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Prifung von Schweillverbindungen.

[Bericht Nr. 317 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Ueberblick uber den Stand der Prifung von Schweilverbindungen: Aufgaben der Prifung; Anwendung des Zug-, Falt-,
Freibiege-, Reck-, Kerbschlagbhiege- und des Dauerfestigkeitsversuchs, der zerstérungsfreien Prifung, der Aufweite- und
Schmiedeprobe bei Schweiverbindungen; Messung von Eigenspannungen.)

pielt schon bei dem einheitlichen Werkstoff die Frage

der Beziehung zwischen Kurzprifung und Betriebs-
bewédhrung und damit die Aufgabe der sinngemaBen wirt-
schaftlichen Prifung eine immer wichtigere Rolle, so gilt
dies noch mehr natirlich fir ein neues Gebiet der Werk-
stoffverbindung, wie es die Schweillitechnik darstellt.
Nur dann wird eine befriedigende Ldsung rasch erreicht
werden, wenn in enger Zusammenarbeit die Anforderung
der Verbraucher mit den Mdglichkeiten der Erzeugung auf
der Grundlage natiirlicher Eigenschaftszahlen in Einklang
gebracht wird. In Verfolgung dieses Zieles veranstalteten
der Verein deutscher Ingenieure und der Verein deutscher
Eisenhiittenleute eine Aussprache der Schweilfachleute,
Uber die hier berichtet sei.

Grundsatzliches zur Prufung.

Der Zweck jeder Prifung kann und soll, wie K.
Daeves ausfihrte, immer nur der sein, festzustellen, wie
sich das geprifte Teil gegeniiber den Betriebsbeanspruchun-
gen voraussichtlich verhalten wird. Darum sind Kurzpri-
fungen, die die Grundlage der Abnahme bilden sollen, nur
dann von Wert, wenn ihre Ergebnisse nach Aehnlichkeits-
schliissen oder auf Grund von Erfahrungen in einer wenn
auch nur statistisch gegebenen engeren Beziehung zur
Betriebsbewdhrung stehen sowie rasch und sicher zu er-
mitteln sind. Es ist notwendig, hieraufgegeniiber den manch-

*) Zusammenfassung folgender Vortrage, die auf einer
gemeinsam mit dem FachausschufB fur SchweiRtechnik beim Ver-
ein deutscher Ingenieure veranstalteten Tagung des Arbeitsaus-
schusses und des Unterausschusses fiir SchweiBbarkeit beim
Verein deutscher Eisenhittenleute am 27. April 1935 erstattet
wurden: K. Daeves: Bewertung der Prifungen bei SchweiB-
verbindungen; G. Fiek: Erfahrungen bei der Durchfiihrung von
Dauerversuchen; K. Schonrock: Stand der Erkenntnisse tber
die Dauerprifung von Schweilverbindungen; G. Bierett:
Bemerkungen tUber Messung von Schweispannungen. R. Kih-
nei: Bemerkungen zum Zugversuch bei SchweiBverbindungen;
W .Hoffmann:U eber den Zugversuch bei SchweifRverbindungen;
M. Korners: Brauchbarkeit des Freibiegeversuchs zur Prufung
von Schweillverbindungen; F. Rapatz: EinfluR des Anschra-
gungswinkels auf das Ergebnis des Faltversuchs; A. M atting:
Der Reckversuch, Erfahrungen und Erkenntnisse; R. M ailander:
Die Bedeutung des Kerbschlagversuchs fiur die Priufung von
Schweilverbindungen; K. Baatz: Kerbzahigkeit von Dampf-
kesselschweiBungen; G. Tichy: Die Prifung der SchweilRnaht bei
Rohren kleineren Durchmessers; H. Hoff: Die Schmiedepriifung
an Schweilverbindungen; R. Berthold: Ueber zerstérungsfreie
Prifung von Schweilverbindungen. — Sonderabdrucke dieses
Berichts sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Post-
schlieBfach 664, zu beziehen.
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mal auftretenden Forderungen nach Prifung aller mog-
lichen Eigenschaften besonders hinzuweisen. Zwar lehrt
die Geschichte der Technik, daf alle Prufverfahren, die sich
als mehr oder minder beziehungslos zur praktischen Brauch-
barkeit erweisen, im Laufe der Zeit von selbst verschwinden;
bis dahin kdnnen sie aber viel Aerger und Streit und vor
allem unniitze Ausgaben verursacht haben.

Nach diesen Grundsétzen ist also zunéchst nicht der
niedergeschmolzene Zusatzwerkstoff, sofern er nicht, wie
bei der AuftragschweiBung, allein die Betriebsbean-
spruchung zu ertragen hat, sondern die Schweilverbin-
dung zu prifen, und zwar in dem Zustande, in der Form
und unter den Beanspruchungen, wie es im Betrieb der Fall
ist. Soll die SchweiBverbindung in statisch genau be-
rechenbaren Bauten verwendet werden, so ist sie also auch
nur auf ihre statische Tragfahigkeit zu priifen; ob als
Kennzahl dafir die Elastizitatsgrenze, die Streckgrenze
oder die Zugfestigkeit zu gelten hat, ist dabei zundchst An-
sichtssache. Ist das Bauwerk zwar auch nur statisch be-
ansprucht, muB aber mit einer gewissen bleibenden Ver-
formung etwa bei der Inbetriebnahme gerechnet werden,
so ist die SchweiBverbindung auch noch auf Verformungs-
fahigkeit zu prifen. Wenn hierfur der Faltversuch ge-
wahlt wird, so darf keine Einschrankung gemacht werden,
ob die Verformung in der Schweifnaht oder im angrenzenden
Werkstoff auftritt; fir den Biegewinkel ware als Mindest-
wert die Zahl einzusetzen, die sich aus der hdchsten voraus-
sichtlich im fertigen Bauwerk vorkommenden Verformung
ergibt.

Die dritte wichtige Beanspruchungsart der Schweil-
verbindungen ist die schwingende Belastung. Die
Prifung der Dauerhaltbarkeit ist besonders schwierig wegen
des Formeinflusses, dessen GesetzmaRigkeiten noch in mih-
seliger Einzelarbeit mit verschiedenen Bauteilformen, Naht-
arten, Grundwerkstoffen und Schweilldréhten klarzustellen
sind. Weniger hdufig sind die Verwendungsgebiete, bei denen
sich wiederholende schlagartige Beanspruchungen
auftreten. In diesem Falle sind fur die Kurzprifung, wie
K. Daeves ausfiihrte, Dauerschlagversuche am zweck-
maRigsten. Dagegen kdnnen viele kleine Schldge, wie sie
etwa im Betrieb auftreten, im Kurzversuch nicht durch eine
einmalige Schlagbeanspruchung ersetzt werden. Der Kerb-
schlagversuch gibt deshalb keinen Anhalt fur das Verhalten
eines Werkstoffes gegen wiederholte Schlagbeanspruchung.
Dieser kann allenfalls dort AufschluR Uber die Betriebs-
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bewéhrung geben, wo auch im Betriebe einmalige hohe
Schlagbeanspruchungen bei einer durch die Bauteilform
und deren Anordnung veranlalten Kerbwirkung auftreten,
wie sie dem Kerb in der Probe entspricht. Zweckmé&Riger
wadre jedoch der Schlagversuch mit einer Probe ohne Kerb,
der ja in Wirklichkeit auch niemals in die Schweil3naht
gelegt wird.

Neben der Festigkeit von Schweillverbindungen ist in
gewissen Féllen, z. B. bei GefaBen, Dichtigkeit zu ver-
langen, die durch zerstérungsfreie Prifverfahren ermittelt
werden kann. Schwieriger ist schon, die Verschleif’-
festigkeit zu prufen, wie man sie von Auftragschwei-
Bungen fordert. Daneben kénnen natirlich in Sonderféllen
noch andere Eigenschaften von Bedeutung sein, fiir deren
Prifung jedoch allgemein Richtlinien nicht gegeben zu
werden brauchen.

Die Prifung der SchweiBverbindungen im Zug-
versuch, uber die R. Kihnei und W. Hoffmann berich-
teten, macht dadurch besondere Schwierigkeiten, daf drei
verschiedene Gefligezustdnde — in der Schweie, im Ueber-
gangsbereich und im Grundwerkstoff — nebeneinander auf-
treten und dazu noch Kerben oder die Schweifraupe selbst
eine Vielheit von Einflussen schaffen, die die Gewinnung
eines einwandfreien Versuchsergebnisses sehr erschweren.

Urspriinglich ist der Gedanke aufgetaucht, die Festigkeit
der SchweiBverbindung, da die Festigkeit des Grundwerk-
stoffes ja bekannt und es also nur auf die Festigkeit der
Schweile ank&dme, dadurch zu bestimmen, dal man in der
Schweile den Bruch durch Einkerbung an dieser
Stelle erzwingen solle. Dabei machte man jedoch die
Feststellung, daR solche Kerbe durch Behinderung der
Formanderung die Zugfestigkeit erh6henl), wie das fir
den homogenen Werkstoff schon Kirkaldy, C. Bach
u. a.2 nachgewiesen haben. Versuche an geschweiliten
Stdben ergaben zwar, dal Schweilen mit ausgeprédgtem Guf3-
gefuige und hoherer Streckgrenze und Zugfestigkeit, als sie
der Grundwerkstoff hat, eine solche Erhéhung nicht
zeigten, gleichgliltig, wie grolR der Kerb war. Wesentlicher
ist deshalb der Einwand, dal man ja die Schweillverbin-
dung prifen will und die Untersuchung der Schweifle
selbst nur in Sonderfédllen, etwa zur Entwicklung des
SchweilRzusatzwerkstoffes, zur Prifung eines SchweiBver-
fahrens oder sehr dicker Nahte von Wert ist.

Man wird deshalb eine Form der Probe, wie sie der be-
trieblich angewendeten Schweifverbindung entspricht, an-
streben. H. Blomberg3 hat aus diesem Grunde vorge-
schlagen, Zugfestigkeit und Streckgrenze an Kreuzform -
stdben und Stumpfnédhten, wie sie auch fir die
Schweilerpriifung nach dem Normblatt DIN 4100 vorge-
sehen sind, zu ermitteln. Dabei macht er aber vor allem
den Fehler, den Bruch in der Schweile dadurch erzwingen
zu wollen, daR die Naht nicht durchgeschweiflt wird. Zudem
ist die Priifung von Kreuzproben schwierig. Daraus ist auch
erklarlich, daB die bisherigen Versuche von Blomberg stark
streuende Ergebnisse hatten.

Schlieflich wurde die Probe nach Abi. 1 vorgeschlagen,
bei der sowohl die Schweife und die Ueber-

*) A. Matting und H. Koch: Elektroschweilg. 5 (1934)
S. 127/34; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1214.

2) Vgl. C. Bach: Elastizitat und Festigkeit, 8. Aufl. (Berlin:
J. Springer 1920); W. Kuntze: Mitt. dtsch. Mat.-Prif.-Anst.
Sonderheft 3 (1926) S. 54/56; Nr. 20 (1932) S. 5/62; Nr. 26 (1935)
S. 133/48; Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 109/17 (Werkstoff-
aussch. 129); Metallwirtsch. 11 (1932) S. 179/84; ferner A. Thum
und F. Wunderlich: Forschg. Ing.-Wes. 3 (1932) S. 261/70.

3) Elektroschweig. 6 (1935) S. 61/67.
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gangszone als auch der Grundwerkstoff den
gleichen Beanspruchungen ausgesetzt sind. Die
Nahtwulst wurde aus diesem Grunde abgearbeitet, was zwar
der Praxis nicht entspricht. Wenn das auch beim Zugver-
such nicht sehr stort, so ist doch der EinfluB der Nahtform
bei schwingender Beanspruchung sehr groB. Da man nun
zur Erleichterung
der Prifung
Verhdltniszahlen
zwischen den Er- :
gebnissen des -H
Zugversuches
und der Dauerfe-
stigkeit sammeln

Wl“ Ware es 1 mm 10 bis Z5 iber35bs35 Uber35bsV 5
,

. . L mm 350 300 350
Vle“eICht ZWECk_ I mm B reite der Schw eBe b$+ 5 bis 10mm
méBiger, auch 7 mm 30 35 vo
im  Zugversuch ~ fhsmm 30 3s 30
mit  SchweiR- = ™" ' 30 8s

Abbildung 1. Vorgeschlagene Probenform fiir

raupe zu prifen. ) : !
den Zugversuch bei SchweiBverbindungen.

Die Ermittlung
der Streckgrenze ist bei der Probenform nach Abb. 1 zuweilen
auch erschwert. Es treten unter Umstanden zwei FlieR-
bereiche auf, die der SchweilRe selbst und dem Grundwerk-
stoff entsprechen; ist z. B. die Schweille weicher als der
Grundwerkstoff, so wird diese bei einer bestimmten Be-
lastung flieBen und sich verfestigen, bis bei Erreichen der

Abbildung 2. Spannungs-Dehnungs-
Schaubilder von geschweifSten Proben.
Streckgrenze des Grundwerkstoffes beide gemeinsam weiter
sich verformen. Auf unterschiedliche Festigkeit und Kalt-
verfestigungsvermdgen von Schweiffe und Grundwerkstoff
sind zuweilen starke Unregelmé&Rigkeiten in den Spannungs-

Dehnungs-Schaulinien zurtckzufiihren (Abb. 2).

Zur Kennzeichnung des Forménderungsvermdgens von
SchweiBverbindungen lag es nahe, die Dehnung und die
Einschnirung beim Zugversuch zu nehmen. Deren
genaue Erfassung laRt aber zu winschen (brig, da der
Bruch nicht immer in der Schweinaht eintritt.

Bekanntlich hat man vor allem den Biege- oder Falt-
versuch zur Prifung der Verformbarkeit herangezogen.
Ueber seine Brauchbarkeit bei geschweiten Stdben hat
man viele Versuche durchgefuhrt, die zeigten, daB die Ab-
messungen und die Beschaffenheit der Probe — mit oder
ohne Raupe —, der Dorndurchmesser, Durchmesser und
Abstand der Biegerollend) und Biegegeschwindigkeit von
EinfluB sind und die Vergleichbarkeit der Ergebnisse sehr
erschweren oder grofRe Streuungen herbeifiihren6).

4) Vgl. K. L. Zeyen: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 879/80

(Werkstoffaussch. 186).

6) G. Fiek: Elektroschweilg. 5 (1934) S. 67/71 u. 138;
G. Fiek und A. M atting: Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 115
bis 121; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1244.
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Weniger beachtet unter den GroRen, die von EinfluB
auf das Ergebnis des Faltversuches sind, war bisher der
Anschragungswinkel der V- oder X-Naht bei der
Schweile. Daruber hat F. Rapatz Versuche angestellt,
aus denen einige Ergebnisse als Beispiel in Zahlentafel 1
angefihrt sind. Es zeigt sich, daB ein kleiner Anschragungs-
winkel bei Verwendung von Seelendrahten, die keine Ein-
brandkerben ergeben, in allen Féllen zu gréRerem Biege-
winkel fuhrt, bei Schweiun-
gen mit Einbrandkerben da-
gegen, wie sie in der Regel eine
Begleiterscheinung bei Ver-
wendung vonMantelelektroden
sind, nur bei abgearbeiteter
Raupe. Bei Schweiungen mit
Einbrandkerben und belasse-
ner Raupe sind die Verhaltnisse
unubersichtlich; das ist darauf
zuriickzufihren, daB bei klei-
ner Anschrdgung der Bruch in
der Einbrandkerbe eintritt,
bei groBer Anschragung je-
doch die Kerbe auRerhalb der
héchstbeanspruchten Stelle zu
liegen kommt und daher der
Bruch im Schweillgut erfolgt.
Aus den Versuchen 1aRt sich
der SchluR ziehen, daB man in den Vorschriften Gber den
Faltversuch den Anschragungswinkel nicht, wie es in dem
Normblatt DIN 4100 geschehen ist, auf 70° begrenzen sollte.

o Proben: &l "
Paupe.
Abbildung 3. Streuungen
im erzielten Biegewinkel
bei Biegung mit Dorn.
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Zahlentafel 1. EinflufR des AnschragungsW inkels bei
V-NahtschweiBungen auf die im Ealtversuch mit
Dorn erreichten Biegewinkel.

(10 mm starke Bleche.)

Biegewinkel Biegewinkel
Anschri- bei St 37 bei St 52
Elektrode gungswinkel ohne mit ohne mit
Raupe Raupe Baupe  Raupe
Grad | Grad Grad Grad Grad |
60 60 58 27 35
Weich, blank 70 54 55 22 28
90 48 55 33 30
. 60 167 180 73 65
Legierte
70 136 126 63 55
Seelenelektrode
| 90 112 119 50 43
70 103 180 72 83
Mantelelektrode | 90 | 145 162 94 61

Dieser Fehler sollte mit Freibiegevorrichtungen
vermieden werden, von denen die Bauart nach E. Block
und H. Ellinghausé (Abh. 4) vor allem die Aufmerk-
samkeit auf sich zog. Zwei knieférmig ausgebildete Hebel-
arme konnen durch ovalférmig gestaltete Fihrungen so
bewegt werden, dalR die an den beiden Enden der Hebel-
arme befestigte Probe gleichmaRBig bis zu 180° gebogen
werden kann. Nach Versuchen an einheitlichen Blechen
ist dabei im Gegensatz zu der Biegung uber einen Dorn mit
einer gleichmaBigen Dehnung der AufRenfaser (ber die
ganze MeBstrecke zu rechnen. Bei Vergleichsversuchen an
10 und 20 mm starken geschweiRten Proben, Uber die
M. Korners berichtete, ergab sich keine Ueberlegenheit
des Freibiegeversuchs in der Einengung der Streugrenze,

Vielmehr soll man Freiheiten entsprechend den 30-mm-Btech, 70-mm-Rlech, flo-m/rr-Rtech,
in der Praxis angewendeten Bedingungen nackteRektrocte. Seeleretektroc/e. stackm bbtiteflektroRe.
lassen. Im Betriebe wird 708
man fir gewdhnlich einen r-
kleinen  Anschrdgungs- St3k
winkel nehmen, da dabei
derauszufiillende Schweil3-
raum Kleiner wird, also an
3 3k 5 ff
Probe
773
Stff3
- 2\
3 k ff ff 1—;r@e."o*L'kf'fff
Probe Probe

Abbildung 4. Biegevorrichtung ohne Dorn
nach Block und Ellinghaus (Schema).

Zeit, Schweilzusatzstoff und Geld gespart wird, und der
Anteil des Baustiickes mit den in der Regel schlechtesten
Festigkeitseigenschaften verringert wird. Zudem bringt eine
kleine Anschréagung eine Verminderung allzu groBer Wéarme-
stauungen und damit auch eine Minderung des Schrumpfens,
der Verwerfungen und der bleibenden Spannungen.

Jedenfalls zeigen die bisherigen Versuche, daB die
Streuungen des Faltversuches mit Dorn auch dann,
wenn die Proben unter vollkommen gleichen Bedingungen
geschweiflt und geprift wurden, noch so groR sind, daRR der
Wert des Biegewinkels als VergleichsmaRstab fiir Schweil-
verbindungen in Frage gestellt werden kann (vgl. Abb. 3).
Die Hauptursache ist wohl darin zu sehen, dalR bei der Pri-
fung die Mitte des Probestabes, die an sich auch die Mitte
der Schweile darstellen soll, nach einer Seite rutscht und
damit eine gleichméRige Biegung der Schweilverbindung
unmaoglich wird.

Abbildung 5. Streuung von Biegewinkeln bei St 34 und St 52. (Biege-
versuch nach DIN 4100 mit Dorn im Vergleich zur Freibiegung.)

wie es aus der als Beispiel gezeigten Abb. 5 hervorgeht. Das
hangt damit zusammen, dall auch bei der Freibiegung die
SchweiRe aus der Mitte ausweicht und damit aus der haupt-
beanspruchten Zone verschwindet. Bemerkenswert ist
aus weiteren Versuchsreihen, daR bei Schweifungen mit
stark umhillten Elektroden an St 34 und St 52 die Pro-
ben Uber Dorn alle bis 180° gebogen werden konnten,
wahrend sich bei den Freibiegeversuchen Winkel von 138
bis 480° ergaben. Der Grund wird darin gesucht, daR bei
der Dornbiegung zwischen 120 und 180° die Unterschei-
dungsfahigkeit fehlt, da nach Erreichen eines Winkels von
etwa 120° hier die Verformung zwangslaufig von den Stel-
len beiderseits neben der Naht aufgenommen wird. Auch
wurde geltend gemacht, dal der Freibiegeversuch eine an-
dere, starkere Beanspruchung der Proben herbeifiihrt; be-
sonders stark sollen Einbrandkerben ansprechen. Eine Er-
6) ElektroschweiBg. 4 (1933) S. 126/29.
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héhung der Empfindlichkeit des Faltversuches kann aber
nicht als erstrebenswertes Ziel angesehen werden, da
gewisse praktisch unwesentliche UnregelméaRigkeiten selbst
bei bester SchweiBung immer vorhanden sein werden.
Auch in Zukunft ist ein Prifverfahren anzustreben, das
nur die wirklich gefahrlichen SchweilRfehler oder den
wirklich ungeeigneten Zusatzwerkstoff erkennen l&Rt.
Dieser Forderung entspricht der Freibiegeversuch, zu-
mal da er in der jetzigen Form ziemlich umsténdlich ist
und gegenuber dem gewdhnlichen Dornbiegeversuch nach
Normblatt DIN 4100 viel mehr Zeit bendétigt, noch nicht ganz.

Es wurde die Frage aufgeworfen, welchen Wert der
Biegeversuch tGberhaupt hat. Die bisherigen Versuche
haben zu der Erkenntnis gefiihrt, daf ihm eine wissenschaft-
liche Bedeutung abzusprechen ist. Es ist auch noch fraglich,
ob die durch den Biegeversuch ermittelten Eigenschaften,
als welche der Biegewinkel, die Dehnung der AuBenfaser
oder die Tetmajersche BiegegroRe anzusehen sind, in zahlen-
maRigem Zusammenhang zu den Gebrauchseigenschaften
stehen. Die Berechnung der BiegegrofRe ist an sich zwecklos,
da infolge der Ungleichartigkeit der geschweil3ten Proben
keine kreisformige Kriimmung erzielt und auferdem die
neutrale Faser aus der Mitte verschoben wird. Die Ausmes-
sung der Dehnung auf der gezogenen Seite ist sehr schwierig
und liefert auch kaum brauchbare Ergebnisse. Der Biege-
winkel streut, wie schon angefiuhrt wurde, ebenfalls sehr
stark, aber immerhin ist er noch das einzige annehmbare
Ergebnis des Faltversuches. Aber es ist verkehrt, Mindest-
biegewinkel bei der Abnahme zu verlangen, wie sie im Be-
triebe bei Schweilverbindungen nie Vorkommen kdnnen.
In Anlehnung an die Verhéltnisse des Betriebes mufite es
fir die Auswertung gleichgiltig bleiben, ob die Biegung von
der Schweille oder von dem angrenzenden Grundwerkstoff
aufgenommen wird. Aehnlich wie beim Kerbschlagversuch
sollte man beim Biegeversuch nur Werte verlangen, die
Ublicherweise eingehalten werden kdnnen, so dal man
auBergewdhnliche Schweiflen von den normalen unter-
scheiden kann. Man sollte aber nicht den Erzeuger veran-
lassen, Schweizusatzwerkstoff und Grundwerkstoff so
auszuwadhlen, daR maglichst hohe Biegewinkel erzielt werden;
damit wird der Bewdhrung der SchweiBverbindung nicht
gedient.

Bei der Streuung der Ergebnisse des Faltversuchs, ob
man ihn nun mit einem Dorn oder in einer Freibiegevorrich-
tung ausfihrt, und der Umstrittenheit des Wertes seiner
Ergebnisse ist es nicht verwunderlich, dal man nach
anderen Verfahren zur Prifung der Verformungs-
fahigkeit sucht, zumal da ein gesetzméRiger Zusammen-
hang des Biegewinkels mit der beim Zugversuch bestimm-
baren Dehnung und Einschniirung nicht gefunden werden
konnte. So machte H. Blomberg7) deshalb den Vorschlag,
durch Recken von Kreuzstabproben die Verformungsfahig-
keit zu prifen, worliber aber noch keine betriebsmaRigen
Erfahrungen vorliegen.

Weiter ist der Reckversuch mit ld&ngs geschweil-
ten Probestdben8 nach Abb. 6 vorgeschlagen worden,
Uber den A. M atting berichtete. Die Tatsache, dafl die
Dehnungsmessung nicht nur unverdnderlichen Querschnitt
im Bereich der MeRlange voraussetzt, sondern auch gleiches
Forméanderungsvermdgen, lieB den Reckversuch zur Deh-
nungs- und Verformungsmessung als zweckméRig erscheinen.

7) Elektroschweig. 6 (1935) S. 61/67.

8) R. Malisius: Elektroschweilg. 3 (1932) S. 225/28; vgl.
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 739. — A. M atting und H. Koch:
Elektroschweilg. 5 (1934) S. 127/34; vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1214.
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Die SchweilRnaht wird dabei mit einem LangsriB und Ab-
standsmarken versehen und die Probe in der Zug-
maschine gepruft. Die Dehnung wird gemessen, sobald
der erste Anrifl in der Schweif3naht eintritt, also das Dehn-
vermdgen der Schweillnaht erschopft ist. Zur genauen Er-
mittlung dieser Dehnung hat es sich als zweckméRig er-
wiesen, die Stabe vollstandig durchzureifen und die Deh-
nung dann an dem auf der Schweillnaht angebrachten
Léangsri auszumessen.

ai:r.6A4

Schweiliraupe

hier adgeanbeitet -1=113YWb—

—s0-0- -
10 ;0

Abbildung 6. Fir die Reckversuche verwendete Probenform.

Es entstand nun die Frage, wie die Dehnung der Schweif3-
naht von der Dehnung des Grundwerkstoffes beeinflufit
wird und wie sich der Anteil der Schweinaht am Proben-
querschnitt auf das Ergebnis des Reckversuches auswirkt.
In verschiedenen Versuchsreihen verhielten sich die ge-
schweiRten Stébe wie ein einheitlicher Werkstoff, d. h. so-
bald ein Anrif in der Schweille auftrat, setzte auch gleich
die Einschnlrung des Probestabes ein, worauf bald der
Bruch erfolgte, so daB zwischen der Dehnung der SchweiR-
naht und der des Grundbleches nur Unterschiede von 1,2
bis 1,6 % auftraten. Eine Ausnahme machten nur die
elektrisch mit blanken Dréhten geschweifiten weichen
Bleche; hier waren die Unterschiede groRer. Die Werte in
Zahlentafel 2, die mit langen Proportionalstdben aus 10 mm
dicken Blechen bei 30, 40 und 50 mm Probenbreite erhalten
wurden, sind nicht unmittelbar mit der Bruchdehnung
homogener Zugstdbe zu vergleichen; sie entsprechen im
Grunde genommen ja nur der GleichmalRdehnung, wahrend
die Dehnung bei der Einschnirung, die in der Schweile
durch den Grundwerkstoff verhindert wird, nicht zur Aus-
wirkung kommt. Aus Zahlentafel 2 geht hervor, daf die

Zahlentafel 2. Ergebnisse einiger Reckversuche.

Deh-

Grund- g $ nung
werk- Drahtsorte —_ 38 Mittel- Art der Probe

stoff S& werte

N %
St 37 E 37 blank 6 59 mit Wulst
St 37 E 37 humhillt 6 11,3 mit Wulst
St 52 E 52humhillt 6 142 mit Wulst
Licht- St 52 E 52 humhillt 2 19,4 ohne Wulst
bogen- . St52 E 52humhillt 6 16,8 mit Wulst
Schwei- St 52 E 52humhillt 6 19,5 ohne Wulst
Bungen St 52 E 52 humhillt 6 158 mit Wulst
St 52 E 52 h umhiullt 6 17,8 ohne Wulst
St 52 E 52h umhillt 6 16,9 mit Wulst
St 52 E 52h umhullt 6 17,8 ohne Wulst
Gas- j St37 G 37 6 18,4 mit Wulst
schmelz-1 St 37 G 37 1 21,8 ohne Wulst
schwei- | St 52 G 52 6 10,0 mit Wulst
Bungen 1 St52 G 52 6 12,4 ohne Wulst

Formanderungsfahigkeit der Schweife vor allem vom Zu-
satzwerkstoff und vom Schweilverfahren abhangt, weniger
dagegen vom Grundwerkstoff. Beim Abarbeiten der
SchweiBwulst ergab sich im Durchschnitt eine etwas hohere
Dehnung — etwa von 2 bis 3 % —. Nach den bisher aus-
gefuihrten Versuchen ist der Anteil des Schweillgutes am
Probenquerschnitt, der dabei 20 bis 40 % betrug, ohne Ein-
fluR auf das Ergebnis des Reckversuches. Es soll allerdings
der Vorbehalt gemacht werden, dal dieses noch eingehender
nachgeprift werden mufte.

Wie sich in der Erdrterung zeigte, hat man jedoch beim
Reckversuch auch gewisse Méngel beobachtet. So
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Zahlentafel 3. Ergebnisse von Zug- und Zugweehselversuchen an verschiedenen SchweiBverbindungen mit
10 mm dicken Blechen.

Streckgrenze in kg/mm2

Lie- Elek-

Zugfestigkeit in kg/mm2

Dehnung (1= 5 d) in % Schwellfestigkeit? in kg/mm2

Stahl ferung  trode Grund- geschweifitl) Grund- geschweiltl) Grund- geschweiltl) %v;ljrrlld geschweif3tl)
werkstoff  gner langs ~ Werkstoff  quer langs ~ Wwerkstoff  qep langs stoff3) quer langs
(! A 37 35 40 55 55 54 30 13 7 334) 14 15
1 B 37 36 41 55 55 58 30 1 11 33 14 16
u C — — 45 56 — 56 — — 8 — _ 185)
I i c 39 37 45 49 49 48 26 — — 31 13
i D 28 28 32 43 34 43 34 4 10 30 11 16
gI< | E 28 28 30 43 34 45 34 5 23 30 13 19
u F 28 27 — 43 43 — 34 14 - 30 14 16
I iii G 33 — — 46 47 47 32 - — 31 14 16
1) Mit belassenen Raupen gepruft. — 2) Spannung, die 2 106 Lastwechsel ertragen wurde; die Unterspannung betrug

2 kg/mm2 — 3) Mit Walzhaut. — 4) Ohne Walzhaut 38 kg/mm2. — 5) Mit Elektrode B geschweif3t.

ist die Dehnung innerhalb der MeRstrecke sehr ungleich-
maRig, entsprechend den UnregelméaRigkeiten in der Raupen-
ausbildung. Zudem kénnen, wie Rdntgenuntersuchungen
an den angereckten Stdben zeigten, die ersten Anrisse in
der Naht unsichtbar bleiben. AuRerdem ist hdufig eine
Entscheidung darlber, was als erster Anbruch zu gelten
hat, schwierig; so kdnnen kleine Fehlstellen, besonders an
der Wurzel, zu kleinen Anrissen fihren, die aber nicht etwa
den Bruch der Probe veranlassen und auch bis zur Ein-
schniirung des Versuchsstabes unverandert bleiben. Gegen
die Anwendung des Reckversuches bei der Abnahme
spricht auch die im Verhéltnis zum Faltversuch wesentlich
kostspieligere Probenherstellung.

Prifung auf Dauerfestigkeit.

Besondere Bedeutung kommt der Priufung der
Schweillverbindungen auf Dauerfestigkeit zu. Vom
homogenen Werkstoff her ist bekannt, welch groRen Einflu
die Form des Prifstiickes insgesamt und die Oberflachen-
beschaffenheit auf das Ergebnis von Schwingungsversuchen
hat. Es leuchtet ohne weiteres ein, wie es K. Schdnrock
darstellte, daR die Verhéltnisse bei SchweiBverbindungen
noch verwickelter sind. Nun liegen fiir geschweilte Bauteile
nur zu einem geringen Teil die ,Formzahlen® vor, die
kennzeichnen sollen, mit welcher Spannungserh6hung uber
das MittelmaR hinaus man durch die besondere Form des
Bau- oder Prufstickes rechnen muf. Fir Flankenndhte
haben z. B. G. Bierett und G. Griining9, A. Thum 10,
0. Grafll) u. a. solche Werte ermittelt. Noch vieles bleibt
aber zu tun. Weiter ist zu bedenken, daB man zwar dem
SchweiBer angeben kann, welche Form er seiner Schweil-
naht geben soll, um den giinstigsten KraftlinienfluR und
damit die beste Dauerhaltbarkeit zu bekommen, daf es
aber nicht mdglich ist, diese Form ohne innere Fehler und
ohne &uBere UngleichméRigkeiten in der Oberflache einzu-
halten. Deshalb wurde sogar in der Erérterung gesagt, dal
man sich mehr mit dem heutigen qualitativen Wissen be-
gnligen misse, ohne aus weiteren theoretischen und experi-
mentellen Forschungen tber die Formzahl bei den einzelnen
Schweiflnahtformen allzuviel erwarten zu kdnnen. Jeden-
falls wird man nur mit sehr groBem Vorbehalt die an kleinen
Proben gefundenen Dauerfestigkeitswerte auf groRere Werk-
stiicke ahnlicher Form tbertragen kdnnen. Mehr als bisher
wird es darum notwendig sein, geschweillte Werkstiicke,
die in Form und Abmessung dem praktischen Verwendungs-
zweck nahekommen, auf ihre Dauerhaltbarkeit zu prifen.
Damit ist nun nicht gesagt, dal die Priifung kleiner Proben

9) Stahlbau 6 (1933) S. 169/73.

10
64/71, 89/95 u. 131/41.

Ix) Stahlbau 5 (1932) S. 177/82; Autog. Metallbearb. 27
(1934) sS. 17/22.

Z. VDI 77 (1933) S. 493/96; GieRerei 21 (1934) S. 41/49,

Uberhaupt keinen Wert hat. Immerhin gibt sie Auskunft Giber
die Gite der Schweifung, wenn sich auch eben die Ver-
suchsergebnisse nicht absolut auf die Praxis tbertragen lassen.

Bemerkenswert war die Angabe von W. Prox, daB bei
Dauerschlagbiegeversuchen auf dem Kruppschen
Schlagwerk die geféhrdetsten Stellen an den mehr oder
weniger schroffen Uebergédngen von der SchweifRraupe zum
Grundwerkstoff lagen, wéhrend die Fehler in der SchweilRe
— Poren, schlechter Einbrand, Einschliisse — weniger in
Erscheinung traten. Bei Wechselzugversuchen wirkten
sich dagegen diese inneren Fehlstellen entscheidend aus.

Da Wechselprifungen umstédndlich und teuer sind,
ist stets das Bestreben vorhanden, sie durch den stati-
schen Zugversuch zu ersetzen, womit man beim
vollen Werkstoff zu annehmbaren Verhéltniszahlen ge-
kommen ist12). Bemerkenswert sind in diesem Sinne Ver-
suche von G. Fiek, deren Ergebnisse Zahlentafel 3 zeigt.
Bleche aus Schiffbaustahl S Il und Hochbaustahl St 52
wurden werkstattmaBig mit V-Naht elektrisch geschweif3t
und aus ihnen Proben so entnommen, daf die Schweifnaht
einmal langs, einmal quer zur Beanspruchungsrichtung ver-
lief. Die Schwellfestigkeit, die an den mit Raupen ver-
sehenen Proben auf einem Schwinger ermittelt wurde, liegt
bei den langs geschweifliten Proben fir beide Stahlsorten
bei 16 kg/mm2; nur die Versuche 11C bei St 52 und IE bei
S Il ergeben héhere Werte mit 18 bis 19 kg/mm2 Zug-
festigkeit und Streckgrenze der langs geschweilliten Ver-
bindungen an St 52 und S Il sind aber ganz verschieden.
Die quer geschweiten Stédbe hatten ebenfalls fur beide
Stahlarten etwa gleiche Schwellfestigkeit von 13 bis
14 kg/mm2, wahrend Zugfestigkeit und Streckgrenze der
einzelnen quer geschweiRten Proben sich wesentlich unter-
scheiden. Bei Versuchen mit hdéheren Unterspannungen
erwiesen sich die ldngs- und quergeschweiBten Proben
aus St 52 denen aus Stahl S|I1I erheblich Uberlegen, was im
Einklang mit den Verhéltnissen bei der Zugfestigkeit steht.

Prifung gegen Schlagbeanspruchung.

Eine ausgedehnte Erdrterung entspann sich um die
Bedeutung des Kerbschlagversuchs, dber den
R. Mailédnder berichtete. Die Bedeutung des Kerbschlag-
versuchs bei Stahl liegt darin, daB mit ihm der Uebergang
vom zéhen Verformungsbruch zum spréden Trennungs-
bruch herbeigefiihrt werden kannl13). Dieser Uebergang
wird durch bestimmte Vorbehandlungen des Stahles be-
glinstigt. Die Praxis macht schon seit langem vom Kerb-
schlagversuch Gebrauch, um solche Vorbehandlungen nach-
zuweisen oder sie durch die Prifung bei der Herstellung

12) Siehe Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1133/37 (Werkstoff-
aussch. 236); 54 (1934) S. 518/19.

13) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 749/54 u. 773/79 (Werk-
stoffaussch. 306).
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auszuschlieBen. Der Kerbschlagversuch gibt damit auch
Aufschlul tber die Empfindlichkeit verschiedener Stéhle
gegen solche schéadliche Behandlungen, die sich auch im Be-
triebe einstellen kdnnen; dahin gehort vor allem Neigung zu
Ausscheidungshartung bei hohem Stickstoffgehalt und
Alterungsempfindlichkeit. Das Ergebnis des Kerbschlag-
versuches hangt sehr von der Probenform ab. Durch immer
weitergehende Verscharfung der Prifbedingungen kann man
deshalb bei einer steigenden Zahl von Stdhlen den sproden
Bruch erzwingen, wobei aber jede Grenzziehung zwischen
zahem und sprédem Stahl willkdrlich bleibt. Solange sich
die Hohe der aus Sicherheitsgriinden fiir den Betrieb not-
wendigen Zahigkeit, die nur auf Grund der Erfahrung an
ausgefuhrten Bauteilen festzulegen ware, nicht angeben
1aRt, kann der Kerbschlagversuch, wenn einmal auf Grund
der Erfahrung eine bestimmte Stahlsorte ausgewahlt ist,
billigerweise nur zur Ausscheidung solcher Lieferungen
dienen, deren Zahigkeit unter dem liegt, was man bei nor-
maler Herstellung und Verarbeitung des betreffenden
Stahles sicher erreichen kann. Ob diese Anforderung héher
ist, als es die Betriebssicherheit verlangt, 4Bt sich nur
vereinzelt feststellen. Die Kerbschlagzahigkeit kann keines-
falls als Berechnungsgrundlage dienen, sondern nur etwa
wie die Dehnung als Zeichen fur den normalen Zustand des
Werkstoffes.

Zuweilen begegnet man der Annahme, daB eine gute
Kerbschlagzéhigkeit erforderlich sei, um bei vorhandenen
Kerbwirkungen den Abbau der Spannungsspitzen an den
gefahrdeten Stellen zu ermdglichen, was fiir dauerbean-
spruchte Teile von Bedeutung ist. Bisher ist aber zwischen
Kerbempfindlichkeit bei Wechselbeanspruchun-
gen und Kerbschlagzahigkeit keine Beziehung ge-
funden worden14). Nach den bisherigen Erfahrungen an
dauerbeanspruchten Teilen verspricht die Beachtung der
Grundsatze, nach denen man durch geeignete Formgebung
Kerbwirkungen vermeiden oder mildern mug, z. B. SchweiR-
nahte mit gefahrlichen Endkratern aus dem Bereich der
groften Beanspruchungen herauslegen soll und bei stoR-
weise beanspruchten Stucken fur die Aufnahme einer még-
lichst groRen elastischen Forménderungsarbeit sorgen muB,
mehr Erfolg als die Steigerung der Kerbschlagzéhigkeit tGber
das normale MaR.

Gegen die Prifung der Schweifverbindungen im Kerb-
schlagversuch wurde weiter eingewandt, dal Proben-

form und Prifbedin-
gungen nicht den Ver-
héltnissen des Betrie-
bes entsprechen. Zwar
liegenbei geschweiliten Tei-
len meist geringere Dicken
vor, so daf der Unterschied

Abbildung 7. Probenform fiir ~ zwischen Probenabmessun-

Kerbschlaghiegeversuche nach  gen (Abb. 7) und betrieb-

den ,Vorlaufigen Vorsohriften  lieh verwendeten Bauteilen
fur geschweilte Fahrzeuge*.  # ogQ groR ~ wie im

allgemeinen bei gegossenen und geschmiedeten Stiicken.
Die geringen Abmessungen der SchweiBverbindungen
zwingen anderseits vielfach zur Verwendung Kkleiner Proben,
was mit Ricksicht auf das verhaltnisméaRig grobe GuR-
gefiige einer nicht verschmiedeten Schweile bedenklich
erscheint. Bei Schweiungen, die aus mehreren Lagen be-
stehen, ist zudem zu beachten, daf die unteren Lagen durch
die folgenden eine Vergitung erfahren. Der SchluR vom
Verhalten der Probe auf das der betriebsmaRigen Schweil3-

14) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 39/42; Techn. Mitt

Krupp 3 (1935) S. 108/11.

Prifung von Schweilverbindungen.

55. Jahrg. Nr. 36.

Verbindung wird hierdurch auch erschwert. Eine weitere
Erschwerung der Bewertung des Kerbschlagversuchs tritt
dann ein, wenn Schweife und Grundwerkstoff in ihren
Festigkeitseigenschaften merklich verschieden sind, be-
sonders wenn der Kerb in den Uebergang zwischen Schweile
und Blech gelegt wird; die Verformung vor dem Bruch
kann dann unter Umstédnden nur in dem weicheren der bei-
den Werkstoffe eintreten, wobei natlrlich die Schlagarbeit
wegen des verkleinerten Verformungsbereiches zu niedrig
ausfallen muB. Das ist mit ein Grund fir die groe Streuung
der Ergebnisse des Kerbschlagversuchs, die auch, wie es
verschiedentlich gefunden wurde, irrefiihren kénnen, wenn
durch kleine Fehler in der SchweilRnaht die Kerbschlag-
zéhigkeit — sonderbarerweise — erhdht worden ist.

Die Priifbedingungen des Kerbschlagversuchs stehen in-
sofern mit der Praxis nicht in Einklang, als niemals in die
SchweiBe ein besonderer Kerb gelegt werden wird. Gerecht-
fertigter ware es, die SchweiRverbindungen als solche
ohne zusétzlichen Kerb einer Schlagbeanspru-
chung zu unterwerfen, wie es z. B. A. Thum 16) getan
hat. Dabei wurde die Kerbwirkung durch Form und An-
ordnung der Schweillnaht selbst bestimmt. Verbindungen
mit gutem KraftlinienfluR werden sich gegeniiber einer
solchen Priifung glinstig verhalten, wéhrend Verbindungen
mit unglnstigem KraftlinienfluB oder sogar aufReren Span-
nungsrissen nur wenig Arbeit aufzunehmen vermdgen. Das
entspricht tatsachlich den praktischen Verhéltnissen. Gegen
diesen Vorschlag wurde eingewandt, daB ein solcher Schlag-
versuch eine neue und nur technologische Probe sei, fir die
zunéchst noch Probenform und Priifbedingungen festgelegt
werden miufRten; wegen der starken Formeinflisse sei hierfir
noch sehr viel Forschungsarbeit aufzuwenden.

Zerstorungsfreie Prufung.

Die zerstérungsfreie Priufung ist durch die Schweil3-
technik sehr gefdrdert worden, da hier die Vergleichbarkeit
einer Stichprobe mit der Gesamtlieferung nicht so gegeben
ist wie etwa bei Walzstahl. Darum ist man bei Schweil-
verbindungen mehr darauf angewiesen, die gesamten Néhte
zu Uberwachen, zumindest die wichtigsten Stellen zu priifen,
was natirlich nur ohne Schéadigung der Verwendungsmdog-
lichkeit des Schweilteiles durchfuhrbar ist.

Zur zerstérungsfreien Prifung von Schweiungenwird, wie
R. Berthold ausfiihrte, Gberwiegend noch die Rdntgen-
strahlung benutzt. Durch die Weiterentwicklung der
Rontgenfilme in Richtung hoher Empfindlichkeit und durch
die Herstellung von Verstarkerfolien hohen Verstarkungs-
grades und grofe Zeichenschérfe konnte neuerdings die
durchstrahlbare Grenzdicke um etwa 10 %, die Fehler-
erkennbarkeit sogar um etwa 20 bis 30 % hinausgeriickt
bzw. verbessert werdenl6). Vorschlége, die Wirtschaftlich-
keit der Rontgenprufung langer SchweilRnéhte zu verbessern,
indem man bei sehr groBem ROhrenabstand und hoher
Spannung lange Ndahte in einem Arbeitsgang aufnimmt17),
treffen zumindest in dem vorgeschlagenen AusmaRe nicht
zu, weil die Fehlererkennbarkeit in unzul&ssiger Weise ver-
ringert wird18). ZweckmaéRiger scheint es zu sein, die Wirt-
schaftlichkeit der Rontgenprifung an Baustellen durch
Vereinfachung der technischen Hilfsmittel, wie der Kassetten
und ihrer Anbringungsmaglichkeiten, der FilmgroRe, der

is) GieBerei 21 (1934) S. 41/49, 64/71, 89/95 u. 131/41;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 213/14.

le) R. Berthold: Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35)
S. 21/24 (Werkstoffaussch. 274); Z. VDI 78 (1934) S. 173/81.

i) W. Rosteck: Glasers Ann. 113 (1933) S. 74; 115 (1934)
S. 73.

i5) R. Berthold: Arch. Eisenhittenwes. 8

S. 425/26.

(1934/35)
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Roéhrenbeweglichkeit usw. zu verbessern. Das y-Verfah-
ren, d. h. die Werkstoffdurchstrahlung mit Hilfe radio-
aktiver Stoffe, ist in Fallen groRer Blechdicke oder schwerer
Zugénglichkeit vorteilhaft zu benutzen. Die Fehlererkenn-
barkeit ist bei Blechdicken unter etwa 70 mm merklich,
darliber jedoch kaum geringer als bei Anwendung von
Rontgenstrahlen.

Wesentlich ist nun, die Zusammenhdnge zwischen
dem Rdntgenbefund und den technologischen
Eigenschaften der Prifstiicke aufzufinden. Die bisher
vorliegenden Untersuchungen lassen noch keine allgemeinen
SchluRfo’gerungen zul9.

Neuerdings machen die magnetischen Prifverfahren
viel von sich reden. Am dltesten oder vielmehr am langsten
in die Praxis eingefiihrt ist das magnetische Durch-
fluBverfahren2), Es beruht darauf, daR der in einem
magnetisierbaren Werkstoff erreichbare magnetische Fluf
durch eine Unterbrechung des Querschnitts — etwa durch
einen RiB, durch Sandeinschliisse oder Gasblasen —mver-
ringert wird und so der Unterschied zwischen dem magneti-
schen FIuR im gesunden und im fehlerhaften Querschnitt
zur Feststellung der Fehler verwertet werden kann. Ein
Nachteil des Verfahrens ist aber, da auch UngleichméaRig-
keiten im Gefilige, wie Seigerungen, interkristalline und
elastische Spannungen, Ausscheidungen und Kaltverfor-
mungen, den Sattigungswert der Magnetisierung beein-
flussen und deshalb diese an sich unbedeutenden Dinge von
groen Fehlern nicht auseinandergehalten werden kdnnen.
Ein allgemeines Urteil Uber die Anwendbarkeit dieses
magnetischen Prifverfahrens besonders bei Schweilver-
bindungen kann noch nicht gegeben werden.

Zu den magnetischen Verfahren, die das magnetische
Feld Gber den Prufkdérper zum Nachweis der Fehlstellen
benutzen, gehért auch das magnet-akustische Ver-
fahren2). Zur Prifung von Kdérpern bis zu 20 mm Stérke
reicht eine schwache Magnetisierung, wie man sie nach Be-
streichen des Pruflings mit Dauermagneten erhélt, aus. Bei
Prifungen von Korpern groBerer Dicke— bis etwa 30 mm —
bringt man einen Dauer- oder Elektromagneten auf der der
Beobachtungsseite abgekehrten Seite des Prifkorpers an,
den man wdéhrend der Untersuchung einwirken 1aRt. Die
Einwirkung der Fehlstelle auf das magnetische Feld benutzt
man zur Erzeugung einer elektromotorischen Kraft in einer
schwingenden Spule, die tGber Verstarkerrohren in Kopf-
hérern horbar gemacht oder an Voltmetern abgelesen
werden kann. Neuerdings hat man statt der schwingenden
umlaufende Spulen eingefiihrt, wodurch die Empfindlichkeit
des Gerdtes sehr verstarkt worden ist (vgl. Abb. 8). Eine
Eigenart des Verfahrens ist, daB rdumlich engbegrenzte,
plotzlich einsetzende Stérungen gréfere Wirkungen haben
als rdumlich ausgedehnte, allmé&hliche Aenderungen des
Magnetfeldes ber dem Priifling. Grofe Lunker oder
Schlackeneinschlisse sind deshalb verhaltnismaRig schlechter
nachweisbar als kleine Fehlstellen, z. B. Risse. SchweiB-
raupen stdren aus diesem Grunde gliicklicherweise gar nicht
das Prifergebnis. Allerdings wird die Anzeige auch durch
Unterschiede im Feingeflige beeinflult, so daR man nicht
immer zwischen unbedingt schéadlichen und vernachléssig-
baren Fehlern unterscheiden kann.

19 Vgl. K. Wallmann: Arch. Eisenhuttenwes. 8 (1934/35)
S. 243/47 (Werkstoffaussch. 286); W. Tofaute: Arch. Eisen-
huttenwes. 8 (1934/35) S. 303/07 (Werkstoffaussch. 290).

20) Vgl. F. Wever und A. Otto: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg., Dusseid., 12 (1930) S. 373/90; vgl. Stahl u. Eisen
51 (1931) S. 466/69. H. Herbst: Z. VDI 76 (1932) S. 557/58.

21) W. Gerlach: Metallwirtsch. 8 (1929) S. 875; S. Kiel3-
kalt: Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 65.
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Als bisher letztes magnetisches Prifverfahren ist das
Feilspadneverfahren2) zu nennen. Die magnetischen
Kraftlinien, die an Gasblasen, Rissen oder sonstigen Stellen
verringerter magnetischer Durchldssigkeit des Werkstiickes,
sofern sie nicht allzu tief unter der Oberflache liegen, aus-
treten, werden durch Ansammlung von aufgestreutem oder
in Oel aufgeschlammtem Eisenpulver kenntlich gemacht.
Die Prufsticke werden dabei zweckméfRig im Gebiet der
groBten Permeabilitdit durch Elektromagnete, Dauer-
magnete oder durch Hindurchleiten eines Gleichstromes
kréftig magnetisiert, so daR im Prifstick eine nahe der
Sattigung liegende magnetische Feldstarke erreicht wird.
Die Magnete, die da-
bei noch nicht selbst
gesattigt sein durfen,
weil sonst der Kraft-
linienfluR in der Né&he
der Pole stérend auf
die Feilspanebilder wir-
ken wdirde, werden
mit maglichst kurzen
Schenkeln gebaut, um
einen geniigenden Pol-
abstand zu erreichen.
Der kleinste zulassige

Magnetquerschnitt
richtet sich nach dem
groRten gegebenenfalls
vorkommenden  Prif-
querschnitt. Selbst
verhaltnisméaRig kleine
Elektromagnete  mit
weniger als 20 000 AW
erlauben eine erfolgreiche Untersuchung dicker Werkstiicke,
wenn deren seitliche Ausdehnung nicht zu grof8 ist und wenn
vor allem die Fehlstellen in der Nahe der Oberflache liegen,
wo sie ja auch fir das Gebrauchsverhalten am gefahr-
lichsten sind. Diese Einschrankung ist auch wieder, wie
bei den anderen magnetischen Verfahren, hier zu machen.
Anderseits wachst die Tiefenwirkung des Feilspanever-
fahrens von einigen zehntein Millimetern unter der Ober-
flache bei Haarrissen schnell mit zunehmender RiBRbreite.

Das Feilspaneverfahren ist in seiner Fehlernach-
weisbarkeit im brigen, wie das DurchfluRverfahren,
insofern von der Richtung fldchenhafter Fehler abhéngig,
als diese naturgeméaf dann nichtin Erscheinung treten, wenn
die Kraftlinien parallel zur Flache der Risse verlaufen. In
solchen Féllen ist die Magnetisierung in zwei zueinander
senkrechten Richtungen von Vorteil, wobei in etwa die Lage
des Fehlers gekennzeichnet werden kann. Gegenliber dem
Durchstrahlungsverfahren ist aber die Abhéngigkeit des
Fehlernachweises von der Richtung der Fehlerflache ge-
ringer; so sind Bindefehler in Schweilungen, zu deren Nach-
weis die Rontgenaufnahme ungefahr parallel zur Binde-
flache gemacht werden muf3, mit Feilspanen auch dann noch
nachweisbar, wenn die Magnetisierung unter einer Neigung
von 45° zum Bindefehler erfolgt. Anderseits hat das Feil-
spaneverfahren genau wie das Durchflutungsverfahren den
Nachteil, dal es auf Unterschiede im Feingefiige anspricht,
wenn auch nicht gleich stark, und dal es Art, Tiefenlage und
Ausdehnung des Fehlers nur unsicher kennzeichnet. Jedoch
ist mit ihm die Madglichkeit billiger Reihenuntersuchungen
gegeben. Im uUbrigen hdngt die Fehlernachweisbarkeit des
Feilspaneverfahrens erheblich von der Beweglichkeit der

Entfernung von denNahtin cm

Abbildung 8. Empfindlichkeit
des magnetakustischen Schweif-
nahtprifers mit schwingendem

oder umlaufendem Taster.

22) F. Ebel und Stepf:
S. 125; R. Berthold: Z. VDI 79 (1935) S. 479/82.
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Feilspane und deren Erkenntlichkeit ab. Darum mufl man
flir moglichst feinkdrniges Eisenpulver sorgen, am besten
aus Eisenkarbonyl. Aus diesem Grunde wirkt sich auch
Beklopfen des Pruflings mit einem Holzhammer giinstig
aus, ebenso Aufschlammen des Karbonylpulvers in Erddol
u. & Damit sich das Eisenpulver von der Oberflache des
Prifstiickes besser abhebt, wird es auch rot geféarbt oder
umgekehrt das Prifstiick weill gestrichen. Ebenso kdénnen
die Eisenspéne auf ein dinnes, eng auf das Prufstlick ge-
preBtes Papier gestreut und in ihrer Lage dann mit Fixativ
festgehalten werden.

Mechanische Sonderprifungen.

In Lieferbedingungen wird zuweilen von Schweil3ver-
bindungen Schmiedbarkeit verlangt, iber deren Prifung
man sich aber noch nicht einig ist. Aus diesem Grunde
wurde von einem Werke eine groRere Versuchsreihe durch-
gefuhrt, dber die H. Hoff berichtete23). Vorversuche
zeigten dabei, dal durch Schmieden tatsédchlich die von
einer Schweille aufnehmbare Verformungsarbeit erhoht,
diese also verbessert wird. Als WertmaRstab fur die Schmied-
barkeit wurden drei Grundformen geschaffen:

1. eine Ubliche V-NahtschweiRe, die nach dem Ausschmieden
verdreht wurde,

2. eine V-Nahtschweillung, die um die Nahtmitte gebogen
und dann ausgeschmiedet wurde,

3. eine auf ein Grundblech aufgebrachte hohe Raupe, die
wiederum in der Nahtmitte gebogen wurde.

Je nach der Behandlung, bei der die ersten Risse in
diesen Proben auftreten, 1aBt sich dann ein Guteurteil
abgeben.

Es wurden nun Versuche ber den EinfluB der Schmiede-
temperatur, der SchweiBart, des Kohlenstoff- und Mangan-
gehaltes des Zusatzwerkstoffes auf die Schmiedbarkeit einer
Schweilverbindung angestellt. Dabei zeigte sich, dal der
Gltegrad von einer gewissen Schmiedetemperatur an steigt,
und zwar bei Gasschmelz- und Arcatom-Schweifung, die
nur eine geringe Sauerstoffaufnahme in der Schweile er-
geben, von etwa 700 bis 800° an, bei den Lichtbogen-
schweiflungen mit nicht umhillten Elektroden von etwa
950° an. Bei Gleichstrom- und Gasschmelzschweiflen nahm
der Schmiedeglitegrad bei hohem Kohlenstoffgehalt des Zu-
satzwerkstoffes zu, der von 0,08 bis auf 0,32 % gesteigert
wurde, wobei der Kohlenstoffgehalt der SchweilRe selbst eben-
so wie auch der Mangan-, Silizium-, Phosphor- und Schwefel-
gehalt kaum unterschiedlich war. Der Grund ist darin zu
suchen, daB mit steigendem Kohlenstoffgehalt der Schweil-
dréhte die Kohlenoxydentwicklung starker wurde und diese
die Sauerstoffaufnahme der SchweiRe selbst verringerte.
Bei der Arcatom-Schweiffung war der Kohlenstoffgehalt
des Zusatzwerkstoffes ohne Einflu. Auch bei der Mangan-
reihe, bei der der Mangangehalt von 0,4 bis auf 3,0 % und
der Siliziumgehalt gleichzeitig von 0,12 bis etwa 0,6 % ge-
steigert wurde, blieb die Arcatom-Schweille unverdndert,
obwohl sich ihre Zusammensetzung entsprechend dem
Zusatzwerkstoff stark d&nderte. Die Gleichstrom- und
Gasschmelzschweillung wurde mit steigendem Mangan-
gehalt jedoch bedeutend besser; dabei erreichte die Gas-
schmelzschweifung ihren Hd&chstwert schon bei einem
Mangangehalt des Zusatzwerkstoffes von 1,6 %.

Die von der Prifung nahtloser Siederohre her bekannte
Ringaufweiteprobe hat sich auch zur Untersuchung
von geschweiBten kleinen Rohren als brauchbar
erwiesen, woriber G. Tichy berichtete. Hierbei werden

23) Vgl. H. Becker: Autog. Metallbearb. 28 (1935) S. 193/202.
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Rohrringe von 10 mm Hohe mit einem gut gefetteten Dorn
von einer Steigung von 1 :10 bis zum Aufplatzen aufgeweitet,
wobei die auf den Aufen- oder Innendurchmesser bezogene
Aufweitung bis zum Anreien der Naht unter den nétigen
VorsichtsmalRnahmen als ein MaR fir die Glte der Naht
dienen kann. Die Streuungen, die sich bei dieser Prifung
Uber die L&nge einer Rohrstange ergeben, lassen wiederum
ein Urteil Uber die GleichmdRigkeit der Schweiflnaht zu.
Abb. 9 zeigt die Aufweitung an stumpfgeschweifiten Gas-
rohren, die nach zwei verschiedenen Verfahren hergestellt

sind. Da sich die Haufigkeitskurven verschiedener Rohr-
abmessungen ein und desselben Verfahrens decken, ist die
1 17
SchweiBvenfahren:

/1! I V==
(6] 5 10 15 SO SS 30 35 00 05 SO
Aufweitung in %

Abbildung 9. Héaufigkeit bei der Ringaufweiteprobe

an stumpfgesehweifliten Gasrohren. (Nach P. Nehl.)
SchluBfolgerung berechtigt, daB das Ergebnis der Ring-
aufweitung von den ublichen Rohrabmessungen weitgehend
unabhédngig ist. Abb. 9 zeigt auch, in welchem Bereich
die Aufweitungen schwanken kénnen. Auf Grund von zahl-
reichen derartigen Versuchen an verschieden hergestellten
geschweiliten Rohren aus weichem Stahl wurde eine Gute-
einteilung der SchweiBnaht nach der erreichbaren Ring-
aufweitung aufgestellt. Aufweitungen unter 3 %, bezogen
auf den AuRendurchmesser, lassen auf eine schlechte
Schweilnaht, Aufweitungen von 3 bis 6 % auf eine mittel-
mékRige, von 6 bis 10 % auf eine gute und Uber 10 % auf eine
sehr gute SchweiBnaht schlieRen.

Ermittlung der Schweispannungen.

Zur Messung von Eigenspannungen, die bei
Schweiverbindungen héhere Betrége erreichen kénnen und
deshalb dort auffalliger in Erscheinung treten, machte
G. Bierett einige Bemerkungen. Eine Prufung auf Eigen-
spannungen auf mechanischem Wege ist grundsatzlich
nicht ohne Stérung des Spannungszustandes mdglich. Das
Réntgen-Rickstrahlverfahren2d), das man zun&chst
als ein storungsfreies Prifverfahren ansehen konnte, ge-
stattet jeweils nur die Ermittlung der Spannungen an der
Oberflache; will man also den Spannungszustand uber den
ganzen Querschnitt erfassen, so mufl man auch bei ihm den
Werkstoff schichtenweise abtragen.

Fur die planméaRige Erforschung der SchweiB-
spannungen sind bisher folgende drei Verfahren an-
gewendet worden:

1. das Netzlinienverfahren,

2. das Ausbohrverfahren,

3. das Anbohrverfahren,
deren Eigenarten in Tafel 4 zusammengestellt sind.

2i) F. Wever:

aussch. 211); H.M dller:Arch.Eisenhiittenwes.8 (1934/35) S.213/18
(Werkstoffaussch. 283).

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 502 (Werkstoff-
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Beim Netzlinienverfahren2) ist man zunéchst so
vorgegangen, daf Schnitte nur senkrecht zur Blechebene
gemacht und die dabei auftretenden Langenanderungen
gemessen wurden. Dagegen hat man den Einwand erhoben,
dall die Spannungen nicht vollkommen ausgeldst wirden.
Deshalb hat man auch spéater die herausgetrennten Elemente
durch Parallelschnitte zur Oberflache weiter zerlegt. Dabei
fand man in der Regel, daf im Innern der Naht groRere
Spannungen auftreten als aufen. Auf Grund von Gleich-
gewichtsbetrachtungen ist daraus zu folgern, daR das Netz-
linienverfahren die Zugspannungen etwas zu klein finden
laBt. Ein Nachteil des Verfahrens ist es, dal eben nur
mittlere Spannungen festgestellt werden, ohne daR der
Hdéchstwert erfallt wird. Die Unterschiede kdnnen jedoch
nicht groR sein, wie sich aus den angedeuteten Gleich-
gewichtsbetrachtungen nachweisen laRt.

Beim Ausbohrverfahren2) wird das ganze Blech
einschlieBlich der Naht zerspant, weshalb diese Werte wohl
als richtig anzusprechen sind. Es ist jedoch nur bei be-
stimmten Prifformen anwendbar (siehe Tafel 4).

Tafel 4. Eignung der mechanischen Verfahren zur

Bestimmung von Schweillspannungen.

Prifung von Schweilverbindungen.

1. Netzlinienverfahren

2. Ausbohrverfahren

3. Anbohrverfahren

MeR-  Ausmessungvon MeB- Messung der Aende- Messung der Form-

weise  strecken anden Blech- rung des &uBeren &nderungen am Bohr-
oberflachen mit Setz- Durchmessers in ver- loch in verschiedenen
dehnungsmessem in schiedenen Richtun- Richtungen mit Son-
verschiedenen Rich- gen. dergerat.

tungen.

Vor-  Allgemein  anwend- Geeignet fur ringfor- FlieBgefahr an den

tmd bar. Volle Zerlegung mige Néhte (Flicken- Lochrandern wahr-

Nach- notwendig, deshalb schweifung), beson- scheinlich, deshalb

teile  teuer. Bei ungleich- ders zur Prufung der GroBenordnung  der

mafiger Spannungs-
verteilung Uber die
Nahtdicke  groRere
Fehler, jedoch rich-
tige GroRenordnung
der Spannungen. Eig-
nung fur dicke N&hte
nicht nachgewiesen.

Schweibedingungen.
Volle Zerlegung not-
wendig. Verfahren
einfacher als Verfah-
ren 1. Gemessen wer-
den nur Mittelspan-
nungen GberdieNaht-
dicke, auch nur mitt-
lere Spannungen tber

ermittelten Spannun-
gen  wahrscheinlich
unrichtig. Verfahren
in Verbindung mit
Verfahren 1 vielleicht
zur Bestimmung der
Spannungsverteilung
tber die Dicke ge-
eignetl).

den Umfang der

Nahte, also wenig ge-

eignet zum Nachweis

eines Einflusses ver-

schiedener Schweil-
wege.

Zur Bestimmung der Spannungsverteilung Uber die Dicke konnte das
Verfahren vielleicht in der Weise verwendet werden, da man zunéchst wie beim
Netzlinienverfahren vorgeht, und die gréBten Spannungen durch Streifenabtren-
nung von auflen ermaRigt und diese mift und spater, nachdem der FlieRBgefahr-
zustand in den Nahten beseitigt ist, mittels des Anbohrverfahrens die weitere
SpannungsermaBigung verfolgt, wenn ein praktisches Bedurfnis dafur vorliegt.

Beim Anbohrverfahren, wie es von J. Mathar ent-
wickelt2z7) und von F. Bollenrath23) weiter ausgebildet
wurde, wird der Kraftlinienflu® an dem Bohrloch umge-
lenkt. Dabei kdnnen sich am Lochrand innerhalb der
Schweile sehr hohe Spannungsspitzen — bis zu 250 kg/mm2
— ausbilden, so daB nach den heutigen Erfahrungen mit
einer bildsamen Verformung zu rechnen ist, die trotz ihrer
Geringfligigkeit die Ermittlung der Spannungen aus den
Forménderungen unsicher macht und deren GréRenordnung
zumindest Ubertreibt. Diese Kritik an dem Spannungs-
meRverfahren gilt fiir jedes zerstérende Verfahren, welches
die FlieBgefahr an den besonders zu prifenden Stellen —
hier an der Schweillnaht — nicht dadurch umgeht, daB
durch Zerstérung von auBen her fiir eine harmonische
Herabsetzung der Nahtspannungen gesorgt wird.

25) E. Siebei und M. Pfender: Arch. Eisenhiittenwes. 7
(1933/34) S. 407/15 (Werkstoffaussch. 250).

2¢) H. Buhler und W. Lohmann: Elektroschweilg. 54
(1934) S. 141/45; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 240/42.

27) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 277/81 (Werk-
stoffaussch. 202).

28) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 873/78.
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In der Erdrterung wurde das Anbohrverfahren als das
Differentialverfahren unter den SpannungsmefRweisen, das
Netzlinienverfahren als das Integralverfahren angesprochen
und deshalb das Anbohrverfahren, das in Einzelheiten tiefer
einzudringen gestatte, fur zweckmé&Biger gehalten, wenn
nicht infolge der FlieBgefahr an den Lochrandern unter
Umstanden mit fehlerhaften GroBenordnungen zu rechnen
wére. Nicht unberechtigt ist jedoch hiergegen der Ein-
wand, daf die MeRstrecke beim Anbohrverfahren 12 mm,
beim Netzlinienverfahren etwa 20 mm betragt, es sich also
in beiden Féllen um in der Gro6RBenordnung nicht sehr
verschiedene endliche Strecken handelt, also auch kein
grundsatzlicher Unterschied in der Bedeutung der beiden
SpannungsmefRverfahren gerechtfertigt sei. Allenfalls kénnte
man das Ausbohrverfahren als Differentialverfahren be-
zeichnen, weil bei ihm tatsachlich die Formanderungen nach
Abtragung auBerordentlich kleiner Werkstoffmengen ge-
messen werden kdnnen.
Zusammenfassung.

Der Grundsatz der Kurzprufung, besonders der Abnahme-
prufung, dal ihre Ergebnisse nach Aehnlichkeitsschliissen
oder auf Grund von Erfahrungen in einer wenn auch nur
statistisch gegebenen engeren Beziehung zur Betriebs-
bewdhrung stehen missen, gilt wie fiir den homogenen
Werkstoff so vor allem fiir das Gebiet der Schweistechnik.
Daraus folgt die Forderung, daf die SchweiRverbindungen
in dem Zustand, in derFormundunter den Beanspruchungen,
wie sie im Betriebe Vorkommen, zu priifen sind, und daraus
ergibt sich auch die Wichtigkeit der einzelnen Prifarten.
Als solche sind bei SchweiBverbindungen vor allem zu
nennen: die Prifung auf statische Tragfahigkeit, auf Ver-
formungsfahigkeit, auf Widerstand gegen Dauerbean-
spruchung und Schlagbeanspruchung. Die Tragféhigkeit
wird dabei Ublicherweise durch den Zugversuch bestimmt,
die Verformungsféhigkeit durch den Faltversuch mit oder
ohne Dorn; neuerdings ist auch der Reckversuch hierfir
vorgeschlagen worden. Bei der Dauerpriifung, bei der der
FormeinfluB von Uberragender Bedeutung ist, ist die An-
passung der Probe an die in Wirklichkeit verwendeten Bau-
stahlformen besonders dringend. Auch bei der Priifung
auf Widerstandsfahigkeit gegen Schlag wird es notwendig
sein, sich weitgehend an die im Betrieb vorkommenden Be-
anspruchungsverhdéltnisse anzupassen. Die Frage, welche
Probenform fir diese verschiedenen Priifungen am zweck-
méaRigsten ist, ist noch im FluB.

In Sonderfdllen kommt bei Schweillverbindungen auch
die Prifung auf die Schmiedbarkeit in Frage, fir die ein
Gutemalstab vorgeschlagen wurde. Eine &hnliche mechani-
sche Sonderprifung stellt der Aufweiteversuch bei ge-
schweillten Rdhren dar.

Fir die Schweiltechnik ist die zerstdrungsfreie Prifung
von besonderer Bedeutung, als welche Ro&ntgen- und
Gammadurchstrahlung, magnetische Durchflutungs-
verfahren sowie das magnetische Feilspaneverfahren in
Frage kommen. All diese Prufweisen haben in den letzten
Jahren grofRe Fortschritte gemacht; die Fehlererkennbar-
keit ist betrachtlich gesteigert worden. Es kommt jetzt
jedoch darauf an, die Unterscheidungsfahigkeit zwischen
unbedingt schédlichen und vernachléssigbaren Fehlern zu
erhdhen und die Auswirkung der verschiedenen Fehler auf
das mechanische Verhalten zu klaren.

Durch die SchweilStechnik sind ebenfalls die Verfahren
zur Messung von Eigenspannungen sehr gefdrdert worden,
fur die das Netzlinien-, Ausbohr- und Anbohrverfahren in
Frage kommen. In einer grundsétzlichen Kritik wurden die
Vorteile und Nachteile der einzelnen Verfahren erdrtert.
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Begriffsbestimmungen fiar Fachausdricke.
Im Auftrage des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute aufgestellt von Karl Daeves in Disseldorf.

[Bericht Nr. 318 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*®).]

or sechs Jahren hat der WerkstoffausschuR des Vereins
deutscher Eisenhittenleute zum ersten Male Vor-
schldge fir die Vereinheitlichung einer Reihe von Fach-
ausdricken auf dem Gebiete der Wéarmebehandlung ver-
offentlichtl), um zu einer eindeutigen Begriffsbestimmung
fir haufig gebrauchte Fachwadrter zu kommen und damit

MiRverstandnisse zu vermeiden. In Fortsetzung dieser

Bestrebungen hat der WerkstoffausschuR Begriffsbestim-

mungen fir die Ausdricke ,Altern“, ,Reckaltern* und

»Aushdrtung“ eingehend beraten, die hiermit der Oeffent-

lichkeit mit der Bitte um Stellungnahme bekanntgegeben

werden.

Altern: Im metallkundlichen Sinne jede im Laufe der
Zeit ohne gleichzeitige &uBere Einwirkung eintretende
Eigenschaftsdénderung eines Stoffes, die auch bei Raum-
temperatur vor sich geht (natlrliche Alterung) oder durch
Anwendung erhdhter Temperaturen beschleunigt wird
(kinstliche Alterung).

Reckaltern (Stauchaltern): Ein durch jede Art Kalt-
verformung eingeleitetes oder beschleunigtes Altern.

Aushdrtung: Eine allméahliche Hartesteigerung durch
Alterung, meist nach vorausgegangenem Abschrecken.

Die im Jahre 1929 verdffentlichten Begriffserlduterungen
haben sich in der Praxis als sehr brauchbar erwiesen. Einige
Abénderungsvorschlage sind zwar gemacht worden, die
jedoch bei genauer Prifung keine Verbesserung darstellten.
Die Begriffsbestimmungen fir diese Ausdriicke, die hier
nochmals bekanntgegeben seien, kénnen darum als end-
gultig angesehen werden.

1. Wiéarmebehandlung: Ein Verfahren oder eine Verbin-
dung mehrerer Verfahren zur Behandlung von Eisen
und Stahl in festem Zustande, wobei der Werkstoff
lediglich Aenderungen der Temperatur oder des Tempe-
raturablaufs unterworfen wird mit dem Zweck, bestimmte
metallurgische Eigenschaften zu erzielen.

*) Erortert in der Sitzung des Arbeitsausschusses des Werk-
stoffausschusses am 7. Mdrz 1935. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664,

zu beziehen.
>) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 878/79.

2. Abschrecken: Beschleunigte Abkihlung eines Werk-
stoffes.

3. Hérten: Abkihlen? von Stahl aus Temperaturen tber
Aj (meist Uber As) mit solcher Geschwindigkeit, daf
Hartung durch Martensitbildung eintritt.

4. Gluhen: Erhitzen eines Werkstiickes im festen Zustande
(auf eine bestimmte Temperatur) mit nachfolgender, in
der Regel langsamer Abkihlung3).

5. Normalgluhen: Erhitzen auf eine Temperatur dicht
oberhalb Ac3 (bzw. Accm) mit nachfolgender Abkiihlung
in ruhender Atmosphére.

6. Weichglihen (auf kdérnigen Zementit glihen):
Glihen eines Werkstiickes zur Erzeugung von kornigem
Zementit, meist durch langeres Erwarmen dicht unter
Acj oder Pendeln um Ax mit nachfolgender langsamer
Abkihlung.

7. Anlassen: Erwdrmen nach vorausgegangener Hartung
durch Waéarmebehandlung oder nach Kaltverformung
auf eine Temperatur unterhalb Acx mit nachfolgender
Abkiihlung.

8. Verglten: Vereinigung von Harten und nachfolgendem
Anlassen auf so hohe Temperaturen, dal eine wesentliche
Steigerung der Zahigkeit eintritt.

2) Mit Rucksicht auf die lufthartenden Stéhle nicht ,,Ab-
schrecken*.

3) Unter Gluhen soll also danach nicht ein einfaches Halten
auf einer bestimmten Temperatur als Unterbrechung des Ab-
kihlungsverlaufes verstanden werden, eine Behandlungsart, die
z. B. vielfach bei Eisenbahnachsen unmittelbar im Anschluf an
das Verschmieden angewendet wird, vielmehr gehdrt nach obiger
Begriffsbestimmung zum Begriff der Glihung eine Erhéhung
der Temperatur, wobei es gleichglltig ist, von welchem Tem-
peraturanfangspunkt dabei ausgegangen wird. Wahrend die
Bezeichnung ,,Glihen* dem Ursprung des Wortes nach eigentlich
nur auf Temperaturen oberhalb etwa 550° angewandt werden
sollte, weil die Wellenlangen der bei tieferen Temperaturen aus-
gesandten Strahlen von dem menschlichen Auge nicht mehr
erfalt werden, erscheint es trotzdem richtig, die Bezeichnung
,Glihen* auch fur tiefere Temperaturen (200, 300°, z. B. Span-
nungsfreiglihen) anzuwenden, da fur diesen tieferen Temperatur-
bereich bis jetzt noch kein eindeutiger und zweckentsprechender
Fachausdruck besteht.

Umschau.

Ueber die Vanadingewinnung aus Roheisen.

Die Aufgabe, Vanadin aus Roheisen zu gewinnen, ist an sich
schon U/2 Jahrzehnte alt. Erstmalig praktische Bedeutung
erhielt sie durch das v. Sethsche Verfahrenl), die Vorfrischung
des Roheisens im Konverter unter Gewinnung einer besonders
vanadinreichen Vorschlacke. Nach diesem Verfahren werden
bereits seit mehreren Jahren auf dem Christiania-Spigerverk in
Oslo Schlacken mit etwa 20 % V206 in groBeren Mengen her-
gestellt.

Versuche zur Vanadingewinnung in RufBland.

Auch in der Sowjetunion wurde die Frage der Vanadin-
gewinnung schon vor mehreren Jahren aufgegriffen. Die Versuche
wurden hier an zwei Stellen im groRen ausgefiihrt, namlich in
Kertsch mit einem phosphorhaltigen, verhaltnismaBig vanadin-
armen Thomasroheisen und im Ural mit einem titanhaltigen,
ziemlich vanadinreichen Bessemerroheisen.

M. N. Soboliew 2) schilderte das Erzfrischen (mit Kriwoirog-
Erz) eines Gemisches von Kertsch- und Kriwoirog-Roheisen mit

B Vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 839.
2) Sozial.
S. 99/105.

Rekonstruktion und Wissenschaft 1932, Heft

etwa 0,08 % V und das Windfrischen von Ural-Magnetit-Roh-
eisen in der Bessemerbirne. Hierbei wurden Vanadinschlacken
mit 1 bis 2,5 und 5,4 bis 7,5 % V20s erhalten, die weiterhin
einer chemischen Aufarbeitung unterworfen wurden. Die
Schlacken wurden chlorierend gerdstet, das Rdstgut mit Wasser
ausgelaugt und aus der Lauge das Vanadin mit Kalk als Kal-
ziumvanadat ausgeschieden.

Ein ganz anderes Verfahren der Vanadingewinnung ist die
magnetische Aufbereitung der Ural-Titan-Magnetite, wobei das
vermutlich in Form von FeO «V20 3 vorliegende Vanadin in das
Konzentrat geht; dieses wird mit Natriumbisulfat und Kochsalz
bei 1000° gerdstet und mit Wasser ausgelaugt, wobei etwa 50 %
des Vanadins in Losung gehen.

In einer spéteren Verdffentlichung von M. N. Soboliew und
N. S. Krassilnikow 3) werden die beiden Frischverfahren noch-
mals beschrieben und gegenibergestellt. Der Nachteil des Erz-
frischens ist das niedrige Vanadinausbringen und die ziemlich
erhebliche Phosphorverschlackung. Bei Zusatz von 3 bis 4 % Erz
(bezogen auf das Roheisen) zum Kertsch-Roheisen erhélt man
eine Schlacke mit 1 bis 2,5 % V25 und 2 bis 5% P26; bei
?C')heren Erzzusatzen kann der Phosphorsduregehalt der Schlacken

’ 3) Redkije Metally 2 (1933) Nr. 6, S. 14/19.
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17 bis 20 % erreichen. Das Vanadinausbringen in Form von
Schlacke soll im Mittel 40 % betragen. Hiervon lassen sich
wiederum nur 65 % auf chemischem Wege auslaugen, so daf
man unter Einrechnung der Verluste im Hochofen (etwa 10 %) in
Wirklichkeit nur auf ein Vanadinausbringen aus dem Erz von
20 % kommt.

Auf Grund dieses niedrigen Vanadinausbringens und in
Anbetracht der beabsichtigten vermehrten Verwendung von
Kertsch-Erz auf den Werken von Asowstal soll das Erzfrischen
durch Windfrischen in der Bessemerbirne nach v. Seth ersetzt
werden. Ueber Versuche dariber wird nichts berichtet; die
einzigen Windfrischversuche sollen im Juli/August des Jahres
1931 von Tagirow im Institut fir angewandte Mineralogie in
Dnjepropetrowsk ausgefiihrt worden sein, und zwar mit Roh-
eisen aus Titan-Magnetit-Erz von Kusinsk. Das Erz enthielt
unter anderem etwa 0,61 % V206, 12,56 % Ti0O2und 0,61 % Cr20 3,
das hieraus erschmolzene Roheisen 1,27 bis 1,29 % Si, 1,93 bis
341% C, 0,18 bis 0,36 % V, 0,10 bis 0,85 % Ti und 0,25 bis
0.47.% Cr. Die Anfangstemperatur vor dem Verblasen betrug
1250 bis 1300°, die Blasezeit 16 bis 20 min. Die Verschlackung
des Vanadins soll in der Hauptsache erst dann eingetreten sein,
wenn der Kohlenstoffgehalt auf 0,07 bis 0,08 % und darunter ge-
gangen war. Die erhaltene Schlacke machte gewichtsmaRig 7 %
des Roheisens aus und enthielt 3,7 bis 7,6 % V206, was einem
Vanadinausbringen von 85 bis 90 % entsprach. Die Schlacken
enthielten ferner 54 bis 66 % Si02 2 bis 6 % Ti02 1,5 bis 2,3 %
Crd,, 10 bis 25 % FeO, 7 bis 22 % MnO.

Die Laboratoriumsversuche wurden mit Schlacken, die auf
eine KorngréRe von 80 bis 150 Maschen/cm2 zerkleinert waren,
ausgefiihrt. Diese Schlacken wurden mit 10 % Kochsalz in einer
elektrischen Muffel unter mehr oder weniger starkem Umrihren
bei 750° gerdstet, wobei ein erheblicher EinfluR der Rithrgeschwin-
digkeit festgestellt wurde. Das Auslaugen wurde mit Wasser und
verdinnter Sodalésung (0,5 bis 1 %) ausgefiihrt. Der Sodazusatz
erhohte zwar die Vanadinausbeute etwas, aber es gingen auch
betrachtliche Mengen Chrom in Ldsung. Die Ausbeute an 16s-
lichem Vanadin stieg bis auf 85 %. Die Ausfiillung des Vanadins
erfolgte praktisch quantitativ durch Kochen mit Kalkmilch,
wobei Kalziumvanadat mit 33,6 % V20 Bausfiel. Weitere ROst-
versuche wurden in einem Drehofen gemacht, wobei die Ver-
weilzeit etwas abgekirzt wurde.

Zusammenfassend werden dem Bessemer- gegeniber dem
Erzfrischverfahren folgende Vorziige gegeben:

1. bessere Trennung des Vanadins vom Phosphor,

2. besseres Vanadinausbringen (90 % des im Roheisen enthal-
tenen Vanadins),

3. bessere AufschlieBbarkeit der Vanadinschlacken durch chlo-
rierende Rdstung (angeblich 90 % des in der Schlacke ent-
haltenen Vanadins).

Das Auslaugen des Schlackenrdstgutes bei Kertscher Roh-
eisen wurde weiterhin von P. S. Kindjakow und I. M. Krasno-
kutskid) beschrieben. Sie empfehlen das Auslaugen mit kaltem
Wasser im Gegenstromprinzip, wobei Ldsungen mit etwa 18 g
V26 je 1 erhalten werden sollen. Ueber die Abscheidung der
Vanadinsdure aus dieser Ldsung ist jedoch nichts gesagt.

M. N. Soboliew und K. A. Bolschakow 5) schilderten die
Vanadingewinnung bei der direkten Reduktion von Titan-
Magnetiten (Kusinsker und Scheitansker Erze). Die Reduktion
erfolgte mit Wassergas, Wasserstoff und Kohlenoxyd. Waéhrend
das Eisen zu 100% reduziert wird, bleiben Vanadin- und Titan-
saure vollstdndig in der Schlacke. Die Verfasser fiihren sodann
die Analysen des erhaltenen Eisenschwamms und der Schlacken
bei Reduktionstemperaturen von 900 bis 1000° an. Wegen der
geringen Gehalte dieser Erze an Gangart erhdlt man bei diesem
Verfahren Schlacken mit bis zu 4 % V206und 47 % Ti02 wahrend
im Eisenschwamm nur 0,05 % V und kein Titan verbleiben.
Eine vorhergehende Aufbereitung der Erze zur Befreiung von
Gangart ist nach den Verfassern empfehlenswert. Die Versuche
sind bisher nur laboratoriumsmagig in einem elektrisch beheizten
Réhrenofen ausgefiihrt worden; das Ausziehen des Vanadins aus
den Schlacken ist weiteren Forschungen Vorbehalten.

In einer weiteren Abhandlung schilderten M. N. Soboliew
und K. A. Bolschakow6) die Vanadingewinnung aus Titan-
Magnetiten. Die Erze werden dabei zundchst magnetisch auf-
bereitet, wobei der Vanadingehalt z. B. bei Erz von ,,Jubreschkin
Kamen“ von 0,83 auf 1,87 % V20s stieg. Aus dem Konzentrat
wird das Vanadin auf chemischem Wege gewonnen. Die Vanadin-
ausbeuten (bis 67 % bezogen auf das Vanadin im Roherz) sollen
hierbei besser sein als bei dem metallurgischen Verfahren (Ver-

4) Redkije Metally 2 (1933) Nr. 6, S. 31/35.
6) Redkije Metally 2 (1933) Nr. 6, S. 20/30.
6) Redkije Metally 2 (1933) Nr. 6, S. 36/42.
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hitten des Erzes, Herausfrischen des Vanadins und Auslaugung
aus der Vanadinschlacke), aber das Verfahren wird als bedeu-
tend unwirtschaftlicher bezeichnet.

In einer letzten Arbeit von M. N. Soboliew7) uber die
Vanadinfrage in der Sowjetunion wird ebenfalls die Vanadin-
gewinnung aus Uralmagnetiten beschrieben, wobei als Enderzeug-
nis wiederum Kalziumvanadat gewonnen wird.

Auf die Herstellung von Ferrovanadin aus Vanadinsdure
oder Kalziumvanadat ging S. A. Sacharuk?8) ein. Er stellte das
aluminothermische und das silikothermische Verfahren einander
gegeniiber, wobei er fir das letzte Kalziumvanadat als Ausgangs-
stoff empfahl. Da beim aluminothermischen Verfahren das
Vanadinausbringen als Metall bestenfalls nur 79 % betragen soll,
wird auf einen Bericht von Grigolik9) verwiesen, in dem die
silikothermische Vanadingewinnung aus Kalziumvanadat und
Vanadinsdure besprochen wird. Bei dem von ,Giredmet* und
vom ,,Institut fir Stahl“ vorgeschlagenen silikothermischen Ver-
fahren soll das Vanadinausbringen einschlieflich der teilweise
aus der Schlacke wieder gewinnbaren Vanadinmengen im Mittel
85 % betragen. Ob man Vanadinsdure oder Kalziumvanadat
als Ausgangsstoff verwendet, wird als gleichgiltig bezeichnet,
da man im ersten Falle doch Kalk als FluBmittel zusetzen misse.
Als groBte Verlustquelle werden die als Staub und Auswurf mit
den im Rohstoff enthaltenen Gasen (meist Wasser) entweichenden
Vanadinmengen bezeichnet, die 6 bis 23 % des angewandten
Vanadins ausmachen sollen. Zur weitgehenden Vermeidung dieser
Verluste wird ein vorheriges Glihen oder Sintern des Kalzium-
vanadats empfohlen, woriiber auch Versuche angestellt wurden.
Bei der silikothermischen Reduktion eines derartigen Ausgangs-
stoffes unter Beriicksichtigung der Angabe, daB die reinen Ver-
dampfungsverluste bei der Reduktion nur 1 bis 2 % betragen
sollen, misse man ein Vanadinausbringen von 90 % erreichen.

Die vorstehend wiedergegebenen russischen Arbeiten zeigen,
daB man in der Sowjetunion eifrig bem{iht ist, sich in der Vanadin-
erzeugung vom Auslande unabhangig zu machen. Bei dem Reich-
tum RufBlands an hochwertigen, besonders vanadinreichen Eisen-
erzen (vor allem Ural-Magnetiten) dirfte dies bei richtiger In-
angriffnahme der Aufgabe nicht schwierig sein. Nach den
Schrifttumsangaben, die sich jedoch immer nur wiederholen,
scheint man aber Uber Versuche noch nicht hinausgekommen
zu sein. Bezeichnend ist vor allem, daR fast alle Berichte bei der
Erzeugung des Kalziumvanadats, fir das es nur beschréankte An-
wendungsmaéglichkeiten gibt, aufhdren, wahrend uber die Her-
stellung von Vanadinséure und Ferrovanadin kaum etwas gesagt ist.

Das Verfahren des Erzfrischens, das nach den ersten Berichten
von Soboliew in Kertsch im Grofen durchgefuhrt werden sollte,
scheint man verlassen zu haben zugunsten des wirtschaftlicher
arbeitenden Bessemerfrischens nach v. Seth. Etwas Neues
hiertiber bringen die Berichte nicht; im Gegenteil, man mufR sich
sogar wundern, dal man aus so vanadinreichen Erzen wie den
Ural-Magnetiten bisher keine vanadinreicheren Schlacken als
mit hochstens 7,5 % V206 erzeugen konnte. Die Art der Auf-
arbeitung dieser Schlacken, die sehr eingehend beschrieben wird,
ist im Grunde dieselbe, wie sie bereits R. v. Seth 10) anfihrt.

Die magnetische Aufbereitung der Ural-Magnetite mit an-
schlieBender chemischer Auslaugung der Konzentrate dirfte zu
kostspielig sein, wie dies ja auch die Verfasser selbst zugeben.

Die Vanadingewinnung durch direkte Reduktion dirfte
dagegen groRe Aussichten bieten, da hierbei der normale Hitten-
betrieb nicht im geringsten gestért wird, wahrend die Schlacke,
die sonst vollkommen wertlos wére, durch ihren Vanadinséure-
gehalt von 4 % und durch die verhdltnisméaRig grofe Menge, in
der sie entféllt, zu einem wertvollen Vanadintrager wird.

Die Erzeugung von Ferrovanadin scheint in RuBland eben-
falls noch nicht Gber Versuche hinausgegangen zu sein, ja, die
hieriber gemachten Berichte machen sogar eher nur den Ein-
druck von theoretischen Erdrterungen uber die Mdoglichkeiten
einer silikothermischen Ferrovanadinerzeugung. DaR man sich
hierbei gerade fur dieses noch wenig entwickelte Verfahren und
nicht fir das lange erprobte und allgemein Ubliche alumino-
thermische Verfahren entschieden hat, dirfte darauf zuriickzu-
fuhren sein, daB das aluminothermische Verfahren nur mit
Vanadinsaure durchfihrbar ist, wahrend die russischen Aufsatze
immer nur von dem viel leichter féllbaren Kalziumvanadat
berichten.

7) Redkije Metally (1934) Nr. 2.

8) Katschestwennaja Stal (1935) Nr. 3, S. 43/46.

9) Katschestwennaja Stal (1935) Nr. 1.

10) Jernkont. Ann. 108 (1924) S. 561/83; Metall u. Erz 22
(1925) S. 219/22; vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 839/41.
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Eigene Versuche in Vdélklingen.

Die in BuRland ausgefiihrten Vanadingewinnungsversuche
geben AnlaR, auch uber einige auf der Vdlklinger Hutte in Ver-
bindung mit dem v.-Seth-Verfahren angestellten Versuche zu
berichten. Im Jahre 1930/31 wurde versucht, Minetteroheisen
nach dem v.-Seth-Verfahren zu Verblasen, aber nicht in der
Bessemerbirne, wie dies im allgemeinen geschieht, sondern in der
Thomasbirne. Der Grund hierfiir war, daB man das doppelte
Konvertieren (erst sauer, dann basisch), wozu ein kostspieliger
Umbau des Thomasstahlwerkes notig gewesen ware, sparen wollte.
Um die nachherige Verblasbarkeit des Roheisens nicht zu beein-
trachtigen, wurde der Konverter zunachst nur zur Halfte, d. h.
mit 10 t Roheisen, gefullt. Darauf wurde

Umschau.

55. Jahrg. Nr. 36.

(an Stelle der Gesamtmenge Grobkalk), der vorher im Konverter
angewdarmt worden war, héhere Vanadingehalte in der Schlacke
zu erreichen. Es wurden dabei Vanadinsauregehalte von 4 % bei
einer Blasezeit von 4 min erzielt. Die Verhéltnisse lagen somit
etwas glnstiger als beim Blasen ohne Zusatze. Praktische Be-
deutung hat dieses Verfahren dagegen nicht, da die Verarbeitung
einer kalkigen Schlacke bei den vorliegenden Vanadinkonzen-
trationen nicht wirtschaftlich ist.

Die Erklarung fir das scheinbar merkwiirdige Verhalten des
Vanadins bei seiner Verschlackung in Gegenwart einer sauren,
basischen und nahezu neutralen Schlacke ist folgende: Das
Vanadin liegt bei seiner Verschlackung in Berithrung mit dem

reduzierend wirkenden Eisenbade nicht in seiner

einige Minuten auf Vanadin geblasen, die 70 héchsten (sauren) Oxydationsstufe V20s vor, sondern
Vanadinschlacke abgezogen, der Kalk zu- in einer der niedrigeren (basischen) Stufen V204 V203
gesetzt, der Konverter auf 20 t aufgefillt wahrend die niedrigste V2 metalldhnlich und im Bade
und die Schmelze fertiggeblasen. < . im hohen Grade lslich ist. Eine saure Schlacke nimmt
o % . \\ \\ THO/7i7rss T/mize alle Vanadinoxyde auf, wihrend eine basische nur
{ 5 das saure V205 16st. Beim (reduzierenden) Hochofen-
072 WrTTelzed/nezusa ke \0/1\ prozeR tritt dies deutlich in Erscheinung: je kirzer
\\ % ° die Schlacke, desto héher das Vanadinausbringen im
SS0.70 ‘(\ . | \y\ VA Roheisen. Beim (oxydierenden) Frischen, bei dem ge-
% \-Z/707)7fSSi 177 Rize v rade eine méglichst weitgehende VanadinVerschlackung
1003 gewinscht wird, ist anderseits eine saure Schlacke auf
k0.00 \ \ 507771_. VS, jeden Fall vorteilhaft (v.-Seth-Verfahren). Eine ba-
| \ OMIPZuséfze \ \ N sische Schlacke kommt nur dann zur Wirkung, wenn
ooV \ ihre Menge sehr groB und ihre Basizitdt sehr hoch ist,
s @/z0 v. so daR die wegen des Sauerstoffiiberschusses in kleiner

002 0,7 o N
Sc/7TnelzeT736ISm 78zu 7z ' mf/Sanctzusa/z T Menge entstehende Vanadinséure sofort abgebunden
o 1 11 und neue Vanadinsidure aus den niederen Oxyden
v 3 T nachgebildet werden kann (Thomasverfahren). Eine
Abbildung 1. Verbrennung des Vanadins Abbildung 2. Verbrennung des schwachbasische oder neutrale Schlacke ist dagegen

beim Windfrischen.

Das anfangs uberraschende Ergebnis war, daB der Vanadin-
gehalt des Roheisens selbst bei 5 bis 7 min Blasezeit ohne Kalk
von 0,13 bis 0,15 % nicht unter 0,10 bis 0,11 % V herunterging.
Es stellte sich nach etwa 3 min ein Gleichgewicht ein, das bei
3 bis 4 % V25in der Schlacke gegeniiber 0,11 % V im Bade lag.
Nach den von v. Seth in Schweden im sauren Konverter ausge-
fuhrten Versuchen héatte der Vanadingehalt des Roheisens da-
gegen nach 2 bis 3 min Blasezeit auf etwa 0,02 % sinken mussen,
was einer Schlacke mit etwa 8 % V205 entspréche.

Dieses Ergebnis konnte nur auf die andere Zusammensetzung
der Schlacke, vor allem auf ihren Kalkgehalt von etwa 15 % (Reste
von Thomasschlacke von der vorhergehenden Thomasschmelze)
zurlickzufuhren sein.

Um dies auszugleichen, wurden vor dem Blasen 100 bis
150 kg (entsprechend 1 bis 1,5%) Sand auf das Bad gegeben.
Das Ergebnis war, dal das Vanadin in 3 min
zu 75 % (von 0,14 auf 0,03 %) verschlackte,
wahrend die Schlacke trotz der Verdin-
nung durch den Sand etwa 5% V25 ent-

Mangans beim Windfrischen.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung,
eigenschaften der untersuchten Stahle.

fur die Vanadinverschlackung auf jeden Fall ungiinstig
(Thomasbirne ohne Zusétze).

Fur eine wirtschaftliche Vanadingewinnung kommt somit
nur eine basische Schlackenfiihrung beim Hochofenproze und
eine saure Schlackenfiihrung beim Frischen in Frage. Eine saure
Vanadinschlacke wird im allgemeinen das Vanadin in hoherer
Konzentration enthalten als eine kalkige, und aulRerdem ist eine
wirtschaftliche Gewinnung des Vanadins nur aus einer sauren
Schlacke maéglich. Hans Zieler.

Die Dampfungsfahigkeit von Kurbelwellenstdahlen im kalten und
warmen Zustand bei Anlieferung und im Dauerbetrieb.

Bemerkenswert sind Drehschwingungsversuche von A. Ap-
penrodtl) an sechzehn handelsiiblichen Kurbelwellenstéhlen,
deren Zusammensetzung in Zahlentafel 1 angegeben ist. Von den
dynamischen Eigenschaften wurden sowohl die Schwingungs-

statische und dynamische Festigkeits-

hielt; d. h. die Bedingungen fiir die Vana- Ohemische Zusammensetzung Zug- (YrZL Grenz-
dinverschlackung sind um so gunstiger, je NS festig-  c.0”  gungs- damblguﬂg
mehr das Verhaltnis CaO : Si02 zugunsten _ keith  grenzes) ﬁeeﬁtt'ﬁa
von Si02 verschoben wird. C Si Mn Ni or Mo w Kamma . §
Anderseits ist aber auch bekannt, dafl *® » % to % % %  ko/mm2 Kgimm kgimm2 207 120
das Vanadin beim gewohnlichen Th(;mas- 19 035 035 08 Y T = = 5038 2 2 1160 —
. gewo ; 2° 029 026 06 20 05 ~— — 69 32 28 0595 0820
verfahren, bei dem es sich doch um eine 3 036 030 07 — 105 002 — 83 48 29 0,160 0,175
stark basische Schlacke handelt, fast restlos ‘5‘ 8% g% g:i ié S'f—fé - - 6é0375 ‘51‘1‘ gé 8’223 g’ggg
verschlackt. Schuld daran sind vor allem bis ' bis ' ' a ' '
die ganz anderen Mengenverhéltnisse. W &h- 0,32 08
rend es sich bei den besprochenen Vanadin- f75 8#1% 034 05 f:g iég 025 01,95 11319140 o gi 8’%”1% 8‘%?{3
schlacken um Mengen von 2bis 3 % handelt, gy 016 — — 43 150 — 10 75-80 35 % 0150 0238
macht die Thomasschlacke etwa 20 % der 96 024 030 11 - = - - 78 32 27 0,315 0,347
Roheisenmenge aus, und gegen Ende der 10 B 0% 4 o o, T T & E % bmon
H 1 « i) i i i i) - - i) "
schmelge steh't eine S_:chl_acke mit0,8% V6 1 036 030 07 06 002 — — 64—69 26 24 0,723 0,770
im Gleichgewicht mit einem Bade, das etwa 13 03 — — 20 1,30 040 — 90—100 49 31 0,078 0,089
0,01 % V enthalt. 14<) 0,34 0,35 04 20 134 8,21% — ge 49 31 0,090 0,105
' : : 15 034 035 04 20 134 O, — 7 — 32 0,068 0,080
Abb. 1 und 2 zeigen die Verschlackung 167 022 027 07  _ = _ 56 18 16 1,020 0,115

von Vanadin und Mangan in der Thomas-
birne wéhrend der ersten 3 min des Blasens
fur eine gewdhnliche Thomasschmelze, fir
eine Schmelze ohne Zuséatze und fiir eine Schmelze mit 1 % Sand-
zusatz. Die Phosphorverbrennung ist in allen drei Féllen gering-
fligig, die Kohlenstoffverbrennung macht etwa 10 % aus, wah-
rend das Silizium bereits in den ersten 2 min verbrannt ist.

Bei der iblichen Thomasschmelze ist allerdings zu bemerken,
dal der Kalk in den ersten 3 min zum groBten Teil noch gar nicht
geldst und somit gar nicht zur Schlacke zu rechnen ist. Es wurde
deshalb versucht, durch Zusatz von einigen Prozenten Feinkalk

*) Bei 20°. — 2) Kleinstwerte. -
e) Vierkantstange. — 7) St 42.11.

m3) Siemens-Martin-Souderstahl. — ») Gegliht. — 5 Unbehandelt. —

festigkeit an glatten und polierten Prifstaben mit rd. 12 mm
Schaftdurchmesser und rd. 170 mm Priflange bei 20° als auch
die Dampfungsfahigkeit nach dem Ausschwingverfahren bei
20, 75 und 120° bestimmt.

Die Dauerversuche zur Bestimmung der Schwingungsfestig-
keit wurden auf einer Drehschwingungsmaschine der Bauart

X) Mitt. Wohler-Inst., Braunschweig (Berlin- NEM-Verlag
G. m. b. H. 1935) Heft 24, 98 S.
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Foppl-Busemann bei 850 bis 950 Wechsel je min ausgefuhrt.
Diese Maschine erhdlt ihren Antrieb von einem Elektromotor,
der Gber einen Kurbeltrieb an einem Zwischenglied angreift, von
dem das Drehmoment ber den Einspannkopf in den Prifstab
eingeleitet wird; das andere Ende des Prifstabes ist mit den
Schwungmassen, der Ablese- und Bremsvorrichtung verbunden,
wobei der Priifstab zusammen mit den Schwungmassen Resonanz-
schwingungen ausfihrt.

Um die Dampfung zu bestimmen, wurden die Prifstabe in
der Drehschwingungsmaschine dem Dauerversuch unterworfen,
nach bestimmten Zeitabstdnden ausgebaut und in eine Ver-
drehungs-Ausschwingmaschine, Bauart Fdoppl-Pertz, ein-
gesetzt; bei dieser Maschine hangt die GroRe der Verdrehung von
der Stellung der Magnete ab, die auf eine in einer Zapfenfihrung
gelagerte Schwungmasse und das freie Prifstabende einwirken.
Die Bewegungen der Schwungmasse und somit die Verdrehungen
der Prufstabe werden nach Abschalten des Magnetstromes durch
eine Schreibdise von einem Schreibgerédt aufgezeichnet und die
Werkstoffddmpfung aus der Energieabnahme der freien Schwin-
gungen bestimmt. Nach Aufnahme der Ausschwingkurve werden
die Prufstdbe erneut in die Drehschwingungsmaschine eingebaut
und dem Dauerversuch weiterhin unterworfen. Der Stab durch-
lauft so lange die einzelnen Lastwechselstufen, bis bei den statischen
Eich- und Ausschwingversuchen keine Aenderung der Versuchs-
werte mehr eintritt. Die Anwendung dieses Verfahrens setzt
natlirlich voraus, daB die Einspannungs- und Lagerungsverhélt-
nisse der Priifstdbe nach jedem Ein- und Ausbau in den zwei ver-
schiedenen Maschinen gleichgeblieben und keine Verdnderungen
des Werkstoffzustandes nach Vornahme der statischen Eichung
an den Priifstaben aufgetreten sind. Ferner dirfen die Dadmp-
fungsédnderungen durch die verhdltnisméaRig langeren Unter-
brechungen gegeniiber den elektromagnetisch erregten Aus-
schwingmaschinen nicht erheblich sein.

Um Dauerversuche bei Temperaturen bis zu etwa 120°
durchzufihren, die den Betriebstemperaturen einer Kurbelwelle
entsprechen, wurde um den Priifstab ein Ofen mit Widerstands-
heizung gebaut. Da bei den zur Untersuchung verwendeten
Drehschwingungsmaschinen die Verdrehung wéhrend des Dauer-
versuches abgelesen wurde, mufBte mit einer statischen Eich-
vorrichtung sowohl bei den Kalt- als auch bei den Warmversuchen
die Beziehung zwischen Forméanderung und Spannung ermittelt
werden; auferdem wurde die statische Eichvorrichtung durch
eine dynamische Eichung rechnerisch Gber die FlieRgrenze hinaus
verlangert. Die Dauerversuche zur Bestimmung der Schwin-
gungsfestigkeit fanden in der Weise statt, daB die Stabe bei einer
geringen Schwingungsweite mit rd. 2 oder 10 Mill. Lastwechsel
belastet wurden. Trat in der ersten Laststufe kein Bruch ein,
so wurde die Belastung der Stdbe um rd. 10 % erhoht und dies
nach Erreichen einer vorgegebenen Grenzlastwechselzahl so lange
fortgesetzt, bis der Dauerbruch eintrat. Die Schwingungsfestig-
keit wurde je nach den erreichten Dauerbruchzahlen und nach
Ueberschreiten der letzten Laststufe angegeben. Man erhélt
naturlich bei dieser Versuchsdurchfihrung fir die Randspannung
und Schwingungsfestigkeit der St&hle nur angendherte und
hochtrainierte Werte. Da die Schwingungsfestigkeit bloR
an zwei Prufstdben ermittelt wurde, kann leider eine Angabe Uber
die Hohe der Trainierfdhigkeit der einzelnen Kurbelwellenstéhle
nicht gegeben werden.

Eine Zusammenstellung der Versuchswerte ist unter
Angabe der chemischen Zusammensetzung, Zugfestigkeit, Ver-
drehungsflieRgrenze, der hochtrainierten Schwingungsfestigkeit
und der Dampfungswerte in Zahlentafel 1 wiedergegeben. Da die
statischen Festigkeitswerte fur die untersuchten Werkstoffe nicht
vollstandig aufgefihrt sind, wurde in Zahlentafel 1 die an Dauer-
prufstdben bei 20° und vor Beginn der Dauerversuche ermittelte
FlieRgrenze des statischen Verdrehungsversuches wiedergegeben.
Wegen der Verdnderung der FlieRgrenze wéhrend des Dauer-
versuches, bei dem im allgemeinen ein Abfallen der FlieRBgrenze
festgestellt wurde, sei auf die Originalarbeitl) verwiesen. Die
Gleitmodulwerte der Kurbelwellenstéhle liegen fiir 20° zwischen
8120 und 8550 kg/mm2; fur 120° wurden Werte von 8010 bis
8390 kg/mm2 entsprechend einer Abnahme der Gleitmoduln
um rd. 2,5 %, festgestellt.

Als Hauptaufgabe der vorliegenden Arbeit ist die Bestim-
mung der Dam pfung von Kurbelwellenstahlen in Abhédngig-
keit von der Temperatur und Beanspruchungszeit
anzusehen. Bei den Versuchen wurden die Stdbe bei 20° mit
einem um 20 % und bei 120° mit einem um 25 bis 30 % kleineren
Ausschlag als dem der Schwingungsfestigkeit auf der Drehschwin-
gungsmaschine geprift. Im allgemeinen wurden nach 0,05,
0,25, 1,25, 6,25 und 31,25 Mill. Schwingungen Ausschwingauf-
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nahmen zur Dampfungsbestimmung vorgenommen. Da diese
Aufnahmen nicht die reine Werkstoffddmpfung liefern, muB noch
die Verlustddmpfung durch Schreibstift-, Zapfen- und Luftreibung
von der Gesamtdampfung abgezogen werden. Die so ermittelte
mittlere  Werkstoffddmpfung oder Dé&mpfungsarbeit in
cmkg/cm3wird dann in Abhangigkeit von der Randforménderung
und der Beanspruchungszeit als Kurvenparameter schaubildlich
dargestellt. Um die verschiedenen Werkstoffe in ihren Déamp-
fungseigenschaften besser miteinander vergleichen zu kdénnen,
ist von Appenrodt noch die Berechnung der verhdltnismaBigen
Dé&mpfung i vorgenommen worden, die gleich dem Verhdltnis
der Dampfungsarbeit zur gesamten Forméanderungsarbeit oder
gleich dem doppelten logarithmischen Dekrement ist.

Qlo ,
* Versuchsbegir®
o nac/ 005Millicpm = | =
+ " 005
® & 105
s » 0,05 » I
111
At
S S
l i
- i
0 0,001 0,000 0,003
Randfonmanc/erung yg
Abbildung 1. EinfluB der Randformanderung und der Bean-

spruchungszeit auf die verhaltnismaRige Dampfung eines
Stahles mit 2,6% Ni, 1,2% Cr und 1% W bei 20° (gegluht).

Ein Beispiel fiir die Abhéangigkeit der verhaltnisméRigen
Dampfung von der Beanspruchungszeit zeigt Abb. 1; es ist er-
sichtlich, daB fiir den dargestellten Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl
bereits nach 0,25 Mill. Schwingungen ein bestdndiger Ddmpfungs-
zustand erreicht worden ist, der sich im weiteren Verlauf des
Dauerversuchs bis zu 6,25 Mill. Lastwechsel nicht mehr gedndert
hat. In Zahlentafel 1 sind die Grenzddmpfungswerte, die der
Schwingungsfestigkeit zugeordnet sind, fir 20 und 120° wieder-
gegeben. Auch hier wird wiederum bestétigt, dal Werkstoffe
geringerer Festigkeit wesentlich déampfungsféhiger sind, also
einen erheblichen Teil der Schwingungsenergie vernichten kénnen.
Aus allen in der Arbeit wiedergegebenen Dampfungskurven der
verschiedenen Stdhle ergibt sich in gleicher Weise, dall die Damp-
fung mit der Beanspruchungszeit je nach dem Werkstoff und der
Temperatur zu- oder abnimmt und, ebenfalls von der Temperatur
und dem Werkstoff abhangig, nach verschiedenen Lastwechsel-
zahlen einen von Null verschiedenen, jedoch bestdndigen End-
zustand erreicht.

Die Ergebnisse der gleichfalls mit unveranderlicher Verfor-
mung durchgefiihrten Dampfungsuntersuchungen bestatigen er-
neut die seit langerer Zeit im Schrifttum2) bekannte Schwing-
weiten- und Zeitabhéngigkeit der Dampfung. Um die Werkstoff-
dampfung zur Gitebeurteilung der Werkstoffe heranziehen zu
kdénnen, ist jedoch noch die Bestimmung der Verformungs-
abhéangigkeit und die Berlicksichtigung der Ver-
suchsbedingungen, wie des Einflusses einer unveranderlichen
Belastung und Verformung sowie des Gefiligezustandes, erforder-
lich. Besonders muR man bei der D&mpfungsbestimmung die
Verformungsabhangigkeit, d. h. den EinfluR der Belastungshdhe,
beachten; es ist nicht angdngig, den Dauerversuch mit einer um
rd. 20 bis 30 % kleineren Verformungsschwingweite gegeniiber
der der Schwingungsfestigkeit auf der Drehschwingungsmaschine
durchzufiihren, um dann den Ausschwingversuch mit einer hheren
Randformanderung oder sogar den statischen Eichversuch bis
zur Ueberschreitung der Prufbeansprughung vorzunehmen.

Max Hempel.
2) A. Esau und H. Kortum: Z. VDI 77 (1933) S. 1133/35;

vgl. ferner Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1217/20; Arch. Eisen-
hittenwes. 8 (1934/35) S. 416/17.
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Schaubildliche Errechnung der Kosten einer BandstraRe.

Es ist bekannt, daB die Kosten von einer groRen Zahl ver-
schiedenartiger Einflisse abhdngen. Derartige GréRen sind z. B.
auch die Einsatzkosten, die Gilte-Aufpreise, Abmessungs-Ueber-

preise, Ausbringen, Betriebsleistung, Beschaftigungsgrad, Fracht
und Verladekosten, Gemeinkosten und anderes mehr.

— Aus Fachvereinen.
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und rechten Teil sind die Betriebs- und Gesamtselbstkosten bei 25-
und 50prozentiger Beschaftigung als Endergebnis aufgetragen (V1).

Ein in die Abbildung rechts unten eingetragenes Zahlen-
beispiel V11 erldutert den schaubildlichen Rechnungsgang. Alle
Zahlen sind nur beispielhaft und lassen keinerlei Riickschliisse auf
die wirklichen Verhaltnisse zu. Hubert Muller, Gleiwitz.

CK) Einsatzpreis in BtM /l Einsatz einschlieflich 3,70M t/1 Frachtab Werk A
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Abbildung 1.

Wenn solche Rechnungen zur Ermittlung der Selbstkosten
(z. B. auch bei der Verrechnung) haufig, beispielsweise fir die
laufende Angebotsrechnung, anzustellen sind, und wenn zudem
die vorgenannten EinfluBgroBen in einem beachtlichen MaR
schwanken, empfiehlt es sich, derartige Rechnungen schaubild-
lich durchzufiihren. Zu diesem Zweck wird dann héufig ein
Nomogramm aufgestellt. Abb. 1 zeigt ein solches Nomogramm
zur schaubildlichen Ermittlung der Betriebs- und Gesamtselbst-
kosten einer Bandstrale. Der betrachtete Betrieb C kann seine
Rohbldcke von zwei verschiedenen, getrennt liegenden Werken A
und B beziehen. Oben im Schaubild (I) befindet sich eine
Aufstellung fir die Ermittlung der Einsatzpreise unter Beriick-
sichtigung der Auf- und Ueberpreise. Dann folgt daruber (I1)
durch rein additive Verschiebung die Beriicksichtigung der Frach-
ten der beiden Vorlieferer (Werk A und Werk B). Die Verschie-
denheiten der Fracht sind im Schaubild dadurch beriicksichtigt,
dal auf der Grundlage von Werk C der Einsatzpreis fiir Werk B
um 2,30 XJI und fir Werk C um 3,70 XJt je t hoher liegt. Das
Schaubild ist so eingerichtet, dal zwanglaufig mit diesen héheren
Preisen gerechnet wird.

Ausschlaggebend fiir die Kosten ist das Ausbringen Ill und
die Betriebsleistung (IV). Das erste ist in den Grenzen von
95 bis 85 %, das letzte von 3 bis 16 t angegeben; hierbei gelten
die ausgezogenen Linien fiir 50prozentige und die gestrichelten
Linien fur 25prozentige Beschaftigung.

Der Knick in dem Linienzug fiir Ausbringen und Leistung
beruht auf der Verdnderung des MafBstabes in der Senkrechten.

Die Rein-Einsatzkosten im linken Teil des Nomogramms (V)
wurden einschlieRlich Werkstoffgutschrift errechnet. Im unteren

Nomogramm zur Ermittlung der Betriebs- und Gesamtselbstkosten einer BandstraRe.

Deutsche Gesellschaft fir Mineraldlforschung und
Brennkrafttechnische Gesellschaft.

Die beiden Gesellschaften veranstalten anlaBlich ihrer dies-
jéhrigen Hauptversammlungen eine gemeinsame wissenschaftliche
Tagung vom 26. bis 28. September 1935 in der Technischen
Hochschule zu Berlin-Charlottenburg. Né&here Angaben uber
Tagesordnung usw. werden von der Geschaftsstelle, Berlin NW 7,
Dorotheenstr. 40, mitgeteilt.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(Fruhjahrs-Hauptversammlung vom 1. bis 3. Mai 1935 in Westminster. —
Fortsetzung von Seite 813.)

Untersuchung uber die Oxydationsfahigkeit basischer Schlacken
lautete ein von J. W hite, R. Graham und R. Hay, Glasgow,
vorgelegter Bericht, der die Aufstellung des Zustandsschaubildes
Ca0-Fe20 3und die Bestimmung der Dissoziationsdriicke der Kalk-
Eisenoxyd-Verbindungenumfalt. Mitdiesen Untersuchungen sollte
ein Beitrag zur Kenntnis der in den basischen Schlacken zweifellos
vorhandenen Kalziumferrit-Verbindungen gegeben werden, uber
deren Molekularform noch Meinungsverschiedenheiten bestehen.

Die Aufnahme des Zustandsschaubildes erfolgte durch ther-
mische Analyse. Reines Eisenoxyd wurde durch Zersetzung von
Eisenoxalat bei mdglichst tiefer Temperatur im Vakuum her-
gestellt, wobei eine pyrophore Form des Eisenoxyduls entsteht,
die bei Aufgabe von Sauerstoff unter Wérmeentwicklung zu

Eisenoxyd verbrennt. Kalziumoxyd wurde ebenfalls durch Zer-
setzung des Oxalats gewonnen.
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Diese Ausgangsstoffe wurden im Platintiegel in innig ver-
mischtem Zustande eingeschmolzen; die Erhitzungs- und Ab-
kihlungskurven mit einem Platin/Platin-Rhodium-Thermoele-
ment aufgenommen. lhre Auswertung fuhrte zu dem in Abb. 1
wiedergegebenen Zustandsschaubild, das sich im wesentlichen
mit dem von R. B. Sosman und M. E. Mervinl) deckt. Es
erscheinen darin die dem Dikalziumferrit 2 CaO *Fe203und dem

Monokalziumferrit CaO « Fe203 entsprechenden verdeckten
¢Ca0-fyOj 0a0-3e30j
Rem cRfsprozenffe30j

Abbildung 1. Zustandsschaubild des Systems Ca0-Fe203.

Maxima; weitere Verbindungen, die gelegentlich von anderer
Seite vermutet wurden, treten demnach nicht auf. Obwohl die
Bestimmungen unter Sauerstoff von 1,5 at Druck gemacht wurden,
konnte die rechte Seite des Zustandsschaubildes nicht bis zum
reinen Eisenoxyd hin verfolgt werden, weil dessen Zersetzungs-
druck zu hohe Werte annimmt, worauf weiter unten noch ein-
gegangen wird. Nach der Seite des Kalkes hin unterblieb die

SO
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Abbildung 2. Dissoziationsdruck-Isothermen im System
Fe203  FejOoj + 0.

Aufnahme des Schaubildes aus Grinden der mangelnden Wider-
standsfahigkeit der Tiegel gegen die Schlacke; aus der Tatsache,
daB die im Kalkgehalt tber die Verbindung 2 CaO «Ee20 3hinaus-
gehenden Schmelzen freien Kalk aufwiesen, geht hervor, daR
man die Liquiduslinie wohl nach dem Schmelzpunkt des reinen
Kalziumoxyds (2572°) hin extrapolieren darf.

Die Messung des Dissoziationsdrucks der Verbindungen
erfolgte ebenfalls unter Sauerstoff. Das den Platintiegel enthal-
tende Pythagorasrohr war mit einer bestimmten Menge des
Gases gefillt, dessen Druck bei Temperatursteigerung infolge
der Gasgesetze zunachst gleichmaBig zunahm. Bei Erreichen der
Dissoziationstemperatur erhdlt die Druck-Temperatur-Kurve je-
doch einen Knick, da hier eine zusatzliche Drucksteigerung erfolgt.
Gleichzeitig konnte aus dem Verlauf der Druck-Temperatur-Kurve
auch auf die Menge des vom Bodenkdrper abgegebenen Gases
und damit auf die Zusammensetzung des Bodenkodrpers ge-
schlossen werden, was im Hinblick auf das Erkennen von Ldsungen
wichtig war. Es zeigte sich bei der Dissoziation von Eisenoxyd
eine isotherme Abhangigkeit des Gleichgewichtsdruckes von der
Zusammensetzung des Bodenkdrpers gemadR Abb. 2. Nach der

i) J. Wash. Acad. Sei. 6 (1916) S. 532.
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Phasenregel sind die abfallenden Aeste der Isothermen nur mit
dem Auftreten von Ldsungen vereinbar; ldngs der waagerechten
Kurvenabschnitte sind die den Endpunkten der Waagerechten
entsprechenden Mischkristallphasen miteinander im Gleichgewicht.
Aus diesen Ergebnissen lieB sich weiterhin das Zustandsschaubild
des Systems Fe203Fe304 wenigstens fiur den kristallisierten
Zustand aufstellen, wie es Abb. 3 veranschaulicht. Die Lage der
die Mischungslicke bestimmenden Kurven entspricht auch Er-

Abbidung 3. Zustandsschaubild des Systems Fe203-Fe304.

gebnissen friherer Messungen von R. B. Sosman und Ho-
stetterl). Die Solidus- und die Liquiduskurve sind nach dem
qualitativen Entwurf von C. Benedicks und H. Lofquist2)
gezeichnet.

Der Dissoziationsdruck von CaO *Fe20 3 steigt mit der Tem-
peratur sehr schnell an (Abb. 4);
er ist im Gebiete des flissigen
Zustandes auBer von der Tempe-

90 ratur auch von dem Mischungs-
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Abbildung 5. Dissoziationsdruck
Von' Ca0-Fe203-Schmelzen bei fe0+fvg03
Abbildung 6. Dissoziationsdruck

1272°. Molekulares Ausgangs-
einer Schmelze mit der Ausgangs-

verhaltnis CaO : Fe203 bei
a=1:1und b= 1:1,67. zusammensetzung 2 CaO « Fe203

Verhéltnis Kalk : Eisenoxyd sowie von der Konzentration des
zweiwertigen Eisens abhangig. Wie aus Abb. 5 hervorgeht, fallen
die Isothermen (1272°) mit steigendem Sauerstoffverlust, d. h.
mit wachsender Menge des durch die Dissoziation entstandenen
zweiwertigen Eisens oder des Eisenoxyduls ab; sie zeigen ferner
mit steigendem Eisenoxydulgehalt des Ausgangshodenkérpers
eine Verlagerung nach oben. Eine é&hnliche Gestalt hat die
Dissoziationsisotherme der dem Dikalziumferrit entsprechenden
Schmelze (Abb. 6), die fiir 1485° aufgenommen ist. Die von dem
Monokalziumferrit bei 1275° erreichte GroBenordnung der

1) J. Amer. ehem. Soc. 38 (1916) S. 807.
2) Z. VDI 71 (1927) S. 1576.
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720 Dissoziationsdricke (Abb. 5) wird vom Di-
kalziumferrit erst bei 1485° erreicht (Abb. 6),
woraus die groBere Stabilitdt des letzten

770 hervorgeht. Die Verfasser schlieBen daraus,
daB es eher der Dikalziumferrit als die
Monokalziumverbindung ist, die in den
Schlacken der basischen Verfahren eine
Rolle spielen. Nach Ansicht des Berichter-

00 statters wird die auf Kalk zurtickzuftihrende
Inaktivierung der Eisenoxyde in den basi-
schen Schlacken jedoch eher durch noch
weitergehendeabgebauteKalziumferroferrite
bedingt, wie sie von R. Schenck und Mit-
arbeiternl) sowie neuerdings von E. M artin
und R. Vogel2) aufgefunden wurden.

%fzo

\ﬂ/e Hermann Sehende.
£00 Wie C. Sykes und H. Evans, Man-
chester, berichteten, treten bei ungefahr

13,9% Al, entsprechend der Formel Fe3Al,

Lo-o i .
Umwandlungsvorgange in

| Eisen-Aluminium-Legierungen

vo auf, die auf einer Einordnung und Umgrup-
pierung der Aluminiumatome im kdrperzen-
trierten Eisengitter beruhen, und die schon
von A. J. Bradley und A. H. Jay 3) ein-
gehend untersucht worden sind. C. Sykes
und H. Evans versuchten nun, diese Vor-
gange durch Aufnahmen von Abkihlungs-
kurven sowie durch die Bestimmung des
70 elektrischen Widerstandes und der magneti-
schen Eigenschaften in Abhéngigkeit von
der Temperatur zu kléren.

Zur Durchfithrung der Versuche
erschmolzen sie aus schwedischem Eisen und
sehr reinem Aluminium eine Legierungsreihe
mit 8 bis 17% Al im Hochfrequenz-Vakuum-

30

7000 7000 7700
Temperaturin °C

Abbildung 4.
Wabhrscheinliche

Dissoziationsdruck- ofen. Der Einsatz erfolgte in Schamotte-
kurve i i i i H _
liir Ca0 wEe.O.. tiegeln, die mit einer Lage sehr fein gemah

lener Tonerde ausgestrichen und dann ge-
brannt waren. Die Schmelzen im Gewichte von 4,5 bis 9 kg wurden
in der Luftleere unter 5-10-3 mm QS in eine wassergekiihlte Ko-
kille vergossen. Die erschmolzenen Legierungen enthielten als Ver-
unreinigungen 0,02 % C und 0,02 bis 0,1 % Si. Die Bléckchen

Temperaturunterschied!in °C

Abbildung 1. Temperatur-Temperaturunterschieds-Kurven von
Eisen-Aluminium-Legierungen gegen Kupfer.

wurden 6 h bei 1200° gegliht, auf 45 mm ausgeschmiedet und
abermals 6 h gegluht. Zur Aufnahme der Abkuhlungskurven
dienten ringférmige Proben mit einem Innendurchmesser von
19 mm, einem AuRendurchmesser von 35 mm und einer Héhe von
41 mm. Je eine Aluminium- und zum Vergleich je eine gleich groRe
Kupferprobe wurden dann in zwei sich entsprechenden und mit

X) Z. anorg. allg. Chem. 184 (1929) S. 1/38.

2) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 249/54.

3)J. Iron Steel Inst. 125 (1932) S. 339/61; vgl. Stahl u. Eisen
52 (1932) S. 833/34.
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Deckeln verschlieBbaren Bohrungen eines groBeren Kupferblockes
elektrisch isoliert untergebracht. Beim Erhitzen und Abkihlen
wurde einmal die Temperatur des duBeren Kupferblockes und
zum anderen der Temperaturunterschied sowohl der Kupferprobe
als auch der Eisen-Aluminium-Probe gegen den &uBeren Block
in Abhéngigkeit von der Zeit aufgenommen. Nach Angaben der
Verfasser soll es durch rechnerische Auswertung der drei so er-
haltenen Kurven maoglich sein, den Verlauf der spezifischen
Waérme der Proben mit der Temperatur wenigstens anndherungs-
weise zu bestimmen. Aus den vorgelegten Kurven l4aRt sich
aber nicht erkennen, inwieweit durch dieses immerhin umsténd-
liche Verfahren eine nennenswerte Verbesserung gegeniber ver-
suchstechnisch einwandfreien Aufnahmen nach Saladin erreicht
wird. Da C. Sykes4) hieriber noch eine Arbeit vorlegen will,
ist deren Erscheinen abzuwarten. Es wurden Erhitzungskurven
bei einer Temperatursteigerung von [,8°/min und Abkihlungs-

kurven bei einer Abkiihlungsgeschwindigkeit von I°/min auf-
genommen.
36 1 1
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Abbildung 2. Abkiihlungskurven einer Legierung mit 13,4 % Al

Als Ergebnis der Versuche zeigt Abb. 1 die durch den
Ordnungsvorgang bewirkte Warmeténung in den Punk-
ten O, wahrend M die durch magnetische Umwandlungen bedingten
Warmetonungen bezeichnet. Die auf dem Ordnungsvorgang
beruhende Umwandlung wurde auferdem noch durch die Be-
stimmung des elektrischen Widerstandes festgelegt. Hierzu
wurden die Proben nach Erhitzen von 20 min auf 700° mit einer
Abkihlungsgeschwindigkeit von 30°/h auf die Versuchstemperatur
gebracht, von dieser abgeschreckt und darauf ihr Widerstand
gemessen. Die so erhaltenen Kurven des Ordnungsvorganges
entsprechen durchaus dhnlichen aus anderen Systemen bekannten
Vorgdngen. Die Temperatur des Beginns des Vorgangs steht in
guter Uebereinstimmung mit den Punkten O der Abb. 1.

Magnetisch wurde mit einem einfachen Gerat, dessen Be-
schreibung hier zu weit fuhrt, die Abhédngigkeit der Induktion
bei einer Feldstarke von 12 Oersted von der Temperatur bestimmt.
Im allgemeinen féllt der magnetische Umwandlungspunkt
mit steigendem Aluminiumzusatz in dhnlicher Weise ab, wie dies
bei anderen Legierungszusdtzen zum Eisen bekannt ist. Bei Ge-
halten zwischen 13 und 14,1 % Al treten jedoch neue Erschei-
nungen auf. Je nachdem eine Legierung sich hier im geordneten
oder im ungeordneten Zustand befindet, &ndert sich die Tempe-
ratur ihres magnetischen Umwandlungspunktes. Da der Ord-
nungszustand einer Legierung von der vorhergegangenen Warme-
behandlung, besonders von der Abkihlungsgeschwindigkeit, ab-
hdngt, so treten Temperaturverlagerungen der magnetischen
Umwandlung auf, durch die eine Temperaturhysterese dieser Um-
wandlung vorgetauscht wird. Als Beispiel sind in Abb. 2 die
Abkulhlungskurven einer Legierung mit 13,4 % Al wiederge-
geben. Bei allen drei Abkuhlungsgeschwindigkeiten von 1, 5
und 10°/min tritt die magnetische Umwandlung des ungeordneten
Zustandes bei gleicher Temperatur kurz unterhalb 600° in Er-
scheinung. Je schneller aber die Abkiihlung verlduft, um so spéter
setzt der Ordnungsvorgang ein, in dessen Verlauf die Probe
wieder unmagnetisch wird. Zwischen 400 und 500° tritt dann die
magnetische Umwandlung des geordneten Zustandes ein, deren
Temperatur vom Ordnungsgrad abhéngt. Der Zusammenhang
dieser merkwirdigen Erscheinungen mit den von Bradley und
Jay3) untersuchten Ordnungsvorgangen wurde eingehend unter-
sucht und aufgeklart. Es stellte sich hierbei besonders heraus,
daR das Auftreten verschiedener magnetischer Umwandlungs-

4) Proc. Roy. Soc. 1935, Serie A.
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punkte bei derselben Legierung sich auf den Bereich zwischen etwa
13und 14,1 % Al beschrankt, in dem der geordnete und der un-
geordnete Zustand nach Bradley und Jay auch in ihrem Gitter-
parameter voneinander abweichen.

Die Ergebnisse der Untersuchungen von Sykes und Evans
sind in Abb. 3 zusammengestellt. Der Temperaturtiefstwert des
Ordnungsvorganges bei 13,9 % Al und der Ho&chstwert bei
141 % Al ist durch Versuche belegt.

Die Arbeit berichtet Gber einen der wenigen Félle, in denen
sich eine magnetische Umwandlung mit einer Umwandlung

Abbildung 3.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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anderer Art so Uberschneidet, dal der magnetische Umwand-
lungspunkt beider Zustdnde beobachtet wird. Die Ergebnisse
zeigen sehr grofRe Aehnlichkeit mit den von F. Wever und
H. Langel) untersuchten Vorgdngen im Kobalt-Chrom-System.
Wahrend in diesem System zwei verschiedene Phasen mit kubi-
schem und hexagonalem Gitter, jedoch mit gleichem Atom-
abstand und gleicher Koordinatenzahl auftreten, beruht im vor-
hegenden Fall der Unterschied der beiden Gitter im Einordnungs-
zustand der Aluminiumatome und im Atomabstand. Da in beiden
Féllen die magnetische Umwandlung ein sehr dhnliches Verhalten
zeigt, 1aBt sich auch hier wieder auf einen inneren Zusammenhang
zwischen Phasenumwandlungen, Ordnungsvorgéngen und magne-
tischen Umwandlungen schlieen. Heinrich Lange.

Dr.-Ing. B. Matuschka, Ternitz, erstattete einen Bericht
tber

Nichtmetallische Einschliisse in Ferrolegierungen.

Er behandelte darin den Reinheitsgrad der Ferrolegierungen,
der bei der Erzeugung von legierten Stdhlen von grofter Bedeu-
tung ist. Ueber die in diesem Bericht beschriebenen Wolfram-
und Chromlegierungen haben wir bereits in dieser Zeitschrift*)
berichtet; auf die brigen Legierungen wird anschlieBend dem-
nachst hier eingegangen werden.

*) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 12 (1930)
S. 353/63; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 264/65.
2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 845/53.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
fPatentblatt Nr. 35 vom 29. August 1935.)

Kl. 7a, Gr. 27/04, A 71 861. Vorrichtung zum selbsttatigen
Steuern von Schwenktischen fir Walzwerke durch Photozellen.
Allgemeine Elektricitadts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 10 a, Gr. 5/20, St 52 432. Umstellventil fir Regenerativ-
Verbundkokséfen. Carl Still. G. m. b. H., Recklinghausen.

Kl. 10a, Gr. 27/01, S 111215. Ununterbrochen wirkender
Tieftemperaturverkokungsofen. Société d’Etudes et de Valori-
sation Industrielle des Combustibles, Société a Responsabilité
Limitée, Paris.

KI. 18 a, Gr. 18/05, B 156 822. Verfahren zum gleichzeitigen
Herstellen von Eisen und Zement. Lucien Paul Basset, Paris.

KI. 18 b, Gr. 14/01, O 20927. Aus keilférmigen Steinen
bestehendes Ofengewdlbe fiir Siemens-Martin-Oefen. Dr. C. Otto
&Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 18 ¢, Gr. 8/80, B 164 057. Verfahren zum Herabsetzen
der Gasverluste an den Ein- und Ausgangsspalten von Blech-
normalisier-Durchgangstéfen. Aktiengesellschaft Brown, Boveri
& Cie.,, Baden (Schweiz).

KIl. 18 ¢, Gr. 11/10, H 275 30. Elektrisch oder mittelbar
beheizter Ofen. Hevi Duty Electric-Company, Milwaukee,
Wisconsin (V. St. A.).

KIl. 18d, Gr. 2/40, K 134 112. Chrom-Nickel-Stahl fir

Gegenstande, die Bestdndigkeit gegen interkristalline Korrosion
aufweisen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 21h, Gr. 15/01, H 127 639. Elektrischer mehrphasiger
Widerstandsofen mit drehbarem Herdboden. Hevi Duty Electric
Company, Milwaukee, Wisconsin (V. St. A.).

KIl. 31 ¢, Gr. 19/01, B 160 785. Verfahren und Vorrichtung
zum GieBen von metallenen Hohlkdrpern, insbesondere von
guBeisernen Rohren in waagerechter Lage. Ing. Bassani, Man-
fredi & Co., Komm.-Ges., Turin (ltalien).

KI. 31¢c, Gr. 31, D 67 266. Strippervorrichtung.
A.-G., Duisburg.

KIl. 42 b, Gr. 11, E 46 606. Vorrichtung zum laufenden
Messen der Dicke von Blechen, Papier u. dgl. Heinrich Engels,
Disseldorf-Benrath.

KI. 48 b, Gr. 13, D 63 941. Verfahren zum Vergiten von
Metallgegenstanden. Deutsche Edelstahlwerke A.-G., Krefeld.

KI. 49 a, Gr. 13/01, M 118 810. Werkzeugtrager fur Sonder-
drehbanke zum Bearbeiten vierkantiger, pyramidenférmiger
Werkstiicke mit abgerundeten Kanten. Maschinenfabrik Froriep
G. m. b. H., Rheydt (Rhld.).

KI. 49 ¢, Gr. 12/01, Sch 103 021. Kreismesserschere zum
Besdaumen gewdlbter Bleche. Schloemann A.-G., Disseldorf.

Demag,

KIl. 49 ¢, Gr. 12/01, Sch 104 400. Kreismesserschere zum
Besdaumen und Unterteilen von Blechpaketen. Schloemann A.-G.,
Disseldorf.

KI. 49 ¢, Gr. 13/03, K 134 783. Kreismesserschere zum
Besdaumen von Blechen mit Einrichtung zum gleichzeitigen Unter-
teilen des Abfallstreifens. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KI. 491 Gr. 12, E 46 594. Verfahren zur Herstellung von
Schienen beliebiger Lange. Eisenwerk Wanheim G. m. b. H.,
Duisburg-Wanheim.

KI. 75¢, Gr. 6, M 124 700. Verfahren und Vorrichtung zum
Ueberziehen von Rohren mit einer Schutzschicht aus Asphalt,
Teer od. dgl. Mannesmannréhren-Werke, Diusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 29. August 1935.)
KI. 18 e, Nr. 1346 291. Aus feuerfesten Steinen bestehende
Auskleidung von Tiren fir Industrieéfen. Otto Vogt, Diisseldorf.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31 a, Gr. 122, Nr. 611 319, vom 27. Februar 1931; aus-
gegeben am 6. Juli 1935. Friedrich Schinke in Goslar
(Harz). Kupolofen mit raumlich getrenntem AbfluB fiir Eisen
und Schlacke.

Ein siphonartig wirkender Kanal verbindet den unteren
Teil des Ofens mit dem Schlackeniiberlauf. Das Eisen steigt im
unteren Ofen bis zu der durch die Oberkante des EisenabfluB3-
kanals festge-
legten  Hohe.
Die Schlacke
sammelt sich
im Ofen und
driickt auf das

Scb/ackenablauf

Eisen  wegen Schlacke Eisenabstich
ihres Gewich-  f/sec’\
tes, wodurch

bei steigender

Schlackenhthe der Eisenspiegel snikt, bis die Schlacke unter
dem Scheitel a hindurch im Steigekanal hochsteigt und Uber
die in der Hohe einstellbare Kante b ins Freie flieRt. Ein Teil
des SchlackenabfluBkanals ist in einem vom eigentlichen Ofen
abklappbaren Kasten c eingebaut.

KI. 40 ¢, Gr. 12, Nr. 613 990, vom 17. April 1932; ausgegeben
am 28. Mai 1935. Oesterreichische Prioritdt vom 22. April 1931.
Ernst Kelsen in Wien und Edgar Ausnit in Bukarest.
Verfahren zur Verbesserung der magnetischen Eigenschaften von

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage aelektrolytisch aus salzsauren Losungen abgeschiedenem Eisen oder

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

dessen Legierungen.
Den Elektrolyten wird ein Bariumsalz zugesetzt.
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Statistisches.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im August 1935.

l. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der
waren keine nennenswerten Aenderungen der wirtschaftlichen
Gesamtlage zu verzeichnen. Mit wenigen Ausnahmen geben die
einzelnen Zweige der Wirtschaft weiterhin das Bild einer durchaus
stetigen und festen Verfassung ab. Als bemerkenswert mag
hervorgehoben werden die

Abnahme der Erwerbslosenzahl

um 122 221 im Juli 1935 gegeniiber einer Abnahme in der gleichen
Zeitdes Vorjahres um rd. 55 000. Die Abnahme war also mehr als
doppelt so stark als im Juli 1934 und auch noch starker als in
den Monaten Juni und Juli des Vorjahres (103 000) zusammen.

Damit ist die Zahl der Arbeitslosen auf 1 754 358 gesunken.
Sie hat demnach innerhalb der letzten beiden Monate die Zwei-
millionengrenze bereits um eine Viertelmillion unterschritten.
Bei der Abnahme haben zu einem erheblichen Teil das Baugewerbe
und dessen Lieferindustrien sowie wegen der durch die Witterung
begunstigten Ernte die Landwirtschaft mitgewirkt. Aber auch
die konjunkturabhéngigen Berufe haben mit wenigen Ausnahmen
einen weiteren Rickgang zu verzeichnen.

Die Unterstitzungseinrichtungen haben in ihrer Entwicklung
mit der allgemeinen Auflockerung des Arbeitseinsatzes Schritt
gehalten. In den drei Unterstutzungseinrichtungen wurden ins-
gesamt Ende Juli noch 1290000 arbeitslose Volksgenossen
betreut gegenuber 1388 000 Ende Juni. Bei der giinstigen Gesamt-
entwicklung des Arbeitseinsatzes ist besonders beachtlich, dal
auch im Juli die Zahl der Notstandsarbeiter um weitere 35 000
planméBig gesenkt werden konnte. Es standen Ende Juli nur
mehr 168 000 Notstandsarbeiter in zusatzlicher Beschéaftigung.

Ueber Einzelheiten unterrichtet nachstehende Uebersicht.

Es waren vorhanden:
Unterstitzungsempfanger aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe

suchende Sicherung unter- von a

Stiitzung und b

Ende Januar 1934 4 397 950 549 194 1162 304 1711498
Ende April 1934 3394 327 218 712 841 309 1060 021
Ende Juli 1934 ... 2955 204 290 174 798 872 1089 046
Ende Oktober 1934 2707 563 327 753 736 289 1064 042
Ende Dezember 1934 3065 942 535 296 764 540 1299 836
Ende Januar 1935 3410 103 807 576 813 885 1621 461
Ende Februar 1935 3250 464 719 057 J)851 947 1571 004
Ende Mérz 1935 2 954 815 457 995 2)815 436 1273431
Ende April 1935 2 751 239 336 434 3787 797 1124231
Ende Mai 1935 2472 191 276 673 4738 990 1015 663
Ende Juni 1935 2284 407 250 843 5)716 002 966 845
Ende Juli 1935 2124701 233 022 «)670 764 903 786

") EinschlieBlich 31270 — *) 31314 — *) 28 478 — 4) 23 800 — s) 20 201
— ® 14 840 Erwerbslosenunterstiitzungsempfanger im Saarlande.

Der Entwicklung auf dem Arbeitsmarkt
entspricht die Feststellung des Statistischen Reichsamtes in

Heft 15, 1935, von ,,Wirtschaft und Statistik*“, wonach der Auf-
trieb, der die deutsche Volkswirtschaft seit der Jahreswende
1932/33 belebt, bis in die jingste Zeit hinein angehalten hat.
Beschéftigung und industrielle Erzeugung nahmen zu, vor allem
in den Erzeugungsgiterindustrien. Die Anlagetatigkeit befindet
sich auf einem Hohepunkt; sie belief sich 1934 auf 7% Milhar-
denJU lund nahm seither weiter zu. Die Lohnsummen sind — bei
unverénderten Lohnsédtzen und annéhernd gleicher Arbeitszeit —
weiter im Anstieg begriffen. Im ersten Vierteljahr 1935 lagen die
Angestellten- und Arbeitereinkommen mit 6 Milharden MJt um
17 % Uber dem Stand zur gleichen Zeit des Vorjahrs (5,2) und
um 33 % (ber dem des ersten Vierteljahrs 1933 (4,5 Milhar-
denJul).

Industrie und Landwirtschaft verzeichnen erhéhte Rein-
ertrage. Mit 8,2 Milharden O Ul hegen die Verkaufserldose der
Landwirtschaft im W irtschaftsjahr 1934/35 um rd. 3 Milhar-
denOJ( Uber den Betriebsausgaben (5,2 Milharden OlJi). In den
beiden vorangegangenen Jahren behef sich der Ueberschu nur
auf 2,5 und 1,5 Milliarden JUH.

Die industrielle Sommerflaue hat nur noch auf Teilgebieten
angehalten. Der Arbeitsumfang der Industrie, d. h. die Gesamt-
zahl der geleisteten Arbeiterstunden, ist im Juli — im Gegensatz
zu friheren Jahren — nicht mehr zuriickgegangen; er betragt
nach der Industrieberichterstattung des Statistischen Reichsamts
59,4 % der Leistungsmdghchkeit. Die Zahl der beschéftigten
Arbeiter ist weiter gestiegen, namhch von 65,2 % im Juni auf
65,8 % der verfligbaren Arbeitspldtze im Juh. Die durchschnitt-
liche taghche Arbeitszeit hat sich von 7,34 Stunden auf 7,28 Stun-
den vermindert. Die Erzeugungsgiterindustrien haben sich auch
im Juh glnstiger entwickelt als die Verbrauchsgiterindustrien.

Berichtszeifo ist bei ihnen der Arbeitsumfang um 0,6 % der Leistungsféhig-

keit groBer als im Vormonat, in den Verbrauchsgiterindustrien
um 0,5 % Kkleiner.

Wichtig fir eine anhaltende geregelte Beschaftigung der
W irtschaft ist der Umstand, daB das Deutsche Reich im Zuge
der Durchfiihrung der von der Reichsregierung in Angriff genom-
menen Aufgaben durch das unter Fihrung der Reichsbank
stehende Anleihekonsortium 500 Mill. JUH 4%prozentige Reichs-
schatzanweisungen zum Kurs von 98% % zur &ffenthchen
Zeichnung auflegt. Die Laufzeit dieser Reichsschatzanweisungen
betrdgt zehn Jahre, beginnend mit dem 1. Oktober 1935. Von
1941 an werden jedes Jahr 20 % des Emissionsbetrages der
Schatzanweisungen ausgelost werden. Die Zahlungen auf die
den Zeichnern zugeteilten Reichsschatzanweisungen haben in
der Zeit vom 3. Oktober bis 20. Dezember 1935 zu erfolgen, und
zwar am 3. Oktober und 2. November je 30 %, am 27. November
und 20. Dezember je 20 % des zugeteilten Betrags. Frihere
Zahlungen sind zuléssig. Der Lauf der Stickzinsen beginnt mit
dem 1. Oktober 1935. Die Reichsschatzanweisungen sind miindel-
sicher und bei der Reichsbank lombardféhig." Die Zeichnungsfrist
lduft vom 4. bis 16. September 1935.

Die Reichsbank hat ferner fiir Rechnung des Reiches mit der
Deutschen Girozentrale weitere 500 Mill. JtJ| der 4%prozentigen
Deutschen Reichsanleihe von 1935 zum Kurs von 98% % zur
Unterbringung hei den Sparkassen abgeschlossen. Die Anleihe
wird getilgt mit jahrlich 2 % der urspringlichen Summe, unter
Verwendung der Zinsersparnisse. Die Abnahme und Bezahlung
der Anleihe erfolgt mit 25 % am 15. Oktober 1935, 25 % am
25. November 1935, 25 % am 15. Januar 1936 und 25 % am
15. Februar 1936.

Auf seiner grofRen Konigsberger Rede am 18. August 1935
hat Dr. Schacht gegeniber der vielfachen auslédndischen Kritik
an der deutschen Finanzpolitik erklart:

~Wenn wir bei der bisherigen Finanzierung der Arbeits-
beschaffung den Weg tber den kurzfristigen Geldmarkt gewéahlt
haben, so ist das keine leichtsinnige Finanzgebarung, sondern
eine wohliberlegte UebergangsmaBnahme bis zu dem Tage, wo
sich ausreichende Sparkapitalien fur eine langfristige Konsolidie-
rung angesammelt haben. Die Sparkraft unseres Volkes ist es,
der wir letzten Endes diese Konsolidierung anvertrauen mussen.
Sparkraft wird sich aber nur zeigen, wenn Sparwille vorhanden
ist, und ich hoffe, daB die vielen Geldtheoretiker, die immer wieder
Kunststiicke prasentieren méchten, aus meinen Ausfihrungen
erkennen mdogen, welches Unheil sie anrichten, wenn sie immer
wieder allerhand Geldabwertungspldne und dergleichen pro-
pagieren.”

Diese Worte lassen erkennen, daB Dr. Schacht auf dem von
ihm von Anfang an eingeschlagenen Wege der Konsolidierung
der schwebenden Schulden unbeirrt fortschreitet. Die Laufzeit
der Schatzanweisungen wurde seit 1933 dauernd verlangert,
und man kann sagen, daB eine Laufzeit von zehn Jahren schon
an der Grenze zwischen mittel- und langfristig liegt. Dabei ist
sich Dr. Schacht durchaus dessen bewuft, daB Voraussetzung
fur den Erfolg seiner Finanzpolitik das Vertrauen zur Wahrung
ist, wenn er weiter ausfuhrt: ,Wer meinen Ausfiihrungen gefolgt
ist, der wird erkennen, daf die finanzielle Durchfihrung der
groBen Aufgabe des Fihrers steht und fallt mit dem Vertrauen
in die Sicherheit und Bestandigkeit der Schuldverschreibungen
des Reiches und seiner Betriebe. Es wére geradezu Selbstmord
und wirde die Durchfilhrung des Arbeitsbeschaffungsprogramms
und der Wehrhaftmachung unméglich machen, wenn die Reichs-
regierung die Interessen der Sparer verletzen wiirde. Die Arbeits-
beschaffung mufB letzten Endes aus den ersparten Ueberschiissen
der Wirtschaft und Arbeit finanziert werden, niemals darf und
kann dies auf Kosten der Wé&hrung geschehen. Niemals dirfen
und kdnnen sich aber auch Wirtschaft und Arbeit dieser Aufgabe
entziehen.”

Er berief sich dabei ausdriicklich auf die Worte des Fihrers
in seiner Rede vom 21. Mdrz 1934: ,Wir werden die Kapitalbildung
férdern und uns dabei keiner Mittel bedienen, die irgendwie die
Achtung vor Eigentum oder Vertragsrechten hintansetzen. Das
Vertrauen der deutschen Sparer wird auch in Zukunft von der
Regierung durch keinerlei willkirliche Eingriffe und durch
keinerlei leichtsinnige Finanzgebarung enttauscht werden.”

Beim deutschen AuBenhandel

haben Ein- und Ausfuhr zugenommen, wie die folgende Zusammen-
stellung zeigt. Es betrug:
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Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr Ueberschul

(alles in Mill. MM)

Monatsdurchschnitt 1931 . . . 560,8 799,9 - 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . . 388,3 478,3 + 900
Monatsdurchschnitt 1933 . . . 350,3 405,9 + 55,6
Monatsdurchschnitt 1934 . . . 3709 347,2 — 238
Januar 1935 4043 299,5 — 104,8
Februar 1935 359,2 3023 — 56,9
Maérz 1935 352,8 365,1 + 12,3
April 1935 359,4 340,3 — 191
Mai 1935 .. 3325 337,0 + 45
Juni 1935 317,9 318,0 + 01
Juli 1935 .. 359,0 J)- 28,0

Die Einfuhr Uberschritt den Stand des Vormonats wert-
maRig um 4 %. Der Menge nach war die Steigerung etwas ge-
ringer, da sich die Einfuhrdurchschnittswerte leicht erh6ht haben.
Die Zunahme entspricht der jahreszeitlichen Entwicklung. Auch
in friheren Jahren pflegte sich die Einfuhr von Juni zu Juli
zu beleben. Lediglich im Vorjahr und im Jahr 1931 waren die
Juliergebnisse der Einfuhr niedriger als die des Vormonats. Teils
handelte es sich dabei um eine Wirkung der Einfuhriiberwachung,
die durch die Devisenlage erforderlich geworden war, teils um
Ruckwirkungen der krisenhaften Entwicklung der Wirtschaft.
Zugenommen hat gegentiber dem Vormonat vor allem die Einfuhr
von Rohstoffen, die vom Mai zum Juni starker zuriickgegangen
war. Mit 212,6 Mill. JIJI hat sie den verhdltnisméaRig hohen
Stand vom Frihjahr 1935 fast wieder erreicht. Entgegen der
jahreszeitlichen Entwicklung hat vom Juni zum Juli auch die
Einfuhr von Fertigwaren leicht zugenommen.

Die Ausfuhr lag im Juli um 12,9 % uber dem Stand des
Vormonats. MengenméaRig war die Zunahme etwas groBer, da
der Ausfuhrdurchschnittswert leicht zuriickgegangen ist. Die
Steigerung ist Uberwiegend jahreszeitlich bedingt. AuRer im
Vorjahr und im Jahr 1932 hat sich die Ausfuhr im letzten Jahr-
zehnt regelmaRig im Juli belebt. Allerdings verharrte die Roh-
stoffausfuhr trotz der Zunahme auf verhaltnismaRig niedrigem
Stand. Die Fertigwarenausfuhr war um 36 Mill. JIM groRer als
im Vormonat, blieb jedoch hinter der Marzausfuhr, der bisher
hochsten im laufenden Jahr, zuriick.

Die Handelsbilanz, die im Vormonat ausgeglichen war,
schlo im Juli mit einem Ausfuhriberschuf von 28,5 Mill. JU | ab.
Dieses Ergebnis ist vielleicht als ein gewisser Ansatz zur Besserung
unserer Handelsbilanz zu deuten. Die besonders unglinstigen
Ergebnisse der ersten Monate dieses Jahres werden aber nur dann
ausgeglichen werden kénnen, wenn auch in den ndchsten Monaten
ein Ueberschuf in mindestens der gleichen Hohe wie im Juli
erzielt wird, wozu immerhin einige Aussicht vorhanden ist.
In Heft 2, 1935, Teil B, der ,Vierteljahrshefte zur Konjunktur-
forschung” wird in dieser Hinsicht gesagt, daB sich in den meisten
Landern der Welt die Wirtschaftstatigkeit wahrend der letzten
Monate trotz den vielfach entgegenwirkenden jahreszeitlichen
Einflissen und den zahlreichen politischen und wé&hrungspoliti-
schen Spannungen Uberraschend gut behauptet hat. Auch auf
dem Gebiete der internationalen Wirtschaftsbeziehungen bieten
sich einige Lichtblicke. Der

W elthandel

ist im zweiten Vierteljahr wieder etwas starker als saisonlblich
gestiegen, wenn er auch mit der Belebung der Binnenmarkte
ebensowenig Schritt gehalten hat wie vordem. Gleichzeitig haben
sich die Handelsbilanzen vielfach wieder mehr der Kreditver-
flechtung der einzelnen L&nder angepalit, so daB wenigstens von
der Seite des Handels her das ungesunde Streben nach Gold-
anhéaufung in zwei oder drei Glaubigerlandern etwas abgeschwacht
worden ist. Von Bedeutung ist auch, daR sich in der internatio-
nalen Handelspolitik hier und da eine gewisse Bereitschaft zum
Abbau der Zollschranken geltend macht. So enthalten die neuer-
dings von den Vereinigten Staaten von Amerika geschlossenen
Handelsvertrage teilweise erhebliche ZollerméRigungen und Zoll-
befreiungen. Nach den Berechnungen des Statistischen Reichs-
amtes ist der AuBenhandel von 52 wichtigen Landern, auf die etwa
90 bis 95 % des gesamten Welthandels entfallen, vom ersten zum
zweiten Vierteljahr 1935, in Goldwert gerechnet, nur um 0,4 %
zuriickgegangen, wéhrend sich der Rickgang um diese Jahreszeit
z. B. im Durchschnitt der Jahre 1925 bis 1928 auf fast 5% belief.
Zu- (+) Abnahme (—)
2. Viertel 1. Viertel 2. Viertel in % gegeniuiber dem

In Milliarden MM 1934 1935 1935 2. Viertel 11. Viertel
1934 1935
( Umsatz 21,8 21,4 21,3 — 25 — 04
52 Lander < Einfuhr 11,7 113 11,4 — 29 + 0,7
~ Ausfuhr 10,1 10,1 9,9 —19 — 17
26 européische ( Einfuhr 75 7,0 7,0 — 68 + 1,0
Lander \ Ausfuhr 57 5.4 54 — 42 + 08
26 aulBer- | Einfuhr 42 43 4,4 + 4,1 + 0,3
europ. Lander \ Ausfuhr 4.4 47 4,5 + 10 — 46
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Da die Preise der im Welthandel umgesetzten Waren in
Gold im ganzen ungeféhr gleichgeblieben sind, dirfte sich die
leichte konjunkturelle Belebung des zwischenstaatlichen Giuter-
austausches in den letzten beiden Jahren also fortgesetzt haben.

Die MeRzahl der GroRhandelspreise hat im Juli leicht
angezogen von 1,012 auf 1,018, was in der Hauptsache auf eine
weitere Erhéhung der Preise fiir viehwirtschaftliche Erzeugnisse
zurlickzufiuhren ist; die Preise fir industrielle Rohstoffe, Haib-
und Fertigwaren hielten sich im Durchschnitt auf dem bisherigen
Stand. Auch die ReichsmeRzahlfiir dieLebenshaltungskosten
hat sich etwas erhdoht von 1,230 im Juni auf 1,243 im Juli und
1,245 im August, was mit der jahreszeitlichen Steigerung der
MeRzahl fir die Erndhrung zusammenhéngt. Im allgemeinen aber
4Rt sich sagen, dal die Kennzahlen von GroR- und Kleinhandels-
preisen der Hauptsache nach fest sind, seitdem die gesamte
Preisgestaltung einer einheitlichen Ueberwachung durch den
Preiskommissar unterstellt ist. Nach dem am 1. Juli 1935 er-
folgten Ablauf des Gesetzes tiber die Bestellung eines Reichs-
kommissars fur Preisiberwachung vom 5. November 1934 werden
bis zur Entscheidung uber eine Verldngerung des Gesetzes die
Geschafte des Reichskommissars von den zustdndigen Stellen, also
den zustdndigen Reichsministern, fortgefiihrt.

Der Reichswirtschaftsminister hat auf Grund der hiernach
auf ihn Ubergegangenen Aufgaben die Preistiberwachungsstellen
erneut auf die Notwendigkeit einer straffen Handhabung der
Preistiberwachung hingewiesen. Er hat die Preisiiberwachungs-
stellen insbesondere angewiesen, die Entwicklung der Preise sorg-
faltig zu beobachten, die genaue Einhaltung der bisher erlassenen
allgemeinen Preisvorschriften — die selbstverstandlich unver-
adndert in Kraft bleiben — zu Uberwachen, und VerstdRe gegen
die Preisvorschriften sowie jede ungerechtfertigte Preissteigerung
unnachsichtlieh zu verhindern.

Im Juli 1935 sind insgesamt 234 Konkurse und 71 gericht-
liche Vergleichsverfahren eroffnet worden gegen 219 und
66 im Juni.

Die Lage auf dem Inlands-Eisenmarkt

war im August gegeniber dem Juli im allgemeinen unverandert.
Wenn auch bei einzelnen Erzeugnissen aus jahreszeitlichen
Grinden ein Nachlassen der Bestellungen festzustellen war, so
hat doch fast in keinem Falle der Riickgang die Ausmafe der Vor-
jahre angenommen. In vielen Fallen war demgegeniber trotz
der vorgeschrittenen Jahreszeit eine Erh6hung des Auftrags-
eingangs zu bemerken. Bei einigen Erzeugnissen wurde sogar
wegen des Anwachsens des Auftragsbestandes eine Verlangerung
der Lieferzeiten notwendig. Im allgemeinen hielt die Kauflust
an, und die Abrufe erfolgten von Héndlern und Verbrauchern
nach wie vor flott. Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung uber-
trafen sowohl arbeitstadglich als auch insgesamt (bei der gleichen

Anzahl von Arbeitstagen) die des Vormonats. Bis Ende Juli
wurden erzeugt:
Juni 1935 Juli 1936
Roheisen:
insgesamt 1092 979
arbeitstaglich.... 32634 35257
Rohstahl:
INSPESAMT oo 1 248 800 1 447 015
arbeitstaglich 52 033 63593
Walzzeug:
insgesamt ..., 880 947 1016 299
arbeitstaglich 36706 37641

Im Juli waren von 177 (Juni: 177) vorhandenen Hochdfen
98 (94) in Betrieb und 11 (13) gedampft.

Das Auslandsgeschéaft

war zufriedenstellend. Besonders ist hier noch hervorzuheben,
daR zwischen der englischen Eisenindustrie und der IREG die
seit Monaten gefuhrten Verhandlungen zu einem Abschluf
fuhrten. Das Abkommen zwischen der IREG und der British
Iron and Steel Federation sieht einmal die Regelung der Ausfuhr
nach England durch die festldndische Eisenindustrie und zum
anderen die Festlegung der zukinftigen britischen Eisenausfuhr
vor. In dem ersten Falle konnte bereits eine sehr weitgehende
Aufteilung nach den einzelnen Erzeugnissen vereinbart werden.
Im zweiten Falle ist bisher nur eine Einigung tGber die Gesamtaus-
fuhr, bei der das Jahr 1934 der Berechnung zugrunde gelegt
worden ist, erzielt worden. Das Abkommen gilt fur finf Jahre,
kann allerdings nach drei Jahren gekindigt werden. Eine weitere
vorzeitige Kiindigung ist fir den Fall vorgesehen, wenn der Anteil
Englands am Ausfuhrgeschaft bis Ende 1935 im einzelnen noch
nicht festgelegt ist. Infolge dieser privaten Abmachungen setzte
die englische Regierung die englischen Eisenzolle fiir Halbzeug
und die wichtigsten Walzwerkserzeugnisse mit Wirkung vom
8. August auf 20 % des Wertes herab. Auch mit den Polen konnte
eine grundsétzliche Verstdndigung Gber die zukinftige polnische
Beteiligung an der IREG und ihr Beitritt zur IRMA vereinbart
werden.
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Kohlen und Koks: JUt je t Schrott, frei Wagen rhein.- JUt je t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: JUt je t
Fettférderkohlen . 14,— westf. Verbrauchswerk: Grundpreise, soweit nicht an-
Gasflammférderkohlen 14,75 Stahlschrott. 41 ders bemerkt, in Thomas-

Kokskohlen 15— Kernschrott. 39 HandelsgUte. — Von den
Hochofenkoks 19,— Walzwerks-Fein pakete 39 Grundpreisen sind die vom
GieBereikoks 20, - hydr. gepref3te Blechpakete 39 Stahlwerksverband unter
L g Siemens-Martin-Spane . 30 den bekannten Bedingun-
Rohspat (tel quel) - 13,60 . gen rvgl. Stahl u. Eisen 52
Gerdsteter Spateisenstein 16,— Roheisen: ('1932") S. 1311 gewdhrten
Roteisenstein (Grundlage Auf die nachstehenden Preise gewahrt Sondervergiitungen ie t
46 % Fe im Feuchten, 20 % der Roheisen-Verband bis auf wei- von 3 .7Uf bei Halbzeug.
Si02, Skala + 0,28 JUt je teres einen Rabatt von 6 JUt je t 6JUt bei Bandstahl und
% Fe, 0,14 JUt je % i ) . U ie ibri -
Si02 ab Grube . 10,50 GieBereiroheisen ge‘]ulg;;isfsuerbglriilIsb;;)ggeerlogern
FluBeisenstein  (Grundlage Nr TIT \ Fracht 74,50 ’
. grundlage -
34 % Fe im Feuchten, 12 % I Oberhgysen 69, ) Fracht-
Si02, Skala = 0,33 JUt je amatit) 75,50 Rohbléckes) grundlage 83,40
% Fe, 0,16 JUt je % Kupferarmes Stahleisen, Vorgew. Blécke8) Dortmund, 90,15
Si02) ab Grube . 9,20 Frachtgrundlage Siegen 72,— Knippel3). Ruhrort od. 96,45
Oberhe55|scher(VogeIsberger) Siegerlander Stahleisen, Platinen8) . Neun- 100,95
Brauneisenstein  (Grund- Frachtgrundlage Siegen 72,— kirchen
lage 45 % Metall im Feuch- Siegerlander Zusatzeisen,
ten, 10 % Si02, Skala * Frachtgrundlage Siegen: Stabstahl .1 .35 oder 110/1044)
029 JUt je % Metall weifl 82,— Formstanl g3  Mewn.  107.50/101 509
F015JIM je % SiOg) . meli 84— Panstent  geg ST 1271239
ab Grube ... 10,— grau 86,— T 1 . -
Lothringer Minette Grund- fr. Fr Kalt erblasenes Zusatzelsen stahl ., SO gen-Saar 115,60
lage 32 % Fe) ab Grube 17,50 der kleinen Siegerlander Kesselbleche S.-M.,
Skala 1,50 Fr Hitten, ab Werk: 4,76 mm u. daruber :
Briey-Minette (37 bis 38 % i 88,— Grundpreis . 129,10
Fe, Grundlage 35 % Fe) 90,— Kesselbleche nach d.
ab Grube .. 22 92,— Bedingungen  des
) ) Skala 1,50 Fr Spiegeleisen, Frachtgrund- Landdampfkessel-  Fracht-
Bilbao-Rubio-Erze: . lage Siegen: Gesetzes von 1908, grund-
Grundlage 50 % Fe cif sh 6— 8% Mn 84,— 34 bis 41 kg Festig-  lage
Rotterdam.. 16/— 8—10 % Mn 89,— keit, 25% Dehnung Essen 152,50
Bilbao-Rostspat: . 10—12 % Mn 93,— Kesselbleche nach d.  oder
Grundlage 50 % Fe cif Luxemburger ~ GieRereiroh- Werkstoff- u. Bau- Dillin-
Rotterdam ... 13/6 eisen 111, Frachtgrundlage vorschrift. f. Land-  gen-
Algier-Erze: ) Apach 61,— dampfkessel, 35 bis  Saar
Grundlage 50 % Fe cif 44 kg Festigkeit . 161,50
Rotterdam ... 15/1% Temperroheisen, grau, groRes Grobbleche 127,30
Marokko-Rif-Erze: Format, ab Werk . . . 2) 81,50 Mittelbleche
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der n|edr|gere 3bis unter 4,76 mm 130,90
Rotterdam ... 16/10% Preis gilt frei Verbrauchs- Feinblech
Schwedische phosphorarme station fur volle 15-t- e;)rj eche im FI _
Erze: Wagenladungen, der héhere f's unte:__&;ltml'? Imht amrg
Grundlage 60 % Fe fob Kr Preis fur Kleinverkaufe bei hion Jeg g T rachigrund
N arvik e, 14,75 Stuickgutladungen ab Werk age siegen @ 144 —
la gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener  blanker Fracht-
Manganerz mit mindestens 90 % (Staffel 10,— JUt) 410—430 Handelsdraht grund- 173,50
52 % Mn je Einheit Mangan 75 % (Staffel 7,— JUt) 320—340 Verzinkter Handels- > lage
und t frei Kahn Antwer- d 45 9% (Staffel 6,— JUt) 205—230 draht . . Ober- 203,50
pen oder Rotterdam H3s Ferrosilizium 10% Si abWerk 81,— Drahtstifte hausen 1 173,50

9 Fett gedruckte Zahlen weisen auf Prelsanderungen gegeniiber dem Vormonat [vgl.
3 Preise fur Lieferungen tber 200 t.

wird seit dem 1. November 1932 ein Eabatt von 6J1JI je t gewahrt. —

Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 849] hin. —
Bei Lieferungen von 1

2) Auf diesen Preis
bis 100 t erhéht

sich der Preis um 27RJ(, von 101 bis 200 t um 1 TRJt — I) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — ® Frachtgrundlage Homburg-Saar. — 6) Abziglich

5JUi Sondervergiitung je t vom Endpreis.

Die Ausfuhr an Eisen und Eisenwaren
betrug im Juli 307 182 t (Juni 273 3511), die Einfuhr 70 399 t
(62560 t) undder AusfuhriberschuB 236 783(210 791 t).

Die wertmé&Bige Entwicklung verlief wie folgt:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschuf®
(in Mill. J1M)
Monatsdurchschnitt 1932 . . . 9,0 65,2 56,2
Monatsdurchschnitt 1933 . . . 11,9 55,3 434
Monatsdurchschnitt 1934 . . . 17,7 50,3 32,6
Dezember 1934 16,4 52,5 36,1
Februar*1935 . 142 47 6 334
Méarz 1935 . . . . . . .. 8 2 579 49
APFil 1935 oo 7,9 56,1 48,2
JuniNg35...iieene 2 55'6 48 4
Julie3s . 11t 11 84 640 ss’g

: . 0 . oA 11
Bei den W alzwerkserzeugnissen aUein zeigte die Einfuhr
eme Zunahme von 31 783 t im Juni auf 35415t im Juh Gleich-
zeitig stieg aber die Ausfuhr von 181 304 t auf 210 018 t so daR

AusftihruberschuB abermals zunehmen konnte, und zwar
von 149 521 t im Juni auf 174 603 t im Juh.

NeoE:nfuhrrve 2 r T o5, glrg NUIUG ' T
NJoal imtu ’ dle Ausf"hr ¢ c¢ SICh V.

| » deLo r (e} sich auch der
usu ru ersc u mi 1. gegen , im  ormona
e aupten onn e.

Im Ruhrkohlenbergbau
war die arbeitstdgliche Kohlenférderung aus jahreszeitlichen
Grinden ricklaufig. Ueber die sonstige Entwicklung unterrichtet
nachstehende Uebersicht:

Juni 1935 Juli 1935 Juli 1934
Verwertbare Forderung 7430494t 8043 327t 7475028t
Arbeitstagliche Forderung 316 596 t 297 901t 287 501 t
Koksgewinnung | 852 6541 1 905 077t 1674 667 t
BShMti~ekArbeitoUne : @ @ : :: 235327* 235824% 225 862*
Lagerbestande am Monatsschlul 7,82Mill.t 7,8 Mill.t  9,31Mill.t

Die Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels hat im

Juli zugenommen.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Der Verkehr auf der Reichsbahn wickelte sich wiederum
reibungslos ab; die Wagen wurden punktlich und in gentugender
Zahl gestellt.

Auch in der Rheinschiffahrt waren keine nennenswerten
Aenderungen der Verkehrslage zu beobachten. Der Wasserstand
war, obwohl er infolge der anhaltenden ifocKenteit allmahlich
zuruckging, weiterhin verhaltnismaRig ginstig; auf den Frachten-
markt ist dieser Rickgang jedenfalls ohne EinfluB geblieben.
Auch das Kahnraumangebot war nach wie vor ausreichend.

Der Kohlenabsatz bewegte sich im groBen und ganzen
au”™ Vormonatshohe, wobei ein geringfugiger Rickgang in ER-
kohlenauftragen durch ein Mehr bei den anderen Kohlensorten

ausgeglichen wurde. Das Ha%sbrandgeschaft war naturgeman
ach  Beaonders zeigte sich auch ein Ruckgang Im Absatz

der g fur die Sommerpreise gewdahrt werden, da diese
preisnachlédsse zu Ende hen und die Handlerschaft ihre Vorein-
n bereitg friher vorgenommen hat. Der Industrieabsatz
war un&erdandert gut. ins Gewioht fielen die Auftrdge fir die

Reichsautobahnen, ferner auch die von der Landwirtschaft

benotigten Brennstoffe fiir Druschzwecke. Auch machte sich der
Bedarf der Zuckerfabriken glinstig bemerkbar sowie ein nach-

traglicher Sonderauftrag der Reichsbahn. Vom Auslandsmarkt
jsf zu berichten, daB die Abrufe von Italien einen Rickgang auf-
wiesen. Frankreich und Belgien riefen unverédndert im Rahmen
der festgesetzten Mengen ab. Der Absatz nach Holland war un-
verdndert. Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu bemerken:
Bei den Gas- und Gasflammkohlen lag der Absatz etwas tUber
dem Vormonat. Feinkohlen und kleine Niisse waren wegen des

Bedarfs der Zuckerfabriken besser gefragt als in den Vormonaten,
aber trotzdem noch nach wie vor notleidend. Bei Fettkohlen
hat sich nichts wesentlich Neues gezeigt. Auch hier galt Not-
leiden der NuBkohlen. Der Kokskohlenabsatz lag auf Vormonats-
héhe. In ERkohlen fiel der Ausfall in den Stiuckkohlenbeziigen
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von Griechenland ins Gewicht. Auch grobe Niisse waren weiter
ricklaufig und muBten in gréRerem Umfange als in den Vor-
monaten gelagert werden. Feinkohlen waren recht gut gefragt.

GieBereikoks war sehr gut gefragt. Im Hochofenkoks-
absatz hat sich nichts geédndert. Der Brechkoksabsatz war weiter
ricklaufig.

Das Geschaft in Auslandserzen hat gegeniiber dem Vor-
monat keine Aenderung erfahren. Zur Lieferung in diesem Jahr
sind noch einige kleinere Abschliisse in schwedischen Sorten
bekanntgeworden, dagegen konnte in der Kauftatigkeit fir
nachstjahrige Lieferung keine Belebung beobachtet werden.
Die Huttenwerke nutzten die Mdoglichkeiten, den Erzbezug aus
dem Auslande im Wege von Austauschgeschéften sicherzustellen,
in weitem MaRe aus. Der Bezug an franzdsischen Erzen erreichte
auch in diesem Monat nicht die fruhere Hohe, da mit Rucksicht
auf das noch nicht geregelte Clearing-Abkommen mit Frankreich
nur Lieferungen im Austauschwege ausgefiihrt werden konnten.
Der Bezug an ubrigen Auslandserzen bewegte sich dagegen im
Rahmen der jeweils fiir die verschiedenen Lander festgelegten
Mengen. Die Lieferungen an Inlandserzen erfolgten in der be-
kannten Hohe der letzten Monate. Die Bemuhungen, weitere
Vorkommen dem Verbrauch nutzbar zu machen, werden kréaftig
fortgesetzt. Im Siegerlander Bergbau konnten Fdrderung
und Absatz den bereits im Vormonat erreichten hohen Stand
weiterhin behaupten. Die Erzausfuhr Schwedens nach
Deutschland betrug im Juli 454 190 t gegeniliber 522 351 t
im Juli 1934. [In das rheinisch-westfalische Industriegebiet
wurden im Juli eingefihrt:

tiber Rofcterdam/Vlaardingen . . 336 254 t gegeniiber 464 539 t im  Juli1934
Emden.... 294 953 t gegenuber 322286 t im uli1934
631 207 t 786 825 t

Auf demManganerzmarkt erfolgte die Auslieferung be-
stehender Vertrage fristgeméaR. Die Zufuhren russischer Mangan-
erze nahmen in letzter Zeit zu. Die Preise blieben unverandert.
Neuabschlisse sind nicht bekanntgeworden.

Der Erzfrachtenmarkt war infolge abflauenden Ladungs-

angebots schwacher. Im Juli wurden folgende Erzfrachten
notiert:

sh sh
Bilbao/Rotterdam . . . .4/1% —4/3 Salta Oaballo/Rotterdam 5/4%
Huelva/Rotterdam Bona/Rotterdam 4/3)
Melilia/Rotterdam . . . . 5/- Pepel/Stettin........... 8/3
Porto Maghera/Rotterdam 4/3 Marmagoa/Antwerpen .12/6—13/-2)
Castro Alen/Rotterdam . . 419 Vizagapatam/Festland . 14/-®)

*) Pur einen AbschlufR Uber 75000 t in 1936. — 2 Fur Teilladungen.

Der Schrottbedarf der eisenschaffenden Industrie ist auch

im August nicht zuriickgegangen. Eine Aenderung der Schrott-

preise ist nicht eingetreten. An Hochofenschrott und Hochofen-

spanen wurden weitere Mengen gekauft, und zwar wurden folgende
Preise angelegt:

715 je t frei Wagen Hochofen

28,50 bis 29,00
....29,00

29,00 bis 30,00
31,00 bis 32,00

Hochofenspane
Hochofenpakete
BrandguB, Rosten.
GuBspane

Fir GuBbruch lag wenig Nachfrage vor; die Preise erfuhren
trotzdem keinen Rickgang. Im Durchschnitt notierten:
7L, je t frei Wagen GieBerei

la handlich zerkleinerter MaschinenguRbruch . 50,00 bis 51,00

handlich zerkleinerter HandeisguBbruch . . . . 43,00 bis 44,00
reiner Ofen- und TopfguBbruch (Poterie) . . . . 40,00

Der Auslandsschrottmarkt lag verhaltnismaBig still. Es
wurden angeboten je 1000 kg cif Duisburg-Ruhrort:

20,00 bis 20,50 hfl.

. 58/6 bis 60/- sh
355,00bis 360,00 belg. Fr

....410,00 belg. Fr

hollandischer Stahlschrott . . . . zu
englischer Stahlschrott. .
belgischer Stahlschrott.
belgischer Walzwerkssch

Bei Roheisen erfuhr der Auftragseingang aus dem Inlande
im Laufe dieses Monats eine Erhdhung. Die GieBereien sind im
Durchschnitt gut beschaftigt, so dal auch fir die kommenden
Monate mit einem steigenden Roheisenabsatz zu rechnen sein
wird. Nach einer durch die Ferien bedingten Unterbrechung
beginnt die Nachfrage aus dem Auslande allméhlich wieder ein-
zusetzen. Die Preislage hat sich nicht geéndert.

Die Geschéftslage in Halbzeug, Stab- und Formstahl
war weiterhin giinstig. Auf dem Inlandsmarkt hielt die Kauflust
an, und die Abrufe erfolgten in allen Erzeugnissen nach wie vor
flott. Infolge der wegen des steigenden Auftragsbestandes not-
wendigen Verldngerung der Lieferzeiten (vier bis sechs Wochen)
wurde die Kundschaft gezwungen, dringend bendtigte Ware —
besonders Stabstahl — mehr als bisher von den Héndlerlagern zu
beziehen. Im Auslandsgeschaft machten sich nach der Ver-
stdndigung mit England und Polen die ersten Anzeichen einer
langsamen Belebung bemerkbar. Soweit der Verkauf nach
England in Frage kommt, wirkte sich die vom 8. August 1935
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an erfolgte Herabsetzung des englischen Einfuhrzolles fir
Halbzeug und Walzwerkserzeugnisse auf 20 % des Wertes giinstig
aus. Die aus dem Ausland hereinkommenden Auftrage lagen
deshalb etwas Uber der Hohe des Vormonats.

Die Abrufe der Reichsbahn in schwerem Oberbauzeug
erfolgten wiederum in dem vorgesehenen bekannten Rahmen.
Durch Hereinnahme von Auslands- und privaten Inlandsauftrdgen
war die Beschaftigung zufriedenstellend. Die Marktlage in leich-
tem Oberbauzeug hat sich gegeniber dem Vormonat nicht
wesentlich verandert. Das Auslandsgeschaft war etwas ruhiger.

In der ersten Halfte des Berichtsmonats war bei schwarzem
warmgewalzten Bandstahl eine Abschwachung der Nach-
frage aus dem Inland festzustellen. In der zweiten Hélfte des
August wurde das Geschaft jedoch wiederum lebhafter. Das
Ausland brachte ebenfalls geringere Auftrage. Verzinkter Band-
stahl fur inlandische Handlerlager wurde im Rahmen des Vor-
monats abgerufen. Im allgemeinen war jedoch das laufende
Geschéaft ruhig. Aus dem Auslande wurden nur geringe Mengen
bestellt. Bei kaltgewalztem Bandstahl war die Marktlage im
wesentlichen unveréandert.

Das Geschaft in Grobblechen war wiederum gut. Be-
merkenswert war der starke Zugang aus dem Inland, der besonders
durch groRBere Abrufe des Schiffbaues sowie des Kessel- und
Apparatebaues hervorgerufen wurde. Das Geschéft mit Uebersee
ist nach wie vor praktisch unterbrochen. Bei M ittelblechen
ist besonders die AbschluRtatigkeit des Handels hervorzuheben.
Auf bestehende Abschlusse wurde befriedigend abgerufen. Das
Feinblech-Inlandsgeschaft hat im Berichtsmonat auf gewissen
Sondergebieten gegenliber der Stetigkeit der letzten Monate
eine der Jahreszeit entsprechende Abschwéachung erfahren. Die
Lage auf dem Auslandsmarkt hat sich gegeniiber dem Vormonat
nicht wesentlich geandert.

Der Auftragseingang in Rdhren sowohl aus'dem Inlande
als auch aus dem Auslande hat im August wiederum etwas zu-
genommen. Nicht zuletzt ist diese Entwicklung auf die lebhaften
Abrufe der inlandischen Héandlerschaft in Gas- und Sieder6hren
und auf groBere Bestellungen von Muffenréhren aus Paléstina
zuriickzufuhren. Da der Versand nicht die Hohe der herein-
kommenden Auftrage erreichte, erfuhr der Auftragsbestand eine
nicht unwesentliche Erhdhung.

Die Abrufe in W alzdraht waren im August etwas geringer
als im Vormonat. Der Verkauf von Drahterzeugnissen hielt
sich ziemlich im bisherigen Rahmen.

In Radsdtzen und deren Teilen hat sich die Marktlage fast
nicht verdndert. Wenn auch einige grofere Lieferungen von losen
Radsatzteilen fiir das Ausland den Beschaftigungsgrad voriiber-
gehend etwas glinstiger beeinfluBten, so bewegte sich doch die
Radsatzerzeugung nach wie vor in vollig unzulédnglichen Grenzen.
Die Nachfrage nach Eisenbahnweichen war aus dem In-
und Auslande recht lebhaft. In Trag- und Spiralfedern
konnten keine nennenswerten Bestellungen gebucht werden.
Die VerkdufevonForm schmiede stiicken waren im allgemeinen
zufriedenstellend. Am Stahlgufm arkt machte sich eine leichte
Belebung bemerkbar.

1. MITTELDEUTSCHLAND. —
W alzzeug blieb erheblich und die Werke waren gut beschéftigt.
Der Abruf sowohl von Héndlern als auch Verbrauchern hielt in
unverminderter Starke an. Die lebhafte Beschéftigung in Groh-
und Feinblechen entsprach dem Vormonat. Das Geschéft in
schmiedeeisernen Rdhren war mengenmaRig durchaus be-
friedigend. Der Auftragseingang wies sogar eine erhebliche Zu-
nahme auf. Auch vom Ausland gingen neue Auftrdge ein. Das
StahlguBgeschaft blieb ruhig, es fehlten groBere Auftrage,
insbesondere mangelt es an mittleren und schweren Stiicken.
Der Auftragseingang in Schmiedesticken hat sich etwas
gebessert. Die Werke kdénnten aber noch mehr Auftrdge ge-
brauchen. Bei groBen und kleinen Radsdtzen und -reifen
fehlt es an Bestellungen; die Beschaftigung ist nach wie vor un-
genigend. Die EisengielRereien sind besser, ja sogar sehr gut
beschéaftigt, soweit es sich um GuBR fir Werkzeugmaschinen
handelt, in denen groBer Bedarf ist. Das TemperguRgeschaft
blieb mengenmdaBig und preislich unbefriedigend. Auch im
Maschinenbau war der Bestellungseingang weniger gut. Die
Bricken- und Eisenbauwerkstdtten sind noch gut be-
schéftigt; es ist auch weiterhin geniigend Arbeit zu erwarten.

Das Alteisenaufkommen war im Berichtsmonat etwas
geringer als im Vormonat, ist aber trotzdem noch als verhéltnis-
maRig glnstig zu bezeichnen. Die Lieferungen decken den Bedarf
der Werke. Das GuRbruchangebot ist nach wie vor reichlich.
Die aufkommenden Mengen kdnnen teilweise nicht untergebracht
werden. Die Beschaffung sonstiger Rohstoffe ergab keine Schwie-
rigkeiten, doch muB teilweise mit etwas langeren Lieferfristen
als seither gerechnet werden.

Der Auftragseingang in
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1. SAARLAND. — Leider haben die deutsch-franzésischesrleichterungen entgegengekommen ist.

Verhandlungen wegen Verlangerung der Vereinbarungen dber den
deutsch-franzdésischen Warenverkehr und des damit verbundenen
Verrechnungsabkommens zu keinem Erfolg gefiihrt. Am 1. August
trat der vertraglose Zustand wegen der Zdélle und der Einfuhr-
mengen ein. Das einzige magere Ergebnis dieser Verhand-
lungen, die in Berlin und Paris gefiihrt worden sind, ist die Ver-
langerung der in dem Zusatzabkommen vom 14. und 21. Eebruar
1935 getroffenen Sonderregelung des Warenaustausches zwischen
dem Saarland und den angrenzenden elsaB-lothringischen Ge-
bieten bis zum 31. August 1935. Das alte Clearing ist aber bei
weitem nicht ausgeglichen, sondern es bestehen noch nach fran-
zo6sischen Presseduferungen rd. 300 Mill. Er zugunsten franzési-
scher Ausfiihrer in Deutschland, die mangels Gegenposten in
Frankreich nicht abgedeckt werden kénnen. Das alte Verrech-
nungsabkommen sieht aber fur den Pall der Nichtverlangerung
vor, daf das Clearing nicht sofort aufhodrt, sondern erst die Konten
abgewickelt werden. Dabei ist folgende Regelung getroffen:
Von dem Warenerlds aus der deutschen Ausfuhr nach Frankreich
werden zunéchst 15,75 % fir die Zinszahlung der Dawes- und
Younganleihe abgesetzt, von dem dann verbleibenden Rest
werden 70 % benutzt, um die Rickstdnde aus dem Clearing
abzudecken, und nur 30 % sollen zur Deckung der franzosischen
Ausfuhr nach Deutschland dienen. Die franzdsische Regierung
hat zwar erklért, fir die deutschen Waren weiterhin die Mindest-
zolle gelten zu lassen, so daR auch die deutsche Regierung keine
Kampfzolle einzufiihren braucht. Die Geschéaftsmdglichkeiten
aus dem Saarland nach Frankreich sind wegen der niedrigen
Mengen aber sehr gering. Dagegen legen unter den erwahnten
Umstanden die Franzosen keinen Wert auf Lieferungen nach
Deutschland, um dort etwa ihr Guthaben zu vergroBern. Esdirfte
deshalb auch eine starke Einschrénkung der Erzlieferungen aus
Frankreich an die Saarhiittenwerke eintreten, wenn nicht die
Mdglichkeit besteht, die Lieferungen auf dem Wege des Waren-
austausches zu bezahlen. Leider kénnen hierzu die Saarkohlen-
lieferungen nach Frankreich nicht benutzt werden, da es sich bei
diesen Lieferungen nicht um offene Geschéfte, sondern um Frei-
kohlen fiir den Rickkauf der Saargruben handelt. Da ein Teil
der Saarwerke aber mit gewissen Gruben im Aachener und Ruhr-
bezirk in enger Verbindung steht, dirften sich hier Austausch-
moglichkeiten ergeben. Es darf dabei wohl angenommen werden,
daB die Lieferungen im Austauschverkehr von Lothringer Minette
nach dem Ruhrgebiet zugunsten der Saar aufhdren. Auf alle
Félle haben die Saarwerke rechtzeitig Vorsorge getroffen. Teil-
weise haben die Saarhltten schon Austauschgeschéafte abge-
schlossen, auRerdem sind Vorrate bei einzelnen Werken vor-
handen, so daR trotz einer gewissen Kurzung der Beziige infolge
der Devisenschwierigkeiten noch nirgends Betriebseinschran-
kungen vorgenommen werden muBten und auch fir die kommen-
den Monate wohl nicht zu befurchten sein durften. Man hat auch
bereits mit Schweden verhandelt, wobei die Reichsbahn mit Fracht-
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Wie sich die Erzlage
an der Saar weiter entwickeln wird, ist schwer abzusehen. Treiben
die Franzosen die Saarhitten mit aller Macht in die Arme ihrer
Wettbewerber oder zwingen sie die Saarwerke, die bereits Auf-
schlieBungen von Erzfeldern bei Donaueschingen vorgenommen
haben, zur weiteren Selbstversorgung, so dirfte dies zuletzt nur
sie selbst treffen, denn ohne die Lieferungen nach Deutschland
ist der Betrieb einer Reihe lothringischer Erzgruben nicht auf-
rechtzuerhalten.

Die Vorarbeiten fur eine Erzgewinnung groBen Stils in den
Erzlagern bei Donaueschingen gehen ristig vorwarts. Zu Beginn
des Monats November werden diese Arbeiten voraussichtlich
so weit gediehen sein, da mit einer Monatsférderung von 50 000
bis 60 000 t gerechnet werden kann.

Die Anlieferung an Kokskohlen erfolgte in der Berichts-
zeit im Umfang der bestellten Mengen. Trotz der verhéltnismaRig
starken Nachfrage nach Fettkohlen muRten auf den Fettkohlen-
schachten vier Feierschichten eingelegt werden, als Folge des
rucksichtslosen Abbaues der Kohlenfloze durch die Franzosen.
Eine hierdurch bedingte Verknappung an Fettkohlen macht sich
daher bereits bemerkbar, und es ist nur zu wiinschen, dal die
Aus- und Vorrichtungsarbeiten unter Tage so voranschreiten,
daB der augenblickliche groRe Bedarf der Hiitten an Kokskohlen
auch in Zukunft ohne Schwierigkeiten gedeckt werden kann.

In der Schrottlage ist keine Aenderung eingetreten. Die
Stahlwerke sind immer noch ausreichend mit Schrott versorgt.
Die Preise haben keine Aenderung erfahren.

Im Eingang der Auftrdge bei den W alzwerken ist keine
Abschwadchung eingetreten. Die Werke sind besonders in Stabstahl
stark besetzt und verlangen fur besondere Auftrdge ausgedehnte
Lieferfristen. Formstahl wird jedoch schneller, teilweise aus Vor-
raten, geliefert. Das Ausfuhrgeschaft hielt sich in dem bisherigen
Rahmen.

Auch die saarlandische Zementindustrie war im laufenden
Monat gut beschéaftigt. Die Bedingungen fiir die Verwendung
von Huttenzement bei den ReichsautostraBen sind nunmehr
festgelegt, so daB auch die saarlandischen Zementwerke fir diese
Lieferungen kinftig in Frage kommen.

Einigung auf dem Roéhrenmarkt.

Die schon seit einigen Monaten zwischen dem Rdhrenver-
band und dem Verband der freien Réhrenschweiwerke gefiihr-
ten Verhandlungen (ber eine Verstdndigung konnten in den
letzten Tagen endgiltig zum AbschluR gebracht werden. Gleich-
zeitig war es moglich, zwischen dem Bund der deutschen Eisen-
handler und den Héndlern mit autogengeschweillten R&hren
eine Regelung herbeizufihren. Die Hé&ndler mit autogenge-
schweilten Réhren werden in den Bund der deutschen Réhren-
handler aufgenommen werden. Durch die Vereinbarung ist eine
schon seit langem angestrebte Marktordnung fir einen der
wichtigsten Teile der Eisenerzeugung erreicht worden.

Buchbesprechungenl.

Handbuch der Metallphysik. Unter Mitw. zahlr. Fachgenossen
hrsg. von Prof. Dr. G. Masing, Berlin-Siemensstadt. Leipzig:
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 1. Der metallische Zustand der Materie.
Dehlinger, U., Prof. Dr., Stuttgart:
lischer Systeme. Borelius, G., Prof. Dr., Stockholm:
Grundlagen des metallischen Zustandes. Physika-
lische Eigenschaften der Metalle. Mit 213 Abb. im Text.
1935. (X111, 520 S.) 46 JIM. geb. 47,60 J1Ji.

Die Herausgabe des Handbuches begriindet G. Masing in
seinem Vorworte mit dem Hinweise, da die Lehre vom metalli-
schen Werkstoff in den letzten Jahren unverkennbar eine Richtung
strengerer theoretischer und experimenteller Behandlung genom-
men hétte. Das exakte Experiment und der exakte geschulte
Geist des Physikers hatten der Wissenschaft vom metallischen
Zustande der Materie eine tragfahige Grundlage geliefert und ihr
so die Sicherheit, Verallgemeinerungsfédhigkeit und Fruchtbarkeit
einer exakten Wissenschaft gegeben. Es erscheine daher berechtigt
und wiinschenswert, der Metallphysik eineumfassende und geschlos-
sene Darstellung aus der Feder fihrender Fachgenossen zu geben.

* Die Beitrdge des vorliegenden ersten Teiles des ersten Bandes
bilden insofern eine Einheit, als es Dehlinger unternimmt, die
fir den Gitteraufbau der metallischen Stoffe geltenden Gesetz-
maRigkeiten darzustellen, wéhrend Borelius die Zusammen-
hange zwischen den &uBeren physikalischen Eigenschaften
und der Struktur der Metalle behandelt.

1. Teil.
Gitteraufbau metal-

1) Wer die Bilicher zu kaufen wiinscht, wende sich an
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfaoh 664.

Dehlinger gibt zunédchst eine Uebersicht der Rdntgenver-
fahren und der mit ihrer Hilfe bisher bestimmten Kristallstruk-
turen. AnschlieBend werden die Beziehungen zwischen den
Kristallstrukturen der elementaren Metalle und die daraus ab-
geleiteten Schliisse auf den Aufbau der Metalle besprochen.
Sodann folgen Abschnitte Gber die Verbindungen von Metallen
mit Metallen, wobei die Hume-Rothery-Regel eine eingehende
Wirdigung erfahrt, und Gber die Verbindungen der Metalle mit
Metalloiden. Weiter folgen Abschnitte tiber den Aufbau der me-
tallischen Mischkristalle sowie schliellich eine Zusammenfassung
der bisherigen Erkenntnisse tber die Kinetik metallischer Um-
wandlung.

Borelius leitet seinen Beitrag mit einer Uebersicht Gber die
Grundlagen der Atomphysik ein und geht dann zu der Frage
Gber, welche Atomeigensehaften die Bildung metallischer Phasen
bedingen. Die Stellung der Metalle im periodischen System der
Elemente weist deutlich darauf hin, daR ein gewisser Atombau
fir den metallischen Zustand maBgebend ist. Aber trotz aller
Fortschritte kénnen wir heute nur erst sehr unsicher die kenn-
zeichnenden metallischen Eigenschaften der Atome angeben,
ein Zeichen dafur, wieweit wir noch von einer erschopfenden
Theorie des metallischen Zustandes entfernt sind. Es folgen sehr
ausfihrliche Abschnitte Uber Volumen-, Druck- und Wéarme-
eigenschaften, magnetische Eigenschaften, Elektrizitétsleitung,
Warmeleitung, Thermoelektrizitdt, Leitungserscheinungen im
Magnetfelde, Optik und Elektronik der Metalle. Den Schluf bildet
ein Abschnitt Uber die Elektronentheorie der Metalle bis zu dem

demeutigen AbschluB durch die Theorie des entarteten Elektronen-

gases von Pauli und Sommerfeld.
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Herausgeber und Mitarbeiter haben sich in gleicher Weise
den Dank aller verdient, die an der Entwickelung der Metall-
physik tatig oder bloR zuschauend Anteil nehmen. Franz Wever.

Probleme der sozialen Werkspolitik. Hrsg. von Goetz Briefs.
Teil 2 u. 3. Miinchen: Duncker & Humblot 1935. 8°.

T. 2. Sommerfeld, Erich: Der persénliche Umgang zwischen
Fuhrung und Arbeiterschaft im deutschen industriellen GroR3-
betrieb (vom Standpunkt der Fihrung aus gesehen). (VII,
147 S.) 4,80 XM.

T. 3. Geck, L. H. Adolf, Dr. phil., Dr. jur.: Grundfragen
der betrieblichen Sozialpolitik. (3 BI., 83 S.) 2,50 ¢(RJi.

(Schriften des Vereins fur Sozialpolitik. Bd. 181. T. 2 u. 3.)

Wie in der ersten der beiden Schriften ausgefiuhrt wird,
setzt sich die Arbeit zum Ziel, einen Beitrag zu der Frage des
personlichen Verkehrs zwischen Fuhrung und Arbeiterschaft als
sozialer Erscheinung zu liefern. Auch der vollkommenste Gefolg-
schaftsfihrer wird diese Aufgabe nicht restlos I6sen kénnen, dazu
bietet das Zusammenleben von Menschen, unabhé&ngig von den
erschwerenden besonderen Verhéltnissen im GrofRbetriebe, zu
viele Mdglichkeiten zu Reibungen aller Art. Die Betriebserfahrung
lehrt aber, daR von ausschlaggebender Bedeutung fiir den Ge-
meinschaftsgeist die Art des personlichen Umganges mit den
Menschen ist, in der ein recht verstandenes Fihrertum wurzeln
muR. Der Fiuhrer muRl daher klare Vorstellungen haben von den
Wirkungen und der Tragweite seiner Umgangsformen gegeniber
der Gefolgschaft. Der Verfasser beschrankt sich nicht auf aka-
demische Erdrterungen, sondern gibt auch praktische Winke.
Unter Abschnitt A behandelt er die ,,theoretischen Grundlagen®,
die gegenseitigen Wechselwirkungen und Abhangigkeiten und
unter Abschnitt B ,,das Leben*, also das Zusammenwirken von
Fuhrung und Gefolgschaft im Betriebe. Der letzte Abschnitt
ist fir den Praktiker vielleicht der wichtigere. An Hand vieler
Beispiele erkennt man, worin im einzelnen das Geheimnis einer
reibungslosen Zusammenarbeit bei oft anscheinend stark aus-
einandergehenden Forderungen liegen kann. Gute Umgangs-
formen werden auch im Betriebe manche Gegensédtze uber-
bricken. Je natirlicher der persénliche Umgang, der frei von
Weichheit sein soll, ist, um so besser wird das gegenseitige Ver-
stehen sein. In manchen Féallen mag es sich um AeuBerlichkeiten
oder Kleinigkeiten handeln; trotzdem wird jeder Praktiker be-
stdtigen missen, wie ein gutes Wort, eine persdnliche und ge-
rechte, wenn auch strenge Behandlung Wunder wirken kdnnen.
Der Fihrer mufl das gute Beispiel geben; denn er gibt den Ton
im Betriebe an. Persdnlicher Takt wird in vielen Féallen den Weg
zu den Herzen der Gefolgschaft frei machen, aber auch sonstige
Einflusse tragen dazu bei, das Fihrungsverhaltnis besser zu ge-
stalten. Manches in dem Buche wird der Leser als Selbstver-
standlichkeit empfinden; aber auch das Selbstverstandliche wird
im Einzelfalle, sei es aus Unachtsamkeit, sei es aus Unkenntnis,
nicht beachtet.

Die zweite der beiden Schriften behandelt Grundfragen der
betrieblichen Sozialpolitik. Unter betrieblicher Sozialpolitik
wird hier jede vom Betriebe ausgehende und jede auf ihn ge-
richtete Sozialpolitik verstanden. Der Verfasser gibt im ersten
Abschnitt einen geschichtlichen Ueberblick Uber die Entwicklung
der tatsachlichen betrieblichen Sozialpolitik und zeigt besonders,
in wie mannigfacher Gestalt sich diese &uRern kann. Erwahnt
seien aus der Fille der Betdtigungsgebiete nur das Wohnungs-
wesen und die Vorsorge gegen die Wechselfélle des Lebens des
Arbeiters und seiner Familie. Erst nach der Jahrhundertwende,
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ja erst nach dem Weltkriege, widmet man sich unter dem Zwange
wirtschaftlich und sozial héchst ungiinstiger Umstdnde mehr und
mehr der Menschenfiihrung. In die gleiche Zeit fallen auch die
ersten Ansdtze zu einer betrieblichen Sozialpolitik als Wissen-
schaft. Dieser Gegenstand wird im zweiten Abschnitt behandelt.
Die Wegbereiter der betrieblichen Sozialpolitik als Wissenschaft
des In- und Auslandes werden im einzelnen gewdirdigt, und weiter-
hin wird dem Leser ein Eindruck von dem Stande der Wissen-
schaft vermittelt. In dem dritten und letzten Hauptabschnitt
erldutert der Verfasser Begriffe, Wesen und Aufgabe der betrieb-
lichen Sozialpolitik. Die bejahende und férdernde Haltung
gegeniiber der betrieblichen Sozialpolitik fuRt auf der Erkenntnis,
dal die Bemihungen um den Menschen im Betriebe und in seiner
Freizeit eine hohe wirtschaftliche, aber auch eine soziale und
sozial-sittliche Bedeutung haben. Ihren Niederschlag hat diese
Auffassung im Gesetz zur Ordnung der nationalen Arbeit vom
20. Januar 1934 gefunden, das die betriebliche Sozialpolitik als
mitentscheidend fur die kiinftige deutsche Sozialpolitik anerkennt.

Beide Biicher zu lesen wird fir alle, die mit der Menschen-
fihrung im Betriebe zu tun haben, von Nutzen sein.

Dusseldorf. Dr. W. Reinecke.

Taschenbuch fur den Maschinenbau. Bearb.'von Prof. Dr.-Ing.
H. Baer, Breslau [u. a.]. Hrsg. von Prof. H. Dubbel, Ingenieur,
Berlin. 6., vollig umgearb. Aufl. Mit etwa 3000 Textfig. In
2 Béanden. Berlin: Julius Springer 1935. 8°. Geb. zus. 22,50 ,HJI.

Bd. 1. (X, 818 S.)) — Bd. 2. (902 S))

Die vorliegende Auflage dieses bewdhrten Taschenbuches
halt sich nach Inhalt und &uBerem Umfang im alten Rahmen.
Die Abschnitte Gber Mathematik und Mechanik sind noch mehr
als bisher auf die Bedirfnisse des Ingenieurs abgestellt worden.
Sie beschrénken sich auf das Grundlegende, das dafiur zum Teil
ausfuhrlich behandelt wird. Damit wird vor allem dem Bedirfnis
der Studierenden entsprochen. Wertvoll sind dabei die zahlreichen
eingeschalteten Beispiele. V0llig neu bearbeitet wurden die Ab-
schnitte ber Brennstoffe und ihre Verwertung sowie Uber die
immer wichtiger gewordene Werkstoffkunde. Mit dem Abschnitt
Uber Maschinenteile schlieft der erste Band. Der zweite be-
handelt in groeren Abschnitten Dampfkessel, Kolbenmaschinen,
Strémungsmaschinen, Hebezeuge und Werkzeugmaschinen. Da-
zwischen sind kurze Abschnitte Gber Schwungrdder und Regler
sowie Uber Kondensation, Abwarmeverwertung, Rohrleitungen
und Kraftwagenwesen eingeschaltet. Den Abschluf3 bildet ein zu-
sammenfassender Abschnitt Uber die Elektrotechnik.

Wenn man fir Neuauflagen Wiinsche duBern wollte, so sind
es die: In einigen Abschnitten kdnnte das rein Beschreibende
gekirzt werden. An seine Stelle wirden zweckmé&Big Zahlen-
tafeln treten, um den Gesamtiberblick zu erleichtern. Wenn auch
der knappe Umfang des Taschenbuches ein groRer Vorzug ist,
so wére doch zu erwdgen, ob nicht einige neue Abschnitte einzu-
fligen waren. So vermiBt man eine kurze Behandlung der Ele-
mente der Feinmechanik, mit der sich der Maschinenbau mehr und
mehr zu befassen hat. Ferner dirfte die Schweitechnik etwas
eingehender behandelt werden. Auch Eisenbahnfahrzeuge wéren
zweckmadRig kurz zu bringen. SchlieBlich wére ein Aushau des
Abschnittes Gber Brennstoffe nach der praktischen Seite er-
winscht. Dafur kénnte der an sich gute Abschnitt iber Hebe-
und Férdermitteltechnik gekirzt werden.

Das Werk kann dem Konstrukteur ebenso wie dem Studie-
renden des Maschinenbaues warm empfohlen werden.

Darmstadt. Hermann Bleibtreu.
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