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(Gasausscheidung und Bildung von Gashohlrdumen bei der Erstarrung.

Randblasenvorkommen und Randblasenlage in

200 und 3500 kg schweren Brammen bei kalten und kunstlich bis 500° vorgewarmten Kokillen. Erklarung der verschieden

gelagerten Gasblasenbildungen.

Feststellung der Seigerungen in den untersuchten Brammen durch chemische und metéllo-

graphische Untersuchungen. Auftreten von Seigerungsrinnen an Stelle fehlender Randblasen.)

F 0r die Verteilung und die Lage der Gasblasen im Block

ist neben dem Anfangsgasgehalt der Schmelze vor allem
auch die Art, wie die Erstarrung des flissigen Stahles vor
sich geht, bestimmend. Die Erstarrung wird sehr weit-
gehend von der Grole des Warmeabflusses abhédngen, also
von Gieftemperatur, GielRdauer, Kokillenform, Kokillen-
temperatur und Warmezustand der die Kokille umgebenden
Luft. Die Kokillentemperatur kann von allen diesen mafi3-
gebenden Einflissen verhédltnismalig am weitesten ge-
andert werden, wahrend die Ubrigen Umstande sehr weit-
gehend auch andere Forderungen beim AbgieRen berlick-
sichtigen miissen und nur mehr oder weniger geédndert
werden kdnnen, ohne den Giel3betrieb zu stéren oder andere
Gieffehler zu erzeugen. Die Aufgabe dieser Arbeit war es
zunéchst, den EinfluR wechselnder Kokillentemperaturen
auf die Lage der Randblasen festzustellen.

Die Untersuchungen wurden an Brammen verschiedener
GroRe angestellt. Um bei allen Versuchen mdglichst immer
dieselben Vorbedingungen zu haben, wurde weicher FluRR-
stahl immer der gleichen chemischen Zusammensetzung
verwendet, und zwar in Kesselblechgiite (Sorte 1) mit etwa
0,09 bis 0,14% C, etwa 0,50 % Mn und je < 0,05% P
und S, entsprechend einer Festigkeit von 35 bis 44 kg/mm2
und einer Mindestdehnung von 25 %. Zunéchst wurden
Versuche mit Brammen von einem Gewicht von etwa 200
bis 240 kg vorgenommen. Obwohl zu erwarten war, dal
diese Versuche nicht viel Positives ergeben wiirden, da nach
den bisherigen Erfahrungen bei diesen kleinen Brammen
normal keine oder nur geringe Neigung zur Randblasen-
bildung vorliegt, so wurden doch zuerst diese Untersuchun-
gen angestellt, hauptséchlich, um eine gentigende Handlich-
keit in der Versuchsdurchfiihrung zu erlangen. Die Brammen
wurden in Kokillen abgegossen, deren Mafle aus Alb. 1 zu
ersehen sind. Das Kokillengewicht betrug 480 kg. Die Ko-
killen wurden auf eine Gespannplatte gestellt, die einen
gleichzeitigen AbguR von 62 Kokillen genannter Art ge-

1) Vorgetragen auf der 30. Vollsitzung am 24. Oktober
1930. — Sonderabdrucke dieses Berichts sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

60 15.61

stattete, und zwar war die Anordnung in sechs AulRenreihen
zu je 9 Stiick und in der mittleren siebten Reihe zu 8 Stiick.
In der Mitte der Platte stand der GieRtrichter. Es wurden
Versuche bei einer Kokillen-Anfangstemperatur der kalten
Kokille von Raumtemperatur und Kokillen-Anfangstempe-
raturen der warmen Kokille von 100 bis 400°, und zwar von
rd. 100 zu 100° steigend, vorgese-
hen. Fur jeden Versuch wurden
immer zwei Kokillen vorbereitet,
von denen die eine kalt blieb und
die andere auf die jeweils gewlinschte
Temperatur vorgewarmt wurde. Die
kalten Kokillen hatten eine Tempe-
ratur von 25bis 35°. Beide Kokillen
wurden vor jedem Versuch sorgféltig
gereinigt und nicht geteert. Zum
Aufheizen wurden die Kokillen zwi-
schen heile Brammen oder andere
heile Kokillen gestellt und durch

friiheres oder spéteres Fortnehmen K--JAO—
und Wiederabkiihlen an der Luft auf
die gewiinschte Temperatur gebracht. 3

Die Temperaturmessung an den = " _ _r p
vorgewdrmten Kokillen wurde in der )
Weise vorgenommen, daR die be- Koﬁ?lz"g:r”%;nen
treffenden Kokillen in der Mitte der  versuebsbrammen.

beiden Breitseiten, 420 mm vom
Kokillenfu entfernt, also auf ungefahr halber Brannnen-
hohe, angebohrt wurden. Die Bohrlécher hatten eine Tiefe
von 55 mm, waren mithin 10 mm von der Kokillen-Innen-
wand entfernt, und hatten einen Durchmesser von 15 mm.
In diese Bohrungen wurden die Thermoelemente so weit ein-
gefuhrt, dal die Warmlotstellen fest an der Kopfseite der
Locher anlagen. Die Lécher wurden zur sicheren Lagerung
der Thermoelemente noch mit Asbestkordel verstopft. Als
Thermoelemente wurden, ihrer hohen Thermokraft wegen,
Eisen-Konstantan-Elemente verwendet.

Bei den Versuchen wurden die beiden jeweils vorbe-
reiteten Kokillen in das fertige Gespann so eingestellt, daf®
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Zahlentafel 1. Versuchsdaten

Zusammensetzung des
BrammenWerkstoffs

Kokillen-

Ver- Brammen- Anfangs-

such tur

°C

héhe ¢ Mn P S

cm % % % %

gewicht

30
120 i
30 i
195 i
30
300 1
30 \
345 i
i
i
i
i

67 0,10 056 0,030 0,027

200 67 009 052 0021 0.024

J 200 67 013 0556 0,031 0,034

J 200 67 0,12 046 0,015 0,036
30

425

30
460

30 \
324 i

J 200 67 0,11 055 0,013 0,025

230 77 011 049 0013 0,026

80 0,12 043 0,013 0.021

rd. <\&

dpi

rd. X Vs

rd. X Vs

rd. X Vs

Abbildung 2. Léangs- und
Querschnitt der kleinen
Bramme B 1k (ungeétzt).

Abbildung 3. Léangs- und
Querschnitt der kleinen
Bramme B 7k (ungeétzt).

Der EinfluR der Kokillentemperatur usw.

temperatur

=m Jahrg. Nr. 15.

an rd. 200 kg schweren B ram m en.

Einzelheiten des VergieRens Temperaturanstieg in der Kokille

Steig-
G-ieRBdauer geschwindig-
keit
cm/min

an der der Nachbar-
kokille zugekehrten
Innenseite

an der freistehenden
AuBenseite

°C min

1610 3% 17,9

1610 3% 179

nach 23 min = 715° nach 23 min = 760°

1600 4 16,7

nach 21 min = 760° nach 21 min = 780°

1570 4% 14,0

1590 4 16,7 nach 22 min = 875° nach 22 min = 870°

1585 2 38,5

nach 15 min = 875° nach 15 min = 845°

1605 1 80,0

nach 18 min = 730° nach 18 min = 755°

je eine als vierte Kokille in den beiden duRersten Reihen, also
symmetrisch zum Gieftrichter, stand. Das Gespann wurde,
um gleichmaBigen Werkstoff aus der Pfanne zu erhalten,
erst abgegossen, nachdem ungeféhr die halbe Schmelzung
schon vergossenwar. Als Kokillen-Anfangstemperatur wurde
diejenige Temperatur festgehalten, die im Augenblick des
Gieflbeginns angezeigt wurde. Ungefdhr y2 h nach be-
endigtem Abgu? wurden die Brammen gezogen und, je nach
Versuchsnummer und nach kalt oder warm eingestellter
Kokille, B 1k, B 1 wusw. bezeichnet. Die erkalteten Bram-
men wurden in der Mitte der breiten Seite parallel zur
schmalen Seite durchgestochen und die Halften nochmals
in der Mitte senkrecht zur schmalen Seite geteilt. Zu ganzen
L&ngs- und Querschnitten aneinandergelegte Viertelteile der
Brammen konnten dann in handlicher Weise zu den vorge-
sehenen Untersuchungen vorbereitet werden. Die bei dieser
ersten Versuchsreihe aufgezeichneten Versuchsangaben sind
in Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Wie hieraus ersichtlich, betrugen die erhaltenen An-
fangstemperaturen der kalten Kokillen etwa 30°, die der
warmen Kokillen 120, 195, 300, 345 und 425°. Ein kenn-
zeichnender Lé&ngs- und Querschnitt einer durchstochenen
Bramme, geschlichtet und gefeilt, aber ungeatzt, ist in der
Abb. 2 wiedergegeben. Sie zeigt, daR bei dieser Bramme,
wie bei den Ubrigen untersuchten auch, Uberhaupt keine
Randblasenbildung vorliegt. Auch die verhdltnismaRig
groRe Gasblasenzahl im Bram-
meninnern wurde durch die
verschiedenen Kokillen - An-
fangstemperaturen in keiner
Weise verlagert. Die Gas-
blasenhohlrdume hatten voll-
kommen metallisch reine In-
nenfléchen, verschweilRen also
bei richtiger Weiterverarbei-
tung und sind deswegen fiir
die Gute des Fertigerzeug-
nisses ohne Einflu.

Dieser Versuchsreihe wur-
den noch einige weitere Ver-
suche angegliedert, die der
Zahlentafel 1 alsVersuche Nr. 6
und 7 eingereiht wurden, bei
denen die Kokillen auf eine
Kreuzgespannplatte fir vier
Kokillen  gestellt  woirden.
Aulier einer vielfach groleren Steiggeschviindigkeit blieben
alle Ubrigen Versuchsbedingungen die gleichen wie bei den
Versuchen auf der grolen Gespannplatte. Die durchge-
stochenen Brammen dieser Versuche, von denen eine in
A466. 3 wiedergegeben ist, ergaben, dal bei diesen Brammen

7020

Abbildung 4. Kokille der
groBen Versuchsbrammen.
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Zahlentafel 2. Versuchsdaten an

s Zusammensetzung des Kokillen-
Ver- Anfangs-
such §3 . tempera-
gewicht hohe 0 Mn P S tur
Nr. kg cm % % % 7 °0
1 B Ik 30
Blw | 3450 129 0,09 039 0,013 0,037 125 J
2 Bllk 30
Bllw } 3375 126 0,13 0,45 0,018 0,029 210 }
3 bin k 20
Bl w J 3990 150 0,12 0,44 0,016 0,030 310 }
4 BIVk . 30
BIivw J 3500 131 0,13 0,45 0,026 0,038 420 J
5 B Vk 30
By J300 123 015 069 0014 0024 0 ]
G) BVIk 20 .
B VI WjJ 3300 123 0,13 0,49 0,016 0,026 60 J
BVIw 535
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GieR-
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rd. 3500 kg schweren Brammen.

Einzelheiten des VergieRens Temperaturanstieg in der Kokille

Steig-
GieRdauer geschwindig-
keit AuBenseite

an der der Nachbar-

an der freistehenden kokille zugekehrten

°0 min cm/min Innenseite
1590 S 224 nach 58 min = 730° nach 58 min = 760°
1570 &2 230 nach 50 min = 820° nach 50 min = 835°
1585 7 214 nach 50 min = 820° nach 50 min = 845°
1585 64 194 nach 53 min = 810° nach 50 min = 830°
1570 5% 214 nach 58 min = 840° nach 58 min = 865°
1590 5i/2 22,4

nach 60 min = 865° nach 60 min = 890°

*) Bei diesem Versuch stand die Kokille der Bramme B VI w, neben dem GieBtrichter.

eine starke Randblasenbildung, die unmittelbar an der
Brammenoberflaclie einsetzte, und — verglichen mit den
vorherigen Versuchen — auch eine starkere Gasblasenbil-
dung im Brammeninnern vorlag. Die starke Randblasen-
bildung bei diesen Brammen kann ihren Grund nur in der
hohen Steiggeschwindigkeit des Bades haben; auf diese Be-
obachtung und ihre Ursache wird spéter noch eingegangen
werden.

Fur eine zweite Versuchsreihe wurde eine Kokille groRerer
Ausmalie gewahlt (Abb. 4). Es wurde gerade diese Kokille
aus dem vorhandenen groflen Kokillenpark des Werkes
herausgegriffen, weil die aus den Brammen dieser Kokille
gewalzten Bleche zuweilen Pockigkeit aufwiesen und dem-
nach bei dieser Bramme mit einiger Sicherheit auf Rand-
blasenbildung gerechnet werden durfte. Das Kokillengewicht
betrug 5690 kg, das Brammengewicht 3300 bis 4000 kg.
Aenderungen in der Versuchsanordnung gegeniiber der
ersten Versuchsreihe bestanden darin, daf} die Bohrldcher
in der Mitte der breiten Kokillenseite, 700 mm vom Kokillen-
fuB entfernt, angebracht waren und eine Tiefe von 120 mm

Abbildung 6. Léangsschnitt
der groRen Bramme B IV w
(ungeétzt).

Abbildung 5. Langsschnitt
der groRen Bramme B IV k
(ungeatzt).

hatten, so daB3 sie 40 mm von der Kokillen-Innenwand ent-
fernt waren. Die jeweilig kalte und die vorgewérmte Kokille
eines Versuches wurden als die beiden dulReren Kokillen auf
eine Gespannplatte gestellt, auf der jedseitig in zwei Reihen
insgesamt vier Kokillen mit ihren breiten Seiten parallel zur
schmalen Gespannplattenseite angeordnet waren. Die
Brammen wurden ungefahr 1 h nach GielRbeginn gezogen.
Die Versuchsergebnisse dieser Reihe sind in Zahlentafel 2
zusammengestellt. Die Brammen erhielten die Bezeichnung
B 1k, Blwusf. Die erkalteten Brammen wurden in der
Mitte ihrer breiten Seite parallel zur schmalen Seite durch-
gestochen, je eine Halfte wurde hiervon fiir die weiteren
Untersuchungen abgeschruppt, geschlichtet usw. Wie aus
der Zahlentafel ersichtlich, hatte die jeweils nicht vorge-
warmte Kokille eine Kokillen-Anfangstemperatur von 30°;
kalter konnten die Kokillen im allgemeinen nicht gehalten
werden, da die schweren Kokillen zu lange die Warme halten.
Nur die Kokille von Bramme B 111 k hatte eine Temperatur
von 20°, da sie l&ngere Zeit nicht gebraucht worden war und
in der kalten Zugluft am GieRhallentor gestanden hatte.

Abbildung 8. Langsschnitt
der groBen Bramme B VI w
(ungeatzt).

Abbildung 7. Léngsschnitt
der grofen Bramme B VI k
(ungeatzt).
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Die vorgewdrmten Kokillen hatten beim 1 bis 5. Versuch
Anfangstemperaturen von 125, 210, 310, 420 und 525°. Alle
Brammen dieser Reihe wiesen eine ausgesprochene Rand-
blasenbildung auf. Die Lage der Randblasen war bei der
jeweils kalten und warmen Kokillen-Anfangstemperatur
verschieden, worauf unten noch zuriickgekommen wird.
Um die Verhéaltnisse bei einer Kokillen-Anfangstemperatur
von 20, 60 und 535° genauer zu priifen, wurde noch ein
sechster Versuch mit diesen Kokillen-Anfangstemperaturen
durchgefiihrt. Die Kokillen von 20 und 5350standen hierbei
wie bisher als AuBenkokillen, die von 60° hingegen neben dem
Giefitrichter. Das Aussehen einiger kennzeichnender L&ngs-
schnitte dieser Blockreihe zeigen die Abb. 5 bis 8. Alle Bram-
men zeigten im grofien und ganzen immer das gleiche Aus-
sehen der Gasblasenanordnung, einen nach oben offenen
Kranz von réhrenférmigen Randblasen, der parallel zu den
Brammenoberflachen am Rande im unteren Brammenteil
verlauft, dessen einzelne Réhren untereinander parallel und
senkrecht zu den Oberflachen und sich in mehr oder weniger
groRer Entfernung von der Brammenoberflache gelagert
haben; weiter hatten sie einen inneren Gasblasenkranz von
zumeist runden bis ovalen Gasblasen, der vollkommen in
sich geschlossen ist und ungeféhr parallel zu den Oberfléchen
verlauft, im weiteren Abstand vom Rande in der ganzen
Brammenhohe, sowie wenige Gasblasen im unteren Bram-
menkern, die keine geordnete Lage und keine bestimmte
Form haben; sodann wiesen sie schliefRlich eine mehr oder
weniger grofle Zahl von Gasblasen im oberen Brammenkern
auf, vor allen Dingen in Nahe des immer sehr gering aus-
gebildeten Lunkers, die ebenfalls keine geordnete Lage und
bestimmte Form haben. Zur Gegenuberstellung der Ent-
fernungen der Randblasen von der Oberflache in den ver-
schiedenen Brammen wurde als jeweilige Entfernung das
Mittel aus allen Absténden der &uReren Rohrenspitzen von
der Brammenoberflache genommen. Da die Entfernung
der Randblasen bei den einzelnen Versuchen sehr verschieden
groR war, wurde, um vergleichbare Werte zu erreichen, eine
Indexrechnung in der Weise durchgefiihrt, daf} die Rand-
blasenentfernungen bei allen in kalten Kokillen gegossenen
Brammen = 100 gesetzt wurden. Die Brammen der vor-
gewarmten Kokillen wurden auf die zugehérige Bramme der
kalten Kokille bezogen und die Entfernungen ihren Rand-
blasen entsprechend umgerechnet. Die Zahlentafel 3 enthalt
die erhaltenen Zahlen, die Millimeterentfernung und die
errechnete Vergleichsentfemung, auferdem ist zum weiteren
Vergleich die Brammenhohe, die Hohe des Randblasen-
kranzes und das Brammengewicht aufgenommen.

Aus der Aufstellung ergibt sich, daf die Entfernung der
Randblasen bei einer Kokillen-Anfangstemperatur von 125
bis420° geringer ist als bei einer Kokillen-Anfangstemperatur
von 20 bis 60°. Ueber 500° ist die Entfernung der Rand-
blasen, wie die Versuche Nr. 5 und 6 zeigen, groRer als bei
kalter Kokille. Der Versuch Nr. 3 fallt insofern aus dem
Rahmen, als die Randblasenentfernung der Brammen aus
der warmen Kokille bei weitem nicht soviel geringer zur
Bramme aus der kalten Kokille war als bei den Versuchen
Nr. 2und 4. Dies kann nur dadurch erklért werden, daf? die
Bramme der Kkalten Kokille, die bei diesem Versuch nur
eine Kokillen-Anfangstemperatur von 20° aufwies und dem-
nach k&lter war als die ubrigen nicht vorgewarmten Kokillen,
an sich schon eine geringere Entfernung der Randblasen hatte.
Die Verhéltnisse werden geklart durch die Ergebnisse des
Versuches Nr. 6, der zeigt, daR bei etwa 60° ein Bestwert
der Randblasenlage sich vorfindet. Die Versuchsergebnisse
sind in Abb. 9 schaubildlich ausgewertet. Die Kurve liegt
bei Kokillen-Anfangstemperaturen bis zu etwa 80° und von
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Zahlentafel 3. Die Entfernung der Bandblasen von der
Oberflache in 3500 kg schweren Brammen bei verschie-
denen Kokillen-Anfangstemperaturen.

Ent-

Kokillen- Index- Hohe des

fernung
Ver- Brammen- Anfangs- der Rand- Zr;trfeFr{naunndg_ Brammen-  Rand-
such  bezeich- tem- bdlzie(gbveorn blasen hohe blasen-
Nr. nun peratur % on der kranzes
’ fliche  gperfiache

°0 mm mm mm

1 B Ik 30 32 100 1290 720

Blw 125 25 77,5 1290 680

2 BIlk 30 25 100 1260 430

Bllw 210 19 76 1260 530

3 B IHk 20 28 100 1500 740

Bin w 310 25 90 1500 700

4 B IV k 30 35 100 1310 530

BIVw 420 25 72,5 1310 580

5 B Vk 30 14 100 1230 770

BVw 525 20 142 1230 780

6 B VIk 20 20 100 1230 730

B VI 60 22 110 1230 700

BVIw 535 24 120 1230 650

etwa 490° aufwarts Uber der Waagerechten, d. h. die Rand-
blasenentfernung bei den Kokillen-Anfangstemperaturen in
diesen Bereichen ist groRer, also glinstiger als bei den mit
Raumtemperatur eingestellten Kokillen. Der Ubrige Teil
der Kurve liegt unter der Waagerechten und erreicht bei
420° einen Mindestwert; die Randblasenentfernung von der
Blockoberflache ist in diesem Bereich geringer, also un-
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Abbildung 9. EinfluB der Kokillentemperatur
auf die Lage der Randblasen.

glnstiger als bei den nicht vorgewarmten Kokillen von 30°
Anfangstemperatur. Bei 60° liegt ein Hochstwert der Kurve,
d. h. bei dieser Kokillen-Anfangstemperatur liegt die grofite
Entfernung der Randblasen. Der erste Teil der Kurve
muRte eigentlich die Waagerechte bei 30° schneiden, da bei
einer Kokillen-Anfangstemperatur von 20° eine unginstigere
Lage der Randblasen wieder auftritt. Die Kurve wurde
aber nicht so gezeichnet, sondern sie trifft bei 20° auf die
Waagerechte, da ein unmittelbarer Vergleich zwischen einer
Kokillen-Anfangstemperatur von 20 und 30° bei den durch-
geflihrten Versuchen nicht moglich war und demnach auch
die 20*“Kokille nicht auf die 30*“-Kokille ohne weiteres be-
zogen werden kann. Bemerkt sei dann noch, dal3 die Lage
der Randblasen auf der freien und der zu der Nachbar-
kokille hin gestellten Seite dieselbe war. Dies ist er-
klarlich, da der Temperaturanstieg wider Erwarten auf
beiden Seiten gleich hoch war.

Die Versuchsergebnisse lassen also erkennen, daf? in
schweren Brammen ein Einflu? der Kokillentemperatur
auf die Lage der Randblasen besteht. Eine giinstige Lage
der Randblasen, d. h. mdglichst weit von der Brammen-
oberflache entfernt, tritt bei einer Kokillen-Anfangstempe-
ratur von etwa 60° und von etwa 500° aufwérts ein. Ein
Vergieen des FluRstahles in Kokillen von 500° und mehr
ist praktisch nicht durchfiihrbar, da einesteils die Kokillen-
haltbarkcit durch AngielRen der Kokille und durch Auftreten
von Wandrissen, was bei diesen hohen Kokillentempe-
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raturen beides sehr leicht eintritt, sehr gering wird, und
anderseits so hohe Temperaturen im Dauerbetrieb nur er-
reicht werden kénnen, wenn in kurzer Zeit ein Abgul3 dem
andern folgen wirde, um hierdurch die hohe Kokillen-
temperatur zu halten. Dies hatte aber zur weiteren Folge,
dal man auf Teeren und grindliches Reinigen der Kokiile
vor jedem Abgufl und auf leichtes Strippen der Brammen
verzichten mufRte. Die bestmdgliche Anfangstemperatur
der Kokille ist also etwa 60°. Dies entspricht der alten
»goldenen Stahlwerkerregel*, die besagt, dal die Kokillen
vor dem AbgufR gut handwarm sein sollen.

Es ist im vorstehenden gezeigt worden und aus den Ab-
bildungen zu ersehen, daR die Lage der Gasblasen in den
Brammen sehr verschieden sein kann. Im folgenden soll
nun versucht werden, eme Erklarung fir die Ursachen
dieser verschiedenartigen Verteilung und Anordnung der
Gasblasen in den einzelnen Brammen zu geben. Es wird
jedoch ausdricklich betont, dall es sich nur um vorlaufige
Annahmen handelt, die noch keinen Anspruch auf unbe-
dingte Richtigkeit erheben.

Auf die Ausscheidung der im schmelzflissigen Stahl ge-
losten Gase Uben bei dessen Abkihlung und Erstarrung in
der Kokille die bereits erwéhnten Umsténde, wie das Sinken
der Temperatur, die Hohe des anfénglichen Gasgehaltes,
die GielRtemperatur, die Steiggeschwindigkeit des Bades
in der Kokille, die GrolRe des Warmeabflusses, der fallende
Flussigkeitsgrad und die chemische Zusammensetzung der
Schmelze, vor allem die Anwesenheit der die Gasloslichkeit
erhéhenden Grundstoffe Mangan, Silizium und Aluminium,
einen EinfluR aus. Einen weiteren, sehr maRgebenden Ein-
fluR haben aber auch die Druckverhéltnisse, die in dem
Kokillenbad vorliegen. Dies ist einmal der ferrostatisehe
Druck, zum &ndern die durch die Gasausscheidung selbst
hervorgerufene Druckerhéhung und die nachherige Druck-
verminderung durch die Schrumpfung des Metalls, die es
bei der Abkiihlung erfahrt.

Zunachst sei kurz auf die durch den ferrostatisehen
Druck geschaffenen Verhdltnisse ganz allgemein einge-
gangen. Die absorbierte Gasmenge ist bekanntlich dem
Absorptionsdruck proportional. Der Absorptionsdruck,
dem die Gase in den verschiedenen Badhdhen in der Kokille
ausgesetzt sind, wird zunéchst nur durch den ferrostatisehen
Druck bestimmt, der im Kokillenbad vom Brammenkopf
zum -fuB zunimmt; hieraus folgt, daB die Gasldslichkeit,
wenn man einmal von der Temperatur absieht, durch den
Absorptionsdruck bedingt, am FuB der Brammen starker
ist als am Kopf.

Bei der vom Rande her fortschreitenden Erstarrung?2)
entsteht nun zuerst wegen einer hohen Kemzahl ein fein-
kérniges, eng aneinanderliegendes Kristallgefiige, das, da
es sozusagen augenblicklich entsteht, den entweichenden
Gasen keine Mdglichkeit gibt, sich einzulagem. Die Gase
werden vielmehr von der von der Kokille aus wachsenden
Kristallwand in den noch vollkommen dinnflissigen Block-
kern gepreft, steigen dem Auftrieb folgend nach oben und
konnen aus dem Bad entweichen.

Nach einiger Zeit wird nun, da die Schmelze nicht mehr
so tief unterkihlt ist, die Kristallisationsgeschwindigkeit
groRer als die Kemzahl werden, die spontane Kristallbildung
wird geringer, und eine Dendritenbildung wird einsetzen.
Diese Dendriten wachsen in den flussigen Brammenkem
hinein, ergeben aber zunédchst kein dichtes Geflige, sondern
zwischen den Dendriten, in ihren Verastelungen, befindet
sich noch flissige Schmelze. Die Schmelze, aus der die Den-

* Vgl. hierzu B. Matuschka : Areh. Eisenhittenwes. 2
(1928/29) S. 405/13 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 158).
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driten aufgebaut werden, gibt bei deren Bildung Gas ent-
sprechend der fallenden Temperatur und dem Erstammgs-
vorgange ab. Diese Gase kdénnen aber zum groRten Teil
nicht mehr nach oben steigen. Sie werden zwischen den
Dendriten festgehalten und sammeln sich zu Gasblasen an.
Sie nehmen eine Lage parallel zu den Dendriten ein und
wachsen mit diesen zum Kern hin vor. Die zwischen den
einzelnen Dendriten befindliche Schmelze wird einmal zum
weiteren Aufbau der Kristalle gebraucht und gibt bei der
Erstarrung Gas ab, das die eingelagerte Gasmenge weiter
vergroBert; zum &ndern wird sie von den sich vorwaérts
schiebenden Gasblasen in den flissigen Brammenkem zu-
rickgedrangt. Dies Zuruckdréngen geht nicht stetig, sondern
ruckartig vor sich, denn die Gasspannung der Blasen muf}
erst so weit ansteigen, dal3 sie die entgegenwirkende Kraft,
den Flussigkeitsdruck der Schmelze, die noch durch Ober-
flachenspannungen verstarkt wird, gut Uberwinden kann.
AuBerdem wird jedesmal der VorstoR der Gasblasen ver-
z0gert, wenn man bericksichtigt, dal bei erhdhtem Gas-
druck wieder eine erhéhte Gasloslichkeit eintritt, die die
Gasmenge verringert, die erst durch weiteren Temperatur-
abfall und fortschreitende Erstarrung wieder ansteigen muf3.
Hieraus ergibt sich, daR die Dendriten eine Wachstumrich-
tung parallel zumWarmeabfluR, senkrecht zur Kokillenwand,
haben. Da die Gasblasen ihre Lage von den Dendriten vorge-
schrieben bekommen, missen sie sich parallel zueinander,
senkrecht zur Kokillenwand, anordnen. Das raupenartige
Aussehen der Innenflachen der Gasblasenhohlrdume findet
seine Erklarung in dem rackartigen Vorricken der Gas-
blasen, die bei jedem VorstoR einen ellipsoiden Hohlraum
an den vorhergehenden anreihen. So kommt die kenn-
zeichnende Anordnung und das Aussehen der Randblasen-
hohlraume besonders im unteren Randteile (siehe besonders
Abb. 7 und 8) zustande.

Mit fortschreitender Erstarrung hat in den tiefer ge-
legenen Schichten der Brammen nach einiger Zeit ein sehr
weitgehender Temperaturausgleich des Bades auf dem
ganzen Querschnitt stattgefunden, und es wird eine Er-
starrung einsetzen, die keine bevorzugte Richtung mehr hat.
Das Ergebnis wird ein nicht orientiertes Kristallgefiige sein,
und das bei der Erstarrung entweichende Gas wird zum
groRten Teil durch die héher gelegenen, noch flissigen Bad-
schichten nach oben steigen kdnnen. Hierauf ist die Ent-
stehung des fast blasenfreien unteren Brammenkems zu-
ruckzufiihren.

Dafl sich am Brammenful3 eine, wenn auch bedeutend
geringere, Randblasenbildung zeigt, kann nur durch Ad-
hasionserscheinungen erklart werden, die, wahrscheinlich
durch die Dendritenverastelungen beglinstigt, sehr stark
sein werden.

Im oberen Brammenteil, zu dem hin der Absorptions-
druck, bedingt durch den geringer werdenden ferrostatisehen
Druck, stetig fallt, werden bei der anféanglichen Abkiihlung
die Gase in bedeutend grofieren Mengen entweichen, so daR
beim Einsetzen der Dendritenbildung das hierfir verwen-
dete Metall gasédnner ist als bei dem gleichen Vorgang im
unteren Brammenteil. Die von den Dendriten eingeschlos-
sene Gasmenge wird demnach bedeutend geringer sein.

Weiterhin ist zu bedenken, daB die Erstarrung im
unteren Brammenteil dadurch, daB sie zeitlich fruher ein-
setzt, der heilReste Stahl nach oben steigt und der Er-
starrungspunkt der oberen Badschichten durch die An-
reicherang an Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel fallt,
bedeutend weiter vorgeschritten ist als im oberen Teil.
Wie bereits erwéhnt, steigen groBe Gasmengen von unten
nach oben, kénnen aber nur so lange aus dem Bad entweichen,
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bis sich ein Deckel gebildet hat. Nach erfolgter Deckelbil-
dung sammeln sie sich im oberen Brammenteil an, erhhen
den ° Flissigkeitsdruck, der sich gleichmaBig allen noch
flissigen Bestandteilen der Schmelze mitteilt; eine erhdhte
Gasloslichkeit ist die Folge. Es muf sich auch jetzt wieder,
wie zu jedem Zeitpunkt, an jeder Stelle in der Bramme, ein
Gleichgewicht zwischen ausgeschiedenem und geldstem Gas
einstellen, das von Temperatur und Druck abhéngig ist.
Wahrend die im oberen Teil des Brammenkerns angesam-
melte Gasmenge zu grof? ist, um bei der steigenden Gas-
I6slichkeit wieder vollkommen absorbiert zu werden, da
dieser Teil der Schmelze zu gasreich wirde, werden die
kleinen Gasmengen der Randblasen und auch noch vor-
handene Gasblasen im unteren Brammenkern, soweit sie
mit der Schmelze in Beriihrung stehen, von der in diesen
Zonen befindlichen Schmelze vollkommen oder fast voll-
kommen absorbiert, da der Gasséttigungspunkt nicht er-
reicht wird. Da diese erneute Absorption zu einem Zeit-
punkt stattfindet, zu dem die Randblasen im unteren Teil
schon allseitig von erstarrtem Metall eingeschlossen sind,
bleiben zum mindesten die Gasrdume unverdndert. Die
beiden angegebenen Vorgange konnen zusammengenommen
eine so starke Wirkung austiben, da3 im oberen Brammenteil
keine Randblasenzone entsteht, sondern nur bei manchen
Brammen vereinzelte, sehr gering ausgebildete Rohren sich
vorfinden.

Diese Annahmen dirften dadurch gestiitzt werden, daf3
Schwefelabdrucke der grofen Brammen teilweise, die
Schwefelabziige und die Aetzungen mit Kupferammonium-
chlorid bei den kleinen Brammen in jedem Fall Seigerungs-
rinnen zeigen, die dieselbe Lage der fehlenden Randblasen
haben. Diese Seigerungsrinnen miissen so entstanden ge-
dacht werden, dal} bei der erneuten Absorption der Gase
die entstandenen Hohlrdume sich mit nachdréngender
schwefel- und phosphorreicher Mutterlauge des Brammen-
innern auffillen. Da die Seigerungsrinnen aber bedeutend
schwécher als die sonstigen Randblasen sind, muf3 ange-
nommen werden, dafl sich von vornherein schon weniger
Gas ausgeschieden hatte. Dal? sich diese Seigerungsrinnen
bei den groBen Brammen nur vereinzelt zeigen, hat wohl
seinen Grund darin, daR sich durch die hohere Seigerung
eine breitere Randzone von negativer Seigerung vorfindet
und negativ oder nicht geseigerter Werkstoff die Hohlrdume
ausfiillt, der bei der Untersuchung auf Seigerung nicht
sichtbar gemacht werden kann. Des weiteren kann man
feststellen, daR im oberen Teil des Randblasenkranzes die
Entfernung der Réhren vom Rande dieselbe bleibt, wohin-
gegen sie nicht so weit in das Brammeninnere hineinreichen.
Hier war die Diffusionsgeschwindigkeit des absorbierten
Gases nicht grol3 genug, um die von der duf3eren Schicht
der eindringenden Schmelze, die das Gas ja absorbiert,
aufgenommene Gasmenge weiterzuleiten. Die Absorption
war noch nicht beendet, als schon die Erstarrung eintrat.

Wenn nun, wie dies 6fters eintritt, der gegen den Deckel
wirkende Druck so ansteigt, dalR dieser aufbricht, wird ein
groRer Teil der im oberen Brammenteil befindlichen Gas-
blasen entweichen. Der Absorptionsdruck und somit die
Gasloslichkeit wird sprungartig erniedrigt, und eine weitere
heftige Gasausscheidung wird eintreten. Die Schmelze
wird hiervon sehr stark bewegt, und auch Gase, die sonst
festgehalten wiirden, werden zum Teil mit nach oben ge-
rissen. Nach erfolgter Erstarrung wird der obere Blockkern
wahrscheinlich weniger Gasblasen enthalten; es wird aber
bestimmt eine starke Randblasenbildung und eine grofere
Gasblasenzahl im unteren Brammenteil das Ergebnis dieses
nachtréglichen Kochens und Steigens in der Kokille sein, da
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die erneute Druckerhéhung nach SchlieRen des Deckels
nicht mehr ausreicht, die Gase in erhdhtem Malle zum zwei-
ten Male zu absorbieren. Diese Annahme dirfte dadurch
gestiitzt werden, daf? solche nachtraglich gestiegene Bram-
men beim spéteren Verwalzen sehr leicht AusschuR durch
Pockigkeit geben.

Bei gewdhnlicher, nicht durch Aufbrechen des Deckels
gestorter Erstarrung oder andernfalls nach Schilefen der
Durchbruchsstellen wird nun die Lunkerbildung, durch die
fortschreitende Schrumpfung hervorgerufen, einsetzen. Ein
mehr oder minder grof3er Hohlraum wird im oberen Bram-
menteil entstehen. Dieser Lunkerhohlraum wird eine Saug-
wirkung austiben, der die spezifisch viel leichteren Gase
bedeutend mehr ausgesetzt sind als die schwerere Schimelze.
Die Gase werden zum Lunker hingesaugt und vergréfiern
die starke Gasansammlung im obersten Teil der Bramme.
Es ist gegebenenfalls mdglich, daR diese Saugwirkung auf
noch vorhandene Randblasen im oberen Brammenteil wirkt
und diese in das Brammeninnere verlagert. Diesem mui
aber entgegengehalten werden, daf} eine starkere Saug-
wirkung wahrscheinlich erst dann eintritt, wenn die Er-
starrung schon so weit vorgeschritten ist, dai3 die gegebenen-
falls vorhandenen Randblasen schon allseitig eingeschlossen
sind. F. Wist und H. L. Fels er3) nehmen an, daf3 der obere
Blockteil randblasenfrei ist, weil sich die Kokille durch
Strahlung und Leitfahigkeit so weit aufgeheizt hat, daR eine
langsamere Abkiihlung stattfindet. Diese Annahme wird
durch vorliegende Versuche widerlegt, da ja bei den vorge-
warmten Kokillen, deren Temperatur bedeutend héher war,
als sie durch Aufheizen des oberen Teils der Kokille wéhrend
des GieRens erreicht werden kann, Uberhaupt keine Rand-
blasenbildung vorliegen dirfte, was aber nicht der Fall war.
Aus demselben Grunde kann die Annahme von P. Ober-
hoffer4), dak die Krustenbildung im oberen Blockteil lang-
samer erfolgt und die Gase reichere Gelegenheit zum Ent-
weichen haben, widerlegt werden. Die Annahme von
C Canarish, dal die Randblasen aus Gasen bestehen, die
durch den hohen Druck im Blockinnern von der Blockmitte
zum Rand gepreft werden, ist nicht méglich, da der auf die
Gasblase wirkende ferrostatische Druck auf allen Seiten
gleich groR ist, bis auf den Druckunterschied, der den Auf-
trieb hervorruft und der nur senkrecht nach oben wirken
kann. Die Annahme, dal? die Randblasen ihre Lage zwischen
den Dendriten einnehmen, bestdtigen H. Meyer§, A W.
und H. Brearley?) und P. Oberhofferd); letzter auch die
Annahme, daf die Gasloslichkeit durch Druckerhéhung, her-
vorgerufen durch die ausgeschiedenen Gase, wieder ansteigt
und eine erneute Gasabsorption eintritt.

Bei den kleinen Brammen liegen groftenteils andere
Bedingungen flr die Gasausscheidung vor, und zwar vor
allem durch die andere GroRe des Warmeabflusses, das
hierdurch bedingte Sinken der Temperatur und des Flissig-
keitsgrades des Bades und durch die gednderten Druck-
verhéltnisse. Der hochste ferrostatische Druck, der am FuR
dieser Bramme wirkt, ist nur ungeféhr so gro wie der in
halber Badhohe bei den schweren Brammen. Die Strom-
starke des Warmeabflusses wird durch den Temperatur-
unterschied Bramme—Kokille und Kokille—Luft und
durch das Fortschreiten der Warmewelle in der Kokillen-
wandung bestimmt?. Wie Messung und einfache Beob-

3) Metallurgie 7 (1910) S. 363.

4) Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: Julius Springer
1925) S. 323.

6) St. u. E. 32 (1912) S. 1266.

6) St. u. E. 48 (1928) S. 506.

7) Blocke und Kokillen, S. 99. Deutsche Bearbeitung von
F. Rapatz. (Berlin: Julius Springer 1926.)
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achtung gezeigt haben, tritt bei den kleinen Kokillen, als
Folge der friiher erreichten hohen AulRenwandtemperatur,
ein starker Wérmeabflu? durch Strahlung sehr viel friiher
ein als bei den groRRen Kokillen. Des weiteren sind die Warme-
inhalte von Bramme und Kokille bei den beiden Versuchs-
reihen sehr verschieden Die Wéarmeinhalte nach Tempe-
raturausgleich Bramme—Kokille verhalten sich bei den
kleinen Brammen mit einem Gewicht von 200 bis 240 kg
und einem Kokillengewicht von 480 kg wie 1 : 2,4 bis 2, bei
den grolen Brammen mit einem Gewicht von 3300 bis
4000 kg und einem Kokillengewicht von 5690 kg wie 1 : 1,7
bis 1,4. Auch aus diesem Grunde muB die Stromstarke des
Waérmeabflusses bei den kleinen Brammen viel grofer sein,
und hieraus ergibt sich dann weiter, dal3 eine vollkommene
Erstarrung gegeniiber den grolRen Brammen schneller eintritt.

Weiter mul beriicksichtigt werden, daf3, obwohl ungeféhr
die gleiche Steiggeschwindigkeit des Bades in beiden Ko-
killenformen vorliegt, durch die geringere Hohe der Kleinen
Brammen der AbguB zeitlich friiher beendigt ist und die
dann eintretende Deckelbildung und die Erstarrung aller
Schichten des Brammenkerns um den Minderbetrag der
Gielzeit friiher beginnen kann. Auch die Deckelbildung
selbst wird bei der Kkleineren Kokille schneller vor sich
gehen. Die ausgeschiedenen Gase werden also im Vergleich
zu den groBen Brammen selir viel friher nicht mehr ent-
weichen koénnen, d. h. also: Der Absorptionsdruck wird
schon zu einer Zeit, zu der noch auf der ganzen Brammen-
hohe die Randblasen mit der Schmelze in Verbindung
stehen, beginnen anzusteigen.

Diese bei der Erstarrung vorliegenden Bedingungen
sind die Ursache des Fehlens der Randblasen und der
anderen Verteilung der Gasblasen bei den kleinen Brammen.
Es kann also eine Dendritenbildung mit Gasausscheidung
in Rohrenform, wenn auch nur in diinneren Kandlen, zwar
vorliegen, diese Gase werden aber erneut absorbiert, die
dann leeren Gasraume fillen sich mit noch fliissiger Mutter-
lauge an und schlieen sich bei der fortschreitenden Er-
starrung vollkommen. Diese Annahme wird, wie bereits
oben gesagt, gerade bei den kleinen Brammen gestiitzt durch
die besonders gut zu sehenden Seigerungsrinnen.

Der innere Blasenkranz wird wieder durch Verfangen
der aufsteigenden Gasblasen in den Dendritenverastelungen
gebildet. Dieser ist aber nicht so gleichmalig angeordnet,
sondern es erfolgt eine viel groRere Gasblasenverteilung
Uber den ganzen Brammenkern, weil eine sehr weitgehende
Erstarrung fast zur gleichen Zeit Uber den ganzen Quer-
schnitt stattfindet. Da diese wahrscheinlich auch ziemlich
zur gleichen Zeit in den verschiedenen Badhohen eintritt,
werden die Gase nicht mein: aufsteigen konnen und mehr
oder minder an der Stelle ihrer Entstehung festgehalten und
bilden dort Gasblasen. Diese Gasblasen werden so schnell
allseitig von Metall eingeschlossen, daf} die Diffusions-
geschwindigkeit nicht ausreicht, die, entsprechend dem be-
standig hoher werdenden Absorptionsdruck, eigentlich
wieder zu losende Gasmenge in die von den Gasblasen ent-
ferntere gasérmere Schmelze zu leiten. Die erneute Ab-
sorption kann nicht zu Ende gefiihrt werden, wéhrend die
fur die Absorption der Randblasen hierzu zur Verfiigung
stehende Zeit ausreicht. Die Annahme, daR bei den kleinen
Brammen mehr Gas im Brammenkern ausgeschieden wurde,
als dem Absorptionsdruck entspricht, erfahrt bis zu einem
gewissen Grade dadurch eine Bestéatigung, dal3 der Brammen-
kern eine bedeutend gréflere Gasmenge je Raumteil zeigt,
als dies bei den groRen Brammen der Fall ist. Man muf aber
dabei in Betracht ziehen, dal® durch den friher gebildeten
Deckel die Bramme verhéltnismaRig mehr Gas enthalt.
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Bei den Versuchen Nr. 6 und 7 der ersten Versuchsreihe,
bei denen die Kokillen auf ein Kreuzgespann gestellt waren,
betrug die Steiggeschwindigkeit 38,5 und 80,0 cm/min
gegeniiber im Mittel 17 cm/min auf der groflen Gespann-
platte. Durch diese kiirzeren Giel3zeiten wurde das Kokillen-
bad schon zu einem Zeitpunkt, in dem die Schmelze infolge
der hohen Badtemperatur noch sehr gasreich war, durch die
Deckelbildung abgeschlossen. Es ist anzunehmen, daf’ die
ausgeschiedene Gasmenge zu gro3 war, um selbst durch den
durch die hohe Gasausscheidung bedingten hohen Ab-
sorptionsdruck nur anndhernd erneut geldst zu werden.
Hieraus erklart sich das Vorhandensein der Randblasen
bei diesen Brammen.

Es bleibt nun noch zu erkléren, warum sich der Rand-
blasenkranz der groflen Brammen bei den verschiedenen
Kokillentemperaturen in einer groReren oder geringeren
Entfernung von der Brammenoberfléche vorfindet. Unter
groRerer oder geringerer Entfernung der Randblasen ist
dabei immer diejenige, die auf die jeweils bei der kalten Ko-
kille beobachteten bezogen ist, gemeint. Die Entfernung
der Randblasen wird durch die am Rande sich bildende
feinkristalline Zone vorgeschrieben, d. h. also, die Starke,
die diese feinkdrnige Randschicht bei den jeweilig vorhan-
denen Abkiihlungsbedingungen erreichen kann, ist fiir die
verschiedene Entfernung der Randblasen allein maRgebend;
demnach ist zundchst zu untersuchen, wie sich die Bildung
der Randschicht vollzieht.

In der ersten Zeit nach Beginn der Abkiihlung und Er-
starrung des fllssigen Stahles bestimmt nur die Kokillen-
innenwandtemperatur die Stromstarke des Warmeabflusses.
Da die jeweilig kalten oder vorgewérmten Kokillen in allen
Teilen ungefahr die gleiche Anfangstemperatur hatten, kann
man fur die Kokillen-Innenwandtemperatur einfach die
Kokillen-Anfangstemperatur setzen. Bei niedriger Kokillen-
Anfangstemperatur wird wegen des hohen Temperatur-
gefalles zwischen der Schmelze und der Kokille die Strom-
stérke des Warmeabflusses sehr grof3 sein. In dem Mal%e, wie
die Kokillen-Anfangstemperatur héher wird, wird die
Stromstarke abnehmen. Je groRer die Stromstdrke des
Warmeabflusses, desto ausgedehnter wird die Zone der
groReren Unterkiihlung und desto stérker die feinkristalline
Randschicht. Der Wéarmeabflu? wird aber friiher oder
spater durch die Abhebung der Bramme von der Kokillen-
wand mafi3gebend beeinflult. Diese Abhebung wird durch
die Dehnung der Kokille bei der Erwérmung und durch die
Schrumpfung bei der Erstarrung der duleren Metallschicht,
die die Abmessung der Bramme festlegt, hervorgerufen.
Mit steigender Kokillen-Anfangstemperatur wird der Ge-
samtbetrag der Dehnung durch die Erwdarmung nach dem
Giellen (da die Kokillen sich schon durch die Vorwarmung
ausgedehnt haben) und wahrscheinlich auch die GroRe der
Schrumpfung der &uBersten Schicht (da sie dunner wird)
geringer werden. Wenn man einmal annimmt, dai3, um die
fur die Abhebung notwendige Dehnung der Kokille, bei
immer gleichem &uReren SchrumpfmaR der Bramme zu
erreichen, eine Temperaturerhthung der Kokille von 300°
erforderlich ist, so wird diese bei geringerer Anfangstempe-
ratur der Kokille schneller erreicht, da die einstromende
Wérmemenge grofer und die von der Kokillenaufienwand
an die Luft abgestrahlte Warmemenge kleiner ist als bei einer
hoheren Anfangstemperatur. Die Abhebung erfolgt also
bei kalterer Kokille zeitlich fruher, hat also eher eine pl6tz-
liche Verminderung oder sogar eine Unterbrechung des
Warmeabflusses zur Folge, da die Wérmeabfuhr der Bramme
an die Kokillen-Innenwand nicht mehr durch Leitung, son-
dern durch Strahlung erfolgt.
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Die abgefiihrte Warmemenge, fir deren GroRe also
Kokillen-Anfangstemperatur und Zeitpunkt der Abhebung
mallgebend sind, erreicht bei den vorliegenden Unter-
suchungen allem Anschein nach einen Hochstwert bei einer
Kokillen-Anfangstemperatur von rd. 60°. Die Entfernung
der Randblasen weist hier einen Bestwert auf. Bei der
Kokillen-Anfangstemperatur von etwa 80 bis etwa 420°
wird die immer langer werdende Zeit bis zur Abhebung von
geringerer Bedeutung sein. Die Stromstérke des Warme-
abflusses wird hier wegen des immer geringer werdenden
Temperaturgefalles Bramme—~Kokille stetig abnehmen, und
der Warmeentzug der Randschicht wird nur fiir eine gréRere
Unterkiihlung einer schmaleren Randzone, die sich dann fein-
kristallin aushildet, ausreichen. Die Randblasen werden dem-
nach immer néher an die Brammenoberflache heranriicken.

Nun wird aber bei den hoher liegenden Kokillen-Anfangs-
temperaturen ein groer werdender WarmeabfluR von der
Kokillen-Auflenwand an die Luft einsetzen. Dieser grofiere
WérmeabfluR mul? durch die aus der Bramme nachstromende
Warmemenge gedeckt werden, denn die héchsten Tempe-
raturanstiege an den Mefstellen treten bei allen Kokillen,
gleichgultig welche Anfangstemperatur sie haben, nach
ungefahr derselben Zeit ein und erreichen ungefahr die
gleiche Hohe. Die wegen der starker werdenden Abstrahlung
vergrofRerte  Stromstarke des Wérmeabflusses aus der
Bramme wird, wie die Untersuchungen wahrscheinlich
machen, bei einer Kokillen-Anfangstemperatur von etwa
430° eine solche Hohe erreichen, daR die Zone der starken
Unterkiihlung wieder ansteigt und die Randblasen sich von
der Brammenoberflache zu entfernen beginnen; bei einer
Kokillen-Anfangstemperatur von 490° und mehr wird der
Randblasenkranz tiefer in der Bramme liegen als bei den
niedrigen Kokillentemperaturen von 20 bis 80°. Allem
Anschein nach wird sehr bald sogar der Bestwert der Rand-
blasenentfernung, der sich bei einer Kokillen-Anfangs-
temperatur von etwa 60° befindet, erreicht und Uber-
schritten. Denn bei einer Anfangstemperatur von 525 und
535° liegen die Randblasen, wenn man die Entfernung auf
die jeweilig kalte Kokille bezieht, weiter von der Oberflache
entferntvals bei einer Kokillentemperatur von 60°.  Der
Warmeabflul? wird bei diesen Kokillen-Anfangstemperaturen
sehr spat erst die Verminderung durch die Abhebung er-
leiden, da diese frihestens zu dem Zeitpunkt des héchsten
Temperaturanstiegs der Kokille eintreten kann, da vorher
die Dehnung der Kokille nicht ausreicht. P. Oberhoffer4)
nimmt ebenfalls an, daR fir die Entfernung der Randblasen
von der Blockoberflache hauptséachlich die Geschwindigkeit,
mit der die Abkiihlung erfolgt, maigebend ist. Er hat durch
einen'Parallelversuch festgestellt, daf’sich bei weichem un-
silizierten Stahl fir Kesselbaustoff durch Fittern mit
sorgféltig gereinigtem Schrott die Entfernung des Rand-
blasenkranzes auf etwa den dreifachen Betrag bringen 1a%t.

Die verschiedene Hohe des Randblasenkranzes bei den
einzelnen Versuchen, die keine bestimmte GesetzmaBigkeit
zeigt, kann nur so erklart werden, daf} durch eine friher
oder spater beendete Deckelbildung, die man sogar bei den
einzelnen Brammen desselben Gespannes haufig beobachten
kann, die Erhdhung des Absorptionsdruckes durch die ein-
geschlossenen Gase zu einem verschiedenen Zeitpunkt statt-
findet. Wenn sich der erhohte Absorptionsdruck auszu-
wirken beginnt, sind demnach die Randblasen bis zu einer
verschiedenen Hohe schon allseitig eingeschlossen, und die
noch dbrig bleibenden, die mit der Schmelze noch in Be-
rihrung stehen, werden erneut absorbiert. AuRerdem geht
die Erstarrung nicht immer in derselben Form vor sich, und
es ist moglich, daR Randblasen, die in der einen Bramme
schon allseitig eingeschlossen sind, in der anderen Bramme
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noch mit der Schmelze in Verbindung stehen und durch den
erhohten Absorptionsdruck erneut absorbiert werden kdnnen.

Fur die bei den einzelnen Versuchen auftretenden unter-
schiedlichen Entfernungen der Randblasen von der Bram-
menoberfldche kann keine einwandfreie Erklarung gegeben
werden, da die Versuchsbedingungen bei allen Versuchen
bis auf die veradnderte Kokillen-Anfangstemperatur gleich
oder praktisch gleich waren. Ein Einflu der Giel3-
temperatur, die ja auch die Stérke der feinkristallinen
Randschicht bestimmt, ist nicht mdglich, da alle GieR-
temperaturen hier zwischen 1570 und 1590° liegen und
gerade bei den extremen Werten von 1570 und 1590° sonohl
die geringste als auch die grofte Entfernung der Rand-
blasen vorhanden ist. Die einzig mogliche Erklarung, die
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Abbildung 10. Léangsschnitt
de- Bramme B 1k (geéatzt).

Abbildung 11. Langsschnitt
der Bramme B | w (geétzt).

gegebeii werden kann, ist die. dal die Stromstarke des
Warmeabflusses wahrend der Zeit der Bildung der Rand-
schicht aus irgendwelchen Griinden bei den einzelnen Ver-
suchen sich stark verandert hat, z. B. durch kiirzere oder
l&ngere Zeit bis zur Abhebung, was nach den Ermittlungen
von Matuschka sehr leicht mdglich ist.

Der zweite Teil der vorliegenden Arbeit befalte sich mit
den Seigerungsverhaltnissen in den untersuchten Brammen,
vor allem mit der Frage, in welchem Umfang die Seigerung
in den Brammen der beiden Versuchsreihen auftrat und wie
die Hohe der Seigerung von der Kokillen-Anfangstemperatur
beeinflult wurde. Die Seigerungen wurden metallographisch
und analytisch nachgewiesen. Die metallographischen
Untersuchungen erstreckten sich auf Aetzungen der Block-
schnitte mit Kupferammoniumchlorid und auf die Entnahme
von Schwefelabdrucken. Beide Untersuchungsarten brachten
vor allem zwei kennzeichnende Seigerungserscheinungen zu-
tage,d. s. starke, den vorhandenen Gasblasen angelagerte Gas-
blasenseigerungen und Seigenmgsrinnen; letzte (s. Abb. 10
u. 11) verlaufen senkrecht zu den Brammenoberflachen. Diese
Seigenmgsrinnen wurden bereits oben bei den theoretischen
Erdrterungen Uber die Gasblasenentstehung und -anordnung
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erwahnt und ihr Zustandekommen erkldrt. Sie sind als eine
Art Gasblasenseigerungen zu deuten, von denen die Gas-
blasen jedoch nicht mehr bestehen. Im (brigen zeigten die
-rhaltenen Aetzbilder die bekannten Erscheinungen der
Blockseigerungen zwischen Rand- und Kemzone, zwischen
Blockkopf und BlockfuR. Ein bestimmter EinfluR von
kaher und vorgewannter Kokille auf die Seigerungsverhélt-
;iisse in den betreffenden Brammen war nicht festzustellen.

Fur die analytischen Untersuchungen wurden den Block-
lingsschnitten an planmaRig festgelegten Stellen von Kopf
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Abbildung 12. Mittelwerte der gesamten, positiven und

negativen Seigerntutcin kleinen (U00 bis 2-W kg) und groBen

13300 bis 4000 Kkg) Brammen, die in kalten und vorge-
wdarmten Kokillen versossen wurden.

bis FuB Analysenspane entnommen, und zwar bei den
kleinen Brammen in fiinf Ebenen an je drei, also an ins-
gesamt finfzehn Stellen, bei den groRen Brammen in sieben
Ebenen an je flnf, also an insgesamt funfunddreilig Stellen.
Die Analysen der einzelnen Brammen lassen, gegeniber den
in ZaMenUfd 1 und 2 gegebenen Schmelzungsanalysen,
eine sehr hohe positive Seigerung im oberen Brammenteil
erkennen. Der hochste Wert der Seigerung tritt immer in
der Mitte der obersten Spaneentnahme-Ebene auf. wenig
unterhalb des Lunkers. Die Gebiete der negativen und
positiven Seigerung haben im allgemeinen die erwartete Lage.
Die Analysen bestatigen die erhaltenen Aetzbilder und be-
kannte Tatsachen. Im unteren Brammenkern tritt zum Teil
eine umgekehrte Seigerung in der Art auf, daR die mittelste
Schicht der Bramme geringer geseigert ist als die sie um-
gebenden Schichten. Nach dem erhaltenen Gesamtbild
(s. Abb. 12) seigert Mangan nur sehr gering: da dieses den
bisherigen Beobachtungen widerspricht, so ist die Ursache
hierfr vielleicht in dem nur niedrigen Gehalt von 0.4 bis
0,5 00 zu suchen. Die Reihenfolge der anderen drei Grund-
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stoffe. nach der Hohe ihres Seigerirgsvermocens geordnet,
ist bei den groen Brammen: Kohlenstoff. Phosphor,
Sohwefel. bei den kleinen Brammen: Phosphor, Kohlen-
stoff, SchwefeL. Bei den grofien Brammen weist der Schwefel
bei weitem die hdchste Seigerung auf. und zwar kommen
bei einzelnen Brammen Spitzenwerte bis 500 und 700 - .
gegeniiber der Sohmelzungsanalyse vor: in einem gréReren
Abstande folgt der Phosphor und diesem in einem engeren
Abstande der Kohlensto3. Bei den kleinen Brammen har
der Phosphor die geringere. KohlenstoR und Schwefel
ungefahr die gleiche groRere Seigerung. Phosphor und
Schwefel seigem bei den groen Brammen bedeutend
starker als bei den kleinen Brammen KohlenstoR weist
bei beiden Brammengewiehten ungeféhr die gleiche Seige-
rungshéhe auf. Ein einheitlicher Einflu? der kalten oder
vorgewarmten Kokillen auf die Seigerung ist auch analytisch
nicht festzustellen. Es tberwiegt jedoch die Erscheinung,
daB bei den Brammen der warmen Kokillen sowohl die
positive als auch die negative Seigerung héher ist. Ein Ein-
fluR der Hohe der Kokillen-Anfangstemperatur ist jedoch
auch hier nicht zu erkennen. Analytische Untersuchungen
von Gashlasenseigerungen zeigten, daf «fiese besonders eine
hohe Anreicherung an SchwefeL 150 bis 300 -  haben.

Zusammenfassung.

Es werden Untersuchungen angestellt Gber «ds Vor-
kommen und die Lage der Randblaseu in leichten 2U0-kg-
und schweren 3500-kg-FluRstahlbrammen. die in kalten und
vorgewdrmten Kokillen abgegossen wurden. Die erhal-
tenen Ergebnisse lassen erkennen, dalR ein Einflul der
Kokillentemperatur auf die Lage der Randblasen, die nur
in den schweren Brammen auftreten. besteht. Eine giinstige
Lage der Randblasen, d. h. mdglichst weit von der Bram-
menoberflache entfernt, tritt bei einer KokiHen-Anfangs-
remperatur von etwa 60a und von etwa 5008 aufwaérts ein
Da ein Vergiellen in Kokillen von 5004 und mehr praktisch
nicht durchfihrbar ist. bleibt als bestmdgliche Anfangs-
temperatur der Kokille 60". Dies entspricht der alten
..goldenen Stahlwerkerregel”, die besagt, dal die Kokillen
vor dem Abgul? gut handwarm sein sollen.

Bei den kleinen Brammen treten bei normalem Abgiel3en
keine Randblasen auL Die Hauptgrinde hierflir sind der
geringe ferrostatische Druck und die frilhzeitige Steigerung
des Absorptionsdruckes durch die ausgeschiedenen Gase.
Die gleichen Griinde gelten fur die Randblasenfreiheit des
oberen Teiles der grolen Brammen. Die Verschiedenheit
der Randzonenstarke und somit der Entfernung der Rand-
blasen von der Oberflache bei dengroRen Brammen wird durch
den verschieden starken WarmeabfluR von der Bramme zur
Kokille bei den verschiedenen Kokillentemperaturen erklar*
Das raupenartige Aussehen der Innenflache der Gasblasen-
hiihlrdume wird durch «as ruckartige Verrlicken der Gas-
blasen in den noch fliissigen Brammenkem verursacht, die
bei jedem Vorriicken einen ellipsoiden Hohlraum an den
vorhergehenden anreihen.

Metallographische Untersuchungen brachten in den
kleinen Brammen, weniger gut in den randbiasenfreiec
oberen Teilen der groBen Brammen. Seigerungsrinnen
zutage, die die gleiche Lage der fehlenden Bandblasen
haben. Diese Seigerungsrinnen werden so entstanden ge-
dacht. daB. nach erfolgter Deckelbildung. Flissigkeitsdruck
und Gasloslichkeit sich erhéhen, dafl bei der erneuten Ab-
sorption der Gase die bereits vorhandenen Gashohlraume
sich mit nachdradngender schwefel- unu phosphorreicher
Mutterlauge des Brammeninnem auBillen.

Chemisehe’und metallographische Untersuchungen lieRen
einen einheitlichen EinfluB der kalten und vorgewarmten
Kokillen auf die Seigerungin dm Brammen nicht feststeiie«
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An den Bericht schloB sich folgender M einungsaustausch

E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Zundchst méchte ich
eine Benennungsfrage zur Sprache bringen. Die von Herrn
Stadeier als Randblasen bezeichneten langgestreckten Gasblasen-
hohlrdume, die im unteren Teile des Blockes in Richtung der
Transkristallisation auftreten, sind bekanntlich nach Entstehungs-
ursache und Ausbildung etwas grundsétzlich anderes als die-
jenigen Randblasen, die eine nicht leicht zu bekdmpfende Begleit-
erscheinung des silizierten Stahles sind und deren Anordnung keine
GesetzmaRigkeit erkennen 1aRt. DaR beide Arten von Gasblasen-
hohlraumen mit demselben Namen bezeichnet werden, hat im
Schrifttum schon viel Verwirrung angerichtet. Ich méchte daher
vorschlagen, die von dem Berichterstatter beschriebenen Rand-
blasen des unberuhigt vergossenen Stahles als ,auferen Blasen-
kranz*“ zu bezeichnen, gleichzeitig zum Unterschied von dem bei
derselben Stahlart in Erscheinung tretenden ,inneren Blasen-
kranz*“, dagegen beim silizierten Stahl auch weiterhin von Rand-
blasen zu sprechen.

Mit diesem Hinweis auf die unterschiedlichen Auswirkungen
von beruhigt und unberuhigt vergossenem Stahl méchte ich gleich
zu einem anderen Punkte des Berichts kommen. Eine uberaus
wertvolle Feststellung in dem Bericht ist die, dal die glnstigste
Kokillentemperatur bei 60° liegt. Das gilt aber nattrlich nur fir
den untersuchten unberuhigt vergossenen Stahl. Nun wird aber
in vielen Betrieben in ein und derselben Kokillenform beruhigter
und unberuhigter Stahl vergossen. Es ware daher sehr dankens-
wert, wenn auch die Frage, welches die ginstigste Kokillen-
temperatur beim beruhigt vergossenen Stahl ist, gelegentlich
in Angriff genommen wirde. Vermutlich liegt hierbei die giin-
stigste Temperatur hoher, weil schon Spuren von Feuchtigkeit
Randblasen hervorrufen kdnnen.

Bei den Erklarungsversuchen, die Herr Stadeier zu der Ent-
stehung der Blasenhohlrdume gegeben hat, fallt mir besonders
mit Rucksicht auf die Untersuchungen von P. Klinger ber die
Bestimmung der Gase in Eisen und Stahl8) auf, daf er ein unbe-
dingter Anhanger der Absorptionstheorie ist. In dem Bericht von
Klinger, der damals, wenigstens nach auflen hin, keinen Wider-
spruch gefunden hat, ist m. E. Gberzeugend naehgewiesen, dal
das wéhrend der Erstarrung auftretende Kohlenoxydgas, da
es im flissigen Stahl unléslich ist, als Reaktionsgas anzusehen ist,
das dann bei seinem Entweichen gelosten Wasserstoff und Stick-
stoff mitreilt. Allerdings erscheint die Frage, ob geldstes Gas oder
Reaktionsgas, bei einer Erklarung der Entstehung der Gasblasen-
hohlrdume im ersten Augenblick unwesentlich, wenn man das
Entweichen des Gases nur vom ferrostatischen Druck oder von
Aenderungen der Druckverhdltnisse im Stahl abh&ngig macht.
Denn beispielsweise miiRte eine Steigerung des ferrostatischen
Druckes, die das Austreten von geldéstem Gas unterdriickt, auch
auf die Bildung von Reaktionsgas hemmend wirken. Nach meiner
Auffassung 1Rt sieh jedoch die eigenartige Anordnung der Gas-
blasenhohlrdume nicht einfach als eine Auswirkung des ferro-
statischen Druckes oder einer Steigerung des Druckes im Stahl
durch Gasausscheidung oder Druckverminderung durch Schrump-
fung des Stahles erklaren.

Man kann jedoch der Auffassung des Vortragenden iber den
Erstarrungsvorgang einen anderen Gedankengang gegeniber-
stellen, zu dem ich durch stetige Beobachtung und eine gewisse
Einfuhlung gelangt biD, der aber freilich so lange, als er nicht
durch Versuchsunterlagen einwandfrei belegt ist, gleichfalls nur
Anspruch auf die Bezeichnung ,Erklarungsversuch“ erheben
kann. Zum Ziele fiilhren kénnen uns hier nur planméRige Versuche
unter Ausnutzung aller Versuchsmaoglichkeiten, und die Durch-
fihrung solcher Versuche ist noch eine Zukunftsaufgabe.

Bei allen sich auf die Gasblasenanordnung bei unberuhigt
vergossenem Stahl beziehenden Erklarungsversuchen ist bisher
eine wichtige Erscheinung géanzlich unberiicksichtigt geblieben,
ndmlich der EinfluR des Auf- und Abwallens des Stahles. Ich
glaube, daB man diesen EinfluR gerade an den Abb. 5 bis 8 des
vorliegenden Berichts deutlich feststellen kann. Nur an der
Stelle, wo die Blasenhohlraume des auReren Blasenkranzes die
groRte Lange aufweisen, ist ihre Ausbildung weder von unten her,
d. h. durch die zusétzliche Warmeentziehung der Bodenplatte,
noch von oben her durch die Wirbelung, die das entweichende
Gas bewirkt, gestdrt worden. In dem starken Zuricktreten, das
der &uBere Blasenkranz von dieser Stelle ab nach oben zu erkennen
1aRt, sehe ich ein Spiegelbild des wirbelnden Stahles. Die an der
Beruhrungsflache von erstarrter Stahlkruste und flissiger M utter-
lauge auftretende Kohlenoxydgasentwicklung und das damit
verbundene Entweichen von Wasserstoff- und Stickstoffgas treibt

8) St. u. E. 46 (1926) S. 1245/54, 1284/88, 1353/58.
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den Stahl auBen hoch; an der Oberflache des Blockkopfes kann
man deutlich sehen, wie der Stahl zumeist in der Gegend der
Blockachse wieder nach unten gerissen wird, und die untere
Umkehrstelle des Wirbels ist, wie schon eben angedeutet, dadurch
gekennzeichnet, da von da ab die langgestreckten Blasenhohl-
rdume kirzer werden, weil das sich neu bildende Gas durch den
wieder aufsteigenden Stahl weggespilt wird. Ein Beleg fir diese
Anschauungsweise ist auch die Tatsache, daR bei einem Léangs-
schnitt durch den Rohblock h&ufig die beiden gegeniuberliegenden
Blockseiten keine symmetrische Ausbildung des &uf3eren Blasen-
kranzes zeigen, besonders, dal der Kranz auf der einen Seite
erheblich weiter nach oben reicht als auf der anderen. Mit dieser
Feststellung deckt sich die Beobachtung, dal die auftretenden
Wirbel bisweilen Abweichungen vom (blichen Bild zeigen.

Als weiteren Beleg fiir meine Anschauung betrachte ich die
bekannte Erscheinung, die der Vortragende als Seigerungsrinnen
bezeichnet. Diese Seigerungsrinnen denkt er sich in der Weise
entstanden, daR bei einer erneuten Absorption der Gase die ent-
standenen Gasblasenhohlrdume sich mit nachdrdngender schwefel-
und phosphorreicher Mutterlauge anfiillen. Angesichts der Fein-
heit, die die Seigerungsrinnen aufweisen, hat diese Erkldrungs-
weise wenig Wahrscheinlichkeit fir sich. Es kann kaum ein
Zweifel dariber bestehen, daB diese Seigerungsrinnen nicht
sekundér, sondern primér entstanden zu denken sind, als Begleit-
erscheinung derprimérenKristallisation,als,,geriehtete Seigerung”,
deren Richtung durch die Transkristallisation bestimmt wird.
Diese Seigerungsrinnen dirften auch den Herd der Kohlenoxyd-
gasentwicklung darstellen, dank der hier sowohl im erstarrten wie
im angrenzenden flissigen Stahl vorliegenden Konzentrations-
erhéhung von Eisenoxydul und Kohlenstoff. Der Temperatur-
abfall allein bietet keine ausreichende Erklarungsmaoglichkeit fir
das plotzliche Entweichen groBer Gasmengen, da dann dieses Ent-
weichen schon in der gefullten Stahlpfanne einsetzen mufte.

Es wiirde zu weit fiihren, hier noch auf die Zusammenhéange
zwischen dem von mir gegebenen Bild des Erstarrungsvorganges
und den wechselnden Bedingungen der Stahlbeschaffenheit und
des GielRverfahrens einzugehen. Ich beschrdnke mich vielmehr
auf den Hinweis, daB hier fur die gemeinsame Forschung von Labo-
ratorium und Betrieb noch ein weites und sehr dankbares Feld
offensteht; und in der starken Anregung, dieses Forschungsgebiet
wieder aufzugreifen, liegt der besondere W ert des soeben gehérten
Berichts, gleichgiltig, zu welchem endgultigen Ergebnis zu-
kinftige Arbeiten kommen werden.

A. Ristow, Diusseldorf: Zur Stitzung des Erklarungsver-
suches von Herrn Stadeier méchte ich auf das Ubliche englische
GieRverfahren hinweisen. Wir haben in Deutschland die oben
offene Kokille allgemein in Gebrauch, wahrend die Englander fir
unberuhigten und halbberuhigten Stahl eine Kokille verwenden,
die oben bis auf eine kleine Oeffnung geschlossen ist. Abb. 13
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Abbildung 13. Englische Kokillenformen.
zeigt eine Kokillenform, die ich in sieben englischen Stahl-
werken antraf. Die groRen, rechteckigen Blocke werden fast aus-
schlieflich auf Bleche ausgewalzt. Man gieRt diese Blocke meist
von oben bis zum Hals, setzt dann nach kurzer Zeit einen Deckel
darauf, damit sich der Block zusetzt. Diese Arbeitsweise kénnte
eine Bestatigung fir die Erklarungsversuche von Herrn Stadeier
abgeben, wenn man annimmt, daR dort versucht wird, durch
rasche Erstarrung des Blockkopfes den Gasdruck im Innern so
zu erhdhen, dal ein Teil des Wasserstoffgases wieder in Ldsung
geht oder in Lésung bleibt. Es wurde von englischer Seite gesagt,
all man diese Kopfausbildung wéhlt, erstens um einen sauberen

ockkopf zu bekommen, zweitens um einen im Kopf blasen-
adrmeren Block zu erzielen.
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In Abb. 14 ist versucht worden, die unterschiedliche Aus-
bildung der Blasen im Blockkopf bei den beiden Arbeitsweisen
schematisch darzustellen. Unter Umstanden laRt sich auch der
untere &ufere Bandblasenkranz, der aus blanken, gut schweiB-
baren Blasen besteht, durch das englische GieRverfahren noch
etwas weiter zurickdrdngen, wenn man sich den Erstarrungs-
vorgang so vorstellt wie Herr Stadeier.

Die hier gebrachte Darstellung ist nur ein schwacher Beleg
fir die Erklarungsversuche des Vortragenden, aber immerhin wird
diese GieRform in sdmtlichen groBen Stahlwerken Englands an-
gewendet. Dabei ist die Kokillenhaltbarkeit bei diesen Kokillen
geringer als bei den unsrigen, was leicht verstdndlich ist. Es
waére also eigenartig, wenn die Englander mcht einen wirtschaft-
lichen Vorteil in ihrer Arbeitsweise gefunden hatten.

Eine 4hnliche
Kokillenform st
auch in Amerika
anzutreffen, wie
aus einigen Reise-
berichten und aus
dem  Schrifttum
bekannt geworden
ist, nur daR die
Amerikaner den
Kokillenkopf oben
mehr als Flaschen-
halsausbilden. Die
Form ist mehr
langgestreckt mit
groBeren Stahlan-

haufungen am
Kopf der Kokille.
Ich wollte auf diese
Kokillenformen nur hinweisen, da meines Wissens dhnliche
Formen in Deutschland zur Zeit nicht in Gebrauch sind.

J. Schreiber, Gleiwitz, O.-S.: Ich mochte nur kurz auf die
Verhéltnisse beim Harmetieren hinweisen. Gewdhnlicher weicher
FluBstahl wird, wenn die Blocke harmetiert werden, nicht sofort
unter Druck gesetzt, sondern erst etwa 15 min nach beendetem
GuB. Wenn man dann die gepreBten Blocke von etwa 3t Gewicht
durchschneidet, sieht man, daB die Blocke einen &uReren Blasen-
kranz am unteren Teil des Blockes haben. Etwa 700 mm vom
oberen Kopf gemessen findet man den duReren Blasenkranz nicht
mehr, und auch das Innere der Blocke erscheint blasenfrei.

Es geht wohl daraus hervor, daB die Bildung des inneren
Blasenkralll.es erst zu einer verhaltnismaRig spaten Zeit erfolgen
kann. Man kann das Nichtvorhandensein der inneren Blasen durch
das eigentliche Harmetieren selbst, d. h. durch den Druck, den die
Pressung auf den Stahl ausibt, nicht erklaren. Dazu wirde der
Druck nicht ausreichen, es miften sonst die Blasen des duBeren
Blasenkranzes auch zugedriickt werden. Man kann es wahr-
scheinlich nur so erklaren, daR der Block durch das Pressen in
inniger Berithrung mit den Kokillenwénden erhalten wird, wodurch
eine schnelle Abkihlung der Blockoberflaiche hervorgerufen und
eine starke und schnelle Schrumpfung erzeugt wird. Durch den
hierbei auftretenden inneren Druck werden die Gase in Ldsung
gehalten, und die inneren Blasenkrdnze entstehen nicht mehr.

Vielleicht prift der Vortragende seine Erklarung noch mit
Ricksicht auf diese Verhdltnisse nach.

S. Schleicher, Geisweid: Herr Ristow hat erwahnt,
geschlossene Kokillen in Deutschland seines Wissens nicht ver-
wendetwiirden. Das ist doch der Fall. Ich habe vor etwa zwanzig
Jahren sowohl auf dem Peiner Walzwerk als auch im Stahlwerk
der Kdnigin-Marien-Hitte in Cainsdorf nur mit geschlossenen
Kokillen gearbeitet. Ob die Blasenbildung im Block bei Ver-
wendung dieser Kokillen Unterschiede zu der von Blécken in offe-
nen Kokillen zeigte, vermag ich heute nicht mehr zu sagen. Man
war aber in der Lage, die aus einem Block wahrend des GieRens
entweichenden Gase durch Aufsetzen eines Tonpfeifenkopfes auf
das kleine Loch im geschlossenen Kokillenkopf abzusaugen und zu
analysieren, was wir damals wiederholt gemacht haben.

J. H. Thiele, Hattingen: Wenn ich Herrn Herzog richtig
verstanden habe, glaubt er das Auf- und Abfallen des Stahles in
der Kokille, das den &uRReren Blasenkranz im oberen Brammenteil
beseitigen soll, durch die Wolkenbildung auf dem einen gezeigten
Bilde belegen zu kénnen. Diese Wolkenbildung ist jedoch nur auf
zwei Bildern der untersuchten 13 schweren Brammen vorhanden,
dieaberungeatzt aufgenommenwurden. Beidenlbrigen 11 Bram-
men fehlt der &ufRere Blasenkranz. Es ist demnach nicht anzu-
nehmen, dal diese Wolken den Weg des Wirbels darstellen. Auch
aus anderen Griinden glaube ich nicht, daf die Wirbelbewegung
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Abbildung 14. Ausbildung der Blasen
im unsilizierten Stahlblock.
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des Stahlbades in der Kokille als Erklarung fiir das Fehlen des
auBeren Blasenkranzes angefiihrt werden kann.

Zu denAusfihrungen von Herrn Ristow méchte ich bemerken,
dal eine so ungiinstige Lage des &uBeren Blasenkranzes im oberen
Brammenteil, wie bei der eben wiedergegebenen Bramme, die in
einer oben geschlossenen englischen Kokille abgegossen wurde,
in keiner einzigen der von uns untersuchten Brammen zu finden
war. Der duBere Blasenkranz fehlte bei diesen Giberhaupt, und es
fanden sich nur manchmal vereinzelte Gasrdhren bedeutend weiter
entfernt von der Brammenoberflache.

Dann maochte ich noch einiges den Ausfiihrungen von Herrn
Stadeier hinzufiigen. Neben den eigentlichen Temperaturver-
suchen, die den EinfluR der Kokillenanfangstemperatur auf die
Entfernung des duBeren Blasenkranzes von der Brammenober-
flache feststellen sollten, haben wir noch Versuche mit Teer vor-
genommen. Diese Teerversuche wurden durch die Annahme ver-
anlaBt, dal beim Steigen des fliissigen Stahles in der Kokille, vor
allem, wenn die Steiggeschwindigkeit sehr groR ist, méglicherweise
die Teergase von der Schmelze eingeschlossen werden und ihrer-
seits Gasblasen nahe der Brammenoberflache erzeugen kdénnen.

A. W. Brearley und H. Brearley weisen auch auf diese Mdg-
lichkeit in ihrem Buche ,,Blocke und Kokillen* hin. Die Teer-
versuche wurden an den kleinen Brammen von 200 kg Gewicht
durchgefiihrt. Es wurden jeweils 3 bis 4 Kokillen verschieden
geteert, so dalR sich bei jedem Versuch eine ungeteerte, eine
normal und eine stark geteerte Kokille befand. Andere Kokillen
wurden auf der einen Seite jedesmal verschieden stark geteert und
auf der anderen Seite ungeteert gelassen, damit die anderen Ver-
suchsbedingungen noch dhnlicher waren. Die Kokillentemperatur
war immer 30°. Die Versuchskokillen wurden sowohl auf der
groRen Gespannplatte bei einer durchschnittlichen Steiggeschwin-
digkeit des Stahlbades von 17 cm/min angegossen als auch auf
der Kreuzgespannplatte bei einer 2,3- und 4,7mal so groRen Steig-
geschwindigkeit. Die durchgeschnittenen Brammen zeigten, daf
bei einer normalen Steiggeschwindigkeitvon 17 cm/min das Teeren
der Kokillen iberhaupt keine Gasblasenbildung erzeugt, wéhrend
bei den erhohten Steiggeschwindigkeiten Gasblasen allem Anschein
nach durch die Teergase erzeugt wurden. Denn je starker die
Kokillen geteert waren und je groRer die Steiggeschwindigkeit
war, um so gasblasenreicher waren die daraus abgegossenen
Brammen in der Randzone. Trotzdem ist das Teeren nicht von
maRgebendem EinfluR, da bei so erhdhter Steiggeschwindigkeit
die Brammen auch aus den ungeteerten Kokillen vollkommen
randblasig waren, und eine so hohe Steiggeschwindigkeit im nor-
malen GieBbetrieb wohl selten erreicht wird.

Dann noch kurz zu der Frage, ob es vielleicht eine Méglichkeit
gibt, die Bildung des &uReren Blasenkranzes auch in den groRBen
Brammen ganz oder teilweise zu unterbinden. Wie Herr Stadeier
schon ausfiihrte, nehmen wir an, da bei den kleinen Brammen
die Randblasenbildung einmal durch den geringen ferrostatischen
Druck und zum anderen durch die frihzeitigere Deckelbildung,
die eine Erhdhung des Absorptionsdrucks zur Folge hat, unter-
drickt wird. Auch bei einer durchgefihrten GroBzahlrechnung,
die die Haufigkeit der auftretenden Pockigkeit bei den verschie-
denen im Betrieb abgegossenen Brammengewichten feststellen
sollte, wurde gefunden, daR eine geringere Haufigkeit nicht bei
einem moglichst grofen Brammenkopfquerschnitt je kg Brammen-
gewicht, d.h. also bei einer sehr giinstigen Entgasung der Schmelze,
sondern bei einer méglichst kleinen Brammenkopfflache, die also

dachneller einen Deckel bildet, auftritt.

Man miBte mm demnach einmal durch geeignete MaBnahmen
versuchen, einen Deckel schon zu dem Zeitpunkt zu erhalten, wo
samtliche Randblasen noch mit dem flussigen Stahl in Verbindung
stehen und durch den erhdhten Absorptionsdruck erneut absor-
biert werden kénnen.

A. Thiele, Dortmund: Ich brauche nicht zu betonen, daB
ich von jeher von der Wichtigkeit von Untersuchungen tberzeugt
war, die den Zweck verfolgten, GesetzmaRigkeiten nachzuprifen,
wie sie beim Uebergang vom flissigen zum festen Aggregat-
zustand von weichem und hartem FluRstahl auftreten. Ich bin
daher auch nicht geneigt, den Wert der eben gehérten Feststellun-
gen irgendwie unterschéatzen zu wollen, zumal da ich Gelegenheit
hatte, aus der Entfernung zu beobachten, wie mihsam diese
bemerkenswerten Ergebnisse zustande gekommen sind. Nun ein
gewisses ,,Aber“!

Auch ich furchte, daR essich in der Folge stets nur darum wird
handeln kénnen, diejenigen Bedingungen herauszufinden, unter
denen jene gesetzmaBigen Schadigungen noch den kleinsten Wert
behalten. Uns allen ist bekannt, da die GieBtemperatur hierauf
einen entscheidenden EinfluB austbt, und daR neben ihr sonstige
gegen Lunker- und Randblasenbildungen angewandte Mittel und
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Mittelchen wenig verfangen kénnen. Anderseits wissen wir, aus
welchen guten Griinden unsere Schmelzungen mit einer ziemlich
hohen Endtemperatur fertiggemacht werden missen. Das Kunst-
stiick des Stahlwerkers wird also nach wie vor darin zu bestehen
hahen, dafiir zu sorgen, daf den unendlich vielartigen Vorgangen
im fertiggewordenen Stahlbad, die Ubrigens m. E. erst zum
kleinsten Teile erforscht sind, eine glinstigste Zeit zu ihrer Aus-
wirkung gelassen wird. Verlegt man nun jene Vorgange vorzeitig
und ohne Not in die Kokillen, so wird man sich tber unliebsame
Erscheinungen im Walzwerk nicht zu wundern brauchen. Ge-
wil kann man bei dem Schnelltempo des neuzeitlichen GrofR-
betriebes solche Einflisse oft nur nach Faustregeln zu meistern
suchen; daR aber gerade dann die angedeuteten Beziehungen
haufig am nachteiligsten auftreten, zeigen u. a. die Verhaltnisse
bei der Elektrostahlerzeugung, bei der man bekanntlich die
GieRtemperatur erfreulich sicher inderHand hat, eine Annehm-
lichkeit, die schon viel weniger im Siemens-Martin-Ofen und natir-
lich noch weniger im Thomas- oder Bessemerkonverter mit ihren
stirmisch verlaufenden Oxydationsvorgdngen gegeben ist.

W. Eichholz, Duisburg-Hamborn: Die Beobachtungen von
Herrn Ristow ber englische Kokillenformen kénnen m. E. nicht
zur Stitze der Theorie von Herrn Stadeier herangezogen werden.
Ich méchte in diesem Zusammenhang auf den zweiten Bericht des
bekannten englischen Ausschusses zur Untersuchung der Un-
gleichméRigkeit von Stahlblécken9) hinwRBisen. Es wird dort Uber
mehrere Stahlarten berichtet, die teils im sauern, teils im basischen
Ofen erschmolzen und unberuhigt oder halbberuhigt in &hnlichen
Kokillen, wie sie Herr Ristow zeigte, vergossen sind. Bei den dort
angegebenen Beispielen Nr. 25 bis 27 handelt es sich um sauer
erschmolzenen Stahl fiir die Herstellung von Blechen. Die Analyse
1a8t kaum wesentliche Unterschiede gegeniiber basisch erschmolze-
nem unberuhigten Stahl erkennen.

Kohlenstoff 0,10 bis 0,14 %  Silizium . 0,012 bis 0,024%
Mangan . . . 0,48 bis 0,52 % Phosphor . 0,024 his 0,036%
Schwefel . . 0,037 bis 0,039 %.

Das Blockgewicht betragt etwa 7 bis 8 t; Beruhigungszuschlige
in die Pfanne wurden nicht gegeben.

Die in der Mitte der Lé&ngsrichtung durchgeschnittenen
ungedtzten Bldocke zeigen dhnlich wie bei basisch erschmolzenem
Stahl eine gesunde diinne AuRenhaut, anschlielend eine Zone, die
den auBeren Blasenkranz enthalt. Der ubrige Teil des Blockes
zeigt eine Gefligeausbildung, wie sie uns nur fir den beruhigt
vergossenen Stahl gelaufig ist: deutliche A-formige Seigerungen,
ebenso Hohlrdume im Blockkopf, die dem Lunker bei be-
ruhigtem Stahl &hneln. Die Ausbildung des &uferen Blasen-
kranzes ist, wie Herr Thiele schon betonte, wesentlich unginstiger
als bei unsern deutschen basisch erschmolzenen und unberuhigt
vergossenen Stéhlen. Ein Ruckschluf auf deutsche Verhéltnisse
ist also nicht angdngig. Es wird bei Untersuchungen und Ver-
gleichen tUber GieBbedingungen h&ufig nicht genlgend beriick-
sichtigt, dal nur Bldocke derselben Schmelzung einen Vergleich
zulassen. Geringe Schwankungen in der Zusammensetzung, die
haufig analytisch nicht zu erkennen sind, veradndern das GuR-
gefiige des Blockes in derartig einschneidender Weise, da Ver-
gleiche Uberhaupt nicht gezogen werden kdénnen.

Als Ergdnzung sei aus dem vorgenannten Bericht noch das
Beispiel Nr. 30 erwéhnt, der das Ergebniseinessauererschmolzenen
und halbberuhigt vergossenen Stahles zeigt, der in derselben

») Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1138/41.
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Kokillenform, wie Herr Ristow zeigt, vergossen wurde. Analyse:
0,19 % C, 0,075 % Si, 0,51 % Mn.

Als Beruhigungsmittel wurde eine Silizium-Mangan-Legierung
in der Pfanne zugegeben.

Das Wesentliche dieses Beispieles ist neben der Tatsache, dafl
sich das GuRgefiige in stairkerem Male der Gruppe der reinberuhig-
ten Stahle ndahert wie die vorher angefiihrten Beispiele, die aufRer-
ordentlich ungunstige Ausbildung des &uferen Blasenkranzes,
indem zum Blockkopf hin sowohl die Zahl als auch die Ausdeh-
nung der Gasblasen sehr stark zunehmen. Fir diese bekanntlich
in England auBerordentlich verbreitete Stahlart scheint die von
Herrn Ristow gezeigte Kokille eingefiihrt worden zu sein.

A. Stadeier, Hattingen (Ruhr): Herr Herzog wundert sich,
daB ich betreffs der Erklarungsversuche tber die Entstehung der
Gasblasenhohlrdume Anhanger der Absorptionstheorie bin. Hierzu
verweise ich darauf, da die Zusammensetzung der Gasblasen bei
siliziertem und unsiliziertem Stahl grundsétzlich eine verschiedene
sein muR. Bei unberuhigtem Stahl wird vor allem der &uRere
Blasenkranz vornehmlich aus Wasserstoff bestehen, also einem
Gase, das bestimmt durch eine Druckerh6hung nachher wieder in
Losung gebracht werden kann. Bei beruhigtem Stahl und auch
bei den im Innern des unberuhigten Stahles liegenden Blasen
wird dagegen der Kohlenoxydanteil tberwiegen und damit ein
Gas vorliegen, das, wie Herr Herzog richtig bemerkt, durch eine
Drucksteigerung nicht vollig in Lésung gebracht werden kann.
Trotzdem kann aber auch das Kohlenoxyd durch eine Druck-
steigerung deshalb wenigstens zum Teil wieder verschwinden,
weil durch eine Drucksteigerung die Reaktion zwischen Eisen-
karbid und Eisenoxydul riicklaufig wird, so daf also wieder Koh-
lenstoff und Sauerstoff aus der Gasphase unter entsprechender
Aufzehrung von Kohlenoxyd in Ldsung gehen. Seinen von ihm
selbst gegebenen Erklarungsversuch tGber die Gasblasenanordnung
und die storende Ausbildung der Gasblasen bei unberuhigt ver-
gossenem Stahl bringt Herr Herzog mit dem Auf- und Abwallen
des Stahles zusammen, das auf einigen der Abbildungen als Wol-
kenbildung zu sehen sein soll. Wie Herr Thiele vorhin schon mit-
teilte, haben wir eine Art Wolkenbildung nur auf zwei Bildern
ungedtzt aufgenommener Brammen festgestellt. Wir fihren
diese Beobachtung aber nicht auf das Auf- und Abwallen des
Stahles in der Kokille zuriick, da dies bei den gedtzten Brammen
noch deutlicher héatte in Erscheinung treten mussen, sondern auf
Schattierungen, die das bearbeitende Werkzeug auf der Brammen-
schnittflache hervorgebracht hat.

Was die Ausfithrungen von Herrn Ristow lber die Verwendung
der oben geschlossenen Kokille betrifft, so mochte ich diese wohl
als Stitze der von mir gegebenen Erkldarungsversuche gelten
lassen, wenn auch die Blocke wesentlich schlechter als die von uns
erlangten sind. Durch die rasche Erstarrung des Blockkopfes in
der oben geschlossenen Kokille wird der Gasdruck im oberen Teil
derart erhoht werden, dal eine Absorption des dort eingeschlos-
senen Gases stattfindet und dadurch der beabsichtigte dichtere
bzw. gasdrmere obere Blockteil erzielt wird.

Auch die Hinweise von Herrn Schreiber tiber Beobachtungen
beim Harmetieren kdnnte ich als Stlitze der Absorptionstheorie
ansehen. Beim Harmetieren wird hauptsachlich im oberen, noch
nicht vollstandig erstarrten, aber abgedeckelten Blockteil eine
weitere Drucksteigerung einsetzen, der in noch héherem Make als
bei der gewohnlichen Erstarrung in diesem Blockteil eine Ab-
sorption der Gase und ein Verschwinden der Gasblasen verursacht.
Dies steht im Einklang mit der gemachten Beobachtung, daB im
oberen Blockteil der duBere Blasenkranz vollstdndig verschwunden
ist und selbst das Innere blasenfrei erscheint.

Bestimmung der Nachverkokungswarme von Koks.
Von Georg Agde und Fritz Schimmel in Darmstadt.

[Mitteilung aus dem Chemisch-Technischen und Elektrochemischen Institut der Technischen yochschule zu Darmstadt.]

(Verfahren zur Bestimmung der Nachverkokungswarme von Koks aus Verbrennungswérme,
Gewichtsverlust des Kokses vor und nach der Nacherhitzung.)

I n den Féllen, wo eine Nachverkokung von Koks statt-

findet, ist die Kenntnis der dabei auftretenden Warme-
ténungen von Wert. Man muf} dabei unterscheiden einerseits
zwischen den Warmemengen zur Trennung der fliichtigen
Zersetzungsstoffe aus dem jeweiligen Molekilverband und
anderseits den Wérmemengen, die zur Verdampfung, Weiter-
zersetzung, Ueberhitzung usw. der abgespaltenen fliichtigen
Zersetzungsstoffe notwendig sind. In Anlehnung an die
Bezeichnungen bei der Verdampfung von Flussigkeiten

Zusammensetzung und

spricht man zweckméRig von der inneren und &uleren
sowie von der Gesamtverkokungswarme, die jeweilige
Summe der duReren und inneren Verkokungswarme ist
gleich der Gesamtverkokungswarme.

Da fir die Ermittlung der Gesamtverkokungswarme
brauchbare Verfahren vorliegen — z. B. von E. Terres
und H. Wolter)) —, solche fiir die anderen Grofien aber

J) Gas Wasserfach 70 (1927) S. 1/5, 30/35, 53/58 u. 81/85.
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nicht bekannt sind, so war es erwinscht, ein Verfahren zu
ihrer Bestimmung auszuarbeiten. Dabei wurde zuerst die
fur einen Sonderzweck vorliegende Aufgabe zu l6sen ver-
sucht, die Nachverkokungswarmc zu bestimmen, das heif3t
die bei einer Nacherhitzung von Koks Uber seine Herstel-
lungstemperatur auftretenden Warmetdnungen; dafir wurde
die innere Nachverkokungswérme gewahlt, so dafl sich aus
ihr und der Gesamtverkokungswarme die &uere Nachver-
kokungswérme errechnen 1aRt. Es ist selbstverstandlich,
daf? sich die bei dem untersuchten Koks ermittelten Grofien
nur auf die Nachverkokung innerhalb bestimmter Tempe-
raturbereiche beziehen.

Die Arbeit ging von folgendem Gedankengang aus:
Erhitzt man einen Koks, dessen Herstellungstemperatur z. B.
1000° gewesen sein mag, auf 1100°, so kann man den Vor-
gang ausdriicken durch die Gleichung:

Kiooo = a K100+ bF+Q, (8]
das heil3t, es entstehen aus einem Teil Koksvon 1000 0(Kjr0)
Herstellungstemperatur a Teile Koks von 1100° (K1®)
und b Teile fllichtige Zersetzungsstoffe F; Q ist die Warme-
tonung der Reaktion. Nach dem HeRschen Satz von den
gleichbleibenden Warmesummen kann man dann folgende
Gleichung ansetzen:

1= a\mo+ bW+ Q )
wobei VD die Verbrennungswérme von  Koks ist, dessen
Herstellungstemperatur 1000° war, Voo die Verbrennungs-
wérme des Kokses von 1100° Verkokungsendtemperatur,
VF digjenige der abdestillierenden und sich dann spaterhin
zersetzenden Stoffe ist; Q bedeutet wiederum die Wéarme-
ténung der Reaktion 1.

Die Verbrennungswéarmen VIDund V1i®Iassen sich
in der Berthelot-Mahlerschen Bombe leicht bestimmen,
wahrend man die Werte a und b durch Wégung ermittelt.

Bei den Versuchen wurde so vorgegangen, daf3, um einen
einheitlichen Versuchsstoff zu haben, ein technischer Koks,
dessen Herstellungstemperatur bei rd. 850*gelegen zu haben
schien, im Stickstoffstrom 4 h lang auf 1000° erhitzt wurde;
erzeigte alsdannkeine Gewichtsabnahme mein. NachErhitzen
derselben Koksprobe bis zur Gewichtskonstanz auf 1100 “lieRen
sich aus der Gewichtsabnahme die Werte a und b und aus
den Elementaranalysen von K1Dund Knoo die Zusammen-
setzungdes abdestillierten Bestandteils F ermitteln,
wobei angenommen wurde, dall dessen Zusammensetzung
innerhalb des verhaltnismaiig kleinen Temperaturbereiches
von 100" gleichgeblieben war. Kohlenstoff- und Was-
serstoffgehalt wurden in der tblichen Weise elementar-
analytisch ermittelt. Die Stickstoffbestimmungen
liefen sich jedoch nicht nach Dumas durchfiihren; es zeigte
sich, daB sich Koks selbst bei Temperaturen, die erheblich
Uber den sonst Ublichen Verbrennungstemperaturen lagen,
im Kohlendioxydstrom nicht vollstandig verbrennen lie.
Deshalb wurde die Koksprobe, mit fein gepulvertem Blei-
chromat gemischt, zur Verbrennung gebracht, und der aus
der Zersetzung des Bleichromats entstehende (berschiissige
Sauerstoff mit metallischem Kupfer aufgenommen. Dieses
Verfahren hat sich recht gut bewéhrt.

Im einzelnen verfahrt man wie folgt: In die Mitte eines
etwa 12 mm weiten und 1 m langen Porzellanrohres schiebt
man eine eng anliegende, etwa 10 cm lange Kupferoxydspirale,
darauf folgt eine Schicht von etwa 20 cm groben Kupfer-
oxyds und eine 10 cm lange Kupferspirale zur Absorption des
Uberschiissigen Sauerstoffs und zur Zerstérung etwa vor-
handener Stickstoffoxyde. Die andere leere Halfte des Rohres
dient zur Aufnahme eines groReren, etwa 15 cm langen
Schiffchens, in dem sich die Probe mit der etwa 15 bis
20fachen Menge an fein gepulvertem Bleichromat befindet.
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Die Verbrennung wird &hnlich wie bei dem Dumasschen
Verfahren durchgefiinrt. Man erhitzt das ganze Rohr ein-
schlieBlich der Probe etwa 34h lang auf rd. 300° unter
Durchleiten eines luftfreien Kohlendioxydstromes, den
man in bekannter Weise aus einem Kippschen Apparat ent-
nimmt. Die Anwendung erhdhter Temperatur ist hierbei,
wie sich gezeigt hat, erforderlich, um den am Koks adsor-
bierten Stickstoff zu vertreiben. Alsdann schlieft man das
Azotometer an, in dem nach peinlicher Innehaltung dieser
Vorschriften dann nur noch ganz wenige nicht absorbierbare
Mikroblasen aufsteigen. Wegen der an sich geringen Stick-
stoffmengen muB man ein Azotometer verwenden, das in
V@& cm3 eingeteilt ist.

Bei Beginn der eigentlichen Verbrennung stellt man den
Kohlendioxydstrom ab und erhitzt zundchst den hinteren
Teil des Rohres auf etwa 700, alsdann beginnt man mit der
Erhitzung des Schiffchens. Dies mul3 sehr vorsichtig und
langsam geschehen, damit das Bleichromat nicht zum
Schmelzen kommt, weil sonst ein vollstdndiges Verbrennen
des Kokses nicht mehr gewahrleistet ist; es wurde mehrmals
beobachtet, dal dann noch Koksteilchen nach der Verbren-
nung von Chromoxyd eingeschlossen blieben. Weiterhin ist
langsames Erhitzen geboten, damit etwa gebildetes Methan
Uber dem Kupferoxyd genligend Zeit zur Verbrennung hat
und der dberschissige Sauerstoff von der Kupferrolle auf-
genommen werden kann; die Rolle darf selbstverstandlich
nach Beendigung der Bestimmung nur in ihrem vorderen
Teile oxydiert sein. Zum SchluB spilt man dann die Appa-
ratur noch etwa X ah mit Kohlensdure aus und treibt so den
noch im Verbrennungsrohr vorhandenen Stickstoff in das
Azotometer (iber.

Je nach der Verbrennlichkeit des Kokses benétigt man fir
die eigentliche Verbrennung im Schiffchen | 2bis 2yz h.
Dabei soll die Temperatur im vorderen Teil des Ofens nicht
wesentlich unter 850° sinken, weshalb zweckméRig ein
elektrischer Ofen verwandt wird, mit dem sich die Tempe-
ratur leicht halten 1aRt. Die Benutzung eines Porzellan-
rohres ist notwendig, da das sogenannte Supremaxglas bei
diesen Temperaturen nicht mehr genligend standhélt. Auch
Rohre aus durchsichtigem Quarz sind nicht zu empfehlen,
da es sich nach mehreren Verbrennungen jedesmal heraus-
stellte, daR das Kupferoxyd in das Quarzglas hineindiffun-
diert und das Quarzrohr dadurch briichig geworden war.
Zum Schlisse sei noch bemerkt, dal} sich der aufgefangene
Stickstoff frei von Sauerstoff erweist, wenn die Entwicklung
so langsam vor sichgeht, dal3 je Sekunde 1 bis 2 Blasen in das
Azotometerrohr eintreten; es wurde bei den grundlegenden
Versuchen jedesmal mit Pyrogallol oder Natriumhydrosulfit
geprift, ohne dal in einem einzigen Falle alsdann Sauerstoff
gefunden worden ware.

Es ergaben sich folgende Werte, auf wasserfreie Sub-
stanz bezogen:

Her-

- Ver-
S‘tz'r'n“;é{s 0 H 0 N Asche brennfj’ngs_
ratur warme
°0 % % % % % callg

rd. 850 87,22 0,45 1,58 1,02 9,73 7183
1000 87,80 0,25 1,30 0,97 9,68 7150
1100 88,07 0,20 1,01 0,93 9,78 7200

oder auf Reinbrennstoff umgerechnet:

Her- Ver-
stellungs- c H o] N brennungs-
tempe- wérme

ratur
°C % % % % callg

rd. 850 96,62 0,50 1,72 1,02 7957
1000 97,20 0,28 1,44 0,97 7921
1100 97,62 0,23 1,12 0,93 7980
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AuBerdem wurde gefunden, da 10 g Koks von 850° bei
vierstiindigem Erhitzen auf 1000° 0,2242 g fllchtige Zer-
setzungsstoffe abgaben, und daR 10g Koks von 1000° nach
vierstiindigem Erhitzen auf 1100° einen Gewichtsverlust von
0,1351 g zeigten. Da der Aschegehalt innerhalb der Fehler-
grenzen gleichbleibt, kann man annehmen, daf} der Ge-
wichtsverlust allein von der brennbaren Substanz abgegeben
wird. Die Gewichtsabnahmen betragen demnach, auf Rein-
brennstoff umgerechnet, 0,2478 g und 0,1496 g.

Bei der Berechnung der gesuchten Gréfle Q kann
man also die Gleichung 1 zunéchst in der Form schreiben:
100 g KI000 = 98,504 g Knoo + 1,496 gF + Q.

Weiter 18t sich die Zusammensetzung des abdestillierenden
fllichtigen Stoffes aus den bekannten Zahlen ermitteln; es
enthalten:
100 g K1000: 97,21 g C, 0,280g H, 1,44 g0, 097 g N,
98,504 g K1100: 96,16 g C, 0,224g H, 1,10 g0, 0,915 g N,
1,496 g F: 1,05 g C, 0,046g H, 0,34 g0, 0,055 g N.
Fallt man das Destillat zwischen 1000 und 1100° als
einheitlichen Korper auf, so entspricht seine Zusammenset-
zung der Formel C67H3019N3. Die Verbrennungswarme
derartiger hochmolekularer Verbindungen 18Rt sich nach
W. A Roth?2 mit befriedigender Genauigkeit aus der Anzahl
der zu ihrer Verbrennung notwendigen Sauerstoffatome
berechnen, von der man die schon im Molek{il vorhandenen
abzieht; vervielfacht man die Sauerstoffatome mit 52,2, so
erhélt man die Verbrennungswérme je Mol des Korpers. Sie
errechnet sich im vorliegenden Fall zu 5142 und 4346 cal/g.
Die Gleichung 2, bezogen auf 100 g Ausgangskoks, kann
man demnach schreiben:
HVD 7921 = 98,50- 7980 + 1,496 *4346 + Q.

2 2)r.«3ng.-Dissertation Naeser,
Braunschweig (1930).

Ueber den Nachweis des Schwefels

H. J. van Royen und E. Ammermann: Nachweis des Schwefels in Stahlschliffen.
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Daraus errechnet sich die innere Verkokungswérme Q bei
der Nachverkokung des untersuchten Kokses in dem ange-
gebenen Temperaturbereich zwischen 1000 und 1100° zu
—4 callg.

*
*

Die Untersuchungen wurden mit Unterstlitzung der
Notgemeinschaft der Deutschen Wissenschaft ausgefihrt:
wir danken dafiir auch an dieser Stelle.

Zusammenfassung.

Aehnlich wie bei der Verdampfung von Fliissigkeiten
kann auch bei der Nachverkokung von Koks zwischen inne-
rem, duBeremund gesamtem Warmeaufwand hierflr unter-
schieden werden. Bestimmt man die Verbrennungswarme des
Kokses vor der Nacherhitzung sowie die Verbrennungs-
warme des Koksrestes und der gebildeten Zersetzungsstoffe
nach der Nacherhitzung, so ergibt der Unterschied die
innere Nachverkokungswérme fur diesen Temperaturbereich.
Die Verbrennungswarme des Kokses wurde in der Berthelot-
Mahlerschen Bombe ermittelt, wéhrend die Verbrennungs-
warme der Destillationsstoffe aus Menge und Zusammen-
setzung des Kokses vor und nach der Nachverkokung er-
rechnet wurde. Wéhrend Kohlenstoff und Wasserstoff in
den Koksproben nach den dblichen Verfahren bestimmt
werden konnten, mufte die Stickstoffbestimmung nach
einem besonderen Verfahren so vorgenommen werden, da3
die Koksprobe im offenen Porzellanrohr mit angeschlossenem
Kohlenséureentwickler durch Bleichromat bei 850° verbrannt
und der Uberschissige Sauerstoff des Bleichromats durch
eine mit im Rohr liegende Kupferrolle aufgenommen wurde.
Auf diese Weise wurde fir einen Koks die innere Verkokungs-

Technische Hochschul@rme flr die Nachverkokung von 1000 auf 1100° zu

—4 callg ermittelt.

in Stahlschliffen durch Abdruckverfahren.

Von Herman J. van Royen und Elfriede Ammermann in Horde i. W.1).

D er Umstand, dalR der Verbraucher immer wieder aus

der Schwérzung des Baumann-Abdrucks quantitative
Schliisse Uber den Schwefelgehalt des Stahles zieht und
sogar so weit geht, die Giite des Stahles im allgemeinen da-
nach zu beurteilen, sowie eine Verdffentlichung von M
Niener? gaben Veranlassung, die Frage eines geeigneten
Schwefelabdrucks einer erneuten Prufung zu unterziehen.

Im Baumann-Abdruck wird sowohl der Schwefel als auch
der Phosphor des Stahles durch dunkelbraune bis schwarze
Verfarbungen angezeigt. Durch Einwirkung der Séure auf
den Stahl ergeben sich aber auflerdem noch Reaktions-
produkte, die gegenlber dem edlen Silber eine solche Re-
duktionskraft haben, daf das Silberbromid zu Metall redu-
ziert wird und somit braunschwarze Verfarbungen ent-
stehen, die von Silbersulfid- und Silberphosphid-Ausschei-
dungen nicht zu unterscheiden sind.

Besser liegen die Verhdltnisse beim Sublimatabdruck
nach E. Heyn und 0. Bauer. Es entstehen hier keine
metallischen Abscheidungen von Quecksilber. Nach bis-
herigen Auffassungen wird Schwefel durch schwarzes
Quecksilbersulfid angezeigt, und Phosphor gibt eine zitronen-
gelbe Verférbung durch Bildung von Quecksilberphosphid.

Beziiglich der Farbe der Quecksilber-Schwefel-Verbin-
dungen hat vor einiger Zeit Nie3ner daran erinnert, daR es
auBer dem schwarzen Quecksilbersulfid Quecksilbersulfo-

1) Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 435/38
(Gr. E: Nr. 151).
2) Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) S. 157/61 (Gr. E: Nr. 75).

salze gibt, die gelb bis weil geféarbt sind. Vermittels der
Feiglschen Jod-Azidreaktion glaubte er nachgewiesen zu
haben, daf} die Gelbférbung des Sublimatabdrucks nicht
vom Phosphor, sondern ausschlie3lich vom Schwefel herriihre.

Die Beweisflihrung NielBners ist nicht zwingend, weil ein
Reagens fehlt, um im Sublimatabdruck die Abwesenheit
von Phosphor nachzuweisen, und auf’erdem bei der Prifung
des Sublimatabdrucks mittels Jod-Azid nicht nur gelbe
Stellen von dem Tropfen der Ldsung getroffen werden,
sondern gleichzeitig auch schwBrze Quecksilbersulfid-
Pinktchen, mit denen das Gelb immer sehr stark durch-
setzt ist, und welche an sich schon die fiir Sulfidschwefel
kennzeichnende Stickstoffentwicklung hervorrufen wiirden.

Die Verfasser haben daher unabhéngig von der Jod-
Azidreaktion gepriift, ob der Phosphorwasserstoff bei der
Féarbung des Sublimatabdrucks eine Rolle spielt. Die Ver-
suche ergaben, daRR beim Sublimatabdruck aus sehr feinen
Sulfidschlackeneinschlissen weilles und gelbes Quecksilber-
sulfosalz entstehen kann und daR, obwohl Phosphorwasser-
stoff Sublimatgelatinepapier und auch weilles Quecksilber-
sulfosalz gelb férbt, die Gelbfarbung im Sublimatabdruck
in erster Linie dem Quecksilbersulfosalz zugeschrieben
werden muf3. Die vom Phosphor gegebenenfalls herriihrende
Gelbféarbung ist so schwach, dafl sie gegen das Gelb des
Quecksilbersulfosalzes nicht ins Gewicht fallt.

Da nun auch der Sublimatabdruck wegen der je nach der
GrolRe der Einschllsse verschieden ausfallenden Féarbungen
(weil3, gelb, schwarz) zur Beurteilung des Schwefelgehaltes
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der Stahle nieht geeignet ist. wurde ein neues Sehwefel-
abdruckverfahren entwickelt, das auf die tbrigen Besleit-
elemente des Eisens insbesondere den Phosphorwasserstoff
nieht anspricht und sowohl mit geringen als auch mit groRe-
ren SehweMwasserstoffmengen Niederschidse von gleicher
Farbe ergibt. Fir das \ erfahren sind zwei Ldsunsen er-
forderlich:

Losung I: essigsaure Eadmiumazetat-Schwefelsaure-
Iosuns. 25 g kristallisiertes Kadmiumazetat werden in
«20em3SOprozenriger Essigsaure geldst und auf 11 verdiinnt.
Dann wird die Lésung zu gleichen Teilen mit 5Svolum-
prozentiser Schwefelséure versetzt (50 em1 Schwefelséure,
spezifisches Gewicht 1.54. auf 11 verdinnt!.

Losung 11: schwefelsaure Kupfersulfatlosuns. 120 g
kristallisiertes Kupfersulfat. SSO eml1 Wasser. 120 cm3
Schwefelsdure, spezifisches Gewicht 1.S-L

Gelatinepapier3) wird mit Losung | getrdnkt, gut ab-
geflieBt und auf den zu untersuchenden Schliff aufge-
quetscht. Die Einwirkungsdauer betragt 2 bis 4 min, je

s) Za beziehen von I.-G. Farbenindustrie A.-G-. Vcrkaufs-
gemeinsehaft Chemikalien. Zweigstelle Leverkusen in Lever-
kusen jvorm. Friedr. Bayern. Co.. Leverkusen ; oder aus Brom-
Silberpapier durch Aasfixieren and Waschen herrasteilen.
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nach dem Reinheitsgrad des Stahles. Selbst bei Stéhlen,
die nur ganz vereinzelt kleine Sulfidschlackeneinschliisse
aufweisen, erhdlt man bei einer Einwirkungsdauer von
4 min vollstindige Schwefelabdrueke. Im aDgemein-n
kommt man mit 2 bis 3 mm ans. Die Schwefelsaure ent-
wickelt aus den Sulfidschlacken Schwefelwasserstoff, der
aus der Kadmiumazetatldsung in der Gelatine gelbes
Kadmiumsulfid fallt. Weil sich nun aber das gelbe Kad-
miumsulfid nicht hinreichend von dem weien Gelatine-
papier abhebt, legt man den Abdruck zwecks Ueberfiihmng
in schwarzes bis dunkelbraunes Kupfersulfid nach kurzem
Abspllen mit Wasser 2 bis 3 min in Lésung IL Darauf wird
er 1h in flieRendem Wasser gewéassert und getrocknet. Mar
erhélt nach diesem Verfahren eine gute Wiedergabe der in
Stahlschliffeu  vorhandenen  Sulfidschlackeneinschliisse
Beziiglich der Abbildungen der Abdrucke sei auf die Haus-
arbeit verwiesen.

Die beim Abdruck entstehenden fliichtigen Phosphor-
verbindungen wirken auf die essigsaure Kadmiumazetat-
Sehwefelsdureldsung nicht ein.  Auch mit Kadmiumsulfid
reagieren die fllichtigen Phosphorverbindungen nicht. Der
Abdruck spricht also auf den im Stahl vorhandenen Phos-
phor nicht an und gibt lediglich nur dis Schwefetverteiiung
wieder.

Umschau.

Ueber die Temperarorafchdngigkeu des Flissigkeitsgrades sehmelz-
tussiger Kalk- und Kieselsauresciliaeken.

Im Rahmen des vom U. S. Borean of Mines und des Carnegie
Institute of Technology anfgestellten, umfassenden Arbeits-
programmes zur Klérung physikalisch-chemischer Fragen der
Stahlerzeugungsverfahren unterzogen C. H. Herty jr., F. A.
Hartgen, J. A. Heidish, Kenneth Metcalfe, F. G. Xorris
und M. B. Roverl)die Temperatnrabhéngigkeit des Flissigkeits-
grades kalk- und kieselsaurehaltiger Schlacken einer eingehenden
experimentellen Untersuchung. Auf die Bedeutung, die der-
artigen Arbeiten nicht nur fur die Theorie schmelzflusaiger Lo-
sungen, sondern auch fiir die Schlackenfnhrnng in Hittenbe-
trieben zukommt. brancht wohl kaum besonders hingewiesen zu
werden.

DieVerfasserbedientensichdesVerfahrenseinessich,drehenden
mit Flussigkeit gefullten Zylinders, wie sie zuerst im Jahre 1SS1
von M. Margnles-1 angegeben und mathematisch, behandelt
wurde. Xeuerdings haben A. L. Feild2 sowie A. L. Feild und
P. H. Rovster*) diese Arbeitsweise in etwas gednderter Form
fir die Bestimmung des Flussigkeitsgrades von Hochofenschlacken
benutzt. Die Bestimmung der inneren Reibung t lauft in diesem
Falle darauf hinaus, das Drehmoment C zu ermitteln, das auf
einem ruhenden Zylinder vom Radius a ausgeibt wird, der kon-
axial in einen mit Schlacke gefillten, gleichméaRig rotierenden
Hohlzyiinder vom Radius b eintancht. Beriicksichtigt man nur
die Wirkung der Zylinderflachen, so ergibt sich fiur rt die Be-

ziehung worin > die Winkelge-

4:t-hm
sehwindigkeit des rotierenden und h die Eintauchtiefe des ruhen-
den Innenzylinders bedeuten. Eine geringe Exzentrizitdt der
Zylinder bedingt nur einen verhaltnisméRig kleinen Fehler.

Nach dreijahriger Arbeit gelang es den Verfassern in enger
Anlehnung an Feild und Rovster eine Apparatur auszubilden, die
gestattete, laufend Messungen Uber den Flussigkeitsgrad von
Schlacken auszufiihren. Besondere Schwierigkeiten verursachten
die erforderlichen hohen Versuchstemperaturen, der groBe MeR-
bereich der »j-Werte der verwendeten Schlacken, die geringe
Warmeleitfahigkeit der Schlacken und das Auftreten kleiner Gas-
blasen in der Schmelze. Gerade die letzte Tatsache bedingte die
Anwendung des Margulesschen Verfahrens, da man so in der Lage
war, die Schlacke vor dem Versuch genligend zu dnrchrihren.

M Mining and Metallurgical Investigations Ball. 4i (193*%*).

2) Sitzungsbericht der Akademie der Wissenschaften, Wien
83 (1881) n. S. 588.

3 U. S. Bur. of Mines Techn. Paper Nr. 157 (1916) S. 29.

# U. S. Bur. of Mines Techn. Paper Xr. 189 (1919) S. 36: vgl.
St. u. E. 42 (1922) S. 1336 37.

AM. 1 I1aRt alle wesent-
lichen Teile der Versuchs-
einrichtung erkennen. Der
rotierende Tiegel, dereine
Innenhdhe von 7,6 em
aufweist, und der Ein-
tauchzylinder bestanden
aus Graphit. Der letzte
war mitHilfe einer Ueber-
fangmuffe an einem din-
nen Metallstab aufge-
hangt. der seinerseits ein
Ausgleichgewiehtund Fli-
gel trug, die in Wasser
gekihlte, mit Glyzerin ge-
fullte D&mpfgefdRe tauch-
ten. F.in nnfilarer Draht
aus Federstahl diente als
Torsionselement. Einedas
System tragende Spindel
ermoglichte die Einstel-
lung einer konstanten
Eintauchtiefe des Graphit-
zylinders. Mit Hilfe eines
Lichtstrahles, der von
einem kleinen Spiegel auf
eine Glasskala geworfen
wurde, lieR sich der Tor-
sionswinkel bestimmen.
Umdrehangsgeschwindig-
keit and Umlaafzeit wur-
den elektrisch aufgezeich-
net. Zur Messung der

Schlackentemperatnren
diente ein Ardometer mit
selbsttatiger  Aufzeich-
nung. Durch Einleiten
eines kraftigen Stickstoff-
stromes versuchte man
dem EinfluB von Reak-
tionsdampfen auf die Xrr S X~
Temperaturmessung und

pl'-, —
| = XitfieiLnirfSser. 2 = ScindeL 3 = Z*fa-

einer Oxydierung von -TTTwurrruhrmg-. 4 = XorsiOELSeienea’

i _ (Fciierstailiiriz.i:). 5= Geuefcs ftDampf-
Apparatetellen Zu.beQEQ fSeeL $ = Beccacr.magsrcnr- 7 = Be-
nenund glaubte mit einer fir $ = SchiKi-

GenauigkeitderTempera- rohr7 3= Asces&ixasnng. 10= W iiserK -

+  150® n-n.i -.khi : Il = nnur?r Lrraphit-
turmessung Yon N . xriznder. L2 = HucMirgrarwinpnfr 13 =
rechnen zu kénnen. Bei

A rcaereniier XieseL 14 =
allzu starker Rauchbil- 15 = Airarlecsrad- 1« = Spieael
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dung wurden die Versuche abgebrochen. Diese Rauchentwicklung
wurde von den Verfassern auf die Verdampfung der dissoziierten
Kieselsdure zuriickgefuhrt. Nach Ansicht des Berichterstatters

Abbildung 2. Temperatur-Flussigkeitsgradkurven
fur Kalk-Kieselsdure-Schlacken.

dirfte man eher mit einer Reaktion von Kieselsdure mit dem
Tiegelbaustoff rechnen, die bekanntlich bei den hier vorliegenden
Versuchstemperaturen schon stark einsetzt und durch Oxydation

des sich bildenden verdampfenden Siliziums zu Si02-Rauch AnlaR
gibt. Der benutzte Stickstoff war gewodhnlicher Bombenstickstoff.

Da die Versuchseinrichtung aus einer Reihe von Griinden
nicht ohne weiteres die absoluten Y)-Werte liefern konnte, wurde

Umschau.
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sie bei verschiedenen Temperaturen mit Hilfe des hochviskosen
Rizinusdls geeicht, dessen Yj-Werte von anderer Seite schon be-
stimmt worden waren. Die Ablenkung des Lichtstrahles und die
Umdrehungsgeschwindigkeit des Tiegels gentligten zur Festlegung
von 7). Eine Eichung der Apparatur mit anderen Flussigkeiten,
vor allem mit flissigen Metallen von bekannter Zahigkeit, bei
héheren Temperaturen wurde von den Verfassern leider nicht
durchgefiihrt. Es erscheint ja nicht ohne weiteres gerechtfertigt,
die bei verhéltnismé&Rig niedrigen Temperaturen mit Hilfe von Oel
gewonnene Eichkurve auf die héheren Temperaturen und eine
grundsatzlich verschiedenartige Fliussigkeit zu ubertragen. Es

Abbildung 4. Flussigkeitsgradkurven fir Gbereinstimmende Temperaturen
(je 25°, 50° 75° und 100° Uber den Schmelzpunkten).

sei nur auf die Veranderung der Oberflachenbedingungen hin-
gewiesen.

Die mit Hilfe dieser Arbeitsweise ermittelten Werte fir die
innere Reibung von Schlacken wurden verglichen mit der von
C. H. Herty1) angegebenen Methode der ,,schiefen Ebene“, die
bekanntlich die Dicke einer auf eine unter 30° geneigten Stahl-
platte abgeflossenen Schlacke an bestimmter Stelle als MaR fur
den Flissigkeitsgrad benutzt.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf CaO-Si02-L6sungen,
deren Kalkgehalt zwischen 36 und 57 % wechselte. Die Schlacke
wurde aus den Einzelbestandteilen erschmolzen und durch Um-
schmelzen und Mahlen in ihrer Zusammensetzung gleichmé&Big
gemacht. Die Bestimmung der einzelnen Temperatur-Fliissigkeits-
gradkurven wurden zum Teil vier- bis finfmal an ein und der-
selben Schlacke durchgefihrt. Je eine Analysenprobe wurde zu

* Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. Iron and Steel Div. 1929,
S. 284/99.
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Beginn und am Ende des Versuches genommen. Die Ergebnisse
verdeutlichen die Abb. 2 bis 4. Abb. 3 gibt die Flissigkeitsgrad-
isothermen, Abb. 4 die Kurven fur den Flissigkeitsgrad wieder,
die man erhalt, wenn man die 7]-Werte fir Temperaturen, die
jeweils 25, 50, 75 und 100° Gber dem Schmelzpunkt der betreffen-
den Schlacke liegen, in das Konzentrations-Flussigkeitsgrad-
Schaubild eintragt. Zum Vergleich seien hier angefuhrt j

o

7iWasser = 00089
ANerin = 47397
1340° .
7 peC =10,02)(C= 3,65%; Mn= 0,37%; Si= 0,15 %)

Einen Vergleich der 7)-Werte zweier Schlacken mit einigen
Schichtdicken, wie sie nach der Hertyschen ,Schiefen-Ebene“-
Probe erhalten wurden, ermdglicht Abb. 5. Derartige Flissig-
keitsgrade scheinen doch noch nicht in eindeutiger Weise mit den
Werten beliebiger Schlacken in Beziehung zu bringen zu sein.

Als wesentlichstes Ergebnis dieser Untersuchung ist zu be-
zeichnen, daB nicht, wie von verschiedenen Seiten bisher ange-
nommen worden war, der Konzentration eines bindren Eutekti-
kums einem Mindestwert und der Konzentration einer Verbin-
dung einem Hdchstwert des Flussigkeitsgrades im schmelzflissigen
Zustand entspricht. Die beiden Eutektika beeinflussen die Werte
fur den Flissigkeitsgrad bei geniigend hohen Temperaturen oder
bei Ubereinstimmenden Temperaturen nicht (s. Abb. 4); da-
gegen zeigt sich ein ausgepragter Mindestwert fur die Schlacke,
die die Zusammensetzung der Verbindung CaO «Si02 besitzt.
Diese muf, wie auch die Form der Liquiduslinie erkennen 1aBt, im
SchmelzfluB stark in ihre Bestandteile zerfallen sein. Nach der
Theorie besteht zwischen dem Wert 4j und dem Molekeldurch-
messer ein enger Zusammenhang, der auch verschiedentlich ver-
suchsméRig nachgewiesen werden konnte. Mit steigendem Dis-
soziationsgrad, also mit Verringerung der MolekelgroRe, muR
danach ein Absinken des Flussigkeitsgrades einhergehen. Der
vom Massenwirkungsgesetz geforderte geringere Dissoziations-
grad der Schlacke mit niedrigerem Kalkgehalt als der der Ver-
bindungen bewirkt eine Steigerung der Zahigkeit. In der Richtung
zu hoheren Kalkkonzentrationen hin liegen die Verhéltnisse zu-
nachst &hnlich, verschieben sich aber durch das Auftauchen der
Verbindungen 2 CaO « Si02 deren Schmelzpunkt etwa bei 2100°
liegt. Oskar Meyer.

Drahthaspel mit selbsttatiger Schaltung des elektrischen Antriebes.

Mitdem zu Ende des vorigen Jahrhunderts starker werdenden
Verbrauch von gewalztem Draht wurde es immer notwendiger,
den aus der StraBe austretenden Draht zu festen Drahtringen
oder Bunden zusammenzufassen. Etwa zu derselben Zeit, um
das Jahr 1895, schufen der Engldnder Garret und der Amerikaner
Edenbom die nach ihnen benannten grundlegenden Drahthaspel-
bauarten: den Garret- und den Edenbom-Haspel. Trotz viel-
facher Verbesserungen an Drahthaspeln, besonders ihrer elektri-
schen Antriebe, wobei sich Ubrigens die Grundlagen der Garret-
Edenbom-Haspel nur wenig anderten, blieb der Wicklungsvor-
gang des aus der StraBe austretenden fertiggewalzten Drahtes
zu handelsiiblichen Drahtbunden bis in die neueste Zeit hinein
ein Schmerzenskind der Drahterzeuger.

Die Eigenart der stetigen Drahtherstellung erfordert eine
fortlaufende reibungslose Haspelarbeit: Einfihren des Drahtes
in den Haspel, glatte Bundwicklung, Bremsen des Haspelkorbes
mit nachfolgendem Abwerfen des gewickelten Bundes in fest-
umrissenen Zeitabschnitten, weil sonst die Drahterzeugung an
der StraBe gestdrt und die Gute des Drahtes durch Verwick-
lungen unglinstig beeinflult wirde.

Die bekannten Haspelantriebe mit selbsttdtigem Abwerfen
des gewickelten Drahtbundes werden durch Feder-, Kegel- oder
Reibungskupplungen in Verbindung mit Stirn-, Kegel- oder
Schraubenradern betétigt. Durch die bereits erwéhnte schnelle
Aufeinanderfolge der Haspelkorbbewegungen und die hierbei
auftretenden erheblichen Beanspruchungen werden die Kupplungs-
teile und besonders auch die Zahnréder einem dauernd starken
VerschleiB ausgesetzt, betrdgt doch allein das Durchschnitts-
gewicht des bei der tiblichen Bundwicklung regelméRig zu heben-
den und zu senkenden Haspelkorbes etwa 2000 kg. Eine weitere
Quelle zu Ausbesserungen fiir den Antriebsmotor und die inneren
Teile wie Réder, Wellen usw. bildete die Hitzeentwicklung durch
den rotgliihend aus der StralRe austretenden Draht. Dieser Uebel-
6tand konnte nur teilweise durch Kihlung der Lagerstellen abge-

‘Y H. Thielmann und A. Wimmer: St. u. E. 47 (1927)
S. 389/99.

Umschau.

Stahl und Eisen. 465

schwécht werden. Fir die Schaltbewegungen waren bisher beson-
dere Bedienungsleute nétig, so dal die miteinerungestérten Haspel-
arbeit zwanglaufig verbundene stetige Drahterzeugung in nicht
geringem MaBe von der Zuverlédssigkeit der Haspelbedienung
abhing. Der aus betriebswirtschaftlichen Griunden haufig anzu-
treffende Gruppenantrieb von Drahthaspeln war insofern nicht
bedenkenlos, weil bei Stérung beispielsweise nur eines Haspels
bis zur Wiederingangsetzung die gesamte Drahthaspelgruppe
lahmgelegt wurde.

Das Bestreben ging dahin, unter Fortfall der empfindlichen
Kupplungsteile und Raéaderantriebe sowie unter Ausschaltung
menschlicher Hilfskréfte die Drahthaspelarbeit erzwungenerweise
dem ZeitmaR der Drahtstrale anzupassen, mithin Drahterzeugung
und Drahtwicklung bei geringster Beanspruchung des Haspels
auf rein mechanischem Wege in zwangldufige Abhangigkeit
zueinander zu bringen. Hierbei mufBte das weitere wichtige
Erfordernis: unbeschrankte Selbstdndigkeit eines jeden Haspels
bei geringem Kraftverbrauch, beriicksichtigt werden.

Diesen weitgehenden Bedingungen nach Wirtschaftlichkeit
der Haspelarbeit entspricht ein neuer, von der Maschinenbau-
Anstalt Hermann Bdcher in Kdln-Kalk gebauter, gesetzlich
geschitzter Drahthaspel, der auRergewdhnlich giinstige betriebs-
technische und wirtschaftliche Ergebnisse einer Haspelgruppe
dieser Bauart aus fast einjahrigem Dauerbetrieb in einem Hutten-
werk aufweist.

In Abb. 1 ist die AuBenansicht einer solchen Drahthaspel-
gruppe dargestellt. Im Maschinengestell des stehenden Draht-
haspels befindet sich die Lagerung der unmittelbar mit dem

Abbildung 1.
Drahthaspel mit selbsttatiger Schaltung des elektrischen Antriebes.

Anker des gleichfalls stehenden Hauptmotors gekuppelten Hohl-
welle. Der Haspelkorb, bestehend aus der inneren Wickeltrommel,
der auBeren Wickeltrommel und den Tragbtigeln, wird mit der
Hohlwelle durch den Hauptmotor in drehende Bewegung versetzt.
Eine durch die Hohlwelle und die gleichfalls hohle Ankerwelle
hindurchgehende Steuerstange fiihrt zu dem oberhalb des Haupt-
motors angeordneten Getriebe mit Antrieb durch einen getrennten
kleinen Hubmotor, wobei die Steuerstange mit einer Kurbel-
scheibe verbunden ist. Am entgegengesetzten Ende der Steuer-
stange ist eine Muffe mit einer Auskehlung vorgesehen, die die
entsprechend ausgestalteten Enden der Haspelkorbtragblgel
umfaRt.

In der drehenden Haspelkorbstellung (tiefste Lage der Steuer-
stange) bilden die Tragbiigel den waagerechten Bodenabschluf
des Haspelkorbes; dabei sind die Tragbhligel soweit ausgeschwenkt,
daB sie die auBere Wickeltrommel von ihrem festen Sitz abheben.
Die Lage der Muffe und der Tragbigel andert sich nach dem
Aufwaértsgang der durch die Drehung der Kurbelscheibe gehobenen
Steuerstange. Durch die verdnderte Muffenlage werden die Trag-
bugel zwangldufig nach unten durch die Haspelkorbéffnungen
gezogen, so dal der gewickelte Drahtbund an der kegeligen
imeren Wickeltrommelwand entlang abfallen kann. In dieser
ausgeschwenkten Tragbugelstellung ruht die duBere Wickel-
trommel auf der festen Sitzflache.

W ahrend der eigentliche Wickelvorgang im Haspelkorb vom
Hauptmotor aus beeinfluBt wird, wird die der Bundabwurf-
vorrichtung durch den besonderen Hubmotor betdtigt. Die
wechselnden, sich bei jeder Bundwicklung wiederholenden Schalt-
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Vorgénge dieser beiden Motoren werden von einem im Maschinen-
gestell untergebrachten sogenannten Reglermotor durchgefihrt.
Der Reglermotor wird selbsttdtig durch den in den Haspel ge-
langenden und aufzuwickelnden Drahtbund ausgeldst, wobei
an sich hierfir sowohl das emlaufende als auch das Schluende
des Drahtes benutzt werden kann. Mit Ricksicht auf die giin-
stigste Zeitdauer ist die Auslésung des ReglermotorszweckmaRiger-
weise durch das SchluRende des Drahtbandes vorzuziehen.
Hierbei ergeben sich der Reihe nach folgende Schaltvorgédnge:

Nach Ingangsetzen des Hauptmotors und nach dem Ablaufen
des zu wickelnden Drahtes aus den Fihrungen in den Haspelkorb
wird durch die nunmehr einsetzende Ausschlagbewegung der
zwischen den Fihrungen eingebauten Schaltklinke der Regler-
motor eingeschaltet. Dieser treibt die in einem Schaltkasten
sitzende Schaltwalze an, von der aus in zeitlich festgelegten
Abstdnden die einzelnen Arbeitsvorgédnge vollkommen selbsttétig
geschaltet werden, und zwar Stillsetzen des Hauptmotors und
dessen Abbremsen durch Gegenstromabgabe, nachdem inzwischen
der Drahtbund gewickelt ist. Darauf lauft der Hubmotor eine
bestimmte Zeit weiter, womit eine Drehung der Kurbelscheibe
um 180° verbunden ist. Hierbei wird die Steuerstange nach oben
gezogen und gleichzeitig die Wickeltrommel gedffnet, worauf
der gewickelte Drahtbund frei herausfallen kann. Der danach
einsetzende weitere Umlauf des Hubmotors ermdglicht eine er-
neute Drehung der Kurbelscheibe um 180°. Die Steuerstange
mit den Haspelkorbtragbtigeln gelangt hierdurch wieder in die
Arbeitsstellung und der Haspelkorb sonach wieder in seine Wickel-
lage; hieran schlieBt sich die Wiederinbetriebsetzung des Haupt-
motors an, worauf der Haspel fiir den Einlauf und die Wicklung
eines weiteren Drahtbandes wiederum bereit ist.

Diese sich im Kreislauf wiederholende Folge der elektrischen
Schaltvorgange ergibt eine erzwungen selbsttdtige Draht-
haspelarbeit unter AusschluB der bisher immer noch erforder-
lichen Handsteuerung, da, wie erlautert, samtliche Schaltvorgénge
ausnahmslos mittelbar von dem einlaufenden Draht selbst ein-
geleitet und weitergefuhrt werden, ganz unabhéngig von der
jeweiligen Lénge des zu wickelnden Drahtes.

Diese neue Antriebsform sowie die wesentliche Vereinfachung
der Gesamthaspelbauart bei erheblich eingeschrankten Haspel-
korbbewegungen ermoglichen den Fortfall der erfahrungsméRig
dem Verschleil besonders ausgesetzten Kupplungsteile und Rader-
antriebe. Die wenigen Lagerstellen laufen in Kugellagern. AuRer
den Lagerstellen wird auch der Hauptmotor standig gekihlt,
indem ein Teil des Maschinengestells als Wasserkasten ausgebildet
ist. Durch eine mit dem Wasserkasten verbundene Einrichtung
kann das Kuhlwasser sowohl zur Abkiihlung als auch zur Hartung
der Drahtbunde verwendet werden.

Wie weitgehend der neue Drahthaspel dem Streben nach
Wi irtschaftlichkeit entspricht, ist aus den in fast einjahrigem
Dauerbetrieb bei einem Huttenwerk erzielten Ergebnissen deut-
lich erkennbar. Es laufen dort mehrere zu einer Gruppe ver-
einigte Bocher-Drahthaspel mit Motorantrieb eines jeden Haspels,
so daR bei etwaigem Aussetzen eines Haspels die anderen unge-
hindert weiter betrieben werden kdnnen. Ganz unerwartet ist
der niedrige Stromverbrauch von nur 1,2 kW je Haspel, wéahrend
er bei den bis jetzt gebréduchlichen Haspelgruppen 10 bis 18 kW
je Haspel betréagt.

Um die Wirtschaftlichkeit der Drahtstralen zu erhéhen,
gingen viele Werke in den letzten Jahren dazu tber, auch anderes
Walzgut, wie leichtes Flach-, Messer-, Henkel- und Stiefeleisen,
zu haspeln. Dieses verlangt, wenn es sich beim Haspeln nicht
verdrehen soll, eine besondere Haspelstellung, die genau zum
Fertigkaliber steht.

Eine der neuesten ganz selbsttatigen Haspelanlagen wurde
bei einem Drahtwalzwerk aufgestellt und ist wohl als die voll-
kommenste dieser Art anzusehen. Die Haspel sind auf einem
Tragergerlist angeordnet und koénnen darauf auf jede Stelle
verfahren werden, bis sie genau zum Kaliber stehen, so daf die
vorgenannten Walzeisenarten alle einwandfrei gehaspelt werden
kénnen. Besonders angeordnete Wasserdiisen ermdglichen die
Herstellung von einwandfreiem Wasserdraht bis zu den starksten
Abmessungen. Das Umstellen von Warm- auf Wasserdraht
erfordert keine Walzpause, es kann von Ring zu Ring in % min
betatigt werden. Das Oeffnen oder SchlieBen von zwei Tiren
und eines Wasserschiebers ist die ganze Vorbereitung, wahrend
sonst bei einer Gruppe von funf Haspeln drei geubte Schlosser
eine Stunde brauchten. Viele Schwierigkeiten bereitete bisher
das Haspeln von Wasserdraht von mehr als 7 mm Starke sowie
das Abwerfen der gewickelten Bunde. Die letzten Ringe des
Bundes schrumpften sich fest um den inneren Wickelkern; die
Folge war, daB der Bund héngenblieb und von Hand herunter-
gestoRen oder mit dem Schneidbrenner abgeschnitten werden
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mufBte. Der in der Abb. 2 dargestellte, zum Schutz angemeldete
Haspelkorb zeigt die neueste Ausfilhrung dieses wichtigen Ma-
schinenteiles. Die Schiebekupplung a zum Heben der Tragarme k
fur die Wickeltrommel e verstellt gleichzeitig die Wickelbacken.
Abb. 2a zeigt den Korb mit dem aufgewickelten Bund, der sich
fest um den Wickelkern gezogen hat; die Wickelsegmente b sind
gespannt. Abb. 2b zeigt den Wickelkorb im Begriff, den gehas-
pelten Bund abzuwerfen. Die hochgezogene Kupplung hat die
Klauen gedffnet, die Wickeltrommel liegt in ihrer Ruhestellung,
die Wickelsegmente b sind eingezogen. Der Bund hat sich geldst
und muf unbedingt herunterfallen. Durch diese Einrichtung
ist es moglich, Wasserdraht bis 10 mm Stérke und ohne Wasser
gewickeltes Walzgut bis zum Querschnitt' von 25 mm Dmr. bei
einem Bundgewicht von 250 bis 300 kg einwandfrei zu haspeln
und die gehaspelten Bunde leicht abzuwerfen.

Abbildung 2a. Abbildung 2b.

AuBer der im vor-
stehenden genannten
selbsttatigen  Schal-
tung hat jeder Haspel
eine Druckknopfsteue-
rung, die im Falle von
Stérungen ermoglicht,
den Haspel vom Stand
des Umwalzers aus zu
steuern. Die Steuerung
betétigt das Weiter-
laufen des Haspels, so
daB, wenn ein Ring
fertiggestellt ist, man
sofort das Walzgut
fur den zweiten Ring
einleiten kann, ohne
daR eine Stdrung vor-
kommt. Diese Einrichtung erfordert emen immer aufnahme-
féhigen Haspel.

Selbsttatig elektrisch betriebene Weichen der Drahtzufiih-
rungsrohre vervollkommnen die Anlage, so daB bei starkem
Wickelgut von einem Kaliber ohne Bedienung auf zwei Haspel
gesteuert und die schon so kurz gewahlte Schaltzeit des Haspels
von 6 s auf das geringste MaB heruntergedriickt werden kann.

Neben der Ersparung der Steuerleute ergab sich bei den
neuen Haspeln ein bemerkenswerter Rickgang des Schmier-
mittelverbrauchs. Waé&hrend die alten Haspelanlagen mit den
vielen bewegten Teilen (Kupplungen, Zahnrdder usw.) arbeits-
taglich eine Schmiermittelmenge von durchschnittlich 30 kg
bendtigten, féllt der Schmiermittelverbrauch bei den neuen
Haspeln kaum in die Wagschale. Nach den Dauererfahrungen
an den bei einem Hittenwerk aufgestellten Haspeln geniigt fir
die wenigen Lagerstellen auf Monate hinaus eine einmalige Fett-
auffullung. Oberingenieur Hans Schmitt, Kaln.

Abbildung 2a und b. Haspelkorb.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Ueber ein magnetisches Verfahren zur Prifung von Kesselrohren.

Die Frage nach der Eignung magnetischer Verfahren fir
die Prifung von Kesselrohren, die im Jahre 1928 von Direktor
H. Esser und T)ipi.=Qtig. G. Tichy von den Vereinigten Stahl
werken, A.-G., Abt. Rohrenwerke, Ddusseldorf, aufgeworfen
wurde, konnte auf Grund des Schrifttums allein nicht zuverlassig
beantwortet werden. Die Aufgabe einer derartigen Rohrprifung
wiirde nicht allein darin bestehen, die bei der heute Ublichen
Betriebsiiberwachung erkennbaren Fehler nachzuweisen und so
einen Ersatz der unzuverldssigen, von der Aufmerksamkeit des
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Arbeiters abhdngigen subjektiven Abnahmepriufung durch ein
selbsttatiges Gerdt zu ermdoglichen; sie sollte dariber hinaus
auch den Nachweis solcher Fehler gestatten, die mit den jetzt
gebréuchlichen Prifverfahren tberhaupt nicht gefunden werden
kénnen. Zur Klarung dieser Frage unternahmen F. \Yever und
A. Ottol) ausgedehnte Versuche, tber deren Ergebnis im nach-
folgenden kurz berichtet werden soll.

Auf Grund eingehender Vorproben mit verschiedenen Gleich-
und Weehselstromschaltungen schien ein StreufluBverfahren mit
Gleichstrommagnetisierung am geeignetsten. Mit Ricksicht auf
den im Institut bestehenden Platzmangel wurde eine senkrechte
Aufstellung gewahlt, bei der das zu untersuchende Rohr innerhalb
eines Dreimastes aufgehdngt war. Die das Rohr umfassende
Maenetisierungsspule hing zusammen mit der in ihrem Innern
untergebrachten Prifspule an einem Doppeldrahtseil und bewegte
sieh bei der Aufnahme mit einstellbarer Geschwindigkeit tber
das Rohr herab. Die Anordnung von Magnetisierungs- und Prif-
spule ist in Abb. 1 dargestellt. Bei gleichbleibender Magnetisie-
rung des Rohres bewirken die an Orten magnetischer Stérungen
auftretenden Streufelder elektromotorische Krafte in der Pruf-
spule, die einem schnell schwingenden Galvanometer zugefihrt
werden; die Ausschldge dieses Galvanometers wurden auf einem
laufenden Papierstreifen aufgezeichnet, dessen Vorschub mit der
Spulenbewegung gekoppelt war. Weitere Einzelheiten der Ver-
suchsanordnung missen der Arbeit selbst entnommen werden.

Die Prifung handelsiiblicher Kesselrohre aus weichem
FluBstahl ergab zunéachst die iberraschende Tatsache, daR zwei
verschiedene Arten von magnetischen Stérungen vorhanden
waren, die in ganz verschiedener Weise auf Aenderungen der
Magnetisierungsfeldstdrke ansprachen. Als Beispiel fur dieses
bei fast samtlichen Rohren immer wieder gleiche Verhalten ist
in den Abb. 2a bis 2g eine Aufnahmereihe von Remanenz bis
Sattigung wiedergegeben. Das untersuchte Rohr wurde zuerst
mit einer Magnetisierungsstromstédrke von 10 A, entsprechend einer
Induktion von etwa 23 000 GauB, vormagnetisiert und dann bei
remanentem Magnetismus durchgemessen, wobei die Kurve der
Abb. 2 a entstand. Bei Magnetisierungsstromstarken von 0,25
bis 0,75 A, entsprechend einer magnetischen Induktion von
3500 bis 12600 GauBl, nahmen die Ausschlage nach Abb. 2b
und 2 c zunachst an Deutlichkeit zu, traten dann aber oberhalb
12 600 GauR nach Abb. 2dund 2e allmé&hlich wieder zurick und
verschwanden schlieRlich bei Induktionen oberhalb 17 200 GauR
fast vollstandig.

Im Gegensatz zu diesen UnregelméaBigkeiten unbekannten
Ursprungs wurden kiinstlich angebrachte Rohrfehler, wie Boh-
rungen und Ségeschnitte, bei niedrigen Magnetisierungsfeldstarken
unterhalb etwa 17 000 GauB noch nicht angezeigt. Sie traten erst
von 2 A ab allméhlich in Erscheinung (Abb. 2f) und wurden nnt
steigender Magnetisierung immer deutlicher (Abb. 2g). Gleich-
zeitig machte sich eine periodische Schwankung mehr und mehr
bemerkbar, die bei den meisten Rohren gut ausgepragt ist (vgl.
z. B. Abb. 3 mit nahezu gleichen Abstdnden der Spitzen, deren
Entfernung einer Rohrlange von 9 cm entspricht).

Eingehende Untersuchungen mit schwachen Magnetisierungs-
feldstarken ergaben sodann, daB die unter diesen Bedingungen

*) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 24, S. 373 87.
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Bohrloch 2 mm Dmr.
Bohrloch 1 mm Dmr.

Abbildung 2a bis g. Magnetisierungskurven von Bohr 1.

a) wir 10 A vormagnetisiert undd)i= 1,25 A (15 600 GauR),
dann beiRemanenz gemessen. e) i= 15 A (16 000 GauB).
b) i= 0,25 A (3500 GauB).f)i= 2,0 A (17 200 GauB).
c) i= 0,75 A (12 600 GauR).g)i= 10,0 A (23 000 GauR).
Abbildung 3. Bohr 1, i= 5 A (20000 GauB).

Beispiel fur den periodischen Verlauf der Schaulinien.

beobachteten Ausschlage auf Kalthartungen infolge des Richtens
nach dem Glihen oder von BestoBungen auf dem Transport oder
auch auf Unterschiede in der Geflgeausbildung infolge von un-
gleichmaRiger Wéarmebehandlung zuriickgefihrt werden mussen.
Die dabei erreichte hohe Empfindlichkeit bedeutet fir eine
praktische Rohrprifung keinen Vorteil, weil UnregelmaBigkeiten
dieser Art nicht als zum Ausschufl fihrende Fehler im Sinne
der Abnahmeprifung bezeichnet werden kénnen.
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Laubséageschnitt.
Abbildung 4. Rohr 15, elektrisch gegliht.
Bei starkerer Magnetisierung, i = 5 A (20000 GauB).

Bei hohen Magnetisierungsfeldstarken treten, wie bereits
erwahnt, die Stérungen der ersten Art mehr und mehr hinter
periodischen Schwankungen zuriick; es konnte gezeigt werden,
daR diese von periodischen Durchmesseranderungen herrithren,
die beim Kaltziehen entstehen. Fir die praktische Rohrprifung
ergibt sich daraus eine ganz
erhebliche Erschwerung, weil
sich diese periodischen Aus-
schldge den Rohrfehlem im
engeren Sinne uberlagern und
dadurch deren Nachweis be-
eintrachtigen.

Zur Beurteilung der Eig-
nung des Verfahrens fir die
Feststellung von Rohrfehlem
im engeren Sinne der Ab-
nahmepriifung, wie Risse,
Einschlisse, Walzfehler usw.,
wurdenRohre mitklnstlichen
Fehlem dieser Art in Gestalt
von Bohrléchern und Sége-
schnitten versehen. Die Empfindlichkeit der Anordnung reicht
zwar an sich bei weitem aus, um Wandstarkenfehler im AusmaRe
eines Bohrlochs von 1 mm mit aller Deutlichkeit aufzudecken
(vgl. z. B. Abh. 2, Bohrlécher von 1 und 2 mm Dmr.). Anders
liegen jedoch die Verhéltnisse bei langgestreckten Fehlern, bei

Abbildung 5. Rohr 15, die mit Pfeil

angedeutete, schlecht verschweilSte Gas-
blase wurde an der Stelle des mit Pfeil
bezeichneten Ausschlages in Abb. 4 in

2,5 mm Tiefe gefunden.

Abbildung 6. Rohr 16 ans zunderbestandigem W erkstoff.
Bei schwacher Magnetisierung, i = 0,75 A (15600 GauB).

denen nicht nur ihre rdumliche Ausdehnung, sondern auch ihre
Lage zur Feldrichtung eine grofe Rolle spielt. Diese werden sehr
bald durch die allgemeinen Schwankungen lberdeckt und damit
der Feststellung entzogen, wenn auch die galvanometrische
Empfindlichkeit bei einem vollkommen gleichméaBigen Rohr
an sich noch sehr
gut ausgereicht
héatte.

Die Frage, ob
mitdemsoerreich-
ten Stande bereits
eine nutzbringen-
de Anwendung des
entwickelten Ge-
rates in der Ab-
nahmeprifung ge-
gebenist, kann nur
nach léangerer be-
triebsmaRiger Erfahrung beantwortet werden. Wie die Verfasser
zeigen, ist ihnen nach einiger Uebung trotz der besprochenen
Schwierigkeiten der Nachweis von Fehlern gelungen, die der jetzt
gebrduchlichen Prifung entgangen sein wirden. Abb. 4 stellt die
Magnetisierungskurve eines auferlich einwandfreien Rohres dar,
die an derdurch einen Pfeil gekennzeichneten Stelle einen kraftigen
Ausschlag besitzt, dessen Ursache auch bei genauer Prifung
des Rohres nicht angegeben werden kann; Durchmesser- und

Abbildung 7. Rohr 16, die an der Stelle des in
Abb. 6 mit Pfeil bezeichneten Ausschlages
gefundene Heberziehung im Réntgenbild.
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Wandstarkenmessungen zeigten ebenfalls nichts AuBergew6hn-
liches. Das Rohrstick wurde daher auf einer Rundschleif-
maschine abgeschliffen und nach Abnahme von jeweils 0,02 mm
genau geprift. Dabei wurde in etwa 2,5 mm Tiefe die in Abb. 5
durch einen Pfeil angedeutete Fehlstelle, vermutlich eine unvoll-
kommen verschweite Gasblase, gefunden, nachdem bereits
vorher an derselben Stelle kleine Einschliisse beobachtet worden
waren. Das Beispiel zeigt, daB auch verhéltnismaRig Kkleine
Fehler im Innern der Rohrwand auf magnetischem Wege nach-
gewiesen werden kdnnen. Ein weiteres Beispiel fiir die Auffindung
verhéltnisméRig grober, aber &uBerlich ebenfalls nicht sichtbarer
Fehler geben Abb. 6 und 7. Die Ausschldge der Magnetisierungs-
kurve zeigen eine grobe Ueberziehung an, die im Rontgenbild
nach Abb. 7 deutlich erkannt werden kann, die aber bei der
betriebsméaRigen Rohrpriufung ubersehen wurde. F. Wever.

Ueber ein magnetisches Verfahren zur Prifung von Drahtseilen,
inshesondere Forderseilen.

In Verbindung mit der Magnetanalyse ferromagnetischer
Werkstlicke ist wiederholt der Gedanke aufgetaucht, die Betriebs-
Uberwachung von Fdérderseilen auf magnetischem Wege durch-
zufihren. Eine befriedigende Losung dieser Aufgabe wiirde nicht
nur ermdoglichen, den Sicherheitskoeffizienten herabzusetzen und
damit die Selbstkosten zu verringern. Sie wirde weitere Erspar-
nisse dadurch gestatten,
dal die Liegezeiten ohne
EinbuBe an Sicherheit
verlangert werden kénn-
ten, da der Zustand des
Seilesjederzeitzuverldssig
bekannt ware. Die Be-
schaffungskosten desPriif-
gerdteswirdendamitvor-
aussichtlich sehr bald auf-
gebracht sein, ganz ab-
gesehen davon, daB es
gelingen miiBte, dieimmer
noch vorkommenden Un-
félle weitgehend zu un-
terdricken.

Die bei der Bearbeitung
der magnetischen Rohr-
prifung durch F. Wever
und A. O tto1) gewonne-
nen wertvollen Erfahrun-
gen legten nahe, das da-
bei entwickelte Geréat
auch auf seine Eignung
fur die Seilprifung hin
zu untersuchen. Das hier-
fur zur Verfligung ste-
hende Stick eines abge-
legten Forderseiles unbe-
kannten Ursprungs war
2.5m lang und hatte einen
Durchmesser von 60 mm.
Es bestand aus einem
Kernseil mit vier Litzen
von je sieben Dréhten
und einer Hanfseele, das
von einem inneren Mantel
mit funf Litzen von je
zwanzig und einem &ufle-
ren Mantel von sieben
Litzen mitebenfallszwan-
zig Drahten umgeben war.
Die Gesamtzahl der Ein-
zeldréhte betrug 268 von
2.6 mm Dmr. Als Muster fur die erhaltenen Aufnahmen ist in
Abb. 1 eine mit 10 A entsprechend einer Feldstarke von 23 000
Gaull aufgenommene Kurve wiedergegeben; bei Wiederholung

blliebr?n die Aufnahmen bis in alle Einzelheiten vollkommen
gleich.

2 Dréhte -

1 Draht

2 Drihte -

2 Dréahte -

1 Draht-

1 Draht-

1 Draht-

1 Draht-

1 Draht-

1 Draht-

Abbildung 1. Magnetisierungskurve
eines Porderseilstlicks.
i= 10 A, ©= 23000 GauB.

Von den beobachteten groReren Ausschlagen fiel der vor-
letzte mit einem Drahtbruch an der Seiloberfliche zusammen,
bei den Ubrigen war die Ursache an dem unzerlegten Seil nicht
feststellbar. Dieses wurde daher in seine einzelnen Litzen auf-
geldst, nachdem die Orte der magnetischen Stérungen durch
Farbringe angemerkt worden waren. Dabei wurden die in Abb. 1
angegebenen Drahtbriiche ermittelt. Die beobachteten starkeren

") Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 24, S. 389/90
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magnetischen Stérungen sind danach ohne Ausnahme durch
Drahtbriiche erklart. Von besonderer Wichtigkeit erscheint
weiter die Feststellung, daR kein Drahtbruch vorhanden ist,
der nicht durch die Magnetaufnahme erfaBt worden wére. Vor
allem werden die fiir die Festigkeit des Seiles besonders gefahr-
lichen Doppelbriiche durch starke Ausschlage nachgewiesen.

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 469

Ueber die Eignung des zunéchst nur versuchsméBig ent-
wickelten Gerates fiir den praktischen Betrieb kann naturgemaf
nicht viel gesagt werden. Es ist jedoch anzunehmen, daR die
erforderliche Anpassung an Betriebsverhéltnisse ohne grund-
satzliche Schwierigkeiten mdéglich sein miBte; Versuche in dieser
Hinsicht sind eingeleitet. F. Wever.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
[(Patentblatt Nr.13jvom 2. April 1931.)

KI. 7a, Gr. 1, V 26 104. Umsteuerbare Antriebsvorrichtung,
insbesondere fir Umkehrwalzwerke, bei der fiir jede Drehrichtung
ein besonderer hydraulischer Motor vorgesehen ist. J. M. Voith,
Maschinenfabrik, Heidenheim (Brenz), W iirttbg.

KI. 10a, Gr. 4, H 71.30. Koksofen mit unter den Oefen
liegenden Regeneratoren. Hinselmann, Koksofenbaugesellschaft
m. b. H., Essen, Zweigertstr. 30.

KIl. 10a, Gr. 17, O 16436. Anlage zur Kuhlung glihenden
Kokses. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 18 a, Gr. 4, Sch 18.30. Stichloch-Stopfmaschine. Eduard
Sehiegries, Duisburg-Meiderich, Wittfeldstr. 59.

KIl. 18 b, Gr. 2, K 109 668. Verfahren, um aus Roheisen
schadliche Bestandteile, wie z. B. Phosphor und Schwefel, zu ent-
fernen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 21 h, Gr. 25, A 52 955. Lichtbogendfen mit auf die Be-
schickung bzw. das Bad gerichteten Flammbd&gen. Aktiengesell-
schaft Brown, Boveri & Cie., Mannheim-Kéfertal.

KI. 31¢c, Gr. 16, V 138.30. Verfahren zur Herstellung von
VerbundguBstiicken, insbesondere von Walzen. Vereinigte Stahl-
werke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

KI. 40 b, Gr. 17, K 101 288. Gesinterte Hartmetallegierungen
sowie aus diesen hergestellte Gegenstande (z. B. Werkzeuge und
Arbeitsgerate). Fried. Krupp A.-G., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 13 vom 2.JApril 1931.)

KI. 7 a, Nr. 1164 859. Auflaufrinne fir Warmbetten. Fried.
Krupp A.-G., Friedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen a. Niederrh.

KIl. 18a, Nr. 1164433. Absperrklappe. Zimmermann
& Jansen G. m. b. H., Diren, Rhld.

KI. 19a, Nr. 1164 862. Eisenbahnschiene. Fritz Bangert
und Franz Advent, Dortmund-Hdrde, Wellinghofer Str. 14.

Deutsche Reichspatente.

KI. 35b, Gr. 6, Nr. 516 579, vom 14. Juli 1928; ausgegeben
am'24. Januar 1931. 35r.»3ng. Friedrich Thomas in Dissel-
dorf. Selbstgreifer
mit Armen, die sich
selbsttatig, entspre-
chend dem auftre-
tenden Widerstand
einstellen.

Die SchlieRstan-
gen a der Greifer-
arme ¢, die an

einem starren
Kopfe b angelenkt
sind, lagern in die-
semKopfegetrennt

fir sieh verschiebbar. Ueber einen Waagebalken sind sie an das
gemeinsame SchlieRseil d angeschlossen.

KI. 10a, Gr. 4, Nr. 516 532 vom 25. Januar 1925; ausgegeben
am 29. Januar 1931. Amerikanische Prioritdt vom 10. April 1924.
Joseph Becker in Pittsburg, Penns., V. St. A. Koksofen-
batterie mit liegenden Kokskammern.

Die zu einer Kammer gehdérenden Heizwande sind durch
mehrere, die Kammer {iberquerende Kandle so verbunden, daB zu
jedem dieser Querkandle ein bestimmtes, einer Heizzuggruppe
entsprechendes Stiick des Sammelkanals gehdrt. Unterhalb der
Heizwande und Kammern liegen in einer Reihe nebeneinander
umsteuerbare Regeneratoren, wobei die Gasregeneratoren von
den Abgas aufnehmenden Regeneratoren durch Luftregeneratoren
getrennt sind. Die Sammelkanalbreite ist der Heizwandinnen-
breite moglichst angendhert unter entsprechender Verminderung

der Kanalhéhe und entsprechender Verkirzung der zu jeder Heiz-
zuggruppe gehorenden Strecke der fur die Koks- und die Stempel-
seite voneinander getrennten Sammelkanalabschnitte.

KI. 421, Gr. 4, Nr. 516 719 vom 6. Juni 1928; ausgegeben
am 26. Januar 1931. Eduard Senfter in Duisburg-
Ruhrort. Elektrisch angetriebene Vorrichtung zur selbsttatigen
Entnahme von Durch-
schnittsgasproben aus Lei-
tungen mit schwankendem
Gasdruck.

In bestimmten Zeit-
abschnitten werden selbst-
tatige Einzelproben ent-
nommen, die in einen
gemeinsamen Behdlter ge-
leitet werden. In den
Stromkreis des Antriebs-
motors b, der den Gas-
hahn in der Absauge-
leitung fir die Proben
offnetund wieder schlieft,
isteinKontaktmanometer
a eingeschaltet, das nur
bei bestimmten Druck-
verhdltnissen den Motor-
stromkreis geschlossen
halt, so daR unter un-
gewodhnlichen  Betriebs-
verhdltnissen Gasproben
nicht entnommen werden.

K1.18a, Gr.4,Nr.516 770,vom5.Februar 1930; ausgegebenam
27.Januar 1931. Eduard SchiegriesinDuisburg-Meiderich.
Stichlochstopfmaschine
mit Kolbenbetrieb.

[Im  Mundstiick
der Maschine ist vor
der Endstellung des
StéRels a eine Einschniirung b nach Art einer
vorgesehen.

Kl. 7c, Gr. 1, Nr. 516 870, vom 28. Dezember 1927; ausgegeben
am 28. Januar 1931. Karl Friedrich Ungerer in Pforzheim.
Blechrichtmaschine.

Drosselstelle

Die Richtwalzen a, b stiitzen sich in bekannter Weise auf
Flachen ab, und ihre Drehzapfen liegen im Rahmen ¢, d, die unter
sich gekuppelt und langs verschiebbar aufgehangt oder gefiihrt sind.

KI. 24k, Gr. 5, Nr. 517 581, vom
8. August 1928; ausgegebenam 5. Fe-
bruar 1931. Franzdsische Prioritét
vom 29. Oktoberund 22. November 1927.
AlfredNuma de Saint EdmeBorne
Bonetin Lyon, Frankreich. Hange-
deckefiirFeuerungenund induMrielleOejen.

Zwischen den Steinen a, die ein-
zeln und getrennt voneinander, um
ihre senkrechte Achse drehbar auf-
gehéngt sind, bestehen Zwischenrdume

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tagd bis an die Feuerflache, die sich nach

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

unten zu verjingen und mit einem nach-
giebigen Dichtungsmittel ausgefullt sind.
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KI. 7c¢, Gr. 12, Nr.
514 584, vom 27. April 1929;
ausgegeben am 15. Dezember
1930. W ilhelm Schroer
in Dusseldorf. Verfahren
zur Herstellung von nahtlosen
zylindrischen Hohlkérpern.

Eine Blechscheibe b wird
in einem WalzVorgang durch
schréggestellte Walzen a Gber
einen profilierten Dorn ¢ zu
einem zylindrischen Hohl-
kdérper geformt.

KIl. 10a, Gr. 17, Nr.
514 410, vom 18. November
1925; ausgegeben am 12.
Dezember 1930. W ilhelm
Kleisser in Berlin.  Ver-
fahren und Einrichtung zur
trockenen Kiihlung von heiem
Out, besonders von Koks, un-
mittelbar in dem FordergefaR.
Der Kihl- und Forder-
behélter a wird in einen
groReren Behdlter b einge-
setzt und durch eine Fest-
stellvorrichtung gesichert.
Hierarif wird Flussigkeit in
den Behdlter b eingefillt
und nach Einbringen des
heiRen Kokses in den Behdl-
ter a die Kihlung so vor-
genommen, daB ein Teil der
Waérme des Kiihlguts durch
inerte Gase nach einer Ver-
wertungsstelle abgefuhrt und
der andere Teil durch Strahlung
und Leitung auf die den Kuhl-
und Forderbehdlter umgebende
Flussigkeit Ubertragen wird.

KI. 42i, Gr. 8, Nr. 514 682, vom 11. Mai
1929; ausgegeben am 17. Dezember 1930. Dr.
Rudolf Hase in Hannover-Kirchrode.

cT Eintauchpyrometer fiir Metallschmelzen.

Die verhéltnisméaBig diin-
nen Dréhte des Thermoele-
ments sind, z. B. in Form
von Vorratsrollen a, b, der-
artig im Innern des Pyro-
meters untergebracht, dal
sie unten aus dessen Schaft
herausragen und nach dem
Abbrennen beliebig nachge-
zogen werden kdnnen.

KI. 31c, Gr. 18, Nr. 515138, vom 11. De-
zember 1928; ausgegeben am 23. Dezember
1930. Britische Prioritdt vom 17. Januar 1928.
Centrifugal Castings Ltd. in Kilmar-
Y nock, Schottland. Greifer zum Herausziehen
von Rohren oder &hn-
lichen  zylindrischen
Koérpern aus Gielfor-
men.
Die Greifer a, b,
c, die sich an der
Innenwand der Rohre
anlegen, sind an einer
verschiebbaren Langs-
achse befestigt; sie
werden durch einen Rahmen d gehalten, in dem der Ausleger c
schwenkbar ist. Dieser Ausleger kann mit einem Tragschuh f
an seinem freien Ende nach dem Lockern des Rohres an eine
Stelle der Innenwand zwischen den Rohrenden angelegt werden.

KI. 31c, Gr. 18, Nr. 515 139, vom 14. August 1929; aus-
gegeben am 2. Januar 1931. Italienische Prioritdt vom 4. April
1929. Awurelio Possenti und Carlo Scorza in Pesaro,
Italien. SchleuderguBmaschine zur Herstellung von Hohlkérpern
in waagerecht liegenden Formen.

Die Formen a koénnen durch senkrecht wirkende Hebevor-
richtungen von ihren Stitzrollen b abgehoben oder auf diese

3E3C

Patentbericht.
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abgesenkt werden. Diese Hebevorrichtungen arbeiten mit
Gelenkgruppen zusammen, deren Teile bei der tiefsten Stellung

der Hebevorrichtungen auf jede Form einen nach unten gerich-
teten Druck ausiuben und bei deren hdchster Stellung die Quer-
verschiebung der Form oder Formen ermdglichen.

Kl. 7a, Gr. 15, Nr. 515176, vom 15. Juni 1927; ausgegeben
am 29. Dezember 1930. Mannesmannrdéhren-Werke in

Diisseldorf. Kupplungsvorrichtung fiir
Hornstangen, die auf Zug beansprucht
werden.

Das Ende der Dornstange a wird von
Sperrbolzen b erfalt, die in eine Nut ¢
der Dornstange eingreifen. Diese Sperr-
bolzen stehen unter Federdruck und sind in
Federbichsen d angeordnet, die durch eine
durch ein Handrad e zu betdtigende
Kurvenfihrung f verstellt werden kdnnen.

KI. 10a, Gr. 12, Nr. 515 384,
vom 16. Mai 1929; ausgegeben am
31. Dezember 1930. Arnold
Beckers in Kdln-Lindenthal.
Selbstdichtende Koksofentur.

Quer zur Tur sind gefederte
Anprelvorrichtungen angeordnet,
die mit ihren freien Enden zu
beiden Seiten der Tur auf das
Dichtungsmittel a oder auf den
Druckrahmen c einwirken und in der Mitte mit einer AnpreB-
vorrichtung b versehen sind.

KIl. 7a, Gr. 10, Nr. 515381, vom 8. Mai 1929; ausgegeben
am 5. Januar 1931. Anton Kramlowski in Oberhausen.
Blechdoppler mit Faltwalzen und Einknickvorrichtung, sowie mit
zwei Standerscheren und angebauten Rollgéngen.

Die Rollenbahn ist U-formig ausgebildet, und zur Férderung
der Bleche ¢ sind Klinken d mit Anschlagstiften fiir das vordere
Ende des Bleches vorgesehen. Mit ihrem gebogenen Ende ist

V\Hz>rerie—*4ffaga—l(~ *4

£iA

die Rollenbahn dem Prefwalzenpaar a, b zu gerichtet und hat
in diesem Teil eine Oeffnung, durch die das gefaltete Blech mit
der Knickkante zuerst in die Prefwalzen geschoben wird.

KIl. 10a, Gr. 13, Nr. 515 385, vom 11. Dezember 1928; aus-
gegeben am 5. Januar 1931. Stettiner Chamotte-Fabrik
A.-G. vormals Didier in Berlin-Wilmersdorf. Verfahren
zum Aufbau eines Gas- oder Kokserzeugungsofens.

Zui® Errichtung der Kammerwéande werden nur zwei Arten

von Formsteinen verwendet, die dadurch leicht und billig herstell-
bar sind.

KI. 42k, Gr. 20, Nr. 515 806, vom 29. Dezember 1928; aus-
gegeben am 16. Januar 1931. Hermann Herbst
in Bochum. Prifmaschinefir wechselnde Dauerbeanspruchungen
von Werkstoffen.

Die Belastung geschieht durch die Summe zweier Fliehkrafte
von Drehbewegungen, deren Bestandteile sich leicht verdndern
lassen. Die beiden Fliehkrafte
werden dadurch erzeugt, daf
das Probestiick a an einem Ende
auf einem um ein Sonnenrad
drehbaren Planetenrad o einge-
spannt wird, wahrend es am
&ndern Ende eine Masse b tragt,
die der Fliehkraft der Drehbewegung um die Achse des Sonnen-

rades d und der Fliehkraft der Drehbewegung des Planeten-
rades c¢ unterliegt.
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Der Besuch der deutschen technischen Hochschulen und Bergakademien im Sommerhalbjahr 1930 und Winterhalbjahr 1930/31¢j.

Die in Klammern stehenden Ziffern geben die in der vorhergehenden Zahl enthaltene Anzahl der weiblichen Studierenden an. In den
FuBnoten ist die Zahl der beurlaubten Studierenden angegeben.
Davon sind der Staatsangehdorigkeit nach
. Anzahl der Studierenden aus den Gbrigen
Teg?‘,r;!sggg?fa%hesmsle Landeskinder deutschen Bundesstaaten Auslander

im Sommer- im Winter- im Sommer- im Winter- im Sommer- im Winter- im Sommer- im Winter-

halbjahr halbjahr halbjahr halbjahr halbjahr halbjahr halbjahr halbjahr

a) Technische Hochschulen:
AACHEN .o 2 1004 ( 47) 3 1095 (47) 23) 873 (47) 23 998 (47) 91 (-) 97 (-)
Berlin (Charlottenburg) *) 5650 ( 90) 5 6100 (115) 23) 4824 (78) 23) 5302 (98) 826 (12) 798 (17)
Braunschweig.. 6 1136 (76) 7) 1170 ( 74) 360 (33) 362 (36) 699*%(42) 731%(37) 77 (1) 77 (1)
Breslau ... 8 802 ( 8 9 811 ( 8 45 ( 2) 54 (-)
Danzig . . 10 1839 (77) n) 1874 ( 61) 261 (46) 236 (37) 1055*(25) 1074* (18) 425 ( 5) 521 ( 5)
Darmstadt.. 2675 (137) 2812 (131) 926 (92) 941 (86) 1543 (27) 1627 (24) 206 (19) 244 (21)
Dresden.. 12) 3955 (318) 13) 4038 (333) 2803 (.) 2850 (. ) 833 (.) 871 (. ) 319 (. ) 317 (. )
Hannover.. 14) 1746 ( 40) 15 1898 ( 38) 55 ( 2) 5 (1)
Karlsruhe 2) 1269 (29) 2 1339 ( 27) 735 (. ) 739 (.) 385%( .) 417%(.) 114 (. 147 (. )
Minchen 3723 ( 87) 4269 ( 92) 1966 (47) 2207 (46) 1430 (38) 1640 (39) 327 ( 2 422 (7)
Stuttgar 1915 ( 61) 16) 2074 ( 64) 1177 (37) 1259 (35) 642 (16) 723 (24) 96 ( 8) 92 ( 5)
a) zusammen 25 714 (970) 27 480 (990) 2581 (. ) 2828 (.)
b) Bergakademien:

Clausthal 291 (—) 1§ 296 (—) 246 (-) 249 (—) 42 (-) 43 (-) 3 E; 4(-)
Freiberg i. Sa w) 206 (—) 2 207 (—) 52 (-) 54 (-) 94 (-) % (-) 60 (- 57 (-)
b) zusammen 497 (-) 503 (—) 298 (—) 303 (—) 136 (-) 139 (-) 63 (-) 61 (-)

a) und b) insgesamt 26 211 (970) 27 983 (990) 2644 (. ) 2889 (. )

2) Nach Angaben, die uns von den Hochschulen und Bergakademien in dankenswerter Bereitwilligkeit mitgeteilt worden sind. — Vgl. St. u. E. 50

(1930) S. 529. Von den Studierenden sind beurlaubt:
u) 43 (1), 1) 33, 13) 19,
ordentl. Studierende.

14) 25, 15 24,

2 40 (2), 3) 38 (3), *) 886 (2), 5 960 (4), 6) 90, ) 64, 3) 233 (2),
16) 4, 1?) 46, 13) 35, 19) 13, 20) 8. 21) Darunter 35 aufBerordentl.
23) EinschlieBlich der Studierenden aus den tbrigen deutschen Bundesstaaten.

» 192, 10) 98 (1),

Studierende,; 22) Darunter 36 auler*

Ueber das Studium der Hiittenkunde (Eisenhiittenkunde und MetallhlGttenkunde) an denjenigen Hochschulen und Berg
akademien, die hierfiir besonders in Erage kommen, enthalt die nachstehende Zusammenstellung einige Angaben.

Anzahl der Studierenden

Von den
) ’ ¢ im im im im in héheren _St(;ld'&el’ell‘_l_d%n
Technische Hochschule insgesam 1. Studienjahr 2. Studienjahr 3. Studienjahr 4. Studienjahr Studienjahren sind Ausfander
bzw. Bergakademie . .
Sommer- Winter- Sommer- Winter- Sommer- Winter- Sommer- Winter- Sommer- Winter- Sommer- Winter- Sommer- Winter-
halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb- halb-
jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr jahr
a) Technische Hoch-
schulen:
AACheN ..o 197 204 32 35
Berlin (Charlottenburg). 83 (1) 89(2)  15(1) 6 19 22(1) 10 19 11 9 28 33 (1)
Breslau.. . 65 7 4 7 — 8 3 5 — 50 58 20 24
Stuttgart.. 7 4 — _
b) Bergakademien:
Clausthal.. 115 118 18 15 18 23 12 17 18 12 49 51 1 1
Freiberg i. 78 87 24 19 12 16 10 13 5 10 27 29 6 7

Die deutsche Maschinenausfuhr 1930.

Wéhrend die deutsche Gesamtausfuhr im Jahre 1930 gegen-
Gber 1929 von 13 483 Mill. MJi auf 12 036 Mill. JIM sank, stieg
die Ausfuhr an Maschinen von 1298,5 auf 1319,7 Mill. JIM und
konnte damit ihren hervorragenden Platz im deutschen AuRen-
handel behaupten und erweitern. Die Ausfuhr von Maschinen
ist in den letzten Jahren in bedeutend stirkerem Umfange ge-
wachsen als die Gesamtausfuhr; veranschaulicht wird dies durch
die folgenden Zahlen:

Gesamtaasfuhr Maschinenausfuhr

Mil. MM Mill. MM
1926 10414= 100 % 713,5= 100 %
1927 10 801 = 103,7 % 870,2= 1219 %
1928 12 055 = 1159 % 1061,4= 1488 %
1929 13482 = 1295 % 1298,5= 182,0 %
1930 12036= 1156 % 1319,7 = 185,0 %

Das Bild bleibt auch dann giinstig, wenn man die mengen-
maBige Maschinenausfuhr der letzten Jahre miteinander ver-
gleicht; sie betrug:

1926 . . 392 953= 100 % 1929 636 824 = 162,0 %
1927. . 458 438= 116,7 % 1930 700941 = 1783 %
1928 . 538 026 = 136,9 %

Beachtlich ist dabei allerdings, daR der mengenmaéBigen

Steigerung im Jahre 1930 gegeniber dem Vorjahre um rd. 10,1 %
eine wertmaRige von nur 1,6 % gegenlbersteht, die lebhaftere
Tétigkeit auf dem Ausfuhrmarkt also nur mit Preisopfern mog-
lich war.

Wie Zahlentafel 1 zeigt, haben im letzten Jahre nicht alle
Zweige des deutschen Maschinenbaues mit gleichem Erfolge an
der Ausfuhr teilgenommen. So ist z. B. die Ausfuhr von Zug-
maschinen, Textil- und Holzbearbeitungsmaschinen, Maschinen
fur die Zuckerindustrie, Mdllerei-, Buchbinderei- und Geblése-
maschinen, Maschinen fur die Schuh- und Lederindustrie sowie
von Schnellpressen mengen- und wertmaRig zurickgegangen.
Mit dem geringsten Nutzen haben sich anscheinend die Hersteller
von Verbrennungs- und Explosionsmotoren fiir Fahrzeuge be-
gniugen missen, da die wertmaBige Steigerung bei weitem nicht
der mengenméfRigen entspricht. In einem ungilnstigen Ver-
héltnis stehen Wert und Mengen auch bei der Ausfuhr von Pumpen,
Hadmmern, Geblase-, Hebe- und Foérdermaschinen. Eine Steige-
rung der Ausfuhrmengen verbunden mit einer noch starkeren
Steigerung der Ausfuhrwerte liegt vor allem bei folgenden Ma-
schinenarten vor: Bagger, Rammen, Maschinen fir die Holzstoff-
und Papierherstellung. Die weitaus wichtigste Rolle spielen bei
der Maschinenausfuhr seit Jahren Metallbearbeitungsmaschinen
und Textilmaschinen; die erstgenannten stehen mengenmaRig
an der Spitze.

In Zahlenlafel 2 ist die Maschinenausfuhr nach den einzelnen
Bezugslandern wiedergegeben. Die Ausfuhr von Textilmaschinen
ist gegen das Vorjahr nach der Tschechoslowakei um 49,2, nach
Bulgarien um 82,9, nach GroBbritannien um 37,5, nach Italien
um 36,0, nach Belgien um 30,8 und nach Frankreich um 13,2 %
gesunken. Die Werkzeugmaschinenausfuhr zeigt demgegenuber
eine ziemlich gleichméRige Entwicklung. Ausfuhrsteigerungen
bei Metallbearbeitungsmaschinen sind namentlich zu verzeichnen
bei RuRland, Frankreich, Japan, GroRbritannien, Schweden und
Belgien. RufBland nahm ebenfalls hdhere Mengen an Holz- und
Steinbearbeitungsmaschinen sowie Landmaschinen ab.
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Zahlentafel 1. Anteil der einzelnen Maschinenarten an der Maschinenausfuhr.

G«samtausfuhr
1930 Ausfuhr in t nach

Maschinengattungen Menge in t Werte in 1000 JUC N
1913 1929 1930 1913 1929 1930 Europa Afrika  Asien Amerlka | stralien

DeiomkpofrIT(]):t?rlnotlven Tenderlokomotiven und .Dampf 74492 34880 58811 77154 49288 82915 40094 3676 12 308 2 067 38
Zuprahiner, sl Saeasicivn Piig, B seo  sem oo s M@ oo zge e 4o
Dampr-Gasturbine 1628 2873 3075 207 7208 7942 2802 B Z@ G —
W asserkraftmaschinen... . 4848 1977 2 389 4 635 3335 4197 10 907 5 2802 716 9
Yerbrennungs- und Explo rzeug 593 8696 13947 2916 31 682 ég gig 15 943 2068 5321 6563 69
Verbrennungs- und Explosionsmotoren, feststehende ~ 30390 31424 30080 33719 57 663 20 678 5359 1887 2020 —
Krane, feststehende, fahrbare, schwimmende . . . 12 égé %g ggg g(lJ ggg 2(7) 355’; ésl) gii gg égé 27 457 575 2068 3847 31
Fl;umpen,RH ammer, Gebléase-, Fordermaschinen usw. 2910 983 19 629 5 826 13 789 27 751 17 282 1063 gig jg; 405
Ng %’leéi’schi%rennmfﬂern Handbetrieb 9779 5832 4 591 27 546 33 699 28 749 3568 Allg?t 3497 10079 33
TEXUIMASCRINEN ..o 66396 89413 59352 81191 253 g;g 173 %g 4% 231 o e o 53

; ‘ : 2005 4942 5635 3336 -
\é\éifecr;]:rriilzr:nas%hulr?]epln 4808 3828 2968 5041 6 522 5215 2052 égg 7135625 . gg‘l‘ 3‘(1)3
Metallbearbeitungsmaschinen.. 74336 88184 111322 81827 182342 200 169 sis 4% 863 13 e
Holzbearbeitungsmaschinen.. 12222 13504 12539 12862 22 Sgé 2(1)0383 0 200 _ 21
Steinbearbeitungsmaschinen........... . 719 412 478 762 - -
DakTéJ;Srﬁr;nruedepressen, Nietmaschinen, mechanische 3044 4387 5 457 2843 4590 5132 5 007 64 st 14260;1 _
Landwirtschaftliche M aschinen 43232 57028 57349 37684 52 %gé 53 ggg 48 gig 40; 4 _ zsg
Gesteinbohr- und Schrammaschinen Zgé ggg 5767 3202 311 2 12 10 _
Druckluftwerkzeuge -
Brauereimaschinen gund Gerate. 8 552 6921 8360 10565  109% 1% %; ° ;(5)1 lig lgg ggg 21
Brennereimaschinen und G erate 722 420 390 ) ggg . ggg oo 1044 - g5 302 _
Maschinen und Gerate fur die Zuckerindustrie . . g g?g gggg (1354%2 15 tee 14507 11084 4 499 157 967 726 _
Millereimaschinen — 425 1347 28
Maschinen fiir die Holzstoff- und Papierhersteliung 10668 13702 23007 8962 19183 31191 ig ggg 208 1467 1726 13
Pumpen und Wasserhaltungsmaschinen............. 12 ézg 11 gﬂ 1?1 g;g 12 gg? 38 égg ‘1‘8 ggi 3081 516 297 878 5
Kaltemaschinen
Hebemaschinen (Aufziige, Fahrstithle usw.) . . 14517 17704 27759 12432 27093 38295 23067 263 1457 2704 204
Mgstc:;rllsr;‘ gder Buchbinderei und Paplerwarenher 6 189 8 738 7361 11795 30146 26 338 50912 105 341 904 72
Maschinen zum Sortieren usw. von Kohlen, Erzen, Ge

steinen 13973 13734 12 620 9541 14 813 14 317 10 745 188 1164 4gl —
Geblasemaschinen, Exhaustoren usw. . . . . . 5394 6577 5241 8511 20393 17826 g ;gg ég %g é5g T35
Maschinen fiir Leder- und Schuhindustrie . . . 4 064 5978 5160 8251 16963 14415 847 1009 1493 34
Maschinen fur Kalk-, Lehm-, Ton-und Zementindustrie 18824 18177 23764 14354 20922 26334 20330 431 1920 3836 155
Schnellpressen fiir das graphlsche Gewerbe . . 12209 20974 18267 22652 63448 56670 14473
Materialpriifungsmaschinen, Maschinen zum Polieren

von sr,’).ege|gg|aS fir Teigwaren U, ... 31050 48321 50275 44001 128010 126185 41006 1005 3093 5021 %3
Sonstige EinzelteUe, sonst nicht aufgefihrt. . . 35698 32075 31801 44270 78165 80476 25402 982

Zahlentafel 2. Die Maschinenausfuhr nach den einzelnen Bezugsldandern.

1929 1930 1920 1930 1929 1830
t t t t t t
i i i 89413 59352 Landwirtschaftliche Ma- Pumpen und Wasserhal-
Textilmaschinen insgesamt schinen insgesamt . . . 57028 57 349 tungsmaschinen insges. 14947 16 676
davon gingen u. a. nach: davon gingen u. a. nach: davon gingen u. a. nach:
8 207 7120 RuBland 16 411 19 137 RuBland .. 1186 3008
Vereinigte Staaten . . . . 9816 5233 Déanemark.. 2724 4 825 Frgnkrelch 1792 2094
6 396 4074 Niederlande.. 2884 4413 Niederlande 1623 1769
Niederlande.. 4 295 3361 Italien 3752 4153 Belgien 836 1283
RuBland 2880 3242 lérank h- %ig? Azlgig 19552 30992
Belgien.. 4664 3229 esterreic davon gingen u. a. nach:
Tschechoslowakei. 6024 3054 Schweiz 1107 1822 ging 4284 10080
GroBbritannien.. 3435 2148 Polen.. 3907 1748 Belgien. ) 3494 2232
1914 1847 Spanien 2132 1692 1238 1637
2772 1821 Schweden 900 1337 6555 1504
1543 1790 Belgien... 1326 1375 Japan 1124 1419
Jugoslawien.. 2614 1765 Tschechosl 1477 1344 ltalien 7709 1057
Argentinien.. 3299 1725 . . ’ :
Oegsterreich.. 243 1673 Materialpriifungs-Ma- Hebemaschinen insgesamt . 17704 27 759
. schinen insgesamt . . . 48 321 50 275 f R
Spanien... 1833 1574 ; . davon gingen u. a. nach:
v davon gingen u. a. nach: : 1821 8423
Brasilien . 1694 1449 A Frankreich
Frankreich. 4 669 7 669 1765 2835
Ungarn.. 1507 1359 RuRland 3287 4580 RuBland
ani 1620 1124 : 2018 2077
Rumanien GroRbritannien. 3677 3703 o1 1733
Niederlande 3450 3299 925 1606
. 1369 2638 !
M etallbearbeitungs- Belgi . . . .
N : gien 2 896 2578 M aschinen fiir die Papier-
maschinen insgesamt . . 88184 111322 Schweiz 2000 2 560 industrie insgesamt. . . 13702 23007
d i Ca. h: Tschechoslowakei 2281 1934 davon gingen u. a. nach:
avon gingen u. a. nac Oesterreich. 1430 1475 3712 5227
Frankreich 11855 23132 Italien 2058 1429 606 3115
7404 17 436 P .
RuBland...... 7194 Spanien 1192 1281 Spanien 184 2 595
GroBbritannien.. [ o Argentinien.. 1165 1235 Niederlande 1023 2185
Belgien... o5 Polen 1561 1186 Schweden 1511 1856
ltalien .. : Vereinigte Staaten . . . . 2233 1168 Finnland 550 1791
Tschechoslowakei. 5048 4 895 ltalien 383 1284
Niederlande . 5201 4568 Dampflokomotiven usw. alien ... :
Japan ... 2021 4234 insgesamt ... 34880 68811 Holzbearbeitungsm aschi-
Schweiz . 4794 4004 davon gingen u. a. nach: nen insgesamt......... 13504 12539
Schweden . 3108 3999 Jugoslawien. 1005 12626 davon gingen u. a. nach:
Argentinien . 3612 2709 Rumanien.. 1089 9 654 RuBland .. 600 3009
Luxemburg... 187 2670 Brit.-Indien. 1948 7756 Frankreich 484 987
SPANTEN oo 2439 2262 RuBland .. 1089 4 599 Niederlande 649 814
Vereinigte Staaten . . . . 2 658 2043 Niederlande. 3661 3068 Brasilien 1265 317
Oesterreich ... 2 396 1941 Frankreich 2664 2711 Argentinien | 1153 467
Der Wert der gesamten deutschen Maschinen- An der Welt-Maschinenausfuhr waren die drei wich-

erzeugung wird fir das Jahr 1929 auf etwa 4200 Mill. JIM ge-  tigsten Lander wie folgt beteiligt: Amerika 1927 mit 34,4 %, 1928
schéatzt gegen rd. 2800 Mill. M in 1913, 3400 Mill. JIM in 1927 mit 34,2 % und 1929 mit 35,8 %, Deutschland 1927 mit 22,9,
und 4000 Mill. JIM in 1928. Hiervon gingen 1913 etwa 27 %, 1927 1928 mit 23,7 % und 1929 mit 25,2 %, GroBbritannien 1927 mit
rd. 28 %, 1928 rd. 29 % und 1929 rd. 34 % als Ausfuhrin alle Welt. 21,9 %, 1928 mit 21,6 % und 1929 mit 19,6 %.
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Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes
im ersten Vierteljahr 1931.

Das erste Vierteljahr 1931 brachte fur die oberschlesisehen
Eisenhittenwerke zunédchst einen weiteren Rickgang des Be-
schaftigungsumfanges. Erst die im Verlaufe der Berichtszeit
eingegangenen RuBland-Auftrage in Walzwerkserzeugnissen brach-
ten eine bessere, im Durchschnitt 75prozentige Ausnutzung der
Kaliber- und Blechwalzwerke. Leider waren die erzielbaren
Preise und Zahlungsbedingungen fir diese Auslandsauftrage
auBerordentlich gedriickt und tberwiegend verlustbringend. Die
Nachfrage der Inlandskundschaft nach allen Erzeugnissen blieb
auch weiterhin besorgniserregend schlecht. Infolge dieser Ver-
héltnisse mufBten in zahlreichen Betrieben Feierschichten einge-
legt werden. AufBerdem wurden die Belegschaften in vielen Be-
trieben verringert; Arbeitereinstellungen kamen im wesentlichen
nur in den mit RuRland-Auftrdgen beschéftigten Betrieben vor.
Der anhaltende Frost legte die Binnenschiffahrt lahm und fuhrte
zu einem verspdteten Einsatz des Friihjahrsgeschéftes. Die Ost-
hilfetiitigkeit der Reichsregierung hat im Berichtsvierteljahr noch
nicht die parlamentarische Erledigung gefunden. Soweit Uber-
haupt durch HilfsmaBnahmen fir die Landwirtschaft und geld-
liche Entlastung der Gemeinden fiir die oberschlesische Montan-
industrie wenigstens ein mittelbarer Vorteil aus dieser Osthilfe
erwartet werden kann, dirften sich die Auswirkungen erst nach
langerer Zeit und voraussichtlich nicht in besonders fuhlbarer
Weise zeigen. In der Frage der Entlastung von den hohen Eisen-
bahnfrachten im Beziige der Rohstoffe, im Verkehr der WEerke
untereinander und im Versand der Halb- und Fertigerzeugnisse
ist auch im Berichtsvierteljahr keine Aenderung im bejahenden
Sinne eingetreten.

Die Markt- und Absatzverhdltnisse der oberschlesischen
Steinkohlengruben waren sehr imbefriedigend und haben
sich gegen die schlechte Absatzlage des Vorvierteljahres noch ver-
schlechtert. Die voriibergehenden Kéltewellen haben nicht ein-
mal einen befriedigenden Absatz bei Hausbrandkohlen gebracht.
Der Mangel an Auftragen der Industrie hat sich bei allen Sorten
bemerkbar gemacht, ganz besonders aber bei Staubkohlen, deren
Anfall bei weitem nicht untergebracht werden konnte. Die Hal-
denbestdnde sind von 401 950 t Anfang Januar auf 545 908 t Ende
Februar gestiegen; davon entfallen auf Staub 207 791 t. Das
Oberschlesische Steinkohlen-Syndikat hat infolgedessen beschlos-
sen, vom 16. Marz an die Fordereinschrankung von 25 % auf
33 % zu erhoéhen.

Noch unbefriedigender ist die Absatzlage auf dem Koks-
markt geblieben. Trotz einer Erzeugungseinschrankung um 60 %
sind die Haldenbestdnde von 466 860 t Anfang Januar auf
479 384 t Ende Februar gestiegen. Nach einer kleinen Steigerung
des Hausbrandbedarfes im Januar haben die Abrufe im Februar
wieder nachgelassen. An den Kistenplatzen trat der Wettbewerb
von englischem und hollandischem Koks immer mehr hervor;
auch machte sich dieser in Berlin und in Sachsen stark bemerkbar,
ebenso an der ganzen Ostseekiiste. Die Verladungen nach dem
Ausland wurden im ersten Vierteljahr 1931 durch die Witterungs-
verhdltnisse ungiinstig beeinfluBt. Die Lieferungen an die pol-
nisch-oberschlesische Zinkindustrie konnten nur in geringem
Umfange fortgesetzt werden, da die Zinkhitten noch iber be-
trachtliche Vorrate verfiigen. Das tschechisch-deutsche Kohlen-
abkommen ist ab 1. April 1931 fur die Dauer von zwei Jahren
erneuert worden. Das Kontingent fir Koks betrdgt monatlich
2000 t.

Nach Mitteilung des Oberschlesischen Steinkohlen-Syndikats
wurde von der Reichsbahn die Giltigkeitsdauer des Kisten-
tarifs 6 f, Abtlg. B (Sonderfrachtsatze fir die Ausfuhr) bis zum
30. Juni 1932 verldngert. Hierzu ist zu bemerken, daf die von
der Reichsbahn zugestandene Frachtsenkung nicht ausreicht,
um dem oberschlesischen Koks einen erfolgreichen Wettbewerb
in den nordischen Landern auf die Dauer zu ermdglichen. Es sei
im besonderen darauf hingewiesen, daR z. B. polnischer Koks
vom Lieferwerk bis zum Verschiffungshafen nach Gdingen zu
einem Satz von etwa 3,40 JIM je t befdrdert wird; hingegen be-
tragt die Fracht beim Ausfuhrtarif fir deutsch-oberschlesischen
Koks bis zum Verschiffungshafen Stettin 5,80 JIM je t.

Der Erzmarkt lag im Berichtsvierteljahr vollkommen still.
Neukdufe wurden so gut wie gar nicht getdtigt, da die Hochofen-
werke infolge der kritischen Lage der Eisenindustrie mit ihren
3orraten noch auf lange Zeit hinaus auskommen.

Die Wirtschaftskrise, von der die GieBereien des deutschen
Ostens ganz besonders betroffen werden, hielt in unveranderter

Schéarfe an. Der Roheisenabruf blieb weiterhin imbefriedigend.
Der Markt wurde zudem noch durch das Auftreten billiger Ange-
bote indischen Roheisens, die ausgesprochenen Dumping-Cha-
rakter tragen, gestdrt. Anzeichen fiir eine Besserung sind nach
wie vor nirgends zu sehen.

Das Inlandsgeschaft in Walzwerkserzeugnissen war
auch im ersten Vierteljahr 1931 weiterhin duBerst zuriickhaltend.
Die Eisenpreiserméafigung fiihrte nicht zu der erwarteten Markt-
belebung. Dagegen brachten groBere Russen-Auftrdge Ende
Januar den Werken die dringend notwendige Beschaftigung,
allerdings zu unginstigen Bedingungen, wodurch die Erzeugung
eine merkliche Erhéhung erfuhr.

Die Mitte Januar erfolgte PreiserméaRigung belebte zwar das
Geschéft in schmiedeisernen ROhren etwas, da Handler und
Verbraucher im In- und Auslande mit den bis dahin zurick-
gehaltenen Spezifikationen herauskamen; indes flaute das Ge-
schaft bald wieder ab und blieb die ganze Ubrige Berichtszeit
hindurch in einer fur die Jahreszeit ungewdhnlichen Weise ruhig.
Es wurde auch weiterhin nur der allernotwendigste Bedarf be-
stellt, so daB die Betriebsschwierigkeiten sich nicht besserten
und die Werke wegen fast ganzlichen Auftragsmangels zu weiteren
voriibergehenden Betriebsstillegungen zwangen.

Das Drahtgeschéaft war in der Berichtszeit (iberwiegend
unbefriedigend, so daB in den meisten Betrieben Feierschichten
eingelegt werden muften. Zwar war in der zweiten Hélfte des
Vierteljahres infolge Hereinnahme einiger Auslandsauftrage und
durch leicht erhohte Nachfrage aus dem Inlande eine gewisse
Belebung des Auftragseinganges zu verzeichnen, da aber die Auf-
trage meist ab Lager erledigt werden konnten, wirkte sich die
Besserung auf die Beschaftigung der Betriebe zundchst nicht aus.

Die Blech Walzstrecken waren bis auf die Feinblechwalz-
werke in der ganzen Berichtszeit ausreichend beschaftigt. Die
Grob- und M ittelblechstrecken hatten in der Hauptsache
durch die Abwalzung der fiir Rufland bestimmten Bleche ge-
nigend zu tun. Die Lieferungen fiir RuBRland kénnen infolge der
sehr gedrlickten Preise, ganz abgesehen von den Zahlungszielen,
keinen gleichwertigen Ersatz fiir den Ausfall der Inlandsgeschéafte
darstellen. Von der Belebung wurden nicht betroffen die Fein-
blechwalzwerke, die nach wie vor unter starkem Auftrags-
mangel litten und infolgedessen fast allwdchentlich einige Feier-
schichten einlegen mufBten. Die blechverarbeitenden Betriebe,
Bordelwerk und GasschweilRereien, hatten sehr verschieden
zu tun. Wahrend die Gasschweillereien durch groBere Rohr-
auftrage fir Skandinavien und Kesselauftrage fir RuBland
einigermalen befriedigend besetzt waren, muften die Bdrdel-
werke infolge des sehr schwachen Auftragseinganges zeitweise
den Betrieb fir mehrere Tage stillegen.

Die Arbeitslage der SchmiedepreBwerke war im Anfang
der Berichtszeit besonders ungiinstig. Es gingen zwar im Laufe
des Januar Bestellungen der Reichsbahn auf rollendes Eisen-
bahnzeug ein, und es konnte auch eine Anzahl von Auftragen
auf schwere Schmiedestiicke verbucht werden. Die Besserung
im Auftragseingang war aber ungeniigend und nur voriibergehend.
Am Schluf’ des Berichtsvierteljahres konnten die Radreifen-Walz-
werke den Betrieb nur mit gréReren Unterbrechungen aufrecht-
erhalten. Wéhrend bisher besonders die Warmbetriebe von der
Arbeitsknappheit betroffen worden waren, so machte sich diese
nunmehr auch in den Bearbeitungswerkstatten stark bemerk-
bar. Ré&derdrehereien und Radreifenwalzwerke litten unter dem
Mangel an Reichsbahnbestellungen auf rollendes Eisenbahnzeug
im besonderen MaBe. Auch die Rahmenfabriken waren im
ganzen BerichtsVierteljahr schlecht beschaftigt. Der Betrieb in
den Gesenkschmieden ruhte bis zum 3. Februar 1931; nachdem
in der Zwischenzeit einige Auftrdge vom Reichsbahn-Zentralamt
eingegangen waren, die vorlibergehend eine Wiederaufnahme der
Arbeit ermdglichten, mul3te der Betrieb im letzten Berichtsmonat
ebenfalls wieder stillgelegt werden.

In den EisengieRBereien besserte sich das Geschaft unter
dem EinfluB der Walzeisenauftrage fiir Ruf3land etwas, so daB
die seit langer Zeit notwendigen Feierschichten in Wegfall kommen
konnten. Die Umsétze in MaschinengufR blieben aber nach wie
vor gering. Im Maschinenbau war der Beschaftigungsgrad un-
veréndert; nennenswerte Auftrdge konnten nicht verbucht
werden. Einige gunstige Bestellungen schweben noch, so daR sich
gegebenenfalls ein weiterer Beschaftigungsriickgang vermeiden
lassen wird. Im Eisenbau und in den Kesselschmieden hat
sich die Lage nicht gebessert. GroBere Auftrdge blieben auch
weiterhin fast vollkommen aus, so daR neue Betriebseinschran-
kungen durchgefiihrt werden muften.

63



474  Stahl und Eisen.

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Marz 1931.

Der Marz, der in gewdhnlichen Zeiten als einer der besten
Geschaftsmonate gilt, brachte diesmal keine einschneidende
Besserung. Nach allgemeiner Ansicht war der tiefste Stand im
November vergangenen Jahres erreicht und seitdem eine wesent-
liche Ausdehnung des Geschéftes zu verzeichnen. Wenn das wahr
ist, so ist die Besserung jedenfalls nur aliméahlich vor sich gegangen.
Kein Zweig der Eisen- und Stahlindustrie arbeitet wahrscheinlich
zu mehr denn 55 % seiner Leistungsfahigkeit, einige sind sogar
darunter beschaftigt. Vom Festland stammende Berichte lber
ein Anwachsen der Kauftatigkeit in Stdamerika, China und
anderen ostlichen Markten werden in England als ibertrieben
betrachtet; englische Handelsfirmen erklarten vielmehr, daf sie
keine nennenswerte Besserung in den dortigen Verhdltnissen
feststellen konnten. Es ist allerdings mdoglich, dal das ganze
Geschéft unmittelbar vom Festlande aus getédtigt worden ist —
tatséchlich ist bekannt geworden, daB einige Abschlisse auf
diesem Wege zustande gekommen sind —, aber man halt hier-
zulande die verkauften Mengen furnicht sehr umfangreich. Soweit
der britische Marktin Frage kommt, war das Inlandsgeschéft, wenn
auch unter dem normalen Stande, betrdachtlich lebhafter als das
Ausfuhrgeschaft. Das ist in der Hauptsache auf stadtische und
staatliche Auftrage zurtickzufiihren, ferner auch in gewissem
Umfange auf Bestellungen der Eisenbahnen. Der Eisenmarkt
leidet natdrlich allgemein schwer unter dem Ausfall des australi-
schen Geschaftes, was auf die verfahrenen Geldverhaltnisse des
Australischen Staatenbundes zurlckzufiihren ist. Anderseits
scheinen sich die Aussichten fir das kanadische Geschaft zu
bessern. Im Verlauf des Mé&rz hatte das Geschéft in gewissem
Umfange unter der politischen Lage gelitten, die bei den Handlern
kein Vertrauen aufkommen lieB. Die heikle Lage der Regierung,
die Unsicherheit Uber die Gestaltung des Staatshaushalts und die
Méglichkeit der Erhebung von Einfuhrzéllen trug insgesamt
dazu bei, die Handler zu einer Politik der Vorsicht zu bestimmen,
die zeitweise einen ungewohnlichen Grad erreichte. Ein Ereignis,
das in Zukunft von Bedeutung werden kann, ist die Annahme
einer Schutzmarke fur Baustahl durch die britischen Stahlwerke.
Diese soll allem britischen Stahl aufgepreft werden, der die von
der Britischen Ingenieur-Vereinigung aufgestellten Bedingungen
fur Normalstahl Nr. 15 (1930) erfillt. Das Kennzeichen dieser
Bedingung ist, daB sie sich ausschlieRlich auf Siemens-Martin-
Stahl bezieht, nicht aber auf basischen und sauren Konverterstahl.

Im Berichtsmonat lagen nur sehr wenige wichtige Ausfuhr-
auftrdge vor. Die Ueberseemérkte begniigten sich gréRtenteils
mit dem Kauf geringer Mengen. Ein Auftrag wurde von der
C. A. Parsons & Co. in Newcastle auf eine elektrische Anlage
in Indien im Gesamtwerte von £ 13 500 Glbernommen, wéahrend
eine andere Nordostkiistenfirma einen Vertrag im Werte von
£ 100 000 auf Werkzeugmaschinen fir RufBland abgeschlossen
haben soll. Die meisten der groReren Ueberseegeschéfte bezogen
sich auf elektrische Maschinen, darunter solche fiir die Ungarische
Staatsbahn, fiir einen in Triest zu bauenden italienischen Dampfer
und auf Maschinen fir Indien, Ceylon und Aegypten.

Die unginstige Lage auf dem Erzm arkt hat sich auch im
Berichtsmonat nicht gebessert. Der Preis fiir Bilbao-Rubio lag
unverandert schwach bei 16/— sh cif; nordafrikanischer Roteisen-
stein kostete ungefahr das gleiche. Die Fracht Bilbao—Middles-
brough betrug ungefahr 4/6 sh und von den Mittelmeerhéafen
5/9 bis 6/— sh. Die Verbraucher verfigten uber reiche Vorrate
und waren mit der vertraglichen Abnahme stark im Rickstand.
Manche von ihnen hatten zu Preisen abgeschlossen, die betracht-
lich Gber den im Marz geltenden lagen. Zu MonatsschluB war
der Markt flau.

AuBer einem gelegentlichen Anlauf zur Kauftatigkeit muf
der Roheisenmarkt im Marz als nicht zufriedenstellend
bezeichnet werden. Obwohl die Erzeugung in den letzten Monaten
ganz erheblich eingeschrankt worden war, nahmen die Lager der
Hochofenwerke in den meisten Erzeugerbezirken weiter zu. Die
Hersteller zeigten sich jedoch entschlossen, ihre Preise beizu-
behalten. Auch weiterhin verlangte man an der Nordostkiiste
61/—sh fur GieBereiroheisen Nr. 1 und 58/6 sh fiir Nr. 3, sowohl
fur das Inland als auch fur die Ausfuhr. Auf dem schottischen
Markt zeigten sich die Cleveland-Erzeuger jedoch bereit, durch
ihre gemeinsame Verkaufsstelle in Glasgow unter diesen Preisen
zu verkaufen, ohne aber viel Erfolg damit zu erzielen. Auch in
Mittelengland forderte man noch Preise von 71/— sh fur Derby-
shire-GieRereiroheisen Nr. 3 und 67/6 sh fiir Northamptonshire-
Gielereiroheisen Nr. 3, frei Black Country-Stationen. Auch hier
wurden wieder Anstrengungen gemacht, auf dem schottischen
Markt und auch auswarts zu herabgesetzten Preisen abzuschlieBen,
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allerdings ohne viel Erfolg. Zweifellos sind die Roheisenerzeuger
sehr besorgt (iber das Ausbleiben einer Besserung auf dem Markte,
aber sie versichern, daB etwaige Preisminderungen nicht zur
Anregung des Geschaftes geniigen wirden. Sie setzten ihre
Bemuhungen um einen Schutztarif fort, den aber die gegenwaértige
Regierung nicht bewilligen will. Vom Standpunkt der britischen
Erzeuger aus gesehen, trédgt natirlich der festlandische und indi-
sche Wettbewerb zur Verscharfung der Lage bei. Festlandisches
Roheisen wurde im Berichtsmonat cif Grangemouth zu 52/— sh
und in Wales zu 50/— sh verkauft, indisches basisches Roheisen
zu 56/— bis 57/6 sh cif schottische Hafen. Man verwahrte sich
dagegen, dalR durch die Einfuhr indischen Roheisens englische
Arbeiter stellungslos werden, wahrend britische Waren auf dem
indischen Markt boykottiert werden. Demgegeniber verwiesen
die Verkédufer indischen Roheisens darauf, dal sie infolge der
niedrigen Festlandsnotierungen zu Preisherabsetzungen ge-
zwungen seien. Mitten in diesen Erdrterungen wurde festgestellt,
daB indisches Eisen in Deutschland unter 51/— sh cif verkauft
worden sei. Ein anderer bemerkenswerter Vorschlag zur Wieder-
belebung des GieBereiroheisen-Marktes ging dahin, den alten
Warrant-Eisenmarkt mit geldlicher Unterstiitzung der Regierung
wieder herzustellen. Der Prédsident des Board of Trade lehnte
diesen Vorschlag jedoch ab; man wird aber noch mehr tiber diesen
Plan horen, da sein Urheber behauptet, daR dadurch allein
zehn Hochdéfen im Jahr voll beschéftigt seien. Die Nachfrage
nach Héamatitroheisen war spérlich bei schwachen Preisen; zu
Monatsbeginn kostete es 69/6 sh fiir Lieferung in drei Monaten.
Ende Marz war der Preis fir sofortige Lieferung auf 67/6 sh
zuriickgegangen. Die Lager an der Nordostkiiste nahmen ab;
nur vier Hochofen erzeugten dort Hamatitroheisen.

Bis Ende Marz zeigte der Halbzeugmarkt keinen Ansatz
zur Wiederbelebung. Die geringe Nachfrage zu Monatsanfang
spiegelte die schwierigen Verhéltnisse bei den Verbrauchern in
GrofBbritannien wider. Zu Beginn des Méarz waren die Rick-
stdnde aus den noch laufenden Vertragen, die eine gewisse Un-
ordnung auf dem Markte hervorgerufen hatten, praktisch alle
erledigt; aber die Verbraucher zeigten wenig Neigung, umfang-
reiche Auftrage zu erteilen. Die Preise fir britischen Werkstoff
lauteten zu Monatsbeginn auf £ 5.10.— bis 5.12.6 fur Knippel
und Platinen frei Birmingham-Bezirk, und an der Nordostkiste
auf £ 5.5.— fur Platinen, frei Verbraucherwerk. Festlandische
acht- und mehrzollige vorgewalzte Blocke kosteten £ 3.2.—,
sechs- bis siebenzdllige £ 3.4.—, zwei- und zweieinviertelzéllige
Knuppel £ 3.8.—, zweieinhalb- bis vierzdllige £ 3.6.—n leichte
Platinen £ 3.8.—, schwere Platinen £ 3.7.—. Fir verschiedene
Sorten lagen so wenig Abschlisse vor, daB diese Preise nur auf
dem Papier standen. Der Wettbewerb war lebhaft; die Belgier
lbernahmen Auftrage zu recht niedrigen Preisen, wahrend die
franzésischen und deutschen Werke nicht immer auf die Preis-
angebote eingingen. Angesichts der schlechten Festlandspreise
muften die britischen Werke die Geschéfte schwer umkémpfen;
vor Monatsschluf sollen Walliser Platinen unter £ 5.—.— frei
Birmingham verkauft worden sein, obwohl man dies nicht als
einen Durchschnittspreis ansehen kann. Die Kaufer vermochten
jedoch leicht Zugestandnisse zu erlangen, so dal wahrscheinlich
der Durchschnittspreis zu Ende des Monats nicht hdher lag als
£ 5.5.— fir Knilppel und £ 5.2.6 fur Platinen. Gegen Ende Mérz

waren die Festlandspreise weiter zuriickgegangen. Acht- und
mehrzéllige vorgewalzte Blocke notierten £ 3.2.—, sechs- bis
siebenzollige £ 3.3.—, zwei- und zweieinviertelz6llige Knippel

£ 3.5.— und zweieinhalb- bis vierzdllige £ 3.4.—. Leichte Platinen
kosteten £ 3.7.— und schwere £ 3.5.6 bis 3.6.—. Bei diesem
Preisstand machten sich die ersten Zeichen einer Besserung
bemerkbar, so daR eine Anzahl Festlandswerke Auftrdge zu den
gegenwartigen niedrigen Preisen ablehnte. In Uebereinstimmung
hiermit besserte sich das Kaufgeschdft, doch hielten sich die
britischen Verbraucher noch ziemlich zuriick. Zu Ende des
Monats lagen die Preise fiir vorgewalzte Blocke ungefédhr 1/— sh
Gber dem niedrigsten Stand. Zwei- und zweieinviertelzéllige
Knippel zogen an auf £ 3.8.— und zweieinhalb- bis vierzéllige
auf £ 3.7.—. Leichte Platinen konnten nicht unter £ 3.9.—
gekauft werden und schwere nicht unter £ 3.8.—. In den letzten
Monatstagen wurde starker gekauft.

Hin und wieder schienen sich auf dem Markt fir Fertig-
erzeugnisse im Marz Zeichen einer Besserung bemerkbar zu
machen. Aber jedesmal flaute die Kauflust ab, bevor groRere
Mengen umgesetzt waren. Das Ausfuhrgeschéft zeigte nur geringe
Zunahme gegeniiber dem Vormonat, wahrend auf dem heimischen
Markt die Nachfrage stetig und vergleichsweise gut blieb. Die
britischen Stahlwerke hielten ihre Preise unverdndert bei. Es
kosteten Winkeleisen fiir das Inland £ 8.7.6 und fur die Ausfuhr
£ 7.7.6, T-Eisen £ 9.7.6 bzw. 8.7.6, Trager £ 8.15.— bzw. 7.7.6,
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Zahlentafel 1.

6. Marz
Britischer Festlands-
Preis preis

£ sh d £ sh
GieBereiroheisen Nr. 3 2 18 6 2 90
Basisches Boheisen 2 16 0 2 76
Knuppel 5 7 6 3 80
Platinen 5 76 3 80
W aizdraht 7 12 6
Stabeisen 7 00 3 17 6

U-Eisen £ 8.12.6 bzw. 7.12.6. Die Werke kamen {berein, die
Preise unverdndert zu lassen bis zur Tagung im Juni und wenn
maoglich dariber hinaus. Der Eindruck wachst, da8 die Stahlwerke
durch ihr starres Festhalten an den Preisen ihre Absatzmadglich-
keiten stark einengen; aber anderseits stiitzen sie sich in groRem
Ausmal auf ihr Rabattschema beim Kaufe rein englischer Erzeug-
nisse und somit auf die Werbung zugunsten britischen Stahls.
Zweifellos ziehen die britischen Werke aus beiden Umstadnden
Nutzen, wenn auch vielleicht nicht in dem vorgegebenen MaRe.
Die Lagerhalter, die immer einen groen Teil ihres Bedarfes auf
dem Festland gedeckt haben, erheben lauten Einspruch gegen das
Schema, das sie nach ihrer Meinung mehr und mehr in die Hande
der Festlandswerke gibt. Diese Vorhaltungen machen jedoch
kaum Eindruck auf die Stahlwerke, die von den Ergebnissen
ihres Schemas mehr als befriedigt sind. Eine Anzahl Lagerhalter
machte das Angebot, Uber ihren gewdhnlichen Bedarf hinaus
umfangreiche Mengen britischen Werkstoffes zu kaufen unter
der Voraussetzung, dal es ihnen gestattet wéare, bei Festlands-
stahl in gleicher Weise zu verfahren; aber dies Angebot wurde
zurickgewiesen. In Festlandsware war die Geschéftstatigkeit
im Mérz unbefriedigend. Zu Beginn des Monats kosteten: Han-
delsstabeisen £ 3.17.— bis 3.17.6, britische Normalprofiltrager
£ 3.9.— bis 3.10.—, Normalprofile £ 3.7.6 bis 3.8.6, s/JS- bis ~z061li-
ges Rund- und Vierkanteisen £ 4.6.—, 3/16- bis 7/16z6lliges Rund-
und Vierkanteisen £ 4.4.— bis 4.5.—, 1&o0lliges Grobblech
£ 4.11.—, s/16z6lliges £ 4.9.—. Die Preise gaben allmahlich nach,
his um die Monatsmitte Handelsstabeisen zu £ 3.15.— abgegeben
wurde, 3/16- bis ~z6lliges Rund- und Vierkanteisen zu £ 4.3.—
und 315 bis 7Il6zélliges zu £ 4.2.—. Der Preis fur 1'szélliges
Grobblech sank auf £ 4.9.— und fir 3,,zélliges auf £ 4.6.—.
y4- und mehrzélliges Grobblech in Siemens-Martin-Giite ging
herunter auf £ 4.12.— his 4.12.6. In Tragem war die Geschéafts-
tatigkeit gering; die Nennpreise blieben unverédndert. Eine Anzahl
Werke lehnte Auftrage zu diesen Preisen ab, und als sich diesem
Vorgehen noch mehr Werke anschlossen, erschienen die Kéaufer
in groRerer Zahl auf dem Markte. Infolgedessen zogen zu Ende
des Monats die Preise fur Handelsstabeisen auf £ 3.16.6, fir
3/1t- bis %zo6lliges Rund- und Vierkanteisen auf £ 4.7.6 und fir
*IM bis 7/,,z0lliges auf £ 4.5.— an. Die Preise fur /8 und 3/16z6l-
liges Grobblech blieben unveréndert. Berichte, wonach betrécht-
liche Auftrage von Festlandswerken fir einige L'eberseemarkte,
insbesondere fiir China und Argentinien, Gbernommen worden
seien, stieBen in London auf Zweifel. Die festere Haltung auf dem
Markte hielt bis Ende des Monats an. Die Verbraucher erteilten
bereitwilliger Auftrdge, waren allerdings noch etwas miRtrauisch,
da sie mit Rucksicht auf die Beschaftigung der festlandischen
Werke mit der Maéglichkeit eines neuen Rickganges der Preise
rechneten. Die Lage des Marktes fur verzinkte Bleche war
wéhrend des Monats gédnzlich unbefriedigend; die Gesamtheit
der Auftrdge wiirde kaum ausgereicht haben, ein grofRes Werk
zu beschaftigen. Aufdem W eilRblechmarkt ging die Nachfrage
gleichfalls zurlick, und die Preise sanken auf 15/— bis 15/3 sh
fob fur die Normalkiste 20 X 14.

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

Verlangerung der Staatshilfe fiur das Siegerland sowie das
Lahn- und Dillgebiet. — Die Beihilfen fiir den Erzbergbau im

Siegerland und Lahn-Dill-Gebiet sind fur das Jahr 1931
endgultig festgesetzt worden. Danach leistet das Reich
430000 JLM, PreuRen 400 000 und Hessen 30 000 JI.tf.

Die Beihilfe wird in gleichen Monatsraten vom 1. April an gezahlt.

Deutsch-dsterreichische Zollunion. — Die deutsche und die
Osterreichische Regierung haben am 19. Médrz 1931 ein Abkommen
Uber die Angleichung der zoll- und handelspolitischen Verhélt-
nisse Deutschlands und Oesterreichs abgeschlossen. Beide Lander
werden alsbald in Verhandlungen liber einen Vertrag zur An-
gleichung der zoll- und handelspolitischen Verhdltnisse im Rahmen
nachstehender Richtlinien eintreten:

Unter voller Aufrechterhaltung der Unabh&ngigkeit beider
Lander und unter voller Achtung der von ihnen dritten Staaten

Wirtschaftliche Bundschau.
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Marz 1931.

13. Mirz 20. Marz 27. Marz
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
2 18 6 2 80 2 18 6 2 80 2 18 6 2 80
2 16 0 2 70 2 16 0 2 70 2 16 0 2 70
5 7 6 3 7 6 5 7 6 3 50 5 50 3 80
5 7 6 3 7 6 5 50 3 70 5 2 6 3 90

7 12 6 7 12 6 7 12 6
7 00 3 16 0 7 00 3 15 0 7 00 3 16 0

gegeniber ubernommenen Verpflichtungen soll der Vertrag dazu
dienen, den Anfang mit einer Neuordnung der europdischen
Wi irtschaftsverhdltnisse auf dem Wege regionaler Vereinbarungen
zu machen. Jedem anderen Lande soll es freistehen, in Ver-
handlungen tber eine gleichartige Regelung einzutreten.

Zwischen beiden Landern wird ein einheitliches Zoll-
gesetz und ein einheitlicher Zolltarif vereinbart werden,
der in beiden Zollgebieten fiir die Dauer des Vertrages in Kraft
zu setzen ist. Aenderungen des Zollgesetzes und des Zolltarifs
wahrend der Dauer des Vertrages kdnnen nur auf Grund einer
Vereinbarung beider Teile vorgenommen werden.

Im Warenverkehr zwischen Deutschland und Oesterreich
werden wéhrend der Dauer des Vertrages keine Ein- und Aus-
fuhrzdlle erhoben. Jedoch sollen fiir einzelne Warengruppen
und fir eine Uebergangszeit Zwischenzdlle erhoben werden,
soweit sich das als erforderlich erweist.

70002
fivRsfoti/przevffi/lng
/lTdsZerrelcl7
ffsTerre/'aOs;orfi/Or
arfioer/roffesa/nf
o/es/. oisjRei/7scO-
ferrc/
ReofscR/ara‘oB/ser-
ousfu/7rrac/7 O ofer-
re/c/r
Osferre/c/7sElsel7-
e/rfis/rroilsder
rscOecOos/otyoAe/
7020 7020 7027 7020 7020 7000
1925 1 1926 1927 1928 1929 1930
in 1000t
FluRstahlerzeugung in Oester-
TEICH it 464 474 551 636 632 468
Oesterreichs Einfuhr an Eisen
iNSYESAM tueiiieieee 279 291 321 278 176 118
davon aus Deutschland
(6sterreichische Statistik). 22 19 51 27 52 32
Deutschlands Eisenausfuhrnach
Oesterreich (deutsche Sta-
HSTIK) 45 38 40 43 57 40
Oesterreichs Eiseneinfuhr aus
der Tschechoslowakei 74 71 70 79 86 54

Abbidung 1 und Zablentafel 1.
Oesterreichs Erzeugung und AuBenhandel in den Jabren 1925 bis 1930.

Ferner werden beide Regierungen Vereinbarungen treffen
Gber eine vorlaufige Regelung des Zwischenverkehrs bei der
W arenumsatzsteuer, die bekanntlich nur in Oesterreich
neben den Zéllen bei der Wareneinfuhr erhoben wird. Ebenso
sollen Vereinbarungen getroffen werden fur die zur Zeit in den
beiden Landern bestehenden Monopole.

Die Zollverwaltung jedes der beiden Lander soll selbstandig
bleiben. Jedoch werden beide Regierungen durch besondere
MaRnahmen technischer Art fiir eine gleichméRige Durchfiihrung
des Zollgesetzes, des Zolltarifs und der sonstigen Zollvorschriften
Sorge tragen.

Im deutschen Zollgebiet werden die Z6lle durch die deutsche
Zollverwaltung, im o&sterreichischen Zollgebiet durch die &ster-
reichische Zollverwaltung erhoben. Die Zollertrdge werden nach
einem besonderen Verteilungsschliissel zwischen den beiden
Léndern verrechnet.
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Ein-, Aus- und Durchfuhrverbote dirfen zwischen
Deutschland und Oesterreich nicht bestehen.

Beide Regierungen behalten sich grundsatzlich das Recht
vor, mit dritten Staaten Handelsvertrage abzuschlieBen.
Dabei sollen beide Regierungen darauf Bedacht nehmen, daf die
gegenseitigen Belange durch den Inhalt und Zweck der abzu-
schlieRenden Vertrage nicht verletzt werden. Aus Griinden einer
einfachen, schnellen und gleichméRigen Regelung der Handels-
vertrage konnen jedoch beide Regierungen auch gemeinsam
Verhandlungen (ber den AbschluB von Handelsvertragen mit
dritten Staaten fuhren. Auch in diesem Falle werden Deutschland
und Oesterreich jedes fur sich einen besonderen Handelsvertrag
unterzeichnen.

Von besonderer Wichtigkeit sind die Richtlinien fur die
Behandlung bestehender Handelsvertrdge. Hiernach sollen
beide Ragerugen rechtzeitig die notwendigen Malnahmen
ergreifen, um die zur Zeit von ihnen mit dritten Staaten ab-
geschlossenen Handelsvertrage, soweit sie Bindungen der Zoll-
satze enthalten, mit Inhalt und Zweck des abzuschlieRenden
Vertrages in Einklang zu bringen.

Zwecks reibungsloser Durchfihrung des Vertrages soll
ein paritatisch aus Angehdrigen beider Teile zusammengesetzter
SchiedsausschufB vorgesehen werden.

Der Vertrag soll zunachst auf die Dauer von drei Jahren
abgeschlossen werden. Er ist mit einjahriger Kindigungsfrist
fur den Ablauf des dritten Jahres nach seinem Inkrafttreten
kindbar. Die Kindigung darf jedoch nur auf Grund eines Ge-
setzes des Landes erfolgen, von dem die Kiindigung ausgesprochen
wird.

Betriebseinschrankungen im schwedischen Erzbergbau. —
Nach schwedischen Pressemeldungen hat die Leitung der Luossa-
vaara-Kiirunavaara-A. B. mit Ricksicht auf die geringe Absatz-
maoglichkeit beschlossen, die Erzforderung ihrer Gruben auf vier
Wochentage zu beschrdnken. Im April wird demnach nur an
17, im Mai an 16 Tagen gearbeitet.

Zollfreie Zulassung von Eisen- und Stahlblechen in Kanada. —
Durch Verordnung vom 11. Méarz 1931 ist eine neue Tarifnummer
im kanadischen Tarif eingefiigt worden, worin die zollfreie Zu-
lassung von Blechen aus Eisen oder Stahl, kalt gewalzt, unter
allen Tarifen flr die Zeit vom 1. Januar bis 31. August 1931 (so-
fern vorher vom Parlament nichts anderes bestimmt wird) vor-
gesehen ist, wenn es sich um Bleche handelt, die von den Werken
ausschlieBlich zur Herstellung von verzinnten Blechen
eingefuhrt werden. Ferner ist die gleiche Verglnstigung fir
warmgewalzte Bleche, Band-, Reifen- oder Streifeneisen aus Eisen
oder Stahl vorgesehen, die von den Werken ausschlieRlich zur
Herstellung von mit Zink oder anderen Metallen, ausgenommen
Zinn, Uberzogenen Blechen, Band-, Reifen- oder Streifeneisen in
ihren eigenen Betrieben eingefiihrt werden.

Indische Zollerhéhung. — Die indische Regierung hat unter
dem 30. Dezember 1930 eine Bekanntmachung erlassen, worin
zunéchst fir die Zeit vom 1. Januar bis 31. Mérz 1931 die Zolle
fiir verzinkte Bleche aus Eisen oder Stahl iiber 1/8 Zoll Stirke
erhdéht worden sind, ebenso wie die Zolle fur diejenigen Roéhren,
die genietet oder aus verzinkten Blechen oder Platten hergestellt
sind. Die betreffenden Positionen lauten:

Bisheriger Erhéhter
146 (103 g) Zollsatz Zollsatz
Kéhren und Leitungen aus Eisen
oder Stahl sowie Eittings dafir, wenn
genietet oder sonstwie aus Platten oder
Blechen hergestellt a) verzinkt Tonne 33 Rupien 73 Rupien
oder 17 % des oder 17 % des
W ertes, Wertes,
je nachdem, welcher Zoll der
hohere ist
148 (103 1)
Bleche aus Eisen oder Stahl einschl.
Abschnitte, Scheiben und Kreisstiicke
unter Va Zoll stark a) bearbeitet
i) verzinkt ...Tonne 33 Rupien 73 Rupien
oder 17 % des oder 17 % des
W ertes, Wertes,
je nachdem, welcher Zoll der
héhere ist.

Die gesetzgebende Korperschaft in Indien hat nunmehr eine
EntschlieBung angenommen, worin die Frist fur die Giultigkeit
der erhdhten Zolle fur verzinkte Eisen- und Stahlbleche sowie fir
Rohren aus verzinkten Eisen- und Stahlblechen auf ein Jahr, d. h.
bis zum 31. Mérz 1932, verldngert wird. Vor Ablauf dieser Frist
soll die Regierung eine Untersuchung veranstalten, um festzu-
stellen, ob nicht ein Pramienverfahren ganz oder teilweise an Stelle
der erh6hten Zdlle geschaffen werden kdnnte.

Wirtschaftliche Rundschau.

51. Jahrg. Nr. 15

Aktien-Gesellschaft Buderus’sche Eisenwerke zu Wetzlar. —
Infolge des allgemeinen Geschéftsriickganges im Jahre 1930
verringerte sich der gesamte Umsatz des Unternehmens mit
fremden Abnehmern von 49 417 700MM im Jahre 1929 auf
33 069 800 MM im Berichtsjahre oder um 33%. Demgegen-
Gber lieRen sich die festen Kosten trotz aller EinsparungsmaRi-
nahmen nicht oder nur unwesentlich verringern. Erhdhten sich
doch beispielsweise die Steuern und Abgaben um 283 772 MM
auf 1658 748 MM. Auf je 1000 MM Umsatz entfielen an Steuer
und Abgaben im Jahre 1929 27,82 MM, dagegen 1930 50,16 JIM.

Forderung und Absatz der Eisensteingruben des Lahn-
Dillgebietes und Oberhessens mufiten im Laufe des Berichts-
jahres um etwa 50 % gedrosselt werden. Die Bedingungen fir
die dem Notstandsgebiet gewdhrte Staatshilfe wurden erstmalig
im Sommer des vergangenen Jahres den verdnderten Verhalt-
nissen angepaft. Danach kam an die Eisensteingruben des
Siegerlandes und des Lahn-Dill-Gebietes monatlich eine feste
Summe von insgesamt 90 000 MM unter der Bedingung zur
Auszahlung, daR eine Mindestforderung von 160 000 t nicht unter-
schritten werden durfte und die am 8. August 1930 vorhandene
Belegschaft um nicht mehr als 10 % zuriickging. Die Verteilung
der Staatshilfe an die Gruben erfolgte in der Weise, dall neben
Forderung und Absatz auch die Zahl der beschéaftigten Arbeiter
zu bericksichtigen war. Durch diese Vorschrift wurden die
Gruben nicht nur wie bisher an der Férderung, sondern auch in
Zeiten der Absatzstockung an der Weiterbeschaftigung einer
maglichst groRen Zahl von Bergleuten interessiert. Um die
Jahreswende 1930/31 konnte der Bergbau auch diese Bedingungen
nicht mehr erfiillen, da die Schwierigkeiten im Erzabsatz immer
scharfere Formen angenommen hatten.

Die eigene Grubenbewirtschaftung lief planméRig weiter-
Die Untersuchungsarbeiten wurden im Rahmen des Tragbaren
durchgefuhrt und brachten einige erfreuliche Aufschlisse an
guten Erzen. Mit Inbetriebnahme der Aufbereitung auf Grube
Friedrichszug fand der technische Ausbau der Gruben seinen
vorlaufigen AbschluR. Die Grube ist nunmehr in der Lage, aus
mehreren armen Erzsorten ein verhittungsfahiges Erz zu ge-
winnen und daneben ein Qualitdtstempererz auf den Markt zu
bringen. In der BewirtschaftungderKalkbriiche hat sich nichts
gedndert. Die Forderung der Gruben ging um 12 %, diejenige
der Kalksteinbriiche um 17 % zuriick.

Im Jahre 1930 standen auf der Sophienhiitte zwei Hoch-
ofen im Feuer. Der zwecks Neuzustellung im Juli 1929 nieder-
geblasene Hochofen 2 wurde im April 1930 fertiggestellt. Infolge
der schlechten Wirtschaftslage konnte seine Inbetriebnahme
jedoch noch nicht erfolgen. Von den sonstigen Umbauten und
Verbesserungsarbeiten an der Hochofenanlage ist der Uebergang
vom Drei-Winderhitzer-System auf das Zwei-Winderhitzer-
System zu erwahnen. Durch diese Umstellung wird eine weitere
wesentliche Gasersparnis erzielt. Der Anteil der nach dem
SchleuderguRverfahren hergestellten  Muffendruckrohren am
Gesamtabsatz stieg auch im Jahre 1930 erheblich. Ebenso wie
auf der Sophienhitte verlief auf den Ubrigen GieRereien in
Lollar, Staffel und Kray der Betrieb stérungsfrei. Infolge
des stdndig zurickgehenden Bedarfes mufBten auf samtlichen
Werken Betriebseinschrankungen vorgenommen werden.

Am JahresschluB betrug die Gesamtzahl der Werks-
angehdrigen 4029 gegeniber 6351 in 1929, mithin 36,7 %
weniger. Bei den Tochtergesellschaften waren am Jahresschlu3
insgesamt 2213 Angestellte und Arbeiter beschéftigt. Die Kopf-
zahl der insgesamt Beschéftigten betrug demnach 6242 und
damit 32,7 % weniger als 1929. Die sozialen Lasten haben
sich bei weitem nicht in dem Umfange ermaBigt wie die Zahl
der Belegschaft zuriickgegangen ist. Fir soziale Zwecke wurden
in 1930 2 083 101,72 MM. gegen 642 472,98 MM im Jahre 1913
(ohne Zeche Massen) verauslagt. Vom Arbeitgeber waren im
Berichtsjahr 1930 227,81 (1929: 211,89), vom Arbeitnehmer
187,73 (210,60) MM Soziallasten je Kopf des Arbeiters aufzu-
wenden. Die Belastung je Tonne GieRereierzeugnisse durch die
Sozialversicherungsbeitrage der Firma betrug 1930 6,98 MM
gegentiber 6,01 MM in 1929 und 1,76 MM in 1913.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlielich
166 940,69 MM  Vortrag einen Betriebsiberschull von
4971 673MM aus. Nach Abzug von 2473 620,79 MM Hand-
lungsunkosten und 1 550 720,51 MM Abschreibungen verbleibt
ein Reingewinn von 947 331,70 MM. Hiervon sollen 15000 MM
Gewinn (5 %) auf 300 000 MM Vorzugsaktien, 737 m )M & (4 %)
auf 18 425 000 MM voll dividendeberechtigte Stammaktien und
4604,39 MM (4%) auf 7575000 MM Aktien zum Goldwerte
von 115 109,76 MM ausgezahlt sowie 190 727,31 MM auf neue
Rechnung vorgetragen werden.

* *
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Dem Bericht ist eine Uebersicht Uber die 200jahrige
Entwicklung des am 14. Mérz 1731 begrundeten Unternehmens
beigegeben. Eine ausfihrliche Darstellung der Geschichte soll
demnéchst in Buchform erscheinen. Des weiteren enthélt der
Bericht eine Reihe farbig angelegter Schaubilder, die Uber die
Lage der Betriebsstdtten und Bergbaugerechtsame, Erzeugungs-
verlauf, Forderung, Absatz usw. der Buderus’schen Eisenwerke
AufschluBR geben.

Deutsche Edelstahlwerke, Aktiengesellschaft, Krefeld. —
Die Durchfuhrung der weitgehenden Umstellungen ist im Ge-
schaftsjahre 1929/30 erfolgt und hat die daran geknupften Er-
wartungen erfillt. Wenn das Geschéftsergebnis trotzdem keinen
Gewinn ausweist, so liegt das an dem unginstigen Ablauf eines

Bedenkliche Frontstellu

Seit Verselbstandigung der Reichsbahn, d. h. seit Einrich-
tung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, fehlt es im Gegen-
satz zu friher immer mehr an einem hinreichenden Verstandnis
fur die besondere Lage und die Bedirfnisse dieses grofiten Ver-
kehrsunternehmens sowie fir die Erfillung seiner volkswirt-
schaftlichen Aufgaben. Eine Kampfstellung gegen die Reichs-
bahn findet sich bezeichnenderweise nicht zuletzt in weiten
Kreisen der Wirtschaft, obgleich stichhaltige Griinde dafiir dann
nicht zu erkennen sind, wenn die Sonderpflichten und Sonder-
aufgaben des Reichsbahnuntemehmens gegeniiber Reich und
Wirtschaft richtig erkannt werden. GewiB ist es bedauerlich, daB
die Reichsbahn die erzielten oder noch zu erzielenden Ersparnisse
aus der Senkung der Beamtengehdlter, der Arbeiterl6hne und der
Warenpreise nicht in vollem Umfange durch Gutertarifsenkungen
der Wirtschaft zugute kommen lassen konnte. Daher ist auch ein
gewisses Gefuhl der Erbitterung dartber vielleicht verstandlich,
dal die Hoffnungen vieler Wirtschaftskreise auf wirksame Tarif-
erleichterungen der Reichsbahn nicht oder bisher noch nicht in
Erfullung gingen. Anderseits erscheint aber doch auch die Mah-
nung an zahlreiche Wirtschaftsvertretungen am Platze, ihre sehr
weitgehenden Forderungen an die Reichsbahn viel mehr als bisher
mit dem tatsachlichen geldlichen und wirtschaftlichen Leistungs-
vermdgen der Gesellschaft in Einklang zu bringen, denn spétere
enttauschte Hoffnungen kénnen sich leicht um so verhéngnisvoller
auswirken. Gerade heute leidet die Reichsbahn in besonderem
Umfange an schweren Fehlem der Vergangenheit, die vornehmlich
darin hegen, dal die Reichsbahn-Gesellschaft seinerzeit kurzer-
hand ohne ausreichende ,,Reserven® gebildet wurde, da man sie
in der Nachkriegszeit bedenkenlos mit Personal Uberfillt hat, das
heute die Aufwendung groBer laufender Betrdge an politischen
Ruhegeldern verursacht usw. Hinzu kommt noch, dal man sie
heute mehr oder weniger in ihrem Wettbewerbskampf gegen
die Landstrale vollig im Stiche l1aBt. Von den Beurteilem der
Verhéltnisse muB ein klarer Ueberblick Uber die Sonderlage der
Reichsbahn verlangt werden. Das wird leider auch von der Tages-
presse viel zu sehr aufler acht gelassen. Man gewinnt bald den
Eindruck, als wenn alle MaBnahmen, die zu ergreifen sich die
Reichsbahn gezwungen sieht, lediglich eigenniitzigen Griinden
der Gesellschaft selbst entsprdngen, wahrend tatsédchlich doch
alles, was die Reichsbahn unternimmt, sich unmittelbar auf die
Wirtschaft auswirkt und fur sie geschieht. In einer mancher Be-
ziehung glicklicheren Lage wiirde die Reichsbahn sein, wenn sie
nicht die eigentimliche Gesellschaftsform mit ihrer gewissen
Unabhéngigkeit von der Reichsverwaltung aufwiese. Ob namlich
die Gesellschaft heute vom Reichsverkehrsministerium die notige
Unterstiitzung in ihren berechtigten Bemiihungen und MaBnahmen
findet, mag dahingestellt bleiben.

Jedenfalls dirfte festzustellen sein, daR es bei der Regelung
des W etthewerbsverhdltnisses zwischen Eisenbahn und
Kraftwagen bisheran einer starken Hand des Aufsichtsorgans
gefehlt hat, die einmal entscheidend eingreift, unabhéngig davon,
ob der Beifall der breiten Masse vorhanden ist oder nicht. Der
Gesetzentwurf des Reichsverkehrsministeriums 148t noch immer
auf sich warten. Offenbar verlangt das Ministerium zunéchst
einen Abbau der oberen Tarifklassen. Diese Vorbedingung er-
scheint sehr bedenklich, denn es sind gewisse Krafte mit Nach-
druck bemiht, die Reichsbahn zu einem weitgehenden Abbau der
oberen Tarifklassen zu bewegen, ganz ohne Ricksicht auf die
schwerwiegenden Folgen fiir die Frachten der Rohstoffe, Massen-
glter und Halbfertigwaren. Diese Krafte verfolgen in kurz-
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Wi irtschaftsjahres, welches die gesamte Industrie in Mitleiden-
schaft zog, fur die Berichtsgesellschaft aber besonders schwierig
war, weil der in der ersten Halfte des Berichtsjahres noch verhalt-
nismaBig gute Auftragseingang sie mitten in den Umstellungs-
arbeiten antraf, deren Beendigung in eine Zeit fiel, in welcher
ein beinahe plétzliches und erhebliches Sinken der Auftrags-
bestdnde — aus In- und Ausland gleichermalen — erfolgte.

Der  AbschluB  weist einen RohiberschuB von
2 482 731,72 MM aus. Nach Abzug von 1720 401,73 MM Steuern
und sozialen Aufwendungen sowie 951 463,17 MM Abschreibungen
ergibt sich ein Verlust von 189133,18 MM, der sich durch
158 892,65 MM Verlustvortrag aus dem Vorjahre auf 348 025,83 MM
erhdht. Der Gesamtverlust wird auf neue Rechnung vorgetragen.

ng gegen die Reichsbahn.

sichtiger Weise nur das eine Ziel, die Reichsbahn unter allen Um-
standen zu einem Abbau des Werttarifwesens zu zwingen, um bei
Durchfiihrung dieser MaBnahme dann noch mit um so gréferem
Nachdruck gegen jegliche verniinftige Regelung des Wettbewerbs-
verhéltnisses zwischen Eisenbahn und Kraftwagen vorzugehen.
Allein die volkswirtschaftlichen Bindungen und Pflichten der
Reichsbahn und demgegeniiber einen mehr oder weniger véllig
wirtschaftlich freien Kraftverkehr bestehen zu lassen, das ist un-
maoglich und wirde die Gesamtwirtschaft auf die Dauer in uner-
traglicher Weise schadigen. Erst muB der Entwurf des Gesetzes
zur Regelung des Kraftverkehrs vorliegen und der sachliche In-
halt des Gesetzes endgiltig feststehen, bevor allgemeine Tarif-
malnahmen der Reichsbahn gegen den Kraftwagenwettbewerb
durchgefihrt werden.

Sonderbarerweise hat auch der Schenker-Vertrag recht
wenig Verstandnis in der Oeffentliehkeit ausgelést. Der Reichs-
verkehrsminister hat inzwischen vorlaufig dem Vertrage die Ge-
nehmigung versagt. Es muB aber erwartet werden, dall es wegen
dieser Streitfrage nicht zu einer Anrufung und Entscheidung des
Reichsbahngerichts kommt, daB es vielmehr in kirzester Frist
im Wege der Verhandlungen gelingt, die noch bestehenden Mei-
nungsverschiedenheiten auszurdumen. Eine schnelle Regelung
dieser Angelegenheit ist um so notwendiger, als mit der Neuord-
nung des Rollfuhrwesens doch eine erhebliche Verbilligung der
Stiickgutbeforderung eintritt. Hierauf hat die W irtschaft An-
spruch. Diese Verbilligungen dirfen ihr nicht mehr lange vor-
enthalten werden. Um die berechtigten Belange der Spediteure
zu schiitzen, wird auch die Reichsbahn zu einem Entgegenkommen
bereit sein, das aber keinesfalls so weit gehen darf, dafl der Ver-
tragszweck mehr oder weniger in Frage gestellt wird. Die Verbilli-
gung des Rollfuhrdienstes erfordert nun einmal eine Einengung
der zu zahlreichen An- und Abfuhruntemehmen. Dabei muf
dartiber hinweggesehen werden, daf durch die Neuregelung unter
Umstdnden auch einige Fuhrunternehmer ihre bisherige Selb-
standigkeit verlieren.

Auf die umstrittenen Einzelheiten des Schenker-Vertrages,
z. B. auf die Verkehrswerbung, den Kundenschutz, die Bestim-
mungen Uber den Kraftwagenwettbewerb, soll an dieser Stelle
nicht néher eingegangen werden. Sie enthalten zweifellos einige
Bedenken, die beseitigt werden missen. Grundsétzlich soll ledig-
lich hervorgehoben werden, daB der Schenker-Vertrag im grofRen
und ganzen betrachtet durchaus zweckmé&Rig ist und von den
deutschen Verkehrstreibenden nur begriuft werden kann. Bisher
hat man der Reichsbahn stets vorgeworfen, nicht immer nach
fremder Hilfe, nach dem Gesetzgeber zu schreien. Hier hat die
Gesellschaft nun den Weg der Selbsthilfe beschritten, der hoffent-
lich recht bald zu dem Ziele fiihrt, dal das Rollfuhrwesen verein-
facht und verbilligt wird, daB die Frei-Haus- und Haus-Haus-
Beforderung in Kraft tritt, und daB vor allen Dingen auch endlich
das Wettbewerbsverhéltnis zwischen Eisenbahn und Kraftwagen
in einer Weise geregelt wird, die den berechtigten Belangen beider
Parteien Rechnung tragt. Die Zukunft des Lastkraftwagens liegt
im Nah- und Bezirksverkehr, dort hat er auch einen volkswirt-
schaftlichen Eigenwert. Der gewerbsméRige Kraftfernverkehr
ist dagegen grundsatzlich wirtschaftlich ungesund und sollte
insoweit beseitigt werden, als er lediglich auf Grund der Unter-
bietung der Reichsbahntarife fahrt. Sollte eine solche oder &hnliche
gesetzliche Arbeitsteilung nicht endlich moglich sein? Alles wartet
nunmehr auf die entscheidenden Schritte des Reichsverkehrsmini-
steriums. Hoffentlich lassen sie nicht mehr lange auf sich warten.
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B uchbesp

TUCking,Alfred.SipI,ATtg.: Hochbeanspruchte Automobil-

teile. Baustoffwédhlund Herstellung. M it 89 Abb. Berlin (W):
M. Krayn 1930. (141 s.) 8°. 15 JIM, geb. 16,50 JIM.
Die Ausfihrungen des Verfassers sind, getrennt nach den

Hauptbauteilen des Die
wichtigsten Elemente werden nach Zweck, Herstellung, W erkstoff-

auswahl

Kraftwagens, Gbersichtlich angeordnet.

sowie Zweckm dBigkeit der verschiedenen Ausfiithrungen

besprochen. Desgleichen werden Berechnungsgrundlagen, Be-

rechnungen selbst und
die Herstellung der
die Gblich sind,
Sie
Teileinblick in

Anleitungen im einfachsten Ansatze

bertcksichtigt. Fur Bauteile sind Verfahren

angegeben, ohne allerdings allgemeine G ultigkeit

zu haben. verm itteln dem Konstrukteur einen gewissen

die metallurgische Herstellung sowie in die W arm -
und die
W erkstoffauswahl

verarbeitung enthalten fir
W ink. Die ist fast
schlieBlich unter Beriicksichtigung der Normen DIN 1661 und 1662

vorgenommen worden.

konstruktive Awusbildung

manch wertvollen aus-
Zum Vergleich wurden
SAE-Normen, d. h.

motive Engineers,

noch die ameri-

kanischen die Normen der
Das des Verfassers,

alle fur den Kraftwagenbau notigen Teile aus den in den Normen

Society of Auto-
herangezogen. Bestreben
festgelegten Stahlen zu fertigen, ist an sich sehr zu begriBen. Die
Kraftwagenindustrie
durch

selbst ist in den letzten
W ettbewerb
schwachlegierten

Stahle —

Jahren, gezwungen

den der Amerikaner, zur Verwendung von

Stahlen im groBten Umfange UGbergegangen.
Ohrom -
richtiger

Die

Diese M angan-, Mangan-Silizium-, Silizium -,

bei
W darmebehandlung auBerordentlich gut geeignete Baustoffe.

und Chrom-Molybdan-Legierungsstahle — sind

erreichbaren Festigkeitszahlen sind durchaus fir hochste Bean-
Die fur einzelne Teile angegebenen
W drmebehandlungen sind ebenfalls nur als Beispiel und nicht als

spruchungen ausreichend.

Norm aufzufassen. An verschiedenen Stellen, z. B. bei Kurbel-
wellen, Zahnradern, Kolbenbolzen, Zylinderlaufbichsen, wird
auf Oberflachenhdrtung durch Nitrierung hingewiesen. Dieses

Verfahren kann heute eigentlich schon nicht mehralsim Versuchs-
zustand befindliches Behandlungsverfahren angesprochen werden,
sondern muR fiir diese Teile als Verfahren, das seine Brauchbarkeit
unter Beweis gestellt hat,
Buch

gewertet werden.

Das kann nicht als grundlegendes W erk tUber Kon-

struktion und Rohstoffe des Kraftwagenbaues angesehen werden.
Denn wie alle Bicher, die in engem

Rahmen Konstruktion,

Berechnung, W erkstoffeigenschaften usw. eines so weiten Gebietes

um fassen, kann es nur eine allgemein verstandliche, teilweise
oberflachliche D arstellung geben, die dem technisch Gebildeten
und Studierenden von Nutzen sein, immerhin aber auch dem
Fachmann manche wertvolle Angaben zu vermitteln vermag.
5)r E.Houdremont.
Kinkler, Adolf, (Sipl.'Qttg.: Die Berechnung gedrickter
Profileisenstabe nach dem Omega-Verfahren m it
H ilfe von graphischen Tafeln. Koéln-Kriel (Am Krieler
Dom 25): Selbstverlag 1930. (6 S. 33 Tafeln.) 4°. Geb. 11 JIM.

Im Vorwort begrindet der Verfasser die Notwendigkeit, dies

W erk herauszugeben, mit vielfach geaduBerten W Ginschen aus der

Praxis. Das mag zutreffen fir die Einfihrungszeit des neuen
Knick-Berechnungsverfahrens. Die Vorbestimmung des Stab-
querschnittes m it graphischen Tafeln ist zweifellos derjenigen m it
sogenannten Gebrauchsformeln Uberlegen. M it ihnen bestimmt

man unmittelbar die erforderliche ProfilgroBe. Graphische Tafeln

bleiben aber immerhin nur ein Behelf; erst recht dann, wenn sie

nicht gleichzeitig die fur den baupolizeilich vorgeschriebenen
Spannungsnachweis maBgebenden statischen Profilwerte er-
kennen lassen. Das trifft hier zu fir die so wichtigen ~|p
— 1[-, - und H-Querschnitte, Tafel 1 bis 20. Dieser

N achteil fordert zwangléaufig die Benutzung weiterer Unterlagen,
seien es Profil-,
Tafeln.

fiur die verschiedensten W alzstdbe und

nun statische oder fertige Knicktragfahigkeits-

Tafeln
ihre Zusammensetzungen

Derartige im Schrifttum seit Jahren vorhandene

fiuhren zuverlassiger und
Vor

schneller zu einem genaueren Ergebnis.

allen Dingen ermdglichen sie das unmittelbare Ablesen der
i- und F-W erte sowie von X und <eregelmaRig gestaffelter Stab-
Sie sind

nennenswert teurer.

knickldangen. auBerdem in ihrer Anschaffung kaum

In der Einleitung zu den Tafeln wird das W issenswerteste
Uber die zulassigen Beanspruchungen und die Berechnung ge-
drickter Stdbe aus St 37 — auszugsweise dem zustandigen

ministeriellen ErlaB vom 25. Februar 1925 entnom men — wieder-

gegeben. Daran schlieRen sich an die co-Knickzahltafel fir den

1) Wer die Biicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

Buchbesprechungen.

51. Jahrg. Nr. 15.

rechungen X

Bereich des Schlankheitgrades X = 0 bis 200 wund 12 Zahlen-
beispiele zur Einfuhrung in den Gebrauch der 33 graphischen
Tafeln. Fir die nachste Auflage sei empfohlen, die m-Werte fur
X = 30, 120, 140 sowie > 150 den neuesten Festlegungen1)2) an-
zupassen und den Bereich bis auf Xmaz = 250 auszudehnen.
Die winschenswerte Einfachheit und Uebersichtlichkeit

in der Tafelformgebung sowie einen groBtm dglichen Auswertungs-
bereich hat Stab-

Querschnitte

Verfasser erzielt.

sind Tafel 7:

der Fiar die wirtschaftliche

bemessung wertvoll G instigste aus

-ir -|L -oder ir -Eisen; Tafel 16: Ermittlung der Einzel-

stabkraft nach
drickter Stabe.
findet hier ein

W enn

Krohn; Tafel 33: Berechnung auBenmittig ge-
W er der Benutzung graphischer Tafeln zuneigt,
leichtverstdndliches Hilfsm ittel fir seine Arbeiten.
Anschaffungspreis erheblich gesenkt werden

ihren Weg finden. A. W.

der konnte,

werden auch diese Tafeln Schweppe.

Leitner, Friedrich,
und

Dr. h. c., Professor der Handelshochschule

Technischen Hochschule Berlin: Die Selbstkosten-

berechnung industrieller B etriebe. 9. neubearb. Aufl.
Frankfurt a. M.: J. D. Sauerldnders Verlag 1930. (VIII,
524 s.) 8°. 16,50 JIM, geb. 18,80 JIM.

Unter der Reihe guter Bicher, die der Verfasser herausge-
bracht hat, ist das vorliegende Buch, das in volliger Neubear-
beitung vorliegt3), fiur den Ingenieur von groRer Bedeutung.
Gegeniber dndern W erken werden die Selbstkosten hier auf

breitester Grundlage behandelt fir die verschiedensten
und

Industrien
im Gesamtzusam menhang mit allen betriebswirtschaftlichen
zeigt Buch
neuesten Stande

Zweigen der industriellen Unternehmung. So

die ungeheure Fille der M 6glichkeiten nach dem

das

der Entwicklung des Rechnungswesens und veranschaulicht sie

Die Betrach-

immer

in einer groBen und bunten Reihe von Beispielen.
mitunter

Buch

tungsweise st ungewodhnlich, aber fesselnd.

Freilich ist das nicht fiar den volligen Laien geschrieben,

derunter der Fulle des Gebotenen schlieflich das Buch mitwirrem
Kopfaus der Hand legen konnte. Anderseits aber sind besondere
kaufm annische Vorkenntnisse itber das M aB einerguten Allgemein-
far den

bildung hinaus Ingenieur,

Ein

der mit Selbstkosten vertraut
darin, daR

atie Dinge von hochster W arte aus betrachtet sind und nicht ein-

ist, kaum erforderlich. besonderer Vorzug hegt

seitig vom Kostenwesen aus. So werden Erlés, Umsatz, Preis-
bildung, Finanzwirtschaft, Bilanz, Abschreibung u. a. m. heran-
gezogen und behandelt. Gerade dies ist fiir den Ingenieur sehr

wichtig. K. Bummel.

Y/Klug, Oskar: Das W esen der K artell-, Konzern- und
Trustbew egung. Mit5 Abb. im Text. Jena: Gustav Fischer
1930. (x1v, 370 s.) 8°. 18 JUI, gen. 19,50 JUL

Klug sucht neue Ansatzpunkte zur Erkenntnis der Kartelle,

Konzerne und Trusts zu gewinnen. Indem er die Gesam theit des

W irtschaftsablaufes und der fir ihn bedeutungsvollen politischen

M aBnahmen — d. h. Gber die besondere Gesetzgebung hinaus die

Steuer- und Verkehrspolitik, die National- und Sozialpolitik —
in seine Betrachtung einbezieht, greift er tber die gewohnlichen
Vorstellungen von wirtschaftlicher Theorie weit hinaus, sprengt
aber zugleich die eigene Fragestellung. Denn er sieht sich ge-
zwungen, fast alle Hauptfragen der W irtschafts- und Gesell-
schaftswissenschaft, und zwar mit EinschluBR der Fragen ihrer
Arbeitsweise, wenigstens anzuschneiden, ohne sie erschépfen zu

konnen. So entstehtein W erk,
die
wenig glickliche

das der Anlage nach als Lehrbuch

erscheint, ohne Uber Einzelbeschreibung wirklich hinauszu-

kommen. Diese Gewichtsverteilung macht es
Buche vollig gerecht zu

W eil schon die allgemein gehaltenen Abschnitte Ausein-

fast unmoglich, dem wumfangreichen

werden:
andersetzungen erforderlich machen wiirden, kame der besondere
Stoff notwendig zu kurz, wéahrend eine Beschrankung auf diesen
infolge seiner Verankerung in den grundséatzlichen Teilen den Ab-
sichten des Verfassers zweifellos zuwdderliefe.

Anzuerkennen

ist vor allem die hohe Zielsetzung Klugs: Er

versucht ,das Problem W irtschaften... aus dem gesam ten
Lebensbereich heraus zu sehen“. Das behitet ihn gleicher-
m aBen davor, im Begrifflichen stecken zu bleiben, wie tUber den

Einzelerscheinungen die groRen Zusammenhédnge aus
Freilich bleibt es ob die

den Augen

zu verlieren. zw eifelhaft, stark gesell-

schaftswissenschaftliche Betrachtungsweise unter den

der Absicht

heutigen

Verhaltnissen wirklich geeignet ist, Klugs zu dienen,

Xx) E.T.Z.51 (1930) S. 480.
den Verein deutscher

2) Stahl Verlag Stahleisen

b. H. — Berlin: Julius Springer 1930) S. 140/44.

3) Wegen der 7. Aufl. vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1543/44.

(Veroffentlichung veranlaBtdurch
Eisenhiittenleute, D tsseldorf.)
im Hochbau, 8. Aufl. (D usseldorf:
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die dahin
lege ferenda“ zu schaffen.

geht, auf solchen W egen geeignete Grundlagen ,de

Indessen ist seine grundséatzliche Stel-

lungnahme zur staatlichen Kartell- und Trustpolitik beachtens-

wert. Danach (S.136 f.) konnen staatliche M aBnahmen ,lediglich

auf die auBere rechtliche Form des Zusammenschlusses be-

einflussend wirken, den inneren o6konomischen Vorgang,

die (wirtschaftliche} A rt des Zusammenschlusses lassen
bertahrt«.

sie un-
W enn gegen diese Auffassung auch mit Recht einge-

wendet werden kann, daR Gesetzgebung und Verwaltung oft in

erfolgte wie in beabsichtigte Zusammenschlisse stéorend oder

fordernd eingegriffen haben, so waren sie doch — auf weite Sicht

gesehen — bisher auBerstande, die tatsachliche

entscheidend zu beeinflussen.

Entwicklung
So gilt fir die Stellung des Staates
zu den privatwirtschaftlichen Monopolen und fir seine
Klug (S. 145) Uber die W irkungen der
.S am tliche

sozialpolitischen

Steuer-
politik das gleiche, was
Sozialpolitik

kaufkraftsteigernden

aussagt: kostenverursachenden und

M aBnahmen kdénnen auf
die kapitalistische Konzentrationstendenz an sich fordernd oder
hem mend einwirken, einen direkten EinfluB aufeine bestim m te
Art unternehmungsweisen Zusammenschlusses hat die Sozial-
politik nicht.*

Wenn Klug im SchluBteil seines gediegenen W erkes u. a.
zu dem Ergebnis kommt (S. 344), daR selbst ein Gesetzgeber, der
die sozialistische W irtschaftsordnung befirwortet —« ,was aller-
dings nicht nur eine Kritik des Kapitalismus, sondern auch zu-
mindest den theoretischen Nachweis einer Moglichkeitdes Sozialis-
mus bedingt“ — , sich deshalb nicht den kapitalistischen N ot-
wendigkeiten zu entziehen vermag, so umschreibt er dam it eine
beherzigenswerte M ahnung, die um so mehr gehort zu werden
verdient, als sie einer der SchluBsteine eines leidenschaftslos vor-
Wellenstein.

getragenen Gedankengebaudes ist. Dr. Max

U.s.A.
Kauders.)
Leipzig: Bibliographisches Institut, A .-G .,
(VIIl, 364 S.) 8°. 5,50 JLfi.

Dubreuil, H.: A rbeiter in Fran-
zdsischen von Dr. Hans
Dr.Ernst Michel.

(1930).

(Uebertr. aus dem

M it einem Vorwort von

In einem flissigen Stil wird uns nach wohldurchdachter An-
ordnung ein fesselndes Bild aus dem werktatigen Amerika wieder-
gegeben, wie es das zahlreiche Schrifttum

dieser Art dber

Amerika bishernicht aufzuweisen hatte. Die Eigenartdes Buches

hegt darin, daB es nicht von einem einseitigen W issenschafter
oder W eltenbum mler geschrieben ist, der Amerika etwa von der
Grundlage der ersten Gasthdfe aus erforscht hat, sondern daB es
Arbeiter und Gewerkschaftsfuhrer ab-
///jahrigerehriicher Arbeitals W erk-
mann in der Industrie driben
bilden

ausgehend,

von einem franzdsischen

gefaBtworden ist, der sich in

ein von gesundem M enschenver-

stand zeugendes U rteil konnte. Von dem privaten Leben

des Arbeiters bringt er uns in die W erkstdatten und

Fabrikenund entwickeltunsderen Organisationvon unten herauf.

Die Grundséatze von Taylor, Ford und deren Schilern werden

uns mit besonderer Bericksichtigung ihres Einflusses auf die

Seele des Arbeiters praktisch vorgefuhrt. Das
laufende Band wird hier aus dem M unde eines Arbeiters durchaus

Ueber Stick- wund

vielbesprochene

zweckerkennend beurteilt. Gedingearbeit

sowie Entlohnung und Lebenshaltung laRt sich der Verfasser in

ausreichenden Zeilen aus. SchlieBlich widmet er, nachdem er die

Frage ,Arbeitslosigkeit® gestreift hat, der sozialen Frage, die

bereits mit dem vorerwahnten Gegenstand geschickt verknipft

war, einen ausfihrlichen SchluBabschnitt seines Buches.

Seine in der kurzen Zeit dauBerst vielseitige W erkstatigkeit

gab ihm die wertvollsten Einblicke in das reichhaltige Arbeits-
leben des industriellen Amerika und setzte ihn in die Lage, neben
dem Gesunden und W ertvollen auch die Schattenseiten der ameri-
kanischen W irtschaft zu erkennen. Er scheut sich durchaus nicht,

darin selbst Freunden der Arbeiterklasse zu widersprechen und
ungerechte Vorurteile, z. B.

Durch das

iber das M aschinenm &aBige, zuriick-

zuweisen. ganze Buch hindurch klingt jedoch das

Streben des Gewerkschaftsfihrers Dubreuil, den eigenen Grund-
Recht

Von seiner N atur des leidenschaftlichen Kampfers

gedanken, die ihn von friher her beherrschen, zu ihrem

zu verhelfen.
um die soziale Arbeitserfassung im Betriebe hat er sich bei dem

Studium amerikanischer Verhéaltnisse leider nicht immer ganz

frei machen kénnen, so sehr sein Bemihen um Sachlichkeit auch
anerkannt sei. Darin liegen gewisse schwache Seiten des Buches.
Der Verfasser hdatte einerseits bei weiterer Landerkenntnis manche
als ,uramerikanisch*

Volkern

angesprochenen Einrichtungen auch schon

bei andern vertreten gefunden, anderseits hat er, be-

herrscht von seinen Idealen, einiges unbeachtet gelassen, was als

W erturteil wichtig gewesen ware. In Kirze sei hierzu einiges

angefihrt.
So istder Verfasser, wo er die Einstellung des amerikanischen
Arbeiters zur Arbeit kennzeichnet, auf meiner

einen M einung

nach wichtigen LTm stand nicht ndher eingegangen. W ie er richtig

bemerkt, hegt die Hauptursache zu dieser Einstellung darin, daB

B uchbesprechungen.
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der Amerikaner nicht die Klassenschichtung kennt, wie sie sich

in Europa geschichtlich entwickelt hat. Das Urteil des Verfassers

bedarf jedoch noch einiger Berichtigung oder Erganzung, wenn

man die Volksschicht, die auch in Amerika noch als unter der
Arbeiterklasse stehend bewertetwird, hinzunim m t:die Schwarzen.
Auf sie wird im ganzen Buch nie naher eingegangen, obwohl sie
es sind, die die schweren und unangenehmen Arbeiten verrichten.
W ohl haben die durch-

arbeiten bringen.

eingewanderten Arbeiter sich miuhsam

missen, um es zu einem gewissen Erfolg zu

Aber dieselben Leute, die in Europa nur Klassen Gber sich ge-
sehen haben, finden in Amerika eine Klasse, welche unter ihnen
steht, ndam lich eben die Schwarzen. Dies verleiht ihnen gleich bei

Beginn ihrer Laufbahn in der Neuen W elt gefiithlsmaRig ein be-
deutendes Plus, das wesentlich far die wirtschaftsfriedliche Ein-
stellung des Arbeiters bleibt. Abgesehen davon glaube ich nicht,
daR die W irtschaftsfriedlichkeit des Arbeiters

grundséatzlich ist, sondern lediglich eine Konjunkturfrage darstellt.

amerikanischen

Er bleibt friedlich, solange es ihm gut geht, und ist im {Gbrigen
durch seine Lebenshaltung sehr verwdéhnt. Die Ansicht, daB der
amerikanische Arbeiter genug verdiene, um sich ein Sparguthaben
anzulegen, ist theoretisch;
ist nicht sparsam. Zudem ist der Verfasser zu sehr geneigt, die

denn der Durchschnitts-Amerikaner
W ohlstandsverhéaltnisse des Arbeiters nach den Héchstlohnen der
Sonderindustrien zu beur-

Betrieb

Kraftfahrzeugindustrie und einiger

teilen, da er wohl leider keine Gelegenheit hatte, einen
m it so Uberaus niedrigen Lohnen kennenzulernen, wie sie driitben
beispielsweise im Bergbau gezahlt werden. Es sei an dieser Stelle

auf die immer wiederkehrenden Schwierigkeiten und groRen

Arbeiterausstande der Kohlenindustrie von Pennsylvanien und
Virginien hingewiesen, die durch Absatzkrisen und Flauten ver-

anlaBt werden. Die Lohnkampfe, die sich da in einer selbst in
Europa unbekannten Schéarfe und Erbitterung abspielen, durften
genigen, um den diese W irtschaftsfriedlichkeit als

einen kennzeichnenden Vorzug zu zerstéren.

Glauben an

Ferner darf der Verfasser nicht an der Beeinflussung der

Arbeiter durch die Presse still Vorbeigehen, ein LTm stand, der fir

das volle Verstehen der Arbeitsverhéaltnisse sehr bedeutend ist.

Das ganze politische, wirtschaftliche und soziale Leben in Amerika

steht wechselweise unter einem besonders starken EinfluR von

Suggestion und Autosuggestion. Als besonders offenkundiges

Beispiel hierfiir sei nebenbei nur das bekannte amerikanische

W erbewesen angefiihrt. Aber ebenso klug nitzt die Presse ihren

EinfluB auf die Arbeiter aus, indem sie ihnen geschickt einen Ab-

scheu gegen alle Bewegungen einblast, die einer wirtschaftsfried-

lichen Entwicklung der Industrie hinderlich werden kénnten.

Auch wird bekanntlich dem A merikaner seit fast 100 Jahren ge-
predigt, daB er sozusagen in ,God’sowncountry“ wohne, wahrend
man im Gegensatz hierzu von Europa nur als dem ,old country*
spricht. Ein derartiger Glaube ist imstande, W under zu wirken,
und auch geeignet, dem in dieser Hinsicht kritikloseren amerika-

nischen Arbeiter eine andere Einstellung zu

europdischer Standesgenosse besitzt.

geben, als sie sein

Bei dem Unterschied zwischen dem amerikanischen und

europaischen Arbeitgeber in seiner Einstellung zum Arbeiter ist

die Tatsache besonders zu unterstreichen, daR der amerikanische

Arbeitgeber von heute noch vielfach aus Arbeitnehmerkreisen

hervorgegangen ist und sich som it in seiner ganzen wirtschafts-

und arbeitspolitischen Haltung nicht allzusehr von dem Arbeiter
entfernt hat. Er fihlt sich Berufsgenosse des

somit mehr als

Arbeiters. Anderseits kampft er, z. B. bei den vorerwdahnten

Arbeiterausstanden der Bergwerksindustrie, mit den gleichen
prim itiven Trieben und brutalen M itteln wie seine Arbeiter, ohne
von humanen Erwagungen behindert zu sein, wie sie sich durch
eine Erziehung in mehr geistigerUmgebung herausgebildethatten.

Zur Kritik der Bandarbeit, die ich als Betriehsingenieur in
den Vereinigten Staaten selbst kennengelernt habe, mochte ich
bemerken, daB es noch nichterwiesen ist, oh die jahrelange Arbeit
am laufenden Band nicht eine kdorperliche und geistige Einseitig-
keit herausbildet und schlieBlich einen hem menden EinflufR auf

die Entwicklung Arbeiterstammes austbt.

Dadurch

eines hochbefahigten

dirfte der schon immer bestehende M angel an guten

Facharbeitern nur vergroBert werden. Alles in allem méchte ich

teilweise im Gegensatz zum Verfasser betonen, daB der ameri-
kanische Arbeiter in erster Linie auch nur fir sein Geld arbeitet,
nicht fir sein Unternehmen.

lch mochte hier darauf hinweisen, daR heute verantwortliche
Kreise in Amerika mit Schrecken die Radikalisierung der unteren
Schichten zunehmen
hat. Das

und ihre Vermischung m it sidlich-leichterem B lut bildet unbe-

sehen, die sich infolge der Arbeitslosigkeit

eingestellt Zusam mentreffen von so vielerlei Rassen

dingt eine Gefahrenquelle. Die amerikanisch-soziale Frage

konnte beim Eintritt eines Umschwunges dann Formen an-

nehmen, die wir heute noch nicht tbersehen kdénnen.

Hamborn a.Rh. H. v. Dalwig-Nolda.
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V ereins-N

deutscher
Technische Vortragstagung in Siegen.

Verein

Zusammen mit dem Siegener Bezirksverein des Vereines

deutscher Ingenieure veranstaltet der Verein deutscher Eisen-

hittenleute am M ittwoch, dem 22. April 1931, 16 Uhr, im groBen
Saale der Gesellschaft ,Erholung® zu

Siegen, Obergraben,

m it

eine

gemeinsame Technische Vortragstagung nachstehender

Tagesordnung:

1. Untersuchungen an
A. Pomp

Feinblechen. Bericht von ®r.«QTto0.

vom Kaiser-W ilhelm -Institut fir

Eisenforschung,
Disseldorf.

2. Fortschritte in
® r.a3tig. P.

der GuBeisenerzeugung Bericht von

Bardenheuer vom Kaiser-W ilhelm -Institut fir

Eisenforschung, Disseldorf

3. Neuerungen auf dem Gebiete der spanlosen Form -

gebung. Bericht von ®r.*Qrtg. 0. K dhner, Géppingen.

Anmeldungen zu der Tagung werden bis zum 15. April an den
Verein deutscher Eisenhittenleute, W armezweigstelle Siegen,
Siegen, Bahnhofstr. 4, erbeten.

Literaturfahne.

Die farbige Inhaltstibersicht, die jedem Hefte von ,Stahl
und Eisen® unmittelbar hinter der zweiten Umschlagseite bei-
gegeben wird, zeigt seit Beginn dieses Jahres eine Form, die das

Blatt fir K arteizw ecke geeignet erscheinen lagt. Denn auf
Verfasser- und Titelangabe der Originalaufsatze folgen jetzt eine
kurze Kennzeichnung des Inhalts und eine genaue Angabe
der Anfangs- und SchluBseite der Aufsatze. W er also diese

zusammengehorigen Angaben ausschneidet, kann die Ausschnitte
ohne weiteres auf Karteikarten
mert darum, ob

aufkleben,
er Karten in der

und
GréBe des Din-Form ates

zwar unbekim -
AT

(74 x 105 mm), des Din-Form ates A 6 (PostkartengréRe,
105 x 148 mm) oder des bekannten internationalen Bibliotheks-
formates (75 x 125 mm) verwendet. Der Besitzer der Kartei

hat dann nur noch notig, die Karten am Kopf, ganz nach seinen
W tnschen,
Sachstich-

entweder mit dem Verfassemamen oder mit einem

oder Schlagworte zu versehen, um die

in seiner Kartei zu bestimmen.

Stellung der

Karten M it Absicht werden den

in ,Stahl und Eisen®“ abgedruckten Originalauszigen aus Auf-
satzen, die im vollen W ortlaut im ,Archiv fir das Eisenhitten-
wesen“ erscheinen, beide Quellenangaben hinzugefligt, dam it
die neue sogenannte L iteraturfahne auch benutzt werden
kann, um den Inhalt des ,Archivs® karteimdB8ig zu erfassen.

Zuschriften aus dem Leserkreise, aus denen wir ersehen

konnen, ob und wie die Neueinrichtung den Bedirfnissen der Be-
nutzer von ,Stahl
winscht.

und Eisen®“ entgegenkommt, waren uns er-

Die Schriftleitung.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Ddusseldorf.

Mitdem Erscheinen der 24. Lieferung istvor kurzem Band X I1

der ,M itteilungen aus dem K aiser-W ilhelm -Institut
fur Eisenforschung zu
Friedrich K érber, vollstandig geworden.
Verlag Stahleisen m. b. H.,

beziehen ist,

D usseldorf“, herausgegeben von
Der Band, der vom
SchlieBfach 664, zu
der gleichen A usstattung wie die friher
390 Seiten

sowie

D usseldorf,
bringt in
erschienenen Bande in
Abbildungen

drucktafeln

einem Umfang von mit zahl-

reichen und Zahlentafeln

folgende Einzelabhandlungen

mehreren
(142 bis 170):

Kunst-

142. Zur Reduktion der Eisenoxyde durch Kohlenstoff, von Hans Heinz
Meyer. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 553/54.

143. TJeber den 'Warmeinhalt von Schlacken, von Gerhard Naeser. Vgl.
St. u. E. 50 (1930) S. 554.

144. Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen bei erhdhten Tempera-
turen, mit besonderer Beriicksichtigung des Verhaltnisses der Warm-
streckgrenze zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, von Friedrich
Korber und Anton Pomp. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1737/41.

145. Eie Konstitution und Bildung des Phosphideutektikums im GuR-
eisen, von Martin Kiinkele. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1207/08.

Vereins-Nachrichten.

51. Jahrg. Nr. 15.

achrichten.

Eisenhittenleute.

146. Der EinfluR des Siliziumgehaltes und der Abkihlungsgeschwindigkeit
auf die Konstitution des Phosphideutektikums im GuBeisen, von
Peter Bardenheuer und Martin Kiinkele. Vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 1208.

147. Festigkeitseigenschaften und Gefiigeausbildung von gezogenem Stahl-
draht in Abhangigkeit von der voraufgegangenen Warmebehandlung,
von Anton Pomp und Alfred Lindeberg. Vgl. St. u. E. 60 (1930)
S. 1462/67.

148. Betriebsanalytische Untersuchung der Aufbereitungsanlage der Spat-
eisensteingrube ,Ameise“. Ein Beitrag zur zweckmaRigen Aufberei-
tung des Siegerldnder Grubenkleins, von Walter Luyken und Ludwig
Kraeber. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 554/55.

149. Die Bestimmung der Elastizitdtsgrenze und der FlieRgrenze von
Federstahldraht durch den Verwindungsversuch, von Erich Siebei
und Anton Pomp. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1206/07*

150. Ueber den EinfluR der Abkihlungsgeschwindigkeit auf die Temperatur
der Umwandlungen, das Geflige und den Feinbau der Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen, von Franz Wever und Niels Engel. Vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1308/10.

151. Die Priufung von Feinblechen durch den Tiefzieh-Weitungsversuch,
von Erich Siebei und Anton Pomp. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1207.

152. Zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit im Abkirzungsverfahren,
von Anton Pomp und W alter Enders. Vgl. St. u. E. 51 (1931) S.157/62.

153. Nutzarbeit und Verlustarbeit beim Walzen, von Erich Siebe und
Anton Pomp. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1442.

154. Eine Vorrichtung zur Druckmessung an Walzwerken, von Erich
Voigt und Werner Lueg. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1442/43.

155. Zur Bestimmung der Warmstreckgrenze von Stahl, von Friedrich
Korber und Anton Pomp. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1443/44.

156. EinfluR des Walzgrades, der Walzendtemperatur und der Wéarme-
behandlung auf die mechanischen Eigenschaften, die Alterungs-
empfindlichkeit und das Gefiige von Grobblechen, von Friedrich
Korber und Karl Wallmann. Vgl. St. u. E. 51 (1931) Heft 16.

157. EinfluB der Probenform auf die Kerbzahigkeit von Grobblechen
verschiedener Zusammensetzung und Warmebehandlung, von Fried-
rich Korber und Karl Wallmann. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1724.

158. Die Anwendung der potentiometrischen MaBanalyse im Eisenhiitten-
laboratorium. I. Die Bestimmung von Mangan, Chrom und Vanadin
nebeneinander, von Peter Dickens und Gustav Thanheiser. Vgl
St. u. E. 61 (1931) S. 304/05.

159. Versuche tber den Forménderungswiderstand und den Forménde-
rungsverlauf beim Warmwalzen von kohlenstoffarmem FluBRstahl
im Temperaturbereich von 700 bis 1200°, von Erich Siebei und Erioh
Fangmeier. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1769/75.

160. Ueber den EinfluR des Walzgrades, der Walztemperatur und der
Abkiihlungsbedingungen auf die mechanischen Eigenschaften und
das Gefiige von kohlenstoffarmem FluBstahl, von Anton Pomp und
Erich Fangmeier. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1721/23.

161. Kraftverbrauch und Werkstoffeigenschaften beim Ziehen von Stahl-
draht mit erhohter Ziehgeschwindigkeit, von Anton Pomp und
Walter Becker. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1723/24.

162. Ueber Querwalzverfahren zur Herstellung groBer nahtloser Bohre,
von Kurt Gruber. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1788.

163. Zur Farbpyrometrie, von Gerhard Naeser. Vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 1788.

164. Zur Kenntnis des Zweistoffsystems
Wever und Werner Jellinghaus. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1788.

165. Ueber die Abkuhlung von Korpern mit inneren Warmequellen,
von Hermann Schmidt und Werner Uhink. Vgl. St. u. E. 51 (1931)
S. 176/77.

166. Untersuchung Uber den EinfluB des Eisengehaltes der Zinkblenden
auf ihre Flotierbarkeit, von Ludwig Kraeber. Vgl. St. u. E. 51 (1931)
S. 263/64.

167. Die Temperaturabhangigkeit der magnetischen Eigenschaften bei
den Kobalt-Chrom-Mischkristallen, von Franz Wever und Heinrich
Lange. Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 264/65.

168. Die Emissionsvermégen von fliissigen Eisenlegierungen, von Gerhard
Naeser. Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 304.

169. Ueber ein magnetisches Verfahren zur Priufung von Kesselrohren,
von Franz Wever und Arnold Otto. Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 466/68.

170. Ueber ein magnetisches Verfahren zur Prifung von

Eisen-Vanadium, von Franz

Drahtseilen,

inshesondere Forderseilen, von Franz Wever und Arnold Otto. Vgl
St. u. E. 51 (1931) S. 468/69.
Der Preis des Bandes in einzelnen Lieferungen betragt

50J1JC> der des gebundenen
2J3iJi zu

Bande sowie ein

Bandes 53,50 JiJC\ Einbanddecken

sind zum Preise von beziehen. Titelblatt und Inhalts-

verzeichnis zum X II. Verzeichnis der sonstigen

Veroffentlichungen aus dem Kaiser-W ilhelm -Institut fir
seit dem Erscheinen des X1

24 beigegeben.

Eisen-
forschung Liefe-

rung

Bandes sind der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhlttenleute

am 28. und 29. November 1931

in Disseldorf.



