick, anstatt hinaus. In diesem Augenblick strémt
die Wéarme also von beiden Begrenzungsflachen in die W and
und wird dort gespeichert, wodurch die einzelnen Quer-
schnitte von auBen nach innen fortschreitend eine Tempera-
turerhéhung erfahren. Eine solche Wéarmestrémung, die mit
einer zeitlichen Temperaturdnderung der einzelnen Stro-
mungsquerschnitte verbunden ist, nennt man nichtstationére
oder ungleichférmige Wéarmestromung. Kennzeichnend fur
diese ungleichférmige W armestromung ist also die zeitliche
Verédnderung der Temperatur der einzelnen Teile des durch-
stromten Korpers und damit eine Speicherung der Wérme in
dem Warmeleiter selbst. Die ungleichformige Waéarme-
stromung stellt sich bei allen Anwdrmungs- und Abkih-
lungsvorgéngen, inshesondere also auch beim Glihvorgang
ein. Wé&hrend die gleichformige Warmestromung mit der
sehr einfachen Gleichung

q= N

kcal/m2h (1)

zu berechnen ist, so unterliegt die ungleichférmige Waéarme-
stromung infolge der gleichzeitig mit der Warmeleitung ver-
bundenen Speicherungs- oder Entspeicherungsvorgénge

sehr viel verwickelteren Gesetzen. In Gleichung (1) ist
q kcal/m2h = Warmedurchgang durch 1 m2 Flache in
einer Stunde,

Xkcal/mh 0C= Warmeleitzahl,

tj, t20C = die Temperaturen der beiden Begren-
zungsflachen,
sm = Stéarke der Wand.

*) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
iar\

Erhitzung einer Platte im Ofen.)

2. Die Temperaturleitfahigkeit.

Die stoffliche Eigenschaft, die die wungleichformige
W éarmestrémung, von der im folgenden allein die Rede sein
soll, beherrscht, ist die Temperaturleitfdéhigkeit oder Tem-
peraturleitzahl a m2h. Sie setzt sich aus der Warmeleitzahl
und der spezifischen Wé&rme der Volumeinheit zusammen;
sie gibt ein MaR dafir, mit welcher Schnelligkeit sich eine
Temperaturdnderung in dem betreffenden W é&rmeleiter fort-
pflanzt. Wenn die Temperaturleitzahl groB ist, wird eine
W and, von der eine Oberflache pldtzlich beheizt wird, schnell
an der anderen Seite heil. Wenn sie klein ist, wird die andere
Seite langsam heiB.

Die Zusammensetzung der Temperaturleitzahl ergibt sich
Uberschldgig folgendermaRen: Die Temperaturerhéhung pflanzt
sich von Schicht zu Schicht fort und erfordert dazu entsprechend
den vorstehenden Ausfiihrungen Wérme zur Speicherung. Eine
bestimmte Wé&rmemenge wird nun die betrachtete Schicht zu
einer um so hoheren Temperatur aufladen, je geringer die spe-
zifische Wéarme der Volumeinheit des Stoffes ist.

Demnach muB die spezifische Warme der Volumeinheit im
Nenner der Temperaturleitfahigkeit stehen. Die Temperatur-
erhéhung der betrachteten Schicht wird sich anderseits um so
schneller fortpflanzen, je hoher die Warmeleitzahl des betrachteten
Werkstoffes ist; denn nach Gleichung (1) steigt die durch einen
Querschnitt stromende Wé&rme im gleichen Verhdltnis wie die
Warmeleitzahl. Im Z&hler muB also die Warmeleitzahl X stehen.
Somit muf der Ausdruck fiir die Temperaturleitfahigkeit lauten:

X
Cvol.
Die spezifische Wé&rme der Volumeinheit ist aber
Ctol. = C*y Kkcal/m30C. (2)

Hierbei ist ¢ die spezifische Wéarme von 1 kg des Werkstoffs in
kcal/kg OC undy das spezifische Gewicht in kg/m3 Damit lautet
der Ausdruck fiir die Temperaturleitzahl

3. Die bisher vorliegenden praktischen Lésungen
der Warmeleitungsgleichungl.

Vorhin wurde schon gesagt, daRl die rechnerische Be-
handlung derungleichférmigen W &rmestrémung sehr schwie-
rig ist. Es handelt sich hierbeium die Lésung einer partiellen

g Naheres Uber die theoretischen Grundlagen, ferner An-
wendungen auf Temperaturschwingungen s. Arch. Eisenhutten-
wes. 1 (1927/28) S. 357/70 (Gr. D: Warmestelle 105).
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Differentialgleichung, die fir die meisten der vorliegenden
praktischen Aufgaben nur durch unendliche Reihen madglich
ist und ein hohes MaBR von Arbeit erfordert. Aus diesem
Grunde sind bisher nur wenige und stark vereinfachte prak-
tische Félle einer Lésung zugefihrt worden. Ein Teil dieser
Félle deckt sich aber in ausreichendem MaBe mit den Be-
dingungen, die beim Gliihvorgang auftreten. Diese Félle
sollen im folgenden zugleich mit einigen bisher noch nicht
im  Schrifttum enthaltenen Anwendungsverfahren be-

sprochen werden.

a) WarmefluR in Korpern verschiedener Form bei

Temperaturdnderung der Oberflache.

plétzlicher

Die Amerikaner E. D. W illiamson und H. A. Adams
haben die Temperaturdnderung des Kerns der Platte, der
Kugel, des Zylinders und des quadratischen Balkens be-
rechnet, wenn die Oberflaiche pldotzlich eine Temperatur-
verdnderung erfédhrt. Ist dieurspringlich gleichmé&Rige Tem-
peratur des Korpers Oa und wird die gesamte Oberflache
plotzlich auf die Temperatur 40 gebracht und auf dieser
Temperatur gehalten, so dndert sich die Temperatur der
Mitte des Korpers nach der Formel2)

i G0+ (ha hO)f2( yocC 3)

s bedeutet hierbei die Starke der Wand, den Durchmesser
der Kugel des Zylinders oder die Seitenldnge des
Balkens in m,

t ist die Zeitin h, die seit der Temperaturdnderung der Ober-
flache vergangen ist,

, 14 a et\

bzw.

isteine Abklrzung fireinesehr verwickelte Funk-

4a
tion und in Abhangigkeitvon dem Ausdruck

in Abb. 1
dargestellt.
0 07 00 00 07 gS 00 07 00 00 70 77 70
0-a,i
S

Abbildung 1. Temperaturdnderung der Achse verschiede-
ner Korper bei einmaliger Aenderung der Oberflachen-
temperatur (s = Wandstarke oder Durchmesser).

43 -t
Der Ausdruck

ist eine Zusammenstellung von ver-

schiedenen Verdnderlichen, die in der vorliegenden Aufgabe
insofern unzerstérbar ist, als es fiir die Temperaturdnderung
des Kerns nicht darauf ankommt, ob sich die Temperatur-
leitzahl a oder die Stdrke s fir sich andert, sondern nur

4a-t
darauf, ob der Ausdruck denselben Wert behéalt oder
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sich verédndert. Dies bedeutet eine weitgehende Verein-
fachung der Aufgabe.

4a-t

Aus dem Bau des Kennwertes — > kann man bereits
s

gewisse Schlisse fiir die Praxis ziehen,auch ohne die Funktion
f2naher zu kennen oder von Abh. 1 Gebrauch zu machen. Der
Kennwert bleibt ndmlich unverdndert, wenn die Zeit qua-
dratisch mit der Zunahme des Durchmessers des betrachte-
ten Werkstiicks zunimmt. Liegt z. B. einmal ein W erkstiick
mit dem Durchmesser 100 mm vor und einmal mit dem
Durchmesser 200 mm, so bleibt, wie man sich leicht Gber-

4 a-t

zeugen kann, der Kennwert unverandert, wenn die

Glihzeit t bei dem 200 mm starken W erkstick viermal so

lange wie beim 100 mm starken W erkstick ist. Wenn aber

4a.t

derKennwert unverandert bleibt, so bedeutet dies,

s2
daB auch die Temperaturverteilung in den beiden Werk-
sticken gleich und z. B. auch die Temperaturdanderung des
Kerns in beiden Féllen genau gleich ist. Die weittragende
praktische Folgerung, die aus dieser Ueberlegung zu ziehen
ist, ist die, daB Werksticke gleicher Anfangstemperatur,
deren Oberflachentemperaturen plétzlich in gleicher Weise
erhoht oder erniedrigt werden, einer Zeit zur Erreichung

von gleichen Temperaturen im Innern bedirfen, die ver-

héltnisgleich dem Quadrat des Durchmessers zunimmt.
4 a *t

daB ver-

W eiter folgt aus dem Bau des Kennwertes — -—,
S

schiedene W erksticke zur Erreichung eines gleichen Tem-
peraturzustandes bei einmaliger plotzlicher Temperatur-
dnderung der Oberflache eine Zeit brauchen, die umgekehrt
proportional der Temperaturleitzahl ist. Wenn man also
zwei W erksticke von gleichem Durchmesser und gleicher
Form vorliegen hat, von dem das eine ein gewodhnlicher Stahl,
das andere ein Edelstahl mit der halben Temperaturleitzahl
ist, so braucht derEdelstahl die doppelte Zeit, um die gleiche
Temperaturverteilung im denn der

4 a *t
Ausdruck — —
s2

Innern zu bekommen;

andert sich nicht, wenn man a halbiert

und t verdoppelt. Die plotzliche Aenderung der Ober-
flachentemperatur ist natirlich eine Bedingung, die hdufig
recht weit von den praktischen Verhéltnissen abliegt. Sie
wirde z. B. praktisch genigend genau vorliegen, wenn ein
W erkstick in Wasser abgeschreckt wirde.
b) WéarmefluB in Koérpern verschiedener Form in einem warme-
Ubertragenden Mittel gleichbleibender Temperatur.
Dieser Fall kommt den praktisch am meisten vorliegen-
den Verhdltnissen schon bedeutend naher. Er behandelt
Korper, die bei zuné&chst gleichmdRiger Tem peratur plétzlich
in einen Raum gebracht werden, der eine gleichbleibende
hohere oder tiefere Temperatur hat, so da ein Warmeiber-
gang von oder zu dem Kdérper stattfindet. Dieser Fall deckt
sich bis zu einem gewissen Grade mit den praktischen Ver-
hdltnissen, wo ein Werkstick in einen Glihofen gleich-
bleibender Temperatur oder aus dem Glihofen in die gleich-
bleibend kalte Umgebung gebracht wird.

Auch jetzt tritt der oben schon besprochene Kennwert
4a-t

— auf. Da hier aber auRerdem noch Wéarme in verdnder-

licher Menge von der Umgebung auf den Kdérper strémt, so
tritt noch ein zweiter Kennwert auf,
in dem betreffenden

der die Warmeiber-

gangszahl « Raum enthédlt. Dieser

2 A. Schack : Derindustrielle Warmetibergang (Dusseldorfi o nnwert lautet

Verlag Stahleisen m. b. H., 1929) S. 45.
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Hierbei ist wie vorhin

s eine kennzeichnende Ladnge in m, also Durchmesser bei
Zylinder und Kugel, Dicke bei Wénden,

X die Wédrmeleitzahl des Kdérpers in kcal/mh °C,

a die Warmeiubergangszahl des den Koérper umgebenden
Mittels in kcal/m2h°C (einschlieBlich Strahlung).

Der Korper habe die gleichmaRige Anfangstempera-
tur Oao C. Er wird in ein Gas oder eine Flissigkeit von der
gleichbleibenden Temperatur hg»C und der Wérmetlber-
gangszahl a kcal/m2h o C gebracht. Der Kdrper wird also
von allen Seiten von dem hgoC warmen Mittel bespilt
und bestrahlt. Dann ist die Temperatur der Oberflache nach
t h gegeben durch

»0=»g + (ha- hg)e91 Y x)°cC- (4)
Die Temperatur der Mitte ist nach t h
hm= hg -j- (Ha hg) « 92~ — , —j 0OC. (5)

Die Funktionen 9Xund 92 sind von H. Groeber3) fur
folgende drei Korper berechnet worden:

1. die unendlich ausgedehnte Platte,
2. den unendlich langen Zylinder,
3. die Kugel.

Bevor wir auf zahlenmédRige Auswertung der von Groeber
berechneten Funktionen eingehen, ist wieder, wie oben, eine
allgemeine Betrachtung des Einflusses der Kennwerte von
praktischem Nutzen. Fir sehr groRe Werte der Wéarmedtber-
gangszahIlmissen die die Funktionen 9 darstellenden Kurven
schlieRlich in die Kurven der Abb. 1, die eine plétzliche
Aenderung der Oberflaichentemperatur betreffen, Gbergehen;
denn bei unendlich hoher Warmeibergangszahl muf die
Oberflachentemperatur sofort die Temperatur der Umgebung
annehmen. Daraus folgt wiederum, daB bei sehr groBen
Werten der Warmeibergangszahl die Glihzeit des Werk-
sticks, wie oben fir plotzliche Aenderung der Oberflache
festgestellt, streng verhéltnisgleich dem Quadrat des Durch-
messers oder auch der W andstdrke sein muR.

Wie liegen dagegen die Verhéltnisse, wenn umgekehrt a

und die W &rmeidbertragung sehr klein und somiit nahezu

Nullist? In diesem Fall, der auch eintritt, wenn die Wéarme-
leitzahl X des Werkstoffes sehr groB ist, wird die in die Ober-
flache eintretende Wdrmemenge sofort ins Innere abgeleitet,
und es tritt eine gleichméaRige Temperatursteigerung des
ganzen Kodrpers ein, die umgekehrt
W édrmespeicherfahigkeit ist.
ist unter sonst

proportional seiner
Die Waéarmespeicherfahigkeit
gleichen Verhdaltnissen proportional dem
der Platte also proportional der Wand-
Somit steigt bei sehr kleiner Warmetibertragung die
Temperatur verschieden dicker Platten umgekehrt
portional der ersten Potenz der W andstarke.

Rauminhalt, bei
starke.
pro-
Dabei nimmt
Oberflache und
Mittelebene verhéltnisgleich der Plattenstdrke s zu.
selbe gilt fir Balken, Zylinder, Kugeln usw.;
zwar der Rauminhalt mit dem Quadrat der

oder des Durchmessers.

der Temperaturunterschied zwischen
Das-

hier steigt
Kantenldnge
Zugleich nimmt aber die wlrme-
aufnehmende Oberfldche verhéltnisgleich der ersten Potenz
des Durchmessers zu. So kommt es, daB bei sehr kleiner
W armeibertragung die Temperatur aller Kérper in der Zeit-
einheitumgekehrtproportional derersten Potenz der Kanten-
lange oder des Durchmessers zunimmt. In der Praxis liegtnun
der Fall so, daB weder mit unendlich kleinen noch mit un-

3) Z.V.d. I. 69 (1925) S. 710.
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endlich groBen Warmeubergangszahlen gearbeitet wird,
sondern mit Wadarmeubergangszahlen, die dazwischen liegen.
Aus diesem Grunde wird auch die Durchwdrmung eines
W erkstoffes weder von dem Quadrat der W andstarke, wie
es bei unendlich hoher Wéarmelbertragung der Fall ist,
noch von der ersten Potenz der Wandstarke, wie es bei
unendlich kleiner W &rmeubertragung der Fall ist, abhdngen,
sondern von einer Potenz der W andstarke,
1 und 2 liegt. Diese Potenz des Durchmessers bzw. der
W andstarke wird sich natidrlich der zweiten nahern, wenn
die Wéarmelbertragung grofR, oder die W é&rmeleitzahl klein,
und sie wird sich der eins nahern, wenn die Warmeiber-
tragung klein oder die Warmeleitzahl groB wird. Um nun
auch die ubrigen Verdnderlichen, von denen die Durch-
wéarmung abhéangt, zu beriicksichtigen, kann man nach dem
vorstehenden genauer sagen, dal die Durchwédrmung von
der ersten Potenz des Durchmessers abhédngt, wenn der

die zwischen

a*s
Kennwert X sehr klein ist, dagegen von der zweiten Po-

*s

tenz, wenn der Kennwert — sehr groB ist. Wegen des
u

4 a -t

Einflusses des Kennwertes wird man weiter, wie im

Abschnitt a, zu folgern haben, daB die erforderliche Glihzeit

a*S
bei groBen X proportional der ersten Potenz der Tempe-
u

raturleitzahl a abnimmt. Wie kann in der Praxis beurteilt
werden, ob die Abhdngigkeit von der Stdrke s mehr quadra-

as
tisch oder mehr linear ist? Ein groBer Wert —Xbedeutet
u

as
schlechte, ein kleiner Wert —)—(gute Durchwérmungseigen-
u

schéaften des Werksticks. Demnach wird die Durchwéarmung
von dinnen, gutleitenden Kd&rpern umgekehrt proportional
der Stdrke, von dicken, schlechtleitenden Kodrpern im
gleichen Verhdltnis wie das Quadrat der Stadrke abnehmen.
Fir groRe Schmiedesticke und Glihkisten gilt also prak-
tisch die Abhédngigkeit vom Quadrat der Starke. Je
schlechter die Durchwérmungseigenschaften eines Werk-
stickes sind, um so ndher gilt die zweite Potenz der Stérke.

Ein besonders gutes MaB fur die Gultigkeit der ersten
oder zweiten Potenz der Abmessungen fir die Glihzeit ist
der Temperaturunterschied zwischen Oberflache und Mitte.
Ist er groB, so erfordert eine weitere VergréRerung der Ab-
messungen des Korpers quadratische Steigerung der Gluh-
zeit.

Hiermit durfte eine Frage ihrer Lésung néhergebracht
sein, die der Praxis schon viel Kopfzerbrechen verursacht hat.

Die Gleichungen (4) und (5) lauten fir die verschiedenen
Féalle folgendermaRen:

Platte in einem wéadrmeidbertragenden M ittel.
Mit den bei Gleichungen (3) und (4) gebrauchten Bezeich-
nungen ist die Temperatur der beiden Oberflachen nach t h

. ldat <xs\

$0= -hg+ (& hg)f3 AN (6)

Die Temperatur der Mittelebene ist nach th

.. ldat a s\

= hg+ (ha hg)f4 i Q)

Die Funktionen f3und f4sind nach Groebers Rechnungen in
Abb. 2 und 3 dargestellt. Um die Genauigkeit beim Ab-
greifen zu erhéhen, sind zwischen den urspringlichen, ziem-
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2A

Abbildung 2. Temperaturdnderung der Oberflache einer s m starken Wand im wéarmeiibertragenden Mittel.

X
n

<AS
2A

Abbildung 3. Temperaturdnderung der Mittelebene einer s m starken Wand im wéarmeibertragenden Mittel.

lieh weiten Abstand haltenden Werten Groebers zahlreiche
weitere Werte interpoliert worden4).

Zylinder in einem wéarmelbertragenden M ittel.
Die Temperatur der Oberflache ist nach t h
N, /4at as\
ho= hg+ (ha-h g)f6(-s2 ; -j. (8)
Die Temperatur der Achse ist nach t h
,, l4at as\
hm= hg+ (h.- ng f9 9)

4) Die Arbeit wurde von ®ipl.=(jng. Helweg durchgefihrt.

Die Funktionen f5 und f8 sind nach den Berechnungen
Groebers in Abb. 4 und 5 dargestellt5).

Kugel in einem warmeidbertragenden M ittel.
Die Temperatur der Oberflache ist nach t h
9. = «g+ (».-»,) f, (10)
Die Temperatur des Mittelpunktes ist nach t h
hm= hg+ (ha-h g)fg~ ; ~ ) (11)

Die Funktionen f7und f3sind in Abb. 6 und 7 dargestellt6).
6) Diese Interpolationen wurden vom Verfasser ausgefihrt.
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Abbildung 4. Temperaturdnderung der Oberflache eines s m starken unendlich langen Zylinders
im warmelbertragenden Mittel.

Abbildung 5. Temperaturdnderung der Achse eines sm starken unendlich langen Zylinders im
warmedlbertragenden Mittel.

4. Berechnung von Beispielen.
a) Abkudhlung einer Welle von 1 m Dmr. und 20 m Lange in Wasser.

Die Welle soll von 1000° méglichst schnell abgekiihlt werden.
Wie schnell kihlt die Achse ab, wenn die Welle ins Wasser ge-
legt wird?

Man darf hier annehmen, dafl die Oberflache plotzlich auf
100° abgekihlt wird und auf dieser Temperatur bleibt. Demnach

4at
istlall a, Abb. 1, anwendbar. Zu ermitteln ist der Kennwert —.

Zur Berechnung der Temperaturleitfahigkeit gehdrt vor allem die
Kenntnis der Wéarmeleitzahl X Diese hat fiir gewdhnlichen Stahl
mit 0,1 % C bei 1000° den Wert 28, bei 100° 456).

6) A. Schack: Der industrielle Warmeubergang. S. 387.

Bei der Mer in Frage kommenden mittleren Temperatur
von 600° betragt die Warmeleitzahl X= 32 kcal/m h 0C.
Die Waéarmeleitzahl von mit Nickel oder CMom legierten
Stéhlen ist wesentlich kleiner und kann mangels genauerer
Messungen nur geschétzt werden. Fir hdher legierte Stéhle
dirfte sie bei 600° etwa X= 10 kcal/m h 0C betragen. Die
wahre spezifische Wéarme betragt bei 600° etwa c= 0,14
kcal/kg0Cund dasspezifische Gewichtetway = 7800kg/m 3.
Somit wird die Temperaturleitzahl des Stahls bei 600°

= 0,0293
0,14 - 7800
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Abbildung 7. Temperaturdnderung des Mittelpunktes einer Kugel von s m Durchmesser im
warmelbertragenden Mittel.

und der Kennwert
4at 4 +0,0293
s2 1

0,117 t.

Uni die Temperatur der Achse zu den verschiedenen Zeiten t
zu erhalten, sind nun der Keihe nach verschiedene Werte
von t in den Kennwert einzusetzen und die Funktion f2 nach
Abb. 1 zu bestimmen. Nach 1 h ist

-4 - = 0,117,

Da die Welle die groBe Lange von 20 m hat, sind die Ein-

Wirkungen der Stirnflachen zu vernachlassigen, und es th'

in Abb. 1 die Kurve fiir den unendlich langen Zylinder. Da-
mit ergibt sich
f2(0,117) = 0,80
und nach Gleichung (3) die Temperatur der Achse zu
= 100 + (1000 — 100) 0,8 = 820°.

Nach t = 2h ist ~0 = 0,117 «2 = 0,234 und f2 (0,234)
= 0,42, also die Kerntemperatur

$2= 100 + (1000 — 100) +0,42 = 478°.
A,y o 4at
iNacn t —o Il ist — = QFp, f2(0,35) = 0,21 und die
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Kemtemperatur
$3= 100 + (1000 — 100) «0,21 =
Setzt man in dieser Weise die Berechnung fort, so ergibt der
Temperaturabfall in der Achse als untere Kurve Mb. 8.
Wirde die Welle aus Edelstahl mit der Wé&rmeleitzahl 10
bestehen, so wdre die Temperaturleitzahl ein Drittel des
vorstehenden W ertes, also rund
a -0,01

290°.

und

diesen Werten wie vorhin f2 und die
Achsentemperatur 0 fir die verschiedenen Zeiten aus, so
ergibt sich die mittlere Kurve der Abb. 8. Erst nach 7 h
wird hier die Temperatur von 400° in der Achse unter-
schritten. In Uebereinstimmung mit den oben abgeleiteten
allgemeinen Eigenschaften der ungleichfdrmigen Warme-
stromungdauert dieErreichung einer bestimmten Temperatur
in der Achse beim Edelstahl mit dem dritten Teil der Tem-
peraturleitfahigkeit nach den vorliegenden beiden Kurven
genau dreimal so lange wie beim gewdhnlichen Stahl. Es
liegt auf der Hand, daB die Welle die gewaltigen Wéarme-

Rechnet man mit

Z elfrnc/7 AM UlrfurtffsAiy/rm m 7z

Abbildung 8. Abkihlung der Achse einer 1 m
starken Welle.

spannungen, die mit den groBen Temperaturunterschieden
zwischen Achse und Oberflache verbunden sind, nicht aus-
halten wirde.

Daher sei angenommen, dafl die Welle nicht in Wasser,
sondern durch einen Luftstrom von der gleichbleibenden
mittleren Temperatur von 100° mit einer Warmetbergangs-
zahl a = 30 kcal/m2h 0C abgekihlt wird. Es liegt also der
Fallb vor, Temperaturdnderung eines Zylinders in einer Um -
gebung mit gleichbleibender Temperatur und Wéarmeliber-
gangszahl. Die beiden erforderlichen Kennwerte sind

4 at
und unverédndert wie vorhin =
s2

0,117 t.

Zur Bestimmung der Achsentemperaturen dient Abb. 5 und

Gleichung (9).

Nach 1 h st = 0.117 und nach Abb. 6 f6(0,117;
s2
0,47) = 0,98.
Nach Gleichung (7) ist demnach die Achsentemperatur
nach 1h
»mi = 100 + (1000 _ 100) «0,98 = 980°.

Berechnung des zeitlichen und ortlichen
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Nach 2 h ist - ~ = 0,234, f8 (0,234; 0,47) = 0,91, $m2
S
= 100 + 900 =m0,91 - 920°.
.4
Nach 3 h ist —2—: 0.351, f6 (0,351; 0,47) = 0,83 wund
S
$ms = 100 + 900 0,83 = 850°.

Fahrt man in dieser Weise fort, so ergibt sich die oberste
Kurve in Abb. 8. Die Abkiihlung verlauft viel langsamer als
im Wasser und unterschreitet die Temperatur von 400° erst
nach 12 h. Die Berechnung der Oberflachentemperatur er-
folgt in derselben Weise, nur mit der Abb. 4 und der Glei-
chung (8), bietet also keinerlei Schwierigkeiten und kann
hier Ubergangen werden. Es ist zu beachten, daB die Welle
hier keine Abkihlung durch Strahlung erfahrt; sie soll also
in einem geschlossenen Raum mit isolierenden W @&nden liegen.
Kommt die Strahlung, z. B. an freier Luft, hinzu, wird die
Abkihlung sehr viel starker, aber im allgemeinen ungleich-
méRig, so dal Verziehungen der Welle kaum zu vermeiden
sein werden.

b) Erhitzung einer grof3en, 0,3 m starken Platte im Oien.

Zundchstist zu unterscheiden, ob die Platte einseitig oder
doppelseitig beheizt wird. Die Betrachtungen des Ab-
schnitts b gelten fur doppelseitige Beheizung. Wird dagegen
die Platte einseitig beheizt, so ist das fiur die Warmeiber-
tragung dasselbe, als wenn eine doppelt so starke Platte von
beiden Seiten beheizt wird. Demnach kann man die fir
doppelseitige Beheizung aufgestellten Formeln ohne weiteres
auch fdr einseitige Beheizung verwenden, wenn man den
doppelten Wertder Starke sin die Formeleinsetzt. Hierbeigilt
dann dienichtbeheizte Seite der P latte alsvollkommen isoliert.

Im vorliegenden Falle wird die Platte einseitig beheizt.
In die Formeln ist also s mit 0,6 m einzusetzen. Die gleich-
méRige Anfangstemperatur der Platte betrage ha= 10°.
Die Platte kommt nun in den Ofen, wobei seine Temperatur
zundchst fallen und dann steigen wird. AuBerdem wird die
W éarmeubergangszahl wegen des Strahlungseinflusses mit
steigender Temperatur stark zunehmen. Die Bedingungen
des Abschnitts b, wonach die Temperatur und W armetber-
gangszahl der Umgebung zeitlich gleichbleiben sollen, sind
also nicht erfallt.

Trotzdem ist es mdglich, in solchen Fallen die Formeln
und Kurven des Abschnitts b so anzuwenden, daR sie die
praktisch vorliegenden Bedingungen erfiilllen. Dies kann
durch folgenden Kunstgriff geschehen.

Gegeben sei der zeitliche Anstieg der Oberflichentempe-
ratur, wie er ja angendhert aus der Erfahrung bekannt ist.
Dann muBB man willkirlich eine Temperatur derUmgebunghg
und eine Warmelbergangszahl a so annehmen, daR die aus
Gleichung (6) und Abb. 2 sich ergebende Oberflichentem -
peratur mit der wirklich beobachteten mdglichst genau
tUbereinstimmt. Hat man dies befri digend erreicht, so
muR offenbar nach Gleichung (7) uni Abb. 3 die richtige
Kemtemperatur herauskommen; den i fur den Temperatur-
verlauf im
verlauf der

Innern ist ja lediglich der zeitliche Temperatur-

Oberflaiche maBgebend, nicht aber von den
Einflissen, die aulRerhalb der Platte herrschen. Es ist fur
den Temperaturverlauf im Innern der Platte vdllig gleich-
glltig, ob die Veradnderung der Oberflachentemperatur durch
eine hohere Wéarmeibergangszahl, aber niedrige Umgebungs-

temperatur oder eine niedrige Wéarmetbergangszahl und
hohe Umgebungstemperatur hervorgerufen wird. Solange
die Verédnderung der Oberflaichentemperatur in zwei ver-

schiedenen Féllen bei ein und demselben Kd&rper gleich ist,
solange mussen auch die Temperaturen im Innern gleich sein.
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Das beschriebene Verfahren soll jetzt auf die Platte an-
gewandt werden. Die Oberflaichentemperatur nehme nach
der Kurve a in All. 9 zu, ein Verlauf, wie er vielfach be-
obachtet wird. Nun verfdahrt man am besten so, daB man
eine 'Wéarmeidbergangszahl, z. B. 50 annimmtund dann aus
einem mitten in der gegebenen Kurve hegenden Punkt
die hierzu fir diesen Punkt passende Temperatur hg be-
stimmt. Dann deckt sich die berechnete Kurve an dem ge-

wahlten Punkt mit der gemessenen. Es sei a = 50, also
as 50 «0,6
0,469.
2X = “2-32

Als Punkt der Uebereinstimmung der berechneten mit
der gemessenen Kurve sei die Zeit nach 5 h gewahlt, wo die
gemessene Oberflaichentemperatur h0O= 9900 betrdgt. Die

Temperaturleitzahl sei wieder a = 0,0293, also wird der
Kennwert
— ==4 °°°029,3-t = 0,326 t. (12)
s2 0,36

und nach 5 1li 1,63.
liegenden Fall

990 = hg+ (10— hg) f3(1,63; 0,469)

Nach All. 2 ist f3(1,63; 0,469) = 0,45. Setzt man dies in

Gleichung (6) ein, so ergibt sich 990 = hg-f (10—hg) *0,45,

und hieraus die gesuchte Umgebungstemperatur hg = 1790°

™MD

7000 u.
7000 /
7700 A
7000 A

Somit lautet Gleichung (6) fiir den vor-

(13)

A TemperaturderT/rterse/fe
111111

agemessene O terffastenfetyo.

jt 000
s00 t

000 - 7.(;>ererarerenaraaeraag
Joo / *1 c- " r ”
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700 VS 0700 70770

sZ etfpac/rdem /IpTre/zes m fo

Abbildung 9. Temperaturverlauf in einer 0,3 m
starken Stahlplatte.

Nun fragt sich, ob die mit diesen Werten berechnete
Kurve auch sonst mit der gemessenen Kurve genigend tber-

4at

einstimmt. Nach einer Stunde ist ) = 0,326 und nach
S

All. 2 £3(0,326; 0,469) = 0,76.

Nach Gleichung (6) ist weiter hOl = 1790 + (10— 1790)

0,76 = 440°.
Der gemessene Wert ist 420°, also in guter Ueberein-
. . 4dat
Stimmung. Nach 2 h ist = 0,652 und nach All. 2
s2
fs (0,652; 0,469) = 0,66, also nach Gleichung (4) die Ober-
flaichentemperatur h02 = 1790 — 1780 «0,66 = 615°. Nach
3 h ist = 0,279 und f3 (0,979; 0,469) = 0,59, ferner
A03 = 1790 — 1780-0,59 = 740°. Nach 7 h st -~
s2

Temperaturverlaufs beim Olihvorgang.
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= 2,28 und f3(2,28; 0,469) = 0,35; h0? =
= 1170°.

Auf diese Weise ergibt sich die Kurve b in All. 9. Man
sieht, da sie bis 6 h genliigend mit der gegebenen uberein-
stimmt, dann aber zu schnell steigt. An sich wirde die
Uebereinstimmung der Kurve bis 6 h dazu ausreichen, die
Temperaturdnderung der Unterseite der Platte bis etwa 7 h
gentgend genau zu berechnen, da die Wéarme mit Verzdge-
rung an der anderen Seite der Platte ankommt. Vielleicht
gelingt es aber, eine noch besser passende Kurve zu finden.
Der zu starke Anstieg der Kurve beihdheren Temperaturen
l1aRt darauf schlieBen, dal die Umgebungstemperatur hgzu
hoch liegt. Wir missen hgalso tiefer annehmen und dafir a
vergréBern. Ein MaR dafur, wieweit man hier zu gehen hat,
bietet die Ueberlegung, daB die Wdrmetbertragung in den
ersten Stunden nicht erheblich gedndert werden darf, da die
bisherige Kurve hier ganz gut stimmt. Die Warmelber-
tragung ist aber das Produkt (f>,— b0)a. Man muB also a
soweit vergroRern, daB das Produkt z. B. firt = 2 h gleich-
bleibt.

1790-1780 0,35

Bisher war fir 2h

(Ag— +) = (1790 — 610) «50 = 59000 kcal/m2h. (14)
Wenn wir nun statt 1790 hg = 1500° wahlen, muR
59 000 59 000
66
ho 890

werden, um nach 2 h denselben W &rmelilibergang zu ergeben

as 66 «0,6
Damitwird — = —-=
2 X 2432

wie vorhin.

0,62 und es ergeben
sich folgende Oberflachentemperaturen.

4at
Nach 1 h ist nach Gleichung (8) 0,326 und nach

All. 23(0,326; 0,62) = 0,705, also die Oberflichentempera-
tur nach Gleichung (4) <0l = 1500 +1490 «0,705 = 450°,

wéhrend 420° gemessen sind.

Nach 2 h st = 0,652, f3 (0,652; 0,62) = 0,59,
S

f>02 = 1500 — 1490 «0,59 =

4at

620°, gemessen sind 650°. Nach

t= 3h st 0,98, fs (0,98; 0,62) = 0,505, SO

= 1500 — 1490-0,505 = 745°, gemessen sind 810°.

Es empfiehlt sich bei diesen Rechnungen, die Punkte nicht
in zu groBen Abstdnden zu bestimmen, da die graphische
Bestimmung der Funktionen finfolge des kleinen M aBstabes
des Bildes ungenau ist und dadurch Streuungen der Punkte
entstehen. Fdhrt man in dieser Weise fort, so ergibt sich
die Kurve cin All. 9. Sie stimmt bist = 9 h befriedigend
mit der gemessenen Kurve Uberein. Die Abweichung nach
oben in der ersten Stunde wirkt bis zu einem gewissen Grade
der spateren Abweichung nach unten entgegen, so dal bei
der im ganzen kleinen Abweichung eine befriedigende Ge-
nauigkeit zu erwarten ist.

Man kann nun mit den gefundenen Werten &= 1500°,
as 4at
2N = und ==0,3261 ohne weiteres den Tempe-
raturverlauf an der Unterseite der Platte berechnen. Nach
Abb. 3 ist nach 1 h f4(0,326; 0,62) = 0,91.
Nach Gleichung (7) ist die Temperatur der Unterseite
hmi= 1500 — 1490 0,91 = 140°.
4at
Nach 2 h ist — = 0,652; f, (0,652; 0,62) = 0,79; 9,1,\2
S

1500-1490-0,79 = 320°.
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4at

Nach 3 h st 0,978; U (0,978; 0,62) = 0,66;

»m3 =1500 — 1490 0,66 = 520°.

Fahrt man in dieser Weise fort, so erhdlt man den zeit-
lichen Verlauf der Temperatur der Unterseite der Platte,
wie er in Abb. 9 dargestellt ist. Bis etwat = 9 h deckt sich
der Verlauf mit der Wirklichkeit, dann wird man eine Ab-
weichung nach unten annehmen missen, wie es etwa mit dem
gestrichelten Ende der Kurve geschehen ist.

Die Genauigkeit des hier beschriebenen Verfahrens ist
um so groBer, je genauer die Warme- und Temperaturleitzahl
des Werkstoffes bekannt ist und je besser sich die berechnete
Oberflachentemperatur mit der gemessenen deckt. Es ge-
stattet natdrlich auch die Anwendung der beschrankten
Losung der Wéarmeleitgleichung auf solche Falle, wo die
Umgebungstemperatur in so starker Weise zunimmt, wie
z. B. bei den Blécken im StoRofen, da es ja nur darauf an-
kommt, die Oberflaichentemperatur richtig nachzuahmen.
Da ferner das Verfahren ohne jede Aenderung mit Hilfe der
Abb. 4 bis 7 und Gleichung (8) bis (11) auf Zylinder und
Kugeln anwendbar ist, so liegt damit eine betrédchtliche
Keihe von praktischen Fallen vor, die heute der unmittel-
baren Berechnung zugdnglich sind. Es fragt sich noch, was
zu geschehen hat, wenn die Form des Kdrpers erheblich von
der ausgedehnten Platte, der Kugel oder dem langen Zy-
linder abweicht. Hier kann die Abb. 1 bis zu einem gewissen
Grade helfen, wo die Unterschiede der verschiedenen Kdorper-
formen klar hervortreten. Man wird annehmen dirfen, daR
die geometrische Form der Korper im warmetbertragenden
Mittel von dhnlichem EinfluB ist wie bei plétzlicher Aende-

rung der Oberflaichentemperatur; der EinfluB ist genau
oc S

gleich bei Kdrpern mit groBem Kennwert t_X also schlechtem
dl

Durchwarmungsvermdgen. Nun zeigt Abb. 1, daB die fir
wéarmetlbertragendes Mittel noch nicht berechneten Formen
— Wirfelund Zylinder mit quadratischem Achsenschnitt —
zwischen dem unendlich und der

langen Zylinder Kugel

liegen. Fur Annéherungsrechnungen wird es daher aus-
Ueber den E influBB geringer
von K etten wund
Von

EinfluR geringer Verformungsgrade auf die Fesligkeitseigenechaften von Ketten.
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reichen, fir solche Korper, z. B. auch Glihkisten, das
arithmetische Mittel der fir Kugel und langen Zylinder gel-
tenden Funktionen f5 bis fg zu nehmen. Eine genauere Er-
mittlung des Einflusses der Korperform scheint auf dem
Wege moglich zu sein, dal man einen ,dquivalenten Durch-
messer* bildet, der von dem Verhéltnis des Volumens zur
Oberflaiche des Korpers abhéngt. Zu zahlenmaRiger Aus-
wertung dieser Frage wére eine genaue vergleichende Unter-
suchung der verschiedenen Kurvenblatter notwendig.

-Zusam menfassung.

Das Wesen der gleichférmigen und ungleichférmigen
W éarmestrémung und der Temperaturleitfahigkeit sowie die
bisher vorliegenden praktischen Lésungen der Gleichung fir
die ungleichformige W éarmestromung werden geschildert.
Der WarmefluR in Kérpern verschiedener Form erstens bei
plotzlicher Temperaturdanderung der Oberflache, zweitens
beim plétzlichen Einbringen in ein wérmeibertragendes
M ittel mit vom Korper verschiedener, aber zeitlich gleich-
bleibender Temperatur, werden berechnet. Bei Kdorpern,
deren Durchwédrmungseigenschaften infolge hoher Tempe-
raturleitfahigkeit und geringer Stdrke gut sind, ist die Durch-
warmung umgekehrt proportional der ersten Potenz des
Durchmessern, bei Kdrpern, die infolge geringer Tem peratur-
leitfahigkeit oder groBer Starke schlechte Durchwé&rmungs-
eigenschaften haben, vermindert sich die Durchwdrmung
proportional dem Quadrat der Starke. Schaubilder fur die
Berechnung des Temperaturverlaufs von Kugeln, Zylindern
und Platten wurden nach den Berechnungen von Williamson
und Adams und H. Groeber gezeichnet und interpoliert. Als
Beispiel wird die Abkihlung einer Welle von 1 m Dmr. und
20 m Lange im Wasser und in einem Luftstrom berechnet,
wobei sich erhebliche Abkihlungszeiten ergeben.
Annédherungsverfahren wird bei der Berechnung
zweiten Beispiels, der einseitigen Erhitzung einer 0,3 m
starken Platte im Ofen, entwickelt, das durch die willkir-
liche Annahme einer passenden Warmeiubergangszahl und
einer passenden Umgebungstemperatur des heizenden M ittels
gekennzeichnet ist.

Ein neues
eines

auf die Festigkeitseigenschaften

K ettenbaustoffen.

Piungel in Dortmund.

[Mitteilung aus dem Forschungs-Institut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dortmund.]

(Frihere Untersuchungsergebnisse.

B ekanntlich versteht man unter Altern die Eigenschafts-

dnderung, die ein kaltverformter Werkstoff durch
Lagerung erfahrt, und die namentlich in einem Sprodewerden
des Werkstoffes und einem geringeren W iderstand gegen
schlagartige Beanspruchungen zum Ausdruck kommt. Es
ist weiter eine bekannte Erscheinung, daB gelegentlich
Ketten, die einige Jahre in Betrieb gewesen sind, so sprode
geworden sind, daR sie bei geringen Schlagbeanspruchungen
zu Bruch gehen.
beseitigt,

Durch Ausglihen werden diese Schaden
dauernd wechselnde Ueberbelastung die
Sprodewerden gewesen ist (Alterung).
Daraus erkléart sich auch die neuerdings immer mehr von
den Ketten-Ueberwachungshehdrden vertretene Forderung,
Ketten nach einjahriger Laufzeitauszuglihen, wobeiaberteil-

wenn
Ursache fur das

weise ein Gluhen oberhalb des oberen Umwandlungspunktes,

teilweise auch unterhalb Ae, (bei 700 °), verlangt wird.
W. J. Mertenl) fihrte Untersuchungen durch zur Fest-

stellung der glnstigsten Glihtemperaturen an in Betrieb

X) Betriebsgliihung von Schling- und Kranketten. Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 15(1929) S. 193/216.— Vgl. St. u. E. 49(1929) S.669 70.

Pieckversuche an Zerreilstaben.

Versuche an Kettengliedern.)

gewesenen Schling- und Kranketten. Dabei zeigte sich, daB
zur Beseitigung des Einflusses der Kaltverformung ein Aus-
glihen bei 700 Ounter keinen Umstdnden ausreicht, bei 900
bis 930 0 nur dann, wenn das Ausschmieden der Ketten-
glieder bei oder unter Ac3-Temperatur vorgenommen worden
Das Ausglihen bei 1040 0dagegen beseitigte alle Beck-
einflusse. Zu etwas anderen Ergebnissen kommt C. G.
L utts2), der feststellte, daB Ausglihen bei 7000 bereits die
durch Kaltreckspannungen hervorgerufene Sprodigkeit
beseitigt. Den EinfluB einer Beckbehandlung mit einer
Querschnittshelastung von 12 kg/mm 2 auf den Schlagwider-
stand von Kettengliedern priifte A. Mulder3). ZurPrifung
wurde das Kettenglied aus einer bestimmten Hohe auf einen
AmboR so oft fallen gelassen, bis der Bruch des Gliedes ein-
trat. Aus seinen Versuchen geht mit Deutlichkeit hervor,
dal die Keckbehandlung die Schlagzahl
heruntersetzt,

war.

sehr wesentlich
und zwar sowohl bei Puddel- als auch bei
2) St. u. E. 44 (1924) S. 1497.

3) Die Folge wiederholten Ansglilhens und Reckens von
Ketten. Het Ship vom 18. Marz 1927, S. 69.

161
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FluBstahl. Die glnstigste Glihtemperatur lag bei oder ober-
halb 930 ° (Ac3).

Da demnach die Beobachtungen iber den EinfluR der
Gluhtemperatur und des Kaltreckens auseinandergehen es
anderseits aber wichtig ist, festzustellen, ob die geringen
Verformungsgrade, wie sie bei der Reckbehandlung mit
einer Querschnittsbelastung von 12 kg/mm2 in der Kette
auftreten, einen wesentlichen AlterungseinfluR austben, er-
schien es von Bedeutung, derartige Versuche durchzufihren.

Abbildung 1. Stauch-Kerbschlagversuche an FluBstahl.
Proben gestaucht und dann geschlagen.
Probeform: 60 x 10 X 5 mm, 2 mm Dmr.

W esentlich fir die Durchfihrung der Untersuchung war
die Prifung, ob und in welchem MaRe die Reckprobe bereits
bleibende Verformung im Kettengliede hervorruft. Die
Prifung von Ketten aus FluR- und Puddelstahl ohne Steg
verschiedener Abmessung ergab bei Priaflast

einer von

700 700 200
PrOlel7777erc7/i0/70P
Abbildung 2. Stauch-Kerbschlagversuche an FluBstahl.
Proben gestaucht und dann zerschlagen.
Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.

-00 -2000+ 20 +00

5 kg/mm2, die der bei der Herstellung der Kette zugrunde
gelegten Betriebsbeanspruchung entspricht, eine bleibende
Verformung von 0,5 bis 1,0 %, bei 7 kg/mm2, die etwa der
im Betrieb auftretenden Spitzenbeanspruchung entspricht,
eine bleibende Verformung von 1 bis 2% und bei einer
Recklast von 12 kg/mm2 eine bleibende Verformung von
twa 2 bis 4 %. Bei der Prifung von Ketten mit Steg er-
gaben sich noch wesentlich hohere Werte, da bei diesen die
Belastung bei der Reckprobe erheblich héher liegt.
derartige Ketten bei der

So wiesen

vorgeschriebenen Recklast von

EinfluR geringer Verformungsgrade auf die Festigkeitseigenschaften von Ketten.
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auf. Es
daR zum mindesten die duBeren und
im Kettenglied selbst als Folge starker
Biegebeanspruchung in allen Fdallen im Bereich der bild-
samen Verformung beansprucht werden.

Es muf3te daher weiter gepriift werden, in welchem MaRe
derartige geringe Reckgrade auf die Kerbzéahigkeit des
Kettenbaustoffes einwirken. Die Lage des Temperatursteil-
abfalles gibt dabei ein MaR fiur die Alterungsneigung als

18 kg/mm 2 bleibende Verformung von 4 bis 6 %
ist also anzunehmen,

inneren Fasern

Abbildung 3. Stauch-Kerbschlagversuche an FluR3stahl.
Proben gestaucht, bei 250° 1 h angelassen und dann geschlagen.
Probeform 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.

Folge von Kaltreckung im kaltgestauchten und
lassenen Zustand. Eine erste Versuchsreihe, die sowohl mit
FluBstahl als auch mit Puddelstahl durchgefiihrt wurde,
diente zur Feststellung, wie stark Verformungsgrade von
1,2,3,4,5, 7,5, 10 und 20 % auf die Lage des Steilabfalles

im ange-

(0 Ogesfaiflcr/-
SA>

e 113

- 70 %
200/0

700 700
Pm lyeorpeoalur/it
Abbildung 4. Stauch-Kerbschlagversuche an Flu3stahl.
Proben gestaucht, bei 250° 1 h angelassen und dann geschlagen.
Probeform 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.

00 -2000+20 +00 200 200 000

einwirken. Die vorher normalisierend geglihten Proben
wurden mit dem angegebenen Stauchgrad derart gedrickt,
dal der geschlagene Querschnitt entsprechend der kleinen
Kerbschlagprobeform 10 x 5 mm bei 2 mm Dmr war.
Darauf wurden die Proben ohne Nachbehandlung sowie nach
Anlassen auf 250 0 bei — 50° — 20° 0°, + 20°, -f50°,
100 °, 200 0 und 300 0 geschlagen. Da sowohl bei FluB- als
auch bei Puddelstahl grundsatzlich die gleichen Ergebnisse
festzustellen waren, sind in den Abb. 1 bis 4 nur die Ergeb-
nisse der Versuchsreihe FluBstahl

mit wiedergegeben.
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Danach bewirken tatsdchlich schon geringe Stauchgrade
von 1 bis 4 % eine erhebliche Abnahme der Kerbzahigkeit,
die vor allem in der Kélte zum Ausdruck kommt. Mit
steigendem Verformungsgrad wird die Temperatur-Kerb-
zahigkeitskurve immer weiter nach rechts zu hoheren Tem-
peraturen verschoben, d. h. der Werkstoff wird spréde. So
ist beispielsweise die Kerbzéhigkeit bei -f- 20 0 von 8 auf
1bis 2 mkg/cm2bei 10 bis 20 % Stauchung zurliickgegangen.

Noch erheblicher kommt der EinfluR des Kaltstauchens

bei den kinstlich gealterten Proben (Anlassen bei 250 °) zum

| —— Q—"

Ausdruck. Hier ist bereits bei einem Stauchgrad von 1 bis
70 - 1
1
1
72 L F 7
i >
iJ \ /
I 71 /
1
70V 1 / *
1/ 'v
y
1) o .
I — 207170, TONTASZ(TSET TONO7<ITI(TIS )
il 7P fTTbO ferech
* 700e70e0SSO7A
pereck
2
% 0-20 SO -2070 +20 +0 2s0 200

700 750 200
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Abbildung 5. EinfluB des Yorreekens auf die Kerbzahigkeit
von FluBRstahl. Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.
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Abbildung 6. EinfluB des Vorreckens und Gliihens auf die Kerb-
z&higkeit von Puddelstahl.
Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.

4 % die Kerbzahigkeit von 8 auf 2 mkg/cm2 gesunken.
Erheblich starker
Stauchgraden

ist naturgemafB die
5%.
ersten Versuchsreihe ist also festzuhalten,

Einwirkung von

tber Als wesentliches Ergebnis der
daR in der Tat
schon geringe Stauchgrade von 1 bis 4 %, wie sie praktisch
sowohl bei der Betriebsbeanspruchung als auch bei der Beck-
probe in der Kette auftreten, eine erhebliche Alterung des
W erkstoffes hervorrufen kénnen, und zwar gilt dies sowohl
fur FluB- als auch fir Puddelstahl.

Um festzustellen, ob die bei den Kettengliedern festge-
stellte Verformung von 1 bis 4 %
Biegeverhdltnisse

sind, wurden Reckversuche sowohl

nur auf die unginstigen
selbst
mit Zerreilstdben als
auch mit ganzen Kettengliedern aus FIluR- und Puddelstahl

im Kettengliede zurickzufihren
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durchgefihrt, und zwar wurde, da vor allem die Reckprobe
von wesentlichem EinfluR ist, nur die Einwirkung der Prif-
last von 12 kg/mm2 beriicksichtigt.

a) Reckversuche an ZerreiBstdben.

Bei den normal durchgefihrten Zugversuchen bleibt die
Belastung der Reckprobe von 12 kg/mm2 unterhalb der
Elastizitdtsgrenze, die zu etwa 14 kg/mm2 angenommen
werden kann, wéhrend die Streckgrenze bei etwa 22 kg/mm 2
und die Zugfestigkeit bei etwa 35 kg/mm2liegt. Es ist also
von vornherein anzunehmen, daR an den Zerreilstdben nur
ganz geringe, kaum meRbare bleibende Verformungen auf-
treten. Die Proben wurden im Anlieferungszustand, nach
Reckung auf 12 kg/mm2, im gealterten Zustand und nach
Glihung bei 700 und 1100 O gepruft, um auch den EinfluR
der Gluhtemperatur bei dieser Versuchsreihe zu erfassen.

In Abb. 5 und 6 sind die Ergebnisse dieser Versuche
wiedergegeben. Man erkennt, da sowohl bei der gereckten
als auch bei der gealterten Probe keine wesentliche Ein-
wirkung der Vorreckung festzustellen ist, daR dagegen so-
wohl die Gluhung bei 700 0 als auch bei 1100 0 eine wesent-
liche Verschiebung des Steilabfalles nach héherer Tem-
peratur hervorruft, d. h. der Werkstoff wird spréder, und
zwar gilt dies sowohl fur FluR- als auch fur Puddelstahl.

Die metallographische Untersuchung von bei 700 0 und
11000 geglithten Proben ergab, dal das Korn bei den bei
700 0 gegluhten Proben sehr unregelmaBig, zum Teil auch
rekristallisiert erschien, wéahrend die bei 1100 0 gegliihten
Proben bereits erheblich grobes Korn aufwiesen. Es muf
daher angenommen werden, daB die geringe Kaltreckung
von 12 kg/mm2schon bereits genigt, um bei nicht einwand-
freier Glihung Rekristallisation die den
W iderstand des Baustoffes gegen schlagartige Beanspru-
chung erheblich herabsetzt. Ebenso lassen die Versuche
erkennen, daf eine Ubertrieben hohe Glihtemperatur sowohl
bei FIuB- als auch bei Puddelstahl ungiinstig auf den Wider-
stand des Kettenbaustoffes gegen schlagartige
spruchung einwirkt.

hervorzurufen,

Bean-

Der dbliche ZerreiBversuch lieB dagegen keinen Unter-
schied in den Festigkeitseigenschaften erkennen.

b) Versuche an Kettengliedern.

Die Versuche an Kettengliedern wurden in der Weise
durchgefihrt, daB einzelne Kettenstrange von drei Gliedern
auf 12 kg/mm 2 vorbelastet
wurden. Darauf wurden
den vorgereckten Gliedern
Kerbschlagproben aus den
Rundungen und aus den
Léngsseiten der Ketten-
glieder entnommen. In
Abb. 7 ist die Probeent-
nahme nur aus den Run-

a =Sc/7+ vell?sfolle
0 =gel?e7r6007raeo0So/7/tO 71?sfelle

dungen eingezeichnet, da  Abbildung 7. Entnahme der
es sich bei den Versuchen Proben im Kettenglied.
herausstellte, daB in den

Langsseiten kein EinfluR der Reckprobe festzustellen

war. Es ergibt sich also hieraus die zu erwartende Fest-
stellung, daR die bleibenden Verformungen im Kettengliede
im wesentlichen auf die Krimmungen beschrédnkt sind und
daB diese Verformungen eine Frage der geringeren Biege-
festigkeit der Form des Kettengliedes selbst sind.

den

Die aus
Kettengliedern herausgenommenen Kerbschlagproben
wurden sowohl nach normalisierendem Glihen als auch im
gereckten und gealterten (bei 250 0 angelassenen) Zustand
geprift. In Abb. 8 und 9 sind die Ergebnisse dieser Versuche
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niedergelegt.
den aus der SchweiBstelle entnommenen Proben, wahrend
die schwach ausgezogenen Linien die Ergebnisse der aus der
gegeniber der SchweilRstelle liegenden Krimmung sind.
Sowohl beim FluBstahl als auch beim Puddelstahl wird die
Temperatur-Kerbzahigkeits-Kurve in gleicher Weise durch
die Reckbehandlung und auch vor allen Dingen durch die
Alterung (Anlassen bei 250 °) ganz erheblich nach hdheren
Temperaturen verschoben, d. h. der Werkstoff wird spréoder.
Beispielsweise ist in Abb. 8 die Kerbzahigkeit bei + 20 Ovon

Die stark ausgezogenen Linien entsprechen
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Abbildung 8. EinfluB des Vorreckens auf die Kerbzéhigkeit

von Ketten (FluBstahl).
Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.
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Abbildung 9. EinfluR des Vorreckens auf die Kerbzahigkeit
von Ketten (Puddelstahl).
Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.
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8 bis 11 mkg/cm2durch die Vorreckung auf 2 bis'6é mkg/cm2
und durch die Alterung auf 1 mkg/cm2gesunken. Bei Puddel-
stahl ist gleichfalls eine Einwirkung durch die Reckung
festzustellen; der EinfluB unbedeutend geringer
als bei FluBstahl.

In Abb. 10 und 11 sind'die Ergebnisse von Glihversuchen
nach dem Vorrecken bei 12kg/mm2wiedergegeben, und zwar
wurden dieProben bei 700°, bei 950° und bcillOO01Stunde
Die Versuche lassen eindeutig erkennen, daB bei
Die
Kerbzahigkeit nimmt in gleicherweise, wie bei der ersten
Versuchsreihe festgestellt wurde, durch diese hohe Gliuh-
temperatur erheblich ab; am gunstigsten liegen die Werte
bei den bei 950° ausgeglihten Proben, wahrend die bei 700°
gegluhten Kerbschlagproben erheblich streuen und zum Teil
(namentlich im Gebiete zwischen — 20 und -+ 50°) hohe und

ist nur

ausgegliht.
FluBstahl die Gluhtemperatur von 1100° zu hoch ist.
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niedrige W erte erreichen, was wohl wieder auf schwache
Rekristallisation wie bei den Stauchproben der Versuchs-
reihe 1 zurlckzufiuhren ist. Bei dem Puddelstahl ist der
EinfluR der Glihtemperatur von nicht so groRer Bedeutung;
es hat aber auch hier den Anschein, als wenn die Gluhung
bei 950 bis 1000° wohl die zweckmdRigste sein wirde.

Auf die Festigkeitseigenschaften der Kette unmittelbar
ermittelt durch den statischen Zerreilversuch, hat die Vor-
reckung keinen EinfluB. Wie die Stauchversuche aber zeig-
ten, gentigen selbst geringe Stauchgrade von 1 bis 2%, um

a =Sdive/Rslelle

ff =ffep en ffo e /74 e 'SeAryeZBZeZZe
0egZrz/z ffez0000
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Abbildung 10. EinfluR des Gluhens nach dem Vorrecken
auf 12 kg/mm2 (FluBstahl).
Probeform: 60 x 10 x 5mm, 2mm Dmr.

200 000

Abbildung 11. EinfluR des Glihens nach dem Vorrecken
auf 12 kg/mm2 (Puddelstahl).
Probeform: 60 x 10 x 5 mm, 2 mm Dmr.

Alterungserscheinungen hervorzurufen. Es kann daher mit
Sicherheit angenommen werden, dall auch bei der Beanspru-
chung im Betrieb auf 7 kg/nun2 die dabei auftretende blei-
bende Verformung, die, wie oben gezeigt wurde, bleibende
Dehnung von 1 bis 2% hervorruft und Alterung, wenn auch

in schwacherem MaRe, verursacht.

Zusammenfassung.

Die Priufung des Einflusses geringer Verformungsgrade
auf die Alterungsempfindlichkeit von Ketten und Ivetten-
baustoffcn ergab folgendes:

1. Bei der normalerweise durchgefuhrten Reckprobe
12 kg/mm2tritt sowohl bei FIuB- als auch bei Puddelstahl-
der Glied-
lange ein. Diese bleibende Verformung ist eine Folge des
unginstigen W iderstandsmomentes in der Krimmung des
Kettengliedes gegen die Biegebeanspruchung.

ketten eine bleibende Verformung von 2 bis 4%
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2. Sowohl bei FluB- als auch bei Puddelstahl geniigen
geringe Verforniungsgrade von 1 bis 4%, um die Alterungs-
empfindlichkeit des W erkstoffes sowohlim gereckten alsauch
im angelassenen (gealterten) Zustand wesentlich zu erhdhen.

3. Die beste Glihtemperatur sowohl fiir FluR- als auch
fir Puddelstahlketten liegt zwischen 950 und 1000°, die
Glihung bei 700° kann dagegen selbst bei diesen geringen
Verformungsgraden Rekristallisation hervorrufen; Glihun-
gen bei 1100° bringen bereits Ueberhitzungserscheinungen
im Kettenwerkstoff hervor.

Als wesentliches Ergebnis fur die Praxis ist folgendes zu
sagen: Bei hand- und elektrischgeschweiten als auch bei
gewalzten Ketten ist durch die bei der Abnahme vorge-
schriebene Reckprifung von 12 kg/mm2 eine Schédigung
des Kettenbaustoffes in seiner Widerstandsfédhigkeit gegen
stoBartige Beanspruchung zu erwarten. Diese Schéden
kénnen nur durch eine anschlieBende W éa&rmebehandlung
beseitigt werden, und zwar ist hierfir eine Temperatur von
900 und 1000° ginstig. Gluhung bei 700° ruft zum Teil
Rekristallisation und damit geringen W iderstand gegen
schlagartige Beanspruchung hervor.

Es empfiehlt sich also dringend, die Abnahme dahin ab-
zudndem, daB nach der vorgeschriebenen Reckprifung eine

D ie N eugestaltung

Von Rechtsanwalt Dr.

D erEntwurfzurAenderung des Aktienrechtes oder—-wie

ersieh genaunennt— der ,Entwurfeines Gesetzes Uber
Aktiengesellschaften und Kommanditgesellschaften auf
Aktien® ist schneller verdéffentlicht worden, als man nach
den umfangreichen Vorarbeiten annehmen konnte. Seitdem
der im September 1926 in Kdln abgehaltene 34. Deutsche
Juristentag einen AusschuBB zu dem Zwecke eingesetzt hatte,
das gesamte Aktienrecht daraufhin zu prifen, ob und in
welchem Umfange die aktienrechtlichen Bestimmungen
einer Fortbildung bedirften, seitdem auf dem Salzburger
Juristentage vom Jahre 1928 dieser AusschuBbericht er-
stattet worden war, seitdem ferner von dem sogenannten
Enqueteausschufl bis zu den mit umfangreichen Fragebogen
bedachten wirtschaftlichen und juristischen Verbanden und
Vereinigungen alles nur Erdenkliche an Fachkenntnis und
,offentlicher Meinung® aufgeboten war, bestand kein
Zweifel mehr Gber die bei den einzelnen Angriffspunkten
des bisherigen Aktienrechtes einzuschlagenden Wege. Aller-
dings ist die Anschauung Uber die Kotwendigkeit der ge-
planten Schritte, zum wenigsten einer grundlegenden Um-
gestaltung des gesam ten Aktienrechtes selbstnach derVer-
keineswegs Allge-
Bekanntgabe des

o6ffentlichung des Regierungsentwurfs,
meingut geworden. Der erst nach der
Regierungsentwurfs verdffentlichte Enquetebericht setzt sich
nur fir eine teilweise Aenderung ein, und in den kritischen
PresseduRerungen dieser Tage, die angesichts des Wahl-
kampfes leider nicht die verdiente Beachtung gefunden
haben, kam diese Gegnerschaft zwischen den Freun-
den der Umgestaltung und denjenigen, die eine allgemeine
Umbildung nicht fir notwendig halten, ebenfalls zum Aus-
druck. In den erlduternden Bemerkungen zu dem Regierungs-
entwurf wird schon sehr richtig darauf hingewiesen, daf sich
gegenwartig in fast allen Staaten Europas eine Eneuerung
des Aktienrechtes vollzieht. Wie kénnte Deutschland ange-
sichts einer solchen europédischen Reformfreudigkeit fehlen!

Der Entwurf fuhrt als maBgeblich fur die Aenderungs-
arbeit zundachst das Bestreben an, ,,den wahrend des W elt-
krieges Uberall zutage getretenen Ueberwueherungen der
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Ausglihung der Ketten nicht nur zugelassen, sondern vor-
geschrieben wird.

Da die durch Betriebsbeanspruchungen
7 kg/mm 2 auftretenden bleibenden Verformungen im Laufe
der Zeit zur Alterung und Sproédigkeit fuhren, empfiehlt es
sich, mindestens jahrlich die in Betrieb gewesenen Ketten
bei 900° auszuglihen.

Es kdnnte daran gedacht werden, dafl zur Verminderung
der durch dieunginstige Gliedform hervorgerufenen geringen
Biegefestigkeit die Kettenglieder schmaler hergestellt und
dadurch gegen Biegebeanspruchung gunstiger ausgebildet
werden kénnten. Hierdurch wirde zwar die bei der Bean-
spruchung auftretende bleibende Dehnung erheblich ver-
ringert werden, ohne daBR diese jedoch ganz zu vermeiden
wére. Auf der anderen Seite wird aber durch diese Verdnde-
rung des Gliedes zwangslaufig eine geringere Beweglichkeit
des Kettengliedes selbst (Schamierung) eintreten, wodurch
die Gefahr des stdrkeren VerschleiBes in den Rundungen
erheblich in den Vordergrund tritt, ganz abgesehen davon,
daR durch diese Veranderung auch eine Verdnderung des
Zahneingriffes erfolgen muRte, was praktisch zu erheblichen
nicht unbedeutender Verteuerung

von 5 und

Schwierigkeiten und
fuhren durfte.

A ktienrechtes.

in Disseldorf.

Rechtsschranken Einhalt zu gebieten“. Es wird ferner
darauf hingewiesen, daB die ,Aenderung der Finan-
zierungsmethoden®* und die ,Wandlung in der
W irtschaftsstruktur“ eine Aenderung der aktienrecht-
lichen Bestimmungen erforderlich machten, obwohl nicht
geleugnet werden kann, dalR —-um ebenfalls mit den W orten
des Entwurfs zu sprechen — ,in Deutschland die
sprunghafte wirtschaftliche Entwicklung zu unge-
ahnter Hohe, der Kiedergang als Folge des Weltkrieges und
das langsame, zdhe Wiederemporarbeiten der W irtschaft
bisherimmerunter den duBerlich gleichbleibenden
Rechtsnormen des Handelsgesetzbuches vor sich
gegangen ist“. Demnach kann man schwerlich als maR-
geblichen Grund fur die Kotwendigkeit einer Umgestaltung
des Aktienrechtes die Entartung einzelner wirtschaftsrecht-
licher Verhdltnisse und ebensowenig die hé&ufig erwéhnte
,Vertrauenskrise“ des Borsengeschaftes anfihren. Immer
wieder muBR hervorgehoben werden, dal die Schédden, die
sich — wie gewill nicht geleugnet werden soll —-in der
Anwendung handelsrechtlicherVorschriften ergeben haben,
nichts gegen die Brauchbarkeit dieser Gesetzesvorschriften
an sich besagen kénnen. Gerade in dem Augenblick, in dem
man das auf der Aktiennovelle von 1884 aufgebaute Handels-
gesetzbuch von 1897 verlassen will, mufR anerkannt werden,
dal — um mit
sprechen — sich das deutsche Handelsrecht als ein ,nach
jeder Richtung hin vorzuglich durchgefihrtes Recht“1) er-
wiesen hat. Auch Dr. Fritz Hausmann hat schon vor
Jahren sehr richtig hervorgehoben2: ,Daf ein Aktienrecht
durch Zwangsvorschriften die Redlichkeit im Ver-
in der Ge-

den Worten von Georg Solmssen zu

positiv
kehr fordern solle, ist eine These,
schichte des Aktienrechtes zumeist die schlechtesten Erfah-
rungen gemacht hat.” . .Die innere Qualitdt eines
Aktienrechtes hangt ganz uUberwiegend von der Redlichkeit
und Gesundheit der Wirtschaft ab, die das Aktienrecht als

mit der man

1) Handworterbuch der Staatswissenschaften, Ergdnzungs-

band, S.7.
2) Deutsche Juristenzeitung Jahrgang 1926, S. 923.
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Instrument des Kapitalmarktes wie des Unternehmungsauf-
baues handhabt. Dann erst kommt die Einzelausgestaltung
des juristischen Aufbaues, mag auch bei den zahlreichen
Formalvorschriften das rein juristische Element im Vorder-
grund stehen.”

W ichtiger als die im Entwurf als maBgebend angefihrten
Gesichtspunkte ist die zweifelsohne winschenswerte Ver-
wirklichung der schon seit langem erhobenen Forderung nach
einer dem wirtschaftlichen Umfange und der wirtschaftlichen
Bedeutung der Aktiengesellschaften entsprechenden Son-
derbehandlung, wie sie z. B. die Genossenschaften und
die Gesellschaften m. b. H. erfahren haben. Mit der Durch-
fihrung dieser Forderung, die eine Aussonderung der aktien-
rechtlichen Bestimmungen aus dem Handelsgesetzbuch be-
dingte, mufte naturgemdR eine neue Anordnung, eine Er-
gédnzung und auch eine Ueberprifung der bisherigen aktien-
rechtlichen Vorschriften Hand in Hand gehen, da es ein Un-
ding gewesen wére, wenn man die Neufassung eines Gesetzes
Uber Aktiengesellschaften und Kommanditgesellschaften auf
Aktien nicht auch gleichzeitig zu einer zeitgem&Ben Ueber-
arbeitung — auch in sprachlicher Hinsicht — benutzt hatte.

Obwohl der neue Entwurf Aenderungen aller dieser Art
in sich schlieft, will er mehr. Er packt die Frage des
Kampfes um die Herrschaft in der Aktiengesellschaft an
und will dem bereits in der Rechtsprechung entwickelten
Grundsatz, ,daR die Interessen des Unternehmens als
solches ebenso schutzbedirftig sind wie das individuelle
Interesse des einzelnen Aktiondrs“ (Entwurf) zur prak-
tischen Geltung verhelfen. Der von W alther Rathenau
geprégte Begriff des ,Unternehmens an sich® soll also unter
W ahrung des ,,demokratischen“ Grundgedankens des Aktien-
rechtes einer gesetzlichen Festlegung zugefihrt werden.
DaB eine solche Ehe fur die Einheitlichkeit der geplanten
Vorschriften nicht forderlich sein konnte, bedarf keines be-
sonderen Hinweises. In der Tat enthalten die 260 Para-
graphen des Entwurfs hdufig genug Ansdtze zu nicht immer
befriedigenden Kompromiflésungen, ohne dalR man deshalb
den Entwurf mit dem bequemen Vorwurf der KompromiB-
lerei beiseite schieben kénnte, wie dies wiederholt in vor-
eiliger Kritik versucht worden ist.

Grundsatzlich entscheidet nach wie vor die einfache bzw.
die qualifizierte Mehrheit der Aktiondre uber alle Fragen,
die die Gesellschaft betreffen. Gegen diese Demokratie
des Aktienrechtes ist oft genug gerade von der Seite Sturm
gelaufen worden, die sich sonst nicht genug auf ihre freiheit-
liche — um nicht zu sagen demokratische — W eltanschau-
ung berufen konnte. Wenn sich Minderheitsaktiondre
— Ubrigens haufig genug in der wenig schonen Form einer
organisierten Opposition — durch die MaRnahmen der Ver-
waltung bzw. der Mehrheitsbesitzer benachteiligt fihlen, so
bleibt ihnen nach wie vor unbenommen, ihre geldliche Be-
teiligung anderweitig im W irtschaftsleben einzusetzen. Der
so viel geforderte ,Minderheitenschutz“ geht tbrigens auch
insofern von einer nicht ganz zutreffenden Voraussetzung
aus, als der sich restlos um alle Einzelheiten des Unterneh-
mens kimmernde Aktionar keine Regelerscheinung,
sondern leider nur eine Ausnahme ist. Nach wie vor muB
man daher den Aktionadr im allgemeinen zu einer stdrkeren
W ahrung und Betonung seiner Rechte veranlassen, und
gerade in diesem Punkte versagt der Entwurf auffalliger-
weise, da er sich z. B. die vielfach gedufRerten Zweifel Uber
die ginstigen Folgen einer Aufhebung desD epot-Stimm -
rechts der Banken zu eigen gemacht hat.

Manche Aenderung, wie beispielsweise eine den eng-
lischen Vorschriften entsprechende in eine Stelle zusammen-
gelegte Kontroll- und Geschéaftsfiuhrungsbefugnis des Auf-
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sichtsrates und des Vorstandes und ferner die amerikanische
Einrichtung des Dividendenskrip3 und der Quotenaktie
hat man erfreulicherweise in den Entwurf nicht Gbernommen
und sich gleichfalls auch nicht den gemeinwirtschaftlichen
Einschlag Osterreichischer Aktiennovellen zum Vorbild ge-
wahlt, wobei ganz allgemein die Frage aufgeworfen werden
mufl, ob und in welchem Umfange man den Grundsatz deut-
scher und o&sterreichischer Rechtsgleichheit beherzigt hat.
Alles in allem hat man keine umstirzlerische Arbeit ge-
leistet, sondern Giberwiegend den Gedanken einer Anpassung
an gednderte Wirtschaftsverhéltnisse Rechnung zu tragen
versucht. Soweit man diesen Grundsatz ohne Neueinrich-
tungen beherzigt hat, 1aRt sich nichts dagegen einwenden.
Soweit man aber solche — wie z. B. die ,Spruchstelle* —
geschaffen hat, muB vielfach das Zielstreben derartiger Ge-
setzesdnderungen zurickgewiesen werden. Mancherorts
missen ndmlich immer noch ganz abenteuerliche Vorstel-
lungen von der Mdglichkeit vorhanden sein, durch eine
Aktienrechtsdnderung die ungewdhnliche Entwicklung wirt-
schaftsrechtlicher Verhéltnisse zu bessern und an den
Tragern der Aktiengesellschaft eine erzieherische Arbeit zu
leisten. Wennwir ein Aktienrecht mitderallergroRten Offen-
legungspflicht und mit dem allergrofRten Minderheitenschutz
hédtten, so wirde man dadurch doch nicht die Inlands- und
Auslandskreise zu einer merkbar starkeren Kapitalbeteili-
gung bewegen kénnen. Die hierbeieine Rolle spielende Frage
der Kapitalflucht und der Borsenkrise hat so viele maBgeb-
liche andere Ursachen, daB man doch die Wirkung handels-
rechtlicher Vorschriften iberschatzen wiirde, wenn man sie
unter allen diesen Grinden als bedeutungsvoll mit erwéhnte.
Die mit Recht so viel beklagte Unternehmermudigkeit hat
ihren Hauptgrund in der Strenge und in der Hohe steuer-
rechtlicher Vorschriften und nicht zuletzt auch in der einer
freien wirtschaftlichen Betdtigung hemmend gegeniberste-
hendenstaatlichen Wirtschaftspolitik. Mansoll daherbeieiner
Kritik dereinzelnen BestimmungenalleHoffnungen dieser Art
auf den Entwurf zuriickstellen und ihn auch nicht von dem
Gesichtspunkteeines Zugestandnisses an irgendwelche abson-
derlichen wirtschaftlichen Zeitverhédltnisse aus betrachten,
sondernlediglich seineZweckméBigkeitanHand dergegenwaér-
tig geltenden aktienrechtlichen Bestimmungen untersuchen.

Wenn man aus dem Aktienrecht den demokratischen
Grundgedanken nicht entfernen wollte und konnte, so hat
man doch geglaubt, den Minderheiten einen verstarkten
Schutz gewéhren zu sollen, obwohl in der Oeffentlichkeit
immer mehr vor der Ueberspannung des Minderheits-
gedankens gewarnt und wiederholt von fachkundigen Seiten
ein grofRerer Schutz des Unternehmens gegen die sogenannte
»Piratenminoritdten® gefordert wurde. Wie bereits kurz
erwahnt, hat dabei der Rechtsgedanken Pate gestanden,
daB — um mit den ,Erlduternden Bemerkungen“ des Ent-
wurfs zu sprechen — ,das Unternehmen nicht nur der
duBerliche Rahmen fir die Verfolgung der Interessen der
einzelnen beteiligten Staatsbirger, sondern als solches ein
Rechtsgut besonderer Eigenart und eine Einrichtung mit
besonderen Aufgaben sei, eine Einrichtung, der der Staat
Schutz und Forderung auch insoweit nicht vorenthalten
durfe, als das Schutz- und Forderungsbedurfnis in Wider-
streit mit den Sonderinteressen der Aktiondre gerédt“. An
anderer Stelle wird dieser Grundsatz noch starker betont,
wenn gesagt wird, daB ,,die moderne Aktiengesellschaft nicht
nur eine Form fir individuelles Gewinnstreben ist, sondern

3) d. h. die Einfilhrung einer Bestimmung, wonach
Zahlung der Dividende nicht in bar sondern in Schuldverschrei-
bungen erfolgen kann, deren Einlésung die Empfanger zu ge-
gebener Zeit fordern kdnnen.

die
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in verschiedenen Abstufungen auch den allgemeinen Inter-
essen des Volkes zu dienen hat“. Was hétte bei einer solchen
Einstellung néaher gelegen, als fir gewinnbedachte und ge-
meinnitzige Aktiengesellschaften besondere Rechtsvor-
schriften aufzustellen, da es unleugbar Aktiengesellschaften
gibt, die ihrem Grindungszweck und ihren Satzungen nach
nicht zur Erzielung privatwirtschaftlicher Vorteile geschaf-
fen sind, sondern gemeinnitzigen Zwecken dienen sollen,
wobei man allerdings streng zu unterscheiden hat zwischen
denjenigen Aktiengesellschaften, die dieses gemeinnitzige
Ziel durch groBtmégliche Gewinnertrdge zu erreichen ver-
suchen, und denjenigen, bei denen unter bewuRter Vernach-
lassigung des Gewinngedankens nur die rechtliche Form der
Aktiengesellschaft gewahlt wurde, weil sie sich verwaltungs-
technisch als zweckmé&Rig erwiesen hat. Vordem allgemeinen
Grundsatz, daB die Aktiengesellschaft den Belangen des
Volkes zu dienen habe, sollte man sich hiten.

Soweit sei zundchst in einigen grundsdtzlichen Bemer-
kungen die Richtung des Entwurfs kritisch untersucht. Im
einzelnen wird dazu noch manches zu sagen sein. Bei den
Grindungsvorschriften hat man am wenigsten die alte
Rechtsgrundlage verlassen. W.ichtig ist das vorgesehene
Verbot der sogenannten Strohménnergriindung und die an
sich wiinschenswerte Neuerung, dall die Bestimmungen lber
die Stufengriindung vom Entwurf nicht mehr Gbernommen
worden sind. Bei der Eintragung in das Handelsregister soll
das vielfach geforderte ,Vorprifungsverfahren* in Zukunft
angewandt werden. Es IaBt sich auch schlieBlich nichts da-
gegen einwenden, daB das Recht der Zweigniederlassung
den neuzeitlichen Bedirfnissen angepat werden soll, da sich
die Vorschrift des 8 13 HGB. einer wiederholten Anmeldung,
Eintragung und Veroffentlichung aller Gesellschaftsvor-
gange zweifelsohne als unzweckmaBig erwiesen hat. Zu-
kinftig soll grundsdtzlich die Anmeldung bei dem Gericht
der Hauptniederlassung gentigen, und das Gericht der
Zweigniederlassung soll die ihm mitzuteilenden Einzelheiten
ohne besondere Prifung Gbernehmen und diese nur insoweit
verdffentlichen, als dazu vom Standpunkt der Zweignieder-
lassung aus ein Bedurfnis vorliegt.

Die bisherigen aktienrechtlichen gaben
einerMinderheit,die 10 % des Aktienkapitals vertrat, aus-
reichende Anfechtungs- und Beschwerdemodglichkeiten. Zu
diesen alten Bestimmungen treten in dem Entwurf weit-
gehende Ergdnzungen. So sollen z. B. bei einer Klage zur
Geltendmachung von Ersatzansprichen gegen Mitglieder
des Aufsichtsrates und Vorstandes die Vorschriften iber
Sicherheitsleistung und Hinterlegung gemildert werden.
Der ,Minderheitenschutz® erstreckt sich in dem Entwurf
auBerdem bereits auf 5 % des Grundkapitals, wenn sich der
Einspruch gegen eine schon im Priufungsbhericht festgestellte
Verfehlung richtet. Die Anfechtbarkeit von Beschlissen der
Generalversammlung will

Vorschriften

man dbrigens erfreulicherweise
entgegen den Vorschldgen sehr weitgehender Reformfreunde
wie bisher auf eine Verletzung des Gesetzes oder des Gesell-
schaftsvertrages beschranken. Als wichtigsten Minderheiten-
schutz sieht der Entwurf neben der weiter unten noch néher
die gesetz-
liche Verankerung der Auskunftspflicht an die Aktionére
vor, obwohl gerade die diesbeziglichen Bestimmungen deut-

erdrterten erweiterten O ffenlegungspflicht

lich den Stempel eines nicht sehr glicklichen Kompromisses
tragen. Ob sich aber die an diese Vorschriften geknipften
Hoffnungen auf eine Besserung des Verhéltnisses zwischen
Minderheitsaktiondren und Verwaltung verwirklichen wer-
den, ist mehr als fraglich. Da der Grundsatz einer Auskunfts-
erteilung nicht hundertprozentig verwirklicht werden konnte,

hat man sich aber — wie Ubrigens &hnlich bei den Stimm-
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rechtsaktien — zu keiner klaren Vorschrift im Sinne einer
Auskunftserteilung um jeden Preis entschlieBen konnen.
Wird ndamlich in der Generalversammlung eine Auskunft
verweigert, oder entspricht eine gegebene Auskunft nicht
der weitgehenden Vorschrift des § 86, so muB die Verhand-
lung Uber den Gegenstand, auf den sich die Anfrage bezog,
vertagt werden, wenn das mit einfacher Stimmenmehrheit
beschlossen oder von den Besitzern des zehnten Teiles des
Grundkapitals verlangt wird, wobei die die Minderheit bil-
denden Aktiondre schon mindestens drei Monate vor der
Generalversammlung Aktienbesitzer sein missen. Eine
abermalige Vertagung desselben Gegenstandes kann von
einer solchen gegnerischen Gruppe dann nicht verlangt
werden, wenn die neu vorgesehene ,Spruchstelle”, iber
deren Sitz und Aufbau bisher keine ausreichenden Anhalts-
punkte vorliegen, bescheinigt, daB die Auskunft zu Recht
verweigert worden ist.

Die ,Spruchstelle* soll also endgiltig Uber die Zulassig-
keit bestimmter, wéahrend einer Generalversammlung ge-
stellter Fragen entscheiden. Sie muB zu diesem Zweck
einen Einblick in die wirtschaftlichen Verhéaltnisse des frag-
lichen Unternehmens gewinnen, und sie kann dabei mit der
Grindlichkeit eines Finanzamtes und mit der Un-
erforschlichkeit der letzten Instanz zu Werke gehen.
Ein abschlieRendes Urteil Uber diese wohl aus den Forde-
rungen nach einem ,Aktienamt“ entstandene Neueinrich-
tung wird man so lange zuriickstellen missen, bis man iber
alle Einzelheiten ihrer Einrichtung klar sehen kann.

Die erweiterte Offenlegungspflicht gehdrt zu denjenigen
Aendemngen, die bisher schon bis zu einem gewissen Grade
verwirklicht worden sind. Manche GroBunternehmungen
haben schon jetzt nicht nur in ihren Geschéftsberichten und
Abschlissen, sondern auch in regelmé&Bigen Zwischenberich-
ten in umfassender Weise Rechenschaft iiber diejenigen Vor-
gange abgelegt, die fur die Aktiondre und die Oeffentlichkeit
von Bedeutung sind. Den Forderungen nach einer gesetzlich
vorgeschriebenen Angabe des Umsatzes hat man nicht nach-
gegeben und auch die Aussonderung der Umsatzsteuer-
betrdge trotz der gerade in diesem Punkte sehr weitgehenden
Aussonderungsvorschriften nicht gesetzlich festgelegt. So-
weit sich die Vorschlage auf Geschaftsbericht und Jahres-
abschluB und ihre Gliederung erstrecken, wird man ihnen
im allgemeinen zustimmen konnen. Der Gesché&ftshe-
richt soll nicht nur den JahresabschluR erldutern, sondern
auch uUber Aktien- und Kapitalverhdltnisse, die allerdings
nach den neuen Vorschriften besonders erlauterungsbedirf-
tig sein werden, berichten. Dabei missen nach dem Ent-
wurf in Zukunft u. a, auch alle Abweichungen gegeniber
dem friheren Jahresbericht angegeben werden, ferner die
Féalligkeiten langfristiger Verbindlichkeiten, die Haftungs-
verhéltnisse unter EinschluR von Pfandbestellungen und
Sicherheitsibereignungen, die Zugehdrigkeit der Ge-
sellschaft zu Syndikaten, Kartellen, Konventionen und dhn-
lichen Verbindungen sowie schlieBlich alle Vorgédnge von
besonderer Wichtigkeit, die nach dem Ende der Berichtszeit
eingetreten sind. Die Mitteilungspflicht soll zukinftig auch
nicht vor einer Wirdigung der Verhéltnisse bei Tochter-
gesellschaften usw. haltmachen, und eine Grenze nur in dem
reichlich Grundsatz Scheidung
zwischendenInteressen der Gesellschaftaufder eineD Seiteund
den Belangen der Allgemeinheitauf der anderen Seite finden.

verschwommenen einer

Bei der Neugestaltung des Jahresabschlusses hat
man dem Grundsatz der Bilanzklarheit Rechnung getragen,
ohne dabei doch die heute unmoglich zu erfiillende Forderung
einer Uebereinstimmung zwischen Handels- und Steuer-

bilanz aufzustellen. Entgegen sehr weitgehenden Aende-
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rungsbestrebungen sind nach dem Entwurf ,stille Re-
serven® auch weiterhin gestattet, da sich ihr Verbot ,aus
allgemeinen volkswirtschaftlichen Erwé&gungen“ nicht ver-
lieR. Zu begriRen ist zweifelsohne das Verbot

Kreditoren“. Die Bewertungsvorschriften gehen

antworten
Sfiktiver
in Anlehnung an das geltende Recht von der Unterscheidung
zwischen Anlage- und Umlaufvermdgen aus. Gegenstidnde
des Anlagevermdgens sollen auch in Zukunft zu ihrem An-
schaffungs- oder Herstellungswert abziglich Absetzungen
eingesetzt werden, wdhrend Gegenstinde des Umlaufver-
mdgens nach dem Grundsatz des niedersten Wertes anzu-
setzen sind. Damit ist eine weitgehende Angleichung an die
schon bestehenden steuerrechtlichen Vorschriften versucht
worden. Die einzelnen Posten der Jahresabrechnung sind
in den 88 112 ff. des Entwurfs eingehend behandelt worden.

Die geplanten Vorschriften entsprechen im groBen und
ganzen den auch bisher schon — wenn auch nur in den er-
ganzenden Worten des Geschaftsberichtes — zumeist be-

obachteten Verfahren der Rechnungslegung. Auch die in dem
Entwurf vorgeschriebenen Aussonderungen aus der Gewinn-
und Verlustrechnung sind bereits bisher Gberwiegend be-
achtet worden. Zu erwéahnen ist, daB auch in Zukunft das
sog. Anleihedisagio ebenso wie der bezahlte Geschéfts- oder
Firmenwert aktiviert werden kénnen. Auch die Aktivierung
der Verwaltungskosten ist bejaht worden. Auf Grund der
nachteiligen Erfahrungen bei der Frankfurter Allgemeinen
Versicherungs-A.G. hat man den Ausweis von Verbind-
lichkeiten aus Birgschaften, Wechselbirgschaften und
Garantievertragen auch dann vorgesehen, wenn gleichwertige
Rickgriffsforderungen vorhanden sind. SchlieBlich kann die
Reichsregierung fur die AbschluRrechnung Formbléatter vor-
schreiben. Diese Vorschrift ist aus demselben Gesichtspunkt
heraus, aus dem man eine einheitliche Gestaltung der Ge-
meindehaushalte erstrebt, getroffen worden.

Neu ist — allerdings nur der dufReren Vorschrift nach —-
die Bestellung von besonderen Abrechnungsprifern, die von
der Generalversammlung fur jedes Geschéftsjahr im voraus
gewdhlt werden missen. Von dieser Pflichtprifung,
deren vdllige Verwirklichung mangels ausreichend fachlich
vorgebildeter Prifungskréfte in das Ermessen der Reichs-
regierung gestellt ist, sollen Ausnahmen nur fur kleinere Fir-
men zugelassen werden. Als Abrechnungsprifersollen nurPer-
sonen mit fachlicher Vorbildung oder Treuhandgesellschaf-
ten, deren Inhaber Vorstandsmitglieder oder Geschéaftsfuhrer
eine ausreichende Vorbildung im Buchprifungswesen be-
sitzen, gewdhlt werden, keinesfalls aber Personen, die zu der
fraglichen Gesellschaftin irgendwelchen Beziehungen stehen.
Die Abrechnungsprifer haben nicht nur ein formelles, son-
dern auch ein weitgehendes materielles Prifungsrecht. Sie
sind zur Verschwiegenheit verpflichtet, und diese Pflicht ist
strafrechtlich und zivilrechtlich gewéahrleistet. Schon bisher
hat sich der Aufsichtsrat fast aller groBeren Aktiengesell-
schaften seiner Ueberprifungspflicht in der Weise entledigt,
daB sachkundige Prifer die Uebereinstimmung der Ab-
schluBangaben ,mit den sorgfaltig gefiihrten Blchern“ be-
scheinigten. Die Aenderung gegenlber dem bisherigen ge-
wohnheitsrechtlichen Zustande ist daher kaum grundsatz-
licher Art, wenngleich die Absicht einer Entlastung der viel-
seitigen Prufungspflicht des Aufsichtsrates vielfach geéduBer-
ten Forderungen entspricht. Der Aufsichtsrat buBt dabei
keineswegs sein allgemeines Ueberwachungsrecht ein, son-
dern es wird ihm sogar noch die Moglichkeit zu einer star-
keren Beaufsichtigung der vom Vorstande betriebenen Ge-
schéaftsfihrung gegeben. So kann nicht nur der Aufsichtsrat
insgesamt von dem Vorstand jederzeit einen Bericht dber
die Angelegenheiten der Gesellschaft verlangen, sondern auch
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jedes Mitglied des Aufsichtsrates kann eine ,Berichterstat-
tung an den Aufsichtsrat* jederzeit fordern.

Der Vorstand mufl auBerdem nach dem Entwurf in regel-
méaRigen, mindestens vierteljdhrlichen Zwischenrdumen und
bei allen wichtigen Anldssen an den Aufsichtsrat Uber die
Geschaftslage berichten.

Neu ist ferner die Kannvorschrift, daB der sehr frag-
wirdige Minderheitenschutz auch auf die Besetzung des
Aufsichtsrates ausgedehnt wird. Der Gesellschaftsvertrag
kann ndamlich einer Minderheit von Aktiondren das Recht
auf Entsendung von Mitgliedern in den Aufsichtsrat ein-
raumen. Welche Bedeutung diese Vorschrift bei den ge-
mischtwirtschaftlichen Unternehmungen dadurch hat, daR
die offentliche Hand einen immer stidrkeren Riuckhalt in
und kann

ihrer wirtschaftlichen Betatigung gewinnt, soll

hier nur angedeutet werden.

Die Kapitalvorschriften haben im Zusammenhang
mit dem Verbot der Vorratsaktien eine sehr stark auf Kom-
promiRlésung abgestellte Aenderung erfahren. Dabei spielte
die etwas unklare Vorstellung von der Notwendigkeit neuer
Kapitalbeschaffungsméglichkeiten ausschlag-
gebende Rolle. Grundsétzlich wird an dem Vorhandensein
eines festen Grundkapitals festgehalten, obwohl nach dem
Vorbilde auslandischer Vorschriften ein sogenanntes ,,geneh-
migtes Kapital® neu eingefuhrt wird. Im Gesellschaftsver-
trag kann nédmlich dem Vorstand die Erméchtigung erteilt
werden, Uber das Grundkapital hinaus bis zu einem be-
stimmten Nennbetrag gegen Einlagen mit oder ohne Zu-
stimmung des Aufsichtsrates neue Aktien als ,genehmigtes
Kapital“ bis zur Hélfte des Grundkapitals auszugeben. Da-
mit soll die bisher durch die Vorratsaktien gegebene Mdg-
lichkeit, jede sich zur Kapitalbeschaffung bietende Gelegen-
heit rasch und sicher auszunutzen, beibehalten werden.
Demnach ist zwar in formalrechtlicher, kaum aber in wirt-

wohl eine

schaftlicher Hinsicht ein Unterschied gegeniiber dem bis-
herigen"Zustand vorgesehen. Als neue Kapitalbeschaffungs-
maéglichkeiten fiuhrt der Entwurf ferner die bedingte Kapital-
erhéhung und den Aktienumtausch nicht nur fir sogenannte
W andelschuldverschreibungen ein. Auch die Vorzugsaktie
ohne oder mit beschranktem Stimmrecht (siehe die §§ 97
bis 101 des Entwurfs) ist schlieBlich eine von diesen neu vor-
gesehenen Geldbescliaffungseinrichtungen, wobei vorge-
schrieben wird, daR der Gesamthetrag der Vorzugsaktien
ohne Stimmrecht den vierten Teil des Grundkapitals nicht
Uberschreiten darf. Berlucksichtigt man dazu ferner, daB
diese Vorzugsaktien, falls eine bevorzugte Verzinsung nicht
cintritt, unter gewissen Voraussetzungen ein sogenanntes zu-
wachsendes Stimmrecht erhalten kénnen, so wird man diese
Unibersichtlichkeit und die sich leicht aus ihr ergebenden
Gefahrenquellen keineswegs begrifRen kénnen, zumal da die
geplanten Aenderungen durch Geldbeschaffungsnotwendig-
keiten nur zu einem gewissen Teil begrindet werden kénnen.

Die Stimmrechtsaktien, die vielen Reformfreunden
ein Dorn im Auge waren, hat man grundsdatzlich beibehalten,
wenngleich sie nurin Form von ,vinkulierten* Namensaktien
fir zuléssig erklart werden. Damit wollte man nach wie vor
Schutz gegen die ausldndische Ueber-
fremdungsgefahr beibehalten. Die im Entwurf vorgesehenen

einen wirksamen

Beschrankungen des Mehrstimmenrechts beziehen sich in
der Hauptsache auf BeschluRfassungen, die geldliche oder
dhnliche MaRnahmen zum Gegenstand haben, erstrecken sich
aber nicht auf die Wahlen zum Aufsichtsrat und andere
Beschlisse mehr organisatorischer Art. Den Zulassungs-
stellen der deutschen Bdérsen hat man einige — materiell
Ubrigens bis zu einem gewissen Grade auch heute schon be-
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stehende Ueberwachungsbefugnisse idber die Stimm-

rechtsaktien zuerkannt.

Der Regierungsentwurf ist noch keineswegs etwas End-
gultiges. Er wird nicht nur beratende und gesetzgebende
Stellen in langer Reihenfolge durchlaufen missen, sondern
erwird sich auch auf die Kritik der Oeffentlichkeit, die durch
den abschlieRenden Bericht des Enqueteausschusses beson-
dere Anregungen erhalten hat, einstellen miussen, wenn er
sich auf eine enge Fiuhlung mit -wirtschaftlichen Notwendig-
keiten berufen will. Der einstimmig genehmigte Enquete-
bericht lehnt u. a. im Gegensatz zu dem M inisterialentwurf
die Pflichtprifung ab und tritt fir eine wirksame Gestaltung
der Vorschriften tber die Haftung der Aufsichtsratsmit-
glieder ein. Er will ferner die Anfechtungsklage erschwert
wissen, befirworteteine Beibehaltung des Depot-Stimmrech-
tes und der Stimmrechtsaktie und setzt sich schlieflich
gleichfalls fur eine groBere Offenlegungspflicht ein, vertritt
also alles in allem den Standpunkt,
teilweise Aenderung die

daR nur durch eine
bisherigen Vorschriften des
Aktiengesetzes den wirtschaftlichen Neuerscheinungen an-
gepalt und alte tberholte Vorschriften abgestofen werden

Um sc

Die Hochofenanlage der British (Guest Keen Baldwins)
Iron & Steel Company, Ltd., in Cardiff.

Der Hochofen Nr. 4, der sich jetzt in dem Cardiffer Werk
der British Iron & Steel Co. in Betrieb befindet, ist nicht nur
einer der grofRten in England, sondern hat auch die Héchst-
leistung von 4070 t in einer Woche, entsprechend einer Tages-
erzeugung von 580 t, zu verzeichnenl). Der Ofen hat bei einem
Inhalt von 523 m3 eine Héhe von 26,7 m, eine Gichtweite von
4400 mm, die Rast hat einen Durchmesser von 6100 mm und
eine Hohe von 3350 mm; der Rastwinkel betrdgt 80° 17", der
Gestelldurchmesser 5030 mm. Das Gestell ist durch einen innen
gekuhlten guReisernen Panzer geschitzt, wéhrend die Rast durch
Kupferkasten gekihlt wird. Der Schacht steht nach ublicher
amerikanischer Bauart frei; er ist in einen 20 mm dicken Blech-
mantel gekleidet, der auf acht Blechtrdgern ruht. Den Gicht-
verschlu bildet ein McKee-Verteiler.

Das Eisen wird gewdhnlich in Pfannen abgestochen und
darauf auf einer Brassert-GieBmaschine in Masseln vergossen.

Das Gas verlaBt den Ofendurch vier senkrechte seitliche Rohre,
von denen in ziemlicher Héhe erst die Abfallrohre abzweigen. Das
Gas, das mit einem Staubgehalt von 3 bis 4 g/m3in die beiden
Brassert-Wascher eintritt, wird hier auf 0,4 bis 0,5 g/m3gereinigt;
die Leistungsfahigkeit der Gasreinigung betragt 70 000 bis
85000 m3h. 30 % des Gases werden fiir die Winderhitzer, der
Rest zum Heizen von Kesseln verbraucht. Das Schmutzwasser
der Gasreinigung wird in einer Dorr-Anlage geklért; der getrock-
nete Schlamm, der ungeféhr 45 % Fe und 7 % C enthélt, geht
zur Sinteranlage.

Der Ofen hat funf Winderhitzer von 29 m Ho6he und
73m Dmr., von denen gewdhnlich drei auf Gas und zwei auf
Wind gehen; das Gitterwerk besteht aus sechseckigen Steinen
mit Lochern von 114 mm Dmr. in der Mitte. Die Winderhitzer
sind mit Steinbart-Brennern versehen. Der Wind wird von
Dampf-Kreiselgeblasen geliefert. H. Jllies.

Betrachtungen uUber einige kennzeichnende Eigenschaften

von GuReisen.

Wahrend man bei den Stahlen in der Bruchdehnung ein leicht
zu bestimmendes MaR fir die Zahigkeit hat, 1aRt sich ein
solches flir GuRBeisen, das spréde bricht, nicht so leicht finden.
Einen neuen Weg zur Bestimmung eines solchen Kennwertes
sucht G. Meyersherg2).

Einleitend geht er zunéchst kurz auf den Vorgang beim Zer-
rei- und Druckversuch von GuReisen ein, macht auf den Unter-
schied dem Stahl gegentber aufmerksam und weist auf die be-
kannte, kirzlich noch von A. Thum und H. Ude3) begriindete
Tatsache hin, da Druckfestigkeit und Zugfestigkeit bei GuReisen
nicht zusammenfallen, ja nicht einmal in festem Verhdltnis zu-

4) Iron Coal Trades Rev. 121 (1930) S. 151/3.
2) GieB. 17 (1930) S. 473/81, 587/91.

3 GieR. 16 (1929) S. 501/13 u. 547/56; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1135.
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sollen. Dadurch, daB der Regierungsentwurf bewuBt auf
eine gesetzliche Klarung des Verhdltnisses zwischen Mutter-
und Tochtergesellschaften verzichtet, wird auerdem deut-
lich die Tatsache einer noch ldngst nicht vollig in sich abge-
schlossenen Anpassung an die gegenwartigen wirtschaft-
lichen Tatsachen unterstrichen. Auf die Mangel in der ge-
planten gesetzlichen Awusgestaltung des Spruchverfahrens
hat man besonders h&ufig in der o6ffentlichen Kritik hin-
gewiesenl), und eineUeberprifung des Entwurfs erscheint in
diesem Punkte besonders notwendig. Auch das ,Berliner
Tageblatt“ 6 bemerktmit einem Seitenhieb auf die ,,schlechte
und rickstandige®“ Leistung des Juristenausschusses, daR
diese gesetzliche Neuregelung keineswegs ,in allen Zeiten
das Pradikat gut oder auch nur befriedigend verdient®.
Ob sie gut oder befriedigend ist, muf sich in der letzten

und entscheidenden Instanz, der spédteren praktischen
Handhabung erweisen.

4) Vgl. Dr. E. Delmonte
Nr. 206 vom 29. August 1930.

5 Vgl. Nr. 389 vom 19. August 1930.

in der ,Vossischen Zeitung“

hau.

einander stehen, dal vielmehr das Verhdltnis Druckfestigkeit zu
Zugfestigkeit mit steigender Zugfestigkeit kleiner wird; er erwdahnt,
dal man die Hérte nicht in dem Sinne wie die Zug- und Druck-
festigkeit als eine Grundeigenschaft bezeichnen kann usw. Sodann
geht er zur Besprechung des Biegeversuches Uber.

Eine Zergliederung des Biegeversuchs, wie sie auch schon
von anderend angestellt worden ist, zeigt, wie das Spiel der Zug-
und Druckspannungen wegen der vollig verschiedenen Spannungs-
Dehnungs- bzw. Spannungs-Verkiirzungs-Kurven eine Verlegung
der neutralen Achse zur Druckseite hin bewirkt. Es wird zwar,
wie man rechnerisch nachweisen kann, der endglltige Bruch
durch Zug herbeigefiihrt, aber die ZerreiBspannung steht mit dem
belastenden Moment nicht in einem einfachen Verhdltnis, da ja
eine Verlegung der Neutralachse eingetreten ist. Wenn so auch
der Biegeversuch zur Kennzeichnung der reinen Festigkeit nicht
geeignet ist, so hat er einen Vorzug: er liefertin der Durchbiegung
ein MaR fir das, was man haufig Zahigkeit nennt, fir das Meyers-
berg den Ausdruck ,Nachgiebigkeit“ einfihren méchte. Der
Biegebruch ist aber von vielen Zufélligkeiten abhéangig, insbe-
sondere von der Staboberflache, wie unter anderem Th. Klingen-
stein4) zeigen konnte. Eine Probe kommt manchmal durch eine
&ulere Ursache vorzeitig zum Bruch; die gemessene Durchbiegung
fallt kleiner aus, als sie sein kénnte, wenn die Oberflache in Ord-
nung gewesen ware.

Ein genaues MaR fur die ,Nachgiebigkeit* wirde die
Durchbiegungskurve selbst sein, besonders wenn man sie
durch eine Gleichung wiedergeben kdnnte. Meyersberg ist es nun
erstmalig gelungen, auf rechnerischem Wege eine solche Formel
zu finden. Sie lautet:

a—pefr,
worin o die Biegespannung und f die dazugehdrige Durchbiegung

bedeutet. Nach dem Biegeversuch lassen sich p und m aus den
Versuchsunterlagen bestimmen; es ist ndmlich

log

Wahlt man als a\ die Bruchspannung (ct’b’ *h)> als ct'2 die halbe
Bruchspannung (ct'05B f05B), so geht die Gleichung uber in

log 2 0,30103
fB \ lo8 fB — loS f0,5B
log
0,5B

P

Durch m und p ist dann die Lage der Kurve im Koordinatensystem
festgelegt und ein genauer zahlenméRiger Ausdruck, unabhéngig

4) GieR. 13 (1926) S. 172.
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von Bruchzufélligkeit, fir das gegeben, was unvollkommen die
reine Durchbiegung wiedergibt.

Freilich muR man dazu die Durchbiegungskurve aufnehmen.
Nach Meinung des Berichterstatters kann man sich aber die
Arbeit bedeutend erleichtern. In den seltensten Fallen biegt man
nur einen einzigen Biegestab durch, meist hat man mehrere zur
Verfugung. Hat man am ersten Stab in lblicher Weise die Bruch-
festigkeit und Bruchdurchbiegung bestimmt, dann geniigt es, wenn
man an einem zweiten Stab in der Nahe der zu erwartenden halben
Bruchfestigkeit einige Ablesungen der Durchbiegung macht und
in der Nahe der zu erwartenden Bruchfestigkeit wieder einige.
Mit diesen Ergebnissen wird man die Biegekurve fiir den zweiten
Stab hinreichend genau ausrechnen kénnen. Meyersberg schlagt
einen noch kiirzeren Weg vor; er will die Kurve durch die Sehne
ersetzen. Als MaR fiir die Nachgiebigkeit wiirde dann der Bruch

—f— gelten. Den mit 100 vervielfachten Bruch nennt er dann

CB

»Verbiegungszahl (zf)“. An Hand eines U(berzeugenden
praktischen Beispiels zeigt er die VVorziige dieser Verbiegungszahl
gegenliber der Angabe von (Vg oder von f allein, besonders bei
vorzeitigem Bruch.

Damit ist es auch méglich, in einfacher Weise die Festig-
keitseigenschaften und die Nachgiebigkeit des GuR-
eisens in einem Schaubild zu vereinigen. Hierbei wird auf
der Ordinate die aus den Ergebnissen des Biegeversuchs ermittelte
Verbiegungszahl, auf der Abszisse die an einem aus einer Halfte
des gebrochenen Biegestabs herausgearbeiteten Zugstab ermittelte
Zugfestigkeit aufgetragen. Der Biegeversuch dient hier bewuft
ausschlieBlich zur Feststellung der Verbiegbarkeit desWerkstoffs.
Bei Eintragung der fir verschiedene Werkstoffe erhaltenen
Werte in ein Koordinatennetz zeigt sich dann, dal man durch die
Punkte eine Kurve legen kann, deren Gleichung ist

jCg *z{—konst.

Die Kurve teilt mit konst. = 252 den Punkthaufen in zwei fast
gleiche Teile. Ueberzieht man das ganze Koordinatensystem mit
Kurvenscharen von der Form oB ¢z£= konst., die Meyersherg
»Isoflexen” nennt, so wére also die Angabe der Isoflexe, auf der
der Werkstoff liegt, in Verbindung mit der Angabe der Zugfestigkeit
gleichfalls zur Kennzeichnung einer GuReisensorte brauchbar.

Die Isoflexen haben nach Meyersberg aber noch eine weitere
Bedeutung. Zwingt man dem Werkstoff von auBen her eine
Verformung auf —etwa eine Durchbiegung f, die unter der Bruch-
durchbiegung B liegt—, so errechnet sich die Sicherheit gegen

Bruch ('S) aus folgenden Gleichungen:

© 100 wf
da

100
ist. Setzt man nun noch

r -Tg
so hat man

® 100 « f
Es laRt sich nun zeigen, daR im Gebiete von uB= 12 his
36 kg/mm2der WertB'm = 1,6 bis 1,4 und m = 0,55 bis 0,85 ist.

Meyersberg erlaubt sich deshalb die Vereinfachung,8m= k = 15
und m = 1 zu setzen, so daf die Gleichung in die Form Ubergeht:

iZf us
100 f

Das heif3t aber, daB die Sicherheit gegen Bruch bei derselben von
aulen aufgezwungenen Durchbiegung f bei allen Werkstoffen
gleich ist, bei denen z£+ aB gleich ist. Das ist aber die Bedingung

fur die Isoflexe, und alle GuReisensorten der gleichen lIsoflexe
hatten also die gleiche Sicherheit gegen Bruch, wenn ihnen von
auBen die gleiche Durchbiegung aufgezwungen wird. Die Rech-
nung kann natdrlich nur uberschl&glich gelten, bei genaueren
Ermittlungen hat man die Verschiedenheit von k und m zu be-
ricksichtigen.

Jedenfalls gehtaus den Erdrterungen hervor, dal bei den oben
angegebenen Beanspruchungen ein GuBeisen mit geringerer Biege-
festigkeit und groBerer Bruchdurchbiegung einem GuReisen mit
groBerer Biegefestigkeit und geringerer Durchbiegung gleichwertig
sein kann, solange die beiden Werkstoffe auf derselben Isoflexe

5=
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liegen und solange die geringere Festigkeit noch hoch genug ist.
Der Berichterstatter hat auf Grund der Meyersbergschen Formeln
und Kurven ubrigens festgestellt, daf, soweit sich rechnerisch
die Verhaltnisse ibersehen lassen, das Eisen mit der hoheren
Festigkeit bei Berucksichtigung von m sogar auf einer etwas
niedrigeren Isoflexe liegen kann, wenn man gleiche Sicherheit
gegen Bruch haben will. H4&lt man also an der Forderung, dal
die Proben auf der gleichen Isoflexe liegen sollen, fest, dann
kann man beim Ueberschreiten der verlangten Festig-
keit eine geringere Durchbiegung beim Biegeversuch
dulden. Das dirfte das wichtigste Ergebnis der Arbeit von
Meyersberg sein.

Die Betrachtungen Meyersbergs (ber die Streuung beim
Zug- und Biegeversuch sind ganz lesenswert, aber von minderer
Wichtigkeit.

Es liegt nahe, die Arbeit Meyershergs mit einer friheren
Arbeit von Thum 1) und Thum und Ude2) zu vergleichen, in der
die GroRen f und a'B gleichfalls zueinander in Beziehung gebracht
werden. Die Verfasser gehen von der Ueberlegung aus, daB in der
Biegegleichung

f = P & mkonst.,
in der f die Durchbiegung, P die Belastung und a die Dehnungs-
zahl bedeutet, f sowohl von P als auch von a beeinflut wird,
fir sich allein betrachtet also keinen Mafstab fiir die Gite eines

GuReisens bieten kann. Der Ausdruck P oder — dagegen ist
nur dem Werte 1—verhéltnisgleich. Da die Verfasser auf Grund
a

dieser Arbeiten eine Beziehung zwischen Art der Graphitaus-
bildung, Art des Grundgefiiges und dem Werte a gefunden haben,

oB
benutzen sie den Bruch— , der der Meyersbergschen Verbiegungs-

zahl reziprok ist, in erster Linie dazu, durch Vergleich mit der
Biegefestigkeit und mit dem Graphitgehalt einen Ein-

ZugfesYlgAelY B

Isoflexen-Schar nach Meyersberg in logarithmischem
MaRstab aufgetragen.

Abbildung 1.

blick in den Aufbau des GuReisens zu bekommen. Die beiden
Arbeiten zielen also nach verschiedenen Richtungen: Meyersberg
untersucht ohne Ricksicht auf die inneren Vorgange im Gefiige
den Zusammenhang zwischen Festigkeit, wobei er von der Zug-
festigkeit als einer Grundeigensehaft ausgeht, und Forménderung
der Probe unter einer Last und insbesondere in seinen Isoflexen-
Schaubildern den Zusammenhang zwischen Zugfestigkeit, Nach-
giebigkeit und Sicherheit gegen Bruch bei einer von auBen auf-
gezwungenen elastischen Verformung; Thum und Ude dagegen
benutzen den Zusammenhang zwischen Biegefestigkeit und dem
Og

Bruch , um Einblick in das Gefiilge zu bekommen.

Es ist ein leichtes, zur Beurteilung eines GuReisens die
SchluBfolgerungen beider Arbeiten zusammen heranzuziehen;
man bekommt dann ein gut abgerundetes Bild vom Werkstoff.
Vielleicht kénnte man der Einfachheit halber die von Thum und

J) GieR. 16 (1929) S. 1164/74; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1135,
* GieR. 17 (1930) S. 105/16; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1136.
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Ude angegebenen Grenzkurven fir groben, mittelfeinen
und feinen Graphit sowie die Kurve fur gewdhnliches GufR-
eisen in das Meyersbergsche Isoflexen-Schaubild ein-
zeichnen, wobei man dann allerdings, da Meyersberg die zf-

o
Werte (ber aB, Thum und Ude die —J—Werte Uber u'B auf-

tragen, zur Umrechnung von arB in bestimmte Annahmen

tiber 8 machen muRte und sich auf die Meyersbergsche Abb. 4
stutzen konnte. Natirlich sind solche Umrechnungen ungenau;
aber die Umrechnung der Festigkeit aus der Brinellhdrte bei den
Stahlen ist ja z. B. auch ungenau, da die dazu benutzten Fest-
werte 0,34 fir unlegierten und 0,36 fiir legierten Stahl zwischen
0,3 und 0,4 schwanken kdnnen. Trotzdem verwendet man sie.
Meyersberg bringt diese Kurven dann auch in seinem Isoflexen-
Schaubild. Der Berichterstatter hat in Abb. 1 das Schaubild in
groen Ziigen nochmals umgezeichnet, und zwar in logarith-
misehen Koordinaten, da dann die Isoflexen gerade Linien werden.
Bei der laufenden GuReisenuntersuchung in den Betrieben
konnte die Brauchbarkeit der Betrachtungsweise von Meyersberg
einerseits und von Thum und Ude anderseits nachgeprift werden.

Meyersberg geht dann noch kurz auf den Vorschlag von Thum
ein, die Biegearbeit als Malstab fir die Zahigkeit zu
wahlen, wobei sowohl Thum als auch Meyersberg zur Vorsicht
raten, da die Verhaltnisse bei dynamischer Beanspruchung nicht
ohne weiteres mit statischer Beanspruchung verglichen werden
konnen. E. DUbil) hat dahingehend Versuche gemacht und in
grofRen Zigen auch eine GesetzmaRigkeit zwischen Schlagbiege-
festigkeit und statischer Biegearbeit gefunden. Aber ihm ,er-
scheint diese Abhé&ngigkeit nicht besonders geeignet, weder in
praktischer noch in wissenschaftlicher Hinsicht, eine GuReisenart
zu kennzeichnen®.

Jedenfalls sind die erwdhnten Arbeiten wohl das Wertvollste,
was in den letzten Jahren auf dem Gebiete theoretischer Festig-
keitslehre vom GuReisen erschienen ist. H. Jungbluth.

Rollenriehtmaschinen fir Walzwerks-Zurichterei.

Im Gegensatz zu den fir hdchste Leistungen ausgebildeten
und durch alle Mittel verbesserten WalzWerksanlagen wurde lange
Zeit hindurch und wird auch heute noch vielfach die Zurichterei
in Verkennung ihrer Wichtigkeit vernachléssigt. Im Zeitalter
der ausgesprochenen Betriebsverbesserungen werden zum Rich-
ten von Profileisen, Stangen, Schienen usw. vielfach noch ver-
altete Arbeitsverfahren angetroffen, obschon neuzeitliche Hilfs-
maschinen mit hoher Leistungsfahigkeit die Richtarbeit wesent-
lich vereinfachen und billiger gestalten.

Der Uebergang von der zeitraubenden Arbeit an der Stempel-
richtpresse zu der an der Rollenrichtmaschine war, wie bei der
Einflihrung aller Neuerungen, mit grofen Schwierigkeiten ver-
bunden. In mihsamer Konstruktionsarbeit mufite die betriebs-
wirtschaftliche Grundlage fiir diese neuartigen Maschinen ge-
funden und zusammengestellt werden, um die wirtschaftliche
Ueberlegenheit des Rollenrichtens, die jetzt fast unbestritten ist,
klarerkennbar darzutun. Denn nur dadurch war das unzutreffende
Vorurteil der alleinigen Verwendungsfahigkeit der Stempelricht-
presse zum Richten von Walzeisen aller Art zu tiberwinden.

Die allgemein Ubliche Art des Richtens auf Stempelricht-
pressen war unzweifelhaft recht unwirtschaftlich, da zum Ver-
schieben und Wenden des Walzgutes unter dem Stempel besonders
bei den schweren Profilen eine Mannschaft aus zwei bis funf
Arbeitern notig war. Die Gulte des Richtergebnisses hing in
hohem MaRe von der Geschicklichkeit des Richters ab, wobei sich
nicht vermeiden lieR, daB nach dem Richten immer noch
Schonheitsfehler vorhanden waren. Uebertrieben ausgedriickt,
&hnelte der gerichtete Stab einer gebrochenen Linie. Hierbei
mufRten die unvermeidlichen schadlichen Eindriicke des Stempels
mit in Kauf genommen werden.

Auch die Platzfrage war bei der Stempelrichtpresse ungunstig,
da bereits eine solche Presse eine verhaltnisméRig grofRe Arbeits-
flache beanspruchte. Bei der langsamen Arbeitsweise dieser Ma-
schine spielte sonach die Platzfrage im besonderen bei der Er-
zeugungssteigerung der Walzwerke eine groRe Rolle. Bei Berlick-
sichtigung der erwdhnten ungunstigen Umstdnde war mit der
Einflhrung der Rollenrichtmaschine zum Richten jeglicher Art
von Walzgut um die Jahrhundertwende ein betrachtlicher Fort-
schritt in der Zurichterei zu verzeichnen. Die Maschinenfabrik
Klingelhoffer in Grevenbroich baute vor etwa 30 Jahren die
erste Rollennehtmaschine mit fiinf in Maschinenstdndern einge-
bauten Rollen zum Richten von Schienen, U-Eisen und Tragern
nach eigenem Entwurf. Wenngleich diese Maschine nicht im ent-
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femtesten mit den heute von der Maschinen- und Bohrgeréte-
fabrik Alfred Wirth & Co., Erkelenz, als der Nachfolgerin der
Klingelhofferschen Maschinenfabrik hergestellten Maschinen ver-
gleichbar ist, so war doch damit der Grundstein zu einer wesent-
lichen wirtschaftlichen Umgestaltung der umfangreichen und
vielseitigen Walzgutrichtarbeit gegeben. Denn erst die Ein-
fuhrung der ununterbrochen arbeitenden Rollenrichtmaschine
sicherte die reibungslose Durchfiihrung einer stark gesteigerten
Walzguterzeugung, ohne dadurch die Zurichtekosten etwa durch
Aufstellung einer gréReren Anzahl von Stempelrichtpressen mit
den dazugehorigen Bedienungsmannschaften ins Uferlose an-
schwellen zu lassen.

Grundsatzlich kommen zwei Arten von Rollenrichtmaschinen
in Betracht: Maschinen mit freiliegenden Richtrollen und solche
mit Richtrollen, die zwischen zwei Stdndern gelagert sind.

Die erstgenannten Maschinen erleichtern zwar den Rollen-
wechsel, anderseits eignen sie sich jedoch nur zum Richten von
kleineren und mittleren Walzprofilen sowie Grubenschienen.

Nachstehend wird eine Rollenrichtmaschine zum ununter-
brochenen Richten von Eisen- und StraBenbahnschienen, Tragem,
U-und Z-Eisen, gleich- und ungleichschenkligen Winkeln, Vier-,
Sechs-, Achtkant- und Flachstangen sowie Walzerzeugnissen
ahnlicher Form und Abmessungen erldutert.

Die Maschine in Abb. 1 mit einer Mittenentfernung der
Richtachsen von 1350 mm hat fiinf waagerechte Haupt- und vier

Abbildung 1. AuRenansicht der Boilenrichtmaschine.

senkrechte Hilfsrichtrollen; sie wird durch einen umkehrbaren
Motor von 200 PS und 750 U/min angetrieben. Ferner sind zwei
nicht angetriebene Einlaufrollen und eine Auslaufrolle vorhanden.
Alle Hauptantriebsachsen werden waagerecht durch fiinf Hebel
und die zwei unteren Achsen auBerdem senkrecht mit einem um-
kehrbaren Motor von 15 PS und 960 U/min derart gesteuert, daf
an Hand Ubersichtlich angeordneter MaRtafeln die Achsen mit
Richtrollen in einem Bruchteil von Millimetern in kurzer Zeit
verstellt werden kénnen. Die Hebel zum Verstellen der Richt-
rollenachsen sind, wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, bequem erreichbar
und Ubersichtlich am Stande des Bedienungsmannes angeordnet.
Zum Richten des Walzgutes in der waagerechten Ebene dienen
vier senkrecht gelagerte Hilfsrichtrollen, die an der Auslaufseite
gemeinschaftlich und einzeln von Hand, an der Einlaufseite da-
gegen nur einzeln von Hand durch Handréder verschiebbar sind.
Die gemeinsame Verschiebung der senkrechten Rollen hat sich im
Betriebe bestens bewéhrt, da der Richter hierdurch in der Lage ist,
dem durchlaufenden Richtgut mit Ricksicht auf die gestatteten
MaRabweichungen die richtige Fiihrung zu geben, damit es die
Maschine gerade verlaRt. Eine gemeinsame Verstellung der senk-
rechten Rollen an der Einlaufseite ist nicht notwendig, da sie
nicht am Richtvorgang unbedingt teilnehmen missen, sondern
nur zur Fihrung des Richtgutes dienen. Die beiden nicht ange-
triebenen Einlaufrollen sind in der Waagerechten und senkrechten
Ebene von Hand einstellbar. AuRerdem sind zur Sicherung der
Maschine an der Einlaufseite waagerecht von Hand einstellbare
Stahlwangen vorhanden. Besonderer Wert ist auf die Anordnung
der Auslaufrolle gelegt worden, und der Auslaufrollenbock samt
Rolle kann, wie aus Abb. 1 deutlich ersichtlich, mit einem Schalt-
gestange auf der Grundplatte von Hand so weit in das Innere der
Maschine verschoben werden, daf Auslaufrolle und senkrechte
Rollen genau in den Mitten Ubereinstimmen. Diese Einrichtung
ist insofern von groRer Bedeutung, als die geflirchteten Endknicke,

1)  Diskussionsbericht Nr. 37 der Eidgenossischen Material2- B. an Schienen, vollstandig beseitigt werden. Zur senkrechten

prifungsanstalt (1928).

Einstellung der Auslaufrolle dienen die zu beiden Seiten des Aus-
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laufrollenbockes vorhandenen Handréder. Ein weiterer Vorteil
liegt darin, dal der Auslaufrollenbock zu beiden Seiten der Ma-
schine angebracht und damit von beiden Seiten das Richtgut in
die Maschine eingefiuihrt werden kann.

Die Hauptrichtachsen sind in zwei gleichlaufenden St&ndern
von ausreichenden Querschnitten gelagert. Zur Aufnahme des
waagerechten Wechseldruckes durch Doppelspurkugellager ist
der AuRenstdnder feststehend und der Innenstdnder fiir den
Rollenwechsel und Ausbau der Richtachsen maschinell ver-
schiebbar. Doppelspurkugellager haben gegeniiber den gewdhn-
lichen Doppelspurlagern groBe Vorteile, da ein Verschlei3 in ab-
sehbarer Zeit nicht eintritt und die Richtachsen mit Richtrollen
in ihrer einmal eingestellten Lage erhalten werden, so daf es z. B.
bei Schienen mdglich ist, mindestens 80 % bei einmaligem Durch-
gang einwandfrei zu richten, wobei das Nachrichten auf der
Richtpresse fast vollstandig wegfallt.

Abbildung 2. Bollenrichtmaschine mit ausgefahrenem Sténder.

Besondere Beachtung ist der Lagerung der Richtachsen ge-
widmet worden, so daB beim Ausfahren des Innenstédnders die
Lagerlaufflachen nicht freigelegt werden und auBerdem der Rollen-
wechsel in denkbar kiirzester Zeit mdglich ist. Zum Halten und
Losen der Richtrollen und Richtachsen sind nur die finf in Abb. 1
ersichtlichen Schrauben erforderlich.

Zur Schmierung der Richtachsen-Lagerstellen dient eine
Pumpe, die das Schmiermittel in die Oelbehélter der Stander

fordert. Das Oel flieRt
dann durch einstell-
bare Zufuhrkandle den
einzelnen Lagerstellen
zu und wird hiernach
in einem Behalter ge-
sammelt, wo es gerei-
nigt und durch die
Pumpe den Lagerstel-
len wieder zugefiihrt
wird. Durch diesen
Kreislauf findet eine
sichere  Schmierung
samtlicher Lagerstel-
len statt; der Oelver-

brauch ist auf das
geringste MaR be-
schrankt. Fir das

wirtschaftliche Rich-

ten der verschiedenen

Walzeisen sind zwei
Richtgeschwindigkeiten von 28 und 42 m/min vorgesehen. In
einem besonderen Antriebskasten sind samtliche Getriebe uber-
sichtlich angeordnet, und die Uebertragung von den Getrieben
auf die Richtachsen findet durch verschiebbare Wellen statt,
die mit den Richtachsen so verbunden sind, daR sich diese beim
Einfahren in die Lager des feststehenden Standers an den duBeren
Enden nicht senken. Dadurch ist die Einfihrung in die Lager-
biichsen recht einfach.

In den Walzwerken kommt es ofter vor, daR Walzeisen, das
nicht gerichtet zu werden braucht, auf demselben Rollgang be-
fordert werden muf3 wie das zu richtende Walzgut. Aus diesem
Grunde wird die Maschine auf ein Gerlst gesetzt, um sie aus
.der Richtung des Rollganges hinausfahren zu kdénnen. Wie aus
Abb. 2 ersichtlich, steht der Antriebskasten und AuBenstdnder
fest, dagegen ist der Innenstdnder mitsamt den Richtachsen
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Abbildung 4. Mit der Bollenrichtmaschine gerichtete

Schienen. Bechts 20 einwandfrei gerichtete Schienen,

links 6 Schienen, die an den Enden mit héchstens

2 bis 3 Driicken unter der Presse nachgeriehtet werden
missen.

und Rollen ausfahrbar, so daB nach Einbau eines Rollentisches
das Walzeisen, das nicht gerichtet zu werden braucht, durch
die Rollenrichtmaschine laufen kann.
Abb. 3 zeigt ein Lager ungerichteter und Abb. 4 ein Lager
gerichteter Schienen.
Oberingenieur Friedrich Meyer, Erkelenz.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Ueber den EinfluR der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf die Tempe-
ratur der Umwandlungen, das Gefiige und den Feinbau der Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen.

Das Zustandsdiagramm der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen
kann heute als in allen wesentlichen Punkten gesichert gelten.
Die experimentelle Untersuchung des Harteproblems sollte daher,
von dem anerkannten Bestdnde ausgehend, zundchst zu klaren
suchen, welche Verschiebungen und Veranderungen die durch das
Diagramm festgelegten Reaktionen bei stetig vergroBerter Ab-
kiihlungsgeschwindigkeit erleiden, und erst nach Abschlu3 dieser
Aufgabe an die Untersuchung der damit verbundenen Eigen-
schaftsdanderungen herantreten. Aus technischen Griinden, die
vorwiegend in den Schwierigkeiten der Erzeugung schnell und
stetig verlaufender Abkiihlungsvorgénge sowie der Aufnahme von
Zeit-Temperatur-Kurven bei hohen Geschwindigkeiten beruhen,
ist jedoch meist die letztere Aufgabe bevorzugt und unter Ver-
zicht auf eine genaue Kennzeichnung der thermischen Vorge-
schichte sogleich mit der Untersuchung der Eigenschaften nach
erfolgtem Abschrecken begonnen worden.

An dieser Lucke setzt eine in ihren Anféngen bis auf das Jahr
19201) zuriickgehende Arbeit von F. Wever und N. Engel2) ein,
die sich zur Aufgabe macht, die Zusammenhénge der beim Ab-
schrecken beobachteten thermischen Effekte mit den Phasen-
grenzen des Eisen-Eisenkarbid-Systems aufzukldren und damit
eine gesicherte Unterlage fur die Erdrterung des Hartungsvor-
ganges zu schaffen.

Fir die Untersuchung wurde die vor Jahren von der Firma
Fried. Krupp A.-G., Essen, erschmolzene PD-Reihe benutzt, die
nur sehr geringe Beimengungen an Silizium und Mangan enthalt;
diese Reihe wurde nach der Seite des reinen Eisens durch mehrere,
zum Teil durch Umschmelzen schwach aufgekohlte Proben von
Elektrolyteisen ergénzt.

Fir die Abschreckversuche wurde die in Abb. 1 wieder-
gegebene einfache Apparatur nach Vorschlagen von N. Engel
gebaut. Diese besteht aus einem zylindrischen GefaR, in das an
zwei gegenilberliegenden Seiten verstellbare Kupferelektroden
isoliert eingesetzt sind. Das GefaR ist durch eine wassergekihlte
Glasscheibe abgedeckt und wird wahrend der Versuche von
Wasserstoff mit regelbarer Geschwindigkeit durchstromt. Die
Einstellung der Abkuhlungsgeschwindigkeit erfolgt durch Ab-
stufung des Probendurchmessers; die sich dabei ergebenden
Spriinge lassen sich vollkommen stetig durch geringe Aenderung
der Stromungsgeschwindigkeit des Wasserstoffs uberbriicken.

Die Temperaturmessung wurde mit Hilfe von Pt-PtRh-
Thermoelementen durchgefiihrt, die durch eine Punktschweiung
metallisch mit dem Probedraht verbunden waren. Die Draht-
starke konnte mit fortschreitender Entwicklung der Anschweil3-
technik bis auf 0,02 mm verringert werden, die unvermeidliche
Waérmeableitung durch das Thermoelement ist auf diese Weise
auf einen unschédlichen Betrag vermindert.

Fur die Temperaturmessung wurde ein Elektrokardiograph
von Siemens & Halske benutzt, der mit auBerster Stromempfind-

* Ed. Maurer: Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 1 (1920) S.39.
2) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 8, S. 93/114.
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lichkeit den Vorzug sehr hoher Eigenfrequenz von 50 Per/s ver-
bindet und daher auch bei den hdchsten erreichten Abkihlungs-
geschwindigkeiten den Zeit-Temperatur-Verlauf mit ausgezeich-
neter Bildtreue wiedergibt. Die Aufzeichnung der Zeit-Temperatur-
Kurven erfolgte mit Hilfe eines Fallplattenapparates von Spindler
& Hoyer, Gottingen; die fir die zahlenm&Bige Auswertung
erforderlichen Zeitmarken wurden mit einem Sekundenpendel
erzeugt.

Zur weiteren Steigerung der Empfindlichkeit wurde in An-
lehnung an frithere Versuche von P. Dejeanl) noch eine Anord-

nung zur Aufzeichnung der Abkihlungsgeschwindigkeits-Zeit-
kurve entwickelt. Der Grundgedanke des Verfahrens besteht
darin, daB8 ein an der Primérseite eines Transformators liegendes
Thermoelement im Sekundérkreis eine EMK erzeugt, die in aus-
reichender N&herung der Aenderungsgeschwindigkeit der pri-
maren EMK, d. h. der Abkuhlungsgeschwindigkeit, proportional
gesetzt werden kann. Die vollstandige Anordnung ist in Abb. 2
schematisch wiedergegeben.

EinfluR der Abklihlungsgesohwindigkeit auf die
thermischen Umwandlungen.

Bei dem reinen Eisen wird der A3Punkt mit zunehmender
Abkihlungsgeschwindigkeit zuerst stdrker und dann allmahlich
abklingend nach tieferen Temperaturen verschoben. Bei der

Abbildung 3. Elektrolyteisen < 0,01 % C.
Abkiihlungsgesohwindigkeit 7150°/s.

héchsten bisher erreichten Geschwindigkeit von etwa 10000°/s
wird die Umwandlung stark verwischt und bis auf etwa 580° er-
niedrigt (Abb. 3); auch bei dieser Geschwindigkeit treten andere
Effekte als die A3Umwandlung nicht auf.

Bei dem sehr niedrigen Kohlenstoffgehalt von 0,037 % wird
bei Abkuhlungsgeschwindigkeiten oberhalb etwa 5300°/s neben
einem erniedrigten A3-Punkt noch ein Wendepunkt M bei etwa
440° beobachtet. Bei einer geringflgigen Steigerung der Ge-
schwindigkeit nimmt die Stdrke des unteren Effektes M auf
Kosten von A3sehr schnell zu, bis der M-Punkt allein tibrigbleibt.
So zeigt Abb. 4 zwei unmittelbar hintereinander mit verschiedenen

1) Rev. Met. 2 (1905) S. 701; Techn. mod. 11 (1919) S. 465.
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Geschwindigkeiten aufgenommene Abkiihlungskurven der gleichen
Probe, von denen die der hoheren Geschwindigkeit entsprechende
nur einen M-Punkt aufweist, wahrend die andere gleichzeitig
einen A3- und einen schwécheren M-Punkt erkennen 1dRt. Diese
Verlagerung der Umwandlung laRt sich beliebig oft und in be-
liebiger Reihenfolge wiederholen; damit ist sichergestellt, dal3 sie
nicht durch &uBere Ursachen, wie Wasserstoffaufnahme o. dgl.
verursacht wird, sondern daB sie allein von der Abkuhlungs-
geschwindigkeit abhangt.

Bei Kohlenstoffgehalten oberhalb 0,3 % sind der A3-, A2 und
Aj-Punkt bereits bei niedrigen Geschwindigkeiten zu einem sehr
starken Effekt mit Nacherhitzung nach anfénglicher Unter-
kiuhlung (Rekaleszenz) verschmolzen. Bei héheren Abkihlungs-
geschwindigkeiten tritt zundchst immer die besprochene Ver-
doppelung auf; der M-Punkt ist zuerst nur schwach angedeutet,
wird dann aber schnell starker, bis er schlieBlich allein tibrigbleibt.

fosc/rrecA flefa/ym f

Abbildung 2.

In den Abb. 5 bis 7 sind drei kennzeichnende Formen von Ab-
kuhlungskurven fir einen eutektoiden Stahl mit 0,97 % C wieder-
gegeben; Abb. 5 zeigt einen sehr stark ausgebildeten Perlitpunkt,
der nach der Geschwindigkeitskurve mit eigenartigen Schwan-
kungen ablduft, Abb. 6 einen Uebergangszustand mit noch sehr
kraftigem Perlitpunkt ohne Rekaleszenz zugleich mit einem eben
angedeuteten M-Effekt, und Abb. 7 einen reinen M-Effekt, der
mit starken, besonders deutlich auf der Geschwindigkeitskurve
ausgebildeten StéRen vor sich geht. Bei den ibereutektoiden
Stahlen treten neue Erscheinungen nicht mehr auf (Abb. 8);
der M-Punkt riickt allméhlich zu sehr niedrigen Temperaturen
und verliert gleichzeitig mehr und mehr an Deutlichkeit, bis er bei
1,8 % C gerade noch eben bei etwa 120° wahrgenommen werden
kann.
X 500

Schema der Abschreckapparatur.

Abbildung 4. Probenbezeichnung: E3. 0,037 % C.
1. Abkiihlungsgesohwindigkeit 3360°/s.
2. Abkihlungsgeschwindigkeit 5760°/s.
Das Konzentrations-Temperatur-Abkihlungs-
geschwindigkeits- Schaubild.

Die Zusammenfassung der thermischen Analyse liefert das in
Abb. 9 wiedergegebene Konzentrations-Temperatur-Abkihlungs-
geschwindigkeits-Raummodell, dessen Konzentrations-Tempe-
raturseite durch das Eisen-Kohlenstoff-Schaubild gebildet wird.
Das Modell wird durch die A3-Flache der beginnenden Ausschei-
dung von Ferrit aus der festen Lésung des Austenits, die A1-Flache
des eutektoiden Zerfalls der festen Lésung und durch die Flache
der M-Umwandlung in drei R&ume aufgeteilt. Die A3-Flache
senkt sich mit zunehmender Abkulhlungsgeschwindigkeit von der
Gleichgewichtslinie ausgehend zuerst starker und dann allmahlich
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abklingend nach tieferen Temperaturen, bis sie in der Ai-Flache
aufgeht. Die A,-Flache setzt an der Perlitlinie des Eisen-Kohlen-
stoff-Diagramms an und wird mit steigenden Abkihlungsge-
schwindigkeiten ebenfalls anfanglich starker und dann langsamer
nach fallenden Temperaturen verschoben. Der zwischen beiden
Flachen liegende Kaum heterogener Zustédnde, in denen ein ge-
sattigter Austenit neben ausgeschiedenem Ferrit vorhanden ist,
reicht an der Seite des reinen Eisens bis zu sehr hohen Abkiihlungs-
geschwindigkeiten. Er wird mit steigendem Kohlenstoffgehalt
stark eingeengt und ist bei 0,3 % C gerade noch eben vorhanden;
er endigt am Perlitpunkt in einer Spitze. Die fir den Ablauf des
Hértungsvorganges unwichtige magnetische Umwandlung wird
durch die Abkihlungsgeschwindigkeit nur verhaltnisméagRig ge-
ringfligig beeinflult, sie ist als selbstdndiger Vorgang auf den
engen Raum zwischen Austenit- und Perlitflache beschrankt.

Die Ar oder Perlitflache verlduft bis zu Kohlenstoffgehalten
von etwa 0,2 bis 0,25 % stetig nach gréReren Abkihlungsgeschwin-

Umschau.
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EinfluR der Abkihlungsgeschwindigkeit auf das
Geflge.

Zwischen thermischer Vorgeschichte und Geflige besteht ein
eindeutiger Zusammenhang; Abkuhlungsgeschwindigkeiten, bei
denen die Aj-A"Flache des Modells geschnitten wird, fithren zu
perlitisch-troostitischen Zustanden, wéhrend dagegen bei einem
Durchgang durch die Flache der M-Umwandlung martensitische
Strukturbestandteile entstehen. So werden bei dem reinen Eisen
bis zu den hdchsten erreichten Abkiihlungsgeschwindigkeiten aus-
schlieBlich nur homogene, polyedrische Gefiige beobachtet,
Abb. 3, in Uebereinstimmung mit der Tatsache, daB in den Ah-
kihlungskurven nur der erniedrigte A3-Punkt festgestellt wird.
Bei 0,037 % C werden dagegen bei gentigend hoher Abkihlungs-
geschwindigkeit bereits nadelige Martensitgefiige gebildet (Abb. 4).
Mit steigendem Kohlenstoffgehalt wird die Parallele zwischen
thermischer Vorgeschichte und Gefilige immer deutlicher. Abb. 5
zeigt fur den Fall des eutektoiden Stahles entsprechend der Vor-

digkeiten. Von etwa 0,3 % C ab setzt bei einer Geschwindigkeit ~behandlung ein rein perlitisch-sorbitisches Gefuige. In Abb. 6 ist
x 500 x 500
mV
8
4
V=0
Abbildung 5. Probenbezeichnung: PD9. 0,97 % C. Abbildung 6. Probenbezeichnung: PD9. 0,97 % C.
Abkihlungsgeschwindigkeit 122°/s. Abkiihlungsgeschwindigkeit 490°/s.
X 500 X 500
mV
8
r=o0
o
Abbildung 7. Probenbezeichnung: PD9. 0,97 % C. Abbildung 8. Probenbezeichnung: PD15 1,45 % C.

Abkuhlungsgeschwindigkeit 760°/s.

von etwa 700°/s eine eigenartige Stufe ein, die mit dem Auf-
treten der Rekaleszenz bzw. ihrer Unterdriickung bei dieser Ge-
schwindigkeit zusammenhéngt. Die Perlitumwandlung kann bei
niedrigeren Kohlenstoffgehalten noch weit tber die Stufe hinaus
bis zu sehr hohen Abkiihlungsgeschwindigkeiten verfolgt werden.
Sie reicht bei 0,9 % C bis zu] einem Mindestwert von etwa 700°/s
und riickt bei den ubereutektoiden Stéhlen allméhlich wieder zu
hoheren Geschwindigkeiten.

Die Flache der M-Umwandlung stellt im Gegensatz zur A3
und Aj-Flache eine von der Abkihlungsgeschwindigkeit unab-
hangige Zylinderflaiche dar. Die M-Flache beginnt nach der
Temperatur-Konzentrationsseite des Modells hin unvermittelt
und senkrecht unter dem Knick der Perlitfliche. Sie setzt dem-
entsprechend bei kleinen Kohlenstoffgehalten erst mit sehr hohen
Abkuhlungsgeschwindigkeiten ein, riickt dann aber schnell gegen
die Temperatur-Konzentrationsseite. Sie féallt mit steigendem
Kohlenstoffgehalt zuerst starker und geht von etwa 0,9 % ab in
eine leicht geneigte Ebene uber. Die M-Umwandlung ist bereits
bei 0,014% C und einer Abkiihlungsgeschwindigkeit von etwa
6000°/s ab wahrscheinlich gemacht und bei 0,025 % C mit
Sicherheit nachgewiesen.

Abkiihlungsgeschwindigkeit 835°/s.

in Uebereinstimmung mit dem starken Perliteffekt uberwiegend
dunkel gefdrbter Perlit-Troostit mit einzelnen Einsprengungen
von Martensit vorhanden, die durch den schwachen M-Punkt der
Abkihlungskurve angezeigt werden, wahrend in Abb. 7 reiner
Martensit vorliegt. In den Ubereutektoiden St&hlen tritt als neuer
Bestandteil nichtzerfallener Austenit hinzu; Abb. 8 zeigt das
Hartungsgefiige eines Ubereutektoiden Stahles mit 1,45 % C,
groRe Austenitpolyeder mit eingesprengten Martensitnadeln.

EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf den
Feinbau.

Bei den kohlenstoffarmen Proben bis etwa 0,4 % C werden in
Uebereinstimmung mit friheren Beobachtungen auch nach
schroffster Abschreckung nur Interferenzen einer kubisch raum-
zentrierten Kristallart beobachtet, die mit steigendem Kohlen-
stoffgehalt unscharfer werden und geringfiigig nach der einen oder
anderen Seite verschoben sind. Diese Feststellung 148t sich
zwanglos durch eine einsetzende tetragonale Verzerrung des
Gitters erkléren, bei der das Achsenverhéltnis noch so wenig von
Eins abweicht, daB das Auflésungsvermdgen der Kamera nicht zu
einer Trennung der tetragonalen Linien ausreicht. Erst bei

mr

<
1
o
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0,9 % C wird die Aufspaltung der
kubischen Linien in tetragonale
Dubletts deutlicher, das Achsenver-
héltnis steigt mit dem Kohlenstoff-
gehalt von 1,034 bei 0,97 % auf
1,062 bei 1,8 % C an. Die Aende-
rung des Achsenverhéltnisses mit
zunehmender Abkiihlungsgeschwin-
digkeit bleibt in niedrigeren Gren-
zen, sie ist jedoch ebenfalls deutlich
nachweisbar. Von 0,6 % C ab werden
die Linien des kubisch-flaichenzen-
trierten Austenits festgestellt, ihre
Starke nimmt mit steigendem Koh-
lenstoffgehalt und zunehmender
Abkiihlungsgeschwindigkeit sehr er-
heblich zu.

Die Ergebnisse der Struktur-
analyse fuhren somit in Verbindung
mit dem thermischen Modell zu der
eindeutigen Feststellung, daR an der
M-Flache eine neue tetragonale Kri-
stallart gebildet wird; sie schliefen
die é&ltere Vorstellung, wonach die
M-Umwandlung als eine zu nie-
drigeren Temperaturen verschobene
Perlitumwandlung angesehen wird,
mit Sicherheit aus. Es bleibt danach
thermodynamisch nur die Mdglich-
keit, die M-Phase als eine total in-
stabile Kristallart aufzufassen, die
bei langsamer Abkiihlung nicht ent-
stehen kann, weil sich der Austenit
dann bereits bei hohen Temperaturen in die stabile Form Perlit
umwandelt. Wird dagegen die Gleichgewichtstemperatur der
Austenit-Perlit-Umwandlung so schnell durchlaufen, daB diese
mehr oder weniger unterdriickt wird, so ist der Austenit bei
niedrigen Temperaturen wieder bestandig, bis er an der M-
Flache in den nun stabileren Martensit Ubergeht.

Die M-Umwandlung verlduft praktisch unabhangig von der
Abkuhlungsgeschwindigkeit, d. h. sehr schnell und zugleich mit
sehr ausgepragter Warmetonung. Sie ist anderseits mit beraus
starken StdRen behaftet und stets unvollstandig. Dieses an sich
widersprechende Verhalten erklért sich zwanglos aus der Tat-
sache, daB der Austenit als dichte Kugelpackung ein sehr kleines
spezifisches Volumen aufweist, wahrend dagegen der Martensit
ein sehr groBes spezifisches Volumen besitzt. Bei der Umwand-
lung des Austenits in Martensit tritt daher eine sehr erhebliche
Volumenanderung ein; daraus folgt weiter, daB diese Umwand-
lung merklich druckabhéngig sein muB. Damit wird verstand-
lich, dal’ die an einzelnen Stellen des Austenitgitters einsetzende
Umwandlung unter dem EinfluR der sich dabei ausbildenden
Drucksteigerung trotz einer ihr an sich zukommenden hohen Um-
wandlungsgeschwindigkeit von selbst totlauft und dann erst wieder
in einem weiteren Stol3 fortschreitet, wenn das Druckfeld aus irgend
welchen Griinden drtlich zusammenbricht. F. Wever.

A us Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Fruhjahrsversammlung am 1.und 2. Mai in London. —
Fortsetzung von Seite 1073.1

S. Maita, Japan, behandelte die Frage der
Kantenseigerungen in Stahlblocken.
Beim Abdrehen grofRer Schmiedestiicke aus den verschiedensten
Stahlsorten treten gelegentlich in einiger Tiefe langgestreckte
Seigerungen in Form glénzender oder matter Adern zutage. Meist
fallen diese Seigerungsstreifen nach Anzahl und Lage mit den
urspringlichen L&ngskanten des GuBblockes zusammen. Infolge-
dessen ist man beim ersten Ueberlegen geneigt, den Fehler auf
die Schwécheebene zuriickzufuhren, die erfahrungsgeméR infolge
der verschieden gerichteten Transkristallisation von den Block-
kanten ausgeht. Da jedoch auch bei Rundbldcken diese ,,Kanten-
seigerung” (im angelsachsischen Schrifttum ,,corner ghost“ ge-
nannt) als besondere Form der Blockseigerung auftritt, kann das
stumpfwinklige Aufeinandertreffen der transkristallisierten Schich-
ten nicht die alleinige Ursache sein. Auf Grund verschieden-
artiger Beobachtungen und Messungen kommt Maita vielmehr zu
dem Schlusse, dall die durch die Erstarrungs- und Abkihlungs-

geschwindigkeit beeinfluten Spannungen im GuRblock den Aus-
schlag geben.

Aus Fachvereinen.
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Abbildung 9. Temperatur-Konzentrations-Abkthlungsgeschwindigkeits-Schaubild
der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen; Schnitte gleichen Kohlenstoffgehaltes.

Ein Vorversuch mit kleinen Eisblocken gab daruber lehrreiche
Aufschliisse. In eisernen Achtkantformen von 10 mm Wand-
starke, 200 mm Hdéhe und 35 mm lichter Weite wurde Wasser mit
einem Zusatz von 0,005 % Tusche zur Erstarrung gebracht, und
zwar durch Eintauchen in Kéltemischungen von —4°, — 12°
und — 24°. Das Bruchgefliige der drei Bléckchen wies kenn-
zeichnende Unterschiede auf. Der am langsamsten erstarrte hatte
eine klare, durchsichtige Randschicht und einen stark geschwaérz-
ten Kern; der raschest erstarrte zeigte einen tiber die ganze Flache
gleichmaRig geschwérzten Querschnitt. In dem mittelrasch er-
starrten Bldockchen hingegen war innerhalb einer sonst reinen
Randschicht ausgepragte Kantenseigerung eingetreten (Abb. 1).

EinweitererVer-
such, Kantensei-
gerungen willkir-
lich  hervorzuru-
fen, wurde an
kleinen Stahlbldk-
ken durchgefihrt.
Weicher silizierter
FluBstahlund mit-
telharter Chrom-
Nickel-Stahl wur-
den in runde und
vierkantige, 1 mm
starke  Blechfor-
men von 120 mm
Hohe und 30 bis
50 mm lichter
Weite vergossen.
15 s nach been-
detem GieRenwur-
den die Bléckchen
von zwei gegen-
Uberliegenden Sei-
ten aus etwas zusammengeprelt, so daB der vorher runde
Querschnitt oval, der vorher vierkantige spiefkantig wurde.

Aus den in Abb. 2 wiedergegebenen Schwefelabdrucken derart
zusammengequetschter Blockchen ist unschwer zu erkennen, daf
in der N&he der Druckstellen ausgesprochene Kantenseigerungen
entstanden sind. Die nichtbeanspruchten Kanten des Vierkant-
blockes hingegen, von denen doch auchKristallisations-Schwéche-
ebenen ausgehen, sind seigerungsfrei geblieben.

Wenn wirklich, wie aus diesen Versuchen hervorzugehen
scheint, Spannungen beim Erstarren und Abkuhlen fir das Auf-
treten von Kantenseigerungen verantwortlich sind, so muf sich
aus dieser Anschauung heraus erklaren lassen, warum der Fehler
vorzugsweise nur an den Kanten sehr schwerer Bldcke (liber
etwa 2fo t) auftritt. Von der Voraussetzung ausgehend, daB die

rd.x 1

Abbildung 1.
Kantenseigerung in einem Eishléckchen.
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Aus Fachvereinen.

Stahl und Eisen.
Abbildung 2. Kantenseigerung in zusammengepreften Stahlbléckcben.
Schwefelabdrucke.
AnafenM ffeffin/e/7 der
Feder?floche
M ide
Roder?

Abbildung 4. Schematische Darstellung fiir das Auftreten von Kanten-
seigerungen bei ortlich verstarkter Schrumpfung.
kiihlungsgeschwindigkeit durch ,,Probieren* glinstig zu gestalten.
In dem vorliegenden Pall wurde die Neigung zum Auftreten von
Kantenseigerungen durch zwei MaRnahmen zuriickgedréngt:
durch langsameres GieBen und durch Anbringen eines diinnen,
warmeisolierend wirkenden Kalkanstrichs an den Innenflachen

der Blockform. St. Kriz.
John L. Haughton und Maurice L. Becker legten einen
Bericht vor uber
Das System Eisen-Silizium.
Dieses System hat eine sehr groe Anzahl von Bearbeitungen
erfahren, ohne daR insbesondere der Bereich um 50 % Si véllig

50. Jahrg. Nr. 37.

oi-Misch*

cC-Ad/sc/r
Sristcr/ie

Sr/sfa/le

Mcri/(fA/B/7u.3eclier
Ram Berffer
Fuerd/er-——------
h'ur/ra/roff

Serfr2durff - FerBrrrdur®
®es/ire/* r SeS/ffl*
Sc/me/ze Sc/me/ze

7500

<X-Ad/scMr/s/alir Ser3/rri/urrft/e S r/f) rF-R/rase

yer/rindurrfffeS/K)
SO SS SO jS Vo VS SO SS 00 es
Sr/zrrzm fleRaBAr °/o
Abbildung 2. Gebiet von 20 bis 60 % Si.

0. Einerl und J. NuRbaum2) bei etwa 50 % beobachten. Der
Schmelzpunkt der Kristallart wird wesentlich niedriger gefunden
als bei Bamberger. Die Kristallart £ entspricht etwa der Ver-

D J. Iron Steel Inst. 115 (1927) S. 365/8.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 141/4.
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bindung Fe,Si,. Ferner wurde das Vorhandensein der Reaktion
a-Mischkristall + FeSi = Fe3Si2

bestétigt, ebenfalls die magnetische Fmwandlung, die jedoch bei
g2° gefunden wurde, wéahrend T. Murakam il) sie zu 100° angibt.
Ein weiterer schwacher, aber sicher festgestellter Effekt bei 950°

dfo/mprozelrf

SNzfarfeftelTn »

Abbildung 3. Gesamtes Schaubild des Systems Eisen-Silizium.

wird zwischen 20 und 35 % Si der verzdgerten Bildung von
Fe3Si2 zugeschrieben. Der Berichterstatter halt es fir wahr-
scheinlicher, daB sich hier Fe3Si2 aus dem a-Mischkristall aus-
scheidet, der eine stark abnehmende Loslichkeit fiir Fe3Si2besitzt.
Das Gesamtschaubild nach dieser Untersuchung zeigt Abb. 3.

E. Scheil.

P atentbhericht.

Deutsche Patentanmeldungen?.
(Patentblatt Nr. 36 vom i. September 1930.)

KI. 7a, Gr. 10, K 114 653. Blechdoppler mit Faltwalzen und
Blecheinknickvorrichtung sowie mit zwei Standerscheren und an-
gebauten Rollgangen. Anton Kramlowski, Oberhausen, Bliicher-
str. 48.

KI. 7a, Gr. 23, H 124 360. Aufhangevorrichtung der Ober-
walze mit hintereinander geschalteten Zug- und Druckfedem.
£it>L=5ng. Alfred Herrmann, Bensberg, Kdlner Str. 17.

KI. 7a, Gr. 24, S 91 584. Elektrorolle mit einem eingebauten
Motor, insbesondere fur Walzwerksrollgédnge. Siemens-Schuckert-
werke. A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 7a, Gr.24, S 91768. Elektrorolle, inshesondere fiur Walz-
Weléjksrollgénge. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 7a, Gr. 27, K 9.30; Zus.z.Pat. 457216. Vorrichtung zum
Schneiden von Walzgut. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KI. 7b, Gr. 21, B 133 741. Verfahren zur Herstellung mehr-
schichtiger Rohre aus flachen Werkstoffstreifen. Harry Warren
Bundv, Detroit, Michigan, V. St. A.

M Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) S. 475/89.
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KI. 7¢, Gr. 12, Sch 90 132. Verfahren zur Herstellung von
nahtlosen zylindrischen Hohlkdrpern. Wilhelm Schroer, Dissel-
dorf, Feldstr. 31.

KI. 7f, Gr. 1, B 138 294. Scheibenwalzwerk mit verschwenk-
baren Seitenwalzen und einstellbaren Walzen zum Glétten der
Seitenrdnder. J. Banning, A.-G., Maschinenfabrik, und Peter
Hoéhnen, Hamm i. W.

Kl. 10a, Gr. 17, K 96 709. Verfahren und Einrichtung zur
trockenen Kihlung von heiBem Gut, insbesondere von Koks.
Wilhelm KleiRer, Berlin W 30, Haberlandstr. 11.

Kl. 12e, Gr. 5, S 81270. Verfahren zur elektrischen Reini-
gung von Gasen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KIl. 18a, Gr. 3, V 22 957. Verfahren zur Verbesserung des
Ganges von Schacht- und anderen Schmelzofen. Vulcan Feuerung,
A.-G., KdéIn, Am Hof 20.

KI. 18 b, Gr. 1, M 103 600. Verfahren zur Herstellung und
Verbesserung von grauem GuReisen. Meehanite Metal Corpo-
ration, Chattanooga, V. St. A.

KI. 21 h, Gr. 15, H 104 835. Schmelz-, Brenn- oder Wéarme-
ofen. Heraeus-Vacuumsehmelze, A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn,
Hanau a. M., Dammstr. 8.

Kl. 31a, Gr. 3, S 89525. Ofen, der nach zwei entgegenge-
setzten Seiten kippbar ist. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

Ed. 31a, Gr. 6, Sch 89 817. Windfiuhrung fur Kupoldfen.
Friedrich Sehinke, Goslar, Harz, Gartenstr. 9.

KI. 31 ¢, Gr. 10, K 114 292. Vorrichtung zum Anzeigen der
in einer Kokille befindlichen Metallmenge. Hubert Kamps,
Tervueren, und Hermann Zepernick, Briissel (Belgien).

KI. 31 ¢, Gr. 15, D 59 095. Kiihleisen zum Kiihlen von Form-
guBstiicken. Ludwig Fébus, Dortmund-Barop.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, B 143 415. Aus unter Federdruck stehenden
radialen Bolzen bestehende Halter fur die Kernringe in Kokillen
zum Gielen von Kaliberwalzen. Carl Braach, Deuz b. Siegen.

Kl. 31 ¢, Gr. 18, 0 17 347. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Rohren, Zylindern u. dgl. durch Schleuderguf.
Ostermann & Flis, A.-G., Kdln-Riehl.

Ed. 40 B, Gr. 14, A 57 608. Verwendung einer aus Silizium
und Kickei bestehenden Legierung zur Herstellung von GuR-
stucken. Henri André, Paris.

KI. 80b, Gr. 3, B 141 149. Verfahren zur Herstellung von
Zement aus magnesiahaltigem Rohmaterial, insbesondere Hoch-
ofenschlacke. 2)X.=3ng. Karl Balthasar, Klagenfurt, Richard
Krause, Wien, Adolf Zingl, Dr. Camillo Derflinger und Julius
Ortis, Klagenfurt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 500 598, vom 15. Juni 1928; ausgegeben
am 23. Juni 1930. Britische Prioritdt vom 15. Juni 1927. Illing -
worth Carbonization Co. Ltd. in Manchester, England.
Mischicagen zum Kihlen von Koks und anderen Stoffen.

Auf dem Gestell des Kiihlwagens, in dem der glihende Koks
mit, nasser Kohle gemischt wird, ist eine Vorrichtung angebracht,
die mit der Tur oder den Tiren des Kihlzylinders oder der
Kuhlkammer in oder aufer Eingriff gebracht werden kann.
Wenn sich die Tiren in Eingriff mit dieser Vorrichtung befinden,
werden sie durch die Umdrehung der Kihlkammer oder des
Kuhlzylinders in der einen oder anderen Richtung gedffnet
oder geschlossen.

KI. 85b, Gr. 1, Nr. 500 789, vom 22. Januar 1928; aus-
gegeben am 25. Juni 1930. Franzdsische Prioritdt vom 1. Fe-
bruar 1927. Hermann Breyer in Paris. Verfahren zur Her-
stellung eines Beinigungsmittels fiir Kesselspeisewasser.

Das Reinigungsmittel wird durch Mischen von 1585 Teilen
Myrobolam, 1000 Teilen Quebracho, 14 Teilen Katriumbikarbonat,
1 Teil Fluomatrium und 8000 Teilen Wasser gebildet.

KI. 18a, Gr. 6, Nr. 500 822, vom 28. Oktober 1927; aus-
gegeben am 25. Juni 1930. Suddeutsche Waggonfabrik
G.m.b.H. &Co., Komm.-

Ges., in Minchen. Be-
schickungsvorrichtung, beson-
ders fiir Schachtofen.

Der Verteiler a, dessen
Antrieb auBerhalb des Ofens
liegt, ist lose Uber dem zu
bestreichenden Schacht b
aufgehéngt und wird durch
einen von der Antriebsvor-
richtung gesteuerten Lenkerc

2 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tad® einer den ganzen Schacht-

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

querschnitt  bestreichenden
Kurvenbahn gefihrt.
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Kl. 18 ¢, Gr. 8, Nr. 501586, vom 5. September 1926; aus-
gegeben am 3. Juli 1930. Otto Herbert Déhner in Letmathe
I. W. Verfahren zur Regeneration der elektrischen Eigenschaften von

Béndern, Blechen, Dréhten u. dgl. aus Eisen, das mit Silizium
legiert ist.
Um auch in kaltbearbeiteten oder teilweise durch Kalt-

bearbeitung hergestellten Werkstoffen, die bestimmte elektrische
Eigenschaften haben und u. a. eine mdoglichst niedrige Watt-
verlustziffer aufweisen sollen, die notwendige KorngroRe zu er-
halten und diese Werte zu erreichen, wird der Werkstoff wéhrend
der Verarbeitungsgdnge ein oder mehrere Male kritisch verformt
und im Anschluf hieran bei 500 bis 900° — je nach der erforder-
lichen Rekristallisationstemperatur — gegliht.

S tatisti

Die Roheisenerzeugung des Deuts

tisches. 50. Jahrg. Nr. 37.

KI. 48a, Gr. 14, Nr. 501 947, vom 5. Dezember 1925; aus-
gegeben am 7. Juli 1930. Studien-Gesellschaft fur Wirt-
schaft und Industrie m. b. H. in Minchen. Verfahren zur
elektrolytischen Herstellung rostsicherer und glanzender Nieder-
schlage, die in der Hauptsache aus Zink bestehen.

Der Gegenstand, der mit dem elektrolytischen Ueberzug ver-
sehen werden soll, wird zundchst gereinigt, dann galvanisch ver-
zinkt und darauf nach Entfernung der S&urereste des Zinkbades
durch Wéssern ganz leicht und kaum sichtbar verkupfert. Nach
Verlassen des leicht alkalischen Kupferbades wird der Gegenstand
nach nochmaligem Waéssern verzinnt. Durch eine anschliefende
Waérmebehandlung werden endlich die verschiedenen Ueberziige
miteinander legiert.

sches.

chen Reiches im August 1930Xx).

In Tonnen zu 1000 kg.

Stahleisen Puddel-
Spiegel- Roheisen Insgesamt
G-uBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne 9
Bezirk Hamatit- GieBerei-  erster Roheisen Roh_elsen Ferro- Spiegel-
ezirke eisen Roheisen  Schmel-  (saures (basisches mangan eisen)
zung  Verfahren Verfahren) — ng und
Ferro- sonstiges 1930 1929
Silizium Eisen
August 1930: 31 Arbeitstage, 1929: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 44 215 24717 423 174 100 162 3 08 592 268 956 276
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen 1277 13 768 17 542 32008 55 189
Schlesien ) i 600 3613 14983
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 21621 | 54505 i 53224 i 18160 87 808 116 232
Siddeutschand ... 1 - 23 386 26 040
Insgesamt: August 1930 67 113 59 010 600 476 398 135 864 98 739 083
Insgesamt: August 1929 87060 105279 2527 1690 733100 238630 434 1168 720
Durchschnittliche arbeitstagliche G-ewinnung 23841 37 701
Januar bis August 1930: 243 Arbeitstage, 1929: 243 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 438 815 297 398 3901490 1096 715 4 964 5734418 7 362405
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen 1 8947 134 108 174 405 } 318 163 440 194
Schlesien . 8154 > 4686 65 783 124161
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 146 532 1 210875 i 524209 | 151421 768 091 808 478
Studdeutschland ) 1 216 285 206 080
Insgesamt: Januar bis August 1930 594 294 650 535 4 686 21 4425699 1422541 4964 7102740
Insgesamt: Januar bis August 1929 680 226 733 225 19 395 16101 5674791 1809 105 8475 8941 318
Durchschnittliche arbeitstadgliche G-ewinnung 29229 | 36796
*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochdfen Hochofen
} @ in 2 in Aus- zum Le_is_tung_s— @ in i in Aus- zum Leistungs-
g Betrieb b besserung Anblasen  fahigkeit i@ Betrieb .5 besserung Anblasen fahigkeit
>c  befind- € befind- fertig-  in 24 h3) S befind- SE  befind-  fertig- in 24 h
= liche B liche stehende int s liche < liche stehende in t3
Ende 1913 330 313 — — — — Ende 1925 211 83 30 65 33 47 820
" 1920 2372 127 16 66 28 35997 1926 206 109 18 52 27 52 325
1921 2392 146 8 59 26 37 465 1927 191 116 8 45 22 50 965
1922 219 147 4 55 13 37 617 1928 184 101 11 47 25 53 990
" 1923 218 66 52 62 38 40 860 1929 182 95 24 44 19 53 210
” 1924 215 106 22 61 26 43 748 August 1930 170 74 29 46 21 50 420
) Xiauii ueu GiLmtuuugeu ues vereius ueuosoiier Uisen- una Otani-inaustrieller. _
der in Ausbesserung befindlichen Hochdfen ist ab Januar 1929 nicht mit eingerechnet.
GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1930.
f Am Ende
Roheisen 1000 t zu 1000 kg des Monats FluRstahl und Stahlguf 1000 t zu 1000 kg Tersteh
i i ung an
Hama- ba- ) _ zusammen mbzfeitnréje-b Siemens-Martin- dar- Sch\?veiB-
tit sisches  G-ieRerei-  Puddel-  einschl. liche Bessemer- zu- unter stahl
sonstiges . sauer basisch sammen  Stahl-
Hochofen gu 1000 t
Januar 1930 2012 2688 1417 20,8 660.4 159 187.9 545.7 498 7834 144 203
1921 2474 1318 20,2 616,7 162 210.9 532.3 456 7888 141 288
2075 2707 142.0 28,1 6765 157 2198 5722 473 839.3 147 283
1974 2461 136.9 272 629.5 151 1781 4872 42,0 7073 117 23,7)
1907 2523 1328 24,0 6243 141 1727 484.4 4538 7029 149 2611
174.4 2315 124,3 22.3 572,2 133 149,0 418.8 41.9 609'7 13Y0 23Y2
1356 2003 116.0 24,6 4939 105 1539 4406 w8 goor 130 :

*) Berichtigte Zahlen.



11. September 1930.

Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBensim 1. Halbjahr 19301).

© Absatz
: : Zahl der
3¢ Fotenng (SIS Bamian
Oberb tsbezirk .- i g
erbergamtsbezir| insgesamt verbrauch  und Voll-
usw.) ) arbeiter
insgesamt
t t
I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
25 11587 179 11 050 180 71 662
1 35188 35181 212
2 269 562 269 182 2 854
184 53 421 462 51 395 647 304 325
w17 6 151075 5898 843 40 536
Zusammen in Preufen . 229 71 464 466 68 649 033 419 589
1. Halbjahr 1929 . . . . 240 76 329 134 77 455 432 455 098
B. Braunkohlen.
Breslau.... 23 4769 179 4 773 533 5487
Halle... 146 31 650 302 31653 397 41 038
17 1118 947 1115 425 3279
36 23 773 100 23 773 198 15 801
Zusammen in PreuBen . 222 61 311528 61 315 553 65 605
1. Halbjahr 1929 . . . . 249 72 306 854 72 321 632 75 124
IL Nach Wirtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien.............. 14 8677 232 8 331 322 45 626
2. Niederschlesien . . . 11 2909 947 2 718 858 26 036
3. Loébejun-Wettin . . . . 1 35188 35181 212
4. Niedersachsen (Obem-
kirchen, BarsixiHhausen.
Ibbenbiiren, Minden, Siid-
harz usw .) . 6 652 839 649 077 5328
5. Niederrhein-Westialen 187 55 908 986 53 776 675 318 261
6. Aachen ... 10 3280274 3137 920 24126
Zusammen in PreuBen . 229 71 464 466 68 649 033 419 589
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe. 86 18 646 146 18 653 056 24018
2. Mitteldeutschland westl.
der Elbe, einschl. Kasse-
ler Gebiet.....ccoocvivcinn. 100 18 892 282 18 889 299 25 (86
3. Rheinland nebst Wester-
wald 36 23 773 100 23 773 198 15 801
Zusammen in PreuBen . 222 61 311 528 61 315 503 65 605

*) Reichsanzeiger Nr. 203 vom 1. September 1930.

Oesterreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19291).
1. Braunkohlenbergbau.
Im Jahre 1929 wurden in 44 (1928: 44) Betrieben insgesamt
11 241 (10 735) Personen beschéftigt. Die Jahresférderung an

verwertbaren Braunkohlen betrug 1928 1929
in t t
Xiederdsterreich 252 977 344 180
Oberdsterreich.... 547 972 607 307
Steiermark..... 1874 815 2034 984
Karnten 126 930 155 291
Tirol und Vorarlberg 36 679 41 100
Burgenland ... 423 197 341 930
in ganz Oesterreich 3262 570 3524792

Die Entwicklung des Braunkohlenbergbaues wahrend der
letzten Jahre veranschaulicht folgende Zahlentafel:

. Léhne und Braunkohlenférderung
Jahr Betriebe Beschaftigte Gehélter
Personen Menge Wert
Schilling t Schilling
1927 47 12 024 32 010 436 3064 068 58 055 206
1928 44 10 735 33 903 938 3262 570 59 792 030
1929 44 11 241 33070 154 3524 792 65 145 962

2. Steinkohlenbergbau.

Im Steinkohlenbergbau wurden im Jahre 1929 in 5 (1928: 5)
Betrieben 1085 (1065) Personen beschéaftigt. Die Forderung an
verwertbarer Steinkohle betrug 208 020 (202098) t und be-
schrankte sich ausschlieflich auf Xiederdsterreich. Die Ergebnisse
der letzten Jahre sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.

o Léhne und Steinkohlenférderung
Jahr Betriebe  Beschaftigte Gehalter Men
Personen ge Wert
Schilling t Schilling
1927 5 992 2 604 020 175 601 5443 406 |
1928 5 1065 2910 730 202 098 5 889 909
1929 5 1085 3095 435 208 020 6514502 |

3. Eisen- und Manganerzbergbau.

Im Jahre 1929 waren im Erzbergbau 4 Betriebe in Tétigkeit
(davon Xiederdsterreich 1, Salzburg 1. Steiermark 1, K&rnten 1),
o ILOesterreichischesMontan-Har;gbuch 1930. Verla/g fUrF%%%-
lilaiNdn . Al LTT TI.. - . .r T JAZIAAAt n 1
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in denen 4006 Personen beschaftigt wurden. Die Jahresgewinnung
an Roherz in ganz Oesterreich betrug 1891 381 (1 928 182) t mit
597 332 (605 507) t Eisengehalt und 39 053 (39 563) t Mangan-
gehalt. Gerostet wurden 722 353 (752 002) t Roherz, aus denen

535022 (551 874) t RoOsterz gewonnen wurden. In den letzten
Jahren entwickelte sich die Roherzférderung wie folgt:

o Léhne und Roherzférderang
Jahr Betriebe Beschaftigte Gehilter
Personen Menge Wert
Schilling t Schilling
1927 4 3277 9220 175 1598 570 12 198 075
1928 4 3791 11 157 904 1928 182 15 465 209
1929 4 4006 11 091 353 1891 381 16 567 433

4. Hochofenwerke.

EinschlieBlich des unter gewerbebehdrdlicher Aufsicht
stehenden Hochofenwerkes in Donawitz standen zwei Unter-
nehmungen in Steiermark und eins in Salzburg im Betriebe. Von
den bei diesen Unternehmungen befindlichen 7 Hochéfen standen
zwei kalt, wahrend finf 187 Wochenim Betrieb waren. Zur Roheisen-
erzeugung wurden 1036 678 t Eisen- und Manganerze inlandischer
Herkunft, 15 659 t Schlacken und Sinter, 41 750 t Zuschlage und
31 411 t Brucheisen sowie 389 335 t Koks und 5005 t Holzkohlen
verbraucht. Die Gesamterzeugung betrug 17 968 t GieBereiroh-
eisen im Werte von 2 620 851 Schilling und 441 005 t Stahlroh-
eisen im Werte von 54 236 877 Schilling.

1928 1929
Zahl der Betriebe 3 3
Beschéftigte Personen 921 939
Lohne und Gehélter Schilling 3047 057 3 337 496
Hochéfen vorhanden 7 7
Hochéfen in Betrieb.... 5 5
Erzeugung an:
GieBereiroheisen.....inciciiniiicis t 20934 17 968
W ert Schilling 2899 299 2620 851
Stahlroheisen ... t 437 517 441 005
Wert Schilling 48 901 218 54 236 877

Der belgische Kohlenbergbau im Jahre 1929.
Der belgische Kohlenbergbau entwickelte sich im Berichts-

jahre wie folgt): Becken von:
Cen- Char- P Lim- Ins-
Mons trum leroi Namur  Littich burg gesamt
Férderung in 1000 t

1929 . . 5722 4319 7754 416 5477 3240 26 928
1928 . . 5824 4518 8107 433 5805 2891 27 578
1927 . . 5890 4523 8347 460 5848 2433 27 551
1913 . . 4407 3459 8148 830 5998 —_ 22 842

Im Jahre 1929 ist demnach die Gesamtkohlenférderung
gegeniber dem Vorjahr um rd. 650000 t gesunken. Die ver-
minderte Forderung berihrt samtliche Bezirke des Sidens, fir
die sie insgesamt ungefahr 1 Mill. t ausmacht. Dieser Fdrder-
rickgang des Sidbeckens wird aber zum Teil durch eine Forder-
steigerung des Xordbeckens und der Campine aufgewogen. Aller-
dings ist im letztgenannten Gebiet die Fordersteigerung weniger
stark gewesenals 1928; sie betrug 328 000 gegen 458 000 t in 1928.
Die Férderung in der Campine machte mit 3240 000 trd. 12 % der
Gesamtforderung aus. Die mittlere tagliche Férderung fur das
Gesamtgebiet betrug 90520 t. Im Juli war sie mit 85 150 t am
niedrigsten und im Dezember mit 97 240 t am hdchsten.

Wahrend des groBten Teils des Berichtsjahres nahmen die
Halden fortgesetzt ab. Hatten die Lagerbestdnde zu Anfang
des Jahres 1 Mill. t betragen, so verminderten sie sich bis Ende
September auf 278 000 t; seitdem sind sie wieder angestiegen und
betrugen Ende Dezember 322 000 t.

Die Gesamtzahl der beschéftigten Bergarbeiter gingim
Sommer 1929 zuriick, und zwar von 161 100 im Januar auf 143 000
im Juli. Der Arbeiterriickgang entfallt fast ausschlieRlich auf die
Untertagearbeiter und insbesondere auf die Hauer, deren Zahl in
dem erwéhnten Zeitraum um 2900 abnahm. Die in den letzten
Monaten des Berichtsjahres erfolgten Arbeitereinstellungen haben
den Rickgang aber fast ausgeglichen. Im Dezember 1929 waren
157 600 Arbeiter beschaftigt gegen 159 600 im Dezember 1928.—
Wahrend der Campinebezirk eine Zunahme der beschéftigten
Arbeiter aufweist, ist bei den Gbrigen Bezirken eine Abnahme fest-
zustellen. Insgesamt ist das Berichtsjahr durch einen Mangel an
Arbeitern gekennzeichnet, der anscheinend zum gréRten Teil durch
die Anwerbung ausldndischer Arbeiter behoben werden mufRte.

Die Kohlenpreise haben bis zum 1. Oktober fortgesetzt
angezogen und sind seitdem fest geblieben. Die Preiserh6hung be-
trug 35 bis 65 Fr je t je nach den Kohlensorten und kann im
Durchschnitt auf 50 Fr geschatzt werden.

Die Kokserzeugung nahm im Berichtsjahr etwas weniger
zu als im vorhergehenden Jahr. Erzeugt wurden in den einzelnen
Bezirken:

r) Moniteur des Intéréts Matériels 1930, Kr. 236/7, S.1989/90
und Kr. 239, S. 2005/6.
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Cen- “ e P andere Ins-
Mons trum <?{broi Luttich Bezirke gesamt
in 1000 t
1929. 564 823 1476 1858 1545 5992
1928. 2971 1579 1562 6112
1927. 2832 1388 1477 5697
1913. 2200 877 446 3523

Die Brikettherstellung war im zweiten Halbjahr geringer
als im ersten Halbjahr, Gberschritt jedoch diejenige des Jahres
1928. Hergestellt wurden

Cen- Char- . Zu-
Mons trum leroi Namtr Littich
in 1000t
1929. 125 250 1162 74 405 2019
1928. 133 312 1028 74 412 1959

Ueber den AuBRenhandel ist folgendes zu bemerken: Wéah-
rend die Kohlenférderung abgenommen hat, hat die Einfuhr im
Vergleich zu den Vorjahren in starkem Ausmal zugenommen.
Umgerechnet in Steinkohlen betrug sie insgesamt mehr als
16 Mill. t, was 42 % des Verbrauchs der belgisch-luxemburgi-
schen Gemeinschaft bedeutet, gegen 36 % 1928 und 39 % 1927.
Wie im vorhergehenden Jahre entféllt die Halfte der eingefiihrten
Mengen auf Deutschland. An Koks allein lieferte Deutschland

18 % der Einfuhr. Demgegeniber ist die Ausfuhr zurlck-
gegangen. Von den ausgefiihrten Mengen entfallen 80 % auf
Frankreich. Insgesamt belief sich die Ausfuhr auf 20 % der
Férderung gegen 21% 1928 und 17% 1927. Insgesamt
Koks und
Stein- . Briketts
kohlen Koks  Briketts umgerechnet
in
Einfuhr in 1000 t Steinkohle
Deutschland 4233 2795 146 8195
GroBbritannien 3004 — — 3004
Niederlande... 2113 590 10 2930
Frankreich 1753 — — 1753
Andere Lénder . . 272 20 28 325
Insgesamt 1929 . 11 375 3405 184 16 207
1928 . 8 760 2777 %8 12 557
1927 . 9286 2924 71 13 379
Ausfuhr in 1000 t
Frankreich ... 3054 673 442 4378
Niederlande 271 — — 271
Schweiz.... 138 — — 138
Kongo... — — 159 132
Verschiedene Lander . . 186 65 55 338
Bunkerkohle 141 — 86 219
1929 ... 3790 738 742 5476
1928 4138 695 847 5827
1927 ... 2768 878 635 4 755
W irtschaftliche

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im August 1930.

Trotz der recht unglinstigen Zeitverhdltnisse war am fran-
zosischen Inlandsmarkt fortgesetzt eine gewisse Geschéftstatigkeit
festzustellen.  Allerdings muB man der Ferienzeit Rechnung
tragen, die wenig zu einer Beurteilung der Marktlage geeignet ist.
Die Nachfrage aus dem Auslande war ausgesprochen schwach.
In Frankreich stiegen (ibrigens die Kleinhandelspreise und die
MeRzahl ununterbrochen, was die Erzeuger insofern in Sorge
versetzte, als damit unvermeidlich die Forderung nach héheren
L6éhnen verbunden ist. Im Laufe des Monats blieb die Lage fast
unveréndert. Trotzdem fihlte sich die Mehrzahl der Werke noch
nicht allzusehr bedruckt. Selbstverstandlich kann dieser Zustand
jedoch nicht zwei oder drei Monate anhalten; denn die vorhan-
denen Auftrdge sind bald erledigt. Was die Lage gefahrlich macht,
ist der Umstand, daB die Zuriickhaltung der Kaufer mehr einem
Bedarfsmangel entspricht als dem Wunsche nach niedrigeren
Preisen. Die Einfuhr von ausldndischem Roheisen beginnt ander-
seits den Werken lastig zu werden. In der zweiten Augusthélfte
war der Tiefstand ausgesprochener infolge des Druckes der Speku-
lation, die mit Ricksicht auf die schwierige Lage der Werke ihre
Bedingungen stellte. Der Streik in Nordfrankreich wirkte sich
fur die Eisenindustrie dieses Gebietes ungunstig aus, die, in der
Hauptsache auf den Inlandsmarkt angewiesen, bereits durch
das Nachlassen der Auftrdge in Bedréngnis geraten war. Ende
August trat das schon l&ngst als unvermeidlich angesehene
Ereignis ein: die Aufldsung der Verkaufsverbdnde fiur Halbzeug
und Tréger. Jedes Werk gewann seine Freiheit in der Preisfest-
setzung wieder, wogegen die mengenmé&RBige Bindung bestehen
blieb. Bemerkenswert ist die Ansicht der meisten franzésischen
Unternehmer, dal eine neue Vereinbarung zustande kommen
musse und zustande kommen werde, die es den einzelnen Gruppen
gestatte, sich auf festerer Grundlage neu zusammenzuschlieRen.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

50. Jahrg. Nr. 37.

GroRbritanniens Eisenerzférderung im ersten Vierteljahr 1930.

Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung
stellte sich die Eisenerzférderung Grofbritanniens im ersten
Vierteljahr 1930 wie folgtl).

1. Vierteljahr 1930

- Wert
. Gesamt- SEE;CIR Zahl der
Bezeichnung forde- licher beschaf-
der Erze rung Eisen- ins- je t zu tigten
gesamt 1016 kg Per-
. gehalt
intzu sonen
1000kg  in % in £ sh
Westkiisten-Hamatit . . 352 358 53 306 764 17 8 3314
Jurassischer Eisenstein . 2 914 467 27 507 461 3 6 7982
»Blackband“ und Ton- @
eisenstein ... 120 760 — 1177
Andere Eisenerze 63 081 — 3 817 522
Insgesamt 3 450 666 1 946002 1 12 995

X) Iron Coal Trades Rev. 121 (1930) S. 228.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf- und SehweiBstahl
in GroBbritannien im Juni 19301).
Mai 1930 Juni 1930

Erzeugnisse
1000 t zu 1000 kg

FluRstahl:
Schmiedestlicke. ... 24,9 17,6
Kesselbleche 6,6 4,7
Grobbleche 3,2 mm und dariber......... 103,1 79,5
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt 44,6 37,0
Weil-, Matt- und Schwarzbleche.. 88,5 66,9
Verzinkte Bleche. ... 52,9 50,5
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und daruber . 43,1 47,0
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m .. . 59 3,6
Rillenschienen fir StraBenbahnen.. 4,5 3,6
Schwellen und Laschen....... 111 79
Formeisen, Tréager, Stabeisen usw 1716 137,2
W alzdraht 18,3 16,0
Bandeisen u. Rdéhrenstreifen, warmgewalzt . 21,2 18,8
Blank gewalzte Stahlstreifen . 438 36
Federstahl 6,7 6,3
SchweiBstahl:

Stabeisen, FOrmeisen USW........ocovvvivririrennnnn 17,4 14,5
Bandeisen und Streifen fur Réhren . . . . 54 4,7
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug-

niss aus Schweilstah .. 0,1 0,1

J) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. — Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1144.

R undschau.

Die Ausfuhr von Fertigerzeugnissen, wie Stabeisen und anderes
Walzzeug, ging Ende August noch weiter zuriick. Der Preis
fr Stabeisen sank unter £ 4.5.—, doch ist die Nennung bestimmter
Preise unmdglich, da die groRere Verwirrung auf dem Markte
herlrschte. Offensichtlich hatten die Werke jegliche Uebersicht
verloren.

per inldndische Roheisenmarkt blieb wahrend des Be-
richtsmonats ziemlich zufriedenstellend. In Héamatitroheisen war
der ausléndische Wettbewerb lebhaft. Immerhin war im Juli
eine Abnahme der englischen Roheiseneinfuhr im Vergleich zum
Juni festzustellen. Fur die Ausfuhr konnten sich die franzésischen
Werke umfangreiche Geschafte sichern, allerdings zu gedriickten
Preisen. Die Nachfrage der GielRereien nach phosphorreichem
Roheisen ging zurlick, doch war gleichzeitig der auslandische
Wettbewerb beschrankt. Die Hersteller von Héamatitroheisen
beschlossen, an den bestehenden Preisen festzuhalten, und setzten
die dem Inlandsmarkt zur Verfiigung zu stellenden Mengen fir
September auf 30 000 t fest. Ende des Monats bemerkte man auf
dem Inlandsmarkt ein Nachlassen der Nachfrage nach phosphor-
reichem GielRereiroheisen; auch hierin wurden dem Inlandsmarkt
3000 t zur Verfligung gestellt. Der Markt fur Spiegeleisen wurde
durch den lebhaften Wettbewerb der belgischen Cockerill-Werke
ungunstig beeinflult. Es kosteten in Fr je t:
Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L

Phosphorarmes GieRereiroheisen, 2,3 bis 3% Si . . . . . . .. 525
Phosphorarmes GieRereiroheisen, 3 bis 35% Si ! .t 111111 530
Hamatitroheisen fir GieRerei, je nach Prachtgrundléage..

Héamatitroheisen fur die Stahlerzeugung entsprechend.........cvenn 580— 640

Der Ausfuhrmarkt fir Halbzeug litt unter erbittertem
Wettbewerb. Die Geschaftstatigkeit im Inlande war zurlick-
gegangen, da die Preise zu hoch lagen, um die Weiterverarbeitung
aulerhalb der erzeugenden Werke zu erlauben. Man erwartet
ubrigens, daB die Erzeugung von Siemens-Martin-Stahl, die zu
einem bedeutenden Teile auf der Verwendung von Schrott beruht,
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auf Kosten des Thomasstahles zunimmt, da Stahleisen und Schrott
billig sind. Ende August war der Halbzeugmarkt bis zum &uf3er-
sten verwirrt. Nach vorgewalzten Blocken bestand kaum Nach-
frage; fur Knippel und Platinen lag der Inlandsmarkt schwach;
auch Ausfuhrgeschéfte waren kaum mdoglich. Um die Monats-
mitte gewann man den unzweifelhaften Eindruck, dal die offi-
ziellen Preise unbeachtet blieben. Man beschlof schlieflich in
den letzten Augusttagen die Aufldsung des Verbandes. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inlandl): Ende August
Bohblécke 450
Vorgewalzte Blocke.. 565
Knippel 595
Platinen 650

Ausfuhrl):

Vorgewalzte BIOCKE ..ot 4.-—
Knippel... 4.7.-
Platinen 4.10.-

W alzzeug wurde am meisten von dem Daniederhegen des
Eisenmarktes betroffen. Der Preis fiir Stabeisen lag sichtlich
unter den Herstellungskosten, und man begann im Inlande
Thomasstabeisen mit 590 bis 600 Fr zu verkaufen, einem sehr
geringen Preise. Als Lieferfrist wurden drei bis vier Wochen,
zuweilen noch weniger gefordert. Der fremde Wettbewerb liel
eine Wiederaufrichtung des an sich sehr schwachen Bandeisen-
marktes nicht zu. Abschlisse in Rund- und Vierkant- sowie
Winkeleisen blieben wenig umfangreich; die Lieferfristen lagen
unter drei Wochen; bezeichnenderweise konnten einige Werke
sogar sofortige Lieferung anbieten. Die Werke des Nordens
paRten ihre Preise denen der dstlichen Werke an, auch die Liefer-
zeiten waren Ubereinstimmend kurz. Nur fir kleines Formeisen
erreichten die Lieferfristen fiinf bis sechs Wochen. Der zu Monats-
beginn ziemlich zufriedenstellende Inlandsmarkt fur Trager lie
in der Folgezeit nach. Die in der Bauindustrie beginnende Krise
bewirkte schon eine gewisse Abnahme der Nachfrage. Auch auf
dem Ausfuhrmarkt sind die Bestellungen selten; der Wettbewerb
ist lebhaft; besonders die luxemburgischen Werke verfiigen uber
groBe Vorrate. Schon seit einigen Wochen waren die offiziellen
Tragerpreise nicht mehr zu halten. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inlandd: Ende August
Handelsstabeisen ... 590—610
Trager (Prachtgrundlage Diedenhofen) . . 700

Ausfuhrl:

Handelsstabeisen. . .- 4.4.- bis 45—
Trager, Normalproiilc... 4.16.-
Breitflanschtrager 4.18.-
Eund- und Vierkanteisen 4.8.6 bis 4.9.6
Bandeisen 9.1.—bis 9.2—
Kaltgewalztes Bandeisen ... 9.2.—bis 9.4.6

Die Lage des Blechmarktes war wenig giinstig. Es kamen
nur geringe Auftrdge herein; man verlangte jedoch im Inlande
fortgesetzt Lieferfristen von vier bis sechs Wochen. Die Ausfuhr-
preise waren sehr gedriickt. Ende August bestand lebhafter aus-
landischer Wettbewerb. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Grobbleche 810
Mittelbleche .o 900
Feinbleche 1110
Universaleisen 790
Ausfuhrl:
Gewohnliche Thomasbleche:
4,76 mm undmehr 5.3.6 bis5.4.-
318 mm 57—
2,4 MM 5.10.—
16 m m 5.12.—
LM Mo 7.7—bis 7.7.6
05 M M e 9.2— bis 9.3.—
Hniversaleisen,gewdhnliche Thomasgute......cocovveuenne 5.2.6 bis 5.3.6

Der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse, der zu
Beginn des Berichtsmonats ziemlich widerstandsfahig war,
schwéchte sich spéter ab. Auf dem Inlandsmarkt konnten die
Preise und die Lieferfristen beibehalten werden; auf dem Ausfuhr-
markt muflten die franzdsischen Werke, meistens vergebens,
gegen den auslédndischen Wettbewerb ankdmpfen. Auslands-
geschéfte in Walzdraht waren nur sehr schwer hereinzuholen. Die
offiziellen Preise wurden kaum beachtet, vielmehr lagen die
tatsachlichen Preise erheblich niedriger. Der amerikanische
Wettbewerb machte sich auf den Mérkten des fernen Ostens
deutlich fuhlbar. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht Hr. 20 1100—1120
Allgelassener D raht.. 1200—1220
Verzinkter D raht 1450— 1470
Drahtstifte 1250— 1300

W alzdraht 850

Die zu Beginn des Monats fiihlbare Belebung auf dem
Schrottmarkt wich Ende August, im Gegensatz zu den Ereig-

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 Kkg.
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nissen in Belgien, einer erneuten Abschwéchung. Die Preise
waren stark umstritten.

Die EisengieBereien hatten Beschaftigung fur ungeféhr
zwei Monate. Der Eingang von Neugeschaften war gering. Die
StahlgieRereien waren gut beschéftigt.

In rollendem Eisenbahnzeug waren die Werke uber
ihre Leistungsfahigkeit besetzt. Die Beschaffung von Fach-
arbeitern blieb schwierig. Ein Teil der von groBen franzdsischen
Eisenbahngesellschaften vergebenen Auftrage ging ins Ausland.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im August 1930.

Trotz der Ferienzeit konnten die Werke anfangs August auf
Grund von Preiszugestandnissen einige Kéaufer gewinnen und
ihren Auftragsbestand ergdnzen. Auf dem inléndischen Bau-
markt bestand etwas Nachfrage nach Walzzeug. Dagegen besserte
sich die Lage auf dem Weltmarkt nicht, denn die neuen Auftrage
aus dem Auslande hatten fur die Moglichkeit einer Wiederbelebung
nicht viel zu bedeuten. Die politischen Wirren in einigen Landern
und die gespannte Lage in anderen veranlalten die meisten
Kunden zur Zurickhaltung. Im Verlauf des Monats nahm die
Verwirrung fortgesetzt zu bei ricklaufigen Preisen, die nm so
mehr schwankten, als die Werke sich in der Zwangslage sahen,
Auftrdgen nachzugehen. Die Zuruckhaltung der Kundschaft
war fast allgemein sowohl im Inlande als auch im Auslande, und
die Mehrzahl der Werke war wegen der geringen Auftragsbestédnde
in Unruhe. Bestellungen auf Stabeisen waren sehr selten, und die
Walzwerke suchten die wenigen vorhandenen Auftrdge um jeden
Preis an sich zu reifen. Man muR aus diesen Umsténden schlielRen,
daB kein tatséchlicher Bedarf vorlag oder dal die Verbraucher
mit weiteren Preissenkungen rechneten. Infolgedessen muBten
die Werke ihre Erzeugung fortgesetzt einschranken, was wiederum
eine fihlbare Zunahme der Gestehungskosten verursachte. Ende
August herrschte vollstdndige Geschéftsstille, und in den letzten
Tagen war ein neuer Preisriickgang festzustellen. In Tragem und
Halbzeug kamen wenig umfangreiche Geschéfte zustande. Auf
dem Weltmarkt herrschte lebhafter Wettbewerb. Die belgischen
Werke gewahrten weiter Preiszugestandnisse, und in Stabeisen
wurde zu £ 4.5.— abgeschlossen. Die Lieferfristen betrugen
allgemein weniger als zwanzig Tage. Nur fir Sonderformeisen
verlangten einige Werke Lieferfristen von drei Wochen. Auch
in Schweilstabeisen war die Lage der Werke wenig gunstig.
Die Verkaufspreise gingen fuhlbar zuriick im gleichen Verhéltnis
wie die fur FluBstahlstabeisen, obwohl die Schrottpreise anzogen.
Die Mehrzahl der Konstruktionswerkstatten feierte teilweise.
Alles in allem verschlimmerte sich die Lage Ende August, ohne
daB ein Zeichen der Besserung zu bemerken war.

Zu Monatsbeginn war der Auftragseingang fir Gielerei-
roheisen fur die Ausfuhr mittelméRig bei umstrittenen Preisen.
In Thomasroheisen kamen keine Geschéafte zustande. Im Verlauf
des Monats besserte sich die Lage kaum. Die Preise schwankten
vornehmlich nach der Bedeutung der abgeschlossenen Auftrége.
Ende August blieb die Geschéftstatigkeit gering, namentlich fiir
die Ausfuhr. In GieBereiroheisen konnte der Verbandspreis von
600 Fr nicht gehalten werden, sondern man verkaufte etwas
darunter. Der Ausfuhrpreis betrug 56 bis 58 sh.

Der Halbzeugmarkt war Anfang August vollkommen
geschaftslos. Die Erzielung der offiziell festgesetzten Preise war
offensichtlich unméglich, weshalb die wenigen getatigten Geschéfte
zu Preisen abgeschlossen wurden, die mehr im Verhdltnis zu den
Notierungen fiir andere Erzeugnisse standen. Spéater war die
Lage so schlecht, daR die meisten Verbraucher mit der Auflésung
des Verbandes rechneten. Die auslédndischen Kaufer weigerten
sich, die vom Verband geforderten Preise zu zahlen. Die inlandi-
schen Weiterverarbeiter befanden sich in sehr schwieriger Lage
und beschrankten sich darauf, Erzeugnisse zweiter Wahl zu ver-
arbeiten, deren Verkauf frei ist. Zu Monatsschluf war ein Halb-
zeugmarkt praktisch nicht mehr vorhanden. Es kosteten in
Fr oder in £ je t:

Inlandl): 29. Angnst

Vorgewalzte Blocke, 140 mm undmehr 690
Vorgewalzte Blocke, 120 bis unter 140mm  ...coviirnnnne 705
Vorgewalzte Blocke, 100 bis unter 120 mm 720
Kniippel, 60 nun und mehr . . . . 750
Kniippel, 50 bis unter 60 mm 770
Knippel, unter 50 m m 790
Platinen, 30 kg und mehr e 780
Platinen, unter 30 kg 800
Knippel, 10 bis 12 M M s 810

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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. Inland:

Ausfuhrd: 29. August Bleche: Bade August
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr...4.-— 5 MM UNA M €N T oo 4
Vorgewalzte Blécke, 120 bis unter 140 mm 34mM.m 965
Vorgewalzte Blécke, 100 bis unter 120 mm . 249 m 990
Knippel, 63 bis 102 m m 4.6.- \y, mm 1085
Knitppel, 51 bis 57 m m .. 47— imm 1175
Platinen, 20 Ib und mehr.. .4.8.- y2mm 1400
Platinen, Durchschnittsg.ewicht von 15 Ib s 4.10.- Riffelbleche........ . 1100
Zu Anfang des Berichtsmonats lag der Walzzeugmarkt Polierte Bleche, 61U mm und mehr, geglint . 2850

ganz auRerordentlich danieder. In Stabeisen kamen nur wenige Kess:'b'ecfher; S])"M"G”te 1200
ustunrl:

Geschafte zu herabgesetzten Preisen zustande. Der Tragermarkt
war flau und die Preise im Vergleich zu denjenigen der anderen
Erzeugnisse zu hoch. Fir Bandeisen konnte uberhaupt kein
Preis genannt werden. Im Verlaufe des Monats blieb der Stab-
eisenmarkt unverandert. Die Werke setzten den von den Kéufern
geforderten Bedingungen kaum Widerstand entgegen. Die Preise
fur Rund- und Vierkanteisen waren aufergewdhnlich schwach.
Der Verbandspreis fur Trdager war tatsdchlich nicht erzielbar.
In Walzdraht kamen wenig umfangreiche Geschéfte zustande;
die Preise schwankten je nach den Auftrdgen und den Verwen-
dungszwecken. Auf dem Inlandsmarkt blieben die Geschéafte
diinn gesat, und die Preise neigten nach unten. Ende August
war der Markt vollkommen verwirrt. Preise kdnnen nicht genannt
werden, da diese von der Stdrke des Zwanges, Auftrdge herein-
zuholen, abhéngen. Das Abgleiten der Stabeisenpreise setzte
sich fort; man nannte in den letzten Tagen £ 4.4.— bis 4.5.—
fob Antwerpen. Betoneisen kostete £ 4.6.— bis 4.7.— fob Ant-
werpen. Winkel-, Bandeisen und Walzdraht hatten nur geringe
Auftrdge bei umstrittenen Preisen zu verzeichnen. Die Lage auf
dem Inlandsmarkt erwies sich mehr und mehr unginstig. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:
Belgien (Inland)l):

Anfang August Ende August

Handelsstabeisen 835 775
Tréger, Normalprof 940 910
Breitflanschtrager.. 955 925
Winkel, 60 mm und’ . 840 775
Bund- Und Vierkanteisen, 5 u. 6 mm 1040 950
Gezogenes Rundeisen 1600 1575
Gezogenes Vierkanteis . 1650 1625
Gezogenes Sechskanteisen . . . . 1700 1675
W alzdraht.. 1050 1050
Federstahl.. 1500—1600 1500—1600
Belgien (Ausfuhr)):
Handelsstabeisen... . 411 - bis 4.12.- 4.4.- bis 4.5.-
Rippeneisen ... 4.15.- 4.10.-
Trager, Normalpr 4.16. 4.16.- offiziell
Breitflanschtrage 4.18. 4.18.- offiziell
GroBe Winkel 4.12.6 4.5.-
Mittlere W inke 4176 4.6.- bis 4.7.-
Kleine W inkel 4.17.6 4.8.- bis 4.9.-
Rund- und Vierkanteisen . 5.-.- 4.8.- bis 4.9.-
Bandeisen ..., 5.7.6 5.-.- bis 5.2.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B. G. 9.17.6 9.-.- bis 9.26
Kaltgewalztes Bandeisen, 28 B. G. 10.7.6 9.10.- bis 9.12.6
Gezogenes Rundeisen... 8.12.6 8.7.6
Gezogenes Vierkanteisen 8.17.6 8.12.3
Gezogenes Sechskanteisen . 9.6.6 9.1.6
Schienen s 6.10.- 6.10-
Laschen.. 8.10.- 8.10.-
Luxem burg (Ausfuhr)l:
Handelsstabeisen... . 411 - bis 4.12.- 4.4.6 bis 4.5.-
Trager, Normalpr 4.16.- 4.16.-
Breitflanschtrager 4.18.- 4.18.-
Rund- und Vierkanteisen 4.19.6 4.8.- bis 4.9.6

Infolge des Sinkens der Prelse fur FluBstahl und der Wieder-
belebung des Schrottmarktes war der SchweillstahImarkt
ruhig. Die Preise neigten sichtlich nach unten. Im weiteren
Verlauf unterlag Schweilstahl dem EinfluR der tbrigen Eisen-
zZweige. Die Geschéaftstatigkeit war gering; einige Ab-
schliisse kamen zu unterschiedlichen Preisen zustande. Auf dem
Inlandsmarkt behaupteten sich die Preise nur sehr schwer um
ungefédhr 800 Fr ab Werk. Zu Monatsende hatte sich die Lage
noch verschlimmert: betonter Tiefstand und ganz geringe Ge-
schéftstatigkeit. Es kosteten Ende August in Fr oder in £ je t:

Inland®): Ausfuhrl:

Schweifstahl Nr. 3, besteQualitédt....ooeene. 850

SchweiRstahl Nr. 3, gewdhnlicheQual .. .. 800 4.7.-

Schweilstahl NT. 4o 1400 .

SchweiBstahl Nr. 5 1550 .

Auf dem Blechmarkt herrschte Anfang August volliges
Durcheinander. Preise wurden nicht genannt. Hauptsachlich
wurden Feinbleche von der Verwirrung betroffen. Der auslan-
dische Wettbewerb setzte die Preise fur verzinkte Bleche sehr
herab. Die Lage dnderte sich spater kaum. Die Geschéftstatig-
keit blieb sehr beschrénkt; einige Abschlisse wurden nur in
Grobblechen verzeichnet, die sich verhéltnisméaRig besser behaup-
teten als die anderen Blechsorten. Am Schlul des Monats war
die Marktlage wenig befriedigend, und die Abschwéchung der
Preise setzte sich fort. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

Gewdhnliche Thomasbleche:
476 mm und mehr
318 mm
24 mm
16 mm
1 mm, Mstengegliht
0,5 mm, kistengegliht

Riffelbleche

Kesselbleche, S.-M.-Glite

Universaleisen, gewohnliche Thomasgut:

Universaleisen, S.-M .-G lite......cceceeevverirennns

Im ganzen Monat blieb der Markt fiir Draht und Draht-
erzeugnisse geschaftslos. Auf dem inlandischen Markt waren
Abschliisse schwierig, und die Werke feierten zum Teil. lhre
Lage verschlechterte sich durch die fast vollkommene Zurick-
haltung der auslandischen Kundschaft. Es kosteten Ende August

Fr oder in £ je t:

Inland): Awusfuhr):

D rahtstifte . e 1800 75.6
Blanker D raht 1650 6.10.-
Angelassener D raht 1750 7.-.-
Verzinkter D rafto s e 2150 8.-.-
Stacheldraht 2350 10.-.-

Der Schrottmarkt lieR zu Beginn des August Anzeichen
einer Besserung erkennen. Dringender Bedarf muBte gedeckt
werden, und es befanden sich genug Kéufer am Markte. Zudem
waren die Ausfuhrpreise zufriedenstellend; Ausfuhrerlaubnis
wurde jedoch weniger leicht erteilt als friher. Im Verlauf des
Monats und zu Ende konnte man umfangreiche Nachfrage aus
dem Auslande feststellen bei ziemlich erhdhten Preisen. Es
kosteten in Fr je t:

Anfang August Ende August

Sonderschrott 270—280 290—300
Hochofenschrot 260—270 280—290
S.-M.-Schrott 280— 290 310—320
Drehspane 170—180 190—200
Schrott fir Schweilstahlpakete................. 300— 310 340—345
Schrott fir Schweistahlpakete (Senen

und Decksticke) 310—330 350—355
Maschinengu erster W ah 520—560 520—540
MaschinenguR zweiter W ah 500—520 500—520
Brandguf 280—290 300—320
Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Die Haupt-

versammlungen der Rohstahlgemeinschaft, des A-Produkten-
Verbandes und des Stabeisenverbandes fanden am 5. September
in Dusseldorfstatt. In dendrei Verbédnden wurde die Marktlage
eingehend erdrtert. Die Beschaftigung ist weiterhin zurlickgegan-
gen, starkere Anzeichen einer Belebung liegen noch nicht vor.
Im Ausland sind infolge des Arbeitsbedirfnisses der Stahl erzeu-
genden L&nder und beglnstigt durch die wesentlich niedrigere
Selbstkostenlage die Preise auf einen Tiefstand gesunken, der
unter dem Vorkriegsstand liegt und erwarten 1&Rt, daR bald eine
Beruhigung des Marktes eintritt. Die deutsche Eisenindustrie,
die erst kurzlich eine Gber das Ausmal der ersparten Lohnbetrage
hinausgehende Eisenpreissenkung vornahm, hat einen um
so schwereren Stand, als der scharfe Riickgang der Erzeugung
und die damit verknipfte verh&ltnisméaRig geringe Ausnutzung
der Beschaftigungsmoglichkeit die allgemeinen Unkosten scharf
heraufgedriickt haben.

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Juli 1930 gegeniber dem Vormonat um
54 855 t oder 1,3 % zu. Am Monatsschlusse standen wahrend der
letzten Jahre die folgenden unerledigten Auftragsmengen zu Buch:

in t zu 1000 kg

1928 1929 1930
31. Januar 4 344 362 4175 239 4540 209
28. Februar. 4 468 560 4 210 650 4551 424
31- Miérz.. 4 404 569 4 481 289 4 643 783
30. i 3934 087 4498 607 4423 8383
3L M @i 3472 491 4373 034 4 124 175
30. Juni 3695 201 4325 021 4031 553
31. Ju li 3628 062 4 153 588 4086 408
31. August..... 3682 028 3716 742 —
30. September 3757 542 3965 022

31. Oktober.... 3811 046 4151 947 —
30. November.... 3731 768 4191 351

31. Dezember 4040 339 4487 868 —
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B uchbesprechungenl).

Hauser, Heinrich: Schwarzes Revier, (it Abb.) Berlin-
S. Fischer 1930. (130 S.) 8» 6 JLfi, geb. 8 JLfC.

Ein sehr merkwirdiges Buch! So ist es verstandlich, dal3 es
,»von links bis rechts* gleichermallen Zustimmung wie Ablehnung
gefunden hat. Auch Heinrich Hauser ist sich Uber die geteilte
Aufnahme seines Buches wohl selbst von vornherein klar gewesen.
Denn er betont einleitend ,,mit aller Deutlichkeit*, daB er ,auf
allen Gebieten Laie ist“, aber als Arbeiter im Huttenwerk, als
Seemann auf Erzschiffen, als Tagesschriftsteller und Lichtbildner
das Industriegebiet kennengelemt hat. Das Tastende der Form
werde den ,ernsthaften Leser“ wahrscheinlich abstoBen. Doch
habe es nur in seiner Absicht gelegen, ein lockeres Gewebe zu
gehen, ,das aus Elementen der Reisebeschreibung, des Essays
und der Erzahlung geflochten ist. Es will betrachtet sein wie eine
Latema magica aus dem Anfang der Technik “. Diese Hin-
weise kennzeichnen klar den Ausgangspunkt und die Grundein-
stellung Hausers; sie reizen die Neugierde des Lesers, ermahnen
ihn aber zugleich, Abstand zu halten und mehr den Menschen zu
erforschen, der die Landschaft schildert, als sich von diesem
kritisch durch die Landschaft fuhren zu lassen.

Heinrich Hauser hat sich ohne Zweifel mit einer unbeschwer-
ten und sportsméBigen Einstellung an das Steuerrad seines
Wagens gesetzt, in der Absicht, mit sehr kihlen, fremden und
kritischen Augen die vielfachen Eindricke des ,,Reviers* auf sich
wirken zu lassen. Das ist gewi8 ein Vorzug. Es hat auch sicherlich
nicht in seiner Absicht gelegen, ein tiefgriindiges Buch zu schreiben.
Er wollte offenbar nur gute ,,Reportage” geben. Aber selbst das
ist ihm in sehr vielen Punkten nicht gegliickt. Seine ,Latema
magica“ entfaltet oft unertrdgliche und den Leser abstoRende
Bilder. Einzelheiten werden uberspitzt wiedergegeben und
anscheinend nicht ohne Vorbedacht verallgemeinert; das Buch
strotzt von schiefen Bildern und Vergleichen. So kennzeichnet
Hauser einige Bildaufnahmen wie folgt: ,,Die Atmosphare des
Reviers ist eine Luft, so dick vom Rauch der Industrie, dal’ ein
bestdndiger Nebel Giber der Erde liegt. Die Belichtungszeit der
Filme muR vervielfacht werden. Dies sind Kennzeichen der
Arbeitersiedlungen: endlose Wascheleinen vor endlosen Héuser-
reihen. Die Reste der Wélder sterben ab. Das Grundwasser er-
trankt Wurzeln, der Rauch nimmt den Blattern den Atem weg.
Die Schilder, die das Betreten der Waldreste verbieten, dndern
nichts daran. Béche in ihrem natiirlich gewundenen Lauf trifft
man erst jenseits der Ruhr...“ Oder: ,,Aufgerissene Stralen
Uberall, Reparatur, Rohrlegerei, Bergschaden. Die Federn des
Wagens schlagen durch in tiefen Ldchern... Begegnung mit
Waldresten, Stdmme, im Sumpf erstickt, totes Holz von Leichen-
farbe, Pféhle ohne Aeste, Gebiische von merkwirdig klein ge-
bliebenem Krippelholz, ,,Betreten verboten*. Laub ist grau,
nicht gran....“ usw. Warum solche maRlosen Uebertreibungen?
Es ist einleuchtend, da durch derartige Schilderungen der Fremde
einen vollig falschen Eindruck von dem ,Revier* erhélt. Die
vielen zustimmenden AeuRerungen Uber die Entfaltung und die
Zukunftsmaoglichkeiten des Industriegebietes, Uber die Anstren-
gungen und das Wetteifern der Stddte — namentlich in kultureller
Hinsicht —, das oft erstaunliche und tiefe Einfuhlungsvermdgen
Hausers in rein technische Vorgange vermdgen keinen Ausgleich
zu schaffen. Man wird das um so mehr bedauern, als Hauser als
Schriftsteller seine Vorziige hat. So bleibt als Gesamtergebnis:
das ,,schwarze Revier* ist trotz aller Revierfahrten immer noch
nicht ,entdeckt”. Dr. Wilhelm Steinberg.

Imhoff, Wallace G.: Pickling of Iron and Steel. (With
46 fig.) Cleveland (Ohio): The Penton Publishing Co. 1929.
(X, 195p.) 8°. Geh. £ 1.5.—. (Vertrieb fiir Deutschland durch:
Hubert Hermanns, Berlin-Lichterfelde-West, Dahlemer St. 64a.)

Die Beizereiist,wennmanvon dem Ersatz der Handarbeitdurch

Beizmaschinenabsieht, jahrzehntelang das Stiefkind der Eisen- und

Metallindustrie gewesen. Kein Wunder daher, daf sich das ein-

schldgige Schrifttum nur in sehr geringem Male entwickelt hat;

es beschrénkte sich in der Hauptsache auf gelegentliche Aufsétze
in der Fachpresse, die ihren Niederschlag alsdann in den wenigen

Fachschriften tiber Verzinnen, Verzinken, Emaillieren usw. fanden.

Erst als sich im Weltkriege der S&uremangel allenthalben er-

schreckend fiihlbar machte — es sei nur an die Verwendung von

~Bisulfat* unseligen Angedenkens erinnert —, fing man an, dem
saureverbrauchenden und bisweilen auch séureverschwendenden

Beizbetriebe die erforderliche Beachtung zu schenken und Spar-

malnahmen zu treffen, d. h. sogenannte ,Sparbeizen“ einzu-

flhren. Diese Beizzusdtze erzielten neben einer erheblichen

Séureerspamis auch noch den Erfolg, dal sie die bis dahin ge-

*) Wer die Blcher zu kaufen wunscht, wende sich an den
lerlag Stahleisen m. b. H.. Dusseldorf. PostschlieBfach 664.

sundheitlich recht mangelhafte Beizerei in einen nahezu einwand-
freien Betrieb verwandelten. Wie meistens, wenn eine technische
Neuerung sich durchzusetzen vermochte, so folgte auch hier eine
Erfindung der anderen, und bald entstand eine wahre Hochflut
von Beizereiaufsatzen. Dies erkennt man recht deutlich, wenn
man die dem vorliegenden Buche beigegebene von Victor S.
Polansky bearbeitete Uebersicht des einschlagigen Schrifttums
durchsieht. Sie ist bis zum Beginn des Jahres 1929 fortgesetzt
und nimmt 36 Seiten ein. Rechnet man noch die in den Jahren
1929/30 erschienenen mehr oder minder wissenschaftlich ge-
haltenen Arbeiten hinzu, so leuchtet ein, da es dem Fachmanne
nicht mehr ganz leicht wird, sich in der neuen ,,Beizwissenschaft*
zurechtzufinden. W allace G. Imhoff hat daher mit der Heraus-
gabe des vorliegenden besonderen Buches Uber das ,,Beizen von
Eisen und Stahl* eine dankenswerte Aufgabe (bernommen.
Er konnte sich ihrum so leichter und erfolgreicher unterziehen,
als er bereits in den letzten Jahren eine groBe Reihe heiztech-
nischer Aufsétze in der amerikanischen Zeitschrift ,lron Trade
Review* verdffentlicht hatte; er brauchte diese Aufsétze, die sich
zum grofRen Teile auf eigene Erfahrungen stitzten, nur zusammen-
zufassen, und unter Mitbenutzung des erwahnten Schrifttums
von einem einheitlichen Gesichtspunkt aus kritisch zu bearbeiten.
Dal sein Buch mehr fir den Mann der Praxis als fiir den der
Wissenschaft geschrieben ist, erkennt man schon heim ersten
Durchblattem; uberdies wird diese Tatsache im Vorwort ganz
besonders betont. Von den beigegebenen 46 Abbildungen stellen
kaum 10 technische Einrichtungen des Beizbetriebes dar, die
ubrigen sind Schaubilder oder bildliche Darstellungen gebeizter
Bleche und dergleichen.

Bei aller Fulle des Gebotenen bringt das Buch dem deutschen
Beizereifachmanne nicht viel Neues. Vor allem wird der deutsche
Leser die einheitliche und planmé&Rige Durcharbeitung des Stoffes
vermissen, wofir ihm selbst das ausfihrliche und reichgegliederte
Inhaltsverzeichnis keinen vollwertigen Ersatz zu bieten vermag.
Um nur einen Begriff zu geben, sei erwéhnt, dal unter dem
Stichwort ,,Beizbottich* mehr als 20 Buchstellen angefiihrt
werden. Bedingt durch seine Entstehungsgeschichte, enthdlt das
Buch mancherlei Wiederholungen, wéhrend auf der anderen
Seite verschiedene beiztechnische Fragen nur kurz gestreift oder
mit Stillschweigen (bergangen worden sind. Doch das sind
Mangel, die bei einer wahrscheinlich bald zuerwartenden zweiten
Auflage leicht zu verbessern sein werden. Otto Vogel.

Baumer, Peter C.: Das deutsche Institut fur technische
Arbeitsschulung (Dinta). Minchen und Leipzig: Duncker
& Humblot 1930. (X, 164 S.) 8°. 7JLK.

(Schriften des Vereins fur Sozialpolitik. Bd. 181: Pro-
bleme der sozialen Werkspolitik. Hrsg. von Goetz Briefs. T. 1.)

Goetz Briefs hat mit dieser Sonderschriftenreihe des Vereins
fir Sozialpolitik mitten in die wirklichen Fragestellungen unserer
sozialpolitischen Gegenwart hineingegriffen. Peter Baumer, der
Sachbearbeiter des vorliegenden ersten Teiles, zeigt sich als ein
Mann mit klugen Augen, praktischem Sinn, geistiger Schulung
und Blick fur das Wesen der Dinge. So wenigstens muf3 das
Urteil nach dem Lesen seines Buches lauten. Die von grofRer
Sachkenntnis zeugende Arbeit Bdumers konnte nur von einem
Menschen geleistet werden, der eingehendere Kenntnisse von
Inhalt und Form der ,Dinta“-Arbeit sich erworben hatte. Die
Unterteilung des kritischen Teiles der Arbeit in einen Abschnitt
Uber den ,,6konomischen” und einen anderen uber den ,sozialen
Charakter des Dinta* ist gut. Der neue Zeitabschnitt unserer
deutschen Sozialpolitik, der, wie auch Baumer mit Recht sagt,
einen besonders deutlichen und praktischen Niederschlag in der
sozialen Betriebspolitik gefunden hat, ist mit Recht am Schliisse
herausgearbeitet. Wenngleich iiberall der Versuch der Einordnung
der vom ,Dinta“ ausgehenden sozialen Betriebsaufgaben in das
Reich kultureller Werte unternommen wird, ist die Schrift doch
ein einziges hohes Lied der ,,Dinta“-Arbeit und der von diesem
Institute (bernommenen Aufgaben. Der Beurteiler freut sich
dessen, nicht etwa, weil er in allem mit dem Verfasser lberein-
stimmt, sondern weil wir Deutschen ganz bewuf3t und stark diese
Eigenschaften pflegen sollten: eine Sache, einen Plan, ein groR3-
zugiges Programm von geistiger Méachtigkeit in der Fassung des
Gedankens, zu fordern, weiterzubauen, den inneren und &uRReren
Rahmen unseres volklichen Lebens aus bedriickender Enge zu
verbreitern und ihn fur wertvollen Inhalt frei zu machen.

Im Lande der Sitzungen und Verhandlungen, in denen ent-
setzlich viel kritisiert, jeder vorwartsweisende groRere Gedanke
von einem Heer von Partei- und Organisationsbediensteten zu Tode
,besprochen* wird (siehe u. a. Stolpers Finanzprogramm), gilt
das doppelt und dreifach. Dr. Franz Schirholz.
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V ereins-

Verein deutscher

Ehrenprom otion.

Kommerzienrat Dr. rer. pol. h. c. Herrn. Rdchling, Volk-
lingen (Saar), wurde von der Technischen Hochschule in Berlin-
Charlottenburg in Anerkennung seiner Verdienste um die wissen-
schaftliche und technische Fdrderung des Eisenhittenwesens die
Wiirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

A enderungen in

Bock, Hermann, Ing., Direktor, Gutehoffnungshiitte, Berlin NW 7;
Berhn-Wilmersdorf, Westfélische Str. 82.

Bondarenko, lwan, ®i))l.=Qtxg., Charkow (Ukraine), U. d. S. S. R,
Puschkinskajastr. 38, Wohn. 14.

Borner, Emil, Obering., Pasing bei Miinchen, Fritz-Reuter-Str. 20.

Brandt, Adolf, Ingenieur, Verein. Stahlwerke, A.-G., Dort-
munder Union, Essen-Steele, Dahlhauser Str. 123.

CWadefc,Eroraz,®i))i.=Qng.,Fa.RobertZapp, Dusseldorf, Rochusstr.1.

Cowes, Hermann, Bergingenieur, Wikmanshytte Brucks, A.-B.,
Wikmanshyttan (Schweden).

Eliaschberg, Joseph, jBipi.Vjttg., Huttenwerk Kuznetzkstroi,
Metallurg. Abt., Kuznetzk (Sibirien), U. d. S. S. R.

Eltze,Hans, Generaldirektor, Waffenfabrik Steyr-Solothurn, A.-G.,
Zurich; Erlenbach bei Zirich (Schweiz), Schulhausstr. 161—62.

Gasch, Hermann, Hittendirektora. D., Gleiwitz, O.-S., Schillerstr. 6.

Glass, Felix, Oberingenieur, Tomski-Werk, Makeewka (Donbass),
U.d. S. S R.

Halbaerth, Victor F., 3)ip!=3;ng., Direktor der Los Aceros Roech-
ling-Buderus, .S.-A., Buenos Aires (Arg.), Sudamerika,
Bulnes 2561.

Heil, Werner, ®t.=Qng., Eisen u. Huttenwerke, A.-G., Bochum.

Henfling, Fritz, Tr.-Qng., Reichspatentamt, Berlin-Lichterfelde-
West, Haydnstr. 14.

Holzweiler, Carl, Huttendirektor a. D., Dusseldorf-Rath, Eitelstr.32.

Huttenhain, Heinrich, ®t)3l.»"ng., Direktor der Zahnréader! Augs-
burg, A.-G., Augsburg, Bahnhofstr. 11.

Klaus, Alfred, Ingenieur, Hennigsdorf (Osthavelland), Gartenstr.44.

Klinar, Hermann, ®ipl.*Qng., Stahlwerk Becker, A.-G., Krefeld,
Kaiserstr. 77.

Knickenberg, Hermann, Ingenieur beim Rhein. Braunkohlen-
Syndikat, G. m. b. H., Kdln-Klettenberg, Petershergstr. 77.

Leussing, Carl, Huttendirektor, Generaldirektion der Michel-
werke, Halle a. d. Saale, Dorotheenstr. 17.

Lucke, Fritz, Essen, Kaiserstr. 47.

Lundgren, Alf, Oberingenieur, Rheydt, Dusseldorfer Str. 5.

\Peiniger, Ernst, Oberingenieur der Fa. Liesen & Co., Eisen- u.

i Stahlwerke, Krefeld, Steckendorfer Str. 71.

Philipp, Otto, 5)ipl.»3ng., Fa. Scheidhauer & Giessing, A.-G.,
Bonn; Bad Godesberg, Viktoriastr. 3.

Biebold, Albert, Obering., Hannover-Linden, Davenstedter Str. 2a.

Riemer, Julius, Oberingenieur, Dusseldorf, Schumannstr. 14.

Saemann, Hermann, Dr. phil., Direktor, Dusseldorf, Sohnstr. 7.

Schalkau, Artur, Reg.-Baumeister a. D., Furstenwalde a. d. Spree,
Hof Johannesberg.

Schmidt, Gerhardt, ®i))l.=Qng., Techn. Hochschule, Eisenhutten-
institut, Berlin-Tegel, Egidystr. 39.

Schneider, Carl L., Kommerzienrat, Mitgl. des Vorst. der Eisen-
werkges. Maximilianshiitte, Rosenberg (Oberpf.).

Sieland, Curt, Ingenieur der Stahlwerke Eicken & Co., Hagen
(Westf), Erzbergerstr. 19.

Steinhoff, Eduard, Dr. phil., Privatdozent, Techn. Hochschule,
Braunschweig, Am Wendenwehr 5.

Steller, Arpad, Dr. techn., Betriebsleiter der Maschinen! Ludwig
Hinterschweiger, Lichtenegg, Post Wels (Ober-Oesterr.).

Tietz, Richard, Direktor der Werkzeugm.-Fabrik Pittler, A.-G.,
Leipzig N 22, Garnisonstr. 10.

Tunder, Siegfried R., Assistent Metallurgical Engineer, Young-
stown (Ohio), U. S. A., 528 East Philadelphia Ave.
Volkhausen, Clemens, Ingenieur, Giidingen-Schdnbach,

Saarbrucken 3, Auf der Unner A 10.

Wichgraf, Heinrich, $i))!*5ittg., Long Island City (N.Y.), U. S. A,

3906—44 th Street.

der M itgliederliste.

Post

Neue Mitglieder.

Bohr, Horst, ®ip!=Qng., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld,
Oberstr. 31.

Boljahn, Heinrich, ®ip!»"jng., Stahlwerke Eicken & Co., Hagen
(Westf.), Bergstr. 71.

Hauptmann, Walter, $i))!="ng., Breslau 1, Kirchstr. 9.

von Hippel, Hans Joachim, 2)t.«3ng., Gewerkschaft Eisenhitte
Westfaha, Linen a. d. Lippe.

Vereins-Nachrichten.

50. Jahrg. Nr. 37.

N achrichten.

Eisenhittenleute.

Meier, Otto Herbert, stellv. Geschéftsfuhrer des Feinblechver-
bandes, G. m. b. H., KdIn-Marienburg, Mehlemer Str. 20.

Gestorben.

Geimer, Paul, ®r.=3ng., Hochofenchef, Hagen-Haspe. 20. 8. 1930.
Peipers, Emil, Fabrikant, Wiesbaden. 6. 9. 1930.

Archiv fir das Eisenhittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 3 des vierten Jahrganges des als
Ergénzung zu ,,Stahl und Eisen* dienenden ,Archivs fiur
das Eisenhittenwesen® versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs* betrdgt jahrlich postfrei
50JRJI, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
20JU I. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diisseldorf, PostschlieRfach 664, erbeten.

Der Inhalt des dritten Heftes besteht aus folgenden Einzel-
abhandlungen:
Gruppe E. Hans Esser und W alter Eilender in Aachen:
Ueber die Stahlh&rtung. (32 S)

Werner Koster in Dortmund: Zur Frage des Stick-
stoffs im technischen Eisen. IlIl. Teil: Die Aus-
scheidung von Stickstoff und Kohlenstoff aus
dem a-Eisen als Beispiel des Zerfalles einer
doppelt Ubersattigten festen Lodsung. Ber. Werk-
stoffaussch. Nr. 165. (6 S.)

Gustav Neumann und Franz Strdhuber in Disseldorf:

Messung des Staub- und Teergehaltes im Gene-
ratorgas. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 79. (4 S))
Roland Wasmuht in Essen: L&Rt sich die

Rickstandsanalyse durch ChloraufschlufR auf le-
gierte Stahlsorten anwenden? (5S.)

Gruppe F. Richard Ammon in Troisdorf: PlanmaRige
BetriebsaufSchreibung in Hditten- und Walz-
werken als Hilfsmittel wirtschaftlicher Arbeits-
fihrung und Grundlage richtiger Selbstkosten-
ermittlung. Ber. Betriebsw.-Aussch. 45. (7 S.)

*

Des weiteren sind folgende Berichte aus den Fachausschiissen
erschienen:

Julius Stoecker und Heinz Cornelius in Bochum: Bei-
trag zur Frage der Gasverteilung im Hochofen-
schacht. Ber. Hochofenaussch. Nr. 114. St. u. E. 50
(1930) S. 1217/21.

$ip!=3ittg. K. Kodhler in Bohrek, O.-S.: Die Entschwefe-
lung beim basischen Siemens-Martin-Verfahren.
Ber. Stahlw.-Ausseh. Nr. 191. St. u. E. 50 (1930) S. 1257/66.

$ipl.Vj;hg. Wilhelm Pauling in Oberhausen: Kleinarbeit
im Maschinenbetriebe auf Hduittenwerken. Ber.
Masch.-Aussch. Nr. 47.  St. u. E. 50 (1930) S. 1153/64.

®t»Qltg. Alfred Schack in Dusseldorf: Zur Berechnung
des zeitlichen und o&rtlichen Temperaturverlaufs
beim Glihvorgang. Mitt. Warmestelle 142. St. u. E. 50
(1930) S. 1289/97.

2t.=Qng. E. H. Schulz in Dortmund: Richtlinien fir die
praktische Prifung von Stéhlen auf ihren Kor-
rosionswiderstand. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 164.
St. u. E. 50 (1930) S. 1266/9.

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Dienstag, den 16. September 1930, 15.45 Uhr, findet im Werk
Herminenhitte der Vereinigten Oberschlesischen Hittenwerke,
Laband (O.-S.) die

12. Vollsitzung des Fachausschusses Walzwerk und Weiter-
verarbeitung
statt. Die Tagesordnung ist wie folgt festgesetzt worden:

1. MaRnahmen zur Verbesserung der Einregulierung von Walz-
werksstoRofen und ihre Ergebnisse. Berichterstatter: jEt.«Qng.
F. Wesemann, Gleiwitz.

2. Die geschichtliche Entwicklung der Herminenhitte seit ihrer
Griundung unter Berlicksichtigung der Neu- und Umbauten
nach dem Kriege. Berichterstatter: Dr. C. N etter, Gleiwitz.

3. Besichtigung der Walzwerkseinrichtungen der Herminenhiitte.

4. Allgemeines.

Im Anschluf an die Besichtigung der Herminenhitte findet
ein zwangloses Zusammensein im Baum neben dem Speisesaal des
,Hauses Oberschlesien“ in Bleiwit« B



