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Federstähle.
Von E d uard  H ou drem ont und H u b ert B enn ek  in Essen*).

Z u s a m m e n s e t z u n g ,  H e r s t e l lu n g  u n d  V e r h a l te n  d e r  u n le g ie r te n  u n d  l e g ie r te n  F e d e r s tä h le  b e im  W a lz e n  u n d  V e r g ü te n .  
S t a t i s c h e  u n d  d y n a m is c h e  E ig e n s c h a f t e n  d e r  v e r s c h ie d e n e n  S tä h le ,  b e s o n d e r s  d i e  S c h w in g u n g s f e s t i g k e i t  a m  p o l ie r te n  S t a b  
u n d  E i n f l u ß  d e r  W a lz h a u t  a u f  s i e .  V e r w e r tu n g  d e r  S c h w in g u n g s f e s t i g k e i t  b e i  d e r  F e d e m b e r e e h n u n g .  E r ö r t e r u n g  t o n

A b n a h m e t o r s c h r i f t e n . )

Die F ed er kann mau ganz allgemein als Bauteil an
sprechen, der im Gegensatz zu starren Verbindungs

stücken Bewegungsstöße e la s tisc h  übertragen soll: die 
Feder soll also Kräfte bei elastischer Verformung aufnehmen. 
Ans dieser Anforderung ergibt sich zwangsweise, daß die 
für Federn zu verwendenden Stähle vor allem hohe Elasti
zitätsgrenze auf weisen müssen.

Die Z u sam m en setzu n g  der üblichsten Eisenbahn- 
Federstähle ist in Zahlentafel 1  angeführt. Die Silizium
stähle sind meist Wasserhärter, die sowohl im basischen als 
auch im sauren Herdofen erschmolzen werden können, 
während es sich bei den Kohlenstoffstählen hauptsächlich 
um Oelhärter handelt, für die Erzeugung im sauren Herd
ofen vorgeschrieben wird. Die Vorschriften über den 
Phosphor- und Schwefelgehalt schwanken je nach den 
Ländern von 0,03 bis 0,05 %  Höchstgehalt; ebenso werden 
im Silizium- und Hangangehalt kleinere Unterschiede ge
macht, die an sich belanglos sind und deshalb in Z a h le n 

tafel 1 nicht berücksichtigt wurden. In Zahlentafel 2 ist die 
Zusammensetzung weiterer Federstähle angegeben, wie sie 
vor allem in der Kraftwagenindustrie Verwendung finden. 
Daneben gibt es noch viele Sonderstähle zum Beispiel für 
rostfreie, hitzebeständige Federn usw. Im allgemeinen 
kann man sagen, daß jeder Stahl, der sich auf die erforder
liche Festigkeit vergüten läßt, sei es durch Kohlenstoff
härtung, sei es durch andere Ausscheidungshärtung, für 
Federn in Frage kommt; so sind bereits einsatzgehärtete 
und nitrierte Federn hergestellt worden. Die folgenden 
Ausführungen werden sich deswegen nur auf die handels
üblichen Federstähle erstrecken und sollen keineswegs 
Anspruch auf die vollständige Erfassung des Gebietes 
haben.

Für die H erste llu n g  der Federstähle kommt vornehm
lich der Siemens-Martin-Ofen in Frage: nur sehr hoch
wertiger Federstahl wird heute noch im Elektroofen er
schmolzen. Den Wert des Erschmelzens auf basischem oder 
saurem Futter gegeneinander abzuwägen, würde hier zu 
weit führen. Jedenfalls ist es nicht möglich, auf Grund 
mechanischer und betrieblicher Erprobungen Federstahl 
basischer oder saurer Herkunft zu unterscheiden, mit an

*) D e r  B e rich t w u rd e  am  12. D ezem ber 1931 im  U n te r
a u s s c h u ß  fü r  W erksto ffe  des Fachausschusses fü r  F e d e rn  beim  
V erein d eu tsch e r In g en ieu re  u n d  beim  V erein  deu tsch er E isen 
h ü tte n le u te  e r s ta t te t .  —  S onderabdrucke sin d  v o m  V erlag 
S tah le isen  m . b . H ., D üsseldorf, P astsch ließ fach  661. zu  beziehen.

deren Worten, einen unmittelbaren Vorteil des einen Ver
fahrens gegenüber dem ändern festzustellen.

Beim V ergieß en , das steigend oder fallend erfolgt, 
ist zu beachten, daß die manganreichen sowie besonders 
die siliziumreichen Stähle stark zum Lunkern neigen und 
mit entsprechender Vorsicht gegossen werden müssen.

Die W arm form gebung wird gewöhnlich nur durch 
Walzen vorgenommen, sofern in den Abnahmebedingungen 
nicht Schmieden vorgeschrieben ist. In England und Frank
reich ist es allgemein üblich, den Federstahl etwas konkav 
zu walzen (A b b . 1 ) .  Der Grund 
hierfür ist das beim Härten, ins
besondere bei wasserhärtendem 
StahL eintretende Verziehen nach 
der Hochkante, das heißt die 
Wölbung des Profiles. Beim 
konkav gewalzten Stahl erübrigt 
sich ein Eichten dieses Verziehens; 
beim flachgewalzten Werkstoff 
muß gerichtet werden, damit die 
Federblätter nicht in der fertigen 
Feder an der Kante klaffen. Für  
die Konkavität spricht die Er
sparung der Kichtarbeit und damit 
ihrer Nachteile wie Richtschläge, 
Oberflächenbeschädigungen usw., 
gegen  sie das Aufliegen der Feder
blätter an den Randzonen und 
das Hohlliegen in der Profilmitte.
Theoretisch sind diese Bedenken 
gerechtfertigt, praktisch weniger, 
denn es wird niemals möglich sein, eine Feder auf der 
ganzen Fläche der Einzelblätter zum Aufliesen zu bringen. 
Da man also weiß, daß jede Feder bevorzugte Druckstellen 
besitzt, bedeutet das Konkavwalzen nur eine Verlesung 
der Auflagefläehen. Man m uß dann konkav walzen, wenn 
man im zulässigen Spiel zwischen den einzelnen Blättern 
der fertigen Feder nicht großzüsig sein will. In diesem 
Zusammenhang sei die Vorschrift des reichlich kleinen 
Eckenradius bei den Tragfedem der Deutschen Reichsbahn 
erwähnt, deren Grund in dem schöneren Aussehen der 
fertigen Federn zu suchen sein dürfte. Man sollte aber 
bedenken, daß jede weitere Abstumpfung des Kantenwinkels 
eine Spannungsverminderung für die Kante bedeutet.

A bbildung  1. W irkung  
des V erziehens bei 
B lä tte rn  m it g enau  
rech teck igem  (links) 

u n d  hohlgew alzt 
rech teck igem  Q uer

sc h n itt (rechts).
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Z a h l e n t a f e l  1. F e d e r s t ä h l e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t e n . ___-------------------- -
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H er
ste llung  

im  Ofen
V erschiedene L änder

V erw endungsgebiet

0 ,4 0 — 0 ,5 5 1 ,5 — 1 ,8 0 ,5 — 0 ,8 <  0 ,0 5 <  0 ,0 5 b a s i s c h
o d er

s a u e r

D e u ts c h la n d , B elg ien , B u l
g arien , H o lla n d , R um änien

B la tt- u n d  
S c h n e c k e n 
fe d e rn

S iliz ium  0 ,3 3 — 0 ,5 8 1 ,7 — 2 ,0 0 ,8 — 0 ,9 5 <  0 ,0 3 5 <  0 ,0 3 5 sa u e r B e n g a l-N a g p u r-R a ih v a y
stä h le

0 ,5 5 — 0 ,6 5

■

1 ,8 — 2 ,2 0 ,6 — 0 ,9 <  0 ,0 4 5 <  0 ,0 4 5 keine
V o r

sc h rif t

N o rd a m e r ik a B la t t -  u n d  
S c h ra u b e n 
fe d e rn

0 ,8 — 1,3 — <  0 ,0 5 <  0 ,0 5 sa u e r A frik a , A m erik a , C h in a ,  
E n g la n d  ( In d ie n ) , S iam S c h ra u b e n -  

u n d  S chnek-

0 ,8 — 1 ,3 — ( 0 ,3 — 0 ,5 ) <  0 ,0 3 5 <  0 ,0 3 5 sa u e r Chile, A e g y p te n , B engal- 
N a g p u r-R a ilw a y , J a p a n

k e n fe d e rn

0 ,9 — 1,1 0 ,2 5 — 0 ,5 < 0 , 0 5 0 <  0 ,0 5 <  0 ,0 5 A frik a , A m e rik a

0 ,9 — 1,1 — — <  0 ,0 3 5 <  0 ,0 3 5
sa u e r

S iam  (S ch w ed en )

K o h len s to ff
s tä h le 0 ,5 — 0 ,8 — — <  0 ,0 5 <  0 ,0 5

sa u e r

A frik a , E n g la n d  ( In d ie n )  
S iam

B la t t f e d e rn

0 ,5 — 0 ,8 0 ,1 5 0 ,6 — 0 ,7 <  0 ,0 3 5 <  0 ,0 3 5 C hile, A e g y p te n , B e n g a l-  
N a g p u r-R a ilw a y , J a p a n

0 ,4 5 — 0 ,7 0 _ — <  0 ,0 5 <  0 ,0 5 A frik a , E n g la n d g esch m ied e te
•

0 ,4 5 — 0 ,7 0 (0 ,1 5 ) ( 0 ,6 — 0 ,7 ) <  0 ,0 3 5 <  0 ,0 3 5 sa u e r C hile, A e g y p te n , B en g a l- 
N a g p u r -R a ilw a y , J a p a n

H a u p tb lä t te r  
v o n  B la t t 
fed e rn

D e u tsc h la n d S c h ra u b e n -
fe d e m

ohne
A n aly sen 
v o rsch rift

A rg e n tin ie n , A u s tra lie n , D ä 
n e m a rk , F in n la n d , F r a n k 
re ich , I ta l ie n , N orw eg en , 
P o r tu g a l,  Schw eiz , S p a n ie n , 
U n g a rn

sä m tlic h e
F e d e rn

Die Frage der W alztem peratur braucht nicht näher 
erörtert zu werden. Im allgemeinen kann die Anfangstem
peratur bis 1150° betragen, ohne den Grundwerkstoff 
wesentlich zu beeinflussen. Wichtig ist aber bereits die 
Erwärmungsdauer und -temperatur sowie die Ofenatmo
sphäre, da hierdurch das Oberflächenaussehen und somit die 
Kerbempfindlichkeit der Federstähle beeinflußt werden kann.

Zur Frage des W alzens im offenen  oder ge
sch lossen en  K aliber ist zu erwähnen, daß das ge
schlossene Kaliber bessere Oberflächen ergibt, da eine frei 
fließende Stauchkante stets zu rauher, krispeliger Ober-

x 2

A bbildung 2. Von einer Längsriefe ausgehende D auerbrüche 
in  F ederstah l.

fläche neigt. Dafür können im geschlossenen Kaliber 
leichter Ueberlappungen entstehen. Wenn auch längs
laufende kleine Walzriefen nicht so gefährlich wie Quer
kerben sind, so darf man sie aber auch nicht ganz ohne 
Beachtung lassen, da von ihnen Dauerbrüche ausgehen 
können (vgl. Abb. 2). Allerdings handelt es sich im vor
liegenden Falle um sehr harten Stahl (170 bis 180 kg/mm2 
Zugfestigkeit), der, wie später noch hervorgehoben werden 
soll, bekanntlich kerbempfindlicher ist.

Besonders wichtig dürfte es sein, daß bei gleichen Walz
bedingungen die W alzoberfläche von der Zusam 
m en setzu ng des S tah les abhängig ist. Die schlech

teren Oberflächen ergeben die Siliziumstähle, die besseren 
die Mangan- und Chromstähle. Bei einem Siliziumgehalt 
von 1,5 bis 2 % macht sich bereits der höhere Widerstand 
gegen Verzunderung bemerkbar; der Stahl überzieht sich 
mit einer festhaftenden Oxydschicht, die nicht so leicht 
abspringt und daher um so eher mit eingewalzt werden 
kann. Hand in Hand hiermit geht die größere Neigung zur 
Randentkohlung bei Siliziumstahl. Randentkohlung ent
steht bekanntlich dann, wenn die Oxydationsgeschwindigkeit 
geringer ist als die Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlen
stoffs im Stahl; ist die Oxydationsgeschwindigkeit größer, 
dann tritt ein Verzundern ohne Randentkohlung ein. Die 
Mangan- und Chromfederstähle verzundern, aber ent
kohlen nicht so leicht; der Siliziumstahl wird durch fest 
anhaftendes Oxyd gegen schnelle Verzunderung geschützt, 
aber entkohlt dafür stärker (vgl. Zahlentafel 3 ).  Bilden 
sich nun Druckstellen in der entkohlten Schicht, so können 
hier Risse entstehen, die zu einem Dauerbruch führen. 
Zu bemerken ist, daß eine leichte Randentkohlung aller
dings jeder warmgewalzte Stahl aufweisen wird.

Bei der V erarb eitu ng des Stahles zu Federblättern 
ist vor allem darauf zu achten, daß immer mit genauer 
Temperaturführung angewärmt wird; da es sich bei den hier 
erfolgenden Arbeitsgängen nur noch um Stanz- und Biege
arbeiten handelt, ohne wesentlichen Verformungsgrad, wird 
jede Ueberhitzung von dauerndem Schaden sein.

Die größte Bedeutung kommt der W ärm ebehan d 
lung der Federn zu, da sie dem Stahl diejenigen hohen 
Festigkeitseigenschaften verleihen soll, die die Feder als 
elastisch arbeitender Verbindungsbauteil braucht.

Vor der eigentlichen Härtung wird bei sehr hochwertigen 
Federn ein N orm alisieren , d. h. eine Luftvergütung zur 
Beseitigung von Walzspannungen und zur Verfeinerung 
des Walzgefüges angewendet.
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Z a h le n ta fe l 2. G e b r ä u c h l i c h e  F e d e r s t ä h l e  a u ß e r h a l b  d e r  V o r s c h r i f t e n  d e r  E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t e n .

S t a h l a r t C

%

S i

%

M n

%

C r

%

V

%

M o

OL

H ä r t u n g

i n
V erw endungsgeb ie t

M a n g a n s tä h le
0 ,3 0 — 0 ,4 0 ~  0 ,3 1 ,6 — 2 ,0 — — — W a s s e r B la t t -  u n d
0 ,4 0 — 0 ,6 0 ~  0 ,3 1 ,6 — 2 ,0 — — — Oel S c h ra u h e n fe d e m

M a n g an - S iliz ium - 
S tä h le

0 ,3 5 — 0 ,4 0 ~  1 ,0 ~  1 ,0 — — — W asser 
o d e r Oel

B la t t -  u n d
S c h n e e k e n fe d e m

S iliz iu m s tä h le 0 ,6 0 — 0 ,8 0 ~  2 ,5 0 ,2 5 — 0 ,6 0 — — — W asse r 
o d e r Oel

S c h ra u h e n fe d e m  fü r  h ö c h 
s te  B e a n sp ru c h u n g e n

C h ro m -S iliz iu m - u n d 0 .4 — 0 ,5 5 ~  0 ,8 ~  0 ,5 ~  1 ,0 _ _ Oel B la tt-  u n d  S c h ra u b e n 
C h ro m -M a n g a n -S tä h le 0 ,4 — 0 ,5 5 ~  0 ,3 ~  0 ,8 ~  1 ,0 — ----- fe d e rn  (V e n tilfe d e m ), 

A u to fe d e m

C h ro m -V a n a d in -  o d er 
C h ro m -M o ly b d än - 

S tä h le

0 ,4 — 0 ,5 5 ~  0 ,3 ~  0 ,8 ~  1 ,0 0 ,1 5  od. 0 ,2 5 Oel B la tt-  u n d  S chrauben- 
f e d e m  (V e n tilfe d e m ), 
A u to fe d e m

Die H ärtu n g  erfolgt in Wasser oder Oel, in seltenen 
Fällen — bei Sonderstählen — an Luft. Es ist selbstver
ständlich, daß grundsätzlich von den erwähnten Ablösch
arten die Lufthärtung, das heißt die mildeste Ablöschart, 
vorzuziehen wäre; sie bewirkt die geringsten Spannungen 
nach dem Ablöschen sowie den geringsten Härteverzug. 
Leider ist die Lufthärtbarkeit an höhere Legierungsgehalte 
gebunden, so daß der billigste lufthärtende Stahl gegenüber 
dem heutigen deutschen Eisenbahn-Federstahl immerhin 
eine Verteuerung bedeuten würde. Hierbei darf auch nicht 
vergessen werden, daß ein derartiger Stahl wegen seiner 
lufthärtenden Eigenschaften walztechnisch empfindlich 
werden würde. Praktische Bedeutung für die Massenfabri
kation haben daher bisher nur die Oel- und Wasserhärter 
erlangt. Auch hier wäre aus Herstellungsgründen — Richt
arbeit, Spannungen — der Oelhärtung der Vorzug einzu
räumen. Die größere Wirtschaftlichkeit und Bequemlich
keit bietet jedoch die Wasserhärtung; diese Gründe dürften 
auch für die Einführung des wasserhärtenden Stahles 
als Eisenbahn-Federstahl in Deutschland maßgebend ge
wesen sein.

Ein Nachteil der Wasserhärter ist ihre E m p fin d lich 
k e it  gegen  H ä rter isse  bei der Abschreckung, die, ab
gesehen von der Sorgfalt bei der Stahlherstellung, haupt
sächlich vom Kohlenstoffgehalt abhängt. Während bei 
Kohlenstoff- und Siliziumstählen Gehalte bis 0,55%  C 
unbedenklich sind, treten bei Stählen mit mehr als 0,6 % C 
leicht Härterisse bei der reihenmäßigen Härtung auf. 
Bei Mangan- und Chromstählen, ebenso bei Chrom-Vanadin- 
Stählen liegt der zulässige Kohlenstoffgehalt für Wasser
härtung tiefer, und zwar am besten zwischen 0,35 und 0,40 %. 
Bei Silizium-Mangan-Stählen mit 1 % Si und 1 % Mn liegt 
naturgemäß die Kohlenstoffgrenze für wasserhärtende 
Stähle zwischen den Werten für die Mangan- und - die 
Siliziumstähle bei 0,4 bis 0,48 %. Hieraus geht schon 
hervor, daß Silizium im Gegensatz zu manchen Schrifttums
angaben die Härteempfindlichkeit von Stahl vermindert, 
zum mindesten nicht erhöht.

Dasselbe wird bestätigt bei Prüfung der verschiedenen 
Stähle auf U eb erh itzu n g sem p fin d lich k e it . Sauer 
heigestellte Kohlenstoffstähle können ohne Bedenken 
zwischen 740 und 800° in Wasser gehärtet werden; bei 
ölhärtenden, kohlenstoffreichen Stählen liegen die Grenzen 
zwischen 780 und 850°. Mit steigenden Abmessungen wird 
man die Härtetemperaturen an die obere Grenze legen. 
Es soll nicht unerwähnt bleiben, daß das Arbeiten im 
Siemens-Martin-Ofen von Einfluß auf die Härteempfind
lichkeit des Stahles sein kann. Gleichzeitig kann hierbei 
darauf hingewiesen werden, daß bei Abmessungen von

Z a h le n ta fe l 3. V e r z u n d e r u n g  u n d  E n t k o h l u n g  b e i  
S i l i z i u m -  u n d  M a n g a n f e d e r s t a h l .

Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S t a h l e s  i n  %
G e w i c h t s 
a b n a h m e  

d u r c h  
Y  e r z u n d e r u n g 1)

g / h m *

E n t k o h l u n g s 
t i e f e

( v o l l s t ä n d i g e
E n t k o h l u n g

0 S i M n
b i s  z u m  F e r r i t )  

m m

0,47 1,54 0,56 38,4 0,51
0,53 1,54 0,61 41,5 0,55
0,35 0,32 1,75 76,0 0,00
0,60 0,37 1,73 75,8 0,00

*) N a c h  10 h  G lü h u n g  b e i 850°.

16 X 120 mm, wie sie heute bei der Deutschen Reichsbahn 
üblich sind, bei den reinen Kohlenstoffstählen an eine Durch
härtung nicht mehr gedacht werden kann. Bei den Silizium
stählen tritt selbst bis zu Härtetemperaturen von 910° noch 
kein besonders grobes Korn auf. Bemerkenswert ist jedoch 
ihre geringe Durchhärtefähigkeit, die zwar mit dem Kohlen
stoffgehalt besser wird; bei 0,42 bis 0,48%  C kann aber 
in den heute gebräuchlichen Federblättern von 16 bis 20 mm 
Dicke auch beim Ablöschen von 870° bereits kein reines 
Härtungsgefüge mehr erzielt werden. Ueberreste von Ferrit 
in derartigen vergüteten Stählen können somit nicht als 
mangelnde Vergütung angesprochen werden. Erst bei 
höheren Mangangehalten von beispielsweise über 0,70%  
wird eine vollständige Durchhärtung erzielt. Gänzlich ver
schieden hiervon verhalten sich die Manganstähle, die stark 
durchhärtend und bekanntlich überhitzungsempfindlich 
sind, so daß bereits bei Abschreckung von 780 bis 800° eine 
gewisse Körnigkeit im Bruch zu erkennen ist. Allerdings 
macht sich diese nach dem Anlassen — selbst nach Ab
löschen von 830° — nicht mehr bemerkbar. Durch Vanadin
zusatz wird die Ueberhitzungsempfindlichkeit weitgehend 
vermindert. Die Chromstähle sind wieder erheblich weniger 
empfindlich und vertragen Härtetemperaturen von 780 
bis 820°. Die Chrom-Molybdän-Stähle verhalten sich 
genau so, während die Wirkung von Vanadin sich, wie in 
allen Stählen, so auch bei den Chrom-Vanadin-Stählen, in 
Unempfindlichkeit gegen Ueberhitzung äußert. Die Durch
härtung aller mit Chrom legierten Stähle hängt wesentlich 
von der Höhe des Mangangehaltes ab.

Besondere Beachtung verdient die Frage der Durch
härtung bei der in der Massenfertigung üblichen m a sch i
n e llen  H ärtu n g  von Blattfedern, wie mit Quetten 
u. dgl. Den Vorzügen des Verfahrens — Beschleunigung 
und größere Gleichmäßigkeit des Härtevorganges, Ver
ringerung der Richtarbeit — steht entgegen, daß die 
beim Härten auf der Blattfläche aufliegenden Stempel 
der Presse den Zutritt des Abschreckmittels erschweren. 
Bei Stählen mit an sieh geringer Durchhärtungsfähigkeit,
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also besonders den Siliziumstählen, führt das leicht zu Zonen 
mit ungleichmäßigem Härtungsgefüge und geringerer 
Härte, die dem Stempelabstand entsprechend regelmäßig 
über die Blattlänge verteilt sind. Zerreißproben aus einem 
solchen Federblatt zeigen die Einschnürung immer an der

X V ;

A bbildung 3. H ärteungleichm äßigkeit in  den  verschiedenen 
W indungen von Pufferfedern aus Silizium stahl m it 0,47 % C, 
1,70 % Si, 0,57 % Mn. (Von 860 bis 870° in  W asser g ehärte t.)

KoMerrsfoffstaM Manganstüfi/e Si/iz/um stäM e ßesonc/ererdlon- 
m/t 0,9% C  qj% Cjf% M n—Wgssen Q¥%Cs7.5%Si—W isse/! .ffonstoM  

0 /  ge- -  Z S "  -  — 0 /  0 , 7 -  »,£*> - — ö /  — 0 7 — P r e ß / u f f

e. e. 
ffl/rc/vrrff

A bbüdung 4. D urch H ärtu n g  erreichbare H ö ch sth ärte  in  den 
W indungen einer Pufferfeder bei verschiedenen F ederstäh len .

Die bisher erörterten Fragen der Härtung b e tre  en 
sowohl Blattfedern als auch einfache S c h ra u b e n fe d e rn  un 
Ringfedern, die gleiche Werkstoffquerschnitte über le 
Länge der Federn aufweisen und gleichmäßig härtbar sind. 
Anders ist es aber bei den P u fferfed ern  alter Ausführungs

art. Man kann ruhig behaupten, daß diese härtetech
nisch ein Unding sind. Abgesehen d a v o n , daß die 
Querschnittsabmessungen der einzelnen Windungen um 
über 50 % verschieden sind, überdecken sich in ver
stärktem Maße gerade die dickeren Windungen; die 
Spalten zwischen den einzelnen Windungen sind 
dabei so gering, daß die Härteflüssigkeit nicht un
gehindert hindurchfließen und sie gleichmäßig 
abkühlen kann. Um einen Ueberblick zu gewinnen, 
was erreichbar ist, wurden verschiedene Federn nach 
der Härtung senkrecht durchgeschnitten, die Schnitt
flächen poliert, geätzt und auf Härte untersucht. Wie 
Abb. 3  zeigt, schwankt die Härte bei niedriggekohltem 
Siliziumstahl zwischen 278 und 600 B.-E., beim kohlen
stoffreicheren Stahl zwischen 337 und 611 B.-E. Diese 
Versuche wurden bei den Vereinigten Stahlwerken A.-G., 
Bochumer Verein, und bei Fried. Krupp A.-G., auch 
unter Aufsicht des Eisenbahn-Zentralamtes, durch
geführt, ohne daß durch alle Sorgfalt beim Härten, wie 
zum Beispiel unter Verwendung von Preßwasser, diese 
Ungleichmäßigkeiten behoben werden konnten. Ungleiche 
Härten in Pufferfedern können somit nicht dem Federn
hersteller zur Last gelegt werden. Aehnlich liegen die 
Verhältnisse bei reinen Kohlenstoff stählen. Günstiger sind 
sie naturgemäß bei den stärker durchhärtenden Mangan- 
stählen, mit denen bereits gleichmäßigere Federn auch bei 
dieser Bauart erzielt werden können. Durch Verwendung 
weiterer Legierungszusätze zu Stahl mit 1,8% Mn, wie 
Chrom, Molybdän usw., lassen sich ebenfalls recht gute
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A bbildung o. 1 eränderung der sta tischen  F estigkeitseigenschaften  verschiedener F ederstäh le . (B la tts tä rk e  jew eils 16 m m .)

Berührungsfläche des Stempels, das heißt: Die Festigkeits
eigenschaften liegen an diesen Stellen tiefer. Mit Rücksicht 
auf die Ausführungen über Durchhärtung wird man aber 
diese Ungleichmäßigkeiten in Kauf nehmen können, da, 
wie aus den Festigkeitszahlen an sich hervorgeht, keine 
wesentliche Beeinflussung von Festigkeit und Streckgrenze 
eintritt. Bei stärker durchhärtenden Stählen läßt sich diese 
Erscheinung nicht mehr beobachten.

Ergebnisse auch bei Druckluft-Härtung erreichen. In 
Abb. 4  sind die Ergebnisse nochmals zusammengefaßt.

Bekanntlich werden Pufferfedern aus vo rg ew a lz ten  
B an d stre ifen  warm auf Dornen maschinell gewickelt. 
Es war lange Zeit üblich, die Federn anschließend zu härten. 
Selbstverständlich wurden beim Wickeln die dünneren 
Windungen kälter, so daß beim Ablöschen die Federn in 
den einzelnen Teilen verschiedene Temperaturen a u f w i e s e n
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Es wurde dann vorgeschrieben, nach dem Wickeln die Federn 
nochmals auf Härtetemperatur gleichmäßig zu erwärmen 
und dann erst abzulöschen. Gegen diese Vorschrift wurde 
geltend gemacht, daß es unmöglich sei, derartig ungleiche 
Querschnitte von ein und derselben Temperatur zu härten, 
daß vielmehr die beim Härten unmittelbar vom Dorn 
eintretende stärkere Abkühlung der dünneren Windungen 
richtiger sei. Durch Versuche wurde der Beweis auch 
erbracht, daß beim Ablöschen vom Wickeldorn genau so 
gute und gleichmäßige Ergebnisse zu erzielen sind. Dennoch 
wird es empfehlenswert sein, die Federn nach dem Wickeln 
nochmals bei genauer Härte
temperatur auszugleichen und 
dann vor dem Härten die 
dünneren Wicklungen noch 
kurz an Luft verschlagen zu 
lassen, da irgendwelche Ver
zögerungen beim Wickeln doch 
leicht zu größeren Ungleich
mäßigkeiten im Gefüge führen 
können.

Ueber den zweiten Teil 
der Wärmebehandlung, das 
A n la ssen , ist wenig Zusagen.
Genaue Innehaltung der An
laßtemperaturen in beson
deren Muffel-, Salz- oder Blei-

Z a h le n ta fe l 4. D u r c h s c h n i t t s w e r t e  f ü r  d ie  
F e s t i g k e i t  v o n  F e d e r s t ä h l e n .

t a t i s c h e

Z u g f e s t i g k e i t

k g / m m 2

S t r e c k g r e n z e

k g / m m 2

D e h n u n g  
(1 =  5 d)

%

E i n s c h n ü r u n g

° /o

130— 150
150— 180

115— 130
130— 160

12— 9
9— 6

35— 29
29— 23

Biegefedern geht man selten über 160 kg/mm2 hinaus, 
während Torsionsfedern manchmal eine Festigkeit von 
170 bis 180 kg/mm2 aufweisen müssen. Der Grund hierfür 
dürfte darin zu suchen sein, daß Torsionsfedern oft sehr

x ü  x 150

A n s i c h t  d e s  g e b r o c h e n e n  Ö s e n b l a t t e s .  R u t s c h l i n i e n  i m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  R i ß a u s g a n g .

A bbildung 6. F ed erb ruch  infolge V erletzung du rch  zu sta rk e  R ichtschläge.

H o h e r  S c h l a c k e n g e h a l t D ü n n e  l a n g e  Z e i l e n M i t t l e r e r  G e h a l t ,  k u r z e  F o r m
G e r i n g e r  G e h a l t ,  

p u n k t f ö r m i g e  V e r t e i l u n g

6,7 5,6 4,2 2,6
K e r b z ä h i g k e i t  i n  m k g / c m 2

A bbildung  7. Z usam m enhang  des G ehaltes an  E insch lüssen  m it der K erbzäh ig k e it bei M anganfederstah l m it 0,40 b is 0,45 %  C, 
0,30 b is 0,40 %  Si u n d  1,50 b is 1,60 % M n. (S ta h l au f eine Z ugfestigkeit von  130 k g /m m 2 v e rg ü te t.)

bad-Oefen ist heute wohl in jeder Federwerkstatt Vorschrift. 
Die Anlaßtemperaturen schwanken je nach den geforderten 
Festigkeitseigenschaften zwischen 400 und 550°. | Bei 
gleichen Festigkeiten verlangen die Silizium- und Vanadin
stähle durchschnittlich um 50° höhere Temperatur als 
Kohlenstoff- und Manganstähle; auch steigt die Anlaßtempe
ratur mit dem Kohlenstoffgehalt etwas an (vgl. Abb. 5).

Ein notwendiges Uebel ist das nach dem Anlassen er
forderliche R ich ten  der Federblätter. Die Gefährlichkeit 
stärkerer Richtschläge, die zur Einhaltung des geringen 
Spiels zwischen den einzelnen Federlagen leider oftmals 
nötig sind, zeigt Abb. 6 ;  der Zusammenhang der Risse mit 
den durch die Schläge entstandenen Gleitlinien ist nicht 
zu verkennen. Größere Abmaße für den Raum zwischen den 
einzelnen Blättern in den fertigen Federn und die Verwen
dung öl- oder lufthärtender Stähle würden die Gefahren
quelle vermindern.

Aus den Vergütungsschaubildern (A bb . 5 )  gehen bereits 
die s ta tisc h e n  F e s t ig k e its e ig e n s c h a f te n  der ein
zelnen Federstähle hervor. Der übliche Bereich der Zug
festigkeit erstreckt sich von 120 bis zu 200 kg/mm2. Bei

hohen statischen Vorlasten bei geringen Schwingungsbean
spruchungen unterworfen werden. Der Einfluß steigender 
Festigkeit auf die Schwingungsfestigkeit und Kerbempfind
lichkeit ist dann von untergeordneter Bedeutung. Bei den 
vergüteten Blattfederstählen sind nur geringfügige Unter
schiede in der statischen Festigkeit vorhanden (vgl. Z a h le n 

tafel 4 ).  Die Chrom-, Chrom-Vanadin- und Chrom-Mo
lybdän-Stähle zeichnen sich durch eine um 1 bis 2 % höhere 
Dehnung und etwas größere Einschnürung aus. Der Elasti
zitätsmodul der Stähle ist praktisch unabhängig von der 
Zusammensetzung, er beträgt für alle Stahlarten 20 000 bis 
21 000 kg/mm2. Zu bemerken bleibt, daß durch eine ge- 
wollte Ueberbeanspruchung jeder vergüteten Feder eine 
bildsame Verformung in Richtung ihres Arbeitsweges ge
geben wird, wobei eine weitere Erhöhung der Streckgrenze 
eintritt und die Sicherheit geschaffen wird, daß bei späteren 
Beanspruchungen unterhalb dieser aufgezwungenen Be
lastung kein Setzen der Feder eintritt.

Zur Unterstützung in der Beurteilung einer Federstahl
güte werden oft B ruchp rob en  von fertig vergüteten 
Federblättern herangezogen. Allgemein kann man sagen,



658 S ta h l u n d  E isen . E . Houdremont und  H . Bennek: Federstähle.
52. J a h r g .  N r .  27.

daß Kohlenstoffstähle kurz
brüchig und körnig sind,
Chromstähle, auch mit Vana
din- und Molybdänzusatz, 
meist einen feinen grauen kur
zen Bruch ergeben, während 
Manganstähle, besonders aber 
die Siliziumstähle wenigerfein- 
körnige, dafür oft sehr lang
faserige blättrige Brüche er
geben. Von diesen Bruchpro
ben sagte K. W endt1) noch 
im Jahre 1922 wörtlich:

„Die eigentlich auf Gefügeunterbrechungen zurück
zuführende Faserstruktur ist hier ein Vorzug geworden. 
Man glaubt fast Schweißeisen vor sich zu haben, wenn 
man die starke Deformation bis zum Bruch und das 
Bruchbild sieht.“

Der Ausspruch Wendts erfolgte in einer Zeit, in der man über 
Faser und Sehne und ihren Zusammenhang mit dem Güte
grad weniger klar sah als heute. Wendt betont aber schon 
ausdrücklich, daß nur Einschlüsse und schichtenweise An
ordnung verschiedener Gefügebestandteile für die Sehne 
verantwortlich gemacht werden können. Nach den For
schungsergebnissen der letzten Jahre über Schwingungs
festigkeit ist man sich klar geworden, daß Einschlüsse wohl 
nicht gefährlich zu sein brauchen, daß sie aber niemals 
zur Erhöhung der Schwingungsfestigkeit beitragen können. 
Einschlüsse und Sehne werden wohl einen Dauerbruch 
abzulenken vermögen und das Eintreten des vollständigen 
Bruches etwas verzögern; sie werden aber nie das erste 
Auftreten des Bruches verhindern, sondern eher das Gegen
teil bewirken.

lieber die Zusammenhänge von Faser, K erb zäh igk eit  
und Gefügeausbildung gibt Abb. 7  Aufschluß. Bei ein und 
demselben Stahl steigen Sehne und Kerbzähigkeit deutlich 
mit dem Gehalt an Einschlüssen. Beim einschlußreichen 
Manganstahl gelingt es, die doppelte Kerbzähigkeit zu 
erhalten wie bei gutem schlackenfreien Chrom-Vanadin- 
Stahl. Man wird somit auch die Kerbzähigkeitswerte nur 
mit Vorsicht zur Beurteilung von Federstahl heranziehen 
können und wird sich zum mindesten über die obigen Zu
sammenhänge klar sein müssen. Bei einer objektiven Werk
stoffprüfung wird man oft trotz hoher Kerbzähigkeit den 
schlackenhaltigen Stahl beanstanden und den kerbspröderen 
reineren Stahl bevorzugen. Die höhere Kerbzähigkeit sagt 
hier nichts mehr über den metallischen Grundstoff aus, 
sondern kennzeichnet nur die Ablenkung des Anrisses durch 
die Einschlußzeilen; die Kerbzähigkeit, die ein Maßstab 
für die Feinheit des Gefüges bei gleichem Reinheitsgrad 
sein soll, erhält also hier eine ganz andere, im gewissen Sinne 
irreführende Bedeutung. Die höhere Schlagarbeit, gekenn
zeichnet durch die höhere Kerbzähigkeit, kann bei dem 
schlackenhaltigeren Stahl allenfalls bei Gewaltbiegebrüchen, 
die bei Federn im gewöhnlichen Betrieb so gut wie aus
geschlossen sind, einen höheren Arbeitsaufwand zum 
Brechen im Gefolge haben. Die Schwingungsfestigkeit 
hingegen könnte nur ungünstig durch den Gehalt an Ein
schlüssen beeinflußt werden. Wie man hieraus ersieht, 
kann die Kerbzähigkeit bei Federstählen nicht als eindeutiger 
Gütemaßstab herangezogen werden, und ebenso nicht immer 
die Güte von Schlackenuntersuchungen abhängig gemacht 
werden. Bei dem nicht ganz durchvergütenden Silizium
stahl kann die Sehnenbildung auch durch Ferritzeilen 
hervorgerufen werden.

") K ru p p s ch e  M h. 3 (1922) S. 159.

Z a h le n ta fe l 6. K e r b e m p f i n d l i c h k e i t  b e i m  B ie g e -  
s c h w i n g u n g s v e r s u c h  u n d  K e r b z ä h i g k e i t  v e r s c h i e 

d e n  l e g i e r t e r  S t ä h l e  g l e i c h e r  F e s t i g k e i t 1).

S c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t

S t a h l a r t
Z u g 

f e s t i g k e i t

k g / m m 2

d e s
p o l i e r t e n

S t a b e s
k g / m m 2

d e s
g e k e r b t e n

S t a b e s 3)
k g / m m 2

K e r b 
z ä h i g k e i t 4)

m k g / c m 2

M angan-S iliz ium - 
F e d e rs ta h l  . . . 119,5 62 25 4,3

C hrom -N ickel- 
W o lfra m -S ta h l . 121,2 59— 60 26 11,5

C h rom -M olybdän- 
V a n a d in -S ta h l . 117,8 58 27 9,7

C hrom -N ickel- 
S ta h l2) . . . . 122,9 60— 61 25 3,2

C hrom -N ickel- 
W o lfra m -V a n a 
d in -S ta h l  . . . 117,4 59 27 16,1

')  N a c h  b isher u n v e rö ffe n tl ic h te n  V e rsu c h e n  v o n  E . 
H o u d r e m o n t  u n d  R . M a i l ä n d e r .

2) Im  a n la ß s p rö d e n  Z u s ta n d .
3) M it 1/10-m m -S c h a rfk e rb e n .
4) C h a rp y -L ä n g sp ro b e  v o n  30 X 30 X 160 m m .

In neuerer Zeit wird am meisten von den dynamischen 
Werkstoffeigenschaften der Federstähle die S ch w in 
g u n g sfe s t ig k e it  beachtet. Man muß dabei unterscheiden 
zwischen den idealen Werkstoffkennwerten und den Eigen
schaften im Verwendungszustand. Der Werkstoffkennwert 
kann nur am polierten Prüf stab festgestellt werden; von 
größerer Bedeutung für den Konstrukteur ist aber der 
Wert bei einer Oberflächenbeschaffenheit, wie sie am 
praktisch zur Verwendung gelangenden Werkstück vor
handen ist. Am polierten Prüfstab ergibt sich bei
Federstählen keine Beeinflussung der Schwingungs
festigkeit durch verschiedene Legierung (Zahlentafel 5). 

Es gibt aber nur wenige Fälle, in denen der hochglanz
polierte Zustand im Fertigerzeugnis möglichst erreicht 
werden muß oder kann; man hat zum Beispiel erkannt, 
daß sich bei hochwertigen Grammophon-, Uhr- und Ventil
federn derselbe Werkstoff einmal vollkommen bewährte, 
wenn die Oberfläche einwandfrei war, während ein anderes 
Mal Kerben, Ziehriefen usw. ein völliges Versagen zur Folge 
hatten. Bei den meisten technischen Federn, besonders den 
üblichen Eisenbahn- und Automobilfedern, kommt aber 
nur eine Verwendung im schwarzgewalzten Zustand, das 
heißt mit unbestimmter Oberfläche, in Frage. Um zunächst 
einen Ueberblick zu gewinnen, ob die Kerbempfindlichkeit 
beim Sehwingungsversucli von der Legierung und insbe
sondere von der durch verschiedene Legierung verursachten 
Kerbzähigkeit der Werkstoffe beeinflußt wird, wurden sehr 
verschiedene Stähle auf gleiche Ausgangsfestigkeiten von 
rd. 120 kg/mm2 behandelt und dann im polierten und im 
gleich gekerbten Zustande auf Biegeschwingungsfestigkeit 
untersucht (Zahlentafel 6). Ein Einfluß der Legierung auf 
die Schwingungskerbempfindlichkeit und ein Zusammenhang

Z ah len ta fe l 5. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  F e d e r s t a h l e n .____________z , a m e n i a i e i  o .

Z usam m ensetzung in °/o

s u i g n

Zug
fes tigkeit

°B

S trec k 
grenze

a S

Deh
nung 

(l =  5 d)

Schw in
gungs

fe s tig k e it
s

S
-----  • 100
°B

s
----T~Z—100

<7B +  t I S

C Si Mn Cr Ni Mo V kg /m m 2 kg/m m 2 •/. kg /m m 2 ________ ----------------

0,50

0,44
0,45
0,34
0,33
0,58
0,40

1,8 0,70

1,80
0,85 1,1

1.3
1.3
1.3
1,5

4.2
4.2

0,5
0,4
0,4

0,3
0,35

0,3

/  146 
\  121 

122 
131 
130 
139 
123 
143

137
108
109
119
119
130
107
122

11
12

9
11
12
13
14 
12

61.5
60.5 
61 
64 
69 
72 
64 
74

48
51
50
49 
53
52 
52 
52

25 
27
27
26
28
27
28 
28
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Z a h le n ta fe l 7. B i e g e d a u e r f e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  S t ä h l e 1).

U eberlagerte

Si Mn Sonstiges
Zufffestie- V or Schw in-

S ta h la r t C h e it spannung gungs-
fe s tig k e it

Znst&nd O berfläche

• /. •//• */. *1Io kg /m m s kg /m m 2 kg/m m *

S ie m e n s-M a rtin -S ta h l 0 ,0 8 0 ,2 0 ,5 __ 41 0 ,0 ±  16 gew alz t W a lz h a u t
S t  3 7 .1 1  ....................... 0 ,1 2 0 ,0 5 0 ,4 2 — 3 7 0 ,0 =h 99 9 t

S t 4 8 .1 1  ....................... 0 ,3 4 0 ,2 1 0 ,7 1 — 4 8 0 ,0 ±  2 0 II 99

S iliz iu m s ta h l . . . . 0 ,1 1 ,0 2 0 ,7 6 — 5 3 0 ,0 ± 2 3 99 99

K u p fe r-M a n g a n -  S ta h l 0 ,4 0 ,6 4 1 ,0 0 ,5 8  Cu 5 7 0 ,0 ±  27 99 99

C h ro m -K u p fe r-  S t a h l . 0 ,1 6 0 .4 8 0 ,5 4 0 ,4  Cr, 0 ,7  Cu 51 0 ,0 ±  2 6 1» 99

C h ro m -N ic k e l-S ta h l . 0 ,1 — — 0 ,8  Cr, 3 ,5  N i 1 1 0 +  40
( ± 1 7
( ± 4 2

v e rg ü te t
II

99

gesch liffen
i  ±  2 3  

{  ±  2 1 ,5  
{  z k  1 8 ,5

ö lv e rg ü te t W a lz h a u t
' C h ro m -Y a n a d in -S ta h l 0 ,5 4 0 ,2 5 0 ,8 1 ,1  Cr, 0 ,2 3  V 1 3 2 ±  40 lu f tg e h ä r te t II

ö lv e rg ü te t „

; Chrom  - Y an ad in  - S tah l 0 ,5 — — 1 ,3  Cr, 0 ,2  V f
l

1 4 3
1 3 0

±  40 
±  40

±  2 0  
±  2 1 ,5

»I
J»

II
99

r  +  40
{ +  5 0

±  18 v e rg ü te t „
F e d e r s t a h l .................... 0,5 1,6 0 ,5 6 — 1 1 0 ±  14 »t 99

C h ro m -V an ad in -  
F e d e r s ta h l  . . . . — — — — l

l
i

1 1 5
120

(  +  4 0  
±  4 0  

4 0

±  16
±  2 5  
±  4S

II
ö lv e rg ü te t

99
99

gesch liffen

M a n g a n -F e d e rs ta h l .
147 ±  40 ±  4 8 ,5

— — — — *
»
1

1 3 2 t  4 0 ±  19 W a lz h a u t
1 4 5 +  40 ±  2 4 »» II

M a n g a n s ta h l . . . . 0,53 0,23 1,6 —
l

1 3 2
1 2 0

+  4 0  
+  4 0

± 2 1  
±  2 1 ,5

9t
99

»»
99

M anganstah l . . . . i
I

1 4 3 +  4 0 ±  1 7 ,5
0 ,5 0 ,4 1 ,8 1 3 0 +  4 0 ±  16 99 99

*) V on E . L e h r  zu r V erfügung gestellt.

mit der Kerbzähigkeit ist nicht festzustellen. Allgemein 
kann man nur sagen, daß die Kerbempfindlichkeit der 
Werkstoffe mit steigender Festigkeit wächst; somit ist von 
bestimmten Festigkeitsstufen ab für schärfer gekerbte 
Teile eine nennenswerte weitere Erhöhung der Schwingungs
festigkeit durch Festigkeitssteigerung nicht mehr zu er
warten (Abh. 8 ). Dieser Bestwert an Festigkeit wird je 
nach der Art der Kerben von Fall zu Fall verschieden liegen.
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Im vorliegenden Falle der Eisenbahn- imd Autofedern 
ist nun vor allem die Frage von Bedeutung, w elch e  K erb 
w irk u ng ein e sch w a rzg ew a lz te  O b erfläch e darstellt. 
Diese Frage ist noch nicht ganz einwandfrei zu beantworten. 
Erstens wird ein schwarzgewalzter Werkstoff bei aller Sorg
falt des Walzwerkers und des Härters in der Federwerkstatt 
nicht in allen Stäben einen gleichartigen Kerbzustand dar
stellen, ferner kann auch die Walzoberfläche je nach Dicke 
des Walzstabes verschieden wirken. Schließlich hatte man 
bis vor kurzem noch keine zuverlässige Prüfmaschine für 
Walzstäbe; auch heute kann man, soweit den Verfassern 
bekannt ist, erst dünnere Stäbe im Walzzustand untersuchen. 
Ganze Walzprofile, wie für Eisenbahnfedern von 16 x  120 mm, 
konnten bisher nur behelfsmäßig auf ihre Schwingungs
eigenschaften geprüft werden. Es wird deswegen heute

noch nicht möglich sein, festzustellen, ob verschieden 
legierte Stähle sich in Form von Stäben mit Walzhaut 
verschieden verhalten werden. Wegen der bereits erwähnten 
Unterschiede in den einzelnen Walzstäben wird man sich 
ein Urteil hierüber erst nach Vornahme einiger hundert 
Versuche bilden können. Da bei Bestimmung der Schwin
gungsfestigkeiten auch noch die Vorspannung, wie bei den 
Federn selbst, von Einfluß sein wird, ist hier noch manche 
Arbeit zu leisten.

Nach den heute vorliegenden Versuchen kann man aber 
wenigstens schon einiges über die Wirkung der Walzhaut 
sagen. E. L ehr hat bei Dauerbiegeversuchen, deren Er
gebnisse er uns freundlichst überließ, für Federstähle mit 
Walzhaut Dauerfestigkeiten von 25 bis 18 kg/mm- bei 
40kg/mm2 Zugvorspannung ermittelt, das heißt, Schwin
gungsbeanspruchungen von 40 (Vorspannung) ±  18 (über
lagerte Schwingungsbeanspruchung) kg/mm2 bis 40 ±  25 
kg/mm2 führten noch nicht zum Bruch (Zahlentafel 7 ).  Bei 
gemeinsamen Versuchen von E. H ou drem ont und E. Lehr 
an Schraubenfedern mit Walzoberfläche hat sich kein 
wesentlicher Unterschied zwischen Federn aus Silizium-, 
Chrom- und Chrom-Vanadin-Stahl gezeigt. Danach scheinen 
auch bei Blattfedern keine sehr großen Unterschiede zu 
erwarten zu sein. Bei Versuchen von E. H ou drem ont  
und S. Gross an Blattfedern mit Walzhaut wurden für 
Siliziumstähle Dauerfestigkeiten von 27,7 ±  22 bis 27,7 
±  24 kg/mm2, für Manganstähle von 27,7 ±  18 bis 27,7 
±  22 kg/nun2 ermittelt. Es handelt sich hier jedoch um wenige 
Einzelversuche. Hervorzuheben ist, daß die Siliziumstähle 
kleine Ferritreste enthielten. Es ist nicht ausgeschlossen, 
daß dieser Vergütungszustand an und für sich etwas kerh- 
unempfindlicher ist und somit etwas höhere Werte ergibt. 
Sollte dies richtig sein, so müßten mit verschiedenen Quer
schnitten bei verschiedenen Stählen auch verschiedene 
Verhältnisse vorliegen. Immerhin stimmen die Werte mit 
den von Lehr ermittelten gut überein. Ein Vergleich mit 
anderen Versuchen scheint darauf hinzudeuten, daß die 
Kerbwirkung der Walzhaut etwa einem l /10 mm tiefen 
Scharfkerb im Dauerbiegestab von 7,5 mm Dinr. entspricht.
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An einem solchen Stab wurden bei 130 kg/mm2 Zugfestig
keit ebenfalls Schwingungsfestigkeiten von 26 kg/mm2 
gefunden; allerdings handelt es sich hierbei um Versuche 
ohne Vorspannung. Ergebnisse von R. G. B atson  und 
J. B rad ley2) liegen auch in diesen Grenzen.

Aus allen Versuchen geht eindeutig hervor, daß die 
L egierung ohne E influß  auf die S ch w in gu n gs
e igen sch aften  federharter, m it W alzhaut b eh af
te ter  S täh le ist.

G. A. H ankins und M. L. B ecker3) führen die V er
m inderung der D au erfestigk eit bei vergüteten Pro
ben mit Walzhaut weniger auf Rauheit als auf die E n t
kohlung der Oberfläche zurück, die nicht allein 
beim Walzen, sondern auch noch bei der üblichen Vergütung 
eintritt. Bei ihren Versuchen ergaben in Graphitpulver 
erhitzte, weder entkohlte noch aufgekohlte Proben fast die
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A bbildung 9. E influß  der K orrosion  au f die 
Schw ingungseigenschaften von geglühten und  
vergü te ten  S tählen  verschiedener Z usam m en
setzung. (Nach McAdam und  R . M ailänder.)

volle Dauerfestigkeit; in zementierenden Salzbädern be
handelte Federn ergaben darüber hinaus durch Aufkohlung 
der Oberfläche eine merkliche Erhöhung. Für die prak
tische Anwendung dieser Ergebnisse wird es allerdings 
darauf ankommen, ob durch ähnliche Verfahren auch die 
vom Walzen herrührende Entkohlung beseitigt werden 
kann und ob sich solche Behandlungen wirtschaftlich durch
führen lassen.

Die bei Blattfedern bisweilen übliche Befestigung der 
Einzelblätter im Federbund durch einen durchgehenden 
Bolzen an Stelle eines Mittelnockens und Keiles läßt es 
angebracht erscheinen, auch den E influ ß  einer solchen 
B ohrung in den Kreis der Betrachtungen zu ziehen.
H. B u ch holtz und E. H. S ch u lz4) haben hierüber Ver
suche — allerdings an Kohlenstoff- und Nickel-Baustählen 
mit 42 bis 64 kg/mm2 Zugfestigkeit — durchgeführt. Bei 
geschliffenen Flachproben von 30 x 12 mm mit 7,5 mm 
Bohrungen, deren Lochkanten schwach abgegratet waren, 
wurde eine Verminderung der Schwingungsfestigkeit auf 
33 bis 39 % der Zugfestigkeit gegenüber 56 bis 64 % im 
ungelochten Zustande festgestellt. Es wird zweckmäßig 
sein, entsprechende Versuche mit federharten Stählen auch 
unter Berücksichtigung des Einflusses statischer Vorspan
nung durchzuführen.

Außer durch den Einfluß der Walzoberfläche können die 
S ch w in gu n gseigen sch aften  der F ed erstäh le  auch  
durch K orrosion b eein flu ß t werden; jede gewöhn
liche Eisenbahn- und Automobilfeder wird ja in kurzer Zeit

2) S ta tic  and  E ndurance Tests of L am ina ted  Springs m ade 
of Carbon and  Alloy Steels. (London: H is M ajesty’s S tationery  
Office 1929.) (D epartm ent of Scientific and  In d u stria l R esearch 
E ngineering Research. Special R eport N r. 13. R esearches on 
Springs N r. 6.) Vgl. S tah l u. E isen 51 (1931) S. 1028/29

3) J .  Iro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 387/460; vgl. S tahl
u. E isen 51 (1931) S. 1485.

4) S tah l u . E isen 51 (1931) S. 957/61.

Rost aufweisen. Es ist bekannt, daß Korrosionen die 
Schwingungsfestigkeiten polierter Stäbe ähnlich v(-™in 
dern wie Kerben (Abb. 9 ). Die Wirkung ist aber nach bis
herigen Erfahrungen nicht sehr bedenklich. Denn sind 
bei Schwingungsbeanspruchung bereits Kerben vorhanden, 
so können neue Kerben erst dann eine weitere Herabsetzung 
der Schwingungsfestigkeit bewirken, wenn sie schärfer sind 
als die ersten. Eine wesentliche Verminderung der Schwin
gungsfestigkeit durch Korrosionswirkungen bei Walzstäben 
ist somit nicht mehr zu erwarten. Ebenso liegen Einzel- 
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ergebnisse dafür vor, daß die Kerbempfindlichkeit, das heißt 
hier das Verhältnis der Gesamtbelastungen, mit steigender 
Vorspannung fällt (vgl. Abb. 10).

Schließlich liegen noch die Ergebnisse einiger Versuche 
von E. H oudrem ont und E. Lehr an zylindrischen 
Schraubenfedern von 25 mm Drahtdurchmesser und 75 mm 
innerem Windungsdurchmesser mit Walzhaut vor. Bei 
Chrom- und Siliziumstählen im federharten Zustande wurde 
eine V erw in d u n g sd a u erfestig k eit  von etwa 20 ±  10 
kg/mm2, bei Chrom-Molybdän-Vanadin-Stahl etwa 20 ±  12 
kg/mm2 gefunden. Die Werte gelten jeweils für die nach den 
üblichen Formeln errechnete mittlere Randspannung, die 
entsprechenden Werte für die höchstbeanspruchte Faser 
waren etwa 14 und 16 kg/mm2. Mit steigender Zugfestig
keit scheint dieDauerfestigkeit in geringem Maße abzunehmen.

Nach den bisher vorliegenden Ergebnissen wird man 
für vergütete Federstähle mit Walzoberfläche bei Blatt
federn mit Sicherheit eine Mindestdauerfestigkeit von 
15 kg/mm2, bei Schraubenfedern von etwa 10 kg/mm2, 
übliche Vorspannung vorausgesetzt, in die Rechnung ein- 
setzen können. Die Fragen  der D äm p fun g und T ra i
n ier fä h ig k e it sind vorerst noch sehr wenig geklärt, doch 
kann man sagen, daß diese beiden Eigenschaften zeitweilig 
in ilirer praktischen Verwertbarkeit sehr überschätzt wor
den sind; bei federhart vergüteten Werkstoffen schalten 
beide Eigenschaften für den praktischen Betrieb aus.

Für den Konstrukteur wird es nun von Wichtigkeit 
sein, zu wissen, was er mit diesen Zahlen anfangen kann. 
In diesem Rahmen sei wenigstens ein Hinweis für die vor
läufige angenäherte Auswertung der gewonnenen Erkennt
nisse gegeben. Abb. 11  stellt schematisch die G rundlagen  
für die B erech nu ng von F ed erb ean sp ru ch u n gen  
aus den beim  S ch w in gu n gsversu ch  erh a lten en  
W erten dar. Die vorhandenen Schwingungsmaschinen 
gestatten in der Hauptsache die Schwingungsfestigkeit
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Z a h le n ta fe l  8. B e d i n g u n g e n  f ü r  d i e  L i e f e r u n g  v o n  B l a t t f e d e r s t a h l  u n d  B l a t t f e d e r n  i n  D e u t s c h l a n d ,
E n g l a n d  u n d  F r a n k r e i c h .
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festzustellen. In Wirklichkeit arbeiten aber die Federn stets 
unter Vorspannung und meist nicht mit wechselnden, 
sondern mit einseitig gerichteten Beanspruchungsverhält
nissen. Nimmt man an, daß die höchste statische Vorlast, 
die einem Werkstoff zugemutet werden kann, gleich der 
Streckgrenze des Werkstoffs ist, so bekommt man durch 
Verbindung der Endwerte von S mit dem Punkte C ein Schau
bild, aus dem man folgende Gleichungen entwickeln kann:

S +  au
5m — 5s ' ^—:------ (1)

Ö  +  Q s

a0 =  2 • (am —  au) +  5 U. (2)
Gegen diese etwas schematische Darstellung kann man ein
wenden, daß die geradlinige Verbindung von C zum Wert 
der Linie S nicht den wirklichen Verhältnissen entspricht,

sondern daß die Kurve
Sfc/rer/re/fe- 

| g f  z u s c M c y ^ "  r /

e> -  Sfreckgre/7ze=sfc7f/sc/refiref7z/asf 
S - Setimrgi/rgsfesfftjtOe/f
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A bbildung  11. S chem atische D a r 
ste llu n g  d er B erechnungsg rund
lagen  fü r  F ed erbeansp ruchungen . 

(N ach R . M ailänder.)

etwas höher, und zwar 
nicht linear verlaufen 
muß, wie es andeutungs
weise auch eingetragen 
ist. Das kann sich aber 
nicht gefährlich aus
wirken, als dadurch nur 
der Sicherheitsfaktor 
erhöht wird.

Zum Schluß sollen 
noch kurz die A bn ah 
m ev o rsch r iften  ge
streift werden; da sie 
recht stark wechseln, 
seien die Vorschriften 
dreier kennzeichnender 
Länder herausgegriffen 
(Zahlentafel 8 ). Die Ab
nahmebedingungen für 
Federn können einen 
dreifachen Zweck haben:

1. die einwandfreie Beschaffenheit und Behandlung des 
Werkstoffs zu überprüfen;

2. den einwandfreien Zusammenbau der einzelnen Werk
stoffteile zum Ganzen zu gewährleisten;

3. einen Ausblick auf die etwaige Bewährung im Betrieb 
zu bringen.
Ueber Punkt 2 ist an dieser Stelle nichts zu sagen. Es 

ist selbstverständlich, daß der Zusammenbau von Federn 
in einwandfreier Weise erfolgen muß und dort gewisse

Abmaße eingehalten werden müssen. Es erübrigt sich, hier 
darauf einzugehen. Auf die Nachteile einer Ueberspannung 
der Vorschriften über das Auf liegen der einzelnen Blatt
federlagen wurde bereits hingewiesen.

Zu Punkt 1 ist zu bemerken, daß die Vorschriften Zer
reißprüfungen, Biegeprüfungen, Brinellproben erfassen, 
die an sich alle in ihrer Art geeignet sind, einen Einblick 
in die einwandfreie Beschaffenheit und Behandlung des 
Werkstoffs zu geben, soweit es an Hand von derartigen 
Proben überhaupt möglich ist. Bei den deutschen Vor
schriften fällt auf, daß nicht nur die versandfertigen Federn 
auf ihre bestellungsgemäßen Eigenschaften geprüft werden, 
sondern außerdem Prüfungen vorgeschrieben werden, die 
der einzelne Betrieb während der Fertigung vornehmen 
muß. Die in Zeiten schwierigster wirtschaftlicher Bedingun
gen wesentlich ins Gewicht fallenden Mehrkosten laufender 
Prüfung sollten dort fallen gelassen werden, wo nichts Be
sonderes durch sie erreicht werden kann.

Diese Ueberlegungen gelten erst recht, wenn man zur 
Frage 3 kommt: Ist es richtig, in die Abnahmevorschriften 
Proben hineinzusetzen, die einen Aufschluß über die Be
währung von Federstahl im Betriebe geben sollen, und ist 
es überhaupt möglich, diesen Aufschluß durch kurzzeitige 
Prüfungen zu erhalten? In dieser Beziehung ist auch 
wiederum Deutschland weiter gegangen als alle anderen 
Länder. Hier sind Schwingungsproben vorgeschrieben, und 
zwar wird verlangt, daß jede Feder nach Fertigstellung 
ßOmal geschwungen wird. Es ist den Verfassern nicht bekannt, 
daß bei diesem ßOfachen Schwingen irgendeine Feder jemals 
gebrochen ist. Es wird auch heute kaum jemand die An
sicht vertreten, daß das ßOfache Schwingen einer Beanspru
chung im Dauerbetrieb gleichkommt und dementsprechend 
Fehler auf decken könnte; sogar bei vorhandenen Anrissen 
dürfte in 99 von 100 Fällen kein Bruch eintreten. Diese 
Prüfung ist also für Blattfedern wertlos.

Z u sam m enfassu ng.

Die Zusammensetzung der gebräuchlichen Federstähle, 
ihre Herstellung und das Verhalten bei der Warmform
gebung werden besprochen. Die Vergütung der nicht
legierten und legierten Stähle wird insbesondere hinsichtlich 
der Härteriß- und Ueberhitzungsempfindlichkeit erörtert 
und auf die Fehlermöglichkeiten bei maschineller Härtung 
und ungünstigen Federprofilen hingewiesen. Die durch
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Vergütung erreichbaren mechanischen Eigenschaften werden 
für eine Anzahl Stahlgruppen angeführt und der Wert der 
Bruch- und Kerbschlagprobe als Gütemaßstab für Feder- 
stähle einer kritischen Betrachtung unterzogen.

Die Schwingungsfestigkeit der Federstähle in Abhängig
keit von der Legierung und der Oberflächenbeschaffenheit 
wird an Hand der bisher vorliegenden Versuchsergebnisse 
erörtert. Die Legierung ist ohne Einfluß auf die Schwin
gungseigenschaften federharter Stähle. Von wesentlicher 
Bedeutung für Eisenbahn- und Autofedern ist dagegen 
die Verringerung der Schwingungsfestigkeit durch die 
Kerbwirkung der schwarzgewalzten Oberfläche, durch die 
Veränderung der Oberflächenbeschaffenheit bei der Wärme

behandlung und durch Korrosion im Betrieb. Die bisher 
vorliegenden Ergebnisse sind noch in vieler Hinsicht er
gänzungsbedürftig, lassen aber einheitlich eine gewisse 
Mindestdauerfestigkeit für die verschiedenen Beanspru
chungsmöglichkeiten erkennen, die die Angabe von Richt
zahlen für die praktische Berechnung von Federn ermög
licht. Auf die Verwertungsmöglichkeiten der beim Schwing
versuch erhaltenen Ergebnisse für die Berechnung von 
Federn wird hingewiesen.

Die kennzeichnenden Abnahmevorschriften werden er
örtert und der praktische Wert einzelner Prüfungen mit 
den hieraus entstehenden Belastungen an Zeit und Ein
richtung verglichen.

Zur Frage der Kohlungsvorgänge im Kupolofen.
Von K a r l S ip p  und P a u l  T o b ia s  in Mannheim.
[M itteilung des Edelgußverbandes, G. m . b . H ., B erlin .]

(Beobachtungen an Betriebsschmelzen über den Einfluß des Kohlenstoff• und Siliziumgehaltes der Gattierung, 
sowie der Schmelzzonengröße auf den Kohlenstoffgehalt der Schmelze. Verlauf der Aufkohlung.)

des Kokses

Zur Feststellung des Einflusses, den der Kohlenstoff
und Siliziumgehalt der Gattierung, weiter die Koks

verbrennlichkeit sowie die Schmelzzonengröße auf die 
Aufkohlung im Kupolofen haben, wurden im Jahre 1929 
im laufenden Betrieb der Firma Heinrich Lanz A.-G., 
Mannheim, Einsätze aus gleichbleibenden Anteilen von 
Roheisen und Stahl (Schienenenden und Bruchguß) stets 
derselben Sorte mit

1. rd. 1,5 % C und 1,0 % Si für Gußeisen Ge 26
2. „ 1,9 % C „ 2,0 % Si „ „ Ge 26
3. „ 2,6 % C „ 1,7 % Si „ „ Ge 22
4. „ 3,1 % C „ 2,0 % Si „ „ Ge 18
5. „ 3,5 % C „ 2,4 % Si ,, „ Ge 14

an je einem Tage hintereinander niedergeschmolzen. Der 
Eisensatz betrug bei den Gattierungen 1 und 2 je 600 kg, 
bei den übrigen 1000 kg. Der Kokssatz wurde möglichst 
gleich bei 10 bis 11,3 %, je nach Art des Eisensatzes, ge
halten. Jede Gattierung wurde mit einer der folgenden 
drei Kokssorten niedergeschmolzen, deren Reaktionstempe
ratur nach dem Verfahren von F. F isch er, P. K. Breuer 
und H. B roch e1) bestimmt worden war.

K oks N r ...................................... I I I I I I
R e ak tio n s tem p era tu r. . °C 750 725 650
W a s s e r ...........................% 0,40 4,00 6,50
A s c h e ................................% 9,86 8,81 7,74
S c h w e fe l ...........................% 0,86 0,89 0,75
H e iz w e r t .................. kcal/kg 6841 6927 6813

Die V ersu ch sergeb n isse  lassen sich dahin zusammen
fassen, daß die A ufkoh lu ng vor a llem  vom  K o h len 
s to ffg e h a lt  der G attieru n g  ab hän gig  ist (vgl. A lb .  1). 

Je weniger Kohlenstoff im Einsatz, um so höher die Auf
kohlung; liegt der Kohlenstoffgehalt der Gattierung aber
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Jede Reihe wurde dreimal wiederholt, so daß die Ver
suche neun Schmelztage umfaßten. Zur Schlackenbildung 
wurde Kalkstein und Flußspat im Verhältnis 2 :1  verwendet 
und von dieser Mischung 40% des Kokssatzes gegeben. 
Die durch ein Kapselgebläse gelieferte und durch Staurand 
gemessene Windmenge schwankte zwischen 110 und 
140 m3/min, worin die auf 15 bis 20 % zu veransclilagenden 
Verluste enthalten sind.

Die zu den Versuchen verwendeten Kupolöfen gleicher 
Bauart und Größe hatten eine untere Hauptdüsenreihe 
in Form eines ringsum laufenden Sclilitzes von 2800 cm2 
Querschnitt und 690 bzw. 430 mm darüber fünf Einzel
düsen von 100 mm Dmr. mit zusammen 400 cm2 Quer
schnitt. Der Ofenquerschnitt betrug in der Schmelzzone 
6300 cm2. Die chemische Zusammensetzung und Tempe
ratur der Gichtgase wurden in geeigneten Abständen 
gemessen, desgleichen die Rinnentemperatur des Eisens 
durch Pyrometer festgestellt.

(1923) SB.“ f C h em - 4  (1923) S ' 3 3 /3 9 : vgL S ta h l u ' E ise n  43

A bbildung 1. A enderung  des K oh lensto ffgehaltes 
des G ußeisens in  A bhäng igkeit vom  K o h len sto ff

geh a lt d e r G attie ru n g .

über dem eutektischen Punkt, so findet eine Abkohlung 
statt. In zweiter Linie ist die Reaktionstemperatur des 
Kokses von Einfluß. Je niedriger sie liegt, desto mehr 
Kohlenstoff wird aufgenommen; der Unterschied zwischen 
Koks I und III ist mit etwa 0,45 % bei einem Kohlenstoff
anteil der Gattierung von 1,5 % anzunehmen. Ferner ist 
der Siliziumgehalt von Einfluß; ein Vergleich der beiden 
Gattierungen für Ge 26, die sich nur im Siliziumgehalt 
voneinander unterscheiden, ergab, in Uebereinstimmung 
mit der Arbeit von K. E m m el2), daß der um 1 % höhere 
Siliziumgehalt 0,2%  niedrigere Aufkohlung im Gefolge 
hatte. Ein Einfluß von Phosphor und Mangan auf die 
Kohlungsvorgänge war nicht zu erkennen. Die Er
klärung hierfür ist in dem Umstand zu suchen, daß die 
beiden Stoffe im vorliegenden Falle nur geringen Ein
fluß auf den eutektischen Punkt haben.

Mit der Hinzunahme einer zweiten Düsenreihe wurde 
infolge der Schmelzzonen-Vergrößerung die Aufkohlung

2) S ta h l u . E is e n  45 (1925) S. 1466/70; G ie ß e re i 16 (iguQ )
S. 605/12; v g l. S ta h l  u. E is e n  50 (1930) S. 1092/93. '
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stärker. Bei einer Entfernung der Düsenreihe von 690 mm 
nahm der Kohlenstoffgehalt der Schmelze gegenüber 1,5 % 
in der Gattierung um etwa 0,2 % zu. Die Wirkung des 
Sumpfes hängt von der Dauer ab. während der das flüssige 
Eisen im Sumpf verbleibt. Versuche, die mit einem Kleinofen 
von 500 mm Dmr. angestellt wurden, ergaben, daß bei einer 
Gattierung von 1,5 % C und 10 min Verbleiben des Eisens 
im Sumpf eine um etwa 0,2 % höhere Aufkohlung eintrat 
als bei sofortigem Abfluß. Dieses Ergebnis findet im lau
fenden Betrieb eine gute Bestätigung. Die Vergleichsver
suche mit Schienenenden und Stahlspänebriketts ergaben 
trotz des sehr weitgehenden Unterschiedes in der Stückig
keit keinen erkennbaren Einfluß.

Es wurde seither ziemlich allgemein angenommen, daß 
sich die A u fk oh lu n g  sowold im fe s ten  Z u stand  durch 
Zementation als auch im flüssigen Zustand durch Ueber- 
gang aus gasförmigen oder festen Stoffen vollzieht. Ueber 
die erste Art der Aufkohlung finden sich im Schrifttum3) 
Nachweise, nach denen Stahlstücke, die dem Ofen im festen 
Zustand entnommen worden sind, eine weitgehende Rand
kohlung aufweisen. Demgegenüber ist der Arbeit von 
E. P iw o w a rsk y , H. L an geb eck  imd H. N ip p er4) zu 
entnehmen, daß Aufkohlung im festen Zustand nicht statt
findet, sondern im Gegenteil durch Oxydation der Kohlen
stoffgehalt verringert wird. Hierbei ist jedoch zu beachten, 
daß diese Feststellungen an einem Kleinofen mit 300 nun 
Dmr. gemacht worden sind und sich die Gasverhältnisse 
nach den Arbeiten von A. W. B e id en 5) und K .M ü hlbradts) 
je nach Ofengröße stark ändern können. Ob, besonders bei 
Großöfen, Gasverhältnisse eintreten können, die Auf
kohlung in festem Zustande ermöglichen, ist noch nicht 
genügend klargestellt, aber bestenfalls kann es sich nur um 
eine sehr geringfügige Aufkohlung handeln; dies ergibt sich 
schon daraus, daß die Aufenthaltszeit in der für die Zemen
tation in Betracht kommenden Zone von 800° bis zum 
Schmelzpunkt viel zu gering ist. Wohl aber bann ein 
Kohlenstoff vom Roheisen auf den Stahl derart übergehen, 
daß sich vom Roheisen bei seiner früher eintretenden 
Schmelzung breiige oder tropfende Teile auf den Stahl 
ablagem. Dieser Vorgang kann indessen nicht als Auf
kohlung angesehen werden, sondern nur als Austausch 
zwischen Roheisen und Stahl. Die bei den Versuchen fest
gestellte Tatsache, daß die Stückigkeit der Stahlzusätze 
keinen E in f lu ß  auf die Kohlung hat, findet dadurch ihre 
Erklärung.

Ueber die A u fk oh lu n g  des f lü ss ig en  E isen s  
herrscht im allgemeinen Uebereinstimmung. Kur darüber, 
welcher Anteil dem Tropfenweg und dem Sumpf zuzu
schreiben ist, gehen die Ansichten noch auseinander. Um 
einen Anhalt zu gewinnen, wurden mit der Gattierung 
Stahlstangen in den Kupolofen abgesenkt und nach ver
schiedenen Zeiten schnell herausgezogen. An diesen Stangen 
ließ sich erkennen, daß von einer gewissen Höhe des Ofens 
an in zunehmendem Maße der Stahl abgeschmolzen war, 
aber nicht etwa gleichmäßig über den ganzen Umfang, 
sondern in unregelmäßiger lüekiger Form. Die darunter 
liegenden Randgebiete waren stark mit Kohlenstoff an
gereichert, was nur durch Aufschwemmen von Roheisen 
gekommen sein konnte. Man hat sich demgemäß vorzu
stellen. daß Auflagen von Roheisen mit niedrigem Schmelz

3) J .  G r e n n a n :  T ran s . A m er. F o u n d ry m . A ss. 32 (1924) 
S. 448 6 6 ;  vgl. S ta h l u . E isen  45 (1925) S. 844.

4) G ießerei 17 (1930) S. 225/30 u. 352 60 ; vg l. S tah l u . E isen  
50  (1930) S. 999 1000.

5) B ull. B r it . C ast I ro n  R esea rch  Ass. 1(1923) S. 119/24 u . 134.
*) G ießerei 15 (1928) S. 335/39; vg l. S ta h l u . E isen  50

(1930) S. 1169.

punkt mit dem Stahl zustande kommen, abschmelzen, wobei 
ein Teil Stahl mit verflüssigt wird, und diese Tropfenbildung 
sich wiederholt. Die weitere Zunahme des Kohlenstoff
gehaltes hängt von der Länge des Weges ab, den der Tropfen 
bis zum Sumpf über den glühenden Koks zu durchwandern 
hat. Die Kohlung wird dabei durch Unterteilung der Tropfen 
verstärkt; je kleiner sie sind, desto stärker ist der Uebergang

A bbildung  2. E in fluß  d e rR e -  
ak tio n sfäh ig k e it des K okses 
au f das A bschm elzen des 

K u p o lo fen fu tte rs  in  der 
Schm elzzone.

von Kohlenstoff aus Gas und Koks. Die Aufkohlung im 
Sumpf ist von der Dauer der Berührung zwischen Eisen 
und Koks abhängig, wobei die Größe des Kokses, also die 
Berührungsfläche, noch von Einfluß sein kann.

Aus verschiedenen Beobachtungen ließen sich Rück
schlüsse auf die A usd eh n un g der S ch m elzzon e ziehen. 
Wie Abb. 2  erkennen läßt, wird das Futter auf eine um so 
größere Höhe angegriffen, je niedriger die Reaktions
temperatur des Kokses ist. Bei gleicher Reaktionsfälligkeit 
war die Abbrennung bei einer Düsenreihe am niedrigsten 
und verschob sich mit der Anordnung einer zweiten Düsen
reihe entsprechend deren Höhe nach oben. Durch Schau
löcher, die in Abständen von 200 mm bis 2 m über der 
Hauptdüsenreihe angebracht waren, konnten die Tempe
raturen sowie die Schmelzung des Roheisens und des Stahles 
am Rande beobachtet werden. Dabei wurde festgestellt, 
daß der Stahl im Temperaturbereich von 1450° vollständig 
geschmolzen war und dies als Grenze der Schmelzzone 
angenommen. Aus den Meßstangen waren Schlüsse auf 
die Ausdehnung der Schmelzzone im Ofeninneren zu ziehen. 
Es zeigte sich, daß die Düsen von überragendem Einfluß 
auf die Ausdehnung der Schmelzzone sind (vgl. Abb. 3). 

Da danach mit Auseinanderziehung der Düsen die Schmelz
zone vergrößert wird, nimmt also auch die Aufkohlung 
zu. Es sei noch bemerkt, daß nach Abb. 3  die Begrenzung 
der Schmelzzone in ihrer Höhenlage nicht eben, sondern 
trichterförmig verläuft, was in bester Uebereinstimmung 
mit den Arbeiten von Beiden und Mühlbradt steht.

Auf Grund der Versuchsergebnisse ist es möglich, für 
gegebene Betriebsverhältnisse Kurven aufzustellen, die bei 
einem bestimmten Kohlenstoffgehalt der Gattierung den

FenSMpjA:  * * #30/77777
ftyyuc/fj: ödere Assen
A bbildung  3. V eränderung  
d e r  Schm elzzone bei Aen- 
derung  d e r  D üsen ab stän d e .
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zu erwartenden Kohlenstoffgehalt der Schmelze erkennen 
lassen. Abb. 4  gilt zum Beispiel für einen Kupolofen mit 
zwei Düsenreihen von 430 mm Abstand und ohne Vorherd,

A bbildung 4. A bhängigkeit des K ohlensto ffgehaltes 
d er Schm elze von dem  der G attie ru n g  sowie v on  der 

R eak tionsfäh igkeit des K okses fü r  bestim m te 
B etriebsverhältn isse .

bei einer Aufenthaltsdauer des flüssigen Eisens im Sumpf 
von 10 min. Je nachdem die erwähnten Einflüsse auf die 
Aufkohlung wirksam werden, kann bei einem Kohlenstoff
gehalt der Gattierung von 1,5 % ein Unterschied im Kohlen
stoffgehalt der Schmelze bis schätzungsweise 0,8 % ein

Z u sam m enfassung.
Bei Betriebsversuchen wurde ermittelt, daß die Auf

kohlung des Gußeisens im Kupolofen vor allem vom Kohlen
stoffgehalt der Gattierung abhängt; je geringer er ist, 
desto höher die Kohlenstoffaufnahme. Weiter wird die 
Kohlenstoffanreicherung der Schmelze größer, je geringer 
der Siliziumgehalt des Einsatzes, je reaktionsfähiger der 
Koks, je breiter die Düsenzone ist und je länger das Eisen 
im Ofensumpf bleibt. Ein Einfluß der Stückigkeit des 
Stahlschrotts auf die Aufkohlung wurde nicht bemerkt.

treten; damit erklären sich die im Schrifttum auf treten den 
starken Abweichungen in den Aufkohlungsergebnissen. 
Mit der Klarstellung dieser Einflüsse und der Möglichkeit 
ihrer Beherrschung tritt der Kupolofen als genau zu leitende 
Schmelzeinrichtung in aussichtsreichen Wettbewerb mit 
anderen Oefen, wobei ihm seine sonstigen Vorzüge — 
einfache Betriebsführung, hohe Wirtschaftlichkeit und die 
Möglichkeit, verschiedene Gattierungen hintereinander zu 
schmelzen — auch für die Zukunft sein bisheriges Ueber- 
gewicht als Gießereiofen sicherstellen. Dabei ist die Er
reichung eines Eisens von bestimmter Zusammensetzung 
und hoher Temperatur bei niedrigem Koksverbrauch und 
störungsfreiem Ofengang anzustreben. Die Güte des 
flüssigen Eisens ist jedoch ungleich höher zu werten als die 
Ersparnis an Koks, die bei 1 %, auf den Eisensatz bezogen, 
bei dem derzeitigen Kokspreis etwa 0,04 Pf./kg Gußeisen 
ausmacht, ein verschwindender Betrag gegenüber dem 
Risiko, das einer zu knappen Koksgabe auf die Güte des 
Eisens beizumessen ist.

Umschau.
Das Gießerei-Institut der Technischen Hochschule in Aachen.

Am  21. Mai 1932 fan d  u n te r  Teilnahm e d er deu tschen  
gießereitechnischen V erbände (Verein deu tscher E isengießereien, 
Verein deu tscher G ießereifachleute, V erein deu tscher S tah l
form gießereien, G esam tverband  deu tscher M etallgießereien) oder 
deren  rheinisch-w estfälischen B ezirksgruppen die In b e trieb n ah m e 
d er b isher an  d er Technischen H ochschule zu A achen neu  erste llten  
G ießereilaboratorien  s ta tt .  D ie überaus große Z ah l der G äste 
(allein ü b e r 230 ausw ärtige Teilnehm er) m ach te  es notw endig, 
die H au p tv e ran s ta ltu n g  in  den  neuen  großen H ö rsaa l des E le k tro 
techn ischen  u n d  P hysikalischen In s ti tu ts  zu verlegen. N ach einer 
m usikalischen D arb ie tu n g  eines s tu den tischen  S tre ic h q u a rte tts  
beg rüß te  d er P ro rek to r  P rofessor H . H o f f  die A nw esenden, 
d a ru n te r  d ie V ertre te r d er s täd tischen  u n d  R egierungsbehörden 
sowie u n te r  den  ausländ ischen  G ästen  besonders herzlich den  
L e ite r  des britischen  G ußeisenforschungsinstitu ts in  B irm ingham  
J .  G. P e a r c e .  E r  d an k te  v o r allem  den  V erbänden und  dem  
G ießereikurato rium  fü r die ta tk rä ftig e  U n te rs tü tzu n g  d er A achener 
B estrebungen , ohne d ie d er h eu te  abgeschlossene e rste  B a u 
ab sch n itt des G ießere i-Ins titu ts w ohl n ich t h ä tte  erled ig t w erden 
können. Im  A ufträge des S enats ü b erre ich te  e r a lsdann  dem  
H ü tte n d ire k to r  X t.X jng. ©■ !)■ A. W i r t z  d ie  E h r e n b ü r g e r 
k e t t e  d e r  T echnischen H ochschule zu A achen in  A nerkennung 
d er besonderen  V erdienste  um  das Z ustandekom m en u n d  die 
E n tw ick lung  des A achener G ießere i-In stitu ts .

P rofessor ®r.=Qttg. E . P i w o w a r s k y  gab  n u n  an  H an d  
seines V ortrages: L e h r e  u n d  F o r s c h u n g  im  A a c h e n e r  
G i e ß e r e i - I n s t i t u t  eine U ebersich t ü b er die A rt der A usbildung 
von  G ießerei-Ingenieuren  in  A achen sowie ü b er die F orschungs
ergebnisse des In s t i tu ts  w ährend  d er le tz te n  d re i bis v ier Ja h re . 
I n  diesem  Z usam m enhang b e to n te  d er V ortragende besonders 
die B edeu tung , w elche d er Forschung  als w esentlichem  B estan d te il 
d e r A usbildung akadem ischer G ießerei-Ingenieure zukom m t. Als 
zw eiter R ed n er b e rich te te  P riv a td o z en t (ß t.^T tg . H . N i p p e r  
ü b e r  seine E i n d r ü c k e  u n d  E r f a h r u n g e n  w ährend  seines 
jü n g sten  ach tm o n atig en  A ufen thaltes in  den  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n  von  N ordam erika . N ach  den  V orträgen  erfolgte eine 
B esich tigung  d er L ab o ra to rien  u n d  d er neuen  Schm elzhalle. 
H ie r  erfo lg te in  A nw esenheit d e r G äste  d er erste  A bstich  an  einem  
ö lbeheizten  K upolofen  n euerer B a u a rt. D er A bend  verein ig te  
den  g rö ß ten  T eil d e r  G äste im  Quellenhof, wo S tud ierende des 
G ieß ere i-In s titu ts  fü r  eine v ielseitige U n te rh a ltu n g  sorgten.

D as G i e ß e r e i - I n s t i t u t  v erfü g t h eu te  ü b e r  e tw a  560 m 2 
an  L abora to rium sräum en , welche vorw iegend im  zw eiten  und 
d r itte n  S tockw erk  des H au p tg eb äu d e s d e r  N a u m a n n -In s titu te  
un te rg eb ra ch t sind  u n d  d ie fü r  die m eta llkund liche  Seite 
d er A usbildung u n d  Forschung  notw endigen  E in rich tu n g en  
um fassen (M etallographie, physikalische M essungen, R ö n tg en 
einrich tung , K leinschm elzöfen, Gas- u n d  Sauersto ffbestim m ungen ,

A b b i l d u n g  1 .

1 =  W a a g e
2  =  F o r m t i s c h  ( K e r n e )
3 =  T r o c k e n o f e n
4  =  K e r n t r o c k e n o f e n
5  =  G a s g l ü h o f e n
6  =  z w e i  G a s m u f f e l n
7  =  D ä m m g r u b e
8  =  F o r m t i s c h
9  =  ö l g e f e u e r t e r  D r e h o f e n

1 0  =  G e b l ä s e
1 1  =  e l e k t r i s c h e r  G l ü h o f e n
1 2  =  M a r x - K u p o l o f e n
1 3  =  G e b l ä s e

G r u n d r i ß  d e r  S c h m e l z h a l l e .

1 4  =  K u p o l o f e n  m i t  V o r h e r d
1 5  =  e i s e r n e  M a s s e l f o r m
1 6  =  T e e r ö l m u f f e l n
1 7  =  P f a n n e n f e u e r
1 8  =  g e m a u e r t e  B u n k e r
1 9  =  F o r m m a s c h i n e
2 0  =  S a n d s c h l e u d e r

P u t z t r o m m e l
2 1  =  e i s e r n e  H o c h b u n k e r
2 2  =  K o m p r e s s o r
2 3  =  S a n d b u n k e r  m i t  S c h l e u d e r
2 4  — S a n d a u f b e r e i t u n g
2 5  =  S c h m i e d e h a m m e r ,  S ä g e  u .

chem isches u n d  K orrosionslaborato rium ). D ie neue V ersuchs
schm elzhalle b ild e t m it einem  au f dem  In stitu tsg e lä n d e  b ere its  
frü h e r bestehenden  k leineren  G ebäude eine hau p tsäch lich  d er 
Technologie des gesam ten  G ießereiw esens gew idm ete bauliche 
E in h e it. D as le tz tg en an n te  G ebäude e n th ä lt  im  E rdgeschoß 
m echanische W e rk stä tte n , im  e rs ten  S tockw erk  eine Sam m lung 
von  G ußstücken  (falsch u n d  rich tig ), im  zw eiten  S tock  d ie w e r t
volle M odellsam m lung, w elche nach  A uflösung d er G ießerei
ausstellung  in  D üsseldorf 1929 in  den  B esitz  des A achener 
G ieß ere i-In s titu ts  übergegangen  w ar. E in  ang renzendes E c k 
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gelände is t  fü r  die spä te re  bauliche E rw eite ru n g  des G ießerei- 
In s t i tu ts  u n d  des M eta llhü ttenm änn ischen  In s ti tu ts  vorgesehen. 
D u rch  eine solche spä te re  bauliche E rw eite ru n g  des Gießerei- 
I n s t i tu ts  soll die M öglichkeit geschaffen w erden, die im  zw eiten 
u n d  d r i tte n  S tock  d er N a u m a n n -In s titu te  inneg eh ab ten  L ab o 
ra to rien  fü r  die räum liche A usdehnung des E isenhü tten m än n isch en  
In s ti tu ts  freizum achen.

A b b i l d u n g  2 .  B l i c k  i n  d i e  S c h m e l z h a l l e .  X =  O e l t r o m m e l - O f e n ;
2  =  O e l - K u p o l o f e n ;  3  =  n o r m a l e r  K u p o l o f e n  m i t  V o r h e r d .

D ie n e u e  S c h m e lz h a l l e  is t  25 m  lang, 18 m  b re it und  
als zweisehiffiger, von  K ran en  bestrich en er H allen b au  ausgebildet 
(Abb. 1). D as südliche Teilschiff b irg t die Schm elzeinrichtungen, 
das nördliche d ie  S an d aufbere itung , H an d - u n d  M aschinen
form erei sowie d ie  T rockenöfen. D ie H alle  is t  bere its  h eu te  m it 
säm tlichen  E in rich tu n g en  au sg e s ta tte t, w elche zur technologischen 
A usbildung v on  G ießerei-Ingen ieuren  notw endig  sind, u n d  lä ß t 
Schm elzversuche in  verhä ltn ism äß ig  großem  M aßstab  zu. Abb. 2 
zeig t e inen B lick  in  d ie H allenecke m it den  größeren  Schm elz
e in rich tungen . A nläßlich  d e r  In b e trieb n ah m e  d e r  neuen  H alle 
h a t  das In s t i tu t  eine E rin n e ru n g sp lak e tte  h erausgebrach t, welche 
säm tlichen  T eilnehm ern  d e r E inw eihungsfeier noch ü berre ich t 
w erden soll.

Gasverbrauchsmessungen an einem Stoßofen durch Mengen- 
unterschieds-Messungen.

Bei allen  S tröm ungsm essungen  h a t  die Lage des S tau randes 
in  der L eitu n g  einen  w esentlichen E in flu ß  au f das M eßergebnis. 
E s  is t  allgem ein  b e k an n t, d aß  v o r u n d  h in te r  dem  D rosselgerät 
genügend lange gerade R o h rstreck en  —  E in lauf- u n d  A uslauf
strecke —  v o rh an d en  sein m üssen, u m  störungsfreie  S tröm ung zu 
gew ährleisten .

In  d er P ra x is  k ö nnen  d ie  e rw äh n ten  E in baubed ingungen  
häufig  n ich t e ingehalten  w erden, o ft i s t  sogar der E in b a u  eines 
S taugerä tes unm öglich . E in  solches B eispiel ze ig t Abb. 1. D as 
von einem  G aserzeuger gelieferte G as s trö m t du rch  eine H a u p t
le itung  nach  versch iedenen  V erb raucherste llen  (G lühöfen). D ie 
B renner des S toßofens sind  u n m itte lb a r  an  die H au p tg asle itu n g  
angeschlossen, so d aß  d ie M enge n u r  als U n te rsch ied  a n  zwei 
M eßstellen v o r u n d  h in te r  dem  Ofen gem essen w erden k an n . Da 
die A ufschreibung d ie vom  Ofen v e rb ra u ch te  G asm enge u n m itte l
b a r  angeben soll, e rg ib t sich  zu n äch st die Schw ierigkeit, d ie  
W urzelw erte  aus den  D ruckun tersch ieden  an  den  beiden  Meß- 
ste llen  in  D ifferenz zu schalten . Bedingungsw eise d arf außerdem  
d e r D ru ck v erlu st —  hervorgerufen  d u rch  den  E in b a u  von  zwei 
S ta u rä n d e m  h in te re in an d er —  n u r  sehr gering  sein. N atü rlich  
s in d  d an n  d ie D ruckun tersch iede  an  den  beiden  M eßstellen so 
k lein , d aß  ih re  u n m itte lb a re  A ufzeichnung in  ein igerm aßen  d e u t
lichem  M aßstabe m it einem  gew öhnlichen M engenm esser ausge
schlossen ist.

D ie „ H y d ro “ A p p ara te -B au an s ta lt, D üsseldorf, h a t  fü r  
d iesen u n d  ähn liche  Sonderfälle u n te r  A nw endung des b ek an n ten  
R ela is-G aszäh le rprinzips in  besonderer S chaltung  ein  G erä t a u s
gearb e ite t, das alle g este llten  B edingungen  erfü llt u n d  dabei sehr 
genau  u n d  betriebss icher a rb e ite t.

B ei einem  R ela is-G aszäh le r w irk t b ek an n tlich  d er am  S ta u 
ran d  d er H au p tg as le itu n g  au ftre ten d e  p rim ä re  D rucku n te rsch ied  
au f ein  S teu erte il in  e iner S ekundärle itung , so d aß  du rch  diese 
s te ts  eine d er H aup tgasm enge verhältn isg leiche H ilfsstrom m enge 
(L u ft oder Gas) s trö m t, die le ich t m it  e inem  kleinen  T rockengas
m esser od. dgl. g ezäh lt w erden  kan n .

L ä ß t m an  diesen  H ilfsstrom  durch  eine K ap illa rw an d  e n t
w eichen, so e n ts te h t  n ach  dem  Poiseuilleschen S tröm ungsgesetz  
ein  D ruckgefälle, das der du rchgehenden  H ilfsstrom m enge u n d

d a m it auch  H aup tgasm enge sowie d er W urzel aus dem  P rim ä r
d ruckun tersch ied  lin ear verhältn isg leich  ist. M it H ilfe d ieser A n
ordnung  können  also d ie W urzeln  aus den  P rim ä rd ru c k u n te r
schieden in  einfache sekundäre  U eberdrucke gew ande lt u n d  diese 
als M aß fü r  d ie  H aup tgasm enge von  einem  einfachen D ru ck 
m esser aufgezeichnet w erden. D abei lassen sich beliebige U eber- 
setzungsverhältn isse erzielen, so daß  auch  die geringsten  D ru ck 
un tersch iede (p rim är) u n te r  voller W ahrung  der G enau igkeit u n d  
B e triebssicherheit in  beliebig vergrößertem  M aßstabe (sekundär) 
aufgeschrieben w erden können  (z. B . ]/h p rim =  1 au f 100 m m  
Schreibhöhe). D ie verlang te  M engenunterschieds-M essung is t 
also ausfü h rb ar, w enn an  die beiden M eßstellen v o r u n d  h in te r  
dem  Stoßofen je  e in  R ela is-G aszähler angeschlossen w ird  u n d  die 
beiden  erzeug ten  sekundären  U eberdrucke in  D ifferenz g eschalte t 
auf einen einfachen D ruckuntersch iedsm esser w irken. Infolge der 
P ro p o rtio n a litä t zw ischen d er W urzel aus dem  P rim ä rd ru c k u n te r
schied u n d  dem  sekundären  U eberd ruck  sch re ib t d ieser d an n  u n 
m itte lb a r  d ie vom  Ofen v e rb rau ch te  Gasm enge.

Die G esam tvorrich tung  b es teh t also au s :
1 P rim ärg e rä t I , das m it d er M eßstelle I  in  d er zum  Ofen h in 

führenden  L eitung  verbunden  is t  (vgl. Abb. 1),
1 P rim ärg e rä t I I ,  das m it d er M eßstelle I I  in  der vom  Ofen 

w eiterführenden  L eitung  v erbunden  is t, u n d  
1 S ekundärgerät, das den  U n tersch ied  d er an  den  M eßstellen I  

u n d  II  gem essenen G asm engen, d . h . d ie  vom  Ofen v er
b rau ch te  Menge, anzeig t u n d  aufschre ib t.

SeAi//7där-fferaY Pr/mär-ßeräYT Pr/mär-fferäftf

A b b i l d u n g  1 .  S c h e m a t i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  G - a s v e r b r a u c h s m e s s u n g  a n  
e i n e m  S t o ß o f e n  m i t  M e n g e n u n t e r s c h i e d s - M e s s e r .

a  u n d  a '  =  B e t r i e b s l u f t a n s c h l ü s s e  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  XX. b  u n d  b '  =  E i n 
s t e l l f e d e r n  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  c  u n d  c ' =  l i n k e  G l o c k e n  i m  P r i m ä r 
g e r ä t  I  u n d  I I .  d  u n d  d '  =  r e c h t e  G l o c k e n  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  
e  u n d  e '  =  K a p i l l a r w ä n d e  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  f  u n d  f '  =  B i n g w a a g e n 
t r o m m e l  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  g  u n d  g '  =  S e k u n d ä r s t a u r ä n d e r  i m  
P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  h  u n d  h '  =  S e k u n d ä r l e i t u n g e n  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  
u n d  I I .  i u n d i '  =  S t e u e r k ö p f e  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  k  u n d  k '  =  S t e u e r 
m u s c h e l n  i m  P r i m ä r g e r ä t  I  u n d  I I .  1 u n d  1 ' =  S t a u r ä n d e r  i n  d e r  H a u p t 
g a s l e i t u n g  ( M e ß s t e l l e  I  u n d  I I ) .  m  =  B i n g w a a g e n t r o m m e l  i m  S e k u n d ä r 
a p p a r a t .  n  =  M e ß g e w i c h t  i m  S e k u n d ä r a p p a r a t ,  o  =  S c h r e i b z e u g  i m  

S e k u n d ä r a p p a r a t .

D ie W irkungsw eise g eh t aus Abb. 1 h ervo r. D er am  S ta u 
ra n d  1 au ftre ten d e  D ruckun tersch ied  w irk t au f d ie  d reh b ar 
gelagerte R ingw aage f des P rim ärg e rä te s  I  u n d  ü b t  infolge der 
E lüssigkeitsverschiebung ein  rech tsd rehendes M om ent aus. A n 
der R ingw aage is t  eine S teuerm uschel k  an g eb rach t, d ie  sich 
vo r dem  S teuerkopf i reibungslos bew egen k a n n  u n d  je  nach  
S tellung  d er R ingw aage d ie  bei a  e in s tröm ende D ru ck lu ft 
—  aus einem  D ru ck lu ftn e tz  oder d u rch  e in  besonderes G ebläse 
erzeug t —  m ehr oder w eniger in  d ie S ekundärle itung  h  ü b e r
fü h rt. D ieser H ilfslu fts trom  g eh t du rch  e inen  k le inen  S tau ran d  
g, w odurch ein  D rucku n te rsch ied  e n ts te h t, d e r au f d ie beiden  
G locken c u n d  d, die links u n d  rech ts  am  R in g k ö rp er a u f
g eh än g t sind, in  entgegengesetztem  Sinne w irk t. H ie rd u rc h  e n t
s te h t e in  linksdrehendes M om ent, das b e s tre b t is t, d ie R in g 
w aage f zurückzudrehen . E s  s te llt  sich a u f  d iese W eise ein 
G leichgew icht ein, sobald  die beiden  D rehm om en te  gleich sind , 
d. h . w enn d er am  H a u p ts ta u ra n d  1 gem essene D ru c k u n te r
schied dem  am  S ek u n d ä rs tau ran d  g a u f tre te n d e n  D ru ck 
u n te rsch ied  oder d ie beiden  M engen —  H au p tg as-  u n d  H ilfs
strom m enge —  verhältn isg le ich  sind. N ach  dem  S e k u n d ä rs ta u 
ra n d  g d u rc h s trö m t d er H ilfsstro m  eine K ap illa rw an d  e, 
w odurch ein  D ruckgefälle e rzeug t w ird , das d er du rchgehenden
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H ilfsstrom m enge u n d  d am it auch  der H auptgasm enge linear v er
hältn isg leich  is t. I n  en tsprechender W eise w irk t d er am  H a u p t
sta u ran d  1' (h in te r dem  Ofen) au ftre ten d e  D ruckuntersch ied  
auf das P rim ärg e rä t I I ,  an  dessen K ap illarw and  e ' e in  D ruck
gefälle a u f t r i t t ;  dieses is t  der d u rch  den  S tau ran d  V s trö 
m enden G asm enge u n m itte lb a r  verhältnisgleich. D ie beiden an  
den K apillarw änden  e und  e ' erzeugten  D ruckgefälle 
w irken, in  D ifferenz geschaltet, auf das S ekundärgerä t —  einen 
gew öhnlichen B ingw aagen-D ruckunterschiedsm esser — , dessen 
Schreibzeug o den  U ntersch ied  der beiden K apillarw anddrucke, 
d . h. den  U nterschied  d er du rch  d ie  S tau rän d er 1 u n d  1' 
s tröm enden Gasm engen, also die vom  Ofen v erb rauch te  Gasm enge 
aufschreib t.

Zahlen tafel 1.
M e ß e r g e b n is s e  m i t  e in e m  M e n g e n u n te r s c h i e d s - M e s s e r .

M e ß s t e l l e  I  
v o r  d e m  O f e n

M e ß s t e l l e  I I  
h i n t e r  d e m  O f e n V o m  

O f e n  v e r 
b r a u c h t e  

G a s 
m e n g e  

b e 
r e c h n e t

N m * / h

V o m  O f e n  
v e r b r a u c h t e  

G a s m e n g e ,  
g e m e s s e n  

d u r c h  d a s  
S e k u n d ä r 

g e r ä t

N m s / h

D r u c k 
u n t e r 

s c h i e d  a m  
S t a u r a n d  

1
m m  W S

G a s 
m e n g e  

a m  S t a u 
r a n d  

1
N m 3/ h

D r u c k 
u n t e r 

s c h i e d  a m  
S t a u r a n d  

1'
m m  W S

G a s 
m e n g e  

a m  S t a u 
r a n d  

V 
N m 3/ h

3,120 714 0,770 320 394 392
2,230 604 0,867 339 265 270
1,880 555 1,065 376 179 178
1,055 415 1.170 394 21 20
1,896 557 0,490 255 302 306
1,138 431,5 0,607 284 147,5 147
0,860 375 0,142 137 238 240
2,910 690 0,679 300 390 390
2,278 610 0,405 232 378 378

In  Zahlentafel 1 sind  E rgebnisse von  Messungen an  der e r
w ähn ten  Ofenanlage m it der V orrich tung  nach  Abb. 1 zusam m en
gestellt. D er G asverbrauch des Stoßofens w urde m it den  A bsperr
ven tilen  stufenw eise gedrosselt u n d  gleichzeitig an  beiden S tau- 
rän d em  vor u n d  h in te r  dem  Ofen m it zwei M ikrom anom etern  der 
D ruckunterschied  b estim m t sowie die D urchflußm engen berechnet. 
A n beiden S tau rän d em  w urden  die T em p era tu ren  gem essen: 
t ,  =  210°, t 2 =  170°. A ußerdem  w ar: b  +  pu =  761,3 m m  Q S; 
Pü =  10 m m  W S.

Diese A ngaben en tsprechen  nahezu den  m ittle ren  B e trieb s
verhältn issen , die den  S tau randberechnungen  usw . zugrunde ge
leg t w orden w aren, so daß  die W erte  —  S tau randm essung  u n d  
D iagram m anzeige —  in  d er Z ah lentafel ohne B erich tigung  v e r
g leichbar sind. D ie E rgebnisse lassen die zuverlässige A rb e its
weise tro tz  d er geringen D ruckuntersch iede über den  gesam ten 
M eßbereich erkennen.

D r. W a l t e r  R u p p e r t ,  D üsseldorf.

Grundlagen der Werkstoffprüfung mit Gammastrahlen.
E ine A rbeit von C. P . B a r r e t t ,  R . A. G e z e l iu s  u n d  R . F . 

M e h l1) ü b er die A nw endung d er G am m astrah len  zu r W erkstoff
p rüfung  w ird  in  w ichtigen P u n k te n  durch  U ntersuchungen  von 
R . B e r t h o l d  u n d  H . R i e h l 2) ergänzt, deren  E rgebnis kurz an  
folgenden B ildern  e r lä u te rt  w erden kann .

Abb. 1 zeig t d ie n o tw e n d ig e n  B e l i c h t u n g s g r ö ß e n  fü r 
die P rü fung  von  S tah l m it H ilfe photograph ischer A ufnahm en. 
F ü r  den  B etriebsm ann  kom m en fa s t n u r die fü r  großes D urch 
strah lungsfeld  gü ltigen  K u rv en  in  F rage. D ie U nterschiede 
zw ischen der A nw endung von  M esothor u n d  R ad iu m  sind  gering
fügig. Z ur D urchstrah lung  von  150 m m  dickem  S tah l u n d  bei 
A nw endung von  A gfa-Spezial-R öntgenfilm  m it zwei dickw andigen 
S inegran-V erstärkerfolien bei 30 cm  A bstand  des P rä p a ra ts  von 
der photographischen Schicht sind  zu r E rzielung von  1,0 G rund
schw ärzung 1000 M illigram m stunden no tw endig; h a t  m an  also 
beispielsweise ein P rä p a ra t von 100 mg, so is t  eine B elichtungszeit 
v on  10 h  erforderlich. Die ebenfalls eingezeichnete K u rv e  nach 
B a rre tt, Gezelius u n d  Mehl, die m it anderen  F ilm en  u n d  V er
stärkerfo lien  arbeite ten , lieg t höher, h a t  aber ungefäh r die gleiche 
N eigung wie die von B ertho ld  u n d  R iehl gefundenen B elich tungs
kurven .

A us Abb. 2 lä ß t  sich entnehm en, wie hoch ein G aseinschluß 
in  R ich tu n g  d er durchdringenden  S trah lung  sein m uß, u m  eben 
photographisch  nachw eisbar zu sein. W iederum  gelten  fü r  den 
B e triebsm ann  im  allgem einen n u r  die K u rv en  fü r  großes Feld. 
Bei d er D urchstrah lung  von  150 m m  dickem  E isen  m uß dem zu

») M et. & A lloys 1 (1930) S. 8 7 2 /7 9 ; v g l. S ta h l  u . E ise n  51
(1931) S. 594 /95 .

2) Z . V D I 76 (1932) S. 4 01 /06 .

folge ein L ufteinschluß  m indestens 7 m m  hoch sein, u m  a u f  der 
photographischen Sch ich t einen erkennbaren  Schw arzungsunter- 
schied zu  geben. D ie viel g ünstiger liegenden W erte  fü r  kleines 
F eld  sind in  W irklichkeit höchstens d a n n  e rre ichbar, w enn  m an

A b b i l d u n g  1 .  N o t w e n d i g e  B e l i c h t u n g s g r ö ß e n  b e i  d e r  P r ü f u n g  
v o n  S t a h l  m i t  y - S t r a h l e n .  ( G ü l t i g  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  
A g f a - S p e z i a l - R ö n t g e n f i l m  m i t  z w e i  S i n e g r a n - S u p r a - V e r s t ä r k e r -  
f o l i e n ,  3 0  c m  A b s t a n d  d e s  P r ä p a r a t e s  v o m  F i l m ,  G r u n d 
s c h w ä r z u n g  1 , 0 . )  a  =  R a d i u m - y - S t r a h l e n ,  k l e i n e s  F e l d ,  b  =  
R a d i u m - y - S t r a h l e n ,  g r o ß e s  F e l d .  c  =  M e s o t h o r - y - S t r a h l e n ,  
k l e i n e s  F e l d ,  d  =  M e s o t h o r - y - S t r a h l e n ,  g r o ß e s  F e l d ,  e  =  R a -  
d i u m - y - S t r a h l e n ,  g r o ß e s  F e l d  ( n a c h  B a r r e t t ,  G e z e l i u s ,  M e h l ) .

die im  P rüfling  en ts tehende S ek u n d ärstrah lu n g  v on  d er W irkung 
auf die pho tograph ische Sch ich t aussch a lten  k an n . D ies is t bei
spielsweise bei ganz k leiner A usb lendung  (kleines Feld) d er Fall; 
m it den  üblichen  S treu strah len b len d en  (B ucky-B lenden) kann 
m an  diese S treu strah lu n g  n ich t beseitigen. Z um  Vergleich ist 
auch  d ie  F e h l e r e r k e n n b a r k e i t  bei d er A nw endung von 
R ön tgen strah len  bei 200 kV  R öhren sp an n u n g  eingezeichnet.

A b b i l d u n g  2 .

D i e  F e h l e r e r k e n n 
b a r k e i t  b e i  d e r  

D u r c h s t r a h l u n g  
v o n  S t a h l  m i t  y -  

S t r a h l e n .  

a ,  b ,  c  =  g r o ß e s F e l d .  
a  =  R a d i u m - y -  

S t r a h l e n .  
b  =  M e s o t h o r - y -  

S t r a h l e n .  
c  =  R ö n t g e n -

s t r a h l e n 2 0 0 k V .  
d ,  e ,  f  =  k l e i n e s  

F e l d ,  
d  =  R a d i u m - y -  

S t r a h l e n .  
e  =  M e s o t h o r - y -  

S t r a h l e n .  
f  =  R ö n t g e n -

s t r a h l e n 2 0 0 k V .

Da. d ie B ildkon traste  um  so g rößer w erden, je  w eicher (länger- 
wellig) eine S trah lung  ist, so erg ib t sich verständ licherw eise bei 
A nw endung der R ön tg en strah len  eine viel bessere Fehlererkenn- 
barkeit.

Abb. 3 zeig t die u n te r  Z ugrundelegung d er üb lichen  M arkt- 
preise fü r R ad iu m  u n d  M esothor e rrechneten  K o s t e n  e in e r  
D u r c h s t r a h l u n g  [Tilgung oder E n tle ih g eb ü h ren 3), Arbeits- 
o ne, ersicherung]. Diese K osten  w urden  u n te r  ganz bestim m ten  

V oraussetzungen ü b er die A usnu tzung  des P rä p a ra te s  e rm itte lt. 
Dem zufolge w urde die D u rch strah lu n g  von  150 m m  dickem  
Ü lußstah l m it M esothor e tw a 50 JIM, kosten . S elbstverständ lich  
w ir m an von d er M öglichkeit G ebrauch  m achen , konzen trisch  
u m  das s trah lende P rä p a ra t  h erum  g leichzeitig  eine größere 
A nzahl von P rüflingen aufzustellen . D ie U nk o sten  je  A ufnahm e 

ann  durch  die Z ah l d e r g leichzeitig  aufgenom m enen 
P rüflinge g e ted t w erden. Dies fü h r t  dazu , d aß  m an  zum  Beispiel

n  i Y  Y f J Cauf und  V erleih d u rch  S iem ens-R einiger Veifa. 
er in, M ohrenstr. 58, u n d  deren  G eschäftsste llen .
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S tahlw ellen  von  150 m m  D icke au f eine L änge von  40 cm  m it 
e inem  B le ip räp a ra t von  30 m g M esothor schon fü r  3 J lJ l  u n te r 
suchen kan n , weil es eben  m öglich is t, u m  das P rä p a ra t  herum  eine 
große Z ahl von  W ellen zu  ste llen . W eite r w urden  N ietlochrisse 
in  K esseln, dickw andige D ruckrohrle itungen , B leibuchstaben, 
B ronzegußteile u n d  anderes m ehr m it E rfo lg  u n te rsu ch t.

angenom m en w erden. D ah er e rrech n e t sich die T opfg lühstunde

je  T onne m it tf  =  K  • —  S tu n d e n /t. Z um  Beispiel:
&

G lühdauer fü r  D unkel- u n d  B lankglühungen  T  =  10 S tunden . 
N u tzb are  T opfhöhe fü r  D unkelg lühungen  H  =  2 m , d ah e r K  =  5. 
N u tzb are  T opfhöhe fü r  B lankglühungen  H  =  1,7 m , dah er K =  5,8. 

Z um  Zweck d er E rfassung  d er auflau fenden  S c h lü s s e l -  
b

e i n h e i t e n  w erden d ie  W erte  —, n ach  5 m m  B an d b re ite  oder
g

5 kg R inggew ich t gestaffelt, in  e iner Z ah len tafe l festgelegt.
b

W erte  —. 
g

B a n d 
b r e i t e  ( b )  

i n  m m 1 0 1 5 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0  u s w .

R i n g g e 
w i c h t  ( g )  

i n  k g

b
W e r t e  —  

g

1 0 1 ,0 1 ,5 2 , 0 2 ,5 3 ,0 3 ,5 4 ,0
1 5 0 ,6 6 1 ,0 1 ,3 3 1 ,6 6 2 ,0 2 ,3 2 ,6 6
2 0

u s w .
0 ,5 0 0 ,7 5 1 ,0 0 . 1 , 2 5 1 ,5 0 1 ,7 5 2 ,0 0

D ie Soll-Schlüsseleinheiten w erden lau fend  im  R echnungs
ab sc h n itt fü r  jeden  A uftrag  in  folgender zw eckm äßiger W eise 
e rm itte lt:

A bbildung  3 .  D i e  G r u n d k o s t e n  f ü r  e i n e  A u f n a h m e  b e i  A n 
w e n d u n g  r a d i o a k t i v e r  P r ä p a r a t e .

a  =  B a d i u m ,  f e s t  e r w o r b e n ,  b  =  M e s o t h o r ,  f e s t  e r w o r b e n ,  
c =  B a d i u m e m a n a t i o n ,  f e s t  e r w o r b e n ,  d  = M e s o t h o r ,  e n t 

l i e h e n .  e  =  B ö n t g e n s t r a h l e n  ( z u m  V e r g l e i c h ) .

G e g e n ü b e r  d er A nw endung d er R ö n t g e n s t r a h l u n g  h a t  
die A nw endung v on  G a m m a s t r a h l e n  in  d er W erksto ffprüfung  
folgende Vorzüge oder N ach te ile :
1. D as rad io ak tiv e  P rä p a ra t  k a n n  an  schw er zugängliche Stellen 

g eb rach t w erden, au ch  d o rth in , wo m an  eine R öntgenröhre 
n ich t e inbauen  kan n .

2. D ie B e lich tung  g eh t ohne jegliche W artu n g  v o r sich.
3. D ie B e lich tungsdauer is t  b is zu  e iner S tah ld icke v on  ungefähr 

80 mm bei A nw endung eines 3 0 -m g-P räpara tes g rößer, von  
d a  ab  k le iner a ls bei d er A nw endung von  R ö n tgenstrah len  
bei 200 kV  S pannung .

4. D ie F eh le re rk en n b ark e it bei A nw endung von  G am m astrah len  
is t  w esentlich  sch lech ter a ls bei A nw endung v on  R ö n tg en 
strah len .

U n te r  d iesen G es ich tspunk ten  is t  zum  B eispiel die A nw endung 
d er G am m astrah len  v o rte ilh a ft bei d er P rü fu n g  von  S tah l m it 
ü b er e tw a 80 m m , v on  K u p fe r  m it ü b e r  e tw a 60 m m  D icke. 
F ü r  die U n te rsu ch u n g  v o n  Schw erm etallen  (W olfram , P la tin  
usw .) is t  d ie G am m astrah lu n g  alle in  geeignet. R. Berthold.

Berechnung der Glühereikosten eines Kaltwalzwerkes.
V on g rundlegender B edeu tung  fü r  eine rich tig e  V erteilung 

der K o ste n  eines G roßbetriebes au f d as E rzeugn is is t  die W ah l 
einer rich tigen , d. h. h ie r  den  G lühkosten  verhältn isg leichen  
M aßgröße (Schlüssel).

U n te r  d er V oraussetzung , d aß  die G lühkosten  je  E in h e it 
der F ertig u n g sze it m it h in re ichender G enauigkeit a ls gleich groß 
angenom m en w erden  können , das h e iß t u n abhäng ig  vom  B e
lastungsgrad  (G röße des E insa tzes), k a n n  als M aßgröße die 
F ertigungszeit tf  g ew äh lt w erden. I n  vorliegendem  B eispiel der 
E rrechnung  d er G lühkosten  in  d e r  G lüherei eines K altw alzw erkes, 
in  w elcher d er E in sa tz  des M aterials in  T öpfen erfolgt, sei diese 
M aßgröße (Fertigungszeit) a ls „T o p fg lü h stu n d e“ tf bezeichnet.

D ie K osten rechnung  d e r  G lüherei b es teh t n u n  einerseits 
in  d er E rm ittlu n g  der zu e iner im  R ech n u n g sab sch n itt anfallenden 
E rzeugung  zugehörigen S o ll-S ch lü sse le in h e iten , also der Zahl 
d e r  aufgelaufenen So ll-T opfg lühstunden ; anderse its  in  d er E r 
m ittlu n g  d er auflaufenden  I s tk o s te n .  F ü r  d ie E rm ittlu n g  der 
Z ah l d er S chlüsseleinheiten  g ilt folgende U eberlegung.

E s  b e d e u t e n ; :
H  =  n u t z b a r e  T o p f h ö h e  i n  m
T  =  G l ü h d a u e r  i n  h  f E r f a h r u n g s w e r t  d e s  B e t r i e b e s )
b  =  B a n d b r e i t e  ( b e i  D r a h t  B u n d b r e i t e )  i n  m m
g  =  B i n g g e w i c h t  i n  k g
G  =  E i n s a t z g e w i c h t  i n  t
t f  =  T o p f g l ü h s t u n d e n  j e  t .

D arau s e rg ib t sich
T  _ H  - 1000 g _ T - b  

tf  _ _ G ; b  * 1 0 0 0 ! f H  • g"

T
D er W e rt K  =  — is t  fü r  D unkel- oder B lankglühungen  ver- 

H  . . \
schieden u n d  k a n n ’ fü r  jede  d ieser G lü h arten  als gleich b leibend

a b c d e f = !
e

g h i  =  g *  h

L f d .
N r .

K o m m . -
N r .

A r t  d e r  
G l ü h u n g

B a n d 
b r e i t e

R i n g 
g e w i c h t b K o m m . -

g e w i c h t

i n  t

T o p f g l ü h s t u n d e n

t f
b

i n  m m

g

i n  k g
g

j e  t
j e  A u f 

t r a g

1 2 4 7 0 d u n k e l 4 0 1 8 2 2 ,6 1 0 2 6
2 2 4 3 6  a 3 5 2 0 1 ,7 5 1 ,7 8 ,7 5 1 4 ,8 7
3 2 4 3 6  b 3 2 2 0 1 ,5 1 ,5 7 ,5 1 1 ,7 5
4 2 4 6 4 b l a n k 4 5 1 9 2 ,2 5 1 5 1 1 ,2 5 1 6 8 ,7 5

S u m m e  d e r  a u f g e l a u f e n e n  S o l l - S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  
( S o l l - T o p f g l ü h s t u n d e )

6 0 4 8  S t u n d e n

D em  auf diese W eise e rm itte lte n  W e rt d e r  S o ll-T o p fg lü h 
stun d en  w erden die im  M onat ta tsä ch lic h  au f gelaufenen I s t 
kosten  des G lühbetriebes (angenom m en m it 11 562,74 J lJ i)  
gegenübergestellt. D urch  Teilung der Is tk o ste n  d u rch  d ie Z ah l 
d er Schlüsseleinheiten ergeben sich d ie  I s t k o s t e n  e i n e r  S o l l -  
T o p f g l ü h s tu n d e  dieses betreffenden  R echnungsabschn ittes 
m it 1,91 JIM.

D iese Z ahl is t  v o r  allem  eine w ichtige B e t r i e b s k e n n z a h l ,  
die von  M onat zu M onat e inen einw andfreien  K ostenverg leich  
g e s ta tte t.

D er V orrechnung  im  nächstfo lgenden  M onat k a n n  dieser 
W ert oder ein  D urch sch n ittsw ert aus m ehreren  Z e ita b sch n itten  
zugrunde gelegt w erden; bei einm al festgelegten Sollkosten  der 
T opfg lühstunde zeig t d ie  m onatlich  e rm itte lte  K en n zah l die 
jew eilige A bw eichung des I s t-  vom  S ollzustand  an .

F alls es nö tig  erschein t, können  d ie G lühkosten  fü r  D unkel- 
un d  B lankglühungen in  d er gleichen W eise w ie oben g e tre n n t 
fü r  jede dieser beiden  G lüh arten  e rm itte lt  w erden.

Sinngem äß können  in  der gleichen A rt, w ie es in  vorliegendem  
Beispiel fü r  d ie  T opfglüherei eines K altw alzw erkes gezeig t w urde, 
die G lühkosten  auch  in  anderen  G lühbetrieben  e rrech n e t w erden.

K a r l  V e i t .

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F rü h jah rsv ersam m lu n g  am  5. u n d  6. M ai 1932 in  W estm inster.)

A. K r i z ,  P ilsen , e rs ta t te te  e inen B erich t ü b er 
Die Heterogenität eines in Sandform gegossenen  

Schmiedeblockes.
D er B erich t s te llt eine F o rtse tzu n g  des im  S ep tem ber 1930 in  

P ra g  gehaltenen  V ortrages ü b e r d ie  G leichm äßigkeit eines nach  
dem  H arm et-V erfah ren  hergeste llten  G ußblockes1) d a r  u n d  
b ilde t m it diesem  zusam m en einen Teil d e r U n tersuchungen , die 
die S koda-W erke m it  leg ierten  schw eren Schm iedeblöcken 
gem ach t h aben , u m  d ie A bhäng igkeit d e r H e te ro g e n itä t v o n  den  
G ießbedingungen u n d  den  versch iedenen  E rs ta rru n g sv e rh ä lt
n issen  k larzuste llen .

F ü r  d ie U n te rsu ch u n g en  w urden  Chrom -N ickel-M olybdän- 
S täh le  au s dem  sa u ren  Siem ens-M artin-O fen gew ählt. D ie 
P fan n en p ro b e  des S tah les im  vorliegenden  B e rich t h a t te  folgende

') Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1682/84.
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E l e m e n t
A n a l y s e  d e s  
P r o b e b l o c k e s

N i e d r i g s t e r
W e r t

H ö c h s t e r
W e r t

K o h l e n s t o f f  . . %  
S i l i z i u m  . . . .  %  
M a n g a n  . . . .  %  
P h o s p h o r  . . .  %  
S c h w e f e l  . . .  %  
N i c k e l  . . . .  %  
O h r o m  . . . .  %  
M o l y b d ä n  . . .  %

0 ,3 5
0 ,2 7
0 ,5 9
0 ,0 3 3
0 ,0 2 1
2 ,0 6
0 ,3 5
0 , 2 4

0 ,2 7
0 ,2 4
0 ,5 6
0 ,0 1 8
0 ,0 1 2
2 ,0 3
0 ,3 5
0 ,2 2

0 ,4 8
0 ,2 9
0 ,6 3
0 ,0 5 1
0 , 0 3 4
2 ,0 8
0 ,3 6
0 , 3 0

A b b i l d u n g  3 .
Z e i c h n e r i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  K o r n g r e n z e n  d e r  v e r s c h i e d e n e n  K r i s t a l l i s a 
t i o n s b e r e i c h e  u n d  F l ä c h e n g r ö ß e  d e r  K r i s t a l l e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B l o c k a r t e n .

Z um  F ü llen  der H aube b rauch te  m an  7 m in 45 s, w obei die Gieß- 
geschw indigkeit 800 kg /m in  betrug . E in  N achgießen der H aube 
erfolgte n ich t. N ach B eendigung des Gießens w urde d er B lock
kopf m it e iner Lage H olzkohle u n d  F o rm sand  abgedeckt. Die 
op tisch  e rm itte lte  G ieß tem peratu r b e trug  un b erich tig t ü b er der 
W anne: 1380 bis 1400°, u n te r  der W anne: 1365 bis 1390°.

D er G ußblock k ü h lte  in  der Sandform  123 h  20 m in  ab. 
B eim  H erausnehm en aus der F o rm  b etrug  die O berflächen
te m p e ra tu r  an nähernd  700°. D er Block w urde sofort in  einen

D en A bschluß des B erich tes b ild e t ein  V ergleich des B lock
gefüges bei den  verschiedenen B lo ck a rten :

In  Sandform  gegossener B lock  I .
In  K okille gegossener B lock I I .
H arm et-B lock  I I I .

D ie H aup tu n te rsch ied e  liegen in  d er G röße d er Säulen- 
k ris ta lle  sowie in  der V erteilung d er B lockseigerungen. In  
Abb. 3 sind  fü r  die verschiedenen B lo ck a rten  die verschiedenen 
R nsta llb ere ich c  und  K orngrenzen  zeichnerisch  d a rg este llt. Die 
eingetragenen Zahlen geben die F lächengrößen  d er K rista lle  
in  m m  an, wobei fü r die B lo ck a rt I I  d ie u n te rs tr ich en en  Zahlen  
kalte , die anderen  Z ahlen heiße G ieß tem p era tu r  bed eu ten . D ie

*) S ta h l u . E ise n  50  (1930) S. 1682.

Z usam m ensetzung: 0,35 %  C, 0,27 % Si, 0,59 %  Mn, 0,033 %  P , 
0,021 %  S, 2,06 %  N i, 0,35 % Cr, 0,24 % Mo. D as Blockgew icht 
be trug  28 100 kg. D ie F o rm  u n d  A bm essungen des Gußblockes 
sowie die G ießanordnung sind aus 
Abb. 1 ersichtlich. B em erkensw ert 
is t, daß  die Sandform  tang en tia l 
von  dem  G ieß trich ter aus ange
sch n itten  ist.

D ie T em p era tu r der Sandform  
zu  Beginn des G ießens betrug

A b b i l d u n g  1 .  G i e ß a n o r d n u n g  e i n e s  i n  
S a n d f o r m  h e r g e s t e l l t e n  S t a h l b l o c k e s .

schätzungsw eise 400°. D as A ngießen des Blockes erfolgte steigend. 
N ach 2 m in  45 s ging m an  zum  fallenden Guß über, wobei eine 
G ießw anne verw endet w urde. D er A uslauf d er W anne h a tte  
einen D urchm esser von 40 m m . Die G ießzeit bis zu r H aube betru g  
19 m in  45 s, die G ießgeschw indigkeit im  D urchschn itt 1100 kg /m in .

I  I

W ärm ofen üb erg efü h rt u n d  langsam  au f eine T e m p e ra tu r  von  
800 bis 820° g eb rach t. A uf dieser T em p era tu r  b lieb  d er J5lock 
w ährend  8 h. A lsdann w urde d er Ofen abgeste llt, u n d  m an  ließ 
x rd i/ den B lock 227 h  lang  im  Ofen abküh len . N ach  dieser 

Z eit b e trug  die T em p era tu r  u ngefäh r 100°. E ine 
B eeinflussung des Prim ärgefüges d u rch  d ie  G lühung 
erfo lg t b ek an n tlich  n ich t.

D ie U n tersuchung  des in  d er L ängsachse d u rc h 
gehobelten  B lockes h a t te  folgendes E rg eb n is :

1. D er L u n k er be tru g  6 0 %  d er g esam ten  B lock
länge, seine G röße u n d  F o rm  sin d  au s Abb. 2 e r 
sichtlich.

2. A uf d er du rchgehobelten  F läche  w urden  im  oberen 
B lock teil H oh lräum e in  einer G röße v o n  0,5 his 
2 m m  L änge festgeste llt. D ie G efügetrennungen  
gehen quer d u rch  d ie  Schw efelseigerungen h in 
durch .

3. D ie Schw efelseigerungen sin d  aus Abb. 2 e rs ich t
lich. Ih re  A usdehnung re ic h t b is d ic h t a n  die 
seitliche O berfläche des B lockes. U n te r  dem  E nde 
des L u nkers b ilden  d ie Seigerungen bogenförm ige 
Streifen, die zu  dem  B lockfuß k o nvex  verlaufen . 
D ie senkrech ten  Seigerungen w aren  en tsprechend  
den  Seigerungen gew öhnlich vergossener Blöcke 
viel b re ite r  u n d  au sg ep räg te r a ls in  gew öhnlichen 
Blöcken. D er P h o sp h o rg eh a lt d e r  Seigerung w ar 
2- bis 2 ,5m al g rößer u n d  d e r  S chw efelgehalt 2- bis 
6m al g rößer als d er d e r b en ach b a rten  ungeseigerten  
S tellen. D ie n ied rig sten  u n d  h öchsten  W erte  sind 
aus Zahlentafel 1 zu  ersehen.

4. D ie A etzungen au f P rim ä rk r is ta lle  ergaben  w eder 
bei dem  V erfahren  n ach  K o c ä r e k 1) noch  nach  
dem  v on  R o s e n h a i n  scharfe  B ilder. G röße und  
A nordnung  d er versch iedenen  Z onen sin d  aus Abb. 3 
(B lock I)  e rsich tlich . D ie äu ß erste  S ch ich t kleiner 
K rista lle  erw ies sich als sehr d ü n n  u n d  en th ie lt 
n ic h t soviel G asblasen, w ie dies beim  gew öhnlichen 
K okillenguß der F a ll  is t. D ie N eigung  d e r  Säulen
krista lle  b e tru g  in  d er u n te re n  H ä lfte  des Blockes

68 b is 70° u n d  im  O berteil 80 bis 85°. D ie U ebergänge 
zw ischen d en  Zonen verschiedener K rista llg rö ß en  sind  n ich t 
scharf abgegrenzt.

5. D as Sekundärgefüge an  d er seitlichen  B lockoberfläche besteh t 
aus perlitisehen  K ö rn ern  in  fe rritisch er G rundm asse. Die 
Säulenkristalle  en th a lten  vorw iegend große reinperlitische 
F lächen , m it kleinen Inse ln  von  sorb itischem  P e rlit. D as A us
sehen des so rbitischen P e rlits  g leich t dem  d e r  W id m an n s tä tte n -  
schen S tru k tu r . Bei sehr s ta rk e r  V ergrößerung  e rk e n n t m an, 
daß  die sorbitisch-perlitischen  In se ln  aus einer feinen  G ru n d 
m asse bestehen, in  d ie g estreck te  G ebilde k a rb id isch er N a tu r  
eingeschlossen sind, die m anchm al nadelfö rm ige A usbildung 
haben . D ie geseigerten S tre ifen  u n te rh a lb  des L u n k ers  u n te r 
schieden sich n u r  du rch  d ie versch iedenen  M engenverhältn isse 
der G efügebestandteile .

A b b i l d u n g  2 . 
S c h w e f e l a b d r u c k  d e s  V e r s u c h s b l o c k e s .

Z ahlentafel 1. G rö ß e  d e r  S e ig e r u n g e n  b e i  d e m  
V e r s u c h s b lo c k .
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S panne zw ischen k a lte r  u n d  heißer G ieß tem p era tu r b e trug  40°. 
Zahlentafel 2 zeig t die Tiefe, bis zu  d er die S äu lenkristalle  von  der 
A ußenfläche des Blockes in  das In n ere  h ineinreichen.

Z ahlen tafel 2. E i n d r i n g t i e f e  d e r  S ä u l e n k r i s t a l l e  in  d e n
B lo c k  in m m .

B l o c k a r t S a n d f o r m N o r m a l e
G u ß f o r m

H a r m e t -  
V e r f  a h r e n

U n t e r e r  B l o c k t e i l  . . . . 5 0 1 5 5 1 8 0
O b e r e r  B l o c k t e i l  . . . . 2 5 9 0 3 6 0

Abb. 4 g ib t eine V ergleichsübersicht ü b e r d ie A nordnung  und  
A usbildung d e r  senkrech ten  A -Seigerungen. J e  geringer die 
A bkühlungsgeschw indigkeit is t, u m  so n ä h e r beginn t  diese Zone 
an  d er B lockoberfläche. D er s ta rk e  E in fluß  der w asserberieselten

M

A b b i l d u n g  4 .  

S e n k r e c h t e  

Z o n e n  d e r  

A - S e i g e r u n g e n  

i n  d e n  

v e r s c h i e d e n e n  

B l o c k a r t e n .

B l o c k a r t S a n d f o r m N o r m a l e
G u ß f o r m

H a r m e t -  
V e r f  a h r e n

E n t f e r n u n g
B l o c k f u ß

v o n  B l o c k o b e r f l ä c h e  a m
6 0 1 6 0 2 8 0

i E n t f e r n u n g  
H a u b e

v o n  B l o c k o b e r f l ä c h e  u n t e r
3 0 2 8 0 3 6 0

E n t f e r n u n g  v o n  B l o c k a c h s e ........................ 4 0 0 9 0 0

lie b e r
Untersuchungen an stiekstoffgehärtetem Gußeisen,

das rd . 2,6 %  C, 2,5 %  Si, 0,6 %  Sin, 0,1 %  P , 0,07 %  S, 1,6 %  Cr 
u n d  1,4 %  A l en th ie lt, b e rich te te  J .  E . H u r s t ,  Sheffield. D as 
Gefüge der P ro b en  —  k leine R inge, d ie in  S chleuderguß oder 
Sandguß hergeste llt w aren  —  zeig te d ie A nw esenheit von  lam el
larem  P e r lit  und  feinem  K a rb id  neben  sehr feinen G raph it- 
b lä t te m ; beim  A usglühen ha llte  sich d e r  lam ellare  P e r l it  z u 
sam m en, u n d  ein T eil der K arb id e  ging in  Lösung. Schleuderguß- 
u nd  S andgußproben  u n tersch ieden  sich n ic h t w esentlich  v o n 
e inander, n u r  w ar en tsp rechend  d er langsam eren  A bkühlung  
der S andgußproben  d er G rap h it in  diesen g röber au sgeb ildet 
u nd  d er A n te il der im  Gefüge e rk en n b aren  K arb id e  geringer. 
D am it verbunden  w ar eine w esentlich bessere B e a rb e itb a rk e it 
der im  Sand vergossenen R inge. W ie aus Zahlentafel 1 h e rv o r
geht, sind  die m echanischen E igenschaften  des u n te rsu ch ten  
Sondergußeisens als sehr g u t zu  bezeichnen u n d  übertre ffen  bei 
w eitem  die des gew öhnlichen Schleuder- u n d  Sandgusses. Die 
W erte, d ie fü r  den  Sandguß gefunden  w urden , liegen etw as 
u ngünstiger als d ie fü r  Schleuderguß e rm itte lten , jedoch  is t  
dieser W erkstoff bei geringerer H ä r te  etw as zäher u n d  au ch  beim  
B iegeversuch überlegen.

Z ahlen tafel 1. E i g e n s c h a f t e n  d e s  u n t e r s u c h t e n  E is e n s  
in  v e r s c h i e d e n e n  B e h a n d l u n g s z u s t ä n d e n .

H arm et-K ok ille  in  V erb indung  m it d er W irkung  des Pressens, 
besonders du rch  die s tänd ige  B erü h ru n g  v on  Block- u n d  K ok illen 
oberfläche, t r i t t  d eu tlich  hervo r. D ie E n tfe rn u n g en  d ieser Zone 
v on  d er B lockoberfläche u n d  von  der B lockachse sind  in  Zahlen
tafel 3 zusam m engestellt.

Z ah len tafel 3. E n t f e r n u n g  d e r  A - f ö r m ig e n  S e ig e r u n g s -  
z o n e  v o n  B l o c k o b e r f l ä c h e  u n d  B lo c k a c h s e  in  m m .

Z u s t a n d

E l a s t i 
z i t ä t s 
m o d u l

k g / m m 2

Z u g 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

B i e g e 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

F i r t h -
B r i n e l l -

h ä r t e

T i e f e  d e r  
H ä r t e 
s c h i c h t

m m

S c h l e u d e r g u ß

g e g o s s e n ............................................... 1 5  7 0 0 3 9 ,6 6 3 ,7 4 1 8 —
g e g l ü h t  b e i  9 5 0  ° ,  O f e n a b k ü h 

l u n g  ............................................... 1 6  1 0 0 4 8 ,2 7 7 ,3 3 0 2 —
g e h ä r t e t  v o n  8 7 0 °  i n  O e l  . 1 6  1 0 0 4 6 ,5 7 4 ,5 3 0 2 —
w ie  v o r h e r ,  1 h  b e i  6 0 0 °  a n 

g e l a s s e n  ......................................... 1 5  9 0 0 4 9 ,5 7 9 ,5 3 6 4 —
n i t r i e r t  9 0  h  b e i  5 1 0 °  . . . 1 6  8 0 0 4 6 ,1 7 4 ,1 9 7 2 0 ,4 3

S a n d g u ß

g e g o s s e n .............................................. 1 3  6 0 0 3 4 ,2 5 3 ,8 3 4 0 —
g e g l ü h t  b e i  9 5 0  ° ,  O f e n a b k ü h 

l u n g  .............................................. 1 3  8 0 0 3 9 ,8 6 5 ,0 2 6 5 —
g e h ä r t e t  v o n  8 7 0 °  i n  O e l  . 1 3  4 0 0 4 5 ,2 7 2 ,0 3 0 0 —
w ie  v o r h e r ,  1 h  b e i  6 0 0 °  a n 

g e l a s s e n  ......................................... 1 2  7 0 0 — — 2 4 1 —
n i t r i e r t  9 0  h  b e i  5 1 0 °  . . . 1 4  2 0 0 3 7 ,5 6 1 ,2 8 9 9 0 ,3 9

n i t r i e r t  9 0  h  b e i  5 1 0 °  . .

N i t r i e r s t a h l  

-  1 - - 1 0 6 6 0 ,6 6

B e tra c h te t m an  d ie A usb ildung  d er K ris ta llisa tio n  d er drei 
B lockarten , so m uß  m an  feststellen , d aß  in  dieser H in sich t der 
in  Sandform  gegossene B lock  n ic h t ungü n stig  abschneidet. 
Infolge d er s ta rk en  Seigerungen k o m m t diese B lo ck a rt jedoch 
n ich t fü r  hohe G ü teansp rüche in  B e tra c h t. Sie re c h tfe rtig t aber 
die A rbeitsw eise gew isser G eschützfabriken , die G eschützrohre 
als S tah lguß  herstellen , d a  bei diesen W erkstücken  geringere 
Q uerschn itte  vorliegen, d u rch  d ie w esentliche Seigerungen ver
m ieden w erden.

D er als g u t bezeichnete H arm et-B lo ck  is t  n ach  A nsich t des 
B e rich te rsta tte rs  keinesw egs als g u t  anzusprechen . E s  m ag dies 
jedoch m it dem  D esoxydationsg rad  der V ersuchsschm elze Zu
sam m enhängen, d a  der B e ric h te rs ta tte r  w eitaus besseres B lock
gefüge an  ähn lichen, gew öhnlich vergossenen B löcken feststellen  
konn te . F. Beitter.

D a das legierte G ußeisen, das nach  d er Z usam m ensetzung 
in  engster A nlehnung a n  d ie N itrie rs täh le  en tw ick e lt w urde, 
bei der L u ftab k ü h lu n g  erheblich  a u sh ä rte t, erw ies es sich als nötig , 
die P robestü ck e  v o r d er B earb e itu n g  auszug lühen  u n d  langsam  
abzukühlen . V or d er endgültigen  B earbeitung  und  d er Ver- 
s tickung  w urde das G ußeisen, wie auch  bei N itr ie rs täh len  üblich , 
von  850 bis 870° in  Oel abgelöscht u n d  bei 600 bis 650° angelassen, 
um  ein  m öglichst g leichm äßiges spannungsfreies Gefüge zu 
e rhalten . D ie N itrie ru n g  erfolgte in  s tröm endem  A m m oniak  bei 
einer T em p era tu r v on  500 b is  510° u n d  einer D auer von  80 bis 
90 h . Die H ä rtu n g  beider G ußeisen d u rch  S ticksto ff ergab  ein 
völlig zufriedenstellendes E rgebnis . O berflächenhärte  u n d  H ärte - 
tiefe sind  indessen  geringer als bei e inem  u n te r  gleichen B e
dingungen  n itr ie r te n  S onderstah l.

D as n itrie r te  G ußeisen schein t m it E rfo lg  zu  K olbenringen, 
V entile insä tzen  u n d  Z y linderlau fm än te ln  b e n u tz t zu  w erden. 
N ähere A ngaben  ü b e r die E rfah ru n g en , die m an  bei V erw endung 
solcher W erkstücke aus n itrie r te m  Sondergußeisen  g em ach t h a t ,  
fehlen leider. Oskar Meyer.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 6  v o m  3 0 .  J u n i  1 9 3 2 . )

K l. 7 a, Gr. 27, Sch 95 672. B lockaufleger fü r  Blöcke u nd  
B ram m en. Sch loem ann  A .-G ., D üsseldorf, S te in s tr . 13.

K l . 7 a , G r. 22, G 80 595. W alzen lagerung  fü r  W alzw erke. 
® ipl.«3ng. F r i tz  G rah , Sundw ig i. W . (K r. Iserlohn).

K l 7 a> Gr. 23, M 116 387. H ydrau lisch e  S teu ervo rrich tung  
fü r  W alzw erke zu m  A usw alzen v on  R o h ren  in  m ehreren  S tichen  
au f einem  K a lib e r  in  einem  D uo-R ohrw alzgerüst. M itte ldeu tsche  
S tah lw erke A .-G ., R iesa  a . d . E lbe .

i)  D ie  A n m e ld u n g e n  lie g e n  v o n  d e m  a n g eg e b e n e n  T ag e
a n  w ä h re n d  zw e ie r  M o n a te  f ü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t  u n d  E i n 
s p ru c h e rh e b u n g  im  P a te n t a m t  z u  B e r lin  au s .

2 7 .,,  ______

K l. 7 a, Gr. 27, S 123.30. F ö rd e rv o rrich tu n g  m it Z ah n stan g en 
a n tr ieb  fü r  W alzw erke u . dgl. F ra n z  Skalsky , M ähr.-O strau  
(Tschechoslow akei).

K l. 7 a, Gr. 20, Sch 94 073. L ösbare  K u p p lu n g  fü r  W alz
w erke. G u sta v  Schw artz , D üsseldorf, P o s ts tr . 7.

K l. 10 a , G r. 4, S t 173.30. Ofen zu r E rzeu g u n g  v on  G as u n d  
K oks. S te ttin e r  C h a m o tte -F ab rik  A .-G . v o rm als D id ier, Berlin- 
W ilm ersdorf, W estfälische S tr. 90.

K l. 10 a, Gr. 5, K  119 789. V erfahren  zu r B eheizung von  
K oksöfen. H ein rich  K ö p p ers  A .-G ., E ssen , M oltkestr. 29.

K l. 10 a, G r. 12, O 18 331. K o kso fen tü r. D r. C. O tto  & Com p.,
G. m . b. H ., B ochum , C h ris ts tr. 9.

K l. 18 b, Gr. 20, G 74 378. H o eh b au s tah l. G u teho ffnungs
h ü tte  O berhausen  A .-G ., O berhausen  i. R h ld .
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K l. 18 b, Gr. 20, M 101 799. T itan stah l. W alther M athesius und  
®t.=3ng. H an s M athesius, B erlin-C harlo ttenburg , B erliner S tr. 172.

K l. 18 h, Gr. 20, V 24 119. V erw endung von  F lu ß stah l m it 
einem  K upferzusatz  von 0,2 bis 1,5 % . V ereinigte S tahlw erke 
A.-G ., D üsseldorf, B re ite  S tr. 69.

K l. 18 c, Gr. 9, H  228.30. G lühofen m it ausfahrbarem  H erd. 
W illi H öhne, M ülheim  a. d. B u h r, E ppinghover S tr. 76.

K l. 24 e, Gr. 7, W  84 041. U m steuervorrich tung  fü r Begene- 
ra tivö fen  m it zwei m itte ls eines Zugseiles gem einsam  gesteuerten, 
auf- u n d  abw ärts bew egten V entilen. S ix ten  W ohlfahrt, F agersta  
(Schweden).

K l. 24 e, Gr. 9, D 62 340; Zus. z. Anm . D  61137. B e
schickungsvorrichtung fü r Gaserzeuger. D em ag A.-G ., D uisburg, 
W erthauser S tr. 64.

K l. 24 k, Gr. 1, A  102.30. V orrich tung  zum  H eben und  
Senken von Feuerungs- u n d  O fentüren. A llgem eine E lek tric itä ts- 
G esellschaft, B erlin  N W  40, F riedrich-K arl-U fer 2— 4.

K l. 24 k, Gr. 4, K  118 964. L uft- oder G aserhitzer. F ried . 
K rupp  A.-G. F riedrich-A lfred-H ütte , B heinhausen  a. N iederrhein.

K l. 31 c, Gr. 18, B  78 837. V erfahren u nd  V orrichtung zum  
H erstellen  offener und  geschlossener doppelw andiger H ohlkörper 
im  Schleuderguß. H u n d t & W eber, G. m . b. H ., Geisweid b. Siegen.

K l. 31 c, Gr. 31, G 79 103. B lockstripper m it s ta rre r  F üh ru n g  
des S tripperkopfes und  des Gegengewichtes. E lgy  Jam es George, 
G ary, Ind iana , und  Casca T im othy  H ow land, B altim ore, M aryland 
(V. S t. A.).

K l. 47 f, Gr. 6, K  116 514. Schw eißm uffenverbindung für 
B ohrleitungen, bei der das E insteckende E inpressungen besitz t, 
in  die das übergeschobene M uffenende e ingetauch t w ird. Ju liu s 
K löpper, M ülheim  a. d. B u h r, B ü c k erts tr. 17.

K l. 49 c, Gr. 13, K  76.30. K otierende Schere zum  Schneiden 
von W alzgut. F ried . K ru p p  Gruson w erk A.-G., M agdeburg-B uckau.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 6  v o m  3 0 .  J u n i  1 9 3 2 . )

K l. 7 a, N r. 1 223 025. V orrich tung  zu r H erstellung  von 
U eherschiebern u n d  D oppelm uffen. M annesm annröhren-W erko, 
D üsseldorf, B erger U fer 1 b.

K l. 18 c, N r. 1 222 966. G lühtopf zum  BlankglüheD . G e
b rüder Schuß A .-G ., Siegen i. W.

K l. 18 c, N r. 1 223 265. K ohlengefeuerter W ärm ofen. W alter 
K örner, H agen i. W ., K ö rn ers tr. 49.

K l. 24 k, N r. 1 223 022. S tein  fü r O fenhängedecken. V er
einigte S tahlw erke A.-G ., D üsseldorf, B reite  S tr. 69.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 550 128, vom

23. A ugust 1927; ausgegeben am  21. Mai 
1932. V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A k t.-  
G e s . in D ü s s e ld r o f .  (E rfin d e r: H einrich 
K urz in D u isbu rg -B uhro rt.) Verfahren 
zum Herstellen von Hartkopfschienen.

U nsym m etrische H artkopfschienen, 
wie K illenschienen usw ., w erden nach  
dem  A u s tr itt aus der W alze flachliegend 
einer K ühlbehandlung  durch  A nspritzen 
des K opfes m it den B rausen a u n te r 
worfen; dabei k an n  du rch  K ühlung

 ------- des Schienenfußes m it den B rausen  b
v erh in d ert w erden, daß  sich die Schiene 
verzieh t oder w irft.

Q?

/ /

Kl. 80 b, Gr. 8, Nr. 550 419, vom  5. Ju n i 1927; ausgegeben 
am  17. Mai 1932. T u r e  B o b e r t  H a g lu n d  in  S to c k h o lm .  Ver
fahren zur Herstellung feuerfester Stoffe durch Erschmelzen von 
aluminiumoxyd- und magnesiumoxydreichen Schlacken im elek
trischen Ofen.

D er O fenbeschickung w ird eine solche Z usam m ensetzung ge
geben, daß  gleichzeitig m it den M etallen oder L egierungen, z. B. 
E isen  oder F errochrom , eine Schlacke erhalten  w ird, die m ehr 
A lum inium oxyd als M agnesium oxyd u n d  an  diesen beiden Oxyden 
w enigstens 75 % , an  M agnesium oxyd w enigstens 15 %  u n d  an  
K ieselsäure höchstens 12 %  en th ä lt.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 550 478, vom  24. Mai 1927; ausgegeben 
am  17. Mai 1932. D e u t s c h e  G o ld -  u n d  S i l b e r - S c h e i d e a n 
s t a l t  v o r m a l s  B o e s s l e r  in  F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zur 
Herstellung von Härtepulvern.

K ohlenstoffhaltige Stoffe w erden m it K arb o n a ten , besonders 
A lkalikarbonaten , oder Stoffen, d ie solche zu liefern verm ögen, 
oder M ischungen solcher Salze in  einem  L ösungsm itte l gelöst, innig 
und  gleichm äßig d u rc h trä n k t.

Kl. 7 a, Gr. 19, Nr. 550 491, vom  11. Mai 1929; ausgegeben am  
17. Mai 1932. K la s  G u s t a f  H a l l i n  in  K a r l s k o g a ,  S c h w e d e n . 
Verfahren zur Herstellung von Walzen.

Kl. 18 c, Gr. 8, Nr. 550 502, vom  30. M ärz 1927; ausgegeben 
am  17. Mai 1932. Jap an isch e  P r io r i tä t  vom  22. J u n i  1926. K a -  
b u s h i k i  K a i s h a  N ih o n  S e ik o s h o  in  T o k io .  Verfahren zur 
Wärmebehandlung von Stahl.

D as V erfahren  d ien t zu r E rh ö h u n g  der Z äh igkeit sowie zur 
V erm inderung d er H ärte , indem  der S tah l zu n äch s t von  einer 
T em p era tu r oberhalb  des U m w and lungspunk tes (A3) abgeschreckt, 
danach  bis e tw as ü b er den  P u n k t Acx e rw ärm t, d a n n  b is etw as 
u n te r  den  P u n k t A rx abgek ü h lt, d a rau f b is nahe , a b e r  im m erhin 
noch u n te r  dem  P u n k t Acj w iedererw ärm t u n d  end lich  abgekühlt 
wird.

Kl. 19 a, Gr. 20, Nr. 550 504, vom  12. O ktober 1929; au s
gegeben am  17. Mai 1932. V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A k t .- G e s .  
in  D ü s s e ld o r f .  Vignolschiene oder 
Rillenschiene mit verschleißfester Fahr
oder Leitkante.

F ah r-  oder L e itk a n te  oder beide 
K a n te n  bestehen  au s besonderen , in 
A ussparungen des F ah r- oder L e it
kopfes eingesetzten  m öglichst v e r
schleißfesten L eisten , w obei zwei 
Seitenflächen d er A ussparung, in 
die die L eisten  hineingeschlagen w erden, u n te r  einem  spitzen 
W inkel zur Stegachse liegen u n d  die en tsp rechenden  Seitenflächen 
der L eisten  w iderhakenähnliche L ängsriefen  oder eine ähnliche 
A ufrauhung h aben  können.

Kl. 19 a, Gr. 20, Nr. 550 506,
vom  7. D ezem ber 1928; ausge
geben am  18. M ai 1932. V e r 
e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A k t . -  
G e s . in  D ü s s s e ld o r f .  K rüm 
mungsaußenschiene fü r  Rillen-

N u r die die F a h rk a n te  e n t 
haltenden  u n d  ih r u n m itte lb a r  
benachbarten , von  den  S p u r
k ränzen  b erü h rten  Schienenteile 
des Schienenkopfes w erden aus 
F ü llstücken  gebildet, die in den 
Schienenkopf eingelegt w erden 
und  aus verschleißfestem  W erk 
stoff, wie beispielsweise M angan- 
stah l, bestehen.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 550 632, vom  28. N o v em b er 1929; au s
gegeben am  12. Mai 1932. E m i l  B r o e m e l  in  V ö lk l in g e n ,
S a a r .  Verfahren zum Auswalzen von Bändern und Blechen.

B änder und  B le
che w erden au f geringe 
S tä rk en  in  w arm em  
Z ustande bei k o n tin u 
ierlicher A nordnung 
d er W alzgerüste a u s
gew alzt, wobei vor u n d  h in te r  d en  W alzen a bis e Oefen f bis i 
vorgesehen sind u nd  das aufgew ickelte W alzgu t du rch  U m kehrung  
der D rehrich tung  beim  A bw ickeln aus dem  Ofen um  180° gew endet 
in das nächste  G erüst e in tr it t .

A uf einen Innenk ö rp e r, z. B . aus B oheisen, S tah lguß , unge 
h ä rte te m  oder zäh  geh ärte tem  S tahl, w ird  ein M antel au s anderem  
h ä r tb a re n  M etall, z. B. gegossenem , gep reß tem  oder geschm iede
tem  leg iertem  S tah l, aufgezogen; d e r M antel w ird  a u f  H ä r te 
tem p era tu r  erw ärm t, in  W asser, Oel oder einer anderen  F lüssigkeit 
abgeschreckt, au f A n laß tem p era tu r  e rw ärm t u n d  au f den  k a lten  
K ern  aufgebrach t.

Kl. 18 c, Gr. 8, Nr. 550 501, vom  1. N ovem ber 1928; 
ausgegeben am  17. Mai 1932. A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  
B o v e r i  & C ie . in  B a d e n ,  ~
S c h w e iz . Ofen zum Blank
glühen von Metallgegenstän
den.

Z ur B egrenzung der 
W asserrinne a  gegen das 
In n ere  d er G lühhaube oder 
des G lühtopfes b  zum  B la n k 
glühen u n te r  L u ftabsch luß  
oder G asatm osphäre w ird  ih r 
B an d  c m indestens teilw eise 
b e n u tz t ; zw ischen diesem  
B an d  und  d er B erü h ru n g s
fläche m it dem  übrigen  
W andungsteil w ird  eine n a c h 
giebige Zw ischenlage, z. B.
G um m i, vorgesehen.
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Statistisches.
Die Saarkohlenförderung im April 1932.

N ach  d er S ta tis tik  d er französischen B ergw erksverw altung 
betru g  d ie K o h l e n f ö r d e r u n g  des S aargebietes im  A pril 1932 
insgesam t 850 222 t ;  dav o n  en tfa llen  au f die s t a a t l i c h e n  
G r u b e n  818 325 t  u n d  au f d ie G rube F r a n k e n h o l z  31 897 t. 
Die du rchsch n ittlich e  T a g e s l e i s t u n g  b e tru g  bei 18,43 A rbeits
tagen  46 129 t . V on d er K ohlenförderung  w urden  76 912 t  in  den 
eigenen W erken  v e rb ra u ch t, 40 774 t  a n  die B ergarbeiter ge
liefert u n d  25 914 t  den  K okereien  zu g efü h rt sowie 739 429 t  
zum  V erkauf und  V ersand  g eb rach t. D ie H a l d e n b e s t ä n d e  
verm in d erten  sich u m  32 807 t .  In sg esam t w aren am  E n d e  des 
B erich tsm ona ts 503 853 t  K ohle u n d  14 213 t  K ok? auf H alde 
ges tü rz t. I n  den  eigenen angeg liederten  B etrieben  w urden  im 
A pril 1932 17 535 t  K o k s  hergestellt. D ie B e le g s c h a f t  b e trug  
einschließlich d er B eam ten  51 884 H a n n . D ie d u rchschn ittliche  
T agesleistung der A rbeiter u n te r  u nd  ü b er Tage belief sich au f 
1040 kg.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im  Mai 19321).

D ie R o h e i s e n e r z e u g u n g  d er V erein ig ten  S ta a te n  nahm  
im  Mai aberm als b e träch tlich  ab  u n d  san k  d a m it au f den  S tan d  
von  etw a Som m er 1897. D ie E rzeugung  b e tru g  im  M ai 796 309 t  
gegen 869 426 t  im  V orm onat, n ah m  also u m  73 117 t  oder 8,3 %  
ab ; arbeitstäg lich  w urden  25 687 t  gegen 28 980 t  im  A pril erzeugt. 
Gem essen an  der ta tsäch lich en  L eistungsfäh igkeit b e tru g  die Mai- 
E rzeugung  17,5 %  gegen 19,8 %  im  A pril. D ie Z ahl d er im  
B etrieb  befindlichen H ochöfen n ah m  im  B erich tsm o n a t u m  fünf 
ab , insgesam t w aren  54 von  297 vo rhan d en en  H ochöfen oder 
18,2 %  im  B etrieb .

A uch d ie S t a h l e r z e u g u n g  n a h m  im  M ai gegenüber dem  
V orm onat w ieder um  134 505 t  oder 10,7 %  ab . N ach  den B e

l ) S teel 90 (1932) N r. 23, S. 16; N r. 24, S. 15.

r ic h te n  d er dem  „A m erican  I ro n  a n d  S teel I n s t i tu te “  ange
schlossenen G esellschaften, d ie  95,21 %  d er gesam ten  a m erik a 
n ischen R ohstah lerzeugung  v e rtre ten , w urden  im  M ai von  diesen 
G esellschaften 1 071 248 t  F lu ß sta h l hergeste llt gegen 1 199 311 t  
im  V orm onat. D ie G esam terzeugung d er V erein ig ten  S taa ten  
is t  au f 1 125 143 t  zu  schätzen , gegen 1 259 648 t  im  V orm onat, 
u n d  b e trä g t d a m it e tw a 20,11 %  d er gesch ä tz ten  L e istungsfäh ig
k e it der S tahlw erke. D ie arbe its täg lich e  L eistung  b e tru g  bei 
26 (26) A rbeitstagen  43 274 gegen 48 448 t  im  V orm onat.

Die Leistung der französischen W alzwerke im Mai 19321).

A p r i l  1 9 3 2 2) M a i  1 9 3 2

i n  1 0 0 0  t

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f ..................................................... 9 2 77
F e r t i g e r z e u g n i s s e  a u s  F l u ß -  u n d  S c h w e i ß s t a h l  

d a v o n :
3 2 7 3 1 9

E a d  r e i f e n  .................................................................................. 2 2
S c h m i e d e s t ü c k e ...................................................................... 3 3
S c h i e n e n ........................................................................................ 2 3 2 2
S c h w e l l e n  .................................................................................. 7 4
L a s c h e n  u n d  U n t e r l a g s p l a t t e n .............................
T r ä g e r -  u n d  U - E i s e n  v o n  8 0  m m  u n d  m e h r ,

1 1

Z o r e s -  u n d  S p u n d w a n d e i s e n ............................. 4 2 4 1
W a l z d r a h t .................................................................................. 1 6 1 7
G e z o g e n e r  D r a h t ................................................................
W a r m g e w a l z t e s  B a n d e i s e n  u n d  B ö h r e n 

1 1 12

s t r e i f e n  .................................................................................. 2 0 1 7
H a l b z e u g  z u r  B ö h r e n h e r s t e l l u n ? ............................. 4 3
R ö h r e n ............................................................................................. 1 1 1 1
S o n d e r s t a b s t a h l ...................................................................... 9 i
H a n d e l s s t a b e i s e n ...................................................................... 9 6 1 0 1
W e i ß b l e c h e .................................................................................. 6 6
A n d e r e  B l e c h e  n n t e r  5  m m ......................................... 5 0 4 8
B l e c h e  u n t e r  5  m m  u n d  m e h r ............................. 2 1 2 0
U n i v e r s a l e i s e n  ...................................................................... 5 4

*) X a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e .  —  T) T e i l w e i s e  
b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im Mai 1932.

_ _ , ,  .  B e s s e -  G ie ß e -  
P a d d e ! -  m e r -  r e i -

T h o -
m a s -

V e r 
s c h i e 
d e n e s

I n s 
g e s a m t

B e s s e -
m e r -

T h o 
m a s -

S ie -
m e n s -

M a r t i n -

T i e g e l 
g u ß E l e k t r o -

I n s 
g e s a m t

D a v o n
S t a h l g u ß

R o h e i s e n  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g F l u ß s t a h l  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g t

"1
J a n u a r  1 9 3 2  .........................................
F e b r u a r ................................................................
M ä r z ......................................................................
A p r i l ......................................................................
M a i

1 5  6 1
1 6  6 5  
1 3  7 1  
1 8  6 9  
1 0  7 4

3 8 6
3 6 5
3 6 6  
3 5 5 1)  
3 5 9

2 8
12
2 1
18
1 6

4 9 0
4 5 8  
4 7 1  
4 6 0 b
4 5 9

9
5
5
5
4

3 2 1
3 1 9
3 1 6
3 1 1
2 9 8

1 3 1
1 2 7
1 3 1
1 2 9
1 3 1

1
1
1
1

1 1
1 1
1 1
1 1
1 2

4 6 9
4 6 3
4 6 4  
4 5 7  
4 4 5

1 4
1 3
1 6
1 3
1 3

*) B e r i c h t i g t e  Z a h l .

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juni 1932.

I . R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . —  D ie en tscheidende N o te  
h a t  d ie B erich tsze it —  au ch  vom  S ta n d p u n k t d er W irtsch aft 
aus gesehen —  von  den  w ich tigen  po litischen  E reign issen  der 
le tz ten  W ochen em pfangen. M it dem  R ü c k tr i t t  B rün ings und  
dem  B eginn d er L au san n er K onferenz sind  innen- u n d  a u ß en 
po litische E n tsch e id u n g en  eingeleite t, deren  B edeu tung  auch  
fü r die deu tsche W irtsch a ft k au m  groß genug e ingeschätz t 
werden kann .

W enn allerdings d ie neue  L e itu n g  d er In n en p o litik  zum  
Segen d er W irtsch aft aussch lagen  soll, i s t  es d ringend  erforderlich, 
d aß  nach  d er vorläufigen k u rzfris tig en  Sicherung des Geldwesens 
von  R eich , L än d ern  u n d  G em einden, d ie u n te r  dem  u n m itte lb are n  
D ruck  d e r  Z usam m enbruchsgefahr erzw ungenerm aßen  zum  
g roßen  Teil nach  d er a lte n  W eise stä n d ig e r L astenerhöhung  
d u rch g e fü h rt w urde, n u n m eh r m it besch leun ig ter A nstrengung  
das G esetz des H and e ln s w ieder in  d ie  eigene H a n d  g eb rach t 
un d  d ie U m bildung  des g esam ten  ö ffen tlichen  G etriebes endlich 
angefaß t w ird. D enn E ile  t u t  n o t. Die bisherige F in an zp o litik  
h a t  es alle in  in  R eich u n d  L än d ern  im  Laufe d er Z eit zu 30 bis 35 
verschiedenen S teu ern  g eb rach t. S eit dem  1. J a n u a r  1930 is t 
eine G esam tm ehrbelas tung  v o n  7 M illiarden J IJ C  eingetre ten , 
von  d e r  allerd ings n u r  ein  T eil eingegangen is t ;  v ielfach  w urden 
neue E innahm em öglichke iten  re in  w illkürlich  geschaffen, z. B. 
25prozentige E rh ö h u n g  d er E in k o m m en steu er d u rch  E in legung  
eines n euen  V o rauszah lungsterm ins, H erau fse tzu n g  d er E in h e its 
w erte u sw .; d ie B e la stu n g  des einzelnen  S teuerzah lers h a t  jew eils 
im  V ergleich zum  V o rjah r in  fo lgender S te igerung  zugenom m en:

1 9 2 0 ...................................  9 , 2 %
1 9 3  0 ...................................... 1 2 , 4 %
1 9 3  1 ....................................5 ,7  %

W ie hoch nach  dem  b isher beliebten  V erfahren  ständ ige r 
S teuern- u n d  A bgabenerhöhung die deu tschen  öffen tlichen  L asten  
im  V ergleich zu  denen  des A uslandes sind , ze ig t eine soeben vom  
S ta tis tisc h en  R e ich sam t v erö ffen tlich te  Z usam m enste llung , aus 
d er w enigstens ein p a a r  Z ahlen  w iedergegeben seien. Im  D eutschen  
R eich lieg t die S teuerfreigrenze fü r  E inzelpersonen  bei 720 JIM  
u n d  fü r  e inen  V erh e ira te ten  m it  zw ei K in d ern  bei 1200 JIM , 
w ährend  d ie en tsp rechenden  Z ahlen  la u te n : fü r  F ra n k re ich  
2241 M M  u nd  4257 JIM, fü r  G ro ß b ritan n ien  2396 JIM  u n d  5750 
JIM. D ie G esam tbelastung  der L öhne u n d  G eh ä lte r m it S teu ern  
und  sozialen B e iträgen  erg ib t in  %  des E inkom m ens bei E inzel
personen  :
B e i u e m k o m m e n  . .  JLH  1 5 0 0  2 0 0 0  3 0 0 0  5 0 0 0  1 0  0 0 0  2 0  0 0 0  5 0  0 0 0

D e u t s c h e s  B e i e h  . %  2 3 ,6 7  2 2 ,6 7  2 2 ,6 5  1 9 ,0 2  1 7 , 5 4  2 2 , 8 0  3 5 ,0 0
F r a n k r e i c h  . . .  %  8 , 0 2  8 ,6 8  8 , 0 7  6 ,3 6  9 ,9 1  1 4 ,4 8  2 1 ,0 2
G r o ß b r i t a n n i e n  . . %  1 0 , 0 6  8 ,0 2  8 ,3 9  8 ,4 6  1 3 ,7 1  1 7 ,8 0  2 3 ,7 4

F ü r  einen V erh e ira te ten  m it zw ei K in d e rn :
D e u t s c h e s  B e i c h  .  %  2 1 ,3 4  2 0 ,3 2  1 9 ,1 1  1 5 ,4 0  1 3 ,6 7  1 9 ,3 2  3 1 ,2 5
F r a n k r e i c h  . . .  %  9 ,9 0  1 0 ,0 9  7 ,4 1  3 ,6 7  6 , 0 5  1 0 ,5 7  1 6 ,7 7
G r o ß b r i t a n n i e n  . . %  1 2 ,4 8  9 , 8 4  7 ,1 9  3 ,7 4  7 ,3 6  1 4 ,6 2  2 2 ,4 7

B ei d en  k leinen u n d  m ittle ren  u n d  teilw eise noch bei den  
höheren  E inkom m en  b e trä g t die B e la stu n g  im  D eu tschen  R eiche 
m ith in  das D oppelte  u n d  D reifache d er B e la stu n g  in  F ra n k re ich  
u n d  G ro ßbritann ien . A ber au ch  bei den  hohen  A rbeitseinkom m en 
ü b er 10 000 JIM  b leiben  noch b e träch tlich e  U n tersch ied e  z u u n 
gunsten  des d eu tschen  A rb eitnehm ers. D abei is t  zu  b e rü ck 
sich tigen , d aß  sich die angegebenen Z ah len  au f das J a h r  1930 
beziehen, also die s ta rk e  E rh ö h u n g  d er öffen tlichen  L a s te n  in 
den  Ja h re n  1931 u n d  1932 ü b e rh a u p t no ch  n ic h t b e rü ck sich tig t 
is t. D och 'au c h  so lä ß t d ie A ufstellung des S ta tis tisc h en  R eichs
am ts  schon zw eierlei m it a lle r D eu tlich k e it e rk en n en ; E in m a l, d aß
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Steuerquellen n ich t m ehr vorhanden  sind, aus denen zugunsten 
der G läub igerstaaten  u n d  des gem einsam en europäischen W ieder
aufbaus geschöpft w erden kann , u n d  ferner, d aß  auch innerpo li
tisch  eine A bkehr von  den b isher befolgten M aßnahm en unab- 
w endlich ist. D ie le tz te  politische Zeitspanne schließt jedenfalls 
m it völlig ze rrü tte tem  öffentlichem  Geldwesen ab. Die bisherige 
N otverordnungspolitik  h a t die W irtschaft a ller R ücklagen beraub t, 
ohne auch  n u r  zu versuchen, durch  w irklich grundlegende R e 
form en den O pfern einen S inn zu geben. N ach dem  alten  H eil
m itte l: S teuern  herauf, Sozialleistungen herun ter, darf daher 
n ich t länger gedok tert werden. Schon versuchen die äußersten  
rech ten  u n d  linken P arte ien  die M assen m it v eran tw ortungs
losen, aber zugkräftigen  S teuervorschlägen einzufangen, denen 
rech tzeitig  m it geeigneten V orschlägen zu begegnen P flich t jeder 
einsichtigen Regierung is t. U m  von den kom m unistischen S teuer
p länen  ganz zu  schweigen, so offenbaren auch die der N atio n a l
sozialisten eine derartige O berflächlichkeit, daß  ihre  Ablehnung 
eigentlich eine S elbstverständlichkeit sein sollte, w enn n ich t —  und 
darin  lieg t die G efahr —  infolge der großen w irtschaftlichen  N o t 
das sachliche D enken allzusehr ausgeschaltet w ürde.

In  der A ußenpolitik  w ird —  falls das E rgebnis von L ausanne 
n ich t den  berech tig ten  deutschen E rw artungen  entsprechen 
sollte —  die Reichsregierung von sich aus die erforderliche end
gültige K larh e it in der R eparationsfrage herzustellen  haben. 
D enn schließlich ste h t ja  nirgendw o geschrieben, daß  le tz te  E n t 
scheidungen einzig und  allein am  in ternationa len  B eratungstisch  
gefällt w erden können.

N ach einer Z unahm e im  A pril is t die E i n f u h r  im  Mai der 
Menge nach  wieder au f den  S tan d  im  M ärz abgesunken; dem  
W erte nach h a t  sie sogar den T iefstand im  März noch um  12,5 Mill. 
MM  u n tersch ritten .

Die A u s f u h r  beziffert sich im  Mai auf 438 Mill. MM; hinzu 
kom m en, wie im  V orm onat, R eparationssachlieferungen im  B e
trage  von 9 Mill. MM. G egenüber A pril is t  die G esam tausfuhr 
som it um  34,5 Mill. M M  g e s u n k e n ,  von denen 14 Mill. M M  auf 
die Rohstoffe u nd  17 Mill. MM  au f die F ertigw aren  entfallen. 
Bei beiden W arengruppen h an d e lt es sich ausschließlich um  eine 
Schrum pfung der A usfuhrm engen, u n d  zw ar bei den R ohstoffen  
um  1 5 % , bei den  F ertigw aren  um  4 ,5 % . Insbesondere haben  
im  Mai F rankreich , die V ereinigten S taa ten  von  A m erika, die 
N iederlande u nd  G roßbritann ien  in  erheblich geringerem  U m fange 
deutsche W aren aufgenom m en. D ie H em m nisse, au f die in  zu 
nehm endem  M aße der A uslandsabsatz deu tscher W aren  tr iff t, 
h a b e n  z u  d e m  b i s h e r  t i e f s t e n  S t a n d e  d e r  d e u t s c h e n  
A u s f u h r  g e f ü h r t :  D en 447 Mill. MM  im  M ai 1932 standen  
noch im  O ktober des vergangenen Ja h re s  879 Mill. MM, im 
O ktober 1929, als die A usfuhr ih ren  H öchststand  erre ich te , 
1247 Mill. M M  gegenüber. S chalte t m an die Preisbew egung aus, 
so erg ib t sich fü r den  m engenm äßigen U m fang der A usfuhr im  
Mai 1932 gerade noch die H älfte  ihres m engenm äßigen U m fangs 
im  O ktober 1929. D ie R ich tung , welche der deutsche A ußen
handel n u n  seit langem  eingeschlagen h a t, lä ß t  die N otw endigkeit 
baldm öglicher grundsätzlicher M aßnahm en im m er zw ingender 
in die E rscheinung tre ten . E rin n e rt sei n u r daran , daß  die bevor
stehende K onferenz in  O ttaw a den Beginn der B ildung eines fe s t
geschlossenen englischen W irtschaftsreiches b ildet, dessen Ziel 
die w eitere F o rtse tzu n g  d er englischen H ochschutzzollpolitik  
zu r Schaffung neuer Festigungs- u n d  A bsatzm öglichkeiten fü r 
die englische In d u strie  is t u n d  das von der w irtschaftlichen Seite 
her die politische U n b e te ilig th e it '  E nglands am  europäischen 
F estlande vorbere iten  soll. U eb erh au p t zeichnet sich im m er 
deutlicher die B ildung neuer großer W irtschaftsräum e ab  (der 
w esteuropäische u n te r  F ra nk re ich  m it A nlehnung Polens u n d  der 
O ststaaten , der angelsächsische u n te r  E inschluß des holländischen 
und  des nordeuropäischen W irtschaftsgebietes, der östliche u n te r 
R uß lan d  sowie der am erikanische m it w eitgehendem  Monopol 
der V ereinigten S taa ten ), zwischen denen  fü r die anderen  L änder, 
besonders fü r  D eutschland, kein  se lbsttä tiger Lebensraum  zu 
bleiben d roh t. In  dieser Lage is t  m it den  bisherigen M ethoden 
n ich t auszukom m en. A ußer der m öglichst schnell du rchzuführen
den B ildung des m itte leuropäischen  R aum es, deren  Z eitm aß 
allerdings n ich t von D eutsch land  abhängig  is t, w ird m an  vor 
allem  rechtzeitig  u nd  e rn sth aft die M öglichkeit eines M oratorium s 
prüfen  müssen, das sich natü rlich  niem als au f laufende H andels
verpflichtungen erstrecken darf, das ab er dan n  unabw endbar 
w ird, wenn die übrige W elt uns die B ezahlung unserer Schulden 
w eiter dadurch  unm öglich m ach t, daß  es die W eltw irtschafts
po litik  fo rtgese tz t in  den D ienst einer bew ußt handels- und  
deutschfeindlichen R ep ara tionspo litik  ste llt.

Die R ich tung  der w irtschaftlichen  E ntw ick lung  h a t  sich in 
d er B erichtszeit kaum  geändert. Von einer F estigung  is t  nichts 
zu spüren. W ie im  V orm onat is t  auch  diesm al der Rückgang der 
A r b e i t s l o s e n z a h l  erheblich geringer als im  vergangenen J a h r  
weil eben die saisonm äßige E n tla s tu n g  durch  fortgesetzten

Konjunkturrückgang, durch die Steigerung der konjunkturellen  
Arbeitslosigkeit, zu einem größeren Teil als im  Vorjahr überdeckt 
worden ist. D ie Entw icklung im  einzelnen gib t nachstehende 
Uebersicht wieder: Unterstützungsempfänger aus der

b) Krisen- Summe
Arbeit- a) Ver- unter- von a)

suchende Sicherung gtützung und b)
Ende Dezember 1931 . . 5 745 802 1 641 831 1 506 036 3 147 867
Ende Januar 1932 . . .  6 119 520 1 885 353 1 596 065 3 481 418
Ende Februar 1932 . . . 6 209 115 1 881 593 1 673 893 3 525 486
Inde m ! ü ™ 1 9 3 2  . . . .  6 125 762 1 678 788 1 744 321 3 323 109
Ende April 1932. . .  . 5 844 375 1 231 911 1 674 979 2 906 890
15 Mai 1932   5 675 307 1 140 131 1 633 535 2 773 666
Fndp Mai 1932 • 1 0 6̂ 302 1 581 675 2 657 977
15 Juni 1932 . 1003 000 1 573 000 2 576 000

Der A u ß e n h a n d e l  bietet das sattsam  bekannte unerfreu
liche Bild. E s betrug: Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Warenaus-
Waren- Warenausfuhr fuhr-Ueberschuß
einfuhr ohne einschl. ohne einschl.

Reparationslieferungen 
(alles in Mill. JIJC )

Januar bis Dezember 1930 . 10 393,1 11 328,0 12 035,6 934,9 1642,5
Monatsdurchschnitt 1930 . . 866,1 944,0 1 003,0 94,0 153,0
Januar bis Dezember 1931 . 6 727,1 9 206,0 9 598,6 2478,9 2871,5
Monatsdurchschnitt 1931 . . 560,6 1767,2 799,9 206,6 239,3
Januar 1932 ...................... 439,8 529,5 541,6 89,7 101,8
Februar 1932    . 440,8 526,6 537,8 86,0 97,0
März 1932 . . . .  . . .  363,6 516,0 527,0 152,4 163,4
April 1932 .........................  427,3 471,9 481,3 44,6 54,0
Mai 1932 .............................  351,1 437,9 446,9 86,8 95,8

Die Meßzahl für die Lebenshaltungskosten ist von 1,217 im 
April auf 1,211 im  Mai oder um  0,5 % gesunken, die G r o ß h a n 
d e ls m e ß z a h l  von 0,984 auf 0 ,9 7 2 =  1,2 %.

Die Zahl der K o n k u r s e  belief sich im  Mai auf 739 gegen 
929 im April, die der Vergleichsverfahren auf 742 und 627.

D ie schlechte Lage des E is e n m a r k t e s  hat im  Berichts
monat unverändert angehalten, ohne daß sich irgendwelche 
Anzeichen einer Besserung erkennen ließen; im  I n la n d e  ist 
vielmehr nach Erledigung der Russenaufträge m it erneuter 
Verschlechterung der Beschäftigung und weiterem  Erzeugungs
rückgang zu rechnen. D ie Händler hielten sich nach wie vor 
zurück, desgleichen Reichsbahn und Baum arkt. E ine zeitweise 
etwas regere Nachfrage nach einigen wenigen Erzeugnissen spielte 
demgegenüber nur eine unbedeutendere Rolle. D as A u s la n d s 
geschäft lag ganz danieder. U nter diesen U m ständen dürfte, 
wie erwähnt, die aus nachstehender Zahlentafel ersichtliche 
Zunahme der Erzeugung schon im  Juni einem erheblichen Rück 
schlage Platz machen. Erzeugt wurden an:

Mai April Mai
1932 1932 1931

Roheisen: t fc t
insgesamt ........................................  381 380 335 799 554 648
arbeitstäglich........................................  12 303 11 193 17 892

Rohstahl:
insgesamt ........................................... 623 948 520 483 746 301
arbeitstäglich........................................  27 128 20 019’ 31096

"Walzzeug:
insgesamt ...........................................  483 330 402 189 495118
arbeitstäglich........................................  2i  014 15 469 20 630

Die arbeitstägliche Zunahme im  Mai gegenüber dem  April 
1932 betrug demnach bei Roheisen 9 ,9 %, bei R ohstahl 3 5 ,5 % 
und bei W alzzeug 12,8 %. Die Steigerung ist ausschließlich auf 
die Russenaufträge zurückzuführen. N im m t man aber die ent
sprechenden Monate der Vorjahre zum Vergleich, so ergibt sich 
im Mai 1932 überall, m it einer einzigen Ausnahme bei W alzzeug, 
ein gewaltiger Rückgang, der ausm achte gegenüber:
v i -n v i Mai 1931 Mai 1930 Mai 1929
5® S 8“ ..........................................— 31,2% — 55,6% — 66,9%
Dei K onstahl........................................— 2̂,8 %  31,8 %   52 3 °/
bei "Walzwerkserzeugnissen..................+  1 9 0 /  25,7 %  45 4 %

Auch die Zunahme des Ausfuhrüberschusses in Eisen, den 
nachfolgende Zusammenstellung ausweist, ist gleichfalls lediglich 
auf die Russenaufträgo zurückzuführen. Sobald die russischen 
Bestellungen aufgearbeitet sind, dürfte auch hier ein Um sclntung  
emtreten. Es betrug:

Deutschlands 
Einfuhr"' Ausfuhr Ausfuhr

überschuß
Januar bis'Dezember 1930 . . . 1302 IaUeS 47oi°0° Q u o ,
Monatsdurchschnitt 1930 . . .  jno Ion 901
Januar bis Dezember 1931 ’ 333
Monatsdurchschnitt 1931' . . 770
Januar 1932 . . .  '.7’° 2*2’4
Februar'1932 .................  5 ’® 140’3
März 1932  ...........................................  }* }'9 119-2
April 1932 59,5 175,6 116,1
mS  1932 . : ......................................................  IM* 113,9.............................................  61.1 270,3 209,2

us dem B e r g b a u  sind nennenswerte Aenderungen nicht 
zu erichten. Bei der Kohlenförderung ist eine kleine Steigerung 
gegenüber dem April 1932 um 5,5 % festzustellen. D as Mehr dürfte 
a er ebenso wie die geringe Zunahme des Absatzes in erster Linie 
aui die bommerpreise und nnf dio RuccDnonf+rö«« — -¿.-¿i-----



7. Ju li 1932. W irtschaftliche R undschau. S ta h l  u n d  E ise n . 673

Z ahlen tafel 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  J u n i  1 9 3 2 1).

J u n i  1 9 3 2 J u n i  1 9 3 2 J u n i  1 9 3 2

Kohlen und Koks: J i.fi  j e  t Schrott, f r e i  W a g e n  r h e i n . - Ji.fi j e  t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: Ji.fi  j e  t
F e t t f ö r d e r k o h l e n ..........................

. G a s f l a m m f ö r  d e r  k o h l e n  . .
K o k s k o h l e n .......................................
H o c h o f e n k o k s ................................
G i e ß e r e i k o k s .......................................

Erze:

1 4 . 2 1  
1 4 , 9 5
1 5 . 2 2  
1 9 , 2 6  
2 0 , 1 6

w e s t f .  V e r b r a u c h s w e r k :
S t a h l s c h r o t t ................................
K e r n s c h r o t t ................................
W a l z w e r k s - F e i n b l e c h p a k e t e  
S . - M . - S p ä n e .................................

2 5 — 2 6  
23 — 2 4  
2 2 — 2 3  
2 1 — 2 2

G r u n d p r e i s e ,  s o w e i t  n i c h t  a n 
d e r s  b e m e r k t ,  i n  T h o m a s -  

H a n d e l s g ü t e .  —  V o n  d e n  
G r u n d p r e i s e n  s i n d  d i e  v o m  
S t a h l w e r k s v e r b a n d  u n t e r

B o h s p a t  ( t e l  q n e l )  . . . . 1 3 , 6 0 Roheisen: d e n  b e k a n n t e n B e d i n g u n g e n

G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n 1 8 , 5 0 G i e ß e r e i r o h e i s e n
[ v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2 ( 1 9 3 2 )  
S .  1 3 1 ] g e w ä h r t e n  S o n d e r V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n s t e i n N r .  I  ^ 7 4 , 5 0

( m a n g a n a r m )  a b  G r a b e N r .  I I I  > a b  O b e r h a u s e n 6 9 , —
v e r g ü t u n g e n  j e  t  v o n  
3 ,—  Jl.fi  b e i  H a l b z e u g ,  6 ,—  
J l.fi b e i  B a n d e i s e n  u n d  5 ,—  
Jl^H f ü r  d i e  ü b r i g e n  E r z e u g 
n i s s e  b e r e i t s  a b g e z o g e n .

( G r u n d p r e i s  a a f  G r a n d l a g e  
4 5 %  M e t a l l ,  1 0 %  S iO *  
a n d  1 0 %  N ä s s e )  . . . .  

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n 
1 2 , 2 0

H ä m a t i t  )
C u - a r m e s  S t a h l e i s e n ,  a b  S i e 

g e n  ..........................................................
S i e g e r l ä n d e r  S t a h l e i s e n ,  a b

7 5 , 5 0

7 2 , —

s t e i n :  I .  S o r t e  ( F e r n i e - E r z ) , S i e g e n .................................................... 7 2 , — B o h b l ö c k e 2)  .  .  1  a b  S c h n i t t - 8 3 , 4 0
G r u n d l a g e  2 0 %  F e ,  1 5 % S i e g e r l ä n d e r  Z u s a t z e i s e n ,  a b V o r g e w . B l ö c k e  *) 1 p u n k t 9 0 , 1 5
M n ,  a b  G r u b e .......................... 1 0 , — S i e g e n : K n ü p p e l 2)  . . .  ( D o r t m u n d 9 6 , 4 5

N a s s a u e r  B o t e i s e n s t e i n w e i ß .................................................... 8 2 , — P l a t i n e n 2)  . . . l o d . B u h r o r t 1 0 0 , 9 5
( G r u n d p r e i s  b e z o g e n  a u f m e l i e r t ...................................... 8 4 , —
4 2 %  F e  u n d  2 8 %  S i O t )  a b g r a u ............................................. 8 6 , — S t a b e i s e n  .  .  .  ^ o h 1 1 0 / 1 0 4 * )

G r u b e ....................................... ......  . 9 , — K a l t  e r b l a s e n e s  Z u s a t z e i s e n F o r m e i s e n  .  .  1 Q b 1 0 7 , 5 0 / 1 0 1 , 5 0 * )

L o t h r i n g e r  M i n e t t e ,  G r u n d  f r .  F r d e r  k l e i n e n  S i e g e r l ä n d e r B a n d e i s e n  .  .  .  \  . 1 2 7 / 1 2 3 * )

l a g e  3 2 %  F e  a b  G r u b e  . 2 7  b i s  2 9 * ) H ü t t e n ,  a b  W e r k : U n i v e r s a l e i s e n  .  J 1 1 5 , 6 0

B r i e y - M i n e t t e  ( 3 7  b i s  3 8 %  
F e ) ,  G r u n d l a g e  3 5 %  F e  
a b  G r u b e  .......................................

B i l b a o - B u b i o - E r z e :
G r u n d l a g e  5 0 %  F e  c i f

S k a l a  1 , 5 0  F r

3 4  b i s  3 6 * )  
S k a l a  1 , 5 0  F r  

s h

w e i ß ....................................................
m e l i e r t .......................................
g r a u  .............................................

S p i e g e l e i s e n ,  a b  S i e g e n :
6 —  8 %  M n .................................
8 — 1 0 %  M n .................................

1 0 — 1 2 %  M n ................................

8 8 , —
9 0 , —
9 2 , —

8 4 , —
8 9 , —
9 3 , —

K e s s e l b l e c h e  S . - M . ,  
4 , 7 6  m m u .  d a r ü b e r : 
G r u n d p r e i s  .  . .  

K e s s e l b l e c h e  n a c h  d .  
B e d i n g u n g e n  d e s  
L a n d d a m p f k e s s e l -  
G e s e t z e s  v o n  1 9 0 8 ,

1 2 9 , 1 0

B o t t e r d a m ....................................... 1 0 /6 « ) T e m p e r r o h e i s e n ,  g r a u ,  g r o ß e s 3 4  b i s  4 1  k g  F e s t i g 
k e i t ,  2 5 %  D e h n u n g  

K e s s e l b l e c h e  n a c h  d .

B i l b a o - B o s t  s p a t : F o r m a t ,  a b  W e r k . . . . 8 1 , 5 0
a b  

’ E s s e n

1 5 2 , 5 0
G r u n d l a g e  5 0 %  F e  c i f L u x e m b u r g e r  G i e ß e r e i r o h 
B o t t e r d a m ....................................... 9 / — *) e i s e n  i n ,  a b  A p a c h  . . 6 1 , — W e r k s t . -  u n d  B a u 

A l g i e r - E r z e : F e r r o m a n g a n  ( 3 0  b i s  9 0 % ) v o r s c h r i f t .  f .  L a n d 
G r u n d l a g e  5 0 %  F e  c i f
B o t t e r d a m .......................................

M a r o k k o - B i f - E r z e :
1 0 / 6 * )

G r u n d l a g e  8 0 % ,  S t a f f e l  
2 , 5 0  J l.fi  j e  t / %  M n ,  f r e i  
E m p f a n g s s t a t i o n  . . . .

d a m p f k e s s e l ,  3 5  b i s  
4 4  k g  F e s t i g k e i t  . 

G r o b b l e c h e  . . . .
1 6 1 , 5 0
1 2 7 , 3 0

G r u n d l a g e  6 0 %  F e  c i f
1 1 / — *)

F e r r o s i l i z i u m  ( d e r  n i e d r i g e r e M i t t e l b l e c h e
B o t t e r d a m ....................................... P r e i s  g i l t  f r e i  V e r b r a u c h s  3 b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m 1 3 0 , 9 0

S c h w e d i s c h e  p h o s p h o r a r m e s t a t i o n  f ü r  v o l l e  1 5 - t -
E r z e : W a g e n l a d u n g e n ,  d e r  h ö h e r e F e i n b l e c h e 7)  ) a b

G r u n d l a g e  6 0 %  F e  f o b  
N a r v i k ............................................. k e i n  A n g e b o t  (

P r e i s  f ü r  K l e i n v e r k ä u f e  b e i  
S t  t i c k g u t s e n  d ü n g e n  a b  W e r k

1  d i s  u n t e r  * m m  >g  
u n t e r  1  m m  .  . ) ° 1 4 4 , —

I a  g e w a s c h e n e s  k a u k a s i s c h e s o d e r  L a g e r ) : G e z o g e n e r  b l a n k e r "
M a n g a n e r z  m i t  m i n d e s t e n s 9 0 %  ( S t a f f e l  1 0 ,—  Jl.fi') . 4 1 0 — * 3 0 H a n d e l s d r a h t  . . a b 1 7 7 , 7 5
5 2 %  M n  j e  E i n h e i t  M a n g a n 7 5 %  ( S t a f f e l  7 , —  J U i)  . 3 2 0 — 3 4 0 V e r z i n k t e r  H a n d e i s  ► O b e r 
u n d  t  f r e i  K a h n  A n t w e r p e n d 4 5 %  ( S t a f f e l  6 ,—  Jl.fC) . 2 0 5 — 2 3 0 d r a h t  ................................ h a u s e n 2 0 9 , 2 5
o d e r  B o t t e r d a m  . . . . 9 * 4  ( P a p i e r ) F e r r o s i l i z i u m  1 0 %  a b  W e r k 9 2 ,— D r a h t s t i f t e  .  .  .  .  , 1 7 7 , 2 0

*) V o r m o n a t s p r e i s e  s .  S t a h l  n .  E i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  5 5 0 .  —  * ) P r e i s e  f ü r  L i e f e r u n g e n  ü b e r  2 0 0  t .  B e i  L i e f e r u n g e n  T o n  1  b i s  1 0 0  t  e r h ö h t  s i e h  
O e r  P r e i s  u m  2  ,  v o n  1 0 0  b i s  2 0 0  t  u m  1  X X .  —  * ) P r a c h t g m n d l a g e  N e n n k i r c h e n - S a a r .  — *) F r a c h t g m n d l a g e  H o m b n r g - S a a r .  — 5)  N o m i n e l l . —

• )  I n  G o l d w ä h r u n g ,  n o m i n e l l .  G e s c h ä f t e  w u r d e n  i m  B e r i c h t s m o n a t  n i c h t  a b g e s c h l o s s e n .  —  ^  B e i  F e i n b l e c h e n  w i r d  d i e  S o n d e r v e r g ü t u n g  n i c h t  
v o m  G r u n d p r e i s ,  s o n d e r n  v o n  d e r  E n d s u m m e  d e r  R e c h n u n g  a b g e s e t z t .

sein. G egenüber M ai 1931 blieb d ie F ö rd e ru n g  zu rück  u m  16,4 % , Die A nzah l d er zu  B efrachtungszw ecken fah renden  Schiffe b e trä g t
gegenüber M ai 1930 um  31,2 % , gegenüber Mai 1929 u m  40,4 % . h eu te  im  T agesdurchschn itt n u r  noch etw a 10 %  der v o rjäh rigen
W eitere E inzelheiten  e n th ä lt  n achstehende U eb ersic h t: Zahl. D ie K ohlenverladungen  h ie lten  sich in  beiden  R ich tu n g en

B u h r b e r g b a u :  M a i  A p r i l  M a i  in  sehr engen G renzen. A b R u h rh ä fen  b ergw ärts k am en  n u r
1 9 3 2  1 9 3 2  1 9 3 1  vereinzelt F ra ch tn o tie ru n g en  zustande, u n d  zw ar 0,65 J IM  am

v rbdti thfe’ U- ' s .................................  e t i  SS' « s  t  r KRV f i 3 1  2 - Ju n i  0,60 JIM. am  21. Ju n i  u n d  23. J u n i  n ach  M annheim .V e r w e r t b a r e  F o r d e r u n g ...................................  5  6 4 0  0 2 3  1 5  8 8 a  3 3 »  t  6  8 6 2  2 4 3 1 . ,  r  .  ,  .  „  .
A r b e i t s t ä g l i e h e  F ö r d e r u n g .............................  2 3 8  9 8 4  1 2 2 6  3 5 9  1  2 8 5  9 2 7  t  I m  f r e i e n  V e r k e h r  w u r d e  m e h r f a c h  u n t e r  d e r  a m t l i c h e n  D o t i e r u n g
K o k s g e w i n n u n g .....................................................  1 2 6 1  7 9 9 1  1 1 6 5  5 5 4 1 1 5 4 8  7 0 2 1  abgeschlossen. Mach R o tte rd am  g a lt d e r gegenüber dem  Vor-
Täghche Koksgewinnung  4 0  7 0 3  t  3 8  8 5 2 t  4 9  9 5 8  t  m onat u n v erän d erte  Satz von 0,55 bis 0,60 JIM. je  t  einschließlich
B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r   2 0 1 1 3 5  2 0 1  9 1 3  2 o r i l l  .  ^  1  _
L a s e r b e s t ä n d e  a m  M o n a t s s c h l u ß  . 1 0 ,4 1  M i l l .  t  1 0 ,5 9  M ü l .  t  1 0 ,3 0  M il l .  t  Schleppen. Im  Bergschleppgeschaft w ar d ie Lage u n v e rän d e rt
F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a t z m a n g e l s  . 7 0 7  0 0 0  1  0 0 6  0 0 0  6 4 0  0 0 0  trostlos.

A n E inzelheiten  i s t  noch  folgendes n ach zu trag en : I n  den  tariflichen  A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e n  der A n g e s t e l l -
A bgesehen von  einigen ze itb ed in g ten  B elebungen ließ der t e n  u n d  A r b e i t e r  t r a t  im  B erich tsm o n a t keine A enderung  ein. 

G esam tyerkehr auf d er R e ic h s b a h n  keine w esentliche A ufw ärts- A uf dem  B r e n n s t o f f  m a r k t  is t keine w esentliche V erände-
entw icklung erkennen. D er E x p reß g u tv e rk eh r w ar v o r P fingsten  e ingetre ten . D er a r b e i t s t ä g l i e h e  A bsatz  verm in d erte  sich
vorübergehend stä rk er, auch  EU- u n d  F ra c h ts tu c k g u t verk eh r über dem  V orm onat, aUerdings infolge der höheren  Z ahl der
w aren befriedigend, wogegen d er W a g e n la d u n g  v erkeh r nach  wie N ach  wie vor v erschä rften  sich die E infuhrerschw e-
yor schw ach blieb. D ie Z ah l d er n ach  dem  B ezirk  E ssen  a ge- j u n g e n  verschiedener A ufnahm eländer. U eber die einzelnen

age“  BteUte Slch im  5Ial au f 9 7 ' J(l“ , A pu S orten  is t folgendes zu sagen: In  G a s -  u n d  G a s f l a m m k o h le n
214 695 W agen). E rfreulicherw eise is t  in  den  V ersandzahlen  des erfnhren  die A brufe gegenüber Mai einen le ich ten  R ückgang. D er
Bezirks e in t  leichte B elebung festzustellen , die im  w esentlichen au f A uftragseingang in  F e t t k o h l e n  lag  gleichfalls e tw as u n te r  der
d ie erm äß ig ten  Som m erpreise fü r  B rennstoffe  sowie au f die Ab- M aihöhe In  V o l l _ u n d  auch  in  E i f o r m b r i k e t t s  gingen die Auf-
W icklung d e r  R a ssenau fträge  zu rückgeführt w erden k an n . Im m er- w eiter zu rück, so d aß  die B eschäftigung des M onats Mai

8tan'ien  im  B ezirk Eäsen a b e r noch  a rb e itsU g lich  bis zu  erre ich t w urde.
7000 W agen beladen  m it u n ab se tzb aren  B rennstoffen  ab geste llt. ^  A brufe ¡n  H o c h o f e n . u n d  G i e ß e r e i k o k s  en tsp rachen
A rbeitstäg lich  w urden 15 237 (13 559) O -W agen fü r  B rennsto  e, ungefähr denen  des V orm onats; dagegen lag  das überseeische Aus-
2/31 (2386) O -W agen für^andere G ü te r  sowie 3349 (3057) m- unr fuhrgeschäft v o llständ ig  dan ieder. D ie im  M onat M ai e ingetretene
bonderw agen gestellt. N ach  d en  D u isb u rg -R u h ro rte r  ä en B elebung im  B rechkoksgeschäft h ie lt au ch  im  Ju n i an , so d aß  die
w urden im  Mai arbeits täg lich  26 667 t  B rennsto ffe  (nn  A p ril: G esam t-K oksbeschäftigung  d e n 'M o n a t M ai le ich t übersch re iten
24 777 t)  abgefertig t. D er B rennsto ffv erk eh r n ach  F ra n k re ich , ko n n te  ~
L othringen , L uxem burg  sowie n ach  B asel u n d  M annheim  blieb Die im  E r z g e s c h ä f t  h a t  gegenüber den  V orm onaten
gegen den  V orm onat a u f  gleicher H öhe. keine B esserung erfahren . M it d en  schw edischen G rubengesell-

M it W irkung  vom  1. Ju n i  a n  is t  d e r A u sn ah m etarif  6 a  schäften  i s t  zu A nfang J u n i  eine V erständ igung  ü b er d en  E rzbezug
(S iegerländer B rennsto ffta rif)  u m  e tw a  10 % erm äß ig t w orden. fü r  die M onate J u n i  b is S ep tem ber 1932 erfo lg t, w onach wie b isher

Die unbefriedigende G eschäftslage d e r  R h e in s c h i f f -  sich der E rzbezug  jew eils nach  d er H öhe der R ohstah lerzeugung
f a h r t  h a t  w eiter angehalten . D er W asserstan d  w ar durchw eg rich te t. D er i n l ä n d i s c h e  E rzb erg b au  k o n n te  n u r  in  der bis-
günstig  u n d  g e s ta tte te  ein  volles A b lad en 'd e r  F ah rzeuge. Schiffs- herigen, s ta rk  e ingesch ränk ten  W eise a rb e iten . D ie E rzver-
raum  s ta n d  reichlich  zu r V e r f ü g u n g , es feh lte  jedoch an  L adegu t. schiffung ü b er N arv ik  nach  D eu tsch land  b e tru g  im  M ai 1932
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89 337 t  gegenüber 147 237 t  im  Mai 1931; über Lulea kam  im 
Mai noch kein  Schwedenerz fü r deutsche W erke zu r Verschiffung. 
Insgesam t w urden im  Mai in  das rheinisch-w estfälische In d u str ie 
gebiet 173 946 (Mai 1931: 490 070) t  E rze über R o tte rd am  und  
27 839 (97 635) t  über E m den  eingeführt.

U n te r den  gegenw ärtigen V erhältnissen is t es ausgeschlossen, 
daß  der M a n g a n e r z m a r k t  eine A nregung erfährt. Soweit die 
vorhandenen V orräte  den B edarf n ich t decken, nehm en d ie W erke 
nu r die allem otw endigsten  Mengen herein, um  die verhältn ism äßig  
geringe N achfrage nach  E errom angan  zu befriedigen. Die Ferro- 
m angan erzeugenden W erke an  R hein  u nd  R u h r beziehen b ek an n t
lich ihre  E rze auf den im  vorigen J a h r  m it den  R ussen getä tig ten  
Abschluß, der ihnen fü r dieses J a h r  die A bnahm e bestim m ter 
Mengen auferlegt. E s w ird ihnen u n te r  den  gegebenen V erh ä lt
nissen wohl n ich t möglich sein, ihre A bnahm epflichtm engen ganz 
zu verarbeiten , selbst wenn sie fü r die H erstellung  von Ferro- 
m angan n u r  P o ti-E rze  verarbeiten  w ürden. E s is t heu te  schon 
vorauszusehen, daß  sich die V orräte  an  hochhaltigen  M anganerzen 
E nde dieses Ja h res  e rh ö h t haben  w erden, so daß  kaum  eine Mög
lichkeit fü r die W erke besteh t, E rze aus anderen  E rzeugungs
geb ie ten ' h inzuzukaufen. D ie Z ufuhr an  indischen E rzen  nach  
D eutschland h a t  fa s t vollkom m en aufgehört. Die Angebote, die 
den W erken zugehen, lassen erkennen, daß  die G ruben m it allen 
M itteln  b es treb t sind, ihre Preise denen der Russen anzugleichen. 
F ü r  I a  O rientalerz w ird ein P re is gefordert, der dem jenigen für 
Potiw ascherz fa s t gleichkom m t. D ie Pre ise  fü r die übrigen 
indischen Sorten  sind denjenigen angepaß t, die auch die Russen 
fü r ihre 'zw eitk lassigen Sorten fordern . D er K am pf zwischen den 
indischen G ruben u nd  der E isenbahn  is t noch n ich t beendet, u nd  
es is t zu hoffen, daß bei s tä rkeren  Zufuhren  die E isenbahnen  ihre 
Beförderungskosten w eiter senken, so daß  die indischen G ruben 
ganz in die russischen Preise e in tre ten  können.

E s w urde früher bereits erw ähnt, daß  es den R ussen gelungen 
ist, auch bei den belgischen W erken A bsatz zu  finden. E s h a t  sich 
jedoch n ich t bew ahrheitet, daß  die Russen den Belgiern günstigere 
Preisbedingungen gew ährt haben, als sie den  rhein isch-w est
fälischen W erken eingeräum t w orden sind. A ber auch  in  diesem  
Falle  scheinen die R ussen den B edarf an  M anganerzen ü b ersch ä tz t 
zu  haben, denn, genau wie an  der R uhr, w erden größere Mengen 
W asch- und  N aturerze  in A ntw erpen u n d  in  G ent aufgelagert.

V o n 'd en  südafrikanischen G ruben liegen keine N achrich ten  
vor; die G ruben sollen bis au f w eiteres ih re  B etriebe geschlossen 
haben.

D er M arkt fü r  in- u n d  ausländische S c h la c k e n  w ar im  
B erich tsm onat ohne jegliches G eschäft. Im  M ai lag  das M itte l
m e e r - B e f r a c h tu n g s g e s c h ä f t  im  gleichen R ah m en  des V or
m onats m it m ehr oder w eniger behau p te ten  F ra c h tra te n . Die 
B ayfrach ten  w urden schw ächer, d a  billiger französischer R aum  
wegen fehlender N achfrage der A tlan tikhäfen  zu h aben  w ar.

Im  Mai w urden  folgende F ra c h tra te n  fü r E rz  nach  R o tte rd am  
oder Y m uiden n o tie r t: B ilbao—Y m uiden 4 /—  bis 4 /1 %  sh ; 
H uelva— R o tte rd am  5/3 bis 5 /4%  sh ; A ghios Jo an n is— R o tte r 
dam  6 /1%  sh; B ona— R o tte rd am  4/9  bis 4 /10%  sh ; L a Gou- 
le tte— R o tte rd am  4/9  sh.

Die verhältn ism äßig  gu te  B eschäftigung d er Siem ens-M artin- 
W erke infolge der R ussenaufträge b rach te  einen w esentlich 
höheren V erbrauch an  S c h r o t t  als in  den ersten  M onaten  dieses 
Jah res . D er stä rk ere  E igenen tfall bei den W erken und  die r e c h t
zeitige E indeckung des M ehrbedarfes v erh inderten  jedoch P re is
schw ankungen. I n  H o c h o f e n s c h r o t t  w urden im  L aufe des 
B erich tsm onats kleinere K äufe abgeschlossen. Auf dem  G u ß -  
b r u c h m a rk t  w ar etw as lebhaftere  N achfrage, ohne d aß  es zu 
Preissteigerungen kam . Gießereien u n d  M aschinenfabriken sind 
durch  R ussenaufträge ebenfalls e tw as besser beschäftig t. E s 
no tierten  im  Ju n i 1932 folgende D urchschn ittsp reise: hand lich  
zerkleinerter M aschinengußbruch, I. Sorte, 39 JIM, hand lich  zer
k leinerter Guß I I  30 JIM, dünnw andiger G ußbruch 29 bis 30 JIM  
alles je  t  frei V erbrauchsw erk.

Auf dem  ost- u n d  m itte ldeu tschen  S ch ro ttm ark t w ar die Lage 
im  großen u n d  ganzen unverändert. Gegen Schluß des B erich ts
m onats w urden etw a folgende Pre ise  g en an n t: K ern sch ro tt
14,50 JIM, Brockeneisen 11,50 JIM, Späne 6,50 JIM,, neue ge
bündelte B lechabfälle 10,50 JIM, hydrau lisch  gepreßte B lech
pakete  12 JIM, Schmelzeisen 4,50 JIM, alles je t  frei W agen ab 
V ersandstation .

Auch der a u s l ä n d i s c h e  S ch ro ttm ark t lag im  B erich tsm onat 
unverän d ert und  neig te  eher etw as zur Schwäche bei kleineren 
Preisrückgängen.

A uf dem  R o l i e i s e n - I n l a n d s m a r k t  hielten  sich die A brufe 
au f der H öhe des V orm onats. D er A bsatz auf den  A u s l a n d s 
m ä r k t e n  w ar bei rückläufigen P re isen  w eiterh in  unbefriedigend.

V eränderungen auf dem  G ebiete des r o l l e n d e n  E i s e n b a h n 
z e u g s  sind  n ich t eingetreten . Sowohl B eschäftigung als auch 
A uftragseingang w aren w iederum  völlig unzureichend.

Im  G eschäft fü r  s c h m ie d e i s e r n e  R ö h r e n  h a t  d ie  in  den 
M onaten A pril u n d  M ai im  I n l a n d  au f g e tre ten e  geringfügige 
F rüh jah rsbelebung  im  B erich tsm o n a t w ieder nachgelassen . So
wohl in  handelsüb lichen  Gas- u n d  S iederöhren  als au ch  in  S tah l
m uffenröhren w urden  die A uftragseingänge geringer, in  Q u alitä ts
röhren  h ielten  sie sich au f der bescheidenen H öhe des V orm onats. 
Auch au f den  A u s l a n d s m ä r k t e n  w aren  d ie A bsatzverhältn isse  
nach  wie vo r unbefriedigend.

In  der allgem einen G eschäftslage fü r  g u ß e i s e r n e  R ö h r e n  
is t  keine B esserung e ingetre ten  u n d  auch  fü r  d ie n äch s ten  M onate 
n ich t zu erw arten .

Die Lage der G ie ß e r e i e n  blieb sehr unerfreu lich . D ie N ach
frage is t schleppend, da  infolge des g roßen K ap ita lm an g e ls  n u r die 
allernotw endigsten  P län e  zur D urch fü h ru n g  kom m en. Die 
Schw ierigkeiten im  A usfuhrgeschäft nehm en  u n u n te rb ro ch e n  zu; 
augenblicklich sind  n u r  noch w enige L än d er v o rh an d en , in  welchen 
keinerlei D evisenheschränkung  besteh t. D er W ettb ew erb  is t in 
diesen L ändern  natu rg em äß  außero rd en tlich  s ta rk , w as die erziel
baren  Preise au f einen nie g ek an n ten  T ie fs tan d  g e b rach t h a t.

D er A uftragseingang fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  
aus dem  In lan d e  is t  gegenüber dem  V orm onat w eiter zurück
gegangen u n d  en tsp rach  in  keiner W eise dem  A rbeitsbedürfnis. 
Auch das A uslandsgeschäft ließ sehr zu  w ünschen übrig . Die 
K äu fer fü r ausländische W are sind  häufig  n ic h t in  d er Lage, 
Devisen anzuschaffen. Die Zoll- u n d  K o n tin g en tie ru n g sm aß 
nahm en  der R egierungen h ab en  keine E rle ich te ru n g  erfahren. 
Die A uslandspreise h ielten  sich u ngefäh r au f d er H öhe des Vor
m onats. D er A uftragseingang  au s dem  A uslande b lieb  im  ver
flossenen M onat au f g leicher H öhe wie im  M onat M ai dieses 
Jah res.

I I .  M IT T E L D E U T S C H L A N D . —  Im  A b satzgeb ie t des m itte l
deu tschen  B r a u n k o h le n - S y n d ik a t s  t r a t  eine le ich te  Belebung 
ein. D ie S tapelbestände in  B rik e tts  k o n n ten  e tw as verringert 
w erden. Im  G ebiete des oste lb ischen B raunkoh len -S ynd ikats 
zeigten die H au sb ran d a b ru fe  ebenfalls A n sa tz  zu  einer Besserung 
gegenüber dem  V orm onat. D agegen w ar d er In d u str ieab sa tz  in 
beiden  S y nd ikatsbez irken  sehr schlecht. D esgleichen ließen  die 
A brufe auf dem  R o h k o h len m ark t m erk lich  nach .

D er S c h r o t tm a r k t  zeigte keine V eränderung . D ie Deutsche 
S chrott-V erein igung k a u f t  zu  unv erän d erten "P re isen . D ie W erke 
verfügen ü b er reichliche V orräte .

D ie B eschäftigung in W a lz e i s e n  u n d  R ö h r e n  w ar während 
des größeren  Teils des M onats Ju n i m it H ilfe d e r  noch  vorliegenden 
R ussenau fträge  ein igerm aßen  zu friedenste llend ; n ach  Abwicklung 
der R ussenaufträge  w aren  d ie  W erke  jedoch  w ieder ganz au f das 
A rbeitsaufkom m en aus dem  In la n d  angew iesen, in  dem  sich die 
G eschäftsun lust in  v e rs tä rk tem  M aße b em erk b ar m ach te , so daß 
erhebliche E insch ränkungen  erforderlich  sind. I n  T e m p e r g u ß 
erzeugnissen is t keine B esserung e ingetre ten . V on nennensw erten  
L agerergänzungen sehen die G roßhänd ler nach  wie v o r ab. In 
S t a h l g u ß  u n d  G r u b e n w a g e n r ä d e r n  k o n n te  d u rch  d ie  H erein
nahm e einiger se it längerer Z eit schw ebender O b jek te  der A uftrags
bestan d  gegenüber dem  V orm onat e tw as e rh ö h t w erden. Im  all
gem einen lieg t aber der S tah lg u ß m ark t sehr dan ieder. D er W e tt
bewerb is t  infolge des A rbeitsm angels ä u ß e rs t sc h arf; dah er sind 
auch  die P re ise  au f der ganzen L inie g ed rü ck t. I n  r o l le n d e m  
E is e n b a h n z e u g  is t die B eschäftigung nach  wie v o r ungenügend. 
R a dsatzau fträge  fehlen vollkom m en. L ediglich fü r  d ie Ausfuhr 
liegen m ehrere R eifenbedarfsfälle vor, von  denen  d e r  eine oder 
andere vielleicht zu r B estellung füh ren  w ird . D er A uftragseingang 
in S c h m i e d e s tü c k e n  h a t  sich auf der H öhe des V orm onats 
gehalten . L eider w ar auch  im  M onat J u n i  in  H a n d e l s g u ß  eine 
B elebung des In lan d sm ark te s  n ich t w ahrzunehm en, es m uß im 
G egenteil m it e iner A bflauung des G eschäfts gerechnet werden. 
D as A uslandsgeschäft is t  nach  wie vor sehr ruh ig . D ie N achfrage 
für den  E is e n -  u n d  M a s c h in e n b a u  w eist gegenüber dem  Vor
m onat eine geringe B elebung au f; der A uftragseingang  lä ß t  jedoch 
zu w ünschen übrig .

Die Lage der oberschlesischen Eisenindustrie 
im 2. Vierteljahr 1932.

Die oberschlesische E isen industrie  s ta n d  im  Z eichen eines 
allgem einen w irtschaftlichen  T iefstandes. Z w ar w ar in m anchen 
E rzeugnissen eine regere N achfrage zu bem erken , a b e r die sonst 
übliche F ruh jah rsbelebung  k am  ü b er schw ache A nsätze n ich t 
h inaus. M it der gänzlich ungenügenden  A ufnahm efäh igkeit des 
ln lan d sm ark tes g eh t ein  S tills tan d  des du rch  die W eltw irtsch afts
krise s ta rk  eingeengten u n d  zudem  noch d u rch  die D evisen
gesetzgebung vieler L änder beh in d erten  A bsatzes nach  dem  A us
lande einher. Als schw erw iegendes Zeichen d ieser e inem  Z u
sam m enbruch zu tre ibenden  V erhältn isse  is tU lie  S tillegung  der 
E isenhu ttenbetriebe  der B orsigw erke, A .-G ., zu bew erten , die, 
lereits betriebsw eise im  e rsten  V ierte ljah r begonnen, im  B erichts- 

V ierteljahr zu E nde g e fü h rt w urde.
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Im  oberschlesischen S t e i n k o h l e n b e r g b a u  versch lech te rten  
sich die M arkt- u n d  A bsatzverhältn isse  gegen das V orv ierte ljah r 
d e ra rt, d aß  die V erkaufsbeteiligung vom  Oberschlesischen S tein 
koh len -S ynd ika t von 60 au f 5 0 %  m it W irkung  vom  8. Ju n i 
herabgesetz t w orden ist. D ie A brufe in  H au sb ran d so rten  w aren 
d er Ja h resze it en tsprechend  besonders schw ach. A ber auch 
Industrieso rten  erfuhren  n ich t e inm al die saisonm äßige Belebung. 
Die R eichsbahn sc h ränk te  ih re  Bezüge wegen des geringen W agen
um laufs ebenfalls noch w eiter ein.

Die L age au f dem  oberschlesischen K o k s m a r k t  h a t  sich 
gegen das V orv ierte ljah r ebenfalls versch lech te rt u n d  e rs t gegen 
E nde Mai eine leichte B elebung erfahren . D em  K oksabsatz  kam  
zugute, daß  die A bnehm er u n te r  A usnu tzung  der e ingeräum ten  
Som m erabschläge m it der B ev o rra tu n g  fü r  den  kom m enden  H eiz
bedarf bereits begonnen haben . A uffallend s ta rk  w ar d er W e tt
bew erb v on  ho lländischem  u n d  englischem  K oks n ich t n u r im 
K üstengeb iet, sondern  auch in  M itte ldeu tsch land  u n d  in  le tz te r  
Zeit besonders am  B erliner P la tz . D ie H aldenbestände sind  tro tz  
e ingeschränk ter P ro d u k tio n  angew achsen.

Die E r z z u f u h r e n  b lieben  ungew öhnlich  gering, obw ohl die 
R oheisen- u n d  S tah lerzeugung  d e r W erke infolge H ereinnahm e 
von R u ssenaufträgen  in  den  le tz te n  M onaten  e tw as gestiegen w ar. 
W enn auch  infolge d er D rosselung d er E rzzu fuhren  die B estände 
d er W erke eine V erm inderung  erfah ren  w erden, so is t  doch der 
Z e itp u n k t etw aiger X euabschlüsse noch n ich t bestim m bar.

D ie sonst a lljäh rlic h  im  F rü h ja h r  zu verzeichnende Belebung 
des R o h  e is e  n g eschäfte s is t  n u r  in  allerk le in stem  U m fange e in 
g etre ten . E n tsp rech en d  d er sehr unregelm äßigen  u n d  schw achen 
B eschäftigung der E isen v erb rau ch er w urden  d ie R oheisenabrufe 
n u r fü r  d en  allem otw end igsten  B edarf gegeben. D ie P re ise  fü r 
ausländisches R oheisen  d rü ck en  nach  wie v o r au f den  M ark t. D ie 
V erschiffungen in  A uslandseisen  sind  zw ar erheb lich  zu rück 
gegangen, jedoch w ar das A u ftre ten  von  A ngeboten  fü r  anschei
nend  belgisches E isen  zu n ich t unerheb lich  b illigeren P re isen  zu 
beobachten.

In  W a lz e i s e n  zeig te  sich  infolge des F rü h jah rsgeschäftes 
eine kleine, w enn auch  unzure ichende B esserung im  E ingänge von 
In landsau fträgen . D ie R e ichsbahn  h ie lt in  d er E rte ilu n g  von A uf
träg en  s ta rk  zurück. D ie S tah l- u n d  W alzw erke k o n n ten  in  den 
le tz ten  W ochen d u rch  d ie H ere in n ah m e eines R ussenauftrages auf 
S tab- u n d  Form eisen  e in igerm aßen  au fre ch te rh a lten  w erden.

In  s c h m ie d e i s e r n e n  R ö h r e n  zeigte das In landsgeschäft 
n u r eine ganz schw ache B elebung, d ie au f d ie S tah lröhrenw erke 
ohne nennensw erten  E in flu ß  b lieb  u n d  zudem  bereits im  d r itte n  
M onat der B erich tsze it w iederum  einer völligen G eschäftsruhe 
P la tz  m achte. A uch aus dem  A uslande kam en  aus w irtschafts- 
u nd  zollpolitischen G ründen  im m er w eniger A ufträge herein . Am  
Schluß des B e rich tsv ie rte ljah res w ar u n te r  d iesen  U m stän d en  der 
B eschäftigungsstand  d er S tah lro h ren  w erke so n iedrig  wie nie zuvor.

D er A bsatz  von  D r a h t e r z e u g n i s s e n  en tsp rach  zw ar bei 
w eitem  n ich t dem jenigen in  frü h eren  Ja h re n , w ar ab e r  im  Anfang 
des B erich tsv ie rte ljah res noch an n äh e rn d  befriedigend. D as Ge
schäft schw ächte sich im  w eiteren  V erlauf a b ; auch  d u rch  H ere in 
nahm e einiger A uslandsau fträge  k o n n te  h ieran  n ich t viel geändert 
w erden.

Z u A nfang des B erich tsv ie rte ljah res w aren einige m it der 
H erste llung  von  E is e n b a h n z e u g  beschäftig te  B e triebe  m it der 
A nfertigung von  A chsen fü r  R u ß lan d  sowie von  R a d sä tzen  u n d  
Achsen fü r die D eutsche R eichsbahn  befried igend beschäftig t. 
N ach  A uslieferung dieser A ufträge  h e rrsch te  in  allen  B e trieben  
eine d era rtig e  A rbeitsno t, d aß  w eitere schw erw iegende E in sch rän 
kungen  des B etriebsum fanges unverm eid lich  w aren.

In  den E is e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n b a u a n s t a l t e n  
w ar der A uftragseingang  n ach  wie v o r schw ach, ohne daß  A n
zeichen fü r  eine B esserung in  d iesen V erhältn issen  e rk en n b ar w aren. 
Infolgedessen k o n n ten  die B e triebe  n u r  u n te r  B eibehaltung  von 
Feiersch ich ten  au frech te rh a lten  w erden. A uch im  E i s e n b a u  u n d  in 
den  K e s s e l s c h m ie d e n  g es ta lte te  sich d ie G eschäftslage w eiterh in  
rech t schw ierig, w eil n u r  sehr w enige O bjekte  au f dem  M ark te  
lagen, die außerdem  s ta rk  u m str itte n  w urden. Infolgedessen w aren 
auch die P re ise s ta rk  rückläufig . D ie B e triebsausnü tzung  ging hier 
ebenfalls w eiter zu rück ; es w ird  d ah e r n ich t zu verm eiden sein, in  
n äch ste r Z eit w eitere E n tlassu n g en  von  A rbeitern  vorzunehm en.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  D er allgem eine 
N iedergang der W irtschaftslage  w irk t sich  auch  im  S aargeb iet 
im m er m ehr aus. N achdem  die R u ssenau fträge  e rled ig t sind, 
is t  der M angel a n  A ufträgen  sehr fü h lb ar gew orden. A uf die 
durch  die G ründung  der E isenverbände hervorgerufene leich te  
Belebung des französischen M arktes is t  n u n m eh r w ieder eine 
m erkliche S chrum pfung d er N achfrage festzustellen . E in e  B esse
ru n g  is t  fü r  die n äch sten  M onate n ic h t zu  erhoffen, d a  erfah ru n g s
gem äß das G eschäft in  F ra n k re ich  w ährend  d er Som m erm onate 
u n d  Ferienzeit sehr s till zu  sein pflegt. A n den  P re isen  is t von  den 
französischen E isenverbänden  im  B erich tsm o n a t n ich ts  g eän d ert 
w orden. A uch der B estellungseingang aus D eu tsch lan d  is t  sehr 
gering. Vom  E isen b ah n zen tra lam t sind  B estellungen in  E isen 
bahnoberbauzeug  fü r das d r i tte  V ierte ljah r n ic h t zu e rw arten . 
D ie A bsatzm öglichkeit im  Saargeb ie t is t  n u r  sehr gering, weil 
die w eiterverarbeitende E isen industrie  se lbst s ta rk  u n te r  A uftrag s
m angel le idet u n d  der B a u m a rk t schon lange vollkom m en d a 
n iederliegt. Im  übrigen  feh lt infolge d er g ed rück ten  A usfuhr
preise gegenw ärtig  jede  M öglichkeit, die fehlenden A ufträge  aus 
dem  A uslände hereinzuholen.

A ls Folge des B eschäftigungsrückgangs is t  n a tü rlic h  der 
K oh lenbedarf der S aarw erke auch  en tsp rechend  zurückgegangen, 
so daß  m it e iner w eiteren  E in sch rän k u n g  d er K ohlenförderung  
au f den  Saarg ruben  gerechnet w erden m uß. D ie vorgesehene 
S tillegung der G ruben H ostenbach  u n d  A ltenw ald  is t  inzw ischen 
erfolgt. N ach  endgültiger In b e trieb n ah m e  der gegenw ärtig  e rs t 
probew eise a rb eitenden  K ohlenw äsche in  D udw eiler-H irschbach 
is t  beabsich tig t, die W äsche in  Sulzbach ebenfalls stillzulegen.

D ie E rzversorgung  d er H ü tten w erk e  is t  nach  wie vor re ich 
lich . D a die A brufe n ich t genügen, u m  eine w irtschaftliche  F ö rd e 
ru n g  zu  gew ährleisten, kom m en die französischen E rzg ru b en  in  
im m er größere Schw ierigkeiten.

A uf dem  S c h ro ttm a rk t is t  keine A enderung zu verzeichnen. 
F ü r  H ochofensch ro tt w erden 120 b is 125 F r  u n d  fü r  Späne 
110 b is 120 F r  bezah lt. S tah lsch ro tt is t  e tw as fester —  135 bis 
145 F r  je  t .
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Wilhelm Niemeyer f .

Am  30. Mai 1932 is t  W ilh e lm  N ie m e y e r  in  R endsburg- 
Audorf, w ohin er sich nach  einem  arbeitsreichen Leben auf seinen 
A ltensitz zurückgezogen h a tte , u nerw arte t gestorben; b e trau ert 
n ich t n u r von seiner engeren Fam ilie, sondern auch von einem  
großen K reise persönlicher F reunde, die er sich u n te r  seinen 
Fachgenossen u nd  w eit d arüber h inaus erw orben h a t.

W ilhelm  N iem eyer w urde am  2. Mai 1865 als Sohn eines 
L andw irtes in  Schm edenstedt bei Peine geboren. E r  besuchte 
das G ym nasium  in  Braunschw eig und  w idm ete sich dann  dem  
S tud ium  an  den Technischen H ochschulen 
in  Braunschw eig und  H annover. N ach
dem  er seiner M ilitärp flich t genügt h a tte , 
t r a t  er seine erste S tellung als Chem iker 
im L abora to rium  des Peiner W alzw erks 
an. Von hier aus siedelte er zum  d e u t
schen Osten über, wo er viele lange Ja h re , 
d a ru n te r auch die schw ersten seiner beruf
lichen T ätigke it, verbrach te . E r  w urde 
zunächst H ochofenassistent bei der Falva- 
h ü tte  und  k am  von d o rt zu r F riedens
h ü tte , wo er zuerst die S tellung eines 
S tahlw erksassisten ten  bekleidete und  sp ä
te r  die L eitung  des S tahlw erks übernahm .
Seine außerorden tlichen  F äh igkeiten  fü h r
ten  ihn  von h ier aus zu einer ganzen R eihe 
von großen A ufgaben, wie sie n ich t vielen 
beschießen w aren, u nd  deren  E rfü llung  
einem  E isenhü ttenm ann , wie es N iem eyer 
m it Leib u nd  Seele w ar, m it e iner tiefen 
inneren  B efriedigung erfüllen m ußte. Ei 
ging zunächst nach  B lyzin in  Polen, von 
dem  G rafen von P la te r  m it dem  N eubau 
d e r  Stahlw erksanlage b e trau t. D ann folgte 
innerhalb verhältn ism äßig  kurzer Z eitabstände seine T ätigkeit in 
gleicher R ich tung  auf verschiedenen W erken als E rb au er neuer 
Stahlw erksanlagen, deren L eitung  er gleichzeitig übernahm . Von 
Blyzin kam  er nach  vorübergehender T ätigkeit bei der B ism arck
h ü tte  nach  Rom bach, von d o rt aus zu r F riedrich-A lfred-H ütte  nach 
Rheinhausen. Im  Ja h re  1910 verließ er R heinhausen , um  die L eitung  
der S tahlw erke des neuen Thyssenschen W erkes in  H agendingen zu 
übernehm en. A uch hier erw artete  ihn  als besondere A ufgabe w ieder
um  N eubau u n d  L eitung der A nlagen. D rei Ja h re  sp ä te r  w urde W il
helm  N iem eyer als D irek to r nach  F ried en sh ü tte  berufen, wo er nach 
dem  Tode des dam aligen G enerald irektors Boecker im  Ja h re  1916 
die alleinige L eitung  der F ried en sh ü tte  erh ie lt u nd  bis zum  Ja h re  
1923 verblieb. Gerade die le tz ten  Ja h re  seiner T ä tig k e it in  dieser 
Stellung können wohl als seine schw ersten angesprochen werden. 
N ur d an k  seinem  natü rlich en  T aktgefühl, seinem  unbegrenzten  
M ut u nd  seinem  s ta rk  ausgepräg ten  G erechtigkeitssinn  gegenüber 
den B eam ten u n d  A rbeitern  gelang es ihm , w ährend  der A uf
stände in  Oberschlesien, wo jeder Behörden- u n d  Polizeischutz 
fehlte, die W erke im  B etrieb  zu  erhalten . E rs t  als die politischen 
V erhältn isse im m er d rückender w urden, verließ er die F riedens
h ü tte , die ihm  so sehr ans H erz gewachsen w ar, u nd  wo er 
so oft in  A usübung seiner beruflichen P flich ten  das eigene

Leben aufs Spiel se tzen  m uß te . Ih m  w urde d an n  im  Jah re  
1923 die L eitung  d er E ise n h ü tte  H o lste in  in  R e n d sb u rg  ü ber
tragen , die er bis zu r S tillegung d er H ü tte , v e ru rsa c h t du rch  die 
E n tw ick lung  der w irtschaftlichen  V erhältn isse, behielt.

N ach Stillegung des R endsb u rg er W erkes v e rleb te  W il
helm  N iem eyer geruhsam e J a h re  au f seiner schönen  B esitzung 
in  A udorf im  kleinen, v e r tra u te n  u n d  g ew äh lten  K reise, bis 
zum  le tz ten  Tage beh errsch t von  tie fe r Sorge u m  V aterland 
und  Industrie , im m er in  V erb indung  u n d  regem  Briefw echsel m it 

zahlreichen  F re u n d en  u n d  B ekannten .
T ro tz  se iner e isernen  G esundheit und 

ungebrochenen E nerg ie  sch e in t d er Keim 
zu seiner sp ä te ren  K ra n k h e it d u rch  die E r 
lebnisse in  F rie d e n sh ü tte  geleg t w orden zu 
sein. D azu  k am en  au ch  noch  viele aufre
gende R eisen, d ie seine T ä tig k e it in  dem 
politisch  so s ta rk  b ed ro h ten  L ande, in m it
te n  von  R ev o lu tio n su n ru h en  u n d  A ufstän
den, no tw endig  m ach ten . A uch in  sein 
engstes F am ilien leben  griff d e r W eltkrieg 
u n e rb ittlich  e in ; im  J a h re  1917 verlor er 
seinen ä lte s te n  Sohn in  F ra n k re ich , und 
sein zw eiter Sohn e r l i t t  1921 bei den  Ab
w ehrkäm pfen  in  R a d a u  bei Zam bowitz 
den  H elden tod .

O bgleich W ilhelm  N iem eyer in  der 
le tz ten  Z eit g esundheitlich  zu leiden hatte , 
kam  der T od doch ganz u n e rw a rte t und 
p lö tzlich . Im  B egriff, n ach  N auheim  zu 
reisen, wo e r  H eilung  zu  fin d en  hoffte  — 
un d  seine feste  Z u v ers ich t au f Genesung war 
u n e rsch ü tte rlich  — , se tz te  ein Schlaganfall 
seinem  L eben  ein Ziel, ohne d aß  e r  b e tt

lägerig gewesen ist. E r  h ie lt sich eisern  u n d  fest b is zum  letzten 
A ugenblick au frech t.

Viele, viele gaben ihm  au f dem  W ege zu r le tz te n  Schicht 
das Geleit, seine ehem aligen M eister tru g en  den  S arg ; die Urne 
w urde in  A udorf in  einer G ru ft beigesetzt. M it se iner G attin , 
deren  bester L ebensgefährte  u n d  treu este r  K a m e ra d  e r  w ar, und 
m it seinen beiden Söhnen t r a u e r t  e in  g roßer F re undesk re is um 
den V erlust dieses ausgezeichneten  M enschen, d e r auch  in  den 
schw ersten Lebenslagen im m er eine heitere  N a tu r  w ar und  es 
m eisterhaft verstan d , seine frohe L ebensauffassung au ch  auf seine 
U m gebung zu ü bertragen . S te ts  hilfsbereit, h a t  e r  vielen jungen 
Ingen ieuren  den  W erdegang im  p rak tisch en  B eru f erleichtert. 
K o n n te  er es aus irgendeinem  G runde n ich t im  eigenen Betriebe 
tu n , so t a t  e r es du rch  In an sp ru ch n ah m e seines g roßen  B ekannten
kreises in  der E isen industrie . U nd  n ich t n u r  im  B etriebe , sondern 
auch  im  frohen, geselligen K reise  s tre b te  e r dan ach , die jungen 
Ingen ieure fü r die sittlich e  hohe A uffassung ihres B erufes und 
ih rer P flich ten  zu  begeistern. G erade diese S tu n d e n  h aben  bei 
der ihn  s te ts  um gebenden  Schar ju n g er L eu te  segensreichen 
E in d ru ck  h in terlassen . E r  w ar uns, d ie das G lück h a tte n , m it 
ihm  auch  die frohen S tu n d en  zu  verb ringen , ein  g u te r  K am erad 
in F re u d  u n d  Leid.
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Ergänzungsblätter 
zum „Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen“.

D en Besitzern des „W erkstoff-H andbuches S tah l u n d  E isen“ 
sind vom  Verlag Stahleisen m . b. H . w eitere E rg än zu n g sb lä tte r1) 
übersan d t w orden, u n d  zw ar:

*) V gl. S ta h l u . E ise n  50 (1930) S. 1256.

1. V ollständige U m arbeitungen  d er b isherigen  B lä tte r
A 13 (Seite 9 u nd  10) p  61
A 103 P  71
D 1 (Seite 1 und  2, 5 und  6) Q 51
D 31 U  1

m it Z eitangabe F e b ru a r  1932. D iese B lä tte r  s in d  an  Stelle 
der bisherigen m it gleicher N um m er einzusetzen  u n d  die alten 
zu  vernichten .

2. D as neu  herausgegebene B la t t  C 45.
3. D as B la tt  A  9 (Seite 7 b is 16), das A enderungen  u n d  Verbesse

rungen früherer B lä tte r  e n th ä lt . E s  em p fieh lt sich, diese 
V erbesserungen an  den  betreffenden  S tellen  einzufügen. Um 
auch  das E ink leben  zu erm öglichen, is t  d as Aenderungs- 
verzeichnis einseitig  b ed ruck t.

D er P re is fü r  diese d r i tte  Serie E rg än zu n g sb lä tte r  beträg t
3,50 JMC.

* ü r  den V ersand d er k ü n ftig  ersche inenden  E rgänzungs
b lä tte r  is t die U ebersendung d er w eiteren  im  W erkstoff-H andbuch  

efindlichen B estellscheine n ic h t erfo rderlich . E s  w ird  jedoch 
gebeten, A nschriftänderungen  dem  V erlag S tah leisen  m . b. H ., 

üsseldorf, Postsch ließfach  664, b ekann tzugeben , d a m it der 
aufende \  ersand  der sp ä te ren  E rg ä n z u n g sb lä tte r  reibungslos 

v o n sta tten  gehen kann .


