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M ö g l i c h e  u n d  z w e c k m ä ß i g e  G ü t e a n f o r d e r u n g e n  u n d  i h r e  S t e i g e r u n g  

d u r c h  d i e  M a s s e n e r z e u g u n g .

V on K a r l  S c h im z  in  N euß.

[Bericht Nr. 175 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Die Massenerzeugung und ihre Beziehung zu den Ansprüchen der verarbeitenden Industrie. Zusammenarbeit zwischen 
Werkstoff erzeugen und Weiterverarbeiter erforderlich. Massenerzeugung und Gütesteigerung.

Notwendige Ueberwachung der Erzeugung.)

D ie hier beschriebenen  W erksto ffan fo rd eru n g en , wie sie 
erst d u rch  die M assenerzeugung in  d er v e ra rb e iten d en  

Industrie bed ing t w erden, s tü tz e n  sich  au f E rfah ru n g e n , die 
aus den einzelnen B e trieb en  d er F irm a  B au er & S ch au rte , 
Rheinische S chrauben- u n d  M u tte m fa b rik , A .-G ., N euß , 
stammen. Die H erste llu n g  ro h e r h an d elsü b lich e r u n d  h o ch ­
wertiger Schrauben gesch ieh t h ie r  in  g roßen  M engen (1,2 bis 
1,6 Millionen S tück  a rb e its täg lich ) u n d  is t  se lb s tv e rs tän d lich  
nur dann w irtschaftlich , w enn  jed e r A rb e itsg an g  d u rch d ach t 
ist. Dem B etriebe steh en  h ierzu  die n eu ze itlich sten  A rbeits- 
maschinen u n d  -v e rfah ren  zu r V erfügm ag; ebenso k a n n  er 
auf die in den le tz ten  J a h re n  gew onnenen E rk en n tn isse  in  der 
Normung, R a tio n a lis ie ru n g  u n d  W erk ­
stoffkunde zurückgreifen. W a r  d e r B e­
trieb früher m eh r oder m in d e r au f der 
gesunden E rfah ru n g  d er M eister au fge­
baut, so is t diese h e u te  in  d en  e n tsp re ­
chenden A bteilungen (O rg an isa tio n sab ­
teilung, V ersuchsansta lt, M eßab te ilung) 
zahlenmäßig u m g ew erte t2), u n d  die ein-
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im  technischen  u n d  kaufm änn ischen  A ufbau  eine P räzis ions­
m asch ine, die n u r  d an n  e inw andfrei a rb e ite t, w enn sä m t­
liche S törungen  fem g eh a lten  w erden u n d  w enn die e inm al 
a ls ausreichend  e rk an n ten  Z u stän d e  m öglichst s te tig  einge­
h a lte n  w erden.

D ie auffä llig sten  S törungen  bei der B olzenerzeugung 
e n ts teh en  d u rch  M aßabw eichungen d er R u n d stan g en  u n d  
-d räh te  v o n  d er v e re in b a rte n  M aßabw eichung (T oleranz), 
d a  sie so fo rt M asch inenstills tände  u n d  d a m it E rzeugungs­
ausfa ll v e ru rsachen . D ie e rste  A ufgabe d e r V ersu ch san sta lt 
w a r d aher, die m it den  E rzeugerw erken  v e rab red eten  M aß­
abw eichungen d er D urchm esser zu  überw achen. Abb. 1 zeig t 

den  Z u stan d  der Schraubeneisen­
s tan g endurchm esser fü r 5/ ;

Störungen zu verm eiden , wie in  einem  
Zahnrädertrieb genau  abw ickeln . A uf­
tretende F eh ler w erden  je tz t  s te ts  in  ^  
der Abrechnung s ich tb a r, w ie A u fen t- ^ 
halte durch ungeeigneten  W erk sto ff u n d  
ungeeignete W erkzeuge oder M aschinen.

Die h au p tsäch lich sten  V erän d e ru n ­
gen betreffen die A rb e itsv erfah ren  u n d  
die Beförderung d er H a lb - u n d  F e r t ig ­
erzeugnisse, bei denen in  le tz te r  V oll­
endung darauf h in g ea rb e ite t w ird , F lie ß ­
arbeitsvorgänge m it se lb s ttä tig  a rb e i­
tenden M aschinen u n d  B e fö rd eru n g se in rich tu n g en  zu  e r­
halten. Ebenso einschneidend  w irk t sich die A rb e itsv o rb e­
reitung aus durch  B ereits te llen  d e r B e tr ie b sm itte l u n d  W erk ­
zeuge für die vom  F e rtig lag em ach w e is  b e im  B e trieb e  be ­
stellten Schrauben. D ie S c h ra u b en fa b rik  von  h e u te  is t  so

’) i  orgetragen in  der 19. Vollsitzung des W erkstoffaus­
schusses am 20. November 1930. — Sonderabdrucke sind vom 
Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, 
zu beziehen.

!) Masch.-B. 6 (1927) S. 189/96.
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Abbildung 1. Messungen an Schrauben 
eisen (6/8")-

¿/eferu/ty
/7n 7. 2 . 2 .
Abbildung 2. Ausschußbewegung infolge 
Aenderung des Bestelldurchmessers für 

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

Ja h re  1925. D ie anfäng lich  au ß erh a lb  der zulässigen 
M aßabw eichung liegenden D urchm esser im  1. V ie rte ljah r 
h ab en  bis zum  4. V ie rte ljah r so s ta rk  abgenom m en, daß  
p ra k tisc h  alle  S chraubeneisenstangen  in n erh a lb  d er vorge­
schriebenen  M aßabw eichung v o n  —  0,3 m m  liegen. B e­
an s tan d e te  Sendungen sind  in  d er H äu figkeitsku rve  n ich t 
en th a lte n . D ie U m ste llung  des E rzeugerw erkes h a t  vom  
1. bis 4. V ie rte ljah r 1925 g ed au e rt; sie erfolgte auf G rund 
d er dem  W alzw erk  v ie rte ljäh rlich  m itg e te ilten  V erände­
ru n gen . D ieselbe Z eitspanne w urde im  Ja h re  1929 fü r
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% zölliges Schraubeneisen  S t 38.13 ben ö tig t, a ls m it R ü ck ­
sich t auf den G ew indeaußendurchm esser der B este lldu rch ­
m esser von 18,8 au f 18,9 m m  v e rg rö ß e rt w erden  m uß te . 
D e r au ß erh a lb  der G renzw erte liegende B e trag  de r Mes­
sungen ( A lb . 2) w ar im  e rsten  V ie rte ljah r rd . 3 % .
N ach  d er U m stellung  auf 18,9 m m  D m r. im  2. V ier­
te lja h r  stieg d er A usschuß auf 19 % , zum  g rö ß ten  
Teil w ahrschein lich  wegen de r noch au f L ager befind ­
lichen a lten  A bm essung, n ah m  d an n  im  3. V ie rte ljah r 
au f rd . 12 %  und im  4. auf 5 %  ab , w as bei einer 
n ich t vo lls tän d ig  n ach g ep rü ften  W are  a ls zulässig 
erschein t. D ie übereinstim m ende D au er der U m ­
ste llung  in  be iden  F ä llen  is t  zu b each ten .

E nge  M aßabw eichungen u n d  ih re  E in h a ltu n g  sind 
vom  B etriebe  e rw ü n sch t3). W enn  ab er ein L ieferw erk  
von sich aus in  engeren M aßabw eichungen als vorge­
sehen liefert, d an n  b ra u c h t das n ich t im m er v o rte ilh a ft zu sein. 
M b . 3  zeig t im  3. V ie rte ljah r 1930 im  G egensatz zum  4. V ier­
te l ja h r  1929 eine V erschiebung des H äufigkeitshöchstw ertes

N ach  den  g em ach ten  E rfah ru n g e n  sind  indessen die 
T oleranzen  fü r  gew alztes Schrauben  eisen S t 38.13 und ge­
zogenen S c h ra u b e n d ra h t S t 34.13 g u t e inzuhalten . Um 
S tö rungen  bei d er V erarb e itu n g , de r A rbeitsvorbereitung,

Abbildung 3. 

Verschiebung der 

Häufigkeitshöchstwerte 

infolge engerer 

Maßabweichungen 

des Lieferwerkes.
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Verschiebung der H äufigkeitshöchstw erte h a t Einfluß auf:
1. Aussehen. 2. W erkzeugabmessungen. 3. Gewicht. 4. Sollzeit. 

5. Bezahlung. 6. Verkaufspreis.

Schraubeneisenmessungen 18,9 mm  Dmr.
4. V ierteljahr 1929 3. V ierteljahr 1930

U nterhalb  der Toleranz: 2,70%
Innerhalb  der Toleranz: 95,00%
Oberhalb der Toleranz: 2,30 %
Menge: 274 t
Zahl der Messungen: 655

0,00 % 
99,80 % 
0,20 % 
228 t  
525

a  b c d e f g

Abbildung 4. Arbeitsstufen bei der Erzeugung von kaltgeschlagenen
Schrauben.

de r A brechnung  u n d  dem  V erkauf auszuschalten , m uß ein 
H ö ch stm aß  an  S te tig k e it in n erh a lb  d ieser zulässigen M aß­
abw eichungen  g e fo rd e rt w erden .

D ie E n tw ick lu n g  d e r au f d e r W erk sto fftag u n g  1927 von 
W . T. S c h a u r t e 4) a n g ek ü n d ig ten  hochw ertigen  Schraube 
m it e iner S treckgrenze, die so h o ch  lieg t, daß  d er Schlosser 
in  d er M ontage u n b e d in g t das G efühl des F estsitzens der 
M u tte r  bek o m m t, h a t  sich inzw ischen  u n te r  B enutzung  
zw eier F ließ arb e itsv o rg än g e  ve rv o llk o m m n et. D iese F ließ ­
arb eitsv o rg än g e  sind

1. die H erste llu n g  k a ltg esch lag en er S chrauben  auf selbst­
tä t ig  a rb e iten d en  M aschinen, die d u rc h  die B eförderung 
de r H alberzeugnisse  u n te r  sich g ek u p p e lt sind, und

2. die F ließ w arm b eh an d lu n g  in  D u rch lau fö fen  m it se lbst­
tä t ig e r  T em p era tu rreg e lu n g .

F ü r  die in  M l. 4  gezeig ten  A rb e itss tu fen  be i d e r E rzeu ­
gung von  ka ltg esch lag en en  S ch rau b en  w erden  insgesam t 
v ie r M aschinen b e n ö tig t. H ie r  w erden  W erkstoffe  von St 
34.13 an  au fw ärts  bis S t C 35.61 u n d  VCN 15 h  verarbe ite t. 
D ie du rch lau fen d e  V erg ü tu n g  oder E n tsp an n u n g sg lü h u n g  
je  n ach  dem  K oh len sto ffg eh a lt des W erkstoffes w ird  in 
D urch laufg lühöfen  (vgl. schem atische  D arste llu n g  in  A b b .  5 )  

vorgenom m en. H e rg es te llt  w erden  k ö n n en  Schrauben 
säm tlich e r F e s tig k e itsg ru p p en  zw ischen 50 u n d  120 k g /m m 2,

/7 u f  y  a 6
zu d ickeren  A bm essungen h in  und 
eine V erengung der M aßabw ei­
chung  bei d er L ieferung  von 
Schraubeneisen  m it 18,9 m m  D m r.
D a  die B ohrung  d er W erkzeuge 
n a c h  d er L age d er g rö ß ten  H äufig ­
k e it  im  4. V ie rte ljah r 1929 fe s t­
gelegt w ar, en ts teh en  je tz t  d u rch  
die in  d er B ohrung  zu engen 
W erkzeuge zu n äch st S tills tän d e , 
u n d  als notw endige Folge m uß 
ein g roßer Teil de r au f L ag er b e ­
find lichen  W erkzeuge d u rch  an ­
dere m it w e ite rer B ohrung  e rse tz t 
w erden. D a  auß erd em  die E n t ­
lo hnung  im  B etriebe  nach  G ew icht
erfo lg t, u n d  der im  3. V ie rte ljah r im  D u rch sch n itt gelieferte  
d ickere D urchm esser das S tückgew ich t des B olzens h e rau f­
se tz t, die A n zah l d er B olzen au f 100 kg indes d ad u rch  h e rab ­
g eh t, ä n d e r t  sich die fü r diese A bm essung errech n ete  Soll­
zeit fü r die A n fertigung  von  100 kg  S chraubenbolzen , u n d  
die K lagen  ü b e r n ich t s tim m ende  A kkorde oder ü b e r n ich t 
p assende  W erkzeuge w ollen n ic h t verstu m m en .

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

Azfr/eb

/ 7 (>f fabese

Abbildung 5. Schema eines Durchlaufglühofens zum Vergüten 
(Spannungsbeseitigung) von Schrauben.

id Glii

w enn die W arm b eh an d lu n g  d a rau f  a b g es te llt w ird. Zu­
n ä ch s t m u ß  sich jedoch  d e r W erk sto ff e inw andfre i k a lt-  
stau ch en  lassen  u n d  ke ine  U eberw alzungen  oder R an d ­
b lasen  aufw eisen , die, w ie A bb. 6  ze ig t, zum  se itlichen  Auf­
p la tzen  d e r ka ltg esch lag en en  K öpfe fü h ren . R ohlinge m it 
K opfrissen  m üssen  von  H a n d  au sg eso n d ert w erd en ; dadurch

4) Stahl und Eisen als W erkstoff, Bd. I I I ,  S. 53/59. (Düssel­
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1928.)
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wird aus der se lb s ttä tig e n  M assenfertigung  eine E in ze l­
herstellung von H an d .

B enutzt w ird  ein  n a c h  dem  K a ltz u g  m ög lichst w eich­
geglühter u n d  d u rch  H olz  g e r ic h te te r  D ra h t  m it 50 bis 
60 kg/m m 2 Z ugfestigkeit. D e r en tsp rech en d e  am erik an isch e  
Werkstoff w eist im  G egensatz  h ierzu  tro tz  geringeren  W erk-

x ioo

Abbüdung 6. 

Rißbildung 

beim 

Kaltschlagen 

der Köpfe.

zeugverbrauches beim  K a ltsch lag en  d er K öpfe eine Zug­
festigkeit von 70 bis 80 k g /m m 2 au f, w obei a u ß e r  in  der 
Säurelöslichkeit b isher keine  U n te rsch ied e  in  a llen  übrigen  
Eigenschaften festg es te llt w erden  k o n n ten . E in e  A n fe rti­
gung hochw ertiger S ch rau b en  aus E d e ls ta h l is t  jedoch  w egen 
der zu hohen Preise  unm öglich . W en n  be i de r A ufnahm e

E in e  A usw ahl d er W arm b eh an d lu n g sv erfah ren  u n d  
W erksto ffe  fü r die H e rs te llu n g  von Schrauben  zw ischen 
50 u n d  60 sowie 60 u n d  70 k g /m m 2 en tsp rech en d  den G ü te ­
zah len  des „W erk sto ff-H an d b u ch es“ 6) zeig t in  A bb. 7, d aß  
es m it einem  K o h lensto ffgehalt von rd . 0,27 bis 0,50 %  
ohne jede  w eite re  W arm b eh an d lu n g  m öglich is t, diese 

F estig k e itszah len  zu erreichen. E benso­
g u t k ö n n te  m an  d u rch  A bschrecken in  
k a lte m  W asser m it K oh lenstoffgehalten  
zw ischen 0,07 u n d  0,15 %  auskom m en. 
D u rch  das A u snu tzen  d er V erg ü tb ark e it 
w ird  es m öglich, fü r 60 bis 70 k g /m m 2 
einen W erkstoff m it 0,33 bis 0,40 %  C 
zu verw enden , der in  W asser abge­
sch reck t n ach  dem  A nlassen  ein w esen t­
lich  günstigeres S treckgrenzenverhä ltn is 
aufw eist als der n ich t verg ü te te , geglühte 
S tah l m it 0,40 bis 0,50 %  C. Diese F estig ­
keitsg renze n u r  d u rch  A bschrecken des 
W erkstoffes m it 0,11 bis 0,15 %  C zu 
erre ichen  ( s. Abb. 7) is t  d er unzu lässi­
gen A bnahm e der D ehnung  w egen n ich t 
ra tsam .

Die F estig k eitsg ru p p e  50 bis 60 
k g /m m 2 w eist be im  A bschrecken von 
S ta h l m it 0,08 bis 0,12 %  C eine genü­
gend hohe D ehnung  au f; vo rauszusetzen  
fü r beide  A rten  d er H erste llu n g  is t je ­
doch, d aß  d e r S ta h l auß ero rd en tlich  
g leichm äßig  in n erh a lb  d er oben angege­
ben en  K ohlenstoffgrenzen angeliefert 
w erden  m uß. E rre ic h t w ird  dies d u rch  
g enaue Schm elzungsausw ahl u n d  A b­

nah m e säm tlich e r R inge nach  dem  K ohlensto ffgehalt. Zum  
Teil k an n  dabei die chem ische U n tersuchung  d urch  die 
F u n k en p ro b e  e rse tz t w erden , w enn genügend geübte  A rbeits­
k rä fte  v o rh an d en  sind.

D ie beim  K opfschlagen außen  s ich tb a ren  R isse sind  bei 
d er K a lth e rs te llu n g  fü r den S chrau b en v erb rau ch er w eniger

(5g ffty/ä/rf 
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Abbüdung 7. Zweckmäßige W erkstoffauswahl für Schrauben 
höherer Festigkeit.

der K altherstellung im  Ja h re  1929 z u n äc h st R a n d feh le r  in 
erheblichem M aße v o rk am en , so d a ß  eine A b n ah m e fü r 
sämtliche R inge d u rch  eine V erd reh u n g sp ro b e  u m  v ier­
mal 360° u n d  zu rück  e in g e fü h rt w erden  m u ß te , so sind  
diese je tz t, auch  w ieder d u rch  d as e inw andfre ie  E rk en n en  
der Fehler und  den offenen A u s tau sch  d e r E rfah ru n g e n , 
fast ganz verschw unden.

Abbildung 
Querriß 

im
kaltgeschlagenen 

Kopf.

gefäh rlich  a ls die in  Abb. 8  gezeigten Innenkopfrisse, die 
n ic h t ohne w eiteres e rk a n n t u n d  au ch  verm ieden w erden 
können . Sie en ts teh en  n ach  W . A u m a n n 6) durch  schief­
liegende Seigerungen. N ach  vorgenom m enen U ntersuchungen

5) W erkstoff-Handbuch Stahl und Eisen, B latt G 1. (Düssel­
dorf- Verlag Stahleisen m. b. H. 1927.)

«) St. u. E. 50(1930) S. 1 6 1 1 / 1 6 ; Masch.-B. 9 (1930) S. 368/73.
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sind  sie ebenfalls au f eine m angelnde A lte ru n g sb estän d ig ­
k e it  zurückzuführen , die im  k a ltv e rfo rm ten  K opf bei d er 
gleichzeitig  a u ftre ten d en  T em p era tu r von  rd . 250° p lö tz lich  
ausgelöst w ird  u n d  die Innenrisse  h e rv o rru ft. D er d u rch  
H olz gezogene W erksto ff is t  m it  rd . 20 %  V erform ung vom  
W alzd ra h t gezogen, a lsd an n  geg lüh t u n d  d u rch  H o lz  ge-

ffu f -----
07/00/  ----- ■370

//ro s/z/er/ro /ra //
7037--------------- J30/f/es6O0ffe0 7336' -
7036--------------- 0306/e00U0ff60 7037 -
7036 ------------- 3706/00000//?0 7030-

6/0 30  00 60 0 0  700 730 700 700 700300 6/03,0 00 60 00 700 730 700760 700300 
060600/7/000////7/7760/6076 06r6z06/0/06////70760/6072

Abbildung 9. Kerbzähigkeit von Kaltschlagwerkstoff S t 38.13.

r ic h te t  u n d  k a n n  d an n  K erbzäh igkeiten  au f weisen ( Abb. 9) ,  
wie sie bei R a u m te m p e ra tu r  fü r w eichen F lu ß s ta h l n ach  dem  
„W erk sto ff-H an d b u ch “ 7) n ich t ü b lich  sind. Im  lin k en  Teil 
d e r  Abb. 9  sind  die zu n äch st im  B e trieb  n a ch  e iner H an d - 
kerbsch lagprobe  g eo rdneten  K a ltsch lag ringe  g u t, m itte l  
u n d  sch lech t, au f ih re  K erb zäh ig k eit h in  u n te rsu c h t, u n d  
es lä ß t  sich e rkennen , d aß  die 
G renze zw ischen m itte l  u n d  schlecht 
n ich t scharf zu ziehen is t  u n d  die 
K erb zäh ig k eit im  allgem einen im  
A n lieferungszustand  n ich t u n te r  
6 k g /c m 2 liegen sollte. K ohlenstoff­
h a ltig e r  W erk sto ff (von  0,2 %  C 
an au fw ärts) h a t  d iesen M angel 
n ich t. D ie S ch rau b en h erste lle r 
m üssen  d a h e r  fo rdern , d aß  der 
weiche d u rch  H o lz  gezogene K a lt­
sch lagw erkstoff m it n iedrigerem  
K o h lensto ffgehalt so sorgfältig  ge­
g lü h t w ird , d aß  e r m it e iner K e rb ­
zäh ig k eit von  m indestens 6 m k g /cm 2 
an g eliefe rt w ird .

E in ige  E rfah ru n g en  sollen noch 
ü b e r das W arm p reß m u tte re isen  
m itg e te ilt  w erden. B ek an n tlich  sind 
han d elsü b lich e , ro h e  M u tte rn  ü b e r 
i/2"  D m r., sow eit sie n ich t aus b e ­
sonderen  G ründen  aus S t 38.13 a n ­
g e fe rtig t w erden , aus einem  soge­
n a n n te n  W arm p reß m u tte re isen  h e r­
geste llt. D ie H e rs te lle r  des W arm - 
p reß m u tte re isen s  geben h an d e lsü b ­
lich  einen P h o sp h o rg eh a lt zw ischen 
0,15 u n d  0,60 %  an. Seine E ig en sch aften  sind  b isher n o r­
m en m äß ig  n ic h t festgeleg t, w enn au ch  z. B. die D eu tsche  
R eich sb ah n  versch ieden tlich  m it dem  D eu tsch en  N orm en-

D ie S ch rau b en in d u strie  g eh t den  r ich tig en  W eg, indem  sie 
fü r  w arm g ep reß te  M u tte rn  E ig en sch aften  an g ib t und Ab­
n ah m ep ro b en  festleg t, ohne besondere  V orschriften  für den 
W erksto ff au fzuste llen . D er W eg fü r  den technischen F o rt­
s c h r i t t  d u rch  die A usw ahl eines in  d e r Z u k u n ft w irtschaft­
licheren  W erkstoffes w ird  d a m it n ic h t v e rsp errt.

D e r W id e rs tan d  d e r S ch rau b en v e rb rau ch er ist auf 
d e r an d eren  Seite  v e rs tän d lich ; d e r hohe Phosphor­
g e h a lt m it  d er d a m it zusam m enhängenden  Sprödig­
k e it  sch reck t sie v o r d e r V erw endung  von M u ttem  aus 
diesem  W erk sto ff ab . G eh t m an  jedoch  den K lagen 
ü b e r g ep la tz te  M u tte rn  n ach , so is t  be i diesen M ut­
te m  ein übergroßes K o rn  m it m e is t 100 000 p 2 und 
m eh r K orngröße  festzu s te llen . D as grobe K orn  und 
der P h o sp h o rg eh a lt sch a lten  die w arm gepreß te  M utter 
fü r  a lle  lebensw ich tigen  V erw endungszw ecke aus, 
so lange es n ic h t g e ling t, d ie V e rb rau ch er davon zu 
überzeugen , d a ß  bei e iner ordnungsgem äßen  H er­
ste llu n g  eine A ufw eitung  v o n  ü b e r 1 0 %  erreicht 
w erden  k an n , die die M u tte r  zähe  genug m acht.

D en  Z u stan d  des W arm p reß m u tte re isen s in  bezug 
au f P h o sp h o rg eh a lt u n d  K orngröße  zeig t Abb. 10 in 
H äu fig k e itsk u rv en  aus L ieferungen  an  die F irm a 
B au er & S c h a u rte  fü r  die J a h re  1926 bis 1929. Dem ­
n a ch  sch w an k t d e r P h o sp h o rg eh a lt zw ischen 0,25 und 
0,45 % , u n d  die K orngröße  ü b e rsch re ite t 10 000 ¡x2 
im  W alzzu stan d  k au m . W enn  d a h e r  bei A bnahm e­

versuchen  a n  w arm g ep reß ten  M u tte m  (A bb . 10c) den 
n ic h t genügenden  M u tte rn  ein  h ö h erer P hosphorgehalt 
u n d  eine höhere  K orngröße  zu g eo rd n e t is t ,  a ls die der Ab­
n ah m ep ro b e  genügenden  M u tte m  aufw eisen u n d  diese 
K orngröße  b is w e it ü b er 100 000 p.2 b e trä g t, so m üssen die 
h ohen  K orngrößen  d u rch  die W arm b eh an d lu n g  beim
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Abbildung 10. Häufigkeit des Phosphorgehaltes, der Korngröße und genügende 
Abnahm en bei W arm preßm uttereisen.

aussch u ß  u n d  den E isen erzeu g ern  d a rü b e r v e rh an d e lt h a t.

7) W erksto ff-H andbuch  S tah l u n d  E isen , B la tt  D  1, S. 4.

S ch rau benerzeuger en ts teh en . E rw ä h n t w erden  m uß 
noch , d aß  aus dem  V ollen d u rc h  A bsagen  u n d  Bohren 
g e fertig te  M u tte rn  aus P reß m u tte re ise n s tan g e n  im  W alz­
z u s tan d  A ufw eitungen  n ic h t ü b er 3 %  aufw eisen , w as bei 
e iner K erb zäh ig k eit b is h ö ch sten s 1,5 m k g /c m 2 v e rs tän d ­
lich  ist.
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Da beim  W arm p ressen  die M u tte r  in  d e r H öhe  u n d  
Breite m it einem  V erfo rm u n g sg rad  v e rfo rm t w ird , d er 
zwischen den e inzelnen  M asch in en a rten  sch w an k t, w a r  es 
wichtig, aus einem  R e k ris ta llisa tio n ssch au b ild  von  W arm - 
preßm uttereisen d iejenigen V erfo rm ungsgrade  u n d  V er­

is t. Zu w ünschen w äre , d aß  b is d ah in  au ch  R ek ris ta lli­
sa tio n ssch au b ild er m it n iedrigeren  u n d  noch  höheren  
P h o sp h o rg eh a lten  au fg este llt w ürden , e tw a  in  den  w eite r 
oben g en an n ten  G renzen, d a m it in  dem  ganzen B ereiche 
de r F lu ß sta h le  fü r  die W arm m u ttem h e rs te llu n g  die g e fäh r­
lichen  A rbeitsbed ingungen  b e k a n n t w ären .

7JSS

v s

Abbildung 12. Staucharbeit und Phosphorgehalt.
Abbildung 11. Rekristallisationsschaubild von W arm preß - 

m uttereisen.

Us ' ja sa za aa 77a rja zsa 7777700 Pa ja ja va sa aa 7a JJ sj7aa77a % 
Abbildung 13. Verteilung von Phosphor- und Schwefelgehalt 

in Schraubeneisen S t 38.13 (140 Messungen).

form ungstem peraturen zu w issen, d ie zu besonders g robem  
Korn führen. In  Abb. 11 is t  fü r  ein  W arm p reß m u tte re ise n  
mit 0 ,3 4 %  P  das R e k ris ta llisa tio n ssch au b ild  gezeigt, das 
für Verformungen 
zwischen 6 und  8%  
bei A rbeitstem pe­
raturen zwischen 
900 und 1000° die 
höchsten K orngrö­
ßen anzeigt. Diese 
Preßbedingungen 
sollten daher u n te r  
allen U m ständen 
vermieden w erden, 
was um so le ich ter 
zu erreichen ist, 
wenn erst die b is­
her noch übliche 

halbselbsttätige 
Herstellung aus 
einem einseitig of­
fenen Anw ärm ofen 
in eine völlig 
selbsttätige aus
einem D urchlauf- Abbildvng 14. Gewindeschneidbacke
ofen ü bergeführt (Hartnesskopf).

F ü r  das W arm p ressen  is t  dem  B etriebe  ein h oher P h o s­
p h o rg eh alt im  W arm p reß m u tte re isen  seh r angenehm . E r  
schon t beim  P ressen  die W erkzeuge u n d  fü llt  u n te r  geringe­
ren  D rücken  wie be i phosp h o ra rm em  F lu ß s ta h l die Sechs­
k a n tfo rm en  d er M atrizen , obw ohl, w ie aus Abb. 12  zu  e n t­
nehm en is t, die spezifische S ta u ch a rb e it in  m k g /m 3 zum  
E rre ich en  eines b e s tim m ten  S tauchgrades m it zunehm en­
dem  P h o sp h o rg eh a lt fü r  jede  d e r u n te rsu ch ten  T em pe­
ra tu re n  zun im m t. E s sche in t also, d aß  an  sich das F o rm ­
änderungsverm ögen  in  d er W ärm e, wie es fü r  das F ü llen  
de r S echskan tfo rm  a u sg en u tz t w ird , n ich ts m it d er spezi­
fischen  S ta u ch a rb e it zu tu n  h a t.

D ie zukünftige  W arm m u tte rn h e rs te llu n g  w ird  sich an  
Stelle  d er h a lb se lb s ttä tig en  von  H a n d  b ed ien ten  M aschinen 
völlig  se lb s ttä tig e r M aschinen, die aus D urchziehöfen ge­
sp e ist w erden , bedienen. H ie rzu  is t  ein  P reß m u tte re isen  
m it gleichm äßigem  u n d  niedrigem  P ho sp h o rg eh a lt e r­
w ü nsch t, das in  e iner T em p era tu r u n d  m it V erform ungs-

W erkstoff H

unbenu tz t

nach 7 km  Gewindelänge =  4050 Stück Stiftschrauben 

Abbildung 15. Abnutzung des Schneidbacken-
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g rad en  v e ra rb e ite t w ird , die G robkornb ildung  d u rch  R e­
k ris ta llisa tio n  ausschalten .

Im  G egensatz zum  W arm p reß m u tte re isen  is t  das fü r  die 
H erste llu n g  der B olzen handelsüb liche Schraubeneisen  
S t 38.13 schon seh r lange gen o rm t u n d  au ch  das einzige 
W erksto ff-N o rm b la tt fü r einen b estim m ten  V erw endungs­
zweck. E s w a r b ish e r n ich t b e k an n t, ob es fü r  d iesen V er­
w endungszw eck besonders g u t geeignet w ar, v o r a llen  
D ingen, w as das G ew indeschneiden b e trifft, d a  ja  fü r 
G ew indeschneidzw ecke b e k an n tlich  die A ngaben im  S c h rift­
tu m  d ah in  gehen, d aß  höhere  P h o sp h o r- u n d  Schw efel­
zusä tze  als im  F lu ß s ta h l sonst üb lich  m it  den  von ihnen  
h ervorgerufenen  ku rzb rech en d en  S p änen  das G ew inde-

f& svá r/fó m  ffetfv/7¿/e/á/7ff»  / / /  Żr/rr ffeer/W cfe

Abbildung 16. Schneidbackenabnutzung beim Außengewinde- 
schneiden (Betriebsversuehe).

schneiden erle ich tern . Abb. 13 zeig t die V erte ilung  von 
P h o sp h o r u n d  Schwefel im  Schraubeneisen  S t 38.13. D er 
G eh alt a n  P h o sp h o r u n d  Schw efel i s t  im  R a n d  (infolge 
d er Seigerung), in  den das G ewinde h inein g esch n itten  w ird , 
n iedriger als im  G esam td u rch sch n itt u n d  w eich t besonders 
von dem  fü r A u tom aten w eich stah l üb lichen  P h o sp h o r- u n d  
Schw efelgehalt ab.

*

K . S te in ,  Hagen-Haspe: F ü r die Erzeugung von kaltge­
schlagenen Schrauben ist sicherlich die Alterungsempfindlichkeit 
des W erkstoffes von großer Bedeutung. Ich möchte ergänzend 
bemerken, daß aber in den meisten Fällen die Form  des Vor­
stauchers (b in Abb. 4 auf Seite 730) für die Entstehung eines 
Querrisses im Kopf verantwortlich ist.

Wie H err Schimz erwähnte, sind bei Preßm utterneisen der 
Phosphorgehalt und die Preßtem peratur auf die Sprödigkeit und 
Grobkörnigkeit von großem Einfluß. Gerade die Preßtem peratur 
schwankt bei der bisher üblichen halbselbsttätigen Herstellung 
ziemlich stark. Bekanntlich werden die Stäbe in einem einseitig 
offenen Ofen angewärm t und dann in die Presse eingeführt. In  
der Presse werden mehrere M uttem  hintereinander gepreßt, dabei

In  e iner G em ein sch aftsa rb e it zw ischen dem  U nteraus­
schuß  fü r B e a rb e itb a rk e it  b e im  V erein deu tscher Eisen­
h ü tte n le u te , d e r die m it  K oh lensto ff u n d  Phosphor be­
sonders leg ie rten  W erksto ffe  besorg te, u n d  der F irm a 
B au er & S ch au rte  w urden  a ch t W erksto ffe  auf das Ober­
flächenaussehen  u n d  die H a ltb a rk e i t  de r Schneide beim 
G ew indeschneiden u n te rsu c h t. D ie V ersuche sind als reine 
B e triebsversuche  au f e iner ü b lichen  H andgew indeschneid­
m asch ine, a u sg e rü s te t m it einem  am erikan ischen  selbst­
öffnenden Schneidkopf u n d  im  G ew inde geschliffenen Ge­
w indeschneidbacken  (A bb . 1 4 ),  vorgenom m en worden. D er 
A nschliff d er G ew indeschneidbacken  ( Abb. 15) is t fü r alle 
W erksto ffe  in  50facher V erg rößerung  v o r u n d  nach  dem 
Schneiden e iner b e s tim m te n  G ew indelänge photograph iert 
w orden, so d aß  die A b n u tzu n g  d u rch  den  schraffierten  Teil 
(A bb . 15) d a rg es te llt  w ird  u n d  zah lenm äß ig  durch  den 
F lä ch e n in h a lt in  m m 2 anzugeben  is t. D ie A bnu tzung  in  m m 2 
fü r  a lle  v ie r  Schneidbacken  in  A bh än g ig k eit von der ge­
sc h n itte n en  G ew indelänge (A bb . 16) lä ß t  ebenso wie die 
H öhe  d e r be im  G ew indeschneiden  en ts teh en d en  Tem pe­
r a tu r 8) erkennen , d aß  d e r dem  Schraubeneisen  S t 38.13 en t­
sprechende  W erk sto ff G  von  k e inem  d e r v om  U nterausschuß  
fü r  B e a rb e itb a rk e it  vorgesch lagenen  W erkstoffe  übertroffen 
w ird. F ü r  das G ew indeschneiden u n te r  den  oben erw ähnten 
B ed ingungen  is t  d em n ach  k e in  beso n d ere r P hosphor- und  
Schw efelzusatz n o tw end ig . Seine ab so lu te  H öhe m uß sich 
in  den G renzen bew egen, die das W arm k o p f schm ieden oder 
-pressen  v e rlan g t. W ie schon v o rh e r au sg efü h rt, überwiegen 
be i diesem  W erk sto ff die G en au igkeitsansp rüche  fü r den 
D urchm esser.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

D ie M assenerzeugung se tz t  in  jedem  F a lle  die A nsprüche 
der v e ra rb e iten d en  In d u s tr ie  an  die W erkstoffeigenschaften  
herau f.

Offenes E rk en n e n  d e r zw eckm äßigen  Q u a litä tsan fo rde­
ru ngen  fü h r t  am  b es ten  d u rch  eine G em einschaftsarbeit m it 
dem  W erksto fferzeuger zu  d e r m öglichen  G ütesteigerung.

D ie geste ig erten  B edürfn isse  d e r S chrauben industrie  
k ö n n en  n u r  d u rch  s te te  U eb erw ach u n g  u n d  A bnahm e der 
R ohstoffe  b e fried ig t w erden .

8) K . S c h im z :  St. u. E . demnächst.
*

wird die erste M utter bei höherer Tem peratur hergestellt als die 
letzte. Dazu kommen noch die Schwankungen in der Anwärm- 
tem peratur von Stab zu Stab. Die bei hohen Temperaturen ge­
preßten M uttern sind grobkörnig und spröde, die bei tieferer 
Tem peratur hergestellten M uttern so zähe, daß sie eine Aufwei­
tung von über 10 % ohne weiteres aushalten. Diese Verhältnisse 
sind besonders deutlich bei Preßm utterneisen m it höherem Phos­
phorgehalt. N im m t m an Preßm utterneisen m it niedrigem Phos­
phorgehalt, beispielsweise für M uttern, die die Deutsche Reichs­
bahn verwendet, so sind die Unterschiede in der Preßtem peratur 
bedeutungslos, und es fallen M uttern, die durchweg so zähe sind, 
daß sie den Ansprüchen der Deutschen Reichsbahn, die für be­
stim m te Sorten eine Aufweitung von 10 % vorsohreibt, voll­
kommen entsprechen.

D i e  E n t w i c k l u n g  d e s  S t a h l b a u e s  i n  A m e r i k a .

Von O t t o  v o n  H a l e m ,  L e ite r  der B e ra tu n g ss te lle  fü r  S ta lilv erw en d u n g , D ü sse ld o rf1).

D ie S tah l- u n d  E isenerzeugung  d er V erein ig ten  S taa ten , 
die u m  1800 b e g in n t u n d  h e u te  sow ohl in  de r G esam t­

zah l als au ch  in  d er Z ah l je  K opf de r B evö lkerung  die S ta h l­
e rzeugung a ller an d eren  L än d e r w e it ü b e rra g t, zeig t ih re

0  Vgl. dazu O. v o n  H a le m : Stahlland Amerika. 2. Aufl. 
(m it 52 Bildern). Berlin: M. K rayn, Technischer Verlag, G. m. 
b. H. (1931.) (99 S.) 8».

w esen tlichste  S te ig e ru n g  e rs t in  den  le tz te n  Ja h rze h n ten . Von 
d er einen M illiarde T onnen , die in  den  J a h re n  1810 bis 1929 
erzeu g t w u rden , e n tfä ll t  die H ä lf te  auf die J a h re  1917 bis 1929, 
also au f einen Z e itrau m  von  zwölf J a h re n , w äh ren d  sich die 
andere  H ä lfte  au f ein ganzes J a h rh u n d e r t  v e r te il t  (A bb . 1).

D iese gew altige S te ig e ru n g  d er S tah le rzeu g u n g  in  den 
le tz te n  Ja h rz e h n te n  is t  sow ohl au f d ie E n tw ick lu n g  neuer



11. Juni 1931. U. v. ilalem : Die Entwicklung des Stahlbaues in  Amerika. S tah l u nd  E isen. 735

Stahl v e rb rau ch en d er In d u s tr ie n , w ie z. B. d er K ra ftw ag en ­
industrie, als au ch  au f d ie fo rtsch re iten d e  E ro b e ru n g  ä lte re r  
Arbeitsgebiete d u rc h  d en  S ta h l zu rü ck zu fü h ren .

An e rster S telle  s te h t  u n te r  d iesen  G ebieten  das B a u ­
wesen, das m it 19 %  des G esam ts tah lv e rb rau ch es  gegen­
wärtig der g röß te  S ta h lv e rb rau c h e r des L an d es is t. D as B au ­
wesen v e rb ra u c h t u . a. 60 %  a lle r F o rm eisen , 20 %  aller 
Stabeisen, 17 %  a lle r F e in - u n d  M itte lb leche, 22 %  allen 
Drahtes, 13 %  a ller R öhren , 10 %  a llen  B andeisens.

Gesa/TjfeSfa/j/e/’zs'i/gu/iff.'
re/7 70706/67076 = S00MV7. i

ron 70776/6 7000 
= S00M //.1

I Zi//7/70/77e c/erS7a/r/ffr7ei/tfe//70y66'op7P/r/%
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G ebäudehöhe von  1000 F u ß  (300 m ) u n d  d a rü b er fü h rt  
( A b i .  2 ).

M it diesen W o lk en k ra tze rb au ten  sind jedoch  die Mög­
lichkeiten  des S tah lsk e le ttb au es bei w eitem  noch n ich t er­
schöpft, v ielm ehr k an n  m an  h eu te  ohne G efahr bereits 
B a u te n  bis zu einer H öhe von  600 m  e rrich ten , u n d  m an  
rech n e t d am it, daß  die w eitere Z usam m enballung  des Ge­
sch äftsverkehrs die E rr ic h tu n g  d e ra rtig  h oher G ebäude er­
forderlich  m achen  w ird ; denn schließlich w ar der An-

70006/07000 70006/S7000 70006/07000 70706/07070 70006/07000 
Abbildung 1. Steigerung der Stahlerzeugung in den 

Vereinigten Staaten.

E inen en tscheidenden  A n te il an  d er F ö rd e ru n g  des S ta h l­
verbrauches im  B auw esen  h a t  die T ä tig k e it des A m erican  
Institu te of S teel C o n stru c tio n , w elches d ad u rch , d aß  es 
die im S tah lb au  b e re its  g em ach ten  E rfah ru n g e n  sam m elte , 
auswertete u n d  neue  A nregungen  gab , den  B a u s tah lv e r­
brauch in  einem  M aße b ee in flu ß te , das a m  d eu tlich s ten  
in der E n tw ick lungskurve  des B a u s tah lv e rb ra u c h s  zu er­
kennen ist. W äh ren d  bis 1921, dem  G rü n d u n g s jah re  des 
Institu ts, der V erb rauch  an  B a u s ta h l in  ke inem  Ja h re  üb er 
zwei Millionen b e tru g , stieg  er nach  d iesem  Ja h re  ste il an  
bis auf 3,8 Mill. t  im  Ja h re  1929 u n d  b lieb  au ch  im  Ja h re  
1930, in dem  die B a u tä tig k e it  gegenüber dem  V o rjah re  um  
40 %  zurückgegangen w ar, u n g e fäh r au f dieser H öhe  stehen .

Als B eginn d er G eschichte des am erik an isch en  S ta h l­
baues k an n  das J a h r  1854 angenom m en  w erden , in  dem  
durch H arp er & B ro th ers  in  N ew  Y o rk  das e rste  G ebäude 
m it einer T rag k o n s tru k tio n  aus gußeisernen  Säulen  e rric h te t 
wurde. 1876 e n ts ta n d en  d ie G eb äu d e  d er Ja h rh u n d e r t-  
Ausstellung in  P h ilad e lp h ia  m it T ra g k o n s tru k tio n en  aus 
schmiedeeisernen Säulen  u n d  T räg ern . 1883 e rb au te  der 
A rchitekt W . L . B. Je n n y  in  C hicago das H om e In su ran ce  
C om pany-Building als das e rste  G ebäude  m it v o lls tän d ig er 
S tah lkonstruktion , u n d  1887 w u rd e  in  C hicago d u rch  
Holabird and  R oche d er e rs te  S tah lsk e le tt-W o lk e n k ra tze r, 
das 14stöckige T acom a B uild ing , e rr ic h te t , das e rs t im  Ja h re  
1929 niedergelegt w u rde , u n d  zw ar n ic h t e tw a  w egen A lte rs­
schwäche, sondern  weil es einem  h ö h e ren  u n d  n eu zeitlicheren  
Gebäude w eichen m u ß te . D ie  S ta h lk o n s tru k tio n  zeigte 
sich bei dem  A b b ru ch  so g u t e rh a lte n , daß  sogar d ie fü r 
den A ufbau an g eb rach ten  M ark ierungsze ichen  n och  zu e r­
kennen w aren.

An diese e rsten  A nfänge zu r A u sn u tz u n g  d er im  W erksto ff 
Stahl liegenden M öglichkeiten fü r  den  H o ch h au sb au  sch ließ t 
sich sodann eine E n tw ic k lu n g  m it  e iner g e radezu  d ra m a ti­
schen S teigerung an , die in  dem  k u rzen  Z e itrau m  von  n u r 
vier Jah rzeh n ten  zu r au sg ere ifte sten  S ta h lb a u te c h n ik  u n d  
dam it zu den h eu te  in  d er g anzen  W elt b ew u n d erten  W olken­
kra tzerbau ten  m it 85 u n d  m eh r S to ckw erken  u n d  einer

Abbildung 2. Empire State Building in New York City.

sporn  zu r E rr ic h tu n g  d e ra r t  h oher G ebäude n ich t etw a 
am erikan ische  R ek o rd su ch t, sondern  die sich auf die Ge­
sch ä ftsm itte lp u n k te  v e rd ich ten d e  gew altige N achfrage nach 
G eschäftsräum en , die G rundw ertste igerungen  bis zu 
40 000 JU t/vcZ  zu r Folge h a tte  u n d  n u r d u rch  die E rric h ­
tu n g  von  G ebäuden  be fried ig t w erden  kon n te , deren  E ta g e n ­
fläche  e tw a  50- b is lOOmal so groß is t  w ie die G rundfläche.

E s is t  ohne w eiteres erk lärlich , daß  derartige  N otw endig­
k e iten  zw angläufig  zu dem  B austo ff fü h rten , der die ge­
s te llten  s ta tisch en  B ean spruchungen  m it dem  M indestauf­
w an d  an  W erk sto ffrau m in h a lt u n d  G ew icht zu erfüllen v e r­
m ag, u n d  au ch  h eu te  sind die B estrebungen  zur V erm inde­
ru n g  der gew altigen  G ew ichte d e rartig e r B auw erke noch 
n ich t abgeschlossen. So su ch t m an  das G ew icht der S tah l­
k o n s tru k tio n  se lb s t d u rch  A nw endung  geschw eißter Ver­
b in d u n g  h e rabzum indern . M an geh t dabei m it der gebotenen 
V orsich t vor, jedoch  sind im m erh in  nahezu  300 H o ch b au ten  
m it H öhen  bis zu 21 S tockw erken  b e reits  geschw eißt worden.

N achdem  jedoch  die K o n s tru k tio n  der trag en d en  S ta h l­
sk e le tte  bis zu einem  hohen G rade technischer Reife e n t­
w ickelt w orden  is t, v e rsch ieb t sich gegenw ärtig  das Schw er­
gew ich t d er techn ischen  F o rten tw ick lu n g  m ehr u n d  m ehr 
au f die W ände , D ecken u n d  D ächer, um  auch  h ier den 
G ru n d sa tz  des re inen  A ufbaues fab rikm äß ig  hergeste llter 
u n d  w e rk s ta ttfe r tig  v o rb e re ite te r B auteile , der w eitest 
gehenden  V erm inderung  der G ew ichte u n d  die V erm eidung 
a lle r A bfälle beim  B auen  zu r G eltung  zu b ringen. M an 
s tre b t  d anach , das M auern  u n d  B etonieren  ganz zu über-
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w inden u n d  fü r das H erste llen  der D ecken u n d  W ände 
M etallbleche, besonders solche aus n ich tro s ten d en  S täh len  
zu verw enden , die d o rt, wo erforderlich , m it  den  w irksam ­
sten  W ärm e- u n d  Schallschu tzsto ffen  iso lie rt w erden.

In  w elchem  M aße diese E n tw ick lu n g  auf den B lechabsatz  
im  B auw esen einw irk t, zeig t die geradezu  au ffallende Steige-
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Abbildung 3. Bautätigkeit und Stahlverbraueh in den Jahren  1928/29,

ru n g  der V erw endung von  B lechen u n d  B a n d stah l, die von  
914 528 t  im  Ja h re  1928 auf 1 249 393 t  im  Ja h re  1929, also 
u m  36,6 %  anstieg , obw ohl die allgem eine B a u tä tig k e it 
in  d er gleichen Z eit u m  17,7 %  zurückging  ( A l l .  3 ).

B esonders zeig t sich h ier ein sehr aussichtsreiches G ebiet 
fü r die V erw endung leg ierter S tähle.

D ie im  allgem einen  w egen ih res geringen Gewichtes an­
gew and ten  geschw eiß ten  G itte r trä g e r  hab en  sich im  W olken­
k ra tz e rb a u  w eniger e in führen  k ö n nen , w eil ihre verhältn is­
m äß ig  große B auhöhe  sich  m it ste ig en d er Geschoßzahl immer 
ungü n stig er au sw irk t ( A l l .  -5). D ah er sind  im  W olkenkratzer- 
bau  b is h eu te  noch die vo llw andigen  T räger bevorzugt,

zw ischen denen B etonp la t­
ten , H ohlste indecken  oder 
L e ich tp la tten d eck en  ge­
sp a n n t w erden. M it der 
V erw endung von  S tahlb le­
chen  als U nterlage  fü r die 
B e to n p la tte  oder als Schal­
k ö rp e r fü r  die R ippenp la t­
te n  (Stahlzellendecke) wur­
den  gu te  Erfolge erzielt 
( A l l .  6 ). D aneben werden 
als U n te rlag e  fü r den Auf­
b e to n  wie auch  als P u tz ­

träg e r  fü r den  D eck en p u tz  S treck m eta ll sowie S teeltex­
m a tte n  ( A l l .  7), das s ind  in  w asserundurchlässiges Pap ier 
eingeflochtene D rah tgew ebe , in  s tän d ig  w achsendem  U m ­
fange verw endet. (D er S treck m eta llv e rb rau ch  stieg in den 
Ja h re n  1919 b is 1929, in  denen  die B a u tä tig k e it  um  etw a 
25 %  anstieg , um  500 %  bis au f 89000  t  jäh rlich . D er Ver­
b rau ch  an  S te e ltex m a tten  wies allein  von  1929 bis 1930 eine 
S teigerung  um  e tw a  81 %  auf.)

72M J23 i

Abbildung 4. Museum für Stahl- und Blecherzeugnisse.

B ereits bei einer ganzen R eihe von  W o lk en k ra tzern  sind 
fü r  die V erk leidung  der A u ß enfron ten  B leche aus leg iertem  
S tah l v e rw en d e t w orden. So is t  beim  C hrysler B uild ing  die 
T u rm sp itze  ganz m it n ich tro sten d en  S tah lb lechen  v e r­
k le id e t w orden.

B eim  E m p ire  S ta te  B uild ing  w urden  die F en ste rp feile r 
m it  n ich tro sten d em  S tah l, die F e n ste rb rü s tu n g en  m it 
A lu m in iu m p la tten  verk le idet.

D as L ab o ra to riu m sg eb äu d e  der A. O. Sm ith  Corp. in  
M ilw aukee erh ie lt b is au f die gem au erten  E cken  eine B e­
k le idung  ganz aus M etall.

E in e  A u ß en fro n t ganz aus S ta h l u n d  G las zeig t das je tz t  
in  W o rcester e rrich te te  M useum  fü r  S tah l- u n d  B lech­
erzeugnisse ( A l l .  4 ) .

G egenw ärtig  w ird  d u rch  die A rch itek ten  B ow m ann 
B ro th ers  in  Chicago ein A p a rtm en t-H o ch h au s, das soge­
n a n n te  L ak e-F ro n t-B u ild in g , e rric h te t, bei dem  d u rch  G anz­
s tah lv e rk le id u n g  der A u ß en fro n t eine E rsp a rn is  an  den 
K o sten  fü r  K o n s tru k tio n  u n d  G ründ u n g en  von 25 %  u n d  
auß erd em  ein G ew inn a n  n u tzb a rem  R au m  in  H öhe  von 
14 %  d er G esam tfläche e rre ich t w urde.

D ie D ecken, deren  G ew icht u n d  K osten  bei den  großen 
u n d  hohen  G ebäuden  das G esam tgew ich t u n d  die G esam t­
k o sten  noch  w e it s tä rk e r  beeinflussen als die A ußenw ände, 
ste llen  n a tu rg e m ä ß  eine e tw as schw ierigere A ufgabe d a r  
als die W ände.

Abbildung 5. Geschweißte G itterträger für feuerbeständige 
Decke.

N euerd ings su ch t m an  jed o ch  die B e to n p la tten  ganz 
d u rch  S tah lb leche  zu ersetzen , die das D eckenfeld allein 
trag e n  u n d  n u r noch zu r Iso lieru n g  u n d  A uflagerung des 
F u ß b o d en s einen B elag  e rh a lten . A m  w eitesten  is t  diese 
E n tw ick lu n g  w ohl in  de r so g en an n ten  B a ttle-D eck e  ( A l l .  8) 
gediehen, bei der die m it P u n k t-  oder N ahtschw eißung  auf 
die T rägerflanschen  au fgeschw eiß ten  4 b is 6 m m  starken  
D eckenbleche m it  zu r A u fnahm e d e r D ruckspannungen  
herangezogen w erden. D ad u rch  w ird  eine V erm inderung  der 
B auhöhe  erzielt, die es z. B. bei dem  v o re rw äh n ten  L ake- 
F ro n t-B u ild in g  in  Chicago erm ög lich te, in n erh a lb  der vor-

A bbildung 6. S tahlzellendecke.



11. Juni 1931. O. v. Halem: Die Entm cklung des Stahlbaues in Amerika. Stahl und Eisen. 737

' \ k \

Abbildung 7.
Decken aus Streckm etall m it Steeltexm atten.

gesehenen G ebäudehöhe 2 1 %  S tockw erke  a n s ta t t  20 S tock­
werke u n terzubringen , die bei a n d eren  D eckenbauw eisen  
möglich gewesen w ären. F ü r  K o n s tru k tio n e n  d e r  B a ttle -  
Deeken w urden im  le tz te n  J a h re  b e re its  30 0 0 0 1 G robbleche 
verwendet.

D ie E n tw ic k lu n g  der 
Z w ischenw and - K o n s tru k ­
tio n e n  is t  ganz v o n  der 
R ü ck sich t au f die A ende- 
ru n g sm ö g lich k e it in  d er B e­
n u tz u n g  d e r e inzelnen Ge­
schosse b eh errsc h t. D ah er 
t r e te n  an  die S te lle  de r b is­
h e r  seh r b e lieb ten  L e ich t­
w ände  au s S tah lp ro filen , 
S tre ck m e ta ll u n d  V erpu tz  
im m er m eh r G an zstah l­
zw ischenw ände aus gepreß­
te n  S tah lb lech en , bei denen  
au ch  d u rc h  zw ecken tsp re­
chend  angeleg te  H o h lräu m e 
au f d ie  U n te rb rin g u n g  der 
L ic h tle itu n g e n  usw . R ück- 

Abbildung 9. s ic h t genom m en ist. In
Ganzstahl-Zwischenwände. e iner ganzen  R eihe der neu-

von Leitungen.

zeitlichsten G ro ß b au ten  s ind  d e ra rtig e  G anzstalilzw ischen- 
wände ( Abb. 9) b e re its  e in g eb au t w orden . So sind  im  C hrysler 
Building 3000 t ,  in  dem  kü rz lich  v o llen d e ten  G ebäude  des 
Bureau of Com merce in  W ash in g to n  2000 t  H oh lzw ischen­
wände eingebaut. Im  ganzen  b e tru g  d e r V e rb rau ch  an  H o h l­
zwischenwänden im  le tz ten  J a h re  e tw a  20 000 t.

A ußerordentliche F o r ts c h r i tte  h a t  au ch  die V erw endung  
von Fuß- u n d  W and le isten  u. dgl. au s g ep reß ten  S ta h l­
blechen gem acht. U n te r  d iesen L e is ten  g ib t es ebenfalls

Abbildung 8.
Battle-Decke im Laboratorium  der A. 0 . SmithComp., Milwaukee.

solche, die fü r  die A ufnahm e von  L eitu n g en  e in g erich te t 
sind  ( Abb. 10) u n d  dad u rch , d aß  L eitu n g en  s te ts  zugänglich 
b leiben, v o r allem  fü r  R äum e geeignet sind, be i denen  m it  
einer A enderung  der L ich tansch lüsse, Schalte r usw . gerechnet 
w erd en  m uß.

D ie  D acheindeckungen  un terliegen  einer ähn lichen  E n t ­
w ick lung  w ie die D ecken, u n d  zw ar w erden  fü r  die F la ch ­
dächer de r großen G ebäude m it V orliebe die ro stw id er­
stan d sfäh ig en  A rm eo-B leche v e rw an d t, die m eis t m it  e iner 
Iso liersch ich t aus C elotex od. dgl., e iner m ehrlagigen 
A sp h a ltp ap p sch ich t u n d  einem  begehbaren  S ch lußestrich  
ab g edeck t sind  ( Abb. 1 1 ). F ü r  n ich t begehbare  u n d  geneig te  
D äch er v e rw en d e t m an  F a lzb lech e  oder S tah ld ach p fan n en , 
m eist aus rostw id erstan d sfäh ig em  u nd  v e rz in k tem  S tah l.

E in  schönes B eispiel fü r  die lange L eb en sd au er d e ra rtig e r 
D acheindeckungen  b ie te t  das M ünzgebäude in  N ew  O rleans, 
dessen S tah lb ed ach u n g  b ere its  95 J a h re  a lt , u n d  tro tz d em  
sie d u rch sch n ittlich  n u r  alle 15 J a h re  e inm al gestrichen  
w urde , noch  völlig  unb esch äd ig t ist.

D ie s ta tisch e  u n d  bau liche  D urch b ild u n g  des S tah l­
ske le tts , d er D ecken, W än d e  u n d  D äch er w aren  jedoch

Abbildung 11. Eindeckung m it Isolierschicht und 
mehrlagiger Asphaltpappsehieht.

n ich t die einzigen A ufgaben, die im  W olk en k ra tzerb au  zu 
lösen  w aren.

D ie w ich tigste  V oraussetzung  fü r die E rric h tu n g  d e ra r t  
hoher B auw erke  is t  n a tü rlich  die Schaffung eines vollkom m en 
sicheren  u n d  festen  U n te rg rundes. T ro tz  de r w eitestgehen­
den  H erab m in d eru n g  der to te n  L as ten  g enüg t h ier eine 
einfache G rün d u n g  n ich t, sondern  es w ird  in  den  m eisten  
F ä llen  jed e  einzelne S tü tze  un ab h än g ig  von  den anderen  
du rch  einen besonderen  B ru n n en  g egründet, der bis auf

99
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S ch lo tw irk u n g  von  se lbst v e rb ie te t, g eh ö rt die elektro­
m echanische L ü ftu n g san lag e  zu d er notw endigen m aschi­
nellen A u ss ta ttu n g  d er H o ch häuser. D ie F risch lu ft w ird in 
einem  der oberen  Geschosse d er A u ß en lu ft entnom m en, in 
die U ntergeschosse  h in ab g esau g t u n d  von d o rt durch Venti­
la to ren  auf d ie einzelnen R au m g ru p p en  v e rte ilt, während 
die v e rb ra u c h te  L u ft d u rch  E x h au s to re n  abgesaugt und ins 
F re ie  b e fö rd e rt w ird.

D iese L ü ftu n g se in rich tu n g en  nehm en m it ih ren  zum 
Teil sehr um fangre ichen  L e itu n g en  einen R au m  in A nspruch, 
d er b is zu 20 %  der G eschoßhöhe b e trä g t. Beim  B au des 
L ab o ra to riu m sg eb äu d es d er A. 0 .  S m ith  Corp. in Milwaukee 
h a t  m an  d ah er die S tü tze n  u n d  U n te rzü g e  als Luftleitungen 
au sg en u tz t, in d em  m an  diese h oh l au sg eb ildet h a t,  und  zwar 
in  so lcher W eite, d aß  ein M ann bequem  h in durchk lettern  
kan n . In  diesen H o h lräu m en  w erden  au ch  alle Heizungs­
u n d  In s ta lla tio n s le itu n g en  u n te rg e b rac h t, die auf diese 
W eise s te ts  le ich t zugänglich  b leiben  (A bb . 12).

N euerd ings b r in g t m an  die F risc h lu ft v o r ih rer B eförderung 
in  die einzelnen R äu m e d u rch  das sogenann te  „künstliche 
W e tte r“ auf den  gesu n d h e itlich  g ü n stig sten  Feuch tigkeits­
geh alt, so d aß  die k ü n stlich e  B e lü ftu n g  das ganze Gebäude 
m it e iner v iel e inw andfre ieren  F risc h lu f t versorg t, als es 
d u rch  n a tü rlich e  L ü ftu n g  m öglich  w äre.

A ehnliche V erbesserungen  w erden  neuerdings auch für 
die B e leuch tung  an g es treb t. M an su ch t besonders bei 
A rb eitsräum en , A usste llungen  usw . das in  seiner L euch t­
k ra f t  b e s tän d ig  w echselnde u n d  d a h er auf das Auge er­
m ü d en d  w irkende  T ageslich t d u rch  gleichm äßige, zweck­
m äß ig  an g eb rach te  k ü n stlich e  B e lich tu n g  zu ersetzen. So 
e rh a lten  eine R eihe von  G ebäuden  fü r  die Chicagoer W elt­

genügend  trag fäh igen  B au g ru n d  (Felsen) ab g esen k t w ird. 
W äh ren d  bis vo r k u rzem  noch H olzboh lenspundw ände  
m it eisernen A ussteifungsringen  beim  A b teu fen  dieser 
B ru n n en  v erw endet w urden , fü h ren  sich neuerd ings B ru n ­
nenrohre  aus S tah lb lechen  ein, die beim  A usbeton ieren  des

B ru n n en s w ieder h e r­
ausgezogen w erden. 
D o rt, wo d er F e lsg ru n d  
in  an n eh m b are r Tiefe 
n ich t e rre ich t -werden 
k an n , w ird  die G rün­
dung  d u rch  P fäh le  v o r­
genom m en, die in  g enü­
gender Zahl ge ram m t 
w erden , um  das B au ­
w erk  d u rch  Sch ich tre i­
b u n g  trag e n  zu können. 
Bei dieser G rü n d u n g sart 
sind neuerdings P fäh le  
aus S tah lb lech  m it  sp i­
ra lfö rm ig  e ingepreß ter 
V erstä rk u n g  b e lieb t ge­
w orden, die n ach  dem  
R am m en  m it B e to n  aus- 
gefü llt w erden.

E ine  w eitere  V orbedingung fü r die E n tw ick lu n g  des 
am erikan ischen  H ochhausbaues w ar fe rn e r die L ösung  der 
A ufgabe des sen krech ten  V erkehrs in n erh a lb  der G ebäude. 
D ie ersten  A ufzüge, die u m  das J a h r  1850 h e ru m  aufkam en, 
w urden  noch d u rch  ein riesiges stehendes G ew inde bew egt, 
das d u rch  eine D am pfm aschine in  D reh u n g  v e rse tz t w urde.

Abbildung 12. 
Hohlräume für Heizungs- und 

Lüftungsleitungen.
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Abbildung 13. Zusammenstellbares Kleinhaus aus Stahl.

vffeiserne Grundplatte

Abbildung 14. W ohnungsbau aus Stahlrohren.
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S p ä te r t r a t  d er D ruckw asserau fzug  an  ilire Stelle, d er e rst 
u m  1905 d u rch  den  e lek trischen  A ufzug abgelöst w urde ; 
dieser e rre ich t h e u te  G eschw indigkeiten  bis zu  360 m /m in  bei 
e iner so g u t ausgeglichenen B eschleunigung, d aß  die Insassen  
den  hohen  B esch leunigungsgrad  k au m  n och  w ahrnehm en.

E in e  F rag e  von  k au m  geringerer B ed eu tu n g  w ar die 
L ü ftu n g . D a das O effnen d er F e n s te r  sich w egen der hohen

au sste llu n g  1933 keine F e n s te r , sondern  w erden  außen  ganz 
m it  S ta h lp la tte n  v e rk le id e t, d ie fa rb ig  b e m a lt w erden  und  
d ad u rch  bei n ä ch tlic h e r Scheinw erferbeleuch tung  eine beson­
ders e indrucksvolle  W irk u n g  ergeben sollen. In nen  werden 
die G ebäude sow ohl be i T ag  als au ch  bei N a ch t künstlich  
b e leu ch te t. D asselbe  is t  bei einem  F ab rik g eb ä u d e  der Fall, 
das je tz t  in F itch b u rg h , M assach u se tts , im  B au  begriffen ist.
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Neben den gew altigen  g ro ß stä d tisc h en  G esch äftsb au ten  
und den S ta h lb a u ten  de r in d u str ie llen  W erk e  is t  j e tz t  auch  
auf dem G ebiete des W olm ungs-, v o r allem  des K le in ­
wohnungsbaues d e r S ta h lb a u  en tw ick elt w orden . N eben  
den m it üb lichen  N o rm alp ro filen  u n d  u n te r  V erw endung 
handelsüblicher B au te ile  h e rg este llten  S ta h lsk e le ttb au te n  
haben h ier v o r a llem  die B a u te n  d er S teel F ra m e  H ouse 
Comp, in P itts b u rg h  B ed eu tu n g  e r la n g t;  diese w erden  aus 
Sonderprofilen zu sam m en g ese tz t, die zu r V erb in d u n g  u n te r ­
einander u n d  zu r A n b rin g u n g  d er V erk leidungen  usw . in  
ähnlicher W eise w ie die b e k a n n te n  S tab ilb a u k as te n te ile  
gelocht sind  (A bb . 13). D ieselbe F irm a  s te llt  au ch  be re its  
Kleinhäuser her, die in  fix  u n d  fe rtig em  Z u stan d e  au f L a s t­
wagen an die V erw endungsste lle  g e b rac h t w erden.

Eine andere  W ohnungsbauw eise  is t  d ie d er W alte r  
Bates Steel C o rp .; d ab e i w erden  als trag e n d e  K o n s tru k tio n

S tah lp ro file  verw endet, die n ach  A rt der S treck g itte rm asten  
zu vo lls tänd igen  R ah m en  au se inandergereck t sind. A uch 
m it d er V erw endung von  S tah lsk e le ttk o n stru k tio n en  aus 
S tah lro h ren  sind bei e tw a 30 H äu sern  gu te  E rfah ru n g en  
g em ach t w orden (A bb . 14).

So is t  die technische  F o rten tw ick lu n g  im  am erikan ischen  
B auw esen d u rch  eine im m er w eitergehende E rfassu n g  des 
B auens von  fab rikm äß igen  A rb e itsv erfah ren  u n d  eine ste tige  
S te igerung  der V erw endung von S tah lk o n stru k tio n ste ilen  und  
S tah lb au e lem en ten  gekennzeichnet. D a m it w urde  ein W eg, 
de r von  fü h renden  B au fach leu ten  der ganzen  W elt vorge­
zeichnet is t, p rak tisch  b esch ritten  ; ein reiches M aß von  E rfa h ­
ru n g en  is t bereits gesam m elt w orden, die uns der N otw endig­
k e it  en th eb en , d rüben  bereits  b e rich tig te  F e ld er noch einm al 
zu m achen . D aher sind  diese fü r  die deu tsche B auw elt wie 
au ch  die deu tsche  In d u s trie  von  u n sch ä tzb arem  W ert.

U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  S t ü c k i g m a c h u n g  v o n  S i e g e r l ä n d e r  F e i n s p a t  

d u r c h  V e r k o k e n  m i t  K o h l e .

V on W a l t e r  L u y k e n  in  D üsse ldo rf u n d  E r n s t  B i e r b r a u e r  in  L eoben (S te ierm ark). 

[M itteilung aus dem  E rzausschuß  des Vereins deu tscher E isen h ü tten leu te1).]

D ie fü r S iegerländer F e in sp a t u n te r  e tw a  5 m m  b e­
stehenden A b satzschw ierigkeiten  gab en  V eran lassung , 

Versuche auszu führen , u m  seine R ö stu n g  u n d  S tü ck ig ­
machung d urch  V erkoken  m it  K okskohle  zu p rü fen . E in  
solches V erfahren  m uß desw egen als aussich tsre ich  erschei­
nen, weil es beide Ziele in  einem  A rb e itsg an g  zu erfüllen 
ermöglicht u n d  dabei n ich t e in m al A ufw endungen  fü r  irg en d ­
einen, bei der sp ä te ren  V erw endung  w irkungslosen  Z u sa tz ­
stoff erfordert. E in ige  L ab o ra to riu m sv e rsu ch e  m it k leinen 
Mengen ergaben zu n äch st, d aß  se lb st bei M ischungen von 
1 Teil F e in sp a t auf 1 T eil K ohle  ein s tü ck fes te r  K oks er­
halten w urde, u n d  d aß  d ab ei n ic h t n u r  eine v o lls tänd ige  A us­
treibung der K oh lensäu re  e rre ich t, son d ern  g leichzeitig  e tw a  
75% des v o rhandenen  E isens in  d ie m eta llische  F o rm  ü b e r­
geführt w urden. D u rch  ein seh r en tgegenkom m endes A n­
gebot der F irm a  D r. C. O t t o  & C o m p .,  B ochum , w ar es 
möglich, w eitere V ersuche in  ih re r  D ah lh au sen er V ersuchs­
kokerei auszuführen .

In  einem e tw a  200 kg  fassenden  V ersuchsofen  w urden  
mehrere V erkokungen  von  C onso lidations-K okskoh le  m it 
rd. 25, 34 u n d  4 3 %  F e in sp a t d er G rube A m eise vorgenom ­
men. S tück igkeit u n d  S tu rz fes tig k e it des bei 34 u n d  4 3 %  
Feinspatzusatz e rh a lten en  E rzk o k ses sind  aus der Zalilen- 
tafel 1 zu ersehen.

Zahlentafel 1. S t ü c k i g k e i t  u n d  S t u r z f e s t i g k e i t  v o n  
V e rk o k u n g s p ro b e n  m i t  z w e i v e r s c h i e d e n e n  F e i n ­

s p a t z u s a t z m e n g e n .

Stückgröße

Tn m

Stückigkeit des E rzkokses S turzfestigkeit des Erzkokses

bei 33,8 % 
Feinspat- 

zusatz
%

bei 42,8 % 
Feinspat- 

zusatz
%

bei 33,8 % 
F einspat- 

zusatz
%

bei 42,8 % 
F einspat- 

zusatz
%

über 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 4,3 5,7 5,3
10 „ 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) A uszug au s B er. E rz a u s sc h . V. d . E ise n h . N r. 27. D er
Bericht is t  im  vo llen  W o r t la u t  im  A rch . E is e n h ü tte n w e s . 4
(1930/31) S. 505/11 (G r. A : N r. 82) e rsch ien e n .

D ie S tu rz fes tig k eit, die durch  vierm aliges F allen lassen  
des K orns ü ber 60 m m  aus 1,80 m  H öhe g ep rü ft w urde u n d  
den  A n te il des ü b e r 40 m m  verb liebenen  K ornes u m faß t, 
s te llt  sich d an ach  au f 9 0 ,8 %  bei 3 4 %  F e in sp a ta n te il u n d  
8 7 ,7 %  bei 4 3 %  F e in sp a ta n te il, w äh ren d  sie beim  üblichen 
H ü tten k o k s  n u r  80 b is 8 5 %  b e trä g t. V erkokungen  m it 
einem  F e in sp a t der G rube E ise rn h a rd te r  T iefbau  b e s tä tig te n  
sehr g u t d ie e rs ten  E rgebnisse.

D a  U n d ich tig k e iten  des V ersuchsofens ke in  e indeutiges 
B ild  üb er den E in flu ß  des S p a tzu satzes auf die G asbeschaf­
fen h e it erm öglich ten , w u rd en  besondere  D estilla tionsver­
suche im  O ttoschen  L ab o ra to riu m  vorgenom m en, die zeig­
ten , daß , auf den K o h lean te il be rech n et, V erluste  an  A m ­
m oniak  von  29 u n d  6 3 %  u n d  an  B enzol von  0 u n d  1 6 %  
m it ste igendem  E rzzu sa tz  en ts teh en . D er H eizw ert der 
G ase n im m t in  einem  gewissen U m fange (von 4800 auf 
4167 k c a l/m 3 bei 4 5 %  F e in sp a tzu sa tz )  ab , jedoch  erg ib t 
sich, d aß  die G asm enge, auf die O fenkam m er b erechnet, 
sich u m  einen geringen B e trag  e rhöh t.

U m  das V erfah ren  au ch  im  großen  erproben  zu können , 
w urde w eite r ein G ro ßkam m erversuch  m it 2 5 %  F e in sp a t-  
an te il au sg efü h rt. D er K okskuchen  ließ  sich ohne Schwie­
rig k eiten  d rücken . D ie S tu rz fes tig k e it des K okses lag  sogar 
10 bis 15 %  ü b e r den üb lichen  Z ahlenw erten , u n d  die S tück ig ­
k e it  k o n n te  als sehr befried igend  beze ichnet w erden, beson­
ders w enn m an  an  einen V ergleich m it anderen  V erfahren der 
S tü ck ig m ach u n g  von  E rzen  denkt.

Als eine besondere  E ig enschaft des E rzkokses erwies sich 
seine sehr hohe R eak tio n sfäh ig k e it, die m it e tw a 75 b is 9 0 %  
festg es te llt w urde gegenüber 27 bis 3 0 %  bei zusatzfreiem  
K oks. D ieser E rsch ein u n g  k o m m t fü r die V erw endung des 
E rzkokses im  H ochofen besondere  B ed eu tu n g  zu, jedoch 
w ird  m an  auf G rund  der ä lte ren , n ich t günstigen  E rfah ru n g en  
m it eisenschüssigem  K oks im  H ochofen keinen R ücksch luß  
au f die F e in sp a tv e rk o k u n g  ziehen können, weil m an  bei der 
frü h eren  V erw endung eisenschüssigen K okses seine leichte 
V erb renn lichkeit n ich t k a n n te  und  deshalb  bei der B etrieb s­
fü h ru n g  n ich t b e rü ck sich tig t h a tte ;  außerdem  is t  der E rz ­
koks ab er als ein E rz  anzusprechen , dessen leichte  R eduzier­
b a rk e it n u r e rw ünsch t sein kann .

D ie w irtsch aftlich en  B edingungen des V erfahrens lassen 
sich  zu r Z eit noch n ich t völlig ü bersehen ; g röß te  B ed eu tu n g  
k o m m t in  d ieser H in sich t den V orzügen oder au ch  N ach-
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te ilen  zu, die bei der V erw endung des E rzkokses im  H och- sp a tes  m it 12 J U l  e inen  G ew inn e rw arten  lä ß t, u n d  daß die
ofen oder bei der G aserzeugung en ts teh en . Von diesen U n- V erarb e itu n g sk o sten  erheb lich  u n te r  den  B eträgen liegen
gew ißheiten  abgesehen, e rg ib t jedoch  eine überschlägige Be- d ü rften , die fü r  an d ere  V erfah ren  d er S tückigm achung zu
rechnung , d aß  das V erfahren  bei einer B ew ertung  des F e in - e rw arten  sind.

B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e s  S y s t e m s  E i s e n - S t i c k s t o f f .

V on W e r n e r  K ö s t e r  in  D o r tm u n d 1).

0 .  E i s e n h u t  u n d  E . K a u p p 2) h ab en  n ach  rö n tg en o ­
g raph ischen  u n d  E . L e h r e r 3) n ach  m ag netischen  U n te r­
suchungen  das Z u stan d ssch au b ild  des System s E isen -S tick ­
sto ff aufgeste llt. D ie E rgebnisse  ih re r  M essungen stim m en  
m ite in an d er im  w esentlichen g u t überein . N u r im  G ebiet 
zw ischen 4 u n d  6 %  N  b e s teh t eine A bw eichung in  d er A rt 
d e r U m setzung  zw ischen den  P h asen  y, y ' u n d  e. E isen h u t 
u n d  K au p p  geben eine p e ritek to id e , L eh re r eine eu tek to id e  
U m setzung  an . Bei d er m ikroskopischen  U n te rsu ch u n g  von  
R an d sch ich ten  einer 8 h  b e i 650° in  A m m oniak  n itr ie r te n  
E lek tro ly te isen p ro b e  w urden  Gefüge b eo b ach te t, die den 
B efund  von L eh re r b e stä tig en .

D ie d u rch  das K onzen tra tionsgefä lle  des S tickstoffs vom  
R a n d  zum  K ern  h in  bed in g te  Gefügefolge in  d er R an d zo n e  
des lan g sam  e rk a lte ten  E lek tro ly te isen s en tsp ric h t vo ll­
k om m en den A nforderungen  des von  ih m  vorgeschlagenen

*) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 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.

Z u standsschaub ildes. D as V o rh andensein  zweier E u te k ­
to id e  is t  unzw eideu tig .

D iese U eb ere in stim m u n g  w ird  d u rch  die E rgebnisse einiger 
W ärm eb eh an d lu n g sv ersu ch e  w e ite r b e k rä f tig t. Insbesondere 
lä ß t  sich zeigen, d aß  das s tick s to ffä rm ere  E u te k to id , d e rB rau - 
n it,  nach  dem  A bschrecken  von  600° in  M arten s it u nd  A uste­
n it  v e rw an d e lt is t, w äh ren d  das stickstoffre ichere  E u tek to id  
noch u n v e rä n d e rt  geblieben is t. D ieses w ird  e rs t nach Ab­
schrecken v on  700° in  eine neue R r is ta l la r t  übergeführt.

A n zwölf G efügebildern  w ird  gezeig t, d aß  das V erhalten  
der im  System  E isen -S tick sto ff v o rkom m enden  hom ogenen 
P h asen  a , y, y ' u n d  e zu e in an d er, ih re  U m setzungen und 
L ö slichkeitsänderungen  bei lan g sam er E rk a ltu n g , sowie ih re  
B ildung  u n d  ih r  Z erfa ll be im  A bschrecken  u n d  A nlassen in 
se iner G esam th e it m ik roskop isch  v e rfo lg t w erden können. 
D ie B eo b ach tu n g en  s tim m en  m it  den  A ussagen von  E isen­
h u t  u n d  K a u p p  sowie L eh re r g u t überein . E isen-S tickstoff- 
Leg ierungen  m it einem  S tick s to ffg eh alt bis zu e tw a  3 %  
h in au f s ind  in  ih rem  G efügeaufbau  u n d  dessen B eeinflussung 
d u rch  eine W ärm eb eh an d lu n g  vo llkom m en  den E isen- 
K oh lenstoff-L eg ierungen  v e rg le ichbar.

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  S c h r i f t l e i t u n g .

(Für die in  dieser A bteilung erscheinenden V eröffentlichungen übernim m t die S chriftleitung keine V erantw ortung.)

G r o ß z a h l - F o r s c h u n g e n  an  R o h e i s e n - A n a l y s e n .

In  d er obigen A rb e it von  K . D a e v e s 1) is t  in  A bb. 7 
eine schem atische D arste llu n g  des S treub ildes des M angan- 
u n d  Schw efelgehaltes gegeben, zu  d er ich  einige B em erk u n ­
gen zu m achen  habe.

D ie experim entelle  S treu u n g  is t  im  K o o rd ina ten feld  
d u rch  eine größere  D ich te  im  M itte lp u n k t d a rg este llt, die 
n a ch  a llen  Seiten  ab n im m t. W enn  w ir ab er die experim en­
te lle  S treu u n g  d u rch  eine theo re tisch e  ersetzen  u n d  w enn 
w ir die G außsche S treu u n g sfu n k tio n  an n ehm en , d an n  sind 
die L in ien  gleicher D ich te , oder g leicher W ah rschein lichkeit, 
E llip sen  m it dem selben M itte lp u n k t.

U m  dies w e ite r verfo lgen zu  können , h ab e  ich  in  diese 
A bb ildung  die en tsp rechenden  experim en tellen  W erte  fü r 
denselben F a ll  e ingese tz t (A lb .  1 ) .  D as S treu b ild  is t  ge­
b ild e t aus 302 S tah leisen-A nalysen , d a rg es te llt d u rch  die 
W erte  fü r  den  M angan- u n d  Schw efelgehalt. E s w urden  
die M itte lw erte  u n d  die q u ad ra tisch en  S treu u n g en  nach  
beiden  A chsen —  sx, sy, sxy —  in  d e r üb lichen  W eise b e ­
s tim m t, in d em  die Sum m en d e r Q u ad ra te  d er A bw ei­
chungen  n ach  be iden  A chsen S x2, 2 y2, S xy b e rech n e t 
w urden . D ie E llip se  is t  d an n  d u rch  seine H a u p tac h se n  
b es tim m t.

W enn  m an  die sen k rech ten  S tre ifen , also b es tim m te  M an- 
g a n g ru p p en  n im m t u n d  die en tsp rech en d en  Schw efel- 
M itte lw erte  b e s tim m t, d a n n  e rg ib t sich eine gebrochene 
L in ie  (vgl. A bb. 1 ). In  d e r A n n ah m e d e r th eo re tisch en  
S treu u n g sfu n k tio n  liegen ab er die M itte lw erte , die e iner 
G ruppe  en tsp rech en , in  d e r M itte , so d a ß  diese L in ie  d er

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

zu g eordnete  D u rch m esser —  d e r sen k rech ten  R ich tung  
en tsp rech en d  —  is t. D iese r D u rchm esser, in  d er A bbildung 
a ls s tr ic h p u n k tie r te  L in ie  gezogen, g ilt  a ls die b este  A n­
n äh eru n g  a n  die gebrochene L in ie , d a  er d u rch  den  M itte l­
p u n k t  g e h t u n d  die Sum m e d e r Q u a d ra te  d e r A bw eichungen 
ein M inim um  m ach t.

D asselbe  k a n n  m an  be i den  M angan-M ittelw erten , en t­
sp rech en d  den  w aag e rech ten  Schw efelgruppen , als zuge­
o rd n e ten  D u rch m esser d er w aag e rech ten  R ich tu n g  be­
stim m en . D ie b e id en  L in ien  sin d  in  d e r A bbildung  strich ­
p u n k tie r t  eingezeichnet.

D aeves b eze ich n e t den  W in k e l zw ischen  diesen beiden 
L in ien  a ls ein M aß fü r  die K o rre la tio n . H ie rzu  is t  zu be­
m erken , d aß  d ieser W in k e l v o n  dem  K o o rd in a ten m aß stab  
ab h än g ig  is t ,  o der besser v o n  dem  V erh ä ltn is  zw ischen A b­
szissen- u n d  O rd in a te n m a ß s ta b . In  d e r A bb ildung  sind  die 
O rd in a ten  fü r  den  Schw efelgehalt im  V ergleich  zum  M angan- 
g e h a lt h u n d e rtfa c h  v e rg rö ß e rt geze ichnet. D u rch  die W ahl 
eines gleichen oder so g ar k le in e ren  M aß stab es w äre  die 
E llip se  v ie l flach er gew orden  u n d  d e r W in k e l zwischen 
diesen zwei H a lb m essern  d em n ach  a u ch  k le in e r.

D ie Z eichnung  d e r S treu u n g se llip se  d u rc h  die B erech­
n u n g  ih re r  zwei H a u p ta c h se n  g ib t e in  M itte l in  die H an d , 
u m  die zwei R ich tu n g en , d e ren  W in k e l v o n  D aeves als M aß 
fü r  die K o rre la tio n  v o rgesch lagen  is t ,  g en au  zu  bestim m en. 
D ieser D a rs te llu n g  d e r S treu u n g en  d u rc h  die S treu u n g s­
ellipse h a f te t  derselbe M angel an , d a  die A chsen u n d  Lage 
der E llip se  von  den  K o o rd in a te n m a ß s tä b e n  ab h än g ig  sind. 
N ich tsdes tow en iger a b e r k a n n  eine  d e ra rtig e  D arste llu n g
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p 2 s 3x +  q 2 s 2y 
si, n   -----------«----------- ± |/l

p 2 s 2 ■ q * s y 2
+  (Pq S2xy)2,

Abbildung 1. Streubild des Mangan- und  Scbwefelgehaltes 
aus 302 Stahleisen-Analysen.

sehr w ertvo ll fü r  den  In g en ieu r sein, d a  sie gleichzeitig  
alles über das gegenseitige V erh alten  d e r b e id en  V erän d er­
lichen aussagen kan n .

Die B erechnung  d ieser W e rte  s t a t t  e iner fre ihänd igen  
Zeichnung k a n n  au ch  A u fsch lu ß  ü b e r F ra g e n  geben, die 
die W ahrschein lichkeit sp ä te re r  E rgeb n isse  oder die B e­
setzung verschiedener G ru p p en  u n d  an d eres m eh r be treffen .

Diese B erechnung  is t  seh r le ic h t d u rch zu fü h ren . N a ch ­
dem m an die S treu u n g en  sx , sy , sxy b e rec h n e t h a t,  sind  die 
Maßstäbe fü r  die zwei K o o rd in a ten ach sen  zu w ählen , die 
m it p und q  b eze ichnet seien. D a n ac h  lassen  sich e inm al 
der W inkel 2 p q s=

tg 2a= P* sw 7 y
der die H a u p tach sen rich tu n g en  a n g ib t u n d  d a n n  die G rößen 
der H aup tachsen  selbst, also

2 \  \  2 

n a ch  einem  w o h lb ek an n ten  S a tz  ü b er T rägheitsm om ente , 
berechnen .

In  Abb. 1 s ind  zwei E llip sen  gezeichnet. D ie k leinere  m it 
den A chsen 2wj_ n  =  2 • 0,6475 • Sq n  g ib t die w ah r­
schein liche S treuungsellipse , die 50 %  a lle r F ä lle  u n d  die 
große m it den  A chsen 8wi, n , die nahezu  alle F ä lle  u m ­
schreib t.

R e s i t z a ,  im  A pril 1931.
P rofessor G. Teodorescu.

* *
*

D ie M itte ilungen  von  C. T e o d o r e s c u  ste llen  schon 
insofern  eine w ertvo lle  E rg än zu n g  m einer A rb e it d a r , als 
sie zeigen, d aß  ganz ähn liche G esetzm äßigkeiten , wie ich  sie 
fü r  T hom aseisen  als B eispiel b e s tim m t habe, auch  fü r  S ta h l­
eisen m it  seinen v iel höheren  M angan- u n d  en tsp rechend  
n ied rigen  Schw efelgehalten  gelten .

D ie F e s ts te llu n g , d aß  be i A nnahm e einer G außschen 
S treu u n g  alle  w aagerech ten  S ch n itte  d u rch  den H äu fig k eits­
berg  E llip sen  sind , is t  be re its  v on  E . C z u b e r 2) ausführlich  
e rö rte r t. D o rt fin d e t sich au ch  d er Nachw eis, d aß  die 
R egressionsgeraden  k o n ju g ie rte  D urchm esser des E llip sen ­
system s sind.

Ob m an  n u n  ein M aß fü r  die K orre la tio n  aus d er m a th e ­
m atisch en  K o n s tru k tio n  gew innen will, w ie dies Teodorescu 
tu t ,  oder ab er aus d er m eh r fre ihänd igen  E inzeichnung  der 
R egressionslinien in  die d u rch  H o lle rith au sw ertu n g  le ich t ge­
w in n b aren  M itte lw erte  d er einzelnen G ruppen , is t  im  G runde 
genom m en eine G efühlssache. D ie m ath em atisch e  K o n ­
s tru k tio n  w ird  im  allgem einen n u r  an w en d b ar sein, w enn 
die R egressionslin ien  G erade d a rs te llen ; das is t  aber, wie 
au ch  im  vorliegenden  F a lle  z. B. A bb. 6 m einer A rb e it3) 
zeig t, o ft n ic h t d er F a ll.

D aß  d er W inkel zw ischen den R egressionslinien n u r  d an n  
ein  M aß fü r den  K orre la tionsverg le ich  d a rs te llt, w enn gleiche 
M aß stäb e  bei den z u  vergle ichenden K u rv enkreuzen  v e r­
w en d et w erden , w a r b ereits  in  m einer A rb e it ausdrück lich  
festgeste llt.

D ü s s e l d o r f ,  im  A pril 1931.
®r.»^jng. K . Daeves.

2) Die statistischen Eorschungsmethoden. 
Seidel & Sohn 1921.)

3) St. u. E. 51 (1931) S. 204.

(Wien: L. W.

U e b e r  d a s  A u s w a l z e n  v o n  S o n d e r s t ä h l e n  a u f  B l o c k s t r a ß e n  m i t  K a l i b r i e r u n g s b e i s p i e l e n .

In  dem  b each ten sw erten  A u fsa tz  von  0 .  E m i c k e 1) 
ist eine Stelle, die m ir  n och  n ic h t ganz  g e k lä r t  e rsche in t.

In  den einzelnen S tu fen  d e r E n tw ic k lu n g  des V orb lock­
trios m it W alzendurchm essem  v o n  e tw a  650 m m  fü r  die 
Sonderstähle k o m m t d e r V erfasser sch ließ lich  au f die 
Lösung dieser F rag e  n ach  A bb. 12 u n d  Z ah len ta fe l 10. U eber 
dieses Trio w ird  in  d er A b h a n d lu n g  (S. 428) g e sa g t: „D ie  
Drücke beim  ersten  B lo ck g erü st s ind , wie e rsich tlich , a u ß e r­
ordentlich gleichm äßig  v e r te il t  u n d  die a rb e ite n d e n  W alzen ­
durchmesser so e in an d er angeglichen , d a ß  eine Z erru n g  des 
W erkstoffes d u rch  ü b erm äß ig  s ta rk e n  O b erd ru ck  verm ieden  
wird.“

F ü r die Z errungen, die in  d iesem  T rio  a u f tre te n , sind  in  
der Z ah lentafel 10 die W erte  n ic h t m itg e te ilt . D ie E rm it te ­
lung dieser W erte  zeig t ab er, d a ß  sie g a r  n ic h t so g ünstig

*) St. u. E. 51 (1931) S. 417/28. — In  der A rbeit sind 
d i e  A b b i l d u n g e n  5 und 6  (S. 423/24), wie aus den zugehörigen 
Z a h l e n t a f e l n  5 und 6 h e r v o r g e h t ,  m iteinander zu vertauschen.

erscheinen, wie m an  aus dem  W o rtla u t zu schließen v e rle ite t 
w ä re ; w äh ren d  die W alzd rücke  ta tsä ch lich  sehr gleichm äßig 
sind , lä ß t  sich eine V erbesserung d er Z errungsverhä ltn isse  
n ich t fe s ts te llen ; im  G egenteil, die W erte  schw anken 
zw ischen 0 u n d  Z ahlen , die zum  Teil a n n äh e rn d  doppelt so 
hoch sind  wie jene, die in  den Z ah len tafe ln  6 u n d  8 m it 
137 m m  schon zu hoch sind. D ie einzelnen W erte  fü r die 
Z errungen  errechnen  sich (als E rg än zu n g  der Z ah len tafel 10) 
w ie fo lg t:

Stich  N r. 1 2 3 4 5 6
Zerrung 0 259 0 321 256 0
Stich N r. 7 8 9 10 11 12
Z errung 247 0 190 0 103 0

Die U n te rsu ch u n g , bei w elchen W alzendurchm essern  
oder U n te rsch ied en  in  den T eilungsdurchm essern  der W al­
zen sich fü r die Z errungen  die k le insten  u n d  wom öglich 
g leichm äßige W erte  ergeben, fü h rte  zu den folgenden 

R eihen :
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W alzen-D m r. Stich Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

628 Zerrung 
a) 640 

652

67 75 102 106 62 76 63 67 40 36 0 — 10

W alzen-D m r. 
630 

b) 640 
650

75 83 112 113 77 85 76 79 45 50 8 0

W alzen-Dm r. 
625 

c) 640 
665

7 59 42 90 4 59 3 52 —28 28 — 65 — 22

D as — Zeichen a n  einigen Z ahlen  b e d eu te t, d aß  s ta t t  
O berd ruck  U n te rd rü c k  v o rh an d en  is t. In  a  e rschein t im  
le tz te n  S tich  ein  U n te rd rü c k  v o n  10 m m , der ohne B edeu­
tu n g  i s t ; die U n te rd rü ck e  in  R eihe c w ären  u n b eq u em  in  der 
G egenw art von  O b erd rü ck en ; au ch  d ü rften  die U ntersch iede  
v on  15 m m  in  den  T eilungsdurchm essern  in  m anchen  F ä llen  
unm öglich  sein. E s  d ü rfte  w ohl d e r R eihe a  de r V orzug zu 
geben  sein.

H a n n o v e r ,  im  A pril 1931. F. TorTcar.
* *

*
D ie an g efü h rte  K a lib rie ru n g  (A bb. 12) is t  se it vielen 

J a h re n  s tö rungsfre i fü r  den  M otor, den W erksto ff u n d  die 
W alzen in  B en u tzu n g , ich  h ab e  sie d ah er ohne A b än d eru n g  
ü b ernom m en; o ffenbar is t  infolge d er g leichm äßigen D ru ck ­
v erte ilu n g , bei de r W erte  von  e tw a  1 5 %  n ich t ü b e rsch ritte n  
w erden , eine schädliche A usw irkung  d e r zw ischen O ber­
u n d  M itte lw alze  a u ftre te n d e n  zweifellos seh r h o hen  
Z errungen  n ic h t zu  bem erken . E s  w äre  nachzu p rü fen , 
ob die beach ten sw erten  V orschläge von  F . T o rk ar, von  
denen  d e r u n te r  a  w ohl d e r geeignetste  is t , gewisse andere  
N ach te ile  aufw iegen; es k ö n n te  z. B. d u rch  die A b änderung  
des W alzendurchm essers au f einen U n te rsch ied  von  je  12 m m  
ein h ö h erer V erschleiß zw ischen T reffern , K u p p lu n g en  u n d  
S pindeln , die n ach  dem  K am m w alzgerüst zu  liegen, ein- 
t re te n , zu m al d a  aus räu m lichen  G ründen  bei diesem  W alz ­
w erke das K am m w alzg erü st seh r n ah e  am  e rs ten  B lock­
g e rü s t lieg t.

F r e i b e r g  i. Sa ., im  A pril 1931. 0 . Em icke.
* *

*
H e rr  E m icke sp ric h t in  se iner E rw id eru n g  au f m eine 

Z uschrift von  gew issen N ach te ilen , die m it m einem  V orschlag 
a  v e rb u n d en  seien als Folge d er von  m ir gew äh lten  U n te r­
schiede von  12 m m  in  den W alzendurchm essern , N achteile , 
die in  hohem  V erschleiß de r W alzw erkste ile  bestehen . 
E m icke  is t  d a  im  I r r tu m , w as sich le ich t beweisen lä ß t.

B ei T rio-B lockw alzen w ird  die K ali­
b e rtie fe  in  den einzelnen W alzenbekannt- 
lich in  d er W eise festgeleg t, daß die 
K a lib e rtie fe  in  d e r M ittelw alze gleich 
is t  einem  V ie rte l d e r  Sum m e der K a­
lib e rh ö h en  zw eier ü b ere in an d er liegen­
d e r  K a lib e r. D a d u rch  en ts teh en  aber 
—  be i gleichen W alzendurchm essem  — 
im m erh in  in  m an ch en  K alibern  uner­
w ü n sch t hohe O berdrücke, die m an 
in  d er W eise m ild e rt, daß  m an  die 
d re i W alzen  ung leich  d ick  m ach t, und  
zw ar so, d aß  die U n te rw alze  den größ­

ten , die O berw alze den  k le in sten  T eilungsdurchm esser 
b ekom m t. B ei einem  650 e r T rio  k ö n n en  ±  12 m m  u n ­
b ed enk lich  in  K a u f genom m en w erd en ; diese F rag e  h a t 
m it den  A n triebsm echan ism en  n ich ts  zu tu n , sondern 
n u r  m it de r B a u a r t  des W alzgerüstes se lb st fü r  den  E inbau  
d er W alzen , B alken , F ü h ru n g e n  usw . B ei ungleich dicken 
W alzen  im  T rio sind  n a tü r lic h  d ie G eschw indigkeiten 
am  U m fang  de r W alzen  au ch  versch ied en ; ab er bei Trio- 
B lockw alzen sind  fü r  die B estim m u n g  der W alzgeschw indig­
k e iten  n ic h t die äu ß eren  (T eilungs-) D urchm esser m aß ­
gebend, sondern  die D u rch m esser am  G runde  der K aliber. 
D u rch  den V organg: V erm in d eru n g  des O berdrucks durch 
en tsp rech en d e  W ah l d e r W alzen d u rch m esser, gleichbedeu­
te n d  m it M inderung  des G eschw indigkeitsunterschiedes, 
w ird  n ich t n u r  die fü r  d en  W erk sto ff schäd liche Z errung 
g em ildert, sondern  au ch  die schäd liche  W irk u n g  der Ge­
sch w ind igkeitsun tersch iede  au f die A n trieb s te ile  u n d  auf die 
W alzen  selbst. D a m it lieg t k la r  au f d e r H a n d , daß  auch  in 
d ieser H in s ic h t m ein  V orsch lag  a  e inen  V orte il b edeu tet.

W alzen  m it  T eilu n g sd u rch m esse r =  640 ±  12 m m  
h ab en  be i 90 U /m in  einen U m fangsgeschw ind igkeitsun ter­
schied  von  56 m m ; w ü rd e  m an  d a  au f g la t te r  B ah n  Blech, 
B andeisen  usw . fe rtigw alzen  w ollen, d a n n  gäbe  es B ruch , und  
es k äm en  die gew issen N ach te ile  h e rv o r.

H a n n o v e r ,  im  M ai 1931. F . Torlcar.

* *
*

D a bei T rio -B lockw alzw erken  die K am m w alzen  m eist 
gleichen T eilk reisdu rchm esser h ab en , w ird  be i V erschieden­
h e it  d er W alzend u rch m esser s te ts  eine gewisse N eigung der 
K u p p lu n g en  u n d  Sp indeln  zu  den  T reffern  d e r W alzen des 
e rs ten  G erüstes v o rh an d en  se in ; die Z ulässigkeitsgrenze des 
N eigungsw inkels h ä n g t von  dem  B au  des W alzw erks ab. Im  
übrigen  verw eise ich  au f m eine e rste  E n tg eg n u n g .

F r e i b e r g  i. Sa ., im  M ai 1931. 0 .  Emicke.

U m s c h a u .

Fortschritte im Gießereiwesen im ersten Halbjahr 1930.

1. A u fb a u  u n d  E ig e n s c h a f te n  d e s  G u ß e ise n s .
Seit dem letzten B ericht1) sind einige Arbeiten erschienen, 

die für die Erkenntnis des Gußeisenaufbaues von Bedeutung sind. 
Soweit über sie in „S tahl und Eisen“ Auszüge veröffentlicht 
wurden, seien sie nur der Vollständigkeit halber hier noch einmal 
kurz erwähnt. R. V o g e l2) untersuchte eingehend das System 
E is e n - K o h le n s to f f - P h o s p h o r  für die K onzentrationen bis
6,6 % C und 16 % P. Der Teil des Zustandsschaubildes, der für 
das Gußeisen in Frage kommt, erleidet gegenüber der Darstellung 
in P. O b e rh o f fe rs  Buch „D as technische Eisen“ 3) bei der P r i­

O Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1091/94, 1135/38, 1169/72 u. 
1202/04.

2) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 369/81 (Gr. E : 
Nr. 93); vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 14/15.

3) 2. Aufl. (Berlin: Ju lius Springer 1925) S. 87.

mär- und Sekundärkristallisation keine wesentliche Aenderung, 
wohl aber beim Zerfall des Mischkristalls. Die Zusammensetzung 
des ternären E utektikum s gibt Vogel zu 2,4 % C und 6,89 % P, die 
eutektische Tem peratur zu 950° an. Die Tem peratur der Perlit- 
bildung wird m it steigendem Phosphorgehalt erhöht, bis sie von 
1>0 % P  an bei 745° verbleibt. Das System E is e n -S il iz iu m  
untersuchten J .  L. H a u g h to n  und M. L. B e c k e r 4), im  großen 
und ganzen wird durch sie die R ichtigkeit des bisherigen Schau­
bildes bestätigt, nur in einigen Gleichgewichtsgebieten ergeben 
sich kleine Verschiebungen. Mit dem System E is e n -S c h w e fe l-  
K o h le n s to f f  beschäftigten sich II. H a n e m a n n  und A. S c h i ld ­
k ö t t e r 6). Sie legten die Mischungslücke über dem quasibinären 
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) A rch. E isenhü ttenw es. 3 (1929/30) S. 427/35 (G r. E :
N r. 96); vgl. S t. u . E . 50 (1930) S. 42/43.
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setzung des ternären E utektikum s fanden sie bei 87 % EeS, 
2,5% -Fe3̂  unt'- % ■®'e (31,62 % S und 0,17 % C), die eutek­
tische Temperatur zu etwa 975°. Da das ternäre Eutektikum  
nach der Eisen-Schwefel-Seite liegt und die Mischungslücke fast 
die ganze Breite des Systems Zementit-Eisensulfid einnimmt, 
kann man schließen, daß nahe dem Eisensulfid-Schmelzpunkt 
ein binäres Eutektikum  liegen muß. Das Zustandsschaubild gilt 
natürlich nur für das m etastabile System, wenn auch beim 
stabilen System die Verhältnisse nicht viel anders liegen werden. 
Ueber die Umwandlungen im festen Zustand sagen die Verfasser 
nichts aus.

Ueber den E in f lu ß  d e s  S c h w e fe ls  a u f  d ie  E ig e n ­
schaften  d es G u ß e is e n s  ist eine ältere Arbeit von E. K. 
Smith und F. B. R ig g a n 6) nachzutragen. Die Verfasser un ter­
suchten insgesamt 200 Proben, deren Zusammensetzung sich in 
folgenden Grenzen bewegte: 3,45 bis 3,60 % C, 1,75 b is2,00%  Si, 
0,32 bis 0,36 % Mn, 0,55 bis 0,62 % P, 0,054 bis 0,766 % S. 
Praktisch übt Schwefel auf Zug- und Biegefestigkeit erst oberhalb 
0,18% einen bemerkenswerten Einfluß aus, wie auch Brinell-Härte 
und Gehalt an gebundenem Kohlenstoff von hier an m erkbar 
wachsen. Bei genügend hohem Mangangehalt bleibt die B earbeit­
barkeit bis 0,19 % S unverändert. Die Schwindung wächst bis 
0,19 % S an, bleibt aber von da an unverändert. Durch Zusatz 
von Mangan geht ein beträchtlicher Schwefelanteil in Mangan- 
sulfid über, das teilweise in die Schlacke steigt, teilweise als harm ­
lose kugelige Einschlüsse im Guß verbleibt. Der nicht an Mangan 
gebundene Schwefel bildet nach den Verfassern m it Eisen und 
Eisenkarbid eine feste Lösung. T ritt  bei hohen Schwefelgehalten 
eine Uebersättigung des K arbids ein, so erscheinen hautartige 
Abscheidungen von Eisen-Eisensulfid-Eutektikum  in den Perlit- 
korngrenzen, die zur U nterdrückung der Graphitausbildung 
führen können, wobei es nach Meinung der B erichterstatter dahin­
gestellt bleiben mag, ob Eisensulfid m it Eisenkarbid Mischkristalle 
bilden kann. Hanem ann und Schildkötter5) 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 G r a p h i ta u s s c h e id u n g  im Gußeisen behandelt eine 
Arbeit von A. A l l is o n ’). Aus seinen mikroskopischen Feststel­
lungen folgert er, daß M angansulfid-Kristalle, die im flüssigen 
Eisen emulgiert sind, als Keime für die Graphitausscheidung be­
trachtet werden müssen. Hieraus könne m an nicht nur die feinen 
Graphitausscheidungen bei schwefelarmem schwedischem R oh­
eisen, das wegen Mangels an Keimen unterkühlt sei, erklären, 
sondern auch die Eigenschaften überhitzten Eisens, da bei Tempe­
raturen von mehr als 1400° die M angansulfid-Kristalle vollständig 
in Lösung gegangen seien. Diese Auffassung AUisons mag 
richtig sein.

Von K. H o n d a  und H. E n d o 8) liegt eine A rbeit vor, die 
über neue Messungen der V o lu m e n ä n d e r u n g  v o n  G u ß e ise n  
w ährend d e r  E r s t a r r u n g  berichtet, wobei sie eine Bestätigung 
ihrer früher gefundenen W erte9) erzielt haben wollen. Die E r­
gebnisse sollen den Nachweis liefern, daß während der E rstarrung 
zunächst Zementit ausgeschieden wird, der sekundär un ter Aus­
scheidung von Graphit zerfällt. In  einer bisher unwidersprochen 
gebliebenen kritischen W ürdigung der früheren Versuchsergeb­
nisse der Verfasser ha t H. J u n g b l u t h 10) aber dargelegt, daß 
sich eine Ablehnung der Graphitkeim -Hypothese aus diesen 
Untersuchungsergebnissen nicht widerspruchsfrei begründen lasse, 
und daß daher die Frage, in welcher Form  der Kohlenstoff in der 
Schmelze vorhanden sei, weiter als ungeklärt gelten müsse.

Im Rahmen einer A rbeit über Schleuderguß untersuchten 
M. v. S ch w arz  und A. V ä t h 11) 63 verschiedene A rten von ge­
wöhnlichem, d. h. nicht geschleudertem phosphorreichem Handels­
guß. Es zeigte sich bei der H ärteprüfung, daß sowohl bei Phos­
phorgehalten von 0,8 bis 1,1 % als auch bei hohen von 1,1 bis
1,4 % ein starker Härteabfall zwischen 2 und 3 % Silizium auf­
trat, der mit Ferritisierung des Gefüges verbunden war; durch 
höheren Phosphorgehalt wird indes die W irkung des Siliziums 
abgeschwächt. Gefügeuntersuchungen ergaben ferner, daß das

6) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) Bd. II , S. 205/18; 
vgl. Gieß. 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.

lü) St. u. E. 45 (1925) S. 1032/33.
u ) Gieß. 17 (1930) S .177/82, 204/08, 230/34, 253/59; vgl. 

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

Perlitgebiet im Maurer-Schaubild12) bei phosphorreichem Guß­
eisen um so mehr nach rechts, d. h. zu Gebieten höheren Silizium­
gehaltes, verschoben wird, je höher der Phosphorgehalt ist. Diese 
Feststellung war auf Grund der Untersuchungen von O. v. K e il  
und R. M its c h e 13) theoretisch zu erwarten.

Der Beeinflussung der p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  
d e s  G u ß e ise n s  durch die in  u n te r s c h ie d l i c h e n  Q u e r ­
s c h n i t t e n  verschiedenen Erstarrungsverhältnisse wird, zumal 
im Ausland, eine immer größer werdende Beachtung geschenkt. 
So befaßt sich H. W. S w if t14) eingehend m it dem Einfluß von 
Masse und Gußhaut auf die Ergebnisse von Gußeisenprüfungen. 
E r fand die bekannte Erscheinung, daß Zug- und Druckfestigkeit 
sowie die H ärte m it größer werdendem Querschnitt abfallen, be­
stä tig t und stellte zur Erm ittlung der Verschleißfestigkeit durch 
Gleitversuche von Proben gleicher Grundfläche auf einem Ver­
gleichsgußeisen m it 0,014 kg/m m 2 Belastung fest, daß die Proben 
aus den dicksten Stäben den geringsten Gewichtsverlust auf­
wiesen, was er der schmierenden W irkung des höheren Graphit­
gehaltes zuschreibt. Dieser Befund stim m t in etwa m it dem 
von O. H. L e h m a n n 15) überein. Einschränkend muß jedoch 
bem erkt werden, daß, wie R. K ü h n e i16) gezeigt hat, neben 
der Graphitausbildung andere Konstitutionsfragen von aus­
schlaggebender Bedeutung für die Verschleißfestigkeit des Guß­
eisens sind. Swift fand weiter, daß die Zugfestigkeit durch Ab­
drehen der Gußhaut etwas erhöht wird, was er dam it erklärt, 
daß beim Abdrehen der Gußhaut kleine Oberflächenfehler en t­
fernt werden. Mit diesem Ergebnis steht der Verfasser zwar im 
Gegensatz zu J . G. P e a r c e 17), glaubt aber die Richtigkeit seines 
Befundes annehmen zu dürfen. Beim Druckversuch dagegen 
scheint die Gußhaut eine wichtige Rolle als Träger der Druck­
festigkeit zu spielen.

Man darf wohl sagen, die Tatsache, daß h o c h w e r t ig e s  
G u ß e ise n  über unterschiedliche Querschnitte gleichmäßigere 
Festigkeiten zeigt als gewöhnliches Gußeisen, h a t vor allem dazu 
beigetragen, das Augenmerk der amerikanischen und englischen 
Gießer auf diese vorzüglich in  Deutschland entwickelten W erk­
stoffe zu lenken. Daß diese Beachtung nicht nur rein theoretisch 
ist, zeigt eine Mitteilung in „The Iron Age“ 18), die man als erstes 
Beispiel der wirtschaftlichen Einführung des Emmel-Verfahrens 
in Amerika betrachten kann. Danach werden Zylinderbuchsen, 
Roststäbe und andere der W ärme ausgesetzte Gußstücke aus 
einem Eisen m it etwa 3 % C und 1,25 % Si gegossen, und zwar 
in grünen Formen. Bei sehr dichtem perlitischem Gefüge zeichnet 
sich der Guß durch eine Zugfestigkeit aus, die zwischen 29,5 und
32,5 kg/m m 2 liegt. Bei weniger feuerbeanspruchten Stücken 
geht m an m it dem Siliziumgehalt bis auf 2 % herauf, verzichtet 
aber auf Legierungszusätze, wie Nickel oder Molybdän. Eine 
kritische W ürdigung der zur Erzeugung von hochwertigem Guß­
eisen entwickelten Verfahren und ihrer Erzeugnisse findet sich 
bei A. E. M cR ae  S m ith 19), der darauf hinweist, daß neben den 
sonst zu fordernden Eigenschaften eines hochwertigen Gußeisens, 
wie W achstumsfreiheit, Dichte bei Gas- und Wasserdruck, W arm ­
festigkeit und hohem Verschleiß widerstand, die wichtigste Forde­
rung die nach gleichmäßigen Festigkeitseigenschaften in allen 
W andstärken sei. Nach Ansicht des Verfassers müssen als beste 
Sorten die Gußeisenarten angesehen werden, die, wie Lanz-Perlit- 
guß, durch W armbehandlung eines geeignet zusammengesetzten 
W erkstoffes bei der E rstarrung gewonnen werden. Zwar werden 
hierbei geringere Festigkeitszahlen an sich erzielt als bei ändern 
Verfahren, jedoch zeichnen sich diese Gußeisenarten durch außer­
ordentlich gleichmäßige Eigenschaften in allen Querschnitten, 
leichte Bearbeitbarkeit und Dichte aus. Die von McRae Smith 
erm ittelten Zahlen, die in Zahlentajel 1 und Abb. 1 zusammen­
gestellt sind, ergeben in der T at für Lanzschen Perlitguß eine 
Sonderstellung.

Daß die Beziehungen zwischen Festigkeit und W andstärke 
bei planmäßiger Untersuchung bestimmte mathematische Ver­
hältnisse erwarten lassen, ergibt sich bei einem Vergleich der 
bisher vorliegenden Untersuchungsergebnisse. T rägt man näm ­
lich die Festigkeit als Ordinate über der W andstärke als Abszisse 
halblogarithmisch auf, so zeigt sich, daß eine Reihe der die Festig­
keitsverminderung bei steigender V andstärke wiedergebenden

12) Vgl. Kruppsche Monatsh. 5 (1924) S. 115.
13) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 149/65 (Gr. E : 

N r 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) Gieß.-Zg. 22 (1926) S. 597/600, 623/27, 654/56.
16) Gieß.-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.
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  Z u g f e s t ig k e i t  d e r  v o n  M c R a e  S m ith  
u n te r s u c h te n  h o c h w e r t ig e n  G u ß e is e n s o r te n .

N r. in 
Abb. 1

Bezeich­
nung im  
Original

Bem erkungen
Zusam m ensetzung

Zugfestigkeit bei 
Probestabdurchm esser

0
0//o

Si
0//o

Mn
0//o

P
0//o

S
0//o

N i
%

25,4 mm  
k g/m m 2

76,2 m m  
k g/m m 2

140 m m  
k g/m m 2

1 C 6 Ohne Stahl 3,35 2,10 0,69 0,72 0,09 __ __ 23,2 13,2 10,2
2 B  3 Ohne Stahl 3,31 1,81 0,72 0,63 0,14 — — 23,8 17,3 13,8
3 D 4 Ohne Stahl 3,20 1,21 0,91 0,51 0,10 — --- 24,4 17,9 16,9
4 A l 50 %  Stahl 2,94 2,12 0,75 0,50 0,14 — --- 32,0 22,5 22,0
5 E  2 2 0 %  Stahl 3,14 1,23 0,72 0,52 0,15 — 0,49 26,9 20,2 18,5
6 J  15 — 3,16 2,01 0,94 0,47 0,09 0,95 — 24,8 20,3 17,4
7 G 8 __ 3,22 0,98 0,87 0,56 0,12 — 1,64 35,2 24,5 23,7
8 L  11 — 3,36 1,40 0,87 0,33 0,12 1,42 0,25 28,0 17,9 15,9
9 O 7 Lanz-Perlitguß 3,20 0,66 0,78 0,46 0,13 — — 28,8 26,5 26,1

10 P  12 Lanz-Perlitguß 3,28 0,93 0,84 0,36 0,15 — — 26,7 24,1 21,3

K urven nahezu oder vollständig in gerade Linien übergehen, was 
darauf schließen läßt, daß für besagte Beziehungen ein Gesetz log- 
arithm ischer N atur gilt. In  Zahlentafel 2 und Abb. 2 haben die Be­
rich tersta tter die Ergebnisse einiger Untersuchungen zusammen­
gestellt, wobei in dem Schaubild die Festigkeit bei größeren W and­

stärken in H un­
dertteilen derjeni-

o = Jo r/es 
®  =  Mc Pberra/7
•  =  äo/fo/7 , .
•  -/to M ru K tM tu m *  getragen wurde,

gen des kleinsten 
Querschnittes auf-

70 70.7 ZO Z f JO 70 JO  SO 70
Waoc/sfär/re der Prober /r 777/77 

A b b ild u n g  2. Z u sa m m en h ä n g e  zw isch en  Zug­
fe s t ig k e it  u n d  W an d stärk e  b e i G ußeisen  

(v g l.  Z a h len ta fe l 2).

Ueber das schon 
bekannte, 

von Meehan einge­
führte Verfahren, 
n ie d r ig g e k o h l ­
te s  G u ß e is e n  
d u rc h  K a lz iu m -  
s i l iz id  z u  v e r ­
e d e ln ,  berichtet 
O. S m a l le y 20). 
Die W irkung des 
Silizids soll darin 
bestehen, daß in  
dem an sich zu 
weißem E rstarren  
neigenden Eisen 
(mit 2,8 % C und 
1,2 % Si) ein so 
großer Anteil an 
Karbidkohlenstoff 
zur Graphitisie­
rung gezwungen 
wird, daß die 
Grundmasse voll­
ständig perlitisch 
erstarrt. Der P ri­
m är- und Sekun­
därgraphit soll da­
bei zu so feiner 
Ausscheidung ge­
langen, daß die 
natürlichen E igen­
schaften der Perlit- 
grundmasse nur 
wenig verändert 
werden. Smalley

'700 7JO ZOO gib t für ein Eisen 
m it 2,81 % C, 1,65 
% Si, 0,8 % Mn, 
0,185 % P, 0,115 
% S folgende Fe- 
stigkeitswerte an:

Z u g festig k e it  . . . .  33 ,0  k g /m m 2,
D e h n u n g   0 ,6  % ,
B ie g e fe s tig k e it .  . . . 68 ,0  k g /m m 2,
D u rch b ieg u n g  . . . .  14  m m  (A u fia g eren tfern u n g  600  m m )* ),
B r in e ll-H ä rte  . . . .  2 5 5 ,0 .

Der Zusatz von Kalziumsilizid erfolgt auf Grund keilförmiger 
Schreckproben in der Pfanne; der Kalzium gehalt des fertigen

20) Eoundry Trade J . 42 (1930) S. 25/26.
*) F ü r die Umrechnung ausländischer Prüfungsergebnisse in 

metrische Verhältnisse ist zu beachten, daß die nach der Formel
f_4=  v  
* 2  V

berechneten Durchbiegungswerte etwas zu geringe Zahlen bei 
wachsenden Stützw eiten ergeben.

A b b ild u n g  1.
A b fa ll der Z u g fe stig k e it  der 

G u ß eisen p ro b en  n a ch  Z a h len ­
t a fe l  1 m it  ste ig e n d e m  

P ro b en d u rch m esser . /¡¿/robnesser der Probe 7/707/77

Z u g fe stig k e it  . 
B ie g e fe s t ig k e it . 
D u rch b ieg u n g  . 
B rin e llh ä r te

Eisens soll 0,1 % nur selten überschreiten. Als besonderen Vor- 
zug des Meehanits rühm t der Verfasser die Eigenschaft, durch 
W arm behandlung ähnlich den perlitischen Stählen vergütbar 
zu sein. Eine Probe m it 2,8 % C, 1,2 % Si, 0,6 % Mn, 0,18 % P 
und 0,1 % S soll nach zweistündigem Glühen bei 895° und Luft­
abkühlung folgende Festigkeitswerte ergeben haben:

65 ,0  k g /m m 2,
13 8 .0  k g /m m 2,

31 m m ,
2 4 1 .0  k g /m m 2.

Smalley sagt allerdings, daß die Behandlung schwierig sei, da die 
Graphitisierung m it Sorgfalt so geleitet werden müsse, daß beim 
Vergüten kein Zerfall des K arbids eintrete. Durch geeignete 
Graphitausscheidung und  Anlassen m it langsamer Abkühlung 
könne m an zu W erten wie den folgenden gelangen:

Z u g fe s tig k e it  . . . .  33 ,5  k g /m m 2,
D e h n u n g ............................... 5 ,5 % ,
B ie g e fe s t ig k e it .  . . . 70 ,0  k g /m m 2,
D u rch b ieg u n g  . . . .  70 m m  (A u fla g eren tfern u n g  600 m m )»),
B r in e llh ä r te  . . . .  140.

Die B erichterstatter glauben, diesen W erten m it einigem 
M ißtrauen begegnen zu müssen. D a nähere Angaben über die 
Vergütung nicht gem acht sind, scheint es doch sehr naheliegend, 
einen dem Tempern ähnlichen Vorgang anzunehmen, zumal da

Zahlentafel 2. U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A b h ä n g ig k e it  
v o n F e s t i g k e i t u n d  W a n d s tä r k e  b e i G u ß e is e n  (vgl. Abb. 2).

N r. in Zusam m ensetzung des G ußeisens

A bb. 2 0
°//o

Si
°//o

Mn
%

P
0//o

S
*//o

Quelle

1 3,65 2,12 0,66 0,35 0,07 J . L . J o u e s :  Proc. Am . Soc. 
T est. M at. 28 (1928) Bd. I , 
S. 142.

2 3,43 1,11 0,53 0,21 0,09 B . S .M c P h e r r a n :  Proc. Am. 
Soc. T est. M at. 28 (1928) 
B d . I ,  S. 144/45.

3 3,42 2,32 0,54 0,65 0,09 J . W . B o l t o n :  Trans. Am. 
Foundrym en’e A ss. 36 (1928) 
S. 469/512 u . 860/63.

4 3,50 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 . R o t h e r  und V . M. 

M a z u r ie :  Proc. Am . Soc. 
T est. M at. 29 (1929) Bd. II , 
S. 83/86.

9 3,11 2,03 0,68 0,45 0,09 A . E . M c R a e  S m itb :  Foun- 
d ry  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 m itgeteilten W erte sich stark  den Festigkeitseigenschaften 
von deutschem Temperguß nähern. Ueberdies dürfte es eine zum 
mindesten offene Frage sein, ob die günstigen Eigenschaften des 
nicht warm behandelten Meehanits eine Folge der Silizidbehand- 
lung oder des niedrigen Kohlenstoff- und Siliziumgehaltes sind; 
die B erichterstatter möchten das letzte annehmen.

Ueber den W e r t  v o n  p e r l i t i s c h e m  G u ß e is e n  verbreitet 
sich H. J .  Y o u n g 21), jedoch sind seine Gedankengänge nicht 
gerade von überzeugender Folgerichtigkeit. Man sei allmählich 
zu einer Ueberschätzung des perlitischen Gefüges beim Gußeisen 
gelangt, dessen Vorhandensein schon deshalb nicht maßgebend

21) I ro n  Steel In d . 3 (1929/30) S. 167/68 u . 174.
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für die Brauchbarkeit eines W erkstoffes sei, da m an auf den ver­
schiedensten Wegen ein eutektoides Gefüge erzielen könne. Auch 
bestreitet der Verfasser, daß es möglich sei, festzustellen, oh es 
«ich im einzelnen Falle um  ein vollkom m en perlitisches Gefüge 
bandele, da sowohl mikroskopische als auch chemisch-analytische 
priifunesmittel unzulänglich seien. Die Eigenschaften eines per­
litischen Eisens hingen in  -weitem Maße von der Größe der Perlit- 
lamellen, des G raphits und seiner Verteilung und der Größe des 
Phosphidnetzwerks sowie den Schmelz- und Gießbedingungen ab. 
Die Richtigkeit dieser Feststellungen ist wohl niemals ernstlich 
bestritten worden, jedoch bleibt es n icht recht verständlich, wieso 
¿er Verfasser von einer Ueberschätzung des perlitischen Gefüges 
sprechen zu müssen glaubt. Denn dessen W ert liegt ja  nicht nur 
darin, daß keine andere Gefügeverteilung bessere mechanische 
Eigenschaften aufzuweisen hat, sondern auch in der Tatsache, 
daß kein anderes Grundgefüge, gleichgültig welcher Anordnung, 
sich mit gleicher Sicherheit erzielen läßt wie das perlitische. 
Young gibt dann auch selbst zu, daß durch kein Verfahren die 
Eigenschaften des nach Lanz erstellten Gußeisens erreicht oder 
überboten werden könnten, rühm t also gerade das Verfahren, das 
sich die meiste Mühe gibt, die perlitische Grundmasse zu erreichen. 
Zustimmen wird m an dem Verfasser können, wenn er feststellt, 
daß die Herstellung von Gußeisen m it mehr als 40 kg m m 2 Zug­
festigkeit deshalb auf Schwierigkeiten stößt, weil die festigkeits- 
mindemde W irkung der G raphitadern auch bei niedriggekohltem 
Grauguß nicht ganz zu vermeiden ist. Völlig abwegig ist dagegen 
die Behauptung Youngs, es sei unbegründet zu glauben, zwei Eisen 
„lejcher Zusammensetzung könnten verschiedene Eigenschaften 
auf weisen; haben doch in den letzten Jah ren  Forscher wie Piwo- 
warsky, Bardenheuer u. a. hinreichend oft gezeigt, wie bei gleicher 
Analyse allein schon durch die Graphitausbildung die Eigenschaf­
ten des Gußeisens einschneidend beeinflußt werden können.

Sehr zahlreich sind auch diesmal wieder die Veröffentlichun­
g e n ,  die den E in f lu ß  v o n  L e g ie ru D g s z u s ä tz e n  im Gußeisen 
behandeln. Von E. K o t h n y 22) stam m t eine Abhandlung über 
legiertes Gußeisen, die zwar nichts Neues bringt, aber eine sehr 
sorgfältige Bibliographie des legierten Gußeisens darstellt. Die 
Literaturnachweise reichen bis in das Ja h r  1930 hinein und geben 
auch Unterlagen für die Beurteilung der Korrosionsverhältnisse. 
Eine gleiche Zusammenstellung gibt der Verfasser über legierten 
Hart- und Temperguß.

Ueber den Einfluß des M o ly b d ä n s  auf Gußeisen berichtet 
J. K. Sm ith*’); seine Ergebnisse liegen etwa in der R ichtung 
wie die von E . P iw o w a rs k y 2*). Durch Zusatz von 0,35 % Mo 
zu einem heißen Eisen m it 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*), während die H ärte  einen nur sehr geringen 
Anstieg zeigt. Auch soll nach Angabe des Verfassers die Verschleiß­
festigkeit und die W iderstandsfähigkeit gegen atmosphärische 
Korrosion günstig beeinflußt werden. Zu der Festigkeitssteigerung 
ist zu bemerken, daß sie in  dem angegebenen Umfange auch ohne 
Legierungszusätze leicht erreichbar ist.

Eine Untersuchung des Einflusses von N ic k e l  auf die Eigen­
schaften von Gußeisen stam m t von A. B. E v e r e s t 25), jedoch 
bringt die Arbeit nichts Neues. Auch McRae Sm ith beschäftigt 
sich in seiner schon genannten A rbeit19) m it dieser Frage. Einen 
Zusatz von C hrom  hält er n icht für ratsam , da hierdurch ein 
stärkerer Festigkeitsabfall in dicken Querschnitten begünstigt 
werde als bei alleinigem Zusatz von Nickel. Nach M. W a e h le r t25) 
gelten für 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 entspricht 3 Teilen Silizium,
1 Teil Kohlenstoff entspricht 6 Teilen Nickel.

Bei niedrigen Nickelgehalten sei m an oft schon durch die bedingte 
Gattierungsänderung und die Verwendung von Stahlschrott, der 
in Zusätzen von 10 bis 30 % üblich sei, in  der Lage, die m it dem 
Nickelzusatz verbundenen Mehrkosten auszugleichen.

Den Einfluß kleiner Mengen von K u p f e r  u n d  N ic k e l  a u f  
die W ä rm e a u sd e h n u n g  u n d  d a s  W a c h s e n  v o n  G u ß ­
eisen untersuchten O. B a u e r  und H. S ie g le r s c h m id t27). Es

2!) Gieß.-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) Gieß. 17 (1930) S. 27/28.
27) Mitt. Materialprüf. Sonderheft 9 (1929) S. 63/68; vgl. 

St. u. E. 50 (1930) S. 845.

zeigte sich, daß sowohl Nickel als auch Kupfer den m ittleren Aus­
dehnungskoeffizienten zwischen 20 und 670° nicht beeinflussen, 
jedoch erscheint der von den Verfassern gemessene M ittel­
wert von 14 ,1x10  6 den B erichterstattern reichlich hoch. 
Bei höheren Temperaturen, die eine Gefügeumwandlung zur Folge 
haben, zeigte die unlegierte Probe größere bleibende Ausdeh­
nungen als die beiden legierten, woraus der Schluß gezogen wird, 
daß kleine Zusätze von Kupfer und Nickel den Karbidzerfall ver­
zögern. Allerdings war die Versuchsdauer von etwa 22 h zu kurz, 
um ein vollständiges Auswachsen zu erzielen.

Ueber die Verwendung von le g ie r te m  G u ß e ise n  in ameri­
kanischen Automobilgießereien berichtet A. L. B o e g e h o ld 28). 
Hauptsächlich wird für Zylinderblöcke wegen der erforderlichen 
hohen H ärte, die von unlegiertem Gußeisen nur bei weißer E r­
starrung erreicht wurde, m it Chrom und Nickel versetztes Guß­
eisen genommen, das zudem noch einen geringeren Ausdehnungs­
koeffizienten haben soll. Daraus leitet Boegehold eine höhere 
Lebensdauer solcher Gußstücke ab, die im Betrieb höheren Tempe­
raturen  ausgesetzt sind. Der Ausdehnungskoeffizient für gewöhn­
liches Gußeisen, der von Boegehold m it 11,5 X 10 ® bei 250° an­
gegeben wird, erscheint den Berichterstattern zu hoch; er m üßte 
nach J .  D r ie s e n 29) etwa in der Gegend von 9,5 X 10 6 bei 
Tem peraturen zwischen 20 und 250° liegen. Demgemäß wird auch 
der für nickelhaltiges Gußeisen, der 10,6 X 10 6 betragen soll, 
falsch sein. Bauer und Sieglerschmidt27) fanden übrigens, wie 
oben erwähnt, keinen Einfluß von Nickel auf den Ausdehnungs­
koeffizienten.

Ueber k o r r o s io n s b e s tä n d ig e s  G u ß e ise n  liegt eine 
Arbeit von W . A c k e rm a n n 30) vor, die eine Zusammenstellung 
der zu dieser Frage veröffentlichten Untersuchungen bringt. 
Danach wirkt der Graphit durch mechanische Gefügeauflockerung 
und seinen hohen Potentialunterschied gegen Eisen korrosions­
befördernd, während die W irkung der Ausbildungsform des 
Graphits nicht als endgültig geklärt betrachtet werden darf, da 
sich die Untersuchungsergebnisse widersprechen. Auch die W ir­
kung kleiner Zusätze von Silizium, Nickel, Chrom oder Kupfer 
ist nicht widerspruchfrei erkannt, jedoch sind gewisse Verbesse­
rungen sehr wahrscheinlich. Als korrosionssicher können unter 
bestim m ten Verhältnissen die hochsilizierten (14 bis 22 % Si) und 
austenitische Gußeisen betrachtet werden, jedoch hängt die Be­
ständigkeit sehr von der N atur des angreifenden Mittels ab. So 
untersuchte M. B a lle y 31) eine austenitische Gußlegierung m it 
2,16 % Si, 15,63 % Ni, 5,76 % Cu und 1,28 % Cr — die übrigens 
Monelgußeisen ähnlich is t — und fand zwar gute Beständigkeit 
gegen kalte Mineralsäuren, Essigsäure und Meerwasser, aber ein 
unbefriedigendes Verhalten gegen verdünnte heiße Schwefelsäure. 
Der W erkstoff w ar leicht bearbeitbar und zeigte bei hohen Tempe­
raturen  nur geringe Verzunderung.

Die B erichterstatter glauben an dieser Stelle darauf hinweisen 
zu müssen, daß bei der Prüfung der Korrosionsbeständigkeit 
immer noch der Fehler gemacht wird, aus der im Kurzversucb 
erm ittelten Geschwindigkeit der Säure- oder Laugenlöslichkeit 
auf die Korrosionsneigung zu schließen. Die praktische Erfahrung 
lehrt aber, daß eine solche Folgerung in vielen Fällen zu einem 
völlig falschen Bild von den Korrosionseigenschaften eines W erk­
stoffes führen kann32).

Eine Reihe von Arbeiten beschäftigt sich m it dem V e r ­
h a l t e n  d es G u ß e ise n s  in  d e r  W ärm e. Von F. R o l l33)stam m t 
ein Beitrag zum Ausdehnungskoeffizienten des Gußeisens, in 
welchem ein Ueberblick über frühere Untersuchungen gegeben und 
festgestellt wird, daß die Ergebnisse nur schlecht übereinstimmen. 
Aus eigenen Untersuchungen folgert der Verfasser, daß der Aus­
dehnungskoeffizient bei mehrmaligem Erhitzen schwach ansteigt 
und sich einem Höchstwert nähert. So fand er bei einem Eisen 
m it 3,2 % C, 1,35 % Si, 0,78 % Mn, 0,43 % P  und 0,08 % S, 
daß sich bei einmaligem Erhitzen zwischen 20 und 350° ein W ert 
von ß 10,2 X IO“ 6 ergab, der sich nach neunmaligem Erhitzen 
auf 10,9 X 10—6 erhöhte. Durch Kohlenstoff wird ß stärker er­
niedrigt als durch Silizium, während Mangan eine kleine E r­
höhung zur Folge hat.

2S) Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 809.
29) Ferrum  11 (1913/14) S. 129.
30) Gieß.-Zg. 27 (1930) S. 263/66.
31) Iron  Coai Trades Rev. 120 (1930) S. 559.
32) Siehe auch W erkst off-Handbuch Stahl und Eisen. Hrsg. 

vom Verein deutscher Eisenhüttenleute. (Düsseldorf: 1 erlag 
Stahleisen m. b. H. 1927.) B latt D 31 (Oktober 1927) S. 1/2.

33) Gieß.-Zg. 27 (1930) S. 4/7.
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Versuche zur E rm ittlung der m ittleren s p e z if is c h e n
W ärm e  stellte E. M o raw e81) an drei Gußeisensorten folgender 
Zusammensetzung an:

0  Si Mn P  S
3.71 % 1,50 %  0,63 % 0,147 %
3.72 % 1,41 %  0,88 %  0,540 %
3,61 % 2,02 %  0,80 % 0,890 %

Die Abhängigkeit der spezifischen Wärme und 
halts von der Tem peratur ist nach den Zahlenangaben der Original­
arbeit in Abb. 3 schaubildlich dargestellt. Auf den Einfluß der 
Begleitelemente ist nicht eingegangen, jedoch ergibt sich aus den
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A bbildung 3. E rgebnisse von M orawa über die m ittle re  spezifische W ärm e 
von  drei G ußeisenproben.

m itgeteilten Zahlenwerten, daß anscheinend Silizium wie auch 
Mangan die spezifische Wärme von Gußeisen verringern.

Mit dem heutigen Stand der Forschung über das W a c h se n  
d es G u ß e ise n s  befaßt sich P. B a r d e n h e u e r 35) in einem zu­
sammenfassenden Bericht, wobei er sich im großen und ganzen 
der Ansicht von F. W ü s t  und O. L e ih e n e r 36) über den 
Mechanismus beim Wachsen anschließt. Zu den gleichen Ergeb­
nissen kommt übrigens auch W. E. R e m m e rs37).

Ueber die praktische Anwendung d e r  W a r m b e h a n d lu n g  
v o n  G u ß e ise n  berichtet R. W h it f ie ld 38). In  England scheint 
sich die W armbehandlung gewisser Gußstücke vor allem in der 
Kraftw agenindustrie einzuführen. Zur Auslösung von Span­
nungen glüht man bei Temperaturen zwischen 400 und 540°, 
was hauptsächlich bei Kraftwagenkolben üblich ist, während man 
da, wo es sich darum  handelt, die Bearbeitbarkeit zu erhöhen, 
Temperaturen von 650 bis 780° an wendet, vorzüglich von 700°. 
Fü r einen bei dieser Tem peratur geglühten, im Ofen abgekühlten 
Werkstoff m it 3,28%  C, 1,44% Si, 0 ,68%  Mn und 0,123%  S 
gibt der Verfasser folgende W erte an:

Zugfestigkeit . . . .  24,5 k g /m m 2,
B iegefestigkeit. . . . 80,0 kg /m m 2,
D urchbiegung . . . .  12,7 m m  (600 m m  A uflageren tfernung),
B rine ll-H ärte  . . . .  210.
Für ein Eisen m it 3,47 % C, 2,41 % Si, 0,64 %  Mn, 0,2%  P 

und 0,11 % S werden angegeben:
G lü h te m p era tu r . . 0 0 
Zugfestigkeit . . . k g /m m 2 
B iegefestigkeit. . . k g /m m 2 
D urchb iegung  . , . mm  
B r in e l l - H ä r te ............................
Die W erte für 650 und 700° sind sehr hoch.

Ueber ein bisher weniger beachtetes Gebiet, die G a s d u r c h ­
lä s s ig k e i t  b e i h o h e n  D rü c k e n , berichtet B. B e e r39). Nach 
einem Ueberblick über frühere Arbeiten und einer Beschreibung 
der Versuchsverfahren und -einrichtungen werden die Ergebnisse 
an acht verschiedenen Gußeisensorten m itgeteilt. U nter Ver­
wendung von Kohlensäure als Druckgas kom mt der Verfasser 
zu einigen Feststellungen, die zwar alte Erfahrungen bestätigen, 
sonst aber nichts Neues zu bieten vermögen. So fand sich bei

34) Gieß. 17 (1930) S. 234/36.
35) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 158; St. u. E. 50 

(1930) S. 71/76.
36) M itt. 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) Gieß. 17 (1930) S. 397/403, 425/30, 455/59.

480 540 595 650 700
17,6 17,6 16,8 14,0 13,4
41,6 41,4 40,5 35,8 32,5

7,6 7,0 6,6 6,4 5,6
200 175 140 135 130

wachsendem Druck und gleicher W andstärke ein Ansteigen der 
Durchlässigkeit, jedoch ließ sich keine Gesetzmäßigkeit ermitteln. 
Mit fallender W andstärke ist ein starkes Ansteigen der Durch­
lässigkeit verbunden. Von einigem W ert ist der Befund, daß bei 
steigender Belastungsdauer die Durchlässigkeit „bisweilen“ bis 
zu einem Höchstwert steigt, um bei weiterer Belastung auf einen 
nahezu gleichbleibenden W ert zu fallen. Aus seinen Versuchs­
ergebnissen kom mt der Verfasser zu dem nicht gerade über­
raschenden Schluß, daß der G raphit und seine Verteilung die 
Hauptursache der Gasdurchlässigkeit des Gußeisens sei. Diesen 
Zusammenhang zufriedenstellend nachzuweisen, ist allerdings 

nicht gelungen, wie auch die gewonnenen Ergebnisse sich 
m it denen der Farbstoffdruckprüfung nicht in brauchbare 
Uebereinstimmung bringen ließen. Die Versuche führten 
also nur zu Teilergebnissen, auf Grund deren der Verfasser 
für den Vorgang der Durchlässigkeit folgende Erklärung 
g ib t: Bei anhaltender Belastung arbeitet sich das Gas an 
den G rapbitadern entlang in den W erkstoff hinein, zerstört 
den interkristallinen Zusammenhang und zerm ürbt auf die 
Dauer das Graphitskelett. Der so gelockerte Graphit wird 
zu Stellen niederen Druckes hingepreßt, bis ein Höchst­
wert des W iderstandes e in tritt. So erklärt sich die gefun­
dene gleichbleibende Gasdurchlässigkeit bei steigender Be­
lastungsdauer. Der Verfasser gibt auch selbst der Ueber- 
zeugung Ausdruck, daß der Umfang seiner Versuche zu 
beschränkt gewesen sei, um ein zutreffendes Bild von 
diesen Verhältnissen zu gewinnen.

Mit den m e c h a n is c h - p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n ­
s c h a f te n  des Gußeisens haben sich im ersten Halb­
jahr 1930 abermals eine Reihe von Arbeiten beschäftigt, 
aus welchen jene von G. M e y e rs b e rg 40) sowie von R. 
T h u m  und H. U d e 41) als zwei der wichtigsten nochmals 
erwähnt seien.

Ueber Versuche, den E in f lu ß  v o n  O b e r f lä c h e n ­
b e s c h ä d ig u n g e n  a u f  d ie  B ie g u n g s -S c h w in ­
g u n g s f e s t ig k e i t  von verschiedenen Werkstoffen, 
darunter auch Gußeisen, zu ermitteln, berichtet 
K. G ü n th e r 42). Da zwischen statischer Festigkeit und 

Oberflächenempfindlichkeit keine Zusammenhänge bestehen und 
es bisher an einer Norm für die letzte fehlt, wurden m it einer 
Verdrehungs-Ausschwingmaschine die Grenzdämpfungen verschie­
dener W erkstoffe verglichen. F ü r Gußeisen, das statisch spröde 
ist, und daher hohe dynamische Zähigkeit besitzt, wurde der Wert 
der Grenzdämpfung an der Grenze der Schwingungsfestigkeit zu 
31 % erm ittelt, was bedeutet, daß 31 % der jeweils in den End­
lagen auf gespeicherten Form änderungsarbeit in der Nähe der 
Schwingungsfestigkeit als Dämpfungsarbeit in Wärme umgesetzt 
wird. Dynamische Zähigkeit und geringe Oberflächenempfind­
lichkeit sind also gleichlaufend. Fü r die untersuchten Werkstoffe 
wurden folgende W erte der Grenzdämpfung erm ittelt:
G u ß e is e n .......................  31,0 %
E in sa tz s ta h l ................... 22— 23,0 %
S ilizium stahl . . . .  8,2 %
N ick e l-M an g an -S tah l. 3,8 %

Von J . B. K o m m e rs43) ist eine ältere Arbeit nachzutragen, 
die über Untersuchungen von s t a t i s c h e r  F e s t i g k e i t  u n d  E r ­
m ü d u n g s e r s c h e in u n g e n  an zehn Gußeisensorten berichtet. 
Neun Proben waren im Kupolofen, eine im Flammofen erschmol­
zen und bei Tem peraturen zwischen 1260 und 1400° vergossen. 
Von jeder Sorte wurden 31 Probestäbe hergerichtet und auf einer 
Moore-Maschine m it einem vollständigen Zug- und Druckwechsel 
von etwa n =  1750 U/m in geprüft. Fü r jeden Versuch wurden 
etwa 20 Mill. Last Wechsel gewählt, unter der Annahme, daß die 
Beanspruchung bei oder unter der Schwingungsfestigkeit lag, 
falls der Stab nicht vorher gebrochen war. Die erm ittelten Span- 
nungs-Lastwechsel-Schaubilder zeigten starke Streuungen, jedoch 
ergab sich, daß hochwertiges Gußeisen eine wesentlich höhere 
Ermüdungsfestigkeit besitzt als gewöhnliches. Der Verfasser 
gibt für das letzte 8,25 kg/m m 2 an, w'ährend eine hochwertige 
Reihe 16,95 kg/m m 2 aufwies. Versuche, den Einfluß von Nickel 
(0,66% ) und Chrom (0 ,25% ) festzustellen, zeigten zwar ein 
leichtes Ansteigen der Festigkeit, ergaben jedoch kein einheit­
liches Bild. W ährend eine Beziehung zwischen Ermüdungs­
festigkeit und chemischer Zusammensetzung nicht gefunden 
wurde, errechnet® Kommers aus Durchschnittswerten folgende 
V erhältniszahlen:

E rm üdungsfe stigke it =  0,49 • Zugfestigkeit 
=  0,14 • D ruck festigke it =  0,26 • B iegefestigkeit.

C hrom -N ickel-S tahl 
C h rom stah l . . . .  
R ü belb ronze . . . .

3,7 % 
1,9 % 
1,0 %

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

41) Gieß. 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. I I ,  S. 174/98; 

vgl. Gieß. 17 (1930) S. 202/04.
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Als sichersten W ert bezeichnet er den für die Zugfestigkeit, bei 
einer Streuung von 1 0% . Aus seinen Zahlenangaben muß man 
ableiten, daß in der T at der absolute W ert der Schwingungs­
festigkeit bei hochwertigen Gußeisensorten gewiß ein höherer 
ist als bei den geringerwertigen Sorten, daß aber der auf die Zug­
festigkeit bezogene W ert keineswegs ein höherer zu sein braucht.

Mit den zahlenmäßigen B e z ie h u n g e n  d e r  s t a t i s c h e n  
E ig e n sc h a f te n  u n te r e in a n d e r  beschäftigt sich J .  G. P e a r -  
ce14). Von der Ueberlegung ausgehend, daß die Festigkeit vom 
Gefüge, dieses aber wieder von den Schmelz- und Abkühlungs­
verhältnissen abhängig sei, g ibt der Verfasser der Meinung Aus­
druck, daß nicht nur die Versuche irreführend seien, die Eigen­
schaften eines Gußeisens aus der Kohlenstoff-Silizium-Summe ab­
zuleiten, sondern daß es auch nicht möglich sei, allgemeingültige 
Beziehungen zwischen den statischen Eigenschaften unterein­
ander zu finden. Da aber nach Ansicht des Verfassers Zug-, 
Druck- und Biegeprobe die gleichen Grundeigenschaften des Guß­
eisens messen, sei es möglich, bei E inhaltung gleicher Versuchs­
verhältnisse, besonders bei den Probeabmessungen, zu ziemlich 
gleichbleibenden Beziehungen zu gelangen. Aus einer Reihe von 
Untersuchungen bestim m t er dann:

B iegefestigkeit =  1,86 • D ru ck fes tigke it und  
D ruckfestigke it =  3,75 ■ B iegefestigkeit.

Pearce muß allerdings zugeben, daß die Beziehungen zwischen 
Biege- und Zugfestigkeit selbst un ter diesen Verhältnissen nicht 
gleichbleiben, da sich bei hochwertigem Guß ein niedrigerer, 
bei minderen Sorten ein höherer Fak tor ergebe. Pearce geht aber 
bei seinen Ueberlegungen von einem falschen Grundgedanken aus, 
denn die Arbeiten von Meyersberg40) und Thum 41) haben klar 
gezeigt, daß Zug- und Druckversuch einerseits und Biegeversuch 
anderseits n ic h t  die gleichen Grundeigenschaften messen.

Auf einen zusammenfassenden Bericht, der sich sehr ein­
gehend mit den Eigenschaften des Gußeisens und den letztjährigen 
Forschungsergebnissen befaßt45), 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 lösen versucht, dem Probestab den doppelten Durchmesser 
der durchschnittlichen W andstärke des Gußstückes zu geben. 
Sehr übersichtlich sind die Abhandlungen der Verschleiß- und 
elastischen Eigenschaften des Gußeisens gestaltet.

Den E in f lu ß  d e r  S c h m e lz b e d in g u n g e n  a u f  G efü g e  
und m e c h a n isc h e  E ig e n s c h a f te n  behandeln A. L. N o rb u ry  
und E. M o rg an 46), worüber schon ein Auszug veröffentlicht 
wurde.

Spärlich waren die Mitteilungen über Fortschritte  in der 
H e rs te llu n g  v o n  T e m p e rg u ß . E. T o u c e d a 47) berichtet, 
daß die Entwicklung der letzten Jahre  in Amerika zu einer Ver­
drängung von Stahlguß durch Temperguß geführt hätten. Seine 
guten magnetischen Eigenschaften haben dem Temperguß vor 
allem in der elektrischen Industrie  Eingang verschafft. Der 
Verfasser erwähnt einen neuen Flammofen m it Rekuperator, der 
schon in den beiden ersten W ochen einen Rückgang des Brenn­
stoffverbrauchs von etwa 28 % ergeben habe. Durch Verwen­
dung von Elektroglühöfen soll nicht nur eine bemerkenswerte 
Verkürzung der Glühzeit, sondern auch ein leichter bearbeitbares 
Glühgut erzielt worden sein. Jedoch sind solche Oefen für Deutsch­
land zu teuer48).

Die B e a r b e i tb a r k e i t  v o n  T e m p e rg u ß  wird auch in einer 
Arbeit von H. A. Sch  w a r tz 49) untersucht. E r m ißt einmal Dreh­
moment und axialenDruck eines m it unveränderterGeschwindigkeit 
vorschreitenden Bohrers, das andere Mal Drehmoment und Vor­
schub eines mit gleichbleibendem Druck vorschreitenden Bohrers 
und findet, daß die hierm it gemessenen physikalischen Eigen­
schaften und die Bearbeitbarkeit von Temperguß in erster Linie 
von seinem Kohlenstoffgehalt abhängen. A. W a l l ic h s 60) be­
streitet jedoch allgemein die Verwendbarkeit dieser Verfahren.

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

Die Ursachen der Abhängigkeit des Walzvorganges vom Walzen­
durchmesser.

L. W eiß1) behandelt in einem Aufsatz die Ursachen der Ab­
hängigkeit des Walzvorganges vom W alzendurchmesser. Zu­
nächst werden W alzversuche an Vier- und Sechswalzengerüsten

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) Vgl. St, u. E. 50 (1930) S. 1203.
49) Trans. Bull. Am. Foundrym ens Ass. 1 (1930) S. 210/58.
50) Der Betrieb 8 (1929) S. 502/03.
l ) Z. Metallk. 23 (1931) S. 47/51.

m it Rollenlagerung besprochen, bei denen durch Leistungsmes­
sungen ein Heruntergehen der Lagerreibungs-Verluste auf einen 
Bruchteil der bei Gleitlagern üblichen festgestellt werden konnte. 
Leider werden die eigentlichen Meßergebnisse nicht mitgeteilt, wo­
durch die Beurteilung der Versuche erschwert wird. Weiß be­
richtigt alsdann seine in früheren Arbeiten1) entwickelte Formel 
für die Walzleistung; der auf die Lagerreibungs-Verluste entfal­
lende Anteil der Motorleistung stellt sich nunmehr als viel ge­
ringer heraus, als es von Weiß bisher angenommen wurde.

Zur Erklärung der Abhängigkeit der Walzleistung vom W al­
zendurchmesser geht Weiß davon aus, daß die Walzen auf der 
Einlauf Seite mehr W alzgut einzuziehen suchen, als auf der Aus­
laufseite auszutreten vermag. Die Folge muß ein Zurückgleiten 
des Walzgutes am W alzeneintritt sein, wobei die Stärke des 
Zurückgleitens von der Walzenreibung abhängig ist. N icht ganz 
einverstanden zu erklären vermag man sich m it der Anschauung, 
daß ein solches Zurückgleiten nur in dem Gebiete möglich ist, wo 
der Walzwinkel den Reibungswinkel übertrifft. Fü r die Ausbil­
dung dieser Erscheinung sind nicht die an jeder Stelle auftretenden 
Einflüsse, sondern der im ganzen Walzspalt unter diesen E in ­
flüssen sich ausbildende Gleichgewichtszustand maßgebend. 
Ebenso dürfte ein Vergleich des Rückgleitens des Walzgutes auf 
der Einlaufseite m it dem Ziehvorgang nur m it Einschränkungen 
sta tth a ft sein, da die Relativbewegung zwischen Walzgut und 
Walzoberfläche hier umgekehrt gerichtet ist wie beim Ziehen. 
U nter diesen Umständen erscheint auch die Berechnung des 
D ruckm ittelpunktes unter Benutzung der beim Ziehen gewon­
nenen W erte für den Formänderungswiderstand m it Unsicher­
heiten behaftet. Im  übrigen sind die Gleiterscheinungen zwischen 
Walzen und W alzgut anschaulich geschildert. Man vermißt jedoch 
die klare Herausarbeitung des Gedankenganges, daß dieses Gleiten 
unm ittelbar das Auftreten von Verlusten bedingt, die um so größer 
werden müssen, je größer die Reibungsziffer ist und je größer die 
Länge ist, auf der diese Verschiebungen stattfinden. Gerade hier 
dürften die Ursachen der Abhängigkeit des Walzvorganges vom 
Walzendurchmesser liegen.

Beachtenswert erscheinen Voreilungswerte von 20 % und 
darüber, die Weiß beim Auswalzen sehr dünner Bänder auf Vier­
walzengerüsten m it Stichabnahmen von 40 bis 60 % beobachtet 
hat. E. Siebei.

Normung von Schmiermitteln in Deutschland.
Im  Rahmen des Deutschen Normenausschusses wurde vor 

wenigen Tagen die G e m e in s c h a f ts s te l le  S c h m ie r m it te l  
beim V e re in  d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e  zu einem Fach­
normenausschuß für A n fo rd e ru n g e n  a n  S c h m ie r m it te l  
erweitert (Anschrift: Gemeinschaftsstelle Schmiermittel, Düssel­
dorf, Breite Straße 27). Der neue Fachnormenausschuß arbeitet 
eng zusammen m it dem Deutschen Verband für die M aterial­
prüfungen der Technik, Berlin NW 7, Ingenieurhaus, der in 
seinem Ausschuß 9 für die deutsche Normung die P r ü f v e r f a h r e n  
f ü r  S c h m ie r m it te l  bearbeitet. Etwaige Anregungen und 
Unterlagen bitte t der Deutsche Normenausschuß den in Betracht 
kommenden Geschäftsstellen zuzuleiten.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  a n d  M e t a l lu r g i c a l  
E n g i n e e r s .

(140. Versamm lung am  16. bis 19. F ebruar 1931 in  New Y ork.)

Beachtenswerte Versuchsergebnisse wurden von T. L. J o ­
se p h  und E. P. B a r r e t t ,  Minneapolis, über den
Widerstand der Eisenerze gegen Zerspringen und mechanische 

Zerkleinerung
im Hochofen veröffentlicht. Es ist bekannt, daß die S tü c k ig ­
k e i t  d es E rz e s  nicht nur auf den Gang des Hochofens, sondern 
auch auf seine W irtschaftlichkeit, ausgedrückt im Verbrauch von 
Koks je t  Roheisen, von großem Einfluß ist. Diese wirtschaftliche 
Ausnutzung ist um so höher, je inniger das herabsinkende Schmelz­
gut m it dem aufströmenden Gas in Verbindung treten kann. Eine 
gewisse Stückgröße muß also für die Einwirkung von Gas auf Erz 
am vorteilhaftesten sein. Zwei ungünstigste Grenzfälle sind von 
vornherein zu erkennen: Entweder können die Erze so großstückig 
sein, daß sie ganz ungenügend vorbereitet, d. h. unreduziert, ins 
Gestell gelangen, oder das aufgegebene Feinerz bewirkt eine der­
artige Verdichtung der Beschickungssäule, daß sich das Gas nur 
noch durch einige wenige Kanäle den Weg nach oben zu bahnen 
imstande ist. Beide Fälle verursachen ein mangelhaftes Arbeiten 
des Ofens und dam it eine Verschlechterung des Koksverbrauchs. 
Um über die geeignetste Stückgröße K larheit zu schaffen, wurde

4) Z. Metallk. 20 (1928) S. 280/82; vgl. St. u. E. 48 (1928) 
S. 1722.
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die Reduktionstätigkeit dreier Hochöfen, von denen jeder in der 
Stückgröße der aufgegebenen Erze unter anderen Verhältnissen 
arbeitete, zueinander in Vergleich gestellt. In  verschiedenen 
Höhen des Schachtes beobachtete man den augenblicklichen Stand 
der Reduktion und fand, daß z. B. etwa 6 m unterhalb der Be­
schickungsoberfläche bei einem m it „Lake“ -Erzen betriebenen 
Ofen noch 75,6% des Möllers unreduziert war. Es konnte daraus 
geschlossen werden, daß wegen der Dichte der Beschickungssäule 
nur eine ganz ungenügende Einwirkung von Gas auf Erz s ta tt ­
gefunden hatte . Erheblich besser schon arbeitete ein anderer 
Ofen, bei dem lediglich ganz grobstückiges Erz aufgegeben wurde. 
Hier war die Gasverteilung wesentlich günstiger, so daß in der 
Beobachtungsebene noch 19,5% unangegriffen war. An einem 
dritten  Ofen wurde nach dem sogenannten Schichtfüllverfahren 
gearbeitet, indem ladungsweise abwechselnd nach einem bestimm­
ten Plane grobes, m ittleres und feines Erz aufgegeben wurde. 
Der Erfolg war hier derart, daß nur noch 3,4% der Reduktions­
tätigkeit der Gase widerstanden hatte . Der Koksverbrauch 
konnte dadurch um über 200 kg je t  Roheisen gedrückt und die 
Eisenerzeugung um 80 t  in  24 h gesteigert werden. Um ander­
seits durch große Staubverluste die W irtschaftlichkeit des Hoch­
ofens nicht zu verschlechtern, t r i t t  Joseph unbedingt dafür ein, 
Erze m it großem 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, daß der weitaus größte 
Teil der Staubteilchen noch durch ein Sieb von 1400 Maschen 
je cm2 hindurchgeht. Alle Staubteilchen dieser Größe müssen 
aber unbedingt als für den Hochofen verloren gelten. Durch 
Laboratoriumsversuche konnte dies bestätigt werden, indem 
Staubproben einem Gasstrom m it der gleichen Auftriebskraft wie 
im Hochofen ausgesetzt wurden. Die Ergebnisse wiesen gute 
Uebereinstimmung m it den am Ofen selbst durchgeführten Ver­
suchen auf.

Weitere Versuche erstreckten sich darauf, ein Bild davon zu 
bekommen, welchen W iderstand die einzelnen Erzsorten der 
m e c h a n is c h e n  Z e rk le in e ru n g  und dem E in f lu ß  d e r  H i tz e  
entgegenzusetzen vermögen. Dazu wurde ein kleiner Drehofen 
von 1,30 m Länge und 0,95 m Dmr. gebaut, der im Zeitraum 
von 1Y2 h  auf eine Tem peratur von 600° gebracht werden konnte. 
Von jeder Erzsorte ließ 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 E in­
wirkung der Hitze unterworfen. Nach 1 ̂ s tän d ig em  Drehen 
des Ofens wurden diese Proben ebenfalls gesiebt und analysiert. 
Aus den nunm ehr sich ergebenden Unterschieden konnten die 
entsprechenden Schlüsse gezogen werden, die unter Umständen 
fü r die Auswahl von Erzen von großer Bedeutung sein können. 
Die 34 diesen Maßnahmen unterzogenen Erzsorten, größtenteils 
Häm atiterze der verschiedensten Bezirke, zeigten merkwürdiger­
weise ein außerordentlich unterschiedliches Verhalten. Infolge 
rein mechanischer Einwirkung durch das Drehen des Ofens 
blieb nur ein einziges Erz gänzlich unangegriffen, während im 
Durchschnitt 82% jeder Erzprobe unverändert blieb. T rat aber 
durch Feuerung des Ofens der Einfluß der Hitze m it in W irk­
samkeit, so konnten nur noch durchschnittlich 61,9% jeder 
Probe der doppelten Einwirkung widerstehen, kein einziges Erz 
blieb ganz unverändert. Auffallend war, daß die fünf Manganerze, 
die sich unter den Versuchsproben befanden, übereinstimmend 
durch die rein mechanische Beanspruchung kaum, bei gleich­
zeitiger Aufheizung jedoch sehr stark  angegriffen wurden, ferner, 
daß bei zwei Sorten H äm atiterz um gekehrt durch Einwirkung 
der Hitze sogar die W iderstandsfähigkeit noch erhöht wurde. 
Schließlich zeigte sich Kalkstein gleichmäßig widerstandsfähig, 
sowohl gegen Hitze als auch gegen rein mechanische Einflüsse.

Arno Wapenhensch.
Richard S. M c C a ffe ry  und Ronald G. S te p h e n s o n ,  

Madison (Wisc.), berichteten über
Die Großzahl-Auswertung von Hochofenbetriebs-Zahlen.
Der Bericht verdient besondere Beachtung im Zusammen­

hang m it einer Arbeit des B erichterstatters1), weil er zeigt, daß 
die Großzahl-Forschung bei Auswertung all der Analysenangaben, 
wie sie bisher nur zur täglichen Ueberwachung der Betriebe auf­
gezeichnet wurden, bemerkenswerte Aufschlüsse über die im 
Hochofenbetrieb geltenden Abhängigkeiten gibt.

Den Verfassern standen die W erte von 15 Hochöfen, die auf 
Stahleisen, Tempereisen und Gießereieisen gingen, zur Verfügung, 
und zwar die bei jedem Abstich genommenen Eisenanalysen und 
die einmal täglich vorgenommene vollständige Schlackenanalyse. 
Die Zahlen wurden m it Hollerith-Maschinen ausgewertet; ab ­

l ) S t. u . E . 51 (1931) S. 202/04.

weichend von dem in Deutschland üblichen Verfahren wurden 
dafür jeweils nur solche K arten  verwendet, bei denen alle übrigen 
Faktoren, m it Ausnahme derjenigen zwei, deren Beziehungen er­
m ittelt werden sollten, gleich waren. W urde die Zusammen­
setzung der Schlacke m it herangezogen, so wurden nur diejenigen 
Eisenabstiche berücksichtigt, die gleichzeitig m it der Schlacken­
probe gefallen waren.

E in Teil des Vortrages beschäftigte sich m it der großzahl­
mäßigen Bestätigung der Ergebnisse einer früheren Arbeit1) über 
die m in e ra lo g is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  H o c h o fe n ­
s c h la c k e . Die Verfasser kommen dabei zu dem Schluß, daß das 
in der Schlacke enthaltene Kalzium -Bisilikat einen wesentlichen 
Einfluß auf die Verteilung des Schwefels zwischen Bad und 
Schlacke habe.

Der andere Teil der A rbeit befaßt sich m it den B e z ie h u n ­
g en  d e s  S i l iz iu m g e h a l t s  im  E is e n  zu  v e rsc h ie d e n e n  
a n d e r e n  F a k to r e n .  Die Kurven, deren wichtigste in Abb. 1

zusammengestellt sind, müssen so gelesen werden, daß sie für die 
Verhältnisse eines bestim m ten Hüttenw erks, für die Erzeugung 
eines Eisens m it praktisch gleichem Mangan-, Schwefel- und 
Phosphorgehalt gelten. Man erkennt aus ihnen z. B., daß unter 
diesen U m ständen m it steigendem Siliziumgehalt des Eisens der 
Koksverbrauch um etwa 45 k g /t Eisen für 1 % Si steigt; gleich­
zeitig geht die tägliche Erzeugung für jedes Prozent Silizium im 
Eisen um etwa 10 t/24  h zurück. Die Beziehungen zwischen 
Schwefel- und Siliziumgehalt des Eisens machen sich in der Weise 
bemerkbar, daß m it steigendem Siliziumgehalt sich die Verteilung 
des im Möller vorhandenen Schwefels zwischen Eisenbad und 
Schlacke in der Weise ändert, daß immer mehr Schwefel in die 
Schlacke geht; beides ist natürlich auf den Einfluß höherer 
Tem peratur zurückzuführen. Daß gleichzeitig die Kurve des 
Schwefelgehalts der Schlacke so stark  ansteigt, beruht offenbar 
darauf, daß m it steigendem Siliziumgehalt mehr Kieselsäure 
aus der Schlacke reduziert wird, so daß, um gleiche Basizität 
zu erzielen, der Möller durch Kalkabzug verändert werden mußte. 
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 Möller.

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

Die Arbeit zeigt, daß es gerade in Zeiten geringer Beschäfti­
gung außerordentlich nützlich ist, wenn m an die in den alten 
Betriebsbüchern ruhenden wertvollen Angaben aller A rt m it den 
M itteln der Großzahl-Forschung entsprechend auswertet. Was hier 
für den Hochofen geschehen ist, läß t sich selbstverständlich in 
ganz ähnlicher und wahrscheinlich noch aufschlußreicherer Weise 
im Thomas- und Siemens-Martin-W erk anwenden. K . Daeves.

L. R. v a n  W e r t ,  Cambridge, ging in seinem Vortrag 
Einige Bemerkungen über Blaubruch 

von der bekannten Tatsache aus, daß beim Zerreißversuch im 
Spannungs-Dehnungs-Schaubild von kohlenstoffarmem Stahl 
bei bestim m ten Tem peraturen (200 bis 350°) gewisse Unregel­
mäßigkeiten auftreten. Aehnliche Erscheinungen, aber in noch 
ausgeprägterem Maße, sind auch bei Verwindungsversuchen im 
Spannungs-Zeit-Schaubild zu beachten. Unterhalb 200° und 
oberhalb 300° sind die Linienzüge regelmäßig und gerundet

x) R. S. M c C a ffe ry , J .  F . O e s te r le u .  L .S c h a p ir o :  Techn. 
Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 19 (1927); vgl. St. u. E. 47 
(1927) S. 508/09.
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(a und e in Abb. 2), während im Tem peraturgebiet von 200 bis 
300° treppenartig abgesetzte Schaulinien (c und d in Abb. 2) e r­
halten werden. Bei einer gleichmäßigen Steigerung der Be­
lastung geht die Verformung nicht regelmäßig vor sich, es wechseln 
vielmehr Zeitabschnitte, in denen Verformungen eintreten, m it sol­
chen ab, in denen wenig oder überhaupt kein Fließen stattfindet. 

An Hand der -466. 1 kann man sich von den Vorgängen folgen­
des Bild machen. Sobald die E lastizitäts- oder Streckgrenze 
überschritten ist (B), t r i t t  eine gewisse Verformung des Stabes 
ein (B C). Im  Punkte C h a t er scheinbar seine E lastizität wieder­
erlangt. Es folgt sodann eine geringe elastische Verformung (C D),

e/t7Sf/sc/7e/7 P kr/ar/ffi/rfff

sc /re /a fa re  /rcr/rr?
f/a sS /z/fäys£rre/7ze^g  ¿7asf/z//aY syre/7z#.

ßere/ir/rat?/' »J
eArsftsr/ren Per/vr/mvff 1

L J

¿>/Ya!st7/77e APr/br/77i//7ff

O

lassung gibt, n itrierte  van W ert Verdrehungsproben aus Armco- 
Eisen 48 h bei 520° im Ammoniakstrom. Nach langsamer Ab­
kühlung im Ofen fanden sich im Gefügebild zahlreiche N itrid­
nadeln. Mit n itrierten Proben, die nach dem Nitrieren langsam 
abgekühlt waren, also Proben, die nur eine geringe Menge Stick­
stoff in fester Lösung enthielten, wurden bei Raum tem peratur 
sowie bei 100, 200, 300 und 400° Verdrehungsversuche vorge­
nommen. Die dabei erhaltenen Schaubilder sind in .466. 2 wieder­
gegeben. Die einer Prüftem peratur von 200 und 300° entsprechen­
den Schaubilder zeigen deutlich treppenförmige Ausbildung.

Eine zweite Reihe von nitrierten Proben wurde bei 575° in 
W asser abgeschreckt. Nach dieser Behandlung waren im Gefüge­
bild keine Nadeln mehr vorhanden. Die Ergebnisse der Ver­
drehungsprüfung der nach dem Nitrieren abgeschreckten Proben

•s
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!
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A bbildung 1.

Schem atische D ars te llung  des V erfo rm ungsvorganges.

an die sich ein erneutes plötzliches Fließen anschließt, sobald die 
Belastung die neue „Elastizitätsgrenze“ überschreitet. In  der 
gleichen treppenförmigen Weise verläuft das Schaubild bis zum 
Eintritt des Bruches.

Die anormale Ausbildung des Schaubildes bei B laubruch­
temperaturen ist auf Alterungserscheinungen zurückzuführen. 
Durch eine Kaltverformung wird die Elastizitätsgrenze auf einen 
sehr geringen W ert herabgedrückt, sie steigt aber wieder durch 
längeres Lagern, m itunter auf das Doppelte ihres ursprünglichen 
Wertes. Durch Erwärm ung auf etw a 250° t r i t t  das W ieder­
erscheinen der E lastizitätsgrenze augenblicklich ein.

Nach neueren Vorstellungen beruht die Alterung auf Ausschei­
dungsvorgängen. Durch K altverform ung scheiden sich Eisen-

Abbildung 2. V erdrehungsversuche an  n itr ie r te m  u nd  langsam  ab geküh ltem  
A rm co-Eisen bei v e rsch iedenen  T e m p era tu ren .

oxvde (FeO), Eisenkarbide oder E isennitrid in kritisch feiner 
Verteilung aus ihrer festen Lösung im F errit ab und führen durch 
Blockierung der Gleitflächen oder durch Verzerrung des R aum ­
gitters zu einer Härtesteigerung. W enn diese Lieberlegungen 
zutreffen, so müßte ein von obigen Beimengungen völlig freies 
Eisen im Verdrehungsschaubild bei Prüftem peraturen  von 200 
bis 300° keine Treppen zeigeD. Verdrehungsversuche m it einem 
sehr reinen Eisen m it einem Kohlenstoffgehalt un ter 0,005 %, 
etwa 0,01 % 0 2 und etwa 0,005 % N 2 ergaben bei 300° Schau­
bilder mit treppenartigen Absätzen, die allerdings nicht so aus­
geprägt waren wie bei einem norm alen Stahl. Offenbar ha t der 
verhältnismäßig hohe Sauerstoffgehalt Ausscheidungshärtung 
bewirkt. Dagegen fanden sieh bei Izett-S tah l bei der Prüfung 
bei 300° keine Treppen im Schaubild.

I m  festzustellen, wieweit Ausscheidungshärtung durch 
Stickstoff zu der anormalen Ausbildung des Schaubildes Veran-

24...

A bbildung 3. V erdrehungsversuche an  n itr ie rtem , von  575° in  W asser 
abgeschreck tem  A rm co-E isen  bei verschiedenen T em peratu ren .

sind in Abb. 3 wiedergegeben. Bei Raum tem peratur, 100 und 
200° sind die Schaubilder treppenförmig ausgebildet. Im  Ver­
gleich zu den langsam abgekühlten Proben ist also der Tempe­
raturbereich, innerhalb dessen eine anormale Ausbildung des Ver­
windungsschaubildes e in tritt, zu tieferen Temperaturen ver­
schoben, was auf die ungewöhnlich große Menge an ausschei­
dungsfähigem N itrid  in der festen Lösung zurückzuführen sein 
dürfte. Die Folge davon ist eine große Neigung der festen Lösung 
zu Ausscheidungsvorgängen auch bei Tem peraturen unterhalb des 
Blaubruchbereiches. A . Pomp.

P a t e n t b e r i c h t .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1).
(P a te n tb la tt  N r. 22 vom 4. Ju n i 1931.)

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

Kl. 7 a, Gr. 27, K  125.30. F ü r Bandwalzwerke und sonstige 
in der Bandherstellung benötigte Hilfsmaschinen bestimmte 
Einlaufpresse. Fried. K rupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

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

Kl. 10 a, Gr. 22, K  149.30. Verfahren und Einrichtungen 
zur Beheizung eines Koksofens. The Köppers Company, P itts ­
burgh (Pennsylvanien, V. St. A.).

Kl. 12e, Gr. 5, S 94 311. Elektrofilter m it besonderen außer 
den metallischen Niederschlagselektroden eingebauten Hilfs­
elektroden. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 a, Gr. 3, M 108 051. Verfahren zum Schützen von 
m agnesiumorthosilikathaltigem Mauerwerk von metallurgischen 
Oefen. Metallgesellschaft A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer 
Anlage 45.

Kl. 18 c, Gr. 5, F  66 236. Schmelzgefäß m it metallischer 
Schutzschicht. Flannery Bolt Company, Pittsburgh, V. St. A.

Kl. 21 h, Gr. 29, P  42.30. Verfahren zum elektrischen 
Stumpfschweißen von Rohren, bei dem die Schweißnaht von 
eine Gratbildung verhütenden Körpern umschlossen wird. Preß- 
und W alzwerk A.-G., Düsseldorf-Reisholz.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P a te n tb la tt  N r. 22 vom 4. Ju n i 1931.)

Kl. 7 a, Nr. 1 173 514. Rolle für Walzwerksrollgänge. Sie­
mens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und E in­
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.
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D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

Kl. 7 a, Gr. 16, Nr. 518 917, vom 9. Februar 1930; aus­
gegeben am 19. März 1931. V e r e in ig te  S ta h lw e rk e  A .-G . in  
D ü s se ld o r f .  (Erfinder; Ludwig Klein in Düsseldorf.) Verfahren 
zur Herstellung von Rohren m it Enden, die nach innen verdickt sind.

Das auszuwalzende hülsenförmige W erkstück wird vor dem 
eigentlichen Pilgerwalzvorgang m it einer ringförmigen E in­
schnürung versehen, und zwar an der Stelle, an der beim Fertig­
erzeugnis das verdickte Rohrende in die übliche Rohrwandstärke 
übergeht.

K1.31C, Gr. 18, Nr. 520743,
vom 23. Ju n i 1928; ausgege­
ben am 13. März 1931.

G u s ta v  O s te rm a n n ,  
K ö ln -R ie h l .  Gußform zur 

Herstellung zylindrischer 
Hohlwalzen durch Schleu­
derguß.

Das Innere der Schleuder­
gußform ist von beiden Sei­
ten  her nach der Mitte hin 
erweitert, und außerdem ist 
die Gußform quergeteilt.

Kl. 47 f, Gr. 27, Nr. 521 077, vom 16. November 1927; aus­
gegeben am 16. März 1931. R u d o lf  H ir s c h e r  in  S t u t t g a r t .  
Verfahren zur Isolierung von Eisenrohren gegen Korrosion und 
W ärmeverluste.

Die Rohre werden zuerst m it einer dünnen Zelluloseschicht 
überzogen, sodann in ein heißes Bad von Asphalt oder Teer oder 
Bitumen getaucht und, sobald das überschüssige Bitumen abge­
laufen ist, in fein verteilten Asbest, Talkum oder Kieselerde ein­
gelegt und darin un ter Druck gerollt.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 521 610, vom 12. Juli 1929; ausgegeben 
am 25. März 1931. G eo rg  R e im e r  in  D a h lb r u c h ,  K r. S ieg en . 
Anordnung der Stützwalzen bis Umkehrwalzwerken m it vier oder sechs 
Walzen, bei denen eine oder beide Arbeitswalzen angetrieben werden.

Die Stützw alzenpaare sind schwenkbar um ihre Arbeitswalzen 
eingerichtet und entsprechend der jeweiligen Drehrichtung der 
Arbeitswalzen eingestellt zur Erzielung gleicher Stützdrücke und 
zur Verhinderung von Walzenklemmungen. Die Winkel zwischen 
den Ebenen, die durch die Achsen der Stützwalzen und die Achsen 
der zugehörigen Arbeitswalzen gelegt sind, werden durch Ebenen 
halbiert, die nach der Seite geneigt sind und in die Richtung 
der K raftlinie aus dem W alzdruck und der W alzkraft fallen.

Kl. 7 b, Gr. 18, Nr. 521 611, vom 12. September 1929; aus­
gegeben am 27. März 1931. ®I.=3n9- E r ic h  W id a w sk i u nd  
®ipI.»Qrtg. A d o lf  W in t r i c h  in  G le iw itz ,  O.-S. Einrichtung 
zum Ziehen von nahtlosen Hohlkörpern m it kegeligem oder abwechselnd 
zylindrischem und kegeligem Außenmantel.

Der Ziehdom d tre ib t entsprechend einem Kurbelschleifen­
oder Schwingengetriebe durch einen Zapfen b einen Hebel c an,

der um einen festen P unk t e drehbar ist und in dessen Längs­
führungsschlitz 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 m it verschiedener Geschwindigkeit antreibt, 
und zwar durch eine m it unterbrochenen und verschieden langen 
Zahnreihen bewehrte Zahnstange h, die an  der Steuerungsleiste 
befestigt ist und m it einem den Walzen a vorgelagerten Zahnrad 
z usam m enarbeitet.

S t a t i s t i s c h e s .
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19311). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z irk e
H äm atit­

eisen
Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster

Schmel­
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

V erfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel­
eisen,
F erro -
m angan

und
F erro-

süizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel­
eisen)

und
sonstiges

Eisen

Insgesamt

1931 1930

M a i 1931: 31 A rbeitstage, 1930: 31 A rbeitstage

R hein land-W estfalen ..........................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und O berhessen .....................
S c h le s ie n ...............................................................................
N ord-, O st- und M itte ld e u tsc h la n d .............................
S ü d d eu tsch lan d ...................................................................

39 713

}  -  
14 202

7 719 
9 480

^ 9 941
i  542

I -

351 475 

i  37 732

66 783 
8 989

i  7 741

331 465 690 
19 342 

1 512 
46 075 
22 029

686 384 
40 380 

7 975 
96 820 
28 098

Insgesam t: Mai 1931 
Insgesam t: Mai 1930

53 915 
80 853

27 140
79 679

542
836

— 389 207 I 83 513 
518 323 1 179 652

331
314

554 648
859 657

D urchschnittliche arbeitstäg liche Gewinnung | 17 892 | 27 731 
J a n u a r  bis Ma i  1931: 151 A rbeitstage, 1930: 151 A rbeitstage

R hein land-W estfalen ..........................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und O berh essen .....................
S c h le s ie n ................................................................................
N ord-, O st- und M itte ld e u ts c h la n d .............................
S ü d d e u tsc h la n d ...................................................................

138 700 
1 3 770 

45 843

90 418 
45 160

\  70 771

\i  2 463

-

1 790 514 

i  140 052

343 249 
40 293

i  52 036

} 1 715 

1  3 445

2 362 881 
89 630 
25163 

191 630 
99 125

3 905 537 
213 782 

51 014 
514 899 
140 103

Insgesam t: Jan u ar bis Mai 1931 
Insgesam t: Jan u ar bis Mai 1930

188 313 
379 880

206 349 
464 516

2 463 
2 916 21

1 930 566 
3 017 477

435 578 
956 195

5 160 
4 330

2 768 429
4 825 335

D urchschnittliche arbeitstägliche G ew innung | 18 334 | 31 956

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

H o c h ö f e n

vo r­
handene

in
Betrieb
befind­

liche

ge­
däm pfte

in Aus­
besserung 

befind­
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Ende 1929 182 95 24 44 19
1930 165 63 37 43 22

Jan u ar 1931 163 61 39 42 21
F ebruar 1931 160 53 45 36 26
März 1931 160 56 42 37 1 25
A pril 1931 160 58 41 35 26
Mai 1931 160 59 44 33 24

■) N ach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Frankreichs Eisenerzförderung im Februar 1931.

Bezirk

F örd

M onats­
durch­
schnitt

1913
t

erung

F ebruar
1931

t

V orräte 
am  Ende 

des 
Monats 
F ebruar 

1931 
t

Besch
Arb

1913

äftigte
eiter

Februar
1931

L oth­
ringen

Normal
Anjou,
Pyrenä
A ndere

M etz, Dieden- 
hofen . . . .  

B riey  e t Meuse 1 
Longw y. . . . /
N a n z ig .................
Minières . . . .

i d i e .........................
B retagne . . . .
e n .....................
B e z i r k e .................

1 761 250 
1 505 168 

159 743

63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 411 894 
1 446 841 

231 222 
109 207 

12 867 
159 823 

32 408 
11 789 

5 831

1 513 240 
1 559 872 

197 118 
230 786

10 433 
232 629 
129 475

11 696 
15 806

17 700 
) l 5  537 

2 103

2 808 
1471 
2 168 
1250

13 904
14 047 

1 857
1 550 

284
2 747 
1 115

646
318

__________  zusammen |3 581 702|3 421 882| 3 901 055| 43 037 | 36 468
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Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im April 1931.

Puddel- Besse- 
m er-

Gieße-
rei-

Tho-
m as-

Ver­
schie­
denes

In s­
gesamt

Besse-
mer-

Tho­
mas-

Sie­
men s- 

M artin-
Tiegel-

guß- Elektro- . Davon 
gesamt Stahlguß

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Flußstahl 1000 t  zu 1000 kg t
Januar 1931 .................................. 28 137 G03 33 801 10 511 210 1 14 746 24Februar.............................................. 33 118 554 21 726 9 478 193 1 12 693 23
M ärz.................................................. 201) 1281) 5931) 341) 775 10 504 195 1 12 722 25
A pril.................................................. 34 116 555 33 738 10 471 183 1 10 675 24

*) Berichtigte Zahlen.

Die Leistung der französischen Walzwerke im April 1931 >).

März
1931

April
1931

in 1000 t

Halbzeug zum V e r k a u f ............................................... 120 100
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl . . 5022) 475

davon:
Radreifen .................................................................... 5 5
Schm iedestücke............................................................ ( 7
S ch ien en ........................................................................ 41 44
S c h w e lle n .................................................................... 13 10
Laschen und U n te r la g s p la t te n .............................. 5 2
Träger und U-Eisen von 80 mm  und m ehr, Zores-

und S p u n d w a n d e is e n .......................................... 70 67
W a lz d ra h t .................................................................... 24 23
Gezogener D r a h t ....................................................... 162) 15
Warmgewalztes Bandeisen und Röhrenstreifen 17 19
Halbzeug zur Röhrenherstellung.............................. D 6
R öhren ............................................................................ 14 10
S onderstabstah l........................................................... 13 14
Handelsstabeisen........................................................... 182 167
W eißbleche.................................................................... 7 8
Andere Bleche unter 5 m m ...................................... 49 47
Bleche un te r 5 mm und m e h r .............................. 30 26
Universaleisen ........................................................... 6 5

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

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im März 1931 *).

Erzeugnisse

F lu ß s ta h l :
S chm iedestücke..................................................
K e s s e lb le c h e .......................................................
Grobbleche 3,2 mm  und darüber . . .  
Feinbleche u n te r 3,2 mm, nicht verzinkt . .
Weiß-, M att- und S chw arzb leche .................
V erzinkte B l e c h e ..............................................
Schienen von 24,8 kg je lfd. m  und darüber
Schienen un te r 24,8 kg je lfd. m .................
Rillenschienen fü r S traßenbahnen .................
Schwellen und L a s c h e n ..................................
Form eisen, T räger, Stabeisen usw..................
W a l z d r a h t ...........................................................
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt
B lank gewalzte S ta h ls t r e if e n .........................
F e d e r s t a h l ...........................................................

S c h w e iß s ta h l :
Stabeisen, Formeisen usw.................................
Bandeisen und Streifen fü r Röhren . . . .  
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug­

nisse aus Schw eißstahl.................................

Februar
1931

März
1931

1000 t  zu 1000 kg

13,9 14,4
3,2 3,1

48,4 50,6
28,2 30,9
50,2 54,5
30,1 34,4
47,32) 61,0

3,5 4,1
0,9 

10,62)
0,7

10,7
117,22) 122,1

14,4 15,3
14,4 11,4

3,6 3,7
5,4 5,1

9,8 9,4
2,6 2.9

0,1 0,1

*) Nach den Erm ittlungen der N ational Federation of Iron  and Steel Manu­
factures. — 2) Berichtigte Zahlen.

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1931.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg H erstel­
lung an 

Sch we iß- 
stahl

1000 t

Häma-
t i t-

ba ­
sisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

in Betrieb 
befind­

liche 
Hochöfen

Siemens-Martin­
sonstiges zu­

sammen

d a r­
unter
Stahl­
gußsauer basisch

Januar 1931 ......................... 86,0 131,1 95,2 15,7 342,6 83 88,6 303,3 16,8 408,7 7,8 17,31)
Februar..................................... 83,7 124,9 88,3 13,9 323,3 81 123,8 348,5 21,9 494,2 9,7 16,7
März . 86,2 133,3 113,4 16,4 362,8 81 115,0 367,0 26,1 508,1 10,9 16,5
A pril......................................... 75,2 124,8 98,8 16.5 328,4 78 90,3 289,9 23,6 403,8 11,7

*) Berichtigte Zahl.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D i e  L a g e  d e s  f r a n z ö s i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
im  M a i  1 9 3 1 .

Die französischen Werke bemühten sich Anfang Mai, wenig­
stens soweit Geschäfte m it dem Inlandsm arkt in Frage kamen, 
die geltenden Preise zu behaupten, da sie nach ihrer Ansicht neue 
Opfer nicht mehr tragen konnten. Der größte Teil von ihnen 
arbeitete schon m it Verlust, und zahlreiche Werke feierten auf 
verschiedenen Abteilungen bereits einen oder zwei Tage wöchent­
lich. Die Nachfrage war sehr gering, und das Ausfuhrgeschäft 
wurde vom ausländischen W ettbewerb m it einer E rbitterung 
ohnegleichen umkämpft. Der In landsm arkt lit t  unter den fehlen­
den Bestellungen der Verwaltungen und der Eisenbahnen, die 
fast vollständig von einer Auftragserteilung absahen. W ährend 
die Mehrzahl der Erzeuger glaubt, daß eine neue Erzeugungs­
einschränkung aus dieser mißlichen Lage herausführen könne, 
fahren andere dam it fort, immer niedrigere Preise anzunehmen. 
Im Verlauf des Monats betonte sich die Krise, und Ende Mai 
war der französische M arkt sehr schwach. Die erzielten Preise 
machen die Lage für viele Werke tatsächlich kritisch. Auch eine 
neue gemeinsame Abwehrbewegung m achte sich in den letzten 
Tagen bemerkbar. Es handelte sich hauptsächlich um die Frage 
zur Bildung eines Verbandes für Stabeisen. Hinzugefügt sei, daß 
zahlreiche Werke von dieser A rt des Vorgehens keine Besserung 
der Zustände erwarten.

In den ersten Maitagen kostete G ie ß e r e ir o h e is e n  N r.3 P. L. 
295 bis 305 Fr, Frachtgrundlage Longwy, und Spiegeleisen mit 
10 bis 12 % Mn 515 bis 520 F r  für sofortige Lieferung. In  Thomas­
roheisen waren umfangreiche V orräte vorhanden; die Erzeugung 
war ziemlich stark  eingeschränkt; aber die schwache Nachfrage 
gestattet nicht, die Lagervorräte abzustoßen. Die Preise lagen

bei ungefähr 260 F r  je t  ab Werk. Im  Verlauf des Monats kamen 
nur wenig Abschlüsse in Gießereiroheisen zustande; die Preise 
änderten sich nicht fühlbar. Einige Erzeuger befürchteten eine 
m ittelbare oder unm ittelbare Rückkehr der Saarwerke auf den 
Markt. Für Spiegeleisen m it 10 bis 12 % Mn konnten die Werke 
höchstens 520 F r  erzielen. Ende Mai war keine Aenderung zu 
bemerken. Die Werke sind der Ansicht, daß Erzeugungsein­
schränkungen im Jun i unvermeidlich sind.

Der H a lb z e u g m a rk t  erwies sich als ruhig. Viele Werke, 
die ihre Herstellung an Walzzeug und Blechen eingeschränkt 
hatten, da die Preise nicht mehr lohnend waren, verfügten über 
sehr umfangreiche Bestände an Halbzeug für 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 Verkäufe von Platinen an englische 
Häuser 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 dafür, daß dringender Bedarf zu decken 
war, und daß die Verbraucher, wie der Kauf von W are zweiter 
Wahl beweist, ihre Gestehungskosten zu senken suchten. Ende 
Mai blieb der Ausfuhrmarkt schwach, da der W ettbewerb gegen 
die belgischen Werke sehr schwierig war. Auf dem Inlandsm arkt 
herrschte Ruhe vor. Der A-Produkte-Verband, der am 30. Juni 
abläuft, ist bis zum 31. Ju li verlängert worden. Es steht die 
Frage zur Erörterung, ihn von August an durch zwei besondere 
Verbände zu ersetzen, einen für Halbzeug, den anderen für 
Träger. Es sind Bestrebungen im Gange, wieder einen Stabeisen- 
Verband zu gründen, jedoch wurde von einem W erk der Vorbehalt 
gemacht, daß auch gleichzeitig Bandeisen m it einbezogen wird.

*
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Die Schwierigkeiten erscheinen indessen derart groß, daß es wohl 
schwer fallen wird, selbst für Stabeisen einen Verband zustande 
zu bringen. Die übrigen Verbände haben ihre Preise unverändert 
gelassen. E s kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): !• 5- 29. 5.
Vorgewalzte B löcke............................................  460 460
Brammen ..........................................................  470 470
Vierkantknüppel................................................ 490 490
Flachknüppe1 ....................................................... 500 500
P latinen..............................................................  520 520

Ausfuhr1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 3.3.- bis 3.4.— 3.-.—
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm . . . 3.5.6 3.2.6 bis 3.3.—
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm . . . 3.8.6 3.5.6 bis 3.6.-
2/4“ bis 4zöllige K nüppel..................  3.6.— bis 3.7.— 3.2.— bis 3.2.6
2- bis 2%zöllige K nüppel..................  3.5.- bis 3.6.6 3.1.- bis 3.1.6
Platinen, 20 lbs und mehr.................. 3.8.- bis 3.8.6 3.3.6
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15 lbs 3.9.- bis 3.10.- 3.4.6 bis 3.5.6

W ährend der Ausfuhrmarkt für W a lz z e u g  starken Schwan­
kungen unterlag, behauptete sich der Inlandsmarkt. Träger 
gaben leicht nach. Normalprofile kosteten £  3.8.—  und englische 
Profile £  3.9.6. Für umfangreiche Aufträge lagen die Preise in 
englischen Profilen um 1/—• bis 1/6 sh unter den angegebenen 
Notierungen. In  Schienen waren die Bestellungen infolge der 
Zurückhaltung der Eisenbahngesellschaften sehr zurückgegangen 
und machten im Durchschnitt nur 45 bis 50 % des Auftrags­
bestandes im gleichen Zeitraum von 1930aus. Im  Verlauf des Monats 
wurde der Ausfuhrmarkt besonders von dem Tiefstand, der in 
den anderen Eisenzweigen herrschte, betroffen. Man führte diesen 
Umstand in gewissem Sinne auf die Politik  einiger W erke zurück, 
die sich weigerten, die Erzeugung einzuschränken. Der Inlands­
markt war besser aufgelegt. Es kamen umfangreiche Verkäufe 
in Betoneisen zustande. D ie Händler im  Pariser Bezirk ermäßigten  
ihre Preise um 50 Fr je t. D ie Preise für Handelsstabeisen lagen  
bei ungefähr 460 Fr je t ab Werk Osten. E in Geschäft soll zu 
445 Fr je t  ab Werk abgeschlossen worden sein. E s handelt sich 
um einen Grundpreis für einen Auftrag von 300 t. Träger litten  
gleichfalls unter dem allgemeinen Tiefstand, und die Preise waren 
rückläufig. Das Ausfuhrgeschäft war wenig günstig. Im Inlande, 
wo noch zufriedenstellende Tätigkeit herrschte, war die Arbeit 
unregelmäßig unter den Werken verteilt. Ende Mai hielten sich 
die deutschen Werke vom  Markte zurück, wo allein die belgischen 
und luxemburgischen sowie einige französische Werke noch in  
W ettbewerb standen, die die Preise unwahrscheinlich stark  
herabsetzten. Der Inlandsmarkt wurde von der Lage auf dem  
Ausfuhrmarkt in M itleidenschaft gezogen, und der W iderstand 
der Werke war schwach. Gewöhnliches Handelsstabeisen kostete  
460 bis 470 Fr ab Werk Osten. Ein umfangreicher Auftrag in 
Betoneisen wurde zu 435 Fr ab Werk abgeschlossen. W inkeleisen  
wurde zu 555 Fr frei Pariser Bezirk gehandelt. Der Trägerpreis 
sank weiter, und englische Profile aus englischem Stahl wurden 
zu £  3.7.—  fob Antwerpen angeboten. Für schwere Schienen  
zweiter Wahl betrugen die Preise 385 Fr ab Werk. Es kosteten  
in Fr oder in £ je t:

Inland1): 1. 5. 29. 5.
Betoneisen..................................................  480—485 460—470
Röbrenstreifen...........................................  625—630 615—620
Große Winkel ..................................................  480 460—475
Träger, Grundpreis...........................................  550 550
Handelsstabeisen...........................................  500—510 480—500
B andeisen................................................... 620—630 600—620
Schwere Schienen, übliche Abnahmebedin-

gungen.............................................................  785 750
Schwere Schienen, Sonderabnahmebedin­

gungen ............................................................  822,50 787,50
Schwere Schwellen....................................  800—830 725
H aschen......................................................  910—950 910
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahme­

bedingungen .................................................... 720—730 720—730
Grubenschienen, erste W a h l...................... 550—555 480
Grubenschienen, zweite Wahl ..................  400—420 400

Ausfuhr1):
Betoneisen......................................................... 3.16.- 3.11.-
Handelsstabeisen........................................... 3.15.-bis 3.15.6 3.10.-bis 3.11-
Große Winkel ................................................3.14.- bis 3.15.- 3.10.-
Warmgewalztes Bandeisen......................... 4.13.-bis 4.13.6 4.8.-bis 4.8.6
Träger, Normalprofile.................................... 3.7.6 bis 3.8.6 3.3.6

Dank einer ziemlich lebhaften Nachfrage aus dem Fernen 
Osten sah es auf dem B le c h m a r k t  zu Beginn des Monats etwas 
erfreulicher als bei den anderen Eisenzweigen aus. Der W ett­
bewerb blieb jedoch lebhaft. Auf dem Inlandsmarkt übte der 
Entschluß, den Verband bis zum 15. Oktober zu verlängern, 
noch keine W irkung in den Käuferkreisen aus. M ittelbleche 
außerhalb des Verbandes kosteten 750 Fr, Feinbleche 835 Fr 
ab Werk. Im  Verlauf des Monats änderte sich die Lage in etwas 
ungünstigerem Sinne. Der Verbrauch nahm die hergestellten

■) Die In landsp re ise  verstehen  sich ab  W erk  Osten, die A us­
fuhrpreise  fob A ntw erpen  fü r  die T onne zu 1016 kg.

Mengen nicht ab, trotzdem  soll ein Werk im Osten seine Erzeugung 
erheblich gesteigert haben. Der belgische W ettbewerb befestigte 
sich im  Norden und in den französischen Grenzgebieten. Der 
Rückgang setzte sich zu M onatsschluß 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 M ittelbleche auf 730 Fr. Nach verzinkten Blechen 
herrschte zufriedenstellende Nachfrage; sie kosteten 1350 Fr ab 
Werk Norden für kleine Mengen. Bei umfangreichen Aufträgen 
wurden erhebliche Ermäßigungen bewilligt. Es kosteten in Fr 
oder in £  je t:

Inland1): 1. 5. 29. 5.
Grobbleche, 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche.................................  750 750
Weiche S.-M.-Bleche..................................... 800 800
Weiche Kesselbleche, S.-M.-Güte . . . 875 875

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm . . . 775 775

3 bis unter 4 mm . . 797,50 797,50
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 m m .......................  860—880 860—880
Universaleisen, Thomasgüte, Grundpreis . . 595—605 595—605
Universaleisen, S.-M.-Güte, Grundpreis . . 695—705 695—705

Ausfuhr1) (Thomasgüte fob Antwerpen):
Bleche:

4,76 m m   4.5.6 bis 4.6.6 4.3.-
3,18 m m .............................................. 4.8.- 4.6.-
2,4 m m .............................................  4.14.6 4 14.-
1,6 m m .............................................  5.-.- 4.17.6
0,5 m m ...............................................  8.3.— bis 8.4.6 8.—.—

Riffelbleche...................................................  4.8.- bis 4.9.- 4.7.6 bis 4.8.-

Auf dem Markt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e  war 
wenig G eschäftstätigkeit vorhanden. Blanker Draht kostete 
1050 Fr Grundpreis ab W erk Pariser Bezirk. In gewöhnlichen
Stiften kamen Abschlüsse zu 1170 bis 1180 Fr ab Werk Pariser
Bezirk zustande. Der W alzdrahtverband beschloß eine Preis­
ermäßigung von 25 Fr je t. Für 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:

Inlaad1):
Weicher blanker Flußstahldraht Nr. 20 . . 1050
Angelassener Draht Nr. 2 0 ......................  1150
Verzinkter Draht N r. 20   1300
Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grundpreis . . . 1150
Runder Thomaswalzdraht................ 760
Runder S.-M.-Draht.................................. .. 860
Viereckiger Thomasdraht.............................  790
Viereckiger S.-M.-Draht.............................  890
Betondraht.........................................  760

Ausfuhr1):
3/16zölliger runder D raht..........................  5.-.-

Nach S ta h ls c h r o tt  bestand wenig Nachfrage. Die Verkaufs­
angebote drückten auf den Markt. D ie Eisenbahngesellschaften 
und verschiedene große Industrien waren gezwungen, ihre Vor­
räte abzustoßen, und die Werke konnten sich zu sehr vorteil­
haften Preisen eindecken. Drehspäne wurden von den Elektrostahl- 
werken gefragt. D ie Gießereien lagen vollkomm en still, was den 
Verkauf von Gußbruch zu Schleuderpreisen zur Folge hatte. Mit 
Spanien wurde das Geschäft immer wieder unterbrochen. 
Einige Geschäfte nach Belgien kamen in Nordfrankreich zu­
stande. Auf dem italienischen Markt waren die Preise noch 
gedrückt. Polen nahm seine Kontingentm engen ab.

Unter Führung des Konzerns Schneider-Creuzot wurde die 
Union des Consommateurs des Ferrailles de France gegründet, 
welche die verschiedenen Syndikatskam m ern der französischen 
Schrottverbraucher umfaßt. Augenblicklich ist diese Vereini­
gung bestrebt, die Schrottpreise von 160 auf 140 Fr je t  
Siemens-M artin-Schrott herabzudrücken, um dieselben den ge­
sunkenen Preisen anzupassen.

D i e  L a g e  d e s  b e l g i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
im  M a i  1 9 3 1 .

Zu Monatsbeginn war die G eschäftstätigkeit sehr gering, 
und die Preise schwankten derart, daß sich keine festen Angaben 
machen lassen. Die Käufer bemühten sich erneut darum, von 
den Werken immer größere Zugeständnisse zu erlangen. Die Lage 
blieb im Verlauf des Monats ausgesprochen schlecht. Selbst die 
besteingerichteten Werke arbeiteten bei einem  großen Teil ihrer 
Erzeugnisse mit Verlust. D ie Verhältnisse w'urden auch nicht 
durch den Um stand erleichtert, daß zahlreiche Werke jeden 
billigen Preis annahmen, um ihre Betriebe aufrechtzuerhalten. 
Ende Mai war die G eschäftsstille allgemein. D ie Preise neigten  
offensichtlich weiter nach unten. D ie Verbraucher hielten sich 
vollkommen zurück, was nicht allein der Hoffnung auf noch

■) Die In landsp re ise  verstehen  sich ab  W erk  O sten, die A us­
fuhrpreise  fob A ntw erpen  fü r  die T onne zu  1016 kg.
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günstigere P r e is e n tw ic k lu n g  e n ts p r a n g , sondern oft auch eine 
Folge d er G e sc h ä fts lo e ig k e it  in  allen Zweigen der W eiterver­
arbeitung o d er  d e s  unm ittelbaren Verbrauchs war. Die Lage der 
fcänfer w u rd e a n d e r s e it s  durch den U m stand erleichtert, daß 
■riele W erk e ih r e  A uftragsbestände schnell schwinden sahen. 
Die b e te ilig ten  K r e is e  sind der Ansicht, daß. solange die Werke 
Aufträge zu  Hungerpreisen übernehmen m it dem einzigen Ziel. 
Üire A nlagen  in Betrieb zu erhalten, keine tatsächliche Besserung 
m  erw arten  is t .  Durchgreifende Maßnahmen sind erforderlich.

D er M arkt für G ie ß e re iro h e is e n  war in den ersten Maitagen 
schwach. D ie  Ausfuhrpreise waren s ta rk  um stritten, und es kamen 
nur w en ig  Geschäfte zum  Abschluß. Die Inlandspreise lagen 
bei 440 F r; in  Thomasroheisen betrugen sie 420 bis 430 F r. Im  
w eiteren V er la u f d e s  Berichtsm onats blieb der M arkt mittelmäßig. 
In  T h o m a sro h e isen  änderte sich nichts. Ende Mai waren Ge­
sch äftsab sch lü sse  in Gießereiroheisen recht selten. Auf dem 
W eltm arkt h e r r sc h te  lebhafter W ettbewerb, doch wurden nur 
wenig A u ftr ä g e  erteilt.

Auf d em  H a lb z e u g m a r k t  herrschte Anfang Mai Buhe. 
V orgew alzte B lö c k e  kosteten ungefähr £ 3.2.— bis 3.3.—  fob 
A ntw erpen. In  Knüppeln wurden nu r wenig Bestellungen erteilt. 
Platinen , für die übrigens keine umfangreiche Nachfrage bestand, 
waren gleichfalls nur wenig angeboten. Später hörte überhaupt 
jede Geschäftstätigkeit auf dem Halbzeugmarkt auf. Nur in 
Platinen  m a c h te  sieh eine leichte Wiederbelebung zu Beginn 
der zw eiten  Monatshälfte bem erkbar; sie wurde allerdings nicht 
durch ein Wiedereinsetzen der Nachfrage veranlaßt, sondern 
durch d ie  Haltung der französischen Werke, die sich freiwillig 
vom  Markt zurückzogen in  der Annahme, zu den gegenwärtigen 
B ed in gu n gen  n ic h t  m ehr abschließen zu können. Sehr wenig 
W erke befanden sich am Monatsschluß auf dem Markte. Die 
klägliche Lage hielt unverm indert an. Einigen W iderstand 
le isteten  allein Platinen. Es kosteten in  F r  oder in  £ je t :

In la n d ') :  1- 5- 39. 5.
Vargewalzte Blöcke, 140 mm an d  m ehr . . 630 510
Varsewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm . . .  650 r iö
Torsewalzte Blöcke, 100 b is  120 mm  . . .  67a— 6S0 60*7
Knüppel, 60 mm und  m ehr . . . . . . .  650 630
VnnppeT- 30 bis 60 mm . . . . . . . . .  670 650
Knorpel, un te r 50 mm . . . . . . . . .  690 673
Platinen. 30 kg und m ehr . . . . . . . .  675—SSO 655
Platinen, unter 3 0 k g .......................................  690— 700 670
Hannen. 10 bis 12 mm . . . . . . . . .  700— 710 690

A u sfu h r1):
Vargewalzte Blocke, 140 mm n i  m ehr . . 3.3. — Dis 3-4.— 3.—.—b is  3.1.—
Vorgewslzte Blöcke, 130 b is  140 mm . . . 3.4.6 b is  3-5.— 3-3.6 bis 3.3.—
Vorgewalzte Blöcke. 100 b is  120 mm . . 3.5.6 b is  3.6.6 3.3.6 b is  3.4.—
KnüppeL 63 b is  102 mm .  .........................  3.S.— bis 3.9.— 3-3. -
Knüppel. 31 b is  57 mm  ....................  3.6.— bis 3.7.— 3-3.—
Hatinen, 30 kg und m e h r ............................  3-3.— b is 3-9.— 3-4.—
Platinen, un te r 3 0 k g . . . .......................... 3-11-— bis 3.13.— 3.5.—
Böbrastreifen, G rundpreis. . . . . . . .  4.10.— 1.10

Anfang V*i lag der Ausfrihrmarkt für W a lz z e u g  ziemlich 
flau bei schwachen Preisen. Die ausländischen Käufer hielten 
sich im allgemeinen zurück. Es kamen nur wenige Ausfuhr- 
aofträge in Stabeisen herein, desgleichen herrschte auf dem 
Markt für Winkeleisen Schwäche. Auch Rund- und Vierkanteisen 
wurde wenig gesucht, und die Preise waren unübersichtlich, soweit 
es sich nm Aufträge für bestim m te Abmessungen handelte. K a lt­
gewalztes Bandeisen wies gleichfalls eine große Verwirrung in 
den Preisen auf. Es war schwierig, sich eine genaue Vorstellung 
der geforderten W alzdrahtpreise zu m achen; die Notierungen 
schwankten stark  je nach Bestimmungsort, Abmessungen und 
Menge. Trotz der schon an  sich niedrigen Preise gingen diese im 
Berichtsmonat noch weiter zurück, was besonders für Stabeisen, 
Träger, Rund- und Vierkanteisen sowie W inkel gilt. Auf dem 
Inlandsmarkt kamen gleicherweise sehr wenig Abschlüsse zu­
stande. Der Verbrauch hielt sich zurück, und die großen Ab- 
nehmerzweige. wie z. B. die Bauindustrie, konnten nur über eine 
ganz und gar eingeschränkte Tätigkeit berichten. Der Markt lag 
zu Monatsschluß gänzlich danieder. Man kann sagen, daß die 
Zurückhaltung der Kundschaft noch nie so groß war. Die poli­
tischen Ereignisse in Belgien und verschiedenen anderen Ländern 
trugen noch zur Schwäche und selbst zur Beunruhigung bei. 
Fünf belgische Werke, darun ter CockerilL, Ougree Marihaye und 
Angleur Athus, gründeten ein Verkaufskontor für Radreifen und 
Radachsen mit einem K apital von 1 Mill. F r. Dieses K ontor wird 
besonders die Ausfuhrmärkte nach einheitlichen Gesichtspunkten 
bearbeiten. Es kosteten in  F r  oder in £ je  t :

Belgien (Inland)1): 1. 5. 29* 5-
H indelsstabeiser..................................................   675 630—4>40
Träger, Normalprofile  ..........................  660 630—b40
B re iflan sch tra g er...............................................  675— SSO 645— 655
WiniEl, G ru n d p re is ...........................................  670—675 640— 64a
Gezogenes B a n d e is e n ............................................... 1300 1300

l ) Die In landspreise v ersteh en  sich  ab  W erk, die A usfuhr­
preise fob A ntw erpen fü r  d ie  T onne zu 1016 kg.

B e lg ien  ( In la n d )1): 
Gesogenes Vierkanteisen. . 
Gesogenes Sechskanteisen. 
Walzdrahc . . . . . . .
F e d e r s t a h l ..........................

1. 5.
1325 
1300 

55*3 
1350—1450

39. 5.
1325
1300
850

1350—145*)

3J.0-- bis 3J1-- 
3 0 2 .-  b is  3 0 3 .-  

■ - -  : _s :

-  - ~ - 
3j5 .- b is  3.9.-
: - -  : .S ; . :  -
: -   ̂ - 

3H9-- b is 4 J ..-  
4-1.— bis 4 .3 .- 
■L3-— bis 4J5 -  
* - * :  -  

7-12.6 b is  7-13-— 
- 5 - -

6.7.6
6.12.6

6J.0 .-
8.10.-

B e lg ie n  (A u sfu h r)1):
H andeisstabeisen....................................................... 3J.4j6 bis 3H5.6
Rippeneisen ............................................................3A 6.- bis  3 J 7 .-
T räger. N o rm a ip ro fi ie ......................................  3 .5 .- bis 3 3 .—
B reh flan scfc iräg er..............................................  3j L -  bis 3J.Q-—
Große W i n k e l .......................................  5 J5-—
M ittlere W in k e l.......................................  3J.6 .-
ETLeme W i n k e l .......................................  3 J7 .6
^ lö ü ig e s  R and- rm.i Y ierkanteisen . . . .  A3.—
•/j^ ö B ^ e s  Rand- and  Vierkanceisen . . . 4.5.6
W armgewalztes Bandeisen. 1,5 m n  . . . .  4 .7 .- b is  4-5.-
K ahgew aistes Bandeisen, 33 B.G  5.3.6 bis 5-5.-
Kaltgewalztes Bandeisen. 34 B.G   5.7.6 b is  5-10--
Kakgew alstes Bandeisen. 26 B .G  5.12.6 bis 5.15.-
Gesoeenes R u n d e i s e n .......................... 6.15.-
Gezoeenes V ie rk a n te ise n ..........  7 .- .-
Gesoeenes S e c h s k a n te is e n .......  7.7.6
S c h ie n e n ..........................................  6J.Q.—
l a s c h e n .................................................... 8.10.—

L u x e m b u rg  (A u s fu h r)1) :
H andelsstabeisen ....................................................... 3-15.- b is 3 J.6 .- Sj9.6 bis 3J.0.6
Träger. N orm alp ro£Ü e...................................... 3.5.6 bis 3J).— 3.5 .- b is 3.5.6
B re i-ü a n sc h trä g e r   3^.6 b is  3 J.0 .- 3.6-6 bis 3.7.-

Rund- und VLerkantäsen . . 4.4.6 bis 4.6.6 3-19.6 bis 4_L-

A u f  d e m  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  f e h l te  j e d e  G e s c h ä f t s t ä t i g ­
k e i t .  A m  M o n a ts e n d e  w a r  d ie  L a g e  a u s g e s p r o c h e n  k r i t i s c h : 
A b s c h lü s s e  k a m e n  n ic h t  z u s ta n d e ,  u n d  d ie  P r e is e  s t a n d e n  n u r  a u f  
d e m  P a p ie r .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1) : 1. 5. 29. 5.
Schweißstahl N r. 3, beste Q ualitä t . . . .  735 700
Schweißstahl N r. 3, gewöhnliche Q ualität .  65*)— 660 635— 640
Schweißstahl N r. 4 ..............................................  1350 12*»
Schweißstahl N r. 5 ..............................................  1450 1400

A u s fu h r 1):
Schweißstahl N r. 3. beste Q ualität . . . .  3 J 5 .-  bis 3J.7.6 3.11.6 bis 3 J 3 .-
Schweißscahl N r. 3, gewöhnliche Q ualität .  3J.Q-— 3.7.— b is 3.7.6

O b w o h l d e r  B l e c h m a r k t  n ic h t  d e n  g le ic h e n  u n g ü n s t ig e n  
B e d in g u n g e n  w ie  d ie  a n d e r e n  E is e n z w e ig e  u n te r l a g ,  n e ig te  e r  
A n f a n g  d e s  M o n a ts  d o c h  n a c h  u n te n .  F e in -  u n d  M it te lb le c h e  
le i s te t e n  n o c h  e in ig e r m a ß e n  W id e r s t a n d ;  h in g e g e n  la g e n  v e r z i n k t e  
B le c h e  s c h w a c h . D e r  R ü c k g a n g  b e t o n te  s ic h  im  V e r la u f  d e s  M a is  
u n d  h a t t e  s ic h  a m  S c h lu ß  a u f  a l le  E rz e n g n is s e  a u s g e d e h n t .  E s  
k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n la n d 1):
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 Tnm rrn.l rrtf»hr . . . . . . . . . .
3 tm.i 4 m m ...............................................

n . .i m: vgr _ geglüht und gerichtet:
0,5 mm (erste  W ahl)..................................
0,7 m m .......................................................
0,9 m m .......................................................
1,2 m m .......................................................
1.5 m m .......................................................
3 m m ...........................................................

Polierte Thomashleche. 0,5 mm und mehr .
A u s fu h r1):

Gewöhnliche Thom asbleche:
4,76 mm und mv>hr
3,15 m m .................
3.4 m m .................
1.6 m m .................
1 mm (geglüht) . .
0,5 mm (geginnt) .

R iffe lb leche.....................
Unrvcrsaleisen. gewöhnliche Thomasgirte .
Verzinkte Bleche, gerichtet:

3 m m ...........................................................
3 m m ...........................................................
1 m m ..........................- .............................
0,5 m m .......................................................
0.63 mm  .

1. 5. 29.5

750— 755 740—750
500—810 760— 770

1500 1500
1700 1700
1600 160*)
1500 15*»
1400 1400
1300 130«)
2700 2700

4 .5 .- b is 4 .6 .- 4A .- b is  4.3.6
4.r . -  i r -i 4.3.6 bis 4.4.6

4 . : : . -  4.12 ■ 4 .7 .- bis 4.5.6
A 15.- b is 4.17.6 4 .14.- bis 4.15J>
6 .5 .- bis 6.7.6 6 J-6  bis 6 .5 .-
5.2.6 bis 5 .5 .- 5 .- .-  b is 5 J . -
L " 4.7.— bis 4 .3 .-

A 5-- b£5 4 .6 .- 4.5.0 bis 4 4 .—

7.15.- b is  S.—.— 
8.10.- 
9.10.—

9.15.— b is 9.17.6 
10.7.6 b . 10.10.-

7.15.— b is  7.17.6 
8-7.6

-
9 .15 .- bis 9.17.6 
10-3.6 bis 10.5.- 
11.2.6 bis 11-5--

10-2.6
1L7.6

0,5 mm . . . . . . . . . . . . . .  1L5-- bis lLi.6
WeTbiecfae. 0,63 m m ..................................... 10-2-6
Wellbleche, 0,5 m m .......................................... 11.*.6

Der Markt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e  blieb bei 
geringen Abschlüssen und um strittenen Preisen verw irrt. Die 
Ausfuhrtätigkeit war unbedeutend. Es kosteten in F r  je  t :

D rahtstifte.......  1700 Verzinkter Draht . . 2100
Blanker Draht . . . 1530 StacheJdraht . . . .  2150
x n Draht . 1700
Der G eschäftsumfang auf dem. S c h r o t tm a r k t  war begrenzt 

bei sehr niedriger Inlandsnachfrage. Es kosteten in Er. je t :
1. 5.

...............................  305—310
.........................  275—250

................................. 370—375

......................................  305—210

29. 5. 
255— 395
270—250 
260—270 
200—210 
270—250

S ondersch roct...............................................................
H o cho fensch ro tt......................................................
S .-M -S c h ro t t...............................................................
D r e h s p ä n e ...................................................................
Schrott fü r  Schw eißstohipakete...................................... « c  —
S chrott fü r  Schweiastahipakete (Seiten- an d  Deck-

stücke) ............................................................................  300— 31ö
ilasch ioen gu ß  erster  W a h l .................................................... *00 110
Ua<chmenruß zweiter W a h l ..........................................  390—400
Brandgaß ■ ■  ....................................................................... 3 1 0 - 3 2 0

i) D ie In landspreise  verstehen  sich ab  W erk, die A usfuhr­
preise fob A ntw erpen  fü r  die Tonne zu  1016 kg.

SSO—390 
SSO— 390 
SSO— 310 
315—333
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D i e  L a g e  d e s  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
im  M a i  1 9 3 1 .

Im  Berichtsmonat entsprach das Geschäft auf dem britischen 
Eisen- und Stahlm arkt durchaus der Jahreszeit. Um die Pfingst- 
feiertage ist regelmäßig ein Niedergang zu verzeichnen, der sich 
dieses Jah r infolge der geringen in den Monaten vorher getätigten 
Geschäftsabschlüsse stärker als sonst bemerkbar machte. Das 
Kaufgeschäft auf den Märkten des Fernen Ostens und Südamerikas, 
das sich Anfang Mai gut zu entwickeln schien, enttäuschte später 
außerordentlich, so daß die englischen Stahlwerke Schwierigkeiten 
hatten, ihre Betriebe in auch nur mäßigem Umfange zu beschäf­
tigen. Alte Aufträge wurden viel schneller aufgearbeitet, als neue 
hereinkamen. Nichtsdestoweniger lehnten die Stahlwerke es ab, 
Preiszugeständnisse in Betracht zu ziehen, und blieben bei ihrer 
Absicht, Besprechungen über die Preise bis zu ihrer Juliversam m ­
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 Unterstützung versage. Ferner 
wurden darin die Unternehmer als unfähige Individualisten des 
neunzehnten Jahrhunderts bezeichnet und vorgeschlagen, die 
Industrie unter die Aufsicht einer öffentlichen Behörde zu stellen, 
die ihrerseits wieder durch eine Staatsbehörde beaufsichtigt würde. 
Das F lugblatt erregte einige Aufmerksamkeit, wurde aber mehr 
als ein Stück sozialistischer Propaganda denn als eine Darlegung 
praktischer Politik angesehen. Die Erzeuger erließen jedoch 
durch ihren Verband, die National Federation of Iron and Steel 
Manufacturers, eine Gegenerklärung, in der sie ausführten, daß 
ein großer Teil Reorganisationen schon stattgefunden habe und 
daß weitere folgen würden, sobald der Stahlindustrie die n o t­
wendige Unterstützung durch Zölle zuteil würde. Keiner dieser 
Beiträge zur Frage der Wiederbelebung der britischen Stahl­
industrie übte einige praktische W irkung auf die Lage aus und 
muß lediglich als eine politische Auslassung betrachtet werden. 
Zu Monatsschluß erregte eine Mitteilung beträchtliches Aufsehen, 
wonach die Sowjet-Regierung mit den britischen Unternehmern 
über große Stahlkäufe verhandelte, nachdem es ihr offensichtlich 
nicht gelungen war, von den deutschen Stahlwerken zufrieden­
stellende Bedingungen zu erhalten. Diese Verhandlungen ziehen 
sich noch hin.

Umfangreiche A u sfu h rau fträg e  waren im Mai ungewöhnlich 
knapp; obwohl das allgemeine Ausfuhrgeschäft ziemlich beträcht­
lich anstieg, zeigte die Gesamtmenge, wenn überhaupt, nur eine 
geringe Zunahme gegenüber derjenigen im April, der einer der 
schlechtesten Monate seit langer Zeit gewesen war. Die Sowjet- 
Regierung erteilte einige Aufträge auf Maschinen, namentlich 
auf Schaltanlagen für Kohlenbergwerke und einige Masselgieß­
maschinen für russische Hochöfen. Ferner wurden einige Bestel­
lungen auf Maschinen von mittelenglischen Firm en für Süd­
amerika gebucht.

W ährend des größten Teils des Monats konnten Geschäfte 
in E rz  nicht abgeschlossen werden. Die Verbraucher hatten  
größere Vorräte, als sie überhaupt verwenden konnten. Ab und 
zu kam eine Schiffsladung auf den M arkt; die Erzverbraucher 
konnten m it Sicherheit darauf rechnen, solche Ladungen zu 
besonders niedrigen Preisen zu erwerben. Infolgedessen wurden 
derartige Geschäfte größtenteils zu Preisen abgeschlossen, die 
unter den Marktnotierungen lagen. Die Nennpreise für bestes 
Bilbao Rubio betrugen im Mai 15/9 sh cif m it einem Frachtsatz 
von 4/3 sh Bilbao—Middlesbrough. Nordafrikanischer Roteisen­
stein kostete 15/— sh cif bei einer Fracht von 6/— sh frei Tees- 
Häfen. Englische Cumberlanderze wurden zu 18/— bis 20/— sh 
frei W erk gehandelt, aber die Nachfrage war beschränkt, und die 
Förderung blieb weit hinter der Leistungsmöglichkeit zurück.

F ü r R o h e is e n  konnte man im Berichtsmonat eine leichte 
Besserung feststellen, soweit die britischen Erzeuger in Frage 
kommen. Die Gießereien zeigten sich weniger zurückhaltend, 
doch m achten sich gleichzeitig noch wenig Anzeichen für Käufe 
auf längere Sicht bemerkbar. Dies mag zum Teil m it dem Mangel 
an Vertrauen Zusammenhängen, das man auf die Festigkeit der 
gegenwärtigen Preise setzte. Die Nordostküstenwerke behaup­
teten ihre Preise auf der schon lange bestehenden Höhe von 
58/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen für Cleveland-Gießereiroh­
eisen Nr. 3. Die Herstellung wurde in diesem Bezirk beträchtlich 
eingeschränkt; wahrscheinlich sind Erzeugung und Verbrauch 
einander angepaßt worden. Gleichzeitig hatten  die Verbraucher 
offensichtlich die Ueberzeugung, daß die Clevelandwerke schließ­
lich für niedrigere Preise zu haben sein würden, und deshalb 
lehnten sie es ab, umfangreiche Käufe zu tätigen. Im  Mai wurden 
Anstrengungen gemacht, m it den schottischen Gießereien unter 
Herabsetzung der offiziellen Preise ins Geschäft zu kommen, aber

diese Bemühungen hatten  nur geringen Erfolg, da die Northamp- 
tonshirer und Festlandserzeuger ihr Roheisen noch billiger anboten, 
so daß Cleveland-Roheisen nur für besondere Zwecke gekauft 
wurde. Festländisches Gießereiroheisen wurde zum Preise von 
52/— sh frei Wagen Grangemouth angeboten, wogegen man 
Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 zu 53/— bis 53/6 sh 
erlangen konnte. Auf dem mittelenglischen M arkt herrschte 
in der ersten Monatshälfte fast vollkommene Ruhe, da die Ver­
braucher sich sehr feindlich gegen die Politik der Roheisen­
erzeuger verhielten, die ihre Preise auf 67/6 sh für Northampton- 
shire-Gießereiroheisen Nr. 3, und 71/— sh für Derbyshire- 
Gießereiroheisen Nr. 3, frei Black Country-Stationen, be­
haupteten. In  der Mitte des Monats wurden jedoch ohne vor­
herige Ankündigung die Preise für 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 für Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 
und auf 66/— bis 68/6 sh für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 
zurück. Dies hatte  beträchtliche Käufe zur Folge. Auch in 
Lancashire brachten die Cleveland-Erzeuger ihre Preise in Ueber- 
einstimmung mit den mittelenglischen; infolgedessen wurden die 
Aufträge heftig um stritten. Die Preisherabsetzungen trugen 
jedenfalls zu einer besseren Stimmung auf dem Markt bei. Die 
Lage in Hämatitroheisen zeigte in ihren hauptsächlichsten Merk­
malen keine Aenderung. Die Nachfrage entsprach etwa der 
Erzeugung; aber die Preise für sofortige Lieferung bröckelten 
im Verlauf des Monats um  ungefähr 6 d auf 65/— sh ab; für 
zukünftige Lieferungen wurden Vergütungen von 6 d bis 1/— sh 
gefordert. Die Preise für Nordwestküstenhäm atit wurden jedoch 
auf £ 4.4.6 frei Werk Sheffield gehalten. Für festländisches 
Roheisen waren die Absatzmöglichkeiten begrenzt; die besten 
Abnehmer festländischen Gießereiroheisens waren die schottischen 
Gießereien. Die Preise, zu denen Geschäfte zustande kamen, 
schwankten, hielten sich aber in der letzten Monatshälfte ungefähr 
auf der Höhe der obengenannten.

Die Nachfrage nach H a lb z e u g  beschränkte sich auf ver­
hältnismäßig geringe Mengen bei meist kurzen Lieferzeiten. Die 
Preise für Festlandshalbzeug, von dem beträchtliche Mengen 
auf dem britischen M arkt verkauft wurden, gaben dauernd nach; 
infolgedessen waren die britischen Werke gezwungen, ihre Preise 
gleichfalls herabzusetzen; die Notierungen boten daher nur einen 
geringen Anhalt für die tatsächlich bezahlten Preise. Offiziell 
wurden sie um 5/— bis 7/6 sh verkürzt, so daß Knüppel aus 
saurem Siemens-Martin-Stahl £ 9.2.6, Knüppel aus weichem 
basischen Stahl mit 0,41 % C £ 6.5.— und Hartstahlknüppel mit 
0,61 bis 0,85 % C £ 7.2.6 kosteten. Tatsächlich wurden weiche 
Knüppel gewöhnlich zu ungefähr £ 5.2.6 bis 5.5.— frei m ittel­
englische Werke gehandelt, während Platinen zu £ 5.—.— bis
5.2.6 zu haben waren. Zu Monatsbeginn umkämpften die Fest­
landswerke jedes auf den M arkt kommendes Geschäft. Die Preise 
w aren: £ 3.2.— für acht- und mehrzöllige vorgewalzte Blöcke, 
£ 3.3.— für sechs- bis siebenzöllige, £ 3.6.— bis 3.7.— für zwei- 
und zweieinviertelzöllige Knüppel, £ 3.5.— für zweieinhalb- bis 
vierzöllige, £ 3.8.6 für leichte Platinen und £ 3.6.6 für schw ere. 
Die deutschen Werke m achten heftige, aber erfolglose A n stren ­
gungen, ihre Preise zu halten. Anderseits leisteten die französi­
schen und belgischen Werke heftigen W ettbewerb und bewilligten 
bei guten umfangreichen Aufträgen niedrige Preise. Ende Mai 
waren diese gesunken auf: £ 3.— .— für acht- und mehrzöllige 
vorgewalzte Blöcke, £ 3.1.-— für sechs- bis siebenzöllige, £ 3.3.— 
für zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel, £ 3.2.— für zwei­
einhalb- bis vierzöllige, £ 3.5.—  für leichte Platinen und £ 3.4.— 
für schwere. Zu diesen Preisen lehnten einige französische und 
belgische Werke Geschäfte ab, aber vielfach dauerte ihre Zurück­
haltung nicht lange, und ihre Rückkehr auf den Markt hatte im 
allgemeinen ein weiteres Preisnachgeben zur Folge. Die Lage 
war Ende des Monats durchaus unbefriedigend, da der Preisrück­
gang nicht vermocht hatte, zu neuen Geschäften anzureizen. 
Die Preise für britischen W alzdraht wurden um die Monatsmitte 
um 5/— sh auf £ 7.10.— herabgesetzt, doch sollen auch Geschäfte 
zu niedrigeren Preisen getätig t worden sein.

Der M arkt für F e r t ig e r z e u g n is s e  lag unübersichtlich. 
Das Geschäft entsprach dem der vorhergegangenen zwei Monate 
und bestand meist aus kleinen Aufträgen für schnelle Lieferung. 
Die Verbraucher m ißtrauten offensichtlich der Stetigkeit der 
Preise und waren selbst so schlecht beschäftigt, daß sie zögerten, 
sich über den dringendsten Bedarf hinaus einzudecken. Die 
britischen Stahlwerke behaupteten ihre Preise, obwohl sie hin 
und wieder von Händlern unterboten wurden. Die offiziellen 
Preise, zu denen im größeren Teil des Monats Abschlüsse zustande 
kamen, lauteten für Winkel auf £ 8.7.6 im Inland und £ 7.7.6 für 
die Ausfuhr, für T-Eisen auf £ 9.7.6 bzw. 8.7.6, für Träger auf
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Zahlentafel 1. D ie  P r e is e n tw ic k lu n g  am  e n g lis c h e n  E is e n m a r k t  im  M ai 1931.

1. Mai 8. Mai 15 Mai 22. Mai 29. Mai
B ritischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer

Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis
£ sh (1 £ sh (1 £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

I Gießereiroheisen . . 2 18 6 2 8 0 2 18 6 2 8 0 2 18 6 2 8 0 2 18 6 2 8 0 2 18 6 2 7 0
Basisches Roheisen 2 16 0 2 7 0 2 16 ü 2 7 0 2 16 0 2 7 0 2 16 0 2 6 0 2 16 0 2 6 0
K n ü p p e l................. 5 0 0 3 6 6 5 5 0 3 6 0 5 2 6 3 5 6 5 2 6 3 3 0 5 2 6 3 3 6
P la t in e n ................. 0 2 6 3 8 6 5 2 6 3 8 0 5 0 0 3 6 0 5 0 0 3 5 0 5 0 0 3 4 6
Walzdraht . . . . 7 12 6 7 12 6 7 12 6 7 10 0 7 10 0
Stabeisen................. 7 0 0 1 3 15 0 7 0 ü 3 14 6 7 0 0 3 13 0 6 15 0 3 11 6 6 15 0 3 11 0

£ 8.15.— bzw. 7.7.6, für U-Eisen auf £ 8.12.6 bzw. 7.12.6, für 
3/8- und mehrzölliges Schiffsblech auf £ 8.15.—  bzw. 7.15.—. 
Diese Notierungen galten für den ganzen Berichtsmonat. Ander­
seits waren die W eiterverarbeiter, die heftigen W ettbewerb vom 
Festlande erfuhren und ernstlich durch die Einfuhrbeschränkung 
nach Australien benachteiligt wurden, gezwungen, ihren Preis 
auf £ 6.2.6 fob für dünnes Stabeisen zu ermäßigen. Auch der 
Werkspreis für nichtsyndiziertes dünnes Stabeisen wurde auf 
£ 6.15.— fob herabgesetzt. Es besteht jedoch kein Zweifel, daß 
das Geschäft durch die erheblichen Preiseinbußen festländischen 
Werkstoffes auf dem britischen M arkt gehemmt wurde. Handels­
stabeisen, das zu Monatsbeginn £ 3.15.— kostete, war M itte Mai 
auf £ 3.13.— und am Schluß auf £ 3.11.—  abgebröckelt, während 
einige belgische Firm en geneigt gewesen sein sollen, zu £ 3.10.— 
fob abzuschließen. Es war vielleicht keine besondere Ueber- 
raschung, daß auch der Trägerpreis herunterging, da Abschlüsse 
darin seit einiger Zeit außerordentlich selten sind. Der Preis für 
britische Normalprofilträger sank von £ 3.9.— auf 3.8.— und für 
Normalprofile von £ 3.7.— auf 3.6.6; doch blieben Geschäfte zu 
diesen Preisen geringfügig. Der Preis für Rund- und V ierkant­
eisen schwankte beträchtlich bei den verschiedenen Werken, 
augenscheinlich gingen die meisten Aufträge an belgische Firmen. 
Anfang Mai notierte 3/16- bis ^zölliges Rund- und Vierkanteisen 
£ 4.3.— bis 4.4.— ; einige Werke verlangten sogar £ 4.7.6, während 
3/„- bis ’/16zölliges Rund- und Vierkanteisen allgemein ungefähr 
£ 4.1.— kostete. Am Monatsende konnten jedoch Geschäfte in 
3/„- bis %zölligem Rund- und Vierkanteisen leicht zu £ 4.—.— 
und in 3/16- bis 7/I6zölligem zu £ 3.17.6 getätigt werden. Die Nach­
frage nach Grobblech war unregelmäßig; die Preise konnten 
nicht beibehalten werden; sie fielen von £ 4.8.6 bis 4.9.— für 
’/8zölliges und £ 4.5.— bis 4.6.—- für 3/16zölliges Grobblech auf 
£ 4.4.— bzw. 4.1.— . Die Lage in verzinkten Blechen zeigte wäh­
rend der ersten Monatshälfte keine Aenderung, und der Verband 
beschloß 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.— zurück, worauf eine gewisse K auftätigkeit einsetzte; 
man kann jedoch noch nicht erkennen, ob dies den gewünschten 
Zweck erreicht, indische Käufer heranzuziehen. Auch der Fein­
blechmarkt war unübersichtlich. Die South Wales Tinplate 
Corporation, die zentrale Verkaufsvereinigung, der etwa die Hälfte 
der Werke angehört, ha t Schwierigkeiten m it einigen ihrer Mit­
glieder gehabt. Möglicherweise t r i t t  die Morriston-Gruppe aus 
der Vereinigung aus und richtet eine eigene Verkaufs Vereinigung 
in London ein. Ebenso wollen sich die W estern Tinplate Works 
Ltd. und die Kidwelly Tinplate Co. L td. vom Verband freimachen. 
Später wurde angekündigt, daß die verbleibenden Mitglieder auf 
eigene Rechnung verkaufen und daß die Vereinigung gegenwärtig 
nur als Handelsorganisation weiter bestehen soll. Der Weißblech­
preis war gedrückt und sank zu Monatsschluß von 14/9 sh bis 
14/10% sh fob für die Normalkiste 20 X 14 auf 14/1 % bis 14/3 sh.

U e b e r  d i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i m  e i n z e l n e n  u n t e r r i c h t e t  o b e n ­

s t e h e n d e  Zahlentafel 1 .  >

Die luxemburgische Eisenindustrie im ersten Vierteljahr 1931.
F ü r  d i e  e r s t e n  M o n a t e  d e s  J a h r e s  1931 h a t t e  d i e  l u x e m b u r g i s c h e  

E i s e n i n d u s t r i e  m i t  e i n e r  g e w i s s e n  Z u n a h m e  d e r  A u f t r ä g e  g e r e c h n e t ,

und zwar einerseits auf Grund der im Januar in Deutschland 
vorgenommenen Senkung der Inlandspreise, anderseits als Aus­
wirkung der neuerlichen, durch die Internationale R ohstahl­
gemeinschaft beschlossenen Erzeugungseinschränkung. Gegen­
über der allgemeinen Lustlosigkeit des Marktes jedoch waren 
diese Maßnahmen machtlos. Wenn auch zuweilen, etwa anfangs 
Februar oder im Laufe des März, der Umfang der Bestellungen 
leicht zunahm, so wiesen doch die Preise unaufhörlich eine fallende 
Richtung auf und sanken stufenweise bis unter den günstigsten 
Gestehungspreis. Die luxemburgischen Werke haben, soweit 
es ihnen möglich war, gegen diese Verschlechterung der Preise 
angekämpft, aber angesichts der oft überstürzten und unan­
gebrachten Zugeständnisse, die von den Herstellern andrer Länder 
gemacht wurden, haben sie sieh doch zu Opfern verstehen müssen, 
um den Anlagen und der Belegschaft eine einigermaßen regel­
mäßige Beschäftigung zu gewährleisten. Lediglich einige Oberbau­
aufträge wurden unter besseren Bedingungen hereingenommen.

Im  großen ganzen wird das erste Vierteljahr für die luxem­
burgische Eisenindustrie durch das Andauern und die Verschlim­
merung der Krise gekennzeichnet; eine ermutigende Aussicht 
besteht wohl nur — falls alle Schwierigkeiten überwunden werden 
— in der voraussichtlichen Erneuerung der Internationalen 
Rohstahlgemeinschaft auf Grund der Vorschläge, die gegenwärtig 
untersucht werden.

Eines der ältesten Werke des Großherzogtums, die Société 
Anonyme des H auts Fourneaux e t Aciéries de Steinfort, sah sich 
vor die Notwendigkeit gestellt, den Betrieb vorläufig stillzulegen. 
Seit langer Zeit stellte das Werk nur noch Gießereiroheisen her; 
der M arkt für dieses Erzeugnis wurde durch die Auflösung des
O. S. P. M. besonders stark  in Mitleidenschaft gezogen.

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

Belg. F r
31. 12. 1930 31. 3. 1931

R o h e is e n ................................................................... 500 450
K n ü p p e l ................................................................... 750 625
P l a t i n e n ................................................................... 750 650
Form eisen................................................................... 765 650
S tab e isen ................................................................... 675
W a lz d r a h t ............................................................... 980 950
B a n d e i s e n ........................................................... - . 800 775

Am 31. März 1931 waren im Großherzogtum folgende Hoch­
öfen in Betrieb:

In  Betrieb am 
Bestand 31. 12. 1930 31. 3. 1931

A r b e d ,  Düdelingen . .
E s c h .................
Dommeldingen 

T e r re s  R o u g e s , Belval 
E sch .

H a d i r ,  D ifferdingen .
Riimelingen . .

O u g rd e , Rödingen . .
S t e i n f o r t  .....................

45 25 24

Der M arkt für Thomasmehl war ziemlich flau, doch blieben 
die Preise im ersten H albjahr 1931 verhältnismäßig fest. Die 
luxemburgischen Erzeuger treten  ohne unbequeme Vorräte in 
die stille Geschäftszeit ein.

4 2 2
6 3 3
3 — —
6 5 5
5 5 5

10 6 6
3 — —
5 3 3
3 1

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

Isaac, Alfred, Dr., o. Professor der Betriebswirtschaftslehre an 
der Hochschule für W irtschafts- und  Sozialwissenschaften 
(Handelshochschule) N ürnberg: Der I n d u s t r i e b e t r i e b .  Leip­
zig: G. A. Gloeckner 1930. (X I, 244 S.) 8°. Geb. 15,20 JlJH.

(Grundriß der Betriebswirtschaftslehre. Hrsg. von P ro ­
fessor Dr. rer. pol. W alter Mahlberg, Professor Dr. rer. pol. 
Dr. jur. h. c. E. Schmalenbach, Professor Dr. rer. pol. F ritz 
Schmidt, Professor Dr. rer. pol. E rn st W alb. Bd. 9.)

Das Buch ist u. a. stark  auf die durch den Namen Schmalen­
bach gekennzeichneten Gedankengänge eingestellt. Es will ein

Lehrbuch, und  zwar ein wissenschaftlicher Leitfaden sein, und 
bring t somit vor allem eine Zusammenstellung der sehr verschie­
denen Gesichtspunkte, nach denen ein Industriebetrieb zu führen 
ist. So ist der Stoff m eist nach den verschiedenen Betrachtungs­
möglichkeiten gegliedert und gibt dam it eine Uebersicht über 
die so vielfältigen und wechselnden Blickwinkel, ohne die eine 
Gesam tbeurteilung eines industriellen Betriebes unmöglich ist. 
Die wesentlichsten Abschnitte des Buches beziehen sich auf die 
„B etriebsstruk tur“ , die „Betriebsorganisation“ und das „betrieb­
liche Rechnungswesen“ . u■
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V e re in s -N a ch r ic h te n .
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

F r a n z  B a u w e n s  f .

In  der Frühe des 22. Mai 1931 ist nach schwerem Leiden der 
langjährige Geschäftsführer des Vereins deutscher Stahlform ­
gießereien, F ra n z  B a u w e n s , in Düsseldorf sanft en t­
schlafen.

Am 31. Januar 1876 in Aachen geboren, besuchte er die 
Volksschule und das Realgymnasium seiner V aterstadt. Nach 
der Reifeprüfung bezog er 1897 zum Studium des Maschinenbau­
faches die Technische Hochschule zu 
Aachen, wo er 1901 die Diplomprüfung 
ablegte. Anschließend genügte er seiner 
einjährigen militärischen Dienstpflicht 
beim Garde-Eisenbahnregiment in Ber­
lin; er kehrte dann für ein Jah r als Assi­
stent für Elektrotechnik an die Aachener 
Hochschule zurück und promovierte da 
bei zum Doktor-Ingenieur.

Seine erste praktische Tätigkeit führte 
ihn zur Rurtalsperren-Gesellschaft in die 
Eifel, wo ihm der Entwurf, der Bau und 
die Betriebsleitung der W asserkraftan­
lage und des Stromverteilungsnetzes über­
tragen wurden. Nach fast vierjähriger 
Tätigkeit übernahm  er im Frühjahr 1907 
die Leitung des gesamten technischen 
Betriebes der Düsseldorfer Hafenanlagen, 
wobei ihm neben der elektrischen Kraft- 
und Lichtzentrale alle m it dem Hafenbe­
trieb zusammenhängenden Betriebsein­
richtungen sowie der technische Einkauf 
unterstellt waren. Aus dieser Stellung 
schied er nach drei Jahren wieder aus, 
um sich in Düsseldorf als beratender 
I n g e n i e u r  niederzulassen und sich der Planung und dem Bau 
von maschinentechnischen Anlagen aller A rt sowie insbesondere 
der Nutzbarmachung von W asserkräften zu widmen. Auf Grund 
seiner umfassenden technischen Kenntnisse und seiner Organi­
sationsgabe wurde ihm im Ju li 1913 die Leitung des technischen 
Büros bei der für 1915 geplanten großen Düsseldorfer Jahrhundert­
ausstellung übertragen. Diese Tätigkeit fand leider nach einem 
Jahre  durch den Kriegsausbruch ein vorzeitiges Ende. Im  
August 1914 rückte er m it jugendlicher Begeisterung als Offizier 
ins Feld und hatte  auf den verschiedensten Kriegsschauplätzen 
bei den Eisenbahntruppen reichlich Gelegenheit, sein technisches

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

Als im Jahre  1917 die technischen Rohstoffe immer knapper 
wurden, so daß die Industrie  zu einer planmäßigen Bewirtschaf­
tung übergehen mußte, glaubte man seine reichen Fähigkeiten 
hierbei besser im Lande verwerten zu können, und berief ihn an 
die Spitze der zentralen Beratungs- und Freigabestelle für Schmier­

m ittel in Düsseldorf, der später noch die 
Versorgung der Industrie  m it Ledertreib­
riemen angeschlossen wurde. Auch bei 
dieser wichtigen Aufgabe hat Franz Bau­
wens seinen Mann gestanden. Diese Tätig­
keit fand m it Kriegsschluß ihr natürliches 
Ende.

Zu dieser Zeit standen die deutschen 
Stahlformgießereien vor der schwierigen 
Aufgabe, sich von der Herstellung von 
Kriegsm aterial aller A rt wieder auf Frie­
denserzeugung umzustellen, und sahen 
sich zur Erleichterung der Durchführung 
dieser Aufgabe veranlaßt, sich zu dem 
Verein deutscher Stahlformgießereien zu­
sammenzuschließen. Kurz nach der Grün­
dung wurde Franz Bauwens m it der Ge­
schäftsführung betraut. Bis zu seinem Tode, 
über 11 Jahre, ha t er die Verbandsgeschäfte 
dieses Vereins in vorbildlicher Weise ge­
führt. Den hier an ihn gestellten Anforde­
rungen ist er sowohl bei der Lösung tech­
nischer Aufgaben als auch in Verwaltungs­
angelegenheiten stets in vollstem Maße ge­
recht geworden. Mit seinem stets freund­

lichen, bescheidenen und zuvorkommenden Wesen verband er Be­
stim m theit und Entschiedenheit im Auftreten und Gewandtheit im 
Verkehr. Aber weit über seine B erufstätigkeit hinaus hat er sich 
eine große Schar treuer Freunde erworben, nicht zuletzt auch im 
Verein deutscher Eisenhüttenleute, m it denen ihn manche gemein­
same Arbeit verband. Kameradschaftliche Gesinnung, stille Güte 
und stete Hilfsbereitschaft zeichneten ihn in diesem Freundeskreise 
aus. Zahlreich waren sie herbeigeeilt, als es galt, ihm am 27. Mai 
auf dem Nordfriedhof in Düsseldorf die letzte Ehre zu erweisen. 
E in Berg von Blumen deckte sein Grab. Franz Bauwens wird 
in unseren Kreisen unvergessen bleiben!

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Bessell, Hermann, Oberingenieur, Rähnitz-Hellerau, Am M arkt 8. 
Consbruch, Hans, $t))I.=3ng., Fa. Moll & Rohwer, Neumünster 

(Holstein), Kuhberg 33.
Eumann, Wilhelm, Sipl.-Jjitg., W itten (Ruhr), Breite Str. 109. 
Oebhard, K urt, ®r.»3ng., Fried. K rupp A.-G., Essen, Steinstr. 61. 
Knapp, Werner, (Er.*Qtig., Milwaukee (Wise.), U. S. A., 3130 West 

Wells Street.
Lempert, Gerhard, ®ipl.«Qng., E isenhüttenm . In st, der Techn.

Hochschule, Breslau 9, Bauschulstr. 20-22.
M artin, Otto, Hütteningenieur, Mannesmannröhren-Werke, Abt.

Schulz K naudt, Hückingen (Rhein), Herm ann-Rinne-Str. 12. 
Meurer, Wilhelm, $ipl.*5ng., Köln 1, Moltkestr. 64.
Petzold, Erwin, (S ip l.^ng ., Gleiwitz, O.-S., Tosterstr. 98. 
Prahl, Hans Georg, D irektor, Frankfu rt (Main) 1, Feuerbachstr. 42. 
Terpe, Paul, Ing ., Inh . der Fa. Boecker & Terpe, Hagen (Westf.), 

Stresem annstr. 14.

G e s to rb e n .
Metzmacher, Franz, H üttendirektor a. D., Düsseldorf. 29. 5. 1931. 
Unger, Anton, Oberingenieur, Düsseldorf, 5. 6.1931.
Zabrzeslei, M ax, Zivilingenieur, K attow itz. 19. 5. 1931.

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n ,
Zw eigverein des V ereins deutscher Eisenhüttenleute.

Dienstag, den 16. Jun i 1931, 20 Uhr, findet in der Aula der 
Technischen Hochschule zu Breslau und Mittwoch, den 17. Juni, 
17 Uhr, im großen Saale der Donnersmarckhütte, Hindenburg 
(O.-S.), ein Vortrag des Geschäftsführers der Beratungsstelle 
für Stahlverwendung beim Stahlwerks-Verband, A.-G., Düssel­
dorf, O. v o n  H a le m , über:

Neue Entwicklungen im amerikanischen Stahlskelettbau
m it anschließenden Film- und Lichtbildervorführungen statt.

Die Mitglieder der „E isenhütte Oberschlesien“ und der im 
Verbände technisch-wissenschaftlicher Vereine zusammenge­
schlossenen Organisationen sind hierzu herzlichst eingeladen.

H a u p tv e r s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e

am 28. und 29. November 1931 in D ü s s e l d o r f .


