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Dauerbiegeversuche mit Stahlen.

Von E. Houdremont und R. Maildnder

in Essen.

(Zusammenhé&nge zwischen Schwingungsfestigkeit und Zugfestigkeit sowie Schwingungsfestigkeit und Zugfestigkeit -\ Streck-

grenze. Als Gleichung fir die Absch&tzung der Schwingungsfestigkeit S =
der Gefluigeausbildung und der KorngrofRe sowie der W&rmebehandlung und
Einfluf der Oberflachenbeschaffenheit auf die Dauerfestigkeit.

EinfluR der chemischen Zusammensetzung,
Kaltverformung.

0,25 (aa + oB) + 5 besseralsS = 0,5 maB.

Kerbempfindlichkeit. Zusammenhang

zwischen Kerbempfindlichkeit und Dampfungsfahigkeit.)

us dem Schrifttuml) ist bekannt, dal zwischen der

Dauerfestigkeit von St&hlen und ihrer beim gewdhn-
lichen ZerreiBversuch ermittelten Zugfestigkeit bzw. Streck-
grenze gewisse Beziehungen bestehen. So wurde z. B. die
Gleichung S = cxe*aB mit einem Zahlenwert ct = 0,47
aufgestellt. Stribeck?2 gab die Beziehung S = c2+ (s + aB)
mit einem Zahlenwert ¢c2 = 0,285 an. In diesen Gleichungen
bezeichnet S die beim Dauerbiegeversuch an Proben mit
polierter Oberflache ermittelte Schwingungsfestigkeit, cB die
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Abbildung 1 Bsziehung zwischen

Zugfestigkeit und os die Streckgrenze. Die obigen Zahlen-
werte fur Ci und c2sind Mittel aus vielen Einzelversuchen
an Stahlen von sehr verschiedener Zusammensetzung und
Festigkeit; im Einzelfalle kdnnen die Verhéaltniszahlen cx
und c2 ziemlich stark von diesen Mittelwerten abweichen.
Da die Ermittlung der Schwingungsfestigkeit durch
eigentliche Dauerversuche verhaltnisméaRig lange Zeit
erfordert, und da die Abklrzungsverfahren zur Bestimmung
der Dauerfestigkeit haufig versagen, so haben die angefiihrten
M St. u. E. 44 (1924) S. 688/9.
Iy z. v.d. . 67 (1923) S. 631/6.
105 xxin.a,
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Schwingungsfestigkeit und Zugfestigkeit.

Beziehungen (auch wenn sie nur Mittelwerte liefern) doch
erhebliche praktische Bedeutung, und es erscheint maglich,
durch Gegenuberstellung zahlreicher Versuchsergebnisse
einen Einblick zu erhalten, ob im Einzelfalle die Abweichung
vom Mittelwert durch die Zusammensetzung bzw. Behand-
lung des Stahles begriindet ist, oder ob es sich nur um
Streuungen handelt, wie sie bei der laufenden Herstellung
von Stéhlen auftreten bzw. durch Unterschiede im Zustand
der Probenoberflache verursacht werden kdénnen.
Als Anstol3 zu einem
W4 solchen Vergleich sollen
nachstehend die Ergebnisse
von 170 Versuchsreihen an
Stéhlen, die im Laufe der
letzten Jahre in der Ver-
suchsanstalt der Fried.
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R ] t gefuhrt wurden, naher un-

" a tersucht werden. Da die

0 o~ Oberflachenbeschaffenheit

grofRen EinfluR auf die
Hohe der Dauerfestigkeit
hat, wurde, um zunéchst
Uberhaupt nach Méglich-
keit eine bestimmte Dauer-
festigkeit festzulegen, die
Schwingungsfestigkeit
stets an Staben mit sorg-
faltig polierter Oberflache

ermittelt. DaB die ver-
schiedene Empfindlich-
keit der Stahle gegen

Oberflachenverletzungen praktisch von groRer Bedeutung
ist, bleibt hiervon unberihrt. Die Dauerbiegeversuche
wurden auf der Prufmaschine von C. Schenck, Darmstadt,
ausgefuhrt. Als Schwingungsfestigkeit wurde in allen
Féallen durch eigentliche Dauerversuche die grofite Bean-
spruchung ermittelt, mit der die Probe mindestens 5 Mill.
Umdrehungen ohne Bruch ertragt; diese Beanspruchung
liegt erfahrungsgemafl dicht Uber der wahren Dauer-
festigkeit.

Die Versuche erstreckten sich, von wenigen StahlguR-
proben abgesehen, auf geschmiedete Stahle der verschie-
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834 Stahl und Eisen.

Verhdltnis

Dauerbiegeversuche mit Stahlen.

49. Jahrg. Nr. 23.

Zahlentafel 1. von Schwingungsfestigkeit zu zZugfestigkeit und Streckgrenze.
Anzahl Cj= S:cB = S:(og + 0B) c3= (S—5) :(os + 0B)
Stéhle \?s:_ Hochst- Mittel-  Kleinst-  Hochst-  Mittel-  Kleinst-  Hochst-  Mittel-  Kleinst-
suche wert wert wert wert wert wert wert wert wert
K ohlenstoffstahie. 25 0,58 0,49 0,36 0,36 0,31 0,24 0,275 0,24 0,19
6 0,53 0,475 0,41 0,35 0,30 0,265 0,275 0,235 0,20
| Silizium stahle 7 0,62 0,52 0,43 0,365 0,29 0,23 0,31 0,255 0,21
12 0,58 0,50 0,44 0,34 0,275 0,24 0,29 0,245 0,215
Chrom stahle 29 0,60 0,50 0,41 0,32 0,28 0,23 0,295 0,245 0,205
Nickelstahle 3 0,61 0,59 0,57 0,33 0,33 0,33 0,29 0,285 0,28
Nickel-Chrom -Stdhle s 32 0,57 0,50 0,41 0,33 0,28 0,24 0,29 0,25 0,215
Nickel-Chrom -Stahle m it Zusatzendl) . 53 0,61 0,49 0,39 0,325 0,27 0,21 0,305 0,245 0,19
A USEENitische S AR 1€ 3 0,41 0,405 0,40 0,31 0,29 0,26 0,255 0,235 0,225
| Alle Versuche 170 0,62 0,495 0,36 0,365 0,285 0,21 0,31 0,245 0,19
*) Zusédtze von Vanadin, Molybddn, W olfram
SFf 55 kg/mm2 usf. die Mittel-
werte von G bestimmt;
0 sie sind in Zahlentafel 2,
o AfiARISYORYaAk ® AAcAEStTAD o oiy Reihe 3, zusammengestellt.
o SIAZumsfaA/e -(;Aers/AA/e can LA Abgesehen von den zwei
» o @€\ sten Zugfestigkeiten, denen
+1 BAGIIO vo o o N aber wegen der klelne_ren
L» <ng 0 0Vo Versuchszahlen  weniger
¥ 0 Gewicht zukommt, lassen
I Sn die Mittelwerte fur e2 eine
2 0 Abhéngigkeitvon c¢B nicht
!_ ° erkennen. Die einfache Be-
i0 ziehung S = 0,50 x ¢B (in
I m Abb. 1 strichpunktiert ein-
Aff0 st gezeichnet) stellt hiernach
ausreichend genau den
70 Mittelwert der Versuchs-
ergebnisse fir den ganzen
(O ffff it ffff 7 77 (70 offif ¢SO Bereich dar. In Abb. 3

Abbildung 2. Beziehung zwischen

densten Zusammensetzung und in den verschiedensten
Behandlungszustdanden. Die meisten Proben stammen
aus gewalzten oder geschmiedeten Stangen bis zu 50 mm $ ;
ein Teil der Proben wurde aus gréReren Schmiedestiicken
entnommen. In Abb. 1 und 2 sind fir alle
Versuchsreihen die Schwingungsfestigkeiten
S in Abhéngigkeit von der Zugfestigkeit cB
bzw. der Summe as + aB aufgetragen.
Durch verschiedenartige Zeichen sind die
einzelnen Stahlgruppen kenntlich gemacht.
In Zahlentafel 1 sind fur diese Stahlgruppen
die groRten, kleinsten und mittleren Werte
der Verhéltniszahlen cx= S:4gb und c2=
S:(as + aB) zusammengestellt. Aus den Ab-

bildungen ist zuersehen, dafl die Festig-
keitseigenschaften der untersuchten Stéhle  Abbildung
in folgenden Grenzen liegen:

Streckgrenze as zwischen 11 und 137 kg/mmz2,
Festigkeit aB zwischen 29 und 150 kg/mm2,

Schwingungsfestigkeit S zwischen 14 und 82 kg/mmz2

Beziehung zwischen Schwingungsfestigkeit S und
Zugfestigkeit aB.

In Abb. 1 liegen, von wenigen Ausnahmen abgesehen,
die Versuchspunkte in dem keilférmigen Bereich zwischen
den Geraden S:aB = 0,6und S:aB = 0,4. Um zu erkennen,
ob die Verhaltniszahl cx = S: aB eine bestimmte Abhéngig-
keit von aB aufweist, wurden fiir die einzelnen Gruppen
mit Zugfestigkeiten von 25 bis 35, 35 bis 45, 45 bis

7ffff 7Sff Off ¢ off
SYreetyre/Jze6} ffZuyfesfAffAe/YiTg ArAf]mmﬁ

Schwingungsfestigkeit und Zugfestigkeit +

lich regelméaRig.
gungsfestigkeit aus der Zugfestigkeit ermittelt werden kann,

ist die Haufigkeitskurve
der Einzelwerte von cxdar-
gestellt; sie verlauft ziem-
Der mittlere Felder, mit dem die Schwin-

Streckgrenze.

betragt 9,6%. Die aullersten Werte fir Gjsind 0,62 bzw. 0,36;
sie weichen vomMittelwert allerdingsum + 25bzw.—27 % ab.

Beziehung zwischen Schwingungsfestigkeit und

Zugfestigkeit + Streckgrenze.

Als Gesamtmittel ergibt sich nach Zahlentafel 1 der
Wert c2= 0,285, der mit dem von Stribeck angegebenen
Wert genau uUbereinstimmt. Der mittlere Fehler der Einzel-
werte gegenuber diesem Mittel betragt 10,5 %. Die &uRersten
Werte von c2sind 0,365 bzw. 0,21, sie weichen vom Mittel
um + 28 bzw. — 26 % ab.

Die Haufigkeitskurve fur c2 in Abb. 3 verlauft nicht
symmetrisch zum Mittelwert. Auch Abb. 2 laBt deutlich
erkennen, daR die Verhéltniszahl e2 im Durchschnitt
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Zahlentafel 2 \erhaltniszahlen fiur Stahlgruppen mit steigender Zugfestigkeit.
Zugfestigkeit 0B (kg/mm32 gleich
il picas ild 55 &5 5 85 9% 105 115 125 135 145
IS Is bis 55 bis 65 bis 75 bis 85 bis 95 bis 105 bis 115 bis 125 bis 135 bis 145 bis 155
Anzahl der Versuche . 7 6 12 ]_0 20 15 15 15 20 24 10 11 5
Mittel von C j . 0,525 0,545 0,49 0,495 0,475 0,515 0,49 0,505 0,50 0,48 0,505 0,49 0.48
M ittel von c24 21 0.57 0.56 053 052 0,53 0,55 0,52 0,51 052 0,49 0,515 0,51 0,475
| 0,49 0,525 0,46 0,475 0,44 0,54 0,47 0,50 0,475 0,45 0,46 0,47 0,485
M ittel von c3:< alg 0.24 0,255 0,26 0,245 0,255 0,265 0,25 0,245 0,25 0,235 0,25 0,25 0,23
0,225 0,27 0,235 0,245 0,24 0,26 0,245 0,23 0,24 0,255 0,255 0,235 0,245
*) a: fir die moberhalb der Ausgleiehskurve in Abb. 4 liegenden Stahle ; b: fir die unterhalb der Aus gleichskurve in Abb. 4

liegenden Stahle.

Zahlentafel 3. \ erhaltniszahlen fiar Stahlgruppen

m it steigenden W erten

von Zugfestigkeit + Streckgrenze.

Zugfestigkeit + Streckgrenze (kg riun-) gleich

40 60 80 100
bis 60  bis 80 bis 100 bis 120 bi
8

Anzahl der Versuche . 9 16 18
M ittel von C2 ... 0,335 0,33 09 0,295 0
M ittel von €3 ... 0,235 0,255 0,24 0,25 0

abnimmt, wenn cts + aBwachst. Die Durchrechnung ergibt,
daB die Gerade (S —5) = c3 ¢ (cts + aB) mit einem Zahlen-
wert ¢3= 0,25 den Versuchsergebnissen uber den ganzen
Festigkeitsbereich etwa gleichmaRig entspricht, walirend
die einfachere Beziehung S = 0,285 < (as + aB) fur die
ganz harten und ganz weichen Stélde merklich von den
entsprechenden Mittelwerten abweicht; vgl. die Mittelwerte
von c2 in Z&ahlentafel 3. Der mittlere Fehler der Einzel-
werte fr c3 gegentber dem Mittelwert betragt 9,4 %. Die
&uBersten Einzelwerte fur c3 betragen 0,31 bzw. 0,19; sie
weichen vom Mittel um + 26 bzw. — 22 % ab. Abh. 3
zeigt die Haufigkeitskurve fir die Einzelwerte von c3;
sie verlauft sehr regelmaRig. In Zahlentafel 1 sind fir die
einzelnen Stahlgruppen auch die grof3ten, kleinsten und
mittleren Werte der Verhaltniszahl e3 zusammengestellt.

In Abb. 4 sind fur die 170 Versuchsreihen die Werte
der Streckgrenze as in Abhdangigkeit von den zugehdrigen
Festigkeiten aBaufgetragen; die Abbildung zeigt deutlich die
bekannte Zunahme von ctg : aB mit wachsender Festigkeit.

Um den Einflul? der Streckgrenze auf die Dauerfestigkeit
zu untersuchen, wurden nun fir die einzelnen Festigkeits-
gruppen in Zahlentafel 2 die mittleren Werte von S:aB
ermittelt, und zwar getrennt nach Versuchen, die Uber bzw.
unter der strichpunktierten Ausgleichskurve in Abb. 4
liegen. Die so erhaltenen Mittelwerte sind in Zahlentafel 2,
Reihe 4 und 5, eingetragen; sie zeigen deutlich, daR den
hoheren Werten von cts bei gleichem aB, d. h. also den
héheren Werten von ds : db auch durchschnittlich hohere
Werte von S:ctb entsprechen. DaR das Verhaltnis cts :ctb
einen Einflul auf die Hohe der Schwingungsfestigkeit hat, er-
gibt sich ferner aus folgendem. Von den Stéhlen, die in Abb. 4
am weitesten oberhalb der Mittelkurve liegen, zeigt etwa
die Halfte auch sehr hohe Werte von cl; aber keiner einen
besonders hohen Wert von e3. Ebenso zeigt von den Stéahlen,
die in Abb. 4 am weitesten unterhalb der Mittelkurve liegen,
rund die Halfte auch sehr niedrige Werte von cl; aber keiner
einen besonders niedrigen Wert von c¢3. Auch hier zeigt
sich also, dafRl bei gleicher Festigkeit zu hdheren Werten
von cts :ctb im allgemeinen hoéhere Werte von c¢3 gehéren
und umgekehrt, im Gegensatz hierzu machen sich stark
abweichende Werte von as; aB in der GroRe der Verhéltnis-
zahl e3 durchschnittlich nicht bemerkbar. Zahlentafel 2
zeigt, daB die Unterschiede zwischen den Ubereinander-
stehenden Werten von c3in Reihe 6 und 7 ohne erkennbare
Regel teils positiv, teils negativ sind; vgl. auch die Mittel-
werte von e3 in Zahlentafel 3.

120
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29

140 160 180 200 220 240 260 280

s 140 bis 160 bis 180 bis 200 bis 220 bis 240 bis 260 bis 280 bis 300
15 9 21 19 pil 12 8 2

0,295 0,285 0,27 0,27 0,255 0,27 0,26 (0,245)

0,26 0,25 0,245 0,245 0,235 0,25 0,24 (0,23)

,25

Nach diesen Ergebnissen ist zur Abschéatzung der

Schwingungsfestigkeit die Beziehung
S=025¢(aas+ cB) + 5
also besser geeignet als die Beziehung S = 0,5 *aB, da sie
den EinfluB von starkeren Abweichungen im Verhaltnis
(os : db) ausgleicht. Fur die einzelnen Stahlgruppen fallt
die Beziehung zwischen S und (as + aB) etwas abweichend
aus, doch erscheint es verfriuht, hier schon verschiedene
Gleichungen anzugeben.
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Abbildung 4.

Beziehung zwischen Streckgrenze und Zugfestigkeit.

EinfluR der Zusammensetzung auf die
Schwingungsfestigkeit.

Nachdem im vorhergehenden die allgemeinen Zusammen-
hénge zwischen der Schwingungsfestigkeit und den beim
Zerreillversuch ermittelten Eigenschaften erdrtert wurden,
soll im folgenden noch auf Einzelheiten bezuglich der
Zusammensetzung und der sonstigen Eigenschaften ein-
gegangen werden. Da die Auswahl der untersuchten Stahle
nur zum kleineren Teil unter dem Gesichtspunkt, den Ein-
fluB der Zusammensetzung zu ermitteln, vorgenommen
wurde, lassen sich aus den Ergebnissen nur in beschranktem
Umfang einige Schlisse ziehen.

EinfluR des Kohlenstoffgehaltes: Die unter-
suchten Kohlenstoffstdhle enthielten 0,05 bis 0,71 % C
und hatten Festigkeiten von 29 bis 105 kg/mm2 Nach den
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Zahlentafel 4. EinfluB

die V erhaltniszahl

des K ohlenstoffgehaltes auf
02= S :aB.

1. Chrom-Nickel-Stahle mit 4,3 % Ni, 1,2 % Cr.

Verhaltniszahl c, bei einem Kohlenstoffgehalt von
Behandlung

0.15 0,29 0,40
% % %
| 850° Oel, 575° Oel . 0,55 0,51 0,39
850° Luft, 575° Oel . 0,56 0,47
} 850° Oel, 625° Oel . 0,52 0,49 0,43
| 850° Luft, 625° Oel . 0.53 — 0,52
850° Oel, 575° Ofen - 0,51 0,50
| Weich gegliil t 0,49 — 0,47
2. Chrom-Nickel-W olfram -Stahle mit 4% Ni, 1,4% Cr,

0,9 % W

Verhaltniszahl 02 bei einem
Kohlenstoffgehalt von

Behandlung
0,19 0,35
% %
850° Oel, 525u Oel 0,50 0,42
850° Luft, 525° Oel 0,48 0,42
850° Luft, 625° Oel 0,50 0.45
850° Oel, 575° Ofen . . . . 0,56 0.45

vorliegenden Ergebnissen nehmen bei ihnen die Verhaltnis-
zahlen ct und c2 mit steigendem Kohlenstoffgehalt ab
(Abh. 5). Auch Chrom-Nickel- oder Chrom-Nickel-Wolfram-
Vergitungsstahle mit verschiedenem Kohlenstoffgehalt
zeigten bei gleicher Warmebehandlung einen solchen Ein-
fluR des Kohlenstoffgehaltes, wie aus Zahlentafel 4 hervor-
geht. Die aus StahlguB entnommenen Proben verhalten
sich wie die geschmiedeten Kohlenstoffstéhle.

Siliziumstéhle: Unter-
sucht wurde eine Anzahl der
Ublichen  Federstdahle und
auflerdem der Silizium-Bau-
stahl; die Festigkeiten lagen
zwischen 51 und 146 kg/mm2.
Wahrend die verglteten Fe-
derstédhle durchweg normales
Verhalten3) zeigen, weist der
Silizium-Baustahl sowohl ge-
gluht als auch vergutet hohe Verhéltniszahlen ¢ auf (vgl.
Zahlentafel 5).

Manganstahle: Die untersuchten Mangan-Vergutungs-
stdhle mit Festigkeiten von 55 bis 120 kg/mm?2 zeigen nichts
Besonderes. Ein Mangan-Kupfer-Baustahl, der aber nur
im Walzzustand geprift wurde, hat dagegen hohe Ver-
héltniszahlen C und c2 die in Zahlentafel 5 denen des
Silizium-Baustahles gegenubergestellt sind.

Nickelstdhle: Von reinen Nickelstdhlen wurden bisher
nur solche mit 5 % Ni im verglteten Zustand mit Festig-
keiten zwischen 60 und 70 kg/mm2 untersucht. Wie aus
Zahlentafel 1 hervorgeht, liegen die Verhaltniszahlen cx
und c2fur diese Stéhle alle an der oberen Grenze. Die Zahl
der Versuche ist jedoch klein; eine Nachprifung des Ein-
flusses des Nickelgehaltes in weiteren Grenzen ist ein-
geleitet.

Chromstahle: Die untersuchten reinen Chromstéhle
haben bei Festigkeiten von 55 bis 85 kg/mm2normale Werte
von cx und c2; bei Festigkeiten von 90 bis 120 kg/mm2
liegen diese Verhaltniszahlen an der unteren Grenze. Beson-
ders erwahnt sei der fur Turbinenschaufeln viel verwendete
l4prozentige Chromstahl, der bei Festigkeiten von 75 bis
85 kg/mm2 durchweg etwas uber dem Durchschnitt liegende
Verhéltniszahlen aufweist.

Zahlentafel 5.

Stahl

Silizium -B austahl
Silizium -B austahl

M angan-Kupfer-Baustahl

3) Im Hinblick auf die in Abb. 1 und 2 dargestellten Streu-
bereiche.

Dauerbiegeversuche mit Stahlen.

Ergebnisse

49. Jahrg. Nr. 23.

Ein Chrom-Mangan-Silizium-Federstahl mit 130 bis
150 kg/mm2 Festigkeit ergab normale Verhaltniszahlen.
Eine groBere Anzahl von Chromstédhlen mit rd. 0,35 % C
und 1 bis 2% Cr, die kleinere Zusatze von Wolfram,
Molybdan oder Vanadin enthielten, wurde in verschiedenen
Behandlungen mit Festigkeiten von 55 bis 140 kg/mm2
untersucht. Sie haben durchweg normale, meist etwas
Uber dem Durchschnitt liegende Verhaltniszahlen.
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Abbildung 5
Verhdltniszahlen ¢

EinfluB des Kohlenstoffgehaltes auf die

und c&fir Kohlenstoffstahle.

Chrom-Nickel-Stahle: Die ublichen Chrom-Nickel-
Stédhle mit 0,3 bis 0,45 % C, 1,6 bis 4,7 % Ni und 0,5 bis
1,7% Cr zeigten bei Festigkeiten von 60 bis 125 kg/mm2
normales Verhalten, auch Chrom-Nickel-Stdhle mit Zusétzen
von Molybdéan, Wolfram und Vanadin ergaben bei Festig-
keiten von 70 bis 150 kg/mm2 nichts Besonderes.

Austenitische Stahle: Die untersuchten austeni-
tischen Stahle, deren Anzahl allerdings gering ist, haben

fur Silizium - und K upfer-M angan-B austahl.
Sronzs it Schwin-
S gungs-
" Y c c
Behandlung s °B g festigkeits 1 z
kg/mm2 kg/mm?2
1
gegliht 36 52 0,70 32 0,62 0,36
vergitet 53 0,78 38 0,56 0,32
gewalzt 39 55 0,71 33 0,60 0,35

eine sehr niedrige Verhdaltniszahl cx= S:aB, wéhrend die
Verhéltniszahlen c2und c3normale Werte erreichen. Vermu-
tungsweise soll hierfiir folgende Erklarung gegeben werden.
Es ist bekannt, daB fur austenitische Stéhle das Verhéltnis
Zugfestigkeit zu Brinellhdrte hoher liegt als fur andere Stéhle,
weil infolge der groBen Z&higkeit der austenitischen Stéahle
ihre Zugfestigkeit durch die weitgehende Verfestigung vor
dem Bruch stark erhéht wird. Setzt man in dem Ver-
héltnis S :o0B nicht die aus dem ZerreiBversuch gefundene
Zugfestigkeit, sondern die aus der Brinellhdrte H mit der
fur andere Stahle geltenden Beziehung aB = 0,36 *H errech-
nete Festigkeit ein, so ergeben sich fir die austenitischen
Stahle normale Werte von Cj. Hiernach scheint es, daf
die Verhaltniszahl G nur soweit brauchbar ist, als die Zug-
festigkeit ein MaR fir die Héarte des betreffenden Stahles
gibt2).

Nachdem diese Untersuchungen einen besonderen Ein-
fluR einzelner Legierungselemente nicht mit Sicherheit
hatten erkennen lassen, wurde noch eine Versuchsreihe
durchgefuhrt, fir die acht verschiedene Stahle (und zwar
ein Silizium-Mangan-Stahl, zwei Chromstéhle, zwei Nickel-
Chrom-Stéahle und drei Nickel-Chrom-Wolfram-Stéhle) durch
verschiedene, ihrer Zusammensetzung entsprechende Be-

4) Bemerkt sei, daB die austenitischen
Stahle, die sich am starksten verfestigen,

worden sind.

manganhaltigen
noch nicht mitgeprift
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Zahlentafela Vergleich zw ischen Kern und AuBenzone von vergiteten groBeren

Schmiedesticken.

Lage der
o
hi Proben ° S
Stal im S aB
Stick aB
kg/mm2 kg/mm2
innen
0,7% C,0,3% Si, 0,0% Mn | 38 73 0,52
auBen 43 71 0,61
0,4% C,0,3% Si, 0,4% Mn, / innen 53 89 0,60
1,9% Ni, 1% Cr \' auBen 64 89 0.72

Zahlentafel Versuche m it W eioheisen

i Streck- Zug-
KorngroRe

Behandlung g grenze festigkeit

P2 kg/mm2 kg/mmz2
42 % gezogen, 15 h 630° 860 20 31
norm alisiert. . 3 . 103 19 29
4 h 1100° ~ © 14 30
14 % gezogen, 5 h 700° 30 -103 11 29
3 h 1300° 2.106 16 31

handlungen auf die gleiche Zugfestigkeit von 120 kg/mm2
vergutet wurden. Trotzdem ihre Zusammensetzungen und Be-
handlungen (Verguten in Wasser, Oel, Luft, Anlassen bei Tem-
peraturen zwischen 420 und 670° mit nachfolgender lang-
samer und rascher Abkuhlung) sehr verschieden waren, unter-
scheiden sich diese Stahle in ihren Verhaltniszahlen ¢ nicht
wesentlich. Nur bei einem der Chromstéhle lagen die Ver-
héltniszahlen merklich unter dem Durchschnitt; die Ursache

s>
4 ;-
)
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sh ° -
0
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Abbildung 6 Dauerbiegeversuche m it gezogenem

Zahlentafel 8 Zusam mensetzung der Stahle in Zahlen -

tafel 9

Stahl Gehaltin %

Nr c Ni cr Mo w
1 0,15 4.4 1,0 0.5 -
2 0,29 4.3 1,2 0,5 —
3 0,40 4.3 1,2 0,5 —
4 0,33 3,2 — 0.7
5 0,19 4,0 — 0,9
6 0,35 4,0 3 — 0,9
7 0,30 4,7 1,7 - -
8 0,36 3,3 0,8 — —

9 0,44 _ 1.2 - -
Zahlentafel 9. E influR der A nlaBtem peratur auf die
V erhédltniszahlen c. und c,

. Anzahl
Mittelwert von der

Anlabehandlung
. suche
°s/aB g

Nicht angelassen. . 0,63 0,46 0,28 0,25 5
525° 0 € | 0,83 0,46 0,25 0,23 16
575° Oel 0,83 0,49 0,27 0,24 12
575° O fen. 0,84 0,51 0,28 0,25 7
625» O e l.. 0,79 0,51 0,28 0,25 16
W eich gegliht P 0,54 0,40 0.30 0,26 4

Danerbiegeversuche mit Stahlen.

Deh-

verschiedener

Stahl und Eisen. 837
hierfir wurde aber in dem
Gefuge dieses Stahles gefun-
den (vgl. den néchsten Ab-

nung s = O,s= .

.5 schnitt).

%  kgmmz &8 aS:’B EinfluR der Gefige-
24 31 043 028 ausbildung.

25 33 0,47 0,29

17 39 0,44 0,28 Aufdasabweichende Verhal-
17 43 0,48 0,28 ten der austenitischen Stahle

gegentber anderen Stahlen ist
bereits im vorhergehenden Ab-
schnitt eingegangen worden.

KorngroBe.

Schwin-
fe%;lifg\] Se-it <% ca Wieweit austenitische Stéhle
anderer Zusammensetzung das
kg/mm2 gleiche Verhalten zeigen, wird
17,5 0,56 0,34 noch untersucht.
16,5 0.57 0.35 Fur den obenerwédhnten
. gi; gz: Chromstahl, dessen Verhéltnis-
145 0.47 0,31 zahlen cx und c2 an der un-

teren Grenze lagen, ergab die
Geflgeuntersuchung, daB er Ferritausscheidungen in netz-
formiger Anordnung aufwies, wahrend die anderen sieben,
mit ihm zusammen untersuchten Stdhle normales Vergu-
tungsgefuige hatten. Der EinfluR des netzférmig in den
Korngrenzen eingelagerten weichen Bestandteiles scheint sich
hiernach beim Dauerbiegeversuch stérker geltend zu machen
als beim ZerreiBversuch. Ferrit, der nicht in den Korngren-
zen ausgeschieden ist, hat nach den Ergebnissen an vergiteten
Stéhlen dagegen keinen merk-
lichen EinfluR. Vergltete gro-
Rere Schmiedestiicke aus Koh-
lenstoff- und Chrom-Nickel-
Stahlen zeigten auBen hoéhere
Schwingungsfestigkeiten und
Verhéltniszahlen cxals im In-
nern,wo dieVergutungweniger

LS? vollstandig eingetreten war
(vgl. Zahlentafel 6).

i Ueber den EinfluR der

INecfyroS/I7% SJ KorngréRe auf die Dauer-

festigkeitwurden einige Versu-
che mitWeicheisen ausgefiihrt,
Grobes Korn wurde, vom normalisierten Zustand aus-
gehend, sowohl durch Ueberhitzen als auch durch Rekristal-
lisation nach vorhergehendem Kaltziehen erzeugt. Die in
Zahlentafel 7 zusammengestellten Ergebnisse (nach zuneh-
mender KorngroRBe geordnet) zeigen eine Abnahme der
Schwingungsfestigkeit mit wachsender Korngrofie.

Der EinfluR der Wéarmebehandlung 14kt sich von
dem des Gefliges nicht ganz trennen. Neun Sté&hle, deren
wesentliche Legierungszusdtze in Zahlentafel 8 aufgefuhrt
sind, wurden von 850° in Oel abgeldscht bzw. in einer
zweiten Versuchsreihe an Luft abgekihlt und dann ver-
schieden hoch angelassen. AuRerdem wurden die Stéhle
noch im weich geglihten Zustand untersucht. Von den
Ergebnissen sind in Zahlentafel 9 die Mittelwerte6) der
Verhéltniszahlen Cj, c2 ¢3 und as:nB fir die einzelnen
Warmebehandlungen zusammengestellt. Mit steigender
AnlalBtemperatur von 525 bis 625° nehmen hier die Ver-
haltniszahlen ¢ regelméaRig, wenn auch nicht erheblich, zu.
Die nicht angelassenen und die geglihten Proben mit
ihrem stark abweichenden Verhéltnis os:<jb figen sich

W eicheisen.

Schwin-
Die

6) Infolge zu geringer Probenzahl konnten einzelne

gungsfestigkeiten nicht sicher genug erm ittelt werden.

Anzahl der Versuche, aus denen die M ittelwerte von ¢ erhalten

wurden, ist in Zahlentafel 9 angegeben.
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dagegen nicht immer in diese Regel ein. Nach Abb. 5
sind bei Kohlenstoffstdhlen die Verhéltniszahlen G und c2
fur den geglihten Zustand nicht wesentlich verschieden
von denen fur den verglteten Zustand.

Der EinfluB einer Kaltverformung auf die Dauer-
festigkeit wurde an zwei Kohlenstoffstdhlen mit 0,05 und
0,15 % C untersucht. Die Kaltverformung geschah durch
Ziehen. Die Ergebnisse sind in Abb. 6 und 7 dargestellt.
Die Schwingungsfestigkeit nimmt hiernach mit wach-
sendem Reckgrad etwas langsamer zu als die Zugfestigkeit
und wesentlich langsamer als die Streckgrenze; die Ver-
héltniszahlen ¢ nehmen entsprechend ab. Die \ ersuchs-
punkte fur diese gezogenen Proben wirden jedoch immer
noch in die Streubereiche der Abb. 1 und 2 hineinfallen,
in Abb. 2 lagen sie allerdings an der unteren Grenze.

Kerbempfindlichkeit.

Fir '26 verschiedene Stéhle mit Festigkeiten von 43 bis
126 kg/mm2 wurde der EinfluR der Oberflachenbeschaffen-
heit auf die Dauerfestigkeit nach dem Vorschlag von Lehr

Abbildung 7.
Kohlenstoffstahl (0,15%

Dauerbiegeversuche m it gezogenem
c).
in der Weise ermittelt, dal an Proben mit polierter Ober-
flache und solchen mit rundum laufenden, méglichst scharfen
Kerben von 0,1 mm Tiefe je die Schwingungsfestigkeit
bestimmt wurde. In Abb. 8 ist als ,,Kerbempfindlichkeit*
die prozentuale Verminderung der Dauerfestigkeit durch
den Kerb in Abhéngigkeit von der Zugfestigkeit auf-
getragen (Kreise und Kreuze). Eine Zunahme der Kerb-
empfindlichkeit mit wachsender Zugfestigkeit ist aus der
Abbildung deutlich zu erkennen. Ein EinfluB der Zusammen-
setzung tritt dagegen nicht hervor; so ergaben sich auch
flr die oben erwdhnten acht Stdhle, die auf annédhernd
gleiche Zugfestigkeit vergutet waren, praktisch gleich
groRe Kerbempfindlichkeiten, die ohne erkennbare Gesetz-
maéaRigkeit zwischen 50 und 60 % schwankten6). Nur die
zwei untersuchten austenitisehen Stahle, die in Abb. 8 durch
Kreuze kenntlich gemacht sind, fallen heraus. Wéhrend die
durchschnittliche Kerbempfindlichkeit der anderen Stahle
zwischen etwa 33 % (bei einer Festigkeit von 40 kg/mm2)
und 59 % (bei einer Festigkeit von 130 kg/mm2 liegt,
betrégt sie fur die zwei austenitisehen St&hle mit Festig-
keiten von 92 und 84 kg/mm2 nur 20 bzw. 29 %. Da die
austenitisehen Stéhle auch eine im Verhaltnis zu den anderen
Stahlen sehr hohe Dampfungsfahigkeit besitzen, darf man
wohl annehmen, daB zwischen Kerbempfindlichkeit und
Dampfungsfahigkeit ein Zusammenhang besteht.

6) Auch
und der Kerbzahigkeit, die zwischen 3,3 und 16,1 mkg/cm

die groBe Normalprobe von 30 X 30 X 160 mm,
schwankte,

eine Beziehung zwischen Verhaltniszahlen
(far
m it Rundkerb)

war bei diesen Stahlen nicht zu erkennen

den

Dauerbiegevermche, mit Stahlen.

49. Jahrg. Nr. 23.

Vergleiche zwischen Proben mit polierter und solchen
mit nur geschliffener Oberflache lieferten &hnliche Ergeb-
nisse, die in Abb. 8 durch volle Punkte dargestellt sind.
Untersucht wurden zwdlf verschiedene Stdhle mit Festig-
keiten von 60 bis 129 kg/mm2 Die Sehwingungsfestigkeit
der geschliffenen Proben fiel um 3 bis 24 % kleiner aus als
die der polierten Proben. Eine Zunahme des Einflusses
der Oberflachenbeschaffenheit mit wachsender Zugfestigkeit
unabhangig von der Zusammensetzung ist auch hier zu
erkennen. Dieser Zunahme der Kerbempfindlichkeit mit
wachsender Zugfestigkeit ist es wohl auch zuzuschreiben,
daB die Verhaltniszahl cx= S: oB bei groRen Werten der
Zugfestigkeit etwas abnimmt, wenn die Oberflache der
Proben nicht sehr sorgfaltig poliert wird.

Trotz ihrer groReren Kerbempfindlichkeit haben die
héarteren Stahle durchschnittlich eine héhere Schwingungs-
festigkeit als die weicheren Stéhle, auch wenn beide mit
gekerbter Probenoberflache geprift werden. Wie wichtig
es aber ist, Konstruktionsteile aus harten Stéhlen mdglichst
sorgfaltig zu bearbeiten, wenn die Ueberlegenheit solcher

Birked
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Abbildung 8 Kerbempfindlichkeitin Abhangigkeit
von der Zugfestigkeit

Stéhle voéllig zur Geltung kommen soll, geht aus dem Ver-
gleich folgender Durchschnittszahlen, die aus Abb. 8
abgeleitet sind, hervor.

Zugfestigkeit Sehwingungsfestigkeit kg/mm*

Stahl
kg/mm2 poliert | geschliffen gekerbt
40 20 18,5 13,5
2 130 65 55 26,5

Wenn auch Oberflachenverletzungen, die so scharf sind
wie die hier angewendeten Kerbe, in der Praxis im all-
gemeinen nicht Vorkommen, so ist die Kerbempfindlichkeit
doch ein wichtiger Faktor. Es mul jedoch hierbei folgendes
beachtet werden. Die Kerbempfindlichkeit stellt das
Verhéltnis der Dauerfestigkeiten eines Werkstoffes fir
zwei verschiedene Bearbeitungsgrade der Probenoberflache
dar. Solange diese Bearbeitungsgrade aber nicht ganz
genau festgelegt sind, haben die Zahlenwerte der Kerb-
empfindlichkeit nur wenig Bedeutung. Je sorgfaltiger die
nicht gekerbten Proben poliert sind und je scharfer die
Kerbe in den anderen Proben ausgefiihrt werden, eine desto
grofRere Kerbempfindlichkeit ergibt sich fur den gleichen
Stahl. Nimmt man als Bezugswert nicht die Dauerfestigkeit
von polierten Proben, sondern die von nur geschliffenen
Proben, wie es z. B. Lehr macht, so findet man naturlich
tinen merklich kleineren EinfluR des Kerbes. Grundsatzlich
zu entscheiden bleibt die Frage, ob die Kerbempfindlichkeit
durch Vergleich zwischen polierten (bzw. geschliffenen) und
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gekerbten Proben oder, was in vielen Fé&llen den prak-
tischen Bedirfnissen besser gerecht wirde, durch Vergleich
zwischen polierten und geschliffenen Proben ermittelt werden
soll. Will man aber vergleichbare Zahlen fur die Kerb-
empfindlichkeit erhalten, so mul3 jedenfalls die Bedingung
erflllt sein, daB an den verschiedenen Versuchsstellen die
gleichen Bearbeitungsgrade der Probenoberflache erreicht
werden kénnen. Dariber, wieweit dies mdglich ist, fehlt
es vorlaufig noch an ausreichenden Unterlagen.

Zusammenfassung.

Die Ergebnisse von 170 Versuchsreihen an St&hlen mit
den verschiedensten Zusammensetzungen liefern eine Besta-

EinfluR der Elemente auf den Polymorphismus des Eisens.
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tigung der bekannten Beziehung zwischen Biegeschwin-
gungsfestigkeit und Zugfestigkeit, wahrend die Beziehung
zwischen Schwingungsfestigkeit und Zugfestigkeit plus
Streckgrenze durch eine etwas abgeanderte Gleichung besser
dargestellt wird als durch die von Stribeck abgeleitete
Formel, die allerdings etwas einfacher ist. Die Ergebnisse
werden auf den EinfluR der Zusammensetzung, des Ge-
figes und der Warmebehandlung auf die Schwingungs-
festigkeit hin untersucht. SchlieBlich werden einige An-
gaben uUber den EinfluB einer Kaltverformung durch
Ziehen auf die Schwingungsfestigkeit und Uber die
Kerbempfindlichkeit der St&hle beim Dauerbiegeversuch
gemacht.

Ueber den EinfluB der Elemente auf den Polymorphismus des Eisens.

Von Franz Wever in Dusseldorf.

[M itteilung aus dem W erkstoffausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ie Legierungselemente des Eisens lassen sich in ihrer
D Wirkung auf die polymorphen Umwandlungen A3
und A4in zwei Gruppen einteilen, von denen die erste den
Bereich der kubisch-raumzentrierten a-Phase erweitert,
gegebenenfalls bis zum vélligen Verschwinden der y-Modi-
fikation, wahrend die andere Gruppe die Stabilitat des
flachenzentrierten y-Eisens erhéht und dementsprechend
die Umwandlungen nach der Seite der a-Modifikation hin
verschiebt. In beiden Féllen ist eine weitere Unterscheidung
dahin maglich, ob die Ld&slichkeit des Legierungselementes
zu einer vollstdandigen Ausbildung der Umwandlungslinien
bis an die Grenzen des kristallisierten Zustandes ausreicht,
oder aber ob die Umwandlungslinien am Bande eines
heterogenen Gebietes endigen?.

Ein Beispiel fir den Typus von Zustandsdiagrammen
des Eisens, bei denen der A3-Punkt bis auf die Konzen-
trationsachse erniedrigt wird, wéahrend gleichzeitig die A4
Umwandlung bis zur Schmelzlinie ansteigt, bildet das
System Eisen—Nickel. Der Existenzbereich der raum-
zentrierten a-Phase ist in diesem Falle auf die sehr kleinen
Raume in Anlehnung an die Eisenseite beschrankt. Aufler
Nickel gehdren alle Elemente der achten Gruppe des
periodischen Systems, Kobalt, Ruthenium, Rhodium,
Palladium, Osmium, Iridium und Platin, diesem Typus an,
ferner das dem Eisen unmittelbar vorausgehende Element
Mangan der siebenten Gruppe.

Der entgegengesetzte Typus eines Zustandsschaubildes
mit vollstdndig geschlossenem y-Feld und ricklaufiger
Gleichgewichtslinie ist bei den Legierungsreihen des Eisens
mit Beryllium, Aluminium, Silizium, Phosphor, Titan,
Vanadin, Chrom, (Germanium), Arsen, Niob, Molybdan,
Zinn, Antimon, Tantal und Wolfram festgestellt.

Fir den Typus eines Gleichgewichtsdiagramms mit
auseinanderstrebenden Umwandlungslinien, die in die
Grenzen heterogener Gebiete einminden, bildet das System
Eisen—Kohlenstoff ein Beispiel. Der gleichen IClasse gehoren
die Elemente Stickstoff, Kupfer, Zink und Gold an.

Der letzte Typus von Zustandsdiagrammen mit ver-
engertem y-Feld ist bisher nur bei den Elementen Bor,
Schwefel, Zirkon und Cer beobachtet worden.

0 Auszug aus Ber.W erkstoffaussch. V.d. Eisenh.Xr. 147. Der
Bericht ist im
wes. 2 (1928/29) S. 739/48 (Gr. E:

vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisenhitten-
Nr. 58).

2) F.W everund A. Heinzei: M itt. K.-W

demnédchst.

Es liegt nahe, die Ursache fir das verschiedenartige
Verhalten der Legierungselemente in ihrem Kristallbau zu
vermuten. In der Tat gehdrt der Uberwiegende Teil der mit
dem y-Eisen isomorphen Elemente, Kobalt, Nickel, Rho-
dium, Palladium, Iridium, Platin, Kupfer und Gold, den
Typen 1 und 3 mit offenem bzw. erweitertem y-Feld und die
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Abbildung 1 Die
Beziehung zu den Atomradien.

Typen der Eisenlegierungen in

mit dem a-Eisen isomorphen Elemente, soweit sie berhaupt
l6slich sind, ausnahmslos dem Typus 2 mit geschlossenem
y-Feld an. Danach scheint der nach den Erfahrungen
Uber das Verhalten isomorpher Salzkristalle naheliegende
SchluB, daR die Zusatze die Stabilitdt der mit ihnen iso-
morphen Phase erhéhen, auch fur metallische Systeme
Glltigkeit zu besitzen. Bei néherer Kritik vermag jedoch
diese Erklarung nur in den seltenen Fallen mit vollkom-
mener Mischbarkeit der Komponenten wirklich zu befrie-
digen; sie versagt vollkommen bei der groBen Anzahl von
Elementen, die mit keiner der beiden Eisenmodifikationen

-lnst. Eisenforsch
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isomorph sind und flr die irgendeine Beziehung ihres Ver-
haltens zur Kristallstruktur nicht nachgewiesen werden kann.

Ein Ausweg aus der damit gekennzeichneten Schwierig-
keit ergibt sich in Anlehnung an eine Arbeit F. Osmonds3
vom Jahre 1890. In dieser werden die bis dahin vorliegenden
Ergebnisse Uber die Einwirkung von Zusatzen auf die A3
Umwandlung zusammenfassend behandelt mit der Schluf3-
folgerung, daR diese beschleunigt bzw. verzdgert oder mehr
oder weniger vollstdndig unterdrickt wird, je nachdem das
Atomvolumen des Zusatzelementes groRer oder kleiner
als das des Eisens ist. Eine Eintragung der jetzt bekannten
Elemente in die Kurve der Atomvolumen zeigt in der Tat,
daR die Osmondsche Hypothese auch heute noch mit
alleiniger Ausnahme der Elemente mit sehr kleinen Atom-
volumen, Beryllium und Bor, Gultigkeit besitzt; es muf}
héchste Bewunderung erregen, wieweit Osmond mit seinen
Betrachtungen dem Anschauungskreis seiner Zeit voraus-
geeilt ist.
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Abbildung 2

A unléslich. m Typus 1: offenes y-Feld.

O Typus 3: erweitertes y-Feld. O Typus 4:

Im weiteren Verlauf der angedeuteten Ueberlegung
wurde versucht, das Atomvolumen als rein beschreibenden
Beiwert durch eine andere, enger mit dem Atombau ver-
knupfte ZustandsgréBe zu ersetzen. Aus dieser Ueber-
legung wurden zunachst die Atomradien nach W. L.
Bragg4) eingefuhrt; diese sind definiert als die aus den
Abstédnden der Atomschwerpunkte in kristallisierten Ele-
menten und Verbindungen ermittelten Halbmesser der
kugelig gedachten Atomwirkungsbereiche. In Abb. 1 ist
der Verlauf der Atomradien neutraler Atome in Abhé&ngig-
keit von der Ordnungszahl wiedergegeben; die Elemente
der vier Gruppen von Gleichgewichtsdiagrammen sind
dabei verschieden hervorgehoben. Wie man sieht, bleibt
die Osmondsche Beziehung in abgewandelter Form auch fur
die relativen AtomgréBen giltig.

Die Verbindung der vorgeschlagenen Einteilung der
Elemente nach ihrem Verhalten zu den polymorphen Um-
wandlungen des Eisens mit der Atomgrof3e lieR eine Neu-
bearbeitung der Zweistoffsysteme des Eisens mit den Ele-

3) Comptes rendus 110 (1890) S. 346.

EinfluB der Elemente auf den Polymorphismus des Eisens.
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Die Typen der Eisenlegierungen im periodischen System

Typus 2: geschlossenes y-Feld.

verengertes y-Feld.
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menten von Kkleinem Atomradius, Beryllium bis Stick-
stoff, besonders dringlich erscheinen. Eine Gegenilber-
stellung der in diesem Zusammenhang bisher gewonnenen
Ergebnisse6) mit dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm fuhrte
weiter zu der wichtigen Schluf3folgerung, dal? nicht so sehr
die absolute GroRe des Atoms selbst, als vielmehr die Stellung
in der Atomradienkurve maRgebend fir die Zugehdrigkeit
eines Elementes zu einer der vier Gruppen von Gleich-
gewichtssystemen des Eisens ist. Diese ist wiederum in
engster Beziehung zur Stellung im periodischen System der
Elemente. Zur Verdeutlichung dieses letzten Schlusses
sind in Abb. 2 die bisher untersuchten Elemente in einem
Schema des periodischen Systems nach Art ihrer Ein-
wirkung auf das Eisen kenntlich gemacht; die Beziehung
zwischen Verhalten und Stellung im periodischen System
tritt danach klar in Erscheinung. Die Elemente des Typus 1
mit offenem y-Feld finden sich Uberwiegend in der achten
Spalte, mit Ausnahme des Mangans, das unmittelbar davor

steht; die Elemente des

m fut i-

o b (lu b Uebergangstypus 3, erwel

7H .Se tertes y-Feld, Kupfer, Zink

und Gold, schlieBen sich

SF 708e nach der Seite steigender

- 738r Ordnungszahlen an. Dl.e

Elemente des Typus 2 mit

¢SMn 2SFe ¢7Co ¢ afs geschlossenem y-Feld fin-

n 308 = = 305 den sich in den mittleren
r . .

Spalten des periodischen

V3Ma WSu Vsf7 9SPd Systems, die Elemente

= = = des entsprechenden Ueber-

s3J STX gangstypus 4 mit verenger-

7sSe 780s 77Jr 78Pt tem y-Feld, Zirkon, Cer
= = = und Schwefel, bilden die

as- aokm Grenzen nach den Seiten

fallender bzw. steigender
Ordnungszahlen. Die Al-
kali- und Erdalkalimetalle
der ersten und zweiten
Gruppe sind im Eisen un-
16slich, ferner geht die L&s-
den Elementen mit hohen Atomgewichten
Elemente der zweiten kleinen Periode
ordnen sich nicht ihren entsprechenden Gruppen ein,
vielmehr vollzieht sich bei ihnen ein allméahlicher
Uebergang vom Typus 2 des Berylliums uber die Zwi-
schenform 4 bei Bor zum Typus 3 des Kohlenstoffs und
Stickstoffs.

Es ist zu erwarten, dalR die nachgewiesene Periodizitat
auch in dem EinfluB der Elemente auf die Eigenschaften
des Eisens in homogenen Mischkristallreihen zum Ausdruck
kommen wird. Damit wurde die Mdglichkeit gewonnen
worden sein, die physikalischen Eigenschaften einer Le-
gierungsreihe aus der Stellung des Zusatzelementes im
periodischen System vorauszusagen oder umgekehrt durch
planmé&Rige Auswahl eines Zusatzelementes nach seiner
Stellung im periodischen System Legierungen mit be-
stimmten Eigenschaften zu erschmelzen.

der Elemente.

lichkeit bei
verloren. Die

‘) Phil. Mag. 40 (1920) S. 177.

6) F. W everund A. M idller: Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch.
11 (1929) S. 53.
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Der physikalische und wirtschaftliche Zusammenhang von Warmeibergang
und Druckverlust.
Von A. Schack in Disseldorf.

[M itteilung der W darmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ei laminarer und auch bei turbulenter Strémung, von

denen die letzte wegen ihrer weit Uberwiegenden prak-
tischen Bedeutung hier allein behandelt wird, besteht ein
physikalischer Zusammenhang zwischen Warmeubergang
und Reibungswiderstand. Je hoéher der Reibungswiderstand,
um so héher die Wéarmeubergangszahl. Dieser Zusammen-
hang erstreckt sich auch auf das wirtschaftliche Gebiet.
Je hoher die Warmeubergangszahl, um so kleiner wird die
Anlage zum Austausch einer gegebenen Warmemenge und
um so geringer demzufolge der Kapitaldienst. Dabei steigt
aber der Stromungswiderstand und damit die Aufwendungen
fir Ventilatorarbeit. Da somit die Aufwendungen fur
Kapitaldienst und Ventilatorarbeit gegeneinanderwirken,
gibt es stets einen Bestwert des Stromungswiderstandes
und der Heizflachengrofe, dessen Ueberschreiten nach der
einen oder anderen Seite Schaden bringt. Diesen Bestwert
zu ermitteln, ist Gegenstand der vorliegenden Arbeit.
Hierbei ergeben sich gleichzeitig einige Gleichungen, die
fur die Berechnung der Warmeaustauscher von Belang
sind, und Anhaltspunkte zur Beantwortung der wichtigen
Frage nach der glnstigsten Stromungsform (Wirbelein-
bauten, Parallel- oder Kreuzstrom?).

Es bedeutet:

w m/s = Geschwindigkeit, bezogen auf Betriebszustand,

y kg/mg = spezifisches Gewicht, bezogen auf Betriebs-
zustand.

wo, yo = desgleichen, bezogen auf Normalzustand 0° C,
760 mm Q.-S.

dm = hydraulischer Kanaldurchmesser.

I'm = Kanalldnge.

T °K = die absolute Temperatur des Gases (“Kelvin
= °C + 273).

P = Druck in atm, 1 atm = 760 mm Q.-S.

P = desgleichen auf der beheizten Seite des W a&rm e-

GroRen, die die
werden in

austauschers; alle beheizte
Seite betreffen,
Arbeit mit Strich versehen.
Druckabfall,

W armetibergangszahl.

der vorliegenden

Apmm W.-S. =
a kcal/m 2h°C =

Fm = Heizflache.

tm °C = mittlere Temperatur des Gases,

ti °C = Eintrittstem peratur des Gases,

t. °C = Awustrittstem peratur des Gases.

Q kcallh = im ganzen Ubertragene W adrmemenge.

m
X kcal/m 2h °C

Stdrke der Trennwand.
W arm eleitzahl der Trennwand,

fm freier Querschnitt des heizenden M ittels,

f'm2 = desgleichen des beheizten M ittels.

Um = Gesamtumfang der Heizflache (Ldnge der Ab-
wicklung).

a Pf./h = Abschreibung und Verzinsung der Kosten von
1 m 2Heizf|ache je h.

b Pf./kW h = Kosten der nutzbar auf das zu fordernde Gas

Gbertragenen Ventilatorarbeit.
Der Reibungswiderstand fir 1 m Rohr ergibt sich durch
einige Umformungen und Vereinfachungen der Fritzsche-
schen Formel2 zu

1Q.w 1,852 . T
273 P
AP = mm WS/m @)
10 «d 1-209
1) Auszug aus M itt. W armestelle V. d. Eisenh. Nr. 124. Die
M itteilung ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen-

hittenwes. 2 (1928/29) S. 613/24 (Gr. D: Nr. 40).
2) Der Druckverlust in Rohrleitungen. Forsch.-Arb. Gebiet

Ingenieurwes.,

XXIIl.20

Heft 60 (Berlin: J. Springer 1908) S. 49

Fir die Warmeubergangszahl durch Konvektion in glatten
Kanalen beliebigen Querschnitts gilt die Formel

)

Hierbei ist d der hydraulische Durchmesser, flir den nach
Nusselt sowohl bei Warmeubertragung als auch Druck-
verlust die Beziehung gilt

d=— m. 3)

Die allgemeine Gleichung (Strahlung, Konvektion oder
Leitung) der zur Warmeubertragung Q erforderlichen
Heizflache ist
F=_ N -1 (—+
tm tm\~ n
Fur reine Konvektion gilt diese Gleichung

+y) m2 )

F = W _+ '8, m.
3ew,>8e (tm— t'm) x (tm— t'm)

Die allgemeine Gleichung der erforderlichen Rohrlange,
d. h. des Weges, den ein Gasteilchen im Warmeaustauscher
zurickzulegen hat, ist
f_ 900 cp(tt— 12 wOd ~
k (tm— t'm) (5)
oder, bezogen auf den beheizten Stoff
900 c'p (t'2— t'j) mw'0O = d'
k o (tm— t'm)
Findet der Warmeaustausch nur durch Konvektion statt,
so geht Gl. 5 Uber in
100 (tx— t;)wC'2d1-25(1 + m*®
_ 100¢ )tj o ( 9 ©

Wn

(4a)

(5a)

Hierbei ist m zur Abkurzung far Diese

gesetzt.

Gleichung besagt, daR die erforderliche Rohrlédnge (d. h.
die Summe der Lé&nge der hintereinandergeschalteten
Rohre) aufBerordentlich stark mit dem Rohrdurchmesser,
dagegen nur sehr schwach mit der Geschwindigkeit wéchst.
AuBerdem waéchst die erforderliche Rohrlédnge verhéltnis-
gleich dem Unterschied zwischen den Ein- und Austritts-
temperaturen tx— 12 bzw. t'2— 1\ oder, was praktisch
dasselbe bedeutet, verhaltnisgleich der steigenden Vor-
warmungstemperatur t'2.

Die Frage, wodurch der Gesamtdruckabfallim Wé&rmeaus-
tauscher herabgesetzt werden kann, wird durch Aufstellung
der Gleichung fir den Gesamtdruckabfall entschieden

AP= 014 220p f'.~W 02 (1+ m°8 mm W.-S. (7)

und beim beheizten Stoff

A'p=0,14— w021+ m-°.8 mmW.-S. (7a)
Diese Gleichung zeigt das Uberraschende Ergebnis, dafl der
Gesamtdruckabfall unter gleichbleibenden Temperatur-
verhaltnissen vom Durchmesser des Einzelrohres Uberhaupt
nicht abhéngt und nur durch Verénderung der Geschwindig-
keit, d. h. des freien Querschnitts f oder f' zu verédndern ist.

106
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Diese Verénderuug ist sehr stark, sie geht mit dem Quadrat
der Geschwindigkeit.

Der wirtschaftliche Bestwert des Durchmessers
liegt erst beim Durchmesser Null. Ein Warmeaustauscher
arbeitet danach um so gunstiger, je kleiner die verwendeten
Durchmesser werden. Lediglich praktische Grinde kénnen
gegen die weitest gehende Verkleinerung der Strémungs-
durchmesser sprechen, z. B. Verstopfungsgefahr, mangel-
hafte Zuganglichkeit, Ubermafiges Steigen des Preises von
1 m2 Heizflache. Die Verringerung der erforderlichen Heiz-
flache bei Senkung des Durchmessers ist verhéltnisgleich
der vierten Wurzel der Durchmesser. L&BRt man die Heiz-
flache trotz Verringerung der Kanaldurchmesser unveran-
dert, so sinkt bei gleichbleibender Wéarmeubertragung der
Gesamtdruckabfall erheblich, und zwar verhaltnisgleich
der 0,7. Potenz des Kanaldurchmessers.

Die wirtschaftlich ginstigste Geschwindigkeit
eines gewodhnlichen Warmeaustauschers (Rekuperators oder
Regenerators) ist

0,351
46-
W, = (r) . 2 o03%5im/s (8)
2852. T n
(275p)" + ra -~ N273 PY)

und w0 = — . Vielfach wird der Wéarmeaustauscher

m nur auf einer Seite mit einem Gasstrom
beheizt oder gekuhlt, und die Temperatur der Heizflache ist
unabhangig von der Warmelibergangszahl des strémenden
Mittels. Fur diesen Fall, der z. B. bei Kesseln und Wasser-
vorwarmern zutrifft, ergibt sich als wirtschaftlich giinstigste
Geschwindigkeit die einfache Gleichung

v s (2T 0T s ©

Diese Gleichungen beziehen sich auf einen Wéarmeaus-
tauscher durch reine Konvektion, der keinen Warmeleit-
widerstand zwischen dem heizenden und beheizten Stoff
enthélt. Ist ein Warmeleitungswiderstand vorhanden, wie
es z. B. bei steinernen Warmeaustauschern stets der Fall ist,
so verringert sich die wirtschaftlich ginstigste Geschwindig-
keit, je nach der Hohe des Leitwiderstandes, um 10 bis 20%.

Der EinfluR der &ufBeren Warmeverluste besteht
in einer Verschiebung des Bestwertes nach hoheren Ge-
schwindigkeiten; denn mit héheren Geschwindigkeiten sind
héhere Heizflachenleistungen, geringere AuBenflachen und
demzufolge geringere anteilige AulRenverluste verbunden.

Der Beiwert m = — ist meist durch das Verhaltnis

w'o
der an sich erforderlichen heizenden und beheizten Menge
und der Forderung nach kleinsten Kanaldurchmessern von
vornherein gegeben. Ist dies nicht der Fall und findet der
Warmeulbergang auf beiden Seiten durch Konvektion statt,
so kann m = 1 gesetzt werden.

Wéarmeubergang durch Strahlung, wie er meistens
beim heizenden Stoff auftritt, verursacht dagegen eine
Verringerung des Bestwertes von m und damit der Gas-
geschwindigkeit. m wird Null bei unendlich hoher Gas-
strahlung. Mit zunehmender Gasstrahlung nimmt die wirt-
schaftlich ginstigste Geschwindigkeit auf der Konvektions-
seite (Windgeschwindigkeit) zu, um schlieflich in den Wert
nach Gl. 9 mit m = 0 Uberzugehen. Bei merklicher, aber
nicht unendlicher Gasstrahlung wird also m in Gl. 8
<1, aber > 0. Wenn m nicht durch die Kanalweiten und
Gasvolumina gegeben ist, kann man setzen

“e
m= — — -
e + “s

(10)

Der -physikalische und wirtschaftliche Zusammenhang von Warmetibergang und Druckverlust. 49. Jahrg. Nr. 23.

In dieser Gleichung ist

*c kcal/m2h °C = Warmeibergangszahl durch Konvek-
tion auf der Strahlungsseite;

as kcal/m2h °C = Wéarmeubergangszahl durch Strahlung
auf der Strahlungsseite.

Die wirtschaftlichste Strémungsform liegt dann
vor, wenn unter sonst gleichen Verhdaltnissen mit einem
Kleinstwert des Druckabfalls ein Hochstwert des Wérme-
Uberganges erzielt wird. Es fragt sich z. B., ob bei Stro-
mungen mit Wirbeleinbauten oder bei solchen Strémungen,
die im Kreuzstrom zur Heizflache stréomen, wie es bei
Réhrenbundeln und Regenerativkammern mit versetzter
Packung der Fall ist, der Druckabfall im Verhéltnis zur
nutzbar Ubertragenen Warme gunstiger oder unginstiger
liegt als bei gewdhnlichen glatten Kanalen. Leider liegen
zur Beantwortung dieser Frage nur wenig Messungen vor,
und zwar im wesentlichen nur die Arbeiten von Rietschel
und E. Schulze.

Als gunstig soll hier eine Anordnung bezeichnet werden,
bei der der gemessene Druckabfall kleiner ist als der nach
Gl. 7 und 7a errechnete, dagegen als ungiinstig eine Stro-
mungsform, bei der der gemessene Gesamtdruckabfall groRer
ist als der nach Gl. 7 und 7a berechnete. Das Verhéltnis
des berechneten zum gemessenen Druckabfall soll ,,Aus-
nutzungsgrad 7 des Druckabfalls genannt werden, wobei
V) = 1 dem Druckabfall und Warmeibergang im technisch
glatten Rohr, p < 1 dem unginstigen Fall, 3 > 1 dem
glunstigen Fall entsprechen. Als Normalmafstab soll also
der Druckverlust und Warmedibergang in technisch glatten,
geraden Rohren gewahlt werden.

Untersucht man nach diesen Gesichtspunkten die vor-
liegenden Messungen, so ergibt sich folgendes:

Stark wirbelnde Einbauten (z. B. halbkreisformige,
durchlochte Bleche im Rohr) wirken ausgesprochen un-
gunstig auf den Ausnutzungsgrad des Druckabfalls ein.
Der Druckabfall geht bei kleinen Geschwindigkeiten bis
zum Zehnfachen des Betrages, der zur Erreichung der glei-
chen Warmeubertragung beim gleichen Rohrdurchmesser
im glatten Rohr erforderlich gewesen ware. Bei grofen
Geschwindigkeiten bessert sich zwar der Ausnutzungsgrad,
geht aber nicht Uber etwa 7 = 0,5. Schwach unginstig
wirkt eine vollstdandige Beruhigung der Strémung durch
Vorschaltung einer Anlaufstrecke. Weder glinstig noch
unglnstig wirkt starke Stérung der Strémung, die am Rohr-
anfang mit dem DurchfluBpyrometer hervorgerufen wird.
Das bedeutet, dalR der mit der Stérung verbundene Druck-
verlust durch die Erhéhung der Warmeubergangszahl gerade
aufgehoben wird. Auch eine Rauhung der Rohrwand scheint
zum mindesten nicht ginstig auf den Ausnutzungsgrad
des Druckabfalls einzuwirken.

Der Vergleich des Druckabfalls im geraden Rohr
und im Kreuzstrom zeigt, daB die Ueberlegenheit des
Kreuzstrom- oder des Axialstromverfahrens davon abhéngt,
welchen Rohrdurchmesser der Axialstromer und welchen
Rohrabstand (Spaltweite) das Kreuzstrombiindel hat. Wenn
der Rohrabstand im Kreuzstrombiindel ungefahr mit dem
Durchmesser der Rohre des Axialstrombiindels {berein-
stimmt, so scheinen beide Verfahren annahernd gleichwertig
zu sein. Wenn der Rohrdurchmesser des Axialblindels
groBer wird als der Rohrabstand des Kreuzstrombindels,
so ist der Kreuzstrom uUberlegen. Ist der Rohrdurchmesser
des Axialbundels Kkleiner als der Rohrabstand des Kreuz-
strombiindels, so ist der Axialstrom Uberlegen. Entscheidend
fur die Wahl des einen oder anderen Verfahrens dirften,
falls nicht weitere Messungen ein anderweitiges Ergebnis
haben, praktische Erwégungen sein.
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Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdéffentlichungen Ubernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Untersuchungen Uber den EinfluR der Walztemperatur auf die Eigenschaften der Schienen.

Die gleichen Versuche, die R. Stimper an einem
Schienenstahl durchgefuhrt hat, worlber in dieser Zeit-
schrift berichtet wurdel), sind auf der Julienhutte, Bobrek
(0.-S.), an einem mittelharten Kohlenstoffstahl mit 0,36% C,
0,26 % Si und 0,81 % Mn durchgefihrt worden.

Mehrere GufR3blocke von 610 x 610 mm oberem Quer-
schnitt, 550 x 550 mm unterem Querschnitt und 1800 mm
L&nge winden normal, und mehrere Blocke derart herunter-
gewalzt, dal der letzte Stich bei rd. 900° erfolgte. Der End-
querschnitt betrug bei einer Versuchsreihe 160 mm R, bei

Xioo

Abbildung 1. Rand, norm al fertiggew alzt.

Xioo

Abbildung 3. Rand, kalt fertiggew alzt.

einer weiteren Versuchsreihe 100 mm [J. Die Walzenan-
fangstemperatur war in allen Féallen gleich und betnig 1230°.
Die Walzendtemperatur betrug bei den normal gewalzten
Proben 1160°, bei den kalt fertiggewalzten Proben 900°.
Um bei der zweiten Versuchsreihe die niedrige Walzend-
temperatur von 900° zu erreichen, wurde der Block vor dem
drittletzten Stich so lange liegen gelassen, bis die Temperatur
auf 950° gesunken war. Die zur Untersuchung verwandten
Knuppel, aus denen die Zerreil3- und Kerbschlagproben ent-
nommen wurden, sind also in einer Hitze aus dem GufBblock
heruntergewalzt worden. Eine nachtragliche Wa&rme-
behandlung hat nicht mehr stattgefunden.

Die Verteilung der Fremdstoffe im Knuppelquerschnitt
war infolge des Siliziumgehaltes gleichmé&fRig. Die Geflge-
ausbildung der Knuppelproben zeigen Abb. 1 bis 4.

Q St. u. E. 49 (1929) S. 177/87.

Ein Vergleich dieser Abbildungen zeigt, dalR die kalt
fertiggewalzten Proben ein kleineres Kom zeigen als die
normal fertiggewalzten Knippelproben.

ZerreiBversuch. Der Zerreiflversuch wurde am 20-mm-
Rundstab. bei 200 mm MeRlange durchgefuhrt, und zwar
wurden Langsproben verwandt, so dafl der Bruch senkrecht
zur Walzriehtung erfolgte. Das Ergebnis der Zerreil3ver-
suche ist in Abb. 5 schaubildlich dargestellt.

Die angegebenen Werte sind Mittelwerte aus je 20 Einzel-
werten.

xioo

Abbildung 2. M itte, norm al fertiggew alzt.

xIOO

Abbildung 4. M itte, kalt fertiggew alzt.

Die kaltgewalzten Proben zeigen durchweg etwas hohere
Festigkeit, Streckgrenze und Einschnirung bei schwach ab-
sinkender Dehnung gegeniber den normal fertiggewalzten
Proben, jedoch ist der Unterschied so gering, daR ein merk-
licher EinfluR der Walzendtemperatur auf die Festigkeits-
eigenschaften an Hand des ZerreilBversuches praktisch nicht
festgestellt werden kann.

Die durch die verschieden gewahlte Walzendtemperatur
bedingten Unterschiede in der KorngréRe wirken sich somit
auf die Ergebnisse des ZerreiBversuches nicht aus. H.
Hanemann und R. Hinzmann2 haben an einem sili-
zierten Kohlenstoffstahl und an einem Chrom-Nickel-Stahl
den EinfluB der KorngréRe auf die Festigkeitseigenschaften
bereits untersucht und sind zu dem Ergebnis gekommen, dafl3
KorngréRen von 600 bis 1300 2 bei dem Kohlenstoffstahl

2) St. u. E. 47 (1927) S. 1651/61.
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und von 90 bis 2500 p2bei dem Chrom-Nickel-Stahl praktisch
keinen EinfluR auf den Zugversuch haben. Da bei den vor-
liegenden Versuchen die "Walzung in beiden Féllen oberhalb
des A3-Punktes beendet ist, war eine Aenderung der Festig-
keitseigenschaften mit sinkender Walztemperatur ebenfalls
nicht zu erwarten, weil im y-Mischkristall der Stahle auch
bei langsamer Verformung keine Verfestigung mehr auftritt,
was von F. Sauerwald3) an Warmstauchproben nachge-
wiesen worden ist.

Schlagversuche. Fur die Kerbschlagversuche wurde
die ,,grofle Probe” 30 x 30 x 160 mm mit dem einseitigen
Kerb und 4 mm Bohrung verwandt, so daf} ein Schlagquer-
schnitt von 1,5 x 3,0 = 4,5 cm2 fur die Berechnung der
spezifischen Schlagarbeit zugrunde lag. Die Proben wurden
auf einem Normal-Pendelschlagwerk Charpyscher Bauart
von 75 mkg bei einer Fallhéhe von 2,51 m und einem Bér-
gewicht von 32 kg zerschlagen. In die Untersuchung wurden
L&angs- und Querproben einbezogen.

Die ermittelten Kerbzahigkeitswerte, getrennt nach
L&ngs- und Querproben aus Band und Mitte, sind schaubild-
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Abbildung 6
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und M itte bei verschiedener W alz-End-

7700 SOO 7700 SOO 7700 SOO 7700 SOO
flir/ze/7et/e/T7pera/Vr /1 °C

Abbildung 5.
bei verschiedener Endtem peratur.

lieh in Abb. 6 zusam-
mengestellt. Wie mit
fallender Schmiede-
endtemperaturd), so steigt die Kerbzahigkeit bei einem
mittelharten Kohlenstoffstahl auch mit fallender Walzend-
temperatur an, und zwar ist diese Steigerung bei den Langs-
proben betréachtlich groRer als bei den Querproben. Bei
diesen wiederum ist die Steigerung bei den Randproben
grofRer als bei den aus der Mitte entnommenen Proben, bei
denen der Unterschied nur sehr gering ist. Die Kerbzéhigkeit
andert sich somit mit der Walzendtemperatur und der da-
durch bedingten unterschiedlichen KorngréRe merklich.
Hanemann und Hinzmann? haben die Abhangigkeit der
Ergebnisse des Kerbschlagversuches von der Korngréfie ein-
gehend untersucht und festgestellt, da eine gewisse Ab-
héngigkeit wohl besteht, die aufgestellten Kurven jedoch
erst einen gesetzmafRigen Verlauf zeigen, wenn statt der
spezifischen Kerbzahigkeit die Arbeitsschnelligkeit und die
mittlere Raumschlagarbeit in Abh&ngigkeit von der Korn-
groRe aufgetragen werden.

Bobrek, O.-S., im Februar 1929.

Festigkeitswerte

W. Voigt.

3) Areh.Eisenhittenwes. 1(1927/28) S.717/20 (Gr.E: N1.22).
* St u. E. 46 (1916) S. 234/8 u. 263/7.

Untersuchungen Uber den EinfluB der Walztemperatur.

/6opspooSo
/ - 1. Streckgrenze,Festigkeitund Dehnung

und Querproben aus Rand

tem peratur.

49. Jahrg. Nr. 23.

In meiner Arbeit habe ich ganz besonders darauf auf-
merksam gemacht, dal® der EinfluR der Walzendtemperatur
stark von den Versuchsbedingungen abhéangig ist, und dal
man ihn fir jedes Profil ermitteln mu. Die bemerkens-
werte Arbeit von Herrn Voigtist also eine weitere Ergdnzung
meiner Versuche. Ich mdéchte besonders darauf aufmerksam
machen, dall im Gegensatz zu meinen Versuchen die Unter-
suchungen von W. Voigt sich auf das Auswalzen in einer
Hitze, auf ganz andere Querschnittsverhéltnisse und daher
einen anderen Auswalzgrad beziehen. Infolgedessen sind die
festgestellten Unterschiede nicht nur leicht zu erklaren,
sondern auch sogar zu erwarten. Eine Eigentumlichkeit
meiner Versuche besteht in dem Gleichlaufen der Festig-
keits- und der Dehnungswerte, wéhrend man eher eine Ab-
nahme der letzten mit steigender Festigkeit erwarten
muRte. Allerdings sind die ermittelten Unterschiede nur
gering und stehen im Einklang mit den Betriebserfahrungen.

Esch a. d. Alzette, im Marz 1929. R. Stumper.

R. Stumper kommt in seiner Ar-
beit zu folgenden Schlissen:

und Kerbzéahigkeit werden bei ab-

nehmender Walztemperatur erhoht.

Auch tritt dabei eine Kornverfeine-

rung ein.

2. Bei den Entwicklungsstichen wird
durch groRBe Walzdriicke — 20 %
Flachenabnahme und dartber — bei
gut warmem Walzgut grobkérniges
Geflige vermieden, das beim Walzen
mit niedrigeren Temperaturen ent-
stehen wurde.

3. Fur die Bildung des angestrebten
feinkdrnigen Gefliges in der fertigen

" Schiene ist die Walztemperatur im
letzten Stich allein maRgebend.
Aus diesen Feststellungen ergibt sich

meines Erachtens schon die Handhabung

des Walzbetriebes: Man walzt gut
warme Blocke vom Anstichkaliber an bis zum vorletzten

Kaliber flott mit groRen Walzdriicken und wenig Stichen,

wobei das Walzgut seine Warme behalt; vor dem letzten

Kaliber 1aBt man den Walzstab so lange ruhig liegen, bis er

die gewlinschte Temperatur erreicht hat, das ist also etwa

950°. Da nach dem vorletzten Stich die einzelnen Teile des

Walzstabes fast schon so dunn sind wie an der fertigen

Schiene, wird das Walzen vor dem Endstich etwa 20 bis 30 s

dauern, so daR die Gcsamtwalzzeit nicht oder kaum ein

wenig langer sein wird als beim Walzen mit neun oder mehr

Formstichen.

In meiner Abhandlung: ,,Das Kalibrieren der Eisenbahn-
schienen“5) habe ich die Entwicklung der Normalschiene
S 49 in funf Formstichen beschrieben. Die mittlere Ab-
nahme der ersten vier Stiche betragt 26,8 % von einem Vor-
block von 175 x 120 = 21 000 nun2 Will man statt funf
Stiche sieben Stiche anwenden, so kdnnte man den Vorblock
etwas groéBer wahlen, etwa 190 x 120 = 22 800 mm2; die
mittlere Fldchenabnahme bis zum vorletzten Kaliber ein-
schlieBlich,also in sechs Stichen, wirde dann 20 % betragen.

Hannover, im Februar 1929.

S)ipl.=3n9- F. Torkar.

OuerproOe

Kerbzahigkeit

*
*

6) Centralbl. Hitten Walzw. 32 (1928) S. 291/5.
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Die zweite SchluR3folgerung, die ©ipl.~ttg. Torkar aus
meinen Ausfuhrungen entnimmt, ist nach den klassischen
Arbeiten von H. Hanemann zweifellos richtig. Fur das
Gefuige der fertigen Schiene spielt diese Frage aber nur
eine untergeordnete Rolle, weil das Geflige in der Fertig-
schiene nur von den Walzbedingungen des letzten Stiches
bestimmt wird.

Die Arbeitsweise, die ®ipl.=gng. Torkar vorschlagt, ist
theoretisch einwandfrei; praktisch mussen entsprechende
Studien dartber entscheiden (Stahlglte, Zeit, Kraftver-
brauch usw.). Die ganze Frage des Einflusses der Walztem-
peratur auf die Eigenschaften der Schienen ist noch keines-
wegs geniigend geklart. Der Zweck meiner Arbeit war, auf
die Notwendigkeit dieser Untersuchungen hinzuweisen.

Meine Ueberzeugung geht dahin, dal es fur jedes Werk
und fur jedes Profil Walzbedingungen gibt, die fur dieses
am gunstigsten sind und die aufzusuchen die Pflicht des neu-

Umschau.
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zeitlichen Eisenhiittenmannes ist. DaR Ubrigens die Er-
niedrigung der Walztcmperatur auch Nachteile mit sich
bringt, ist bekannt. Es ist noch zu untersuchen, ob
auBer den wirtschaftlichen Nachteilen (erhdhte Walzzeiten,
erhéhter  Kraftverbrauch, erhohter Walzenverschleil3,
schlechte MaRhaltigkeit) auch die Gite Einbufle erleidet,
indem durch die Steigerung der Zeilenstruktur die mecha-
nischen Eigenschaften in der Querrichtung schlechter werden.
Allerdings fehlen bisher noch die genauen Versuche uber
den EinfluR der Querschnittsabnahme beim Walzen von
Schienen bei gleichbleibender Walzendtemperatur. Es
wird sich jedenfalls lohnen, hierlber, sei es durch un-
mittelbare Versuche, sei es durch GroRzahlforschung, Un-
terlagen zu schaffen.

Esch a. d. Alzette, im April 1929.
(SipUgng. R- Stimper.

Umschau.

GuReisen aus dem Elektroofen.

W enn auch heute noch GufBeisen am billigsten im Kuppelofen
erschmolzen werden kann, so sind doch die Schmelzkosten nicht
allein maRgebend fir die W ahl der jeweiligen Schmelzeinrichtung.
W enn bedenkt, daR der
Kuppelofen die M o6glichkeit bietet, das Eisen weitgehend zu ent-

man Elektroofen im Gegensatz zum
schwefeln, zu desoxydieren und zu Gberhitzen und einen W erksto ff

zu erzeugen, der selbst dem besten Kuppelofeneisen an Festig-
keitseigenschaften tiberlegen ist, so ist es verstandlich, wenn selbst
bei hoheren Schmelzkosten der Elektroofen zur Herstellung von
GrauguB berangezogen wird.

C. C. W illiams und C. E.
Festigkeit des Elektroeisens durch

das feinkodornigere Geflige zu

erklaren, das wiederum auf die im Elektroofen erzielte D esoxy -

dation und Entgasung zuriickzufihren sei Insbhesondere
findet sich der Graphit in geringerer Menge und feinerer Vertei-
lung, und fir diese Beobachtung liefern auch die Untersuchungen
von K. Honda und T.M urakam i2)einen Beweis, nach denen der
Zerfall des Zementits in Graphit durch Kohlendioxyd veranlaBt
werde. Diese Erklarung der Verfasser allein genigt wohl nicht,
um die groBere Feinkoérnigkeit des Elektroeisens im Vergleich zum
Kuppelofeneisen zu begriinden. Sicherlich wird die im Elektroofen
durchweg erfolgende mehr oder weniger starke Ueberhitzung des
Eisens und der dadurch bedingte Zerfall der Graphitkeime m it
eine wesentliche Ursache fiur die groBere Feinkérnigkeit sein.

Als weiterer Vorteil des Elektroofens wird die M o6glichkeit
einer guten Entschw efelung angegeben. Durch immer wieder
erfolgendes Umschmelzen im Kuppelofen wird mit der Zeit der
Schwefelgehalt des GuBbruches standig hoher; hierauf fiihrt es
auch R. M oldenke3)teilweise zuriick, daB um 1890 der Schwefel-
gehalt des GuBbruches ungefahr 0,05 %

betragen habe, wéahrend er jetzt durchschnittlich 0,12% iber-

handelstiblichen noch

schreitet. Bei richtiger Schmelzenfithrung ist es im Elektroofen

moglich, den Schwefelgehalt in 30 min von ungefahr 0,2 % auf

einige Hundertstel zu senken. Durch die gleichzeitig m it der
Entschwefelung in derreduzierenden O fenatmosphare stattfinden -
de Desoxydation ist die Ueberlegenheit des Elektroeisens bedingt.

Die M oglichkeit, das Eisen im Elektroofen beliebig hoch zu
dunnflissigem

erhitzen, ertibrigt es, bei der Herstellung von

Eisen den Phosphorgehalt, der die Festigkeitseigenschaften des
Eisens beeintrachtigt, zu erhohen. Als weiterer Vorteilder hoheren
Temperatur wird der geringere Verlust durch Pfannenbdaren und
Resteisen erwahnt.

Es empfiehlt sich auch die Verwendung des Elektroofens in
Verbindung mit dem Kuppelofen (im sogenannten D uplexver-
fahren); durch diese Arbeitsweise ist man in der Lage, jeden
beliebigen Schrot, auch bis zu 100 % Stahlschrot im Kuppelofen
zu schmelzen und im Elektroofen m it geringem Stromverbrauch
zu hochwertigem GuBeisen zu feinen. Etw aige Zusatze an Silizium
oder Mangan werden in den Elektroofen gegeben.

Als Einsatz fiir den Elektroofen soll nach W illiams und Sims

zweckm aRig der billigste Schrot gew ahlt werden, da aus ihm noch

D Techn. Paper Bur. Mines Nr. 418 (1928).

2) Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921) S. 273/303; vgl.
St.u. E. 45 (1925) S. 1032/3.
3) Trans. Am. Electrochem . Soc. 35 (1919) S. 175; Trans.

Am.Inst. Min. Met. Engs. 67 (1922) S. 544.

m it bestem Erfolg GuBeisen erschmolzen werden kdnne. Die Ver-
suche zur Herstellung von GuBeisen aus Stahlschrotwurden durch-
weg in der W eise durchgefuhrt, daB der Schrot m it dem Aufkoh-
Ofen eingesetzt wurde. Nach

Zeit Aufkohlungsm ittel

lungsm ittel schichtenweise in den
dem Einschmelzen wurden von Zeit zu
nachgesetztund inregelm d@Rigen Zeitabstanden Proben genommen.
W ar die gewinschte Aufkohlung erreicht, so wurden noch die
etwa notwendigen Zusédtze an Silizium
und das Bad abgestochen. Von
die Schnelligkeitund den Grad der A ufkohlung ist die W ahl des

Aufkohlungsmittels; als solche wurden Graphit, Holzkohle, Teer-

und M angan beigegeben

besonderer Bedeutung fur

Sim s1) suchen die Ubenegenl%oks,gek'ornteAnthrazitkohle‘Koks,Petrolkoks und Siliziumkar-

bid versucht. Abb. 1 gibt ein Bild des Verlaufs der Aufkohlung

;:xé%%sﬁ
o T
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Abbildung 1. Verlauf der Aufkohlung des Bades

bei verschiedenen Kohlungsmitteln.

furdie verschiedenen Aufkohlungsm ittel; wahrend der Einschmelz -
dauer waren keine genauen Untersuchungen maéglich, und deshalb
sind diese Teile der Kurven nur gestrichelt. Zudem verlauft bei
allen M itteln im Anfang die Aufkohlung ungefahr gleich schnell,
wie weitere Untersuchungen zeigten. Abb. 2 veranschaulicht z. B.
die Aufnahme von Kohlenstoff bei zwei Schmelzen, bei denen der
Einsatz ohne jeden Zusatz heruntergeschmolzen und erst dann das
Kohlungsm ittelzugegebenwurde. Der Verbrauch an Aufkohlungs-
m itteln betrug im Durchschnitt 10 bis 12 % mehr als die theore-
tisch notwendige Menge. Es erwies sich als zweckm aRig, die Koh-
lungsmittel immer nurin einer 15 mm dicken Schicht aufzugeben,
da sonst der Strom hauptsachlich durch das Kohlungsm ittel ging
und das M etallbad nur wenig warm te.

ZusammengefaBt ergab sich, daB der W irkungsgrad eines
Aufkohlungsmittels um so gréoRer ist, je niedriger der Aschengehalt
und je groBer das spezifische Gewicht Der schadliche EinfluB
der Asche wird in der W eise erklart, daB die Asche zum groBen
Uber die Kohle bildet und so

Teil verschlackt, einen Ueberzug
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die Berihrung mit dem Bade verhindert. Der EinfluB des spezi-

fischen Gewichtes zeigt sich hei einem Vergleich zwischen Holz-
kohleund Graphit;die Holzkohle ist trotz ihres niedrigen Aschen-
gehaltes ein schlechtes Aufkohlungsmittel, da sie infolge ihres
niedrigen spezifischen Gewichteseineschlechte Bertihrung mitdem

M etallbade gibt, im Gegensatz zu Graphitm it hohem spezifischem

Abbildung 2. Verlauf der Aufkohlung des Bades, wenn das
Kohlungsmittel erst nach dem Einschmelzen zugesetzt wurde.

Gewicht, mit dem stets die besten Ergebnisse beim Aufkohlen
erzieltwerden. Aehnlich machtsich auch der Einfluf der Schlacke
bemerkbar, die die Aufnahme des Bades an Kohlenstoff herab-
drickt, da sie die Beriihrung des Aufkohlungsmittels m it dem
M etallbad verhindert. Diese W irkung verstarkt sich, je saurer die
Schlacke ist

Ueber die
schiedenen Eisenbegleiter bei
der Aufkohlung laBt sich fol-
gendes angeben. Silizium hat
keinen EinfluB auf die Auf-

kohlungsgeschwindigkeit,

Rolle der ver-

Al el

Q@<= 7.Stich

drickt jedoch die erreichbare
Hohe der Kohlenstoffauf-
nahme herab. M angan scheint
sowohl die Geschwindigkeit
als auch den Hochstwertder
Aufkohlung zuerhéhen, doch
EinfluR so gering,
daB er vernachlassigtwerden

20
-oc@Belr 3.

ist sein
iQil B 3=
Phosphor Gbt keinen

nennenswerten Einflufl
erst beisehr groBen Gehalten &
drickt eswie Silizium den er-

reichbaren Kohlenstoffgehalt ff.

kann.

aus;

ACROfT3e 4

Schwefel wirkt genau ent-

8ff U/mm

ff35 D/mm
33V D/mm

3fff’D/mm

180¢/IMm - ey

Abbildung 1.
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Verhéaltnissen nicht ganz vergleichbar. Anlagekosten und die

anderen allgemeinen Unkosten werden zusammengefaBt zu an-

nahernd 1,50 bis 3,00 $/t bei einer Erzeugung von 2 t/h und m it
3,50 bis 8,00 $/t bei einer Leistung von 0,5 t/h angegeben. Der
Stromverbrauch ist, je nachdem ob hoch oder niedrig aufgekohlt
wird, mit 500 bis 700 kW hﬂ.fur die Herstellung von GrauguB aus

Stahlschrot Hierbei Stromverbrauch im

eingesetzt. wird der

Ofen als denn die

O fen

sauren und basischen gleich angenommen;

basischen erfolgt gleichzeitig m it der

Ofen nicht

Entschwefelung im

Aufkohlung, so daB die Schmelzdauer im basischen

groRer ist als im sauren. Die-Herstellung von niedriggekohltem
weilem Eisen aus Stahlschrot erfordert rd. 550 kW h/t. Fir das
Erschmelzen von GrauguB aus GuRBbruch werden fir den basischen
Ofen 575, fir den sauren 550 kW h/t angegeben. Der Elektroden-
jedoch dabei bemerkt,
Rd. 35 kg Ferro-

werden fir die

verbrauch soll 4 kg/t betragen; es wird
daB diese Angabe eher zu hoch als zu niedrig ist.
silizium m it 50 % Si und 1,3 kg Ferromangan
Herstellung von 11 GuBeisen mit2 % Siaus Stahlschrot bendtigt;

wird GuBbruch als Einsatz verwendet, so ist eine Zugabe von Fer-

rosilizium und Ferromangan unnétig, da ein Abbrand an diesen
Stoffen kaum stattfindet. E. Lange..
Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetriebl).
I. Garret-DrahtstraBe der Gulf States Steel Co.
G. Fox beschreibt2) die Umstellung des Dampfantriebes

der Garret-DrahtstraRe der Gulf States Steel Co. auf elektrischen
Antrieb.

Die StraBe hat sechs hintereinanderstehende Duo-Vorgeriste
vier letzten als
12 Geriste mit

m it Walzen von 406 mm Dmr., von denen die

kontinuierliche Gertuste arbeiten; darauf folgen
W alzen von 305 mm Dmr., von denen das Gerist 7 fir sich und
die 11 Gbrigen in vier versetzten Staffeln angeordnet sind (Abb. 1).

Die vom Siemens-Martin-W erk kommenden Blécke wvon
457 X 508 mm
102 mm [J] und diese zu
Erzeugung der StraRe besteht zu 80 %

Bemerkenswert ist der Antrieb der

und ferner die Zusammenkupplung des Antriebs-

und 2450 kg Gewicht werden zu Kniuppeln von

Draht von 5,6 mm 0 verwalzt. Die

aus diesem Draht-

verschiedenen W alz-

gerdstgruppen

motors des Geristes 7 mit einer G leichstrom maschine, die den

Strom von 250 V fir die beiden letzten Gerlste 17 und 18 und fir
die Wickelmaschinen liefert, wahrend alle ibrigen Gertustgruppen
durch Motoren fiir Drehstrom von 6600 V und 60 Perioden an-
getrieben werden. Das Gerist 7 hatte far sich einen Motor von
etwa 700 PS beansprucht, aber da beabsichtigt war, den Antriebs-

motor der beiden letzten Gerlste m it verdnderlicher Drehzahl

laufen zu lassen, um die Schlingen moglichst kurz zu halten, so

Antriebsmotor dieses Gerlistes wegen seiner

Antrieb der

wahlte man den

geeigneten Umdrehungszahl zum gleichzeitigen

a = Syocfmonmo/oo i7ffoPS ffwD/mm
i = GlelcisfrommascMrre 10000)7

¢ = SyncOronmofon 2100PS, 720 L/mm

d = Sync/moomo/oo 27ffoPS, fffO Dmm

e = Syrrc/monmo/or 1200PS, 2ff7 Dimm

f - Syoc/moomofop i7ffoPS,ioo Dimm

y - GlelcOsfrommo/oni200PS, ff20/f7ffDmm
h * Glefchslrommofoo ffiOPS, jso/ooo Pmm

Garret-Drahtstrae der Gulf States Steel

noch erwéahnt, daB
1450° keine

SchlieRBlich wird
eine 1350 auf
nenswerte W irkung auf die Aufkohlung ergibt; die hohe Tem pera-
turunterdem Lichtbogenistallein von EinfluB aufdieAufkohlung.

gegengesetzt wie Mangan.

Erhéhung der Temperatur von nen-

Die Angaben von W illiamsund Sims tberdieH erstellungs -

kosten von GuBeisenim Elektroofen sind natirlich mitdeutschen

Schaltvorrichtui
Notfall«

Gleichstrom maschine. Durch eine besondere

kann die aller Drehstrommotoren in

gleichzeitig

Drehrichtung
umgekehrt werden.

J) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 770/1.
2) Freyn Design, Chicago, Nr. 6, 1929, S. 8/9.
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16 kichsmom m oer 220PS
Pum penhaus P ram ersaz800PS
Fertiggertsfe fi r Schienenfuf
Fentiggertisfef(i r Schienensieg

Fentiggenisfefti r Schienenhopf
2Motongenerotorensdtze tu 200 KW
flir 230/ Gfeichstromfiir Froneund
Hiffsmaschinen

e - Emegensatz

r = Wafersfons e 800PS

g-= Ofschaffer

1 = Widersfande 600PS

i * Widerstande 200PS

k « Somme/schienen

I - Nebenschaittafei

m = Promersatz 2200PS, soo/vord/m in

*

O fiterund
Pum pe

\Umsp onner
far2300k fig wo Ffir

fiifsm otonen 2200P S G lfchStrom m oton

335PS
Essind 7 Wickelmaschinen vorhanden, diedurch einen M otor
von 150 PS und 350 his 900 U/min fir Gleichstrom von 250V
angetrieben Die W alzgeschwindigkeit in den beiden
Geristen 17 und 18 betragt 8,13 m/s und die Leistung der
StraBe hei 6Adern im Fertiggertst 350 t je Schicht von 12 h,
der Stromverbrauch etwa 200 kW h jet Erzeugnis betragt.

werden.

wobei

Il. W alzw erksanlage zur V erarbeitung von

A ltschienen.

Die Pollak verarbeitet in ihrer

W alzwerksanlage

Steel Co. in M arion, Ohio,
Altschienen zu Stabeisen, Kleinformeisen,
W hitcom b beschreibtl) die

des Dampfantriebes der Anlage auf elektrischen Antrieb.

Betoneisen usw. A. J. Umstellung
besteht aus
3 Geristen, 406 mm
m ittlere zum Teilen 72

zum

Die Anlage in der Anordnung nach Garret

einem Vorwalzenstrang m it deren W alzen

Dmr. haben und von denen das

der Schienen, die beiden &ufReren Vorwalzen des

Schienenkopfesund -fuBesdienen,und aus einem gleich-
laufigen Strang mit 7 Fertiggeristen und W alzen von

355 mm Dmr. (Abb. 2). 70
Gelegenheit konnte die

Bei einer besonderen

Pollak Steel Co. 2 Kramer-Regelsatze m it ihren Vor-

gelegen erwerben, die zum A ntrieb der Fertiggertste

verwendet wurden.
Der
und 590 bis 407

5 Geriste des

1200 PS

Vorgelege ~

erste Satz mit einem M otor von

U/min treibt durch ein
Fertigstranges m it 188 bis 130 U /min n
an, wahrend der zweite Satz m it einem M otor von
800 PS
deren Geriste antreibt.

Der
motor von
macht 80 U/min.
hat 13 200 V Spannung und wird in

2300 V herabgemindert; m it dieser

ebenfalls durch ein Vorgelege die beiden an- *

Vorwalzenstrang erhielt einen Drehstrom -
600 PS und 707 U/min m it Vorgelege und
Der von auBen bezogene Drehstrom
Umspannern auf

0.2
Spannung werden

die W alzmotoren betrieben. H. Fey.

Die Einsatzhartung in Gemischen von Kohlenoxyd
und Ammoniak.

Als Fortsetzung der Arbeit iber die gleichzeitige
Aufnahme von Kohlenstoff und Stickstoff durch Be-
M ethylzyanid?2)

Turner die

unter-
Kohlen-
Gasgemischen aus

handlung mit Pyridin und

suchten A. Bramley und G.

stoff- und Stickstoffaufnahme in Kohlen-

oxyd und Ammoniak3).

*) Freyn Design, Chicago, Nr. 6 1929, S. 17/20.

2) Carnegie Schol. Mem. 15 (1926) S. 71/122; vgl. St. u. E.
48 (1928) S. 1339/40.
Schol. Mem 17 23/66.

3) Carnegie (1928) sS.

700ar 800&.6*

Abbildung 1.
bei verschiedenen Behandlungstemperaturen und etwa gleichen Mengen

Abb. 2.

Anlage

Vorwalzen

Altschienen.

Die Verfasser weisen zundchst darauf hin,

daB sehr wahrscheinlich nicht nur die beiden
genannten Gaseals solche wirken, sondern eine
Reihe von

W echselwirkung

anderen Verbindungen, die aus der

von Kohlenoxyd und Am-

moniak entstehen. Zundchst besteht schon zwischen Kohlenoxyd,

Kohlensaure und Kohlenstoff folgende G leichgewichtsreaktion:

2 CO = C02+ C.
Ammoniak dissoziiert in Stickstoff

Das und W asserstoff. M it

diesem reagiert die Kohlensaure nach der Gleichung:
C02+ H2: cCO + Hz;

in weiterer Wechselwirkung entsteht ferner M ethan nach:
2 CO + 2 H :C02+ CHA4.

Von diesen Gasen wirkt W asserstoff der Aufkohlung entgegen,

wahrend Methan sie beginstigt. Die Verfasser nehmen als wahr-
scheinlich an, daR sich aus Kohlensdure und Ammoniak organische
bilden, die die

solche

Verbindungen Stickstoffaufnahme eigentlich erst

ermoglichen; eine Verbindung ware beispielsweise das

Ammoniumzyanat NH CN. Diese Ueberlegungen zeigen, wie

verwickelt die Verhédltnisse bei diesen im ersten Awugenblick

einfach erscheinenden Vorgdngen sein kénnen.
Ohne aber auf diese Vorgange naher einzugehen, suchten die
Verfasser nun in W irkung

einigen Untersuchungsreihen die

ryi 70007
Y0002 55v0

oS 0 ZS 20 2S 80 35S €0

fin sa fzfieib hm m
Beziehung zwischen Kohlenstoffgehalt und Einsatztiefe
Kohlenoxyd und Ammoniak.

verschiedener M ischungsverhéaltnisse von Kohlenoxyd und Ammo-
Abb 1 und 2
aufgenommenen

niak beiverschiedenen Temperaturen zu erforschen.
geben die bei verschiedenen

Kohlenstoff- und Stickstoffmengen wieder, wenn

Temperaturen
im Gasgemisch
Kohlenoxyd und Ammoniak annédhernd in gleichen Volumenteilen
Schaulinien angeschriehenen Zahlen
M an sieht, daB der K ohlen -

zugegen sind; die an die

geben die Einsatztem peraturen an.
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5 nsa/z/Ze/b/a/nm
Abbildung 2. Beziehung zwischen Stickstoffgehalt und Einsatztiefe bei

verschiedenen Behandlungstemperaturen und etwa gleichen Mengen
Kohlenoxyd und Ammoniak.

stoffgehalt in den Randschichten bis 900° ansteigt

und dann wieder abfallt; die Tiefe der eingesetzten

Schicht nimmt allerdings m it Erhéhung der Tempe-

ratur zu Der Stickstoffgehalt der Randschicht
hingegen fallt von Anfang an m it steigender Tempe-
ratur. Das Verhalten ist ahnlich dem der Stick-
stoffaufnahme aus Methylzyanid; woraus die Ver-
fasser eine Stitze fiur ihre Ansicht ableiten, daBR sich
bei Gasgemischen aus Kohlenoxyd und Ammoniak,
wie eingangs erwahnt, Zyanide bilden.

Umschau.

49' Jahrg' Nr' 23
Zahlentafel 1. V ergleich der aufkohlenden W irkung von
Gemischen aus Kohlenoxyd wund W asserstoff und von
Kohlenoxyd allein. D auer 20 h.
a) Versuche mit Kohlenoxyd und W asserstoff.
b) Versuche mit Kohlenoxyd allein.
Zemen- Gewichts- Gewichts- -
Versuch tations- zunahme zunahme Verhéltnis-
temperatur berechnet zahl
Nr. °0 g 9
1,81
(@ XII. 850 1,80 g 2,23
(b) X. 850 0,80 0,81
(@ XIV. 900 2,60 2,61 1,85
@) XI. 900 1,40 14
(@ Xv. 950 2,70 2,70 1,75
) I11. 950 1,55 1,54
G) XVI. 1000 2,90 2,90 1,76
@) XII. 1000 1,65 1,65
daB die sogenannten Nitridnadeln nur bei geringeren Stickstoff-
gehalten, d. i. zwischen 0,22 und 0,015 % N, auftreten. Abb. 5

gibt die dem 4auBersten Rand zunéachst liegende Schicht (trans-

kristalline Awusbildung) in stdrkerer VergroBerung wieder. Diese
Schicht eutektoides
Stickstoffgehalt zu
jedoch ein Abdrehen

Eerner war bemerkenswert, daB die Randzonen einer Anzahl

wertvoll, ihren

Hérte

Aussehen; es
der groBen
Spéanen nicht moglich.

hat ein ware

war

bestimmen, wegen

zur Gewinnung von

bei verschiedenen Temperaturen zem entierter Armco-Eisen-
ein Geflige zeigten, das erheblich von dem Aussehen eines
Kohlenstoffgehalt von 0,9 %

Stick-

Proben
der

lieB.
Kohlenstoffgehalt.

Eutektoids abwich, wahrend

zunédchst ein solches erwarten Zweifellos andert der

stoff den eutektoiden

x 500
oor

Abbildung 4. Gefiigeausbildung nacb dem Einsetzen in einem Koblenoxyd-

333 00.0 000 00,0
Wasserstoffdztr./t/n/rama/»70/0

Abbildung 3. Vergleich der Wirkung verschiedener
Kohlenoxyd-Ammoniak- und Koglenoxyd-Wasser-
stoff-Gemische. Temperatur 1000°.

Zur Ergédnzung wurden auch Versuche wunter-
nommen, um die W irkung von Gemischen aus Koh-
lenoxyd und W asserstoff festzustellen. Aus Zahlen-
tafd 1 ist zu ersehen, daB der W asserstoff die zemen-
tierende W irkung des Kohlenoxyds verstarkt. Die
Versuche a beziehen sich auf die Aufkohlung durch

Versuche b
Die Ursache

Kohlenoxyd-W asserstoff-Gemische, die
auf die W irkung von reinem Kohlenoxyd.
W irkung des W asserstoffs wird in
M ethan

der verstarkenden

der Bildung nach den

von vermutet. Es ist

Verfassern méglich, daB auch Ammoniak deshalb die
aufkohlende W irkung des Kohlenoxyds beginstigt, weil sich
durch seine Dissoziation W asserstoff und weiterhin M ethan
bildet.

Die starkste Kohlungswirkung Gbt nach Abb. 3 ein Gemisch
von 60 % H2und 40 % CO aus, wahrend bei Gemischen von
Kohlenoxyd und Ammoniak der Hochstwert einem gréReren
Ammoniakgehaltentspricht.

Abb. 4 gibt das durch einen Einsatzversuch bei 700° in
einem Kohlenoxyd-Ammoniak-Gemisch (s. Abb. 2 und 3) er-

haltene Kleingefiigevon Armco-Eisenwieder. Esistbemerkenswert,

Ammoniak-Gemisch. Temperatur 700°.

Abbildung 5. Wie Abb. 4, Teil aus der dem Hand zuné&chst liegenden Zone.

N adheres Uberden metallographischen Aufbau dieser Schichten
und W ardle Haywood1l) in ihren sehr
Uber

Bramley
Ausfihrungen

bringen A.
bemerkenswerten

Das Eisen-Eisennitrid-Eutektoid und die Wirkung des Ammoniaks
auf Stahle verschiedenen Kohlenstoffgehaltes.

A. Ery2)bezeichnete den Gehalt von 1,5 % N als den eutek-

toiden und gab als eutektoide Temperatur 580° an. Die Ver-

Mem. 17 (1928) S. 67/87.

*) Carnegie Schol.
8, 137.

2) Kruppsche Monatsh. 4 (1923)
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fasser priften diesen Befund nach und stellten 2 % N als eutek-
toiden Gehalt fest. Das angewendete Verfahren war folgendes: um 70° herabzudriicken. 9 g Fe3C sind Q'TOT) = 6,1 g Fe2N
Sie verstickten Armco-Eisen bei 850 Oln Ammoniak, kiuhlten es dquivalent (126 und 180 sind die M olekulargewichte von Ee3C
langsam ab und bestim mten den Stiekstoffgehaltin verschiedenen und Fezl) Diese 6,1 g Fe2N vermogen also die Umwandlung um
Schichten. Verbindet man die so gefundenen Punkte zu einer 70° zu erniedrigen, und 18 % Fe2N (entsprechend 2 % N) dem zu-
Kurve, so ergibt sich die Linie A nach Abb. 6. Stellt man sich folge um 172° also auf 608°.
weiter einen Querschliff eines verstickten Stabes her und ver- In weiterer Folge beschaftigten sich die Verfasser m it der
sieht die photographische Aufnahme miteinem feinen Liniennetz, Einwirkung des Ammoniaks auf Stahle verschiedenen Kohlen-
so kann man in den verschiedenen Schichten (Entfernungen von stoffgehaltes. Das Ergebnis dieser Einsatzversuche bei 850° ist
0.0r
70
t
At
0.7
o
020 o000 070 700 720 700 7.70 2.00 o 00 70 70

Frefow ulrffra/rr00/70777707

Abbildung 6. Stickstoffgehalt und Menge des Eisen-
Eisennitrid-Eutektoids in Abhangigkeit von der Ent-
fernung vom Probenrand.

der Oberflache) den Anteil

dadurch finden, daB man die Teile der in parallel

verhaltnism aBigen des Eutektoids
Oberflache

verlaufenden Linien sum miert, die auf dem dunkeln Gefiigeanteil,

zur

dem Eutektoid, liegen und annim mt,daB diese Summe der Linien-
anteile zur Gbrigen Ladnge der Linie im selben Verhédltnis steht wie
der Eutektoid- zum Ferritanteil. Derdem Eutektoid entsprechende
Linienanteil innen nach der Linie B
(Abb. 6) ab. Stickstoffgehalt der

schiedenen Schichten nach Linie A kennt, so

nimmt von auBen nach

Da man gleichzeitig den ver-

laBt sich die eutek.

x 400

. . _ Abbildung 8.

Gefiige einer Schicht mit 0,75 % 0 und 0,18% N, luftgekihlt.
toide Zusam mensetzung berechnen, die selbstverstandlich, wenn
das Verfahren richtig sein soll, in allen Schichten gleich groR
gefunden werden muB. Es ergaben sich W erte, die zwischen

1,999 und 2,02 % schwanken. Der Grund dafir, daR Fry 1,5 %

fand, liegt darin, daB ereinen Stahl mit0,10 % C verstickte, wo-
durch der Gehalt des Eutektoids an Stickstoff erniedrigt wird.
Die eutektoide Temperatur berechneten die Verfasser auf

folgende W eise: Sie gehen nach Van’'t Hoff von der Voraus-

setzung aus, daB die Anzahl der geldosten Molekile fur die Ver-
schiebung des Umwandlungspunktes zu tieferen Temperaturen
maBgebend ist. Nach A. M euthenl) vermdégen 0,6 % G ent-

sprechend 9 % Fe3C die y-a-Um W andlung von 780 auf 710°, also

) Ferrum 10 (1912) S. 1/21.
XXI111.8

70 70 2,0 2.0 3.0
00/& 00000 7vV070000070707
Abbildung 7. Stickstoff- (N-Linien) und Kohlenstoffgehalt (O-Linien) in

Zonen verschiedener Entfernung vom Probenrand nach der Zementation
hoéhergekohlter Stahle mit Ammoniak.

in Abb. 7
Gasgemisch

Als Zementationsm ittel diente ein

im Verhaltnis 1 :3.
Stahl 3 war 0,92 %, bei

wiedergegeben.
von Stickstoff und Ammoniak

Der urspringliche Kohlenstoffgehalt bei

Stahl 4 0,23 % . Die Linien C3,C4, N Ound N4geben die Aenderung
der Kohlenstoff- bzw. Stickstoffgehalte bei diesen Stahlen an.
Zum Vergleich ist die Stickstofflinie des friher untersuchten
Armco-Eisens (N4) mit angegeben. Man sieht sofort, daB bei

hoherem Anfangs-Kohlenstoffgehalt des
der Stickstoffgehalt niedriger ist;

eingesetzten W erkstoffes
der Kohlenstoff behindert som it

x 800

Abbildung 9.
Geflige einer Schicht mit 0,2 % 0 und 0,42 % N, luftgekihlt.

die Stickstoffaufnahme. Ferneristersichtlich, daB Ammoniak den

Kohlenstoff teilweise aus den Randschichten entfernt.

Das Kleingefiige der Kohlenstoff und
Randschicht erhellt aus Abb.

des

Stickstoff gleichzeitig
8 und 9. Abb. 8 gibt
urspringlich 0,92 % C enthaltenden Stahles
einer Schichtm it 0,75 %

enthaltenden
das Geflge aus
Cund 0,18% N wiederund Abb. 9 das des
Stahles m it urspringlich 0,23 % Schicht mit 0,20 %
C und 0,42 % N. das
Perlit- und Ferritgemisches, ohne daR man vom Stickstoffgehalt
Die Stickstoffgehalt
zeichnend angesehenen Nitridnadeln

C aus einer

Diese Geflgebilder haben Aussehen eines

etwas bemerkt. fir den sonst als kenn-

erscheinen,
Turner2)

in den Aus-

bei

wie

fihrungen von Bramley wund angefuhrt, erst

2) Siehe den vorstehenden Bericht S. 847.
107
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x A0

Abbildung 10. Gefiige von Armco-Eisen, 40 h bei 800° in Stickstoff Und Ammoniak erhitzt und luftgekuhlt.
X 200

Abbildung!1. Wie Abb. 10, nachtréglich 1 h auf 600° erhitzt und abgeschreckt.

X 200

Abbildung 12. Wie Abb. 10, nachtraglich 1 h auf 700° erhitzt und abgeschreckt.

X 200

v, ~ E»n ' * A -,

. TV-

Abbildung 13. Wie Abb. 10, nachtréglich 1 h auf 800° erhitzt und abgesehreckt.

geringeren Stiekstoffgehalten. Das Verhalten des
Eisen-Eisennitrid-Eutektoids beim Abschrecken
zeigen Abb. 11, 12 und 13, wahrend Abb. 10 das
Geflige eines in Ammoniak verstickten, langsam
abgekihlten Armeo-Eisens wiedergibt. Die Aehn-
lichkeit mit dem Eisen-Eisenkarbid-Eutektoid
(Perlit) ist sehr deutlich. Je hoher die Ab-
schrecktem peratur ist, desto weiter nach innen
reicht das martensitahnliche Geflige. Der Unter-
schied gegeniber dem Kohlenstoffeutektoid be-
steht nur darin, daB bei héherem Stickstoffge-
halt in den Randschichten auch bei normalen
H artetem peraturen der Austenit erhalten bleibt
(s. Randschicht Abb. 12 und 13), was bei reinen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen ohne Hinzutreten
eines Legierungsmetalles nicht moglich ist.

Im Zusammenhang mit diesen Versuchen
priften die Verfasser noch die Richtigkeit ihres
Verfahrens der Bestimmung des eutektoiden
Stickstoffgehaltes dadurch nach, daB sie dieses
Verfahren auch auf reine Eisen-Kohlenstoff-Le-
gierungen GUbertrugen, deren eutektoider Koh-
lenstoffgehalt zu 0,89 % angenommen wird.
Tatsachlich wurde auf diese W eise der Kohlen-
stoffgehalt des Perlits zu 0,915 bis 0,892 % ge-
funden ; dies gilt aber nur in den auBeren Schich-
ten bis zu einem Kohlenstoffgehalt von 0,37 % .
Bei darunterliegenden Schichten wiirde nach dieser
Berechnung der Kohlenstoffgehalt des Eutektoids
nach innen allmaéahlich bis 3 % ansteigen, was
natirlich ausgeschlossen ist. Die Ursache fir
diesen groben Fehler wird in dergeringen Ldslich-
keit des Kohlenstoffs im a-Eisen gesucht. Nimmt
man an, daB auch in den tiefer liegenden Schich-
ten der Kohlenstoffgehalt des Perlits 0,89 % be-
tragt, so kann man auf Grund naheliegender
Ueberlegungen berechnen, daB 0,04 % C im a-Eisen
gelost bleiben. R. Rapatz.

Beitrdge zur Frage derWarmeténungen metallurgi-
scher Reaktionen. (N achtrag.)

In die seinerzeit zusam mengestellte Zahlen-
tafel einiger fir den Siemens-M artin-Betrieb wich-
tiger W darmetonungenl) haben sich einige Fehler
eingeschlichen, die im wesentlichen Druckfehler,
zum Teil aber auch Rechenfehler sind. Allen, die
mich auf diese Ungenauigkeiten aufmerksam ge-
macht haben, dricke ich hiermit meinen besten
Dank aus. Bis zur Neuzusammenstellung auf
Grund neuerer Forschungsergebnisse maoge die in
der folgenden Zahlentafel gegebene Berichtigung
zur Ausmerzung der entstandenen Fehler dienen.
Zur Erleichterung sind die zu berichtigenden Zah-
len in Fettdruck besonders gekennzeichnet2).

C. Schwarz.

x) Arch. Eisenhittenwes. 1(1927/28) S.525/6
(Gr.B: Stahlw .-Aussch. 135); vgl. auch St. u. E.
47 (1927) S. 1286.

m) In das Handbuch der Eisen- und Stahl-
gieBerei, 2 Aufl. (Berlin: Ju ius Springer 1928)
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Einige m etallurgische R eaktionen wund ihre W darmeténungen in kcal. (Berichtigungstafel.)
i Molekulargewichts- je kg Mol je k je kg je nm3 Be-
Nr. Reaktion Verhaltnisse Verbindung  Verbindung Metall Gas merkungen
je um* H.
9 H, = 2H -.4466
10 Fe +% (>*= FeO . .. 915 1178
11 2 Fe + 17"202= Fe23
- _ neu auf-
Ca+ v 02=CO . 0 16 = 145 2,6 36 genommen
16 $69
24 2004 5957
30 + 7
31 2097 — 2240
32 14 100 + 352
33 49,7 70,7 o ka S
Je Kg i i
3% 263 414 720 3 kristallin
37 1960
38 2940
39 Mg —S = MgsS. 243+ 32,1 = 564 .
je kg P
41 3 Mn P = M"P . 13,9
45 FeC03 = FeO -j- 00* 2115
48 P8°5 + * Ca0 = Ca4P2°9 i
je kg P
50 P25+ 3 MgO = Mg3P208 . 438 953 1555
. %
51 SiOA-f FeO = FeSi03 . 45.6
52 Si02 - 2 FeO = Fe2Si04 *154 29.6
53 Si02+ MnO = MnSiOj . . 46,0
54 2 Si02+ 3 MnO = Mn3Si207 16 160
55 Si02+ CaO = CaSi03 . 310
56 Si02 + 2 CaO = Ca2Si04 471
57 SiO« -i- 3 CaO = Ca-SiO, 171 26.4
Aus Fachvereinen. Verbraach  Preis Gesamt-
Angewendeter Brennstoff . . verbraach
int in Kr/t in 10* Kr.
Jernkontoret.
Am 2. Juni 1928 fand die 40. Zusammenkunft des Jern- Steinkohle und etwasK oks 82 324 25,0 2,96
kontors fir berg- und hittenmannische Vortrige und Erdrte- Holz, umgerechnet in
rungen statt, nachdem die erste Versammlung im Jahre 1856 ab- Steinkohle 41 400 42,0 1,74
gehalten worden war und seit 1902 derartige Zusam menkinfte Sonstige Brennstoffe um -
jahrlich erfolgen. Auf der Tagesordnung standen eine Reihe von gerechnet in Steinkohle 4 893 40,0 0520
Vortragen, tber die nachfolgend kurz berichtet werden soll. 128 617 4.0
M agnus Tigerschiold behandelte in einem Vortrag die
Moaglichkeit Verb der Wi irt schaft d Si Der Verbrauch an Brennstoff, umgerechnet in Steinkohle,
oglichkeiten zur Ver esserung. er armewirtscha es slemens- betragt im Durchschnitt also rd. 355 kg/t erzeugten Stahles bei
Martin-Ofens. einem Preis von rd. 11 Kr terzeugten Stahles. Zweck der Arbeit
Die W elterzeugungan Stahl betrug im Jahre 1927 98 M ill.t, wovon
etwa 90% , also rd. 90 Mill. t, im Siemens-M artin-O fen gewonnen
worden waren. Bei Annahme eines Brennstoffverbrauches von
fmsafzgeMK”?i/1

Sfe/fl/rolr/e IWAg/1S/aA/l
Abbildung 1. Abhéngigkeit des Koklenverbrauches von der Erzeugung.

200 kg Steinkohle je t erzeugten Stahles und einem Steinkohlen-

preis von 16 K r/t errechnet sich ein

18 Mill. t

jahrlicher Steinkohlen-

verbrauch von bei einem Gesamtpreis von 288 Mill. Kr.

In Schweden betrug 1926 die Erzeugung an Siemens-M artin-Stahl

364 000 t; der Brennstoffverbrauch geht aus nachstehender

Zusam menstellung hervor:

3. Bd., S. 172/3,

wesentlichen

sind von den hier bezeichneten Fehlern im

251, 395,5, 689 fiur die
263, 414 und 720 kcal, sowie die

nur die falschen W erte

Bildung von FeS an Stelle von

Umrechnungswerte fiir das Nickelkarbid mit — 2240 kcal kg
Verbindung an Stelle von — 2097, sowie — 2370 kcal kg
M etall an Stelle von 2240 m it Ubergegangen.

Abbildung 2.
Abhangigkeit der Stundenleistung vom Einsatzgewieht.

von Tigerschiold ist die Untersuchung der M églichkeiten, die eine

Verminderung des Brennstoffverbrauches bedingen kdénnen. Er

stiitzt sich dabei auf deutsche Arbeiten und Feststellungen in

Schweden, inshesondere Versuche, die in Fagersta durchgefihrt

worden sind. Die deutschen Avrbeiten sind dem Leser dieser

Zeitschrift bekannt.

In Abb. 1 sind eine Reihe von Punkten eingezeichnet, die

schwedischen basischen

Die

drei 20-t-Siemens-M artin-Oefen

Der

ent-

sprechen. Schaulinie gibt den M ittelwert an. Kohlen-
schlieRt bei
stillstande zum Wiederaufheizen des
Die drei

Der

verbrauch diesen W erten den nach dem Sonntags-

Ofens erforderlichen Brenn-
stoffverbrauch mit ein.

Stahl

Oefen arbeiten groRtenteils auf

besonderer Gite. Roheiseneinsatz betrug durchweg
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Innenraum des Drehofens tritt, und
trocknende
daR das

die Ofen-

zwar nur dort, wo das zu
Gut die Trommel bedeckt, so
durch
hindurchzustromen. Die

O fens

Gas gezwungen wird,
beschickung

Drehgesehwindigkeit des wird

“ir/a se derart eingestellt, daB die zu trocknen-
den Sticke weine rollende Bewegung
erhalten. Die Anordnung der Anlage
geht aus Abb. 4 hervor.

Die Leistung der Anlage betragt
6m3/h bei 60 % Feuchtigkeit des
Holzes. Das getrocknete Holz weist
noch einen Feuchtigkeitsgehalt wvon
20% auf; die stundlich ausgetriebene
W assermenge ist 1100 kg. Der mit
Errichtung der Anlage verfolgte Zweck
besteht in der Nutzbarmachung von
Abfallholz, das in einem nahegelegenen
Gas-. Sagewerk zur Verfiigung steht, in der
ela 1B Verminderung des Brennstoffverbrau-
ches und in der Erhdohung der Gite

des erzeugten Stahles.
Der Nachteil der Verwendung von
Holz besteht in dem hohen Gehalt an
W asserdampf im Gas, der als Ballast
m itgefihrt werden mu#fR; die Verbren-
Abbildung 3. Botierender Trockenofen, Bauart Pehrson. nungstemperatur wird erniedrigt, der
Abgasverlust erhoht. Auch ist unter

74asaRel /rafls . . . . X
fefracA aefeBal derartigen Verhéaltnissen eine betracht-
liche W asserstoffaufnahme des Stahles
beobachtet worden, die blasige Blécke
verursachte.

Im Jahre 1913 machte die Stein-
_f_ kohle etwa 85 % des gesamten fur die
Beheizung der Siemens-M artin-Oefen in
Schwedenverwendeten Brennstoffes aus.
/\_"EL’\|a|J>SsO| Das Ansteigen des Steinkohlenpreises
wéahrend des Krieges zwang jedoch die
Gasm /aSlklaeas-M arfla-B/G a meisten Siemens -M artin -W erke, die
Abbildung 4. Anordnung der Trockenanlage in Fagersta. Steinkohle durch Holz zu ersetzen.
Nach dem Kriege hat die Steinkohle
etwa 45 % . Zum Vergleich ist im gleichen Schaubild oben eine ihren alten Platz nicht voll wieder einnehmen kénnen;
von H. Bansen fir einen 42-t-Ofen aufgestellte Schaulinie ein- im Jahre 1926 betrug der Anteil der Steinkohle am

gezeichnetl). Ein allgemeiner Zusammenhang zwischen Einsatz-

gewicht und Kohlenverbrauch 1aBt sich aus diesen Gegeniber-

stellungen nicht erkennen. Bei einer Reihe von Oefen gleicher

Bau- und Betriebsart wird jedoch sicherlich eine Senkung des
Kohlenverbrauches m it steigender OfengroBe eintreten. Bei ein
Ofen fallt der Kohlenverbrauch mit steigender
Die schwedischen Handelseisenwerke haben bis
Siemens-M artin-Oefen nicht groBer als

Einsatz von 30 t gebaut, was in der

und demselben

Stundenleistung.
jetzt ihre
fir einen
schwedischen

Hauptsache auf die besonderen

Verhaltnisse zurtickzufihren sein wird.
Abb. 2
leistung vom

zeigt die Abhéangigkeit der Stunden-

Einsatzgewicht. Die kurze Schau-
linie bezieht sich auf schwedische Oefen, die lange
ist zum Vergleich herangezogen?2).

Als Brennstoff kommt fir die schwedischen
Siemens-M artin-Oefen vor allen Dingen Steinkohle
und Holz, daneben Oel, Teer, Torfund Hochofen-
gas (Koksofengas nicht) in Frage. Die Haupthe-
dingungen, die an ein Generatorgas zur Beheizung
von Siemens-M artin-O efen gestellt werden miissen,
Heizwert und Leuchtkraft der

sind hoher gute

Flamme. Beide Bedingungen werden von Stein-
kohle und Holz erfallt. W dhrend Steinkohle sich
fast stets billiger stellt, hat Holz den fir dm schwe-
dischen Qualitatsbetriebe besonders groBen Vorteil
der Schwefelfreiheit. Firdie Verwendung von Holz
Siemens-M artin-O efen st

fir die Beheizung von

eine gute und billige Trocknung von gréBter Be-
deutung. Fagersta besitzt eine Trockenanlage von A.Pehrson,
Abb. 3

Die Trocknung wird mit

die nach Ansicht des Verfassers ihren Zweck erfiallt3).

zeigt eine solche Trocknungsanlage.

durchgefihrt, das durch zahlreiche Kanale in den

0 St. u. E.
2) St. u. E.

45 (1925) S. 492.
45 (1925) S. 500.
2) Der Berichterstatter hat anlaBlich einer im vergangenen

Sommer durchgefihrten Besichtigung des W erkes

Eindruck bekommen.

Fagersta
denselben

Siemens-M artin-O efen nur
Zahl durch
schwedischen Handelseisen-

Gesamt-Brennstoffverbrauch far
60 % ,
die geringe

wobei allerdings diese niedrige teilweise
Beschaftigung der
werke bedingt war. Die gegenwartigen Preisverhaltnisse zeigen,
daB in den
den W unsch, die

Verfasser hat die Beobachtung gemacht, daB der Ofen schneller

meisten Fallen die Verwendung von Holz auf

Gite zu steigern, zurtckzufihren ist. Der

©

Jsalleraaff

Abbildung 5. Tur und Tidrrahmen aus hitzebestdndigem Stahl.

arbeitet, wenn als Brennstoff ein gewisser Anteil Holz verwendet
wird.

Aus den Awusfiihrungen dber Bau und Betrieb der Siemens-
Abb. 5 die
Rahmen aus hitzebestandigem

Fagersta gut bew &hrt hat. Die

M artin-O efen sei in Ausfihrung einer O fentir mit

Stahl wiedergegeben, die_sich in
Kihlverluste betragen Tow der
W darme; die Leistung ist um 5% ge-

insgesamt zugefihrten

steigert worden. In der Aussprache wird die Zweckm &aBigkeit der

W asserkihlung fiur kleine Oefen angezweifelt.
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G érard de G eerl) stellte in einem Vortrage:

Der Kreislauf des Eisens

Betrachtungen an dber die Einwirkung des Schrots auf den
zukinftigen
schaftlichen

Auf dem 11. internationalen geologischen KongreR
holm2) wurden die dam als
mit22,4 ~1091‘
angegeben.

Eisenbedarf und auf die

Bedingungen far die

technischen
und

und wirt-

Eisen- Stahlerzeugung.
in Stock-
brauchbaren Eisenerzvorrate der Erde
diein Zukunftmoglichen Vorrate mit 123,4 m10

W irde die kunftige Erzférderung der
Hohe 166 -106t
so wirden die angegebenen Vorrate, 1910 ab gerechnet,
bzw. 740 Jahre reichen; wiirde dagegen die Forderung
M aBe letzten 30
70 bzw.

Forderung des

letzten Friedensjahres in von gleichkommen,

135
im gleichen

von

anwachsen wie in den Jahren, so wiirden die

angegebenen Vorrate in 180 Jahren

aufgebraucht sein.

Diese Zahlen wirden, wenn sie zutreffend waren, erschreckend
sein. Seit 1910 sind aber neue Vorkommen entdeckt und die
bekannten genauer erforscht worden, so daB eine Zusammen-

stellung der W elt-Eisenerzvorrate auf Grund der heutigen Kennt-
nis trotz derinzwischen erfolgten Férderung héhere W erte ergeben
wirde. daB auch heute kaum 5 %
von Asien, Afrika, Australien und Stidamerika geologisch erforscht
W eiter daB der Begriff
mitder Zeit,d.h. mitdem Stand der Eisenerzverhittung schwankt.
In dem M aRe, Zukunft die

Dabei ist zu berticksichtigen,

sind. ist zu bertcksichtigen, .Eisenerz*

wie in untere Grenze fir den Eisen-

gehalt der Erze erniedrigt werden wird, steigen auch unter sonst
gleichen Verhaltnissen die Erzvorrate.
Der Kreislauf des Eisens beruht auf dem Umstande, daB das

erzeugte Eisen m it seiner Anwendung nicht wie Kohle fir die

M enschheitder Vernichtung anheim fallt, sondern in betrachtlicher
Schrot zurickflieRt. In
Abb.listdie Erzféorderung, Roheisenerzeugung und Stahlerzeugung

Menge wieder zur Erzeugungsstatte als

Erzférderung, Roheisenerzeugung und Stahlerzeugung der Welt.

der W elt seit 1880 schaubildlich wiedergegeben. Die Schaulinien

zeigen, daB, in groBen Zugen betrachtet, die Stahlerzeugung
starker angewachsen ist als die Erzférderung und Roheisen-
erzeugung; in diesem Jahrhundert war die Erzeugung an Stahl
sogar einige Male hoher als die Roheisenerzeugung, welche Er-
scheinung durch die verstarkte Anwendung von Schrotbegrindet
wird. Der zahlenm aBige Umfang des Schrotverbrauchs zur
Stahlerzeugung kann jedoch nicht unmittelbar dem Schaubild

entnom men werden. Er ergibt sich aus der Hohe der Erzeugung
an Stahl, zuziglich der durch Abbrand bedingten Eisenverluste,

abziglich des unmittelbaren und m ittelbaren Anteils des Erzes

an der Erzeugung. Des genaueren Rechnens wegen legt man bei

diesem jedoch besser die Roheisenmenge an Stelle des Erzes zu-

grunde, und zwar die Roheisenmenge, die zur Stahlerzeugung

verwendet wird. Diese Zahl ergibtsich praktisch als Unterschied

der gesamten Roheisen- und GuRBeisenerzeugung3). Der unm ittel-

bare Anteil des Erzes kann schatzungsweise zu 4 % des erzeugten
Siemens-M artin-Stahles angenommen werden. M it guter An-
nédherung kann angenommen werden, daB bei den Frischver-

fahren der Abbrand an Roheisen und Schrot etwa gleich groR ist.

Der Abbrand beim windgefrischten Stahl sei zu 12 %, beim

1) Jernk. Ann. 112 (1928), Tekniska Diskussionsmdtet i
Jernkontoret, den 2. Juni 1928.

2) Vgl. St. u. E. 30 (1910) S. 1943/50 u. 1997/2001.

3) Eine gewisse nicht ganz unbedeutende Ungenauigkeit ist
durch die Annahme bedingt, daB die GuRBeisenerzeugung m it der

Roheisenmenge Ubereinstimme, die zu GuRBsticken verwendet

wird.
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Siemens-M artin-Stahl zu 8% angenommen. Zum windgefrischten
Stahl sei SchweiBstahl,
Elektrostahl

zum

Siemens-M artin-Stahl
Fiar die

Tiegel- udd

hinzugezahlt. folgenden Betrachtungen

seien folgende Bezeichnungen gew ahlt:
Gesamte Roheisenerzeugung — R
GuBeisenerzeugung ... '« -= - -G
Erzeugung an windgefrischtem Stahl W .
Erzeugung an Siemens-M artin-Stahl L. .= S
Schrotanteil o= X
Die Erzeugung an Stahl einschlieBlich Abbrand betragt
1,12 W + 1,08 S. Der unmittelbare und mittelbare Anteil des
Erzes ist dabei R — G + 0,04 S. X = (1,12 W -j-1,08 S) —
(R— G+ 0,04 S)= 1,12W + 104S — R + G. De Geer hat nach
dieser Formel fir Schweden fir die Jahre 1913 bis 1916, fir
welche Zeit die statistischen Angaben fir séamtliche W erte
einschlieRlich des Schrotverbrauches vorliegen, die W erte fur
X ausgerechnet. Die Werte fur R, G, W und S sind in

Zahlentafel 1 zusam mengestellt. R um faBtdie gesamte Roheisen-
einschlieBlich
Stahl

zeugte GuBeisen als auch das ausgefihrte Roheisen.

erzeugung des eingefiihrten Roheisens, soweit es

zur Gewinnung von Verwendung findet, G sowohl das er-

Zahlentafel 1. Zusammenstellung der G leichungs-

konstanten fiur die Jahre 1913 bis 1916 fir Schweden
in 1000 «.
Jahr K G w S
1913 737 216 274 475
1914 651 198 208 414
1915 765 286 210 509
1916 736 268 195 528
In Zahlentafel 2 sind die statistisch ermittelten W erte fir

den Schrotverbrauch sowie die nach der Formel errechneten
X -W erte zusammengestellt. Die Abweichungen betragen im
M ittel etw a 6% und stellen som it einen verhéaltnism aRig kleinen
Fehler dar, der auch durch die unvollstandige statistische E r-

fassung der W erte bedingt sein kann. Jedenfalls zeigt diese Nach-

prifung, daB die Formel ganz brauchbare W erte ergibt.

Zahlentafel 2. Schrotverbrauch fir Schweden in den
Jahren 1913 bis 1916, errechnet wund nach Statistik
in 1 t.

S%hrot—h Abweich
verprauc weichung
Jahr nach der X in %
Statistik

1913 266 271 1,9
1914 223 206 7,3
1915 297 277 6,7
1916 319 292 8,4

In Zahlentafel 3 sind fir die Jahre 1895 bis 1927 die W erte

fir R, G, W, S und X fiur die ganze W elt angegeben.
Zahlentafel 3. Formelwerte fir die ganze W elt in 10® t.

Jahr E G U s X

1895 29,4 8,2 16,3 6,3 3,6
1900 41,2 9.3 22,3 12,1 5.7
1905 54,0 11,5 23,9 25,4 10,7
1910 %,2 12,9 26,1 37,1 14,5
1911 64,1 13,0 27,4 36,1 17,1
1912 73,4 14,0 30,9 43,6 20,6
1913 78,5 15,1 31,7 45,9 19,8
1914 62,7 12,3 24,5 39,8 18,4
1915 65,9 10,9 22,9 45,3 17,8
1916 74,3 11,1 23,0 54,3 17,9
1917 72,0 9,9 21,2 59,8 23,8
1918 64,5 9,5 18,3 59,7 27,6
1919 51,0 9,0 13,1 43,9 18,3
1920 63,5 10,5 16,8 53,7 21,7
1921 37,5 6,0 11,3 32,7 15,2
1922 56,0 8,4 17,6 46,9 20,9
1923 69,0 11,3 18,4 59,6 24,9
1924 67,5 11,2 21,0 57,0 26,5
1925 76,0 11,5 24,0 65,5 30,5
1926 80,0 10,8 25,9 68,6 31,2
1927 85,0 11,0 26,0 74,0 32,1
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De Geerschéatztden Schrotanfallin den eigentlichen metallur-

gischen Betrieben auf 16 % , den der W eiterverarbeitungs-in-

dustrie auf 5 %, den gesamten wéahrend der Erzeugung und Ver-

arbeitung anfallenden Schrot also auf 21 % . Der verbleibende
Rest wird durch den Abfall von den Eisenvorraten (Eisenwaren)
bedingt; er stellt den eigentlichen Eisenum lauf dar. Diese W erte
sind in Zahlentafel 4 zusammengestellt. Die in der letzten Spalte
ergeben sich aus den W erten fur X

In groBen

eingetragenen Restzahlen
(Zanlentafel 3) und den W erten der vorletzten Spalte.
betrachtet, steigt der eigentliche
Zeit an, wenn der Verlauf auch ziemlich unregelm 4aBig ist. Die
W erte vor dem 1900 waren negativ, was lediglich besagt,
daB vor dieser Zeit der eigentliche Umlauf Gberhaupt noch nicht

Zugen Eisenum lauf mit der

Jahre

in die Erscheinung getreten ist.

Zahlentafel 4. A ufteilung des Schrots (in 106t).

Rest
(eigentlicher

[
Jahr S+ w R—G iéf\@? Eisen-
umlauf)
1895 22,6 21,2 4,7
1900 34,4 31,9 7,2 —
1905 49,3 42,5 10,7 0,3
1910 63,2 53,3 13,2 1,2
1911 63,5 51,1 13,3 3,8
1912 74,5 59,4 15,6 4,9
1913 77,6 63,4 16,3 3,5
1914 64,3 50,4 13,5 4,9
1915 68,2 55,0 14,3 3,4
1916 77,3 63,2 16,2 1,7
1917 81,0 62,1 17,0 6,8
1918 78,0 55,0 16,4 11,2
1919 57,0 42,0 12,0 6.4
1920 70,5 53,0 14,8 6,9
1921 44,0 31,5 9,2 5,9
1922 64,5 47,6 13,5 7,3
1923 78,0 57,7 16,4 8,5
1924 78,0 56,3 16,4 10,1
1925 89,5 64,5 18,8 11,7
1926 94,5 69,2 19,8 11,3
1927 100,0 74,0 21,0 111
De Geer stellt eingehende Betrachtungen dber die Ge-
schwindigkeit des Kreislaufes an, die natirlich zum Teil nur auf
Schéatzungen und Vermutungen beruhen. Fir das Jahr 1927
kommt er zu folgenden Feststellungen:
Eisenvorrat Ende 1926 1900 -106[
Abgang durch Schrot und Verluste: 0,83 % 15,8 -106'{
1884,2 « 10* t
Stahlerzeugung im Jahre 1927 100~1061
Abgang durch Schrotund Abbrand:
235 % 23,5¢10«t
76,5 ¢ 10« t
Eisenvorrat Ende 1927 1960,7 l106t
In welchem MaBe sich der Schrotanteil an der Stahl-
erzeugung verandern wird, st zahlenméaBig nicht voraus-
zusagen; jedenfalls wird aber dieser Anteil zunehmen. De

Geer erortert die verschiedenen Auswirkungen, die eine solche

Entwicklung mit sich bringen wirde. |In technischer Hinsicht
wirden die Verfahren mehr in den Vordergrund treten, die sich
eignen. W irtschaftlich wirde die

Erzbezug

fur die Schrotverarbeitung
Eisenindustrie unabhangiger vom oder von der Roh-
eisenerzeugung; die italienische Eisenindustrie bietet hierfir ein
Beispiel. So betrug beispielsweise 1916 die Stahlerzeugung in
Italien 1,2 -106t bei einem

0,8 «10®t, wovon das Land etwa zwei Drittel lieferte.

etw a Schrotverbrauch von etwa
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Auf Schweden Schrotanfall insofern

unginstig einwirken, als dementsprechend weniger Erz erforder-

wird ein steigender

lich ist. Bei stark anwachsender Eisenerzeugung spielt dieser

Umstand wahrscheinlich eine untergeordnete Rolle; bei stockender
Eisenerzeugung wird die Ruckwirkung auf den schwedischen
Erzm arkt aber sehr fihlbar sein. De Geer tritt, zum mindesten
fir die Gegenwart, den Stimmen entgegen, die die Erzausfuhr aus
Qualitats-

einschnei-

Schweden abdrosseln wollen. Auf die schwedische

Eisenindustrie wird ein Schrotanfall keinen
denden EinfluB haben, da dieser Schrot fur die

Anders liegt es mit der Erzeugung von

groBerer
Qualitdats-Eisen-
industrie nicht genigt.
Handelseisen; obwohl bei starkerer Verwendung von Schrot der
Schweden unter \erhéltnissen

Erzverbrauch in sonst gleichen

wirde, so wirde doch die dam it verbundene Er-

Kohle den

zuriickgehen

sparnis an Ausschlag geben1l).

Von Harry Bericht vor uber

Technische und wirtschaftliche Fragen der Zerkleinerung und
Anreicherung.

Die jahrlich zu zerkleinernden Mengen an M ineralien, Erzen

N athorst lag ein

und Gesteinen belaufen sich heute auf derganzen Erde aufmehrere
hundert Millionen Tonnen,wovon wieder mindestens 200 M illionen

Tonnen Anreicherungsverfahren unterworfen werden. Diese

Zahlen zeigen, von welcher Bedeutung Verbesserungen in den zur

Anwendung kommenden Verfahren sein wirden; der Unter-

suchung derartiger Verbesserungsmoglichkeiten in technischer

und wirtschaftlicher Hinsicht gilt die vorliegende Arbeit. Der
Verfasser hat dabei besondere Ricksicht auf die Verhaltnisse in
Schweden genommen, wo die Frage der Zerkleinerung und An-
reicherung besondere Bedeutung besitzt. Einen wesentlichen Teil
der Untersuchungen bildet der Begriff des W irkungsgrades, des
mechanischen und des qualitativen W irkungsgrades. Der Ver-
fasser faBtseine Meinung dahin zusammen, daB die Zerkleinerungs-
durch
LTntersuchungen in

missen, und daR fir derartige Ar-

und Anreicherungstechnik planm aBige technisch-wissen-

schaftliche technischer und wirtschaftlicher

Hinsicht verbessert werden

beiten noch zahlreiche erfolgversprechende M 6glichkeiten offen-
standen.
E. D. Lindblom beric tete Uber die

Entwicklung der geophysikalischen Prospektierungstechnik
wahrend der letzten Jahre.

Das Kennzeichen der Entwicklung der Verfahren der geophy-

sikalischen Prospektierungstechnik wahrend der letzten vier bis

funf Jahre st die i(dberaus groBe Beachtung und die weit-
gehende praktische Anwendung. Diese starke Entwicklung
nimmt ihren Weg in Richtung der Ausgestaltung dieser Ver-
fahren, Erfahrungen und Erkenntnisse zu einem selbstandigen

Arbeits-
Prospektierungs-

Technik
Verfahren der
technik sind in letzter Zeit in groBem Um fange in Texas-Louisiana,
und Neufundland, Sid-

und M ittelafrika sowohl auf Oel- als auch auf Erzvorkom men m it

Zweig der neben der rein geologischen

weise. Die geophysikalischen

Kanada Schweden, M itteleuropa und

bestem Erfolg angewendet worden. R. Dirrer.

Ueber dieser Tagung erstatteten Bericht von
A.Pomp: Neuere Prafungen von Stahl in
der W arm e ist bereits in’altlich im Ber. W erkstoffaussch. v. d.

Eisenh. Nr. 98 (1926) berichtet worden; w'eiter wurde der Inhalt

einen auf
mechanische

eines Vortrages von G. Palm gren {dber die Verwendung von
schon an anderer Stelle dieser

49 (1929) S. 101/8].

Rollenlagern in W alzwerken

Zeitschrift wiedergegeben [St. u. E.

') In diesem Zusammenhdnge dirfte die Arbeit von W alter
M athesius:Die Rolledes Schrotsin derdeutschen Eisenindustrie,
Beachtung verdienen; erschienen im Centralbl. der H dtten und

W alzwerke 32 (1928) S. 415/24.
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Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 22 vom 30. Mai 1929.)

Kl. 1a, Gr. 10, D 52 567.
Thomas Malcolm Davidson, Hatch End (Engl.).

Vorrichtung zurnassen Trennung
von Mineralien.

K1. 1a, Gr. 35, B 123 226. Verfahren zum AufschlieBen von

Erzen, insbesondere konglomeratischen Roherzen oder deren
Zwischenprodukten durch Zertrimmerung in der Masse. Baye-
*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

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

rische Berg-, Hitten- und Salzwerke, A.-G., Minchen, Ludwig-

str. 16.

KIl. 7¢c, Gr. 20, M 84 209.
malzen und 1 mboérdeln von Réhren in Flanschen u. dgl. E.
lin, G. m. b. H., Stuttgart.

KI1l. 10a, Gr. ].1 O 16 644. Verfahren zum Fillen von Kam -
Dr. C. Otto & Comp.,

Rohrwalze zum gleichzeitigen Ein-
Mohr-

meréfen zur Erzeugung von Gas und Koks.
G. m.b.H. Bochum, Christstr.

KIl. 10 a, Gr. 11, O 17 267; Zus. z. Anm . Fillvor-

O tto

O 15 0983.

richtung fir Kammerofen. Dr. C. & Comp., G. m. b. H.,

Bochum, Christstr. 9.
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KI. 10a, Gr. 12, G 71 078. Koksofentir mit seitlicher Selbst-
dichtung. Helene Ginster, Hattingen-Ruhr. Huttenstr. 15

KIl. 10a, Gr. 12, K 96 570. Vorrichtung zur Bedienung
selbstdichtender Koksofentiiren. 2)r.*~rtg. ©. f). Heinrich Képpers,
Essen, Moltkestr. 29.

KI. 10a, Gr. 16, S 84 510. Stangenkopf fir Koksausdriick-
maschinen. Sachsische Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann,
A.-G., Chemnitz.

KI. 10a, Gr. 17, S 79 269; Zus. z. Anm. S 78 270. Koks-
léschwagen. Karl Sassenhoff, Langendreer, Bahnhofstr. 3.

KI. 10a, Gr. 17, W 72 635. Verfahren und Vorrichtung zum
Kihlen von Koks. Woodall-Duckham (1920) Limited und James
Wilson Reber, London.

KIl. 10a, Gr. 30, T 32 901. Gasdichter AbschluB zwischen
relativ beweglichen Ofenteilen. Trocknungs-, Verschwelungs-
und Vergasungs-G. m. b. H., Berlin, Baierbrunner Str. 35.

KIl. 18c, Gr. 8, H 106 884. Verfahren zum Blankglihen,
insbesondere von schwer blankglihbaren Metallen. Heraeus-
Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M.

KI. 18¢c, Gr. 9. K 1003S7. Verfahren zum Betriebe von
Tunnel6fen und dazu gehdriger Oefen. H)r.=3ing. S. 1. Heinrich
Koppers, Essen, Moltkestr. 29.

KI. 31 ¢, Gr. 6, A 53 700. Berieselungsvorrichtung fiir Form-
sand o. dgl., der vor der Aufbereitung wahrend der Weiterleitung
auf einer Fordervorrichtung durch Uber dieser angeordnete
Wasserbrausen angefeuchtet wird. Franz K. Axmann, KéIn-Ehren-
feld, Vogelsanger Str. 260.

KI. 31 ¢, Gr. 19, Sch 83 716. Zusammenziehbarer, aus Ring-
segmenten zusammengesetzter Metallkern zum GieRen von Hohl-
bléocken mit nachgiebiger oder verkohlbarer Masse zwischen den
Kernteilen, ~ipl.~ttg. Alfred Sehvlla, Disseldorf, Sternstr. 69.

KIl. 31 ¢, Gr. 25, B 134507. Verfahren zur Herstellung ge-
gossener Kugeln unter Verwendung einer drehbaren GielRform.
Ernst Bodinet, Dillingen a. d. Saar.

KI. 40d, Gr. 1, H 116 049. Gluhen von Metallen oder Legie-
rungen in Salzbédern. Dr. Wilhelm Hammer, Freiburg i. Br.

KIl. 48a, Gr. 14, L 71 205. Verfahren und Vorrichtung zur
Durchfiihrung galvanischer FlieBarbeit. Langbein-Pfanhauser-
Werke, A.-G., Leipzig O 28, Paunsdorfer Str. 62.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom 30. Mai 1929.)

KIl. 7a, Nr. 1075078. Walzwerk mit Kantvorrichtung.
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,Magdeburg-Buckau, Marienstr.20.

KI. 7a, Nr. 1075 347. Stitzvorrichtung zur Erleichterung
des Ausbauens der Walzen von Kaltwalzmaschinen. Willy Bauer,
KdéIn-Lindenthal, Theresienstr. 74 b.

KI. 7b, Nr. 1074 840. Einrichtung zur Herstellung von
Rohren o. dgl. Eisen- und Metallwerke, G. m. b. H., Ferndorf,
Kr. Siegen.

KI. 12e, Nr. 1074 683. Elektrischer Gasreiniger mit kegelig
verjingter rohrformiger Niederschlagselektrode. Metallgesell-
schaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KIl. 24c¢, Nr. 1074 936. Winderhitzer mit Wirbelbildung.
Ludwig Zimmermann, Bonn, Poststr. 10.

KI. 24 e, Nr. 1074 637. Einrichtung zur Beschickung von
Gaserzeugern. Motorenfabrik Deutz, A.-G., KéIn-Deutz.

KIl. 31 b, Nr. 1075386. AmboRgegenschlag-Steuerventil
fir Rittelformmaschinen. ®ij3i.=£jng. Jacob Leber, Koblenz-
Neuendorf, Ufer 1h.

KI. 31 b, Nr. 1075 388. Rittler niederer Bauart mit inein-
ander geschobenen Rittler- und StoRfangteilen. ®ipl.=3;1tg. Jacob
Leber, Koblenz-Neuendorf, Ufer 1b.

KI. 31c, Nr. 1075009. Formkasten fiir GieRereizwecke.
Paul Ziegs, Frankfurt a. M.-Buchschlag, Kirchweg 8.

Deutsche Reichspatente.

KI. 49h, Gr. 22, Nr. 471 289, vom
22. Februar 1927; ausgegeben am 9. Fe-
bruar 1929. Vereinigte Stahlwerke,

A.-G., in Diusseldorf. Mehrteilige
Richtrolle.
Der Arbeitsteil der Richtrolle a

besteht aus zwei Scheiben, die durch
Schraubwirkung in ihrer Arbeitshéhe
einstellbar sind, und zwar ist die Schraub-
verbindung b, ¢ unmittelbar zwischen
den beiden Scheiben angeordnet.

KIl. 241, Gr. 7, Nr. 472 412, vom
2. April 1924; ausgegeben am 27. Fe-
bruar 1929. Dr. Karl Hold in Kar-
nap bei Essen. Brennstaubkammer

Patentbericht.
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mit konkav gewdlbter Verbrennungskammer-Innenwandung, be-
sonders fiir Flammrohrkessel.

Die von oben nach unten
sich verjingende Verbrennungs-
kammer a ist birnenférmig ge-
staltet. Inihrem kuppelférmigen
Gewdlbe wird das mit schwachem
Druck oder Saugzug eintretende
Brennstaubluftgemisch von der
Wandung des Gewdlbes allseitig
umfalt, wobei die Flamme voll
zur Entwicklung gelangt und
dann in ein oder mehrere seit-
lich mindende Abziige geleitet
wird.

KI. 7 b, Gr. 7, Nr. 472 471, vom 2. Mérz 1928; ausgegeben am
8. Mérz 1929. M aschinenfabrik Sack, G.m.b.H., in Dissel-
dorf-Rath. Vorrichtung zur Herstellung stumpfgeschwei3ter Rohre.

Vor der Ziehbank lber der Ziehbahn ist ein ausschaltbarer
Halter angeordnet, auf dem die Zange a so in Bereitschaftsstelluijg
gebrachtwerden kann, daB sie beim Aussehalten des Halters in die
Arbeitsstellung herabfallt und dann selbsttatig von der Ziehkette b
mitgenommen wird.

KIl. 85¢c, Gr. 1, Nr. 472 519, vom 27. Mai 1925; ausgegeben
am 1 Mdrz 1929. Zusatz zum Patent 401 467. Fritz Seiden-
schnur in Freiberg (Sa.). Verfahren zur Unschadlichmachung
von Abwassern aus Urteergewinnungsanlagen.

Ein besonders wirksames Entfarbungsmittel fiur diese Ab-
wésser bilden die Aschen von Generatoren oder anderen Oefen.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 472 531, vom 11. Dezember 1927; aus-
gegeben am 1.Mé&rz 1929. Schloemann, A.-G., in Dusseldorf.
Kihlbett mit schrag zur Forderrichtung liegenden Forderrollen.

Die Kuhlbett-
rollen haben an
der Uebemahme-
stelle, d. h. an der
Stelle, an der sie
die schiefe Ebene

¢ durchdringen
und hinter der sie
durch Rollenlage-
rung gestitzt wer-
den, kegelige Ver-
starkungen a,
deren Beginn etwa in der Ebene der senkrechten Halteleiste b
liegt und die sich dann ansteigend durch die schiefe Ebene
hindurch fortsetzen.

KI. 24 1, Gr. 6, Nr. 472 696, vom 6. Oktober 1926; ausgegeben
am 2. Méarz 1929. Zusatz zum Patent 446 637. Hermann
Bleibtreu in Vadlklingen (Saar). Kohlenstaubfeuerung mit
stufenweise  zugefiihrtem
Brennstoff und sich tber-
lappenden Verbrennungs-
zonen in einer Verbren-
nungskammer.

Die Brennerdiisen e,

f, g sind samtlich parallel

zum Flammenzug, also

auch unter sich parallel

gerichtet. Das laRt sich

am besten in der Weise

durchfihren, daR die Ver-

brennungskammer a, b, c,

die sich in der Richtung des Flammenzuges erweitert, den
Flammenzonen entsprechend stufenweise abgesetzt wird und
die parallelen Disen wenigstens fiir die zweite und die weiteren
Zonen an den Uebergdngen angeordnet sind.
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Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im April 1929.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel
Deutschlands* an.

Eisenerze (237 .
Manganerze (237 N ) .o .
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-
abbrande (237 r)
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete
Braunkohlen (238 b)
KOKS (238 0 ) vttt
Steinkohlenbriketts (238 e )
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f ) .....cccoocveveririinnneee .

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis *43 b)
Darunter:
RONEISEN (777 @) vttt saee
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und
andere nicht schmiedbare Elsenleglerungen (777 b )
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843).. .
Rohren und Réhrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB, roh u.
bearbeitet (778 a, b; 7798, b ) v
Walzen aus nicht schmiedbarem "GUR, desgleichen [780 A, A1, AZ] .
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR
[782 a; 783 al), bl), cl), dD) ] .o s
Sonstige Eisenwaren, roh Und bearbeltet aus nicht schmiedbarem Guf
(780 B; 781; 782b 783, f, G, N ) o
Rohluppen Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke;
Platinen; Knuppel; Tlegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al, A2 B
Blech: roh entzundert gerichtet usw. (786 a, b, ¢
Blech: abgeschllffen Iacklert poliert, gebraunt usw. (787)
Verzinnte Bleche (Well’SbIech) (788 a).
Verzinkte Bleche (788 b)
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b )
Andere Bleche (788¢c; 790)
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; ) .
Schlangenrohren gewalzt oder gezogen; Rohrenformstiicke (793 a, b)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b) .
Eisenbahnschienen usw.; Stralenbahnschienen; Elsenbahnschwellen
Eisenbahnlaschen; ElsenbahnunterlagspIatten (796)
Eisenbahnachsen, —radelsen -réder, radsétze (797)
Schmiedbarer GurS; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh u.
bleargeltet aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), b1),
c € T
Bruc)ken:D und isenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) .
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-
mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere
Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, H&hne, Ventile usw. (801 a,
b, ¢, d; 802; 803; 804; 8 05 ) .o
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhorner, Brecheisen; Hammer;
Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807)
Landwirtschaftliche Geréte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . .
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (WlegeVorrlchtungen) Usw.
(811 a, b; 812; 813 a, b ¢ d e; 814 a, b; 8154, b, c; 816 ¢, d; 817;
818; 819) s
Eisenbahnoberbauzeug (820 a )
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 @, b ) .o
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820b c; 825 e)
Achsen (ohne Elsenbahnachsen) Achsenteile usw. (822; 823)
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) ..cccoovvencnnne
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a )
Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 D )...ccccccevvivnciviniicicccciicce
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel (825 f, g; 826 a; 827)
Haus- und Kiichengerate (828 d, e,
Ketten usw. (829 a, b )
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835
836; 837; 838; 839; 840; 841) ..o

Maschinen (892 bis 906)
J Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1929.

Marz April
1929 1929
Kohlenférderung t 2392 740 2 243 190
Kokserzeugung. t 520 660 499 730
Brikettherstellung. t 182 100 172 150
Hochofen im Betrieb Ende des Monats 56 56
Erzeugung an:
Roheisen.. . t 334 000 336 110
FluBstahl.....cooooincce t 338 350 332 030
StahlguR.. . t 10 480 9 890
Fertigerzeugnissen t 300 340 300 540
SchweiRstahlfertigerzeugnissen. t 15 350 14 400

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
April 19291).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte

im Monat April 1929 gegenliber dem Vormonat eine Abnahme um

47 092 t, dagegen arbeitstaglieh eine Zunahme um 2483 t oder

2,0 % zu verzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hoch-

6fen nahm im Bsrichtsmonat um 3 zu; insgesamt waren 216 Hoch-

1) Nach Iron Trade Rev. 84 (1929) S. 1301 u. 1365.

Einfuhr Ausfuhr
i Januar-April April Januar-April
?Qer.Clil 1929 P 1929 1929
t t t t
1432 398 4113 311 9621 34 630
34 865 93 068 60 328
91 345 251 691 23 662 55 810
107 812 300 132 5001 13 130
562 489 2 158 960 2 355 068 7 812 427
253 534 957 915 207 1322
27 194 123 724 818 156 3088 939
300 5139 72 339 215 887
12 019 42 716 148 698 608 372
154 700 567 734 619 460 1726 622
12 451 57 627 30 563 98 708
278 424 5341 16 967
34 424 78 048 14 758 111 359
5962 14 821 11 120 26 428
40 143 1530 5188
420 1767 338 1418
633 2533 13 157 43 428
7653 62 147 68 157 134 282
56 448 210 518 159 137 393 420
479 23 254 56 849 147 584
42 87 99 324
1857 7753 4542 9599
499 1291 2318 8047
92 1249 961 4 886
82 257 1076 2 620
8222 35 104 65 262 177 118
17 60 887 2917
2598 8381 41 749 114 106
12 068 40 374 44 207 107 029
106 241 7647 17 604
2625 10192 21 569 71 206
313 708 8092 22 106
83 399 8419 33 491
70 226 721 2479
259 670 5528 18 020
158 761 4 485 16 473
646 2450 1727 5634
11 11 1017 2741
130 681 3571 15 346
29 78 306 911
624 1906 548 2 090
91 245 1629 5458
403 1653 10 576 33 468
43 232 7635 22 492
26 94 2838 10 754
123 243 797 2971
380 1106 10 244 37 950
5311 | 18 558 | 53 469 | 200 454

o0fen im Betrieb. Im einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung,
verglichen mit der des Vormonats, wie folgt:

Mérz 19291) Aprll 1929
(in t zu 1000 kg)

1. GesamterZeugung....oeeinrenieenens 3768 870 3721778
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 38 605 46 691
Arbeitstagliche Erzeugung......cceveennne. 121 577 124 060

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 3016 049 2 969 622
3. Zahl der Hochdofen..
davon im Feuer 213 216

Die Stahlerzeugung nahm im Berlchtsmonat gegenlber dem
Vormonat um 122 157 t oder 2,4 % ab. Nach den Ermittlungen
des ,,American Iron and Steel Institute“, das soeben seine monat-
lichen Erzeugungszahlen fiir die Jahre 1928 und 1929 auf der
Grundlage der endglltigen Ergebnisse fiir das Jahr 1928 lber-
prift und berichtigt hat, wurden im April von diesen Gesellschaf-
ten 4741 598 t FluBstahl hergestellt gegen 4 857 049 t im Vor-
monat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf
5017 033 t zu schétzen, gegen 5 139 1901) t im Vormonat und
betragt damit etwa 96,84 % der geschatzten Leistungsfahigkeit

J) Berichtigte Zahlen.
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der Stahlwerkel). Die arbeitstdgliche Leistung betrug bei 26 Ar- Absatz an
beitstagen (wie im Vormonat) 192 963 t gegen 197 6612)t im Vor- Gas-
monat. erzeu- Gasl oks Teer Ammoniak
Im April, verglichen mit dem vorhergehenden Monat und den Jahr gung
einzelnen Monaten des Jahres 1928, wurden folgende Mengen Mill. m3 Wert Wert Wert
Stahl erzeugt: . t 1000 JC 1000 It 1000 JC
Dem ,,American Iron and
Steel Institute” ange- Geschatzte  Leistung 1925 2965 954 925 20302 105476 5141 71804 2126
schlossene Gesellschaften samtlicher Stahlwerks- 1926 3053 1005200 20475 114601 7490 70128 1960
(94,51 % der Rohstahl- gesellschaften 1927 3237 941183 24228 151514 12538 50845 2134
erzeugung) 1928 936 803 24 844 164 342 10768 26 753 2038
8, 1929 19282 19292
(in t 2u 1000 kg) Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiBstahl
Januar 3832337 4311735 4054756 4562 200 in GroRbritannien im Marz 19292).
Februar 3882804 4153919 4108 152 4 395216
Marz 4328 137 4857049 4579332 5139190 Februar Mérz
April 4134321 4741598 4374268 5017 033 Erzeugnisse 1929 1929
Mai 4 040 052 — 4274 527 - 1000 t zu 1000 kg
Juni . ... 3595 151 — 3803 805 _ FluBstahl:
Juli 3 654 395 — 3 866 488 — Si:hrrkmiedest[]cke o 19,6 21,9
_ _ Blank gezogener Sta
éugtUSt ) ?13 ggg ggg 4245 468 Kesselbleche 78 7
eptember — 4214 259 — Grobbleche 3,2 mm und dariber....... 108.6 117.8
Oktober 4 465 216 — 4 724 367 — Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt . . 54,4 56,7
_ _ WeiB-, Matt- und Schwarzbleche 56,8 66,3
November 4 097 305 4 335 104 Verzinkte B leche. 84’5 834
Dezember 3 858 558 - 4082 499 - Schienen von 24.8 kg je 41’5 550
Sclhllener;1 unterf248 kgBJe Igdhm 52 7,6
. R St 2 2,2
Absatz deutscher Gaswerke an Koks und sonstigen Nebenerzeug- Séhs\,njfe,:eﬂm Erascf,aenen_i?,en 4:2 52
nissen. Formeisen, Trager, Stabeisen usw. 162,0 181,2
W alzdraht 215 21,2
Die W irtschaftliche Vereinigung deutscher Gas- Bandeisen und Réhrenstreifen, warmgewalzt 29,1 36,8
werke, Gaskokssyndikat, Aktiengesellschaft inFrank- Blank Kaltgewalzte Stahlstreifen. 4,5 51
. . | . P Federstahl 6,4 7,0
furt a. M., Kéln und Berlin, veroffentlicht in ihrem 25. Ge- 2usammen 609,09 6751
schéftsbericht 1928 (vom 1. Januar bis 31. Dezember) folgende SchweiRstahl ’ '
Angaben iber den Absatz ihrer Mitgliedswerke: Stabeisen, FOrmeisen USW.............coomrrerieiies 16,8 20,0
Bandeisen und Streifen fur Rohren . . . 2,8 5,0
. R . iy . Grob- Feinblech d tige E
J) Die Verhaltniszahl: Erzeugung zu Leistungsfahigkeit rob . Feinbleche und sonstige Erzeugnisse 05
grundet sich fir das Jahr 1929 auf einer jahrlichen Erzeugungs- Zusammen 19,9 255

maéglichkeit an Rohstahl von 61 966 663 t am 31. Dezember 1928.
2) Berichtigte Zahlen.

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of lron and Steel
Manufacturers. Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 712. — 2) Berichtigte Zahl.

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1929.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende FluBstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Her-
desMonats . . stellung an
ba- zusammen in Betrieb  Siemens-Martin- u- darunter SchweiR-
Hamatit gjsches GieRerei- Puddel-  einschl.  befindliche ) Bessemer- ¢anmen Stahl-  stahl
sonstiges Hochofen sauer basisch gui
1000 t
Janu f 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569,5 148 156,2 427,0 53,0 636,2 14,0 28,8
e o o (1929 184,4 230,3 107,3 243 572,9 139 196,2 515,4 65,2 776,8 12,6 26,5
/ 1928 193,0 190,3 132,1 23,7 559,6 148 209,6 507,6 59,4 776,6 15,2 29,1
e« X1929 170,9 214,6 105,2 16,1 527,9 140 2159 511,0 60,4 7873 131 21,9
/ 1928 198,0 205,5 154,2 253 602,1 150 221,7 526,0 58,3 806,0 16,0 32,3
"7\ 1929 192,3 255,2 110,0 21,6 599,9 145 2233 575,0 75,4 873,7 139 30,6
/ 1928 189,2 1952 145,0 23,0 572,1 149 166,8 439,0 48,6 654,4 11,8 254
o o ' X1929 1994 2645 1138 19,9 621,1 152 195,0 562,8 63,8 821,6 13,2
Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Mai 1929.
I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die weiterhin unbefriedi- Diese und dhnliche Beobachtungen lassen immer wieder

gende Konjunkturlage der Gesamtwirtschaft tritt wohl am deut-
lichsten in dem vollig unzureichenden Riickgang der Erwerbslosig-
keit zutage. Es betrug die Zahl der Hauptunterstiitzungsempfanger

in der
Arbeits- Krisen-
losen- unter- Zu-
versiche- stit- sammen
rung zung
Ende April 1929 1126 000 198 780 1324 780
Ende Marz 1929 ... 1899 125 192 314 2091 439
Ende Februar 1929 2 460 760 161 493 2622 253
Ende Januar 1929 2 246 278 145 359 2 391 637
Ende Oktober 1928 670 997 92 962 763 959
Ende April 1928 729 329 162 403 891 732

Gegeniiber April* 1928 ist mithin ein Mehr von 48,5 % zu ver-
zeichnen, wahrend in England beispielsweise die Arbeitslosigkeit
heute nahezu gleich grof ist wie im Vorjahre. Die Vorstellung,
die man Uber die Beschaftigungslage der deutschen Gesamtwirt-
schaft aus der Erwerbslosenzahl gewinnt, wird bestatigt durch die
Berichte wichtiger Industriezweige, die von einem Anhalten der
gedriickten Lage sprechen (z. B. Maschinenindustrie, Kleineisen-
industrie, Textilindustrie). Ueberzeugende Anzeichen fir eine
baldige Konjunkturbesserung gibt es nicht. In der Eisenindustrie
wenigstens deutet alles darauf hin, daR fir die ndchsten Monate
mit einem Rickgang der Beschaftigung gerechnet werden muR.

XXII.19

die Frage auftauchen, die in unserer Lage nicht hdufig genug
gestellt werden kann: Wie steht es heute bei uns um die Grund-
voraussetzungen einer gesunden Wairtschaftsentwicklung auf
weite Sicht? Zur Antwort auf diese Frage wird man bei unseren
Verhdltnissen in erster Linie den Gesamtbereich der inneren Politik
im weitesten Sinne in Betracht ziehen missen. Man kann hier
herausgreifen, welches Gebiet man will. Ueberall ist festzustellen,
dal unsere innere Politik der letzten Jahre in ihren wirtschaft-
lichen Auswirkungen nichts anderes erreichte als eine stadndig
weitergreifende Zerstérung unserer selbstandigen Wirtschafts-
kraft und unserer Wettbewerbsfahigkeit. Und auch heute, bei
gedrickter Gesamtkonjunktur und stark verdisterten Zukunfts-
aussichten, sieht man nirgends, daB der langst Uberfallige und von
der Wirtschaft tausendmal verlangte und begriindete Schluf mit
diesem wirtschaftsfeindlichen Verhalten tatsachlich gemacht
werden soll. Unentwegt werden stets neue Lohn- und Arbeits-
kdmpfe hervorgerufen, gleichgiltig ob dadurch die Konjunktur
vollstandig erdriickt wird und ob immer gréRere Massen auf die
StraBe kommen. DaR diese Kdmpfe bei unserer Lage wirtschaft-
lich sinnlos sind, braucht nicht besonders bewiesen zu werden.
Man sollte sich aber auch in der Wirtschaft mehr als bisher dariiber
klar werden, daB diese Bewegungen ihren politischen Sinn haben:
Die Wirtschaft soll schrittweise zur Sozialisierung reif gemacht
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werden. Besonders deutlich 148t sich das im Bergbau verfolgen,
wo der Alte Verband noch vor kurzem sein Verlangen nach einer
weitgehenden laufenden Ueberwachung der Geschéftslage und
einer laufenden EinfluBnahme der Gewerkschaften auf die Ge-
winnverteilung im Bergbau deutlich ausgedriickt hat. Dabei ist
die Lage des Ruhrkohlenbergbaues in letzter Zeit sowieso wieder
recht gespannt geworden. Nachdem die Ruhrbergleute den am
22. April ergangenen und vom Zechenverband auch angenom-
menen Schiedsspruch abgelehnt hatten und Nachverhandlungen
im Reiehsarbeitsministerium ergebnislos geblieben waren, wurde
er am 2. Mai fir verbindlich erklart. Am 14. Mai setzten dann
zwischen dem Zechenverband und den Gewerkschaften Verhand-
lungen Uber die Manteltarif- und Arbeitszeitfrage ein, die aber
ergebnislos abgebrochen und auf den 28. und 29. Mai vertagt
wurden. Jedoch auch in diesen Verhandlungen konnte selbst in
den unwesentlichen Punkten keine Uebereinstimmung erzielt
werden, so daB eine neue Aussprache auf den 17. Juni anberaumt
wurde. Der Zechenverband fordert aus Griinden der Wettbe-
werbsféahigkeit mit dem Auslande, wo die Arbeitszeiten langer
sind als im Ruhrbergbau, eine Verldngerung der Arbeitszeit unter
Tage um eine halbe Stunde je Schicht, wéhrend die Gewerk-
schaften nur eine Schichtzeit von 7 Stunden einschlieBlich Ein-
und Ausfahrt zugestehen wollen. Ebenso lehnen sie die vom
Zechenverband verlangte Ermdglichung von Ueberschichten ab
und fordern fir die Gedingearbeiter einen Mindestlohn, der
wenigstens 15 % (ber dem héchsten Schichtlohn des Reparatur-
hauers liegt. Die Forderung des Zechenverbandes lautet dem-
gegeniiber dahin, daR der Mindestlohn fiir Gedingearbeiter 5 %
unter dem Lohn des héchstbezahlten Reparaturhauers liegen soll.
Sicher ist, daR die Erfullung der Gewerkschaftswiinsche den Berg-
bau weiter schwachen und fir eine Verwirklichung der gewerk-
schaftlichen Endziele ,reifer* machen wiirde. Diese Auffassung
wird auch nicht widerlegt, wenn die Gegenseite mit dem Hinweis
auf die mengenmadRig nicht ungiinstigen Erzeugungs- und Ab-
satzzahlen der letzten Monate die Tragbarkeit neuer Belastungen
fur den Bergbau beweisen will. Das Grundibel liegt doch darin,
dal durch die vielfaltige Ueberbelastung der Spielraum fir Ab-
schreibung und Gewinn unertradglich zusammengepreft ist, eine
Tatsache, an der voribergehende Besserungen der Erzeugung
und des Absatzes nichts entscheidend dndern kénnen.

Ein weiterer wichtiger Lohnstreit ist am 30. April durch die
Kindigung des Tarifvertrages fir die Rheinschiffahrt vom
29. August 1927, namlich des Lohntarifs zum 31. Mai 1929 und
des Rahmentarifs zum 30. Juni 1929 entstanden. Dem folgte am
12. Mai die Kiindigung der Lohntarife der Hafenarbeiter aller
niederrheinischen Héafen zum 30. Juni durch die Hafenarbeiter
mit der Forderung einer Erhéhung aller bestehenden Léhne um
10 %. Im Lohnstreit bei der Reichsbahn hat der Reichsarbeits-
minister einen Schlichter bestellt, der nach gefiihrten Verhand-
lungen eine Erhéhung der Arbeitslohne um durchschnittlich
2,3 Pf. je Stunde entschied. Dazu erklart die Reichsbhahn,
dies bedeute fir sie eine Gesamtaufwendung von jahrlich 43,2 Mill.
Reichsmark, welche sie unter keinen Umstdnden aufbringen
kénne und wofir eine Deckung nicht vorhanden sei. Wahrschein-
lich wird die Reichsbahn den Schiedsspruch daher ablehnen und
das Reichsbahngericht anrufen, wahrend die Gewerkschaften
dem Schiedsspruch vermutlich zustimmen und im Falle der Ab-
lehnung durch die Reichsbahn Antrag auf Verbindlichkeits-
erklérung stellen werden.

Ebensowenig wie mit der stdndigen Beunruhigung und Neu-
belastung der Wirtschaft durch die Lohn- und Arbeitszeitpolitik
Schluf gemacht ist, kann auf den anderen Gebieten baldige Ent-
lastung erwartet werden. Nicht einmal die Notwendigkeit einer
hierauf gerichteten inneren Politik ist von den heute ausschlag-
gebenden Stellen geniigend erkannt. Steuerliche Entlastungen
liegen angesichts der trostlosen Haushaitsverhaltnisse und der jetzt
in Paris g.fundenen LOsung der Reparationsfrage offensichtlich
noch weit ab, obwohl steuerliche Erleichterungen fiir die Wirtschaft
geradezu eine Lebensfrage sind. Wie man aber in der fir die
Richtung unserer inneren Politik maRgebenden Sozialdemo-
kratie Uber unser heutiges Steuerwesen denkt, lassen Ausfiih-
rungen des ,,Vorwarts“ in seiner Nr. 192 erkennen. Hiernach ist
das Gesamtaufkommen an Reichssteuern von 1925 bis 1928 um
mehr als 2 Milliarden gewachsen. Dieses Mehraufkommen verteilt
sich zu rd. 600 Mill. Jljtl auf die Massenbelastung und zu
rd. 1500 Mill. JLM auf die Besitzbelastung. 1925 brachten die
Besitzsteuern nur 27% der Gesamteinnahmen, 1928 dagegen 37 0j.
Im gleichen Verhéltnis ist der Anteil der Massensteuern gesunken.
Endlich ergaben 1925 Einkommen- und Kérperschaftssteuern
zusammen noch nicht 1 M illiarde”, 1928 dagegen mehr als
2 Milliarden JMI. Infolgedessen hat sich der Anteil der Lohnsteuer
an dem Gesamtertrag der deutschen Einkommenbesteuerung ge-
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senkt von 55 % im Jahre 1925 auf 38 % im Jahre 1928. Im Rech-
nungsjahr 1929 wird sich diese Entwicklung aller Wahrscheinlich-
keit nach fortsetzen.

Diese ,bisher erzielte Verbesserung in der Verteilung der
deutschen Steuerbelastung” erklart der Vorwarts allerdings fir
bei weitem nicht ausreichend, weshalb er weitere MalRnahmen in
dem ,,Kampfe um ein gerechtes Steuersystem* ankiindigt. Dem-
gegeniber betont die Deutsche Bergwerkszeitung in ihrer Nr. 123
vom 29. Mai 1929 mit Recht, daR die verhangnisvolle Verschie-
bung im Verhéltnis zwischen der Besitz- und der Massenbesteue-
rung nicht zuletzt die Ursache fiir die jetzige Wirtschaftsstockung
und fir die unhaltbaren Zustdnde im Reichshaushalt sind. Sie
weist ferner auf die auch vom Vorwarts zugegebene Tatsache hin,
daR allein auf Grund der Lex Briining die Lohnsteuer im Jahre
1928 zweimal gesenkt worden ist und knupft daran folgende be-
merkenswerte Ausfihrungen: ,Wie diese Senkungen sich aus-
wirken, geht daraus hervor, daB schon im Jahre 1927 einer ganzen
Anzahl Gemeinden des Ruhrreviers fast die Héalfte der Steuer-
pflichtigen steuerfrei war. Soweit von den Lohnsteuerzahlern
Steuern entrichtet wurden, sind diese groBtenteils sehr niedrig.
Bei einem groBen Huttenwerk brauchten z. B. im Jahre 1928 von
einer Lohnsumme von 65 Mill. J2.V nur 1,8 Mill. JtJI oder 2,7 %
an Lohnsteuern bezahlt zu werden. Bei einem anderen Hitten-
werk betrug im Geschéftsjahr 1927/28 die Lohnsteuer nur 3,9 %;
infolge der inzwischen vorgenommenen Senkungen hat sich dieser
Satz noch weiter erméRigt. Beieinem anderen groBen Werk betrug
der Steuerabzug vom Arbeitslohn im Durchschnitt der Gesamt-
belegschaft im Jahre 1920 noch 7,8 %; dieser Satz war im ersten
Halbjahr 1928 auf 3,1 0o und im zweiten Halbjahr auf etwas lber
2,7 % gesunken.”

Ebenso wie die Umkehr von unserer jetzigen verhéngnisvollen
Steuerpolitik findet eine entschlossene Aenderung der Sozial-
politik, die eine wirklich spirbare Entlastung bringen konnte,
starke Widerstdande bei den Gewerkschaften und den Links-
parteien. So hat vor kurzem der Reichsarbeitsminister einen
weiteren Ausbau der Sozialversicherung angekiindigt. Nach
seiner Rede zum Haushalt des Ministeriums zu urteilen, scheint
es dabei nicht, als hatten die bisher vorgetragenen Klagen Uber
die Sozialgesetze sonderlichen Eindruck gemacht und ware die
Reichsregierung zur Aenderung der beziiglichen Gesetze schon
bereit. Der Minister filhrte zwar aus, der deutsche Versicherungs-
gedanke sei europdisches Gemeingut geworden, er vergall aber
hinzuzufiigen, daB das Ausland seit Jahrzehnten und auch jetzt
noch lange nicht bei den ausgedehnten deutschen Sozialversiche-
rungen angelangt ist. Ferner hat die Reichsregierung die Rick-
sichtnahme auf die aus diesem Grunde, auch abgesehen von der
entwerteten Frankenwahrung, viel geringere Belastung unseres
auslandischen Wettbewerbs sehr zum Nachteil der deutschen
Industrie vollig vermissen lassen. Ist schon die Behauptung des
Ministers, in der Vorkriegszeit habe die Sozialversicherung sich
geradezu als eine Voraussetzung des wirtschaftlichen Fortschritts
bewadhrt, abzulehnen, wenn die Vorbelastung der Wirtschaft
durch die Sozialversicherung und die damit zusammenhangende
Erschwerung der Ausfuhr in Betracht gezogen wird, so gilt dies
erst recht fir die Jetztzeit, namentlich da die Sozialversicherung
inzwischen derart erweitert worden ist, dal sich ihre belastenden
Auswirkungen auf die Wirtschaft gegenuber der Vorkriegszeit
sehr viel starker bemerkbar machen; betrug der Gesamtaufwand
an Beitrdagen und Umlagen im Jahre 1913 etwa 1371 Mill. JLM,
so ist er mittlerweile auf 5245 Mill. JtM gestiegen! Und trotzdem
ist mit aller Wahrscheinlichkeit mit keiner fihlbaren Erleichterung
der Sozialausgaben zu rechnen, obwohl in allen einsichtigen
Kreisen immer mehr die Erkenntnis reift, daB die Soziallasten
durch Verbesserung der gesetzlichen Bestimmungen und der
Versicherungseinrichtungen gesenkt werden missen. Es ist bei
dieser Sachlage daher immerhin schon freudig zu begrifen, daB,
wie inzwischen verlautet, die Regierung die Umgestaltung wenig-
stens der Erwerbslosenversicherung beschleunigt durchfiihren
will. Die Vereinigung der deutschen Arbeitgeberverbande hat
hierfir bereits bestimmte Vorschldage gemacht, die der Reichs-
anstalt allein auf diesem Gebiete eine Entlastung um schatzungs-
weise jahrlich 400 Mill. JiM, zu bringen vermdgen. Dieses Ziel
wird erreicht ohne die von den freien Gewerkschaften geplante
Erhéhung der Beitrédge (bisherje 1% des Lohnes zu Lasten
der Arbeitgeber und -nehmer) um je ]2 %, welche die Wirtschaft
um jahrlich 275 Mill. JtM mehr belasten wirde, wovon daher
keine Rede sein kann. Diese groRe Ersparnisméglichkeit und die
mit den \ orschldgen auch beabsichtigte Verbesserung der Be-
stimmungen in arbeitssittlicher Hinsicht erfordern dringend eine
beschleunigte Umarbeitung des erst seit etwa 1*mwJahren bestehen-
den Gesetzes, das sieh so wenig bewahrt hat und die nétige Sach-
kunde vermissen 1alt. Einen Abbau der Sozialversicherung ver-
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langt keine ernst zu nehmende Partei oder Richtung, wohl aber
eine allgemeine grindliche Verbesserung, die zugleich dem
MiBbrauch nach Madglichkeit vorbeugt und auch Abhilfe
schafft, soweit die Versicherung zu weit geht und dadurch schadet.
Natirlich mussen die Verwaltungseinrichtungen ebenfalls auf
ihre ZweckmaRigkeit geprift werden, um an den insgesamt
350 Mill. J13c Verwaltungskosten tunlichst zu sparen.

Erfreulicherweise hat, wie der Minister mitteilte, die Reichs-
anstalt fur die Arbeitslosenversicherung einen Ausschul} einge-
setzt zur Aufdeckung und Abstellung der in dieser Versicherung
bestehenden Mil3stdnde. Dabei werden hoffentlich die oben-
erwahnten Vorschlage der Vereinigten Deutschen Arbeitgeber-
verbande als gute Vorarbeit Verwendung finden. Selbst der
frihere Arbeitsminister Dr. Brauns konnte im Reichstage nicht
umhin, zu erkléren, die vorhandenen Méngel und MiRbrauche
miRten gedndert und gebessert werden, und eine Vereinheit-
lichung und Verbilligung der SozialVerwaltung sei anzustreben.
Uebelstdnde seien vor allem in der Saisonarbeiterfirsorge vor-
handen (die sich im letzten Winter auf 1,3 Millionen Saison-
Arbeitslose zu erstrecken hatte). Die Tragweite der Saison-
Arbeitslosigkeit geht auch aus dem Bericht des Landesarbeits-
amts Rheinprovinz vom 3. Mai hervor. Danach umfaBte die so-
genannte Sonderunterstitzung einen betrachtlichen Teil der
Saison-Arbeitslosen, und das waren in diesem Jahre rd. 126 000
= 47,2 % der Gesamtzahl der Gberhaupt Unterstiitzten = 286000.
Die Angehorigen des Baugewerbes bilden mit 70 0 aller Saison-
arbeiter unter diesen die grofte Gruppe. Die ReformVorschlage
der Arbeitgeber wollen u. a. die Saisonarbeiter wahrend der Dauer
der voraussehbaren Saison-Arbeitslosigkeit von der Unter-
stlitzung ausschlieRen und dafir 50 °0 BeitragsnachlaR gewahren.
Weiter sei hier bemerkt, da kirzlich behauptet wurde, einer je-
weiligen Verbesserung des Arbeitsmarktes entsprdche nicht
der gleiche, sondern nur ein geringerer Rickgang der Unter-
stitzungsempfanger, und einer Verschlechterung des Arbeits-
marktes folge eine viel stdrkere Vermehrung der LTnterstiitzten.
Eine offenbar mibrauchliche Benutzung der Versicherung schaffe
also eine zuséatzliche Arbeitslosigkeit. Hier handelt es sich um
eine hochst bedenkliche Erscheinung, der unbedingt nachge-
gangen werden muf.

Neben der steuerlichen und sozialen Belastung wirken be-
sonders konjunkturdriickend die kreditpolitischen MaRnahmen
der Reichsbank und die Anleihe des Reiches. Diese MalRnahmen
sind zu einer Zeit erfolgt, die an sich jede nur mdgliche Stiitzung
der Konjunktur auch von der Geldseite her verlangt hétte. Die
Auswirkungen sind in der ganzen Wirtschaft bereits festzustellen
und werden aller Voraussicht nach in nachster Zukunft noch
starker fihlbar werden. Fir die geldliche Notlage des Reiches
und fir die allgemeine Wirtschaftslage bezeichnend ist ibrigens die
Art und Weise, wie die neue Reichsanleihe von 500 Mill. JIMt
durchgefiihrt wird. Da man ihre Aufbringung nach dem sonst
ublichen Verfahren nicht fiir gesichert hielt, schon weil der Bank-
kredit durch die erwdhnte Heraufsetzung des Diskontsatzes und
sonstige MalRnahmen beschrankt ist, die groRe Not der Reichs-
kasse anderseits aber dringend eines sicheren Erfolgs der Anleihe
bedurfte, wéhlte die Regierung das Reizmittel der Steuerbefreiung,
das ferner auch der Unterbringung von 700 Mill. JIM zu begeben-
der Reichsbahnvorzugsaktien dienen soll. Es muB wahrlich schlimm
stehen mit der Leistungsfahigkeit eines 60-Millionen-Voll es,
wenn zu einem solchen Lockmittel gegriffen werden und wenn ein
so hochgradig notleidendes Volk auf so bedeutende Steuersummen
geschenkweise verzichten muf. Und welche steuerliche Unge-
rechtigkeit liegt in dieser Steuerbefreiung! Im hdchsten Grade
unerfreulich ist auch, dal der Erh6hung des Reichsbankdiskonts
um 1% auf jahrlich 7,5 % seit dem 25. April laut Beschluf® der in
der Berliner Stempelvereinigung vertretenen mafgebenden GroR-
banken leider eine noch weitergehende Steigerung der Kredit-
kosten um 1% vom 1. Juni an folgt. Der Sollzinssatz wird auf
jéhrlich 9,5 °0 hinaufgesetzt, was zuziiglich der iblichen Provision
von 1/J je Monat im ganzen jahrlich 11,5 % ausmacht. Die gleich-
zeitige Erhdhung des Habenzinssatzes in provisionsfreier Rech-
nung auf jahrlich 5,5 9% und in provisionspflichtiger Rechnung
auf jahrlich 6 % ist bei der geringen Kapitaldecke der Wirtschaft
nur ein unvollkommener Ausgleich. Dies trifft zusammen mit
den vorerwéhnten Ereignissen aus letzter Zeit die auf Kredit so
sehr angewiesene deutsche Wirtschaft wieder ungemein hart,
deren schwierige Lage auch daraus hervorgeht, da die Zahl der
Konkurse von 775 im Februar auf 930 im Marz, und die Zahl der
Wechselproteste von 8136 im Februar auf 8850 im Marz (ungefahr
gleich der Januar-Zahl von 8840) gestiegen ist. Demgegeniber ist
es ziemlich belanglos, wenn im April die Teuerungsmefzahlen
etwas nachgegeben haben, ndmlich diejenigen der Lebenshaltung
von 1,565 (Mérz) auf 1,536, und die des GroRhandels von 1,396
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(Mérz) auf 1,373. LTerfreulich war dafir wieder das Bild des
deutschen AuBenhandels.

Die Ausfuhr war im April zwar um 247,5 Mill. JIM gréBer als
im Mérz und erreichte damit eine noch nicht gehabte Hoéhe, aber
zugleich stieg auch die Einfuhr um 233 Mill. JLM, so dal der
EinfuhriberschuB sich im Mai nur um 14,5 Mill. JIM senkte, wie
die folgende Liste zeigt:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt- Waren-

Waren-  Warenausfuhr einfuhriberschuf

einfuhr ohne einschl.  ohne einschl.

Reparations-Sachlieferungen
alles in Mill. JLK

Jan. bis Dez. 1925 . . 117440 89305 94509 2813,5 22931
Monatsdurchschnitt . 978,7 7442 787,6 2345 1911
Jan. bis Dez. 1926 . . 97015 99299 105607 ) }
Monatsdurchschnitt . 808,5 827,5 880,1 }3 *i
Jan. bis Dez. 1927 . . 13801,3 10 375,7 10 953.3 3425,6 2848,0
Monatsdurchschnitt . 1150,1 , 912,8 2855 237,3
Jan. bis Dez. 1928 . . 136437 117857 124440 1858,0 1199,7
Monatsdurchschnitt 1137,0 982,1 1037,0 154,9 100,0
Dezember 1928 1100,8 9786 10289 122,2 71,9
Januar 1929 13191 10361 11050 283,0 214,1
Februar 921,1 973,3 95,7 43,5
Miérz..... 931,0 983,5 90,9 38,4
April 1164,2 12310 90,7 23,9

*) Ausfuhriberschufl aus 1926: ohne ReEaratious—SachIieferungen
228,4, im Monatsdurchschnitt 19,0, einschlielllich Reparations-Sach-
lieferungen 859,2, im Monatsdurchschnitt 71,6.

Deutschland bleibt also noch immer weit entfernt von einem
AusfuhriberschuBB und erst recht von der Moglichkeit, aus einem
solchen Reparationslasten zu zahlen.

Hemmend machte sich natirlich auch der uberaus schlep-
pende Gang der Verhandlungen auf der Pariser Sachverstdandigen-
konferenz bemerkbar. In dem Gutachten des Dawes-Aussehusses
von 1924 heiBt es zwar ausdriicklich, daf, um die Wahrung eines
Landes dauernd stabil zu erhalten, sich nicht nur sein Haushalt
im Gleichgewicht befinden miisse, sondern auch seine Einkinfte
aus dem Auslande ebenso groR wie seine Zahlungen an das
Ausland einschlieflich der Reparationszahlungen sein miften,
dal ferner Anleiheoperationen die Sachlage zwar verschleiern
oder ihre praktischen Auswirkungen zeitlich hinausschieben, sie
aber nicht zu &andern vermdchten, Reparationszahlungen ans
Ausland nur aus einem wirtschaftlichen UebersehulR der Arbeits-
leistung des Landes bezahlt werden konnten; aber uber diese
Binsenwahrheiten haben sich die Vertreter der Alliierten stets
hinweggesetzt und haben ihre Forderungen und Bedingungen
mehr und mehr weit tiber die erkannte deutsche Leistungsfahigkeit
hinaus gesteigert. Einer der deutschen Sachverstandigen,
Dr. Vogler, sah sich aus diesem Grunde bereits veranlaBt,
sein Amt niederzulegen. Inzwischen ist eine Einigung der Sach-
verstdndigen uber die Hohe der Zwangszahlungen erfolgt. In der
gemeinsamen Bekanntmachung aller Abordnungen heilt es:
,Die Sachverstdndigen der Glaubigerméchte und die deutschen
Sachverstédndigen haben sich schon seit einiger Zeit bereit erklart,
die Annuitatszahl von 2050 Mill. JIM, wie sie vom Vorsitzenden
vorgeschlagen ist, anzunehmen, obwohl bezilglich einiger Aus-
legungsfragen noch Meinungsverschiedenheiten bestanden. Diese
Meinungsverschiedenheiten sind jetzt geklart, und es ist eine Aus-
legung, die sowohl fur die Glaubiger wie fiir Deutschland annehm-
bar ist, gefunden worden, vorbehaltlich der Einigung ber die
ungeklarten Bedingungen, deren Entscheidung allerdings noch
aussteht.“ Diese Einigung hat nunmehr auch stattgefunden
unter angeblich beachtlichem Entgegenkommen gegeniber
den deutschen Forderungen. Da aber der endgiltige Sach-
verstandigenbericht noch nicht vorliegt, ferner sieh die Aus-
wirkungen der einzelnen Bestimmungen des Youngschen Planes
vorderhand noch nicht genau abschdtzen lassen, ist es im
Augenblick unzweckmaBig, zu dem Abkommen kritische Stel-
lung zu nehmen. Es muR dies einem spéteren Zeitpunkt Vor-
behalten bleiben.

* * -

Die allgemeine Lage auf dem Eisenmarkte 1aRt sich dahin
umschreiben, daB sich die Geschéftstatigkeit nicht wesentlich
gehoben hat. Abrufe auf bestehende inldndische Lieferungs-
abschlisse gingen zum Teil zwar etwas vermehrt ein. aber gekauft
wurde gegen friher im allgemeinen keineswegs starker, viel-
mehr hielt sich das Kaufgeschdft meist in seitherigem Rah-
men. Die Verkaufsverbédnde fiir gewalztes Eisen und gewalzten
Stahl haben in ihrer Mai-Tagung beschlossen, die bisherigen
Inlandsverkaufspreise auch fir das dritte Jahresviertel 1929
unverandert beizubehalten. Der Roheisenverband hat die im
Jahre 1927 aus Wettbewerbsgrinden vorgenommenen Preis-
ermaRigungen teilweise rickgéngig gemacht, wodurch sich die
letzten (Kampf-) Preise bis zu 4JIM je t erhdhten.
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Die Proisentwicklung in den Monaten Méarz bis Mai 1929.

""""""" - | 1929
1929 .
. . Mérz April )
Mérz April 1 —
------------------------------------- — . : - XM je t XM je t 1—14. 15.-31.
Kohlen und Koks: JUtjet JIMjet MM jeZ  oiieisen, Siegerlander Qua- o5 )élg/ljet XM jet
Flammférderkohlen 16.70 16,70 16,70 litat, ab Siegen . . 85— — — 88—
Kokskohlen 18,10 18,10 18,10 Siegerlander Zusatzeisen, ab
Hochofenkoks. 23,50 23,50 2350 Siegen:
GieRereikoks.... 24,50 24,50 24.50 weil 96,— 96— 96— 99—
meliert 98— 98— - 98— 101—
Erze: grau... . 100,— 100,— 100,— 103—
Rohspat (tel quel) . . . 14,70 14,70 14,70 Kalt” erblasenes Zusatzeisen
Gerdsteter Spateisenstein . 20— 20— 20— (Iif'rtt klelngn Slligerlander
Vogelsberger Brauneisen- utten, ab werk:
sein (Mn-arm)  ab weil... - = 185_ :{83_ %83_
Grube (Grundpreis auf meliert ig;_ 109— 109— 109
Basis &%  Metall Spieggiaeuiséﬁl ab Siegen: o ’ ' Y
10% Si02 u. 10 % ’ -

NASSE): o " B 13,70 13,70 6— 8% Mangan . 99— o na— o—
Manganhaltiger Braun- 8—10% , . 104— 00— 109': 12—
eisenstein : 280 1280 . 1%120? ) 2 109— i j :

1. Sorte ab Grube 12,80 12, 1 emperroneisen, grau, grolses
2. Sorte ,, . 11,30 11,30 11,30 Format, ab Werk . 93,50 93,50 93,50 93,50
3. Sorte , . . 7,80 7,80 7,80 GieBereiroheisen 111, Luxem-
Nassauer  Roteisenstein burger Qualitat, ab Sierok 1,— 71— 71— 75—
(Grundpreis auf Basis Ferromangan 80 %, Staffel
von 42 % Fe u. 28% -4-2,50 JIM, frei Empfangs-
Si0.J ab %Brube L ,0 9,80 9,80 9,80 station... . 270—280 270—280> 270--280
Lothringer Minette, Basis frb Fr 27frt.)_Fl‘29 27frb'Fr29 Ferrosil)i(z'i/lljmf ) (Skﬁla
9 27 bis 29 is IS 7,— , frei Verbrauchs-
32% Fe ab Grube Jiation hrer verd 413418 a13—a18 113-418
Briey-Minette (37 bis Skala 1,50 Fr Ferrosilizium 45 %2 (Skala
38 % Fe), Basis 35 % Fe ) ) ) 6.— X.frei Verbrauchs-
ab Grube ... 34 bis 36 34 bis 36 34 bis 36 station ... 250260 250—260 250--260
. ) Skala 1,50 Fr Ferrosilizium 10%, ab Werk 121— 121,— 121,—
Bilbao-Rubio-Erze:
Basis 50 % Fe cif Rotter- sh sh sh
AM .. 19/9 19/9 19/98 Vorgewalztes und gewalztes
Big)aq—%%sg/spgt: iR Eisen:
asis 50 % Fe cif Rotter- ; i
Grundpreise, soweit nicht
dam . 18/6 18/6 18/68) anders bemerkt, in Tho-
Alglgg{sESI;)Z% Fe cif Rotter rﬂg?_HlfndEISgUte b Sch 104 104 104
- . . Rohblocke3) . .1ab Schnitt- — — —
I.’illr(n s - 19/3 bis 20/3 19/3 bis 20/3 19/3b.20/39 Vorgew.Bli?ckes’) 1 punkt 111,50 111,50 111,50
Mféro_ %_OR‘;/_IIE:rZE'-fR'tt' : Knippeld ... jDortmund 119— 119,— 119, —
asis 0% FecirRotter- . ) Platinen3 ... 1od.Ruhrort 124, — 124 — 124 —
dan 2= = I o ﬁ) Stabeisen 1 ab 141/135«) 141/135«) 141/135«)
i nomine nomine R
Scwedische. phosphorarme Formeisen . . . > Ober- 138/132) 138/1324) 138/132<)
Basis 60 % Fe fob Kr Kr Kr Bandeisen -3 hausen 164/1603) 164/1605) 164/1605)
Narvik....... 16,75 17,50 17,50 Kesselbleche S.-M.6).’ 188, — 188,— 188,—
la gewaschenes kaukasisch. ) Dsgl. 4,76 mm u. dar-
Mangan-Erz mit mind. d d i liber, 34 bis 41 kg ab
529 MN .., 13% 13% 13% Festigkeit, 25 %  'Essen
Dehnung . ... 160,— 160,— 160,—
Behélterbleche . . .. 158 — 158,— 158,—
Schrot, Frachtgrundlage Mittelbleche ab
Essen: XM M XM 3bisu 5mm | Essen 165— 165— 165
Spéne .. 55,44 52,56 53,03 Eeinbleche 4 je nach
Stahlsch 61,80 65,27 59,66 1bisu.3mm > Fracht-  160,— bis 165— 157,— bis 165,— 158,— bis 162.50
. unter 1 mm 1 grundlage
Roheisen:
GieQereiroheisen 1-14.15-31.  Gezogener blanker Han-

- 86,50 86,50 86,50 88,50 delsdraht | 230,— 230,— 230,—
Nnin \ ., Obar- 82— — 82— 85— Verzinkter Handelsdraht =5 265,— 265,— 265,—
Hamatit / hausen 87,50 87,50 87,50 91.— Schrauben- u. Nieten-

Ou-armes Stahleisen, ab draht, S-M. . . . 0 247,50 247,50 247,50
STEGEN oo 85— 85— 85— 88— Drahtstifte........ s 242,50 242,50 242,50

1) Erste Hallte Mai. — 2 Der niedrigere Preis gilt fir mehrere Ladungen, der héhere bei Bezug nur einer einzigen Ladung. 5,— MM je t werden
den Beziehern in Form eines Treurabattes zurtickgezahlt, wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim Syndikat decken. — s) Preise fur
Lieferungen tiber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2,— MM, von 100 bis 200 t um 1,— JtJt. —4) Erachtgrundlage Neun-
kirchen-Saar. — '® Erachtgrundlage Homburg-Saar. — 8) EUr Kessel bleche nach den neuen Vorschriften fir Landdampfkessel betragt der Preis 198,— MM.
7 Ab 15. Mai 1929 Frachtgrundlage Apach. — 8) Die Preise fur Lieferung im Jahre 1930 liegen hoher.

Die Lage des Ausfuhrgeschéafts war nicht ganz einheitlich,
aber es scheint, 'als ob die Werke sich durch Preiszugestandnisse
wieder die notigen Auftrdge beschafft haben, so da wenigstens
mit Festigkeit der Preise gerechnet werden kann.

Die deutsche Eisenausfuhr (Walzerzeugnisse und Eisen-
waren) und ebenso der AusfuhriberschuB in Eisen waren im
April groBer als je, wie die folgende Zusammenstellung ausweist,
deren Ausfuhrmengen die Reparations-Sachlieferungen ein-

schlieBen:
Deutschlands
. Ausfuhr-
Einfuhr Ausfuhr  Ueberschuf
in 100 t
Januar bis Dezember 1925 . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt................ 120 295 175
Januar bis Dezember 1926 . . 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt............... 105 445 340
Januar bis Dezember 1927 . . 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt............... 241 378 137
Januar bis Dezember 1928 2397 5030 2633
Monatsdurchschnitt. 200 419 219
Dezember 1928 182 299 117
Januar 1929 177 420 243
Februar 112 341 229
Marz.. 125 346 221
April... 155 619 464

Die deutsche Eisen- und Stahlerzeugung betrug im April 1929:
an Roheisen 1105098 t (arbeitstaglich 36 837 t), an Rohstahl
1414916 t (56 597 t) und an Walzerzeugnissen 1108 224 t
(44329 t), gegen 1061 214 t (34233 t), 1314373 t (52575 t)
und 1016 395 t (40 656 t) im Mdérz 1929. Es verdient beachtet
zu werden, daB im April die arbeitstdgliche Erzeugung all-
gemein erheblich héher war als im Marz.

Die Verdffentlichung der Ergebnisse des Ruhrkohlenberg-
baues im April hat sich verzdgert und ist bisher noch nicht erfolgt.

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Giterverkehr auf der Reichsbahn war durch saison-
maRige Einflisse — Saatgut, landwirtschaftliche Maschinen und
Gerate, Baustoffe, Frihgemuise usw. — lebhaft und etwas starker
als im Vormonat. Die Zahl der arbsitstdglich gestellten Wagen
liberstieg die des Vormonats um etwa 5,4 %. Es wurden im April
insgesamt 157 145 Wagen gestellt gegen 149 300 Wagen im Marz
und 149 511 Wagen im April 1928.

Der Kohlenversand ging im allgemeinen zuriick. Dieser
Riickgang ist vor allen Dingen auf den verminderten Bedarf an
Hausbrandkohle find auf die Wiederabwanderung auf den Wasser-
verkehr zuriickzufihren. Waéhrend der Versand aus dem Ruhr-
gebiet um 18 % sank, war der Riickgang in Oberschlesien geringer,
da dort die Ziegeleien, Kalk- und Zementwerke infolge des Beginns
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der Bautatigkeit ihre Beziige bedeutend verstarkten. Die Schiff-
fahrt war den ganzen Monat (ber voll leistungsfahig, der Um-
schlag in den Ruhrhéfen ist daher betrachtlich gestiegen.

In den gréReren Kohlengebieten wurden an O-Wagen ins-
gesamt gestellt:

i Niederrh.

Ruhr- Ober- Mittel- Braun-

gebiet  Schlesien deutsohl. oacDS™ kOy en_

X %ebiet
April 1929 726 677 164091 252 140 112 337 101 902
Marz 1929 884 937 183965 258 790 108 251 116 355
April 1928 626 912 128608 217 014 87 008 89 361

Der BrennstoffUmschlag in den Duisburger Héfen stellte
sich arbeitstaglich auf 65819 (36 469 im Marz) t.

Die Kohlenverladungen nach Holland und zum Ober-
rhein waren ziemlich umfangreich. AnTagesmiete nach Mainz—a
Mannheim muften anfanglich 51> Pfw spater 5 Pf. und an
Fracht 1,50JIM je t gezahlt werden. Spéter ging die Fracht
etwas zuriuck und betrug am 15. 1,30JIM, am 23. 1,10JIM je t.
Die Fracht nach Rotterdam belief sich anféanglich auf 1,40 JIM,
am 14. auf 1,20 JIM, am 18. auf 1JIM und am 23. auf 0,90 JIM je t
einschlieBlich Schleppen. Die Bergschleppléhne betrugen durch-
weg 1,15 bis 1,35JIM nach Mainz und 1,30 bis 1,50 JIjH nach
Mannheim.

In den ArbeitsVerhdltnissen der Angestellten undArbeiter
trat keine Aenderung ein.

Ungeachtet der eingetretenen milderen Witterung hielt
erfreulicherweise die gute Beschéftigung auf dem ganzen Brenn-
stoffmarkte an. Ueber die einzelnen Brennstoffe ist folgendes
zu berichten:

Fettkohlen hatten in allen Sorten glatten Absatz. NuR-
kohlen I, Il und U | wurden teilweise als Ersatz fiir Forderkohlen
eingeschoben. Die von den Zechen angemeldeten Mengen von
Koks- und Feinkohlen konnten flott abgenommen werden.

In Gas- und Gasflammkohlen bestand &uRerst lebhafte
Nachfrage mit Ausnahme von Gasflammfeinkohlen, die etwas
schleppender gingen. Das Bunkerkohlengeschaft war noch sehr
stirmisch. ERBkohlen wurden in allen Sorten, auRer NuB II,
zufriedenstellend gefragt.

Tn Vollbriketts waren die Abrufe etwas reichlicher als
im letzten Monat, dagegen hielten sich die Bestellungen an
Eierbriketts, vornehmlich Mager- und Eiformbriketts, auf der-
selben Hohe wie im Vormonat.

Die Eingdnge von Hochofen- und GieRereikoks waren
die gleichen wie im April, dagegen war das Geschaft in Ausfuhr-
koks etwas geringer. Im Brechkoksgeschéft trat infolge Ein-
radumung der Sommerrabatte eine starke Belebung ein. Die Koks-
beschaftigung in diesem Monat wird voraussichtlich 36 %
erreichen.

Auf dem heimischen Erzmarkte haben sich die Ver-
héltnisse gegenliber dem April im allgemeinen nicht veréndert.
Nachdem die Reichs- und Staatshilfe und damit auch die Ver-
glinstigungen der Reichsbahn mit Wirkung ab 1. April als
gesichert angesehen werden konnten, nahm eine grofere Sieger-
lander Grube den Betrieb wieder auf, was eine weitere Ver-
ringerung der Arbeitslosigkeit zur Folge hatte. Ebenso konnte
imLahn-Dillgebietundin Oberhessen die Stillegung weiterer
Grubenbetriebe vermieden werden. Die wéhrend der Frostzeit
nicht zum Versand gekommenen, auf Halde liegenden Erze
konnten noch nicht abgesetzt werden.

Die Zufuhren von auslédndischen Erzen gingen ohne
Storungen in normaler Weise vor sich. Die Belebung auf dem
Erzmarkte hielt auch weiterhin an. Die Hittenwerke haben ihre
Eindeckungen, hauptsachlich fir das Jahr 1930, vorgenommen,
nachdem ihr Bedarf fur das laufende Jahr vollstdndig gedeckt
ist und eher eine Ueberdeckung vorliegt, wenn, wie es den
Anschein hat, die Roheisenerzeugung zuriickgehen sollte. Die
Bestdnde bei den Hittenwerken sind sehr gut. Fir das nachste
Jahr werden nunmehr nennenswerte Mengen nicht mehr ein-
zudecken sein, und man kann damit rechnen, daB, falls auch die
Englander ihre Eindeckung vorgenommen haben, der Erzmarkt
wieder ruhig wird.

Die von verschiedenen Fachzeitschriften gebrachte Meldung,
daR die Regierung von Neufundland die Ausfuhrzdlle auf Wabana-
Erz und -Konzentrate bis zu 30 % vom Werte erhdht habe,
ist falsch. Es gibt in Neufundland keine Hochofen, deren Ver-
sorgung aus eigenen Vorkommen geschitzt werden kdénnte, und
somit besteht auch keine Veranlassung, das Ausfuhrgeschéft
irgendwie zu erschweren.

Die Schwedenerz-Zukaufe fur 1930 sind fur das néchste
Jahr in dem bisherigen Umfange und zu den bekannten Preisen
geordnet worden. Fur Sondererze wurde ein etwas hdoherer
Preis bewilligt. — Die Abladungen von Narvik betrugen im
Monat April 1929 499 500 t. — Der Hafen von Luled ist seit
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Mitte dieses Monats fiir die Schiffahrt wieder frei. Die Frachten

von den skandinavischen Héfen betragen zur Zeit:

von Narvik nach Emden/Rotterdam . .. s. Kr. 3,75
., Oxelésund nach Emden/Rotterdam . s. Kr. 3,25
., Gefle nach Emden-Rotterdam. . s. Kr. 3,95

., Kirkenes nach Emden/Rotterdam . sh. 4/6 bis 4/9.

In spanischen Erzen wurden hauptsédchlich Bilbao-Spate
und Bilbao-Rubio-Erze in groferen Mengen sowohl fiir dieses
Jahr als auch fir das ndchste Jahr gekauft.

In siudspanischen Héamatiterzen wurden einige 100 000 t
fir mehrere Jahre abgeschlossen in der Preislage von 18/9 bis
19/— sh je t frei Rheinkahn Rotterdam, Basis 50 % Fe und
8% Si02im Feuchten.

Innordafrikanischen Rot- und Brauneisensteinen wurden
ebenfalls Vertrage fur mehrere Jahre getétigt zu Preisen, die etwas
hoher sind als die diesjahrigen. Desgleichen wurden mehrjahrige Ab-
schliisse getatigtinnordfranzdsischen Erzen zu den bekannten
Bedingungen. In Minette sind groBere Abschlisse zustande
gekommen auf mehrere Jahre zu den bisherigen Preisen und
Bedingungen. Das Angebot in Minette mit 32 % Fe ist ungemein
stark und wird von den Werken, da sie geniugend gute Minette
langfristig kaufen konnten, kaum beachtet. Der Bedarf der
deutschen Hochofenwerke an Minette ist fir die nachsten Jahre
gedeckt. Bei den grofBen Ofeneinheiten des rheinisch-westfa-
lischen Gebietes kommt die Minette nicht mehr in dem Umfange
fur den Verbrauch in Betracht, wie es vor dem Kriege der Fall war.
In griechischen chromhaltigen Eisenerzen wurden ebenfalls
mit einer kleinen Preiserhdhung langfristige Vertrdge abge-
schlossen.

In Abbranden sind groRBere Abschliisse getatigt worden,
teils fir nachstes Jahr, teils fir mehrere Jahre in der Preislage
von hfl. 8,90 je t frei Ruhr, Basis 60 % Fe mit 5% Nasse-
toleranz. Einzelne Ladungen zur prompten Lieferung zu
wesentlich ginstigeren Preisen wurden von den Werken noch
abgenommen.

Der Frachtenmarkt im Mittelmeer und Spanien hat sich

gesetzt. Zur Zeit werden gezahlt:
von Bilbao nach Rotterdam ... 5/9 bis 5/10 sh
. Algier . ” 5/— sh
,, Bona . ) 5/— sh
,, Melilla . 5/— bis 5/3 sh
,, Huelva , Y 6/3 bis 6/6 sh

In Siemens-M artin-Schlacken sind die Preise gegenuber
dem Vormonat etwas gestiegen. In W alzsinter, Puddel-
und SchweilRschlacken haben sich die Preise nicht ge&ndert;
die Eindeckung des Bedarfes hierin erfolgte in dem bisherigen
Umfange.

Der Manganerzmarkt lag véllig ruhig. Die Werke haben
ihren Bedarf bis weit ins ndchste Jahr hinein gedeckt und kdnnen
die weitere Entwicklung in Ruhe abwarten. Abschlisse sind
daher nicht zustande gekommen. Nach den Angeboten wurden
im allgemeinen 1/8 bis 1/4 d die Einheitgegeniiberden letzten
getédtigten Abschlissen mehr gefordert, jedoch haben diese
Preise nur nominellen Wert.

Auf dem Roheisen-Inlandsmarkt trat trotz der vor-
geschrittenen Jahreszeit bisher eine durchgreifende Belebung
nicht ein. Infolgedessen zeigten die Abrufe der EisengieRereien
und Maschinenfabriken gegeniiber dem Monat April einen leichten
Rickgang. Die auf dem Schrotmarkt eingetretene Erleichterung
beeinfluBte die Abrufe insbesondere fiir Stahleisen ebenfalls
unglinstig. Auf den Auslandsmaérkten war das Geschaft bei
unverdnderten Preisen etwas ruhiger, was darauf zurtickzufiihren
ist, daR die Verbraucher sich in den letzten Monaten stark ein-
gedeckt haben.

In Halbzeug brachte das Inlandsgeschéft keine Veranderung.
Der Auftragseingang aus dem Auslande war, nachdem in den
Vormonaten stark gekauft worden war, etwas ruhiger. Die Preis-
lage blieb fest.

In Formeisen waren AbschluBtéatigkeit und Abrufe im In-
lande entsprechend der Jahreszeit besser. Die Nachfrage aus dem
Auslande war infolge guter Beschaftigung der westeuropdischen
Werke lebhaft, und die Preise konnten eine Kleinigkeit herauf-
gesetzt werden.

In Oberbaustoffen kann der Beschaftigungsgrad sowohl
in schweren als auch in leichten Gestadngen als befriedigend be-
zeichnet werden.

Auf dem Stabeisenmarkt ist im Inlande keine Verénde-
rung in der Kauftatigkeit gegen den Vormonat eingetreten; der
Eingang an Spezifikationen hat sich etwas gebessert. Der Auf-
tragseingang aus dem Auslande war befriedigend, obwohl der
Markt, wie in den vorhergehenden Monaten, verhéaltnismaRig ruhig
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lag. Die Preise haben sich in den letzten Wochen im groen und
ganzen gehalten.

Das Inlandsgeschéft in Bandeisen wies eine Aenderung gegen-
Gber dem Vormonat nicht auf. Das Auslandsgeschaft war auch
im Berichtsmonat ruhig. Die Nachfrage zeigt aber in den letzten
Tagen Anzeichen einer Belebung.

Die Beschaftigung in rollendem Eisenbahnzeug weist
gegeniiber dem Vormonat keine wesentlichen \ erdnderungen auf.

Eine Aenderung in der Haltung des Grobblechmarktes
ist nicht eingetreten. Das Inlandsgeschaft war nach wie vor
sehr ruhig. Aus dem Ausland konnten einige gréRere Geschéafte
gebucht werden. Die Preise sind unveréndert geblieben.

In Mittelblechen hatte das Inlandsgeschaft fast den
gleichen Verlauf wie im April; es war ruhig, ohne nennenswerte
Kaufneigung. Die hereingekommene Arbeitsmenge befriedigte
noch. Ausdem Ausland war die Nachfrage gut, bei den niedrigen
Weltmarktpreisen kam es aber nicht zu gréReren Geschéaften.

Feinbleche wurden weiterhin lebhaft gefragt, so daR
nenn ;nswerte Kaufe getatigt werden konnten. Infolge des ver-
mehrten Bedarfes whr der Spezifikationseingang gegeniber dem
Vormonat besser, so daR die Werke bei neuen Abschliissen heute
schon ausgedehntere Lieferfristen fordern mufBten. Die Preise
lieRen nach wie vor viel zu winschen ubrig.

Das Geschéft fir schmiedeiserne Rdhren hat sich auf
dem Inlandsmarkte in einigen Rohrsorten etwas belebt. Sowohl
in Gas- und Siederdhren als auch in Stahlmuffenréhren konnte
ein etwas hdherer Auftragseingang erzielt werden, der aber weit
hinter dem Eingang von Bestellungen zur gleichen Zeit des Vor-
jahres zurlickblieb. Das Qualitatsrohrgeschaft hat sich nicht
gebessert. Auch im Auslandsgeschaft war der Auftragseingang
unbefriedigend.

Die Nachfrage und der Auftragseingang in guBeisernen
Rohren waren auch im Mai lebhafter als in den Monaten Februar
und Marz. Etwas Bestimmtes uber die weitere Entwicklung des
Marktes 1aRt sich zur Zeit nicht sagen. Die schwierige Geldlage
notigt jedenfalls zu einer vorsichtigen Beurteilung der weiteren
Entwicklung des Marktes.

Auf dem Gielerei markt entsprach die Geschaftslage der
des Vormonats.

Die Beschaftigung der StahlgieRereien hat seit Januar 1929
langsam aber stetig zugenommen, ohne daB die Preise, die nach
wie vor als unzuldnglich bezeichnet werden, sich entsprechend ge-
bessert hatten. Immer noch stehen Erzeugungsmdglichkeit und
Bedarf in einem argen MiRverhdltnis, dessen Besserung zahlreiche
Beteiligte nur in der Bildung eines StahlguRverbandes mit zen-
traler Verkaufsstelle erblicken; infolgedessen besteht vielerorts
der Wunsch, die zu Anfang des Jahres abgebrochenen Syndikats-
verhandlungen erneut aufzunehmen.

Das Inlandsgeschaft in Drahterzeugnissen hat sich
gegeniiber dem Vormonat nicht verdndert. Preisénderungen sind
nicht zu verzeichnen. Das Auslandsgeschéaft besserte sich
etwas. Der Eingang von Spezifikationen war befriedigend.

1. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiete des mittefSn!echt:

deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat April die
Rohkohlenféorderung 9559206 (Vormonat: 9865179) t, die
Brikettherstellung 2454505 (Vormonat: 2 432 913) t. Gegen-
liber dem Vormonat ist die Rohkohlenférderung um 3,1 % zuriick-
gegangen, wahrend die Brikettherstellung um 0,9 % gestiegen ist.
Die arbeitstagliche Forderung an Rohkohle stellte sich auf
382 368 (Vormonat: 394 607) t, die Erzeugung an Briketts auf
98 180 (Vormonat: 97 317) t.

Im Gebiete des Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndikates von
1927 gingen die Hausbrandabrufe weiter in einem Umfange ein,
der eine gute Beschéaftigung der Werke ermdglichte. Hinsichtlich
des Absatzes von Industriebriketts war gegentiber dem Vormonat
kaum eine Aenderung festzustellen.

Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikates 1928
bewirkte die im April noch anhaltende kalte Witterung ebenfalls
einen befriedigenden Auftragseingang fur das Briketthausbrand-
geschaft. Stapelungen brauchten nicht vorgenommen zu werden.
Auch im Industriegeschaft waren die Abrufe befriedigend. Der
Rohkohlenabsatz nahm im Berichtsmonat weiter ab.

Die Wagengestellung gab in beiden Syndikatsbezirken
zu irgendwelchen Beanstandungen keine Veranlassung.

Auf dem Rohstoffmarkt blieb gegeniiber dem Vormonat
die Lage nahezu unveréndert. Der Schrotbedarf der Werke er-
fordert die Uebernahme aller auf dem Markt befindlichen Schrot-
mengen. Zur Zeit ist eine gewisse Knappheit im Aufkommen zu
verzeichnen. Die Preise sind unverandert. Die GuBbruchpreise
haben ebenfalls keine Verdanderung erfahren. Das Angebot ist
in letzter Zeit etwas starker geworden. Die Roheisenpreise sind
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mit Gultigkeit ab 15. Mai um 2 bis 4JUi erhdht worden. Die
Kohlen- und Koksheranschaffung erfolgte stérungslos. In
Gaskoks machte sich infolge der geringeren Abgabeféhigkeit der
Gaswerke eine gewisse Knappheit bemerkbar. Die Preise sind
ebenfalls unverdndert. Ueber den Metallmarkt ist nichts Be-
sonderes zu sagen. Ebenso ist die Marktlage in W eifRstiickkalk,
Sinterdolomit und feuerfesten Steinen unveréndert.

Die allgemeine Lage auf dem W alzeisenmarkt war im
Mai ungefahr dieselbe wie im April. Lebhaftes Geschéft herrschte
eigentlich nur in Formeisen, wéahrend es auf dem Stabeisenmarkt
verhéltnismaBig ruhig aussah. Universaleisen wurde nur sehr
wenig verlangt. Das Réhrengeschaft konnte im Mai nicht be-
friedigen. Das Arbeitsaufkommen geniigte nicht, um eine volle
Beschaftigung zu gewahrleisten. Ueberall wirkt sich die ange-
spannte Geldlage allmahlich in unginstigem Sinne aus.

Die Besserung auf dem Markt fiir TemperguBerzeugnisse
hat angehalten. Gegeniiber dem Vormonat ist eine Steigerung
des Auftragseinganges festzustellen. Allerdings lassen die Aus-
landserlése zu wiinschen tbrig. Fir die FormstickgieRereien
kann der Beschaftigungsstand ebenfalls als gut bezeichnet werden.
In StahlguR ist das Geschéftin der zweiten Halfte des Berichts-
monats ruhiger geworden. Meist handelt es sich bei den einge-
henden Bestellungen um Kkleinere Posten, wéahrend groRere Ob-
jekte fehlen.

Die Auftrage fir Grubenwagenrader und -radséatze
gehen nur sparlich ein. Die Vergebungen der Reichshahn in
Radsatzm aterial reichten auch im Berichtsmonat bei weitem
nicht aus, um den Werken wenigstens die notwendigste Beschafti-
gung zu geben. Auch die Bestellungen der StraBenbahnen lieBen
zu winschen ubrig und konnten fur die fehlenden Reichsbahn-
auftrdge keinen Ausgleich geben. Im Schmiedestickgeschaft
sind keine besonderen Verdnderungen eingetreten.

Auf dem Markt fiir GieRereierzeugnisse hat die Belebung
leider nicht angehalten. Die Abrufe und Bestellungen sind bereits
wieder zuriickgegangen, so daR das Gesamtergebnis fir Mai
nicht so gunstig sein wird wie im April.

Im Eisenbau ist die Geschaftslage nicht besser geworden.
Viele geplante Bauten kommen wegen der allgemeinen Geld-
knappheit nicht zur Ausfilhrung. Die am Markt befindlichen Ob-
jekte sind heill umstritten und die Preise deshalb gedriickt.

Neufestsetzung des Preises flir GieRereikoks. — Nach einer
Verdffentlichung des Reichskohlenverbandesl) betragt der Ver-
kaufspreis fir Spezial-GieBereikoks vom 28. Mai 1929 an im
Bezirk des Rheinisch-Westfélischen Kohlen-Syndikats 28,50 JLH.

Aus der saarléandischen Eisenindustrie. — Der franzdsische
A-Produkte-Verband hat seine Preise nicht gedndert. Auch der
Preis fir Thomas-Walzdraht, der ebenfalls syndiziert ist, bleibt
bis Ende August bestehen, jedoch hat der Verband ab 1. August
1929 eine Erhéhung des Aufpreises fir S.-M.-Gite von 120 Fr.
auf 135 Fr. je t beschlossen.

Der Eingang von Stabeisenbestellungen aus Frankreich ist
Infolge der Abschwéachung des Stabeisen-Ausfuhr-
geschéftes scheinen die franzdésischen Werke mehr den Inlands-
geschaften nachzugehen, wodurch der Wetthewerb sehr scharf ist.
Eine Besserung ist fur die nachste Zeit wohl kaum zu erwarten,
zumal da in Frankreich wéhrend der heien Monate und besonders
in der Ferienzeit das Geschéaft Uberhaupt stiller zu sein pflegt.

Es werden gegenwaértig erzielt:

fur groBe Winkel- und Monier-Rmdeisen
flr die Ubrigen Stabeisensorten.........
alles ab Ostwerk oder ab Lothringen.

Das Bandeisengeschéft bietet schon seit Jahren dasselbe
traurige Bild. Bei einem zu der groBen Erzeugung in keinem
Verhéltnis stehenden Verbrauch ist der Preis dauernd gedruckt
und betrdgt etwa 790 bis 800 Fr. ab Saarwerk, bei dazu noch sehr
unauskdémmlichen Ueberpreisen.

Der Eingang an Formeisenbestellungen von der Saar ist
fir die jetzige Jahreszeit normal. Das Stabeisengesehaft ist jedoch
weniger gut. Hier macht sich der westliche Wettbewerb stets
stark bemerkbar. Besonders schlecht scheint die Beschéftigung
in Blechen zu sein, wéhrend der Eingang an Auftrédgen in Mittel-
und Feinblechen als normal bezeichnet wird. In gezogenen
Drahten hat sich das Geschaft noch nicht so erholt, wie dies
nach den stillen Wintermonaten zu erwarten gewesen ware.
In Stiften ist das Geschédft nach Deutschland ebenfalls klein:
dagegen sind die Anforderungen von Frankreich etwas grofer.

Der Bestellungseingang aus Deutschland hat nicht die zeit-
maRig erwartete Verstarkung erfahren. Die Verknappung des

710 bis 715 Fr.
730 bis 740 Fr.
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Geldmarktes und die Diskonterhohung durften die
Ursachen der Geschéftsstille sein.
Reparationsverhandlungen scheint
Zuriickhaltung veranlaBt zu haben.

Im groBen und ganzen sind die Werke aber ausreichend be-
schaftigt, da der infolge der Kalte zurlickgehaltene Bedarf nun-
mehr stoBweise herausgekommen ist. Durch die Tatsache, daf
immer mehr langes Material, hauptséchlich in Formeisen, Monier-
eisen und Schienen von den Werken verlangt wird, sind die
Anforderungen an lange Wagen, denen die Eisenbahn schon in
der Vergangenheit zeitweise nicht nachkommen konnte, noch
groRer geworden. In den letzten Wochen waren die Verhéltnisse
ofters so auRerordentlich schwierig, daR bei einzelnen Werken die
Abfuhr auBerst gefdhrdet war. Es ist lobend anzuerkennen, daR
die Eisenbahndirektion Saarbriicken im Verein mit der Deutschen
Reichsbahn alles mogliche versucht, um dem Uebelstand ab-
zuhelfen.

Bei der Rohstoffversorgung der Werke ist die Zufuhr an
Erzen und Kohlen als normal zu bezeichnen. Die Erzpreise sind
unverandert, wahrend wegen der Neufestsetzung der Koks-
kohlenpreise die Saarhutten noch mit der franzésischen Berg-
werksdirektion in Verhandlungen stehen. Die Schrotpreise sind
etwas gewichen.

Es ist noch zu erwahnen, dal die Verhandlungen der Fern-
gasgesellschaft Saar m. b. H. so weit gediehen sind, dal die Gas-
gesellschaft kurz vor ihrer Griindung steht. Die Vertrdge sind
durchberaten und zur Unterschrift reif. Das Angebot, welches die
Ferngasgesellschaft Saar der Hessischen Kommunalen Gas-
Aktiengesellschaft (Hekoga) gemacht hat, ist unter irriger Aus-
legung des Angebotes abgelehnt worden. Trotzdem durfen die
Verhandlungen nicht als gescheitert betrachtet werden, nachdem
neuerdings aussichtsreiche Verhandlungen mit der Sudwest-
deutschen Gas-Aktiengesellschaft in Frankfurt a. M. gefihrt
werden.

Berichtet sei noch, dalR die alt angesehene Eisengrofhand-
lung Christian Reinshagen unter dem Druck des schlechten Ge-
schaftsganges in geldliche Bedrdngnis geraten ist und um ein
Vergleichsverfahren gebeten hat.

Ueber die Fortfihrung oder Stillegung bzw. Verkauf der
Dillinger Maschinenfabrik vorm. Meguin A.-G. in Dillingen ist
noch nichts Neues bekannt geworden.

Haupt-
Auch der Gang der Pariser
die Verbraucherkreise zur

Linke-Hofmann-Busch-Werke, Aktiengesellschaft, Breslau. —
In dem am 30. September 1928 abgelaufenen Geschéaftsjahre wurde
die Verschmelzung der Linke-Hofmann-Werke, Aktiengesell-
schaft, mit der Waggon- und Maschinenfabrik Aktiengesellschaft
vorm. Busch in Bautzen und Weimar und der S&chsischen Wag-
gonfabrik Werdau, Aktiengesellschaft in Werdau, durchgefiihrt.

Der Bau des Hittenwerkes

Die russische Regierung plant im Sddural in der Néhe des
Magnetberges den Bau eines Eisenhlttenwerkes. Der Bau soll
noch im diesem Jahre begonnen werden, und zwar im Rahmen
eines grofzligigen Bauplans, der neben der Errichtung des Hitten-
werkes,,Magnetberg” noch den Bau von zwei weiteren groen H{t-
tenwerken in RuRland vorsieht, Telbess(Kusnezk) undKriwoj Rog.

Der Magnetberg, der eine Flache von etwa 24 km2einnimmt,
liegt im Sidural, ostlich des Hauptbergriickens ,,Ural-Tau“,
in einer fruchtbaren, gesunden, higeligen Ebene, 50 km sudlich
von der Stadt Werchneuralsk. Im Jahre 1748 wurden hier erst-
malig Eisenerzlager entdeckt, die, wie sich spater herausstellte,
zu den ertragreichsten und besten nicht nur in RuBland, sondern
der ganzen Welt gehdéren. Nach den neuesten Berechnungen
sollen die Erzvorrdte des Magnetbergs etwa 283 Milliarden t mit
einem Eisengehalt von iber 50 % betragen. Bis vor kurzem
war die Ausbeute der ungeheuren Reichtiimer des Magnetbergs
nur gering, da das Uralgebirge eine verhdltnisméaRig unbedeutende
Rolle in der russischen Eisenhittenindustrie spielt und die Her-
stellung von Roheisen und Walzzeug sich hauptsachlich im Suden
RuBlands zusammenballte, dessen Reichtlimer im Bezirk Kriwoj
Rog ja allgemein bekannt sind. Aus diesem Grunde konnten die
abgelegenen Gebiete RuBlands kein billiges Eisen erhalten.

Trotz des Vorhandenseins von reichhaltigen Erzen mufRte
das ganze Uralgebiet seinen Bedarf an Eisen aus den stdlichen
Hutten RuRlands decken und hohe Frachtkosten bezahlen. Der
Gedanke lag daher nahe, einen neuen Mittelpunkt der Hitten-
industrie in der Nahe dieser Erzlagerstatten ins Leben zu rufen.
Dieser Mittelpunkt soll das zu errichtende Magnetberg-Hutten-
werk bilden, das nicht die teure Donezkohle braucht, sondern die
viel billigere und fur metallurgische Zwecke geeignetere Kohle
des Giber 2000 km vom Magnetberg entfernten Beckens Kusnezk.
Der Bau des neuen Hiittenwerkes dirfte auch eine Entwicklung des
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Aus diesem AnlaB wurde das A ktienkapital der Linke-Hof-
mann-Werke von 21000 000JIM auf 30000 000JIM erhdht.

Der Name der Linke-Hofmann-Werke wurde in ,Linke-
Hofmann-Busch-Werke, Aktiengesellschaft“, geédndert.
Die Verschmelzung mit den Werken Bautzen und Weimar wurde
rickwirkend ab 1. Oktober 1927 und diejenige mit dem Werk
Werdau ab 1. Juli 1927 durchgefiihrt.

Im Eisenbahnwagenbau ist im abgelaufenen Geschéafts-
jahre die erhoffte glinstige Auswirkung des Reichsbahn-Vertrages
nur zum Teil eingetreten, da es der Reichsbahn infolge ihrer geld-
lichen Lage leider nicht mdéglich war, regelméaRige Bestellungen
herauszugeben; infolgedessen war die Beschéftigung zwar etwas
glinstiger als im Vorjahre, aber immer noch unregelméRig. Durch
Uebernahme von Privatauftragen wurde versucht, diese Liicke
auszufillen. AuBerdem gelang es, einige Auslandsauftrage herein-
zunehmen, die allerdings in scharfem Kampf mit dem inter-
nationalen Wettbewerb nur zu gedriickten Preisen erlangt werden
konnten. Ein nicht unerheblicher Ausfall entstand bei den
sachsischen Werken durch einen sechswochigen Streik im Frihjahr
1928. Bei der Ausfuhr durfte sich die Lage insofern ein wenig
bessern, als zwischen den Wettbewerbslandern und der Deutschen
Wagenbau-Vereinigung Verhandlungen lber eine internationale
Verstandigung in Gang gekommen sind mit dem Ziele, Verein-
barungen zu treffen, die eine Beendigung der verlustbringenden
Betatigung bei der Ausfuhr gewéhrleisten sollen.

Die Lokomotivfabrik in Breslau war auch im abgelau-
fenen Geschéftsjahre ungeniigend beschaftigt. Sie hat nur etwa
15 % ihrer Leistungsfahigkeit im Bau von Dampf- und elektri-
schen Lokomotiven erreicht. Der M aschinenbau im Breslauer
Werk war nur maRig beschéftigt, derjenige des Bautzener Werkes
befriedigend. Der Kesselbau konnte auf Grund der guten Be-
wahrung der bereits in Betrieb befindlichen Anlagen eine Reihe
groBerer Bestellungen, insbesondere in neuzeitlichen Strahlungs-
kesseln fur Kohlenstaubfeuerung, zur Ausfihrung ubernehmen.

Der Umsatz aller Werke im abgelaufenen Jahr betrug
83 000 000 JIM ; davon entfallen auf den Wagenbau 53000000 JI.K.
Die Arbeiterzahl betrug am 30. September 1928 8340, die Zahl
der Angestellten 1356. Der Auftragsbestand am Ende des
Geschéftsjahres war 31 703 293JIM, wovon auf das Ausland
4466 610 JIM entfallen; er ist bis zum 1. April 1929 auf
39 763 357 JIM gestiegen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschl. 195299,46 JIM
Vortrag einen Rohgewinn von 6913 581,50 JIM aus. Nach
Abzug von 3604077,74 JIM Versicherungen, Steuern und
offentlichen Abgaben, gesetzlichen und freiwilligen W ohlfahrts-
lasten, 1090 650,80 JtM Zinsen und 1988 462,25 JtM Abschrei-
bungen verbleibt ein Reingewinn von 230 390.71 JIM, der auf
neue Rechnung vorgetragen wird.

~Magnetberg“ im Sudural.

Kusnezker Kohlenbeckens zur Folge haben, das von groRer Bedeu-
tung fir das Aufblihen des Verkehrswesens und der Industrie ist.

Das Huttenwerk soll zusammen mit den Wohnh&usern
eine Flache von 8 km2einnehmen. Die Erzgruben werden 3 km
von der Hitte entfernt sein und bei normaler Arbeit jahrlich
1125000 t Erz mit einem Eisengehalt von 62 bis 64 % liefern.

Fur die Beforderung des Erzes von den Gruben zur Hitte
sollen starke elektrische Lokomotiven und GroRgliterwagen Ver-
wendung finden. Die Erze gelangen erst in eine Zerkleinerungs-
und Aufbereitungsanlage, wo sie in Stlicke von ublicher GroRe
flr den Schmelzvorgang gebracht werden und eine Scheidung
der Erzsticke vom unhaltigen Gut vorgenommen wird. Das
zerkleinerte Erz gelangt dann in eine Sinteranlage, wo Erzklein
zwecks besserer Verhiittung zusammengeballt wird. Hierzu wird
das Erz mit einem minderwertigen Brennstoff (Kohlenstaub oder
Koksklein) vermischt und in verhéltnisméaRig diinner Schicht bei
Luftzutritt gerdstet. Nach dem Ausbrennen des Brennstoffes
bleibt ein poriges Erzeugnis — das Agglomerat — nach, welches
leicht im Hochofen reduzierbar ist.

Gleichzeitig mit der Aufbereitung der Erze erfolgt die Auf-
bereitung des Kokses fiir die Hochdfen. Die hierzu erforderliche
Steinkohle wird, wie schon erwéhnt, aus dem Kusnezker Kohlen-
becken herangeschafft, und zwar j&hrlich rd. 970 000 t. Hieraus
werden 656 000 t Koks in 189 Koksofen, die in drei Batterien
zusammengefalt sind, gewonnen werden.

Fur die Erzeugung des Roheisens sind vier Hochdfen vor-
gesehen von je 500 bis 600 t Tagesleistung und einer Gesamt-
jahresleistung von 656 000 t Roheisen. Das flussige Roheisen
soll in Pfannenwagen in die Roheisenmischer der Siemens-Martin-
und Bessemer-Anlagen gebracht werden. In den Siemens-Martin-
Oefen sollen j&hrlich 325000 t und in der Bessemer-Anlage
337 000 t Stahl erzeugt werden.



864 Stahl und Eisen.

Im Siemens-Martin-Werk werden vier Oefen von je 100 t
aufgestellt, die mit Kokereigas beheizt werden. Das flussige
Roheisen aus den Hochéfen wird in Pfannen von je 60 t durch
elektrische Lokomotive zum Roheisenmischer von 500 t Fassungs-
vermdgen gebracht, von wo es auch durch elektrische Lokomotive
wieder in das Siemens-Martin-Werk gelangt.

Der in den Siemens-Martin-Oefen erzeugte Stahl wird nach
amerikanischem Verfahren in Blockformen auf Wagen gegossen.

In dem Bessemerwerk sind zwei Birnen vorgesehen. Das
Roheisen aus den Hochéfen wird gleichfalls in Pfannen in den
Roheisenmischer und von hier in die Bessemerbirnen gebracht,
der Bessemerstahl in Blockformen gegossen.

Das Walzwerk ist fiir eine Jahresleistung von 573 750 t
Halbzeug, Schienen, Trégern und Stabeisen berechnet, die von
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einer BlockstraBe mit einem Gleichstromantriebsmotor
7000 PS fii Blocke bis 3,8 t Gewicht bewaéltigt wird.

AuBer den Hauptbetrieben (Kokerei, Hochdfen, Siemens-
Martin- und Bessemerwerk, Walzwerk) sind noch einige Neben-
betriebe vorgesehen, die sowohl den eigenen Bedarf der Hutte
(GieRerei, mechanische W erkstatt) als auch der Siedlung (Holz-
bearbeitungsfabrik, Ziegelei) decken sollen.

von

Bei der Ausarbeitung des Entwurfs zum Bau des Hitten-
werkes Magnetberg wurden die neuesten Errungenschaften der
neuzeitlichen Hittenwerke Europas und Amerikas beriicksichtigt.
Besonders trifft das fir die Mechanisierung der Befdrderung inner-
halb des Werkes und fiir die Ausnutzung der Abwarme der Hoch-
6fen und Siemens-Martin-Oefen zu. F.B.

Buchbesprechungen®).

Junkers. Festschrift, Hugo Junkers zum 70. Geburtstage
gewidmet von A. Berson, A. Gramberg, A. Kessner,
O. Mader, A. Ndgel und seinen Mitarbeitern. (Mit einem
Vorwort von C. Matschoss.) Ueberreicht vom Verein
deutscher Ingenieure. (Mit 69 Abb. u. 2. Taf.) Berlin
(NW 7): V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H. (1929). (3 BI., 99 S.) 4°.
In Leinen geb. 6JIM, fir Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 5,40 JtM.

Als Zeichen der Verehrung fur den Menschen, Forscher und
Fihrer und als erste zusammenfassende Urkunde der Entwick-
lungsgeschichte eines Werkes von Weltruf haben es Manner aus
Wissenschaft und W erkstatt unternommen, zum 70. Geburts-
tage von Professor (Er.Vjttg. © fy- Hugo Junkers (Dessau) seiner
Lebensarbeit in Einzeldarstellungen zu gedenken.

Von welcher Seite ,,Das Werk* auch immer gesehen wird, ob
von seinen nachsten Mitarbeitern, ob von Professor $t.*Qttg. G. f).
O. Mader (Dessau) in seinem Beitrag ,,Vom Junkers-Flugzeug-
bau“, ob von Professor A. N&gel (Dresden) in seinem Bericht
»Der Junkers-Motor“, ob von Professor A. Kessner (Karlsruhe)
mit einer Abhandlung Uber ,Konstruktion und Werkstoff*,
ob von Professor A. Gramberg (Frankfurt) in seiner Darstellung
der warmetechnischen Arbeiten von Junkers — immer spricht
eine Verquickung eigener Art von Personlichkeit und Werk zu
uns, Uberall erhalten wir, wie in Professor A. Bersons tief-
schirfendem Abschnitt ,,Junkers in der Luftfahrt*, Einblick in
die weitsichtigen, kiihnen Plane von Junkers, in das aufeinander
abgestellte und eingespielte Zusammenwirken von Forschung und
W erkstatt, in die zéhe, unbeirrbare und doch so viel miBver-
standene Arbeit an der Verwirklichung von groBen Gedanken
bis zu ihrer endlichen Nutzanwendung. H. Arntzen.
Sesbass, Friedrich, Dr., Wissenschaftlicher Assistent am Geo-

graphischen Institut der Universitdt Greifswald: Bergslagen.
Versuch einer kulturgeographischen Beschreibung und Um-

grenzung. Braunschweig, Berlin, Hamburg: Georg Wester-
mann 1928. 8°. 45 JtM.
T. 1: Text. (Mit8 Abb. auf 2 Taf.) (XII, 339S. —T. 2:

Tabellen u. Karten. (14 Tab., 5 Karten.) (Nordische Studien.
Hrsg. vom Nordischen Institut der Universitdt Greifswald. 9.)
Es erscheint auf den ersten Blick etwas sonderbar, daB ein
Deutscher in einer umfangreichen Darstellung ein kernschwe-
disches Gebiet behandelt: ein Gebiet, von dem der Verfasser selbst
sagt, daB es ,eine eigene kleine Welt, einen eigenen kleinen Staat
innerhalb des Reiches* bilde. Es ist dies das ,,Bergslagsland“,
das zehn ,Bergslager* umfaft, in denen noch heute der Berg-
mann herrscht. Das fragliche Gebiet, in Mittelschweden gelegen,
erstreckt sich von der Wasserscheide des Klarélv in groRem,
nach Siuden ausholendem Bogen zur Daldlv-Wasserscheide. Seine
Fortsetzung geht tiber den Dalédlv hinaus und umfaRt dort noch
zwei Bergslager: das beriihmte Kopparbergsbergslag und das
Torsakershergslag. Diesseits des Dalstroms herrscht die Gewin-
nung von Eisenerzen, jenseits der Abbau von edleren Erzen:
Kupfer, Zink, Blei und Silber. Diese Landschaft nun hat der
Verfasser, der sich vor acht Jahren in Bergslagen und im benach-
barten Dalarne niedergelassen hatte, um Land und Leute kennen-
zulernen, zum Gegenstand seiner weitumfassenden kultur-
geographischen Studien auserkoren. DaR er dabei mit der sprich-
waortlich gewordenen deutschen Griindlichkeit zu Werke gegangen
ist, daflir zeugt das dem Buch vorangestellte Schrifttums- und
Kartenverzeichnis, das allein 32 Druckseiten beansprucht und
nicht weniger als 468 Druckwerke nebst 97 Karten aufweist. —
Schon dieser reichhaltigen und (bersichtlich angeordneten
Quellensammlung wegen lohnt sich die Anschaffung des vor-
liegenden Buches, das fur jeden, der sich Uber das obengenannte
Gebiet und seine geographischen und technisch-wirtschaftlichen

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

Verhéltnisse aus irgendeinem Grunde unterrichten will, von
allergroBter Bedeutung ist. DaR dem Verfasser als Nichttechniker
hier und da einige kleine ,,montanistische” Schnitzer unter-
laufen sind, tut dem Wert des Buches keinen Abbruch, voraus-
gesetzt naturlich, daB alle ubrigen Angaben stimmen, worlber
nur die Schweden selbst entscheiden kdnnen. Otto Vogel.

Edwards, C. A., Professor, D. Sc.: Some Technical Aspects of
the Manufacture of Steel Sheets and Tinplates.
(With 65 fig.) Swansea: The Welsh Plate and Sheet Manu-
facturers Association [1928]. (VII1I, 94 p.) 8°.

Das Buch ist der Niederschlag von Forschungsarbeiten Gber
Feinbleche, die der Verfasser und seine Mitarbeiter in der metallur-
gischen Abteilung der Universitdat Swansea durchgefihrt haben,
und Uber die an anderer Stellel) bereits ausfihrlich berichtet
worden ist. Nach einem einleitenden Abschnitt Gber den inneren
Aufbau der Metalle werden kurz die ZerreiRprifung und der Ein-
fluB der KorngroRe auf deren Ergebnis besprochen. Sodann folgen
kurze Hinweise auf die bei der Erhitzung und Abkiihlung von
kohlenstoffarmem Stahl auftretenden Umwandlungen und den
EinfluR der Eisenbegleiter. Bei den Gefligeaufnahmen vermift
man in vielen Féllen die Angabe der VergréRerung. Nachdem die
Herstellung des Stahles und das Warmwalzen der Bleche gestreift
worden ist, wird ausfiihrlicher das Beizen und Glihen besprochen.
In diesen Abschnitten sind die wichtigsten Versuchsergebnisse der
Arbeiten des Verfassers uber den EinfluR des Wasserstoffes auf
die Entwicklung von Beizblasen, tUber die Wirkung von Beiz-
zusadtzen und Uber den EinfluB der Glihtemperatur auf die
Festigkeitseigenschaften und das Geflige von warm- und kalt-
gewalzten Feinblechen wiedergegeben.

Das Buch kann allen, die mit der Herstellung und Verarbeitung
von Feinblechen zu tun haben, empfohlen werden. A. Pomp.
Engels, Wilhelm, und Paul Legers: Aus der Geschichte der

RemscheiderundBergischen Werkzeug-undEisenindu-
strie. Mit Bildbeigaben in Kupfertiefdruck und Kartenmaterial.
2 Bde. Remscheid: Selbstverlag des Bergischen Fabrikanten-
Vereins 1928. 8°. (Bd. 1.) (XX, 416 S.) — (Bd. 2.) (164 S.)

In der Besprechung dieses Buches — vgl. St. u. E. 49 (1929)
S. 831/2 —ist irrtimlicherweise als erster der beiden Verfasser
Wilhelm Legers angegeben worden.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschissen.
Freitag, den 14. Juni 1929, 15.15 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhiittenhaus, Breite Str. 27, die

16. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt.

Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Ueber die Brucharten des Stahles und die Bedeu-
tung der Uebergangszone der Kerbzahigkeit. Bericht-
erstatter: $r.*8ng. F. Fettweis, Bochum.

3. Ueber KontrollmaBRnahmen bei der Herstellung und
W eiterverarbeitung von Edelstahl und die dadurch
bedingte Betriebsforschung. Berichterstatter: jS)t.=Qng.
R. Hohage, Ternitz.

4, Der EinfluR der
auf die

Verwendung von Eisenschwamm
Eigenschaften von Stahl. Berichterstatter:
W. Rohland, Bochum.

5. Sonstiges.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 1. Juni an die be-
teiligten Werke ergangen.

3 J. Iron Steel Inst. 115 (1927) S. 523/68; 116 (1927)
S. 245/63; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1497/9; 48 (1928) S. 47/8.



