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Das Kuihlen mit Erz

5. AUGUST 1937

57. JAHRGANG

im Thomasstahlwerk.

Von Edgar Spetzler in Rheinhausen.

[Bericht Nr. 327 des Stahlwerksausschusses

(Kuhlmdglichkeiten beim Thomasverfahren. Eisenerz als KuhImittel.
Ausnutzung des Eisengehaltes und Verblasbarkeit.

chrott gilt wohl allgemein als das wirtschaftlichste Mittel
Szur Bindung des fur die glatte Durchfiihrung des Tho-
masverfahrens erforderlichen Warmeiberschusses. Die zur
Zeit in Deutschland herrschenden Schrottverhdltnisse stellen
die Aufgabe, den jetzt im Thomaswerk verwendeten Schrott
fur die Erzeugung hochwertiger Stahlsorten freizumachen.
Der Gedanke liegt nahe, den Schrott ganz oder teilweise
durch andere KuhImittel zu ersetzen, z. B. durch Kalk,
Roheisen oder Erz.

Kalk kihlt zwar starker als Schrott.
A Jungl hat festgestellt, daR im

Zahlentafel 1.

Entlastung der deutschen Schrottversorgung durch Erzkihlung.

des Vereins deutscher Eisenhuttenleute*).]

Prifung seines Verhaltens in der Birne hinsichtlich Kihlwirkung,
Wirtschaftlichkeit.)

Anlehnung an das Puddelverfahren. A. Ledebur3) berich-
tete im Jahre 1893 uber das Bessemern in Schweden und
sagte unter anderem: ,,Um die nachteiligen Einfliisse eines zu
heien Ganges auf die chemische Zusammensetzung des Er-
zeugnisses zu beseitigen, gibt man bekanntlich h&ufig einen
Zusatz von Eisenabféllen in die Birne. Caspersson be-
dient sich zu dem gleichen Zwecke eines Zusatzes fein zer-
kleinerten reichen Eisenerzes. Zu der Reduktion des Eisen-

Vergleich der Kihlwirkung von 1t Schrott und
Roheisen (Temperatur 1650°).

i i i Schrott Thomasroheisen Stahleisen
praktlﬁchen. Betriebe 100 kg Kalk. in cal ecal el
der Kuhlwnkung 150 kg Schrott gleich- Fuhlbare Warme . + 279 000 + 279 000 + 279 000
kommen. Es ist aber zu bedenken,  gchmelzwarme . + 64000 + 64000 + 64000
daB ein Uber den Bedarf der Schmelze Oxydationswarme:
gesteigerter Kalkzuschlag die Phos- — — ;2 388 Egg‘)gj)) — Zi 288 Eg%(;/";

% f P — — 3 % — ,6%
phorséure in der Schlacke verd.unnt. B — 21100 (12%) — 70 250 (4.0%)
Aber selbst wenn man von diesem _ — 110 000 (1,9%) _
Nachteil absieht, ist die Kihlmdg- Zersetzungswarme:
lichkeit schon durch den Umstand x - - ;é igg — 13750

- . —_ + p—
begrenzt, daB die Schlacke bei ho- P2
hem Kalkgehalt dickflissig und daher Wérmebedarf je t . 343 000 128 500 121 800
reaktionstrage wird. Auch Roheisen 1t Schrott = 1t 2,67 t 2,82 t
ist als KuhImittel wegen der groRen . . . . .
2) C im Roheisen als Karbid angenommen. — 2) P im Roheisen als Fe2P

Mengen, die verwendet werden miRten,
unzweckmaRig.

Wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht, entspricht die Kuhl-
wirkung von 1 1 Schrott 2,67 t Thomasroheisen mit 3,4% C,
0,3% Si, 1,2% Mn, 1,9% P oder 2,82 t Stahleisen mit
4,2% C, 0,6% Si, 4% Mn.

Eisenerz ist hingegen, wie im folgenden ausgefihrt wird,
mit gewissen Einschrankungen ein durchaus brauchbarer
Schrottersatz.

Der Gedanke, beim Thomasverfahren Erz zu verwenden,
ist so alt wie das Verfahren selbst. Schon dessen Erfinder
setzte nach B. Osann2 nicht reinen Kalk, sondern ein Ge-
misch von Kalk und Eisenerz im Verhéltnis 8 : 1 hinzu,
allerdings wohl nicht wegen der Kuhlwirkung, sondern in

angenommen.

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fur den

Thomasbetrieb am 2. April 1937. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

D Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 1582.

2) Lehrbuch der Eisenhlttenkunde, Bd. 2 (Leipzig: Wilhelm
Engelmann 1921) S. 66.
69 31-,,

gehaltes des Erzes wird eine betrachtliche Warmemenge ver-
braucht, und das Bad wird abgekihlt.*

Seitdem ist die Frage der Verwendung von Erz beim
Thomasverfahren wiederholt aufgegriffen worden.

P. Goerens4) berichtete im Jahre 1908 lber das in
Dudelingen ausgefiihrte Verfahren von Flohr. Der Erfinder
setzte gegen Ende der Entkohlung oder spéter ein zu Briketts
gepreltes Gemisch von eisenoxydulhaltigem Erz, wie Ham-
merschlag und Walzsinter, der Schmelze zu. Die Herstellung
der Briketts geschah folgendermaBen: Der gesiebte Sinter
wird mit gebranntem Kalk gekollert; durch Zusatz von ge-
l6schtem Kalk wird der Gehalt der Mischung an Kalkhydrat
auf die gewinschte Héhe gebracht. Ist nach langerem La-
gern die Umwandlung des Kalziumoxyds in Kalkhydrat be-
endigt, so werden mit einem Druck von etwa 80 at Briketts
gepreRt, die man einige Wochen an der Luft oder in einem

3) Stahl u. Eisen 13 (1893) S. 920/23.
* Stahl u. Eisen 28 (1908) S. 682.
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Trockenofen erhdrten I4Rt.
Diese Briketts enthalten
etwa 42 % FeO und 34 %
Fe20 3; der Kalkgehalt be-
tragt etwa 10 %. Dal
dieses Verfahren, mit dem
man nach den Angaben
in Didelingen sehr gute
Erfahrungen gemacht hat,
sich nicht eingeblrgert hat,
liegt wohl in den hohen
Kosten der Brikettierung
begriindet.

Im  Thomasstahlwerk
der Friedrich-Alfred-Hdutte
in  Rheinhausen begann
man im Marz 1935 mit dem
Zusatz groBerer Mengen
Erz, nachdem festgestellt
worden war, daB bei gut
blasendem Roheisen keiner-
lei Schwierigkeiten zu be-
furchten sind.

Um zu erforschen, in-
wieweit Schrottim Thomas-
werk ohne  Schadigung
der Stahlgite hinsichtlich
Kuhlwirkung, guter Ver-
blasbarkeit und Schlacken-

zusammensetzung  durch
Erz ersetzt werden kann,
wurden Versuche einge-

leitet, die auch die Frage
klaren sollten, ob der Eisen-
gehalt des Erzes zum Teil
verlorengeht, ein Umstand,
der von weittragender wirt-
schaftlicher Bedeutung sein
wirde.

Zu diesem Zwecke wur-
den an drei verschiedenen
Tagen je sechs Schmelzen
hintereinander in demsel-
ben Konverter Verblasen
und die ersten drei mit
Schrott, die restlichen mit
phosphorarmem  schwedi-
schen Luossavaara-Kiiru-
navaara-B-Erz (LKB-Erz)
mit etwa 66% Fe gekihlt.
Der Grundgedanke war
der, mit gleichem Einsatz
und gleichem Schrottsatz
Schmelzen gleicher GieR-
temperatur zu erblasen, um
dann festzustellen, mit wel-
cher Erzmenge die gleiche
Kihlwirkung erzielt wird.
Dabei wurde allergrofRter
Wert auf die Ausschaltung
solcher Einflusse gelegt, die
besonders bei schwanken-
den Betriebsverhaltnissen
das Ergebnis triben konn-
ten.
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Zahlentafel 4. Versuchsschmelzen. brauchte Erzmenge geht aus
X 2 3 4 5 6 7 8 lfpfa?IZeo.T(he.rvsorr;]dagl Mit;el Iliegt
i melze. n
% Erz vom e g je Schmelze. Spa te
Datum  Schmelze ¢ Schrott/t ,,  Mittleren Erz/t GieB- 6 und 7 zeigen die Desoxyda-
Nr. Roheisen Scshart(;tt— Roheisen temperatur tionszuschlage, Spalte 9 den
kg kg kg % kg c Kalksa_tz, der fur alle Schmel-
5642 1740 186 1485 zen gleich hoch gehalten wurde.
4. 10. 35 , _ — - -
Schrott- 4.10.35 75646 1740 78,1 — — — 1465 Spalte 10 und 11 Absteifkalk
kihlung 4. 10.35 75651 1740 78,7 — — — 1470 und Sandmenge. Es folgen
1. Ver- Mittel 1740 78.5 _ ) 1473 Spalte 12 mit dem Ausbringen
suchs- an Metall, Konverter- und
reihe 4.10.35 75 655 — — 650 37,4 27,7 1480 Pfannenschlacke und Spalte 13
Erz- 4.10.35 75658  — — 670 38,5 28,4 1485 .
kiihlung 4.10.35 75661  — — 540 31,0 22,9 1495 mit. der Blasedauer. . Ob
ittel 620 35 6 263 1487 wohl schrott- und erzgekilute
Mitte - ' ' Schmelzen praktisch gleich
8.10.35 76054 1520 68,4 — — — 1490 schweren Einsatz erhielten
Schrott- 8.10.35 76 058 1540 69,0 — — — 1485 (24170 kg gegeniiber 24 250kg)
- 7 _ _ 1495 ; ! " =
kohlung 8.10.35 76 061 1530 68, liegt bei Erzkihlung eine
Zsu\clhesr Mittel 1530 68,7 — — — 1490 Verkiirzung der Blasezeit von
reihe 8.10.35 76 068 — — 840 54,9 35,9 1495 24 s, entsprechend 3%, vor.
Erz- 8.10. 35 76 065 — - 720 47,1 30,8 1490 Die in Spalte 14 aufgefihrte
kihlung  8.10.35 76 072 — 1000 65,4 42,7 1480 Windmenge je t Roheisenein-
Mittel — — 853 55,8 36,5 1488 satz betrdgt bei Schrottkih-
22.10.35 77565 1190 51,4 _ _ 1485 lung 301 Nm3/t, bei den erz-
Schrott- 22.10.35 77 568 1180 51,7 — — 1490 gekihlten Schmelzen hingegen
kihlung 22.10.35 77572 1230 53,7 — — — 1490 nur 269 Nm3/t, also rd. 10%
3. Ver- Mittel 1200 52,3 _ _ 1488 weniger. Man erkennt hier die
S“C_:S' 221035 77 575 500 500 ’5 3 1490 Wirkung des Erzsauerstoffes.
reihe .10. — , , .
Erz-  22.10.35 77578  — — 830 692 352 1485 Der Sauerstoffverbrauch je t
kithlung 22.10.35 77 582 — — 800 66,7 33,9 1490 Roheiseneinsatz in Wind und
Mittel o . 743 61.9 315 1488 Erz ist hmgegen mit 89,8.und
88,5 kg praktisch der gleiche.
Zusammenstellung der Ver- Zahlentafel 3 ist die Fort-
suchsreihe 2 und 3: .
Schrottkihlung . 1365 605  — — 1489 setzung von Zahlentafel 2. Wie
Erzkihlung . . . . — — 798 58,5 34,0 1488 man in Spalte 3 aus der Zu-

Zahlentafel 5. Warmeverbrauch von Erz in Vergleich mit Schrott als

K iahlmittel (bezogen auf 1 kg Erz).
Analyse des LKB-Erzes:

F B s 66,95%
an Fe gebundener 02 25,64%
1,60%

5,81%

100.00%

W éarmeausgabe je kg Erz:

Fe304 von 15° auf 1280°:

0,9259 kg ¢ 0,272 kcal/lkg °C ¢ 1265 ° i
W asserzersetzung:

0,016 Kg ®3794 KCAI/K G oot
Erwarmen von 15° auf 1350°:

H2: 0,016 kg H2 0,111 kg H2Zkg H20 +3,594 kcallkg °C +1335°\
o/

02: 0,016 kg H2 «0,89 kg 02kg H20 +0,252 kcal/kg °C «1335
Reduktion des Erzes:

0,9259 kg +1135 kcal/kg
Gangart erhitzen von 15° auf 1650u:

0,0581 kg *0,3 Kcal/kg °C ¢ 1635 ° i
Eisenerwarmung von 1280° auf 1650°:

0,6695 kg Fe *0,167 kcal/lkg »C 370 ° .ovivivicnniineesieeeeneis
Schmelzwdrme von Gangart + Eisen:

0,0581 kg 100 kcal/kg + 0,6695 kg *64,38 kcal/Kg.....ccouvrennee.

0,2706 kg 021243 Kkcallkg 02 oo

Gesamter WArmeverbrauch ...

Vergleich mit Schrott:

318,58 kcal

60,70 kcal

kcal

1050,90 kcal

28,55 kcal

41,37 kcal

48,91 kcal

1562,36 kcal
336,36 kcal

1226,00 kcal

1 kg Schrott braucht (vgl. Rundschreiben der Warmestelle Dusseldorf, 1935,

Nr. 471) bei einer Badtemperatur von 1650° 343 kcal zum Schmelzen.

In der Kihlwirkung entspricht also

1 kg Schrott = 0,28 kg LKB-Erz,
100 kg Schrott = 28 kg LKB-Erz.

sammenstellung am FuBe der
Zahlentafel sieht, ist die RoheisenZUSam-
mensetzung als Mittel samtlicher Grup-
pen fast die gleiche. Bei Betrachtung der
Vorproben- und GielRprobenanalysen in
Spalte 4 und 5 féllt der hohere Phos-
phor- und Schwefelgehalt der Erzschmel-
zen auf. Eine Erklarung hierfiir kann in
Anbetracht der geringen Anzahl der Ver-
suchsschmelzen nicht gegeben werden.
Die Roheisentemperatur in Spalte 6
weist nur geringfligige Schwankungen
auf; ein nennenswerter Temperatur-
abfall zwischen Mischer und Konverter
ist nicht festgestellt worden.

Die mit Schrott gekiihlten Schmelzen
(Spalte 9) verbliesen sich gut. Von den
neun mit Erz behandelten Schmelzen
warfen hingegen vier aus, so daB das
Verhalten beim Blasen nur als ,,mittel-
maRig“ bezeichnet werden konnte.

Bei der ersten Gruppe'wax der Schrott-
satz offenbar zu hoch bemessen. Die
erste Schmelze lieR sich zwar noch gut
vergieBen; bei den beiden folgenden
schluckte jedoch derTricliter nicht mehr,
so dal aufgegossen werden muBte.
Dies drickt sich auch in der nied-
rigen GielRtemperatur (Zahlentafel 4)
von 1465 und 1470° aus, die fir unsere
Verhdltnisse zum Gespannguf’ nicht aus-
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Zahlentafel 6.

reicht. Wir nahmen daher, um
die richtige Kihlung zu er-
zielen, bei den sich anschlie-

Renden drei Erzschmelzen Datum

nicht die der Erfahrung ge-

mal notwendige halbe Erz-

menge, sondern nur etwa 36 %. 4.10. 35

Es zeigte sich dann auch, daR iﬁmf;tg 3'18‘ gg

der Satz richtig getroffen war; 1 Ver- o

die Schmelzen kamen mit der suchs-

bei uns tblichen GielRtempera- reihe 4.10. 35

tur von 1480 bis 1490° aus. Erz- 4.10.35
Ueber die Hohe unserer kiihlung ~ 4.10. 35

GielRtemperatur gibt Abb. 1

AufschluB. Man sieht, daB bei 8.10. 35

unberuhigtem Thomasstahl in Schrott- 8.10. 35

89% aller Falle die Tempera- kahlung  8.10.35

tur zwischen 1480 und 1490° 2. ver-

. . R suchs-

liegt und bei Schienenstahl reihe 8.10. 35

bei rd. 82% aller Schmelzen Erz- 8.10. 35

1000tiefer, zwischen 1380 und kiuhlung  8.10. 35

1390°. Die Zahlen geben den

Durchschnitt des  Monats 2210 35

August 1935 wieder. Schrott- 22.10. 35
Um nun auf Grund der vor- kiihlung 22.10. 35

liegenden Ergebnisse festzu- 3. Ver-

stellen, wie groR die Kihl- suchs-

wirkung des Erzes im Vergleich reine £ 2318 gg

zu der des Schrottes ist, sind kUhE_ng 9210, 35

die Versuche 2 und 3 am FuB
der Zahlentafel 4 zusammen-
gefalit. Versuch 1 blieb unbe-
ricksichtigt, weil, wie vorhin
ausgefihrt wurde, der Schrott-
satz nicht richtig getroffen war. Es ergibt sich, daB 798 kg
Erz die Kihlwirkung von 1365 kg Schrott haben, d. h.
100 kg Schrott ersetzen rd. 58 kg Erz. Bei Versuch 2 sind
es 56 kg, bei Versuch 3 62 kg. Die Uebereinstimmung
ist zufriedenstellend, wenn man bedenkt, dal man von
derartigen Vergleichsversuchen selbst bei sorgfaltigster
Durchfiihrung keine allzu groRe Genauigkeit erwarten darf.
Im praktischen Betriebe hat es sich im Ubrigen bestétigt,
daR 100 kg Schrott 50 bis 60 kg LKB-Erz ersetzen.

Bei202 Schm elzen
Schienenstahl

Zusammenstellung:
Schrottkuhlung
Erzkiuhlung

Bei2780 Schmelzen

50 Lnheruhjater Thomasstahl

vofs%  vrc 430° —a  93°t
$00
£30 N\ / \
k / t \
~>20
/ \ >0 / \
S.S% g s% oo07jto 37% 7-I’b
' 3370 3380 3330 3OO 3V30 3000 3300

Temperatur in

Haufigkeit der GielRtemperaturen
(Monatsdurchschnitt).

3070 3080 3030
°C

Abbildung 1,

Nicht in Uebereinstimmung mit dieser Erfahrungszahl
steht das Ergebnis einer Rechnung, die Zahlentafel 5 wieder-
gibt. Danach mufRten theoretisch nicht 58 kg, sondern
bereits 28 kg Erz die KihlWirkung von 100 kg Schrott
haben. Das Erz mifte also nicht etwa die doppelte, sondern
die rd. vierfache Wirkung haben. Eine Erkl&rung hierfir
konnte noch nicht gefunden werden.

Es lag die Vermutung nahe, daf vielleicht nur ein Teil
des Eisengehaltes des Erzes reduziert wird und der Rest in
die Schlacke geht, deren Menge und Eisengehalt erhéhend.

Es war daher zu prifen, 1. ob die mit Erz behandelten

E. Spetzler: Das Kihlen mit Erz im Thomasstahlwerk.

Stahl und Eisen. 869

Versuchsschmelzen.

2 3 4 5 6 7
Fe-Verluste  gchlacken- Fe-Gehalt
Schmelze In der menge Schlacke
Nr. Schlacke in  jn"yqjt  Konverter-  aus dem Pfannen-
%_vom Roheisen schlacke ~ Schlacken-  schlacke
Fe-Einsatz topi
% kg % % %
75 642 2,42 221 12,9 11,1 11,6
75 646 1,67 188 10,8 9,0 9,6
75 651 1,56 187 9,1 8,7 7,8
Mittel 1,88 199 11,0 9,6 9,7
75 655 1,82 203 9.2 8,5 8,8
75 658 1,79 196 9.2 9,2 7,9
75 661 1,71 193 9,4 8,4 8,5
Mittel 1,77 197 9,3 8,7 8,4
76 054 2,00 221 9,4 8,9 9,7
76 058 2,22 222 10,4 10,0 10,3
76 061 2,22 221 10,0 10,1 10,0
Mittel 2,15 221 9,9 9,7 10,0
76 065 2,05 196 8,4 10,0 9,7
76 068 1,99 199 8,6 9,9 8,5
76 072 1,51 200 7,2 7,7 7,3
Mittel 1,85 198 8,1 9,2 8,5
77 565 2,35 231 10,7 9,4 9,5
77 568 1,87 180 10,4 10,2 9.4
77 572 2,60 243 11,1 10,5 9.4
Mittel 2,27 218 10,7 10,0 9,4
77 575 3,37 233 13.2 16,2 11,7
77 578 2,15 199 9,3 10,2 10,2
77 582 3,13 237 10.3 10,0 9,2
Mittel 2,88 223 10,9 12,1 10,4
2,10 213 10,5 9,8 9,7
2,17 206 9,4 10,0 9,1

Schmelzen eine groRere Sclilackenmenge ergeben, 2. ob die
Schlacke mehr Eisen enthdlt.

Zahlentafel 6 bringt hierliber Klarheit. Am Fulle der
Zahlentafel sind die Ergebnisse samtlicher Gruppen zusam-
mengefalt. Wie aus Spalte 4 ersichtlich, ist die Schlacken-
menge bei beiden Versuchsreihen praktisch die gleiche. Der
Eisengehalt der Schlacke aus dem Konverter und dem
Schlackentopf sowie der Pfannenschlacke in Spalte 5,6 und 7
liegt bei den erzgekiihlten Schmelzen im Durchschnitt sogar
etwas tiefer. Spalte 3 zeigt die Eisenverluste in der Schlacke
in Prozent vom Eiseneinsatz. Von dem gesamten in den
Konverter eingebrachten Eisen in Gestalt von Roheisen,
Schrott, Erz, Kalk, Spiegeleisen und Ferromangan enthélt
die Schlacke 2,10% bei den schrottgekiihlten Schmelzen
und 2,17% bei den mit Erz behandelten, also praktisch den
gleichen Anteil.

Die erzgekiihlten Schmelzen ergaben also keine gréRere
Schlackenmenge/t Roheisen und enthielten auch nicht mehr
Eisen in der Schlacke, womit erwiesen ist, daB bei diesem
Versuch keine zusatzliche Eisenverschlackung eintrat.

Auch dieses Ergebnis der Untersuchung wird durch Be-
triebsauswertungen bestatigt, die Zahlentafel 7 bringt, und
zwar zeigt Spalte 1 den Erzverbrauch in kg/t Rohstahl
+ Vormetall zum Duplexieren; Spalte 2 den Schrottver-
brauch; Spalte 3 die durch Erz ersetzte Schrottmenge in der
Annahme, daR 58 kg Erz die Kihlwirkung von 100 kg
Schrott besitzen; Spalte 4 ist die Summe von Spalte 2 und 3;
Spalte 5 zeigt, wieviel Prozent des Gesamtschrottverbrauches
durch in Schrott umgerechnetes Erz ersetzt wurde; Spalte 6
enthalt das prozentuale Ausbringen an Blécken, Abféllen und
Vormetall vom metallischen Einsatz, wobei der Eisengehalt
des Erzes eingerechnet ist.
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Wie aus Spalte 1 ersichtlich, wurde im

K. Kornfeld: EinfluR des GhiRgefiiges auf die Festigkeitseigenschaften beim Stahl.

57. Jahrg. Nr. 31.

Zahlentafel 7. Betriebsergebnisse.

. 6
Jahrel934 kein Erz verbraucht. Im Jahre X 2 3 4 s Gesamt.
1935 (Spalte 5) wurden 10,1 % des Kihl- Durch Erz Ausbringteln
i E hrott tzt Gesamt- vom metal-
schrottes durch Erz ersetzt und im Jahre J-herzt y Sfﬁ rt"hl grerate schrott- Durch Erz lischen
isei ieRli Y Rohsta Rohsta menge verbrauc insatz
1936 bis elnschl_leﬁllch September 22,3 %. hste nst (enge oAy Sehott Ll Ren-
Das Ausbringen (Spalte 6) betrug Vormetall Vormetall  Schrott und 3) % . I(I;chh "
im Jahre 1934, wo kein Erz gebraucht = 58kg Erz) Cro e B
wurde, 88,93 %, lag also nicht hoher als kg kg kg kg verbrauch %
in den beiden folgenden Jahren, die mit Durchschnitt 1934 _ 44,82 - 44,82 — 88,93
89,18 und 89,17% praktisch gleich hoch Durchschnitt 1935 2,61 40,37 4,51 44,88 10,1 89,18
S A ; Januar 1936 508 40,30 8,79 49,09 17,9 89,11
im Ausbringen liegen, obwohl im Jahre o, o0 o5 479 46,77 829 5506 151 88,93
1936 mehr als doppelt soviel Erz ge- iz, 1936 3,91 37,92 6,76 44,68 151 89,22
setzt wurde als im Vorjahre. April 1936 0,81 50,75 1,40 52,15 2,7 89,46
Man kann demnach aus diesen Wer- Mai 1936 6,36 36,85 11,00 47,85 23,0 89,41
: s ocin i A Juni 1936 10,26 26,13 17,75 43,88 40,4 89,24
ter_l, die zuverléssig sind, schller_Sen, daR Juli 1936 199 3250 344 3504 96 88.99
bei der Verwendung von Erz keine fest- August 1936 10,47 28,42 18,11 46,53 38,9 89,15
stellbaren Verluste durch Eisenver- September 1936 . . 9,08 29,88 15,71 45,59 34,5 89,27
Durchschnitt 1936 5,99 36,20 10,36 46,56 22,3 89,17

schlackung stattfinden. [SchluR folgt.]

EinfluR des GuRgefliges auf die Festigkeitseigenschaften warmverformten Stahles.

Von Konrad Kornfeld

in Warschau.

(Festigkeitseigenschaften von chrom- und nickellegierten Baustdhlen in Rand- und Kernzone; ihre Beeinflussung durch das
Priméargefige.)

tum héufig behandelt worden, jedoch mit den Be-
ziehungen zwischen dem urspringlichen Gefligeaufbau und
den Eigenschaften des fertigen Stahlerzeugnisses befassen
sich nur wenige Arbeiten. E. Maurer und H. Korschanl)
stellten bei Untersuchungen an schwersten Schmiedestiicken

Die Frage der Blockkristallisation ist bisher im Schrift-

fest, dal sich die Festigkeitseigenschaften tUber den Quer-
schnitt &ndern. So zeigten der untersuchte Kohlenstoff-,
Mangan- und Nickelstahl zur Kernzone hin in der Lé&ngs-
probe meist einen leichten Anstieg der Kerbzéhigkeit und
einen geringen Abfall der Zugfestigkeit. Im Chrom-Nickel-
Molybdan-Stahl allerdings verwischte sich das Bild. N. J.

Zahlentafel 1. Eestigkeitswerte eines Chrom-Nickel-M olybd&n-Stahls nach verschiedener W &rmebehandlung

in Abhé&ngigkeit von der Lage der Proben

im Knuppelquerschnitt.
Bis 600° an Luft gehértet, dann in Oel abgeldscht

A
477
477
477
477
477
477

155.5
1533
152.1
152.0
148.2
148.2

174.9
1745
174.1
173.2
171.9
1714

13.6
15.0
14.6
14.6
15.0
15.0

47.2
49.3
48,8
48,5
50.7
50.7
2,8;
3,2;
3,5;
3,5; 3,5
3,7, 3.6
2,8; 3.1

3,1
3,2
3,5

I—éjm— L An Luft gehartet, 2 h bei 180° entspannt
peratur Festigkeitseigenschaft

»0 A B C D E
795 477 477 461

805 461 477 477
815 Brinellharte 461 ar 461

825 477 477 461
835 477 461 461

845 477 477 444

795 152.4 151,9 149,7

805 151,3 152.1 149,3

815 Streckgrenze 153.5 — 153.2 150.2

825 kg/mm2 148.2 147.4 145.3

835 153.2 153.2 147,2 _
845 152.2 152.5 147,5

795 172.2 173.3 167,0

805 173.2 173.4 169.2

815 Zugfestigkeit 173,6 174.5 167,7 _
825 kg/mm2 174.2 1741 169.2

835 1745 - 173.4 168,5

845 173,1 172.5 168.2

795 14.0 15.0 15.0

805 14.6 15.6 15.0

815 '?f:”;‘(;‘)g 16.6 15,3 15.0

825 o 15.3 — 15.0 15.0

835 % 15.3 15.6 15,3 _
845 15.0 15.0 16.0

795 47.0 47,5 49.2

805 49,2 50.7 51.0

815 Einschnirung 50,8 — 47,4 49.2

825 % 49.1 49.2 50,9 —
835 49.2 49.2 50,8

845 47,1 48.7 49.1

795 2,9; 29 28; 2,8 3,6; 3,9
805 3.1; 29 3,5; 3,5 3,7; 3,7
815 Kerbschlag- 31; 29 32 29  — 37; 39
825 Zah'gi'(‘e/'t (';Od) 3.1; 3,2 35; 31 3.7; 3.7
835 mkgrem 3,1; 31 3,2; 33 —  40; 39
845 3,2; 32 2,8; 28 3,2; 3,7

1) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 208/15, 243/51 u. 271/81 (Werkstoffaussch. 206).

und 2 h bei 180° entspannt

B
477
477
477
477
477
477

C
477
477
477
477
461
477

155.1
153.5
152.5
150.5
148.2
148.6

174.9
174.5
174.1
173.2
171.9
171,4
14,6
14.3
14.3
15.0
15.3
15.0

47.4
47,1
48.6
50.7
52.5
50.5

D
477
477
477
477
461
461

157.7
1495
149.8
1455
144,7
151,0
171.0
169.1
167.4
166.5
166,9
175,0

15.0
15.0
15.0
15,6
16,3
15.0
50.8
51.0
49.0
50.8
53.9
52.0

477
477
477
477
444
461

4.0;
4,1;
4,3;
4,0;
4.5;
4.0;
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Korniejew 2 beobachtete, daB eine mehr als sechsfache
Verschmiedung die Festigkeitseigenschaften des untersuch-
ten Chrom-Nickel-Wolfram-Stahles mit 0,3% C, 4,3% Ni,
1,5% Crund 0,8% W nicht mehr verbesserte. In der L&ngs-
richtung tbte die Durchschmiedung einen kleineren Einfluf
aus als in der Querrichtung. Sodann zeigte sich, daB die
innere Zone bei den Léngsproben eine groere Kerbzahigkeit,
aber eine kleinere Zugfestigkeit als die Randzone des
Schmiedestiickes aufwies.

(a B C B A r \
A [ A
D £ D b
c E E ¢ B c R
R D E D B
A B A
s B C By v J
Abbildung 1. Art Abbildung 2.
der Probenahme Unterteilung  der
bei den auf 80 X Knuppelabschnitte
80 mm [J aus- 46 X 46 mm [f]
geschmiedeten Ab- nach dem Glihen.
schnitten.

Bei den nachstehenden Versuchen gelangte ein Stahl
mit 0,30% C, 0,60% Mn, 0,28% Si, 4,60% Ni, 1,10% Cr
und 0,18 % Mo zur Anwendung. Ein Block von
240 X 240 mm [p wurde auf 80 x 80 mm [p ausgeschmiedet.
Der erhaltene Kniippel wurde bei 850° luftgehéartet, an-
schlieBend 3 h bei 650° angelassen und danach in 18 h auf
300° abgekdiihlt. Das weitere Erkalten erfolgte an Luft. Ent-
sprechend Abi. 1 wurden Uber den Querschnitt 25 Proben

Abb. 3. Randzone.

Abbildung 3 und 4. Mikrogefiige aus Rand- und Kernzone eines
weichgeglihten Chrom-Nickel-Molybdan-Stahles. (X 100.)

Abb. 4. Kemzone.

entnommen und nach dem Herausarbeiten nochmals 3 h
bei 650° gegluht. An den mit 0,08 bis 0,1 mm Bearbeitungs-
zugabe vorgedrehten Probestdben wurde dann die endgiiltige
Warmbehandlung durchgefihrt, worauf der Fertigschliff er-
folgte. Der Durchmesser der ZerreilBproben betrug 8 mm
und die MeRlange 35 mm. Fur die Kerbschlagproben wurden
runde 1zod-Normalstdbe von 11,43 mm Dmr. bei 0,75 mm2
Kerbquerschnitt verwendet, da diese nach den Erfahrungen
des Verfassers nur geringe Streuungen aufweisen.

Zahlentafel 1 enthdlt die Ergebnisse der Festigkeits-
versuche nach verschiedenen Hértebehandlungen. Die Pro-
ben wurden bei den angegebenen Temperaturen 45 min ge-
halten, worauf die eine Hélfte an Luft erkaltete, wéhrend
die tbrigen Proben bis etwa 600° an der Luft abgekiihlt und
dann in Oel abgeschreckt wurden. Nach der Hértebehand-
lung erfolgte ein zweistiindiges Entspannen bei 180° im Oel-

2) Tiechnika Wosduschnogo Flota 10 (1936) Nr. 10, S. 51/64
u. 65/75.

bad. Wie ersicht-
lich, weisen die Pro-
ben aus dem Innern
des Knuppels eine
kleinere Streck-
grenze und Zug-
festigkeit, aber zu-
gleich eine um 20
bis 25 % hohere
Kerbzéhigkeit auf.
Sodann laRt sich aus
den Unterschieden
der lzod-Werte fir
die bei 600° in Oel
abgeléschten  und
den nur an Luft
erkalteten  Proben
eine gewisse Ver-
sprodung erkennen.
Ferner scheint es,
als ob die Ilzod-
Stébe, die von der
Randzone entnom-
men wurden (A, B),
groRere Unter-
schiede zwischen
den Kerbschlag-
werten der lang-
samer und schneller
abgekihlten  Pro-
ben aufweisen als
die der Mitte ent-
stammenden Stébe
(vgl. hierzu auch
die entsprechenden
Werte in Zahlen-
tafel 2). In einer
weiteren Versuchs-
reihewurden diePro-
ben nach 45minu-

tigem Halten bei
850° an Luft ge-
hértet und an-

schlieend bei ver-
schiedenen Tempe-
raturen entspannt.
Die Ergebnisse zeigt
Zahlentafel 2. Auch
hier tritt  wieder
deutlich der EinfluR
der Lage des Probe-
stabes in Erschei-
nung. Sodann er-
kennt man, daB die
Entspannung  fir
die Kernzone eine
groere Zahigkeits-
zunahme als fir
die Randzone des
Knippels bewirkt.

Um nachzupri-
fen, ob die beobach-
teten Unterschiede
zwischen den Eigen-
schaften von Rand-
und Kernzone mit
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Zahlentafel 3. Brinellhdrte eines Chrom-Nickel-Molybdan-Stahls nach dem Schmieden bei verschiedenen
Schmiedetemperatur in° C 1100 bis 880 1050 bis 830 1000 bis 780
Abkiihlung nach dem Schmieden..........oomrrvrrrsrnee arll_l?ﬁr trockr}jem vonseag(? aEl:ifetr trosckngm \/IgnSBaSr:Jq’ aEu(ﬁr trosckngm \;gnsgggo

Brineliharte | nach dem Schmieden 415 341 321 415 341 321 477 341 331
| nach dem WechgYuHen 269 262 269 269 262 267 262 267 262

Zahlentafel 4.

Festigkeitseigenschaften eines Chrom-Nickel-Molybdé&n-Stahls beim Ha&arten und
Entspannen nach verschiedener Schmiedebehandlung und bei

verschiedener Probenlage im Querschnitt.

t?ﬁthrglr%%s-r | ﬁgﬁﬁh(};‘%g Streckgrenze Zugfestigkeit E()lef;nzndg) Emscr:nurung Zaflﬁgkgsl;twﬁ%d)
-C Schmieden kg/mm2 kg/mm2 % % mkg/em2
Beginn Ende i A B C A B 0 A B 0 A B C A B c
1100 880 . 1598 151.2 147,5 1850 185.0 1705 12,8 136 140 508 506 508 21 31 3.7
1100 sgo 1 AN der LUt 4575 1602 182,7 185.0 140 14,0 47.8 50.6 2,9 27
1100 880 Iin trockenem/ 151,2 163,2 146,6 1795 1856 162.0 13,6 13,6 148 52,0 50,3 522 28 33 36
1100 880 / sand / 160.2 1578 — 1815 1800 — 144 152 — 530 50,3 — 35 32 —
1100 880 / in Sand von/ 144,55 151,3 1386 1850 1798 169,0 130 13,8 140 505 53,0 530 35 28 4.0
1100 880 / 650° / 1546 157,3 —  179,7 180,0 — 140 148 — 50,6 527 — 23 35 —
1050 830 157.0 157,8 151.7 183,7 181.0 1768 13.6 13.6 14,8 50,5 50,3 46,0 3.1 3,1 36
1050 g3 O &N der Luftl 5o 1565 180,0 1814 13.6 128 457 52,9 25 35
1050 830 \in trockenem/ 162,5 160,5 156,6 186,0 1830 1760 14,4 148 13,6 535 52.8 48.0 3.2 32 40
1050 830 / sand \ 1600 161,2 — 1795 1785 — 140 150 — 507 50,3 — 3,6 3,6 —
1050 830 \ in Sand von / 151,0 160,0 151,0 179,5 183,5 1740 148 136 146 507 51,8 497 27 35 3.9
1050 830 / 650° \ 1658 1600 — 1845 1855 — 144 140 — 540 505 — 24 35 —
1000 780 . 1603 156,0 149.6 182,0 1745 171.9 13,2 140 13.6 447 482 508 3.1 29 35
1000 780 O @nder Luft ~ Go0> 9524 — 1800 1810 — 13,6 13,2 — 530 502 — 33 35 —
1000 780 \in trockenem/ 1585 167,3 147,8 1797 184,8 173.0 12,8 13,6 14,8 495 50,7 506 3.2 31 37
1000 780 / sand ( 161,3 1605 — 1867 1843 — 160 136 — 527 507 — 33 32 —
1000 780 \in Sand von / 151,4 1555 151,8 1756 1720 183,3 14,0 14,0 140 408 50,2 52,7 31 33 371
1000 780 /  650° v 161.7 151,2 — 1850 1816 — 12,4 148 _ 520 542 _— 31 33 _
der KorngroBe in Zusammenhang stehen3), wurde an  bis 780°. Jeder Stab wurde in drei Abschnitte geteilt, von

Stiicken aus Rand und Kern die McQuaid-Ehnsche Probe
durchgefuhrt.  Unterschiede in der KorngréRe, welche
als Erklarung fir die unterschiedliche Kerbzahigkeit hatten
gelten kénnen, waren nicht nachzuweisen.

Abb. 5. Querechliff.
Abbildung 5 und 6.

In einer weiteren Reihe wurde untersucht, inwieweit der
Verschmiedungsgrad und etwa vorliegende Spannun-
gen in der Randzone von Einfluf sind. Hierzu wurde der
geprufte Kniippel bei drei verschiedenen Schmiedetempera-
turen auf 46 x 46 mm fl] weitergeschmiedet, so dall an Stelle
eines neunfachen ein zwdlffacher Verschmiedungsgrad vorlag.
Der erste Stab wurde zwischen 1100 und 880° geschmiedet,
der zweite zwischen 1050 und 830° und der dritte bei 1000

3 H. W. McQuaid: Trans. Amer. Soc. Met.
S. 1077/96; 23 (1935) S. 797/838. T. Swinden und G.R. Bols-
over: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1113/24. |. Feszczenko-
Czopiwski und A. Kalinski: Hutnik 9 (1937) Nr. 2, S. 41/54;
Przeglad mech. 2 (1936) S. 427/42; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 355/56. L. Hayts: Techniczne Wiadomosci Lotnicze 4 (1936)
S.93/98 u. 115/24. B. N. Daniloff, R. F. Mehl und C. H.
Herty jun.: Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) S. 595/639.

Quer- und Lé&ngsschliff des untersuchten Knuppels, gedtzt nach Oberhoffer.
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denen der erste an Luft, der zweite in trockenem Sand und
der dritte im Kasten mit Sand von 650° erkaltete. Hieran
schlof sich noch ein zweistiindiges Gliihen bei 650°, worauf
die Proben mit 25° je h abgekuhlt wurden. Die Ergebnisse

Abb. 6. Léngsschliff.
(X 2)

der Harteprifung nach dem Schmieden und Weichgliihen
enthdlt Zahlentafel 3. Nach dem Glihen wurden die Ab-
schnitte gemdB All. 2 unterteilt und die Probestédbe vor-
gedreht. Dann folgte ein Harten von 825° an Luft mit an-
schlieRendem zweistiindigen Entspannen bei 180° und Fertig-
schliff. Fur die Zerreilprobe dienten Stdbe von 6 mm Dmr.
und 25 mm MeRlange, wahrend fiir die Kerbschlagprobe wie-
der runde lzod-Stabe gewahlt wurden. Zahlentafel 4 gibt die
haltenen Festigkeitswerte wieder. Man erkennt, dall die
chmiedetemperaturen und die Art der Abkihlung nach dem
Schmieden nur einen geringen EinfluB auf die Festigkeits-
eigenschaften des Stahles ausiiben. Die Abkihlung in
heifem Sand nach dem Schmieden scheint die Zahigkeit
gunstig zu beeinflussen; ahnlich scheint eine niedrige Schmie-
detemperatur zu wirken. Deutlich tritt wieder der Einfluf? der
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Probeentnahmestelle hervor, indem Streckgrenze und Zug-
festigkeit in der Kernzone tiefer als am Rand liegen, wéahrend
die Kerbzahigkeit im Kern besser ist. Ein Vergleich zwi-
schen Zahlentafel 1 und 4 zeigt ferner, dafl der Werkstoff nach
der Umschmiedung eine héhere Streckgrenze und Festig-
keit, aber eine kleinere Dehnung aufweist als vor der letzten
Streckung. Diese Unterschiede dirften jedoch auf die beniitz-
ten kleinen Proben zurickzufihren sein, d. h. ein Einflu
des hoheren Verschmiedungsgrades durfte nicht vorliegen.

Abb. 7. Abb. 8.
Abbildung 7 und 8. Unterschiede in Primérgefige und Kerb-
zahigkeit zweier Proben eines Chrom-Nickel-Molybdan-Stahles bei

gleicher Schmelzung und Wéarmebehandlung. (X 7,5.)
Zugfestigkeit . . . . 89,0 kg/mm2 92,2 kg/mm?2
Dehnung (1=4d) .23,4% 23,3%

Einschnirung . . . 622 % 62,2 %
Kerbzéhigkeit (1zod) 10,0 mkg/em2 4,7 mkg/cm?2

Bei der Untersuchung des Feingefliges zeigten die
Querschliffe im weichgeglihten Zustand in der Randzone
eine nadelige Ausbildung nach Art der Widmannstattenschen
Dreieckfiguren (Abh. 3) im Gegensatz zu dem kornig-
sorbitischen Kerngefiige (Abb. 4). Abb. 5 gibt hierzu das
Primargeflige wieder, aus dem deutlich die ausgepragte
Transkristallisationszone am Rand mit ihren starken Stengel-
kristallen und die regellos angeordneten feineren Dendriten
in der Kernzone hervortreten. Die Probestdbe, an welchen
eine kleinere Streckgrenze und Festigkeit, aber hohere Kerb-
zdhigkeit festgestellt wurden, entstammten der Blockmitte,
wohin die langen Randtannenbaumkristalle nicht reichten.
Der in Abb. 6 wiedergegebene Lé&ngsschliff zeigt, daR die
Faser, die aus flachgedriickten Tannenbaumkristallen be-
steht, in der Randzone nicht genau parallel zur Stabachse
lauft. Es ist mdglich, daB die Richtung der leichtesten Ver-
formung der Dendriten mit der Faserrichtung zusammen-
fallt und daB die schréggestellten Kristalle einen hdheren
Verformungswiderstand haben und eine hohere Festigkeit der
Randzone verursachen. Die kleinere Kerbzahigkeit der Rand-
zone konnte vielleicht mit dem erleichterten Korngrenzen-
bruch zwischen den Tannenbaumkristallen erklart werden,
wennauch diese Deutung nichtganz einwandfrei scheint (Wid-
mannstattensche Gleitflichen kommen hier auch in Frage).

Umschau.
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Durch die Betriebserfahrung wurden die obigen Be-
obachtungen immer wieder bestdtigt. Wenn an Chrom-,
Chrom-Nickel- oder Nickelstdhlen eine niedrige Kerbzéhig-
keit auftrat, ohne dal AnlaRsprddigkeit vorlag, so war auch
stets ein gut entwickeltes Tannenbaumgefiige zu beobachten.
Als Beispiel seien die Abb. 7 und 8 angefiihrt, wo zwei Schliffe
aus zwei gleichen Schmiedestiicken von derselben Charge mit
etwa 0,3% C,0,9% Cr, 0,6 % Niund 0,8 % Mo vorliegen. Die
beiden Proben waren gleichzeitig geschmiedet und vergitet
worden. Die beobachteten
starken Unterschiede hin-

sichtlich der Kerbzahig-
keit von 10 mkg/cm2
gegeniiber 4,7 mkg/cm2

lassen sich nur durch die
Unterschiede im Grobauf-
bau erklaren. Bei haufig
vorgenommenenPrifungen
an geschmiedeten Knip-
peln von Chrom-Nickel-
Stahlen trat nur selten
Uebereinstimmung  zwi-
schen Rand- und Kern-
eigenschaften auf. Abb. 9
zeigtdasPrimérgefige eines
Chrom-Nickel-Molybdan-
Stahles mit 0,3% C, 3,4%
Ni, 0,6% Cr, 0,25% Mo, bei
dem, wie Zahlentafel 5 er-
kennen laRkt, die Rand- und

Abbildung 9. Primérgeflge
eines Chrom-Nickel-Molyb-
dan-Stahles mit gleicher
Kerbzahigkeit von Rand
und Mitte. (X 5.)
Schmiedekreuz im Tannen-
baumgefiige.

Zahlentafel 5. Festigkeitseigenschaften des Chrom-

Nickel-M olybdan-Stahles nach Abb. 9 in Rand-
und Kernzone.

Stelle nach Abb. 2 A A B c
Streckgrenze . kg/mm2 166,2 166,2 163.2 163,2
Zugfestigkeit . kg/mm2 180,0 180,6 179.2 178,6
Dehnung (1= 4d) . .. % 14.0 14,3 14.6 15,3
Einschniirung % 47.1 50,7 52.7 52.7

Kerbzahigkeit (1zod) mkg/em2 37 3.9 39 41

Kemeigenschaften nach dem Haérten von 825° und nach-
folgendem zweistiindigen Entspannen bei 180° gleich waren.
Wie ersichtlich, reicht hier das Tannenbaumgefiige gleich-
maRig bis zur Mitte, wo die kérnige Zone nur einen Durch-
messer von etwa 2 mm aufweist und darum nicht ins Ge-
wicht fallt.

, Zusammenfassung.

An chrom- und nickellegierten Baustahlen wird gezeigt,
dal die Festigkeitseigenschaften wesentlich vom GufBgefiige
beeinfluBt werden und sich ber den Knippelquerschnitt
entsprechend dem Primargefiige vom Rand zur Mitte an-
dern, wobei die Kerbzéhigkeit zur Mitte hin merklich steigt,
wéhrend Streckgrenze und Zugfestigkeit leicht abfallen.

Umschau.

Der EinfluR der Dusenhéhe

auf die KohlenstofTaufnahme im Kupolofen.

Die Erzeugung von hochwertigem GuBeisen setzt in den
meisten Féllen die Verwendung von Stahlschrott in der Gattierung
voraus, um den Kohlenstoffgehalt des Gufeisens zu senken.
Beim Umschmelzen erféhrt dieser Stahlschrott eine bestimmte
Aufkohlung. Ueber die Kohlenstoffaufnahme des Stahles im
Kupolofen in Abh&ngigkeit von der Hohenlage der Dusenebene
Uber der Ofensohle ist im einschlagigen Schrifttum wenig zu
finden. Im allgemeinen herrscht die Auffassung vor, daB die Auf-
kohlung des verflussigten Stahlschrotts erst dann erfolgt, wenn er
in innige Bertihrung mit dem weiBglihenden Koks gekommen ist.
Je héher die Schmelzzone uber der Diisenebene liegt und je tiefer

die Ofensohle unter den Disen liegt, je langer also die Beriihrungs-
dauer ist, um so gréRer wird die Aufkohlung. Ferner schreibt
man eine starkere Aufkohlung einer hoheren Temperatur zu.
Einen neuen Beitrag zu dieser Frage lieferten die Untersuchungen
von H. V. Johnson und J. T. MacKenziel), die in einem fahr-
baren Kleinkupolofen durchgefuhrt wurden. Der Ofen hatte
800 mm Manteldurchmesser und war mit Schamottesteinen durch-
gehend auf 530 mm lichte Schachtweite zugestellt. Die beiden
115 mm weiten Dusen standen bei den einzelnen Versuchsreihen
100 und 400 mm uber der Herdsohle; damit wurde eine Vervier-
fachung des Herdraumes bei der Hochlage der Disen erreicht

i) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 44 (1936) S. 178/91.
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gegeniiber der Tieflage. Die nutzbare Schachthdhe uber den
Dusen wurde bei allen Versuchen auf 1800 mm gehalten. In der
Abstichrinne war ein Schlackenabscheider eingebaut worden. Als
Brennstoff dienten gewdhnlicher GieRereikoks, Pechkoks und
Petrolkoks, um auch den EinfluR verschieden reaktionsfahiger
Brennstoffe festzustellen. Die StuckgrofRe der Brennstoffe betrug
75 bis 125 mm. Der Einsatz der ersten Versuchsreihe bestand
aus weichem Rundstahl von 13 bis 3 mm Dmr. in L&ngen von
200 mm. Ein Satz wurde aus 57 kg Stahlschrott, 9 kg Ferro-
silizium mit 15 % Si und 2,25 kg Ferromangan mit 80 % Mn
gebildet. Fir die zweite Reihe wurden 30 kg Stahl mit durch-
schnittlich 0,925 % C und 1,83 % Si und 15 kg Roheisen mit
3 % Si gattiert. Durch besondere Zusammensetzung der Stahl-
menge aus verschiedenen Sorten wurden die beim Kleinkupolofen
besonders stark auftretenden Schwankungen infolge der hoch-
wertigen Legierungszusatze vermieden.

GieRereikoks Pechkoks
Pefro/koks GieRereikoks
7600r 33

32

4 37

30

I. Rehe1Kghfgpgfofffn oB

* e , K.Reihe) | i 2R §

°© e'he 1Tem peraturin °C

» -0a. elﬂe‘] rtl]p alil 1 25

N =Diisen 700mmiberHerdsoh/e

H=0iisen ¥00mm Giber Herdsoh/e 28
23
22

N N H N H
laufend laufend Laufend Abstich Lfd. Abst. Ifd. Abst.
Abbildung 1. Kohlenstoffaufnahme bei verschieden hoher Disenlage, bei standig
und in Abstichen flieRendem Eisen.

Die Fullkokssaule wurde auf 1250 mm uber dem oberen
Dusenrand eingestellt. Der Schmelzkoks betrug 13,3 % vom
Einsatz. In jeder Versuchsreihe lieB man bei einer Anzahl von
Schmelzen das Eisen ununterbrochen ablaufen, bei den ubrigen
stach man in Abstanden ab. Die beiden ersten Pfannen wurden
verworfen, von den Ubrigen wurden Analysenproben und Stébe
fur Festigkeitsuntersuchungen gegossen.

Bei der Auswertung der einzelnen Schmelzen wurde der
Kohlenstoffgehalt umgerechnet auf der Grundlage der Kohlen-
stoffsattigung eines Eisens mit 2 % Si, 1,25 % Mn und 0,16 % P
in der ersten Reihe; fir das Einheitseisen der zweiten Reihe galten
2 % Si, 0,48 % Mn und 0,25 % P. Dementsprechend lauteten die
Berichtigungsgleichungen:

C,= C+ 0,3 (Si— 2,00+ P—0,16) — 0,04 (Mn — 1,25)
C2= C+ 0,3 (Si— 2,00 + P— 0,25) — 0,04 (Mn — 0,48)
Die durchschnittlichen Analysenwerte der einzelnen Schmelzen
sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt. Im allgemeinen zeigen
die Ergebnisse, daR die Kohlenstoffaufnahme von der Schmelz-
temperatur abhéangig ist. Diese Abhangigkeit tritt aber nicht
immer auf, denn bei einzelnen Schmelzen sieht man, daR bei
niedriger Temperatur eine hdhere Kohlenstoffaufnahme erfolgt
und umgekehrt, wie dies bei dauerndem AbfluR des Eisens und
bei Verwendung von GielRereikoks der Fall gewesen ist (Abb. 1,
links). Die Versuche bestatigten aber die Ansicht, daB die Auf-
kohlung praktisch in dem Zeitraum zwischen dem Schmelzen
und dem Austritt aus dem Herd vor sich geht, mit anderen
Worten, der Zustand und die Temperatur des Kokses in der
Schmelzzone ist von ausschlaggebender Bedeutung fir die Kohlen-
stoffaufnahme des Stahles. Im allgemeinen nimmt mit wachsender
Temperatur auch die Aufkohlung zu. Wenn einzelne Schmelzen
dieser Regel nicht folgen, so erklaren die Verfasser dies damit,
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Schmelzversuche.

C .
@ Abstich-
N Disen- Ab- ; be-

: t -
gi Koks hohe brand C Si Mn P s rich- erglﬁf
5 tigt
@ mmo % &b % w % % % °C

Reihe I, dauernder AbfluR
1 GieRereikoks 100 36 251 2,0l 1,15 0,16 0,091 2,52 1512
2 Petrolkoks 100 29 283 234 147 016 0141 2,89 1524
3 Pechkoks 100 1,8 312 161 1,17 0,17 0,069 3,01 1536
4 GieRereikoks 400 47 252 2,01 1,82 0,18 0,091 2,52 1536
5 Petrolkoks 400 26 317 1,71 1,20 0,15 0,130 3,10 1524
6 Pechkoks 400 15 301 1,81 1,38 0,18 0,063 291 1530
7 GieBereikoks 400 23 222 189 1,06 024 0,081 222 1518
Reihe |1, Einzelabstiche
8 GieRereikoks 400 25 250 2,26 154 0,211 0,100 258 1542
9 GieRereikoks 400 36 224 241 161 020 0092 236 1530
Reihe Il, dauernder AbfluR
10 GieBereikoks 100 46 2,71 2,10 0,48 028 0,054 2,75 1533
11 GieBereikoks 400 39 288 215 045 020 0,066 283 1503
12 GieBereikoks 400 42 280 203 050 0,23 0,071 2,80 1463
Reihe 11, Einzelabstiche
13 GieRereikoks 100 39 311 228 046 031 0,064 321 1571
14 GieBereikoks 400 46 286 2,18 048 0,21 0062 2,90 1482
15 GieBereikoks 400 43 293 210 0,44 0,27 0,061 2,97 1494

daB diese Schmelzen schon nahe am Sé&ttigungspunkt fur Kohlen-
stoff waren und wegen der sich daraus ergebenden héheren
Schmelzgeschwindigkeit erheblich kiirzere Zeit mit dem glihenden
Koks in Berihrung standen. Einen EinfluR auf die Beriihrung
des flussigen Stahles mit dem Koks hat zweifellos die Zahflussig-
keit der Schlackenhaut, die nach jedem Abstich an den Koks-
stiicken haftet. Demnach wird man unter sonst gleichen Betriebs-
verhaltnissen bei einer sehr zdhen Schlacke im Kupolofen ein
weniger stark aufgekohltes Eisen erhalten, wenn man das Eisen
in gewissen Zeitabstdnden absticht. Ein ununterbrochener Ablauf
des Eisens &ndert die Verhéltnisse nur sehr wenig. Die Schlacke
tropft durch die Schmelzzone und hullt den Koks ein, wodurch er
vor der Berihrung mit dem flussigen Eisen geschutzt wird; die
Warme des flussigen Stahles muR erst dazu dienen, diese Schlacken-
haut abzuschmelzen. Infolge des damit verbundenen Waé&rme-
verlustes wird man bei gleicher Berihrungsdauer eine geringere
Aufkohlung erhalten. Hans Schmidt.

Ueber das Versagen von vergitetem Stahldraht in
Kabeln der Mount-Hope-Hangebricke.

Die beim Bau der Mount-Hope- und Ambassador-Kabel-
bricke in Amerika im Jahre 1929 aufgetretenen zahlreichen Draht-
briiche, die in der Fachwelt groRBes Aufsehen hervorgerufen haben,
finden eine ausfuhrliche Behandlung in einer Arbeit von W. H.
Swanger und G. F. Wohlgemuth1l). Beim Bau dieser Briicken
waren erstmalig an Stelle patentiert-gezogener Stahldrahte
gezogen-vergltete Stahldrdhte verwendet worden, die nach
Auftreten der Drahtbriiche durch patentiert-gezogene Stahldréahte
ersetzt wurden. Die chemische Zusammensetzung des Stahles,
aus dem die vergliteten Drahte herruhrten, lag innerhalb folgender
Grenzen:

0,71 bis 0,83 % C,
0,10 bis 0,27 % Si,
0,37 bis 0,61 % Mn,

0,014 bis 0,030 % P,
0,019 bis 0,038 % S.

Der Stahl entstammte dem basischen Siemens-Martin-Ofen.
Knuppel von 100mm [J und 1830 mm Lé&nge waren zu Dréahten
von 5,72 mm Dmr. ausgewalzt und diese anschlieBend in Ub-
licher Weise gebeizt, gekalkt und getrocknet und sodann in
ein oder zwei Ziugen auf den Enddurchmesser von 4,9 mm
fertiggezogen worden, entsprechend einer Querschnittsab-
nahme von 27 %. Danach hatte man den Draht vergitet und
im gleichen Arbeitsgang verzinkt. Ueber die Reihenfolge der
Arbeitsgdnge beim Vergiten und Verzinken gibt Zahlentafel 1
Aufschlu3. Der patentiert-gezogene Stahldraht, der als Ersatz
fur den gebrochenen verguteten Stahldraht diente, bestand aus
saurem Siemens-Martin-Stahl; er war als Walzdraht von 9,53 mm
Dmr. patentiert, in funf Zigen auf 49 mm Dmr. gezogen und
anschlieBend verzinkt worden. Eine Gegenlberstellung der
statischen Festigkeitswerte der vergiteten und der patentiert-
gezogenen Dréhte enthalt Zahlentafel 2. Die verglteten Dréhte
wiesen ein von Martensit freies feines AnlaRgefuge auf, wéahrend
die patentiert-gezogenen Dréhte aus Sorbitkdrnern bestanden,
die in der Ziehrichtung gestreckt waren.

Von den 29 224 Drahtringen hatte man rd. 4000 Ringe, die
den gestellten Anforderungen nicht genlgten, ausgeschieden,

') Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 36 (1936) Il. S. 21/84- Met
Progr. 30 (1936) Nr. 2, S. 59/67.
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Zahlentafel 1. Warmebehandlung der vergiteten Dréhte.

Auf Zeit
Reihenfolge der Arbeitsgiange Temperatur Temperatur  fir die
nach dem Ziehen gehalten Vorgange
oc S S
Vorwéarmen im Bleibad 720 bis 730 24 2 bis 4
1. Erhitzen im Bleibad. 845 35 2 bis 4
Abkiihlen im Bleibad. 675 33 2 bis 4
2. Erhitzen im Bleibad. 845 37 5
Abschrecken im O elbad. 105 bis 135 90 10
Anlassen im Bleibad.. 430 bis 455 18 —
( Saure .
Reinigen im < Wasserbad | 65 — 10
A FluBmittel ..
Feuerverzinken ..., 455 35

Zahlentafel 2. Statische Festigkeitswerte des verguteten
und des patentiert-gezogenen Stahldrahtes
(Abnahmeversuche vor dem Einbau).

Zug- Rock- Deh- Ein-

Behandlung festig-  well-  pyng schnu-

keit C-Hairte rung
kg/mm2 % %
Warmgewalzter Draht von 5,72 mm Dmr. 80,0 17 10 26
In einem Zug auf 4,9 mm Dmr. gezogen 107,5 27 2 20
Vergiitet und verzinkt.......n. 156,5 46 6 38
Warmgewalzter Draht von 9,53 mm Dmr. 84,4 15 11 25
Patentiert 119,5 32 7 36
In funf Zugen auf 4,9 mm Dmr. gezogen 1735 40 3 41
Verzinkt 156,5 41 6 40

davon die Héalfte wegen Verzinkungsfehler, andere wegen Ueber-
walzungen, Ziehriefen und dergleichen. Die abgenommenen
Drahtringe waren gezeichnet und in einem besonderen Lager
untergebracht worden. Hier hatte man nach kurzer Lagerzeit
festgestellt, dal Dréahte verschiedener Ringe gebrochen waren,
wobei jedoch die statischen
Festigkeitswerte der gebrochenen
Dréhte mit denen der nichtge-

Zahlentafel 3.
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3,05 m. Die Einzellitzen werden rd. 5,5 m von den Ankerschuhen
entfernt zu Kabeln zusammengefallt und vergossen. Beim Bau

der Bricke war festgelegt worden, daB die Zugspannung der Dréhte

unter Hoéchstbelastung der Kabel den Wert von 59,7 kg/mm2nicht

Uberschreiten sollte. Um ein gleichmé&Riges Anliegen an den Anker-

schuhen zu erreichen, wurden die Drahte lber eine Scheibe von

rd. 240 mm Dmr. vorgebogen.

Beim Auftreten der ersten Drahtbriche betrug die tatsach-
liche Spannung in den Dréahten der Kabel rd. 22,8 kg/mm2. Die
Bruche waren in beiden Kabeln zu beobachten und hauptsachlich
im oder in der Nahe des Tangentialpunktes der Ankerschuhe
(s. Abb. 1) zu finden; die Briche horten auf, als die Belastung der
Kabel um rd. 20 % verringert wurde. Nachdem man etwa 400
Drahtbriiche festgestellt hatte, wurden die Kabel ausgebaut; ein
groBer Teil wurde dem ,,National Bureau of Standards“ zu Ver-
suchszwecken ubergeben. Von den zahlreichen Annahmen3) uber
die Ursache der Drahtbriiche seien folgende erwéahnt: Die Fehler-
ursache ist in der Verwendung von Knippeln eines geseigerten
Stahles zu erblicken; die Warmebehandlung der Dréahte ist nicht
bei den entsprechenden Temperaturen vorgenommen worden;
Ueberbeanspruchung einzelner Drédhte; Verwendung eines basi-
schen an Stelle eines sauren Stahles; Wasserstoffsprodigkeit des
Stahles; die Drahtbriche sind durch den Zinkiberzug oder etwaige
Harterisse bedingt.

In umfangreichen Laboratoriumsversuchen des National
Bureau of Standards sollte durch Bestimmung der mechanischen
Eigenschaften unter ruhender und wechselnder Belastung an
gebrochenen und nichtgebrochenen Dréahten aus den von den
Ankerschuhen entnommenen Kabelabschnitten die Ursache der
Briche geklart werden. Aus den in ZaMentafel 3 zusammengestell-
ten statischen Festigkeitswerten ergibt sich, daB eine gute
Uebereinstimmung mit den geforderten Abnahmewerten besteht;
lediglich eine kleine Zahl von Proben weist eine zu geringe Ein-

Statische Festigkeitswerte des vergiteten und patentiert-gezogenen
Drahtes (nach dem Auftreten der Drahtbriche).

brochenen gut Gbereinstimmten. Ein- Vickers-
. . . Streck- Dehnun N ¥
Man glaubt, das Zubruchgehen Drahtzustand Kennzeichnung der  Zugfestigkeit grenzel) (L= 101,6 mm) schni-  Rockwell- Hérte
der Drahte beim Lagern der Versuchswerte rung C-Harte (30 kg
i 9 e kg/mm?2 kg/mm2 % % Belastung)
Ringe auf Wasserstoffsprodig- 6
: P Mittelwert . . . . 1565 + 3,52  133.0 6,14-08 37+ 9 46+ 1 486 +
keit des Stahles zurickfuhren Vergitet < Zahl der Proben . 223 23 3 20 190 9
zu mussen, betont jedoch, dafll Hochstwert 1665 1375 75 53 50 511
diese Erklarung nicht fur die Kleinstwert 141,0 126.5 5,0 9 43 454
Drahtbriiche beim Bau der Mittelwert . . . . 156.5 + 1,7%) 128.0 66 + 0,3 40+ 2 441 441 + 4
Brucke zutrifft. — Zahl der Proben . 16 16 16 16 75 75
Die Mount-Hope-Briicke ist Patentiert-gezogen | 5cnstwert 1585 1355 7.4 ) 4% 459
Kleinstwert 151.5 125,0 6.4 33 39 420

eine Hangebricke mit zwei
Haupttirmen von 87 m Hobhe
und 366 m Abstand. Zwei Kabel
laufen Uber die Spitzen der Turme und sind in sattelformigen
StahlguBsticken gefuhrt. Auf den Landseiten liegen die Kabel
Uber zwei Kabelbdgen, die in 153 m Entfernung von den Haupt-
tirmen stehen, und gehen von hier aus in steilem Winkel zu den
Verankerungen (67 m von den Haupttirmen). Der waagerechte
Abstand zwischen den Verankerungen betrdgt 810 m. Jedes

Mittelwert an.

¥ ——-7V70mmbiszu r derbindungsk/emmederLitzen

-398- 356 “"n6A
V‘mgentio/punk -
Aj
LI

- Lageder8wersten

I Litzend/ ahe
NE 3

/- H '

kerankerungsbo/zen 553mm

Abbildung 1. Skizze der an der Mount-Hope-Briicke verwendeten Ankerschuhe.

Kabel besteht aus sieben Litzen von ParaUeldréhten, die einen
Kreis von 280 mm Dmr. umfassen; jede Litze enthé&lt 350 Dréahte
von 4,9 mm Dmr. An jedem Ende der Litzen werden die
Drahte um einen Ankerschuh gefihrt (Abb. 1); dieser ist mittels
eines schweren Bolzens mit einem Augenstab verbunden, der
wiederum mit einem in der Ankergrundmasse einbetonierten
Pfeiler in Verbindung steht2). Der Radius des Bogens fur die
Drahte an den Ankerschuhen betragt rd. 248 mm, der an den
Kabelbdgen 4,26 m und der Uber dem Sattel der Haupttirme

2) E. E. Thum: Met. Progr. 21 (1932) Nr. 6, S. 45/49.

1) Streckgrenze= Spannung fir 0,75 % Dehnung. m 2 +-Werte geben die durchschnittliche Abweichung vom

schniirung auf. Die Harteprufung ergab keine Unterscheidungs-
merkmale fir die gebrochenen und nichtgebrochenen Dréhte.
Bei den Verwindungsversuchen war die Verwindezahl des vergute-
ten Drahtes nahezu doppelt so hoch wie die des patentiert-gezoge-
nen (vgl. Zahlentafel 4).

Zahlentafel 4. Ergebnisse der Verwindungsprifungl).

Proben- Mittelwert der

Werkstoff und Probenbehandlung zahl Verwindungen

Verglteter Draht:

Verzinkt 55 HA

Zinkiberzug chemisch entfernt 33 17h

Zinklberzug mechanisch entfernt.. 5 i5h
Patentiert-gezogener Draht:

Verzinkt 10 5%

Zinkiberzug chemisch entfernt 10 8%

*) Probenlange zwischen den Kopfen der Verdrehmaschine 331 mm.

Zur Aufklarung der beim Lagern der Drahtringe beob-
achteten Drahtbriche wurden mehrere 100 m Draht zu
Ringen von 760 mm Dmr. gewickelt; nach rd. 6 Jahren Beob-
achtungszeit war noch kein Drahtbruch in den Ringen festzu-
stellen. Gleichzeitig prifte man den EinfluR einer niedrigen Tem-
peratur und der Atmosphéare auf das Verhalten der Dréhte unter
Biegebeanspruchung, indem man rd. 490 m Draht auf Ringe von
483 mm Dmr. wickelte, diese mehrere Stunden auf — 15° kihlte
und anschlieBend auf + 32° erwdrmte. Diese Abkuhlung und
Erwéarmung der Drahtringe wurde taglich Gber einen Zeitraum von
zwei Monaten fortgesetzt; Briche wurden nicht beobachtet.

Da die Drahte in den Schleifen der Ankerschuhe sowohl einer
Zug- als auch einer Biegebeanspruchung ausgesetzt waren,
wurden die Drahte unter &hnlichen Bedingungen im Laborato-

3) E.E.Thum: Met. Progr. 22 (1932) Nr. 1, S.27/31; Nr. 2,

S 30/34; Nr.3, S. 43/47. — A. T. Adam: Met. Progr. 23 (1933)
Nr. 1, S. 46/47. — E. Siebei: Z. VDI 77 (1933) S. 801/02.
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rium untersucht. Drahtpro- Zahlentafel
ben von 2,44 m L&nge wurden
uber ein halbkreisformiges GuR-
stick (Bogenradius = 248 mm)

! Drahtbehandlung Unter-
gefiuhrt und einer Zugbean- spannung
spruchung von 63,2 kg/mm2 un- kg/mm2
terworfen; in je einer Versuchs- + 155
reihe wurde nach einem und :?é:g
nach 30 Tagen gleichbleibender Verzinkt < + 590
Belastung diese taglich um rd. + 76,0
7kg/mm?2 bis zum Bruch gestei- + 909

S — 351
gert. Einige der Drahtproben ‘120
waren bei Temperaturen von 0 Zinkiiberzug entfernt )( + 351
und 20° Uber Scheiben von 102 (iberdreht) \ o+ 520
und 240 mm Dmr. vorgebogen \o—4zl
worden. Von 135 Proben des ver- . 5 + 190
. . Geschliffen auf + 31,0
guteten und verzinkten Drahtes 38 mm Dmr. |+ 604
brachen nur 8 Proben bei Be- \ —7715
lastungen zwischen 84,4 und

: i 1) Biegewechselversuche.
137 kg/mm2. Die Ergebnisse der

unter ruhender Zugbelastung bei gleichbleibender Biegebe-
anspruchung durchgefiihrten Versuche geben daher keine Auf-
klarung Uber die an den Kabeldrahten beobachteten Briche.

Abbildung 2. Schaubilder von einigen Drahtschleifen des ver-

glteten Drahtes nach Entfernen von den Ankerschnhcn. Die

Striche an den Schleifen zeigen die Stellen, die an dem Bogenteil
der Ankerschuhe angelegen haben.

Zahlreiche Versuchsreihen unter Biegewechsel- und
Zugschwellbeanspruchung, letzte bis zu hohen Mittel-
spannungen, wurden an den vergliteten und patentiert-gezogenen
Dréhten vorgenommen. Eine Zusammenstellung der an Proben
mit und ohne Zinkuberzug sowie angeschliffenen Draht-
proben erhaltenen Wechselfestigkeitswerte ist in Zahlentafel 5
enthalten. Sowohl fur die verzinkten als auch fur die geschliffenen
Proben der vergiiteten und patentiert-gezogenen Dréahte wurden
jeweils nahezu gleiche Wechselspannungswerte erhalten. Fur die
verzinkten Proben beider Dréahte ist weiterhin ein wesentlicher
EinfluB der Mittelspannung auf die Wechselspannungswerte nicht
festzustellen. Durch zahlreiche mikroskopische L&ngs- und Quer-
schliffe an Proben des vergiliteten Drahtes konnte keine innere
RiBbildung nachgewiesen werden. Dagegen wurden an fast samt-
lichen Proben des vergiiteten Drahtes Oberflachenfehler (Ueber-
walzungen) gefunden, die mit ihren Spannungsspitzen zumeist den
Ausgangspunkt fur einen Dauerbruch bildeten. Trotz der gleich
hoch liegenden Wechselspannungswerte der vergliteten und der
patentiert-gezogenen Dréahte bleibt jedoch die Frage offen, ob
unter denselben Belastungsbedingungen, wie sie in den Kabeln
an den Ankerschuhen herrschen, die Spannungsverteilung in den
Drahtschleifen fur beide Drahtsorten gleich ist.

Eine néhere Betrachtung der von den Ankerschuhen geldsten
Drahtschleifen zeigte, insbesondere nach Ausmessen der Krum-
mungsradien, dal nur wenige Dréhte vollig dicht an den
Ankerschuhen angelegen hatten; viele Drahte wiesen
mehrere Krimmungen in der Schleife auf, andere enthielten

Umschau.
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5. Ergebnisse von Zugschwell- und Biegewechselversuchen
(Grenzlastwechselzahl =

10 Milhonen Schwingungen).

Vergiteter Draht Patentiert-gezogener Draht

Ober- Mittel-  Wechsel- Unter- Ober- Mittel-  Wechsel-
spannun spannun spannung spannung spannung spannung spannung
kg/mm kg/mm kg/mm2  kg/ram2 kg/mm2 kg/mm2  kg/mm2
+ 535 34,5 38,0 + 14,0 + 56,2 35,1 42,2
+ 64,6 47,8 33,6 + 344 4- 682 51,3 338
+ 78,0 61,8 31,4 + 46,4 + 80,2 63,3 338
+ 914 75,2 32,4 + 59,6 + 950 773 354
+ 111,0 93,5 35,0 + 80,2 4-109,5 94,9 29,3

+ 1245 107,7 33,6 + 94,3 + 125,0 109,7 30,7

+ 351 01 70,2 — _ _ _

+ 56,2 35,1 42,2 + 14,0 -f- 56,3 35.1 42,3
+ 700 52,6 34,9 + 33,0 4- 725 52,8 39,5
+ 885 70,3 36,5 + 50,5 + 90,0 70,3 39,5
+ 421 01 84,2 _ _ _ _

+ 100,5 59,8 81,5 + 10,5 + 109,0 59,8 98,5

+ 109,5 70,3 78,5 + 24,6 4- 116,0 70,3 91,4

-f 1155 830 55,1 + 436 + 1320 87,8 88,5

+ 775 01) 155,0 — 83,0 4- 83,0 OD 166,0

scharfe Biegungen oder Knicke; bei fast samtlichen Drahten, die
brickenseitig vorgebogen waren, lag der Mittelpunkt der Draht-
schleife nicht in der Bogenmitte der Ankerschuhe (Abb. 2). Diese
Feststellungen kénnen zur Erklarung der gehduften Drahtbriche
in den Litzen Nr. 1 und 3 dienen. Eine Berechnung der Biege-
spannung in den Randfasern auf Grund der Krimmungsmessungen
ergab fur den patentiert-gezogenen Draht rd. 39 kg/mm2 und
fur den vergiteten Draht rd. 170 kg/mm2.

Durch Spannungs-Dehnungs-Messungen im Zugver-
such an je zehn Proben des patentiert-gezogenen und des vergute-
ten Drahtes wurde festgestellt, daR die Proportionalitdtsgrenze
(0,002 % Dehnung) und der Elastizititsmodul des verglteten
Drahtes héher lagen als die Werte fur den patentiert-gezogenen
Draht. Versuche zur Bestimmung der bleibenden Form-
anderung unter ruhender Zugbelastung Uber einen Zeitraum
von 1 h und 48 h ergaben fur den vergiteten Draht keinen wesent-
lichen Unterschied in den Dehnungswerten innerhalb der ver-
schiedenen Zeiten; fiir den patentiert-gezogenen Draht dagegen
traten nach 48stiundiger Belastung in den héheren Belastungsstufen
groBere bleibende Dehnungen auf als nach einstiindiger Belastung.
Zur Bestimmung der bleibenden Dehnungen unter Biegebeanspru-
chung wurde folgendes Verfahren angewandt: Die Dréhte wurden
Gber eine Scheibe von 248 mm Dmr. gelegt und bis zu 60 Tagen
einer ruhenden Zuglast von 35,1, 70,3 und 123 kg/mm2 unter-
worfen; nach bestimmten Zeitabstdnden wurde die Zugbelastung
von den Proben abgehoben und der Radius der Drahtschleife
gemessen. Aus den so ermittelten Krimmungen wurden die Deh-
nungen in den auBeren Randfasern berechnet und in Abhangigkeit
von der Zeit aufgetragen. Die Versuche zeigten, da mit wachsen-
der Zugbelastung die bleibenden Dehnungen fur beide Drahtsorten
kleiner werden, daf? nach rd. 10 Tagen Belastung die Dréahte an-
nédhernd die vorgeschriebene Krimmung bei konstanter Dehnung
erreicht haben und daf die Dehnungen derfverguteten Dréhte
in allen Féallen groRer als die der patentiert-gezogenen Dréahte
waren. Ferner konnte festgestellt werden, dafl die Unterschiede
in den Dehnungsbetragen zwischen beiden Dréhten fir niedrige
Zugbelastungen die hochsten Werte aufwiesen. An dieser Stelle
des Berichtes wird erneut hervorgehoben, daf Aenderungen in
der Zugbelastung der Kabel an den Verankerungen eine Aenderung
in den Drahtkrimmungen verursachen und somit zusatzliche
Biegespannungen bedingen. Fir ein festes Anliegen der Drahte
um die Ankerschuhe ist eine Zugbelastung von 24,6 kg/mm2
erforderlich; die tatsachliche Zugbelastung der Drahte an den
Verankerungen war zur Zeit der Drahtbruche 22,5 kg/mm2,

Da an den gebrochenen Drahten keine bildsamen Verfor-
mungen festgestellt werden konnten, wurde als Erklarung fur die
Drahtbriiche eine W echselbeanspruchung unter gleich-
zeitiger Zug- und Biegebelastung angenommen, und zwar
ausgeldst durch die Einwirkung wechselnder Windkréafte in Ver-
bindung mit Temperaturschwankungen. Durch Laboratoriums-
versuche war es mdglich, diese Beanspruchung nachzuahmen,
und zwar wurden die Drahte Uber einen Kreisbogen gefuhrt und
durch Auflegen und Abheben von Gewichten mittels eines um-
laufenden Kurbeltriebes (20 bis 25 W/min) einer wechselnden
Zugbeanspruchung unterworfen. Durch Anbringen von Gegen-
gewichten konnte jede gewinschte Mittelspannung eingestellt
werden. Die Dauerversuche wurden bei gleichbleibender Unter-
spannung und verdnderter Ober- und Mittelspannung durch-
gefuhrt; als Grenzlastwechselzahl wurde hierbei die 0 5- bzw.
1,0-Mill.-Grenze zugrunde gelegt. Die schaubildliche Auswertung
einer solchen Versuchsreihe ist fir den verguteten und patentiert-
gezogenen Draht in Abb. 3 wiedergegeben. Bei einer Unter-
spannung von 0,7 kg/mm2 betrugen die im Dauerversuch ertra-
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Zahlentafel 6. Ergebnisse von Zugschwellversuchen bei

Verguteter Draht

Probenzustand Unter- Ober- Wechsel- Unter-
1Spannung spannung spannung  spannung
kg/mm2  kg/mm2  kg/mm2  kg/mm2
Verzinkt; —
briickenseitig vorgebogen / <07 70 70 <07
Verzinkt; bis zum festen _ _
Anliegen vorgebogen } <07 17,6 17,6 0,7
10,5 21,1 10,6 10,5
14,1 271 14,0 14,1
17,6 35,2 17,6 17,6
Verzinkt; 211 38,7 17,6 21,1
briickenseitig vorgebogen 27,1 45,7 17,6 27,1
35,2 56,3 211 35,2
52,7 738 211 52,7
70,3 91,4 21,1 70,3
Zinklberzug entfernt; r 10,5 31,6 21,1 10,5
briickenseitig vorgebogen { 21,1 42,2 21,1 21,1
1 70,3 95,0 247 70,3
Verzinkt; r <07 28,1 —28,1 <07
zusétzliche Biegungen in freien < 10,5 42,1 31,6 10,5
Drahtenden verhindert 21,1 49,2 281 211

genen Oberspannungen fir die verschiedenen vorgebogenen Dréhte
des verguteten Werkstoffes rd. 7 und 17,6 kg/mm2; fur die in
gleicher Weise behandelten Dréahte des patentiert-gezogenen Werk-
stoffes waren die zugehdrigen Oberspannungen dagegen 14,1 und
31,6 kg/mm2. Eine Zusammenstellung der Ergebnisse von Dauer-
versuchen mit verschieden hohen Unterspannungen und den

Verguteter Draht

105 y S

o briickenseitig torgebogen

« biszumfesten An/iegen torgebogen
70 <michtgebrochen

Unterspannung < 0,7hg/mm3

o nichtrorgebogen

J‘ 00— . piszumfesten Anliegen torgebogen
70 O+nichtgebrochen
| Unterspannung <0. 7kg/mm2
35
103 10v 70s 07
Lasftvechse/zah/en

Abbildung 3. Spannungs-Lastwechselzahl-Kurven fiir Zugschwellbeanspruchung

von Drahten bei gleichbleibender Biegung.
zugehdrigen Wechselspannungen an den verguteten und paten-
tiert-gezogenen Dré&hten ist in Zahlentafel 6 wiedergegeben. Mit
zunehmender Unterspannung werden die ertragbaren Ober- bzw.
Wechselspannungen im allgemeinen groBer, und bei gleichen
Unterspannungen sind die im Dauerversuch ausgehaltenen Ober-
spannungen fur den patentiert-gezogenen Draht héher als far den
verglteten Draht.

Bericksichtigt man, daR die Wechselspannung bei Zug-
schwellversuchen an geraden Proben des verguteten Drahtes fir
verschiedene Mittelspannungen rd. 35 kg/mm2, dagegen bei den
Zugschwellversuchen unter gleichbleibender Biegung mit kleinen

Umschau.

gleichbleibender Biegung
an vergltetem und patentiert-gezogenem Draht.

Patentiert-gezogener Draht
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Mittelspannungen nur rd. 7 kg
je mm2 betragt, so muf3 die Ur-

sache fur das Zubruchgehen der
Grenz-

Last- Drahte bei der letzten Bean-
Spgr?r?{]‘ng S\/’;/aeﬁﬂzen'g wechselzahl spruchungsart auf die vorhan-
kg/mm2 kg/mm2  in Mill, denen zusat__zllcherj_ Biegespan-
nungen zuruckgefuhrt werden.
141 —141 1,0 Da beim Bau der Bricke und
beim Anbringen der Kabel &hn-
316 —3L6 10 liche Beanspruchungsverhalt-
28,1 17,6 0,5 nisse wie bei den letztbeschrie-
316 175 05 benen Laboratoriumsversuchen
387 211 05 Vorgelegen haben, und da an
4922 281 05 orgelegen haben, und da an-
49,2 21,1 0,5 derseits die Kabeldrahte nicht
56,3 211 0,5 der fiir ein festes Anliegen an
844 L7 05 den Ankerschuhen erforderlichen
91,4 21,1 05 7 izt
ugspannung ausgesetzt waren,
31,6 211 , . . "
52.7 316 82 sind die Drahtbriuche durch
95,0 24,7 0,5 das Zusammenwirken von
31,6 —316 05 Biege- und Zugspannungen
42,1 31,6 05 zu erklaren. Infolge der
52,7 31,6 0,5

besseren Bildsamkeit des paten-
tiert-gezogenen Drahtes sind die
zusatzlichen Biegespannungen unter wechselnden Zugbelastungen
bei dieser Drahtsorte wesentlich geringer. Aus den erhaltenen
Versuchsergebnissen wird geschlossen, da durch Anwendung
héherer Zugbelastungen zur Zeit des Brickenbaues es auch bei
den vergiiteten Drahten moglich gewesen wéare, Drahtbriche zu
vermeiden. Anton Pomp und Max Hempel.

Der EinfluB der Probenform auf die Festigkeit von
Metallen bei zusammengesetzter Biege-Verdreh-
Wechselbeanspruchung.

Die Arbeit von H. J. Gough und H. V. Pollard1l) bildet die
Fortsetzung einer friheren an der gleichen Stelle besprochenen
Arbeit2). Bei den vorliegenden Versuchen wurden zum Unter-
schied gegen die erste Versuchsreihe Hohlproben benutzt, bei
denen das Verhaltnis der Durchmesser D :d = 1,25 ist. Die
Versuche wurden mit den in Zahlentafel 1 angegebenen Stédhlen
durchgefuhrt.

In Zahlentafel 2 sind die Untersuchungsergebnisse fir
Voll- und Hohlproben zusammengestellt. Ein Vergleich
zeigt, dalR die Biege-Verdreh-Wechselfestigkeit bei den Hohl-
proben um etwa 0 bis 10 % kleiner sein kann als bei den Voll-
proben. Trotz dieser teilweise vielleicht durch Werkstoffver-
schiedenheiten bedingten Unterschiede lie sieh nachweisen, daf
auch fur Hohlproben die Ellipsengleichung

floe «1 =1

fr2 Tr2 !
gultig ist, worin f und q die errechneten Biege- und Verwindungs-
spannungen an der Ermudungsgrenze, f, und q, die reine Biege-
und VerdrehWechselfestigkeit bedeuten. Daraus wird geschlossen,
daR die obige Gleichung nicht von der Probenform abhangt und
eine gewisse Allgemeingiltigkeit hat. Allerdings bleibt immer
noch die Frage offen, ob sich die Verhaltnisse bei drehendem

Probestab nicht doch noch verschieben.
Die reinen Biegewechselfestigkeiten, die mit der W dhler-
schen Rotationsmaschine ermittelt wurden, liegen etwas tiefer als

1) Proc. Instn. Mech. Engr. 132 (1936) S. 549/73.
2) Proc. Instn. Mech. Engr. 131 (1935) S. 3/103; vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 797/98.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung, Warmebehandlung und Festigkeitseigenschaften der Versuchswerkstoffe.

f Biege- Verdreh-
Werk- . . u Streck- Zug- Ein-

C Si Mn P S Ni Gr Cu Warmebehandlung i e i wechsel-  wechsel-
stoff grenze  festigkeit schniirung festigkeit festigkeit
Nr. % % [} % % % % % kg/mm2 kg/mm2 % kg/mm2  kg/mm2

1 012 019 061 0016 0012 006 Spur 0,075 normalgegliiht bei 900° 26 43 70 26,5 15,0
2 031 021 058 0017 0002 365 085 von 830° in Oel abgeschreckt, bei 76 90 65 52,5 35,0
620° angelassen und danach in
Wasser abgekiihlt
Zahlentafel 2. EinfluR der Probenform auf die Ermidungsgrenze bei zusammengesetzter Beanspruchung.
Verhiltnis des Biege-Verdreh-Wechsel- Verhiltnis des Biege-Verdreh-Wechsel-
Vs\{g?f(' Vv?/irglzzv- Verdrehmomentes festigkeit kg/mm2 Verhiltnis Vg/tgrf‘; V\;Eg&i?' Verdrehmomentes festigkeit kg/mm2  verhaltnis
Nr. zum Biege- Vollproben  Hohlproben b/a Nr. zum Biege- Vollproben Hohlproben b/a
Grad moment pa bp Grad moment a b
0 0 + 13,50 + 1355 1,005 0 0 + 27,20 4 26,05 0,96
15 0,268 + 13,65 + 13,50 0,99 15 0,268 + 28,10 + 26,05 0,93
30 0,577 + 14,12 + 14,12 1,00 30 0,577 + 28,60 + 26,35 0,925
1 45 1,000 + 1469 + 1451 0,99 2 45 1,000 + 2920 + 29,10 0,995
60 1732 + 14,82 + 14,10 0,95 60 1,732 + 33,05 + 2995 0,905
75 3,732 + 1538 + 14,19 0,925 75 3,732 + 3480 + 3194 0,92
0 00 + 15,30 + 1410 0,925 20 oc + 3540 + 31,80 0,90
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Zahlentafel 3.

Ermidungsgrenzen in kg/mm2

Aus Fachvereinen.

Vergleich der Ermudungsgrenzen bei der Bestimmung an drei

57. Jahrg. Nr. 31.

verschiedenen Maschinenarten.

c Biegewechselbeanspruchung VerwindWechselbeanspruchung
%3 fiSliCtJ' Priifmaschine Maschine Prufr?waGschir;]e Maschine
el nach Gough nach Wahler nach Goug nach Strohmeyer
3. kg/mm2  und Pollard und Pollard v 2 3 4 5 & 7 g 9 10 un 1B
Voll-  Hohl-  Voll- | Hohl-  Voll-  Hohl-  Voll-  Hohl-
robe robe robe robe probe probe probe probe
a pb pc pd pe f g h k b/d fih cle g/k bla c/a dia ela fla gla hla ka
430 270 2018 %264 |x256 £1527 & M1 £ 14511350 0, 0 06 105 063 064 062 060 036 033 035 032
c/b = 1,005 e/d = 0,97 gli= 0925 k/h = 0,90
oo t 543 *522 523 51,8 354 #31,8 £350 [£333 . 140 901 095 060 058 058 058 039 035 039 037
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die Werte, welche sich bei der von Gough und Pollard beschrie-
benen Maschine ergaben. Dasselbe gilt fur die mit der Stroh-
meyerschen Wechsel-Verdrehmaschine festgestellten Verwind-
wechselfestigkeiten, wie aus einem Vergleich der Ergebnisse in
Zahlentafel 3 hervorgeht. Hier sind auflerdem die Wechselfestig-
keiten zur ZerreiBfestigkeit in Beziehung gebracht. Das Verhaltnis
der Biegewechselfestigkeit zur ZerreiRfestigkeit bewegt sich um
0,6, das der Verwindwechselfestigkeit zur ZerreiBfestigkeit um
0,35. Diese BezugsgroBen sind geeignet, die Versuchsdurch-
fuhrung zu erleichtern. Hans Esser und Heinrich Arend.

Aus Fachvereinen.

Deutsche Bunsen-Gesellschaft.

Die Deutsche Bunsen-Gesellschaft tagtezur 42. Hauptversamm-
lung vom 12. bis 15. Mai in Graz, der Landeshauptstadt der
Steiermark. Der reichhaltige wissenschaftliche Teil der Ver-
anstaltung behandelte als Hauptgegenstand Physikalische
Chemie und Huttenwesen. Nicht weniger als 63 Vortrage,
die zum groBen Teil diesem Eragenkreis entsprachen, gaben einen
Einblick in die Arbeiten und Ergebnisse der physikalisch-chemi-
schen Forschung und ihrer technischen Anwendung der letzten
Jahre. Nachstehend sei Uber die Vortrage berichtet, die auch
flr Eisenhittenleute Bemerkenswertes boten.

Unter den Hauptvortrdgen gab R. Schenck, Marburg, eine
Systematik der metallurgischen Vorgédnge, mit be-
sonderer RuUcksichtnahme auf die Beteiligung der
Gase. In lebendiger Weise berichtete er aus der Fille der Er-
gebnisse, die vorwiegend in seinem Arbeitskreis gewonnen wurden.
Er zeigte, welche Rolle den Gasreaktionen auf dem Wege des
Erzes von der Grube bis zur Abscheidung der Rohmetalle und auch
bei deren Feinung zukommt, welche wesentlichen Folgerungen
aus den planmafBigen Untersuchungen dieser Reaktionen auch
far die chemischen Fragen der Bindungsverhaltnisse der Ele-
mente in den verschiedenen Phasen gezogen werden kénnen. Im
einzelnen behandelte er den isothermen reduktiven Abbau, die
Gas-Gleichgewichte Gber karbidische Phasen, die Aufbau-Schau-
bilder sowie die Frisch-, Rést- und Speisreaktionen der Hutten-
industrie. Sehr eingehend wurden die Vorgénge bei der indirekten
Reduktion der Eisenerze betrachtet. Ausgehend vom Zustands-
schaubild Eisen-Sauerstoff wurden die isothermen Abbau-Schau-
bilder der Eisenoxyde und ihre Verschiebungen durch Beimen-
gungen (Kieselsaure, Kalk, Magnesia, Tonerde usw.) und auch das
Rosten des Spates erdrtert. Bei allen untersuchten Systemen
erwies sich die Phasenregel als ein guter Wegweiser zur Ordnung
und Klarung der Ergebnisse. Mehrfach wurde auch auf die Be-
deutung der intermetallischen Affinitaten fur die Vorgange beim
Abbau der Oxyde und Sulfide hingewiesen. Besonders bemer-
kenswert waren dabei Hinweise auf die verschiedensten Gebiete
der Chemie, z. B. die Anknupfung an die katalytischen Unter-
suchungen.

F.
Fassung Uber Forschungsarbeiten zur physikalischen
Chemie der Metall-Schlacken-Reaktionen. Nach Kenn-
zeichnung der Aufgabe, die der Schlackendecke bei den technisch-
metallurgischen Verfahren zukommt, wies der Vortragende die
Wege, nach denen die Untersuchungen der metallurgischen Re-
aktionen im Hinblick auf eine spatere Anwendung der Ergebnisse
durchgefihrt werden kénnen. Fur die Erforschung der Metall-
Schlacken-Reaktionen im Laboratorium wurden die versuchs-
mafigen Bedingungen und auch die Fragen nach der Darstellung
und Auswertung der Ergebnisse erdrtert. Jede Aussage wurde
durch einfach zu Ubersehende Versuchsunterlagen gestitzt.

An dem Beispiel der Reaktionen zwischen Eisenschmelzen,
Eisen-Mangan-Silikaten und fester Kieselsaure wurde gezeigt,
wie eine eng umgrenzte Forschungsarbeit des Laboratoriums auf

Korber, Dusseldorf, berichtete in knapper und Kklarer,

viele technisch bedeutsame Fragen umfassende Auskunft geben
kannl). Es wurde hingewiesen auf die Reaktionen der Stahl-
erzeugungsverfahren mit saurer Schlacke und auf die Vorgénge
bei der Desoxydation oxydhaltiger Stahle mit Mangan und Sili-
zium. Eindringlich zeigte der Vortragende die noch vorliegenden
wesentlichen Licken des Arbeitsgebietes der metallurgischen
Reaktionen bei hohen Temperaturen, die nur durch eine enge
Zusammenarbeit zwischen dem Hdittenmann, dem vorwiegend
versuchsméaRig arbeitenden Chemiker sowie dem mehr theo-
retisch eingestellten Forscher und besonders auch dem Thermo-
chemiker geschlossen werden kénnen.

E. Bierbrauer, Leoben, trug vor Uber Chemische Ver-
fahren zur Aufbereitung mineralischer Rohstoffe. Zu-
néchst kennzeichnete er das Wesen der mechanischen Aufberei-
tung der Erze, ihre Voraussetzungen und Grenzen. Er zeigte so-
dann, wie diese Grenzen durch die Schwimmaufbereitung gedehnt
wurden, die es gestattet, auch feinkdrnige Mineralgemische auf
Grund chemischer Unterschiede der Gemischbestandteile zu
trennen, ohne daB die Stoffarten chemische Verdnderungen er-
fahren. Die Schwierigkeit der Aufbereitung armer Eisenerze
wurde besonders hervorgehoben. Wie durch zweckmaRige Ver-
bindung von chemischer und mechanischer Aufbereitung das Ziel
erreicht werden kann, wurde am Beispiel des ,,pyrotechnischen*
Krupp-Rennverfahrens geschildert. Eine weitere Moglichkeit der
kunstlichen Beeinflussung der Trennungseigenschaften beruht auf
dem Verfahren der magnetisierenden Rdstung.

Von den Einzelvortragen, die den Hauptgegenstand be-
handelten, sei auf folgende hingewiesen.

H. Krainer,
hang zwischen der Umwandlungsgeschwindigkeit des
Austenits und dem Desoxydationsverfahren. Auf den
Vortrag werden wir an anderer Stelle2) noch etwas ausfihrlicher
eingehen.

H.
und Biegefahigkeit feuerverzinkter Bleche. Auf Grund
einer groBen Zahl von Tauchversuchen stellte der Vortragende
fest, daB die Zinkauflage in erster Linie abhéngig ist von der Dicke
der entstehenden Legierungsschichten, die aus intermetallischen
Verbindungen aufgebaut sind und nur eine geringe Verformbarkeit
besitzen. Die Dicke der Legierungsschichten und damit auch
angenahert die Gesamtauflagen nehmen im Bereich von 430 bis
480° mit der Temperatur (bei gleicher Tauchzeit) nach einer
Exponentialfunktion, bei gleicher Temperatur mit der Quadrat-
wurzel aus der Tauchzeit zu. Bei 480° erreichte die Auflage einen
Hoéchstwert. Ein strenger Zusammenhang zwischen der Auflage-
starke oder der Dichte derLegierungsschichten und der Biegefestig-
keit ist, unabhdngig von Tauchdauer und -temperatur, nicht
feststellbar. Die Grofe und der Glanz der Zinkblumen sind
stark abhangig von der Tauchtemperatur und Tauchdauer.

F. Hartmann, Dortmund, trug die Ergebnisse vor von
gemeinsam mit E. H. Schulz im Forschungsinstitut der Kohle-
und Eisenforschung in Dortmund durchgefuhrten Untersuchungen
Uber die Viskositdt von Schlacken und ihre Bedeutung
bei der Stahlerzeugung3). Nach Beschreibung des Gerétes
fur Viskositatsmessungen von Schlacken wurde die verwickelte
Acnderung der Viskositat der Schlacken beim Schmelzverlauf im
Siemens-Martin-Ofen aufgezeigt. Die Auswirkung der Zusammen-
setzung, der Temperatur, des Reaktionsverlaufes und der Zu-
schlage zur Schlacke auf ihren Flissigkeitsgrad wurde betrachtet.
Fir einige kennzeichnende Eisenhittenschlacken wurde bei ver-
schiedenen Temperaturen der Einflul steigender Zusatze von
FluBspat, Kalk, Bauxit, Kieselsaure, Magnesia auf den Flissig-
keitsgrad und den Verflussigungsbereich festgestellt. Besondere

*) Vgl. F. Kdrher: Stahl u. Eisen demnachst.
2) Stahl u. Eisen demnéchst.
3) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 564/72.

Kapfenberg, sprach lUber den Zusammen-

Grubitsch, Graz, berichtete Uber die Auflagestarke
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Beachtung wurde auch der Wirkung steigender Zusatze von Metall-
oxyden (Manganoxvde, Eisenoxyde, Chromoxyde) geschenkt. Als
wichtiges Beispiel wurden die Aenderungen des Flussigkeitsgrades
in der X&he eines sich l6senden Kalkstiickes und ebenso die Folgen
dieses Vorganges auf die Reaktionen der Metalloxyde der Schlacke
mit dem Bade besprochen. Weiter wurde gezeigt, wie durch die
Schwerflussigkeit der Schlacken der Ablauf der Reaktionen mit
dem Bad gehemmt, dagegen durch ihre Dinnflussigkeit gefordert
wird.

Auf Grund experimenteller Untersuchungen unter Leitung
von R. Schenck und Mitarbeit von K. Meyer erorterte X. G.
Schmahl, Marburg, die Bindungsfestigkeit des Kohlen-
stoffs in karbidischen Legierungen. Die Ergebnisse plan-
maRiger Zementierungsversuche mit Methan an den Legierungen
Mansan-Eisen, Mangan-Kobalt, Mangan-Xickel, Wolfram-Eisen,
Wolfram-Kobalt, Wolfram-Xickel wurden eingehend besprochen.
Fur die Legierungen Eisen-Mangan-Kohlenstoff und Eisen-
Wolfram-Kohlenstoff wurden daraus die Zustandsschaubilder fir
800° abgeleitet. Im System Eisen-Wolfram-Kohlenstoff wurde
die ternére Verbindung Fe8W6C4- im System Eisen-Mangan-Koh-
lenstoff die Verbindung FejMnC festgestellt. Diese Karbide
bestimmen weitgehend den Verlauf der Gleichgewichtsgrenzen.

Die Legierungsbildung kann die Bindungsfestigkeit des Koh-
lenstoffserniedrigen oder erhdhen; sie kann zu einer volligen Unter-
drickung der Kohlenstoffaufnahme, aber auch zu einer bedeuten-
den Erhéhung fihren. Xur selten sind die chemischen Eigenschaf-
ten der Legierungen als Summe der Eigenschaften der Legierungs-
bestandteile anzusehen. Haufig kommen die intermetallischen
Bindungen starken chemischen Bindungen nahe.

In Ergédnzung zum Hauptvortrage von F. Korber berichtete
W. Oelsen, Dusseldorf, uber die Bildungswarmen bindarer
und terndrer Legierungen. Es wurden weitere Ergebnisse
der Versuche zur unmittelbaren Bestimmung der Bildungswarmen
von Legierungen mitgeteiltl). Die Zweistofflegierungen Eisen-
Antimon, Kobalt-Antimon und Xickel-Antimon sowie die Drei-
stofflegierungen F-isen-Aluminium-Silizium und Kupfer-Xiekel-
Anmininm wurden behandelt. Hervorgehoben wurden die Warme-
inhalte einiger Legierungsreihen im festen und flissigen Zu-
stande, die AufschluR geben Ulber die Vorgénge in den erstarrten
Legierungen und die Dissoziation der Verbindungen in den
Schmelzen. Aus den Ergebnissen wurden Folgerungen gezogen
fur das metallurgische Verhalten der verschiedenen Elemente in
den Metallmischungen.

UeberdieUntersuchung von Umwandlungsvorgédngen
bei erhdhter AbkuUhlungsgeschwindigkeit (Beitrag zur
Frage der Stahlhartung) sprach A. Rose, Dusseldorf. Auf der
Grundlage friherer Arbeiten des Kaiser-Wilhelm-Instituts fir
Eisenforschung wurde ein neuartiges Verfahren zur Feststellung
der Umwandlungsvorgange ausgearbeitet. Die Proben in Form
kreisformiger Stahlplattchen von 5 mm Dmr. und 0,5 mm Dicke
wurden durch Anblasen mit Wasserstoff verschiedener Strémungs-
geschwindigkeit abgeschreckt. Der Liehtzeiger des Temperatur-
galvanometers, eines Elektrokardiographen, schwarzt einen Strei-
fen einer photographischen Platte. Die Drehgeschwindigkeit des
Galvanometerspiegels bestimmt die Schwérzung, und umgekehrt
gibt die mit einem Photometer auszumessende Durchléassigkeit der
Platte ein MaR fur diese Drehgeschwindigkeit und damit die
Abkihlungsgeschwindigkeit der Probe. Das Verfahren wurde auf
eine Reihe technischer unlegierter Kohlenstoffstahle angewendet.
Die Ergebnisse erganzen die friheren Befunde von F. W ever und
X. Engel*) in wesentlichen Punkten. Schon bei der verhaltnis-
magig geringen Abkuhlungsgeschwindigkeit von etwa 50°/s werden
die Umwandlungen, die den Linien GO S und P S im Zustands-
schaubild Eisen-Kohlenstoff entsprechen, um rd. 100° zu tieferen
Temperaturen verschoben. Eine weitere Steigerung der Abkih-
lungsgeschwindigkeit bis auf 200°/s &ndert diese Verhaltnisse nicht
wesentlich. Oberhalb 0,4 % C findet eine voreutektoidische Ferrit-
ausscheidung nicht mehr statt, ebensowenig oberhalb 0,9 % C
eine Zementitausscheidung. Bei einer Abkihlungsgeschwindig-
keit wenig Uber 250®/s sinkt die Perlitumwandlung auf die Tempe-
ratur von 450° ab, offenbar in den Bereich der gréf3ten Umwand-
lungsgeschwindigkeit. Bei dieser Geschwindigkeit tritt bei Stédhlen
Uber 0,3 % C auch die Martensitumwandlung auf. Durch Geflige-
und Héarteuntersuchungen wurde das Bild ergéanzt.

J. Klarding, Dortmund, erdrterte die Bedeutung physi-
kalisch-chemischer Gleichgewichtsuntersuchungen fur
die Erzreduktion. Behandelt wurde der EinfluR der chemischen
Zusammensetzung sowie der Verteilung der Eisentrager und der

1) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1401/11.
*) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid.,
S. 93/114; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1308/11.
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Gangart auf die Reduktion der Eisenerze, die Mdllerung geschmol-
zener Erze und die Wirkungsweise der Zuschlage bei hdheren Tem-
peraturen. Zunéchst zeigte der Vortragende die Abweichung der
Reduktionskurven der Erze von denjenigen der Eisenoxyde infolge
der Beimengungen. Bei gunstiger Verteilung der Eisentrager und
der Gangart kdnnen die Eisenoxyde reduziert werden, ohne dal}
eine starke Verschlackung der Gangart durch die Eisenoxyde ein-
tritt. Bei inniger Mischung von Gangart und Eisenoxyden, z. B.
in geschmolzenen Mischungen, kann der EinfluB der Fremdoxyde
durch Zuschlége aufgehoben werden; dann missen fir 1 Mol Si02
2 Mol CaO und fir 1 Mol AljO, 1 Mol CaO zugesetzt werden.
Wenn bei niedrigerer Temperatur vorreduziert wird, ist die
erforderliche Kalkmenge geringer, entsprechend der geringeren
Menge der gebildeten Eisensilikate. Die Aufspaltung des Eisen-
silikates durch Kalk erfolgt erst oberhalb 1000°. Der Vortragende
schlagt daher vor, zuerst das frei vorliegende Eisenoxyd des Erzes
bei niedrigerer Temperatur in Metall Uberzufihren und das rest-
liche Oxyd unter Zuschlag von Kalk bei hoherer Temperatur zu
reduzieren. Im Hochofen werden sich die Vorgénge wohl von selbst
in dieser Weise abspielen.

M. XieBner, Wien, berichtete iber Fremdeinschlisse in
metallischen Werkstoffen und ihren Xachweis. Er zeigte,
wie die chemische Zusammensetzung und die Verteilung der Ein-
schlusse durch Abdruckbilder nachgewiesen werden kann. Diese
Abdruckbilder werden mit Gelatinepapier hergestellt, das fur die
verschiedenen nachzuweisenden Elemente entsprechend vor-
behandelt ist. Auch am Metallschliff kénnen solche spezifischen
Reaktionen durchgefiihrt und im Mikroskop unter Zuhilfenahme
polarisierten Lichtes sichtbar gemacht werden. Verschiedene
Beispiele der Einschlisse in Stahlen (Oxyde, Sulfide, Silikate) und
im Aluminium (Oxyde, Karbide, Xitride) wurden vorgefuhrt.

J. Heyes, Diusseldorf, sprach ber die photoelektrische
Bestimmung von Kupfer. In Fortsetzung der Arbeitenl)
Uber die photoelektrische Bestimmung von Mangan und Chrom
in der PreRluft-Azetylen-Flamme wurde inzwischen eine ver-
besserte Versuchseinrichtung entwickelt, deren Wirkungsweise er-
lautert und deren MeRgenauigkeit sorgfaltig ermittelt wurde. Zu
den Messungen wurde die im ultravioletten Teil des Spektrums
gelegene Kupferlinie 3247 benutzt. Das Verfahren, diese Linie
unabhéngig von der okularen Beobachtung auf den Austrittsspalt
des Spektrometers zu bringen, wurde beschrieben.

Von den weiteren Vortragen seien noch die Ausfiihrungen von
F. Regler, Wien, erwédhnt, der sich mitréntgenographischen
Feingefigeuntersuchungen an Brickentragwerken be-
schaftigte. Wahrend Regler schon friher den Ermidungszustand
und die noch zu erwartende Lebensdauer von durch Jahrzehnte
stark beanspruchten Brickentragwerken aus der radialen Breite
der Interferenzlinien glaubte erkennen zu kdnnen, soll nach seinen
neueren Feststellungen eine besondersleichte Gitterverdrehbarkeit
in hochgradig ermudeten Metallen vorhanden sein, die ihrerseits
neue Schlusse auf den Ermidungszustand ermaglicht.

Ilhren Abschluf® fand die Tagung durch eine gemeinsam mit
der ,,Eisenhitte Oesterreich® auf Einladung der Oesterreichisch-
Alpinen Montangesellschaft durchgefiihrte Besichtigung des stei-
rischen Erzberges, des Wahrzeichens der ,,ehernen® Steiermark
und des Stolzes der Osterreichischen Hittenleute. Willy Oelsen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentbericht 2fr. 29. vom 22. Juli 1937.)

KIl. 40d, Gr. 1/20, U 11 858. Verfahren zur Verminderung
nachteiliger Spannungen an verformten metallischen GuR- oder
Schmiedestiicken. United States Pipe & Foundry Company,
Burlington, Xew Jersey (V. St. A)).

KIl. 49, Gr. 12, K 137 467. Verfahren zur Herstellung von
Schienenunterlegplatten mit Querrippen. Fried. Krupp, A.-G.,

Essen.
(Patentblatt 2fr. 30 vom 29. Juli 1937.)

Kl. 7a, Gr. 26 02, K 119 517; Zus. z. Pat. 639 837.
bett mit mehreren Walzgutzufihrungsrinnen. Fried.
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 10 a, Gr. 12/01, D 72 431. Hitzebestandige, gegen das
Eindringen von Teer geschitzte Dichtung fiir Koksofentiiren.
Deutsche Asbestwerke Georgi, Reinhold & Co., Berlin-Zehlendorf.

KI. 10 a, Gr. 12/01, K 135 408. Selbstdichtende Koksofentir
mit Metall-auf-Metall-Dichtung. Heinrich Képpers, G. m. b. H.,
Essen.

) Vgl. Arch. Eisenhuttenwes. 11 (1937/38) S. 31/40.

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

Kihl-
Krupp
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KIl. 12 e, Gr. 5, S 111162; Zus. z. Pat. 638 700. Verfahren
zur elektrischen Reinigung von Gasen. Siemens-Schuckertwerke,
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 b, Gr. 22/10, R 94 257; Zus. z. Anm. R 93 850. Ver-
fahren zum Herstellen von Stahl aus eisenarmen, aber scbhwefel-
phosphor- und kieselsdurereichen Erzen. Ré&chlingsche Eisen-
und Stahlwerke, G. m. b. H., Vdlklingen a. d. Saar.

Kl. 18 ¢, Gr. 12/01, B 175 712. Verfahren zur Herstellung
verschleiRfester SchleuderguBstiucke. Erf.: Dipl.-Ing. W. Schafer
und Dr.-Ing. Wolfram Ruff, Wetzlar. Anm.: Buderus’sche Eisen-
werke, Wetzlar.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, St 53 378. Eisenlegierung fir Zwecke,
fur welche bislang Silber oder Neusilber verwendet wird. Stahl-
werke Rochling-Buderus, A.-G., Wetzlar.

KI. 21 ¢, Gr. 62/50, A 1841.30. Walzwerk fur Bander od. dgl.,
bei welchem auf der Einlauf- und Auslaufseite des Walzgutes zu
den Walzen ZugVorrichtungen auf das Walzgut wirken. Achen-
bach Soéhne, G. m. b. H., Buschhiutten.

KIl. 21c, Gr. 62/62, Sch 102 068. Steuereinrichtung fur
elektromotorische Antriebe von Scheren zum Unterteilen von
laufend zugefuhrtem Walzgut. Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

Patentbericht. — Statistisches.

57. Jahrg. Nr. 31.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 29 vom 22. Juli 1937))

KIl. 7 a, Nr. 1412 023. Fuhrung fur Walzwerke, insbesondere
Schréag-, Glatt- und Friemelwalzwerke. Maschinenfabrik Meer,
A.-G., M.-Gladbach.

KIl. 7 a, Nr. 1412 031. Rahmenlager fir Walzwerke. Ré&ch-
lingsche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Vdlklingen a. d.
Saar.

KI. 7¢, Nr. 1412 014. Vorrichtung zur Herstellung von
Rohren ladnglichen Querschnitts aus Bandmaterial, vorzugsweise
Stahlband. Peter Heil3, Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Nr. 1412 094. Kokille, insbesondere fiir das Schleu-
dergieen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim a. d. Ruhr.

KI. 40 a, Nr. 1412 121. Feuerfeste Auskleidung far Dreh-

Statistisches.

Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Juni 1937.

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

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a ) ..o,
Koks (238 d )
SteinkohlenpreRkohlen (238 e)
BraunkohlenpreRkohlen (238 f )

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
brande (23771 )
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne, Stabstahl-Enden (842/43)1) .
Boheisen (777 a)l)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt an Legie-
rungsmetall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere
nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25 %; Silizium;
Kalziumsilizium (317 0)
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1)
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20 % oder dariber (869 B 2 ) .ccoevrrcrenes

Halbzeug (784)

Eisen- und StraRenbahnschienen (796 a) \
Eisenbahnschwellen (796 b) >
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c) f

Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a )
Trager mit einer Steghéhe von 80 mm und dariiber (785 A I) .
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2) .
Bandstahl (785 B
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a )
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b)
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 c )
Bleche, verzinnt (WeiBblech) (788 a )
Bleche, verzinkt (788 b))
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen (iberzogen
(787, 788 c)
Well-, Biffel- und Warzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreft, gebuckelt, geflanscht usw. (790) .
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791).
Schlangenréhren, Béhrenformsticke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)..
Andere Bo6hren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsédtze (797)
GuB- und Schmiedesticke (798 a bis e)

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) .

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b)

Stacheldraht (825 b )

Drahtstifte (826 a )

Bricken, Briickenbestandteile und Eisenbauteile (800 a/b) . .

Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b
bis 841 ¢c )

W eiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b
bis 841 c )

EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) ..cccoeivcvininnns

Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A (777 a bis
843 d)

Maschinen (Abschnitt 18 A ) .
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 19 B)
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C )

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

ofen. Dr.-Ing. Fritz Thomas, Disseldorf.

KI. 42 b, Nr. 1412 296. Einrichtung zur Prifung von
SchweilRnahten. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 49 ¢, Nr. 1412 382. Saumzerkleinerungsanlage. Schloe-
mann, A.-G., Dusseldorf.

Einfuhr Ausfuhr
Juni Januar Juni Januar
1937 bis Juni 1937 1937 bis Juni 1937
t t t t
389 198 2 217 399 3 386 324 18 962 171
44 523 251 247 730 816 4 478 562
8 983 51 800 82 060 509 157
11 083 50 201 134 375 595 129
1828 598 9417 632 1193 5 426
52 053 237 555 83 331
162 907 766 410 5564 17 650
266 321 1091 210 34 519 106 521
40 592 219 359 428 1752
5228 56 326 7015 54 344
83 608 215 1001
1487 6576 10
— 185 2 376 4 870
313 1846 128 796
6 558 31 186 13 917 51 495
10 467 76 306
1175 3811 5929 27 445
1113 6 564
1214 5 604

7782 42 548 20 589 92 228

10 464 49 056 103 275 428 477

1685 8 103 11 649 83 029

107 1151 28 156 86 480
196 865 9482 50 934
1205 6438 5 952 29 416
49 480 10 373 73 899
120 1391 1450 11 856
178 612 45 280
10 291 1178 6 017
2 10 374 2000
549 2930 4157 32 600
2 10 392 2017
255 981 9 568 64 048
1 60 23 044 165 601
46 172 4 822
295 1689 5 565 30 702
30679 151 784 272 711 1351 687
91 714 7 847 40073
212 1262 9 478 54 367
1 2 4080 22 879
_ 2828 16 195
_ 102 1150
355 3723 43 775 252 280
659 5803 69 158 394 451
102 781 17 703 89 300
77 343 434 661 367 230 1892 535
629 3717 31 250
227 1444 10 308 51 914
3419 21814 13 154 72 202
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Der deutsche Eisenmarkt
l. RHEINLAND-WESTFALEN. — Auch in der Berichts- Bei

zeit wies die deutsche Wirtschaft den hohen Beschéftigungsstand
der Vormonate mit ziemlich gleichméaRiger Richtung nach obenauf.

Die industrielle Arbeit ist im Juni wie alljahrlich unter
dem EinfluB der Sommerflaue leicht zurtickgegangen. Das gilt
besonders fur die Zweige der verarbeitenden Industrie, welche
die Zeit der voribergehenden Geschéaftsstille fir die Betriebs-
ferien benutzten. Nach der Industrieberichterstattung des ,,Sta-
tistischen Reichsamts“ hat die Zahl der geleisteten Ar-
beiterstunden von 112,4 (1936 = 100) im Mai auf 110,9 im
Juni abgenommen. Die Zahl der besché&ftigten Industrie-
arbeiter ist jedoch auch im Juni gestiegen, und zwar von 108,9
(1936 = 100) im Mai auf 109,8 im Juni. Die durchschnittliche tég-
liche Arbeitszeit ist infolge der sommerlichen Flaue von 7,78 Stun-
den im Mai auf 7,62 im Juni gesunken. Nach vorlaufigen Berech-
nungen ist die Zahl der Industriearbeiter im Juni um rd. 50 000
auf 6,9 Millionen gestiegen. Diese Zunahme beschrankt sich auf
die Erzeugungsguterindustrien. In den Verbrauchsguterindu-
strien ist die Zahl der Arbeiter fast unverdndert geblieben. Das
industrielle Arbeitsaufkommen ist im Juni von 1277 auf 1263 Mil-
lionen Stunden zuruckgegangen. Es ist damit noch um uber
100 Millionen Stunden grdéf3er als im Juni 1936.

Die Sommerllaue macht sich besonders in den Verbiauehs-
guterindustrien bemerkbar. Hier hatte allerdings ein Teil der
Betriebe die Ferien bereits in den Mai gelegt.

In den Erzeugungsguterindustrien ist das Arbeits-
aufkommen weit schwéacher zurickgegangen als in den Ver-
brauchsguterindustrien. Nur in der Eisen- und Stahlwaren-
industrie war der Ruckgang starker. In einigen Anlagegiter-
industrien ist das Arbeitsaufkommen, auch infolge der schwie-
rigen Rohstoffbeschaffung, gesunken, so in der GrofReisenindustrie,
in der Nicht-Eisen-Metallhalbzeugindustrie, in den GieBereien,
im Dampfkesselbau, in der Kabelindustrie und im Bau von
elektrischen Maschinen. In den Nicht-Eisen-Metallhlitten, im
Schiffbau, im Maschinenbau und im Bau von Starkstromgeraten
ist indes die Beschéftigung gestiegen. Ebenso hat der Bergbau
seine Arbeitergefolgschaften weiter erhéht. Vor allem hat auch
die Bauindustrie im Juni weiterhin Arbeitskrafte aufgenom-
men; die durchschnittliche Arbeitszeit war allerdings kirzer als
im Vormonat.

Entsprechend hat sich fast Gberall in der Welt die Aufwarts-
bewegung der Wirtschaft, die das vergangene Jahr kennzeichnete,
im ersten Halbjahr 1937 kraftvoll fortgesetzt. Aus einer Ver-
offentlichung des Statistischen Reichsamts tber ,,Die Weltwirt-
schaft Mitte 1937“1), in der die wirtschaftliche Entwicklung von
54 Landern dargestellt wird, ist zu ersehen, dalR nur in fianf Lan-
dern (Frankreich, Paléstina, Bolivien, Ekuador, Paraguay) die
Lage noch gedriickt war. Die industrielle Erzeugung hat vielfach
den Hochststand der Vorkriegszeit erheblich tberschritten; die
Beschaftigung ist weiter gestiegen, die Arbeitslosigkeit hat weiter
abgenommen, die Zahl der Arbeitslosen in der \\ eit blieb aller-
dings noch ungeféahr doppelt so gro3 wie vor der Krise. Die Gefahr
eines baldigen Ruckschlags ist gering. Zwar sind gewisse Span-
nungen unverkennbar, deren wichtigste ihren Ausdruck fanden
in einem heftigen Preisfall an den Rohstoffméarkten im April, in
Kurseinbriichen an den internationalen Wertpapierméarkten, in
den Beklemmungen, die der fortgesetzte UbermaRige Goldzuflu
in den angelsachsischen Landern hervorrief, und in den Arbeits-
kampfen in den Ver. Staaten von Amerika und in England. Die
ungeklarten Verhéltnisse in Frankreich bleiben weiter ein még-
licher Stérungsgrund. Aber die tragenden Krafte des weltwirt-
schaftlichen Aufschwungs haben sich noch nicht erschopft. Die
englische Wirtschaft hat einen sicheren Ruckhalt an der Auf-
rustung, die amerikanische verfuigt noch Gber starke Investitions-
rucklagen. Damit scheint bei der weltwirtschaftlichen Schlissel-
stellung dieser beiden Volkswirtschaften ein Anhalten des Auf-
schwungs auch fur die meisten &ndern Lander vorerst gesichert.

Die bisherige gunstige

Entwicklung des Arbeitseinsatzes
hielt im Juni im verstarkten Male an. Wie die Reichsanstalt
far Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenversicherung berichtet,
wurden nach einer Abnahme des Bestandes an Arbeitslosen vor
Ende des Vormonats um 127 900 am 30. Juni 1937 nur noch
648 421 Arbeitslose gezédhlt. Damit ist der Tiefstand der Arbeits-
losigkeit im Vorjahre (1035 237 Arbeitslose am 30. September
1936) bereits um 386 816 = 37,4 % unterschritten.

1) Wirtsch. u. Statist. 17 (1937) Sonderbeilage.

1937.

Bericksichtigung des normalen Arbeitsplatzwechsels
unter den 22 000 000 Arbeitsbuchinhabem neigt sich die Arbeits-
losenzahl allmahlich der bei einer Stichtagzahlung Uberhaupt
maglichen untersten Grenze zu.

Etwa die Halfte des Bestandes an Arbeitslosen Ende Juni,
namlich 323 227, waren gelernte und angelernte Arbeiter. Von
diesem Personenkreis waren nur 211155 im Beruf voll einsatz-
fahig und von diesen wieder nur 58 399 nicht durch wirtschaft-
liche oder Familienverhéltnisse ortsgebunden; nur diese kommen
fur den zwisehenbezirkliehen Ausgleich in Frage. Verteilt man die
letzten beiden Zahlen nach den Einzelberufen auf die 345 Arbeits-
amtsbezirke, so wird der Facharbeitermangel ohne weiteres er-
klarlich. Von den Ende Juni noch vorhandenen 117 013 arbeits-
losen Angestellten waren etwa 81 758 im Beruf voll einsatzféahig,
aber mehr als die Halfte davon war durch Familienverhéltnisse
ortsgebunden. Etwa ein Drittel (208 181) der noch vorhandenen
Arbeitslosen entfiel auf Ungelernte. Von ihnen waren 117 021 voll
einsatzfahig und nur 27 131 fur den zwisehenbezirkliehen Aus-
gleich geeignet.

Die Zahl der von der Reichsanstalt Unterstiitzten sank im Juni
um 83 021 auf 351 947, die der anerkannten Wohlfahrtserwerbs-
losen um 15911 auf 74 647. Im einzelnen waren vorhanden:

im Juli

Arbeit- Unterstiitzte der

suchende Reichsanstalt
Ende Januar 1934 4 397 950 1711 498
Ende Januar 1935 3410 103 1621 461
Ende Januar 1936 1536 518
Ende Dezember 1936 1698 129 896 033
Ende Januar 1937 2052 483 1159 776
Ende Februar 1937 1816 794 1068 472
Ende Mérz 1937 1474031 782 851
Ende April 1937... 1182 979 548 955
Ende Mai 1937 .. 988 113 434 968
Ende Juni 1937 351 947

Einen glnstigen SchluR auf die gesamte

lakt auch die

Einlagebewegung bei den deutschen Sparkassen
zu. Die gute Entwicklung der Spareinlagen in den letzten Monaten
hat im Juni weiter angehalten. Insgesamt stieg der Bestand an
Spareinlagen im Juni um 30 auf 15 060,1 Mill. JIM. Dabei betrug
im Berichtsmonat der Einzahlungsiberschuff 19,1 Mill. JIM und
lag damit Gber den Vergleichsmonaten der beiden Vorjahre.

Im ersten Halbjahr sind bei den deutschen Sparkassen
370,2 Mill.JIM mehr eingezahlt als abgehoben wurden. Dieser
EinzahlungsiberschuBl in den ersten sechs Monaten 1937 ist be-
trachtlich hoher als derjenige des ersten Halbjahres 1936
(+ 252,5 Mill. JIM) und bleibt nicht weit hinter dem besonders
glinstigen Ergebnis vom ersten Halbjahr 1935 (+ 410,2 Mill. JIM)
zurick. Bei dieser Entwicklung ist bemerkenswert, dal das
zweite Vierteljahr 1937 eine besonders glinstige Bewegung gezeigt
hat. Der EinzahlungsiberschufR in dieser Zeitspanne lag mit
124,5 Mill.JIM weit Gber den entsprechenden Zuwachszahlen der
beiden Vorjahre (1935 = + 49,3 Mill., 1936 = + 58,5 Mill. JIM).
Das Schwergewicht der Spareinlagenzunahme, das stets auf den
ersten drei Monaten des Jahres lag, trat damit 1937 nicht mehr so
deutlich in Erscheinung. Insgesamt sind im ersten Halbjahr 1937
145 Mill. JIM weniger eingezahlt worden als 1935, aber 106,4 Mill.
Reichsmark mehr als 1936. Die Auszahlungen lagen dagegen um
105 Mill. JtM unter denen von 1935 und um 11,3 Mill. JIM unter
denen von 1936. Diese Umsatzminderung gegen 1935 ist sicherlich
zum Teil auf die inzwischen auf Girokonten umgebuchten Gehalts-
konten zuruckzufihren. Die gegen 1936 erhohte Einlagenzunahme
beruht in der Hauptsache auf den gestiegenen Einzahlungen.

Im deutschen AuBenhandel

Wirtschaftslage

sind nach einem Rickgang im Mai die AuBenhandelsumséatze im
Juni sowohl in der Einfuhr als auch in der Ausfuhr wieder ge-
stiegen, wie nachstehende Uebersicht zeigt:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr Ueberschuf

(alles in MilLJUC)

Monatsdurchschnitt 1931 . . . 560,8 799,9 + 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . . 388,3 478,3 + 90,0
Monatsdurchschnitt 1933 . . . 350,3 405,9 + 556
Monatsdurchschnitt 1934 . . . 370,9 3472 — 237
Monatsdurchschnitt 1935 . . . . . 346,6 355,8 + 92
Monatsdurchschnitt 1936 . . . 3515 397,4 + 459
Dezember 1936 367,1 457,2 + 90,1
Januar 1937 336,1 415,1 + 790
Februar 1937 347,0 405,8 + 588
Marz 1937 408,5 462,1 + 53,6
April 1937 4918 + 151
Mai 1937 .. 447,3 455,8 + 8,5
Juni 1937.. 503,6 480,9 — 22,7

70
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Am starksten hat die Einfuhr zugenommen; sie lag um fast
13 % Uber dem Mai-Ergebnis. Die Erhdhung, die durch jahres-
zeitliche Ursachen hdchstens teilweise zu erklaren ist, beruht zum
weitaus groBten Teil auf einer Steigerung der Einfuhrmengen,
jedoch sind auch die Einfuhrpreise, und zwar insbesondere im
Bereich der Erndhrungswirtschaft sowie bei den industriellen Roh-
stoffen, von Mai zu Juni etwas gestiegen. Der Menge nach ent-
sprach die Einfuhrim Juni dem Monatsdurchschnittdes Jahres 1931.

An der Steigerung der Einfuhr sind sowohl die Erzeugnisse
der Erndhrungswirtschaft als auch der gewerblichen Wirtschaft
beteiligt. Im Bereich der Erndhrungswirtschaft betrug die Er-
héhung rd. 16 %. Zugenommen hat vor allem die Einfuhr pflanz-
licher Erzeugnisse, und zwar insbesondere von Getreide. Eine
geringe Erhéhung weist auch die Einfuhr von GenuBmitteln auf.
Dagegen hat der Bezug von tierischen Nahrungsmitteln abge-
nommen. Im Bereich der gewerblichen W irtschaft lag die
Einfuhr um fast 11 % Uber dem Vormonatsergebnis. An der
Steigerung waren in der Hauptsache Rohstoffe beteiligt. Daruber
hinaus hat aber auch die Einfuhr von Halb- und Fertigwaren
von Mai zu Juni zugenommen.

Die Ausfuhr hat sich um etwas mehr als 5 % erhoht. Auch
hier beruht die Steigerung zum ausschlaggebenden Teil auf einer
Zunahme der Menge. Bei der Beurteilung dieser Steigerung ist
zu bericksichtigen, daB die Ausfuhr in den Vorjahren im Juni
regelméaBig rickgéangig war. Gegenlber dem gleichen Monat des
Vorjahres hat die Ausfuhr um 111 Mill. J1J1 zugenommen.

Die Steigerung der Ausfuhr von Mai zu Juni entfallt zum
grofiten Teil auf Fertigwaren, und zwar waren an der Zunahme
hier sowohl Vorerzeugnisse als auch Enderzeugnisse beteiligt.
Daneben sind vor allem im Bereich der Gruppe Rohstoffe die
Lieferungen von Kohle gestiegen. Bei Halbwaren und Erzeug-
nissen der Erndhrungswirtschaft hielten sich die Aenderungen
in engen Grenzen.

Die Handelsbilanz, die im Mai noch mit 8,5 Mill. JIJI
aktiv war, schlieBt im Juni mit einem Einfuhriberschul? von
23 Mill. J1J1 ab. Fur das erste Halbjahr 1937 ergibt sich ein Aus-
fuhriberschuB von 192 Mill. JIJI. Die Aktivitat lag damit um
rd. 61 Mill. JIJI Uber der des gleichen Vorjahrsabschnitts
(131 Mill. J13I).

Im 1. Halbjahr 1937 betrug die Einfuhr 2519 Mill. JIM,
die Ausfuhr 2711 Mill. JIJI. Die Handelsbilanz schlieBt daher
mit einem Ausfuhriberschuff von 192 Mill. J1JI ab. Gegenlber
den ersten sechs Monaten des Vorjahres ist die Einfuhr dem Wert
nach um fast ein Funftel gestiegen. Diese Zunahme beruht zu
annahernd gleichen Teilen auf einer Steigerung der Einfuhr-
mengen und der Einfuhrpreise. Am stérksten war die Erhdhung
der Einfuhr im Bereich der ErndhnmgsWirtschaft. Insgesamt
lag sie dem Werte nach um 22 % uber dem Vorjahrsstand. Bei
pflanzlichen Nahrungsmitteln betrug die Zunahme sogar 45 %.
Zum grofRten Teil handelt es sich hierbei um eine Erhéhung des
Einfuhrvolumens. Im Bereich der Gewerblichen Wirtschaft hat
die Einfuhr um 16 % zugenommen. Hier ist die Erhéhung Uber-
wiegend durch eine Steigerung der Einfuhrpreise verursacht
worden.

Die Ausfuhr ist gegentber Januar bis Juni 1936 um rd.
470 Mill. JIM, d. h. 21 %, gestiegen. Ausschlaggebend war hierfir
die Steigerung der Ausfuhrmengen. Die Erhéhung der Preise
hat nur in verhaltnismaRig geringem Umfang zu der Aufwérts-
entwicklung beigetragen. VerhaltnismaRig am stérksten war die
Steigerung in der Gruppe Rohstoffe. Die Zunahme (rund ein
Drittel) beruht hier fast ausschlieflich auf der giinstigen Ent-
wicklung des Absatzes von Kohlen und zum geringeren Teil auch
von Kalisalzen. Absolut betrachtet war die Steigerung des
Fertigwarenabsatzes fur die Entwicklung der Ausfuhr ausschlag-
gebend. Insgesamt lag sie um 21,3 % Uber dem Vorjahrsstand,
und zwar waren die Zunahmen bei Vor- und Enderzeugnissen
etwa gleich stark. Ruckgéngig war lediglich die Ausfuhr von Er-
zeugnissen der Erndhrungswirtschaft.

Auf die deutschen Handelsbeziehungen gunstig auswirken
durften sich auch die neuen Abkommen mit Frankreich und der
nationalspanischen Regierung. Das deutsch-franzdsische
W irtschaftsabkommen ist am 10. Juli 1937 unterzeichnet
worden. In seinem Rahmen verdient die Verstdndigung uber
einen gegenseitigen Austausch von franzésischem Eisen-
erz gegen deutschen Koks besondere Beachtung, ferner
der Vorteil, daB an die Stelle der umstéandlichen Verrechnung
wieder die Devise getreten ist. Ebenso haben die Verhandlungen
mit der nationalspanischen Regierung zu einem beide Teile sehr
befriedigenden Ergebnis gefiihrt. Hervorgehoben sei, dal sich
die Vertragsgegner vom 1. August 1937 an die Meistbeginstigung
uneingeschrankt gewahren.

In diesem Zusammenhang sei erwahnt, dall sich seit Mitte
1936 der Anstieg des W elthandels stark beschleunigt hat.
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Vom vierten Vierteljahr 1936 bis zum ersten Vierteljahr 1937 war
die konjunkturelle Steigerung, wie das Institut fur Konjunktur-
forschung in seinem Wochenbericht Nr. 26 vom 30. Juni 1937
ausfuhrt, mit 6,4 % der Menge nach und 12,2 % dem Wert nach
groBer als jemals im Verlauf des gegenwdartigen Aufschwungs.
Die Verstarkung des Anstiegs war demnach in der Weitbewegung
ausgepragter als in der Mengenbewegung, das heiflt der Anstieg
ging seit Mitte 1936 zu einem grofem Teil als in den voran-
gegangenen Aufschwungsjahren auf eine Erhéhung der Preise
zuriick. Vom zweiten Vierteljahr 1936 bis zum ersten Vierteljahr
1937 stieg der Welthandel dem Werte nach um 25 %, der Menge
nach um 12,5 %, und die Preise der Welthandelsgiter erh6hten
sich im Durchschnitt um 11,4 %. Der Hauptanteil dieser Preis-
steigerungen entfiel dabei auf die Rohstoff- und Nahrungsmittel-
preise; aber auch die Fertigwarenpreise zogen rascher an als bis-
her. Im zweiten Vierteljahr 1937 durfte der Welthandel weiter
gewachsen sein. Der Welthandel hat damit einen groBen Teil
der in der Krise erlittenen Verluste wieder aufgeholt. Vom
tiefsten Stand im dritten Vierteljahr 1932 bis zum ersten Viertel-
jahr 1937 ist er der Menge nach um 36 %, dem Wert nach um
63 % gestiegen.

Die ReichsmeBzahl far die Lebenshaltungskosten
hat im Juli mit 1.262 gegenliber dem Vormonat mit 1.253 gering
angezogen. Die GroBRhandelsmeRBzahl betrug im Juni 1.061
gegen 1.059 im Mai.

Die Zahl der Konkurse war mit 181 im Juni gegenuber dem
Mai mit 180 sozusagen unverdndert. Die Zahl der Vergleichs-
verfahren nahm von 39 im Mai auf 36 im Juni ab.

Das
Gesamtbild des Eisenmarktes

weist gegen die voraufgegangene Zeit keine nennenswerte Aende-
rung auf. Der schon seit Monaten auf einer ansehnlichen Hohe
festgelegten Erzeugung steht eine sowohl in Roheisen als auch
in Halbzeug und Fertigware anhaltend &uBerst starke Nachfrage
aus allen Zweigen der verarbeitenden Industrie gegeniber, so
dal3 ein nicht unbetrachtlicher Teil des Bedarfs nicht befriedigt
werden kann. Da es bei den bisherigen Kontingentierungsver-
fahren geblieben ist und anderseits der Ausfuhrbedarf der Eisen-
verarbeiter noch stdndig wachst, sind insbesondere die Ein-
deckungsmoglichkieten fir den nicht kontingentierten Privat-
bedarf in den meisten Erzeugnissen immer schwieriger geworden.
Die eisenschaffende Industrie bemuht sich, die inlandische Ver-
sorgungslage im Rahmen des madglichen durch Begrenzung und
Verringerung ihrer schon seit Monaten unveranderten Ausfuhr-
mengen zu erleichtern. Um einen Ueberblick tber die vorhandenen
Vorréate und etwaige unerwunschte Lageranhaltungen in Eisen-
und Stahlerzeugnissen zu erhalten, hat sich die Ueberwachungs-
stelle zu einer umfassenden Bestandserhebung entschlossen. Die
Erzeugung der Werke verlief bis Ende Juni wie folgt:

Mai 1937 Juni 1937

Roheisen: insgesamt 1313071 1304 243
arbeitstagli 42 357 43 475

Rohstahl: insgesamt . 1608 225 1658 672
arbeitstaglich.. 69 923 63 795

Walzzeug: insgesamt 1097 520 1203 437
arbeitstaglich.. 46 286

Ende Juni 1937 waren von 174 (Mai 175) vorhandenen Hoch-
6fen 118 (115) in Betrieb und 6 (6) gedampft.

Auf den Auslandsméarkten

ist die Stimmung etwas freundlicher geworden und fihrte zu einer
leichten Neubelebung des Geschéafts. Eine besondere Anregung
boten die von der IRG. mit der englischen Eisenindustrie verein-
barten Zusatzkontingente in Hohe von 225000 t, die in er-
heblichem Umfange die durch zeitweilige Abschwéchung der
Ausfuhrmarkte entstandenen Licken in der Nachfrage auszu-
fullen geeignet sind. England hat die Eisenzélle fur die IRG.-
Lé&nder auf 2% %, fur die Ubrigen L&nder auf 12% % herab-
gesetzt. Da auch fur die zusatzlich von den IRG.-Gruppen
hereingenommenen Tonnenmengen bessere Preise durchgesetzt
werden konnten, ergibt sich insgesamt eine betrachtliche Erlés-
besserung.

Aus verkaufstaktischen Erwagungen haben die Verkaufs-
verbande der IRG. ihren Ausfuhrmengenplan fur Juli erheblich
herabgesetzt. Die bisherigen vorgeschriebenen Aufpreise auf die
Verbandssatze sind im Laufe des Monats auf die Grundpreise
einbezogen worden.

Der AuRenhandel in Eisen und Eisenwaren zeigte
mengenm&Rig bei Ein- und Ausfuhr eine Zunahme, und zwar
stieg die Einfuhr von 74119 t im Mai auf 77 343 t im Juni
die Ausfuhr von 294 151 t auf 367 230 t. Infolgedessen erhdhte
sich auch der AusfuhriuberschuR von 220 032 t auf 289 887 t
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Die Preisentwicklung im Monat Juli 1937.
Juli 1937 Juli 1937 Juli 1937 I
Kohlen und Koks: JLK je t JUL je t JUL je t
Fettforderkohlen..... 14— Kupferarmes Stahleisen. Fracht- S. 131] gewahrten Sonder-
Gasflammférderkohlen 14,50 grundlage Siegen ... 66,— vergltungen jet von 3JUC
Kokskohlen... 15— Siegerlander Stahleisen, Fracht- bei Halbzeug, 6JILtL bei
Hochofenkoks.. 19— grundlage Siegen ... 66,— Bandstahl und 5JLtL fir die
GieRereikoks.. 20— Siegerléander Zusatzeisen. tibrigen Erzeugnisse bereits
Frachtgrundlage >iegen: abgezogen.
En: in 76—
Rohspat (tel gnel) ... 13,60 78— Rohbléckel) . 1 Grundlage 83,40
Gerdsteter Spateisenstein . . 16,— 80.— Vorgew. Bléckel) 1 Dortmund, 90,15
Roteisenstein (Grundlage 46 % Kalt erblasenes Zusatzeisen der Kniippell) . . . [Ruhrort od. 96,45
Fe im Feuchten, 20 % SiO*, kleinen Siegerldander Hiutten, Platinenl) . . . 1 Neun- 100,95
Skala + 0,28 JUL je °0 Fe, ap 1. Juni 1936 ab Werk: ' kirchen
= 0,14JUL je % SiOj) ab weild.. 82,— od. Xeun- -
G rODE oo 10,90 meliert. 84,— \S/E,art:;&anhrh kirchen- 1071%3%/11811 5)0*)
Flofieisenstein (Grundlage 34 % _grau od. Hom- 127/123;
Fe im Feuchten, 12 % SiOt, Spiegeleisen,  Frachtgrundlage Bandstahl g PO IIOTL )
Skala 4- 0,33J2)T ie % Fe, Siegen: Universal- ¢
= 0,16JUL je % SiO,) ab 6— 8% MnN v 78— stahl . . gen 115,60
9,60 13—1(2)2? Mn gg— Kesselbleche  S.-M., ’
. . —12 % n.. — 4,76 mm u. dariiber:
O%erheSS[SCher ) (VOQGeISbe(;Te”’ GieRereiroheisen 1T B, Fracht- Grundpreis . . . 129,10
S, (Grrege arindige A pach s il v d
10% SiOi Skala + 029JUL' Temperroheisen, grau, grofRes Bedingungen des Fracht-
1 00 ), Skala £ 0, ! Format, ab W erk ..ot 75,50 Landdampfkessel- grund-
le %. Metall, =F 0.15JUL je 10.40 Gesetzes von 1908, lage
% SiOj) ab Grube . ; Ferrosilizium (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig-
Preis gilt frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnung oder 152,50
Schrott, Hochstpreise gemaR station fur volle 15-1-Wagen- Kesselbleche nach d.  Dillin-
Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der hohere Preis Werkstoff- u. Bau- gen-
chnngsstdle fir Elsen und Stahl fir Kleinverkéufe bei StUck- vorschrift. f. Land- Saar
[vgL Stahl u. Eisen 56 (1936) Juli 1937 gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis
S. 1465 67]: Lager): 161,50
Stahlschrott.....cn. 42 — 90% (Staffel 10,—JUC) . 410—430 Grobbleche 127,30
Schwerer  Walzwerksschrott 46,— 75% (Staffel 7 — JUL) . 320—340 Mittelbleche
Kemschrott ..o 4P,— 45% (Staffel 6— JUL) . 205—230 3bisunter 4,76 mm 130,90
Walzwerks-Fernblechpakete . 41 — Ferrosilizium 10% ab Werk . 81 — Feinbleche
Hydr. gepreRte Blechpakete 41— Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter mm im Flamm-
S'emens-Martin-Spane . 31— Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegliht, Frachtgrund-
ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . . . 144,—«)
Roheisen: Handelsgite. — Von den Gezogener  blanker  Fracht-
GieRereiroheisen 6550 Grundpreisen sind die vom Handelsdraht grund- 173,50
B -9 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels- > lage
S ' rri \ Frachtgrundlage 63— bekannten Bedingungen [vgi. draht . Ober- 203,50
Hématit |  uoernaus”n 69,50 Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte hausen 173,50

I) Preise fur Lieferungen tber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 1001 erhéht sich der Preisum 2 JL.H, von 100 bis 2001am 1JLK.— *) Frachtgrundlage >'eun-
kirchen-Saar. — *) Frachigrnndlage Homburg-Saar. — 4) Abziiglich 5JUC Sondervergiitung je t vom Endpreis.

Die wertmaBigen Aenderungen ergaben sich aus der nach-
folgenden Uebersicht:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ansfuhriber
(in MfILJLIT)

Monatsdurchschnitt 1931 . . . . . . 14.4 114,6 ,
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . . 9,0 65.2 46.2
Monatsdurchschnitt 1933 . . 119 55.3 43.4
Monatsdurchschnitt 1934 . . . . . . 17,7 50.4 32.7
Monatsdurchschnitt 1935 . . . . . . 8,9 58,2 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 . . . . . . 7.7 68,1 60,4
Dezember 1936 85 15,5 67,0
Jannar 1937 6,5 71,8 65,3
Februar 1937 77 69.1 61.4
Mérz 1937 6.9 79,6 72,7
Apri 1937 8.1 80.9 72.8
Mai 1937 7,6 85,1 775
Juni 1937.... 8.6 95.0 86,4

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein wiesen Ein- und
Ausfuhr gleichfalls erhdhte Zahlen auf. So nahm die Einfuhr von
28 8041im Maiauf30 6791im Junizu, die Ausfuhr von 209 293t
auf 272711 t und der Ausfuhriberschufl von 180 489't auf
242 032 t.

Bei Roheisen zog die Einfuhr von 4582 t im Mai auf
5228 t im Juni an. Die Ausfuhr sank dagegen von 9499 t auf
7015 t und der AusfuhriuberschuB von 4917 t auf 1787 t.

Im

Ruhrkohlenbergbau
erreichte die arbeitstédgliche Steinkohlenférderung nicht ganz die
Héhe des Vormonats; im Gbrigen behaupteten sich die bisherigen
Leistungen durchaus, wie nachfolgende Uebersicht zeigt:

Mai 1937 Juni 1937 Juni 1936
Verwertbare Forderung 9740633 t 10729379 t 8 379 705 t
AAeitstagiiche Forderung 427 223t 412 668 t 343290 t
Koksgewinnung 2662223 t 2610475 t 2244835 t
Tégliche Koksgewinnuna 85 878t 87 016t 74 828t
Beschaftigte Arbeiter..... 287 964 291 734 241 985

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Im Verkehr auf der Eisenbahn traten bei der Wagenge-
stellung zeitweise wiederum Schwierigkeiten auf. Erzeugungs-
ausfédlle konnten jedoch bisher durch Lagerung der Mengen, fur
die Wagenraum nicht sofort zur Verfligung stand, vermieden
werden.

Die Geschéaftslage in der Rheinschiffahrt war angesichts
der gunstigen 1erkehrszahlen im ganzen weiterhin zufrieden-
stellend. Der Rahnumlauf war lebhaft, langere Wartezeiten
kamen kaum vor, und die Reedereien hatten ihren Eigenranm fast

voll in Fahrt. Beglnstigt wurde diese Entwicklung durch den
nach wie vor ausreichenden Wasserstand, der eine volle Aus-
nutzung der groBen Ké&hne bis nach Kehl-Stralburg zulieB. Im
Rahmen des regen Gesamtverkehrs hielten die Kohlenverladungen
ihren guten Stand. Auch die Eisenverladungen waren beachtlich.
Die schon seit Monaten unverédndert stetige Frachtenlage wies
auch in der Berichtszeit in beiden Verkehrsrichtungen nur ganz
geringe Schwankungen auf.

Das Geschaft auf den westdeutschen Kandélen war leb-
haft. In der Fahrt von und nach Emden war geniigendes Ver-
kehrsaufkommen vorhanden, und auch in Richtung Hannover und
zuriick wurde ausreichend Ladung angeboten.

Die Absatzlage auf dem Kohlenmarkt kann als recht
befriedigend bezeichnet werden. Das Hausbrandgeschaft war in
den Sorten, fir die Sommerpreise gewahrt werden, sehr lebhaft,
so daB der Nachfrage in vielen Fé&llen nicht voll gentigt werden
konnte. Auch die anderen Sorten waren recht gut gefragt, da die
Héandler- und Verbraucherschaft schon jetzt anfangt, die Ein-
lagerung fur den Herbst- und Winterbedarf vorzunehmen. Der
innerdeutsche Absatz an die Industrie war unverandert ginstig.
Die Reichsbahn hatte ihre Abrufe etwas eingeschrankt. Vom
Auslandsmarkt ist zu berichten, daR sich die Abrufe Italiens,
Frankreichs und Belgiens auf der Héhe der Vormonate bewegten.
Eine gewisse Abschwachung erfuhren die Bunkerkohlenabrufe,
wovon nicht nur der Versand nach den hollandischen und bel-
gischen Seehé&fen, sondern auch den deutschen Nordseehafen be-
troffen wurde.

Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu bemerken: Gas-
und Gasflammkohlen waren reichlich verfiigbar, mit Aus-
nahme von Feinkohlen, die nach wie vor sehr knapp waren. Bei
den Fettkohlen war ein gewisser Absatzriickgang zu verzeichnen.
Lediglich Kokskohlen waren weiterhin gut gefragt. Der Absatz
an ER- und Magerkohlen war unverdndert giinstig. Die Lager-
zugénge bei den ERkohlen hielten sich im Vergleich zu den vorher-
gehenden Monaten in engen Grenzen. Die Abrufe in \ oll- und
Eiformbriketts kénnen als recht befriedigend bezeichnet werden.
Minderabrufe seitens der Reichsbahn wurden durch zusatzliche
Auslandsauftrdge mehr als ausgeglichen.

Die Absatzlage in Koks war nach wie vor sehr angespannt,
und zwar in samtlichen in Frage kommenden Sorten. Die vor-
liegenden Auftrége, besonders in Hochofenkoks, konnten nicht
restlos ausgeliefert werden.

Vom Erzgeschaft ist nichts Neues zu berichten. Die Liefe-
rungen wurden den Vereinbarungen entsprechend durchgefiihrt.
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Auf dem Manganerzmarkt scheint in den letzten Wochen
eine gewisse Beruhigung eingetreten zu sein. Die Aufwartsbe-
wegung der Preise ist zum Stillstand gekommen, und die ver-
haltnisméaRig 'gute Versorgung erlaubt es den Werken, zunéchst
eine abwartende Haltung einzunehmen und die weitere Entwick-
lung abzuwarten. Neue Abschlisse werden daher zur Zeit nicht

oder nur Uber kleine Mengen getétigt.
Der Erzfrachtenmarkt war im Juni im Gegensatz zum
Es wurden

Vormonat fester.
notiert:

Bona/Ymuiden..
Huelva/Eotterd

Die Raten zogen daher etwas an.

.9/6 Tunis/Botterdam..
.. 10/7% W abana/Rotterda

Auf dem inlandischen Schrottmarkt hat sich nichts ge-
andert. In Hochofenschrott wurden unbedeutende Mengen ge-
handelt. Das Geschaft in GuRbruch war lebhaft. Maschinen-
bruch aus Amerika konnte an die GielRereien abgegeben werden.
Handlich zerkleinerter Kokillenbruch wurde von den Stahlwerken
den GieBereien zur Verfugung gestellt. Auf dem auslandischen
Schrottmarkt haben die Preise einen weiteren Rickgang erfahren.

Die starke Nachfrage nach Roheisen hat aus allen Bezirken
des Inlandes angehalten. Die den Abnehmern zustehenden
Mengen sind von den Hochofenwerken pinktlich geliefert worden,
Das Auslandsgeschaft zeigte Ansatze einer erneuten Belebung,
jedoch waren die Preise infolge verstarkten Auftretens des franzo-
sischen und amerikanischen Wettbewerbs ricklaufig.

In Halbzeug, Form- und Stabstahl ist die Marktlage
nach wie vor recht angespannt. Besonders in Feineisen sind die
Werke mit Auftrdgen Uber Monate hinaus besetzt. Die starken
Bedarfsanforderungen uberschreiten nach wie vor erheblich die
zur Verfigung stehenden Mengen, so dall die bisherigen Ver-
teilungsverfahren mit ihren besonders fur den nicht festgelegten
Privatverbrauch sehr schwerwiegenden Auswirkungen noch nicht
geandert werden konnten. Auf den Auslandsmarkten ist die Ab-
schwéachung der letzten Monate einer leichten Belebung des Ge-
schéfts gewichen. Besonders nach Uebersee wurden wieder groRere
Verkaufe getatigt. Halbzeug wird von den deutschen Werken
nach Moglichkeit nicht mehr ausgefiihrt.

Eisenbahn-Oberbauzeug wurde von der Reichsbahn, dem
Hauptabnehmer, in dem vorgesehenen Rahmen abgerufen. In
groBeren Auslandsauftrdgen muf3 sich die deutsche Gruppe zur
Zeit Zuruckhaltung auferlegen. Rillenschienen waren gut gefragt;
auch vom Ausland kamen einige Auftréage herein. Leichtes Ober-
bauzeug wurde im Zusammenhang mit den fortschreitenden Er-
schlieBungsarbeiten in Zechen und Erzgruben stéarker angefordert.

In Grob- und M ittelblechen hat der ungewdhnlich starke
Bestellungseingang aus allen Kreisen der inlandischen Weiter-
verarbeitung angehalten. Die Lieferfristen bei Grobblechen gehen
bis zu sieben und acht Monaten. Die fir die Ausfuhr verfugbaren
Mengen sind begrenzt. Die Ablieferungen konnten mit den Zu-
gangen nicht Schritt halten, so dalR die Arbeitsbestande wieder
gestiegen sind.

Am Feinblech markt behauptete die heimische Nachfrage
ihren bisherigen zufriedenstellenden Umfang. Die Eindeckungs-
moglichkeiten fir den privaten nicht kontingentierten Bedarf sind
hier gunstiger als bei den meisten anderen Erzeugnissen; das
Geschaft ist verhaltnismaRig ubersichtlich geblieben, und den Ver-
brauchern und Héandlern kdnnen jeweils wenigstens bestimmte
Mengen zugeteilt werden. Das Auslandsgeschaft hatte ver-
schiedentlich unter Preisunterbietungen des belgischen Wett-
bewerbs zu leiden.

Der Réhrenmarkt bot in der Berichtszeit das gleiche Bild
angespanntester Nachfrage wie die meisten Ubrigen Walzerzeug-
nisse. Im Zusammenhang mit einer fur Juli verfigten Beschréan-
kung in der R6hrenherstellung muBte besonders der Privatbedarf
noch weiter als bisher zuriickgeschraubt werden. Von den Aus-
landsmarkten kamen in dem gewohnten Rahmen groRere Be-
stellungen herein.

Das Geschaft in warm- und kaltgewalztem Bandstahl
behielt sein seit Monaten gewohntes Aussehen. Die Inlandsnach-
frage Ubersteigt immer noch die durch die Liefermdglichkeiten
gezogenen Grenzen. Das Ausfuhrgeschaft ist schleppender ge-
worden; auch stehen den Werken in warmgewalztem Bandstahl
nur begrenzte Mengen zur Verfugung.

Die Verkaufstatigkeit in Walzdraht und Drahtver-
feinerungserzeugnissen zeigt keine Aenderung gegenuber den
Vorwochen. Die Bestellungen in Drahterzeugnissen haben stark
zugenommen. Das Auslandsgeschaft gestaltete sich bei stetigen
Preisen auf der ganzen Linie ruhig.

Der Auftragseingang in GieRereierzeugnissen hielt sich
auf der Hohe des Vormonats, jedoch war das Ausland schwécher
vertreten. Anhaltend lebhaft ist der Absatz von Kokillen und
Walzen. Das Geschaft in StahlguR hat etwas nachgelassen.

Der Verkauf von W erkstéttenerzeugnissen war be-
friedigend. Die Beschaftigung in rollendem Eisenbahnzeug
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bewegte sich in dem bisherigen Rahmen. Der Auftragseingang
war den heutigen Verhéltnissen entsprechend befriedigend. Die
Nachfrage vom In- und Auslande ist nach wie vor lebhaft.

Il. SAARLAND. — Die Kohlenversorgung der Hitten
werke war in der Berichtszeit ausreichend.

Was das Erz anbetrifft, so ist in der Zwischenzeit der deutsch-
franzdosische Handelsvertrag abgeschlossen worden, der am
1. August fur die Dauer von zwei Jahren in Kraft tritt. An Stelle
des schwerfalligen und schematischen Clearings ist die freiere
Form des Zahlungsverkehrs gewéahlt worden, wie es bereits bei den
Landern Belgien und England der Fall ist. Der gesamte zwischen-
staatliche Zahlungsverkehr geht also nicht mehr Uber Verrech-
nungskonto, sondern wird in Devisen ausgeglichen. Aski und
Kompensationen fallen nach einer gewissen Uebergangsregelung
fort. Frankreich mufl an Deutschland monatlich 600 000 t Erz
liefern und erhalt hierfur bis zu 275000 t Kohlen und Koks.
Gichtstaub, Schlacken, Oxyde usw. fallen nicht unter die vorge-
nannte Erzmenge. Durch dieses Abkommen ist eine gewisse
Sicherheit in die Bezugsmadglichkeiten von Eisentragern aus
Frankreich gekommen. Die Preise fur franzdsische Minette be-
tragen gegenwartig 10/6 sh Grundlage 35% Fe im Tr. mit einem
Aufschlag von 4 d fir darunter auskommendes Erz und einem
Aufschlag von 6 d je % Fe und t fir Mehrgehalte. Dieser Preis
wurde zwischen der ,,Somilor“ (Société de Minerais Lorains) und
den ubrigen der Somilor nicht angeschlossenen Gruben festgelegt.
Die Gruben versuchen naturlich diesen Preis durchzuholen, jedoch
sind sie zu erheblichen Preisnachléssen geneigt. Da die meisten
Gruben zugleich auch tUber Hittenwerke verfiigen, die ihren Koks
aus Deutschland beziehen, werden die teuren Erzpreise mit der
Verteuerung des Kokspreises begriindet. Fir die Monate August
und September dirfte die Erzférderung einen erheblichen Rick-
gang aufweisen mit Rucksicht darauf, da die Belegschaft ab-
wechselnd den ihr staatlich zugesicherten Urlaub nimmt. Zu der
verlangten Preiserhéhung trat ab Mitte Juli eine Erh6éhung der
Frachttarife von 18 % auf den franzdsischen Bahnen ein, die eben-
falls verteuernd auf den Bezug des Erzes wirkt, obwohl sie als Aus-
gleich fur die erneute Abwertung des franzdsischen Franken ge-
dacht ist. Mit einer weiteren Frachterh6hung von ungefahr 12%
wird ab 1. August gerechnet werden missen. Auch die Kanal-
frachten sind etwas gestiegen, nachdem durch den Streik der
Privatschiffer in Frankreich die Kanalschiffahrt etwa drei Wochen
stillgelegen hat. Die Erzfrachten auf dem Wasserweg aus dem
Nancyer Becken durften heute hei 18 bis 19 fr je t liegen. Luxem-
burger Erz hat seit etwa Monatsfrist auch im Saargebiet Eingang
gefunden, obwohl bekanntlich das Erz in seiner Gite weit hinter
der franzésischen Minette zurickbleibt. Der Preis wird mit
25 lux. fr Grundlage 24% Fe angegeben.

Der Bedarf der Hittenwerke sowohl in Hochofen- als auch
in Siemens-M artin-Schrott konnte, wenn auch mit einiger
Miihe und unter gegenseitiger Aushilfe, gedeckt werden. Kleine
Austausehmengen ausléandischen Schrotts sind auch von den
Saarwerken hereingenommen worden. Die Preise sind unver-
adndert, da bekanntlich Héchstpreise bestehen.

In der Bestelltatigkeit hat sich nichts gedndert. Die
Werke sind auBerst stark besetzt, jedoch sind die Lieferzeiten
unverandert. Infolge der getroffenen EinschrankungsmaBnahmen
kommen die Werke allméahlich dazu, die Bestellungen fur die vor-
geschriebenen Monate fristgemall herauszuschaffen. Einzelne
Sorten sind allerdings etwas zurickgeblieben, so dal sie jetzt
bevorzugt werden mussen, wodurch sich eine vorilbergehende
Zurucksetzung anderen Bedarfs naturlich nicht vermeiden lait.
Besonders grof3 sind die Anforderungen nach wie vor in Stabstahl.
Die Werke versuchen daher, die Erzeugung zu steigern. Die Aus-
fuhr ist etwas geringer geworden, so dafl die Mengen dem Inland
zugute kommen.

I11. SIEGERLAND. — Im Siegerlander Eisenerzbergbau
zeigten Forderung, Gewinnung und Absatz im Monat Juli ein
weiteres Anwachsen.

Bei der eisenschaffenden Industrie waren die Abrufe
der Stahlwerke und GielRereien in Roheisen recht lebhaft; die
Erzeugung fand vollen Absatz.

In Halbzeug und Stabstahl sowie in Grob- und M ittel-
blechen ist der Auftragsbestand und der Bedarf noch gestiegen;
die fir die mittelbare Ausfuhr bestimmten groBen Auftrédge und
diejenigen fur die offentlichen Bedarfstrager erschweren zuneh-
mend die Belieferung der Ubrigen Bedarfstrdger und des Lager-
bedarfes.

Das Geschaft in Handelsfeinblechen blieb im Berichts-
monat lebhaft. Auch in Sonderblechen lagen umfangreiche
Auftrage vor. Der Absatz in verzinkten Blechen bewegte
sich fast auf der gleichen Héhe wie in den Vormonaten. Ebenso
war bei verbleiten Blechen keine nennenswerte Verschiebung
festzustellen. Die Beschaftigung in Schmiedesticken und
Stahlguf hielt sich wieder auf beachtlicher Hoéhe. Bei den
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verzinkten Blechwaren war der Umsatz im Inlandsgeschaft
durch die Rohstofflage bedingt. Auftrage kamen zwar uber-
reichlich herein, konnten jedoch gréf3tenteils nicht angenommen
werden. Das Auslandsgeschéft zeigte gegeniiber dem Vormonat
keine wesentliche Veranderung. Die Ausfuhr nach England litt
aber durch die neuerliche Preisherabsetzung der englischen
Fabriken fur verzinkte Geschirre. In Holland machte sich der
belgische Wettbewerb starker bemerkbar.

Die Maschinenfabriken sind sowohl fir die Ausfuhr als
auch fur das Inland mit Auftragen langfristig versehen.

V. MITTELDEUTSCHLAND.
der Auftragseingang im Berichtsmonat nahezu den Umfang
wie im Monat Juni. Es ist lediglich insofern eine Umschichtung
eingetreten, als einige Auftrage fur die Handlerlager oder fur den
privaten Verbrauch zugunsten anderer dringlicher Lieferungen
ruruckgestellt wurden.

Die Erzeugung von Stahlrohren hat eine weitere Ein-
schrankung erfahren. In gufeisernen Druckmuffenréhren
hat die Nachfrage nach dem sehr lebhaften Geschaftsgang in dem
vorangegangenen Monat nachgelassen; die Werke weisen aber
trotzdem noch einen Beschaftigungsgrad fir mehrere Monate aus.
InFormstiicken ist der Auftragseingang auf etwa die Halfte des
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Vormonats zurickgegangen. In Réhrenverbindungssticken
aus Schmiedeeisen und TemperguB ist nach der am 1. Juli
1937 in Kraft getretenen Kontingentierung eine merkliche Be-
ruhigung eingetreten. In AnschweiBbogen hingegen blieb
die Nachfrage weiterhin recht befriedigend. Gut war weiterhin
der Bedarf in W agenradreifen sowie in vollstandigen W agen-
radsdatzen. Auch in Schmiedesticken, StahlgufR und
Grubenwagenradern blieb die Nachfrage lebhaft. Es wird mit
einem hoheren Auftragseingang gerechnet als im Vormonat. Das
gleiche gilt fur guBeiserne emaillierte Badewannen und

— MengenméRig erreicht@onsnge sanitare Erzeugnisse; hier war auch der Auftragseingang

aus dem Auslande recht erfreulich.

Das Schrottgeschéaft hat sich im allgemeinen in ruhigen
Bahnen bewegt, was zum Teil jahreszeitlich bedingt ist. Es
machen sieh zur Zeit auch noch keine Anzeichen fir ein starkeres
Schrottaufkommen und eine bessere Belieferung bemerkbar. Die
Beschaffung von GuRbruch ist schwierig und die verfigbaren
Mengen sind sehr knapp, so daRR der Bedarf bei weitem nicht ge-
deckt werden kann.

In sonstigen Rohstoffen ist nichts Bemerkenswertes zu
sagen, die Beschaffung halt sich im allgemeinen im Rahmen des
notwendigen Bedarfs.

Eisen ist wertvoller als Gold!
Vortragsabend des Amtes fur deutsche Roh- und Werkstoffe.

Das Amt fur deutsche Roh- und Werkstoffe hatte kirzlich
die Vertreter der gesamten deutschen Fachpresse zu einem Vor-
tragsabend geladen, auf dem die Schriftleiter mit den Grund-
gedanken des Vierjahresplanes und mit den Arbeitsbereichen
sowie den Erfolgen der einzelnen Abteilungen des Amtes vertraut
gemacht wurden. Der Chef des Amtes fir deutsche Roh- und
Werkstoffe, Oberst des Generalstabes F. Ldb, wies auf die
bedeutenden Aufgaben hin, die der Fiuhrer und Reichskanzler
dem deutschen Volk und der Wirtschaft gestellt habe. Die
Durchfihrung des Vierjahresplanes sei gesichert, da sich der
Flhrer mit seiner ganzen Autoritat fir die damit aufgestellten
Ziele einsetze, anderseits die deutsche Wirtschaft nach den bis-
herigen Erfahrungen in der Lage sei, die ihr gestellten Aufgaben
zu erfillen. An positiven Werten, die diese Erfillung erleichtern,
habe Deutschland ein arbeitsames Volk, das seine Kréafte nicht
mehr in Klassenkdmpfen zersplittere, Techniker. Ingenieure und
Wissenschafter, die nach jahrzehntelangen Arbeiten die Wege
gewiesen hatten, aus den wenigen Rohstoffen, die wir besitzen,
fast alles zu machen; schlieBlich eine Regierungsform, die es
gestatte, zum besten der Ubergeordneten Staatsnotwendigkeit
als erforderlich erkannte Dinge und MaBnahmen durchzusetzen.

Nach diesen einleitenden Worten berichteten dann die ein-
zelnen Abteilungsleiter des Amtes Uber ihre Aufgaben und
Arbeiten. Zunachst sprach Major Dr.-Ing. Czim atis, Chef der
Abteilung I, Uber die Gesamtplanung, Uber die Organisation des
Vierjahresplanes und uber die Aufgaben der von ihm geleiteten
Abteilung einschlieBlich der Rohstoffverteilung. Die neuartigen
Aufgaben erforderten unbeschadet der uneingeschrankten fach-
lichen Tatigkeit der Ministerien ein besonders hierfur zugeschnit-
tenes Werkzeug in der Hand des Ministerprasidenten Géring
als Beauftragten fur den Vierjahresplan. Die Gliederung der
Dienststellen ergebe sich aus dem Erlall des Ministerprasidenten
Goring Uber die Durchfihrung des Vierjahresplanes vom 22. Ok-
tober 1936 und spateren Erganzungen, insbesondere aus dem ErlaR
vom 3. Juli 1937 CErnennung des Generalbevollméchtigten fur die
Eisen- und Stahlbewirtschaftung) und demErla vom 12. Juli 1937
(Verteilung der bisherigen Aufgaben der Geschéftsgruppe Roh-
stoffverteilung). Fir den Roh- und Werkstoffplan habe der
Chef des Amtes fur deutsche Roh- und Werkstoffe die volle
Verantwortung. Die vom Amt aufgestellte ,,Gesamtplanung*
enthalte in ausfihrlicher Darstellung die Grundlagen fir das
deutsche Erzeugungsprogramm an Roh- und Werkstoffen. Die
Bearbeitung der Gesamtplanung erfolge in der Abteilung | des
Amtes, der weiterhin die folgenden Aufgaben obliegen: die
Behandlung der organisatorischen, sozialpolitischen und eTzeu-
gungsteehnischen Arbeiten, soweit sie gemeinsame grundlegende
Aufgabengebiete sdmtlicher Abteilungen des Amtes betreffen.
Ferner Rechtsfragen, Statistik, Rohstoffversorgung der Vor-
haben der Gesamtplanung, Verwaltung der Kontrolle der Kon-
tingente, Ausweitung der Schlisselindustrien, Arbeitseinsatz
und Siedlungswesen, schlieBlich Raumordnung. Eine statistische
Gruppe sorge in Zusammenarbeit mit dem Statistischen Reichs-
amt fur eine laufende und immer lebendige Handels- und Pro-
duktionsstatistik.  Selbstverstandlich sei das Kernstick des
Vierjahresplanes die Erzeugung, aber gegenwértig kénne man
an der | erteilungsfrage nicht voribergehen. Wesentlich sei

hierbei die Aufsicht Uber die | exWendung von kontingentierten
Stoffen.

Im Anschluf an diesen Bericht sprach Generalmajor a. D.
Biichs lber Aufgaben der Abteilung 11, durch die die ressort-
méaRige Bearbeitung aller die Mineraldlwirtschaft betreffenden
Fragen erfolgt. Auf Grund der Erlasse des Ministerprasidenten
Goring vom 22. Oktober und 26. November 1936 stehe die Fih-
rung der gesamten deutschen Mineraldlwirtschaft allein dem
Amt fiur deutsche Roh- und Werkstoffe zu, das mit der Wirt-
schaftsgruppe Kraftstoffindustrie und anderen Fach- und Unter-
gruppen eng zusammenarbeite. Die Aufgaben der Forschung
auf dem Mineral6lgebiet liegen in den H&nden der Abteilung H 1
des Amtes. In statistischen Erhebungs-, Arbeitseinsatz- und
Raumfragen werde mit Abteilung I, in Finanzierungsfragen mit
Abteilung V des Amtes zusammengearbeitet. Die einzelnen
Arbeitsgebiete der Abteilung Il sind folgende: Erstellung der
industriellen Erzeugung, Ueberwachung der vorhandenen Kraft-
stofferzeugungsstatten, Steigerung der Gewinnung des Erddlberg-
baues, Regelung und Ueberwachung der Lagerhaltung und
-Wirtschaft, Ordnung des Treibstoffmarktes, Foérderung der Ein-
fuhr. Grundlage fur die gesamte Arbeit sei der sogenannte
»Mineraldlplan“. — Nachdem die groBangelegten Versuche
fuhrender Firmen abgeschlossen seien, sei das Rohstoffamt daran-
gegangen, zahlreiche Werke nach den Verfahren von Bergius
und von Fischer aufzubauen, so daf anzunehmen sei, dafl der
Bedarf der gesamten deutschen Wirtschaft in absehbarer Zeit
vollig aus der Eigenerzeugung befriedigt werden kénne. Fir den
Aufbau der deutschen Mineraldlanlagen sei die Mineral6l-Bau-
gesellschaft m. b. H. gegriindet worden, deren Mitwirkung den
interessierten Firmen von der Mineralélabteilung empfohlen werde.

Im einzelnen berichtete dann Major a. D. Rosencrantz
Uber ,,Verfahren zur Gewinnung von Kraftstoffen“. Die deutschen
Erddlvorkommen seien verhaltnismaRig gering. Sie werden
bevorzugt zur Erzeugung von Schmierdl eingesetzt und missen
auch sonst schonend behandelt werden. Die gegebene Grund-
lage der deutschen MineraldlVersorgung, insbesondere fir Kraft-
stoffe, sei die Kohle, die unser Boden in Vorraten berge, die fur
Jahrhunderte ausreichen. Zusammenfassend kam der Vor-
tragende zu dem Ergebnis, daR die Verfahren zur Deckung
des deutschen Mineralélbedarfs aus eigener Erzeugung heute
schon so weit entwickelt seien, daB sie fir alle Arten der benétigten
Stoffe im Endziel des Vierjahresplanes die Deckung des Bedarfs
in einer den bisherigen Verhaltnissen angepaBten Wirtschaft-
lichkeit bringen kénnen. Schon im Verlauf der bisherigen
zusammengefalBten Arbeit habe sich gezeigt, daB vielfach Ver-
besserungen in der Hohe der Ausbeute und der Gute madglich
seien. — Ueber ,Erdélgewinnung im Vierjahresplan® sprach
Professor Dr.-Ing. Francke. Die Entwicklung der deutschen
Erddlgewinnung aus kleinen Anfangen in den achtziger Jahren
fand eine beachtliche Belebung, als man nach 1920 mittels Tief-
bohrungen reichere Lagerstdtten in Norddeutschland erschlieBen
konnte, wo im Wealden und Dogger, also in der unteren Kreide
und im Jura, stark angereicherte Schichtenfolgen erbohrt wurden.
Die weite Verbreitung des Zechsteinmeeres lasse immerhin
erwarten, dalR an Salzlager gebundene Oelvorkommen auch an
anderen Punkten der norddeutschen Tiefebene noch erschirft
werden. — Seit der Machtibernahme zeige sich die planvolle
Zusammenarbeit zundchst im Arbeitsplan der 1933 gegriindeten
Deutschen Gesellschaft fur Mineralélforschung, im 1934 be-
ginnenden Reiehsbohrprogramm, in welchem der Staat sich am
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Risiko eines Neuaufschlusses beteiligt, im Lagerstattengesetz
und in der Erddlverordnung von 1934, die den Staatsvorbehalt
fur Erddl ausspricht, und endlich 1936 im Vierjahresplan.

Den néachsten Vortrag hielt Dr. Baur Uber die Aufgaben
der Abteilung I11: ,,Forschung und Entwicklung einschlieflich
Nachwuchsfragen.“ Nachdem die industrielle und wissenschaft-
liche Forschung auf allen Gebieten reichliche Vorarbeit geleistet
hatte, sei der Abteilung 11l die Sonderaufgabe zugefallen,
Anregungen sowohl an die wissenschaftliche Forschung hinaus-
zugeben' als” auch die industrielle Forschung dahingehend zu
beeinflussen, in bestimmter Richtung bestimmte Aufgaben
schnellstens in Angriff zu nehmen. Die Heranziehung der besten
Fachleute aus der Industrie zur ehrenamtlichen Mitarbeit inner-
halb des Amtes habe sich hervorragend bewéhrt. Die Aufgaben
fur die Durchfuhrung gliederten sich in solche, die sofort einer
Lésung entgegendréngten und auch sofort méglich waren, und
solche, die auf lange Sicht geplant werden mufiten. Das Zu-
sammenwirken von industrieller Erfahrung, wissenschaftlicher
Forschungstatigkeit und organisatorischem Einsatz musse, auch
bei Aufgaben auf lange Sicht, zwangslaufig zu einer Heraus-
kristallisierung des bestmdglichen Verfahrens fuhren. Der
unserem Volk zur Verfigung stehende Raum stelle uns nun
leider nur eine bestimmte Menge an Erzen, und zwar in geringer
Menge hochwertige, in gréRerer Menge minderwertige, zur Ver-
fugung. Die Aufarbeitung armer Erze erfordere die genaue
Durchprufung der zur Verfigung stehenden Verfahren und die
Anregung zu ihrer weiteren Entwicklung, um diese Erze mog-
lichst wirtschaftlich der Metallerzeugung zuzufiuhren. — Zur Her-
stellung engerer Verbindungen mit den wissenschaftlichen For-
schungsstatten wurde innerhalb der Abteilung Ill eine eigene
Gruppe ,Forschungsinstitute* geschaffen, die u. a. die Auf-
gabe habe, zu verhindern, dal nicht an mehreren wissenschaft-
lichen Stellen zugleich uUber ein und dieselbe vordringliche Frage
gearbeitet werde. Gleichzeitig sei hier die Verbindungsstelle
zum neugegrundeten Forschungsrat der deutschen Wissenschaft
geschaffen. Zum SchluB streifte der Vortragende noch in sehr
beachtenswerter Weise das auch fir das Eisenhuttenwesen so
brennende Nachwuchsproblem, auf das bei spaterem AnlaR
nochmals zurickzukommen sein wird. Der Vortrag fand eine
gute Ergdnzung in einem Bericht, den Hauptmann (E) Dr.rBe-
schnidt Uber ,Erfindungen“ gab. Dabei war die Feststellung
bemerkenswert, daB die Mitarbeit des deutschen Volkes am Vier-
jahresplan recht lebhaft sei, zumal da von den bisher eingereichten
2000 Vorschlagen nicht weniger als 30 % anregend und 10 %
als wertvoll anerkannt werden konnten.

Der Vortrag von Préasident Lange behandelte ,,Finanzierung
der Vorhaben des Vierjahresplans* als Aufgaben der Abteilung V.

Lagerbuchfiihrung tber den Bestand an Eisenhalbzeug, Walzwerks-
und GielRereierzeugnissen.
Mit Zustimmung des Reichswirtschaftsministers veroéffent-
licht die Ueberwachungsstelle fiir Eisen und Stahl folgende
Anordnung 28:

51

(1) Wer von den in § 2 aufgefihrten Waren im Monat insgesamt mehr
als eine Tonne erzeugt, verbraucht, verarbeitet, handelt, fiir sich oder
andere auf Lager halt oder bei anderen einlagert, hat fir diese Waren ein
besonderes Lagerbuch einzurichten und vom 1. August 1937 ab fortlaufend
zu fihren.

(2) Aus dem Lagerbuch muR getrennt nach den 16 Materialgruppen
(8 2) ersichtlich sein:

a) der jeweilige Bestand,

b) die Bestandsbewegung durch Zugang oder Abgang unter Angabe

des Lieferers bzw. Empféngers.
Ferner muB aus dem Lagerbuch ersichtlich sein:
a) der Eigentimer, wenn fremde Bestande auf Lager gehalten werden,
b) Lagerhalter und Lagerort, wenn die Bestande auf einem fremden
Lager eingelagert sind.

(3) Die Verpflichtung zur Lagerbuchfilhrung besteht auch fiur offent-
lich-rechtliche Betriebe und Verwaltungen.

(4) Die Einrichtung von besonderen Lagerbiichern ist nicht erforderlich,
soweit der Lagerbuchpflichtige Biicher oder Aufzeichnungen fiihrt, aus
denen die in Absatz 1 und 2 angegebenen geschéftlichen Vorgédnge ohne
weiteres ersichtlich sind.

§ 2.
Dieser Anordnung unterliegen folgende Waren:

1. Halbzeug aus Stahl und Eisen: Rohluppen, Rohschienen, Roh-

blocke, Brammen, vorgewalzte Blocke, Platinen, Kniippel, Tiegelstahl

in Blocken;

Eisenbahnoberbaum aterial: Eisenbahn-, auch Ausweichungs-,

Zahnrad-, Platt- (Flach-), Feldbahnschienen, Rillenschienen, Herz-

sticke (Kreuzungsstiicke), Eisenbahnschwellen aus Eisen, Laschen und

Unterlagsplatten, Hakenplatten, Radlenker u. dgl., Eisenbahnachsen,

-radeisen (Naben, Radreifen, -gestehe, -krénze), -rader, -radséatze;

3. Formstahl, -eisen: I-Trager, U-Eisen (von 80 mm Ho6he und mehr),
Belag- (Zores-) Eisen, Breitflanschtréager;

4. Stabstahl, -eisen: Rund- und Vielkantstahl, -eisen, Flachstahl,
-eisen, Halbrundstahl, -eisen, Winkel-, T- und Z-Eisen unter 80 mm
Hohe, sonstiger Profilstahl, -eisen in Staben;

. Universaleisen (Breitflacheisen);

. Spundwandeisen;

. Bandstahl, -eisen: Auch poliert, lackiert oder auf mechanischem
oder chemischem Wege mit unedlen Metallen oder mit Legierungen
aus unedlen Metallen Uberzogen;
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In diesem Zusammenhang wurde erwahnt, dall 99 % der Unter-
nehmungen innerhalb des Vierjahresplanes bisher rein privat-
wirtschaftlich finanziert worden seien. Die Finanzierung koénne
nicht schematisch durchgefihrt werden, sondern sei Je nach
dem vorliegenden Fall verschieden zu handhaben. Selbstver-
standlich habe man besonderen Wert darauf gelegt, wirkliche
Unternehmer zu Trégem der Finanzierung zu machen.

Die grofRte Aufmerksamkeit wurde von den Anwesenden
dem Vortrag des Obersten L6b Uber ,,Eisen* geschenkt. Der
Vortragende verwies auf die Grunde, die zur Eisenkontingentie-
rung gefihrt haben, obschon im Jahre 1936 mehr Eisen und
Stahl erzeugt wurde als zur Zeit des Hindenburgprogramms 1917
und 1918. Eisen sei der wichtigste Rohstoff. Wir leben nun ein-
mal im eisernen Zeitalter, und Eisen sei wertvoller als Gold
und Devisen, solange man dafiir nicht so viel Eisen in der Welt
kaufen konne als notig sei. Endgultig sei jetzt die Zeit gekommen
fur die verstarkte AufschlieBung unserer heimischen Erze. Die
Mitarbeit des dafur in erster Linie in Frage kommenden
Verbandes, des Vereins deutscher Eisenhittenleute, habe
in den letzten Monaten die Aufgaben in einem Tempo der Ldsung
zugefihrt, wie man das nicht fir maglich gehalten héatte. Das
Zeitmal, in dem die Versorgung aus deutschen Eisenerzen durch-
gefuhrt werde, sei lediglich von den Einsatzmadglichkeiten der
verfugbaren Menschen bestimmt. Das erste Ziel, ndmlich die
Ausweitung der deutschen Eisenerzeugung auf heimischer
Grundlage, die vierfach gunstiger sei als heute, werde inner-
halb der festgesetzten Frist erreicht werden, so daR am Ende
des zweiten Vierjahresplanes mindestens die Halfte der Eisen-
trager aus deutschem Boden kommen oder deutschen Ursprungs
sein werde. Die Kontingentierung Twerde nur in einer Ueber-
gangszeit durchgefihrt, nach [deren Ablauf die Ausweitung der
Erzeugung ein MaR erreichen werde, das jeglichen Verarbeitungs-
maglichkeiten angepaBt sei. Anderseits missen naturlich die
Leichtmetalle auf allen den Gebieten zur Anwendung kommen,
in denen sie das Eisen gleichwertig ersetzen.

Im AnschluB an diesen Vortrag sprachen noch Dr. Kraemer
Uber ,,Austauschwerkstoffe*, Regierungsrat Dr. Toepfer uber
.~ Textilien*, Forstmeister Dr. von Monroy uber ,Holz“,
Dr. Eckeil uber ,Buna und Kunststoffe“, Regierungsrat
Rechenberg Uber ,,Zusammenarbeit mit der Presse” und zum
SchluB nochmals Oberst L6b, der ausdriicklich darauf hinwies,
daB der Vierjahresplan durchaus nicht ausfuhrfeindlich, aber ein
geschworener Feind des Einfuhrzwanges sei. Wie der Fuhrer
in Wirzburg schon ausgefuhrt habe, solle der Vierjahresplan
Deutschland davor bewahren, von jedem Dritten nach Belieben
erpreft werden zu kdnnen. Der innere sittliche Sinn des Vier-
jahresplanes sei es, uns aus diesem Zustand des Zwanges zu befreien.

Stahl- und Eisenbleche:

8. 476 mm und starker ~Nauch geschliffen, poliert, gebréunt oder
(Grobbleche) I sonst kinstlich oxydiert, auf mechani-

9. 3 bis unter 4,76 mm >schem oder chemischem Wege mit un-
(Mittelbleche) ledlen Metallen oder mit Legierungen aus

10. unter 3 mm (Feinbleche) )unedlen Metallen Uberzogen;

11. Well- und Dachpfannenbleche, auch verzinkt, Dehn- (Streck-), Riffel-,
Waffel-, Warzenbleche, gelochte und gebohrte Bleche;

12. Stahl- und Eisendraht: gewalzt oder gezogen; blank oder lackiert
oder mit unedlen Metallen oder Legierungen aus unedlen Metallen
tberzogen;

13. Rohre, Formstiicke und Fittings aus Stahl oder Schmiedeeisen;

14. Rohre, Formsticke und Fittings aus GuReisen;

15. Sonstige GuBsticke, roh;

16. Schmiedesticke, roh.

§ 3.

(1) In besonders begriindeten Einzelfallen kann die Ueberwachungs-
stelle auf schriftlichen” Antrag Ausnahmen von den Bestimmungen dieser
Anordnung zulassen.

(2) Die Antrage sind der Ueberwachungsstelle Uber die zustandige
W irtschafts-, Fachgruppe bzw. Handwerkskammer einzureichen.

§ 4.
Zuwiderhandlungen gegen § 1 dieser Anordnung fallen unter die Straf-
vorschriften der §§ 10, 12 bis 15 der Verordnung Uber den Warenverkehr.

§ 5.
Die Anordnung tritt am Tage nach ihrer Veréffentlichung im Deut-
schen Reichsanzeiger und PreuBischen Staatsanzeigerl) in Kraft.
Berlin, den 31. Juli 1937.
Der Reichsbheauftragte fur Eisen und Stahl.
Dr. Kiegel.

X Nr. 174 vom 31. Juli 1937.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Ohne den Arbeiterausstand héatte die amerikanische Erzeu-
gung an Rohstahlblécken im ersten Halbjahr alle bisherigen
Héchstleistungen Uberboten. Der Ausstand verursachte einen
Verlust von ungefahr 1 Mill. t im Juni. Die Gesamterzeugung im
ersten Halbjahr betrug 29 224 867 t gegeniber der bislang er-
zielten Héchstleistung von rd. 29 501 000 t im ersten Halbjahr
1929. Im Juni wurden 4 250 702 t erzeugt, oder fast 19 % weniger
als im Mai mit 5236 016 t. Die Erzeugung von Stahlblécken
betrug im ersten Halbjahr 48,89 % der Leistungsfahigkeit. Der
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Juni-Durchschnitt stellte sich auf 74,46 % gegenuber 88,82 %
im Mai und 90,27 % im April.

Die Roheisenerzeugung wurde gleicherweise durch den
Ausstand in Mitleidenschaft gezogen. Die Gesamterzeugung im
ersten Halbjahr belief sich auf rd. 20 087 000 t, die hochst er-
reichte Zahl seit 1929, wo sie 22 169 000 t betrug. Im Juni wurden
rd. 3164 000 t erzeugt gegen 3 602 000 t im Mai. Am 1. Juli
waren von 240 vorhandenen Hochéfen 181 in Betrieb.

Nach Berechnungen des ,,American Iron and Steel Institute*
stieg die Leistungsfahigkeit der Stahlindustriel) zur Herstellung
von Stahlblécken im ersten Halbjahr 1937 um 294 000 t auf
70,646 Mill. t. Auch die Erzeugungsmoglichkeit der Hochofen-
werke nahm zu, und zwar von 50,398 Mill. t auf 50,617 Mill. t.
Die Zunahme bei den Stahlwerken entfiel in der Hauptsache auf
Siemens-Martin-Oefen und Elektroofen, wahrend die Leistungs-
féhigkeit der Bessemer-Stahlwerke unverdandert blieb. Allerdings
wurde inzwischen eine Bessemerbirne von 25 t Fassungsvermdogen
durch die Wireton Steel Co. in Betrieb genommen.

Wenn es auch unwahrscheinlich ist, dal die hohe Gesamt-
stahlerzeugung des ersten Halbjahres im zweiten Halbjahr er-
reicht werden wird, so sind doch gute Anzeichen dafuir vorhanden,
dal die Stahlindustrie auch weiterhin auf einer kréftigen Grund-
lage arbeiten wird, trotz der durch das Verhalten der Gewerk-
schaften verursachten Entmutigung und der unfreundlichen Hal-
tung der Bundesregierung in Washington gegeniiber den Werken.

Der Ausstand der Stahlarbeiter, der am 27. Mai begann,
jetzt also bereits langer als sechs Wochen anhélt, geht in letzter
Zeit mit Riesenschritten dem Zusammenbruch entgegen. Bis auf
ein Werk haben alle Betriebe die Erzeugung wieder aufgenommen,
und auch dieses letzte Wkrk wird in Kirze wieder arbeiten, sobald
der Gouverneur von Indiana den nicht Streikenden Schutz zu-
billigt. Die Erzeugung hat sich in einigen der betroffenen Werke
verringert, aber innerhalb acht oder vierzehn Tagen dirfte sie
bei dem vorhandenen hohen Auftragsbestand die alte Ho6he
wieder erreicht haben.

Denjenigen, die den Arbeiterausstand von einer gewissen
Entfernung aus beobachten, mag es befremdlich erscheinen,
daB die meisten unabhangigen Werke die Unterzeichnung eines
Abkommens mit den Lewis-Gewerkschaften [John L. Lewis
Committee for Industrial Organization (C. I. O.)] so scharf ab-
gelehnt haben, wéhrend die United States Steel Co. und eine
Anzahl anderer unabhéangiger Gesellschaften unterzeichnet
haben. Die Ansichten daruber gehen weit auseinander. Das
Vorgehen der United States Steel Co. hat groBe Erbitterung bei
den unabhangigen Werken hervorgerufen, die sich den Forde-
rungen der Lewis-Gewerkschaften entgegengesetzt haben. Die
unabhéngigen Werke beflirchten, daB die Unterzeichnung eines
Vertrages spéaterhin die Forderung nach einem ,closed shop“
(einem Betriebe, in dem nur Angehdrige der Gewerkschaften be-
schaftigt werden durfen) und dem ,,check-off“ (einem Verfahren,
bei welchem der Arbeitgeber die Beitrédge fur die Gewerkschaft
von den Léhnen einbeh&lt und an die Gewerkschaft weiterleitet)
nach sich zieht. Ueberdies hat das Verhalten der Lewis-Gewerk-
schaften in der Kraftwagenindustrie nicht dazu beigetragen, das
Vertrauen in die C. I. O. zu starken, da die General Motors
Corporation allein ungefahr 200 wilde Streiks erlebte, seitjsie ein
Abkommen mit der C. I. 0. unterzeichnet hatte.

Der Schrottmarkt, der immer ein guter MaRstab fiur die
wechselnden Verhéltnisse in der Stahlindustrie ist, zeigte sich
lebhaft beeinfluBt von dem offensichtlichen Fehlschlag der Ge-
werkschaften, die unabhdngigen Werke zur Unterzeichnung des
Vertrages zu zwingen. Stahlschrott zog in Pittsburgh, Phila-
delphia, Chicago und anderen wichtigen Mittelpunkten in der
ersten Juliwoche um ungefahr 1 $ an; weitere Preissteigerungen
sind wahrscheinlich. Obwohl es gegenwértig keine Schrottknapp-
heit gibt und in den Vereinigten Staaten nie gegeben hat, ent-
stand eine kunstliche Knappheit infolge der niedrigen Preise, die
sich in den letzten Monaten gebildet hatten. Seit vergangenem
Maérz bis Anfang Juli sanken die Preise fiir schweren Stahlschrott
in Pittsburgh um ungefdhr 5 $ je t. Wenn der Stahlmarkt fir
den Herbst glnstige Aussichten verspricht, dirften sich nach der
Ansicht der fuhrenden Schrotthdndler die Schrottpreise Uber
die hochsten Maérzpreise erheben.

Im Mai wurden rd. 650 000 t Eisen- und Stahlschrott aus-
gefuhrt. Die Junizahlen liegen noch nicht vor, dirften aber
ungeféhr dieselbe Hohe erreichen. Den Schatzungen nach wird
sich die gesamte Schrottausfuhr fir 1937 auf etwa 5 Mill. t be-
laufen, wenn nicht der Kongref? das jetzt noch in der Schwebe
befindliche Gesetz Gber Ausfuhrbewilligungen fur Schrott
annimmt, was noch zweifelhaft ist. Zwischen den einzelnen Re-
gierungsbehdérden bestehen Meinungsverschiedenheiten Utber die
ZweckmaBigkeit dieses Gesetzes. Kriegs- und Marineamt sind
dafir, Staats- und Handelsamt dagegen. Ein Nachtrag zu dem

* Vgl. Stahl 4. Eisen 57 (1937) S. 385.

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen, 887

Gesetz will auch noch Roheisen, Eisenerz, Halbzeug und wo-
maoglich einige Fertigerzeugnisse in das Ausfuhrbewilligungs-
verfahren einbeziehen. Das bringt natirlich die Stahlwerke in
Schwierigkeiten, die wohl eine Ausfuhrbewilligung fir Schrott
wiinschen, dagegen nicht fir Roheisen und Stahl. Infolge noch zu
erwartender Untersuchungen wird es zweifelhaft sein, ob das Ge-
setz noch wahrend der jetzigen Tagungszeit des Kongresses zur
Abstimmung kommt.

Der AuRenhandel in Eisen und Eisenwaren hat betracht-
lich zugenommen und durfte auch weiterhin infolge der Herab-
setzung der Einfuhrzdlle in GroBRbritannien anwachsen. Aus-
gefuhrt wurden im Mai ausschlieRlich Schrott 412 303 t im Werte
von 19 186 363 $ gegeniiber 259 881 t im Werte von 15 854 933 $
im April. Die Ausfuhr im Mai war mehr denn viermal so grof
als die im gleichen Monat des Vorjahres. Roheisen stand im Mai
an erster Stelle mit 119 4801gegen 38 7881 im April und nur 123 t
im Mai 1936. An zweiter Stelle kamen Rohblécke und vorge-
walzte Blocke mit insgesamt 101144 t. In den ersten funf Mo-
naten des laufenden Jahres wurden insgesamt 1156 708 t ausge-
fuhrt im Werte von 67 989 315 $ gegen 458 073 t in der ent-
sprechenden Zeit des Vorjahres. In diesen fiinf Monaten waren
die hauptsachlichsten Ausfuhrgiter Roheisen mit 203 868 t, Roh-
blocke, vorgewalzte Blocke usw. mit 119 713 t, WeiBbleche aller
Art 128 439 t, Schwarzbleche 99 584 t, unbearbeitetes Grobblech
99 388 t, gewohnlicher Stabstahl 42 606 t, warmgewalzte Streifen
38 581 t und schwere Schienen 32 697 t. Die Schrottausfuhr be-
lief sich in den ersten finf Monaten auf 1 646 036 t.

Die Stahlwerke gingen in das dritte Vierteljahr mit glénsti-
gen Aussichten, wenn man von den Schwierigkeiten infolge des
Arbeiterausstandes absieht. Diejenigen, die ohne Unterbrechung
gearbeitet haben, verfigen noch uber reichliche Rucklagen in
einigen Erzeugnissen, namentlich in WeilRblechen, Grobblechen,
Feinblechen, Baustahl und Oelleitungsrohren. Die Nachfrage
nach WeilRblechen ist beispiellos. Zum Teil ist sie auf den Um-
stand zuruckzufuhren, daB die zu einem Preise von 4,85 S je
Normalkiste abgeschlossenen Vertrdge am 1. Oktober ablaufen;
dann tritt der neue Preis von 5,35 S in Kraft, abgesehen von den-
jenigen Gesellschaften, die durch Arbeiterausstande in der Durch-
fuhrung ihrer Auftrédge behindert waren. Vertrédge uUber WeiB-
bleche sind in den neun Monaten vom 1. Januar bis 1. Oktober
ohne Preisanderungen abgeschlossen worden. Die voraussichtlich
héheren Preise fur WeiRbleche bilden nur einen Teil der Grinde
far die starke Nachfrage. Im vergangenen Jahre hatte die Ernte
infolge der Trockenheit zum Teil erheblich geringere Ergebnisse
als Ublich zu verzeichnen, wahrend sie in diesem Jahre wesentlich
besser ausgefallen ist und auch die Preise héher sind. Blech-
kannen fur Bier werden sehr viel verlangt, was eine standig
wachsende Nachfrage nach WeilRblechen zur Folge hat.

Das Geschaft in Grobblechen ist neuerdings besonders
lebhaft. Einige Walzwerke sind fur zehn Wochen oder noch
langer ausverkauft. Eisenbahnwagen (ungefahr 50 000 Wagen
sind im ersten Halbjahr in Auftrag gegeben worden) usw. standen
an erster Stelle. Zahlreiche Betriebsausdehnungen, insbesondere
in der Kraftwagenindustrie, sind im Gange, wodurch der geringere
Umfang der behdrdlichen Auftrdge in gewissem Sinne ersetzt
wird.

In der Kraftwagenindustrie herrscht augenblicklich
Ruhe. In den néachsten zwei oder drei Wochen werden die
Kraftwagengesellschaften fir ihre 1938er Wagen gréBere Stahl-
mengen einkaufen, so daR die Stahlwerke fir die Mitte des
Sommers besser beschéaftigt sein dirften als gewdhnlich. Wahr-
scheinlich arbeiten die Werke im Juli und August zu ungeféhr
80 % ihrer Leistungsfahigkeit.

Buchbesprechungen.

Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Disseldorf. Hrsg. von Friedrich Korber. Dusseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. H. 4°.

Bd. 18, Abhandlung 294 bis 315. Mit 125 Zahlentaf. u.
452 Abh. 1936. (3 Bl., 314 S.) 27 JIM, geb. 30 JIM.

Stellte der vorhergehende Band der Mitteilungen als letzter
aus dem friuheren Heim des Eisenforschungs-Institutsl) einen
wirdigen AbschluB dar fur die dortige Schaffenszeit, so gibt der
vorhegende einen ebenso ausgezeichneten Auftakt fur die Arbeiten
im neuen Heim und zeigt, daR die erfolgreiche und planmaRige
Arbeitsweise, dal3 der alte Geist des Instituts mit Ubergesiedelt ist.

Im Zusammenhénge mit dieser Uebersiedlung bringt der vor-
liegende Band vor allem eine ausfihrliche Beschreibung des Neu-
baues, der die Aufmerksamkeit eines jeden Eisenhittenmannes
in Anspruch nimmt. Die Ubrigen 21 Abhandlungen berichten zu
einem groBen Teil wieder Uber die planmaRige Weiterbehandlung

* Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 915/16.
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einer Reihe groBerer Forschungsaufgaben, in deren Bearitbeung
das Institut vielfach unbestritten die Fihrung Gbernommen hat.
Daneben stehen Einzelstudien als wertvolle Beitrdge zu einer
Reihe von Fragen der Eisenforschung.

Die Arbeiten Uber die magnetischen Eigenschaften der
Sauerstoffverbindungen mit dem Ziel, die Magnetisierbarkeit fur
die Aufbereitung der Eisenerze auszunutzen, wurden fortge-
setzt, vor allem in der Richtung der Prifung des Einflusses ver-
schiedener Gasatmosphéren beim R&sten auf die magnetischen
Eigenschaften von Eisenhydroxyden. Im Zusammenh&nge damit
wurden Untersuchungen durchgefihrt zur magnetischen Aufbe-
reitung von eisenarmen niederschlesischen Raseneisenerzen, wobei
auch wirtschaftliche Fragen eingehend gewiirdigt werden.

Auf metallurgischem Gebiete ist der vorliegende Band be-
sonders reichhaltig. Er beschert vor allem eine Abhandlung uber
das Reaktionsgeschehen im basischen Siemens-Martin-Ofen, die
den Sauerstoffgehalt im Stahlbad verfolgt. Weiter wird be-
handelt der EinfluB des beim Schmelzen aufgenommenen
Wasserstoffes auf den Stahl, namentlich in der Richtung der
durch den Wasserstoff moglichen Schadigungen des Stahles. Um-
fassend untersucht wurde ferner die Auswirkung der Silizid-,
Phosphid- und Karbidbildung in Eisenschmelzen auf ihre Gleich-
gewichte mit Oxyden; dabei stehen die Bildungswarme der Eisen-
Silizium-Legierung und Schmelzen, die Auswirkung der Silizid-
wirkung auf die Gleichgewichte zwischen Eisen und saurer
Schlacke und die Wirkung des Phosphors auf die Systeme Eisen-
Mangan-Silizium-Sauerstoff und -Kohlenstoff im Vordergrinde.
Besonders betrachtet wurde dann noch die Bedeutung dieser Fest-
stellungen fir die Vorgange bei der Desoxydation kohlenstoff-
haltigen Eisens mit Mangan und Silizium sowie dem Reaktions-
ablauf bei der Oxydation von Mangan und Silizium enthaltendem
Roheisen bei tieferen Temperaturen. Das fur diese Arbeiten ent-
wickelte Verfahren zur Bestimmung der Bildungswarme von
Eisen-Legierungs-Schmelzen wurde weiterhin benutzt zur Be-
stimmung der Bildungswarme der Nickel-Silizium-Legierungen
und -Schmelzen. Das Verhalten der Schmelzen von Eisen, Nickel
und Mangan gegen ihre flussigen Silikate und feuerfeste Kiesel-
saure bei 1600° ist der Gegenstand einer weiteren groReren metall-
urgischen Untersuchung, die umfassende Unterlagen fir die
Dreiphasen-Gleichgewichte Metallschicht — Silikatschlacke —
feste Kieselsaure im System Fe-Ni-Mn-Si-0 gibt.

Das Gebiet der M etallphysik bringt eine weitere Abhand-
lung zur Umwandlungskinetik des Austenits als Fortsetzung der
schon seit langem laufenden Arbeiten zu dieser Frage. Verfolgt
wurde die isotherme Austenitumwandlung eines Chrom-Nickel-
Stahles durch magnetische und elektrische Widerstandsmessungen
zwischen 610 und 200°; die festgestellte Voreilung der Wider-
standsanderung gegen die Aenderung der Magnetisierung wird
durch eine Widerstandédnderung des Austenits erklart, die der
Umwandlung vorausgeht. Die Arbeit schlieBt an an eine
frihere Untersuchung ahnlicher Art. Die Konstitutionsforschung
ist vertreten durch eine Abhandlung uber die Eisenecke im Drei-
stoffSystem Eisen-Vanadin-Kohlenstoff. Endlich wird berichtet
Uber den Ablauf der Umwandlungen bei den irreversiblen Eisen-
Nickel-Legierungen, die magnetisch verfolgt wurden.

Aus der W eiterverarbeitung des Stahles werden behandelt
einmal der EinfluR des Walzgrades, der Walztemperatur und des
Dickenverhaltnisses auf den Walzvorgang und die Festigkeits-
eigenschaften von mittelharten Kohlenstoffstahlen, und zwar
einem Elektrostahl mit 0,28 % C und einem Siemens-Martin-Stahl
mit 0,43 % C, zum andern eine Schmiedefrage. Diese letzte Arbeit
bringt an Hand von Versuchen mit Bleiproben Aufschliisse uber
die besonders undurchsichtigen Vorgange beim Schmieden unter
dem Hammer.

Der Dehnungsverlauf beim Kriechen metallischer Werkstoffe
wurde in einer neu entwickelten Versuchseinrichtung mit der
Madglichkeit eines sehr genauen Gleichhaltens der Temperatur
verfolgt, und zwar an Kupfer, Zink und Blei. Die Untersuchung
ergab wertvolle Ruckschliusse auf die Praxis der Dauerstand-
festigkeitsuntersuchungen in abgekirzten Verfahren. Eben-
falls das Gebiet der Warmfestigkeit behandelt eine Untersuchung,
die eingehende Angaben Uber die Festigkeitseigenschaften einer
Anzahl legierter Stahle bei hdoheren Temperaturen macht.

Auf dem Gebiete der W echselfestigkeit wurden durch
eingehende Untersuchungen an einer ganzen Anzahl von Bau-
stahlen in Form geschliffener und polierter Rundstabe sowie von
Flachstdben mit und ohne Walzhaut verschiedene Einzelfragen
dieses immer wichtiger werdenden Gebietes erdrtert. Zug-Druck-
Schwingungs-Versuche an einer Reihe von Stahlen zeigten, daR
die Wechselfestigkeiten bei hochfrequenter Beanspruchung um
8 bis 13 % hoher liegen kdnnen als bei niederfrequenter. Auch der
Werkstoffddmpfung winde Aufmerksamkeit geschenkt. Ferner
wurden die Dauerfestigkeitsschaubilder von gekerbten und kalt-
verformten Stahlen sowie von Schrauben bei verschiedenen Zug-
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mittelspannungen untersucht, und endlich nimmt eine recht be-
merkenswerte Untersuchung die Frage der Dauerfestigkeit bei
héheren Temperaturen in Angriff.

Fortgesetzt wurden auch die Arbeiten Uber réntgenographi-
sche Spannungsmessungen. Derartige Messungen wurden
durchgefihrt einmal an Stahlwellen, wobei unter anderem an
der Oberflache erhebliche, auf das Abdrehen zuritckzufihrende
Zugspannungen ermittelt wurden; in einer weiteren Abhandlung
werden die Ergebnisse von réntgenographischen Spannungs-
messungen an geschweillten Bauwerken mitgeteilt. Die Arbeiten
lassen erkennen, dafl die rontgenographische Spannungsmessung
ein wertvolles und durchaus brauchbares Arbeitsmittel gewor-
den ist.

Eine Arbeit endlich berichtet Uber die Entwicklung eines
neuen sehr bemerkenswerten Farbpyrometers, ein Gebiet,
auf dem bekanntlich bereits friher ein bedeutsamer Erfolg er-
zielt wurde. Das neue Pyrometer gestattet die Ermittlung der
wahren Temperatur von nicht selektiv strahlenden Temperatur-
strahlern mit grofer Genauigkeit und 148t mit einer einzigen Mes-
sung feststellen, ob schwarze Strahlung vorliegt oder nicht. Die
Brauchbarkeit des neuen Gerétes wurde auch durch Messungen
im Betriebe nachgewiesen mit bemerkenswerten Feststellungen
nach verschiedenen Richtungen.

Insgesamt stellt der abgeschlossene Band wiederum mit
seiner Fulle von wissenschaftlich ausgezeichneten und wirklich-
keitsnahen Untersuchungen eine wertvolle Bereicherung aller
Gebiete eisenhittenmé&nnischen Schaffens dar.

Ernst Hermann Schulz.
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