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[B erich t N r. 187 des W erkstoffausschusses des V ereins deu tscher E isen h ü tten leu te1).] \  ^

(Vergleich der von fü n f  verschiedenen Schweißern bei zahlreichen gleichartigen Schweißarbeiten erzielten Werte fü r  Smrehärie, 
Zugfestigkeit, Zugdehnung, Biegewinkel und Biegedehnung. Aufstellung von vergleichbaren Zahlengrößen fü r  die Beurteilung■■rsf*''' 
der Zuverlässigkeit und der F  ähiglceiten der Schweißer. Ermittlung von Umrechnungszahlen fü r  die Zugfestigkeit aus der Shore- 
und Brinellhärte. Anwendung der gewonnenen Erkenntnisse bei der Durchführung und Prüfung von Schweißarbeiten.)

Bekanntlich haftet der Elektroschweißung neben ihren 
vielen Vorzügen der Mangel an, daß die Güte der 

Schweißverbindung in beträchtlichem Maße von den 
Fähigkeiten des ausführenden Schweißers abhängt. Daraus 
folgt die Notwendigkeit, dem Betriebe wenigstens Anhalts
punkte für eine Beurteilung der Schweißer zu geben. Zu 
diesem Zwecke wurden fünf Elektroschweißer ausgesucht, 
die wöchentlich die gleiche Schweißarbeit ausführten. 
Ueber den Grund der Untersuchung wurden die Schweißer 
nicht unterrichtet. Zur Ausschaltung von Fehlerquellen 
wurden die Schweißarbeiten nie am Montag und Sonn
abend sowie an den Tagen nach der Lohnzahlung und nach 
den Feiertagen vorgenommen. Die Schweißversuche, deren 
Art und Zahl bei jedem Schweißer gleich war, erstreckten 
sich mit Unterbrechungen auf einen Zeitraum von einem 
Jahr.

Zur H e rs te llu n g  der V ersuchsschw eißungen  
wurde ein normalgeglühtes Kesselblech von 6 m Länge, 
1,2 m Breite und 12 mm Dicke verwendet, das nach einigen 
makroskopischen Aetzproben gewöhnliche Seigerungsver- 
hältnisse zeigte. Chemische Zusammensetzung und Festig
keitseigenschaften gehen aus Zahlentafel 1 hervor; durch

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t s 
e i g e n s c h a f t e n  d e s  f ü r  d i e  S c h  w e i ß v e r s u c h e  v e r w e n 

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

wurden die aus je zwei Streifen zusammengefügten Platten 
in zwei gleiche Teile (300 x  200 x  12 mm) mit der Kalt
säge zerschnitten und aus der Mitte einer Hälfte sechs Proben 
von 35 mm Breite herausgearbeitet, die je zur Hälfte für 
den Zerreiß- und Biegeversuch verwendet wurden. Sämt
liche Schweißer hatten zwanzig Streifen auf demselben 
Maschinensatz mit einem Draht von 4 mm Dicke durch 
Schweißung in drei Lagen zusammenzufügen. Sowohl der 
Grund- als auch der Elektrodenwerkstoff waren ihnen 
dadurch eingehend bekannt, daß sie bereits jahrelang 
damit gearbeitet hatten. Eine hinreichende Gewöhnung 
der Schweißer an ihre Aufgabe war somit gewährleistet. 
Die Auswahl der Stromstärke und -Spannung wurde im 
Hinblick darauf ihrer eigenen Erfahrung überlassen.

Für die Versuche wurde die Elektrode „Silesia-Universal“ 
in getauchtem Zustande (Kalk) benutzt, deren chemische 
Zusammensetzung aus Zahlentafel 2 hervorgeht. Zur Er-

Z a h le n ta fe l 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S c h w e i ß d r a h t e s  
u n d  d e r  r e i n e n  S c h w e iß e .
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Biegeproben wurde die gute Kaltverformungsfähigkeit des 
Werkstoffs festgestellt. Das Blech wurde in über 100 Streifen 
aufgeteilt, die durch Hobeln in der Walzrichtung für eine 
V-Naht von 60° vorbereitet wurden. Nach dem Schweißen

*) Vorgetragen in  d er V ollsitzung d er F ach g ru p p e  W alzw erk 
und W eiterverarbeitung d er „E ise n h ü tte  O berschlesien“ am
14. Dezember 1931. —  V orgelegt dem  U n te rau ssch u ß  fü r  Schw eiß
barkeit im Verein deu tscher E isen h ü tten leu te . —  S onderabdrucke 
dieses Berichts sind  vom  V erlag S tah leisen  m . b. H ., D üsseldorf, 
Postschheßfach 664, zu beziehen.

118 3 8 ,.

mittlung der mechanischen Eigenschaften der reinen 
Schweißnaht wurde ein Probestab von 10 mm Dmr. und 
100 mm Meßlänge durch entsprechendes Schweißen her
gestellt, der eine Festigkeit von 43,4 kg/mm2 bei einer Deh
nung von 5 % ergab. Da nach Zahlentafel 1 die Festigkeit 
des Bleches etwa 37 kg/mm2 betrug, mußte angenommen 
werden, daß die Schweißproben im vollen Werkstoff reißen 
würden, wenn nicht eine künstliche Schwächung der Naht 
durch Anbringung einer Bohrung vorgenommen würde.

Die geschweißten Blechproben wurden zunächst im 
unzerschnittenen Zustande nach ihrem äu ß eren  A us
sehen beurteilt und dabei mit den Noten 1 (sehr gut) 
bis 4 (schlecht) bewertet; es sollte dadurch nachgeprüft 
werden, ob allein schon aus dem äußeren Aussehen der 
Naht ein Schluß auf ihre Festigkeit zu ziehen ist. Nach
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Zahlentafel 3 unterscheiden sich die Mittelwerte der Ergeb
nisse nur unwesentlich voneinander. Es ist bemerkenswert, 
daß die Reihenfolge der Schweißer fast die gleiche ist, 
wie sie sich später durch die Ermittlung von Zahlengrößen 
für die Güte der Schweiß
naht auf Grund der er- 35 
haltenen Festigkeitseigen- ^  30 
schäften ergab. Nur die ^  3S 
Schweißer 3 und 4 er- 
scheinen später in um- 7S
gekehrter Reihenfolge, ^ 70 
was jedoch unwesentlich 
ist, da sich bei der Aus
wertung der gesamten 
Versuchsergebnisse zeigte, 
daß diese beiden Schwei
ßer praktisch als gleich
wertig bezeichnet werden 
können.

Die aus den geschweiß
ten Blechstreifen kalt 
herausgearbeiteten Probe
stäbe wurden allseitig be
arbeitet. Für diese Maß
nahme waren folgende 
Gründe entscheidend:
1. Es sollte der Querschnitt der Schweißnaht einwandfrei 

durch Messung festgestellt werden können.
2. Es sollte ermöglicht werden, einwandfreie Härtemessun

gen mit dem Skleroskop (Shore-Härteprüfer) vorzu
nehmen.

3. Die Dehnbarkeit der Schweißnähte sollte zur Ermög
lichung eines Vergleiches gemessen werden können.

4. Zur Beurteilung der makroskopisch mit Kupfer-Am- 
monium-Chlorid geätzten Proben sollte ein möglichst 
großer Teil der Naht ätzbar sein.

5. Wie Zahlentafel 3 zeigte, unterschied sich die äußere 
Form der Raupen bei den einzelnen Schweißern nur 
unwesentlich voneinander, so daß eine für die Versuchs
ergebnisse ausschlaggebende Beeinflussung durch das 
Abhobeln der Schweißraupen nicht zu erwarten war.

Zahlentafel 3. Ergebnis der Bewertung nach Aussehen, Anzahl der Einschlüsse und Lage des Anrisses für die Arbeiten der verschiedenen Schweißer.
Schweißer

Nr.

Aus
sehen
der

Naht

Anteil der Proben mit

geringen
E in 

schlüssen%
gröberen

E in 
schlüssen%

Anriß 
innerhalb 
der Naht%

Anriß 
im Ueber- 

gang%1 2,2 85 15 77 232 3,0 76,7 23,3 63 373 2,9 86,7 13,2 80 204 2,7 68,4 31,6 67 335 2,5 71,7 28,3 43 57
Bei der Prüfung sämtlicher bearbeiteten und geätzten 

Probestäbe auf B indung der S chw eißnäh te , etwaige 
R ißb ildung  und E insch lüsse  wurde festgestellt, daß 
— mit ganz wenigen Ausnahmen — bei allen Proben die 
Schweißnähte bis auf den Grund der V-Fuge gut gebunden 
hatten. Anrisse, die vielleicht durch Schweißspannungen 
hätten entstehen können, wurden nicht nachgewiesen. 
Die Einschlüsse, die nur in Form von Gasblasen auftraten, 
waren in der in Zahlentafel 3 wiedergegebenen Weise verteilt; 
eine Beziehung zu dem äußeren Aussehen der Schweißnähte 
läßt sich danach nicht aufstellen. Zu bemerken ist, daß die 
Schweißer 3 und 4 in der Bewertung nach den Einschlüssen

ganz auseinander liegen, während sie bei der späteren Prü
fung der Festigkeitseigenschaften eine gute Uebereinstim- 
mung zeigten. Man kann daher annehmen, daß die Zahl 
der Einschlüsse, wenn sie — wie im vorliegenden Fall —

nur gering ist und auch ihre Größe auf ein gewisses Maß 
beschränkt bleibt, auf den Ausfall der Festigkeitseigen
schaften nur von untergeordneter Bedeutung ist.

Nach Untersuchung der Proben auf Einschlüsse wurden 
zunächst an sämtlichen 300 Probestäben H ärtep rü fu n g en  
m it dem Skleroskop  vorgenommen. Dabei wurden 
an jeder Schweißnaht fünf Messungen ausgeführt, hieraus 
für jede Probe ein Mittelwert gebildet und alsdann sämtliche 
Mittelwerte zur Aufstellung von Häufigkeitsschaulinien 
benutzt2). Die von den einzelnen Schweißern durchschnitt
lich erreichte Shorehärte liegt zwischen 31,7 und 30,6 (vgl. 
Abb. 1); sie weist mithin nur geringe Schwankungen auf. 
Wichtig ist natürlich auch der Anteil der Proben, bei denen 
diese durchschnittliche Härte erreicht wurde; hierbei 
schneidet der Schweißer 1 am besten und der Schweißer 5 
am zweitbesten ab.

Bei der Prüfung der Z u g fes tig k e it wurde vorerst 
versucht, die Zerreißproben in der Breite von 35 mm ohne 
Querschnittsverminderung in der Schweißnaht zum Bruch 
zu bringen. Infolge der höheren Festigkeit der Schweißnaht 
gegenüber dem Blech ergab sich hierbei erwartungs
gemäß ein starkes Einschnüren der Proben im vollen 
Werkstoff, während die Schweißnaht selbst vollkommen 
unverändert blieb. Um nun ein Zubruchgehen der Proben 
in der Schweißnaht zu erzielen, wurde der Nahtquerschnitt 
durch eine Bohrung von 10 mm geschwächt; in ähnlicher 
Weise ist man bereits bei amerikanischen Prüfungen vor
gegangen. Zur Ermittlung des Einflusses, den die Bohrung 
auf den Wert der Zugfestigkeit hat, wurden aus dem nicht 
geschweißten Kesselblech je drei gebohrte und ungebohrte 
Proben mit denselben Abmessungen wie die geschweißten 
Stäbe geprüft. Es ergab sich, daß die Zugfestigkeit bei den 
gebohrten Proben um etwa 10 % höher liegt als bei den 
nichtgebohrten Proben. Diese Erscheinung ist damit zu 
erklären, daß bei zähem Werkstoff eine Bohrung infolge 
der besonders gearteten Spannungsbildung der Einschnürung

2) Ueber die Anwendung der Großzahlforsohung zur Prüfung von Schweißern erstattete schon K. 1) a e v e s in der Sitzung des Unterausschusses für Schweißbarkeit vom 6. August 1930 einen Bericht, der seinerzeit nicht veröffentlicht worden ist.
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Abbildung 2. Ergebnisse der Zugfestigkeitsprüfung an den verschiedenen Schweißarbeiten.
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Dehnungswerte, allerdings mit verhältnismäßig großer 
Streuung, erbrachte der Schweißer 5, nämlich 47 % und 
darüber bei 45 % der geprüften Proben. Am besten schnei
det wohl wieder der Schweißer 1 ab, da er bei nahezu
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A bbildung  3. D ehnungsw erte  fü r  die von den einzelnen Schw eißern hergestellten  Proben.

des Werkstoffes entgegenarbeitet; deshalb muß zum Zer
reißen des Stabes eine höhere Bruchlast aufgewendet 
werden als bei einem vollen Probestab, bei dem die Ein
schnürung nicht gehemmt wird so daß die Bruchlast 
um den Unterschied zwischen 
der zum Zerreißen des ur
sprünglichen Querschnittes 
und der zum Zerreißen 
des durch die Einschnürung 
verkleinerten Bruchquer
schnittes notwendigen Span
nungshöhe niedriger liegt.
Bei sprödem Werkstoff (zum 
Beispiel bei Gußeisen), bei 
dem keine Einschnürung 
eintritt, verursacht nun ein Kerb eine starke Verdichtung 
der Kraftlinien am Kerbgrunde, die bei dem gleichbleibenden 
Querschnitt der spröden Probe festigkeitserniedrigend 
wirkt3). Da aber die geprüften Schweißnähte weder be
sonders dehnbar noch besonders spröde sind, dürfte der

60 % der geprüften Stäbe eine Dehnung von nicht unter 
43 % erreichte. Schweißer 3 und 4 zeigen wiederum fast 
gleichlautende Ergebnisse. Der Schweißer 2 ist trotz seiner 
gegenüber den Festigkeitsergebnissen verhältnismäßig besse
ren Werte immer noch der schlechteste.
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A bbüdung  4. B iegew inkel der u n te rsu ch ten  Schweißproben.
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Die B iegeversuche wurden vorschriftsmäßig auf 
Rollen von 100 mm Dmr. mit einem lichten Rollenabstand 
von 5 s =  60 mm durchgeführt; die Stempeldicke betrug 
2 s =  24 mm (s =  Blechdicke). Der Ermittlung des Biege
winkels wurde der Eintritt des ersten Anrisses zugrunde ge-
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A bbildung 5. B iegedehnung der geprüften  Schw eißnähte.

Einfluß der Bohrung verhältnismäßig klein sein, so daß 
er möglicherweise innerhalb der Versuchsfehlergrenze liegt.

Bei der Ermittlung der Zugfestigkeit wurde als Quer
schnitt des Stabes das Produkt aus Länge und Dicke des
Stabes an der Schweißnahtstelle, vermindert um den Boh
rungsquerschnitt, 

zugrunde gelegt. An $  2S
dem Ergebnis in ^ 20\
AU. 2 ist der regel- 7S 
mäßige, sehr spitze 
Kurvenverlauf für s
Schweißer 1 im °¥
Gegensatz zu dem 
der Schaulinie für 
Schweißer 2 zu beachten. Die durchschnittliche, von 
Schweißer 1 erzielte Festigkeit beträgt 46 kg/mm2 gegen
über 40,5 kg/mm2 bei Schweißer 2. Schon ein Blick auf die 
Schaulinien läßt deutlich erkennen, daß die Schweißer 1 
und 5 die besten sind, daß die Schweißer 3 und 4 fast die 
gleichen Ergebnisse aufweisen, und daß der Schweißer 2 
als der schlechteste bezeichnet werden muß. Schweißer 1 
erreicht bei 80 % seiner Probestäbe eine Festigkeit oberhalb 
des für alle Schweißungen ermittelten Durchschnittswertes 
von 44 kg/mm2 und bei etwa 55 % seiner Probestäbe eine 
Zugfestigkeit von nicht unter 46 kg/mm2.

Zur Feststellung der D ehnung  der Schweißnähte wurde 
die Bohrung (10 mm Meßlänge) benutzt; da es sich um 
Vergleichsmessungen handelt, ist diese Art der Ermittlung 
gerechtfertigt, zumal da die Lochweitung in der Zugrichtung 
in allen Fällen genau festgestellt und bei der Bestimmung 
des Dehnungswertes berücksichtigt wurde. An den Ergeb
nissen in M b. 3 ist bemerkenswert, daß der Schweißer 2 
verhältnismäßig gute Dehnungswerte erzielt hat, während 
er bei der Zugfestigkeit schlecht abschnitt. Die höchsten

3) P. L u d w ik  und R. S c h e u :  Stahl u. Eisen 43 (1923)
S. 999/1001.

legt. Durch besondere Beleuchtung der überhobelten Biege
fläche und gleichzeitige Beobachtung des Druckabfalles am 
Manometer sowie des bei der Bildung des Anrisses hörbaren 
Geräusches wurde dafür Sorge getragen, daß die Meßfehler 
bei der Feststellung des ersten Anrisses nur gering sein konn
ten. Bei nur etwa 20 % aller Probestäbe lag der Biegewinkel 
unter 60°, während er bei den restlichen 80 % der Probe
stäbe 60 bis 120° betrug (vgl. AU. 4); das Häufigkeits
maximum liegt bei 62°. Am besten schneidet hier wieder 
der Schweißer 1 ab ; auch der Schweißer 2 konnte in diesem 
Falle ein verhältnismäßig günstiges Ergebnis erbringen. 
Die Nachprüfung der Lage der Anrisse beim Biegeversuch 
ergab, daß sie größtenteils innerhalb der Schweißnaht ein
traten (vgl. Zahlentafel 3), ein Beweis dafür, daß der Ein
brand als gut zu bezeichnen war.

Die D ehnung der äußeren Faser der Schweißnaht 
beim  B iegeversuch  wurde für eine Meßlänge von 10 mm 
festgestellt und ist in AU. 5 für jeden Schweißer als Häufig
keitskurve dargestellt. Insgesamt konnte bei der Biege
dehnung nur etwa der dritte Teil der beim Zugversuch 
bei der gleichen Meßlänge erzielten Dehnung erreicht werden. 
Diese Erscheinung ist wohl damit zu erklären, daß beim
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Biegeversuch die neutrale Faser keine Dehnung erfährt, 
sondern daß der zwischen der neutralen Faser und der am 
stärksten beanspruchten äußeren Faser liegende Werkstoff 
an der gleichmäßigen Dehnung behindert wird. Am besten 
schneidet wieder der Schweißer 1 mit einer durchschnitt
lichen Dehnung von 14,5 % ab. Für sämtliche Schweißer 
ergibt sich eine durchschnittliche Biegedehnung von 13 %, 
die bei 60 % aller Stäbe eingehalten wurde.

Bei der A usw ertung  der 
e rm itte lte n  H ä u fig k e its 
sch au lin ien  fü r die B eu r
te ilu n g  der F äh ig k e iten  
der Schw eißer waren zwei 
Fragen zu berücksichtigen:
1. Mit welcher Zuverlässigkeit 

arbeitet der einzelneSchwei- 
ßer, das heißt mit welcher 
Bestimmtheit erreicht jeder 
Schweißer die seiner Fähig
keit entsprechenden häufig
sten Festigkeitswerte?

2. Welche Schweißnahtgüte 
wird von jedem Schweißer 
unter Berücksichtigung seiner Zuverlässigkeit erzielt? 
Der Lösung der erstgenannten Frage wurde der Leit

gedanke zugrunde gelegt, daß die Streuung der von den 
einzelnen Schweißern erzielten Gütezahlen ein Maß fü r

A ehnlich w ird fü r die Z ugfestigkeit d e r S treu  w ert zu  0,97, fü r die 
Z ugdehnung zu 0,75, fü r  den  B iegew inkel zu 0,78, fü r  die Biege
dehnung zu 0,82 e rm itte lt, deren  M ittel 0,805 b e träg t. D er rezi

p roke  W e rt d ieser m ittle ren  
g j __________________________ S treu u n g  g ilt als Zuverlässig

ke itsm aß , is t  fü r  Schweißer 1 
also 1,242, d as heiß t 
S chw eißer 1 is t  u m  24,2 % 
zuverlässiger, a ls es dem 
verg le ichbaren  D u rchschn itt 
d e r g ep rü ften  Schw eißer e n t
sp rich t.
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A bbildung 6.
Skizze zu r Berechnung 

der m ittle ren  S treuung aus den 
H äufigkeitskurven.
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A bbildung 7. E rgebnis 
der Z uverlässigkeits

bew ertung  der v e r
schiedenen Schweißer.

Sc/Jtre/ßer
A bbildung  8. W ertzahlen  
fü r  die G üte der von  den 

g ep rü ften  Schweißern 
hergeste llten  A rbeiten.

Nach Abb. 7 arbeitet Schweißer 1 am zuverlässigsten, 
ihm folgen Schweißer 5 und dann die fast gleichwertigen 
Schweißer 4 und 3, während Schweißer 2 an letzter Stelle 
steht.
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A bbildung 9. V erhältn is von  Zugfestigkeit zu S hore-H ärte  bei den  verschiedenen Schw eißstäben.

ih re  Z u v erlässig k e it ist. Es wurde daher an den 
Häufigkeitskurven zunächst der Wert der durchschnitt
lichen Abweichung der einzelnen Punkte vom Modalwert 
(häufigster Wert) festgestellt. Für das Gesamtergebnis 
jeder Eigenschaftsprüfung wurde diese Zahl gleich 1 
gesetzt und auf sie der für jeden Schweißer ermittelte Wert 
bezogen. Somit ergeben sich für jeden Schweißer für die 
fünf geprüften Eigenschaften der von ihm hergestellten 
Schweißnähte fünf Streuungszahlen, aus denen ein Mittel
wert gebildet wurde. Der umgekehrte Wert dieser mittleren 
Streuung gilt als Maß für die Zuverlässigkeit. Bei diesem 
Verfahren bleibt die aus den als Gesamtergebnis bezeich- 
neten Schaulinien gezogene mittlere reziproke Streuungs
zahl als Größe 1 erhalten; diese Größen sollen daher als 
Vergleichswerte der Zuverlässigkeit bezeichnet werden. 
Je höher die Abweichung, desto enger ist der Streubereich 
und damit die Zuverlässigkeit.

E in  Beispiel möge den  R echengang e rläu tern . F ü r  S chw eißerl 
lieg t nach  Abb. 6 der d ich teste  W ert bei der Shore-H ärteprüfung  
hei 31,2. Die Sum m e der A bw eichung der einzelnen K u rv en 
punk te  von diesem  W ert b e träg t

8, +  S2 . . . . +  8, =  19,1, 
w oraus sich die m ittle re  Abweichung zu 19,1: 9 =  2,1 errechnet. 
F ü r  das G esam tergebnis der Shore-H ärteprüfung  bei allen 
Schw eißern (vgl. Abb. 1) b e träg t die du rchschnittliche Abweichung 
vom  d ich testen  W ert 3,0. F ü r  Schweißer 1 erg ib t sich daraus 
bei der S horehärte  ein S treuw ert S von

2,1
—  =  0,7.
3,0 ’

Die B eu rte ilu n g  nach der G üte der Schw eiß
n a h t wurde nach folgenden Gesichtspunkten vorge
nommen. Als bester Schweißer gilt derjenige, der
1. den höchsten Modalwert erzielt;
2. diesen Modalwert bei einem möglichst hohen Prozentsatz 

der Proben erreicht;
3. den Modalwert mit der größten Zuverlässigkeit erzielt;
4. bei der größten Härte und Zugfestigkeit der Naht 

auch den höchsten Biegewinkel und die höchsten Deh
nungswerte aufzuweisen hat.

Die Gütewertzahl nmß danach proportional dem Modal
werte, der zugehörigen Häufigkeit und der Zuverlässigkeit 
des Schweißers sein. Durch Vergleich mit dem Ergebnis 
aller geprüften Schweißer läßt sich wieder der fähigste 
feststellen.

E in  B eispiel m öge w ieder k u rz  den  R echengang  klarm achen. 
Bei d er S h ore-H ärtep rü fung  is t  fü r Schw eißer 1 nach  Abb. 6 
der M odalw ert A, =  31,2, d er H äu fig k e itsw ert H 2 =  32,5, die 
Z uverlässigkeit Z: =  1,242. F ü r  das E rgebn is säm tlicher Schwei
ßer is t nach  Abb. 1 d e r M odalw ert Ageg =  31,1, der H äufigkeits
w ert Hgea =  22,5, d ie Z uverlässigkeit Zges =  1. D araus ergibt 
sich die G ütezah l G t des Schw eißers 1 bei d e r Shore-H ärte
p rüfung  zu

A, • H , • Z,
Ä~ . H . z  =-tigea » ges ¿ges 

F ü r  die Zugfestigkeit, D ehnung  usw . w erden  d ie G ütezahlen 
ebenso b es tim m t und  d a rau s das M itte l fü r  Schw eißer 1 zu 1,892 er
rechnet, w as heißen  w ürde, d aß  Schw eißer 1 u m  89,2 %  zur guten 
Seite h in  vom  V ergleichsw ert a lle r g ep rü ften  Schw eißer abweicht.
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Das Mittel aus allen Gütezahlen veranschaulicht Abb. 8. 
Sie zeigt die gleiche Reihenfolge der Schweißer wie Alb. 7, 
jedoch mit dem Unterschiede, daß die Stellung der Schwei
ßer 3 und -1 vertauscht ist; der Schweißer 4 arbeitet mithin 
zuverlässiger, während Schweißer 3 etwas höhere Güte
zahlen erreicht.

An Hand der ermittelten Prüfungsergebnisse wurde noch 
versucht, eine B eziehung zw ischen der S h o reh ärte  
und Z ugfestigkeit e in er S ch w eiß n ah t nachzuweisen. 
Es bestand natürlich von vornherein Klarheit darüber, daß 
eine solche Beziehung zunächst nur für den verwendeten 
Elektroden- und Blechwerkstoff Geltung haben kann. 
Aach den Häufigkeitskurven in Abb. 9 beträgt der Um
rechnungswert bei den Schweißern 2, 3, 4 und 5 mit geringer 
Streuung zwischen 1,3 und 1,4; nur bei dem Schweißer 1 
liegt er etwas höher, nändich zwischen 1,4 und 1,5. Für die 
Praxis kann man daraus folgern, daß, wenn zur Errechnung 
der Zugfestigkeit aus der Shorehärte ein Umrechnungsfaktor 
von 1,3 zugrunde gelegt wird, bei nur etwa 17 %  aller 
Messungen die wirkliche Festigkeit kleiner ist als die er- 
rechnete, während sie bei etwa 83 %  aller Messungen gleich 
oder größer ist als die errechnete.

Schließlich ist noch versucht worden, eine B eziehung 
zwischen der Z u g fes tig k e it und  der B rin e llh ä rte  
in der Schw eißnah t zu ermitteln. Da Kugeldruck
messungen an den Proben nicht vorgenommen werden 
konnten, weil die Festigkeitseigenschaften hierdurch be
einflußt worden wären, wurde von dem bekannten Zu
sammenhang zwischen Shore- und Brinellhärte ausge
gangen4). Die Annahme, daß diese Beziehung auch für 
Schweißnähte gilt, erscheint berechtigt, da sich der Elastizi
tätsmodul einer Schweißnaht von der eines gewöhnlichen 
Kohlenstoffstahles nur unwesentlich unterscheiden wird;

sie wurde im übrigen durch spätere 
Aachprüfungen als richtig erwiesen. 
Die Häufigkeitskurve aus sämt
lichen Prüfergebnissen (Abb. 10) 
führt zu einer Umrechnungszahl von 
Brinellhärte auf Zugfestigkeit von 
0,22. Für die Praxis dürfte ein Um
rechnungsfaktor von 0,2 genügen; 
in diesem Falle würde die wirkliche 
Festigkeit der Schweißnaht in 85% 
aller Messungen gleich oder größer 
sein als die errechnete. Im Schrift
tum wurde fälschlicherweise häufig 

die für Kohlenstoffstahl gültige Umrechnungszahl von 
0,36 angenommen.

Die beschriebenen, auf der Großzahl-Forschung auf
gebauten Untersuchungsverfahren gestatten eine Beurtei
lung der Zuverlässigkeit und Leistungsfähigkeit der ge
prüften Elektroschweißer sowie der mit bestimmten Elek

4) F . S h o re :  E ngng. 106 (1918) S. 444.

W  0.30 0#
Zupfes-tiffAe/Y 
Brirte//-rtörte 

Abbildung 10. H äufig 
keitskurve fü r das 
Verhältnis von Z ug

festigkeit zu Brinell- 
H ärte der g ep rü ften  

Schweißen.

troden- und Blechwerkstoffen erzielbaren Güte von Schweiß
verbindungen. Es wird sich empfehlen, die mit wichtigen 
Schweißarbeiten beschäftigten Schweißer und die dabei 
verwendeten Werkstoffe in entsprechender Weise zu prüfen. 
Aach dem geschilderten Verfahren wird es dann möglich 
sein, die für den besonderen Fall gültige Umrechnungszahl 
zur Ermittlung der Zugfestigkeit aus der Shore- oder 
Brinellhärte aufzustellen und auf der Baustelle nach vor
bereitendem Anschmirgeln oder Anfräsen der Schweiß
verbindungen an verschiedenen Stellen Prüfungen mit dem 
Shore- oder Brinell-Härteprüfer vorzunehmen. Wenn 
dieses Prüfverfahren auch nur ungefähre Werte für die 
Festigkeit der Naht ergibt, so hat es doch den Vorzug, 
daß es in kürzester Zeit bei geringem Arbeitsaufwand an 
der fertigen Schweißnaht auf der Baustelle durchgeführt 
werden kann, ohne daß ein Probestück herausgeschnitten 
zu werden braucht. Diese Art der Prüfung kann auch eine 
Ergänzung des von Schm uckler5) vorgeschlagenen Prüf
verfahrens für Schweißnähte bilden. Es dürfte keine 
Schwierigkeiten bereiten, nach der dort vorgenommenen 
makroskopischen Aetzung mit einem handlichen Härte
prüfer (zum Beispiel dem Poldi-Hammer) einen Kugel
eindruck auf der Aetzfläche anzubringen und seinen Ka
lottendurchmesser mit einem Handmikroskop zu bestimmen.

Herrn $tpl.=§ng. Helmuth G erla tzek  sei auch an 
dieser Stelle für seine verständnisvolle Mitarbeit an der 
vorstehenden Untersuchung der beste Dank ausgesprochen.

Zusam m enfassung.
Von fünf Elektroschweißern ausgeführte zahlreiche, 

gleichartige Schweißarbeiten wurden auf das Aussehen der 
Nähte, ihre Bindung, etwaige Riß- und Einschlußbildung 
sowie auf die Shorehärte, Zugfestigkeit und Zugdehnung, 
Biegewinkel und Biegedehnung untersucht. Die aus den 
Ergebnissen für jeden einzelnen Schweißer und für die 
Gesamtheit der ermittelten Werte aufgestellten Häufig
keitsschaulinien wurden zur Beurteilung der Fähigkeiten 
der Schweißer ausgewertet. Dabei galt als Maß für die 
Zuverlässigkeit der Schweißer die Streuung der von ihnen 
erzielten Zahlenwerte der Festigkeitseigenschaften. Nach 
einem besonderen Umrechnungsverfahren wurden ferner 
für jeden Schweißer unter Berücksichtigung seiner Zuver
lässigkeit Gütewertzahlen festgelegt. Weiterhin wurde aus 
den Versüchsergebnissen eine Beziehung zwischen der 
Shore- oder Brinellhärte und der Zugfestigkeit abgeleitet. 
Unter Anwendung der Großzahl-Forschung ergab sich für 
den vorliegenden Fall für die Ermittlung der Zugfestigkeit 
aus der Shorehärte die Umrechnungszahl 1,3 und aus der 
Brinellhärte der Wert 0,2. Das geschilderte Prüfverfahren 
für Schweißnähte gestattet in Ergänzung der Vorschläge 
von Schmuckler die Feststellung der Festigkeit der Naht auf 
der Baustelle in kürzester Zeit bei geringem Arbeitsaufwand.

s) E lektroschw eißg. 1 (1930) S. 236/38.

An den B erich t schloß sich fo lgender sch riftlicher M e in u n g s 
a u s ta u s c h  an.

K. K r e i t z ,  D üsseldorf: D as von  H e rrn  P o h l en tw ickelte  
Prüfverfahren is t e in  sehr w ertvolles M itte l, die L eistungen  der 
Schweißer zahlenm äßig  zu  erfassen . E in  N ach te il a lle in  lieg t 
vielleicht darin , d aß  die Bezugsgröße je  n ach  Z ahl u n d  G eschick
lichkeit der gep rü ften  L eu te  sich ä n d e rn  k an n , so d aß  ein  V er
gleich m it den an d ern o rts  e rre ich ten  W erten  n ic h t ohne w eiteres 
möglich ist. E s w äre zu  w ünschen, d aß  d ie B ew ertungsgrundlage 
dadurch erw eitert w ürde, d aß  ähn liche  V ersuche au ch  an  an d ere r 
Stelle sowie m it anderen  S chw eißverfahren  g em ach t w ürden.

Das g ilt besonders fü r  d ie Z ah l z u r  U m r e c h n u n g  v o n  
B r in e l lh ä r te  a u f  Z u g f e s t i g k e i t .  U n te rsch re itu n g en  dieser

fü r  S tah l in  allen  Z ustän d en  unzählige M ale bes tim m ten  U m 
rechnungszah l von  0,34 bis 0,36 können  n u r  d u rch  M ängel im  
W erkstoff, d ie „vo rzeitigen“ B ruch  hervorrufen , b eg rü n d e t sein, 
w ie m an  es zum  B eispiel au ch  bei S ch attenstre ifen , R issen  oder 
E insch lüssen  fests te llen  kan n . D er von  H errn  P o h l gefundene 
W ert v on  0,2 g ilt n u r  fü r  eine bestim m te A rt v o n  Schw eißungen 
(E lek troden , G rundw erkstoff, S tro m a rt usw .); e r is t  n ic h t ü b e r
tra g b a r  au f an dere  S chw eißarten , e tw a auf Schw eißen m it u m 
h ü llten  E lek tro d en . B ei eigenen V ersuchen w urde z. B . beim  
gleichen G rundw erksto ff fü r  Schw eißen m it u m h ü llten  E le k 
tro d en  e in  W ert fü r  die U m rechnung  v on  0,32, m it b lanken  
E le k tro d en  dagegen s ta rk  schw ankende W erte  v o n  0,20 b is 0,25 
gefunden ; bei neueren  Schw eißungen w urde eine U m rechnungs
zah l v on  0,28 bei S treuungen  v on  0,15 bis 0,35 festgestellt.
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W . L o h m a n n ,  D ortm u n d : D er Vorschlag von H errn  Pohl, 
die H ä r t e p r ü f u n g  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  
von  Schw eißungen auf der B austelle a n z u w e n d e n ,  d ü rfte  auf 
n ich t unerhebliche Schw ierigkeiten stoßen. Bei der h ier verw en
deten  E lek trode  tre te n  selbst hei gu ten  Schweißern in  Zug-
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A bbildung 11. H äufigkeit d e r e rm itte lten  Zugfestigkeit 
an  geschw eißten K reuzproben  aus S t 52.

festigkeit u nd  Shorehärte S treuungen auf, die auch bei A nw en
dung der G roßzahl-Forschung n u r eine angenäherte  Beziehung 
zwischen H ä rte  u nd  Zugfestigkeit erkennen lassen. W eiter liegen 
bei Probeschw eißungen ganz andere A bkühlungsbedingungen vor 
als im  S tah lbau , m ith in  w ird  auch, besonders u n te r  B erück 
sichtigung des Stickstoffgehaltes der Schw eißnaht, in  diesem  
Falle  m it einer A enderung des 
U m rechnungsw ertes von Zug
festigkeit zu H ä rte  zu rechnen 
sein. Sicherer d ü rfte  nach wie 
vor die P rüfung  der L eistungs
fähigkeit sowohl der E lek trode 
als auch des Schweißers durch  
V ersuchsschweißung sein. Im  
B etriebe d ü rfte  dan n  bei sach
gem äßer A rbeit die Zugfestig
k eit ohne w eiteres zu erreichen

eine E rh ö h u n g  der spezifischen F estig k e it e in tr it t  (vgl. Abb. 12). 
Diese T atsache  b e s tä tig t im  üb rig en  den  u . a. von  E . H ö h n 6) 
th eo re tisch  e rm itte lte n  K ra ftf lu ß  in  K eh ln äh ten .

E . P o h l ,  B orsigw erk: D ie A ngaben  von  H e rrn  K re itz  über 
die bei seinen V ersuchen e rm itte lte n  Z ahlen  zu r U m r e c h n u n g  
v o n  B r i n e l l h ä r t e  a u f  Z u g f e s t i g k e i t  sind  m ir sehr be
m erkensw ert. Inzw ischen habe  ich bei neuen  V ersuchen die Zahl 
zu r U m rechnung  von B rinellhärte  au f Z ugfestigkeit un m itte lb ar 
zu  0,22 e rhalten . D abei w aren  d ie gep rü ften  S chw eißnähte m it 
den  gleichen E lek tro d en  u n d  u n te r  denselben Schw eißbedingungen 
hergestellt w orden wie die im  B erich t e rw ähn ten , bei denen die 
U m rechnungszahl b ek ann tlich  au f dem  U m w eg ü b er die Shore
h ä r te  b es tim m t w urde. A uch ich  b in  d er A nsich t, daß  der von 
m ir  e rm itte lte  U m rechnungsw ert n a tü r lic h  keinen  A nspruch auf 
allgem eine G ü ltigkeit h a t. D er E in fluß , d en  die V erschieden
a rtig k e it der Schw eißverfahren, der E le k tro d en , des G rundw erk
stoffes, der N ah tfo rm , d er N ah td ick e  u. a . m . au f die Ausbildung 
des Gefüges von S chw eißnähten  h a t, w ird sich auch  in  d er H öhe des 
U m rechnungsw ertes bem erk b ar m achen. I n  d ieser H in sich t m üßte 
m an  m eines E rach ten s  einigen A ufschluß d ad u rch  e rhalten , daß 
m an  den U m rechnungsw ert an  ungeg lüh ten  u n d  no rm al geglühten 
gleichartigen  N äh ten  e rm itte lt. Ic h  nehm e an , d aß  sich die U m rech
nungszah l hei der no rm al geg lüh ten  N a h t der Z ah l 0,36 n äh ern  wird.

Dem  V orschläge von  H e rrn  K re itz , an  an d e re r  Stelle u n d  m it 
anderen  Schw eißverfahren  en tsprechende G roßzah l-U ntersuchun
gen der G üte v on  E lek troschw eißnäh ten  u n d  d er F äh igkeiten  von 
Schw eißern anzustellen , stim m e ich  d u rch au s zu . E s is t  zu 
erw arten , d aß  m it H ilfe e iner g rößeren  A nzahl d e ra rtig er U n te r
suchungen eine allgem ein  anw endbare  B ew ertungsgrundlage ge
schaffen w erden kann .
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A bbildung 12.

D afür, daß  du rch  G ro ß -  
z a h l - F o r s c h u n g  o ft sehr l e h r 
r e i c h e  A u f s c h lü s s e  zu erlan 
gen sind, sei noch ein bem erkens
w ertes Beispiel an gefüh rt: Bei 
der D urchführungeiner größeren 
A rbeit w urden alle Schweißer 
auf ihre A rbeitssicherheit beim
Schweißen eines Sonderstahles m it einer b lanken  u n d  um hü llten  
E lek trode  nach  D in 4100 (K reuzprobe) geprüft. D as E rgebnis is t 
in  Abb. 11 als H äufigkeitskurve aufgetragen, wobei auf G rund des 
anscheinend günstigsten  H öchstw ertes der u m hü llten  E lek trode  
der Vorzug zu  geben w ar. D ie w eitere U ntersuchung  ließ jedocü 
erkennen, daß  die höhere spezifische F estigkeit der um hü llten  
E lek trode  lediglich eine Folge der geringen N ahtd icke w ar, 
d. h. daß  bei beiden E lek tro d en arten  m it abnehm ender N ahtd icke
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6) Z. B ayer. Rev.-V . 35 (1931) S. 63/67; Schweiz. B auztg . 99 
(1932) S. 257/60 u. 263/66.

E in fluß  d er N ah td icke  au f d ie spezifische Z ugfestigkeit von 
geschw eißten  K reuzp roben  aus S t 52.

D em  E inw urf von  H errn  L ohm ann  w ill ich  m ich n ich t ver
schließen. Ich  habe  se lbst b e to n t, d aß  m an  n u r  einen ungefähren 
A n h a ltsp u n k t fü r  die Zugfestigkeit e rh a lten  k an n . E s  w äre aber 
im m erh in  aufschlußreich , d o rt, wo die P robe von  Schm uekler auf 
der B austelle  an gew and t w ird , g leichzeitig  die B rinellhärte  der 
u n te rsu ch ten  Schw eißnah tstellen  festzustellen . I n  A n b e trach t der 
rech t geringfügigen M ehrarbeit können  au f diese W eise leicht 
U n terlagen  fü r  die B eurte ilung  von  S chw eißnäh ten  geschaffen 
w erden, die m an  m it den  E rgebnissen  von  V ersuchsschweißungen 
vergleichen sollte. Ich  k an n  m ir vorstellen , d aß  die gewonnenen 
E rkenn tn isse  fü r die S chw eißtechnik  v on  V orteil sein würden.

Neue Formen des Streckenausbaues mit Stahl.
Von R udo lf W ürker in Düsseldorf.

(Frühere und gegenwärtige Ausbauverfahren. Entwicklung statisch günstigerer Ausbauformen. Normvorschlag fü r  Stahl
ausbau von Gesteins- und Abbaustrecken mit Bögen und Ringen. Ausbildung der Verbindungspunkte. Sonderprofile fü r

den Bogen- und Ringausbau.)

Im deutschen Steinkohlenbergbau hat sich eine weitgehende 
Umstellung im Ausbau der Förderstrecken von den bisher 

üblichen Verfahren des Ausbaues mit Holz, Mauerung,
Beton und Eisenbeton auf den Ausbau mit Stahl vollzogen. 
Während in der früheren Zeit der Stahl neben dem Gestell
ausbau hauptsächlich im sogenannten Türstockausbau an
gewandt wurde1)2), sind in der Nachkriegszeit gelenkige

x) Vgl. H . S t e f f e n :  S tah l u. E isen 28 (1908) S. 471/74. 
554/59, 587/92.

2) H. I s s e lh o r s t :  Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 802/03.

und nachgiebige Ausbauverfahren entwickelt worden, die 
zunächst einmal zeigten, daß sich in der Tragfähigkeit und 
Wirtschaftlichkeit der Stahlausbau sehr wohl mit dem 
damals weitverbreiteten Beton- und Eisenbetonausbau 
messen konnte.

Infolge der Entwicklung dieser neuen Ausbauformen 
hatte auch die Frage der für den Grubenausbau erforderlichen 
Sonderprofile immer mehr an Bedeutung gewonnen. Bisher 
waren neben einer großen Anzahl von Streckenausbauprofilen 

den Kappeneisen — hauptsächlich Altschienen unter Tage
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anzutreffen, außerdem auch alle im Hochbau üblichen 
Profile, wie I-Eisen, U-Eisen, Breitflanschträger. Im Ver
hältnis zu der Altschiene und den Kappeneisen spielten 
letztgenannte aber mengenmäßig nur eine unbedeutende 
Bolle. Die Sonderprofile der Kappeneisen konnten in etwa 
40 Arten bezogen werden, trotzdem hatten sie keine große 
Verbreitung gefunden, was wohl auf den nicht unbeträcht
lichen Unterschied im Tonnenpreis des walzneuen Eisens 
gegenüber den Altschienen zurückzuführen ist.

Jl

&

A bbildung 1. Als N orm  vorgeschlagene S treckenbögen.
a = StreckenbogeD 1 : zweigleisige Strecke. Querschnitt 4,9 m2, m ax.

Wettermenge 1750 m 3/min. 
b = Streckenbogen 2 : zweigleisige Strecke m it einer Lokom otiv-Babn.

Querschnitt 6,2 m 2, m ax. Wettermenge 2250 m3/min. 
c = Streckenbogen 3 : zweigleisige Strecke m it zwei Lokomotiv-BabDen.

Querschnitt 8,0 m 2, m ax. Wettermenge 2900 m3/min. 
d = Streckenbogen 4 : dreigleisige Strecke m it zwei Lokom otiv-Bahnen.

Querschnitt 10,3 m2, m ax. Wettermenge 3700 m3/min. 
e = Streckenbogen 5 : dreigleisige Strecke m it drei Lokom otiv-Bahnen.

Querschnitt 12 m2, m ax. Wettermenge 4300 m3/min. 
f = Streckenhalbbogen 6 : zweigleisige A b b a u s t r e c k e .

Bei diesem Stand der Dinge trat im Jahre 1930 unter 
Leitung der Beratungsstelle für Stahlverwendung bei dem 
Stahlwerks-Verband, A.-G., ein von den Bergleuten und 
Walzwerkern der Firmen Gutehoffnungshütte A.-G., Hoesch- 
KölnNeuessen A.-G., Klöckner-Werke A.-G., Fried. Krupp 
A.-G. und Vereinigte Stahlwerke A.-G. beschickter Aus
schuß zusammen, dessen Aufgabe es war, neben der Ent
wicklung neuer Ausbauformen auch noch gegenüber der 
weitgehend verbreiteten Altschiene im Preis und der stati
schen Wirkung wettbewerbsfähige Profile zu finden, schließ
lich durch die Schaffung einiger weniger Streckenausbau
formen und Profilarten von einheitlichen Abmessungen 
diesen Arbeiten die Vorteile der Normung zugute kommen 
zu lassen.

Der Ausschuß war einmütig der Ueberzeugung, daß die 
Besonderheiten des Werkstoffes ein Abgehen von den bis
herigen statisch ungünstigen Ausbauformen bedingten. Es 
wurden daher nur Vorschläge für den Bogen- (Gestell-) und 
Kingausbau unterbreitet, da diese Formen sich der natür
lichen Gewölbelinie des Gesteines weitgehend anpassen und 
hauptsächlich Druckwirkungen und nur geringe Biegungs- 
momente aufkommen lassen. Es konnte hierbei auch auf

die guten Erfahrungen mit derartigem starren Bogenausbau 
aus dem englischen Bergbau zurückgegriffen werden, wo 
schon im Jahre 1927 Normen für die Sonderprofile und die 
Bogenformen im Stahlausbau geschaffen worden waren.

Die Abmessungen der als Norm vorgeschlagenen ein
zelnen Streckenbögen für die H a u p t s t r e c k e n  sind 
aus den Abb. l a  bis e ersichtlich. Die ausgewählten 
Bogenformen kennzeichnen sich als diejenigen, die bei 
senkrechtem und bei seitlichem Druck die geringsten 
Biegungsmomente 
haben. Demgegen
über sind die bei uns 
in früheren Jahren 
eingebauten Gestell
bögen ebenso wie ZZufe/serr- ßogen/n/Zsen/r- ßogenm/fsc/rrä-
.. . , förmigerffooen. recirZen ße/ne/r. gen ße/rer.die im englischen
Bergbau genormte A bbildung 2. Im  englischen B ergbau
Bogenart mit senk übliche S tahlbögen, a  u n d  b genorm t.

rechten Beinen (Abb. 2) nur im Falle eines alleinvorherr
schenden senkrechten Druckes tragfähiger. Neuerdings 
haben die in England üblichen Bogenarten noch eine 
Ergänzung durch 
den Bogen mit nach 
außen schräg ge
stellten Beinen er
fahren, der nach 

Untersuchungen 
auf dem Prüfstand 
und nach berg
männischen Erfah
rungen in dem Falle 
senkrechten Druckes 
den Bogen von Art b 
noch übertrifft.

Bildf inMi&Jgibt 
den Normvorschlag 
für den Stahlausbau 

einer A b b au 
s tre c k e  wieder. Ab
baustrecken unter
scheiden sich von den Förderstrecken hauptsächlich dadurch, 
daß mit einer Verminderung der Streckenhöhe um 1/3 bis 
x/2 der Stärke des abgebauten Flözes zu rechnen ist, in dem

O ben: N orm vorschlag  fü r  S treckenausbau  m it R ingen.
U n te n : V erw endung von  S tah lringen  in  B lindschäch ten  

an  Stelle des bere its genorm ten  A usbaues in  H olz.

diese Abbaustrecke aufgefahren ist. Diese nachgiebige 
Wirkung wird von den Holzkasten erreicht, auf denen sich 
die beiden Stahlbögen in lagerschalenartigen Gelenkpunkten
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A bbildung 5. V erschiedene L aschenverbindungen.
a) Klammerlasche (Vereinigte Stahlwerke A.-G-.). c) U-Eisen-Lasche (F ried . K rupp  A.-G-.).
b) Lasche für neue Streckenbogeneisen (Gutehoffnungshütte A .-G .). d) Geschweißte Lasche (F r ied . K rupp  A .-G .).

auflagern. Soll die getroffene Anordnung als Normvor
schlag bestehen bleiben, so müßte sie noch durch nähere 
Angaben über die Ausbildung der Stoßpunkte ergänzt werden.

Eine einfachere und wahrscheinlich auch wirtschaftlichere 
Lösung dürften die in England eingeführten gebogenen 
Kappen darstellen, bei denen die Bogenenden tangential 
zu der Krümmung in der Mitte verlaufen. Die Einzelheiten

a

einer anderen Lage als im Hochbau gegenüber, als es im 
Grubenausbau keine zulässige Beanspruchungsgrenze für die 
einzelnen Profile gibt und geben wird. Man muß vielmehr mit 
Spannungszuständen oberhalb der Streckgrenze rechnen, 
ohne daß vom Bergbau hierüber ausreichende und klare 
Beobachtungen Vorgelegen hätten. Mit Rücksicht auf den 
Wettbewerb mit der Altschiene war man bei den leichteren

a)Ur7a/e/cf7f/ansc/7/ae fP oka/-)P rofi/e. i)G/e/c/i.f/az7scP/are Prof/Ze.

I  JT
A bbildung 6. Streckenbogeneisen.

solchen Ausbaues von Abbaustrecken mit gebogenen Kappen 
zeigt Abb. 3.

Die Normvorschläge für den S tre c k e n a u sb a u  m it 
R ingen  gehen aus Abb. 4 hervor, aus der gleichfalls zu 
ersehen ist, wie derartige Stahlringe gegebenenfalls zu dem 
Ausbau der Blindschächte verwendet werden können, deren 
bereits genormte Abmessungen für den Holzausbau in die 
entsprechenden Stahlringe eingezeichnet sind.

Ueber die Ausbildung des Verbindungspunktes bei dem 
Bogen- und Ringausbau sind von dem Profilausschuß im 
Gegensatz zu den englischen Normen keine Angaben ge
macht worden. Da der Stoßpunkt möglichst dasselbe 
Widerstands- und Trägheitsmoment wie der ungeschwächte 
Rahmenstab haben soll, ergibt sich für die Ausbildung der 
Laschen als wichtigste Forderung, diesen eine möglichst 
große Höhe zu verleihen. Im Gegensatz zu den bisher 
üblichen Flacheisenlaschen kommen U-Eisen- und Schienen
stoßlaschen dieser Forderung schon näher. Die in Abb. 5 
wiedergegebenen Verlaschungen zeigen dagegen eine wohl 
allen Anforderungen entsprechende Laschenhöhe.

Der zweite Teil des Arbeitsplanes des Profilausschusses 
war die Schaffung neuer S onderprofile  nur für den Bogen- 
und Ringausbau. Die bisher von den Walzwerken gelieferten 
Kappeneisen wurden für diesen Zweck allgemein abgelehnt, 
so daß sie nach Verbrauch der Walzen nicht mehr geliefert 
werden. Man stand bei der Auswahl der neuen Profile insofern

Profilen an eine bestimmte Gewichtsgrenze für die ent
sprechenden neuen Profile gebunden. Es war ferner nicht 
angängig, aus der vorhandenen Masse die statisch günstigste 
Profilform für Beanspruchungen in den beiden Achsen aus
zuwählen, da dieses zu sehr feingliedrigen Profilen nach 
Art von Breitflanschträgern geführt hätte. Bei Berück
sichtigung der Beanspruchungen oberhalb der Streckgrenze 
und nicht zuletzt mit Rücksicht auf die Formgebungs
arbeiten der Profile für die Schaffung der Bogenform wurde 
eine gedrungene Profilform für diese Sonderprofile gewählt.

Diese Vorschläge des Ausschusses fanden in sechs Pro
filen ihren Niederschlag, die in Abb. 6 wiedergegeben sind. 
Die gleichflanschigen Profile der Arten III  und IV werden 
von allen Werken künftig für den Bogenausbau an Stelle 
der bisher üblichen Profile verwendet werden, ebenso die 
gleichflanschigen Profile I und II von den vier Werken Gute
hoffnungshütte A.-G., Hoesch-KölnNeuessen A.-G., Klöck- 
ner-Werke A.-G., Fried. Krupp A.-G. Die Vereinigten Stahl
werke A.-G. verbleiben bei dem Profil I und II bei einer un- 
gleichflanschigen Ausbildung, dem sogenannten Pokalprofil.

An Stelle der schwereren Profile behält sich ferner die 
Fried. Krupp A.-G. bei schwerem Gebirgsdruck die Ver
wendung von Breitflanschträgern vor.

Die näheren Profilabmessungen gehen aus Zahlentafel 1 
hervor.
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Z a h le n ta fe l 1. A b m e s s u n g e n  v o n  S o n d e r p r o f i l e n  f ü r  d e n  B o g e n a u s b a u .

r
cm2

G
kg/m

h
mm

e
mm mm

Jx
cm4 cm1

Ix
cm

Jy
cm4

Wv
cm3

iy
cm

Festig
keit

kg/cm2
Ungleichflanschige 

(Pokal-) P rofile I 21,9 17,2 103 43,53 59,47 320 53,8 3,80 38,3 12,8 1,32 60—65
I I 30,0 23,5 121,75 52,04 69,71 631 90,5 4,58 75,6 21,0 1,58 60—65

Gleichflanschige P rofile I 21,94 17,22 100 50 50 342 68,4 3,80 47,9 13,7 1,47 60—65
I I 30,03 23,6 120 60 60 663 110 4,69 87,8 22,9 1,70 60—65
I I I 45,9 36,0 140 70 70 1373,6 196,2 5,47 223,9 44,8 2,20 45—50
IV 69,5 54,4 170 85 85 3009 352,9 6,48 469,8 78,3 2,60 37

Zu den in der letzten Spalte angegebenen Festigkeits- 
werten ist zu bemerken, daß man bei den neugeschaffenen 
Profilen sich den Vorteil der höheren Tragfähigkeit, den 
der Schienenstahl gegenüber dem bisher nur für die Bergbau- 
Sonderprofile verwendeten St 37 hat, zunutze machen will. 
Die damit erreichte größere Tragfähigkeit ist aber mit gerin
gerer Nachgiebigkeit verbunden, die von vielen Bergleuten 
für ihren Ausbau gewünscht wird. In gewissem Sinne werden 
die starren Bogenausbauten dann zu elastischen Bögen.

Auf Grund dieser Forderungen des Bergbaues behalten 
sich einige Werke für die Profile I und II die Verwendung

von St 37 vor. Man wird in dieser Frage zweckdienlich die 
bis zum Wiederzusammentritt des Ausschusses gesammelten 
Erfahrungen zu einer endgültigen Entscheidung heranziehen. 
Ebenso ist nach allgemeiner Ueberzeugung für die Normung 
die Profilzahl von 6 auf 4 herabzusetzen. Der Ausschuß 
beschloß daher, spätestens nach zwei Jahren wieder zu
sammenzukommen, um auf Grund der bis dahin gemachten 
größeren Erfahrungen eine Einigung auf vier Profile, 
nötigenfalls auch in der Werkstoff frage, in der Frage der Ver
laschung und bei Richtlinien für die zweckmäßigsten Form
gebungsarbeiten (Kalt- oder Warmbearbeitung) zu erzielen.

Der Wirtschaftsplan der Reichsregierung und seine Erfolgsaussichten.
Von Dr. Max Sch lenker in Düsseldorf.

Mit der freundlichen Aufnahme, die der Papen-Plan 
in Wirtschaftskreisen gefunden hat, ist bereits eine 
sein wesentliche Bedingung erfüllt, an die der Erfolg eines 

jeden Programms zur Bekämpfung der Arbeitslosigkeit 
geknüpft ist, nämlich die W ied e rh e rs te llu n g  des V er
trau en sin  die Staatsführung. Alle früheren Regierungs
maßnahmen zur Wiederbelebung der Wirtschaft waren, 
auch wenn sie nicht ohnehin schon an ihrer inneren 
Unzulänglichkeit gescheitert wären, bereits deshalb zur 
Erfolglosigkeit verurteilt, weil bei der Einstellung der da
maligen Regierungen die Furcht vor immer neuen Ein
griffen in die Unternehmerfreiheit, vor neuen Belastungen 
und vor weiteren Eingriffen in die Preisgestaltung jeden 
Unternehmungsgeist lähmen mußte. Unter immer neuen 
staatlichen Zwangseingriffen brach die Unternehmerkauf
kraft und mit ihr die Massenkaufkraft zusammen.

Sieht man in dieser Entwicklung die Ursache für den 
Umfang und für die Dauer der furchtbaren Arbeitslosigkeit, 
so muß bei der Beurteilung der Erfolgsaussichten des Papen- 
Planes der Gesichtspunkt im Vordergrund stehen, ob der Plan 
eine grundsätzliche Umkehr in der Richtung der deutschen 
Wirtschaftspolitik bringt. Prüft man unter diesem Gesichts
winkel die Einzelheiten des Planes, so kommt man zu dem 
Ergebnis, daß er eine au sg eze ich n ete  W affe zur Be
kämpfung der Arbeitslosigkeit liefert, daß aber durch seinen 
Inhalt an sich noch keine volle Gewähr auch für die rich
tige und wirksame A nw endung dieser Waffe geboten ist. 
Bas zeigt sich sowohl bei den sozialpolitischen als auch bei 
den Steuer- und kreditpolitischen Bestimmungen der Not
verordnung. — Die nachfolgende Stellungnahme zu den 
 ̂orsehlägen des Regierungsprogramms kann nur unter Vor

behalt erfolgen, weil im Zeitpunkt der Niederschrift dieser 
Zeilen noch die Ausführungsbestimmungen fehlen.

L ohnpolitisch  bringt die Notverordnung verschie
dene Möglichkeiten zu einer wesentlichen Kostenentlastung 
der Erzeugung, indem bei Erfüllung bestimmter Voraus
setzungen eine genau umgrenzte Untersclireitung der Tarif
löhne gestattet wird. Es ist begreiflich, daß diese Ein
räumung von Lohnkürzungsmöglichkeiten bei allen den
jenigen auf kritische Ablehnung gestoßen ist, die aus der 

3 8 ,.

lohn- und arbeitsmarktpolitischen Entwicklung seit Ende 
1930 den Schluß glauben ziehen zu können, daß sich das 
Mittel der Lohnsenkung als u n b rau ch b a r im Kampfe 
gegen die Arbeitslosigkeit erwiesen habe. Es handelt sich 
bei jener Auffassung um das Ergebnis einer sehr ober
flächlichen Betrachtung, die stirnrunzelnd auf das Auf
treten neuer Arbeitslosigkeit auch noch seit dem Beginn 
des Lohnabbaues hinweist.

Dazu ist festzustellen, daß die Erfolgsaussichten der 
Lohnsenkung, wie das bereits 1930 zum Ausdruck gebracht 
worden ist, durchaus abhängig davon sind, ob es etwa 
gleichzeitig mit der Durchführung dieser Maßnahmen zu 
einer V erringerung  der K red it-  und  Z ah lungs
m itte lv e rso rg u n g  kommt. Tritt diese ein, so kann die 
Lohnsenkung n ich t zu der durch sie bezweckten Wieder
herstellung der Unternehmerkaufkraft führen. Tatsächlich 
sind gerade die Kapitalverknappung und die Geldhortung 
die hervorstechendsten Merkmale der deutschen Wirtschafts
entwicklung seit Ende 1930 bis heute gewesen. Unter diesen 
Umständen konnten die in diesem Zeitraum durchgeführten 
begrenzten Lohnabbaumaßnahmen lediglich v e rh ü te n , 
daß die Kredit- und Zahlungsmittel Verknappung noch 
größere  V erheerungen  angerichtet hätte.

Diese Entwicklung liefert eine Bestätigung dafür, daß 
eine erfolgreiche Bekämpfung der Arbeitslosigkeit nur dann 
zu erwarten ist, wenn die notwendige Kostensenkung nicht 
etwa durch anderweitige Vorgänge um ihre Auswirkung auf 
die Betriebsergiebigkeit, auf die Unternehmerkaufkraft und 
damit auf den Arbeitsmarkt betrogen wird. Die im Papen- 
Plan in Aussicht genommenen Lohnsenkungen können also 
nur dann zur Verminderung der Arbeitslosigkeit führen, 
wenn die Z a h lu n g sm itte ld e fla tio n  keine F o r t 
se tzung  e rfä h rt.

Im Vordergründe des lohnpolitischen Teiles des Papen- 
Planes steht die Bestimmung, daß die tarifvertraglichen 
Lohnsätze für die 31. bis 40. Wochenarbeitsstunde unter
schritten werden dürfen, wenn die Zahl der im Betriebe 
beschäftigten Arbeitnehmer gegenüber dem 15. August oder 
dem Durchschnitt der Monate Juni, Juli und August 1932 
erhöht wird — ausgenommen jedoch den Fall, daß diese

119
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Mehreinstellung ohne Erhöhung der Gesamtstundenzahl 
lediglich durch eine Herabsetzung der Arbeitszeit von 48 bis 
auf 40 Stunden ermöglicht wird. Das Ausmaß der zulässigen 
Tariflohnuntersehreitung beträgt bei einer öprozentigcn 
Belegschaftsvermehrung 10% des Lohnes für diese zehn 
Stunden, bei einer mindestens lOprozentigen 20%, bei 
einer mindestens löprozentigen 30%, bei einer mindestens 
20prozentigen 40% und bei einer mindestens 25prozentigen 
50%. Die Voraussetzung für die Zulassung dieser Tarif- 
lohnunterschreitung ist also die M ehreinste llung  von 
Arbeitskräften. Das aber bedeutet bei der oben wieder
gegebenen Gestaltung der Lohnsenkungsbestimmungen 
die Notwendigkeit der Aufwendung erhöhter Geldmittel. 
An diesen aber mangelt es den Betrieben, es sei denn, daß 
eine wertmäßige Steigerung der Nachfrage nach ihren Er
zeugnissen vorliegt oder durch eine im Rahmen der mög
lichen Lohnkostenentlastung liegende Preissenkung aus
reichend bewirkt werden kann. Wo aber diese Steigerung 
der Absatzmöglichkeiten fehlt, würde eine Erhöhung der 
Gesamtstundenzahl ein Arbeiten auf Lager und die damit 
verbundene Erhöhung der Gesamtlohnsumme eine Kapital
investition darstellen. Die dafür erforderliche Herausnahme 
von Geldmitteln aus dem Kapitalmarkt würde bei diesem 
eine entsprechende Verknappung bewirken, so daß hierbei 
im Endergebnis von einer Steigerung der volkswirtschaft
lichen Gesamtlohnsumme wohl kaum die Rede sein könnte.

Soweit in der bezeichneten Weise auf Lager gearbeitet 
wird, werden sich dabei zwischen den Betrieben verschie
dener Kreditfähigkeit K osten u n te rsch ied e  entwickeln. 
Die kreditstarken und wenig überschuldeten Betriebe 
werden am leichtesten in der Lage sein, von der gebotenen 
Möglichkeit Gebrauch zu machen und dadurch die Lohn
kostenermäßigung zu erhalten. Die kreditschwachen und 
überschuldeten Betriebe dagegen werden diese Möglichkeit 
nicht oder nur in geringerem Maße ausnützen können. Sie 
würden dadurch in ihrer Kosten- und Preisgestaltung 
schlechter gestellt. Diesen benachteiligten Betrieben 
könnten durch die glücklicheren Wettbewerber Kunden und 
Absatzmöglichkeiten weggenommen werden. Es entstünde 
also bei den davon betroffenen Betrieben die Notwendigkeit, 
Arbeitskräfte zu entlassen. Mithin können die arbeits
marktpolitischen Absichten des Papen-Planes nur dann 
Erfüllung finden, wenn auch die nun erst recht notleidend 
werdenden Betriebe entlastet werden. Das kann nur da
durch geschehen, daß auch ihnen eine Kostensenkung er
möglicht wird. Ihre Wettbewerbsfähigkeit würde nur dann 
voll erhalten bleiben, wenn auch ihnen durch den Papen- 
Plan ausreichende Kostensenkungsmöglichkeiten eingeräumt 
werden.

In dieser Hinsicht weist der Papen-Plan eine sehr 
schwache Seite auf. Die so in Not geratenen Betriebe 
können nämlich erst nach Eintritt dieser Not — die übrigens 
bereits die Zahlungseinstellung bedeuten kann, und dann 
ist es zu spät — von einer zur „E rh a ltu n g  g e fäh rd e te r 
B etriebe“ erlassenen Bestimmung des Papen-Planes 
Gebrauch machen. Es handelt sich dabei um den § 7 der 
Verordnung zur Vermehrung und Erhaltung der Arbeits
gelegenheit vom 5. September 1932, der folgendes bestimmt:

„Gefährdet die Erfüllung der dem Arbeitgeber ob
liegenden tarifvertraglichen Verpflichtungen die Weiter
führung eines Betriebes oder seine Wiederaufnahme 
infolge besonderer diesen Betrieb betreffender außer
halb seines Einflusses liegender Umstände, so kann der 
Schlichter den Arbeitgeber ermächtigen, die tarifvertrag
lichen Lohn- und Gehaltssätze in bestimmtem Umfang 
ohne Aenderung des Arbeitsvertrages zu unterschreiten.“

Der Umfang der zulässigen T a rif lo h n u n te rsc h re i
tu  ng, die nicht über 20%  hinausgehen darf, wird vom 
Schlichter festgesetzt, dessen Entscheidung bindend ist. 
So wird das Schicksal der durch die Auswirkungen des 
Papen-Planes erst recht in Not kommenden Betriebe in die 
Hände der S ch lich te r gelegt. Ihr Spruch bedeutet Leben 
oder Tod für die Betriebe, aber auch für den Papen-Plan. 
Daher ist die voraussichtliche Auswirkung des Papen-Planes 
auf den Arbeitsmarkt abhängig davon, wie das Schlichtungs
wesen gehandhabt wird. Wird es folgerichtig im Sinne des 
Papen-Planes eingesetzt, so kann man hoffen, daß seine 
Durchführung zu einer gleichmäßigen Kostenentlastung 
der Wirtschaft führt und damit von der Kostenseite her 
ein Wiederaufstieg der Wirtschaft erleichtert wird.

Da es bei diesem Wiederaufstieg zu einer derartigen 
Mehreinstellung von Arbeitnehmern kommen soll, daß die 
volkswirtschaftliche Lohnsum m e e rh ö h t wird, so müssen 
dafür die erforderlichen K re d it-  und Z ah lu n g sm itte l 
zur Verfügung gestellt werden. Das ist besonders auch im 
Hinblick auf die zeitliche Befristung der im Papen-Plan 
gebotenen Erleichterungen nötig, weil die Wirtschaft nach Ab
lauf dieser Fristen so weit gekräftigt sein muß, daß sie auch 
nach Wegfall der Stützen den höheren Beschäftigungsgrad 
und die erhöhte Gesamtlohnsumme durchhalten kann. Das 
kann sie nur dann, w enndieG esam terlöse e rh ö h t bleiben.

Ob das Gelingen des Papen-Planes auch von dieser Seite 
her gesichert wird, hängt nicht von den Bestimmungen des 
Planes selber ab, sondern, wie noch zu zeigen ist, fast aus
schließlich von dem Verhalten der R eichsbank . Der Papen- 
Plan ebnet seinerseits nur den Weg zu einer Kreditausweitung, 
und zwar durch die Einrichtung seiner Steuergutscheine.

Diese S teu erg u tsch e in e  sind ein von der Reichs
regierung auszugebendes Inhaberpapier, das in den Jahren 
1934 bis 1938 der Zahlung von Reichssteuern dienen soll, 
ausgenommen die Einkommen- und Körperschaftsteuer. 
Ein Betrag von 700 Millionen J lJ l solcher Steuergutscheine 
soll zur Gewährung von B esch äftig u n g sp räm ien  bereit
gestellt werden. Für jeden Arbeitnehmer, der über die 
frühere Belegschaftszahl hinaus eingestellt und ein Viertel
jahr beschäftigt wird, soll der Arbeitgeber 100 JlJl in 
Steuergutscheinen erhalten. Der Zweck dieser für die Zeit 
vom 1. Oktober 1932 bis 30. September 1933 befristeten 
Maßnahme ist es, auf den Arbeitgeber einen starken Anreiz 
zur Vermehrung seiner Belegschaft und zur Steigerung der 
Erzeugung auszuüben.

Da diese Steuergutscheine wegen ihrer Verwendbarkeit 
zu Steuerzahlungen einen gewissen Geldwert darstellen, 
kann kein Zweifel daran bestehen, daß ein gewisser Anreiz 
durch die Beschäftigungsprämie ausgeübt wird. Ihre Ge
währung läuft praktisch darauf hinaus, den die Neuein
stellung vornehmenden Betrieben eine E n tla s tu n g  von 
H ers te llu n g sk o sten  zu verschaffen. Grundsätzlich sind 
in dieser Hinsicht von den Beschäftigungsprämien dieselben 
Auswirkungen zu erwarten wie von der schon besprochenen 
Bestimmung, daß bei Mehreinstellungen eine Kürzung der 
Stundenlöhne eintreten kann. Der amtliche Kommentar 
zum Papen-Plan erläutert diese Auswirkung mit der Be
merkung, daß bei einer Belegschaftsvermehrung um 25% 
die gewährte Beschäftigungsprämie etwa 5 bis 6% der 
Lohnsumme des Betriebes ausmachen würde. Damit 
steigen einerseits die Aussichten, daß die Arbeitgeber von 
den gegebenen Möglichkeiten Gebrauch machen können. 
Anderseits wird aber auch die Gefahr der Preisunterbietung 
entsprechend verschärft, die sich für jene Betriebe ergeben 
muß, die die Mehreinstellung von Arbeitnehmern nicht oder 
nicht im eieichen Verhältnis wie ihre Wettbewerber vor
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nehmen können. Es bleibt abzuwarten, wieweit die Aus
führungsbestimmungen über sonstige Voraussetzungen zur 
Erlangung der Beschäftigungsprämien ebenfalls zur Ent
stehung von Kostenunterschieden beitragen werden.

Neben diesen 700 Millionen JIM  an Beschäftigungs
prämien sollen weitere 1500 Millionen JIM  Steuergutscheine 
in der Weise zur Verteilung gelangen, daß die Schuldner 
derüm satzsteuer, der G ew erbesteuer und der G ru n d 
steuer bei der Steuerzahlung Steuergutscheine im Betrage 
von jeweils 40 % der gezahlten Steuern erhalten. Außer
dem erhält die Reichsbahn bei der Bezahlung der B efö rde
rungssteuer dafür in voller Höhe Steuergutscheine. Diese 
Steuergutscheine können in den Jahren 1934 bis 1938 zu 
je einem Fünftel zur Steuerzahlung verwendet werden. 
Wenn eine Aenderung der gegenwärtigen Steuersätze nicht 
vorgenommen wird, so ist diese Regelung für den Steuer
zahler gleichbedeutend mit einer Herabsetzung der Lasten 
für Umsatz-, Gewerbe- und Grundsteuer in den genannten 
fünf Jahren um je etwa 8%. Dabei muß noch berücksichtigt 
werden, daß die Steuergutscheine mit einem Agio von jähr
lich 4% ausgestattet sind, so daß ihr Gegenwartswert, wenn 
auch unter ihrem Nennwert, so aber doch über dem Gegen
wartswert liegt, den sie ohne dieses Agio hätten.

Mit dieser S teuersen k u n g  ist erstmalig ein wirk
samer Abbau der unerträglichen Lasten eingeleitet worden, 
die eines der schwersten Hemmnisse gegen eine Erholung 
der deutschen Wirtschaft bilden. Man wird erwarten dürfen, 
daß weitere Schritte in der gleichen Richtung spätestens 
von dem Zeitpunkt an erfolgen, wo bei erfolgreicher Durch
führung des Planes die Erwerbslosenlast sinkt und dadurch 
Mittel für eine weitere durchgreifende Entlastung der Wirt
schaft frei werden. Eine solche Entlastung wird dann ihrer
seits einen weiteren Wirtschaftsaufstieg erleichtern und so 
das Werk des Papen-Planes krönen helfen.

Diese Steuergutscheine sollen, wie es in der amtlichen 
Erläuterung zur Notverordnung heißt, „geeignete K re d it
unterlagen für neue Geschäfte bieten“ und ein Kredit
mittel darstellen, „das geeignet ist, bis jetzt aus Illiquiditäts
angst zurückgehaltene Geschäfte, darunter auch die Be
friedigung aufgestauten Erhaltungsbedarfs, zur Durch
führung zu bringen“. Demnach handelt es sich um den 
begrüßenswerten Versuch, die Lücken aufzufüllen, die durch 
die Vertrauenskrise in die Kreditversorgung der Wirtschaft 
gerissen worden sind. Ob dieser Versuch gelingen wird, 
das hängt nicht nur davon ab, ob und wieweit durch eine 
Festigung unserer politischen Verhältnisse die Voraus
setzung für eine Wiederherstellung des Vertrauens geschaffen 
wird. Entscheidend ist vielmehr auch die Frage, woher die 
Kreditquellen gespeist werden sollen, aus denen die Betriebe 
mittels der Steuergutscheine die benötigte U n te rn e h m e r
kaufkraft schöpfen könnten. Diese Frage wird in der 
amtlichen Erläuterung nicht voll erschöpfend behandelt, 
obgleich dort immerhin mehrere Möglichkeiten der Ver
wendung dieser Gutscheine erwähnt werden.

Der erste Fall ist der, daß die S teu e rg u tsch e in e  
nicht als Kreditunterlagen verwertet werden, sondern bei 
den Steuerschuldnern lieg en b le ib en  und dann in den 
Jahren 1934 bis 1938 zur Steuerzahlung Verwendung finden. 
Die vielfach geäußerten Befürchtungen, daß die so ver
wendeten Steuergutscheine ihren Zweck auf jeden Fall ver
fehlten, müssen als übertrieben bezeichnet werden. Die 
Steuergutscheine wären nämlich bei einigermaßen aus
reichender Kurspflege jederzeit zu einem angemessenen Kurse 
beleihbar oder verkäuflich, könnten daher in den Betrieben 
an die Stelle anderer Rücklagen treten und auf diese Weise 
Barm ittel frei m achen. Diese können dann ihrerseits 
im Sinne der Notverordnung zur Anlacenerneuerung ver

wendet werden. Sie können aber auch zur Rückzahlung von 
Krediten dienen und dadurch dem Gläubiger die Möglichkeit 
zur Durchführung neuer Geschäfte verschaffen, also den 
Kapitalmarkt erleichtern.

Werden die Steuergutscheine v e rk a u ft, so richtet sich 
die Frage, ob die Verwendung ihres Erlöses für den An
kauf von Erzeugungsmitteln auch eine zusätzliche Er
zeugungsmittelnachfrage darstellt, ganz danach, w oher 
die für die Steuergutscheine vereinnahmten Geldmittel 
stammen. Keine zusätzliche Warennachfrage kommt dann 
zustande, wenn diese für den Steuergutschein erlösten Geld
beträge über den Kapitalmarkt ohnehin  den Weg zum 
Ankauf von Erzeugungsmitteln gefunden hätten. Dieser 
Fall tr itt dann ein, wenn die Verwertung der Steuergut
scheine auf der Börse erfolgt, ohne daß dieser zusätzliche 
Geldmittel zugeführt werden. Einen durchschlagenden 
arbeitsmarktpolitischen Erfolg kann man von den Steuer
gutscheinen eben nur so weit erhoffen, als sie zusä tz liche  
U n te rn e h m e rk au fk ra ft schaffen. Das aber wird nur 
dann der Fall sein, wenn entweder gehortete Gelder in 
Steuergutscheinen angelegt werden oder wenn die Reichs
bank zusätzliche Geldbeträge zur Verfügung stellen kann. 
Ob die Steuergutscheine in größerem Maße auf eine E n t 
h o rtu n g  von Geld hinwirken können, erscheint zweifelhaft. 
Diese Aufgabe wird vielleicht als Nebenwirkung des Papen- 
Planes gelöst werden, nämlich als Auswirkung der Rück
kehr des Vertrauens, wenn der Plan folgerichtig durch
geführt wird.

Zu dieser folgerichtigen Durchführung des Planes gehört 
besonders auch die Bereitstellung von zusätzlichen Krediten 
durch die Reichsbank. Die Reichsbank ist es auch, bei der 
die Entscheidung darüber liegt, ob die Steuergutscheine 
bei den Steuerzahlern liegenbleiben oder ob sie veräußert 
werden; denn das wiederum ist eine Frage des von der 
Reichsbank beeinflußbaren Börsenkurses und des Lombard
zinssatzes für die Steuergutscheine.

Die so z ia lp o litisch en  Bestimmungen des Papen- 
Planes würden bei einer Stärkung der Untemehmerkauf- 
kraft durch Kreditausweitung auf einer viel b re ite re n  
Grundlage Wirksamkeit erlangen. In allen jenen Fällen 
nämlich, wo es durch die zusätzliche Nachfrage nach Er
zeugungsmitteln zur Mehreinstellung von Arbeitskräften 
kommen würde, wird den betreffenden Unternehmungen 
die Möglichkeit gegeben, die Stundenlöhne zu senken und 
die Beschäftigungsprämie zu erhalten. Dieser Vorgang 
würde aber nicht etwa auf die Erzeugungsmittel-Industrien 
beschränkt bleiben. Die Warennachfrage der bei diesen 
Industrien neuerdings eingestellten Arbeitnehmer würde zu 
zusätzlicher Erzeugung und Neueinstellungen auch bei den 
Verbrauchsgüter-Industrien führen.

Die Tatsache, daß es bei dieser Entwicklung zu einem 
Zusammenspiel zwischen K red itau sw e itu n g  einerseits 
und einer K ostensenkung  anderseits kommen würde, 
verdient besondere Beachtung, weil diese Kostensenkung 
ein Gegengewicht gegen Auftriebstendenzen des Preis
spiegels bieten würde, wie sie von der Kreditausweitung 
befürchtet zu werden pflegen.

Bei alledem muß man sich darüber im klaren sein, daß 
bei einem Wirtschaftsaufschwung der Verbrauch an Roh
stoffen steigen und daher auch die R o h sto ffe in fu h r 
erhöht werden müßte. Es wird eine schwierige Aufgabe 
der Handelspolitik und der Devisenbewirtschaftung sein, 
die zur Bezahlung dieser Einfuhr erforderlichen Devisen zu 
beschaffen. Wesentlich ist dabei, jede Gefährdung der 
deutschen Ausfuhr durch handelspolitische Experimente zu 
unterlassen und vielmehr auf eine Steigerung der W e tt
b ew erb sfäh ig k e it D eu tsch lan d s  am Weltmärkte hin
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zuwirken. Die Entlastungen, die der Papen-Plan auf sozial
politischem, steuerpolitischem und kreditpolitischem Gebiet 
bringen kann, werden ihrerseits bereits günstige Wirkungen 
ausüben können. Ob diese Hilfen gegenüber dem Vorsprung 
ausreichen werden, den fast die Hälfte der Ausfuhrländer 
der Welt durch Herabsetzung des Außenwertes ihrer Wäh
rungen erzielt hat, wird sich noch erweisen müssen.

Aehnliche Gesichtspunkte wie zu der Finanzierung der 
Steuergutscheine gelten gegenüber den im Papen-Plan vor
gesehenen ö ffen tlichen  A rbeiten . Der Plan spricht von 
einem „Gesamtaufwand der öffentlichen Stellen für solche 
Zwecke von nahezu %  Milliarden JlJt in den nächsten 
Monaten“ . Wenn die Einsetzung dieser Mittel, wie die 
Reichsregierung das erwartet, tatsächlich „eine unmittelbar 
wirksam werdende Nachfrage nach wichtigen Produktions
mitteln hervorrufen“ soll, so kann dieses Ziel nur dann 
erreicht werden, wenn diese Auftragsvergebung n ich t 
lediglich die U m leitung  ohnehin über den Kapitalmarkt 
auftretender Mittel darstellt. Z usätzliche Nachfrage nach 
Erzeugungsmitteln könnte durch die öffentliche Auftrags
vergebung nur dann bewirkt werden, wenn das nicht ledig
lich auf Kosten der vom Kapitalmarkt ohnehin zur Ver
fügung gestellten Mittel erfolgt. Die Finanzierung müßte also 
zu einem wesentlichen Teile durch die Reichsbank erfolgen.

In einem solchen Falle könnte man von der öffentlichen 
Auftragsvergebung eine bemerkenswerte Anregung erwarten. 
Die besondere Bedeutung einer solchen Regelung läge darin, 
daß infolge der dabei notwendig werdenden Arbeiterein
stellungen wiederum die sozialpolitischen Bestimmungen 
des Planes zur Wirksamkeit kommen würden. Bei zweck
mäßiger Finanzierung kann also die öffentliche Auftragsver
gebung ebenso die Wirksamkeit der sozialpolitischen Bestim
mungen verstärken wie die Einrichtung der Steuergutscheine.

Die vorstehenden Ausführungen dürften zur Genüge 
gezeigt haben, daß man von der Durchführung des Papen- 
Planes sehr große Erfolge im Kampfe gegen die Arbeits
losigkeit erwarten kann, vorausgesetzt jedoch, daß auch 
die Fragen eine folgerichtige Lösung im Sinne der Bestre
bungen des Papen-Planes finden, die er selber noch nicht 
endgültig regelt. Die Entscheidung darüber, ob der Plan 
seine Aufgabe voll erfüllen kann, liegt einerseits bei der 
Handhabung des Schlichtungswesens und anderseits bei 
der Finanzierung der Steuergutscheine und der öffentlichen 
Auftragsvergebung. Wenn sich die hier in Frage kommen
den Stellen in vollem Maße für die Durchführung des Planes 
einsetzen, so können wir zum ersten Male seit fünf Jahren 
darauf hoffen, daß die Arbeitslosigkeit in absehbarer Zeit 
eine entscheidende Verringerung erfährt.

Umschau.
Die Temperaturabhängigkeit des Gleichgewichtes 

FeO +  Mn ^  MnO +  Fe und seine Beeinflussung durch Zusätze.
In  einer früheren  A rbeit haben  W . K rings und  H . Schack

m an n 1) nachgew iesen, daß  die G leichgew ichtskonstante der 
R eak tion  FeO  +  Mn ^  MnO +  Fe

v  _  (FeO) • [Mn] 
iIn (MnO) • [Fe] 

bei 1550 bis 1560° ü b er einen großen K onzen trationsbereich  
k o n stan t u n d  gleich 0,0032 4 : 0,0005 ist, daß  also fü r  dieses 
Gleichgewicht zwischen zwei flüssigen P hasen  das ideale M assen
w irkungsgesetz gültig  ist. Dieses E rgebnis is t  inzw ischen im  
w esentlichen von F . K ö r b e r  u n d  W . O e ls e n 2) b es tä tig t w orden.

bei höheren  G ehalten  h ä lt  sich die K o n s ta n te  a u f dem  erreichten 
niedrigen W ert. Abb. 1 zeig t diese A bhängigkeit. B ei Ausführung 
dieser Schm elzen in  M agnesiatiegeln w urde s te ts  e in  Teil der 
K ieselsäure d u rch  gelöste M agnesia abgebunden , so daß  die 
ern iedrigende W irkung  k leiner ausfiel a ls im  T onerdetiegel, ein 
deutliches Zeichen, daß  das M agnesium silikat ohne E influß  auf 
das zu  besprechende G leichgew icht ist.

K a l k z u s ä t z e  zu r Schlacke w aren  n u r  b is 30 %  möglich und 
ergaben eine s ta rk e  E rh ö h u n g  der K o n s ta n ten , w enn d ie Schmelzen 
im  M agnesiatiegel ausgefü h rt w urden . I n  T onerdetiegeln , die 
s te ts  s ta rk  angegriffen w urden, t r a t  diese E rh ö h u n g  n ich t ein. 
Im  Z usam m enhang m it den  E rfah ru n g en  bei K alksilikat-Z usätzen  
w urde geschlossen, daß  sich zw ischen K a lk  u n d  Tonerde eine
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Abb. 1. Abb. 2.
Abbildung 1 und 2. Abhängigkeit' der Konstanten K Mn von einem 

S i0 2- bzw. CaO-Zusatz zur Schlacke.

In  einer kürzlich erschienenen A rbeit b erich ten  n un  W . K r in g s  
u n d  H . S c h a c k m a n n 3) über w eitere Versuche, die die B eein
flussung der K o n stan ten  du rch  T em peraturerhöhung  u nd  Zusätze, 
wie sie bei den  Stahlerzeugungsverfahren  in F rage  kom m en, 
zeigen. D ie Schm elzen in M engen von je 5 b is 10 g M etall und  
Schlacke w urden in  beiden A rbeiten  in  T am m ann-R öhrchen aus 
A lum inium oxyd, M agnesia u n d  Z irkonoxyd in  einem  K ohlerohr- 
K urzschlußofen  nach  T am m ann ausgeführt. Als A usgangsstoffe 
w urden die re in sten  P rä p a ra te  b en u tz t, die nennensw erte V er
unreinigungen n ich t enth ielten . D ie Schm elztem peratu ren  w urden 
pyrom etrisch  gemessen.

K i e s e l s ä u r e z u s ä t z e  von  10 bis 60 %  zur Schlacken
phase des reinen  System s ergeben m erkliche E rn iedrigungen  der 
K o n s ta n ten  bis etw a 45 %  K ieselsäuregehalt der Schlacke;

1) Z. anorg. allg. Chem. 202 (1931) S. 99.
2) S tah l u. E isen  52 (1932) S. 133.
3) Z. anorg. allg. Chem. 206 (1932) S. 337.

2 0  J O  0 0  5 0  O  7 0  2 0  JO
CaO-S/Oj in  % 2CaO-S/Oj in  %

Abb. 3. Abb. 4.
Abbildung 3 und 4. Abhängigkeit der Konstanten K Mi) von einem 

CaO • S i0 2- bzw. 2 CaO • S i0 2-Zusatz zur Schlacke.

ziem lich feste V erbindung b ilde t, d ie  d ie K o n s ta n te  des Mangan- 
g leichgew ichts n ich t beeinfluß t. Abb. 2 zeig t d iese Erfahrungen,

CaO • S i0 2- Z u s a tz  lä ß t  d ie  K o n s ta n te  des Mangangleich- 
gew ichts bei a llen  V ersuchen m it Z usätzen  b is zu  50 %  unbeein
fluß t, w ie aus Abb. 3 hervorgeh t.

2 CaO • S i0 2- Z u s a tz  e rg ib t eine E rh ö h u n g  d er K onstanten 
K iin  (vgl. Abb. 4), die k leiner als d ie d u rch  freien  K a lk  ist und 
etw a d er en tsp rich t, die der im  O rth o silik a t ü b er das Metasilikal 
h in au s vorhandene K a lk  h ervo rru fen  w ürde, w enn e r frei vor
handen  w äre. D ies leg t jedenfalls eine m erkliche Dissoziatior
des O rthosilika ts nahe.

D ie E rn ied rigung  d er K o n s ta n te n  K md d u rch  Kieselsäurt 
w ird  d ad u rch  e rk lä rt, daß  d as s tä rk e r  basische M anganoxydu 
s tä rk e r  von K ieselsäure zu S ilik a t g ebunden  w ird  als das wenigei 
basische E isenoxydul. F ü r  die E rh ö h u n g  d er K o n s ta n ten  durcl 
K a lk  k an n  keine E rk lä ru n g  gegeben w erden. D ie B ildung vor 
undissoziiertem  K alz iu m fe rrit (CaO • F e 20 3) scheidet als E r 
k lärungsm öglichkeit aus, d a  nachgew iesen w urde, d aß  die Menget 
dreiw ertigen  E isens in  der Schlacke zu gering  sind , um  eine solch« 
V erbindungsbildung in  ausreichendem  M aße annehm en zv 
können.

W eiterh in  w erden einige Schlüsse au s den  besprochener 
V ersuchen au f den  D issoziationszustand  d er S ilikate  in solcher
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Schmelzen besprochen; jedoch is t  ein  e ind eu tig er Schluß au f die 
Größe des D issoziationsgrades n ich t m öglich. E nd lich  w erden 
die vorbesprochenen E rgebnisse m it den  A usw ertungen  gleich
zeitiger Metall- u n d  Schlackenbad-A nalysen  von p rak tischen  
Stahlerzeugungsverfahren d u rch  G. T a m m a n n  u n d  W . O e ls e n 1) 
verglichen. Bei sauren  Schlacken is t d ie  U ebereinstim m ung g u t; 
bei halbbasischen u nd  basischen Schlacken sind  p lanm äßige 
Abweichungen vorhanden . E s sei h ie r h inzugefüg t, daß  ähnliche 
Auswertungen von  A nalysen  techn ischer Schlacken du rch  E . 
M a u re r  und  W . B i s c h o f 2) h insich tlich  des E influsses der 
Kieselsäure auf das M angangleichgew icht m it den  h ier bespro
chenen Ergebnissen im  W idersp ruch  stehen.

57
Abbildung 5. <57

Abhängigkeit des log K Mn 

von dem reziproken 

Wert der absoluten 

Temperatur.

■jr-70+s
Zum Schluß w ird die T em p era tu rab h än g ig k e it des M angan- 

gleichgewiehtes im  G ebiet von  1550 bis 1750° u n te rsu ch t. E s 
ergibt sich eine m erkliche T em pera tu rab h än g ig k e it, u n d  zw ar 
eine E rhöhung der K o n s ta n te n  bei T em peratu rerhöhung . Abb. 5 
zeigt die A bhängigkeit des log Kjcn von  dem  rezip roken  W ert 
der absoluten T em peratu r. A us d ieser lä ß t  sich d ie W ärm e
tönung der R eak tio n  FeO  +  Mn =  MnO +  F e  errechnen. Sie 
ergibt sich zu 33,2 cal u n d  stim m t so m it d e r aus den  B ildungs
wärmen errechneten  sehr g u t überein , w ährend  sich bei K örber 
und Oelsen ein etw as n ied rigerer W ert e rg ib t.

W. Krings u n d  H. Schackmann.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb3).
V e rm e id e n  v o n  K r a t z e n  a u f  w a r m g e w a l z t e n  S t r e i f e n  

d u r c h  R o l l e n f ö r d e r e r .
Bei der Sharon Steel H oop Co., Sharon , P a ., w ird der aus 

dem letzten  G erüst d er kon tinu ierlichen  S tre ifenstraße4) m it 
einer Geschwindigkeit von  3,05 bis 6,1 m /s  u n d  einer T em p era tu r

die große H itze  werfen können. D er eine R ollenförderer is t 
u m k lap p b ar eingerich tet, um  w rackgew alzte S tücke le ich t e n t
fernen  zu  können. D ie R ollen  ( Abb. 2) bestehen aus einem  M antel 
aus n ah tlo s gew alztem  R o h r von  92 m m  D m r, der g eh ä rte t u nd  
geschliffen is t ;  dieser s itz t an  beiden E nd en  der im  R ahm en 
du rch  S tifte  befestig ten  R ollenachse au f einem  K ugellager, so 
d aß  e r sich le ich t d rehen  kann .

Abbildung 2. Rollen zum Fördern der Streifen.

D ie R ollenlager haben  F ett-D ruckschm ierung , u n d  d er ganze 
T rog w ird  m it W asser bespreng t, d am it die Lager k ü h l bleiben 
u nd  das F e t t  n ich t ausläu ft. Die R ollen  stehen 152 m m  au s
einander, ab er zw ischen ihnen  sind  g eh ärte te  u n d  polierte , m it 
sta rk en  R ip p en  versehene F ü h ru n g sp la tten  angeb rach t, deren 
O berfläche n u r  sehr wenig u n te r  d er O berkan te der R ollen  liegt, 
so daß  d er S tre ifen  zw ischen den  R ollen  sicher g e fü h rt w ird  (Abb. 1, 
links oben).

U m  die K a n te n  d er vom  stehenden  H aspel kom m enden 
B unde zu  schonen, w erden diese au f einem  aus zwei R ollensträngen 
bestehenden  F ö rd e rb an d  w eitergeschafft; die R ollen  sind  507 m m  
lang, stehen  254 m m  auseinander, sind  gegeneinander verse tz t 
angeordnet u n d  haben  K ugellager au s h itzebeständ igem  W erk
stoff. Zw ischen den R ollen  lä u f t in  einem  Schlitz eine K e tte  
m it Schlepperdaum en zum  M itnehm en der B unde. Diese B a u a rt 
des F ö rderbandes b rau ch t n u r  eine geringe K ra f t  zu r Bewegung 
d er B unde (Abb. 1, u n ten  rech ts). Heinrich Fey.
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■P/h' undhergehende Ftemmrot/en
Querschnitt durch die Füh/fdrderhänder.

Abbildung 1. Grundriß der Streifen-Fördervorricbtungen vom W alzgeriist zur Bindebank.

von etw a 885° w aagerecht au s tre ten d e  S tre ifen  du rch  einen v er
wundenen T rog aus zwei in  einem  A b sta n d  v on  16 m m  einander 
gegenüberstehenden R o llen fö rderem  senkrech t au fg erich te t; der 
Streifen kann  d an n  du rch  einen m it H ilfe eines M otors versch ieb
baren W agen, au f dem  zwei g e tren n te  R o llen trogstücke  ange
bracht sind, in  eins d er beiden R o llen trogstücke  h in te r  dem  
Wagen geleitet w erden, das ihn  zu einem  Schleifenw erfer-R ollen
paar bringt. Dieses schafft den  S tre ifen  in  Schleifen au f das 
zugehörige P la tten fö rd erb an d , das ih n  du rch  ein p a a r  K lem m - 
rollen zu einer Schere zum  A bschneiden d er E n d en  b rin g t, w orauf 
ein stehender H aspel ihn  au f w ickelt. D ie B u nde gelangen auf einem  
Kühlförderband bis zu d er S telle, an  d er sie fü r  die w eitere B eför
derung m it K ranen  und  M agneten  gebunden  w erden6) (Abb. 1).

Die den Trog b ildenden beiden  R ollen fö rderer bestehen  aus 
starken R ahm en in  E isenk o n stru k tio n , d a m it sie sich n ich t durch

') Areh. E isenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 75/80.
2) Ergebnisse d er angew an d ten  physika lischen  Chemie, 

Bd. 1 (Leipzig; A kadem ische V erlagsgesellschaft m . b. H . 1931) 
S. 109/97. Arch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) S. 549/57.

3) Vgl. S tahl u. E isen  52 (1932) S. 905.
4) Stahl u. E isen  49 (1929) S. 1457.
s) Iron  Age 130 (1932) S. 62/63.

Wirtschaftliche Verwendung von Kilowattzählern zur Ermittlung 
des zeitlichen Ausnutzungsgrades.

F ü r  fa s t jeden  Zweck d er K osten rechnung  is t  neben  der 
K en n tn is  des B e lastungsgrades cp die des zeitlichen A usnutzungs
grades ß e rfo rderlich1). Im  folgenden w ird  an  einem  Beispiel 
gezeigt, wie ß du rch  zw eckentsprechende V erw endung zw eier 
K alow attzäh ler in  ein fachster W eise fü r  eine K ostenrechnung  
e rm itte lt  w urde, bei der es sich d aru m  handelte , die W irtsch a ft
lichkeit der V erlegung einer Preßw asseranlage zu  prüfen .

D ie A nlage lie fert P reßw asser von  rd . 50 a tü ;  die F ö rd e r
m enge b e trä g t 720 1/m in u n d  d ie  S trom aufnahm e hierbei etw a 
130 kW . Z um  A n trieb  d er e instufigen D reikolbenpum pe d ien t 
ein  G leichstrom m otor ohne Regelung. Infolge ungenügender 
R egelvorrich tungen  lief die P u m p e  fa s t u n u n te rb ro ch en  m it 
u n v e rän d e rte r  D rehzah l d u rch ; ein  S icherheitsven til, das vom  
A kk u m u la to r bei E rre ich u n g  d er E nd lage  geöffnet w urde, ließ 
das überschüssige P reßw asser abström en .

D er W irtschaftlichkeitsnachw eis m u ß te  d ah e r v o r allem  von  
d er v oraussich tlichen  E rm äß igung  des S trom bedarfes der P u m p e n 
anlage ausgehen.

J) Vgl. z .B . K. R u m m e l:  Arch. E isenhüttenwes. 5 (1931/32)
S. 633/40 (Betriebsw.-Aussch. 58).
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F ü r  die H öhe des S trom verbrauches der P um pe sind  drei 
Zeitbegriffe w ich tig :
1. die L aufzeit der P um pe, w ährend  der sie ü b e rh au p t in  

B e trieb  is t .....................................................................   • • ;
2. die N utzarbeitsze it, w ährend  der das S icherheitsventil 

geschlossen i s t .............................................................................
3. die B lindarbeitsze it, w ährend der die P um pe u n te r  L ast 

läu ft, aber das Preßw asser durch  das geöffnete S icher
heitsven til nutzlos a b s t r ö m t ............................................   •

D a die P um pe nach  E inbau  einer U m schaltvo rrich tung  in 
der Zeit tb im  Leerlauf arbeiten  w ird, w ird  das V erhältn is

-2 -  — zeitlicher A usnutzungsgrad  ß w esentlich fü r den  Strom -

verbrauch  sein. Z ur E rm ittlu n g  von ß w urde zunächst ein  v o r 
h a n d e n e s  s c h r e ib e n d e s  V o l t m e t e r  b en u tz t, indem  m an  es 
über eine B eihe von W iderständen  u n d  einen vom  A kkum ulato r
kolben b e tä tig ten  S chleifenkontakt nach  Abb. 1 d e ra r t an  die 
N etzspannung schaltete, daß  sein A usschlag der jeweiligen 
Stellung des A kkum ulators d irek t p roportional w ar. D as D ia
gram m  des V oltm eters g e s ta tte t es, die jeweilige Stellung des

A kkum ulators u n d  die dazu- 
gehörigen Zeiten t D u n d  tb zu 
e rm itte ln . E in  M uster des D ia
gram m s g ib t Abb. 2 wieder.

ftz = Stromabnehmer 
fi/rZyi/mSZz 

Abbildung 1.
Schaltung des Voltmeters 

und der kW-Zähler.

U m  jedoch m öglichst zuverlässige E rgebnisse zu  erhalten , 
w urden w ährend drei W ochen genauere Z e i tb e o b a c h t u n g e n  
m it z w e i K i l o w a t t z ä h l e r n  durchgeführt, die gleich große 
Leistung und  gleiche elektrische K ennw erte  besaßen1). D er E in 
bau  und  die A nw endung dieser K ilow attzäh ler soll nachfolgend 
kurz e r lä u te rt w erden:

W ie Abb. 1 links zeigt, sind die beiden Zähler, die als Z eit
zähler bezeichnet seien, so geschaltet, daß  Z ähler 1 im m er dann  
ansp rich t, wenn der A kkum ulator in  der oberen  E ndlage steh t 
und  das S icherheitsventil öffnet, u n d  Z ähler 2 dann , sobald sich 
der A kkum ulatorkolben senk t u nd  das S icherheitsventil schließt. 
D er von  jedem  Z ähler angezeigte M eßstrom verbrauch is t der 
Zeit proportional, in  der er m it H ilfe des Schleifkontaktes vom  
A kkum ulato r aus u n te r  Spannung gesetzt w urde. Beim  S till
setzen der ganzen Pum pe w ird der ganze S trom kreis unterbrochen,

, „„ so daß  dann  auch
—  Srchertrertseentit o / T e n die Z eitzähler s te .

hen  bleiben.
M an ken n t 

also aus der Z eit
aufschrei bung die 
G esam tbeobach

tungszeit, aus der 
Sum m e der Z äh ler
aufschreibungen 

die B etriebszeit 
und  aus denEinzel- 

aufschreibungen 
der Z ähler die 
L ast- und  die L eer
laufzeit. D a die 
L eistungen bei
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Abbildung 2.
Diagramm des Voltmeters am Akkumulator.
1) G rundsätzlich  lä ß t sich die geschilderte Zeitm essung 

natü rlich  m it jedem  M engenzählgerät bei gleichbleibender B e
lastung  und  entsprechender Schaltung ausführen , am  ein fachsten  
m it Z eitzählern ; das Beispiel soll n u r  e rläu tern , wie m an  sich 
in  E rm angelung  solcher G eräte m it V orhandenem  helfen kann .

Leerlauf u n d  L a s t b ek an n t w aren , k o n n te  d ie m ögliche E in
sparung durch  E in b a u  einer U m sc h a ltv o rrich tu n g  le ich t erm itte lt 
werden. Sie ergab sich im  vorliegenden F a ll zu  4 4 ,3%  des 
S trom verbrauchs ohne U m scha ltv o rrich tu n g .

A uf diese F estste llung  h in  k o n n te  d ie vorgeschlagene Aende- 
rung  vorgenom m en w erden; sie h a t  sich als w irtschaftlich  erwiesen.

°D ie A u sw e rtu n g  des S treifens des V o ltm eters (s. Abb. 2) 
lieferte ferner einen U eberb lick  ü b e r d ie M itw irkung  des A kku
m ulato rs a ls A usgleicher fü r  die S chw ankungen zw ischen P reß 
w assererzeugung u n d  -verbrauch . So w ar es bei w eiterem  N ach
lassen der B eschäftigung des W erkes m öglich, d ie P um pe während 
gewisser T ageszeiten ü b e rh a u p t ganz stillzu legen u n d  dam it 
erhebliche w eitere E rsparn isse  an  L eerlau fsarbeit zu  machen.

D as geschilderte M eßverfahren  h a t  ü b e r  den  eigentlichen 
Zw eck des angefüh rten  Beispiels h in au s gewisse B edeutung; 
denn  es w ird  sich in  gleicher oder ähn licher W eise in  vielen Fällen 
auch  auf anderen  G ebieten  m it großem  N u tzen  verw enden  lassen, 
z. B. zur E rm ittlu n g  der L aufzeiten  (v ielle ich t auch  von  Stich
zeiten) an  W alzenstraßen , M aschinen usw ., w enn eigentliche 
Z eitzähler fehlen, aber sonstige M engenschreiber oder Z ähler vor- 
hand en  sind, da  es einfach, billig  u n d  genau is t. Hans Horn.
25 Jahre Staatliche Materialprüfungsanstalt an der Technischen 

Hochschule Darmstadt.
Am  1. O ktober 1907 w urde die M ateria lp rü fu n g san sta lt, die 

seit dem  1. A pril 1927 u n te r  L eitung  von  Professor D r. A. T h u m  
steh t, von  Geh. B a u ra t P rofessor $r.»Q ng. ®. f). D r. re r. pol. h. c. 
O. B e r n d t  gegründet. D ie A n s ta lt h a t  in  den  vergangenen Jahren  
eine erfreuliche E n tw ick lung  d u rchgem ach t. Schon von  Anfang 
a n  w aren m u stergü ltige  E in rich tu n g en  fü r  die P rü fung  der 
w ich tigsten  W erkstoffe des M aschinenbaues u n d  H och- u n d  Tief
baues geschaffen w orden . T ro tz  d er schw ierigen W irtschaftslage 
gelang es auch  in  den  le tz te n  Ja h re n , die A n s ta lt im m er weiter 
auszubauen  u n d  viele neuzeitliche P rü fe in rich tu n g en  zu be
schaffen. D urch  w eitgehende U n te rs tü tz u n g  d er Helmholtzgesell- 
schaft, der N otgem einschaft d e r D eutschen  W issenschaft, der 
E rnst-L udw ig-H ochschulgesellschaft, w issenschaftlicher Verbände, 
ganz besonders auch  d u rch  die ta tk rä ftig e  H ilfe v ieler Industrie
firm en  w ar es m öglich, die E in rich tu n g en  im m er w eiter zu vervoll
kom m nen. T ro tz  aller N o t h a t  auch  d er H essische S ta a t  noch in 
le tz te r  Z eit besondere M itte l zu r V erfügung g este llt, um  den 
w eiteren  A usbau zu  fördern .

Die F o rschungsarbeiten  a n  der A n s ta lt b e faß ten  sich in den 
le tz ten  Ja h re n  h au p tsäch lich  m it dem  V erh a lten  d er W erkstoffe 
im  B etrieb . Sie sollen eine G rundlage geben  fü r  eine neue K on
struk tionsleh re : zuverlässige E rm ittlu n g  d er zulässigen Bean
spruchungen d er W erkstoffe, w irtschaftliche  A usnutzung  der 
W erkstoffeigenschaften  d u rch  rich tige  k o n stru k tiv e  Form gebung 
sowie m echanische u n d  th erm ische  V orbehandlung , sichere Be
herrschung  der B ruchgefahr.

Aus A nlaß des 25 jährigen  B estehens d er M aterialprüfungs
a n s ta lt  an  d er Technischen H ochschule D a rm sta d t findet am 
29. O ktober 1932 eine einfache F eier s ta t t ,  bei d er Geh. B a t Berndt 
ü ber die G ründung  u n d  E n tw ick lung  d er A n s ta lt, Professor Dr. 
A. T hum  ü b er die gegenw ärtigen  A ufgaben d er A n s ta lt u n d  einige 
der w issenschaftlichen M ita rb e ite r ü b e r einzelne Forschungs
a rb e iten  ku rz  b erich ten  w erden.

Alle F re u n d e  u n d  G önner d er M ateria lp rü fu n g san sta lt sowie 
ehem alige S tud ierende sind herzlich  eingeladen. -4. Thum.

Ende der Wirtschaftskrise?
Als ein Zeichen d afü r, d aß  die A m erikaner tro tz  der schweren 

W irtschaftsk rise  den H u m o r n ich t verlo ren  h aben  und  die Hoff
nung au f eine baldige W iederkehr der „p ro sp e r ity “ w eiter pflegen, 
geben w ir nachstehend  eine Anzeige w ieder, die in der Nummer

3t ia butt) no regret tljat tot, tfte makers of 

• 'Ä tar” Heutigsten anb itlolp S?ack £>atos. 

announce tfte passing atoap of

d je  Depression

QTbiß place in our organisation toill be fillcb 

immebiatelp bp Constructibe Optimißm

Clemöon ißros., Jnc. ifflibbletoton, g .

Send No Flowers 
—Orders Will Be 

Much Better!
THIS postal card ■ reached the editor's desk last week. Its cleverness, plus the fact that most of us will say ‘‘amen" to its sentiment, wins it a place in our reading columns.
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des „Iron  Age“ vom  25. A ugust 1932 erschienen is t. In  d e u t
scher Uebersetzung la u te t die Anzeige e tw a fo lgenderm aßen :

„Ohne jegliches B ed au ern  zeigen w ir, d ie H erste lle r von  
wolfram- und  m olybdänleg ierten  „ S ta r ‘‘-Sägen, das H inscheiden  
der W irtschaftskrise an . D er in  u nserem  G eschäftsbetriebe 
verwaiste P la tz  w ird  unverzüg lich  d u rch  au fbauenden  O p ti
mismus ausgefüllt w erden .“

Die R andbem erkung  „S ch ick t keine B lum en  —  A ufträge 
sind uns dafür viel lieber!“  w ird  übera ll V erständn is finden. 
Zu dieser ausnahm sw eise einm al erfreu lichen  Todesanzeige d ü rfte  
nicht nur die Sch riftle itung  des „ I ro n  A ge“ , sondern  die 
ganze W elt ein  au fa tm endes „A m en “ sagen.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

[Frühjahrsversammlang am 5. und 6. Mai 1932 in Westminster. — 
Schluß von Seite 834.]

Der U n terausschuß  zu r K lä ru n g  d e r  F ra g e  d er 

Ungleichmäßigkeit von Stahlblöeken

Die verschiedenen E rk lärungsversuche fü r  d ie U r s a c h e  
d e r  S e ig e r u n g e n  sind , w ie auch  in  d e r  E rö r te ru n g  b em erk t 
wird3), n ich t im m er zw ingend, so d aß  sie h ie r  übergangen  w erden  
können. Besonders hervorgehoben  sei n u r, daß  d ie in  früheren  
Berichten v ertre ten e  A nschauung, heißes u n d  langsam es G ießen 
verstärke die Seigerungen gegenüber schnellem  u n d  k a lte m  Guß, 
bei einer ganzen R e ih e  von  B löcken n ic h t b e s tä tig t w urde.

*) 1. B ericht ü ber d ie U n g le ichm äß igkeit v on  S tahlb löcken. 
J . Iron Steel In s t. 113 (1926) S. 39/176; vgl. S ta h l u . E isen  46 
(1926) S. 1196/98. 2. B e rich t ü b e r d ie  U ng le ichm äß igkeit von  
Stahlblöcken. J .  I ro n  S tee l In s t .  117 (1928) S. 401/571; vgl. 
Stahl u. E isen 48 (1928) S. 1138/41. 3. B e rich t ü b e r d ie U ngleich
mäßigkeit von S tah lb löcken . J .  I ro n  S tee l In s t .  119 (1929) 
S. 305/89; vgl. S tah l u. E isen  49 (1929) S. 1275/76.

2) W. E ic h h o lz  u n d  J .  M e h o v a r :  A rch . E isen h ü tten w es . 
6 (1931/32) S. 449/69 (S tahlw .-A ussch. 222). H ie r  auch  re ich 
haltige Schrifttum sangaben.

*) Iron Coal Trad. R e v .  (1932) S. 804, 805 u. 842.

D ie S a u e r s t o f f b e s t i m m u n g e n  w urden  n ach  dem  v e r 
besserten  W assersto ff-R eduktionsverfahren , nach  L egierung d er 
Späne m it A ntim on, du rchgefüh rt. D ie Schw ächen dieses V er
fah rens s in d  b e k a n n t4).

D ie B e s t im m u n g  d e r  E in s c h l ü s s e  erfo lg te nach  dem  
D ickenson-V erfahren5), d . i. L ösen  d e r  S tah lp robe in  k a lte r  
lO prozentiger S alpetersäu re  u n d  nachfolgende U ntersuchung  der 
Z usam m ensetzung des R ückstandes. Obgleich durch  die A rbeiten  
von  C. H . H e r t y  u n d  M ita rb e ite rn 6) b e k a n n t is t , daß  dieses 
V erfahren  n u r eine begrenzte A nw endungsm öglichkeit h a t,

Abbildung 2. Verteilung der Einschlüsse bei 
B löcken aus verschiedenartig fertiggemachten 

Schmelzungen.

w urden  d ie danach  erh a lten en  E rgebnisse bei d en  vorliegenden 
U n tersuchungen  —  w enn au ch  m it E insch ränkungen  —  dennoch 
fü r  ausreichend  gehalten , um  Vergleiche anzustellen . B em erk t 
m ag h ie r  noch w erden, daß  e in  V ersuch, die nach  dem  W asserstoff- 
R eduk tio n sv erfah ren  e rh a lten en  Sauerstoffw erte  (u n te r  d e r  A n
nahm e, daß  durch  dieses V erfahren  n u r der a n  E isen  u n d  M angan 
gebundene Sauersto ff b es tim m t w ird) an  d en  als E isenoxydul 
u n d  M anganoxydul vorliegenden S auersto ffgehalten  in  den  nach  
D ickenson e rm itte lte n  E inschlüssen  nachzuprüfen , zu  keinem  
E rgebn is fü h rte . D ie nach  dem  W assersto ff-R eduktionsverfahren  
e rh a lten en  W erte  lagen  s te ts  höher, u n d  se lbst w enn m an  a n 
n im m t, d aß  du rch  d ie  WTassersto ffreduk tion  e in  T eil d e r  als 
S ilikate  gebundenen  O xydule red u z ie rt w ird , b le iben  noch 
größere M engen an  E isen  u n d  M angan übrig , d ie  als freie  O xydule 
im  S tah le  v o rh an d en  se in  sollen; genaueren  [Einblick in  die h ie r 
vorliegenden V erhältn isse zu gew innen, w ie ü b e rh a u p t auch  ein 
V erfahren  zu  finden , M enge u n d  A rt d er E inschlüsse einw andfrei 
zu  e rm itte ln , m uß  w eiteren  A rb e iten  überlassen  b leiben.

I n  einem  n äch s ten  A b sch n itt w ird  auf d ie V e r t e i l u n g  
d e r  E in s c h l ü s s e ,  sow eit sie  sich  nach  dem  obigen V erfahren  
e rm itte ln  lassen , eingegangen. N ach einem  kurzen  H inw eis auf 
d ie v ielfach  beo b ach te te  T atsache , d aß  d ie  V erteilung d er E in 
schlüsse in  u m g ek eh rte r W eise wie d ie  Schw efelseigerung s t a t t 
h a t ,  w erden  d ie u n te rsu ch ten , beruh ig ten , B löcke in  d re i 
G ruppen  e in gete ilt, deren  kennzeichnendes A ussehen  in  Abb. 2 
d arg este llt is t. Z u r G ruppe I  gehören  v o r allem  d ie u n te r  s ta rk  
o x y d ierenden  E in flü ssen  fertiggem ach ten  Schm elzungen. D ie 
D arste llung  se tz t d en  M ittelw ert d e r  E insch lüsse zu  100 u n d  
ze ig t in  d iesem  F a ll d en  H ö chstw ert im  F u ß  bei A n alysenpunk t B.

4) E ine  vollständ ige S chrifttu m sü b ers ich t ü b e r die V erfah 
re n  f in d e t sich  b e i H . P e t e r s e n :  A rch. E isen h ü tten w es. 3 
(1929/30) S. 459/72; fe rn e r  F . M e iß n e r :  M itt. F o rsch .-In s t. 
V erein. S tah lw erke, D ortm und , B d . 1 (1930) Lfg. 9, S. 223/79.

5) J .  I ro n  S tee l In s t .  113 (1926) S. 177; vgl. S tah l u . E isen  
46 (1926) S. 1227.

6) B ull. M in. M et. In v estig a tio n s  N r. 37 (1928); vgl. S tah l 
u . E isen  49 (1929) S. 437/38.

legte an  H an d  von  27 d u rch g esc h n itten en  und  g e ä tz te n  B löcken 
in seinem v ie rten  B erich t in  F o rtse tzu n g  d e r  b ere its  frü h er 
erschienenen1) d ie w eiteren  F orschungsergebnisse ü b e r A ufbau, 
Seigerungen u n d  E inschlüsse in  gegossenen S tah lb löeken  nieder. 
Die w esentlichsten A ngaben ü b e r  d ie  H erste llungsverfah ren  der 
Blöcke u nd  die V ersuchsergebnisse e n th ä lt  Zahlerdafel 1. D ie

b e ru h ig ten  B löcke •wurden m it 
v ie r  A usnahm en, d ie in  Zahlt n- 
tafcl 1 besonders b em erk t sind, 
um  m öglichst w enig V eränder
liche zu  h ab en , in  eine e in h e it
liche K okille m it H au b e  v e r 
gossen, wie sie in Abb. 1 w ieder
gegeben  is t. D as B lockgew icht 
b e tru g  bis au f d ie gen an n ten  
A usnahm en 1,6 t .  Z u r U n te r
suchung  w urden  die in  d e r  L ängs
achse du rchgesch n itten en  Blöcke 
n ach  A etzung  u n d  A bnahm e eines 
Schw efelabdruckes a n  den  P u n k 
te n  A  bis E  an g eb o h rt u n d  d ie 
Späne u n te rsu ch t. D ie re la tiv e  
V erteilung  d e r e inzelnen E le 
m en te  en tsp ric h t vo llkom m en 
unse ren  b isherig en K en n tn issen 2), 
so daß  sich d ie  Z u sam m enste l
lung au f die A ngabe des H öchst- 
u n d  K le in s tw ertes  besch ränken  
k o n n te . A llerdings w urde dabei 
d e r  u n m itte lb a r  u n te r  oder im  
L u n k e r se lb st liegende P u n k t E  
u n b e rü ck sich tig t gelassen , da 
d ieser Teil des B lockes beim  Ver- 
w alzen doch au ß erh a lb  des B e
reiches des g u te n  A usbringens 

Abbildung l. Abmessungen lieg t. W egen d e r  E inzelheiten
der Blockkokille und Lage m uß au f d ie  Zahltntafel 1 v e r 

w iesen  w erden.
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Zahlen tafel 1. Z u s a m m e n s te l l u n g  d e r  V e r s u c h e .

%  im Stahl1) Schlackenzusammensetzung in %
Bemerkungen

Block Silikat
Al203 MgOC Si Mn P S ein

schlüsse
FeO MnO Si02 CaO

I . B e ru h ig te r W e rk s to ff .
1. Aus dem b as isch en  E le k t ro o fe n  (7,5 t).

33 0,28 0,17 0,65 0,021 0,012 __ 0,6 0,4 24,55 59,15 3,4 0,64 Gießtemperatur 1475°; Gießgeschwindigkeit 3,3 t/m in .

a) 0,28 0,18 0,65 0,019 0,014 0,0170
b) 0,23 0,16 0,62 0,015 0,010 0,0058

Gießtemperatur 1532 ° ;  Gießgeschwindigkeit 1,25 t/m in .
Abgesehen von einem etwas hoch erscheinenden W ert im  Analysenpunkt 

F  m it 0,30 %  C bei 33, der hier n icht berücksichtigt worden is t , sind
34

a)
b)

0,30
0,32
0,26

0,20
0,20
0,19

0,63
0,67
0,63

0,023
0,021
0,016

0,010
0,009
0,008

0,0240
0,0075

0,4 0,2 24,4 59,35 4,4 7,95

Unterschiede zwischen kaltem  und schnellem Gießen einerseits und 
heißem und langsamem Gießen anderseits in  der Seigerung kaum fest
zustellen. Der heißgegossene B lock zeigt einen etwas höheren S ilika t
gehalt und im Schn itt etwas stärker ausgeprägte V-Seigerungen.

35 0,34 0,30 0,68 0,013 0,009 __ 3,0 0,15 18,4 63,2 4,3 6,7 Gießtemperatur 1560 ° ;  Gießgeschwindigkeit 0,85 t/m in .
a)
b)

0,37 0,29 0,69 0,019 0,010 0.0220 Schmelzung besonders sorgfältig fertiggemacht (zweimaliges Ab
0,29 0,275 0,62 0,013 0,007 0,0013 schlacken). Seigerungen noch etwas stärker als bei 33 und 34.

36 0,40 0,21 0,82 0,016 0,054 — 9,7 5,7 24,7 49,0 4,5 6,4 Gießtemperatur 1540°; Gießgeschwindigkeit 1,75 t/m in .
a) 0,42 0,21 0,89 0,021 0,053 0,027
b) 0,34 0,20 0,80 0,014 0,040 0,013

37 0,42 0,23 0,68 0,020 0,012 __ 0,2 0,2 23,1 64,7 4,2 5,5 Gießtemperatur 1 530 °; Gießgeschwindigkeit 1,1 t/m in .
a) 0,51 0,25 0,71 0,023 0,010 0,012 Die beiden Blöcke 36 und 37 stammen von einer Schmelzung, die mit
b) 0,41 0,24 0,67 0,013 0,007 0,009 r o s t ig e n  Stahlspänen eingesetzt w ar. 36 wurde kurz nach dem Ab

ziehen der Oxydationsschlacke m it 400 kg weißem Roheisen im  Ofen 
und 33 kg Silikomangan (20/65) in  der Pfanne desoxydiert, abge
k ipp t und der Rest der Schmelzung noch weitere 95 min bei zwei
maligem Schlackenwechsel und Desoxydation m it Ferrosilizium  und 
Silikomangan im  Ofen weiter gefeint. Aus diesem Rest stammt 
B lock 37. Der E in flu ß  des Feinens zeigt sich vor allem im  Gefüge, 
das ganz schwache V-Seigerungen aufweist, und in  der Verminderung 
der Silikateinschlüsse.

2. Aus dem sau ren  Siem ens- M artin -O fen  (2,5-t-Versuchsofen der Universität Sheffield).

38 0,41 0,18 0,62 0,029 0,055 __ 15,2 8,4 57,0 17,0 2,2 0,5 Gießtemperatur 1538 ° ;  44,4-mm-Ausguß.
a) 0,615 0,20 0,68 0,042 0,094 0,0105
b) 0,34 0,19 0,62 0,026 0,045 0,008

39 0,37 0,25 0,64 0,031 0,049 — 15,4 8,3 57,6 15,5 2,45 0,2 Gießtemperatur 1550°; 44,4-mm-Ausguß.
a) 0,50 0,28 0,70 0,038 0,066 0,034 Die Schmelzen 38 und 39 unterscheiden sich lediglich durch die Silizium 
b) 0,34 0,25 0,63 0,022 0,034 0,014 gehalte. E s  zeigt sich , daß der S ilizium gehalt von 0,18 %  nicht ganz

zur Beruhigung genügt. B lock 38 hat kleine Bläschen unter der 
Oberfläche und eine Ausbildung des verlorenen Kopfes, die fü r solchen 
Stahl bezeichnend ist. Außer Silizium  wurden keine ändern Be
ruhigungsmittel zugegeben.

40 0,41 0,25 0,61 0,030 0,051 — 26,6 3,7 53,8 10,4 0,9 0,2 Gießtemperatur 1535 ° ;  44,4-mm-Ausguß.
Unterschied gegen 39 hauptsächlich durch den höheren FeO-Gehalt dera) 0,44 0,30 0,60 0,030 0,053 0,032

b) 0,36 0,29 0,56 0,025 0,033 0,009 Schlacke. Der Schwefelabdruck läß t gegenüber 38 und 39 etwas
stärkere V-Seigerungen erkennen.

41 0,41 0,10 0,55 0,032 0,055 __ 21,6 13,9 53,7 8,8 1,4 0,3 Gießtemperatur 1546°; 44,4-mm-Ausguß.
a) 0,65 0,13 0,57 0,069 0,148 0,0092 Außer Ferrosilizium  kein Beruhigungsm ittel. B lock  zeigt das für
b) 0,35 0,11 0,46 0,028 0,045 0,003 halbberuhigten Stah l bezeichnende Aussehen. Auffallend is t der

niedrige Silikatgehalt.
42 0,37 0,08 0,36 0,032 0,061 — 34,2 4,0 48,9 9,8 2,8 0,25 Gießtemperatur 1543 ° ;  44,4-mm-Ausguß.

Nur m it Ferrosilizium  beruhigt. B lock durchsetzt m it Randblasen, vora) 0,46 0,10 0,38 0,047 0,135 0,035
b) 0,31 0,09 0,36 0,018 0,057 0,011 allem im  oberen Te il.

43 0,33 0,08 0,57 0,031 0,051 — 30,9 10,0 52,0 4,2 2,2 0,2 31 g A l in  die Haube.
a) 0,39 0,10 0,62 0,040 0,076 0,022 Gießtemperatur 1586°; 44,4-mm-Ausguß.

Im  oberen D ritte l starke Randblasenbildung. Die sonst fü r halbberuhig
ten Stahl bezeichnenden kleinen Bläschen unm ittelbar unter der 
Oberfläche sind auf dem Aetzbild  des B lockes n icht zu erkennen (? ).

b) 0,29 0,09 0,58 0,029 0,042 0,015

44 0,31 0,29 0,60 0,028 0,036 — 15,0 10,8 57,4 10,6 5,9 0,5 0,9 kg A l/ t in  die Pfanne.
a) 0,42 0,30 0,60 0,030 0,044 0,021 Gießtemperatur 1569 ° ;  Gießgeschwindigkeit 0,85 t/m in .
b) 0,30 0,29 0,55 0,026 0,031 0,015 Der Alum inium gehalt war am höchsten bei F  m it 0,078 %  und am nied

rigsten bei H  m it 0,068 % . Der B lock zeigt die fü r aluminierte Stähle 
bezeichnende starke Neigung zum Lu n ke rn . Die M itte des Blockes 
is t  durch starke V-Seigerungen von oben bis unten s ta rk  auf gelockert.

45 0,33 0,29 0,60 0,023 0,044 — 16,5 8,6 60,4 9,7 4,3 0,5 T i :  m ax. (H ) 0,075, min. 0,065 an allen ändern Analysenpunkten.
a) 0,36 0,30 0,63 0,026 0,052 0,030 Gießtemperatur 1563 ° ; Gießgeschwindigkeit 0,85 t/m in .

Desoxydation durch 9 kg FeS i (45 % ) in  den Ofen und 10,7 kg FeT i 
(20 bis 25 % ) =  1 kg/t in  die Pfanne. Die Schmelzung unterscheidet 
sich von 44 nur durch den Ferrotitanzusatz . Der B lock sieht be
deutend besser aus als der A lum inium block.

b) 0,32 0,29 0,59 0,022 0,041 0,016

46 0,29 0,27 0,58 0,027 0,039 — 14,8 9,6 60,4 9,2 5,6 0,5 Gießtemperatur 1539 ° ; Gießgeschwindigkeit 0,8 t/m in .
a) 0,35 0,27 0,61 0,032 0,049 0,047 Der Arbeitsweise nach steht diese Schmelzung dem Versuch 39 am
b) 0,28 0,26 0,57 0,026 0,035 0,009 nächsten. Beim Vergießen wurde die K o k ille  um 7 0 aus der Senk

rechten schiefgestellt. Dies macht sich in  stärkerem  Maße nur bei der 
Verteilung der S ilikate  bem erkbar, die sich an den Analysenstellen A, 
F  und G  auf der besser an der Kokillenw and anliegenden Seite 
(Schiefstellung!) stärker angereichert haben. Das Aetzbild zeigt eine 
bedeutend stärkere Auflockerung durch V-Seigerungen als bei 
Beispiel 39.

47
a)
b)

0,33
0,53
0,31

0,26
0,28
0,24

0,66
0,76
0,65

0,028
0,062
0,026

0,037
0,112
0,033

0,0375
0,0110

18,1 10,2 58,5 7,1 5,5 0,5 Gießtemperatur 1523 ° ; Gießgeschwindigkeit 1,55 t/m in .
Kok ille  auf 570 0 vorgewärm t und eingemauert. Transkrista llisation 

fehlt vollständig, und im übrigen macht sich eine s ta rk  ausgeprägte 
Seigerung unterhalb der Haube geltend.

3. Aus dem basischen  S iem en s-M artin -O fen  (55 t).
48 0,13 0,05 0,42 0,025 0,029 — 11,0 9,8 15,4 44,0 3,5 9,2

0,11 0,07 0,54 0,020 0,042 0,035
0,08 0,06 0,50 0,014 0,028 0,020

4,8 %  Fe 20 3.
5-t-Block m it außergewöhnlich g ro ß e r  Haube.
Gießtemperatur 1605°; G ießgeschwindigkeit 1 t/m in .
In  der Pfanne desoxydiert m it 1 kg/t Kalz ium siliz ium  und 0,75 kg/t A 

Das Aetzbild zeigt die für hochalum inierten W erkstoff kennzeic 
nenden bis nahe zur Mitte vordringenden ausgeprägten Krista ll 
sationsrichtungen. Der Schwefelabdruck gibt in  der Haube eil 
ähnliche Verteilung wieder, wie sie stets bei eingemauerten Blöcke 
beobachtet werden kann.

a =  Höchstwerte, b =  Mindestwerte.
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Z ah len tafe l 1. Z u s a m m e n s te l l u n g  d e r  V e r s u c h e . (Fo rtse tzung .)

%  im S tah l1) Schlackenzusammensetzung in  %

Block
0  Si Mn P  S

S ilikat- 
i ein- 
schlüsse

FeO MnO S i0 2 CaO Al208 MgO
Bemerkungen

49 3,76 1,39 0,50 0,039 0,026 —
0,04 0,025 0,09 0,040 0,026 33,4 5,7 50,8 0,28 9,5 0,17

0,34 0,28 0,78 0,045 0,026 5,8 23,7 46,9 1,9 21,6 0,3
a) 0,35 0,30 0,78 0,042 0,033 0,027
b) 0,31 0,28 0,72 0,038 0,029 0,011

50 3,65 1,41 0,60 0,036 0,021 __
0,09 0,07 0,08 0,037 0,021 — 21,7 10,9 61,2 0,3 6,85 0,3

0,32 0,36 0.98’ 0,037 0,021 __ 4,2 24,8 49,6 1,9 19,2 0,2
a) 0,33 0,40 0,91 0,042 0,035 0,113!
b) 0,28 0,39 0,89 0,036 0,028 0,015

5. Versuch 51 bis 54. B l ücke us ei Qem
0,46 0,08 0,65 0,043 0,047 — 23,9 10,0 56,7 5,4 2,3 0,25

22,9 13,4 54,9 5,3 3,3 0,30
a) 0,57 n.b. 0,69 0,058 0,073 0,008 —
b) 0,44 n.b. 0,64 0,038 0,043 0,005
a) 0,68 n.b. 0,71 0,065 0,089 n. b. — — — — — __
b) 0,43 n.b. 0,63 0,033 0,043 n. b. — — — — — —
a) 0,53 n.b. 0,66 0,049 0,056 n. b. — — — — _ —
b) 0,415 n.b. 0,63 0,035 0,042 n. b.
a) 0,535 n.b. 0,60 0,049 0,051 0,006
b) 0,425 n.b. 0,58 0,040 0,041 0,002

55 0,08 — 0,38 0,030 0,032
a) 0,125 — 0,40 0,044 0,054
b) 0,077 — 0,37 0,024 0,022

0,15 — 0,25 0,03 0,045

n.b. 0,38 1,32 1,42 0,07

56 0,215 - 0,62 0,04 0,04

a) 0,295 0,015 0,62 0,058 0,06
b) 0,17 0,009 0,58 0,034 0,023

57 0,22 — 0,63 0,039 0,04

a) 0,31 0,024 0,62 0,065 0,076
b) 0,18 0,013 0,56 0,030 0,025

58 0,21 __ 0,63 0,038 0,04

a) 0,26 0,015 0,62 0,060 0,057
b) 0,20 0,011 0,58 0,034 0,025

59 n.b. 0,37 0,90 1,85 0,035
0,05 — 0,47 0,077 0,027

a) 0,07 — 0,53 0,222 0,106
b) 0,05 0,46 0,060 0,023

0,050
0,010

0,056
0,031

0,031
0,020

0,026
0,016

0,022
0,010

4. Aus der K le in b e sse m e rb irn e  (2,4 t).
Kupolofen-Eisen 2,37 t.
G-eblasenes Metall. —  Birnenschlacke.
Zusätze: 101,6 kg Kupolofen-Eisen; 31 kg FeMn 80 %  ; 5 kg F eS i 45 % ;

0,285 kg A l ;  1,37 kg SiCa.
Fertiganalyse und Pfannenschlacke. C h a rg e  e tw a s  ü b e rb la s e n .
0,15 bis 0,17 %  N i; 0,28 bis 0,29 %  Cr. Ni- und Cr-Zusätze n icht ange

geben.
Grießtemperatur 1535 ° ;  Grießgeschwindigkeit 0,775 t/rain . 
Kupolofen-Eisen 2,37 t.
Geblasenes Metall. — Birnenschlacke.
Zusätze wie bei 49.
Fertiganalyse und Pfannenschlacke. C h a rg e  n o rm a l g e b la se n .
0 .14 .bis 0,15 %  N i; 0,18 bis 0,20 %  Cr. Ni- und Cr-Zusätze n icht ange

geben.
Gießtemperatur 1525 ° ;  Gießgeschwindigkeit 1 t/m in.
Beim Vergleich der beiden Schmelzungen fä llt  auf, daß der S ilikatgehalt 

des normal geblasenen Blockes im  Durchschnitt 3,5mal so hoch ist 
wie der des überblasenen. Die höheren Abbrände an Si und Mn ent
sprechen durchaus den Erw artungen bei überblasenem Stahl.

au ren  80-t-S iem ens-M artin -O fen .
1,4 %  Fe20 3. —  Gemeinsame Schmelzungsanalyse. — Fertigschlacke. 
Spur Fe20 3. — Pfannenschlacke.
Gießtemperatur 1525 ° ;  Gießgeschwindigkeit 1,35 t/m in. 
Kokillentem peratur 7 0 ° ; Blockgewicht 2 t ;  ohne Haube.
3. B lock 2  t ;  m it H aube; kalte Kok ille .

4. B lock 3 t ;  ohne Haube; Kokillentem peratur 50° .

Gießtemperatur 1500°; Gießgeschwindigkeit 1 t/m in.
36 B lock 2 t ;  ohne H aube; Kokillentem peratur 70°.
Die Schwefelabdrücke zeigen bei genauerer Betrachtung die für nicht 

ganz beruhigten Stahl bezeichnenden kleinen Randblasen un
m ittelbar unter der Blockoberfläche. Bei den Seigerungsgehalten 
wurden zwei Punkte im oberen Fünfte l der Blöcke ohne Haube nicht 
berücksichtigt, da sie in  den Lunker fallen.

ü .  U n b e ru h ig te r W e rk s to f f .
1. Aus dem b a s isc hen 80-t-S iem en s-M artin -O fen .

20,4 8,4 12,5 46,0 —  I — 6,1 %  P 20 5. —  Daten über Gießen fehlen.
Der Versuch zeigt die günstige E inw irkung  halbgeschlossener Kokillen  

(vg l. Abb. 2).

2. Aus einem 300-t-Ta lbo t-O fen  (Block 56, 57 und 58).
Rest von der vorhergehenden Schmelzung 40 t . Dazu eingesetzt: 49 t 

Schrott, 33 t  kaltes Roheisen und 190 t  M ischermetall. 
Fertigm achen m it einmaligem Schlackenwechsel. —  Abstich in  drei 

Pfannen. —  Desoxydation im  Ofen m it 30 t  M ischermetall und 
1,25 t  80prozentigem Ferromangan.

1. Pfanne (75 t ) . 10,5 % P 20 6. — Desoxydation in  der Pfanne; 409 kg 
Fe-Mn 80 % ; 100 kg 0 . — 0,028 %  Cu.

Fertigsch lacke : 8,3 %  Fe20 3, 0,9 %  S 0 3. —  341 g A lsim in  in  die Kok ille  
(3,5-t-Blöcke im  Viergespann gegossen).

Gießgeschwindigkeit 0,65 t/m in (steigt 127 mm in der K o k ille ); G ieß
tem peratur 1630 °. 0,016 bis 0,008 %  Cu, 0,072 bis 0 ,051%  As. 

B lock zeigt starke Lunkerb ildung, Fadenlunker bis über die M itte, zweiter 
Blasenkranz feh lt, erster B lasenkranz etwa 1 cm von der Oberfläche.

2. Pfanne (75 t ). Desoxydation in  der Pfanne, 409 kg Fe-Mn 80 % , 100 kg 
C , 152 kg Cu.

0,20 %  Cu, 341 g Alsim in in  die Kok ille  (3,5-t-Blöcke im  Viergespann 
gegossen). 0,23 bis 0,18 %  C u ; 0,067 bis 0,049 %  As. 

Gießgeschwindigkeit 0,65 t/m in (steigt 51 mm in  der K o k ille ); Gieß
tem peratur 1630 °.

B lock zeigt Randblasenkranz nahe unter der Oberfläche und bis in  die 
Mitte gehende Lunkerbildung, ähnlich wie bei schwachberuhigtem Stahl.

3. Pfanne (75 t ). Desoxydation in  der Pfanne, 409 kg Fe-Mn 80 % , 100 kg 
C, 386 kg Cu.

0,52 %  Cu , 341 g A lsim in  in  die K o k ille  (3 ,5-t-B lock im  Viergespann 
gegossen). 0,50 bis 0,48 %  Cu, 0,070 bis 0,050 %  As.

Steigt 25 mm in  der K o k ille ; G ießtemperatur 1620 °.
B lock zeigt das Aussehen schlecht beruhigten Stahles. Die drei Blöcke 56, 

57 und 58 lassen überraschenderweise eine schwachberuhigende 
W irkung des Kupferzusatzes erkennen, obwohl ein Abbrand des 
Kupfers n icht vorliegt. Bei der Beurteilung der Kupferseigerung is t 
zu bemerken, daß P unkt A  die geringsten Kupfergehalte aufweist. 
Die Arsenverteilung gleicht der des Schwefels.

3. Aus dem T h o m a s-K o n v e rte r  (30 t).
(33,7 t  M ischerm etall.) 220 kg Fe-Mn 80 %  in die Pfanne.
Fertiganalyse des Stahles.
Gießgeschwindigkeit 1,6 t/m in ; Gießtemperatur 1610°.
3,5-t-B lock von oben gegossen.
Die Blöcke zeigen einen sehr weit nach innen geschobenen inneren B lasen

kranz und in  der (schräg abgehobenen, daher schlecht sichtbaren) 
Randzone einen ganz weit außenliegenden ersten B lasenkranz.

9,8 7,4 48,1 0,4 5,9

*) a =  Höchstwerte, b =  Mindestwerte.

Die an dieser S telle gefundenen  E insch lüsse gehören  d er glasigen, 
schwer schm elzbaren A r t7) m it 50 bis 75 %  S i0 2 an . D ie B löcke 
der Gruppe I I I  m it dem  H ö ch s tw ert an  E insch lüssen  bei P u n k t D 
sind durchschnittlich  u n te r  besonders e isen arm en  Schlacken 
fertiggemacht, w ährend  d ie G ruppe I I  m it ih rem  H ö ch stw ert 
bei C m ittle ren  O xydationsbed ingungen  en tsp ric h t. Allen 
Gruppen gem einsam  is t d e r  M indestw ert des S ilika tgehaltes

7) Vgl. Stahl u. E isen 50 (1930) S. 1434; 49 (1929) S. 665.

bei H . D ie T atsach e , daß  die u n te r  s ta rk  o xyd ierenden  E inflüssen  
fertiggem ach ten  Schm elzen abso lu t genom m en gelegentlich  au ß e r
orden tlich  n iedrige S ilika tgehalte  aufw eisen  (vgl. B lock 49 aus 
e in er absich tlich  ü berb lasenen  B essem erschm elzung), w ird  im  
B e rich t d a m it e rk lä rt, d aß  d ie  eisenoxydul- u n d  m anganoxydul- 
re ichen  E insch lüsse infolge ih res n ied rigeren  S chm elzpunktes 
sich le ich te r  zusam m enballen  u n d  sich  d a h e r besser ab so n d em . 
D ies m ü ß te  eine V erschiebung des H öch stg eh a ltes  a n  E in 
schlüssen  im  o beren  T eil des B lockes zu r Folge h ab en , es se i denn,

120
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daß  die A uftriebsgeschw indigkeit der einzelnen Teilchen so groß 
gew esen w äre, daß  sie vor E in tr i t t  der E rs ta rru n g  den  Blockkopf 
erre ich t h ä tten . A ußerdem  könn ten  sich leichtflüssige E inschlüsse 
bere its in  der P fanne abgesondert haben , so daß  sie gar n ich t in 
den  Block kam en. E ndlich  b es teh t ab er noch eine d r itte  Mög
lichkeit, näm lich  die, daß  beim  D ickenson-V erfahren diese E in 
schlüsse gelöst w orden sind  u nd  som it bei der U ntersuchung 
n ich t in  E rscheinung tre te n . Soweit jedoch die E inschlüsse als 
S ilikate durch  das D ickenson-V erfahren e rfa ß t w urden, s te h t 
ihre  Z usam m ensetzung und  ih r nach dem  von  B enedicks —

u/7se/rme/z6are ßnse/r/üsse 
Sc/rme/zpun/rf 7ß00°
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Abbildung 3. G-leichgewichtsschaubild des Systems 
Si02-FeO-MnO 

(zusammengestellt auf Grund von Angaben aus dem 
Schrifttum).

der Schm elze w ird  ein anderes M itte l als d ie sorgfältige B e
obach tung  des V erhaltens im  P robenapf n ich t angegeben. D ie 
A usführungen ü b er die L öslichkeit des E isenoxyduls s tü tz e n  sich 
auf die A rbeiten  von  C. H . H e r ty 10), d ie ü b e r das FeO-M nO- 
Gleichgew icht au f die s ta tis tisch e  A rb e it von  G. T a m m a n n  
und  W . O e l s e n 11). Schon in  d e r  E rö rte ru n g  w ird  d a ra u f  h in 
gewiesen, daß  eine U ebertragung  d ieser le tz te n  A rb e it auf solche 
V erhältnisse, d ie außerhalb  des B ereiches ih re r  s ta tis tisch en  
U n terlagen  sich befinden, n ich t du rch fü h rb ar ist.

Z ur F rage  des W a s s e r s t o f f -  u nd  S t i c k s t o f f g e h a l t e s  
w ird auf die A rbeiten  von  A. S i e v e r t s ,  P . K l i n g e r  und  
C. H . H e r t y 12) hingew iesen. Von B elang schein t d ie B em erkung , 
daß  sich w asserstoffhaltiges K upfer blasenfrei verg ießen  läß t,

Wahre 7e/nperafi/r irr °C
Abbildung 4. Zusammenstellung der Untersuchungsergebnisse 
verschiedener Forscher über die Größe des Emissionskoeffizienten 

für Eoheisen und Stahl.
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hauptsäch lich  auf G rund deu tscher A rbeiten  —  zusam m en
g este llten  Schaubild des System s S i0 2-FeO-MnO (Abb. 3) zu 
erw artender Schm elzpunkt im  E ink lang  m it d er A nnahm e, daß 
die am  schw ersten  schm elzenden S ilikate sich am  w enigsten 
zusam m enballen u nd  infolgedessen die geringste  A ufsteig
geschw indigkeit besitzen und  sich deshalb an  den  tie feren  Block
ste llen  finden  m üssen. Bei unberuh ig tem  S tah l findet sich der 
H öchstw ert d er E inschlüsse v ielfach bei P u n k t A. D ies lä ß t 
darau f schließen, daß  sie durch  die schnelle E rs ta rru n g  fe s t
g ehalten  w urden. D as A u ftre ten  eines zw eiten  H öchstw ertes 
im  B lockkopf zeigt, daß  die aufsteigenden G asblasen w esentlich 
zu r R einigung des Blockes beitragen.

D ie B e t r a c h t u n g  d e r  V o r g ä n g e  g eh t von einer e in 
gehenden Schilderung des allgem einen A ufbaues u nberuh ig ter 
Blöcke aus, ohne w esentlich N eues zu bringen. D er Z usam m en
hang  zwischen G ießgeschw indigkeit und  A nordnung d er B lasen
k rän ze2) t r i t t  n u r verschw om m en in  E rscheinung. Bei den 
E rk lärungsversuchen  fü r  die s ta rk e  Seigerung im  K ern  feh lt die 
B erücksichtigung d er w ärm eisolierenden W irkung v o r allem  des 
äu ß eren  B lasenkranzes u nd  des W ärm everbrauohes der K ohlen
oxydentw icklung aus K ohlenstoff u nd  E isenoxydul m it ihrem  
die E rs ta rru n g  beschleunigenden E influß. D as R ä tse l des E in 
se tzens d ieser w ärm everbrauchenden R eak tio n  bei fallender 
T em p era tu r schein t durch  die Spitzenw irkung d er en tstehenden  
K rista lle  ziem lich gelöst8), so daß  das Z urückgreifen au f eine 
L öslichkeit des K ohlenoxyds im  flüssigen S tah l m it R ücksich t auf 
d ie  A rbeiten  von  H e r t y ,  K i n z e l  und  E g a n 9) als R ü ck sch ritt 
zu bezeichnen ist. D iese A rbeiten  w erden zw ar auch erw ähnt, 
ohne daß  ihnen  jedoch d ie en tsprechende B edeu tung  bei der 
A ufstellung einer ganzen R eihe von Theorien  beigem essen w urde. 
B ei d er B esprechung des E in f l u s s e s  d e r  S c h m e lz u n g s 
f ü h r u n g  au f die H erste llung  von  u nberuh ig tem  S tah l w ird  h e r
vorgehoben, d aß  ein  bestim m ter G asgehalt oder, w as dasselbe 
is t, e in  b es tim m ter S auerstoffgehalt des S tahles beim  A bstich  
erforderlich  is t, d e r ab er m it d er T em p era tu r und  den  G ieß
bedingungen im  E ink lang  steh en  m uß. F ü r  d ie B eurteilung

8) T rans. A m er. In s t. m in. m etallu rg . E ngr., Iro n  S tee l D iv. 
(1929) S. 233; vgl. S tah l u. E isen  50 (1930) S. 450/52, besonders 
auch  die A eußerungen von  I . M. G a in e s  j r .  S. 452.

9) Amer. In s t. m in. m etallu rg . E ngr., Techn. P ubl. N r. 230 
(1929); vgl. S tah l u. E isen  50 (1930) S. 84; ferner C. H . H e r t y  
in  d e r  u n te r  F u ß n o te  8 angefüh rten  A ussprache.

w enn es genügend vor O xydation  g eschü tz t b le ib t, u n d  daß  
anderse its eine Befreiung des K upfers von W asserstoff n u r  durch  
verhältn ism äßig  reiche M engen von  S auerstoff möglich is t. T ro tz 
dem  schein t d er V ersuch, die E n ts teh u n g  von  W asserdam pf als 
E rreg er von G asblasen h inzuste llen , e tw as gew agt, w enn auch  
zugegeben w erden m uß, daß  z. B. das V ergießen von  b eruh ig tem  
S tah l in  feuch te  G espanne zu R andb lasenb ildungen  fü h rt.

D er A usschuß fü r  T e m p e r a t u r m e s s u n g  fü h rte  eine 
R eihe von V ergleichsm essungen m it optischen  P y ro m ete rn  
durch, deren  Ergebnisse zuungunsten  d er P o la risa tio n sin s tru 
m ente ausfielen. N eben einer R e ihe  von  G lühfadenpyrom etern  
englischer H erk u n ft w urde auch  ein  ,,O p tix “ -Py ro m eter (ver
schw indender Spalt) deu tscher H erk u n ft zu den V ersuchen h e ra n 
gezogen, m it dem  E rgebnis, daß  diese In s tru m e n te  u n te r  sich 
au f -Az 10° übereinstim m ten . B em erkensw ert schein t eine F e h le r
quelle bei der M essung des au s tre ten d en  G ießstrahles, die m it 
d er E n tfernung  des an v is ie rten  P u n k tes  vom  A usguß zusam m en
hän g t. A uf eine E n tfe rn u n g  v on  220 m m  w urden  nahe  beim  
Ausguß 15 bis 20° w eniger gem essen als an  der tie fe r  gelegenen 
S telle. Als U rsache w ird O xydation  d er O berfläche u n d  R eflexion 
durch  A usbreitung des S trah les angenom m en. D ie S tellungnahm e 
zur F rage  des E m issionskoeffizienten  erfo lg te au f G rund  von 
Abb. 4, die eine Z usam m enstellung d er E rgebnisse d er v e r
schiedensten  F orscher en th ä lt, zugunsten  des W ertes von  E  =  0,40 
bei e iner W ellenlänge von 0,65, die den  F eh le r d e r  B erich tigung  
oberhalb  1500° au f ^  10° e in sch rän k t. D azu is t  zu bem erken , 
daß  neuere B etriebsm essungen von  F . S c h r o e d e r 13) in  U ebere in - 
stim m ung m it A. F r y  sowie M o e l le r ,  M ie th in g  u n d  S c h m ic k  
m ehr fü r E  =  0,45 sprechen.

10) A m er. In s t. m in. m etallu rg . E ngr., T echn. P u b l. N r. 229 
(1929); vgl. S tah l u. E isen  50 (1930) S. 51; fe rn e r  auch
F . K o r b e r :  S tah l u . E isen  52 (1932) S. 133.

11) A rch. E isenh ü tten w es. 5 (1931/32) S. 75/80 (S tah lw .- 
Aussch. 213).

12) A. S i e v e r t s  und  K r u m b h a a r :  B er. d tsch . ehem . Ges. 
43 (1910) S. 893/900; Z. E lek trochem . 16 (1910) S. 707; fe rn e r 
P . K l in g e r :  K ruppsche Mh. 6 (1925) S. 11/18: vgl. S tah l u. 
E isen  45 (1925) S. 1640/42; ferner C. H . H e r t y :  B las t F u rn . 
& S teel P la n t 17 (1929) S. 560/64 u . 1034/38; vgl. S tah l u. 
E isen  49 (1929) S. 1769/72, besonders A bb. 6.

13) B isher unverö ffen tlich te  M essungen.
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B etriebsm äßige M essungen w urden  an  dem  V ersuchs
Siem ens-M artin-O fen d er U n iv e rs itä t Sheffield du rchgeführt. 
M essungen d er B adoberfläch en tem p era tu r bei abgestelltem  Gas 
ergaben  —  ebenfalls in  U ebere instim m ung m it d en  M essungen 
von  S chroeder (optisch  u n d  th erm oelek trisch ) —  E n d te m p e
ra tu re n  zw ischen 1630 u n d  1680°. D ie U n tersch iede  zwischen 
B a d te m p e ra tu r  u n d  A b s tic h te m p e ra tu r  (R inne) w erden  zw ischen 
48 u n d  70° im  M itte l au s zehn  versch iedenen  M essungen m it 
60,5° angegeben. D ie T em pera tu rem ied rig u n g  zw ischen der 
A b stic h te m p e ra tu r u n d  d er T em p era tu r  des a u s tre te n d e n  G ieß
strah les w urde zw ischen 12 u n d  69° gefunden. E ine A bhängig
k e it von  A bstehzeiten  von  40 bis 190 s lä ß t sich, wie zu  erw arten , 
n ich t fests te llen . E h e r schein t eine A bhängigkeit von der P fannen- 
in n en tem p era tu r  in  E rscheinung  zu  tre te n , ganz im  Sinne der 
rechnerischen  U eberlegungen, jedoch is t  d ie A nzahl d er M essungen 
zu gering, u n d  d ie S treu u n g en  sind  zu  groß, um  sie k u rv en 
m äßig festzulegen.

E ine W iederho lung  d e r  M essungen von  B . M a t u s e h k a 14) 
in 'd e r  K okillenw and  ergab  A b h e b u n g s z e i t e n  des B lockes von 
7 bis 8 m in. D iese überra sch en d  lange A bhebungszeit s te h t  n ich t 
bloß im  W iderspruch  m it den  E rgebn issen  von  M atusehka, 
sondern auch  m it den  M essungen von  W . E ic h  h o lz  2), he i denen 
die W erte  v on  M atusehka d e r  G rößenordnung nach  in  v ielen

0.73

|  0.73 

1
$  # 7 7

I
I * *  
I

WS
I

0 ffoßetseo 7/r. 71
.. g\

7-nacfi OeOraoc/j
___

(foAp/ś,

---------
O ---—

- f _
W 7 “

•
_____ *

*
•

~~v—  

•

_O ~

■73
Ä =

• • - •
-- —•

SO 7SO  3 0 0  O SO  3 0 0  3 3 0
At/3/ere Te/operaOur/rr °0

7 0 0  7 3 0

Abbildung 5. Wärmeleitfähigkeit des Kokillenwerkstoffes vor 
und nach G-ebrauch.

F ällen  b e s tä tig t w urden. B ei M essungen d e r vorliegenden A rt 
sp ie lt erfahrungsgem äß  d ie A rt u n d  W eise d er E in füh rung  der 
T herm oelem en te  in  das B ohrloch eine große R olle u n d  b ild e t 
e ine n ich t zu u n te rsch ä tze n d e  F eh lerquelle , deren  A usw irkungen 
w ohl fü r  d ie U n tersch iede  d e r E rgebnisse veran tw o rtlich  zu 
m achen  sind .

D ie U n t e r s u c h u n g  d e r  G i e ß f o r m b a u s t o f f e  ergab  
zu n äch st eine ziem lich e inheitliche  A nalyse m it 3,1 bis 3,4  % 
G esam t-K ohlensto ff; 0,45 bis 0,65 %  g ebundenen  K ohlensto ff;
1,8 bis 2,2 % Si u n d  0,4 b is 0,8 %  Mn. E in  U n tersch ied  in  der 
H a ltb a rk e it  in  A bhängigkeit von der in  d en  angegebenen  G renzen 
liegenden  A nalyse k o n n te  n ich t festg es te llt w erden. D esgleichen 
ließen  sich  keine F ests te llu n g en  eines Z usam m enhanges zwischen 
d er H a ltb a rk e it  u n d  d er m ehr oder w eniger g roben  A usbüdung 
des G rap h itn e tzes m achen. A llerdings e rs treck ten  sich die U n te r
suchungen  n u r  au f d re i G ießform en, so daß  bei dem  großen 
E in fluß  d er B ehand lung  d er G ießform en im  S tah lw erk  ein  a b 
schließendes U rte il auch  n ich t zu e rw arten  w ar. B em erkens
w ert sind  d ie U n te rsuchungen  ü b e r  d ie physikalischen  E igen 
sc h aften  des W erkstoffes v o r u n d  n ach  dem  G ebrauch . Zu 
d iesem  Zw eck w urde gleichzeitig  m it d er G ießform  ein V ersuchs
blöckchen gegossen  u n d  u n te rsu ch t. E s ergab  sich, d aß  d er ju n g 
fräuliche K okillenw erksto ff beim  A nlassen  auf 900° eine b leibende 
L ängen än d eru n g  v on  0,44 bis 0,60 % e rfä h rt, w ährend  bei der 
g leichen A n laß tem p era tu r  eine d e r  g eb rau ch ten  K okille e n t 
nom m ene P ro b e  n u r  e in  b leibendes W achstum  von  0,12 %  auf- 
w eist. D as spezifische G ew icht vor G ebrauch  w ar bei 16° 7,117 
bis 7,153 u n d  fie l bei 900° au f 6,864 bis 6,890. N ach  G ebrauch 
liegen d ie en tsp rech en d en  Z ahlen  bei 7,029 bis 7,037 u n d  6,773 
bis 6,795. D ie A ngaben  ü b e r  d ie spezifische W ärm e gehen auf die 
A rb e iten  von  H . E . S c h m i t z ,  U m in o  u n d  F . M o r a w e 15) zu-

14) A rch. E isen h ü tten w es . 5 (1931/32) S. 335/49.
16) H . E . S c h m i t z :  P roceed ings of th e  R o y a l S ociety  72 

(1903) S. 177; fe rn e r  U m in o :  Sei. R ep . T ohoku U niv . 15 (1926) 
S. 331; fe rn e r F . M o r a w e :  G ießerei 17 (1930) S. 234.

rück . D ie E rö rte ru n g e n  ü b e r d ie W ärm ele itfäh igke it k nüpfen  zu 
n äch st an  die F orschungen  von  M a  s u  m  o t  o16) an , d er fü r  die 
versch iedensten  E isenso rten  die W iedem ann-F ranzsche Z ah l17):

X
k onst. =  rp  (X =  W ärm eleitfäh igke it, x =  elek trische L e it

fäh igkeit, T  =  abs. T em peratu r) b es tim m t h a t, die fü r  E isen  bei 
Z im m ertem p era tu r be i 2,88, fü r  S tah l m it 1 %  C bei 3,1 u nd  fü r 
G ußeisen bei 3,7 (bis 4,0) cgs-E inheiten  lieg t (Z ahlenangaben 
vom  B e ric h te rs ta tte r  aus verschiedenen A rbeiten  gesam m elt).

Abbildung 6. Rechnerischer Temperaturverlauf bei 
begrenzter Kokillenstärke und einseitig unendlich 
ausgedehnter Stahlmasse ohne Berücksichtigung des 

Spaltes.

E inen  w ertvollen  B e itrag  b ilden  d ie W ärm ele itfäh igke itsbestim 
m ungen von  I . W . D o n a ld s o n  fü r  den  K okillenw erksto ff vor 
u n d  nach  dem  G ebrauch, deren  E rgebn is in  Abb. 5 w iedergegeben 
is t. D ie gegenüber ausgeg lüh tem  G ußeisen als n iedrig  zu bezeich
nen d en  W erte  w erden  au f die grobe A usbildung des G ra p h it
n etzes in  V erbindung m it e in er gew issen P o ro s itä t des W erk 
stoffes zurückgeführt. F ü r  d iese A nnahm e sprechen auch  die 
v erhältn ism äß ig  niedrig liegenden spezifischen G ew ichte.

Zum  Schluß des B erich tes se tz t N. M. L i g h t f o o t 18) seine 
m ath em atisch en  U n tersuchungen  ü b er die E rs ta rru n g  von  S ta h l
b löcken fo rt. G egenüber den  U n tersuchungen  von  C. S c h w a r z 18) 
is t  lediglich die m athem atische  U n tersuchung  e iner b eg renzten  
K o k illenstärke  bei einseitig  unendlich  ausg ed eh n te r S tah lm asse, 
jedoch  ohne B erücksich tigung  des Spaltes, neu  (Abb. 6) .  D ie 
F rag e  des S paltes w ird  ebenfalls beh an d e lt, jedoch  ohne B e rü ck 
sich tigung  d er E rs tarrungsw ärm e. D agegen feh lt d ie B ehandlung  
räum lich  beg renzter Blöcke, wie sie in  der oben erw äh n ten  A rb e it 
bereits du rch g efü h rt w orden  is t . Carl Schwarz.

U eber den V ortrag  von  G. D. B e n g o u g h  u n d  A. R . L e e ,  
T edd ing ton , ü b e r den E i n f l u ß  v o n  S e e w a s s e r  a u f  w e ic h e n  
S t a h l  u n d  den  V o rtrag  von  L . W . S c h u s t e r ,  M anchester, ü b er 
d ie  V e r h i n d e r u n g  d e r  N a d e l b i l d u n g  in  s t i c k s t o f f 
r e i c h e n  S t ä h l e n  u n d  E le k t r o s c h m e l z s c h w e i ß e n  d u r c h  
d ie  ü b l i c h e n  B e g le i t e l e m e n te  w ird  a n  an d e re r  S telle aus- 
züglich b e ric h te t w erden.

16) Sei. R ep . T ohoku U n iv . 16 (1927) S. 417.

17) Vgl. L a n d o l t - B ö r n s t e i n / R o t h - S c h e e l :  E rg .-B d .I Ib , 
S. 1023. I n  englischen B erich ten  w ird  diese K o n s ta n te  vielfach  
au ch ,,L o re n tz -K o effiz ien t“ o d e r ,.D ru d e sc h e K o n s ta n te “ g en an n t.

18) J .  I ro n  S tee l In s t. 119 (1929) S. 264/76; vgl. S tah l u. 
E isen  49 (1929) S. 1276/77.

19) A rch. E isen h ü tten w es . 5 (1931/32) S. 139/48 u . 177/86.



936 Stahl und Eisen. Patentbericht. —  Statistischen. 52. Jahrg. Nr. 38.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt N r. 37 vom 15. September 1932.1

K l. 18 a, Gr. 1, K  113 445. V erfahren zum  S in tern  von P e in 
erzen. 2)ipl.»Qng. A dolphe V ictor K roll, G revenm acher (Luxem 
burg).

K l. 18 a, Gr. 4, Z 19 055. K üh lkasten . Z im m erm ann & 
Jansen , G. m . b. H ., D üren i. R hld .

K l. 18 b, Gr. 20, M 54.30. V erfahren zur H erstellung kohlen
sto ffhaltiger T itanstäh le . W alther M athesius, Berlin-Nikolassee, 
G erk ra th str . 1, u n d  T r.» 3 n9- H ans M athesius, B erlin-W ilm ersdorf, 
H indenburgstr. 86.

K l. 18 b , Gr. 20, S 85 458. E isen-Chrom -Silizium -Legie
rungen  als W erkstoff fü r Induktionszw ecke. W illoughby S ta th am  
Sm ith , B encham s, N ew tons Poppleford, D evonshire, H enry  
Joseph  G arnett, Lym ne, Solefields, Sevenoaks, K en t, u n d  Jo h n  
Ancel H olden, Sunnyside, E ssex (England).

K l. 18 b , Gr. 20, V 255.30. E isenbahnschienen, R adreifen, 
S pundbohlen  u n d  andere s ta rk  auf Verschleiß beanspruchte  
G egenstände. V ereinigte S tahlw erke A.-G ., Düsseldorf, B reite 
S tr. 69.

K l. 21 h , Gr. 18, H  120 972; Zus. z. P a t. 527 452. V erfahren 
zur R egelung der Bewegung des M etallbades in  eisenlosen I n 
duktionsöfen . H irsch , K upfer- u n d  Messingwerke A.-G ., F inow  
b. E bersw alde.

K l. 21 h, Gr. 20, S 89 667. V erfahren zu r H erstellung  von 
E lek troden , besonders solcher fü r elektrische Oefen, m itte ls der 
S trangpresse. S iem ens-Planiaw erke, A ktiengesellschaft fü r K ohle
fab rik a te , B erlin-L ichtenberg , H erzbergstr. 128— 137.

K l. 31 c, Gr. 27, G 292.30. G ießpfannenvorrichtung zum  
gleichzeitigen Abgießen m ehrerer Form en . ®ipl.»Qttg- Ju liu s 
G rub, B erlin -C harlo ttenburg  9, K aro lingerp la tz  3.

K l. 31 o, Gr. 31, G 367.30. B lockstripper. 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. 42 k, Gr. 24, W  85 561. V erfahren zum  Prüfen  der T ief
ziehfähigkeit von Blechen. T 'I.'Q ng. Georg W azau, Berlin- 
Tem pelhof, R in g b ah n str. 3.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentb latt N r. 37 vom 15. September 1932.)

K l. 18 b, N r. 1 231 203. Schro ttpaketie rp resse , w elche m it 
einem  k lappbaren  oder schiebbaren  Deckel abgeschlossen wird. 
B rück, K retsche l & Co., O snabrück, K lo ste rs tr. 27.

K l. 18 c, N r. 1 230 986. E lek trisch  beheiz ter G lühofen. W-
C. H eraeus G. m . b. H ., H an au  a. M.

K l. 40 a, N r. 1 230 537. F lam m schm elzofen . Indu strie - 
Feuerungen  u n d  O fenbau C hristian  R osenberger, S tu ttg a rt-  
Zuffenhausen, Salzw iesenstr. 5.

K l. 42 k, N r. 1 231 137. M aterialp rüfm asch ine m it h y d ra u 
lischem  A ntrieb . Losenhausenw erk  D üsseldorfer M aschinenbau 
A.-G ., D üsseldorf-G rafenberg, G rafenberger Allee 323c.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 b, Gr. 12, Nr. 556 389, vom  27. S ep tem b er 1930; au s

gegeben am  13. A ugust 1932. F ranzösische P r io r itä t  vom  5. A ugust 
1930. S c h n e id e r  & C ie. in  P a r i s .  Rohrstoßbank.

p  n  n  k| H M
IHM
uJ i-J i-J _

- i y  1YKfWA L.

D as vorgelochte W erkstück  a  w ird au f dem  W erk stü ck träg er 
b, d e r durch  eine von  D ruckw asser b e tä tig te  V orrich tung  c v e r
fah rb a r is t, u n te r  d ie durch  D ruckw asserzylinder d  einzeln oder 
gem einsam  gehobenen Z iehringe e in  d ie  S toßbank  e ingeführt.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im August 1932 1). —  In  T onnen zu 1000 kg.

B e z i r k e

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

Thomas
stahl-

Besse
mer- 

stahl-

Basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

Saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß- 
stahl- 

(Sch weiß
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1932 1931

A u g u s t  1932 27 Arbeitstage, 1931: 26 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen . . . 69 719 222 936 4 702 5 628 7 672 2 480 939 314 076 550 936
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

O berhessen ............................. — 16 901 — 163 — 18 414 20 338
S c h le s ie n ....................................... — 12 438 — 153 j 13 721 20 098
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch —

4)land ............................................ 27 554 \ 1445 223 38 509 58 277
Land Sachsen ......................... > 21 137 17 012 1 J 1 078 \ 1 18 557 24 809
SUddeutschland u. Bayrische > 276

R h e in p fa lz ............................. ) 143 — — 344 1 — 12 572 15 468

Insgesamt: August 1932 . . 90 856 __ 296 984 4 702 7 679 • 4) 10 855 3 285 1488 415 849 __
davon geschätzt . . . . — — 4100 — 1 165 — — 320 95 5 680 —

Insgesamt: August 1931 . . 217 768 — 439 258 6 445 9 082 2 071 10 248 3 575 1479 — 689 926
davon geschätzt . . . . — — 4 000 — 20 — — — — — 4 020

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 15 402 26 536

J a n u a r  b is  A u g u s t 2)  1932: 203 Arbeitstage, 1931: 203 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen . . . 1 020 398 1 829 363 3) 30 609 43 872 51 341 21018 4 676 3 001 456 4 971 668
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

O berhessen ............................. — 98 847 — 1385 -- 105 486 142 977
S c h le s ie n ....................................... — 127 145 — 1348 I 132 547 240 845
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch 3 12 622 4) i  4 791land ............................................ 208 235 12 890 1474 305 543 423 437
Land Sachsen ......................... > 167 772 124 920 i J 4 707 1 134 564 188 323
SUddeutschland u. Bayrische > 2 012

R h e in p fa lz ............................. ) 813 — — 2 599 / — 101 862 143 858

Insgesamt: Jan./August 1932 1188 170 3 2 389 323 30 609 49 815 12 622 4) 74 270 27 179 9 467 3 781 458 I _
davon geschätzt . . . . — — 19 600 — 1165 — — 320 95 21180 —

Insgesamt: Jan./August 1931 2 361 865 — 3 486 808 55 893 72 330 14 754 77 157 32 274 10 027 __ 6111108
davon geschätzt . . . . — — 42 500 230 — — — 1 — 42 730

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 18 628 30 104

‘ ) Nach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Bisen- und Stahl-Industrieller. —  *) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Januar 
bis Ju li 1932. - 3) Einschließlich Nord-, Ost- und Mitteldeutschland. - J) W ir sehen bis auf weiteres von einer Veröffentlichung der° Schweißstahl
erzeugung ab, da nur noch wenige Werke Schweißstahl herstellen und somit die Erzeugung des einzelnen Werkes erkennbar wäre.
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reich
im August 1932 l). —  I n  T onnen zu  1000 kg.

Sorten
Bheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-. 
Dillgebiet u. 
Oberhessen

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel
deutschland

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Deutsches Beich insgesamt

1932 1931 
t t

M onat A u g u s t  1932: 27 Arbeitstage, 1931: 26 Arbeitstage

A . W a lz w e rk s fe rt ig e rz e u g n is se

Eisenbahnoberbaustoffe......................... 5 680 — 711 454 6 845 34 515
Formeisen über 80 mm Höhe und 

U n ive rsa le isen ......................................... 6 907 — 4 362 2108 13 377 42 703

Stabeisen und kleines Formeisen . . 44 877 2 643 3 368 6 939 7 285 ' 3 434 68 546 150 161

B an d e ise n ........................................................ 15 512 1 395 503 17 410 19 337

W a lzd ra h t ........................................................ 30 569 3 089 *) — — 33 658 53 612
U n iv e rsa le ise n .............................................. 7 716 6) — — — “  1 — 7 716 12 327

G-robbleche (4,76 mm und darüber) . 15 294 1152 3 252 36 19 734 39 393
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 6 525 729 2 701 113 10 068 11 758
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m )............................................................. 6 454 4 553 2 747 1 115 14 869 17 906

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 6 904 6 741 3109 16 754 23 976

Feinbleche (bis 0,32 m m ) .................... 2 231 243 *) _ — 2 474 6 029

Weißbleche................................................... 8 743 -  - — — 8 743 15 660

Böhren................................................... 21 693 _ 1 734 — 23 427 25 765

Sollendes Eisenbahnzeug . . . 4 890 — 282 | 580 5 752 8 785

Schmiedestücke ......................................... 8 293 767 | 623 452 10135 15 799

Andere Fe rtige rzeu g n isse .................... 8 626 429 95 9150 8 972
Insgesam t: August 1932.................... *

davon g e s c h ä tz t ....................................
195 527 

6 570
21 476 

450
9 652 23 201 10 685 8117

450
268 658 

7 470 __

Insgesamt: August 1931.........................
davon g e s c h ä tz t ....................................

364 216 
2 950

28 017 14 338 46 017 21642 12 468 — 486 698 
2 950

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 9 950 18 719

B . H a lb ze u g  zum  A b s a tz  be
s t im m t ..................... August 1932
davon g e s c h ä tz t ....................................

23 353 
400

2 382 1011 40
------------ -------------

660 27 446 
400

-

August 1931 53 611 1214 1385 1096 168 — 67 474

J a n u a r  b is  A u g u s t 1932: 203 Arbeitstage, 1931: 203 Arbeitstage

A . W a lz w e rk s fe rt ig e rz e u g n is se

Eisenbahnoberbaustoffe ......................... 225 013 — 18 559 34 213 277 785 475 086
Formeisen über 80 mm Höhe und 

U n ive rsa le ise n ......................................... 110 364 — 63 564 19 540 193 468 322 407

Stabeisen und kleines Formeisen . . 512 429 18 485 33 712 ! 56 729 66 908 | 34 819 723 082 1 206 843

B a n d e ise n ........................................................ 126 889 12 205 I 4 Ö45 143 139 202 237

1 W a lzd ra h t........................................................ 343 881 304462)  1 — -  3) 374 327 534 284
U n iv e rsa le ise n .............................................. 59 1455) —  1 — — 1 — 59 145 82 271

Grobbleche (4,76 mm und darüber) . 191 899 9 077 33 687 149 234 812 333 581
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 63 379 5 010 21 074 966 90 429 104 728
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m )............................................................. 59 096 31 972 13 279 6 973 111 320 169 410

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 48 559 41 880 29 653 120 092 180 453

Feinbleche (bis 0,32 m m ) ..................... 14 456 3 348 *) — — 17 804 33 875

W e iß b le c h e ................................................... 86 986 _ 86 986 106 931

Böhren.................................................................. 160 804 - 15 262 — 176 066 304 272

Sollendes Eisenbahnzeug......................... 39 934 — 7 749 5 588 53 271 66 937

Schmiedestücke.............................................. 57 756 5 919 4156 2 685 70 616 108 325

Andere Fertigerzeugnisse......................... 47 871 4 880 1742 54 493 78 636

Insgesamt: Januar/August 1932 . . 2 093 781 
davon geschätzt......................................... 16 970

163 082 
450

103 628 226 234 109 788 90 222 
450

2 786 735 
17 870 —

Insgesamt: Januar/August 1931 . . 3 288 964 
davon geschätzt......................................... 34100

228 160 179 444 316 615 162 562 134 541 — 4 310 276 
34100

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 13 728 21 233

B . H a lb ze u g  zum  A b s a tz  be
s t im m t . . Januar/August 1932 
davon geschätzt.........................................

186 743 
400

15 250 6 439 4116
'------------v___________ '

1432 213 980 
400

-

Januar/August 1931 463 585 11 256 14 239 12 432 1 571 — 503 083

*) Nach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. *) Einschließlich Süddeutschland und Sachsen. 3) Siehe Sieg-, 
Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. * )Ohne Schlesien. s) Einschließlich Sachsen.
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Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im August 1932.
Im  M onat A ugust w urden insgesam t in  27 A rbeitstagen 

5 860 455 t  verw ertbare K o h le  gefördert gegen 5 795 567 t  in  
26 A rbeitstagen  im  Ju li  1932 u n d  6 896 119 t  in  26 A rbeitstagen 
im  A ugust 1931. A r b e i t s t ä g l i c h  betru g  die K ohlenförderung 
im  A ugust 1932 217 054 t  gegen 222 906 t  im  Ju li  1932 und  
265 235 t  im  A ugust 1931.

Die K o k s e r z e u g u n g  des R uhrgebietes ste llte  sieh im 
A ugust 1932 au f 1 208 268 t  (täglich 38 976 t) , im  Ju li  1932 auf 
1 254 415 t  (40 465 t)  u n d  1 554 871 t  (50 127 t)  im  A ugust 1931. 
Die K okereien  sind auch  Sonntags in  B etrieb .

Die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t  im  A ugust 1932 insgesam t 
225 761 t  be trag en  ( a r b e i t s t ä g l i c h  8362 t)  gegen 228 040 t  
(8771 t)  im  J u li  1932 u n d  252 256 t  (9702 t)  im  A ugust 1931.

Die B e s t ä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h le ,  K o k s  u n d  
P r e ß k o h l e  (das sind  H aldenbestände, ferner die in  W agen, 
T ürm en  u n d  K ähnen  befindlichen, noch n ich t v ersand ten  Mengen 
einschließlich K oks u n d  P reßkohle, le tz te  beiden auf K ohle 
zurückgerechnet) ste llten  sich E nde A ugust 1932 au f rd . 10,32 
Mill. t  gegen 10,17 Mill. t  E nde J u l i  1932. H ierzu  kom m en noch 
die S yndikatslager in  H öhe von 1,41 Mill. t.

Die G esam tzahl der b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  ste llte  sich 
E n d e  A ugust 1932 au f 197 280 gegen 198 343 E nde J u li  1932 u nd  
242 684 E nde A ugust 1931. Die Z ahl der F e i e r s c h i c h t e n  wegen 
A bsatzm angels belief sich im  A ugust 1932 nach  vorläufiger E r 
m ittlu n g  auf rd . 933 000. Das en tsp rich t e tw a 4,73 Feierschichten  
auf 1 M ann der G esam tbelegschaft.

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
August 19321).

R o h e is e n g e w in n u n g .

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im August 19321).

1932

Gießerei
roheisen 
und Guß
waren 1. 
Schmel

zung 
t

Thomas
roheisen

(ba
sisches

Ver
fahren)

t

Roheisen
ins

gesamt

t

Hochöfen

vor
han
den

in
Be

trieb

ge
dä

m
pf

t

zum
An

blasen
fertig

in
Aus
bes

serung

Januar . 9020 103 180 112 200 30 17 4 6 3
Februar . 7000 109 358 116 358 30 17 4 6 3
März . . 4500 104 218 108 718 30 17 4 6 3
April . . 4940 107 411 112 351 30 17 4 6 3
Mai . . . 9746 114 756 124 502 30 18 3 6 3
Jun i. . . 5400 105 844 111 244 30 17 4 6 3 1
Ju li . . . 10230 89 746 99 976 30 17 4 5 4 I
August . 10089 87 172 97 261 30 17 4 5 4 1

F lu ß s t a h l g e w i n n u n g .

1932

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl

t

Thomas-
stahl-

t

basische 
Siemens - 
Martin- 

Stahl- 
t

Elektro-
stahl-

t

ba
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Januar . . 85 469 24 622 672 110 763
Februar . . 96 744 27 812 715 125 271
März . . . 88 069 29 704 679 118 452
April . . . 92 294 30 464 952 123 710
Mai . . . . 99 570 33 339 930 133 839
J uni . . . . 90 767 34 191 874 125 832
J uü . . . . 75 954 27 1262) 770 103 8502)
August . . 72 072 27 558 667 100 297

A. W a lz w e r k s-F e r tig e r z e u g n is se :
Eisenbahnoberbaustoffe ..............................
Formeisen (über 80 mm H ö b e ) ....................
Stabeisen und Heines Formeisen unter

80 mm Höhe...........................................................
Bande isen .....................................................................
W a lzd rah t.....................................................................
Grobbleche und Universaleisen.........................
Mittel-, Fein- und W eißbleche.........................
Köhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte)
Kollendes E isenbahnzeug ..................................
Schm iedestücke ......................................................
Andere Fertigerzeugnisse..................................

Insgesamt

B . H a lb zeu g  zum  A b sa tz  b estim m t

Ju li 1932 
t

August 1932 

t

3 264 1 643
9 799 7 738

26 586 27 856
6 316 4 786

11 062 7 097
7 430 7 127
7 041 7 037
2 8212) 3 0412)

602 560
153 56

75 074

) 567

66 941

9 781

!)  Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie im Saargebiet. — *) Zum Teil geschätzt.

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Juli 19321).

Gegenstand

S te in ko h len ..........................................................................
K o k s ........................................................................................
B r ik e t ts ...................................................................................
R o h te e r ...................................................................................
Teerpech und T e e r ö l ......................................................
Rohbenzol und Hom ologen.......................................
Schwefelsaures Ammoniak .......................................
R o h e is e n ..............................................................................
F lu ß s t a h l ..............................................................................
Stahlguß (basisch und s a u e r ) ..................................
Halbzeug zum V e rk a u f .................................................
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und Preßwerke.......................................
Gußwaren H . Schmelzung............................................

Jun i 1932 Ju li 1932
t t

1195 291 1171 801
83 536 71 264
18 244 19 309
4 317 3 598

27 25
1 369 1 156
1 304 1 144
5 975 4 488

18 214 13 325
444 407
589 2 411

15 711 10 770
804 794

x) Oberschi. W irtsch. 7 (1932) S . 456 ff.

Die polnisch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Juni und Juli 19321).

x) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie im Saargebiet. —  *) Berichtigte Zahl.

Gegenstand

Ste in ko h len .........................................................................
K o k s ........................................................................................
Steinkohlenbriketts...........................................................
R o h e is e n ..............................................................................
F lu ß s t a h l ..............................................................................
H a lb z e u g ..............................................................................
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke

(ohne R ö h re n )................................................................
Walzeisen und - s t a h l ............................................
B leche..............................................................................
Eisenbahnoberbaustoffe.......................................

Gepreßte und geschmiedete Erzeugnisse. . . .
R ö h r e n ...................................................................................
Eisenkonstruktionen, Kessel usw...............................

Jun i 1932 Ju li 1932
t t

1575 809 1 739 475
78 314 83 695
13 033 14 062
11 514 11 901
29 639 32 416

695 1 865

18 117 26 284
7 969 17 930
5 279 6 285
4 869 2 069
1 133 1 118
1 193 2 947

712 833

Gesamtzahl der Arbeiter in  der Eisenhütten
industrie (ohne Hüttenkokereien)........................ 17 800 18 200

J) Oberschi. W irtsch. 7 (1932) S. 434 u. 462.

Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Lage der Reichsbahn.

W ie die deutsche W irtschaft, s te h t auch die R eichsbahn u n te r  
schw erem  K risendruck . E inen  U eberblick  über die E n tw icklung 
der V erhältn isse bei der R eichsbahn  soll die folgende G egenüber
ste llung liefern, wobei die E rgebnisse der ersten  7 M onate des 
laufenden G eschäftsjahres m it denen des gleichen Z eitraum es der 
beiden vorhergehenden Ja h re  verglichen w erden ( vgl. Zahlentafel 1).

B em erkensw ert in  dieser G egenüberstellung is t u. a ., daß  
zw ar die befö rderten  Personen und  gefahrenen Personen-km  a n 
n äh ern d  in  gleichem  Maße abgenom m en h aben  wie die beförderten  
T onnen u n d  gefahrenen Tonnen-km , daß  aber die G üterverkehrs
e innahm en doch erheblich  s tä rk e r  zurückgegangen sind  als die 
E in n ah m en  aus dem  P ersonenverkehr. D er G rund h ierfü r w ird 
n ich t zu le tz t in den  um fangreichen G ütertarifsenkungen  von E nde 
1931 zu suchen sein. B eachtlich  sind ferner die im  Vergleich zu dem  
gew altigen V erkehrsrückgang n u r verhältn ism äßig  geringe A b
nahm e des Personalbestandes u n d  besonders die T atsache, daß  
in  den  e rsten  7 M onaten 1932 die A usgaben der B e triebsrechnung 
(ohne T rib u tlasten ) die gesam ten  E innahm en  übersteigen, w as auch 
in  d er außergew öhnlich ungünstigen  B etriebszah l von  102,62 (!) 
zum  A usdruck kom m t. W enn n ich t noch im  L aufe dieses Ja h res  
eine b e träch tliche  W irtschafts- u n d  V erkehrsbelebung e in tre ten  
sollte, d an n  w erden sich die gesam ten  J a h r e s e i n n a h m e n  1932

v o r a u s s i c h t l i c h  auf w e n ig e r  a l s  3 M i l l i a r d e n  belaufen, 
w ährend sie 1929: 5,35 M illiarden, 1930: 4,57 M illiarden u n d  1931 
noch 3,85 M illiarden JIJC betrugen .

Z ahlen tafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  d e r  R e ic h s b a h n .

Beförderte P e rso n e n .........................
Beförderte Personen in % . . . .
Personen-km............................................
Personen-km in % ..............................
Einnahmen Personenverkehr. J U l 
Einnahmen Personenverkehr in %
Beförderte T o n n e n ..............................
Beförderte Tonnen in %  . . . .
Tonnen-km.................................................
Tonnen-km in %  ..............................
Einnahmen Güterverkehr . . J IM  
Einnahmen Güterverkehr in %  .
Personal (K ö p fe ) ...................................
Personal (Köpfe) in  % ....................
Einnahmen gesam t......................J IM
Einnahmen gesamt in  %  . . .  .
Betriebsausgaben...........................J IM
Betriebsausgaben in % ....................
Be triebszah l.............................................

J a n u a r  b is  J u l i

1930 1931

1092000000
100

25 955 400000 
100

792 416 000 
100

229 019000 
100

36199000000
100

1670930000 
100 

707 322
100

2 675 391000 
100

2 397 580000 
100 

89,62

947 800000 
86,8

22 354000000 
86,1 

701026 000 
88,5 

187 464000 
81

30 543000000
84.4

1392 087 000 
83,3 

631 099
89.2

2 288 319 000
85.5

2 002 938 000
85.3 

87,53

1932

784 300000 
71,8

18 287 700000
70.5 

543 762 000
68.6 

153 626 000
67.1

25 019000000
69.1 

963 962000
57.7 

611922
86,5

1 652 624000 
61,

1695 926 000
70.7 

102,62
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Im  1. H a l b j a h r  1932 h a t  sich u n te r  B e rücksich tigung  aller 
E innahm en u n d  A usgaben  bere its e in  F e h l b e t r a g  v o n  447 M ill . 
J l.K  ergeben, d e r  sich  b is E n d e  J u l i  au f rd . 460 Mill. Jl.K erhöh t 
h a t. Diese E n tw ick lung  w ar u m  so bedenklicher, a ls  fü r  1932 
k e in e  nennensw erten  R ü c k la g e n  m eh r z u r  V erfügung stehen, 
da  diese schon zu r D eckung des F eh lb e trag es im  G eschäftsjah r
1931 fast restlo s in  A nspruch  genom m en w erden  m u ß ten . W enn 
nach  dem  am  30. J u n i  1932 abgelaufenen  H o o v e r-Ja h r  n ich t au f 
G rund  des L au san n er A bkom m ens au ch  fü r  d ie R e ichsbahn  
w eitere L astenerle ich te ru n g en  e in g e tre ten  w ären , dan n  h ä t te  sich 
voraussich tlich  ein  Ja h res fe h lb e trag  v on  e tw a 700 bis 800 M ill. JLM  
ergeben, d er eine u n h a ltb a re  L age geschaffen h ab en  w ürde u n d  zu 
außergew öhnlichen M aßnahm en  h ä t te  A nlaß  geben  m üssen, 
se lbstverständ lich  zu  L asten  d e r  W irtsch a ft.

Im  H o o v e r-Ja h r  h a t te  d ie R e ichsbahn  d ie  D arlehen , d ie ih r  
die B ank  fü r  In te rn a tio n a le n  Z ahlungsausgleich  (B IZ) au s der vom  
R eich zu  le istenden  u n g esch ü tz ten  Ja h reszah lu n g  gew ährte , als 
B eitrag  zu r T rib u tla s t des R eiches a n  d ie R e ichsfinanzverw altung  
w eiterzugeben. D as w aren  m o n atlich  e tw a 45 M ill. Ji.K. F ern er 
m uß te  die R e ichsbahn  e inen  B e itrag  v o n  70 Mill. Jl.K jä h r lic h  zu 
den T rib u tzah lu n g en  an  das R e ich  le isten , d ie  dem  R eich  neben  
der A ufbringung  d e r  u n g esch ü tz ten  Ja h reszah lu n g  oblagen.

A uf G rund  d er L au san n e r V erhand lungen , d ie  no ch  a u f die 
B estätigung  d e r  b e te ilig ten  R eg ie rungen  w arten , fie len  ab  1. J u l i
1932 d ie Z ah lungen  d er u n g esch ü tz ten  Ja h reszah lu n g  vom  
Reich a n  d ie B IZ  weg, d a m it zugleich au ch  d ie  m onatlichen  
D arlehen v o n  45 Mill. Jl.K  d e r B IZ  an  die R e ich sb ah n  u n d  
die m o natlichen  U eberw eisungen  dieses B e trages von  der 
R eichsbahn an  d a s  R eich . D iese d rin g en d  no tw end ig  gew e
sene E n tla s tu n g  d e r  R e ichsbahn  h a t te  n a tü r lic h  sofort eine 
erhebliche V e r r i n g e r u n g  d e r  r e g e l m ä ß i g e n  F e h l b e t r ä g e  
zur Folge, d ie  sich im  D u rch sch n itt d e r e rsten  6 M onate 1932 
auf rd . 75 Mill. JLK  beliefen. A llerdings ist das G leichgew icht 
zwischen E in n a h m e n  u n d  A usgaben  tro tz d e m  n ich t hergeste llt, 
denn im  M onat J u l i  1932 is t u n te r  w esen tlichster E insch rän k u n g  
der B e triebsausgaben , besonders d e r  Sachaufw endungen . im m er 
noch ein  F e h lb e tra g  v o n  rd . 13 M ill. J l.K  festzustellen . 
Jedenfa lls is t  n u n m eh r a b e r  zu  e rw arten , d aß  d er F e h l 
b e t r a g  1932, d er sich  b ere its  im  1. H a lb ja h r  au f 447 Mill. Jl.K  
belief, fü r  das ganze J a h r  500 M ill . Jl.K  k a u m  ü bersch re iten , 
höchstw ahrschein lich  angesich ts d er v e rän d e rten  V erhältn isse 
und der A usw irkungen  des jü n g sten  W irtsch a ftsp lan s d e r  R eichs
regierung g a r  n ich t erre ichen  w ird . H in zu  k o m m t noch, d aß  durch  
das L ausanner A bkom m en  im  F a lle  se iner endgü ltigen  A nnahm e 
auch die S chuldversch re ibungen  d er R e ichsbahn  beseitig t w erden, 
die im  Besitz d e r  B IZ  sind  u n d  d ie diese B an k  von  d er R eichsbahn  
w ährend des H o o v er-Jah res  im  A ustau sch  gegen d ie  schon e r
w ähnten  D arleh en  v o n  12 X  45 =  540 Mill. JI.K  e rh a lten  h a tte . 
Diese w e i t e r e  r e c h n u n g s m ä ß i g e  E n t l a s t u n g  w äre —  w enn 
die L au san n er V erhand lungen  noch rech tze itig  b e s tä tig t w erden 
u nd  der B e trag  v o n  540 Mill. J l.K  im  n äch s ten  Jah resab sc h lu ß  vo ll 
verrechnet w ürde —  in  d e r  L age, e inen  F e h l b e t r a g  d e r  R e ic h s 
b a h n  f ü r  1932 g a n z  z u  v e r m e i d e n .  Solche M öglichkeiten  
hängen jedoch, w ie au sd rü ck lich  b e to n t w erden  soll, von  dem  
endgültigen  Schicksal des L au san n e r A bkom m ens ab , wie übrigens 
für die w eitere  E n tw ic k lu n g  d e r  geld lichen  L age d e r  R e ichsbahn  
n icht n u r  d ie  B elebung  von  W irtsch aft u n d  V erkehr, sondern  auch  
die F rag e  d er k ü n ftig en  B ela stu n g  des U n te rn eh m en s zu gunsten  
des R eiches von  en tsche id en d er B e d eu tu n g  is t . A n g e s i c h t s  d e r  
v ö l l ig  v e r ä n d e r t e n  S t e l l u n g  d e r  E i s e n b a h n  im  R a h m e n  
d e s  g e s a m t e n  V e r k e h r s w e s e n s  u n d  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  
d ie  u m f a s s e n d e  B e d e u t u n g ,  d i e  d i e  R e i c h s b a h n  n o c h  
a u f  u n a b s e h b a r e  Z e i t  f ü r  d a s  g a n z e  W i r t s c h a f t s l e b e n  
h a t ,  w i r d  s i c h  d i e  R e i c h s r e g i e r u n g  g e r a d e  k ü n f t i g  in  
d i e s e r  H i n s i c h t  z u m  B e s t e n  d e s  G a n z e n  d ie  n o t 
w e n d ig e  Z u r ü c k h a l t u n g  a u f e r l e g e n  m ü s s e n .

Die Folgen d er schw ierigen G eldlage bei d er R e ichsbahn  
haben  b isher in  e rs te r  L in ie d ie L ie fe rin d u strien  zu  trag en  
gehab t. D ie A u f t r ä g e  w urden  in  e iner b ish e r n ie  beo b ach te ten  
W eise g e d r o s s e l t .  W enn  b ed ach t w ird , d a ß  d ie R e ich sb ah n
in  no rm alen  Z eiten  a lle in  rd . 60 %  a lle r A u fträge  d er ö ffen t
lichen H an d  v erg ab , d a n n  m uß festg es te llt w erden , d aß  gerade
der fa s t völlige A usfall d e r  E isen b ah n b este llu n g en  d ie  N o tlage  
der L ie ferindustrien , besonders d er E isen- u n d  S tah lin d u str ie , 
ungew öhnlich v e rsch ä rft h a t .  U m  so d rin g en d er u n d  no tw endiger 
ist es, d aß  d ie  R e i c h s b a h n  n u n m e h r  i h r e  Z u r ü c k h a l t u n g  
a u f g i b t ,  nach d em  L au san n e  d ie  g esch ilderten  E rle ich te ru n g en  
geb rach t h a t ,  n ach d em  m it e in er langsam en  W iederbelebung  
der W irtsch aft ge rech n e t w erden  k an n  u n d  n ach d em  v o r allem  
auf G ru n d  des jü n g s te n  w irtsch a ftlich en  W iederau fbaup lanes 
des R eiches auch  d e r  R e ic h sb ah n  a u f  dem  W ege d e r  S teu e rg u t
scheine neue G e ld m itte l z u r  V erfügung geste llt w erden. A us 
der T atsache, d a ß  fü r  d ie  B efö rd eru n g ssteu er in  vo ller H öhe ihres 
A ufkom m ens d e r  R e ic h sb ah n  S teu eran rechnungsscheine  ü b e r

m itte lt  w erden sollen, is t auch  d eu tlich  zu 'e rseh en . d aß  ebenfalls 
d ie R eichsreg ierung  d er Sach- u n d  A rbeitsbeschaffung  durch  
d ie  R e ich sb ah n  eine ü berragende B ed eu tu n g  beileg t. D as v o rau s
s ich tliche B eförderungssteueraufkom m en in  d e r  m aßgeblichen 
Z eit vom  1. O ktober 1932 b is 30. S ep tem ber 1933 kann  a u f etw a 
200 M ill. Jl.K  v e ransch lag t w erden. D ie R e ichsbahn  w ürde also 
a b  O k tober 1932 fü r  d ie  m ona tlich  abzu fü h ren d e  B eförderungs
s teu er v on  d u rch sch n ittlich  17 M ill. Jl.K  in  gleicher H öhe S teu er
gu tscheine e rh a lten , d ie e rsten  also A nfang N ovem ber 1932, 
d ie  d a n n  z u r  B eschaffung neu er G eld m itte l verw endet w erden. 
D a ab e r z. B . d e r  E in b a u  v on  O berbaustoffen  in  d en  W in te r
m on a ten  n ich t vorgenom m en w erden kann  u n d  abgesehen davon  
eine m ehr s c h l a g a r t i g e  V e r g e b u n g  v o n  A r b e i t e n  u n d  
A u f t r ä g e n  gerade  gegenw ärtig  besonders em pfehlensw ert 
e rsche in t, so llte in  E rw ägung  gezogen w erden, d aß  das R e ic h  
d e r  R e ic h s b a h n  d ie  B e f  ö r d e r u n g s  s t e u e r g u t  sc h e  in e  n i c h t  
m o n a t l i c h  n a c h t r ä g l i c h ,  s o n d e r n  f ü r  l ä n g e r e  Z e i t a b 
s c h n i t t e  im  v o r a u s  z u r  V e r f ü g u n g  s t e l l t ,  d a m it d u rch  ihre  
schnelle V erw ertung auch  eine sofortige, ta tsä ch lic h  w irksam e Ar- 
beits- u n d  A uftragsvergebung  in  d ie  T a t  u m g ese tz t w erden k an n . 
Zweifellos h ä n g t davon  zu  einem  erheb lichen  Teile d e r E rfo lg  
d e r  neuesten  w irtschaftspo litischen  M aßnahm en d er R eichs
reg ierung  a b . D a sieh eine B elebung  der W irtsch a ft au ch  u n m itte l
b a r  in  v erm eh rten  F rach te in n ah m en  au sw irk t, h a t  d ie  R eichs
b ah n  a llen  A nlaß , noch ü b e r  d ie  G eldm itte lbeschaffung  au f 
G ru n d  d er S teuergu tscheine h in au s einen z u s ä t z l i c h e n ,  g r o ß 
z ü g ig e n  B e s c h a f f u n g s p l a n  zu r A usführung  zu  bringen . E s 
kann  als sicher gelten , daß  d ie  R e ich sb ah n  d ie  B ed eu tu n g  ih re r 
gegenw ärtigen  großen  A ufgabe n ic h t v e rk e n n t u n d  n ach  besten  
K rä fte n  d ie m u tigen  P läne  d er R e ichsregierung nachdrück lichst 
u n te rs tü tz t .

G egenüber d iesen  v o rd ring lichen  G egenw artsaufgaben  der 
R e ichsbahn , ta tk rä f t ig  an  d e r  B ekäm pfung  d e r A rbeitslosigkeit 
u n d  a n  d er H ebung  des z u r  Z eit bis au fs tie fs te  gesunkenen  
B eschäftigungsgrades d er In d u s tr ie  m itzuhelfen , t re te n  d iese oder 
jene  allgem einen W ünsche au f g ü te rta riflich em  G ebiete in  den  
H in te rg ru n d . W enn  kü rz lich  in  einer Z eitu n g  P lä n e  d e r  R eichs
b a h n  w egen einer E r h ö h u n g  d e r  G ü t e r t a r i f e  (bei den  W agen
ladungsk lassen  E  b is  G) an g ed eu te t w urden , so m uß  dem gegen
ü b e r festgeste llt w erden, d aß  zunächst die eingangs dargeleg te  
voraussich tliche  E n tw ick lu n g  d e r  geld lichen  L age des U n te r 
nehm ens eine solche M aßnahm e keinesw egs e rfo rd ert u n d  daß  
abgesehen d av o n  eine solche „E rg än z u n g  d er W iederau fbau 
p läne  der R e ic hsreg ierung '' ü b e rh a u p t u n d e n k b a r is t. D em  V er
nehm en n ach  sin d  au ch  ta tsä ch lic h  d era rtig e  T ariferhöhungs
p läne  v on  den  zuständ igen  S te llen  d er R e ichsbahn  n ich t in 
A ussich t genom m en.

M it e iner endgültigen  K lä ru n g  des V erhältn isses zw ischen 
E i s e n b a h n  u n d  K r a f t w a g e n  w ird  in  ab seh b a re r  Zeit noch 
n ic h t gerechnet w erden  k ö nnen . U m  einen U eberb lick  ü b e r  den  
U m fang  des G ü terfe rn v erk eh rs  m it K raftfah rzeu g en , ü b e r  d ie 
A u fsich ts tä tig k e it d e r L andesbehörden  u n d  ü b er d ie  e tw a nö tigen  
A enderungen  d e r  b estehenden  gesetzlichen B estim m ungen  zu  
gew innen, h a t  d e r  R e ichsverkeh rsm in ister a m  28. J u l i  1932 
eine U m frage a n  alle  zustän d ig en  S tellen  g e rich te t, deren  E r 
gebnis w ohl frühestens im  N ovem ber vorliegen  u n d  b ea rb e ite t 
sein k an n . D ie K ra ftv e rk eh rs-N o tv ero rd n u n g , d ie in  K ü rze  au f 
ih r  e in jähriges küm m erliches D asein  zurückblicken  k an n , w ird  
n ach  d en  b isherigen  E rfah ru n g en , a u ch  w enn diese oder jene 
A enderungen  oder E rg än zu n g en  vo rgenom m en w erden  so llten , 
d ie endgültige L ösung a b e r doch  n ich t b rin g en  können , so d aß  
w ohl neue W ege gesuch t u n d  gefunden  w erden  m üssen. D er 
gegenw ärtige S chw ebezustand  m ag  zu r V orbere itung  einer a b 
schließenden U rte ilsfindung  berech tig t u n d  no tw endig  sein. E r  
so llte  ab e r  auch  n ic h t zu  lange a n d a u e m , d en n  n ich ts  lä h m t den  
A bsatz  d er A u tom ob ilindustrie  m ehr als d ie dau ern d e  U ngew ißheit 
ü b e r  d ie k ü n ftig e  G es ta ltu n g  des G ü te rk ra ftv e rk eh rs . O hne 
A enderung  d e r  b isher üb lichen  B e triebsfo rm en  des gew erblichen 
G ü te rk ra ftfem v erk e h rs  u n d  ohne enge Z u sam m enarbeit oder 
A ufgaben te ilung  m it d er R e ich sb ah n  e rsche in t eine d au e rh a fte  
L ösung  n ic h t d e n k b ar. E in e  B e ib eh a ltu n g  d e r gegenw ärtigen  
V erhältn isse  w ürde, au f längere  S ich t b e tra c h te t, u n te r  allen  
U m stä n d e n  au ch  d as W ertta rifg eb äu d e  d e r E isen b ah n  zum  
W an k en  u n d  zum  w eite ren  A b b au  b rin g en . W enn  au s K re isen  
d er R e ich sb ah n  d a ra u f hingew iesen  w ird , schließlich  d ie oberen  
T arifk lassen  (v ielle icht A  b is  C) ganz p reisgeben  u n d  n o tfa lls  
zum  A usgleich d ie  u n te re n  T arifk lassen , sow eit es d er W e tt
bew erb  d er B innenw assers traße  zu läß t, e rhöhen  zu  m üssen, so 
f in d e t m an  in  W irtsch a ftsk re ise n  häu fig  d ie A uffassung  v e r 
tre te n . d a ß  d a d u rc h  n u r  d ie R o h s to ffin d u strien , d ie L a n d w irt
sch aft usw . getro ffen  w ürden . D iese M einung is t  d u rch au s  irrig . 
G erade d ie  F e rtig in d u s trie n , besonders d ie  v o n  den  R o h s to ff
g eb ie ten  abgelegenen, w ü rd en  in  ih re n  D aseinsg ru n d lag en  
e rsc h ü tte r t . D ie F ra g e  d er g ru n d sä tz lich en  A u frec h te rh a ltu n g
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des W e rtta rif  Wesens is t  fü r  die ganze deu tsche W irtsch aft in  
a llen  ih ren  Teilen v on  w esen tlichster B edeu tung . Sie is t  so 
lebensw ichtig , daß  sie besonders sorgfältig  g ep rü ft u n d  vor 
allem  n u r n ach  re in  w irtschaftlichen , p rak tisch en  E rw ägungen  
en tsch ieden  w erden  sollte.

V on einer d au erh a ften  L ösung des W ettbew erbsverhältn isses 
zw ischen E isen b ah n  u n d  K raftw ag en  w ird  es auch  abhängen , 
ob  d ie B ahnen  eine A uflockerung des G rundsatzes der T a rif
g leichheit u n d  -Ö ffentlichkeit betreiben , wie es se inerze it schon 
vom  V erein d eu tscher E isenbahnverw altungen  em pfohlen w orden 
w ar. D ie S aarbahnen  sind  inzw ischen dieser A nregung gefolgt, 
indem  die Regierungskom m ission  des Saargeb iets d ie  h ier m aß 
gebliche B estim m ung der E isenbahn-V erkehrsordnung  wie folgt 
ä n d e r te :

„ J e d e  P re iserm äßigung  oder sonstige B egünstigung gegen
ü b er den  T arifen  is t  v e rb o ten  u n d  n ich tig . Jedoch  kan n  die 
E isen b ah n  im  W ettbew erb  m it anderen  V erkehrsm itte ln  
besondere V ereinbarungen  treffen . F e rn e r  is t die E isenbahn  
berech tig t, die in  den  T arifen  veröffen tlich ten , fü r  den  B e

fö rderungsvertrag  m aßgebenden B estim m ungen , die Beförde" 
rungspreise u n d  die N ebengebühren  n u r  bei E in h a ltu n g  b e 
sonderer, du rch  den  W ettb ew erb  m it an d eren  V erkeh rsm itte ln  
gebotener B edingungen zu gew ähren  u n d  bei N ich te in h a ltu n g  
dieser besonderen  B edingungen v on  den  T arifen  abzuw eichen.

Ohne auf E inzelheiten  eingehen zu  b rauchen , w ird  fe s t
g este llt w erden m üssen, daß  einem  solchen V orgehen vom  S ta n d 
p u n k t d er v erfrach ten d en  W irtsch a ft d ie  g rö ß ten  B edenken  e n t
gegenstehen. F ü r  die B ah n en  m ü ß te  eine d e ra rtig e  L ockerung  
a ltb ew äh rte r  T arifg ru n d sä tze  au ch  zu r V oraussetzung  haben , 
daß  auf jegliche gesetzliche R egelung des W ettbew erbs zw ischen 
E isen b ah n  u n d  K raftw agen  v e rz ich te t w ürde. Sow eit d ie A uf
fassung im  R eichsverkehrsm in isterium  b ek an n t ist, w ird  es einer 
solchen oder ähnlichen  A enderung des § 6 d er E isen b ah n v erk eh rs
ordnung, sofern sie ü b e rh a u p t von  d er D eu tschen  R eichsbahn- 
G esellschaft b e a n tra g t w erden sollte, n ich t n ä h e rtre te n . W as das 
B eispiel der S aarbahnen  an lan g t, das üb rigens n ic h t ganz v e r 
einzelt d as te h t, so w ird  es bei R ück ü b erfü h ru n g  des S aargeb ie ts 
ins R eich  wohl n u r  noch d er G eschichte angehören . A .

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Rudolf Hoffmann f .
A m  7. S ep tem ber 1932 verschied u n e rw arte t ®ij)l.=Qng. 

R u d o l f  H o f f m a n n ,  o rden tlicher P rofessor fü r Allgem eine H ü t
ten k u n d e  u n d  M e ta llhü ttenkunde an  der B ergakadem ie C lausthal, 
an  der er m ehr als 25 Ja h re  m it g röß tem  Erfolg g ew irk t h a t.

R udolf H offm ann  w urde am  22. Ju li  
1873 als Sohn des K gl. Sächsischen B erg
w erksd irek tors R o b e rt H offm ann geboren.
N ach Besuch des A lbertinum -G ym nasium s 
in  F re iberg  i. Sa. s tu d ie rte  e r an  der B erg
akadem ie F re iberg  u n d  legte d o rt 1898 die 
D iplom prüfung fü r  H ü tten k u n d e  ab . D a r
auf begann  er seine p rak tische  T ä tig k e it 
als B etriebschem iker bei der M uldener 
Schm elzhü tte , wo e r in  raschem  A ufstiege 
1903 zum  s te llv ertre ten d en  H ü tten m e iste r  
b efö rd e rt w urde. N ach A blegung der zwei 
te n  P rü fung  fü r  den  höheren  S taa tsd ien s t in 
der Berg- u n d  H ü tten v e rw a ltu n g  w urde er 
zum  K gl. Sächsischen H ü ttenassesso r e r
n an n t. Im  Ja h re  1906 erfolgte seine B e ru 
fung als o rden tlicher P rofessor fü r A llge
m eine H ü tten k u n d e  und  M e ta llhü ttenkunde 
an  die B ergakadem ie C lausthal. H ier ü b te  
e r au f dem  früheren  L eh rs tu h l von  Carl 
Schnabel eine um fassende L eh rtä tig k e it aus 
au f dem  G ebiete der H ü tten k u n d e , der E le k 
trom e ta llu rg ie , d e r m etallurg ischen P ro b ie r
kunde u n d  d er chem ischen Technologie.

A usgedehnte S tud ienre isen  fü h rten  den n u n  H eim gegangenen 
w ährend  seiner langen  L eh rtä tig k e it nach  O esterreich, Belgien, den  
V erein ig ten  S ta a te n  von  A m erika, nach  M exiko u n d  K a n a d a ; er 
sam m elte  hierbei reiche E rfah rungen , d ie er in  seinen V orlesungen 
u n d  U ebungen  zum  N utzen  seiner Schüler ausw erte te . N eben 
seiner s ta rk en  In an sp ru ch n ah m e als L eh rer veröffen tlich te  H off
m an n  eine R eihe von  fachw issenschaftlichen A rbeiten , d a ru n te r  
auch  B eiträge fü r  das T aschenbuch fü r Berg- u n d  H ü tten leu te  
von  K ögler u n d  fü r  die E nzyklopäd ie der techn ischen  Chemie 
von  U llm ann . D as Schw ergew icht seiner T ä tig k e it a b e r  legte

er  au f die H eran b ild u n g  eines tü ch tig en  Ingen ieurnachw uchses 
u n d  au f die p rak tisch e  M ita rb e it a n  a llen  F ra g en  des M e ta ll
hü ttenw esens, die e r zusam m en m it den  au f diesem  G ebiete 
füh renden  W erken w esentlich fö rd erte . U eberaus b e lieb t w ar 

Professor H offm ann  als akadem ischer L ehrer 
u n d  als v ä te rlich er F re u n d  d er s tud ierenden  
Ju g en d . M it seinen frü h eren  Schülern  
b lieb  e r in  d au ern d er freu ndschaftlicher 
V erbindung, so daß  er sein fünfundzw anzig
jähriges Ju b ilä u m  als H ochschullehrer im  
vergangenen J a h re  im  K reise  einer großen 
Z ahl d an k b are r  ehem aliger Schüler feiern 
k onnte .

V on glühender V aterlandsliebe  beseelt, 
m eldete  sich H offm ann  im  W eltk riege 
freiw illig zu r k äm pfenden  T ruppe, obw ohl 
er a ls d au ern d  fe ldd ienstun taug lich  e r 
k lä r t  w ar, u n d  n ah m  an  einer g roßen  
A nzahl schw erer G efechte te il, w obei er 
m it dem  E isernen  K reuz 2. u n d  1. K lasse 
ausgezeichnet w urde. A uch nach  seiner 
R ückkehr aus dem  K riege w idm ete e r sich 
m it ganzem  H erzen  dem  vaterlän d isch en  
G edanken und  w ar in  den versch iedensten  
K reisen  zu r H eranb ildung  einer w ehrfähigen 
Ju g en d  füh ren d  tä tig .

E r  w ar ein  besonderer F re u n d  des 
H arzes, den  e r a ls seine zw eite H e im a t 

lieb te ; h ier fand  er au f W anderungen  m it Schülern  u n d  F re u n d en  
E rho lung  von  seiner an gespann ten  u n d  um fassenden  geistigen  
T ätigke it.

M itten  aus seinem  arbeitsre ichen  L eben u n d  auf der H öhe seiner 
S chaffenskraft is t  er du rch  eine p lö tz lich  a u ftre ten d e  schw ere 
K ran k h e it dah ing era fft w orden. Im  H erzen  se iner Schüler u n d  
Fachgenossen  sowie seiner zahlreichen  F re u n d e  im  V erein  deu tscher 
E isen h ü tten leu te , d e r ih n  se it langen  Ja h re n  zu  se inen M it
g liedern zählen  konn te , w ird  er fo rtleben  als ein  B eispiel s tren g er 
P flich terfü llung  u n d  vo llster H ingabe an  B eruf u n d  V a te rlan d .
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