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Eigenschaften der Automatenstahle.

Von Karl Stein in Hagen-Haspe.

[Bericht Nr. 350 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Phosphor und Schwefel als Legierungselemente beim Automatenstahl. Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Kerbschlag-
zéhigkeit und Schwingungsfestigkeit von Automatenstahl im Vergleich zu unlegierten Stdhlen. Kalt- und Warmverform-
barkeit sowie Einsatzhartbarkeit und Vergitbarkeit der Automatenstahle. EinfluR von Schwefel und Seigerungsstreifen

auf die Kohlenstoffaufnéhme beim Einsetzen.
Beizsprodigkeit und Haarlinien.

Unterschiede zwischen geseigertem und ungeseigertem Automatenstahl.
Unmadglichkeit der Normung der Automatenstdhle, solange ein Kurzprifverfahren fir

die wesentliche Eigenschaft — die Zerspanbarkeit —-fehlt.)

a3 sich die Automatenstéhle zwar gut verarbeiten
lieBen, da3 man aber wegen ihrer sonstigen schlechten
Eigenschaften mit ihrer Anwendung sehr vorsichtig sein
misse. Der schlechte Ruf der Automatenstahle war
durch ihren héheren Phosphor- und Schwefelgehalt
entstanden?), den man sich im allgemeinen beim Stahl
mdglichst niedrig wiinscht. Indessen machte man in Ame-
rika die Beobachtung, dal} die im Kriege hergestellten
Stahle sich trotz ihres schlechten Reinheitsgrades, d. h.
verhéltnismalig hohen Phosphor- und Schwefelgehaltes,
sehr gut bewadhrten3. Man versuchte nun in einer um-
fassenden Gemeinschaftsarbeit, die im Jahre 1920 begonnen
und seither mit groRem Eifer verfolgt wurde, den Einflu3
des Reinheitsgrades zahlenmaRig festzustellen. Obwohl
die Untersuchungen auf alle mechanischen Eigenschaften
erstreckt wurden, konnte man etwas Belastendes gegen den
Phosphor und Schwefel nicht finden4.

Dieses Ergebnis steht im Gegensatz zu der Ublichen
Meinung Uber die Schédlichkeit des Phosphors und Schwefels
und zu der Tatsache, da® man mit der Beurteilung der Stéhle
nach dem Reinheitsgrad zweifellos gute Erfahrungen ge-
macht hat5. Diese Widerspruche lassen sich nur so erkléaren:
Ergeben sich bei héheren Phosphor- und Schwefelgehalten
Verarbeitungsschwierigkeiten, so sind diese beiden Ele-
mente nicht Ursache, sondern Merkmale von Stahleigen-
schaften, die durch die Ubliche Untersuchung nicht be-
stimmt werden. Die Eigenschaften eines Stahles hangen
zum grof3en Teil von der Erschmelzung ab. Eine Abweichung
von dem gewohnlichen Herstellungsverfahren veréandert die
Eigenschaften des Stahles. Sie beeinfluBt dabei meist auch

I\rch vor wenigen Jahren war die Meinung verbreitet,
d

*) Vorgetragen in einer Gemeinschaftssitzung von Ver-
brauchern und Erzeugern von Automatenstahl am 27. Marz 1936.
— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dissel-
dorf, Postschliel3fach 664, zu beziehen.

2) H. W. Graham: Iron Age 131 (1933) Nr. 23, S. 903/04
u. S. 12 im Anzeigenteil.

3 Iron Age 105 (1920) S. 397/98.

4)J. S.Unger: Blast Furn. & Steel Plant 10 (1922) S. 413/15;
Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 23 (1923) I, S. 105/38; 28 (1928) I,
S. 95/101; Trans. Amer. Foundrym. Ass. 33 (1926) S. 705/07;
Progress Report of Joint Committee 1930, S. 95.

5 K. Baatz; Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1152 (Werkstoff-
aussch. 237).
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die chemische Zusammensetzung, vor allen Dingen den
»Reinheitsgrad“. Ein ungewollt héherer Phosphor- oder
Schwefelgehalt a3t vermuten, dafl3 die betreffende Schmel-
zung nicht mit der gewothnlichen Sorgfalt hergestelit wurde,
und meist wird man in diesem Falle schlechtere mechanische
Eigenschaften antreffen. Wenn aber bei der Herstellung
eines Stahles der Phosphor- und Schwefelgehalt
absichtlich erhoéht wird, so sind diese beiden Ele-
mente kein Merkmal der Stahlgiite. Es ist dann falsch,
auf ihn die Erfahrungen anzuwenden, die man bei Stéhlen
mit unabsichtlich erhéhtem Phosphor- und Schwefelgehalt
gemacht hat. Die Gemeinschaftsarbeit der Amerikaner
beschéftigte sich hauptséchlich mit Stahlen, die absichtlich
mit hoheren Phosphor- und Schwefelgehalten hergestellt
und bei der Erschmelzung und Verarbeitung sorgféltig Gber-
wacht worden waren. Das Ergebnis dieser Versuche ist
also verstandlichg.

Die Haupteigenschaft der Automatenstéhle ist
ihre gute Zerspanbarkeit. Eine allgemeinglltige Bearbeit-
barkeitskennzahl, wie etwa die Zugfestigkeit, gibt es nicht.
Die erreichbare Schnittgeschwindigkeit, die bisweilen vom
Verbraucher gefordert wird, hat mit der Kennzahl v&) d. h.
mit der fiir eine Standzeit des Werkzeuges von 60 min zulés-
sigen Schnittgeschwindigkeit, nichts zu tun, sie wird viel-
mehr nach den Erfahrungen des Betriebes fir einen bestimm-
ten, meist zufélligen Einzelfall angegeben. Unter guter Be-
arbeitbarkeit versteht man die Anwendbarkeit moglichst
hoher Schnittgeschwindigkeiten, geringen Werkzeugver-
schleil3, riefenlose Oberflache, sauberen Abstich mit gléanzen-
dem Spiegel, einwandfreies Gewinde. Durch eine bestimmte
Zahl kann man diese Eigenschaften nicht ausdriicken. Die
Stahlhersteller machen bisweilen die Beobachtung, daf3 eine
und dieselbe Stahlsorte, ja sogar die gleiche Abmessung aus
derselben Schmelzung, vom gleichen Verbraucher recht
unterschiedlich beurteilt wird. Offenbar sind die Verhaltnisse
bei der Verarbeitung auf dem Automaten so verwickelt, daf3
ein allgemeingiiltiges Urteil nicht immer abgegeben werden
kann. Dafl dies auch bei der sorgfaltigsten Versuchsiber-
wachung nicht moglich ist, zeigen die Vergleichsversuche,
die der Ausschu fir wirtschaftliche Fertigung in wver-

6) F. F. MclIntosh und W. L. Cockrell: Min. Metallurg.

Invest. Bull. 25 (1925).
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schiedenen Werken mit den gleichen Werkstoffen vornehmen
lieR7). Die Stahlerzeuger bedauern es selbst am meisten,
daR es bisher kein anerkanntes Kurzprifverfahren gibt, mit
dem man die Bearbeitbarkeit eindeutig bestimmen konnte;
in Ermangelung von etwas Besserem sind sie bei der Rege-
lung von Meinungsverschiedenheiten auf die Unfehlbarkeit
ihrer Kunden angewiesen.

Neben der Bearbeitbarkeit spielen die ubrigen Eigen-
schaften der Automatenstdhle meist eine untergeordnete
Rolle; sie sollen nach Moglichkeit denen der Stéhle mit
Ublichem Phosphor- und Schwefelgehalt und sonst Uber-
einstimmender Zusammensetzung entsprechen.

Im Zugversuch zeigt der Automatenstahl keine Ver-
schlechterung durch Phosphor oder Schwefel. Die ginstige
Wirkung des Phosphors steht sogar einwandfrei fest;
Streckgrenze und Zugfestigkeit werden um 0,6 kg/mm2
je 0,01% P bei einem nur geringfigigen Abfall der Dehnung
erhohtd. Das Ziehen verandert die Werte des ZerreilRver-
suches in der bekannten Weise: Streckgrenze und Festig-
keit werden erhoht, Dehnung und Einschniirung vermindert.
Es liegt im Wesen des Ziehvorganges, dal3 enge Festigkeits-
grenzen nicht eingehalten werden kénnen9. Verschiedene
Verbraucher beanstanden dies mit der Begriindung, daf? der
Konstrukteur mit festen Zahlen rechnen miisse. Demgegen-
Uber kann darauf hingewiesen werden, dafR fir Teile aus
Automatenstahl nur in Ausnahmeféllen eine Festigkeits-
berechnung durchgefiihrt wird und da® auch in diesen Fallen
nicht die Zugfestigkeit selbst, sondern nur ein Bruchteil von
ihr in die Rechnung eingesetzt wird, so da’ die erweiterte
Spanne in der Streckgrenze und Zugfestigkeit fir die Be-
triebsbeanspruchung ohne Bedeutung sind. Im grof3en und
ganzen stimmen die Automatenstdhle in den Ergebnissen
des ZerreilRversuches mit den entsprechenden Stahlen nach
DIN 1611 und 1661 gut Uberein, und zwar sowohl im ge-
walzten als auch im gezogenen Zustand. Wenn bei gleicher
Zugfestigkeit eine etwas niedrigere Dehnung gefunden
werden sollte, so sollte man bedenken, daf der Zerreil3-
versuch ein vereinfachter Beanspruchungsfall ist, der im
Betriebe nie vorkommt. Die Dehnung hat keine Beziehung
zu den Gebrauchseigenschaften des Werkstoffes und zu dem
Verhalten im Betriebe. Sie gibt nur an, welches MalR von
Zahigkeit der Werkstoff bei statischer Beanspruchung hat,
wenn er so geformt und beansprucht wird wie eine Zerreil3-
probe. Es ist aber nicht moglich, zu beurteilen, ob und in wel-
chem Mal3e eine Dehnung von beispielsweise 20% gegeniiber
einer Dehnung von 22% die Betriebssicherheit herabsetzt.

Die Kerbschlagzéhigkeit der Automatenstahle ist
im gewalzten Zustand um etwa 25% niedriger als bei un-
legierten Stéhlen gleicher Zugfestigkeit mit tblichem Phos-
phor- und Schwefelgehalt. Der Bruch ist bis zu Walzab-
messungen von etwa 50 mm Dmr. noch vollkommen sehnig.
Durch das Ziehen wird die Kerbschlagzahigkeit verschlech-
tert; es handelt sich dabei um einen Vorgang, der durch
Phosphorgehalte iiber 0,10% verstarkt wirdl) und der das
Uebergangsgebiet der Kerbschlagzdhigkeit nach hoéheren
Temperaturen verschiebtll). Gekerbte Automatenstahle

7) F.Rapatz: Stahlu. Eisen 56 (1936) S. 617/22 (Werkstoff-
aussch. 341); AWF-Mitt. 18 (1936) S. 29/31, 39/46, 60/67 u. 69/71.

8 E. Schneekenburger: Dr.-Ing.-Dissert. Techn. Hochsch.
Aachen 1932; A. Ristow, K. Daeves und E. H. Schulz:
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 889/99 u. 921/30 (Stahlw.-Aussch. 314
u. Werkstoffaussch. 347).

9 F. Bonsmann und M. Korners: Stahl u. Eisen 56 (1936)
S. 952/55 (Werkstoffaussch. 349).

10 E. W. Rettew und L. A. Lanning: Trans. Amer. Soc.
Steel Treat. 1 (1920/21) S. 247/49.

xI) G. R. Boisover: J. Iron Steel Inst. 119 (1929) S. 473/500;
vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1237/38.
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haben im gezogenen Zustand meist einen feinkdrnigen
Bruch. Fir den iblichen Gebrauch reicht die Zahigkeit,
die durch dieses Bruchaussehen gekennzeichnet wird, voll-
kommen aus. Fir besondere Beanspruchungsfélle gibt es
Sondersorten von Automatenstadhlen, die auch nach dem
Kaltziehen eine hohe Kerbschlagzahigkeit und einen zahen
Bruch zeigen. Im allgemeinen sollte man sich aber vor einer
Ueberschatzung der Kerbschlagzahigkeit hiiten. Der Kon-
strukteur kann sie nicht zahlenméfig, sondern nur gefihls-
mafRig bewerten. Es besteht auch kein Zusammenhang
zwischen der Kerbschlagzahigkeit und der Kerbempfind-
lichkeit bei der Schwingungsbeanspruchungl?).

Bisweilen werden gegen die Automatenstahle Bedenken
gedulRert, dal ihre Wechselfestigkeit ungeniigend sei.
Den gewohnlichen Stahl St 37 hat noch niemand ver-
déchtigt, daR er ungenligende Dauerfestigkeit haben soll,
obwohl er als Massenerzeugnis lange nicht mit der Sorgfalt
hergestellt werden kann wie die Automatenstahle. Bisher
sind noch keine Untersuchungen bekannt geworden, die bei
Automatenstédhlen eine niedrigere Wechselfestigkeit ergeben
hatten. Im Gegenteil, man hat ausgezeichnete Wechsel-
festigkeiten gefunden, die von der Hohe des Schwefelgehaltes
unabhéngig sind13. Der Phosphor hat nach amerikanischen
Untersuchungen einen gunstigen Einflu3, da er die Biege-
wechselfestigkeit um 0,6 kg/mm2 je 0,01% P erhoht5 14).
Infolge der zahlreichen Sulfideinschliisse kann man bei den
Automatenstahlen mit einer niedrigen Kerbempfindlichkeit
rechnen. AufschluBreich sind in dieser Beziehung Unter-
suchungen (ber die Wechselfestigkeit von fertig bearbei-
teten Teilen. K. Schraivogellf fand die gleichen Wech-
selfestigkeiten am polierten Stab und im Gewinde bei
gezogenem Automatenstahl und unbehandeltem Stahl
St C 35.61. Nach den Untersuchungen von A. Thum und
W. Staedellf uber die Dauerfestigkeit von Schrauben
ohne Vorspannung haben die Automatenstahle kein schlech-
teres Verhalten als die altbewahrten, zum Teil auch legierten
Schraubenstéhle.

FalRt man zusammen, so kommt man zu dem Ergebnis,
da sich im Schrifttum keine zahlenméaRigen An-
gaben finden lassen, nach denen die Automatenstahle
schlechtere Eigenschaften als unlegierte Stédhle
gleicher Zugfestigkeit hatten)17). Dal man aber
friher immer wieder auf die angeblich schlechteren Eigen-
schaften der Automatenstéhle hinwies, lag daran, daf3 diese
Stahle ausschlie3lich im gezogenen Zustand verarbeitet
werden. Es ist bekannt, da3 durch das Ziehen die Stéhle
versproden, daf3 sich also die Dehnung, Einschnirung und
Kerbschlagzahigkeit verschlechtern. Auch der Automaten-
stahl macht von diesem Verhalten keine Ausnahme. Selbst
die Chrom-Nickel-Stéhle hatten ihren heutigen guten Ruf
nicht begriinden kénnen, wenn sie von Anfang an lediglich
im gezogenen Zustand verwendet worden waren. Auf3erdem
glaubte man, dafd die gute Zerspanbarkeit der Automaten-
stahle nur mit Sprodigkeit erkauft werden kann. Dabei
spielte die Vorstellung von dem ,kurzen und brichigen
Span‘ eine gewisse Rollel) 18.

12) Vgl. K. Daeves:
(Werkstoffaussch. 306).

13) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 24 (1924) I, S. 96.

14 A. Ristow, K. Daeves und E. H. Schulz:
Eisen 56 (1936) S. 889/99 u. 921/30.

15) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1189/93 (Werkstoffaussch. 193).

16) Dauerfestigkeit von Schrauben, ihre Beeinflussung
durch Form, Herstellung und Werkstoff (Berlin: VDI-Verlag

1933).
1?) R. T. Rolfe: Iron Steel Ind. 8 (1935) S. 127/30 u. 136.

Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 785/86

Stahl u

H. W. Graham: Trans. Amer. Soc.Met. 22 (1934) S.926/41-

Met. & Alloys 5 (1934) Nr. 5, S. 93/95.
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Der Schwefelgehalt erschwert zwar die Warmver-
formung, von Rotbruch kann man aber beim Automaten-
stahl nicht sprechen, dazu ist der Mangangehalt zu hoch17).
Die Automatenstahle erfordern aber eine sorgféltige Be-
handlung beim Vorwalzen der Blécke. Man wahlt Anfangs-
temperaturen von etwa 1100° und arbeitet mit geringen
Driicken. Erst wenn das GuRgefiige zerstort ist, kann man
Ubliche Abnahmen anwenden.

Freilich bleibt der Automatenstahl beim Walzen recht
empfindlich, kleine Splitterchen auf der Oberflache
lassen sich nicht immer vermeidenl). Diese Splitterchen
sind auf dem Walzstab nur schwer erkennbar, meist sieht
man sie erst auf der polierten Oberfliche des gezogenen
Stabes. Man sollte sie nicht tiberschatzen, da die Oberfléache
der Automatenstahle bei der Verarbeitung im Automaten
meist zum grof3ten Teil entfernt wird und mit ihr alle ober-
flachlichen Schonheitsfehler. Man mufd beachten, daf die
sichere Vermeidung solcher Splitterchen mit erheblichen
Kosten verbunden ist und die Erzeugung sehr verteuert.

geseigert geseigert
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zwar den Werkstoff nicht schadigen, da sie noch unterhalb
der Trennfestigkeit liegen. Bei zuséatzlicher Kerbwirkung
kann aber der beizsprode Werkstoff die Spannungsspitzen
durch bildsame Verformung nicht ausheilen, so daf? beim
Ueberschreiten der Trennfestigkeit die Stangen der Lange
nach aufreien. Auch beim Richten konnen die Stangen
wegen der hohen inneren Spannungen brechen. Will man
die Beizsprodigkeit verhindern, so nehme man Sparbeize,
bei der freier Wasserstoff nicht entsteht. Auch empfiehlt
es sich, die Stangen nach dem Beizen eine Zeitlang lagern
zu lassen, damit etwa eingedrungener Wasserstoff wieder
entweichen kann. In vielen Féllen ist es auch nutzlich, die
Stangen in der Zieherei bei einer etwas,htheren Temperatur
von etwa 50° zu verarbeiten, weil bei dieser Temperatur
der Stahl zéher ist.

Fur Sonderzwecke stellt man Automatenstédhle
her, die sich ebenso gut kalt verformen lassen wie die
Werkstoffe fiir kalt geschlagene Schrauben. Sie werden mit
Vorteil dort angewandt, wo die Formgebung durch Kalt-

geseigert ungeseigert

Abbildungen 1 bis 4. Baumann-Abdriicke von Automatenstahlen.

Man kann Automatenstéhle auch fir Kleineisenteile
verwenden,dieimGesenkgeschmiedetwerden.S chwierig-
keiten ergeben sich dabei nicht, da Stabstahl verarbeitet wird,
bei demdas Gufgefiige des Blockes weitgehend zerstort ist.

Die Automatenstédhle werden fast ausnahmslos
gezogen, weil die WalzabmaRRe fur die Verarbeitung auf
Automaten zu gro3 sind. Aulerdem erhélt man dadurch
eine blanke, zunderfreie Oberflache, ebenso wird die Be-
arbeitbarkeit durch das Ziehen wesentlich verbessert.

In der Zieherei kann ein schwerer Fehler gemacht werden,
der mit dem Beizen zusammenhangt, das vor dem Ziehen
erforderlich ist. Beim Beizen entsteht infolge des hohen
Schwefelgehaltes des Automatenstahles Schwefelwasserstoff,
der als Katalysator die Einwanderung des Wasserstoffs in
den Stahl au3erordentlich verstéarkt und damit die bekannte
Beizsprodigkeit verursachtld. Daraus erkennt man,
warum die Automatenstahle der Beizsprodigkeit in einem be-
sonderen Mal3e ausgesetzt sind. Die Beizsprodigkeit erkennt
man an einer Verringerung der Einschnirung; wahrend
diese im Walzzustand meist 50% uberschreitet, erreicht sie
im Uberbeizten Zustand kaum 20%. Durch das Kaltziehen
entstehen im Rande der Stébe langs und tangential hohe
Zugspannungen, die nach dem Ausbohrverfahren wvon
G. Sachs?) bei Ublicher Zugabnahme 50 kg/mm2 er-
reichen2l). Diese an sich sehr hohen Spannungen kénnten

19 F. Kérber und H. Ploum: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen-
forsch., Disseid., 14 (1932) S. 229/48; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932)
S. 1177; W. Baukloh und G. Zimmermann: Arch. Eisen-
hiittenwes. 9 (1935/36) S. 459/65.

2) Z. Metallkde. 19 (1927) S. 352/57.

21) H. Bihler und H. Buchholtz: Arch. Eisenhittenwes.
7 (1933/34) S. 427/30 (Werkstoffaussch. 253); H. Biuhler: Arch.

Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 465/66; B. G. Liwschitz: Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 509.

pressen und Zerspanen erfolgen soll. Trotz ihres ausgeprag-
ten Fasergefiiges halten die Automatenstdhle auch das
Gewindewalzen aus. AulRer einer grof3en MalRgenauigkeit
erhédlt man dadurch eine hervorragende Wechselfestigkeit
im Gewinde.

Es scheint, daR die Zerspanbarkeit allgemein durch Be-
standteile verbessert wird, die das Geflige des Werkstoffes
unterbrechen. Beim Puddelstahl ist es die Schweil3schlacke,
bei den Nichteisenmetallen Blei, bei den Automatenstéhlen
sind es in der Hauptsache Sulfide, die das Gefiige unter-
brechen und die gute Zerspanbarkeit herbeifuhren. Die
Forderung nach Schlackenfreiheit des Gefliges
widerspricht demnach dem Wesen der Automatenstéhle.

Noch vor einigen Jahren war man sich Uber das geeignete
Gefiige der Automatenstahle nicht im klaren. Inzwischen
hat man erkannt, dal} die geseigerten und die unge-
seigerten Stéhle ihre besonderen Vorteile haben. Eine
gefiihlsmaflige Abneigung gegen die geseigerten Stahle ist un-
berechtigt. Bemerkt sei, daf3 es vollkommen seigerungsfreien
Stahl nicht gibt, die Bezeichnung ,,seigerungsfreier Automa-
tenstahl*“ also in gewisser Beziehung verkehrt gewéhlt ist.

Das Geflige beurteilt man am besten am Baumann-
Abdruck (Abb. 1 Ms 4). Allerdings kann man aus dem
Baumann-Abdruck nur entnehmen, ob es sich um unge-
seigerten, d. h. beruhigt vergossenen, oder um geseigerten,
also unberuhigt vergossenen Stahl handelt. Fir die Seige-
rungsbilder gibt es keine Norm, ihr Aussehen hangt von der
Probenahme und der Bildherstellung ab. Die Kristall-
seigerung tritt gegeniber der Guf3blockseigerung, wie sie im
Baumann-Abdruck erkennbar wird, stark zurick. Mit
Baumann-Abdriicken lassen sich Ubrigens auch leicht und
sicher Verwechslungen zwischen gewohnlichen Stahlen und
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Automatenstédhlen aufklaren. Man hélt das Bromsilberpapier
an die Schnittflache der Stabe, die nicht weiter hergerichtet
werden muf3: Der hohere Schwefelgehalt der Automaten-
stéhle zeigt sich durch eine starke Braunfarbung. Ein anderes
Verfahren geben C. Holthaus und W. Bertram2) an.
Die Verteilung und GroRe der Sulfide bestimmt
wohl im wesentlichen die Bearbeitbarkeit23. Die meisten
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Sowohl die geseigerten als auch die ungeseigerten Auto-
matenstéhle lassen sich im Einsatz hérten. Fir die Ubliche
Einsatzhdartung hélt man den Kohlenstoffgehalt unter
0,20%. Wenn man aber eine harte Oberflache und einen
Kern erzeugen will, die einen hohen Druck auszuhalten
haben, kann man auch Stdhle mit hoheren Kohlenstoff-
gehalten — bis etwa 0,30% — im Einsatz harten. Die Ein-
satztemperatur liegt im allgemeinen bei 850 bis 950°. Die
Aufkohlung kann in festen, flissigen und gasférmigen
Mitteln erfolgen, die Hartung meist unmittelbar anschlief3end
in Wasser. Verwickelt geformte, diinnwandige Teile werden
auch bei niedriger Temperatur, etwa 800°, eingesetzt und in

~<80el abgeschrecktZ). Das Verziehen wird dadurch auf ein

Abbildung 5. Haarlinien auf einer mit verschiedenen
Vorschiiben tberdrehten Zylinderflache.

Stahlwerke stellen die Spitzenstdhle mit der besten Be-
arbeitbarkeit geseigert her2d). Die Bearbeitbarkeitsunter-
schiede zwischen dem seigerungsarmen Rand und dem ge-
seigerten Kern sind nicht bedeutend, jedenfalls a3t sich
der Rand eines geseigerten Stahles meist besser bearbeiten
als ein ungeseigerter Stahl. Die Untersuchung der chemischen
Zusammensetzung bei geseigerten Stahlen t&uscht grofllere
Unterschiede vor, als sie in Wirklichkeit vorhanden sind. Bei
den ungeseigerten Stéhlen darf man an die GleichmaRigkeit
des Gefiiges keine zu hohen Anspriiche stellen; da die Sulfide
eine aulRerordentlich grof3e Neigung zum
Seigern haben, laf3t sich eine vollkommene
Seigerungsfreiheit praktisch nicht errei-
chen. Automatenstéhle mit hoherer Fe-
stigkeit und mit besonders hoher Zéhig-
keit sind ausnahmslos ungeseigert2).

Als ein Vorteil der ungeseigerten Stahle
wird bezeichnet, daf? sie keineHaarlinien
haben, da die Gu3blécke dicht und blasen-
frei erstarren. Die GuRblocke der gesei-
gertenAutomatenstahle enthalten dagegen
zahlreiche Blasen, die zum Teil mit Sul-
fiden ausgefillt sind. Beim Walzen werden
diese Hohlrdume zwar zusammengedriickt,
sie verschweil3en aber nur unvollsténdig
und zeigen sich auf gedrehten Zylinder-
flachen als harmlose Haarlinien, die aus
feinen Sulfideinschliissen bestehen. Sie
durchziehen den Stahl als haardinne Ka-
nédle und haben einen Durchmesser in der
GrofRenordnung von Hundertsteln eines
Millimeters. Abb. 5 zeigt eine iberdrehte
Zylinderflache mit Haarlinien. Der Zylin-
der ist auf den gleichen Durchmesser, je-
doch mit verschiedenen Vorschiiben, abgedreht worden.
Auf der Oberfliche mit dem kleinsten Vorschub sind die
Haarlinien nicht sichtbar. Wenn also ihre Sichtbarkeit, von
solchen Zufélligkeiten abhéngt, so kdnnen sie keinen schad-
lichen Einfluf3 haben.

22 Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 588.

23) A. R. Page: Iron Steel Ind. 3 (1930) S. 177/80.

24) H. Herbers: Werkst.-Techn. u. Werksleiter 27 (1933)
S. 45/46; A. Wallichs und G. Depiereux: Werkst.-Techn. u.

Werksleiter 27 (1933) S. 411/16 u. 434/35; 28 (1934) S. 165/69 u.
367/68.
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| Mindestmal? herabgesetzt. Zu beachten ist, daf? der Schwefel-

gehalt auf das Verziehen beim Harten keinen nachteiligen
EinfluB ausibt2). Um bei Oelhartung unter allen Um-
sténden auch bei der geringeren Abkuihlungsgeschwindigkeit
eine hohe Oberflachenharte zu erzeugen, enthalten einzelne
Stéhle bis zu 1,50% Mn.

Auf die Menge und Eindringtiefe des aufge-
nommenen Kohlenstoffes haben der Schwefelgehalt
und die Seigerungen keinen EinfluR2). Um dies nach-
zuweisen, wurden aus drei Stahlsorten, namlich St C 16.61,
ungeseigertem und geseigertem Automatenstahl, die in
Abb. 6 dargestellten Probestiicke aus Walzstaben von 33 mm
Dmr. angefertigt und diese in einer Mischung von Holz-
kohle und Bariumkarbonat 6 h bei 900° eingesetzt.
Die Kohlenstoffgehalt-Tiefe-Kurven in Abb. 6 und 7 fallen
praktisch flr die drei Stdhle zusammen, esist weder ein Ein-
fluR der Stahlsorte noch der Seigerungen feststellbar. Im
Gefiige allerdings kann man den Einflul? der Seigerung auf
die Einsatzschicht erkennen, der Schliff tduscht aber einen

°/oC %S %Si

StC 76.67 073 038 0076 0033 0,26
ungeseigert 075 070 0,09/ 07WR
geseigert 072 068 008V 0,237

Abbildung 6. Aufkohlungstiefe bei Automatenstahl im Vergleich
zu Ublichem Einsatzstahl nach 6 h Einsetzen bei 900°.

geringeren Kohlenstoffgehalt in den Seigerungsstreifen vor,
als er in Wirklichkeit vorhanden ist. In Abb. 8 ist Uber dem
geatzten Langsschliff der Baumann-Abdruck dargestellt;
den dunklen Sulfidstreifen entsprechen die hellen Streifen
im Schliff, in die der Kohlenstoff nicht so weit eingedrungen

25 W. Melle: Werkst.-Techn. u. Werksleiter 27 (1933)
S. 371/73.

26) W. Melle: Werkst.-Techn. u. Werksleiter 26 (1932)
S. 253/57.

27) E. Houdremont und H. Schrader: Arch. Eisenhitten-
wos. 8 (1934/35) S. 456 (Werkstoffaussch. 299).
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zu sein scheint wie in den danebenliegenden Stellen. Deut-
licher ist dies in der starkeren VergroRerung in Abb. 9 zu
sehen. Diese Beobachtung kann man aber nur im langsam
abgekihlten Stahl machen, nach der Hartung (Abb. 10)
gleichen sich diese Unterschiede aus. In einem ungeseigerten
Automatenstahl erscheint die Einsatzzone auch im unge-
héarteten Zustand gleichméafRig (Abb. 11).

Will man besondere Laufeigenschaften im Einsatz
erzielen, so verwende man ungeseigerte Automatenstéhle.
Diese Stahle sind den geseigerten um ein Mehrfaches Uber-
legen, besonders wenn diese eine anormale Gefligeausbildung
des Zementits in der Einsatzzone haben und zur Bildung
von weichen Flecken auf der geharteten Schicht neigen.
Abb. 12 zeigt die Einsatzzone eines geseigerten Stahles im
ungehdrteten Zustand. In einem Seigerungsstreifen ist das
Zementitnetzwerk klein, es entspricht dem anormalen Ge-
fige, daneben sind lange, schlanke Zementitnadeln, die ein
grobes Netzwerk bilden, das dem normalen Gefiige ent-
spricht. St C 16.61 und ein guter ungeseigerter Automaten-
stahl haben im eingesetzten Zustand die gleichen Laufeigen-
schaften. Bei den geseigerten Automatenstéhlen erhalt man
die besten Laufeigenschaften des Einsatzes durch unmittel-
bar anschlief3endes Harten.

Die Z&higkeit der Kernzone kann bei zu niedriger
Einsatztemperatur durch grobkornige Rekristallisation
leiden, da der Werkstoff durch das Ziehen nur um etwa
10%, also kritisch verformt wird.

Im allgemeinen kommt man mit dem weichen Auto-
matenstahl fir die meisten Zwecke gut aus. Wenn die
Festigkeit dieser Stéhle nicht ausreicht und hohe Flachen-
driicke auftreten, denen die Kernfestigkeit auch nach der
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Molybdén-Stéhle, mit einem hdheren Schwefelgehalt
herstellen, um die Bearbeitbarkeit zu verbessern. Durch den
hohen Kohlenstoffgehalt, die Seigerungsfreiheit und die
etwa vorhandenen Legierungselemente wird aber die Be-

Baumann-Abdruck

geatzt mit alkoholischer Salpetersaure (x 2

geatzt mit alkoholischer Salpeterséaure (X 10)
Abbildung 8und 9. EinfluR von Seigerstreifen auf die Auf-
kohlung von geseigertem Automatenstahl beim Einsetzen.

arbeitbarkeit gegenilber den gewohnlichen weichen Auto-
matenstdhlen verschlechtert. Es empfiehlt sich daher,

diese Stahle erst dann anzuwenden, wenn eine konstruktive
Losung fir die Verwendung der gewdhnlichen

o 1/ C 7667 o/,(;(a: é(’)é\gn SS;Z oié032 :?256' weichen Automatenstéhle nicht gefunden wer-

—————— du/oma/ens/a/i/  ungeseigerf 075 070 0097 0,7\0 den kann.

......... Aufomafensfafi/  geseigert 072 066 008V 0237 Am starksten werden die mechanischen
Eigenschaften durch das Ziehen veréandert,
besonders wird die Zahigkeit herabgesetzt.
Wegen des ausgepragten Fasergefiiges konnen
daher ausgebohrte Teile bei Ueberbeanspru-

. chung aufplatzen. Es empfiehlt sich, hoch-
bei 00mr>- beanspruchte ausgebohrte Teile aus
3.6mm bei 75Dm/?

3.6mm\  beiééDmn

Einsa/z/iefe in mm

Abbildung 7. Aufkohlungstiefe bei Automatenstahl im Vergleich
zu Ublichem Einsatzstahl nach 6 h Einsetzen bei 900°.

Einsatzhartung nicht gewachsen ist, so verwendet man
Automatenstahle mit einem hoheren Kohlenstoffgehalt von
etwa 0,30 bis 0,50%, bei denen das Einsetzen wegfallt
und die von etwa 800 bis 850° sofort in Wasser gehértet
werden kénnen. Will man eine Vergutung vornehmen,
so schreckt man je nach der Form und dem Kohlenstoff-
gehalt bei 800 bis 850° in Wasser oder Oel ab und lait darauf
bei einer Temperatur von etwa 600° auf die verlangte Festig-
keit an. Natilrlich kann man auch legierte Vergutungs-
stahle, beispielsweise Chrom-Nickel-Stahle oder Chrom-

geglihten Stangen herzustellen, die vorher
wegen der Mal3genauigkeit gezogen wurden.
Allerdings wird durch das Gliihen die Bearbeit-
barkeit der gezogenen Stangen verschlechtert.

Blankgedrehte Teile aus Automatenstahl
rosten wie jeder unlegierte Stahl leicht an und
werden dadurch unansehnlich. Die Automaten-
stahle lassen sich mit allen gebrauchlichen
Oberflachenschutzmitteln behandeln. Zu
beachten ist, daf} Teile aus gezogenem Auto-
matenstahl durch Verzinken sprdde werden
konnen wie alle kaltverformten Stéhle. Ist
eine Nachbehandlung bei Temperaturen von
etwa 100 bis 400° erforderlich, so soll der
Werkstoff nicht kaltverformt sein, damit er
nicht alterungsspréde wird2); gezogener Stahl muf3 daher
ausgegliiht werden. Die Schutziiberziige haben den Nach-
teil, daR sie leicht verletzt werden kdénnen. Bewdahrt haben
sich daher die mit etwa 13% Cr legierten Automatenstéihle
mit etwa 0,25% S2). Im Auslande setzt man statt Schwefel
auch Selen zu und soll damit besonders bei den nichtrosten—

28 S. Epstein: Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 32 (1932) |1,
S. 293/379.

2) H. Herbers: Werkst.-Techn.
S. 68/69.

u. Werksleiter 29 (1935)
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den Chrom-Nickel-Stéhlen (mit 18% Cr und 8% Ni) sehr
gute Ergebnisse erzielt haben3d).

Um den Verbrauchern einen gewissen Ueb erb lick uber
die auf dem Markte befindlichen Automatenstahle
zu geben, hat der Verein deutscher Eisenhiittenleute ein
M erkblatt3l) ausgearbeitet, das in weiten Grenzen die Zu-
sammensetzung und die Festigkeitseigenschaften der ge-
brauchlichsten Automatenstdhle umfa3t.  Sonderstéhle
konnten natirlich nicht beriicksichtigt werden, so dal Ab-
weichungen, die bei einem Stahl gegeniiber den in dem
Merkblatt angegebenen Eigenschaften gefunden werden,
durchaus nicht auf Minderwertigkeit hinweisen.

Baumann-Abdruck

geétzt mit alkoholischer Salpetersaure (X 2)
Abbildung 10. Geseigerter Automatenstahl, nach dem
Aufkohlen im Einsatz abgeschreckt.

Wenn es schon schwierig ist, in einem Merkblatt eine
allgemeine Uebersicht lber die Automatenstahle zu geben,
so ist eine Normung ganz unmdglich. Solange es fiir die
wesentliche und wichtigste Eigenschaft dieser Stéhle,
namlich die Bearbeitbarkeit, noch kein Kurzprifverfahren
gibt, das vergleichbare und wiederholbare Werte liefert,

Bauraann-Abdruck

geéatzt mit alkoholischer Salpetersaure (X 2)

Abbildung 11. Ungeseigerter Automatenstahl, nach dem
Aufkohlen im Einsatz langsam abgekuhlt.

solange ist eine Festlegung der Zusammensetzung und Festig-
keit zwecklos. Diese Werte stehen weder in einem ursach-
lichen noch in einem statistisch erfabaren Zusammenhang
mit der Zerspanbarkeit. Gerade bei den Automatenstéhlen
hangt diese weitgehend von der betrieblichen Eigenart des
Erzeugerwerkes ab. Selbst die drtliche Lage des Stahlwerks
zum Walzwerk kann von Einfluf3 sein. Ist z. B. das Stahl-
werk vom Walzwerk weit entfernt, so wahlt man kleine
Blocke, um sie im Walzwerk leicht und gleichmaig an-
warmen zu kénnen. Kleine Blécke missen auf dem Gespann
mit hoherer Gielstemperatur vergossen werden als grof3e
Blocke. Die hohere Gieldstemperatur setzt ein heil3eres

P) Steel 91 (1932) Nr. 13, S. 23/25.
31) Siehe vorliegendes Heft S. 999/1000.
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Erschmelzen voraus und beeinfluBt damit den Gehalt an
Gasen und Oxyden, den Erstarrungsverlauf usw. |
dieses einfache Beispiel zeigt, wie sehr die betril’ ¥ e
Eigenart eines Werkes die Gite beeinflul3t, und da ei
gleicher Zusammensetzung, Festigkeit und Gefiigeart e
Bearbeitbarkeit von Stahlen, die auf verschiedenen Werken
hergestellt wurden, verschieden sein muf3.

Unsere Kenntnis vieler Einflisse, die man meist als
nebensachlich ansieht, ist zu gering, als da? man den Ver-
such wagen konnte, scharfer umgrenzte LiefeiVorschriften

Abbildung 12.
Zementitausbildung in der Einsatzschicht eines geseigerten
Automatenstahles nach langsamer Abkiihlung. (X 50.)

oder gar Normen fir Automatenstéhle aufzustellen, die keine
bindenden Angaben Uber die Bearbeitbarkeit enthalten.
Tut man es trotzdem, so hemmt man die natirliche Ent-
wicklung und den Fortschritt. Selbstverstandlich wirde
zunachst eine Normung der Abmessungen die Lagerhaltung
aul3erordentlich vereinfachen. Es ist aber falsch, Zusammen-
setzung, Geflige und Festigkeit vorzuschreiben, damit erhalt
man keinen brauchbaren Automatenstahl. Nur die engste
Zusammenarbeit von Erzeugern und Verbrauchern kann
einen Erfolg haben.

In Amerika hat man der allgemeinen Gepflogenheit
entsprechend die Zusammensetzung der Automatenstahle
in den Bedingungen der Society of Automotive Engineers
festgelegt (Zahlentafel 1). Die Zusammensetzung weicht

Zahlentafel 1. Zusammensetzung amerikanischer
Automatenstahle.

SAE Nr. % 0 | % Mn % P % s
1112 0,08—0,16 0,60—0,90 0,09—0,13 0,10—0,20
X 1112 0,08—0,16 0,60—0,90 0,09—0,13 0,20—0,30
1115 0,10—o0,20 0,70— 1,00 < 0,045 0,075—0,15
1120 0,15—0,25 0,60—0,90 < 0,045 0,075—0.,15
X 1314 0,10—o0,20 1,00—1,30 < 0,045 0,075—0,15
X 1315 0,10—0,20 1,30—1,60 < 0,045 0,075—0,15
X 1330 0,25—0,35 1.35—1,65 < 0,045 0,075—0,15
X 1335 0,30—0,40 1.35— 1,65 < 0,045 0,075—0,15
X 1340 0,35—0,45 1.35—1,65 < 0,045 0.075—0.15
< 0,12 < 0,60 < 0,030 0.15—0.50

X51410 050 Si, 13,0 ais 150 % Cr ' ’

von der der deutschen Stdhle ab, was mit den anders oe-
arteten Betriebsverhéltnissen zusammenhangt. Eine Ueber-
tragung der amerikanischen Zusammensetzungsvorschriften
auf deutsche Stahle hat sich auch auf anderen Gebieten als
verfeldt erwiesen. Fur die Festigkeitseigenschaften ameri-
kanischer Automatenstdhle gibt H. W. Graham3) fir
Stabe von 16 bis 52 mm Dmr., die mit einer Durchmesser

) Metal Progr. 29 (1936) Nr. 4, S. 47/51.
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abnahme von 0,8 bis 1,6 mm kaltgezogen wurden, Mittel-
werte nach Zahlentafel 2 an. Bei der Dehnung ist das
gegeniiber deutschem Gebrauch kleinere MeRlangenverhalt-
nis zu beriicksichtigen, was die etwas héheren Zahlenwerte
erklart. Die Zusammenstellung laf3t im dbrigen keine
Ueberlegenheit der amerikanischen Automatenstahle er-
kennen.

Zahlentafel 2. Festigkeitswerte amerikanischer
Automatenstéahle.

SAE Zug- Streck- Dehnung Einschnu- .
festigkeit grenze (i= 4d) rung Brinellharte

Nr. kg/mm2 kg/mm2 % %

1112 61 52 17 45 183

1120 55 47 20 49 159
X 1314 56 48 19 51 163
X 1315 58 49 19 50 167
X 1330 69 59 18 40 201
X 1335 74 63 16 35 217
X 1340 79 67 14 30 223

Vor einigen Jahren hat man den deutschen Stahl-
werken vorgeworfen, dal} sie der verarbeitenden Indu-
strie nicht genigend mit Stéhlen hélfen, die sich gut auf
Automaten verarbeiten lassen, wéhrend in Amerika solche
Stéhle in groBer Anzahl zur Verfiigung stiinden. Inzwischen
hat die deutsche Eisenindustrie Werkstoffe geschaffen, die
den amerikanischen Automatenstéhlen gleichwertig sind
und sie im Wettbewerb sogar schlagen. Es ist durchaus
mdglich, daf3 durch die vorzeitige Normung der Automaten-
stéhle in Amerika die Entwicklung dort verlangsamt wurde.

Bisweilen mufl? man feststellen, dafl Konstrukteure und
Betriebsleiter den Automatenstahl fir bestimmte Bauteile

K. Stein: Eigenschaften der Automatenstahle.
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nicht verwenden wollen, da man ihn trotz ausreichender
Festigkeitseigenschaften fur unzuverléssig halt. Es war mit
der Zweck dieser Ausfiihrungen, zu zeigen, daR diese Be-
denken nicht berechtigt zu sein brauchen. Die Zukunft wird
erweisen, dald der Automatenstahl vollwertige Gebrauchs-
eigenschaften hat. Bei sachlicher Beurteilung und Wirdi-
gung aller Vorziige kann die verarbeitende Industrie den
Automatenstahl in noch viel weiterem Umfange verwenden,
als es bisher geschehen ist.

Zusammenfassung.

An Hand des neuen Schrifttums werden die Eigenschaften
der Automatenstahle besprochen, die als in jeder Beziehung
hochwertige Werkstoffe angesehen werden missen. Der
die Automatenstéhle kennzeichnende hohere Phosphor-
und Schwefelgehalt, auf dem ihre gute Zerspanbarkeit be-
ruht, kann nicht als schadlich angesehen werden. Auch ihre
Verwendbarkeit fir Einsatzhdrtung besonders des seige-
rungsfreien Stahles wird hierdurch nicht verringert, weil der
Schwefelgehalt und die Seigerungen auf die Menge und
Eindringtiefe des aufgenommenen Kohlenstoffes ohne grof3en
EinfluB sind. Die Festigkeitseigenschaften entsprechen im
allgemeinen den Werten fur unlegierte Stahle gleicher Zug-
festigkeit. Auf die Schwingungsfestigkeit und Kerb-
empfindlichkeit wirken die htheren Phosphorgehalte giinstig.
Die deutschen Automatenstéhle sind den amerikanischen
Automatenstahlen vollig gleichwertig. Eine Normung der
deutschen Automatenstahle ist so lange unmdglich, als es
fur die wichtigste Eigenschaft dieser Stahle, die Bearbeit-
barkeit, kein Kurzprifverfahren gibt, das mit Sicherheit
vergleichbare und wiederholbare Ergebnisse liefert.

Merkblatt Uber Automatenstahle.

ie wichtigste Eigenschaft der mit Schwefel und Phos-
D phor legierten Automatenstéhle ist ihre Zerspanbarkeit,

Gewdhnlich wird bei blankgezogenem Stahl bei allen Ab-
messungen 1 mm abgezogen. Infolgedessen ist die prozen-

die zahlenméafig heute noch nicht erfafl3t werden kann. Chauale Querschnittsabnahme und damit die Festigkeits-

mische Zusammensetzung, Festigkeitseigenschaften und Ge-
fiige sind namlich nicht allein maRgebend fiir die Zerspan-
barkeit; sie wird vielmehr in auf3erordentlich starkem Maf3e
durch die betriebliche Eigenart der einzelnen Erzeugerwerke
bestimmt. Die Zerspanbarkeit von zwei Stdhlen kann also
durchaus verschieden sein, obwohl sie in der chemischen
Zusammensetzung, in den Festigkeitseigenschaften und im
Geflige Ubereinstimmen.

Dieses Merkblatt soll nur einen allgemeinen Ueberblick
Uber die gebréauchlichsten Automatenstahlgruppen, deren
Festigkeitseigenschaften und Anwendungsgebiete vermitteln;
Sonderstéhle sind hier nicht berucksichtigt. Zu unter-
scheiden sind im wesentlichen zwei Gruppen: 1. Schnell-
automaten-Weichstahle fiir hochste Schnittgeschwindig-
keiten, 2. Automatenstéhle fir weniger hohe Schnittge-
schwindigkeiten.

1 Schnellautomaten-Weichstahle.
Zerspanbarkeit:

Diese Stahle sind bei héchsten Schnittgeschwindigkeiten

gut bearbeitbar.

Chemische Zusammensetzung:
% o % Mn % P % S
0,05 bis 0,15 0,40 bis 0,80 < 0,15 0,15 bhis 0,30
Der Stahl kann sowohl geseigert als auch ungeseigert
hergestellt werden.

Festigkeits eigens chaften:
Streckgrenze Zugfestigkeit

Dehrung

= 10d)(¢=5d)
% %

kg/mm2 kg/mm2 (]
Gewalzt 25 bis 35 37 bis 50 20 bis 30 25 bis 35
Gezogen . . . — 45 bis 70 5 bis 15 8 bis 20

zunahme fiir jede Abmessung verschieden. Bei dinnen
Stangen muf3 daher mit einer wesentlich hoheren Zugfestig-
keit als bei dicken gerechnet werden.

Verwendungszweck:

Fir Schrauben, Muttern, Formteile, Fahrradteile usw.
Der Stahl ist im Einsatz hartbar.

2. Automatenstahle.
Zerspanbarkeit:

Die Stahle dieser Gruppe haben nicht so gute Zerspan-
barkeitseigenschaften wie die der Gruppe 1. Sie kdnnen
nur bei niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten bearbeitet
werden. Mit der Erhéhung des Kohlenstoffgehaltes nimmt
die Zerspanbarkeit weiter ab.

a) Weiche Gite.

Chemische Zusammensetzung:
% c % Mn
0,06 bis 0,20 0,40 bis 0,80

% P % S
<0,15 0,08 bis 0,25

Die Stahle werden ungeseigert hergestellt. Der Kohlen-
stoffgehalt kann in besonderen Féllen bis zu 0,3 %, der
Mangangehalt bis zu 1,5% betragen, wobei sich die im fol-
genden angegebenen Festigkeitswerte entsprechend andern.

Festigkeitseigenschaften:
Dehnung

Streckgrenze Zugfestigkeit (i= 10d) (i = 5d)

kg/mm2 kg/mm2 % %
Gewalzt . . . 25 bis 35 37 bis 50 20 bis 30 25 bis 35
Gezogen . . . — 45 bis 70 5 bis 15 8 bis 20
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Verwendungszweck:

Fir verwickelte, diinnwandige und besonders schwierig
zu behandelnde Forinteile des Kraftwagen-, Nahmaschinen-,
Textil-, Schreib-, Rechen- und Registriermaschinenbaues usw.

Die Stahle sind ausgezeichnet flr Einsatzhartung geeignet.

b) Harte Giute.

Chemische Zusammensetzung:
% 0 % Mn
0,20 bis 0,50 0,60 bis 1,00

% p
< 0,10

% s
0,12 bis 0,25
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Die Stahle werden ungeseigert hergestellt. Der Mangan-
gehalt kann in besonderen Féllen bis zu 1,5 % betragen.

Fe stigk eitseigenschaften:

Dehnung
Streckgrenze Zugfestigkeit (I=10d)
kg/mm2 jg/mms8 %
Gewalzt.ne, 25 bis 50 45 bis 80 6 bis 25

Verwendungszweck:

Fur Teile, die hohen Beanspruchungen ausgesetzt sind
oder hohe Flachendriicke zu ertragen haben. Die Stahle
sind vergtbar.

Weitere Versuche mit feuerfesten Sondersteinen an Elektroofengewdlben.
Von Hubert Kral in Disseldorf.

[Bericht Nr. 316 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Merkmale des benutzten Elektrostahlofens.

Versuche mit Magnesidon-,

Bikorit-, Dioxil-, Alusil-, Chromodur- und

Magnosilsteinen. Ergebnisse.)

ie Haltbarkeit der Silikasteine fiir Elektroofengewdlbe
ist bei Lichtbogendfen, die auf hochwertigen Edelstahl

Inanspruchnahme des Ofens infolge der langen Feinungs-
zeit auf den geringen Abstand zwischen Schaffplatte und

arbeiten, im allgemeinen noch immer nicht zufriedenstellenéeewolbeauflage sowie auf die fir diesen Ofen verhaltnis-

Ersatzstoffe fir Silika als Deckelsteine fiir Elektroofen, die
den Anforderungen in bezug auf Feuerstandsfestigkeit,
chemischen Angriff usw. geniigen und zugleich wirtschaftlich
sind, sind bisher nicht auf den Markt gekommen. Im Laufe
der letzten Jahre sind bereits eine Reihe von Versuchen mit
feuerfesten Sondersteinenl) an Elektroofengewolben durch-
gefuhrt worden, die aber zu keinem befriedigenden Ergebnis
gefuhrt haben. Die damaligen Versuche erstreckten sich auf

E/ekiroc/e

Abbildung 1. 51/2-t-Lichtbogenofen.

folgende Deckelbaustoffe: Korund und Siliziumkarbid,
Sillimanit, Teerdolomit, Teermagnesit und Kohlenstoff-
steine. Um weitere Erfahrungen auf diesem Gebiet zu
sammeln, wurden eine Reihe weiterer Sondersteine als Ge-
wolbebaustoff fiir Lichtbogendfen erprobt, Gber deren Er-
gebnisse nachstehend berichtet wird.

Die Versuche wurden an einem 5%-t-Lichtbogenofen
durchgefuhrt (Abb. 1). Die elektrischen Merkmale fur diesen
Ofen sind folgende: Transformatorleistung 1150 kVA. Die
Ofenspannungen sind in drei Stufen regelbar, und zwar 135V,
125V und 115V als niedrigste Spannung. Verwendet werden
Kohleelektroden mit 325 mm Dmr. Die Feinungszeit an
diesem Ofen betragt 3% bis 4 h. Der Ofen arbeitet in
ununterbrochenem Betrieb nur auf hochlegierten Edelstahl.
Die Gewolbehaltbarkeit an diesem Ofen ist nicht zufrie-
denstellend; dies ist zuriickzufuhren neben der starken

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir
Elektrostahlbetrieb am 13. Mdrz 1936 in Disseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Post-
schlieRfach 664, zu beziehen.

J) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 800/06; 52 (1932) S. 897/901.

maRig hohe Lichtbogenspannung beim Feinen. Der Deckel
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Abbildungen 2 bis 4. Einzelheiten des Gewsdlbedeckels.

ist aus kleinen Formsteinen gemauert (Abb. 2) und wird
durch einen vierteiligen Deckelrahmen (Abb. 3) mit nach-
giebigen Zwischenlagen (Abb. 4) gehalten.

Magnesidonsteine.

In der Annahme, daR die im Magnesit vorkommenden
Beimengungen die chemische Zerstoérung der Ziegel begin-
stigen, wurde ein Magnesitstein mit moglichst geringen Bei-
mengungen im Magnesidonstein geschaffen. Bekanntlich ist
Magnesit sehr empfindlich gegen Temperaturschwankungen.
Die Steine springen und zerbrockeln leicht; auch liegt der
Erweichungspunkt unter den Arbeitstemperaturen der Stahl-
ofen. Die Zusammensetzung von Magnesidon ist etwa fol-
gende: 2% Si02 1,5% FeA, 0,2% AID3 2% Cao,
94 % MgO. Das Raumgewicht betragt 2,8, diePorositat 20%.
Die Druckerweichung bei 2 kg/cm2 Belastung wird mit
Tard. 1600° und Terd. 1800° angegeben.

Von diesen Steinen wurden 18 Ziegel in das Decken-
gewolbe des genannten Lichtbogenofens eingemauert, und
zwar zwischen je zwei Phasen, da unter den an diesem Ofen
gemachten Betriebserfahrungen an diesen Stellen ds-
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Deckengewdlbes der starkere Verschleil3 auitritt. Wahrend
des Betriebes konnte ein starkes Abplatzen der Magnesidon-
steine beobachtet werden. Der Verschleil3 der Steine war so
stark, da3 zum Ende der Deckelreise die Starke der Magnesi-
donsteine bedeutend geringer war im Vergleich zu den an-
liegenden Silikasteinen.

Kennzeichnend fur Magnesidon ist die grof3e W armeleit-
fahigkeit. Bei einer Steinstarke von noch etwa 150 mm
waren die Magnesidonsteine wahrend der Feinungszeit voll-
kommen rotglihend. Eine wahrend des Betriebes durch-
gefihrte Temperaturmessung ergab etwa 750* an der Aul3en-
oberflache des Deckels.

Fur die Erprobung der Magnesidonsteine war es ungiin-
stig. dal’ nur einzelne Steine im Gesamtverband des Deckels
eingebaut waren und die Steine hierdurch hdheren An-
forderungen geniigen muBBten. Beriicksichtigt man dies, so
konnte die Haltbarkeit der Magnesidonsteine als etwa gleich-
wertig mit der von Silikasteinen bezeichnet werden. Da
dieser Vorversuch kein gutes Ergebnis brachte und eine
Wirtschaftlichkeit nicht gegeben war, wurde von der Er-
probung eines ganzen Deckengewolbes aus Magnesidon-
steinen abgesehen.

Bikoritsteine.

Bikorit wird im elektrischen Lichtbogenofen erschmolzen
und ist ein fast reiner Korund, der sich von den bisher als
Gewblbebaustoff verwendeten Korundsteinen dadurch unter-
scheidet, dal3 er fast aus 100prozentigem Korund besteht
ohne jedwedes BindemitteL Die Zusammensetzung des
Steines ist etwa folgende: 99.5% AljOj; Rest: Si02 Fed,
und NasO.

Kennzeichnend fir den Stein ist seine Porositdt und
leichte Bearbeitbarkeit durch Schneiden. Ein Behauen der
Steine mit dem Hammer ist nicht moglich.

Als Vorversuch wurden vier Bikoritsteine in das Decken-
gewdlbe des erwahnten Elektroofens eingemauert, und zwar
2wei Steine als Gewodlbesteine zwischen je zwei Phasen und
2wei Steine in einen Gewodlbering. Die zwei nebeneinander-
liegenden Steine wurden trocken eingemauert, wogegen zwi-
schen den Probe- und den anschlieBenden Silikasteinen als
Mortel eine stark tonerdereiche Masse verwendet wurde. Die
Steine sind hochfeuerfest. Wahrend der Betriebszeit konnte
ein Abschmelzen der Steine nicht beobachtet werden; hin-
gegen platzten die Steine in geringerem Umfang ab. Zum
Schlul3 der Deckelreise war die Lange der Bikoritsteine noch
etwa doppelt so grof3 wie die der Silikasteine.

Auch bei diesen Steinen konnte eine hohe Warmeleit-
fahigkeit beobachtet werden. Bei einer Steinldnge von etwa
250 mm war der Stein bis auf die AuRenoberflache des
Deckels rotgliihend. Eine Temperaturmessung wurde nicht
vorgenommen, doch ist mit Sicherheit anzunehmen, daf3 die
Temperatur mindestens 800* betrug. Diese hohe Warme-
leitfahigkeit ist als groRer Nachteil zu bewerten. Von wei-
teren Versuchen mit diesen Steinen wurde daher abgesehen.

Dioxilsteine.

Der Dioxilsteinist einreiner Quarzstein. Er wurde in den
Abmessungen 550 x 300 x 80 mm angeliefert. Der Einbau
dieser Steine erfolgte an derselben Stelle des Deckels wie bei
den anderen Steinerprobungen.

Wahrend der ersten 10 bis 15 Schmelzungen blieben die
Steine vollkommen unverandert und scharfkantig, wogegen
die anschlielenden Silikasteine bereits um 50 bis 80 mm ab-
geschmolzen waren. Im weiteren Verlauf schmorten die
Kanten der Steine allméhlich ab, wodurch die Dioxilsteine
auch nach und nach kiirzer wurden. Ob der Verschleil3 der
Dioxilsteine auf Abplatzen oder Abschmelzen zuriickzu-
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fihren war, konnte nicht festgestellt werden. Der Ver-
schleil3 der Steine betrug 3,75 mm je Schmelzung. Bei einer
Starke der Elektroofendecke von 250 mm héatten die Steine
mindestens 60 Schmelzungen halten missen. Von einer
weiteren Erprobung der Steine wurde abgesehen, da der
Preis fur diese Steine den Silikapreis um ein Mehrfaches tber-
steigt und dieser Baustoff daher nicht wirtschaftlich ist.

Alusilsteine.

Der Alusilstein ist ein Korundstein mit etwa 83 bis
85% A1D3und weniger als 1% FeD3 Das Raumgewicht
dieser Steine ist etwa 2,8. Der Erweichungspunkt liegt bei
Segerkegel 40 41. Die Warmeleitfahigkeit von Alusil ist als
normal zu bezeichnen. Gegen Temperaturwechsel ist der
Stein ziemlich unempfindlich.

Von diesen Steinen wurde die Elektroofendecke eines
120-kg-Lichtbogenofens gemauert. Das Verhalten der Steine
wahrend des Betriebes konnte als gut bezeichnet werden. Der
Verschleil3 betrug je Schmelzung etwa 0,75 mm. Der Deckel
muBte frihzeitig abgenommen werden, da die Formsteine
nach allen Richtungen stark gerissen waren und im Deckel-
rahmen keinen Halt mehr hatten. An einer anderen Stelle
konnte durch Versuche festgestellt werden, dal3 die Steine
bei einer Temperatur von etwa 1650° zemeselten.

Von einer weiteren Erprobung dieser Steine muf3te abge-
sehen werden, da der Preis von Alusil gegeniiber Silika ein
mehrfacher war und die Haltbarkeit dieser Steine diesem
hohen Preis nicht entsprochen hat.

Chromodursteine.

Der Chromodurstein ist ein Chromerzstein, der gegen
Temperaturwechsel unempfindlich sein solL Der Erwei-
chungspunkt liegt unter einer Belastung von 1 kg/mm2
bei 1620*. wahrend die Erweichung ohne Belastung bei 1710
bis 1720* beginnt. Der Schmelzpunkt liegt bei Segerkegel
40, entsprechend

Es wurden sechs Chromodursteine in das Herzstiick des
Deckengewdlbes zusammenhéngend eingebaut. Die Steine
wurden im Anfang der Deckelreise wenig angegriffen; im
spateren Verlauf konnte ein Abplatzen der Steine beobachtet
werden. Der Verschleif3 der Chromodursteine war gegeniiber
Silikasteinen ein geringerer. Zum Schlu3 der Deckelreise
waren die Chromodursteine etwa 50 bis 60 mm langer als die
anschlieRenden Silikasteine, und das Silikagewodlbe war be-
reits so dunn, daf3 die spezifisch schwereren Chromodursteine
nicht mehr gehalten werden konnten. Das Herzstiick fiel
kurz vor dem Abstich der Schmelzung ein.

Ein abschlieendes Erteil Uber die Haltbarkeit der Chro-
modursteine 4Rt sich durch diesen Vorversuch noch nicht
angeben; es miiRte vielmehr ein ganzes Deckelgewdlbe mit
diesen Steinen ausgemauert werden. Leider ist das Arbeiten
mit Chromodursteinen nicht geeignet fir Schmelzungen, die
unbedingt chromfrei sein missen, da es leicht moglich ist,
daR durch die abschmelzende Chromodurmasse Chrom aus
der Schlacke in das Bad reduziert wird.

Magnosilsteine.

Als Rohstoff fir diese Steine dient ein in Norwegen vor-
kommendes Naturgestein. Das Raumgewicht betragt etwa
2,6. Der Beginn der Erweichung liegt bei etwa 1680°; der
eigentliche Schmelzpunkt des Steines wird zu 1790 bis 1825°
angegeben. Die Raumbestandigkeit ist ziemlich groB3, da
Magnosil keine Kristallumwandlung erleidet. Die thermische
Ausdehnung und die Schrumpfung gleichen sich in etwa aus,
so da bis 1700° keine Schwindung eintritt. Das Magnosil
ist schwach basisch; dementsprechend ist auch die chemische
Widerstandsfahigkeit der Steine gegen basische Schlacken
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und Metalldampfe besser als die der Silikasteine. Gegen
Eisenoxyd und Kalk ist der Stein unempfindlich. Durch
Tonerde und Kieselsdure wird der Stein zerstort.

Entsprechend dem chemischen Verhalten unterliegt der
Zusammenbau des Magnosilsteines mit anderen Steinen ge-
wissen Beschrankungen. Gegen schwach reduzierende At-
mosphare ist der Stein wenig empfindlich; gegen Temperatur-
wechsel ist er jedoch empfindlich. Es kann angenommen
werden, daf3 diese Empfindlichkeit etwas geringer ist als die
der Magnesitsteine. Zur Ausmauerung wurde ein Magnosil-
mortel verwendet, der mit einer Wasserglaslésung, bestehend
aus etwa einem Raumteil handelsiiblichem Wasserglas und
drei bis vier Raumteilen Wasser, angemacht wurde. Da die
Feuchtigkeit des Mortels von den Magnosilsteinen verhaltnis-
maRig rasch aufgesaugt wird, wurden die Magnosilsteine kurz
vor dem Auftrédgen des Mortels mit Leindl Gberstrichen.

Wahrend des Betriebes konnte beobachtet werden, daf’
die Steine in Schichten von 20 bis 40 mm Stérke abblétter-
ten. Das Abblattern begann in der Mitte des Deckels und
setzte sich allméhlich nach dem Rande des Deckels hin fort.
Die herabfallenden Magnosilbrocken reicherten die Schlacke
an Magnesia an, was zur Folge hatte, dal? die Schlacke beim
Erkalten nicht zerfiel und auf diese Weise die Beobachtung
einer richtigen Schlackenfuhrung erschwert wurde. Wir
haben die Endschlacke einer solchen Schmelzung untersucht
und folgende Werte festgestellt: 59,9 % CaO, 22,5% Si02
0,23 % MnO, 10,4 % MgO, 2,6 % A1D 3 1,3 % FeO.

*

An den Vortrag schlo sich folgende Erdrterung an.

H. Kral: Weitere Versuche mit feuerfesten Sondersteinen an Elektroofengewdlben.
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Ein Abschmelzen der Steine konnte nicht beobachtet
werden. Das Magnosil ist also feuerfest, doch vertragt es
nicht den Temperaturwechsel von etwa 1700° wéhrend der
Schmelzungsfiihrung bis auf etwa 700° in der Pause zwischen
zwei Schmelzungen. Der Deckel muf3te nach 23 Schmel-
zungen aul3er Betrieb genommenwerden, da er sich an mehre-
ren Stellen stark geworfen hatte und Einsturzgefahr drohte.
Die Steinstarke betrug bei AuRRerbetriebsetzung noch etwa
80 bis 100 mm. Nach diesem Ergebnis muf3 angenommen
werden, da auch diese Steine als Gewdlbebaustoff fur
Elektrostahlofengewolbe nicht geeignet sind.

Zusammenfassung.

Die friher und jetzt durchgefiihrten Versuche zeigen, dai3
samtliche Deckelbaustoffe, die bisher als Ersatz fur die
Silikasteine erprobt wurden, den an sie gestellten Anforde-
rungen nicht entsprechen. Zum Teil scheitert die Verwen-
dung der Ersatzstoffe an der geringen Haltbarkeit, zum Teil
bringen die abschmelzenden oder abbrockelnden Stein-
massen unerwiinschte Verunreinigungen in das Stahlbad.
Schlief3lich ist der Preis fur die Ersatzstoffe gréfitenteils be-
deutend héher als der zur Zeit geltende Silikapreis, was bei
einer wenn auch etwas hdheren Haltbarkeit der feuerfesten
Ersatzstoffe eine Verwendung schon aus wirtschaftlichen
Grinden von vornherein ausschlie3t. Die Frage nach einem
feuerfesten und wirtschaftlichen Baustoff fur Elektroofen-
deckel fir basisch zugestellte Elektroofen bleibt also nach
wie vor offen.

*

Verziehen des Ofenmantels zu befiirchten ist. Der Deckel, der zu

A Heger, Volklingen: Wir haben vor ungefahr zehn Jahre/nfang rd. 230 mm stark ist und ein Gewicht von 2,8 t hat, ist

den Gewolbedeckel unseres 10-t-Lichtbogenofens mit Teerdolomit
mehrere Ofenreisen hindurch ausgestampft. Diese Deckel haben
aber nur 10 bis 15 Schmelzungen gehalten, und wir sind daher bald
wieder zu Silika zurickgekehrt. Dann haben wir versucht, Loch-
steine aus Kohlenstoffsteinen, Karborund, Sillimanit und Sugal
zu verwenden. Auch diese Versuche brachten keine lohnende
Erhdhung der Haltbarkeit des Gewdlbes mit sich. In den letzten
Jahren verwenden wir nur Silikasteine und sind mit einer durch-
schnittlichen Haltbarkeit von tber 100 Schmelzungen zufrieden.

dann meistens bis auf rd. 100 mm Steinstarke abgenutzt. Alles
in allem moéchte ich nochmals betonen, daf ich diese Haltbar-
keiten auf die geeignete Deckelausmauerung zurickfihre.

W. Eichholz, Duisburg-Hamborn: Die hervorragenden
keramischen Laboratoriumswerte von Sondersteinen haben
immer wieder Veranlassung dazu gegeben, Versuche mit solchen
Steinen im Betrieb durchzufiihren. Die Ergebnisse dieser Ver-
suche waren in den meisten’Fallen negativ. Das liegt aber nicht
nur an dem Unterschied zwischen den Bedingungen im Labo-

H. Stallmann, Wetzlar: Ich méchte anfragen, ob bereitgatorium und im Betrieb, sondern zum Teil an der Art der Durch-

in Deutschland Versuche bei Elektroofen-Deckelgewdlben mit
Radexsteinen gemacht worden sind. Wie mir bekannt ist, sind
einige Lichtbogenofendeckel im Auslande mit Radexsteinen aus-
gemauert worden. Hierbei soll das Herzstick noch in Silika-
steinen ausgefiihrt worden sein. Diese Anordnung hat gewil}
seine Vorteile, denn bei den Elektroofen, deren Deckel ganz mit
Silikasteinen ausgemauert sind, leidet die basische Zustellung der
Waénde sehr stark. Bei der hier geschilderten Deckelzustellung
durch Radex- und Silikasteine dirfte zweifellos eine groRere
Zustellungshaltbarkeit der Elektroofenwéande erreicht werden.

H. Kral, Disseldorf: Wir haben diese Versuche auch bereit:

machen wollen, aber es besteht die Gefahr, daB, wenn das Silika-
herzstiick zur Ausmauerung einer neuen Silikaschicht abgetrennt
und herausgeschlagen wird, sich die &auf’eren Radex-Ringsteine
im Verbande lockern und einfallen. Man mifite also den ganzen
Deckel nochmals mauern. Wir haben deshalb von einem solchen

fuhrung der Versuche. Es hat keinen Zweck, einen Sonderstein
in ein Silikagewdlbe versuchsweise einzubauen, denn die unter-
schiedlichen keramischen Eigenschaften der beiden Steinsorten
fihren haufig zwangslaufig zu einem MiR3erfolg. Neuerdings ver-
sucht die Firma Koppers, durch bauliche MaRnahmen die im
Betriebe mit Sondersteinen haufig beobachteten Mi3erfolge zu
vermeiden. Sie fuhrt diese MiRerfolge mit Sondersteinen in der
Hauptsache darauf zuriick, daB die Steinform nicht richtig ge-
wahlt ist, und zwar aus der Beobachtung heraus, dal man je
nach Wahl der Steinform grundsatzlich entgegengesetzte Erfolge
rzielen kann. Es ist eigentlich auch kein anderer Grund zu er-
ennen, worauf die Unterschiede zwischen den guten Labo-
ratoriumswerten von Sondersteinen und den schlechten Ergeb-
nissen im Betrieb beruhen sollten.
B Matuschka, Ternitz:

fur feuerfeste Sondersteine mochte ich darauf hinweisen, daf}

Versuch abgesehen gerade bei Lichtbogendfen die Beanspruchung der Deckel in
) . . . . . . keramischer Richtung besonders grofR3 ist, d. h. im Elektroofen,
E. Neuhoff, Dusseldorf: Meines Erachtens ist die Bauweisg, jom Abkiihlung und Wiederanwarmung sehr rasch aufeinander

des Deckels ausschlaggebend. Wir verwenden seit Jahren laufend
nur Silikasteine und haben damit bei zwei Elektroofen eine Halt-
barkeit von etwa 100 bis 120 Schmelzungen erzielt. Die beiden
6-t-Oefen sind ausgeristet mit 2000 KVA-Transformatoren, ein-
geschmolzen wird mit 180 V Spannung, das Feinen findet mit
115V statt. Verwendet werden weiterhin amorphe Kohleelektroden
von 450 mm Dmr. Die Scheitelhdhe des Deckels liegt etwa 800 mm
Uber Badhohe, also verhaltnismafig niedrig. Es werden die ver-
schiedensten Stahle, legierte und unlegierte, erschmolzen.

Bemerken muf ich hierzu noch, daR die Oefen nach 100 bis
120 Schmelzungen nicht wegen der Deckel ausgebessert werden
mussen, sondern weil die Ofenwandungen so weit zuriickgebrannt
sind, daR zu groRe Strahlungsverluste entstehen und auch ein

folgen und sich in so groRen Temperaturbereichen abspielen, sind
die keramischen Beanspruchungen sehr hoch. Die Dehnungen
und Schrumpfungen wirken sich in so starkem Mafe aus, daf} sich
schon aus diesem Grunde die Ergebnisse von Laboratoriums-
versuchen auf den Betrieb kaum Ubertragen lassen.

F. Sommer, Diusseldorf: Die Deckelhaltbarkeit hangt
natiirlich, wie bekannt, sehr wesentlich von den Stahlsorten ab
die im Ofen gemacht werden. Wenn man die Feinungsdauer
begrenzen darf, kann man eine wesentlich héhere Deckelhalt-
barkeit erreichen, als sie bei langer Feinungszeit mit hochlegierten
und niedriggekohlten Stéhlen erzielt wird. Dall die Bauweise
des Deckels von wesentlichem EinfluR ist, hat sich auch bei uns
bestatigt gefunden.

Wegen der keramischen Werte
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Fortschritte in der Schwveif3technik
im ersten Halbjahr 198™
1. EinfluB des Werkstoffes.

Nach wie vor spielt die SchweilRbarkeit und die Verbesserung
der SchweiReigenschaften legierter Stéhle, besonders von Chrom-
stédhlen, im Schrifttum eine wesentliche Bolle. Die Haupt-
schwierigkeiten beruhen in der Neigung zur Hartung und in den
damit verbundenen RiRerscheinungen sowie in der Verwandt-
schaft des Chroms zu Sauerstoff und Kohlenstoff. Obwohl an
dieser Stelle hieriiber mehrmals berichtet wurde, verdienen Unter-
suchungen von W. J. Priestleyl) liber das SchweiRen und
Schneiden von Chromstahlen Beachtung. Wahrend man im
allgemeinen die Harteerscheinung bei Chromstahlen durch Vor-
wéarmung und anschlieBendes langsames Abkuhlen zu beseitigen
sucht, empfiehlt der Verfasser in der Erkenntnis, dal Chrom-
karbid die Ursache der Hartung ist, die Bindung des Kohlen-
stoffes an Titan oder Niob, wie esvon rostbestandigen Stahlen
her schon langer bekannt ist. Nach den Untersuchungen von
Priestley bewirken diese Zusétze in Gehalten von etwa 1 % bei
kohlenstoffarmem Stahl eine Abnahme der Streckgrenze bis zu
60 % bei einer erheblichen Steigerung der Dehnung. Niob hat sich
bisher als giinstigstes Element erwiesen, da es nicht zur Oxydation
wie z. B. Titan neigt, und deshalb ein wesentlicher Abbrand und
damit erneutes Auftreten der Hartung nicht zu befiirchten ist.
Der Zusatz an Niob soll das 6-bis I0fache des Kohlenstoffgehaltes
betragen.

Ueber das gleiche Gebiet berichten C. M. Underwood und
E. J. Ash2), wobei legierte GuRsticke und ihre Ausbesse
rung besonders beachtet werden. GroRe Schwierigkeiten ent-
stehen, wenn es sich um lufthdrtende Stéhle handelt, die in der
Uebergangszone infolge der schroffen Warmeableitung zur Héar-
tung neigen. Das beste Gegenmittel beruht in der Vorwarmung,
die um so héher sein muf3, je mehr Neigung zum Héarten vorhanden
ist. Weiterhin empfehlen die Verfasser im Gegensatz zur allge-
meinen Anschauung die Verwendung hoher Stromstérken, um den
Warmeflul3 glnstiger zu gestalten. Wenn es sich um Vergutungs-
stéhle mit héherem Kohlenstoffgehalt handelt, wie er in der
Schweif3naht selbst unter gilinstigen Schweil3bedingungen nicht
erreicht werden kann, so ist man gendétigt, um annéhernd gleiche
Festigkeitseigenschaften in der Naht zu erhalten, der Elektrode
ausgleichende Legierungselemente zuzusetzen. Underwood und
Ash empfehlen, die Schweillung in méglichst vielen Lagen durch-
zufihren, da dann die Hartung in der Uebergangszone geringer
sein soll; auch soll man mdoglichst die nachste SchweiBraupe auf
die noch warme vorhergehende legen.

Ueber das Schweien im Flugzeugbau und Fortschritte
in der Werkstofffrage berichtet C. De Ganahl3. Die vorzig-
lichen Festigkeitseigenschaften des Stahles mit 1% Cr und
0,25 % Mo, verbunden mit gunstiger Schweibarkeit, haben dazu
gefihrt, daB dieser Stahl heute im Flugzeugbau vorherrscht. Die
Schweilung nach dem Lichtbogen- und Widerstandsverfahren
stieR3 jedoch auf nahezu unuberwindliche Schwierigkeiten, da sich
im Lichtbogen diinne Querschnitte nicht schweil3en lassen und bei
der WiderstandsschweiBung die Naht verspriédet; deshalb wird
allgemein GasschmelzschweiRung angewendet. In jlingster Zeit
haben sich Bestrebungen gezeigt, nichtrostende Stéhle im Flug-
zeugbau einzufiihren, was jedoch zunachst wegen des ungiinstigen
Streckgrenzenverhaltnisses aussichtslos erschien. Erst nachdem es
gelang, durch Kaltwalzen eine hohe Streckgrenze und Zugfestig-
keit zu erzielen, fand nichtrostender Stahl immer mehr Anwendung
im Flugzeugbau, vorwiegend unter Anwendung der Punkt-
schweiBung. Die beim ublichen rostbestédndigen Stahl nach
Schmelzschweil3ung auftretende interkristalline Korrosion lie3 sich
zwar durch Zusatz von Titan beheben, jedoch bestand die Gefahr
des Titanabbrandes beim Schweilen. Man ist daher dazu uber-
gegangen, dem Schweil’draht Niob zuzusetzen, das die gleiche
glinstige Wirkung wie Titan ausiubt, dabei aber nicht zum Ab-
brennen neigt.

Einige Versuche wurden uber die Schadlichkeit von
Schwefel und Phosphor in SchweillRverbindungen oder
im Grundwerkstoff ausgefiihrt4). Durch Warmebehandlung in An-
lehnung an die Verhaltnisse bei der Lichtbogenschweiung wurde
nachgewiesen, dall hoher Phosphorgehalt zwar die statischen
Festigkeitseigenschaften nicht herabsetzt, wohl aber die dyna-
mischen. Wé&hrend im phosphorarmen Stahl die Uebergangszone
eine Kornverfeinerung aufweist, zeigt sich bei hohem Phosphor-
gehalt Grobkornbildung neben feinem Korn. Demgegeniber liegt

X) J. Amer. Weid. Soc. 15 (1936) Nr. 1, S. 14/17.
2) Weid. Engr. 20 (1935) Nr. 9, S. 60/65.

3) J. Amer. Weid. Soc. 15 (1936) Nr. 3, S. 8/9.
4) Arcos 12 (1935) S. 1223/26 u. 1257/63.

der Schwefel im allgemeinen als Mangansulfid vor, ist also nicht
im Stahl geldst und wirkt sich daher nicht in dem Maf3e wie Phos-
phor aus. Durch Anwendung geeigneter Elektrodenumhillungen
gelingt es sogar, bei schwefelreichen Stahlen eine Entschwefelung
der SchweiBnaht zu bewirken, wahrend Phosphor hierdurch nicht
beeinfluBt wird. Es wird daher vorgeschlagen, den Phosphor-
gehalt fir schweiBbare Stahle mit 0,04 % zu begrenzen, wéahrend
Schwefelgehalte bis 0,06 % zugestanden werden.

Ueber Schwei versuche an hochfestem Kesselwerk-
stoff berichtete F. Nehl5. Wahrend es mit marktiblichen
Elektroden leicht ist, die geforderte Zugfestigkeit und Streck-
grenze zu erreichen, werden mit ihnen die Zahigkeitseigenschaften
wie Biegewinkel und Kerbschlagzahigkeit gemaR den Vorschriften
fur geschweiRte Hochdrucktrommeln nicht erreicht. Nehl stellte
deshalb Versuche mit kupferlegierten Elektroden an, mit denen es
aber nicht gelang, bei legiertem Kesselblech von 59 kg/mm2 Zug-
festigkeit einen Biegewinkel von 180° weder in normalgeglihtem
noch in spannungsfrei geglihtem Zustand zu erzielen. Zur Ver-
besserung der Schweillnahteigenschaften fiihrte Nehl Dauer-
glihungen bei 650° aus, die durch Ausscheidung von Kupfer eine
auBBerordentliche Verbesserung der Zahigkeit bewirkten, und zwar
ergaben Vergleichsversuche mit normalgegliihten Proben mit und
ohne Ausscheidungsglihung bei einer Blechdicke von 38 mm nach
Gliuhung bei 650° eine Erhdhung des Biegewinkels von 70 auf 180°
und der Kerbschlagzéhigkeit von 3 bzw. 8 auf 16 mkg/cm2 bei
einer Abnahme der Zugfestigkeit von 59 auf 54 kg/mm2 Die
SchweiBnaht erwies sich damit dem Kesselwerkstoff als nahezu
gleichwertig.

Den EinfluB der SchweiBart, des Zusatzwerkstoffes
und der Nachbehandlung beim GasschmelzschweiBen der
gebrauchlichen Normstahle St 34 bis St 60 behandeln H. Holler
und H. Frankenbusch6). Bei allen Stahlsorten &uf3erte sich
eine Nachbehandlung, d. h. ein rickseitiges Nachschweil3en oder
ein Hammern in der Rotwédrme, nicht oder kaum in der Zug-
festigkeit, wahrend die Kerbschlagzahigkeit und der Biegewinkel
vor allem durch das Hammern verbessert wurden. Fiir die Schwei-
RBung der Stahle von St 50 bis St 60 haben sich besonders nickel-
legierte Zusatzwerkstoffe eingefiihrt und bewahrt, die neben guten
Festigkeitseigenschaften auch eine hohe Verformbarkeit selbst bei
der Abschreckbiegeprobe gewahrleisten.

Die metallurgischen Vorgédnge im Lichtbogen, vor allen
Dingen die Aufnahme von Stickstoff unter verschiedenen
Schweifl3bedingungen wurden von J. W. Miller7) untersucht. Er
fand, dal mit zunehmendem Stickstoffgehalt in der Atmosphare
auch der Stickstoffgehalt in der Schweilnaht zunimmt. Diese
Feststellung steht im Widerspruch zu der Anschauung, die durch
bisher nicht veroéffentlichte Untersuchungen belegt wurde, dal3 die
Stickstoffaufnahme nur bei gleichzeitiger Anwesenheit von Sauer-
stoff moglich ist. Die Art der Versuchsdurchfuhrung lat darauf
schlieBen, daR Sauerstoff bei diesen Versuchen, auch bei Verwen-
dung von reinem Stickstoff, in der SchweiRatmosphéare vorhanden
war. Bemerkenswert sind die weiteren Versuche von Miller, nach
denen mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt, zunehmender Strom-
starke, abnehmender Spannung (kurzer Lichtbogen) und wachsen-
dem Elektrodendurchmesser die Stickstoffaufnahme vermindert
wird. Unterschiede zwischen der SchweiBung am Minuspol und
am Pluspol traten nicht auf; es wurde aber festgestellt, da3 bei
Pluspolschweilung im Schweil3tropfen nur wenig Stickstoff, son-
dern der groRte Teil vom Schweibad selbst aufgenommen wird,
wahrend bei umgekehrten Verhéltnissen die gro3te Stickstoffauf-
nahme an der Elektrodenspitze erfolgt. Die Verarbeitung der
Elektroden, ob kaltgezogen oder gegliht, hat keinen Einflu auf
die Stickstoffaufnahme. Weiter fand Miller, daR die Verhaltnisse,
die die Stickstoffaufnahme begiinstigen, auch den Abbrand der
Eisenbegleiter erhéhen, was wiederum auf ein Zusammenwirken
von Stickstoff und Sauerstoff, gleichgiltig in welcher Form,
hinweist.

2. Arbeitsverfahren.

Auch im Berichtshalbjahr wurde der Ausbesserungs-
schweiBung von Schienen weiter Aufmerksamkeit geschenkt.
Nachdem ausgebesserte Schienen und Weichenteile langere Zeit
gewdhnlichen Betriebsbedingungen unterworfen waren, fafl3t
F. Golling8 die Ergebnisse und daraus zu ziehende Schluf3-
folgerung fur die glinstigste Arbeitsweise, die Schweif3drahtwahl
usw. zusammen. Bei Fliigelschienen soll man an der am wenigsten
abgenutzten Stelle mit der Auftragschweilung in einer Breite
von 30 bis 40 mm beginnen und weder den SchweiRdraht noch die
Schwei3flamme vom Schweillbad entfernen, also jede Unter-

5) Elektroschweif3g. 7 (1936) S. 81/86.

6) Autog. Metallbearb. 28 (1935) S. 337/44 u. 359/63.
7 J. Amer. Weid. Soc. 15 (1936) Nr. 2, S. 5/10.

8) Autog. Metallbearb. 29 (1936) S. 166/71.
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brechung des SchweilRvorganges nach Mdglichkeit vermeiden. In
noch rotwarmem Zustand muB3 das Auftraggut leicht gehdmmert
werden. Unter den gleichen Arbeitsbedingungen wird die Herz-
stlickzunge ausgebessert, wobei jedoch mit der AuftragschweiRung
an der am starksten abgenutzten Stelle begonnen wird. Nach
Fertigstellung der Schweilung werden die Kanten entgratet und
durch Schleifen und leichtes Hammern das endgultige Profil ge-
formt. Von besonderer Wichtigkeit ist die Wahl des Zusatzwerk-
stoffes, dessen Brauchbarkeit nicht nach der Harte allein, sondern
auch nach der damit verbundenen Zahigkeit zu entscheiden ist.
Unlegierte Stdhle haben sich aus diesem Grunde fiir hohe Bean-
spruchung als unbrauchbar erwiesen. Viel Verwendung findet ein
Draht mit 0,9% C, 0,15% Si, 0,45% Mn und 0,6% Cr. Auch eine
Reihe mehrfach legierter Stahle hat sich fur diese Arbeiten als
brauchbar erwiesen, so z. B. ein Stahl, der im niedergeschmol-
zenen Zustand 1,2% C, 0,12% Si, 0,2% Mn, 0,9% Crund 1,7% W
enthalt. Wahrend Golling sich grundsétzlich fur die Gasschmelz-
schweilBung einsetzt, dirfte nach Ansicht des Berichterstatters
diese Frage noch nicht endglltig zu entscheiden sein; die jeweiligen
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geschweilte Rahmen wird anschlieBend spannungsfrei gegliht.
Auch bei der Reparatur von Feuerbiichsen hat sich die Schwei3ung
durchgesetzt, so dal? der Bedarf an neuen Biichsen gegeniber den
friheren Jahren auf weniger als ein Drittel gesunken ist. Ein
weiteres wichtiges Gebiet ist die AuftragschweiBung an
Lokomotivradern, die nach mehrmaligem Aufschrumpfen des
Spurkranzes im burchm esser abnehmen. Diese Arbeiten werden
mit nackten Elektroden am Pluspol durchgefiuhrt. Auch ge-
brochene Ré&der werden geschweil3t, wobei die Gasschmelz-
schweiBung unter Zusatz von Stahl mit 3,5% Ni angewendet wird.
Bei gebrochenen Speichen wird mit umhillten Elektroden ge-
schweil3t, wobei die nebenliegenden Speichen vorgewérmt werden,
so daf} ein Ausgleich fir die Schrumpfspannungen geschaffen wird.

R. E. Brown12) berichtet Uber die AuftragschweiRung
als Mittel zur Verbesserung der VerschleiBeigenschaften
verschiedener Bauteile. Die fur hohen VerschleiRwiderstand in
Frage kommenden Auftragwerkstoffe sind Stédhle mit einem Ge-
samtgehalt an Chrom, Wolfram, Mangan und Silizium von 20 bis
50%; Kobalt-Chrom-Wolfram-Legierungen mit geringem Eisen-

Verhéltnisse werden hierbei von ausschlaggebender Bedeu- gehalt (Stellite) sowie Wolframkarbid, gegebenenfalls mit An-
tung sein. teilen von anderen Auftragwerkstoffen. Den erwdhnten An-

D. v. Csillery und L. v. Peter9 fiihrten an den gebriuch-sprichen geniigen am besten die Kobalt-Chrom-Wolfram-Legie-
lichsten Schienenwerkstoffen LichtbogenschweilRver- rungen und Wolframkarbid, von denen die erste bis etwa 1000°

suche mit verschiedenen legierten und unlegierten
Elektroden durch. Die chemische Untersuchung zeigte, da
mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt der Abbrand an Kohlenstoff,
Mangan und zum Teil auch Silizium abnahm; aus der ermittelten
GesetzmaRigkeit sollen sich Rickschlusse auf die bei einer be-
stimmten Elektrode zu erwartende chemische Zusammensetzung
der Schweil3naht ziehen lassen. Die metallographische Unter-
suchung zeigte, da mit geeigneten Elektroden eine dem Schienen-
werkstoff ahnliche Gefligeausbildung zu erzielen ist. Bei den hier
gewdhlten Elektroden wurde die Zugfestigkeit der Schienen im
allgemeinen nicht erreicht, dagegen lag die Kerbschlagzdhigkeit
entsprechend der geringeren Festigkeit hoher als im Schienen-
werkstoff. Als wichtigstes Ergebnis folgern die Verfasser, dal? mit
geeigneten Zusatzwerkstoffen und Schweimaflnahmen bei Licht-
bogenschweiung nicht nur die Eigenschaften der Schienen er-
reicht, sondern noch Uberboten werden kénnen. Zu beachten ist
allerdings, daf3 die Versuche an Probestiicken beschrénkter Lange
durchgefihrt wurden und mithin bei der praktischen Schweif3ung
ganz andersgeartete Verhéltnisse vorliegen kénnen. Vor allen
Dingen wird man die in einer Schiene vorhandene Walzfaser, die
ihr Verhalten maRgebend beeinflu3t, in keiner Schweil3naht nach-
zuahmen in der Lage sein.

Eine neue geschweillte SchienenstoBverbindung wird
von H. M elhardti10) beschrieben. Es handelt sich dabei um einen
mit reinen Stumpfnahten ausgefiihrten gasgeschweil3ten Stol3, bei
dem Kopf und Steg angeschragt werden und der FuR derart aus-
geschnitten wird, da nach dem Einschweillen eines rauten-
formigen Bleches die beiden Né&hte in einem bestimmten Winkel
zur Fahrtrichtung beansprucht werden. Die bisher ausgefiihrten
StoRe befinden sich bei langerer Betriebszeit in anstandsloser Ver-
fassung. Verwendet werden drei verschiedene Zusatzwerkstoffe:
Fir den Schienenful? und den Steg wird ein Draht mit 0,10% C
und héherem Mangan- und Nickelgehalt gewahlt, fur den Schienen-
kopf ein Schwei3draht hoherer Festigkeit und fir die Laufflache
ein besonderer Auftragschweidraht. Die Auftragschweifung
soll zunachst etwas weicher als die Schiene sein, aber ein wenig
Uiberstehen, so dal3 beim Befahren eine Kaltverformung und Kalt-
hartung eintritt. Eine Auftragschweilung héherer Héarte verur-
sacht Schlaglécher hinter der SchweilRnaht. Besonders hervor-
zuheben sind Schwingversuche, bei denen sich der neue Sto3 dem
Laschen- und Thermitstol3 als iberlegen erwies.

Aus einem Bericht von F. A. Longo1l) uber die Anwendung
des Schweillens in Eisenbahnwerkstatten sind einige bemerkens-
werte Angaben zu entnehmen. Wé&hrend in Deutschland Aus-
besserungen an gerissenen Zylindern mit GuReisenschweil3-
draht vorgenommen werden, verwendet man in Amerika vielfach
Bronze als Zusatzwerkstoff, jedoch ist die Arbeitsweise grund-
satzlich die gleiche wie bei der GufReisenwarmschweifung. Be-
sondere Aufmerksamkeit erfordert das Schweilen gebrochener
Lokomotivrahmen, wobei vor allen Dingen die Schrumpfung
zu beachten ist. Je nach der Art des Bruches missen auch Teile
herausgeschnitten und durch eingepalite Stucke ersetzt wer-
den. Am besten hat sich hierbei weicher Stahl bewahrt. Vor
Beginn der SchweiRung wird dem Rahmen eine Vorspannung ge-
geben, die die Schrumpfung der Schweillnaht ausgleicht. Ge-
schweildt wird im allgemeinen mit ummantelten Elektroden. Der

9 Elektroschweilg. 7 (1936) S. 46/53 u. 64/70.
10) Autog. Metallbearb. 29 (1936) S. 17/27.
n) J. Amer. Weid. Soc. 15 (1935) Nr. 3, S. 20/25.

hértebestédndig ist und eine verhéltnismaRig hohe Zahigkeit auf-
weist; fur Sitze von Auspuffventilen hat sie vielfach Anwendung
gefunden. Fur Kobalt-Chrom-Wolfram-Legierungen eignet sich,
soweit nicht groRe Flachen aufzutragen sind, die Gasschmelz-
schweiBung am besten, da infolge des Schmelzens eines grof3eren
Teiles des Grundwerkstoffes eine Zwischenlegierung gebildet wird,
die fur die Haftfahigkeit der Auftraglegierung von Bedeutung ist.
Wird die LichtbogenschweilRung angewendet, so muf? bei hohem
Chrom- und Wolframgehalt die Elektrode, wie allgemein bei der
Auftragschweifung Ublich, am Pluspol liegen. Angewendet wird
die AuftragschweilRung haufig bei Bohrkronen fiir Erdélgewinnung,
Ventilsitzen, Zementmihlen, Warmscheren, Gesenken und son-
stigen Werkzeugen fir die Bearbeitung von warmem Arbeitsgut.

Ueber Erfahrungen bei Ausbesserungsarbeiten an
Gesenken und Schnitten berichtet J. B. Arnes18). Zur Vermei-
dung von Spannungsrissen darf die Erwdrmung durch den Licht-
bogen nicht zu hoch sein; deshalb sollte man stets Elektroden
von geringem Durchmesser wahlen, wobei die untere Grenze der
Elektrodenstarke durch die Forderung nach genigender Bindung
zwischen Werkstick und Schweil3naht gegeben ist. Zur Ver-
ringerung der Warmespannungen empfiehlt sich eine Vorwarmung
auf etwa 100°. Zur Feststellung der gilinstigsten Arbeitsweise ver-
fahrt man am besten in der Weise, dal? man mit Bruchstiicken oder
Resten des gleichen Werkstoffes Vorversuche anstellt und der
gleichen Warmebehandlung, wie sie das Werkstuck erfahrt, unter-
wirft. Bemerkenswert ist, dal man fir Auftragschweiung in
Amerika in ausgedehntem Mafe umhillte Elektroden verwendet.

Unter Anfuhrung zahlreicher Beispiele aus dem Betriebe be-
richtet K. Kohrs14) iber die Behebung von Kesselschaden,
besonders an Lokomotivkesseln, mit Hilfe der SchweiRung. Kohrs
warnt davor, értliche Schaden unbedingt durch SchweiRung aus-
zubessem, da derartige Schéaden vielfach nur bei oberflachlicher
Besichtigung sich auf kleine Stellen beschranken. Die Gasschmelz-
schweiBung wird bei den Kesselausbesserungen den anderen
Schweilverfahren vorgezogen. Die Ausfiihrungen Kohrs geben
zahlreiche Winke, wie Kesselschaden vorteilhaft zu beseitigen sind.
Mit dem gleichen Gebiet befa3t sich R. Otto15). Er betont, daR
manche behordliche Vorschrift, wie z. B. das Verbot, die Schweil3-
naht durch Nietlocher zu legen, der erfolgreichen Anwendung der
SchweiRung hinderlich sei. Gerade die Moglichkeit, durch vor-
handene Locher die Spannungen nahezu restlos zu vermeiden, sei
ein unbedingter Vorteil. Auch die Vorschrift, Risse nicht auszu-
brennen, entspreche nicht dem heutigen Stande der Schweil3- und
Schneidtechnik, was auch von dem Berichterstatter unbedingt
anerkannt wird. Otto beschreibt eine Reihe von Ausbesserungs-
arbeiten, bei denen Flicken derart eingesetzt wurden, daf} sie durch
Niet-, Rohr- und Stehbolzenlécher verliefen, ohne daR nach jahre-
langem Betrieb irgendwelche Anstédnde eingetreten wéren. Es ist
zu begriiBen, dal durch Mitteilung derartiger Erfahrungen un-
begriindete Vorurteile beseitigt werden.

Eines der schwierigsten Gebiete der ElektroschweiBung ist
die DinnblechschweiBung mit umhillten Elektroden,
Uber das K. Kerres >) berichtet. Im Betriecb kommen im
allgemeinen drei Verbindungsarten vor, und zwar der reine

12) Met. Progr. 28 (1935) Nr. 4, S. 136/44.

13) Weid. Engr. 20 (1935) Nr. 10, S. 19/20.

14) Autog. Metallbearb. 28 (1935) S. 113/19 u. 132/35.
15 Autog. Metallbearb. 28 (1935) S. 233/34.

16) Arcos 12 (1935) S. 1278/80.
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Stumpfsto3, der BérdelstoR und der einseitig gebdrdelte StoR.
Die grof3ten Schwierigkeiten bietet der Stumpfsto3, da neben
der Gefahr des Durchbrennens Verwerfungen in der Regel
auftreten, die nicht oder kanm zu vermeiden sind. ZweckmaRig
ist es in jedem Fall, auf einer Kupferunterlage zu schweil3en, um
fir eine geniigende Warmeabfuhr Sorge zu tragen. Weniger wird
die Lochschweillung angewendet, die bei der Verbindung un-
gleicher Wanddicken Vorteile bietet (Dunnbleche auf Profile) und
darin besteht, daf3 in das Blech Ldcher gebohrt werden, die als-
dann verschweif3t werden und eine der Nietung ahnliche Ver-
bindung ergeben. Um die bei dinnen Elektroden vielfach un-
genlgende Zindspannung zu erhoéhen, schlagt Kerres die Anord-
nung eines Widerstandes im Schweil3stromkreis vor.

Ueber ein neues Verfahren zur Stumpf- und Ueber-
lapptschweillung dinner Bleche aus Stahl und Nichteisen-
metallen macht F. L. Spangier15 einige Angabe” auf Grund
einer Unterredung mit dem Erfinder A. Longoria; aus patent-
rechtlichen Grinden wird allerdings das Wesen der Erfindung
nicht mitgeteilt. Es soll nach diesem Verfahren méglich sein,
Bleche und Maschendraht bis etwa 1M mm einwandfrei stumpf
und Uberlappt bei erstaunlichen Geschwindigkeiten zu schweil3en;
so werden z. B. bei einem Blech von 1,59 mm Stérke Schweil3-
geschwindigkeiten von etwa 20 m min erzielt. Mit den bisher be-
kannten Verfahren soll das neue Verfahren nichts gemein haben.
Nach diesen Mitteilungen dirfte das Verfahren von Longoria eine
aulRerordentliche Bereicherung der Schweil3technik darstellen.

R. Meslier18) berichtet Uber die Ausbesserung einer
200-1-Presse, die infolge von GuRfehlem nach einer bereits vor-
her aufgebrachten Verstarkung zu Bruch gegangen war. Der ge-
brochene Rahmen wurde V-férmig ausgemeifRelt und mit Bronze
in kleinen Lagen geschweif3t, wobei die auftretenden Schrumpf-
spannungen durch Hammern jeder Lage mdoglichst ausgeglichen
wurden. Hierfur waren etwa 15 kg Zusatzwerkstoff und eine
Arbeitszeit von 20 h erforderlich. AnschlieRend wurde die Schweif3-
naht durch eine Lasche verstarkt, die mit Bolzen aufgepal3t und
durch LichtbogenschweiBung mit dem Rahmen verbunden wurde.
Die Ausbesserung eines Schwungrades aus GrauguR erfolgte auf
die gleiche Weise wie bei dem GuRrahmen. Die Nabe wurde
dageeen mit  Stahlelektroden
geschweil3t. Diese Ausbesserungs-
arbeiten sind besonders bemer-
kenswert, da sie an der aufge-

Zahlentafel 1.

Elek- .
stellten Maschine durchgefiihrt trode Umhallung
wurden, wobei die sonst bei %c
Graugul zweckméaBig anzuwen- P Eisensilikat mit Zusatz
dend- Vorwarmung nicht mog- Ton metallischem
lich Seit der Ausb Manpan . - 015
IC _war._ €l er usbesserung u Umwickelt mit blauem
arbeitet die Maschine anstandslos ASDEStoinines 0.15
bereits mehrere Monate. W Umhilite Elektrode
m H mit Schutzgas bil-
E. Sterrett“ )schildertAus- denden Zusitzen

besserungsarbeiten an einer

Rohdlleitung von 200 mm Dmr., die bereits vier Jahre in Betrieb
war und starken LochfralR aufwies, so daR mit der AuRerbetrieb-
stellung in kurzer Zeit zu rechnen war. Um dies zu verhiten, ging
man von der Tatsache aus, daR die Korrosion fast nur an der
Unterseite der Rohrleitung aufgetreten war und infolgedessen die
Méglichkeit bestand, FlickschweiBung anzuwenden. Zu diesem
Zweck wurden Rohre lang3 durchgebrannt und jeweils eine Rohr-
hélfte auf die Unterseite der Rohrleitung aufgeschweildt. Diese
Arbeiten wurden unter vollem Betriebsdruck ausgefuhrt. Auch die
an der oberen Leitungshalfte befindlichen Korrosionsstellen wur-
den mit umhullten Elektroden unter Betriebsdruck durch Auf-
tragschweiBung ausgebessert.

3. Priufverfahren.

Der Biegewinkel hat als MaR der Verformbarkeit von Schweif3-
néhten den Nachteil, dal3 er von vielen Umstanden abhangt und
zudem eine Beziehung zwischen ihm und der Beanspruchung im
Betriebe nicht besteht. A. M atting20) untersucht die Eignung
des Reckversuches zur Beurteilung der Verformbar-
keit der SchweiRnaht. Beim Reckversuch wird bekanntlich
eine in der Mitte der Langsachse geschweildte Probe Zugbean-
spruchungen unterworfen und die Dehnung bis zum Auftreten
erster feinster Risse bestimmt. Bei verschieden geschweil3ten
Proben aus Stahl St 37 und St 52 fand Matting keinen Einflu3
der Probenbreite, auch nicht des Anteiles der SchweiRnaht am
Probenquerschnitt. Die ermittelte Dehnung entspricht beiunter-
schiedlichen Eigenschaften von Grundwerkstoff und Schweinaht

17) Weid. Engr. 21 (1936) Nr. 3, S. 26 28.

u) Rev. Soud. Autog. Nr. 263 (1936) S 5/7
; Weid. Enar 21 1936 Nr.
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nicht der Bruchdehnung beim Zugversuch. Matting vertritt die
Ansicht, daf3 diese Probe sich besser zur Beurteilung des Schweil3-
gutes eignet als die Biegeprobe, wenn diese auch Vorteile in der
Bearbeitung und Herstellung bietet. Beim Reckversuch an
dicken Proben sollen sichnachG.Czternasty insofern Schwierig-
keiten ergeben, als die ersten Anrisse nicht auf der Probenober-
flache, sondern im Innern auftreten, infolgedessen die Bestimmung
der Dehnung nach dem von Matting angewandten Verfahren zu
Fehlem fihrt.

Nach DIN 1913: Lieferbedingungen fiir Schweizusatzwerk-
stoffe, sind zur Prifung der SchweilRverbindung im Zugver-
such eingeschniirte Proben vorgeschrieben, deren Breite an der
schmélsten Stelle die zweifache Probendicke, im zylindrischen Teil
die dreifache Probendicke bei einem Halbmesser von ebenfalls
dreifacher Blechdicke betragt. Bei dieser Probenform wird die
Zugfestigkeit hoher als in ublichen zylindrischen Proben gefunden.
G. Gruning und W. Hoffmann2l) ermittelten das Verhaltnis
der Randspannung zur mittleren Spannung bei diesen Proben
zu 1,27.

4. Eigenschaften der Schweil3ung.

In einem zweiten Bericht des Welding Research Committee
in der Institution of Mechanical Engineers wird Uber die Eigen-
schaften verschiedener Elektroden fir Kesselschwei-
Bungen berichtet2?). Die Untersuchungen erstreckten sich auf die
Festigkeitseigenschaften bei verschiedenen Temperaturen, die
Dauerstandfestigkeit, Kerbzahigkeit bei verschiedenen Tempera-
turen, Alterungssprodigkeit, Biegeprifung, Wechselfestigkeit und
Korrosionswiderstand, wozu aus einer groRen Anzahl zur Ver-
fugung stehender Elektroden besonders kennzeichnende fir den
Behdlterbau geeignete gewahlt wurden. Die Drahtzusammen-
setzung wurde nur bei zwei Fallen mitgeteilt (Zahlentafel 1).
Die Versuche wurden zum Teil an reinem Schwei3gut durchgefiihrt,
das jedoch iblichen Schweilndhten entnommen wurde und damit
ziemlich sichere Ruckschlisse auf die Eigenschaften der Schweil3-
naht selbst zulaBt. Am Zerreif3stab wurden der Elastizitdtsmodul,
die Proportionalitditsgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung und Ein-
schniirung bei Temperaturen zwischen 0 und 600° ermittelt. Die

Zusammensetzung von Elektroden und SchweiRgut bei
Untersuchungen der Institution of Mechanical Engineers.

Zusammensetzung des

Zusammensetzung der Elektroden SchweiBgutes

1% si % Xn %F  %s % N %c % An g >
0,10 057 0024 0039 0,07 025 0,023
0,29 292 0016 0023 010 0,06 065 0,066

0,11 0,29 0,016

Ergebnisse unterscheiden sich nur unwesentlich von den Werten
eines Grundwerkstoffes gleicher Zusammensetzung. Von beson-
derer Bedeutung sind die mit den Elektroden nach Zahlentafel 1
durchgefiihrten Dauerstandversuche, bei denen sich die Dauer-
standfestigkeit des Schweillgutes als etwas niedriger als die des
Grundwerkstoffes mit gleicher Zusammensetzung ergab; die Ver-
suche bewiesen jedoch, dalR die Elektroschweillung mit guten
Elektroden auch beim Behélterbau unbedingte Sicherheit, ein-
wandfreie Durchfihrung vorausgesetzt, gewéhrleistet. Die bei
—- 73 bis 600° durchgefiihrten Kerbschlagversuche zeigten
ebenfalls einen dem entsprechenden Kesselbaustahl ahnlichen Ver-
lauf. Zur Prifung der Neigung zur Sprodigkeit bei langerer Er-
warmung auf 450 und 250° wurden Kerbschlagversuche nach einer
Erwérmung von 106 Tagen zum Teil unter einer Belastung von
15,5 kg mm2 durchgefihrt. Wahrend bei 450° mit den Elek-
troden W und P hergestellte Nahte eine Abnahme der Kerb-
schlagzahigkeit von 35 bzw. 40% durch die obige Belastung ver-
ursacht wurde, war bei 250° in keinem Fall (bei Elektrode U auch
bei 450°) eine Aenderung der Kerbschlagzéhigkeit festzustellen. Die
Alterangsprodigkeit wurde nur bei den Elektroden W und U
untersucht; zu diesem Zweck wurden Kerbsehlagproben von 730°
(Elektrode W) und 650° (Elektrode U) abgeschreckt und nach ver-
schiedener Lagerdauer zwischen 1[i und 50 Tagen gepriuft. Nach
7 Tagen war bei Elektrode W eine Abnahme der Kerbschlagzéhig-
keit von 60 %, beiElektrode U trotz des hoheren Stickstoffgehaltes
dagegen nur von 27 % festzustellen. Die durch Alterung verur-
sachte hochste Abnahme der Kerbschlagzéhigkeit lag bei beiden
Elektroden zwischen 55 und 60 % der urspringlichen. Die an um-
laufenden Proben durchgefiihrten Biegewechselversuche brachten

21) Elektroschweil3g. 7 (1936) S. 26/28.
22) Proc. Instn. Mech. Engr. demnéchst.
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im wesentlichen dieselben Ergebnisse, wie sie hier friher mit-
geteilt wurden23), und zwar wurde auch hier eine Unterlegenheit der
Schweil3naht gegenuber dem Grundwerkstoff festgestellt; die
Biegewechselfestigkeit lag jedoch immerhin noch oberhalb der zu-
lassigen Spannung bei Dampfbehéltern. Zur Prufung der Korro-
sionsbestandigkeit der Schweillnaht wurden geschweif3te Proben
einer kochenden Lésung aus einem Teil Magnesiumsulfat, einem
Teil Kalziumsulfat und einem Teil Natriumchlorid auf 1 1Wasser
9 Tage ausgesetzt. Der Gewichtsverlust war bei geschweiftem und
ungeschweiRstem Werkstoff anndhernd gleich gro. Ob in der
Uebergangszone eine verstarkte Korrosion festzustellen war, wurde
nicht untersucht.

Nachdem man bei Nietverbindungen festgestellt hat, dal3 der
zulédssige Spannungsausschlag beim Wechsel zwischen
Druck- und Zugspannung etwas hdher ist als bei Schwell-
beanspruchung, untersuchte O. Graf24) die Verhaltnisse bei
Stumpf- und Kehlndhten. Er fand, daR bei Elankenkehlndhten
die Zug-Druck-Wechselfestigkeit — allerdings nur bezogen auf
500000 Lastwechsel — durch die Lange der Naht nur wenig be-
einflult wird. Bei den StumpfstdélRen war der zuldssige Spannungs-
ausschlag beim Wechsel zwischen Zug- und Druckspannung mit
15 bis 16 kg/mm2 nur unwesentlich héher als bei der Prifung
auf Schwellfestigkeit (14 kg/mm2).

Korrosionsversuche an geschweilten Proben aus
Armco-Eisen, Stahl St 37, St 42 und St 52 wurden von E. Diep-
schlag26) in wassergesattigter Luft bei 50 und 75° durchgefihrt.
Er fand fir einen mit Chrom und Kupfer legierten Stahl St 52
die héchsten Gewichtsverluste. Wahrend bei den weichen Stahl-
sorten die mit umhillten Elektroden geschwei3ten Proben den
hochsten Angriff zeigten, verhielten sie sich bei St 52 am besten,
was Diepschlag auf die gréRere Anndherung in der Zusammen-
setzung des umhillten Schweistabes und des St 52 zuruckfihrt.
Allgemein verhielten sich die gasgeschweil3ten Proben am besten.
Der Gewichtsverlust betrug bei 75° ein Vielfaches des bei 50°. Mit
einigen Ausfuhrungen von Diepschlag kann sich der Berichter-
statter nicht einverstanden erklaren. So ist anzunehmen, daR} sich
der umhillt, geschweiBte Werkstoff in seiner Zusammensetzung
eher dem St 42 als dem St 52 (die angegebene Zusammensetzung
fir St52 ist auBerdem sehr ungewdhnlich) néhert und infolge-
dessen damit nicht der hdhere Angriff bei den weichen Stahlsorten
zu erklaren ist. Wesentlich ware auch gewesen, die Dicke der
Walzhaut vor dem Versuch zu prifen, da hierdurch die Ergebnisse
stark beeinflut werden kdnnen. Hinzu kommt, daR die Prufung
der Korrosion an den Beruhrungsstellen zwischen Grundwerkstoff
und Schweilung fur Schweilnéhte wichtiger ist als die nach dem
gesamten Gewichtsverlust.

Ueber die Entstehungsursachen von SchrumpfSpan-
nungen und die Mdglichkeit, die RiBgefahr zu vermeiden, be-
richtet G. Bierett2), und zwar stellt er seine Ueberlegungen fir
das Schweif3en langer geschweillter Trager an; sie gelten aber auch
grundsatzlich fir andere Schweilarbeiten. Jedes ortliche Ein-
schmelzen von Metall in einer kalten Umgebung verursacht Span-
nungen, die sich in keinem Pall vermeiden lassen. Hinzu kommen
weiter Spannungen, die durch die Zeit, in der lange Nahte her-
gestellt werden, bedingt sind, ferner Spannungen, die auf den
schichtweisen Aufbau von Schweil3ndhten zuriickzufiihren sind,
und schlieBlich Spannungen durch Hemmung der Bewegungs-
moglichkeit beim Schrumpfen. Vermeiden lassen sich diese Span-
nungen kaum, jedoch gibt es Mittel und Wege, sie auf ein unge-
fahrliches Mindestmalf zu verringern. Eins der wichtigsten Mittel
zur Verringerung der RiRgefahr ist die Abkiihlungsgeschwindigkeit
der bereits geschweildten Naht. Gelingt es, diese moglichst gering
zu halten, so tritt auch die Schrumpfung in einem Zeitpunkt auf,
in dem bereits groRere Nahtlangen geschweifdt sind und infolge-
dessen die Gefahr des Reiflens unter der inneren Verspannung
wesentlich geringer ist. Die Schweil3lange, die sich ohne innere'
Verspannung hersteilen 1a8t, hangt vom Schweiverfahren und
dem Temperaturverlauf in der Nahe der Schweinaht ab. Ver-
spannungen in der Nahtrichtung lassen sich durch Anwendung
kleiner Nahtquerschnitte und hoher Schwei3geschwindigkeit ver-
ringern. Eine wesentliche Rolle spielen nach Ansicht des Bericht-
erstatters auch die Elektroden selbst und die beim SchweiBen
hervorgerufene Warmeentwicklung. Die Verspannungen Uber die
Nahthohe sind von gleicher und in Sonderféallen von noch gréRerer
Bedeutung als die in der Nahtrichtung. Ein derartiger Pall ist die
DickblechschweilBung, bei der die Warmeabfuhr natirlich wesent-
lich groRer ist als bei dinneren Blechen und damit die Gefahr der
RiRbildung in erhéhtem MaRe gegeben ist. Im Betriebe ist man

23) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 226.

21) Stahlbau 8 (1935) S. 164/65.

26) Autog. Metallbearb. 28 (1936) S. 113/17.
2¢) Stahlbau 9 (1936) S. 69/71.
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dazu Ubergegangen, durch Vorwérmung die Abkihlungsgeschwin-
digkeit zu verringern und damit die Entwicklung von Spannungen
zu verzogern. Nach Ansicht des Berichterstatters besteht die
grote RiBgefahr beim SchweiBen der ersten Lage; gelingt es,
diese ohne Risse oder Anrisse zu schweil3en, so dirften weitere
Schwierigkeiten kaum noch zu erwarten sein. Die Unsicherheit,
die somit die erste SehweiRllage bietet, beseitigt man vielfach in der
Weise, daR man nach dem Schweilen mehrerer Lagen die erstge-
schweil3te Lage riickseitig wieder ausarbeitet.

N. S. Boulton und H. E. Lange-MartinZ27) bestimmten die
Ladngsspannungen in lichtbogengeschweiRten Né&hten
in der Weise, daR sie auf die Schmalseiten von etwa 160 mm
breitem Flachstahl einseitig und beiderseitig Schwei3ndhte auf-
trugen, und durch Abarbeiten der Schweilnaht und des Grund-
werkstoffes die Rickfederung feststellten. Durchgefiihrt wurden
die Versuche mit einer asbestumwickelten Quasiarc-Elektrode von
4 mm Dmr. Die Abarbeitung des SchweilBmetalles allein ver-
ringert, wie nicht anders zu erwarten, die Spannung nur un-
wesentlich; erst in einer Entfernung von mehr als 23 mm von der
Schweinaht waren Spannungen unterhalb der Streckgrenze, d. h.
rein elastische Spannungen nachzuweisen. Auf rein theoretischer
Grundlage versuchen Boulton und Lange-Martin, die Spannungen
zu ermitteln. Hierfur ist die Kenntnis der Warmeentwicklung, der
Warmeverteilung sowie der Spannungs-Dehnungs-Verhéltnisse
bei héheren Temperaturen notwendig. Diese Grof3en sind natur-
gemaR fir verschiedene Elektroden und Grundwerkstoffe sehr
verschieden, weshalb die Rechnung ihnen jeweils anzupassen ist.
Die Ergebnisse der Rechnung stimmen nach Angaben der Ver-
fasser mit den Messungen Uberein.

P. E. Totten2 berichtet Uber das Anwadrmen vor dem
Schweiflen im Hinblick auf die Ausbesserung von Span-
nungsrissen an GufRsticken. Das Ziel der Anwarmung muf3
stets sein, den SchweiBspalt zu vergroRern, so dal3 bei der Ab-
kihlung sowohl in der Erwérmungsstelle als auch in der Schweil3-
naht ein ungehindertes Schrumpfen der ausgebesserten Bruch-
stelle erfolgen kann. An einer Reihe mehr oder weniger verwickel-
ter Beispiele wird die Art der Vorwarmung beschrieben. Besonders
zu erwahnen ist, da Totten vorschlagt, die Bruchstellen nur so
weit zu bearbeiten, daR von dem urspringlichen Bruch noch
vier Stellen, die als PaRstellen wirken, erhalten bleiben, wodurch
genaues Anpassen der Bruchstellen aneinander erleichtert wird.

Die Vorschriften Uber die Anwendung des StumpfstoRes bei
SchweilRverbindungen sehen zur Sicherung der Verbindung das
Aufschweilen von Laschen vor, durch welche die Verbindung
kostspielig wird und ein wenig gefélliges Aussehen erhalt2). Man
ist daher vielfach zum KreuzstoR Ubergegangen, der zwar sta-
tisch gute Eigenschaften aufweist, dynamisch dagegen allen an-
deren Verbindungsarten unterlegen ist. Eine weitere Gefahr be-
steht darin, dafl} die Eigenschaften des StoR3bleches zwar in Rich-
tung und senkrecht zur Walzfaser bekannt sind, nicht dagegen
in Richtung der Blechdicke, was zu einer gewissen Unsicherheit
fuhrt, da die Kraft in dieser Richtung ubertragen wird. Werkstoff-
fehler, besonders in Porm von Dopplungen, kénnen in derartigen
Verbindungen geféhrlich werden, da die statische Festigkeit als-
dann weit sinkt und der gesamte Bauteil dadurch gefahrdet
wird. Sichere Mittel zur Erkennung derartiger Fehler gibt es
nicht, jedoch empfiehlt es sich, die Stol3bleche autogen zu schnei-
den, da sich eine Trennung im Werkstoff in einem unsauberen
Schnitt und einer Verbreiterung an der Dopplung auBert. Es
scheint jedenfalls angebracht, Kreuzstofe nur dort anzuwenden,
wo sie keinen Zugbeanspruchungen unterworfen sind.

[SchluR folgt.] Wilhelm Lohmann.
Die Erzeugung von Eisen und Glas
im Abstichgaserzeuger aus Hochofenschlacke und
dhnlichen Gesteinen.

Eisenerze mit Eisengehalten von weniger als 20%, die nicht
anreicherbar sind, konnen im Hochofen nicht wirtschaftlich ver-
huttet werden, wenn nicht eine besonders lohnende Verwertung
der anfallenden grofen Schlackenmengen méglich ist. Man hat
nun in den letzten Jahren in der Verwendung als Silikatrohstoff
fir Glasschmelzen eine neue Absatzmdglichkeit fiir Hochofen-
schlacke gefundenl).

Ein armes Eisenerz stellt auch der Basalt dar. Hier liegt
der ginstigste Fall fir die Verwertung der entstehenden Schlacke
in der Glasindustrie vor, weil nach der Reduktion des Eisens ein
regelrechtes Flaschenglas — allerdings mit dem héchsten technisch

27) Proc. Instn. Mech. Engr. demnéchst.
23 Weid. Engr. 20 (1935) Nr. 10, S. 22/23.
29) Arcos 12 (1935) S. 1292/95.

X) Vgl. J. Lamort: Glastechn. Ber. 14 (1936) S. 54/60.
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anwendbaren Tonerdegehalt — zuriickbleibt, wie dies die nach-
stehende, auf einen Ehrenbreitsteiner Basalt bezogene Zusammen-
stellung zeigt, wenn das Eisen bis auf einen Rest von 2% FeO
reduziert wird.

sio,  A1203 er;'s Ca0 + Mg0 Na2 + K2
% % % % %
Rohbasalt 47,32 10,10 19,87 11,30 8,0
Nach der Reduk-
tion des Eisens rd. 58,3 12,4 2,0 14,0 9,9

Aus 100 kg Basalt werden rd. 15 kg Roheisen und 80 kg
Flaschenglas gewonnen. Zweckmallig verdoppelt man durch
Zusatz von Schrott und Brandeisen das Ausbringen an der Be-
triebsweise entsprechend hochsiliziert fallendem Roheisen. Das
gleiche Flaschenglas laRt sich auch aus einer Schmelze von Phono-
lith vom Laacher See, Zittauer Granit und Kalkstein erzeugen,
sogar mit etwas weniger Tonerde, wobei aber die Eisenerzeugung
zugunsten der Glasmenge zuriickgeht.

In allen vulkanischen Gesteinen sind die Alkalien ein ihnen
eigener und fiir die Glasindustrie wertvoller Bestandteil, der
andernfalls als Soda, Natriumsulfat oder Pottasche in den GlasfluR
eingefiihrt werden miRte. Deshalb setzt man schon seit lange-
ren Jahren den Flaschengriinglasschmelzen eine gewisse Menge
vulkanischen Gesteins zu. Auch die Eisenerze enthalten vielfach
beachtenswerte Mengen von Alkalien. Aus Zusammenstellungen
von Hochofenschlacken geht hervor, dall Alkaliengehaite der
Schlacke von etwa 3% verhéaltnismaBlig haufig sind und daR
man sogar 4,4% gefunden hat, eine Zahl, die fast zwei Drittel
von 6,8 bis 7 % ausmacht, der untersten Grenze des Alkalien-
gehaltes der Flaschengléser.

Derartige Schlackengléaser gehdren ihrer Zusammensetzung
nach in das Gebiet der sauren Holzkohlen-Hochofenschlacken
und wirken auf das gleichzeitig erzeugte Roheisen weniger stark
entschwefelnd als Hochofenschlacken mit héherem Kalkgehalt.
Indessen findet hierbei doch ein Ausgleich statt durch die starkere
entschwefelnde Wirkung der Alkalien.

Zur Erzeugung von Silikaten aus Basalt mit Eisen als Neben-
erzeugnis scheint bei eingehender Betrachtung ein mit heiBem
Wind arbeitender Abstichgaserzeuger geeigneter zu sein als
ein Hochofen. Der Verkaufswert des erzeugten Gases tragt in
diesem Falle mehr zur Wirtschaftlichkeit der Anlage bei, und man
hat aulRerdem freiere Hand bei der Auswahl des Brennstoffes.
In St. Etienne (Sudfrankreich) ist eine auf Zement arbeitende
Abstichgaserzeugeranlage mit betrachtlicher Roheisenerzeugung in
Betrieb, die von H. Philipon1) beschrieben wurde. Als Eisen-
tréager dient dort der sehr groBe Aschenanteil des Brennstoffs,
zu dem Schrott und Brandeisen zur Verdoppelung der Eisen-
menge hinzutreten. Die anfallende Schlacke mit durchschnitt-
lich21,9% A1203 35% Si02 41,6% CaO, 0,9% MgO und 0,6% Fe
wird zu Zement verarbeitet. In 24 h werden 68 t Waschberge mit
63% Aschengehalt und 42 t Koks aus Schlammkohle mit 24,2%
Asche unter Zusatz von 40 t Kalkstein, etwa 6 t eigener Schlacke
und etwa 11,5t Schrott und Brandeisen durchgesetzt. Bemerkens-
wert ist hierbei, dall der Wind in eisernen Rekuperatoren auf 520°
vorgewarmt wird. Das Ausbringen betragt bei dem genannten
Einsatz 60 t Schlacke und 221 schwefelarmes Roheisen mit 7% Si.
Wenn man danach in St. Etienne entsprechende wirtschaftliche
Vorteile erzielt, dann erscheint auch die Gewinnung des Eisens aus
Basalt selbst dann noch wirtschaftlich durchfiihrbar, wenn fir die
Flaschenglasschlacke nur ein geringer Erlés erreicht wird. Wenn
der Basalt nur unvollkommen reduziert wird, hat das Erzeugnis
immer noch einen betrachtlichen Verkaufswert, weil es bei ge-
eigneter Warmebehandlung eine Art Schmelzbasalt darstellt, der
an den von K. Risse?2) beschriebenen erinnert. Ausgehend von

J) Rev. Ind. miner., Mem., 14 (1934) S. 125/37.

2 Arch. Eisenhiuttenwes. 3 (1929/30) S. 437/40 (Schlacken-

ausseh. 16).
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den Betriebsangaben in St. Etienne ergibt sich, daf3 bei der Ver-
gasung von 100 t Koks mit 10% Asche rd. 160 t Basalt und 30 t
Schrott und Brandeisen umgeschmolzen werden kénnen, wobei
man 140 t Flaschenglasschlacke und 60 t Roheisen mit 7% Si
erhalt.

Nach eigenen Untersuchungenl) und anderen Arbeiten2) gehen
die Eisengehalte der Abstich- Gaserzeugerschlacken bei verschiede-
nen Betriebsbedingungen weit auseinander, bleiben aber im allge-
meinen noch innerhalb der bei Flaschengriinglas tblichen Werte.
AuBer der Windwérme und der Hohe der Beschickungsséule be-
einflussen noch andere Umsténde die Reduktion. Vor allem ist
es die Beschaffenheit des Einsatzes, der vielfach Eisenerz enthalt.

Hochofenschlacken haben schon lange die Aufmerksam-
keit der Glastechnik erweckt als billige Trager von Kieselsdure
und Kalk, wie die Schrifttumsiibersicht von R. Schultze?3),
ferner die Arbeiten von L. Springer4), F. Althof5 und C. A.
Basore6) zeigen. Besonderen Wert fiir die Glashitten haben
solche Hochofenschlacken, die nennenswerte Mengen von Al-
kalien enthalten. In Amerika und RuBland sind erfolgreiche Ver-
suche durchgefiihrt worden, einwandfreie Flaschen unter Ver-
wendung gréBerer Mengen von alkalienhaltiger Hochofenschlacke
herzustellen. Nach Althof5 bedeuten aber auch alkalienarme
Hochofenschlacken Sodaersparnisse, weil sie wegen ihres Gehaltes
an zahlreichen Oxyden leicht schmelzbar sind; ein Anteil von
12,5% Hochofenschlacke vermag die Kosten der Glasrohstoffe um
etwa 34% zu verringern. Springerd) arbeitete mit Schlacken-
anteilen bis 55% und fand Ersparnisse zwischen 13 und 34%;
er sah dabei keine Ersparnisse an Alkalien, sondern an farbenden
Bestandteilen vor.

Wéhrend bei den gewdhnlichen Verfahren der Glaserzeugung
die Einfihrung der Tonerde in die Schmelze leicht Schwierig-
keiten bereitet, fallt dies bei der Verwendung von Hochofen-
schlacke fort. Tonerde erhéht im Glas die Festigkeit, den Wider-
stand gegen den chemischen Angriff von Wasser, Séauren und
Laugen, verringert die Ausdehnung und damit auch die Empfind-
lichkeit gegen Temperaturwechsel. Ein Tonerdegehalt bis zu
etwa 2% verringert auch die Neigung zur Entglasung.

Der in der Hochofenschlacke vorhandene Schwefel gibt
je nach der Menge dem Glas einen hellgelben bis braunschwarzen
Farbton. Die Tonstufen entsprechen dabei dem Kohlegelb der
Arzneiglaser, so da Hochofenschlacke als Zusatzstoff fiir solche
in Betracht kommen kann4). Glas mit hohem Schlackenzusatz
und reines Schlackenglas muf3, wenn der Schwefel nicht ver-
mindert oder ganz entfernt wird, opak bis undurchsichtig aus-
fallen, und man wird es an erster Stelle als Schwarzglas fiir Boden
und Wandbekleidung, Tiurgriffe, auch als Ersatz fir Marmor
verwenden, worauf auch Basore6) hinweist. Als Entschwefelungs-
mittel steht Natriumsulfat oder besser, allerdings auch teurer,
Salpeter zur Verfigung. Arsenik ist ebenfalls, schon bei etwa 1%
Zusatz, ein stark wirkendes Entschwefelungsmittel. Kleine
Schlackenmengen geben dem grunen Flaschenglas den beliebten
und sonst durch Braunsteinzusatz erreichten gelbgrunlichen Stich
und wirken ausgleichend auf den blaulichen Farbton halbweien
Wannenglases. Julius Lamort.

J) Glashutte 65 (1935) S. 669/73.

2 H. Markgraf: Stahl u. Eisen 38 (1918) S. 649/57, 703/07
u. 725/30; M. Brautigam: Stahl u. Eisen 38 (1918) S. 186/89;
H. Hermanns: Z. VDI 64 (1920) S. 351/54; A. Wilhelmi: Stahl
u. Eisen 43 (1923) S. 1419/27; G. de Grahl: Wirtschaftliche Ver-
wertung der Brennstoffe, 2. Aufl. (Minchen und Berlin: R. Olden-
bourg 1921) S. 195/98; ,,H (tte*, Taschenbuch fir Eisenhitten-
leute, 4. Aufl. (Berlin: Wilhelm Ernst u. Sohn 1930) S. 375/78.
3) Glastechn. Ber. 11 (1933) S. 335/36.
4) Keram. Rdsch. 42 (1934) S. 225/56.
5) Glashitte 63 (1933) S. 604/06.
6) Chem. Metallurg. Engng. 38 (1931) S. 701.
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Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 27. August 1936.)

Kl. 7a, Gr. 7, M 130 649. Universalwalzwerk mit oberhalb
seiner senkrechten Walzen angeordneten Antriebsradern. Ma-
schinenfabrik Sack, G. m. b. H., Diusseldorf-Rath.

Kl. 7a, Gr. 13, M 126 466. Verstellbare Umfuhrungsvor-
richtung mit Ubereinanderhegenden Rinnen fir Walzwerke. Ma-
schinenfabrik Sack, G. m. b. H., Disseldorf-Rath.

Kl. 7a, Gr. 26/01, K 118 829. Kihlbett mit mehreren Walz-
gutzufihrungsrinnen. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

KIl. 7a, Gr. 27/04, S 115759. Walzwerk mit durch licht-
elektrische Zellen selbsttatig gesteuertem Antrieb. Siemens-
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 10 a, Gr. 22/01, D 64 596; Zus. z. Anm. St 48 774. Ver-
fahren und Vorrichtung zum Verkoken von Kohle in mehreren

getrennten Beheizungsstufen. Didier-Werke, A.-G., Berlin-
Wilmersdorf.
KI. 18d, Gr. 1/30, D 71906. Stahllegierung. Deutsche

Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 18 d, Gr. 2/50, D 68 133. Stahllegierung fiir Gegenstande,
die eine hohe Zunderbestandigkeit besitzen mussen. Deutsche
Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.
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KI. 18 d, Gr. 2/70, D 69 853. Durch spanabhebende Werk-
zeuge bearbeitbarer austenitischer Manganstahl. Deutsche Edel-
stahlwerke, A.-G., Krefeld.

Kl. 21 h, Gr. 18/01, R 92 514. Induktionsofen mit einer oder
mehreren Schmelzrinnen. Luise RuB3, geb. Delmhorst, Kodln-
Marienburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 27. August 1936.)
KI. 18 b, Nr. 1382 698. Elektroofenanlage mit abhebbarem
Deckel des Ofens. Demag-Elektrostahl, G. m. b. H., Duisburg.
KI. 18 ¢, Nr. 1382 940. GufRdeckel fur hochhitzebestandige
Gluh-, Harte- und Einsatzkasten und -topfe aus Blech. Pose &
Marré, Ingenieurbiiro, Erkrath b. Disseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 180 Nr. 629 540, vom 2. Marz 1934; ausgegeben
am 7. Mai 1936. G. Polysius, A.-G., in Dessau. (Erfinder:
Dipl.-Ing. Eduard Bomhardt in Erfurt.) Verfahren zur Reduktion
von Metalloxyden, besonders Eisenerzen, im Drehofen im luftver-
dinnten Raum.

Durch Einleiten des Brennstoffes und der Verbrennungsluft
in die Vorwarm- und Rdéstzone des luftdicht abgeschlossenen Ofens
wird unter der saugenden Wirkung der Flamme in der Reduk-
tions- und Kuhlzone ein luftverdinnter Raum erzielt, wahrend
das Reduktionsmittel, z. B. flussige, heie Kohlenwasserstoffe
wie Rohol, fiur sich in die Reduktionszone in oder auf das Gut
geleitet wird.

KI. 7 b, Gr. 60l, Nr. 629 596, vom 8. Mai 1931; ausgegeben am
7.Mail936. Deutsche Rohrenwerke, A.-G., in Dusseldorf.
(Erfinder: Wilhelm Erven in Dusseldorf.) Auswerfvorrichtung fir
Rohre, die in fortlaufender Fertigung hergestellt werden.

Die senkrecht zur

Auswerfrinne bewegbaren

StéRel a werden durch

eine an ihnen befestigte

Rolle b auf einem Teil

ihres Hubes von einer

festen Fuhrungsleiste c

gestutzt. Am Ende des

Hubes wird das Rohr

durch die StéRel ausge-

worfen und rollt auf einer

schiefen Ebene in die

Sammelmulde. Dabei

verlalt die Rolle b die

Leiste c, so daR die StoBel durch ihr Eigengewicht so weit

nach unten fallen, daRl sie die Rinne freigeben. Beim Rickhub

gehen die StoRRel unter den Leisten c her, dabei werden durch

Gegengewichte d gegen die Leisten ¢ gedriickte Hebel e durch

die Rolle b von den Leisten c abgedrickt, bis die Rolle b zwischen
den Leisten c und Hebeln e durchgetreten ist.

KI. 18 a, Gr. 130, Nr. 629 656, vom 3. Mai 1931; ausgegeben
am 8. Mai 1936. Peter Jung in'Berlin-Neukdlln. Verfahren
zum Herstellen von verkokten Briketten aus Eisenerz und Backkohle
hoher Feinheit.

Das Erz wird in feinkdrniger Gestalt mit der Backkohle
unter Anfeuchtung mit Wasser gemischt und das Gemisch in
einer Ublichen Brikettpresse zu Rohbriketten gedriickt, die an-
schlieBend, in Koksgrus oder einen andern feinkdrnigen hitze-
besténdigen Stoff eingebettet, der Verkokung unterworfen werden.
An Stelle von Backkohle kann auch Gaskohle verwendet werden.

KI. 18 ¢, Gr. 6d), Nr. 629 657, vom 18. Dezember 1934; ausge-
gebenam 8.Mai 1936. AllgemeineElektricitdts-Gesellschaft
in Berlin. (Erfinder:

Johannes Beckmann

in Bergfelde, Kr. Nie-

derbarnim.) Vorrich-

tung zum ununterbro-

chenenHarten vonDrah-

ten, Béandern od. dgl.

Patentbericht.
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Die Induktionserwdrmungsspule a, durch die das Behand-
lungsgut b vor dem Abschrecken hindurchgefihrt wird, wird
innerhalb einer auf Abschrecktemperatur gehaltenen Flissig-
keit ¢ angeordnet.

Kl. 49 ¢, Gr. 13@ Nr. 629 721, vom 14. April 1933; aus-
gegeben am 11. Mai 1936. Siegener Maschinenbau-A.-G.
in Siegen und Karl Neumann in Dahlbruch. Um-
laufende Schere fiir laufendes, besonders breiteres Walzgut.

Ein Motor treibt uber Wellen und Zahnrader die Treibrolle a
und auBRerdem uber die kegeligen Scheiben b, die Keilriemen c,
die kegeligen Scheiben d, die Zahnrader e, f, g, die Messertrom-
meln h, i an, an denen die stdndig umlaufenden, zueinander in
spitzem Winkel stehenden Messer k, 1befestigt sind. Die Scheiben b
und d mit den Keilriemen c stellen zusammen mit den um die
Bolzen m dreh-
baren Hebeln n
und einer verstell-
baren Gewinde-
spindel ein Ge-
triebe fir stufen-
lose Regelung der
Drehzahl dar. Um
einen Uber die
ganze Breite des
Walzgutes allméah-
lich verlaufenden
Schnitt zu errei-
chen, wird mit
dem durch Steuer-
nocken ound p be-
einfluBten stufen-
los regelbaren Mit-
tel wahrend der
Eingriffsdauer der
Messer die waage-
rechte Geschwindigkeitskomponente der Messer unveranderlich,
und zwar in Uebereinstimmung mit der Geschwindigkeit des
Walzgutes gehalten. Waéhrend jeder Einzelumdrehung kénnen
zwei Drehzahlregelungen stattfinden, und zwar eine immer gleich-
bleibende Regelung durch den Steuernocken o, um die gleichblei-
bende waagerechte Vorschubgeschwindigkeit der Messer wéhrend
des Schnittes zu erreichen, und eine zweite mit jeder Aenderung
der Schneidldnge einzustellende, die Dauer einer einzigen Um-
drehung beeinflussende Regelung durch den Steuernocken p.

Kl. 18d, Gr. 220, Nr. 629 737, vom 29. August 1930; aus-
gegeben am 16. Mai 1936. Zusatz zum Patent 621850 [vgl.
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 367], Electro Metallurgical Com-
pany in New York, V. St. A. Herstellung von Gegenstinden
aus Chrom-Mangan-Stahlen.

Hierzu werden Legierungen verwendet, die zuséatzlich 0,25 bis
2,5% Cu enthalten, wobei zweckméaRig der Mangangehalt bei
héherem Kupfergehalt verringert wird.

Kl. 18 ¢, Gr. 223 Nr. 629 758, vom 15. Marz 1934; ausgegeben
am 13. Mai 1936. Société Anonyme des Laminoirs, Hauts-
Fourneaux, Forges, Fonderies et Usines de la Provi-
dence in Marchienne-au-Pont, Belgien. Verfahren zum
Teilharten und gleichzeitigen Richten von Schienen.

Durch Rohre a gelangt die Harteflussigkeit, z. B. Wasser
oder Oel, in Becken und von dort in die Wanne b; sie lauft durch
Rohre cab. Die durch
den Hartetrog mit
dem Kopf nach unten
gefiihrte und zu héar-
tende Schiene ruht
auf Rollen d; die Rol-
len e der oberen Rol-
lenbahn sind in senk-
rechter Richtung ein-
stellbar  angeordnet
und drucken unter
Federkraft derart von
oben gegen den
Schienenful?, daf3 die
durch das Teilhérten
erzeugten Formveranderungen ausgeglichen werden. Auf beiden
Seiten der Schienen koénnen abwechselnd noch in Lage und
Federkraft einstellbare Richtrollen f und g angebracht werden, um
die seitlichen Formveranderungen auszugleichen. Zum Abbirsten
und Reinigen der Schienen werden im Innern der Wanne h um-
laufende Birsten angeordnet.
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Statistisches.
Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks-
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise (ber den auswartigen Handel Juli
Deutschlands* an. 1936

t

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a ) 307 050
Koks (238 d ) 70 590
SteinkohlenpreBkohlen (238 ¢ ) 8016
BraunkohlenpreBkohlen (238 f) 7044
Eisenerze (237 e ) 1741 133
Manganerze (237 h ) 28 400
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1) 67 460
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
brande (237 r ) 155 084
Brucheiscn, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)1) . . . 29 817
Roheisen (777 a)l) 3 500
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt an Legie-
rungsmetall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere
nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)D) 36
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25% ; Silizium;
Kalziumsilizium (317 O ) 1392
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1) . 86
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybd4n, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20 % oder dariiber (869 B 2 ) 373
Halbzeug (784) 3670
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b) \ 1354
1 Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c) /
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820 a)
Trager mit einer Steghéhe von 80 mm und dariiber (785 A 1) .. .. 11 808
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2) . . . 13 127
Bandstahl (785 B ) 1514
Grobbleche, 4,76 mm und mehr (786 a) 56
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b ) 183
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 ¢ ) 1005
Bleche, verzinnt (WeiBblech) (788 a ) 473
Bleche, verzinkt (788 b ) 183
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen (berzogen
(787, 788 c) 40
Well-, .Riffel- und Warzenbleche (789 a, b) 79
Bleche, geprefBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790) —
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791) 520

Schlangenréhren, Réhrenformsticke, gewalzt oder gezogen (793) . . . 3

Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)........ 371
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795) 218
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) . 11
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e ) 328
Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) . 34 943
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) . . . 101
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b ) ... 82
Stacheldraht (825 b ) 19
Drahtstifte (826 a ) —
Bricken, -bestandteile und Eisenbauteile (800 a/b). . 283
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b

bis 841 c ) 686
Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b

bis 841 ¢ ) 1171
EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) 151
Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A (777 a bis

843 d) 69 618
Maschinen (Abschnitt 18 A ) 885
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B ) 248
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C ) 304

1) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.
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und Eisenhittenindustrie im Juli 1936.

Einfuhr Ausfuhr
Januar bis Juli Juli Januar bis Juli ;
1936 1936 1936
t t t

2 495 966 2 188 341 15 757 628
422 120 596 589 3 894 329
50 588 60 439 536 595
42 096 87 938 620 394
11 352 975 1612 3 842
116 013 300 874
669 705 2012 16 224
1059 259 34 532 143 017
208 930 6 834 46 205
69 442 23 340 149 183
559 366 2 478
14 341 19
655 861 8 976
2 785 739 3 758
26 258 31 796 120 669
13 884 109 982
5999 6 297 26 755
1378 7 686
- 939 5333
64 379 20 185 83 413
80 876 48 739 381 020
9 396 13 862 88 514
253 14 469 111 163
2 160 12 164 80 464
10 040 9 28K 50 768
3318 9 690 69 672
1268 1960 16 280
370 134 439
418 1413 10 106
16 604 2 396
3 467 3 676 20 893
21 368 1837
2034 9 850 56 274
463 22 954 149 949
348 4 565 29 642
2171 3 563 29 846
213 255 231 779 1453 102
877 6 364 39 914
1191 7 090 47 235
39 5014 28 726
2216 19 159
812 1486 10 831
6 310 36 475 249 877
9 229 58 645 395 742
1535 14 254 96 084
502 950 335 218 2 142 794
4718 28 668 185 943
1669 10 416 49 845
2 621 9321 59 773

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Juli 19361).

Juli 1936 Januar bis Juli 1936
PreR- PreR- PreR- PreR-
: kohlen kohlen . kohlen kohlen
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks aus aus Stein- Braun- Koks aus aus

kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen

t t t t t t t t t t

PreuRen insgesamt.... 13 063 974 10 823 918 2 956 694 390 764 2434 291 86 740 870 71 730 125 19 563 921 2 564 233 15673 780
davon:

Breslau, Niederschlesien . 441 717 900 705 96 313 5 522 150 856 2 865 503 6137 120 641 590 41 814 1046 534 i

Breslau, Oberschlesien . . 1824 684 - 131 850 21 287 11 666 398 —_ 859 414 127 108 —

Halle . — 2 5550 575 — 1 331 884 — 37 332 036 — — 8 589 528

Claustha 149 947 195 345 44 698 32 562 25 703 996 969 1362 818 301 356 224 296 169 236 1

Dortmund. 8976 513 _ 2347 681 306 009 _ 60 229 381 — 15 476 740 2 031 832 —

Bonn 1671 113 4 177 293 336 152 25 384 925 848 10 982 619 26 898 151 2 284 821 139 183 5 868 482
Bayern..... 1427 153 222 _ 8 236 5 542 9 223 1129 849 — 52 888 40 614
Sachsen 297 207 1307 572 23 078 3510 414 846 2048 521 8 737 035 169 216 46 197 2489 037
Baden . _ 49 860 _ — — — 226 429 —
Thiringen . . . . _ 432 549 _ 175 119 —: 3173 876 — — 1 250 450
Hessen _ 62 224 _ 6 954 — 532 405 — 45 622 —
Braunschweig _ 276 192 — — 58 630 — 1816 509 — — 385 030
Anhalt _ 246 340 _ _ 3485 — 1735 380 — — 22 535
Uebriges Deutschland . . . . 12 569 3 55203 _ _ 83 069 _ 34 396 371 .
Deutsches Reich . . 13375177 13 302 017 33 035 065 459 324 3091 913 88 881 683 88 855 179 3420 129 508 j 2 935 369 19 861 446

*) Nach ,Beichsanzeiger* Nr. 197 vom 25 Aueust 1936 — *1 Davon aus Gruben links der Elbe 3210C07 t. — 3 Teilweise geschatzte Zahlen. —

*) Berichtigte Zahlen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im August 1936.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Wiederum sind in der
Berichtszeit irgendwelche nennenswerten Aenderungen der wirt-
schaftlichen Gesamtlage nicht zu verzeichnen gewesen. Mit
wenigen Ausnahmen, die jedoch uberwiegend jahreszeitlich be-
dingt sind, haben die einzelnen Zweige der Wirtschaft nach wie
vor eine

feste und durchaus stetige Beschéftigungslage

— grofRenteils mit anhaltender Entwicklung nach oben — auf-
zuweisen. Das geht auch aus der Industrieberichterstattung des
Statistischen Reichsamtes hervor, nach der sich der Auftrieb der
industriellen Tatigkeit im Juli weiter fortgesetzt hat. Die Zahl
der beschéftigten Arbeiter ist ebenso stark wie im Juli vorigen
Jahres gestiegen, von 70,4 % der verfugbaren Arbeitsplatze im
Juni auf 71,1 %; die Summe der geleisteten Arbeiterstunden hat,
obwohl auch im Juli groBe Teile der Industriegefolgschaften in
Urlaub waren, nicht weiter abgenommen. Sie betrug im Juli
65,8 % der erreichbaren Arbeiterstunden gegen 65,7 % im Juni.
Die tagliche Arbeitszeit ist noch etwas zuriuckgegangen, von
7,54 Stunden im Juni auf 7,48 Stunden.

Der Auftrieb wird, wie bisher, von den Erzeugungsgiter-
industrien getragen. In der Bauindustrie hat sich die Zahl
der Arbeiter weiter erhoht, wenn auch der Jahreszeit entsprechend
schwacher als in den Vormonaten. In der Fahrzeugindustrie hat
die Zahl der Arbeiterstunden erneut zugenommen, so in der
Kraftwagen- und Kraftradindustrie, im Bau von Feldbahnen und
in der Herstellung von Kraftwagenzubehorteilen.

Neben diesen vorwiegend jahreszeitlich beeinfluBten Er-
zeugungsglterindustrien vermochten sich auch die Investitions-
guterindustrien im ganzen weiter zu entfalten. So hat die Zahl
derArbeiterstundenin der GroR3eisenindustrie, im Maschinenbau und
besondersim Dampfkesselbau weiter zugenommen. Daruber hinaus
erhdhte sich das Arbeitsvolumen wieder im Eisenbahnwagenbau,
im Schiffbau, in der Kabelindustrie und in der Herstellung
elektrischer Maschinen. Im Bau von Starkstromapparaten ist die
Téatigkeit etwas eingeschrankt worden. Ebenso ist die Beschéfti-
gung in grolRen Teilen der Eisen- und Stahlwarenindustrie zuriick-
gegangen, wie in der Herstellung von Zahnradern, landwirt-
schaftlichen Gerédten und Néageln.

In den Verbrauchsgiterindustrien macht sich die Som-
merflaue stets deutlicher bemerkbar als in den Erzeugungsgiter-
industrien. Wie alljahrlich, ist auch im Juli die Summe der ge-
leisteten Arbeiterstunden noch zuriickgegangen, allerdings er-
heblich schwacher als im Vormonat. Die Zahl der beschéftigten
Arbeiter hat indes auch in den Verbrauchsgiterindustrien weiter
zugenommen.

Die Wirtschaftstatigkeit im rheinisch-westfélischen
Industriebezirk

hat sich wahrend des ersten Halbjahres 1936 von neuem kraftig
belebt. Wie der soeben erschienene Konjunkturbericht der Ab-
teilung Westen des Instituts fiir Konjunkturforschungl) feststellt,
lag das Schwergewicht dieser Wirtschaftsbelebung im Revier auch
jetzt wieder bei den Erzeugungsmittelindustrien. Diese haben sich
von Januar bis Juni um 9 % erhdht, wahrend die Erzeugung von
Verbrauchsgitem im gleichen Zeitraum um rd. 4 % zunahm.
DaR aber auch die Verbrauchsgiterindustrie und damit der
letzte Verbrauch, der im gegenwartigen Wirtschaftsaufschwung
hinter der ubrigen Konjunkturentwicklung zuriickgeblieben war,
neuerdings stérker aufgeholt hat, 143t deutlich die breitere Grund-
lage erkennen, die der Wirtschaftsanstieg gewonnen hat. Bei den
Erzeugungsmittelindustrien ist die Steigerung bemerkenswert,
die die Bautéatigkeit aufweist. Auch die Ubrige Investitionstatig-
keit hat weiter kraftig zugenommen, wodurch besonders die
GroReisenindustrie ihre Erzeugung wesentlich steigern konnte.
Die verarbeitenden Industrien haben ihre Erzeugungsergebnisse
ebenfalls erheblich verbessert.

MeBzahlen zur Wirtschaftslage im rheinisch-westfalischen
Industriebezirk:

Hoéhepunkt Tiefpunkt Stand
1926/27 - 100 1929 1932 Jan.36 Juni 36

Erzeugung . April 1152 August 44,1 100,2 103,3
Absatz insgesamt.. . Juni 116,1 August 385 90,2 105,4

August 40,0 102,3 126,5
Auslandsabsatz . April 121,2  August 36,3 67,8 67,8
Massengiterverkehr.. .Tuni 116,3  April 55,0 93,1 99,0
Bargeldloser Zahlungsverkehr . April 1530 April 33 59,3 102,1 93,6

Der Stand der Erzeugungstatigkeit wurde in erster Linie
durch die Absatzverhéltnisse auf dem Inlandsmarkt erzielt. Je-
doch hat auch die Ausfuhr der rheinisch-westfalischen Industrie
gegeniiber dem Vorjahr betrachtliche Fortschritte gemacht.

9) Jg. 8 (1936/37) H. 1.

Sie hat sich sogar gunstiger entwickelt als die deutsche Industrie-
ausfuhr insgesamt. Das Revier konnte seinen Anteil am deutschen
Gesamtexport von 23 % im ersten Halbjahr 1933 auf 27 % im
ersten Halbjahr 1936 erhohen.

Trotz dem erneuten Anstieg hat die rheinisch-westfélische
Wirtschaft den konjunkturellen Vorsprung der Wirtschaft im
Reich noch nicht einzuholen vermocht. Die Industrieerzeugung
des Reviers ist von Januar bis Juni 1936 um 7,5 % gestiegen,
dagegen betrug die Zunahme im Reich 12,4 %. Die gleiche Tat-
sache zeigt sich darin, dall der Anteil der Arbeitslosigkeit im
Revier an der deutschen Gesamtarbeitslosigkeit Juni 1933 bis
Juni 1936 von 19,3 % auf 24,4 % angewachsen ist. An sich ist
indessen auch im rheinisch-westfalischen Industriebezirk eine
starke Entlastung in der Beschéftigungslage eingetreten. Die
Zahl der Erwerbslosen hatte bereits im April den gunstigsten
Stand vom August vorigen Jahres unterschritten. Im Mai war
mit einem Stand von 353 400 der Rickgang gegeniber Januar
bereits fast doppelt so stark wie der winterliche Zugang an Arbeits-
losen. Im Juni sank ihre Zahl weiter auf 325300 und unter-
schritt Ende Juli erstmalig seit Mitte 1929 die 300 000-Grenze.

Kennzeichnend fur die Gesamtlage der Wirtschaft im Reiche
ist die fortgesetzt

starke Abnahme der Erwerbslosigkeit.

Im Juli hat sich, wie die Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung
und Arbeitslosenversicherung berichtet, der Arbeitseinsatz
weiterhin sehr giinstig entwickelt. Die Zahl der Arbeitslosen fiel
im Berichtsmonat nochmals erheblich, und zwar um 144 871 auf
1169 860. Damit ist sogar der Stand der Arbeitslosigkeit des
wirtschaftlich giinstigen Jahres 1929 (1 251 000) unterschritten.
Viele landliche Bezirke und auch ein Teil der industriellen Be-
zirke sind arbeitslosenfrei. Die an sich schon niedrigere Zahl von
1169 860 Arbeitslosen umschlieBt né&mlich auch diejenigen
Arbeitslosen, welche durch die starke Bewegung im Arbeitseinsatz,
die mit der ginstigen Beschaftigungslage zwanglaufig verbunden
ist, gerade am Stichtag arbeitslos waren und deshalb bei der
Zahlung nicht erfal3t wurden.

Eine gewisse Anzahl solcher ,,voribergehend*“ Arbeitsloser
wird in einer lebendigen Wirtschaft immer vorhanden sein, um
den notwendigen Kréafteausgleich innerhalb der Wirtschaft durch-
fuhren zu kénnen. Es handelt sich hierbei aber nicht um sozial-
bedirftige Arbeitslose im Ublichen Sinne. Dazu umfal3t die Ar-
beitslosenzahl u. a. auch Personen, die aus irgendwelchen Griinden
nicht voll verwendungsfédhig sind und auch bei der jetzigen
glnstigen Beschéftigungslage nur schwer vermittelt werden
kénnen, obgleich die Betriebsfihrer ihre Anforderungen im all-
gemeinen stark eingeschrankt haben und auch Krafte einstellen,
auf die sie in friheren Jahren nicht zuruckgegriffen hatten.

Zu dem ginstigen Bild des Arbeitseinsatzes im Juli hat neben
dem starken Kréftebedarf der Landwirtschaft fur die Einbringung
der Ernte besonders die starke Aufnahmeféhigkeit des Bau-
gewerbes und der Metallindustrie beigetragen. Es war in vielen
Bezirken nicht mdglich, den gestiegenen Anforderungen dieser
Gruppen in jeder Hinsicht gerecht zu werden. Deshalb muf3te zur
Beseitigung des Facharbeitermangels der Ausgleichsverkehr weit-
gehend in Anspruch genommen werden, der unter diesen Ver-
héltnissen von Monat zu Monat an Bedeutung zunimmt.

Die erneute Verringerung der Arbeitslosenzahlen hatte eine
entsprechende Entlastung der Unterstitzungseinrichtungen zur
Folge, wie nachstehende Uebersicht zeigt. Die Zahl der arbeits-
losen anerkannten Wohlfahrtserwerbslosen verminderte sich um
rd. 31000 auf 184 000. Infolge von weiteren Einschrankungen
der Notstandsarbeiten waren bei diesen nur noch 86 045 Ar-
beiter beschaftigt. Der Riickgang gegeniber Juni betrug rd. 19000.

UnterstUtzungsempfanger

aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe

suchende sicherung unu-r- von a

stUtzung und b

Ende Januar 1934 . . , . 4397950 549 194 1162 304 1711 498
807 576 813 885 1621 461
Ende Dezember 1935 . , . 2836291 VL "ui; 1)748 597 1408 594
Ende Januar 1936 .+ . 2880373 756 483 2780 035 1536 518
Ende Februar 1936 2 863 109 755 362 3)797 120 1552 382
Ende Marz 1936 2344 284 405 678 4727 664 1133 322
Ende April 1936 2 117 803 283 478 5706 882 990 360
Ende Mai 1936 1808 664 202 285 €)640 138 842 423
Ende Juni 1936 1593 386 163 601 7580 628 744 229
Ende Juli 1936 .....cc...... 1429 656 140 677 *)522 292 662 969

>) EinschlieBlich 19 329, 2 19 252, 3 19 335, 4 15 946, 6 16 455 «) 14 665
7 12 650, 8 11 954 Erwerbslosen-UnterstUtzungsempfanger im Saarlande ’

Nach dem Wochenbericht des Instituts fir Konjunktur-
forschungl) ist schon jetzt die Arbeitslosigkeit als Massen-

i) Jg. 9 (1936) Nr. 33.
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erscheinung beseitigt. Die Aufgaben der Arbeitspolitik und
damit die Aufgaben der Arbeitsamter haben sich infolgedessen
gewandelt. Jetzt gilt es vor allem, den Mangel an gelernten
Arbeitskraften zu beseitigen, die Unterschiede in der Arbeits-
losigkeit von Beruf zu Beruf auszugleichen und die Jugendlichen
in ihrer Berufswabhl richtig zu beraten. Die Not- und Grenzgebiete
mit ihrer noch immer verhéltnismaRRig hohen Arbeitslosigkeit
sind besonders zu betreuen, die é&lteren arbeitslosen Arbeiter
und Angestellten, die am schwersten Arbeit finden kénnen, sind
durch besondere Maflnahmen wieder in den Wirtschaftsprozel
einzugliedem, Kréafte mit Fachkenntnissen, die nicht mehr be-
notigt werden, sind umzuschulen, Notstandsarbeiter in regulare
Beschéftigung zu Uberfuhren usw.

An Stelle der Arbeitslosigkeit macht sich in einzelnen Wirt-
schaftszweigen und Wirtschaftsgebieten mehr und mehr ein
Mangel an Fachkraften bemerkbar. Oft besteht dieser Mangel
nur fur einzelne Werke und nur an den wichtigsten Standorten
des betreffenden Industriezweiges. Statistisch ist er nur mittelbar
zu zeigen. Die Arbeitsamter bemihen sich, geeignete Arbeits-
kréfte aus benachbarten Arbeitsdmtern (,,zwischenbezirklicher
Ausgleich*) oder gar aus anderen Landesarbeitsamtem (,,Reichs-
ausgleich“) heranzuziehen, in denen es noch arbeitslose Fach-
kréfte gibt. Daneben suchen die Arbeitsdmter durch Umschulung
einen Ausgleich zwischen den einzelnen Berufen zu schaffen. In
Zukunft werden die Neueinstellungen sicherlich planmaRiger
und weniger stirmisch erfolgen. Die Reichsanstalt wird daher
noch mehr Gelegenheit und Zeit haben, die notwendigen Vor-
bereitungen zu treffen. Aber auch die bisherige Vermittlungs-
tatigkeit der Reichsanstalt war bereits eine groBe Leistung.

Im Ubrigen war in der Berichtszeit wieder — und zwar starker
noch als bislang — eine Reihe von Erscheinungen zu verzeichnen,
die in ihrer Gesamtheit ein Beweis fiir die nachhaltige Stetig-
keit der Wirtschaftslage sind. Vor allem sind hier hervorzuheben
die Zahlen tUber die Reichseinnahmen. Diese weisen nicht
nur ein erstaunlich hohes Mehraufkommen aus den unmittelbar
konjunkturbegilinstigten Steuern aus, sondern lassen nunmehr
auch in den gestiegenen Verbrauehssteuereingangen eine kréftige
Zunahme des Massenverbrauchs auf den verschiedenen Gebieten
erkennen.

Der deutsche AuRenhandel
schloR im Juli mit einem AusfuhriiberschuR von 49,7 Mill. JIM
ab. Die Einfuhr ist gegenliber dem Vormonat wert- und mengen-
maRig um 4 % gesunken (s. nachfolgende Zusammenstellung).
Deutschlands

Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Warei

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr UeberschuR

(alles in Mill. JLIY)

Monatsdurchschmtt 1931 . . . , . . 560,8 799,9 - 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . . 388,3 478,3 + 900
Monatsdurchschnitt 1933 . . . . . . 350,3 405,9 + 556
Monatsdurchschnitt 1934 . . . . . . 370,9 347,2 — 237
Monatsdurchschnitt 1935 . . . . . . 346,6 355,8 + 9,2
Dezember 1935 . 373,0 415,6 4 42,6
Januar 1936 364,1 381,8 + 177
Februar 1936 333,8 373,5 + 39,7
Méarz 1936 355,6 378,9 + 233
April 1936 360,6 365,5 + 4,9
Mai 1936 337,4 372,1 + 347
Juni 1936 360,1 370,9 + 10,8
Juli 1936 3457 395,4 + 49,7

An der Verminderung, die durch jahreszeitliche Ursachen hoch-
stens teilweise zu erkléren ist, sind ausschlief3lich Nahrungs- und
GenuBmittel beteiligt. Die Einfuhr ist hier insgesamt um 13 %
gesunken, und zwar hat in der Hauptsache die Einfuhr von
Nahrungs- und GenuBmitteln pflanzlichen Ursprungs abge-
nommen. Im Bereich der gewerblichen Wirtschaft ist die Einfuhr
leicht gestiegen. An dem Ruckgang der Einfuhr waren uber-
wiegend die au3ereuropdischen Landergruppen beteiligt.

Die Ausfuhr war um annadhernd 7 % hoher als im Juni.
Die Erhohung, die fast ausschlielich auf Fertigwaren entféllt,
ist im wesentlichen jahreszeitlich bedingt. Die Ausfuhr hatte in
fast allen Vorjahren von Juni zu Juli eine Steigerung zu ver-
zeichnen, und zwar war diese Zunahme in der Regel der Beginn
eines langeren Auftriebs, der meist im Monat Oktober seinen
Hohepunkt erreichte. Im Juli dieses Jahres entsprach die Zu-
nahme etwa der durchschnittlichen Erhéhung in den frihem
Jahren. Im Norjahr war die Zunahme von Juni zu Juli allerdings
stérker, jedoch ist dabei zu beriicksichtigen, da das Juni-Er-
gebnis im Jahre 1935 vergleichsweise unginstiger war als im
laufenden Jahr. An der Steigerung der Ausfuhr im Juli war die
grolRe Mehrzahl der européischen und auf3ereuropdischen Absatz-
lander beteiligt.

Die monatlichen Uebersichten lber den deutschen Auf3en-
handel lassen erkennen, wie grol3 die von Monat zu Monat auf-
tretenden Schwankungen sind. Anderseits ist die Zeitspanne
von einem Monat zu kurz, als daR daraus sichere Schlisse gezogen
werden konnen. Eher ermdglicht dies schon ein Vergleich des

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1011

AuBRenhandels in den beiden ersten Halbjahren 1935
und 1936.
In Mill. JIM betrug die

Einfuhr Ausfuhr
1935 1936 1935 1936

2125,2 21110 1962,0 22427

Die Einfuhr war im ersten Halbjahr 1936 um nicht ganz
1°0 geringer als in der gleichen Zeit des Vorjahres. Nach Be-
zugsgebieten war die Entwicklung im einzelnen sehr verschieden.
Aus einer Reihe von Landern ist die Einfuhr betrachtlich zuruck-
gegangen. Durch Steigerungen der Warenbeziige aus é&ndern
Landern wurden die Abnahmen jedoch Gberwiegend ausgeglichen.
Entsprechend der Verminderung der Einfuhr im Bereich der
gewerblichen Wirtschaft waren die Warenbezuge vor allem aus
denjenigen Landern geringer, welche Halbwaren und Fertig-
erzeugnisse liefern.

An der Zunahme der Ausfuhr von Januar bis Juni 1936
gegenuber Januar bis Juni 1935 um 280,7 Mill. "MM oder 14,300
haben samtliche Lander teilgenommen. Die Steigerungen hielten
sich, absolut betrachtet, fast durchweg in engen Grenzen. Ins-
gesamt hat sich die Ausfuhr nach Uebersee verhéltnismaRig
starker erhéht als nach Europa. Wahrend der Warenabsatz nach
der letzten Landergruppe um rd. 10 % zunahm, erhdhte er sich
nach AuBereuropa um mehr als ein Viertel.

Die Handelsbilanz, die vom Januar bis Juni 1935 mit
163,2 Mill. JIM passiv war, schlo3 von Januar bis Juni 1936 mit
einem Aktivsaldo von 131,7 Mill. JIM. Die Aktivierung des
AuBenhandels wurde hauptséachlich im Warenverkehr mit der
europaischen Landergruppe erzielt. Der Ausfuhriiberschufl
erhohte sich hier fast um das Doppelte (+ 249 Mill. JIM). Im
Warenaustausch mit Uebersee trat nur eine leichte Verringerung
des Einfuhruberschusses ein (— 45,8 Mill. JIM,). Innerhalb
Europas hat sich die Aktivitdt der Handelsbilanz gegeniber der
Mehrzahl der Lander, vor allem aber gegenuber Frankreich und
GroRbritannien, erhoht

Im
Welthandel

war im zweiten Vierteljahr 1936 nur ein geringer Fortschritt zu
verzeichnen. Die Umsatze im zwischenstaatlichen Giteraustausch
haben sich in den letzten Monaten im ganzen kaum verandert. Nach
den Berechnungen des Statistischen Reichsamtes ist der Umsatz-
wert (inJIM) im zweiten Vierteljahr 1936 gleich dem im Vor-
vierteljahr und das Umsatzvolumen nur wenig — um 0,8 % —
kleiner. Immerhin bedeutet dieses Verharren auf fast gleicher
Ebene einen gewissen Fortschritt. Denn zumeist gingen die Um-
satze um diese Jahreszeit nicht unerheblich zurick. So vermin-
derte sich der Umsatzwert vom 1. zum 2. Vierteljahr z. B. im
Durchschnitt der Jahre 1925 bis 1928 um fast 5 %. Es scheint
danach, daB3 die Zurickhaltung im Einkauf, die im 1. Vierteljahr
1936 zu beobachten war, nicht angehalten hat. Aber der Fort-
schritt ist im ganzen doch nur gering. Das ergibt sich am
deutlichsten aus einem Vergleich mit dem Vorjahr. Gegenuber
dem 2. Vierteljahr 1935 hat der Umsatz im Berichtsvierteljahr
zwar wertmafig um 7 %, volumenmé&Rig aber nur um 1,2 °0

zugenommen.
Zunahme (+) Abnahme (—)
AuRenhandel 2.Yj. 1. Vj. 2.Vj. im 2.Y]j. 36 gegen vom 1. zum 2.Vj.
von 1935 1936 1936 2.Yj.351.Yj. 36 im Durchschnitt
Léndern 1925/26 bis 28/29
Milliarden
52 Lander + % %o
Umsatz... L2133 22,7 227 70 + o — 49
Einfuhr 11,4 12,0 12,2 + 7.2 + 15 — 33
Ausfuhr... 99 107 105 + 68 — 16 — 6,7
26 europaische
Einfuhr 7,0 7.4 75 + 68 + 17 — 20
Ausfuhr 54 55 56 + 27 + 0,7 — 28
26 auBereuropdische
Lander
Einfuhr.. 44 46 47 + 79 + 0 — 50
Ausfuhr.. 4,5 5,2 49 + 11,8 — 40 — 10,6

An dieser Zunahme des Welthandels gegeniiber dem Vorjahr
waren Uberwiegend die auRereuropdischen Léander beteiligt.
Erheblich (um 11,8 %) hat sich die Ausfuhr der Ueberseeldander
erhoht. Wenn dies auch vor allem auf Preissteigerungen zuriick-
zufiihren ist, so haben doch auch die Mengen nicht unerheblich
zugenommen. Belebt hat sich die Ausfuhr wertméaRig in fast
allen wichtigen Landern, am meisten in den Vereinigten Staaten
von Amerika. Die Zunahme des Einfuhrwerts in den aufler-
européischen Landern ist ebenfalls groRer, als der Preissteigerung
entspricht. Auch hier zeigt sich die gréRte Zunahme in den Ver-
einigten Staaten. Auch in den meisten Ubrigen grofReren uber-
seeischenHandelslandem setzte sich die SteigerungderEinfuhr fort.

In den europdischen L&ndern (in ihrer Gesamtheit) hat die
Einfuhr wertmaRig starker zugenommen als die Ausfuhr. An
dieser Steigerung des Einfuhrwertes haben indessen tberwiegend
Preiserh6hungen mitgewirkt. Mengenmé&Rig scheint vor allem
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im Monat August 19361).

August 1936

Kohlen und Koks: UL je ¢ Schrott, frei Wagen rhein.- JUIl je t Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: IM e ¢
Fettféorderkohlen L. 14,— westf. Verbrauchswerk Grundpreise, soweit nicht an-
Gasflammforderkohlen 14,50 Stahlschrott 41 ders bemerkt, in Thomas-
Kokskohlen.. 15,— Kernschrott....cooeenn 39 Handelsgite. — Von den
Hochofenkoks. 19,— Walzwerks-Feinblechpakete 40 Grundpreisen sind die vom
GieRereikoks.. 20,— Hydr. gepreRte Blechpakete 40 Stahlwerksverband unter

Erz: Siemens-Martin-Spéne . 30 den bekannten Bedingun-

Rohspat (tel quel) 13,60 gen [vgl. Stahl u. Ei§en 52
Gerosteter Spateisenstein 16,— Roheisen: (1932) S. 131] gewahrten
Roteisenstein (Grundlage Sondervergitungen je
46 % Fe im Feuchten, 20 % GieRereiroheisen t von 3 JIM bei Halbzeug,
Si0,,, Skala + 0,28 JIM ie J \ Frachtgrundlage 68.50 gi:m fbel dI-Bar?.(:)st.ahl uEnd
% Fe, T 0,14 JIM je % 63— ur die ubrigen Er-
. ) 3 i )1 Oberhausen 69.50 zeugnisse bereits abgezogen.’
Si02 ab Grube) . . . . 10,50 amatit . [¢] g gen.
FluBeisenstein  (Grundlage Kupferarmes Stahleisen, \ Fracht-
34% Feim Feuchten, 12 % Frachtgrundlage Siegen 661— Rohblécke?2) . I grundlage | 83,40
Sio2 skala & 0J'|3'\3/|‘]!M le Siegerlander Stahleisen, Vorgew. Blocke8) (Dortmund,! 90,15
% Fe, = 0,16 je % 9.20 Frachtgrundlage Siegen 664, Knippel2) jRuhrortod.j 96,45
Si02) ab Grube . ... . ) ) ) Platinen?) . Neun- 100,95
Oberhessischer (V ogelsberger) Siegerlander Zusatzeisen, J Kirchen
Brauneisenstein  (Grund- Frachtgrundlage Siege
lage 45% Metall im Feuch- W IR v seseeoes 76,— Stabstahl . oder 110/1043)
ten. 10% Si02. Skala =+ 78,— Formstahl |) Neun- ~ 107,50/101,503)
0,29 JIM je % Metall grau . 80,— Bandstahl. * kirchen 127/1234)
T 0,15 JUIl je % Si02 Kalt erblasenes Zusatzeisen Universal- LI.Ode'nD_ISI!g; 115,60
ab Grube .. 10,— der kleinenSiegerlander stahl 9 .
Lothringer Minette (Grund- fr. Fr Kesselbleche  S.—M
lage 32 % Fe) ab Grube ok I21vf?50 . 82,— 4,76 mrau. dariber:
aa b r meliert 84,— Grundpreis R 129,10
Briey-Minette (37 bis 38 % grau K Iblech hod
Fe, Grundlage 35% Fe) . o essefbleche nach d.
ab GrUDE oo 26— Spiegeleisen, Frachtgrund- Bedingungen —des o, .
Skala 1,50 Fr lage Slegeon: e I(_Band?ampfkessleglo—8 grund-
Bilbao-Rubio-Erze: 6— 8% Mn v esetzes von 7% lage
Grundlage 50 % Fe cif sh 8— 10 % Mn 83,— 34 bis 41 kg Festig- Essen
Rotterdam 16/ — 10— 12 % Mn . . keit, 25 % Dehnung > 152,50
Bilbao-Rostspat: GieBereiroheisen IV B, Kesselbleche nach ¢ pintin-
Grundlage 50 % Fe cif Frachtgrundlage Apach 55,— a . gen-
Rotterdam .. 13/6 . vorschrift. f. Land- g ..
Algier—Erze: Temperroheisen, grau, groBes dampfkessel,’ 35 bis
gGrundIag‘e 50 % Fe cif Format, ab Werk . . . . 75,50 44 kg Festigkeit 161,50
Rotterdam 15/1v/2 Grobbleche 127,30
Marokko-Rif-Erze Mittelbleche 130.90
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere 3bisunter 4,76 mm '
Rotterdam ... 16/10 /; Preis gilt frei Verbrauchs- Feinbleche
Schwedische phosphorarme station fur volle 15-t- bis unter 3 mm im Flamm -
Erze: Wagenladungen, der héhere ofen gegliiht, Frachtgrund-
Grundla_lge 60 % Fe fob Kr Preis fur Kleinverkaufe bei lage Siegen. 144,
N arvik .o 14,75 Stickgutladungen ab Werk
la gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener blanker” Fracht-
Manganerz mit mindestens 90% (Staffel 10,— JIM) 410— 430 Handelsdraht. .lgrund-j 173.50
52 % Mn je Einheit Mangan 75% (Staffel 7,— JUI) 320— 340 Verzinkter Handels-> lage
und t frei Kahn Antwer- d 45% (Staffel 6,— JIM) 205— 230 drahto . | Ober- 203.50
pen oder Rotterdam - 12 Ferrosilizium 10% ab Werk 81,— Drahtstifte ................. hausen, 173.50

*) Fett gedruckte Zahlen weisen
Lieferungen iber 200 t.
iVeunkirchen-Saar. —

auf Preisanderungen gegeniber

4) Frachtgrundlage Homburg-Saar. —

die Einfuhr von Fertigwaren den Vorjahrsstand nicht ganz wieder
erreicht zu haben. WertmafRig am stérksten stieg die Einfuhr in
GroRbritannien und Frankreich. Aber auch fast alle Ubrigen
europaischen Lander wiesen hohere Einfuhrwertzahlen auf als
im Vorjahr.

Die Ausfuhr der europdischen Léander weist nur eine geringe
wertmaRige Steigerung auf. Der Umfang ist zurickgegangen.
Vor allem sind Lebensmittel und Rohstoffe in geringeren Mengen
ausgefuhrt worden als im Vorjahr. Die Ausfuhr von Fertigwaren
scheint dagegen noch etwas zugenommen zu haben. Die zusétz-
lichen Mengen dirften von den Uberseeischen Landern auf-
genommen sein.

In den europdischen Léndern haben die Hemmungen im
zwischenstaatlichen Giteraustausch noch zugenommen. Die
Streikbewegungen in Frankreich und Belgien, die Unruhen in
Spanien und die Sanktionen gegen Italien haben dazu unmittelbar
oder mittelbar beigetragen. Betrachtlich gesunken ist vor allem
die Ausfuhr in Italien, Frankreich, RuBland, Jugoslawien und
Bulgarien. Auch in GroRbritannien, den Niederlanden und der
Tschechoslowakei hat das Ausfuhrvolumen den Vorjahrsstand
nicht erreicht. Immerhin hat doch die Mehrzahl der europaischen
Lander die Ausfuhr gegeniber dem 2. Vierteljahr 1935 steigern
konnen.

Die GroRBhandelsmcfRzahl ist im
von 1,040 auf 1,042.

Die Zahl der Konkurse hat sich von 208 im Juli auf 218
oder um 4,8% erhoht, die der Vergleichsverfahren von
40 auf 58 oder um 45 %. Im ersten Halbjahr 1936 betrug die Zahl
der Konkurse 2821, die der Vergleichsverfahren 300. Gegeniber
dem ersten Halbjahr 1935 hat sich die Zahl der Konkurse um
8,5 %, die der Vergleichsverfahren um 27 % vermindert.

Auf dem

Juli leicht gestiegen

Inlandseisen markt

hielt sich nach der starken Belebung im Juli das Geschéaft im
August im allgemeinen im Rahmen des Vormonats. Wahrend
bei den meisten Erzeugnissen die hereingenommenen Bestellungen
geringfugig Uber die des Vormonats hinausgingen, war eine Ab-

dem Vormonat [vgl. Stahl u.
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2 JIM, von

Eisen 56 (1936) S. 9131 bin- —
100 bis 200 t um 1 JIM. —

?) Preise fir
3) Frachtgrundlage

6) Abziglich 5 JIM Sondervergitung je t vom Endpreis.

schw'daehung der Geschéftstatigkeit nur bei wenigen Erzeugnissen
festzustellen. Immer wieder wurde von den Abnehmern versucht,
kirzere Lieferfristen durchzudriicken. Da der Versand nicht mit
dem erhdhten Auftragseingang Schritt halten konnte, erhoéhten
sich die Auftragsbestande nicht unerheblich. Aus diesem Grunde
ist auch die Beschéftigung fur die néchste Zeit in dem bisherigen
Rahmen sichergestellt. Die arbeitstagliche Roheisenerzeugung
stieg wiederum etwas an, wéhrend die arbeitstagliche Rohstahl-
erzeugung etwa der des Vormonats entsprach. Bis Ende Juli ver-
lief die Entwicklung wie folgt:

Juni 1936 Juli 1936
t t

Boheisen: insgesamt 1241 163 1311 526
arbeitstaglic 41 372 42 307

Bohstahl: insgesamt 1631 387 1721 060
arbeitstaglic 65 255 63 743

AValzzeug: insgesamt 1119 632 1 204 387
arbeitstaglich.......oiiiiiis 44 785 44 607

Im Juli waren von 175 (Juni 175) vorhandenen Hochdfen
107 (106) in Betrieb und 5 (5) gedampft.
Die Lage auf den
Auslandsmérkten

hat sich nicht wesentlich verandert. Im allgemeinen konnten
aber etwas mehr Bestellungen hereingenommen werden. In der
Sitzung der IREG am 14. August 1936 wurden die Preise fir ver-
schiedene Walzwerkserzeugnisse eingehend uberpruft. Wahrend
fur einige wichtige Absatzgebiete, wie z. B. Nord- und Studamerika
und Ostasien, infolge des starken japanischen und amerikanischen
Wettbewerbs Preisherabsetzungen vorgenommen werden mufRten,
wurden fur andere Gebiete die Preise heraufgesetzt. Am 29. Juli
wurde das internationale Feinblechabkommen von den Ver-
tretern Deutschlands, Englands, Belgiens, Frankreichs, Luxem-
burgs und Polens unterzeichnet. Der Vertrag trat bereits am
1. August in Kraft und hat eine Laufzeit von vier Jahren. Unter
den internationalen Feinblechverband fallt sowohl der Verkauf
von Schwarzblechen als auch der von verzinkten Blechen. Die

einzelnen Landergruppen sagten sich u. a. auch gegenseitigen
Gebietsschutz zu.
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Der AuRRenhandel in Eisen und Eisenwaren
zeigte mengenmaRig bei der Einfuhr eine Abnahme von
77293 t im Juni auf 69619 t im Juli. Gleichzeitig stieg die
Ausfuhr von 301 172 t auf 335 218 t, so dal? auch der Ausfuhr-
Uberschufl von 223 879t im Juni auf 265599t im Juli dieser Ent-
wicklung entsprechend zunahm, wie nachstehende Uebersicht zeigt;
auch wertmafRig war die Einfuhr rucklaufig, wéhrend die Aus-

fuhr und der Ausfuhriuberschul? anstiegen. Es betrug:

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschu

(in Mill. JIM)
Monatsdurchschnitt 1931 ..... . 14,4 114,6 100,2
Monatsdurchschnitt 1932 . 9,0 65,2 56,2
Monatsdurchschnitt 1933 . 11,9 55,3 43,4
Monatsdurchschnitt 1934 . 17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 . 8,9 58,2 49,3
Januar 1936 7.2 65,8 58,6
Februar 1936 76 65,6 58,0
Mérz 1936 7,1 67,3 60,2
April 1936 75 60,8 53,3
Mai 1936 ... 7.4 65,6 58,2
Juni 1936 8,7 63,9 55,2
Juli 1936 7.8 70,5 62,7

Bei den Walzwerkserzeugnissen allein ging die Einfuhr
von 41181 t im Juni auf 34943 t im Juli zurick; die Ausfuhr
stieg dagegen von 206 780 t auf 231 779 t und der Ausfuhriber-
schu von 165 599 t auf 196 836 t.

Bei Roheisen setzte sich der Rickgang der Einfuhr,
wenn auch weit weniger stark, fort von 3732 t auf 3500 t. Die
Ausfuhr zog abermals leicht an, und zwar von 22 845 t im Juni
auf 23340 t im Juli, wodurch der AusfuhriilberschuR von 19 113 t
auf 19840 t stieg.

Die arbeitstégliche Kohlenférderung des
Ruhrbergbaues

ist von Juni auf Juli aus jahreszeitlichen Grinden etwas gefallen;
im Ubrigen verlief die Entwicklung weiter gilinstig, wie nach-
folgende Uebersicht zeigt:

Juni 1936 Juli 1936 Juli 1935
Verwertbare Forderung 8379705t 8976313 t 8043 327 t
Arbeitstagliche Férderung 341 471 t 332463 t 297 901 t
Koksgewinnung . 2244835t 2347681 t 1905077 t
Tagliche Koksgewin g 74 828 t 75732 t 61 454 t
Beschaftigte Arbeiter.... 241 985 242 502 235 824
Lagerbestande am MonatsschluB 5,71 Mill. t 5,70 Mill. t 7,80 Mill. t

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Der Guterverkehr auf der Reichsbahn wickelte sich wieder
ohne nennenswerte Stérungen ab. Die Wagen wurden prompt
und in genugender Anzahl gestelit.

Die Lage der Rheinschiffahrt bat sich im August gegen-
Uber dem Juli kaum verandert. Der Wasserstand des Rheins
war wahrend des ganzen Monats auRerst giinstig, so dal3 die
Schiffe stets voll abladen konnten. Da der Laderaum nicht wie
in normalen Zeiten infolge Niedrigwassers nur teilweise ausgenutzt
werden konnte, wurden Kéahne im UeberfluR angeboten. Die
Liegezeiten fir Kéhne tiber 1000 t betrugen etwa 4 bis 5 Wochen.
Kleinere und mittlere Schiffe brauchten etwas weniger lange auf
Ladung zu warten. Die Frachten in den Hauptverkehrsbeziehun-
gen waren auch weiterhin unverandert. Der Raum, der aus dem
freien Markt genommen wurde, ging fast ausschlieBlich uber
Schiffsgestellungsvertrage. Der Kohlenversand vom Niederrhein
war nicht immer einheitlich. Eisen wurde wieder im Rahmen des
Vormonats verladen. Im Rhein/See-Geschéft war das Ladungs-
angebot weiterhin gut. Hier machte sich der giinstige Wasserstand
recht vorteilhaft bemerkbar. Unzweifelhaft hat das unein-
geschrankte Rhein/See-Geschéft durch Fortnahme von auf-
kommenden Gitern auch dem Kahngeschéaft Abbruch getan.

Das Geschéft auf den westdeutschen Kanélen hat sich
in der Berichtszeit etwas verschlechtert, es ist aber immer noch
als zufriedenstellend anzusprechen. Vor allen Dingen hat das
Kies- und Sandgeschéft nachgelassen. Schiffsraum war hierfir
genugend vorhanden, wahrend die Nachfrage nicht mehr so
stark war.

Der Kohlenabsatz zeigte im August gegeniber den Vor-
monaten keine wesentlichen Verédnderungen und entwickelt sich
unter Berucksichtigung der sommerlichen Jahreszeit weiter
glinstig. Das Hausbrandgeschaft war naturgemaR recht schwach,
da die Sommemachlasse, die bekanntlich fir Brechkoks und
Anthrazitkohlen gewahrt werden, fur den August nur noch gering-
fugig waren und die Voreindeckung in diesen Sorten fiir den
Winter zum Uberwiegenden Teil in den vergangenen Monaten
.zu den héheren NachlaBséatzen erfolgt ist. Der Industrieabsatz
war unverandert gut; auch die Reichsbahn rief etwa die gleichen
Mengen wie im Juli ab. Vom Auslandsgeschéft ist zu berichten,
daR der Absatz nach Italien mengenmaRig weiter zufriedenstellend
war, auch Holland und Frankreich riefen unveranderte Mengen
ab. Die Ausfuhr nach den nordischen L&ndern hat sich er-
wartungsgemaR gut entwickelt.
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Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu sagen: Bei den Gas-
und Gasflammkohlen hat sich nichts gedndert. Beim Absatz
der Fettkohlen zeigten die Stiicke weiter einen geringfiigigen
Rickgang, wéahrend die NuBBsorten etwas besser als im Vormonat
gefragt waren. Eine nennenswerte Absatzzunahme war bei den
Kokskohlen zu verzeichnen, wozu auch gute Abrufe von Italien
beitrugen. Beim Absatz der EBRkohlen und Briketts hat sich
gegeniber den Vormonaten nichts geandert.

Hochofen- und GieRBereikoks wurden unverandert gut
gefragt, dagegen war der Brechkoksabsatz im Inland stark
rickléufig.

Das seit einiger Zeit ruhige Geschaft in Auslandserzen
nach Deutschland erfuhr auch im laufenden Monat keine Aende-
rung. Der Bezug aus den verschiedenen L&ndern konnte in dem
erwarteten Umfange durchgefiihrt werden. Allerdings fiel Spanien
wegen der dort herrschenden Wirren in diesem Monat aus. Wann
mit der Wiederaufnahme der spanischen Lieferungen gerechnet
werden kann, lai3t sich zur Zeit nicht ubersehen.

Im Siegerlander Bergbau erfuhren Férderung und Absatz
infolge der geringeren Zahl von Arbeitstagen einen Riickgang. Die
Belegschaft konnte weiterhin leicht ansteigen.

Auch im Abbrandgeschaft war keine besondere Tatigkeit
festzustellen. Die Verarbeitung inlandischer Erze erfolgte in
steigendem Umfange in Uebereinstimmung mit den verschiedenen
getroffenen Abkommen. Schweden fiihrte im vergangenen
Monat folgende Erzmengen aus:

Nach

England 135780 t
Deutschland 754 817 t
Tschechoslowakei.....oooooevieiicciccicicee 76 652 't
Polen 19031 t
Frankreich 7600 t
Belgien 29 706 t
Nordamerika 32662 t

1056 248 t

Die Verhaltnisse auf dem Manganerzmarkt haben keine
nennenswerte Verdnderung erfahren. Einige deutsche Werke
sollen sich bereitgefunden haben, Versuche mit den zweitklassigen
sudafrikanischen Erzen anzustellen, und haben einige Ladungen
gekauft. Die Werke sind auf diese Vorschlage der Gruben ver-
mutlich eingegangen, um die Erze einmal kennenzulemen und
Entschlisse fur die Verhandlungen lber die nachstjahrigen Kaufe
fassen zu kdnnen. Diese zweitklassigen Erze werden mit 48 % Mn
beschrieben und sollen in unbeschrankten Mengen geliefert
werden kénnen. Dem Vernehmen nach sollen in Kiirze auch
einige Ladungen brasilianische Erze nach Deutschland kommen.
Man muR3 abwarten, wie sich dieses Geschéft entwickelt. Die Ab-
sicht liegt jedenfalls bei den deutschen Werken und auch bei den
brasilianischen Gruben vor, zu einer dauernden Verbindung zu
kommen. Von Indien gelangen nur geringe Mengen nach Deutsch-
land, da die Zahlungsfrage noch nicht geklart ist. Die Verhand-
lungen mit den Russen sind noch nicht zum Abschlu? gekommen;
es steht jedoch zu hoffen, daR in Kirze eine Verstandigung
erfolgt. Die Preise sind unveréndert.

Dem Erzfrachtenmarkt im Juli drickten die Unruhen
in Spanien im Mittelmeergeschéft ihren Stempel auf. Es waren
nur wenige italienische Dampfer zu mittelmaRigen Raten zu haben.
Im Skandinavienmarkt wurden hauptsachlich deutsche Dampfer
zu den bekannten Raten beschaftigt.

Im Juli d. J. wurden folgende Notierungen von Erzladungen
bekannt:

sh sh
Bouen/Botterdam . .3/7% La Goulette/Botterdam . 5/3
Bilbao/Botterdam . .5/- Marmagoa/Kontinent . 16/- Teilladung

Bilbao/Emden
Benisaf/Kotterdam

.5/1%
.4/10%

19/6 Volladung
Eio de Janeiro/Antwerpen 15/6
11/6 fio ohne Eil-
geld
Die starke Nachfrage nach Schrott hielt an. Seit dem
1. August 1936 gilt fur den Schrottverbrauch der Durchschnitts-
satz des ersten Halbjahres 1936. Preisanderungen sind nicht
eingetreten.
\ Hochofenschrott und Spéne wurden
29JtJ1 je t frei Hochofen.
Der Bedarf an GuRbruch war ebenfalls sehr stark. VVon den
GielRereien wurden angelegt je t frei Giel3erei:

laufend gekauft zu

fiir handlich zerkleinerten Maschinenbruch................... 53/54 'RM
fir handlich zerkleinerten GuBbruch I1 .. . etwa 45 Judl
fiir reinen Ofen- und TopfguRbrach (Poterie) . . etwa 40 JIM

Auf dem ost- und mitteldeutschen Schrottmarkt war cs
dagegen etwas ruhiger.

Es notierten in Gro3-Berlin ab Station:
Kemschrott 22,50 JIM je t
Drehspane 17,50 JtJi.  je t
lose Blechabfille 18— JIM  je t
gebundene Blechabfalle .......oinnnninnne 19— JtM  je t
Schmelzeisen 12— RM. je t




1014 Stahl und Eisen.

Der Auslandsschrottmarkt war ruhig. Es notierten Ende

August je t frei Schiff Duisburg-Ruhrort:

Belgien: Blockenden ... 430/440,— belg. Pr

Stahlschrott 425,—
Holland: Stahlschrott 21,50
England: Stahlschrott......... 63/- sh

Auch im Monat August war die Nachfrage nach Roheisen
aus dem Inlande sehr rege. Siefiihrte zu einer Steigerung des
Auftragseingangs. Der erhéhte Bedarf ergab sich sowohl bei den
GielRereien als auch bei den nicht mit Hochoéfen verbundenen
Stahlwerken. Infolge der Ferienzeit war das Auslandsgeschaft
verhaltnismafig ruhig.

Der Inlandsmarkt in Halbzeug, Stab und Formstahl
war weiterhin sehr gut. Der Auftragseingang entsprach im all-
gemeinen dem des Vormonats. Auf Abschlisse wurde sowohl von
Verbrauchern als auch von Handlern unveréandert flott abgerufen.
Von den Abnehmern wurden — wie bisher «— recht kurzfristige
Lieferfristen verlangt, die aber von den Werken wegen der vor-
liegenden reichlichen Bestellungen nicht immer angenommen
werden konnten. Der Verkauf nach dem Ausland war ebenfalls
befriedigend. Mitte des Monats paf3te die IREG ihre Preise den
verénderten Verhéltnissen an.

In schwerem Oberbauzeug lagen die hereingenommenen
Bestellungen etwas uber denen des Vormonats. Die Reichsbahn
erteilte ihre Abrufe wiederum in dem bekannten Umfange. Aus
dem Auslande konnten fast nur Auftrage auf Rillenschienen ge-
bucht werden. Die Nachfrage nach leichtem Oberbauzeug
aus dem Inland war — wie bisher — befriedigend. Das Auslands-
geschaft war dagegen weiterhin schwach.

In rollendem Eisenbahnzeug hat sich der Beschafti-
gungsgrad nicht wesentlich veréndert. Das Inlandsgeschéft
lieB nach wie vor zu winschen Ubrig; aus dem Auslandsmarkt
konnten Geschéfte unter groBen preislichen Opfern hereingeholt
werden.

Der Inlandsmarkt in schwarzem warmgewalztem Bandstahl
zeigte gegenuber dem Vormonat keine nennenswerten Verénde-
rungen. Handel und Verbraucher riefen unvermindert stark ab.
Der Eingang an Bestellungen aus dem Auslande war zufrieden-
stellend. Die Nachfrage nach verzinktem Bandstahl war
sowohl aus dem Inland als auch aus dem Ausland auBerordentlich
rege. Im Auslandsgeschéft konnten sogar teilweise etwas hohere
Preise erzielt werden. Die Verkéaufe in kaltgewalztem Band-
stahl entsprachen etwa denen des Vormonats. Aus dem Aus-
lande konnte jedoch eine grofRere Arbeitsmenge hereingenommen
werden.

Der Auftragseingang aus dem Inland in Grobblechen
hielt sich auf der recht beachtlichen Hohe des Juli. Besonders
der Apparatebau deckte sich in erheblichem Umfange ein. Auch
das Ausland brachte einige grofRere Bestellungen. Die inter-
nationalen Preise konnten im allgemeinen etwas erhéht werden.
Die Marktlage in Mittelblechen war unverandert ginstig.
Sowohl aus dem Inland wie aus dem Ausland wurde flott abge-
rufen. Auf dem Feinblechmarkt hat sich an der bisherigen
Entwicklung nichts wesentlich gedndert. Das Geschéft hielt sich
fir In- und Ausland etwa in demselben Rahmen wie im Vormonat.

Auch in Rohren hielt das gute Geschaft an. Im Inlande
konnten besonders Handelsrohre und im Ausland Oelrohre ab-
gesetzt werden.

In guBeisernen Rohren befriedigten Nachfrage und Auf-
tragseingang; die Werke sind gut beschéftigt.

In Walzdraht und Drahtverfeinerungserzeugnissen
ging der Auftragseingang aus jahreszeitlichen Grinden etwas
zurick; er war jedoch immer noch zufriedenstellend.

Die Lage auf dem GuRmarkt war zufriedenstellend. Im
Inlandsgeschaft entwickelte sich die Nachfrage wahrend der
Sommermonate recht gut, und auch die Abrufe fiihrten zu be-
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geworden. Der Forderausfall bei Einfuhrung der 40-Stunden-
Woche wiére nach Ansicht maRgebender franzésischer Fachkreise
so groB3, daf} er die schlimmsten Folgen haben kénnte; denn es
bstetren nicht geniigend einheimische Grubenarbeiter zur \er-
figung, um die gleiche Forderung aufrechtzuerhalten. Es
miRten vielmehr 10 000 bis 15 000 ausléndische Bergleute heran-
gezogen werden. Die franzdsische Regierung scheint aber nicht
geneigt zu sein, erneut ausldndische Arbeitskréfte nach Frank-
reich zu nehmen, solange die Zahl der Arbeitslosen im Lande
selbst nicht zurickgeht. Am 12. August wurde plétzlich von der
franzésischen Regierung ein allgemeines Ausfuhrverbot fur Eisen-
erze, Kiesabbrande und &hnliche Eisentrager erlassen.”* Diese
MaRnahme soll eine schéarfere Ueberwachung der Erzausfuhr aus
Frankreich zum Zweck haben. Bis auf ein voriubergehendes Fest-
halten einiger Erzziige an der Grenze sind einstweilen irgendwelche
Folgen dieses Verbotes nicht eingetreten, da vom Ministerium fir
offentliche Arbeiten, Direction des Mines in Paris, Ausfuhr-
bewilligungen bis jetzt noch nicht abgelehnt worden sind. Von
diesem Ausfuhrverbot wird auch Durchgangsware betroffen,
so dal die Durchfuhr von Erzen oder Kiesabbréanden deutschen
Ursprungs oder schweizerischer Herkunft auf dem Wasserweg
nach dem Saargebiet gleichfalls unter das Ausfuhrverbot fallt.
Es mul also auch fiir derartige Durchgangsware erst die Genehmi-
gung in Paris nachgesucht werden. Diese Erschwernis dirfte
dazu fihren, dalR derartige Sendungen kiinftig nicht tUber den
StraBburger Hafen geleitet werden kénnen, was leider eine Ver-
teuerung der Frachtkosten bedeutet. Im grof3en und ganzen kann
man sagen, daf} zwar eine Verringerung der Erzzufuhr aus Frank-
reich durch den Streik eingetreten ist, da die ausgefallenen Mengen
aber durch Erze aus anderen Landern ersetzt werden konnten.

Die Schrottlage ist nach wie vor auBerst gespannt. Ein-
zelne Werke leben von der Hand in den Mund. Die Abbruch-
arbeiten auf den Saargruben gehen weiter, jedoch fliet der an-
fallende Schrott zum groRen Teil in andere Verbrauchsgebiete ab.
Bis zu Anfang des Jahres bestand ein Ausfuhrverbot fur Schrott
aus dem Saargebiet, das aber zwischenzeitlich aufgehoben worden
ist. Der Antrag der Saarwerke, das Ausfuhrverbot wieder einzu-
fuhren, ist von der Ueberwachungsstelle leider abgelehnt worden.
Die Schrottpreise sind unverandert. Es kosten: Kemschrott fir
Siemens-Martin-Oefen 36 je t, Spéane fir Siemens-Martin-
Oefen 31/32 fflJt je t und Hochofenschrott je nach Gute 29 bis
3370t frei Verbrauchswerk. Gewohnlicher Stahlschrott kommt
kaum in den Handel; Hochofenschrott wird (brigens auch
kaum umgesetzt.

Die Schiffahrt ist unabhédngig von der diesjahrigen zeit-
bedingten Einstellung dadurch stark ins Stocken geraten, dal
auch im Schiffahrtsgewerbe Streikunruhen in Frankreich aus-
gebrochen waren. Infolgedessen sind die Kanédle mit Fahrzeugen
verstopft und die Verfrachtung auf dem Wasserwege fiir Erze
und Kohlen stark erschwert. Dies hat natirlich seine Rick-
wirkung auf die Saarschiffahrt, die ihr Hauptversandgeschéft
nach Frankreich hat. Die Frachtsatze sind daher im Steigen be-
griffen. Die Fracht von Straburg fur Erze und'Kiesabbrande
nach den Saarhitten ist von 8,50 Fr auf etwa 10 Fr je t gestiegen.

Die Beschéaftigung der Werke ist nach wie vor sehr gut.
In der Berichtszeit sind die Abrufe aus dem Inland noch gréR3er
geworden, so dal} die Werke dazu ubergehen muf3ten, die Liefer-
fristen zu verlangern. Fir Formstahl wird heute eine Lieferfrist
von 8 bis 10 Wochen und fiur Breitflanschtrager von 4 bis 6 Wochen
verlangt, wahrend man Grob- und Mittelbleche noch in 4 bis
5 Wochen und Feinbleche in 5 bis 6 Wochen bekommen kann.
Bandstahl erfordert wie bisher 3 bis 4 Wochen Lieferzeit, da-
gegen ist Stabstahl kaum vor 4 bis 5 Monaten erhéltlich. Sowohl
die Handler- als auch die Werkslager sind leer. Jede Mehrwalzung
bei den Hitten wird sofort vom Handel aufgenommen. Die

friedigenden Versandzahlen. Das Ausfuhrgeschaft hat sich Héndler suchen mit allen Mitteln ihre Lager aufzufillen, was bei
mengenmaRig im seitherigen Rahmen gehalten. den derzeitigen auflerordentlich groBen Anforderungen kaum
. . moglich ist. Gewisse Handler sind &ngstlich geworden und be-

1. SAARLAND. — In der Kohlenversorgung ist keingtellen anscheinend mehr, als sie tatsachlich brauchen, nur um

Veranderung der Lage eingetreten. Wie im Vormonat wurden
drei Feierschichten auf samtlichen Gruben eingelegt. Auch der
Magerkohlenbezug zum Zusatz fur die Koksherstellung der Saar-
werke aus dem Aachener und Ruhrgebiet hielt sich im bisherigen
Rahmen.

Die Preislage fir Minette hat sich infolge des Streiks
auf den franzosischen Gruben gedndert. Die Preiserhéhungen
sind zum Teil hoher, wie urspringlich angenommen wurde. Es
sind bis zu 4 Fr je t mehr bezahlt worden. Sofern die Abschlisse
noch langer laufen, dirften die Hitten mit einer Erhéhung von
1,50 bis 2 Fr je t davongekommen sein, so dal} heute die Einheit
Eisen in der Minette die Hittenwerke durchschnittlich bis zu
20 Pf. kostet. Die Befiirchtungen einer weiteren baldigen Preis-
erhéhung wegen der Einfihrung der 40-Stunden-Woche bei den
Minettegruben sind vorléufig anscheinend noch nicht brennend

Ware in die Hand zu bekommen. Geklagt wird dariber, dal3 bei
vielen behoérdlichen Bauten zu kurze Fristen vorgeschrieben
werden, so daR oft kaum Zeit bleibt, den Werkstoff zu beschaffen.
Hierdurch erklért es sich, dal die Werke von den Unternehmern
und Héandlern wegen der Lieferfristen zu stark bedrangt werden
und oft Forderungen stellen, die die Betriebe gar nicht erfiillen
kénnen. Wenn auch die Inlandsanforderungen sehr grof3 sind,
durfen die Auslandsauftrage, die die Werke im Rahmen ihrer
Quote erhalten, wegen der Devisenwirtschaft nicht vernach-
lassigt werden.

1.
bau Uberstieg der anhaltend gute Absatz wieder die Forderung
und Gewinnung. Die Vorrate erfuhren eine entsprechende Ver-
minderung. Mitte dieses Monats wurde der erste Spatenstich

SIEGERLAND. — Im Siegerlander Eisenerzberg-
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fir eine neue Sehachtanlage im Altenberg bei Neunkirchen,
Kr. Siegen, getan. Man hofft dadurch im Laufe der Zeit Ersatz
fur eine vor kurzem wegen Erschépfung des Gangvorkommens
stillgelegte Grube zu schaffen.

In allen Roheisensorten dauerte der lebhafte Abruf im
Berichtsmonat fort. Auchin Schmiedesticken und Stahlgul
hielt die gute Beschaftigung an.

Der Stabeiseneingang bewegte sich im Rahmen des Vor-
monats ; der hohe Auftragsbestand erfordert Beschrankung in der
Hereinnahme von Auftragen und eine Verlangerung der Liefer-
fristen.

Die Auftrage in Grobblechen gingen reichlich ein, so daR}
die Leistungsfahigkeit der WalzenstralRen voll ausgenutzt war.
Abruf und Versand in Handelsblechen fir In- und Ausland
lieRen keine wesentliche Aenderung erkennen. Qualitéts-
bleche wurden im allgemeinen im bisherigen Umfange ange-
fordert. Auch der Bedarf an Kraftwagenblechen bewegte
sich auf der Héhe des Vormonats. Kauftatigkeit und Verladung
in verzinkten Blechen hielten sich im Inland auf derselben
Hohe wie im Juli; das Auslandsgeschéaft erfuhr keine wesentliche
Aenderung. Die Nachfrage nach verbleiten Blechen war
etwas besser.

Bei den Maschinenfabriken hielt die lebhafte Anfrage-
tatigkeit unverandert an und fihrte in vielen Fallen zu einem
Geschaft. Der Auftragseingang blieb gut. Im Werkzeugmaschi-
nenbau konnten auch grol3ere Auftrage aus dem Ausland herein-
genommen werden.

Im Gegensatz zu den vergangenen Jahren war der Monat
August als Ferienmonat in diesem Jahre fur verzinkte Blech-
waren geschaftlich recht gut, der Auftragsaingang und der Ver-
sand fur in- und ausléandische Zwecke waren weiterhin rege.
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V. MITTELDEUTSCHLAND. — Der Auftragseingang in

W alz eisen hat die Zahlen des Vormonats nicht ganz erreicht;
dies ist jedoch kein Anzeichen dafiir, dal der Bedarf in Stab-
und Formstahl zuriickgegangen ist. Die Lieferfristen, die die
Walzwerke fiir sieh beanspruchen, veranlassen den Handel und
die Verbraucher mehr und mehr, sich auf ldngere Sicht einzu-
decken. VerhéltnismaRig ruhig war das Geschéft in Universal-
stahl. Die Umsiétze in Gas- und Siederohren hielten sich im
Rahmen des Vormonats. Eine nennenswerte Verlangerung der
Lieferfristen konnte hier bisher vermieden werden. Recht lebhaft
war der Auftragseingang in Rohrschlangen und Ueber-
hitzern. Der Absatz in guBeisernen Muffendruckrohren
und Formsticken wird als befriedigend bezeichnet. Auch in
Rohrverbindungssticken aus Temperguf3 und Schmiede-
eisen hielt die gesteigerte Nachfrage an. Das gleiche wird be-
richtet fur StahlguBerzeugnisse; den Forderungen der Ver-
braucher nach mdéglichst kurzfristigen Lieferfristen konnte oft
nicht in vollem Umfang entsprochen werden; dahingegen waren
die Werke in der Lage, den Wiinschen nach kurzen Lieferfristen
in Schmiedesticken aller Art, obwohl die Nachfrage recht
lebhaft war, zu entsprechen. Auch der Auftragseingang in guf3-
eisernen emaillierten Badewannen und Sanitatsguf3 war
rege. Der Markt fir Radsétze lag dahingegen sehr ruhig.

Die Umsatztétigkeit in Schrott hat sich nicht unerheblich
verringert; esdirfte auch in der ndchsten Zeit mit einem grof3eren
Aufkommen nicht mehr zu rechnen sein. Die Preise sowohl fiir
Schrott als auch fir MaschinenguBbruch blieben unver-
andert. la MaschinengufZbruch ist nicht mehr in genigenden
Mengen greifbar. Auch bei der Beschaffung sonstigen Schrotts
wird dariber Klage gefihrt, dal den Anforderungen hinsichtlich
der Lieferfristen vielfach nicht entsprochen werden kann.

Buchbesprechungen).

Die Technische Hochschule Darmstadt 1836—1936. Ein Bild
ihres Werdens und Wirkens. Zur Jahrhundertfeier im Auftrage
der Technischen Hochschule hrsg. von Wilhelm Schlink.
(Mit einem Geleitwort des Rektors Friedrich Hubener u. zahlr.
Textabb. Darmstadt: Selbstverlag der Hochschule 1936.)
(253 S.) 4°. Geb.

Hundert Jahre Technische Hochschule Darmstadt — 1812
als Bauschule entstanden, 1821 mit einer Realschule vereinigt,
1826 zur Allgemeinen Birgerschule und Technischen Schule um-
gewandelt, seit 1836 Hohere Gewerbeschule und schlief3lich 1869
zur Polytechnischen Schule, 1877 zur Technischen Hochschule
erhoben —, hierin liegt eine Entwicklung beschlossen, die kenn-
zeichnend fir den Aufstieg des technischen Bildungswesens liber-
haupt ist und die Wandlungen des technischen Zeitalters mit
seinen umwalzenden Erfindungen, seinem stirmischen Vorwarts-
schreiten und seinem harten Daseinskdampfe widerspiegelt. Die
grofl3en Ziige dieser Entwicklung darzustellen und ihre Verbunden-
heit mit dem jeweiligen Stande der Politik, der Wirtschaft und
des Geisteslebens zu zeigen, war eine dankbare Aufgabe fir die
Manner, die die Festschrift zur Hundertjahrfeier der Technischen
Hochschule Darmstadt und der mit ihr verbundenen Hauptver-
sammlung des Vereines deutscher Ingenieure schufen.

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

Mit klugem Bedacht hat man es vermieden, den Inhalt der
Festschrift mit hochwissenschaftlichen oder einseitig technischen
Aufsatzen zu fiullen oder, wie so oft bei ahnlichen Gelegenheiten,
in statistischen Feststellungen zu schwelgen. Statt dessen erlebt
der aufmerksame Leser, und zwar nicht nur der Ingenieur, noch
einmal die Schwierigkeiten, die den geistigen Schrittmachern der
technischen Pioniere von ihrer Umwelt in den Weg gelegt wurden,
an deren Stelle dann immer wieder neue fir den Bestand des
Hochschulwesens entscheidende Fragen getreten sind. So hort
man von dem Kampfe gegen geistige und gesellschaftliche Vor-
urteile und gegen Bildungsmonopole, von der Kritik der gewerb-
lichen Praxis an der Schulung des Nachwuchses fir seinen Beruf,
von der Hochschulreform, der Erziehung und Lemfreiheit der
studentischen Jugend, dem Widerspruche zwischen allgemeiner
und Spezialistenausbildung und dem Verhéltnis der Hochschule
zum Staate und Volksganzen, ohne daR dabei die Schilderung der
auleren Einrichtungen und Hilfsmittel oder der Organisation
des Hochschulbetriebes zu kurz gekommen wére. So offenbart
die Festschrift, deren Inhalt und &uBere Gestaltung als muster-
gultig anzuerkennen sind, ein abgerundetes Bild vergangenen und
gegenwartigen Hochschullebens, das nicht nur den ehemaligen
Studenten der Technischen Hochschule Darmstadt, sondern auch
jeden in der Berufspraxis stehenden Ingenieur mit Freude und
Genugtuung erfullen 'kann. Fritz Wesemann.
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Hochemmerich (Niederrh.), Friedrich-Alfred-Str. 18.

Schéfer, Wilhelm, Dipl.-Ing., Buderus’sche Eisenwerke,
Sophienhitte, Wetzlar; Wohnung: Sophienstr. 35.

Schlingensiepen, Hermann, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G., Krefeld; Wohnung: Kuperstr. 7.

Seidel, Rudolf, Bergrat, Generaldirektor a. D., Bad Homburg
v. d. Hohe, Ferdinandstr. 38.

Abt.
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Vereins-Nachrichten.

56. Jahrg. NrJS»

Fritz Bagel f.

Ueberraschend fiir alle, nicht nur fur seine Familie und seine
Werksangehorigen, sondern vor allem auch flr seine zahlreichen
Freunde, verstarb am 4. August 1936 nach kurzer, schwerer
Krankheit Fritz Bagel, der Seniorchef der Firma A. Bagel,
Aktiengesellschaft, in Disseldorf, die mit unserem Verein langer
als ein halbes Jahrhundert besonders durch den Druck unserer
Zeitschrift ,,Stahl und Eisen* aufs innigste verbundenist.Nur
wenige Tage an einem hartnackigen Leiden erkrankt,wurde er,
mitten heraus aus seinem Schaffen und seinen Planen fur die
weitere Ausgestaltung seiner Werke, auch uns entrissen, viel zu
frih fiar alle, die ihm geschéftlich oder persénlich nahestanden.
Fritz Bagel hat ein Alter von nur 64 Jahren erreicht.

Mit ihm ist ein Papiermacher und Drucker heimgegangen, der
in Fachkreisen wegen seiner gro3en Kenntnisse, seiner beruflichen
Fahigkeiten und seines stets freundlichen und vornehmen Wesens
hohes Ansehen genoB, aber auch als Kauf-
mann ebenso wie als Mensch und Freund
sich Uberall groRer Wertschatzung und
Liebe erfreute. Von ihm kann wirklich ge-
sagt werden, daB er in seinem arbeitsreichen
Leben nur Freunde, keine Feinde hatte.

Fritz Bagel wurde am 1. Juni 1872 in
Wesel als Sohn des in Industriekreisen sehr
bekannten  Geheimen Kommerzienrates
August Bagel geboren. Nach dem Besuche
der Schule erhielt er seine kaufméannische
Ausbildung nicht im Papiermacher- oder
Druckgewerbe, sondern — bezeichnender-
weise — in der Schwerindustrie, und zwar in
dem kaufménnischen Betriebe der Dussel-
dorfer Maschinenfabrik Hohenzollern. Spa-
ter widmete er sich auf Wunsch seines
Vaters der Papiermacherei, erlernte dieses
Handwerk praktisch und arbeitete darauf
langere Zeit in einer grofR3en hessischen
Papierfabrik, eine Tatigkeit, von der er spa-
ter mit grolRer Befriedigung zu berichten
wuflte, dal3 er auch den ,,Maschinenfihrer*
in der Fabrik bei besonderen Gelegenheiten
mit zu vertreten hatte. Fritz Bagel war also
»gelernter Papiermacher, und er hatte auf
diesem Gebiete auf Grund seiner guten, prak-
tischen Ausbildung groRe Erfahrungen ge-
sammelt. Seine Ausbildung in der Druckerei erhielt er im vater-
lichen Geschaft. In Fritz Bagel vereinigte sich also, was im deut-
schen Druckgewerbe sicher nur ganz vereinzelt der Fall ist, in
glucklicher Weise der Papiermacher mit dem Drucker, und diese
Vereinigung war fir sein weiteres Leben und fur die Leistungs-
féhigkeit seiner Betriebe von aullerordentlicher Bedeutung.

Als Fritz Bagel im Jahre 1894 in das véaterliche Unternehmen
eintrat, fand er sowohl in der Ratinger Papierfabrik als auch in
der Dusseldorfer Druckerei ein sehr weites und dankbares Arbeits-
feld vor. Vorerst noch unter der Fihrung seines arbeitsfrohen
Vaters widmete er sich mit der ihm eigenen Gewissenhaftigkeit
eifrigst den geschéftlichen Aufgaben. Der dank seiner Ausbildung
und Neigung fir alle Neuerungen der Technik und fiur fortschritt-
liche Betriebsgestaltung sehr empfindliche junge Fritz Bagel
wurde mit zunehmendem Hineinwachsen in das vaterliche Ge-
schaft zum Erneuerer des Druckereibetriebes in Dusseldorf, sorgte
fur die Abschaffung alter Maschinen und lieR neue, leistungs-
féahigere aufstellen. Denn es entsprach einer besonderen Neigung
des Verstorbenen, alle technischen Fortschritte und Neuerungen
in seinem Gewerbe sorgfaltig zu beachten und, wenn er sie als
nitzlich und brauchbar erkannt hatte, sich mit aller Kraft fir sie
einzusetzen. Fritz Bagel War es, der in Deutschland als einer der
ersten die Zweitouren-Druckmaschinen im véterlichen Betriebe
einfuhrte, und zwar besonders zu dem Zwecke, um auf diesen
Maschinen unsere an Umfang und Auflage immer mehr zuneh-
mende Zeitschrift schneller herstellen zu kénnen.

Seidel, Willibald, Oberingenieur, Betriebsing., Heinrich Képpers,
G. m. b. H., Essen; Baustelle: Braunkohle-Benzin A.-G., Werk
Ruhland, Ruhland (Lausitz); Wohnung: Wilhelmstr. 4.

Stach, Andreas, Oberingenieur a. D., Dusseldorf 1, Malkastenstr. 4.

Gestorben.
van Birclc, Ernst, Bergassessor, Castrop-Rauxel. * 19. 11. 1875.
t 18. 8. 1936.
Eiring, Heinrich, Ing., Frankfurt a. M. * 26.11.1893. f Aug. 1936.
Meyer, Carl, Ingenieur, Dortmund. * 2. 10. 1880. | 23. 7. 1936.

So ist die Ausgestaltung seiner Werke in Ratingen un us
dorf Fritz Bagels Lebensarbeit geworden. Sein besonderer o0z
aber war es, daR er die ihm von den Vorfahren Gberkommene
Firma, der er 42 Jahre seines nicht lang bemessenen e ens
diente, und deren verantwortliche Leitung er nach dem o0 e es
Vaters im Jahre 1916 Ubernahm, als einen — nur auBerlich an die
Form der juristischen Person gebundenen — Familienbesitz durch
die wechselvollen Jahre ernster Kriegszeit, begriffsverwirrender
Inflation, sorgenvollen allgemeinen Niederganges hindurch bis
in den Aufstieg einer neuen Zeit erhalten konnte.

Fritz Bagel folgte auch darin den Ueberlieferungen seines
Hauses, dal} das Geschéft, welches er betrieb, fir ihn keine Buch-
druckerei, sondern Buchdruckerkunst war. I|hn erfreuten die
Erzeugnisse seiner Presse nur dann, wenn sie schén waren, wenn
sie ein kinstlerisch sehendes Auge befriedigten und der Besteller

sie mit Vergnigen betrachten konnte. Dar-

Uber hinaus war es dem Verstorbenen ein

Lebensbedirfnis, die Kinstler mit seiner

eigenen Arbeit und mit Meister Guten-

bergs Gewerbe zu verbinden; viele Kiinstler

Disseldorfs und des weiteren rheinisch-

westfalischen Industriegebiets wissen heute

dankbar zu erzahlen, wie er ihre Kunst ge-

werblich und persénlich als Drucker und

als Vorstandsmitglied des Kunstvereins fir

die Rheinlande und Westfalen geférdert hat.

Als Hersteller unserer Zeitschrift ,,Stahl

und Eisen* besorgte er nicht nur den

Druck, sondern lieferte auch das Papier,

und bei dieser Aufgabe hat Fritz Bagel

dem Verein und der Verlagsleitung gegen-

Uber stets getreulich erflllt, was seine

Vorfahren fiir zeitgeméalle Ausgestaltung

und Drucklegung unserer Zeitschrift ver-

sprochen hatten. Wohl kein Heft ist durch

seine Maschinen gelaufen, das er nicht

selbst mit Kkritischem Blick angesehen

hatte. Dabei beurteilte er nicht allein den

guten Druck der Zeitschrift, sondern achtete

auch auf formvollendete satztechnische An-

ordnung des Inhalts, wie sie ja jedes einzelne

Heft immer wieder erneut erfordert. Zahl-

lose Anregungen sind hierbei von ihm aus-

gegangen. Selbst auf der von ihm Uber alles geliebten Jagd muf3ten

oftmals die MuRestunden zu Gesprachen lber die Ausgestaltung

von ,,Stahl und Eisen* herhalten. Neben der Jagd gab ihm sein

tiefes Eindringen in die Natur und sein feines Empfinden fir ihre

Schénheiten immer wieder die Kraft zu neuem Schaffen. Sein

stets liebenswirdiges Wesen, seine Offenheit und Geradheit ge-

stalteten den persdnlichen Umgang mit ihm auf das angenehmste

und machten den geschéftlichen Verkehr mit ihm zu einer Quelle

der Freude. So hat denn Fritz Bagel — das sei noch einmal hervor-

gehoben — seit der Uebernahme des Geschéftes nach dem Tode

des Vaters im Jahre 1916, in zwanzigjahriger treuer Arbeit, sehr

erheblich zur guten Gestaltung unserer Verlagserscheinungen

mit beigetragen. Er hitete in der vierten Generation das Erbe

seiner Vater, erhielt in zwanzigjahriger verantwortungsvoller

Tatigkeit durch den Wechsel der Zeiten den Familienbesitz und

wahrte in Geschéftsfihrung und Leistung die Ueberlieferungen
seines Hauses.

»Stolze Liebe zu seinem Beruf verband sich in ihm mit
innerer Bescheidenheit und echter Herzensgute. Mit klarem Blick
fur alle betrieblichen und kaufménnischen Notwendigkeiten war
er in stiller, selbstloser Arbeit fiir sein Werk und seine Gefolg-
schaften unermudlich tatig.“ Mit diesen Worten schlielt der
Nachruf, den ihm seine Firma bei seinem Tode gewidmet hat.
Fritz Bagels Lebensarbeit wird als bestes Erbteil seiner beiden
Sohne durch die alte Firma in seinem Sinne und Geiste weiter-
gefiihrt werden.

Aus verwandten Vereinen.

Im Rahmen der Mitgliederversammlung des Niederrheini-
schen Bezirksvereins des Vereines deutscher Ingenieure Dissei
dorf-Rath, Gatherhof 169, am 9. September 1936 20 Uhr
in der Gesellschaft ,Verein“, Disseldorf, Steinstr. 10/16 halt
Dr.-Ing. Otto Schwab, Berlin, einen Lichtbildervortrag’ Gber
~Neuzeitliche Wehrtechnik und wissenschaftliche
Kriegfuhrung®. Zu der Veranstaltung werden hiermit auch
unsere Mitglieder eingeladen.



