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Untersuchungen dber den EinfluR der Walztemperatur auf die

Eigenschaften der Schienen.

Von R. Stumper in Saarbricken.
[Bericht Nr. 13S des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Bisher beschrittene Wege zur Verbesserung der Gute von Schienenstahl.

Gefugeaufbau des gewdhnlichen Schienenstahls.

Korn- und Netzwerkstruiiur und ihr Einfluf aufdie Eigenschaften des Werkstoffs. Wege zur Erzielung der Kornverfeinerung.

Versuche Giber den EinfluR der Walztemperatur auf die Eigenschaften von Schienen. Bestimmung der Festigkeit, Harte und

Kerbzéhigkeit in Kopf, Steg und Fufl nach verschiedenen Endwalztemperaturen. Kerbschlagversuche zwischen — 10 und — 200*.
Gefuigeuntersuchungen. Walztemperatur und Wirtschaftlichkeit.)

rzeugungssteigerung und Guteverbesserung sind der
E Leitgedanke des neuzeitlichen Eisenhlttenwesens. FUr
den Hittenmann bedeutet dieser Zweiklang ein Dreifaches:
Neben der Einstellung seiner eigenen Persdnlichkeit gegen-
Uber den erhéhten Anforderungen heil3t es, die Betriebe an
diese Anforderungen anzupassen. Sodann — und dies ist
wohl der springende Punkt — gilt es, die Fertigungs-
erh6hung derart mit der Gutefrage zu paaren, dal trotz jener
eine Guteverbesserung gewahrleistet wird. Die Lo6sung
dieser Aufgabe Ubersteigt die Kréafte des einzelnen,imd nur
ein verstandnisvolles Hand-in-Hand-Arbeiten aller Betriebe
ermdglicht es, den Anforderungen des Tages in allen Punkten
gerecht zu werden.

Eine unerlaBliche Voraussetzung fur den Erfolg dieser
Zusammenarbeit ist die Beherrschung des Werkstoffs selbst
in allen seinen Eigenschaften und Eigentimlichkeiten, was
aber nur mdglich ist, wenn die erzeugenden Betriebe in
bestandiger und enger Fihlung mit einer neuzeitlichen, vor-
urteilslosen Versuchsanstalt stehen. DaR dies fir manches
Huttenwerk einstweilen erst ein frommer Wunsch ist,
mag hier nur gestreift werden, dall es aber in vielen Werken
zur fruchtbaren Tatsache geworden ist, das hat uns mit
zwingender Deutlichkeit die Berliner Werkstofftagung 1927
bewiesen.

Wege zur Verbesserung der Schienengute.

Versteht man unter Gute2) die Gesamtheit der Eigen-
schaften, die ein Werkstoff besitzen muR, um fir einen be-
stimmten Verwendungszweck geeignet zu sein, so hat man
sich die Frage vorzulegen, welche Anforderungen an Schienen-
stahlgestelltwerden, und ferner, in welcher Richtung Méglich-
keiten zur Guteverbesserung liegen. Die Beanspruchungen,
denen die Schienen im Betriebe ausgesetzt sind, sind sehr
verschieden und zahlenmaRig nur schwer zu ermitteln. Die
mechanischen Beanspruchungen bei rollender Belastung sind
statischer und dynamischer Art; dazu kommen die Stof3-

*) Vorgelegt auf der Sitzung des Arbeitsausschusses des
Werkstoffausschusses am 14. November 1928, auBerdem erstattet
auf der Sitzung der Stahl- und Walzwerksausschiisse der Eisen-
hutte Stdwest des Vereins deutscher Eisenhittenleute in Saar-
briicken-Burbach. Sonderdrucke sind durch den Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Ddusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

*) Vgl. P. Goerens: Z.V.d. 1.70 (1926) S. 1093/9, 1129 36
u. 1194/8: P. Oberhoffer; St. u. E. 47 (1927) S. 1512 26.
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Wirkungen an den Schienenkdépfen und Weichen, der Ver-
schleil der Laufflache und schlieflich die chemische Ab-
nutzung durch den Rostangriff. Was zum mindesten ver-
langt werden muR, ist, daB die Belastuug unterhalb der
Quetschgrenze bleibt. Bei Lokomotiven mit Achsdricken
von 20 t und dariber, ferner bei den neuen GrofRraumgdter-
wagen ist bei gewdhnlichem Schienenwerkstoff eine Ueber-
schreitung der Quetschgrenze und damit eine bleibende
Formanderung unvermeidlich, denn schon bei der Giuter-
zuglokomotive G 12 (Aehsdruck 17 t) konnte das Loko-
motiv-Versuchsamt einen spezifischen Flachendruck von
etwa 42 kg/mmz2 feststellen. Infolge des bestédndig zuneh-
menden Verkehrs und der immer gréBer werdenden Rad-
dricke wird man also notgedrungen zur Anpassung der
Schienen an die neuen Beanspruchungen schreiten mussen.
Dies ist auf verschiedenen Wegen zu erreichen, auch fehlt
es nicht an diesbezuglichen Vorschlagen.

Ein erster Weg hierzu ist selbstverstandlich die Ein-
fuhrung schwerer Oberbauformen. Anderseits mu auch die
Schiene selbst zweckentsprechend sein. Von den neueren
Vorschlagen zur Verbesserung ihrer Gite durch Aenderung
der chemischen Zusammensetzung, die besonders auf die
Erhéhung der Streckgrenze und der Festigkeit hinzielen,
seien die nachfolgenden erw&hnt*):

1.Erhéhung des Kohlenstoffgehaltes. Nach W. C.
Cushing wird von amerikanischer Seite die Erh6hung der
bisher Ublichen Kohlenstoffgehalte von etwa 0,65 auf 0,80
bis 0,88 % C verlangt. Schienen mit diesen Gehalten, die
also fast reines Perlitgefiige aufweisen, sind dort, allerdings
ohne besonderen Erfolg, erprobt worden. Neben einer Er-
héhung der Sprodigkeit durch wachsende Kohlenstoff-
gehalte nimmt auch das Verhaltnis Streckgrenze : Zug-
festigkeit ab.

2. Erhdhung des Mangangehaltes. In Amerika
hat sich ein Manganstahl mit 1,5 bis 2,2 % Mn und
0,3 bis 0,5 % C anscheinend gut bewéhrt. Dagegen sind die
teueren Hadfieldschen Mangansehienen mit 10 bis 14 % Mn
wieder in Vergessenheit geraten.

*) Vgl. J. Servais: Bullet, techn. triin. de I'union profess.
des inspecteurs techn. et des Chefs de section des chemins de fer
et des telegr. (1924) Nr. 29, S. 1. — C. Canaris: St. u. E. 45

(1925) S. 33/40.— L. Thibaudier und H.Viteaux: Rev.Met. 23
(1926) S. 65/81. — 0. Pilz: St. u. E. 47 (1927) S. 1045/51.
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3. Erhéhung des Siliziumgehaltes. Obwohl der
Siliziumzusatz unbedingt ginstig auf die Streckgrenze bzw.
das Verhaltnis Streckgrenze zu Festigkeit einwirkt, ist man
aus walztechnischen Grunden doch wieder von der Er-
héhung des Siliziumgehaltes in Schienen auf 0,5 bis 0,6 ab-
gekommen und verlangt neuerdings einen Héchstwert von
0,25 bis 0,30 %4). Erwahnenswert sind die Mangan-Silizium-
Stahlschienen mit 0,3 bis 0,6 % C, 0,3 bis 0,6 % Si und
1 bis 1,5 % Mn.

4. Sonderstahle. Nach 0. Pilz haben Vanadinschienen
mit 0,25 bis 0,28 % V gute Ergebnisse gezeitigt, insbeson-
dere was Quetschgrenze und jZ&higkeit betrifft. Kupfer-
stahlschienen brachten dagegen nach Pilz keine hdhere
Quetschgrenze als ungekupferter Stahl. MiRerfolge hat
man in Amerika mit Nickelstahl und Chrom-Nickel-Stahl als
Schienenbaustoff geerntet. Die Desoxydation mit Ferro-
titan zog Vorschlage zur Verwendung von Titanschienen
mit 0,2 % Ti nach sich.

5. Eine Guteverbesserung der Schienen ist endlich auch
durch entsprechende W d&rmebehandlung herbeizufuhren,
die auf eine Oberflachenhédrtung des Schienenkopfes hin-
zielt, ohne dabei die Laufflache spréde zu machen.

#/Me/rs/V/FIIT %o

Abbildung 1. Anteile des Ferrits und Perlits
am Geflige von Kohlenstoffstahlen.

Aus diesen Darlegungen geht wohl zur Geniige hervor,
daB wir uns, was die Gutefrage des Schienenbaustahles
betrifft, in einem Zustande rasch voranschreitender Ent-
wicklung befinden. Es wird daher auch von Wert sein, zu
untersuchen, ob der bisher lbliche Schienenstahl keine Giite-
verbesserungen zulaBt, und, falls dies der Fall sein sollte,
durch welche MaRnahmen und in welchem Grade dies
erreicht werden kann.

Der Gefugeaufbau von Schienenstahl.

Die Zusammensetzung der bisher ublichen Thomas-
schienen bewegt sich etwa innerhalb folgender Grenzen:
0,35 bis 0,65 % C, 0,05 bis 0,25 % Si, 0,60 bis 1,30 % Mn,
hochstens 0,100 % P und hochstens 0,060 % S.

Der Aufbau des Sekundargefiiges wird hinsichtlich der
chemischen Zusammensetzung in erster Linie durch den
Kohlenstoffgehalt und an zweiter Stelle durch den Mangan-
gehalt bestimmt. Die Anteile des Ferrits und Perlits am
Gefligeaufbau von Kohlenstoffstahlen bis zu 0,9 % C sind
aus Abb. 1 zu ersehen. Wegen des geringen Unterschiedes

4) J. Servais: siehe unter 3).
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zwischen den spezifischen Gewichten des reinen Eisens
(7,876) und des Zementits (7,82) geben die Prozentzahlen
der Gefugebilder sowohl die Flachen- als auch die Gewichts-
prozente an. In das Schaubild ist das Gebiet der ublichen
Thomasschienen von 0,35 bis 0,65 % C schraffiert eingezeich-
net. Man erkennt, dalR der unteren Grenze des Kohlenstoff-
gehaltes ein Verhéaltnis von 38,8 % Perlit zu 61,2 % Ferrit
und der oberen Grenze ein solches von 72,2 % Perlit zu
27,8 % Ferrit entspricht, da also der Gefuigeaufbau von
X 50

Abbildung 2.

Kornstruktur
04 % C,
0,88% Mn).

Abbildung 3.

Netzwerk-
istruktur
(0,42% C,

0,94% Mn).

Abbildung 4.

Ueber-
hitzungsstruk-
tur (0,34 % C,

0,88% Mn).

Schienen in verhéltnism&Rig weiten Grenzen schwanken
kann.

Das Geflige wird ferner durch den Manganzusatz im
Sinne einer Erhohung des Perlitanteiles verschoben, weil das
Mangan den Perlitpunkt im Eisen-Kohlenstoff-Diagramm
nach links verschiebt. Nach E. Maurer und Schmidt6)
besitzt z. B. ein Stahl mit 0,64 % C bei einem gleichzeitigen
Mangangehalt von 2,77 % ein rein perlitisches Gefuge.
Dieser EinfluR macht sich auch bei Schienenstahl bemerk-
bar, in deutlicher Weise allerdings erst oberhalb 1% Mn.

In diesem Zusammenhang mag nicht unerwahnt bleiben,

6) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 2 (1921) S. 5; siehe auch

Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 505/10.
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dal? héhere Siliziumgehalte in ahnlicher Weise den Perlit-
punkt zu geringeren Kohlenstoffgehalten verschieben.

Es ist eine bekannte Tatsache, daR die mechanischen
Eigenschaften der St&hle nicht nur von ihrer chemischen
Zusammensetzung bzw. von ihrem Perlit- und Ferritgehalt,
sondern auch von der Gestalt und der Ausbildungsform
dieser Gefligebestandteile abhéngig sind. Auch in dieser
Hinsicht kann der Gefligeaufbau von Schienen recht ver-
schieden sein, wodurch ebenfalls die Glte des Baustoffes be-
einflult wird. Abb. 2 bis 4 zeigen die verschiedene Aus-
bildung des Gefliges von Schienen &hnlicher Zusammen-
setzung, namlich Komstruktur (Abb. 2), Netzwerkstruktur
(Abb. 4) und Ueberhitzungsstmktur (Abb. 3), jeweils aus der
Mitte des Schienenkopfes entnommen. Zwischen diesen
Gefligearten gibt es selbstverstédndlich alle méglichen Ueber-
gangszustande. In der L&ngsrichtung der Schienen tritt
oftmals Zeilenstruktur auf, desgleichen auf den Quer-
schliffen des Schienensteges, der ja beim Walzvorgang eben-
falls eine Streckung senkrecht zur Walzrichtung erfahrt.
Der Schienenful’ besitzt im Vergleich mit den Ubrigen Teilen
der Schiene das feinste Gefiige, was auf die vereinte Wirkung
der starkeren Verarbeitung und”~des kalteren Fertigwalzens
zurickzufiihren ist.

Mit den Gefugednderungen gehen Aenderungen der
mechanischen Eigenschaften einher. Im allgemeinen gelten
hierfur folgende Erfahrungsregeln, die allerdings mit den im
laufenden Betriebe festgestellten Befunden nicht immer im
Einklang stehen.

Am glnstigsten fur die mechanischen Eigenschaften ist
die Komstruktur, und zwar gilt allgemein der Grundsatz:
je feiner das Korn, desto hdher die Gute. Weniger glnstig
fir die Festigkeit, Dehnung und Zahigkeit ist die Netzwerk-
struktur, jedoch ist diese Gefligeausbildung nach den Unter-
suchungen von H. Meyer und F. Nehl4) glnstiger fir die
VerschleiRfestigkeit als die Komstruktur. Dieser Befund
wurde von A. Stadeier? bestatigt, der die Abnutzung des
Werkstoffs in Beziehung zu der Menge der weichen Ferrit-
koraer setzte, die der Beruhrungsfliche mit dem Gegen-
korper zugehéren. Am ungunstigsten fur die Guite des
Werkstoffs ist die Ueberhitzungsstruktur, indem sie die
die Verformbarkeit kennzeichnenden Eigenschaften Deh-
nung und Einschniirung, ferner die Zahigkeit bei Schlag-
beanspruchuug stark herabsetzt, wéhrend die Festigkeit
weniger beeinflut wird. An einem Stahl mit 0,5 % C und
0,98 % Mn, der einer Festigkeit von 73 kg/mm* entspricht,
konnte beispielsweise Campbell*) eine Verschlechterung
der Eigenschaften mit steigender Glihtemperatur von 950°
an feststellen: Einschniirung und Dehnung sinken rasch mit
steigender Gluhtemperatur, besonders zwischen 1150 und
1270°, die Festigkeit bleibt bis zu 1340° nahezu gleich und
fallt dann sehr rasch ab; die Streckgrenze sinkt langsam,
aber stetig.

Aus diesen Darlegungen geht hervor, dal bei der Schie-
nenherstellung die Komstruktur anzustreben ist: allerdings
muf die hierdurch bedingte Verringerung der Verschleif3-
festigkeit in Kauf genommen oder durch entsprechende Ab-
anderung der chemischen Zusammensetzung rickgéngig ge-
macht werden. Den Bestrebungen zur Ausbildung der
Komstruktur durch Aenderung der chemischen Zusammen-
setzung, besonders des Kohlenstoffgehaltes, ist dadurch
eine gewisse natiirliche Grenze gesetzt, dal bei etwa 0.4 bis
0,5 % C der Uebergang vom Kom- zum Netzwerkgefuge

¥ St.u.E. 44 (1924) S.457/64.
7 St u. E.45 (1925) S. 1195/8.
") Metallurgie 8 (1911) S. 772.
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liegen durfte. Diese Eigentumlichkeit drickt sich ebenfalls
in den Festigkeitseigenschaften der Kohlenstoffstdhle aus.
In den Kurven, die den EinfluR des Kohlenstoffgehaltes auf
diese Eigenschaften des Stahles veranschaulichen, liegt
zwischen 0,4 und 0,5 % C ein Wendepunkt: die Festigkeits-
kurve steigt plotzlich etwas steiler an, wahrend die Deh-
nung schneller abfallt. Auf die eben angedeutete Besonder-
heit des Schienenstahles ist meines Erachtens bis jetzt nicht
genligend Wert gelegt worden. Zur Vermeidung der Netz-
werkstruktur hat man es zwar in der Hand, den Kohlen-
stoffgehalt niedriger zu halten und durch ein entsprechendes
Mehr an Mangan (oder an einem anderen zweckentsprechen-
den Legierungszusatz) zu ersetzen, aber diesem Weg setzt
das Mangan selbst eine Schranke, da es, wie oben angefihrt,
den Ferritgehalt herabdrickt und so die Netzwerkstruktur
wiederum herbeifihrt. Ein Ausweg besteht allerdings darin,
den Kohlenstoffgehalt in ein derartiges Verhéltnis zum Man-
gangehalt zu setzen, dal? das Geflige sich aus Perlitkdrnem
mit einem unzusammenhdngenden Netzwerk von Ferrit
aufbaut. Hiertber liegen meines Wissens keine unmittel-
baren Versuche vor. Immerhin ergibt sich aus dem eben
Gesagten eine Mdglichkeit zur Steigerung der Schienengute
ohne wesentliche Aenderung der chemischen Zusammen-
setzung. Vermutlich, bilden die amerikanischen Schienen
mit 1,5 bis 2 % 'Mn eine Verwirklichung dieses Gedankens.

Die Bestrebungen, ein mdglichst feinkdrniges Geflige der
fertigen Schiene zu erreichen, mussen selbstverstandlich im
Stahlwerk ansetzen, wo es also gilt, durch zweckent-
sprechende Giellbedingungen (kleine Bldcke, dickwandige,
kalte Kokillen u. &) Rohblécke mit an sich schon ziemlich
feinem y-Kom an die Blockstrale abzugeben. Hierher ge-
hért auch die bekannte, aber immer noch nicht endgiiltig
geklarte Streitfrage, ob das Walzen in einer Hitze oder das
Walzen in zwei Hitzen die besseren Schienen ergibt. Metallo-
graphisch ausgedriickt geht diese Frage dahin, ob der
Schienenstahl, der sofort nach der primaren Erstarrung ver-
walzt wird, andere Eigenschaften annimmt wie derselbe
Baustoff, der die priméare und die sekundare Kristalli-
sation durchgemacht hat und nach erneutem Anwéarmen
ins Gebiet der festen Lésung eine Warmverformung der um-
kristallisierten v-Mischkristalle erfahrt. Fur weichen Stahl
hat H. Bitter*) diese Frage versuchsmaRig in dem Sinne
beantwortet, daB heil ibergebene Blocke allgemein starkere
Entmischungserscheinungen, ferner ein groberes Kom auf-
weisen als vorher erkaltete Blocke. Auch waren die kalt
Ubergebenen Blocke allgemein durch eine hohere Kerb-
zahigkeit ausgezeichnet. Es wird sich jedenfalls lohnen,
diese Frage auch an Schienenblécken oder Vorbldcken nach-
zuprifen.

Ein anderer Weg zur Erzielung besserer mechanischer
Eigenschaften durch Komverfeinerung besteht in der Er-
héhung des Verarbeitungsgrades. Dies ist grund-
satzlich zu erreichen durch:]

1. VergréBerung des Verhéltnisses Blockquerschnitt zu
Schienenquerschnitt,

2. Erhéhung’der Stichzahl und

3. geeignete”~Kalibrierung.

Schlie3lich durfte bei gegebener Querschnittsverminde-
rung ein weiterer Weg zur Komverfeinerung in dem Ein-
halten bestimmter Temperaturgrenzen beim Fertigstieh zu
suchen sein. Versuche in dieser Richtung hat der Verfasser
im Laufe des letzten Jahres ausgefiuihrt, Gber deren Ergeb-
nisse im folgenden berichtet werden soll

9 Arch. Eisenhittenwes.
Werkstoffaussch. 114).

1 (1927/28) S. 371/8 (Gr.-E:
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EinfluR der Walztemperatur auf die Eigen-
schaften von Schienen.

Wesen der Warmverformung. Nimmt man als
unterste Grenze des Temperaturgebietes die Perlitlinie an, so
bestehen folgende drei Mdéglichkeiten der Warmverformung:

Liegt die Verformungstemperatur im Zustandsfeld
GO0 SP, also zwischen dem Beginn und dem Ende der
Ferritausscheidung aus den y-Mischkristallen, so werden je
nach der Temperaturlage wechselnde Mengen von Ferrit und
Mischkristallen von der Verformung betroffen. Man neigt
allgemein zu der Ansicht, daB die Bildung von Zeilenstruktur
nur in diesem Gebiet erfolgt. Unter Warmverformung im
eigentlichen und engeren Sinne des Wortes versteht man

Chemische Zusammensetzung in %

Festigkeit
Zone 0 Si Mn P S in kg/mm2
1 0,45 0,24 0,89 0,85 0,070 77,2
2 0,51 0,23 0,90 0,102 0,082 86,1
3 0,32 0.21 0,82 0,038 0,032 62,5
Schmelzung 0,43 0,26 0,89 0,075 0,065

Abbildung 5. Druckseigerung.

die Verarbeitung oberhalb der G 0 S-Linie und unterhalb
der A E-Linie. Sie besteht also darin, daR die homogene
feste Losung eine Formanderung erfahrt.

Wird die praktisch unwichtige y-8-Umwandlung ver-
nachlassigt, so ist das Temperaturgebiet der eigentlichen
Warmverformung nach oben durch die Linie A E begrenzt,
d. h. durch den Beginn der Verflussigung. Eine Verwalzung
in diesem Gebiet kommt nur fur den Kern ungenlgend
erkalteter Rohbldcke in Frage. In diesem Falle tritt die von
K. Neul) entdeckte umgekehrte Seigerung auf, die man
ihres Ursprungs wegen am besten mit W alzdruckseige-
rung bezeichnet (Abb. 5). Bei der Warmverformung
werden die y-Kdrner zwar gestreckt bzw. zerstdrt, sie haben
aber bei den in Frage kommenden Temperaturen ein so
grofRes Rckristallisationsvermdégen, dal? die zerstorten Kor-

1») St, u. E. 32 (1912) S. 397/9 u. 1363/7.
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ner augenblicklich wieder neu kristallisieren. Die hierbei
entstehende KorngréfRRe ist nach den grundlegenden Arbeiten
von H. Hanemann und F. Luckell) Gber die Rekristalli-
sation nach Warmverformung von der Temperatur und dem
Verformungsgrad abhangig. Es gibt bei der Verformung
von mittelhartem Stahl (0,49 % C, 0,79 % Mn) im y-Gebiet
einen Schwellenwert fir den Reckgrad bei 800, 900 und
1000°, unterhalb dessen eine Rekristallisation nicht ein-
tritt. Wird dieser Schwellenwert Gberschritten, so ist die
GroRe des rekristallisierten Kornes um so grofer, je Kleiner
der Reckgrad war, und um so kleiner, je héher der Reckgrad
war. Bei 1100° tritt fur diesen Stahl ein Schwellenwert nicht
mehr auf. Fir die Praxis ist hieraus zu folgern, daR die
Wirkung eines jeden Reckgrades von der Recktemperatur
abhangt: je hoher diese ist, um so gefahrlicher kénnen sehr
kleine Reckgrade infolge Kornvergréberung werden. Bei
Temperaturen (ber 1100° fiihren bei weichem und har-
terem Stahl sehr kleine Reckgrade zu sehr grobem Korn,
und man muf3 daher, um hier Grobkornbildung zu vermeiden,
Reckgrade von 20 % und dariber anwenden.

Auf Grund dieser Anschauungen bestehen die wesent-
lichen Merkmale des Warmwalzens in folgendem: Bei jedem
Stich erleidet das y-Korn eine Formveranderung, die aber
schnell durch Rekristallisation wieder aufgehoben wird. Das
Walzen irgendeines Profils ist dementsprechend eine ab-
wechselnde Kornverformung bzw. Kornzertrimmerung mit
nachfolgender Rekristallisation. Hieraus wird es verstand-
lich, daB die Bedingungen des Endstiches fur die Eigen-
schaften des Fertigerzeugnisses von ausschlaggebender Be-
deutung sind. F. Wist und W. C. Huntington 12) sowie
auch P. Oberhoffer, L. Lauber und H. Hammel13
haben nachweisen kénnen, daB bei gleichem Verarbei-
tungsgrad die Endtemperatur den lberwiegenden Ein-
fluR hat. Was den EinfluR der Hohe der Verarbeitungs-
temperatur anbetrifft, so liegen Uber Stahl mit &hnlicher
Zusammensetzung wie die des Ublichen Schienenbaustoffes
ebenfalls Arbeiten von P. Oberhoffer14) vor. Er fand, dal
bei einem Stahl von 0,46 % C, 0,09 % Si und 0,70 % Mn
die KorngréRe mit abnehmender Schmiedetemperatur ab-
nimmt und daR mit abnehmender Korngréfle Streckgrenze,
Festigkeit und Ha&rte zunehmen, die Dehnung aber ab-
nimmt, wahrend die Einschnirung und Schlagfestigkeit
nicht beeinflult werden. Weicher FluBstahl verhélt sich
ahnlich. Bei hdher gekohltem Werkstoff mit 0,77 % C,
0,21 % Si und 1,28 % Mn werden Streckgrenze, Festigkeit,
Kerbzahigkeit und Harte kaum durch die Schmiedetempera-
tur beeinfluflt; Dehnung und Einschnirung nehmen da-
gegen mit abnehmender Schmiedetemperatur deutlich zu.

In einer neueren Arbeit Uber den Einflul des Warm-
walzens auf die Eigenschaften von Kohlenstoffstahlen zeig-
ten J. Freeman und A. T. Dervy16), daB eine Erniedrigung
der Walztemperatur von 1000 auf 700° eine Erhdhung der
Streckgrenze, der Dehnung und der Kerbz&higkeit bewirkt,
wahrend die Festigkeit in geringem MaRe zuriickgeht.

Unmittelbare Betriebsversuche Uber den EinfluR der
Endwalztemperatur auf die Eigenschaften der Schienen sind
in Amerika von J. Burgess, W. R. Shimer18 und J. Raw-
don17) ausgefiihrt worden. Diese Untersuchungen verliefen

41) St. u.E. 45 (1925) S. 1117/22.

12) St. u.E. 37 (1917) S. 829/36.
13) St. u.E. 36 (1916) S. 234/8.

14j P. Oberhoffer: Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin:
Julius Springer 1925) S. 399.

16) Techn. Papers Bur. Standards Nr. 267 (1924); vgl.
St. u.E. 45 (1925) S. 2118/9.
18) Trans. Am. Inst. Min. Engs. (1915) S. 557/85; vgl.

St. u.E. 35 (1915) S. 905.
17) Vgl. St. u. E. 35 (1915) S. 1160/2.
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aber ziemlich ergebnislos, insofern als Burgess und Shimer
keinen erheblichen EinfluB niedriger Walztemperaturen auf
die Schienengite feststellen konnten. Auch Rawdon, der
Kornmessungen an Schienen mit wechselndem Kohlenstoff-
gehalt (von 0,33 bis 0,75 % C) vornahm, konnte beziglich
der Abhéngigkeit der KorngréfRe von der Endwalztempera-
tur keine bindenden SchluRfolgerungen ziehen.

Die eigenen Untersuchungen bezweckten in erster Linie,
den EinfluR der Endwalztemperatur auf die mechanischen
Eigenschaften und das Geflige von Schienen zu ermitteln.
Aufler den hierzu unbedingt notwendigen Messungen und
Priufungen wurden auch die anderen Begleitumstdnde vom
Stahlwerk an bis zur Zurichterei vermerkt. AuRer den
eigentlichen Versuchsreihen, innerhalb deren durch passende
Gluhdauer der Vorblocke bestimmter Schmelzungen die
Walztemperatur an der Fertigstrale zweckentsprechend
gestaffelt wurde, sind auch an einer viel grofReren An-
zahl von Schmelzungen, lediglich zur Betriebsiiberwachung,
Temperaturmessungen vorgenommen worden. Die Ergebnisse
dieser letzten Versuche sind noch nicht endgultig ausgewertet
und werden noch weiter fortgesetzt. Im allgemeinen bestatig-
ten sie jedoch die Ergebnisse der eigentlichen Versuche,
so daf} sie hier nicht naher erldutert zu werden brauchen.
Es sei noch vorausgeschickt, daB die Walzung in zwei
Hitzen erfolgte und daf die Versuche sich auf die Schiene 49
der Deutschen Reichsbahn beschrénkten.

Versuchsanordnung.

Die Versuche wurden folgendermaRen ausgefuihrt: Nach-
dem die wichtigsten Vermerke im Thomaswerk gemacht
worden waren, wurden die GielRverhéltnisse festgelegt (Tem-
peratur, Erstarrungszeit usw.). Als MeReinrichtung fur die
Temperaturmessungen diente das optische Pyrometer
»Pyropto“ von Hartmann & Braun. Sodann wurde die
Ausgleichzeit in den ungeheizten Tiefgruben und die Tem-
peratur der Rohblécke beim Vorblocken aufgeschrieben.
An der Blockschere wurden die einzelnen Vorblocke der
Reihe nach mit Zahlen versehen. Da jeder Vorblock nach
dem Wiederanwarmen zu einer Schiene ausgewalzt wird,
hatte man es in der Hand, durch entsprechendes Lagern der
Vorblécke im Warmofen und durch Einhalten entsprechen-
der Wéarmezeiten die Temperaturen an der Fertigstraflein
ziemlich weiten Grenzen zu staffeln. Auf diese Weise
wurden beim Endstich die Temperaturen 950, 1050 und
1150° erhalten. Verwalzt wurden von jedem Rohblock ein
kalter (rd. 950 i 30°), ein mittelwarmer (rd. 1050 i 30°)
und ein heiBer (rd. 1150 + 30°) Vorblock.

An der Warmsage wurden von den Versuchsschienen
Probestiicke abgeschnitten, Uber deren Lage im Rohblock
Abb. 6 Aufschlul gibt. Von einzelnen Schmelzungen wurde
nur ein Rohblock, von anderen zwei Rohbldocke verfolgt.
Im letzten Falle wurden, um die Wirkung der Entmischungen
auszugleichen, die Temperaturen der Vorbldcke so gewahlt,
daR bei einem Rohblock (z. B. Nr. 3) der obere Vorblock (3X
kalt, der mittlere (32 mittelwarm und der FuBblock (33)
hei verwalzt wurden, wahrend bei dem nachsten Rohblock
(z. B. Nr. 4) derselben Schmelzung die Reihenfolge um-

gekehrt verlief (also 41 = heil, 42 = mittelwarm und
hopf- Fof-
sc/rrof Fro6e7 fro/reP  FrodeJ sc/rroff
m i— vfar — i

Abbildung 6. Lage der Probestiicke im Rohblock.

43 = kalt). Allerdings ist hierbei zu bemerken, dal in ein-
zelnen Fallen die Wirkungen der Entmischungen starker
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waren als der EinfluR der Endwalztemperatur. Aus diesem
Grunde wurden offensichtliche Fehlversuche mit dieser
genau ermittelten Fehlerquelle bei der Auswertung ausge-
schaltet. Trotz dieser Fehlversuche bleiben aber die all-
gemeinen Ergebnisse qualitativ dieselben, und nur die
Streuung wird etwas stéarker.

In Zahlentafel 1 ist die chemische Zusammensetzung
der einzelnen Rohblécke angegeben.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der
Versuchsbldcke.

Block C Si Mn P S
NT. % % % % %
5 0,38 0,10 1,00 0,07 0,05
3 0,40 0,15 1,10 0,06 0,04
o) 0,45 0,05 0,92 0,06 0,04
1 0,43 0,05 0,91 0,06 0,04
2 0,40 0,06 1,03 0,05 0,05
2a 0,40 0,06 1,02 0,06 0,04
4 0,40 0,16 1,13 0,06 0,04

Ein jeder dieser Rohbldcke gab vier bis funf vorgewalzte
Blocke ab, von denen je drei bei verschiedenen Tempera-
turen fertiggewalzt wurden.

Die Blockpaare 0 und 1, 2 und 2a, 3 und 4 stammen aus
je einer Schmelzung.

Die Proben wurden alle auf Festigkeitseigenschaften,
Kerbzahigkeit und die Gefuigeausbildung hin untersucht mit
Ausnahme der Schienen von Block 0,1, 2 und 2a, bei denen
die Untersuchung auf Kerbzahigkeit wegfiel.

EinfluR der Endwalztemperatur auf die
Festigkeitseigenschaften.

Aus den einzelnen Schienenabschnitten wurden Zerreil3-
proben (200 mm MeRlange) herausgearbeitet. Die Einzel-
ergebnisse sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt, wahrend
Uber die Mittelwerte die
Zahlentafel 3  Aufschluf N's
gibt. Diese Werte sind
ferner in Abb. 7 graphisch
dargestellt.

0-—-0 FuR
0-—mv Sleff
°— — AO/Of

Man erkennt folgendes:

a) Schienenkopf.
Streckgrenze, Festigkeit
und Dehnung nehmen mit X
zunehmender Endwalztem- | —
peratur ab;am deutlichsten
folgt, innerhalb dergiltigen
Temperaturgrenzen, die f>
Streckgrenze dieser Gesetz-
méaRigkeit. Die Festigkeit 1
beginnterst von einer End-
walztemperatur von 1050°
ab zu fallen; die Dehnung g X
fallt zwar schwach, jedoch

=N

S$¥2,
deutlich. Das Verhéltnis
Streckgrenze zu Zugfestig-
keit liegt bei der niedrigsten 00
Endwalztemperatur ~ am 000 w 7000 7700 7700
hochsten, wahrend es bei M lalel7Tper<707°l7 &C
den beiden héheren End- Abbildung 7. Mittelwerte der

temperaturlagen von 1050 Festigkeitseigenschaften.

und 1150° gleichbleibt.  Die Giiteziffer (Festigkeit
x Dehnung) fallt mit steigender Endwalztemperatur. Der
Abfall der Streckgrenze betragt fur das Temperaturgebiet
von 950 bis 1150° 1,5 kg/mm2 je 100°, derjenige der Festig-
keit nur 1 kg/mmz2 je 100°.
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Zahlentafel 2. EinfluR der Endwalztemperatur auf die
Festigkeitseigenschaften von Schienen.

Endwalz-
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49. Jahrg. Nr. 6.

c) FuB. Die Festigkeitseigenschaften des Schienenful3es

wurden nur an zwei Versuchsreihen (5 und 3) nachgepruft.
Jedoch wurde wiederum dieselbe GesetzmaRigkeit ge-

Schi _ N Streck-  Zugfestig- Steg- ’ . ' : .
bezceilcehn:Sng péig”tu, grenze keit Dehnung  siarke funden, wobei allerdings zu bemerken ist, dal die bei der
»0 kg/mm®  kg/mm2 % mm mittleren Endwalztemperatur von 1050° gefundenen Werte
5X Kopf 1000 43,0 74,0 13,5 einen Hochstwert fur Streckgrenze und Festigkeit, dagegen
og » 1080 40,9 71,2 17,0 einen Mindestwert fir die Dehnung darstellen. Da dieser
B u 1175 386 67,5 15,0 Befund aus der allgemeinen GesetzmaRigkeit herausféllt,
5X Steg 1000 46,9 75,2 9.0 muR er natiirlich nachgeprift werden.
Cg? un i(l)gg ﬁg ggg ﬁg Im Zusammenhang mit den oben behandelten Fragen
) a ' ' ' mag noch hervorgehoben werden, dal der EinfluR der End-
gl Fuf iggg ﬁ'g ;g'g g'g walztemperatur auf die Festigkeit auch bei der Schlagprobe
L"J% Z 1175 38:7 63,’1 17:0 zum Ausdruck kommt, indem die bei niedriger Temperatur
fertiggewalzten Proben in der Regel kleinere Durchbiegungen
3X Kopf 950 46,6 77,8 12,0 dgg 5R Schl hl bi gB h b A”g d.g
oo 1030 430 756 125 un_ gro gre c ag_za _|s zum Bruch erga en._ erdings
33 1150 43,0 72,7 13,0 zeigten die Ergebnisse dieser Versuche, der geringeren Ge-
3, Steg 950 490 71,8 10,0 15,4 nauigkeit des Verfahrens entsprechend, gréfRere Streuungen
32 1030 43,6 71,4 10,0 14,6 und mussen daher noch nachgepruft werden.
3s a 1150 43,0 71,7 10,5 14,2 . .
EinfluR der Endwalztemperatur auf die
3! FuB 950 47,8 74,5 18,0 i A
32 1030 46,9 75,5 15,0 Brinellhé&rte.
I, 1150 46,5 76,5 16,0 Die Brinellhdrte der bei verschiedenen Temperaturen
0X Kopf 935 41,1 74,0 15,5 ausgewalzten Schienen der Blécke 3 und 4 wurde Uber den
(o720 1050 39,1 73,5 155 ganzen Schienenquerschnitt gemessen (10-mm-Kugel, 3000 kg
3 a 1125 38.1 1.4 14,5 Belastung). Auf jeder Schliffflache wurden insgesamt 19 Ein-
0, Steg 935 ﬁ; ;ig 197,0 ijg driicke gemacht, und zwar 9 im Kopf, 4 im Steg und 6 im
02 . 1050 s , ? , . . . .
5 n 1175 453 700 19,0 141 FuB. Zahlentafel 4 gibt Gber die erhaltenen Mittelwerte
AufschluB3.
13 Kopf 950 39,3 71,4 16,0 . .
12 1 1100 39,8 73,3 16,0 Zahlentafel 4. EulanuB der Endwalztemperatur auf die
13 » 1150 38,9 73,7 15,5 Brinellhdrte von Schienen (M ittelwerte).
li Steg 950 40,9 69,6 19,0 Endwalz-  Schien m-Kopf Schiene n-Steg Schienen-FuB
12 1 1100 42,1 72,6 13,0 temperatur
13 1 1150 41,1 73,1 10,0 0 Block3 Block 4 Block 3 Block4 Block 3 Block 4
2, Kopf 975 39,5 71,1 16,0 950 219 211 227 201 207 205
22, 1100 39,0 72,9 14,0 1030 214 213 206 204 210 212
23 1 1150 37,7 70,1 14,5 1150 214 222 204 235 208 217
2j Steg 975 45,0 75,1 18,0 ) ) ] ) ) )
2 . 1100 42,7 747 17,0 Bei Block 3 stammt die bei 950° fertiggewalzte Schiene
2, . 1150 38,0 67,6 17,0 aus dem Blockkopf, desgleichen bei Block 4 die bei 1150°
2a, Kopf 950 40,5 69,6 17,0 fertiggewalzte Schiene. Dagegen sind die bei 1150° fertig-
2a2 1080 37,6 71,6 14,0 gewalzte Schiene des Rohblockes 3 und die bei 950° fertig-
2a3 1150 37,3 70,7 155 gewalzte Schiene des Blockes 4 die betreffenden FuRstiicke
2a, Steg 950 40,4 67,4 17,0 15,0 des Blockes. Dieser Umstand erklart die bei Block 3 ge-
gag ” 1228 ggg gég 1?3 ﬂ'i fundene abnehmende und bei Block 4 umgekehrt verlau-
a3 » ' ' ' ' fende Brinellh&rte, so dal bei den beiden Versuchsreihen
b) Steg. Fdr den Steg gelten im allgemeinen dieselbender Einflul der Entmischungen im Rohblock jenen der End-

GesetzmaRigkeiten, mit dem Unterschiede, daR die mittleren
Werte fur Streckgrenze und Dehnung hoher liegen als die
betreffenden Werte des Kopfes, wohingegen die Festigkeits-
zahlen des Steges niedriger als die des Kopfes sind.

Zahlentafel 3. M ittelwerte der Festigkeitseigenschaf”en.

Endwalz-

i Streck-  Zugfestig- pop Streck _
tem A ehnung reckgrenze Giite
peratur grenze keit Festigkeit ziffer
°0 kg/mm2 kg/mm2 %
a) Kopf
950 41,8 73,0 15,0 57,3 1095
1050 39,9 73,0 14,8 54,6 1080
1150 38,9 71.0 14,6 54,7 1037
b) Steg
950 44,0 71,9 15,3 61,2 1100
1050 41,3 711 14,9 58,1 1059
1150 41,5 69,7 15,2 59,8 1059
c) FuR (Block 5 und 3)
950 45,5 72,2 17,5 62,8 1269
1050 47,1 74,7 16,0 63,0 1195
1150 42,6 69,8 16,5 61,1 1152

walztemperatur verschleiert.
Nimmt man das Gesamtmittel der Hartewerte aus den
ganzen Schienenquerschnitten fir jede Temperaturstufe,

so erhélt man folgende Zahlen:

Gesamtmittel der
Hartewerte aus Kopf,
Steg und FuB von

Endwalz-
temperatur

00 Schiene 3 nnd 4:
950 . . 2115
1030 . . 211

1150 . 216.5

Die Abweichungen dieser Mittelwerte unter sich liegen
wohl innerhalb der Fehlergrenzen des Brinellverfahrens,
so daB fur das den Versuchen zugrunde liegende Temperatur-
gebiet kein merklicher EinfluR der Endwalztem-
peratur auf die Brinellharte festgestellt werden konnte.

EinfluR der Endwalztemperatur auf die
Kerbzahigkeit.

Fur diese Untersuchung wurden die Schienenabschnitte
des Blockes 4 zweckentsprechend aufgearbeitet. Um Uber
den Gutezustand der einzelnen Schienen maéglichst grind-
lich unterrichtet zu werden, sind die Schlagversuche fir
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Zahlentafel 5. Kerbzahigkeit in mkg/cmJ fur Kopf, Steg, FuBm itte und FuRBspitze bei verschiedenen
Priftemperaturen.

. Kopf Steg FuRmitte FuBspitze
Pruf- Endwalztemperatur Walztemperatur Walztemperatur Walztem peratur
tentperatur \ ®0 Ne «C «C
.C 930 1030 | 1150 | 950 1050 1150 950 1050 1150 | 950 1050 1150
— 10 0,73 0,61 0,66 0,64 0,63 0,51 f. 0,84 0,67 1,72 1,19 0,93
0 0,73 0,85 0,74 f. 0,59 0,46 0,73 0,81 0,68 2,26 1,00 1,10
25 1,29 1,14 0,78 f. f. f. 1,83 1,03 0,95 3,02 2,62 1,66
100 3,22 2,65 2,33 3,39 2,88 1,31 3,94 4,11 3,65 3,02 3.02 4,07
200 5,10 4,53 3,84 6,11 4,95 3,69 5,62 4,81 3,18 5,90 5,02 5,09
Zahlentafel 6. Kerbzahigkeit in Kopf, Steg, FuBmitte und FuRspitze bei verschiedenen Pruf-
temperaturen, bezogen auf die Kerbzéahigkeit bei 0® = 100 %.
N Kopf Steg FaBmitte FaBspitxe
Prif- Endwalztemperatur Endwalztemperatur Endwalztemperatur Endwalztemperatur
temperatur -0 -C ®c ®c
-0 950 1050 1150 950 1030 1150 | 950 1050 1150 | 950 1050 1150
— 10 100,0 71,8 89,2 — 105,1 110,9 — 100.0 58,5 76,1 119.0 84,5 ;
0 100,0 100,0 100.0 — 100,0 100,0 100.0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
+ 25 176,7 134,1 105,4 — — — 250,7 127,2 139,7 133,6 262.0 1509 1
+ 100 441,1 311,8 314,9 — 488,1 284,8 539.7 507,4 536,8 133,6 302,0 370,0
+ 200 698,6 532,9 518,9 — 839,0 802,2 769,9 593,8 467,6 261,0 1 502,0 | 462,7
Zahlentafel 7. Kerbzahigkeit in Kopf, Steg, FuBmitte und FuRspitze bei verschiedenen Prif-
temperaturen, bezogen auf die Kerbzadhigkeit bei der niedrigsten Endwalztem peratur 950® = 100%.
. Kopf Steg FuBmitte FuBspitze
Praf- Endwalztemperatur Endwalztemperatur Endwalztemperatur Endwalztemperatur
temperatur .0 «C C C
C 950 1050 1150 950 1050 1150 950 1050 1150 950 1050 1150
— 10 100,0 83,6 90,4 100,0 96,9 79,7 100.0 — — 100,0 69,2 54,1
0 100,0 116,4 101,4 100,0 — — 100.0 111,0 93,2 100,0 44,2 —
+ 25 100,0 88,4 60,5 100,0 — — 100,0 56,3 51,9 100,0 86,8 55,0
+ 100 100,0 82,3 72,4 100,0 85,0 38,6 100,0 104,3 92,6 100.0 100,0 134,8
+ 200 100,0 88,8 75,3 100,0 81,0 60,4 100,0 85,6 56,6 100.0 85,1 86,3

halber sind in Zahlentafel 6 die Kerbzahigkeiten bei den
verschiedenen Versuehstemperaturen auf die Kerbzahigkeit
bei 0° bezogen angegeben, wobei diese gleich 100 gesetzt
wurde. Die hierbei erhaltenen Kurven sind nur fir die
Kopfproben in Abb. 9 dargestellt.

jeden SchienenstaU bei verschiedenen Temperaturen vor-
genommen worden, und zwar bei — 10, 0, +25, +100
und + 200°. Auf diese Weise erhalt man nach F. Kdrber
und A. Pomp18 Schaulinien, die den Gutezustand des
Werkstoffes sehr gut kennzeichnen. Je steiler der Anstieg
der Kurve ist, desto besser ist der Werkstoff. Um eine mdg-
lichst grofRe Spannweite der Schlagfestigkeiten zu haben,
wurde die kleine Normalprobenform 10 x 10 x 60 mm mit
Rundkerbeinschnitt von 5 mm Tiefe gewahlt, weil sie die
niedrigsten Werte ergibt und daher auch bei Steigerung
der Pruftemperatur die verhaltnismaRig grofite Steigerung
der Kerbzahigkeit zulaRt.

Die Art der Probenentnahme ist aus Abb. 8 zu ersehen.
Aus jedem Abschnitt wurden hintereinander aus Kopf,
Steg, FuBmitte, und FuBspitze Proben herausgearbeitet.
Jeder Schienenabschnitt wurde in sieben Profilstiicke zer-

Abbildung 8.

Entnahme der
Proben fir die
Kerbschlag-
versuche.

Abbildung 9. Kerbzéhigkeit des Kopfes von Schiene 4 in
Abhéangigkeit von der Priftemperatur, bezogen auf die
Kerbzahigkeit bei 0®= 100 °0.

schnitten, und aus jedem dieser Profilsticke wurden vier
Kerbschlagproben aus der Kopfmitte, eine Probe aus der
Stegmitte, eine Probe aus der FulRmitte und eine Probe
aus der FuBspitze entnommen. Die sieben Proben des
Profilstickes 1 wurden bei — 10°, die sieben néachsten des
Stlickes 2 bei 0°, die sieben folgenden des Stiickes 3 bei 25°
usw. geschlagen. Die sieben Proben der Profilsticke 6
und 7 sollten zur Nachpriufung dienen.

Die Ergebnisse dieser Untersuchung sind in Zahlen-
tafel 5 wiedergegeben. Der besseren Uebersichtlichkeit

Is) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 6 (1925) S. 21/31.

Einen Einblick in die Abhéangigkeit der Kerbzahigkeit
bei verschiedenen Priftemperaturen von der Endwalz-
temperatur geben Abb. 9 bis 16 (vgL Zahlentafel 7).

Aus den gewonnenen Zahlen und den verschiedenen
Schaubildern geht folgendes hervor:

1. Die bei 950° ausgewalzte Schiene befindet sich in
einem besseren Gitezustand als die bei 1030 und 1150*
fertiggewalzten, zwischen denen die Unterschiede nur ge-
ringfugig sind (Abb. 9).

2. Die Kerbzahigkeit des Schienenkopfes nimmt mit
steigender Endwalztemperatur ab. Dieser EinfluR tritt
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Abbildung 10. Kerbzahigkeit des Kopfes der Schienen 4
bei verschiedenen Pruftemperaturen in Abhdngigkeit
von der Walztemperatur.

Abbildung 11. Kerbzéhigkeit des Kopfes der Schienen 4

bei verschiedenen Priftemperaturen in Abhédngigkeit

von der Walztemperatur, bezogen auf die Kerbzahigkeit
bei 950° Walztemperatur = 100 %.
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Abbildung 12. Kerbzéhigkeit im Steg der Schienen 4
bei verschiedenen Priftemperaturen in Abhangigkeit
von der Walztemperatur.
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Abbildung 13. Kerbzahigkeit im Steg von Schiene 4 bei

verschiedenen Priftemperaturen in Abhangigkeit von der

W alztemperatur, bezogen auf die Kerbzahigkeit bei 900°
Walztemperatur = 100 %.
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Abbildung 14. Kerbzahigkeit in der FuBmitte der
Schiene 4 bei verschiedenen Priftemperaturen in
Abhédngigkeit von der Walztemperatur.
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Abbildung 15. Kerbzahigkeit in der FuBmitte der
Schiene 4 bei verschiedenen Priiftemperaturen in
Abhéangigkeit von der Walztemperatur, bezogen auf
die Kerbzéhigkeit bei 950° W alztemperatur = 100%.
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Abbildung 16. Kerbz&higkeit in der FuBspitze
der Schienen 4 bei verschiedenen Priftempera-
turen in Abhdngigkeit von der Walztemperatur.
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Abbildung 17. Kerbzahigkeit in der FuBspitze der

Schienen 4 bei verschiedenen Pruftemperaturen in Ab-

hangigkeit von der Walztemperatur, bezogen auf die
Kerbzahigkeit bei 950° Walztemperatur = 100 %.
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um so deutlicher hervor, je héher die Versuchstemperatur
liegt (Abb. 10 und 11).

3. Dieselbe GesetzmaRigkeit gilt auch fur die Stegproben
(Abb. 12 und 13).

4. Die Kerbzéhigkeit des SchienenfuBes weist dagegen
groRere Streuungen auf (Abb. 14 bis 17). Im allgemeinen
findet sich aber auch hier bestétigt, dal die Kerbzahigkeit
mit steigender Temperatur abnimmt.

X 50

Endwalztemperator 950™.

Endwalztemperator 1030°.

Endwalztemperator 1150®.

Abbildnng 18bis 20. EinfloR der Endwalz-
temperatorauf das Gefiige im Schienenkopf.

EinfluR der Endwalztemperatur auf das
Geflge.

Zur Gefugeuntersuchung gelangten die Proben samt-
licher Versuchsschienen. Sie lieRen ohne Ausnahme und in
Ubereinstimmender Weise erkennen, dafl mit abneh-
mender Endwalztemperatur eine Kornverfeine-
rung verbunden ist. Es mdge daher genligen, wenn nur
die Gefligeaufnahmen der Schienen aus Block 4 als Beleg
wiedergegeben werden.

Th«.

Untersuch»»je» Uber de» EinfluR der WiiLiemperutur.

Endwalztemperatnr 950®.

Endwalztemperator 1030®.

Endwalztemperator 1150®.

Abbildung 21 bis 23. EinfInB der Endwalz-
temperator auf das Geflige im Schienensteg.
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Ueber den Einflul} der Endwalztemperatur auf d e Ge-
fligeausbildung in der Mitte des Schienenkepfes unterrichten
Abb. IS bis 2t). Man erkennt deutlich die mit wachsender End-
walztemperatur zunehmende Komvergroberung. Die Schie-
nen aus Block 4 sind insofern bemerkenswert, als die bei
900*gewalzte Schiene einen deutliehenUebergang von der Netz-
werkstruktur zum Komgefiige zeigt, wahrend die bei htheren
Temperaturen fertiggewalzten Schienen ausgesprochene
X S0 Netzwerkstruktur zeigen.

Eine weitere Besonderheit
liegt in der vorwiegend
kornigen  Ausbildungsart
des Perlits, was von ver-
schiedener Seite auf die
Wirkung des tinmininms
zurtckgefihrt wird13).
Der kornverfeinern-
de EinfluR der abneh-
menden  Walztempe-
raturen tritt auchin den
Steg- und  FuRproben
(Abb. 21 bis 26) deutlich
hervor. Die Gefiigebilder
der Stegproben lassen
ferner erkennen, dal3 die
Ausbildung der Zeilen-
struktur ebenfalls mit der
Walztemperatur ~ zusam-
menhéngt. Man sieht, dal?
die Zeilenbreite mit abneh-
mender Walztemperatur
abnimmt und daR die
Zeilenstruktur bei einer
Endwalztemperatur  von
1150* nieht mehr auftritt.
Bezlglich der Zeilenstruk-
tur sei noch bemerkt, dal
die Versuche die allgemein
verbreitete Ansicht, daf
das Auftreten von
Zeilenstruktur an in-
nerhalb des Zustands-
dreieckes ,GOSP lie-

gende Walztempera-
turen gebunden sei,
nicht bestatigen. Aus

andern Versuchen konnte
gefolgertwerden, da3 neben
der Hohe der Endwalz-
temperatur auch die Walz-
temperatur  beim  Vor-
blocken und schliel3lich
auch die Blockseigerung
von bestimmendem Ein-
flud auf Auftreten und
Art der Zellenstruktur
sind.

Kommessungen wurden nur an den Kopfproben vor-
genommen. In Abb. 27 sind die Ergebnisse (Mittel aus je
zwei Messungen) dargestellt. Unter KorngroRe ist hier die
mittlere Maschenflache des Ferritnetzes zu verstehen. Im
vorliegenden Falle folgt die Abhéangigkeit der KorngroéRe
von der Endwalztemperatur genau dem Gesetz, dall die

Is) A. Retjo: Einige Prinzipien der theoretisch-mecha-
nischen Technologie der Metalle (Berlin: V.-D.-1.-Verlag 1927
S. 119.
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186 Stahl und Eisen.

KorngrofRRe in geometrischer Reihe (Werte: rd. 5000, 10 000
und 20 000 p2 zunimmt, wenn die Endwalztemperatur in
arithmetrischem Fortschreiten (und zwar um je etwa 100°
zwischen 950 und 1150°) ansteigt.

Die durchgefuhrten Untersuchungen beweisen also, dafl3
die KorngrofRe mit abnehmender Endwalztemperatur ab-
nimmt und bestatigen daher, wie theoretisch zu erwarten

Untersuchungen Uber den EinfluB der Walztemperatur.

49. Jahrg. Nr. 6.

glte, indem dadurch die Ausbildung der Kornstruktur oder
eines feinkdrnigen Netzwerkgefiiges sichergestellt wird, womit
dannweiterhin eine Verbesserung der Festigkeitseigenschaften
verbunden ist. Berucksichtigt man aber die Frage der Wirt-
schaftlichkeit, so werden die Verhéltnisse doch nicht so ein-
fach liegen. Es wird vielmehr fur jedes einzelne Werk und
fr jedes einzelne Profil Best-Walzbedingungen geben, die

aufzusuchen Pflicht des neuzeit-

X 50 lichen Hittenmannes ist. Welche
Schwierigkeiten hierbei zu Uber-
winden sind, sei an nachfolgen-
dem Beispiel erdrtert.

In seinem Vortrag Uber die

0/0C/IS .

Anwendung der Metallographie

;| RIOCIf¥ auf die Guteverbesserung des

! Stahles beriihrte H. Meyer2)

auch die Frage des Schienenaus-

¥00 r schusses. Er zeigte, dalR die

; ; . 7 Langsrissigkeit und andere Ober-

600 Hi?ggfe/rgg(r)ofermoo 00 flé?henfehler der Schienen in

Abbildung 27. Wel'ltgehendem Maﬁsn von .der

KorngréBe in Abhangigkeit von Walztemperatur abhéngig sind.

o der Walztemperatur. So konnte er bei einer Reihe von
Endwalztemperatur 950°. .

< 50 Walzungen schwerer und ziem-

7000 7700

/Hitf/ere >ya/A0ipe raT0rderSc/ Me00n?e0 H &
Abbildung 28. Abhéangigkeit des Ausfalls
von der Walztemperatur bei der Walzung

schwerer Schienen (nach Meyer).

Endwalztemperatur 1150°.

Abbildung 24 bis 26. EinfluR der Endwalz-
temperatur auf das Gefuige im SchienenfuB.

war, daB im Gebiet der festen Ldsung die Zahl der Re-
kristallisationskeime um so grofRer oder die Rekristalli-
sationsgeschwindigkeit um so kleiner wird, je néher die Ver-
formungstemperatur an die Grenze der Zerfallslinie der
homogenen Mischkristalle kerankommt.

EinfluR der Walztemperatur auf den Ausfall
bei Schienenwalzungen.
Nach den vorliegenden Ergebnissen verbessertim alUemei-
nen das Fertigwalzen bei niedriger Temperatur die Schienen-

Abbildung 29. Abhéangigkeit
des Walzausschusses von der
Walztemperatur fir

lich harter Schienen unter an-
néahernd gleichbleibenden Bedin-
gungen die in Abb. 28 dargestellte
Abhéngigkeit des Schienenausfal-
les von der Walztemperatur ermit-
teln. Als mittlere Walztemperatur
ist dabei der Mittelwert aus den
Walztemperaturen samtlicher
Blocke einer Schmelzung ver-
standen. Die  Temperaturen
wurden an der Blockstrale, und
zwar nach dem dritten Kaliber
gemessen. Man erkennt aus der
Kurve, dafll der AusschuBR mit
steigender, an der BlockstraRe
gemessener W alztemperatur
sinkt. Diese Tatsache findet
ihre Erklarung darin, daB heil3es
Verwalzen das Verschweiflen der
Randblasen, auf die wohl die
meisten Oberflachenfehler zurick-
zufithren sind, beglinstigt.

Fur die Schiene S 49 konnte
vom Verfasser eine &hnliche Ab-
héngigkeit festgestellt werden,
die Abb. 29 vor Augen fihrt.
Allerdings liegen dieser Kurve
keine sehr umfangreichen Zahlen-
unterlagen zugrunde; sie ist aus
einer Versuchsreihe hervorgegan-
gen, in der rd. 200 Einzel-
blocke verfolgt wurden. Die an-
gegebenen Temperaturwerte be-
ziehen sich also nicht, wie dies bei den Versuchen von Meyer
erfolgte, auf ganze Schmelzungen, sondern auf die Einzel-
blocke; sie wurden an der Blockstrale nach dem ersten Stich
gemessen, wahrend Meyer die Temperatur nach dem dritten
Kaliber gemessen hat. Auf diesem Unterschied beruht auch
wahrscheinlich die Verschiebung der beiden Kurven.

7700 77¥0 7700 7700 7000

Schiene 49.

20) Stahl und Eisen als Werkstoff. Vortrdge Werkstoff-
tagung Berlin 1927, Bd. | (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1928) S. 40/8.
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Man sieht, dalR einerseits zur Vermeidung der Ober-
flachenfehler und zur Verminderung des Ausschusses hohe
Walztemperaturen, anderseits zur Verbesserung der Gute
niedrige Walztemperaturen verlangt werden maussen.
Niedrige Walztemperaturen beeintréchtigen die MaRhaltig-
keit der Profile und gefahrden die Walzen. AuRerdem er-
héhen sie die Walzzeit und den Kraftverbrauch. Damit ist
die Notwendigkeit fiir das Einhalten eines Vergleiches ge-
geben. der aber jeweils von Profil zu Profil und von Werk zu
Werk festgelegt werden muf.

Es ist mir eine angenehme Pflicht, der Generaldirektion
der Vereinigten Huttenwerke Burbaeh-Eich-Didelingen
auch an dieser Stelle fiir die wohlwollende Genehmigung zur
Veroffentlichung dieser Arbeit meinen verbindlichsten Dank
auszusprechen. Ein besonderer Dank gebuhrt Herrn Dr.
A. Wagener fur entgegenkommende Anteilnahme und rege
Forderung. Auch méchteich nicht versaumen, dem Vorsteher
der Warmeabteilung, Herrn Oberingenieur K. Linck, und
dem Leiter des Warmebdiros, Herrn TJipDQjtg. N. Kieffer,
fur ihre tatkraftige Unterstitzung bei der Ausfihrung
der Arbeit meinen besten Dank zu entbieten.

Zusammenfassung.

Es werden die wichtigsten neueren Bestrebungen
zur Verbesserung der Schienengite durch Abé&nderung
der chemischen Zusammensetzung kurz behandelt.

*

Im Anschluf an den Vortrag erfolgte folgender schriftlicher
Meinungsaustausch.

Dr. phiL H. Sehottky, Essen: Ich habe einige Bedenken
wegen der von Herrn Stimper gezogenen SchluRfolgerung, dafl
sekundére Zeilenstruktur auch bei Walzung im Gebiet der reinen
y-Mischkristalle, also oberhalb der Linie G O S, auftreten konne.
Dies wirde besagen, dal nach beendeter Verformung der Ferrit
sich in Anlehnung an die Primarzeilen und an die gestreckten
Einschliisse zeilenartig ausscheidet. Dies widerspricht der Auf-
fassung von Schmitz und Knipping?2l), die dahin geht, dal aus-
gesprochene sekundare Zeilenstruktur nur durch Verformung
unterhalb G O S entstehen kann, in der Weise, da der ausge-
schiedene Ferrit der Streckung unterworfen wird. P. Oberhoffer
nimmt eine mehr vermittelnde Stellung ein; er hat gefunden, daf}
Sekundarzeile auch durch Glihen oberhalb Ac, entstehen kann,
wenn durch den Temperaturbereich von Ar, bis Arxlangsam ab-
gekihlt wird. Bei Schienen kommt aber Luftabkiihlung in Frage,
bei der dieser Bereich in wenigen Minuten durchlaufen wird.

Die SchluRfolgerung des Herrn Stiimper beruht nun auf der
Messung der Endwalztemperatur; er gibt jedoch nicht genau an,
wann, wo und wie diese Temperatur gemessen wurde. Ich bin der
Ansicht, daB bei beendigter Walzung zwischen dem Kopf einer-
seits, dem Steg und FuR anderseits erhebliche Temperaturunter-
schiede vorhanden sind, was ja durch die Festigkeitswerte, be-
sonders die hohere Lage der Streckgrenze, auch bestéatigt wird. Da-
her mochte ich die Frage aufwerfen, oh nicht die Mdéglichkeit be-
steht, dal im Steg, in dem die Zeilenhildung beobachtet wurde,
eine unterhalb der Linie G O S liegende Endwalztemperatur
bestanden hat.

JI) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 22 (1922).

Untersuchungen Uber die TertcUachin-j feuerfester Stoffe. I1.

Stahl und Eisen. IST

Nach einer zusammenfassenden Darstellung Uber den
Gefugeaufbau des Ublichen Schienenwerkstoffes werden die
Maéglichkeiten zur Erzielung feinkérnigen Gefliges angegeben.

Der EinfluR der Endwalztemperatur auf die Festigkeits-
eigenschaften, die Kerbzéhigkeit und das Geflige der
Schiene 49 der Deutschen Reichsbahn wurde versuchsmafig
ermittelt. Die hierbei gewonnenen und fir einen Tempera-
turbereich von 950 bis 1150* gultigen Ergebnisse lassen sich
folgendermaRBen zusammenfassen: Streckgrenze, Zugfestig-
keit und Dehnung nehmen mit zunehmender Endwalz-
temperatur ab: wahrend die Brinellhdrte nur unwesentlich
beeinfluBt wird, steigt die Kerbzahigkeit mit fallender End-
walztemperatur.

Aus den Kerbschlagversuchen bei verschiedenen Pruf-
temperaturen geht eindeutig hervor, dal? die bei niedriger
Temperatur fertiggewalzten Schienen sich in einem besseren
Giutezustande befinden als die bei hdherer Temperatur aus-
gewalzten.

Hand in Hand mit der Verbesserung der mechanischen
Eigenschaften geht die Verfeinerung des Kornes, und zwar
nimmt die KorngrofRRe etwainForm einergeometrischen Reihe,
zu, wenn die Endtemperatur in arithmetischer Reihe fallt.

Dem Gebrauch niedriger Endwalztemperaturen stehen
Schwierigkeiten betriebstechnischer und wirtschaftlicher
Art entgegen, die auf dem Wege eines Vergleiches zu
beseitigen sind.

*

2ipG8ng. B. Stimper: Das Auftreten von sekunddrer
Zellenstruktur nach Warmverformung imy-Gebiet hat auch mich
anfangs stutzig gemacht. Nachdem ich aber Zellenstruktur im
Steg sehr heill fertiggewalzter Schienen wiederholt festgestellt
habe, méchte ich obiges Ergebnis als eines der am meisten
gesicherten meiner Befunde bezeichnen.

Warum andere Schienen, die bei &hnlicher Temperatur wie
die eben erwahnten den Endstich erlitten, keine Sekundarzeilen
oder nur Andeutungen derselben aufwiesen, ist mir einstweilen
noch nicht klar. Jedenfalls deutet dies darauf hin, daB bei der
Entstehung der sekundéren Zeilenstruktur auch noch andere Um-
stdande wie gerade die Verformungstemperatur eine Rolle spielen.

Die Temperaturmessungen an den heien Schienen erfolgten
beim Awustritt aus dem Fertigkaliber, wobei nach Madglichkeit
die Uebergangskehlen vom Kopf zum Steg bzw. vom FuR zum
Steg anvisiert wurden. Die gefundenen Werte wurden nach den
bekannten Tafeln fir festen Stahl verbessert. Sie stellen jedenfalls
Mindestwerte dar. Tragt man ndmlich die Ablesungen »m opti-
schen Pyrometer in Abhé&ngigkeit von der Zeit auf, so erhdlt man
eine fallende Kurve, die, nach der Zeit Null extrapoliert, den
idealrichtigen Temperaturwert fir die betreffende Messung er-
mitteln 14Bt. Die auf diese Weise gefundene Temperatur liegt
also hoher als die unmittelbar ermittelten Werte. Diese Kor-
rektur ist allerdings bei meinen Versuchen noch nicht angebracht
worden. Sie betrdgt etwa 5 bis 15° fur das fragliche Temperatur-
gebiet. Die gefundenen Werte sind, wie gesagt, Mindestwerte,
so daB der oben angegebene Befund eine weitere Stiitze erhalt.

Zum SchluB mdchte ich bemerken, dalR das benutzte optische
Pyrometer mittels eines Platin-Platinrhodium-Thermoelementes
geeicht wurde. Irgendwelche bemerkenswerte Abweichungen
wurden damals nicht festgestellt.

Untersuchungen Uber die Verschlackung feuerfester Stoffe. II.
Der EinfluR der chemischen Zusammensetzung der Schlacken.

Von Hermann Salmang und Friedrich Schick

in Aachen.

[Mitteilung aus dem WerkstoffausschuB des Vereins’deutscher Eisenhittenleutel).]

ie vorliegenden Untersuchungen bilden einen Teil von
D Forschungsarbeiten Uber das Grenzgebiet zwischen
feuerbestédndigen und geschmolzenen Silikaten, wobei ver-
sucht wird, durch einen synthetischen Aufbau der poly-

1) Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr.

Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 439/47.

néren Verbindungen und Gemische aus ihren Oxyden die

verwickelten Reaktionen solcher Silikate kennenzulemen.
In Weiterfuhrung friherer Versuche3) beschéaftigt sich

die vorliegende Arbeit mit einer quantitativen Erfassung

es Verschlackungsangriffes von technischen Hochofen-,

Thomas- und Siemens-Martin-Schlacken auf Schamotte-
» St. u. E. 47 (1927) S. 1S16 20.
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tiegel von der Westerwélder Thonindustrie Breitscheid,
ferner mit der Bestimmung des durch stufenweise aufgebaute
synthetische Schlacken erfolgenden Angriffes.

Als Prufverfahren diente das bewahrte Tiegelverfahren,
wonach die Schlacke oder der betreffende Schlackenbe-
standteil in dickwandigen Tiegeln eingeschmolzen und der
verschlackte Teil nach Durchsagen des Tiegels ausplani-
metriert wird8). Hierbei wurde es fur zweckmaRig befunden,
nur die Korrosion des Bodens in Rechnung zu stellen, da
die Tiegelwandungen im Gegensatz zu dem ersten sehr un-
gleichmé&Rig angefressen wurden. Mit Hilfe einer Messing-
schablone wurde zur Vornahme der Planimetrierarbeit ein
Bild des urspringlichen Tiegels im Durchschnitt des ver-
schlackten hergestellt.

Die Rohstoffe wurden, soweit erhaltlich, in reinster Form
durch die Firma E. Merck, Darmstadt, bezogen; als Kiesel-
sdure diente feinster Dérentruper Sand (99,8 % Si02. Die
meisten bindren sowie alle ternéren und polindren Silikate
wurden durch Zusammenschmelzen ihrer Bestandteile her-
gestellt. Wegen der Einzelheiten der Versuchsdurchfiihrung
und einiger beobachteter besonderer Arten der Tiegelan-
fressung, die ein vom normalen abweichendes Vorgehen
bei der Bestimmung des Schlackenangriffes notwendig
machten, muB auf die Originalarbeit verwiesen werden. Die
Versuchstemperatur betrug 1410°.

Die Menge des Einsatzes Ubt, wie zahlreiche Versuche
ergaben, keinen EinfluR auf die Verschlackung aus, wenn
nur der Boden reichlich mit dem Einsatz bedeckt war.

Versuche mit Eisenoxydul- und manganoxydulreichen
Schlacken, deren qualitative Ergebnisse z. T. bereits friher2)
veroffentlicht worden sind, zeigten fiir die ersten eine beson-
ders grofle Dunnflussigkeit und damit auch starken
Schlackenangriff bei grofer Oberflachenspannung und
geringem Benetzungsvermdgen, fur die letzte geringere
Dinnflussigkeit bei kleiner Oberflachenspannung und groBem
Benetzungsvermagen.

Um einen Ueberblick tber die Unterschiede bei der
Reaktion fester und eingeschmolzener Oxydulgemische zu
erhalten, wurden Vergleichsversuche mit vorher geschmol-
zenen und ungeschmolzenen Gemischen von Manganoxydul
und Kieselsdure durchgefuhrt. Diese ergaben in allen
Fallen, daR eine vorgeschmolzene Schlacke stérker angreift
als ein mechanisches Gemenge.

Um ferner ein Bild Uber den Aufbau der technischen
Schlacken zu erhalten, wurde das Verhalten der einzelnen
Oxyde und der bindren Systeme eingehend untersucht. In
reiner Form zeigen die Oxyde, in der Starke ihres Angriffes
auf Schamotte abfallend geordnet, die Reihenfolge: PbO,
FeO, MnO, CaO, Fe203 K20, Na20, Mn203 In durch-
geschmolzenen Schlacken haben die untersuchten Oxyde
eine andere Reihenfolge als im freien Zustande. Sie lautet:
CaO, FeO, MnO, Fe203 MgO.

Umfangreiche Versuche mit synthetischen Schlacken der
verschiedensten Konstitution sowie je einer technischen
Thomas-, Siemens-Martin-, Hochofen- und Kuppelofen-
schlacke in normal abgekihltem und abgeschrecktem Zu-
stand zeigten, dal’ in polynaren Schlacken mit hohem Basen-
gehalt (z. B. Hochofen-, Siemens-Martin- und Thomas-
Schlacken) die Tonerde als S&ure aufzufassen ist. Diese
wirkt in den technischen Schlacken ebenso wie die Kiesel-
saure bei dem Schlackenangriff auf die basischen Oxyde
verdunnend ein. Die bindren Systeme FeO-SiOa MnO-

8) Vgl. W. Miehr, L. KratzertundH. Immke: Tonind.-
Zg. 51 (1927) S. 121/2.

Untersuchungen dber die Verschlackung feuerfester Stoffe. II.
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Si02 und CaO-Si02 greifen bei groRBerem Kieselsduregehalt,
als der Formel RO ¢ Si02 entspricht, nicht mehr an.

Um zu untersuchen, wie der Angriff der ternaren Kalk-
Tonerde-Kieselsdure-Schlacke sich zu dem Angriff der-
jenigen technischen Schlacke verhalt, die dieselben Bestand-
teile als Grundstock enthalt, wurden mehrere technische
Schlacken mit bekannter Zusammensetzung eingeschmolzen
und mit dem ihnen zugrunde liegenden terndren Silikat, der
»Grundschlacke®, verglichen. Der Angriff der technischen
Schlacke war dabei bedeutend starker als der der ent-
sprechenden Grundschlacke.

Weitere Versuche verfolgten den Zweck, klarzustellen,
in welchem Male die Verschlackung zunimmt, wenn der
Grundschlacke die aufer ihr in den technischen Schlacken
vorhandenen Oxyde nacheinander zugesetzt werden. Die
Zusammensetzung der beiden verwendeten Grundschlacken
war folgende:

a) A1203+4,87 Si02+1,27 MgO,
b) A1203+4,87 Si02+6,65 CaO.
Untersucht wurden folgende Systeme:

Grundschlacke a— FeO,

. a— Cas,

. a— Ca0,

” b— FeO
b — MgO

" b — MnO,

b — (FeO + MnO).

Die Grundschlacke a war fiur die Beobachtung der
Korrosion durch Eisenoxydul und Kalziumsulfid besonders
geeignet. Mit wachsendem Kalkgehalt ist bei dieser Grund-
schlacke ein stetiges Steigen der Korrosion verbunden. Die
Grundschlacke b zeigte in Verbindung mit wachsenden
Gehalten an FeO, MgO und FeO + MnO durchschnittlich
ein Steigen der Korrosion.

Durch stufenweise vorgenommenen synthetischen Auf-
bau einer technischen Hochofenschlacke aus ihren einzelnen
Oxyden konnte endlich gezeigt werden, daR diese ent-
sprechend ihrer Menge und ihrem Angriffsvermégen die
Eigenschaften der technischen Schlacke bestimmen. Diese
enthalt demnach im SchmelzfluR die Oxyde offenbar dis-
soziiert.

Auf Grund der aus den verschiedenen Untersuchungen
gewonnenen Ergebnisse konnte weiterhin eine Ver-
schlackungsformel fir basische, schmelzflissige, polynare
Schlacken aufgestellt werden, die fur eine Stunde Ver-
suchsdauer und einen einheitlichen feuerfesten Stoff bei
1410° Geltung hat, wobei versucht wurde, die Stérke der
Basen und Sauren durch einfache Zahlen auszudriicken. In
die Formel

9 (CaO) + 5 (FeO) + 4 (MnO) + (MgO) + (Fe2Q3

(A1203 + 2 (Si02 + 4(P205 + (S) + (SOs)
die im Zahler die korrodierenden Basen, im Nenner die nicht
korrodierenden Sauren enthélt, werden die Analysenzahlen
in % eingesetzt. F ist eine Konstante, die von dem Tiegel-
baustoff abhangt, sich auf die Grofle der gemessenen
Korrosionsoberflache bezieht und fur die vorliegenden
Versuche (Normflache) gleich 1 ist. Mehrere Vergleichs-
versuche zeigten eine befriedigende Uebereinstimmung der
berechneten Werte mit den durch den Versuch gefun-
denen. In weiteren Untersuchungen wére noch zu prufen,
ob die aufgestellte Formel auch fir die verschiedensten
Schlacken und bei héheren Temperaturen ihre Giltigkeit
behalt.
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In der im Anschluf an den Vortrag erfolgten eingehenden
Erdrterung wurde von verschiedenen Seiten hervorgehoben,
wie wichtig es sei, sich der in den Ergebnissen der voreetragenen
Arbeit zum Ausdruck gekommenen groRen Schwierigkeiten be-
wuBt zu sein, die bei der Verschlackungsprifung durch die vielen
Verdnderlichen auftreten. Vergleichbar sind nur die Verhéltnisse
bei Verwendung einer ganz bestimmten Schamotte, bei vollig

Beitrdge zu den Systemen Eisen-Silizium, Eisen-Ckrom und Eisen-PhaspAor.

Stahl und Eisen. 1S9

einheitlichem Brand der Hegel und bei genau festgelegten
Versuchsbedingungen. Bei Nichtbeachtung dieser Tatsache
kann inshesondere auch die Benutzung der angegebenen
Berechnungsformel zu voéllig falschen Ergebnissen fiihren, weil
eine solche Berechnungsgrundlage bei der geringsten Aen-
derung eines der zahlreichen maBgeblichen Faktoren hinfallig
wird.

Beitrage zu den Systemen Eisen-Silizium, Eisen-Chrom und Eisen-Phosphor.
\'on P. Oberhoffer f und C. Kreutzer in Aachenl.

ie vorliegende Arbeit hatte den Zweck, einige Beitrage
D zur Kenntnis der Systeme Eisen-Silizium, Eisen-
Chrom und Eisen-Phosphor zu liefern, und zwar insbesondere
auf Gnind rontgenographischer Untersuchungen. Durch die
im Vordergrinde stehende Untersuchung des y-Gebietes der
Systeme Eisen-Silizium und Eisen-Chrom sollte der Ver-
lauf der x-y-und dery-8-Umwandlung genauer festgelegt und
damit der endgultige Beweis fiur die Richtigkeit der von
dem erstgenannten Verfasser aufgestellten Hypothese Uber
das Vorhandensein eines sogenannten abgeschnirten v-Ge-
bietes in diesen Systemen erbracht werden.

Fir die Herstellung der Eisen-Silizium-, Eisen-Chrom-
und Eisen-Phosphor-Legierungen war es besonders wichtig,
daB eine durchaus gleichmaRige und feine Verteilung des
jeweils zugesetzten Legierungsbestandteiles erzielt wurde,
was sich durch eine mdglichst geringe Erhitzung Uber den
Schmelzpunkt und eine mdglichst rasche Erstarrung er-
reichen lieR. Ebenso war der Entnahme der Proben aus den
erschmolzenen Reguli besondere Beachtung zu schenken,
um sicher zu sein, dall das Ergebnis der chemischen Unter-
suchung auch wirklich fir die Stelle zutraf, aus der das
Stabchen fir die Rontgenaufnahme herausgearbeitet wurde,
was durch metallographisehe Untersuchung nachgepruft
werden konnte.

Die meisten der Réntgenaufnahmen wurden mit einer
Hadding-Siegbahn-R6éhre gemacht. Die Kamera wurde als
Hochvakuumkamera ausgebildet, da es aus verschiedenen
Grinden nicht méglich war, Glihaufnahmen im Gasstrom
durchzufuhren. Sie ist im einzelnen in der Originalarbeitl
ausfuhrlich beschrieben. Zur Temperaturmessung diente ein
Pyropto der Firma Hartmann & Braun.

Die bisherigen Versuche zur Festlegung des y-Gebietes
im System Eisen-Silizium und seiner Grenzkonzentration
bestanden in thermischen und metallographischenl) sowie
dilatometrischen3) Untersuchungen. Die Verfolgung der
Umwandlungslinien gelang jedoch nur bis zu Gehalten von
1,33 bzw. 1,8 % Si. Die Grenzlage wurde von Ober hoffer
und Esser bei 2,5 % Si, von Wever und Giani oberhalb
1,85 % Si und von Phragmen bei 3,5 % Si angenommen.
Die eigenen Versuche fihrten zu der in Abb. 1 wieder-
gegebenen Festlegung der Form des y-Gebietes und des
Uebergangsgebietes, in dem x- und y-Eisen nebeneinander
bestandig sind, wozu Schmelzen mit 1,93 bis 3,06 % Si
bei den verschiedensten in Frage kommenden Temperaturen
untersucht wurden. Danach findet oberhalb 2,5 % Si der
unmittelbare Uebergang von x- in 8-Eisen statt, wahrend
Legierungen mit weniger als 2,2 % Si bei der Erhitzung ein
Ein-Phasen-Gebiet der y-Mischkristalle durchlaufen.

Die rontgenographische Untersuchung der Eisen-Chrom-
Legierungen zerfiel in die Untersuchung der Legierungen von
0 bis 100 % Cr bei Raumtemperatur und in die Unter-

1) Auszug aus Arch. Eisenhiuttenwes. 2 (1928/29) S. 4A9 56
(Gr. E: Nr. 44).

2) F. Wever und P. Giani: Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 7
(1925) S. 59/68.

3) P. Oberhoffer und H. Esser: Ber. Werkstoffaussch.
V. d. Eisenh. Nr. 69 (1925); vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1291/2.

suchung Uber den EinfluR des Chromzusatzes auf die A,-
UmWandlung des reinen Eisens.

Nach verschiedenen Versuchen unter Verwendung der
Ka-Strahlung des Eisens wurde zur Gewinnung guter Spektro-
gramme vornehmlich eine Bestrahlung der Proben mit
Chromstrahlen vorgenommen, weil die erste mit 1.934 A
Wellenlange kirzer ist als die Absorptionsgrenze des Chroms,
weshalb das Chrom diese kiirzere Eisenstrahlung nicht

Silizium in °/o
Abbildung 1. Ergebnis der rontgenographi-
schen U.itersuchungen Uber das y-Gebiet
im Zustandsschaubild Eisen-Silizium.

reflektiert, sondern zum grofRten Teil absorbiert. Dem-
gegeniber betragt die Wellenldnge der K”~-Chromstrahlung
2,287 A, ist also grofier als die Absorptionsgrenze des Eisens
und des Chroms. Einige in der OTiginalarbeit wiederge-
gebene Rontgenaufnahmen beweisen die Richtigkeit dieser
Ueberlegung durch einen Vergleich der mit den beiden
Strahlenarten erzielten Rontgenbilder.

In beiden Fallen zeigten die Aufnahmen bei Raum-
temperatur den x-Typ des Eisens an. Es scheidet somit die
Vermutung aus, dal Eisen und Chrom bei Raumtemperatur
in irgendeinem Mischungsverhéltnis eine chemische Ver-
bindung miteinander bilden. Der Beweis daftir, dal Eisen
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und Chrom eine ununterbrochene Mischkristallreihe bilden,
war nicht eindeutig zu erbringen. Die endgultige Entschei-
dung hiertber wird zweckmé&Rig durch genauere Spektral-
verfahren herbeigefihrt. Sollten sich hierbei die Linien
eines eisenreichen Chrom-Mischkristalls und eines chrom-
reichen Eisen-Mischkristalls mit dazwischen liegendem
Eutektikum nach der Annahme von E. Jédnecke3) neben-
einander ergeben, so wiirde damit der Beweis fiir das Vor-
handensein einer Mischungsliicke im System Eisen-Chrom er-
brachtsein, wahrend anderseits eine kontinuierliche Erweite-
rung des Eisengitters zum Chromgitter das Vorhandensein
einer ununterbrochenenMischkristallreihe sicherstellen wiirde.

Zur Kléarung der bisher noch nicht zufriedenstellend ge-
lésten Frage Uber die Ausbreitung des y-Gebietes wurden
zahlreiche Rontgenaufnahmen an Proben mit entsprechenden
Chromgehalten durchgefuhrt. Es konnte festgestellt werden,
daR oberhalb 14,77 % Cr die Eisen-Chrom-Legierungen
keine y-Umwandlung mehr erleiden. Die Grenzlage des
y-Gebietes im Zustandsschaubild Eisen-Chrom wurde damit
zu annédhernd 15 % Cr festgestellt.

Zeitstudie und

Zeitstudie und Betriebsanalyse.

49. Jahrg. Nr. 6.

Zur weiteren Untersuchung Uber das System Eisen-
Phosphor dienten Legierungen mit 0,16 bis 23,89 % P,
wobei die Proben mit weniger als 0,68 % P in Stabchenform,
die hdherprozentigen in Pulverform geprift wurden. Bis zu
1,11 % P zeigten sdmtliche Réntgenaufnahmen in Ueber-
einstimmung mit der Gefligeuntersuchung den a-Tvp des
reinen Eisens. Die Legierungen mit 2,28 % P und dartber
zeigen aulerdem die Linien des Phosphids Fe3P, das einen
Bestandteil des bindren Eutektikums bildet. Das Spektro-
gramm der Probe mit 14,20 % P lieB nur noch sehr schwache
Mischkristallinien erkennen. Als weitere Komponente wurde
bei 21,27 % P die chemische Verbindung Fe2P bestatigt.
Legierungen mit noch hoherem Phosphorgehalt zeigen im
Spektrogramm neben den Linien von FeZ erneut Linien
eines weiteren Bestandteiles, dessen Konzentration und Auf-
bau bisher unbekannt ist und dessen Auftreten auch von
J. L. Haughton4) angegeben wird.

4) J. lIron Steel Inst. 115 (1927) S. 417/37; vgl. St. u. E. 47
(1927) S. 1461/2.

Betriebsanalyse.

Von Sr.~ng. Viktor Polak in Gleiwitz.

[Mitteilung aus dem Ausschuf fur Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

die den raschen Erfolg betriebswirtschaft-
cher Messungen verbirgen sollen. Diese Versuche sind
zweifellos gerechtfertigt, erwecken aber zu leicht den Ein-
druck, als seien tatsachlich ,,Richtlinien* das Mittel, um
zu wertvollen Endergebnissen zu kommen. Wichtiger als
alle Methodik und Systematik erscheint das mehr intuitive
Vorgehen, das auf einer griindlichen Kenntnis aller Betriebs-
zusammenhénge beruht. Dies gilt ganz ausgesprochen fir
die sogenannte Betriebsanalyse, deren praktisches Ziel
nicht Abstellung kleiner Méangel, sondern R ationalisie-
rung des Systems sein soll. In diesem Rahmen sind
Zeitstudien, Werkstoffprifung, warmetechnische Unter-
suchung, Héaufigkeitsforschung usw. allgemeine Hilfsmittel.

Aus dieser Einstellung heraus sind in der Hauptarbeit
eine Reihe von praktischen Beispielen aufgefuhrt, deren
wesentlichster Inhalt hier kurz hervorgehoben sei.

Beispiel 1 und 2 zeigen, wie in einem GieRereibetrieb
durch Zeitaufnahmen ein Ausfall von 15 bis 20 % der Ar-
beitszeit durch Nebenarbeiten in Wartezeiten aufgedeckt
und der Uebelstand durch Einrichtung eines geregelten
Schlepperdienstes, dem die Verrichtung aller Nebenarbeiten
obliegt, behoben wurde. Der Erfolg dieser Arbeitsvor-
bereitung war im ersten Falle eine Verminderung der Beleg-
schaft von 14 auf 10 Mann bei gleichbleibender Leistung,
im zweiten Falle stieg die Leistung um 18 bis 20 % bei gleich-
zeitiger Verminderung der Lohnkosten um rd. 10 bis 12 %.
In einem dritten Beispiel wird mit Hilfe vorhandener Ar-
beitsberichte die Besetzung einer Maschine unter besonderer
Berucksichtigung der Reihenfolge der Auftrédge ermittelt
und dabei festgestellt, dal durch haufiges Unterbrechen
und Wechseln der noch nicht fertiggestellten Auftrége er-
hebliche Verluste durch Umbauen, Stérungen und Still-
sténde eintreten. Das Kennzeichnende dieser Feststellungen
ist, daB die Arbeit aus folgenden drei Griinden unterbrochen
werden muB: Fehlender Werkstoff, fehlende Vorrichtung,
fehlende Disposition; zusammengefalt: fehlende Arbeits-

hon seit langem versucht man Verfahren zu ent-
$wicke|n,
li

m) Auszug aus Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 29.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) S. 457/60 (Gr. F: Nr. 14).

Vorbereitung. Durch die Einrichtung einer Terminverteilung
und Terminverfolgung fur die wichtigsten Maschinen wurde
erreicht, daB Werkzeugmacherei, Platzmeister und Instand-
setzungsabteilung schon acht Tage vorher ber die geplante
Besetzung der Maschinen unterrichtet waren.

In einem weiteren- Beispiel wird die Bedeutung des
Forderwesens gestreift und die Leistungssteigerung eines
Elektrokarrens von 10,8 auf 14,4 km je Schicht durch Ver-
minderung der Stillstandszeiten belegt. Aehnlicher Art ist
die Untersuchung der Fordervorgange an einem Werkstoff-
lager. Die sachverstandige Auswertung der taglichen Auf-
schreibungen des Lagerverwalters lieB eine groBe Zahl von
Einzelentnahmen je Betrieb, uberwiegend kleine Mengen,
dabei zum Teil weite' Entfernungen, erkennen. Aehnliche
Feststellungen Uber Anzahl und verbrauchte Zeit fiir sonstige
Forderung von Betrieb zu Betrieb gaben Veranlassung zu
einer einheitlichen Regelung des gesamten Fdrderwesens.
Die einzelnen Stufen dazu waren: Gesammelte Zuleitung
der Bestellzettel der einzelnen Betriebe an die Lagerver-
waltung, Festlegung von Ausgabestunden, Einrichtung
einer besonderen Abteilung fur die gesamte Werksférderung,
schriftliche Bestellung von Férderungen bei der Verkehrs-
abteilung, Einrichtung von Ablagestellen je Betrieb, Bau
von Verkehrswegen, Beschaffung mechanischer Forder-
mittel als Ersatz der menschlichen Arbeitskraft. Der Erfolg
war eine Leuteersparnis von 58 %.

Der Ausgangspunkt der folgenden Untersuchung waren
Schwierigkeiten bei der Arbeitszeitermittlung an einem
Fallhammer. Die Zeitaufnahme Uber eine Schicht hin zeigte
daR 40 % der Gesamtzeit auf Warten, Ofenbedienung usw.
entfiel. Auf solch schwankender Grundlage war die Auf-
stellung einer einwandfreien Stilickzeitvorgabe nicht mdg-
lich; es wurde daher versucht, Schritt fur Schritt diese
Verlustzeiten zu vermindern. Auch hier ergab erst das
genauere Arbeitsbild den klaren Befund! Nachdem der
Ofen an einer Stelle mit Werkstoff vollgepackt war, wurde
auf mehr oder weniger gute Durchwdrmung gewartet und
dann erst gezogen. DerUebergang zur mehr ununterbrochenen
Beschickung an zwei Einsatztiren senkte diese Warte-
zeiten um rd. 40%! Der EinfluB einer richtigen, d. h.
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gleichmaRigen Beschickung des Ofens mit Brennstoff wurde
schon friher*) an einem Beispiel gezeigt.

Alle derartigen Untersuchungen sind jedoch immer nur
Augenblieksaufnahmen, zeitliche Querschnitte; sie geben
aber keine Entwicklung. Erst aus der zeitlichen Anein-
anderreihung solcher Werte kann als wichtigster Punkt die
Erforschung von GesetzmaRigkeiten hervorwachsen. Die
Losung dieser Aufgabe &Rt sich allein mit Hilfe scharf
unterteilter Betriebsselbstkosten durchfuhren. Wie
weit eine derartige Unterteilung zu gehen hat, wird an der
Lohnabrechnung eines neuzeitlichen Betriebes gezeigt. Bei

») St. u. E. 48 (1928) S. 911/2.
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dem Vergleich zweier ganz &hnlich aufgebauter und be-
schéftigter Betriebe 143t sich ohne grofRe Untersuchungen
erkennen, daf} der Lohnaufwand fur Forderungen im Be-
triebe ,,A“ im Vergleich zu ,,B“ zu hoch ist und durch Be-
schaffung mechanischer Fordermittel herabgesetzt werden
konnte. Eine solche scharfe Unterteilung der Betriebsselbst-
kosten nach einzelnen Arbeitsplatzen (Kostenstellen) in
Abhangigkeit vom Beschéaftigungsgrad erlbrigt jede weiteren
ausgedehnten Erhebungen. Hier kénnen unmittelbar die
schwachen Punkte des Betriebes erkannt und beseitigt
werden. Die Beispiele werden durch eine Reihe von schau-
bildlichen Darstellungen lehrreich erlautert.

Umschau.

WarmefluR durch Ofenherde.

J. D. Kellerl)berichtete in einer Arbeit Gber den WarmefluR
von Ofenherden nach dem Fundament. Die von dem Verfasser
angestellten Berechnungen sind nicht nur fir solche Oefen von
Bedeutung, deren Herde unmittelbar ohne Zwischenschaltung
von Kammern (Regeneratoren oder Rekuperatoren) auf ihrem in
das Erdreich eingebetteten Fundament stehen, es 1Rt sich auch
der WarmefluB von den unteren Begrenzungen solcher Kammern
ziemlich weitgehend tiberschauen, wenn die folgende Berechnung
sinngemaR darauf Ubertragen wird.

Die wesentlichste der zu klarenden Fragen ist neben der
GroBe der zu erwartenden WarmeVerluste die Hohe der Tempe-
ratur in einer gewissen Tiefe mit Riicksicht auf das Verhalten der
zur Fundamentierung benutzten Baustoffe. lhre Klarung er-
fordert die Beherrschung des Temperaturfeldes, das sich, wenn
eine bestimmte Temperatur zwangsweise aufrechterhalten wird,
an der unteren Begrenzungsflaiche eines unmittelbar auf dem
Fundament ruhenden Ofenteiles ausbildet.

Die Grundlage dieser Berechnungen bildet die von Grdberl)
ausfuhrlich wiedergegebene mathematische Behandlung des Ein-
dringens von Warme in einen einseitig unendlich ausgedehnten
Korper durch eine Kreisflaiche. Die Voraussetzung fur diese
Rechnung ist einauf Hutten-
flur befindlicher kreisférmi-
ger Herd, dessen Umgebung
durch einen sehr schlecht lei-
tenden Bodenbelag ein Aus-
treten der dem Baugrund
zugefihrtenW arme praktisch
nicht zuladBt. Dieser Fall ist
in Abb. 1 dargestellt. Die
Kennzeichnung des Tempe-
raturfeldes  erfolgt durch
Linien gleicher Temperatur,
die ellipsenartig von der einen
zur anderen Seite des Herdes gehen, und Linien gleichen Tem-
peraturgefélles, die sich strahlenférmig vom Herd aus nach unten
ausbreiten. Die raumliche Gestalt des dargestellten Temperatur-
feldes ergibt sich dann mit Ricksicht auf die angenommene
kreisformige Gestalt des Herdes als Rotationskdrper um die
senkrechte Achse des angedeuteten Ofens. Die gesamte abgelei-
tete Warmemenge berechnet sich zu:

Q=4 XR-(ti — ta) kal/h 1)
Die Bedeutung der Formelzeichen erhellt aus Tafel 1. Es
zeigt sich also, daR die WarmeVerluste lediglich linear mit dem
Durchmesser des Herdes wachsen, nicht aber, wie man auf den
ersten Blick anzunehmen geneigt ist, verhéltnisgleich der be-
deckten Grundflache.

Wesentlich ist bei dieser Berechnung noch das rein quali-
tative Ergebnis, dal nach Einstellung des Gleichgewichtes die
Temperaturverteilung selbst unabhdngig von der Waérmeleit-
fahigkeit des Fundamentes oder des Baugrundes istl). Allerdings
wird diese Leitfahigkeit einen wesentlichen EinfluR auf die Zeit
haben, die zur Einstellung des Temperaturgleichgewichtes notig
ist. Ferner kommt sie dort in Frage, wo Temperaturschwingungen
in dem auf dem Fundament ruhenden Ofenteil auftreten. Be-
kanntlich tberlagern sich diese stets liber eine solche Temperatur-
verteilung, wie sie durch die mittlere Temperatur hervorgerufen
wirde. Die Eindringungstiefe dieser Schwingungen wird dann

Abbildung 1. Temperaturfeld
unter einem runden Her et
warmeundurciilassiger Umgebung.

*) Fuel Furn. 6 (1928) S. 743/52.
*) Die Grundgesetze der Warmeleitung und des Wéarmediber-
ganges (Berlin: Julius Springer 1921) S. 97.

Tafel 1. Angewendete Formelzeichen und ihre Bedeutung.

Q —Warmeverlust der gesamten Herdflache in kcal h.

g = Waérmeverlust je m1 Herdflache in kcal h m1.
X = Warmeleitfahigkeit des Fundamentesin kcal m «h «Grad.
' e = spezifische Warme des Fundamentes in kcal kg.
"y = spezifisches Gewicht des Fundamentes in t m1
It = Temperatur des Fundamentes an beliebiger Stelle,
tj = Temperatur des Herdes.
ta = Temperatur der Umgebung.
R = Halbmesser des runden Herdes.
r = Entfernung von der Mittelachse des runden Herdes in
beliebiger Tiefe,
z = beliebige Tiefe unter dem Herd.
D = Durchmesser des runden Herdes,
a - halbe Herdlénge,
b = halbe Herdbreite.
Le= Widerstand des Fundamentes gegen den Wé&rmeflul3.
Sémtliche LangenmaRe sind in m einzusetzen.
F = Herdflache in ml

allerdings um so geringer, je kleiner die Warmeleitfahigkeit des
Baugrundes ist. Bei Schwingungen von nicht zu langer Dauer und
nicht sehr groBer Amplitude sind die Eindringungstiefen bei den
Ublichen Werten der Warmeleitzahlen feuerfester Baustoffe ver-
haltnismaRig klein, so daB man sie in den meisten Féllen veraach-
1&s sigen kann*).

Eine grundlegende Verénderung dieser Verhdltnisse tritt
allerdings beim Vorhandensein von Grundwasser in geringen
Tiefen auf. Es verdampft mit dem Vordringen der héheren
Temperaturen zum Grundwasserspiegel. Dieser senkt sich je nach
der Ergiebigkeit der vorhandenen Grundwassermengen so lange,
bis der ZufluR den stindlich verdampften Wassermengen ent-
spricht. Die Wérmeverluste errechnen sich dann nach den ge-
wohnlichen Formeln der Warmeleitung in der Weise, da man fir
die Tiefe Z des Grundwasserspiegels unter der auf gleichbleibender
Temperatur tj gehaltenen Ofenbegrenzung die ebenfalls gleich-
bleibende Verdampfungstemperatur von 100* in Rechnung setzt.
So erhélt man je mleinen Warmeverlust von

Hat man es jedoch mit stérungsfreiem Untergrund zu tun, so
erhdlt man fir runde Herde unter den obigen Voraussetzungen
einen Temperaturverlauf unter der Mitte des Ofens von

— g
t = to+ — e« (ti—t») »aretg — 3)

s) Die vollstdndige Gleichung des Temperaturfeldes lautet:
m= a0

t=ti+ ~ (fjj—t»)J SDMW)-JO(mr)ee 112¢dm
m =0

worin neben den oben angegebenen Bezeichnungen noch r die
jeweilige Entfernung von der Mittelachse und JO (mr) die Bessel-
sche Funktion nullter Ordnung erster Art bedeutet. Die Werte
dieser Funktionen findet man z. B. auch in dem genannten Buche
von Grober auf Seite 251: in dieser Gleichung kommt die Warme-
leitfahigkeit des Fundamentes nicht vor.

*) Genaueres siehe unter anderem: Schwarz. Berechnungsart
des Speichervermdgens einseitig beheizter Ofenwénde. Ber.
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Kr. 112 (1926).
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Da es sich bei diesen Berechnungen lediglich um einen Ueberschlag
handelt, durch den man sich Rechenschaft iber die mégliche Tiefe
geben will, in der temperaturempfindliche Baustoffe noch ange-
wendet werden dirfen, so genligt es, die Temperatur unter der

Abbildung 2. Temperaturfeld unter einem runden Herd,
der ein Sechstel seines Durchmessers tber Flur liegt.
(Die Zahlen bei den Isothermen bedeuten das Verhéltnis
ihrer Temperatur zur G-esamttemperaturdifferenz tj—ta.)

Mitte nach Formel 3 zu errechnen. Je weiter man sich ndmlich
von der Mittelachse entfernt, desto niedriger werden die Tempe-
raturen, so daB dann gefdhrliche Temperaturen ausgeschlossen
sind, wenn man bereits in der Mitte tief genug gegangen ist

Die angegebene Formel 3 gilt iibrigens auch fir langgestreckte
rechteckige Herde, wenn man annimmt, dal an Stelle der Iso-
lationsschicht fiir die Umgebung des Ofens nach Abb. 1 die Erd-
oberflache in der Umgebung des Ofens gewaltsam auf der Tempe-
ratur ta gehalten wird. Diese Annahme macht Keller auch fur
samtliche weiteren Berechnungen, durch die er die Ergebnisse
des eingangs beschriebenen idealisierten Falles den in der Praxis
herrschenden Verhéltnissen anzupassen versucht. Er nimmt an,
daB die Hohe des Ofenherdes ber Flur ein Sechstel der kleinsten
Herdbreite fir rechteckige Herde oder des Durchmessers bei
runden Oefen betragt, und daR die Dicke der Ofenwéande ebenfalls
ein Sechstel der angegebenen GréRen ausmacht (vgl. Abb. 2). Fir
einen runden Herd dieser Art wird ein gesamter WarmeVerlust
angegeben von

Q= X« D (tj —ta) 4)

Der Vergleich mit Formel (1) zeigt, daR unter den ver&nderten

Voraussetzungen die Warmeverluste = 1,57mal so grof werden,

wie dem idealisierten Fall entspricht. Der Vergleich der Voraus-
setzungen zeigt im {brigen, da® man sich bei den Grundflachen
von Vorwéarmungskammern oder Rekuperatoren oder anderen
tiefliegenden Ofenteilen mehr dem idealisierten Fall ndhert. Fir
die Temperaturverteilung unter der Mitte des Ofens gibt Keller
den Ausdruck an:

t=ta--(tj—ta) e * D

Zur Uebertragung auf rechteckige Herde wird ein Wert Le
eingefiihrt, der etwa dem mittleren Widerstand der Herdflache
fur den Warmeflu entspricht. Mit diesem Wert, der als Ver-
héltnis b : Le = halbe Herdbreite : mittlerer Widerstand in
Abb. 3 gegeben ist, errechnen sich die gesamten Wérmeverluste
eines rechteckigen Herdes zu:

Q=4+X(ti —ta)e— -a (6)
i<e

Die angegebenen Formeln gestatten in etwa sowohl die
Wiérmeverluste als auch das Wesentliche der Temperaturvertei-
lung im Fundament der Oefen naherungsweise zu uberblicken.
Es sei nur noch einmal darauf hingewiesen, daR man bei der Aus-
wahl der Formeln fiir die Berechnung der Temperaturverteilung

Abbildung 3.
Verhaltnis

— fir For-
Le

mel 6 zur
Berechnung
der Warme-
verluste
rechteckiger
Herde.
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sich dartber klar sein mu, ob man sich mehr dem idealisierten,
oder dem von Keller als ,praktisch“ bezeichneten Fall nédhert.
Die Annahme des Temperaturgleichgewichtes setzt voraus, daR
die Oefen Wochen oder Monate auf stets gleicher Temperatur
bleiben. Ueber die zur Einstellung des Gleichgewichtes erforder-
lichen Zeiten sagt Keller nichts aus. Eine ausfithrliche Berechnung
unter Beriicksichtigung der Zeit gibt Gréberl). Der Vollstdndig-
keit halber sei angefiihrt, dal nach dieser Berechnung die Wérme-
verluste einer auf gleichbleibender Temperatur gehaltenen Fléche
nach der Zeit t, die seit Auftreten dieser Temperatur verflossen
ist, sich zu:

Q= (tj—ta)*Fey ~ ~ ~ "kcal/m2h @

berechnen. Schwarz.

Erfahrungen mit neuzeitlichen Kokereien des Ruhrgebietes.

Um MiRverstdndnissen vorzubeugen, ist zu diesem Aufsatz2)
zu bemerken, daR die Wirtschaftlichkeitsberechnung (S. 136) von
der optimistischen Annahme ausgeht, dal alle Erzeugnisse restlos
abgesetzt und dabei die vollen Verkaufspreise erzielt werden.
Da auf der Einnahmeseite der Bilanz der Kokspreis in voller
Hoéhe eingesetzt worden ist, mufite folgerichtig auch bei der
Schwachgasbeheizung dieser Kokspreis eingesetzt werden;
die dadurch sich errechnende hohe Mehrbelastung der Schwach-
gasbeheizung ist also nur auf diese Annahme zuriickzufihren.

Tatsachlich besteht aber, wie in dem Bericht wiederholt be-
tont wurde, fir den Ruhrbergbau die sehr dringende Sortenfrage,
und die Schwachgasbeheizung soll als ein Mittel dazu dienen,
diese Schwierigkeit durch Unterbringung oder Umsetzung von
schlecht oder gar nicht absetzbaren Sorten zu mindern. Setzt
man die Kosten fiir die Unterfeuerung bei Starkgas und Schwach-
gas gleich, so wirden in dem vorliegenden Falle fir die schlecht
gangbaren Sorten Kleinkoks und Grus noch immerhin 16,28 JtJI\t
erzielt werden. W. Gollmer.

Ein Beitrag zur Kenntnis der Vorgénge beim Kaltziehen von
weichem Stahl.

R. Giraud3) befalt sich in einer langeren Arbeit mit dem
Kaltziehen von kohlenstoffarmen St&hlen. Es wird sowohl der
EinfluB des Kaltreckens auf die Metalle als auch die Beeinflussung
des Ziehvorganges an sich durch verschiedene Umstéande, z. B. die
Ziehgeschwindigkeit, Schmiermittel usw., behandelt.

Der erste Teil befalt sich mit der Untersuchung der Verande-
rung der mechanischen Eigenschaften des gezogenen Werkstoffes.
Es wurden bestimmt die Zugfestigkeit, die Brinellhdrten sowie
die Kerbzéahigkeit (kleine Charpy-Probe 10 x 10 mm, 55 mm lang,
Kerbtiefe 5 mm, Kerbhalbmesser 2 mm). Die Zusammensetzung
der untersuchten Stahle geht aus Zahlentafel 1 hervor.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Stéhle.

Stahl 0 Si Mn P S
Nr. % % % % %
1 0,176 Spur 0,39 0,022 0,034
2 0,253 " 0,45 0,033 0,045
3 0,276 > 0,6 0,044 0,054
4 0,19 » 0,6 0,022 0,03

Die verwendeten Schmiermittel waren Rub6l, Rizinusél, ge-
wohnlicher Masut, Sonder-Masut, Kalkseife und Fett (suintine
blonde).

Hinsichtlich der Eigenschaften der einzelnen Schmiermittel
sei auf die Originalarbeit verwiesen. Der Ziehwinkel der Zieheisen
betrug gleichméaRig 15°.

Die Ziehgeschwindigkeit wurde in den Grenzen von 1,5 bis
4,2 m/min verandert. Ein Einfluf der Ziehgeschwindigkeit auf die
mechanischen Eigenschaften des gezogenen Stahles konnte in
Uebdereinstimmung mit friheren Forschern nicht festgestellt
werden.

Den EinfluR steigender Querschnittsabnahmen bei Stahl 2
zeigt Zahlentafel 2. Mit steigenden Querschnittsabnahmen nimmt
die Zugfestigkeit stdndig zu. Die Elastizitatsgrenze steigt bei
geringen Abnahmen um 15 bis 20 90 stérker an als die Zugfestig-
keit und nimmt dann im weiteren Verlauf anndhernd gleich
stark wie die Zugfestigkeit zu. Im Zusammenhang mit dem An-
steigen der Elastizitdtsgrenze féallt die Dehnung bei den ersten

3) Siehe auch Grober: a. a. O., S. 66 ff.
2) St. u. E. 49 (1929) S. 129/38.
3) Rev. Met. 25 (1928) S. 175/94, 235/46 u. 347/54.
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Zahlentafel 2. Verdnderung der mechanischen Eigen-
schaften bei wechselnder Querschnittsabnahme.

Quer- i- - Ein- 2ug-
schnitts- E:iaftg fggt? - r?r?r? schni- feﬁgﬁ]' -
ni%nap grenze  keit k) 9 “rung | el

Brineil- *3 =

o kymm* % % harte K
2,55 26,8 42,6 0,6529,1 59,8 148  0,28S 8

3 27,6 43 0,65 25,2 61 155 0,277 7,2
5 3845 4445 07 219 621 157 0283 72
7,55 38,8 47,75 0,9 122 57,3 157 0.304

9 42,7 48,8 0,85 12 54,8 162 0,3 9,75
10 37,2 49,75 0,87 10,5 55.8 166 0.3 8
11,9 4335 541 11 95 51,8 164 033 5
16,6 47,4 57,2 0,95 7,7 56,8 183,5 0,32 4,35
17,6 45,5 56,3 0,85 6,7 50,9 171 0,33 1,6
19,9 53,5 57,7 0,85 7,1 53 1785 0,323 3,7
20,85 53,7 58,4 0,85 6,8 48,1 178,5 0,327 3,85
21,3 49,4 58,3 08 7,6 51,9 1785 0,327 4,65
25,75 49,6 61,5 0,8 6,8 47,3 186 0,33 3.55
29,25 50,2 63,1 0,75 7 44,7 176  0,35S 2,4
33,5 55,4 66,35 0,75 5,2 454 183,5 0,361 3,4
34,75 61,6 66 0,7 6,6 44.3 186 0,355 2,8
36,8 57,3 66 0,7 5,35 43 191 0,345 3,1
41,6 63,1 68 0.65 5.15 425 191 0,356 2,95
46,2 64,75 716 0,65 4.6[39,75 191 0.375 3,7

Wk = Festigkeitszunahme

Querschnittsabnahme

Abnahmen sehr stark ab, wéahrend nach starkeren Abnahmen
(uber 20 °0) nur noch ein ganz geringer Abfall der Dehnung ein-
tritt. Die Einschniirung zeigt ziemlich gleichbleibende Abnahmen.
Besondere Beachtung verdient das Verhalten der Brinellharte, vor
allem der Umrechnungsfaktor von Zugfestigkeit zu Brinellhérte.
Das Verhéltnis: Zugfestigkeit zu Brinellharte steigt von rd. 0,28
beim Ausgangswerkstoff auf rd. 0,37 bei einem um 16 °0 Quer-
schnittsabnahme gereckten Draht. Es muf allerdings darauf hin,
gewiesen werden, daR dieses Verhéltnis nur bei diesem einen der
untersuchten Stahle derart stark auftritt. Fur gew6hnlich dirfte
bei einem Ausgangswerkstoff von solcher Zusammensetzung das
Verhéltnis von Zugfestigkeit zu
Brinellhédrte ungefahr einem Fak-
tor von 0,34 bis 0,36 bereits ent-
sprechen. Eine derartig starke
Veranderung konnte auch bei
Stahl 1 nicht gefunden werden,
wo die ermittelten Werte zwi-
schen 0,34 und 0,38 schwanken,
so daf die in Zahlentafel 2 an-
gegebenen Werte mit Vorbehalt
aufgenommen werden missen.
Der Verfasser weist selbst
darauf hin, daB die geschilder-

Umschau.
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Zahlentafel 3. EinfluB der Zahl der Zige bei gleicher

Gesamtquerschnittsverminderung auf die Festig-
keitseigenschaften.
Gezogen iu QUET g isti- Zug-  Deh- * 7
einem Zuge SCI;?]I_HS alf:eaﬁzsé fel;sti_?- nung BriaeD- ?3% [
el A

von auf nah mp a hézte *3 S
hm mm % kg'mm2 kg,mm2 o, o

19,5 —16,4 29,25 50,2 63,1 44,7 176 A4
195 —1875 7,55 388 4j,8 Y0 573 157 . b
18.75—17.8 9,95 47 545 9,4 56 162 4.65
195 —17,8 16,6 474 57,2 7.7 56.S 1885 4,35
17,8 —17.3 5,6 50,2 57,25 6 49.4 1785 3.55
195 —17,3 21,3 49.4 58,3 7,6 51,9 1785 4,65
17,3 —16,4 10,1 50,2 61,9 8 46,5 1885 3.85
19.5 —19.2 3 27,6 43 25.2 61 155 T~
19,2 —18.6 6,2 42 51.2 12 53.4 164 6.1
19.5 —18.6 9 42.7 48,8 12 54.8 162 9,75
18.6 —17.7 9.4 46,3 1 57,6 8.3 52.1 1785 n. b.
19,5 —17,7 17,6 455 56,3 6.7 50.9 173 1,6?
17.7 —164 14,2 52,1 63,3 7,1 42.8 182,25 2,9
19,5 —18.3 119 433 541 9,5 51.8 164 5
18,3 —17.35 10,1 50,8 599 8 50.1 181 2
19,5 —17,35 20.8 53,7 58.4 6,8 48.1 1785 3.85
17.35—16.8 .- 54,1 61,4 7,4 49 173.5 4.2

' -16.S 25,75 496 1615 6.8 47,3 186 3.55

16.8 —16.4 4.7 50,2 | 61,9 6,7 48.2 184.75 3.7

erstatter im Ziehereibetriebe vorgenommen hat und die nie irgend-
eine Beeinflussung der Festigkeitszahlen zeigten. Selbstverstand-
lich wird trotzdem die Beanspruchung des Stahles beim Ziehen
verschieden sein, je nachdem ob schwéachere oder starkere Ab-
nahmen beim einzelnen Zuge gewadhlt werden. Wie bereits aus
rein theoretischen Ueberlegungen hervorgeht, findet bei schwachen
Zigen ein starkeres Gleiten der Oberflaiche im Vergleich zum
Kern statt, und es ist auch eine bekannte Erscheinung, daB gerade
durch die Wahl schwacher Abnahmen viel leichter Ueberzieh-
erscheinungen (Abreifen des Kernes) erzeugt werden kdénnen, als
dies bei starkeren Abnahmen der Fall ist. Aus den Versuchen

ten Umstdnde mdoglicherweise

durch starke S_eigerur)sen"in der 3 Zuge: 3 Zuge: 3 Zuge: 1 Zug:
Kemzone bewirkt sein konnen. ; o, 195 auf 19,3 mm 1. ron 19.S aui 155 mm 1. von 10.5 auf 183 mm  von 19.8 auf 16,33 mm
Die Kerbz&higkeit nimmt eben- 19,3 17,7, 3- 18.3 16.35 ,, 2. 19.3 1sJ

fa ls bis zu 20 % Beckgrad stark 17.7 16,33 , 3. , ISA 16,35 ,,

ab, wahrend bei weiteren Quer- Abbildung 1. Verschieden starke Gleitung der AoBenzone bei verschiedener Zugjahl. aber

schnittsabnahmen nur noch ein
sehr schwaches Absinken erfolgt.

Es ist bereits im Schrifttum darauf hingewiesen worden, daf es
fur die Eigenschaften des gezogenen Werkstoffes nicht gleich-
gultig ist, ob das Ziehen auf einen bestimmten Endquerschnitt in
einem Zuge oder in mehreren Ziigen erfolgt. Um diese Verhélt-
nisse naher zu prifen, hat der Verfasser eine ganze Anzahl von
gleichbleibenden Gesamtquerschnittsabnahmen auf verschie-
denste Art und Weise erzeugt. Ndhere Einzelheiten enthélt Zahlen-
tafel 3.

Wie aus den angefiihrten Ergebnissen hervorgeht, tritt irgend-
welche Beeinflussung der Endergebnisse durch die Wahl der Ab-
nahmen bei den einzelnen Zigen nicht ein. Dieselben Ergebnisse
zeigen noch drei weitere Versuchsreihen. Fir die mechanischen
Eigenschaften ist somit nur die Gesamtquerschnittsabnahme von
EinfluR. Die Art und Weise, in welcher die Zuge vorgenommen
werden, ist belanglos, wenngleich der Verfasser darauf hinweist,
daB vielleicht der in einem Zug heruntergezogene Stahl etwas
hérter und gleichzeitig zdher ist als derin vielen Ziigen herunter-
gezogene, eine Auffassung, die durch die Versuchsergebnisse aber
nicht bestatigt wird. Diese Ergebnisse stehen auch in Ueberein-
stimmung mit einer groBen Anzahl Versuche, die der Bericht-

V1.«

gleicher Gesamtabnahme.

des Verfassers geht dies ebenfalls hervor. Bekanntlich findet beim
Ziehen stets ein Zuriickbleiben der Kemzone gegeniiber der Rand-
zone statt, was man sehr leicht dnrch die Wo6lbung der Endflachen
von Ziehstangen beobachten kann. Aus Abb. 1 geht deutlich
die starkere Gleitung der AnRenzone bei schwécheren Abnahmen,
aber gleichbleibender Gesamtabnahme hervor.

Irgendeine Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften durch
Veranderung der Schmiermittel findet nicht statt.

Der zweite Teil des Aufsatzes behandelt den Kraftbedarf beim
Ziehen. Zn seiner Messung bediente sich der Verfasser eines ver-
haltnisméRig einfachen MeRverfahrens. Zwischen Ziehkette und
Ziehzange wurde ein Ring eingesetzt iAbb.2). Die auftretenden
elastischen Verdnderungen des Ringdnrchmessers werden mit der
zwischengeschalteten MeRuhr gemessen. Die Eichung eines
solchen Dynamometers kann ohne weiteres mit jeder Zerreif-
maschine vorgenommen werden.

Da diese Ringdynamometer den Vorzug &uBerster Ein-
fachheit besitzen und oft bei technischen Messungen ange-
wandt werden konnen, sei ihre Berechnung kurz wiederseeeben
(vgl. Abb. 3).
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Elr die hochste Biegebeanspruchung E der am stérksten be-
anspruchten Faser in B gilt die Formel

PR a

0,637 —23— 2 =

aseh

“0T
wobei die Langen in mm, die Kréafte in kg eingesetzt werden. Die
Bezugsachsen sind ox und oy, P die Kraft in Richtung oy, R der
mittlere Halbmesser, a die Dicke und b die Breite des Ringes,

a3«b
— das Tragheitsmoment des Querschnittes a b.

3.0637 % °

Bedeutet E den Elastizitditsmodul und 2 d die Verdnderung
des Durchmessers unter der Kraft P, so gilt

fir A 0,0683 12 /R\3 P
r ’
’ e m(?)
) 0,0744
fur B E 2- (r) r

Bei diesen Berechnungen sind die reinen Zugkréafte als zu vernach-
lassigend gegeniiber den Biegebeanspruchungen angesehen,

b
wenn das Verhéltnis ;<5 und % <0,5 gewahlt wird,

rAlsWerkstofffurden
Ringwurdeein Chrom-
Nickel-Einsatzstahl
mit rd. 130 kg/mm2
Elastizitatsgrenze ver-
wendet; die hochste

Abbildung 2.
Ansicht des Kraftmessers.

Abbildung 3.

zulassige Beanspruchung wurde zu 90 kg/mm2 gewahlt. P max
entsprach dann 15 000 kg, die elastische Veranderung des Durch-
messers 2d = 1,115 mm.

In Uebereinstimmung mit Arbeiten anderer Forscher, ins-
besondere einer neueren Arbeit von A. Pomp, E. Siebei und
E. Houdremontl), ibt die Veranderung der Ziehgeschwindigkeit
nahezu keinen EinfluB auf die zum Ziehen erforderliche Kraft aus.
Bei héheren Geschwindigkeiten tritt sogar eine leichte Verminde-
rung der Ziehkraft auf. Ob diese Verminderung auf bessere
Schmierféhigkeit des Schmiermittels oder auf die stdrkere Er-
warmung des Werkstoffes bei héheren Ziehgeschwindigkeiten zu-
rickzufiithren ist, kann nicht mit Sicherheit angegeben werden.

Die Betrachtungen des Verfassers zur Berechnung der Zieh-
kraft gehen nicht tber eine fiir andere als die vorliegenden Ver-
haltnisse wertlose empirische Formel hinaus. Je starker die Ab-
nahme, um so hoher ist die erforderliche Ziehkraft. Der Arbeits-
verbrauch zur Erzielung eines bestimmten Enddurchmessers
ist bei Anwendung mehrerer schwacher Ziige stets héher als bei
Anwendung starkerer Abnahmen in gegebenenfalls einem einzigen
Zuge. Leider macht der Verfasser keinen Versuch, den Wirkungs-
grad des Ziehens in den einzelnen Fallen festzustellen. Zahlen-
tafel 4 bringt daher einige vom Berichterstatter umgerechnete
Werte aus den in der Arbeit enthaltenen Zahlen.

Hierin bezeichnet FO den Anfangsquerschnitt, F den End-
querschnitt, kf mittel den Formanderungswiderstand, und zwar
als Mittel aus dem Widerstand vor und nach dem Ziehen. Die

F
theoretische Ziehkraft Ptheor. ist gleich kf F ¢In —¢

Aus Abb. 4 geht ein dhnlicher Zusammenhang zwischen Wiir-
kungsgrad und Verformungsgrad hervor, wie er auch von Pomp,
Siebefund Houdremont festgestellt worden ist. Unter Zugrunde-
legung dieser Wirkungsgrade ist eine Berechnung der erforder-
lichen Ziehkraft mdglich. Eine Grenze in der GrofRe der Ab-
nahmen und somit eine Steigerung des Wirkungsgrades iber 70 %

Umschau.

Skizze zur Berechnung
des Ringdynamometers.
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Zahlentafel 4. Veranderung des W irkungsgrades.

Durchmesser Durchmesser "Wihr-

ver deDm Zug nach ddemZug In EI'G kf mittel  theor. "wirkl. kgragds_
mm mm kg’ kg %
19,5 14,3 0,599 56 5550 7700 69,5
19,5 17,8 0,182 50 2260 4050 55
17,8 16,8 0,113 57 1430 3300 43
19,5 16,8 0,300 53 3500 5200 67,5
16,8 15,5 0,160 61,8 1850 4000 46,5
19,5 15,5 0,470 54 4825 6650 69,8
15,5 14,3 0,160 68 1770 4800 37
19,5 17,45 0,223 50 2660 3900 69,5
17,45 15,9 0,182 59,5 2180 4300 51
19,5 15,9 0,405 55 4450 6700 66,5
15,9 14,9 0,131 62 1430 4100 35
19,5 14,9 0,542 56 5320 6850 76
14,9 14,3 0,077 69 850 2700 31,5

wird durch die ZerreiRfestigkeit des gezogenen Werkstoffes ge-
. Ziehkraft . . .
Sobald der Quotient Emﬁiuerscﬁ_rﬁF gleich der Festigkeit
wird, findet ein AbreiRen des Werkstoffes beim Ziehen statt. Die
Grenze der mdglichen Abnahmen ist somit auch zu errechnen.
Abgesehen  hier-
von &Rt der Ver-
lauf auch bereits

erkennen, daf |

setzt.

~+
[Abbildung 4. Abhéangigkeit des Wirkungsgrades

vom In des Verformungsgrades.

Zahlentafel 5. W irkungsgrad bei Verwendung ver-

schiedener Schmiermittel.

Abnahme Abnahme
Schmiermittel von 19,8 auf 18,8 von 19,8 auf 16,35
mm 0 mm 0

"Wirkungsgrad % Wirkungsgrad %

RUDO i 41 75
Rizinusol..oooeeiinnns 32,5 72,5
M asUt.iiis 29,5 68,5
Sonder-Masut . . . . 29,8 65
F ettt 33,5 71

Schmierseife 31,5 67

oberhalb eines Verformungsgrades von 0,40 der weitere Anstieg
des Wirkungsgrades nur mehr sehr schwach ist.

Der EinfluB der Schmiermittel 148t sich ebenfalls am deut-
lichsten am Wirkungsgrad verfolgen. In Zahlentafel 5 sind des-
wegen die vom Berichterstatter errechneten Wirkungsgrade bei
gleichen Abnahmen, aber verschiedenen Schmiermitteln einge-
tragen.

Rubol zeigt danach die giinstigste Schmierwirkung. In Ueber-
einstimmung mit dem Ergebnis bei Masut konnte der Verfasser
eine starkere Erwarmung beim Ziehen mit Masut feststellen.

In einem dritten Teil versucht der Verfasser endlich, von der
beim Ziehen geleisteten Arbeit denjenigen Anteil zu bestimmen,
der in Warme umgesetzt wird. Der Rest mufte der im gezogenen
Werkstoff aufgespeicherten potentiellen Energie entsprechen.

Zu diesem Zwecke zog der Verfasser Stabe in einer ZerreiB3-
maschine in einem kalorimeterdhnlichen GefadR. Wahrend des
Ziehens wurde Wasser von bestimmter Temperatur zulaufen ge-
lassen und nach beendetem Ziehvorgang gewartet, bis das zuge-
flossene Wasser die hdchste Temperatur zeigte. Aus den Tempe-

i) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 4, S. 5Baturunterschieden und der Wassermenge wird die entsprechende

(erscheint demnéchst).

Wérmemenge errechnet. Da die Warmeableitung durch die
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Versuehseinrichtung and deren Wasserwert selbst, soweit man
ersehen kann- unberiicksichtigt geblieben sind, kénnen die Er-
gebnisse keinen Anspruch auf Genauigkeit haben und bedirfen
grindlicher Nachprifung. Ton der gesamten Arbeit sollen 50
bis 75 °,) in Form von potentieller Energie im geioemeo Werk-
stoff aufgespeichert sein. Ein Zusammenhang mit der Starke der
Abnahmen kann nicht festgestellt werden. Dieser Teil der Arbeit
kann nur als erster Versuch, nach dieser Richtung
Klarheit zu sehaffen, gewertet werden und verdient
insoweit Beachtung. E. Houdrzmrnt.

Metallsagen aus Sehnetudrehstahl.

Henry D. Allenl) berichtete Uber die Herstellung von
Metallsdgen aus Schnelldrehstahl. Ségen aus diesem Werkstoff
hatten sich bisher keinen Eingang verschaffen kdénnen, haupt-
séachlich deshalb, weil die Wérmebehandlung auBerordentlich
schwierig ist. Die Schwierigkeit liegt darin. daR die Werkzeuge
weder vor noch nach dem Hérten zur Entfernung der weichen
Haut geschliffen werden, da dies der Preis nicht zul&iit. Wegen
dieser Schwierigkeit waren die ersten Schnelldrehstahlwerkzeuge
Drehmesser, die man nach Belieben abschleifen kann bis man
spater auf Fraser, dann auf Reibahlen und &hnliche feinzahnige
Werkzeuge Uberging.

Die Herstellungsweise der S&gen aus Schnelldrehstahl be-
schreibt der Verfasser wie folgt: Die Zahne, die auf gewdhnliche
Weise durch Frésen eingearbeitet wurden, werden geschrénkt,
und zwar etwas starker, als es der endgiltigen Form des Zahnes
entspricht, weil sieh die Zdhne beim Hérten wieder etwas gerade-
biegen. Die Schwierigkeiten des Hartens wurden auf die Weise
tUberwunden, daB man 6 bis Id Blechstreifen in einem Gitter aus
einer hitzebestdndigen Legierung nach gehodriger Vorwéarmung
in einen mit einer Muffel ausgestatteten Gasofen versenkte, in dem
die Streifen erfahrungsgemaR einer Erwédrmungsdauer von 1 bis
11, min bedurften, um eine gleichmé&Rige Temperatur von 12901
anzunehmen. Das Abschrecken geschah so. daf’ die Bleche lotrecht
und langsam in Oel von etwa 120*eingetaucht werden. Geschieht
das Eintauchen in anderer Weise, so wird die S&ge stark hohl:
auch kaltes Oel ist wegen des Werfens nicht zu verwenden. Voll-
kommene Verhinderung des Hohlwerdens und Krimmens ist
nicht zu erreichen: die S&gen lassen sich aber nach dem Ab-
schrecken noch einige Zeit richten, da sie erst etwa nach einer
Viertelstunde anndhernd die volle Harte angenommen haben.
Diese bemerkenswerte Erscheinung, die wohl mit der. erst nach
langerer Zeit vollendeten, Umwandlung Ar in Zusammenhang
zu bringen ist, wird durch Z'iHentafd 1 dargestellt. Nach vollen-
deter Harteannahme ist natirlich ein Richten nicht mehr mdglich:
ebensowem; l&Rt sich die bei der Hartung angenommene Form-
&nderung durch Pressen wahrend des nun folgenden Anlassens
bei etwa 550" riickgangig machen.

ZaUentafd 2 und 3 machen die weitaus gréRere Leistungs-
fahigkeit dieser Sagen gegeniiber S&gen aus niedrigiegiertem
Wolframstahl deutlich; besonders bemerkenswert ist die hdhere
Geschwindigkeit, die erreicht werden kann.

Zahlentafel 1. Héarteznnahme der Sehnelldrehstahl-
sdgen nach dem Abldschen.

Zeis nach dem Hirten Temperatur der Saae Bockweiiharte
in min C
1,5 80.0 53 bis Di
5 58.0 60 62
10 21.0 63
15 21.0 63 bis 64
25 21.0 64
60 21,0 64 bis 65
120 21,0 64 65
1SO 21,0 64 65
1080 21.0 65

Zahlentafel 2.
angeglihtem Werkzeugstahl

Leistungsvergleich beim Schneiden von
(Brinellharte 2-17 bis 22S).

Um- =.3 « . ?
We”‘ég%fef der hﬁrﬁe_jm =@l _g: Bemerkungen
<*Ss .E_
je min P B=r
Xiedriglegierter vollstandig
WoHramstahJ 89 5 18 33 abgenitzt
Sehnelldrehstahl 130 45 171 vollstandig

19 | abgenutzt
I>Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (192Si S. 603 16.
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Zahlentafel 3. Leistungsvergleich beim Schneiden von
Kohlenstoffstahl iBrinellhdrte 137).

*

i ¢m- =3
Werterem ier dre— g y— R
imelren ..z~ £ S Bemerxumren
je min » =i S
Xiedriglegierter f voflsrArdinr
Wolframstahl 89 45 1 29 | abgenitzt
Schnelldrehstahl ~ 13» 105 10 qp f sehrwenig

» abgenitzt

In der Erdrterung bezweifelte German die wirtschaftliche
Ueberlegenheit der Schnelldrehstahlsdgen gegeniiber schwach-
fegierten. weil die meisten Séagen nicht géarzl :fc verbraucht
werden, sondern meist durch Unachtsamkeit zu Bruch gehen.
Es sei ferner nicht einzusehen. wieso die den Sehneldrehstahl
auszeiehnende Eigenschaft, namlich die AnlaRbestandizke c.
zur Gehrung kommen koénne, da eine Reibungstemperatur,
die den Schnelldrehstahl notwendig mache, nicht in Betracht
kdme. Der Verfasser erwiderte darauf, naB nach den Erfahrungen
E. Herbertsl eine hohe Reibungstemperarur voribergehend
doch gut moglich sei: ferner sei ein so hdufiger Ruch bei ScimeH-
drehstah Isdgen nicht zu befiirchten, da sie zaher seien als solche
aus WolframstahL

Unparteiisch muRR man zugestehen, 'laR Ségen aus Schnell-
drehstahl in vielen Féllen einen Fortschritt darsteHen kennen,

fit-- " F. Ripatz.

Ueber die Wirkung einer Warmebehandlung auf anormale Stéhle
fur Finsarzhdmruj

Bei Stahlen fiir Einsatzhartung unterscheidet m n bekamt-
li:h je nach dem Gefiige, das sich in der ibereotektoiden Zone
beim Einsetzen bildet. zwischen anormalen und normalen Stahlen.
Wéhrend man friher bei den anormalen Stéhlen zwischen einer
Anormalitadt der KorngroBe iunregelméaBige Korner, von Zemen-
titadem umgeben' und einer Anormalitdt der Ausbildung des
Zementits oder Gefligeanormalitit mehr zusammengeballter
Zementit. von Ferrit umgeben unterschied, ist man heute mehr

~ © . e iazu . -1 ..
als dem anormalen Stahl eigentimlich zu bezeichnen. In den
meisten Arbeiten wird hervorgehoben. daR dieses anormale Ver-
halten dem Stahl an sich eigentimlich ist und durch keine Wéarme-
behandlung behoben werden kann.

Im Gegensatz hierzu hatte Sefing ber: :htet. daB durch er
Erwdrmen auf rd. 1100" wahrend 30 min und nachfolgendes Ab-
I6schen in Wasser anormale St&hle beim darauffolgenden Ein-
setzen normales Gefiige zeigten. B. M. Larss uund A. W. Sikesl
priften diese Angaben an funf Stadhlen, deren. Zusammensetzung
aus ZaUentafd 1 hervorgeht. nach.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-

suchten Stahle.

1 0.14 0.04 0.82 0.014 0.024  normal
” 0.06 0.006 0,10 0.0142 :~ anormal
3 0.09 0,004 0.375 0.018 0.023

4 0.08 — 0.40 0.019 0.0(29

5 0.08 — 0.43 0.017 0.030 »
Irgendeine Verdnderung der Gefligeanormalitdt kennte

durch die oben angegebene Warmebehandlung nicht erzielt
werden. Die Verfasser kommen daher zu dem SchluB3, daR Sefing
nur die KorngréBenanormalitdt durch diese Behandlung ver-
&ndern wollte, die Gefligeanormalitdit hingegen durch keine
Waéarmebehandlung zu beheben ist. E. Houdrtmcmt.

Metallographische Ferienkurse an der Technischen Hochschule ra
Bertin-Chario rtenburg.

Unter Leitung von Professor Zr.~Jrg. H. Hanemann finden
an der Technischen Hochschule zu Berim-Charlottenbirg im
Mérz d. J. wieder Ferienkurse fur EisenhiittenJeate und GieRerei-
Ingenieure statt.

Vom 6. bis 16. Méarz dauert Kurs | (Technik der Metallo-
graphie. Kristalli-atiocslehre. Zustandssetaabild-r. Metallographie
von Stahl. GrauguR. TemperguB. HartguB, Kupier. Messing.
Bronze. Metallegierungen. LetchtmetaDe, G nm hige der W &rae-

X) VgL St. u. E. 47 (1927) S. 1063/3.
ri Trans. Am. Soc. Steel Treat. 14 (1928) S. 355 62.

«



196 Stahl und Eisen.

behandlung und Schmiedebehandlung, des Gliihens,
Vergiitens).

Vom 18. bis 22. Mé&rz Kurs Il (Rdntgenspektroskopie,
terndre Zustandsschaubilder, Verfestigung und Rekristallisation,
spezielle Metallographie des Stahles und Graugusses).

Die Kurse bestehen aus taglich 2 Stunden Vortrag und
4 Stunden Uebungen. Die Teilnehmergebiihr betrdgt 175 31M fir
Kurs | und 100J1Ji fur Kurs Il. Anfragen und Anmeldungen
sind zu richten an das AuBeninstitut der Technischen Hochschule,
Charlottenburg 2, Berliner Stralle.

Hértens,

Reichs-Unfallverhiitungs-Woche.

In der Zeit vom 24. Februar bis 3. Méarz 1929 findet auf Ver-
anlassung der Deutschen Berufsgenossenschaften eine Reichs-
Unfallverhitungs-Woche (Ruwo) statt, deren Ziel es ist,
das Verstandnis fur Unfallverhiitung und das Verantwortungs-
gefiihl bei der Bevdlkerung zu verbreiten und zu vertiefen. Die
Organisationshauptstelle befindet sich beim Verband der Deut-
schen Berufsgenossenschaften in Berlin W 9, Kdéthener Str. 37.
Von dort aus werden Bezirks- und Ortsausschisse gebildet, um
wahrend dieser Woche maglichst an allen Orten des Reiches mit
allen Mitteln der Aufklarung, Belehrung und Werbung die Auf-
merksamkeit auf die Unfallverhitung hinzulenken und die Mit-
arbeit jedes einzelnen im Kampfe gegen die Unfallgefahren zu
gewinnen.

Aus Fachvereinen.

American Electrochemical Society.

Auf der Hauptversammlung der American Electrochemical
Society am 20. bis 22. September 1928 in Charleston -Huntington
(W. Va., Ver. Staaten) wurden u. a. folgende Vortrage gehalten:

C. N. Schuette, Berkeley (Calif.), und Chas. G. Maier,
Washington, berichteten tber die

Anwendung des Hochfrequenzofens fur chemische Arbeiten ober-
halb 1000».

Fir die Durchfiihrung chemischer préparativer Arbeiten bei
hohen Temperaturen ergeben sich aus der Anwendung des Hoch-
frequenz-Induktionsofens bemerkenswerte Vorteile. Das von
Schuette und Maier benutzte 18-kVA-Hochfrequenzaggregat mit
220/6000-V-Transformator und Quecksilberfunkenstrecke in
Wasserstoff bietet nichts Neues; Angaben tber die Frequenz der
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Abbildung 1. Grapbitform aus Kern, Mantel

und Deckel zur Herstellung der Tiegel.

erzeugten Schwingung und die Kapazitdt der Kondensatoren
werden nicht gemacht. Fir Vakuumarbeiten werden Quarzrohre
von 40 bis 90 mm Durchmesser mit gedichteten AbschluBhauben
und Beobachtungsfenstern benutzt, in der Art, wie sie bereits
friher von W. Hessenbruch und P. Oberhofferl) fir das
Schnellverfahren zur Bestimmung der Gase in Metallen ent-
wickelt worden sind. Das in Abb. 1 wiedergegebene Rohr besitzt
einen kupfernen, mit Wasser gekiihlten Boden zum Abschrecken
der aus dem Einsatz heruntertropfenden Prdparate. Die Wéarme-
isolation wird bis zu Temperaturen von 1600° durch Quarzsand,
darliber hinaus durch feingesiebte, geschmolzene Magnesia be-
wirkt. Bei sehr hohen Temperaturen wird Ru benutzt, sofern
die Anwesenheit von Kohlenstoff unschédlich ist, andernfalls
werden Strahlenschutzmantel aus geschlitzten Metallrohren an-
gewandt, die sich infolge ihres hohen Widerstandes selbst nicht
merklich erwérmen.

i)
<1927/28) S. 583/603.

Aus Fachvereinen.

St. u. E. 48 (1928) S. 486/7; Arch. Eisenhittenwes.
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Von besonderer Wichtigkeit
sind die Mitteilungen Uber die
Herstellung feuerfester Tiegel.
Diese werden in einer Graphit-
form aus Kern, Mantel und
Deckel nach Abb. 2 aus Quarz-
sand aufgestampft und nach
kurzem Vortrocknen in dieser
Form selbst im Hochfrequenz-
ofen zu Karborund gebrannt.
Die Hauptschwierigkeit soll bei
diesem Verfahren darin beste-
hen, die richtige Temperatur
einzuhalten; bei zu niedriger
Brenntemperatur bleibt die Kri-
stallisation des Karborunds un-
vollstandig, bei zu hohen Tem-
peraturen tritt dagegen eine leb-
hafte Gasentwicklung ein, die
den Tiegel trotz der in der
Form vorhandenen Entluftungs-
locher wieder zerstért. Nach
dem gleichen Verfahren kdénnen
auch Tiegel aus Magnesia her-
gestellt werden; infolge der
groRen Schwindung mussen sie
uber einem Holzpflock geformt
werden, der beim Brennen durch
einen sehr viel kleineren Graphit-
kern ersetzt wird. Die Graphit-
formen lassen sich bei vorsich-
tigem Arbeiten mehrere Male be-
nutzen. Die Tiegel kénnen durch
Glihen bei 1000 bis 1100° ohne Gefahrdung ihrer Haltbarkeit
soweit von ihrem Kohlenstoffgehalt befreit werden, dal sie auch
fur kohlenstofffreie Schmelzen verwendbar sind. Weitere Einzel-
heiten Uber das Verfahren miissen der Arbeit selbst entnommen
werden; die anschlieBenden Mitteilungen Uber préparative Sonder-
aufgaben, wie die Herstellung von Eisenoxydul durch Reaktion
zwischen Eisenoxyduloxyd und Eisen im Vakuum oder die Er-
zeugung von reinem Eisensulfid sind nur fiir den auf dem gleichen
Gebiete tatigen Fachmann von Belang. F. Wever.

‘mMisc/rivfo" ¢ rcal6e

'S/ral7/urrgs-
sc/ru/z

Abbildung 2. Quarzrohr fur
Vakuumarbeiten.

H. L. Watson und H. Abrams (Thomson-Forschungs-
laboratorium der General Electric Company, West Lynn, Mass.)
legten einen Bericht vor Uber die

Thermoelektrische Messung von Temperaturen Gber 1500».

Die beiden Forscher haben mit bemerkenswertem Erfolg den
Versuch gemacht, ein Thermoelement fiur dauernde Messungen
von Temperaturen bis 2000° herzustellen. Bekanntlich betragt
die hochste Temperatur, die augenblicklich der Thermoelement-
messung zugénglich ist, etwa 1600°, wobei das Platin-Platin-
rhodium-Element angewandt wird. Elemente aus Wolfram,
Tantal und Molybdé&n haben sich nicht einfuhren kénnen. Auch
ein Element, das von Pirani, Berlin, vorgeschlagen worden ist,
ausWolfram und einer Legierungvon 75% W und 25% Mo bestand
und unter besonderen Bedingungen bis 3000» brauchbar war, hat
sich nicht bewé&hrt, weil es zu unempfindlich ist. Ebenso hat sich
das schon friher vorgeschlagene Element Kohle gegen Wolfram
nach den Ergebnissen der Verfasser nicht bewdhrt. Reine Kohle
ist positiv gegenliber Wolfram, reiner Graphit negativ. Wahrend
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des Gebrauchs geht die Kohle allméahlich in Graphit tiber und ver-
hindert so jede zuverldssige Temperaturanzeige.

Die Versuche fuhrten endlich dazu, ein Thermoelement aus
Graphit und Wolfram herzustellen. Auch solche Elemente sind
schon lange bekannt, haben aber bei der praktischen Anwendung
immer wieder versagt. Der Grund fiir diese MiBerfolge war der
mangelhafte Schutz gegen oxydierende Atmosphére. Die bisherige
Entwicklung des Elementes hat zu einer Form gefihrt, bei der der
eine Schenkel durch ein gasdichtes Graphitrohr gebildet wird, in
dessen Achse der Wolframstab als zweiter Schenkel liegt. Dieser
Schenkel geht im Boden durch einen Graphit- oder Wolfram-
stopsel, der die heiBe Lotstelle bildet. Am &ndern Ende geht der
Wolframstab durch eine Dichtung, die es erlaubt, das Innere des
Elementes unter Druck zu halten.

Die kalte Lotstelle muB entweder wassergekiihlt werden oder
mit einer selbsttatigen Einrichtung versehen werden, die es
erlaubt, ihre Temperatur von 0 bis 1750 zu verdndern, ohne die
Anzeige des Elementes zu dndern. Hierbei spielt eine Eigenschaft
des Graphit-Wolfram-Elementes, dal namlich seine Empfind-
lichkeit bei tiefen Temperaturen sehr klein ist, so daB auch die
Berichtigung durch zu hohe Kaltlotstellentemperaturen sehr
klein wird, eine glnstige Bolle.

In Abb. 1 ist die Thermokraft des neuen Elementes in mV
in Abhéngigkeit von der Temperatur dargestellt. Zum Vergleich
sind die wichtigsten anderen unedlen Elemente und das Platin-
element aufgetragen. Danach ist die Empfindlichkeit des Graphit-
Wolfram-Elementes etwa doppelt so hoch wie die des Platin,
elementes. Den Verfassern ist es zwar bekannt, dal man die
Thermokraft von Thermoelementen nicht extrapolieren darf.
Sie glaubten es aber in diesem Falle deshalb mit einem Anspruch
auf ungefahre Richtigkeit tun zu dirfen, weil sie gefunden hatten,
daB die Eichkurve des Elementes bis 2500° kein Maximum auf-
weist. Man wird dieser Ansicht zustimmen dirfen. Die Eichung
des Elementes bis 1500° erfolgte durch Vergleich mit einem
Platinelement. In .166. 2 ist eines der gegenwartig ausgefiihrten

Abbildung 2. Wolfram-Graphit-Element mit Kopfkiihlnng.

Elemente mit wassergekihltem Kopf zur Niedrighaltung der
Kaltlétstellentemperatur dargestellt.

Ganz entsprechend den auch in Deutschland gemachten
Erfahrungen finden die Verfasser, daB die Brauchbarkeit und
Haltbarkeit des Elementes in erster Linie von der Verwendung
guter Schutzrohre abhdngt. Da der Graphit bei den in Frage
kommenden hohen Temperaturen schnell verbrennen wirde,
muB es in einer reduzierenden Atmosphére gehalten werden. Zu
diesem Zweck wird ein Schutzrohr gewahlt, das so grof ist, daR ein
Ringraum zwischen dem Graphitrohr und der Schutzrohrwand
bleibt. Dieser Ringraum wird mit Kohle ausgefillt, so dal unter
allen Umsténden eine vollkommen reduzierende Atmosphéare um
das eigentliche Element gewahrleistet ist. Wie notwendig eine
solche fir dasWolfram ist, ergibt sich aus einem Versuch des Be-
richterstatters, bei dem Wolfram an freier Luft bereits bei 1200°
sehr stark mit Entwicklung von weiem Rauch oxydierte.

Als Baustoff fur die Schutzrohre hat sich vorerst als allge-
mein brauchbar tongebundenes Siliziumkarbid, Tongraphit,
ktnstlicher Graphit und ein besonders feuerfester kolloider Stoff
erwiesen. Auf die Weiterentwicklung der Schutzrohrtechnik
wird von den Verfassern ganz besonderer Wert gelegt werden.

Die praktische Anwendung des Elementes hat schon jetzt
bemerkenswerte Ergebnisse gezeitigt. Es ist mdglich gewesen,
ohne auch nur einmal nachzusehen, ein Element 200 h im Oberofen
eines Siemens-Martin-Ofens zu halten, wobei es Temperaturen
von 1450 bis 1650° ausgesetzt war. Nach 200 h war lediglich die das
Graphitelement umgebende Kohle zu ersetzen, worauf das Ele-
ment in der alten Form weiter brauchbar war. Als weitere An-
wendungen des Elementes sind zu nennen: Tempe-
raturbestimmungen im Bade eines Siemens-Martin-Ofens bei
1650°, in einem Sonderglasofen bei 1600°, Messung der Schmelz-
temperaturen von keramischen Stoffen unter verschiedenen Be-
dingungen bis zu 1800°, Schmelzung von Quarz bei 1800°, be-
sondere Laboratoriumsuntersuchungen bei 2400°. Samtliche
Temperaturen konnten ohne weiteres mit Selbstschreibern auf-
genommen werden. Nach einem Gebrauch von einigen Wochen

.4us Fachvereinen.
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hat sich nur eine kleine oder Uberhaupt keine Aenderuns der
urspriinglichen Eichkurve ergeben.

Der wesentlichste Nachteil des Elementes wird augenblick-
lich darin gesehen, daR es von Zeit zu Zeit untersucht werden
muB und dal es eine groRe trdge Masse hat. Die Verfasser hoffen
diese Schwierigkeiten durch Auffindung eines Schutzrohrstoffes
zu beseitigen, der einerseits gasundurchlassig ist und anderseits
in dinnen Wandstdrken mechanisch fest bleibt.  A. Schack.

Ueber

Das elektrochemische Verhalten von Eisen und zinn

unter dem Gesichtspunkte der Korrosionserscheinungen in ver-
zinnten Konservendosen berichteten Roger H. Lueck und
Harold T. Blair, San Francisco (Calif.). Nach der elektro-
chemischen Spannungsreihe ist Zinn edler als Eisen, und
da Zinnuberziige kaum ganz porenfrei hergestellt werden
konnen, besteht die Gefahr der anodischen Zerstérung des
Eisens an solchen Stellen, wo Zinn und Eisen in einem
angreifenden Elektrolyten in leitender Verbindung miteinander
stehen. Solche Elektrolyten sind auch die S&fte und Flussigkeiten
eingemachter Nahrungsmittel. Da die eingemachten Gemise-,
Obst- und Fleischsorten gleichartige WeilRblechdosen regelmaRig
verschieden stark angreifen, worden bereits von Mantell und
Lincolnl) uber die Griunde des Durchfressens Nachprifungen
vorgenommen. Diese fithrten zu dem Schluf, HaS Flissigkeiten
von hoher Leitfdhigkeit durch Polarisationserscheinungen weniger
zu Korrosionen Anlal geben als solche von schlechter Leitfahigkeit.

Nach dem vorliegenden Bericht wurde dagegen gefunden, da
die Leitfahigkeitsunterschiede nicht immer flir die Starke der Kor-
rosion ausschlaggebend sind. Die Verfasser gehen deshalb naher
auf die Metallpotentiale und die an ihnen auftretenden Wechsel-
erscheinungen ein. Sie fanden, daB in 15 anorganischen und
organischen Sauren bei Einwirkungszeiten von 24 bis 192 h Eisen
allein starker angegriffen wird, als wenn es mit Zinn in leitender
Verbindung steht. Nach diesem Befund schitzt also Zinn das
Eisen, was im Widerspruch zu den Normalpotentialen der beiden
Metalle steht. Beobachtungen tber die Stromrichtung in dem
Element Eisen— Sdure—Zinn zeigten, daf die Polaritdt wechselt.
Zu Beginn der Versuche ist das Eisen bis zu 20 min anodisch und
wird dann kathodisch. Vergleichsversuche mit Kadmium gegen
Eisen und Zinn sowie wechselnde Bespilung der Elektroden
mit Luft, Sauerstoff und Wasserstoff lassen erkennen, daR das
Unedlerwerden des Zinns durch die polarisierende Wirkung einer
kathodisch gebildeten Wasserstoffhaut hervorgerufen wird. Die
Bildung der Wasserstoffhaut wird aus der am Zinn sehr viel
héheren Ueberspannung des Wasserstoffs als am Eisen (0,53 zu
0,175) hergeleitet.

Es ist also eine Wiederherstellung der der Spannungsreihe ent-
sprechenden Potentiale in dem Element Eisen—Saure— Zinn zu
erwarten, sobald die Wasserstoffschicht auf dem Zinn zerstort
wird. Dies lieB sich durch Versuche erhédrten, und die Verfasser
nehmen an, daB die die starker gefarbten Frichte farbenden Pflan-
zenfarbstoffe (Anthocyane) schwach oxydierend wirken und so
die Korrosion des bloRliegenden Eisens fordern.

1F. H. Creutzfeldt.

E. M. Baker und E. E. Pettibone,
berichteten (ber die Verwendung von

Stahlanoden bei der Verchromung.

Waéhrend friher in Verchromungsbddem Chrom- und Blei-
anoden benutzt wurden, kommt neuerdings auler Eisen-Sili-
zium-Legierungen und Chrom-Nickel-Stahlauch FluRstahl als Ano-
denwerkstoff zur Verwendung. Untersuchungen vonO. P. W atts2)
haben gezeigt, daB etwas Eisen im Bade den Chromniederschlag
glanzenderund imFarbton etwas dunkler macht, daB aber stérkere
Eisengehalte die kathodisehen Stromausbeuten herabdriicken.
Ferner zeigte sich, daB Verunreinigungen im Anodenstahl dessen
Angriffsbestandigkeit im chromsauren Verchromungsfcad ver-
ringern. NunmehrhabendieVerfasserUntersuehungen iiberdenEin-
fluB des Kohlenstoffgehaltes imAnodenstahl gemacht. Sie fanden,
daB zwar der Kohlenstoff keinen neimenswerten Einfluf auf das
Mengenverhéltnis zwischen 3wertigem und Bwertigem Chrom inder
Badflissigkeit hat, daB aber die Widerstandsféahigkeit des Stahles
gegen seine Auflésung vom Kohlenstoffgehalt abh&ngt. Elektro-
lyteisen ist am bestdndigsten, dann folgt weicher FluBstahl;
Stdhle mit 0,5 °0 Cund mehr werden sehr viel starker angegriffen.

(F. H. Creutzfeldt.

2) Canning Age (1926) S. 847: Iron Age 119 (1927) S. 843.
2) Trans. Am. Electrochem. Soc. 52 (1927) S. 73/81 u. 177.

Ann Arbor (Mich.),
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 5 vom 31. Januar 1929.)

KI. 1b, Gr. 4, M 94056. Magnetischer Trommelscheider.
Magnet-Werk, G. m. b. H., Eisenach, Spezialfabrik fir Elektro-
magnet-Apparate, Eisenach.

KIl. 7 b, Gr. 7, M 100 636. Maschine zur Erzeugung autogen
geschweillter Rohren. 0. Meyer-Keller & Cie., Luzern (Schweiz).

KI. 7¢c, Gr. 1, K 109 861; Zus. z. Anm. K 103 314. Spann-
und Streckmaschine. Friedrich Klein, Lohe b. Dahlbruch i. W.

KI. 10a, Gr. 30, T 34 354. Drehringtellerofen zur stetigen
Warmebehandlung von pulverigem Gut. Troeknungs-, Ver-
schwelungs- und Vergasungs-G. m. b. H., Miinchen, Baierbrunner
Str. 35.

KI. 12e, Gr. 2, N 25230. Verfahren und Einrichtung zum
Reinigen von Gasen. Wilhelm Neu, Heidelberg, Bergstr. 101.

KI. 18b, Gr. 14, K 101569. Scheitrechte H&ngedecke fir
Schmelzéfen, insbesondere Siemens-Martin-Oefen. Gustav Kar-
renberg, Kéln, Machabéerstr. 51, und Hermann Romer, Dissel-
dorf, Engerstr. 19.

KI. 18¢, Gr. 9, K 98 201. Vorrichtung zum Beschicken von
Glihofen mittels eines vor dem Glihofen und dem Stapeltisch
verfahrbaren Beschickungswagens. Fried. Krupp, Grusonwerk,
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 31 a, Gr. 1, G 73 395. Verfahren fir Kupoléfen.
Grocholl, Kronach i. Bayern.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, B 135588. Verfahren zum Herstellen von
VerbundguBstiicken, insbesondere von Walzen mit groer Ober-
flachenhédrte. Carl Olaf Johannes Broms, Guldsmedshyttan
(Schweden).

KI. 49 h, Gr. 2, R 68 624. Lochen von Metallblécken hoher
FlieRgrenze nach dem Ehrhardtschen Verfahren. Heraeus-
Vacuumschmelze, A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn, Grimmstr. 17,
Hanau a. M.

KI. 80 b, Gr. 22, B 130 855. Verfahren zur Herstellung einer
Waérme-Isoliermasse aus Schlackenwolle und Faserstoffen orga-
nischer oder anorganischer Herkunft. Heinrich Bohlander, Kdlin,
Hansaring 10.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 5 vom 31. Januar 1929.)

KI. 1a, Nr. 1060 392. Vorrichtung zum Aufbereiten von
GieBereiriickstdnden. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

KIl. 7a, Nr. 1060947. Walzgerust fur
Demag, A.-G., Duisburg, Werthauser Str. 64.

KI. 7 b, Nr. 1060573. Mehrfachdrahtziehbank. Les Freres
Breguet, Genf (Schweiz).

KI. 10a, Nr. 1060 673. Fullwagen fiir Oefen zur Erzeugung
von Gas und Koks. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum,
Christstr. 9.

KI. 80 c, Nr. 1060 332. Drehrohrofen mit Kihlern fir das
Brenngut. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Karl

Birstenwalzen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24 h, Gr. 4, Nr. 466 229, vom 6. Mérz 1927; ausgegeben
am 2. Oktober 1928. Rudolf Mdller in Jena. Selbsttatig
wirkende Beschickungsvorrichtung fir Schachtéfen, besonders fir
Druckgasgeneratoren.

An dem oberen und unteren
Ende des um die senkrechte
Ofenachse umlaufenden, nach
unten geneigten Fillschach-
tes ¢ ist je eine mit Durch-
trittséffnungen a, d ver-
sehene Scheibe b, e angeord-
net, die beide ebenfalls, je-
doch mit anderer Geschwin-
digkeit wie der Fullschacht
um die gleiche Achse um-

laufen und an denen die
untere Scheibe mit einem
unter ihrer Durchtrittsoff-

nung befindlichen Verteiler f
fest verbunden ist.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 466 228, vom 8. November 1925; aus-
gegeben am 1. Oktober 1928. Storch & Schéneberg, Akt.-
Ges. fur Bergbal u. Hittenbetrieb in Geisweid, Siegen.
(Erfinder: Karl Klotz, Geisweid, Siegen.) Sicherheitsklappe zur
Verhiitung des Gasricktritts vom Gaserzeuger in die Windleitung.

Die Klappe wird in der Betriebsstellung durch einen Elektro-
magneten festgehalten, dessen Erregerstrom von dem Antriebs-
strom des Geblaseelektromotors abgezweigt ist.

KI. 31 a, Gr. 6, Nr. 466 235, vom 17. Dezember 1927; ausge-
geben am 2. Oktober 1928. Vulcan-Feuerungs-A.-G. in
KdlIn. Verfahren und Vorrichtung
zur Einflihrung von Wasser in die
Schmelzzone eines Schachtofens, ins-
besondere eines Hochofens oder Kupol-
ofens.

Das Wasser wird bis zu seinem
Austritt (der Spritzdiise) in einen
stdndig oder absatzweise wieder ab-
zulassenden UebersehuBB zugefiihrt,
der ausreicht, um eine Verdamp-
fung des Wassers unter dem Einflufl
der Umgebungswarme zu verhindern. Das ablaufende Ueber-
schuBwasser kann zur Kihlung der Windform benutzt werden.

Kl. 31 a, Gr. 6, Nr. 466 236, vom 8. Dezember 1927; aus-
gegeben am 3. Oktober 1928. Zusatz zum Patent 263 914. Werner
Handelsgesellschaft in Disseldorf. Masse zum Umkleiden
des VerschluBRstopfensfiir Schmelzéfen.

Die Masse besteht aus einer Mischung von vier Teilen Graphit,
einem Teil Kaolin, einem Teil Holz- oder Steinkohlenstaub, einem
Teil Flachsschebe (Flachsabfall oder Pferdediinger), die mit
unverdunnter Sulfitlauge oder Melasse steif verrihrt wird.

KI. 7 a, Gr. 24, Nr. 466 307, vom 4. Februar 1928; ausgegeben
am 3. Oktober 1928. ®- ) Gustav Asbeck in Dissel-
dorf-Rath. Sténderrollenantrieb bei Walzwerksrollgangen.

Der Antrieb der Stdnderrollen wird von der festgelagerten
Antriebswelle der Walzen durch Reibréder abgeleitet.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 466 570, vom 24. Méarz 1925-, ausgegeben
am 10. Oktober 1928. PrelR- und Walzwerk, A.-G., in Reis-
holz. Warmziehbank fiir Rohre, bei der das Werkstiick mit einem
besonders gefiihrten Dorn durch Ziehringe hindurchbewegt und der
Dorn nach Rickgang durch das Ziehbett gekihlt wird.

Zwischen Fihrungsbett a und Ringbett b ist in das Bankbett
ein zweckmaRBig mit selbsttatigen Fuhrungen und Haltevorrich-
tungen fir das Werkstlick ausgerilistetes Einlegebett ¢ fir das
Werkstlick angeordnet.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 466 629,
vom 5. September 1926; ausgegeben

am 10. Oktober 1928. Richard
Helms in Horde, Westf. Kon-
verterboden.

In gleichméRiger Verteilung ist ein Teil der Windkandle a
durch Eisenstdbe b ersetzt, Dadurch wird eine gréRere Haltbar-
keit der Bdden erreicht.

KI. 24c, Gr.6,Nr.466 693,
vom 11. Méarz 1927; ausge-
geben am 11. Oktober 1928.
Zusatz zum Patent 418 799.
Friedrich Siemens, A.-G.,
in Berlin. Regenerativgas-
gleichstromofen.

Der die Warmespeicher
miteinander verbindende Ka-
nal b ist hinter dem Schweil-
herd quer zur Ofenlédngsachse
unterhalb der Brenner a fir
die Ofenraumbeheizung an-
geordnet, die mit dem Kanal b ynmittelbar in

Verbindung
stehen oder in ihn einminden.
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1) Berichngw Zaclen.

Frankreichs Hochofen am
1. Januar 1929.

Am 1. Januar 1929 waren
in Frankreich 221 Hochdfen vor-
handen. davon standen 153 im
Feuer; 21 waren auBer Betrieb
und 47 im Bau oder in Aus-
besserung.

GroRbritanniens Hochéfen Ende
Dezember 1928-).

Am 31. Dezember 1928 war
inGrofRbritannien einneuer Hoch-
ofen im Bau, und zwar in Derby-
shire. Xeu zugestellt wurden
am Ende des Berichtsmonats
47 Hochdfen.

*) Nach Iron Coal Trades
Rev. 118 (1929) S. 159. Die dort
abgedruckte Zusammenstellung
fuhrt samtliche britischen Hoch-
ofenwerke namentlich auf.
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Statistisches.
Frankreichs Roheisen- and Rohsxahleneugong im Doeaks 1928.
A Siefie- - - aie- i
Puddei- BéaBe- Thomas-  achie- ns Besse Thomas- Eszei- jsLéauro- Davon
mer- *xm lenes  gesar~  mer- Marsn-  gaB- 1
Boheisen 1000 t su 1Q00 kg BocscahL 100«) t za 1000 kg t
3% 131 637 13 $09 4.5 530 209 04 S6 733.0 14
34 13% 615 17 784 45 519 203 14 9,7 738,0 14
33 14$ 666 31 857 4*8 574 317 14 9.0 $06.0 13
74 407 191% 51 3450 1A8 1633 629 34 374 2397.0 43
37 147 641 19 $34 5,0 516 305 1,0 9,0 736.0 14
34 143 674 17 $6$ 4,0 554 224 14 104 794,0 14
29 135 666 33 $43 A$ 557 235 14 94 797,0 14
90 415 1981 59 3545 12A 1637 654 34 39.7 2337,0 43
34 135 659 19 $36 o 533 204 14 94 731.0 14
33' 144 670 11 $5% 44 559 220 1.4 $.4 793,0 17
3. 139 6341) 1$ S311) 4,5 536 317 1*0 84 757,0 14
87 41% 19651) 47 3515») 13.9 1617 64L 3.9 36.2 330EO 45
27 13% 680 13 857 5,0 576 342 14 94 $34.0 16
4% 120 658 24 $50 1 5.0 558 225 14 104 $00,0 16
24 145 692 19 $80 5.0 575 [ 234 u> 13.0 16
99 403 2030 | 55 2587 15.0 1709 | 701 4,0 32.0 2461.0 4%
350 1643 7892 312 10097 54.5 6576 2625 15,3 1154 9386.0 178
GroBbritanniens Hochdéfen Ende Dezember 1928.
Im Betriebe
Vor- ‘iarchschmittlich davon gingen am 31. Des. auf
handen Am . .
Hochéfen im Bezirk am Okc.-Dez. Hargaflt. Paddel- Sohesen r
31. Dez. 31.Dez gisen for and ba;?srche A :;::(;
1928 927 . 1926 1928 saare Geeberia Tyt
ehren Boheisen fahren
Schottland. 93 32 221 j 21 9 9 3 -
Durham and 33 12*3 SV s 4 — » 2
Cleveland 62 26M nt, 23 4 9 9 1
Vr*rrh*mpi;on->hjh3 19 10 9 9 — $ 1 —
Lincolnshire 25 I1S» 141, 14 — 1 13 -
Derbvshire 32 17 14 15 — 14 1 —
Nottingham and Leicestershire 9 6 4173 4 — 4 — —
Sdd-Stafforishire and Worcestershire 24 5 623 6 — 3 3 -
Nord-Staffordshire ... . 19 6 - 3 3 -
W et”t-j-amberland 29 7 6 — — 1
Lancashire 29 72, $ 5 — 4 1
Sid-Wales and Monmoaxhshire . e $ 6 — 4 —
Sud- and West-Yorkshire 15 A3 + 3 — 1 2 —
Shropshire. 3 1 1 1 - 1 — —
Nord-Wales. 4 1 2 2 — — 1 1
G-loocester. Sommerset. Wilts 1
Zusammen Okt.-Dez. 419 162 137 135 34 53 42 «
Daaesen Vorviertelfa h r.. 426 | 168»/» 1 13613 134 A4 55 39 «

Der AufRenhandel Oesterreichs im 3. Vierteljahr 1928

3. Vierteljahr 192$

t t
Steinkohlen 1072673 1671
Braunkohlen 99 630 1304
Koks 153 206 22 3%0
Briketts 14 $76 64

Schwefelkies 12 $4° —
Schwefelkiesabbrande. ..., — $ $35
Eisenerze 624 $1921

Manganerze — —
Roheisen $ »H 17 4%$2
Ferroéliziam. and andere Eisenlegierungen 1 3%5 1496
Alteisen $1 10557
Bohbldécke — 1307
VorgewalzteB locke 43% 1723
Eisen and Stahl in Stében 1942 17 "9
Bleche and P latten ... 8 632 3 ¢60
W eiBblech 567 13
Andere Bleche 1545 255
D rah o 401 3580
Bdhren 11 463 396
Schienen andB i*nh*hnnherfori-EPng 647 3945
Nagel and D rahtstifte ... 239 146

Maschinenteileaas nichtschmiedbarem GaB and
aas schmiedbarem E iSen ... 919 81$
Waren aas nicht schmiedbarem GoB and aas

schmiedbarem Eisen ... 1 976 1229
Sonstige Erzeugnisse aas Eisen and Eisenwaren 2 $37 7642
Insgesamt Eisen and Eisenwaren 41 126 70 94%

*) Nach ,Statistische Nachrichten

“ 7 (1929) S. 18.

Der Verbrauch der Vereinigten Staaten an Walzwerkseraeug-
nissen nach Sorten und Gebieten.

In der amerikanischen Fachpresse werden wie alljahrlich An-
gaben dartiber verdffentlicht, wie sich die Walzwerkserzengxm”
auf die einzelnen Sorten verteilt, welchen Anteil die hauptsdch-
lichsten Industrien am Verbrauch haben und wie sich dieser nach
Absatzgebieten gestaltet. Es ist bedauerlich, dal wir in I>eutsch-
iand wenigstens (ber eine ausfuhrlichere Verbrauchsstatistik
immer noch nicht verfigen, obwohl ihr Wert sowohl fiur Erzeuger
wie fur Verbraucher auf der Hand liegt.

Xaeh dem lIron Agel) waren die Einzelerzeugnisse an der
Gesamrwalzerzeugung wie folgt beteiligt:

1924 1925 1928 1927 1928

B 7o 0 /e w
WeiRbleche.. 5 5 6 6 51.
Schienen... 9 8i. 8 eil
W alzdraht. 9 8i. 9 8i.
Grobbleche.... 11 91. 1 1lc 9
Formeisen... 11X 11 12 111. 10
Rdéhren 12 Ii. 12 121. Ii.
Feinbleche. 13 131. 13 12C 141.
Stabeisen ... 17 19 17i. 17 19
sonstige Erzeugnisse 121. 131. Ii. 12 151.

Stabeisen behauptete demnach in der Erzeugung nicht nur
seine fuhrende Steilun®zusammen mit Feinblechen, sondern beide
12

192 S. 7
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Erzeugnisse hatten als Folge der riesigen Kraftwagenherstellung
eine betrachtliche Zunahme zu verzeichnen. Bei verschiedenen
anderen Erzeugnissen, wie Schienen, Grobblechen, Formeisen,
machte sich ein Rickgang bemerkbar.

Am Verbrauch waren die einzelnen Wirtschaftszweige mit
folgenden Hundertzahlen beteiligt:

1924 1925 1926 1927 1928
% % % % %
Maschinenbau .. 3 3% 4 4 3%
Behilter- u. Kesselbau 39 3% 4 4% 5
Landwirtschaft . . . 4 4% 4 5% 6%
Ausfuhr..... 6 5 5 5% 6%
Oel-, Gas- und Wasser-
leitungen, Bergbau 9 8 9% 8% 9%
Eisenbahnen . . .. 10 13 14% 14 16
Bauwesen und Eisen-
konstruktionen . . 18 17% 19% 19 16%
Automobilbau . . . 28 25 23% 22 18
Alle sonstigen Ver-
braucher ... 18% 20 16 17 18%

Die Gesamtwalzerzeugung wird vom lIron Age fur 1928 auf
37 300 000 gr. t geschatzt gegen 34 819 038 gr. t im Jahre 1926,
der bis dahin jemals erreichten hdchsten Zahl. Der grofite Ver-
braucher war die Automobilindustrie mit rd. 6 700 000 gr. t, dem
die Bauindustrie mit 6 150 000 gr. t folgte; an dritter Stelle standen
die Eisenbahnen mit einem Verbrauch von 5950000 gr. t. Oel-,
Gas-, Wasserleitungen und Bergbau bendtigten 3 600 000 gr. t.
Die Ausfuhr an Walzerzeugnissen erreichte 2 200 000 gr. t. Zu
etwas dndern Ergebnissen kommt die Iron Trade Reviewl), auf
deren ausfiihrliche Darstellung wir hiermit verweisen; sie enthélt
u. a. eine Zahlentafel Gber die Verteilung der einzelnen Walz-
erzeugnisse auf die verschiedenen Verbraucherindustrien.

Unter den nordamerikanischen Staaten war Pennsylvanien
mit 6 750 000 gr. t das beste Absatzgebiet, gefolgt von Ohio mit
4500000 gr.t, Ilinois mit 3750000 gr. t, New York mit
2500 000 gr. t und Michigan mit 2 100 000 gr. t.

Zahlentafel 1.

Lénge der in
Betrieb befindl.
Eisenbahnen am

Statistisches.

In Betrieb befindliche Eisenbahnen der Erde.

49. Jahrg. Nr. 6.

Die Eisenbahnen der Erde im Jahre 1926.

Nach dem ,Archiv fiir das Eisenbahnwesen“2) scheint der
Eisenbahnbau im Jahre 1926 bei einer gréBeren Zahl von Landern
ganz ins Stocken geraten zu sein. In Amerika, das friiher stets
die grofte Léangenzahl aufzuweisen hatte, ist sogar eine Ver-
minderung eingetreten. Die Abnahme ist nicht allein eine Folge
des Wettbewerbs der Kraftwagen und der Erschopfung von
Holz- und Erzbestdnden, sondern auch durch Aenderung des
Rechtscharakters von Eisenbahnen entstanden, wodurch manche
Eisenbahnen nicht mehr als Bahnen des &ffentlichen Verkehrs
angesehen werden.

Die Lange der Eisenbahnen der Erde betrug Ende 1926:
1233530 km gegen 1229923 km im Jahre 1925, sie hat sich
also um 3607 km vermehrt; und zwar ist eingetreten:

eine Vermehrung bei EUropa Vv 0 N ..o, 986 km
ASIEN VO N ot 2 182 km
Afrikavon 541 km
Australien von 800 km

zusammen 4 509 km
eine Verminderung bei Amerika v o n ..., 902 km
ergibt wie oben eine Vermehrung von ........... 3607 km

Die meisten Eisenbahnen der Ldnge nach (s. Zahlentafel 1)
hat immer noch Amerika mit 600 234 km, dann kommt Europa
mit 385406 km, die wenigsten Eisenbahnen besitzt Australien
mit 49 257 km. Bei den einzelnen L&ndern hat sich wenig ge-
&ndert, die Vereinigten Staaten von Amerika stehen mit 402 385
km noch an erster Stelle, Deutschland besitzt 58 333 km gegen
58 156 km im Vorjahr, Preuflen 34 326 km gegen 34 195 km im
Vorjahr. Werden bei PreuBen die nebenbahnahnlichen Kleinbah-
nen (9101 km), die in der vorliegenden Berechnung nicht bertick-
sichtigt sind, zugerechnet,
so betragt die Eisenbahn-
langeinPreufRen 43427km.

Im Verhéltnis zum
Flacheninhalt fallenin
Europa 3,5 km, in Afrika

lange der in
Betrieb befindl.
Eisenbahnen am

N E h Land E h .

Lander nde des Jahres ander nde des Jahres nur 0,2 km Eisenbahnen,
1925 1926 1925 1926 wie im Vorjahr, auf 100
km km km km km2 L_auffléch_e. Ip Eu-

i " ropa ist Belgien immer
I. Europa. Verei ‘: the” a Nord noch das mit Eisenbahnen
. ereinigte aaten von ora-

Deutschland: amerika, einschl. Alaska. . 403 785 402385 am besten ausgestattete
PreuBen (mit Saargebiet) 34195 34 326 Kanada . 64 523 64926 Land, es besitzt auf
o i ki) am o ew e, AL 2 0 in 05 kn Sl
W rttem bel 2 297 2309 Brasilien 30 500 30 500 bahnen. In den Landern
Baden ... 2 409 2433 Chile 8 661 8 756 der Ubrigen Erdteile stellt
Uebrige d : 7134 7132 A entinte 1 37 790 sich das Verhaltnis der

zusammen Deutschland 58 156 58 333 9 ) 24 444 Eisenbahnlange zum Fla-
zusammen Amerika 601 136 600 234 cheninhalt niedrig. Fur

Oesterreich 7038 7038 m Asien alle Eisenbahnlénder

Tschechoslowakei 14 030 14 030 . . iei

Ungarn...... 9529 9529 Russisches Gebiet.. . 16 979 18 222 der -E rde kommt, wie im

GroRbritannien 39 262 39 262 i 12 020 12 020 Vorjahr, auf 100 km2

Frankreich... 53 561 53 661 Japan einschl. Korea, Formos Flache 1 km Eisenbahn.

BufBland... 57 516 57 516 und Kuantung.. . 22 582 22 582 H

Finnland 4 540 4 561 Britisch-Ostindien.. 62 074 62 112 ! Bei Betrachtungﬂ der

Polen.. 19 399 19 399 Uebrige Lander 21 935 22 836 Ausstattung der Lander

Litauen 3120 3120 Jusammen Asien 135 500 137 77 mit Eisenbahnenim Hin-

Lettland 28% 2% blick auf die Bevolke-

21 100 21 000 IV. Afrika. rungsza_hlen fall_en‘auf

1 ggi 1 ggi Aegypten (einschl. Sudan) 7876 7876 10 OQO Einwohner in Au-

3645 3649 Algier und TUNIS v 7779 7.779 stralien, dem Erdteil mit

5773 5762 a‘égfg'ekal_”;ﬁ%h:r Union 1001 18 901 der kleinsten Bevolke-

15572 15 840 o 36305 rungszahl, 61,8 km, in

POrtugal s ggg; 3427 zusammen Afrika 60 320 60 861 Amerika 28,0 km, in Eu-
5120 R S

Norwegen... 3589 3627 ! ropa 8,1 km, in Afrika

Sehweden B weor V- Australien 48 457 49 257 54 km und in Asien
uaslawien . .

Rumanien 11 948 11948  Zusammenfassung: 1.4 km Eisenbahnen. Fur

3192 3192 Europa.. 384 420 385 406 die Eisenbahnldnder

2(33%2 23(1)3 ﬁrge;relkna 601 136 600 234 der ganzen Erde be-
1

114 414 Afrika. 13 %0 137 772 rechnet, kommen auf

. 60 861 - -

Malta, Jersey, 110 110 Australien.. 48 457 49 257 10000 Einwohner, wie

zusammen Europa 384 420 385 406 zusammen auf der Erde 1229923 1233530 im Vorjahr, 68 km

1) 84 (1929) S. 40/3.

2) Arch, fur Eisenbahnwes. (1929) Januar-Februar,

Eisenbahn.
Heft 1, S. 1/11.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Januar 1929.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der Berichtszeit hat
sich der Konjunkturabstieg weiter fortgesetzt. Das gilt besonders
fur die Produktionsmittelindustrien und wird im einzelnen be-
wiesen durch die letzten Berichte aus wichtigen Zweigen dieser
Industriegruppe. AuRer auf die Entwicklung der Marktlage in
der Eisenindustrie kann hier auf den der Eisenindustrie besonders
naheliegenden W irtschaftsbereich hingewiesen werden: auf das
weitere Sinken des Beschéftigungsgrades in der Maschinenindu-
strie, die fortschreitende Verschlechterung der Lage in der Eisen-
und Stahlwaren-Industrie und die unbefriedigende Entwicklung in
der Dampfkessel- und Apparateindustrie. Fir die Gesamtwirt-
schaft wird in Kiirze die Lage am besten gekennzeichnet durch die
Zunahme der Erwerbslosen. Die Zahl der Unterstiitzten in der
Arbeitslosenversicherung belief sich am 15. Januar auf 2 029 000
gegeniiber 1702000 am 31. Dezember 192S. Die Steigerung in
diesen 14 Tagen umfaBt also rd. 327 000 Personen (19 %). In
diesen Zahlen sind die Hauptunterstitzten in der Sonderfirsorge
bei berufsiiblicher Arbeitslosigkeit mit enthalten. In der Krisen-
unterstitzung befanden sich im Berichtszeitpunkt rd. 13S 000
Hauptunterstitzungsempfanger, das sind 11 000 oder 8,7 °0 mehr
als am 31. Dezember 1928. Innerhalb von 8 Wochen hat sich die
Arbeitslosenzahl um 1,2 Mill. Personen vermehrt; sie ist um
rd. 660 000 Personen hoher als in der entsprechenden Zeit des
Vorjahres; mit einer weiteren Steigerung wird gerechnet. pamit
hat die Arbeitslosigkeit den tiefsten Stand seit der Markstabili-
sierung fast erreicht, der in der Krisenzeit 1925 26 in einer Arbeits-
losenzahl von 2,16 Mill. Personen zum Ausdruck kam gegeniiber
der gunstigsten Zahl von Oktober 1927 mit 346 000 Erwerbslosen.
Wichtig ist, daR die diesmalige Zunahme der Arbeitslosigkeit
nicht allein auf die jahreszeitlichen Schwankungen zuriickzu-
fihren ist; sie beruht vielmehr hauptséchlich auf der starken Ab-
schwéchung der Konjunktur. Von der Arbeitslosigkeit wird be-
sonders auch die Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung und Ar-
beitslosenversicherung betroffen. Diese hat schon in ihrem ersten
(am 30. September 192S) abgelaufenen Geschéftsjahr einen Zu-
schuB von ungeféhr 15 Mill. JLM erfordert, obwohl in diesem Jahre
die Zahl der Hauptunterstiitzungsempfénger im Durchschnitt
nur 991 000 betrug; da die laufenden Einnahmen der Reichs-
anstalt sich augenblicklich auf héchstens 70 Mill. JIM monatlich
stellen, denen Ausgaben von zur Zeit rd. 120 Mill. JIM gegen-
Uberstehen, ist fiir dieses Geschéftsjahr mit sehr hohen Zuschissen
zu rechnen, Uber deren Aufbringung allerdings noch nichts Genaues
feststeht.

Entscheidend fir die Beurteilung der kinftigen Arbeits-
marktlage ist die starke Zunahme der Erwerbstatigen. Von 1907
bis 1925 hat sich, wie das Landesarbeitsamt Rheinland erwéahnt,
die Zahl der Erwerbstatigen in Deutschland von rd. 25 auf rd.
32 Mill., d.h. um mehr als ein Viertel, erhdht. Die entsprechende
Steigerung der Gesamtproduktionskraft des deutschen Volkes
ist aber nicht eingetreten; das beweist schon, daf von 1913 auf
1927 im heutigen Reichsgebiet auf den Kopf der Bevdlkerung der
Inlandsabsatz an Kohle sogar von 205,4 kg auf 202.4 kg zurliek-
gegangen ist. Die Zunahme der Erwerbstatigen ist also nicht
ausgeglichen worden durch gesteigerte Beschéftigungsmaglich-
keiten in Gestalt einer Zunahme der Gitererzeugung; sie hat
vielmehr nur beschéftigt werden kénnen in Form von Arbeits-
streckung und (z. B. in Gestalt des vergroRerten Anteils der so-
genannten Unproduktiven) von Arbeitsverschiebung.

Ueber Grinde und Bedeutung der starken Steigerung der
Erwerbslosigkeit gegenliber dem Vorjahr hat der Reparations-
agent in seinem letzten Bericht unzutreffende Ansichten ver-
treten, die wegen ihrer groRen Bedeutung fir die Einschdtzung
der deutschen Leistungsfahigkeit nicht oft und deutlich genug
zuriickgewiesen werden kénnen. Eine kurze Erdrterung ist daher
auch hier am Platze, zumal da diese Dinge — soweit wir sehen —
in der bisher bekanntgewordenen Kritik am letzten Gilbert-Be-
richt nicht genligend beachtet worden sind. Der Reparations-
agent geht von dem Stand der Erwerbslosigkeit Ende November
1928 aus und sagt ungeféhr, daR die gegenliber Ende November
1927 um 400 000 Kopfe vermehrte Zahl der Arbeitslosen der
natlirlichen Zunahme an erwerbsfédhiger Bevolkerung entspreche
und keine Verringerung des Beschéftigungsgrades bedeute. Diese
Feststellung uUber das Verharren des Beschaftigungsgrades auf
dem Stande von Ende November 1927 ist nur insoweit richtig, als
Ende November 1928 die absolute Zahl der Beschaftigten an-
nédhernd dem Stand zur gleichen Zeit des VVorjahres entsprach.
Diese fur sich gesonderte Betrachtung der absoluten Beschaftigten-
zahl ist jedoch in keiner Weise berechtigt. Dem Laien, d. h. prak-

tisch unserer ganzen wirtschaftsfremden und wirtschaftsfeind-
lichen Oeffentlichkeit, wird auf diese Weise vorsetauscht. daB alles
in schonster Blute sei. In Wirklichkeit driickt die um 400 000
Kopfe grofere Erwerbslosigkeit nichts anderes aus, als dal es der
deutschen Wirtschaft durch die Enge unserer von Versailles aus-
gehenden Zwangslage und wegen der gewerkschaftsstaatlich ver-
hinderten Einstellung unserer gesamten Lebensfiihrung auf die
Ueberwindung dieser Zwangslage unmaglich ist. den natirlichen
Zuwachs von Erwerbsfahigen in sich aufzunehmen. Deutlicher
kann der vollkommene Mangel einer natiirlichen Ausgeglichenheit
und inneren Festigkeit unserer Wirtschaft kaum bewiesen werden.
Eine Wirtschaft lebt nicht in gesunden Verhdltnissen, wenn sie
gezwungen ist. die Krafte, die ihre Leistungsfédhigkeit organisch
vergroBern sollten, als tote Last mit durchzuschleppen. Wenn
man die Dinge so betrachtet, dann kann nicht nur von einem
(beruhigenden) Stetigbleiben der Wirtschaftslage keine Rede sein,
sondern dann bedeutet diese Entwicklung sogar ausgesprochenen
Rickschritt. Man sieht diese Dinge noch deutlicher, wenn man
berticksichtigt, daR in derselben Zeit unsere wichtigsten W ett-
bewerbsléander ihre Wirtschaftskraft gewaltig entwickelt haben.
Es ist gut, die Zahlen, welche die Reichskreditgesellschaft in
ihrem letzten Bericht hieriiber gibt, moglichst bekanntzumachen:

Entwicklung der Erzeugung

Deutschland Belgien Frankreich Italien  Ver. Staaten
(heut. Gebiet) (hent. Gebiet)
1913 . . .. 100 100 100 100 100
193S . . .. 109,6 131 m 13* (1937) 155

Ob man also die Lage der deutschen Wirtschaft am Stande
der eigenen Konjunktur prift oder sie nach der Entwicklung in
den Hauptwettbewerbsldndem beurteilt, immer zeigt sich mit
einer Deutlichkeit, die kaum noch uberboten werden kann; der
Zeitpunkt liegt schon weit hinter uns. an dem mit jeder Neu-
belastung der Wirtschaft entschieden SchluB gemacht und eine
organisch durchzufuhrende Entlastung der Wirtschaft einge-
leitet werden muBte. Auf der anderen Seite beweist die Ent-
wicklung unserer gesamten Innenpolitik auch der letzten Zeit
noch, daB nirgendwo entschlossene Anstalten gemacht werden,
diesen grundlegenden Wechsel tatsdchlich durchzufuhren. Ver-
bindlichkeitserkldarungen von Lohnerhéhungen , im o&ffentlichen
Interesse®, Plane fiir neue Erhdhungen des Sozialaufwandes und
der Steuern kennzeichnen die Entwicklung heute wie gestern.
Dabei ist hinsichtlich der geplanten Steuererhdhungen noch
hervorzuheben, daB nicht nur diese Erhdhungen als solche,
sondern besonders auch das Wo und Wie ihrer Durchfiihrung mit
den Erfordernissen unserer Lage und den Grundsatzen einer
natiirlichen Wairtschaftsfuhrung im scharfsten Widerspruch
stehen. Der Ausbau der Erbschaftssteuer durch ihre Ausdehnung
auf das Gattenerbe und die Erhdhung der Vermdgenssteuer sind
ein neuer Beweis dafiir, daB auf die Worte des Hamburger Kon-
gresses Uber den stufenweisen Vormarsch zum Sozialismus sehr
schnell die Taten folgen. Die lebensnotwendige Kapitalneubil-
dung wird auf diese Weise immer starker eingeengt, die Wirtschaft
immer weiter in die Abhéngigkeit von volksfremden Geldgebern
getrieben und ihre Widerstandskraft gegen den vordringenden
Sozialismus immer mehr geschwécht. Regierung. Parlamente
und Parteien, die diese Entwicklung unmittelbar oder mittelbar
gestltzt haben und heute noch stiitzen, haben kein Recht, sich
dagegen zu verwahren, dal man sie — wenn die Dinge beim rich-
tigen Namen genannt werden sollen — geradeheraus als Geburts-
helfer des Sozialismus bezeichnet. Auf ihren Wert fiir unsere Zu-
kunft betrachtet, ist jede Regierung zwecklos, die es nicht fertig
bringt, unser Volk tber die tatsdchliche Unsicherheit seiner Lage
und uber die daraus entstehenden Grundnotwendigkeiten auf-
zukl&ren und eine entsprechende Umgestaltung unserer sozialen
Lebensfihrung praktisch einzuleiten. Es kann nicht oft genug
wiederholt werden, daB diese Aufklarung und Umstellung bisher
an keiner Stelle unseres gesamten Lebensbereiches entschlossen
angefallt ist. Die Folgen dieser Unterlassung wurden zum guten
Teil bisher verschleiert durch die Verschuldungskonjunktur und
durch unser soziales Gehabe, das sich zum Teil heute schon nur
deshalbnoch halten und derOeffentlichkeiteine bliithendeW irtschaft
vortduschen kann, weil es sich aus dem Vermdgen der Unter-
nehmungen n&hrt. Die Entwicklung geht aber heute mit Macht
dahin, daB diese Folgen von Tag zu Tag offenkundiger werden.
Sie werden vor allem deutlich in der mit allen Gewichten 6ffent-
licher Last vorzeitig zu Tode gedrickten Konjunktur und in der
schwachen Stellung, die wir bei den kommenden Reparations-
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Verhandlungen zum sehr groRen Teil aus eigener Schuld und als
natlrliche Folge der Tatsache einnehmen werden, daR man den-
jenigen schlieRlich fir reich und zahlungsfahig hélt, der sich
in seiner Lebensfihrung jahrelang reich gibt.

Wie es mit dem deutschen Reichtum in Wahrheit bestellt
sein muR, lassen die Zahlen des deutschen AuBenhandels fiir das
Jahr 1928 erkennen. Bei der Aufstellung der Jahresbilanz ist die
am 1. Oktober 1928 in Kraft getretene neue Erhebungsweise
bereits bertcksichtigt und ebenso der Umstand, daf infolge ge-
wisser Fehlerquellen bis zur Reform der Handelsstatistik die Ein-
fuhr zu hoch und die Ausfuhr zu niedrig bewertet worden ist.
Nach einer freilich etwas summarischen Richtigstellung ergibt
sich fiir die AuBenhandelshilanz der letzten vier Jahre folgendes
Bild:

1928 1927 1926 1925
in Mal. Jtt
Einfuhr im reinen Warenverkehr 13 643,7 13 801,3 97015 117440
Ausfuhr im reinen Warenverkehr
(ohne Reparat.-Sachlieferungen). 117857 103757 9929,9 8930,5

Reparat.-Sachlieferungen............... 658,3 577,6 630,8 520,4
Einfuhr-Ueberschu

ohne Reparat.-Sachlieferungen. 1858,0 3425,6 — 28135

einschl. , 1199,7 2 848,0 — 22931
Ausfuhr-Ueberschuf

ohne Reparat.-Sachlieferungen. — — 2284 —

einschl. . — — 859,2 —

Die Passivitdt des deutschen AuBenhandels hat demnach
im Jahre 1928w eiter angehalten. Allerdings falltein Vergleich
mit dem Jahr 1927 zugunsten des verflossenen Jahres aus, und
zwarergibtsich eineV erringerung derPassivitaitumrd. 1,5Milli-
arden JIM. So begriBenswert an sieb diese Tatsache auch ist, so
sehr gibt doch, wo wir erst jetzt die volle Reparationslast zu
spiren bekommen, der noch immerhin sehr erhebliche Einfuhr-
Gberschuf von 1,86 Milliarden JIM zu denken.

Nach dem friheren Anschreibungsverfahren entwickelte sich
der AuBenhandel (ohne Reparationslieferungen) wie folgt:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-
Waren- Waren-  Wareneinfuhr-
einfnhr ausfuhr Ueberschuf
in Mill. JLK
Januar bis Dezember 1925 124281 8 7984 3629,7
Monatsdurchschnitt 1037,4 732,6 304,8
Januar bis Dezember 1926 . . . . 9 950,0 9818,1 131,9

Monatsdurchschnitt 829,1 818,1 11,0

Januar bis Dezember 1927 141429 10 218,7 39242
Monatsdurchschnitt 1178.,6 851,6 327,0
Dezember 1927 1257,0 953,0 304,0
Januar 1928..... 1 358,2 862,0 496,2
Februar 12485 942,2 306,3
Mérz 12299 10221 207,8
April . 11747 923,8 250,9
M ai 1085,8 8953 190,5
Juni 11084 893,0 2154
Ju li 11825 914,1 268,4
August 1083,4 1025.8 57,6
September.. 1088,2 1058,5 29,7
Oktober. 12133 949,8 2635
November 12759 944,3 331,6
Dezember . 1100,9 978,4 1225
Januar bis Dezember 1928 . 14 045,4 11 394,6 2650,8
Monatsdurchschnitt......ccocecvnennne 1170,4 949,5 220,9

Da Berichtigungen geschahen, so stimmt die Aufrechnung
obiger Monatszahlen nicht mit den Jahreszahlen fiir 1928 Gberein;
auch hat die November-Ausfuhr wegen der erwahnten neuen
Erhebungsweise nicht vollstdndig erfalBt werden kénnen, so daf
in Wirklichkeit die Ausfuhr im Dezember niedriger gewesen
sein dirfte als im November. Infolge des Rickgangs der Dezem-
ber-Einfuhr bleibtderEinfuhriberschuf im Dezemberdaher hinter
dem der beiden Vormonate zuriick, aber das &ndert nichts daran,
daR der Einfuhriiberschu 1928 noch eine bedenkliche Héhe er-
reicht. Das einzig Trdéstliche ist dabei neben der offenbaren Tat-
sache, daR das wirtschaftliche Ausland, namentlich Amerika, Ver-
trauen auf die deutsche W irtschaft hat, der starke Rickgang des
Einfuhriiberschusses gegen 1927.

An sonstigen das W irtschaftsleben kennzeichnenden Vor-
gangen seien noch folgende kurz erwéahnt:

Die MeRzahlen beharren seit der kleinen Senkung im
September 1928 auf nahezu demselben Stande und betrugen im
M onatsdurchschnitt im GroBhandel fir Dezember 1,399, in
der Lebenshaltung 1,527.

Die Anzahl der Konkurse und der W echselproteste ging
im November gegen Oktober von 685 auf 674 und von 7788 auf
7325 zurick. Bei den preuBischen Sparkassen stiegen die Ein-
lagen bis Ende Dezember 1928 auf insgesamt 4362,8 Mill. Im
Giro-, Scheck-, Kontokorrent- und Depositenverkehr belief sich
der Anlagebestand zur gleichen Zeit auf 906,1 Mill. JIM.

Eine lédngst erwartete, allerdings nur in kleinem Ausmale
eingetretene, der Wirtschaft dennoch sehr willkommene Er-

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahrg. Nr. 6.

leichterung ist die am 11. Januar geschehene Herabsetzung des
Reichsbankdiskonts von 7 auf 6% % und des Lombardzinssatzes
von 8 auf 7% %, womit der hohe Stand der deutschen Zins-
sdatze endlich sich wenigstens etwas wieder senkt. Eine weitere
DiskontermaBigung ist dringend erwiinscht, aber der einge-
tretenen Senkung stehen die drohenden neuen Steuern gegen-
Uber.

Ein nicht nur fir die Eisenindustrie, sondern auch fir die
gesamtdeutsche W irtschaft bedeutsames Ereignis war sodann
das Urteil des Reichsarbeitsgerichtes vom 22. Januar 1929 im
Eisenkampf, das bekanntlich zugunsten der Arbeitgeber aus-
gefallen ist. Kommt dem Urteil auch keine praktische Bedeutung
mehr zu, so sind immerhin einmal die in einem Teil der Presse
erhobenen Vorwirfe, das Unternehmertum kémpfe gegen die
Autoritat des Staates, in sich zusammengebrochen und ist iberdies
eine erfreuliche Klarung der Rechtslage erfolgt.

Die Erzeugung der deutschen schweren Eisenindustrie
naherte sich im Dezember 1928 der normalen, aber es ist doch
durch die Stillegung der Werke eine groBe Licke sowohl in den
Mengen fur Dezember wie fiir das ganze Jahr 1928 entstanden,
wie die folgenden vergleichenden Zahlen ausweisen:

Dezember November Oktober Dezember November In % von

1928 1928 1928 1927 1927 Okt. 1928
t t t t t Dez. Nov.
Roheisen 882959 267 470 1015 8951 149 6801119 385
Rohstahl 1090 630 357 158 1306 3381 371 5181 401 938
Walzeisen . 863 613 364 609 10318911 085 2441 083 828
1928 1927 In % von
t t 1927
Roheisen. 11804 330 13 102 528 90,1
Rohstahl. 14 517 165 16 310 682 89,0
Walzeisen 11562 590 12 866 773 89,8
Vorhandene Davon
Hochdfen in Betrieb gedampft
Ende November 1928 183 48 62
Ende Dezember 1928 184 101 11

Mit der fortschreitenden Wiederaufnahme des Betriebes
der Nordwest-Eisenwerke hob sich auch wieder die Fdrderung
der Ruhrkohlenzechen, die im Dezember 1928 an 233/8 Arbeits-
tagen je 379290 t = 8865909 t betrug, gegen arbeitstdgliche
je 366360t = 8930016 t an 243/s Tagen im November und je
377241 t = 10185513 t an 27 Tagen im Oktober 1928. An
den 253/g Arbeitstagen des Dezember 1927 betrug die Ruhr-
kohlenférderung je 399218 t = 10130 155 t. Im Jahre 1928
stellte sich die Gesamtférderung auf 114577050 t, gegen
117 994 111 t aus 1927. Die Minderférderung begann mit April
und erreichte ihren Tiefstand im November und Dezember 1928.
Die Koksherstellung an der Ruhr erhdhte sich von 1903 533 t im
November auf 2265849 t im Dezember, gegen 2502 241 im
Dezember 1927. Die Gesamtzahl der im Ruhrkohlenbergbau
beschaftigten Arbeiter sank weiter etwas, und zwar von 367 335
Ende November auf 365 247 Ende Dezember, aber im ganzen
Jahre 1928 verminderte sich die Arbeiterzahl von 398 043 auf
365 247, also um 32 796 = 8,24 %! Im Dezember wurden wegen
Absatzmangels immerhin noch 221 503 Feierschichten eingelegt,
gegen 580 649 im November. Die Bestédnde gingen im Dezember
von 3,35 Mill. t auf 3,10 Mill. t am Ende des Monats zuriick.

Es liegt in der Natur der Sache, daR im Januar der Geschéfts-
gang nicht in allen Walzerzeugnissen einheitlich war. Die Feier-
tage und die Inventur namentlich der Handler brachten die
alljahrliche Stockung im inldandischen Geschéftsgang mit sich,
die noch verstarkt wurde durch den lange andauernden Frost
und die dadurch gegebene Unterbrechung der Bautatigkeit, viel-
fach sogar auch der Innenarbeiten von Neubauten. Das hemmte
den Bezug von Baueisen merklich. Im ganzen darf aber gesagt
werden, daf die Beschaftigung im Januar verhdltnisméRig gut
war, was sich vor allem aus der Ansammlung von Auftragen
erklart, welche in der Zeit des Arbeitskampfes nicht hatten zur
Ausflihrung gebracht werden kénnen. So bestellte die Ruhrgas-
A.-G. Stahlmuffenrohre (teils nahtlose, teils wassergasgeschweifte)
fur die Ferngasleitung Hannover; dies hob den Auftragsbestand
in Roéhren ansehnlich und wird Arbeit bringen, sobald mit der
Herstellung begonnen werden kann. Die Reichsbhahn gab fir
Januar und Februar mehr Auftrage heraus, und da auch noch
Rickstdnde aus der Zeit des Stillstandes nachzuliefern waren,
so sind die Werke in Oberbaustoffen einstweilen besser beschaftigt.
Die Nachfrage aus dem Auslande war, wie alljahrlich nach der
Unterbrechung durch die Feiertage, rege, namentlich in Stabeisen.
Auf gewisse zundchst nach unten neigende Preisschwankungen
folgte wenigstens fiir Stabeisen auch in den Preisen ein ansehn-
licher Aufstieg.

Der deutsche AufRenhandel in Eisen und Stahl, ein-

schlieBlich der Reparations-Sachlieferungen, entwickelte sich
im Gbrigen wie folgt:

86,926,3
83,527,3
83,7353
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Januar bis Dezember 1925 . . . .

Monatsdurchschnitt

Januar bis Dezember 1926 . . . .

Monatsdurchschnitt

Januar bis Dezember 1927 . . . .

Monatsdurchschnitt
Deaember 1927
Januar 1928

August
September.
Oktober

November..
Deaember .
Januar bis Deaember 1928

Monatsdurchschnitt........ccceo..e.

Die Inlandspreise haben trotz den durch die Entschei-
ding des Reichsinnenministers Severing entstehenden Mehr-

Zahlentafel 1.

Kohlen und Koks:

Flammforderkoblen
Kokskohlen.......coovieeinn

Hochofenkoks
GieRereikoks
Erz«*:
Rohspat (tel gael) . . . .
Gerdsteter Spateisen-
STEIN e
Mangananner oberhess.
Brauneisenstein ab
Grube (Grundpreis auf
Basis 41 % Metall,
15% SiOf u. 15%
Nasse) . . "
Manganhaltiger Braun-
eisenstein:
1. Sorte ab Grube . . .
2. Sorte ,, ,, L
3. Sorte ,,
Nassauer

Roteisenstein
(Grundpreis auf Basis
von 43% Fe u. 28%
SiOj) ab Grube

Lothr. Minette,
32% Fe ab Grube

Basis

Briev-Minette (37  hi«
38% Fe), Basis 35%
Fe ab Grabe.........

Bilbao-Rabio-Erze:
Basis 50 % Fecif Rotter-
dam
Bilbao-Rostspat:
Basis 50 % Fe cif Rotter-
dam
Aleier-Erze:
Basis 50 % Fe cif Rotter-
dam
Marokko-Rif-Frze:
Basis 60 % Fecif Rotter-

Schwedische phosphorarme
Erze:
Basis 60% Fe fob
Narvik ...
Ta gewasch. kaukas.
Mangan-Erz mit mind.
52% M n

Schrot.
Essen:
Spéane
Stahlschrot
Roheisen:
GieRereiroheisen
Nr. 1 1
Nr.m
A Hamatit /
Cu-armes
liegen

Frachtgrundlage

ab Ober’
haQsen
Stahleisen, ab

I) Erste Halfte Januar.
ii in Form eines Treurabatt« »nriickgeaahlt. wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim Syndikat decken. —
Lieferungen von 1 bis 100 t erhdht sich der Preis um 3,— XX,

werden den Beiiebern

MM je
16,70
18,10

21,45
22,45

14,70

20,—

9,80

12,80
11,30
7,80

9,80

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr-
tiberschuf
in 1000 t

144$ 3548 2100

120 295 175

1261 5348 4087

105 445 340

2897 4531 1634 i

241 378 137 beginstigt.

233 353 131

262 363 101

240

248 igg igg ziehen miusse.

246 413 167

186 398 312

177 453 276

183 466 283

196 506 310

177 481 304

165 416 251

143 410 267

182 299 117

2397 5030 2633

200 419 219

1

November

t

fr. Fr
27 bis 29

ie nach Qualitdt — Skala 1,50 Fr

34 bis 36

sh
19/6

18/6

23h

Kr
16,75

WirtAchafMtAt Rund*ctau.

Deutschlands

928 1929
Dezember Januar
JLM je t JUt je t
16,70 16,70
18,10 18,10
L-15.f16.-3L
21,45 2350 2350
22.45 2450 24.50
14,70 14,70
20,— 30 —
9,80 9,80
12,80 13.80
11,30 11.30
7,80 7,80
9,80 9,80
fr. Fr fr. Fr
27 bis 29 27 bis 29

34 bis 36 34 bis 36
Skala 1,50 Fr
sh sh
19/6 19/6
18/6 18/3
18/9bis20/-  18/9bis30/-
33f- 23h
Kr Kr
16,75 16,75
d d
L] 13*/*
XX AM 1)
51,60 52.62
58,85 58,73
36,50 86,50
83— 82—
87,50 87,50
85— 85.—
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I16hnen und hoheren Selbstkosten keine Aenderuna erfahren.

Direktor Ernst Poensgen hat in der Sitzung des Stahlwerks-
Verbandes vom 1. Februar dazu ausgefohrt. die ..planmaRize”.

aber in einen mwirklich fremden Rahmen hineingestellte Lohn-
aufbaupolitik des Reichsarbeitsministeriums habe offensichtlich
nicht nur den Arbeitgebern, sondern auch den Arbeitnehmern
groBen Schaden zugefiigt und die Arbeitslosigkeit geradezu

Er habe zu Beginn der Auseinandersetzunsen mit

den Gewerkschaften in einem Interview erklart, daf jede Erh6hung
der Lohne zwanslaufis eine Erhohuns der Eisenpreise nach sich

Die Eisenindustrie habe sich mit besonderem

Nachdruck gegen die gewerkschaftlichen Forderungen zur Wehr
gesetzt. weil die Verhinderung eines weiteren Preisauftriebes
in Deutschland unbedingt erforderlich sei; hieran halte die Eisen-
industrie auch heute noch fest; sie sei zur Durchfuhrung dieses
Zieles im Interesse der gesamten Wirtschaft bereit, so lange wie
irgend moglich darauf zu verzichten, in erhdéhten Preisen einen
an sich notwendigen Ausgleich zu suchen fur die durch die Tarif-
erhéhung der Reichsbahn und die Severingsche Entscheidung

nicht unwesentlich gesteigerten Selbstkosten.
dal die Entscheidung Severings
Grenzen entsprechend zur Durchfiihrung gelange.

dings,

Stahleisen. Sieserlander
Qualitat, ab Siegen
Sieserlander Zusaczeisen. ab
Siegen:
weil ...
meliert
eran ..
Kalt erolasenes Zosatzeisen

der kleinen Sieserldnder
Hitten, ab Werk:

weiB ..

meliert

gran ...
Spiegeieisen. ab Siesen:
6— 8% Mancan .

8-10 % ” . -

10—12 % .
Temperroheisen, eraa. zroRes

Format, ab Werk . . m.

GieRereiroheisen HT. Luxem-
burger Qualitéat, ab Sierck.
Ferromangan 80 %. Staffel
+ 3.50 MM, frei Empfangs-
station L
Ferrosiliziiim 75 %*) (Skala
7,— MM). frei Verbrauchs-

0*) (Skala
6,— JLM\ frei Verbrauchs-
station _

Ferroeiliziam 1Q%. ab Werk

vorgewalztes
tisen :

und gewalztes

Grandpreise, soweit nicht
anders bemerkt, in Tho-
mAa-Handelsgfire

Rohblécke*) .| ab Schnitt-

Vorgew.Blocke*) !  punkt

Kniippel*) . I Dortmund

Platinen*) . .IexLRohrort

Stabeisen . . . | ab

Formeisen . Ober-

Bandeisen . | hausei

Kesselbleche S.-M.«).*

Dsgl. 4,76 mm u. dar-
tber, 34 bis 41 kg ab
Festigkeit, 35% Essen
Dehnung . .

Behalterbleche

Mittelbleche \ ab
3bis0.5 mm | Essen

Feinbleche ) je nach
1bisu.3mm J Fracht-

unter 1 mm 1 grundlage

Gezogener blanker Han- 1

delsdraht ... 3
Verzinkter Handelsdraht T
Schrauben- u. Nieten- J

draht. S-M.. . . . . 0
Drahtstifte. ... [ 3]

November

JLM in t
85 —

106,—
107,—
109,—

99,—

104,—
109.—

93,50

TL—

270—280

413— 413

250—260
13L—

104, —
111.50
119,—
124 —

141/135%)
138 A32*%)
164/160®)

1SS, —

160,—
158,—

165,-

165—Hbl I

230,—
265,—

247,50
24250

192*

Dezember

JIM je t
85—

96,—
98,—
100,—

105,—
107,—
109,—

99,—
ICT-
1CO,—

93,50

n,—

270—280

413—418

250—260
IM*—

104, —
111,50
119,—
124,—

141A35%)
138/133%)
164/160%)

138,—

160,—
158,—

165,—

165,— bis 170—

330,—
265—

247,50
242.50

Sie erwarte aller-
ihren selbstgesteckten

Die Preisentwicklung in den Monaten Xovember und Dezember 1928 und Januar 1929.

1929

Januar

JIM je t

35—

96.—
98,—
100 —

106,—
107,—
109.—

99—
104, —
109.—

93,56

71—

270—280

413—418

250—360

13L—

104,—
11L50
119,—
124,—

141135%)
138/133*)
164,160®)

138,—

160,—
158,—

165,-

230,—
265—

347,50
242,50

*) Der niedrigere Preis eilt fir mehrere Ladungen, der hohere bei Besag nur einer einaigen Ladung. 5,— XX jet

') Preise fur Lieferungen uber 300 t.

*) Frachtgrundlage
betragt der Preis 198, XX.

Xeunkirchen-Saar.

Bei

von 100 bis 300t am

1— XX. —

*) Frachtgrundlage Homburg-Saar. — ) Fir KesseTbleche nach den neuen Vorschriften Sir Landiaustfkessel
« Hie Preise fiir Auslandserze in den Monaten Hovember und Dezember sind als rein nominell tu betrachten.
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Das Opfer, das die Eisenindustrie hiermit bringt, ist um
so hoher zu bewerten, als der ihr aufgezwungene Lohnkampf
sehr hohe Kosten und EinbuBen verursacht hat und als nun
durch die hoheren Herstellungskosten nicht nur der Nutzen am
Inlandsabsatz noch mehr geschmélert, sondern auferdem auch
der mit der Eisenausfuhr (deren Preise der ausldndische W ett-
bewerb bestimmt) verbundene Verlust weiter steigt. Es hangt
von der Entwicklung der Weltmarktpreise und von sonstigen mag-
gebenden Umstédnden ab, in welchem Grade die Eisenausfuhr
aufrechterhalten werden kann und Verluste mit ihr verbunden
sind. Jedenfalls liegt die Gefahr nahe, daf zur Beschrédnkung
der EinbuBen die Ausfuhr noch mehr als seither eingeschréankt
werden muB, was zur Folge hétte, dal es vermehrt an Auftradgen
fehlte und die Betriebe und Arbeiter weniger Beschéftigung
fanden. Das wére um so einschneidender, wenn, wie gegenwartig,
die Inlandskonjunktur ricklaufig ist. Die nachste sichere Folge
der Lohnerh6éhung bei unverdndert beibehaltenen Verkaufs-
preisen sind natirlich verringerte Ertrdge der betroffenen Eisen-
werke, die schon in der letzten Vergangenheit verhaltnisméRig
zu gering waren oder Uberhaupt fehlten, wie die bisher vor-
liegenden Geschaftsberichte zu den Jahresabschlissen beweisen.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes zu be-
richten :

Der Verkehr auf der Reichsbahn ging in der letzten Woche
des Monats Dezember als Folge der Feiertage etwas zuriick, im
Januar wurde er lebhafter. Infolge des anhaltenden Frostes ging
ein Teil der Schiffssendungen auf die Bahn tber. Die Wagen-
gestellung fur Brennstoffe im Bezirk stieg von 26 500 im Tages-
durchschnitt bis auf 29500 zu 10 t. Infolge des Ausfalles des
Baumarktes wurden nur 5000 Wagen zu 10t fir D-Guter gegen-
Uber 6000 im Vormonat im Tagesdurchschnitt gestellt. Die An-
zahl der gestellten G-Wagen belief sich auf 2700, die der Sonder-
wagen auf 900 am Tage.

Der Wasserstand des Rheins war Anfang Januar ziemlich
hoch. Die zum Oberrhein ladenden Schiffe konnten zu Anfang
der Berichtszeit voll ausgenutzt werden, spater mufiten jedoch
Einschrdnkungen vorgenommen werden. Die Kohlenverladungen
zum Oberrhein waren geringer als im Vormonat. In den Duisburg-
Ruhrort-Hafen mufRten infolge des starken Frostes an verschie-
denen Tagen die Kipper fiir Wasehprodukte gesperrt werden.
Der Verkehr auf dem Rhein-Heme-Kanal lag seit Mitte des Monats
still. Die Fracht nach Mannheim wurde mit 1,10 JUI und ab
Kanal mit 1,30 JLM. bezahlt. Die Kohlenverladungen nach Hol-
land waren immer noch ziemlich lebhaft. Die Fracht nach Rotter-
dam blieb im allgemeinen unverdndert (1,10JUt einschlieBlich
Schleppen). Der Bergschleppverkehr wurde stark behindert.
Schleppgut war nicht immer vorhanden. Der Schlepplohn nach
Mannheim betrug 1,15 bis 1,20 JIM. je t.

Seit dem 1. Januar 1929 richten sieh die ArbeitsVerhalt-
nisse der Arbeiter nach der Entscheidung Severings. Die
tatsachliche Auswirkung dieser Entscheidung laRt sich zur Zeit
noch nicht ibersehen, inshesondere, da noch Meinungsverschieden-
heiten Uber ihre Auslegung zwischen den Parteien bestehen.
Die Arbeitsverhdltnisse der Angestellten waren im Berichts-
monat unveréndert.

Das Kohlengeschéaft hat sich gunstiger entwickelt, was
in der Hauptsache auf den durch die Kdlte bedingten starkeren
Hausbrandbedarf und eineD Mehrabruf der Reichsbahn von
70000 t zurtickzufihren ist. Auf der anderen Seite steht diesem
ein betrachtlicher Ausfall gegeniiber, da der Norddeutsche Lloyd
wie auch die Hamburg-Amerika-Linie groRere Kohlenabschliisse
im Ausland gemacht haben. Infolge der Kélte, die den Schiffs-
verkehr auf dem Kanal zeitweise zum Erliegen brachte, sind
groRere Abrufe aus Holland und dem Oberrhein ausgeblieben,
weil in Duisburg die Kipper wegen des Frostes fir Waschprodukte
gesperrt waren. Der Bergarbeiterstreik im Loirebecken hat zwar
verschiedene Anfragen aus Frankreich gebracht, jedoch zu Ge-
schaften ist es noch nicht gekommen.

In Fettkohlen waren Sticke und grobe Nisse nach wie vor
notleidend. In kleinen Nussen, welche bisher noch glatten Absatz
hatten, lieRen die Abrufe zuletzt zu winschen tbrig. In Gas-
flammkohlen gingen die Abrufe recht gut ein; das Bunker-
kohlengeschaft lieR sich ebenfalls gut an. Eine kleine Besserung
war bei bestmelierten und Stuckkohlen zu verzeichnen, dagegen
war der Absatz in NuRkohlen schlecht. In Kokskohlen hielten
sich die Abrufe in der gleichen Hohe wie im Vormonat. Der Ab-
gang an ERBkohlen war infolge des durch die Kélte bedingten
starken Hausbrandbedarfes recht gut. Nur ungewaschene Fein-
kohlen waren weiter notleidend. In Briketts war die Lage gegen
den Vormonat fast unverdndert; die Eisenbahn hat starker ab-
gerufen.
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In Hochofen- und GieRereikoks trat kaum eine Ver-
&nderung gegeniiber dem Vormonat ein, dagegen war die Ausfuhr
von GroBRkoks nach Uebersee starker. Bei den Brechkoksabrufen
war eine erfreuliche Zunahme festzustellen, was auf den durch die
Kélte verursachten hohen Bedarf zurlickzufiihren ist. Man
rechnet in diesem Monat mit einer Beschaftigung von 41 bis
42 % gegenlber 32 % im letzten Monat.

Die Lage auf dem Inlands-Erzmarkt war nach wie vor
unglnstig, doch ist damit zu rechnen, daB, falls die staatliche
Unterstiitzung fir die Siegerldnder sowie fir die Lahn- und
Dill-Gruben gewahrt wird, sich der Absatz fur diese Erze hebt.
Infolgedessen hat wieder eine zuversichtlichere Stimmung Platz
gegriffen. Im Siegerlande haben die stilliegenden Gruben bis auf
drei den Betrieb wieder aufgenommen, wodurch die Zahl der ar-
beitslosen Bergleute bedeutend verringert werden konnte. Ebenso
sind im Lahn-Dill-Gebiet versuchsweise die aus AnlaB der Absatz-
stockung stillgelegten Gruben wieder in Betrieb genommen
worden, weil die zurlickgegangene Fdrderung sich nachteilig
auf die Selbstkosten bemerkbar gemacht hat. Ob sich die Betriebe
in dem geplanten Umfange werden aufrechterhalten lassen,
bangt davon ab, wie die von den Behdrden ldngst in Aussicht ge-
stellten HilfsmaRnahmen ausfallen und wann sie einsetzen.

Die Zufuhren an Auslandserzen erfolgten fur die vom
Rhein aus versorgten Hochofenwerke ohne Stérung, wéhrend die
Werke des Dortmunder Bezirks infolge des Zufrierens des Dort-
mund-Ems-Kanals Uebersee-Erze nicht erhielten bzw. diese Erze
in Emden oder Rotterdam auf Lager legten. Dies deckt sich mit
den von den Dortmunder Werken vor Eintritt des Frostes ge-
troffenen MaBnahmen, so daB an sich Stérungen in der Erz-
versorgung nicht eintraten, zumal da bei allen Werken die Be-
stdnde sehr grof sind. Der Erzmarkt selbst hat gegeniber dem
letzten Bericht eine Aenderung nicht erfahren; neue Kaufe
wurden nicht getatigt, da die Werke durch Abschliusse und gute
Bestédnde fur dieses Jahr im groBen und ganzen eingedeckt sind.
Die Schwedenerz-Verfrachtung betrug im Dezember 1928 ab
Narvik 264 200t. Kleinere Posten schwedische Erze von freien
Gruben sowie Mulm und Konzentrat sind im Markt. Fir Feinerze
werden zur Zeit 11,50 schwed. Kr. je t fob mittelschwedischem Ha-
fen, Basis 60% Fei.Tr., verlangt. Die Lieferungen von den verschie-
denen spanischen Hafen erfolgten im Rahmen der noch abzu-
wickelnden Abschliisse, doch lieBen die Zufuhren schon wesentlich
nach. Nachdem die Erzbestande durch den vorjahrigen Schweden-
streik vollstandig gerdumt worden sind und die spanischen
Grubenbesitzer fir ihre frische Forderung ziemlich hohe Preise
verlangen, sind Kaufe fur dieses Jahr in Bilbao-Spat, Bilbao-
Rubio, Santander usw. nicht zustande gekommen. Die Preise
scheinen sich indessen jetzt etwas gesetzt zu haben. Neue Ab-
schliisse in den bekannten Menas-Erzen sind noch nicht getétigt
worden. In nordafrikanischen Erzen erfolgte die Zufuhr in
den Ublichen monatlichen AbschluBmengen. In den nordafri-
kanischen Erzen sind die Standardsorten sdamtlich ausverkauft.
Nebensorten werden angeboten in der Preislage von 18/6 sh je t
frei Rheinkahn Rotterdam, Basis 50 % Eisen und 8 % Silika. Der
Absatz in nordfranzésischen Erzen war gut. Die Zufuhren
zu den deutschen Hochofenwerken erfolgten im Rahmen der ge-
tatigten Abschliisse. In den Preisen hat sich gegeniiber dem Vor-
monat nichts geédndert. Desgleichen erfolgten die Lieferungen
an M inette regelmaRig entsprechend den monatlich zn erhalten-
den Mengen; die Preise hierfiir haben sich ebenfalls nicht geandert.
Dagegen werden nach wie vor die minderwertigeren, zwischen
30 und 32 % Fe auskommenden kalkigen Lothringer Minetten
stark angeboten, wofiir zur Zeit nach Deutschland gar keine Ab-
satzmdglichkeit besteht.

In Kiesahbrdanden war die Marktlage noch immer still;
neue Kéaufe wurden nicht getatigt.

Der Bedarf an M artin-, Puddel- und SchweiBschlak-
ken stieg etwas, und die Nachfrage hierin war dementsprechend
auch etwas lebhafter. In den Preisen hat sich indessen nichts ge-
&ndert.

Der Manganerzmarkt erfuhr auch in den letzten Wochen
keine Belebung. Im Gegenteil, die Preise gingen weiter zurick.
Eine Anregung zu Kaufen wurde jedoch dadurch nicht hervor-
gerufen. Die Werke hielten sich vielmehr nach wie vor vom Markt
fern. Wahrend noch fur gute indische Manganerze der Preis vor
vier Wochen bei 143/4 bis 14% d lag, war es Ende Januar nicht
schwierig, dieselben Erze zu 14% d und darunter zu bekommen.
Auch fur die nidchste Zukunft sind wesentliche Kaufe der Werke
in indischen Erzen kaum zu erwarten, zumal da in der Berichtszeit
die Russen das erste Geschéft mit einigen Werken der rheinisch-
westfalischen Industrie getatigt und nicht unginstige Bedingungen
geboten haben sollen. Auch in zweitklassigen Manganerzen mit
bis zu 40 % Mn sind keine Abschlisse zustande gekommen.
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Auf dem Schrotmarkt haben sich die verschiedenen Aus-
wirkungen der Aussperrung inzwischen ausgeglichen. Die Be-
lieferung der Werke erfolgte zum Teil prompt, wurde aber nachher
zum groBen Teil wohl durch die der Verladung ungiinstige W itte-
rung beeintréchtigt. Die weitere Eindeckung der Werke fir das
erste Vierteljahr ist inzwischen erfolgt. Preisdnderangen sind
nicht eingetreten. Der Einfuhr auslandischen Schrots sind
durch die hohen Schrotpreise des Auslandes erhebliche Schranken
gesetzt.

Auf dem Roheisenmarkt brachte der Monat Januar keine
Hebung des Inlandsgeschéftes. Die Abrufe aus den Kreisen der
GieBereien und Maschinenfabriken waren wenig befriedigend, und
auch die Anforderungen in Stahleisen zeigten keine Besserung.
Auf den Auslandsmarkten war das Geschaft hingegen verhélt-
nismaRig lebhaft. Die Preise zogen eine Kleinigkeit an.

In Halbzeug war das Inlandsgeschéft nach wie vor ruhig.
Dagegen war das Auslandsgeschéft lebhafter, und die verfligharen
Mengen konnten zu aufgebesserten Preisen abgesetzt werden.

In Formeisen war die Nachfrage aus dem Inlande eben-
falls ruhig, und die AbschluBtéatigkeit hielt sich in engen Grenzen.
Auch der Einzelabruf auf bereits gebuchte Abschlisse lieR zu
winschen tbrig, vornehmlich wohl wegen der fiir die Bautatigkeit
unginstigen Witterung. Die Nachfrage aus dem Auslédnde hat
sich gegeniiber dem Vormonat gehoben; die Preise haben eine
nennenswerte Besserung aber nicht erfahren.

In Eisenbahnoberbaustoffen waren auBer den in den
Biichern befindlichen Rickstdnden Abrufe in groBerem Ausmale
alsin den Vormonaten eingelaufen, so daf die Lieferungen fiir den
Monat Januar gesteigert werden konnten.

Das Inlandsgesehéft in Stabeisen war sowohl hinsichtlich
des Auftragseingangs als auch der Abrufe entsprechend der Jahres-
zeit ruhig. Im Ausfuhrgeschéft trat zu Beginn des Monats eine
Belebung ein. Die Preise zogen um einige Schillinge an.

Nachdem das Inlandsgesehéaftin Bandeisen im November
infolge der Stillegung der Betriebe, deren Auswirkung auf die
weiterverarbeitende Industrie nicht zu Ubersehen war, einen be-
trachtlichen Riickgang aufzuweisen hatte, war der Auftragseingang
im Dezember trotz der Feiertage wieder befriedigend. Die Anfang
Januar einsetzenden Inventurarbeiten hatten, wie immer um
diese Zeit, ein Nachlassen des Auftragseingangs zur Folge. In
der zweiten Halfte des Monats waren die Eingénge jedoch wieder
besser. Das Auslandsgeschéft ist erfahrungsgemaB um die
Jahreswende stets ruhig; der Auftragseingang war indes zu-
friedenstellend. Inzwischen hat sieh aber die Nachfrage verstarkt.

In der zweiten Halfte des Berichtsmonats hat sich das Ge-
schéaft in rollendem Eisenbahnzeng wieder etwas belebt,
wenngleich auch von einem einigermalen befriedigenden Auftrags-
eingang hei weitem nicht die Rede sein kann. Die Nachfrage
bezog sich hauptsdchlich auf die Lieferung von losen Radsatz-
teilen, die in erster Linie fur das Ausland bestimmt waren. In
Radsédtzen ist der Beschéftigungsgrad derart zurlickgegangen,
daB auch trotz weitestgehender Einschrdnkungen die Aufrecht-
erhaltung der Betriebe zahlreiche Schwierigkeiten verursacht.

Das Grobblechgesch&ft war im Inland auch in diesem
Monat sehr gering. Der Verbrauch mufR mit neuen Bestellungen
znriickhalten, da fur die Ausfiihrung von Neuanlagen keine Mittel
zur Verfigung stehen. Dem Schiffbau ist es gelungen, einige Auf-
trdge zu erhalten. Die Bestellungen fur das Material sind einge-
gangen. Das Auslandsgeschaft war ginstiger. Besonders
Skandinavien brachte mehrere groRBere Auftrdge auf Schiffbanzeug.

In M ittelblechen nahm das Inlandsgeschéft entsprechend
der allgemeinen Lage einen ruhigen Verlauf. Nur vereinzelt
wurden neue Abschliisse gemacht. Die hereingekommene Arbeits-
menge geniigte den Betriebsanspriichen. Im Ausland stiegen
die Preise wieder etwas. Das Geschéaft nahm keinen groReren
Umfang an.

Der Feinblechmarkt lag im Berichtsmonat ziemlich ruhig.
Obschon die Werke nennenswerte Mengen zu Buch stehen hatten,
gingen in Ansehung der augenblicklichen Geschéftsstille die Ab-
rufe der Kundschaft nur spérlich ein, was auf den Beschaftigungs-
grad der Betriebe nicht ohne Einwirkung blieb. Die Preise liegen
zur Zeit so tief, daB jede Verdienstmdglichkeit ausgeschlossen ist;
es bedarf daher einer erheblichen Aufbesserung, um die Werke
einigermaBen zufriedenzustellen. Auf Grund des vorliegenden
Arbeitsbedirfnisses konnten die Lieferfristen kirzer gestellt
werden.

Aufdem Inlandsmarkt ist im Berichtsmonat das Geschaft
sowohl in Gas- und Siederdhren als auch in Muffen- und
Qualitdtsréhren zuriickgegangen. Der geringere Auftrags-
eingang dirfte in der Hauptsache in der saisonmaRigen Abschwa-
ehung des Geschaftes infolge Einschrankung der Bau- und Ver-
legungsarbeiten sowie in der zur Inventurzeit allgemein zu be-
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obachtenden Zuriickhaltung begriindet sein. Mit Wirkung vom
7. Januar 1929 an konnten die Preise fiir Siederdhren unter
38 mm &uR. Dmr. nicht unerheblich herabgesetzt werden. Die No-
tierungen fiur die Ubrigen Rohrsorten blieben unverdndert. Das
Auslandsgeschaft bewegte sich mengenméRig auf dem un-
gefédhren Stand der Vormonate. Die Verstdndigung mit den eng-
lischen Werken wirkte sieh bereits fiir einen kleinen Teil der Aus-
fuhrauftrdge in einer Besserung der Preise aus.

Die Marktlage in GieRereierzeugnissen hat sich gegen-
Uber der des Vormonats nicht wesentlich gedndert. Die ein-
gegangenen Auftradge gewahrleisten eine Beschaftigung im Rahmen
des Vormonates. Es sind vorerst keine Anzeichen vorhanden, daR
eine wesentliche Belebung zu erwarten ist.

Das Inlandsgeschéft in Erzeugnissen der Drahtverfeine-
rungsindustrie war etwas stiller. Das durfte wohl auf die kalte
Wi itterung zuriickzufihren sein, derentwegen der Handel die Ein-
deckung fur das Frihjahrsgeschéft etwas hinausschiebt. Die Ab-
rufe auf die getatigten Abschlisse erfolgten zu den vereinbarten
Zeitpunkten. Die Preise haben sich nicht gedndert. Das Aus-
fuhrgeschaft war auch weiterhin zufriedenstellend. Der Auftrags-
eingang aus dem Auslande blieb unverdndert gut. Aenderungen
in den Preisen sind nicht eingetreten.

LT. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiete des mittel-
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat Dezember 1928
die Rohkohlenfdérderung 9684 203 (Vormonat: 9 856 931) t,
die Brikettherstellung 2242376 (Vormonat: 2351 070) t.
Gegenlber dem Vormonat machte sich ein Rickgang geltend von
1,8 % bei Rohkohle und 4,6 % bei Briketts.

Die arbeitstagliche Forderung (Dezember 31 Kalender- und
24 Arbeitstage, November 30 und 25) betrug im Dezember an
Rohkohle 403 508 (Vormonat: 394 277) t, und an Briketts 93 432
(Vormonat: 94 043) t. Die arbeitstdgliehe Leistung im Berichts-
monat zeigte demnach gegeniiber dem Vormonat eine Steigerung
von 2,3% bei Rohkohle und einen Riickgang von 0,6 % hei
Briketts.

Der Abruf von Hausbrandbriketts war im Gebiete des Mittel-
deutschen Braunkohlen-Syndikats im Dezember wegen des
zunachst herrschenden milden Wetters geringer als bisher. Der
leichtere Frost, der Mitte des Monats einsetzte und sich l&ngere
Zeit behauptete, brachte noch keine Aendernng. Vor dem Fest
und in der Festwoche selbst war eine weitere Verschlechterung
der Absatzverhéltnisse festzustellen. Der Absatz an Industrie-
briketts war besonders in der zweiten Monatshalfte schwach, weil
die abnehmenden Industrien zum groReren Teil wéahrend der
Festwoche feierten. Die wenig befriedigende Lage auf dem Brikett-
markt im Beriehtsmonat zeigte sieh am deutlichsten in der Zu-
nahme der Brikettbestande.

Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlen-Syndikats 1928
blieb die giinstige Absatzlage fiir Hausbrand und Industrie auch
im Dezember unverdndert, und es ist anzunehmen, daR bei An-
halten der kalten Witterung — ungeachtet der vom Handel vor-
genommenen weitgehenden Bevorratung — die Nachfrage der
Verbraucher nach Briketts auch weiterhin rege bleiben wird.

Der Rohkohlenahsatz zeigte in beiden Syndikatsgebieten
ein, wenn auch unwesentliches, Nachlassen.

Mitte Dezember wurden die ostelbisehen Brikettpreise ab
W erk geringfiigig erh6ht, wodurch jedoch keine Veranderung der
Verbraucherpreise eintrat.

Die Wagengestellung war in beiden Syndikatsbezirken be-
friedigend.

Infolge der allgemeinen Depression und des lang anhaltenden
Schneewetters hat sich die Lage auf dem Eisenmarkt in den
letzten 4 Wochen auBerordentlich ungiinstig entwickelt. Es ge-
lang nur unter groRen Schwierigkeiten, die allemétigste Beschéfti-
gung fur die einzelnen WalzenstraBen hereinzuholen. Am schwéch-
sten ist das Arbeitsaufkommen in Feineisen.

Auf dem Rohrenmarkt sieht es fast noch schlimmer aus.
Der tagliche Spezifikationseingang ist gegenuber den Vormonaten
auf ein MindestmaR zuriickgegangen.

In Fittings war das Geschéft trotz der zu Anfang Januar
erfolgten Inventuren ziemlich lebhaft.

Fur die FormstickgieRereien besteht mit Ricksicht auf
die Jahreszeit nur in beschrdnktem L'mfange eine Geschafts-
maogliehkeit.

Die Nachfrage nach StahlguR hat sich nach anfanglicher
Ruhe in der zweiten Halfte des Berichtsmonats gebessert. Die
Auftrédge sind aber vom Wettbewerb &uferst stark umstritten und
nur zu unauskémmlichen Preisen hereinzuholen.

Das Geschéft in Grubenwagenréddern und -radsdtzen
hat eine leichte Belebung erfahren.

Die Abrufe der Deutschen Reichsbahn an Radsdtzen
waren wiederum durchaus unzureichend. Leider ist nicht damit
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zu rechnen, daR in néchster Zeit hierin eine wesentliche Aenderung
eintritt. Auslandsauftrage sind nur zu empfindlichen Verlust-
preisen erhéltlich.

Fir Schmiedestiicke gingen genitigend Anfragen ein,
allerdings zu gedriickten Preisen.

Auf dem Markt fir GieBereierzeugnisse hat sich die fir
den Monat Januar erwartete groBere Belebung des Geschéaftes
nach der Flaute der Vormonate leider nicht verwirklicht. Das
auBerordentlich starke Frostwetter hat jede Bautatigkeit lahm-
gelegt. Abrufe und neue Bestellungen gingen daher nur in geringem
Umfange ein.

Im Eisenbau haben sich die Verhdltnisse weiter ver-
schlechtert. Auch die Preise haben dadurch gelitten. Infolge des
gering gewordenen Bedarfes sind die Auftrdge heill umstritten.
Verschiedene Werkstatten haben schon zu Einschrankungen
libergehen missen.

Im Maschinenbau hat die Nachfrage ebenfalls nachge-
lassen. Die Marktverhéltnisse sind im allgemeinen aber noch
zufriedenstellend.

Auf dem Rohstoffmarkt unterscheidet sich die allgemeine
Lage nicht wesentlich von der des Vormonats. Die Schrot-
verladungen blieben zwar infolge der Schnee- und Eisverhéltnisse
hinter denen des Vormonats zuriick. Die Werke sind aber da-
durch nicht in Verlegenheit gekommen, weil sie noch Uber Vorréte
verfigen. GuRbruch war starker gefragt. Die Preise blieben
unverdndert. Die Preise fir Roheisen und Ferromangan
&nderten sich nicht. Die Lieferungen erfolgten rechtzeitig. Fir
hochprozentiges Ferrosilizium kamen Angebote von Aufen-
seitern zu billigeren Preisen auf den Markt, als sie vom Syndikat
gestellt werden. Fir GieBereikoks hat das Niederschlesische
Steinkohlen-Syndikat seine Preise vom 1. Januar 1929 an um
2 J/IM je t erhoht. Sonstige Preisianderungen waren nicht zu
verzeichnen. Auch fur feuerfeste Steine, W eilRstlickkalk,
Sinterdolomit, Sintermagnesit und Magnesitsteine
blieben die Preise unverdndert. Die Preise fir Kupfer sind
weiter gestiegen.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. — Die
Vertragsdauer des Vereins ist bis zum 30. Juni 1932 —
also um drei Jahre — verldngert worden, da eine Kin-
digung des bestehenden Vertrags nicht erfolgt ist.

Regelung der Schrotausfuhr. — Der Reichskommissar fir
Ein- und Ausfuhrbewilligungen hat eine Verfligung erlassen,
welche die Erteilung von Ausfuhrgenehmigungen fir Schrot
vom 1. Februar 1929 regelt. Die Verfliigung lautet:

Der Bedarf der deutschen Schrot verbrauchenden Industrie
an Schrot ist in letzter Zeit nicht mehr ausreichend gedeckt,
worden. Ebenso ist meines Erachtens die Mdglichkeit des Exports
des sogenannten freien Materials in (bertriebener Weise ausge-
nutzt worden. Um den Bedarf der deutschen Schrot verbrau-
chenden Industrie unter allen Umstdnden sicherzu-
stellen, sehe ich mich daher gendtigt, meine beiden Verfi-
gungen vom 28. Dezember 1928 — 11 A/9 — 18 800/28 und vom
4. Januar 1929 — Il A/9 — 180/29 wie folgt abzudndern:

I. Fur die nachstehend aufgefuhrten Sorten kdnnen Aus-
fuhrbewilligungen an jeden Haéandler, der einen Antrag stellt,
erteilt werden, sofern die beanspruchten Mengen bei mir wegen
ihrer Héhe keine Bedenken erregen:

1. FluReiserne Kesselbleche.
2. Schweilleiserne Kesselbleche.
3. Ketten.

Il. Fur alle anderen Sorten Schrot wird die Ausfuhr im
Interesse der gesicherten Versorgung der deutschen Industrie
bis auf weiteres gesperrt. Ich behalte mir jedoch vor, ausnahms-
weise, in ganz geringem Umfange Ausfuhrbewilligungen zu er-
teilen, nachdem ich jeweils festgestellt habe, ob die Versorgung
der deutschen Schrot verbrauchenden Werke restlos zu den
tiblichen Inlandspreisen sichergestellt ist.

Aus der saarléandischen Eisenindustrie. — Durch die fast
restlose Syndizierung aller Eisenerzeugnisse und den in feist allen
Verbdnden ublichen Ausgleich der Lieferungen am Schlusse des
Jahres versuchen die Hutten, im Dezember soviel wie méglich
herauszuschaffen. Am 1. Januar fdngt bei den Verb&nden das
Rechnungsverhaltnis mit Null an, und was ein Werk mehr ge-
liefert hat, wird durch Zahlung einer Bufle ausgeglichen. Es ist
aber vorteilhafter, den Lieferungsausgleich zu zahlen, als den
Anteil nicht auszunutzen. Der Versand war unter diesen Um-
stainden im Dezember zwanglaufig gut. Die genauen Versand-
zahlen sind jedoch noch nicht bekanntgeworden.  Gewd6hnlich
fallt dann aber der Versand im Januar zuriick, was wohl in
diesem Jahre wegen der passiven Resistenz der Bergarbeiter
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starker der Fall sein wird. Die franzdsische Bergwerksdirektion
wollte den reinen Leistungslohn einfiihren, der jedoch von den
Bergarbeitern abgelehnt wurde. Die F&rderung ging bis auf
50 % zurick, so daB die Saarwerke gezwungen waren, sich ein-
zuschranken und teuere Ersatzkohlen und Koks von auswérts
zu beschaffen, wobei es bemerkenswert ist, daR die Ersatzbrenn-
stoffe nur zum kleinsten Teil aus Deutschland kamen, da das
Kohlensyndikat in seiner Preisstellung zu unbeweglich war. In
der Hauptsache bezog man zusétzliche Kohle aus Belgien und
Nordfrankreich, aber es kamen auch erhebliche Mengen eng-
lischer Kohle herein. Die Lage wurde in der zweiten Halfte des
Monats so kritisch, da® man mit einer Aussperrung oder mit
einem Streik rechnete, der fiir die Saarhutten ebenfalls ein baldiges
SchlieBen ihrer Werke zur Folge gehabt hétte, da nur geringe
Kohlen- oder Koksvorrate vorhanden waren. Am 23. Januar
kam die franzésische GrubenVerwaltung jedoch mit den Ge-
werkschaftsfiihrern zu einer Einigung, indem erstere ihre Forde-
rung auf einen reinen Leistungslohn fallen lieR und wieder feste
Zuschldge einfliihrte. Der neue Lohntarif tritt am 1. Februar in
Kraft. Die Forderung ist daraufhin wieder gestiegen.

Die Erzzufuhr der Werke hielt sich in den ublichen Grenzen,
soweit sie mit der Bahn bewerkstelligt wird. Die meisten Hutten
beziehen ihre Erze in ganzen Zigen, teils in eigenen, teils in Bahn-
oder Leihwagen, was ihnen Frachtvorteile bringt. Die Zufuhr mit
Schiff hat wegen des Frostes ganz aufgehdrt. Schrot ist aufRer-
ordentlich knapp und teuer. Es kostete:

in Fr. je t frei Werk

Hochofenkernschrot 360—370
Stahlschrot 400—420
Spéane.. 340—345
GuRspéne 345—355

Der Eingang von Spezifikationen aus Deutschland lieB zu
winschen tbrig, was wohl zum Teil auch mit dem starken Frost
zusammenhdngt. Dagegen kommen die Bestellungen aus Frank-
reich flott herein. Die Wirtschaftslage in Frankreich hat trotz
gewisser, unginstiger Voraussagen nicht nachgelassen. Der In-
landsverbrauch in Frankreich wird heute auf etwa 6 Mill. t ge-
schéatztgegentiber 4% Mill. t im Jahre 1926. Aus der Zunahme des
Inlandsverbrauchs ziehen die Saarwerke natirlich ebenfalls
Nutzen. In den vergangenen Jahren konnten die Saarhitten
ihre Liefermenge nach Frankreich, die 500 000 t Rohstahl betrug,
nicht ausnutzen. In 1928 diirfte die Menge aber restlos geliefert
worden sein.

Von den syndizierten Erzeugnissen sind Brammen auf
570 Fr. und Breiteisen auf 620 Fr. je t, Frachtgrundlage Dieden-
hofen, heraufgesetzt worden, wéahrend die Preise der franzdsischen
Verbande fir die Gbrigen Halbzeugsorten sowie fiur Formeisen
und Walzdraht unveréndert geblieben sind. Der Frost laRt eine
Bautatigkeit noch nicht zu, so dall der Auftragseingang in Tragern
noch sehr schwach ist. Die Saarbahn hat eine Bestellung von
etwa 3000 t Schienen und Schwellen herausgegeben, die aus-
schlieBlich den Saarwerken zugute kommt. Die weiterver-
arbeitende Industrie ist normal beschaftigt. Eine Konstruktions-
firma soll einen groReren Reparationsauftrag gebucht haben.

Die Preise stellen sich etwa wie folgt:
in Fr. je t ab Werk

FOrmMeiSen s 740— 765
SHtADEISEN s 790
Bandeisen 820— 850
Grobbleche........... 800— 850
M ittelbleche... 880— 930
Feinbleche.... H50—1250
Universaleisen... 775— 800

Bemerkenswert ist, daf die Dillinger Maschinenbau-Anstalt,
vormals Meguin, ein zinsloses Moratorium bis 30.Juni 1929 verlangt
hat. Die Firma gibt an. daB bei Nichtgewahrung des Ausstandes
der Konkurs unvermeidlich sei, wobei unter Berlcksichtigung

der vorberechtigten Forderungen héchstens 40 bis 50 % heraus-
kémen.

Zunehmende Leistungsfahigkeit der amerikanischen Hoch-
ofen-, Stahl- und Walzwerke im Jahre 1928. — Die Leistungs-
fahigkeit der amerikanischen Schwerindustrie hat im Jahre 1928
betrachtlich zugenommen; weitere Ausdehnung ist im laufenden
«Jahre zu erwartenl). So wurden zwei neue Hochdfen mit einer
Tagesleistung von je 650 gr. t angeblasen; ein Hochofen mit einer
taglichen Leistungsfahigkeit von 1000 gr. t ist im Bau und soll
noch in diesem Jahre fertiggestellt werden. Auf den Stahlwerken
kamen 10 neue Siemens-Martin-Oefen in Betrieb mit einer

) Vgl. Iron Age 123 (1929) S. 83/8 u. Iron Trade Review 84
(1929) S. 46/8.
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Leistungsféhigkeit von etwa 815000 gr. t jahrlichl). EU ist dies
die grofRte Zunahme seit 1926 und die drittgroRte seit dem Kriege.
In der Nachkriegszeit hatte die grofte Zunahme das Jahr 1923
mit $750009r.t Leistungsfahigkeit und 19 Siemens-Martin-Kfen.
wahrend des Krieges das Jahr 1916 mit 4 205 000 gr. t Leistungs-
fahigkeit und 103 neuen Siemens-Martin-Oefen. Fir 1929 ist der
Bauvon9 Siemens-Martin-Oefenmit 630000gr. t Leistungsfahigkeit
geplant. Die Walzwerke und EisengieRereien haben gleich-
falls eine VergroBerung ihrer Betriebseinrichtungen vorgenommen.
So sind 53 neue Walzenstralen im Jahre 1928 fertiggestellt worden
und weitere 34 in Bau.

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Dezember 1928 gegentiber dem Vormonat um
308 5711o0der 8,3 % zn. Wie hochsich die jeweils zu Buch stehen-
den unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse wéhrend
der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung

ersichtlich: In t m 1000 kg
1926 1927 1928

31. Januar 4960 863 3 869980 4344 362
28. Februar.. 4 690 691 3 654673 4468 560
31. Marz.. 4450014 3 609990 4404 569
30. April.. 3929 864 3511430 3934087
3L M @i, 3707638 3 099756 3472491
30. Juni 3534300 3 102098 3695 201
3L Juli 3660 162 3 192286 3628062
31. August 3590012 3 247 174 3682028
30. September . . . . 3 651 005 3 198483 3757542
31. Oktober... 3742 600 3 304497 3811046
30. November.... 3 868 366 3 509 715 3731 76S
31. Dezember 4024 345 4 036440 4040 339

1f Nach Iron Age: Iron Trade Review berichtet von 8 Sie-

BuchbesprtchAnjtn.
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Mitteldeutsche Stahlwerke. Aktiengesellschaft. Berlin. — Das
am 30. September 1928 zu Ende gegangene zweite Geschéftsjahr
der Gesellschaft wurde durch Lohn- und Arbeitszeitkdmpfe
wiederholt gestort. Bei dem Werk Groditz dauerte die Arbeits-
ruhe zwolf Wochen, bei dem Werk Riesa acht Wochen. Ueber
den Umfang der Geschéfte geben die folgenden Zahlen Auskunft:

Erzeugung
Braunkohle (Fdérderung) 1567080 t
B riKettS e 305044 t
Strom 121 548 260 kWh
Rohstahl....ooic 477511 t
UM SALZ i 105 466989 JU
davon innerhalb der eigenen Werke 13 159268 Ji.M
Belegschaft Arbeiter Angestellte
Anfang des Geschéftsjahres 9521 1131
Ende des Geschaftsjahres .10 034 1183

Zur Zeit ist die Beschéaftigung der Werke zufriedenstellend.
Ke durch den Lohnkampf im Westen entstandene Arbeitsunter-
brechung hat auf den Umfang der Erzeugung keinen EinfluBB ge-
habt. Ke Betriebseinrichtungen der Stahl- und Walzwerke sind
weiterhin verbessert worden.

Ke Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlieRlich
131 016.27 JIM Vortrag aus 1926 27 einen Rohubersehufl von
12 297 288.90 JLM aus. Nach Abzug von 4 849 246.90 Ji.K Steuern
und sozialen Aufwendungen und 3 657 333-98 Ji.M Abschreibungen
aufWerksanlagen verbleibtein Reingewinn von 3790708,02 JLM.
Hiervon sollen S9 535.40 -.Msatzungsmafige Vergutung an den
Aufsichtsrat gezahlt. 3 500 000 Ji.K. Gewinn (7 °0 wie i. V.) aus-

geteilt und 201 172,62 Ji.M auf neue Rechnung vorgetragen
mens-Martin-Oefen mit 687 100 gr. t jahrlicher Leistungsfahigkeit. werden.
Buchbesprechungen.

Respondek, E., K., Konsul: Wirtschaftliche Zusammen-
arbeit zwischen Deutschland und Frankreich. (Mit
2 farb. Karten.) Berlin: Carl Hevmanns Verlag 1929. (\lil.
222 S.) 8*. 1250 JI.M, geb. 14 JiM.

In diesem Buche gibt der Verfasser eine eingehende Darstel-
lung der heutigen wirtschaftlichen Beziehungen zwischen den
beiden fuhrenden Wirtschaftsstaaten in Europa, zwischen Kutsch-
land und Frankreich. Er setzt sich fur eine zielbewufte Durch-
fuhrung einer wirtschaftlichen deutsch-franzésischen Zusammen-
arbeit ein. Persdnlich ist er davon uberzeugt, daB diese friher
oder spdater auch den politischen Ausgleich zwischen beiden
Landern herbeifiihren werde. Eine deutsch-franzésische Zu-
sammenarbeit kann nach Auffassung des Verfassers nicht nur
eine rein geistige Frage und eine Aufgabe der Volkserziehung sein.
Ebenso unrichtig und einseitig wére es zu glauben, daf nur die
Politik eine derartige Leistung zn vollbringen berufen und in
der Lage sei. Auch die Wirtschaft allein werde den Gedanken
einer Zusammenarbeit zwischen beiden Léndern nicht verwirk-
lichen kénnen. Ausgleich und Zusammenarbeit sollte vielmehr
das Ziel aller dazu Berufenen auf den verschiedensten Gebieten
und Beziehungen sein. ..Heute stehen Deutschland und Frank-
reich vor noch unbereinigten politischen Fragen des Versailler
Vertrages und haben zahlreiche und schwerwiegende Streitpunkte
untereinander zn erledigen. Eine enge Zusammenarbeit mit einem
Nachbar einzugehen, bei welcher auf beiden Seiten nicht nur
politische Worte, sondern Menschenschicksale, Kapitalien und
unter Umstanden die Zukunft des Landes einzusetzen sind, muf
daher, wenn sie verantwortet werden soll, sehr sorgsam uberlegt
und gesichert werden.” Eine deutsch-franzésische Gemeinschaft
wiirde dem Frieden, der Wohlfahrt und dem Aufstieg beider
Volker dienen. Die Arbeit des Verfassers versucht die in dieser
Richtung bereits vollzogene Gesamtleistung darzustellen sowie die
Mdglichkeiten und Formen gegenwartiger und zukiinftiger Zu-
sammenarbeit auf wirtschaftlichem Gebiet zu klédren.

Das Buch zeigt, wie weit bisher die beiden Lénder nach dem
Kriege durch freie Vertrdge und Abkommen wirtschaftlich zu-
sammengefihrt worden sind. In der Einleitung wird zunéchst
die Wirtschaftsentwicklung in beiden L&ndern bis zum Welt-
kriege geschichtlich dargelegt, und hieran anschlieRend werden die
Wandlungen im Aufbau ihrer Wirtschaften in der Nachkriegszeit,
insbesondere die Wandlung Frankreichs vom Agrarlande zum
Industriestaate, gezeigt. Es folgt dann im ersten Hauptteil des
Buches eine Darstellung der gesamtwirtschaftlichen Beziehungen,
wie sie durch das Handelsabkommen vom Jahre 1927 geregelt
sind. Nach eingehenden Erdrterungen der beiderseitigen handels-

vertrags- und zollpolitischen Formen, ihrer Gegensédtze und der
verschiedenen Versuche, sie zu tberbricken und zu einer handels-
vertraglichen Regelung zu kommen, wird das Handelsabkommen
von 1927 selbst in seinen wesentlichen Bestimmungen klar wieder-
gegeben. Dieses Abkommen ist bekanntlich das erste, das seit
1871 zwischen Kutschland und Frankreich auf Grund freier
vertraglicher Absprache zustande gekommen ist. Es folgen Aus-
fuhrungen tber die mogliche kinftige Ausgestaltung dieses Ver-
tragswerkes, die vielleicht fir die kinftige Gestaltung der euro-
paischen Handelsvertragspolitik Bedeutung gewinnen kénnen.
K r zweite Hauptabschnitt ist den privatwirtschaftlichen Be-
ziehungen, den zwischenstaatlichen Kartellabreden gewidmet.
In diesem Abschnitte werden die industriewirtschaftlichen Kartell-
vertrdge behandelt, bei denen beide Lander ausschlieflich oder
entscheidend die Fihrung haben, sowie ferner die internationalen
Abkommen, an denen Kutschland und Frankreich besonders be-
teiligt sind. Hier werden folgende Vertrage erdrtert: a) Kartelle
mit deutsch-franzésischer Hauptbeteiligung: Ke Internationale
Rohstahlgemeinschaft; das Kali-Abkommen: die Teerfarben-
Vereinbarung; das Internationale Aluminium-k artell b) Kartelle
mit deutsch-franzdsischer Mitbeteiligung: Ke internationalen
Verkaufssyndikate der Eisen- und Stahl-Industrie; die Verstandi-
gung der Samt- und Plisch-Industrien: das internationale Ab-
kommen der Gliuhlampen-Industrie; das internationale Ab-
kommen der Glihstrumpf-Industrie.

K r Verfasser ist der Auffassung, daR diese privatwirtschaft-
lichen Vereinbarungen vor allem dazu beigetragen haben, der
deutsch-franzdésischen wirtschaftlichen Verstdndigung in einer
Zeit anhaltender politischer Spannungen und schwankender
Meinungen und Empfindungen eine Grundlage zn geben und
auch einen schlieBlichen Ausgleich der politischen Belange zwi-
schen beiden Landern anzubahnen.

Das Buch stiitzt sich auf Quellen und Unterlagen, die dem
Verfasser von den beteiligten Industrien und anderen magebenden
Stellen zugénglich gemacht worden sind. Es enthaltferner sehrum-
fassende, zum Teil neu aufgestellte Statistiken Uber die gesamt-
wirtschaftliche und handelswirtschaftliche Betdtigung der beiden
Lander. Einige wichtige Rohstoffgrundlagen beider Lander, wie
Kohle, Erze, Kali und Bauxit, sind in einem wirtsehaftsgeo-
graphischen Kartenwerke aufgenommen. Ke Benutzbarkeit des
Buches wird erhoht durch ein Ubersichtliches Inhalts- und ein
wohldurchdachtes Stichwérterverzeichnis. Ke Arbeit bildet
einen wertvollen Beitrag fiir die Forderung wirtschaftswissen-
schaftlicher Untersuchungen und Studien. E. Baart
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Verein deutscher

Ehrungen.

Die Bergakademie Ereiberg hat unsere Mitglieder Geh.
Bergrat (St.~ttg. 6. ). Ewald Hilger, Zitzsohewig, in Anbetracht
seiner Verdienste um die praktische Ausbildung der Studierenden
im Grubenrettungswesen und Direktor Friedrich Mdéller,
Riesa a. d. Elbe, Mitglied des Vorstandes der Mitteldeutschen

Stahlwerke, A.-G., in Riesa als Freund und Férderer der Berg-
akademie Freiberg zu Ehrensenatoren ernannt.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Als Fortsetzung der bereits angezeigten elf Lieferungen des
zehnten Bandesl) der Mitteilungen aus dem Kaiser-Wil-
helm-Institut fur Eisenforschung zu Disseldorf sind
Lieferungen 12 bis 14 mit folgenden Einzelabhandlungen er-

St. u. E. 48 (1928) S. 1664,

Eisenhittenleute.

schienen, die wiederum vom Verlag Stahleisen m. h. H. in Dussel-
dorf (PostschlieRfach 658) bezogen werden kdnnen.

Lfg. 12. Ueber die Gesamtstrahlung fester Kdrper.
Von Hermann Schmidtund Ernst Furthmann. (40 S. mit
15 Zahlentafeln u. 28 Abb.) 5,50 MM, beim laufenden Bezlige der
Bandreihe 4,40 M.

Lfg. 13. Das Wachsen von GufBeisen. Von Fritz
W istund Otto Leihener. (18 S. mit 6 Zahlentafeln u. 29 Abb.
nebst 3 Kunstdrucktafeln.) 3 MM, beim laufenden Beziige der
Bandreihe 2,40 MM.

Lfg. 14. Der EinfluB der Walztempcratur auf
Streckung, Breitung und W alzarbeit verschiedener
Kohlenstoffstdhle bei einer DrahtstraBe. Von Kurt
Hopferl). (17 S. mit 13 Zahlentafelnu. 23 Abb.) 2,50MM, beim
laufenden Beziige der Bandreihe 2 MM.

i) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 119.

HANDBUCH DES EISENHUTTE NWE SENS.

Herausgegeben im Auftrage des \ ereins deutscher Eisenhitttenleute.

Walzwerkswesen.

Herausgegeben von J. Puppe und G. Stauber.

Im gemeinsamen Verlage der Firmen Verlag Stahleisen m. b. H, Diisseldorf, und Julius Springerm Berlin,
wird der erste Band dieses groBangelegten Werkes im Laufe des Méarz 1929 erscheinen.

Schon lange hatte man das Fehlen eines zusammenfassenden Werkes uber das Walzwerkswesen als Mangel empfunden.
Gegeniiber deiT bestehenden Handbiichern der Roheisen- und Stahlherstellung und des GielRereiwesens beschrankte sich das
walzwerkstechnische Schrifttum auf knappe Monographien im Rahmen allgemeiner Sammelwerke oder weit zerstreute und

wenig Ubersichtliche Zeitschriftenverdffentlichungen.

Die Grinde fiir diese Erscheinung sind auf personlichem und sachlichem

Gebiete zu suchen. Es war also eine dankenswerte Aufgabe, die sich ®r."Sng. J. Puppe stellte, als er diese Licke auszufiillen
beschlo. Dem Wesen der Sache entsprechend wurde das Werk unter eine groe Reihe bekannter Fachgenossen als Mitarbeiter
aufgeteilt. Handschrift und selbst Umzeichnungen zeichnerischer Unterlagen waren bereits weitgehend fortgeschritten, als der
Weltkrieg und die Nachkriegszeiten drohten, den ganzen Plan scheitern zu lassen. In diesem kritischen Zeitpunkte kreuzten sich
die Anregung von 8A.=Qrtg. Puppe und des mit ihm zusammen arbeitenden Verlages Julius Springer mit gleichen, auch schon
lange im Verein deutscher Eisenhiittenleute verfolgten Absichten des Verlages Stahleisen, das gesamte Gebiet des Hiittenwesens
planméRig in Buchverdffentlichungen zu behandeln. Es kam zu Vereinbarungen Uber die Zusammenarbeit der genannten Stellen,
zu denen sich noch als Herausgeber Professor ®r.»Qrtg. G. Staubergeselite. Dem Vereingelang es, die Unterstiitzung der Hutten-
werke und der Huttenmaschinen herstellenden Maschinenfabriken im groen Umfange sicherzustellen, so daR das Handbuch,
dessen erster Band in den nédchsten Wochen erscheinen wird, als Gemeinschaftsarbeit im besten Sinne angesprochen werden kann.

Der erste Band wird eingeleitet durch eine ausfihrliche Abhandlung uber die wirtschaftliche Bedeutung des Walzwerks-

wesens aus der Feder von Dr. J. W. Reichert, Berlin, die neue Zusammenstellungen und Betrachtungen enthalt.

Es folgen

Abschnitte, die zum allgemeinen Verstandnis der spéter folgenden Einzelabschnitte iber Walzverfahren und Walzwerkseinrich-
tungen wiinschenswert sind, voran eine zusammenfassende Darstellung der geschichtlichen Entwicklung der Walzwerkstechnik.

Weitere Teile behandeln die Zusammensetzung und Eigenschaften des schmied- und walzbaren Eisens sowie der Metalle,
die Werkstoffprifung, die Lieferungs- und Abnahmebedingungen (Normen), die Selbstkostenverrechnung, Betriebsstatistiken

und Ueberwachung in Walzwerken.

Als Ueberleitung zu den folgenden Béanden, die sich ausfihrlich mit den verschiedenen Arten der Walzwerke und ihren
Einrichtungen befassen werden, sind die Ergebnisse der Forschungen ber den Walzvorgang, ferner die Walzen, ihr Einbau
und ihre Anordnung im Gerist und schlieBlich die Anordnung der Walzgeriiste zu WalzenstraBen behandelt worden.

Die weiteren Béande sollen im Laufe dieses und des nachsten Jahres fertiggestellt werden.

Der Verein deutscher Eisenhittenleute gibt sich mit den Herausgebern, Mitarbeitern und Verlegern der Hoffnung hin, daB
das Werk alle Erwartungen erfullen moge; es soll ein kréftiges Mittel zur Forderung des Walzwerkswesens sein, den Betriebsmann
im Einzelfalle beraten und dem Studierenden Gelegenheit zur Einarbeitung in das groRe und schwierige Gebiet geben.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute

am 4. und 5. Mai

1929

in DiUsseldorf.



