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[Bericht Nr. 175 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Die Massenerzeugung und ihre Beziehung zu den Ansprichen der verarbeitenden Industrie.
Werkstofferzeugen und Weiterverarbeiter erforderlich.

Zusammenarbeit zwischen
Massenerzeugung und Gutesteigerung.

Notwendige Ueberwachung der Erzeugung.)

D ie hier beschriebenen Werkstoffanforderungen, wie sie

erst durch die Massenerzeugung in der verarbeitenden
Industrie bedingt werden, stiitzen sich auf Erfahrungen, die
aus den einzelnen Betrieben der Firma Bauer & Schaurte,
Rheinische Schrauben- und Muttemfabrik, A.-G., NeuB,
stammen. Die Herstellung roher handelsiblicher und hoch-
wertiger Schrauben geschieht hier in groRen Mengen (1,2 bis
1,6 Millionen Stiick arbeitstdglich) und ist selbstverstandlich
nur dann wirtschaftlich, wenn jeder Arbeitsgang durchdacht
ist. Dem Betriebe stehen hierzu die neuzeitlichsten Arbeits-
maschinen und -verfahren zur Verfigmag; ebenso kann er
auf die in den letzten Jahren gewonnenen Erkenntnisse in der

Normung, Rationalisierung und Werk- A,

stoffkunde zuriickgreifen. War der Be- 22
trieb friher mehr oder minder auf der
gesunden Erfahrung der Meister aufge-
baut, so ist diese heute in den entspre-
chenden Abteilungen (Organisationsab- o,
teilung, Versuchsanstalt, MeRabteilung)
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zahlenméRig umgewertet2), und die ein- g
/ y
Stdrungen zu vermeiden, wie in einem /l
Zahnréadertrieb genau abwickeln. Auf- £ 72 ,[

tretende Fehler werden jetzt stets in A
der Abrechnung sichtbar, wie Aufent- * !
halte durch ungeeigneten Werkstoff und
ungeeignete Werkzeuge oder Maschinen.

Die hauptsdchlichsten Verdanderun- i

im technischen und kaufménnischen Aufbau eine Prézisions-
maschine, die nur dann einwandfrei arbeitet, wenn samt-
liche Stérungen femgehalten werden und wenn die einmal
als ausreichend erkannten Zustdnde mdglichst stetig einge-
halten werden.

Die auffalligsten Stérungen bei der Bolzenerzeugung
entstehen durch MaRabweichungen der Rundstangen und
-drdhte von der vereinbarten MaBabweichung (Toleranz),
da sie sofort Maschinenstillstdinde und damit Erzeugungs-
ausfall verursachen. Die erste Aufgabe der Versuchsanstalt
war daher, die mit den Erzeugerwerken verabredeten MaB-
abweichungen der Durchmesser zu iberwachen. Abb. 1 zeigt

den Zustand der Schraubeneisen-

%fmag;— stangendurchmesser fur 9; im

iof,_afea2n . ymo

1 1 1
gen betreffen die Arbeitsverfahren und 55,5, 29 5; 273 77; gfo 20 27 720 777' 272 gh/ﬁf?ru/ly 2 2
die Beforderung der Halb- und Fertig- R7i7R02*22/CIT07gTI 7 Abbildung 2. AusschuBbewegung infolge
erzeugnisse, bei denen in letzter Voll- Abbildung 1. Messungen an Schrauben Aenderung des Bestelldurchmessers fir

endung darauf hingearbeitet wird, FlieR-
arbeitsvorgdnge mit selbsttatig arbei-
tenden Maschinen und Befdrderungseinrichtungen zu er-
halten. Ebenso einschneidend wirkt sich die Arbeitsvorbe-
reitung aus durch Bereitstellen der Betriebsmittel und W erk-
zeuge fur die vom Fertiglagemachweis beim Betriebe be-
stellten Schrauben. Die Schraubenfabrik von heute ist so

’) i orgetragen in der 19. Vollsitzung des Werkstoffaus-
schusses am 20. November 1930. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664,
zu beziehen.

1) Masch.-B. 6 (1927) S. 189/96.
98 24...

eisen (6/8')-

%" von 18,8 auf 18,9 mm.

Jahre 1925, Die anfénglich auBerhalb der zulédssigen
MaRabweichung liegenden Durchmesser im 1. Vierteljahr
haben bis zum 4. Vierteljahr so stark abgenommen, daB
praktisch alle Schraubeneisenstangen innerhalb der vorge-
schriebenen MaRabweichung von — 0,3 mm liegen. Be-
anstandete Sendungen sind in der Hé&ufigkeitskurve nicht
enthalten. Die Umstellung des Erzeugerwerkes hat vom
1. bis 4. Vierteljahr 1925 gedauert; sie erfolgte auf Grund
der dem Walzwerk vierteljahrlich mitgeteilten Verdnde-
rungen. Dieselbe Zeitspanne wurde im Jahre 1929 fur
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730 Stahl und Eisen.

%z06lliges Schraubeneisen St 38.13 bendtigt, als mit Ruck-
sicht auf den GewindeauBendurchmesser der Bestelldurch-
messer von 18,8 auf 18,9 mm vergroRert werden mufte.
Der auBerhalb der Grenzwerte liegende Betrag der Mes-
sungen (Alb. 2) war im ersten Vierteljahr rd. 3% .
Nach der Umstellung auf 18,9 mm Dmr. im 2. Vier-
teljahr stieg der AusschuB auf 19 %, zum groBten
Teil wahrscheinlich wegen der noch auf Lager befind-
lichen alten Abmessung, nahm dann im 3. Vierteljahr
auf rd. 12 % und im 4. auf 5% ab, was bei einer
nicht vollstandig nachgepriften Ware als zuldssig
erscheint. Die Ubereinstimmende Dauer der Um-

stellung in beiden Fé&llen ist zu beachten.

Enge MaRabweichungen und ihre Einhaltung sind 2

vom Betriebe erwiinscht3). Wenn aber ein Lieferwerk
von sich aus in engeren MaBabweichungen als vorge-
sehen liefert,dann braucht das nichtimmervorteilhaft zu sein.
M b.3 zeigtim 3. Vierteljahr 1930 im Gegensatz zum 4. Vier-
teljahr 1929 eine Verschiebung des Haufigkeitshéchstwertes

Abbildung 3.
Verschiebung der
Héaufigkeitshochstwerte
infolge engerer
MaRabweichungen

des Lieferwerkes.
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Verschiebung der Haufigkeitshochstwerte hat EinfluR auf:

1. Aussehen. 2. Werkzeugabmessungen. 3. Gewicht. 4. Sollzeit.
5. Bezahlung. 6. Verkaufspreis.

Schraubeneisenmessungen 18,9 mm Dmr.
4. Vierteljahr 1929 3. Vierteljahr 1930

Unterhalb der Toleranz: 2,70% 0,00 %
Innerhalb der Toleranz: 95,00% 99,80 %
Oberhalb der Toleranz: 2,30 % 0,20 %
Menge: 274 t 228 t
Zahl der Messungen: 655 525
zu dickeren Abmessungen hin und

eine Verengung der MaBabwei- Tuf y a6

chung bei der Lieferung von
Schraubeneisen mit 18,9mm Dmr.
Da die Bohrung der Werkzeuge
nach derLage dergroften Haufig-
keit im 4. Vierteljahr 1929 fest-
gelegt war, entstehen jetzt durch
die in der Bohrung zu engen
Werkzeuge zunéchst Stillstande,
und als notwendige Folge muR
ein grofRer Teil der auf Lager be-
findlichen Werkzeuge durch an-
dere mitweiterer Bohrung ersetzt
werden. Da auRerdem die Ent-
lohnung im Betriebe nach Gewicht
erfolgt, und der im 3. Vierteljahr im Durchschnitt gelieferte
dickere Durchmesser das Stickgewicht des Bolzens herauf-
setzt, die Anzahl der Bolzen auf 100 kg indes dadurch herab-
geht, dndert sich die fir diese Abmessung errechnete Soll-
zeit fur die Anfertigung von 100 kg Schraubenbolzen, und
die Klagen Uber nicht stimmende Akkorde oder Gber nicht
passende Werkzeuge wollen nicht verstummen.

3 W. T. Schaurte: Werkst.-Techn. 24 (1930) S. 50/55.

K. Schimz: Mdgliche und zweckmaRige Guteanforderungen.

Abbildung 5. Schema eines Durchlaufgliihofens zum Vergiiten

51. Jahrg. Nr. 24.

Nach den gemachten Erfahrungen sind indessen die
Toleranzen fir gewalztes Schraubeneisen St 38.13 und ge-
zogenen Schraubendraht St 34.13 gut einzuhalten. Um
Storungen bei der Verarbeitung, der Arbeitsvorbereitung,

b c d e f g

Abbildung 4. Arbeitsstufen bei der Erzeugung von Kkaltgeschlagenen

Schrauben.

der Abrechnung und dem Verkauf auszuschalten, muR ein
HochstmaB an Stetigkeit innerhalb dieser zuldssigen MaR-
abweichungen gefordert werden.

Die Entwicklung der auf der Werkstofftagung 1927 von
W. T. Schaurted) angekiindigten hochwertigen Schraube
mit einer Streckgrenze, die so hoch liegt, dal der Schlosser
in der Montage unbedingt das Gefihl des Festsitzens der
Mutter bekommt, hat sich inzwischen unter Benutzung
zweier FlieBarbeitsvorgdnge vervollkommnet. Diese FlieR3-
arbeitsvorgadnge sind

1. die Herstellung kaltgeschlagener Schrauben auf selbst-
tatig arbeitenden Maschinen, die durch die Beforderung
der Halberzeugnisse unter sich gekuppelt sind, und

2. die FlieBwarmbehandlung in Durchlauféfen mit selbst-
tatiger Temperaturregelung.

Fur die in M 1. 4 gezeigten Arbeitsstufen bei der Erzeu-
gung von kaltgeschlagenen Schrauben werden insgesamt
vier Maschinen bendtigt. Hier werden Werkstoffe von St
34.13 an aufwaérts bis St C 35.61 und VCN 15h verarbeitet.
Die durchlaufende Vergutung oder Entspannungsglihung
je nach dem Kohlenstoffgehalt des Werkstoffes wird in
Durchlaufglihdfen (vgl. schematische Darstellung in abb. 5)
vorgenommen. Hergestellt werden kdnnen Schrauben
samtlicher Festigkeitsgruppen zwischen 50 und 120 kg/mm 2,

Azfr/eb
[7(>ffabese

id Glii

(Spannungsbeseitigung) von Schrauben.
wenn die Warmbehandlung darauf abgestellt wird. Zu-
nédchst mufR sich jedoch der Werkstoff einwandfrei kalt-
stauchen lassen und keine Ueberwalzungen oder Rand-
blasen aufweisen, die, wie Abb. 6 zeigt, zum seitlichen Auf-
platzen der kaltgeschlagenen Kopfe fihren. Rohlinge mit
Kopfrissen missen von Hand ausgesondert werden; dadurch

4) Stahl und Eisen als Werkstoff, Bd. Il1l, S. 53/59. (Dussel-

dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1928.)
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wird aus der selbsttadtigen Massenfertigung eine Einzel-
herstellung von Hand.

Benutzt wird ein nach dem Kaltzug mdglichst weich-
geglihter und durch Holz gerichteter Draht mit 50 bis
60 kg/mm2 Zugfestigkeit. Der entsprechende amerikanische
Werkstoff weist im Gegensatz hierzu trotz geringeren Werk-

Abbidung 6.
RiRbildung

beim
Kaltschlagen
der Kopfe.

zeugverbrauches beim Kaltschlagen der Kopfe eine Zug-
festigkeit von 70 bis 80 kg/mm2 auf, wobei aufler in der
Séureldslichkeit bisher keine Unterschiede in allen tbrigen
Eigenschaften festgestellt werden konnten. Eine Anferti-
gung hochwertiger Schrauben aus Edelstahl ist jedoch wegen
der zu hohen Preise unmdglich. Wenn bei der Aufnahme

Mdégliche und zweckmé&Rige Giteanforderungen.
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Eine Auswahl der Warmbehandlungsverfahren und
Werkstoffe fiur die Herstellung von Schrauben zwischen
50 und 60 sowie 60 und 70 kg/mm 2 entsprechend den Gite-
zahlen des ,Werkstoff-Handbuches“6) zeigt in Abb. 7, daR
es mit einem Kohlenstoffgehalt von rd. 0,27 bis 0,50 %
ohne jede weitere Warmbehandlung madglich ist, diese
Festigkeitszahlen zu erreichen. Ebenso-
gut kdnnte man durch Abschrecken in
kaltem Wasser mit Kohlenstoffgehalten
zwischen 0,07 und 0,15 % auskommen.
Durch das Ausnutzen der Vergitbarkeit
wird es mdéglich, fir 60 bis 70 kg/mm2
einen Werkstoff mit 0,33 bis 0,40 % C
zu verwenden, der in Wasser abge-
schreckt nach dem Anlassen ein wesent-
lich ginstigeres Streckgrenzenverhaltnis
aufweistals der nicht vergitete, geglihte
Stahlmit 0,40 bis 0,50 % C. Diese Festig-
keitsgrenze nur durch Abschrecken des
W erkstoffes mit 0,11 bis 0,15% C zu
erreichen (s. Abb. 7) ist der unzuldssi-
gen Abnahme der Dehnung wegen nicht
ratsam.

Die Festigkeitsgruppe 50 bis 60
kg/mm2 weist beim Abschrecken von
Stahl mit 0,08 bis 0,12 % C eine geni-
gend hohe Dehnung auf; vorauszusetzen
fir beide Arten der Herstellung ist je-
doch, daR der Stahl auBerordentlich
gleichmaRig innerhalb der oben angege-
benen Kohlenstoffgrenzen angeliefert
werden muB. Erreicht wird dies durch
genaue Schmelzungsauswahl und Ab-
nahme sadmtlicher Ringe nach dem Kohlenstoffgehalt. Zum
Teil kann dabei die chemische Untersuchung durch die
Funkenprobe ersetzt werden, wenn geniigend getibte Arbeits-
kréafte vorhanden sind.

Die beim Kopfschlagen auBen sichtbaren Risse sind bei
der Kaltherstellung fur den Schraubenverbraucher weniger

X ioo
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Abbiidung 7. ZweckmaRige Werkstoffauswahl fur Schrauben kaltgeschlagenen
hoherer Festigkeit. Kopf.

der Kaltherstellung im Jahre 1929 zunéchst Randfehler in
erheblichem MaBe vorkamen, so dall eine Abnahme fir
samtliche Ringe durch eine Verdrehungsprobe um vier-
mal 360° und zuriick eingefiihrt werden mufte, so sind
diese jetzt, auch wieder durch das einwandfreie Erkennen
der Fehler und den offenen Austausch der Erfahrungen,
fast ganz verschwunden.

gefahrlich als die in Abb. 8 gezeigten Innenkopfrisse, die
nicht ohne weiteres erkannt und auch vermieden werden
kénnen. Sie entstehen nach W. Aumann6) durch schief-
liegende Seigerungen. Nach vorgenommenen Untersuchungen

5
dorf- Verlag Stahleisen m. b. H. 1927.)
«) St.u. E. 50(1930) S. 1611/16;Masch.-B. 9 (1930) S. 368/73.

Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen, Blatt G 1. (Dussel-
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sind sie ebenfalls auf eine mangelnde Alterungsbestdndig-
keit zurtckzufihren, die im kaltverformten Kopf bei der
gleichzeitig auftretenden Temperatur von rd. 250° plétzlich
ausgelést wird und die Innenrisse hervorruft. Der durch
Holz gezogene Werkstoff ist mit rd. 20 % Verformung vom
W alzdraht gezogen, alsdann gegliht und durch Holz ge-
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Abbildung 9. Kerbzéhigkeit von Kaltschlagwerkstoff St 38.13.

richtet und kann dann Kerbzahigkeiten aufweisen (Abb. 9),
wie sie bei Raumtemperatur fur weichen FluRstahl nach dem
»Werkstoff-Handbuch®“7) nicht Gblich sind. Im linken Teil
der Abb. 9 sind die zundchst im Betrieb nach einer Hand-
kerbschlagprobe geordneten Kaltschlagringe gut, mittel
und schlecht, auf ihre Kerbzahigkeit hin untersucht, und
es laRt sich erkennen, daR die
Grenze zwischen mittelund schlecht
nicht scharf zu ziehen ist und die
Kerbzahigkeit im allgemeinen im
Anlieferungszustand nicht unter
6 kg/cm 2liegen sollte. Kohlenstoff-
haltiger Werkstoff (von 0,2 % C
an aufwarts) hat diesen Mangel
nicht. Die Schraubenhersteller
miuissen daher fordern, daB der
weiche durch Holz gezogene Kalt-
schlagwerkstoff mit niedrigerem
Kohlenstoffgehalt so sorgfaltig ge-
gliht wird, daB er mit einer Kerb-
zéhigkeitvon mindestens 6 mkg/cm2
angeliefert wird.

Einige Erfahrungen sollen noch
ber das WarmprelBmuttereisen
mitgeteilt werden. Bekanntlich sind
handelsiibliche, rohe Muttern uber
i/2" Dmr., soweit sie nicht aus be-
sonderen Griinden aus St 38.13 an-
gefertigt werden, aus einem soge-
nannten WarmpreBmuttereisen her-
gestellt. Die Hersteller des Warm-
preBmuttereisens geben handelsiib-
lich einen Phosphorgehalt zwischen
0,15 und 0,60 % an. Seine Eigenschaften sind bisher nor-
menm4éRig nicht festgelegt, wenn auch z. B. die Deutsche
Reichsbahn verschiedentlich mit dem Deutschen Normen-
ausschufl und den Eisenerzeugern dariiber verhandelt hat.

llros/zlerirolrall

7) Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen, Blatt D 1, S. 4.

K. Schimz: Mégliche und zweckmaRBige Giteanforderungen.

51. Jahrg. Nr. 24.

Die Schraubenindustrie geht den richtigen Weg, indem sie
fir warmgeprefRte Muttern Eigenschaften angibt und Ab-
nahmeproben festlegt, ohne besondere Vorschriften fir den
W erkstoff aufzustellen. Der Weg fiir den technischen Fort-
schritt durch die Auswahl eines in der Zukunft wirtschaft-
licheren Werkstoffes wird damit nicht versperrt.

Der Widerstand der Schraubenverbraucher ist auf
der anderen Seite verstandlich; der hohe Phosphor-
gehalt mit der damit zusammenhdngenden Sprodig-
keit schreckt sie vor der Verwendung von Muttem aus
diesem Werkstoff ab. Geht man jedoch den Klagen
Gber geplatzte Muttern nach, so ist bei diesen Mut-
tem ein tUbergroRes Korn mit meist 100 000 p2 und
mehr KorngroBe festzustellen. Das grobe Korn und
der Phosphorgehalt schalten die warmgepref3te Mutter
fur alle lebenswichtigen Verwendungszwecke aus,
solange es nicht gelingt, die Verbraucher davon zu
lberzeugen, daf bei einer ordnungsgeméBen Her-
stellung eine Aufweitung von idber 10% erreicht
werden kann, die die Mutter zadhe genug macht.

Den Zustand des WarmpreBmuttereisens in bezug
auf Phosphorgehalt und KorngroRe zeigt Abb. 10 in
Haufigkeitskurven aus Lieferungen an die Firma
Bauer & Schaurte fir die Jahre 1926 bis 1929. Dem-
nach schwankt der Phosphorgehalt zwischen 0,25 und
0,45 %, und die KorngroBRe Uberschreitet 10 000 X2
im Walzzustand kaum. Wenn daher bei Abnahme-
versuchen an warmgepreBten Muttem (Abb. 10c) den
nicht genligenden Muttern ein hoherer Phosphorgehalt
und eine hohere KorngréBe zugeordnet ist, als die der Ab-
nahmeprobe genugenden Muttem aufweisen und diese
KorngroRe bis weit tiber 100 000 p.2 betragt, so missen die
hohen KorngréRen durch die Warmbehandlung beim

forpafrole
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Abbildung 10. Hé&ufigkeit des Phosphorgehaltes, der Korngréfe und genligende

Abnahmen bei WarmpreRmuttereisen.

Schraubenerzeuger entstehen. Erwé&hnt werden muB
noch, daR aus dem Vollen durch Absagen und Bohren
gefertigte Muttern aus PreBmuttereisenstangen im Walz-
zustand Aufweitungen nicht tGber 3 % aufweisen, was bei

einer Kerbzahigkeit bis hdchstens 1,5 mkg/cm2 verstand-
lich ist.
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Da beim Warmpressen die Mutter in der H6he und
Breite mit einem Verformungsgrad verformt wird, der
zwischen den einzelnen Maschinenarten schwankt, war es
wichtig, aus einem Rekristallisationsschaubild von Warm-
preBmuttereisen diejenigen Verformungsgrade und Ver-

P- 034l
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Abbildung 11. Rekristallisationsschaubild von Warmpref -
muttereisen.
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Abbildung 13. Verteilung von Phosphor- und Schwefelgehalt
in Schraubeneisen St 38.13 (140 Messungen).

formungstemperaturen zu wissen, die zu besonders grobem
Korn fuhren. In Abb. 11 ist fir ein WarmpreBmuttereisen
mit 0,34% P das Rekristallisationsschaubild gezeigt, das
fur Verformungen
zwischen 6und 8%
bei Arbeitstempe-
raturen zwischen
900 und 1000° die
hdéchsten Korngro-
Ben anzeigt. Diese
PreBbedingungen
sollten daherunter
allen Umstédnden
vermieden werden,
was um so leichter
zu erreichen ist,
wenn erst die bis-
her noch dbliche
halbselbsttatige

Herstellung aus
einem einseitig of-
fenen Anwarmofen
in eine  vollig
selbsttatige aus
einem Durchlauf-

ofen Ubergefihrt (Hartnesskopf).

K. Schimz: Mdgliche und zweckméaBige O-lteanforderungen.

Abbildvng 14. Gewindeschneidbacke

Stahl und Eisen. 733

ist. Zu winschen ware, daB bis dahin auch Rekristalli-
sationsschaubilder mit niedrigeren und noch hoheren
Phosphorgehalten aufgestellt wiirden, etwa in den weiter
oben genannten Grenzen, damit in dem ganzen Bereiche
der FluBstahle fir die Warmmuttemherstellung die gefahr-
lichen Arbeitsbedingungen bekannt wéren.

Vs

Abbildung 12. Staucharbeit und Phosphorgehalt.

Fur das Warmpressen ist dem Betriebe ein hoher Phos-
phorgehalt im WarmpreBmuttereisen sehr angenehm. Er
schont beim Pressen die Werkzeuge und fullt unter geringe-
ren Drucken wie bei phosphorarmem FluRstahl die Sechs-
kantformen der Matrizen, obwohl, wie aus Abb. 12 zu ent-
nehmen ist, die spezifische Staucharbeit in mkg/m3 zum
Erreichen eines bestimmten Stauchgrades mit zunehmen-
dem Phosphorgehalt fir jede der untersuchten Tempe-
raturen zunimmt. Es scheint also, daB an sich das Form-
&nderungsvermdgen in der Warme, wie es fir das Fullen
der Sechskantform ausgenutzt wird, nichts mit der spezi-
fischen Staucharbeit zu tun hat.

Die zukiinftige Warmmutternherstellung wird sich an
Stelle der halbselbsttatigen von Hand bedienten Maschinen
vollig selbsttatiger Maschinen, die aus Durchziehdéfen ge-
speist werden, bedienen. Hierzu ist ein PreBmuttereisen
mit gleichmaRigem wund niedrigem Phosphorgehalt er-
winscht, das in einer Temperatur und mit Verformungs-

Werkstoff H

unbenutzt

nach 7 km Gewindeldnge = 4050 Stick Stiftschrauben

Abbildung 15. Abnutzung des Schneidbacken-
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graden verarbeitet wird, die Grobkornbildung durch Re-
kristallisation ausschalten.

Im Gegensatz zum Warmprefmuttereisen ist das fur die
Herstellung der Bolzen handelsibliche Schraubeneisen
St 38.13 schon sehr lange genormt und auch das einzige
W erkstoff-Normblatt fur einen bestimmten Verwendungs-
zweck. Es war bisher nicht bekannt, ob es fiir diesen Ver-
wendungszweck besonders gut geeignet war, vor allen
Dingen, was das Gewindeschneiden betrifft, da ja fur
Gewindeschneidzwecke bekanntlich die Angaben im Schrift-
tum dahin gehen, daR hohere Phosphor- und Schwefel-
zusétze als im FluRstahl sonst Gblich mit den von ihnen
hervorgerufenen kurzbrechenden Spénen das Gewinde-

& svarfom fletvi7 ¢ kAT 111 Z hrieerV cle

Abbildung 16. Schneidbackenabnutzung beim AuRengewinde-

schneiden (Betriebsversuehe).

schneiden erleichtern. Abb. 13 zeigt die Verteilung von
Phosphor und Schwefel im Schraubeneisen St 38.13. Der
Gehalt an Phosphor und Schwefel ist im Rand (infolge
der Seigerung), in den das Gewinde hineingeschnitten wird,
niedriger als im Gesamtdurchschnitt und weicht besonders
von dem fir Automatenweichstahl tblichen Phosphor- und
Schwefelgehalt ab.

K. Stein, Hagen-Haspe: Fir die Erzeugung von kaltge-
schlagenen Schrauben ist sicherlich die Alterungsempfindlichkeit
des Werkstoffes von groBer Bedeutung. Ich mochte ergédnzend
bemerken, daR aber in den meisten Féllen die Form des Vor-
stauchers (b in Abb. 4 auf Seite 730) fiir die Entstehung eines
Querrisses im Kopf verantwortlich ist.

Wie Herr Schimz erwdahnte, sind bei PreRmutterneisen der
Phosphorgehalt und die PreBtemperatur auf die Sprodigkeit und
Grobkdrnigkeit von groRem EinfluR. Gerade die PreRtemperatur
schwankt bei der bisher ublichen halbselbsttatigen Herstellung
ziemlich stark. Bekanntlich werden die Stdbe in einem einseitig
offenen Ofen angewdrmt und dann in die Presse eingefuhrt. In
der Presse werden mehrere Muttem hintereinander gepref3t, dabei

Die Entwicklung des

Von Otto von Halem,

D ie Stahl- und Eisenerzeugung der Vereinigten Staaten,

die um 1800 beginnt und heute sowohl in der Gesamt-
zahl als auch in der Zahl je Kopf der Bevdlkerung die Stahl-
erzeugung aller anderen Lé&nder weit Uberragt, zeigt ihre

0 Vgl. dazu O. von Halem: Stahlland Amerika. 2. Aufl.
(mit 52 Bildern). Berlin: M. Krayn, Technischer Verlag, G. m.
b. H. (1931) (99 S.) 8».
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In einer Gemeinschaftsarbeit zwischen dem Unteraus-

schu fir Bearbeitbarkeit beim Verein deutscher Eisen-
huttenleute, der die mit Kohlenstoff und Phosphor be-
sonders legierten Werkstoffe besorgte, und der Firma

Bauer & Schaurte wurden acht Werkstoffe auf das Ober-
flaichenaussehen und die Haltbarkeit der Schneide beim
Gewindeschneiden untersucht. Die Versuche sind als reine
Betriebsversuche auf einer Ublichen Handgewindeschneid-
maschine, ausgeriistet mit einem amerikanischen selbst-
o6ffnenden Schneidkopf und im Gewinde geschliffenen Ge-
windeschneidbacken (Abb. 14), vorgenommen worden. Der
Anschliff der Gewindeschneidbacken (Abb. 15) ist fur alle
W erkstoffe in 50facher VergroRerung vor und nach dem
Schneiden einer bestimmten Gewindeldnge photographiert
worden, so daR die Abnutzung durch den schraffierten Teil
(Abb. 15) dargestellt wird und zahlenmaRig durch den
Flacheninhaltin mm2anzugeben ist. Die Abnutzung in mm2
fur alle vier Schneidbacken in Abhéangigkeit von der ge-
schnittenen Gewindeldnge (Abb. 16) [aRt ebenso wie die
Héhe der beim Gewindeschneiden entstehenden Tempe-
ratur8) erkennen, daf der dem Schraubeneisen St 38.13 ent-
sprechende Werkstoff G von keinem der vom Unterausschufl
fur Bearbeitbarkeit vorgeschlagenen W erkstoffe ubertroffen
wird. Fir das Gewindeschneiden unter den oben erwdhnten
Bedingungen ist demnach kein besonderer Phosphor- und
Schwefelzusatz notwendig. Seine absolute Hohe muR sich
in den Grenzen bewegen, die das Warmkopfschmieden oder
-pressen verlangt. Wie schon vorher ausgefihrt, Gberwiegen
bei diesem Werkstoff die Genauigkeitsanspriiche fir den
Durchmesser.
Zusammenfassung.

Die Massenerzeugung setzt in jedem Falle die Anspriiche
der verarbeitenden Industrie an die Werkstoffeigenschaften
herauf.

Offenes Erkennen der zweckmé&Rigen Qualitdtsanforde-
rungen fihrt am besten durch eine Gemeinschaftsarbeit mit
dem Werkstofferzeuger zu der moglichen Gutesteigerung.

Die gesteigerten Bedurfnisse der Schraubenindustrie
kénnen nur durch stete Ueberwachung und Abnahme der
Rohstoffe befriedigt werden.

8) K. Schimz: St. u. E. demnéchst.
*

wird die erste Mutter bei hoherer Temperatur hergestellt als die
letzte. Dazu kommen noch die Schwankungen in der Anwérm-
temperatur von Stab zu Stab. Die bei hohen Temperaturen ge-
preten Muttern sind grobkdrnig und spréde, die bei tieferer
Temperatur hergestellten Muttern so zdhe, dal sie eine Aufwei-
tung von dber 10 % ohne weiteres aushalten. Diese Verhaltnisse
sind besonders deutlich bei PreBmutterneisen mit héherem Phos-
phorgehalt. Nimmt man PreBmutterneisen mit niedrigem Phos-
phorgehalt, beispielsweise fir Muttern, die die Deutsche Reichs-
bahn verwendet, so sind die Unterschiede in der PreRtemperatur
bedeutungslos, und es fallen Muttern, die durchweg so zéahe sind,
dall sie den Anspriichen der Deutschen Reichsbahn, die fur be-
stimmte Sorten eine Aufweitung von 10 % vorsohreibt, voll-
kommen entsprechen.

A merika.

Leiter der Beratungsstelle fir Stalilverwendung, Disseldorfl).

wesentlichste Steigerung erstin den letzten Jahrzehnten. Von
der einen Milliarde Tonnen, die in den Jahren 1810 bis 1929
erzeugtwurden, entféllt die Halfte auf die Jahre 1917 bis 1929,
also auf einen Zeitraum von zwdlf Jahren, wahrend sich die
andere Halfte auf ein ganzes Jahrhundert verteilt (Abb. 1).

Diese gewaltige Steigerung der Stahlerzeugung in den
letzten Jahrzehnten ist sowohl auf die Entwicklung neuer
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Stahl verbrauchender Industrien, wie z. B. der Kraftwagen-
industrie, als auch auf die fortschreitende Eroberung é&lterer
Arbeitsgebiete durch den Stahl zurickzufihren.

An erster Stelle steht unter diesen Gebieten das Bau-
wesen, das mit 19 % des Gesamtstahlverbrauches gegen-
wartig der groBte Stahlverbraucher des Landes ist. Das Bau-
wesen verbraucht u. a. 60 % aller Formeisen, 20 % aller
Stabeisen, 17 % aller Fein- und Mittelbleche, 22 % allen
Drahtes, 13 % aller Rohren, 10 % allen Bandeisens.

G esalT jfeSfaljle/zsiguiif; ron 707780 "0
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Abbildung 1. Steigerung der Stahlerzeugung in den
Vereinigten Staaten.

Einen entscheidenden Anteil an der Férderung des Stahl-
verbrauches im Bauwesen hat die Téatigkeit des American
Institute of Steel Construction, welches dadurch, daR es
die im Stahlbau bereits gemachten Erfahrungen sammelte,
auswertete und neue Anregungen gab, den Baustahlver-
brauch in einem MaRe beeinfluRte, das am deutlichsten
in der Entwicklungskurve des Baustahlverbrauchs zu er-
kennen ist. W4é&hrend bis 1921, dem Grindungsjahre des
Instituts, der Verbrauch an Baustahl in keinem Jahre {ber
zwei Millionen betrug, stieg er nach diesem Jahre steil an
bis auf 3,8 Mill. t im Jahre 1929 und blieb auch im Jahre
1930, in dem die Bautatigkeit gegentiber dem Vorjahre um
40 % zuriuckgegangen war, ungefahr auf dieser Héhe stehen.

Als Beginn der Geschichte des amerikanischen Stahl-
baues kann das Jahr 1854 angenommen werden, in dem
durch Harper & Brothers in New York das erste Gebaude
mit einer Tragkonstruktion aus gufeisernen Séulen errichtet
1876 entstanden die Geb&ude der Jahrhundert-
Ausstellung in Philadelphia mit Tragkonstruktionen aus
schmiedeeisernen Saulen und Tragern. 1883 erbaute der
Architekt W. L. B. Jenny in Chicago das Home Insurance
Company-Building als das erste Gebdude mit vollstandiger
Stahlkonstruktion, und 1887 wurde in Chicago durch
Holabird and Roche der erste Stahlskelett-Wolkenkratzer,
das 14stockige Tacoma Building, errichtet, das erstim Jahre
1929 niedergelegt wurde, und zwar nicht etwa wegen Alters-
schwaéche, sondern weil es einem hdheren und neuzeitlicheren
Gebaude weichen mufte. Die Stahlkonstruktion zeigte
sich bei dem Abbruch so gut erhalten, daR sogar die fur
den Aufbau angebrachten Markierungszeichen noch zu er-
kennen waren.

An diese ersten Anfange zur Ausnutzung der im Werkstoff
Stahl liegenden Méglichkeiten fiir den Hochhausbau schlief3t
sich sodann eine Entwicklung mit einer geradezu dramati-
schen Steigerung an, die in dem kurzen Zeitraum von nur
vier Jahrzehnten zur ausgereiftesten Stahlbautechnik und
damit zu den heute in der ganzen Welt bewunderten Wolken-
kratzerbauten mit 85 und mehr Stockwerken und einer

wurde.
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Gebaudehohe von 1000 FufR
(Abi. 2).

Mit diesen Wolkenkratzerbauten sind jedoch die Mdg-
lichkeiten des Stahlskelettbaues bei weitem noch nicht er-
schopft, vielmehr kann man heute ohne Gefahr bereits
Bauten bis zu einer Hdhe von 600 m errichten, und man
rechnet damit, dal die weitere Zusammenballung des Ge-
schaftsverkehrs die Errichtung derartig hoher Gebéude er-
forderlich machen wird; denn schlieBlich war der An-

(300 m) und daruber fuhrt

Abbildung 2. Empire State Building in New York City.

sporn zur Errichtung derart hoher Geb&ude nicht etwa
amerikanische Rekordsucht, sondern die sich auf die Ge-
schaftsmittelpunkte verdichtende gewaltige Nachfrage nach
Geschaftsraumen, die Grundwertsteigerungen bis zu
40 000 JU tivcZ zur Folge hatte und nur durch die Errich-
tung von Gebauden befriedigt werden konnte, deren Etagen-
flache etwa 50- bis IOOmal so grof3 ist wie die Grundflache.

Es ist ohne weiteres erklarlich, daR derartige Notwendig-
keiten zwanglaufig zu dem Baustoff fihrten, der die ge-
stellten statischen Beanspruchungen mit dem Mindestauf-
wand an Werkstoffrauminhalt und Gewicht zu erfillen ver-
mag, und auch heute sind die Bestrebungen zur Verminde-
rung der gewaltigen Gewichte derartiger Bauwerke noch
nicht abgeschlossen. So sucht man das Gewicht der Stahl-
konstruktion selbst durch Anwendung geschweilliter Ver-
bindung herabzumindern. Man geht dabei mit der gebotenen
Vorsicht vor, jedoch sind immerhin nahezu 300 Hochbauten
mit Hdhen bis zu 21 Stockwerken bereits geschweil3t worden.

Nachdem jedoch die Konstruktion der tragenden Stahl-
skelette bis zu einem hohen Grade technischer Reife ent-
wickelt worden ist, verschiebt sich gegenwaértig das Schwer-
gewicht der technischen Fortentwicklung mehr und mehr
auf die Wande, Decken und Déacher, um auch hier den
Grundsatz des reinen Aufbaues fabrikmaRig hergestellter
und werkstattfertig vorbereiteter Bauteile, der weitest
gehenden Verminderung der Gewichte und die Vermeidung
aller Abfalle beim Bauen zur Geltung zu bringen. Man
strebt danach, das Mauern und Betonieren ganz zu Uber-
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winden und fur das Herstellen der Decken und Wé&nde
Metallbleche, besonders solche aus nichtrostenden Stéhlen
zu verwenden, die dort, wo erforderlich, mit den wirksam-
sten Wéarme- und Schallschutzstoffen isoliert werden.

In welchem MalRe diese Entwicklung auf den Blechabsatz
im Bauwesen einwirkt, zeigt die geradezu auffallende Steige-
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Abbildung 3. Bautatigkeit und Stahlverbraueh in den Jahren 1928/29,

rung der Verwendung von Blechen und Bandstahl, die von
914 528 t im Jahre 1928 auf 1249 393 t im Jahre 1929, also
um 36,6 % anstieg, obwohl die allgemeine Bautétigkeit
in der gleichen Zeit um 17,7 % zurickging (All. 3).

Besonders zeigt sich hier ein sehr aussichtsreiches Gebiet
fur die Verwendung legierter Stéhle.

Abbildung 4. Museum fiir Stahl- und Blecherzeugnisse.

Bereits bei einer ganzen Reihe von Wolkenkratzern sind
fur die Verkleidung der AuRenfronten Bleche aus legiertem
Stahl verwendet worden. So ist beim Chrysler Building die
Turmspitze ganz mit nichtrostenden Stahlblechen ver-
kleidet worden.

Beim Empire State Building wurden die Fensterpfeiler
mit nichtrostendem Stahl, die Fensterbriistungen mit
Aluminiumplatten verkleidet.

Das Laboratoriumsgebdude der A. O. Smith Corp. in
Milwaukee erhielt bis auf die gemauerten Ecken eine Be-
kleidung ganz aus Metall.

Eine AuBenfront ganz aus Stahl und Glas zeigt das jetzt

in Worcester errichtete Museum fiur Stahl- und Blech-
erzeugnisse (All. 4).

Gegenwartig wird durch die Architekten Bowmann
Brothers in Chicago ein Apartment-Hochhaus, das soge-

nannte Lake-Front-Building, errichtet, bei dem durch Ganz-
stahlverkleidung der AuBenfront eine Ersparnis an den
Kosten fiir Konstruktion und Grindungen von 25 % und
auBerdem ein Gewinn an nutzbarem Raum in Hd&éhe von
14 % der Gesamtflache erreicht wurde.

Die Decken, deren Gewicht und Kosten bei den grofen
und hohen Gebduden das Gesamtgewicht und die Gesamt-
kosten noch weit starker beeinflussen als die AulRenwdande,
stellen naturgemdaf eine etwas schwierigere Aufgabe dar
als die Wénde.
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Die im allgemeinen wegen ihres geringen Gewichtes an-
gewandten geschweiten Gittertrager haben sich im Wolken-
kratzerbau weniger einfihren kénnen, weil ihre verhéltnis-
maRig groRe Bauhohe sich mit steigender GeschofRzahl immer
unginstiger auswirkt (A ll. -5). Daher sind im Wolkenkratzer-
bau bis heute noch die vollwandigen Tréger bevorzugt,
zwischen denen Betonplat-
ten, Hohlsteindecken oder
Leichtplattendecken  ge-
spannt werden. Mit der
Verwendung von Stahlble-
chen als Unterlage fir die
Betonplatte oder als Schal-
korper fir die Rippenplat-
ten (Stahlzellendecke) wur-
den gute Erfolge erzielt
(All. 6). Daneben werden
als Unterlage fir den Auf-
beton wie auch als Putz-
trager fiur den Deckenputz Streckmetall sowie Steeltex-
matten (All. 7), das sind in wasserundurchldassiges Papier
eingeflochtene Drahtgewebe, in stidndig wachsendem Um-
fange verwendet. (Der Streckmetallverbrauch stieg in den
Jahren 1919 bis 1929, in denen die Bautatigkeit um etwa
25 % anstieg, um 500 % bis auf 89000 t jahrlich. Der Ver-
brauch an Steeltexmatten wies allein von 1929 bis 1930 eine
Steigerung um etwa 81 % auf.)

(SlelyertiTy=JS % J
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Abbildung 5. Geschweilite Gittertrager fur feuerbestdndige
Decke.

Neuerdings sucht man jedoch die Betonplatten ganz
durch Stahlbleche zu ersetzen, die das Deckenfeld allein
tragen und nur noch zur Isolierung und Auflagerung des
FuBbodens einen Belag erhalten. Am weitesten ist diese
Entwicklung wohl in der sogenannten Battle-Decke (All. 8)
gediehen, bei der die mit Punkt- oder Nahtschweifung auf
die Tréagerflanschen aufgeschweifliten 4 bis 6 mm starken
Deckenbleche mit zur Aufnahme der Druckspannungen
herangezogen werden. Dadurch wird eine Verminderung der
Bauhdhe erzielt, die es z. B. bei dem vorerwéhnten Lake-
Front-Building in Chicago ermdglichte, innerhalb der vor-

Abbildung 6. Stahlzellendecke.
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Abbildung 7.
Decken aus Streckmetall mit Steeltexmatten.

gesehenen Gebdudehdhe 21% Stockwerke anstatt 20 Stock-

werke unterzubringen, die bei anderen Deckenbauweisen

moglich gewesen wéaren. Fir Konstruktionen der Battle-

Deeken wurden im letzten Jahre bereits 30 0001 Grobbleche
verwendet.

Die Entwicklung der

Zwischenwand - Konstruk-

tionen ist ganz von der

Ricksicht auf die Aende-

rungsmaoglichkeitin der Be-

nutzung der einzelnen Ge-

schosse beherrscht. Daher

treten an die Stelle der bis-

her sehr beliebten Leicht-

waéande aus Stahlprofilen,

Streckmetall und Verputz

immer mehr Ganzstahl-

zwischenwénde aus gepref-

ten Stahlblechen, bei denen

auch durch zweckentspre-

chend angelegte Hohlrdume

auf die Unterbringung der

Lichtleitungen usw. Riick-

Abbildung 9.
Ganzstahl-Zwischenwande.

sicht genommen ist. In
einer ganzen Reihe der neu-

von Leitungen.

zeitlichsten GroRbauten sind derartige Ganzstalilzwischen-
wénde (Abb. 9) bereits eingebaut worden. So sind im Chrysler
Building 3000 t, in dem kirzlich vollendeten Gebaude des
Bureau of Commerce in Washington 2000 t Hohlzwischen-
wénde eingebaut. Im ganzen betrug der Verbrauch an Hohl-
zwischenwénden im letzten Jahre etwa 20 000 t.
AuBerordentliche Fortschritte hat auch die Verwendung
von Fuf3- und Wandleisten u. dgl. aus gepreften Stahl-
blechen gemacht. Unter diesen Leisten gibt es ebenfalls

O. v. Halem: Die Entmcklung des Stahlbaues in Amerika.
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Abbildung 8.
Battle-Decke im Laboratorium der A. 0. SmithComp., Milwaukee.

solche, die fir die Aufnahme von Leitungen eingerichtet
sind (Abb. 10) und dadurch, daB Leitungen stets zugéanglich
bleiben, vor allem fir Rdume geeignet sind, bei denen mit
einer Aenderung der Lichtanschliisse, Schalter usw. gerechnet
werden muR.

Die Dacheindeckungen unterliegen einer dhnlichen Ent-
wicklung wie die Decken, und zwar werden fur die Flach-
ddacher der grolen Gebdude mit Vorliebe die rostwider-
standsfahigen Armeo-Bleche verwandt, die meist mit einer
Isolierschicht aus Celotex od. dgl., einer mehrlagigen
Asphaltpappschicht und einem begehbaren SchluRestrich
abgedeckt sind (Abb. 11). Fir nicht begehbare und geneigte
Déacher verwendet man Falzbleche oder Stahldachpfannen,
meist aus rostwiderstandsfdhigem und verzinktem Stahl.

Ein schones Beispiel fur die lange Lebensdauer derartiger
Dacheindeckungen bietet das Minzgeb&ude in New Orleans,
dessen Stahlbedachung bereits 95 Jahre alt, und trotzdem
sie durchschnittlich nur alle 15 Jahre einmal gestrichen
wurde, noch véllig unbeschédigt ist.

Die statische und bauliche Durchbildung des Stahl-
skeletts, der Decken, Wiéande und Dacher waren jedoch

Abbildung 11. Eindeckung mit Isolierschicht und
mehrlagiger Asphaltpappsehieht.

nicht die einzigen Aufgaben, die im Wolkenkratzerbau zu
16sen waren.

Die wichtigste Voraussetzung fir die Errichtung derart
hoher Bauwerke ist natiirlich die Schaffung eines vollkommen
sicheren und festen Untergrundes. Trotz der weitestgehen-
den Herabminderung der toten Lasten geniligt hier eine
einfache Grindung nicht, sondern es wird in den meisten
Fallen jede einzelne Stiitze unabhédngig von den anderen
durch einen besonderen Brunnen gegrindet, der bis auf

99



738 Stahl und Eisen.

gentugend tragfahigen Baugrund (Felsen) abgesenkt wird.
W é&hrend bis vor kurzem noch Holzbohlenspundwénde
mit eisernen Aussteifungsringen beim Abteufen dieser
Brunnen verwendet wurden, fihren sich neuerdings Brun-
nenrohre aus Stahlblechen ein, die beim Ausbetonieren des
Brunnens wieder her-
ausgezogen werden.
Dort, wo der Felsgrund
in annehmbarer Tiefe
nicht erreicht -werden
kann, wird die Grin-
dung durch Pféhle vor-
genommen, die in gend-
gender Zahl gerammt
werden, um das Bau-
werk durch Schichtrei-
bung tragen zu kénnen.
Beidieser Grindungsart
sind neuerdings Pféahle
aus Stahlblech mit spi-
ralférmig eingeprefter
Verstarkung beliebt ge-
worden, die nach dem
RammenmitBeton aus-
gefillt werden.

Eine weitere Vorbedingung fir die Entwicklung des
amerikanischen Hochhausbaues war ferner die Losung der
Aufgabe des senkrechten Verkehrs innerhalb der Gebé&ude.
Die ersten Aufziige, die um das Jahr 1850 herum aufkamen,
wurden noch durch ein riesiges stehendes Gewinde bewegt,
das durch eine Dampfmaschine in Drehung versetzt wurde.

Abbildung 12.
Hohlrdume fir Heizungs- und
Luftungsleitungen.
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Abbildung 13. Zusammenstellbares Kleinhaus aus Stahl.

Spater trat der Druckwasseraufzug an ilire Stelle, der erst
um 1905 durch den elektrischen Aufzug abgelést wurde;
dieser erreicht heute Geschwindigkeiten bis zu 360 m/min bei
einer so gut ausgeglichenen Beschleunigung, daB die Insassen
den hohen Beschleunigungsgrad kaum noch wahrnehmen.

Eine Frage von kaum geringerer Bedeutung war die
Liftung. Da das Oeffnen der Fenster sich wegen der hohen

0. v. Halem: Die Entwicklung des Stahlbaues in Amerika.
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Schlotwirkung von selbst verbietet,
mechanische Liftungsanlage zu der notwendigen maschi-
nellen Ausstattung der Hochh&user. Die Frischluft wird in
einem der oberen Geschosse der AufRenluft entnommen, in
die Untergeschosse hinabgesaugt und von dort durch Venti-
latoren auf die einzelnen Raumgruppen verteilt, wahrend
die verbrauchte Luft durch Exhaustoren abgesaugt und ins
Freie befdrdert wird.

Diese Luftungseinrichtungen nehmen mit ihren zum
Teil sehr umfangreichen Leitungen einen Raum in Anspruch,
der bis zu 20 % der GeschoRhdhe betrdgt. Beim Bau des
Laboratoriumsgebaudes der A. 0. Smith Corp. in Milwaukee
hat man daher die Stiitzen und Unterzige als Luftleitungen
ausgenutzt, indem man diese hohl ausgebildet hat, und zwar
in solcher Weite, daB ein Mann bequem hindurchklettern
kann. In diesen Hohlrdumen werden auch alle Heizungs-
und Installationsleitungen untergebracht, die auf diese
Weise stets leicht zugéanglich bleiben (Abb. 12).

Neuerdings bringt man die Frischluftvorihrer Beforderung
in die einzelnen R&ume durch das sogenannte ,kinstliche
W etter” auf den gesundheitlich glinstigsten Feuchtigkeits-
gehalt, so daB die kiunstliche Beliftung das ganze Gebaude
mit einer viel einwandfreieren Frischluft versorgt, als es
durch natirliche Liftung maoglich waére.

Acehnliche Verbesserungen werden neuerdings auch fir
die Beleuchtung angestrebt. Man sucht besonders bei
Arbeitsrdumen, Ausstellungen usw. das in seiner Leucht-
kraft bestdndig wechselnde und daher auf das Auge er-
midend wirkende Tageslicht durch gleichméaRige, zweck-
maRig angebrachte kiinstliche Belichtung zu ersetzen. So
erhalten eine Reihe von Gebéduden fir die Chicagoer Welt-

gehdrt die elektro-

anden derGden
cberen, anden
mittleren doeren,
U unteren mittlerenu.
unteren

Vifeiserne Grundplatie

Abbildung 14. Wohnungsbau aus Stahlrohren.

ausstellung 1933 keine Fenster, sondern werden aullen ganz
mit Stahlplatten verkleidet, die farbig bemalt werden und
dadurch bei ndchtlicher Scheinwerferbeleuchtung eine beson-
ders eindrucksvolle Wirkung ergeben sollen. Innen werden
die Gebdude sowohl bei Tag als auch bei Nacht kunstlich
beleuchtet. Dasselbe ist bei einem Fabrikgebdude der Fall,
das jetzt in Fitchburgh, Massachusetts, im Bau begriffen ist.
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Neben den gewaltigen groBstddtischen Geschaftsbauten
und den Stahlbauten der industriellen Werke ist jetzt auch
auf dem Gebiete des Wolmungs-, vor allem des Klein-
wohnungsbaues der Stahlbau entwickelt worden. Neben
den mit Gblichen Normalprofilen und unter Verwendung
handelsiiblicher Bauteile hergestellten Stahlskelettbauten
haben hier vor allem die Bauten der Steel Frame House
Comp, in Pittsburgh Bedeutung erlangt; diese werden aus
Sonderprofilen zusammengesetzt, die zur Verbindung unter-
einander und zur Anbringung der Verkleidungen usw. in
ahnlicher Weise wie die bekannten Stabilbaukastenteile
gelocht sind (Abb. 13). Dieselbe Firma stellt auch bereits
Kleinh&user her, die in fix und fertigem Zustande auf Last-
wagen an die Verwendungsstelle gebracht werden.

Eine andere Wohnungshauweise ist die der Walter
Bates Steel Corp.; dabei werden als tragende Konstruktion

Untersuchungen UGber die
durch

Von W alter Luyken

Bierbrauer: Stiickigmachung von Siegerldnder Feinspat.

Stickigmachung
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Stahlprofile verwendet, die nach Art der Streckgittermasten
zu vollstandigen Rahmen auseinandergereckt sind. Auch
mit der Verwendung von Stahlskelettkonstruktionen aus
Stahlrohren sind bei etwa 30 Hdausern gute Erfahrungen
gemacht worden (Abb. 14).

So ist die technische Fortentwicklung im amerikanischen
Bauwesen durch eine immer weitergehende Erfassung des
Bauens von fabrikmagfigen Arbeitsverfahren und eine stetige
Steigerung der Verwendung von Stahlkonstruktionsteilen und
Stahlbauelementen gekennzeichnet. Damit wurde ein Weg,
der von fihrenden Baufachleuten der ganzen Welt vorge-
zeichnetist, praktisch beschritten ;ein reiches MaB von Erfah-
rungen ist bereits gesammelt worden, die uns der Notwendig-
keit entheben, driiben bereits berichtigte Felder noch einmal
zu machen. Daher sind diese fur die deutsche Bauwelt wie
auch die deutsche Industrie von unschétzbarem Wert.

von Siegerldnder Feinspat

Kohle.

in Dusseldorf und Ernst Bierbrauer in Leoben (Steiermark).

[Mitteilung aus dem ErzausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

D ie fur Siegerldnder Feinspat unter etwa 5 mm be-

stehenden Absatzschwierigkeiten gaben Veranlassung,
Versuche auszufihren, um seine Rd&stung und Stickig-
machung durch Verkoken mit Kokskohle zu prifen. Ein
solches Verfahren muB deswegen als aussichtsreich erschei-
nen, weil es beide Ziele in einem Arbeitsgang zu erfillen
ermdglicht und dabei nicht einmal Aufwendungen fir irgend-
einen, bei der spédteren Verwendung wirkungslosen Zusatz-
stoff erfordert. Einige Laboratoriumsversuche mit kleinen
Mengen ergaben zunéachst, daf selbst bei Mischungen von
1 Teil Feinspat auf 1 Teil Kohle ein stickfester Koks er-
halten wurde, und daB dabei nicht nur eine vollstdndige Aus-
treibung der Kohlensédure erreicht, sondern gleichzeitig etwa
75% des vorhandenen Eisens in die metallische Form uber-
gefiihrt wurden. Durch ein sehr entgegenkommendes An-
gebot der Firma Dr. C. Otto & Comp., Bochum, war es
maglich, weitere Versuche in ihrer Dahlhausener Versuchs-
kokerei auszufihren.

In einem etwa 200 kg fassenden Versuchsofen wurden
mehrere Verkokungen von Consolidations-Kokskohle miit
rd. 25, 34 und 43% Feinspat der Grube Ameise vorgenom-
men. Stickigkeit und Sturzfestigkeit des bei 34 und 43%
Feinspatzusatz erhaltenen Erzkokses sind aus der Zalilen-
tafel 1 zu ersehen.

Zahlentafel 1. Stuckigkeit und Sturzfestigkeit von
Verkokungsproben mit zwei verschiedenen Fein-
spatzusatzmengen.

Stiickigkeit des Erzkokses Sturzfestigkeit des Erzkokses

StickgroRe bei 33,8 % bei 42,8 % bei 33,8 % bei_42,8 %
Feinspat- Feinspat- Feinspat- Feinspat-
zusatz zusatz zusatz zusatz
Thm % % % %
tUber 100 31,6 39,1 _ —
80 bis 100 20,2 24,8 — —
60 ,, 80 27,7 16,8 63,0 63,0
40 , 60 13,1 9.4 27,8 24,7
20, 40 3,4 43 5,7 53
0, 20 0,7 1,0 0,9 0,8
unter 10 3,3 4.6 2,6 6,2
Zusammen 100,0 100,0 100,0 100,0

1) Auszug aus Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 27. Der
Bericht ist im vollen W ortlaut im Arch. Eisenhittenwes. 4
(1930/31) S. 505/11 (Gr. A: Nr. 82) erschienen.

Die Sturzfestigkeit, die durch viermaliges Fallenlassen
des Korns ber 60 mm aus 1,80 m Hohe geprift wurde und
den Anteil des Gber 40 mm verbliebenen Kornes umfaft,
stellt sich danach auf 90,8% bei 34% Feinspatanteil und
87,7% bei 43% Feinspatanteil, wahrend sie beim Ublichen
Hittenkoks nur 80 bis 85% betrdgt. Verkokungen mit
einem Feinspat der Grube Eisernhardter Tiefbau bestatigten
sehr gut die ersten Ergebnisse.

Da Undichtigkeiten des Versuchsofens kein eindeutiges
Bild Gber den EinfluR des Spatzusatzes auf die Gasbeschaf-
fenheit ermdglichten, wurden besondere Destillationsver-
suche im Ottoschen Laboratorium vorgenommen, die zeig-
ten, daB, auf den Kohleanteil berechnet, Verluste an Am-
moniak von 29 und 63% und an Benzol von 0 und 16%
mit steigendem Erzzusatz entstehen. Der Heizwert der
Gase nimmt in einem gewissen Umfange (von 4800 auf
4167 kcal/m3 bei 45% Feinspatzusatz) ab, jedoch ergibt
sich, daR die Gasmenge, auf die Ofenkammer berechnet,
sich um einen geringen Betrag erhdht.

Um das Verfahren auch im groRen erproben zu kdénnen,
wurde weiter ein GroRkammerversuch mit 25% Feinspat-
anteil ausgefiihrt. Der Kokskuchen lieR sich ohne Schwie-
rigkeiten dricken. Die Sturzfestigkeit des Kokses lag sogar
10 bis 15% Uber den tblichen Zahlenwerten, und die Stuckig-
keit konnte als sehr befriedigend bezeichnet werden, beson-
ders wenn man an einen Vergleich mit anderen Verfahren der
Stickigmachung von Erzen denkt.

Als eine besondere Eigenschaft des Erzkokses erwies sich
seine sehr hohe Reaktionsfahigkeit, die mit etwa 75 bis 90%
festgestellt wurde gegeniiber 27 bis 30% bei zusatzfreiem
Koks. Dieser Erscheinung kommt fur die Verwendung des
Erzkokses im Hochofen besondere Bedeutung zu, jedoch
wird man auf Grund der dlteren, nicht glinstigen Erfahrungen
mit eisenschiissigem Koks im Hochofen keinen RickschluB
auf die Feinspatverkokung ziehen kdénnen, weil man bei der
fruheren Verwendung eisenschissigen Kokses seine leichte
Verbrennlichkeit nicht kannte und deshalb bei der Betriebs-
fuhrung nicht beriicksichtigt hatte; auRerdem ist der Erz-
koks aber als ein Erz anzusprechen, dessen leichte Reduzier-
barkeit nur erwinscht sein kann.

Die wirtschaftlichen Bedingungen des Verfahrens lassen
sich zur Zeit noch nicht vdéllig Gbersehen; groRte Bedeutung
kommt in dieser Hinsicht den Vorziigen oder auch Nach-
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teilen zu, die bei der Verwendung des Erzkokses im Hoch-
ofen oder bei der Gaserzeugung entstehen. Von diesen Un-
gewiBheiten abgesehen, ergibt jedoch eine Uberschlédgige Be-
rechnung, dal das Verfahren bei einer Bewertung des Fein-

Beitrag zur Kenntnis

W. Koster: Kenntnis des Systems Eisen-Stickstoff. — Zuschriften.

des

51. Jahrg. Nr. 24.

spates mit 12JU | einen Gewinn erwarten 148t, und daB die
Verarbeitungskosten erheblich unter den Betrdgen liegen
durften, die fur andere Verfahren der Stickigmachung zu
erwarten sind.

System s Eisen-Stickstoff.

Von Werner Késter in Dortmundl).

0. Eisenhut und E. Kaupp2 haben nach réntgenoZustandsschaubildes.

graphischen und E. Lehrer3 nach magnetischen Unter-
suchungen das Zustandsschaubild des Systems Eisen-Stick-
stoff aufgestellt. Die Ergebnisse ihrer Messungen stimmen
miteinander im wesentlichen gut dberein. Nur im Gebiet
zwischen 4 und 6% N besteht eine Abweichung in der Art
der Umsetzung zwischen den Phasen y, y' und e. Eisenhut
und Kaupp geben eine peritektoide, Lehrer eine eutektoide
Umsetzung an. Bei der mikroskopischen Untersuchung von
Randschichten einer 8 h bei 650° in Ammoniak nitrierten
Elektrolyteisenprobe wurden Geflge beobachtet, die den
Befund von Lehrer bestétigen.

Die durch das Konzentrationsgefédlle des Stickstoffs vom
Rand zum Kern hin bedingte Gefligefolge in der Randzone
des langsam erkalteten Elektrolyteisens entspricht voll-
kommen den Anforderungen des von ihm vorgeschlagenen

* Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 537/39
(Gr. E: Nr. 160).

2) Z. Elektrochem. 36 (1930) S. 392/404.
3) Z. Elektrochem. 36 (1930) S. 460/73.

Zuschriften an

die

Das Vorhandensein zweier Eutek-
toide ist unzweideutig.

Diese Uebereinstimmung wird durch die Ergebnisse einiger
Wéarmebehandlungsversuche weiter bekraftigt. Insbesondere
laRtsich zeigen, daB das stickstoffarmere Eutektoid, derBrau-
nit, nach dem Abschrecken von 600° in Martensitund Auste-
nit verwandelt ist, wahrend das stickstoffreichere Eutektoid
noch unverdandert geblieben ist. Dieses wird erst nach Ab-
schrecken von 700° in eine neue Rristallart Gbergefihrt.

An zwdlf Gefiigebildern wird gezeigt, dal das Verhalten
der im System Eisen-Stickstoff vorkommenden homogenen
Phasen a, y, y' und e zueinander, ihre Umsetzungen und
Loslichkeitsanderungen bei langsamer Erkaltung, sowie ihre
Bildung und ihr Zerfall beim Abschrecken und Anlassen in
seiner Gesamtheit mikroskopisch verfolgt werden kdénnen.
Die Beobachtungen stimmen mit den Aussagen von Eisen-
hut und Kaupp sowie Lehrer gut lberein. Eisen-Stickstoff-
Legierungen mit einem Stickstoffgehalt bis zu etwa 3%
hinauf sind in ihrem Gefligeaufbau und dessen Beeinflussung
durch eine Waéarmebehandlung vollkommen den Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen vergleichbar.

Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veroffentlichungen ibernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

GrofRzahl-Forschungen an Roheisen-Analysen.

In der obigen Arbeit von K. Daevesl) ist in Abb. 7
eine schematische Darstellung des Streubildes des Mangan-
und Schwefelgehaltes gegeben, zu der ich einige Bemerkun-
gen zu machen habe.

Die experimentelle Streuung ist im Koordinatenfeld
durch eine groRere Dichte im Mittelpunkt dargestellt, die
nach allen Seiten abnimmt. Wenn wir aber die experimen-
telle Streuung durch eine theoretische ersetzen und wenn
wir die GauBRsche Streuungsfunktion annehmen, dann sind
die Linien gleicher Dichte, oder gleicher Wahrscheinlichkeit,
Ellipsen mit demselben Mittelpunkt.

Um dies weiter verfolgen zu kénnen, habe ich in diese
Abbildung die entsprechenden experimentellen Werte fir
denselben Fall eingesetzt (Alb. 1). Das Streubild ist ge-
bildet aus 302 Stahleisen-Analysen, dargestellt durch die
Werte fur den Mangan- und Schwefelgehalt. Es wurden
die Mittelwerte und die quadratischen Streuungen nach
beiden Achsen — sx, sy, sxy — in der Ublichen Weise be-
stimmt, indem die Summen der Quadrate der Abwei-
chungen nach beiden Achsen Sx2 2y2 Sxy berechnet
wurden. Die Ellipse ist dann durch seine Hauptachsen
bestimmt.

Wenn man die senkrechten Streifen, also bestimmte Man-
gangruppen nimmt und die entsprechenden Schwefel-
Mittelwerte bestimmt, dann ergibt sich eine gebrochene
Linie (vgl. Abb. 1). In der Annahme der theoretischen
Streuungsfunktion liegen aber die Mittelwerte, die einer
Gruppe entsprechen, in der Mitte, so daB diese Linie der

> St. u. E. 51 (1931) S. 202/04.

zugeordnete Durchmesser — der senkrechten Richtung
entsprechend — ist. Dieser Durchmesser, in der Abbildung
als strichpunktierte Linie gezogen, gilt als die beste An-
ndherung an die gebrochene Linie, da er durch den Mittel-
punkt geht und die Summe der Quadrate der Abweichungen
ein Minimum macht.

Dasselbe kann man bei den Mangan-Mittelwerten, ent-

sprechend den waagerechten Schwefelgruppen, als zuge-
ordneten Durchmesser der waagerechten Richtung be-
stimmen. Die beiden Linien sind in der Abbildung strich-

punktiert eingezeichnet.

Daeves bezeichnet den Winkel zwischen diesen beiden
Linien als ein MaR fir die Korrelation. Hierzu ist zu be-
merken, daB dieser Winkel von dem KoordinatenmaRBstab
abhdngig ist, oder besser von dem Verhéltnis zwischen Ab-
szissen- und OrdinatenmalRstab. In der Abbildung sind die
Ordinaten fiir den Schwefelgehalt im Vergleich zum Mangan-
gehalt hundertfach vergroBert gezeichnet. Durch die Wahl
eines gleichen oder sogar kleineren Malstabes ware die
Ellipse viel flacher geworden und der Winkel zwischen
diesen zwei Halbmessern demnach auch kleiner.

Die Zeichnung der Streuungsellipse durch die Berech-
nung ihrer zwei Hauptachsen gibt ein Mittel in die Hand,
um die zwei Richtungen, deren Winkel von Daeves als Mal}
fur die Korrelation vorgeschlagen ist, genau zu bestimmen.
Dieser Darstellung der Streuungen durch die Streuungs-
ellipse haftet derselbe Mangel an, da die Achsen und Lage
der Ellipse von den KoordinatenmafBstdben abhéngig sind.
Nichtsdestoweniger aber kann eine derartige Darstellung
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Abbildung 1. Streubild des Mangan- und Scbwefelgehaltes
aus 302 Stahleisen-Analysen.

sehr wertvoll fir den Ingenieur sein, da sie gleichzeitig
alles Uiber das gegenseitige Verhalten der beiden Verénder-
lichen aussagen kann.

Die Berechnung dieser Werte statt einer freihédndigen
Zeichnung kann auch AufschluB dber Fragen geben, die
die Wahrscheinlichkeit spéaterer Ergebnisse oder die Be-
setzung verschiedener Gruppen und anderes mehr betreffen.

Diese Berechnung ist sehr leicht durchzufiihren. Nach-
dem man die Streuungen sx, sy, sxy berechnet hat, sind die
Mafstabe fir die zwei Koordinatenachsen zu wéahlen, die
mit p und g bezeichnet seien. Danach lassen sich einmal
der Winkel 2pgqs

tg2a= P*sw 7y
der die Hauptachsenrichtungen angibt und dann die GréRen
der Hauptachsen selbst, also

OroRzahl-Forschungen an Roheisen-Analysen. — Auswalzen von Sonderstahlen.
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p2sX + q2sy p2s2
----------- <2<—----—----— + 2
nach einem wohlbekannten Satz (ber Tragheitsmomente,
berechnen.

In Abb. 1 sind zwei Ellipsen gezeichnet.
den Achsen 2wj_n = 20,6475 +Sgn gibt die wahr-
scheinliche Streuungsellipse, die 50 % aller Félle und die
groRe mit den Achsen 8wi, n, die nahezu alle Féalle um-
schreibt.

Resitza, im April 1931.

mQ*sy?2

si, n + (Pqg Sxy)2,

Die kleinere mit

Professor G. Teodorescu.

* *
*

Die Mitteilungen von C. Teodorescu stellen schon
insofern eine wertvolle Ergdnzung meiner Arbeit dar, als
sie zeigen, daR ganz dhnliche Gesetzmé&Rigkeiten, wie ich sie
fur Thomaseisen als Beispiel bestimmt habe, auch fiir Stahl-
eisen mit seinen viel hoheren Mangan- und entsprechend
niedrigen Schwefelgehalten gelten.

Die Feststellung, daR bei Annahme einer Gaufschen
Streuung alle waagerechten Schnitte durch den Héaufigkeits-
berg Ellipsen sind, ist bereits von E. Czuber2 ausfuhrlich
erortert. Dort findet sich auch der Nachweis, daB die
Regressionsgeraden konjugierte Durchmesser des Ellipsen-
systems sind.

Ob man nun ein MaR fur die Korrelation aus der mathe-
matischen Konstruktion gewinnen will, wie dies Teodorescu
tut, oder aber aus der mehr freihdndigen Einzeichnung der
Regressionslinien in die durch Hollerithauswertung leicht ge-
winnbaren Mittelwerte der einzelnen Gruppen, istim Grunde
genommen eine Geflhlssache. Die mathematische Kon-
struktion wird im allgemeinen nur anwendbar sein, wenn
die Regressionslinien Gerade darstellen; das ist aber, wie
auch im vorliegenden Falle z. B. Abb. 6 meiner Arbeitd
zeigt, oft nicht der Fall.

DaB der Winkel zwischen den Regressionslinien nur dann
ein MaR fir den Korrelationsvergleich darstellt, wenn gleiche
MaRstdbe bei den zu vergleichenden Kurvenkreuzen ver-
wendet werden, war bereits in meiner Arbeit ausdriicklich
festgestellt.

Disseldorf, im April 1931.

®r.»"jng. K. Daeves.

2) Die statistischen Eorschungsmethoden.
Seidel & Sohn 1921))
3) St. u. E. 51 (1931) S. 204.

(Wien: L. W.

Ueber das Auswalzen von Sonderstédhlen auf BlockstraRen mit Kalibrierungsbeispielen.

In dem beachtenswerten Aufsatz von 0. Emickel)
ist eine Stelle, die mir noch nicht ganz gekléart erscheint.

In den einzelnen Stufen der Entwicklung des Vorblock-
trios mit Walzendurchmessem von etwa 650 mm fir die
Sonderstdhle kommt der WVerfasser schlieRflich auf die
Losung dieser Frage nach Abb. 12 und Zahlentafel 10. Ueber
dieses Trio wird in der Abhandlung (S. 428) gesagt: ,Die
Driicke beim ersten Blockgerist sind, wie ersichtlich, auBer-
ordentlich gleichmé&Rig verteilt und die arbeitenden Walzen-
durchmesser so einander angeglichen, da eine Zerrung des
Werkstoffes durch GberméfRig starken Oberdruck vermieden
wird.*

Fir die Zerrungen, die in diesem Trio auftreten, sind in
der Zahlentafel 10 die Werte nicht mitgeteilt. Die Ermitte-
lung dieser Werte zeigt aber, dall sie gar nicht so glinstig

* St. u. E. 51 (1931) S. 417/28. — In der Arbeit sind
die Abbildungen 5 und 6 (S. 423/24), wie aus den zugehdrigen
zahlentafeln 5 Und 6 hervorgeht, mMmiteinander zu vertauschen.

erscheinen, wie man aus dem W ortlaut zu schlieBen verleitet
wdére; wahrend die Walzdricke tatsdchlich sehr gleichméaRig
sind, 1aRt sich eine Verbesserung der Zerrungsverhaltnisse
nicht feststellen; im Gegenteil, die Werte schwanken
zwischen 0 und Zahlen, die zum Teil anndhernd doppelt so
hoch sind wie jene, die in den Zahlentafeln 6 und 8 mit
137 mm schon zu hoch sind. Die einzelnen Werte fir die
Zerrungen errechnen sich (als Ergdnzung der Zahlentafel 10)

wie folgt:
Stich Nr. 1 2 3 4 5 6
Zerrung 0 259 0 321 256 0
Stich Nr. 7 8 9 10 1 12
Zerrung 247 0 190 0 103 0

Die Untersuchung, bei welchen Walzendurchmessern
oder Unterschieden in den Teilungsdurchmessern der Wal-
zen sich fur die Zerrungen die kleinsten und womdglich
gleichméaBige Werte ergeben, fiuhrte zu den folgenden
Reihen:
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_ Bei Trio-Blockwalzen wird die Kali-
Walzen-Dmr. StichNr. 1 23 4 5 6 7 8 o o 1 12 bertiefe in den einzelnen Walzenbekannt-
628 Zerrung 67 75 102 106 62 76 63 67 40 36 0 —10 lich in der Weise festgelegt, daB die
a) 640 Kalibertiefe in der Mittelwalze gleich
652 ist einem Viertel der Summe der Ka-
Walzen-Dmr. liberhéhen zweier Ubereinander liegen-
b) gig 75 83 112 113 77 85 76 79 45 50 3 0 der K'alibf:r. Dadurch entstehen aber
650 — bei gleichen Walzendurchmessem —
Walzen-Dmr. immerhin in manchen Kalibern uner-
625 7 50 42 90 4 59 3 52 —28 28 —65 —22 wiinscht hohe Oberdricke, die man
c) 640 in der Weise mildert, daB man die
665 drei Walzen ungleich dick macht, und
zwar so, daB die Unterwalze den groR-
Das — Zeichen an einigen Zahlen bedeutet, daR statt ten, die Oberwalze den kleinsten Teilungsdurchmesser
Oberdruck Unterdriick vorhanden ist. In a erscheint im bekommt. Bei einem 650er Trio konnen = 12 mm un-
letzten Stich ein Unterdriick von 10 mm, der ohne Bedeu- bedenklich in Kauf genommen werden; diese Frage hat
tung ist; die Unterdriicke in Reihe ¢ waren unbequem in der ~mit den Antriebsmechanismen nichts zu tun, sondern

Gegenwart von Oberdriicken; auch dirften die Unterschiede
von 15 mm in den Teilungsdurchmessern in manchen Fallen
unmdoglich sein. Es durfte wohl der Reihe a der Vorzug zu
geben sein.

Hannover, im April 1931.

* *
*

F. TofTcar.

Die angefiuhrte Kalibrierung (Abb. 12) ist seit vielen
Jahren stérungsfrei fir den Motor, den Werkstoff und die
Walzen in Benutzung, ich habe sie daher ohne Abdnderung
Ubernommen; offenbar ist infolge der gleichméBigen Druck-
verteilung, bei der Werte von etwa 15% nicht Gberschritten
werden, eine schadliche Auswirkung der zwischen Ober-
und Mittelwalze auftretenden zweifellos sehr hohen
Zerrungen nicht zu bemerken. Es wére nachzuprifen,
ob die beachtenswerten Vorschldge von F. Torkar, von
denen der unter a wohl der geeignetste ist, gewisse andere
Nachteile aufwiegen; es kdnnte z. B. durch die Abédnderung
des Walzendurchmessers auf einen Unterschied von je 12 mm
ein héherer VerschleiB zwischen Treffern, Kupplungen und
Spindeln, die nach dem Kammwalzgerist zu liegen, ein-

treten, zumal da aus raumlichen Griinden bei diesem Walz-
werke das Kammwalzgerist sehr nahe am ersten Block-
gerist liegt.

Freiberg 0. Emicke.

i. Sa., im April 1931.
* *
*

Herr Emicke spricht in seiner Erwiderung auf meine
Zuschrift von gewissen Nachteilen, die mit meinem Vorschlag
a verbunden seien als Folge der von mir gewdhlten Unter-
schiede von 12 mm in den Walzendurchmessern, Nachteile,

nur mit der Bauart des Walzgeriistes selbst fir den Einbau
der Walzen, Balken, Fihrungen usw. Bei ungleich dicken
Walzen im Trio sind natirlich die Geschwindigkeiten
am Umfang der Walzen auch verschieden; aber bei Trio-
Blockwalzen sind fiir die Bestimmung der Walzgeschwindig-
keiten nicht die &uBeren (Teilungs-) Durchmesser maR-
gebend, sondern die Durchmesser am Grunde der Kaliber.
Durch den Vorgang: Verminderung des Oberdrucks durch
entsprechende Wahl der Walzendurchmesser, gleichbedeu-
tend mit Minderung des Geschwindigkeitsunterschiedes,
wird nicht nur die fir den Werkstoff schadliche Zerrung
gemildert, sondern auch die schadliche Wirkung der Ge-
schwindigkeitsunterschiede auf die Antriebsteile und auf die
W alzen selbst. Damit liegt klar auf der Hand, daB auch in
dieser Hinsicht mein Vorschlag a einen Vorteil bedeutet.

Walzen mit Teilungsdurchmesser = 640 + 12 mm
haben bei 90 U/min einen Umfangsgeschwindigkeitsunter-
schied von 56 mm; wirde man da auf glatter Bahn Blech,
Bandeisen usw. fertigwalzen wollen, dann gébe esBruch, und
es kdmen die gewissen Nachteile hervor.
im Mai 1931.

* *
*

Hannover, F. Torlcar.

Da bei Trio-Blockwalzwerken die Kammwalzen meist
gleichen Teilkreisdurchmesser haben, wird bei Verschieden-
heit der Walzendurchmesser stets eine gewisse Neigung der
Kupplungen und Spindeln zu den Treffern der Walzen des
ersten Gerlstes vorhanden sein; die Zuldssigkeitsgrenze des
Neigungswinkels hdngt von dem Bau des Walzwerks ab. Im

die in hohem VerschleiR der Walzwerksteile bestehen. Ubrigen verweise ich auf meine erste Entgegnung.
Emicke ist da im Irrtum, was sich leicht beweisen I4Rt. Freiberg i. Sa., im Mai 1931. 0. Emicke.
Umschau.

Fortschritte im GielRereiwesen im ersten Halbjahr 1930.

1. Aufbau und Eigenschaften des GuReisens.

Seit dem letzten Berichtl) sind einige Arbeiten erschienen,
die flr die Erkenntnis des GuBeisenaufbaues von Bedeutung sind.
Soweit Uber sie in ,,Stahl und Eisen“ Auszige verdffentlicht
wurden, seien sie nur der Vollstandigkeit halber hier noch einmal
kurz erwahnt. R. Vogel2) untersuchte eingehend das System
Eisen-Kohlenstoff-Phosphor fir die Konzentrationen bis
6,6 % Cund 16 % P. Der Teil des Zustandsschaubildes, der fir
das GuBeisen in Frage kommt, erleidet gegeniiber der Darstellung
in P. Oberhoffers Buch ,,Das technische Eisen“3) bei der Pri-

O Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1091/94, 1135/38, 1169/72 u.
1202/04.
2) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 369/81 (Gr. E:
93); vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 14/15.
3) 2. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1925) S. 87.

Nr.

mar- und Sekundérkristallisation keine wesentliche Aenderung,
wohl aber beim Zerfall des Mischkristalls. Die Zusammensetzung
des terndren Eutektikums gibt Vogel zu 2,4 % Cund 6,89 % P, die
eutektische Temperatur zu 950° an. Die Temperatur der Perlit-
bildung wird mit steigendem Phosphorgehalt erhdht, bis sie von
1>0% P an bei 745° verbleibt. Das System Eisen-Silizium
untersuchten J. L. Haughton und M. L. Becker4), im grofen
und ganzen wird durch sie die Richtigkeit des bisherigen Schau-
bildes bestatigt, nur in einigen Gleichgewichtsgebieten ergeben
sich kleine Verschiebungen. Mit dem System Eisen-Schwefel-
Kohlenstoff beschéftigten sich Il. Hanemann und A. Schild-
k& tter6). Sie legten die Mischungsliicke tiber dem quasibindren
Schnitt Eisenkarbid-Eisensulfid genauer fest. Die Zusammen-

4) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 379/80; vgl. St. u. E. 50

(1930) S. 1312/13.

6) Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) S. 427/35 (Gr. E:
Nr. 96); vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 42/43.
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setzung des terndren Eutektikums fanden sie bei 87 % EeS,
2,5% 3" unt- % w@ (31,62 % S und 0,17 % C), die eutek-
tische Temperatur zu etwa 975°. Da das terndre Eutektikum
nach der Eisen-Schwefel-Seite liegt und die Mischungslicke fast
die ganze Breite des Systems Zementit-Eisensulfid einnimmt,
kann man schliefen, daR nahe dem Eisensulfid-Schmelzpunkt
ein bindres Eutektikum liegen muf. Das Zustandsschaubild gilt
natirlich nur fiir das metastabile System, wenn auch beim
stabilen System die Verhéaltnisse nicht viel anders liegen werden.
Ueber die Umwandlungen im festen Zustand sagen die Verfasser
nichts aus.

Ueber den EinfluR des Schwefels auf die Eigen-
schaften des GuBeisens ist eine &ltere Arbeit von E. K.
Smith und F. B. Riggan6) nachzutragen. Die Verfasser unter-
suchten insgesamt 200 Proben, deren Zusammensetzung sich in
folgenden Grenzen bewegte: 3,45 bis 3,60 % C, 1,75 bis2,00% Si,
0,32 bis 0,36 % Mn, 0,55 bis 0,62 % P, 0,054 bis 0,766 % S.
Praktisch iibt Schwefel auf Zug- und Biegefestigkeit erst oberhalb
0,18% einen bemerkenswerten Einfluf aus, wie auch Brinell-Harte
und Gehalt an gebundenem Kohlenstoff von hier an merkbar
wachsen. Bei gentigend hohem Mangangehalt bleibt die Bearbeit-
barkeit bis 0,19 % S unverdndert. Die Schwindung wéchst bis
0,19% S an, bleibt aber von da an unverandert. Durch Zusatz
von Mangan geht ein betrédchtlicher Schwefelanteil in Mangan-
sulfid Uber, das teilweise in die Schlacke steigt, teilweise als harm-
lose kugelige Einschliisse im GufR verbleibt. Der nicht an Mangan
gebundene Schwefel bildet nach den Verfassern mit Eisen und
Eisenkarbid eine feste Lésung. Tritt bei hohen Schwefelgehalten
eine Uebersattigung des Karbids ein, so erscheinen hautartige
Abscheidungen von Eisen-Eisensulfid-Eutektikum in den Perlit-
korngrenzen, die zur Unterdriickung der Graphitausbildung
fihren kénnen, wobei es nach Meinung der Berichterstatter dahin-
gestellt bleiben mag, ob Eisensulfid mit Eisenkarbid Mischkristalle
bilden kann. Hanemann und Schildkdtter5) nehmen dies jeden-
falls nicht an. Ein Teil des Schwefels findet sich, an Eisen ge-
bunden, nicht selten als zweite Phase in den Mangansulfid-
Globuliten.

Die Graphitausscheidung im GuReisen behandelt eine
Arbeit von A. Allison’). Aus seinen mikroskopischen Feststel-
lungen folgert er, daR Mangansulfid-Kristalle, die im flissigen
Eisen emulgiert sind, als Keime fiir die Graphitausscheidung be-
trachtet werden missen. Hieraus kdnne man nicht nur die feinen
Graphitausscheidungen bei schwefelarmem schwedischem Roh-
eisen, das wegen Mangels an Keimen unterkihlt sei, erkléren,
sondern auch die Eigenschaften Uberhitzten Eisens, da bei Tempe-
raturen von mehr als 1400° die Mangansulfid-Kristalle vollstandig
in Losung gegangen seien. Diese Auffassung AUisons mag
richtig sein.

Von K. Honda und H. Endo8) liegt eine Arbeit vor, die
Uber neue Messungen der Volumenénderung von GufReisen
wahrend der Erstarrung berichtet, wobei sie eine Bestatigung
ihrer friher gefundenen Werte9) erzielt haben wollen. Die Er-
gebnisse sollen den Nachweis liefern, daB wéahrend der Erstarrung
zundchst Zementit ausgeschieden wird, der sekunddr unter Aus-
scheidung von Graphit zerfallt. In einer bisher unwidersprochen
gebliebenen kritischen Wirdigung der friheren Versuchsergeb-
nisse der Verfasser hat H. Jungbluth10) aber dargelegt, daR
sich eine Ablehnung der Graphitkeim-Hypothese aus diesen
Untersuchungsergebnissen nicht widerspruchsfrei begriinden lasse,
und daf daher die Frage, in welcher Form der Kohlenstoff in der
Schmelze vorhanden sei, weiter als ungekléart gelten misse.

Im Rahmen einer Arbeit tber Schleudergu untersuchten
M v. Schwarz und A. V ath1l) 63 verschiedene Arten von ge-
wohnlichem, d. h. nicht geschleudertem phosphorreichem Handels-
guB. Es zeigte sich bei der Héarteprifung, dal sowohl bei Phos-
phorgehalten von 0,8 bis 1,1 % als auch bei hohen von 1,1 bis
1,4 % ein starker Harteabfall zwischen 2 und 3 % Silizium auf-
trat, der mit Ferritisierung des Gefliges verbunden war; durch
héheren Phosphorgehalt wird indes die Wirkung des Siliziums
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Perlitgebiet im Maurer-Schaubild12) bei phosphorreichem GuR-
eisen um so mehr nach rechts, d. h. zu Gebieten héheren Silizium-
gehaltes, verschoben wird, je héher der Phosphorgehalt ist. Diese
Feststellung war auf Grund der Untersuchungen von O. v. Keil
und R. Mitschel3) theoretisch zu erwarten.

Der Beeinflussung der physikalischen Eigenschaften
des GuReisens durch die in unterschiedlichen Quer-
schnitten verschiedenen Erstarrungsverhdltnisse wird, zumal
im Ausland, eine immer grofer werdende Beachtung geschenkt.
So befalt sich H. W. Swiftl4) eingehend mit dem EinfluR von
Masse und GuRhaut auf die Ergebnisse von GufBeisenprifungen.
Er fand die bekannte Erscheinung, daR Zug- und Druckfestigkeit
sowie die Harte mit groRer werdendem Querschnitt abfallen, be-
statigt und stellte zur Ermittlung der Verschleifestigkeit durch
Gleitversuche von Proben gleicher Grundflache auf einem Ver-
gleichsguBeisen mit 0,014 kg/mm2 Belastung fest, daR die Proben
aus den dicksten Stdben den geringsten Gewichtsverlust auf-
wiesen, was er der schmierenden Wirkung des hdheren Graphit-
gehaltes zuschreibt. Dieser Befund stimmt in etwa mit dem
von O. H. Lehmann15) uberein. Einschrankend mufR jedoch
bemerkt werden, daB, wie R. Kihneil6) gezeigt hat, neben
der Graphitausbildung andere Konstitutionsfragen von aus-
schlaggebender Bedeutung fur die Verschleifestigkeit des GuR-
eisens sind. Swift fand weiter, dal die Zugfestigkeit durch Ab-
drehen der GuBRhaut etwas erhdht wird, was er damit erklart,
daB beim Abdrehen der GuBhaut kleine Oberflachenfehler ent-
fernt werden. Mit diesem Ergebnis steht der Verfasser zwar im
Gegensatz zu J. G. Pearcel?), glaubt aber die Richtigkeit seines
Befundes annehmen zu dirfen. Beim Druckversuch dagegen
scheint die GuBhaut eine wichtige Rolle als Trager der Druck-
festigkeit zu spielen.

Man darf wohl sagen, die Tatsache, daB hochwertiges
GuBeisen Uber unterschiedliche Querschnitte gleichméRigere
Festigkeiten zeigt als gewdhnliches GuReisen, hat vor allem dazu
beigetragen, das Augenmerk der amerikanischen und englischen
GieRer auf diese vorziiglich in Deutschland entwickelten Werk-
stoffe zu lenken. DaR diese Beachtung nicht nur rein theoretisch
ist, zeigt eine Mitteilung in ,,The Iron Age*18), die man als erstes
Beispiel der wirtschaftlichen Einfiihrung des Emmel-Verfahrens
in Amerika betrachten kann. Danach werden Zylinderbuchsen,
Roststdbe und andere der Warme ausgesetzte GufBstiicke aus
einem Eisen mit etwa 3% C und 1,25 % Si gegossen, und zwar
in grinen Formen. Bei sehr dichtem perlitischem Geflige zeichnet
sich der GuB durch eine Zugfestigkeit aus, die zwischen 29,5 und
32,5 kg/mm2 liegt. Bei weniger feuerbeanspruchten Stiicken
geht man mit dem Siliziumgehalt bis auf 2 % herauf, verzichtet
aber auf Legierungszusatze, wie Nickel oder Molybdén. Eine
kritische Wirdigung der zur Erzeugung von hochwertigem GuR-
eisen entwickelten Verfahren und ihrer Erzeugnisse findet sich
bei A. E. McRae Smith19), der darauf hinweist, da neben den
sonst zu fordernden Eigenschaften eines hochwertigen GuBeisens,
wie Wachstumsfreiheit, Dichte bei Gas- und Wasserdruck, Warm-
festigkeit und hohem VerschleiBwiderstand, die wichtigste Forde-
rung die nach gleichméaBigen Festigkeitseigenschaften in allen
Wandstarken sei. Nach Ansicht des Verfassers mussen als beste
Sorten die GuReisenarten angesehen werden, die, wie Lanz-Perlit-
guB, durch Warmbehandlung eines geeignet zusammengesetzten
Werkstoffes bei der Erstarrung gewonnen werden. Zwar werden
hierbei geringere Festigkeitszahlen an sich erzielt als bei &ndern
Verfahren, jedoch zeichnen sich diese GuBeisenarten durch aufer-
ordentlich gleichméRige Eigenschaften in allen Querschnitten,
leichte Bearbeitbarkeit und Dichte aus. Die von McRae Smith
ermittelten Zahlen, die in Zahlentajel 1 und Abb. 1 zusammen-
gestellt sind, ergeben in der Tat fur Lanzschen PerlitguB eine
Sonderstellung.

DaB die Beziehungen zwischen Festigkeit und Wandstarke
bei planmé&Biger Untersuchung bestimmte mathematische Ver-
haltnisse erwarten lassen, ergibt sich bei einem Vergleich der
bisher vorliegenden Untersuchungsergebnisse. Tragt man nam-
lich die Festigkeit als Ordinate iber der Wandstéarke als Abszisse

abgeschwacht. Gefligeuntersuchungen ergaben ferner, daR das  halblogarithmisch auf, so zeigt sich, daB eine Reihe der die Festig-
keitsverminderung bei steigender V andstadrke wiedergebenden
Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) Bd. Il, S. 205/18;

vgl. GieR. 17 (1930) S. 202/04.

') Foundry Trade J. 42 (1930) S. 417/18; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1406.

8 Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) S. 9/25; 18 (1929)
S. 699/714.

9) Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 238/52; vgl. St. u. E. 47
(1927) S. 27/28.

i) St. u. E. 45 (1925) S. 1032/33.

u) GieB. 17 (1930) S .177/82, 204/08, 230/34, 253/59; vgl.

St. u. E. 50 (1930) S. 701/02.

12) Vgl. Kruppsche Monatsh. 5 (1924) S. 115.
13) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 149/65 (Gr. E:
74); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1454/55.
14) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 78/80,106; vgl. St, u. E. 50
(1930) S. 737.

15) GieB.-Zg. 22 (1926) S. 597/600, 623/27, 654/56.

16) GieB.-Zg. 23 (1927) S. 533/41.

17) Foundry Trade J. 41 (1929) S. 101/02, 104 u. 106.

18) Iron Age 125 (1930) S. 1086.

19) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 59/60, 83/87 u. 285.

Nr
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Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Zugfestigkeit der von McRae Smith
untersuchten hochwertigen GufBeisensorten.

Nr i Bezeich- Zusammensetzung
"N hung im Bemerkungen
Abb. 1 Gt 0 si  Mn p s Ni
® % % % B oo
1 Cé6 Ohne Stahl 3,35 2,10 0,69 0,72 0,09 —
2 B3 Ohne Stahl 3,31 1,81 0,72 0,63 0,14 —
3 D 4 Ohne Stahl 3,20 1,21 0,91 0,51 0,10 —
4 Al 50% Stahl 2,94 2,12 0,75 0,50 0,14 —
5 E 2 20% Stahl 3,14 1,23 0,72 0,52 0,15 —
6 J 15 - 3,16 2,01 0,94 0,47 0,09 0,95
7 G8 — 3,22 0,98 0,87 0,56 0,12 —
8 L 11 - 3,36 1,40 0,87 0,33 0,12 1,42
9 o7 Lanz-PerlitguB 3,20 0,66 0,78 0,46 0,13 —
10 P 12 Lanz-Perlitgu 3,28 0,93 0,84 0,36 0,15 _

Kurven nahezu oder vollstdndig in gerade Linien libergehen, was
daraufschlieBen 1aRt, daB fiir besagte Beziehungen ein Gesetz log-
arithmischer Natur gilt. In Zahlentafel 2 und Abb. 2 haben die Be-
richterstatter die Ergebnisse einiger Untersuchungen zusammen-
gestellt, wobei in dem Schaubild die Festigkeit bei groReren Wand-
stdrken in Hun-
dertteilen derjeni-
gen des kleinsten
Querschnittes auf-
getragen wurde,
Ueber das schon
bekannte,
von Meehan einge-
fihrte Verfahren,
niedriggekohl-
tes GuBeisen
durch Kalzium -
silizid zu ver-
edeln, berichtet
O. Smalley2).
Die Wirkung des
Silizids soll darin
bestehen, daR in
dem an sich zu
weilem Erstarren
neigenden  Eisen
(mit 2,8 % C und
1,2 % Si) ein so
grofBer Anteil an
Karbidkohlenstoff

o =Jor/es
® = McPberra/7

:-:/toM ruKtM tum *

zur  Graphitisie-
rung gezwungen
wird, daR die

Grundmasse voll-
standig perlitisch
erstarrt. Der Pri-
mar- und Sekun-
dargraphit soll da-
bei zu so feiner
Ausscheidung ge-
langen, daB die
natirlichen Eigen-
schaften derPerlit-
grundmasse  nur
wenig  veréndert
werden.  Smalley
gibt fur ein Eisen
mit2,81 % C, 1,65
Zusammenhénge zwischen Zug- % Siv 0,8 % Mn,
0,185 % P, 0,115
% S folgende Fe-
stigkeitswerte an:

70 707 Z0ZzfJO 70JOSO 70 700 7J0 ZOO

Waoc/sfar/rederProber /rmmm
Abbildung 2.

festigkeit und Wandstarke bei GuBeisen
(vgl. Zahlentafel 2).

Zugfestigkeit

33,0 kg/mm2,
Dehnung 0,6 %,

Biegefestigkeit. 68,0 kg/mm 2,
Durchbiegung . . . . 14 mm (Aufiagerentfernung 600 mm)¥*),
Brinell-Harte 255,0.

Der Zusatz von Kalziumsilizid erfolgt auf Grund keilférmiger
Schreckproben in der Pfanne; der Kalziumgehalt des fertigen

2) Eoundry Trade J. 42 (1930) S. 25/26.

*) Fir die Umrechnung auslandischer Prifungsergebnisse in
metrische Verhdltnisse ist zu beachten, daf die nach der Formel
f4=V
*2 \Y
berechneten Durchbiegungswerte etwas zu geringe Zahlen bei

wachsenden Stitzweiten ergeben.

Zugfestigkeit bei
Probestabdurchmesser

254 mm 76,2 mm 140 mm
kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2

— 23,2 13,2 10,2
— 23,8 17,3 13,8
— 24,4 17,9 16,9
— 32,0 22,5 22,0
0,49 26,9 20,2 18,5
— 24,8 20,3 17,4
1,64 352 245 23,7
0,25 28,0 17,9 15,9
— 28,8 26,5 26,1
— 26,7 24,1 21,3
Abbildung 1.

Abfall der Zugfestigkeit der
GuReisenproben nach Zahlen-
tafel 1 mit steigendem
Probendurchmesser.

/ii/robnesserderProbewo7/77
Eisens soll 0,1 % nur selten tberschreiten. Als besonderen Vor-
zug des Meehanits rihmt der Verfasser die Eigenschaft, durch
Warmbehandlung &ahnlich den perlitischen Stahlen vergitbar
zu sein. Eine Probe mit2,8 % C, 1,2 % Si, 0,6 % Mn, 0,18 % P
und 0,1 % S soll nach zweistindigem Glihen bei 895° und Luft-
abkihlung folgende Festigkeitswerte ergeben haben:

Zugfestigkeit . 65,0 kg/mm2,
Biegefestigkeit. 138.0 kg/mm2,
Durchbiegung . 31 mm,

Brinellhédrte 241.0 kg/mm2

Smalley sagt allerdings, dal die Behandlung schwierig sei, da die
Graphitisierung mit Sorgfalt so geleitet werden misse, dal beim
Verglten kein Zerfall des Karbids eintrete. Durch geeignete
Graphitausscheidung und Anlassen mit langsamer Abkiihlung
kénne man zu Werten wie den folgenden gelangen:

Zugfestigkeit 33,5 kg/mm2,

Dehnung . 5,5%,

Biegefestigkeit. 70,0 kg/mm2,

Durchbiegung . . . . 70 mm (Auflagerentfernung 600 mm)»),
Brinellharte 140.

Die Berichterstatter glauben, diesen Werten mit einigem
MiBtrauen begegnen zu mussen. Da né&here Angaben Uber die
Vergilitung nicht gemacht sind, scheint es doch sehr naheliegend,
einen dem Tempern dhnlichen Vorgang anzunehmen, zumal da

Zahlentafel 2. Untersuchungen uber die Abhéngigkeit
vonFestigkeitund W andstarke bei GuReisen (vgl. Abb. 2).

Zusammensetzung des GuBeisens

Nr. in
Abb. 2 0 si Mn p s Quelle
bh ow %%

1 365 212 066 035 007 J.L.Joues: Proc. Am. Soc.
Test. Mat. 28 (1928) Bd. I,
S. 142.

2 3,43 1,11 0,53 0,21 0,09 B.S.McPherran: Proc. Am.
Soc. Test. Mat. 28 (1928)
Bd. I, S. 144/45.

3 3,42 2,32 0,54 0,65 0,09 J. W. Bolton: Trans. Am.
Foundrymen’e Ass. 36 (1928)
S. 469/512 u. 860/63.

4 350 2,17 0,60 0,30 0,08

5 3,50 1,75 0,55 0,40 0,09

6 3,16 2,40 0,75 0,27 0,05

7 3,10 2,05 0,50 0,30 0,05

8 3,35 2,15 0,65 0,47 0,07 W. H. Rother und V. M.
Mazurie: Proc. Am. Soc.
Test. Mat. 29 (1929) Bd. 11,
S. 83/86.

9 3,11 2,03 0,68 0,45 0,09 A. E. McRae Smitb: Foun-
dry Trade J. 42 (1930)
S. 59/60 u. 83/87.

10 3,31 1,81 0,72 0,63 0,14

11 3,35 2,10 0,69 0,72 0,09

12 3,45 1,40 0,70 0,63 0,067 St. u. E. 29 (1909) S. 1177/82.

die mitgeteilten Werte sich stark den Festigkeitseigenschaften
von deutschem TemperguB ndhern. Ueberdies dirfte es eine zum
mindesten offene Frage sein, ob die ginstigen Eigenschaften des
nicht warmbehandelten Meehanits eine Folge der Silizidbehand-
lung oder des niedrigen Kohlenstoff- und Siliziumgehaltes sind;
die Berichterstatter mochten das letzte annehmen.

Ueber den Wert von perlitischem GulReisen verbreitet
sich H. J. Young?2l), jedoch sind seine Gedankengédnge nicht
gerade von Uberzeugender Folgerichtigkeit. Man sei allmé&hlich
zu einer Ueberschatzung des perlitischen Gefiiges beim GufReisen
gelangt, dessen Vorhandensein schon deshalb nicht maRgebend

21) Iron Steel Ind. 3 (1929/30) S. 167/68 u. 174.
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fur die Brauchbarkeit eines Werkstoffes sei, da man auf den ver-
schiedensten Wegen ein eutektoides Gefiige erzielen kénne. Auch
bestreitet der Verfasser, dal es madglich sei, festzustellen, oh es
«ich im einzelnen Falle um ein vollkommen perlitisches Geflige
bandele, da sowohl mikroskopische als auch chemisch-analytische
priifunesmittel unzuldnglich seien. Die Eigenschaften eines per-
litischen Eisens hingen in -weitem MaRe von der GroRRe der Perlit-
lamellen, des Graphits und seiner Verteilung und der GroRe des
Phosphidnetzwerks sowie den Schmelz- und GieRbedingungen ab.
Die Richtigkeit dieser Feststellungen ist wohl niemals ernstlich
bestritten worden, jedoch bleibt es nicht recht verstandlich, wieso
¢er Verfasser von einer Ueberschédtzung des perlitischen Gefiiges
sprechen zu missen glaubt. Denn dessen Wert liegt ja nicht nur
darin, daB keine andere Gefuigeverteilung bessere mechanische
Eigenschaften aufzuweisen hat, sondern auch in der Tatsache,
daB kein anderes Grundgefiige, gleichgultig welcher Anordnung,
sich mit gleicher Sicherheit erzielen 148t wie das perlitische.
Young gibt dann auch selbst zu, daB durch kein Verfahren die
Eigenschaften des nach Lanz erstellten GuBeisens erreicht oder
Uiberboten werden kdnnten, rihmt also gerade das Verfahren, das
sich die meiste Mihe gibt, die perlitische Grundmasse zu erreichen.
Zustimmen wird man dem Verfasser konnen, wenn er feststellt,
dal die Herstellung von GuReisen mit mehr als 40 kg mm2 Zug-
festigkeit deshalb auf Schwierigkeiten stof3t, weil die festigkeits-
mindemde Wirkung der Graphitadern auch bei niedriggekohltem
GrauguB nicht ganz zu vermeiden ist. Véllig abwegig ist dagegen
die Behauptung Youngs, es sei unbegriindet zu glauben, zwei Eisen
»lejcher Zusammensetzung kdénnten verschiedene Eigenschaften
aufweisen; haben doch in den letzten Jahren Forscher wie Piwo-
warsky, Bardenheuer u. a. hinreichend oft gezeigt, wie bei gleicher
Analyse allein schon durch die Graphitausbildung die Eigenschaf-
ten des GuReisens einschneidend beeinfluBt werden kdnnen.

Sehr zahlreich sind auch diesmal wieder die Veréffentlichun-
gen, die den EinfluB von LegieruDgszusatzen im GufReisen
behandeln. Von E. Kothny22) stammt eine Abhandlung uber
legiertes GuReisen, die zwar nichts Neues bringt, aber eine sehr
sorgféltige Bibliographie des legierten GuBeisens darstellt. Die
Literaturnachweise reichen bis in das Jahr 1930 hinein und geben
auch Unterlagen fur die Beurteilung der Korrosionsverhdltnisse.
Eine gleiche Zusammenstellung gibt der Verfasser Uber legierten
Hart- und TemperguB.

Ueber den EinfluR des Molybdédns auf GuBeisen berichtet
J. K. Smith*’); seine Ergebnisse liegen etwa in der Richtung
wie die von E. Piwowarsky?2¥. Durch Zusatz von 0,35 % Mo
zu einem heiflen Eisen mit 3,0 bis 3,25 % C und 1,9 bis 2,1 % Si
erzielt man eine Steigerung der Zugfestigkeit um etwa 30 % (von
20,3 auf 26,5 kg/mm*), wahrend die Harte einen nur sehr geringen
Anstieg zeigt. Auch soll nach Angabe des Verfassers die VerschleiB-
festigkeit und die Widerstandsfahigkeit gegen atmosphérische
Korrosion giinstig beeinfluRt werden. Zu der Festigkeitssteigerung
ist zu bemerken, daR sie in dem angegebenen Umfange auch ohne
Legierungszusatze leicht erreichbar ist.

Eine Untersuchung des Einflusses von Nickel auf die Eigen-
schaften von GuBeisen stammt von A. B. Everest2), jedoch
bringt die Arbeit nichts Neues. Auch McRae Smith beschéftigt
sich in seiner schon genannten Arbeitl9) mit dieser Frage. Einen
Zusatz von Chrom halt er nicht fur ratsam, da hierdurch ein
starkerer Festigkeitsabfall in dicken Querschnitten beginstigt
werde als bei alleinigem Zusatz von Nickel. Nach M. W aehlert25)
gelten fur die Herabsetzung der Schreckwirkung folgende Be-

ziehungen:
1 Teil Silizium entspricht 2 Teilen Nickel,
1 Teil Chrom entspricht 1 bis 2 Teilen Nickel,

und bei vermindertem Kohlenstoffgehalt:

1 Teil Kohlenstoff entspricht3 Teilen Silizium,

1 Teil Kohlenstoff entsprichté Teilen Nickel.
Bei niedrigen Nickelgehalten sei man oft schon durch die bedingte
Gattierungsanderung und die Verwendung von Stahlschrott, der
in Zusétzen von 10 bis 30 % ublich sei, in der Lage, die mit dem
Nickelzusatz verbundenen Mehrkosten auszugleichen.

Den EinfluB kleiner Mengen von Kupfer und Nickel auf
die Warmeausdehnung und das Wachsen von GuR-
eisen untersuchten O. Bauer und H. Sieglerschmidt27). Es

2) GieR.-Zg. 27 (1930) S. 291/300.

«) Foundry 58 (1930) Nr. 12, S. 54/55.

21) St. u. E. 45 (1925) S. 289/97.

25) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 8/12 u. 27/28.

26) GieR. 17 (1930) S. 27/28.

27) Mitt. Materialpruf. Sonderheft 9 (1929) S. 63/68; vgl.
St. u. E. 50 (1930) S. 845.
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zeigte sich, dal sowohl Nickel als auch Kupfer den mittleren Aus-
dehnungskoeffizienten zwischen 20 und 670° nicht beeinflussen,
jedoch erscheint der von den Verfassern gemessene Mittel-

wert von 14,1x10 6 den Berichterstattern reichlich hoch.
Bei héheren Temperaturen, die eine Gefligeumwandlung zur Folge
haben, zeigte die unlegierte Probe gréRere bleibende Ausdeh-
nungen als die beiden legierten, woraus der Schlufl gezogen wird,
daB kleine Zusatze von Kupfer und Nickel den Karbidzerfall ver-
zogern. Allerdings war die Versuchsdauer von etwa 22 h zu kurz,
um ein vollstandiges Auswachsen zu erzielen.

Ueber die Verwendung von legiertem GufReisen in ameri-
kanischen AutomobilgieRereien berichtet A. L. Boegehold28).
Hauptsachlich wird fur Zylinderblocke wegen der erforderlichen
hohen Hérte, die von unlegiertem GuReisen nur bei weiBer Er-
starrung erreicht wurde, mit Chrom und Nickel versetztes GuR-
eisen genommen, das zudem noch einen geringeren Ausdehnungs-
koeffizienten haben soll. Daraus leitet Boegehold eine hd&here
Lebensdauer solcher GuBstlicke ab, die im Betrieb hoheren Tempe-
raturen ausgesetzt sind. Der Ausdehnungskoeffizient fiir gewdhn-

liches GuReisen, der von Boegehold mit 11,5 X 10 ®bei 250° an-
gegeben wird, erscheint den Berichterstattern zu hoch; er mufRte

nach J. Driesen29) etwa in der Gegend von 9,5 X 10 6 bei
Temperaturen zwischen 20 und 250° liegen. DemgemaR wird auch

der fir nickelhaltiges GuReisen, der 10,6 X 10 6 betragen soll,
falsch sein. Bauer und Sieglerschmidt27) fanden Ubrigens, wie
oben erwéhnt, keinen EinfluB von Nickel auf den Ausdehnungs-
koeffizienten.

Ueber korrosionshestdndiges GufReisen liegt eine
Arbeit von W. Ackermann30) vor, die eine Zusammenstellung
der zu dieser Frage verdffentlichten Untersuchungen bringt.
Danach wirkt der Graphit durch mechanische Gefligeauflockerung
und seinen hohen Potentialunterschied gegen Eisen korrosions-
beférdernd, wahrend die Wirkung der Ausbildungsform des
Graphits nicht als endgiltig geklart betrachtet werden darf, da
sich die Untersuchungsergebnisse widersprechen. Auch die Wir-
kung kleiner Zusatze von Silizium, Nickel, Chrom oder Kupfer
ist nicht widerspruchfrei erkannt, jedoch sind gewisse Verbesse-
rungen sehr wahrscheinlich. Als korrosionssicher kénnen unter
bestimmten Verhdltnissen die hochsilizierten (14 bis 22 % Si) und
austenitische GuReisen betrachtet werden, jedoch héngt die Be-
standigkeit sehr von der Natur des angreifenden Mittels ab. So
untersuchte M. Balley3l) eine austenitische GuRlegierung mit
2,16 % Si, 15,63 % Ni, 5,76 % Cuund 1,28 % Cr — die Ubrigens
MonelguBeisen &hnlich ist — und fand zwar gute Bestédndigkeit
gegen kalte Mineralsduren, Essigsdure und Meerwasser, aber ein
unbefriedigendes Verhalten gegen verdiinnte heile Schwefelsaure.
Der Werkstoff war leicht bearbeitbar und zeigte bei hohen Tempe-
raturen nur geringe Verzunderung.

Die Berichterstatter glauben an dieser Stelle darauf hinweisen
zu missen, dal bei der Prifung der Korrosionshestandigkeit
immer noch der Fehler gemacht wird, aus der im Kurzversuch
ermittelten Geschwindigkeit der Sdure- oder Laugenldslichkeit
auf die Korrosionsneigung zu schlieRen. Die praktische Erfahrung
lehrt aber, daR eine solche Folgerung in vielen Féllen zu einem
vollig falschen Bild von den Korrosionseigenschaften eines Werk-
stoffes fuhren kann32).

Eine Reihe von Arbeiten beschaftigt sich mit dem Ver-
halten des GuReisens in der Warme. VonF. Roll33)stammt
ein Beitrag zum Ausdehnungskoeffizienten des GufReisens, in
welchem ein Ueberblick tiber frihere Untersuchungen gegeben und
festgestellt wird, daR die Ergebnisse nur schlecht ibereinstimmen.
Aus eigenen Untersuchungen folgert der Verfasser, dal der Aus-
dehnungskoeffizient bei mehrmaligem Erhitzen schwach ansteigt
und sich einem Hochstwert ndhert. So fand er bei einem Eisen
mit 32% C, 1,35% Si, 0,78 % Mn, 0,43 % P und 0,08 % S,
daB sich bei einmaligem Erhitzen zwischen 20 und 350° ein Wert
von B 10,2 X 10“ 6 ergab, der sich nach neunmaligem Erhitzen

auf 10,9 X 10—6 erhohte. Durch Kohlenstoff wird B starker er-
niedrigt als durch Silizium, wahrend Mangan eine kleine Er-
héhung zur Folge hat.

25) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 809.

29) Ferrum 11 (1913/14) S. 129.

30) GieR.-Zg. 27 (1930) S. 263/66.

31) Iron Coai Trades Rev. 120 (1930) S. 559.

32) Siehe auch Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen. Hrsg.
vom Verein deutscher Eisenhittenleute. (Dusseldorf: 1erlag
Stahleisen m. b. H. 1927.) Blatt D 31 (Oktober 1927) S. 1/2.

33) GieB.-Zg. 27 (1930) S. 4/7.
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Versuche zurErmittlung der mittleren spezifischen
Wérme stellte E. Morawe8l) an drei GuReisensorten folgender
Zusammensetzung an:

0 Si Mn P S
371 % 1,50 % 0,63 % 0,147 % 0,069 %
3.72 % 141 % 0,88 % 0,540 % 0,078 %
3,61 % 202 % 0,80 % 0,890 % 0,080 %

Die Abhingigkeit der spezifischen Warme und s Warmein-
halts von der Temperatur ist nach den Zahlenangaben der Original-
arbeit in Abb. 3 schaubildlich dargestellt. Auf den EinfluR der
Begleitelemente ist nicht eingegangen, jedoch ergibt sich aus den
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Abbildung 3. Ergebnisse von Morawa uber die mittlere spezifische Warme

von drei GuBeisenproben.

mitgeteilten Zahlenwerten, daR anscheinend Silizium wie auch
Mangan die spezifische Warme von GuReisen verringern.

Mit dem heutigen Stand der Forschung lber das W achsen
des GuReisens befalt sich P. Bardenheuer35) in einem zu-
sammenfassenden Bericht, wobei er sich im grofen und ganzen
der Ansicht von F. Wist und O. Leihener36) uber den
Mechanismus beim Wachsen anschlieft. Zu den gleichen Ergeb-
nissen kommt dbrigens auch W. E. Remmers37).

Ueber die praktische Anwendung der Warmbehandlung
von GuReisen berichtet R. W hitfield38). In England scheint
sich die Warmbehandlung gewisser Gufstiicke vor allem in der
Kraftwagenindustrie einzufihren. Zur Auslésung von Span-
nungen gliht man bei Temperaturen zwischen 400 und 540°,
was hauptsachlich bei Kraftwagenkolben tblich ist, wéahrend man
da, wo es sich darum handelt, die Bearbeitbarkeit zu erhéhen,
Temperaturen von 650 bis 780° anwendet, vorziglich von 700°.
Fur einen bei dieser Temperatur geglihten, im Ofen abgekiihlten
Werkstoff mit 3,28% C, 1,44% Si, 0,68% Mn und 0,123% S
gibt der Verfasser folgende Werte an:

Zugfestigkeit 24,5 kg/mm2

Biegefestigkeit. 80,0 kg/mm2,

Durchbiegung . . . . 12,7 mm (600 mm Auflagerentfernung),
Brinell-Héarte . . . . 210.

Fir ein Eisen mit 3,47 % C, 2,41 % Si, 0,64 % Mn, 0,2% P
und 0,11 % S werden angegeben:

Glihtemperatur . . 00 480 540 595 650 700
Zugfestigkeit . kg/mm2 17,6 17,6 16,8 14,0 13,4
Biegefestigkeit. . . kg/mm2 416 41,4 40,5 35,8 32,5
Durchbiegung . mm 7,6 7,0 6,6 6,4 5,6
Brinell-Héarte 200 175 140 135 130

Die Werte fiir 650 und 700° sind sehr hoch.

Ueber ein bisher weniger beachtetes Gebiet, die Gasdurch-
lassigkeit bei hohen Driicken, berichtet B. Beer39). Nach
einem Ueberblick Gber friihere Arbeiten und einer Beschreibung
der Versuchsverfahren und -einrichtungen werden die Ergebnisse
an acht verschiedenen GufReisensorten mitgeteilt. Unter Ver-
wendung von Kohlensdure als Druckgas kommt der Verfasser
zu einigen Feststellungen, die zwar alte Erfahrungen bestatigen,
sonst aber nichts Neues zu bieten vermdgen. So fand sich bei

34) GieR. 17 (1930) S. 234/36.

35) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 158; St. u. E. 50
(1930) S. 71/76.

36) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 215/81; vgl.
St. u. E. 49 (1929) S. 366/67.

37) Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) S. 984.

38) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 455/57.

39) GieR. 17 (1930) S. 397/403, 425/30, 455/59.
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wachsendem Druck und gleicher Wandstarke ein Ansteigen der
Durchléssigkeit, jedoch lieB sich keine GesetzmaRigkeit ermitteln.
Mit fallender Wandstarke ist ein starkes Ansteigen der Durch-
lassigkeit verbunden. Von einigem Wert ist der Befund, daR bei
steigender Belastungsdauer die Durchlassigkeit ,bisweilen” bis
zu einem Hochstwert steigt, um bei weiterer Belastung auf einen
nahezu gleichbleibenden Wert zu fallen. Aus seinen Versuchs-
ergebnissen kommt der Verfasser zu dem nicht gerade Uber-
raschenden Schluf, daR der Graphit und seine Verteilung die
Hauptursache der Gasdurchlassigkeit des GuReisens sei. Diesen
Zusammenhang zufriedenstellend nachzuweisen, ist allerdings
nicht gelungen, wie auch die gewonnenen Ergebnisse sich
mit denen der Farbstoffdruckprifung nicht in brauchbare
Uebereinstimmung bringen lieBen. Die Versuche fihrten
also nur zu Teilergebnissen, auf Grund deren der Verfasser
fur den Vorgang der Durchlassigkeit folgende Erklarung
gibt: Bei anhaltender Belastung arbeitet sich das Gas an
den Grapbitadern entlang in den Werkstoff hinein, zerstort
den interkristallinen Zusammenhang und zermirbt auf die
Dauer das Graphitskelett. Der so gelockerte Graphit wird
zu Stellen niederen Druckes hingepreBt, bis ein Hochst-
wert des Widerstandes eintritt. So erklart sich die gefun-
dene gleichbleibende Gasdurchlédssigkeit bei steigender Be-
lastungsdauer. Der Verfasser gibt auch selbst der Ueber-
zeugung Ausdruck, daB der Umfang seiner Versuche zu
beschrankt gewesen sei, um ein zutreffendes Bild von
diesen Verhdltnissen zu gewinnen.

Mit den mechanisch-physikalischen Eigen-
schaften des GuBeisens haben sich im ersten Halb-
jahr 1930 abermals eine Reihe von Arbeiten beschéftigt,
aus welchen jene von G. Meyersherg40) sowie von R.
Thum und H. Ude4l) als zwei der wichtigsten nochmals
erwéhnt seien.

Ueber Versuche, den EinfluR von Oberflachen-
beschédigungen auf  die Biegungs-Schwin-
gungsfestigkeit von verschiedenen  Werkstoffen,
darunter auch GuBeisen, zu ermitteln, Dberichtet
K. Ginther42. Da zwischen statischer Festigkeit und
Oberflachenempfindlichkeit keine Zusammenhéange bestehen und
es bisher an einer Norm fir die letzte fehlt, wurden mit einer
Verdrehungs-Ausschwingmaschine die Grenzdampfungen verschie-
dener Werkstoffe verglichen. Fir GuReisen, das statisch sprdde
ist, und daher hohe dynamische Z&higkeit besitzt, wurde der Wert
der Grenzdampfung an der Grenze der Schwingungsfestigkeit zu
31 % ermittelt, was bedeutet, daB 31 % der jeweils in den End-
lagen aufgespeicherten Formaéanderungsarbeit in der Nahe der
Schwingungsfestigkeit als Ddmpfungsarbeit in Warme umgesetzt
wird. Dynamische Zahigkeit und geringe Oberflachenempfind-
lichkeit sind also gleichlaufend. Fir die untersuchten Werkstoffe
wurden folgende Werte der Grenzdampfung ermittelt:

GuBeisen 31,0 % Chrom-Nickel-Stahl 37 %
Einsatzstahl.. 22—23,0 % Chromstahl . . . . 19 %
Siliziumstahl . . . . 8,2 % Ribelbronze. 1,0 %
Nickel-Mangan-Stahl. 38 %

Von J. B. Kommers43) ist eine altere Arbeit nachzutragen,
die Gber Untersuchungen von statischer Festigkeit und Er-
midungserscheinungen an zehn GufReisensorten berichtet.
Neun Proben waren im Kupolofen, eine im Flammofen erschmol-
zen und bei Temperaturen zwischen 1260 und 1400° vergossen.
Von jeder Sorte wurden 31 Probestdbe hergerichtet und auf einer
Moore-Maschine mit einem vollstdndigen Zug- und Druckwechsel
von etwa n= 1750 U/min gepruft. Fur jeden Versuch wurden
etwa 20 Mill. LastWechsel gewahlt, unter der Annahme, daB die
Beanspruchung bei oder unter der Schwingungsfestigkeit lag,
falls der Stab nicht vorher gebrochen war. Die ermittelten Span-
nungs-Lastwechsel-Schaubilder zeigten starke Streuungen, jedoch
ergab sich, daR hochwertiges GuReisen eine wesentlich hohere
Ermidungsfestigkeit besitzt als gewdhnliches. Der Verfasser
gibt fur das letzte 8,25 kg/mm2 an, w'dhrend eine hochwertige
Reihe 16,95 kg/mm2 aufwies. Versuche, den EinfluB von Nickel
(0,66%) und Chrom (0,25%) festzustellen, zeigten zwar ein
leichtes Ansteigen der Festigkeit, ergaben jedoch kein einheit-
liches Bild. Wéhrend eine Beziehung zwischen Ermiidungs-
festigkeit und chemischer Zusammensetzung nicht gefunden
wurde, errechnet® Kommers aus Durchschnittswerten folgende
Verhdltniszahlen:

Ermidungsfestigkeit = 0,49 « Zugfestigkeit
= 0,14 « Druckfestigkeit = 0,26 « Biegefestigkeit.

40) GieB. 17 (1930) S. 473/81 u. 587/91; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1305/07.

41) GieR. 17 (1930) S. 115/16; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1136.

42) Metallwirtsch. 9 (1930) S. 38.

43) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) Bd. Il, S. 174/98;
vgl. GieB. 17 (1930) S. 202/04.
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Als sichersten Wert bezeichnet er den fur die Zugfestigkeit, bei
einer Streuung von 10%. Aus seinen Zahlenangaben muR man
ableiten, daf in der Tat der absolute Wert der Schwingungs-
festigkeit bei hochwertigen GuBeisensorten gewi3 ein hdoherer
ist als bei den geringerwertigen Sorten, dal aber der auf die Zug-
festigkeit bezogene Wert keineswegs ein héherer zu sein braucht.

Mit den zahlenmé&Bigen Beziehungen der statischen
Eigenschaften untereinander beschéaftigt sich J. G. Pear-
celd). Von der Ueberlegung ausgehend, daf die Festigkeit vom
Gefiige, dieses aber wieder von den Schmelz- und Abkihlungs-
verhdltnissen abhéngig sei, gibt der Verfasser der Meinung Aus-
druck, daB nicht nur die Versuche irrefihrend seien, die Eigen-
schaften eines GuReisens aus der Kohlenstoff-Silizium-Summe ab-
zuleiten, sondern daf es auch nicht moglich sei, allgemeingiltige
Beziehungen zwischen den statischen Eigenschaften unterein-
ander zu finden. Da aber nach Ansicht des Verfassers Zug-,
Druck- und Biegeprobe die gleichen Grundeigenschaften des GuR-
eisens messen, sei es moglich, bei Einhaltung gleicher Versuchs-
verhaltnisse, besonders bei den Probeabmessungen, zu ziemlich
gleichbleibenden Beziehungen zu gelangen. Aus einer Reihe von
Untersuchungen bestimmt er dann:

Biegefestigkeit = 1,86 « Druckfestigkeit und

Druckfestigkeit = 3,75 mBiegefestigkeit.
Pearce muR allerdings zugeben, daB die Beziehungen zwischen
Biege- und Zugfestigkeit selbst unter diesen Verhéltnissen nicht
gleichbleiben, da sich bei hochwertigem Guf ein niedrigerer,
bei minderen Sorten ein hoherer Faktor ergebe. Pearce geht aber
bei seinen Ueberlegungen von einem falschen Grundgedanken aus,
denn die Arbeiten von Meyersberg40) und Thum4l) haben klar
gezeigt, daB Zug- und Druckversuch einerseits und Biegeversuch
anderseits nicht die gleichen Grundeigenschaften messen.

Auf einen zusammenfassenden Bericht, der sich sehr ein-
gehend mit den Eigenschaften des GuReisens und den letztjahrigen
Forschungsergebnissen befalt45), sei hier hingewiesen. Auch hier
findet sich ein Hinweis auf die so wichtige Frage der Probestab-
abmessungen, die der ungenannte Verfasser durch den Vorschlag
zu losen versucht, dem Probestab den doppelten Durchmesser
der durchschnittlichen Wandstarke des GuRstiickes zu geben.
Sehr Ubersichtlich sind die Abhandlungen der Verschlei- und
elastischen Eigenschaften des GuBeisens gestaltet.

Den EinfluB der Schmelzbedingungen auf Gefige
und mechanische Eigenschaften behandeln A. L. Norbury
und E. Morgand6), worliber schon ein Auszug verdffentlicht
wurde.

Spérlich waren die Mitteilungen Uber Fortschritte in der
Herstellung von Temperguf. E. Touceda4?) berichtet,
da die Entwicklung der letzten Jahre in Amerika zu einer Ver-
drangung von StahlguR durch TemperguR gefiuhrt hatten. Seine
guten magnetischen Eigenschaften haben dem TemperguR vor
allem in der elektrischen Industrie Eingang verschafft. Der
Verfasser erwéhnt einen neuen Flammofen mit Rekuperator, der
schon in den beiden ersten Wochen einen Rickgang des Brenn-
stoffverbrauchs von etwa 28 % ergeben habe. Durch Verwen-
dung von Elektroglih6fen soll nicht nur eine bemerkenswerte
Verkirzung der Gluhzeit, sondern auch ein leichter bearbeitbares
Gluhgut erzielt worden sein. Jedoch sind solche Oefen fiir Deutsch-
land zu teuer4s).

DieBearbeitbarkeit von Tempergufl wird auch in einer
Arbeit von H. A. Schw artz49) untersucht. Er mift einmal Dreh-
momentund axialenDruck einesmitunverdnderterGeschwindigkeit
vorschreitenden Bohrers, das andere Mal Drehmoment und Vor-
schub eines mit gleichbleibendem Druck vorschreitenden Bohrers
und findet, daR die hiermit gemessenen physikalischen Eigen-
schaften und die Bearbeitbarkeit von TemperguR in erster Linie
von seinem Kohlenstoffgehalt abh&dngen. A. W allichs60) be-
streitet jedoch allgemein die Verwendbarkeit dieser Verfahren.

H. Jungbluth und P. A. Heller.
(SchluB folgt.)

Die Ursachen der Abhangigkeit des Walzvorganges vom Walzen-
durchmesser.

L. WeiRl) behandelt in einem Aufsatz die Ursachen der Ab-

héngigkeit des Walzvorganges vom Walzendurchmesser. Zu-

néchst werden Walzversuche an Vier- und Sechswalzengeristen

44 Foundry Trade J. 42 (1930) S. 413/16 u. 435/38.

45) Foundry 58 (1930) Nr. 3, S. 94/97; Nr. 5, S. 107/10;
lir. 7, S. 111/15; Nr. 9, S. 209/12; Nr. 11, S. 152/54.

46) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 357/59; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1038.

47) Iron Age 125 (1930) S. 1287/88.

48 Vvgl. St, u. E. 50 (1930) S. 1203.

49) Trans. Bull. Am. Foundrymens Ass. 1 (1930) S. 210/58.

50) Der Betrieb 8 (1929) S. 502/03.

1) Z. Metallk. 23 (1931) S. 47/51.
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mit Rollenlagerung besprochen, bei denen durch Leistungsmes-
sungen ein Heruntergehen der Lagerreibungs-Verluste auf einen
Bruchteil der bei Gleitlagern tblichen festgestellt werden konnte.
Leider werden die eigentlichen MeRergebnisse nicht mitgeteilt, wo-
durch die Beurteilung der Versuche erschwert wird. Weil be-
richtigt alsdann seine in friiheren Arbeitenl) entwickelte Formel
fur die Walzleistung; der auf die Lagerreibungs-Verluste entfal-
lende Anteil der Motorleistung stellt sich nunmehr als viel ge-
ringer heraus, als es von Weill bisher angenommen wurde.

Zur Erklarung der Abhéangigkeit der Walzleistung vom Wal-
zendurchmesser geht Wei3 davon aus, dal die Walzen auf der
EinlaufSeite mehr Walzgut einzuziehen suchen, als auf der Aus-
laufseite auszutreten vermag. Die Folge mufB ein Zurlckgleiten
des Walzgutes am Walzeneintritt sein, wobei die Stdrke des
Zuriickgleitens von der Walzenreibung abhéngig ist. Nicht ganz
einverstanden zu erkldren vermag man sich mit der Anschauung,
daR ein solches Zurlickgleiten nur in dem Gebiete méglich ist, wo
der Walzwinkel den Reibungswinkel Ubertrifft. Fir die Ausbil-
dung dieser Erscheinung sind nicht die an jeder Stelle auftretenden
Einflisse, sondern der im ganzen Walzspalt unter diesen Ein-
flissen sich ausbildende Gleichgewichtszustand maRgebend.
Ebenso dirfte ein Vergleich des Rickgleitens des Walzgutes auf
der Einlaufseite mit dem Ziehvorgang nur mit Einschrankungen
statthaft sein, da die Relativbewegung zwischen Walzgut und
Walzoberflache hier umgekehrt gerichtet ist wie beim Ziehen.
Unter diesen Umstdnden erscheint auch die Berechnung des
Druckmittelpunktes unter Benutzung der beim Ziehen gewon-
nenen Werte fiir den Forménderungswiderstand mit Unsicher-
heiten behaftet. Im Gbrigen sind die Gleiterscheinungen zwischen
Walzen und Walzgut anschaulich geschildert. Man vermif3t jedoch
die klare Herausarbeitung des Gedankenganges, daR dieses Gleiten
unmittelbar das Auftreten von Verlusten bedingt, die um so groBer
werden missen, je grofer die Reibungsziffer ist und je gréRer die
Lange ist, auf der diese Verschiebungen stattfinden. Gerade hier
dirften die Ursachen der Abhéngigkeit des Walzvorganges vom
Walzendurchmesser liegen.

Beachtenswert erscheinen Voreilungswerte von 20 % und
darliber, die Weill beim Auswalzen sehr diinner Bander auf Vier-
walzengeriisten mit Stichabnahmen von 40 bis 60 % beobachtet
hat. E. Siebei.

Normung von Schmiermitteln in Deutschland.

Im Rahmen des Deutschen Normenausschusses wurde vor
wenigen Tagen die Gemeinschaftsstelle Schmiermittel
beim Verein deutscher Eisenhittenleute zu einem Fach-
normenausschu fir Anforderungen an Schmiermittel
erweitert (Anschrift: Gemeinschaftsstelle Schmiermittel, Dussel-
dorf, Breite Strale 27). Der neue Fachnormenausschu arbeitet
eng zusammen mit dem Deutschen Verband fiir die Material-
prifungen der Technik, Berlin NW 7, Ingenieurhaus, der in
seinem AusschuB 9 fir die deutsche Normung die Prufverfahren
fir Schmiermittel bearbeitet. Etwaige Anregungen und
Unterlagen bittet der Deutsche Normenausschufl den in Betracht
kommenden Geschéftsstellen zuzuleiten.

Aus Fachvereinen.

American Institute of Mining and Metallurgical

Engineers.
(140. Versammlung am 16. bis 19. Februar 1931 in New York.)

Beachtenswerte Versuchsergebnisse wurden von T. L. Jo-
seph und E. P. Barrett, Minneapolis, Gber den

Widerstand der Eisenerze gegen Zerspringen und mechanische
Zerkleinerung

im Hochofen verodffentlicht. Es ist bekannt, dal die Stiuckig-
keit des Erzes nicht nur auf den Gang des Hochofens, sondern
auch auf seine Wirtschaftlichkeit, ausgedriickt im Verbrauch von
Koks je t Roheisen, von groem EinfluB ist. Diese wirtschaftliche
Ausnutzung ist um so hoher, je inniger das herabsinkende Schmelz-
gut mit dem aufstromenden Gas in Verbindung treten kann. Eine
gewisse Stlickgroe muf also fir die Einwirkung von Gas auf Erz
am vorteilhaftesten sein. Zwei unglinstigste Grenzfalle sind von
vornherein zu erkennen: Entweder konnen die Erze so grof3stiickig
sein, daB sie ganz ungeniigend vorbereitet, d. h. unreduziert, ins
Gestell gelangen, oder das aufgegebene Feinerz bewirkt eine der-
artige Verdichtung der Beschickungssaule, daB sich das Gas nur
noch durch einige wenige Kanale den Weg nach oben zu bahnen
imstande ist. Beide Félle verursachen ein mangelhaftes Arbeiten
des Ofens und damit eine Verschlechterung des Koksverbrauchs.
Um (ber die geeignetste StiickgréRe Klarheit zu schaffen, wurde

2 Z. Metallk. 20 (1928) S. 280/82; vgl. St. u. E. 48 (1928)

S. 1722
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die Reduktionstatigkeit dreier Hochdfen, von denen jeder in der
StickgrofRe der aufgegebenen Erze unter anderen Verhéltnissen
arbeitete, zueinander in Vergleich gestellt. In verschiedenen
Hohen des Schachtes beobachtete man den augenblicklichen Stand
der Reduktion und fand, daf z. B. etwa 6 m unterhalb der Be-
schickungsoberflache bei einem mit ,Lake“-Erzen betriebenen
Ofen noch 75,6% des Mollers unreduziert war. Es konnte daraus
geschlossen werden, dafR wegen der Dichte der Beschickungsséule
nur eine ganz ungeniigende Einwirkung von Gas auf Erz statt-
gefunden hatte. Erheblich besser schon arbeitete ein anderer
Ofen, bei dem lediglich ganz grobstiickiges Erz aufgegeben wurde.
Hier war die Gasverteilung wesentlich glinstiger, so daf in der
Beobachtungsebene noch 19,5% unangegriffen war. An einem
dritten Ofen wurde nach dem sogenannten Schichtfillverfahren
gearbeitet, indem ladungsweise abwechselnd nach einem bestimm-
ten Plane grobes, mittleres und feines Erz aufgegeben wurde.
Der Erfolg war hier derart, da nur noch 3,4% der Reduktions-
tatigkeit der Gase widerstanden hatte. Der Koksverbrauch
konnte dadurch um dber 200 kg je t Roheisen gedriickt und die
Eisenerzeugung um 80 t in 24 h gesteigert werden. Um ander-
seits durch groBe Staubverluste die Wirtschaftlichkeit des Hoch-
ofens nicht zu verschlechtern, tritt Joseph unbedingt dafur ein,
Erze mit groBem Anteil an Mulm zu sieben und das Erzklein
zu sintern. Durch einen Versuch, bei dem eine Anzahl verschie-
dener Staubproben einer Folge von Siebungen unterworfen
wurden, konnte nachgewiesen werden, daf der weitaus grofte
Teil der Staubteilchen noch durch ein Sieb von 1400 Maschen
je cm2 hindurchgeht. Alle Staubteilchen dieser Grofe mussen
aber unbedingt als fiir den Hochofen verloren gelten. Durch
Laboratoriumsversuche konnte dies bestatigt werden, indem
Staubproben einem Gasstrom mit der gleichen Auftriebskraft wie
im Hochofen ausgesetzt wurden. Die Ergebnisse wiesen gute
Uebereinstimmung mit den am Ofen selbst durchgefiihrten Ver-
suchen auf.

Weitere Versuche erstreckten sich darauf, ein Bild davon zu
bekommen, welchen Widerstand die einzelnen Erzsorten der
mechanischen Zerkleinerung und dem EinflufR der Hitze
entgegenzusetzen vermdgen. Dazu wurde ein kleiner Drehofen
von 1,30 m Lé&nge und 0,95 m Dmr. gebaut, der im Zeitraum
von 1Y2 h auf eine Temperatur von 600° gebracht werden konnte.
Von jeder Erzsorte lieR man nun einen bestimmten Teil eine Folge
von Siebungen durchwandern und jeden Siebrest analysieren.
Je ein weiterer Teil wurde dann in dem Drehofen einmal ohne
Feuerung nur der mechanischen Zerkleinerung, ein andermal
neben dieser noch durch Aufheizung auf 600° gleichzeitig der Ein-
wirkung der Hitze unterworfen. Nach 17stdndigem Drehen
des Ofens wurden diese Proben ebenfalls gesiebt und analysiert.
Aus den nunmehr sich ergebenden Unterschieden konnten die
entsprechenden Schliisse gezogen werden, die unter Umstdnden
fur die Auswahl von Erzen von grofRer Bedeutung sein kdnnen.
Die 34 diesen Malnahmen unterzogenen Erzsorten, groBtenteils
Héamatiterze der verschiedensten Bezirke, zeigten merkwdrdiger-
weise ein auferordentlich unterschiedliches Verhalten. Infolge
rein mechanischer Einwirkung durch das Drehen des Ofens
blieb nur ein einziges Erz géanzlich unangegriffen, wéahrend im
Durchschnitt 82% jeder Erzprobe unveréndert blieb. Trat aber
durch Feuerung des Ofens der EinfluB der Hitze mit in Wirk-
samkeit, so konnten nur noch durchschnittlich 61,9% jeder
Probe der doppelten Einwirkung widerstehen, kein einziges Erz
blieb ganz unverandert. Auffallend war, daR die fiinf Manganerze,
die sich unter den Versuchsproben befanden, tbereinstimmend
durch die rein mechanische Beanspruchung kaum, bei gleich-
zeitiger Aufheizung jedoch sehr stark angegriffen wurden, ferner,
daB bei zwei Sorten Hamatiterz umgekehrt durch Einwirkung
der Hitze sogar die Widerstandsféahigkeit noch erhdéht wurde.
SchlieBlich zeigte sich Kalkstein gleichmaBig widerstandsfahig,
sowohl gegen Hitze als auch gegen rein mechanische Einflisse.

Arno Wapenhensch.

Richard S. McCaffery und Ronald G. Stephenson,
Madison (Wisc.), berichteten tber

Die Grof3zahl-Auswertung von Hochofenbetriebs-Zahlen.

Der Bericht verdient besondere Beachtung im Zusammen-
hang mit einer Arbeit des Berichterstattersl), weil er zeigt, daf
die GroBzahl-Forschung bei Auswertung all der Analysenangaben,
wie sie bisher nur zur taglichen Ueberwachung der Betriebe auf-
gezeichnet wurden, bemerkenswerte Aufschlisse tber die im
Hochofenbetrieb geltenden Abhéngigkeiten gibt.

Den Verfassern standen die Werte von 15 Hochofen, die auf
Stahleisen, Tempereisen und GieRereieisen gingen, zur Verfiigung,
und zwar die bei jedem Abstich genommenen Eisenanalysen und
die einmal taglich vorgenommene vollstandige Schlackenanalyse.
Die Zahlen wurden mit Hollerith-Maschinen ausgewertet; ab-

1) St. u. E. 51 (1931) S. 202/04.
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weichend von dem in Deutschland ublichen Verfahren wurden
dafir jeweils nur solche Karten verwendet, bei denen alle Gbrigen
Faktoren, mit Ausnahme derjenigen zwei, deren Beziehungen er-
mittelt werden sollten, gleich waren. Wurde die Zusammen-
setzung der Schlacke mit herangezogen, so wurden nur diejenigen
Eisenabstiche beriicksichtigt, die gleichzeitig mit der Schlacken-
probe gefallen waren.

Ein Teil des Vortrages beschéftigte sich mit der groRzahl-
maRigen Bestatigung der Ergebnisse einer friheren Arbeitl) iber
die mineralogische Zusammensetzung von Hochofen-
schlacke. Die Verfasser kommen dabei zu dem SchluR, daB das
in der Schlacke enthaltene Kalzium-Bisilikat einen wesentlichen
EinfluR auf die Verteilung des Schwefels zwischen Bad und
Schlacke habe.

Der andere Teil der Arbeit befal8t sich mit den Beziehun-
gen des Siliziumgehalts im Eisen zu verschiedenen
anderen Faktoren. Die Kurven, deren wichtigste in Abb. 1
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Abbildung 1. Beziehungen zwischen dem Siliziumgehalt des Roheisens

einerseits und Schwefelgehalt, Koksverbrauch und Tageserzeugung ander-
seits.

zusammengestellt sind, missen so gelesen werden, daR sie fur die
Verhdltnisse eines bestimmten Huttenwerks, fir die Erzeugung
eines Eisens mit praktisch gleichem Mangan-, Schwefel- und
Phosphorgehalt gelten. Man erkennt aus ihnen z. B., daR unter
diesen Umstanden mit steigendem Siliziumgehalt des Eisens der
Koksverbrauch um etwa 45 kg/t Eisen fir 1% Si steigt; gleich-
zeitig geht die tagliche Erzeugung fir jedes Prozent Silizium im
Eisen um etwa 10 t/24 h zuruck. Die Beziehungen zwischen
Schwefel- und Siliziumgehalt des Eisens machen sich in der Weise
bemerkbar, dal mit steigendem Siliziumgehalt sich die Verteilung
des im Méoller vorhandenen Schwefels zwischen Eisenbad und
Schlacke in der Weise andert, daB immer mehr Schwefel in die
Schlacke geht; beides ist natlrlich auf den EinfluR héherer
Temperatur zuriickzufiihren. DaR gleichzeitig die Kurve des
Schwefelgehalts der Schlacke so stark ansteigt, beruht offenbar
darauf, daB mit steigendem Siliziumgehalt mehr Kieselsaure
aus der Schlacke reduziert wird, so daB, um gleiche Basizitat
zu erzielen, der Moéller durch Kalkabzug veréndert werden mufte.
Die Schlackenmenge verringert sich, und entsprechend steigt der
Schwefelgehalt. Die Gleichhaltung der anderen Faktoren, von
denen eingangs die Rede war, bezieht sich also nicht auf den Méller.

Da McCaffery und Stephenson nicht nur die Normalkurven,
sondern auch die Streufelder in der Originalarbeit angeben, kann
man nebenbei erkennen, daf die untersuchten Oefen im all-
gemeinen auf ein Eisen mit 2 bis 3 % Si gingen und eine tagliche
Erzeugung von etwa 560 t bei einem Koksverbrauch von 920 kg/t
aufwiesen.

Die Arbeit zeigt, dal es gerade in Zeiten geringer Beschéfti-
gung auBerordentlich nitzlich ist, wenn man die in den alten
Betriebsbiichern ruhenden wertvollen Angaben aller Art mit den
Mitteln der GroRzahl-Forschung entsprechend auswertet. Was hier
fir den Hochofen geschehen ist, 1aRt sich selbstverstdndlich in
ganz &hnlicher und wahrscheinlich noch aufschluRreicherer Weise
im Thomas- und Siemens-Martin-Werk anwenden. K. Daeves.

L. R. van W ert, Cambridge, ging in seinem Vortrag
Einige Bemerkungen Uber Blaubruch

von der bekannten Tatsache aus, daR beim ZerreiRversuch im
Spannungs-Dehnungs-Schaubild von kohlenstoffarmem Stahl
bei bestimmten Temperaturen (200 bis 350°) gewisse Unregel-
maRigkeiten auftreten. Aehnliche Erscheinungen, aber in noch
ausgepragterem MaRe, sind auch bei Verwindungsversuchen im
Spannungs-Zeit-Schaubild zu beachten. Unterhalb 200° und
oberhalb 300° sind die Linienziige regelmaBig und gerundet

X) R. S. McCaffery, J. F. Oesterleu. L.Schapiro: Techn.
Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 19 (1927); vgl. St. u. E. 47
(1927) S. 508/09.
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(aund e in Abb. 2), wéahrend im Temperaturgebiet von 200 bis
300° treppenartig abgesetzte Schaulinien (c und d in Abb. 2) er-
halten werden. Bei einer gleichméaBigen Steigerung der Be-
lastung geht die Verformung nicht regelmé&Rig vor sich, es wechseln
vielmehr Zeitabschnitte, in denen Verformungen eintreten, mit sol-
chen ab, in denen wenig oder Gberhaupt kein FlieRen stattfindet.

AnHand der -466. 1 kann man sich von den Vorgéngen folgen-
des Bild machen. Sobald die Elastizitats- oder Streckgrenze
Uberschritten ist (B), tritt eine gewisse Verformung des Stabes
ein (B C). Im Punkte C hat er scheinbar seine Elastizitat wieder-
erlangt. Es folgt sodann eine geringe elastische Verformung (C D),

eft7Sfisc/7el7P kr/ar/ffi/rfff 5

sc/refafare
flasS/zffaysErrel7zeng

Ircrirr?
¢ TasflzllaY syrel7 z#l._ 3
SNasTITIe AP rior/77ill7 1 |

Rerefir/rat?/' »J
eArsftsr/renPer/vr/mvff 1

¢ ?eArEY6/TytrrArtNI7 Artrt?sSc)frre/6jfiites

Abbildung 1.
Schematische Darstellung des Verformungsvorganges.

an die sich ein erneutes pldtzliches FlieRen anschlieRt, sobald die
Belastung die neue ,Elastizitatsgrenze” (berschreitet. In der
gleichen treppenformigen Weise verlauft das Schaubild bis zum
Eintritt des Bruches.

Die anormale Ausbildung des Schaubildes bei Blaubruch-
temperaturen ist auf Alterungserscheinungen zuriickzufuhren.
Durch eine Kaltverformung wird die Elastizitdtsgrenze auf einen
sehr geringen Wert herabgedriickt, sie steigt aber wieder durch
langeres Lagern, mitunter auf das Doppelte ihres urspringlichen
Wertes. Durch Erwdrmung auf etwa 250° tritt das Wieder-
erscheinen der Elastizitdtsgrenze augenblicklich ein.

Nach neueren Vorstellungen beruht die Alterung auf Ausschei-
dungsvorgédngen. Durch Kaltverformung scheiden sich Eisen-

Abbildung 2. Verdrehungsversuche an nitriertem und langsam abgekihltem
Armco-Eisen bei verschiedenen Temperaturen.

oxvde (FeO), Eisenkarbide oder Eisennitrid in kritisch feiner
Verteilung aus ihrer festen Losung im Ferrit ab und fihren durch
Blockierung der Gleitflachen oder durch Verzerrung des Raum-
gitters zu einer Hartesteigerung. Wenn diese Lieberlegungen
zutreffen, so miRte ein von obigen Beimengungen vollig freies
Eisen im Verdrehungsschaubild bei Priuftemperaturen von 200
bis 300° keine Treppen zeigeD. Verdrehungsversuche mit einem
sehr reinen Eisen mit einem Kohlenstoffgehalt unter 0,005 %,
etwa 0,01 % 02 und etwa 0,005 % N2 ergaben bei 300° Schau-
bilder mit treppenartigen Absatzen, die allerdings nicht so aus-
geprégt waren wie bei einem normalen Stahl. Offenbar hat der
verhdltnismé&BRig hohe Sauerstoffgehalt Ausscheidungshértung
bewirkt. Dagegen fanden sieh bei lzett-Stahl bei der Prifung
bei 300° keine Treppen im Schaubild.

Im festzustellen, wieweit Ausscheidungshéartung durch
Stickstoff zu der anormalen Ausbildung des Schaubildes Veran-

24...

Umschau. — Patentbericht.

Stahl und Eisen. 749

lassung gibt, nitrierte van Wert Verdrehungsproben aus Armco-
Eisen 48 h bei 520° im Ammoniakstrom. Nach langsamer Ab-
kihlung im Ofen fanden sich im Gefiigebild zahlreiche Nitrid-
nadeln. Mit nitrierten Proben, die nach dem Nitrieren langsam
abgekihlt waren, also Proben, die nur eine geringe Menge Stick-
stoff in fester Losung enthielten, wurden bei Raumtemperatur
sowie bei 100, 200, 300 und 400° Verdrehungsversuche vorge-
nommen. Die dabei erhaltenen Schaubilder sind in .466. 2 wieder-
gegeben. Die einer Priftemperatur von 200 und 300° entsprechen-
den Schaubilder zeigen deutlich treppenférmige Ausbildung.
Eine zweite Reihe von nitrierten Proben wurde bei 575° in
Wasser abgeschreckt. Nach dieser Behandlung waren im Gefiige-
bild keine Nadeln mehr vorhanden. Die Ergebnisse der Ver-
drehungspriufung der nach dem Nitrieren abgeschreckten Proben

Abbildung 3. Verdrehungsversuche an nitriertem, von 575° in Wasser
abgeschrecktem Armco-Eisen bei verschiedenen Temperaturen.

sind in Abb. 3 wiedergegeben. Bei Raumtemperatur, 100 und
200° sind die Schaubilder treppenférmig ausgebildet. Im Ver-
gleich zu den langsam abgekihlten Proben ist also der Tempe-
raturbereich, innerhalb dessen eine anormale Ausbildung des Ver-
windungsschaubildes eintritt, zu tieferen Temperaturen ver-
schoben, was auf die ungewohnlich groBe Menge an ausschei-
dungsfahigem Nitrid in der festen Losung zuriickzufuhren sein
durfte. Die Folge davon ist eine groRe Neigung der festen Ldsung
zu Ausscheidungsvorgéngen auch bei Temperaturen unterhalb des
Blaubruchbereiches. A. Pomp.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 22 vom 4. Juni 1931))

Kl. 7a, Gr. 26, D 56 445. Vorrichtung zum Strecken von
auf ein Kiihlbett gelangendem Stabeisen. Demag A.-G., Duisburg,
Werthauser Str. 64.

KI. 7a, Gr. 27, K 125.30. Fir Bandwalzwerke und sonstige
in der Bandherstellung bendtigte Hilfsmaschinen bestimmte
Einlaufpresse. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-
Buckau.

KIl. 10a, Gr. 4, K 116 977. Koksofen. Koksofenbau und
Gasverwertung A.-G., Essen, Am Handelshof 1.

KI. 10a, Gr. 22, K 149.30. Verfahren und Einrichtungen
zur Beheizung eines Koksofens. The Koppers Company, Pitts-
burgh (Pennsylvanien, V. St. A).

KIl. 12e, Gr. 5, S 94 311. Elektrofilter mit besonderen aufier
den metallischen Niederschlagselektroden eingebauten Hilfs-
elektroden. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18a, Gr. 3, M 108 051. Verfahren zum Schiitzen von
magnesiumorthosilikathaltigem Mauerwerk von metallurgischen

Oefen. Metallgesellschaft A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer
Anlage 45.
KI. 18¢c, Gr. 5, F 66 236. SchmelzgefaB mit metallischer

Schutzschicht. Flannery Bolt Company, Pittsburgh, V. St. A.

KI. 21 h, Gr. 29, P 4230. Verfahren zum elektrischen
StumpfschweiBen von Rohren, bei dem die Schweiflnaht von
eine Gratbildung verhiitenden Kdérpern umschlossen wird. PreR-
und Walzwerk A.-G., Dusseldorf-Reisholz.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom 4. Juni 1931.)

KI. 7a, Nr. 1173 514. Rolle fiir Walzwerksrollgange.
mens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Sie-

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wédhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.
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Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 16, Nr. 518917, vom 9. Februar 1930; aus-
gegeben am 19. Méarz 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in

Disseldorf. (Erfinder; Ludwig Klein in Disseldorf.)

zur Herstellung von Rohren mit Enden, die nach innen verdickt sind.

Das auszuwalzende hilsenférmige Werkstiick wird vor dem
ringférmigen
schnirung versehen, und zwar an der Stelle, an der beim Fertig-
erzeugnis das verdickte Rohrende in die Ubliche Rohrwandstarke

eigentlichen Pilgerwalzvorgang mit einer

Ubergeht.

K1.31C, Gr. 18, Nr. 520743,
vom 23. Juni 1928; ausgege-
Marz
Gustav Ostermann,
GuBform zur

ben am 13.

Patentbericht.

— Statistisches.

51. Jahrg. Nr. 24.

Die Stutzwalzenpaare sind schwenkbar um ihre Arbeitswalzen
eingerichtet und entsprechend der jeweiligen Drehrichtung der

Verfahren

Ein-

1931.

Schleu-

Kdln-Riehl.

Herstellung zylindrischer
Hohlwalzen  durch
derguB.

Das Innere der Schleuder-
guBform ist von beiden Sei-
ten her nach der Mitte hin
erweitert, und auferdem ist
die GuBform quergeteilt.

KI. 47 f, Gr. 27, Nr. 521 077, vom 16. November 1927; aus-
gegeben am 16. Mérz 1931. Rudolf Hirscher in Stuttgart.
Verfahren zur Isolierung von Eisenrohren gegen Korrosion und

Warmeverluste.

Die Rohre werden zuerst mit einer diinnen Zelluloseschicht
liberzogen, sodann in ein heiles Bad von Asphalt oder Teer oder
Bitumen getaucht und, sobald das Uberschissige Bitumen abge-
laufen ist, in fein verteilten Asbest, Talkum oder Kieselerde ein-

gelegt und darin unter Druck gerollt.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 521 610, vom 12. Juli 1929; ausgegeben
am 25. Mérz 1931. Georg Reimerin Dahlbruch, Kr. Siegen.
Anordnung der Stitzwalzen bis Umkehrwalzwerken mit vier oder sechs
Walzen, bei denen eine oder beide Arbeitswalzen angetrieben werden.

Arbeitswalzen eingestellt zur Erzielung gleicher Stutzdriicke und
zur Verhinderung von Walzenklemmungen. Die Winkel zwischen
den Ebenen, die durch die Achsen der Stiitzwalzen und die Achsen
der zugehdrigen Arbeitswalzen gelegt sind, werden durch Ebenen
halbiert, die nach der Seite geneigt sind und in die Richtung
der Kraftlinie aus dem Walzdruck und der Walzkraft fallen.

KIl. 7 b, Gr. 18, Nr. 521 611, vom 12. September 1929; aus-
gegeben am 27. Mérz 1931. ®I1.=3n9- Erich Widawski und
®ipl.»Qrtg. Adolf Wintrich in Gleiwitz, O.-S. Einrichtung
zum Ziehen von nahtlosenHohlkérpern mit kegeligem oder abwechselnd
zylindrischem und kegeligem AuBenmantel.

Der Ziehdom d treibt entsprechend einem Kurbelschleifen-
oder Schwingengetriebe durch einen Zapfen b einen Hebel c an,

der um einen festen Punkt e drehbar ist und in dessen L&ngs-
flihrungsschlitz f ein weiterer Zapfen g eingreift; dieser kann in
verschiedenen Lagen an einer senkrechten Steuerungsleiste be-
festigt werden, die je nach der Lage des einstellbaren Zapfens g

die Kaliberwalzen a mit verschiedener Geschwindigkeit antreibt,

zusammenarbeitet.

Statistisches.

und zwar durch eine mit unterbrochenen und verschieden langen
Zahnreihen bewehrte Zahnstange h, die an der Steuerungsleiste
befestigt ist und mit einem den Walzen a vorgelagerten Zahnrad

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19311). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen,  Puddel-
_ ~ Spiegel-  Roheisen
GuBwaren Bessemer Thon_las eisen. (ohne Insgesamt
. Hamatit- GieRerei- ~ erster ~ Roheisen Roheisen  Ferro- Spiegel-
Bezirke eisen Roheisen  Schmel-  (saures  (basisches man%an elseg)
un un
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1931 1930
stiizium Eisen
Mai 1931: 31 Arbeitstage, 1930: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 39 713 7719 351 475 66 783 331 465 690 686 384
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.............. 9480 8 989 19 342 40 380
Schlesien } - i 542 1512 7975
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.......ccoveereennne 14202 9 941 i 37732 i 7741 46 075 96 820
Siuddeutschland - 22 029 28 098
Insgesamt: Mai 1931 53 915 27 140 542 — 389 207 | 83513 331 554 648
Insgesamt: Mai 1930 80 853 79 679 836 518 323 1 179 652 314 859 657
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 17 892 | 27731
Januar bis Mai 1931: 151 Arbeitstage, 1930: 151 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 138 700 90 418 1790 514 343 249 1715 2362881 3905537
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen 1 3770 45160 40203 1 89 630 213 782
Schlesien i~ 2463 1 345 25163 51014
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.... 45843\ 79771 i 140052 i 52036 191 630 514 899
Siddeutschland - 99 125 140 103
Insgesamt: Januar bis Mai 1931 188 313 206 349 2 463 1930 566 435 578 5160 2 768 429
Insgesamt: Januar bis Mai 1930 379 880 464 516 2 916 21 3017 477 956 195 4330 4 825 335
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 18334 | 31 956
Stand der Hochofen im Deutschen Reichel). Frankreichs Eisenerzforderung im Februar 1931.
Forderung a\r/noga?e Beschaftigte
Hochéfen ‘ Monats- des Arbeiter
Bezirk durch-  Februar Monats
in in Aus- zum schnitt 1931 Februar 1913 Februar
vor- Betrieb ge- besserung Anblasen 1931 1931
handene  befind- dampfte befind- fertig- t t t
liche liche stehende Metz, Dieden-
Loth hofen 1761 250 1411 894 1513 240 17 700 13 904
Ende 1929 182 95 24 44 19 -oth-  Briey et Meuse 1 1446 841 1559 872 14 047
1930 165 63 37 pos » ringen Longwy. . . ./ 1505168 Ty3; 555 “197 118 )15 537 gy
Januar 1931 163 61 39 42 21 N anzig 159 743 109 207 230 786 2 103 1550
Februar 1931 160 53 45 36 26 _ Miniéres 12 867 10433 284
Marz 1031 160 56 2 37 1 25 Normalid ie ..o, 63896 159 823 232629 2808 2747
April 1931 160 58 41 35 26 An]ou,‘ Bretagne 32079 32 408 129 475 1471 1115
Mai 1931 160 59 44 33 24 Pyrenden . 3281 11789 11696 2168 646
Andere Bezirke 26 745 5831 15806 1250 318
®Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. zusammen |3 581 702|3 421 882|3 901 055| 43 037 | 36 468
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— Wi rtschaftliche Bundschau.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im April 1931.

. i Ver-

Puddel- Besse-  GieBe-  Tho- schie-
mer- rei- mas-

denes

Roheisen 1000 t zu 1000 kg

Januar 1931 28 137 G03 33
Februar 33 118 554 21
Marz 200) 1281) 5931 341
ATl 34 116 555 33

*) Berichtigte Zahlen.

Die Leistung der franzésischen Walzwerke im April 19315).

Mérz April
1931 1931
in 1000 t
Halbzeug zum V erkauf ... 120 100
Fertigerzeugnisse aus FluB- und Schweistahl 5022) 475
davon:
Radreifen 5 5
Schmiedestiicke ( 7
Schienen 41 44
Schwellen 13 10
Laschen und Unterlagsplatten ... 5 2
Tréager und U-Eisen von 80 mm und mehr, Zores-
und SPUNAWaNdEISEN orreerereerirreeseesenernes 70 67
W alzdraht 24 23
Gezogener D rah to..cieins 162) 15
Warmgewalztes Bandeisen und Rohrenstreifen 17 19
Halbzeug zur Rohrenherstellung......cccoocovvveriniins D 6
Rohren.... 14 10
Sonderstabstahl 13 14
Handelsstabeisen 182 167
WeiRbleche 7 8
Andere Bleche unter 5 mm. 49 47
Bleche unter 5 mm und m e . 30 26
Universaleisen 6 5

*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
-) Berichtigte Zahlen.

Stahl und Eisen. 751
Ins- Besse-  Tho- Sie- Tiegel-
esamt  mer- _ mens- "~ Elektro- . Davon
g mas Martin- gutt gesamt  StahlguR
FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
801 10 511 210 1 14 746 24
726 9 478 193 1 12 693 23
775 10 504 195 1 12 722 25
738 10 471 183 1 10 675 24

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluR- und Schweistahl
in GroBbritannien im Marz 1931%).

Februar Marz
1931 1931

1000 t zu 1000 kg

Erzeugnisse

FluBstahl:
Schmiedestiicke 13,9 14,4
Kesselbleche 32 31
Grobbleche 3,2 mm und dariiber . . . 48,4 50,6
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . 28,2 30,9
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche. 50,2 54,5
Verzinkte Bleche 30,1 34,4
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dartber 47,32 61,0
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m . 35 4,1
Rillenschienen fir StraBenbahnen. 0,9 0,7
Schwellen und Laschen........ 10,62 10,7
Formeisen, Tréger, Stabeisen usw.. 117,22 122,1
W alzdraht 14,4 153
Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt 14,4 11,4
Blank gewalzte Stahlstreifen........co.... 3,6 3,7
Federstahl 54 51
SchweiBstahl:

Stabeisen, FOrmeisen USW.....cocoevevierrinnneennes 9,8 9,4
Bandeisen und Streifen fiir Réhren . . . . 2,6 2.9
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug-

nisse aus SchweiBstahl........ccccooveiiiviennns 0,1 0,1

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

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1931.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg

R zusammen
Htairtn_a- sisbci_es GieRerei- Puddel-  einschl.
sonstiges
Januar 1931 86,0 131,1 95,2 15,7 342,6
83,7 1249 88,3 13,9 3233
86,2 133,3 113,4 16,4 362,8
75,2 1248 98,8 16.5 328,4
* Berichtigte Zahl.
W irtschaftliche

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes

im Mai 1931.

Die franzdésischen Werke bemihten sich Anfang Mai, wenig-
stens soweit Geschafte mit dem Inlandsmarkt in Frage kamen,
die geltenden Preise zu behaupten, da sie nach ihrer Ansicht neue
Opfer nicht mehr tragen konnten. Der groBte Teil von ihnen
arbeitete schon mit Verlust, und zahlreiche Werke feierten auf
verschiedenen Abteilungen bereits einen oder zwei Tage wdchent-
lich. Die Nachfrage war sehr gering, und das Ausfuhrgeschaft
wurde vom auslandischen Wettbewerb mit einer Erbitterung
ohnegleichen umkédmpft. Der Inlandsmarkt litt unter den fehlen-
den Bestellungen der Verwaltungen und der Eisenbahnen, die
fast vollstandig von einer Auftragserteilung absahen. Wahrend
die Mehrzahl der Erzeuger glaubt, daR eine neue Erzeugungs-
einschrankung aus dieser miBlichen Lage herausfithren konne,
fahren andere damit fort, immer niedrigere Preise anzunehmen.
Im Verlauf des Monats betonte sich die Krise, und Ende Mai
war der franzdésische Markt sehr schwach. Die erzielten Preise
machen die Lage fir viele Werke tatsédchlich kritisch. Auch eine
neue gemeinsame Abwehrbewegung machte sich in den letzten
Tagen bemerkbar. Es handelte sich hauptsachlich um die Frage
zur Bildung eines Verbandes fiir Stabeisen. Hinzugefugt sei, daf
zahlreiche Werke von dieser Art des Vorgehens keine Besserung
der Zustédnde erwarten.

In den ersten Maitagen kostete GielRereiroheisen Nr.3 P.L.
295 bis 305 Fr, Frachtgrundlage Longwy, und Spiegeleisen mit
10 bis 12 % Mn 515 bis 520 Fr fir sofortige Lieferung. In Thomas-
roheisen waren umfangreiche Vorrdte vorhanden; die Erzeugung
war ziemlich stark eingeschrankt; aber die schwache Nachfrage
gestattet nicht, die Lagervorrdte abzustofen. Die Preise lagen

Am Ende

des Monats Rohbldécke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Herstel-
in Betrieb i i dar- lung an
Siemens-Martin- ar Schweil-
befind- . zu- unter
sonstiges stahl
liche sauer basisch sammen  Stahl-
Hochdfen gui 1000 t
83 88,6 303,3 16,8 408,7 7.8 17,3))
81 123,8 3485 219 4942 9,7 16,7
81 115,0 367,0 26,1 508,1 10,9 16,5
78 90,3 289,9 23,6 403,8 11,7

Rundschau.

bei ungefahr 260 Fr je t ab Werk. Im Verlauf des Monats kamen
nur wenig Abschlisse in GieRereiroheisen zustande; die Preise
anderten sich nicht fuhlbar. Einige Erzeuger befiirchteten eine
mittelbare oder unmittelbare Rickkehr der Saarwerke auf den
Markt. Fir Spiegeleisen mit 10 bis 12 % Mn konnten die Werke
hochstens 520 Fr erzielen. Ende Mai war keine Aenderung zu
bemerken. Die Werke sind der Ansicht, daB Erzeugungsein-
schrankungen im Juni unvermeidlich sind.

Der Halbzeugmarkt erwies sich als ruhig. Viele Werke,
die ihre Herstellung an Walzzeug und Blechen eingeschrénkt
hatten, da die Preise nicht mehr lohnend waren, verfiigten uber
sehr umfangreiche Bestdnde an Halbzeug fir den Verkauf. Diese
Lage war nicht dazu angetan, die schlechte Stimmung auf dem
In- und Ausfuhrmarkte zu bessern. Der letztgenannte Markt
erholte sich jedoch in der Folgezeit ein wenig, und man verzeich-
nete einige umfangreiche Verkdufe von Platinen an englische
Hauser zu einem Preise von £ 3.5.—. Im Verlauf des Monats
war eine gewisse Nachfrage nach Erzeugnissen zweiter Wahl
festzustellen. Dieses seit langem nicht mehr zu verzeichnende
Ereignis war ein Beweis dafiir, daR dringender Bedarf zu decken
war, und daB die Verbraucher, wie der Kauf von Ware zweiter
Wahl beweist, ihre Gestehungskosten zu senken suchten. Ende
Mai blieb der Ausfuhrmarkt schwach, da der Wetthewerb gegen
die belgischen Werke sehr schwierig war. Auf dem Inlandsmarkt
herrschte Ruhe vor. Der A-Produkte-Verband, der am 30. Juni
ablauft, ist bis zum 31. Juli verlangert worden. Es steht die
Frage zur Erdrterung, ihn von August an durch zwei besondere
Verbande zu ersetzen, einen fur Halbzeug, den anderen fir
Trager. Es sind Bestrebungen im Gange, wieder einen Stabeisen-
Verband zu griinden, jedoch wurde von einem Werk der Vorbehalt
gemacht, daB auch gleichzeitig Bandeisen mit einbezogen wird.

*
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Die Schwierigkeiten erscheinen indessen derart gro3, dafl es wohl
schwer fallen wird, selbst fir Stabeisen einen Verband zustande

zu bringen. Die Ubrigen Verbande haben ihre Preise unverandert
gelassen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): le 5 29. 5
Vorgewalzte Blocke... 460 460
Brammen ... 470 470
Vlerkantknuppe 490 490
Flachknuippel . 500 500
Platinen 520 520

Ausfuhrl: i
Vorgewalzte Blocke, 140 mm undmehr 3.3.-bis3.4— 3.-—
Vorgewalzte Blocke, 120 bis 140 mm . . . 356 3.2.6 bis 3.3—
Vorgewalzte Blécke, 100 bis 120 mm . . . 386 3.5.6 bis 3.6.-
2/4% bis 4zollige Knuppel 3.2—bhis 3.2.6
2- bis 2%z6llige Knippel... 3.1.- bis 31.6
Platinen, 20 Ibs und mehr... 336
Platinen, Durchschnittsgewict 3.4.6 bis 35.6

Wahrend der Ausfuhrmarkt fir W alzzeug starken Schwan-
kungen unterlag, behauptete sich der Inlandsmarkt. Tréger
gaben leicht nach. Normalprofile kosteten £ 3.8.— und englische
Profile £ 3.9.6. Fur umfangreiche Auftrdge lagen die Preise in
englischen Profilen um 1/—e bis 1/6 sh unter den angegebenen
Notierungen. In Schienen waren die Bestellungen infolge der
Zurickhaltung der Eisenbahngesellschaften sehr zuruckgegangen
und machten im Durchschnitt nur 45 bis 50 % des Auftrags-
bestandesim gleichen Zeitraum von 1930aus. Im Verlauf desMonats
wurde der Ausfuhrmarkt besonders von dem Tiefstand, der in
den anderen Eisenzweigen herrschte, betroffen. Man fuhrte diesen
Umstand in gewissem Sinne auf die Politik einiger Werke zurick,
die sich weigerten, die Erzeugung einzuschréanken. Der Inlands-
markt war besser aufgelegt. Es kamen umfangreiche Verkaufe
in Betoneisen zustande. Die Handler im Pariser Bezirk ermaRigten
ihre Preise um 50 Fr je t. Die Preise fir Handelsstabeisen lagen
bei ungefahr 460 Fr je t ab Werk Osten. Ein Geschaft soll zu
445 Fr je t ab Werk abgeschlossen worden sein. Es handelt sich
um einen Grundpreis fur einen Auftrag von 300 t. Trager litten
gleichfalls unter dem allgemeinen Tiefstand, und die Preise waren
ricklaufig. Das Ausfuhrgeschaft war wenig gunstig. Im Inlande,
wo noch zufriedenstellende Téatigkeit herrschte, war die Arbeit
unregelmaRig unter den Werken verteilt. Ende Mai hielten sich
die deutschen Werke vom Markte zurick, wo allein die belgischen
und luxemburgischen sowie einige franzdésische Werke noch in
Wettbewerb standen, die die Preise unwahrscheinlich stark
herabsetzten. Der Inlandsmarkt wurde von der Lage auf dem
Ausfuhrmarkt in Mitleidenschaft gezogen, und der Widerstand
der Werke war schwach. Gewdhnliches Handelsstabeisen kostete
460 bis 470 Fr ab Werk Osten. Ein umfangreicher Auftrag in
Betoneisen wurde zu 435 Fr ab Werk abgeschlossen. Winkeleisen
wurde zu 555 Fr frei Pariser Bezirk gehandelt. Der Tragerpreis
sank weiter, und englische Profile aus englischem Stahl wurden
zu £ 3.7.— fob Antwerpen angeboten. Fir schwere Schienen
zweiter Wahl betrugen die Preise 385 Fr ab Werk. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inlandd): 1.5 29. 5.
Betoneisen 480—485 460—470
Rébrenstreifen.. 625—630 615—620
GroRe Winkel .. 480 460—475
Tréger, Grundpreis.. 550 550
Handelsstabelsen 500—510 480—500
Bandeise 620—630 600—620
Schwere Schlenen iibliche “Abnahmebedin-

UNGEM it 785 750
Scl Were Schienen,  Sonderabnahmebedin-
787,50
725
910
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahme-
bedingungen 720—730 720—730
Grubenschienen, erste W ahl. 550—555 480
Grubenschienen, zweite Wahl 400—420 400

Ausfuhr):

Betoneisen.........
Handelsstabeisen..
GroRe Winkel

Warmgewalztes B
Trager, Normalprofile..

......... 3.16.- 3.1
..3.15. b|s3156 3.10. bIS3ll-
3.14.- bis 3.15.- 3.10.-
13. b|s4136 4.8. b|s486

.. 376bis3.8.6 36
Dank einer ziemlich lebhaften Nachfrage aus dem Fernen
Osten sah es auf dem Blechmarkt zu Beginn des Monats etwas
erfreulicher als bei den anderen Eisenzweigen aus. Der Wett-
bewerb blieb jedoch lebhaft. Auf dem Inlandsmarkt Ubte der
EntschluB, den Verband bis zum 15. Oktober zu verléngern,
noch keine Wirkung in den Kauferkreisen aus. Mittelbleche
aullerhalb des Verbandes kosteten 750 Fr, Feinbleche 835 Fr
ab Werk. Im Verlauf des Monats anderte sich die Lage in etwas
ungunstigerem Sinne. Der Verbrauch nahm die hergestellten

®m Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

Wirtschaftliche Rundschau.

51. Jahrg. Nr. 24.

Mengen nicht ab, trotzdem soll ein Werk im Osten seine Erzeugung
erheblich gesteigert haben. Der belgische Wettbewerb befestigte
sich im Norden und in den franzdsischen Grenzgebieten. Der
Ruckgang setzte sich zu MonatsschluB fort. Grobbleche notierten
£ 4.4.—. Die belgischen Werke lieferten in einen Hafen West-
frankreichs zu £ 4.15.— cif. Feinbleche standen Ende Mai auf
810 Fr und Mittelbleche auf 730 Fr. Nach verzinkten Blechen
herrschte zufriedenstellende Nachfrage; sie kosteten 1350 Fr ab
Werk Norden fiur kleine Mengen. Bei umfangreichen Auftragen
wurden erhebliche ErméaRigungen bewilligt. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Inland: 15 29. 5.
Grobbleche, 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche... 750 750

Weiche S.-M.-Bleche... . 800 800

Weiche Kesselbleche, S.-M.-Gite . .. 875 875
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:

Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm . .. 775 s

3 bis unter 4 mm 797,50 797,50
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 M M .....cccoocovvvnnnns 860—880 860—830
Universaleisen, Thomasgute Grundpreis 595—605 595—605
Universaleisen, S.-M.-Gute, Grundpreis 695—705 695—705
Ausfuhrl) (Thomasgute fob Antwerpen):

Bleche:

4,76 mm 456b|s466 4.3.-

318 mm 4.8.- 4.6.-

24 mm . 4146 414.-

16 mm 4176

05m m 8.3.—bis 846 8——
Riffelbleche 4.8.-bis4.9.- 4.7.6 bis 4.8.-

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse war
wenig Geschaftstatigkeit vorhanden. Blanker Draht kostete
1050 FrGrundpreis ab Werk Pariser Bezirk. In gewdhnlichen
Stiftenkamen Abschlisse zu 1170 bis 1180 Fr ab Werk Pariser
Bezirk zustande. Der Walzdrahtverband beschloB eine Preis-
ermafRigung von 25 Fr je t. Fur die Mai- und Junimengen stellt
sich dieser also auf 760 Fr. Ende Mai herrschte Ruhe auf dem
Markt bei umstrittenen Preisen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlaad):
Weicher blanker Flufstahldraht Nr. 20 . . 1050
Angelassener Draht Nr. 20.........cccccooeee. 1150
Verzinkter Draht Nr. 20 1300

Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grundprels . 1150
Runder Thomaswalzdraht.. 760

Runder S.-M.-Draht.......... 860
Viereckiger Thomasdraht.. 790
Viereckiger S.-M.-Draht.. 890
Betondraht

Ausfuhrl):
Yrolliger runder Draht.........cooevvinenne 5.-.-

Nach Stahlschrott bestand wenig Nachfrage. Die Verkaufs-
angebote drickten auf den Markt. Die Eisenbahngesellschaften
und verschiedene grofRe Industrien waren gezwungen, ihre Vor-
rate abzustoRen, und die Werke konnten sich zu sehr vorteil-
haften Preisen eindecken. Drehspéne wurden von den Elektrostahl-
werken gefragt. Die GieBereien lagen vollkommen still, was den
Verkauf von GuRbruch zu Schleuderpreisen zur Folge hatte. Mit
Spanien wurde das Geschaft immer wieder unterbrochen.
Einige Geschéafte nach Belgien kamen in Nordfrankreich zu-
stande. Auf dem italienischen Markt waren die Preise noch
gedrickt. Polen nahm seine Kontingentmengen ab.

Unter Fihrung des Konzerns Schneider-Creuzot wurde die
Union des Consommateurs des Ferrailles de France gegriindet,
welche die verschiedenen Syndikatskammern der franzosischen
Schrottverbraucher umfaBt. Augenblicklich ist diese Vereini-
gung bestrebt, die Schrottpreise von 160 auf 140 Fr je t
Siemens-Martin-Schrott herabzudriicken, um dieselben den ge-
sunkenen Preisen anzupassen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Mai 1931.

Zu Monatsbeginn war die Geschéftstatigkeit sehr gering,
und die Preise schwankten derart, dafl sich keine festen Angaben
machen lassen. Die Kaufer bemihten sich erneut darum, von
den Werken immer groéRere Zugestdndnisse zu erlangen. Die Lage
blieb im Verlauf des Monats ausgesprochen schlecht. Selbst die
besteingerichteten Werke arbeiteten bei einem grofRen Teil ihrer
Erzeugnisse mit Verlust. Die Verhéaltnisse w'urden auch nicht
durch den Umstand erleichtert, daB zahlreiche Werke jeden
billigen Preis annahmen, um ihre Betriebe aufrechtzuerhalten.
Ende Mai war die Geschéftsstille allgemein. Die Preise neigten
offensichtlich weiter nach unten. Die Verbraucher hielten sich
vollkommen zuriick, was nicht allein der Hoffnung auf noch

m) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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glinstigere Preisentwicklung entsprang, sondern oft auch eine
Folge der Geschaftsloeigkeit in allen Zweigen der Weiterver-
arbeitung oder des unmittelbaren Verbrauchs war. Die Lage der
fcanfer wurde anderseits durch den Umstand erleichtert, daR
micle Werke ihre Auftragsbestande schnell schwinden sahen.
Die beteiligten Kreise sind der Ansicht, daR. solange die Werke
Auftrage zu Hungerpreisen ibernehmen mit dem einzigen Ziel.
Uire Anlagen in Betrieb zu erhalten, keine tatsédchliche Besserung
m erwarten ist. Durchgreifende MaRnahmen sind erforderlich.

Der Markt flir GieBereiroheisen war in den ersten Maitagen
schwach. Die Ausfuhrpreise waren stark umstritten, und es kamen
nur wenig Geschédfte zum AbschluB. Die Inlandspreise lagen
bei 440 Fr; in Thomasroheisen betrugen sie 420 bis 430 Fr. Im
weiteren Verlauf des Berichtsmonats blieb der Markt mittelméaRig.
In Thomasroheisen &nderte sich nichts. Ende Mai waren Ge-
schaftsabschlusse in GieBereiroheisen recht selten. Auf dem
Weltmarkt herrschte lebhafter Wettbewerb, doch wurden nur
wenig Auftrage erteilt.

Auf dem Halbzeugmarkt herrschte Anfang Mai Buhe.
Vorgewalzte Blécke kosteten ungefahr £ 3.2.— bis 3.3.— fob
Antwerpen. In Knippeln wurden nur wenig Bestellungen erteilt.
Platinen, fir die Ubrigens keine umfangreiche Nachfrage bestand,
waren gleichfalls nur wenig angeboten. Spéater hdrte Uberhaupt
jede Geschaftstatigkeit auf dem Halbzeugmarkt auf. Nur in
Platinen machte sieh eine leichte Wiederbelebung zu Beginn
der zweiten Monatshdlfte bemerkbar; sie wurde allerdings nicht
durch ein Wiedereinsetzen der Nachfrage veranlaBt, sondern
durch die Haltung der franzdsischen Werke, die sich freiwillig
vom Markt zuriickzogen in der Annahme, zu den gegenwartigen
Bedingungen nicht mehr abschlieBen zu konnen. Sehr wenig
werke befanden sich am Monatsschlu® auf dem Markte. Die

klagliche Lage hielt unvermindert an. Einigen Widerstand
leisteten allein Platinen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inland’): 1- 5- 39. 5.
Vargewalzte Blocke, 140 mm and mehr . . 630 510
Varsewalzte Blocke, 120 bis 140 mm . . . 650 rio
Torsewalzte Blocke, 100 bis 120 mm 67a—6S0 60%7
Kniippel, 60 mm und mehr . . . . . . . 650 630
VnnppeT- 30 bis 60 mm . . . . . . . .. 670 650
Knorpel, unter 50 mm . . . . . . . .. 690 673
Platinen. 30 kg und mehr . . . . . . .. 675—SSO 655
Platinen, unter 30kg 690— 700 670
Hannen. 10 bis 12 mm . . . . . . . . . 700—710 690
Ausfuhrl):
Vargewalzte Blocke, 140 mm n i mehr . 33.—Dis 3-4— 3—his3.1.—
Vorgewslzte Blécke, 130 bis 140 mm 3.4.6 bis 3-5.—  3-3.6 bis 3.3.—
Vorgewalzte Blocke. 100 bis 120 mm 3.5.6 bis 3.6.6 3.3.6 bis 3.4—
KniippeL 63 bis 102 mm. 3.5.—bhis 3.9.— 3-3.-
Kniippel. 31 bis 57 mm 3.6.—bis 3.7.— 3-3—
Hatinen, 30 kg und mehr 3-3—bis 3-9— 34—
Platinen, unter 3 0 K g . . . oo 3-11—bhis 3.13.— 35—
Bobrastreifen, Grundpreis. . . . . . . . 4.10.— 1.10

Anfang V*i lag der Ausfrinrmarkt fur Walzzeug ziemlich
flau bei schwachen Preisen. Die auslandischen Kéufer hielten
sich im allgemeinen zurlick. Es kamen nur wenige Ausfuhr-
aoftrdge in Stabeisen herein, desgleichen herrschte auf dem
Markt fir Winkeleisen Schwéche. Auch Rund- und Vierkanteisen
wurde wenig gesucht, und die Preise waren unibersichtlich, soweit
es sich nm Auftrage fir bestimmte Abmessungen handelte. Kalt-
gewalztes Bandeisen wies gleichfalls eine grofe Verwirrung in
den Preisen auf. Es war schwierig, sich eine genaue Vorstellung
der geforderten Walzdrahtpreise zu machen; die Notierungen
schwankten stark je nach Bestimmungsort, Abmessungen und
Menge. Trotz der schon an sich niedrigen Preise gingen diese im
Berichtsmonat noch weiter zuriick, was besonders fiir Stabeisen,
Trager, Rund- und Vierkanteisen sowie Winkel gilt. Auf dem
Inlandsmarkt kamen gleicherweise sehr wenig Abschlisse zu-
stande. Der Verbrauch hielt sich zuriick, und die groBen Ab-
nehmerzweige. wie z. B. die Bauindustrie, konnten nur tber eine
ganz und gar eingeschrankte Tatigkeit berichten. Der Markt lag
zu MonatsschluB ganzlich danieder. Man kann sagen, daf die
Zuriickhaltung der Kundschaft noch nie so gro war. Die poli-
tischen Ereignisse in Belgien und verschiedenen anderen Landern
trugen noch zur Schwaéche und selbst zur Beunruhigung bei.
Funf belgische Werke, darunter CockerilL, Ougree Marihaye und
Angleur Athus, griindeten ein Verkaufskontor fir Radreifen und
Radachsen mit einem Kapital von 1 Mill. Fr. Dieses Kontor wird
besonders die Ausfuhrmarkte nach einheitlichen Gesichtspunkten

bearbeiten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Belgien (Inland)): 1 5. 29* 5-
Hindelsstabeiser 675 630—4>40

Tréager, Normalprofile JRS TR 660 630—b40
Breiflanschtrager. 675—SSO 645— 655
WiniEl, Grundpreis. 670—675 640—64a
Gezogenes Bandeisen. 1300 1300

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Belgien (Inland)J: 1. 5. 39. 5.
Gesogenes Vierkanteisen. 1325 1325
Gesogenes Sechskanteisen. 1300 1300
Walzdrahc . . . . . .. B3 850
Federstah o 1350—1450 1350—145%)

Belgien (Ausfuhr)l):
Handeisstabeisen

3J.4j6 bis 3H5.6 3J.0-- bis 3J1--

Rippeneisen 3A6.- bis 317 .- 302.-bi5303.-
Trager. Normaiprofiie.. 3.5.-bis33.— w-- s
Brehflanscfcirdger 3jL - bis 31.Q— - ~-
GroBe W inkel. 5J5-— 3]5 b|539-
Mittlere Winkel 3J.6.-
ETLeme W inkel. . 3J7.6 - 5 -
Alouiges Rand- rm.i Yierkanteisen . . . . A3.— 3H9--bis 4]..-
*/j*6B”"es Rand- and Vierkanceisen 45.6 4-1.—his 4.3.-
Warmgewalztes Bandeisen. 1,5 mn . . . . 4.7.-bis 4-5.- m3—bis 4)5 -
Kahgewaistes Bandeisen, 33 B.G 5.3.6 bis 5-5.- *- *o-
Kaltgewalztes Bandeisen. 34 B.G 5.7.6 bis 5-10-- 7-12.6 bis 7-13-—
Kakgewalstes Bandeisen. 26 B.G 5.12.6 bis 5.15.- -5--
Gesoeenes Rundeisen.. 6.15.- 6.7.6
Gezoeenes Vierkanteisen. 7.-.- 6.12.6
Gesoeenes Sechskanteisen. 7.7.6
Schienen 6J.Q.— 6J.0.-
laschen 8.10— 8.10.-
Luxemburg (Ausfuhr)l:
Handelsstabeisen 3-15.- bis 3J.6.-  Sj9.6 bis 3J.0.6
Trager. Normalpro£Ue ..o 3.5.6 bis 3)).— 3.5.-bis 3.5.6
Brei-tianschtrager 37.6 bis 3J.0.- 3.6-6 bis 3.7.-
Rund- und VLerkantasen . 446 bis4.6.6 3-19.6 bis 4_L-

Auf dem SchweiBRstahlmarkt fehlte jede Geschaftstatig-
keit. Am Monatsende war die Lage ausgesprochen kritisch:
Abschliisse kamen nicht zustande, und die Preise standen nur auf
dem Papier. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 1. 5. 29. 5.

SchweiBstahl Nr. 3,besteQualitat . . . . 735 700

Schweifstahl Nr. 3gew0hn||cheQuaI|tat 65*— 660 635— 640

SchweiBstahl Nr. 4 1350 12%»

SchweiBstahl Nr. 5 1450 1400
Ausfuhrl):

Schweillstahl Nr. 3. beste Qualitat . . . . 3J5.- bis 3J.7.6 3.11.6 bis3J3.-

SchweiBscahl Nr. 3, gewdhnlicheQualitat 3J.0— 3.7.—his 3.7.6

Obwohl der Blechmarkt nicht den gleichen unginstigen
Bedingungen wie die anderen Eisenzweige unterlag, neigte er
Anfang des Monats doch nach unten. Fein- und Mittelbleche
leisteten noch einigermafen W iderstand; hingegen lagen verzinkte
Bleche schwach. Der Rickgang betonte sich im Verlauf des Mais
und hatte sich am SchluR auf alle Erzengnisse ausgedehnt. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 1. 5. 29.5
Gewohnliche Thomasbleche:

5 Tom rend rrtfshr o000 0L 750—755 740—750
i 500—810 760—770
no . .imwvgr _gegliht und gerlchtet

0,5 mm (erste Wahl)...coooovvinniiinnn 1500 1500

0,7m m 1700 1700

09 mm 1600 160%)

12m m 1500 15%»

15m m 1400 1400

3mm 1300 130«)
Polierte Thomashleche. 0,5 mm und mehr . 2700 2700

Ausfuhrl):
Gewdhnliche Thomasbleche: i

4,76 mm und mv>hr 45 bis 4.6.- 4A.-bis 4.3.6

3,15 mm .. So-odir o d 4.3.6 bis 4.4.6

34m m 4.::.- 412 m 4.7.-bis4.56

1.6 m m . A15.- bis 417.6 4.14.- bis 4.15)>

1 mm (gegliht) . 6.5.- bis 6.7.6 6J-6 bis 6.5.-

0,5 mm (geginnt) 5.2.6 bis 5.5.- 5.-.-bis 5] .-
Riffelbleche L" 4.7.—bl's 4.3.-
Unrvcrsaleisen. gewchnliche Thomasgirte . A5--bf54.6.- 450 bis44.—
Verzinkte Bleche, gerichtet: i

3mm 7.15.-bis S—— 7.15.—bis 7.17.6

3mm 8.10.- 8-7.6

Imm ERR 9.10.— -

0,5m m 9.15.—bis 9.17.6 9.15.- bis 9.17.6

0.63 mm 10.7.6 b. 10.10.- 10-3.6 bis 10.5.-

05mm . ... ... 1L5-- bis ILi.6 11.2.6 bis 11-5--
WeTbiecfae. 0,63 m m . 10-2-6 10-2.6
Wellbleche, 0.5 m m 11*6 1L7.6

Der Markt fur Draht und Drahterzeugnlsse blieb bei
geringen Abschliissen und umstrittenen Preisen verwirrt. Die
Ausfuhrtatigkeitwar unbedeutend. Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte....... 1700 Verzinkter Draht 2100
Blanker Draht .. 1 StacheJdraht 2150
xn Draht 1700

Der Geschaftsumfang auf dem. Schrottm arkt war begrenzt
bei sehr niedriger Inlandsnachfrage. Es kosteten in Er je t:
1.

Sonderschroct 3(5—310
Hochofenschrott 2715—250  2710—250
S.-M- Schrott 370375  260—270
Drehspén 305—210  200—210
Schrott fur Schwel&stohlpakete ...................................... «c — 270—230
Schrott fur Schweiastahipakete (Seiten- and Deck-

stiicke) 300—316 ~ S0—3%
ilaschioenguB erster W ahl... *00 110 SS0—390
Ua<chmenruR zweiter W ahl.. 390—400 sso— 310
Brandgal mm 310-320

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Mai 1931.

Im Berichtsmonat entsprach das Geschaft auf dem britischen
Eisen- und Stahlmarkt durchaus der Jahreszeit. Um die Pfingst-
feiertage ist regelméRig ein Niedergang zu verzeichnen, der sich
dieses Jahr infolge der geringen in den Monaten vorher getatigten
Geschéftsabschliisse stdrker als sonst bemerkbar machte. Das
Kaufgeschéft auf den Méarkten des Fernen Ostens und Sidamerikas,
das sich Anfang Mai gut zu entwickeln schien, enttauschte spater
auBerordentlich, so daR die englischen Stahlwerke Schwierigkeiten
hatten, ihre Betriebe in auch nur méaRigem Umfange zu beschéaf-
tigen. Alte Auftrage wurden viel schneller aufgearbeitet, als neue
hereinkamen. Nichtsdestoweniger lehnten die Stahlwerke es ab,
Preiszugestdndnisse in Betracht zu ziehen, und blieben bei ihrer
Absicht, Besprechungen uber die Preise bis zu ihrer Juliversamm-
lung aufzuschieben. Mitte des Monats gaben die englischen
Gewerkschaften ein Flugblatt heraus, in dem sie die Haltung der
Regierung angriffen, weil diese sich in Gegensatz zum Handel
stelle, indem sie ihm jede Art von Unterstlitzung versage. Ferner
wurden darin die Unternehmer als unfahige Individualisten des
neunzehnten Jahrhunderts bezeichnet und vorgeschlagen, die
Industrie unter die Aufsicht einer 6ffentlichen Behorde zu stellen,
die ihrerseits wieder durch eine Staatshehdrde beaufsichtigt wiirde.
Das Flugblatt erregte einige Aufmerksamkeit, wurde aber mehr
als ein Stick sozialistischer Propaganda denn als eine Darlegung
praktischer Politik angesehen. Die Erzeuger erlieBen jedoch
durch ihren Verband, die National Federation of Iron and Steel
Manufacturers, eine Gegenerklarung, in der sie ausfuhrten, daf
ein groBer Teil Reorganisationen schon stattgefunden habe und
dal weitere folgen wirden, sobald der Stahlindustrie die not-
wendige Unterstitzung durch Zolle zuteil wirde. Keiner dieser
Beitrdge zur Frage der Wiederbelebung der britischen Stahl-
industrie Ubte einige praktische Wirkung auf die Lage aus und
muR lediglich als eine politische Auslassung betrachtet werden.
Zu MonatsschluBR erregte eine Mitteilung betrachtliches Aufsehen,
wonach die Sowjet-Regierung mit den britischen Unternehmern
Gber groRe Stahlkdufe verhandelte, nachdem es ihr offensichtlich
nicht gelungen war, von den deutschen Stahlwerken zufrieden-
stellende Bedingungen zu erhalten. Diese Verhandlungen ziehen
sich noch hin.

Umfangreiche Ausfuhrauftrage waren im Mai ungewdhnlich
knapp; obwohl das allgemeine Ausfuhrgeschéft ziemlich betracht-
lich anstieg, zeigte die Gesamtmenge, wenn {berhaupt, nur eine
geringe Zunahme gegeniuber derjenigen im April, der einer der
schlechtesten Monate seit langer Zeit gewesen war. Die Sowjet-
Regierung erteilte einige Auftrage auf Maschinen, namentlich
auf Schaltanlagen fiir Kohlenbergwerke und einige MasselgieR-
maschinen fur russische Hochéfen. Ferner wurden einige Bestel-
lungen auf Maschinen von mittelenglischen Firmen fur Sid-
amerika gebucht.

Wiéhrend des groften Teils des Monats konnten Geschéfte
in Erz nicht abgeschlossen werden. Die Verbraucher hatten
groRere Vorréte, als sie Uberhaupt verwenden konnten. Ab und
zu kam eine Schiffsladung auf den Markt; die Erzverbraucher
konnten mit Sicherheit darauf rechnen, solche Ladungen zu
besonders niedrigen Preisen zu erwerben. Infolgedessen wurden
derartige Geschafte gréRtenteils zu Preisen abgeschlossen, die
unter den Marktnotierungen lagen. Die Nennpreise fiir bestes
Bilbao Rubio betrugen im Mai 15/9 sh cif mit einem Frachtsatz
von 4/3 sh Bilbao—Middlesbrough. Nordafrikanischer Roteisen-
stein kostete 15/— sh cif bei einer Fracht von 6/— sh frei Tees-
Hafen. Englische Cumberlanderze wurden zu 18/— bis 20/— sh
frei Werk gehandelt, aber die Nachfrage war beschrénkt, und die
Forderung blieb weit hinter der Leistungsmoglichkeit zuriick.

Fur Roheisen konnte man im Berichtsmonat eine leichte
Besserung feststellen, soweit die britischen Erzeuger in Frage
kommen. Die GieRereien zeigten sich weniger zuriickhaltend,
doch machten sich gleichzeitig noch wenig Anzeichen fir Kaufe
auf langere Sicht bemerkbar. Dies mag zum Teil mit dem Mangel
an Vertrauen Zusammenhéangen, das man auf die Festigkeit der
gegenwaértigen Preise setzte. Die Nordostkistenwerke behaup-
teten ihre Preise auf der schon lange bestehenden Hohe von
58/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen fiir Cleveland-GieRereiroh-
eisen Nr. 3. Die Herstellung wurde in diesem Bezirk betrachtlich
eingeschrankt; wahrscheinlich sind Erzeugung und Verbrauch
einander angepaflt worden. Gleichzeitig hatten die Verbraucher
offensichtlich die Ueberzeugung, daR die Clevelandwerke schlieB3-
lich fir niedrigere Preise zu haben sein wirden, und deshalb
lehnten sie es ab, umfangreiche Kaufe zu tatigen. Im Mai wurden
Anstrengungen gemacht, mit den schottischen GieRereien unter
Herabsetzung der offiziellen Preise ins Geschaft zu kommen, aber
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diese Bemiihungen hatten nur geringen Erfolg, da die Northamp-
tonshirer und Festlandserzeuger ihr Roheisen noch billiger anboten,
so daR Cleveland-Roheisen nur fiir besondere Zwecke gekauft
wurde. Festlandisches GieRereiroheisen wurde zum Preise von
52/— sh frei Wagen Grangemouth angeboten, wogegen man
Northamptonshire-GieRereiroheisen Nr. 3 zu 53/— bis 53/6 sh
erlangen konnte. Auf dem mittelenglischen Markt herrschte
in der ersten Monatshalfte fast vollkommene Ruhe, da die Ver-
braucher sich sehr feindlich gegen die Politik der Roheisen-
erzeuger verhielten, die ihre Preise auf 67/6 sh fir Northampton-
shire-GielRereiroheisen Nr. 3, und 71/— sh fir Derbyshire-
GieRereiroheisen Nr. 3, frei Black Country-Stationen, be-
haupteten. In der Mitte des Monats wurden jedoch ohne vor-
herige Ankindigung die Preise fir mittelenglische Sorten um
51— bis 2/6 sh je nach dem Bezirk, in dem die Lieferung erfolgen
sollte, herabgesetzt. Hierdurch gingen die Grundpreise auf
62/6 bis 65/— sh fir Northamptonshire-GieBereiroheisen Nr. 3
und auf 66/— bis 68/6 sh fiir Derbyshire-GieRereiroheisen Nr. 3
zuriick. Dies hatte betrachtliche Kaufe zur Folge. Auch in
Lancashire brachten die Cleveland-Erzeuger ihre Preise in Ueber-
einstimmung mit den mittelenglischen; infolgedessen wurden die
Auftrdge heftig umstritten. Die Preisherabsetzungen trugen
jedenfalls zu einer besseren Stimmung auf dem Markt bei. Die
Lage in H&matitroheisen zeigte in ihren hauptséchlichsten Merk-
malen keine Aenderung. Die Nachfrage entsprach etwa der
Erzeugung; aber die Preise fur sofortige Lieferung brockelten
im Verlauf des Monats um ungefdhr 6 d auf 65/— sh ab; fir
zukinftige Lieferungen wurden Vergitungen von 6 d bis 1/— sh
gefordert. Die Preise fir Nordwestkistenhdmatit wurden jedoch
auf £ 4.4.6 frei Werk Sheffield gehalten. Fir festlandisches
Roheisen waren die Absatzmoglichkeiten begrenzt; die besten
Abnehmer festldndischen GieRereiroheisens waren die schottischen
GielRereien. Die Preise, zu denen Geschafte zustande kamen,
schwankten, hielten sich aber in der letzten Monatshalfte ungefahr
auf der Hohe der obengenannten.

Die Nachfrage nach Halbzeug beschrankte sich auf ver-
haltnismaRig geringe Mengen bei meist kurzen Lieferzeiten. Die
Preise fir Festlandshalbzeug, von dem betrachtliche Mengen
auf dem britischen Markt verkauft wurden, gaben dauernd nach;
infolgedessen waren die britischen Werke gezwungen, ihre Preise
gleichfalls herabzusetzen; die Notierungen boten daher nur einen
geringen Anhalt fiur die tatsdchlich bezahlten Preise. Offiziell
wurden sie um 5/— bis 7/6 sh verkirzt, so dal Knippel aus
saurem Siemens-Martin-Stahl £ 9.2.6, Knippel aus weichem
basischen Stahl mit 0,41 % C £ 6.5.— und Hartstahlknippel mit
0,61 bis 0,85 % C £ 7.2.6 kosteten. Tatsachlich wurden weiche
Knuppel gewdhnlich zu ungeféhr £ 5.2.6 bis 5.5.— frei mittel-
englische Werke gehandelt, wahrend Platinen zu £ 5.—— bis
5.2.6 zu haben waren. Zu Monatsbeginn umkampften die Fest-
landswerke jedes auf den Markt kommendes Geschéft. Die Preise
waren: £ 3.2.— fir acht- und mehrzéllige vorgewalzte Bldcke,
£ 3.3.— fir sechs- bis siebenzéllige, £ 3.6.— bis 3.7.— flr zwei-
und zweieinviertelzollige Knippel, £ 3.5.— fur zweieinhalb- bis
vierzollige, £ 3.8.6 fiur leichte Platinen und £ 3.6.6 fiir schwere.
Die deutschen Werke machten heftige, aber erfolglose Anstren-
gungen, ihre Preise zu halten. Anderseits leisteten die franzdsi-
schen und belgischen Werke heftigen Wettbewerb und bewilligten
bei guten umfangreichen Auftrdgen niedrige Preise. Ende Mai
waren diese gesunken auf: £ 3.—.— fur acht- und mehrzéllige
vorgewalzte Blocke, £ 3.1.— fur sechs- bis siebenzdllige, £ 3.3.—
flr zwei- und zweieinviertelz6llige Knippel, £ 3.2.— flr zwei-
einhalb- bis vierz6llige, £ 3.5.— fir leichte Platinen und £ 3.4.—
fur schwere. Zu diesen Preisen lehnten einige franzésische und
belgische Werke Geschéfte ab, aber vielfach dauerte ihre Zuriick-
haltung nicht lange, und ihre Rickkehr auf den Markt hatte im
allgemeinen ein weiteres Preisnachgeben zur Folge. Die Lage
war Ende des Monats durchaus unbefriedigend, da der Preisriick-
gang nicht vermocht hatte, zu neuen Geschéften anzureizen.
Die Preise fur britischen Walzdraht wurden um die Monatsmitte
um 5/— sh auf £ 7.10.— herabgesetzt, doch sollen auch Geschéfte
zu niedrigeren Preisen getatigt worden sein.

Der Markt fir Fertigerzeugnisse lag unibersichtlich.
Das Geschaft entsprach dem der vorhergegangenen zwei Monate
und bestand meist aus kleinen Auftragen fir schnelle Lieferung.
Die Verbraucher mifStrauten offensichtlich der Stetigkeit der
Preise und waren selbst so schlecht beschaftigt, dal sie zdgerten,
sich Uber den dringendsten Bedarf hinaus einzudecken. Die
britischen Stahlwerke behaupteten ihre Preise, obwohl sie hin
und wieder von Handlern unterboten wurden. Die offiziellen
Preise, zu denen im groReren Teil des Monats Abschliisse zustande
kamen, lauteten fiir Winkel auf £ 8.7.6 im Inland und £ 7.7.6 fur
die Ausfuhr, fur T-Eisen auf £ 9.7.6 bzw. 8.7.6, fur Trager auf
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Zahlentafel 1.

1. Mai 8. Mai
Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis
£ sh (@ £ sh @ £ sh d £ sh
| GieRereiroheisen . . 2 18 6 2 80 2 18 6 2 8 0
Basisches Roheisen 2 16 0 2 70 2 16 0 2 70
Knippel.. . 5 00 3 6 6 5 50 3 60
Platinen.. 0 2 6 3 8 6 5 2 6 3 80
Walzdraht 7 12 6 7 12 6
Stabeisen................ 7 00 13 15 0 7 0 0 3 14 6

£ 8.15.— bzw. 7.7.6, fir U-Eisen auf £ 8.12.6 bzw. 7.12.6, fir
38 und mehrzélliges Schiffsblech auf £ 8.15.— bzw. 7.15.—.
Diese Notierungen galten fiir den ganzen Berichtsmonat. Ander-
seits waren die Weiterverarbeiter, die heftigen Wettbewerb vom
Festlande erfuhren und ernstlich durch die Einfuhrbeschrankung
nach Australien benachteiligt wurden, gezwungen, ihren Preis
auf £ 6.2.6 fob fir diinnes Stabeisen zu ermaBigen. Auch der
Werkspreis fir nichtsyndiziertes diinnes Stabeisen wurde auf
£ 6.15.— fob herabgesetzt. Es besteht jedoch kein Zweifel, daR
das Geschaft durch die erheblichen Preiseinbufen festldéndischen
Werkstoffes auf dem britischen Markt gehemmt wurde. Handels-
stabeisen, das zu Monatsbeginn £ 3.15.— kostete, war Mitte Mai
auf £ 3.13.— und am Schluf auf £ 3.11.— abgebrdckelt, wéahrend
einige belgische Firmen geneigt gewesen sein sollen, zu £ 3.10.—
fob abzuschlieBen. Es war vielleicht keine besondere Ueber-
raschung, daR auch der Tréagerpreis herunterging, da Abschlisse
darin seit einiger Zeit auerordentlich selten sind. Der Preis fir
britische Normalprofiltrdger sank von £ 3.9.— auf 3.8.— und fir
Normalprofile von £ 3.7.— auf 3.6.6; doch blieben Geschafte zu
diesen Preisen geringfugig. Der Preis fir Rund- und Vierkant-
eisen schwankte betrachtlich bei den verschiedenen Werken,
augenscheinlich gingen die meisten Auftrdge an belgische Firmen.
Anfang Mai notierte 3/16- bis ~z6lliges Rund- und Vierkanteisen
£4.3— bis 4.4.—; einige Werke verlangten sogar £ 4.7.6, wahrend
3,,- bis ’/16z6lliges Rund- und Vierkanteisen allgemein ungefahr
£ 4.1.— kostete. Am Monatsende konnten jedoch Geschéfte in
3,,- bis %zolligem Rund- und Vierkanteisen leicht zu £ 4.—.—
und in 3/16- bis 7/16z61ligem zu £ 3.17.6 getéatigt werden. Die Nach-
frage nach Grobblech war unregelmaRig; die Preise konnten
nicht beibehalten werden; sie fielen von £ 4.8.6 bis 4.9.— fir
"[&6lliges und £ 4.5.— bis 4.6.— fir 3/16z6lliges Grobblech auf
£ 44— bzw. 4.1.—. Die Lage in verzinkten Blechen zeigte wah-
rend der ersten Monatshélfte keine Aenderung, und der Verband
beschlo auf seiner Maiversammlung die Aufhebung des Mindest-
preises und erlaubte den Herstellern, eigene Preise festzusetzen.
Als Ergebnis ging der Mindestpreis von £ 11.5.— auf £ 10—
bis 10.5.— zuriick, worauf eine gewisse Kauftatigkeit einsetzte;
man kann jedoch noch nicht erkennen, ob dies den gewiinschten
Zweck erreicht, indische Kéufer heranzuziehen. Auch der Fein-
blechmarkt war unibersichtlich. Die South Wales Tinplate
Corporation, die zentrale Verkaufsvereinigung, der etwa die Hélfte
der Werke angehdrt, hat Schwierigkeiten mit einigen ihrer Mit-
glieder gehabt. Mdglicherweise tritt die Morriston-Gruppe aus
der Vereinigung aus und richtet eine eigene VerkaufsVereinigung
in London ein. Ebenso wollen sich die Western Tinplate Works
Ltd. und die Kidwelly Tinplate Co. Ltd. vom Verband freimachen.
Spater wurde angekiindigt, daB die verbleibenden Mitglieder auf
eigene Rechnung verkaufen und daB die Vereinigung gegenwartig
nur als Handelsorganisation weiter bestehen soll. Der Weiblech-
preis war gedriickt und sank zu Monatsschluf von 14/9 sh bis
14/10% sh fob fir die Normalkiste 20 X 14 auf 14/1 % bis 14/3 sh.

Ueber die Preisentwicklung im
stehende Zahlentafel 1. >

einzelnen unterrichtet oben-

Die luxemburgische Eisenindustrie im ersten Vierteljahr 1931.
Fir die ersten Monate des Jahres 1931 hatte die luxemburgische
Eisenindustrie miteinergewissenZunahme der Auftrage gerechnet,
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Mai
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15 Mai 22. Mai 29. Mai
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer
Preis preis Preis preis Preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh £ sh d £ sh d
2 18 6 2 80 2 18 6 2 80 2 18 6 2 70
2 16 0 2 70 2 16 0 2 60 2 16 0 2 60
5 2 6 3 56 5 2 6 3 30 5 2 6 3 36
5 00 3 60 5 00 3 50 5 00 3 46
7 12 6 7 10 0 7 10 0
7 00 3 13 0 6 15 0 3 11 6 6 15 0 3 11 0

und zwar einerseits auf Grund der im Januar in Deutschland
vorgenommenen Senkung der Inlandspreise, anderseits als Aus-
wirkung der neuerlichen, durch die Internationale Rohstahl-
gemeinschaft beschlossenen Erzeugungseinschrénkung. Gegen-
Gber der allgemeinen Lustlosigkeit des Marktes jedoch waren
diese Malnahmen machtlos. Wenn auch zuweilen, etwa anfangs
Februar oder im Laufe des Marz, der Umfang der Bestellungen
leicht zunahm, so wiesen doch die Preise unaufhorlich eine fallende
Richtung auf und sanken stufenweise bis unter den gilinstigsten
Gestehungspreis. Die luxemburgischen Werke haben, soweit
es ihnen moglich war, gegen diese Verschlechterung der Preise
angekampft, aber angesichts der oft Gberstiirzten und unan-
gebrachten Zugestandnisse, die von den Herstellern andrer Lénder
gemacht wurden, haben sie sieh doch zu Opfern verstehen missen,
um den Anlagen und der Belegschaft eine einigermafen regel-
maRige Beschaftigung zu gewahrleisten. Lediglich einige Oberbau-
auftrage wurden unter besseren Bedingungen hereingenommen.

Im groRen ganzen wird das erste Vierteljahr fir die luxem-
burgische Eisenindustrie durch das Andauern und die Verschlim-
merung der Krise gekennzeichnet; eine ermutigende Aussicht
besteht wohl nur — falls alle Schwierigkeiten tiberwunden werden
in der voraussichtlichen Erneuerung der Internationalen
Rohstahlgemeinschaft auf Grund der Vorschlage, die gegenwartig
untersucht werden.

Eines der &ltesten Werke des GroBherzogtums, die Société
Anonyme des Hauts Fourneaux et Aciéries de Steinfort, sah sich
vor die Notwendigkeit gestellt, den Betrieb vorlaufig stillzulegen.
Seit langer Zeit stellte das Werk nur noch GielRereiroheisen her;
der Markt fir dieses Erzeugnis wurde durch die Auflésung des
O. S.P. M. besonders stark in Mitleidenschaft gezogen.

Die durchschnittlichen Grundpreise, ab Werk, der haupt-
sachlichsten Erzeugnisse stellten sich wie folgt:

Belg. Fr
31. 12, 1930  31. 3. 1931
Roheisen... 500 450
Knippel. 750 625
Platinen 750 650
Formeisen........... 765 650
Stabeisen 675
W alzdraht 980 950
Bandeisen 800 775

Am 31. Mérz 1931 waren im GroBherzogtum folgende Hoch-

ofen in Betrieb:
In Betrieb am
Bestand 31. 12. 1930 31. 3. 1931

Arbed, Dudelingen . .
Esch..
Dommeldingen

Terres Rouges, Belval

Esch.

Hadir, Differdingen
Riimelingen . .

Ougrde, Radingen

Steinfort

wnwBDnowo s
'—‘wlc‘:mmlwr\)
wlc‘:mmlwm

45 25 24

Der Markt fur Thomasmehl war ziemlich flau, doch blieben
die Preise im ersten Halbjahr 1931 verhdltnismaBig fest. Die
luxemburgischen Erzeuger treten ohne unbequeme Vorréte in
die stille Geschaftszeit ein.

rechungen.

Lehrbuch, und zwar ein wissenschaftlicher Leitfaden sein, und
bringt somit vor allem eine Zusammenstellung der sehr verschie-
denen Gesichtspunkte, nach denen ein Industriebetrieb zu fiihren
ist. So ist der Stoff meist nach den verschiedenen Betrachtungs-
maoglichkeiten gegliedert und gibt damit eine Uebersicht uber
die so vielfaltigen und wechselnden Blickwinkel, ohne die eine
Gesamtbeurteilung eines industriellen Betriebes unmdoglich ist.
Die wesentlichsten Abschnitte des Buches beziehen sich auf die
,Betriebsstruktur®, die ,Betriebsorganisation“ und das ,,betrieb-
liche Rechnungswesen®. um
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Verein deutscher

Eisenhittenleute.

Franz Bauwens f.

In der Frihe des 22. Mai 1931 ist nach schwerem Leiden der
langjahrige Geschaftsfihrer des Vereins deutscher Stahlform-
gieRereien, Franz Bauwens, in Dusseldorf sanft ent-
schlafen.

Am 31. Januar 1876 in Aachen geboren, besuchte er die
Volksschule und das Realgymnasium seiner Vaterstadt. Nach
der Reifepriifung bezog er 1897 zum Studium des Maschinenbau-
faches die Technische Hochschule zu
Aachen, wo er 1901 die Diplomprifung
ablegte. Anschliefend genligte er seiner
einjahrigen  militarischen Dienstpflicht
beim Garde-Eisenbahnregiment in Ber-
lin; er kehrte dann fir ein Jahr als Assi-
stent fur Elektrotechnik an die Aachener
Hochschule zuriick und promovierte da
bei zum Doktor-Ingenieur.

Seine erste praktische Tatigkeitfuhrte
ihn zur Rurtalsperren-Gesellschaft in die
Eifel, wo ihm der Entwurf, der Bau und
die Betriebsleitung der Wasserkraftan-
lage und des Stromverteilungsnetzes lber-
tragen wurden. Nach fast vierjéhriger
Téatigkeit ubernahm er im Frihjahr 1907
die Leitung des gesamten technischen
Betriebes der Disseldorfer Hafenanlagen,
wobei ihm neben der elektrischen Kraft-
und Lichtzentrale alle mit dem Hafenbe-
trieb zusammenhdngenden Betriebsein-
richtungen sowie der technische Einkauf
unterstellt waren. Aus dieser Stellung
schied er nach drei Jahren wieder aus,
um sich in Ddusseldorf als beratender
Ingenieur niederzulassen und sich der Planung und dem Bau
von maschinentechnischen Anlagen aller Art sowie insbesondere
der Nutzbarmachung von Wasserkréaften zu widmen. Auf Grund
seiner umfassenden technischen Kenntnisse und seiner Organi-
sationsgabe wurde ihm im Juli 1913 die Leitung des technischen
Biros bei der fur 1915 geplanten groen Dusseldorfer Jahrhundert-
ausstellung Ubertragen. Diese Tatigkeit fand leider nach einem
Jahre durch den Kriegsausbruch ein vorzeitiges Ende. Im
August 1914 riickte er mit jugendlicher Begeisterung als Offizier
ins Feld und hatte auf den verschiedensten Kriegsschauplédtzen
bei den Eisenbahntruppen reichlich Gelegenheit, sein technisches

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Bessell, Hermann, Oberingenieur, Rahnitz-Hellerau, Am Markt 8.
Consbruch, Hans, $t))I.=3ng., Fa. Moll & Rohwer, Neumdinster
(Holstein), Kuhberg 33.
Eumann, Wilhelm, Sipl.-Jjitg., Witten (Ruhr), Breite Str. 109.
Oebhard, Kurt, ®r.»3ng., Fried. Krupp A.-G., Essen, Steinstr. 61.
Knapp, Werner, (Er.*Qtig., Milwaukee (Wise.), U. S. A., 3130 West
Wells Street.
Lempert, Gerhard, ®ipl.«Qng., Eisenhittenm.
Hochschule, Breslau 9, Bauschulstr. 20-22.
Martin, Otto, Hitteningenieur, Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Schulz Knaudt, Hickingen (Rhein), Hermann-Rinne-Str. 12.
Meurer, Wilhelm, $ipl.*5ng., Kdln 1, Moltkestr. 64.
Petzold, Erwin, (Sipl.*ng., Gleiwitz, O.-S., Tosterstr. 98.
Prahl, Hans Georg, Direktor, Frankfurt (Main) 1, Feuerbachstr. 42.
Terpe, Paul, Ing., Inh. der Fa. Boecker & Terpe, Hagen (Westf.),
Stresemannstr. 14.

Inst, der Techn.

Koénnen und seine praktische Begabung im Dienste des Vater-
landes zu verwerten.

Als im Jahre 1917 die technischen Rohstoffe immer knapper
wurden, so daB die Industrie zu einer planméRigen Bewirtschaf-
tung tbergehen mufRte, glaubte man seine reichen Fahigkeiten
hierbei besser im Lande verwerten zu kénnen, und berief ihn an
die Spitze der zentralen Beratungs- und Freigabestelle fur Schmier-

mittel in Dusseldorf, der spéter noch die
Versorgung der Industrie mit Ledertreib-
riemen angeschlossen wurde. Auch bei
dieser wichtigen Aufgabe hat Franz Bau-
wens seinen Mann gestanden. Diese Tatig-
keit fand mit Kriegsschlufl ihr natirliches
Ende.
Zu dieser Zeit standen die deutschen
StahlformgieRereien vor der schwierigen
Aufgabe, sich von der Herstellung von
Kriegsmaterial aller Art wieder auf Frie-
denserzeugung umzustellen, und sahen
sich zur Erleichterung der Durchfiihrung
dieser Aufgabe veranlalt, sich zu dem
Verein deutscher StahlformgieBereien zu-
sammenzuschlieBen. Kurz nach der Griin-
dung wurde Franz Bauwens mit der Ge-
schaftsfihrung betraut. Bis zu seinem Tode,
Uber 11 Jahre, hat er die Verbandsgeschéfte
dieses Vereins in vorbildlicher Weise ge-
fahrt. Den hier an ihn gestellten Anforde-
rungen ist er sowohl bei der Ldsung tech-
nischer Aufgaben als auch in Verwaltungs-
angelegenheiten stets in vollstem MaRe ge-
recht geworden. Mit seinem stets freund-
lichen, bescheidenen und zuvorkommenden Wesen verband er Be-
stimmtheit und Entschiedenheit im Auftreten und Gewandtheit im
Verkehr. Aber weit Gber seine Berufstatigkeit hinaus hat er sich
eine grofRe Schar treuer Freunde erworben, nicht zuletzt auch im
Verein deutscher Eisenhiittenleute, mit denen ihn manche gemein-
same Arbeit verband. Kameradschaftliche Gesinnung, stille Gute
und stete Hilfsbereitschaft zeichneten ihn in diesem Freundeskreise
aus. Zahlreich waren sie herbeigeeilt, als es galt, ihm am 27. Mai
auf dem Nordfriedhof in Dusseldorf die letzte Ehre zu erweisen.
Ein Berg von Blumen deckte sein Grab. Franz Bauwens wird
in unseren Kreisen unvergessen bleiben!

Gestorben.
Metzmacher, Franz, Hittendirektor a. D., Disseldorf. 29. 5. 1931.
Unger, Anton, Oberingenieur, Dusseldorf, 5. 6.1931.
Zabrzeslei, Max, Zivilingenieur, Kattowitz. 19. 5. 1931.

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Dienstag, den 16. Juni 1931, 20 Uhr, findet in der Aula der
Technischen Hochschule zu Breslau und Mittwoch, den 17. Juni,
17 Uhr, im groBen Saale der Donnersmarckhitte, Hindenburg
(0.-S.), ein Vortrag des Geschaftsfiihrers der Beratungsstelle
fur Stahlverwendung beim Stahlwerks-Verband, A.-G., Dussel-
dorf, O. von Halem, (ber:

Neue Entwicklungen im amerikanischen Stahlskelettbau
mit anschlieBenden Film- und Lichtbildervorfiihrungen statt.

Die Mitglieder der ,,Eisenhitte Oberschlesien* und der im
Verbénde technisch-wissenschaftlicher Vereine zusammenge-
schlossenen Organisationen sind hierzu herzlichst eingeladen.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiuttenleute

am 28. und 29. November 1931

in Disseldorf.



