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52. JAHRGANG

Untersuchungen Uber die Prifung der Tiefziehfahigkeit von Feinblechen.

Von ®r.=3ng. Fritz Eisenkolb in Karlslilitte, Liskovec bei Friedek (Tschechoslowakei).

[Bericht Nr. 178 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

(Gutebeurteilung nach maoglicher Durchmesserabnahme der Ziehstempel und nach Grenze der Verformungsmdglichkeit.

Untersuchungen Uber Abnahme der Ziehfahigkeit wahrend des Verarbeitern:

ausbildung und Walzrichtung.

Alterungserscheinungen wahrend der Ziehverarbeitung.

EinfluR von Zusammensetzung, Geflge-
Versuchsergebnisse mit anderen

bekannten Prifverfahren an Blechmustern verschiedener Vorbehandlung und ihre Beurteilung nach den Feststellungen der
hier bekanntgegebenen Untersuchungen. Aussichten tber Prifung der Feinbleche.)

ie Verwendung von Feinblechen fir Tiefziehzwecke
setzt voraus, dalR die Bleche glatte Oberflachen und

Ueber diese zweite Beurteilungsmdglichkeit ist noch sehr
wenig bekannt geworden; der Verfasser hatte es sich des-

Uberall gleiche Blechstarken aufweisen und frei von inneramegen zum Ziel gesetzt, an laufenden Betriebsproben auf

Hohlstellen und Schlackeneinschlissen sind. Hat man fest-
gestellt, dal diese Voraussetzungen erfullt sind, dann erst
ist es zweckméRig, eine vorgelegte Blechgattung auf ihr
eigentliches Tiefziehvermdgen zu untersuchen. Es muR
betont werden, daB der Begriff ,Tiefziehfédhigkeit”
heute noch nicht scharf umschrieben ist, und daR auch
die heute bekannten und angewendeten Prifverfahren nicht
imstande sind, die Tiefziehfahigkeit eines Bleches richtig zu
erfassen. Der Verbraucher wird eine vorgelegte Blechsorte
allgemein nach zwei Hauptgesichtspunkten beurteilen:
erstens nach der Zahl der Ziehstufen, um eine gewiinschte
Form aus dem Blech zu erhalten, und zweitens nach der
Grenze der Verformungsmoglichkeit Uberhaupt, die ohne
Nachglihung erzielbar ist; d. h. also: Ein Blech ist nach
Ansicht des Verbrauchers um so besser, je rascher und je
weitgehender es sich ohne Zwischenbehandlung verarbeiten
1aRt. Es liegt nahe, dal die schon von K. Musiol2)
vorgeschlagene Bewertung nach der mdglichen Durchmesser-
abnahme der auszufiihrenden Ziehstufen beflirwortet worden
ist. Dieser Gedanke liegt dem Priifverfahren der Allgemeinen
Elektricitats-Gesellschaftd und der Ziehgrenzenbestimmung
nach M. Schmidt4) zugrunde, die sich unter Beschrén-
kung auf den Anschlagzug eigener Ziehwerkzeuge hierzu
bedienen. Nun sind aber die Falle, bei denen nur eine ein-
stufige Beanspruchung vorzunehmen ist, verhéltnismaRig
selten. Meist ist man bestrebt, an den Tiefziehblechen eine
sehr weitgehende Formgebung vorzunehmen, und da wird
vom Werkstoff vor allem verlangt, dal er wéhrend der
Verarbeitung seine Verformbarkeit nicht zu rasch einbiift.

1) Nach einem Vortrag, gehalten im Stahlausschul®
Deutschen Materialpriifverbandes in der Tschechoslowakei am
19. Mérz 1931 in Prag; vorgelegt dem Sonderausschuf3 fiir Fein-
blechpriifung im Verein deutscher Eisenhittenleute. Sonder-
abdrucke dieses Berichts sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

a) Stahl u. Eisen 27 (1907) S. 477/82, 513/20 u. 551/58.

3 G. E. Fischer: AEG-Mitt. 25 (1929) Nr. 7, S. 483/86.

4) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 213/22 (Werkstoff-
aussch. 153).
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des

einer groRen Schuler-Raderziehpresse Beobachtungen anzu-
stellen, um daraus Schlisse fir eine richtige Beurteilung
abzuleiten.

Das Versagen eines Bleches bei zu starken Verformungs-
graden dufert sich bekanntlich in anderer Weise als bei
zu groBer Abstufung z. B. im Anschlag. Wahrend bei zu
groBem Verhéltnis zwischen Rundscheibendurchmesser und
Stempeldurchmesser der Boden des zu ziehenden Blechhohl-
korpers abreift, da die aufgewandte Ziehkraft die Festigkeit
tiberschreitet, wird das Versagenim Falle zu stark verformter
Prelinge durch die beim Ziehen eintretende Sprddigkeit
bedingt, das so weit gehen kann, daB vom Oberrand aus-
gehende Langsrisse den Hohlkérper unbrauchbar machen.
Es tritt also eine Erschopfung des Ziehvermdégens ein, die
eine Weiterverformung, sei sie auch noch so vorsichtig aus-
gefiihrt, unmoglich macht. Das kann sich unter Umstanden
z. B. so auBern, daR ein bis nahe an die Grenze duBerster
Verformungsmdglichkeit gezogener, aber noch unbesché-
digter PreBling bei leichtem Driicken mit der Hand plétzlich
Langsrisse zeigt. Das unterschiedliche Verhalten verschie-
dener Blechsorten je nach der einsetzenden Verfestigung ist
an sich ja bekannt, und mit ihrem Vorhandensein wird auch
immer insofern gerechnet, als man rechtzeitig eine Zwischen-
glihung der PreBlinge einschaltet, um einen mdglichst
geringen Ausschull zu haben.

Die Ermittlung der Grenze der praktischen Brauchbar-
keit der zu untersuchenden Blechart hatte wohl durch fort-
gesetztes Weiterziehen auf einem, den Musiolschen Angaben2)
entsprechenden Werkzeugsatz erfolgen kénnen, aber dieser
Weg erschien zu umsténdlich. Der Verfasser begnigte sich
daher damit, mit geeigneten Werkzeugséatzen alle zu unter-
suchenden Blechsorten im gleichen Male vorzubeanspruchen,
um dann an den so vorbehandelten Proben mittels eines
einfachen Prifverfahrens Messungen (ber das noch vor-
handene Ziehvermdgen vorzunehmen. Zu diesem Zwecke
wurde seiner Einfachheit wegen das Erichsen-Verfahren6)

5 Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 879/82.
357



358 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 1. Abmessungen der verwendeten
ZiehWerkzeuge.
Durchmesser

der
Eundscheibe

Stempeldurchmesser in mm
Werkzeugsatz

mm 1. Zug 2 Zug 3. Zug 4. Zug

1. Bleehdieke
0,40—0,60 mm 390 250 200 160 130

2. Blechdicke
0,60—1 mm 310 190 160 140 120

3. Blechdicke
0,60—1 mm 310 185 150 120 J—

4. Blechdicke
0,35—0,50 mm 220 150 120 100 80

ausgewahlt, nachdem man sich Gberzeugt hatte, dal die so
anfallenden Ergebnisse mit den praktischen Bedingungen
im Einklang standen. Dies geschah so, dafl die von der
Presse kommenden Preflinge aus 0,5 mm starken Blechen
noch auf der Planierbank
weiter verformt wurden,
und zwar wurden sie
ohne Zwischengliihung ein-
gezogen und ausgebaucht

V3.3 t Ozuy

Blechstarke 0,5 mm,
Ausgangsrundscheibe 390 mm

Blechstarke 1 mm,
Ausgangsrundscheibe 310,mm

Abbildung la bis Ic. Formanderung des Bleches beim Ziehen von zylindrischen Geféfen.

(Lavoirkannenform). Dabei zeigte es sich, dafl diese
Bearbeitung nur jene Blechsorten aushielten, deren Pref-
linge am Mantel noch 75 % des Erichsen-Sollwertes auf-
wiesen, die also nur eine geringe Abnahme in der Erichsen-
Tiefung trotz der vorausgegangenen starken Verformung
erfahren hatten.

Die Kennziffern der hauptsdchlich angewandten Werk-
zeugsétze sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich. Die auftretenden
Beanspruchungen wurden durch Eintrdgen von konzentri-
schen Kreisen auf den zu ziehenden Kundscheiben und
durch spéteres Rickmessen nach dem Ziehen der einzelnen
Stufen bestimmt (vgl. All. la bis c). Aus den starkst-
beanspruchten Teilen des Mantels (in der Endstufe also
110 bis 120 %) wurden dann fur die Tiefungsprobe Blech-
streifen von 90 mm Breite entnommen. Die allgemeinen
Ergebnisse einer groBen Zahl auf diese Art ausgefihrter
Messungen lassen sich wie folgt zusammenfassen:

1. Eine aus den Tiefungswerten der einzelnen Ziehstufen
bei gleicher Blechsorte gezeichnete Schaulinie (Abb. 2)
zeigt zuerst zwischen Blech und Anschlag einen starken
Abfall, um dann an Neigung abzunehmen. Die eingetragenen
Zahlen stellen immer Durchschnittswerte aus vier Messungen
dar.

2. Die Tiefungswerte der Endstufe bei verschiedenen
Blechsorten stehen in keiner festen Beziehung zu den

F. Eiienkolb: Untersuchungen uber die Prifung der Tiefziehfahigkeit von Feinblechen.
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jeweils am Blech gemessenen Erichsen-Werten, da sich die
verschiedenen Schaulinien (berschneiden.

3. Die Endwerte selbst weisen bei verschiedenen Blech-
sorten gegeneinander grofRe Unterschiede auf. Das bedeutet
also, dal das Verformungsvermdgen bei der einen Blechart
viel friher erschopft wird als bei einer anderen. Auch
im Aussehen des Erichsen-Napfes nach der vierziigigen
Beanspruchung driickt sich dies schon aus; der stern-
formige RiB (vgl. Abb. 3) bei guter Tiefung steht in grobem
Gegensatz zum Langsrifl bei schlechter Tiefung.

4. Die Streuung der Tiefungswerte héherbeanspruchter
Streifen ist allgemein groRer als gewdhnlich. Jedoch weisen
Blechsorten mit guten Endwerten meist auch einen engeren
Streubereich auf.

Die Auswertung dieser allgemeinen Ergebnisse verlangte
eine Wiederholung der Messungen, aber diesmal unter
Berlicksichtigung von Probenahme und Vorgeschichte des
Prifgutes.

Was zunéchst die Probenahme anbelangt, so mufR man
sich den ganzen Werdegang vom Siemens-Martin-Ofen bis
zum Zuschnitt des fertigen Bleches vor Augen halten.
Durch die Seigerungen
sind Wand und FuB
eines Blockes in der Zu-
sammensetzung reiner
als Kern und Kopf.
Diese Unterschiede
bleiben auch beim Aus-
walzen erhalten und
kénnen im Platinen-
querschnitt durch die
Baumann-Probe oder
Analyse nachgewiesen
werden. Die Lange der
Platine entspricht beim
Walzen der Blechbreite,
und es werden deswegen
die reineren Teile der
Platine an den L&ngs-
enden des ohne ,,.Dopp-
lung“gewalztenBleches
zu liegen kommen. Je nach der Dopplungszahl werden
bei dunneren Blechen nur vereinzelte Lé&ngsenden eine
gunstigere Analyse aufweisen, vorausgesetzt, dafl immer
die Blechlange der Platinenbreite entspricht und keine

Blechstarke 0,5 mm,
Ausgangsrundscheibe 220 mm
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\ erlauf der Verfestigung bei den verschiedenen Ziehstufen.
Aenderung durch Zuschnitt auf ein verlangtes kleineres
Mal eingetreten ist.

Um zu untersuchen, wieweit diese Ungleichmé&Rigkeiten
in der Zusammensetzung auf das ungleiche Sprodewerden
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Zahlentafel 2.

Chemische Zusammensetzung in %

F. Eisenkolb: Untersuchungen tber die Prifung der Tiefziehfahigkeit von Feinblechen.

EinfluB der Lage der Rundscheiben auf die beim Tiefziehen
einsetzende Verfestigung (vgl. Abb. 4).
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Einflusses dieser drei
verschiedenen  Geflige-
typen auf die Kaltbild-

Erichsen-Wert Erichsen-Wert am Mantel

Tafel | 1
(0] Mn P S 0 Mn P S
1 0055 031 0019 0018 0070 032 0029 0,024
2 0060 032 0018 0016 0070 031 0026 0026
3 0060 032 0018 0018 0070 032 0029 0028
4 0060 032 0017 0016 0075 032 0029 0026
5 0055 031 0018 0016 0075 032 0028 0026
MVJtetret" 0058 032 0018 0017 0072 032 0028 0026

im Anliefe- nach dem 4. Zug samkeit wurden aus
rungszustand . .

I Mittelwert 11 Mittelwert der Mitte eines normalen

| " aus 6 Be- aus 12 Be- . -

stimmungen stimmungen  Kistengeglihten 1000 X
109 110 70 6.1 2000 X 1-mm - Bleches
113 111 6.6 6.2 vier Rundscheiben ent-
115 115 13 6.5 nommen. Die Scheiben
114 114 6,9 6,0 -
116 109 6.8 6.4 wurden so gegliiht, daf

Korngrenzenzementit

11,3 112 6,9

beim Tiefziehen von EinfluR sind, wurden an funf Blech-
tafeln 1000 x 2000 X 1 mm gleicher Schmelze und gleicher
Glihung die Lage der spdater zu untersuchenden Rund-
scheiben genau vermerkt und auch an je zwei verschiedenen
Stellen der Langsmittellinie chemische Analysen genommen
(Abi. 4). Diese Prellinge zeigten bei der Prifung der starkst-
verformten Stellen am Erichsen-Apparat, dafl die der reinen
Zusammensetzung entsprechenden Lé&ngsenden das groRere
Kaltverformungsvermdégen haben (Zahlentafel 2). Um den
vielleicht vorhandenen EinfluR einer besseren Glihbehand-
lung an den Enden auszuschalten, wurden an einer weiteren
Tafel gleicher Abmessung die mit Lagevermerk versehenen
Scheiben einer neuerlichen Glihung unter Ueberschreitung
des oberen Umwandlungspunktes unterzogen und dann erst
wie fruher weiterverarbeitet. Aber auch diesmal zeigten
die Rundscheiben aus den L&ngsenden ein besseres Ver-

schlecht Gut

Abbildung 3. Erichsenformen an Mantelstreifen gleich stark beanspruchter Pre8linge.

halten. Es wird also durch diese Messungen die praktische
Erfahrung, dal ein reinerer Werkstoff bessere Ziehfahigkeit
aufweist, zahlenmaBig bestétigt und gleichzeitig eine teil-
weise Erkldrung gefunden fir die verhéltnisméRig groRe
Streuung der einsetzenden Verfestigung beim Tiefziehen
der gleichen Blechsorte.

Einen wesentlichen EinfluR auf die Zieheignung der
Bleche hat die Glihbehandlung. Je nach ihrer Ausfiihrung
wird ein verschiedenes Gefige in den Blechen vorliegen.
Man kann in dieser Hinsicht drei Typen unterscheiden
nach der Art des vorhandenen Perlits:

1. Gefligemit Korngrenzenzementit (Schniirenzementit),
2. Geflgemit streifigem Perlit,
3. Gefligemit kdrnigem Perlit.

Korngrenzenzementit kann bei der bei etwa 750° ublichen
Kistenglihung infolge langsamer Anwérm- und Abkuhlzeiten
entstehen, die durch die Blechstapel in den Gliihkisten
bedingt sind. Eine Gliihbehandlung oberhalb Ac3 erzeugt
streifigen Perlit unter der Voraussetzung, dafl die Abkih-
lung nicht zu langsam erfolgt; und schlieflich der kdrnige
Perlit entsteht durch Zusammenballen des streifigen Perlits
z. B. bei einer mehrstindigen Glihung bei 650 bis 680°
oder auch durch Glihen stark kaltverformter Bleche bei
dieser Temperatur. Zur zahlenmé&Rigen Feststellung des

Sehr gut

6.2 und streifiger bzw. kor-
niger Perlit entstand.

Die Glihbehandlung hatte folgenden Erfolg:

Scheibe 1 zeigte das schon vorhandene mittelgroRe
Korn mit einzeln auftretendem Korngrenzenzementit.
Scheibe 2 wies das durch Nachgliihen oberhalb Ac3 ent-
standene mittelfeine Korn mit feinem Perlit auf. (Die Ab-
kiihlung von 930° auf Zimmertemperatur hatte etwa
30 min gedauert.) Scheibe 3 war &hnlich wie Scheibe 2
behandelt, die Abkiihlungszeit jedoch auf 3 h ausgedehnt
worden. Der Perlit war etwas gréber. Scheibe 4 wurde
ebenfalls wie Scheibe 2 behandelt, aber nachher nochmals
10 h bei 650° angelassen. Im Schiffbild sind keine Perlit-
inseln mehr sichtbar; der Zementit ist kugelig. Die Korn-
groRe ist gegeniber 2 und 3 etwas gestiegen, aber noch
kleiner als bei 1.

Die Versuchsergebnisse, vervollstandigt durch Angabe
der Erichsen-Werte des Anlieferungszustandes (an mit-
gegliihten Abfallstreifen gemessen), sind
in Zahlentafel 3 wiedergegeben. Es zeigt
sich ein deutlicher Guteunterschied des
Bleches mit Korngrenzenzementit von
den Scheiben 2 bis 4, die sich etwa
gleich verhalten haben. Die chemische
Analyse war als gut anzusehen, Schlacken-
einschliisse  konnten nicht festgestellt
werden.

Schon aus der beim Tiefziehen auf-
tretenden ,,Zipfelbildung“ —demungleichen
Streckenverlangern — 1aRt sich vermuten,
dal auch die Walzbehandlung noch Nach-
wirkungen beim Kaltverformen auslbt. Auch bei den
meisten sehr reinen Schmelzen sind noch oxydische Verun-
reinigungen vorhanden, die beim Auswalzen mitgestreckt
werden, beim Ausgliihen aber keine Verdnderung erfahren.
Die Hin- und Herbiegeprobe und auch die gewdhnlichen
ZerreilRproben geben langs und quer zur Walzrichtung ver-

Zahlentafel 3. Verfestigung bei verschiedener Geflige-

ausbildung.
Erichsen-Tiefung
Gefuigebild im An- am Mantel
lieferungs- nach dem
zustand 4. Zug
Scheibe 1: Korngrenzenzementit 11,3 6,7
Scheibe 2: Dichtstreifiger Perlit 11,4 8.1
Scheibe 3: Streifiger Perlit . . . . 12,1 8,2
Scheibe 4: Kdérniger Zementit 11,8 8.2

schiedene Werte. Die Kenntnis dieser Erscheinung wird
auch ofter zur Blechbewertung herangezogen, wobei ein
geringer Unterschied der Langs- und Querwerte das bessere
Blech kennzeichnet.

Zur Ermittlung des Einflusses der Walzbehandlung
auf das Tiefziehvermdgen wurde an einer handelsiiblichen
1000 X 2000 X 1-mm-Blechtafelein VVersuch vorgenommen.
In &hnlicher Weise wie bei den oben beschriebenen Ver-
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Abbildung 4. Probenlage im Abbildung 5. Probenlage im

Blech. (Blechstarke 1 mm.) Blech. (Blechstarke 1 mm)
suchen wurden nach Abb. 5 die Rundscheiben ausgewéhlt
und auf ihnen die Walzrichtung des Bleches angegeben.
Nach dem Ziehen der Rundscheiben mit 310 mm Dmr.
auf zylindrische PreBlinge von 120 mm Dmr. in vier Stufen
wurden diesen in ublicher Weise die Erichsen-Streifen ent-
nommen. Die Erichsen-Tiefung wurde unter genauer
Beachtung der Walzrichtung vorgenommen. Die auf den
Rundscheiben eingetragenen zueinander senkrechten Durch-
messerlinien, von denen eine
in der Walzrichtung liegt,

F. Eisenkolb: Untersuchungen tberdie Priifung di r Tiefziehfahigkeit von Feinblechen.
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Wichtig war weiter die Feststellung, ob die Erschépfung
der Ziehbarkeit vom Stufenverhéltnis der angewandten
Ziehwerkzeuge abhdngig ist. Die Untersuchung wurde so
durchgefuhrt, dal je dreifig gleiche Rundscheiben von
derselben Blechsorte auf einem vierteiligen und auf einem
dreiteiligen Werkzeugsatz verarbeitet wurden, wobei beide
zur gleichen Endgestalt flihrten (Werkzeugsatz 2 und 3,
vgl. Zahlentafel 1). Die an den Preflingen beider Ver-
arbeitungsarten ausgefiihrten Erichsen-Proben stimmen
in ihren Mittelwerten nahezu vollkommen (berein, so daf
von einer Beeinflussung nicht gesprochen werden kann,
wenigstens nicht innerhalb der beim Versuch vorhandenen
Abstufungsgrenzen.

In der Praxis ist es eine bekannte Tatsache, daR eine
groBere Verformung moglich ist, wenn das Ziehen der
einzelnen Stufen rasch aufeinander folgt. Der Arbeiter
sagt, die Prellinge mussen ,,noch warm* bleiben bis zum
néchsten Zug. Auf den neuzeitlichen Stufenpressen wird
dieser Grundsatz des raschen Weiterziehens praktisch ver-
wertet; sonst hilft man sich meist so, wenn man uber
mehrere freie Ziehpressen verfugt, dal man jede Presse
auf nur eine Ziehstufe einstellt und dann die PreRlinge
rasch von Presse zu Presse weitergibt. Es liegt also ein
Alterungsvorgang vor, der die Ziehféhigkeit vorgezo-
gener PreBlinge herabsetzt. Auch diese Erscheinung laRt
sich nach dem hier angegebenen Untersuchungsverfahren
zahlenméagig verfolgen. In Zahlentafel 5 sind die Ergebnisse
eines derartigen Versuches eingetragen, der so ausgefiihrt
wurde, daR eine gréere Anzahl von Rundscheiben gleicher
Blechsorte auf der Presse vierstufig gezogen wurde; nach

Zahlentafel 4. EinfluR der Walzrichtung auf die Verfestigung beim Ziehen.

lieferten beim Ziehen zwei Forti Eiichsen-  Erichsen-Tiefung nach dem Hin- und Her- Zugfestigkeit  Streckgrenze Dehnung
entsprechende  Mantellinien- ber doma e 4. Zug in mm (Biegezanl) " Kg/mm2 in kg/mm2 in /0
paare, _d|e a_m zylindrischen mm langs quer langs quer langs quer langs quer langs quer langs quer
Gefd in gleichen Abstanden {110 74 2 71 77 12 9 287 306 186 186 330 326
parallel zueinander verliefen. _
. > 2 70 8.2 75 83

Nach Abtrennen eines zylin- 3 114 64 83 3 86
drischen Streifens aus dem 4 11,2 6,8 7,4 6,9 7,7 12 9 30,0 32,5 16,4 19,5 30,0 31,0
Zylindermantel wurden die 5 109 % ;g 278
Tiefungsproben so ausgefiihrt : ' ' ' &r 18

195pT ! JE U, 7 10,7 69 81 72 80 12 10 302 321 174 180 340 304
dal die Erichsenndapfe in diese 8 — 77 e1 73 84
Linien zu liegen kamen. Wei- 9 w6 77 83 64 84
ter wurde die Tiefung der 10 i1 65 73 60 76 12 10
Rundscheiben der einen Blech- " = 63 14 o2 79
! en ae ! 12 0 64 74 72 79 —  — 299 206 174 166 32,2 300
héalfte (1 bis 9 in Abb. 5) in 13 109 60 67 59 73 14 _ -
bezug auf den PreBling von 14 — 52 70 58 71
auRen nach innen, die der an- L 107 64 70 58 73 — _ 302 331 184 188 330 27,0

- . 16 11,2 6,9 8,0 70 8.2 14 13

deren Halfte von innen nach 17 _ 74 &0 75 79
auBepausg_efuhrt. Zahlentafel4 18 109 64 77 72 83 _— _ 278 295 153 163 31,8 350
enthdlt Einzel- und Mittel-
werte, die deutlich erkennen lassen, dall beim Ziehen Zahlentafel 5.

quer zur Walzrichtung die Verfestigung in geringe-
rem Male einsetzt. In diesem verschiedenen Verhalten
der beiden Richtungen liegt auch hauptséchlich die Ursache,
daB die an ein und demselben PreRling gefundenen Werte
streuen. Vergleicht man in der Zahlentafel 4 der Richtung
nach zusammengehorige Werte, so erkennt man einen viel
geringeren Streubereich.

Weiter enthélt Zahlentafel 4 zur Ergédnzung noch An-
gaben iber die Biegezahlg, an Streifen von 25 mm Breite
bei 4 kg Zug und 2 mm Biegedornhalbmesser gemessen,
und die Werte des Zugversuchs am Einheitszerreilstab,
Uber den weiter unten noch Mitteilung gemacht werden soll.

6) An der Hin- und Herbiegevorrichtung der Firma Amsler
gemessen.

Ergebnisse einiger Alterungsversuche.

Erichsen-Wert aus je

Erich- g5 Messungen am Mantel
sen- nach dem 4. Zug
. Tiefung
PreBlingart im An- un- 1h 24 h
liefe-  mittel- nach nach
rungs- bar nach dem dem
zustand Qem Ziehen Ziehen
Ziehen
Aus 390 mm Rundscheiben-
dmr. auf 130 mm PreR-
lingsdmr. gezogen, Blech-
starke o6 MM .o, 97 54 5.3 49
Aus 310 mm Rundscheiben- ' '
dmr. auf 120 mm PreB-
lingsdmr. gezogen, Blech-
starke o,o mm . . 113 6.7 66 62
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verschiedenen Zeitabschnitten wurden dann Erichsen-
Streifen aus zwanzig Probestiicken entnommen und gepriift.
Die erste Prufung wurde gleich im Anschluf an den Endzug
auf der Presse durchgefiihrt, die nachste nach 1 h und die
letzte nach 24 h. Die gefundenen Werte zeigen einen deut-
lichen Abfall in den Ergebnissen der ersten zwei Messungen
gegen die dritte. Die gezogenen Stiicke altern also verhélt-
nisméRig rasch. Weitere solche Messungen, die in Zeit-
abschnitten von je 24 h bis zu zehn Tagen an anderen
Proben fortgesetzt wurden, lieBen kein merkliches Absinken
der Erichsen-Werte mehr erkennen. Es sei noch angefiihrt,
dal die Pausen zwischen den einzelnen Ziigen, die auf der
gleichen Presse ausgefiihrt wurden, immer etwa 1 h dauerten.
Es ist deshalb denkbar, daB bei pausenlosem Ziehen dennoch
geringfiigige Unterschiede héatten festgestellt werden kénnen.

Nach den Untersuchungen uber das Verhalten verschie-
dener Blecharten wahrend des Ziehens sollen hiermit die
nach einigen anderen ublichen Prifverfahren erhaltenen
Ergebnisse verglichen werden, um festzustellen, wieweit
eine Uebereinstimmung vorliegt.

Zunachst sei auf die Erichsen-Probe eingegangen.
Sie zeichnet sich in ihrer Ausfiuhrung durch grofRe Einfach-
heit aus und gestattet, je nach der Oberflachenbeschaffen-
heit des Napfchens, Schlisse auf die Kornfeinheit des
gepriften Bleches zu ziehen sowie durch neuerdings ent-
wickelte Zusatzwerkzeuge und Verbesserungen des Prif-
gerates regelrechte, mehrstufige Ziehversuche und Messungen
des Kraftverlaufes durchzufiihren. Die von Erichsen
gegebene Einteilung der Bleche nach Giteklassen (Stanz-
bleche, Tiefziehbleche u. a.), entsprechend ihrem Tiefungs-
wert, besteht aber heute nicht mehr zu Recht. Es ist oft
schon auf die unzuldngliche Uebereinstimmung zwischen
Erichsen-Ziffer und Verarbeitungsergebnis in der Praxis
im einschlagigen Schrifttum hingewiesen worden. Es
wurde bereits bei Besprechung der beim Tiefziehen ein-
setzenden Verfestigung darauf verwiesen und durch Abb. 2
veranschaulicht, dafl die zum SchluB an der Endstufe noch
vorhandene Verformbarkeit in keiner bestimmten Be-
ziehung zur Ausgangs-Erichsen-Ziffer steht. Bei den
laufenden Messungen ergab es sich haufig, daR Bleche mit
schlechter Erichsen-Ziffer eine weitgehende Verformbarkeit
aufwiesen und umgekehrt.  Dieser letzte Umstand tritt
z. B. bei Blechen mit guter Kistengliihung ein, die oft den
Sollwert fiir Tiefbleche weit (berschritten und dann trotz-
dem nach vier Ziigen unbedingt zwischengegliiht werden
muften, wéhrend anderseits Bleche Vorlagen, die nach
vorausgegangener Glihung oberhalb Ac, und rascher
Abkiihlung die erforderlichen Erichsen-Werte knapp er-
reichten und nach gleicher vierzugiger Bearbeitung an-
schlieBende formgebende Arbeiten auf einer Planierbank
noch gut aushielten.

Als weiteres Beispiel fur die bestehenden Abweichungen,
das auch in der Praxis Vorkommen kann, sei folgender
Versuch angefuhrt: Aus der Mitte einer Blechtafel guter
Stanzqualitdt von den Abmessungen 1000 X 2000 X 1 mm
wurden vier gleiche Teilstlicke entnommen und drei da-
von verschieden starken Kaltwalzbehandlungen unterzogen.
Nach Prifung von Probestreifen am Erichsen-Apparat
wurde aus jeder Teiltafel je eine Rundscheibe von
310 mm Dmr. gestanzt und vierziigig auf zylindrische
GeféRe von 120 mm Dmr. gezogen. Aus diesen entnommene
Erichsen-Streifen wurden in gleicher Weise wie friher
geprift. Die erhaltenen Werte (vgl. ZaMentafel 6) zeigen
ein deutliches Abfallen der Tiefungswerte vor dem Ziehen,
wéhrend nach der Verformung kein Unterschied in den
Tiefungswerten feststellbar ist.
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Zahlentafel 6. Prifergebnisse beim Tiefziehen kalt

nachgewalzter Bleche.

Ziehgrenze

Erichsen-Tiefung in mm Scrr]ﬁr(l:idt

Behandlungsart (30-mm-

vor nach Stempel)
dem 1 Zug dem 4. Zug mm
Nicht kalt nachgewalzt. 10,9 6.8 54,8
2.2 % Kkaltgereckt . . 10,4 70 55,0
45 °f 9,6 6,7 55,2
4% > . 8,9 6.8 56,0

Einbezogen in diesen Versuch wurde auch die E rm itt-
lung der Ziehgrenze nach Schmidt4). Die Ergebnisse
weisen ganz im Gegensatz zu den Erichsen-Werten ein
Ansteigen der Gutewerte auf. Die Erklarung hierfir dirfte
darin zu suchen sein, daf die nachgewalzten Bleche infolge
ihrer erhéhten Festigkeit bei nahezu gleichem Verformungs-
widerstand groRere Ziehkrafte aushalten. Im {brigen
bewies ein Versuch auf der grofRen Presse, bei dem gewdhn-
liche Bleche mit solchen gleicher Herkunft, aber um 6 %
kaltgereckt — bei einem gegebenen Stempeldurchmesser
wurden schrittweise immer gréfRere Rundscheiben gezogen—,
verglichen wurden, daR die Ziehgrenze durch geringes
Kaltrecken nicht unginstig beeinfluft wurde.

Von den Verfahren, die die Ziehgrenze als Gutemaly
ansehen, war schon die Rede?; es kann hier bloR
nachgetragen werden, dalR &hnliche gegensétzliche Félle,
wie flr die Erichsen-Probe geschildert, auch anderswo Vor-
kommen konnen, soweit sie durch die Erschépfung der
Kaltbildsamkeit bedingt werden. Die zwei Gesichtspunkte,
nach denen die Blechbewertung zu geschehen hat, sind eben
als unabhéngig voneinander anzusehen, wie auch G. Sachs8
in einer neueren Arbeit mit Nachdruck betont. Es mussen
demnach diese Prifverfahren, wenn sie nicht zu Fehlergeb-
nissen fihren sollen, auf Bleche beschrankt bleiben, die
keine vielstufige Ziehbeanspruchungen ohne Zwischen-
behandlung auszuhalten haben. Fir nur ein- bis zwei-
stufige Zieharbeiten dagegen werden die durch solche
Prufarten erhdltlichen Ergebnisse nutzliche Wegweiser fur
die zul&ssige Bemessung von Rundscheibe und Werkzeug
sein.

Vielfach sind die Bestrebungen, den Zugversuch in das
Blechprifwesen einzufiihren9.  Diese Prifung liefert
Zahlenwerte Uber Festigkeit und Dehnung, die einen Ver-
gleich verschiedener Blechsorten mdglich machen. Man muR
sich allerdings daruber klar sein, daR das Flielen, wie es
beim ZerreiBen der Stdbe auftritt, ein anderer Vorgang
ist als beim Ziehen auf der Presse. Beim Stab verlduft es
unbehindert, lediglich der Zugkraft folgend, auf der Presse
dagegen zwangslaufig unter dem seitlichen Druck des
Faltenhalters und der Nachbarteilchen.

Bevor lber die Auswertung von Ergebnissen des Zug-
versuches berichtet werden soll, sei zur Art seiner Aus-
flhrung an Feinblechen Stellung genommen. Die (blichen
Vorschriften Uber die Bemessung der anzuwendenden
ZerreilRstdbe fihren zu unhandlichen Formen. Man sucht
deswegen andere Wege und wahlt Stabformen, bei denen
Lange zur Breite in einem wesentlich groReren Verhéltnis
steht als 4:1, wie es sonst als Grenzwert hingestellt wird.
Die Vereinfachung der Probenherrichtung verlangt auRer-
dem abweichend vom Proportionalstab, der fiir jede Blech-

7 Vgl. dazu noch R. Guillery: Rev. Met. 25 (1928) S. 1118;
T.Y. Olsen: Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 20 (1920) S. 398/407.

8) Mitt. dtsch.Mat.-Priif.-Anst.1930, Sonderheft X111, S.80/85.

9 R. L. Templin: Proo. Amer. Soc. Test. Mat. 27 (1927)
S. 235/50; J. T. Nichols, E. S. Taylerson und J. C. W hetzel:
27 (1927) S. 259/67. — Zwangl. Mitt. dtsch. u. Ost. Verb. Mat.-
Prifg. 1930, Nr. 17, S. 234
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Zahlentafel 3. Vergleich der me.h.ni.oh.n El,.».ah.lto. y.,.ehi._d...r Bleohprobe».

Zugfestigkeitd Streckgrenze Dehnung lgiieng_egi'%eerzi . Bot?;'(l"l‘t’;}”—
asa._s% L:gis/lrgnrslz) in kg/mm?2 in % (Biegezan) O i
- g ﬂ\% nell
ProbenVorbehandlung Egg"% Mittel. Mittel-! & Mittel- Hd harted
a p'gl quer  wert quer  wert @ wert
32,0 174 180 30 27 573 12 9 1060 796 63 34
gewalzt, kistengegliiht gtr)\(t;]n gé 2o 298 174 166 174 % o3 213
21 22 985 950 69 47
gelvgzlzlt(’altgereckt oo 393 358 307 n. b. 28 24 08 128
unten 284 334 248 21.0 2 21 35 1o g 915 95 71 49
g%vgzlzlgaltgereckt obea 200 337 M1 257 270 B 25 25
gewalzt, % hhei 930°  ynten 354 363 226 234 21 28 978 11 10 1175 950 70 49
walzhart, unten 333 363 198 215 27 26 1 10 108 9.7 70 48
Eﬂ‘ﬁg‘%‘k%%mgeg'“ht; Sben 333 377 B2 139 200 03 2 2 8
walzhart, . unten 335 367 g5, 168 185 g6 27 23 550 4, 109 950 68 46
ZLSﬁg%kE%(iur?geglum; oben 349 378 ' 198 193 U 27 23
walzhart, . unten 346 385 178 231 21 26 11 71 51
2 el S0, eall oben 354 379 0 191 184 196 2 25 260 u 0 %5
walzhart
Lo unten 388 393 259 274 % 28 1o 995 73 56
2 e o0 Jegluft oben 382 383 87 50 272 266 3 g 275 110 |
walzhart
L unten 392 389 266 258 2 B g 1 10 109 950 74 60
20 et S0, Jeallnt:  oben 386 40,0 92 27 /7 62 7 n 2 :
byl 358 365 21,9 249 30
h bei 930° gegliiht; unten \ . , ,
10 0 'h bei 650° nach- oben 355 365 01 233 254 239 31 20 10 1 11 907 70151

gegliht

1) MeRlange 50 mm; Probenbreite 12,5 mm.
3) Kugel 2,5 mm, Last 62,5 kg. 4) Kugel 1/19', Last 100 kg.

stdrke andere Male zeigen wirde, die Anwendung eines
Einheitsstabes. Grundsétzlich steht der Wahl eines ein-
heitlichen Stabes nichts entgegen, denn wenn auch die
Uebertragung auf andere Verhdltnisse durch Umrechnung
eine kleine Unsicherheit mit sich bringt, so kénnen ja all-
gemein die eine bestimmte Blechstarke kennzeichnenden
Solldehnungswerte einmalig auf Grund zahlreicher VVersuche
festgestellt und diese dann als Vergleichsgrundlage ver-
wendet werden. Die Werte fiir die Zugfestigkeit und Streck-
grenze werden, wie Ubereinstimmend gefunden wurde,
durch die Stabform nicht merklich beeinfluft.

Mit Hilfe der heute verwendeten Prifmaschinen kdnnen
wohl auch bei kleinen Querschnitten der Zerreillstabe sehr
genaue Messungen durchgefiihrt werden; jedoch nimmt
bei Feinblechen mit abnehmender Blechstdrke die Gefahr
einer Beeinflussung der Prifergebnisse durch Ungleich-
méRigkeiten in der Oberflache stark zu. Der Verfasser ist
der Ansicht, daR sich Bleche bis 0,5 mm herab mit hin-
reichender Genauigkeit prifen lassen, wenn man darauf
achtet, daR die Prufstdbe frei von stérenden Oberfléchen-
fehlern sind. Fir die Beurteilung ist die Art der Probenahme
sehr wichtig. Aus den in Zahlentafel 7 mitenthaltenen
Werten des Zugversuches ist der EinfluB der Lage des
Probestabes zur Walzrichtung und in der Blechtafel ersicht-
lich. Neben diesem Einfluf ist aber auch noch derjenige
der Glihung zu berlcksichtigen. Die dazu mitgeteilten
Werte wurden an einem Einheitszerreilstab gemdR dem
Vorschlag von Templin gefunden, der eine Mel}l&nge von
50 mm bei einer Breite von 12,5 mm (2": %") aufwies.
Die Proben wurden mit einem seitlichen Uebermall von

2) Dorndmr. 4 mm, Zugkraft 4 kg, Probenbreite 25 mm, Biegung 2 x um 90°.

0,75 mm aus den Blechen ausgestanzt und dann durch
Feilen mit Hilfe von Schablonen auf genaues MaR gebracht.
Durch Vergleichsversuche mit Probestdben, die nur durch
Feilen hergerichtet waren, konnte eine nachteilige Beein-
flussung der Dehnung als Folge der vorausgegangenen
Stanzbeanspruchung nicht festgestellt werden. Alb. 6

JSr

oV w

0s £
3fecAsfcr/Ae Gr mm

Abbildung 6. Dehnungsmessungen an einem Ein-
heitszerreiRstab bei 12,5 mm Breite und 50 mm MeR-
lange an normalisierten Blechen verschiedener Stérke.

zeigt den Verlauf der Dehnung in Abhé&ngigkeit von der
Blechstarke an handelsiiblichen Blechen ungefélir gleicher
Zusammensetzung nach normalisierendem Glihen. Es
handelt sich dabei um Mittelwerte aus Langs- und Quer-
proben. Bei einer Blechstdrke von 1,6 mm stimmt die

MeRlange von 50 mm mit der nach f = 11,3 1F erhaltenen
uberein.

In Zahlentafel 7 sind die MelRwerte zusammengestellt.
Es wurden hierzu Bleche verschiedener Vorbehandlung
ausgewahlt, wobei deutlich zwischen denjenigen zu unter-
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scheiden ist, die infolge verschiedener Verformung, und
denjenigen, die durch die Gliihbehandlung voneinander
abweichen. Zur Messung wurden zwei Tafeln von 1000 x 2000
X 1 mm aus verschiedenen Schmelzen verwendet. Die
Probenlage ist aus Abb. 7 ersichtlich. Die Streuung der
MeRergebnisse ist in den meisten Fallen gering, nur bei den
Werten fir die Dehnung sind zwei sogenannte ,,Ausreier*
(25,3 und 23,5 %) aufgetreten. Das Ansteigen der Festig-
keitswerte bei schwacher Kaltverformung ist geringer als
der Abfall der Erichsen-zZiffer. Dagegen &auBert sich die
Kaltverformung aufféllig in den Dehnungs- und Streck-
grenzenwerten. Allgemein bessere Werte treten nach dem
Umkdrnen ein.

Der EinfluR einer Glihbehandlung wurde an Streifen
aus der Blechtafel Nr. 2 (vgl. Zahlentafel 7) untersucht.
Es ergibt sich mit steigender Gliihtemperatur eine Zunahme
von Zugfestigkeit, Streckgrenze und Dehnung, wéhrend
sich die Erichsen-Zahlen auf gleicher Hohe halten. Be-
achtenswert ist dann der Abfall von Zugfestigkeit und
Streckgrenze bei Zunahme von Dehnung und Erichsen-Wert,

filec/?ZalelZzZr. 7 ¢q”e iler flesZ/fffffe/Zs- fflec/rZ afe/Zir.ff

pradea ZmZeraasffe=
ardeZZeZel7 fiZrzelsZ acff

| =ZarffssZaff
¢2=4&uers-Zad
ff¢2 =Brlae/ZfrarZt?
fflz =flocZayelZZrérZe
£ - £rlcffse/7firo6e
Abbildung 7. Probenlage im Blech. (Blechstarke 1 mm.)

wenn normalisierte Bleche einer mehrstiindigen NachlaB-
glihung unterzogen werden, wobei der streifige Perlit in
kdrnigen umgewandelt wird.

Es ware sehr nitzlich, wenn man an den Zerreilproben
auch die Einschnirung feststellen koénnte. Diese Kenn-
groRe durfte zur Beurteilung des Ziehvermdgens wichtige
Aufschlisse geben, da dieses sicherlich mit ,,Streckung“
einerseits und ,,értlicher Dehnung“ anderseits im Zusam-
menhang steht. Eine Umgehung der Messung der Ein-
schnirung ist dadurch mdglich, daf jeweils zwei verschieden
grolRe MeRl&ngen auf den Stdben eingetragen werden. Dies-
beziigliche Versuche sind seinerzeit schon von J. Winlock
und G. L. Kelley10 ausgefiihrt und in Vergleich zu prak-
tischen Verarbeitungsproben gestellt worden, wobei es sich
zeigte, daR gute Arbeitsergebnisse nur mit Blechsorten
zu erzielen waren, die nach beiden Dehnungszahlen be-
stimmte Grenzwerte gleichzeitig Uberschritten.

An dem fur die vorliegenden Versuche angewandten
Probestab lieRen sich solche Messungen nicht gut ausfihren,
da die MeRlange an sich
schon kleinwar. Es blieb
nichts anderes ubrig, als
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gnugen. Kistengegliihte Bleche mit mittlerem bis mittel-
groem Korn zeigten neben starker Aufrauhung der
Umgebung der RiRstelle fast gar keine Einschnirung.
Vielfach rollten sich die Stdbe beim Ziehen rinnenférmig ein.

Bleche mit teilweiser oder vollstandiger Umkdrnung
dagegen zeigten feinen Bruch und ausgeprégte Einschniirung.
Auch blieben sie vollkommen eben. Aehnlich verhielten
sich auch Proben, die nach dem normalisierenden Gliihen noch
eine Nachglihung bei tieferer Temperatur erhalten hatten.

Ueber die Ergebnisse der Hin- und Herbiegeprobe,
die fur geringwertige Blechsorten ganz gut brauchbar er-
scheint, ist wenig zu sagen. Siewurde ausgefiilhrt am Apparat
der Firma Amsler, Schaffhausen, an 25 mm breiten Blech-
streifen um einen Biegedorn von 4 mm Dmr. bei 4 kg Zug-
belastung. Es zeigte sich, dal? eine Kaltstreckbeanspruchung
den Unterschied der Biegezahlen zwischen Ld&ngs- und
Querprobe vergroRert. Normalisierendes  Gliihen ver-
wischt ihn.

Die Einfiihrung von Kugeldruckhérteproben zur Blech-
prifung ist den Amerikanern zuzuschreiben, die sich hierfur
des Anfangs mit Vorbehalt in Europa aufgenommenen
TiefungsmeRverfahrens nach Rockwell bedienen. Doch hat
das Verfahren spéter mehr Anklang gefunden, zumal da
jetzt auch billigere und verbesserte Nachbauarten des
Rockwell-Apparates vorliegen1l). In Zahlentafel 7 sind die
Hartewerte nach Brinell (2,5-mm-Kugel bei 62,5 kg Be-
lastung) und nach Rockwell (nach Din-Vorschrift mit
2,5-mm-Kugel bei 62,5 kg Belastung und Ablesung an der
C-Skala sowie nach Rockwell-Vorschrift mit Vi« 9Kugel
bei 100 kg Belastung und Ablesung an der B-Skala, beide
unter 10 kg Vorlast) zum Vergleich mit angegeben. Auf-
fallig ist zundchst, dal die mit htherer Belastung erhaltenen
Werte (W'-Kugel bei 100 kg Last) die einzelnen Proben
mit groBeren Zahlenunterschieden kennzeichnen. Diese
Kugeleindriicke zeichneten sich hier bereits auf der Riick-
seite deutlich ab, was bei den Versuchen mit der 2,5-mm-
Kugel und 62,5 kg Belastung noch nicht der Fall war. Die
MeRwerte am gleichen Stiick sind, wenn fur richtige, ebene
Auflage der Probestlicke gesorgt wird, jedoch hinreichend
tibereinstimmend. Eine Kaltwalzbehandlung macht sich
in einem Anstieg der Héartewerte bemerkbar. Die an den
nachgewalzten Blechen ermittelten Hértezahlen stehen in
einem anderen Verhdltnis zu den zugehdrigen Festigkeits-
werten als die entsprechenden Werte verschiedener Gliih-
behandlung.

Bringt man nun die in der Zahlentafel 7 enthaltenen
Werte zu den friiheren Ergebnissen in Beziehung, die an
Erichsen-Streifen aus dem Mantel tiefgezogener PreRlinge
gewonnen wurden, wobei hier durch Zahlentafel 8 noch der
Zusammenhang von Glihung und Verfestigung beim
Tiefziehen nachgetragen sei, so findet man nur teilweise
Uebereinstimmung. Zundchst féllt, wie bei den Erichsen-
Proben, der starke EinfluB der Kaltwalzbehandlung auf.
der sich beim praktischen Tiefziehen auf der Réaderpresse
und bei der Gefugeuntersuchung nicht geltend machte.

Zahlentafel s. Verfestigung bei verschiedener Glihbehandlung.
(Blechstarke 0,5 mm; Werkzeugsatz 4.)

Erich- Erichsen-wert

sich mit einer allgemeinen sen- am Mantel nach Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung

Beurteilung des Aussehens Gluhbehandlung ~ “yort  dem 4. Zug " kgfmmz n kolmm2 in %
der Bruchstelle zu be- 1‘.jeZT|g nla?]h né:lchh langs  quer '\\/llvietlt'?(l- langs  quer '\CViet:f(I- langs  quer ’\cvietﬁl'
Trea]t@L”"('Bz%r"gég%gtee' 2 hbei600° »j jf s¢ 58 50 164 173 169 268 312 290 188 253 22.
YA Wallichs und . 2hbei700° 87| 90 615 54 172 191 182 290 328 309 294 265 280
Schallbroch: eionieBisen 2 hbei800° §&5 87 655 59 165 188 177 289 329 309 267 247 257
p ' 2 hbei930» f I - 93 665 61 202 209 206 320 322 321 306 333 320

51 (1931) S. 366/68. y
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Anderseits zeigt sich aber ein Gleichlaufen von Tiefzieh-
eignung und mechanischen Kennziffern bei zunehmender
Gliihtemperatur. Die Nachgliihung bewirkt bei fallender
Zugfestigkeit, Streckgrenze und Hértezahl ein Ansteigen
der Dehnung und 14Rt beim Tiefziehen mindestens
ebenso weitgehende Verformung ohne Zwischengliihung zu,
als es ohne diese Nachglihbehandlung der Fall wére. "Wenn
man schon eine Regel aus den Werten des Zugversuches
aufstellen will, so kann man nur den in der Praxis fur das
Tiefziehen allgemein schon bekannten Satz wiederholen,
dal sich nach dem Grad der beim Ziehen einsetzenden Ver-
festigung jene Bleche — gleiche Qualitat vorausgesetzt —
am besten erweisen, die bei hoherer Festigkeit auch gute
Dehnwerte besitzen.

Dementsprechend hélt der Verfasser den Zugversuch
und die Harteprifung nach Rockwell oder Brinell nur in
Sonderféllen fir angebracht, wo die Vorbehandlung des
Werkstoffes bekannt ist und es lediglich gilt, den in den
Herstellungsarbeiten angestrebten Erfolg nachzuprifen.
Hierbei kann besonders die Rockwell-Probe ihrer raschen
Ausfuhrbarkeit wegen gute Dienste leisten, denn die groRe
Oberflache der Bleche verlangt ja eine grofere Zahl von
Messungen, um die GleichmaRigkeit des Ausfalls einer
ganzen Lieferung wiederzugeben.

Von den in letzter Zeit bekannt gewordenen Prifarten
nach E. Siebei und A. Pom p 12 (Tiefzieh-Weitungsversuch)
und Sachs8 (Keilziehverfahren) scheint dem Verfasser beson-
ders die letzte aussichtsreich, da sie den beim praktischen
Tiefziehen bestehenden Bedingungen sowohl zur Ziehstufen-
zalil-Bestimmung als auch zur Ermittlung der Grenze der
Verformbarkeit angepaflt werden kann. Es bestehen jedoch
Bedenken, daB sich die Verformung langs der Randlinien
der zu prifenden Streifen stiarker auswirken konnte als
in der Mittellinie, wie es sich bei &hnlichen Versuchen, die
der Verfasser vor zwei Jahren ausflihrte, zutrug. Ergebnisse
mit Stahlblechen liegen noch nicht vor.

Die anderen bekannten Priifarten entsprechen entweder
dem Grundsatz von Erichsen oder stellen verfeinerte und
mit MeRvorrichtungen versehene kleine Ziehpressen dar
[Wazau-Prifer13]. Diese letzten sollen nicht allein der
Werkstoffpriifung dienen, sondern auch Hilfsmittel zur
Erforschung des ganzen Ziehvorganges sein. Solange sich
ihre Anwendung flr die Blechpriifung blof3 auf Anschlagzug
und hdchstens noch ein bis zwei weitere Ziige erstreckt,
sind die Ergebnisse nur einseitig. Erst wenn es gelingt,
so viele Ziehstufen auf der Priifmaschine durchzufiihren, dal
eine Erschdpfung der Ziehfahigkeit festgestellt werden kann,
werden zuverlassige Prifergebnisse erhalten werden kénnen.
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Diese Priifverfahren verlangen alle nur kleine Werkstoff-
stiicke. Dies ist wohl in einer Hinsicht ein Vorteil, denn oft
genug liegen blofR kleine Muster vor. Aber gerade beim
Blech mul man sich immer Kklar daruber sein, daf bei der
groen Flache nicht immer voéllige GleichmaBigkeit in
Zusammensetzung, Geflige und mechanischen Eigenschaften
besteht, wenn sich auch die Blechhersteller in richtiger
Erkenntnis bemdihen, ein in sich einheitliches Erzeugnis
herzustellen. Es wird deswegen die Art der Probenahme
von grofter Wichtigkeit sein, und Kleinproben werden nur
dann ein brauchbares Bild liefern kdnnen, wenn sie aus
verschiedenen Teilen einer Lieferung entnommen werden.

Die bisher bekannten Priifverfahren geniigen bei alleiniger
Anwendung noch nicht restlos fiir eine ganz allgemeine
Beurteilung von Feinblechen. Die sicherste Gewéhr gibt
nur mit Grol3proben der praktische Versuch, der auch uber
das Vorhandensein der anderen Voraussetzungen fir ein
brauchbares Tiefziehblech (Stérkengleichheit, Oberflachen-
glétte, innere GleichméaRigkeit) Auskunft gibt.

Diese Probeverarbeitung hat so zu geschehen, daf die
Probenauswahl den richtigen Durchschnitt erfaft, und soll
auf einem ublichen mehrstufigen Werkzeugsatz erfolgen.
Im Verein damit sind Ziehgrenzenermittlung und Erichsen-
Proben an PreRlingsmantelstreifen zur zahlenméRigen Er-
fassung der von der Praxis geforderten beiden Hauptbedin-
gungen eines Tiefziehgutes vorzunehmen.

Die ublichen Kleinproben finden ihre Anwendung vor
allem dann, wenn es sich um Ueberwachung von Erzeugungs-
vorgangen nach bestimmten Richtungen hin handelt oder
wenn eine Blechsorte fur einen bestimmten Zweck verwendet
werden soll.

Zusammenfassung.

Von den in der Praxis geforderten Grundeigenschaften
der Tiefziehbleche: Verformbarkeit in mdglichst grofen
Ziehstufen bei geringer einsetzender Verfestigung, wird be-
sonders zu der letzten eingehend Stellung genommen und
eine Reihe von Versuchsergebnissen mitgeteilt. Es hat sich
gezeigt, dalR hauptséchlich das Mal} der Verfestigung durch
die chemische Zusammensetzung und Gliihbehandlung be-
stimmt wird. Durch Untersuchungen wird nachgewiesen,
dal? das Ziehvermdgen auch von der zeitlichen Aufeinander-
folge der Ziehstufen abhédngig ist.

Durch Vergleiche der MeRergebnisse anderer Ublicher
Prufverfahren mit den Befunden Uber die Verfestigung
beim Tiefziehen wird der Schluf gezogen, daB die heute
eingefihrten Prufverfahren noch nicht zur vollen Erfassung
der Giteeigenschaften von Tiefziehblechen ausreichen, so
dal sie nur in Sonderfdllen angewendet werden kénnen und

Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Diisseid., 12 (1930ftir eine allgemeine Beurteilung der Bleche eine Probe-

S. 115/25; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1207.
19 Masch.-Bau s (1929) S. 772/73.

In der schriftlichen Erdrterung wurde als Mangel der
Erichsen-Priifung erwahnt, daf sie tber die frihere oder spatere
Erschopfung eines Werkstoffes beim Ziehen keinen Aufschluf}
gebe. Von Bedeutung wurde eine Beriicksichtigung der Druck-
kraft gehalten, die zur Tiefung eines Bleches um einen bestimmten
Betrag oder bis zum Bruch erforderlich ist. Der Zerreiversuch
an Blechen verlangt sehr genaues Arbeiten, um einwandfreie
Werte zu erhalten. Mit abnehmender Stérke werden diese Schwie-
rigkeiten grofer, so dal fur die laufende Betriebstiberwachung
und Abnahme der Zerreil3versuch bei Blechen unter 0,8 mm kaum
in Frage kommt. Dafl Herr Eisenkolb nach Abb. 6 eine Zunahme
der Dehnung mit der Blechstdrke gefunden hat, ist auf die von
ihm verwendete Probenform zuriickzufuhren, bei der erst bei

1,6 mm Dicke die MeRlange von 50 mm = 11,3 «]/F ist; unter

verarbeitung im praktischen Versuch immer noch die beste
Gewahr gibt.

*

1,6 mm missen also 50 mm lange Proben entsprechend schlechtere
Dehnungswerte ergeben. Die vom Verein deutscher Eisenhitten-
eute vorgeschlagene Probe, die die Zustimmung auch der ver-
arbeitenden Industrie gefunden hat, gibt neben vergleichbaren

morten der Streckgrenze und Zugfestigkeit auch vergleichbare
Zahlen fir die Dehnung. Uebereinstimmung herrschte darin, daf
die bis heute eingefuhrten Prifverfahren nicht zur vollen Erfassung
der Guteeigenschaften von Tiefziehblechen ausreichen. Deshalb
ist stets eine Zusammenarbeit zwischen Erzeuger und Verbraucher
notwendig, dem zundchst auf Grund der Erfahrung ein dem je-
weiligen Verwendungszweck angepafter Werkstoff zu liefern ist,
dessen GleichméRigkeit dann mdglichst durch mehrere Prif-
verfahren zu Uberwachen ist.
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Entwicklung des Hochofenbetriebes in Oberschlesien seit dem Jahre 1913.
Von Richard Kreide in Bobrek-Karf.

(Verschiebung der Erzgrundlage.

ie Roheisenerzeugung Oberschlesiens, die sich in ihren

Anféngen auf die eigenen Vorkommen von Kohle und
Erz stutzte und fir Deutschlands Eisenindustrie hervor-
ragende Bedeutung hatte, war schon vor dem Kriege immer
mehr gegeniber dem Westen Deutschlands zuriickgetreten.
1913 war zwar Oberschlesiens Roheisengewinnung auf ihren
Hdochststand mit jahrlich 1 000 000 t gestiegen, aber die
Erzgrundlage war bereits nicht mehr vorhanden; es
wurden nach Graf von Brockdorffl) nur noch rd. 8%
eigene Brauneisenerze verhittet, wéhrend der Rest aufRer den
Schlacken von auswérts — meist aus Schweden und SidruB3-
land — mit hoher Fracht herangeholt werden mufte. Um
die Einsatzkosten niedrig zu halten, wurden alte Schlacken-
halden abgebaut und ein grofRer Anteil an feinkérnigen Stoffen,
wie Kiesabbrande undWalzsinter, verarbeitet;bei dergeringen
Durchsatzzeit und der niedrigen Windpressung von 20 bis
25 cm QS machte dies keine Schwierigkeiten. Aus Zahlen-
tafel 1, in der ein Méllerbeispiel angefiihrt ist, geht hervor,

Zahlentafel 1. Gegenilberstellung von Mé&llern aus den
Jahren 1913/14 und 1931

| Jahr i 1913/14 1931
: GieRerei- Stahl-  GieBerei-
Boheisensorte Stahleisen eisen eisen eisen
% i % % % %

Oberschlesisches

Brauneisenerz . 13,1 8.8 7,3 6,4 2,0

1 Schlacken?) . . 231 229 7,3 19,9 6,0
Schwedischer Ma-
gneteisenstein . 20,8 21,2 21,8 9,9 19,0
Kiesabhrande . 10,6 11,8 7,3 19,83) 16,53
Walzsinter . . . 71 6,7 73 5,0 6.0
Agglomerate . . 121 135 14,5 18,7 215
Verschied. Erze4 132 151 29,1 9,4 19,0
Schrott . . .. — — 54 10,9 10,0
100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
Dolomit 21,0 20,0 37,0 22,0 9,0
Kalkstein . . . . — — — 20,0

dal daneben ein guter Teil Agglomerate verhittet wurde,
die teils im Drehrohrofen (nach Fellner-Ziegler), teils im
Konverter (nach Heberlein-Soveldberg) erzeugt wurden.
Nach dem Kriege mufiten, da die alten Halden allméhlich
aufgearbeitet waren, in steigendem Mal3e Feinerze brikettiert
oder gesintert werden, um bei den verdnderten Hochofen-
betriebsverhéltnissen einen wirtschaftlichen Einsatz zu er-
halten. Zur Zeit bestehen in Oberschlesien folgende Anlagen:

2 Brikettieranlagen mit je einer Presse; hier werden
insbesondere norwegische Schliche, schwefelarme Kies-
abbrénde, Gichtstaub und mulmiges oberschlesisches
Brauneisenerz unter Zumischung von gemahlenen
Gufeisenspanen und Lauge zu Briketts geformt. Die
Leistung einer Presse betragt 120 bis 140 t/24h.

1 Giesecke-Sinteranlage mit einem Ofen und einer Leistung
von 3000 bis 4000 t je Monat;

1 Heberlein-Sinteranlage mit zwei Pfannen und einer
Leistung von 1200 t je Monat;

1) Die Deckung des Erzbedarfes der oberschlesischen
Hochofen (Kattowitz: Gebr. Bohm 1915) S. 98.

2) Siemens-Martin-, Schweifl- und Puddelschlacken.
3} Briketts.
4) Krivoi-Rog,
aus Kongref3polen.
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Verbesserungen des Kokses, des Hochofenbaues und -betriebes.)

2 Dwight-Lloyd-Anlagen mit je einem Band und einer Ge-
samtleistung von 12 000 bis 14 000 t je Monat.

Der Dwight-Lloyd-Sinter hat sich besonders gut bewdahrt.
Die Frage des Brechens der Erze ist flir Oberschlesien von
untergeordneter Bedeutung, da kaum groBstiickige Erze
verwendet werden; es bleibt nur brig, beim Dolomit und
Kalk sowie bei der Siemens-Martin-Schlacke auf richtige
Stiickgrofe zu achten. In Zukunft wird der Erzbedarf
Oberschlesiens etwa zu 50% durch Sinter und Briketts, zu 10
bis 15% durch Walzsinter und Schlacken eigenen Entfalls,
zu 5% durch Schrott, zu 8% durch oberschlesische Braun-
eisenerze, zu 10 bis 20% durch gerdstete Toneisensteine aus
dem benachbarten kongreRpolnischen Gebiet gedeckt werden;
es bleibt nur ein Rest von 10 bis 20 % an Erzen aus ungin-
stiger Frachtlage — Schweden oder Ruf3land — zu beziehen,
je nach der zu erblasenden Eisensorte. Damit ist dem
oberschlesischen Hochofenbetrieb eine wirtschaftliche Erz-
grundlage gegeben, solange die Erzeugungsmengen den bis-
herigen Umfang nicht wesentlich Gberschreiten.

DaR die oberschlesische Kohle von Natur aus keinen
guten Koks gibt, ist wohl allgemein bekannt. Mit der
Erhéhung der Hochofenleistung, wie sie nach dem Kriege
einsetzte, muflte der Frage der Koksbeschaffenheit erhéhte
Bedeutung beigelegt werden. Zunéchst versuchte man den
Durchschnitt des Kokses dadurch zu verbessern, da man
hochwertigen Koks als Zusatz aus dem Ostrau-Karviner
Revier bezog, oder, wie es ein Werk tat, diese Kohle der
eigenen Kokskohle zumischte. Teilweise wurde auch Koks
der Gleiwitzer Grube verhittet, die als einzige Zeche Ober-
schlesiensgute Kokskohle gewinnt, die aber infolge schwieriger
Forderverhaltnisse sehr teuer ist. Diese MaRnahmen, ebenso
wie der Bezug niederschlesischen Kokses verursachten aber
betrachtlich héhere Brennstoffkosten und konnten auf die
Dauer nicht beibehalten werden. So setzten denn kraftige
Anstrengungen ein, um aus den eigenen Kohlen einen
brauchbaren Koks zu erzeugen. Nach dem Neu- oder Um-
bau der veralteten Kokereianlagen auf fast allen Werken
wurde durch sorgféltiges Mischen und weitgehendes Mahlen
ausgesuchter Kohlensorten auf dieses Ziel hingewirkt,
wozu durch Gemeinschaftsarbeit in den Fachausschissen
der Eisenhutte Oberschlesien der Grund gelegt wurde.
Wahrend die chemische Zusammensetzung des Kokses
anging (vgl. Zahlentafel 2), war vor allem eine Besserung
der physikalischen Eigenschaften anzustreben. Nach ge-
nauen Beobachtungen des Hochofenbetriebs kam es dabei
mein- auf eine Verringerung des Abriebs unter 20 mm als
auf eine Erhéhung der Stiickfestigkeit Gber 40 mm an.
Durch Mischung geeigneter Kohlensorten und zweckméRige

Zahlentafel 2. Koksbeschaffenheit 1913 und 1929.

1913 1929

WerkC werk A WerkB Werk 0)
% % % %

Wassergehalt 15 4,7 17,3 7,0
Aschengehalt . 12—17 1000 10,6 14,2
Schwefelgehalt 1,0 11 0,95 1,03
Ergebnis der Trommelprobeb)

Anteil < 10 mm . . . . 17 9,0 87 12,0

Anteil > 40 mm . ... 20—35 37,0 374 520
Porigkeit....oiciennn. 45' 375 448 378

5) Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1441.
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Verkokung gelang es auch, einen gut geflossenen Koks zu
erzeugen, der eine Stiickfestigkeit (StlickgroRe > 40 mm)
von 40% und Abriebzahlen (Stiickgréle < 10 mm) von
héchstens 12 % aufwies; so waren von dieser Seite her die
Vorbedingungen fir einen entwicklungsfahigen Hochofen-
betrieb gegeben.

Das in Oberschlesien gebrauchliche Hochofenprofil,
falls man davon bei den starken Unterschieden auf den
einzelnen Werken sprechen kann, hatte sich in Krieg und
Besatzungszeit nur wenig gedndert. Erst mit der Stabili-
sierung der Mark traten die in der Zwischenzeit gednderten
Verhéltnisse fir den oberschlesischen Hochofenbetrieb
in Erscheinung; die unginstigen Einfllisse, wie héhere Frach-
ten und hohere Loéhne, zwangen, die Leistung der Ofen-
einheit zu steigern (Abb. 1). Der Rauminhalt der &lteren
Oefen schwankte von 200 bis zu 450 m3 Man kann nicht
sagen, dall die erzielten Erzeugungszahlen der GroRe
entsprachen; der kleine Ofen von 222 m3 leistete nahezu
dasselbe wie der Ofen mit 422 m3 Der Gestelldurchmesser
der Oefen lag zwischen 2900 und 3500 mm und stand in
keinem Verhaltnis zu ihrer GréRe. Vom Jahre 1923 wurde

000
sm\
8000 200 300 0000
Jahr 7913/28 797027 7972/28 7973 1923 7925
Ofen/ntra/l
et 827 827 837 217 382
Brleuffurrff
m 1/28h 89-90 720+780 80 700+720 300 780

Abbildung 1. Oberschlesische Hochofenprofile von 1913 bis 1930.

das Profil nach neuzeitlichen Richtlinien umgestaltet: das
Gestell erweitert und die Rast steiler gebaut, wobei im
Rauminhalt und Gestelldurchmesser auf die Eigenschaften
des oberschlesischen Kokses und auf die Absatzverhélt-
nisse Rucksicht zu nehmen war.

Entsprechend der geringen Beanspruchung der lteren
Hochofen war ihre Zustellung sehr leicht gehalten. Der
Gestellpanzer war nur schwach, aus etwa 10 mm starkem
Blech, und wurde mit Klebsand hinterstampft. Unter dem
Bodenstein, der aus einer 60 mm starken Steinlage be-
stand, waren eine Anzahl Lagen feuerfesten Mauerwerks,
in dem kleine Kandle in mehreren konzentrischen Ringen
angeordnet waren (Abb. 2). In ihnen sammelte sich
das durch den Bodenstein sickernde Blei an und erstarrte;
durch Erhitzen des Bodensteins von einem die ringférmigen
Kanéle verbindenden Hauptkanal aus wurde das Blei
zeitweise zum AbflieBen nach dem Hauptkanalende ge-
bracht und dort aufgefangen. Diese Zustellung der
Oefen war einem scharfen Betriebe nicht gewachsen; ab
1923 begann man die Hochéfen &hnlich wie in westlichen
Bezirken zuzustellen.

Die Begichtungsanlage besteht auf den meisten
Werken entweder aus Senkrechtaufziigen, die elektrisch
angetrieben werden, oder fiir einen Teil der Oefen aus
Schragaufziigen mit dem Neumarkschen GichtverschluB.
Ein Ofen hatte Schragaufzug und Kibelbegichtung. Alle
Werke hatten gemeinsam, daB das Erz von Hand in die
Hunde oder Kibel geladen oder gestirzt wurde. Die Be-
gichtungsaufziige gentigten im groBen und ganzen auch den
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erhéhten Anspriichen nach der Leistungssteigerung der
Ofeneinheiten. Man beschrankte sich auf die Verbesserung
der bestehenden Einrichtungen; von einem umfassenden
Umbau in der Richtung vollstdndig mechanischer Be-
gichtung sah man bisher ab, da die Absatzverhéltnisse
deren Wirtschaftlichkeit nicht gewahrleistete.

Als GichtverschluR herrschte die Langensche Glocke vor.
Auf verschiedenen Werken war der Parry-Trichter einge-

Abbildung 2.

Alte Zu-
stellung eines
Hochofens.

fuhrt, vereinzelt auch die drehbare Gicht-
schissel und der Gichtverschlu® nach Neumark.

8300

7929 Der Entwicklung in der Rohstoffversorgung
393 und dem Bau der Oefen mufite sich der Betrieb
800 anpassen. Die Windversorgung der Oefen

>

war 1914 sein uneinheitlich, die meisten Werke
erzeugten den Wind in Gichtgasgebldsen, ver-
einzelt zusatzweise in Dampfgeblasen. DieWind-
pressung war ziemlich niedrig; sie wurde in der Ring-
leitung der Oefen auf 20 bis 25 cm QS gehalten, da
man bei der wechselnden Beschaffenheit des Kokses nicht
hoher zu gehen wagte. Nach Einfiilhrung des weiteren
Gestells wandte man héhere Windpressungen an, nachdem
durch Beschaffung von Geblasen fiir héhere Driicke —
meistens elektrisch oder mit Dampf angetriebene Turbo-
geblase — die Mdglichkeit dafiir gegeben war. Man fand,
dal die Hohe der Pressung der Koksbeschaffenheit ange-
palt werden muBte. Die Erweiterung des Blasquerschnitts
ging daneben her. Die einzelnen Werke betrieben ihre Oefen
je nach den besonderen Verhdltnissen, die einen mit Pressun-
gen von 0,6 bis 0,8 at, die anderen mit 0,4 at. Die betrieb-
lichen Erfahrungen haben ergeben, dal man die Wind-
pressung um so weiter steigern kann, je hoher die Stuck-
festigkeit und je geringer der Abrieb des Kokses ist. Betreibt
man den Ofen bei mangelnder Koksfestigkeit mit zu hoher
Pressung, so wird der Niedergang der Gichten langsamer,
der sich bis zum Héangen steigern kann. In einem Werk
wird daher der Wind in Zeitabstdnden von 30 bis 60 min fur
Sekunden abgestellt, um das Nachrutschen der Gichten zu
erleichtern. Bei steiler und kurzer Rast kann die Pressung
bei gleicher Koksbeschaffenheit hoher gehalten werden
als bei hoher und schréger Rast.

Die Erhitzung des Windes erfolgte im Jahre 1913
in Cowpern, die mit Gitterplatten fiir eine Lochweite von
170 bis 200 mm mit einer gesamten Heizflache von 3000 bis
4000 m2 je Winderhitzer ausgesetzt waren. Allgemein
wurde der HeiBwind den Hochéfen aus einer gemeinsamen
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Zahlentafel 3. Gegenuberstellung von Hochofen-
betriebs-Zahlen fir 1913 und 1929.

1913 1929

Stahleisen fir fliissigen Einsatz

Roheisensorte................. : - !
oheisensorte im Siemens-Martin-Ofen

Zusammensetzung Si % 1,0 0,83 0,78 0.42
Mn% 2,0 331 268 2,62
P o OB ~© 048 048 050
s % 0,1 0,034 0,059 0,06
Erzeugung . 1/24h 108 196 242 302
t/ms Ofeninhalt - 0,622 0,543 1,31
t/m2 Gestellflache 1343 19,22 21,30 25,56
Koksverbrauch
kg/t Roheisen 1100 1050 950 1002
Kohlenstoffverbrauch
kg/t Roheisen — 880 850 846
Wind: Temperatur . °C 550 575 655 720
Druck cm QS 23 27 33 575
Médllerausbringen . . % — 40,2 405 42,28
Schlackenmenge
kg/t Roheisen — 945 735 790
Durchsatzzeit . . . . h — 12 15 8

HeiBwindleitung zugefiihrt; die Temperatur in der Heil-
windleitung Gberschritt selten 600°. Zur Entwicklung des
Winderhitzer-Betriebes war zunédchst die Verbesserung des
Reinheitsgrades des Gases und der gesamten Gaswirtschaft
Voraussetzung. Die Gasreinigungsanlagen wurden aus-
gebaut; ein Werk erhohte z. B. die Leistungsfahigkeit seiner
Beyer-Schwarz-Reiniger, ein anderes errichtete eine elek-
trische Gichtgasreinigung nach Bauart Siemens-Schuckert-
werke6). Weiter wurde die Heizflache der Winderhitzer ver-
groRert durch Besatz mit engen Rohren oder mit Full-
steinen; so wurde die Heizfladche auf 8000 m2 erhht. Die
Windtemperaturen konnten danach hdéher — auf etwa
750 bis 800° — gehalten werden. Um den Gasverbrauch der
Winderhitzer auf ein Mindestmal zu senken, wurde auf
einem Werk mit Einfihrung der Druckluft-Beheizung nach
dem Zwei-Winderhitzer-Betrieb gearbeitet. Es waére noch
zu erwahnen, daf die Winderhitzer auch mit verbesserten
Armaturen, wie gekiihlten Heilwindschiebern, Schnell-
schlufRschiebern usw. versehen wurden; da sie keine Sonder-
heiten darstellen, braucht hierauf nicht néher eingegangen
zu werden.

Das Fortschreiten des Ausbaues der Werke und die Ent-
wicklung ihrer Grundlagen druckte sich auch in den be-
trieblichen Ergebnissen aus (vgl. Zahlentafel 3). Die
Fortschritte entsprechen ungeféhr denen anderer Gebiete.
Die Durchschnittserzeugung eines Ofens ist Uber 300 t/24 h
gestiegen. Mit der erzielten Koksverbesserung ware es ohne
weiteres moglich, auch héhere Leistungen von 400 bis 500 t
zu erreichen; hier zieht jedoch der Absatzmarkt der Erzeu-
gung ihre Grenzen.

Umschau.
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Zahlentafel 4. Roheisenerzeugung West- und Ost-
Oberschlesiens seit 1913.

Jahr Obeygceﬁltesien Ober?{j\tlesien Gesamt

1000 t 1000 t 1000 t
1913 381 613 994
1914 327 522 849
1915 321 456 777
1916 300 484 784
1917 277 475 752
1918 251 445 696
1919 143 317 460
1920 192 384 576
1921 216 383 599
1922 291 401 692
1923 368 409 777
1924 262 263 525
1925 289 288 577
1926 232 268 500
1927 311 441 752
1928 248 464 712
1929 180 476 656

An der Roheisenerzeugung sind in Oberschlesien
alle gangigen Roheisensorten beteiligt; es wird neben den
verschiedenen Giten fir  Siemens-Martin-Ofeneinsatz
GielRereieisen, Hadmatit, Spiegeleisen, Ferromangan erblasen.
In Zahlentafel 4 ist die jahrliche Roheisenerzeugung seit 1913
dargestellt, unterteilt fir West- und Ostoberschlesien. Die
Spitze von 1913 ist nicht mehr erreicht worden. Durch die
Entwicklung der Ofeneinheiten hat sich wie lberall die Not-
wendigkeit ergeben, die Erzeugung auf einige wenige Werke
zusammenzulegen. Es sind zur Zeit die vier Werke Falva-
hutte, Friedenshitte, Julienhutte und Kdénigshutte, die in
Oberschlesien die Roheisenerzeugung auf sich vereinigt haben.

Der Hochofenbetrieb in Oberschlesien hat sich im letzten
Jahrzehnt trotz widriger Verhdltnisse durch z&he Arbeit
behaupten konnen; er ist gerustet, sich auch in Zukunft
zu behaupten.

Zusammenfassung.

Da die eigenen Erze, auf denen Oberschlesiens Hochofen-
industrie zun&chst gegriindet war, schon vor dem Kriege
kaum noch eine Rolle spielten und fremde Erze nur mit
hoher Frachtbelastung herangeholt werden kdnnen, sind
die oberschlesischen Hochofenbetriebe dazu bergegangen,
weitgehend Schlacken und Feinerze, die entweder brikettiert
oder gesintert werden, zu verhiitten. Da es auch gelingt,
durch Mischung geeigneter Kohlensorten und zweckméRige
Verkokung aus den oberschlesischen Kohlen einen gentigend
stiickfesten Koks zu erzeugen, sind damit wirtschaftliche
Rohstoffgrundlagen gegeben. Hochofenbau und -betrieb
folgten den auch in anderen Bezirken giltigen Richtlinien.
So hat sich der oberschlesische Hochofenbetrieb bis heute

6 Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1153/61 (Hochofenbehaupten koénnen, wenn auch seine Erzeugung durch

aussch. 102).

wirtschaftliche Widrigkeiten sehr zurlickgegangen ist.

Umschau.

Fortschritte im Kokereiwesen im Jahre 1931.

Einer baulichen Weiterentwicklung der Kokereiindustrie
standen im vergangenen Jahre zwei Tatsachen entgegen: Einmal
waren die durch die Ferngasversorgung veranlaten Bauplane
bereits 1930 in den meisten Punkten erflltl), und zum &ndern
gebot die Wirtschaftsnot, die sich bei der zwanglaufigen Kupplung
der Kokereien mit der Eisenindustrie in diesem Falle durch eine
besonders groRe Auftragsschrumpfung auswirkte, weiteren Geld-
anlagen Einhalt. Dariber hinaus machten die steigenden Lager-
vorrate an Kohle und Koks sowohl erhebliche Férdereinschran-
kungen als auch Abbremsung der urspriinglich auf Leistungs-
steigerung eingestellten Kokserzeugung notwendig.

i) A. Pott: Dritte Techn. Tagung des rhein.-westfél. Stein-
kohlenbergbaus in Essen (16. und 17. Oktober 1930) S. 54/56.

Diese zwanglaufige Verringerung der Erzeugung erforderte
von Fall zu Fall einschneidende Betriebsumstellungen. Es sei hier
die Frage der Beheizung berlhrt, bei der die Aufstellung von
Gaserzeugern?) erneut Bedeutung erlangt hat. Mit der Leistungs-
drosselung sinkt die warmetechnische Wirtschaftlichkeit; ein ge-
wisser Mehraufwand an Beheizungskosten laRt sich nicht um-
gehen. Inwieweit dieser durch eine noch wirtschaftlichere Aus-
beutung der Nebenerzeugnisse wettgemacht werden kann, ist von
der GroRe der Anlage selbst abhangig. Abgesehen von dieser
zwangléaufigen Entwicklung beweisen die betrieblichen und wissen-
schaftlichen Berichte des letzten Jahres, dal die Kokereiindustrie
trotz allem tatkréftig an der Losung ihrer Hauptaufgaben arbeitet.

E. Czako: Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 235; P. Hilgen-

stock: Glickauf 67 (1931) S. 1199/1203.
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Waéhrend bisher bei der Durchbildung der Koksdfen
den Verkokungseigenschaften der Kohle vor allem in den MaRen
der Kammern Rechnung getragen wurde, zeigt ein Patent von
Dr. C. Otto & Comp.3), welches den Einbau von Kanalen in die
Kammerwande zur Durchleitung von Kihlluft vorsient, dal
man dem jeder Kohle eigenen Entgasungsverlauf und der dadurch
beeinfluBbaren Koksgiite bereits die Ofenbauart anpaf3t. Die
selbstdichtende Stopfentiir hat sich gegentiber der friheren Lehm-
verschmierung wohl nicht nur behauptet, sondern infolge ihrer
konstruktiven Entwicklung wesentlich zur Vervollkommnung
des Koksofens beigetragend). Fir die Vergebung und Abnahme
von Koksofenbauten sind neue Richtlinien6) ausgearbeitet
worden, bei welchen alle brauchbaren neuen Erkenntnisse weitest-
gehende Berticksichtigung gefunden haben. Die trockene Koks-
kiihlung6), mit deren Dampfanfall man gegebenenfalls den ge-
samten Bedarf einer Kokerei decken kann, hat sich ebenfalls be-
hauptet und bei Neuanlagen?) die an sie gestellten Erwartungen
erflillt. Bemerkenswert ist eine Neuerung Collins8); zwischen den
annéhernd in Hohe der Ofensohle befindlichen Kiihlkammern und
dem Koksofen ist ein fahrbarer Behélter angeordnet, der mit
einem karussellartigen Abstreicher den Koks in eine oder mehrere
Kammern tberfiihren kann. Die Plattform ist von einem auch
oben geschlossenen Mantel umgeben, der zu den Oefen und Kiihl-
kammern mehrere verschlieBbare Oeffnungen aufweist. Auch
tiber den Collinschen Steigrohrdampfkessel liegen Untersuchungen
vor9), aus denen hervorgeht, dal} diese Neuerung bei grofRen
Anlagen sowohl warmetechnisch als auch mit Ricksicht auf den
anfallenden Teer gewisse Vorteile bietet. Inwieweit die bei der
Trockenkiihlung hervorgehobene schonende Koksbehandlung
tatsachlich einen Vorteil darstellt, ist wohl am besten der sub-
jektiven Einstellung des Erzeugers Uberlassen.

Ueber wesentliche Fortschritte in der Betriebsfiihrung an
der Saar unter Beriicksichtigung der Koksgiite berichtet
E. Bertram10). Zwei Huttenwerke sind dem Beispiel an der
Ruhr gefolgt und haben Hochleistungsanlagen mit schmalen
Kammern und demzufolge einer 15stindigen Garungszeit gebaut,
in welchen umgestampfte Saarkohle verkokt wird. Nach Ueber-
windung anfanglicher Schwierigkeiten — das Schittgewicht der
Kohle mufte durch Einsatz nasserer Kohle entsprechend erhoht
und das Koksklein scharfer abgesiebt werden — bereitete der
Durchsatz dieses Kokses bei Anpassung der Erzstiickigkeit an
die des Kokses im Hochofen keine Schwierigkeiten. A Killing11)
hebt auf Grund mehrmonatiger Betriebsversuche den Vorteil
der Verkokung von feinst gemahlener Kohle hervor und empfiehlt
eine Kornfeinheit von 90 % unter 3 mm. Diese Erkenntnis deckt
sich mit den heute allgemein vertretenen Ansichten; die Fein
kdrnung beeinflult zwar weniger unmittelbar den Verkokungs
Vorgang und die Koksglite, sondern wirkt sich durch das ver
anderte Schiittgewicht aus, dem von Fall zu Fall unter Beriick
sichtigung der Kammerbreite, Kammerhohe und Einfiillvorrich
tung eine ortliche Bedeutung zukommt. K. Leven12) erorterte
die Abhangigkeit des Schittgewichtes von der Einsatznasse der
Kobhle; das geringste Schittgewicht soll hiernach zwischen s und
10% Nasse liegen. H. Hock13) erweitert diese Erkenntnisse,
indem er sie auf die Misch- und Magerungsvorgénge der Kokskohle
und deren petrographische Zusammensetzung ausdehnt. Der
ausgepragten Kohlenmahlfeinheit kommt vor allem dann Be-
deutung zu, wenn der zu verkokenden Kohle unerwiinschte
Verkokungseigenschaften anhaften. Die Erkenntnis, daf eine
weitgehende Kornfeinheit die Blah- und Treibeigenschaften der
Kohle verringert, kann sicherlich auch dahingehend erweitert
werden, daf sich durch weitgehende Vereinheitlichung der Korn-
groRBe die genannten Eigenschaften wverringern lassen. Ueber
Versuche zur Herstellung von Hochofenkoks und Verbesserung
der Koksglte in Polnisch-Oberschlesien berichtet H. H. Kop-
pers14). Auf einem dortigen Huittenwerk (Konigshutte) wurden
die hochfliichtigen Kohlen mit 30 bis 34 % fliichtigen Bestand-

3) DRP. Nr. 529 213 (1931).

4) W. Heckei: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 45/47.

6) Richtlinien fur die Vergebung und Abnahme von Koks-
ofen, aufgestellt vom KokereiausschuR des Vereins fiir die berg-
baulichen Interessen und des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute (Essen: Verlag Gliickauf 1931).

6) F. Miller: Stahl u. Eisen 51(1931) S. 1002.

7) P. Stoller: Brennstoff-Chem. 12(1931) S. 210/13.

H. Schulze-Manitius: Feuerungstechn. 19(1931) S. 25.

9) P. Stoller: Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 232/34.

10) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 883/85 (Hochofenaussch. 119).

41) Stahl u. Eisen 51 51931) S. 901/08 (Hochofenaussch. 120)

Gluckauf 67 (1931) S. 770/72.

13) Glickauf 67 (1931) S. 636/38.

149 Koppers-Mitt. 13 (1931) S. 1/31.
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teilen bei 240 bis 280° in einem Waagerecht-Schweiofen oxydiert
(womit eine Verminderung der fliichtigen Bestandteile um 3 bis
4 % erzielt wurde) und anschlieBend zu Halbkoks verkokt. Bei
Kohlenmischungen von 85 % (blicher Kokskohle und 15 % der-
artigen Halbkokses, beide wiederum in einer Feinkérnung von
95 bis 100 % unter 3 mm, fiel ein stlickiger Hochofenkoks an,
dessen Festigkeitszahlen nur unwesentlich hinter denen des
Ruhrkokses zuriickstehen sollen.

Die alte Frage der Feinerz-Beimischung zur Koks-
kohlel§ ist erneut Gegenstand ausfuhrlicher Untersuchungen
gewesen. Naturgemdl handelt es sich bei diesen Versuchen
weniger um eine Koksverbesserung als um eine wirtschaftliche
Verwertung des Feinerzes, in diesem Falle Siegerlander Roh-
spates. Bei Gemischen mit rd. 43 % Erz wurde im GrofR3versuch
in einer 345 mm breiten Kammer ein Koks mit einem KorngréRRen-
anfall Gber 40 mm von 75,2 % und einer Hseder Wertzahl — bei
der von der Summe der Siebanteile tiber 60 mm die Summe der
Anteile unter 40 mm abgezogen wird — von 33,2 % erzeugt.
Stérungen im Kokereibetrieb, wie beispielsweise Eindriicken der
Sohle infolge des grofReren spezifischen Gewichtes oder Festsitzen
der Oefen, wurden nicht beobachtet. Die diesem Koks anhaftende
Leichtverbrennlichkeit glauben die Berichterstatter, sofern der
Moller, Windmenge und Windtemperatur derselben angepaft
werden, trotz geringerer Ausbeute an Nebenerzeugnissen in der
Kokerei mit Ricksicht auf die sonstige Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens mit in Kauf nehmen zu kdnnen.

Ein Beispiel fiur Betriebsfihrung und Warmewirt-
schaft einer Zentralkokerei schildert K. Baum16). In diesem
Falle werden die Kokskohlen von drei benachbarten Zechen mit
20 bis 30 % fliichtigen Bestandteilen in einer Mischanlage von
4000 t Fassungsvermdgen und 300 t Stundenleistung gemischt
und in Schlagstiftmiihlen auf eine Kornfeinheit von 75 % unter
3 mm zerkleinert; eine weitere Zerkleinerung war angesichts der
harmlosen Verkokungseigenschaften der Mischung nicht not-
wendig. Die ¢ m hohen und 12,5 m langen Kammern sind mit
Doppelfiillochdeckeln versehen, was auBerordentlich niedrige
Strahlungsverluste zur Folge haben soll (5,44%). Wéarmetech-
nisch sind die Oefen nach dem Verfahren von Baum auf gleich-
maBige Abgarung eingestellt worden. Der bei diesen Oefen sehr
hohe feuerungstechnische Wirkungsgrad von 78 % beweist, dal
er durchaus von der Ofengrofe abhangig ist. Die Nebengewin-
nungsanlage arbeitet nach gleichen Grundsétzen wie bei anderen
Ofenarten; die Ausbeuten sind trotz der hohen Oefen unverandert.

Da die Fragen der Betriebsfiihrung nicht nur mit denen der
Wirtschaftlichkeit, sondern vor allem mit denen der Koksglte
eng verknipft sind, ist es verstandlich, daf sich die Forschung
mehr denn je dem Rohstoff zuwendet. Durch Einbau selbst-
tatig geregelter Setzkasten, System Wolf, gelang es beispiels-
weise nach einem Bericht A. Wagners1), in Vélklingen den
Aschengehalt des Kokses von 9,5 bis 10 % auf s % zu senken.
Sowohl K. Baum 18 als auch Rohrwasser19) berichten uber die
neuen Wege der Kokskohlen-Aufbereitung, die durch das
Lehmann-Lessingsche Verfahren geschaffen worden sind. Es
handelt sich um eine Uebertragung der Schwimm- und Sinkanalyse
auf den GroRbetrieb, wobei diese mit einer umfangreichen Vor-
entstaubung verbunden wird. Als Trennungsflissigkeit wird
eine Chlorkalziumlésung bestimmter Dichte im Kreislauf ver-
wendet. Nicht zuletzt sind es die kohlenchemischen Forschungen,
die in Verbindung mit den petrographischen Erkenntnissen das
Wirrwarr der Ansichten Uber die Verkokungseigenschaften der
einzelnen Kohlen geldst haben und die den AnstoR zur Kohlen-
aufbereitung auch auf petrographischer Grundlage gegeben haben.

\ on diesen Arbeiten verdienen die Untersuchungen von
H. Koppers und A. Jenkner2) tiber den Treibdruck der Kohle
besondere Beachtung. Eine zur genauen Ermittlung des Treib-
drucks gebaute GroReinrichtung lieferte Werte, die zwar den
Dammschen Werten verhdltnisgleich waren, jedoch bedeutend
tiefer lagen. Bereits Seitendriicke Uber 0.1 kg/cm2 genuigen, um
eine Koksofenwand zu zerstdren. Petrographisch erweisen sich
treibende Kohlen als glanzkohlenreiche Gemische, deren Treib-
<ruck durch Zumischen von mattkohlenreichen Niissen wiederum
verringert werden kann. Koppers und Jenkner empfehlen bei
rel lenden Kohlen Einhaltung eines hdchsten Schittgewichtes
von 845 kg/ms trocken und weisen darauf hin, dafl selbst gut-

16 W. Luyken und E. Bierbrauer: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg., Disseid., 23 (1931) S. 161/67; Arch. Eisenhiitten-
wes. 4 (1930/31) S. 505/11 (Erzaussch. 27).

1@ Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1333/38.

u- Eisen 51 (1931) S. 223/25 gHochofenaussch. 117).

18) Gluckauf 67 (1931) S. 281/90 u. 326/29.

19 Kruppsche Mh. 12 (1931) S. 245/51

) Gliickauf 67 (1931) S. 353/62
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artige Kokskohlen infolge zu starker Verdichtung, also auch bei
zu hohem Naéssegehalt, treiben konnen. Die bereits erwahnte
Abhéngigkeit des Treibens, Blahens und Backens von der
petrographischen Zusammensetzung findet ferner noch durch
Arbeiten von Demann?2l) und Hock13) ihre Bestdtigung. Demann
findet in nichtbackenden Mattkohlen wider Erwarten normale
Bitumenmengen im Sinne der Fischerschen Unterteilung, die
jedoch aulerordentlich empfindlich gegeniber Wérme und
Oxydation sind. Damit ist gleichzeitig eine gewisse Aufklérung
auf petrographischer Grundlage fir das rasche Altern mancher
Kohlen gegeben, die mehr fiir sich hat, als die Erkenntnisse, die
P. Schldpfer und E. Muller2) aus ihren Untersuchungen uber
den Bléh- und Backvorgang gewonnen haben. Diese Verfasser
haben in besonderen Geréten vier Kohlensorten auf ihren Er-
weichungspunkt, ihre Bl&h- und Backfahigkeit sowie den Treib-
druck gepriift und die Abhangigkeit dieser Merkmale von der Ver-
kokungsgeschwindigkeit und der Warmevorbehandlung unter-
sucht. Aus dem merklichen Absinken der Bléh- und Backfahig-
keitseigenschaft der Kohlen bei einer Vorwarmung auf 150° auch
bei Abwesenheit von Sauerstoff und der gleichzeitigen Abnahme
der Verbrennungswarme schliefen sie, da der Verlust der Ver-
kokungseigenschaften nicht nur auf Oxydationsvorgange, sondern
auf intramolekulare Umwandlung der Kohlensubstanz zuriick-
zufithren sei. G. Lambris23) kommt zu dem ahnlichen Ergebnis,
daf sich durch Vorerhitzen einer Kokskohle im inerten Gasstrom
ein stufenweiser Abbau der Treib-, Blédh- und Backfahigkeits-
eigenschaften erreichen 1aBt. Zwischen Backfahigkeit, Blahgrad,
Treibdruck, Erweichungspunkt und Entgasungsverlauf findet
Lambris anderseits urséchlich keine einheitlichen zahlenmé&Rigen
Beziehungen, vielmehr soll der Charakter der Kokskohle durch
die physikalisch-chemische Natur der sich bei der Verkokung
ergebenden Schmelze bedingt sein. Ueber die Art und GroRen-
ordnung dieser Schmelze, die einen Teilvorgang wéhrend der
Hauptverkokung, also wdahrend des Bestehens der sogenannten
plastischen Zone darstellt, herrschen vielfaltige Ansichten24).
Fir die Aufstellung genauer Teilentgasungskurven zur Beur-
teilung der Verkokungs- und der zu erwartenden Kokseigenschaf-
ten, wie sie an friherer Stelle25) vorgeschlagen und durch neuere
Betriebsarbeiten bestatigt worden sind14), ist eine Arbeit W.
Davidsons2) von Bedeutung; in ihr wird nachgewiesen, daB die
plastische Zone nicht willkirlich auf einen bestimmten Tempe-
raturbereich von beispielsweise 50° beschrankt werden kann,
sondern daB sie mit steigender Verkokungsgeschwindigkeit
zunimmt und bei einheitlicher Verkokungsgeschwindigkeit Tem-
peraturbereiche von rd. 30 bis 200° umfalit. H. A. J. PietersZ)
dehnt diese Erkenntnisse der verschiedenen Teilentgasungsstufen
in Abhangigkeit der gleichmaBigen Temperatursteigerung als
erster auch auf die Gefligebestandteile der Kohle aus.

Die bei der Verkokung sich bildende plastische Zone hat
jedoch nicht nur fir die Stiickkoksbildung Bedeutung, sondern
auch fur den Weg der Gase und deren Zersetzung. Sowohl
der bekannte englische Brennstoffchemiker G. E. Foxwell2)
als auch F. Korten und P. Damm29) befassen sich erneut mit
dieser Frage. Die Wegscheide liegt im Uebergangsgebiet zwischen
der plastischen Zone und der Halbkoks- bzw. Kokszone. Hier-
durch ist eine getrennte Absaugung der Gase aus dem kalten
Kern der Ofenfiillung méglich. Alle drei Verfasser kommen jedoch
mit Ricksicht auf die Wertverminderung des Teers (Paraffin-
zunahme) und der Gasausbeute zu dem (bereinstimmenden
Schlu, daf die sekundére Zersetzung der Destillationsgase im
Koksofen in den meisten Féllen eine Notwendigkeit ist.

An der Aufklarung tber die Verbrennlichkeit des Ht-
tenkokses hat man auch in diesem Jahre wesentlich weiter-
gearbeitet. Vor allem verdienen die mikroskopischen Arbeiten

2) Kruppsche Mh. 12 (1931) S. 252.

2)) Bericht Nr. 55 der Eidgendss. Mat.-Priifungsanst. an
der Eidgendss. Techn. Hochsch. Zirich (Juli 1931). Schweiz.
Ver. Gas- u. Wasserfachm. Monatsbull. 11 (1931) S. 201/11,
358/60 u. 365/82.

23 Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 181/87.

2) R. G. Davies und R. V. Wheeler: Fuel 10 (1931)
S. 100/08.

25 P. Damm: Gliuckauf 64 (1928) S. 1073/1105; Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 59/72 (Kokereiaussch. 30); W. Melzer:
Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 169/75.

g’% Fuel 9 (1930) S. 489/92.

Fuel 10 (1931) S. 484/88; vgl.
(19322)& S. 73.
Brennstoff-Chem. 13 (1932) S. 1/6.

29 Gluckauf 67 (1931) S. 1339/45 (Kokereiaussch. 38);
vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1437.

) Glickauf 67 (1931) S. 536.
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E. Daubs3) hervorgehoben zu werden, durch die wertvolle
Zusammenhédnge zwischen den Erweichungsvorgéngen der Koks-
kohle, der petrographischen Zusammensetzung und der Verbrenn-
lichkeit aufgestellt worden sind. Auch Daub kommt zu dem
Schlu, daf die Verbrennlichkeit des metallurgischen Kokses
von der Kohlenstoffart der Grundmasse und von der Oberflache
abhdngig ist. T. J. Drakeley und E. T. Wilkins3l) berichten
Uber entsprechende Versuche an Versuchskoksen, die bei Tem-
peraturen von 450 bis 1100° hergestellt worden sind, in Verbin-
dung mit Zindpunktbestimmungen und Absorptionsversuchen
von Methylenblau und Kohlensaure. Sie kommen zu dem Er-
gebnis, daB die Reaktionsfahigkeit mutmaRBlich von der physi-
kalischen Absorption des mit der Koksoberflache reagierenden
Gases abhangig ist. M. Rieffel3) findet, daB das Reaktions-
vermdgen des Kokses im umgekehrten Verhéltnis zur Festigkeit
steht; er gibt eine zahlenmaBige Unterteilung von GieRerei-,
Hochofen- und Gaskoks an. SchlieBlich sei noch eine Arbeit von
W. Melzer33) uber die Bestimmung des Ziindpunktes hervor-
gehoben und der Hoffnung Ausdruck gegeben, daR die Vielzahl
der Arbeiten Uber die Verbrennlichkeitsfrage in Bélde von der
Normung erfalt wird.

Die Festigkeitsprifung des Kokses wird von F. G.
Hoffmann3) ausfuhrlich erdrtert; er empfiehlt die Syndikats-
Trommelprobe. F. Brinckmann und R. Nehmitz3) haben
bei der Festigkeitsbewertung von GieRereikoks ebenfalls die
Syndikats-Trommelprobe mit anschlieBender Feststellung der
llseder Wertzahl als brauchbare Wertmesser herangezogen.
Neuartig und wichtig hierin ist der Hinweis, da auch der rest-
liche Fullkoks nach Erkalten des Kupolofens getrommelt werden
soll und bei gutem GieRereikoks der Komanfall Gber 40 mm
iber 80 % betragen soll.

Zur Porigkeitsfrage lieferten A. Killingll) und F.
Roll%) neue Beitrage. Killing weist nach, da die Gasdurch-
lassigkeit eines Kokses oberhalb einer bestimmten Grenze nicht
linear, sondern Ubersetzt ansteigt. Fur die Auswertung von
Porigkeitsbefunden ist diese Feststellung auRRerordentlich wichtig.
Roll empfiehlt zur Beurteilung des Porengefiiges ein Abdruck-
verfahren nach Art des bekannten Baumannschen Schwefel-
abdrucks; da hierbei keine Zahlenwerte gefunden werden, kommt
der Arbeitsweise wohl nur zusétzlicher Wert zu.

Die Reinigung des anfallenden Kokereigases und
die Gewinnung der Nebenerzeugnisse sind auch im ver-
gangenen Jahre Gegenstand zahlreicher technischer Neuerungen
gewesen. Nach wie vor (berwiegt bei der Entschwefelung des
Gases die bekannte Trockenreinigung. Um neben der vollstan-
digen Schwefelwasserstoff-Erfassung hochwertige, auch stark mit
Blau beladene Massen zu erhalten, ist es notwendig, die Giite
der Reinigungsmasse sorgfaltig zu Uberpriifen37). Eine neuartige
Trockenreinigung in Tdrmen schlagen F. Lenze und A. Bor-
chardt3) vor. Versuche zur Auswaschung der Blausaure mit
Nickel- und Kupfersalzlosungen fiihrten zu dem Ergebnis, daR die
Enderzeugnisse unbrauchbare Komplexsalze oder thermisch
schlecht zersetzbar waren. Die nasse Gasentschwefelung unter
gleichzeitiger Ammoniakbindung, wie sie in den letzten Jahren
im Verfahren der Gesellschaft fir Kohlentechnik und im C.AS.-
Verfahren praktisch durchgefiihrt worden ist, hat durch neue
Forschungen W. Gluuds39) und seiner Mitarbeiter eine weitere
Bereicherung erfahren. W. Gluud, W. Klempt und F. Brod-
korb4) berichten (iber eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens
der Gesellschaft fur Kohlentechnik derart, da auBer Luft auch
schwefligsdurehaltige Rostgase in dem der Reinigung folgenden
OxydationsprozeR eingeleitet werden, wodurch das Ammoniak
in Form einer 30- bis 33prozentigen Ammoniumthiosulfat-Lésung
mitgebunden wird und somit kein Rohschwefel mehr anfallt.
Das Ammoniumthiosulfat 4Rt sich durch S&urezersetzung auf
Sulfat- oder Mischdinger beliebiger Zusammensetzung ent-
sprechend des jeweiligen Marktbedirfnisses verarbeiten. Die son-
stige. Ammoniakgewinnung ist infolge der fallenden Preise fir
Ammoniumsulfat trotz aller Giliteverbesserungen der letzten Jahre

31) J. Soc. ehem. Ind. 50 (1931) S. T 331/T 342.

3) Chim. et Ind. 26 (1931) S. 280/88 u. 531/40.

) Von den Kohlen und Mineral6len; ein Jahrbuch fir
Chemie und Technik der Brennstoff- und Mineraléle, 4. Bd.
(Berlin: Verlag Chemie 1931) S. 140/50.

3 Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 61/65.

%) GieRerei 18 (1931) S. 515/16.

3¥) Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 1/3.

37 H. Broche: Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 314.

3B Gas- u. Wasserfach 74 (1931) S. 445/49.

39) Berichte der Gesellschaft fiir Kohlentechnik, 3. Bd.,
H. 5, S. 465/543 (Nov. 1931).

40) Brennstoff-Chem. 11 (1930) S. 23/27.
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lediglich noch als Gasreinigung aufzufassen. E. Konig4l) weist
auf die Dampfersparnis hin, die bei der Herstellung grobkristal-
linen Salzes durch die um etwa 10° kaltere Sattigerfilhrung
erreicht wird. Wegen des Ausbaues der Ammoniaksynthese
im Rahmen der Kokereitechnik sei auf die Ausfiihrungen F. Miil-
Iers42? an dieser Stelle verwiesen. . .

Als wesentlichste Einnahmequelle bleibt fiir den Kokerei-
betrieb auch im vergangenen Jahr die Benzolerzeugung be-
stehen. Es Uberwiegt allgemein die Gewinnung nach den be-
kannten Waschdlverfahren. P. Schuftan43) berichtet tber die
Betriebsweise, Kosten und Vorteile des Tiefkuhlverfahrens der
Gesellschaft Linde. E. Kénig4) kommt bei einem rechnerischen
Vergleich beider Verfahren zu dem Ergebnis, daB man bei sach-
gemaRer Ueberwachung des Waschols wahrend der einzelnen
Betriebsgéange die gleiche Wirkung wie bei dem Kalteverfahren
erzielt. An Stelle von konzentrierter Schwefelsiure verwendet
man heute allgemein zu einer schonenden Wasche 60gradige
Saure; dadurch wird einmal der Waschverlust herabgesetzt, und
zum andern bleiben ungeséttigte Kohlenwasserstoffe mit besten
motorischen Eigenschaften im Benzol4). Noch weiter riickt das
LInstillverfahren*46) von der bisherigen Wésche mit konzentrierter
Schwefelsdure ab, indem hierbei lediglich die Rohware einer
Vorwésche mit 40prozentiger S&ure unterworfen und die eigent-
liche Raffination durch ein Gemisch von Ferrisulfat, freier
Schwefelsaure und oberflachenaktiver Masse bei 55° durchgefiihrt
wird. Eine weitere Abanderung stellt das Ufer-Waschverfahren4y)
dar, das durch plétzlichen Wasserzusatz zum Waschgut im Agi-
tator eine teilweise Umwandlung der Brandharze in benzoll6sliche
Alkohole und Cumaronharze vorsieht und die gleichzeitige Regene-
rierung der Séure bezweckt; die Vorteile der hoheren Benzol-
ausbeuten sind wohl weniger eine Folge des Ufer-Verfahrens als
seine Verbindung mit der schonenden Wasche. Diese Umstel-
lungen in dem bisherigen Arbeitsgang machen eine Abanderung
der Prifvorschriften Uber den Reinheitsgrad der Benzole als
Treibstoffe notwendig. An Stelle des sogenannten Schwefelsdure-
testes ist ein Harzbildnertest getreten, den H. A. J. Pieters49
naher beschrieben hat. H. Kiemstedt49) behandelt die a-Schwe-
felfrage in Motortriebstoffen unter dem Gesichtspunkt des Er-
zeugers und Verbrauchers. Er weist auf die Korrosionsmoglich-
keit a-schwefelhaltiger Benzole in den Tanks und Kraftstoff-
zuleitungen hin und gibt eine umfassende Darstellung (ber die
Herkunft und das Verhalten des a-Schwefels wéhrend der Benzol-
fabrikation, seinen Nachweis und seine Entfernung.

Die Pechverkokung, die einem Bericht A. Sanders%)
zufolge durch Umgestaltung der Erzeugungsart — an Stelle der
Retorten sind breite, zweckentsprechende Kammern getreten —
einen guten Ersatz fur auslandischen Petrolkoks liefert, kann
eine, wenn auch bescheidene Gutschrift in der Nebenerzeugnis-
Wirtschaft bilden.

Zum Schluf® sei noch auf ein Patent der |.-G. Farbenindustrie,
A.-G., hingewiesen, das die Entfernung des Phenols aus
den Abwassern durch Trikresylphosphat zum Gegenstand hat
und dem nach Schdnburg6l) ein gréReres Absorptionsvermdgen
als Benzol zugesprochen wird. Fir die Kokerei als Benzol-
erzeuger diirfte das Benzol-Extraktionsverfahren wohl wirtschaft-
licher sein. W. Melzer.

Umgestaltung des Angebots- und Auftragswesens einer Stahlform-
gieRerei.

Auch die Schnelligkeit, mit der ein Angebot erfolgt, ist Dienst
am Kunden. Dies war auch fir den hier betrachteten Betrieb der
Grund, sein Angebots- und Bestellwesen zu untersuchen, da es
des Oftern vorgekommen war, daB wegen verspateten Angebots
trotz ginstiger Preisstellung Auftrage nicht erteilt wurden.

Die Anfragen und Bestellungen des Werkes werden von der
Verkaufsabteilung, dem technischen Biro und der Kalkulation

41) Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 393.

42) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1002/04.

43 VVon den Kohlen und Mineraldlen; ein Jahrbuch fur
Chemie und Technik der Brennstoff- und Mineral6le, 4. Bd (1931)
S. 151/74.

4) E. Konig: Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 415.

4) E. Mohrle: Brennstoff-Chem. 13 (1932) S.6/9.

Zlh% Gas World; Coking Section 94 (1931)Nr. 2431, S. 12/16.

Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 117.

%) Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 471

49) Von den Kohlen und Mineral6len; ein Jahrbuch fir
Chemie und Technik der Brennstoff-und Mineraléle, » Bd (1931)
S. 175/96.

) Chem.-Ztg. 56 (1932) S. 73/74; vgl. auch Stahl u. Eisen
52 (1932) S. 295/96.

61) Brennstoff-Chem. 12 (1931) S. 69/71.
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bearbeitet. Die einlaufenden Anfragen wurden in der Verkaufs-
abteilung gebucht, mit einer Anfragenummer versehen und dem
Leiter des technischen Biros zugeleitet, der sie nach Durchsicht
den zustandigen Konstrukteuren zur Bearbeitung weitergab. Von
hier aus gingen sie zur Gewichtsrechnerei, die mit dem Vorrech-
nungsbiro vereinigt in einem anderen Raum arbeitete. Nach
Einsetzen der Stiickgewichte wurden von den Kostenrechnem die
Zeiten fur die einzelnen Arbeitsgénge eingesetzt, die schlieBlich
von einem weiteren Beamten unter Einbeziehung der Unkosten-
satze in Geldwerte umgerechnet wurden und deren Endergebnis
dem Verkauf zur Angebotsabgabe Ubermittelt wurde. Die Be-
stellungen gingen von der Verkaufsabteilung zum technischen
Buro zur Festlegung der gufitechnischen Bearbeitung, von da zum
Betriebsbiro zur Ausstellung der Stiicklisten und Gedingescheine
flr den Betrieb.

Die Untersuchung des Arbeitsablaufes zeigte, daf nicht die
eigentliche Bearbeitung der einzelnen Dienststellen, sondern der
Lauf zwischen den Dienststellen vor allem zu Zeitverlusten fiihrte.
Die ortliche Trennung des technischen Biiros von der Gewichts-
rechnerei machte sich am stérendsten bemerkbar. Abgesehen von
dem Zeitverlust durch den Weg der Post zwischen den beiden
ortlich getrennten Stellen machte die Trennung es notwendig, dafl
beide Stellen jedes Schriftstiick vor der Bearbeitung erneut durch-
lesen muBten. Unklarheiten in den Zeichnungen zwangen den
Gewichtsrechner nicht nur zu fernmindlichen Rickfragen, son-
dern oft zu Laufereien in das technische Birro. Die Durchsicht der
teilweise sehr unibersichtlichen Zeichnungen machte bei dem
Gewichtsrechner oft die gleiche Denkarbeit notwendig, die der
Konstrukteur schon einmal geleistet hatte und die durch eine
Aussprache hétte erspart werden konnen. Ferner blieb es jeder
Dienststelle tberlassen, ihre Arbeit nach eigenem Gutdinken ein-
zuteilen, so dal auch hierdurch Stérungen des Arbeitsablaufes
unvermeidlich waren.

Eine zweite Storungsquelle wurde in dem Aufbau der tech-
nischen Registratur gefunden. Sowohl der Konstrukteur als auch
der Gewichtsrechner und der Kostenrechner greifen auf die tech-
nische Registratur zuriick, um feststellen zu lassen, ob gleiche oder
ahnliche Stuicke schon einmal bearbeitet worden sind. Die tech-
nische Registratur, die die Kostenrechnungsbégen und die Zeich-
nungen verwahrt, hatte diese Unterlagen fur Anfragen nach
Kunden und Anfragenummern, fiir Bestellungen nach Auftrags-
nummern geordnet. Lief nun eine Anfrage ein, von der man
wullte, dal’ sie schon einmal in gleicher oder ahnlicher Art dage-
wesen war, ohne aber den Kunden oder die Auftragsnummer noch
zu wissen, so standen flr bestimmte, wiederkehrende Stiicke
besondere Sachverzeichnisse zur Verfiigung, in denen man erst
nachsuchen mufte und deren Fuhrung dem Registrator viel
Schreibarbeit verursachte. Dieses Suchen, das manchmal auch
zwecklos war, erforderte natirlich viel Zeit, so da8 bei besonders
eiligen Sachen die anfordernden Stellen lieber die ganze Denkarbeit
nochmals machten, als zu warten, bis die Unterlagen gefunden
wurden. An Stelle dieser Registratur nach Kunden und nach
Auftragsnummern wurde eine nach sachlichen Gesichts-
punkten eingerichtet. Gleichzeitig damit wurden die Kosten-
rechnungsbdgen derart gedndert, dal ihre Hauptordnung jetzt
abecelich nach Erzeugnissen erfolgt und innerhalb dieser wiederum
nach technischen Angaben, wie Durchmesser, Lénge, Breite, Hohe
usw. Diese MalBnahme erforderte noch eine weitere Aenderung.
Wahrend bisher die einzelnen Angebote oder Auftrage, die sich
oft aus vielen Einzelberechnungen zusammensetzen, geschlossen
aufbewahrt wurden, machte nun die sachliche Aufbewahrung eine
AuseinanderreiBung der einzelnen Kostenrechnungszettel nétig,
die bei Wiederholung einer Anfrage oder eines Auftrages von
vielen Einzelteilen eine Zusammensuchung der sachlich getrennten
Bogen erfordert hatte. Um das zu vermeiden, werden die
Bdgen mit einer Durchschrift versehen. Die Urschriften werden
nach Bearbeitung durch das technische Biiro und das Vorrech-
nungsbiro sofort sachlich eingereiht. Die Durchschriften der
Anfrage gehen nach Angebotsabgabe geschlossen zur kaufméanni-
schen Registratur, die einstweilen nach Anfragenummern geordnet
die zum Angebot gehdrenden Kostenrechnungszettel aufbewahrt.

das Angebot zum Auftrag, so gibt die kaufmannische Regi-
stratur dio durchgeschriebenen Kostenrechnungszettel zur gieB-
technischen Bearbeitung wieder geschlossen an das technische
Uro ab, ohne daB ein Zurlickgreifen des Konstrukteurs auf die
technische Registratur notwendig wird. Die Durchschriften
wandern dann zum Betriebsbiiro zur Ausstellung der Stiicklisten
um icdmgezettel oder, falls nachtragliche Sonderwiinsche des
un en iese oder jene Neuberechnung der Zeiten erfordern, zu-
nac st\ omtechnischen Buro zur Kostenvorrechnung und von dort
zum etriebshiro. Diese Durchschriften hatten noch einen weiteren
or ei zur l'olge. Bisher muRten die Kostenrechnungszettel nach
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Erledigung des Auftrages zur Abschrift an die Kostennachrechnung
gehen, waren also wéhrend dieser Zeit fur das technische Biro z. B.
hei zufalliger gleicher Anfrage eines anderen Kunden nicht greifbar.
Die Durchschrift wird nun der Nachrechnung (berwiesen und
erspart dieser die Abschrift. Wiederholt sich jetzt nach langerer
Zeit ein derartiger Auftrag von vielen Einzelteilen und erinnert
man sich dessen, dann kann das technische Biiro in solchen Féllen
auf die in der Nachrechnung geschlossen aufbewahrten Unterlagen
zurickgreifen und damit der technischen Registratur ein Zu-
sammensuchen der einzelnen Kostenrechnungszettel ersparen.
Die Durchschriften der nicht zum Auftrag fihrenden Anfragen
gehen nach einer bestimmten Zeit, nach der ein Auftrag des
Kunden nicht mehr zu erwarten ist, in eine Hilfskartei derKosten-
vorrechnung, in der die Unterlagen nach Kunden und Anfrage-
nummem ein Jahr aufbewahrt werden, um ohne Benutzung der
technischen Registratur auf sie zuriickgreifen zu kénnen, falls der
anfragende Kunde nach mehr als vier Wochen doch noch einmal
anfragen sollte. Aenderungen auf den Kostenrechnungsbdgen sind
nach Méglichkeit zu vermeiden; nehmen solche jedoch tiberhand,
Iso ist die Einflhrung der geschilderten Registratur sehr zu tiber-
egen.

Damit ist nicht gesagt, da® man sich mit dem vorhandenen
Zustand der Registratur abfinden muB, ohne gepriift zu haben,
ob nicht trotzdem andere Verbesserungsmaglichkeiten bestehen.
Wenn z. B. die gesamten Unterlagen in zahlreichen Registrier-
biichem verzeichnet sind, die wohl dem schon jahrelang tatigen
Registrator vertraut sind, aber einem uneingeweihten Ersatz-
mann ein Zurechtfinden fast unmoglich machen, so ware damit
allein schon ein sehr wichtiger Grund aufgedeckt, nach einer Ver-
besserung zu suchen. Empfehlenswert ist in diesem Fall, die
Registrierblicher durch eine neuzeitliche Hilfskartei zu ersetzen,
die im Angebotswesen nach Anfragenummern oder Kunden, im
Auftragswesen nach Auftragsnummem geordnet ist und deren
einzelne Karteiblatter auBerdem eine Eintragung der technisch
wichtigen Angaben enthalten. Die Anwendung handlicher Auf-
bewahrungsmappen, die Gbersichtliche Aufbewahrung der Mappen
und Zeichnungen u. a. m. sind Dinge, die einer Ueberpriifung wert
sind und deren praktische Ldsung zu einer starken Beschleunigung
der Angebotsrechnung beitragen kann.

Eine weitere Mdoglichkeit, das Angebotswesen zu beschleu-
nigen, ergab sich in der Vorrechnung durch Schaffung von Zahlen-
tafeln und Schaubildem fir die Zeitwerte, besonders fur sich
wiederholende Erzeugnisgruppenl).

AbschlieRend mufite auch die Tétigkeit des ,,Preisaufrech-
ners* einer Prifung unterzogen werden. Dieser hat die Aufgabe,
die Gedingezeiten der einzelnen Arbeitsgange in Lohn + Un-
kosten umzurechnen und hieraus den Endpreis, d. h. die Selbst-
kosten des Stiickes zu ermitteln. Der Angebots- und Verkaufs-
preis wird vom Verkaufshiiro festgelegt. Diese Arbeit konnte
ebenfalls wesentlich beschleunigt werden durch Benutzung von
schaubildlichen Rechentafeln und Rechenmaschinen, die besonders
bei Anwendung von gleitenden Unkosten-Zuschlagskurven2) von
Wichtigkeit sind.

Durch die beschriebene Umstellung auf allen Gebieten des
Anfrage- und Bestellwesens konnte eine wesentlich schnellere
Arbeitsabwicklung, teilweise bis zu drei Tagen, im Durchschnitt
um 24 h, erzielt werden, die aulRerdem infolge der erreichten Ent-
lastung der Sachbearbeiter eine genauere Durcharbeitung aller
Angebote ermdglichte. H. Zimmer.

Neue fliegende Schere mit Geschwindigkeitsregelung.

Die Ausstattung der neuzeitlichen WalzenstraBen mit regel-
baren Antrieben, durch welche die Walzgeschwindigkeiten den
verschiedenen Walzquerschnitten angepafit werden, stellt auch
an die fliegenden Scheren besondere Anforderungen. Diese
durch Druckluft oder Dampf betriebenen Scheren dienen bei
Vor- und FertigstraBen zum Schépfen und Teilen des laufenden
Walzgutes. Bekanntlich sind die Messer hierbei in Schwinghebeln
angeordnet und werden bei jedem Schnitt aus der Ruhelage
bis zur Walzgeschwindigkeit beschleunigt und nach vollendetem
Schnitt wieder verzdgert.

Die fliegenden Scheren wurden bisher meistens nur fiir eine
Walzgeschwindigkeit eingerichtet. Diese Ausfiilhrungsart ist
bei Stralen mit verschiedenen Walzgeschwindigkeiten nicht
verwendbar. Die Scheren missen hierbei regelbare Schnitt-
geschwindigkeiten haben.

D Vgl z. B. A Lischka: Selbstkostenermittlung im Indu-
striebetrieb (Berlin: Georg Stilke 1928); H. Tillmann: Lehr-
buch der Stiickzeitermittlung in der Maschinenformerei (Munchen:
R. Oldenbourg 1927). .

2 Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 219/22 (Betriebsw.-

Aussch. 52).
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Die Maschinenfabrik Gebriider Klein in Dahlbruch lieferte
zu Anfang des Jahres 1931 an ein rheinisches Huttenwerk eine
fliegende Schere mit Geschwindigkeitsregelung, die sofort bei
Inbetriebsetzung einwandfrei arbeitete und sich im Betrieb
bestens bewahrtel).

Die in Abb. 1 und 2 dargestellte Schere wird mit Druckluft
betrieben. Die Bauart ist jedoch so gewdhlt, da auch Dampf-
betrieb moglich ist. In die Luftleitung ist ein Druckminderungs-
ventil eingebaut, das fiir einen gleichbleibenden Druck von s at
am EinlaBventil der Schere sorgt. Fir den gleichméRigen Gang
der Schere und fiir das Schneiden genauer Stablédngen ist der
gleichbleibende Druck von grofer Wichtigkeit.

Ein besonderer Steuerzylinder betétigt den Kolbenschieber
des Hauptzylinders. Der Schnitthub wird durch einen Handhebel
eingeleitet, der mittels Gestdnge durch einen Steuerhahn den
Einstromkanal des Steuerzylinders und den Auspuffkanal des
Hauptzylinders o6ffnet. Der Schnitthub kann auch selbsttétig
durch den Walzstab eingeleitet werden, der einen Anschlag bewegt
und durch einen Elektromagneten den Steuerhahn Offnet.

Die Schnittgeschwindigkeit wird durch Aenderung des Aus-
stromquerschnittes und durch Verschiebung des Zeitpunktes
fur den SchluR des Auspuffkanals wéhrend des Schnitthubes
geregelt. Hierflir kann das Schiebergestange leicht und schnell
verstellt werden.

Wihrend bisher bei den fliegenden Scheren nur der Luft-
oder Dampfaustritt gesteuert wurde und der Zylinderraum tiber
dem Kolben standig mit der Frischluft- oder Frischdampfleitung

Abbildung 1. Fliegende Schere mit Geschwindigkeitsregelung.

in Verbindung stand, wird bei dieser neuen Schere auch der Luft-
oder Dampfeintritt gesteuert. Der Raum {ber dem Kolben
steht nur auf einem bestimmten, ebenfalls regelbaren Kolbenweg
mit der Frischluft- oder Frischdampfleitung in Verbindung.
Nach dem SchlieRen der Eintrittssteuerung dehnt sich iber dem
Kolben das Treibmittel aus, wodurch die beweglichen Massen
nach beendigtem Schnitt starker verzogert und ein schneller
Rickzughub erreicht wird.

Durch die Steuerung des Eintritts konnten bei entsprechender
VergréRBerung des Kolbenstangendurchmessers auch die friher
tblichen starken Rickzugfedem fiir die Schwinghebel, die sehr
schnell erlahmten, fortfallen.

Die groRe Rickzuggeschwindigkeit erfordert die Schaffung
eines wirksamen Kompressionsraumes tber dem Kolben, damit
die bewegten Massen in der hdchsten Kolbenstellung abgebremst
werden und ein Aufschlagen des Kolbens auf den oberen Zylinder-
deckel vermieden wird. Durch Einschaltung eines selbsttatigen
Rickschlagventiles und eines einstellbaren Nadelventiles wurde
diese Bedingung einwandfrei erfiillt.

Um bei einem etwa eintretenden Bruch des Steuergestanges
einen Zylinder- oder Kolbenbruch durch das Aufschlagen des
niedergehenden Kolbens auf den unteren Zylinderdeckel zu ver-
meiden, ist auch unter dem Kolben in der tiefsten Kolbenstellung
ein Kompressionsraum geschaffen, dessen hdchster Druck durch
ein Federsicherheitsventil geregelt wird.

* Die Steuerung wurde zum DRP. angemeldet.
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Da derartige Scheren wéhrend des Walzens standig unter
Dampfdruck stehen und hdufig zwischen den Schnitthiihen
groRere Pausen eintreten, erkaltet der Dampf im Zylinder und
scheidet viel Kondenswasser ab. Der Auspuffkanal wurde daher
an die tiefste Stelle des Zylinders gelegt, so daR bei jedem Kolben-
hub das Kondenswasser durch den Auspuffkanal abflieen kann
und Wasserschldge vermieden werden.

Die Schere schneidet warme Knuppel bis 40 X 40 mm und
ist fiir Walzgeschwindigkeiten von 2 bis 4 m/s einstellbar. Das
Umstellen auf eine andere Geschwindigkeit dauert etwa 1 min.
Nach dem aufgenommenen Geschwindigkeits-Zeit-Diagramm be-
tragt z. B. hei einer Walzgeschwindigkeit von 3,5 m/s die Zeit
flr einen Schnitt- und Rickzughub 0,56 s. Es konnen also
kleinste Stahlangen von etwa 2,5 m hei einer Zeitzugabe von
etwa 30 % fir die Einleitung der Steuerbewegung geschnitten
werden.

Die Schere wird fir kleinere und gréfRere Knippel, Platinen
und andere Stabformen, fir eine und zwei Walzadern, gebaut.

Heinrich Flender.

Neues Verfahren zur Messung schnell wechselnder mechanischer
Krafte.

Zu dieser Veroffentlichung) werden die Verfasser von

G. Sohmaltz darauf aufmerksam gemacht, da das Grundsatz-
liche des MeRverfahrens bereits 1897 beschrieben ist2) undSchmaltz

danach 1922 Schwingungsmessungen durchfiihrte3). Bei der von

den Verfassern entwickelten MeRdose wird zwar die gleiche

physikalische Erscheinung benutzt, jedoch weist die Durch-
bildung der MeRRdose wesentliche Merkmale auf, die fiir die prak-
tische Verwendung des Verfahrens zu Kraftmessungen ausschlag-
gebend sind. A Wallichs und H. Opitz.

Archiv fir das Eisenhiuttenwesen.

Ueber Undichtheiten, Warmeschutz und Beaufschlagung

von Siemens-Martin-Kammern.

Eranz Koflerl) berichtet in der vorliegenden Arbeit unter
anderem Uber einen Teil der Versuchsergebnisse und Erfahrungen,
die an der mit Mitteln der Notgemeinschaft der Deutschen
Wissenschaft und Unterstiitzung der Vereinigten Stahlwerke,

Hutte Ruhrort-Meiderich, gebauten Versuchskammer gewonnen
wurden.

1) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1478/79.
2) J. Physiology (1897).Nr. 22, S. 49; Z Biologiess (1897)
3

S 2

3) Masch.-Bau 1 (1922) S. 52 u. 104.

*) Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 493/502 (Stahlw.-
Aussch. 224).
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Es wurden dabei der EinfluR der Undichtheit von Mauerwerk
und der des Warmeschutzes praktisch behandelt und SchluR3-
folgerungen fiir den Neubau gezogen. An einer Reihe von Bildern
werden der Erfolg einer Isolierung mit verschiedenen Isolier-
stoffen und die dafur aufzuwendenden Kosten erldutert. Weiter-
hin ist die Geschwindigkeitsverteilung im Kammergitterwerk
in Schaubildern auf Grund einer groRen Anzahl von Messungen
unter Beriicksichtigung von Neuanlagen in ndhere Betrachtung
gezogen worden.

Veranderung der Zusammensetzung von Stahl und Schlacke
beim Abstechen aus dem Ofen in die Pfanne und beim VergieBen
in die Blockformen.

Nicolas J. Wark1) stellte zu der obigen Frage eingehende
Untersuchungen an, die zu folgenden Ergebnissen fiihrten:

Beim VergieBen von Elektrostahl finden besonders infolge
der metalloxydarmen Schlacke keine nennenswerten Wechsel-
wirkungen zwischen Metall und Schlacke statt. Anders verhalt
es sich hei der metalloxydreichen Siemens-Martin-Schlacke.
Bei unsiliziertem, weichem FluBstahl fallt gegen Ende des Giellens
der Mangangehalt ab, wéhrend Phosphor- und Schwefelgehalt
zunehmen. Bei siliziertem Stahl tritt vielfach gegen Ende des
Vergiellens eine Manganzunahme auf, wahrend der Siliziumgehalt
abnimmt. Je nach Menge und Flussigkeitsgrad der Schlacke steigt
bei den letzten Blocken der Phosphorgehalt. Der Schwefelgehalt
bleibt fast stets unverandert; findet ausnahmsweise eine Schwefel-
zunahme des Stahles statt, so erfolgt diese in viel geringerem
Maf3e als bei unsiliziertem, weichem FluBstahl.

Die MaBnahmen zur Verminderung der Wechselwirkungen
zwischen Metall und Schlacke werden besprochen. Bei geeigneter
Arbeitsweise lassen sich die Verdnderungen des Stahles weit-
gehend unterdriicken. Die Pfannenschlacke ist gegenuber der
Ofenschlacke durch starkes Anwachsen von Kieselsaure- und
Tonerdegehalt und Abnahme des Kalziumoxydgehaltes gekenn-
zeichnet; die Veranderungen sind bei den verschiedenen Stahl-
sorten verschieden. Die oberste, der Strahlung am meisten
ausgesetzte Schicht der Pfannenschlacke nimmt an den Reak-
tionen geringeren Anteil als die unterste heile und mit dem Metall-
bad in unmittelbarer Beriihrung stehende Schicht. Gleichlaufend
mit der Kieselsdurezunahme findet in der Pfannenschlacke ein
Abbau der reduzierbaren Oxyde statt.

EinfluR der Bearbeitung auf die Ergebnisse des Biegeversuchs bei
GuBeisen.

Von Gustav Meyersberg?2) wurden Durchbiegung, Biege-
festigkeit und Verbiegungszahl an gufBrohen, halb und ganz

J) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 503/10 (Stahlw.-
Aussch. 225). — 2 Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 511/12.
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Uiberdrehten Probestaben von 30 mm Dmr. und 600 mm Stitz-
weite verschiedener GuReisensorten festgestellt. Der Vergleich
der Mittelwerte zeigte bei den halb bearbeiteten Staben eine kleine
Steigerung der Durchbiegung und der Biegefestigkeit gegeniiber
den rohen Proben; dagegen blieb die Verbiegungszahl fast un-
veréndert. Die ganz bearbeiteten Stdbe zeigten nur bei Durch-
biegung und Verbiegungszahl weitere Steigerungen, kaum aber
bei der Biegefestigkeit. Die Streuung der Prifergebnisse, die
aus einer Haufigkeitssummen-Kurve berechnet wurde, war nur
bei den vollstdndig Uberdrehten Stiben wesentlich geringer als
bei den gulrohen Proben, ein Zeichen dafiir, da hauptséchlich
die Auslosung von GuBspannungen den bearbeiteten Biegestab
vom unbearbeiteten unterscheidet.

EinfluR der ProbestabmaBe auf die Ergebnisse des Biegeversuchs
bei Gufeisen.

An unbearbeiteten Probestdben aus verschiedenen GufReisen-
sorten wurde von Gustav Meyersherg5 festgestellt, welchen
EinfluR der Durchmesser und das Verhéltnis der Probenldnge
zum Durchmesser auf Durchbiegung, Biegefestigkeit und Verbie-
gungszahl haben. Fir die untersuchten Verhéltnisse nehmen
Durchbiegung und Verbiegungszahl mit kleiner werdendem
Durchmesser und Léngenverhdltnis ab, wahrend die Biegefestig-
keit zunimmt. Bei Durchbiegung und Verbiegungszahl entféllt
der Hauptteil der Abnahme auf den EinfluR der verdnderten
geometrischen Probenverhéltnisse und &Rt sich deshalb tber-
schlagig nach dem Hookeschen Gesetz berechnen; bei der Biege-
festigkeit ist der EinfluR der Gefligednderung des Werkstoffs
durch verdnderte Abkihlungsverhéltnisse allein malgebend.
Aus Kurven auf Grund der Ergebnisse 1aRt sich entnehmen,
welche Zuschlage bei der Umrechnung der Werte des Biegever-
suchs nach dem Hookeschen Gesetz in Frage kommen. Als
beachtenswert stellte sich dabei heraus, daf die Umrechnungs-
zahlen fir die niedrigerwertigen Guteklassen bis Ge 22 anders
sind als fur die GuReisensorte Ge 26. Fur die Verbiegungszahl
in Abhéngigkeit vom Durchmesser wird jedoch der Unterschied
beider Gruppen sehr gering.

Wandstarke und Biegefestigkeit des GuReisens.

Angaben aus dem Schrifttum Uber Biegeversuche mit
GuReisen wurden von Hans Jungbluth und Paul A. Heller2)
mit dem Ziel ausgewertet, die zwischen Staben verschiedenen
Durchmessers bestehenden Unterschiede der Festigkeitseigen-
schaften durch mathematische Gleichungen in Beziehung zu-
einander zu setzen. Die hierbei entwickelten Zusammenhénge
ergaben ein einfaches Mittel, Zahlenunterlagen Gber Ergebnisse
von Biegeversuchen kritisch zu prifen. Als besonders geeignet
erwies sich hierzu die Verbiegungszahl, deren Hohe (berdies als
zuverléssiges Kennzeichen der Wandstérken-Empfindlichkeit
einer GuBeisensorte erkannt wurde. Die Querschnitts-Empfind-
lichkeit des GuReisens pragt sich auch fiir Biegungsbeanspruchung
durch die Stellung des Werkstoffs im GuReisenschaubild nach
Maurer aus.

Die Wirkung des Kobalts auf Kohlenstoff- und Sehnelidrehstahl.

An unlegierten Stadhlen mit 0,1 und 0,9 % C sowie an einem
Schnellarbeitsstahl untersuchten Eduard Houdremont und

5 Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 513/17.
2 Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 519/22.
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Hans Schréder5 den EinfluR von Kobaltgehalten bis zu
16 bzw. 24 %. Im Kohlenstoffstahl wird entsprechend der Er-
héhung der Umwandlungstemperaturen durch geringe Kobalt-
zusétze das Umwandlungsbestreben von y- in a-Eisen verstérkt.
Dies wirkt sich in einer VergroBerung der kritischen Abkiihlungs-
geschwindigkeit und damit in einer Beeintrachtigung der H art-
barkeit aus. Das erhohte Umwandlungsbestreben kommt ferner
in einer Verkleinerung der Restaustenitmengen im gehérteten
Stahl und in einem beschleunigten Zerfall des Austenits beim
Anlassen zum Ausdruck. Die Verringerung der Durchhértung
ist mit einer VergroRerung des Hartebereiches verbunden. Die
geringe Ueberhitzungsempfindlichkeit desweniger schroff
héartenden Kobaltstahles wird bestétigt durch eine schwéchere
Kornvergroberung bei Zementation. Die Verminderung des Rand-
kohlenstoffgehaltes bei Zementation deutet auf eine durch Kobalt
abgeschwéchte Verwandtschaft des y-Mischkristalls zum Kohlen-
stoff entsprechend der Wirkung eines Elementes, das schwécher
als Eisen karbidbildend ist. Graphitbildung tritt nur in starkerem
Malie auf, wenn Kobaltstéhle dicht unterhalb ihrer Umwandlungs-
temperatur gegliiht werden. Aus der starken Entkohlbarkeit
kobalthaltiger St&hle lieR sich, wie aus anderen Versuchen,
eine geringe Karbidbestandigkeit und eine beschleunigte
Wanderungsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs im y-Eisen folgern.

Beim gegluhten Stahl verbessert Kobalt die Festigkeit
bei Raumtemperatur und erhéhter Temperatur. Die im Schnell -
drehstahl durch Kobaltzusatz erzielte Leistungsverbesse-
rung ist auch in Kohlenstoffstahlen zu erhalten, solange bei der
verschlechterten Hértbarkeit eine ausreichende Harte zu erzielen
ist. Die bessere Schnittleistung kobalthaltiger Stahle hangt ver-
mutlich von der erhéhten Hartebestandigkeit beim Anlassen
und héheren Warmharte ab. Die verbesserte Hartebestandigkeit
beruht neben der Festigkeitssteigerung der Grundmasse auf einer
verlangsamten Karbidzusammenballung. Die Verzdgerung des
Ausscheidungsvorganges und der Karbidzusammenballung bei
Kobaltgehalt im Stahl verlagert den Harteabfall beim Anlassen
zu hoheren Temperaturen und langeren Zeiten. Diese Wirkung
begrundet gemeinsam mit der Warmhaérte, die sowohl durch den
Gefugezustand hoherer Hérte als auch durch die erhdhte Warm-
festigkeit des Grundbestandteiles a-Eisen verursacht ist, die ver-
besserte Schnittleistung.

Organisation des Rechnungswesens in einem industriellen Unter-
nehmen mit Hitten- und Zechenbetrieb (Borsigwerk A.-G., O.-S.).

Ernst Meiners2) schildert den Aufbau und Umfang eines
Schwerindustriellen Unternehmens, das aus zwei Zechen, Kokerei
und Huttenwerk besteht, die im Jahre 1929 Vorgefundene Organi-
sation des Rechnungswesens und die zur Verfilgung stehenden
Mittel an Beamten und Maschinen. Sodann wird die Neugestal-
tung des Rechnungswesens und die Verarbeitung der mit Hilfe
dieser Organisation gewonnenen Unterlagen dargelegt. Besonders
wird der Zusammenhang zwischen Betrieb, Betriebsrechnung,
Buchhaltung, Bilanzstand und Finanzstand, Wochen- und Monats-
planung und Budget erldutert. Der Erfolg der Rechnung mit
Sollwerten und die weiteren Ziele in dieser Richtung zeigen, daf
das Unternehmen mit seinem Bestreben nach planmaRiger Be-
triebswirtschaft zum Teil neue, erfolgversprechende Wege geht.

5 Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 523/34.

2 Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 537/42 (Betriebsw.-

Aussch. 56).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 14 vom 7. April 1932.)

KI. 7a, Gr. 21, K 118551. Vorrichtung zum Kiihlen der
Walzen bei Walzwerken. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Gr. 26, F 247.30. Kuhlbett fur streifenférmiges
Walzgut. Gustaf L. Fisk, Pittsburgh (V. St. A).

KI. 10a, Gr. 5, St 46441. Gas- bzw. Kokserzeugungsofen
mit Beheizung durch Starkgas oder Schwachgas. Stettiner
Chamotte-Fabrik A.-G. vormals Didier, Berlin-Wilmersdorf,
Westfélische Str. 90.

KI. 12e, Gr. 5, S 89060. Verfahren zum Erwarmen von
elektrisch zu reinigenden brennbaren Gasen, insbesondere von

KIl. 18a, Gr. 3, D 72.30. Verfahren zur Verhittung hoch-
schwefelhaltiger Eisenerze. Demag A.-G., Duisburg, Werthauser
Str. 64.

KI. 18b, Gr. 3, K 120666. Drehbarer Trommelofen. Kléckner-
Werke A.-G., Castrop-Rauxel 2.

KI. 18b, Gr. 14, S ss 502. Verfahren zur Herstellung von
hochfeuerfesten Bauteilen fiir Schmelzdfen. Arthur Sprenger,
Berlin W 50, Augsburger Str. 62.

KI. 18b, Gr. 20, A 59 865. Verfahren zur Herstellung einer
HartguRBlegierung. Karl Arnds, Lennep, Friedrichstr. s.

KI. 18 b, Gr. 20, S 27.30; mit Zus.-Anm. S 191.30. Auto-
matenstahl und Verfahren zu seiner Herstellung. Séchsische
Gufstahl-Werke Dohlen A.-G., Freital i. Sa.

KI. 180, Gr. 9, O 184.30. Gasgefeuerter Rohrbiegeofen.

Gichtgasen. ~ Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemens- . ¢ otio &Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.
stadt. KIl. 24e, Gr. 9, Sch se 963. Verfahren zum Betriebe von
5) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tagéeneratoren fiir Oefen zur Erzeugung von Gas und Koks und

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

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. Walter Schweder,
Magdeburg, Rogatzer Str. 25/26.
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KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 542 771, vom 18. April 1930; ausgegeben
am 29. Januar 1932. peter Kolling in GieBen. Verfahrenzur

Verhutung des Abbrandes bei Zusatzen im

KI. 491, Gr. 12, V 63.30. Herstellung eiserner Schwellen mit
Rippen oder Rippenpaaren fir die Anlage des Schienenfufles und
Aufnahme der Schienenbefestigungsmittel.  Vereinigte Stahl- Kupolofen.
Werke A %b Déiselétioré Fsrggg Srtnr|t6§us Anm. S 99939 und Abbrand und mechanische Verluste
S99 951. Verfahren zur Herstellung von Silikasteinen”ei tieferen Ezlrrglltjasgit:&?\g\e/gn N\15L2?6|¥?%S:tzgﬁn‘ V:,’Z'f_
Temperaturen. Hermann Salmang und Bt.«3Tt0. Benno den beim Schmelzen im Kupolofen da-

Wentz, Aachen, Mauerstr. 5. durch vermieden, dal diese Zusatze ohne
besondere Schutzmittel in flissigem Eisen

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen. gelost werden, das sich in einer mit

(Patentblatt Nr. 14 vom 7. April 1932.) dem  Kupolofen Qrucklos_. verbundenen,
KI. 7a, Nr. 1212 923. Triowalzgeriist. Demag A-G., Duis- Mit dem Herde in annahernd gleicher
burg, Werthauser Str. 64. Hohe liegenden und nach auBen hin abgeschlossenen Kammer

. sowie im Herde des Kupolofens ansammelt.
Deutsche Reichspatente.
KI. 31¢c, Gr. 27, Nr. 542898, vom
KI. 7a, Gr. 14, Nr. 19 Qktober 1930; ausgegeben am 29. Ja-
542 330, vom 2. Juli 1927; 5y 1932 Demag A.-G. in Duisburg.
ausgegebenam 22. Januar Qietwagen mit Klppwerk
|1393'2.b Demag A.-G. i Das Kippwerk der in der Hohenlage ein-
uisburg. Vorrichtung  gtellparen GieRpfanne a ist wihrend der
., Zum Ein- und Ausbau der  pfannenverschiebungdadurch mitderPfanne
% Dorne bei Rohrwalzwerken v arpynden, daf indas Kippgetriebe eine axial
oder Ziehbanken. verschiebbare, als Getriebewelle dienende
Eine Ab-undeineZu-  prallspindel b ein-
laufrollbahnaund b sind  geschaltet ist, die
fur die ausgebauten und  peim Heben und
;einzubauenden Dorne Senken der Pfanne
ubereinander angeordnet.  in der zugehorigen
Unterhalb der Ausbaustelle ist ein Hubmittel (Hebetisch) ¢ vor-  Drallbiichse eine
gesehen, mit dem nacheinander der auszuwechselnde Dorn auf die  gie Pfanne inwaa-
Abrollbahn a abgegeben, einem Kihltrog d mit umlaufendem  gerechterLage hal-
Schaufel- oder Rastenrad zugeftihrtund daran anschlieBend einvom  tende Verdrehung
Rastenrad aus dem Kiihltrog herausgehobener und von der Zulauf-  grfanrt.
bahn b aufgenommener Dorn in die Einbaulage gebracht wird.

KI. 7a, Gr. 14, Nr. 542 418, vom 3. Juni 1930; ausgegeben KI. 49i, Gr. 8, Nr. 543075, vom 1. Juli
am 23. Januar 1932. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in  1930; ausgegeben am 1 Februar 1932. Belgi-
sche Prioritat vom 22. Mérz und 21. Juni 1930.
Albert Dechenne in Seraing s. Meuse,
Belgien. Herstellung von Radreifen-Vorwerk-
stiicken.

Der Block a wird mit der Lunkerstelle 0.
nach unten auf den Untersattel b gestellt, ( ™)
der Lunker beim Breitdriicken des Blockes in
eine halbkugelige Vertiefung ¢ des Untersattels
gedriickt und die dadurch entstandene halb-

Dusseldorf. (Erfinder: 2>r«Qng. Karl Simoneit in Diisseldorf.)  kugelige Erhohung des Werkstiickes von diesem
Verfahren zum Auswalzen von Réhren in einem Stopfenwalzwerk. beim Lochen abgetrennt.
Der Walzstopfen oder Dorn, der eine lange zylindrische Form KI. 7 a, Gr. 7, Nr. 543 282, vom 7. Februar
hat, wird wéhrend des Walzvorganges in der Walzrichtung um  1930; ausgegeben am 4. Februar 1932. Georg
seine wirksame Lénge dauernd ein oder mehrere Male hin und  Miller in Berlin-Schdneberg. Verfahren
her verschoben. zur Herstellung von Walzgut, dessen samtliche
KI. 21 h, Gr. 18, Nr. 542 537, vom 9. Juli 1929; ausgegeben  Querschnitts-Begrenzungsflachen im  Walzver-
am 25, Januar 1932, Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und fahren bearbeitet werden. .
Dr. Wilhelm Rohnin Hanau a. M. Verfahrenzur Verminderung Universal, Kaliber- oder Blechwalzgut wird nach Herstellung
der Wirbelung des Schmelzbades in eisenlosen Induktionsdfen. glatter, auch durch Abschneiden oder Unterteilen entstandener
In den mit Netzfrequenzen betriebenen Oefenist das Schmelz-  Seitenflachen quer zu seiner urspriinglichen Walzrichtung in einem
bad iiber seine ganze Lange von der Primarspule derart umgeben, — Universal- oder Kaliberwalzwerk weitergewalzt.
daB das Verhdltnis von Spulendurchmesser zu Spulenldnge und .
das Verhaltnisvon Schmelzbaddurchmesser zu Schmelzbadtiefe KI. 403, Gr. 6, Nr. 543 344, vom 23. April 1930; ausgegeben
groRer als 1 3vorwiegend 1:5 ist, und daB die Oberfliche am 4. Februar 1932. Schwedische Prioritat vom 27. Mérz 1930,
des Schmelzbades um den doppelten Spulendurchmesser oder mehr ~ Hjalmar Eriksson in Skoldinge, Schweden. sinteranlage.

vom oberen Ende der Primarspule entfernt ist. . Sie besteht aus
einer Anzahl von

KL 42k, Gr. 23, Nr. 542720, vom  fahrbaren Sinterpfan-
3. August 1930; ausgegeben am 27. Ja- nen auf einer dreh-
nuar 1932. Paul Craemer in Herze-  barenPlattform a und
brock (Westf.). Hydraulisch wirkender  einer Entleerungsvor-
Kugeldruckhartepriifer. richtung b in einem

Ein von einer Druckschraube a be-  besonderen Raum, die
einfluBter oberer Kolben b wirkt auf ~ durch Schienen mit
eine Flissigkeit, von welcher der der das fertig gesin-
Druck Uber einen unteren, an seinem terte Gut enthalten-
auReren Ende die Priifkugel ¢ tra- den Pfanne in Ver-
genden Kolben d auf das Priifstick e bindung steht. Die
weitergeleitet wird und der Kugel- Beschickungsvorrich-
eindruck an einer Ablesevorrichtung  tungbestehtauseinem
festgestellt werden kann. Der mit  verfahrbaren Auf-
der Druckschraube a verbundene Zeiger ~ gabebehélter o und
f spielt auf einer nach Hértegraden ge- einem Forderband d, das den Bewegungen des Behélters e folj
eichten Mefteilung g. un auf das die Beschickung aus der Mischervorriehtung e od
cem orratsbunker b durch ein Forderband aufgebracht wir
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Méarz 19321). — In Tonnen zu 1000
Stahleisen,  Puddel-
GuRwaren Bessemer- Thomas- Spiegel- R?Sﬁ:‘s:n Insgesamt
Bezirke Haraatit- GieRerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen  Schmel- (saures  (basisches man%an 9'593)
un un
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1932 1931
silizium Eisen
Mé&rz 1932: 31 Arbeitstage, 1931: 31 Arbeitstage
R_heinland-Wes_tfaIen_ ....................................... 9025 — \ \ 191 589 67017 V 267 631 482 711
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen . 5218 A 4420 ( 9638 15 059
Schlesien - 6 056
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 4908 6 915 | 24909 j> — } 23 488 38 076
SUAdeUtSChIand..........cceeeveveerrerersessrsscriciienns } I 13 244 19 408
Insgesamt: Marz 1932 13 933 12 133 | 216 498 71 437 — 314 001 —
Insgesamt: Marz 1931 32 063 46 669 417 395 040 86 441 680 — 561310
Januar bis Marz 1932: 91 Arbeitstage, 1931: 90 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen.......... 44 926 3460 586 526 216 080 264 850 992 1453 847
Sieg-, L_ahn- Dillgebiet und Oberhessen 16 054 17 579 I 33 897 54 611
SChIeSieN e } _ 587 1018 18 209
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . 13 591 j 74303 | 7 536 } 75 969 101 860
SUddeutschland } 21604 - 1 - 40634 56163
Insgesamt: Januar/Méarz 1932 58 517 41 118 — 660 829 241 195 851 1002 510
Insgesamt: Januar/Marz 1931 100 597 137 431 1551 1169 031 271197 4783 1 684 590
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 11 017 18 718
*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Méarz 1932M — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohbldcke StahlguR Insgesamt
. Basische Saure Tiegel- Schwei - .
Bezirke Besse- : A Tiegel-
Thomas- Siemens-  Siemens- und stahl- :
stahl- T Martine  Martin-  Elektro-  (Schweis. oSSCher - saurer o und o 1932 1931
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
Maéarz 1932: 25 Arbeitstage, 1931: 26 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen . . . . 148 822 194 322 1511 3667 # 568 2881 473 357 267 663 564
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und
Oberhessen. — 9518 — 67 — 9 942 18 922
Schlesien — 16 284 — 138 | 16 752 35470
Nord-, Ost-und Mitteldeutsch- ) — 1610
1and ..o 8910 1793 137 21637 54 482
, Land Sachsen..... > 21868 15135 < 628 ) 16 258 24 597
Suddeutschland und Bayrische i 199
ROEINPFAIZ oo J 100 _ _ 242 _ 12 977 16 136
Insgesamt: Mérz 1932 170690 1 244 269 1511 3771 1610 8436 3592 954 434 833 -
davon geschatzt....... — — 9 800 — 1270 1350 900 360 195 13 875 —
Insgesamt: Marz 1931 . 322 544 - 459 187 4944 9 397 1606 9 956 4318 1219 — 813 171
davon geschatzt......... — — 5 500 _ 30 — — — — — 5530
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 17 393 31276
Januar bis Marz 2 1932: 75 Arbeitstage, 1931: 76 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 437 636 557012 3 10798 10 649 17 979 7786 1059 1042978 1939 065
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und
Oberhessen.. . - 25 895 — 235 — 27 270 47 373
Schlesien - 45 235 — 842 1 47 274 98 305
Nord-, Ost- und Mitteldeutsch- — 5131 1731
51431 5126 433 T 86 966 146 740
Land Sachsen ... > 64 355 39297 1338 42 562 71720
Suddeutschland und Bayrische v 554
RNEINPFAIZ o ) PL— — 86 1 40601 47754
Insgesamt : Jan./Méarz 1932 . 501991 719 156 10 798 11515 5131 26 356 9914 2790 1287 651 —_—
davon geschatzt........ i —_— —_ 13 800 —_ 1270 1350 900 360 195 17 875 —
Insgesamt: Jan./Marz 1931 . 944 345 - 1313050 21666 23 553 5095 26 883 13008 3357 2350 957
davon geschatzt.......... — — 16 500 — 90 [] 16 590
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 17 169 i 30 934

i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen-
Februar 1932. 3) EinschlieBlich Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.

und Stahl-Industrieller.

*) Unter Berucksichtigung der Berichtigungen Januar und

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1932.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg

Hama- ba- ; ; N

tit- sisches ~ Cieerei- Puddel
Januar 1932 . 83,7 12«,5 104,6 12,4
Februar 76,6 1275 107,3 10,8

Am Ende Rohblscke und Stahlgu@ 1000 t zu 1000 kg Herstel-
d_es Mor_lats lung an
zusammen N Betrieb Siemens-Martin- dar- gehweiR-
H befind- : unter
einschl. . sonstiges stahl
. liche ; sammen  Stahl-
sonstiges |jochoren  Sauer  Pasisch gui 1000 t
335,3 76 103.3 320,7 12.6 436,0 Bx 14,9
328,8 71 108.4 355,3 24.6 488,3 =8
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Stand der Hochéfen im Deutschen Reiche I).

Hochofen
g in i -21  zum in Ausbesserung ; 4
g-é Betrieb i u| Anblasen und LF&
befind-  “ §  fertig- Neuzustellung (64U
’j% liehe stehende befindliche
Januar 1932 155 48 42 28 12 gg
Februar 1932 155 42 48 28 13 p
Morz 1932 155 41 47 31 11

* Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl
Industrieller.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf- und Schweifstahl

Dez. Jan.
1931 1932

1000 t zu 1000 kg

Erzeugnisse

FluBstahl:
Schmiedesticke 11,7 10,1
Kesselbleche 2,7 55
Grobbleche, 3,2 mm und dartber. . 42,6 46,2
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . . 355 334
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche. 67,5 76,7
Verzinkte Bleche 48,2 332 !
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und 16,2 18,5
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m 37 3,0
Rillenschienen fir Strallenbahnen 09 2,1
Schwellen und Laschen.............. 2,1 23
Formeisen, Tréger, Stabeisen usw.... 106,2 110,2
Walzdraht 21,0 25,0
17,6 16,6
51 54
Federstahl . 44 4,4
Schwei3stahl:
Stabeisen, Formeisen usw 9,1 9,2
Bandeisen und Streifen fir Bohren 2,52 25
Grob- und Feinbleche und sonstige
SchweiRstahl 1 - -

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. — 2) Berichtigte Zahl.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Frankreichs Eisenerzforderung im Januar 1932.

Forderung Beschaftigte
Vorrate Arbeiter
am Ende
Monats- des
Bezirk durch-  Jan. MJO;nats
schnitt 1932 : 1913 Jan.
1913 1932 1932
t t t
Metz, Dieden-
hofen . . .. 1761 250 1015 727 1599 280 17 700 9838
- Briey et Meuse\ 1107 801 1660 486 10 893
I nLn"ng Longwy . p 1505168 Ty35 715 “240850 115557 7)3s9
Nanzig 159 743 57 784 288 183 2103 1020
Minieres . 15 418 10 528 209
Normandie.. 63 896 135 050 171 087 2808 2235
Anjou, Bretag 32 079 18 710 155 348 1471 752
Pyrenden.... 32 821 3123 6 627 2 168 195
Andere Bezirke 26 745 802 14 182 1250 61

zusammen 13581 70212493 128 4146 571 | 43037 26 552

Ruméniens Bergbau und Eisenindustrie in den Jahren
1928 bis 19302).

1928 1929 1930

Forderung oder Erzeugung an:

in 1000 t
Steinkohle 397 564 370 974 298 825
Braunkohle 2629 676 2 675 080 2070 340
Koks... 74 186 72 509
Eisenerz ... 83 869 90 014 92 517
Manganerz... 31 269 35038 33 528
Roheisen... 71 003 73 106 68 716
FluRstahl.. 153 302 160 793 161 800
W alzzeug 182 792 194 369 184 231

) Aus: La production miniere et métallurgique de la Romanie dans
I’'année 1930.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des fra%ﬁzdsischen Eisenmarktes
- .n.
im Marz iyo2.

Die Geschéftstatigkeit war zu Monatsanfang auferordentlich
eingeschrankt. Die Verhandlungen zur Bildung von Verkaufs-
verbdnden gingen weiter, und besonders der Blechmarkt kam
vollstdndig, abgesehen von Sonderblechen, unter die Aufsicht
der Verbande. Sonderbleche hatten im (brigen keinen Wett-
bewerb mehr zu flirchten, da die Einfuhr aus Belgien mengenmalig
begrenzt war. Anderseits erteilten die franzdsischen Betriebe den
belgischen Werken umfangreiche Auftrdge inStabeisen. Im
Verlauf des Monats blieb die Auftragserteilung sparlich;die im
Inland verkauften Mengen erreichten nicht die Hélfte der ge-
wohnlichen Zahl; fir die Ausfuhr war das Geschaft noch geringer.
Die Mehrzahl der Werke muBte mit Verlust verkaufen, und sie
bemiihten sich daher nur wenig um Neuauftrage. Geschafts-
abschliisse wurden einzig mit dem Ziel getatigt, die Betriebs-
emrichtungen etwas in Gang zu halten in der Hoffnung auf eine
Besserung der Marktlage. Die Ruhe dauerte bis zum Ende des
Monats an.

Zu Beginn des Berichtsmonats wurden die Verhandlungen
tiber die Bildung des Roheisenverbandes fortgesetzt. Sollten
sie, womit man bestimmt rechnet, zu einem Ergebnis fiihren,
so dirfte auch das Wiederaufleben der im vergangenen Jahre
aufgeldsten Westeuropdischen Roheisen-Gemeinschaft flir die
Ausfuhr wahrscheinlich sein. Vorderhand wurde der am 15. Mérz
abgelaufene ,,Wettbewerbs-Waffenstillstand*“ zwischen den fran
z6sischen und belgischen Erzeugern phosphorreichen GieRerei
roheisens his zum 15. April verlangert. Erstaunlich ist die Tat-
sache, daBR die Preise immer noch, trotz der Verstandigungs-
aussichten, nach unten neigen. In Thomasroheisen waren Preise
ber 200 Fr je t nur schwer zu erzielen. GieRereiroheisen Nr. 3P. L.
kostete ungefdhr 225 Fr je t, Frachtgrundlage Longwy. Die
Saarwerke boten ihre Erzeugnisse zu 215 bis 220 Fr je t, Fracht-
grundlage Longwy, an. Die Preise fir Hamatitroheisen blieben
schwach und lagen bei 380 Fr frei Mittelfrankreich. Spiegeleisen
kostete 210 Fr frei Werk. Im Verlauf des Monats wurde das
Abkommen zwischen den Werken, keine Lieferungsangebote tber
den 31. Méarz hinaus abzugeben, bis Ende April verlangert. Vom
1. April an wurde der alleinige Verkauf der gesamten Erzeugung

an Hamatit und Spiegeleisen der 0. S. P M. (bertragen. Die
dem Markt fur April zur Verfiigung gestellten Hamat.tmengen

wurden auf 28 000 t festgesetzt oder 3000 t mehr als fiir den vor-
her?ehenden Monat. Die Lage blieb Ende Marz wenig zufrieden-
stellend. Seit Anfang des Jahres zeigt die franzdsische Roheisen-
ausfuhr einen fiihlbaren Rickgang, der deutlich den der anderen
Erzeugnisse uUbertrifft. In Thomasroheisen wurden grofie Mengen
zu 200 Fr je t angeboten. In GieRRereiroheisen Nr. 3 P. L. bebaup-
teten einige Werke ihre Preise auf 235 bis 240 Fr je t, wahrend
andere 10 Fr billiger verkauften. Der Hamatitmarkt blieb un-
verandert. Bemerkenswert ist, dal der belgische und hollandische
Wettbewerb in Spiegeleisen stark zuriickging. Auf dem Markt
flr Ferrosilizium herrschte Ruhe. Fir 76- bis 80prozentiges
Ferromangan forderte man 900 Fr je t frei Osten. Die Englénder
boten Ferroaluminium zu £ 43.6.— je t und 20- bis 30prozentiges
Ferrotitan mit £ 77.3.— cif franz6sische Hafen unverzollt an.

Vom 1. Mérz an sind die Mitglieder des Halb zeug verbandes
nicht mehr berechtigt, unmittelbar an die Kundschaft zu ver-
kaufen. Seit der zweiten Februarhélfte hatten sich die Werke
denn auch nicht mehr um Auftrdge bemiiht. Die vorhandenen
Bestellungen muBten dem Verband mitgeteilt werden und unter-
lagen bereits einer gewissen Ueberwachung. Halbzeug erster und
zweiter Wahl wird vom 1. Mérz an vollkommen kontrolliert,
Ausgenommen sind allein die geringeren Sorten, deren Wert
weniger als 75 % des Preises fiir Halbzeug erster Wahl betrug,
Die Aufschlage fur Siemens-Martin-Giite wurden betréchtlich
herabgesetzt auf 60 Fr je t, nur das zum Schmieden bestimmte
Halbzeug blieb fir den Verkauf frei mit einem Zuschlag von
10 Fr je t. Der Siemens-Martin-Aufpreis betrégt hier ss Fr je t.
Man hatte nicht ohne einiges Erstaunen festgestellt, dal die
vorn Verband festgesetzten Preise unter den von den Werken
vor ihrem Eintritt geforderten Preisen lagen. Mit Wirkung ab
14. Méarz nahm der Verband eine Erhéhung der Preise vor, und
zwar bei vorgewalzten Blocken auf 340 Fr, bei Brammen auf
345 Fr, bei Knuppeln auf 370 Fr und bei Platinen auf 390 Fr je t,
Frachtgrundlage Diedenhofen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

In[ >
Vorgewakte B16CKE oo, 200" 3ai0’
Brammen ... 345

Flachtour1» 61
Platinen PPC \ \

370

# Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg

“ib



14. April 1932.

2. 3. 30. 3.
Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . 2.5.- bis 2.5.6 2.2.6 bis 2.3.-
2F2- bis.azodllige K nuppel .2.6.6 bis 2.7.- 2.3.6 bis 2.4.-
Platinen, 20 Ibs und mehr. .2.76 bis 2.8.- 2.4.- bis2.4.6
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15lbs 2.9.6bis2.10.-  2.6.- his 2.6.6

Der Markt fir Fertigerzeugnisse
schwach, besonders im Ausfuhrgeschéaft.
tritt seit dem 1. Februar als AlleinVerk&ufer auf. Die Handels-
organisation des Verbandes wurde weiter ausgebaut. Beim
Tréagerverband wurden die Mengen auf Grund eines Schieds-
gerichtsspruches festgesetzt; Trager zweiter Wahl wurden gleich-
falls einer vollstdndigen Ueberwachung unterworfen. Der neu-
begrindete Bandeisenverband wird seine Tatigkeit voraussicht-
lich am 15. April aufnehmen. In Eisenbahnoberbauzeug wurden
kaum Abschliusse getédtigt; in schweren Schienen waren AuBen-
seiter am Markte. Das Geschaft in Eisenschwellen war ruhig.
Im Verlauf des Monats besserte sich die Lage nicht. In Tragem
blieh die Lage unverandert sehr schwierig. In Handelsstabeisen
stieBen die Werke auf fuhlbaren belgischen Wettbewerb. Unter
diesen Umstédnden gerieten die GroRRhandler, die ihre Kaufe beim
Stabeisenverband tétigen muBten, in eine bedrangte Lage,
wéhrend die Kleinhandler sich zu niedrigen Preisen bei den
belgischen Werken eindeckten und infolgedessen starken W ett-
bewerb bereiten konnten. Der belgische Wettbewerb war in
Sudostfrankreich sehr lebhaft. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

lag zu Monatsbeginn
Der Stabeisenverband

Inland): 2.3 30. 3.
Betoneisen 500 500
Réhrenstreifen.. 625 625
GroRe Winkel 500 500
Trager, GrundpreiS .. e 550 550
Handelsstabeisen 500 500
Bandeisen 560 560
Schwere Schienen.. 715 715
Schwere Schwellen.. 650 670
Grubenschienen, 1. Wi 350 350

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Betoneisen 2.12.- 2.6.6 bis 2.7.6
Handelsstabeisen.. .2.11.- bis 2.116 2.6.- bis 2.6.6
Grofe Winkel ... .2.10.-bis 2.10.6 256
Tréager, Normalprofile. ..2.9.- bis29.6 2.5.6 bis2.6.-

Anfang Méarz kamen in Feinblechen groBe Kéaufe zustande.
Die Verbande fiur Mittel- und Feinbleche wurden endgiltig
gegrindet und haben ihre Té&tigkeit am 1. und 10. Mé&rz aufge-
nommen; die Preise sowie die Klasseneinteilung wurden geandert.
Besonders stark zogen Feinbleche an. Im Verlauf des Monats
setzten die Kaufer ihre Eindeckung in Feinblechen aus Furcht
vor neuen Preissteigerungen fort. Man war der Ansicht, dal der
Verband ziemlich schnell einen Preis von mehr als 750 Fr fest-
setzen wirde. Ende Méarz war die Lage fur Feinbleche im ganzen
unveréndert. In Grob- und Mittelblechen war die Geschafts-
tatigkeit begrenzt. Zum MonatsschlufR schwéachte sich der Blech-
markt ganz allgemein ab. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 2.3. 30. 3.
Grobbleche, 5 mm und mehr:
Weiche Thomasbleche 650 650
Weiche Siemens-Martin-Bleche 750 760
Weiche Kesselbleche, Siemens-Martin-Qute 795 805
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm . . . . 670 670
3 bis unter 4 mm . 700 700
Peinbleche, 1,75 bis 1,99 m m 700 750
Universaleisen, Thomasgite, Grundpreis . . 520 520
Universaleisen, Siemens-Martin-Giite, Grund-
preis 620 620
Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Bleche: 4,76 m m ... . 3—— bis 3—6  2.16.6 bis 2.17.6
318 mm 326 bis3.3.- 2.19.6 bis 3.-.-
24 M M e 3.15.6 bis 3.16.- 3.10.6 bis 3.11.-
1 3.17.6bis 3.18-3.13.—
05 mm 75—bis7.76  7.2.6 bis7.5—

Auf dem Markt fur Draht und Drahterzeugnisse war im
Berichtsmonat nichts von einer Friuhjahrsgeschaftsbelebung zu

bemerken. Stacheldraht wurde mit einem 40prozentigen NachlaB
gegentiber den allgemeinen Listenpreisen gehandelt. Es kosteten
in Fr je t: 2.3. 30. 3.
Weicher blanker FluBRstahldraht Nr. 20 . . 970 970
Angelassener Draht Nr. 20 . 1070 1070
Verzinkter Draht Nr. 20 1220 1220
Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grundpreis 1120 1120
Thomaswalzdraht 885 885
Siemens-Martin-Walzdraht. 185 785

Anfang Méarz war die Geschaftstatigkeit auf dem Schrott-
markt unverandert sehr ruhig. Die Siemens-Martin-Werke
erschienen nicht mehr auf dem Markte. Die Inlandspreise blieben
sehr schwach, und der Ausfuhrmarkt geriet in Unordnung. Die
Mehrzahl der Schrott erzeugenden Lé&ander hat alle Ausfuhrbe-
schrankungen aufgehoben. Infolgedessen nahmen die Angebote
zu, wéahrend sich der Bedarf mehr und mehr einengte.

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kkg.
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Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Mérz 1932.

Seit Ende Februar war in den meisten Erzeugnissen ein neuer
Preisrickgang von 1/— bis 2/— sh festzustellen. Stabeisen,
Tréager und Grobbleche lagen besonders schwach. Auf dem In-
und Auslandsmarkt herrschten dabei die gleichen schlechten
Verhéltnisse. Der Wettbewerb war im allgemeinen sehr lebhaft.
Im Verlauf des Monats blieb der Markt schwach. Es kamen nur
sehr wenig Geschdfte zu sinkenden Preisen zustande. Einige
Nachfrage aus China, und besonders aus Schanghai, konnte die
Leblosigkeit des Marktes nicht beseitigen. Es ist vollkommen
ausgeschlossen, daf sich bei der gegenwdrtigen Wirtschaftslage
eine Besserung durchsetzen kann, zumal da die Werke den
geringsten sich bietenden Auftrag heftig umkampfen und dabei
alle Bedingungen annehmen, die ihnen die Kundschaft auferlegt.
In Paris fanden Verhandlungen zwischen belgischen, franzdsischen
und luxemburgischen Industriellen statt, um die Frage des wechsel-
seitigen Verkaufs auf den franzdsischen und belgischen Inlands-
mérkten zu prufen. Frankreich liefert nach Belgien besonders
Halbzeug, wahrend Belgien ihm Fertigerzeugnisse verkauft, wie
Stabeisen, Bandeisen und Bleche. Eine grundsatzliche Einigung
wurde erzielt. Die belgischen Erzeugerwerke waren jedoch nicht
mit den Mengen zufrieden, welche Frankreich ihnen bewilligte,
besonders was Stabeisen und kaltgewalztes Bandeisen angeht.
Ende des Monats blieb die Lage schlecht; das Abgleiten der Preise
setzte sich ununterbrochen fort.

Zu Beginn des Berichtsmonats herrschte auf dem Koks-
markt vollstandige Ruhe. Die Koksofen wurden im allgemeinen
langsamer betrieben oder lagen ganz still. Hierin anderte sich
im Laufe des Monats nichts. Die GroReisenindustrie hat ihren
Koksbedarf stark eingeschréankt. Die Koksausfuhr blieb umfang-
reich, aber die erzielten Preise waren wenig befriedigend.

Das Geschéft in Roheisen war zu Anfang des Monats bei
aulerst niedrigen Preisen sehr beschrénkt, besonders fir die
Ausfuhr. GieRereiroheisen kostete ungefahr 325 Fr frei Grenze.
Die Preise fur Hdmatitroheisen betrugen 380 bis 400 Fr ab Werk;
Thomasroheisen kostete 290 bis 300 Fr im Inland und 31 bis
32 Goldschilling furr die Ausfuhr. Die Lage blieb bis zum Monats-
schlu unverdndert und der Wettbewerb auf den Ausfuhrmarkten
lebhaft. Der belgische GieRereiroheisenverband, der am 31. Mérz
abgelaufen ist, wurde vorlaufig nur einen Monat verlangert,
um das Ergebnis der entsprechenden franzdsischen Verhandlungen
abzuwarten. Die Aussichten auf eine mehrjéhrige Verlangerung
werden als gunstig bezeichnet. Ende Mérz kostete GieRereiroh-
eisen Nr. 3 325 bis 330 Fr, Hamatitroheisen fir GieRereien und
Stahlwerke 415 Fr, Hamatitroheisen fir Siemens-Martin-Stahl-
erzeugung 405 Fr, phosphorarmes Roheisen 350 Fr, alles ab Werk.

Der Halbzeugmarkt lag zu Monatsbeginn ruhig. Die Nach-
frage war sehr wenig umfangreich. In vorgewalzten Blécken
kamen keine Geschafte zustande. Platinen zeigten sich etwas
widerstandsfahiger. Die wenigen Auftrdge wurden von den
Werken heftig umstritten. Im Verlauf des Monats machte sich
eine leichte Besserung bemerkbar, besonders dank englischer
Platinenauftrdge, veranlat durch die womdgliche Erhdhung
der Z6lle in England von 10 auf 20 %. Daher stand bis Ende
des Monats die Tatigkeit auf dem Halbzeugmarkt zu der in den
anderen Eisenzweigen beobachteten Flaue im Gegensatz. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 2. 3. 30. 3.
Vorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr . . 400 385
Knippel, 60 mm und mehr.. 410—420 400
Platinen, 30 kg und mehr 430 415

Ausfuhrd: Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . . 25— 2.2.6
Knippel, 63 bis 102 m m 2.6.6 2.3.6
Knuppel, 51 bis 57 m m .. 2.6.— 23—
Platinen, 30 kg und mehr.. 2.7.6 2.4.-
Platinen, unter 30 k g ....... 2.9.6 2.6.-
Rohrenstrelfen Grundpreis.. 3.10.- 3.10.-

Auf dem Markt fur Fertlgerzeugnlsse kamen nur wenig
Abschlisse bei umstrittenen Preisen zustande. Das Anziehen
des Pfundes Sterling weckte einige Hoffnung, wieder auf dem
Ausfuhrmarkt festen FuR zu fassen. Die Preise fiir Betoneisen
betrugen ungeféhr £ 2.10.— bis 2.11.— fob Antwerpen und fur
Normalprofiltrager ungefahr £ 2.8.—. Der Inlandsmarkt war
ruhig; von einer Frihjahrsbelebung war noch nichts zu spiiren.
Im weiteren Verlauf verursachten der Mangel an Auftragen und
der heftige Wettbewerb der Werke untereinander einen neuen
Preissturz. Die Verwirrung auf dem Ausfuhrmarkt hielt an.
Stabeisen stellte sich auf £ 2.7.6, doch soll eine franzosisch-
luxemburgische Verkaufsstelle zu £ 2.6.— abgeschlossen'haben.

f) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Man schloB daraus auf einen neuen allgemeinen Preisriickgang,
der sich dann auch zu Monatsschlul verwirklichte. s war
nicht mehr moglich, fur Stabeisen mehr als £ 2.6. - zu erzie en.
In Bandeisen kam eine Verstandigung zwischen Ougrée, Jemappes
und Nimy zustande. Die Socobelge ist seit dem 1. Marz mit
Verkauf der Erzeugnisse dieser belgischen Werke beauftragt. an
nimmt an, daB die Luxemburger sich baldigst ihnen anschlieBen
werden, und daB dann die Méglichkeit eines Zusammenge ens
mit den Deutschen und Franzosen besteht. Es kosteten in
Fr oder in £ je t:

Belgien (Inland)J): 2.3

Handelsstabeisen 480 40
Tréger, Normalprofile 480 *ou
Breitflanscbtrager 490 40U
Winkel, Grundpreis 480 43U
Warmgewalztes Bandeisen, Grundpreis 61®
Gezogenes Bundeisen... 850 920
Gezogenes Vierkanteisen 110°
Gezogenes Sechskanteisen 1115 1160
Belgien (Ausfuhr)l: Goldpfund Goldpfund
Handelsstabeisen. . . . . . . . ... .. 2.11.- qq_
Hippeneisen 2.14.- 2.9~
Trager, Normalprofile. 2.9.-
Breitflanschtrager 2.11.-2.6.-bis2.7 .-
GroBe Winkel 2.10.- 2.5.-
Mittlere Winkel 2.11.- 2.6.-
Kleine Winkel 2.11.6 bis2.12.- 266 bis2.7-
Rund- und Vierkanteisen.... 2.18.- 2.14.-
Warmgewalztes Bandeisen.... 3.10.- 3.76
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G. 7.-.- 7.-.-
Kaltgewalztes Bandeisen, 24 B. G. 72,6 7.26
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B. G. 7.5.- 7.5.-
Gezogenes Rundeisen.. 5.7.6 55.-
Gezogenes Vierkanteisen 6.7.6 6.2.6
Gezogenes Sechskanteisen 6.17.6 6.15.-

Luxemburg (Ausfuhr)):

Handelsstabeisen. 2.11—bis 2.11.6 2.5.6 bis 2.6.—

Trager, Normalprofi'I'é- ..... 2.9.- 246 bis2.5.-
Breitflanschtrager........ .2.11.- bis 2.11.6 2.6.- bis 2.6.6
Rund- und Vierkanteisen 3.-- 2136 bis2.14—

Waéahrend des ganzen Monats war dle Lage des SchweiB-
stahImarktes schlecht. Auftrdge waren duBerst selten und der
Kampf der Werke um die kleinsten Bestellungen so grof, dal man
keine Preise mehr nennen kann. Die Neigung nach unten behaup-
tete sich noch bis Ende Marz, und es bestehen keine Aussichten
auf baldige Besserung. Zahlreiche Feierschichten wurden ein-

gelegt. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 2. 3 30. 3.
Schweif3stahl Nr. 3, gewdhnliche Gite 520—530 510—520
SchweilRstahl Nr. 4 . 1200 1200
Schweifstahl Nr. 5. 1350 1350

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Schweif3stahl Nr. 3, gewdhnliche Gite . . 2.18.- 2.15.-

Der Blechmarkt war zu Monatsbeginn untbersichtlich.
Wéahrend noch einige Geschafte auf dem Inlandsmarkt abge-
schlossen wurden, kamen Ausfuhrgeschafte nicht zustande.
Grob- und Mittelbleche behaupteten ihre Preise, Feinbleche waren
leicht schwécher. Zwei Sonderwerke zur Herstellung verzinkter
Bleche sollen angeblich stillgelegt werden. Der englische W ett-
bewerb war sehr lebhaft; nur die Werke, die selbst ihre Bleche
walzten, konnten den Kampf fortsetzen. Die Unsicherheit auf
dem Blechmarkt behauptete sich auch weiter, obwohl die Werke
ihre Preise z&her verteidigten als bei den Ubrigen Eisenzweigen.
Ende Marz war die Lage unverdndert. Wenn das Steigen des
Pfundes Sterling andauert, kann man mit einer Besserung des
Marktes fur Fein- und verzinkte Bleche rechnen. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inland]): 2.3 30. 3.
Gewshnliche Thomasbleche:
5mmund mehr. 575 550
3und 4 mm 595 570
Ausfuhr1]):
Gewohnliche Thomasbleche: Goldpfund Goldpfund
4,76 mm und mehr. . 3.-.- 2.16.- bis 2.17.-
3.2.6 2.19.-bis 3.-.-
3.15.- 3.10.-
3176 3.12.6
. Belgas Belgas
1,0 mm (gegliiht) 175 175
0,5 mm (gegliht) 215 200
i bel% Fr belg. Fr
Verzinkte "Wellbleche, 0,63 mm . . . . . . 1400 1360
Verzinkte Wellbleche, 0,5 mm .....ccccccoevviivinnenne 1500 1500

Auch der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse wurde
von der Flaue stark beeinfluBt. Die Lage der Werke hlieb schwie-
rig ohne Aussicht auf Besserung. Nach amtlichen Berichten
muBten zahlreiche Feierschichten eingelegt werden. Die Verlust-
verk&ufe dauern in der Tat schon viele Monate an, ohne dafl eine
selbst teilweise Belebung den Werken eine irgendwie normale
Beschaftigung ermdéglichte. Es kosteten in Fr je t:

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

52. Jahrg. Nr. 15.

Drahtstifte. ... 1600 Verzinkter Draht 1960
Blanker Draht e 1500 Stacheldraht 2000
Angelassener Draht 1600 Verzinnter Draht 2050

Der Schrottmarkt war Anfang des Monats wenig lebhaft.
Da der Verbrauch mehr und mehr zuriickging, hatten die Schrott-
betriebe bedeutende Schwierigkeiten, ihre allgemeinen Unkosten
bei den gegenwartig gezahlten Preisen zu decken. Im Laufe
des Monats war die Geschéftstatigkeit derart eingeschrénkt,
daR die Preise nur auf dem Papier standen. Bis zum Monats-
schluB &anderte sich hieran nichts. Anscheinend lieR jedoch im
letzten Marzdrittel der Preissturz nach. Es kosteten in Fr je t:

2. 3. 30 3

Sonderschrott 180—190 180—185
Hochofenschrott 170—180
Siemens-Martin-Schrott 1J0— 180 170—180
Drehspéne.....oei 150— 1@® 140—150
Schrott fur SchweiBstahlpake 180—190 180—190
Schrott fur Schwei3stahlpakete (Seiten- und

Deckstiicke) . —N25
Maschinenguf3, 1.' W ah | 310-320 300-310
Maschinenguf3, 2. W ahl 280 290 280 290
BrandguR 200-205 195-205

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Mérz 1932.

Der Berichtsmonat brachte dem gesamten Eisenmarkt nur
Enttduschungen. Die britischen Stahlwerke hatten angenommen,
da die Erhebung von Einfuhrzéllen zu starkeren Verkdufen
fiihren wirde, und daf die Entwertung des Pfundes Sterling das
Ausfuhrgeschaft steigern wiirde, sobald die Friihjahrsbelebung
einsetzte. Demgegentiber hatten die Verkéaufer von Festlands-
stahl damit gerechnet, daR der IOprozentige Zoll zu gering sei,
um ihre Verkdufe an die britischen Verbraucher, besonders von
Halbzeug, ernstlich zu behindern. Beide Teile sahen sich ge-
tduscht. Die Frihjahrsbelebung setzte nicht ein. Das Pfund
stieg, und das Geschaft in Eisen und Stahl stockte in jeder Be-
ziehung. Die einzige Ausnahme bildeten einige Auftrdge, welche
der Verband der britischen Stahlwerke auf Grund von Sonder-
abmachungen erhielt. Zweifellos hatte die allgemeine Erwartung,
dal der gegenwartige Zoll von 10% von der zustdndigen Stelle
heraufgesetzt wirde, verwirrenden EinfluR auf die Geschéftslage.
Als jedoch zu Ende des Monats offensichtlich wurde, daR die
Eiseneinfuhr stark gefallen war, schlug die Stimmung um, und
die Ansicht herrschte vor, daB eine Aenderung nicht wahrschein-
lich sei. Die Werke hatten eine Erhéhung der Zolle von 15 bis
20% auf Halbzeug, 20% auf schweres Formeisen und 25% auf
leichtes Formeisen, 331/a% auf kaltgewalzte Bénder und blanken
Stahl, 25% auf kastengegliihte Schwarzbleche, 331/3% auf kalt-
gewalzte Bleche und 25% auf verzinkte Bleche gewiinscht.

Das Ausfuhrgeschéft wies im Mérz einige Besserung auf.
Am bedeutendsten war ein Auftrag von 2000 t Blechen und Bau-
eisen fiir eine Eisenbahnfahre in Danemark, den die British Steel
Export Association, ein Verkaufsverband der britischen Stahl-
werke, erhielt.

Die Oeffnung der kanadischen Héfen nach der Winterzeit
brachte einige Auftrage auf Bandeisen; gegen Ende des Monats
wurde ein Geschéft in Grobblechen nach Kanada getétigt. Ferner
wurden einige Auftrdge auf Walzdraht vom Festlande herein-
genommen, und schlieflich besserte sich ganz allgemein das
Geschaft mit Neuseeland und Sidafrika. Aus letztgenanntem
Lande erhielt Dorman Long & Co. eine Bestellung auf Stahl-
schienen.

Der Erzmarkt zeigte auch weiterhin wenig Aenderungen;
das Geschéft stockte zeitweise fast vollig. Die meisten Verbraucher
verfiigen Uber umfangreiche Vorrate und Vertrage auf lange
Sicht, und haben hdchstens Bedarf fiir einige Ladungen Erze fir
Sonderzwecke. Anfang Marz kostete bestes Bilbao-Rubio 16/6 sh
und nordafrikanischer Roteisenstein 17/— sh cif Middlesbrough.
Die Frachten betrugen 5/— und 6/9 sh. Ende des Berichtsmonats
war Rubio auf 16/— sh und nordafrikanischer Roteisenstein auf
16/6 sh, die Frachten auf 4/9 und 6/6 sh zuriickgegangen.

Auf dem Roheisenmarkt ereignete sich nichts von Be-
deutung. Die Geschéftstatigkeit war ruhig, aber stetig, da die
meisten Abnehmer nicht mit einer Preiserhdhung rechnen und
sic damit begniigen, ihren Bedarf je nach Aufkommen zu be-
ne igen.~Die Lagerbestande sind in den meisten Bezirken sehr
umfangreich, ausgenommen an der Nordostkiiste, wo die Her-
steller von GielRereiroheisen ihre Erzeugung fir einige Zeit stark
eingeschrankt haben. Die Werkspreise blieben wahrend des
Monats unverandert. Mittelenglisches GielRereiroheisen stellte
sich also auf 66/—sh fiir Derbyshire Nr. 3 und 62/6 sh flirNorth-
amp onsnre Nr. 3, frei Black-Country-Stationen und Birming-
ham Schottisches Roheisen Nr. 3 kostete 69/6 sh ab Werk. In
Schottland und auch in Wales wurde weiter uber die Einfuhr
in isclen isens geklagt, aber da die Einfuhr aller Erzeugnisse
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Marz 1932.

4. Marz 11. Mérz
Britischer Festlands- Britischer Festlands-
« Preis preis Preis preis
1 ~ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieRereiroheisenNr,3 2 18 ¢ 2 18 G
Basisches Roheisen. 2 16 0 2 16 0
Knippel 5 7 G 3 GO 5 7 6 3 20
Platinen 5 50 3 GO 5 50 3 20
Walzdraht . . 7 10 0 . 7 10 0
Stabeisen.......... G 00 3 11 0 6 0 0 3 70

der zum britischen Reich gehtérenden Léander zollfrei ist, 1aRt sich
nichts dagegen unternehmen. Die [Oprozentige Zollerhdhung
sowie die Entwertung des Pfundes Sterling haben das festlandische
Eisen fast ganz vom britischen Markt verdréngt. Die Nachfrage
nach Hamatitroheisen ging etwas zuriick, und das Steigen des
Pfundes verursachte eine Abnahme des Ausfuhrgeschéftes. Die
Lagervorrate wuchsen an, und gegen Ende Mdrz zeigten sich die
Preise schwach. Zu Monatsbeginn machten die Erzeuger alle
Anstrengungen, um einen Preisrickgang unter 64/— sh zu ver-
hindern, jedoch ohne Erfolg; im zweiten Teil des Monats waren
sie froh, 63/6 sh und sogar darunter zu erlangen. Ebenso driickten
Héndler, die im Besitz von Vertrdgen waren, auf den Preis, so
da Abschlisse bis zu 63/— sh zustande kamen.

Der Halbzeugmarkt lag vollkommen danieder. Die
britischen Werke bemiihten sich lebhaft, die Preise fiir gewohn-
liche weiche Knippel auf £ 5.7.6 und 5.5.— zu halten, Ende des
Monats gingen diese Preise trotzdem infolge des Mangels an Auf-
tragen um ungeféhr 2/6 sh zurick. Die grofite Nachfrage bestand
nach britischen Knippeln mit héherem Kohlenstoffgehalt, deren
Preise etwa £ 6.12.6 bei 0,42 bis 0,60% C, £ 8.12.6 bei 1% C und
mehr lagen. Es ist selbstverstandlich, da unter den gegen-
wartigen Verhaltnissen die Preise unterschritten wurden. Be-
sonders flihlbar wirkte sich die gedriickte Lage auf die Festlands-
erzeugnisse aus. Die umfangreichen Lieferungen vor Inkraft-
treten der Z6lle horten jetzt natirlich auf, und das Geschéft stand
beinahe still. Wahrend Anfang des Monats acht- und mehrzéllige
vorgewalzte Blocke £ 3.3.—, sechs- bis siebenzollige £ 3.4.—, zwei-
und zweieinviertelzollige Kniippel £ 3.6.—, zweieinhalb- bis vier-
z0llige £ 3.5.— und Platinen £ 3.6.— kosteten, was ungefahr
einem Preis von 2.8.— Goldpfund fiir zweizollige Kniippel ent-
sprach, gingen diese Preise spater schnell zurlick. Trotzdem liel
die Kauftatigkeit weiter nach; Mitte Mérz war der Goldpreis auf
£ 2.5.— zuriickgegangen und schwéchte noch weiter ab. Der
Markt verfolgte diese fortgesetzte Verschlechterung mit Be-
stlirzung. In den letzten Monatstagen wurden Platinen frei Sid-
wales, einschlieflich Zoll, zu 3.14.— Papierpfund verkauft. Eine
Ueberraschung stellte die Nachricht dar, daR 2000 t indischer
Siemens-Martin-Platinen in einem schottischen Hafen zu einem
Preis von £ 3.16.— bis 3.18.— frachtfrei geldscht worden sind.
Ferner sprach man von der Vergebung eines weiteren Auftrages
von 4000 t. Am 31. Marz notierten folgende Preise: £ 2.15.— fir
acht- und mehrzollige vorgewalzte Blocke, £ 2.16.— flr sechs-
bis siebenzollige, £ 2.18.— fir zwei- und zweieinviertelz6llige
Knippel, £ 2.17.— fir zweieinhalb- bis vierzollige und £ 2.17.6
fur Platinen.

Die Verhaltnisse auf dem Markt fir Fertigerzeugnisse
widersprachen sich insofern, als eine Anzahl Firmen augen-
scheinlich kaum gentigend Arbeit fand, um ihre Betriebe eben in
Gang zu halten, wahrend andere, und zwar unter ihnen groRere
Unternehmungen, von einer leichten, aber stetigen Besserung des
Geschéftes berichten konnten. Im ersten Teil des Monats wurden
von den Lagerhaltern weder britische noch festlandische Er-
zeugnisse in nennenswertem MaRe gekauft, was auf groRe Vorrate
an festlandischem Stahl zurlickzuflhren ist, die vor Einflihrung
der Z6lle bezogen worden waren. Im weiteren Verlauf des Monats
setzte jedoch eine gewisse Auffiillung der Lager ein, und hiervon
zogen die englischen Werke in einem groReren Ausmaf als ge-
wohnlich Nutzen, ein Ergebnis der Losung: ,,Kauft britische
Waren*. Die offiziellen britischen Preise blieben unveréndert,
wahrend die Preise flr verbandsfreie Erzeugnisse starker zuriick-
gingen als bisher. Die Preise stellten sich wie folgt (Londoner
Preis in Klammem, die Ubrigen fob): Trdger £ 7.7.6 (8.17.6),
U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.—), Winkel £ 7.7.6 (8.10.—), Flacheisen
tber 5 bis 8" £ 7.17.6 (9.—.—), Flacheisen tber 8" £ 7.12.6
(8.15.—), Flacheisen unter 5" £ 6.5.— (7.10.—), Rundeisen uber
3" £ 87.6 (9.10—), Rundeisen unter 3" £ 65— (7.——),
3I&olliges Grobblech Grundpreis £ 7.15.— (9.—. ), Y&&lliges
Grobblech £ 85.— (9.7.6). Fir die Weiterverarbeiter war die
Lage gleichfalls schwierig; obwohl sie jetzt zu niedrigeren Preisen
kaufen konnten, mufRiten sie noch ihre Vorréate verwalzen, die sie
zu hoheren als im Marz geltenden Preisen bezogen hatten. Die
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18. Marz 26. Mérz 31. Marz

Britischer Festlands-  Britischer Festlands- Britischer ~ .Festlands-

Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh
2 18 6 2 18 6 2 18 6
2 16 0 2 16 0 2 16 0 —
5 50 3 16 5 50 3 10 6 6 0 2 18 0
5 2 6 3 30 5 2 6 3 10 6 2 6 2 18 0
7 10 0 7 10 0 7 10 0
6 0 0 3 60 6 0 0 3 4 6 6 00 3 10

noch vorhandenen Lagervorréte lieRen die Nachfrage nach Fest-
landsstahl stocken und verursachten einen Preisrickgang. Das
Fehlen jeglicher Ausfuhrnachfrage durch die Londoner Héandler
beraubte die Festlandshéndler jeder Unterstlitzung bei ihren
Versuchen, die Preise zu halten. Zu Beginn des Monats wurde
Handelsstabeisen zu £ 3.11.— verkauft, doch sollen auf den
Markten des Fernen Ostens Verkaufe zu £ 3.9.6 bis 3.10.— abge-
schlossen worden sein. Britische Normalprofiltrager kosteten
£ 3.11.— und Normalprofile £ 3.9.6; 3/16- bis ~zdlliges Rund- und
Vierkanteisen £ 4.2.6. Das Geschéft in Grobblechen war flau,
und die Festlandswerke bemihten sich lebhaft um Auftrage.
V&blliges Grobblech kostete Anfang Mérz £ 4.6.6, 3le- und mehr-
z6lliges £ 4.4—. Zu Ende des Monats notierte Handelsstabeisen
2.6.— Goldpfund und 3.1.— Papierpfund, britische Normalprofil-
trager £ 3.1.— bis 3.2—, Normalprofile £ 3——, 3le- bis
%zolliges Rund- und Vierkanteisen £ 3.14.—m Y&6lliges Grob-
blech £ 3.18.—, 3%u- und mehrzolliges £ 3.15— bis 3.16.—
Am schlimmsten war jedoch, daf sich nirgends Anzeichen einer
Besserung bemerkbar machten. Die Vertreter der Festlandswerke
klagten bitter (iber die fehlende Nachfrage, wéahrend anderseits
die Werke selbst sich eifrig auch um das kleinste Geschaft be-
mihten.

In Weilblech hielten die Erzeuger ihren Preis auf 16/— sh
fob fur die Normalkiste 20 x 14, doch kamen verhéltnismaRig
wenig Abschliisse zu diesem Preise zustande, da die Handler mit
alten Vertrégen bereit waren, sich mit 9 d bis 1/— sh weniger zu
begniigen. Gegen Ende Marz zeigte es sich jedoch, daB diese alten
Vertrdge nach und nach aufgearbeitet waren, und der Markt
bekam eine festere Haltung. Der Markt fiir verzinkte Bleche
lag vollkommen danieder. Die britischen Werke behaupteten
ihren Preis zwar auf £ 9.10.— fob fiir 24-G-Wellbleche in Biindeln,
doch wurden zur Erlangung auch nur kleinerer Auftrage £ 9.5.—
und 9.7.6 angenommen. Der belgische Wettbewerb war nicht
besonders hartnackig, und der Preis betrug gewohnlich £ 10.10.—
¢ und f indische Hafen, doch wurden auch Geschéfte zu
£ 10.7.6 und weniger getatigt.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben-
stehende zahlentafel 1.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf.
Nach dem Bericht Uber das 2. Geschaftsvierteljahr 1931/32
(Januar bis Marz 1932) wurden im Vergleich zu dem vorher-
gehenden Vierteljahr geférdert oder erzeugt:

2. Geschafts- 1. Geschafts- im laufenden vorhergehenden

Vierteljahr  vierteljahr ~ Geschaftsjahr ~ Geschaftsjahr
1931/32 1931/32 (6 Monate) (6 Monate)
(Jan. bis (Okt. bis (Okt. 1931 bis (Okt. 1930 bis
Marz 1932) Dez. 1931) Marz 1932) Marz 1931)
t t t t
3509 830 3965 350 7 475 180 9 928 040
955 138 1060 813 2015 951 3183325
Roheisen 518 016 602 000 1120 016 1765 433
Rohstahl 511933 633 266 1146 199 1962 976
Die Zahl der Arbeiter und Angestellten hat sich wie
folgt entwickelt:

Arbeiter am 31.3.32 am 31.12.31 am 31.3.31
Ver. Stahlwerke insges.. . 82 465 84 512 105 078
davon Steinkohlenbergbau 37 617 42 210 50 915

Angestellte
Ver. Stahlwerke insges.. . 12 084 12 659 14 858
davon Steinkohlenbergbau 3683 3859 4 561

Der Umsatz mit Fremden belief sich:
im 2. Ge- im 1. Ge-
schafts- schéafts- im
vierteljahr  vierteljahr im laufenden vorhergehenden
1931/32 1931/32 Geschaftsjahr Geschaftsjahr
(Jan. bis (Okt. bis (6 Monate) (6 Monate)
Marz 1932) Dez. 1931)  (Okt. 1931 bis  (Okt. 1930 bis
(vorl. (endg. Marz 1932) Marz 1931)
Zahlen) Zahlen) (vorl. Zahlen) (endg. Zahlen;
JuL JUuL JUL JUL
auf 116691000 144208578 260900 000 440 336 172
Davon entfallen auf:
Abnehmer im
Inlande . . 79 702 000 82 028_716 161 731 000 252 449 963
Abnehmer im
Auslande. . 36 989 000 62 179 862 99 169 000 187 886 209
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In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum
Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen
nicht enthalten.

Die spezifizierten Auftragsbestande der Huttenwerke
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die
am 31. Mérz 1932 in den Biichern der Vereinigten Stahlwerke
standen, machen etwa 50% des entsprechenden Auftragsbestandes
im Monatsdurchschnitt des Geschaftsjahres 1930/31 aus. In
diesen Auftragsbestanden ist der auf die Vereinigten Stahlwerke
entfallende Anteil des neuen Russengeschaftes noch nicht ent-
halten.

Die Saarwirtschaft in Zahlen. — Das soeben erschienene,
in seinem Inhalt wesentlich erweiterte Heft 5 der ,,Saarwirt-
schaftsstatistik“l) umfalit die gesamte Wirtschaftsstatistik
des Saargebietes im Zeitraum von 1913 bis 1931. Vorangestellt
ist eine allgemeine Uebersicht tiber Flache, Bevdlkerung, Berufs-
gliederung und industrielle Erzeugung des Saargebietes.

Die Bevdlkerung des Saargebietes betrug nach dem
Stande vom 31. Dezember 1931 815 907 Seelen, nahm also inner-
halb Jahresfrist um rd. 10000 Seelen zu; dementsprechend
erhohte sich die Bevolkerungsdichte auf 427 (421 i. V.) Einwohner
je km2 Die Berufsgliederung der Bevélkerung 143t den uber-
wiegend industriellen Charakter des Saargebietes erkennen;
74,4 % der Bevolkerung erndhrten sich von Industrie und Hand-
werk, Handel und Verkehr und nur 8,5 % von der Landwirtschaft,
wahrend im Reichsdurchschnitt auf erstere Gruppe 58,2 % und
auf letztere 23 % der Bevolkerung entfallen.

Ueber den Anteil des Saargebietes an der deutschen
Volkswirtschaft unterrichtet nachstehende Abbildung.

| ffacire CV %
Rezb/lrening 7J%
Rofeserzeugiing 7,5 %
SfemkoM efiférdem/ig3,7%
RoRs7al/gew//7Tm/7g 7S,7°lo
tValzwerTtslefsfidfig 7S,S%
TfoTrefsergew/rmyrg

(Nach dem Stande von 1930/31.)

Die Zahlen der industriellen Erzeugung des Saargebietes
im Jahre 1931 zeigen auf der ganzen Linie eine ungemein scharfe
Abwartsbewegung. Die Férderung der Saargruben betrug
11,4 Mill. t gegeniiber 13,2 Mill. t 1930 = 14,1 % weniger. \Von
dem Absatz der Saargruben entfielen 3,8 (4,6 i. V.) Mill. t auf das
Saargebiet, 0,9 (1) Mill. t auf das Ubrige Deutschland, 3,8 (4,5)
Mill. t auf Frankreich einschlieBlich ElsaR- Lothrlngen und
0,9 (2) Mill. t auf andere Lander. Der Absatz im Reich verteilte
sich auf die einzelnen Lander wie folgt (in 1000 t): Preufen
116 (i. V. 123), Bayern rechtsrheinisch 94 (150), Pfalz 325 (311),
Baden 160 (181), Wirttemberg 104 (133), Hessen 29 (35) und
Birkenfeld 39 (45).

Die saarldndische Eisenindustrie verzeichnet fur 1931
eine Roheisenerzeugung von 1515429 t, eine Rohstahlgewinnung
von 1538 346t und eine Leistung der Walzwerke von 1249 243 t.
An Koks wurden 1,7 (2,3) Mill. t erzeugt, zu denen 0,2 (0,3) Mill. t
der fiskalischen Kokerei Heinitz kommen. Der Bezug an Eisen-
und Manganerzen erreichte 3,6 (4,9) Mill. t, davon 92,6 % aus
Frankreich. Nach dem Stande vom 2. Januar 1932 sind im Saar-
gebiet vorhanden 30 Hochéfen mit tber 2,4 Mill. t, 18 Thomas-
konverter mit 1,9 Mill. t, 7 Bessemerkonverter mit 12600 t,
24 Siemens-Martin-Oefen mit 799000 t und 5 Elektroofen mit
36200 t jahrlicher Leistungsféhigkeit. Die Gesamtlohnsummen
in der Eisenhuttenindustrie verringerten sich nach der Statistik
des Arbeitgeberverbandes der Saarindustrie von 34,6 Mill. Fr im
Monatsdurchschnitt 1930 auf 24,7 Mill. Fr, so daB in diesem
Industriezweig allein ein  monatlicher Lohnausfall von fast
10 Mill. Fr zu verzeichnen ist.

Im deutsch-saarldandischen Warenaustausch hat
sich die Passivitat der saarl&ndischen Aufenhandelsbilanz von
6 Mal. 313t 1930 auf 26 Mill. Jim 1931 verstérkt.

Die Kkatastrophale Verschlechterung des saarldndischen
Arbeitsmarktes wird dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeits-

J) Herausgegeben im Auftrdge der Handelskammer zu Saar-
briicken, des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaft-
lichen Interessen im Saargebiet, der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet und des Arbeitgeberverbandes
der Saarindustrie, e.V., vom Saarwirtschaftsarchiv. Saar-
briicken 1932. Preis 15 Fr bzw. 2,50 x 7. — Vgl. Saarwirtsch.-
Ztg. 37 (1932) S. 183/84; siehe auch Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 373.
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[52. Jahrg. Nr. 15.

losenzahl von 5,24 % im Jahresdurchschnitt 1930 auf 13,25 %
im Jahresdurchschnitt 1931 hinaufgeschneUt ist und am Jahres-

ende 24,5 % erreicht hat.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschissen.

Donnerstag, den 21. April 1932, 15.15 Uhr, findet in Dissel-
dorf, Eisenhittenhaus, Breite Str. 27, die
21. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéaftliches.

2. Die Seigerung in GuBblécken aus Stahl.
erstatter: ®r.«3ng. H. Meyer, Hamborn;

3. Der Zusammenhang von Hartbarkeit und AnlaB-
bestandigkeit bei Anwesenheit schwerléslicher
Sonderkarbide im Stahl. Berichterstatter: iBr.”ng.
E. Houdremont, Essen.

4. Betriebsiberwachung und Fehlerbeseitigung durch
GroBzahl-Forschung. Berichterstatter: ®r.=3ng. K.
Daeves, Dusseldorf.

5. Sonstiges.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 4. April an die
beteiligten Werke ergangen.
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Hardt, Luden, T)ipl.«3tig., Terres Rouge-Belval, Esch a. d. Alz
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Maerkert, Otto, Direktor, Potsdam, Kaiser-Wilhelm-Str. 9.
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schulstr. 13.

Neubecker, Theodor, Ingenieur, Dortmund, Westenhellweg 9L
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str.
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Hopfengarten.

Ruggeberg jr., Gustav W., Ingenieur, Kassel, Tannenkuppenstr. 15.

Schumacher, Ferdinand, Rohrwerksdirektor a. D., Saarbricken 5,
Louisenthaler Str. 188

Schwiete, Carl, Stpl.*ng., Hamm (Westf.), Sedanstr. 21.
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