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(Festlegung des Begriffes ,,Abbrand". Relativer und absoluter Abbrand. Abbrandvorgänge während des Einschmelzens, 
Kochens und Feinens. Einfluß der chemischen Zusammensetzung der Einschmelz- und Fertigschlacken. Aufsauge- 
vermögen des Herdes. Begriff der Herdberichtigung. Abbrandzahlen von Wolfram, Molybdän, Vanadin, Chrom, Mangan, 
Nickel und Kobalt. Schnelldrehstahl und komplexe Legierungen. Vergleich der ermittelten Streugrenzen mit der zulässigen

Streuung auf Grund der Analysenvorschrift.)

D ie Wirtschaftlichkeit eines jeden metallurgischen Ver
fahrens wird neben anderen Umständen wesentlich 

durch den Abbrand beeinflußt. Die Kenntnis der Größe 
dieses Einflusses ist nicht nur für die vorherige Errechnung 
der Gestehungskosten, sondern auch für den Betriebsmann 
wegen der Treffsicherheit der Endzusammensetzung des 
Stahles von besonderer Wichtigkeit. Eindeutige zahlen
mäßige Unterlagen über Abbrandverhältnisse in basischen 
Lichtbogenöfen sind im Fachschrifttum kaum anzutreffen. 
W. Oertel und A. G rü tzn er1) machen einige allgemeine 
Angaben über Abbrandzahlen von Legierungen bei der Her
stellung von Schnelldrehstählen. Dabei beeinflussen die 
bei der Erzeugung von Edelstahlen verwendeten Legierungs
zusätze die Einsatzkosten derart stark, daß es zweifellos 
lohnend erscheint, zu versuchen, in die zum Teil noch un
bekannten Vorgänge der Abbrand Verhältnisse in basischen 
Lichtbogenöfen hineinzuleuchten.

Unter dem Begriff „Abbrand“  werden im vorliegenden 
Bericht die Verluste an metallischem Einsatz verstanden, 
die einzig und allein durch das metallurgische Verfahren 
bedingt werden. Weiter ist bei dem Abbrand zu unterschei
den zwischen relativem und absolutem Abbrand. Bedeutet 
bei den nachstehenden Betrachtungen 
E = errechnete Einsatzanalyse in % ,
F = Fertiganalyse in %,
R = relativer Abbrand in % ,
A = absoluter Abbrand in % ,

= Quotient aus Ausbringen (Gewicht des flüssigen Pfan
neninhaltes) und Einsatzgewicht,

G= Metallgewichtsverlust in kg/t Einsatz, 
so ergeben sich folgende Beziehungen:

R =  • 100. (1)

*) A u s z u g  a u s  d e r  g le ic h n a m ig e n ,  v o n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h 
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R ergibt also den relativen Abbrand, der aus dem Unter
schied zwischen Einsatz- und Fertiganalyse ermittelt wird 
und von wesentlicher Bedeutung für die Treffsicherheit der 
vorgeschriebenen Endzusammensetzung des Stalilbades ist. 
Ein weiterer Vorteil in der Ermittlung dieser Zahl liegt 
darin, daß das Ausbringen, dessen genaue gewichtsmäßige 
Ermittlung im laufenden Betrieb immer Schwierigkeiten 
bereiten wird, unberücksichtigt bleiben kann und daher die 
vorhandenen Zahlenunterlagen der verschiedenen Schmel
zungen für alle Stahlsorten leicht gruppenweise ausgewertet 
werden können. Uebersteigt die Fertiganalyse die Einsatz
analyse, so ergibt sich der durchaus mögliche Fall des 
relativen Zubrandes. Infolge der besonderen Bedeutung für 
den Betrieb wurde daher auf die Bestimmung der „R “- 
Kurven besonderes Gewicht gelegt. Es hat sich gezeigt, daß 
die für die einzelnen Elemente ermittelten R-Werte stets 
eine gewisse Voreilung des absoluten Abbrandes zum Eisen 
als Grundlage darstellen.

Als absoluter Abbrand (A) soll derjenige Verlust bezeich
net werden, dessen Entstehung durch die metallurgische 
Umwandlung der Einsatzstoffe in Stahl von gewünschter 
Güte und Zusammensetzung bedingt ist. Dieser entspricht 
dem Gewichtsunterschied von genauem Einsatzgewicht und 
Gewicht des flüssigen Pfanneninhaltes, wenn der Ofen 
trocken ausläuft. Die sonst im Betrieb übliche Bestimmung 
des Ausbringens, die sich nur auf gute ausgebrachte Roh
blöcke bezieht, kann natürlich in vorliegendem Fall für die 
Errechnung des absoluten Ausbringens (tj) nicht in Frage 
kommen, da dieser Wert wesentlich durch die Höhe der 
Gießhallen-, Pfannenreste usw. beeinflußt wird. Für die 
Ermittlung von A ist also der Wert r\ unbedingt erforderlich. 
Es ergeben sich also nachstehende Beziehungen:

A = E ~ eF ' - - 1 0 0 ,  ( 2 )

A =  100 —  7) • (100 —  R). (3)

Formel 3 zeigt die Beziehung von A zu R.

Wie bereits erwähnt, stellten sich der genauen Erfassung 
von 7] zuweilen eine Reihe von Schwierigkeiten entgegen, 
die, je nach Art des erschmolzenen Stahles, in dem jeweiligen
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Z a h l e n t a f e l  1 . V e r s c h i e d e n e  S t a u b a n a l y s e n  a u s  d e r  E i n s c h m e l z z e i t .

B ezeichnung
CaO
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MgO
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a i20 3
%
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w o 3
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%
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%

CuO
%

S c h n e l l d r e h s t a h l ,  5 - t -
0 ,6 4O f e n .................................. 2 ,3 5

tO00 4 ,5 2 1 ,2 0 4 5 ,3 1 1 2 ,0 4 4 ,7 7 2 ,5 7 4 ,1 7 — 0 ,1 5 — — --- — 0 ,4 0
A  2 5  2 5  %  W - M e t a l l

2 ,5 3im  E i n s a t z  . . n i c h t  b e s t i m m t 3 7 ,3 9 8 ,5 1 2 ,1 0 — — — — — — 0 ,9 2 — —
A  2 7  2 5  %  W - M e t a l l

1 1 ,0 9i m  E i n s a t z  . . n i c h t  b e s t i m m t 2 5 ,1 6 1 2 ,5 4 4 ,6 8 0 ,5 0 — -— — — — — — —
A  2 4  U m s c h m e lz e  v o n

r d .  2 5  %  N i  im
6 ,4 5E i n s a t z  . . . . n i c h t  b e s t i m m t 2 5 ,7 4 1 ,7 0 5 ,1 0 — — — —- — — — — —

V  2 0 9  2 5  %  N i  im  E i n 
s a t z  ............................ 8 ,0 6 1 ,6 0 S p . 1 ,6 8 1 ,0 2 5 1 ,3 6 5 ,9 6 — — 3 0 ,1 7 — — 0 ,5 4 3 0 ,0 6 5 — — —

V  2 1 0  2 5 %  N i  i m  E i n 
s a t z  ............................. 5 ,2 0 3 ,5 2 2 ,9 0 0 ,7 6 3 7 ,0 2 1 4 ,4 0 4 ,6 4 0 ,1 4 — 1 2 ,4 2 — — 0 ,5 7 6 0 ,0 5 9 — — —

V  1 9 8  3 5  %  C o  |
° /  P r  1ö  /o  w  1 E - 

5 %  W  ( f  
1 %  M o  J s a t z

0 ,9 9 3 ,9 0 S p . 0 ,3 6 5 ,7 6 3 3 ,3 2 3 ,2 6 6 ,1 2 — — S p . — — — — 4 3 ,0 1 0 ,3 0

V  2 1 4  E i n s a t z  w ie  V  1 9 8 1 6 ,7 6 1 ,0 2 9 ,5 0 0 ,7 5 2 5 ,7 6 2 1 ,1 6 2 ,4 0 6 ,0 0 — — 0 ,7 8 — — — 0 ,4 2 2 2 ,5 0 0 ,3 0
| A  2 8  K o m p l e x e  L e g ie 

r u n g  im  E i n s a t z
j e  1 2 ,5  %  F e ,  M n ,
C r , W , N i ,  C o , V ,
M o ............................ 1 4 ,7 7 6 ,7 0 3 7 ,7 6 0 ,6 0 1 4 ,5 6 1 ,3 5 1 0 ,4 3 1 ,7 1 2 ,9 5 1 ,7 1 S p . 2 ,5 6 — -— 5 ,7 0 1 ,1 5 —

Ofenzustand begründet lagen. Um diesen Schwierigkeiten 
aus dem Wege zu gehen, wurden nur diejenigen Schmel
zungen gleicher Zusammensetzung ausgewertet, die reihen
weise erschmolzen waren, wobei darauf geachtet wurde, daß 
nach der letzten Schmelzung der Ofenzustand einwandfrei 
war. Bei der Auswertung der Schmelzungen aus dem 
laufenden Betrieb konnte festgestellt werden, daß der 
Wert r) bei normalen Arbeitsbedingungen in erstaunlich 
geringen Grenzen schwankt und stets abhängig vom Le
gierungsgehalt war. Für unlegierten Stahl ergab sich der 
Wert 7) =  0,97 im Mittel. Die Ermittlung von tj bei einer 
Reihe von Versuchsschmelzungen mit einem Einsatzgewicht 
von 200 kg unterblieb natürlich, da das Verhältnis der 
mechanischen Gewichtsverluste zum Einsatzgewicht wegen 
der hierfür zu kleinen Einheit viel zu ungünstig lag.

Die Gewichtsverluste G in kg/t Einsatz ergeben sich 
aus folgenden Beziehungen:

g - e a - 10
1 0 0  ’ 

G =  (E —  F • 7)) 

Aus Formel 4 und 5 ergibt sich
10 • A • F • 7)

1 0 .

G =
1 0 0 -

(4)

(5)

(6)

Z«

SO

70

70

Nach Feststellung dieser Zahlenbegriffe sei im folgenden 
über die Untersuchungen an den Legierungsmetallen Wolf
ram, Molybdän, Vanadin, Chrom, Kobalt und Nickel, ferner 
an einigen komplexen Legierungen in verschiedener Legie
rungshöhe berichtet. Der Schmelzverlauf wurde hierbei in 
die Einschmelzzeit mit Untersuchung der Einschmelz
schlacken und Staubverluste und die Feinungszeit unter
teilt. Entsprechend den praktischen Verhältnissen wurden 
drei Gattungen von Schmelzen getrennt untersucht:
1. Umschmelzchargen aus reinem, unlegiertem Einsatz und 

Ferrolegierungen oder Metall.
2. Aufbau Chargen mit unlegiertem Einsatz und nach

gesetzten Legierungen.
3. Umschmelzchargen aus Abfällen von legiertem Einsatz 

bekannter Zusammensetzung.

Als Betriebsunterlagen standen die Schmelzungen der 
laufenden Erzeugung aus drei basischen Elektroofen (Bauart 
Heroult) mit 5, 7 und 8 t Fassung zur Verfügung. Zur beson

deren Klärung der Verhältnisse wurden dann die einzelnen 
Legierungselemente im 200-kg-Versuchsofen auf der ein
heitlichen Grundlage von 25 %  des Legierungsanteils nach 
genau den gleichen Gesichtspunkten den oben angeführten 
drei Möglichkeiten entsprechend untersucht.

Untersuchungen in der Einschmelzzeit.

Es drängt sich nun die Frage auf, in welcher Form und 
in welchen Zeitabschnitten beim Elektrostahlsehmelzen Ab
brandverluste auftreten. Verfolgt man in dieser Richtung 
den Verlauf der Versuchsschmelzung A 15 (A bi. 1), so stellt 
man überraschenderweise fest, 
daß der größte Teil der Gesamt
verluste in der Einschmelzzeit 
auftritt, und zwar beträgt der 
Anteil je nach Lage, Art und 
Menge des Legierungsmetalles 
schätzungsweise zwischen 70 ^ 
und 80% der Gesamtverluste. ^
Beträgt der Gesamt-Abbrand- 
verlust 30 bis 50 kg/t, eine 
Zahl, wie sie im Verlauf der 
Arbeit festgestellt worden ist, 
so ergibt sich für die Ein
schmelzzeit ein Metallverlust 
von im Mittel 30 kg/t, was 
einer Schwermetalloxydmenge 
von rd. 40 kg/t entsprechen 
würde. Der zwischen dem Ein
satz und den Elektroden ent
stehende Lichtbogen erzeugt 
derart hohe Temperaturen, 
daß in dessen unmittelbarer 
Nähe nicht nur Schmelzfluß entsteht, sondern eine ständige 
Verdampfung der Metalle stattfindet, wobei sich entweder 
hocherhitzter Metalldampf bildet, der durch den in der 
Ofenatmosphäre vorhandenen Sauerstoff sofort oxydiert 
wird, oder aber bei niedrigerer Temperatur eine Oxydation 
des Einsatzes stattfindet. Diese Schwermetalloxyde ver
lassen gemeinsam mit dem verdampfenden Kalk den Ofen 
nach den Gesetzen ihrer Dampfdruckkurven. Für Molybdän
oxyd z. B. hat bereits J. F eiser2) die Dampfdruckkurve

2) Met. u. Erz 28 (1931) S. 297/302.
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Z a h l e n t a f e l  2 . A n a l y s e n  v o n  H ü t t e n s t a u b p r o b e n .

Nr.
Zeit der 

Probenahm e
CaO

%
SiO,
%

MgO
% %

F e ,0 ,
%

FeO
V

MnO
%

C r,0 ,
%

w o ,
%

NiO
%

MoO,
o/

v .o ,
0/

s o ,
0/

r , o s
%

C
%

Co,0,
0/ 1

1 H ü t t e n s t a u b  v o m

()
D a c h b i n d e r  . . . 

H ü t t e n s t a u b  v o m
J u n i  1 9 3 0 4 5 ,2 8 1 1 ,9 6 1 4 ,4 7 2 ,0 8 1 ,8 0 1 ,6 2 0 ,7 3 0 ,2 0 — — — — 0 ,4 1 1 0 ,7 1 0 ,3 5

15
D a c h b i n d e r  . . . 

H ü t t e n s t a u b  v o n  d e r
J u n i  1 9 3 0 4 5 ,9 2 1 1 ,1 0 1 4 ,1 2 2 ,0 2 1 ,9 6 1 ,3 5 0 ,6 9 0 ,2 0 — — — — 0 ,4 0 1 0 ,6 1 0 ,7 0

16
E l e k t r o o f e n b ü h n e  

H ü t t e n s t a u b  v o n  d e r
J u l i  1 9 3 2 n i c h t  b e s t i m m t 9 ,7 0 — 1 ,4 5 0 ,1 7 — — n ic h t b e s t i m m t —

E l e k t r o o f e n b ü h n e J u l i  1 9 3 2 n i c h t  b e s t i m m t 1 3 ,6 4 — 1 ,4 5 0 .1 7 — — — — n ic h t b e s t i m m t —

aufgestellt und hierbei die Feststellung gemacht, daß durch 
Zusatz von Kalk der Dampfdruck von Molybdäntrioxyd 
bedeutend herabgesetzt wird. Inwieweit eine Bildung und 
Verflüchtigung der Metalle in Karbonylform auftritt, soll 
dahingestellt bleiben.

Um einen Ueberblick über die Konzentrationsverhält
nisse des entstehenden Staubes zu bekommen, wurde er 
zunächst in Blechtrommeln aufgefangen und in den ver
schiedenen Schmelzabsehnitten getrennt gesammelt. Eine 
quantitative Erfassung des aus den großen Oefen entwei
chenden Staubes stieß mangels geeigneter technischer Ein
richtungen auf große Schwierigkeiten. Aber auch die an dem 
200-kg-Versuchsofen eingerichtete Absaugevorrichtung, bei 
der ein starker Exhaustor den Staub durch dichte Filtersäcke 
in einen Staubkessel saugte, genügte bei der molekularen 
Feinheit des Staubes bei weitem nicht, so daß man sich 
auf ungefähre Mengen und deren Analysen aus den einzebien 
Schmelzabschnitten beschränken mußte. Die Lösung dieser 
Frage muß einer weiteren Untersuchung Vorbehalten 
bleiben. Unter diesen Gesichtspunkten sind die in Zahlen
tafel 1 aufgeführten Staubanalysen der Einschmelzzeit zu 
werten, die stichprobenweise im Verlauf der vorliegenden 
Untersuchung am 200-kg-Versuclisofen und an dem großen 
Ofen ermittelt worden sind. Hieraus geht hervor, daß alle 
hier untersuchten Metalle der Verdampfung in Oxydform 
mehr oder weniger stark unterliegen. Der Gehalt an Schwer
metalloxyden im Staub ist abhängig von der zeitlichen 
Entnahme der Staubproben, von der Höhe des Legierungs
metalls im Einsatz und der Lage des Lichtbogens zum Legie
rungsmetall. Daraus folgt, daß man unter allen Umständen 
dahin streben muß, das Legierungsmetall dem Lichtbogen 
so spät wie möglich auszusetzen oder beim Einsetzen mög
lichst weit aus dem Wirkungsbereich des Lichtbogens zu 
legen, falls man aus metallurgischen Gründen gezwungen 
sein sollte, das Legierungsmetall bereits beim Beschicken des 
Ofens mit einzusetzen. In diesem Fall ist es zweckmäßig, 
die wertvollen Legierungen durch Kalk und billigen Eisen
schrott vor dem Angriff des Lichtbogens zu schützen. 
Auch die zeitliche Einschränkung der Einschmelzzeit, 
bedingt durch Ausnutzung der Ofenwärme im fortlaufenden 
Betrieb, weiterhin durch hohe Transformatorleistung usw., 
vermindert die Abbrandverluste wesentlich.

Ueberraschenderweise ergeben Analysen von Hütten
staubproben (Zahlentafel 2) keine Gehalte an Metalloxyden 
der Elemente Wolfram, Molybdän, Vanadin, Nickel und 
Kobalt, obwohl erhebliche Mengen dieser Metalle im Laufe 
der Jahre verarbeitet worden sind.

E inschm elzseh  lacken.
Die Tatsache, daß die Schwermetalloxyde sich verflüch

tigen, legte den Gedanken nahe, auch die Einschmelz- 
schlacken auf ihre Gehalte an Schwermetalloxyden hin zu 
untersuchen, um sich einen zahlenmäßigen Begriff über ihren 
Einfluß auf die Abbrandverluste zu machen. Daß auch diese 
Schwermetalloxvde in der Einschmelz- oder Oxydations
schlacke trotz ihrer Bindung teils an Kalk, teils an Kiesel

säure, einer Verdampfung durch den Lichtbogen unterliegen, 
geht aus den in Zahlentafel 1 zusammengestellten Analysen 
der Verdampfungsprodukte hervor, die nach der Einschmelz
zeit bis zum Einlaufen der Fertigschlacke in der bereits 
erwähnten Weise aufgefangen worden sind. Der in der Ein
schmelzzeit entstehende Staub rührt von der unmittelbaren 
Berührung des Lichtbogens mit dem Metall und von der 
hierbei in diesem Zeitabschnitt sich bildenden Einschmelz
schlacke her, die in diesem Zeitpunkt besondere hohe 
Konzentrationen an Schwermetalloxyden enthalten muß.

Die Entstehung der Einschmelzschlacke darf als bekannt 
vorausgesetzt werden. Ihre Zusammensetzung wird beein
flußt durch im Ofen zurückgebliebene Schlackenreste, durch 
Kalkzuschläge im Einsatz, die chemische Zusammensetzung 
des Einsatzes selbst und dessen äußere Beschaffenheit, 
d. h. durch die Höhe der dem Einsatz anhaftenden Sauer
stoffträger. Sie hat in der Regel die ausgesprochene Eigenart 
einer Oxydationsschlacke. Ihre chemische Zusammensetzung, 
nach Legierungsgruppen geordnet, zeigt Zahlentafel 3. Man 
sieht, daß der weitaus größte Teil dieser Schlacken basisch 
ist und basische Oxyde im Ueberschuß aufweist. Saure 
Einschmelzschlacken, die bereits durch ihr glasiges Aus
sehen ein Ueberwiegen der sauren Oxyde kennzeichnen, gibt 
es nur in sehr geringem Umfange. Ihr Auftreten ist meist 
auf besondere Umstände zurückzuführen, z. B. auf hohen 
Siliziumgehalt und erheblichen Anteil von säurebildenden 
Schwermetalloxyden im Einsatz, sodann auf keinen oder 
mangelnden Kalkzusatz. Alle Metalle, die in der Spannungs
reihe rechts vom Eisen stehen, d. h. hier für Nickel und 
Kobalt zutreffend, haben nicht die Möglichkeit, in Oxydform 
in der Schlacke aufzutreten, wie bereits von G. Tam m ann3) 
festgestellt worden ist.

Von Wichtigkeit war die Erkenntnis, daß der höchste 
Basizitätsgrad in der Regel von den Schlacken des unlegier
ten Einsatzes erreicht wird. Ein hoher Kalkgehalt eigab 
stets einen erhöhten Wolframsäuregehalt, während Kiesel
säure eine größere Menge Chromoxyd zur Verschlackung 
brachte. Da die Reduktion von Kalziumwolframat bedeu
tend leichter vor sich geht als die des Chromsilikats, so ist 
bei Anwesenheit beider Elemente, z. B. im Sclinelldrehstahl, 
stets darauf zu achten, daß ein genügender Kalkgehalt im 
Einsatz vorhanden ist. Es werden hierbei unter Umständen 
30 bis 45 min Reduktionsarbeit an der Schlacke eingespart 
und so eine Verringerung des Gesamtabbrandes erzielt. 
Weiterhin wurde festgestellt, daß Schnelldrehstahlsehmel- 
zungen ohne Kalkzusatz im Einsatz nach dem Einschmelzen 
dieselbe Menge von rd. 5 %  Schlackengewicht durch erhöhte 
Verschlackung aufweisen, wie solche mit 2 %  Kalkzusatz. 
Erst bei 4 %  Kalkzusatz machte sich eine Steigerung des 
Gesamt-Schlackengewichtes bemerkbar.

Es würde hier zu weit führen, auf alle Ergebnisse und 
Fragen einzugehen, die sich aus dieser Schlackenunter
suchung eigeben haben. Es genügt, im Rahmen der vor

3) Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931 32) S. 71 74 (Stahlw.-
Aussch. 212).
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Z a h l e n t a f e l  3 . C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  v e r s c h i e d e n e r  E i n s c h m e l z s c h l a c k e n .

Nr . E in sa tz
a)

CaO
%

b)
MgO

%

<0
MnO

%

d)
FeO

%

e)
a i 2o 3

%

f)
F e20 3

%

g)
Cr20 3

%

b)
W O ,

%

0
MoO,

%

D
V A

%

1)
s
%

m)

P A
%

o)
S i0 2

%

i U n l e g i e r t e r  S c h r o t t ................................................... 5 7 ,4 4 8 ,1 3 4 ,5 3 1 2 ,6 1 1 ,4 2 7 ,0 2
0 ,2 9

6 ,0 0

2

3

U n l e g i e r t e r  S c h r o t t ...................................................

U n l e g i e r t e r  S c h r o t t ,  R o h e i s e n  u n d  E i s e n 

4 6 ,3 0 6 ,3 4 6 ,1 3 1 6 ,2 7 1 ,5 8 1 0 ,3 7

0 ,1 9 2 0 ,0 6 7

10 ,5 2

4
s c h w a m m  ....................................................................

U n l e g i e r t e r  S c h r o t t ,  R o h e i s e n  u n d  E i s e n 
4 5 ,1 4 9 ,4 2 1 ,7 4 7 ,4 4 2 ,4 8 3 ,6 0 1 9 ,0 2

s c h w a m m  .................................................................... 5 3 ,3 8 8 ,4 8 0 ,5 2 1 ,8 3 2 ,9 6 3 ,4 7 — — — — 0 ,0 9 6 0 ,0 3 1 1 6 ,6 0

5 S c h r o t t  m i t  r d .  1 %  C r ........................................ 5 4 ,1 6 9 ,1 3 0 ,6 2 1 ,0 9 2 ,0 0 0 ,7 4 0 ,3 8 — — — 0 ,0 1 5 0 ,0 7 1 2 0 ,6 0

6 S c h r o t t  m i t  r d .  1 %  C r ........................................ 5 2 ,1 8 5 ,3 6 2 ,7 2 2 ,5 1 2 ,4 0 3 ,4 6 1 ,3 1 — —- — 0 ,0 6 2 0 ,1 1 7 2 4 ,8 2

7 R d .  1 5 %  C r  im  E i n s a t z  .................................. 4 1 ,7 6 0 ,2 3 2 ,6 2 6 ,5 0 2 ,0 0 4 ,0 4 1 5 ,5 7 1 ,7 2 — — 0 ,0 1 4 0 ,0 1 0 2 6 ,4 0

8 R d .  15  %  C r  im  E i n s a t z  .................................. 3 9 ,8 2 0 ,2 8 2 ,5 6 6 ,0 4 1 ,8 8 4 ,6 4 1 5 ,7 4 — — — 0 ,0 9 7 0 ,0 2 0 2 7 ,6 4

9 R d .  5 ,5  %  W  i m  E i n s a t z .................................. 4 8 ,1 6 9 ,2 8 1 ,9 8 4 ,1 1 1 ,0 2 3 ,8 6 0 ,2 6 1 7 ,1 0 — — 0 ,0 8 8 0 ,2 6 1 1 2 ,3 6

10

I 1 '

R d .  5 ,5  %  W  im  E i n s a t z ..................................

R d .  19  %  W , r d .  3 ,5  % C r  u .  0 ,5  %  V  im

4 7 ,9 0 5 ,3 4 2 ,1 8 4 ,7 2 1 ,0 4 1 ,3 4 0 ,0 8 2 0 ,0 0 0 ,2 0 6 0 ,3 7 0 9 ,2 0

12
E i n s a t z  u .  2 0 0  k g  K a l k ..................................

R d .  1 9 %  W , r d .  3 , 5 %  C r  u .  0 , 5 %  V  im
5 5 ,1 2 0 ,8 2 1 ,91 5 ,6 6 1 ,4 6 1 ,5 0 3 ,2 4 1 4 ,3 7 1 ,0 1 0 ,0 4 1 0 ,1 0 6 12 ,4 6

13
E i n s a t z  u .  2 0 0  k g  K a l k ..................................

R d .  1 9 %  W , r d .  3 , 5 %  C r  u .  0 , 5 %  V  im
5 2 ,7 2 0 ,3 1 1 ,1 9 5 ,6 6 1 ,0 0 1 ,0 7 4 ,3 8 1 3 ,1 1 1 ,0 1 0 ,0 4 2 0 ,0 9 6 11 ,8 0

14
E i n s a t z ,  o h n e  K a l k ........................................

R d .  1 9 %  W , r d .  3 , 5 %  C r  u .  0 , 5 %  V  im
3 1 ,9 6 0 ,2 1 2 ,7 9 3 ,1 6 0 ,9 8 4 ,6 6 1 8 ,2 5 6 ,3 7 2 ,3 8 0 ,0 1 0 0 ,0 5 5 2 0 ,7 2

E i n s a t z ,  o h n e  K a l k ........................................ 3 0 ,4 9 0 ,5 0 3 ,9 7 6 ,4 7 1 ,3 6 2 ,8 3 1 1 ,5 9 2 ,1 5 — 3 ,7 6 0 ,0 3 3 0 ,0 6 7 2 6 ,0 0

15 R d .  1 , 8 %  N i  u .  0 , 4 %  C r  im  E i n s a t z 4 6 ,9 4 0 ,3 2 4 ,9 9 1 9 ,2 6 1 ,5 5 9 ,7 8 4 ,3 4 1 1 ,8 4

16 R d .  1 3 ,5  %  M n  im  E i n s a t z ............................ 5 0 ,6 4 3 ,6 2 1 2 ,1 1 4 ,7 2 0 ,4 8 3 ,2 9 0 ,1 1 — — — 0 ,0 1 6 0 ,0 5 5 1 5 ,6 8
17 R d .  1 3 ,5  %  M n  im  E i n s a t z ............................ 5 1 ,4 0 4 ,2 0 1 0 ,0 5 0 ,7 1 0 ,5 3 1 ,5 7 0 ,1 1 — — — 0 ,1 1 6 0 ,0 2 1 1 8 ,6 0

18 R d .  1 ,8  %  W  u .  r d .  0 ,8 5  %  C r  im  E i n s a t z 6 4 ,2 4 0 ,7 2 0 ,1 8 0 ,3 9 2 ,2 2 1 ,1 2 0 ,0 9 1 ,2 2 — — 0 ,1 2 3 0 ,0 5 5 2 4 ,3 0

19 R d .  2 5 %  N i  im  E i n s a t z .................................. 5 2 ,9 2 7 ,4 2 2 ,2 3 8 ,1 8 1 ,9 8 7 ,7 5 2 ,5 4 — — — 0 ,1 6 4 0 ,4 4 1 1 3 ,1 8
2 0
21

R d .  12  %  N i  u .  r d .  15  %  C r  im  E i n s a t z  
R d .  2 0  %  W , r d .  3 ,5  % ' C r , r d .  1 0  %  C o ,

5 8 ,9 8 0 ,1 6 1 ,3 1 2 ,6 4 2 ,6 8 4 ,4 1 6 ,5 6 — — — • 0 ,0 0 3 0 ,0 2 0 1 3 ,0 8

r d .  0 , 5 %  V  im  E i n s a t z .................................. 5 0 ,0 4 9 ,1 7 1 ,7 5 2 ,1 6 2 ,2 4 0 ,9 0 3 ,3 4 1 ,6 1 — 1 ,8 0 0 ,1 9 2 0 ,0 1 8 2 0 ,4 0
2 2 R d .  1 6 %  C o , 8 %  C r  i m  E i n s a t z  . . . 4 4 ,5 4 0 ,8 0 1 ,8 3 5 ,1 6 2 ,0 0 5 ,8 1 1 1 ,2 8 — — — 0 ,0 5 4 0 ,0 4 6 2 2 ,3 2

Z a h l e n t a f e l  4 . S t a u b a n a l y s e  w ä h r e n d  d e s  E e i n e n s .
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V  2 1 4  I I 3 2 ,4 8 0 ,4 0 1 4 ,4 1 0 ,9 4 3 ,2 6 1 5 ,5 9 1 ,3 5 6 ,0 7 __ 0 ,2 7 0 ,6 7 7 ,6 8 1 ,4 5 v o r h . — . ---
A  2 8  I I 1 4 ,3 8 1 ,5 2 3 3 ,2 2 0 ,3 8 3 3 ,9 9 6 ,7 4 0 ,6 8 3 ,8 2 0 ,1 9 — 0 ,4 8 0 ,7 0 0 ,5 8 — 1,09 2 ,5 6  1

liegenden Arbeit darauf hinzuweisen, daß auf Grund der in 
Zahlentafel 3  angegebenen Schlackenanalysen, die nur dem 
Großbetrieb entnommen sind, erhebliche Mengen an wert
vollen Metalloxyden in der Einschmelzschlacke vorhanden 
sein können und somit im Lichtbogen der Verdampfung 
unterliegen. Inwieweit aus metallurgischen Gründen ein 
Abschlacken noch wirtschaftlich ist, muß von Fall zu Fall 
entschieden werden.

Untersuchungen in der Feinungszeit.

Mit dem Eintritt in die Feinungszeit erkennt man eine 
wesentliche Verschiebung der Konzentrationen der Ver
dampfungsprodukte zugunsten der Schlackenbildner. Der 
Gehalt an Schwermetalloxyden fällt mit dem Ansteigen des 
Reduktionsgrades der Desoxydationsschlacke. Von der im 
Mittel 5 bis 6 % des Einsatzgewichts betragenden Fertig
schlacke verlassen in der Feinungszeit rd. 20 kg/t den Ofen 
als Staub. Selbstverständlich ist diese Zahl stets von der 
Zeitdauer und Temperatur bei der Schmelzungsführung in 
der Fertigzeit abhängig. Obgleich das Bad jetzt nach einer 
Uebergangszeit durch eine stark reduzierend wirkende 
Schlackendecke geschützt ist, gibt es Metalle, die fort
laufend während der Feinungszeit verdampfen und einen be
trächtlichen Anteil am Gesamtabbrand ausmachen (Zahlen
tafel 4 ). Wichtig aus diesem Zeitabschnitt ist die Feststellung, 
daß immer ein Teil von Metalloxyden zurückbleibt und auch 
aus der stärksten Karbidschlacke nicht zu entfernen ist 
(Eisen, Mangan, Chrom, Molybdän, Vanadin). Dies ist bei den 
vorliegenden Schlackengewichten ein wirklicher Abbrand,

der sich im basischen Elektrostalilverfahren niemals ver
meiden lassen wird. Ein Einfluß von Zusätzen zur Schlacke, 
wie z. B. von Sand und Flußspat, auf den Abbrand konnte 
nicht festgestellt werden. Ebenso wie auf einen guten Reduk
tionsgrad der Schlacke Rücksicht genommen werden muß, 
ist auch darauf zu achten, daß das Stahlbad bereits einen 
gewissen Desoxydationsgrad erreicht hat, um im Augenblick 
des Lrgierungszusatzes bei Aufbauschmelzungen eine Oxy
dation durch den Sauerstoffgehalt der Schmelzung zu ver
meiden.

Herdberichtigung.

Bei der Errechnung der Abbrandwerte muß noch ein 
wesentlicher Umstand berücksichtigt werden. Die Erfahrung 
lehrt, daß beim Umsetzen von hochlegierten auf unlegierte 
Schmelzungen bei den letzten mit einer Aufnahme der in der 
vorhergehenden Schmelzung enthaltenen Legierungen zu 
rechnen ist. Daraus folgt, daß in dem gestampften basischen 
Dolomitfutter des Herdes immer eine bestimmte Menge 
Stahl zurückbleibt, auch wenn der Ofen sozusagen trocken 
ausläuft. Diese Menge kann man mit ziemlicher Genauigkeit 
berechnen. Die Schmelzung A 15 (Abh. 1) weist in der 
Fertigprobe einen Molybdängehalt von 0,94 % Mo auf. 
Die vorhergehende Schmelzung hatte einen Molybdängehalt 
von 18,45 %. Die wirksam gewordene, im Herd zuvor auf
gesaugte Stahlmenge ergibt sich aus folgender Beziehung: 
(200 +  x) • 0,94 =  x  • 18,45. x  =  10,74 kg =  5,35 %. (7) 
Dies ist verhältnismäßig viel und hängt von der Beschaffen
heit des Herdfutters, von der Zeitdauer und Temperatur der
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Z a h l e n t a f e l  5 .  E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h s s c h m e l z u n g e n  d e r  W o l f r a m r e i h e .

N r. A rt des E insa tzes
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FeO
%

F e ,0 3
%

W O ,
%

FeO
%

F e ,0 ,
%

W O,
%

A  16 F e r r o w o l f r a m  n a c h g e s e t z t . 2 5 ,0 5 2 4 ,3 4 2 ,9 5 8 ,5 7 4 ,5 3 0 ,5 8 0 ,4 7 1 ,8 0 __
A  19 W o l f r a m m e t a l l  n a c h g e s e t z t 2 4 ,5 0 2 3 ,5 2 3 ,9 2 11 ,7 1 4 ,9 7 3 ,3 4 0 ,4 7 1 ,1 4 —
A  15 F e r r o w o l f r a m  im  E i n s a t z  . 2 4 ,0 0 2 1 .7 6 9 ,3 7 5 ,3 7 3 ,5 4 1 6 ,4 2 0 ,9 7 0 ,5 7 —
A  17 U m s c h m e lz e  v o n  A  16 . . 2 4 ,3 4 2 0 ,1 4 1 7 ,2 6 8 ,5 7 4 ,7 9 4 ,7 0 0 ,5 4 1 ,1 0 —
A  2 0 W o l f r a m m e t a l l  im  E i n s a t z 2 4 ,9 5 2 3 ,5 2 5 ,6 9 1 0 ,1 3 1 ,81 2 5 ,1 0 0 ,5 4 0 ,3 0 —
A  2 5 W o l f r a m m e t a l l  im  E i n s a t z 2 4 ,1 0 2 2 ,0 8 8 ,1 5 7 ,2 1 4 ,6 0 2 3 ,5 2 0 ,7 5 0 ,9 1 —
A  27 W o l f r a m m e t a l l  im  E i n s a t z 2 4 ,6 5 2 2 ,7 2 7 ,9 0 9 ,4 5 2 ,8 7 4 5 ,5 2 0 ,5 4 1 ,2 0 —

Schmelzung ab. Bei den großen 
Oefen (mit 5,6 und 8 t Fassung) 
ist nach den hier gemachten Be
obachtungen bei neugestampf
ten Herden mit 3 % , normal mit 
4% und nach einer Schmelzungs
dauer von vier bis fünf Monaten 
mit 5 %  aufgesaugter Stahlmen
ge zu rechnen, unter der Vor
aussetzung, daß der Herd jedes
mal trocken ausläuft. Für die 
Berechnung sämtlicher Abbrandwerte ist bei den vorliegen
den Untersuchungen mit 4 %  zurückgebliebener Stahlmenge 
gerechnet worden; für die Folge wurde dieser Einfluß mit 
dem Ausdruck „Herdberichtigung“ bezeichnet. Außer acht 
lassen kann man diese Berichtigung in allen den Fällen, 
in denen Stahl der gleichen Zusammensetzung vorher 
erschmolzen worden ist. Es ergab sich ferner die Feststellung, 
daß der Herd in jedem Falle von der Schmelzung, die gerade 
erschmolzen wird, gleichmäßig durchtränkt wird, so daß sich 
die Annahme einer unter Umständen möglichen Entmischung 
von wolframlegiertem Stahl auf Grund des spezifischen 
Gewichtes nicht halten läßt. Analysen von Herdbären 
bestätigten dies. Es besteht höchstens die Möglichkeit, daß 
die darauf folgende sogenannte Spülschmelzung auf Grund 
einer anderen Zusammensetzung einen viel tiefer liegenden 
Schmelzpunkt hat, so daß die vom Herd aufgesaugte Stahl
menge der vorhergehenden Schmelzung gar nicht zur Auf
lösung gelangen kann, sondern erst in einer der späteren 
Schmelzungen zur Lösung gebracht wird. Hierauf muß 
natürlich bei der Schmelzungsfolge geachtet werden. Daraus 
folgt, wie unvorteilhaft ein Umsetzen auf verschiedene Stahl
sorten für die Treffsicherheit der chemischen Endzusammen
setzung sein kann. Von Vorteil ist es, nach hochlegiertem 
Stahl eine leichtlegierte Umschmelzcharge anzusetzen und 
hierin den ganzen Herdinhalt zu verwerten, vorausgesetzt, 
daß metallurgische Gründe nicht dagegen sprechen.

Zusammenfassend muß noch darauf hingewiesen werden, 
daß nur diejenigen Betriebsschmelzungen zur Auswertung 
kamen, bei denen auf Grund der bisherigen Ueberlegungen, 
Herdberichtigung, Berechnung der Einsatzanalysen usw., 
einwandfreie Ergebnisse erzielt werden konnten. Schmel
zungen mit Gewichtsunterschieden infolge ungenauer Ein
waage des Schrotteinsatzes oder mit ungenauer Berücksichti
gung des Legierungsanteils waren bei der Auswertung der Be
triebsschmelzen häufig die Ursache von Unregelmäßigkeiten.

Vorproben von legiertem Einsatz wurden ebenfalls nicht 
ausgewertet, weil diese Ergebnisse relativ sind und nur 
auf Grund der im Betrieb gemachten Erfahrungen benutzt 
werden können. Eine Veränderung der Eisengrundlage durch 
hohen Siliziumgehalt ergab stets relativen Zubrand und 
wurde nicht verwertet. Die Zahlen einiger Schmelzungen 
mit flüssigem  Einsatz wurden geprüft und lieferten ganz 
andere Einflüsse, aus denen ebenfalls deutlich hervorging, daß 
die Gesamtheit der hier vorliegenden Kurven in starker Ab
hängigkeit von den obwaltenden Betriebsverhältnissen steht.

U eber den A b b r a n d  versch ied en er L e g ie ru n g s
m e talle .

Nachdem die Abbrandbegriffe festgelegt sind und auf 
die einzelnen Einflüsse, die für die Abbrandverluste wesent
lich sind, hingewiesen wurde, soll nachfolgend das Verhalten 
der einzelnen Elemente besprochen werden.

Wolfram.
Untersucht wurden die beiden im Handel erhältlichen 

Arten Ferrowolfram und Wolframmetall. Aus der großen

Zahl von Schmelzungen der laufenden Erzeugung ergaben 
sich hierbei folgende Gruppen:

1. Werkzeugstahl mit 1 bis 2 %  W,
2. Magnetstahl mit rd. 6 %  W,
3. Schnelldrehstahl mit etwa 18 %  W.

Hinzu kommen die Ergebnisse der auf der Grundlage von 
25 %  Legierungszusatz erschmolzenen Versuchsschmelzun
gen. A ll .  1 (Schmelzung A 15) ist ein Beispiel für eine Um- 
sclimelzcharge aus reinem, unlegiertem Schrott und Legie
rungsmetall im Einsatz. Schmelzung A 16 in A lb. 2 gibt 
ein Beispiel für eine Aufbauschmelzung mit nachgesetztem 
Legierungsmetall, Schmelzung A 17 (A l l .  2) ein solches für

Schmelze A 16. Schm elze A 17.
Beispiel einer A ufbau- U m schm elzcharge aus 

Charge m it nachgesetztem  Abfällen bekannter 
Legierungsm etall. Zusam m ensetzung.

A b b i ld u n g  2 .

eine Umschmelzcharge aus Abfällen bekannter Zusammen
setzung. Eine Zusammenstellung der Ergebnisse der Ver
suchsschmelzungen der Wolframreihe ist in Zahlentafel 5 
enthalten. Die aus sämtlichen Schmelzungen ermittelten 
Abbrandwerte für R sind mit steigendem Wolframgehalt 
nach der Fertiganalyse aus A bi. 3 zu entnehmen.

Sämtliche vorliegenden Werte haben eine Berichtigung 
für den Mehrverbrauch an Wolfram für unlegierten Stahl 
(Herdberichtigung) bereits erfahren. Man erkennt, daß es 
sich bei Gruppe 1 und 2 nur um Aufbauschmclzungen 
handelt, während bei höherlegiertem Werkstoff Um
schmelzen auftreten.

Bei den Aufbauschmelzungen der Gruppe 1 fielen 
Verluste durch Einschmelzen, also Verdampfung von Wolf
ramsäure, aus. Durch das Nachsetzen auf die Fertigschlacke 
konnte hier nur eine Verdampfung oder Verschlackung im 
Augenblick des Zusatzes erfolgen. Lnmerhin ist Wolfram 
das einzige Metall, das im Gegensatz zu anderen Elementen 
einen beträchtlichen Abbrand aufweisen kann; deshalb muß 
bei der Gattierung hiermit gerechnet werden. Da bei ein
wandfreiem Arbeiten vollkommene Wolframfreiheit der 
Fertigschlacke erreicht werden kann, so ist es von der
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Geschicklichkeit des Schmelzers in der Schlackenführung 
abhängig, den Abbrand, der durch Verdampfen dieser 
Schlacke entsteht, möglichst gering zu halten. Während 
dieser Verlust bei den Aufbauschmelzungen der Gruppe 1 
gleich einen ziemlichen Anteil ausmacht, fällt dieselbe zu
gesetzte Menge bei dem höherlegierten Schnelldrehstahl 
natürlich kaum ins Gewicht. Eine Feststellung bei dieser

Gruppe ist noch zu erwähnen. Vorausgesetzt, daß der Ofen
gang störungsfrei bleibt und die Schlacke einwandfrei geführt 
wird, zeigte es sich, daß die Höhe des Siliziumgehaltes der 
Fertigschmelzung von Einfluß auf die Höhe des Abbrandes 
war. Ein Schnitt durch das Gebiet dieser Gruppe ergibt mit 
steigendem Siliziumgehalt Abb. 4.

A b b i ld u n g  4 .

  W o l f r a m a b b r a n d

  in  A b h ä n g ig k e i t

v o m  

S i l i z iu m g e h a l t  

im  F e r t i g s t a h l .

0,00

Dieser Einfluß läßt sich unschwer folgendermaßen 
erklären: Ein Wolframzusatz läßt die Fertigschlacke leicht 
umschlagen, d. h. Wolfram verschlackt, der Metalloxyd
gehalt der Schlacke steigt. Man muß nun reduzierend arbei
ten, um wieder eine einwandfreie Schlacke zu erhalten. 
Durch Ferrosiliziumzusatz wird aber der Reduktionsgrad 
der Schmelzung und der Schlacke stets etwas gesteigert. 
Erfolgt auf Grund einer niedrigen Analysenvorschrift nur 
ein geringer Ferrosiliziumzusatz zum Desoxydieren der 
Schmelzung, so ist der Verlust an Wolfram höher, als 
wenn größere Mengen Ferrosilizium zugesetzt werden können, 
die die Schlacke bedeutend weiter reduzieren und wolf
ramfrei halten. Als letzter Umstand ist noch zu berück
sichtigen, daß der Desoxydationsgrad des unlegierten Bades 
im Augenblick des Wolframzusatzes für die Höhe des Ab
brandes von Bedeutung ist.

Die Ausführungen über die Stähle der Gruppe 1 treffen 
für den Wolfram-Magnetstahl der Gruppe 2 in jedem Falle 
zu. Nur wird die Streuung der einzelnen Werte bedeutend 
geringer, da schon mit größeren Legierungsgewichten zu 
rechnen ist.

Bei den Stählen der dritten Gruppe, den Schnelldreh
stählen, liegen ganz andere Arbeitsverhältnisse vor. Ein 
Teil des Wolframs ist in Abfällen enthalten, der Rest wird

als Wolframnietall oder Ferrowolfram mit eingesetzt und 
das Ganze eingeschmolzen. Von vornherein besteht die 
Möglichkeit, daß der Lichtbogen mit Wolfram in Berührung 
kommt. Wenn auch rein zahlenmäßig ein im Vergleich zum 
niedriglegierten Stahl gering erscheinender relativer Ab
brand von 6 %  im Mittel zu verzeichnen ist, so handelt es sich 
hierbei um ganz andere Mengen. Im Einsatz einer 5,5-t- 

Schmelzung sind je nach der Fertiganalyse 
etwa 1000 bis 1200 kg W enthalten. Ob
wohl auch noch andere Legierungsmetalle 
vorhanden sind, soll hier nur der reine 
Wolframabbrand auf der Eisengrundlage 
besprochen werden. Für die übrigen Le
gierungsmetalle erfolgt eine Zusammen
fassung nach der komplexen Seite dieses 
Stahles bei der Besprechung des Abschnit
tes Schnelldrehstahl.

Der bei Stahl mit 18 %  W auftretende 
relative Wolframabbrand von 6 %  im Mit
tel ergab somit erstmalig die Notwendig
keit, die jetzt auftretenden mengenmäßigen 
Verluste zu erforschen. Das Ausbringen 
zeigte mit steigendem Wolframgehalt für 
Aufbau- und Umschmelzchargen eine 
leichte Senkung, die für Schnelldrehstahl 

aus einer großen Reihe von Schmelzungen den Wert von 
4 %  absolutem Abbrand ergab, was ein Ausbringen von 
96 %  bedeutet. Hieraus ergibt sich für A  =  9,76 %  oder 
ein mengenmäßiger Verlust von G =  18,7 kg/t Einsatz.

Nichts kann die Verluste, die durch das Einschmelzen 
von wolframhaltigem Werkstoff entstehen, deutlicher kenn
zeichnen als diese Zahlen. Gerade Wolfram, ob in Form 
von Abfällen, Ferrowolfram oder als Metall, wird etwa 2 h 
dem Lichtbogen ausgesetzt. Schon bei dunkler Rotglut kann 
bei genauer Beobachtung ein gelber Anflug des Oxydes auf 
dem Wolframmetallpulver im Augenblick des Zusatzes beob
achtet werden. Einen weiteren Beweis für die große Flüchtig
keit bietet die Flugstaubuntersuchung an einem Schmiede
ofen für Schnellstahlblöcke; man fand 44,12 %  W.

Beim Einschmelzen des Schnelldrehstahl-Einsatzes ent
steht eine Ein schmelzschlacke mit Gehalten bis zu 45 %  W03 
oder rd. 36 %  W. Diese schwermetalloxydreiche Schlacke 
verdampft ständig unter dem Lichtbogen. Erst nach ihrer 
Reduktion ist kein wesentlicher Abbrand an Wolfram mehr 
festzustellen. Ferner kommt hinzu, daß zum Analysen
ausgleich in der Regel noch 1 bis 2 %  W zugesetzt werden 
müssen; hierbei tritt dann sofort in seinem ganzen Umfange 
der Abbrand in Erscheinung, den eine ein- bis zweiprozentige 
Wolframaufbauschmelzung überhaupt nur aufzuweisen hat. 
Dennoch läßt es sich aus betriebstechnischen Gründen nicht 
vermeiden, nur Aufbauchargen zu erschmelzen; auch die 
Abfälle müssen aufgearbeitet werden. Wenn hierbei, wie 
festgestellt wurde, rd. 18,7 kg W je t Stahl verlorengehen, 
so bedeutet das für die Schmelzung von 5,5 t Gewicht 
rd. 103 kg Wolframmetall, das restlos und zum größten Teil 
nur in der Einschmelzzeit in die Luft geht. Je nach den 
vorliegenden Aufträgen würde daher bereits bei dieser einen 
Stahlsorte wegen des hohen Wolframpreises die Wirtschaft
lichkeit einer Absaugevorrichtung zur Wiedergewinnung des 
Staubes bestimmt gesichert sein. Hinzu kommt, daß dieser 
Staub zu seiner Verwertung dem Ofen in bestimmten 
Mengen ohne weiteres wieder zugesetzt werden kann.

Die in Abb. 3 gezeigten Versuchsschmelzungen passen 
gut in den Rahmen der Betriebsschmelzungen und geben 
mit ihren Analysen Unterlagen, wie die Metallmengen in 
Stahl und Schlacke zur Verteilung kommen (Zahlentafel 5).
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Eine gemeinsame Uebersicht 
der Werte für y), R, A und G 
ergibt sich aus A ll .  5.

Molybdän.
Molybdän wird als Legie

rungselement im Handel als 
60- bis 70prozentiges Ferromo- 
lybdän, als Kalziummolybdat 
und neuerdings als Molybdänmetall geliefert. Die hier vor
liegenden Werte beziehen sich nur auf Ferromolybdän. 
Kalziummolybdat wurde zwar laufend im Betrieb verwendet, 
eine Auswertung der Beobachtungen erfolgte jedoch nicht, 
da die Anzahl der vorliegenden einwandfreien Werte viel 
zu gering war. Auf Grund der bisherigen Betriebserfahrun

gen konnte jedoch ein Un
terschied des Abbrandes ge
genüber Ferromolybdän 
nicht beobachtet werden. 
Beim Eingang einer Probe 
von Molybdänmetall waren 
diese Untersuchungen be
reits abgeschlossen.

Aus den laufenden 
Betriebsschmelzungen er
gaben sich folgende Stahl
sorten :
1. Chrom- und Chrom- 

Nickel - Molybdän - Ein
satzstähle mit 0,15 bis 
0,25 %  Mo.

2. Stähle mit 0,5 %  Mo 
und Schnelldrehstahl 
mit 0,6 %  Mo.

3. Kobalt-Magnetstahl mit 
etwa 1 %  Mo.

Die mit Herdberichtigung 
errechneten Werte für R 
sind in A ll .  6 zusammen
gefaßt.

Für die einzelnen Gruppen, von denen Gruppe 1 nur 
Aufbauschmelzungen, Gruppe 2 und 3 auch Umschmelzen 
enthält, ergeben sich folgende Mittelwerte für R (+  =  Ab
brand, —  =  Zubrand):

1. - 1 4 ,6 1 %
2. -  2,90 %
3. +  2,90%

Wenn auch im Betrieb, wie schon erwähnt, kaum höher
legierte Stähle erschmolzen werden, wurden doch zur Klä
rung der Schlackenverhältnisse einige Schmelzen mit 
25 %  Mo durchgeführt (Zahlentafel 6).

Molybdän zeigt ebenso wie Wolfram bereits bei dunkler 
Rotglut eine starke Neigung zur Oxydation. Die Dampf
druckkurve von Molybdäntrioxyd nach Feiser2) ergibt, daß 
bei 750° ein ganz geringer Dampfdruck einsetzt, der bei 
den außerordentlich hohen Temperaturen des Lichtbogens 
natürlich einen sehr hohen Wert erreicht. Es kann also 
der Fall eintreten, daß bereits ohne Einwirkung des 
Lichtbogens, allein durch die Ofenhitze, Abbrandverluste 
entstehen können. Infolgedessen muß ein Vorwärmen des 
Ferromolybdäns zum Nachsetzen im Betrieb vermieden 
werden. Bereits bei 750° zeigte sich beim Vorwärmen ein 
gelber Beschlag von Molybdänsäure. Ein weiteres Beispiel 
für die Flüchtigkeit ist die Molybdänsäureanreicherung im 
Flugstaub bei Schmiedeöfen für Schnelldrehstahl. Der 
Flugstaub selbst wies zwar nur 0,43 %  Mo03 auf. Hier war

Z a h l e n t a f e l  6 . E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h s s c h m e l z u n g e n  d e r  M o l y b d ä n r e i h e .

N r. A rt des E in sa tzes

E in  % 
m it 

H erd 
berich 
tig u n g

F

%

E

%

E inschm elz
schlacke F ertig sch lack e

FeO

%

F e20 3

%

Mo0 3

%

FeO

%

F e20 3

%

Mo0 3

%

A  13 
A  14 
A  11

F e r r o m o l y b d ä n  n a e h g e s e t z t  
U m s o h m e l z e  v o n  A  13  . . 
F e r r o m o l y b d ä n  im  E i n s a t z .

2 4 ,5 5
2 1 ,1 0
2 4 ,9 5

2 1 ,0 6
1 8 ,4 5
2 4 ,1 5

+  1 3 ,9 7  
+  1 2 ,3 9  
+  3 ,4 0

5 ,3 7
6 ,1 2

1 6 ,7 7

3 .3 3  
6 ,6 3
5 .3 4

0 ,2 9
1 ,5 7
9 ,4 1

1 ,2 9
0 ,6 2
0 ,4 7

5 ,2 9
0 ,4 2
1 ,4 3

0 ,1 1
S p .

^0,9S
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die Temperatur zum Niederschlagen noch zu hoch. An 
kalten Stellen des Ofens konnte man aber krustenartige gelbe 
Ansätze feststellen, die einen Molybdänsäuregehalt von 32 %  
enthielten, obwohl der hier verarbeitete Schnelldrehstahl 
nur Gehalte von 0,5 bis 0,6 %  Mo aufwies.

Wegen der großen Streuung der einzelnen Werte in A lb. 6 
ist es unmöglich, eine Kurve durch die drei Gruppengebiete 
zu legen. Diese Streuung wird mit dadurch bedingt, daß 
man bei geringen Molybdängehalten in hohem Maße von den 
angewendeten Betriebsanalysenverfahren abhängig ist. Eine 
geringe Aenderung des Analysenverfahrens kann bereits die 
Werte der Gruppe 1 um 10%  nach oben oder unten ver
schieben. Für den Betrieb genügt es zu wissen, daß man
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bei geringen Molybdängehalten mit einem relativen Zubrand 
rechnen muß. Der überaus starke relative Zubrand von 
Molybdän bei den 35 prozentigen Kobaltschmelzungen ist 
darauf zurückzuführen, daß wegen des hohen Kobalt- 
abbrandes das Gesamtausbringen der Schmelzung wesent
lich gesunken ist (r; bis zu 0,90), ein Beispiel dafür, daß eine 
Aenderung der Eisengrundlage die relativen Abbrandwerte 
stark verschieben kann.

Die Kurven der Versuchsschmelzungen zeigten durch 
bedeutende Schwankungen erst recht, wie groß die Schwie
rigkeiten der Molybdänbestimmung in der Höhe von 25 %  
waren. Zahlentafel 6 gibt einen Ueberblick über die Ergeb
nisse der Versuchsschmelzungen. Immerhin kann man dar
aus ersehen, daß in dieser Höhe gewöhnlich mit einem rela
tiven Abbrand von 10 bis 12 %  zu rechnen ist.

Von der Schlacke kann gesagt werden, daß Molybdän
säure leicht als Kalziummolybdat verschlackt und dann 
auch in dieser Form der Verdampfung durch den Lichtbogen 
unterliegt, wenn auch nach Feiser2) der Dampfdruck für 
Molybdänsäure in Verbindung mit Kalk erst bei Tempera
turen von 1200° einsetzt. Molybdänsäure läßt sich ebenso 
wie Wolframsäure durch gute Reduktionsarbeit bis auf 
Spuren aus der Schlacke entfernen. Die gewichtsmäßigen 
Verluste von Molybdän sind für den Betrieb wegen ihrer 
Geringfügigkeit ohne Bedeutung und spielen höchstens eine 
zusätzliche Rolle bei Schnelldrehstählen, wo sie noch einmal 
besonders berücksichtigt werden sollen.
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Z a h l e n t a f e l  7 . E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h s s c h m e l z u n g e n  d e r  V a n a d i n r e i h e .

Nr. A rt des E in sa tzes

E  in  % 
m it 

H e rd 
berich 
tigung

P

%

R

%

E inschm elzschlacke Fertigschlacke

FeO  J F e20 3 
%  1 %

V ,0 6
%

FeO
%

Fe20 3
%

V A
%

A  1 F e r r o v a n a d i n  im  E i n s a t z 2 4 ,1 0 2 2 ,9 4 + 4 ,8 1 1 ,8 2  0 ,9 6 6 ,6 5 1 ,7 2 0 ,4 6 0 ,8 0

A  3 U m s c h m e lz e  v o n  A l . . 2 2 ,9 0 2 0 ,7 2 + 9 ,4 0 1 0 ,9 6  0 ,7 4 4 0 ,8 3 1 ,5 0 1 ,1 9 5 ,3 5

A  2 F e r r o v a n a d i n  im  E i n s a t z 2 4 ,9 8 2 1 ,6 8 +  1 3 ,0 0 6 ,1 4  0 ,6 0 2 5 ,1 3 0 ,6 7 0 ,8 8 0 ,3 4

Abschließend kann von Mo
lybdän gesagt werden, daß der 
durch die große Flüchtigkeit der 
Molybdänsäure erwartete hohe 
Abbrandverlust in den vorliegen
den praktischen Grenzen in keiner 
Weise festgestellt werden konn
te, sondern daß alle Werte noch 
unter denen des Wolframs liegen.

Vanadin.
Vanadin ist das letzte Legierungselement im Rahmen 

dieser Arbeit, mit der Eigenschaft, als säurebildendes Oxyd 
zu verschlacken. Es kommt als 60 prozentige oder neuerdings 
als praktisch kohlenstofffreie 80 prozen tige Ferrolegierung 
in den Handel. Ein Unterschied im Abbrand wurde nicht

festgestellt. Eine grup- 
penmäßigeUnterteilung 
in verschiedene Stahl
sorten ließ sich nur 
ungefähr durchführen. 
Es wurden die im lau
fenden Betrieb vor
kommenden Werkzeug
stähle mit rd. 0,15 %  V 
und mit 0,3 bis 0,5 % V, 
wie auch Schnelldreh
stähle mit 0,5 bis 2,5% V 
zur Auswertung heran
gezogen. Hinzu kom
men die Ergebnisse der 
V ersuchsschmelzungen 
mit 25 %  V (Zahlen
tafel 7), von denen A 2 
(Abh. 7) als Beispiel 
gegeben sei.

Das sich aus den Beobachtungen ergebende Abbrandfeld 
( Abh. 8) zeigt eine stark ins Auge fallende Streuung. Immer
hin ist es für die Gattierung im Betrieb wichtig, zu wissen,

daß erst bei höherem Vanadingehalt eine Steigerung des 
relativen Abbrandes einsetzt, die ihren höchsten, hier nicht 
aufgeführten Wert bei den 25prozentigen als Umschmelzen 
geführten Schmelzungen mit rd. 10 %  Abbrand erreicht. 
Als Ursache für Streuung und Abbrand sind folgende Um
stände maßgebend.

Die außerordentlich große Verwandtschaft des Vanadins 
zum Sauerstoff bewirkt, daß es sich in seinem Verhalten dem 
des Siliziums stark nähert. Von besonderem Einfluß ist der 
Desoxydationsgrad des Stahlbades. Ebenso wie ein schlecht 
desoxydierter Stahl mehr Ferrosilizium verbraucht, so ver
schlackt auch sofort Ferrovanadin mit dem Sauerstoffgehalt 
der Schmelzung. Der Vanadinsäuregehalt in der fertigen Kar
bidschlacke ist in den seltensten Fällen wieder restlos aus der 
Schlacke zu entfernen. Immer bleiben, wie die Schlacken

analysen bei der Erzeugung von Schnellstahl und von 
Vanadin-Versuchsschmelzungen zeigen, Gehalte bis 0,2 % V 
in der Schlacke zurück. Eine weitere Uebereinstimmung 
mit Silizium oder der Kieselsäure liegt in der Färbung der 
Fertigschlacke; während eine schwermetalloxydfreie Kalk- 
Silikat-Schlacke rein weiß aussieht, zeigt auch die vanadin
haltige Schlacke von der Einschmelzschlacke an eine grau
weiße Farbe, mit einem ständig mit dem Reduktionsgrad 
zunehmenden silberweißen Glanz, der geradezu als ein 
Kennzeichen für vanadinhaltige Schlacken anzusprechen ist, 
vorausgesetzt, daß der Schlacke außer Eisen sonst färbende 
Metalloxyde in nennenswerten Mengen fehlen.

Diese Betrachtungen führen dazu, daß man auch bei 
geringen Gehalten mit einem absoluten Abbrand an Vanadin 
rechnen muß. Daß dies in Ahh. 8  nicht zum Ausdruck kommt, 
hat wieder seine Ursache, wie beim Molybdän, in dem 
Betriebsanalysenverfahren. Die Vanadintitration mit Ka
liumpermanganat hat einen bei diesen geringen Mengen 
schwer erkennbaren Farbumschlagspunkt. Erst die Einfüh
rung der potentiometrischen Bestimmung bewirkte, daß jetzt 
bereits bei Gehalten von 0,3 %  V aufwärts ein geringer 
Abbrand verzeichnet werden konnte. Bei der Auswertung 
der vorliegenden Unterlagen war dieses Analysenverfahren 
noch nicht eingeführt.

Es konnte festgestellt werden, daß nach dem Vanadin
zusatz stets ein gewisser Anteil Vanadinsäure in der Fertig
schlacke vorhanden ist und verdampft. Hinzu kommt, daß 
bei Schnelldrehstahl-Schmelzungen ein Teil der Abfälle bereits 
Vanadin im Einsatz hat und beim Einschmelzen zum Teil 

verlorengeht. Da dieser Gehalt in der Fertigschlacke 
sich nicht wie bei Wolfram und Molybdän bis auf 
Null drücken läßt, so verdampft das Vanadin in 
diesem Falle während des ganzen Schmelzungsver
laufes. Das in der Fertigschlacke verbleibende Vana
din ist für den Verbraucher in jedem Falle ein un
wiederbringlicher Verlust; eine mengenmäßige Aus
wertung hat aber auch hier, wie bei Molybdän, 
nur wesentliche Bedeutung bei der Erzeugung von 
Schnelldrehstahl und soll dort berücksichtigt werden.

Chrom.

Chrom wird als Legierungsmetall im Betrieb am meisten 
verwendet. So war es möglich, etwa 150 Schmelzungen aus 
der laufenden Erzeugung auszuwerten, und zwar handelt 
es sich dabei um Stähle mit Gehalten bis zu 30 %  Cr. Unter
sucht wurde das Verhalten der im Handel erhältlichen 
Ferrochromlegierungen mit höchstens 0,1 %  C, 1 bis 2 %  C 
und 7 bis 8 %  C. Die Untersuchung erstreckte sich auf 
folgende Gruppen:

I. 1 ,5 %  Cr Kugellagerstahl,
II. 3 %  Cr Magnetstahl,

III. 15 %  Cr rostfreier Stahl,
IV. 30 %  Cr zundersicherer Stahl.

Die Ergebnisse der ebenfalls durchgeführten Versuchs
schmelzungen mit 25 %  Cr sind in Zahlentafel 8 aufgeführt. 
Den Verlauf der als Beispiel herausgegriffenen Versuchs-
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Z a h l e n t a f e l  8 . E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h s s e h m e l z u n g e n  d e r  C h r o m r e i h e .

Xr. A rt des E in sa tzes

E  in  % 
m it F E

E inschm elzschlacke Fertigsch lacke

berich-
tigung % %

FeO  P e80 3 
% %

C r ,0 3
%

FeO
%

F ejO j Cr20 3 
% 1 %

A 9 
A 10 
A  7 
A  8

F e r r o c h r o m  n a c h g e s e t z t  
U m s c h m e lz e  v o n  A  9  . 
C h r o m  m e t a l l  i m  E i n s a t z  
F e r r o c h r o m  i m  E i n s a t z

2 4 ,9 0
2 3 ,8 0
2 4 ,0 5
2 4 ,8 5

2 3 ,8 3
2 1 ,6 6
2 3 ,1 0
2 2 ,4 0

+  4 ,1 8  
+  9 ,1 1  
+  3 ,8 4  
+  1 0 ,0 4

6 ,4 4  2 ,3 4  
1 ,1 6  0 ,8 2  
1 ,7 0  0 ,3 5  
0 ,6 1  0 ,8 0

1 ,7 9
7 ,9 4

1 0 ,3 4
2 1 ,7 5

0 ,9 5
0 ,6 5
0 ,2 1
0 ,2 7

0 ,3 8  0 ,2 6  
0 ,1 0  0 ,4 4  
0 ,5 0  0 ,2 3  
0 ,4 3  1 S p .

Z V

zo

7 S

7 Z

7 Z

i

Schmelzung A 7 gibt Abb. 9 im einzelnen wieder. In Abb. 10 
sind sämtliche ermittelten R-Werte unter Berücksichtigung 
der Herdberichtigung zusammengefaßt.

Kein Legierungsmetall zeigt im Mittelwert für R eine 
derartige Regelmäßigkeit wie Chrom. Sowohl für Aufbau
ais auch für Umschmelzchargen besteht im Chromabbrand 
kaum ein Unterschied. Während die Versuchsschmelzen A 7 
und A 9 trotz ungünstiger Verhältnisse im Versuchsofen 
annähernd in den Rahmen passen, fallen die Beobachtungs
eigebnisse der Schmelzen A 8 und A 10 ganz aus der Reihe. 
Bei diesen Schmelzen ist Ferrochrom mit 7 %  C verwendet 
worden. Für das ungewöhnliche Verhalten dieser Schmelzen 
konnte eine eindeutige Erklärung nicht gefunden werden.

Wie bereits ein
gangs erwähnt, neigt 
Chrom dazu, bei we
sentlicher Steigerung 
des Kieselsäuregehal
tes der Schlacke als 
Chromsilikat zu ver
schlacken. Während 
bei den Aufbau
schmelzungen der 
Gruppe I, die aus me
tallurgischen Grün
den mit einer praktisch sandfreien, also kieselsäurearmen 
Karbidschlacke geführt werden, eine Verschlackung als 
Chromoxyd kaum ein tritt, liegt der Fall wesentlich anders 
bei dem unlegierten Einsatz, der aus analytischen Gründen 
zur Erzeugung von rostfreiem Eisen kohlenstofffrei gehalten 
werden muß. Hier wird die Fertigschlacke mit siliziumhal
tigen Reduktionsmitteln erzeugt. Sie enthält jetzt 20 bis 
30 % Si02 bei annähernd gleicher Kalkmenge in Höhe von 
rd. 60%. Setzt man jetzt Ferrochrom zu, so zeigt die 
Schlacke nach beendetem Chromzusatz meistens die dem 
Chromoxyd eigentümliche dunkelgrüne Farbe, wenn sie 
auch zu weißem Pulver zerfällt. Als Beispiel seien drei 
Analysen dieser Schlackenart angeführt:
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immer y2 h nötig, um wie
der eine einwandfreie weiße 
Schlacke zu erhalten. Da 
aber während der ganzen Zeit 
chromoxydhaltige Schlacke 
verdampft, so hat man hier 
Verluste zu verzeichnen, die 
es vielleicht erklären, daß der 
relative Abbrand der Aufbau
schmelzungen der Gruppe III
sogar etwas höher ist als der der Umschmelzen, bei denen 
nach dem Einschmelzen in kurzer Zeit eine einwandfreie 
Fertigschlacke hergestellt werden kann. Man hat diese
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C aO  . . . % 5 9 ,3 5 6 0 ,4 6 5 9 ,8 3

S i 0 2 . . .  % 2 8 ,6 0 2 7 ,0 0 2 7 ,6 8

M gO  . . .  % 3 ,5 5 3 ,4 4 2 ,0 1
: M nO  . . .  % 0 ,4 6 0 ,2 3 0 ,3 6

l A i A . . .  % 1 ,8 8 2 ,2 6 2 ,0 8
F e O  . . . % 0 ,3 3 0 ,4 8 0 ,6 7
F e 20 3 . . . % 0 ,3 8 0 ,3 6 0 ,1 6
C r A .  . . % 0 ,7 4 0 ,7 2 0 ,6 8

s o 3 . . . % 0 ,0 1 0 ,0 1 5 0 ,0 1 2

P A  . . .  % 0 ,0 1 2 0 ,0 2 4 0 ,0 3 0

F  • • • • % v o r h a n d e n v o r h a n d e n v o r h a n d e n
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Der Einfluß des Chromoxyds kann so weit gehen, daß die 
Schlacke bereits die den sauren Schlacken eigentümliche 
glasige Form annimmt. Jetzt zeigt sich auch deutlich die 
schwere Reduzierfähigkeit des Chromsilikats. Zeitlich ist 

2 4 . . .

% C r
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ungünstigen Verhältnisse auch in der Herstellung von Ferro
chrom erkannt. Hier wählt man neuerdings statt der üblichen 
Kalk-Silikat-Schlacke eine aus Bauxit gebildete Tonerde
schlacke, die bei den üblichen Temperaturen auch die 

erforderliche 
Dünnflüssigkeit 
aufweist und 
nicht die unan
genehme Eigen
schaft der star
ken Abbindung 
des Chroms be
sitzt. Aeknliche 
Gründe dürfte 
die Einführung 
von Schamotte
schlacken zur Er
zeugung von rost- 
freiem Stahl in 
Amerika haben.

Die absoluten 
Abbrandverluste 
(A) sind aus 
Abb. 11 zu er
sehen.

Durch die Festlegung der Werte für t\ ergab sich hierbei 
die Tatsache, daß die Aufbauschmelzungen in ihren Verlusten 
rein rechnerisch etwas höher lagen als die Umschmelzen, 
während praktisch durch die Streuung der Werte die Ver
luste wohl als gleich angesetzt werden können. Analytische 
Schwierigkeiten traten nicht auf. [ S c h lu ß  f o lg t . ]
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Behinderte Formänderung in Schweißnähten.
Von F ran z B o llen ratli in Aachen.

[M it t e i l u n g  a u s  d e m  A e r o d y n a m is c h e n  I n s t i t u t  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  i n  A a c h e n .]

(Messungen an autogen und elektrisch hergestellten V-Nähten über die Höhe und Verteilung der Schweißspannungen in 
Abhängigkeit von der Plattenstärke. Behinderung der Formänderung durch räumliche, ungleichmäßig verteilte Eigen

spannungen. Bedeutung der behinderten Formänderung für die Festigkeit der Schweißverbindungen.)

D aß in autogen und elektrisch hergestellten Schweiß
verbindungen Spannungen in Höhe der Streckgrenze 

und auch darüber hinaus bestehen, ist durch neuere Arbeiten 
über Schweißspannungen bekannt1). Je besser die ange
wendeten Meßverfahren sich dazu eigneten, örtliche Span
nungen zu erfassen dadurch, daß entweder bei zerstörenden 
Verfahren die Meßstrecken verkleinert und der Einfluß 
breiter Nachbargebiete verringert oder, wie bei Unter
suchungen mit Röntgenstrahlen, ein mechanischer Eingriff 
in den Werkstoff vermieden wurde, ergaben sich immer 
höhere Spannungen in den Nähten oder in deren unmittel
barer Nachbarschaft, als man bislang vermutet hatte.

Bei den hohen örtlichen und zeitlichen Temperatur
gefällen während der Herstellung einer Schweißnaht und 
den damit von Faser zu Faser sehr unterschiedlichen 
Wärmedehnungen2) treten in Schw eißverbindungen 
dreiachsige Spannungszustände auf, bei denen alle 
Hauptspannungen besonders bei dicken Werkstücken mit 
steifen Querschnittsformen beträchtliche Werte annehmen 
müssen. Damit sind nach den allgemeinen Festigkeits
theorien über elastische Grenzzustände die Bedingungen 
für eine E rhöhung der Streckgren ze gegeben; 
darüber hinaus wird eine Erhöhung der Streckgrenze hervor
gerufen durch ungleichmäßige Spannungsverteilungen, denen 
in neuerer Zeit wieder'besondere Beachtung3) geschenkt wird. 
Gerade die Höhe des Spannungsgefälles ist in vielen Fällen 
bestimmend für eine Erhöhung der Streckgrenze, wo durch 
einen räumlichen Spannungszustand allein eine Behinderung 
plastischer Formänderung nicht zu erklären ist, so bei 
Biegeversuchen mit Streckgrenzenerhöhungen um mehr als 
50 % , bei Flachstäben mit Spitzkerben (Erhöhung der 
Streckgrenze um mehrere 100 %) und ebenso bei Augen
stäben und gelochten Stäben4) mit einer Streckgrenzen
erhöhung auf etwa das Drei- und Vierfache der beim ein
fachen Zugversuch ermittelten.

Im folgenden werden einige Ergebnisse von Span 
nungsm essungen in Schw eißnähten an frei be
w eglichen P la tte n  aus F lu ß sta h l St 37 mitgeteilt, 
die Spannungsspitzen weit über der Streckgrenze des ein
fachen einachsigen und gleichmäßigen Spannungszustandes 
zeigen. Hier liegt ein bisher wenig bekannter Fall der 
erhöhten Streckgrenze bei Eigenspannungen vor. Bei der

*) V g l. F .  B o l l e n r a t h :  U e b e r  E ig e n s p a n n u n g e n  i n  S c h w e iß 
n ä h t e n .  V o r t r a g ,  g e h a l t e n  a u f  d e r  T a g u n g  d e s  F a c h a u s s c h u s s e s  
f ü r  S c h w e iß t e c h n ik  im  V e re in  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  a m  2 7 . F e 
b r u a r  1 9 3 4  in  D ü s s e ld o r f .  H .  M ö l l e r  u .  J .  B a r b e r s :  M i t t .  K a is . -  
W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  16  (1 9 3 4 )  S . 2 1 /3 1 ;  v g l .  S t a h l
u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 3 7 5 .

2) F .  W ö r t m a n n  u .  W . M o h r :  S c h w e iz . B a u z tg .  1 0 0  (1 9 3 2 ) 
S . 2 4 3 /4 6 .

3) A . T h u m  u n d  F .  W u n d e r l i c h :  F o r s c h g .  I n g . - W e s .  3
(1 9 3 2 )  S . 2 6 1 /7 0 ;  W . B u c h m a n n :  F o r s c h g .  I n g . - W e s .  5  (1 9 3 4 )  
S . 3 6 /4 8 ;  A . T h u m  u n d  W . B u c h m a n n :  A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  
7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 2 7 /3 5  ( W e r k s to f f a u s s c h .  2 6 7 ) ;  E .  S i e b e i  u n d
F .  H .  V i e r e g g e :  A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  S . 6 7 9 /8 2  
( W e r k s to f f a u s s c h .  2 7 0 ) ;  T h .  v .  K a r m a n : V e rh .  2 . i n t e r n .  K o n g r e ß  
t e c h n .  M e c h . Z ü r i c h  1 9 2 6 ; W . P r a g e r :  F o r s c h g .  I n g .- W e s .  4
(1 9 3 3 )  S . 9 5 /9 7 .

4) J .  M a t h a r :  F o r s c h . - A r b .  I n g . - W e s .  N r .  3 0 6  (1 9 2 8 ) ;
G . B i e r e t t :  M i t t .  d t s c h .  M a t . - P r ü f . - A n s t . ,  S o n d e r h e f t  X V  (1 9 3 1 )  
S . 3 1 .

Beurteilung der Ergebnisse ist zu beachten, daß Vergleiche 
von Spannungszuständen in geschweißten Verbindungen 
an verschiedenen Proben nur schwer anzustellen sind, da 
sich —  was auch leicht verständlich erscheint —  gezeigt 
hat, daß die jeweilige Handhabung und die ganze Durch
führung eines Schweißverfahrens bei ein und derselben 
Schweißart Eigenspannungen von sehr unterschiedlicher 
Verteilung und Höhe erzeugen kann. Die Versuche, die hier 
herangezogen wurden, erlaubten eine zahlenmäßig genaue 
Auswertung, weil alle Proben von demselben geübten Schwei
ßer unter gleichbleibenden Bedingungen ausgeführt wurden.

Die Untersuchungenbeschäftigten sich mit den beiden 
Hauptgruppen der gebräuchlichen Schweißverfahren, mit 
Gasschmelzschweißung und elektrischer Lichtbogenschwei
ßung. In beiden Fällen wurden gut ausgeglühte Platten 
verschiedener Dicke durch gerade, gleichmäßig schnell 
ausgeführte einfache V-Nähte miteinander verbunden. Zur 
Spannungsbestimmung diente das Matharsche Verfahren5), 
das, mit der erforderlichen Sachkenntnis angewendet, sich 
in den verschiedensten Fällen als sehr zuverlässig und genau 
erwiesen hat. Außer bisher veröffentlichten Ergebnissen 
über Eigenspannungen in gewalzten Profilen, Schweißver
bindungen und Gußstücken wurden nüt Erfolg Bau- und 
Betriebsspannungen in Brücken gemessen. Ein großer 
Vorzug des Matharschen Verfahrens gegenüber allen anderen 
bisher bekanntgewordenen ist der Umstand, daß man 
—  vorläufig wenigstens qualitativ —  einen Anhalt für die 
Spannungsverteilung über die Tiefe erhält, und daß man 
mit allen praktisch notwendigen Meßlängen bis herunter 
zu mindestens 2 mm bei stereophotogrammetrischer Aus
wertung arbeiten kann.

Die folgenden Betrachtungen beziehen sich im allge
meinen auf die höchsten in den Nähten gemessenen Paare 
von Hauptspannungen in Richtungen parallel zur Platten
mittelebene. Bei gleichmäßig ohne Unterbrechung durch
geführten Schweißungen in nicht zu kurzen Nähten verlaufen 
in genügender Entfernung vom Plattenrande in Nahtmitte 
die Hauptspannungen in und quer zu der Nahtrichtung 
gleichgerichtet und senkrecht zur Mittelebene. Berücksich
tigt sind hier nur reine N ahtspannungen. Bei B au
sp an nungen, die zusätzlich zu den Nahtspannungen infolge 
des Einbaues der zu verschweißenden Teile in einen Verband 
auftreten, können die Hauptspannungen anders gerichtet 
sein. Die Hauptspannungen senkrecht zur Mittelebene 
können noch nicht unmittelbar bestimmt werden. Bevor 
im einzelnen die bei den Nahtspannungen auftretende Form
änderungsbehinderung besprochen wird, seien kurz einige 
Ergebnisse nütgeteilt.

Ergebnisse an autogenen Schweißverbindungen.

Platten mit einer Dicke von 15, 10 und 5 mm wurden 
mit Zusatzdraht GVj in einer durchgehenden Lage mit
einander verschweißt. Die Platten wurden zum Teil elek
trisch vorgeheftet, teils auf Keilspalt gelegt; bei anderen 
wiederum wurde eine Nachbehandlung durch Schmieden 
vorgenommen. Die Schweißung wurde mit der für einen

5) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 277/81 (Werkstoff
aussch. 202).
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geübten Schweißer normalen Geschwindigkeit durchgeführt. 
Bei den ganzen Untersuchungen wurde der Hauptwert auf 
einfache, leicht wiederholbare Verhältnisse gelegt und nicht 
auf Anwendung von Verfahren, die eine möglichst niedrige 
Nahtspannung ergeben, weil vorerst einmal zu klären war, 
in welcher Höhe überhaupt Eigenspannungen sich ent
wickeln. Die Festigkeitseigenschaften des Plattenwerk
stoffes und des in die Naht eingeschmolzenen Zusatzwerk
stoffes waren ziemlich gleich. Dies ist für die Auswertung 
der Messungen sehr günstig. Im einzelnen wurde gefunden:

Platte Zusatzdraht 
Elastizitätsmodul . . . kg/mm2 19 750 19 700
Streckgrenze .kg/mm2 24,7— 26 22— 26
Zugfestigkeit ...................kg/mm2 36,3 36,2

o SchmffA-ß f
.  Sc/rniff C~D ------- 1 ^

A b b i ld u n g  1 . S p a n n u n g s -  A  I  U l  
V e r te i lu n g  a u f  d e r  V o r d e r -  ^
s e i t e  d e r  a u t o g e n  g e s c h w e iß -  ^_________ Y
te n  15  m m  d ic k e n  P l a t t e  2 . [ ff

K — 600—

Folgende Proben sind für die hier angestellten Ueber- 
legungen von Wert:
1. ungeteilte Platte, 600 x  600 x  15 mm3 groß; über eine 

Breite von 80 bis 100 mm mit dem Gasbrenner bis zum 
oberflächlichen Anschmelzen erwärmt. Die Spannungen 
entstehen unbeeinflußt von einem andersgearteten Werk
stoff in der Naht;

2. Schweißnaht durch Rechtsschweißung, elektrisch vor
geheftet an zwei Platten mit den Abmessungen 600 x  300 
X  15 mm3;

3. Schweißnaht durch Rechtsschweißung, elektrisch vor
geheftet, zwei Platten mit den Abmessungen 600 X  300 
X  10 mm3;

4. Schweißnaht durch Rechtsschweißung, elektrisch vor
geheftet, zwei Platten mit den Abmessungen 600 x  300 
X 5 mm3;

5. Schweißnaht durch Rechtsschweißung, elektrisch vor
geheftet, Naht in Hellrotglut gehämmert, zwei Platten 
mit den Abmessungen 600 x  300 x  15 mm3;

6. Schweißnaht bei offenem Keilspalt, bis zur Mitte Rechts
schweißung, dann Linksschweißung, Abmessungen 
600 x  300 X 15 mm3.
In Abh. 1 ist eine fü r die 15 mm dicken P la tte n  

bezeichnende S p an n u n gsverte ilu n g  dargestellt. Hier
bei wurden nur zwei Hauptschnitte durch die Plattenmitte 
berücksichtigt, und zwar in und quer zur Nahtrichtung. 
Aufgezeichnet sind für beide Schnitte die Zug- und Druck
spannungen in Richtung der Naht und quer zur Naht. 
Vollständiges Gleichgewicht der Kräfte und Momente besteht

bei dieser Darstellung nicht und kann auch keineswegs 
erwartet werden, da nicht der Spannungsmittelwert an jeder 
Stelle ermittelt wurde. Auf Vorder- und Rückseite der 
Platte sind an gegenüberliegenden Punkten die Spannungen 
sehr verschieden, und über die Dicke ändern sie sich beson
ders in der Naht selbst und in ihrer nächsten Nähe in 
wechselndem Sinne oft noch sehr stark. Die Mittelwerte 
von beiden Seiten ergeben dagegen in befriedigendem Maße 
Gleichgewicht für Kräfte und Momente, da nach dem Bohr
verfahren nicht nur die an der Oberfläche herrschende 
Spannung, sondern immerhin über eine gewisse Tiefe ein 
Mittelwert gemessen wird, wobei natürlich die Spannungen 
zunächst der Oberfläche einen größeren Einfluß haben als 
die in größerer Tiefe.

Aber diese Umstände sind für die hier angestellten Be
trachtungen nicht so wichtig wie das Verhältnis zwischen 
den örtlich herrschenden Spannungen, von denen die 
H öchstspannungen daraufhin untersucht werden sollen, 
inwiefern sie m it den Lehren der E la s tiz itä ts th e o rie  
in E in klan g  stehen. In Zahlentafel 1 sind die Höchstwerte 
und Unterschiede der Hauptspannungen aufgeführt. Die

Z a h l e n t a f e l  1 . M e ß e r g e b n i s s e  a n  d e n  a u t o g e n e n  
S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n .

Probe

G rößte Spannung Spannungs- 
unte i schied G i~ G z

kg/m m 2

in  N ah trich tung  

kg/m m 2

quer zur N ah t 
<J3 

kg/m m 2

1 4 9 ,5 2 0 ,9 2 8 ,6
2 5 0 ,6 2 5 ,4 2 5 ,2
3 2 4 ,2 —  2 ,5 2 6 ,7

2 9 ,5 3 ,5 2 6 ,0
4 2 0 ,5 —  7 ,0 2 7 ,5
5 4 6 ,7 2 0 ,5 2 6 ,2
6 3 2 ,0 6 ,5 2 5 ,5

Kenntnis zweier Hauptspannungen genügt indessen nicht 
zu einer Entscheidung über ihre Existenzmöglichkeit, wenn 
die Gültigkeit der Mohrschen Theorie für elastische Grenz
zustände zugrunde gelegt wird. Die zweite Hauptspannung 
allein kann nach den zahlreichen Untersuchungen6) der 
letzten Jahre eine Erhöhung der Streckgrenze um höchstens 
15 %  verursachen. Bei schneller Abkühlung sind räumliche 
Spannungszustände an Stäben von gleicher Dicke wie bei 
den hier verschweißten Platten, die oft zu spröden Brüchen 
an sonst sehr dehnbaren Werkstoffen führen, eine gewohnte 
Erscheinung. Bei den Platten ist genügend Querschnitt 
und Oberfläche zu einer schnellen Ableitung der Wärme 
von der Schweißstelle vorhanden. Für die Annahme, daß 
quer zur Plattenmittelebene Zugspannungen a2 von der 
Größe der quer zur Nahtrichtung in der Mittelebene vor
handenen Spannungen cr3 entstehen, ergibt sich kein Wider
spruch. Anderseits muß zwischen diesen Spannungen 
senkrecht zur Mittelebene und der P la tte n d ic k e  eine 
B eziehun g derart bestehen, daß sie mit der Plattendicke 
abnehmen. Unter der Voraussetzung, daß sie mindestens 
gleich der Spannung quer zur Naht sind, ist eine solche 
mögliche Beziehung in Abb. 2 dargestellt. Diese zeigt, daß 
schon bei einer Plattendicke von 11 mm die zweite Haupt
spannung a2 Null werden darf, ohne daß der Grenzzustand 
an der Streckgrenze —  o3 =  aF überschritten wird. Wahr
scheinlich wird sie aber erst auf Null absinken, wenn die 
Plattendicke ebenfalls Null wird. Daher könnte für die 
Plattenstärken von 0 bis 15 mm z. B. eine derartige Bezie
hung zwischen mittlerer Hauptspannung und Plattendicke 
vorhanden sein, wie sie in Abb. 2 angenommen wu de.

6) W .  L o d e :  F o r s c h . - A r b .  I n g . - W e s .  N r .  3 0 3  (1 9 2 8 ) ;  d o r t  
A n g a b e  w e i t e r e n  S c h r i f t t u m s ;  P  L u d w i k :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n -  
w e s . 1 ( 1 9 2 7 /2 8 )  S . 5 3 7 /4 2  ( W e r k s to f f a u s s c h .  1 2 1 ) .
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Unbedingt notwendig für die Entstehung der gemessenen 
Spannungen in und quer zur Naht ist es nicht, daß die 
Spannung senkrecht zur Plattenebene bei Plattendicken 
über 11 mm gleich der Spannung quer zur Nahtrichtung ist, 
da eine stark veränderliche Spannungsverteilung vorliegt, 
die für sich die Streckgrenze schon um 50 %  erhöhen kann. 
Vorausgesetzt, daß ein genügend hohes Gefälle für die Span
nungen in der Plattenebene zu einer 50prozentigen Er
höhung der Streckgrenze auftritt, braucht die Spannung 
quer zur Plattenebene bei den 15 mm dicken Platten nur 
noch 10 kg/mm2 zu sein, damit bei einem dreiachsigen 
Spannungszustand die Fließbedingung gerade erfüllt wird.

A b b i ld u n g  2 . E i g e n s p a n n u n g  in  d e r  M i t t e  v o n  
a u t o g e n  h e r g e s t e l l t e n  S c h w e iß n ä h te n  b e i 

v e r s c h ie d e n e n  P l a t t e n s t ä r k e n .

In den Schweißnähten wird durch die Eigenspannungen 
nach Dehnungsmessungen bei einachsiger zusätzücher Be
anspruchung in Nahtrichtung durch äußere Kräfte tat
sächlich der Grenzzustand für Fließen gerade erreicht. Da 
außerdem der Unterschied der Spannungen in und quer 
zur Nahtrichtung die Mohrsche Theorie für den Fließbeginn 
nach Zahlentafel 1 gerade erfüllt, ist der Beweis für die 
Verträglichkeit dieser beiden Spannungen als größter und 
kleinster Hauptspannungen gegeben. Abb. 3 zeigt in der 
Mohrschen Darstellung, daß die gemessenen Spannungen

T  kg/mm*

Platten. Als Zusatzstoff diente eine ummantelte Elektrode 
mit folgenden Festigkeitseigenschaften:
Elastizitätsm odul.................... 19 550 bis 20 150 kg/mm2
Streckgrenze ........................... 39,5 bis 50 kg/mm2
Zugfestigkeit ........................... 50 bis 58 kg/mm2
Dehnung an der Streckgrenze . 1,25 bis 2 %
Bruchdehnung........................... 5 bis 10,2 %.

Die vergleichbaren Proben sind folgende:
7. durchgehende Raupen, zwei Lagen mit Zusatzdraht von

4 mm Dmr. bei 120 A, drei Lagen mit Zusatzdraht von
5 mm Dmr. bei 140 A verschweißt, zwei Platten von 
300 X 600 x  15 mm3;

8. durchgehende Raupen, Zusatzdraht von 4 mm Dmr., 
120 A, zwei Platten von 300 X 600 x  10 mm3;

9. Schweißung wie vor, Zusatzdraht von 4 mm Dmr., 80 A, 
zwei Platten von 300 X 600 X 5 mm3;

10. offener Keilspalt, größte Spaltweite 7 mm bei Beginn 
der ersten Lage; Spalt verengt sich während der ersten 
Lage auf 2 mm bei einer Länge der ersten Lage von 
150 mm und verändert sich bis zur Beendigung der 
Schweißung nicht mehr; fünf Lagen stufenförmig, 
Länge der Stufe 120 mm, Elektrode 5 mm Dmr., 140 A, 
zwei Platten von 300 X 600 x  15 mm3;

11. Keilspalt, Stumpfstoß, Einlagenschweißung; Elektrode 
2 mm Dmr., 35 A, zwei Platten von 600 x 300 x  3 mm3.

F orderseite Rückseite 
in  der t/atdricfdiw a

A b b i ld u n g  3 . E i g e n s p a n n u n g s z u s tä n d e  in  a u t o g e n  
g e s c h w e iß t e n  N ä h t e n  i n  M o h r s c h e r  D a r s te l lu n g .

in keinem Falle die Fließgrenzbedingung überschreiten. 
Besonders zeigt sich, daß in der Verlagerung der Spannungs
kreise nach links mit abnehmender Plattendicke der Span
nungszustand der vorhin gestellten Forderung für die mitt
lere Hauptspannung gerecht wird. Nach der Abhängigkeit 
der Festigkeitseigenschaften von der Temperatur ist es 
als sicher zu betrachten, daß während des Erkaltens der 
Schweiße Fließen und damit Verfestigung eintrit, so daß zu 
den notwendigen ein weiterer Punkt für die Sicherheit und 
Zuverlässigkeit der Spannungsmessungen gegeben ist.

Ergebnisse an elektrisch geschweißten Verbindungen.

Bei den elektrisch geschweißten Nähten liegen die Ver
hältnisse nicht so einfach wie bei den autogen geschweißten. 
Die Naht bedeutet, abgesehen von der Gefügeausbildung, 
eine erhebliche Ungleichmäßigkeit in der Schweißverbin
dung, da der in die Naht niedergeschmolzene Werkstoff 
wesentlich höhere Festigkeitseigenschaften mit ganz anderer 
Abhängigkeit von der Temperatur hat als die anschließenden

A b b i ld u n g  4 .  S p a n n u n g s 
v e r t e i l u n g  in  d e r  e l e k t r i s c h  

g e s c h w e iß t e n  P r o b e  7 .

Schon infolge einer schmalen Erwärmungszone allein 
entstehen, wie Versuche an ungeteilten Platten zeigten, 
um beinahe 50 %  höhere Eigenspannungen als bei breiter 
Erwärmungszone. Hier kommt dazu, daß der Nahtwerk
stoff eine erheblich höhere Festigkeit bei gehobenen Tempe
raturen hat als in den Autogenverbindungen. Diese Um
stände bedingen dreiachsige Eigenspannungszustände, die,
u. a. ebenfalls wieder stark abhängig von der Plattendicke, 
in vielen Fällen in Nahtmitte für den Zusatzwerkstoff den 
Grenzzustand für die Fließbedingung erreichen.

Alle durch die Verbindung und durch die hohen Festig
keitseigenschaften des Nahtwerkstoffes bedingten Ungleich
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mäßigkeiten kommen in der Spannungsverteilung zum Aus
druck. A ll .  4  gibt die S p an n u n gsverteilu n g  über 
zwei H au p tq u ersch n itte  der Probe 7 wieder. Bei den 
Spannungen in dem Schnitte quer zur Nahtrichtung ist der 
schroffe Anstieg zur Spannungsspitze in Nahtmitte beson
ders ausgeprägt; hier ist bei der Verteilung der Spannungen 
in Richtung senkrecht zur Naht der Abfall neben der Naht 
beachtenswert, der darauf hindeutet, daß der Nahtwerk
stoff viel größere Spannungen wegen seiner höheren Streck
grenze aufnehmen kann als der anschließende Plattenwerk
stoff, der keine entsprechend hohe elastische Dehnungen 
bei dem neben der Naht herrschenden Spannungszustand 
verträgt und über einen schmalen Bereich wahrscheinlich 
plastisch verformt worden ist. Daher ist ein Gebiet ent
standen, in dem die Spannungen abgesunken sind. Aehn- 
liche Erscheinungen sind häufig an Schweißnähten zu 
beobachten, besonders bei dünneren Platten, und dies zur 
Hauptsache wohl deshalb, weil die quer zur Plattenmittel
ebene gerichtete Spannung nicht mehr hoch genug ist, 
um eine Formänderungsbehinderung aufrechtzu erhalten. 
Ferner treten bei langen Nähten auch in Nahtmitte quer 
zur Nahtrichtung über gewisse Bereiche Druckspannungen 
auf, die bei dicken Platten sonst nur an den Nahtenden 
erscheinen.

Von den oben beschriebenen Proben verschiedener Dicke 
sind die Höchstwerte zusammengehörender Spannungen 
— meistens in Nahtmitte —  und der Unterschied zwischen 
beiden in Zahlentafel 2 aufgeführt. Von der Probe 10 sind

Z a h le n t a f e l  2 . M e ß e r g e b n i s s e  a n  d e n  e l e k t r i s c h  
g e s c h w e i ß t e n  P r o b e n .

Annahme gemacht wird, daß infolge der Wärmeschrump
fungen doch der Grenzzustand für Fließen erreicht ist, da 
bei kleinsten zusätzlichen Beanspruchungen durch äußere 
Kräfte bleibende Dehnungen verzeichnet werden, so ergibt 
sich für die Hauptspannung quer zur Plattenmittelebene 
an der betreffenden Stelle im ungünstigsten Falle ein Wert 
von 45,3 kg/mm2, die dann als kleinste Hauptspannung ein
zuführen ist, anstatt der bisher dafür angesetzten Spannung 
quer zur Naht, deren Höhe zu 58,9 kg/mm2 gemessen winde.

T kff/mm2
3 0

I 700Gkg/mm‘

SOmm
7 0 0 m m

mm
f/adtende

Zuffmrsucd

Probe

S pannung
S pannungs

un te rsch ied  a 3- a 3

kg/mm2

in Nahtrichtung 

kg/mm2

quer zur N ah t 

kg/mm2

7 9 5 , l 1) 2 3 ,0 7 2 ,1
10 9 4 ,3 1) 5 8 ,9 3 5 ,4

2 3 ,8 2) —  2 6 ,2 5 0 ,0
2 6 ,0 3) —  2 4 ,0 5 0 ,0

9 4 9 ,5 1) 6 ,7 4 2 ,8
8 7 3 ,0 1) 8,0 6 5 ,0

4 1 .0 4) —  8 ,7 49 ,7
11 3 3 , l l ) —  1 5 ,0 4 8 ,1

A b b i ld u n g  5 . E i g e n s p a n n u n g s z u s tä n d e  in  e l e k t r i s c h  
g e s c h w e iß te n  N ä h t e n  in  M o h r s c h e r  D a r s te l lu n g .

Die gesamten Spannungsverhältnisse sind in A ll .  5 
nach Mohr dargestellt. Man sieht, daß ohne Berücksichtigung 
der ungleichmäßigen, schnell sich ändernden Spannungs
verteilung fast alle Spannungskreise angeben, daß in der 
Naht nahezu oder gerade der Grenzzustand erreicht ist. 
Nach A ll .  6 nimmt mit abnehmender Plattendicke in Ueber- 
einstimmung mit den an den autogenen Schweißverbin-

l) H ö c h s t e  S p a n n u n g .  —  2) 5 0  m m  v o m  N a h te n d e  e n t 
f e r n t .  —  3) 9 5  m m  v o m  N a h t e n d e  e n t f e r n t .  —  4) 1 0 0  m m  v o m  
N a h te n d e  e n t f e r n t .

noch zwei Spannungszustände in der Naht 50 und 95 mm 
vom Nahtende und von der Probe 8 100 mm vom Nahtende 
entfernt herausgegriffen. Die Spannungen parallel zur Mittel
ebene sind wieder wie bei der Autogenschweißung als größte 
und kleinste Hauptspannung angesetzt. Der so erhaltene 
Hauptspannungsunterschied entspricht nicht in jedem Falle 
der Mohrschen Bedingung für den Grenzzustand an der 
Streckgrenze, zumal nicht bei den größeren Plattenstärken. 
Nun besteht ja einerseits eine gewisse Unsicherheit für die 
Annahme einiger dieser Spannungspaare als größter und 
kleinster Hauptspannung insofern, als keine entsprechenden 
Fälle mit derartigen Werkstoffungleichmäßigkeiten bisher 
klargestellt worden sind. Anderseits ist aber bei den vor
handenen, außerordentlich hohen Spannungsgefällen in einer 
Erhöhung der Streckgrenze um 40 %  bei der Probe 7 und 
um 30 %  bei der Probe 8 nichts Außergewöhnliches zu er
blicken, wenn verwandte Fälle bei der Verdrehung von 
dickwandigen Rohren7) und bei Biegung8) hiermit ver
glichen werden. Wenn bei Probe 10 die nicht unberechtigte

7) G u e s t :  P h i lo s .  M a g . (1 9 1 0 )  S . 6 9 ;  M . E n ß l i n :  Z . \  D I  72  
(1928) S . 1 6 2 5 /3 4 .

8) A . T h u m  u n d  F .  W u n d e r l i c h :  F o r s c h g .  I n g . - W e s .  3 
(19 3 2 ) S . 2 6 2 /6 4 .

A b b i ld u n g  6 . E ig e n s p a n n u n g e n  i n  d e r  M i t t e  e l e k t r i s c h  
h e r g e s t e l l t e r  S c h w e iß n ä h te  b e i  v e r s c h i e d e n e n  

P l a t t e n s t ä r k e n  ( P r o b e n  7 b is  9 ) .

düngen festgestellten Verhältnissen naturgemäß die Form
änderungsbehinderung ab; die entsprechenden Spannungs
kreise verlagern sich in M l .  5  nach links. Die Störung der 
Spannungsverteilung in Nahtnähe durch den Zusammenbau 
zweier Werkstoffe mit sehr verschiedenen Festigkeitseigen
schaften ist mit ein Grund für die merkwürdige Bruchaus
bildung neben Schweißnähten. Dem Plattenwerkstoff wer
den durch den Nahtwerkstoff mit der um mehr als 100 %  
höheren Streckgrenze unnatürlich hohe Beanspruchungen 
infolge behinderter Formänderung aufgezwungen.

Die Bedeutung der behinderten Formänderung für die 
Festigkeit der Schweißverbindungen.

Von vornherein sei darauf aufmerksam gemacht, daß 
Spannungsanhäufungen in Schweißnähten in dem Maße 
wie bei den hier vorgeführten Proben nicht unvermeidlich 
sind. D urch besonderes V orgehen bei der Sch w ei
ßung können die Spannungen bedeutend niedriger 
gehalten  werden, so daß sie auch bei Plattenstärken über 
10 mm in einzelnen Fällen die Streckgrenze nicht mehr 
überschreiten. Maßgebend ist weiter immer die höchste 
bei den an der Schweißverbindung beteiligten Werkstoffen 
vorkommende Streckgrenze. Daher ist als G ru n d ford e
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rung aufzustellen, daß Z u satzw erk sto ff im nieder- 
geschm olzenen Zustande und P la tte n w e rk sto ff 
m öglichst gleiche F estig k e itse ig en sch aften  haben. 
Daß z. B. St 37 durch Elektroden mit einer Streckgrenze 
über 30 kg/mm2 verschweißt werden, ist sehr unzweckmäßig. 
Die Elektroden, die bei den hier erwähnten Proben als 
Zusatzwerkstoff dienten, sind z. B. für Schweißnähte an 
Baustahl St 52 zu wählen. Es ist nicht vorteilhaft, in der 
Naht bessere Festigkeiten zu haben als neben der Naht, 
da sonst die am die Naht angrenzenden Plattenstreifen durch 
mehrfache höhere Eigenspannungen vorbelastet werden, 
als wenn die beiden Werkstoffe aufeinander abgestimmt 
sind. Ferner können in vielen Fällen die Nahtspannungen 
durch Einteilung der Naht in eine Reihe von Abschnitten 
und durch die Wahl der Schweißfolge mit Rücksicht auf 
die Art und Richtung der Betriebsspannungen günstig 
erzielt werden. Vermindernd auf die Nahtspannungen wirken
u. a. bei Gasschmelzschweißung Keilspalt, Mehrlagen
schweißung und wurzelseitiges Nachschweißen und bei 
Elektroschweißung ein Nachglühen mit dem Gasbrenner. 
Die höheren Bauspannungen bei breiterer Erwärmungszone 
spielen —  wenn nicht andere Gesichtspunkte, wie Formhal
tung und Ähnliches, eine unbedingte Forderung sind—  gegen
über den vielfach höheren Nahtspannungen keine Rolle. In 
keinem Falle werden sich jedoch an allen Stellen der Naht 
Spannungen in Höhe der Streckgrenze vermeiden lassen.

Betriebsbeanspruchungen werden in der Regel nur ein
achsig oder zweiachsig sein. Für den Eintritt eines Grenz
zustandes ist jedoch von den drei möglichen Hauptspan
nungen immer der größte Hauptspannungsunterschied maß
gebend. Die mittlere Hauptspannung verlagert die Streck
grenze um höchstens 15 %. Die Spannungen quer zur 
Plattenmittelebene werden durch äußere Kräfte nicht ver
ändert, sind aber gering und werden bei zusätzlichen ebenen 
oder einachsigen Spannungszuständen bald zur kleinsten 
Hauptspannung. Daraus folgt, daß durch äußere Lasten  
ein g efäh rlich er Span nungszustan d, der zu einem 
spröden Bruch führt, nur selten erreicht werden kann. 
Vielmehr rufen die zusätzlichen Spannungen meistens einen 
Unterschied der größten und kleinsten Hauptspannung 
gleich der Streckgrenzenspannung bald hervor, damit 
Fließen und einen Spannungsabbau. Wenn im Betriebe 
trotzdem öfters spröde Brüche beobachtet werden, so sind 
dafür nicht die Eigenspannungen allein verantwortlich zu 
machen, sondern meistens irgendwelche Ungleichmäßig
keiten, die wie Kerben wirken und beträchtliche Spannungs
anhäufungen verursachen; die Gefügeausbildung in der 
Naht oder neben der Naht, Alterung, Entkohlung, Gas

aufnahme und ähnliche Erscheinungen. Eigenspannungen 
und Betriebsspannungen zusammen können nur in seltenen 
Fällen eine Formänderungsbehinderung bis an die Trenn
festigkeit bedingen.

Zusammenfassung.

Infolge räumlicher Eigenspannungszustände und un
gleichmäßiger Spannungsverteilung treten in Schweißnähten 
Formänderungsbehinderungen auf, die eine starke Erhöhung 
der Streckgrenze zur Folge haben. An Schweißverbindungen 
von ebenen Platten verschiedener Dicke zeigt sich deutlich 
eine Abhängigkeit der Formänderungsbehinderung von der 
Plattenstärke, zum Teil als Folge der mit sinkender Platten
dicke abnehmenden Hauptspannung, die senkrecht zur 
Plattenmittelebene gerichtet ist.

Bei den untersuchten autogenen Schweißnähten ist ein 
dreiachsiger Spannungszustand allein der Grund für die 
Formänderungsbehinderung. Die höchsten Spannungen be
finden sich in Nahtmitte und erhöhen die Streckgrenze bei 
Plattenstärken von 11 mm ab aufwärts. Bei 15 mm dicken 
Platten beträgt die Streckgrenzenerhöhung bereits etwas 
über 100 %. Wie aus der Größe der einzelnen Hauptspan
nungen hervorgeht, befinden sich bei allen durchgemessenen 
Proben die Nähte im Grenzzustand für den Eintritt des 
Fließens. Bei Ueberlagerung eines einachsigen oder ebenen 
Spannungszustandes durch äußere Kräfte tritt sofort 
Fließen und damit Spannungsabbau ein, da eine Haupt
spannung nicht verändert und so der für die Fließbedingung 
erforderliche Hauptspannungsunterschied bald erreicht wird.

Die geprüften, mit ummantelten Elektroden elektrisch 
geschweißten Verbindungen stellen eine erhebliche Ungleich
mäßigkeit in den Werkstoffeigenschaften dar, da der in die 
Naht niedergeschmolzene Zusatzwerkstoff eine mehr als 
doppelt so hohe Streckgrenze als der Plattenwerkstoff hat. 
Infolgedessen werden schroffe Aenderungen in der Span
nungsverteilung erzeugt, die zusammen mit der Räumlich
keit des Spannungszustandes eine Streckgrenzenerhöhung 
bis zu 90 %  in der Naht bewirken. Die Formänderungs
behinderung steigt durch die ungleichmäßige Spannungs
verteilung über das Maß hinaus, das nach der auf die Fließ
grenze angewandten Mohrschen Theorie erwartet werden 
kann, bei den 10 mm dicken Platten um 30 %  und bei den 
15 mm dicken Platten um 44 % . Auch hier ist durch die 
Eigenspannungen im wesentlichen in den Nähten der Grenz
zustand für Fließen erreicht. Bei zusätzlichen ein- und zwei
achsigen Belastungen setzen Fließen und Spannungsabbau 
ein aus den gleichen Gründen, die vorhin für die autogen 
geschweißten Verbindungen erwähnt wurden.

Umschau.
B e tr ie b sw ir tsc h a ft lic h e  U n tersu ch u n g en  an  e in e m  

T ie fo fen b e tr ieb .
D e r  u n g e w ö h n l i c h  h o h e  W ä r m e v e r b r a u c h  e in e r  T ie f o f e n 

a n l a g e  m i t  r d .  2 0 0  0 0 0  k c a l / t  D u r c h s a t z  l ie ß  v e r m u te n ,  d a ß  d ie  
B a u a r t  o d e r  d ie  E i n s t e l l u n g  d e r  O e fe n  m a n g e lh a f t  s e i. D ie  A n la g e  
b e s t e h t  a u s  v i e r  m is c h g a s b e h e iz te n  O e fe n . D ie  O e fe n  1 u n d  2 
m i t  j e  z w ö lf  G r u b e n  h a t t e n  v o r n e h m lic h  T h o m a s s t a h lb l ö c k e ,  
d ie  O e fe n  3  u n d  4  m i t  j e  z e h n  G r u b e n  h a u p t s ä c h l i c h  S ie m e n s -  
M a r t i n - S t a h lb l ö c k e  a l s  E i n s a t z .

D ie  w ä r m e te c h n i s c h e  U n te r s u c h u n g  z e ig te  im  G e g e n s a tz  z u r  
e r s t e n  V e r m u tu n g ,  d a ß  d ie  O e fe n  g u t  e i n g e s te l l t  w a r e n ,  u n d  d a ß  
s o w o h l  d ie  B a u a r t  a l s  a u c h  d ie  P f le g e  d e r  O e fe n  g u t  w a r .  D ie  
A u f s t e l l u n g  d e r  B i l a n z  e r g a b  e in e n  A b g a s v e r lu s t  v o n  3 1  % ,  fü r  
d ie  O e fe n  1 u n d  2  e in e n  W ä r m e v e r b r a u c h  v o n  1 00  0 0 0  k c a l / t ,  f ü r  
d ie  O e fe n  3 u n d  4  3 5 0  0 0 0  k c a l / t .

D ie  e in z ig e  M ö g l ic h k e i t  z u r  V e r m in d e r u n g  d e s  W ä r m e v e r 
b r a u c h e s  b o t  e in e  s t ä r k e r e  A u s n u t z u n g  d e r  G r u b e n  in  d e m  M a ß e , 
d a ß  e in  O fe n  m i t  z e h n  G r u b e n  a u ß e r  B e t r i e b  g e n o m m e n  w e r d e n  
k o n n te .  D ie  B e r e c h n u n g  d e s  W ä r m e v e r b r a u c h e s  e r g a b  d a n n

e in e n  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  V e r b r a u c h  v o n  1 05  0 0 0  k c a l / t ,  u n d  z w a r  
v o n  4 5 0 0 0  k c a l / t  f ü r  d ie  T h o m a s b lö c k e  u n d  2 6 0  0 0 0  k c a l / t  f ü r  d ie  
S i e m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e ,  a l l e r d in g s  u n t e r  d e r  V o ra u s s e tz u n g  
e in e r  k ü r z e r e n  A n f u h r z e i t  d e r  S ie m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e ,  d ie  
b i s h e r  s e h r  s t a r k  a b g e k ü h l t  a n k a m e n .

E s  g a l t  n u n  z u  e n t s c h e id e n ,  o b  d e r  B e t r i e b  m i t  d e n  d a n n  
v e r b l e ib e n d e n  3 4  G r u b e n  a u s k o m m t .  D e r  T a g e s d u r c h s a tz  i s t  
2 6 0  B lö c k e  z u  3  t  =  7 8 0  t .  D ie  B e t r ie b s z e i t  v o n  S ta h l w e r k  u n d  
B lo c k s t r a ß e  i s t  18  h  j e  T a g ,  d ie  P a u s e n  d a u e r n  v o n  5  b is  7 u n d  
v o n  16  b is  2 0  U h r .  D a s  S ie m e n s - M a r t in - W e r k  a r b e i t e t  n a tü r l i c h  
d u r c h g e h e n d .

D e r  z e i t l ic h e  A b la u f  d e s  S t a h l w e r k s -  u n d  W a lz b e t r ie b e s  i s t  
d u r c h  fo lg e n d e  W e r t e  g e g e b e n :

S c h m e lz e n fo lg e z e i t  im  T h o m a s w e r k  . 3 0  m in
B lo c k z a h l  j e  S c h m e l z e ..................................5

Z a h l  d e r  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l -
s c h m e l z e n  6  (3 z u  60  t  =  2 0  B lö c k e )

(3 z u  4 5  t  =  15 B lö c k e ) '
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s t ö r t .  A u c h  d ie  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l e r z e u g u n g  k a n n  m i t  d e n  
2 4  G r u b e n  v e r a r b e i t e t  w e rd e n , 
w e n n  d ie  B lö c k e  w a r m  g e n u g  
z u m  T ie f o f e n  k o m m e n ,  u n d  w e n n  
e in  g e n ü g e n d e r  A b s t a n d  d e r  A b 
s t i c h e  in n e g e h a l t e n  w ir d .  D a b e i  
i s t  n o c h  z u  e r w ä h n e n ,  d a ß  m a n  
in  W i r k l i c h k e i t  n i c h t  a n  d ie  
s t a r r e  E i n h a l t u n g  d e s  F a h r 
p la n e s  g e b u n d e n  i s t ,  d a  d ie  
S c h m e lz e n fo lg e z e i t  d e s  T h o m a s 
w e rk e s  3 0  m in  ±  5  m in  i s t .  D ie  
B e s e t z u n g  d e s  T ie fo fe n s  f ü r  d ie  
T h o m a s s t a h lb l ö c k e  i s t  n u r  6 6 % , 
s o  d a ß  m a n  a u c h  v o n  d ie s e r  
S e i t e  h e r  e tw a s  B e w e g u n g s f r e i 
h e i t  e r h ä l t .  A u c h  i n  d e r  W a lz 
d a u e r  i s t  b e r e i t s  e in  S ic h e r h e i t s 
z u s c h la g  v o n  1 ,3  m in  j e  B lo c k  
e n t h a l t e n .

A ls  E r g e b n is  i s t  a n z u s e h e n ,  
d a ß  d ie  e in g a n g s  b e r e c h n e te n  
E r s p a r n i s s e  a n  W ä r m e k o s te n  
d u r c h  e in e  z w e c k e n ts p r e c h e n d e  
G e s t a l t u n g  d e s  B e t r i e b s a b la u f e s  
z u  e rm ö g l ic h e n  s in d .

A bbildung 1. A usschnitt au s  dem  F ah rp lan  des Betriebsablaufs. 
Tagesleistung: 170 Thom as-Blöcke . . . . =  510 t  

90 Siem ens-M artin-Blöcke =  270 t

780 t

S te h z e it  in  d e r  K o k i l l e  ( T h o m a s w e r k ) 1) 2 0  m in
D au e r d e s  A b s t r e i f e n s .......................................3  m in
D a u e r  f ü r  E i n s e t z e n  in  d ie  G r u b e n  . 2  m in
A u sg le ic h d a u e r  in  d e n  G r u b e n 1) . . 4 0  m in  
B lo c k fo lg e z e it d e r  B lo c k s t r a ß e  . . . 4 ,1  m in .

M it R ü c k s i c h t  a u f  d ie  B lo c k z a h l  d e r  s c h w e r e n  S ie m e n s -  
M a r t in - S ta h ls c h m e lz e n  s in d  d ie  O e fe n  1  u n d  2  m i t  2 4  G r u b e n  
d en  S ie m e n s - M a r t in - S ta h ls c h m e lz e n  z u g e t e i l t ;  f ü r  d ie  T h o m a s 
s ta h le rz e u g u n g  s t e h t  m i t h i n  O fe n  3  m i t  n u r  10  G r u b e n  z u r  V e r 
fü g u n g . D ie  T h o m a s s t a h le r z e u g u n g  in  1 8  h  B e t r i e b s z e i t  u m f a ß t  
170 B lö c k e . V e r f ü g b a r  s in d  b e i  10  G r u b e n  1 80  G r u b e n s tu n d e n .  
A uf e in e n  B lo c k  e n t f ä l l t  e t w a s  ü b e r  1 h ,  a l s o  2 0  m in  m e h r  a l s  
e r fo rd e r l ic h . J e d o c h  i s t  z u  b e d e n k e n ,  d a ß  d ie  r e g e lm ä ß ig e  A b 
n a h m e  d e r  B lö c k e  d u r c h  d ie  B lo c k s t r a ß e  d u r c h  d ie  V e r w a lz u n g  
d e r  S ie m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e  g e s t ö r t  w ir d ,  so  d a ß  o h n e  g e 
n a u e re  U n t e r s u c h u n g  d e s  W a lz b e t r i e b e s  n i c h t  z u  ü b e r b l ic k e n  i s t ,  
ob  d ie  G r u b e n z a h l  g e n ü g t .  F ü r  d ie  S ie m e n s - M a r t in - E r z e u g u n g  
v o n  90  B lö c k e n  e r s c h e in e n  z u n ä c h s t  2 4  G r u b e n  s e h r  r e i c h l i c h .  
H ie r je d o c h  e r s c h w e r t  d ie  s to ß w e is e  A n l ie f e r u n g  v o n  15 o d e r  
20 S ie m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e n  u n d  i h r e  n u r  a l lm ä h l ic h e  A b 
n a h m e  d u r c h  d ie  B lo c k s t r a ß e  d ie  U e b e r s ic h t .

I n  e in e m  F a h r p l a n  (Abb. 1) w i r d  n u n  u n t e r s u c h t ,  o b  d e r  
e in g e s c h rä n k te  O f e n b e t r i e b  d e m  S t a h l -  u n d  W a lz w e r k s b e t r i e b  
n a c h k o m m e n  k a n n ,  o b  a l s o  e i n e r s e i t s  d ie  T h o m a s s t a h lb l ö c k e  t r o t z  
d e r  V e rw a lz u n g  d e r  S i e m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e  r e c h t z e i t i g  u n d  
n ac h  a n g e m e s s e n e r  A u s g le ic h s z e i t  v o n  d e r  B lo c k s t r a ß e  a b g e n o m 
m en  w e rd e n ,  u n d  o b  a n d e r s e i t s  d ie  2 4  G r u b e n  d e r  O e fe n  1 u n d  2 
g en ü g e n , u m  d ie  s to ß w e is e  a n g e l i e f e r t e  S i e m e n s - M a r t in - S ta h l -  
e rz e u g u n g  f ü r  d ie  B lo c k s t r a ß e  a b z u f a n g e n .  D a  e s  a u f  d ie  g r u n d 
s ä tz lic h e  A n g a b e  d e r  U n t e r s u c h u n g s a r t  a n k o m m t ,  i s t  n u r  e in  
A u s s c h n i t t  d e s  F a h r p l a n e s  w ie d e rg e g e b e n .  I n  d e r  L ä n g s r i c h tu n g  
w ird  d ie  Z e i t  g e z ä h l t .  A u f  d e r  o b e r e n  Z e ile  i s t  d e r  G ie ß b e t r i e b  
des T h o m a s w e rk e s  a n g e g e b e n .  A lle  h a l b e n  S t u n d e n  f ä l l t  e in e  
T h o m a s c h a rg e  m i t  f ü n f  B lö c k e n .  N a c h  2 0  m in  —  z w e i te  Z e i le  —  
w ird  d e r  e r s t e  B lo c k  g e z o g e n  u n d  2 m in  s p ä t e r  i n  d e n  T ie f o f e n  
g e s e tz t .  D ie  T i e f g r u b e n  s in d  a m  l i n k e n  R a n d e  d e s  F a h r p l a n e s  
g e z ä h lt .  A m  B e g in n  d e r  e r s t e n  S c h ic h t  ( v o n  2 0  b i s  5  U h r )  w a r e n  
s ä m tlic h e  G r u b e n  m i t  S ie m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e n  b e s e t z t .  
Z u n ä c h s t w u r d e n  d ie s e  B lö c k e  a u s g e w a lz t .  U m  2 1 .0 2  U h r  s in d  
15 B lö c k e  (1 5  X B lo c k f o lg e z e i t  4 ,1  m i n  =  6 2  m in )  g e w a l z t .  N u n  
k o m m t d ie  e r s t e  T h o m a s c h a r g e ,  d ie  in  d ie  f ü n f  z u e r s t  f r e i  g e w o r 
d e n e n  G r u b e n  e i n g e s e t z t  w u r d e ,  z u r  B lo c k s t r a ß e .  J e d e  T h o m a s 
c h a rg e  v e r b r a u c h t  z u m  V e r w a lz e n  5  X  4 ,1  =  2 0 ,5  m in .  D ie  
A rb e it d e r  B lo c k s t r a ß e  i s t  in  d e m  F a h r p l a n  d u r c h  d ie  r e c h t e  S e i t e  
d e r  T r a p e z e  u n d  d ie  g e s t r i c h e l t e n  V e r b in d u n g s l i n ie n ,  d ie  d ie  
U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  F o lg e  d e r  g e w a l z te n  S c h m e lz e n  e r l e ic h t e r n ,  
a n g e g e b e n .

D e r  F a h r p l a n  z e ig t ,  d a ß  m a n  m i t  d e n  z e h n  G r u b e n  f ü r  d ie  
T h o m a s s t a h le r z e u g u n g  a u s k o m m t ,  o h n e  d a ß  d ie  \ e r w a l z u n g  d e r  
S ie m e n s - M a r t in - S ta h lb lö c k e  d ie  r e c h t z e i t i g e  L e e r u n g  d e r  G r u b e n

i )  B e i d e n  S t e h z e i t e n  in  K o k i l l e  u n d  G r u b e  i s t  b e im  V e r 
g le ich  m i t  a n d e r e n  B e t r i e b e n  z u  b e a c h te n ,  d a ß  d e r  B lo c k  n u r  

3 t  w ie g t .

N eu eru n g en  im  S ie m e n s-M a r t in -B e tr ie b .
[Schluß  v on  Seite 612.]

M it  d e r  F r a g e  d e r

Einschlüsse im Stahl
b e s c h ä f t ig te  s ic h  C . E .  S i m s ,  I n d i a n a  H a r b o r ,  I n d .  S e in e  U n t e r 
s u c h u n g e n 1) b e z ie h e n  s ic h  a l l e r d in g s  a u f  S ta h l g u ß ,  so  d a ß  s ie  n ic h t  
o h n e  w e i te r e s  a u f  W a lz - E r z e u g n is s e  ü b e r t r a g b a r  s e in  d ü r f t e n .  
E i n  a n s c h a u l ic h e s  B i ld  s e in e r  U n te r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  e r h ä l t  
m a n  a u s  Abb. 9. S e in e  U n te r s u c h u n g e n  n a h m e n  d ie  A n s i c h t  z u m  
A u s g a n g s p u n k t ,  d a ß  A lu m in iu m z u s ä tz e  d ie  D e h n u n g  d e s  S ta h l e s  
b e e in t r ä c h t ig t e n .  D ie  m e ta l lo g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g  e in e r  
g a n z e n  R e ih e  v o n  S tä h l e n  z e ig te ,  d a ß  n i c h t  d e r  A lu m i n iu m z u s a tz  
a n  s ic h ,  s o n d e r n  d ie  F o r m  d e r  im  S ta h l g u ß  v o r h a n d e n e n  E i n 
s c h lü s s e  w e s e n t l ic h  f ü r  d ie  B e e in f lu s s u n g  d e r  D e h n u n g  s in d .  E i n 
s c h lu ß v e r te i l u n g e n ,  w ie  s ie  d ie  S t ä h l e  a  u n d  b  z e ig e n ,  d ie  m i t  
A lu m in iu m z u s a tz  f e r t i g g e m a c h t  s in d ,  h a b e n  e in e  e b e n s o  s c h le c h te  
D e h n u n g  w ie  d e r  S t a h l  d , d e r  u n t e r  s t ä r k e r e r  V e r g r ö ß e r u n g  e in e  
e u t e k to i d i s c h e  A n o r d n u n g  v o n  S i l i k a te in s c h lü s s e n  a u f w e is t ,  u n d  
d e r  o h n e  je g l ic h e n  A lu m i n iu m z u s a tz  m i t  S i l i z iu m  b e r u h i g t  w u r d e .  
I m  G e g e n s a tz  h ie r z u  s t e h t  d e r  m i t  A lu m in iu m  d e s o x y d ie r te  S t a h l e ,  
d e r  k u g e l ig e  E in s c h lü s s e  u n d  g le ic h z e i t ig  g u t e  D e h n u n g e n  a u f 
w e is t .  N a c h  S im s  t r i f f t  m a n  g u t e  D e h n u n g e n  s t e t s  d a n n ,  w e n n  
n e b e n  d e n  k u g e l ig e n  E in s c h lü s s e n  k e in e  a n d e r e n  f e i n  v e r t e i l t e n  
v o r h a n d e n  s in d .  T r e t e n  b e id e  E i n s c h lu ß f o r m e n  a u f ,  s o  f i n d e t  
m a n  m i t t l e r e  D e h n u n g e n ,  w ä h r e n d  b e i  V o r h a n d e n s e in  d e r  f lo c k ig  
o d e r  e u t e k to i d i s c h  v e r t e i l t e n  E in s c h lü s s e  s ic h  d u r c h w e g  s c h le c h te  
D e h n u n g e n  e r g e b e n .  F e r n e r  b e s t e h e n  Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  
d e r  G r ö ß e  d e r  k u g e l ig e n  E in s c h lü s s e  u n d  d e r  E r s t a r r u n g s g e s c h w in 
d ig k e i t .  S o  e n t s t a n d e n  b e i m  G ie ß e n  in  S a n d  a u f  h u n d e r t f a c h  
v e r g r ö ß e r t e n  S c h l i f f e n  b e i  e in e m  P r o b e n d u r c h m e s s e r  v o n  6 ,3 5  m m  
E in s c h lü s s e ,  d e r e n  g r ö ß te  D u r c h m e s s e r  b e i  lO O fa c h e r  V e r g r ö ß e 
r u n g  e t w a  0 ,7 5  b is  1 m m  b e t r u g e n .  B e im  P r o b e n d u r c h m e s s e r  
v o n  2 5 ,4  m m  e r r e i c h t e n  d ie  g r ö ß t e n  E in s c h lü s s e  D u r c h m e s s e r  v o n
1 5  1
-2—  m m , u n d  d ie  Z a h l  d e r  E in s c h lü s s e  v o n  — — m m  D m r .  s t ie g  
1 0 0  1 0 0  
e r h e b l ic h ,  w ä h r e n d  d ie  k le in e r e n  v e r s c h w a n d e n .  B e i  7 6 ,2  m m  D m r .

2 2 ,5
z e ig te n  s ic h  b e r e i t s  E i n s c h lü s s e  v o n  b is  m m  D m r .  u n d  b e i

3 ,5  ^
1 5 2  m m  P r o b e n d u r c h m e s s e r  s o g a r  s o lc h e  m i t  m m  D m r .

D ie s e s  W a c h s e n  d e r  t r ö p f c h e n f ö r m ig e n  E in s c h lü s s e  w u r d e  b is  
z u  P r o b e n d u r c h m e s s e r n  v o n  r d .  3 9 0  m m  f e s tg e s t e l l t .  E i n  A b h ä n 
g e n la s s e n  d e r  P f a n n e  v o n  22  u n d  a u c h  4 5  m in  b r a c h t e  b e i  g le ic h e m  
P r o b e n d u r c h m e s s e r  k e i n e  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  E i n s c h lu ß g r ö ß e .  
S im s  z i e h t  d a r a u s  d e n  S c h lu ß ,  d a ß  d ie  im  S t a h l  z u r ü c k b l e ib e n d e n  
D e s o x y d a t io n s e r z e u g n is s e  e r s t  d u r c h  G le i c h g e w ic h t s v e r s c h ie 
b u n g e n  z u r  Z e i t  d e r  E r s t a r r u n g  o d e r  A b k ü h lu n g  e n t s t e h e n  u n d  
j e  n a c h  d e r  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  Z e i t  s ic h  z u  m e h r  o d e r  w e n ig e r  
g r o ß e n  T r ö p f c h e n  z u s a m m e n b a l le n .  D ie  u r s p r ü n g l i c h  b e i  d e r  
D e s o x y d a t i o n  e n t s t a n d e n e n  E i n s c h lü s s e  d a g e g e n  w ü r d e n  s ic h  
b e i  A n w e n d u n g  g e e ig n e te r  D e s o x y d a t i o n s m i t t e l  v e r h ä l tn i s m ä ß ig

J) Vgl. auch Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1037/38.
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s c h n e l l  a b s c h e i d e n  u n d  k ä m e n  f ü r  d ie  B e u r t e i l u n g  d e r  E n t 
s te h u n g s u r s a c h e  d e r  s p ä t e r  im  S ta h l  g e fu n d e n e n  E in s c h lü s s e  n i c h t  
in  F r a g e .  J e d e n f a l l s  i s t  e s  d e n k b a r ,  d a ß  b e i h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
g r ö ß e r e  M e n g e n  v o n  E i s e n o x y d u l  m i t  g e lö s t e m  S il i z iu m  o h n e  U m 
s e tz u n g  im  G le ic h g e w ic h t  s t e h e n  k ö n n e n  a l s  b e i  t i e f e r e n  T e m p e 
r a t u r e n .  D ie s  w ü r d e  z u r  F o lg e  h a b e n ,  d a ß  b e i  e n t s p r e c h e n d  
la n g s a m e m  D u r c h s c h r e i t e n  d e r  S p a n n e  z w is c h e n  G ie ß t e m p e r a 
t u r  u n d  E r s t a r r u n g s t e m p e r a t u r  E i s e n -  u n d  v ie l l e ic h t  a u c h  M a n g a n -  
s i l i k a t e  s ic h  a u s  d e m  S t a h l  a u s s c h e id e n .

A lumm iumzusatz. A lummiumzusatz.

c) H ohe D ehnung d) Niedrige D ehnung
tro tz  Alumm iumzusatz. ohne Aluminiumzusatz.

A bbildung 9. Verschiedene Ausbildung von Einschlüssen in  Stahl.

W ie  z u  e r w a r te n ,  r ie f e n  d ie s e  A n s c h a u u n g e n  s t a r k e n  W id e r 
s p r u c h  h e r v o r ,  o h n e  d a ß  s ic h  je d o c h  S im s  g e s c h la g e n  g e b e n  
m u ß t e .  N ic h t s d e s to w e n ig e r  s p r i c h t  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  v o r  a l le m  
h o c h s i l iz i e r te  S c h m e lz e n  s ic h  b e i  e n t s p r e c h e n d  la n g e m  A b s t e h e n 
la s s e n  m e is t  k l a r  v e r g ie ß e n ,  w ä h r e n d  s ie  b e i  s o fo r t ig e m  L o s z ie h e n  
d e s  S to p f e n s  i n  k ü r z e s t e r  Z e i t  n a c h  d e m  A b s t ic h  l e i c h t  s c h m ie r e n ,  
f ü r  d ie  A b s c h e id u n g s th e o r i e  v o n  C . H .  H e r ty .  D o c h  b r a u c h e n  
s ic h  b e id e  A n s i c h te n  n i c h t  g e g e n s e i t ig  a u s z u s c h l ie ß e n .  I m  ü b r ig e n  
k a n n  d ie  A e u ß e r u n g  S im s , m a n  m ü s s e  n i c h t  v o l l s t ä n d ig ,  s o n d e r n  
in  r i c h t ig e m  M a ß e  d e s o x y d ie r e n ,  n i c h t  s c h a r f  g e n u g  u n t e r s t r i c h e n  
w e r d e n .  B e s o n d e r s  g i l t  d ie s  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  u n b e r u h i g t e m  
S t a h l .  M i t  d ie s e r  l e t z t e n  F r a g e  b e f a ß t e  s ic h  e in  B e r i c h t  v o n  
H u n t e r  N e a d ,  I n d i a n a  H a r b o r ,  I n d . ,  d e r  b e s o n d e r s  d ie

Herstellung von Tiefziehgüten
i n  d e n  V o r d e r g r u n d  d e r  B e t r a c h tu n g e n  s t e l l t .  A ls  R ic h t a n a ly s e  
f ü r  d ie s e n  W e r k s t o f f  w i r d  e in  K o h le n s to f f g e h a l t  v o n  0 ,0 7  b is  
0 ,1 0  %  u n d  e in  M a n g a n g e h a l t  v o n  0 ,3 5  b is  0 ,4 5  %  s o w ie  e in  
P h o s p h o r h ö c h s t g e h a l t  v o n  0 ,0 2 5  u n d  e in  S c h w e f e lh ö c h s tg e h a l t  
v o n  0 ,0 3  %  a n g e g e b e n .  D o c h  g e h t  a u s  d e m  w e i t e r e n  V e r la u f  
d e s  B e r i c h te s  h e r v o r ,  d a ß  z w e i S o r te n  h e r g e s t e l l t  w e r d e n ,  d e r e n  
e in e  0 ,0 5  b i s  0 ,0 7  %  u n d  d ie  a n d e r e  0 ,0 8  b is  0 ,1 2  %  C e n t h ä l t .  
A u ß e r d e m  s o l l  d e r  P h o s p h o r g e h a l t  s e l t e n  0 ,0 1  %  u n d  d e r  S c h w e fe l
g e h a l t  s e l t e n  0 ,0 2 5  %  ü b e r s c h r e i t e n .  B e s o n d e r e r  W e r t  w ird  a u f  
d ie  V e r w e n d u n g  r e i n s t e n  S c h r o t t e s  g e l e g t  u n d  b e im  E i n s a t z  
d a r a u f  g e a c h t e t ,  d a ß  s t e t s  l e i c h t e r  u n d  s c h w e r e r  S c h r o t t  im  r i c h 
t i g e n  V e r h ä l t n i s  z u e in a n d e r  i n  d e n  O fe n  k o m m e n .  A u to m o b i l 
s c h r o t t ,  e n t z i n n t e r  o d e r  M is c h s c h r o t t  s in d  u n t e r  a l l e n  U m s tä n d e n  
z u  v e r m e id e n .  D ie  V e r w e n d u n g  v o n  K a lk s t e in  s o l l  b e s s e r e  E r 
g e b n is s e  z e i t i g e n  a l s  d ie  v o n  g e b r a n n t e m  K a lk .  D ie s  z e ig t  s ic h  
e r s t  s p ä t e r  g e g e n  E n d e  d e r  W e i te r v e r a r b e i t u n g .  A ls  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e s  S ta h l e i s e n s  w i r d  e in  S i l i z iu m g e h a l t  v o n  0 ,7 5  b is  
1 ,3 5  % ,  e in  M a n g a n g e h a l t  v o n  1 ,5 0  b i s  2 ,2 5  % ,  e in  P h o s p h o r 
g e h a l t  v o n  0 ,1 5  b i s  0 ,2 5 % ( ! )  u n d  e in  S c h w e fe lg e h a l t  v o n  h ö c h s te n s  
0 ,0 4  %  e m p f o h le n .  F ü r  d ie  H e r s te l lu n g  e in e s  W e rk s to f f e s  m i t  
0 ,0 7  b is  0 ,1 0  %  C  w i r d  a l s  B e s tw e r t  e in e  S c h la c k e  m i t  e in e m  
K a lk - K ie s e l s ä u r e - V e r h ä l t n i s  v o n  3  b is  3 ,3  u n d  e in e m  G e h a l t  a n

E i s e n o x y d e n  v o n  17  b is  2 1  %  a n g e g e b e n .  F e r r o m a n g a n  w ird  
n a c h  d e m  F e r t i g m a c h e n  d e r  S c h m e lz e n  m i t  S p ie g e le is e n  im  O fen  
in  d ie  P f a n n e  g e w o r f e n .  D e r  A lu m m iu m z u s a tz  w ir d  n a c h  e in e r  
a n a ly t i s c h e n  S c h n e l lb e s t i m m u n g  d e s  E i s e n g e h a l t e s  d e r  S c h la c k e  
b e m e s s e n .  D ie s e  S c h la c k e n p r o b e  w i r d  v o r  d e r  D e s o x y d a tio n  
m i t  S p ie g e le i s e n  g e n o m m e n .

D a  a u c h  d ie  G ie ß b e d in g u n g e n  e in e  w e s e n t l ic h e  R o l le  s p ie le n , 
s in d  d ie s e  A n g a b e n  n i c h t  o h n e  w e i t e r e s  z u  ü b e r n e h m e n .  U e b e r  
d ie  G ie ß g e s c h w in d ig k e i t e n  f e h l e n  je g l ic h e  A n g a b e n .  D a g e g e n  
w e r d e n  ä h n l ic h ,  w ie  in  f r ü h e r e n  d e u t s c h e n  A r b e i t e n ,  d ie  A u s b i ld u n g  
d e r  B la s e n k r ä n z e  u n d  d ie  D ic k e  d e r  r e i n e n  R a n d z o n e  u n t e r s u c h t 1). 
Z u  d ie s e m  Z w e c k  w u r d e n  d ie  B lö c k e  m i t  H i l f e  z w e c k m ä ß ig  a n 
g e l e g te r  B o h r lö c h e r  g e s p r e n g t .  D a d u r c h  k o m m t  a u c h  d a s  B r u c h 
a u s s e h e n  z u r  G e l tu n g ,  e in  U m s t a n d ,  d e r  b e i  d e m  D u rc h s c h n e id e n  
f o r t f ä l l t .  A ls  w e s e n t l i c h s te s  E r g e b n is  i s t  d ie  B e v o rz u g u n g  k u r z 
g e g o s s e n e r  B lö c k e  z u  b e z e ic h n e n ,  d e r e n  R a n d s t ä r k e  b is  z u m  
ä u ß e r e n  B la s e n k r a n z  in  d e r  M i t t e  u n g e f ä h r  5 0  m m  u n d  a m  F u ß  
u n g e f ä h r  6 m m  b e t r ä g t .  I h r e  L ä n g e  b e t r u g  1 4 7 3  m m  b e i  e in e m  
Q u e r s c h n i t t  v o n  6 1 0 x 1 0 9 5  m m 2. I m  G e g e n s a tz  h ie r z u  s t e h t e i n  
B lo c k  v o n  1 8 3 0  m m  L ä n g e  b e i  e in e m  Q u e r s c h n i t t  v o n  5 6 0  X  6 1 0  m m , 
d e r  e in e  R a n d s t ä r k e  v o n  b lo ß  6 ,3 5  m m  a u fz u w e is e n  h a t t e .  
O b w o h l d ie s e  R a n d s t ä r k e  a l s  d ü n n  b e z e ic h n e t  w u r d e ,  w ird  sie  
f ü r  d e n  B lo c k f u ß  a u c h  f ü r  T i e f z i e h m a t e r i a l  n o c h  z u g e la s s e n ,  d o c h  
s o l l  d e r  ä u ß e r e  B la s e n k r a n z  i n  d e r  h a l b e n  B lo c k h ö h e  b e r e i t s  v e r 
s c h w u n d e n  s e in  u n d  s ic h  u m  s o  m e h r  n a c h  in n e n  v e r le g e n ,  je  
w e i t e r  e r  s ic h  v o m  F u ß  e n t f e r n t .  D e r  in n e r e  B la s e n k r a n z  s o ll 
n i c h t  z u  g r o ß e  H o h l r ä u m e  a u f w e is e n  u n d  m ö g l ic h s t  t i e f  lie g e n ,
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A bbildung 10. B ruchdehnung verschiedener Stähle nach  verschiedenen 

K altverw alzungsgraden im  frischen und  gealterten Zustand.

e t w a  1 2 7  b i s  1 5 2  m m  u n t e r  d e r  O b e r f lä c h e .  E n d l i c h  s o l le n  a u c h  
im  K o p f  d ie  S e ig e r u n g e n  v o n  K o h le n s to f f ,  P h o s p h o r  u n d  S c h w e fe l 
m ö g l ic h s t  k le in  g e h a l t e n  w e r d e n .

I m  A n s c h lu ß  a n  d ie s e  E r ö r t e r u n g e n  h i e l t  A . H a y e s ,  M id d le -  
to w n ,  O ., e in e n  k u r z e n  B e r i c h t  ü b e r

Alterungsunempfindliche Bleche.
D ie  M it t e i l u n g e n  v o n  H a y e s  b e s c h r ä n k e n  s ic h  z u n ä c h s t  le d ig l i c h  
a u f  e in e  K e n n z e i c h n u n g  d e r  E i g e n s c h a f t e n  a l t e r u n g s u n e m p f i n d 
l i c h e n  W e r k s t o f f s  a n  H a n d  d e r  Z e r r e iß p r o b e n  n a c h  K a l t v e r f o r m u n g  
m i t  n a c h fo lg e n d e r  A l te r u n g .  D ie  A l t e r u n g  s e lb s t  w u r d e  b e i  3 0 °  v o r 
g e n o m m e n 2). D ie  K a l t v e r f o r m u n g  w u r d e  d u r c h  K a l t w a lz e n  m i t  
A b n a h m e n  v o n  0  b is  2  %  e r r e i c h t .  I n  Abb. 10 s in d  d ie  D e h n u n g e n  
a m  5 0 - m m - Z e r r e i ß s t a b  a l t e r u n g s u n e m p f i n d l i c h e n  u n d  g e w ö h n 
l i c h e n  w e ic h e n  S t a h l e s  im  f r i s c h e n  u n d  g e a l t e r t e n  Z u s ta n d e  n a c h  
v e r s c h i e d e n  s t a r k e n  K a l t v e r w a lz u n g s g r a d e n  e i n a n d e r  g e g e n ü b e r 
g e s t e l l t .  G e w ö h n l ic h e r  w e ic h e r  S t a h l  in  f r i s c h e m  Z u s t a n d  z e ig t  e in e  
D e h n u n g s a b n a h m e  m i t  s t e i g e n d e r  K a l t v e r w a lz u n g ,  d ie  je d o c h  b e i 
e t w a  1 %  V e r f o r m u n g s g r a d  h a l t m a c h t .  I m  g e a l t e r t e n  Z u s ta n d  
i s t  z u n ä c h s t  d ie  D e h n u n g s a b n a h m e  v ie l  s t ä r k e r  u n d  f i n d e t  a u c h  
ü b e r  1 %  V e r f o r m u n g s g r a d  h in a u s  i h r e  F o r t s e t z u n g .  D e m g e g e n 
ü b e r  s in d  d ie  D e h n u n g s s c h w a n k u n g e n  d e s  a l t e r u n g s b e s tä n d i g e n  
W e rk s to f f s  s o w o h l im  f r i s c h e n  a l s  a u c h  g e a l t e r t e n  Z u s t a n d e  p r a k 
t i s c h  s o  u n b e d e u te n d ,  d a ß  m a n  v o n  e in e r  U n a b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  
V e r f o r m u n g  s p r e c h e n  k a n n .  Abb. 11 s t e l l t  d ie  Z e r r e iß k u r v e n  a l t e r n 
d e n  u n d  a l t e r u n g s u n e m p f i n d l i c h e n  S t a h l e s  b e i  g le ic h e r  V e r fo rm u n g  
e i n a n d e r  g e g e n ü b e r .  B e i  a l t e r n d e m  S t a h l  i s t  d ie  m i t  z u n e h m e n d e r  
A l te r u n g  s te i g e n d e  F l ie ß g r e n z e  w e s e n t l ic h ,  d e r e n  A u s b i ld u n g  
b e r e i t s  n a c h  e in e m  T a g  s c h w a c h  e r k e n n b a r  w ir d ,  u n d  s ic h  d a n n  
u m  s o  d e u t l i c h e r  a u s p r ä g t ,  j e  l ä n g e r  d e r  S t a h l  l i e g t .  I m  G e g e n s a tz  
d a z u  s in d  d ie  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - L in ie n  v o n  a l t e r u n g s b e s t ä n d i 
g e m  S t a h l  a u c h  n a c h  e in e m  J a h r e  n o c h  u n v e r ä n d e r t  u n d  z e ig e n  
k e in e  S t r e c k g r e n z e .  Abb. 12 v e r g l e i c h t  d e n  E in f lu ß  d e r  T e m p e r a t u r

*) Vgl. hierzu W. E ic h h o lz  und J. M ehovar: Arch.
Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) S. 449/69 (Stahlw.-Aussch. 222).

2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 180.
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auf d ie  Z e r r e iß k u r v e n  b e i d e r  S t ä h l e  in  f r i s c h e m  Z u s t a n d .  D e r  g e 
w öhn liche  S t a h l  z e ig t  b is  1 0 0 °  e in e n  l e ic h t e n  A b f a l l  d e r  F e s t ig k e i t .  
Von d a  a b  s t e i g t  d ie  F e s t i g k e i t  r a s c h  a n  u n d  e r r e i c h t  b e i  e tw a  
230° ih r e n  H ö c h s tw e r t ,  d e m  w ie d e r  e in  w e i t e r e r  A b f a l l  f o lg t .  I n  
der B l a u b r u c h te m p e r a t u r  t r i t t  d e r  b e k a n n t e  D e h n u n g s k le in s tw e r t  
au f. D e m g e g e n ü b e r  z e ig t  d a s  V e r h a l t e n  d e s  a l t e r u n g s u n e m p f i n d 
lichen  S ta h l e s  e in e  m i t  d e r  T e m p e r a t u r  l e i c h t  a b f a l l e n d e  F e s t i g 
k eit. I m  B la u b r u c h b e r e i c h  t r i t t  l e d ig l i c h  e in e  s c h w a c h  a u s g e p r ä g te  
V e rm in d e ru n g  d e r  D e h n u n g  u n d  d e s  F e s t i g k e i t s a b f a l l s  e in .  M i t 
te ilu n g e n  ü b e r  d ie  H e r s t e l l u n g s a r t  w u r d e n  n i c h t  g e m a c h t .  A ls  
A l te r u n g s t e m p e r a tu r  w u r d e  d ie  R a u m t e m p e r a t u r  g e w ä h l t ,  u m  
je g lic h e r  G e f a h r  e in e r  A u s g lü h w i r k u n g  b e i  d e r  A b k ü h lu n g  v o r 
zu b e u g en . H ie r  s t e l l t  e r  s ic h  i n  b e w u ß te n  G e g e n s a tz  z u  H e r ty ,  
d e r se in e  A l te r u n g s v e r s u c h e  te i lw e is e  b e i  4 5 0 °  d u r c h f ü h r t e .  E in  
w e s e n tl ic h e r  P u n k t  d e r  H e r ty s c h e n  A r b e i t  b e s t e h t  in  d e r  U n t e r 
sch e id u n g  z w is c h e n  S p a n n u n g s -  u n d  A b s c h r e c k a l te r u n g .  L e id e r  
h a t  e r  d ie  A b s c h r e c k a l t e r u n g  a n  H a n d  e in e r  H ä r t e p r ü f u n g  u n d  
d ie S p a n n u n g s a l t e r u n g  d u r c h  d ie  S c h la g p r ü f u n g  u n te r s u c h t ,  
so d a ß  V e rg le ic h e  a u ß e r o r d e n t l i c h  e r s c h w e r t  w e r d e n .

D ie  w ic h t ig s te n  E r g e b n is s e  k ö n n e n ,  g e o r d n e t  n a c h  d e r  N a t u r  
d e r S tä h le ,  w ie  f o lg t  z u s a m m e n g e f a ß t  w e r d e n :

1. O h n e  V e r w e n d u n g  v o n  A lu m i n iu m  h e r g e s t e l l t e  u n b e r u h i g t e  
u n d  h a lb b e r u h ig t e  u n d  m i t  S i l i z iu m  b e r u h i g t e  S t ä h l e  s in d  a u c h

w ie  w e i t e r  in  d e r  E r ö r t e r u n g  a u s g e f ü h r t  w ir d ,  n o c h  n i c h t  e rw ie s e n ,  
d a ß  n i c h t  f e in  v e r t e i l t e  T o n e r d e  o d e r  A lu m in iu m - N i t r id - V e r b in -  
d u n g e n  g a n z  b e s t i m m t e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  h i e r  e in e  R o l le  s p ie le n .  
A u c h  b e s t e h t  d ie  M ö g l ic h k e i t ,  d a ß  d a s  V o r h a n d e n s e in  d ie s e r  
T e i lc h e n  u n t e r  b e s t i m m t e n  V o r a u s s e tz u n g e n  d a s  K o r n w a c h s tu m  
e n t s c h e id e n d  b e e in f lu ß t .  W e i t e r  k ö n n e n  v ie l l e i c h t  a u c h  Z u s a m 
m e n h ä n g e  z w is c h e n  d e m  Z u s t a n d  d e s  f lü s s ig e n  S t a h l e s  im  O fe n , 
d e r  u n t e r  e in e r  S c h la c k e  v o n  b e s t i m m t e m  E i s e n o x y d u lg e h a l t  in  
b e s t i m m t e r  W e is e  d e s o x y d ie r t  w u r d e ,  u n d  d e r  A u s b i ld u n g  d e r  
b e i  d e r  B e r u h ig u n g  m i t  A lu m in iu m  s ic h  a u s s c h e id e n d e n  O x y d e  
o d e r  N i t r i d e  b e s te h e n ,  d ie  f ü r  d a s  V e r h a l t e n  d e s  S ta h l e s  m a ß 
g e b e n d  s in d .

E i n  V o r t r a g  v o n  H . C . L e e ,  C le v e la n d ,  O ., b e s c h ä f t i g t e  s ic h  
m i t  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  s o g e n a n n te m  

Klinkerdolomit.
A n s c h e in e n d  i s t  d ie s  e in  s e h r  r e i n e r  D o lo m i t ,  d e r  u n t e r  Z u s a t z  

v o n  g e r in g e n  M e n g e n  v o n  F l u ß m i t t e l n  b e i  s e h r  h o h e n  T e m p e r a 
t u r e n  b is  z u r  G la s ie r u n g  g e b r a n n t  i s t .  G e g e n ü b e r  d e m  g e w ö h n lic h  
g e b r a n n t e n  o d e r  g e s in t e r t e n  D o lo m i t  s o ll  d ie s e r  S to f f  e in e  w e s e n t-
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Abbildung 11. Zerreißschaubilder gealterter Stähle 
fü r verschiedene A lterungsstufen.

b e i h ö h e r e n  K o h le n s to f f g e h a l t e n  a u ß e r o r d e n t l i c h  e m p f in d l i c h  
gegen  S p a n n u n g s a l t e r u n g .  G e g e n ü b e r  d e r  A b s c h r e c k a l te r u n g  
s in d  d ie  u n b e r u h i g t e n  S t ä h l e  m i t  0 ,0 4  b is  0 ,0 5  %  C  a m  e m p f in d 
lic h s te n . H a lb b e r u h i g t e  S t ä h l e  s in d  in  d ie s e r  B e z ie h u n g  w e n ig e r  
e m p f in d lic h ;  a u ß e r d e m  n i m m t  ih r e  E m p f in d l i c h k e i t  m i t  s t e i g e n 
dem  K o h le n s to f f g e h a l t  a b .  D ie  A b s c h r e c k - A l te r u n g s e m p f in d l ie h -  
k e i t  m i t  S i l iz iu m  b e r u h i g t e r  S t ä h l e  i s t  e t w a  h a l b  so  g r o ß  w ie  d ie  
d e r  un  b e r u h ig te n .

2. D ie s e n  S t a h l s o r t e n  g e g e n ü b e r  n e h m e n  d ie  m i t  A lu m in iu m  
b e ru h ig te n  S t ä h l e  e in e  S o n d e r s te l lu n g  e in .  S ie  s in d  z u n ä c h s t  
g e g e n ü b e r  d e r  S p a n n u n g s a l t e r u n g  a u ß e r o r d e n t l i c h  u n e m p f in d l i c h ,  
doch  s c h e in t  d ie s e r  U m s t a n d  a u c h  d u r c h  d ie  v o r h e r g e h e n d e  D e s 
o x y d a t io n  im  O fe n  s t a r k  b e e in f lu ß t  z u  w e r d e n .  I n  n o c h  g e r i n 
ge rem  M a ß e  s in d  s ie  d e r  A b s c h r e c k a l t e r u n g  u n te r w o r f e n .  D ie s e  
U n e m p f in d lic h k e i t  w ä c h s t  m i t  s te ig e n d e m  K o h le n s to f f g e h a l t  u n d  
fü h r t  in  d e n  G r e n z e n  v o n  0 ,1 2  b is  0 ,2 5  %  C  z u  e in e r  a u ß e r 
o rd e n t lic h  g r o ß e n  A l t e r u n g s b e s t ä n d ig k e i t .  A ls  b e s o n d e r s  s c h w a c h  
a l te rn d  in  j e d e r  B e z ie h u n g  e rw ie s  s ic h  e in  n i e d r ig g e k o h l te r  S ta h l ,  
d e r  m i t  d e r  H e r ty s c h e n  S i l i z iu m - M a n g a n - A lu m in iu m - L e g ie r u n g  
im  O fen  d e s o x y d ie r t  u n d  i n  d e r  P f a n n e  m i t  A lu m i n iu m  b e r u h i g t  
w o rd en  w a r .  I m  W a lz z u s t a n d  h a b e n  s ä m t l i c h e  S t ä h l e  e r h ö h t e  
A lte r u n g s e m p f in d l ic h k e i t ,  j e d o c h  in  d e r  g le ic h e n  A b s tu f u n g ,  w ie  
sie o b e n  f ü r  d e n  g e s c h m ie d e t e n  Z u s t a n d  g e k e n n z e ic h n e t  w u r d e .

D e n  H e r ty s c h e n  U n t e r s u c h u n g e n  w u r d e  e in  im  O fe n  b e s o n d e r s  
g u t  d e s o x y d ie r te r  S t a h l  m i t  0 ,0 9 5  %  C , 0 ,4 5  %  M n , 0 ,0 1 2  %  P , 
0 ,025 %  S  u n d  0 ,1 4  %  S i g e g e n ü b e r g e s t e l l t ,  d e r  b e i  a n n ä h e r n d  
g le ich e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  n a c h  N o r m a l i s ie r u n g  u n d  2 p r o z e n t ig e r  
K a ltw a lz u n g  m i t  n a c h f o l g e n d e r  A l t e r u n g  b e i  1 0 0 °  ü b e r  1 0  m in ,  
3 h , 1 T a g  u n d  7 T a g e  b e i  d e r  Z e r r e iß p r ü f u n g  d e u t l i c h e  M e rk m a le  
v on  A l te r u n g  a u fw ie s .

A u c h  v o n  a n d e r e r  S e i t e  w i r d  d e m  A lu m i n iu m z u s a t z  e in e  
b eso n d e re  R o l l e  i n  d ie s e r  B e z ie h u n g  z u g e s c h r i e b e n  im  G e g e n s a tz  
zu  H e r ty ,  d e r  d a s  W e s e n t l i c h e  in  e i n e r  b e s o n d e r s  g u t e n  D e s o x y d a 
tio n  s ie h t .  D ie  S c h lu ß f o lg e r u n g ,  d a ß  d ie  A l t e r u n g s e m p f in d l i c h k e i t  
an  d a s  g le ic h z e i t ig e  V o r h a n d e n s e in  v o n  K o h le n s to f f  u n d  S a u e r s to f f  
g e b u n d e n  s e i u n d  m i t  d e r  Z e m e n t i tw a n d e r u n g  z u s a m m e n h in g e ,  
soll B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  d e r  A l t e r u n g  u n d  d e n  a n o r m a le n  S t ä h l e n  
F e i d e r  Z e m e n t a t io n s p r o b e  v e r m u t e n  la s s e n .  I m  ü b r ig e n  is t ,

24.R.

A bbildung 12. Zerreißscbaubilder bei verschiedenen Tem peraturen 
fü r alternden u nd  alterungsunem pfindlichen Stahl.

l i e h  g e r in g e r e  V e r s c h la c k u n g  a u fw e is e n  u n d  a u c h  im  H e r d  v ie l  
b e s s e r  h a l t e n .  E r  e n t h ä l t  w e n ig  ü b e r  1 %  S i 0 2, e t w a  5  %  F e 20 3 
u n d  w e n ig e r  a l s  1  %  A120 3. N e b e n  e in e r  V e r m in d e r u n g  d e s  
D o lo m i tv e r b r a u c h s  a n  s ic h  w i r d  h e r v o r g e h o b e n ,  d a ß  b e i  s e in e r  V e r 
w e n d u n g  e i s e n ä r m e r e  S c h la c k e n  e n t s t e h e n ,  d a  d ie  M a g n e s ia  
u n g e lö s t  in  d e r  S c h la c k e  s u s p e n d ie r t  b l e i b t  u n d  e n t s p r e c h e n d  d e n  
b e r e i t s  w e i t e r  o b e n  g e s c h i ld e r te n  G e d a n k e n g ä n g e n  E i s e n o x y d  
a u f s a u g t  u n d  d a d u r c h  s e in e r  R e a k t io n s f ä h i g k e i t  b e r a u b t .

H .  V . B e a s l e y ,  P i t t s b u r g h ,  P a . ,  m a c h te  M it t e i l u n g e n  v o n  
a u s g e d e h n t e n  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s

Verhalten verschiedener Stopfen.
D ie  V e r b in d u n g  d e s  S tö p f c h e n s  m i t  d e r  S to p f e n s t a n g e  k a n n  d u r c h  
e in  G e w in d e , d u r c h  e in e n  B a j o n e t t v e r s c h lu ß  o d e r  d u r c h  e in e n  
H a m m e r k o p f b o lz e n ,  d e r  d u r c h  e in e n  B le c h k e i l  a n  d e r  S to p f e n 
s ta n g e  b e f e s t ig t  i s t ,  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  A lle  d r e i  B e f e s t ig u n g s 
a r t e n  s in d  a u c h  in  D e u t s c h l a n d  g e n ü g e n d  b e k a n n t ,  so  d a ß  d a r ü b e r  
n i c h t  v ie l  z u  s a g e n  i s t .  I n  A m e r i k a  s o l le n  9 0  %  a l l e r  W e r k e  m i t  
d e r  B o lz e n v e r b in d u n g  a r b e i t e n .  B e i  d e n  l a n g e n  G ie ß z e i te n  d e r  
g r o ß e n  P f a n n e n  u n d  d e r  s t a r k e n  B e a n s p r u c h u n g  d e r  S to p f e n  
b e i  d e m  im m e r  n o c h  v o r h e r r s c h e n d e n  E i n z e lg u ß  i s t  e s  o h n e  w e i
te r e s  v e r s t ä n d l i c h ,  w e n n  d ie  h ie r b e i  a u f t r e t e n d e n  S c h w ie r ig k e i t e n  
z u  a u s g e d e h n t e n  U n te r s u c h u n g e n  A n la ß  g e b e n .  D ie  D u r c h f ü h 
r u n g  d e r  U n te r s u c h u n g  g e s c h a h  in  d e r  A r t ,  d a ß  S to p f e n  v e r s c h i e 
d e n e r  A u s f ü h r u n g e n  i n  e in e n  e l e k t r i s c h  a u f  h o h e  T e m p e r a t u r e n  
g e h e iz te n  O fe n  g e b r a c h t  w u r d e n ,  d e r  d e n  u n t e r e n  T e i l  d e s  S to p f e n s  
z ie m l ic h  k n a p p  u m s c h lo ß .  D e r  S to p f e n  s e lb s t  w a r  a n  v e r s c h i e 
d e n e n  S te l l e n ,  u n d  z w a r  im  I n n e r n  d e s  S tö p f c h e n s  b e im  B o lz e n ,  
in n e r h a lb  d e r  S to p f e n r o h r e  b e i  d e r  S to p f e n s ta n g e ,  a n  d e r  S tö p f -  
c h e n o b e r f lä c h e  u n d  im  I n n e r n  d e s  S tö p f c h e n s  i n  e in e r  T ie f e ,  d ie  
e t w a  e in e m  V ie r t e l  d e s  S tö p f c h e n d u r c h m e s s e r s  e n t s p r i c h t ,  m i t  
T h e r m o e le m e n t e n  a u s g e r ü s t e t ,  w ie  e s  Abb. 13 z e ig t .  D ie  w e s e n t 
l i c h s t e n  E r g e b n is s e  d e r  U n te r s u c h u n g  s in d  fo lg e n d e :

I .  G r a p h i t s t ö p f c h e n  w e r d e n  b e d e u t e n d  s c h n e l le r  d u r c h g e 
w ä r m t  a l s  S c h a m o t t e s t ö p f c h e n .  B e i  e in e r  a u f  g le ic h e r  H ö h e  
g e h a l t e n e n  O f e n te m p e r a t u r  v o n  1 6 5 0 °  h a t t e  e in  G r a p h i t s t ö p f c h e n  
v o n  1 5 2  m m  D m r .  n a c h  1 3 2  m in  im  I n n e r n  a m  B o lz e n  8 6  %  
d e r  O f e n te m p e r a t u r  e n t s p r e c h e n d  1 4 2 0 °  e r r e i c h t .  D a s  S c h a m o t t e -
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s tö p f c h e n  m i t  g le ic h e n  A b m e s s u n g e n  e r r e i c h te  z u r  g le ic h e n  Z e i t  
b lo ß  79  % ,  d a s  i s t  1 3 0 4 °  a n  d e r s e lb e n  S te l le .

2 . A ls  g ü n s t ig s t e  B o lz e n s tä r k e  w u r d e n  3 2  m m  e r m i t t e l t .  
D e r  B o lz e n  s o l l  a u s  m ö g l ic h s t  n ie d r ig g e k o h l te m  S t a h l  b e s te h e n .

3 . D ie  S to p f e n s ta n g e  s o l l  b e i  s c h w e re n  P f a n n e n  e in e n  D u r c h 
m e s s e r  v o n  5 1  m m  h a b e n .  A u c h  d e r  K e i l ,  d e r  z u r  B e f e s t ig u n g  
d e s  B o lz e n s  a n  d e r  S to p f e n s ta n g e  d i e n t ,  s o l l  a u s  m ö g l ic h s t  w e ic h e m  
S t a h l  b e s te h e n .

4 . A u c h  f ü r  s c h w e re  P f a n n e n  g e n ü g e n  S to p f e n r o h r e  m i t  
1 5 2  m m  ä u ß e r e m  D u r c h m e s s e r .

A bbildung 13. Versuchsofen zur P rüfung 
verschiedener Stopfenausführungen.

E i n e  U m f r a g e  e r g a b  z u n ä c h s t ,  d a ß  d a s  T r o c k n e n  d e r  S to p f e n  
u n t e r  a l l e n  U m s tä n d e n  la n g s a m  z u  e r f o lg e n  h a t .  I n  e in e m  F a l l  
w e r d e n  i n  d e n  T r o c k e n r a u m  f ü r  d ie  S to p f e n  T ö p fe  m i t  f lü s s ig e r  
S c h la c k e  g e s te l l t ,  u m  B r e n n s to f f  z u  s p a r e n .  A u c h  z u m  V o r w ä r m e n  
d e r  P f a n n e  w e r d e n  a u f  d e m s e lb e n  W e r k  s o lc h e  S c h la c k e n tö p f e  
b e n u t z t .  D ie  A n s i c h te n  ü b e r  d ie  V e r w e n d u n g  h o c h e r h i t z t e r  
P f a n n e n  w a r e n  g e t e i l t .  D a s  g le ic h e  g i l t  v o n  is o l i e r te n  P f a n n e n .  
D ie  A u s k ü n f t e  ü b e r  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  z w e i S to p f e n  in  e in e r  
P f a n n e  l a u t e t e n  g ü n s t ig .  B e s o n d e r s  ü b e r  d ie  V e r k ü r z u n g  d e r  
G e s a m tg ie ß z e i t  u m  4 0  b is  5 0  %  w a r  m a n  s e h r  b e f r i e d ig t .  D ie  
e n t s p r e c h e n d e  A u f s t e l l u n g  d e r  K o k i l l e n  m a c h t  a n s c h e in e n d  k e in e  
S c h w ie r ig k e i te n .

M c C u tc h e o n , A s h la n d ,  K y . ,  m a c h te  a u s f ü h r l i c h e  M i t t e i l u n g e n  
ü b e r  E r s p a r n i s s e  d u r c h

Fortlaufende Verbrennungsüberwachung 
u n d  h o b  b e s o n d e r s  d ie  V o r te i le  s e lb s t t ä t i g e r  G a s -  u n d  L u f t e in 
s te l l u n g  h e r v o r .  I n  d ie s e r  B e z ie h u n g  k a n n  a u f  d ie  f r ü h e r  a n  d ie s e r  
S te l l e  im  A u s z u g  v e r ö f f e n t l i c h te n  A r b e i t e n  v e rw ie s e n  w e r d e n 1), 
g e g e n ü b e r  d e n e n  d e r  V o r t r a g  n i c h t s  w e s e n t l ic h  N e u e s  b r a c h t e .  
I n  d e r  A u s s p r a c h e  w u r d e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  S e i t e n  h e r v o r g e 
h o b e n ,  d a ß  e in e  s e lb s t t ä t i g e  F e u e r u n g s ü b e r w a c h u n g  e r s t  d a n n  
g e r e c h t f e r t i g t  i s t ,  w e n n  s ie  in  d e r  H a n d  e r s tk l a s s ig e r  S c h m e lz e r  
a u c h  w i r k l i c h  g ü n s t ig e r e  E r g e b n is s e  b r in g t ,  a l s  s ie  o h n e  d ie s e  
E i n r i c h t u n g e n  e r r e i c h t  w e r d e n ;  d e r  B e w e is  f ü r  d ie s e  M ö g lic h k e i t  
i s t  a b e r  e r s t  n o c h  z u  e r b r in g e n .  G e le g e n t l i c h  l ä n g e r e r  A u s f ü h 
r u n g e n  v o n  W . C . B u e l l  j r . ,  C le v e la n d , 0 . ,  w u r d e  a u c h  d ie  F r a g e  
s e l b s t t ä t i g e r  Z u g ü b e r w a c h u n g  w ie d e r  a n g e s c h n i t t e n ,  o h n e  d a ß  
je d o c h  e in e  e in h e i t l i c h e  M e in u n g  d a r ü b e r  z u m  A u s d r u c k  k a m .  
I n  d e r  H a u p t s a c h e  b e s c h ä f t ig te  s ic h  B u e l l  m i t  

Ofenbaufragen.
S e in  V o r t r a g  b e h a n d e l t e  d ie s e lb e n  F r a g e n ,  a u f  d ie  a u c h  s c h o n  
in  s e in e r  A r b e i t  ü b e r  d ie  B a u w e is e  v o n  g r o ß e n  f e s t s t e h e n d e n  
S ie m e n s - M a r t in -O e fe n  in  A m e r ik a  e in g e g a n g e n  w u r d e ,  u n d  ü b e r  
d ie  a n  d ie s e r  S te l l e  s c h o n  a u s f ü h r l i c h  b e r i c h t e t  w o r d e n  i s t 2). 
L e b h a f t  t r a t  e r  f ü r  d u r c h g e h e n d e  I s o l a t i o n  d e r  O e fe n  e in  u n d  g a b  
f ü r  d ie  v e r s c h i e d e n e n  W ä r m e s c h u tz s to f f e  fo lg e n d e  E i n t e i l u n g :

1 . H a r t e  W ä r m e s c h u tz s t e in e  s in d  z u  v e r w e n d e n  a n  S te l le n ,  
d ie  g le ic h z e i t i g  h o h e m  D r u c k  u n d  h o h e r  T e m p e r a t u r  a u s g e s e t z t  
s in d .  B e i  d ie s e n  S t e i n e n  i s t  w e n ig e r  a u f  g ü n s t ig s t e  W ä r m e s c h u tz 
e ig e n s c h a f te n  a l s  a u f  h o h e  D r u c k f e s t ig k e i t  W e r t  z u  le g e n .

2 . W e ic h e  W ä r m e s c h u tz s t e in e  n im m t  m a n  f ü r  s o lc h e  S te l le n ,  
a n  d e n e n  h ö h e r e  D r ü c k e  n i c h t  z u  e r w a r t e n  s in d  ( G e w ö lb e  u .  d g l .) .  
B e i  d ie s e n  i s t  T e m p e r a t u r b e s t ä n d i g k e i t  e b e n s o  w ic h t ig  w ie  
s c h le c h te  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t .  I h r e  T e m p e r a t u r b e s t ä n d i g k e i t  
f i n d e t  m e i s t  ih r e  G r e n z e  b e i  9 0 0 ° .

3 . L o s e  W ä r m e s c h u tz s t o f f e  in  F o r m  v o n  G r a n a l i e n ,  P u lv e r n  
u s w . I h r e  T e m p e r a t u r b e s t ä n d i g k e i t  g e h t  m e is t  b is  e t w a  1 0 0 0 ° . 
S ie  h a b e n  d e n  V o r te i l  h o h e n  W ä r m e w id e r s ta n d e s .  U n a n g e n e h m  
i s t  n u r ,  d a ß  z u  ih r e r  A n b r in g u n g  b e s o n d e r e  H ü l le n  e r f o r d e r l i c h  
s in d .

2) S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 5 4 2 /4 3 .
2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 425/28, 606/08, 1305/09 u.

1360/65.

4 . S c h m ie r m a s s e n .  S ie  h a b e n  m e is t  m i t t l e r e  W ä rm e s c h u tz 
e i g e n s c h a f te n  u n d  s in d  v o r  a l l e m  d o r t  b r a u c h b a r ,  w o  e s  s ic h  u m  
w e n ig e r  h o h e  T e m p e r a t u r e n ,  w ie  z . B . b e i  d e r  I s o l ie r u n g  v o n  G as- 
u n d  L u f t k a m m e r w ä n d e n ,  h a n d e l t .

5 . B e t o n a r t i g e  I s o l ie r m a s s e n ,  d ie  v o r  a l l e m  f ü r  H e r d e  u n d  
f ü r  K a m m e r w ä n d e  u n t e r  F l u r  g e e ig n e t  s in d .

I n  d e r  F r a g e  d e s  A u s b a u e s  d e r  G i t t e r k a m m e r n  s e tz te  s ich  
B u e l l  s e h r  f ü r  M e h r k a m m e r s y s t e m e  o d e r  h in t e r e i n a n d e r  g e s c h a l te te  
K a m m e r n  m i t  m ö g l ic h s t  l a n g e m  V o rw ä rm u n g s w e g  e in . D ie  
B e u r t e i l u n g  b e s o n d e r e r  K a m m e r s t e in e  w a r  a u ß e r o r d e n t l i c h  u n 
e i n h e i t l ic h .

E i n e  A u s s p r a c h e  ü b e r  A b h i tz e k e s s e l  b r a c h t e  n ic h t s  N e u e s .
Carl Schwarz.

M a sch in en tech n isch e  u n d  e lek tro tech n isch e  F er ien 
k u rse  a n  d er  B er g a k a d e m ie  C lau sth a l.

I m  n e u e n  I n s t i t u t  f ü r  M a s c h in e n k u n d e  u n d  E le k tr o t e c h n ik  
d e r  B e r g a k a d e m ie  C la u s t h a l  ( H a r z )  f in d e n  u n t e r  L e i tu n g  v o n  
P r o fe s s o r  S ü c h t i n g  w ie  in  d e n  v i e r  V o r ja h r e n ,  so  a u c h  1934 
w ie d e r  z w e i  p r a k t i s c h e  F e r i e n k u r s e  z u r  A u f f r is c h u n g  o d e r  N a c h 
h o lu n g  d e r  F e r t i g k e i t  im  B e d ie n e n  u n d  U n te r s u c h e n  v o n  w ic h tig e n  
M a s c h in e n  u n d  A p p a r a t e n  s t a t t ,  u n d  z w a r :

K u r s  I  v o m  1 7 . b is  2 2 . S e p te m b e r  1 9 3 4  f ü r  m a s c h in e n te c h 
n i s c h e  U e b u n g e n ,

K u r s  I I  v o m  8 . b is  1 3 . O k to b e r  1 9 3 4  f ü r  e le k tr o te c h n is c h e  
U e b u n g e n .

N ä h e r e  A n g a b e n  ü b e r  A r t  u n d  H a n d h a b u n g ,  P r o g r a m m  u n d  
H o n o r a r  e n t h ä l t  d a s  „ A u s k u n f t s b l a t t “ , d a s  a u f  A n f o r d e m  v o m  
I n s t i t u t  k o s te n l o s  ü b e r s a n d t  w i r d .

Aus Fachvereinen.
Eisenhütte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
A m  S o n n a b e n d ,  d e m  2 6 . M a i 1 9 3 4 , f a n d  in  d e r  A u la  d e r  M o n 

ta n i s t i s c h e n  H o c h s c h u le  in  L e o b e n  d ie  d ie s j ä h r ig e  H a u p tv e r 
s a m m lu n g  d e r  E i s e n h ü t t e  O e s te r r e i c h  s t a t t ,  d ie  i n  A n b e t r a c h t  
d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l tn i s s e  i n  e i n f a c h e r  F o r m  a b g e h a l te n  
w u r d e .  D e r  V o r s i tz e n d e ,  G e n e r a l d i r e k t o r  A . A p o l d ,  k o n n te  u n te r  
d e n  e r s c h i e n e n e n  G ä s t e n  V e r t r e t e r  d e r  B e h ö r d e n ,  d e r  H o c h 
s c h u le n ,  b e f r e u n d e te r  V e r e in e  u n d  d e r  P r e s s e  b e g r ü ß e n .  N a c h  
e in e m  G e d e n k w o r t  d e s  V o r s i t z e n d e n  f ü r  d ie  T o t e n  d e r  E i s e n h ü t te  
O e s te r r e i c h  u n d  e in e r  B e g r ü ß u n g s a n s p r a c h e  d e s  R e k t o r s  d e r  
L e o b e n e r  H o c h s c h u le  e r s t a t t e t e  P r o f e s s o r  ® r .» 3 n g . R .  W a l z e l  d e n  

Tätigkeitsbericht.
D e r  M i tg l i e d e r s t a n d  d e r  E i s e n h ü t t e  O e s te r r e ic h  b e t r ä g t  

g e g e n w ä r t ig  2 1 8 . I m  V e r la u f e  d e s  G e s c h ä f t s ja h r e s  w u r d e n  d re i  
S i tz u n g e n  d e s  g e s c h ä f t s f ü h r e n d e n  A u s s c h u s s e s  a b g e h a l te n .

D e r  F a c h a u s s c h u ß  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  S ä u r e w i d e r 
s t a n d e s  f ü h r t e  s e in e n  B e s c h lu ß ,  d e n  K o c h v e r s u c h  a l s  d a s  d e rz e it  
a u s s i c h t s r e i c h s t e  V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  S ä u r e w id e r 
s t a n d e s  d u r c h  e in e  b r e i t  a n g e le g te  G e m e in s c h a f t s a r b e i t  a u f  se in e  
E ig n u n g  f ü r  v e r s c h i e d e n e  S t a h l s o r t e n  a b s c h l ie ß e n d  z u  p rü fe n ,  
d u r c h .

A m  2 2 . J u l i  1 9 3 3  w u r d e  e in  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  D a u e r 
p r ü f u n g  n e u  in s  L e b e n  g e r u f e n .  S e in e  T ä t i g k e i t  m u ß t e  s ich  
b is h e r  a u f  d ie  V o r b e r e i t u n g  d e r  f ü r  d ie  b e s c h lo s s e n e  G e m e in s c h a f ts 
a r b e i t  n o tw e n d ig e n  u m f a n g r e ic h e n  P r o b e n w e r k s to f f e  b e s c h r ä n k e n ;  
e s  w i r d  a n  e in e r  g r ö ß e r e n  R e ih e  v o n  B a u s t a h l s o r t e n  n a c h  v e r 
s c h ie d e n e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  d e r  E i n f lu ß  v o n  K e r b e n  a u f  d ie  
S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  u n t e r s u c h t  w e rd e n .

D e r  E l e k t r o s t a h l o f e n a u s s c h u ß  k o n n t e  n a c h  m e h r  a ls  
d r e i j ä h r ig e r  P a u s e  m i t  d e r  S i tz u n g  v o m  2 8 . A p r i l  1 9 3 4  s e in e  T ä t ig 
k e i t  w ie d e r  a u f n e h m e n .  D e r  A u s s c h u ß  h a t  z w e i G e m e in s c h a f ts 
a r b e i t e n  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  e in e r  V e r s t ä r k u n g  d e r  W ä rm e is o l ie ru n g  
d e s  H e r d e s  a u f  d e n  S t r o m v e r b r a u c h  u n d  ü b e r  e in e n  W i r t s c h a f t l i c h 
k e i ts v e r g le i c h  v o n  K o h le n -  u n d  G r a p h i t e l e k t r o d e n  e in g e le i te t .

D e r  G l ü h o f e n a u s s c h u ß  k o n n te  n a c h  e b e n fa l ls  d r e i jä h r ig e r  
P a u s e  m i t  d e r  S i tz u n g  v o m  1 2 . M a i d ie s e s  J a h r e s  s e in e  T ä t ig k e i t  
w ie d e r  a u f n e h m e n .  D e r  A u s s c h u ß  s t r e b t  d u r c h  G e g e n ü b e r s te l lu n g  
v o n  B e t r ie b s e r g e b n i s s e n  e in e r  g r ö ß e r e n  Z a h l  v o n  G lü h ö f e n  e in e n  
w ä r m e w ir t s c h a f t l i c h e n  V e r g le ic h  v o n  g a s - ,  ö l-  u n d  e l e k t r i s c h  b e 
h e i z te n  G lü h ö f e n  a n .

D ie  A b s i c h t ,  a u f  d e n  k l e i n e r e n  T a g u n g e n  m e h r e r e  K u r z 
v o r t r ä g e  s t a t t  e in e s  e in z ig e n  g r ö ß e r e n  V o r t r a g e s  e r s t a t t e n  zu  
la s s e n ,  k o n n te  im  v e r g a n g e n e n  J a h r e  m e h r f a c h  m i t  E r f o lg  v e r 
w i r k l i c h t  w e r d e n .  A m  1 1 . N o v e m b e r  1 9 3 3  s p r a c h e n  I n g .  O . B ö h m  
ü b e r  „ S c h m ie d e g e s e n k e ,  d ie  B e a n s p r u c h u n g ,  d e r  W e rk s to f f  u n d  
s e in e  B e h a n d lu n g “ , I n g .  P h .  v .  M e tn i tz  ü b e r  „ D ie  S t r o m v e r 
s o r g u n g  O b e r s t e i e r m a r k s  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r
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E is e n in d u s tr ie “  u n d  D r .  m o n t .  M . S c h m i d t  ü b e r  „ W a r m b e 
a n s p ru c h te  F e d e r n “ . A u f  d e r  T a g u n g  v o m  1 6 . D e z e m b e r  1 933  
b e r ic h te te n  I n g .  D r .  m o n t .  W . B u s s o n  „ U e b e r  d a s  G lü h e n  v o n  
F e in b le c h e n  a u s  w e ic h e m  F l u ß s t a h l “  u n d  I n g .  D r .  m o n t .  M . 
S ch m id t ü b e r  „ D ie  c h e m is c h e n  V o r g ä n g e  b e im  K i s t e n g l ü h e n  v o n  
F e in b le c h e n “ . A m  2 7 . J a n u a r  1 9 3 4  w u r d e  v o n  W e r k s d i r e k to r  I n g .  
M osaner e in  V o r t r a g  ü b e r  „ E r f a h r u n g e n  m i t  W a lz w e r k s - R o l le n 
lagern , S y s t e m  S c h ö p f ,  u n d  m i t  d e m  D u r c h s to ß o f e n ,  S y s t e m  
H a g e r -W e id m a n n “  u n d  v o n  S ta h lw e r k s c h e f  I n g .  D r .  m o n t .  B . 
M a tu sc h k a  e in  V o r t r a g  ü b e r  „ N e u e  W e g e  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  
Q u a l i tä t s r a d r e i f e n “  g e h a l t e n .  A m  3 . M ä r z  1 9 3 4  b e h a n d e l t e  H o c h 
sch u lp ro fe s so r  I n g .  F .  P e t e r  d a s  T h e m a  „ W i r t s c h a f t s f r a g e n  d e r  
G eg en w art m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  H ü t t e n w e s e n s “  
u nd  P ro fe s s o r  I n g .  D r .  p h i l .  H .  S c h e u b le  d a s  T h e m a  „ U e b e r  d ie  
E le k tro w ä r m e s c h a u  in  E s s e n  im  A u g u s t  1 9 3 3 “ . A m  2 8 . A p r i l  1 9 3 4  
s p ra c h e n  I n g .  P .  E y e r m a n n  ü b e r  „ D ie  E r f i n d u n g  d e s  D u p le x 
v e rfa h re n s  in  N e u b e r g “ , P r o f e s s o r  D r .  R .  W a lz e l  ü b e r  „ E i n e n  B e i
tra g  z u r  F a l l h ä r t e p r ü f u n g “  u n d  I n g .  D r .  F .  W i t t i n g  ü b e r  „ E in ig e  
m o d e rn e  D a m p f k e s s e l f o r m e n  u n d  ih r e  A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e i t e n  
im  E i s e n h ü t te n w e r k “ .

N a c h d e m  T ä t ig k e i t s -  u n d  K a s s e n b e r i c h t  g e n e h m ig t  w o r d e n  
w aren , w u r d e n  d ie  V o r s t a n d s w a h l e n  g e t ä t i g t ,  b e i  d e n e n  d ie  
b ish e rig en  M itg l ie d e r  w ie d e r  b e r u f e n  u n d  G e n e r a l d i r e k t o r  P a u l  
R a a b e  d e r  S c h o e l le r - B l e c k m a n n - S t a h lw e r k e  A .- G . z u g e w ä h l t  
w urde .

D ie  H a u p tv e r s a m m lu n g  w u r d e ,  w ie  in  d e n  v e r g a n g e n e n  
J a h re n ,  a u c h  d ie s m a l  w ie d e r  m i t  z w e i in t e r e s s a n t e n  V o r t r ä g e n  
gesch lo ssen .

Z u n ä c h s t  s p r a c h  K a r l  D a e v e s ,  D ü s s e ld o r f ,  ü b e r

Großzahl-Forschung, das Instrument des Betriebsingenieurs.
D e r  V o r t r a g e n d e  g in g  a u f  d ie  g r u n d s ä t z l i c h e n  U n t e r s c h i e d e  

z w i s c h e n  L a b o r a t o r i u m s f o r s c h u n g  u n d  B e t r i e b s u n t e r 
s u c h u n g  e in .  W ä h r e n d  m a n  b e im  L a b o r a to r iu m s v e r s u c h  d e n  
H a u p tw e r t  a u f  B e o b a c h tu n g  e in e s  V o r g a n g e s  u n t e r  m ö g l ic h s t  
v e re in fa c h te n  B e d in g u n g e n  l e g t ,  u m  k l a r e  „ K a u s a l z u s a m m e n 
h ä n g e “  z u  b e k o m m e n ,  w i r k t  im  B e t r i e b  e in e  F ü l l e  v o n  u n p r ü f 
b a re n  E in f lü s s e n ,  d ie  d ie  A n w e n d u n g  d e r  L a b o r a to r iu m s m e th o d i k  
seh r e r s c h w e re n ,  w e n n  n i c h t  u n m ö g l ic h  m a c h e n .  F ü r  B e t r i e b s 
u n te r s u c h u n g e n  w e n d e t  d e r  V o r t r a g e n d e  d e s h a l b  v o r w ie g e n d  d ie  
G ro ß z a h l-F o r s c h u n g  a n ,  b e i  d e r  d a s  „ G e s e tz  d e r  g r o ß e n  Z a h le n “  
so z u r  W i r k u n g  g e b r a c h t  w i r d ,  d a ß  d ie  V ie lh e i t  a l l e r  b e k a n n te n  
u nd  u n b e k a n n te n  V e r ä n d e r l i c h e n  r e i n  r e c h n u n g s m ä ß ig  z u  e in e r  
k o n s ta n te n  W i r k u n g  g e b r a c h t  w ir d .  A u f  d ie s e  W e is e  e r h ä l t  
m an  a u c h  u n t e r  d e n  v e r w ic k e l te n  B e t r i e b s b e d in g u n g e n  g le ic h  
z u v e rlä s s ig e  u n d  o f t  b e s s e r  ü b e r t r a g b a r e  E r g e b n is s e  a l s  b e im  v e r 
e in fa c h te n  L a b o r a to r iu m s v e r s u c h .  D ie  G r o ß z a h l - F o r s c h u n g ,  d ie  in  
z a h lre ic h e n  A n w e n d u n g s b e is p ie l e n  a u s  d e n  v e r s c h i e d e n s te n  G e 
b ie ten  d e s  H ü t t e n w e s e n s  u m r i s s e n  w u r d e ,  b e d e u t e t  e in e  b e s s e re , 
z a h le n m ä ß ig e  E r f a s s u n g  d e r  s t e t s  h o c h  b e w e r t e t e n  B e t r i e b s 
e r fa h ru n g . S ie  ä h n e l t  d u r c h a u s  d e n  a u f  b io lo g is c h e n  G e b ie te n  
b e w ä h r te n  V e r f a h r e n  d e r  H e r a u s z ü c h t u n g  v o n  A r t e n  m i t  b e 
so n d e rs  g u t e n  E ig e n s c h a f t e n  o d e r  h o h e r  F e h le r f r e ih e i t .  N u r  
w e rd en  d ie se  A r b e i t s w e i s e n  j e t z t  m i t  g le ic h e m  E r f o lg  a u f  „ t o t e “  
E rz e u g n is se  v o n  M e n s c h e n h a n d  a n g e w e n d e t .

D a b e i  e r g i b t  s ic h  e in e  g r u n d s ä t z l i c h  a n d e r e  A u f f a s s u n g  ü b e r  
d e n B e g r i f f  Q u a l i t ä t ,  d e r  f a s t  g l e ic h b e d e u te n d  m i t  G le ic h m ä ß ig 
k e it w ird . D a s  b i s h e r  m e is t  b e t r i e b e n e  A u f s u c h e n  v o n  F e h le r -  
„ U r s a c h e n “  w ir d  e r s e t z t  d u r c h  E r m i t t l u n g e n ,  w e lc h e  T e n d e n z  b e i 
d e r F e h le r h ä u f ig k e i t  o d e r  b e i  d e r  g e w ü n s c h te n  E ig e n s c h a f t  d e s  
F e r t ig e rz e u g n is s e s  d ie  w ic h t ig s t e n  b e e in f lu ß b a r e n  B e t r ie b s e i n 
flüsse v o m  R o h s to f f  b is  z u r  F e r t i g b e a r b e i t u n g  a u fw e is e n .  D a r a n  
sch lie ß t s ic h  d ie  g le ic h z e i t ig e  A n w e n d u n g  a l le r  d a r a u s  a b g e 

l e i t e t e n  „ A r b e i t s r e g e l n “  in  d e n  v e r s c h i e d e n e n  F e r t i g u n g s g ä n g e n  
a n .  M a n  e r r e i c h t  so  in  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  e in f a c h e r  W e is e  e in e  o f t  
u n e r w a r t e t  g r o ß e  V e r m in d e r u n g  v o n  A u s s c h u ß z a h le n  u n d  V e r 
b e s s e r u n g  v o n  E ig e n s c h a f t s w e r te n .

D ie  G ro ß z a h l - F o r s c h u n g  s o l l  d e n  L a b o r a to r iu m s v e r s u c h  n ic h t  
e r s e t z e n .  S ie  s o l l  n u r  —  a u f  d ie  g e g e b e n e n  V e r h ä l tn i s s e  d e s  B e 
t r i e b e s  z u g e s c h n i t t e n  —  n e b e n  d e r  L a b o r a to r iu m s f o r s c h u n g  d ie  
D u r c h f ü h r u n g  e r fo lg re ic h e r  w is s e n s c h a f t l ic h e r  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  
d u r c h  u n d  im  B e t r ie b  s e lb s t  e r m ö g l ic h e n  u n d  d a m i t  e in  B in d e g lie d  
z w is c h e n  d e r  B e t r i e b s e r f a h r u n g  d e s  B e t r i e b s in g e n ie u r s  u n d  d e r  
a b s t r a k t e r e n  D e n k w e is e  d e s  L a b o r a to r iu m s w is s e n s c h a f t e r s  z u m  
N u tz e n  b e id e r  b i ld e n .

P r iv a t d o z e n t  D r .  F r i t z  R e g l e r ,  W ie n ,  b e r i c h t e t e  d a n a c h  ü b e r  

Die röntgenographische Feinstrukturuntersuchung im Dienste der 
Werkstoffprüfung von Stahl und Stahlbauwerken.

W ie  e r  s c h o n  f r ü h e r 1) d a r l e g te ,  la s s e n  s ic h  n a c h  ih m  a u s  
R ö n tg e n in te r f e r e n z a u f n a h m e n  n i c h t  n u r  S c h lü s s e  a u f  d ie  H ö h e  
d e r  O b e r f lä c h e n s p a n n u n g ,  s o n d e r n  a u c h  a u f  d ie  A r t  d e r  v o r a n 
g e g a n g e n e n  B e a n s p r u c h u n g — o b  r u h e n d  o d e r  s c h w in g e n d  — z ie h e n . 
W ä h r e n d  d ie  p e r ip h e r e  B r e i te  d e r  I n t e r f e r e n z p u n k t e  n u r  b e i  g e 
r i c h t e t e r  B e a n s p r u c h u n g  g r ö ß e r  w ir d ,  w e is t  d ie  r a d i a l e  B r e i te  d e r  
I n t e r f e r e n z l in ie n  b e i  j e d e r  A r t  v o n  B e a n s p r u c h u n g  d e s  W e r k 
s to f f e s  e in e  Z u n a h m e  a u f ,  d ie  im  G e g e n s a tz  z u r  p e r ip h e r e n  I n t e r 
f e r e n z p u n k tb r e i t e  d u r c h  ä u ß e r e  K r ä f t e  n ie m a l s  r ü c k g e b i ld e t  
w e r d e n  k a n n .  B e i  e in m a l ig e r  e l a s t i s c h e r  B e a n s p r u c h u n g  e in e s  
W e rk s tü c k e s  k a n n  a u s  d e r  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  g e r in g e n  Z u n a h m e  d e r  
L in ie n b r e i t e  m i t  H i l f e  g e e ig n e te r  E i c h k u r v e n  d ie  G r ö ß e  d e r  O b e r 
f l ä c h e n s p a n n u n g e n  e r m i t t e l t  w e r d e n .  I m  G e b ie t  d e r  b i l d s a m e n  
F o r m ä n d e r u n g  n i m m t  d ie  L in ie n b r e i te  s e h r  s t a r k  z u  u n d  i s t  a u ß e r  
v o n  d e r  H ö h e  d e r  B e a n s p r u c h u n g  a u c h  n o c h  v o n  d e r  B e a n 
s p r u c h u n g s d a u e r  u n d  - g e s c h w in d ig k e i t  a b h ä n g ig .  B e i  s c h w in g e n 
d e r  B e a n s p r u c h u n g  b l e ib t  d ie  Z u n a h m e  d e r  L i n ie n b r e i t e  a u c h  n a c h  
E n t l a s t e n  d e s  W e rk s tü c k e s  g r ö ß te n te i l s  b e s te h e n ,  u n d  d ie s e  Z u 
n a h m e  i s t  g rö ß e r ,  a l s  e in e r  e in m a l ig e n  e l a s t i s c h e n  B e a n s p r u c h u n g  
e n t s p r e c h e n  w ü r d e ;  in  d ie s e m  F a l l  i s t  d ie  L i n ie n v e r b r e i t e r u n g  
s o w o h l v o n  d e r  B e a n s p r u c h u n g  a l s  a u c h  v o n  d e r  Z a h l  u n d  G e 
s c h w in d ig k e i t  d e r  S c h w in g u n g e n  a b h ä n g ig .

N a c h  d e r  A u f f a s s u n g  v o n  R e g le r  i s t  d ie  S tö r u n g  d e s  E i s e n 
k r i s t a l l g i t t e r s  d e r  d e m  G i t t e r  z u g e f ü h r t e n  E n e r g ie m e n g e ,  d ie  
n a t u r g e m ä ß  n u r  e in e n  n o c h  u n b e k a n n t e n  T e il  d e r  g e s a m te n  z u 
g e f ü h r t e n  E n e r g ie  d a r s t e l l t ,  v e r h ä l tn i s g l e ic h  z u  s e tz e n .  U n t e r  
d ie s e r  A n n a h m e  s o l l  d ie  v o n  R e g le r  g e f u n d e n e  T a t s a c h e  v e r s t ä n d 
li c h  w e r d e n ,  d a ß  a n  d e r  B r u c h s te l l e  e in  u n d  d e s s e lb e n  W e rk s to f f e s  
im m e r  e in e  f ü r  d ie s e n  W e rk s to f f  k e n n z e ic h n e n d e  L in ie n b r e i te  
a u f t r i t t ,  d ie  n ie m a l s  ü b e r s c h r i t t e n  w i r d  u n d  d ie  v o n  d e r  V o r b e 
h a n d l u n g  u n d  d e r  A r t  d e r  B e a n s p r u c h u n g  v o l lk o m m e n  u n a b 
h ä n g ig  i s t ;  b e i  g le ic h b le ib e n d e r  B e a n s p r u c h u n g  s o l l  s ic h  d e s h a lb  
a u c h  a u s  e n t s p r e c h e n d e n  E i c h k u r v e n  d e r  Z e i t p u n k t  d e s  B r u c h e s  
e r m i t t e l n  la s s e n .

Z u m  S c h lu ß  z e ig te  d e r  V o r t r a g e n d e  a n  v e r s c h i e d e n e n  B e i 
s p ie le n ,  w ie  a u s  d e r  M e s s u n g  d e r  I n t e r f e r e n z l in i e n b r e i t e  ü b e r  
d ie  g e s a m te  O b e r f lä c h e  v o n  b e a n s p r u c h t e n  P r o b e s t ä b e n  o d e r  
B a u t e i l e n  d e r  d ie  B e a n s p r u c h u n g  a u f n e h m e n d e  B e r e ic h  u n d  d e r  
O r t  d e s  B r u c h b e g in n s  f e s tg e s t e l l t  w e r d e n  k a n n .

D ie  f ü r  S a m s ta g  a b e n d  a n g e s e t z te  z w a n g lo s e  Z u s a m m e n k u n f t  
im  G r o ß g a s th o f  B a u m a n n ,  a n  d e r  e in e  s e h r  g r o ß e  Z a h l  v o n  M i t 
g l ie d e r n  m i t  i h r e n  D a m e n  t e i l n a h m ,  v e r l ie f  b e i  a n g e r e g t e r  
U n t e r h a l t u n g  u n d  in  b e s t e r  S t im m u n g  a l le r  T e i ln e h m e r .

J ) V g l. M i t t .  s t a a t l .  t e c h n .  V e r s u c h s a m t ,  W ie n , 2 0  (1 9 3 1 )
S . 4 3 /5 8 ;  21  (1 9 3 2 )  S . 3 1 /4 6 .

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt Nr. 23 vom  7. J u n i  1934.)

K l. 7 a ,  G r .  2 4 /0 2 ,  S  1 0 0  4 3 1 . E l e k t r i s c h e r  E i n z e l a n t r i e b  f ü r  
R o llen , in s b e s o n d e r e  f ü r  W a lz w e r k s r o l lg ä n g e .  S ie m e n s - S c h u c k e r t -  
w erke A .- G . ,  B e r l i n - S ie m e n s s t a d t .

K l. 10  a ,  G r .  1 3 , K  1 20  7 7 7 . E i n r i c h t u n g  z u m  A b d ic h t e n  v o n  
K a n ä le n , i n s b e s o n d e r e  v o n  G a s k a n ä le n  b e i  O e f e n  z u r  E r z e u g u n g  
von  G a s  u n d  K o k s .  H e in r i c h  K ö p p e r s  G . m .  b .  H . ,  E s s e n .

K l .  10  a ,  G r .  2 2 /0 4 ,  O  19  2 6 3 . V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  
k a rb u r ie r te n  W a s s e r g a s e s  i n  u n t e r b r o c h e n  b e t r i e b e n e n V e r k o k u n g s -  
k a m m e rn . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m .  b .  H . ,  B o c h u m .

K l.  18  a ,  G r .  4 /0 1 ,  V  2 9  3 0 0 . H o c h o f e n - V e r a n k e r u n g .  V e r-  
e in ig te  S ta h l w e r k e  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f .

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

K l .  18  b ,  G r .  1 6 /0 1 , E  4 3  8 7 4 . B a s is c h e s  W i n d f r i s c h v e r 
f a h r e n .  ®r.»5ng. W a l te r  E i le n d e r ,  A a c h e n ,  u n d  Dr.-Qng. N ic o la u s  
W a r k ,  S a u r e t h - H e e r le n  ( H o l la n d ) .

K l . 18  b ,  G r .  2 0 , E  4 3  5 1 6 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
F e r r o p h o s p h o r .  E l e k t r o c h e m is c h e  G e s . m . b .  H . ,  H i r s c h f e ld e  
i .  S a c h s e n .

K l .  18  c , G r .  13 , R  85  2 3 8 . W a r m b e h a n d l u n g  v o n  S c h m ie d e 
s tü c k e n .  R h e in is c h e  M e ta l lw a a r e n -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik ,  D ü s s e l 

d o r f .
K l .  18  d ,  G r .  1 /2 0 ,  P  66  9 1 3 ;  Z u s .  z . P a t .  5 4 3  5 6 2 . L a u g e n 

b e s tä n d ig e s  a n t im o n h a l t i g e s  G u ß e is e n .  ® r.» Q n g . E u g e n  P iw o -  
w a r s k y ,  A a c h e n .

K l .  1 9  a , G r .  3 , H  1 33  1 5 8 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
e i s e r n e n  E i s e n b a h n s c h w e l le n  m i t  i n  S c h w e l l e n q u e r r ic h tu n g  v e r 
l a u f e n d e n  a n g e w a lz te n  R ip p e n .  H o e s c h - K ö ln N e u e s s e n  A .- G .  
f ü r  B e r g b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b ,  D o r tm u n d .
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K l .  4 0  b ,  G r .  2 1 , W  9 0  7 3 9 ;  Z u s .  z . A n m . S c h  9 3  3 3 3 . V e r 
w e n d u n g  v o n  A n t im o n - E is e n - L e g ie r u n g e n .  W e s s e l in g e r  G u ß w e rk -  
R h e i n g u ß  G . m .  b .  H . ,  W e s s e l in g  (B e z . K ö ln ) .

K l .  4 9  h ,  G r .  3 6 /0 2 ,  C 4 8  2 9 0 . S c h w e iß m i t t e l  f ü r  n i c h t r o s t e n d e  
S t ä h l e  m i t  h o h e m  C h r o m g e h a l t .  C o m p a g n ie  d e s  F o r g e s  d e  
C h a t i l l o n - C o m m e n t r y  e t  N e u v e s -M a is o n s ,  P a r i s .

K l .  8 1  e , G r .  8 0 , D  6 5  3 3 1 . A n g e tr ie b e n e ,  m a g n e t i s c h e  R o ll -  
g a n g s r o l le .  D e m a g ,  A .- G . ,  D u is b u r g .

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 23 vom  7. J u n i 1934.)

K l .  4 9  h , N r .  1 3 0 2  8 0 8 . F ü h r u n g  f ü r  d ie  L a g e r  d e r  v e r s t e l l 
b a r e n  R o l l e n  v o n  R ic h tm a s c h in e n .  D e m a g , A .-G .,  D u is b u rg .

K l .  58  a ,  N r .  1 3 0 3  0 9 1 . V o r r ic h tu n g  z u m  P a k e t ie r e n  v o n  
A b fa l l -  u n d  A l t m a te r i a l .  M . H ä u ß e r ,  I n h .  W . D ü tz m a n n ,  N e u 
s t a d t  a .  d .  H a r d t .

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19341). —  I n  T o n n e n  z u  1000 k g .

B e z i r k e H äm a tit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Guß waren 
erster 

Schmel
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

V erfahren)

Thom as-
Roheisen

(basisches
V erfahren)

S tahleisen, 
Spiegel - 
eisen. 
Ferro - 

m angan 
und 

F erro- 
Silizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesam t

Mai
1934

April
1934

M a i 1934: 31 A rbeitstage, A p r i l  1934: 30 A rbeitstage

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................................
Sieg-, L ahn -, D illgebiet und  O b e r h e s s e n .................
S ch le sien ................................................................................
N ord-, O st- und  M itte ld e u tsch lan d .............................
S ü d d e u ts c h l a n d ...............................................................

56 406 

i  2 144

30 562 
14 632

i  29 454
I -

—

406 425 

i  48 730

125 603 
12 190

i  10 474
i 595

618 996 
27 417

J. 68 838
21 964

577 240 
26 809

1 68 082 
24 938

Insgesam t: Mai 1934 
In sg esam t: A pril 1934

58 550 
45 269

74 648 
52 081 __

__ 455 155 
448 609

148 267 
151 110

595 737 215
697 069

D urchschnittliche arbeitstäg liche G ew innung 23 781 23 236

J a n u a r  bis M a i  1934: 151 A rbeitstage, 1933: 151 A rbeitstage 1934 1933

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................................
Sieg-, L ahn -, D illgebiet und  O b e rh e s s e n .................
S ch le sien ................................................................................
N ord-, O st- u nd  M itte ld e u tsch lan d ..............................
S üddeutschland  ...............................................................

195 741

i 38 805

114165 
63 878

i 80 267
-

1 784 640 

i 239 406

535 173 
56 878

i 57 984
i  11028

2 629 719 
122 803

I  311 565 
113 878

1645 571 
72 423

} 167 742
71 662

Insgesam t: Januar/M ai 1934 
In sgesam t: Jan u ar/M ai 1933

234 546 
135 340

258 310 
180 726

— z 2 024 046 
1 219 816

650 035 
409 752

11 028 
11 764

3 177 965
1 957 398

D urchschnittliche arbeitstäg liche G ew innung 21046 12 963

x)  N ach den E rm ittlungen  des Vereine D eutscher Eisen- u n d  S tahl-Industrieller.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

H o c h ö f e n

§1934 . g
® A
>  S  3

in  Betrieb 
befindliche

&8-1
• a

S > a:cö
T5

zum
-Anblasen

fertig-
stehende

in  Ausbesserung ® 
und  — ß 

Neuzustellung 
befindliche -¿z

J a n u a r  . . . .  150 51 29 26 13 I 31
F ebruar . . . .  148 50 30 26 13 29
M ä r z .................  148 62 22 21 14 29
A p r i l .................  148 63 22 20 15 28
M a i.....................  148 65 20 20 14 29

1) N ach  den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher Eisen- u n d  S tahl- 
Indnstrieller.

Die Saarkohlenförderung im April 1934.
N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e r  f r a n z ö s is c h e n  B e rg w e r k s v e r w a l tu n g  

b e t r u g  d ie  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  S a a r g e b ie te s  im  A p r i l  1 9 3 4  
in s g e s a m t  9 0 8  7 2 3  t ;  d a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d ie  s t a a t l i c h e n  
G r u b e n  8 7 5  4 5 3  t  u n d  a u f  d ie  G r u b e  F r a n k e n h o l z  33  2 7 0  t .  
D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s l e i s t u n g  b e t r u g  b e i  1 9 ,0 8  A r b e i t s 
t a g e n  4 7  6 3 3  t .  V o n  d e r  K o h le n f ö r d e r u n g  w u r d e n  75  5 6 3  t  in  d e n  
e ig e n e n  W e r k e n  v e r b r a u c h t ,  2 9  5 1 6  t  a n  d ie  B e r g a r b e i t e r  g e l ie f e r t ,  
16  8 8 2  t  d e n  K o k e r e ie n ,  1 8 2 1 d e n  B r i k e t t f a b r i k e n  z u g e f ü h r t  so w ie  
8 0 5  6 7 2  t  z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  g e b r a c h t .  D ie  H a l d e n b e 

s t ä n d e  v e r m in d e r t e n  s ic h  u m  19 0 9 2  t .  I n s g e s a m t  w a re n  a m  
E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  2 5 3  6 7 7  t  K o h le ,  2 9 1 9  t  K o k s  u n d  1018  t  
B r i k e t t s  a u f  H a ld e  g e s t ü r z t .  I n  d e n  e ig e n e n  a n g e g l ie d e r te n  B e 
t r i e b e n  w u r d e n  im  A p r i l  1 9 3 4  12  3 0 0  t  K o k s  u n d  1 86  t  B r ik e t t s  
h e r g e s t e l l t .  D ie  B e l e g s c h a f t  b e t r u g  e in s c h l ie ß l ic h  d e r  B e a m te n  
4 7  3 7 9  M a n n . D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s le i s tu n g  d e r  A r b e i te r  
u n t e r  u n d  ü b e r  T a g e  b e l ie f  s ic h  a u f  1 1 5 7  k g .

Frankreichs Eisenerzförderung im Februar und März 1934.
Förderung Vorräte Beschäftigte

Bezirk F ebruar
1934

t

März
1934

t

am  Ende 
des

Arbeiter

Monats
März

t

Februar
1934

März
1934

Metz, Dieden- 
hofen . . . . 1032 182 1 148 311 1 386 231 9 302 9 248

Loth Briey e t Meuse . 1 090 682 1 218 736 1 751 974 9 507 9 464
ringen Longwy . . . . 126 260 147 097 208 612 1 608 1 068

Nanzig . . . . 55 809 64 642 307 024 765 759
Minières . . . . 14 963 16 549 6 066 155 155

N o r m a n d i e ...................... 122 113 137 879 100 408 1 560 1 557
Anjou, Bretagne . . . . 18 162 18 341 124 526 432 436
P y r e n ä e n .......................... 1 305 1 247 5 628 104 113
Andere Bezirke . . . . 98 75 8 745 12 12

Zusammen 2 461 574 2 752 877 3 899 214 23 445 22 812

Wirtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im M ai 1934 .
I n  d e n  e r s t e n  M a i t a g e n  w a r  d ie  L a g e  e in e r s e i ts  g e k e n n 

z e ic h n e t  d u r c h  e in e  f ü h lb a r e  V e r m in d e r u n g  d e s  A u s f u h r g e s c h ä f te s ,  
w o  d e r  W e t tb e w e r b  s e h r  l e b h a f t  w a r ,  u n d  a n d e r s e i t s  d u r c h  e in e  
B e s s e r u n g  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t .  V ie l H o f f n u n g  s e t z t e  m a n  in  
d e r  I n d u s t r i e  a u f  d ie  B a u p l ä n e  d e r  g r o ß e n  E i s e n b a h n g e s e l l 
s c h a f t e n .  I n z w is c h e n  n a h m  d ie  Z a h l  d e r  F e ie r s c h ic h te n  n u r  
l a n g s a m  a b ,  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  b e l e b te  s ic h  n u r  r e c h t  g e r in g 
fü g ig ,  u n d  d ie  L a g e  v ie le r  U n te r n e h m u n g e n  b l i e b  s c h w ie r ig .  ' 
D ie  e n g l is c h e n  W e r k e  b e s t e l l t e n  w e n ig e r  H a lb z e u g ,  u n d  n a c h  
d e n  L ä n d e r n  d e s  O s te n s  g in g e n  d ie  G e s c h ä f te  g le ic h f a l ls  s t a r k  
z u r ü c k .  D ie s e  u n g ü n s t ig e n  U m s tä n d e  w u r d e n  je d o c h  d a d u r c h  
g e m i ld e r t ,  d a ß  z a h lr e ic h e  W e rk e  n o c h  ü b e r  g e n ü g e n d  A u f t r ä g e  
v e r f ü g t e n .  M a n  d a r f  a b e r  n i c h t  ü b e r s e h e n ,  d a ß  s ic h  d ie  G e 
s te h u n g s k o s t e n  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  W e rk e  a n g e s i c h t s  e in e r  s t a r k  
b e s c h r ä n k t e n  E r z e u g u n g  e r h ö h t  h a b e n .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  
d e c k te n  s ic h  v e r s c h i e d e n e  L a g e r h a l t e r ,  d ie  m i t  P r e i s s t e i g e r u n 

g e n  r e c h n e te n ,  in  W a lz z e u g  e in .  D ie  L ie f e r f r i s te n  w a r e n  s e h r  
k u r z ,  d e n n  d ie  W e i t e r v e r a r b e i t e r  k a u f t e n  n u r  d a s  N o tw e n 
d ig s te .  I n  v e r s c h i e d e n e n  E r z e u g n is s e n  f o r d e r te  m a n  je d o c h  
n o c h  L ie f e r z e i te n  v o n  v ie r  b is  f ü n f  W o c h e n  in fo lg e  d e r  s e h r  g ro ß e n  
M a n n ig f a l t i g k e i t  d e r  S p e z i f ik a t io n e n  f ü r  d e n  g le ic h e n  A u f t r a g .  
D ie  L a g e  im  A u s f u h r g e s c h ä f t  w a r  n i c h t  g e r a d e  g lä n z e n d .  M it 
d e m  F e r n e n  O s te n  w u r d e n  n o c h  A b s c h lü s s e  g e t ä t i g t ,  a b e r  d e r  
W e t tb e w e r b  w a r  s e h r  s t a r k .

A m  15 . M a i s o l l t e n  d ie  f r a n z ö s is c h e n  W e rk e  d ie  E r n e u e r u n g  
d e s  V e r b a n d e s  f ü r  H ä m a t i t  r o h  e i s e n  a u f  n e u e r  G r u n d la g e  
v o r n e h m e n .  D ie  V e r h a n d lu n g e n  f ü h r t e n  j e d o c h  z u  k e in e m  E r 
g e b n is ,  w a s  e in e n  R ü c k g a n g  d e r  H ä m a t i t p r e i s e  b is  3 0  F r  z u r  
F o lg e  h a t t e .  P h o s p h o r r e ic h e s  G ie ß e re i r o h e i s e n  w u r d e  in  d ie s e n  
P r e i s r ü c k g a n g  h e r e in g e z o g e n ;  h i e r  w a r e n  s e i t  M o n a ts a n f a n g  
P r e i s s e n k u n g e n  v o n  5  u n d  10  F r  f e s tz u s t e l l e n .  G ie ß e re iro h e is e n  
N r .  3 P .  L .  g in g  v e r s c h i e d e n t l i c h  v o n  1 8 5  F r  a u f  1 8 0  F r  z u r ü c k .  
I n z w is c h e n  s in d  d ie  la n g w ie r ig e n  B e m ü h u n g e n  u m  e in e  W ie d e r 
e r r i c h tu n g  d e s  f r a n z ö s i s c h e n  R o h e is e n v e r b a n d e s  a b g e s c h lo s s e n .
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Zunächst is t  e in  französischer V erk aufsverban d  fü r p h o s p h o r 
h a lt ig e s  G i e ß e r e i r o h e i s e n  errichtet w orden , der d en  V er
kauf am  1. J u li au f n eh m en  so ll. D er V erb an d svertrag  lä u ft  
bis zum  30. J u n i 1935, a lso  e in  Jah r . In d essen  b este h t eine  
vorzeitige K ü n d ig u n g sm ö g lich k e it für d en  F a ll, daß das V er
kaufskontor fü r H ä m a titro h e isen  b is  zum  1 . N o v em b er  1934  
nicht zu stan d e k o m m en  so llte . I n  u n terr ich teten  K reisen  wird  
allerdings au fs b e stim m teste  au ch  m it der E rrichtung  des H ä m a tit-  
roheisen-1 erb andes gerech n et. E b en so  b estim m t erw artet m an, 
daß sich die saarlän d isch en  H ü tten w erk e, sow eit sie  phosphor- 
haltiges G ießereiroheisen herstellen , d en  n eu en  V ereinbarungen  
anschließen w erd en .

B estim m te  P reisb esch lü sse  im  Z u sam m en h an g  m it der 
V erbandsneugründung liegen  n och  n icht vor. A nderseits sind  
bereits A nträge g e ste llt  w orden , d en  Preis für p h osph orh altiges  
Gießereiroheisen „ P . L . N r. 3 “ a u f 210 bis 220  F r zu erhöhen.

D as A u sfu h rgesch äft in  H a l b z e u g  ließ  zu M onatsanfan g  
zu w ünschen übrig. N a m en tlich  G roßbritannien  sch rän k te  seine  
Nachfrage e in , besonders so w eit es s ich  um  spätere L ieferung  
handelte; led ig lich  für sofortige  L ieferu ng  b esta n d  A ufm erk
samkeit. A u f dem  In lan d sm ark t w ar d ie M ehrzahl der W eiterver
arbeiter g u t e in ged eck t u n d  b e s te llte  dah er nur w enig . D ie  W erke  
verfügten jed och  n och  über ausreichend e A rbeit. B is E nde des 

' Monats nahm  d ie  N ach frage  n ach  H a lb zeu g  sow oh l im  In land e  
als auch im  A u slan d e w eiter  ab . E s  k o ste ten  in  F r oder in  £  je  t :  

Inland1): A usfuhr1): Goldpfund
Vorgewalzte B lo c h e   400 Vorgewalzte Blöcke, 140 nun
Brammen   405 und m e h r .................................2.5.-
Vierkantknüppel   430 2 V)- bis 4zöllige Knüppel . . 2.7.-
FlachknUppel  460 Platinen, 20 lbs und mehr . , 2.8.-
Platinen  450 Platinen, Durchschnittsgewicht

von 15 l b s .................................2.9.6
Auf dem  In lan d sm ark t für F e r t i g e r z e u g n i s s e  sch ien  sich  

die Lage in  d en  ersten  M aitagen  zu  bessern. G egenüber dem  
April nahm  die N a ch frage  n ach  T rägern aus dem  In- u n d  A u s
land beträchtlich  zu . F ü r  S tab e isen , w orin sich  eine W ieder
belebung bem erkbar m ach te, b etru gen  die L ieferfristen  v ier  bis 
fünf W ochen. A uch in  S on d erstäh len  w ar d ie  N achfrage etw as  
stärker. D ie  N ach frage  n a ch  T rägern b lieb  auch  w eiterhin sehr 
zufriedenstellend; für b estim m te  A b m essu n gen  w aren  die L iefer
fristen a u sged eh n t, aber au ch  in  d en  gew öh n lich en  P rofilen  
konnten die W erke n ich t so fort liefern . E n d e  M ai w ar der M arkt 
ruhig, nur Träger w u rden  fo r tg e se tz t rege gefragt. E s  k osteten  
in Fr oder in  £  je  t :

In lan d 1):
Betoneisen....................................  560 Handelsstabeisen................................560
Eöhrenstreifen............................  620 B a n d e isen ........................................ 650
Große Winkel ............................  560 Schwere Schienen............................ 700
Träger, Normalproiile................  550 Schwere L a sch en ............................ 637

A usfuhr1):
Goldpfund Goldpfund

Win kpl, Grundpreis . . . 3.2.6 Träger, Normalprofile . . 3.1.6
Der In land s- u n d  A u sfu h rm ark t in  B l e c h e n  w ar ziem lich  

geschäftslos. A u f dem  W e ltm a rk t h errschte  sehr leb h after  W e tt
bewerb in M itte l- u n d  F e in b lech en . N u r in  e in igen  Son der
blechen begegn ete  m an  ern stlicher N ach frage. D ie  In la n d s
verbände v erb u ch ten  im  M on atsd u rch sch n itt 10 000  t  M itte l
bleche u n d  16 000  t  G robbleche, w as a ls  u n zu reichend  zu b e 
trachten is t . D ie  G robblechstraßen  lagen  in  zah lreich en  F ä llen  
mehrere T age in  der W och e  s t ill .  D er  K a m p f a u f d en  A usfuh r
märkten w urde m it Schärfe  fo r tg e setzt , w as die P reise  u n gü n stig  
beeinflußte. E s  k o s te te n  in  F r  oder in  £  je  t:

Inland1): A usfuh r1): Goldpfund
Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche:

Weiche Thomasbleche . . . .  700 4,76 m m .................. 4.2.6
Weiche Siemens-lIartin-Bleche 800 3,18 m m .................. 4.7.6
Weiche Kesselbleche, Siemens- 2,4 m m ................  4.10.-

M artin-G üte......................... 875 1,6 m m ........................  4.15.—
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1,0 mm (geglüht) . . . 4.18.-

Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm 700 0,5 mm (geglüht) . . . 5.18.-
3 bis unter 4 mm 750 Riffelbleche.........................  4.15.-

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . 850 Univeisaleisen, Thomas-
Universaleisen, Thomasgüte, g ü t e ......................... 3.18.6

Grundpreis............................. 600
Universaleisen, Siemens-Hartin- 

Güte, Grundpreis................. 700
In D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  w ar d ie L age zu frieden

stellend. Im  In la n d  w u rden  besonders S t ifte  gefrag t, doch b estan d  
auch beach tlich eN ach f rage n ach  S ta ch eld ra h t. E s  k o ste ten  in  Fr je  t :
Blanker D raht............................ 1130 Verzinkter Draht.............................. 1380
Angelassener Draht....................  1200 Drahtstifte T. L. Nr. 20 . . .  . 1280

D ie S c h r o t t p r e i s e  w aren  w ährend  des gan zen  M onats  
rückläufig. S iem en s-M artin -S ch rott san k  v o n  140 F r  ab  W erk  
bis M onatsende a u f 130 F r; M asch in en guß , erste  W ahl, k o ste te  
290 Fr, Pariser B ezirk . D ie  A usfuh r n a ch  I ta lie n  u n d  G roß
britannien b lieb  b ea ch tlich .

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Der belgische Eisenmarkt im  M ai 1934 .
D ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  i n  S ta b e i s e n  u n d  G r o b b le c h e n  w a r  

z u  M o n a ts b e g in n  z u f r i e d e n s te l l e n d ;  im  ü b r ig e n  h e r r s c h t e  a u f  d e m  
M a r k t  R u h e ,  d o c h  b l i e b e n  d ie  b e i  d e n  V e r b ä n d e n  e in g e g a n g e n e n  
B e s te l lu n g e n  n u r  g e r in g fü g ig  h i n t e r  d e n e n  im  M ä rz  z u r ü c k .  E s  
k a m  z u  z w e im a lig e n  F r a c h t e n s e n k u n g e n ,  e in e  u m  4 / 6  P a p i e r 
s c h i l l in g ,  d ie  a n d e r e  u m  2 /6  P a p ie r s c h i l l in g ,  j e  n a c h  d e n  B e s t i m 
m u n g s h ä f e n .  D ie  f o b - P r e is e  f ü r  Ch i n a  u n d  S t r a i t s  S e t t l e m e n t s  
w u r d e n  e n t s p r e c h e n d  e r h ö h t ,  d ie  c i f -P r e i s e  b l i e b e n  d a g e g e n  u n 
v e r ä n d e r t ,  w ä h r e n d  s ie  f ü r  J a p a n ,  d ie  M a n d s c h u r e i  u n d  S ia m  
u m  d ie  F r a c h t e n s e n k u n g  e r m ä ß ig t  w u r d e n .  N a c h  N ie d e r l ä n d is c h -  
I n d i e n  b e t r u g  d ie  E r m ä ß ig u n g  3 ,6 0  u n d  2 ,7 0  f l . ,  j e  n a c h  d e m  
B e s t i m m u n g s o r t ;  d ie  c i f -P r e i s e  w u r d e n  e n t s p r e c h e n d  h e r a b 
g e s e t z t .  D ie  F r a c h t ä n d e r u n g e n  g e l te n  f ü r  V e r s c h i f f u n g e n  im  M a i 
u n d  J u n i  1 9 3 4 . D ie  U e b e r p r e i s e  f ü r  N ie d e r l ä n d is c h - I n d i e n  w e r d e n  
n a c h  d e r  f ü r  H o l l a n d  g ü l t ig e n  U e b e r p r e i s l i s t e  b e r e c h n e t ;  l e d ig 
l i c h  H a n d e l s s ta b e i s e n  g e n ie ß t  e in e  E r m ä ß ig u n g  v o n  5 0 %  a u f  
d ie  n ie d e r lä n d i s c h e  L is te .  I n f o lg e  e in e s  N a c h la s s e s  v o n  1 / -  s h  
a u f  d ie  n a c h  J a p a n  v e r k a u f t e n  P l a t i n e n  w u r d e  d e r  f o b - P r e i s  
e n t s p r e c h e n d  e r h ö h t .  D ie  T r ä g e r p r e i s e  f ü r  H o l l a n d  w u r d e n  u m  
2 /6  s h  h e r a u f g e s e tz t .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  b l i e b  d ie  G e s c h ä f ts 
t ä t i g k e i t  s e h r  b e s c h r ä n k t .  D ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  A u s la n d e  
g in g  z u r ü c k ,  n i c h t  a l l e in  w e g e n  d e r  g e r in g e r e n  A n te i ln a h m e  d e r  
K u n d s c h a f t ,  s o n d e r n  n a m e n t l i c h  in f o lg e  d e r  z a h l lo s e n  u n t e r  a l le n  
m ö g l ic h e n  V o r w ä n d e n  u n d  F o r m e n  d e m  A u ß e n h a n d e l  b e r e i t e t e n  
S c h w ie r ig k e i te n .  D ie  e r w a r t e t e  W ie d e r b e l e b u n g  d e r  N a c h f r a g e  
a u s  d e m  O s te n  b l i e b  a u s .  W ä h r e n d  d ie  A u f t r ä g e  i n  S ta b e i s e n  
u n d  T r ä g e r n  in  d e r  e r s t e n  M o n a t s h ä l f t e  e tw a s  ü b e r  d e n je n ig e n  
in  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  Z e i t  d e s  V o r m o n a t s  l a g e n ,  w a r  b e i  H a l b 
z e u g  u n d  B le c h e n  e in e  A b s c h w ä c h u n g  f e s tz u s t e l l e n .  D ie  L ö h n e  
h a b e n  e in e  N e u r e g e lu n g  e r f a h r e n :  a m  1 5 . M a i w u r d e n  s ie  u m  
2 ,5 %  h e r a b g e s e tz t ,  u n d  a m  15 . J u l i  e r f o lg t  e in e  w e i t e r e  K ü r 
z u n g  u m  2 ,5 % .  I r g e n d w e lc h e  P r e i s ä n d e r u n g e n  f a n d e n  n i c h t  
s t a t t ,  n u r  n a c h  K a n a d a  w u r d e n  d ie  P r e is e  f ü r  T r ä g e r  v o n  7 "  
u n d  m e h r  u n d  f ü r  U - E is e n  v o n  8 "  u n d  m e h r  v o n  3 .2 .6  G o ld -  
p f u n d  a u f  2 .1 7 .6  G o ld p f u n d  f o b  e r m ä ß ig t .  I n  d e n  l e t z t e n  M a i
t a g e n  b e m e r k te  m a n  e in e  le ic h t e  E r h o l u n g .  J a p a n ,  P a l ä s t i n a ,  
S y r ie n  u n d  A e g y p te n  w a n d te n  d e m  M a r k t  w ie d e r  m e h r  A u f 
m e r k s a m k e i t  z u ;  d a g e g e n  s to c k t e  d a s  G e s c h ä f t  n a c h  C h in a  
w e i t e r .  D ie  B e s te l lu n g e n  a u f  B le c h e  w a r e n  m i t t e lm ä ß ig ,  d i e 
j e n ig e n  a u f  H a lb z e u g  g in g e n  e r n s t l i c h  z u r ü c k .  I n  H a n d e l s 
s ta b e i s e n  u n d  T r ä g e r n  w a r  d ie  L a g e  z u f r i e d e n s te l l e n d e r .  „ C o s ib e l“  
e r h i e l t  A u f t r ä g e  i n  H ö h e  v o n  e tw a s  ü b e r  1 0 0  0 0 0  t ,  w a s  d e n  
A p r i lb e s t e l l u n g e n  e n t s p r i c h t .  D e r  g e s c h ä f t s f ü h r e n d e  A u s s c h u ß  
d e r  V e r b ä n d e  h a t  d e n  P r e i s  f ü r  F o r m e i s e n  u m  1 /6  G o ld s c h i l l in g  
e r h ö h t .  E b e n s o  w u r d e  d ie  S p a n n e  z w is c h e n  d e n  T r ä g e r -  u n d  
S ta b e i s e n p r e i s e n  v e r m in d e r t .  D ie  P r e i s e r h ö h u n g  f i n d e t  je d o c h  
a u f  fo lg e n d e  B e s t i m m u n g s lä n d e r  k e in e  A n w e n d u n g :  E n g l a n d ,  
S c h w e d e n , A e g y p te n ,  V e r .  S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r i k a ,  J a p a n ,  
M a n d s c h u r e i ,  B r i t i s c h - I n d ie n ,  K a n a d a ,  P o r t o r i k o  u n d  d ie  
D o m in ik a n is c h e  R e p u b l ik .  D ie  P r e i s e  w u r d e n  e r h ö h t  u m  4 / -  G o ld 
s c h i l l in g  f ü r  M e x ik o ,  C h in a  u n d  C h ile , u m  1 / -  G o ld s c h i l l in g  f ü r  
V e n e z u e la ,  u m  1  f l .  f ü r  H o l l a n d  u n d  1 /6  G o ld s c h il l in g  f ü r  a l le  
ü b r ig e n  L ä n d e r .  F ü r  d e n  F e r n e n  O s te n  g e l t e n  d ie s e  B e d in g u n g e n  
f ü r  d e n  V e r s a n d  im  J u n i .  S ie  k ö n n e n  a m  1 . J u l i  a b g e ä n d e r t  
w e r d e n ,  f a l l s  s ic h  d ie  F r a c h t s ä t z e  n a c h  e in z e ln e n  H ä f e n  ä n d e r n .  
D a s  M e n g e n p r o g r a m m  i s t  f ü r  J u n i  b e i b e h a l t e n  w o r d e n ,  u n d  d ie  
V e r k a u f s f r i s t e n  f ü r  a l le  E r z e u g n is s e  g e l te n  b is  E n d e  A u g u s t .  
N a c h  d e n  n e u e n  B e s t im m u n g e n ,  d ie  „ C o s ib e l“  g e t r o f f e n  h a t ,  k ö n n e n  
d ie  z u g e la s s e n e n  H ä n d l e r  z u k ü n f t i g  a u c h  d ie je n ig e n  L ä n d e r  b e 
a r b e i t e n  u n d  s o lc h e  E r z e u g n is s e  z u  c i f - P r e i s e n  o h n e  R ü c k v e r 
g ü tu n g e n  v e r k a u f e n ,  f ü r  d ie  s ie  b i s h e r  n i c h t  z u s t ä n d ig  w a r e n .  
D ie s e  A b m a c h u n g e n  g e l te n  n i c h t  f ü r  H a lb z e u g ,  f ü r  S c h i f f s b a u 
z e u g  i n  M e n g e n  v o n  m e h r  a l s  2 5 0  t  u n d  f ü r  d ie  G e b ie te ,  d ie  s ic h  
d ie  e in z e ln e n  G r u p p e n  g e m ä ß  d e m  L ä n d e r s c h u tz a b k o m m e n  
V o r b e h a l t e n  h a b e n .

D e r  R o h e i s e n m a r k t  b l i e b  A n f a n g  M a i  e t w a s  z u r ü c k .  
D ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  i n  G ie ß e re i r o h e i s e n  b e s s e r te  s ic h  i n  d e r  
F o lg e z e i t  g e r in g f ü g ig  i n  d e r  E r w a r t u n g  e in e r  V e r s tä n d i g u n g  
z w is c h e n  d e n  f r a n z ö s i s c h e n  W e r k e n .  E n d e  d e s  M o n a ts  k o s t e t e  
G ie ß e re i r o h e i s e n  3 1 2 ,5 0  F r  a b  W e rk ,  p h o s p h o r a r m e s  R o h e i s e n  
3 1 0  F r ,  H ä m a t i t r o h e i s e n  f ü r  E i s e n -  u n d  S ta h l g ie ß e r e ie n  3 6 0  F r  
u n d  T h o m a s r o h e is e n  2 9 0  F r .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  H a l b z e u g  w a r  z u  M o n a t s a n f a n g  b e 
a c h t l i c h ,  o b w o h l  d ie  A u f t r ä g e  a u s  G r o ß b r i t a n n ie n  z u r ü c k g in g e n .  
J a p a n  k a u f t e  S o n d e r p l a t i n e n .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a t s  w u r d e  
d a s  G e s c h ä f t  r u h ig e r .  F ü r  d ie  a u s b l e ib e n d e n  e n g l i s c h e n  B e 
s t e l l u n g e n  f a n d  s ic h  e in  g e w is s e r  A u s g le ic h  i n  d e r  N a c h f r a g e  
a u s  d e n  b a l t i s c h e n  S t a a t e n .  I m  I n l a n d e  s c h r ä n k t e n  d ie  W e i te r -  
v e r a r b e i t e r  i h r e  K ä u f e  e in ,  d o c h  v e r f ü g t e n  d ie  W e r k e  n o c h  ü b e r  
g e n ü g e n d  A u f t r ä g e  a u s  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  W o c h e n .  B is  E n d e
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d e s  M o n a ts  b l i e b  d ie  L a g e  u n v e r ä n d e r t .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  
in  £  j e  t :

I n l a n d 1):
R o h b lö c k e ......................................... 365 K n ü p p e l ...............................................440
Vorgewalzte B lö c k e ........................ 410 P l a t i n e n ...............................................470

A u s f u h r 1):
Goldpfund Goldpfund

R o h b lö c k e .............................. 2 .- .-  P l a t i n e n ...............................  2.8.-
Vorgewalzte Blöcke . . . 2 .5 .- R ö h re n s tre if e n ...................  3.16.-
K n ü p p e l ..................................  2.7.-

D e r  T r ä g e r m a r k t  b e f a n d  s ic h  in  b e s o n d e r s  g u t e r  V e r 
f a s s u n g . A u c h  i n  w a r m g e w a lz te m  B a n d e i s e n  w a r e n  d ie  G e 
s c h ä f t e  n a c h  w ie  v o r  b e t r ä c h t l i c h ,  w e n ig s te n s  s o w e it  d e r  A u s 
l a n d s m a r k t  in  F r a g e  k o m m t .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  m a c h te  
s ic h  e in e  a l lg e m e in e  A b s c h w ä c h u n g  b e m e r k b a r ,  d o c h  v e r m o c h te  
s ic h  d e r  T r ä g e r -  u n d  S t a b e i s e n m a r k t  z u  b e h a u p te n .  I n  d e n  
l e t z t e n  M a i t a g e n  w a r  f ü r  d ie  A u s f u h r  e in e  le ic h t e  E r h o l u n g  b e i 
v e r s c h i e d e n e n  E r z e u g n is s e n  f e s tz u s t e l l e n .  I m  I n l a n d  b l ie b  d ie  
G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  b e s c h r ä n k t .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  in  £  j e  t :  

I n l a n d 1):
. . 550 Warmgewalztes Bandeisen . . 700
. . 550 Gezogenes R u n d e ise n ................ 975
. . 565 Gezogenes Vierkanteisen . . . 1125
. . 550 Gezogenes Sechskanteisen . . . 1300

H andelsstabeisen. . . 
Träger, Normalprofile 
Breit flanschträger . . 
Winkel, Grundpreis .

Handelsstabeisen . . 
Träger, Normalprofile 
Breitflanschträger 
Mittlere Winkel . .

A u s f u h r1):
Goldpfund Goldpfund

3.2.6 bis 3.5.- Warmgewalztes Band-
3.1.6 e is e n ........................... 4 .- .-
3 .3.- Kaltgew. Bandeisen,
3.2.6 > 22 B. G.......................... 5.17.6 bis 6 .- .-

Gezogenes Rundeisen 5.2.6
Gezogenes Vierkant

eisen .........................  6.2.6
Gezogenes Sechskant

eisen .........................  6.17.6

D ie  L a g e  a u f  d e m  S c h w e i ß s t a h l  m a r k t  w a r  a u s g e s p r o c h e n  
s c h le c h t .  W ä h r e n d  n o c h  e in ig e  A u s f u h r g e s c h ä f te  z u s t a n d e  k a m e n ,  
w a r e n  d ie  B e s te l lu n g e n  a u s  d e m  I n l a n d e  u n z u r e i c h e n d .  E s  
k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  in  £  j e  t :

I n l a n d 1):
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche G ü te ..........................................................  526
Schweißstahl Nr. 4 ............................................................................................ 1100
Schweißstahl Nr. 5 ............................................................................................ 1300

A u s f u h r 1): Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche G ü te .........................................................  2.18.—

D e r  B l e c h m a r k t  w a r  z u  A n f a n g  M a i u n g le ic h m ä ß ig .  
G r o b b le c h e  w a r e n  b e s s e r  g e f r a g t  a l s  d ie  a n d e r e n  B le c h s o r te n .  
N a c h  S c h w e d e n  w u r d e n  d ie  G r u n d p r e is e  w ie  f o lg t  f e s tg e s e t z t :

Bleche von 3 bis un te r 4 m m ............................. 4.1.- Goldpfund fob Antwerpen
Bleche von 4 bis unter 5 m m    . 3.18.6 Goldpfund fob Antwerpen

I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  t r a t  e in e  s ic h t l ic h e  A b n a h m e  d e r  G e 
s c h ä f t e  e in .  I n  S c h if f s b le c h e n  w u r d e n  n u r  w e n ig  A u f t r ä g e  
e r t e i l t .  D e r  W e t tb e w e r b  in  F e in b le c h e n  w a r  s e h r  l e b h a f t .  A n 
z e ic h e n  e in e r  B e s s e ru n g  w a r e n  n ic h t  e r s ic h t l i c h .  E s  k o s t e t e n  
in  F r  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1): A u s fu h r1): Goldpfund
Gewöhnliche Thomasbleche: üniversaleisen . . . . 3.18.6

4,76 mm lind mehr . . . . 700 Bleche:
4 m m ...................................... . 750 6,35 mm und mehr . 4 .- .-
3 m m ...................................... . 775 4,76 mm und mehr . 4.2.6

Riffelbleche: 4 m m ......................... . 4.5.-
5 r a m ...................................... . 750 3,18 mm und weniger 4.7.6
4 m m ...................................... . 800 1,0 mm (geglüht) . . 4.15.-
3 m m ...................................... . 900 0,5 mm (geglüht) . . 5.15.-

D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  in  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  
w a r  w e n ig  g ü n s t ig ,  d a  s ic h  d e r  ja p a n is c h e  W e t tb e w e r b  a u f  z a h l 
r e ic h e n  M ä r k te n  f ü h lb a r  m a c h te .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  n a h m  
a u c h  d e r  a m e r ik a n i s c h e  W e t tb e w e r b  w ie d e r  z u .  D ie  G e s c h ä f ts 
s t i l le  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  w u rd e  a u c h  n i c h t  d u r c h  e in e  b e s 
s e r e  H a l t u n g  d e s  I n l a n d s m a r k t e s  a u s g e g l ic h e n , w o  m a n  v ie l 
m e h r  e in e  g ro ß e  Z u r ü c k h a l tu n g  d e r  K u n d s c h a f t  f e s ts te l le n  
k o n n te .  E s  k o s t e t e n  in  F r  j e  t :

Blanker D r a h t .................................1100
Angelassener D r a b t ........................ 1200
Verzinkter D rabt . . . . . . .  1650

S ta c h e ld rah t.....................................1700
Verzinnter D r a b t .......................... 2300
S t i f t e ................................................. 1500

W ä h r e n d  d ie  G e s c h ä f te  a u f  d e m  S c h r o t t m a r k t  z u r ü c k 
g in g e n , b e h a u p t e t e n  s ic h  z u  M o n a ts a n f a n g  d ie  P r e is e  g u t .  I m  
V e r la u f  d e s  M o n a ts  w a r  d ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  I n l a n d e  z ie m 
l ic h  r e g e lm ä ß ig .  A u c h  P o le n  h a t t e  A u f m e r k s a m k e i t  f ü r  d e n  
M a r k t .  Z u  M o n a ts s c h lu ß  w a r  d ie  L a g e  u n v e r ä n d e r t  m i t  e in e r  
f e s te r e n  N o te ,  d a  d ie  V o r r ä te ,  b e s o n d e r s  in  g u t e n  S o r te n  f ü r  
G ie ß e re ie n ,  ä u ß e r s t  g e r in g  s in d .  E s  k o s t e t e n  in  F r  j e  t :

S o n d e r s c h r o t t ...........  205—210 D reh sp än e ..........................180______ 190
H o c h o fe n sc h ro tt ....... 195—200 Mascldnenguß, erste Wahl . 300_310
Siemens-M artin-Schrott . . 220— 230 B r a n d g u ß ....................... 225______ 230

!) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Der englische Eisenmarkt im  Mai 1934.
D a s  w ic h t ig s te  E r e ig n i s  a u f  d e m  b r i t i s c h e n  E i s e n m a r k t  w a r  

d ie  a m t l i c h e  M it t e i l u n g ,  d a ß  d ie  E i n f u h r z ö l l e  a u f  E i s e n -  u n d  
S t a h l e r z e u g n i s s e ,  d ie  b is  z u m  2 5 . O k to b e r  1 9 3 4  b e f r i s t e t  w a re n , 
a u f  u n b e s c h r ä n k t e  Z e i t  w e i t e r  i n  K r a f t  b le ib e n .  D e r  E i n 
f u h r z o l l  v o n  3 3 1/3 %  w a r  im  A p r i l  1 9 3 2  f ü r  e in e  D a u e r  v o n  zw ei 
J a h r e n  b e w i l l ig t  w o r d e n  u n t e r  d e r  V o r a u s s e tz u n g ,  d a ß  d ie  E is e n 
i n d u s t r i e  in  d e r  Z w is c h e n z e i t  e in e n  U m s te l lu n g s p la n  a u s a r b e i te t e  
u n d  i n  K r a f t  s e t z t e .  D a  d ie  A n g e le g e n h e i te n  d e r  E is e n -  u n d  
S t a h l in d u s t r i e  v o n  e in e r  g e w is s e n  p o l i t i s c h e n  B e d e u tu n g  g e 
w o r d e n  s in d ,  i s t  t a t s ä c h l i c h  n ie m a l s  in  Z w e ife l  g e z o g e n  w o rd e n , 
d a ß  d ie  R e g ie r u n g  d e n  U m b a u p l a n  a l s  z u f r i e d e n s te l le n d  a n s e h e n  
u n d  d ie  b e f r i s t e t e  D a u e r  d e r  Z ö l le  a u f h e b e n  w ü rd e .  D ie  a m t 
lic h e  A n k ü n d ig u n g  h a t  je d o c h  d ie  L u f t  in s o f e r n  g e r e in ig t ,  a ls  
j e t z t  d ie  B e d e n k e n  d e r  E i n f ü h r e r  v o n  F e s t l a n d s w a r e  ü b e r  d ie  
n a c h  d e m  O k to b e r  h e r r s c h e n d e  L a g e  b e s e i t ig t  s in d ,  w ä h re n d  
d ie  V e r b r a u c h e r  A u f t r ä g e  e r t e i l e n  k ö n n e n ,  o h n e  b e f ü r c h t e n  zu  
m ü s s e n , d a ß  d e r  M a r k t  s p ä t e r  m i t  b i l l ig e m  S t a h l  ü b e r s c h w e m m t 
w ir d .  D ie  N a t i o n a l  F e d e r a t io n  o f  I r o n  a n d  S te e l  I n d u s t r ie s ,  d ie  
k u r z  n a c h  d e m  K r ie g e  g e g r ü n d e t  w o r d e n  w a r ,  i s t  j e t z t  a u f 
g e l ö s t w o r d e n  u n d  i n  d e r  B r i t i s h l r o n  a n d  S t e e l  F e d e r a t i o n  
a u fg e g a n g e n .  U n te r a u s s c h ü s s e  d ie s e r  V e r e in ig u n g  s in d  e if r ig  d a m it  
b e s c h ä f t ig t ,  d ie  v e r s c h i e d e n e n  B e s t im m u n g e n  d e s  P la n e s  in  . 
K r a f t  z u  s e tz e n .  I n z w is c h e n  s in d  b e t r ä c h t l i c h e  M e in u n g s v e r 
s c h ie d e n h e i t e n  in n e r h a lb  d e r  I n d u s t r i e  e n t s t a n d e n ,  u n d  in s b e 
s o n d e r e  s in d  d ie  W e i t e r v e r a r b e i t e r  ü b e r  d e n  b is h e r ig e n  G a n g  
d e r  V e r h a n d lu n g e n  m i ß g e s t im m t .  D e r  M a r k t  s p ie g e l te  im  M ai 
d ie  U n s i c h e r h e i t  d e r  L a g e  w id e r  u n d  w a r  im  g a n z e n  w e n ig e r  
l e b h a f t  a l s  i n  d e n  b e id e n  v o r h e r g e h e n d e n  M o n a te n .  I m  g ew issen  
U m f a n g  i s t  d ie s  w a h r s c h e in l ic h  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d a ß  d ie  
V o r r a t s b i l d u n g  d u r c h  d ie  L a g e r h a l t e r  z u  M o n a ts a n f a n g  e in g e 
s t e l l t  w u r d e .

D ie  E r z e i n f u h r  w a r  s t a r k  u n d  e r r e i c h t  w a h r s c h e in l ic h  d a s  
G e s a m te r g e b n is  im  A p r i l ,  d a s  m i t  1 4 4  4 3 8  t  d a s  b e s te  s e i t  v ie r  
J a h r e n  w a r .  Z u  A n f a n g  M a i k o s t e t e  b e s te s  B i lb a o  R u b io  1 6 /9  sh  
b e i  s o f o r t ig e r  L ie f e r u n g .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  w u r d e  d e r  M a r k t  
f e s te r ,  u n d  E n d e  M a i v e r l a n g t e n  a l l e  H ä n d le r  1 7 / -  s h  c if  T ees- 
H ä f e n .  D ie  F r a c h t  B i lb a o - M id d le s b r o u g h  b e t r u g  w ä h r e n d  d e s  
g a n z e n  M o n a ts  e t w a  4 /9  s h .

D e r  R o h e i s e n m a r k t  k o n n t e  a m  m e is te n  b e f r ie d ig e n .  D ie  
N a c h f r a g e  s c h w a n k te  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts ,  a b e r  d ie  W e rk e  
a l l e r  B e z i r k e  h a t t e n  a u s r e i c h e n d e  A u f t r ä g e ,  u n d  d ie  A b ru fe  
e r f o lg te n  r e g e lm ä ß ig ,  w a s  b e w e is t ,  d a ß  d ie  V e r b r a u c h e r in d u 
s t r i e n  g u t  b e s c h ä f t i g t  w a r e n .  D ie  P r e i s e  ä n d e r t e n  s ic h  n ic h t .  
A n  d e r  N o r d o s t k ü s t e  t ä t i g t e n  d ie  H e r s t e l l e r  v o n  F e r t i g e r z e u g 
n is s e n  g u te  V e r k ä u f e  f ü r  m e h r e r e  M o n a te .  D ie  h e im is c h e  N a c h 
f r a g e  w a r  h i e r  so  s t a r k ,  d a ß  m a n  s ic h  u m  d a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  
w e n ig  k ü m m e r t e .  I m  V e r l a u f  d e s  M o n a ts  n a h m  je d o c h  d ie  E r 
z e u g u n g  z u ,  u n d  d a  s ic h  d a s  N e u g e s c h ä f t  in  d e r  H a u p ts a c h e  
a u s  k le in e n  B e s te l lu n g e n  z u s a m m e n s e tz te ,  b e g a n n  d ie  A u f
m e r k s a m k e i t  f ü r  d ie  U e b e r s e e m ä r k te  w ie d e r  z u  s te ig e n .  B e 
t r ä c h t l i c h e  M e n g e n  v o n  C le v e la n d - R o h e is e n  w u r d e n  n a c h  S c h o t t 
l a n d  v e r s a n d t ,  z u d e m  w a r  d ie  ö r t l i c h e  N a c h f r a g e  so  s t a r k ,  d a ß  
d e r  g r ö ß te  T e i l  d e r  E r z e u g u n g  o h n e  w e i te r e s  a b g e n o m m e n  
w u r d e .  D ie  P r e i s e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t  s t e h e n  a u f  7 0 / -  s h  fü r  
G ie ß e re i ro h e i s e n  N r .  1 , a u f  6 7 /6  s h  f ü r  G ie ß e re ir o h e i s e n  N r .  3, 
a u f  6 6 /6  s h  f ü r  G ie ß e re i r o h e i s e n  N r .  4  u n d  R o h e is e n  N r .  4 
f ü r  S c h m ie d e z w e c k e ,  a l le s  f r e i  V e r b r a u c h e r w e r k  im  T e e s b e z irk . 
O b w o h l d ie  W e r k e  in  M i t t e l e n g la n d  v ie l l e ic h t  n ic h t  so  g u t  
g e s t e l l t  w a r e n  a l s  d ie  a n  d e r  N o r d o s t k ü s t e ,  so  r e i c h te  d o c h  
d ie  l a u f e n d e  N a c h f r a g e  z u z ü g l ic h  d e r  b e s te h e n d e n  V e r t r ä g e  
a u s ,  u m  d ie  e r z e u g te n  M e n g e n  a b z u n e h m e n  u n d  d ie  L a g e r 
b e s t ä n d e  z u  v e r m in d e r n .  B e z e ic h n e n d  w a r ,  d a ß  d ie  g r o ß e n  
V o r r ä te  a n  D e r b y s h i r e - G ie ß e r e i r o h e i s e n  f ü r  d ie  B e d ü r fn is s e  
d e r  B a u a n s t a l t e n  f ü r  s c h w e r e  M a s c h in e n  h e r a n g e z o g e n  w e rd e n  
m u ß t e n .  I n  S c h o t t l a n d  b l i e b  d a s  G e s c h ä f t  s t e t i g ,  d o c h  g e 
n ü g te  d ie  N a c h f r a g e  k a u m ,  u m  d ie  E r z e u g u n g  d e r  f ü n f  u n te r  
F e u e r  s t e h e n d e n  H o c h ö f e n  a u f z u n e h m e n ; a u c h  w u r d e  ü b e r  d e n  
W e t tb e w e r b  e n g l is c h e n  u n d  in d i s c h e n  R o h e is e n s  g e k la g t .  D a s  
G e s c h ä f t  i n  H ä m a t i t  e n t t ä u s c h t e  e tw a s  in  d e n  e r s t e n  M a ita g e n , 
a b e r  g e g e n  E n d e  d e s  M o n a ts  s e t z t e  e in e  k r ä f t i g e  K a u f l u s t  e in , 
u n d  e b e n s o  b e s s e r te  s ic h  d ie  N a c h f r a g e  a u s  d e m  A u s la n d e .  D ie  
S ta h l w e r k e  b e z o g e n  e r h e b l ic h e  M e n g e n , b e s o n d e r s  im  S h e ff ie ld -  
B e z i r k  u n d  in  M i t t e l e n g la n d ;  d ie  P r e is e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t  
a u f  6 8 / -  s h  f ü r  G ie ß e re i r o h e i s e n  N r .  1 , w ä h r e n d  s ie  f ü r  d ie  A u s 
f u h r  b is  a u f  6 1 / - s h  h e r u n t e r g in g e n .

D a s  G e s c h ä f t  in  H a l b z e u g  e n t w i c k e l t e  s ic h  v o m  S t a n d 
p u n k t e  d e r  b r i t i s c h e n  W e rk e  a u s  e in ig e r m a ß e n  u n b e f r ie d ig e n d .  
V ie le  M o n a te  l a n g  g e h ö r t e  d e r  M a r k t  ih n e n  s o z u s a g e n  a l le in  
a l s  F o lg e  d e r  E in f u h r z ö l l e  u n d  d e r  E n t w e r t u n g  d e s  P f u n d e s  
S te r l in g .  D ie  f e s t l ä n d i s c h e n  V e r k a u f s v e r b ä n d e  h a t t e n  v o r  
M o n a te n  F r e iw e r k s p r e i s e  e in s c h l ie ß l ic h  Z o l l  f e s tg e s e t z t ,  d ie
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D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  M a i  1 9 3 4 .

4. Mai 11. Mai 18. Mai 25. Mai
Britischer 

Preis 
, £ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

B ritischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

F estlands
preis 

£ sh d
Gießereiroheisen N r. 3 .............................. 2 G 2 12 0 3 2 G 2 11 fi 3 2 fi o 11 6 3 2 6 2 11 6
Basisches Roheisen 14 0 2 8 0 2 14 0 2 8 0 2 14 0 2 8 0 1 2 14 0 2 8 0
K n ü p p e l ......................................................... 10 0 5 10 0 5 10 0 5 7 6 5 10 0 5 6 5 10 0 5 7 6
P l a t i n e n ........................................................ 2 6 5 0 0 5 2 6 5 0 0 5 0 0 4 17 fi 5 0 0 4 17 6
S ta b e ise n ........................................................ 7 6 2 17 6 G 7 7 6 2 17 6 G 7 7 6 2 17 6 G 7 7 6 2 17 6 G

4 1) 3 P 4 9 3 P 4 9 3 P 4 10 0 P
8/J#- an d  mehrzölliges G robblech , . . . . 8 10 0 3 10 0 G 8 10 0 3 10 0G , 8 10 0 3 10 OGI 8 10 0 3 10 0 G

5 8 3 P 5 8 3 p | 5 8 3 P | 1 ® 8 3 P

G =  Gold, P  =  P apier. —  F estländische K nüppel- u nd  Platinenpreise frei V erbraucherwerk einschließlich Zoll. B ritische Preise fob.

s ich  p r a k t i s c h  m i t  d e n  P r e i s f o r d e r u n g e n  d e r  e n g l is c h e n  W e rk e  
d e c k te n . U m  d ie  M o n a t s m i t t e  w u r d e  e s  d e u t l i c h ,  d a ß  d ie  F e s t 
la n d s w e rk e  a u f  d ie  V e r k a u f s p r e i s e  d r ü c k t e n  u n d  K n ü p p e l  in  
M engen  v o n  5 0 0  t  z u  £  5 .7 .6  a n b o t e n ,  w ä h r e n d  d ie  b r i t i s c h e n  
W e rk e  u n v e r ä n d e r t  £  5 .1 0 . -  f o r d e r t e n .  G le ic h e rw e is e  s o l le n  d ie  
F e s t la n d s w e rk e  £  4 .1 7 .6  u n d  w e n ig e r  f ü r  P l a t i n e n  a u s  B e s o r g n is  
u m  A u f t r ä g e  a n g e n o m m e n  h a b e n  g e g e n ü b e r  e in e m  D u r c h s c h n i t t s 
p re is  d e r  b r i t i s c h e n  W e r k e  v o n  £  5 . - . - .  U n g lü c k l ic h e r w e is e  f ie le n  
d iese B e m ü h u n g e n ,  s ic h  A u f t r ä g e  z u  s ic h e r n ,  m i t  e in e m  a u s 
g e s p ro c h e n e n  R ü c k g a n g  d e r  N a c h f r a g e  z u s a m m e n ,  d ie  m o n a te 
la n g  so  s t a r k  g e w e s e n  w a r ,  d a ß  d ie  b r i t i s c h e n  W e rk e  i h r  e b e n  
g e n ü g e n  k o n n te n .  Z w e ife llo s  l i e ß  d a s  G e s c h ä f t  in  d ü n n e m  S ta b -  
u n d  F o r m e is e n  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  n a c h ,  w a s  s ic h  a u c h  in  
e in e r  g e r in g e re n  N a c h f r a g e  n a c h  K n ü p p e ln  w id e r s p ie g e l te .  
Z u f r ie d e n s te l le n d  b l i e b  e in z ig  u n d  a l le in ,  d a ß  d ie  A b r u f e  p r o m p t  
e r fo lg te n  u n d  d ie  m e i s t e n  W e r k e  n o c h  ü b e r  g u t e  A u f t r ä g e  v e r 
fü g te n . G le ic h z e i t ig  b e g a n n  m a n  s ic h  e tw a s  ü b e r  d a s  F e h le n  
des N e u g e s c h ä f t s  z u  b e u n r u h i g e n ,  d a s  a n  d ie  S te l le  d e r  a b 
g e la u fe n e n  V e r t r ä g e  t r e t e n  s o l l t e ;  i n  m a n c h e n  F ä l l e n  e r n e u e r te n  
d ie  V e r b r a u c h e r  d ie  V e r t r ä g e  n ä m l i c h  n u r  f ü r  k u r z e  Z e i t  o d e r  
g a b e n  s ic h  d a m i t  z u f r i e d e n ,  i h r e n  g e r a d e  f ä l l ig  w e r d e n d e n  B e d a r f  
zu  d e c k e n . D ie  N a c h f r a g e  n a c h  K n ü p p e ln  a u s  k o h le n s to f f -  
re ic h e re m  S t a h l  b e h a u p t e t e  s ic h ,  u n d  d ie  S h e f f ie ld e r  W e rk e ,  d ie  
d ie se n  W e r k s t o f f  h e r s t e i l e n ,  a r b e i t e t e n  w ä h r e n d  d e s  g r ö ß te n  
T e ils  d e s  M o n a ts  b is  z u r  G r e n z e  ih r e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t .  D ie  
P re ise  b l i e b e n  f e s t  u n d  b e w e g te n  s ic h  z w is c h e n  £  6 .1 7 .6  b e i 
0 ,42  b is  0 ,6 0 %  C  u n d  £  8 .7 .6  b e i  0 ,8 6  b is  0 ,9 9 %  C ; K n ü p p e l  
m it 1 %  C  u n d  m e h r  k o s t e t e n  £  8 .1 7 .6 .

D ie  V e r h ä l tn i s s e  d e r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  v e r s c h l e c h te r t e n  
s ieh  im  L a u f e  d e s  M o n a ts .  I n  d e r  e r s t e n  M a ih ä l f t e  h a t t e  d ie  
U n g e w iß h e i t  ü b e r  d ie  B e i b e h a l tu n g  d e r  E i n f u h r z ö l l e  z w e ife llo s  
n a c h te il ig e  W i r k u n g  a u f  d ie  K a u f t ä t i g k e i t ;  d ie  a l lg e m e in e  N a c h 
f ra g e  l ie ß  n a c h  m i t  A u s n a h m e  d e r j e n ig e n  n a c h  L e g ie r u n g e n , 
S o n d e r s tä h le n  u n d  r o s t f r e i e m  S t a h l .  D ie  E i n f u h r  f e s t l ä n d is c h e r  
E rz e u g n is s e  n a h m  e t w a s  z u ,  w a s  d ie  b r i t i s c h e n  W e r k e  b e u n 
ru h ig te .  W e i t e r h i n  b e m e r k e n s w e r t  w a r  d a s  N a c h l a s s e n  d e r  a n  
d ie  a n g e s c h lo s s e n e n  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  B e t r ie b e  g e h e n d e n  
A u f trä g e  u n d  e in  A n w a c h s e n  d e r  u n m i t t e l b a r  a n  d ie  S ta h lw e r k e  
g e la n g e n d e n  B e s te l lu n g e n ,  w a s  l e b h a f t e  K la g e n  b e i  d e n  W e i t e r 
v e r a r b e i te r n  v e r u r s a c h t e .  D ie s e  h a t t e n  n ä m l ic h ,  a l s  s ie  s ic h  z u r  
S ic h e r s te l lu n g  ih r e s  R o h s to f f b e d a r f e s  d e r  V e r e in ig u n g  d e r  K n ü p 
p e lh e r s te l le r  u n d  W e i t e r v e r a r b e i t e r  a n s c h lo s s e n ,  d ie  U e b e r p r e i s -

l i s t e  d e r  S ta h lw e r k e  a n n e h m e n  m ü s s e n  m i t  d e m  E r f o lg e ,  d a ß  
s ie  j e t z t  ih r e  G e s c h ä f te  a n  d ie  S ta h lw e r k e  f a l l e n  s a h e n .  I n  d e n  
l e t z t e n  M o n a ts ta g e n  w u r d e  b e k a n n t ,  d a ß  d ie  S t a h l in d u s t r i e  a n  
d e n  b e r a t e n d e n  A u s s c h u ß  f ü r  E in f u h r z ö l l e  e in e n  A n t r a g  a u f  
E r h ö h u n g  d e r  g e g e n w ä r t ig e n  Z ö l le  v o n  3 3 1/s ° 0 g e s t e l l t  h a b e  
u n d  d a ß  d e r  A n t r a g  w a h r s c h e in l ic h  z u  E n d e  J u n i  g e p r ü f t  w ü r d e .  
Z u r  g le ic h e n  Z e i t  v e r l a u t b a r t e ,  d a ß  d ie  S ta h l w e r k e  d ie  P r e is e  
f ü r  B a u e is e n ,  T r ä g e r  u s w . u m  £  1 . - . -  j e  t  e r h ö h e n  w o l l t e n .  E s  
k a n n  d a h e r  n i c h t  ü b e r r a s c h e n ,  d a ß  d ie  B e s s e ru n g  d e r  i n l ä n 
d is c h e n  N a c h f r a g e  in fo lg e d e s s e n  E n d e  d e s  M o n a ts  w ie d e r  n a c h 
l ie ß .  D ie  P r e is e  ä n d e r t e n  s ic h  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  n ic h t  
s e h r .  D ie  z u s a m m e n g e s c h lo s s e n e n  W e i t e r v e r a r b e i t e r  f o r d e r t e n  
£  8 .4 2 . -  in  d e n  P r o v in z e n  u n d  £  8 .1 4 .6  f r e i  L o n d o n  m i t  e in e m  
N a c h la ß  v o n  2 /6  s h  f ü r  s o lc h e  F i r m e n ,  d ie  le d ig l i c h  v o n  d e n  
M itg l ie d e r n  d e r  V e r e in ig u n g  k a u f t e n  i n  M e n g e n  v o n  4  t  u n d  
1 t  g le ic h e r  A b m e s s u n g e n .  D e m g e g e n ü b e r  f o r d e r t e n  d ie  a u ß e n 
s te h e n d e n  F i r m e n  £  7 .1 7 .6 , u n d  f e s t l ä n d is c h e s  S ta b e i s e n  w u r d e  
a n g e b o te n  z u  £  6 .1 8 . -  b is  £  7 . - . -  f r e i  W e rk  e in s c h lie ß l ic h  Z o l l .  
D ie  b r i t i s c h e n  V e r b a n d s p r e is e  f o b  l a u t e t e n  w ie  fo lg t  ( P r e is  f r e i  
L o n d o n  in  K la m m e r n ) :  T r ä g e r  £  7 .7 .6  (8 .1 7 .6 ) ,  U - E is e n  £  7 .1 2 .6  
( 8 .1 5 .- ) ,  W in k e l  £  7 .7 .6  ( 8 .1 0 .- ) ,  F la c h e i s e n  ü b e r  5  b is  8 "  £  7 .1 7 .6  
( 9 . - . - ) ,  F la c h e is e n  u n t e r  5 "  £  7 . 5 . -  ( 8 .1 4 .6 ) , R u n d e i s e n  ü b e r  3 "  
£  8 .7 .6  ( 9 .1 0 .- ) ,  R u n d e i s e n  u n t e r  3 "  £  7 . 5 . -  ( 8 .1 4 .6 ) , 3/ 8z ö llig e s  
G r o b b le c h  G r u n d p r e i s  £  7 .1 5 . -  ( 9 . - . - ) .  I m  A u s f u h r g e s c h ä f t  
z e ig te  s ic h  e in ig e  B e s s e ru n g . D e r  g r ö ß te  A u f t r a g  e n t f i e l  a u f  
B le c h e  f ü r  d ie  s ü d a f r ik a n i s c h e n  E i s e n b a h n e n  u n d  H ä f e n ;  e r  
w u rd e  z w is c h e n  e n g l is c h e n  u n d  d e u t s c h e n  W e r k e n  a u f g e t e i l t .

D ie  b r i t i s c h e n  B l e c h w a l z w e r k e  v e r f ü g t e n  im  B e r i c h t s 
m o n a t  n u r  ü b e r  g e r in g e  A u f t r ä g e ,  w a s  b e s o n d e r s  f ü r  v e r z i n k t e  
B le c h e  g i l t .  D ie  P r e is e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t ,  d o c h  s o l le n  v o m  
1 . J u l i  a n ,  u m  d ie  F r a c h t e r h ö h u n g e n  n a c h  I n d i e n  v o n  5 / -  s h  
z u  d e c k e n ,  d ie  P r e is e  g le ic h f a l ls  u m  5 / -  s h  v o n  d e m  g e g e n w ä r 
t i g e n  P r e is  v o n  £  1 6 .1 0 .-  c i f  I n d i e n  e in s c h l ie ß l ic h  Z ö l le  h e r a u f 
g e s e t z t  w e r d e n  h e i  e in e m  N a c h l a ß  v o n  2 / 6  s h  f ü r  H ä n d le r .  F ü r  
d ie  ü b r ig e n  A b s a tz g e b ie te  b e t r u g  d e r  P r e i s  £  1 1 .5 . -  f o b ;  d e r  
s k a n d in a v is c h e  M a r k t  w a r  f r e i .  D a s  G e s c h ä f t  i n  W e i ß b l e c h e n  
w u r d e  im  M a i e tw a s  l e b h a f t e r ,  h a u p t s ä c h l i c h  a l s  E r g e b n is  d e r  
V e r s tä n d ig u n g  z w is c h e n  d e n  b r i t i s c h e n ,  a m e r ik a n i s c h e n  u n d  
d e u t s c h e n  W e rk e n  u n d  d e r  B e k a n n tg a b e ,  d a ß  d ie  V e r h a n d lu n g e n  
m i t  d e n  f r a n z ö s is c h e n  u n d  i t a l i e n i s c h e n  W e r k e n  v o r a n g in g e n .  
D ie  P r e is e  s t ie g e n  v o n  17  / -  b is  17  /3  s h  a u f  17  /3  b is  17 /6  s h  fo b  
f ü r  d ie  N o r m a l k i s te  2 0 x 1 4 .

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

A m  3 . M a i b e s p r a c h  d e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  S t a h l w e r k s 
a u s s c h u s s e s  A n r e g u n g e n  f ü r  s e in e  k ü n f t i g e n  A r b e i t e n ; w e i t e r h in  
n a h m  e r  B e r i c h t e  ü b e r  d a s  A r b e i t e n  m i t  h ö h e r e n  R o h e i s e n 
e in s ä tz e n  im  S ie m e n s - M a r t in - B e t r i e b  u n d  ü b e r  N e u e r u n g e n  im  
a m e r ik a n is c h e n  S t a h l w e r k s b e t r i e b  e n tg e g e n .  D ie  V o l lv e r s a m m lu n g  
t r a t  a m  N a c h m i t t a g  d e s  g le ic h e n  T a g e s  z u s a m m e n ,  u m  V o r t r ä g e  
ü b e r  d ie  S c h la c k e n p r o b e  b e im  S ie m e n s - M a r t in - V e r f a h r e n ,  ü b e r  
d ie  E r z e u g u n g  v o n  W e r k z e u g s t a h l  im  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n  
u n d  ü b e r  d e n  m e t a l l u r g i s c h e n  V e r l a u f  d e s  T h o m a s v e r f a h r e n s  
zu  e r ö r t e r n .

D e r  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  S t a t i s t i k  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  
B e t r ie b s w i r t s c h a f t  k a m  a m  4 . M a i z u s a m m e n .  D ie  B e r i c h t e  u n d  
d ie  A u s s p r a c h e  b e f a ß t e n  s ic h  m i t  d e n  p r a k t i s c h e n  M ö g l ic h k e i te n  
e in e r U m r e iß u n g  d e r  A r b e i t s g e b ie t e  H a u p t b u c h h a l t u n g ,  B e t r i e b s -  
b u c h h a l tu n g  u n d  S t a t i s t i k ,  f e r n e r  m i t  d e r  A u s g e s t a l t u n g  d e r  B e 
t r i e b s s t a t i s t i k  u n d  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  f ü r  d ie s e  e r f o r d e r l i c h e n  
K e n n z a h le n .

E b e n f a l l s  a m  4 . M a i t a g t e  d e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  A u s 
s c h u s s e s  f ü r  V e r w e r t u n g  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e ,  u m  
sich ü b e r  v e r s c h i e d e n e  v o r l i e g e n d e  F r a g e n  u n d  n e u  a u f z u n e h m e n d e  
A rb e i te n  a u s z u s p r e c h e n .  D e r  S i t z u n g  d e s  A r b e i t s a u s s c h u s s e s

f o lg t e  e in e  V o l lv e r s a m m lu n g ,  i n  d e r  B e r i c h t e  ü b e r  G e w in n u n g  u n d  
E i g e n s c h a f te n  v o n  H o c h o f e n s c h a u m s c h la c k e  u n d  ü b e r  d a s  G r a n u 
l a t i o n s v e r f a h r e n  d e s  B o c h u m e r  V e r e in s  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s ic h t ig u n g  d e r  p la n m ä ß i g e n  u n d  g e s u n d h e i t s s p e n d e n d e n  W a s s e r 
w i r t s c h a f t  e r s t a t t e t  w u r d e n .

I n  e in e r  S i tz u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  W ä r m e  w i r t s c h a f t  
a m  8 . M a i w u r d e  ü b e r  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  F e u c h t i g k e i t s m e ß 
g e r ä t e n  f ü r  s t a u b h a l t i g e  I n d u s t r i e g a s e  u n d  ü b e r  e in  v o n  d e r W ä r m e -  
s t e l l e  D ü s s e ld o r f  e n tw ic k e l t e s  v e r e i n f a c h t e s  A n a ly s e n v e r f a h r e n  
f ü r  t e c h n i s c h e  G a s u n te r s u c h u n g e n  b e r i c h t e t .

A m  g le ic h e n  T a g e  t a g t e n  a u c h  d e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  u n d  d ie  
V o l lv e r s a m m lu n g  d e s  W a l z w e r k s a u s s c h u s s e s ,  e r s t e r e r  u m  
k ü n f t i g e  A r b e i t e n  z u  b e s p r e c h e n ,  l e t z t e r e  u m  V o r t r ä g e  ü b e r  d e n  
E i n f lu ß  d e r  R e i b u n g  a u f  d e n  M a te r ia l f l u ß  b e im  W a lz e n ,  ü b e r  
G e n a u ig k e i ts w a lz u n g  u n d  ü b e r  M a s c h in e n e le m e n te  im  W a lz w e r k s 
b a u  u n d  i h r e  P f le g e  z u  e r ö r t e r n .

D e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  K o k e r e i a u s s c h u s s e s ,  d e r  g e 
m e in s a m  f ü r  d e n  V e r e in  f ü r  d ie  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n ,  E s s e n ,  
u n d  d e n  V e re in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  t ä t i g  i s t  u n d  s ic h  
a u s  K o k e r e i f a c h l e u t e n  a u s  n a h e z u  a l l e n  d e u t s c h e n  S t e i n k o h le n 
b e z i r k e n  z u s a m m e n s e t z t ,  k o n n t e  a m  I I .  u n d  1 2 . M a i  1 9 3 4
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i n  S a a r b r ü c k e n  u n t e r  d e r  F ü h r u n g  v o n  G e n e r a l d i r e k t o r  $ r .« ^ jn g .  
S .  1). A . P o t t ,  E s s e n ,  e n d l ic h  s e in e  la n g b e s c h lo s s e n e ,  a h e r  im m e r  
w ie d e r  v e r s c h o b e n e  S a a r - T a g u n g  a b h a l t e n .  I n  d e n  e r s t e n  b e id e n  
V o r t r ä g e n  k o n n te  d a r g e l e g t  w e r d e n ,  d a ß  m a n  d u r c h  A u s n u t z u n g  
d e r  n e u e s t e n  w is s e n s c h a f t l i c h e n  E r k e n n tn i s s e  u n d  te c h n is c h e n  
E r f a h r u n g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  S t e i n k o h le n p e t r o g r a p h ie  u n d  
d e m  d e r  A u f b e r e i t u n g  h e u t e  im s t a n d e  i s t ,  a u s  d e r  n o r m a le r w e is e  
s c h le c h t  k o k e n d e n  S a a r k o h l e  e in e n  f ü r  H ü t te n z w e c k e  d u r c h a u s  
a u s r e i c h e n d e n  H o c h o f e n k o k s  z u  e r z e u g e n . E i n  w e i t e r e r  B e r i c h t  
ü b e r  d ie  M a ß n a h m e n  f ü r  d a s  W a r m h a l t e n  d e r  K o k s ö f e n  n a c h  d e r  
G a s b e h ä l t e r e x p l o s i o n  a u f  d e m  N e u n k i r c h e r  E i s e n w e rk  b r a c h t e  
d e m  K o k e r e ib e t r i e b s m a n n  w ic h t ig e  E r f a h r u n g e n  u n d  E in z e lh e i te n .  
D e r  p r a k t i s c h e  T e i l  d e r  T a g u n g  g a l t  d e r  B e s ic h t ig u n g  v o n  K o k e r e i 
a n l a g e n  d e s  S a a r g e b ie te s ,  w o b e i  d ie  v o r  e in e m  J a h r  d u r c h  d ie  
E x p l o s i o n  d e s  G a s b e h ä l t e r s  s t a r k  i n  M it l e id e n s c h a f t  g e z o g e n e  
K o k e r e i  d e s  N e u n k i r c h e r  E i s e n w e rk s  im  V o r d e r g r u n d  s t a n d .  D ie  
F a h r t e n  z u  d e n  e in z e ln e n  A n la g e n  v e r m i t t e l t e n  d e n  T e i ln e h m e r n  
n i c h t  n u r  e in e n  E i n d r u c k  v o n  d e r  l a n d s c h a f t l i c h e n  S c h ö n h e i t  
d ie s e s  z u r  Z e i t  n o c h  e in z ig e n  b e s e t z t e n  G e b ie te s  d e s  D e u ts c h e n  
R e ic h e s ,  s o n d e r n  s ie  g e w a n n e n  d u r c h  d ie  H a l t u n g  d e r  s a a r l ä n 
d i s c h e n  V o lk s g e n o s s e n ,  d u r c h  d e n  r e i c h e n  F a h n e n s c h m u c k  d e r  
H ä u s e r  i n  d e n  F a r b e n  d e s  D r i t t e n  R e ic h e s  u n d  d e n  im m e r  w ie d e r  
f r e u d ig  e n t g e g e n g e b r a c h te n  d e u t s c h e n  G r u ß  d ie  U e b e r z e u g u n g ,  
d a ß  d e r  W i l le  z u m  D u r c h h a l t e n  b is  z u r  e n d g ü l t ig e n  E n t s c h e id u n g  
u n g e b r o c h e n  i s t .

V o m  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  t r a t  d e r  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  V e r 
s c h l e i ß v e r s u c h e  a m  1 7 . M a i z u s a m m e n ,  u m  B e r i c h t e  ü b e r  d ie  
g r u n d s ä t z l i c h e  U n te r s u c h u n g  d e s  V e r s c h le iß e s  a u f  d e r  S p in d e l -  
M a s c h in e  u n d  ü h e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e m  G e fü g e 
a u f b a u  v o n  E i s e n le g i e r u n g  u n d  ih r e m  V e r s c h le iß  b e i  d e r  P r ü f u n g  
n a c h  M . S p in d e l  z u  e r ö r t e r n .

D ie  T e c h n i s c h e  K o m m i s s i o n  d e s  G r o b b l e c h - V e r 
b a n d e s  b e f a ß t e  s ic h  a m  2 2 . M a i im  w e s e n t l ic h e n  m i t  d e r  N e u 
o r d n u n g  d e s  D a m p fk e s s e lw e s e n s  u n d  m i t  L i e f e r b e d in g u n g e n .

E i n e  V o l ls i t z u n g  d e s  W e r k s t o f f a u s s c h u s s e s  f a n d  a m
2 4 . M a i s t a t t .  E s  w u r d e n  B e r i c h t e  ü b e r  F o r s c h u n g s e in r ic h tu n g e n  
u n d  F o r s c h u n g s e r g e b n is s e  z u r  S p a n a b n a h m e ,  in s b e s o n d e r e  v o n  
W e r k s to f f e n  a u s  S t a h l ,  ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  A b n u tz u n g s -  
w id e r s t a n d e s  a l s  A u f g a b e  d e r  W e rk s t o f f p r ü f u n g  u n d  ü b e r  D a u e r 
s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  L e g ie r u n g  u n d  
W ä r m e b e h a n d lu n g  e r s t a t t e t  u n d  e r ö r t e r t .

D e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  C h e m i k e r a u s s c h u s s e s  t a g t e  a m
2 5 . M a i in  K ö ln ,  u m  d ie  E r g e b n is s e  s e in e r  l a u f e n d e n  A r b e i t e n  
z u  b e s p r e c h e n ,  u n d  b e s i c h t ig t e  d a r a u f  g e m e in s a m  d ie  A u s 
s t e l l u n g  f ü r  c h e m is c h e s  A p p a r a te w e s e n ,  d ie  i n  V e r b in d u n g  m i t  
d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  C h e m ik e r  i n  K ö ln  
s t a t t f a n d .

I n  e in e r  a m  2 5 . M a i a b g e h a l t e n e n  S i tz u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  
„ E i n f ü h r u n g  d e r  N o r m e n  i n  d i e  P r a x i s “  b e im  D e u ts c h e n  
N o r m e n a u s s c h u ß ,  a n  d e r  s ic h  d e r  V e r e in  b e t e i l ig te ,  w u r d e n  E r 
f a h r u n g e n  m i t  d e r  W e r k s to f f - N o r m u n g  d u r c h  V e r b r a u c h e r  u n d  
H e r s t e l l e r  e r ö r t e r t .

D e r  A u s s c h u ß  f ü r  V e r w a l t u n g s t e c h n i k  h i e l t  a m  
2 9 . M a i s e in e  3 7 . S i t z u n g  a b .  A ls  A b s c h lu ß  e in e r  l ä n g e r e n  V o r 
t r a g s r e i h e  w u r d e  d ie  F r a g e  n a c h  d e n  w i r t s c h a f t l i c h  v e r t r e t b a r e n  
G r e n z e n  i n  d e r  A u s d e h n u n g  d e r  lo c h k a r t e n m ä ß ig e n  L o h n a b 
r e c h n u n g  e r ö r t e r t .  E i n e  A u s s p r a c h e  ü b e r  d ie  in  e i s e n h ü t t e n 
m ä n n is c h e n  V e r w a l tu n g s b e t r i e h e n  g e b r ä u c h l ic h e n  V e r v i e l f ä l t i 
g u n g s v e r f a h r e n  v o n  S c h r i f t  u n d  R e d e  l e i t e t e  z u  e in e r  w e i t e r e n  
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