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56. JAHRGANG

Metallstrang-— und Rohrpressen und ihre Werkzeuge.

Von Siegfried Plankensteiner in Ternitz, N.-Oesterreich.

( Voll- und Hohlstempelverfahren.

Zusammenhang zwischen Blocklange und PreRdruck. FlieRvorgédnge im PrefRblock.

Beanspruchung der Werkzeuge, ihre chemische Zusammensetzung und Wé&rmebehandlung.)

er erstmalig in die Lage kommt, sich als Stahl-
fachmann (ber die Metallstrang— und Rohrpref3-

besserung bezieht sich einerseits auf maschinelle Einzel-
heiten, anderseits auf die Einfihrung immer héherwertiger

verfahren, deren Werkzeuge sowie die hierfir bestgeeigne&@enderstahle zur Anfertigung der am stérksten bean-

Stahle rasch unterrichten zu missen, wird im Schrifttum
zwar verschiedene bemerkenswerte Einzelheiten maschinen-
technischer, betriebstechnischer oder auch metallurgischer
Art finden, eine kurze, Ubersichtliche Abhandlung Uber
diesen Gegenstand jedoch vermissen. Dieser Aufsatz

Abbildung 1.
Das Pressen nach vorwarts, auch direktes
Pressen oder Vollstempelverfahren genannt.

soll deshalb aus den bisherigen Veroffentlichungen das
Wichtigste herausheben und unter Einbeziehung eigener
Erfahrungen in eine geschlossene Form bringen.

Das Verpressen niedrigschmelzender Metalle, wie Blei
und Zinn, zu Roéhren, Stangen und Drahten auf Druck-
wesser- und mechanischen Pressen war bereits um die Mitte
des 19. Jahrhunderts bekannt und eingefihrt, wahrend
hoherschmelzende Metalle und Legierungen zundchst noch
ausschlieBlich auf Walzwerken zu Stangen und Rohren
verformt wurden. In der Erkenntnis, dal3 besonders bei der
Erzeugung von Profilen eine wesentliche Verbilligung durch
das Pref3verfahren zu erzielen sei, war man trotz vielen ver-
geblichen Versuchen unablédssig bemiht, diesem Verfahren
weitere Moglichkeiten zu erschlief3en.

Zu Beginn der 90er Jahre gelang e nun dem
Deutschen Alexander Dick, eine Presse zu bauen,
auf der Messing und Deltametall zu Stangen verarbeitet
werden konnten. Als auferdem einige Jahre spater (1897)
auch die Krupp-Grusonwerke in Magdeburg eine gut
durchgebildete Strangpresse herausbrachten, wurde das
W alz verfahren zur Herstellung von Rund- und Profilstangen
aus Messing und &ahnlichen Legierungen praktisch voll-
kommen verdrangt.

Das PreR3verfahren hat sich nun bis in unsere Zeit nicht
grundlegend geéndert, sondern die fortschreitende Ver-
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spruchten Werkzeuge. Wie auf allen Gebieten des neuzeit-
lichen Maschinenbaues dem Edelstahlwerker mit ein grof3er
Anteil am Erfolg zukommt, so muf3te er sich auch in dieses
Sondergebiet vertiefen, um durch Schaffung entsprechender

Abbildung 2.
Das umgekehrte oder indirekte Pressen,
auch Hohlstempelverfahren genannt.
Werkstoffe die Leistungsfahigkeit der PreRwerkzeuge zu
steigern.

Zur naheren Beleuchtung der an die wichtigsten Werk-
zeuge in mechanischer und physikalischer Beziehung ge-
stellten Forderungen seien zunéchst die verschiedenen Pref3-
verfahren beschrieben und das fur den Werkstoffachmann
Bemerkenswerteste entsprechend hervorgehoben.

1. Das Pressen nach vorwarts, auch direktes Pressen
oder Vollstempelverfahren genannt (vgl. All. 1).

In einen Behalter oder Aufnehmer a, vor dem auf der
einen Seite eine Matrize b befestigt ist, wird der auf ent-
sprechende Temperatur vorgewdrmte Metallbolzen c ein-
gefuhrt. Hierauf schlie3t man den Behélter von der anderen
Seite durch Vorschieben des Pref3stempels d. Der Pref3-
stempel setzt den Metallbolzen unter Druck, die Temperatur
des Metalles steigt an, bis es entsprechend knetbar wird
und schlie8lich durch die Matrizenéffnung ausquillt. Der
Pref3stempel wird nach rechts weitergedriickt und so das
Metall als Stange mit dem in die Matrize eingearbeiteten
Profil ausgepref3t.

2. Das umgekehrte oder indirekte Pressen, auch Hohl-
stempelverfahren genannt (Alb. 2).

Hier ist der Behélter auf der dem Pref3stempel gegeniiber-
liegenden Seite vollkommen abgeschlossen und die Matrize
auf dem Stempel befestigt. Der Metallstrang muf3 also in

1497



1498 Stahl und Eisen.

der der Stempelbewegung entgegengesetzten Richtung aus-
treten und der Stempel deshalb hohl ausgebildet sein.

Sowohl beim Vollstempel- als auch beim Hohlstempel-
verfahren kann der Behélter feststehen und der Stempel
bewegt werden oder umgekehrt der Stempel feststehen
und der Behélter bewegt werden.

Das Hohlstempelverfahren, das von Dick zwar in seiner
deutschen Patentschrift schon erwédhnt wurde, ist von
R. Genders]) erstmalig versucht worden. Der Vorteil
dieses Verfahrens sollte in einem verminderten Kraftbedarf
und in gunstigeren Flievorgangen innerhalb des Metall-
blockes liegen.

Beim Vollstempelverfahren miissen namlich die zuriick-
liegenden Teile des Blockes im Laufe der Pressung zur Matrize
hin verschoben werden, so daf3 au3er der Verformungsarbeit,
die sich unmittelbar vor der Matrize abspielt, noch der
Reibungswiderstand zwischen Block- und Behélterwandung
Uberwunden werden mui3.

SO0 7s0 700 600 SO0 WO 300

Blochlinge Linmm
Abbildung 3. EinfluR der Reibungswiderstande.

200770 700 200

Aus einem von P. H. SchweifRguth? versuchsmaRig
ermittelten Schaubild (Abb. 3) ist der Einflul3 der Reibungs-
widersténde deutlich zu entnehmen. Man sieht, daR der
zu Beginn der Pressung notwendige PreRRdruck mit ab-
nehmender Blocklange kleiner wird.

Ueber den Zusammenhang zwischen Blocklange und
erforderlichem PrefRRdruck gewinnt man ferner an Hand der
Zahlentafel 1 von Chr. Bernhoeft3d guten Einblick. Bei

Zahlentafel 1.
Blocklange und erforderlicher PreRdruck.

Bei einer Barrenlange in cm von:
20 40 80 20 40j 80] 0] 40 80] 20 40 80] 20 40 80

unc einem gepreflRten Durchmesser in mm von:
6 6 6l 10 10] 10] 25 25 25] 50 50] 50]100 100 100

betragt der PreBdruck in at:
210 230 270 170 170)230 130 130 180 80 90 140
250 300 340 220 250 320 170 220 320 180 140 280
210 230 270 180 170 230 120 150 170 160 120 270
250 220 270 220 180:280 100 150 150 120 130 200
160 200 230 150 200]220 150 140 150 60 80 130
190 280 250 150 170 190 80 100 120 70 80 110
240 250 290 130 150 160 90 100 120 80 50 100
190 220 230 160 170 220 110 120 130 40 70 90
220 280 300 140 150 170 80 120 130 40 80 40
130 150 190 100 130 160 60 80 110
170 220 240 160 200 200 70 100 90
200 230 250 150 150 220 70 150 120
160 180 200 180 200 300 100 200 160
140 120 170 160 250 170
140 100 220
90 110 90

10 30 60

Mittel sdmtlicher Werte in at:
j 212 245 272 168 184]223|124]145 173 95 115 150 10 30 60
1) Met. Ind. 18 (1921) S. 263.
2 Z. VDI 62 (1918) S. 281/86 u. 305/10.
3 Z. Metallkde. 24 (1932) S. 210.
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einem geprefRten Durchmesser von 6 mm betrégt der Pref3-
druck bei einer Blocklange von 200 mm 210 at, bei 800 mm
Blocklange 270 at. Aus dieser Zahlentafel geht gleichzeitig
noch hervor, dald mit steigendem Pref3querschnitt, d. li. also

€ _geschiifene]

Boden

-ir WegdesStempek
Abbildung 4. Schematische Darstellung des Kraft-
verlaufs beim Strangpressen nach vorwarts bei ver-
schiedener Oberflachenbeschaffenheit des Aufnehmers.

mit sinkender Verformungsarbeit, die Behalterreibung stér-
ker ins Gewicht fallt, denn bei einem gepref3ten Querschnitt
von 100 mm betrégt der erforderliche Prefl3druck bei einer
Barrenlange von 200 mm nur 10 at, bei einer Barrenlange
von 800 mm jedoch schon 60 at.

Abbildung 5. FlieBvorgénge im Prefl3block beim direkten Pressen.

DaR auch die Oberflachenbeschaffenheit der Behalter-
bohrung grofRRen EinfluR auf die GrofRe der Reibungswider-
sténde hat, ist selbstversténdlich. Entsprechende Versuche
wurden von E. Siebei und E. Fangmeier4) durchgefiihrt

4) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.Eisenforsch.,Disseid.,13 (1931) S. 29i4\
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und die Ergebnisse in den schematischen Kurven der Abb. 4
festgehalten. Die Versuche wurden, wie ersichtlich, A bei
gerauhter, B Uberdrehter und C geschliffener Aufnehmer-
wandung durchgefiihrt. Bei C ist also praktisch kein Ein-
fluR des Reibungswiderstandes auf den notwendigen Pref3-
druck zu bemerken.

Aus der schon erwéhnten Veroffentlichung von Schweil3-
guth Uber die FlieRvorgédnge im PrefRblock beim direkten
Pressen geht hervor, daf3 die an der Blockoberflache befind-
lichen Oxyde allmahlich in die Blockmitte wandern (Abb. -5
Ist nun der Block so weit verprel3t, da3 die Oxyde bereits
in die Stange eintreten, so fallt beim Weiterpressen eine
Stange an, die unbrauchbar oder zumindest nur fir unter-
geordnete Zwecke geeignet ist. Um nur vollkommen ein-
wandfreie Stangen zu bekommen, muf3 man das Pressen
im geeigneten Augenblick abbrechen. Der dadurch ent-
stehende Abfall kann verringert werden, wenn man eine
Schale stehenlaf3t, d. li. den Durchmesser der Vorlegescheibe
etwas kleiner wahlt als den Durchmesser des Behilters,
um den Oxyden einen Ausweg nach rickwarts zu ver-
schaffen (Abb. 6).

Beim indirekten
Pressenb) spielt sich
der Werkstoffflu? in
der Weise ab, daf3
die Unreinigkeiten
der Blockoberflache
nicht in die Stangen-
mitte gelangen kon-
nen, sondern beivoll-
kommen passender
Matrize in die Stan-
genoberflache, beim
Pressen mit Schale
hauptséachlich in
diese und nur zum
Teil in die Stangen-
oberflache wandern.
In der schlechteren

Abbildung 6.
Verminderung der Vorlegescheibe.

Abbildung 7. Oberflachenbeschaf-
Versuch mit gebohrtem Metallbolzen. fenheit der nach
dem indirekten

PreRRverfahren erzeugten Stangen gegeniber den nach dem
direkten Verfahren hergestellten liegt ein grol3er Nachteil
dieses Verfahrens, so da? man heute kaum noch irgendwo
nach dem indirekten Verfahren arbeitet.

Hier sei auch noch kurz gezeigt, auf Grund welcher Ver-
suche Scliweif3guth in der Lage war, die FlieBvorgange, wie
sie aus Abb. 5 ersichtlich sind, schematisch anzudeuten. Er
setzte einmal einen gebohrten Metallbolzen (Abb. 7) in die
Presse ein und driickte den PreRstempel kurz an, wodurch
eine Verformung, wie ersichtlich, eintrat. Ein andermal
(Abb. 8 und 9) setzte er einen Block ein, in dessen einem
Ende Locher in gleichen Abstdanden und von gleicher
Tiefe eingebohrt waren. In das mittlere Loch wurden
kleine Eisenzylinder von gleicher Hohe eingebracht, so
dal? sie zusammen einen Stab bildeten. In die Bohrungen
rechts und links von der Mitte wurden ebensolche Zylinder
aus Kupfer eingesetzt und in die beiden AulRenldcher Eisen-
feilspane eingestampft. Der Block wurde erwarmt, mit den
Bohrungen zur Vorlegescheibe hin in den Behalter eingelegt
und kurz angepref3t, aus der Presse genommen und axial
aufgeschnitten.

Es zeigte sich nun, dal} von samtlichen Staben nur Reste
am Boden des Blockes ubriggeblieben waren. Die anderen

S O. Busse und CI. Busse: Z. Metallkde. 23 (1931) S. 105/13.
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Teile waren weit in den Block hineingeschossen, wobei die
Werkstoffverdrangung in der Blockachse die grofte Ge-
schwindigkeit hatte. Die Eisenzylinder in der Mitte
waren axial in gewissen Absténden vorgeschossen und
getrennt. Gleichlaufend dazu waren die Kupferzylinder
vorgeschoben, aber geschlossen, und erst in einer kritischen
Entfernung von der Matrize begannen sie sich zu trennen.
Die Eisenfeilspane muf3ten eigentimliche Linien beschrieben
haben, denn sie fanden sich inmitten des Blockes als zu-

eingestam pfte Fisenfeitspane
tfupferstab

Eisenstab

Hupferstab

eingestam pfte£isenfeitspane

Abbildung 8. Versuch mit angebohrtem
Block (nach P. H. Schweiguth).

Abbildung 9. Versuch mit Fremdkorpern.

sammenhangende Stabe vor, deren Vorderenden von der
Achse abgeneigt waren. Man sieht aus dem Bilde jedenfalls,
wie die aul3enliegenden Werkstoffteile zuerst nach innen,
dann wieder nach auBen flieRen, wodurch, um es gleich
vorwegzunehmen, beim Metallrohrpressen eine besondere

Abbildung 10. PrefRversuch an einem Block mit Stahlseele.

Beanspruchung der Dorne auftritt. Dies wird noch durch
einen ebenfalls von SchweilR3guth durchgefiihrten Versuch
besonders deutlich (Abb. 10). Er prefdte einen gebohrten
Block, in den er eine Stahlseele eingesetzt hatte, kurz an.
Das Ergebnis war berraschend, denn der Stahlstab war an
zwei Enden auseinandergezogen, wie man etwa einen Glas-
stab Uber einer Flamme auseinanderzieht.

Ueber die Herstellung von Rohren aus hoher-
schmelzenden Metallen und Legierungen nach dem A. Diek-
schen Prefl3verfahreng ging man zunidchst so vor, da man
die Matrize mit einem Dorn versah (Abb. 11). Der Dorn wird
abgestitzt durch eine Anzahl messerartig zugeschérfter
Fligel, durch die die Rohrwandung in mehrere Strange
geteilt wird. Diese Strédnge aus teigigem Metall vereinigen
sich in der Diuse jedoch wieder zu einem vollkommen ge-

) Z. VDI 43 (1899) S. -193/94.
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schlossenen Rohr, sofern eine Oxyda-
1/ 00"\ X\ t'on “er Trennungsflachen durch Luft-
(( W\ zutritt ausgeschlossen wird.
I n der weiteren Folge ging man dazu
tb vH*/ 1If “en " orn &'s selbstandiges Werk-
zeu® auszubiden (Abb. 12). Er ist an
ii (/~8f ~er Dornstange befestigt, die in dem
hier hohl ausgefiihrten PreRstempel be-
m weglich gefiihrt wird.
11 Der Vorgang beim Rohrpressen wird
veranschaulicht durch Abb. 13a bis 13d.
Man sieht zunachst das Laden der Presse,
hierauf das Vorstauchen des Blockes,
AN weiter das Anluften der Presse und
Lochen des Blockes, sowie schlief3lich
das Pressen des Rohres, wobei der Dorn
feststehen oder, wie hier dargestellt,
mitwandern kann.

Wahrend Stangenpressen fast nur liegend gebaut werden,
bevorzugt man fiir Rohrpressen vorwiegend die stehende
Bauart, weil die gegenseitige Zentrierung der Werkzeuge,
die bei liegenden Pressen durch ungleichmaRige Warme-
dehnungen und dergleichen gestdrt werden kann, leichter
beibehalten und daher eine gréRere MalRgenauigkeit gewahr-
leistet wird. Dies ist besonders fur die Wandstarke von
Rohren wichtig. In neuerer Zeit soll es jedoch gelungen
sein, auch bei liegenden Pressen die ungunstigen Einflisse
der Warmedehnungen auszuschalten.

Abbildung 11.
Matrize mit Dom.

Aufnehmermantei

. Aufnehmer-oderPre3blichse

PreBmatrize
L —— J PneRstem pet
—————— 1
M atrizen= Dornha/ter
ha/ter .
PreRdorm Vor/ege-oder D ruckscheibe

Zwischenbuchse
Abbildung 12. Schema einer Rohrpresse.

Wie aus der Betrachtung des PreRvorganges klar wird,
haben diePreBwerkzeuge hohe Beanspruchungen mecha-
nischer und thermischer Art aufzunehmen. Vor allem ist
die rein mechanische Beanspruchung, die durch die
fir die Verformungsarbeit aufzubringenden Kréfte auf-
tritt, zu nennen. Da die Werkzeuge durch die unmittel-
bare oder mittelbare Berihrung mit dem hei3en Prel3-
gut auch erwarmt werden, muf3 ihr Werkstoff bei er-
héhten Temperaturen abriebbestandig und warmfest sein.
Von diesem Gesichtspunkt aus waren héchstlegierte Stahle
und héchste Vergitungsfestigkeiten fiur die Werkzeuge
anzuwenden.

Zweitens ist die rein thermische Beanspruchung
ersichtlich, die bewirken kann, daf3 durch die starke Erwar-
mung der Werkzeuge deren urspringliche Vergitungs-
festigkeit sinkt, wenn namlich diese Erwdrmung die bei
der Vergitung der Werkzeuge angewendete Anlal3tempe-
ratur Ubersteigt. Da Uberdies Stahl im geharteten Zustand
den grofRten Raum einnimmt und dieser wiederum um so
kleiner wird, je hther man ihn anlalt, haben die Arbeits-
flachen der Werkzeuge, die durch die Raschheit der Arbeits-
génge nur bis zu einer gewissen Tiefe weiter angelassen
werden, das Bestreben, sich Uber den inneren Schichten
zusammenzuziehen, wodurch Anrisse oder mindestens Zug-
spannungen an den Arbeitsflichen auftreten. Um dies
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hintanzuhalten, missen einerseits sehr anlaBbestandige,
also ebenfalls entsprechend hochlegierte Stdhle verwendet
und anderseits die Werkzeuge von Haus aus genlgend an-
gelassen werden.

Drittens wird eine wesentliche Beanspruchung noch
dadurch hervorgerufen, da an den Arbeitsflachen der Werk-
zeuge Temperaturschwankungen auftreten und an diesen
durch die zustande kommenden bildsamen Verformungen
wechselnde Zug- und Druckbeanspruchungen verursachen,
in deren Folge schlieflich die Oberflache aufreil3en und die
Bildung der sogenannten Brand- oder Feuerrisse ein-
treten kann. Um dieser Beanspruchung zu begegnen, mufite
man die Elastizitatsgrenze, d. h. also auch die Festigkeit
der Werkzeuge mdglichst hochhalten.

cl) Laden derPresse

b) Vorstauchen desBlockes

c) Anluften derPresse
und Lochen des3/ockes

d) Pressen des Rohres
unterMitn‘andern desDomes

Abbildungen 13a bis 13d. Vorgdnge beim Rohrpressen.

Schlieflich kénnen die Werkzeuge durch plétzlich ein-
tretende Temperaturwechsel starke Beanspruchungen er-
leiden, die um so gréfRer sind, je schlechter der verwendete
Stahl die Warme leitet, weil dann die durch den Tempe-
raturwechsel verursachte Ausdehnung oder Zusammen-
ziehung immer nur an den &uRersten Schichten der Werk-
zeuge vor sich geht, wahrend die inneren Teile an den Raum-
verénderungen nicht beteiligt sind. Dadurch entstehen
Spannungen, die zum ReifRen der Werkzeuge fihren kénnen.
Da Stahl im gehérteten Zustand die geringste Wéarmeleit-
féhigkeit hat und diese auch durch Legierungszusatze ver-
mindert wird, ist in diesem Zusammenhang wieder die Ver-
wendung niedriglegierter und weitestgehend angelassener
Werkzeuge zu empfehlen.

Zusammenfassend ergibt sich, dal man bei der Fest-
legung der geeigneten Legierung sowie der zweckmafigen
Vergutungsfestigkeit immer genau wird abwéigen missen,
welche der genannten Beanspruchungen im Vordergrinde
stehen. Es mag jedoch auch klar werden, daf3 es nicht allein
geniigen kann, wenn der Werkstoffachmann die groRte
Gewissenhaftigkeit bei der Zuteilung des Stahles und der
Warmebehandlung der Werkzeuge walten laf3t, wenn ihnen
nicht gleichzeitig auch in den Warmpref3betrieben eine
entsprechende Pflege zuteil wird. Durch ein Verstandnis-
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volles Vorgehen bei der Verwendung kann fiir die Leistungs-
fahigkeit der Werkzeuge viel mehr erreicht werden als etwa
durch Erhéhung der Legierung um einige Prozent Wolfram,
Kobalt od. dgl.

Leider wird diesen Erkenntnissen in den Metallpre3—-
betrieben auch heute noch vielfach wenig Beachtung ge-
schenkt und beim Versagen von Werkzeugen einzig und allein
dem Stahllieferanten die Schuld beigemessen. Es ist daher
begreiflich, da3 beispielsweise der deutsche Edelstahlverband
sich seinerzeit entschlossen hat, in die Lieferbedingungen
fir Einsatzbichsen (Rezipientenblchsen), PreRRstempel,
PreRRscheiben, Pre3dorne u. dgl. folgenden Satz aufzunehmen:

»Eine Gewahr fir Leistungsziffern kann im Hinblick auf
die wechselnden und nicht nachprifbaren Betriebsver-
haltnisse nicht ibernommen werden.*

Abb. 14 zeigt die grundséatzliche Anordnung der wich-
tigsten Teile einer Strangpresse, und zwar den Block-
aufnehmer oder Rezipienten, die Pre3matrize, den Matrizen-
halter, den PreRstempel, die Vorlege- oder Druckscheibe.

Aufne/imerm ante/
Aufnetim erdictrse

M atrizen=
L ha/ter

PreBm atrize

Abbildung 14. Die wichtigsten Teile einer Strangpresse.

Der hohe Druck, der zum Auspressen des Metallblockes
auf diesen ausgelbt werden muf3, ruft im Aufnehmer hohe
Druckkrafte in radialer Richtung und hohe Zugspannungen
in tangentialer Richtung hervor (Abb. 15 und 16). Die
Druckkréfte erreichen ihren Hochstwert am Rande der
Innenbohrung und nehmen nach auf3en hin rasch ab; am
AuRenrand erreichen diese Spannungen den Wert 0. Die
Zugbeanspruchung in tangentialer Richtung erreicht ihren
héchsten Wert ebenfalls an der Innenbohrung und féllt
nach au3en hin ab. Sie wird jedoch nirgends gleich Null.

Genau so wie im Geschitzbau wird also der Werkstoff
schlecht ausgenutzt, wenn der Aufnehmer in einem Stick
ausgefihrt wird, da nur der in unmittelbarer Néhe der Innen-
bohrung liegende Werkstoff hoch belastet wird, wahrend
die Spannungen auf’en sehr méRig sind. Wird mit sehr
hohen Dricken im Aufnehmer gearbeitet, so gibt es bald
keinen Werkstoff, der den hohen Beanspruchungen dauernd'
standhalt. Es hilft da Uber ein gewisses Mal3 hinaus auch
ein Verstarken der Aufnehmerwandungen nichts, weil eben
die duReren Teile des Mantels nicht mehr belastet erscheinen
und an der Kraftaufnahme so gut wie unbeteiligt sind.

Gefahrlich fir den Bestand des Aufnehmers sind stets
die tangentialen Zugspannungen. Diese kdnnen im Betriebe
dadurch herabgemildert werden, dal3 der Aufnehmer aus
mehreren Schichten zusammengebaut wird, wobei die
aulReren Mantel auf den inneren aufgeschrumpft werden.
Dadurch erreicht man einen im Ruhezustand mit Vor-
spannungen belasteten Aufnehmer, und zwar in der innersten
Bichse auf tangentialen Druck, in der duRBeren Buchse auf
tangentialen Zug. Diese Vorspannungen treten nun im Ar-
beitshub zu den Betriebsspannungen hinzu; dadurch wird die
Zugspannung im inneren Zylinder vermindert, im &ul3eren,
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wo friher nur kleine Zugspannungen waren, dagegen ver-
mehrt, d. h. also, der Baustoff wird wesentlich besser aus-
genditzt als bei der einfachen Biichse; Ueberbeanspruchungen
in der Nahe der Innenbohrung werden vermieden, und die
Lebensdauer der Bichse wird dadurch wesentlich erhoht.
Je vielteiliger der Mantel wird, desto ginstiger und wirt-
schaftlicher lassen sich die Spannungen aufnehmen. Im
allgemeinen wird aber bei niedriger beanspruchten Auf-
nehmern zweiteilige, bei hochbeanspruchten dreiteilige Aus-
flhrung hinreichen.

Radia/spannungen Tangentialspannungen

Abbildung 15. Spannungsverteilung im einteiligen Aufnehmer.

Radia/spannungen Tangentiaispannungen

im Ruhezustand

wahrenddes Arbeitshudes

Abbildung 16. Spannungsverteilung im zweiteiligen Aufnehmer.

Abb. 17 zeigt die Spannungsverteilung bei dreiteiliger
Ausfiihrung sowohl im Ruhezustand als auch im Arbeitshub.

Ebenso wie samtliche Metallpref3werkzeuge vor ihrer
Inbetriebnahme langsam und gleichmaRig auf eine ent-
sprechende Temperatur vorgewarmt werden sollen, damit
nicht die bereits in ihrer Wirkung besprochenen plétzlichen
Temperaturanderungen bei Berlhrung mit dem hei3en
PreRRgut auftreten, muf3 auch der Aufnehmer vorgewarmt
werden. Dies ja auch deshalb, weil der heil3e, in den kalten
Aufnehmer eingelegte Pref3bolzen so rasch seine Warme in
den Aufnehmer abgeben wiirde, daf3 er nicht mehr gentgend
bildsam bliebe und es zu einer Stérung des PreRRbetriebes
kommen wiirde. Die Tatsache, dafl3 beispielsweise bei zwei-
teiliger Aufnehmerausfilhrung der Mantel warm auf die
Buchse aufgeschrumpft wurde, findet vielleicht in manchen
Metallwerken, bei denen der Aufnehmer von auf’en her
vorgewarmt wird, keine geniigende Beriicksichtigung. Bei
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der Anwarmung von auf3en bleibt ja zweifelsohne die Auf-
nehmerblchse in der Temperatur etwas zuriick, d. h. der
Mantel wird sich rascher ausdehnen, seine Montierungs-
spannung wird nachlassen, unter krassen Verhaltnissen
sogar Null werden. Wird also nicht Zeit gelassen, daf? sich
Bichse und Mantel in der Temperatur ausgleichen, so ist
bei Beginn des Pressens, wo (berdies haufig groéere Prel3-
dricke erforderlich sind als im eingefahrenen Betrieb, weil,
wie schon erwéhnt, die Bolzentemperatur in dem noch un-
genligend vorgewarmten Aufnehmer mehr als dblich zu-
rickgeht, die Entlastung der Biichse durch den Mantel zu
gering; die Biichse kann durch die Gibermaf3igen tangentialen
Zugspannungen reien. Aus diesem Grunde ist die Vor-
warmung des Aufnehmers von innen her vorzuziehen.

Rad/a/spannungen Tangenf/a/spannungen

im Ruhezustand

Abbildung 17.
Spannungsverteilung im dreiteiligen Aufnehmer.

Die letztgenannte Art der Vorwarmung wird in manchen
Betrieben in der Weise ausgefiihrt, da3 man vorerst wenig
erwarmte, nach und nach jedoch immer warmere Bolzen
eine entsprechende Zeit hindurch in die Bohrung der Biichse
einlegt. Eine Uberméfige Beschleunigung dieses Vorganges
ware geféhrlich, weil die Bichse, die wegen ihrer Bean-
spruchung aus legiertem und auf eine gewisse Festigkeit ver-
glitetem Stahl sein mul, infolge zu plétzlicher Temperatur-
anderung rissig werden kann.

Im ersten Bericht (ber das Dicksche Verfahren heil3t
es wortlich?):

»Der Prel3zylinder (Rezipient) hat nicht allein der hohen
Temperatur des zu pressenden Metalles zu widerstehen,
sondern gleichzeitig auch dem starken Druck, den dieses
auf die innere Wandung ausubt, wenn es mittels des hydrau-
lischen Stempels durch die enge Matrize gepref3t wird. Die
erste und wichtigste Frage war daher, einen PreRzylinder
von passender Beschaffenheit und aus geeignetem Stoff
herzustellen. Anfangs wurde der Zylinder aus Schmiede-
eisen, dann aus Stahl angefertigt; im Betriebe fand sich
jedoch, dafd infolge der ungleichméRBigen Ausdehnung der
dicken Wandungen bei der hohen Temperatur des Metalles
und infolge des Druckes des hydraulischen Stempels sehr

») Z. VDI 40 (1896) S. 1434/36.
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bald Beulen, Briiche und Risse im ganzen Zylinder sich
einstellten.”

Man sieht daraus zur Geniige, mit welchen Schwierig-
keiten man zu kampfen hatte.

Wie schon besprochen, kann die mechanische Bean-
spruchung der Aufnehmerbiichse durch die gefahrlichen
Zugspannungen in tangentialer Richtung durch das Auf-
schrumpfen von Ménteln sehr stark vermindert werden.
Dennoch mu3 man fir die Herstellung der Aufnehmer-
buchsen Werkstoffe auswéhlen, die hohe Verschleil3festig-
keit in der Warme mit weitgehender Anla3bestandigkeit
und Zahigkeit vereinigen.

Fur niedrige PrefRtemperaturen, also beispielsweise fir
das Verpressen von Blei und Zinn, genigt die Anwendung
von gewdhnlichen Chrom-Nickel-Vergitungsstahlen ent-
sprechend den DIN-Normen VON 35 und VCN 45, denen man
gegebenenfalls etwas Molybdéan zulegiert; die Vergitungs-
festigkeit halt man dabei in den Grenzen von 110 bhis
130 kg/mm2

Bei mittleren Pref3temperaturen, wie beim \erpressen
von Aluminium und dessen Legierungen, sowie beim Ver-
arbeiten von Messing oder — allgemein gesagt — bei Bolzen-
temperaturen bis etwa 800° bewahrt sich eine Stahllegierung
mit mittlerem Chrom- und Wolframgehalt sowie etwas
Molybdén, und zwar etwa 0,4% C, 0,5% Mn, 1,0% Si,
1,5% Cr, 2,5% W, 0,5% Mo. Die Vergutungsfestigkeit ist
in den Grenzen von etwa 120 bis hochstens 145 kg/mm2 zu
wéhlen.

SchlieBlich fur hohe PrefRtemperaturen, die zur Ver-
arbeitung von Kupfer, Alpaka, Nickel usw. eingehalten
werden missen, wird die Anwendung hochlegierter Stahle
sowie auch héherer Vergitungsfestigkeiten notwendig. Hier
entspricht ein Stahl mit etwa 0,35% C, 0,25% Mn, 0,25%
Si, 3,0% Cr, 9,0% W, den man ublicherweise auf 140 bis
hochstens 150 kg/mmz2 vergltet. Diese Zusammensetzung
wird zum Erhdhen der Z&higkeit, ohne dabei an Vergiitungs-
festigkeit bei gleicher Hohe der Anla3temperaturen einzu-
buRen, vorteilhaft auch wie folgt abgeédndert: etwa 0,25 % C,
0,2% Mn, 02% Si, 25% Cr, 10,0% W. 0,2% V, 1,5% Ni,
0,2% Mo.

Zwischenbichsen und Aufnehmerman tel stehen mit
dem PreRRgut nicht mehr in unmittelbarer Berihrung, so dai3
bei diesen Teilen die thermische Beanspruchung bereits
wesentlich zurucktritt. Die bauliche Ausfiuhrung der Auf-
nehmer wird allgemein so errechnet, dafl3 fir die Zwischen-
bichsen Stéhle entsprechend VCN 35 oder VCN 45, ver-
gltet auf 110 bis 130 kg/mm2 und fir den Mantel Siemens-
Martin-Stahl mit einer Glihfestigkeit von 70 bis 80 kg/mmz2
ausreichen. Nur bei besonderer Beanspruchung des Mantels,
wie sie etwa bei zweiteiliger Ausfiihrung des Aufnehmers auf-
treten konnte, wird auch fur diesen die Anwendung eines
legierten Stahles, den man je nach Bedarf auf Festigkeiten
bis etwa 120 kg/mm2 vergiten kann, notwendig. Hierfir
kann ein Stahl mit etwa 0,5% C, 0,5% Mn, 0,3% Si,
0,7% Cr, 1,5% Ni, 0,2% Mo, sowie gegebenenfalls etwas
Vanadin, bestens empfohlen werden.

Sowohl mechanisch als auch thermisch ganz aul3er-
ordentlich beansprucht sind die PreBmatrizen, in denen
die Verformung des Werkstoffes vor sich geht. BernhoeftH
zeigt in einer Zusammenstellung (Zahlentafel 2) die Ab-
hangigkeit des erforderlichen Pref3druckes vom Verformunga-
grad. So ist beispielsweise bei einem verprefdten Durch-
messer von 50 mm der notwendige Pref3druck im Mittel
93 at, wahrend er bei 6 mm im Mittel 2G0 at betragt. Selbst-
verstandlich wird also die mechanische Beanspruchung der
Matrize, vor allem die Reibung in der Matrizenéffnung, um
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Zahlentafel 2.
AbhédngigkeitdesPreBdruckesvomVerformungsgrad.
Verpre3ter Durchmesser in mm
50| 25| 10| &6 50 25 10 6
PreR- 90 1120 | 160 | 250 110 130 220 290

druck 50 100 1150 | 280 110 120 170 250
in at 40 1 90 |130 190 60 110 160 240

| Summe 180 | 310 | 440 | 720 280 360 550 780
Mittel 60 | 103 | 146 240 93 120 183 260

Scharfkantige Matrize Matrize mit Einzug

s0 grofer, je kleiner der PreRquerschnitt im Verhéltnis zum
Querschnitt des Prel3bolzens ist.

Diese Zahlentafel veranschaulicht gleichzeitig auch die
Beeinflussung des notwendigen Prefl3druckes durch die
Matrizenausfihrung. Wé&hrend bei scharfkantiger Aus-
fihrung und einem verpre3ten Durchmesser von 50 mm
beispielsweise der Pref3druck im Mit-
tel 60 at betragt, liegt er bei einer
Matrize mit Einzug bei 93at (Abi.18).
Vollkommen scharfkantige Matrizen
haben jedoch den Nachteil, daf sich
die Disenoffnung beim Pressen leicht
zustaucht. Eine gewisse Abrundung
der Kanten, die an das zu pressende
Metall angepaldt werden muf3, ist
daher notwendig.

Unter Berucksichtigung der starken mechanischen Be-
anspruchung soll die Festigkeit der Matrizen moglichst hoch
gehalten werden. Dem sind anderseits durch die je nach der
Form des in die Matrize eingearbeiteten Profils erforderliche
Zahigkeit des Werkstoffes gewisse Grenzen gezogen. Je
scharfkantiger und verwickelter das Profil ist, desto niedriger
mui3 die Vergitungsfestigkeit gehalten werden, doch unter-
schreitet man im allgemeinen nicht eine Festigkeit von
150 kg/mm2 Nur bei Verarbeitung sehr leicht pre3barer
Metalle, wie z. B. Blei, geniigt eine Matrizenfestigkeit von
etwa 120 bis 130 kg/mm2 Hier kodnnen daher Stéhle
entsprechend VCN 35 und VCN 45 Verwendung finden.

Im Ubrigen miissen jedoch besonders warmfeste und
anlalbestandige Stéhle zugeteilt werden, und es seien hier
folgende Zusammensetzungen als richtunggebend angefuhrt:

C Mn Si  Cr w V. Mo Ni Co
% % % % % % % % %

Abbildung 18.
Matrize mit schar-
fen und abgerun-

deten Kanten.

etwa 0,35 0,25 0,25 3,00 9,00 oder
etwa 0,25 0,20 0,20 2,50 10,00 0,20 0,20 1,50 — oder
etwa 0,30 0,20 0,20 2,50 10,00 0,20 0,20 — 2,50.

Da sich vor allem austenitische Stahle durch hohe Warm-
festigkeit auszeichnen, ist ein Stahl mit etwa 0,4% C, 0,5%
Mn, 1,3% Si, 12,0% Cr, 12,0% Ni und 2,0% W fiur sehr
hohe Prel3temperaturen ganz besonders geeignetd. Als
Stahl mit austenitischem Geflige ist er nicht hartbar,
doch kann durch entsprechendes Kaltschmieden der Ma-
trizenscheiben eine Festigkeitssteigerung, die man flr eine
geniigende Zahigkeit mit etwa 120 kg/mm2 nach oben be-
grenzt, erreicht werden.

Nicht unerwéhnt soll bleiben, daR eine besondere Be-
deutung dem Schmieden der Matrizenscheiben fur die rich-
tige Faserverlagerung zukommt.

Die Matrizenhalter, die zum Abstlutzen der Matrizen
dienen und in vielen Fallen keiner unmittelbaren Beriihrung
mit dem heiBen Prelgut ausgesetzt sind, kdnnen aus den
DIN-Normstéhlen VCN 35 oder VCN 45 hergestellt und mit
einer Festigkeit von 110 bis 130 kg/mm2 verwendet werden.
In jenen Fallen, wo eine unmittelbare Beriihrung mit dem

s) Vgl. auch Oesterr. Patent Nr. 133 001.
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PreRRgut stattfindet, missen hochlegierte Stéhle &hnlich
wie fir die Matrizen selbst gewahlt werden.

Die Vorlegescheibe (bei stehenden Pressen auch
Stempelkopf genannt) hat den Zweck, die unmittelbare
Berlihrung des Pref3stempels mit dem heil3en Pref3gut aus-
zuschalten und diesen dadurch zu schonen. Sie unterliegt
einer hohen Druckbeanspruchung sowie Abriebsbean-
spruchungen an der Stirn- und Zylinderflache und muf3, da
sie ja mit dem PreRRgut unmittelbar in Berthrung steht, aus
entsprechend warmfestem Werkstoff und auf geniigende
Festigkeit vergltet sein.

Fir niedrige Prel3temperaturen sind die DIN-Norm-
stdhle VCN 35 und VCN 45, vergitet auf 110 bis 130
kg/mm2, geeignet.

Fur mittlere Temperaturen entspricht ein Stahl mit
etwa 0,25% C, 0,5% Mn, 0,7% Si, 1,3% Cr, 40% W, ver-
gltet auf 150 bis 160 kg/mm2 und fiir hohe Temperaturen
ein solcher mit etwa 0,25% C; 0,25% Mn. 0,25% Si, 3,0%
Crund 9,0% W.

Der Pref3stempel unterliegt beinahe ausschlief3lich
einer mechanischen Beanspruchung auf Druck, d. h. Knik-
kung, da ihn die Vorlegescheibe, wie erwéhnt, vor einer
wesentlichen Temperaturannahme schiitzt. Hierfur hat sich
ein Stahl mit etwa 0,35% C, 0,35% Mn, 0,3% Si, 1,5% Cr,
1.0% W, 4,5% Ni oder etwa 0,45 % C, 0,80 % Mn, 1,80% Si,
4.0% Ni, vergltet auf die rechnungsgemald erforderliche
Festigkeit, ganz ausgezeichnet bewahrt.

Metallrohrpressen (Abi. 12) haben dieselben Werk-
zeuge wie Metallstrangpressen, nur kommt als wichtiges
Werkzeug noch der Dorn hinzu.

Wird mit ungebohrten Bolzen gearbeitet, dann ist dieser
beim Lochen zunéchst auf Druck oder Knickung bean-
sprucht. Wéhrend des Pref3vorganges tritt starke Reibung
zwischen Metall und Dorn ein, und das Metall hat das Be-
streben, den Dorn durch die Matrize mitzuziehen. Aus den
eingangs erwahnten Versuchen von Schwei3guth Uber die
Fliel3Vorgange im Pref3block geht hervor, daf die Reibungs-
kréafte nicht unmittelbar am Durchtritt des Dornes durch
die Vorlegescheibe einsetzen, sondern ein Stiick weiter vorn,
und hier liegt durch den gleichzeitigen Einflul3 der Tempe-
ratur der gefédhrliche Querschnitt des Dornes. Damit der
Dorn nun der starken Zugbeanspruchung standhalt und
nicht abrei3t, mu er aus entsprechend warmfestem und
anlaRbestandigem Stahl hergestellt und auf moglichst hohe
Festigkeit vergitet werden. Ueberdies ist aber auch im
Betriebe darauf zu achten, daf3 er nicht zu hei3 wird, und es
mul3 eine rechtzeitige und sachgemélRe Kuhlung durch-
gefuhrt werden. In diesem Zusammenhang geht nun die
Forderung nach einem Stahl, der gegen Temperaturwechsel
nicht sehr empfindlich ist, also gute Warmeleitfahigkeit und
Zahigkeit aufweist, da sonst die Bildung von Langsrissen
eintritt. Fir die Wahl des Dornstahles und die Festlegung
der zweckmaRigen Vergitungsfestigkeit ist man nur auf
praktische Erfahrung angewiesen. Diese hat gezeigt, dal
man fir Dorne mit einem Durchmesser kleiner als 50 mm
bis zu mittleren Temperaturbeanspruchungen mit einem
Stahl der ungefahren Zusammensetzung 0,35% C 0,5% Mn,
1,0% Si, 1,3% Cr, 4,25% W 0,35% Mo, bei hohen
Temperaturbeanspruchungen mit einem solchen mit etwa
0,35% C, 0,25% Mn, 0,25% Si, 2,5% Cr, 9,0% W, und
zwar in beiden Féllen bei einer Vergutungsfestigkeit von
160 bis hochstens 170 kg/mm2 sehr gut auskommt.

Bei groReren Dornen tritt die Forderung nach groR3erer
Warmeleitfahigkeit und Zahigkeit in den Vordergrund, wes-
halb man die Festigkeit nur noch auf etwa 145 bis hdchstens
160 kg/mm2 halt und einen Stahl mit 0,25% C, 0,25% Mn.
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0,25% Si, 3,0% Cr, 9,0% W, noch haufiger aber und
vor allem bei ganz starken Dornen, etwa lber 70 mm
Dmr., einen Stahl mit 0,25% C, 0,5% Mn, 0,8% §Si,
1,3% Cr, 4,25% W verwendet. Der Dorn sitzt, wie er-
sichtlich, auf einer Dornstange, die praktisch nur einer
mechanischen Beanspruchung ausgesetzt ist. Hierfur genugt
die Verwendung der Chrom-Nickel-Stéhle VCN 35 oder
VCN 45, vergitet auf die ihnen entsprechenden Festigkeits-
werte.

Es wurde gezeigt, dal3 in manchen Fallen eine sogenannte
Schale stehenbleibt. Um diese aus dem Aufnehmer zu ent-
fernen, mul an Stelle der Vorlegesclieibe die sogenannte Aus-
stoBscheibe, deren Durchmesser genau in die Bohrung
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des Aufnehmers paf3t, vor den PreRstempel gelegt und ein
eigener AusstoBhub durchgefiihrt werden. Die Bean-
spruchung dieser AusstoR3scheibe ist sowohl mechanisch als
auch thermisch nicht bedeutend, und man tut ein Ubriges,
wenn man hierfir Chroin-Nickel-Vergitungsstahl, vergitet
auf etwa 150 bis 160 kg/mm2, verwendet.
Zusammenfassung.

Nach einer (bersichtlichen Besprechung der Metall-
strang- und Rohrpre3verfahren sowie der Beanspruchung
der hierzu notwendigen Werkzeuge wird Uber die nach den
Erfahrungen des Verfassers fiir diese Werkzeuge vorteilhaft
anwendbaren Stahllegierungen und Vergitungsfestigkeiten
berichtet.

Unfallverhitung in der Eisen- und Metallindustrie.

Von Emil Kleditz in Hannover.

(Unfélle, und Unfallrenten.

Unfallsicherheit und Unfallhdufigkeit. Voraussetzungen fir hohe Unfallsicherheit. Grenzen der

Unfallverhiitung. Ausbildung von Fachleuten in der Unfallverhiitung. Technische Fragen der Unfallverhiitung. Bekampfung

der Berufserkrankungen. Erziehung der Gefolgschaft zu unfallsicherem Verhalten.
Unfallstatistik. Verkoppelung von Unfallverhitung und geldlichen Aufwendungen.)

mann.

s ist recht leicht, den Nachweis dafiir zu fihren, daf3 die
Unfallverhiitung in gewerblichen Betrieben fir das
deutsche Volk und die deutsche Wirtschaft von grof3er Be-
deutung ist. Man braucht dazu nur wenige Zahlen aus der
deutschen Unfallversicherung anzufthren.

In den letzten zehn Jahren (1925 bis 1934) ereigneten
sich in den deutschen gewerblichen Betrieben 45415 Un-
falle, die den Tod herbeifiihrten; in 539 922 Fallen waren
Renten an Unfallverletzte auszuzahlen, die infolge von
Unfallen teilweise oder ganz erwerbsunfahig geworden waren.
Fur diese Renten hatte die deutsche gewerbliche Wirtschaft
in der genannten Zeitspanne rd. 2035 Mill. JHJ1 zu zahlen.
In jedem Jahre muf3ten also rd. 203,5 Mill. MjH fir Unfall-
renten ausgegeben werden. Bericksichtigt man alle geld-
lichen Verluste, die durch den Unfall entstehen, z. B. Arbeits-
ausfall, die Erzeugungsverminderung, Arzt- und Kranken-
hauskosten, so kommt ein Vielfaches der obigen Summe
heraus. Die moralische, soziale und wirtschaftliche Not-
wendigkeit der Unfallverhiitung wird durch diese wenigen
Zahlen so klar enwiesen, daf? sich jede weitere Beweisfiihrung
eribrigt.

Gerade in Deutschland haben wir seit dem Bestehen
unserer Sozialgesetzgebung so deutlich sichtbare Erfolge
in der Unfallverhitungsarbeit zu verzeichnen, dal3 sie ver-
pflichten, die beschrittenen Wege weiterzugehen. Trotz dem
gewaltigen Anschwellen unserer Industrie, trotz der sich
fast Uberstiirzenden Entwicklung unserer Technik und trotz
dem sich immer weiter steigernden Zeitmal®3 der Erzeugung
haben, im ganzen gesehen, die Unfédlle abgenommen. Wir
diirfen und wollen uns aber mit dem erreichten Stande nicht
zufrieden geben, denn wir wissen, da’ eine weitere erheb-
liche Senkung der Unfélle moglich ist. Es missen deshalb
alle Anstrengungen gemacht werden, um die erreichten
Erfolge zu verstarken, sie zu vertiefen und — wenn mdg-
lich — zu vervielfachen.

Die Unfallverhitungstechnik ist ein Sonder-
gebiet der Technik geworden, das sich den anderen Sonder-
gebieten mit voller Berechtigung an die Seite stellen kann.
Mit der Entwicklung der Technik muf3 auch die Entwick-
lung der Unfallverhitungstechnik Schritt halten.  Der
einzelne Unfall verdankt nicht dem Zufall seine Entstehung,
jeder Unfall hat vielmehr seine Ursachen, und diese Ursachen
missen immer weiter erforscht und nach Mdglichkeit be-
seitigt werden.

Sicherheitsingenieur und Unfallvertrauens-

Wie es um die Unfallsicherheit in der deutschen
Eisen—- und Metallindustrie bestellt ist, sollen die nach-
folgenden Zahlen zeigen:

Die Zahl der in der Eisen- und Metallindustrie gegen
Unfall versicherten Volksgenossen betrug in den Jahren
1928 und 1929 im Durchschnitt etwa 2,5 Millionen.

In den beiden Jahren kamen auf 1000 Versicherte

124 gemeldete Unfélle,
6,75 Unfélle, fiir die Renten zu zahlen waren, und
0,41 Unfélle, die den Tod zur Folge hatten.

In den Jahren 1934/35 — das sind also die ersten Jahre,
in denen sich die WirtschaftsmalRnahmen unserer Reichs-
regierung in der Eisen- und Metallindustrie starker oder
voll auswirkten — betrug die Zahl der versicherten Volks-
genossen im Durchschnitt 2,35 Millionen. Es kamen auf
1000 Versicherte
104 gemeldete Unfalle = 16 % Abnahme,
3,17 Unfélle, fur die Renten zu zahlen waren

= 53 % Abnahme,
0,30 Unfalle, die den Tod zur Folge hatten =26,8% Abnahme.

Bei der Abnahme der Rentenfélle ist zu beriicksichtigen,
dal3 etwa 25 bis 30 % auf den Wegfall der Kleinrenten zu-
rickzufihren waren. Bei den Rentenzahlungen wirkt
sich dieser Wegfall Ubrigens viel weniger hoch aus. Der
Wegfall der Kleinrenten brachte eine Verminderung der
Rentenzahlungen um nur etwa 10 bis 15 %.

Aus der Gegenllberstellung der obigen Zahlen sieht man,
daR die Unfallhdufigkeit in der Eisen- und Metallindu-
strie in den beiden letzten Jahren wesentlich
geringer war als in den Jahren 1928/1929. Aller-
dings war im Jahre 1935 gegeniber 1934 ein gewisses
Ansteigen der Unfallhaufigkeit zu verzeichnen, und zwar fir
die gesamte Eisen- und Metallindustrie:
ein Ansteigen der gemeldeten Unfélle um 7%,
einAnsteigendererstmaligentschadigtenUnfalle ,, 8% und
ein Ansteigen der tddlichen Unfalle 70/
auf 1000 Versicherte.

In letzter Zeit wird nun recht viel von einer erheb-
lichen Verschlechterung der Unfallsicherheit in den gewerb-
lichen Betrieben gesprochen. Ja, man spricht sogar von einer
erschreckenden Zunahme der Unfélle. Man denkt dabei
aber offenbar falschlicherweise an die Zahlen der Vverkehrs-
unfélle und Ubertrégt sie ohne viel Ueberlegung auf die
UnfallVerhéltnisse in den gewerblichen Betrieben.
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Beriicksichtigt man die Lage, in der sich die Eisen- und
Metallindustrie in den letzten zwei bis drei Jahren befand,
<0 ist diese Industrie wegen der oben dargelegten geringen
Zunahme der Unfélle jedenfalls nicht zu verurteilen. Es
gibt GrofRbetriebe, die ihre Gefolgschaft in den letzten zwei
bis drei Jahren verzehnfacht und verzwanzigfacht haben
und die dabei noch eine weitgehende Umstellung ihres Her-
stellungsplanes vomahmen. Die Neueingestellten waren
Volksgenossen, die zu einem grof3en Teil jahrelang der Arbeit
und auch den Gefahren der Arbeit entwohnt waren. Die
Eisen—- und Metallindustrie hatte mithin unter ganz auf3er-
gewodhnlichen Verhdltnissen zu arbeiten, die der Unfall-
sicherheit abtraglich waren.

Nur der Tuchtigkeit und den hohen sonstigen Eigen-
schaften der Arbeitskameraden in der Eisen- und Metall-
industrie, dem hochentwickelten Maschinenschutz und der
Sorge fur die Unfallverhiitung durch die Betriebsleitung ist
es zu verdanken, dalR die Unfalle nicht weiter zugenommen
haben.

Damit soll jedoch keineswegs gesagt werden, daf?3 diese
Zunahme unabwendbar war. Es gibt Einzelbetriebe und
ganze Gruppen von Betrieben, die trotz den geschilderten
Verhéltnissen 1935 unfalltechnisch giinstiger waren als 1934.
Beispielsweise zeigt der deutsche Schiffbau seit 1928 eine
standige Besserung der Unfallverhaltnisse. Diese Besserung
hat auch 1935 gegen 1934 angehalten. Ebenso hat eine
Gruppe von Werken bei der Nordwestlichen Eisen- und
Stahl-Berufsgenossenschaft ihre Unfallverhaltnisse 1935
gegen 1934 noch verbessern kénnen. Fir diese Gruppe des
schweren Maschinenbaues — es handelt sich um 11 Werke
in Magdeburg, Braunschweig und Hamburg mit rd. 20 000
Versicherten — kamen auf 1000 Versicherte

im Jahre 1934 128 gemeldete Unfille,
5,6 erstmalig entschadigte Unfélle und
0,3 tadliche Unfélle,

im Jahre 1935 nur 110 gemeldete Unfalle.
3,7 erstmalig entschadigte Unfélle und
0.25 todliche Unfélle.

Solche Besserungen mégen sich diejenigen Betriebe, die
eine Verschlechterung ihrer Unfallverhéltnisse aufweisen,
zum Beispiel nehmen.

Selbstverstandlich gibt es auch Grenzen der Unfall-
verhutung; Grenzen, die gezogen werden durch die Tech-
nik, die Wirtschaft und durch den Menschen selbst. Das
wird auch in der Gesetzgebung aller Kulturvolker anerkannt.
Die deutsche Reichsversicherungsordnung besagt in dieser
Beziehung folgendes:

8848. ,,DieBerufsgenossenschaften missen dafiir sorgen,
dall — soweit es nach dem Stand der Technik und der
Heilkunde und nach der Leistungsfahigkeit der Wirtschaft
mdglich ist — Unfélle verhitet werden.*

Die Notwendigkeit, Grenzen zu ziehen, hat aber auch
ihre guten Seiten. Sie zwingt dazu, alle Mdglichkeiten des
Schutzes zu erforschen und zu vertiefen, und so kommen
Lésungen, neue Schutzvorrichtungen und neue Arbeits-
verfahren zustande, die im anderen Falle niemals gefunden
wilrden. Deshalb ist auch eine wissenschaftliche
Durchdringung der Aufgaben der Unfallverhitung not-
wendig. Je mehr in dieser Beziehung gearbeitet wird, desto
weiter kénnen die der Unfallverhiitung gezogenen Grenzen
zurlickverlegt werden.

Von den Voraussetzungen fir eine gute Unfall-
verhutungsarbeit seien die folgenden besonders erwéhnt:

Alle fir die Unfallverhitung verantwortlichen Personen
missen flr diese Arbeit die personlichen und technischen
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Eigenschaften mitbringen. Jeder Aufsichtsbeamte, der in
der Unfallverhltung tatig ist, mul3 von der moralischen
Verpflichtung zur Unfallverhiitung durchdrungen sein. Er
mul sodann gerade in der Eisen- und Metallindustrie Uber
das erforderliche Mal technischer Vorbildung und prak-
tischer Erfahrung verfigen. Er muf3 seine Forderungen
und Ratschlédge nicht nur stellen, sondern auch erlautern
und begriinden kénnen und so ein sachverstandiger Berater
der Betriebe sein.

Aehnliche Anforderungen miissen auch an alle diejenigen
gestellt werden, die als technische Vorgesetzte in den Be-
trieben tétig sind. Der Ingenieur, Techniker und Werk-
meister muf3 schon bei seiner Ausbildung mehr als bisher
Uber die Unfallverhaltnisse unterrichtet werden. Von den
technischen Hochschulen und sonstigen technischen Schulen
muR der Unfallverhitung eine groBere Beachtung geschenkt
werden. Die Arbeitskameraden, die als Betriebsleiter oder
Meister in die Betriebe kommen, missen wissen, welche
schwere Verantwortung sie fiir die Sicherheit und Gesund-
heit ihrer Mitarbeiter zu Ubernehmen haben. Ebenso muf3
auch der junge Facharbeiter schon in der Berufsschule tber
die Unfallgefahren seines Berufes griindlich unterrichtet
werden. Dem gesamten technischen Nachwuchs missen
die Grundlagen und der Gedanke der Unfallverhiitung naher-
gebracht werden.

Bei der unfallverhitenden Arbeit in den Be-
trieben selbst ist bekanntlich zu unterscheiden zwischen
den rein technischen Malinahmen und den Bemihungen
um den Menschen. Von den technischen Fragen, die im
Augenblick in der Eisen- und Metallindustrie besonders
zu beachten sind, seien einige hier kurz erlautert:

Eine der geféahrlichsten Maschinengattungen in der
Eisen-und Metallindustrie sind die Pressen und Stanzen.
Die Zahl der Finger- und Handverletzungen an diesen Ma-
schinen ist immer noch recht gro3. Wegen der Vielgestaltig-
keit der zu bearbeitenden Werkstiicke muf auch der tech-
nische Schutz an den Pressen und Stanzen recht vielge-
staltig sein. Die Verwendung guter Schutzvorrichtungen
an Pressen und Stanzen begegnet mancherlei Schwierig-
keiten, an ihrer Weiterentwicklung wird daher eifrig ge-
arbeitet.

In den letzten Jahren hat sich erwiesen, dal die freie
Kieselsdure, die sich in den Sandschleifsteinen und dem
Sand der Sandstrahlgeblase befindet, viel gefahrlicher
ist, als man seither annahm. Die Arbeitskameraden atmen
den Steinstaub ein und erkranken an Silikose. Es werden
zur Zeit sowohl wissenschaftlich als auch praktisch grof3e
Anstrengungen gemacht, um diese Gefahren zu bannen.

Im Bergischen Land hat die Maschinenbau- und Klein-
eisenindustrie-Berufsgenossenschaft eine grof3ziigige Arbeit
eingeleitet, um an die Stelle der Schleifsteine aus Natur-
stein die ungefahrlichen oder doch viel weniger gefahrlichen
Schleifscheiben aus Kunststein zu setzen.

Fur die Sandstrahlgeblése sind ,,Grundsédtze zum
Schutze der Arbeiter an Sandstrahlgeblasen* auf-
gestellt worden. Sie bilden die Grundlage fir eine tech-
nische Verbesserung der Sandstrahlgeblase und fir plan-
méfige facharztliche Untersuchung der Arbeitskameraden
an den Sandstrahlgeblasen. Von jedem Sandstrahlbléser
wird eine Rontgenaufnahme der Lunge gemacht. Auf
Grund der vorgenommenen arztlichen Untersuchung sowie
auf Grund dieser Aufnahme wird der Gesundheitszustand
beurteilt.  Silikoseverdachtige Arbeiter werden abgelost
und einer staubfreien Arbeit zugefiuhrt. Unter Aufwendung
erheblicher Mittel wurden bisher — ohne irgendeinen ge-
setzlichen Zwang — etwa 3500 Sandstrahlbldser von den

195
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Eisen- und Metallberufsgenossenschaften untersucht. Die
Untersuchungen werden fortgesetzt und in bestimmten Zeit-
abschnitten wiederholt. Es ist zu erwarten, daf3 diese Maf3-
nahmen eine grundlegende Besserung der Gesundheits-
verhéltnisse der an Schleifsteinen und Sandstrahlgeblasen
beschéftigten Personen herbeifiihren werden.

Beim Lichtbogen- und Gasschweil3en in engen
Raumen scheinen die Schweil3gase Gesundheitsgefahren
mit sich zu bringen, die man bisher nicht gentigend erkannt
hat. Besonders ist die Frage zu beantworten, in welchem
MaRe Stickoxyde Vorkommen und geféhrlich sind. Es sind
wissenschaftliche Forschungsarbeiten eingeleitet worden,
die diese Fragen klaren werden.

Besonders wichtig fiir die Eisen- und Metallindustrie
ist auch die Bekéampfung der Verkehrsunfélle. Diesen
Unfallen ist sehr schwer zu begegnen, durch technische und
betriebsorganisatorische Maf3nahmen kann jedoch noch
vieles gebessert werden.

Im dbrigen gilt es, die neuen, im Jahre 1934 in
Kraft getretenen und fiir ganz Deutschland ein-

heitlichen Unfallverhitungsvorschriften durch-
zufuhren. Die neuen Vorschriften sind beim Bau von
Maschinen, Geréaten u. a. besonders wichtig. Hier hat

der Gestalter den Grund zu legen fir die Unfallsicherheit
in allen Fachgebieten der Industrie, des Handwerks und
weit darliber hinaus.

Das Vorbild fiir den Maschinenschutz ist die neuzeitliche
Werkzeugmaschine. Sie ist das klassische Beispiel dafir,
wie weit der bauliche Unfallschutz entwickelt werden kann.
Man sehe sich eine neuzeitliche Drehbank oder Bohr-
maschine an, und man kann feststellen, dal3 bei ihnen der
Unfallschutz im Rahmen des Mdglichen vollstandig durch-
gefuhrt worden ist, ein Erfolg ohne jeden gesetzlichen
Zwang. Mogen sich die anderen Gebiete den Werkzeug-
maschinenbau zum Vorbild nehmen und sich bemtihen, sei-
nen Vorsprung einzuholen.

Zu den in der Eisen- und Metallindustrie besonders zu
pflegenden Arbeiten gehort auch die Bekdampfung der
Berufserkrankungen. Es ist anzuerkennen, dal} die
Verordnungen, durch welche bestimmte Berufserkrankungen
den Unféllen gleichgesetzt wurden, auch in der Eisen- und
Metallindustrie den Kampf gegen diese Erkrankungen
wesentlich belebt haben. Die Berufserkrankungen haben
in der Metallindustrie bei weitem nicht die Bedeutung wie
in anderen Industriezweigen, z. B. in der Chemie; sie stehen
in ihrer Bedeutung vielmehr ganz erheblich hinter den Un-
fallen.

Am wichtigsten ist wohl die Bleivergiftung; weiter
kommen in Betracht die bereits erwéhnte Silikose,
Erkrankungen durch Benzol und Kohlenoxyd,
durch Arbeiten mit PreBluftwerkzeugen, gewisse
Hauterkrankungen und Larmschwerhorigkeit. Daf3
auch auf diesem Gebiete Arzt und Techniker genugend
Arbeit zu leisten haben, ist fir den Sachkenner selbstver-
sténdlich. Das um so mehr, als die Verordnung tber Berufs-
krankheiten demnéchst gedndert und erweitert werden dirfte.

Eine den Aerzten gestellte besondere Aufgabe ist die
klare Beantwortung der Frage, ob die betreffende Erkran-
kung auf den Beruf zurlickzufiihren ist oder nicht. Der
heutige Stand der arztlichen Wissenschaft laRt hier noch
recht viele Unklarheiten bestehen, die die Durchfiihrung
der Verordnung Uber die Berufserkrankungen in der Praxis
nicht unerheblich erschweren.

Besondere Aufmerksamkeit verdient die Belehrung
und Erziehung der Gefolgschaft zu unfallsiche-
rem Verhalten. Zwar ist auch hier schon mancherlei ge-
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leistet worden; in den Betrieben selbst aber hat die Erziehung
zu unfallsicherem Verhalten noch nicht allgemein eingesetzt.
Man bedenke, daf3 in der Eisen- und Metallindustrie nur
noch 20 bis 30 % der Unfélle auf Maschinen zuriickzufiihren
sind, und daf die Ubrigen Unfélle mit den menschlichen
Eigenschaften und Schwéchen Zusammenhéngen. Das zeigt
zur Genige, welche Erfolgsaussichten hier winken. Be-
sonders viel verspricht man sich dabei in den GrofRbetrieben
vom Sicherheitsingenieur. Er muf3 allerdings so in den
Betrieb eingegliedert werden, dal3 er den Betriebsleiter ent-
lastet und ihm einen Teil seiner Sorge fur die Unfallsicherheit
abnimmt. Auch dem Unfallvertrauensmann féllt eine
wichtige Rolle zu. Deshalb soll die Schulung des Unfall-
vertrauensmannes nunmehr auch in der Eisen- und Stahl-
industrie in die Hand genommen werden. Es ist dazu eine
Zusammenarbeit zwischen der Reichsbetriebsgemeinschaft 6
und den Eisen- und Stahlberufsgenossenschaften vorge-
sehen. Die Reichsbetriebsgemeinschaft 6 will die Unter-
richtung Uber allgemeine und weltanschauliche Fragen
Ubernehmen, wahrend den Berufsgenossenschaften die fach-
technische Schulung zufallen soll.

Spricht man von den Unféllen, die mit dem Menschen
Zusammenhéngen, dann braucht man dabei nicht gleich an
Leichtsinn, an Gleichgiltigkeit und Fahrlassigkeit zu
denken; auch beim Arbeiter besteht der Wunsch
nach moglichster Sicherheit der Arbeit. Zumeist
ist es Unkenntnis der Gefahr und menschliche Unvoll-
kommenheit, mit der wir ja alle behaftet sind. Gerade der
Flhrer des Betriebes, die Betriebsleiter und Meister haben
bei der Erziehung zur Unfallsicherheit ihre besonderen Auf-
gaben und Pflichten. Sie missen sich daher auch hier be-
sonders einsetzen. In der Praxis wurde bisher immer ge-
funden, daR der Betrieb unfalltechnisch am besten war.
dessen Fihrer sich fur die Unfallverhiitung persénlich ein-
setzte. Dann taten es auch seine Betriebsleiter, Ingenieure
und Meister mehr als sonst, und auch der Gefolgsmann selbst
richtete sich entsprechend ein. Belehrung und Auf-
klarung uber die Gefahren der Arbeit sind Voraussetzungen
fur die Erziehung zur Unfallsicherheit. Erst wenn ein
Arbeitskamerad weil3, welche Gefahren ihm drohen, kann
er die Folgerungen aus diesem Wissen ziehen und sein Ver-
halten danach einrichten.

Es mul3 erreicht werden, da kein Arbeitskamerad
auf einen Platz gestellt wird, ohne dessen Ge-
fahren grindlich zu kennen. Das gilt besonders dort,
wo schadliche Gase, Dampfe und Staube irgendwelcher Art
auftreten oder wo sonst schédliche Stoffe, beispielsweise
Blei, Farbstoffe. Mineraldle usw., Erkrankungen hervor-
rufen kénnen. Der Arbeiter mul3 Uber die Anzeichen solcher
Schadigungen, Uber die mdglichen Schutzmaf3nahmen und
unter Umsténden auch Uber die Erkrankungen selbst sowie
Uber sein Verhalten dabei unterrichtet sein.

Die eigentliche Erziehungsarbeit kann auf der Belehrung
aufbauen. Aber auch sie muf3 in breiter Front erfolgen,
wenn ein allgemeiner Erfolg eintreten soll. Eine vollstandige
Losung dieser Aufgaben ist nicht leicht und verlangt Arbeit
auf lange Zeit.

Bei der Belehrung und Erziehung sind Wort, Schrift und
Bild zu benutzen. An Unterlagen ist schon jetzt allerlei
vorhanden. Es kommen in Betracht: die Unfallverhitun’s-
bilder, eine ganze Anzahl von Merkblattern tber bestimmte
Arbeitsverfahren oder Arbeitsverrichtungen, die Sicherheits-
Lehrbriefe, Schriften, Lichtbilder fiir Vortrage, Anschau-
ungsfilme verschiedenster Art. Nicht zuletzt kénnen und

miissen dabei auch die Unfallverhitungsvorschriften selbst
benutzt werden.
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Ausschlaggebend fur den Erfolg ist, dal die Arbeit
auch in den Betrieben selbst erfolgt oder dort
fortgesetzt wird. Zwar werden die aulRerbetrieblichen
Stellen fiir diese Erziehung die Richtlinien geben koénnen,
sie werden auch Lehrgange einrichten kénnen. Das alles
wird aber mehr oder weniger verhallen, wenn nicht auch der
Betrieb selbst immer wieder die Gefolgschaft tiber die Ge-
fahren belehrt und ihnen Tag fur Tag einhammert, dafl3 die
erforderliche Vorsicht nicht auf3er acht gelassen werden darf.

Auf ein wertvolles Hilfsmittel bei jeder Arbeit zur Un-
fallverhutung sei noch ganz besonders hingewiesen, das ist
die Unfallstatistik. Erst mit ihrer Hilfe kann sich der
Flhrer des Betriebes ein genaues Bild Uiber die Unfallsicher-
heit seines Betriebes machen. Die Statistik ist das einzige
Maf3, mit dem die Unfallsicherheit eines Betriebes gemessen
werden kann. Sie muR3 jede Betriebsabteilung fiir sich er-
fassen, damit Vergleiche moglich sind. Man setzt die Zahl
der Unfélle in Beziehung zur Arbeiterzahl oder noch besser
die infolge Unfalles versdumten Stunden in Beziehung zu
der Gesamtzahl der geleisteten Arbeitsstunden. Fihrt man
die Statistik einige Monate oder einige Jahre fort, so kann
man genau vergleichen, ob sie sich aufwarts oder abwarts
bewegt. Man kann auch genau feststellen, in welchen Ab-
teilungen des Betriebes die groRten Gefahren vorliegen,
welche Meister und Betriebsleiter in diesen Abteilungen die
verantwortlichen sind und wo daher vor allem die Ma@-
nahmen und Verbesserungen einsetzen miissen. Kein Mittel-
oder Grof3betrieb darf daher versdumen, eine solche Statistik
zu fihren.

Den Beweis ru r ihre Notwendigkeit erbringt die Unfall-
statistik z. B. bei der Frage ,,Ermiudung und Unfall®“.
Man konnte annehmen, daf3 im allgemeinen in den letzten
Arbeitsstunden des Tages oder am Wochenende die meisten
Unfélle lagen. Das ist aber nicht der Fall. Die Unfall-
statistik hat schon héufig gezeigt, dal3 die meisten Unfélle
in der Wochenmitte und in der zweiten oder dritten Arbeits-
stunde vorkom men. Die Verhédltnisse sind hier recht ver-
schieden, und ohne eingehende Unfallstatistik werden leicht
Trugschlisse gezogen.

Ein Ansporn zur Unfallverhiitung ist es auch, wenn ein
Betrieb mit wenigen Unféllen geringere Beitrage zur Unfall-
versicherung zahlen muf3 als ein Betrieb mit vielen Un-
fallen. Hier ist also die Geldfrage in den Dienst der Unfall-
verhiitung zu stellen. Die berufsgenossenschaftlichen Ge-
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fahrentarife staffeln bereits die verschiedenen Betriebsarten
nach ihrer Gefahrlichkeit in der Beitragshohe. Neuerdings
ist man dazu Ubergegangen, die Unfallhdufigkeit noch un-
mittelbarer in Abhéngigkeit zu den zu leistenden Ver-
sicherungsbeitragen zu bringen. Das sogenannte Vor-
belastungsverfahren bsiegt jeden einzelnen Unfall nach
seiner Schwere mit Geldzahlungen. Fir jeden todlichen
Unfall z. B. hat die Nordwestliche Eisen- und Stahl-Berufs-
genossenschaft bei einer ihrer Betriebsgruben eine Vorab-
zahlung des Werkes von 1000 MM eingefiihrt. Bei den
leichten und den zu einer Rente fihrenden Unfallen sind die
Vorbelastungen entsprechend niedriger. Das Vorbelastungs-
verfahren schont den Betrieb mit wenigen und leichten
Unfallen und belastet den schlechteren Betrieb. Dieses und
ahnliche Verfahren befinden sich noch in der Entwicklung,
werden aber gewil3 fur die Zukunft noch groRe Bedeutung
erlangen. Die Verkoppelung der Unfallsicherheit mit den
Aufwendungen dafiir zeigt die wertvolle Wechselwirkung
zwischen Unfallverhiitung und der geldlichen Seite der Un-
fallversicherung. Man muR3 diese Beziehungen pflegen und
ausbauen.

Jede Hilfe und alle Verfahren und Mittel die Erfolg ver-
sprechen, sind in den Dienst der Unfallverhiitung zu stellen.
Auch die im Gange befindliche Unfallverhiitungsaktion der
Reichsbetriebsgemeinschaft 6, Eisen und Metall)), ist eine
solche Hilfe und ein solches Mittel. Wir alle wollen unser
Bestes geben, um ihr zu einem recht groRRen Erfolg zu ver-
helfen. Er soll der Ansporn sein zu einer dauernden ver-
starkten Arbeit zum Wohle und zur Sicherheit unserer
Arbeitskameraden in der Eisen- und Metallindustrie. Je
weniger Unfalle, desto leichter ist die Sorge fur die Unfall-
verletzten, und desto hoéher kann auch die Rente fur das
einzelne Opfer des Unfalles sein.

Von einem Musterbetrieb ist zu verlangen, dal er mit
seinem technischen Unfallschutz alle Bestimmungen der
Unfallverhltungsvorschriften erfillt, daf3 er eine planmaRige
und dauernde Belehrung und Erziehung seiner Gefolgschaft
vornimmt und daB er Aufzeichnungen fiihrt, die Aufschluf
Uber den Grad seiner Unfallsicherheit geben.

Hoffen wir, dal mdéglichst viele Betriebe der Eisen- und
Metallindustrie fiir die Unfallsicherheit Musterbetriebe
werden.

*) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1351.
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Porigkeit, Reduzierbarkeit und KorngréfRe
von Eisenerzen.

Die Reduzierbarkeit des Mollers ist zweifellos von groRer Be-
deutung fir den Hoohofengang. In hohem MafRe ist sie von der
Porigkeit und Korngré3e der Erze abhéngig. T. L. Joseph*) hat
in eingehenden Laboratoriumsversuchen diese Abhéngigkeit
zahlenmaBig zu erfassen versucht.

Aus verschiedenen Eisenerzen stellte er Probewirfel mit
einem Inhalt von 3 cm3her, deren genauen Rauminhalt und nach
12stiindigem Erhitzen auf 450° zum voélligen Austreiben des
Wassers das scheinbare Bezugsgewicht er bestimmte. Das wahre
Bezugsgewicht legte er an ebenso vorbereiteten Pulverproben der
gleichen Erze fest. Aus scheinbarem und wahrem Bezugsgewicht
errechnete er dann die Porigkeit; sie schwankte zwischen 0 % bei
dichtem harten Roteisenstein und 66 % beieinem lockeren Braun-
eisenstein. Das wahre Bezugsgewicht, das naturgemafl stark vom
Eisengehalt des Erzes abhéangt, zeigte Werte zwischen 3,6 und 5.

Die Probewdirfel wurden in einem elektrisch beheizten
Réhrenofen bei einer gleichbleibenden Temperatur von 800° im
Wasserstoffstrom reduziert. Um genau zu arbeiten, wurde
wahrend des Aufheizens Stickstoff durch den Ofen geleitet und

der Wasserstoff erst dann eingeschaltet, wenn die Proben auf
800° erhitzt waren. AuBerdem wurde auch der Wasserstoff durch
ein Chromnickeldrahtnetz auf 800° vorgewarmt. Das bei der
Reduktion entstehende Wasser wurde in konzentrierter Schwefel-
saure aufgefangen und von 10 zu 10 min gewogen, bis keine Ge-
wichtszunahme mehr erfolgte. Der Verfasser wahlte bewuf3t
Wasserstoff als Reduktionsmittel, da es ihm nur auf den Vergleich
zwischen den einzelnen Erzen ankam und die einzelnen Ab-
schnitte bei der Reduktion mit Wasserstoff am einfachsten fest-
gestellt werden kdnnen.

Die Zeit, in der 90 % des insgesamt entstandenen Wassers
gebildet worden war, legte er als die einer 90prozentigen Re-
duktion fest. Er wahlte 90 % statt 100 %, weil bis zu 90 % der
Abbau der Eisen-Sauerstoff-Verbindungen ziemlich gleichméRig
erfolgte, wéhrend fir die restlichen 10 % erhebliche Abweichungen
in der Reduktionszeit auftraten. Feinerze liegen sehr dicht; bei
ihnen wird das Eindringen der Reduktionsgase erschwert. Fur
diese wird daher ein Sintern und Klassieren des Gutes nach
StiickgroRe angeraten. Neben den physikalischen Eigenschaften,
besonders der Porigkeit, hangt die Menge des bei der Reduktion
mit Wasserstoff entstehenden Wassers auch von dem Eisengehalt
des Erzes ab. Um trotz den dadurch hervorgerufenen Unter-

D) Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr.: Techn. Publ. Nr. 688schieden vergleichbare Werte zu erzielen, berechnet der Verfasser

19 S.; Met. Technol. 3 (1936) Nr. 2.

aus der fir 90 % Reduktion gebrauchten Zeit und der dabei ent-
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Zahlentafel 1. Abhéngigkeit der Reduzierbarkeit eines
Eisenerzes von seiner Porigkeit.

| Porigkeit Minuten fur 90 % ! x o3l
% 1 Reduktion Minuten fur 90 % Reduktion
0o 125 8,0
10 65 154
20 45 22,2
30 4 294
40 26 38,5
50 2 45,5 -
60 19 52,6
66 175 57,1

standenen Wassermenge das in der Minute gebildete Wasser in
Hundertteilen des insgesamt entstandenen. Es ergibt sich dann
eine klare, eindeutige Beziehung zwischen Porigkeit und Redu-
zierbarkeit (Zahlentafel 1), besonders wenn zur Aufstellung eines
Schaubildes (Abb. 1) der Kehrwert der Zeit fir 90 % Reduktion
eingefihrt wird; man erhélt so eine einfache, geradlinige Ab-
héngigkeit. Als Grund der Abweichungen der Werte werden Unter-
schiede in der Art der Porig-
keit vermutet. Genauere Zahlen
wiirdenDurchdringbarkeitsmes-
sungen ergeben, die jedoch sehr
schwer durchzufiihren sind. Eine
andere Fehlerquelle liegt darin,
daB sich die Erzproben oft auf-
spalten und zerspringen. Damit
erhoht sich die angegriffene
Oberflache und die Reduktions-
geschwindigkeit.
Man kann mit Grund gegen
. .. diese Versuche einwenden, dalR
Porigkeit m °/o bei Erzen mit nicht einheitli-
Abbildung 1 Abhangigkeit der ~chem Gefuige die kleinen Proben
Keduzierbarkeit von der Porigkeit. ke;n unbedingt richtiges Bild
geben, da die Porigkeit beim
Erz im Hochofenbetrieb sehr stark schwanken kann. Deshalb
wurden Porigkeitsbestimmungenan funf grofReren Proben von
je  22,5kg durchgefiihrt, wozu ein und dasselbe leicht redu-
zierbare Erz gewahlt wurde, das auf 50 mm Kantenlange ge-
brochen und in dieser GréRRe im Hochofen verhittet wurde. AuBer
der Porigkeit wurden an den groBen Proben Wasseraufnahme,
wahres Bezugsgewicht und Reduzierbarkeit nach den gleichen
Grundsétzen wie bei den kleinen Proben bestimmt.

Da bei den grofRen Proben das Verhéltnis von dichtem zu
porigem Gut 1 : 3 war, so rechnet der Verfasser dementsprechend
die Versuchsergebnisse der kleinen Proben, die jeweils nur aus
dichtem oder nur aus porigem Gut bestanden, um und erhalt
eine recht gute Uebereinstimmung der erhaltenen Werte. Er
schlielt daraus, dal? man zweckmafig entweder eine groRere An-
zahl kleiner Proben eines Erzes untersucht und dann die gefun-
denen Werte entsprechend den Anteilen an dichtem und porigem
Gut im Erz einsetzt oder eine kleinere Zahl von Versuchen an
groBeren Proben durchfihrt.

Die gefundenen Werte fur den EinfluB der Porigkeit auf
die Reduzierbarkeit wurden benutzt zur Bestimmung der fir
einen guten Hochofengang zweckméBigen KorngrofRe. Als Aus-
gangserz wurde das an grof3en und kleinen Proben untersuchte
gewdhlt mit 24 % Porigkeit und 90 % Reduktion in 40 min,
also nach Zahlentafel 1 und Abb. 1 mit einem Reduzierbarkeitswert
von 26. Verhittet wird es in einer KorngréRe von 50 mm;
in langjahrigem Betrieb hat sich diRge Stickigkeit als die

zweckmaBigste herausgestellt.
Joseph legt diese Stickgroflie
fur jedes Erz mit dem Reduk-
tionswert 26 und 24 % Porigkeit
zugrunde; fur ein Erz mit 5 %
Porigkeit ermittelt er aus Abb.|
einen Reduktionswert von 12
und bestimmt reine StickgroRle
durch das Verhéltnis 12 :26

= X ;50; x = 23 mm. In glei-

cher Weise wird fur einige

andere Erze die glnstigste

O 70 80 30 W' SO 60 70Korngrof3e ermittelt und eine
Porigkeit in /o Beziehung  zwischen Korn-
Abbiidung 2. Abhangigkeit der grol&e und Porigkeit aufge-
geeigneten KorngroRe von der (Mb 2) " ))iescs Ver-

fahren erscheint jedoch etwas
gewagt, denn auf den Betriebserfahrungen mit einem einzelnen
Erz sollte man nicht Wertzahlen fur jedes beliebige andere auf-
bauen. Sie waren hoéchstens als Annédherungswerte zu betrachten.
Joseph weist ohne nahere Erorterung darauf hin mit der Be-
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merkung, dafl bei der Bestimmung der KorngroRe die Eigenart
des Erzes zu bericksichtigen sei, z. B. Aufspalten beim Brechen,
Zerspringen der kalkigen Erze, Bindung des Eisens als Silikat
und dergleichen. Grundsatzlich aber schlagt er vor, da die Hoch-
ofenwerke Porigkeitsmessungen durchfiihren sollten und nach
ihren Ergebnissen die Korngrof3e der Erze fur den Méller ermitteln.
Er fuhrt als Beispiel an, daR} sich ein Brechen von hartem dichten
Alabamaerz auf etwa 20 mm gut bewéhrt hat, und gibt an, daR3
sich nach seinem Rechniingsverfahren fiir ein Erz mit unter
10 % Poren eine Korngroe unter 20 mm als die glnstigste ergebe.
Er errechnet darauf an Hand eines Reduktionsversuches flir einen
sehr festen Magneteisenstein, der fir 90 % Reduktion 380 min
gebraucht hatte, eine glinstigste Korngrée von nur 5 mm. Dieser
Wert erscheint reichlich gering, denn ein so feines Erz liegt im
Hochofen zu dicht. Eigenartig an der Arbeit ist, dal die umfang-
reichen Versuche und Berichte deutscher Eisenhittenleute, u. a.
von O. Meyer und W. Eilender2), J. Klarding3), E. Diep-
schlag, M. Zillgen und H. Potter4, W. Feldmann, J.
Stocker und W. Eilender5), K.Grethe und J. Stéocker6) nicht
erwdahnt sind, obwohl doch gerade sie wertvolle Anregungen auf
diesem fur den Hochofenbetrieb so wichtigen Gebiet gegeben
haben.

FUr harten, unzersetzten Magneteisenstein ergeben nach
Joseph die beschriebenen Reduktionsversuche nicht einwandfrei
verwertbare Zahlen; er fuhrt das zuriick auf Eisensilikate und das
feste Gefiige des Magneteisensteinkorns. Paul Niemeyer f.

Zur Frage der Arsenwasserstoffgefahr
beim Eisenbeizen.

Wenn ich im folgenden zu den Ausfiihrungen von Professor
Dr. E. J. Kohlmeyer lUber ,Unfallgefahren durch Arsenwasser-
stoff wéahrend des Beizens“ ') Stellung nehme, so moéchte ich aus-
drucklich erklaren, dal3 ich bezuglich der Arsenwasserstoffgefahr
als solcher im allgemeinen mit dem Verfasser einer Meinung bin,
dal ich aber, was eine solche Gefahr beim Eisenbeizen betrifft,
nicht so schwarz sehe.

Meine Bekanntschaft mit dem Beizbetrieb reicht bis zum
Jahre 1880 zuriick, also in eine Zeit, wo die Beizsauren noch nicht
so reinwaren wie heute. Recht haufig hatten wir tiber einen gewissen
Arsengehalt der Schwefelsdure zu klagen, der sich dann beim
Verzinken und ganz besonders beim Verzinnen der Bleche in
unangenehmer Weise bemerkbar machte; irgendwelche Ver-
giftungserscheinungen aber sind nie aufgetreten. Auch aus dem
Schrifttum ist mir kein Fall bekannt geworden, daR ein Beizer
durch Arsenwasserstoff ums Leben gekommen waire.

Die von Professor Kohlmeyer erwahnten Unglicksfalle, die
beim Reinigen von Kesselwagen leider noch immer auftreten,
haben nichts mit ,,Unfallgefahren durch Arsenwasserstoff wahrend
des Beizens* zu tun; und wenn ein Arbeiter zum Entnehmen einer
Saureprobe einen ,,verzinkten Eimer*“ verwendet und auf diese
Weise ein Unglick herbeigefiihrt hat, so ist das an sich héchst
bedauerlich, mit dem Beizen selbst aber hat auch ein derartiger
Unfall nichts zu tun. Zwei Arsenwasserstoffvergiftungen, wie
sie Professor Kohlmeyer schildert, haben sich nicht in Beizereien,
wohl aber in anderen Betrieben ereignet2).

DaR man in dem Quecksilberchlorid bzw. -bromid tber ein
Mittel zum Nachweise von Arsenwasserstoff verfiigt, ist bekannt;
nur mu3 man beim Anbringen der damit getrankten Filtrier-
papierstreifen immer bedenken, daR der Arsenwasserstoff rd.
vierzigmal so schwer als gewohnlicher Wasserstoff und fast
dreimal so schwer als Luft ist3), so dal} das vorgeschlagene Auf-
hédngen der Streifen ,,iber den fraglichen Behéltern“, in unserm
Falle also uber den Beizbottichen, wohl kaum zu dem gewiinschten
Erfolg fuhren durfte.

Hinsichtlich des von Professor Kohlmeyer erwéahnten und
von E. J. Daniels empfohlenen Sauregemisches (500 cm3 Wasser,
30 cm3 konzentrierte Schwefelsdure und 2 g Arsentrioxyd) zum
Ablésen des Zinks vom Eisen sei daran erinnert, daR Professor
O. Bauer bereits 1914 ein arsenhaltiges Sauregemisch (2prozentige

2) Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 357/60.

3) Arch. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) S. 129/38; 8 (1934/35)
S. 277/80 u. 325/28; 9 (1935/36) S. 127/29.

4) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1154/62.

6) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 289/300.

6) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 641/48.

") SieheStahl u. Eisen 56 (1936) S. 1212/13.

2) Jahresberichte der Preufl3. Gewerbeaufsichtsbeamten fir
das Jahr 1929 (Berlin 1930) S. 352. B. Waeser: Handbuch der
Schwefelsdurefabrikation, 11. Bd. (Braunschweig 1930) S. 1404.

3) Leymann und Weber; Zentralblatt fir Gewerbehygiene
und Unfallverhiutung 17 (1930) S. 159.
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Schwefelsaure — 2 g Arsentrioxyd im Liter Séure) fur sein ,,Ver-
fahren zum Nachweis der Art und der Stdrke der Verzinkung
eiserner Gegenstande*“ verwendet hat4), nachdem er bereits
funf Jahre friher (1909) gemeinsam mit Professor E. Heyn nach-
weisen konnte5), daB ein Zusatz von 0,0069 g arseniger Saure
den Angriff der Schwefelsédure auf Eisen bereits auf den dritten
Teil herabdrickt. Das Verfahren von Bauer ful3t bekanntlich
auf der Schwerloslichkeit von Eisen in arsenige Saure enthaltender
verdiunnter Schwefelsdure, wahrend Zink unter stirmischer
WasserstoffentWicklung gelést wird. Der erste, der auf dieses
eigenartige Verhalten aufmerksam gemacht hat, war meines
Wissens der Franzose E. .Millon. der dariber am 7. Juli 1845
in einer Sitzung der Akademie der Wissenschaften zu Paris
berichtete4).

Genau 90 Jahre nach Millon gelangten E. J. Kohlmeyer
and H. H. Pontani zu gleichen Ergebnissen; sie untersuchten
u. a. den EinfluR von arseniger Sdure auf die Loslichkeit von
Eisen in IOprozentiger Schwefelsdure bei Zimmertemperatur.
,Die Wasserstoffentwicklung”, so heil3t es in ihrem Bericht,
.ging sehr langsam vor sich, so daf3 innerhalb von 14 Tagen aus
1.0 g Eisenfeilspanen und 3,0 g ASjOj 100 cm3 H2 entwickelt
wurden. AsH, konnte nicht nachgewiesen werden. Bei
einer Wiederholung zeigte sich das gleiche Ergebnis.“ Bei einem
andern Versuch wurden 1 g Eisenfeilspane mit 2,4 g Arsentrisulfid
gut vermischt und in den Entwicklungskolben gebracht. ,,Nach
einer Stunde war fast alles Eisen unter Entwicklung von 350 cm3
Gas umgesetzt. Das Gas war frei vonAsHj7).“

Leider sind uns die beiden vorgenannten Forscher die Er-
klarung fur die Schutzwirkung der Arsenverbindungen beim Auf-
lésen von Eisen in verdunnter Schwefelsaure schuldig geblieben.
C. Barreswil hatte dagegen schon bald nach Millon zu der vor-
liegenden Frage Stellung genommen9). Er sagte in der Akademie-
sitzung vom 30. Juli 1845: ,Wenn die arsenige Saure die Zer-
legung des Wassers durch das Zink beschleunigt, wahrend sie
die Wirkung der Sauren auf das Eisen hemmt, so hat diese auf-
fallende Anomalie ihren Grund darin, daB der auf dem Zink ge-
bildete Niederschlag poros ist, wéhrend derjenige, der das Eisen
bedeckt, dicht wie eine Vergoldung ist.”

Das bisher Gesagte hat in der Hauptsache nur theoretische
Bedeutung. Aus der Praxis wufte man uber die Verwendung
von arsenhaltigen Sauren zum Beizen blof3 Ungiinstiges zu be-
richten. So sagte z. B. ein in der Quelle®) leider nicht genannter
(6sterreichischer) WeiBblechmann: ,,Die Folgen einer durch Arsen
verunreinigten Séure sind Schuppenbildungen auf dem verzinnten
Bleche, die sich bei starkem Gehalt der S&ure an Arsen bis zu
wucherartigen Bildungen steigern kénnen. Treten die Schuppen,
die oberflachlich verzinnt erscheinen, zu massenhaft auf, so
machen sie das Weil3blech auch als Ausschul? unverwendbar, weil
die Schuppen bei der weiteren Verarbeitung der Tafeln sich ab-
lésen, schwarze Flecken bloRlegen und damit ein reilend schnell
fortschreitendes Rosten einleiten.”“ In &hnlicher Weise &uRerten
sich andere Weillblechfachleute, so B. Clementl) und W.
Kramer1l).

DaR es im Auslande einmal einen Betriebszweig gegeben hat,
in dem man den Arsengehalt der Beizséure sehr schatzte und ihn,
falls er zu gering war, sogar kinstlich erhdhte, das wird den
meisten deutschen Beizfachleuten — zum mindesten den jingeren
unter ihnen — nicht bekannt sein. Ich will deshalb, wenn auch
die ganze Angelegenheit heute nur noch geschichtliche Bedeutung
hat, folgendes dariber berichten.

Es sind jetzt genau 40 Jahre her, da brachte das ,,Bulletin
de TAssociation Beige des Chimistes“1*) den Wortlaut eines Vor-
trags. den Albert Meurice am 15. Februar 1896 in der ,,Section
de Chimie industrielle” Uber das Beizen in Drahtziehereien ge-
halten hatte. Nach seinen in einem belgischen Drahtwerk ge-
sammelten Erfahrungen muBlte das Beizbad einen gewissen Arsen-
gehalt besitzen, wenn sich der gebeizte Draht gut ziehen lassen
sollte. Verwendete man Schwefelsdure mit nur 0,9716 g Arsen
(= 1,2825 g As»03) im Liter, so war das Ergebnis im Draht-
zug unginstig; Schwefelsdaure mit 4,3993 g Arsen (= 5,8072¢g
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Beizen mit arsenarmer Schwefelsdure zeigte das Beizbad die
bekannten Erscheinungen: lebhafte Wasserstoffentwicklung und
ekelhaften Geruch; der gebeizte Draht rostete leicht, lieR sich
schlecht verkupfern und schlecht ziehen. Bei Verwendung von
arsenreicher Schwefelsdure blieb dagegen das Beizbad ganz
ruhig; nur ab und zu erschienen einige Gasblasen, die an der
Badoberflache zerplatzten. Ein héaRlicher Geruch war nicht zu
bemerken, und der gebeizte Draht zeigte nur geringe Spuren
von Rost, er liel3 sich leicht verkupfern und sehr gut ziehen. Zu
erwédhnen ist noch, daB der Verbrauch an Schwefelsdure bei
arsenreicher Sdure erheblich geringer war als bei arsenarmer.

Die gleichen Vorteile, die man damals durch Zugabe von
Arsen zur Beizsédure erreichte, lieRen sich spater durch Mitver-
wendung von Sparbeize erzielen, und das ist der Grund, weshalb
die belgischen Drahtwerke von der Verwendung arsenhaltiger
Beizbader abgekommen sind.

Genau dasselbe gilt hinsichtlich der von Professor Charles
F. Burgess aus Amerika berichteten Verwendung von Arsen als
Beizzusatz13); auf dieses Verfahren hatte der Amerikaner Jay C.
Beneker noch im Jahre 1909 ein Patent14) erhalten.

Heute verwendet man in den amerikanischen Beizereien in
der Regel nur Sduren mit geringem Arsengehalt, z. B. 66graige
Schwefelsdure mit 0,01 % As und 22gradige Salzsdure mit
0,005 % As15. In Deutschland gilt als ,technisch arsenfrei“
eine Sdure mit hochstens 0,002 % As18). Fir den Kleinhandel
wird sogar vorgeschrieben, dal? die Sauren ,arsenfrei im Sinne
des deutschen Arzneibuches sein missen*17).

Bei so geringen Arsengehalten der Beizsduren und bei regel-
maRiger MitVerwendung von geeigneten Sparbeizen kann man
wohl behaupten, daR eine Unfallgefahr durch Arsenwasserstoff
wéhrend des Beizens heute so gut wie ausgeschlossen ist.

Dr. mont. e. h. Otto Vogel.

* *
*

Zu der vorstehenden Zuschrift habe ich folgendes zu be-
merken.

Die ursprungliche Ueberschrift meiner Ausfilhrungen hatte
gelautet: ,,Arsenwasserstoffgefahr durch Beizmittel“. Es war nicht
beabsichtigt, auf das Eisenbeizen selbst einzugehen, sondern es
sollte lediglich auf die Gefahr hingewiesen werden, die in der
Handhabung arsenhaltiger Beizmittel (berhaupt besteht. Diese
Gefahr braucht nicht beim Beizen selbst vorhanden zu sein,
sondern kann bei der Handhabung des frischen oder verbrauchten
Beizmittels auf die verschiedenste Weise entstehen. Die immer
wieder vorkommenden Todesfalle durch Arsenwasserstoffvergif-
tung dirften die Notwendigkeit meiner Warnung vollauf recht-
fertigen. Es kommt dabei nicht darauf an, ob der Todesfall
unmittelbar oder mittelbar durch die Verwendung eines arsen-
haltigen Beizmittels hervorgerufen wird. Es muf3 vielmehr lber-
haupt vermieden werden, daf3 arsenhaltige Saure in den Verkehr
und in die Betriebe kommt, um eine miRbrauchliche Verwendung
von vornherein auszuschalten. Wozu eine derartige miRbréauch-
liche Verwendung fiilhren kann, zeigt ein Unfall beim Reinigen
einer Warmwasserbereitungsanlage in einem Privathause in Kd&ln
mit einer Losung von 2,29 bzw. 4,45 Gewichtsteilen arseniger
Séaure in 100 Teilen etwa 21prozentiger Salzsdure. Hierbei er-
eigneten sich zwei tédliche Vergiftungenld. Man kann also be-
zlglich der Gefahr der Arsenwasserstoffvergiftung meiner Ansicht
nach tUberhaupt nicht schwarz genug sehen.

DaR unter bestimmten Umstédnden Eisen mit arsenhaltiger
Schwefelsdure keine Arsenwasserstoffbildung ergibt, hatte ich
selbst mit H. H. Pontani7) festgestellt. Das Mittel von E. J.
Daniels sollte aber dazu dienen, einen Zinkiberzug von Eisen
abzulésen, und hierbei muR3 sich unter allen Umstanden Arsen-
wasserstoff bilden. Die Warnung war also nicht nur berechtigt,
sondern geradezu erforderlich, zumal da die Méglichkeit besteht,
daB Nichtsachkundige mit starkeren Arsenkonzentrationen und
mit Metallmengen betrieblichen Umfanges Versuche anstellen.
Vielfach sind es solche Umstande gewesen, die Todesfélle zur
Folge hatten.

As»0j) im Liter dagegen war der Erfolg sehr gut. Beim Aus diesem Grunde mufl nochmals dringend auf eine aus-
giebige Anwendung der mit Quecksilberchlorid bzw. -bromid
4 Mitteilungen aus dem Kgl. Materialprifungsamt zu Berl'ngetrankten Papierstreifen in allen solchen Fallen hingewiesen

Lichterfelde 32 (1914) S. 456 ff.

» Ebenda 27 (1909) S. 126.
Comptes rendus 21 (1845) S. 37 50.

E. J. Kohlmeyer und H. H. Pontani:
Hutt.- u. Sal.-Wes. 83 (1935) S. 86 102.

*) Comptes rendus 21 (184.5) S. 293.

*) Stahl u. Eisen 9 (1889) S. 724.

i») Stahl u. Eisen 28(1908)S. 943.

ii) Stahl n. Eisen 30 (1910)S. 1446.

U) Jg. 9 (1895 96) S. 343 76. (Brussel 1896.)

NN

13) Trans. Electrochem. Soc. 8 (1905) S. 165/70; 9 (1906)
S. 199 210. Electrochemical and Metallurgieal Industrv 3 (1905)

Z. Berg-S. 377.

14) Nr. 914 916.

1a) Iron Age 124 (1929) s. 1238.

*e) Chem.-Ztg. 51 (1927) s. 986.

17) Die Chemische Industrie 28 (1905) s. 72.

18) Min.-Blatt der Handels- u. Gewerbeverwaltung 1932.
S. 293.



1510 Stahl und Eisen.

werden, in denen auch nur die geringste Mdéglichkeit einer Arsen-
wasserstoffentwicklung vorliegt. Entgegen der Auffassung von
Dr. Vogel hat sich dieses Mittel zum Nachweis selbst sehr kleiner
Mengen in den Werken der Nichteisenindustrie ausgezeichnet
bewéhrt und wird firsorglicherweise zum Schutz der Arbeits-
krafte uberall mit Erfolg angewendet.

Der vorliegende Meinungsaustausch zeigt die Notwendigkeit
einer Gemeinsamkeitsarbeit auch der Eisen- und Nichteisen-
metallindustrie einerseits, von Betrieb und Wissenschaft ander-
seits auch auf dem Gebiete der Schadenverhitung.

Professor Dr.-Ing. E. J. Kohimeyer.

Vom Sulfidschwefel in basischen Hochofenschlacken
und Hittenzementen.

Trotz vieler Aufklarungsarbeit hat die jedem Hochofner be-
kannte Tatsache, dal3 der in der Hochofenschlacke und ihren
Erzeugnissen enthaltene Schwefel in seiner Bindungsform als
Kalziumsulfid unschéadlich ist, noch nicht in allen Verbraucher-
kreisen Eingang gefunden. Vieri Sevieril) hat anldBlich von
Untersuchungen uber die Bewahrung von aus Hittenzementen
hergestelltem Beton in Seewasser das einschlédgige Schrifttum
bearbeitet und daraus eindeutig den Beweis fur die Unschadlich-
keit des in der Hochofenschlacke enthaltenen Schwefels von
neuem erbracht.

Wie viele andere Sulfide ist auch das Kalziumsulfid sehr
leicht unter Bildung von Kalziumsulfat oxydierbar, oder es zer-
setzt sich durch Einwirkung von Feuchtigkeit und Kohlensaure
aus der Luft unter Entwicklung von Schwefelwasserstoff. Unter
gewissen Bedingungen setzt aber das Kalziumsulfid den oxy-
dierenden und zersetzenden Einflissen erheblichen Widerstand
entgegen. Schon P. Berthier2 hat beobachtet, daR Sulfide,
die man durch Reduktion von Sulfaten mit Kohle bei héheren
Temperaturen erhalten hat, sich nur schwer wieder in Sulfate
zurickverwandeln lassen. In neuerer Zeit haben sich u. a. P.
Mecked), R. Salvadori, E. Kaempfe3d, H. Burchartz6) und
R. Grin6 mit dem Verhalten des Kalziumsulfids in der Hoch-
ofenschlacke und ihren Erzeugnissen beschaftigt und kommen zu
dem Ergebnis, dafl} das in Hochofenschlacke enthaltene Kalzium-
sulfid durch SuRwasser, Seewasser oder Luft nicht oxydiert
wird. Besonders tritt niemals eine Oxydation zu Schwefelsdure
ein, da in den Schlacken stets genugende Basen vorhanden sind.
Deshalb hat man, soweit iberhaupt eine Oxydation des Kalzium-
sulfids festgestellt worden ist, nur die Oxydation zu Kalzium-
sulfat beobachtet. Auch dieses Sulfat hat dann ausreichende
Mdoglichkeiten, mit den Aluminaten der Schlacke besténdige
Verbindungen zu bilden, so daB keinerlei schadigende Einflusse
auf den Beton oder dessen Eiseneinlagen auftreten koénnen,
vielmehr verbessern diese Verbindungen die hydraulischen Eigen-
schaften des Zements.

Um diese zunachst rein chemischen Erkenntnisse praktisch
zu belegen, wurden in vielen Landern, darunter auch in Deutsch-
land, unter staatlicher Aufsicht groRBere Versuche angesetzt, die
teils noch nicht abgeschlossen sind, um zu beweisen, dal} die
Eiseneinlagen im Beton niemals deshalb von Rost angegriffen
wurden, weil Hiuttenzement als Bindemittel verwendet wird.
M. Gary?), F. Burchartz8, 0. Graf9und L. Kriger10 haben
Uber diese Versuche eingehend berichtet. Alle Arbeiten kommen
zu dem Ergebnis, daB es fir das Rosten der Eiseneinlagen belang-
los ist, ob fir den Mortel Portlandzement oder Hittenzement
verwendet worden ist. Die Versuche des Verfassers erstreckten
sich auf Betonblocke mit Hochofenzement als Bindemittel, die
27 Jahre als Wellenbrecher im Mittellandischen Meer gelegen
hatten. Beim Zerteilen dieser Blocke fand man Eisenteile, die
sich unverédndert erhalten hatten. Bemerkenswert ist das Ver-
halten des Schwefels in diesen Blocken. Der urspriingliche Moértel
enthielt 1,35 % S als Sulfid und 0,25 % S03 Nach der 27jéhrigen
Lagerung im Meerwasser fand man 0,43 % Sulfidschwefel und

») Tonind.-Ztg. 60 (1936) S. 691/93 u. 703/04.

2 Ann. Chimie et Physique 22 (1823) S. 225.

3 Tonind.-Ztg. 53 (1929) S. 27.

4 Die Reaktion zwischen Hochofenschlacke und Wasser
(Berlin: Zementverlag 1934).

5 Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 181/86.

6 Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 344/46.

7) Veroffentl. Deutscher Aussch. f. Eisenbeton Nr. 47 (1920)
S. 1/29.

8 Mitt.
S. 19/24.

9) Veroffentl. Deutscher Aussch. f. Eisenbeton Nr. 71 (1933)
S. 37/60 u. Nr. 80 (1935) S. 18/19.

10) Veroffentl. Deutscher Aussch. f. Eisenbeton Nr, 71 (1933)
S. 1/35.

dtsch. Mat.-Priuf.-Anst., Sonderblatt 7 (1929)
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0,86 % S03 Die Abnahme des Sulfidschwefels steht nicht im
stochiometrischen Verhaltnis zu der Zunahme des Sulfatschwefels,
sie ist erheblich groBer. Daraus wird gefolgert, dal der Sulfid-
schwefel im Laufe der Zeit in das Seewasser tibergeht und ander-
seits Sulfate aus dem Wasser vom Beton aufgenommen werden.
Auch in Frankreich hat man &hnliche Feststellungen gemacht.
Wenn der in der Hochofenschlacke vorhandene Sulfidschwefel
die gleiche Oxydationsfahigkeit hatte wie gewdhnliches ,freies*
Kalziumsulfid, wéare es unmdglich, dafl im Verlauf von 27 Jahren
ein Drittel des Sulfids unoxydiert im Beton zuriickgeblieben ware.
Nach dem Schrifttum und eigenen Beobachtungen bestatigt der
Verfasser, dal der in der Hochofenschlacke als Kalziumsulfid
gebundene Schwefel weder in Gegenwart von Luft, noch von
SiR- oder Seewasser oxydiert werden kann. Selbst wenn eine
Oxydation eintreten konnte, wirde sie nur zu Verbindungen
fuhren, die die hydraulischen Eigenschaften des Mortels ver-
bessern. Eine schadliche Einwirkung auf Eiseneinlagen tritt
nicht ein. Im Meerwasser findet ein Uebergang des Kalzium-
sulfids in das Wasser statt. Wenn sich die Untersuchungen des
Verfassers an erster Stelle auf Hochofenzement beziehen, so
gelten die Ergebnisse doch auch fur alle anderen Erzeugnisse
aus Hochofenschlacke.’ Ernst Voos.

Aus Fachvereinen.

Deutscher Verband fir die Materialprifungen
der Technik.

Die diesjahrige Hauptversammlung des Deutschen Ver-
bandes fir die Materialprifungen der Technik, die gemeinsam mit
Vollsitzungen seiner Gruppen am 3. und 4. Dezember 1936 in
Berlin stattfand, vereinte eine grof3e Zahl von deutschen Werk-
stofforschem mit Vertretern der Reichs-und Staatsbehdrden und
ausléandischen Fachgenossen. Als wichtigstes Ergebnis der Tagung,
das auch der Vorsitzende, Professor Dr.-Ing. P. Goerens, Essen,
in seiner Ansprache hervorhob, ist wohl die Aufforderung fest-
zuhalten, daR man sich grundlicher tUber die fir die Bewahrung
wichtigen Werkstoffeigenschaften und deren Beziehung zu den
Prufwerten Klarheit verschaffen miisse; jede unniitze Priufung
bedeute auch volkswirtschaftlich einen Schaden, der gerade heute
unbedingt vermieden werden misse.

Professor Dr.-Ing. E. H. Schulz, Dortmund, leitete die
Sitzung der Gruppe A — Metalle — als ihr Obmann mit einem
kurzen

Téatigkeitsbericht der Gruppe A
ein. In der letzten Zeit wurden die Beratungen Uber einheitliche
Begriffe bei Festigkeitsversuchen, allgemeine Grundsatze fir die
Abnahme, uber Zugversuche, Harteprifung, Biege- und Falt-
versuch und Streckgrenzenbestimmung abgeschlossen. Von
den noch laufenden Arbeiten sind vor allem zu erwéhnen die Ver-
einbarungen uber die Durchfihrung von Wechsel- und Dauer-
standversuchen. Daneben ist eine Reihe von bestehenden Prif-
normen zu Uberarbeiten; so sind die Richtlinien fur die Prifung
von Drahtseilen und von Schwei3verbindungen schon ergéanzt
worden, sind die Beratungen lber Prufung von Lagermetallen,
Uber Tiefungsversuche und einige allgemeine Vereinheitlichungen
der Probenformen und der Probeentnahme aufgenommen worden.

Bemerkenswert war der Bericht von Dr.-Ing. K. Daeves,

Disseldorf, uber

Kurzprufung und praktische Bewahrung bei Werkstoffen.

Entscheidend fur die Bewertung und kinftige Auswahl ist auch
bei Werkstoffen immer die Betriebsbewahrung. Durch Kurz-
priufungen, wie sie z. B. in der Ermittlung des Aufbaues, in den
Biege- und Schlagversuchen, aber auch in den zahlenméRig be-
stimmten Ergebnissen des Zugversuchs vorliegen, sollen unter
verscharften Bedingungen in kurzer Zeit Kennzahlen an kleineren
Probestiicken ermittelt werden, die etwas Uber das voraussicht-
liche Verhalten der Fertigteile unter Betriebsbedingungen aus-
sagen sollen. Aus der urspringlichen, richtigen Auffassung dieser
Proben als MafR3 fir die GleichmaRigkeit entstand eine Ueber-
bewertung der Absoluthéhe der Kurzprifkennzahlen, die vielfach
sogar die Entwicklung neuer Werkstoffe in falsche Bahnen lenkte.
Die neuere Forschung zeigte den lUberragenden EinfluB der Ge-
stalt des Fertigteils, neben dem die bisher bestimmbaren Werk-
stoffeigenschaften, besonders aber die durch die Kurzprifung
ermittelten Kennzahlen, stark zuriicktreten. Dadurch treten fur
Maschinen und Bauten wieder Werkstoffe in den Vordergrund,
die sich vor allem durch gute Eignung zur Formgebung (durch
GieRen, Warm- und Kaltverformung, Schwei3en, spanabhebende
Bearbeitung), ferner durch Wirtschaftlichkeit (Abwesenheit
heimfremder Legierungsbestandteile) ohne allzu groBe Rick-
sicht auf die Hohe der Kurzprifkennzahlen auszeichnen. Zur
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wichtigsten Aufgabe der Werkstoffprufung wird die
Ermittlung der Beziehungen zwischen Betriebs-
bewahrung und Kurzprufwerten, bzw. die Auffindung
solcher Prifarten, bei denen unmittelbare oder mittelbare, jeden-
falls aber enge Beziehungen zur Betriebsbewé&hrung bestehen.
Das ist moglich mit Hilfe der GroRzahlforschung durch nach-
tragliche Untersuchung mdoglichst zahlreicher einerseits gut,
anderseits schlecht bewahrter Teile aus lange in Betrieb befind-

lichen Bauwerken und Maschinen auf Kurzpriufeigenschaften.

In seinem Mitbericht betonte Reichsbahnoberrat Dr.-Ing.
R. Kuhnei, Berlin, die Verantwortung des Werkstoff verar-
beitenden Ingenieurs, aus der heraus er sich vor der Verwendung
des Werkstoffs ein moglichst umfassendes Bild von seinen Eigen-
schaften beschaffen miisse; wenn dabei das MindestmalR an Pri-
fungen Uberschritten werde, so sei das auf den Mangel an Er-
fahrungen, durch welche Prifwerte die Brauchbarkeit eines Werk-
stoffes fiur einen bestimmten Verwendungszweck eindeutig ge-
kennzeichnet sei, zuriickzufihren und im Streben nach gro3ter
Sicherheit begriindet.

Dr. Martin, Berlin, ging auf die Erkennung von

Elastizitat und Streckgrenze bei Kurz- und Dauerversuchen im
Réntgenbild

ein. Da sich Debye-Scherrer-Aufnahmen gegliihter Metalle, wie
von Aluminium, Kupfer, Eisen und Nickel, in Abhangigkeit von
der Zugbelastung andern, ist es mdglich, die Ueberschreitung
der Elastizitatsgrenze, und bei Stahl auRerdem der Streckgrenze,
sicher zu ermitteln. An geglihten Proben aus St 37 und St 52,
an kaltverformten Proben von St 52 und an vergitetem Rad-
reifenstahl wurde auRerdem die Verdnderung der Rickstrahl-
aufnahmen mit der Schlagzahl im Dauerschlagwerk verfolgt.
Hierbei ergab sich, dal die Debye-Ringe der geglihten Proben
bis zum Dauerbruch, ahnlich wie beim Zugversuch, jedoch nicht
so weitgehend, kontinuierlich werden. Bei den kaltverformten
Proben zeigte sich eine Aufteilung des vorher verwaschenen
Kz-Dubletts in Kar und Kx,-Ring. Bei den Proben aus ver-
gutetem Radreifenstahl ergab sich keine nennenswerte Verénde-
rung des urspringlich verwaschenen Rontgenbildes.

In der Gruppe D — Allgemeine Fragen —, lber deren
Sitzung noch berichtet sei, ging Professor G. Fiek, Berlin, zu-
nachst auf deren Aufgaben ein, von denen die Richtlinien zur
Ueberwachung von Werkstoffprifmaschinen, die Vereinheit-
lichung der Bezeichnungsweisen im Werkstoffprifwesen und die
Prifung des VerschleiBwiderstandes erwéhnt seien.

Professor Dr.-Ing. E. Lehr, Berlin, sprach dann uber

Messung der unter der Wirkung auBerer Krafte in Bauteilen
entstehenden Spannungen.

Seit etwa zehn Jahren vollzieht sich in der Festigkeits-
forschung und im Zusammenhang damit in der Festigkeits-
berechnung von Bauteilen aller Art ein grundlegender
Wandel. Das friher bei Festigkeitsberechnungen (bliche
summarische Verfahren, das die Betriebserfahrungen im Sicher-
heitsbeiwert zusammenfate, wird heute mehr und mehr als
unzureichender Notbehelf angesehen. An seine Stelle tritt eine
bis ins einzelne gehende meftechnische Erforschung der Span-
nungsverteilung in den Bauteilen, ihrer Dauerhaltbarkeit unter
Bedingungen, die denen des Betriebes mdoglichst nahekommen,
und des Verlaufs der im Betrieb tatsédchlich wirkenden Kréfte.
Wir stehen heute noch am Anfang dieser Entwicklung; aber von
Jahr zu Jahr vermehrt sich der Schatz an MeRergebnissen, die
dem Konstrukteur als Unterlagen fur die Festigkeitsberechnungen
dienen.

Zur Bewaltigung dieser Aufgaben hat sich ein neuer Zweig
der MeRtechnik entwickelt, dessen Anfange teilweise schon
30 Jahre zurickreichen. Die hier entwickelten Gerate und Ver-
fahren lassen sich in zwei groBe Gruppen gliedern, namlich:

1 Gerédte und Verfahren zur Ermittlung der Spannungs-
verteilung in Formelementen und ganzen Maschinenteilen,

2. Geréte und Verfahren zur Ermittlung der GréRe und des zeit-
lichen Verlaufs der im Betrieb auftretenden Krafte und
Momente.

In der ersten Gruppe stehen zwei grundsatzlich verschiedene
Verfahren zur Verfugung, ndmlich das spannungsoptische Ver-
fahren, bei dem die Untersuchungen an Modellen aus Glas, Trolon,
Bakelit und anderen durchsichtigen Stoffen durchgefiihrt werden,
und das Verfahren der Dehnungsmessungen, wobei der Span-
nungszustand durch Messung der Langenanderungen von Strecken
auf der Oberflache der Bauteile bestimmt wird. Wé&hrend sich
das spannungsoptische Verfahren im wesentlichen auf grund-
séatzliche Fragen beschrankt und besonders dem Theoretiker zur
Nachprifung von Berechnungen willkommen ist, kann man mit
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den heutigen DehnungsmefRgeraten den Spannungszustand auch
bei sehr verwickelten Maschinenteilen messen. Bei der zweiten
Gruppe stehen die dynamischen Dehnungsmesser im Vorder-
grund. Die MeRgerate mit 100 bis 200 mm MefRstrecke fiir GroR3-
bauteile sind bereits weitgehend vervollkommnet. Die MeR-
gerédte mit MeRstrecken von 20 bis 50 mm, mit denen Messungen
an rasch bewegten Maschinenteilen durchgefiihrt werden kénnen,
sind in Entwicklung. Bei Maschinenteilen, die unregelméfig
verlaufenden Kréften unterliegen, mussen die MeRergebnisse
der dynamischen Dehnungsmessungen nach statischen Verfahren
ausgewertet werden. Derartige Untersuchungen sind im Land-
maschinenbau und im Flugzeugbau in ziemlichem Umfang bereits
durchgefihrt und haben dort aufschluBreiche Ergebnisse ge-
zeitigt.

Die Losung der Aufgaben, die der Festigkeitsforschung heute
gestellt sind, erfordert die Zusammenarbeit der Festigkeits-
mefRtechnik mit der Dauerfestigkeitsprifung an ganzen Bau-
teilen einerseits und mit den Konstrukteuren und Werkstatt-
fachleuten anderseits.

Professor Dr.-Ing. E Siebei, Stuttgart, behandelte darauf
die wichtige Frage der

Eigenspannungen.

Eigenspannungen konnen ihre Entstehungsursache in
ungleichférmiger Abkihlung oder Erwarmung, in értlichen Form-
anderungen oder im Zusammenbau haben. Warmespannungen
treten z. B. bei der 6rtlichen Erwarmung einer Platte auf, solange
die erwarmte Stelle noch nicht erweicht ist. Bei héherer Er-
wéarmung wird ein Spannungsausgleich durch FlieRBen stattfinden,
der bei der Abkihlung entsprechende Schwindungsspannungen
hervorruft. Beispiele fir Verformungsspannungen durch o&rt-
liches FlieRen sind die Walzspannungen, die beim Einwalzen
von Rohren entstehen, die Spannungen bei Uberelastischer Bie-
gung oder Verdrehung, sowie die durch Oberflachendriicken
hervorgerufenen Spannungen. Ein Beispiel fir Spannungen
beim Zusammenbau bildet die Schrumpfung von Geschitzrohren
aus mehreren Lagen.

Nur in besonders einfach liegenden Féllen ist es moglich, die
Eigenspannungen durch Rechnung zu ermitteln. Meist wird man
auf eine Messung der Eigenspannungen angewiesen sein,
wofilir das rontgenographische Verfahren oder Ruckfedermessung
in Frage kommen.

Die zahlreichen Messungen haben gezeigt, daf3 die Eigen-
spannungen besonders in Schweilungen und warmebehandelten
Stucken auBerordentlich gro sein kénnen und die Streckgrenze
des Werkstoffes haufig lUberschreiten. Es ergibt sich daher die
wichtige Frage, wie sich derartige Spannungen auf die
Festigkeit der Bauteile auswirken. Beiziugiger Beanspruchung
erscheint es fur den Abbau der Eigenspannungen wichtig, daf
der betreffende Werkstoff auch unter verscharften Bedingungen,
wie sie beim Kerbschlagversuch und beim Kerbzugversuch vor-
liegen, noch eine geniigende Zahigkeit aufweist. Bei schwinden-
der Beanspruchung lassen die Erhéhungen der Festigkeitswerte,
die unter glnstigen Eigenspannungen erzielbar sind, gewisse
Ruckschliusse darauf zu, wie weit die Festigkeit unter Einwirkung”
unginstiger Eigenspannungen herabgesetzt sein kann.

Auf die
Rontgenographischen Spannungsmessungen
gingen Professor Dr. phil. F. Wever, Dusseldorf, und Professor
Dr. phil. R. Glocker, Stuttgart, anschlieRend ein.

F. Wever kennzeichnete die Grundlage der Spannungs-
messungen durch Rontgen-Riuckstrahlaufnahmen, die
betriebsméaRig durchentwickelt ist. Grundsatzliche Schwierig-
keiten bestehen nur insofern, als die fur die Umrechnung der
gemessenen Dehnungen in Spannungen erforderlichen elastischen
Beiwerte nicht zuverlassig bekannt sind. Nach neueren, im Kaiser-
Wilhelm-Institut fiur Eisenforschung durchgefiihrten Unter-
suchungen ist der fir die Umrechnung maRgebende Elastizitéats-
modul bei Stahl um etwa 8 % kleiner als der lbliche mechanische
Wert, wahrend die Poissonsche Zahl zu etwa 0,3 angenommen
werden muB. Fur die betriebliche Anwendung der Réntgen-
verfahren spielen die damit begrundeten Unsicherheiten nur eine
untergeordnete, in den meisten Féllen zu vernachlédssigende Rolle.

R. Glocker besprach ein fur technische Messungen geeig-
netes Rontgengerdat und ein einfaches Verfahren zur Aus-
wertung der Aufnahmen. Er zeigte an Beispielen, wie die Span-
nungen gemessen und auch bei unbekannter Lage der Haupt-
spannungen sowohl deren GroRe als auch ihre Richtungen durch
Rontgenaufnahmen bestimmt werden kénnen. Vergleichsversuche
an zylindrischen Stahlkdérpem mit Abschreckspannungen ergaben
zwischen rontgenographischer und mechanischer Spannungs-
messung im allgemeinen Ubereinstimmende Ergebnisse.
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In der Hauptversammlung hielt der Prasident des Staatlichen
Materialprifungsamtes Berlin-Dahlem, Dr.-Ing. Dr.-Ing. e. h.
E. Seidl, einen Vortrag uber

Abhéangigkeit der Verformung von der Gestalt, Struktur und
Stoffart des Korpers.

Gestalt, Skelett und Stoffart (einschlielend den Feinbau)
eines Korpers stehen bei Verformungen offenbar in engster Be-
ziehung zueinander; diese Umstdnde machen sozusagen die
sIndividualitat* des Korpers aus. AuBerdem sind noch zu
beriicksichtigen die Einordnung des Korpers in seine Umwelt
und die dieses ,,Kdérper-Raum-System* beanspruchenden Kréfte,
schlieBlich der ZeiteinfluR, ndmlich die Dauer der Beanspruchung
und die Geschwindigkeit, mit der die Verformung erzwungen
wird. Die Absicht dieser besondersartigen Auffassungsweise und
der dadurch bedingten Untersuchungenist, durch eineallgemein-
wissenschaftliche Betrachtung der vielseitigen Ver-
formungs- und Festigkeitsfragen allgemeingiltige Grund-
lagen fur séaémtliche so verschiedenartigen Werkstoffe und Bean-
spruchungen zu gewinnen. Infolgedessen beschréanken sich die
Untersuchungen nicht — wie sonst ublich — nur auf Kérper der
technischen Mechanik, sondern erstrecken sich auch auf den
Bereich der Bodenmechanik (Bauwerk, Grundungskérper und
Baugrund), auf Bergbauwirkungen und auf Verformungen der
Erdrinde durch tektonische Kréafte (Gebirgsbildung, Abspaltung
von Erdteilen).

Aus diesem erweiterten Betrachtungsbereich des Natur-
geschehens stehen umfangreiche Anschauungsunterlagen (Uber
bleibende Formanderungen zur Verfiigung. Nachdem es sich
gezeigt hat, daR gewisse ,,Typenformen“ (als Ergebnis von
Scherung, ZerreiRung, Stauchung, Krimmung, Strémung, Verdre-
hung) technischen und geologischen Kdérpern geome-
trisch gleich sind und sich infolge der gleichen Beanspruchungen
ergeben, besteht nunmehr die Mdéglichkeit, diesen Formenschutz
des Bereichs der bleibenden Forméanderungen den elastischen
Forménderungen (Gebiet der Elastizitatslehre) vergleichend und
erganzend gegenuberzustellen. Darauf baut sich folgende grund-
satzliche Betrachtung auf.

1. Im Begriff ,Beanspruchung® ist enthalten die Abstim-
mung der Kréfte auf das Koérper-Raum-System und auf die
individuellen Eigenschaften des Koérpers, namlich Gestalt,
Skelett und Stoffart, und zwar unter Berucksichtigung der Zeit.

2. Die Gestaltung eines Korpers ist in der Natur fir die Art
seiner Beanspruchung ausschlaggebend. Anderseits richtet sich
in der Technik die Wahl des Stoffes und seine Gestaltung nach
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der Beanspruchung. Besonders sind die Abmessungen fiir den
Kréfteflu entscheidend. AeulRere Kerbe sind als Gestalt-
abanderungen auffallbar. Die wesentlichen Eigenschaften der
Stoffe richten sich ohne Ricksicht auf die Stoffart nach ihrer
Erscheinungsform (fest, flussig, gasformig).

3. Bei einem mit Skelett versehenen Korper (Stahlbewehrung,
Beton, Schichtung eines geologischen Gesteinskorpers, Struk-
turen von Holz und Knochen) gibt dieses den Ausschlag bei
der Verformung. Gleiche Skelette verschiedener Stoffart
bewirken gleiche Verformungen, ungleiche Skelette derselben
Stoffart bewirken verschiedene Verformungen; darin begrin-
den sich die Verbesserungen der Verformbarkeit und Festig-
keit der technischen Korper durch planméRige Regelung der
Struktur.

4. SchlieBlich wird gezeigt, dal man es in der Hand hat, Stoff-
arten durch eine entsprechende Behandlung mit Kréaften
(allseitiger Druck, Wé&rme) unter Beriicksichtigung des Zeit-
einflusses fir gewinschte Verformungs- und Festigkeitszwecke
zu beeinflussen.

Untersuchungen menschlicher und tierischer Knochen nach
den Grundsétzen technischer Werkstoffprifung

hatten Dr. med. habil. Haase und Dipl.-Ing. Richter, Berlin,
angestellt. Sie gingen aus von bisher giltigen Vorstellungen der
Aerzte Uber die Entstehung von Knochenbriichen, die ohne Be-
rucksichtigung des Wissensgutes der technischen Werkstoff-
priufung entstanden sind. Die Erfahrung hat aber gezeigt, daf die
fur den Werkstoff geltenden Gesetze fiir den Knochenbruch in
gleicher Weise maRgeblich sind. Die Bruchform héangt von der
Gestalt (Grobgefiige), der Stoffart (Feinbau) und der Kraft,
d. h. von der Art der vorherrschenden (duf3eren), oft zusammen-
gesetzten Beanspruchung und der Belastungsgeschwindigkeit ab;
die auBere Beanspruchung allein hat daher im Gegensatz zu den
Angaben in den chirurgischen Lehrbichern keine eindeutige
Bruchform zur Folge. Deshalb kann aus der im allgemeinen nur
im Rontgenbild fur den Arzt sichtbaren Bruchform allein kein
sicherer Schlu auf die Beanspruchungsart, die zum Bruch gefihrt
hat, gezogen werden.

Die Hauptversammlung schlo@ mit einem Bericht von
Professor O. Graf, Stuttgart, tber
Reichsautobahnen und Stoffprifung,
in dem Beispiele fiir die Nutzbarmachung der Werkstoffprifung

zur Erzielung einer bestimmten Gite und fiir neue Aufgaben der
Forschung gebracht wurden.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 49 vom 3. Dezember 1936.)

Kl. 7a, Gr. 1, H 144635. Zum Auswalzen bestimmter
verjungter, mehrkantiger GuBblock. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G., Hanau a. M.

KI. 18a, Gr. 5, G 89221. Wassergekihlte Blasform fir
Schachtéfen, z. B. Hochdfen. Gutehoffnungshiutte Oberhausen,
A.-G., Oberhausen (Rhld.).

KIl. 18 a, Gr. 18/05, P 70 658; Zus. z. Anm. P 69 193. Ver-
fahren zum Herstellen von Roheisen aus einem insbesondere
kieseisaure- oder schwefelreichen Méller. Dr.-Ing. Max Paschke
und Dr.-Ing. Eugen Peetz, Clausthal-Zellerfeld.

KI. 18c, Gr. 8/90, A 76 390. Blankgliihofen mit einer das
Gut luftdicht umschlieBenden Gluhhaube. Allgemeine Elektri-
citats-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 18 ¢, Gr. 8/90, K 131 331. Durchziehofen fiir band- oder
drahtformiges Gut. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

KI. 18 c, Gr. 9/50, Sch 106 695. Schwingbalkenherd. In-
genieurbiro fir Huttenbau Wilhelm Schwier, Diisseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, B 172 129. Verfahren und Vorrichtung

zur Herstellung von SchleuderguBkérpem. Buderus’sche Eisen-
werke, Wetzlar.

KI. 46 c2 Gr. 83, 1 50 411. Verdampfervorrichtung fiir unter

Druck verflissigte, gasformige Motorbrennstoffe. 1.-G. Farben-
industrie, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 47b, Gr. 9, D 71194. Prel3stofflager. Fritz Dirr,
Berlin-Friedenau.

KI. 49 a, Gr. 13/01, T 42 829. Maschine zum Bearbeiten

von Kalibern veranderlichen Querschnitts in Walzbacken fir

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Pilgerwalzwerke. Tube Reducing Corporation, Stamford, Con-
necticut (V. St. A).

KIl. 49¢c, Gr. 3/04, W 94 802 und W 94 918. Maschine zum
Hobeln unrunder GuRblécke. Dr.-Ing. e. h. Oskar Waldrieh,
Siegen i. W.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 49 vom 3. Dezember 1936.)

KIl. 18 b, Nr. 1392 013. Schwenkbarer Brenner zum Er-
warmen und Warmhalten, insbesondere von Konvertern und
sonstigen Behéltern in Stahlwerken. Gutehoffnungshitte Ober-
hausen, A.-G., Oberhausen (Rhid.).

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 c, Gr. 233 Nr. 634 807, vom 22. Februar 1933; aus-
gegeben am 3. September 1936. Francesco Mangiameli in
Frankfurt a. M. Verfahren zum
Abschreckharten der Oberflache oder
der inneren Flache von zylindrischen
Voll- oder Hohlkdrpern aus Stahl.

Die sich drehende Spindel a
treibt die mit Rollen b versehene
Brennerfiihrung ¢ von unten nach
oben an. Der Brennerkopf d ist so
ausgebildet, daR die Flamme e und
die von ihr durch ein Prallblech
getrennte Wasserbrause f kranz-
formig nach der Mitte gerichtet
sind und somit bei der Aufwarts-
bewegung die Hartung ausfiihren;
die Harteflissigkeit lauft unterhalb
der Flamme entlang der bereits
geharteten Stellen ab. Beim Hérten
der inneren Flache von Zylinder-
hohlkérpern wird ein Strom Von Frischluft von unten her durch
den Hohlkdrper geschickt.
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KI. 31a, Gr. 6,,, Nr. 634 776, vom 4. Oktober 1934; aus-
gegeben am 3. September 1936. Dr.-Ing. Rudolf Stotz in
Diusseldorf-Lohausen. Windduse fiur Schachtéfen.

Die Ausschnitte in den Trommeln a und b koénnen durch
Drehen der Trommel b mit Hilfe des Hebels ¢ mehr oder weniger

Ubereinandergeschoben werden, so da die in die Duse d eintre-
tende Windmenge geregelt wird. Durch die in die AuRentrommel
gebohrten Locher e stromt Wind in den durch die Aussparung ge-
bildeten Kanal f und aus diesem in die feinen Einblasdisen g,
wodurch ein Herausschlagen der Ofengase aus der Schauéffnung
verhindert wird, so da3 die Schauklappe h ganz fehlen oder véllig
gefahrlos gedffnet werden kann.

KI. 31 c, Gr. 18#1, Nr. 634 835, vom 13. Oktober 1935; aus-
gegeben am 4. September 1936. August-Thyssen-Hitte.
A.-G., in Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Dr.-Ing. Gerhard
Behrendt in Duisburg-Laar.) Verfahren zum Herstellen von
ScMeuderguf3hoUkdrpem.

Um SchleuderguBhohlkdrper oder -blocke mit ganz einwand-
freier Oberflache und dichter AuRenzone aus Thomasstahl zu er-
halten, wird der Frischvorgang bei seiner Herstellung abgekirzt,
und zwar so, daR ein Phosphorgehalt von 0,08% und mehr im
Stahl verbleibt; der hierbei gewonnene Stahl kann mit Chrom
schwach legiert werden, um die Sproédigkeit zu mildem.

KIl. 7 a, Gr. 26,,, Nr. 634 8%, vom 2. April 1935; ausgegeben
am 7. September 1936. Bruno Quast in Rodenkirchen bei
Koln. Kihlbett mit
einer Auflaufrinne und
mit diese begrenzenden,
aber in und auBer
Wirkung zu bringenden
Seitenwénden.
Die Seitenwéande
der Auflaufrinne a
bestehen aus zwei
Gruppen schrag zur
Zulaufbahn des Walz-
gutes  angeordneten
Klappen b, die durch
Hebele so auf-und ab-

— LiU—1 klappbar eingerichtet
sind, dal3 sie im auf-
= u 3 1 geklappten Zustande

die Auflaufrinne be-
grenzen, dagegen im zuruckgeklappten Zustande die Querférderung
des Walzgutes auf das Kuhlbett, etwa durch Hebel d. in keiner
Weise behindern.

KIl. 18 e, Gr. 13, Nr. 634 904, vom 9. November 1932; aus-
gegeben am 9. September 1936. Dr.-Ing. Heinrich Nipper in
Aachen. Verfahren zum Herstellen von Gegenstanden aus einer
Eisen-Kohlenstoff-Legierung.

Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, die Kohlenstoff in Gestalt
von Graphit, Temperkohle oder, bei einem Gehalt von uber
2,5% C, teilweise als Ledeburit enthalten, kdnnen dadurch, daR
sie auf eine die Bildsamkeit der Grundmasse herbeifiihrende
Temperatur, z. B. 950 bis 1150°, erwdarmt werden, in diesem
Zustand, z. B. durch Walzen, verformt werden.

KIl. 31 ¢, Gr. 1801, Nr. 634 956, vom 17. Oktober 1930; aus-
gegeben am 7. September 1936. Helmuth Gonschewski in
Berlin-Mariendorf. Verfahren zum Herstellen von Schleuder-
guBhohlkdérpern aus Stahl.

Patentbericht.
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Hierzu werden GieRformen aus Kupfer oder einem dhnlichen
wéarmehochleitfahigen Metall mit glatter, d. h. rippenfreier Aulzen-
wand verwendet.

KI. 48 d, Gr. 204, Nr. 634 959, vom 16. Mai 1935; ausgegeben
am 8. September 1936. Mannesmannrohren-Werke in Dils-

seldorf. (Erfinder: Dr. W. Schneider und Dr. G. Xaeser in
Dusseldorf.) Beizverfahren fur Transformatoren- und Dynamo-
bleche.

Zunadchst wird die Kieselsaureschicht durch Eintauchen in
alkalische Loésungen entfernt, und anschlieRend werden die Eisen-
oxyde mit sauren Lésungen entfernt; zur Entfernung der Zunder-
schicht ist es zweckméaRBig, diese Beizbehandlung vor der letzten
Walzung vorzunehmen.

Kl. 48 d, Gr. 401, Nr. 634 960, vom 16. Oktober 1932; aus-
gegeben am 8. September 1936. I.-G. Farbenindustrie, A.-G.,
in Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Hans Wolf und Dr. Alfred
Curs in Ludwigshafen.) Verfahren zum Erzeugen korrosionsbe-
standiger, metallisch reiner Oberflaichen auf Eisengegenstanden.

Auf die zu behandelnden Gegenstande laRt man saure
organische Nitroverbindungen in verhdltnisméaRig konzentrierter
Losung, entsprechend der Léslichkeit der Nitroverbindungen in
dem angewendeten Loésungsmittel, einwirken, oder man setzt
den auf die Gegenstédnde einwirkenden Fliussigkeiten Nitrover-
bindungen der erwahnten Art in neutraler oder schwach alkalischer
Lésung zu.

KI. 18 ¢, Gr. 350, Nr. 634 973, vom 11. Januar 1935; aus-

gegeben am 7. September 1936. Allgemeine Elektricitats-
Gesellschaft in Berlin. (Erfinder:
Walter Kugler in Hennigsdorf, Ost-
havelland.) Elektrischer Einsatzofen mit
im Zementationsraume offen verlegten
Widerstandsheizkdrpern.

Ein bis in den unteren Teil des
Zementationsraumes reichender und
unmittelbar durch die Ofendecke oder
in der Ofenwand verlegter, nach auf3en
hinausragender Abzugskanal a wird
mit einer solchen Lé&nge vorgesehen,
dalR ein zuverlédssiges Absaugen der schadlichen Gase aus dem
unteren Teil des Zementationsraumes gewahrleistet wird.

KI. 24k, Gr. 8, Nr. 634988, vom
25. September 1934; ausgegeben am
7. September 1936. Dr. Fritz Fromm i !

in Essen (Ruhr). Einrichtung zum e T H g
Ueberwaehen der Wénde von Feuerungen,  LA_k_v

Industriedfen u. dgl. [

An einer oder mehreren Stellen wer-
den Prifsteine a eingebaut, die aus dem
gleichen Werkstoff wie die benachbarten
Steine bestehen und zum Messen der
Temperatur u. dgl. im Innern des Steins
eine Reihe senkrecht zur Feuerraum-
innenflache verlaufende, von der AuBen-
seite verschieden tief in den Stein hin-
einragende Oeffnungen b haben und
durch entsprechende Oeffnungen c im
Ziegelmauerwerk d von auBen zu-
ganglich sind.

Kl. 7a, Gr. 15, Nr. 635 015, vom 10. September 1932; aus-
gegeben am 8. September 1936. Dr.-Ing. Fritz Kocks in Dus-
seldorf.  Verfahren zum
Auswalzen von Hohlkérpern.

Um z. B. Rohre im
AuBendurchmesser und in
der Wandstérke auf kaltem
Wege zu vermindern, wer-
den die Hohlkdrper a uber
einen umlaufenden Dorn b
durch ein Kaltwalzwerk ge-
zogen; dieses besteht aus
einer Vielzahl von Schrag-
oder Querwalzen c, die ein
nahezu geschlossenes Kali-
ber bilden. Dabei werden
die etwa verwendeten kegel-
formigen Walzen so gelagert,
daR die Kegelspitzen sich in einem Punkte der Hohlkérper-
achse schneiden. Die Walzen waélzen sich auf umlaufenden
Stutzkdérpem d ab.

196
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KI. 18 c, Gr. 8,4 Nr. 635079, vom 5. Februar 1932; aus-
gegeben am 9. September 1936. Zusatz zum Patent 624 967.
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., in Berlin-Siemens-
stadt. (Erfinder: Karl Tamele in Berlin-Schmargendorf.) Ver-
fahren zur Temperaturregelung beim Blankglihen geschichteten
Oliihgutes unter dinnen Schutzhauben.

Das geschichtete Glilhgut, z. B. Bandstahl, wird in elek-
trischen Oefen unter ganz diinnen Schutzhauben vom Rande her
nach innen fortschreitend erwarmt, wobei ein erheblicher Tem-
peraturunterschied zwischen Ofenatmosphédre und Glihgut zu

— Statistisches. 56. Jahrg. Nr. 50.

Beginn der Heizung oder der einzelnen Heizzeiten besteht. Das
Glihgut wird unter entsprechender Regelung der Heizwéarmezu-
fuhr stufenweise auf die Endtemperatur erhitzt. Der Glihvor-
gang wird auf verschiedene Oefen, in die das Glihgut nachein-
ander eingesetzt wird, derart verteilt, dal fur jede Temperatur-
stufe ein besonderer Ofen verwendet wird, wobei das Gliuhgut
immer erst dann in den nachsten heiferen Glihofen umgesetzt
wird, wenn die Voraussetzung fur den Uebergang auf die nachst-
héhere Temperaturstufe (Abzug etwa aus anhaftendem Oel oder
Fett entwickelter Dampfe) erfiullt worden ist.

Statistisches.

Die Eisenversorgung in den Haupt-Eisenindustrieldandern und der
deutsche Eisenverbrauchl).

Die Eisenversorgung erfal3t die Menge Eisen, mit der die
eisenschaffende Industrie die Eisenverbraucher einschlielich der
eisenverarbeitenden Industrie versorgt. Sie errechnet sich aus der
inlandischen Eisengewinnung abziglich der Ausfuhr und zu-
zuglich der Einfuhr an Erzeugnissen der in- und auslandischen
eisenschaffenden Industrie in t Rohstahlgewicht. Zur Eisen-
gewinnung gehort die Erzeugung an Giel3ereiroheisen + Hamatit-
roheisen + GuBwaren 1. Schmelzung + FluBstahl + Schweil3-
stahl in t Rohstahlgewicht. Als Erzeugnisse der eisenschaffenden
Industrie sind samtliche Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, und
zwar: Roheisen (ohne Eisenlegierungen), Rohbldocke, Walzwerks-
erzeugnisse, Schmiedestlicke und Erzeugnisse aus Stahlgu® in t
Rohstahlgewicht gerechnet. Die AuRenhandelszahlen sind auf
Grund der Umrechnungssatze der Deutschen Rohstahlgemein-
schaft in Rohstahlgewicht umgerechnet worden.

Da die Eisenversorgung vor allem als Ma3stab fiir den Ab-
satz der eisenschaffenden Industrie gilt, ist daneben die Berech-
nung des Eisenverbrauchs unter Beriicksichtigung des Ab-
satzes der verarbeitenden Industrie von Bedeutung. Leider
1aRt sich dieser Mastab international nicht anwenden, da einige
Lander die Ausfuhr an Maschinen, Fahrzeugen und elektrotech-
nischen Erzeugnissen nur wertmagRig erfassen. In der folgenden
Aufstellung ist daher die Errechnung des Eisenverbrauchs auf
das Deutsche Reich beschréankt.

Der Eisenverbrauch stellt die Menge Eisen dar, die in
rohem (Rohblock), halbfertigem (Halbzeug), walzfertigem (Walz-
eisenfertigerzeugnis) und weiterverarbeitetem (Maschine) Zu-
stande zum Verbrauch im Inlande bestimmt ist.

Der Verbrauch errechnet sich aus der Eisengewinnung ab-
ziiglich der Ausfuhr und zuziiglich der Einfuhr von Erzeugnissen
der in- und auslandischen eisenschaffenden Industrie und eisen-
verarbeitenden Industrie.

Erzeugnisse der eisenverarbeitenden Industrie sind samtliche
Erzeugnisse des Abschnittes 17 A des Deutschen Zolltarifs ohne
die Erzeugnisse der eisenschaffenden Industrie (Zahlentafel 1)

*) Statistisches Jahrbuch fiir die Eisen- und Stahlindustrie 1936 (Dussel-
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1936) S. 208/09.

Inlandsversorgung von Walzwerkserzeugnissen in den wichtigsten

Zahlentafel 1. Eisenversorgung (Rohstahlgewicht) in
den Haupt-Eisenindustrieldndern in 1000 mt bzw. kg.

Deutsches Belgien- Frankreich2 GroR3- Vereinigte
Reichl) Luxemburg britannien Staaten
a) Insgesamt in 1000 mt
1927 17 417 2134 6470 14 243 52 437
1928 14 846 2890 8423 11 456 57 640
1929 15 322 3220 9829 12 496 62 993
1930 10 701 2459 9720 11 133 46 051
1931 6744 1776 7584 8 862 29 352
1932 5244 1429 5867 7624 15279
1933 797 1450 6832 8514 25134
1934 12 768 1559 6354 11 101 28174
19353 15 656 1842 5618 11 688 37241
b) Je Kopf der Bevélkerung in kg

1927 2756 2635 155,2 3123 4421
1928 2334 3524 201,5 250,7 480,3
1929 239,8 388,0 234,6 272,2 5185
1930 166,4 2945 227,6 2415 375,0
1931 104,6 2114 176,8 191,4 237,1
1932 80,6 169,1 136,4 164,0 1222
1933 1225 171,6 159,0 1823 1995
1934 194,2 184,5 148,0 236,6 2220
19353 234,0 2180 1330 248,0 2930

2 Ab Marz 1935 einschl. Saarland. — 2 Bis Mérz 1935 einschl. Saarland. —
3 Zahlen sind zum Teil vorlaufig.

Zahlentafel 2. Eisenverbrauch im Deutschen Zollgebiet
in 1000 mt bzw. kg (Rohstahlgewicht).

1927 1928 1929 1930 11931 1932 1933 1934 1935
Insgesamt 1
in 1000t 15511 12766 12 749 8103 4461 3823 6779 11640 14159
Je Kopf
der Be-
voélkerung
in kg. 2454 20071 1995 1260] 692 587 1038 177,0 2110

und ausschlie3lich Schrott (842/43), ferner samtliche Erzeugnisse

des Maschinenbaues (Abschn. 18 A), der elektrotechnischen Indu-

strie (Abschn. 18 B) und des Fahrzeugbaues (Abschn. 18 C).
Die Umrechnung auf Rohstahlgewicht erfolgte bei:

den Erzeugnissen des Abschnittes 17 A ... .int ... X 1,25
dem Maschinenbau mit Maschinengewicht . . . intx 09 . X 1,26
der elektrotechnischen Industrie mit Erzeugnis—

gewicht X 0,6 X 1,26
dem Fahrzeugbau mit Fahrzeuggewic in tX 0,6 X 1,25

Landern in 1000 t und Versorgung je Kopf der Bevdlkerung in Kkg.

Eisenbahn-  £ormstahl Stabstahl Bandstahl Walzdraht Bleche WeiRbleche Rohren Summe
oberbaustoffe

kg je kg je kg je kg je kg je kg je kg je kg je kgje
1000 t Kobt 1000t Kot 1000 t Kont 1000 t Kobt 1000 t Kob 1000 t Kobt 1000t & he 1000 t K%éf 1000 t K%i)f

1932
Deutsches Reich) . 410 6,3 238 37 766 11,8 217 33 622 9,6 725 11,0 76 1,2 134 2,1 3 188 49,0
Belgien-Luxemburg v 91 3654 43,29 K n 123 146 171 20,2 205 243 28 33 969 1147
Frankreich3.................. 258 61 15364 36,39 lg -» 135 32 244 58 931«) 22,0«) V) 161 38 3 265 772
GroRbritannien 301 6,5 341 73 1262 271 402 86 336 7,2 10576 22,7«) % 3699 794
Vereinigte Staaten 550 4,4 1010 8,1 1378 11,0 1300 104 1198 96 2282 18,3 1016 81 788 6,3 9 522 76,2

1933
Deutsches Reich?) . 600 92 393 60 1381 211 349 54 726 111 1017 156 N0 15 228 35 4793 734
Belgien-Luxemburg 8 101 3264 3864 ) b 126 149 178 211 204 241 28 33 947 1121
Frankreich3 ................. 384 89 16524 37,44 ] b 187 4,4 317 74 10526 24,5«) b} 143 33 3735 86.9
GroRbritannien 276 59 18624 39,99 b b 495 106 395 85 13139 28,1« & 4 341 93.0
Vereinigte Staaten 75 61 1170 93 2322 184 191 156 2053 163 4251 337 1701 135 1144 91 15377 1220

1934
Deutsches Reich) . , 760 116 849 129 2354 358 466 71 84 130 1728 263 16 18 450 69 7577 1154
Belgien-Luxemburg 97 115 2684 31,6%) 6) ") 130 152 224 26,4 161 19,0 27 3,2 907 1069
Frankreich3 .. 374 87 13754 32,0%) n b 135 31 326 7.7 891 20,7 61 1,4 284 6,6 3 446 802
GroBbritannien. 335 71 529 11,3 1902 40,6 621 132 506 10,8 1657«) 353«) 0 5 550 118Y3
Vereinigte Staaten 1650 130 1526 12,0 282 222 2299 181 1738 137 4507 355 1442 114 1506 119 17 490 137:3

1935
Deutsches Reich?) . . . 662 99 1062 158 2999 44,7 550 82 1006 150 2222 331 122 1,8 576 8,6 9 199 1371
Frankreich3.................. 341 81 13174 31,2%) - 126 30 224 53 850 20,1 s 18 251 59 3 184 75‘4
GroRbritanniend .. 325 69 26374 56,07 b ) 650 138 519 11,0 1799%) 38,29 33 . 5 930 125'9
Vereinigte Staaten8 . . 1214 96 1894 149 3732 294 2792 220 2470 195 6530 514 17 140 1816 143 22 231 1751

*) Nach: Statistisches Jahrbuch fiir die Eisen- und Stahlindustrie 1936 (Dsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.) S. 210. — 2 Ab Marz 1935 einschlieBlich Saar-
land. — 3 Bis Méarz 1935 einschlieRlich Saarland. — 4) EinschlieRlich Stabstahl. — R Siehe Formstahl. — A EinschlieRlich WeiRbleche. — 7) Siehe Bleche. __

8) Vorlaufige Angaben.
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Polens AuBenhandel im Jahre 1935.
Tunfnhr Ausfuhr
ron 1935 u. a. aus von 1935 u. a. nach
1934 1935 Deutsch- GroRbri- Schwe- Tschecho- 1934 1985 Deutsch- Oester- Sud- Nieder-
land tannien den slowakei land reich slawien lande
t t t t t t t t t t t t
1. Kohle............. 90 142 103 415 67 158 23217 1794 9 88% 119 8906 319 7009 956 151 80985 117 222
2. Briketts 5821 7230 18 060 39821 421 4451 310 54 478 5015
3. Koks.ooooieiiininns 53 536 61 159 7218 - 362 627 308 092 — 4451 —
4. Eisenerz 209 139 304 273 4 455 111 420 10 809 25 510 21 1693
6 Manganerz. 38 313 63 431 51 756 — — _ —
. 308 110 360 2891; 69 263 42 222 105 1588 3% 180 0 D
g. Roheisen.. 1897 1986 650 2% 882 2 15 — — — -
. Eisenlegierungen . . . . 1242 1374 454 103 12 190 9445 67 530 15 505 >
9. HalbZEUG e oveeeeereeereeeeen, 22 702 29901 29 846 — — _ 377 1 n _
10. Eisenbahnoberbaostone . *4 24 — — — 129 56447 13047 2522 13 348
11. FormstahL StabstahL, Band-
stahl — 3218 3847 3194 5 76 707 98 868 27 408 14 6 296
12. Eisen- und Stahlblech, ge- 2 2
wbhnlich 1356 696 241 33489 26 015 18 930 1521 ¢
13. Verarmte Bleche 660 1299 4 300 33 — — — — —
14. Sonstige Bleche. 322 129 26 4 4 5093 5023 — 15
15. Draht =73 5% 141 166 30 12 325 14 005 991
16. Schmiedeeiserne Bohren und
Verbindungsstiicke............. 820 1024 ﬁ 559 262 19 35524 38787 12 18 350 2548
17. Sonderstahl 1187 1300 261 170 15912 954 1047 —
18. Universalstahl
19. X&agelL Haken. Nieten. Bolzen
Schrauben........ccccceee. 314 4s3 136 150 100 600 2122 4
20. Eisenkonstruktionen . ™ 326 i 231 939 2042 2003 - -
21. GuB- und Schmiedestiicke 880 6 257 347 5534 81 746 1025 633 — _Zl — !
22. GuReiserne Bohren .. 0
23. GrauguBerxeognisse  (auler 837 1077 950 — 00 3473 2934 4
Rohren) ...
24. Sonstige Eisenwaren 464 638 1448 2259
6. bis 24. Eisen und Eisen-
waren insgesamt 344745 4M 136 268538 26432
25. Maschinen und Apparate, Ab-
schnitt 14 ...l 1@ 019 13 189 4151 2795
26. Fahrzeuge. Abschnitt 15 081 4275 4330 5601

*) Davon 56 145 t aas Belgien.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Oktober 19361).

lull
<

* "
1 - W = . 5
Hochéfen am 1. des
Monats:
im Peuer........... 81 S2 S3 H3 84 8 84 8 g8 S”
auler Betnet' . ﬂb 126 126 127 ﬂi m
insgesamt ﬁﬁ ﬁb m 210 211 211
1 metr. t
Roheisenerzeugung . 509 900 >43 524 554 470 519 465 492 551
Darunter:
Thomasroheisen . 422 414 449 438 462 393 428i 384 425 469
GieRereiroheisen . 54 53 54 50 51 49 64 51 35 56
Bessern«- und Pud-
delroheisen . . . 15 14 Z. 19 24 12 12| 17 18 ]1
Sonstiges............. 1 18 19 19, J/ 17 16 15; 13 14 15
Stahlerzeugung . 561 538 575 571 609 503 542 460 545 623
Darunter:
Thomasstahl 356 346 367 372 392 357 310 363 413
Siemens-Martin-mMahl 178 165 176 170 187 145 160 129 158 182
Bessemerstahl .

TiegelguBstahl

Elektrostahl
Rohblécke.............
StahlguB . 14

pgllliddtiqdl
5255615i25ﬁ4165164515ﬁ6

13 14
*) -Vieil den Ermittlonsen des Comité des Forsts *) Teilweise
berichtigte Zahlen.

de France,

Die Leistung der franzésischen Walzwerke
im Oktober 19361).

August September Oktober
1936 19362 1936 1
in 1000 t

81
323

109
437

Halbzeug zum Verkauf........ccoooeeviieeninnn

Fertigerzeugnisse aus FluR- und Schwhif3stahl
davon:
Radreifen
Schmiedestiicke
Schienen....
Schwellen
Laschen und TTnterlagsplatten...
Trager- und U-Stahi von 80 mm und mehr.
Zores- und Spundwandstah |
Walzdraht............
Gezogener Draht.
Warmgewalzter Bandstahl
streifen
Halbzeug z

BB8 wrfwn

uni ttdhren-

Sonderstabstahl.
Handelsstabstihl.
WeiBbleche...
Bleche von 5
Andere Blech»* unter 5 mm.
Tinrversalstahl

wBNER ot BBE soPow &8

wIREERR 0N BKA ouRow

*) y ach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — *) Teilweise
I>erichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzdsische Eisenmarkt im November 1936.

Zu Anfang November blieben die Auftrage fir die meisten
Erzeugnisse unverandert zahlreich. Die Geschéftstatigkeit war
grol und wurde besonders durch betrachtliche Bestellungen fur
die Aufrustung angeregt. Die von der Kundschaft verlangten
kurzen Lieferfristen zeigten an, dalR es sich mehr um vorsorgliche
Bestellungen als um Deckung unmittelbaren Bedarfs handelte.
Man rechnet jedoch mit einer Abschwachung, nachdem eine héhere
Preisstufe erreichtist und die Lager wieder aufgefullt worden sind.
Nach Ansicht der meisten Unternehmer ist die gegenwartige Lage
nur von kurzer Dauer. In GielRereiroheisen versuchten sich die
Verbraucher reichlich zu den gegenwértigen Bedingungen ein-
zudecken, die sie fur vorteilhafter als die kiinftig zu erwartenden
hielten. Im Verlauf des Monats kam es nicht mehr zn irgend-
welchen Ausstédnden unter den Facharbeitern der hauptséachlich-
sten eisenindustriellen Gebiete. Die \\erke trugen unverandert
dafir Sorge, Nachfragen spekulativer Art nicht zu befriedigen.

damit einer Zeit groBter Téatigkeit nicht unmittelbar ein starker
Riuckschlag folge. Die Regierung sieht in der Entwicklung der
Lage auf dem Eisenmarkt Bestrebungen der Unternehmer, die
sozialen MaBnahmen unwirksam zu machen. Ein Minister gab
seinem Erstaunen dartber Ausdruck, daR sich die Unternehmer
anmafBten, den Bedarf der Kundschaft abzuschétzen. Diese
Worte l6sten bei der Eisenindustrie lebhaften Widerspruch aus,
aber in dem Wunsche, den Vorwurf der Durchkreuzung dieser
MaRRnahmen zu vermeiden und trotz den behdérdlichen Vorbe-
halten wegen des 40-Stunden-Gesetzes und seinen Folgen suchten
die Werke nach Mitteln, um das ZeitmaBl der Erzeugung zu ver-
bessern. Die Arbeit auf den kleinen Walzenstralen wurde ganz
besonders bevorzugt. Die Lieferfristen fir Fertigerzeugnisse
blieben ausgedehnt. Die Anpassung an die neue Lage litt jedoch
unter der schwierigen Rohstoffversorgung, namentlich mit Erzen
und'Kohlen sowie mit feuerfesten Erzeugnissen. Die sichin der
Eisenindustrie des Nordens bemerkbar machende Streikneigung
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war auch nicht dazu angetan, die Lage zu erleichtern. Die Preise
zogen allgemein an. Die Grundpreise fiur neue Auftradge ent-
hielten die gewdhnlichen Vorbehalte im Falle des Inkrafttretens
der 40-Stunden-Woche auf den Hittenwerken, der Aenderung
der Eisenbahntarife fir Rohstoffe oder Fertigerzeugnisse der
Eisenindustrie und der Erhéhung von Steuern. Im Ausfuhr-
geschaft nahm die Nachfrage zu, und die Lieferfristen waren sehr
ausgedehnt; fir bestimmte Stabstahlsorten forderte man 14
bis 16 Wochen. Der Verbandsausschuf3, der am 30. November
in Luxemburg zusammentrat, beschlo3 eine sofortige Preis-
erhéhung fir Halbzeug, Stabstahl, Formstahl, Grob-, Mittel-
bleche und Universalstahl. Die Preissteigerung betragt im Mittel
7/6 bis 10/- Goldschilling und erhéht sich nach einigen Bestim-
mungsléandern um weitere 5/- Goldschilling. Um ubergrofl3e Ver-
kaufe zu verhindern, hat der Ausschul} beschlossen, Verkaufs-
mengen fur die einzelnen Erzeugnisse festzusetzen. So stehen
fir Dezember 180 000 t Stabstahl fir die Ausfuhr zur Verfiigung
gegen 260000 t im November. Bei Feinblechen ist mit neuen
Preiserhdhungen zu rechnen. Die Walzdrahtpreise haben um
5/- Papierschilling angezogen.

Der Roheisenmarkt war zu Monatsanfang schwierig zu
beurteilen. Die Nachfrage war groB3, da die Verbraucher hofften,
sich vor der Preiserhéhung eindecken zu kénnen. Die Bestel-
lungen der GielRereien diurften sich abschwéachen, seitdem die
Verkaufsbedingungen geéandert sind. Die Lieferfristen waren
sehr lang. Da die neuen Arbeitsbedingungen keine Aenderung
des Arbeitsablaufes gestatten, rechnet man damit, dal die Leb-
haftigkeit auf dem Markte noch einige Zeit anhalten wird. Fir
Hamatit wurde eine Preiserhthung um 25 Fr angekiindigt, aber
es war schon jetzt nicht mehr moglich, zu den friheren Bedin-
gungen zu kaufen, seitdem alle Lieferungen nach dem 1. Dezember
zu erfolgen hatten. Im Verlauf des Monats blieb die Nachfrage
betrachtlich. Auf dem Ausfuhrmarkt machte Belgien weiterhin
verhéltnismaRig gute Bestellungen. Die Preise waren ziemlich
fest. Nach England bestanden trotz dem dringenden Bedarf
nur geringe Verkaufsmdoglichkeiten, da die Z6lle zu hoch sind.
Die Bestellungen zur Lieferung im Dezember erfolgten zu den am
Tage der Lieferung giltigen Preisen. Umfangreiche Preiserho-
hungen traten Ende November in Kraft. Die Preise fir phosphor-
reiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. zur Lieferung im Dezember
wurden um 21 Fr auf 351 Fr Grundpreis heraufgesetzt, wobei
diese Erhéhung nur den bekannten Tatsachen der Preiserhéhung
fir Koks und Erze Rechnung tragt. Die Preise fir Hamatit
haben sich nicht geédndert, sind aber auRerordentlich fest; auch
rechnet man mit einer neuen Erhéhung. Die Eindeckung mit
sonstigem Roheisen blieb inzwischen sehr schwierig. Verschiedene
Werke lieferten mit Ricksicht auf die Ausstédnde nicht. Es lagen
zahlreiche Bestellungen vor, und die Lieferfristen blieben aus-
gedehnt.

Auf dem Halbzeugmarkt hielt die lebhafte Beschaftigung
wéhrend des ganzen Monats an. Preiserhéhungen spielten auch
hier eine Rolle, mit den gleichen Vorbehalten wegen der még-
lichen Einfihrung der 40-Stunden-Woche. Fir Lieferungen im
November betrug die Preiserhéhung 18 bis 27 Fr je t. Fur De-
zemberlieferung stellt sich die Erhéhung auf 26 Fr fur Rohblécke,
vorgewalzte Blocke und Brammen, sowie auf 27 Fr fir Knippel
und Platinen. Fir Januar gelten die folgenden Grundpreise:
Vorgewalzte Blocke 490 Fr, Brammen 495 Fr, Knippel 526 Fr.
Platinen 552 Fr. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland):

(Preise fur Lieferungen im Dezember 1936)
Gewsdhnlicher weicher Thomasstahl

nun Walzen zum Schmieden

Vorgewalzte Blocke . 471 Vorgewalzte Blocke . . . 516

Brammen.............. 476 Brammen.... ..521

Vierkantknippel . . 507 Knippel.

Flachkntippel . . . 537  Platinen....

Platinen.................. 532

Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 2.8.-
und mehr......ccooevevienn. 25- Platinen, Durchschnitts-

2*4- bis -lzdllige Kniippel. . 27.- gewicht von 15 Ibs. . 296

Auf dem Markt fir Fertigerzeugnisse war sowohl das
Inlands- als auch das Auslandsgeschaft wahrend des ganzen
Monats sehr lebhaft, und zwar gilt dies fiir samtliche Erzeugnisse.
Das Ausbringen der Werke war geringer, und die Lieferfristen
waren sehr ausgedehnt. Abgesehen von Sonderféllen ubernahmen
die Werke Auftrdge nur zu den Preisen des Liefertages. Man
rechnete jedoch mit einer gewissen Abschwachung, seitdem die

") Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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neuen Preise bekannt sind. Inzwischen wurden noch vor der
kommenden Preiserhéhung zahlreiche seit langem vorliegende
Bestellungen mit Beschleunigung erledigt. Verschiedentlich ver-
anlalten die Schwierigkeiten in der Lieferung von Werkstoff die
Weiterverarbeiter zu gesteigerter Leistung. Man rechnete sogar
damit, da Siemens-Martin-Oefen wieder in Betrieb kommen
wirden, sobald die Versorgung mit Schrott wieder besser wirde.
Bei Tragern und Stabstahl betrug die Erhéhung fur Lieferung
nach dem 23. November 20 Fr je t. Im Dezember ist eine weitere
Steigerung um 30 Fr vorgesehen. Die Grundpreise im Januar sind
fur Trager auf 700 Fr festgesetzt worden, fir Handelsstabstahl
auf 715 Fr und fur leichte Schienen auf 620 Fr. Der Preis fir
Walzdraht beléduft sich fir Lieferung im Dezember auf 860 Fr
und fur Lieferung im Januar auf 880 Fr. Es kosteten in Fr oder

in £ je t:

Inland):

(Preise fir Lieferungen im Dezember 1936)

Betonstahl 695— Trager, Normalprofile............... 680
Rohrenstreifen 762,50 llaudelsstabstahl . . . . . . . 695
GroRe Winkel 695— Bandstahl.................... 770

Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis 326 Betoustahl.......c.cccce... 3.5.- bis 3.7. -
Trager, Normalprofile 316

Die Blechwalzwerke waren reichlich mit Auftragen ver-
sehen und nahmen keine Bestellungen mehr an. Die letztbe-
kannten Feinblechpreise schwankten bei Lieferung im Januar
zwischen 1000 und 1100 Fr. Bestellungen in verzinkten Blechen
waren gleichfalls zahlreich, was Lieferungsverzégerungen zur
Folge hatte. Im Verlauf des Monats erhdhten sich die Ausfuhr-
preise fur Mittel- und Grobbleche sowie fir Schiffsbleche um
1/6 Goldschilling. In Feinblechen konnten auf dem Inlands-
markte Bestellungen nur sehr schwer untergebracht werden.
Die Preise beliefen sich bisher auf 1000 bis 1050 Fr ab Werk, aber
man bezweifelte, ob die Werke noch diese Notierungen annehmen
wirden. Der Auftragsbestand war auergewohnlich grofR. In
verzinkten Blechen nahmen die Werke feste Auftrdge nicht mehr
an. Ende des Monats war die Lage unverandert. Die Preise fur
Grob- und Mittelbleche stellten sich auf 862,50 Fr fur Lieferung
vom 23. November bis Ende November. Der Grundpreis fir
Lieferungen im Dezember betragt 875 Fr, fur Lieferungen im
Januar 900 Fr, unter den gleichen Vorbehalten wie bei den
anderen Erzeugnissen. Bei Feinblechen bestanden Lieferfristen
von mindestens zwei Monaten; Lieferungen koénnen nicht vor
Ende Januar erfolgen. Werke, die noch Auftrage annahmen.
forderten 1225 Fr je t. Auch fur verzinkte Bleche waren die
Lieferfristen sehr lang, sowohl mit Ricksicht auf die vorliegenden
Verpflichtungen, als auch in Hinsicht auf die Eindeckungsmdg-
lichkeiten in Schwarzblechen. Die Preise beliefen sieh auf 1650 Fr
mit dem Bestreben, weiter anzuziehen. Neue Auftrage sind nicht
unter drei Monaten auszufiuhren. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

InlandD: Ausfuhrl:

(Lieferung im Dezember 1936)

Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche: Goldpfun
Weiche Thomasbleche . . . 874,50 4,76 mm... ...4.6.6
Weiche Siemens-Martin-Bleche 999,50 318 mm

Weiche Kesselbleche, Siemens- 24mm
Martin-Gite.......ccouue... 1075,— 1.6 mm ..
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: J 1,0 mm (gegliiht)
Thomasbleche: 0,5 mm (geguhlt)..
4 bis unter 5 nun. 874,50

3 bis unter 4mm (ab Osten) 925—
Feinbleche,

1,75 bis 1,99 mm 1150—1250,—
TJniversalstahl, Thomasgiite,

Grundpreis........cocceeeeeeneen. 755—
TJniversalstahl, Siemens-Martin-
Gute, Grundpreis 855,—

Der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse blieb im
Verlauf des Monats ziemlich lebhaft. Auf dem Inlandsmarkt
machte sich keine fihlbare Zunahme der Bestellungen bemerkbar.
Am Monatsschlu3 schien es jedoch, als ob der Verbrauch sich
schneller eindeckte. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht 1050 Verzinkter Draht..
Angelassener Draht... ... 1120 Stacheldraht

Die Ausfuhr von Schrott schien zu Monatsbeginn vorléufig
geregelt zu sein. Die Handlerverbdnde waren mit der Verteilung
der Bewilligungen beauftragt im Verhéltnis zu den Inlandsliefe-
rungen. Die Preise fur Lieferung an die Huttenwerke wurden
auf 200 Fr je t frei Kahn Pariser Bezirk festgesetzt. Guf3bruch
war sehr gesucht bei festen Preisen von 210 bis 220 Fr. Ende
November trat die Neuordnung des Schrottmarktes in Kraft.
Ein Ausgleichsverfahren soll es ermdglichen, den inlandischen
Verbrauchern Schrott zu Preisen zu liefern, die fihlbar unter
denen des internationalen Marktes liegen. Man erwartet davon
eine allmahlich zunehmende Belebung.
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Der belgische Eisenmarkt im November 1936.

Zu Monatsbeginn war das Geschéaft in den verschiedenen
Erzeugnissen zufriedenstellend. Es gab wohl hier und da Unter-
schiede, doch blieb anderseits der Ausfuhrmarkt ganz besonders
lebhaft. Die Lage war insgesamt gesehen fast auf3ergewdhnlich,
und man muf} viele Jahre zuriuckgehen, um Gleiches zu finden.
Der Verkauf von Roheisen erfolgte regelméaRig. Sonderroheisen
war knapp bei anziehenden Preisen. Der Markt fir Formstahl
lag fest, und der fir Handelsstabstahl besserte sich fihlbar. Die
Nachfrage nach Grobblechen und Platinen war betrachtlich. Die
Beschéftigung der Maschinenfabriken blieb gut, aber der Verkauf
ins Ausland litt unter dem starken auslandischen Wettbewerb.
Im Verlauf des Monats trat keine Abschwéchung ein. Das Aus-
fuhrgeschaft blieb sehr lebhaft. Unabhangig von dem Bedarf
fur die Aufriustung stellte man dringende Nachfrage der grof3en
Verbrauchsldnder Sidamerikas und des Fernen Ostens fest.
Die Vorrdate waren dort &uRerst stark zurlickgegangen. Trotz
den geforderten langen Lieferfristen legten die Verbraucher Ge-
wicht darauf, umfangreiche Mengen zu den gegenwartigen Be-
dingungen zu erhalten. Man kann von einer sehr gunstigen Ent-
wicklung der eisenindustriellen Lage in Belgien sprechen; fast
alle Werke verfiigen tber Auftrage bis Ende Januar 1937. Trotz
den erhéhten Preisen und den im September erteilten umfang-
reichen Auftragen nahm Argentinien weiterhin betréachtliche
Mengen ab. Die Vereinigten Staaten und die Mandschurei er-
teilten bedeutende Auftrage in Handelsstabstahl. Britisch-
indien und Japan fragten nach Halbzeug und China nach Rippen-
eisen. Der Nahe Osten hatte seine Bestellungen etwas abge-
schwécht. Stabstahl und Bleche blieben aus den Niederlanden
und den nordischen Landern gut gefragt. In Feinblechen konnten
die Werke der unablassigen und drangenden Nachfrage nicht
mehr folgen. Die Ausfuhrpreise fir Bleche wurden (Ubrigens
erneut heraufgesetzt, und zwar um 1/6 Goldschilling fir Grob-
und Mittelbleche sowie Universalstahl. Fir Holland stiegen die
Preise um 0,90 Gold-hfl. Bei Fein- und verzinkten Blechen betrug
die Erhdhung 2/6 Papierschilling bei Abmessungen tGber 1 mm
und 5/- Papierschilling bei solchen unter 1 mm. Die Preise nach
dem Fernen Osten, Aegypten, den Vereinigten Staaten, Schweden
und Niederlandisch-Indien blieben unverandert, um dem ort-
lichen Wettbewerb begegnen zu kénnen. Nach Niederlandisch-
indien wurden jedoch die Preise fur Formstahl um 4/- Gold-
schilling und fir Handelsstabstahl um 5/- Goldschilling herauf-
gesetzt. Ruf3land erteilte einen Auftrag auf 6000 t Feinbleche,
davon 4500 t in Thomasgite und 1500 t in Siemens-Martin-Glite.
Man beschlof3, am 8. oder 9. Dezember in Paris die Lage fir Fein-
bleche zu prifen, um cif-Preise festzusetzen. Ende November
war die Marktlage unverandert sehr giinstig. Die Geschafts-
tatigkeit entwickelte sich mehr und mehr. Die Nachfrage aus dem
Auslande erfolgte in beschleunigtem MaRe. Die Werke sind reich
mit Auftrdgen besetzt, darunter verschiedene bis an die Grenze
ihrer Leistungsfahigkeit. Auftrage werden nur mit langen Liefer-
fristen angenommen. Die Werke konnten zwar kirzere Liefer-
fristen bewilligen, aber sie miRten dann ihre Erzeugung steigern.
Die Erzeugerwerke glauben, dal unter den gegenwértigen Um-
standen die Frage einer gesteigerten Erzeugung demndchst von
Bedeutung werden wird. Man koénnte dann nicht allein die
Kundschaft befriedigen, sondern auch die gegenwartigen Preise
behaupten, wodurch vermieden wirde, daR sich in den Ab-
nehmerlandern neue bodensténdige Industrien entwickelten. Die
verschiedenen in den letzten Wochen beschlossenen Preiserhé-
hungen sind von der Kundschaft ruhig aufgenommen worden,
und die Haltung des Marktes blieb sehr fest. Die Nachfrage aus
Japan nach Halbzeug ist auBergewohnlich umfangreich; die Preise
wurden um 5/- Goldschilling heraufgesetzt. Die anderen schon
genannten Absatzmarkte kauften gleichfalls recht lebhaft. Vom
1. bis 28. November erhohte sich der Auftragsbestand von ,,Co-
sibel”“ auf 190 000 t, davon 150 000 t fur die Ausfuhr. Die Zu-
teilung an die Werke belief sich auf 166 000 t, darunter 51 000 t
Halbzeug, 15 000 t Formstahl, 58 000 t Stabstahl, 25 000 t Grob-,
Mittelbleche und Universalstahl und 13 000 t Feinbleche. Die
unerledigten Auftrage beliefen sich auf 65 000 t.

Der Roheisenmarkt befand sich wahrend des Berichts-
monats in ausgezeichneter Verfassung. Die Nachfrage aus dem
In- und Auslande war betréchtlich. An Vorraten war wenig vor-
handen; auslandischer Wettbewerb machte sich nicht fuhlbar.
Die Preise zogen infolge der gestiegenen Erzpreise an. Giel3erei-
roheisen Nr. 3 kostete unverandert 460 Fr je t ab Wagen Werk
Athus. Die Preise fur Hamatit lagen zwischen 595 und 605 Fr
je t ab Werk je nach Sorte. Phosphorarmes Roheisen kostete
500 Fr je t ab Wagen Werk und Thomasroheisen 425 bis 435 Fr.
Ende November war der Markt immer noch sehr lebhaft. Die
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Preise bewegten sich deutlich nach oben: Giel3ereiroheisen Nr. 3
P. L. kostete 490 Fr, Hamatit 630 bis 650 Fr, phosphorarmes
Roheisen 520 Fr. Der Nennpreis fur Thomasroheisen blieb un-
verandert.

Den ganzen Monat hindurch war der Halbzeugmarkt
recht lebhaft. Japan und Britisch-Indien traten namentlich als
Kéaufer auf. Unabhangig von den fiir November zugelassenen
Mengen bestellten die Englédnder zuséatzlich 30 000 t fiir November-
Dezember. Ende November erteilten die bereits genannten
Lander weiter betréchtliche Auftrage. Es kosteten in Fr oder
in £ je t:

Inlandl):
Rohblécke 495 Knippel....
Vorgewalzte Blocke.. 555 Platinen.... ...630
Ausfuhril):

Goldpfund Goldpfund
Kohblocke.........c.ccoeeriinnne 2.-- Platinen ..2.8.-
Vorgewalzte Blocke. . . . . 25.- Rohrenstreifen 3.15.~
Knippel......ocooiiiiiiie 2.7.-

Der Markt fur Fertigerzeugnisse war sehr zufrieden-
stellend. Die Werke verfiigten Uber gute Bestellungen, und die
Lieferfristen nahmen zu. Die Nachfrage nachwarmgewalztem
Bandstahl war stark. Die Lieferfristen betrugen sechs bis acht
Wochen. Im Inlande schwéchte sich die Nachfrage leicht ab.
Ende November nahmen die Bestellungen der Ublichen Auslands-
kunden sehr deutlich zu. Die Nachfrage war recht drangend
und die Lieferfristen dehnten sich mehr und mehr aus. Trotz
zufriedenstellender Geschéftstatigkeit auf dem Inlandsmarkt
infolge zahlreicher Bestellungen auf Eisenbahnwagen schien
sich die Nachfrage ein wenig abzuschwachen. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Inland1):
Handelsstabstahl.. 700  Warmgewalzter Bandstahl . . . 890
Trager, Normalpro 700 Gezogener Rundstahl........ ..1100
Breitflanschtréager.. 715  Gezogener Vierkantstahl . 1300
Mittlere Winkel 700  Gezogener Sechskantstahl , . . 1450
Ausfuhri):
lioldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl . . . 3.2.6 bis 3.5.- Kaltgew. Bandstahl
Trager, Normalprofile . 316 22 B. G., 155 bis
Breitflanschtrager. . . 3.3- 254 nun breit . . 85— (Papier
Mittlere Winkel. 326 pfund)
Warmgewalzter Band- Gezogener Rundstahl 4.15.-
stahl... . 4.-.— Gezogener Vierkant-
stahl . 5.15.-
Gezogener
stahl ... 6.10.-

Die Nachfrage nach SchweiRstahl war etwas ruhiger. Die
Einfuhrbewilligungen fir England l&hmten das Geschéft einiger-
maRen. Ende November wurde die Ausfuhr nach England noch
mehr eingeschréankt. Im Inlande war die Nachfrage gering. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
SchweiRstahl Nr. 3, gewdhnliche G ute...

Schweif3stahl Nr. 4 ...
Schweil3stahl Nr. 5 ...

..nur Nennpreis
12

Schweistahl Nr.3, gewdhnliche Gite...... .............................................. 5.10.-

Der Blechmarkt war fortgesetzt sehr lebhaft. Alle Ab-
messungen wurden in betrédchtlichem Umfange gefragt. Die
Preise fir die Ausfuhr nach Uebersee und nach den Niederlanden
zogen an. In Feinblechen konnte die Erzeugung mit der Nach-
frage nicht Schritt halten. Die Preise erhdhten sich, ebenso fir
die stark gefragten verzinkten Bleche. Ende November war die
Geschéftstatigkeit in Mittelblechen etwas weniger lebhaft. Alle
Ubrigen Abmessungen wurden unveréndert stark gefragt. Nach
verzinkten Blechen blieb die Nachfrage bemerkenswert. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Gewohnliche Thomasbleche, Grundprels frei Bestimmungsort :
4,76 mm und mehr Bloche (gegliiht und genchtet)

2 bis 299 m m 1110

1,50 bis 1,99 m m 1125

Riffelbleche: 1,40 bis 1,49 m m .. 1140
900 1,25 bis 1,39 m m 115D

. 950 1 bis 1,24 111111.. 1160

1000 1 mm (gegliht) 1210

0,5 mm (gegliht).. 1425

Ausfuh rl):
(ioldpfund Papierpfund
. 426

Universalstahl................ Bleche:

Bleche: 11/14 BG (3,05 bis 21 mm) 8.15.-
6,35 mm und mehr. . . . 4.4- 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 8.17.6
4,76 mm und mehr 4.6.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 9.7.6

4.9- 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 9.17.6
3,18 nun und weniger 4.11.6 21 BG (0,81 mm) 10.5.0

Riffelbleche: 22/24 BG (0,75 bis 0,5 JJJJJJ) 10.10.0
6,35 mm und mehr 4.9- 25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 11510
4,76 mm und mehr 4.11.6 30BG (0,3 mm) .o 12.10.0
A MM s 4.16.6
3,18 mm und weniger . . . fi.1l4-

X) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Die Geschéftsabschlisse in Draht und Drahterzeugnissen
waren im Auslande unverandert lebhaft, wahrend der Inlands-
markt ziemlich ruhig lag. Es kosteten in Er oder in £ je t:

Blanker Draht 1250 Stacheldraht
Angelassener Draht.. 1350  Verzinnter Draht
Verzinkter Draht 1750  Drahtstifte

Im Verlauf des Monats war der Schrottmarkt fest, be-
sonders in GuBbruch. Das Inlandsgeschéft war nicht sehr um-
fangreich. England und Polen traten als Ké&ufer auf. Ende
November blieb der Markt durchweg fest. Die Nachfrage im
Inlande war regelmafRig, aus dem Auslande betrachtlich, was
namentlich fur Polen und die Tschechoslowakei gilt. Das Geschaft
mit England war infolge der Preise lustlos. Es kosteten in Fr je t:

3. 11 30. 11
Sondersehrott 280—285 290—295
Hochofenschrott.. 280 290
Siemens-Martin-Schrott.. 370—380 380—390
Drehspéne . 260—270 285—290
Maschinenguf3bruch, erste Wahl . . . 420—425 430

320—330 340—345

Brandguf3

Die ErschlieBung von Bodenschéatzen. — Die Reichs-
regierung hat am 1. Dezember 1936 ein Gesetz zur ErschlieBung
von Bodenschétzen erlassenl), das in seinen Hauptzigen folgendes
bestimmt:

Bergbauberechtigte sind (nach Paragraph 1) verpflichtet,
nach Anordnung der Bergbaubehérde mit den zur Aufsuchung
und Gewinnung des Vorkommens geeigneten Arbeiten zu beginnen,
sie fortzusetzen oder wieder zu beginnen. Solche Anordnungen
durfen auch dann ergehen, wenn sie in den berggesetzlichen Vor-
schriften eines Landes oder in Vereinbarungen lber die bergbau-
liche AufschlieBung eines Gebietes nicht oder nur unter gewissen
Voraussetzungen oder in anderer Art vorgesehen sind. Als ,,Berg-
bauberechtigter” gilt jeder, dem die Befugnis zu einer der berg-
polizeilichen Aufsicht unterstehenden Aufsuchung oder Gewin-
nung von Mineralien, ahnlichen Stoffen, Steinen und Erden
zuateht. ,,Bergbehdrden® im Sinne dieses Gesetzes sind die mitt-
leren und obersten Bergbehoérden des Reiches und der Lénder.

Der Berechtigte darf, wie es in § 2 heif3t, den nach § 1 an-
geordneten Betrieb nur mit Genehmigung der Bergbehodrde, die
ihn angeordnet hat, ganz oder teilweise aussetzen oder einstellen;
die Genehmigung ist jederzeit widerruflich.

§ 3 bestimmt, unter welchen Voraussetzungen die Bergbau-
berechtigung entzogen werden kann, die Ausbeutungserlaubnisse
erléschen und sonstige Bergbauberechtigungen ruhen.

Die Bergbehdrde entscheidet unter Ausschlu des Rechts-
weges.

Zur Durchfihrung und Ergénzung dieses Gesetzes kann
der Reichswirtschaftsminister Rechtsverordnungen und allge-

meine Verwaltungsvorschriften erlassen.
*

*
*

Zu dem Gesetz wird eine amtliche Begrindung gegeben,
in der es u. a. heif3t:

Zur Durchfihrung des Wirtschaftsprogramms der Reichs-
regierung missen auch die deutschen Bodenschétze soweit als
moglich ausgenutzt werden.

Es bedarf daher des Eingreifens der Reichsgesetzgebung, um
eine beschleunigte ErschlieBung der deutschen Bodenschatze
auch dann zu erméglichen, wenn der Berechtigte dazu nicht ge-
willt oder nicht in der Lage ist, das Landesbergrecht aber keine
Abhilfe bringt.

Im besonderen wird noch ausgefihrt:

Zu § 1. Die zustadndige Bergbehérde wird ermachtigt, dem
saumigen Unternehmer von Fall zu Fall eine Betriebspflicht auf-
zuerlegen, wenn und soweit dies nach Lage der Verhéltnisse an-
gezeigt erscheint. Solche Auflagen dirfen und sollen nicht nur
dann gemacht werden, wenn die vorgeschriebenen Arbeiten einen
Erfolg, z. B. die Erschlielung von Erdoél, sicher oder wenigstens
wahrscheinlich erwarten lassen. Es genugt gegebenenfalls auch,
daR die Arbeiten zur Klarung der Untergrundverhéltnisse und der
bergbaulichen Aussichten des Gebietes notwendig oder zweck-
maéaRig erscheinen.

Von erheblichster Bedeutung fur Gefolgschaft und Wirt-
schaft ist naturgemal die Befugnis der Bergbehorde, die — einst-
weilige oder dauernde — Fortsetzung eines von der Einstellung
bedrohten Betriebes anzuordnen. Dabei darf allerdings nicht
verkannt werden, daR eine solche Anordnung, wie {berhaupt
die Anordnung eines Betriebszwanges eine besonders verant-
wortungsvolle Priufung der Verhdltnisse voraussetzt und — als
auBerste MaBnahme — nur dann ergehen darf, wenn sie auch
bei Anlegung eines strengen MaRRstabes geboten ist.

) Reichsgesetzblatt 1936, Teil 1, Nr. 114.
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Zu § 3. Der in Absatz 2 vorgesehene Ausschlul? des Rechts-
weges ist zur Beschleunigung des Verfahrens nétig.

Zu § 5. Fur den Fall, dal3 die Vorschriften der Paragraphen 1
bis 4 nicht ausreichen, um die tatsachlich und rechtlich ver-
wickelten Verhéltnisse bei Auslibung eines Betriebszwanges zu
regeln, wird der Reichswirtschaftsminister erméchtigt, Durch-
fuhrungs- und Ergénzungsvorschriften — gegebenenfalls im Ein-
vernehmen mit den anderen beteiligten Reichsministem — zu
erlassen. Einer entsprechenden Ermaéachtigung bedarf es auch,
um berggesetzliche Vorschriften der einzelnen Lander aneinander
und an das neue Recht des nationalsozialistischen Staates anzu-
gleichen, die sich als hinderlich fir die dringend nétige Erschlie-
RBung der deutschen Bodenschéatze erweisen.

Neuregelung der GuRbruch-Hdéchstpreise. — Die
Anordnung Nr. 20 der Ueberwachungsstelle fur Eisen und Stahl
Uber GuRBbruch-Héchstpreise, die am 8. Dezember in Kraft trittl),
enthélt die folgenden Einzelheiten:

Geltungsbereich.

Die Bestimmungen der Anordnung gelten fir Handels-
geschafte, welche die GuRRbruchsorten Kokillenbruch, Maschinen-
gu3bruch, HandelsguRbruch oder reinen Ofen- und TopfguRbruch
(reine Poterie) zur Lieferung innerhalb des Inlandes zum Gegen-
stand haben. Als Schrotthandler im Sinne der Anordnung gelten
Unternehmungen und Personen, die gewerbsmaRig den Handel
mit GuRBbruch betreiben. Jeder Verkaufer von GuRbruch, der
nicht Schrotthandler ist, gilt als Entfallstelle. Es ist verboten,
beim AbschluR von Handelsgeschaften Gber GuR3bruch hohere als
die nach MaRgabe dieser Anordnung zu errechnenden Hdéchst-
preise zu fordern, zu gewahren, zu versprechen oder sich von einem
anderen gewahren oder versprechen zu lassen.

Sortengrundlagen
fir die Hochstpreise sind:

1. a) handlich zerkleinerter Kokillenbruch,
kleinerter Kokillenbruch;

2. a) prima handlich zerkleinerter MaschinenguBbruch,
insbesondere starkwandige Sticke von Werkzeugmaschinen,
sonstigen Maschinen und Motoren (im allgemeinen nicht unter
10 mm stark), alles frei von Hart-, Stahl-, BrandguB3, Schmiede-
eisen und Emaille; b) MaschinenguRbruch wie unter a), jedoch
unzerkleinert;

3. a) handlich zerkleinerter HandelsguRBbruch, insbeson-
dere sauberer, starkwandiger RoOhrengufbruch, BauguBbruch
(z. B. Saulen), Kanalisationsteile und Belagplatten, unverbrannte
Feuerungsteile mit Ausnahme von Roststaben, alles frei von
Hart-, Stahl-, BrandguB3, Schmiedeeisen und Emaille; b) Han-
delsguBbruch wie unter a), jedoch unzerkleinert;

4. reiner Ofen- und TopfguBbruch (reine Poterie), ins-
besondere unverbrannte Ofenteile, guReiserne Radiatorenteile,
dunnwandiger RoéhrenguBbruch, alles frei von Brandgu3 und
Schmiedeeisen.

Frachtgrundlage fir die Hochstpreise ist die Reichsbahn-
station des Ortes, von dem die Lieferung erfolgt. Die Fracht von
der Frachtgrundlage bis zum Bestimmungsort hat der Kaufer
zu tragen. Alle Nebenkosten bis zur Frachtgrundlage, wie z. B.
Ortsfracht, Kleinbahngebihren, PrivatanschluRgebihren. Ab-
holegebihren, Wiegegebihren, hat der Verk&ufer zu tragen.

Die Hochstpreise
sind gebietsweise gestaffelt. Nur fir GuRRbruch der Sorten-
grundlagen 1a) und 1b) sind sie einheitlich im ganzen Reichsgebiet,
und zwar fir la) 54MJH und Ib) 47J11 je 1000 kg. Fir die
Gbrigen Sortengrundlagen gelten in den genannten Gebieten die
folgenden Hochstpreise (fur je 1000 kg):

Provinz Westfalen, Rheinprovinz, Lander Lippe und Schaum-
burg-Lippe: 2a) 52, 2b) 47, 3a) 46, 3b) 43, 4) 40 ;R I

Provinz Hessen-Nassau, Saarland, oldenburgischer Landes-
teil Birkenfeld, bayerische Regierungsbezirke Pfalz und Unter-
franken, Lander Hessen, Baden, Wurttemberg, Hohenzollerische
Lande, Land Thiringen westlich der Bahnlinie GroRheringen-
Jena-Kahla-Rudolstadt-Saalfeld-Probstzella und preuBischer
Landkreis, Schleusingen: 2a) 51, 2b) 46, 3a) 45, 3b) 42, 4) 39JUU .

Land Bayern mit Ausnahme der Regierungsbezirke Pfalz
und Unterfranken: 2a) 48, 2b) 43, 3a) 41, .3b) 38, 4) 35JIM-

Land Sachsen, Land Thuringen 6stlich der Bahnlinie Grofl3-
heringen-Jena-Kahla-Rudolstadt, Saalfeld, Probstzella, preuf3i-
scher Landkreis Ziegenriick und Provinz Sachsen sudlich der
Bahnlinie GroBheringen-GrofRkorbetha-Markranstadt- 2a) 52
2b) 47, 3a) 46, 3b) 43, 4) 38JU I

Provinz Sachsen (einschlie3lich der thuringischen Enklaven
mit Ausnahme des Gebietes siidlich der Bahnlinie GroRheringen-
GrolRkorbetha-Markranstadt), Provinzen Hannover, Schleswig-

J) Reichsanzeiger Nr. 285 vom 7. Dezember 1936.

b) unzer-
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Holstein, Brandenburg, Pommern, Grenzmark Posen-West-
preu’en, Niederschlesien, Stadt Berlin, L&nder Braunschweig,
Anhalt, Oldenburg (mit Ausnahme des Landesteils Birkenfeld),
Mecklenburg, Freie und Hansestadt Hamburg, Freie und Hanse-
stadt Bremen und Freie und Hansestadt Libeck: 2a) 48, 2b) 43,
3a) 40, 3b) 37, 4) 35JIM.

Provinz Oberschlesien:
4) 30JIM
4) 28Jor.

Die Hochstpreise erméRigen sich beim Einkauf von Ent-
fallstellen um 1,25JIM je 1000 kg beiden Sorten la) und Ib)
und um2,50 J IJ lje 1000kg bei denSorten2a), 2b), 3a), 3b) und 4).

Es ist verboten, Provisionen oder Sondervergitungen
irgendwelcher Art zu fordern, zu gewahren, zu versprechen
oder sich oder einem anderen gewéhren oder versprechen zu
lassen, sofern hierdurch die Héchstpreise uberschritten werden.
Die Ueberwachungsstelle fir Eisen und Stahl kann Ausnahmen
von den Vorschriften der Anordnung in besonders begriindeten
Fallen auf schriftlichen Antrag zulassen oder auch andere
Hoéchstpreise festsetzen.

2a) 41, 2b) 36, 3a) 36, 3b) 33
.— Provinz Ostpreuf3en: 2a) 36, 2b) 31, 3a) 32, 3b) 29,

Preiserhohung bei den internationalen Eisenverbanden. —

Der Verbande-Ausschul3 der Internationalen Rohstahl-Export-
gemeinsehaft hat in seiner letzten Luxemburger Sitzung er-
neut die Preisfrage erdrtert. Die anwesenden Vertreter der ein-
zelnen Landesgruppen sind schlieBlich Ubereingekommen, mit
Ricksicht auf die steigenden Gestehungskosten (infolge An-
ziehens der Rohstoffpreise und Veranderung sonstiger Unkosten-
teile) sowie in Ansehung der gebesserten Absatzverhéltnisse auf
dem Weltmarkt die Ausfuhrpreise fiur Halbzeug, Formstahl,
Stabstahl, Grobbleche, Mittelbleche und Universalstahl um
durchschnittlich 7/6 Goldschilling je t zu erhéhen. Diese Preis-
erhéhung geht Uber die voraufgegangenen, im Laufe der letzten
Jahre schrittweise vorsichtig durchgefiihrten jeweiligen Preis-
verédnderungen nicht unbetrachtlich hinaus. Es ist gleichzeitig
kennzeichnend fur die inzwischen durch Beitritt der Englédnder
und Polen zu den internationalen Verkaufsverbanden straffer
gewordene Ordnung des Ausfuhrgeschaftes. Nach wie vor bleiben
freilich die Ausfuhrpreise noch betrachtlich unter den tatsach-
lichen Gestehungskosten der bedeutendsten Eisenlander zurick.
Der an der Brisseler Eisenbdrse festgestellte Ausfuhrpreis fob
Antwerpen (fuir 1016 kg) ist infolge der Luxemburger Preis-
beschlisse auf 4.0.- bis 4.5.- Goldpfund heraufgegangen. Gegen-
Uber dem im Jahre 1932 erreichten Tiefstand weist er also nun-
mehr fast eine Verdoppelung auf. Freilich ist der fiir das Jahr
1929 mit etwa £ 6.4.- festgestellte Hochststand bei weitem noch
nicht wieder erreicht worden. Ebenfalls ist hervorzuheben, dalR die
Brisseler Ausfuhmotierungen im letzten Jahre nur zdégernd den
in den verschiedenen Eisenlandem vorgenommenen Inlandspreis-
erhéhungen gefolgt sind. Die deutschen Inlandspreise sind be-
kanntlich seit Anfang 1932 trotz der inzwischen eingetretenen
Rohstoffverteuerung unverédndert geblieben.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues. — Die Nachfrage
der Inlandskundschaft war weiter sehr lebhaft, die Zahl der An-
fragen hat wiederum zugenommen. Auch der Eingang von
Inlandsauftragen zeigt im ganzen eine leichte Steigerung.

Die Auslandsnachfrage héalt an. Die zuerst beobachtete
Zurilckhaltung in der Auftragserteilung einiger westlicher Léander
mit abgewerteter Wahrung konnte fast ausgeglichen werden
durch die Belebung des ost-, siidost- und nordeuropdischen Ge-
schafts. Auch das amerikanische und afrikanische Maschinen-
geschaft war gut. Der Auftragseingang aus dem Femen Osten

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.
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ist leicht zuriickgegangen. Im ganzen haben die Auslandsauftrage
den Vormonatsstand nicht vollig erreicht.

Die Zunahme des Gesamtauftragseingangs fiilhrte zu einer
weiteren Vermehrung der Gefolgschaft. Da aul’erdem auch die
Wochenarbeitszeit in den Werkstatten vielfach noch weiter
erhoht wurde, stieg der Beschéftigungsgrad auf rd. 85 %
der Leistungsfahigkeit.

Buchbesprechungen.

Hume-Rothery, William, M. A., D. Sc., Royal Society Warren
Research Fellow, Oxford University: The structure of metals
and alloys. (Mit 61 Abb. im Text u. auf 4 Tafelbeil.,, sowie
21 Zahlentaf. im Text.) London (S. W. 1, 36 Victoria Street):
The Institute of Metals 1936. (120 S.) 8°. sh 3/6 d (postfrei).

Das kleine Buch gibt einen Querschnitt durch die Ent-
wicklung der Atom- und Metallphysik der letzten 15 Jahre.
Gerade dadurch, da der Verfasser nur die grundséatzlichen
Fragen behandelt, wird dem metallkundlich geschulten Leser in
klaren Linien ein dem augenblicklichen Stande entsprechendes
Bild entworfen.

Im ersten Teile des Buches entwickelt der Verfasser, aus-
gehend vom Aufbau des Atoms und Molekiils, die den Gitteraufbau
beherrschenden GesetzmaRigkeiten. — Im zweiten Teile wird
der Kristallaufbau der Elemente des periodischen Systems und
besonders der der Metalle behandelt. — Der dritte Teil befa3t
sich mit den Atomabstédnden bzw. den Atomradien, die fir alle
Elemente unter Zugrundelegung der Neuburgerschen Tabellenl)
angefuhrt werden. Hierbei wird sowohl auf die Frage der loni-
sation als auch auf die der Abhéngigkeit der Atomabstédnde von
der Natur der Bindungskrafte Ricksicht genommen. — Im vierten
Teile behandelt der Verfasser unter Berucksichtigung seiner
eigenen Anschauungen und Forschungsarbeiten, die teilweise
erstmalig veroffentlicht werden, die festen metallischen Ldsungen
(Mischkristalle). Die Ueberlegungen fuen auf den Beziehungen
zwischen der Atomgrof3e, der GroRRe der elektronegativen Natur
des Atoms, der relativen Valenz und der Form des Zustands-
schaubildes. Im gleichen Zusammenhange wird ebenfalls die bei
verschiedenen Legierungen beobachtete Ueberstruktur erortert.
— Der anschlieRende funfte Teil behandelt die Verbindungen.

Wéhrend die Betrachtungen der ersten fiinf Abschnitte aus-
schlieBlich auf der Idealgittertheorie aufbauen, behandelt der
sechste und letzte Teil die Abweichungen der Kristalle vom
idealen Aufbau, das heif3t also den Feinbau der Kristalle, wie er
wirklich ist. Gerade diesem Abschnitt durfte wegen seiner
praktischen Bedeutung fur die Metallkunde ganz besondere Auf-
merksamkeit zu widmen sein. Leider gestatten es die M* heute
vorliegenden versuchsmafligen Unterlagen noch nicht, vom Real-
aufbau ein ebenso klares Bild zu entwerfen, wie dies vom Ver-
fasser fur den ldealaufbau getan wird. Hume-Rothery nimmt an,
daR die Losung dieser wichtigen, aber auBerst schwierigen Auf-
gabe nur mit Hilfe vollstandig neuartiger Untersuchungsverfahren
maoglich sein wird.

Diese von meisterhafter Hand geschriebenen sechs Abschnitte
geben dem Fachmann einen so klar zusammengefal3ten Ueber-
blick Uber die den Feinbau der metallischen Festkdérper be-
herrschenden GesetzmaRigkeiten, dal man dem bekannten eng-
lischen Forscher recht viele Freunde fur sein kleines Buch wiin-
schen mufR. Professor Dr.-Ing. Dr. mont. Hans Esser.

1) Neuburger, M. C.: Gitterkonstanten.
(1933) S. 395.
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Vereins—-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
(November 193 6.)

Am 4. November 1936 hielt der Ausschul? fir Betriebs-
wirtschaft, Arbeitsausschul fir Wirtschaftlichkeitsrechnung,
eine Besprechung ab iiber die Sammlung von Beispielen fur Wirt-
schaftlichkeitsrechnungen.

An demselben Tage fand die 135. Sitzung des Ausschus-
ses fir Betriebswirtschaft statt. Es wurden Vortrage Uber
betriebswirtschaftliche und verwaltungsorganisatorische Arbeiten
in den Vereinigten Staaten und uUber Bestandsaufnahme in Stahl-
und Walzwerken gehalten.

Die Technische Kommission des Grobblech-Ver-
bandes hielt am 5. November eine Sitzung ab, in der Werkstoff-
vorschriften und Lieferbedingungen verschiedener Art besprochen
wurden.

Am 10. November tagte der Kleine Ausschuf? der Tech-
nischen Kommission des Grobblechverbandes zur Bespre-
chung laufender Angelegenheiten.

Mit der Vereinheitlichung der chemischen Zu-
sammensetzung des Baustahls St 52 befa3te sich eine Be-
sprechung vom 11. November.

Der Ausschu? fur die Vorbereitung der Eisen-
industrieschau im Rahmen der Ausstellung ,,Schaffendes Volk
Dusseldorf 1937“ hielt am 11. November eine Besprechung ab.

Fragen der Mangan- und Vanadinwirtschaft galt eine Be-
sprechung im Rahmen des Arbeitsausschusses des Stahl-
werksausschusses, die am 12. November stattfand.

Der ArbeitsausschuR des Maschinenausschusses
trat am 13. November zusammen, um nach der Erledigung ge-
schaftlicher Angelegenheiten Richtlinien fir Krananlagen zu
besprechen. Es schlossen sich Aussprachen lber die Bewirt-
schaftung von Lagermetall und lber zukinftige Arbeiten des
Maschinenausschusses an.
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Am 16. November hielt der Arbeitsausschuf3 des Walz-
werksausschusses eine Sitzung ab. Einer Aussprache iber
BreitbandstraBen folgten zwanglose Mitteilungen Uber eine
Studienreise sowie eine Aussprache Uber weitere Arbeiten des
Walzwerksausschusses. Ausfiihrlich wurde tUber den Ersatz von
Walzwerkslagem gemaR Anordnung 39 der Ueberwachungsstelle
fur unedle Metalle verhandelt. In der Vollsitzung des Walz-
werksausschusses, die am 17. November folgte, wurden Berichte
Uber Kalibrieren von Formstahl und uber die praktische Anwen-
dung der Nomographie in Rohrwalzwerken erstattet. Es schlof
sich eine Aussprache uber Fortschritte auf dem Gebiete der
Walzwerkslager an.

Der vom Ausschuf3 fiur Verwaltungstechnik abge-
zweigte Arbeitsausschuf3 fur Vereinheitlichung der Bestellungs-,
Zuweisungs- und Auftragsvordrucke in der Eisenhittenindustrie
behandelte in vier Besprechungen, und zwar am 3., 13., 20. und
26. November, die auf Grund der verschiedenen Anregungen ein-
gegangenen Verbesserungsvorschlage zu den Richtlinien zur Ver-
wendung der Einheitsvordrucke fiir Bestellungen an die Eisen-
hittenindustrie und machte sie druckfertig.

Der Werkstoffausschulz hielt am 27. November, dem
Tage vor der Hauptversammlung des Vereins, eine Sitzung seines
Arbeitsausschusses und eine Vollsitzung ab. In der Sitzung
des Arbeitsausschusses wurden nach Erledigung geschéftlicher
Fragen Berichte Uber die Realstruktur der Metalle, Uber den
Einflul der Desoxydation auf die Kristallseigerung und uber die
unterschiedlichen Anzeigen der Ruckprall-Harteprufer erstattet.
Die nachfolgende Vollsitzung wurde durch Berichte Giber Gefuge-
aufbau, Eigenschaften und Anwendungsmdoglichkeiten von hoch-
legierten Chrom-Mangan-Stéahlen und iber den Abbau der Eigen-
spannungen bei geschweiften Behdltern durch die Betriebs-
beanspruchung ausgefullt.

Ebenfalls am 27. November trat der Arbeitsausschuf}
des Hochofenausschusses zusammen. Die Sitzung galt im
wesentlichen einer Aussprache Ulber die Aufgaben des Hochofen-
ausschusses im Rahmen des Vierjahresplanes. AnschlieBend wurde
ein Bericht Uber Graphitausscheidung in Hamatit- und GieR3erei-
roheisen erdrtert.

Schlie3lich fand am 27. November eine gemeinsame
Sitzung des Warmeausschusses und des Walzwerks-
ausschusses statt. Hier wurden Vortrage uber die Verzunde-
rung des Stahles bei Beheizung mit Starkgas, Uber die Bedeutung
der Durchwéarmung fir den Bau und Betrieb von StoRéfen und
Uber die Technik der Ofenatmosphédre gehalten.

Der Eisenhiuttentag 1936 schlo am 28. November die
Reihe der Sitzungen des Monats November ab. Ueber seinen Ver-
lauf soll in der néchsten Ausgabe dieser Zeitschrift ausfuhrlich
berichtet werden.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daR in der
Eisenhiutte Sidwest am 6. November eine Sitzung der Fach-
gruppen Stahlwerk und Walzwerk stattfand, in der ein
Bericht Uber metallurgische Einflisse auf die KorngréRe im Stahl
erstattet wurde. AuBlerdem befaBte sich die Sitzung mit der
Manganwirtschaft im Stahlwerk.

Die Fachgruppen Kokerei und Hochofen des gleichen
Zweigvereins traten am 10. November zu einer Sitzung zusammen,
in der uber die Entfernung des Schwefels bei der Kohlenauf-
bereitung, Verkokung und Verhittung sowie Uber die Entfernung
von Naphthalin aus dem Koksofengas berichtet wurde.

In der Eisenhiitte Oberschlesien veranstaltete die
Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk am 6. November
eine Besiehtigungsreise nach Witkowitz. Die Besichtigung des
Eisenwerkes Witkowitz wurde durch einen Einfihrungsvortrag
eingeleitet, dem Berichte uUber Schlacken und Schlackenproben
beim Talbotverfahren und Uber das Schmieden von gekrépften
Maschinenteilen folgten. AnschlieBend wurde eine Besichtigung
der Hochdfen, der Kokerei, der elektrischen Gasreinigung, der
Schlackenverwertung, der Phosphatschlackenmiihle sowie des
Stahlwerkes mit Gaserzeugeranlage, des Walzwerkes und des
Weichenbaues vorgenommen.

Die Fachgruppe Hochofen und Kokerei besprach am
19. November den Arbeitsplan fur das Geschéftsjahr 1936/37
sowie verschiedene Betriebsfragen und nahm ferner einen Schrift-
tumsbericht Uber Kokerei-Nebenerzeugnisse fur das erste Halb-
jahr 1936 entgegen.

Am 20. November wurde in der Fachgruppe Stahlwerk
und Walzwerk der Arbeitsplan fir die Sitzungszeit 1936/37 be-
sprochen.

In der Eisenhiitte Oesterreich fand am 19. November
eine Sitzung des Fachausschusses fur Korrosionsfragen
statt, in der Uiber die Durchfiihrung der Gemeinschaftsarbeiten des
Ausschusses zur Untersuchung der Anwendbarkeit des Niessner-
schen Verfahrens der Feststellung von oxydischen Einschlissen
im Huttenlaboratoriumsbetrieb Beschlul? gefalt wurde.

Vereins-Nachrichten.
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Der FachausschuR fur Betriebswirtschaft der Eisen-
hitte Oesterreich tagte am 21. November. In der Sitzung wurde
die Durchfihrung eines Schulungskursus fur Betriebswirtschaft
beschlossen. Ferner erstatteten die Mitglieder des Ausschusses
Berichte Uber die in ihren Betrieben verwendeten Brennstoff-
sorten mit technischer und wirtschaftlicher Begrindung fur die
Wahl dieser Sorten.

Fachausschiisse.

Freitag, den 18. Dezember 1936, um 10 Uhr, findet in Dissel-
dorf, Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

22. Vollsitzung des Chemikerausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Die quantitative spektrographische
von Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Nickel, Chrom
und Molybdan in Eisen und Stahl. Berichterstatter:
Dr. phil. Otto SchlieBmann, Essen, und Dr.-Ing. Karl
Zé&nker, Bochum.

3. Die quantitative Bestimmung von Mangan und
Chrom mit Hilfe der Flammen-Spektralanalyse.
Berichterstatter: Dr. phil. Josef Heyes, Disseldorf.

4. Eine mikrochemische Bestimmung des Stickstoffs
im Stahl unter besonderer Bericksichtigung der
Untersuchung von Oberflachen. Berichterstatter: Dr.
phil. Paul Klinger und Dr. phil. Walter Koch, Essen.

Mittagspause.

5. Die Anwendung der Ueberchlorsdure zur Bestim-
mung von Silizium, Phosphor, Chrom und Vanadin
in Eisen und Stahl. Berichterstatter: Dr.-Ing. Adolf
Seuthe und Dr.-Ing. Erich Schaefer, Dortmund.

6. Die Schwefelbestimmung in Zusatzmetallen. Be-
richterstatter: Dr.-Ing. Karl Holthaus, Dortmund.

7. Die polarographische Bestimmung von Kupfer,
Nickel und Kobalt nebeneinander in Stadhlen. Be-
richterstatter: Dr. phil. G. MaafRen, Dusseldorf.

8. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Barthel, Heinz, Dipl.-Ing., Deutsche Réhrenwerke, A.-G., Werk
Thyssen, Milheim (Ruhr); Wohnung: SchloR3str. 97.

Budde, Hermann, Fabrikdirektor, Vorst.-Mitgl. der Maschinen-
fabrik Hasenclever, A.-G., Dusseldorf 1; Wohnung: Disseldorf-
Grafenberg, Gutenbergstr. 45.

Christen, Friedrich, Ingenieur, Ges. fur Hitten- u. Feuerungs-
technik m. b. H., Essen; Wohnung: Kronprinzenstr. 23.

Hoppe, Clemens, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hittenverein,
A.-G., Werk Dortmund; Wohnung: Dortmund-Huckarde,
Spicherner Str. 150.

Klingenstein, Theodor, Dr.-Ing., Obering. u. Prokurist, Maschinen-
fabrik ERlingen, ERlingen; Wohnung: Stuttgart-Obertirkheim.
Uhlbacher Str. 106.

Lange, Karl, Oberingenieur, Saarlandisches Stahlwerk Dingler,
Karcher & Co., G. m. b. H., Saarbricken; Wohnung: Schaf-
bricke (Saar), Kaiserstr. 7a.

Metzger, Artur, Ingenieur, GuRstahlwerk Wittmann A.-G., Hagen-
Haspe; Wohnung: Hagen (Westf.), Hochstr. 76.

Meyer, Otto, Dipl.-Ing., Fabrikdirektor, Maschinenfabrik Augs-
burg-Nirnberg A.-G., Augsburg; Wohnung: Sebastianstr. 29h.

Mohl, Kurt, Dr. phil., Chefchemiker, Fried. Krupp A.-G., Fried-
rich-Alfred-Hitte, Rheinhausen (Niederrh.), Schitzenstr. 7.

Nomrowsky, Emil, Ing., Direktor a. D., Wien 13 (Osterreich),
Auhofstr. 110.

Schmidt, Werner, Dipl.-Ing., Werksdirektor, Stahlwerk Schmidt
& Clemens, Berghausen (Bez. Kéln); Wohnung: Gummersbach,
Lebrechtstr. 25.

Schmidt, Wolf, Dr.-Ing., Cia de Nickel do Brasil, Livramento
(Bras.), Stidamerika, E. de Minas Geraes, E. F. Sul de Minas.

Schuck, Alfred, Dr.-Ing., Leiter der Versuchsanstalt der Brenna-
bor-Werke, A.-G., Brandenburg (Havel); Wohnung: Potsdamer
StralRe 40.

Schwedler, Ulrich, Dr.-Ing., Oberingenieur, Essen, Heinickestr. 11.

Gestorben.
Fischer, Georg, Ingenieur, Volklingen. *23. 12. 1876. f 23. 11.1936.

Bestimmung

Aus verwandten Vereinen.

Der Westfélische Bezirksverein des Vereines deutscher
Ingenieure, Dortmund, Rheinische Str. 173, halt Mittwoch, den
16. Dezember 1936, 20 Uhr, im weiRen Saale des Kasinos, Dort-
mund, BetenstralBe, seine 7. Mitgliederversammlung ab.
Studienrat Dr.-Ing. E. Oestert, Dortmund, halt einen Licht-
bildervortrag uber ,Kdaltemaschinen in Industrie Ge-
werbe und Haushalt“. Zu der Veranstaltung werden hiermit
auch die Mitglieder unseres Vereins eingeladen.



