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(Kritische Bewertung von Dauerversuchen.

an Nietverbindungen aus St 52 unter Verwendung verschiedener Nieten.
Dauerzugversuche an geschweiflten Staben und Verbindungen aus St 52.
Dauerbiegeversuche an geschweiRten 1-Tréagern.

Dauerbiegefestigkeit von StumpfSchweifungen.
EinfluB héherer Vorspannung auf die Dauerzugfestigkeit.

a3 auch bei der sorgféltig Uberlegten und vorher ein-
gehend gepruften Einflhrung neuer Werkstoffe oder
Arbeitsverfahren in der Technik gewisse Ruckschlége er-
folgen kénnen, wenn bereits der Schritt zur betriebsméaRigen
Benutzung getan ist, ist eine nicht unbekannte Erscheinung.
Invielen Féallen treten Schwierigkeiten gerade erst dann ein,
wenn die betriebsmaRige Ausnutzung bereits begonnen hat.
Bei der Einfihrung sowohl des Stahles St 52 als Baustoff
als auch der elektrischen Lichtbogen-
schweillung als Verbindungsmittel im
Grof3stahlbau— zuné&chst bei St 37 — ist
man zweifellos mit der Vorsicht vor-
gegangen, die bei dem damaligen Stande
der Kenntnisse Uber die Beanspruchun-
gen der Bauwerke und (ber das Ver-
halten genieteter Verbindungen am /
Platze war. Diesem Stande unserer tech- | * %
nischen Erkenntnisse entsprach es, wenn /
die planméRige Erprobung geschweil3 - I ;>
ter Verbindungen sich zunéchst auf
dieFeststellung desVerhaltensgegen
statische Beanspruchungen er-
streckte. Vielleicht ist es als ein Glick
zu bezeichnen, dafl aber gerade zu dieser Zeit auch die
Frage der Dauer- oder Schwingungsbeanspruchung von
Stahlbauwerken einerseits, das Verhalten der Werkstoffe
gegenuber dieser schwingenden Beanspruchung anderseits
stark in den Vordergrund geruckt wurde. Es darf darauf hin-
gewiesen werden, dal bereits bei der Einfihrung des St 52
die erzeugenden Huttenwerke von sich aus den neuen Bau-
stoff auf seine Dauerfestigkeit untersuchten, ohne dal3 hier-
fur an sich ein Zwang vorlag. Gemal? dem damaligen Stande
der Erkenntnisse wurden allerdings diese Untersuchungen
an glatt bearbeiteten Probestaben durchgefiihrt. Die Er-
gebnisse waren bekanntlich durchaus befriedigend, da bei
dieser Prifungsart die Schwingungsfestigkeit des St 52
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J) Nach dem Vortrage von E. H. Schulz in der 23. Voll-
versammlung des Werkstoffausschusses am 14. Dezember 1932. —
Sonderabdrucke dieses Berichtes sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Klemmkraftmessungen an unlegierten und legierten Nieten.
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diejenige des St 37 etwa im Verhaltnis der Streckgrenze
Ubertraf. Diese beruhigende Feststellung erlitt aber eine
nicht unerhebliche Erschitterung, als besonders Versuche
von 0. Grafd zeigten, daB die Dauerfestigkeit der Bau-
stéhle bei Prufung von Proben mit Walzhaut erheblich
absinkt, und daR dieser Rickgang bei harteren Stahlen,
auch bei St 52, bedeutend starker sein kann als beim
weichen St 37.
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Abbildungen 1a bis 1c. Dauerzugfestigkeit von St 37 und St 52 (nach K. Schaeehterle).

Zu diesen Feststellungen wie zu den Betrachtungen Uber
Dauerfestigkeitsprifungen Uberhaupt ist jedoch mit be-
sonderem Nachdruck eine wichtige Einschrankung zu
machen. Die fir die Baustahle hoherer Festigkeit beim
Schwingungsversuch sich ergebenden ungiinstigen Verhélt-
nisse bestehen in vollem Umfang nur fir den Fall einer aus-
schlieR3lich oder Uiberwiegend schwingenden Beanspruchung,
wie sie aber z. B. im Briickenbau nicht die Regel ist.
W. Schneider3 hat daher schon vor langerer Zeit nach-
dricklich darauf hingewiesen, daB fir eine wirklich brauch-
bare Beurteilung der Verhéltnisse vor allem von den Kon-
strukteuren die tatsdchlich in Bauwerken auftreten-
den Beanspruchungen genauer untersucht werden

2) Dauerfestigkeit von Stahlen mit Walzhaut, ohne und mit
Bohrung, von Niet- und SchweiBverbindungen (Berlin: VDI-Ver-
lag 1931); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 268/69.

3) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 285/92.
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muften, wobei der Anteil der schwingenden und der Anteil
der statischen Beanspruchung festzustellen sei. Es muf} da-
her bei den Betrachtungen der Laboratoriumsversuche stets
daran gedacht werden, dal dabei meist die unginstigsten
Verhaltnisse zugrunde gelegt sind. Diese Art der Unter-
suchung unter den ungunstigsten Verhaltnisen ist ander-
seits aus leicht ersichtlichen Griinden fir den Laboratoriums-
versuch vielfach von grofiem Vorteil —es darf aber dann bei
der Auswertung eines nicht auler acht gelassen werden:
Tatsachlich geben die Laboratoriumsversuche Uber die
Schwingungsfestigkeit gewissermallen nur Vergleichszahlen,
beispielsweise fur verschiedene Arten der Verbindungen
usw., die dabei ermittelten Zahlen kdnnen aber nicht ohne
weiteres dem Konstrukteur unmittelbar als Werte dienen.
Die Ausfuhrungen von A. Fry4) Uber die Bedeutung der
Zahl durften gerade fiir die hier in Frage stehenden Ver-
haltnisse eine ganz besondere Bedeutung haben.
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schaubild, nach dem fur die zur Zeit bevorzugt verwendeten
Verbindungsformen mit Flanken- und Stirnkehlndhten die
Forderung einer I,5fachen Sicherheit bei dynamischer Be-
anspruchung nicht restlos erftllt ist. Besser waren die Er-
gebnisse bei stumpfgeschweillten St6Ren. Bei St 37, der
in Form des ungeschweilsten Walzstabes eine Ursprungs-
festigkeit von 20 bis 24 kg/mm?2 erreichte, ergaben sich bei
der elektrischen LichtbogenschweilBung Werte zwischen 10
und 15 und bei der GasschmelzschweiBung solche von 10 bis
16 kg/mm2 Die Feststellungen von G. Bierett?) durften
diese Ergebnisse im grofRen und ganzen bestétigen, die dazu
angetan waren, der Anwendung der Schweifung im Grof3-
stahlbau Mifitrauen entgegenzubringen. Wenn die Befunde
verallgemeinert werden koénnten und wenn insbesondere
keine Wege gefunden wirden, um hier Verbesserungen zu
erzielen, so ware damit jedenfalls der Verwendung ge-
schweiflter Verbindungen im Stahlbau eine enge Grenze

0. Graf und K. Schaechterle5 haben auch da§esetzt

Verdienst, als erste planméflige Feststellungen zur Be-
wertung der malgebenden Konstruktionsunter-
lagen fiir genietete und geschweiflte Verbindungen
gemacht zu haben, wobei sie sich der Pulsatormaschine be-
dienten und vorzugsweise den ungunstigsten Fall der voll-
kommenen Entlastung — die Ursprungsfestigkeit — unter-
suchten. Das Ziel aller derartiger Versuche an den nach den
geltenden Vorschriften berechneten Verbindungen ist immer,
fur den gewdahlten Belastungsfall zu einer mdglichst hohen
und trotzdem sicheren Ausnutzung des Werkstoffs zu ge-
langen. Nach den in dieser Richtung durchgefiihrten Dauer-
zugversuchen ist der sichere Bereich, in dem Vollstdbe mit
Walzhaut aus St 37 und St 52 zwischen reiner Wechsel-
beanspruchung und reiner ruhender Beanspruchung sicher
belastet werden kénnen, in Abb. la dargestellt. Die Ueber-
legenheit des harteren Baustahles St 52 steigt gemaR frii-
heren Untersuchungen6 mit wachsendem Anteil der ruhen-
den Spannung an der Gesamtbeanspruchung.

Fur die Bewertung verschiedener Nietverbindungen
hat unter diesem Gesichtswinkel die Ursprungsfestig-
keit des gelochten Stabes als MaRstab zu gelten. Der
Beanspruchungsbereich bei Prifung gelochter Stébe aus
St37 und St52 ist in Abb. Ib wiedergegeben. Fir Niet-
verbindungen aus St 37 mit Nieten aus St 34 stellte Graf
beispielsweise Werte fur die Ursprungsfestigkeit fest, die
gleich oder sogar héher waren als die des nicht kinstlich
verletzten Walzstabes. Fir Laschenverbindungen aus St 52
nehmen Graf und Schaechterle an, daR bei guter Durch-
fihrung der Nietung, gentigender Anzahl von Nieten und bei
Verwendung eines geeigneten Nietenstahles ebenfalls eine
befriedigende Dauerfestigkeit zu erreichen ist. Auch hier
liegt die Ueberlegenheit des St 52 vorzugsweise bei Uber-
wiegend ruhenden Beanspruchungen.

Wie dagegen ein Vergleich des Dauerfestigkeitsschau-
bildes fiir geschweiflste Verbindungen in Abb. Ic mit den
Schaubildern in Abb. la und b erkennen IaRt, ergaben sich
fir SchweiRverbindungen aus beiden Stahlen bei vor-
zugsweise wechselnden Beanspruchungen wesent-
lich unginstigere Verhaltnisse, vor allem traf das zu
flr geschweiflite Laschenverbindungen. Schaechterle ent-
wickelte daraufhin das in Abb. 1c wiedergegebene Vorspann-

4) Stahl u. Eisen demnéchst.

5) Stahlbau 3 (1930) S. 277/81 u. 289/95; 4 (1931) S. 89/92;
5 (1932) S. 65/72; Z. VDI 76 (1932) S. 438/42; Bautechn. 10
(1932) S. 590/93 u. 603/05.

6) H. Buchholtz und E. H. Schulz: Mitt. Forsch.-Inst.
Verein. Stahlw., Dortmund, 2 (1931) S. 97/112; Stahl u. Eisen
51 (1931) S. 957/61; Abh. d. Intern. Ver. f. Briickenbau u. Hoch-
bau, Zirich 1932, Bd. 1, S. 447/66.

Es erscheint allerdings zur Bewertung der bisherigen
Ergebnisse von Dauerversuchen von vornherein not-
wendig, auf den Widerspruch zwischen ihnen und den
praktischen Erfahrungen hinzuweisen. Die Erfahrun-
gen mit geschweiRten Stahlbauten sind selbst bei Vorliegen
erheblicher Wechselbeanspruchungen durchweg glnstiger,
als auf Grund der Ergebnisse von Dauerversuchen auf
der Pulsatormaschine zu erwarten ist. Solange daher nicht
vergleichende Versuche an gréReren Bauelementen mit ent-
sprechenden Beanspruchungen wie in der Praxis durch-
gefuhrt sind, kénnen die bisherigen Ergebnisse der Dauer-
versuche lediglich als vergleichende Bewertung verschie-
dener Werkstoffe und Verbindungsformen, nie aber unmittel-
bar als Berechnungsgrundlage dienen.

Ferner ist besonders auf den bereits eingangs gestreiften
Gesichtspunkt hinzuweisen. In dem Mal3e, wie der Anteil
der statischen an der zusammengesetzten Belastung zu-
nimmt, werden die im statischen Versuch ermittelten Eigen-
schaften, vor allem die Streckgrenze, wieder ausschlag-
gebender fiir die Beanspruchungshéhe. Gerade hierin ist es
sicher mit begriindet, dafi? in der Praxis sich bereits vielfach
geschweiRte Bauten aus St 52 auch beim Vorliegen von
schwingender Beanspruchung Uber Jahre hinaus bewdéhrt
haben.

Die Auffassung laboratoriumsmaRiger Untersuchungen
Uber Dauerfestigkeit als Vergleichsversuche zwingt auch da-
zu, bei Bewertung der Dauerfestigkeit von Schweilungen
das Verhalten der Nietung gegen die entsprechenden
Wechselbeanspruchungen mit heranzuziehen.

Fur die Dauerfestigkeit einer Nietverbindung ist auRer
der Art des Nietenstahles, der Gite der Werkstattarbeit und
der Nietung sehr maRgebend die Zahl der Nieten oder das
Verhéltnis von Scher- und Zugspannung und die Héhe des
Lochleibungsdruckes. Aus den in dieser Richtung durch-
gefuhrten Untersuchungen geht hervor, dafl die Dauer-
zugfestigkeit einer Nietverbindung mit abneh-
mender Scherspannung in den Nieten und sinken-
dem Lochleibungsdruck steigt. Soll der Werkstoff
madglichst voll entsprechend der Ursprungsfestigkeit des ge-
lochten Stabes ausgenutzt werden, so ist das Verhéltnis von
Scherspannung zu Zugspannung bei Nietverbindungen aus
St 37 Kleiner als etwa 0,8, bei Nietverbindungen aus St 52
kleiner als 0,6 zu wahlen. Neben diesen baulichen Maf3-
nahmen hat auf Grund neuerer Erkenntnisse — besonders
von K. Wellinger8 — die Art des verwendeten Nieten-

7) Elektroschweillg. 4 (1933) S. 21/27.
8) Eigenspannung, Geflige und Festigkeit warmgeschlagener
Nieten (Berlin: W. Ernst & Sohn 1932).
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Stahles erheblichen EinfluR auf die Dauerfestigkeit einer
Nietverbindung. Von der Deutschen Reichsbahn-Gesell-
schaft wurde bekanntlich zunéchst fir St 52 ein Nietenstahl
St 52 vorgeschrieben, an dessen Stelle spater der weichere
Nietenstahl St 44 trat. Die nachfolgenden Betrachtungen
lassen die volle Berechtigung dieser Aenderung des Werk-
stoffes klar erkennen. Die Nietverbindungen sollen als so-
genannte Reibungsverbindung die Kréfte in erster Linie
durch Reibung Ubertragen. Erst nach Ueberschreiten des
Reibungsschlusses werden die Nieten auf Scherung und je
nach der Kienunlange auch auf Biegung beansprucht. Die
Grife des Reibungsschlusses ist unter sonst gleichen Be-
dingungen von der Klemmkraft der Nieten abhéngig. Soll
der Reibungsschlul? einer Nietverbindung, ihr Gleitwider-
stand und damit auch ihre Dauerfestigkeit erhdht werden,
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Abbildung 2. Sehrumpfvorgang und Klemmkraft
bei Nieten aus unlegiertem und legiertem Nietenstahl.
so ist vor allem die Klemmkraft der Nieten zu steigern.
Naturgemal ist aufler der Klemmkraft auch die Scher-
festigkeit der Nieten fiir die statische Tragfahigkeit der Ver-
bindung maRRgebend. Die in dieser Richtung im Forschungs-
institut der Vereinigten Stahlwerke durchgefiihrten Arbeiten
haben gezeigt, dal} es nicht leicht ist, gute Klemmkraft
mit hoher Scherfestigkeit zu vereinigen. Zum Verstandnis
ist es notwendig, kurz auf die Entstehung der Klemmkraft
in den Nieten einzugehen,

Abb. 2 zeigt schematisch den Verlauf des Schrumpfens
und der Klemmkraft nach Beendigung des Nietvorganges
links fur einen unlegierten Nietenstahl St 34, rechts flr einen
Stahl mit 0,1% Cund 3% Ni. Die Schrumpfung des Niets
bei sinkender Temperatur wird durch die y-a-Umwandlung
unterbrochen, die mit einer Verldngerung verbunden ist.
Sie tritt bei St34 noch wahrend des Nietvorgangs bei
etwa 700°, bei dem Nickelstahl dagegen starker und — was
wesentlich ist — erst nach Beendigung des Nietvorgangs bei
wesentlich geringerer Temperatur, etwa bei 550°, auf.
Im St 34 tritt nach Beendigung des Nietvorganges eine Ver-
kiirzung von 0,7%, im Nickelstahl dagegen nach Beendigung
der Umwandlung nur eine solche von 0,5% ein. Nach Ab-
schlul? des Nietvorgangs pref3t bei St 34 der sclirumpfende
Niet mit einer der jeweiligen Elastizitatsgrenze entsprechen-
den Kraft die Bleche aufeinander. Mit sinkender Temperatur
wéchst die Klemmkraft entsprechend der Elastizitatsgrenze,
bis der Schrumpfungsvorgang beendet ist. Nieten aus St 34
weisen z. B. bei einer Elastizitatsgrenze von 30 kg/mmz2eine
Klemmkraft von 27 kg/mm2auf. Bei Nieten aus dem Stahl
mit 3% Ni steigt nach Beendigung des Nietvorgangs zu-
néachst auch die Kienunkraft bis an die Elastizitatsgrenze;
bei etwa 550° setzt aber die y-a-Umwandlung mit starker
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Verléangerung ein, dementsprechend sinkt die Klemmkraft
wieder sehr ab. Nach Beendigung der y-a-Umwandlung
ist dann aber die zur Verfligung stehende Temperaturver-
kiirzung zu gering, um noch eine nennenswerte Klemmkraft
zu erzeugen. Trotz der sehr hohen Elastizitatsgrenze von
70 kg/mm2 wiesen daher Nieten aus Nickelstahl nur eine
Klemmkraft von etwa 6 kg/mm2 auf. Der Gleitwiderstand
einer Nietverbindung mit Nieten aus St 34 ist mithin
wesentlich héher als derjenige einer mit Nickelstahlnieten.
Diese Tatsache hat seinerzeit auch beim Bau der amerika-
nischen Nickelstahlbriicken grofie Schwierigkeiten ergeben;
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Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften und
Klemmkraft von Nieten aus verschiedenen Stahlen.
(Durchmesser der Nieten 19 mm, Klemmlénge
96 mm, Nietdruck rd. 120 kg/mm?2)
es war kaum mdglich, Nieten aus Nickelstahl mit guter

Kienunkraft herzustellen.

Diese Ueberlegungen wurden durch Klemmkraft-
messungen an verschiedenen Nietenstahlen bei sonst glei-
chen Nietbedingungen bestétigt. AU. 3 gibt die Festigkeits-
eigenschaften, Klemmkraft9 und Umwandlungsendtempe-
ratur von zwei unlegierten und drei legierten Nietenstéhlen
— geordnet nach steigender Zugfestigkeit — wieder, und
zwar links bei Nietung mit dem Hammer, rechts mit der
Presse. Zugfestigkeit und Scherfestigkeit im geschlagenen
Niet steigen mit der Zugfestigkeit des Nietenstahles an. Die
Klemmkraft fallt dagegen entsprechend dem Sinken der
Umwandlungsendtemperatur bei den legierten Stéhlen immer
mehr. Nietung mit der Presse erhoht allgemein die Klemm-
kraft und gleicht die Unterschiede zwischen den einzelnen
Stahlen etwas aus, da bei PreRnietung der SchlieRdruck
héher und gleichmagiger ist als beim Hammer. Nietung mit
der Presse ist daher ziu Erzielung einer hohen Klemmkraft
vorzuziehen, jedoch 1&f3t sich durch Nietung mit der Presse
im allgemeinen bei groBen Kienunldngen das Nietloch
weniger gut ausfllen als durch Nietung mit dem Hammer.

Der EinfluR der Art des Nietenwerkstoffs oder der
Klemmkréafte auf die Dauerzugfestigkeit von zwei-
reihigen Nietverbindungen aus St 52 (Chrom-Kupfer-
Stahl) ist aus AU . 4 zu erkennen. Die Verbindungen wurden
hergestellt mit drei verschiedenen Nietenstahlen: St 34,
St 44 und St 52; die beiden letzten waren ebenfalls Chrom-
Kupfer-Stédhle mit 46 und 53 kg/nun2 Zugfestigkeit. Die
Zugfestigkeit der geschlagenen Nieten — aus der Brinell-
harte errechnet — betrug 45, 58 und 75 kg/mm2 Die Seher-

9) Bestimmt nach C. Bach und R. Baumann: Z. YDI 56
(1912) S. 1890.
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festigkeit der geschlagenen Niete stieg entsprechend der Aus-
gangsfestigkeit, die Dauerzugfestigkeit war jedoch bei den
Verbindungen mit weicheren Nieten wesentlich groRer als
bei der mit den harten Nieten aus St 52. Parallel zur Dauer-
festigkeitskurve geht der Verlauf der Klemmkraft. Harter
Nietenstahl bewirkt also neben oder durch geringere Klemm-
kraft eine verhaltnismalig geringe Dauerzugfestigkeit der

Nietverbindung.
Allgemein ergibt sich hieraus der Schluf3, daB die Frage
der Dauerfestigkeit auch bei Nietverbindungen besonders
geartete Ueberlegungen erfor-
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Raupe in Abhéngigkeit von der Zugfestigkeit des Grund-
werkstoffs, links fur reine Wechselbeanspruchung, rechts fiir
pulsierende Beanspruchung zwischen 0 und einer oberen
Grenzlast. Der Dauerbruch erfolgte dabei nahezu immer an
der Grenzflache von Schweif’e und Uebergangsgefiige (vgl.
All. 6). Im allgemeinen ist diese Stelle auch durch einen
kleinen Schlackeneinschlul® fUr den ersten Brucheintritt vor-
bestimmt. Die Dauerfestigkeit wird also aul’er durch die
Festigkeitseigenschaften von Schweif3e und Grundwerkstoff
sehr wesentlich durch die Ausbildung und den mehr oder
weniger kerbfreien Uebergang der Oberflache von Schweifie

Jn70xa dert. DaR dies bei der ganzneu  Zum Grundwerkstoff beeinfluBt.
q 0» 0 0 entwickelten SchweilRtechnik Die Dauerfestigkeit der nicht geschweil3ten Proben steigt
erhoht der Fall ist, kann nicht ~ mit der Zugfestigkeit des Grundwerkstoffs an. Die Wechsel-
TlgmAZ ,30”’6’2‘/’56"\" S5z festigkeit der geschweilten
lighhm# \decSseffesizgirell Vrsi7ocl7gs/& sligSeff Zi)ohb'a?r? .Zell(gt.t keine e(ljndeLglge_
S0 95 . 0/oT/O gescdhvelR/ W 1angigrent von der 24
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30 des Grundwerkstoffs zu fal-
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Abbildung 4.

Dauerfestigkeit von Niet-
verbindungen aus St 52
(Hammernietung).

Uberraschen. Zuné&chst ist festzustellen, daR die Beanspru-
chungsverhdltnisse bei geschweilten Verbindungen
grundsatzlich ahnlich liegen wie bei Nietverbindungen. Wah-
rend sich bei ruhender Beanspruchung in allen tblichen nach
den Vorschriften geschweiRten Verbindungsformen durch Be-
obachtung bestimmter Richtlinien bei der
Wahl des Grundwerkstoffes und der Elek-
trode eine Zugfestigkeit praktisch gleich der
des Grundwerkstoffes erreichen 1aRt, ist
eine befriedigende Dauerfestigkeit nur zu
erzielen, wenn einerseits bestimmte metall-
urgische Gesichtspunkte fir den Werkstoff
beachtet werden, anderseits aber der Konstrukteur sich von
den bisher tblichen Verbindungsformen zunéchst frei macht.
Nur in engster Zusammenarbeit zwischen dem Metallurgen,
dem Werkstoffpriifer und dem Konstrukteur werden sich
die zahlreichen Aufgaben lésen lassen, die durch die auBer-
ordentlich schnelle Entwicklung der Schweitechnik taglich
neu gestellt werden.

Unter den dem Metallurgen auf diesem Gebiet zufallenden
Aufgaben sei zunachst nur eine herausgegriffen: die Ab-
stimmung von Grundwerkstoff und Elektrode auf-
einander zur Erzielung einer mdglichst hohen Dauer-
festigkeit. In dieser Richtung sind im Forschungsinstitut
der Vereinigte Stahlwerke A.-G. SchweiRverbindungen
aus unlegierten Stahlen unter 50 kg/mm2 Zugfestigkeit
und niedriglegierten Chrom-Kupfer-, Mangan-Kupfer-,
Silizium-Kupfer- und Silizium-Chrom-Kupfer-Stahlen mit
0,11 bis 0,24% C unter Verwendung verschiedener blanker
und umhdllter SchweiRdréhte untersucht worden. Die
Schweil3dréhte waren jeweils der Zugfestigkeit des Grund-
werkstoffs angepaltll. All. 5 zeigt die Dauerbiegefestigkeit
von stumpfgeschweiliten Flachproben mit Walzhaut und

10) Ueber Einzelheiten wird demndchst berichtet werden.
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Abbildung 5. Dauerfestigkeit von Stumpfschweifungen.
(Proben mit Walzhaut und Schweifraupe.)

len. Trotz der im allgemeinen
groReren Dehnung der mit um-
hallten Elektroden geschweil3-
ten Néhte war ein eindeutiger
Unterschied in der Dauer-
festigkeit der mit umhillten
oder blanken Elektroden ge-
schweil3ten Proben nicht fest-
zustellen. Bei St 37 scheint die
Dauerfestigkeit der umhillt
geschweiflten Proben etwas
hoéher, bei den hérteren Stahlen dagegen niedriger zu liegen
als die der mit blanken Drahten geschwei3ten Proben. Diese
Ergebnisse stimmen auch mit denen von Graf (berein.

Die Dauerfestigkeit der geschweiten Verbindungen
wird, wie schon oben angedeutet, sehr wesentlich durch

G5 SO SS O si

Abbildung 6, Beispiel fir den Verlauf des Dauerbruehes in den

SchweiBverbindungen.

die Hohe des SchweiBwulstes und den Ueber-
gang zum Grundwerkstoff beeinflut. Um den Ein-
flud der Form von dem der Werkstoffeigenschaften des
Uebergangsgefiiges zu trennen, wurde die Dauerfestigkeit an
nichtgeschweifiten Proben aus unlegiertem Stahl mit
48 kg/mm2 Zugfestigkeit und St 52 ermittelt, die durch
Herausarbeiten aus dem Vollen und nachtrégliches Glihen
einen der SchweiRnaht entsprechenden Wulst und eine der
Schweille ahnliche Oberflache erhalten hatten. Die Biege-
wechselfestigkeit dieser Proben mit 2 mm hohem Wulst
wurde bei dem unlegierten Stahl zu 15,bei St52 zu 17 kg/mm2
ermittelt. Die Ursprungsfestigkeit war bei den Proben aus
St 52 28 kg/mm2 Die Dauerfestigkeit des glatten Stabes
wird also lediglich durch die Kerbwirkung des Wulstes um
etwa 30% herabgesetzt. Diese Werte stellen an sich die
oberen Grenzwerte fur die Dauerfestigkeit dar, die bei
Schweilverbindungen — gleiche Oberflachenbeschaffenheit
vorausgesetzt — Uberhaupt erreicht werden koénnen.

Besteht die Mdoglichkeit, die Schweil3e in der Warme nach-
zubehandeln, sie wie bei der Kesselschweil3ung anschlie3end
zu glihen oder sogar zu verschmieden und die Raupe ab-
zuarbeiten, so lassen sich Werte fir Wechselfestigkeit und
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Ursprungsfestigkeit erzielen, die denen des nichtgeschwei3ten
Grundwerkstoffs — sowohl bei St 37 als auch St 52, aller-
dings mit Walzhaut — entsprechen. Fur den Briicken- und
Hochbau kommt allerdings eine derartige wirksame Nach-
behandlung der Schweil3naht nicht in Frage.

Grolen Einflul auf die Dauerfestigkeit der geschweif3-
ten Proben hat die Hartbarkeit des Grundwerk-
stoffes, besonders der Kohlenstoffgehalt. Schweil3ver-
bindungen aus unlegiertem Stahl mit 0,25% C haben im
allgemeinen eine geringere Dauerfestigkeit als solche mit
0,10 bis 0,15% C. Ebenso sind Schweilverbindungen aus
St52 mit 0,24% C solchen mit 0,16% C, aber gleicher
Festigkeit, um 20 bis 30% unterlegen. Nach diesen Erfah-
rungen sollte in Anlehnung an die schon geltenden Richt-
linien in dem fiir Schweilkonstruktionen vorgesehenen
St 52 der Kohlenstoffgehalt méglichst unter 0,18 %, der
Mangangehalt unter 1,2% gehalten werden. Die weniger
stark héartenden Elemente wie Silizium und Kupfer wirken
dagegen nicht ungunstig.

Immerhin sind danach dem Metallurgen die Grenzen,
innerhalb welcher er die Dauerfestigkeit geschweiBter Ver-
bindungen beeinflussen kann, verhéltnismafig eng gesetzt.
Fir den Konstrukteur ergibt sich daher die Aufgabe, durch
eine schweilRgerechte Gestaltung zu einer sicheren und doch
wirtschaftlichen Ausnutzung des Grundwerkstoffs zu ge-
langen. PlanméRige Dauerprifungen von verschieden ge-
formten geschweifRten Proben konnen hierfir Unterlagen
geben.

Bei dem Umfang und der Schwierigkeit dieser Grenz-
frage von Werkstoff und Gestaltung erschien es angebracht,
von moglichst einfachen Verhéltnissen auszugehen und zu
versuchen, die einzelnen Einfliisse weitgehend zu zergliedern
und in ihren Anfangselementen zu erfassen. Es wurde daher
zunachst eine Anzahl von Dauerzugversuchen durchge-
fuhrt, bei denen nicht eine Verbindungsschweilung vor-
genommen, sondern nur eine Schweillraupe auf einen
Flachstab aufgelegt wurde. Es handelte sich dabei um
Grundformen, die wie der gelochte Stab in jeder Nietver-
bindung bei allen SchweiBungen anzutreffen sind, ohne die
Aufgabe eines Verbindungselementes zu erfiillen. Als Stahl
wurde vorzugsweise Chrom-Kupfer-Stahl benutzt. Zahlen-
tafel 1 gibt eine Zusammenstellung der mit diesen Proben
erhaltenen mittleren Ergebnisse fur die Ursprungsfestigkeit.

Querbohrungen, aufgelegte Schweil3raupen oder Laschen
storen mehr oder weniger den KraftlinienfluB, verursachen
drtliche Spannungsh&ufungen und schaffen damit Ausgangs-
stellen fir den Dauerbruch. Wie die Ergebnisse in Zahlen-
tafel 1 erkennen lassen, wirkte eine einseitig aufgelegte
Querraupe éhnlich auf die Dauerfestigkeit des glatten Sta-
bes wie eine Querbohrung — es wurden etwa 75 % der ur-
springlichen Schwellfestigkeit ermittelt. Weit ungunstiger
wirkte eine Langsraupe oder eine doppelseitig aufgelegte
Querraupe. In Uebereinstimmung mit den Erscheinungen
an unterbrochen geschweif3ten, dynamisch beanspruchten
Né&hten geht der Bruch frihzeitig vom Endkrater aus. Die
Ursprungsfestigkeit betrug mit 11 bis 12 kg/mm2 nur etwa
die Hélfte derjenigen des gelochten Stabes. Doppelseitig
aufgelegte Querversteifungen oder einseitig aufgeschweilite
Laschen setzten ebenfalls die Ursprungsfestigkeit des glatten
Stabes auf 9 bis 10 kg/mm2, d. h. auf etwa ein Drittel des
urspriinglichen Wertes, herab. Diese erhebliche Wirkung
ist imwesentlichen in der Spannungserhéhung durch die neu
geschaffene Unstetigkeit im Stabquerschnitt, weniger in
den SchrumpfSpannungen zu suchen. Aufgenietete Laschen
wirken nicht im gleichen MaRe als Unstetigkeit, da sie im
Gegensatz zu aufgeschweilsten Laschen mit dem Stab kein
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Zahlentafel 1. Ursprungsfestigkeit verschieden
geformter Proben aus St 52 mit Walzhaut.

Ursprungs-

Nr. Stabform festigkeit
|kg/mm21 %

1\ | " | | Glatter Stab 28 100
Gelochter Stab 22 78

Nieto 18 64

Stab mit einseiti-
ger Querraupe . 21 75

Stab mit doppel-
seitiger  Quer-
raupe . . .. 11 39

Stab mit einseiti-

ZnclZtraler ger Léangsraupe 12 43

Stab mit doppel-
seitiger Ldangs-
raupe . . . . 11 39
Stab mit einseiti-
ger Querverstei-
fung .o 18 64
Stab mit doppel-
seitiger Quer-
versteifung . . 10 36
10 Stab mit einseitig

TT aufgeschweiBter

rechteckiger Lasche

ii Stab mit einseitig
0 aufgeschweilter

rhombischer Lasche rd. 9 32

m_age des Bruches.

9—10i 34

starres Ganzes bilden. Die Wirkungen der durch die Schwei-
Bung verursachten Querschnittsunstetigkeiten sind jeden-
falls recht erheblich und missen bei der Herstellung dyna-
misch hochbeanspruchter Bauteile unbedingt bericksichtigt
werden.

MuR die Kehlnaht auRerdem noch die Aufgabe der Kraft-
Ubertragung Ubernehmen, so werden die Spannungsverhalt-
nisse auflerordentlich verwickeltll). Zahlentafel 2 zeigt die
Ergebnisse von Dauerzugversuchen an einer Reihe
verschiedener Verbindungsformen. Eine doppel-
reihige Nietverbindung, die zum Vergleich mit herangezogen
wurde, ergab im Mittel eine Ursprungsfestigkeit von
15 kg/mm2 Die in Anlehnung an die genietete Verbindung
geschaffene Laschenschweifung, von der im Stahlbau héufig
Gebrauch gemacht wird, wies bei verschiedener Gestaltung
ohne Unterschied die sein- geringe Ursprungsfestigkeit von
nur etwa 7 kg/mmz2, d. h. nur 25% der des glatten Stabes auf.

Das Verhéltnis von Spannung in der Schweiflnaht zu
derjenigen in der Lasche wurde teils entsprechend Din 4100
zu 0,5, teils héher zu etwa 0,8 gewahlt. Obgleich in diesen
Féllen die Schweil3naht gegenuber ruhender Beanspruchung
ausgesprochen zu gering bemessen war, brachen die Ver-
bindungen in keinem Fall durch Abscheren der Schweil3-
naht, sondern immer im gefahrlichen Querschnitt der
Lasche oder aber auch gleichzeitig an der Stirnnaht. Die
Ursachen fiir die geringe Dauerfestigkeit von Laschenver-
bindungen sind weniger in der durchgreifenden Aenderung
des Grundwerkstoffes durch den Schweillvorgang, als in

1) R. G. Olsson: Bauing. 13 (1932) S. 294/97; S. C. Hol-

lister und A. S. Gelman: J. Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 10,
S. 24/31.
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der ungiinstigen raumlichen Spannungsverteilung zu suchen.
Wahrend bei der genieteten Laschenverbindung die Kréfte
infolge der Klemmkraft der Niete jedenfalls zunachst durch
Reibung ziemlich gleichmaRig aus dem gezogenen zum ge-
stolRenen Stab Ubertragen werden, erfolgt der Spannungs-

Zahlentafel 2. Ursprungsfestigkeit verschiedener
Verbindungen aus St 52 mit W alzhaut.

Ursprungs-
Nr. Stabverbmdungsiormen festigkeit
kg/mm5 70
Nietverbindung
00 OO mit Doppel-
lasche . . . 15 100
rd. 7 47
10
rd. 7 47
oL Schweil3verbin-
dungen mit
Doppellaschen rd. 7 47
rd. 7 47
Kreuzprobe . . . 40
StumpfSchweilver-
bindungen:
X-Naht, mit blan-
ker Elektrode
hergestellt. . . 12 80
X-Naht, mit um
hillter Elektrode
hergestellt. . 14 93
V-Naht, mit blan-
ker Elektrode
hergestellt. . . 14 93
10 V-Naht, mit um-
hillter Elektrode
hergestellt. . . 13 87
11 V-Naht, unter 45°

mit blanker Elek-
trode geschweilt 15 100

m_age des Bruches.

flul bei einer geschweiRten Laschenverbindung unter mehr-
maligem Richtungswechsel und gleichzeitiger starker Ver-
engung des Durchgangsquerschnitts. Darauf ist es zuriick-
zufuhren, daR die wirkliche Spannung im gefahrlichen Quer-
schnitt, und zwar an den durch die SchweiRung verénderten
Kanten, etwa den dreifachen Wert der rechnerischen Durch-
schnittsspannung erreicht. Bei statischer Beanspruchung
gleichen sich derartige Spannungsspitzen durch Kleine &rt-
liche Forménderungen aus, ohne den Bruch der gesamten
Verbindung herbeizufihren.  Bei schwingender Bean-
spruchung wirkt jedoch der erste durch Ueberbeanspruchung
herbeigefiihrte Haarrif3 als Kerb, der den endgtiltigen Dauer-
bruch herbeifuhrt; die statisch durchaus vollwertige ge-
schweilBte Laschenverbindung versagt also bei schwingender
Beanspruchung. Wieweit durch noch weitere Anpassung
der Form an den Spannungsverlauf doch noch praktisch
wesentliche und wirtschaftliche Verbesserungen zu erzielen
sind, sei offen gelassen; Versuche dartber sind im Gange.

Die axial beanspruchten Stumpfschweil3verbindungen
(Nr. 7 bis 11 der Zahlentafel 2) zeigten die doppelte Ur-
sprungsfestigkeit wie die Laschenverbindungen und damit
etwa 50% der Ursprungsfestigkeit des glatten Stabes. lhre
Werte reichen damit nahezu an die einer zweireihigen Niet-
verbindung heran.
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Nach dem eingangs Ausgefiihrten muf3ten diese Unter-
suchungen ergéanzt werden durch solche mit héheren ruhen-
den Grundspannungen. Tritt eine solche zu der wechselnden
Zugbeanspruchung hinzu, so nimmt bei SchweilRungen die
Schwingungsweite, innerhalb der sie gefahrlos beansprucht
werden koénnen, mit wachsender Grundspannung nur un-
wesentlich ab, die obere Grenzspannung dagegen erheblich
Zu. Abb. 7 zeigt die obere Grenze der Tragfahigkeit
verschiedener Verbindungen aus St 52 in Ab-
héngigkeit von der unteren Grenzspannung. Bei der
Grenzspannung 0 kann z. B. der unverletzte Walzstab
zwischen 0 und 28 kg/mm2 bis zu zwei Millionen Mal be-
lastet werden, ohne daR ein Bruch eintritt. Bei einer unteren
Grenzspannung von 10 kg/mma?2 tritt ein Dauerbruch erst
ein, wenn die obere Spannung 32 kg/mmz2 Uberschreitet.

w
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Abbildung 7. Dauerzugfestigkeit von Verbin-

dungen aus St 52 mit Walzhaut.

Bei genieteten und geschweildten Verbindungen ist der Ein-
flul der Vorspannung noch geringer. Fir die geschweil3te
Laschenverbindung betrédgt z. B. die Schwingungsweite
7 kg/mm2 bei einer unteren Grenzspannung von 0 und
5 kg/mm2 bei einer Grenzspannung von 15 kg/mm2 Das gilt
auch fiir die Gbrigen Stabe und Verbindungsformen. Auch hier
erreicht der geschweif3te Stumpfstol? fast die Werte der Nie-
tung. Diese Tatsache wirkt immerhin beruhigend, weist aber
auch darauf hin, daR eine sichere und gleichzeitig wirtschaft-
liche Ausnutzung geschweillter Konstruktionen zunachst
nur bei Uberwiegend ruhenden Beanspruchungen mdglich ist.

Die Ergebnisse der Dauerversuche bei héherer ruhender
Grundspannung geben mittelbar Antwort auf die Frage,
ob und wie weit sich die in jeder Verbindung vorhande-
nen inneren Spannungen auf die Tragfahigkeit un-
gunstig auswirken. Der verhaltnismaRig geringe EinfluR
der ruhenden, durch die Maschine ausgelbten Grund-
spannung auf die ertragbare Schwingungsweite ist, wie
aus Abb. 7 hervorgeht, mittelbar als Beweis dafiir anzu-
sehen, dafd innere Spannungen die Dauerfestigkeit prak-
tisch nicht bedeutsam beeinflussen. Sofern ein z&her Werk-
stoff vorliegt, werden offenbar innere Spannungen durch die
Dauerbeanspruchung abgebaut, ohne dafl vorzeitig Risse
auftreten. Versuche, die unmittelbar auf diese Frage Ant-
wort geben koénnen, sind eingeleitet.

Nach Durchfilhrung dieser Versuche an Grundformen
wurden in Anlehnung an Untersuchungen von R. Hoch-
heim12) zahlreiche groéRere geschweilte und genietete
I-Blechtrédger aus St52 nach Abb. 8 untersucht. Die
gunstigen Ergebnisse Hochheims hatten gerade in der Rich-

12) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 1 (1932)
S. 225/27.
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tuntr einer bevorzugten Verwendung der Sehweiung fir
Vollwandtrager gewiesen. Die Trager gemaR Ausbildungs-
form 1 und 2 in Zahlentafel 3 wurden aus Universaleisen her-

Pfc P Abbildung 8.
L Abmessungen
f fZOOirs der auf
J__ 1 | | iiPmm  Dauerfestigkeit
untersuchten
e I-ibisSh X Blechtrager.

gestellt, wahrend bei Trégerform 3 und 4 ein gewalztes
Nasenprofil zur Verwendung kam. Mit Rucksicht auf die
Knickgefahr des Steges mufiten die Trager durch Verstei-
fungsbleche ausgesteift werden. Bei Tragerform 2 bis 4

Zahlentafel 3. Dauerfestigkeit geschweilRter Blech-
trdger aus St 52.

wurde zur Vermeidung der Haufung von Schweil3ndhten das
Stehblech am Zuggurt ausgespart, bei den Tragern nach 4
aulRerdem auf die Quemahte an den mittleren Aussteifungs-
blechen des Zuggurtes verzichtet. Als Schweil3draht dienten
umhilite Elektroden. Ermittelt wurden im Dauerversuch
auf der Pulsatormaschine bei 333 oder 500 Lastwechseln
je min und einer Gesamtlastwechselzahl bis zum Bruch oder
von etwa zwei Millionen die Ursprungsfestigkeit sowie die
Dauerfestigkeit bei hoherer Vorspannung. Die Spannung
wurde aus der statischen Biegegleichung fiir den hdochst-
beanspruchten Teil des Zuggurtes errechnet.

Die Dauerbriiche nahmen bei den Trégern nach Form 1
und 2 teils von der H&ufungsstelle der Schweinéhte an der
Aussteifung des Zuggurtes, teils etwa 150 mm von den mitt-
leren Aussteifungsblechen entfernt von der Langsnaht im
Steg ihren Ausgang, was darauf hinweist, da3 abgesehen von
Stérungen im Spannungsflul durch die Aussteifungen die
Schubspannungen im Steg mafRgebend am Zerriittungsvor-
gang beteiligt waren. Die Nasenprofiltrager mit der Aus-
steifungsform 3 gingen von den Quemahten der mittleren
Aussteifungsbleche am Zuggurt aus zu Bruch, wahrend die
Trager nach Form 4, also ohne die geféhrliche Quernaht,
infolge Zusammenwirkens von Normal- und Schubspannun-
gen vom Steg aus brachen. Die fur die Ursprungsfestigkeit
in Zahlentafel 3 mitgeteilten Werte von etwa 16 kg/mm2fur
Tragerform 1, etwa 17 kg/mm2 fiir Tragerform 2 und 19 bis
20 kg/mma2 fiir Tragerform 3 sind mit Rucksicht auf die Er-
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gebnisse an geschweifRten Blechtrégern aus St 37 als glnstig
zu bezeichnen. Der Nasenprofiltrager mit der Aussteifungs-
form 3 ist einem genieteten Trager aus St 52 gleicher sta-
tischer Beanspruchungsféhigkeit nach den bisherigen Fest-
stellungen mindestens gleichwertig. Werden wie bei Tréager-
form 4 die Querndhte am Zuggurt vermieden, so wird eine
Ursprungsfestigkeit von 23 bis 24 kg/mmz2 erzielt. Bei
héherer Vorspannung ergaben sich bei Nasenprofiltrégern
Werte fiir die obere Grenzspannung von 27 bzw. 35 kg/mm2
Die Dauerfestigkeit der Nasenprofiltrager liegt also bei Be-
anspruchungen, wie sie beispielsweise in StralRenbrticken vor-
liegen drften, weit oberhalb der statisch zuldssigen Span-
nung und gibt damit ein genligendes Maf} an zusatzlicher
Sicherheit. Geschweildte I-Tréger aus St 52, besonders
Nasenprofiltrager, stellen danach auch bei Schwingungs-
beanspruchungen ein vollwertiges, sogar ein hochwertiges
Bauelement dar.

Flr die Uebertragung dieser Ergebnisse auf die prak-
tischen Verhaltnisse ist auflerdem zu beriicksichtigen, dal
mit dem Verhéltnis von Trégerhthe zu Auflageabstand von
5 bis 6 ein ungewdhnlich ungiinstiger Fall gewahlt wurde,
so daf? also bei groRerer Auflageentfernung allgemein héhere
Werte fiur die Dauerfestigkeit erwartet werden kdnnen.

Auch auf die Frage nach der Bedeutung der
Schrumpfspannungen fir die Dauerfestigkeit geben
die Ergebnisse der Trégerversuche eine durchaus beruhigende
Antwort. Aus der Tatsache, dafl Nasenprofiltrager geniete-
ten Trégern gleicher statischer Tragfahigkeit bei Schwin-
gungsbeanspruchungen Uberlegen sind, ist jedenfalls zu
schlieBen, daR die vorhandenen Schweispannungen die
Sicherheit eines geschweifiten Bauwerkes nicht beeintrach-
tigen, solange ein zaher Grundwerkstoff und gentigend deh-
nungsfahiges SchweiBgut vorliegen. Wenn auch die hohe
Dauerfestigkeit des glatten durchlaufenden geschweilten
Nasenprofiltragers durch Anschlisse, z. B. am Quertrager,
oder aufgelegte Gurtlamellen herabgesetzt wird, so ist doch
festzustellen, dafl auch heute schon in Uberwiegend ruhend
und zusétzlich nur gering schwingend beanspruchten
SchweiRkonstruktionen die gleiche Sicherheit nachgewiesen
werden kann wie in genieteten Bauwerken. Die Anwendung
der Schweilung in solchen nur gering oder mittelmaRig
dynamisch beanspruchten Bauwerken kann daher auch heute
bereits durchaus verantwortet werden.

Die Ergebnisse lassen weiter mit Bestimmtheit hoffen,
daB es der planmaRigen Zusammenarbeit von Metallurgen,
Konstrukteuren und Werkstoffpriifern gelingen wird, wirt-
schaftliche Konstruktionsformen mit gentigender Dauer-
festigkeit auch fur den Fall Uberwiegender Schwingungs-
beanspruchungen zu entwickeln.

Zusammenfassung.

Ein Vergleich bisheriger Versuchsergebnisse mit den
praktischen Erfahrungen zeigt, daB die laboratoriumsmagi-
gen Schwingungsversuche lediglich eine Bewertung ver-
schiedener Werkstoffe und Verbindungsformen ermdglichen,
nicht aber unmittelbar als Berechnungsgrundlage benutzt
werden kdénnen.

Untersuchungen an Nietverbindungen lieBen erkennen,
daB die Dauerfestigkeit u. a. von der Klemmkraft ab-
héngig ist, und dal bei Nietverbindungen aus St 52 sowohl
Klemmkraft als auch Dauerfestigkeit durch die \ erwendung
weicherer Nietenstahle gunstig beeinfluBt werden, wahrend
hoherlegierte Nietenstéhle, besonders solche mit hdherem
Nickel- oder Mangangehalt, geringe Klemmkraft und nied-
rige Dauerfestigkeit der Verbindung ergeben.

Bei geschweiflten Verbindungen tritt der EinfluR von
Grundwerkstoff und Elektrode hinter der Wirkung des
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durch die Form der Verbindung bedingten Spannungsver-
laufs zurtick. In Uebereinstimmung mit den Ergebnissen
an St 37 zeigten sich auch bei St 52 stumpfgeschweil3te StoRe
den Laschenverbindungen mit Flanken- oder Stirnkehlnaht
weit Uberlegen; danach sind geschweilte StumpfstolRe zwei-
reihigen Nietverbindungen auch bei hohen Wechselbean-
spruchungen als praktisch gleichwertig anzusehen. Auf die
groRRe Bedeutung der neben der Wechselbeanspruchung vor-
handenen ruhenden Beanspruchung und die unter solchen
Bedingungen sich ergebenden ginstigen Verhaltnisse bei
st 52 wird hingewiesen. Dauerversuche an groReren ge-
schweilsten I-Blechtragern aus St 52 zeigten deutlich, wie
durch entsprechende Gestaltung solcher Trager ihre Dauer-
festigkeit weitgehend gesteigert werden kann, so daf? sie

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdérterung an.

M. Fiichsel, Berlin: Die stattliche Versuchsreihe von Herrn
Schulz, mit der er einen wertvollen Beitrag zur Kenntnis der
Dauerfestigkeit geschweillter Verbindungen gibt, bringt auch eine
willkommene Erganzung der Arbeiten, die innerhalb der Arbeits-
gemeinschaft der Reichsbahn mit dem Stahlbauverband zur Er-
mittlung der Dauerfestigkeit genieteter Verbindungen verschie-
dener Stahlsorten geleistet worden sind. Die Versuche von Herrn
Schulz haben besonderen Wert, weil die Proben unter wirtschaft-
lichen Verhaltnissen eines auf laufende Erzeugung und Verkauf
eingestellten Werkstattbetriebes angefertigt wurden, also nicht
als reine Laboratoriumsarbeit anzusprechen sind. Bei einer Werk-
stoffprifanstalt, wie der von Herrn Schulz erwéhnten hei der
Technischen Hochschule in Stuttgart, a8t sich industrielle
Fertigung der Proben in eigener Werkstatt kaum durchfiihren.
Der Sachverstindige wei8, da® Monate in Anspruch genommen
werden, um einen Schweifer mit der Eigenart des Schweil3gerats
und eines zu verwendenden SchweiBzusatzstoffes fir Durch-
schnittsleistungen ohne grofe Streuung vertraut zu machen, und
dall die Zeit vervielfaltigt werden muB, wenn es sich um die Prii-
fung des Einflusses mehrerer SchweiRdrahtsorten auf die Dauer-
festigkeit der Verbindung handelt. Da fur die in der Arbeits-
gemeinschaft fur Dauerfestigkeitsversuche an geschweifiten Ver-
bindungen durchzufiihrenden Versuche eine Absprache besteht,
Uber die Ergebnisse vor beendeten Versuchen nichts zu veréffent-
lichen, kann auch ich mich nicht dartiber auRern, darf aber auf die
Mitteilungen von G. Bierett13) Uber die ausgesprochene Ueber-
legenheit des StumpfstoBes bei Schwingungsbeanspruchung
gegentiber der Verbindung durch Kehlnaht hinweisen.

Zu den Nietversuchen habe ich eine Frage. In anschau-
lichen Bildern wurde der EinfluR der Klemmkraft auf den
Gutewert der Nietverbindung erldutert; die Abh&ngigkeit der
Klemmkraft vom Arbeitsdruck der Nietung ist jedoch nicht be-
leuchtet worden. Gerade dieser Abhédngigkeit hat 0. Graf2)
hei seinen ersten Untersuchungen, die die von Herrn Schulz
erwdhnte Beunruhigung auslésten, nicht Rechnung getragen, in-
dem er fur die Nietverbindungen bei St 37 und St 52 das gleiche
Nietwerkzeug verwendete. Bei der hoheren Warmfestigkeit des
St 52 mull ein kréaftigeres Nietwerkzeug verwendet werden, als
es im Werkstattenhetrieb fir St 37 ausgebildet worden ist. Bei
den spateren Versuchen hat Graf ja den Nietdruck erhdht. Der
noétige Nietdruck ist durch die klassischen Arbeiten von C. Bach
und R. Baumann14) fiur St 34 zu rd. 80 kg/mm2Nietquerschnitt
ermittelt worden und auch fur St 37 als zutreffend zu betrachten,
flr St 52 mag er bei etwa 110 kg/mm2 Nietquerschnitt liegen. Ich
bitte also Herrn Schulz um Mitteilung, mit welchem Nietdruck
hei seinen Versuchen und den angegebenen Werten der Klemm-
kraft gearbeitet worden ist.

Die hochwertigen Elektroden sind zunéchst fur die Be-
durfnisse des Kesselbaues entwickelt und auf Verbindung mit St 34
abgestellt worden, und zwar mit Gutewerten, unter denen die
Kerbzahigkeit eine malRgebliche Rolle spielt. Ich begriiBe es,
daf im heutigen Vortrag erstmalig von der Elektroden-Erzeuger-
und -Verbraucherindustrie hochwertige (ummantelte) Elektroden
zur Verwendung fiir St 52 genannt worden sind. Der Begriff der
dynamischen Festigkeit gewinnt fur den Konstrukteur an Wert,
wenn er auf Dauerfestigkeit bei wechselnder Belastung, verbunden
mit StoRfestigkeit, bezogen wird. Darum bitte ich um Bekannt-
gabe etwa ermittelter Kerbzahigkeitswerte als Gltewert fir die
StoRfestigkeit der Verbindung. Endlich ware eine Mitteilung, ob

13) Elektroschweillg. 4 (1933) S. 21/27 u. 61/67.
14) Z. VDI 56 (1912) S. 1890/95; vgl. Stahl u. Eisen 33
(1913) S. 160.
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auch bei Schwingungsbeanspruchung ein hochwertiges Bau-
element darstellen. Aus den Dauerversuchen kann ferner
der mittelbare SchluB gezogen werden, da auch die
Schrumpfspannungen in geschweil3ten  Konstruktionen
keinen Anlal zu Befurchtungen bei Dauerbeanspruchung
geben.

Als Gesamtergebnis ist der Schluf? zu ziehen, daR3 die
Anwendung der SchweilRung auch in Bauwerken aus St 52
bei nicht allzu hoch gesteigerter dynamischer Beanspruchung
durchaus verantwortet werden kann. Weiter ist mit Sicher-
heit zu erwarten, da es der engen Zusammenarbeit von
Metallurgen, Konstrukteur und Werkstoffprifer gelingen
wird, auch fur dynamisch hochbeanspruchte Anschliisse
sichere und wirtschaftliche Ldsungen zu finden.

*

die hoheren Gitewerte der Verbindung St 52 durch besondere
Zusammensetzung des Kemdrahts oder seiner Umhillungsmasse
erreicht werden. Als Obmann des Fachausschusses fiir Schweif,
technik beim Verein deutscher Ingenieure erlaube ich mir noch
darauf hinzuweisen, dall fir die am 26. Mai 1933 stattfindende
Tagung im Rahmen der Hauptversammlung des Vereins deut-
scher Ingenieure in Friedrichshafen ein Vortrag des Herrn Bierett
tber Dauerfestigkeitsuntersuchungen vorgesehen ist.

E. Siebei, Stuttgart: Herr Fuchsel hat darauf hingewiesen,
daR hei ersten Versuchen von Graf die zu prifenden Verbin-
dungen vielleicht nicht ganz einwandfrei hergestellt worden
waren. Man hat es naturgemdR nachtrdglich leicht, eine Kritik
auszuuben. Es lagen damals keinerlei Unterlagen fur die Werte
der Dauerfestigkeit von Nietverbindungen von St 52 vor, und ich
glaube, daR die Versuche von Graf qualitativ auferordentlich
wertvolle Hinweise gegeben haben, desgleichen eine Fille von
Anregungen, nach denen weitergearbeitet werden konnte. Selbst-
verstandlich ist jetzt das behoben, was Herr Fiichsel beanstandete,
ndmlich dal Schweifungen und Nietungen in der Material-
prufungsanstalt angefertigt werden; bei den Versuchen, die in
Stuttgart augenblicklich durchgefiihrt werden, werden die
Schweifungen und Nietungen durch Fachfirmen unter Aufsicht
ausgefuhrt.

M. Fichsel: Meine heutige Kritik kommt nicht verspétet,
sie hat Herrn Graf, mit dem ich stets Fuhlung gehalten habe,
bereits in den Anfangen seiner Untersuchungen uber die Dauer-
festigkeit genieteter Verbindungen Vorgelegen. Die Arbeits-
gemeinschaften fur genietete und fir geschweilte Verbindungen
haben die Materialprifungsanstalt in Stuttgart in der Folge in
ihren Arbeitskreis eingeschaltet. Mit der Probenanfertigung ist
allgemein ein auf industrielle Herstellung eingestelltes Lieferwerk
beauftragt worden. Leider ist mir bei der ersten Wortmeldung
die Erwa@hnung dieses Entwicklungsgangs entglitten.

F. Laszlo, Mulheim (Ruhr): Ich mdéchte zu dem schlechten
Verhalten der geschweillten Laschen etwas bemerken.
Kirzlich wurde mir ein &hnlicher Fall zur Stellungnahme vorge-
legt. Es handelte sich darum, daR auf ein Blech eine Platte mit
einer allseitig umlaufenden Raupe elektrisch angeschweiflt werden
sollte. Die Frage war, wie man eine groere Tragfahigkeit dieser
Schweillung erreichen konnte. Beim Aufschweifen wird die
Platte ziemlich warm, die Unterlage bleibt ziemlich kihl. Nun ist
es selbstverstandlich, daB nach der Abkihlung der beiden Stiicke
in der Platte und in der SchweiRnaht Zugspannungen vorhanden
sind. Madglicherweise bestanden dieselben Verhaltnisse auch bei
der LaschenschweiBung von Herrn Schulz. Selbst wenn die
Schweillnaht von hdochster Gite ist, muR die Prifung auf Wechsel-
zug einen gewissen MiBerfolg zeitigen.

Es gibt nun zwei Wege, die Zugvorspannung in der
Schweifnaht zu beseitigen. Der eine ist, daB man die
Schweiflnaht, im warmen Zustand anfangend bis zur weit fort-
geschrittenen Abkihlung, dauernd verschmiedet. Ist das nicht
moglich, so bleibt nichts anderes iibrig, als das Stick vor dem
Schweien auf eine Temperatur zu bringen, bei der die Warm-
festigkeit der Unterlage selbst mdoglichst gering ist, also ober-
halb 550°. Ich wirde es begriRen, wenn Herr Schulz gelegentlich
den Zugstab auf 600° vor der Schwreifung vorwarmt und die
SchweiBraupe grindlich verschmiedet. Mit einfacher Abkiihlungs-
verzogerung dirfte man die hochste Tragfahigkeit nicht erhalten.

H. Buchholtz, Dortmund: Der Versuch, durch nachtrag-
liches Anlassen bei 650° die Schweilspannungen zu beseitigen, um
dadurch gegebenenfalls die Dauerfestigkeit des Stabes mit auf-
geschweilter Lasche zu erh6hen, ist gemacht worden. Dabei ergab
sich fur den angelassenen, also spannungsfreien Stab eine um
1 kg/mm- kleinere Ursprungsfestigkeit als fir den nicht an-
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gelassenen Stab. Wesentlich ist also der Formeinflu, und zwar
die an der Stimnaht durch die aufgelegte Platte bewirkte Span-
nungserhéhung. Natirlich spielen auch die Schrumpfspannungen
fir das Eintreten der ersten FlieRerscheinungen eine gewisse
Rolle. Fir die Dauerfestigkeit scheinen sie jedoch im allgemeinen
weniger von Bedeutung zu sein, da mit dem ersten FlieRen sofort
auch”die Schrumpfspannungen abgebaut werden; es tritt damit
offenbar ein gewisser Spannungsausgleich im gesamten Bau-
werk ein.

Durch Versuche konnte nachgewiesen werden, dal Eigen-
spannungen, die durch beschleunigte Abkuhlung erzeugt wurden,
durch Schwingungsbeanspruchungen auf ein Viertel des urspriing-
lichen Wertes herabgesetzt werden, ohne daB Risse auftraten und
ohne dal die Dauerfestigkeit merklich erniedrigt wurde. Auch die
Schrumpfspannungen werden offenbar auf diese Weise herab-
gesetzt. Voraussetzung ist, dal Grundwerkstoff und SchweiRe
fahig sind, diese kleinen Verformungen riRfrei zu Ubernehmen.

G. Bierett, Berlin-Dahlem; Trotz jahrzehntelanger erfo'%berﬂache

reicher Anwendung der Nietverbindungen in St 37 war doch lber
die inneren Vorgénge in diesen Verbindungen verhéltnismagig
wenig bekannt. Eine der wichtigsten Arbeiten auf diesem Ge-
biete15) ist in den Kreisen der Konstrukteure und Werkstoffleute
kaum beachtet worden. Sie und auch einige weitere Unter-
suchungen zeigen, dall die Vorstellungen tiber die Spannungsvor-
gange in genieteten Bauteilen unrichtig waren. In der mangelnden
Erkenntnis der inneren Vorgénge liegt ein Hauptgrund, dall wir
bei den ersten Versuchen dynamischer Art mit St 52 verhaltnis-
maRig groBe Ueberraschungen erlebten. Aehnlich liegt es bei den
SchweiRverbindungen. Man kann auch hier weder durch Kennt-
nis der Spannungsverhaltnisse allein die Festigkeit solcher Kon-
struktionen ermitteln, noch kann man sie durch die Ublichen
Werkstoffbegriffe erfassen. Das Versagen mancher als gut er-
achteter Konstruktionsformen bei Dauerversuchen ist zum grofen
Teil darauf zurickzufiihren, daR die verschiedenen Be-
dingungen der SchweilRverbindungen gegentiber Niet-
verbindungen nicht rechtzeitig erkannt wurden. Wie ich vor
kurzem ausfiihren konnte15), hat die Schweiverbindung an sich,
gemessen an dem Verhaltnis von gréRter zur mittleren Spannung,
nicht unglnstigere Spannungsverhdltnisse als die Bolzenverbin-
dung, jedoch sind die Auswirkungen beim Eintritt der Plastizitat
ungunstiger. Es besteht deshalb die Aufgabe, durch konstruktive
MaBnahmen — ich mdéchte dies als Hauptaufgabe fiir den Augen-
blick ansehen — dem entgegenzuwirken. Zu beachten ist dabei,
dal die Schweiung nicht nur Verbindungselement ist wie die
Nietung, sondern daR sie Bestandteil der verbundenen Teile wird
im Gegensatz zu den Nieten, die immer nur Verbindungsteile
bleiben. Von mancher Seite wird auf Erhdhung der zuldssigen
Scherbeanspruchung in der Schweilung gedrdngt. Hierbei wird
nicht beachtet, daB dies zwangl&dufig unginstigere Spannungs-
verhéltnisse in den verbundenen Teilen nach sich ziehen wiirde.
Bei richtiger Erkennung der inneren Zusammenhénge wird man
auch bei der Schweillverbindung in absehbarer Zeit, wahrschein-
lich selbst bei der Flankennahtverbindung, zu Konstruktions-
formen gelangen, die auch fur dynamische Einwirkungen ge-
eignet sind.

Zu den einzelnen Zahlen, die Herr Schulz brachte, mdchte ich
folgendes sagen. Die Minderung der Ursprungsfestigkeit
bei einseitig aufgelegter Raupe senkrecht zur Kraft von
28auf 21 kg/mm2darf man vielleicht nicht als prozentuale Minde-
rung betrachten. Wahrscheinlich handelt es sich mehr oder
weniger um einen absoluten Dickenverlust des Bleches, so daR die
prozentuale Minderung unter Umstanden bei dicken Blechen
glnstiger wird. Eine Feststellung hiertiber ware wichtig, da im
allgemeinen im Stahlbau in den Hauptgliedem dickere Bleche ver-
wendet werden. DaR zwei Raupen senkrecht zur Kraftrichtung
nicht Ubereinandergelegt werden sollen, ging klar aus den Zahlen
hervor.

Beiden Tragerversuchen, deren Ergebnisse mitgeteilt wurden,
und ebenfalls bei den von R. Hochheim 17) veréffentlichten ist
das Verhéltnis der Schubbeanspruchung zur Normalspannung
wesentlich. In Dauerversuchen hat man kiirzere Tréger unter-
sucht und sich auf der ungiinstigen Seite bewegt. Ich weise auf
diesen Punkt deshalb hin, weil groBere Kreise der Praxis nicht
gewohnt sind, diese Zahlen kritisch unter Wirdigung der beson-
deren Versuchsbedingungen aufzunehmen.
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Zugfestigkeit von 64 kg/mm 2. Die Beanspruchung betrug héchstens
22 kg/mm2 sie ging gelegentlich, wenn der Ausleger hochgezogen
wurde, bis auf Null herab. Nach sechs Jahren traten in den Niet-
verbindungen Dauerbriiche auf.

H. Schottky, Essen: Bei der Frage der Dauerfestigkeit

von SchweiBungen mufl man zwei Einflisse auseinander-
halten: den EinfluR der Gite des SchweiBWerkstoffs und den
reinen Formeinflu.

Auf den ersten habe ich vor einigen Jahren in einer kurzen
Verdffentlichung hingewiesen. Es hatte sich aus Betriebserfahrung
ergeben, daB schwingend beanspruchte Teile, besonders Wellen,
Kupplungen u. dgl., wenn sie eine AuftragschweiBung erhalten
hatten, oft sehr schnell durch Dauerbruch endeten. Das hangt
zweifellos damit zusammen, daf hier ein minderwertiger Werk-
stoff auf einen besseren aufgetragen wird. Unter solchen Um-
stdnden kann auch bei einer glatten Welle leicht ein Dauerbruch
eintreten, zumal da sicherlich auf der ganzen aufgeschweifiten
eine groRe Reihe von Fehlstellen vorhanden ist, von
denen mindestens eine zu einem AnriB fihrt, der sich dann all-
mahlich in den Grundwerkstoff fortsetzt. Die Wirkung ist ahnlich
wie bei der Walzhaut und der Oberflachenentkohlung des Walz-
stahles, durch die seine Schwingungsfestigkeit verringert wird,
z. B. bei Federblattem.

Bei der Stumpfschweilverbindung ist der EinfluR der
Schweilfehler auf ein GeringstmaB beschrankt, aber er ist noch
vorhanden. Man kann nicht mit voller Sicherheit sagen, daB in
einer SchweiBnaht, wenn sie auch nur 10 cm lang ist, kein Fehler
enthalten ist. Deshalb besteht auch bei einer stumpfgeschwei3ten
Verbindung immer noch eine gewisse Wahrscheinlichkeit, daf der
Bruch nicht im gesunden Werkstoff, sondern in der Naht seinen
Ausgang nimmt.

Der FormeinfluR ist, wie ich sagte, von dem EinfluR des
Schweilwerkstoffes streng zu unterscheiden. Im Rahmen einer
Arbeit, die in der Versuchsanstalt der Fa. Fried. Krupp A.-G. aus-
gefuhrt wurde und vor dem AbschluBl steht, ergab sich dies mit
besonderer Deutlichkeit dadurch, daR ein aus dem Vollen heraus-
gearbeitetes Modell einer Laschenverbindung in der Pulsator-
maschine genau bei derselben oberen und unteren schwingenden
Beanspruchung zu Bruch ging wie eine durch Schweifung her-
gestellte Laschenverbindung der gleichen Abmessungen. Das ist
ein deutlicher Beweis dafiir, wie stark die Formgebung und der
durch sie bedingte Kraftlinienverlauf die dynamische Haltbarkeit
solcher LaschenVernietungen beeinfluf3t.

F. Rapatz, Dusseldorf: Die geringe Dauerfestigkeit
Schweilverbindungen bei St 52 muB zunéchst tberraschen. Es
besteht kein Zweifel, daB der Grundwerkstoff St52 groRere
Dauerfestigkeit hat als St 37. Es liegen auch genug Unter-
suchungen vor, daB die SchweiBstellen, wenn sie mit hierzu geeig-
neten Elektroden hergestellt sind, eine hohere Dauerfestigkeit
aufweisen als Schweifen fur St 37. So wurden z. B. bei Schwei-
Bungen mit Elektroden, die Zugfestigkeiten von 55 bis 60 kg/mm?2
ergaben, Biegeschwingungsfestigkeiten von 17 bis 18 kg/mm?2
erreicht. Verantwortlich fir die niedrige Dauerfestigkeit der ge-
schweiten Verbindung ist teilweise die Hértbarkeit von St 52,
die, worauf schon Herr Schulz hingewiesen hat, durch Legierungs-
malnahmen eingeschrankt werden kann. Es gibt fiir den Metall-
urgen aber noch einen zweiten Weg, die Dauerfestigkeit von
St-52-Verbindungen zu verbessern, ndmlich den, die Einbrand-
kerbe maglichst gunstig zu gestalten. Die Form der Einbrand-
kerbe, des sogenannten ,Grabens“, kann je nach der verwen-
deten Elektrode sehr verschieden sein. Je schérfer und tiefer die
Einbrandkerbe, desto geringer ist wegen ihrer Kerbwirkung die
Dauerfestigkeit. Die Kerbwirkung &uRert sich um so unangeneh-
mer, je harter der Werkstoff ist. In der Praxis scheut man daher
Graben fressende Elektroden.

E. H. Schulz, Dortmund: Wegen der Frage von Herrn
Fichsel nach Versuchseinzelheiten mdéchte ich auf die dem-
néchstigen Verdffentlichungen verweisen. Hier sei nur kurz be-
merkt, da der Arbeitsdruck bei der Nietung bei den verschie-
denen Nieten gleich, aber so gro war, dal er zweifellos auch fir
die Niete aus St 52 ausreichte. Die beiden umhullten Elektroden,
die zu den Versuchen uber Spannungen benutzt wurden, unter-
scheiden sich nur in der Art der Umhillung, nicht aber in der

Stahlart. . . .
Die von Herrn Schottky mitgeteilten Erfahrungen dber die

G. Barner, Duisburg: Im Zusammenhang mit der Frage dgeringe Dauerfestigkeit eines aus dem Vollen herausgearbeiteten,

Dauerfestigkeit von Nietverbindungen aus St 52 mdéchte ich von
einer Erfahrung, die bei der Demag A.-G. gemacht wurde, be-
richten. Das Zugband, an dem der Ausleger einer Verladebriicke
befestigt war, bestand aus 3prozentigem Nickelstahl mit einer

19 0. Eiselin: Bauing. 5 (1924) S. 247 u. 281.

1# Elektroschweillg. 4 (1933) S. 21/27 u. 61/70.

17) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 1 (1932)
S. 225/27.

einer Laschenverbindung nachgeahmten Stiickes stimmen ganz
mit dem Uberein, was auf Grund von Spannungsmessungen an
geschweillten Laschenverbindungen zu erwarten ist. Zu den Er-
fahrungen von Herrn Bierett mochte ich nur kurz feststellen, daB
ich mit ihm einig zu sein glaube in der Ansicht, daB die Verhalt-
nisse bei der Prifung geschweiflter Verbindungen um so glinstiger
werden, je mehr sie sich den praktischen AusmaBen und Verhalt-
nissen néhern.
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Standische Wirtschaft auf dem Marsche.

Brauchbarkeit und Unbrauchbarkeit der vorhandenen Organisationen.

Von Dr. Paul Karrenbrock in Dusseldorf.

Nachstehendes ist ein Auszug aus Vortragen,
die am 5. und 6. Mai 1933 im Stahlhof zu
Dusseldorf vor den Fihrern der rheinisch-
westfalischen Industriewirtschaft und Mit-
gliedern des Gauwirtschaftsrates Dusseldorf
der NSDAP, gehalten wurden.

1 Die Gefahren der Werksgemeinschaftsidee.

er Liberalismus hat ausgetrdumt. Das ist aber immer
D noch als Forderung, noch nicht als bereits vollzogene
Tatsache gemeint. In Wahrheit ist der Liberalismus noch
nicht tot. Er tritt freilich nicht mehr in der Form des alten,
klassischen Laissez-faire auf — so ware er leicht zu erkennen
und mattzusetzen. Er tritt auf und verbirgt sich, schwerer
erkennbar, noch in mannigfachen kollektivistischen und
staatszentralistischen Strémungen.

Es darf ja niemals vergessen werden, dal? aller Kollekti-
vismus und Zentralismus aus liberaler Wurzel entsprossen
sind. Ein Ordnungsversuch auf Grund liberaler Haltung
fihrt immer zu wirtschaftlichem und gesellschaftlichem
Kollektivismus und staatlichem Zentralismus. Aus libe-
raler Haltung und liberalem Ordnungswillen kommt z. B.
die sogenannte Werksgemeinschaft. Da bei den jetzt
allenthalben gefuhrten berufsstdndischen Verhandlungen
die Werksgemeinschaftsidee wieder eine Rolle, unter Um-
standen sogar eine verhangnisvolle Rolle spielt, soll hier
etwas mehr, als es dem Gedankengang nach notwendig ist,
dazu gesagt werden.

Die Werksgemeinschaft bezeichnet den Versuch, den
Arbeiter unmittelbar an eine liberal verstandene Wirtschafts-
fihrung und Betriebsfihrung zu fesseln. Ein solcher Versuch
muB, zu Ende gedacht und ernstlich durchgefihrt, zur
Betriebsdemokratie, zum Betriebskommunismus und
damit zum Wirtschafts- und Staatskommunismus fiihren.
Er muB zur Preisgabe des Eigentumsgedankens und der
Eigentumsfunktion fiihren. Tatséchlich ist an vielen Stellen
der Werksgemeinschaftsbewegung der Versuch gemacht
worden, die Arbeiter durch Gewinnbeteiligung, Klein-
aktien, Mitwirkung in der Leitung des Unterneh-
mens usw. an das Werk zu fesseln und die soziale Frage auf
solche Weise zu lésen. Der Versuch ist zwar nirgendwo
gelungen, oder besser: er konnte nur ganz vereinzelt (bei
besonders giinstiger Marktlage des Unternehmens) in der
Weise gelingen, dal? die betreffende Arbeiterschaft mate-
riell zufriedengestellt wurde, ohne dal3 jedoch die private,
unternehmerverantwortliche Leitung des Betriebs praktisch
im mindesten berthrt worden wére; dagegen miifite dieser
Versuch, zum Prinzip erhoben und tatséchlich durchgefihrt,
die Verwischung von Unternehmer- und Arbeiterfunktion,
die Preisgabe des Fihrungs- und Gefolgschaftsgedankens
auf dem Gebiete der unmittelbaren wirtschaftlichen Tétig-
keit bedeuten. In der technischen und kaufméannischen
Betriebsleitung soll, auch nach dem Wort Hitlers, der auf
Grund seines Eigentums verantwortliche Unternehmer
fihren; es handelt sich hier um rein wirtschaftliche Fih-
rung als Eigentumsverwaltung, nicht um wirtschaftspoli-
tische Fihrung; die Beteiligung der Arbeiterschaft an der
Wirtschaftsfiihrung tritt ganz woanders in Erscheinung,
namlich in der sozial- und wirtschaftspolitischen Zielsetzung,
welche stattfindet in der Selbstverwaltung der Berufsstande
unter Leitung des Staates; hier ist ndmlich auch der Unter-
nehmer nicht mehr als Eigentiimer, sondern als Glied von

Staat und Gesellschaft, als Glied des Berufsstandes, an der
Flhrung beteiligt; die Fihrung bedeutet hier Normensetzung
fur die Richtung der wirtschaftlichen Arbeit und geschieht
durch einen auserlesenen Kreis von Berufsbeteiligten, also
der Unternehmer sowohl wie der Arbeiter und Angestellten;
in den Grenzen dieser Normensetzung hat dann der Unter-
nehmer als Eigentiimer seinen Betrieb selbstéandig und ver-
antwortlich zu leiten und zu verwalten.

Diese Stufung von Fihrungen und Verantwor-
tungen allein ist die Losung der sozialen Frage, die
ja Uberhaupt nur dadurch entstanden ist, dal} die Eigen-
tumsverwaltung, die Betriebsfiihrung, nicht eingegliedert
war in eine berufsstdndische und staatliche Normensetzung
als Wirtschaftsfiihrung, so daf? infolge Isolierung der einzel-
nen, in den wilden Konkurrenzkampf und in eine planlose
Entwicklung hineingestellten Betriebe schwerste soziale
Schéaden erwachsen mufiten. Da mithin die soziale Frage
im System einer liberal-entfesselten Wirtschaft entstanden
ist, nicht im einzelnen Betrieb, so kann sie auch nicht in
derselben liberalen Wirtschaft, unter derselben Wirtschafts-
verfassung, und nicht im einzelnen Betrieb geldst werden.

Es ist also unmdglich, vom einzelnen Werk her eine stén-
dische, d. h. eingeordnete und damit sozial befriedete Wirt-
schaft aufzubauen, es sei denn, daf? man unter Werksgemein-
schaft nur noch die unterste Stufe der berufsstandischen
Ordnung und Gemeinschaft versteht. Die berufsstéandische
Gemeinschaft aber ist Ausgliederung der staatlichen Gemein-
schaft, sie ist selbstverwaltende Organisation der staatlichen
Wirtschafts- und Sozialpolitik und kann daher nur vom
Staate her errichtet und abgeleitet werden. In diesem Ge-
bé&ude ist das einzelne Werk zwar auch eine Gemeinschaft,
aber eine Gemeinschaft (und zwar die unterste) der wirt-
schafts- und sozialpolitischen Selbstverwaltung, nicht der
unternehmerischen Fihrung und Verantwortung, die unan-
getastet bleibt. Ein ,,Betriebsrat®“ im herkdmmlichen,
réatedemokratischen Sinn ist daher unmdglich; der Betriebs-
rat ist in der berufsstdndischen Ordnung nur noch das sozial-
und wirtschaftspolitische Gemeinschaftsorgan auf der Be-
triebsstufe ; der Betriebsrat ist auf der Betriebsstufe das, was
auf der Verbandsstufe des Berufsstandes der gemeinsame
Vorstand, Ausschul® usw. ist.

Solange man daher eine Wirtschaft und soziale Ordnung
von unten her aufbauen will, die Gemeinschaft des Werkes
unter Verwischung der Fihrungsfunktion des Unternehmers
als erste und tragende Gemeinschaft betrachten will, ist eine
stdndische Gestaltung und damit die Ldsung der sozialen
Frage nicht mdglich.

Soweit die Gefahr eines noch in kollektive Gedanken und
Formen flichtenden Wirtschaftsliberalismus.

Anderseits: niemals wird der Staat ein standischer
sein, solange er seinerseits zentralistisch und mechanistisch
arbeitet. Der liberale Staat war zentralistisch und mecha-
nistisch; es standen ihm keine Organe der Selbstverwaltung
zur Verfugung, so dal3 er sich Uberall einmischen mufite.
Allerdings stehen die Dinge in Wechselwirkung. Eine irgend-
wie, wenn auch nur der geistigen Haltung nach, liberal
verharrende Wirtschaft ruft notwendig Staatszentralismus
und Staatssozialismus hervor und schédigt und verdirbt
sich damit auf die Dauer selbst; und Staatszentralismus
wiederum totet Vertrauen der Wirtschaft zum Staat, ver-
mindert die Bereitschaft zur selbstverwaltenden Mitarbeit
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an den staatlichen Zielen, denn der Zentralismus hat nie
die Unabhangigkeit und Wirde, welche den wahren
Staat auszeichnet; der Zentralismus verstrickt den Staat
auch in Fehlentwicklungen und bringt ihn damit in Ver-
legenheiten und Hilflosigkeiten, die die liberalen Krafte
ihrerseits wieder erspdhen und aushutzen werden. Ein
zentralistischer Staat wird immer wieder den
liberalistischen Kréaften zum Opfer fallen. Libera-
lismus und Zentralismus wachsen eben immer auf einem
Holz. Solange der Staat sich daher nicht ganz und gar
jenseits des Zentralismus erneuert, d. h. solange er nicht
wirklich fihrender Stand wird, wird immer wieder eine
Periode der Verfilzung von Staat und Wirtschaft beginnen.
Und insoweit und solange stehen wir dann immer noch im
liberalistischen Zeitalter.

2 ,,Gleichschaltung* als Tat und Schlagwort.

Von standischer Gestaltung hdrt man heute sehr viel,
noch mehr von der sogenannten ,,Gleichschaltung®.
Die Gleichschaltung ist Schlagwort geworden. Leider. So
richtig und verantwortlich sie von denen, die sie zuerst aus-
gesprochen haben, gemeint gewesen sein mag, so denkt doch
die kolportierte Anwendung mehr und mehr nur an einen
einfachen technischen Handgriff, um damit die ernsteste und
schwierigste Gestaltungsaufgabe zu bezeichnen, die zu
lésen bleibt.

Wie sieht diese Aufgabe ndher betrachtet aus? Ein
neuer Staat ist erwachsen, unblutig, indem zum letzten-
oder zum erstenmal die Demokratie funktionierte: sie
schaltete sich selbst aus. Je echter und neuer nun dieser
Staat ist, um so schwerer ist es, die einzelnen Lebenskreise,
Wirtschaft, Kultur, Rechtsleben usw. ,,gleichzuschalten*.
Je mechanistischer nédmlich die Gleichschaltung gemacht
wilrde, etwa indem man einfach die Wirtschaft mit kommis-
sarischen Leitern durchsetzte, um so weniger kdnnte man
von einem neuen Staat reden. Ist der Staat wirklich anders
geworden, so muR das Verhaltnis von Staat und Wirtschaft
ein ganz anderes werden, d. h. der Staat muR3 die Wirtschaft
leiten und sich nicht in sie hineinsetzen. In der Wirtschaft
an allen Ecken und Enden darin zu sitzen, war das Kenn-
zeichen des vergangenen zentralistischen Staates.

Es ist also zu sagen: Indem Partei und Wahlerschaft sich
bei Geburt dieses Staates ausgeschaltet haben, der autoritére
oder standische Staat nur durch diese Selbstausschaltung
entstand und sich vorlaufig auf einen sehr kleinen Menschen-
kreis beschrénkt, ist die personelle Gleichschaltung
grundséatzlich nicht mehr ausreichend. Dieser Staat,
wenn er wirklich ein neuer und standischer Staat sein will,
ist nicht mehr gleichbedeutend mit einer nach Zehntausenden
oder auch nur nach Tausenden zdhlenden Masse. Der Staat
hat die Masse nach Hause geschickt, also darf er sie auch
nicht bei seiner weiteren Ordnungsarbeit wieder zurlick-
rufen. Das heilt aber: dieser Staat kann nur noch
institutionell gleichschalten. Ist er selbst Stand ge-
worden, so kann er seinen Stand nur erhalten und ausbauen,
wenn er Stande schafft. Daher die Forderung: stéandische
Wirtschaft.

Dal? die personelle Gleichschaltung alles andere sein
kann als ein Gewinn fur Revolution und sténdische Gestal-
tung, lehren zahlreiche Félle. Bedenkt man, dal der hand-
werkliche Mittelstand am allermeisten kraft Tradition
und Struktur der sténdischen Gestaltung offensteht, daf3 seine
ganzen Zielsetzungen und Arbeiten seit Jahrzehnten véllig
dieselben sind wie die, welche jetzt der nationalsozialistische
»Kampfbund fir den gewerblichen Mittelstand* aufgenom-
men hat (ganz Aehnliches gilt auch fir den Einzelhandel),

Wirtschaft auf dem Marsche.

Stahl und Eisen. 555

so ist es kein Gewinn fur die Revolution, wenn ein bewéahrter
Handwerkerfiihrer durch einen Kollegen ersetzt wird, der
zwar politisch sehr aktiv ist, der aber seit Jahren seinem
Berufsverband die Beitrage schuldig geblieben ist. In der
Industrie nennt man solche Leute (sehr schonend!): Au Ben-
seiter. Im Handwerk gibt es dafur nur die einhellige
Bezeichnung: fauler Kopp!

Noch weniger Gewinn fiir die Revolution ist es, wenn sich
ganze Erwerbsgruppen neuerdings furchtbar nationalsozia-
listisch gebarden, sich gewissermallen en masse gleich-
schalten. Félle sind bekannt geworden, wo man die neue
Standesorganisation mit einer Preiserhéhung um 100%
aus der Taufe gehoben hat. Deutlich sieht man hier, dal
die weitere Politisierung der Menschen nicht die Aufgabe
sein kann, daf? vielmehr eine Gestaltung, Organisierung not-
wendig ist, in der die Menschen ohne weiteres nach dem
neuen Geiste zu arbeiten gendtigt sind.

GroR ist auch die Gefahr der personellen Gleichschaltung
bzw. der Gleichschaltung en masse auf dem Gebiete der
Gewerkschaften. Solange noch die einzelnen Gewerk-
schaftsrichtungen da waren, konnte man die Marxisten und
Kommunisten unterscheiden, bloRstellen, kaltstellen. Ist
aber alles erst in den groRen Schof3 der Einheitsgewerk-
schaft, die ja hoffentlich nur eine Uebergangsform ist, auf-
genommen, so schwelt der verderbliche Einflul3 unterirdisch,
ohne dal man ihn stellen und verhindern kann. Die national-
sozialistische Abstempelung der Gesamtarbeiterschaft be-
seitigt in keiner Weise die seelische und willensméaf3ige Vor-
belastung eines grof’en Teils der Arbeiterschaft im marxi-
stischen und kommunistischen Sinne. Auch hier ist also nur
institutioneller Wandel, Verlassen der Gewerkschafts-
form, geeignet, auch die Arbeiterschaft an einer anderen
Ordnung teilnehmen zu lassen. Die Arbeiterschaft darf
eben nicht mehr als kollektive Masse, die im Interessen-
gegensatz zum Unternehmer steht, gesehen werden, son-
dern sie darf nur noch aufgegliedert und aufgeteilt ge-
sehen werden alsVerrichtungstrager ein und derselben
Produktionsaufgabe neben dem Unternehmer in den ver-
schiedenen Berufsstdnden. Die Arbeiterschaft darf nicht als
Masse vertreten und gefuhrt sein, sondern sie muf3 ein berufs-
sténdisches Ernennungs- und Vertretungsrecht erhalten, der-
art, dal dem bewahrten und gelernten bzw. angelernten
Arbeiter das Uebergewicht gegeben wird Uber die Masse der
ungelernten Arbeiter, getreu dem Hitlerwort: Personlich-
keiten sollen entscheiden und nicht Majoritéten.

Diese Aufgliederung der Gewerkschaften nach berufs-
standischen Sektionen schlielt nattirlich nicht aus, daf fir
eine Uebergangszeit bezirklich Staatskommissare die
Vertretung der berufsstandischen Arbeitersektionen wahr-
nehmen, denn nachdem die marxistischen Amtswalter der
Arbeiterschaft verschwunden sind, mussen neue und ge-
schulte Arbeiterfiihrer erst erwachsen. Aber diese Ueber-
gangsregelung ist dann eben doch schon berufsstandische und
nicht mehr gewerkschaftliche Arbeitervertretung; die Kom-
missare haben sich als Sachwalter einer berufsstdndisch auf-
tretenden und denkenden Arbeiterschaft zu fiihlen und nicht
als Vertreter kollektiver Arbeiterinteressen.

3. Kommissarische oder selbstverwaltende Wirt-
schaft.
Bevor sich nun untersuchen und entscheiden 1aRt,
1. welche Organisationen fiir den berufsstandischen Aufbau
brauchbar und unbrauchbar sind, oder
2. inwiefern sogar einzelne Organisationen ebensowohl
brauchbar wie unbrauchbar sein kénnen,



556 Stahl und Eisen. P. Karrenbrock: Standische

muB vorerst der Zweck, auf den man hinsteuert, klarge-
stellt sein und sodann die Art und Weise, wie der Zweck
grundsatzlich verfolgt werden soll. Mit der sogenannten
,.Vereinfachung* von Organisationen ist es noch nicht ge-
tan; die Vereinfachung schlechthin ist kein revolutionéres
Ziel, sie kann ebensowohl nitzlich wie schadlich sein; allein
auf die Willensrichtung und Zielrichtung einer Vereinfachung
kommt es an.

Was also den Zweck betrifft, so herrscht Klarheit dar-
Uber, daB die Wirtschaft den staatlichen Zielsetzungen dienst-
bar gemacht werden soll.

Was die Art und Weise betrifft, so ist es ebenfalls
Wunsch und Hoffnung aller Einsichtigen, daf eine Selbst-
verwaltung der Wirtschaft dabei herauskommen mdge
und nicht irgendeine Art von Zwangs- oder Planwirtschaft,
keine kommissarburokratische Wirtschaft, kein Staats-
sozialismus, kein Staatskapitalismus. Die Wirtschaft soll
zwar gefiihrt sein, aber sie soll willig gefuhrt sein, sie soll sich
mit ihren eigenen Verantwortungskréaften in die staatliche
Gefolgschaft einfligen.

Bei der Frage nach der Brauchbarkeit und Unbrauchbar-
keit von Organisationen ist also zundchst nach Organisationen
zu suchen, bei deren friiherem Aufbau sich bereits Selbst-
verwaltungskréfte geltend gemacht haben, deren Dasein und
Gestalt rein interessenméflig gar nicht zu erkléaren, bei
denen vielmehr ein Ordnungswille zur Geltung gekommen
ist, so dal? sie grundsatzlich brauchbar sind. Was jetzt
kommen soll, soll ja nicht wirtschaftsfremd, sondern
wirtschaftswesentlich sein, soll der wahren Natur, dem
wahren Gesetz der Wirtschaft entsprechen; also muB3 es im
Liberalismus bereits irgendwie hervorgetreten sein.

Ja noch mehr: wenn die Wirtschaft von Natur kein Markt
im liberal-6konomischen Sinne, sondern ein sténdischer
Bereich im organisch-6konomischen Sinn ist, so kann
keine einzige Wirtschaftsorganisation ganz und
gar unbrauchbar sein; irgendwo muf3 die Wahrheit tber-
all hervorschauen. Naturlich gilt dies nur fir Organisationen
mit besonderen eigentimlichen und deutlichen Zwecken,
nicht fir Duplizititen und Rivalitéten, wie sie in der letzten
Periode der sogenannten pluralistischen Demokratie, der
ganzlichen Staatszerriittung, hervorgetreten sind; es gilt
also fur alle (meist &lteren) wirtschafts- und sozialpolitischen
Verbénde, fir alle Kammern, fur alle wirtschaftlichen Werk-
zeuge: Syndikate, Konzerne, Kartelle, Genossenschaften,
Konventionen usw.

Anderseits: da im alten System keine Selbstverwaltungs-
und Ordnungskréfte angenommen wurden, keine Rechts-
ordnung, keine Staats- und Wirtschaftsverfassung vorhan-
den war, die sie hatte aufnehmen und dienstbar machen
konnen, so mussen alle Organisationen auch irgend-
wie unbrauchbar sein, sei es der Rechtsform, sei es ihrer
Reichweite und Wirkungsmdglichkeit, sei es endlich auch
ihrer Zielsetzung und Arbeitsweise nach, denn grundsétzlich
galt ja von Staats wegen die liberale Interessenzerkliftung.

Nun ist Klar: aus einer liberalen Wirtschaft kann nicht
von heute auf morgen eine sténdisch geordnete, zielhaft
arbeitende Wirtschaft werden. Die Zusammenhédnge sind
unendlich, und nur langsam ist Ordnung in sie hineinzu-
bringen. Da die neue Ordnung darin bestehen soll, daf? staat-
liche Ziele selbstverwaltend zur Ausfiihrung kommen, so
muf, bevor die vielen wirtschaftlichen Beschwerden, die
heute so laut und mit sichtlich unverénderter Interessen-
mentalitdt vorgetragen werden, wirklich erledigt werden
konnen, ein Apparat da sein, der die wirtschafts- und sozial-
politischen Ziele des Staates empfangen und bis an die
untersten Stellen verbindlich weitergeben kann. Dagegen
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wirde man mit sofortiger Ortlicher Abstellung von

Beschwerden z. B. des Kohlenhandels unorganische Arbeit

leisten, wirde Dinge aus einem grolRen wirtschaftlichen

Zusammenhang herausrei3en, der nur von einer neuen Spitze,

von der neuen wirtschaftspolitischen Leitung des Staates

aus langsam ein anderer werden kann. Erst in einem anderen

Gesamtzusammenhang bekommt der Kohlenhandel oder

die Kleineisenindustrie, oder was sonst heute alles zur

Sonne drangt, eine dauerhaft andere und bessere Stellung.

Bekommt sie bestimmt, denn das grole staatliche Ziel

ist ja bereits aufgestellt: Férderung des selbstandigen gewerb-

lichen Mittelstandes als besten Kultur- und Staatstrégers auf
der ganzen Linie. Dieses Ziel verwirklicht sich aber stufen-
maRig so:

1. Herausarbeitung oberster Richtlinien des wirtschaftli-
chen Standehauses unter Leitung von Staats- bzw.
Reichskommissaren. Hier ist die Nahtstelle zwischen
staatlicher Leitung und wirtschaftlicherSelbstverwaltung.

2. Herausarbeitung engerer Richtlinien der grof3en, im Stan-
dehaus vertretenen W irtschaftszweige (Industrie,
Handwerk, Handel usw.); auch unbedenklich noch in Ver-
bindung mit einzelnen zustédndigen Staatskommissaren.

3. Weiter verengerte Richtlinien und Beschlisse der groen
Fachgruppen, wie etwa Bergbau fir die Industrie oder
Bauhandwerk fir das Handwerk.

4. Weitere Ausfihrungsmafnahmen der engeren Fach-
verbéande, z. B. des Steinkohlenbergbaues in der Gruppe
Bergbau oder des Dachdeckerhandwerks in der Gruppe
Bauhandwerk.

5. Weitere AusfilhrungsmaBnahmen der bezirklichen Stufen
der Fachverbénde, also der bezirklichen Fachver-
bande.

6. Letzte Zielverwirklichung durch die Ortsfachgemein-
schaften als die fachlichen Gemeinschaften Kleinster
Wirtschaftsbezirke.

Soweit die Verbandsstufenordnung. Darunter kommt
natdrlich erst die entscheidende und letzte Ausfiihrung durch
die Richtung der wirtschaftlichen Arbeit in den einzelnen
Betrieben, die ja Trager der Ortsfachgemeinschaften sind.

Aus diesem Arbeitsgebédude, das fiir alle wirtschafts- und
sozialpolitischen Zielsetzungen gilt, also fir Produktions- und
Absatzpolitik, Preispolitik, Lohnpolitik, Sozialpolitik usw.,
fallt
1. kein Stein heraus, d. h. das Ziel wird Gberall verwirk-

licht, denn eine jede Stufe ist der néchsthoheren Stufe

verantwortlich, so daB alle MaRnahmen oder Unter-
lassungen letzten Endes im Einklang mit den hdchsten

Beschlissen des Stdndehauses und dem staatlichen Willen

stehen.

2. Ist dies Selbstverwaltung: die Wirtschaft bringt die
staatlichen Zielsetzungen selbst zur Ausfuhrung, sie ver-
wirklicht die Ziele auf allen Stufen mit arteigenen Mitteln
und in arteigener Weise, also gliedhaft und nicht schema-
tisch, standisch und nicht planwirtschaftlich.

4. Brauchbarkeit der Organisationen flr eine stan-
dische Anfangsordnung.

Nun zuriick: Welche Organisationen sind fur dieses
Arbeitsgebdude brauchbar? Wenn schon gesagt war: alle
sind irgendwie brauchbar und alle sind irgendwie nicht
brauchbar, so bleibt das zu untersuchen. Zunéachst die
Unbrauchbarkeit: alle Organisationen sind unbrauchbar
naclh ihrer Rechtsform, ihrer Reichweite, ihrer bisherigen
Ziele.

1. Nach ihrer Rechtsform, denn da die Wirtschaft als
organisierter Ordnungsbereich staatlich nicht anerkannt
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war, von einem selbst liberalen Staat nicht anerkannt sein
konnte, tragen gerade die wichtigsten Organisationen,
z. B. die lohnpolitischen Verbande (auf beiden Seiten),
ferner die produktions- und preispolitischen Kartelle,
Konventionen usw. privatrechtlichen Charakter.
In Frage kommt fUr eine staatlich geleitete Wirtschaft
grundsétzlich aber nur die offentliche Rechtsform, die
Korporation. Nur die Korporation ist die verlangerte
Hand des Staates einerseits, nur sie hebt die Wirtschaft
in die Sphare der Staatlichkeit anderseits. Auch wo die
korporative Form bereits da ist, wie bei Innungen und
Kammern, wird sie eine ganz andere Bedeutung, einen
ganz anderen Inhalt haben, denn die Kammern waren
Orgare des zentralistischen Staates, nicht Selbstverwal-
tungsorgane der Wirtschaft, deren korporative Verantwor-
tung man ja gar nicht wollte — und den Innungen war z. B.
das Wichtigste: die Produktions- und Preispolitik, aus-
drucklich von Gesetzes wegen genommen.

2. Alle Organisationen sind unbrauchbar wegen ihrer Reich-
weite. Die Zugeh6rigkeit zu privaten Organisationen
héngt vom Willen der Einzelnen ab, zur korporativen
Organisation dagegen gehdren alle, die in dem korpori-
sierten Berufszweige, ganz gleich an welcher Stelle und
in welcher Funktion, tétig sind.

3. Alle Organisationen sind unbrauchbar wegen ihrer Ziel-
verfolgung und Arbeitsweise im einzelnen. Denn
wenn auch der innerste Organisationsgrund der liberalen
Wirtschaft nicht (wie die Theorie es wollte) das isolierte
Interesse des einzelnen Betriebes war, vielmehr eine
regionale und fachliche Gemeinsamkeit, die sich
auf allen Stufen als stdndische Tatsache durchsetzte, ein
unbewul3tes Streben nach Ordnung, — so blieben doch
diese Gemeinsamkeiten selbst wieder isoliert, muf3ten ego-
zentrisch ihre eigenen Wege gehen: es war ja kein Staat
da, der ihnen die Hand gereicht hétte, so daB es z. B. zu
einer wirtschaftlichen Gesamtkdrperschaft im Reich, mit
der der Staat in Verbindung héatte treten kénnen, Uber-
haupt nicht (der Reichswirtschaftsrat war nur ein be-
sonders l&cherliches zweites Parlament), in den groRen
Wirtschaftsbezirken nur in wild gewachsener, loser Form,
wie z. B. beim Langnamverein hier im Westen, gekom-
men ist.

Es fehlte also an Ziel und Zielorganisation. In der kor-
porativen Wirtschaft erhélt die Arbeit samtlicher Orga-
nisationen eine gemeinsame Zielrichtung, ohne ihr Eigen-
leben zu verlieren.

Alle Organisationen sind aber auch brauchbar, wieder
aus verschiedensten Griinden:

brauchbar mit ihrem Menschenkreis, der nur zu ver-
vollstdndigen ist,

brauchbar mit ihren Arbeiten, die nur einzugliedern
sind,

brauchbar mit ihren Erfahrungen, Kenntnissen, die
dienstbar zu machen sind,

brauchbar mit ihren sachlichen Einrichtungen und
Hilfsmitteln, die Gbernommen werden.

Fur einen Uebergangszustand gilt aber noch ein anderes:
Es wird nicht mdglich und auch nicht nétig sein, selbst die-
jenigen Organisationen, die einmal aufgeldst werden mussen,
sofort aufzulésen und in die korporative Einheitsorgani-
sation als deren Glieder Uberzufiihren. Ueberall sind recht-
liche Abwicklungen nétig, Uberall missen die laufenden
Arbeiten wie bisher weitergeleistet werden; denn es wird
eine Weile dauern, bis die staatlichen Wirtschaftsziele auf
dem geschilderten Wege Gestalt gewonnen haben und zu
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den untersten Stufen herabkommen. Nicht das vollstan-
dige Organisationswerk brennt auf den Nageln, dies
darf ruhig Monate und auch ein Jahr in Anspruch nehmen,
sondern ein berufsstandisches Organisationsgerist,
mit einem vorlaufigen Reichsstandehaus an der Spitze,
damit die Selbstverwaltung der staatlichen Zielsetzungen
Uberhaupt in Gang kommt und die Gefahr einer unmittel-
baren Staats- und Kommissarswirtschaft vermieden wird.

Wo und welches sind nun die Organisationen, die flr diese
vorlaufige berufsstdndisch-korporative Einrichtung bereit-
stehen? Es sind die

wirtschaftspolitischen Fachverbénde.

Diese haben folgende Vorziige, die sie als Ordnungskern
der Selbstverwaltung geeignet machen:

1. Sie sind ein fast lickenloses System; alle grofien
Wirtschaftszweige und deren Gesamtvertretungen (Reichs-
verband der deutschen Industrie, Reichsverband des
deutschen Handels, Hauptgemeinschaft des deutschen
Einzelhandels usw.) umfassen ihren Bereich mit einer fast
erschépfenden Fille von Fachverbanden.

2. Der Aufbau der wirtschaftspolitischen Fachorganisationen
geht auf den altesten Versuch der durch Gewerbefreiheit
frei gewordenen Wirtschaft zurlck, eine Ordnung
selbst zu schaffen; zum Teil sind sie ja, wie die Innun-
gen und Rinungsverbénde des Handwerks, nur die Fort-
setzung alterer standischer Korperschaften. Sie waren
ihrer innersten Triebkraft nach urspriinglich keine Inter-
essenorganisationen, sondern Ausdruck von natirlichen
Gemeinsamkeiten, was ihr durchweg einhelliger drei-
stufiger Aufbau (Orts-, Bezirks- und Reichsfachverbande)
beweist.

3. Sie sind mit der Zeit ausgehdhlt worden. Sie haben ihre
wichtigsten Aufgaben an Sonderorganisationen wie
Arbeitgeberverbénde, Kartelle, Syndikate, Genossen-
schaften, Konventionen abtreten mussen, teils weil ihr
Arbeitsgebiet durch Gesetz beschrénkt wurde (Innungen),
teils weil die gewerkschaftliche Klassenkampforganisation
besondere Organisationen auch auf Unternehmerseite
erforderte, teils weil privat- und handelsrechtliche Formen
zur Verfolgung besonderer Zwecke, wenn diese schon frei-
gesprochen sind, geeigneter waren, teils endlich, weil die
mit der Demokratisierung des Staates immer notwendiger
werdende reine Interessenvertretung alle Kréfte
beanspruchte. Diese reine Interessenvertretung ist aber
jetzt hinfaUig, sollte wenigstens hinfaUig sein. Inter-
essenvertretung findet in Zukunft nur dadurch statt,
daR durch Entsendung von bewéhrten Fihrern aus den
unteren in die oberen berufsstdndischen Stufen teilge-
nommen wird an der Willenshildung der oberen Stufen,
zuhdchst also des Reichsstandehauses. Die Wirtschafts-
politik wird nicht mehr unten, sondern oben ge-
macht, der ganze Hexensabbat des Eingabewesens, der
Resolutionen, Demonstrationen, der Querverbindungen
zu den Parteien usw. verschwindet, und die Frage ist nur,
wie die Teilnahme an der obersten Willensbildung ein-
gerichtet wird, eine Frage der berufsstandischen Verfas-
sung, ihrer Hierarchie, ihrer Fuhrerauslese, ihres Ver-
tretungsrechts.

Die wirtschaftspolitischen Fachverbénde sind also prach-
tige Formen ohne Inhalt geworden. Sie kénnen ohne
weiteres fur eine Uebergangszeit Tréger einer ersten Selbst-
verwaltung im Dienste des neuen Staates werden. Sie werden
die vorlaufigen Berufsstande. Auf drei Stufen werden
sie gesamtstandisch zu bezirklichen Gesamtkdrperschaften
zusammengefal3t (natdrlich dberall nur dort, wo aus der
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praktischen Arbeit sich eine Notwendigkeit dafur ergibt):
in den kleineren ortlichen Wirtschaftsbezirken zuKammern,
gegliedert in Kammern der einzelnen Wirtschaftszweige
(Industriekammer usw.), wobei der Apparat der heutigen
Kammern, die ja durchweg Kleinste, zusammenhéngende
Wirtschaftsbezirke umfassen, Ubernommen werden kann;
in den grofReren, strukturell zusammenhéngenden Mirt-
schaftsbezirken, wie hier bei Nordwest, zu Bezirksstande-
hausern, wobei hier der Apparat des Langnamvereins zur
Verfugung steht; im Reich zum vorlaufigen Reichsstédnde-
haus, wo die groRRen organisierten Fachgruppen, wie Reichs-
verband der deutschen Industrie usw. zusammengefa3t
werden. (Naturlich haben Reichsstdndehaus und Bezirks-
stdndehduser aufler dem fachlichen auch einen regionalen
Unterbau.)

Wie aber ware nun die Wirkung dieser vorlaufigen
berufsstandischen Ordnung sicherzustellen ? Die wirtschafts-
materielle Hauptarbeit wird ja heute in besonderen Organi-
sationen geleistet. Es ist selbstverstéandlich, dal bei dieser
vorléufigen Ordnung alle besonderen Organisationen, soweit
sie einstweilen oder dauernd weiter bestehen bleiben, bei
ihrer Arbeit in Verbindung treten miissen mit ihren zustan-
digen berufsstandischen Koérperschaften. So kommt dann
sofort z. B. berufsstdndische Kohlenpolitik in das
Kohlensyndikat und die anderen Organisationen der Kohlen-
wirtschaft, berufsstandische Lohnpolitik in die Arbeit-
geberverbande nicht minder als in die Arbeitnehmervertre-
tungen, berufsstandische Preispolitik in die Preis-
kartelle, Konventionen usw.

Es kommt dann auf die Entwicklung an, in welchem
Zeitmale der groBte oder ein groBer Teil aller dieser
Arbeiten nicht mehr in besonderen Organisationsformen
wahrgenommen zu werden braucht, sondern in gliedlichen
Abteilungen, in Sektionen der Berufsstande verrichtet
werden kann. Kartelle und Konventionen z. B. als
lediglich preis- und wirtschaftspolitische Organe werden sehr
bald aufgeldst und in die berufsstandische Kernorganisation
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Ubergefiihrt werden kénnen. Arbeitgeberverbénde und
Gewerkschaften als sozialpolitische Organisationen sind
selbstverstandlich, genau wie die wirtschaftspolitischen
Organe, mdglichst bald als Sektionen im Berufsstand einzu-
richten. Man muR sich aber dariiber klar sein, daf3, solange
man die Arbeiterschaft interessenméafRig als Ganzes vertritt
(was zuné&chst auch in der Einheitsgewerkschaft wieder zum
Ausdruck kam), solange man von der ,Profitgier der
Arbeitgeber spricht, also beide, Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer, noch nicht als Verrichtungstrager ein und derselben
Aufgabe ins Auge falt, man logisch auch Arbeitgeberver-
bande wird haben missen. N&tig ist eine solche Fort-
setzung der Interessenvertretung in besonderen
Organisationsformen nicht. Die sozialpolitischen
Arbeitgeber-Verbande laufen den wirtschaftspolitischen,
also den kiinftigen Berufsstanden, genau parallel. Sie kdnnen
sofort in ihre berufsstandischen Organisationen zuriicktreten,
sobald auch die Arbeitervertretung sektionsweise aufgeglie-
dert wird und damit der Gewerkschaftskampfstandpunkt
endgliltig verlassen wird.

Wi irtschaftliche Organisationen, die nur die ver-
langerte Hand der Betriebswirtschaft darstellen, wie Syndi-
kate, Genossenschaften, Konzerne, wird man weder auflgsen
wollen noch kénnen. Selbstverstandlich kann und soll auch
hier durch Aenderung der Rechtsgrundlagen, z. B. des Syndi-
katsrechts (das Ubrigens schon weitgehend 6ffentliches Recht
wurde), des Genossenschaftsrechts, des Aktien- und Handels-
rechts usw., institutioneile Gleichschaltung bewirkt werden.
Dies ist aber eine sekundare Aufgabe, die, wenn sie richtig
gelést werden soll, spater einmal von der autonomen
Gesetzgebung der korporativen Wirtschaft selbst
geleistet werden muB; es handelt sich hier um Wirtschafts-
und Handelsrecht, das natirlich erst dann der Wirtschaft
Uberantwortet werden kann, wenn ihr korporativer Gesetz-
gebungs- und Verwaltungsapparat ausgebaut ist und in
jeder Weise als selbstverwaltende Gestaltung staatlicher
Wirtschaftsziele funktioniert.
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Verfahren zum Feinen von Stahlen.

R. Perrin *) berichtet Gber die Ausarbeitung eines neuen Ver-
fahrens zur Entphosphorung und zur Desoxydation beim Erschmel-
zen von Stéhlen im Elektroofen auf den Stahlwerken von Ugine.
Ausgangspunkt seiner Gedanken ist die Ueberlegung, daB der ent-
scheidende EinfluR der Ofenzustellung auf die Schlackenfuhrung
heim Stahlschmelzen inerster Linie eine Folge der LangsamKkeitist,
mit der sich die erwiinschten Reaktionen ahspielen. Eine Beschleuni-
gung dieser Reaktionen kann durch eine AergroBerung der Beriih-
rungsflache zwischen Schlacke und Stahl erreicht werden. Geschieht
dies in Form einer heftigen Durchmischung von Stahl und
Schlacke, die zu einer Art Emulsion fiihrt, so wird die Maglich-
keit der Ahscheidung der Schlacken nach erfolgter Durchmischung
entscheidend fir die Durchfuhrbarkeit des Verfahrens. Bei der
Auswahl der Schlackenzusammensetzung ist nunmehr ohne Riick-
sicht auf die Ofenzustellung nur noch das Ziel der Reaktion, z. B.
Entphosphorung oder Desoxydation, und die Abscheidbarkeit
der gewéhlten Schlacke maRgebend, die in engstem Zusammen-
hang mit ihrem Flissigkeitsgrad steht. Ist die entsprechende
Dunnflussigkeit hei der Reaktionstemperatur vorhanden, so steht
zu erwarten, dal nicht bloR die zugemischte Schlacke, sondern
auch Reaktionsprodukte anderer Natur mit ihr zusammengehallt
zur Abscheidung gelangen. Dies ware gleichbedeutend mit der
Herstellung ganz besonders einschluBarmer Stahle.

Die Durchfuhrung der Versuche greift nach den Angaben
Perrins auf das Duplexverfahren Thomaskonverter—Elektroofen
zuriick. Das Erschmelzen der synthetischen Schlacken mufte im
Elektroofen erfolgen, so daR auch der elektrischen Leitfahigkeit
eine erhohte Bedeutung zukam.

Die ersten Versuche erstreckten sich auf die weitgehende Ent-
phosphorung des Thomasmetalls mit Hilfe einer Schlacke von
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60 bis 65% CaO, 3 bis 10% Si02und 20 bis 35% FeO. Diese
wurde in flissigem Zustande vor dem Metall in die Abstiehpfanne
gefullt. Darauf lieB man das Metall aus mdéglichst groBer Héhe
durch ein moglichst groRes Stichloch mit groBter Geschwindigkeit
in die Schlacke hineinlaufen, um ein hohes MaR von Durch-
wirbelung und Durchmischung zu erreichen. Auf diese Weise
war die Entphosphorung von 15t in etwa 1 min erreicht. Fir das
MaR der Entphosphorung werden folgende Zahlen angegeben:

Entphosphorung von 0,436 auf 0,045% P,

, 0,060 , 0,011% P,

, 0022 , 0,007% P.

Bei diesem Arbeitsgang machte die Abscheidung der Schlacke
keine so grofRe Sorge, da diese ja gelegentlich der im Anschluf
daran erfolgenden Desoxydation durchgefiihrt werden muRte.
Dieser kam dafiir eine um so groRere Bedeutung zu, als eben
gerade die weitgehende Entphosphorung eine starke Sattigung
des Metalls mit Sauerstoff erforderlich machte. Der Zuschlag
von Silizium, Aluminium und &ndern Desoxydationsmitteln fihrt
zwar zur Bindung des Sauerstoffs in Form von im Stahl unlés-
lichen Oxyden; es ist aber bei stark tberfrischtem Metall keine
Gewéhr dafur gegeben, dall sich diese Oxyde so weitgehend ab-
scheiden, wie es fiir den Reinheitsgrad von Edelstahlen erforder-
lich ist. Die neuzeitliche Auffassung der Gleichgewichtslehre
beruht auf der Anschauung, daB zwischen dem Eisenoxydul-
gehalt dunnflissiger und reaktionsfahiger Schlacken und dem
Sauerstoffgehalt des Stahlbades ein bestimmtes Verhdltnis be-
steht. Sind sie also eisenoxydulfrei oder sehr arm an FeO, so
mussen sie den gesamten Sauerstoffgehalt des Stahles aufnehmen
konnen. Die Dunnflissigkeit der Schlacke war auBerdem auch
fur ihre Zusammenballungsfahigkeit wesentlich.

L7m diese\ erhdltnisse rasch zu klaren, wurden in einem kleinen
Elektroofen mit Graphitzustellung (125 kg Fassungsvermdgen)
eisenfreie Schlacken der verschiedensten Zusammensetzung ge-



25. Mai 1933.

schmolzen. AlsMaBstab fir ihre Diinnflissigkeit diente das Gewicht
deraus einer Oeffnung von 10cm2bei 6 cm Lange unter konstanten
Pruckverhéltnissen in 1 min ausflieRenden Schlackenmenge. Als
MaB fur die elektrische Leitfahigkeit wurde die Eintauchtiefe der
Elektrode in die Schlacke gewahlt, und zwar in der Form, daR die
Hohe dieser Elektrode tber der Herdzone angegeben wurde. Fir
beide Eigenschaften sind also hohe Zahlen fiir die Vergleichs-
messungen gleichbedeutend mit hoher Dinnflissigkeit und hoher
elektrischer Leitfahigkeit. Die Ergebnisse dieser an sich rohen,
aber immerhin fur den entsprechenden Zweck ausreichenden
Fntersuchungsweisen sind in Zahlentaiel 1 enthalten. Von den

Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Eigenschaften

synthetischer Schlacken.
Ver-

Diinn-
suehs- fliissig Elektrische
YT ATATH S ZT17 - 319+
sr. i 79 1eMPe- heits-  Leitfahigkeit
1 oxg grad
1 20% SiOa—66°0 CaO — 1500 MnO
versetzt mit FluBspat (,15a0> . . 1600 % 1 ? 130
3 75% Si05- 250 N 8.0 nor i 1540 1 13 )
3 65% ¢10,- 9% AIljO, - 2*% CaO 1580 57 30
4 Natirlicher Feldspat..... 1475 14 1 60
3 61% SiO, - 19% AIUQj - « % MgO 1600 96 50
6 61% SiOs — 30% CaO -r *170 1550 95 1 S5
70% TiOS ~F 30% C a0 ccoooovcererrrnees ! 1550 I 135 * groBer als
alle andern

angefiihrten Schlackenzusammensetzungen wurde eine mittlere
Zusammensetzung zwischen Nr. 5 und 6 zur weiteren Grundlage
der Versuche gewdahlt, deren Analyse jedoch nicht mitgeteilt
wird. Bemerkenswert ist auch die Titanschlacke Nr. 7 mit ihrer
auBerordentlich groBen Dunnflissigkeit und der hdchsten elek-
trischen Leitfahigkeit. Die ersten Versuche ergaben, daf durch
Verwendung der letztgenannten Schlacken der Gesamt-Sauer-
stoffgehalt des Stahles nach der auf gleiche Art wie bei der Ent-
phosphorung durchgefiihrten Durchmischung auf etwa ein Viertel
des urspringlichen Gehaltes herabgedriickt werden konnte.

Zur Erreichung besonders niedriger Sauerstoffgehalte lag
demnach der Gedanke nahe, den Sauerstoffgehalt des Stahles vor
der Durchmischung mit Schlacke durch Zusatz von Kohle,
Mangan. Silizium oder Aluminium entsprechend zu vermindern
und die dabei entstehenden Oxyde, soweit sie bei gewdéhnlichen
Verfahren im Stahl Zuriickbleiben, bei der nachfolgenden Durch-
mischung mit leichtflissiger Schlacke gleichzeitig mit zu ent-
fernen. Dabei wurde erwartet, daR der Restsauerstoff, der
beidieser Vordesoxydation infolge der Gleichgewichtsverhdltmsse
zwischen den Einschlissen und dem Stahl noch zuriickgeblieben
war, auerdem noch weitgehend gedrickt wirde.

Die ersten Versuche in dieser Richtung wurden mit Kohle
durchgefilhrt. Die Ergebnisse fur einen mangan- und silizium-
freien Stahl zeigt folgende Zusammenstellung:

0, vor der Durch- 0, nach der Durch-

¢ mischung mischung

of o/ %
0,018 0.130 0,040
0.035 0.065 0.020
0.080 0,0*28 0,009
0,700 0,010 0,003

Die Sauerstoffgehalte vor und nach der Durchmischungwurden
durch TTntersuchungen im Laboratorium von Ugine festgestellt.
Zur Ermittlung des Einflusses einer Aordesoxydation mit Mangan
wurden nicht mehr laufende Sauerstoffbestimmungen gewabhlt,
sondern es wurde beobachtet, welche Mengen von Aluminium
notig waren, um zu einem vollstandig beruhigten Stahl nach der
Durchmischung zu gelangen. Das Ergebnis zeigen folgende

Zahlen:
Siliziumgehalt im
Manganzusatz Aluminiumzusatz fertigen Stahl
0 0
0,00 0,020 0,000
0,20 0,017 0,055
0,40 0,010 0,065
0,65 0,008 0,063
0,88 0,003 0,095
1,35 0.000 0,150

DaR der Sauerstoff weitgehend entfernt wurde, und daR auch
den Erwartungen gemé&R die Oxvdeinschliusse nicht zurlckge-
blieben waren, zeigt eine Sauerstoffbestimmung der Probe mit
L36°0 Mn. die vollkommen beruhigt ausfiel, ohne daR ein Alu-
numumzusatz notig war. Es wurden 0,001 bis 0.002 - tTesamt-
Sauerstoff gefunden. Der Kohlenstoffgehalt dieser mit Mangan
vorberuhigten Schmelzungen betrug 0,10 bis 0,12°0. Aus diesem
EinfluB des Mangans werden Schliisse theoretischer Natur iber
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die Léslichkeit des Manganoxyduls im Stahl gezogen. Sie sind
jedoch nicht stichhaltig, da zur Herstellung der Gleichgewichte
aulerordentlich geringe Loslichkeiten genligen, die stets vorhanden
sind, auch dann, wenn praktisch von unléslichen Stoffen ge-
sprochen wird.

Bei diesen Versuchen wurde auferdem eine ziemlich heftige
Reduktion von Silizium aus der Schlacke beobachtet, die den
oben genannten Zahlen zu entnehmen ist. Obgleich der Stahl
urspriinglich nur 0,01 bis 0.02°0 Si hatte, stieg ohne irgendwelchen
Zusatz der End-Siliziumgehalt mit wachsendem Mangangehalt
bis auf 0,15°0. Es hatte zundchst den Anschein, als ob dies im
Zusammenhang mit dem steigenden Mangangehalt stinde. Dal
dies nicht der Fall ist, zeigt eine Schmelzung, die unter A'erwen-
dnng von einer besondem Sehlackenzusanimensetzung und unter
besonderen VorsichtsmaRregeln hergestellt wurde. Ausgehend
von einer Zusammensetzung mit 0,09% C, 0.12° « Mn. 0,i>4500 Si
erhielt man ohne irgendwelchen Siliziumzusatz eine Fertiganalyse
von 0.08% C, 0,09% Mn und 0.2900 Si. Bei dieser Gelegenheit
kommt Perrin darauf zu sprechen, daB die vielfach auerordent-
lich niedrigen Silizinmvorsehriften bei Bestellungen nicht ohne
weiteres berechtigt sind, und daR ein héherer Siliziumgehalt je
nach der Erzeugungsart des Stahles sogar eine gewisse Gewéhr
fur die Freiheit an Einschlissen bieten kann. Anderseits weist er
in diesem Zusammenhang wieder auf die Titanschlacken hin, ohne
jedoch Versnchsunterlagen Uber eine fallweise Reduktion von
Titan mitzuteilen.

Die Beschleunigung der Erschmelzung von Elektrostéhlen
aus vorgeblasenem Thomasmetall und durch die angegebenen
Arbeitsweisen war so grof3, daR der Elektroofen die Erzeugung
von ein bis zwei Birnen ohne weiteres verarbeiten kénnte. Nach
den Angaben der Quelle sollen bereits zur Zeit der Veroffent-
lichung mehr als 2000 t Sonderstdhle nach diesem Verfahren her-
gestellt und ohne Beanstandung in den Handel gebracht
worden sein.

Eine wesentliche Verteuerung brachte jedoch das Erschmelzen
der synthetischen Schlacken mit sich. Infolgedessen wurden A'er-
suehe durchgefiihrt, die bereits benutzten Schlacken zu regene-
rieren. AVie zu erwarten war. zeigte sich bei den ersten A'ersuchen
sofort, dal eine restlose Entfernung von Eisen- und Manganoxyden
aus der Schlacke ohne starke Reduktion von Silizium nicht durch-
fuhrbar ist. Die weitere Verfolgung dieser Frage fiihrte dazu, den
bereits desoxydierten Stahl nach der Durchmischung mit irgend-
einem reduzierenden Metall, z. B. Aluminium, zu versetzen und
durch eine neuerliche Durchmischung mit der Desoxydations-
sehlacke diese gewissermalen wieder durch den Stahl zu des-
oxydieren.

AVahrend nach den Ausfiihrungen tber die Desoxydation des
Stahles diese allem Anschein nach bereits eine gewisse Betriebsreife
erlangt zu haben scheint, gewinnt man aus den Schilderungen tiber
die Regeneration der Schlacke diesen Elindruck nicht. Es scheint, daf
man vorlaufig dazu Gbergegangen ist. eine Desoxydationsschlacke
ofter zu verwenden, bis ihr Gehalt an Eisenoxydul und Mangan-
oxydul eine gewisse Hohe erreicht hat. Diesen Gehalt setzt man
so hoch an. daR man dureh AVegschiitten eines kleinen Teiles und
Ersatz dieser Menge durch neue Sehlacke den Gehalt an un-
erwiinschten Oxyden wieder so weit driicken kann, daB eine
Weiterverwendung maglich ist. In dieser Beziehung wir! Jedvh
nur beispielsweise ein Manganoxydulgehalt von 1S , als obere
Grenze angegeben, der durch Ersatz von einem Sechstel des
Schlaekengewichtes durch jungfréuliche Schlacke wieder auf 15°0
ermdRigt werden konnte.

Fortschritte im auslédndischen Walrwerksbetrieb1).

A'erfahren von Dieseher zum Herstellen von nahtlosen
Rohren.

Die Babcock und AAilcox Tube Co. in Beaver Falls. Pa.,
verwendet ein neues Verfahren nach S. E. Dieseher zum Her-
stellen dinnwandiger nahtloser Rohre, das T. H. Gerken-) und
). D. Knox1 beschreiben. Hierbei wird an Stelle des beim ublichen
Stopfenwalzverfahrens benutzten Stopfenwalzwerkes, einer oder
zweier zugehdriger Gléattwalzwerke und des MaBwalzwerkes nur
ein einziges Streek- oder Verldngerungswalzwerk verwendet.

Das Verfahren soll sich sowohl fir unlegierten als auch
legierten Stahl (Chrom-Nickel-Stahli eignen, und es sollen R6hren
von 41 bis 57 mm AuBendurehmesser mit Wanddieken bis zu
2 mm erzeugt werden: man hofft dabei, bis zu 60t Réhren in Sh
herzustellen? Spéater denkt man das Verfahren fir Rohre bis
82 mm Durchmesser brauchbar zu machen.

H Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 405 06.
s) Iron Age 131 (1933) S. 237 3S.
") Steel 92 (1933) Nr. 7, S. 17 19.
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Von einem bestehenden Schragwalzen-Lochwalzwerk, das
Rundeisen von 51 bis 63 mm Dmr. verarbeiten kann, geht die
Rohrluppe zu einem Rollgang, wo ein Satz von Klemmrollen die
Dornstange in die Lupe drickt, worauf beide zum Streckwalz-
werk der Diescherschen Bauart gelangen. Es ist dieses ein Schrag-
walzwerk mit einem Paar in Ublicher Art kalibrierter Schréag-
walzen, bei dem jedoch im Gegensatz zu der bisherigen Art an

Stelle von Fihrungsrol-
len oder feststehenden
Fihrungen  scheiben-
formig kalibrierte Fih-
rungswalzen mit senk-
recht zur Rohrachse
stehenden Achsen zur
Anwendung kommen.
Diese Fihrungswalzen
werden derartig ange-
trieben, daB sie die
Bewegung des Walz-
gutes in axialer Rich-
tung unterstitzen und
die Walzung eines gut
runden Rohres ver-
burgen (vgl. Abb. 1).
Die Schréagwalzen ha-

ben 533 mm Dmr.,
stehen unter einem
Winkel von 6° und
werden  von einem

450-PS-Motor mit einer
Geschwindigkeit ~ von
3,91 m/s angetrieben;
Handrader auf beiden
Seiten des Walzwerkes
dienen zum Anstellen der Walzen und damit zur Regelung
der Wanddicke. Die senkrecht zur Rohrachse stehenden Fiithrungs-
walzen haben 914 mm Dmr., ihre Mittellinie liegt im Kreuzungs-
punkt der Schrdgwalzen. Sie werden von einem 350-PS-Motor
Gber ein Kammwalzengerist angetrieben und machen 300 U/min
entsprechend einer Umfangsgeschwindigkeit von 14,1 m/s. Die
Fuhrungswalzen sollen angeblich treibend wirken und die Ge-
schwindigkeit des Rohres vermehren, die es durch die Schrag-
walzenerhélt. Um den Dom nach dem Walzen leichter aus dem
Rohrherausziehen zu kénnen, werden die Fihrungswalzen so
eingestellt, daB der Innendurchmesser des Rohres um 1,6 bis
3,2 mm groRer ausféllt. Dies gestattet dem Rohr auch, sich
wahrend des Walzens frei um die Stange zu drehen. Das fertige
Rohr ist bis etwa 4%mal so lang wie die Rohrluppe. Beim
Stopfenwalzverfahren streckt man nur etwa 75 %. Die Fiuhrungs-
walzen kdénnen ebenso leicht wie die Schragwalzen eingestellt
werden. lhre Zapfen sind in Schwenkrahmen so gelagert, daf
sich die senkrechte Mittellinie der Walzen beim Hoch- und Nieder-
stellen gegen die Schragwalzen nur wenig andert. Das Stellen
der Walzen fur die groRte Aenderung des Durchmessers der Rohre
beansprucht innerhalb der gegenwartigen Abmessungen nur etwa
5 min, was sehr glnstig ist, verglichen mit der Zeit fiir das Stellen
der Walzen an etwa funf Gerlisten des MaBwalzwerkes beim alten
Verfahren. Auch koénnen die Schrdgwalzen rasch und leicht
ausgebaut werden.

Vom Streckwalzwerk gelangt die Domstange mit dem Rohr
zu einer AusstoRvorrichtung. Das Rohr kommt zum Kihlbett
und wird dort zum erstenmal besichtigt; die Dornstangen laufen
auf einer Fordervorrichtung zu dem Rollgang vor dem Walz-
werk zur Wiederverwendung zuriick.

Um Rohre kleineren Durchmessers, als sie das Streckwalz-
werk ergibt, zu erhalten, werden die Rohre aus dem Streckwalz-
werk in der gleichen Hitze einem Reduzierwalzwerk zugefiihrt,
das mit 20 Rollenpaaren die Rohre bis auf 22 mm Dmr. reduzieren
kann.

Als Vorteile des neuen Walzverfahrens werden angegeben:
genaue Einhaltung der WalzabmaRe; auBergewdhnliche Genauig-
keit in der Rundheit der Rohre, so daR weitere Nacharbeiten
unnotig werden, es sei denn ein Kaltnachziehen in gewissen Féllen;
weniger Arbeiter als heim Stopfenwalzverfahren, und zwar solche
ohne besondere Erfahrung; Anlagekosten bezogen auf die Erzeu-
gungseinheit und der Platzbedarf geringer; Vermeidung der Bil-
dung von Kratzern im Innern der Rohre durch den umlaufenden
Dom; geringer Abfall durch Rohrenden; glatte Rohre innen und
auflen.

Wie weit diese offenbar von der Erfinderseite aufgefiihrten
Vorteile zutreffen, wird noch nachzuweisen sein. So viel erscheint
jedenfalls richtig, daR ein wirkungsvolles Auswalzen im Schrég-

Abbildung 1. Streckwalzwerk
nach der Bauart von S. E. Diescher.
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walzwerk nur zustande kommen kann, wenn es gelingt, das
Kaliber an der Arbeitsstelle weitgehend zu schlieRen. Ob Fihrungs-
walzen, wie Diescher sie anwendet, die glinstigste Losung dar-
stellen, mag dahingestellt bleiben. Der Antrieb dieser Walzen,
so dal sie auf das Walzgut treibend wirken, bringt sicher zusétz-
liche Beanspruchungen an das Rohr. Es ist dabei zu bedenken,
daB die Hauptkomponente der Rohrgeschwindigkeit nicht in die
Richtung der Fihrungswalzen fallt, die Reibungsarbeit fur diesen
Teil also nicht beseitigt wird, wenn die Deckung der Reibungs-
arbeit vielleicht auch in gewissem Umfange von dem Antrieb
der Fuhrungswalzen Gbernommen wird.

Erhéhung der Leistung eines Feinblechwalzwerkes auf
das Doppelte.

Durch Hinzufligen eines kontinuierlichen Paketwéarmofens
und eines Zufuhrrollganges, ferner von Hebetischen und Férder-
bédndern zu einem bestehenden Feinblechwalzwerk der Niles-
Werke der Republio Steel Corp. in Youngstownl) konnte seine
Leistung auf das Doppelte erhéht werden.

Die Anlage nach Abb. 2 umfaflt ein Fertiggerlist a und zwei
Vorwalzgeriiste b; von diesen gehen die Pakete iber geneigte
Auslaufe zu Kettenférderbandern c, die sie mit etwa 1 m/s zu
Rollenférderbédndern d und mit deren Hilfe bis in die N&he der
Schrittmacherbalken e des gasgefeuerten kontinuierlichen Paket-
warmofens bringen. Hier werden die Pakete auf die Balken gelegt
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Abbildung 2. Feinblechwalzwerk der Niles-Werke
der Republic Steel Corp.

und durch den Ofen zum Rollgang f mit schragen angetriebenen
Rollen gebracht, der sie dem Hebetisch g vor der Walze in der
unteren Lage zufiihrt. Nach dem Durchgang durch die Walzen
stoRt das Paket auf dem Hebetisch h hinter der Walze an einen
Anschlag, dieser veranlalt das Heben beider Tische, worauf das
auf bewegten Ketten ruhende Paket auf die Seite vor den Walzen
geschafft wird; dabei hilft die Oberwalze als Férdermittel mit.
Dann senken sich die Tische selbsttatig, und der Walzer vor der
Walze legt die Enden und Seitenkanten der Tafeln im Paket
Ubereinander, worauf das Paket wieder in die Walzen lauft.
Sowohl das Fertig- als auch die Vorwalzgeriste sind mit selbst-
tatigen Schleifvorrichtungen fir die Ober- und Unterwalze ver-
sehen, so daB die Erzeugung ohne groBe Unterbrechungen weiter
vor sich gehen kann. Vom Hebetisoh hinter der Walze lauft das
Paket auf den Rollgang i mit angetriebenen Rollen, der in einem
Winkel so gestellt werden kann, daB die Pakete entweder links
oder rechts abgeladen oder geradeaus zu den Scheren k gebracht
werden konnen, wobei die Rollenrichtmaschine 1 nur bei beson-
deren Blecharten benutzt wird. Die Pakete kihlen auf dem
Forderband m ab.

W alzgerist mit kettenglieddhnlichen Standern

geschweiRten Platten.

Die American Sheet & Tin Plate Co., Pittsburgh, laBt fir
ihr Kaltwalzwerk in Gary, Ind., ein Vierwalzengeriist mit einer
Ballenlange von 2130 mm hersteilen, das durch seine Bauart
bemerkenswert ist2). Die Walzenstander bestehen aus je vier
auf beiden Seiten bearbeiteten kettenglieddhnlichen Stahlplatten
von zusammen 860 mm Dicke, die mit einer V-Naht von etwa
25 mm Tiefe und 1,2 bis 1,5 m Lénge auf den geraden L&ngsseiten
sowie rund um die untere Stdnderrundung elektrisch zusammen-
geschweil3t werden, wodurch eine bessere Verteilung der Belastung
auf die vier Platten am unteren Teil des Standers erreicht werden
soll. Jeder Stander hat eine Hohe von etwa 9700 mm, eine Ge-
samtbreite von 3120 mm und zu beiden Seiten des Fensters eine
Breite von 785 mm (Abb. 3), der Abstand von Mitte Stander zu
Mitte Stdnder betrédgt etwa 3325 mm.

Als Grund fir diese Bauart wird angegeben, dal3 durch die
gesteigerten Anspriche an groBere Walzbreiten und Walz-
geschwindigkeiten sowie genauere Einhaltung der WalzmaRe die
GroRe der Walzenstander derart gewachsen sei, da nur wenige
GieRereien sie mit ihren gegenwartigen Hilfsmitteln hersteilen
konnten.

aus

") Iron Age 130 (1932) S. 916.
2) Steel 92 (1933) Nr. 11, S. 23/25.
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Das Gerist soll zum Walzen von besonders gut tiefziehfahi-
gem WeiRblech dienen, das mit einem Walzabmal von 6/2000 mm
geliefert wird. Es sollen Bleche bis zu etwa 2130 mm Breite bei
Abnahmedriicken von 40 bis 50 % gewalzt werden. Die Ab-

u 6705 >i x eeio

Umschau. — Patentbericht.
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Schuhen aus StahlguB, die durch einen Keil und sieben ge-

schrumpfte Schrauben miteinander verbunden sind. In die untere

Rundung des Standers wird fiir das untere Walzenlager eine

halbkreisformige Unterlage eingelegt, die den Druck des Lagers
auf die vier den Stdnder bildenden Platten
verteilt.

Um den Oberteil des kettengliedédhnlichen
Walzenstédnders nicht durch eine hindurchge-
hende Druckschraube zu schwachen, wird diese
als Schraubenwinde zwischen den Walzen und
der Unterseite des oberen Teils des Standers
angeordnet (Abb. 3).

Die vier den Sténder bildenden Platten
werden aus flachen mit der Schmiedepresse
hergestellten Brammen durch Schneidbrenner
geschnitten, wobei jedesmal das das Fenster
des Stdnders ausfiillende Stick als Bramme
bester Gilite verkauft werden kann; hierdurch
sollen die Herstellungskosten des Sténders
im Vergleich mit einem als GuBstiick ange-
fertigten Stander bedeutend niedriger werden.

H. Fey.

Hitlerplakette.

Das Lauchhammerwerk der Mitteldeutschen
Stahlwerke in Lauchhammer hat eine guBeiserne
Hitlerplakette in der GroRe 88 X 137 mm heraus-
gegeben, die von dem bekannten Bildhauer
Moshage geschaffen worden ist. Um diese Pla-
kette einem madglichst groBen Kreis zuganglich

j zu machen, ist der Verkaufspreis &uferst niedrig,

Abbildung 3. Kaltwalzgerust mit kettenglieddhnlichen Standern aus je

vier geschweiften Stahlplatten.

weichungen in der Dicke auf der ganzen Blechbreite sollen 12/1000
mm nicht Uberschreiten. Um diese Forderungen zu erfillen, sind
Arbeitswalzen von 505 mm Dmr. und Stitzwalzen von 1420 mm
Dmr. sowie ein Walzdruck von 5895 t nétig. Solchen Anforderun-
gen kdnnen nur Walzenstdnder widerstehen, die starr sind und
sich gar nicht strecken oder verformen, besonders dirfen sich
beide Stander aber nicht ungleichmaRig strecken.

Die neue Bauart hat auch den Vorteil, daR die einzelnen
Teile des Gerlistes, wie Stander, Standerschuhe usw., kleiner
sind, als wenn sie zusammengegossen waren, sie kénnen demnach
auch leichter verladen werden. Die Stadnder stecken in geteilten

auf 2,70 JIM je Stick, angesetzt. Bestellungen
sind an die obengenannte Anschrift zu richten.

Maschinentechnische und elektrotechnische Ferienkurse an der
Bergakademie Clausthal.

Im neuen Institut fir Maschinenkunde und Elektrotechnik
der Bergakademie Clausthal (Harz) finden unter Leitung von
Professor Siichting wieder zwei praktische Ferienkurse zwecks
Auffrischung oder Nachholung der Fertigkeit im Bedienen und
Untersuchen von wichtigen Maschinen und Apparaten statt,
und zwar vom 7. bis 12. August 1933 fur maschinentechnische
Uebungen und vom 9. bis 14. Oktober 1933 fir elektrotechnische
Uebungen. Na&here Angaben enthélt ein ,,Auskunftsblatt, das
auf Anfordem vom Institut kostenlos Ubersandt wird.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 20 vom 18. Mai 1933.)

KI. 7b, Gr. 4/10, A 64 134. Verfahren zum Ziehen von
Drahten, Rohren, Profildrahten od. dgl. Allgemeine Elektricitats-
Gesellschaft, Berlin.

KIl. 7c, Gr. 1, L 77 689. Blechrichtmaschine, deren Richt-
walzen einzeln verstellbar sind. Arthur Henry Long, Norristown,
Montgomery (V. St. A).

Kl. 10a, Gr. 1/02, O 20 102; Zus. z. Pat. 466 752. Senk-
rechter Regenerativ-Kammerofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., Bochum.

Kl. 10a, Gr. 15, St 47 957. Verfahren zum Herstellen von
Kanalen in Kohlestampfkuchen. Firma Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 16, Gr. 3, H 130515; Zus. z. Pat. 577 342. Verfahren
zur chemischen Verarbeitung von basischen Phosphatschlacken,
inshesondere Thomasschlacken. Hoesch-KdlnNeuessen A.-G. fir
Bergbau und Huttenbetrieb, Dortmund.

KI. 18a, Gr. 18/03, M 113 220. Verfahren zur Reduktion
von Erzen. Alfred Musso, New York.

KI. 18d, Gr. 2/40, K 27.30. Verwendung von Chrom-
stahlen mit 0,2 bis 1,5 % Kohlenstoff und 28 bis 48 % Chrom.
Paul Richard Kuehnreich, Sheffield (England).

KIl. 40d, Gr. 1/90, V 26 412; Zus. z. Pat. 568 099. Ver-
fahren zum Vergiliten von Kobalt-Wolfram-Legierungen. Ver-
einigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KI. 48d, Gr. 4/01, N 31408. Verfahren zur Verbesserung
der rostschiitzenden Phosphatiiberziige auf eisernen Gegen-
stdnden. N. V. Maatschappij tot Exploitatie van de Parker
Octrooien ,,Parker Rust Proof*, Amsterdam (Holland).

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

21-3

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 22, Nr. 564 243, vom 8. April 1931; ausgegeben
am 2. Mérz 1933. Otto Gruson & Co.und Paul Matzow in
Magdeburg. Vorrichtung zur Herstellung gegossener Ketten am
Einzelgliedern.

Die mehrteiligen Formkasten fiir das zu gieRende Bindeglied
sind auf den einander zugekehrten Seiten mit metallischen aus-
wechselbaren Wanden versehen, die aufRer den Aussparungen zum
Durchtritt des Modells fur das zu gieBende Glied derartige Ver-
tiefungen zum Einlegen der Einzelglieder tragen, dal beim Zu-
sammensetzen die vier Kasten einer Form das fertige Einzelglied
umhillen und festhalten.

KIl. 7 a, Gr. 240> Nr. 569 861, vom 16. Dezember 1930; aus-
gegeben am 9. Februar 1933. Otto Tenschertin Koln-Hohen-
berg. Antrieb fir Rollen, besonders von Walzwerksrollgédngen.

Der Antrieb besteht aus einem mit Dampf, Luft oder Gas
betriebenen Motor, indem innerhalb der Rolle mdglichst dicht
unter ihrer Oberflache ein oder mehrere z. B. zylindrische Hohl-
raume a angeordnet sind, in die entweder bei Verwendung eines
heiBen Mittels der Auslal b des Motors oder bei Verwendung eines

kalten Mittels der EinlaR ¢ einmindet, so daB das Betriebsmittel
wegen der Warmeibertragung von dem heiBen Walzgut auf die
Rolle entweder nach der Expansion oder vor Eintritt in den Motor

72
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der Nachbarrolle eine Temperatursteigerung erfahrt. Der AulRen-
mantel d und der Innenmantel e sind miteinander verbunden und
auf der verankerten Welle f drehbar gelagert. Die Kolben g sind
durch die Druckkolben h, Bolzen und Gegendruckrollen mit einer
auf der Welle f aufgekeilten Scheibe i gekuppelt, die schrauben-
artig ausgebildet ist, so daB die Steigung des Schraubenganges
den Hub der einzelnen Kolben drehend tbertragt, d. h. die Kolben
g und damit auch die Rolle um die Achse dreht.

KI. 18 ¢, Gr. 1101, Nr. 569 921, vom 23. Juni 1927; ausgegehen
am 9. Februar 1933. Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft
in Berlin. (Erfinder; Georg Schumann in Berlin-Tegel und Otto

Krabiell [in Hennigsdorf.) Tur
fur Industriedfen.
Die Metallplatte a auBer-
halb des Ofens hdlt Rahmenteile b
aus feuerbestdndigem, festem
Baustoff, z. B. aus Schamotte,
welche die Dichtungs- und Fih-
rungsflachen an der Ofenstirnseite
bilden und keilférmigin Ausbuch-
tungen der Ofenwénde eingreifen,
wahrend zwischen den Rahmen-
teilen b und unmittelbar vor der
eigentlichen Ofenéffnung eine
dinne, gebrannte AbschluR-
platte c angeordnet und der freie Raum zwischen dieser und der
Metallplatte mit einem wéarmeschiitzenden Stoffvon geringem spezi-
fischen Gewicht ausgefullt wird.

KI. 24 ¢, Gr. 5 Nr. 569 972, vom 4. April 1929; ausgegehen

am 10. Februar 1933. Franzosische Prioritdt vom 23. April 1928.

Etablissements Ernest Arnoult in Paris. Rekuperator.

Das wérmeahgebende Gas wird

mehrfach durch den Rekuperator ge-

fuhrt und an seinen Enden umge-

lenkt. Bei den ganz unabhédngig von-

einander angeordneten Steinstapeln a

wechseln aus quer zu ihrer L&ngs-

richtung stehenden U-férmigen Stei-

nen b zusammengesetzte Steinreihen

mit solchen Steinreihen ab, die aus

gegeneinandergesetzten Steinen c be-

stehen; diese haben quer zur Léngs-

richtung der Steinstapel a einen T-

férmigen und in der Lé&ngsrichtung

der Steinstapel einen U-férmigen senk-

rechten Querschnitt, wobei die quer

zur Lé&ngsrichtung der Stapel stehenden U-férmigen Steine b

mit den Querplatten der T-férmigen Steine ¢ der benach-

barten Steinreihen die Kanéle d fur das wérmeahgebende

Gas bilden. Zwischen den einzelnen Steinstapeln stehen die

aus aufeinandergesetzten T-formigen Steinen e gebildeten Trenn-

wande f, wobei die waagerechten Querbalken dieser T-formigen

Steine e in halber Hohe in die T-férmigen Steine c der die
Kandle d bildenden Steinstapel hineinragen.

KI. 24 e, Gr. 11@>Nr. 570 070, vom 31. Mai 1929; ausgegeben

am 14. Februar 1933. Heinrich Koéppers Akt.-Ges. in Essen

(Ruhr). (Erfinder; Joseph Daniels in Essen.) Walzenrost fiir Gas-
erzeuger.

Die Walzen haben eine gezahnte Oberflache und fithren eine
abwechselnde gegenléufige pendelnde Bewegung aus. Im Quer-
schnitt der Walze ist der Umfang oben beiderseits der Mittellinie
und symmetrisch dazu mehrfach derart zahnartig ahgesetzt, dafl
bei Drehung der Walzen von den Zahnflanken gleiche Raum-
mengen verdrangt werden.

Patentbericht.
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KI. 10a, Gr. 503 Nr. 570 127, vom 16. August 1929; aus-
gegehen am 11. Februar 1933. Collin & Co. in Dortmund.
Regenerativschwachgas- oder Verbundkoksofen.

Je eine aus zwei schmaleren und einem mittleren breiteren
Querregenerator bestehende Gruppe ist in ganzer Heizwandléange
an die unteren Brennstellen und eine gleiche Regeneratorgruppe
in ganzer Heizwandlange an die oberen Brennstellen zweier
Heizwénde angeschlossen.

Kl. 18 d, Gr. 130, Nr. 570 134, vom 1. Mai 1927; ausgegeben
am 11. Februar 1933. Oesterreichische Schmidtstahlwerke
A.-G. in Wien. Eisenlegierungfur Fraser und ahnliche Werkzeuge.

Die gieRbare Eisenlegierung enthalt auBer etwa 2 % C noch
9,0 bis 235% Cr, 1,7 bis 43 % W, 11 bis 2,8.% Co, 0,9 bis
2,3 % Mo, Rest Eisen, mitder MaBgabe, daB sich Chrom : Wolfram ;
Kobalt : Molybdan im wesentlichen wie 71 :13 :85; 7 ver-
halten.

KI. 21 h, Gr. 18® Nr. 570 140, vom 13. Januar 1926; aus-
gegehen am 11. Februar 1933. Emil Friedrich Russ in Kdéln
a. Rh. Einrichtung zur Spannungsreglung an Induktionséfen mit
geschlossener Schmelzrinne.

Die Windungen der Primarwicklung sind unter Vermeidung
eines Stufentransformators im Innern des Ofens derart angezapft,
dal in jeder Schaltstufe der eingeschaltete Teil der Primarwicklung
symmetrisch zur Ebene der Schmelzrinne liegt.

KI. 80 b, Gr. 806 Nr. 570 215, vom 15. Mai 1930; ausgegeben
am 13. Februar 1933. Zusatz zum Patent 555 767. [Vgl. Stahl
u. Eisen 52 (1932) S. 859.] ®r.«Qng. Hermann Salmang in
Aachen und 3)r.«5;ng. Benno Wentz in Krefeld. Verfahren
zur Herstellung von Silikasteinen.

Das Alkali wird in nicht wasserloslicher Form, z.
Kieselfluornatrium, zugesetzt.

KI. 18 d, Gr. 130, Nr. 570 231, vom 1. Juli 1927; ausgegeben
am 13. Februar 1933. Gebr. Bohler & Co., Akt.-Ges., in
Berlin. Korrosions- und feuerbestandige Chromstahllegierung.

Die Legierung mit 0,1 bis 1,5 % Cund 5 bis 8 % Cr hat einen
Gehalt von 1 bis 20 % Ta; auch kann sie einen Zusatz von 1 bis
5% Siund 0,5 bis 3,5 % Mo einzeln oder gemeinsam haben.

KI. 18d, Gr. 130, Nr. 570 232, vom 28. Februar 1925; aus-
gegeben am 13. Februar 1933. Krefelder Stahlwerk A.-G.
in Krefeld. Stahl mit hohem Formé&nderungswiderstand bei
Temperaturen von 800° und dariber.

Der bearbeitbare Stahl hat 0,1 bis 1,0 % C, 10,0 bis 15,0 % W,
bis 2 % Mn, 12 bis 15 % Cr, 12 bis 15 % Ni; auch kann dasWolfram
zum Teil durch Molybdén ersetzt werden.

KI. 18 c, Gr. 100, Nr. 570279, vom 24. November 1928;
ausgegeben am 14. Februar 1933. Amerikanische Prioritat vom
19. Dezember 1927. Henry August Deffrein in Chicago,
V. St. A. Durchlaufofen.

Das Warmgut (Knuppel) durchwandert zundchst einen
niedrigen Vorwérmraum a und dann die eigentliche erweiterte
Glihkammer b, in die das Brenngemisch eingeblasen wird. Die

B. als

senkrechte Stauwand c verbindet die Decke der Glihkammer mit
der Decke des Vorwarmraumes. Auf die Wand c prallen die Feuer-
gase von der Stirnwand d tber der Entleerungséffnung derart auf,
dal sie in Richtung auf das Wéarmgut nach unten abgelenkt
werden und nur zum Teil in den Vorwdrmraum a gelangen,
wahrend der andere Teil im Gleichstrom mit dem Wéarmgut in die
Gluhkammer b zurickstrémt. Von diesem Teil mischt sich ein
Teil mit dem frisch einstrémenden Brenngemisch, und der andere
Teil geht durch Durchlasse e und f unter das Glihgut und durch
Kandle zum AuslaRkanal g.

KI. 21 h, Gr. 18nl, Nr. 570 290, vom 19. September 1930;
ausgegeben am 14. Februar 1933. Hirsch, Kupfer- und Mes-
singwerke Akt.-Ges. in Messingwerk b. Eberswalde. Induk-
tionsofen.

Zum Schutz der wassergekiihlten Spule gegen Durchbriiche
wird zwischen der Zustellung mit der Warmeschutzschicht des
Tiegels z. B. Mikanit und der Spule eine feste Schicht aus sinte-
rungsfédhigem feuerfesten Baustoff, z. B. aus einem Gemisch von
70 % Sand, 20 % Alundumzement und 10 % Natriumsilikat vor-
gesehen, das auch die Zwischenrdume zwischen den einzelnen
Windungen der Spule ausfullt.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen Reich

Sorten

A Walzwerksfertigerzeugnisse

Bisenbahnoberbaustoffe

Formeisen Uber 80 mm Hohe
Stabeisen und kleines Formeisen
Bandeisen

Walzdraht
i Universaleisen

Grobbleche (4,76 mm und dariiber)
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von uber

1 bis unter

3 mm)

Feinbleche (von tber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm)
WeiRbleche

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedestiicke

Andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt: April 1933
davon geschatzt

Insgesamt: April 1932
davon geschéatzt

B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt April 1933
April 1932

A.Walzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe

Formeisen Uber 80 mm Hohe
Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen

Walzdraht
Universaleisen

Grobbleche (4,76 mm und dariber)
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von iiber 1 bis unter
3mm)

Feinbleche (von tber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm)
Weilbleche

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedestiicke

Andere Fertigerzeugnisse

t: Januar/April 1933
davon geschéatzt ...
insgesamt: Januar/April 1932
davon geschéatzt

h Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Januar/April 1933

Januar/April 1932

Ls ?\I"ach den Ermittlungen des Vereins Deutscher eisen-
Si8"i Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. 4 Ohne Sachsen.

im April 1933 *). — In Tonnen zu 1000 Kg.

Rheinland  Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- .
und Dillgebiet u. Schlesien und Miittel- Land Sid-
Westfalen  Oberhessen deutschland  Sachsen  deutschland
t t t t t t

Monat April 1933: 23 Arbeitstage, 1932: 26 Arbeitstage
33 548 5590
14 401 12 964 3679
61 514 2380 3711 12 177 7 351 4 608
2188 934
43 848 45752 _e)
39236)
19 409 1049 3207 10
6 462 944 2173
7582 4795 2402 679
10 440 7285
1793 50
14 578
31 667 3229
5444 211 628
$120 383 510
6 496 523 75
288 845 23 626 14159 39 281 13483 14 269
2 800 430 1460
297 659 22 669 14 373 44 690 15029 11 824
1400
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
39 549 1894 361 1181
23 548 1709 469 551 82
Januar bis April 1933: 100 Arbeitstage, 1932: 101 Arbeitstage
160 193 12 572 26 079
45 529 29 787 9792
252 648 10 446 13 794 31085 26 634 18 156
91 708 6421
194 689 16 197 J
18 518 5)
66 633 4103 13025 132
24 119 3028 G612 405
33137 17 796 5749 3402
36 139 27 447 15 359
7796 1663
59 323
101 524 10 521
17 575 - 1632 3040
32 225 3098 1765 1892
24 345 2445 250
1140 218 91452 46 777 110 492 53 622 5?41658
9 400 430
1017 654 70 218 50 942 109 980 49657 50 622
5800
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
148 247 10159 2550 6381 1228
106 406 6361 3882 412

N A

Deutsches Reich insgesamt

1933
t

44 603

31 044
91741
29 080

48 423
3923

9673

15 458

21 447
1843
14 578
34 896
6283
9902

7094

393 663
4690

17 116

43 260

198 844

85 108
352 763

100 421

210 886
18 518

83 893
34 164

63 084
78 945
9459
3323
112 045
22 247
38 980

27 040

1495720
11 290

14 957

168 565

1932
t

39 554

39 451
106 371
21774

53 862
9148

32079
12 484

16 975

13 301

12 360
20438
5816
8852
7112

406 244
1400

15 625

26 359

218 603

90 880
322 307

76 264

194 549
25 828

80 699
28 417

51443

49 597

8703
39 913
70 403
28 094
33 241
30132

1349 073
5800

13 357

118 959

563

O hd SLSp! Industrieller. 2) Einschlieglich Stddeutschland und Sachsen.  8) Siehe
und Sta Sachsen
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Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im April 1933. FluBstahlgewinnung.
Im Monat April wurden insgesamt in 23 Arbeitstagen Rohblécke StahlguB

5557 563 t verwertbare Kohle geférdert gegen 6378 144 t in basische ba- FluRstahl
27 Arbeitstagen im Marz 1933 und 5885338 t in 26 Arbeits- 1933 Thomas- Siemens- Elektro- sischer . .. insgesamt
tagen im April 1932. Arbeitstaglich betrug die Kohlenforde- stanl- Martin- stanl-_und
rung im April 1933 241 633 t gegen 236 228 t im Mérz 1933 t t t t t t
und 626 329 |t( m apn 1932& Ruhrgebiet tellte sieh i Januar 89 310 34 100 1192 124 602

ie Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sieh im -
April 1933 auf 1230 747 t (taglich 41025 t), im Marz 1933  [eoar. 19298 e 198 1 oe
auf 1358 360t (43 818 t) und 1165554 t (38 852 t) im April 1932. April . . 93 190 29 180 1093 123 463

Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.
Die Brikettherstellung hat im April 1933 insgesamt Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im April 19331).
211 971 t betragen (arbeitstdglich 9216 t) gegen 214 686 t

i . N - Marz April
(7951 t) im Marz 1933 und 236 198 t (9085 t) im April 1932. 1933 1933
Die Bestdnde der Zechen an Kohle, Koks und Pref- t t
kohle (das sind Haldenbestadnde, ferner die in Wagen, Turmen A. Walzwerks-Fertigerzeugnisse:
und Kdahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein- Elsenbahﬂ?bberbggsmffe'_' o ig;gg ﬁggé
A A H 0 ormeisen (uber mm ohe .
schlieRlich Koks und_ PreBkohle, I_etzte beiden auf Kor_lle zurick- Stabeisen und  kleines Eormeisen  umier
gerechnet) stellten sich Ende April 1933 auf 11,18 Mill. t gegen 80mm Hoéhe 40 470 34 730
10,94 Mill. t. Ende Méarz 1933. Hierzu kommen noch die Syndi- Svanldgisehn 13 22‘6‘ 11 ggg
. L alzdraht
katSIager in Hohe von 990 000 t . . . Grobbleche und Universaleisen.. . 7289 6 289
Die Gesamtzahl der besché&ftigten Arbeiter stellte sich Mittel-, Fein- und W eiBbleche.. ) 10 004 8501
Ende April 1933 auf 206358 gegen 207 520 Ende Mérz 1933. Die Zahl Rohren (gewalzt, nahtlose und geschweiBte) 28679 46372
der Feierschichten wegen Absatzmangels belief sich im April Sgh'fn“ide?ei'jsasah”ze”g """"""""""""""""" 747 694
1933 nach vorldufiger Ermittlung auf rd. 813000. Das entspricht Andere Fertigerzeugnisse . oosoocen 21 235
etwa 3,94 Feierschichten aufj 1 Mann der Gesamtbelegschaft. Insgesamt 115 670 98 431
Die Roheisen- und I_:IurSstahIgewmnung des Saargebietes B. Halbzeug zum Absatz bestimmt . . . 10 593 8 876
im April 19331). 1) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisenschaffenden
Roheisengewinnung. Industrie im Saargebiet. — 2 Zum Teil geschatzt.
GieBerei- Hochafen Frankreichs Eisenerzforderung in den Jahren 1930 bis 19321)
roheisen, Thomas- R .
t GuB- roheisen  Roh- Ford biet Foérderung in 1000 t
warenl  (ba-  eisen £ am i praergeniete 1930 19312) 1932
1933 (Schmel-  sisches ins- vor- in 1= An- A'Ss_
zung u. Ver-  gesamt han- Be- § blasen  bes- ( Metz-Diedenhofen . . 20 231 15 767 11 632
Stahl- fahren) den trieb fertig serung Loth- 1B riey .. 20 631 16 917 12 340
eisen o ringen | Longwy 3778 2 686 1559
t t t f Nanzig... 1419 1079 641
No_rm andie 1727 1612 1241
Januar . 11900 109499 121399 30 18 3 4 5 Anjou, Bretagne 480 346 137
Februar. 9720 91530 101250 30 18 3 5 4 Pyrenden........ 216 83 8
Marz . . 7810 120773 128583 30 18 3 4 5 Uebrige Gebiete 89 36 5
April . . 12505 109694 122199 30 19 2 4 5 Insgesamt Frankreich 48571 1 38526 27563
*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden ¥ Nach Comité des Forges de France: Bull. stat. mens., April 1933.
Industrie im Saargebiet. 2) Teilweise berichtigte Zahlen.

AuRenhandel Frankreichs einschlieBlich des Saargebietes in Berg- und Huttenerzeugnissen im Jahre 19321).

Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr
19312 1932 19312 19312 1932 19312) 1932
GroRbritannien . 9Q7 236 10783009 9 152 040 Belg.-Lux. Zoll
gelm?_hlandi 0 1193468 1097 941 4615737 4070 651 Vor- union . . . 187 772 68 586 56 119 61044
Snion "7 loseaea 712264 4420534 2776285 gewalzte ggﬂrtisbcrt:tlimleh 57 51 %9008 nee B
Steinkohle l’;li(-lzderlande 13 821 22949 2 ggg gg; ggg gg% Krf’[fpgél Sclhweiz C 207062 170421 943
olen . o Algerien . . . 105 742 83 335
Schweiz 868 611 789 567 63 039 47 492 Stabetsen | " 72 354 49 022 25 17
Italien 366 659 322 412 2585 11 Uebrige Lander 399 306 362 374 2015 1321
Uebrige Lénder. 148 374 93 013 193 887 211 864
17897 1282 481 87 905 5878
Insgesamt 3526 524 3038 382 23087 730 17 863 861
Rohstahlblocke . 75 132 16 216 1651 1459
Deutschland . . 2738 22482 1918092 1245920 Sonderstahl . . 1337 459 4233 2 154
Bedg.i-OLnux. Zoll- 29 961 10126 556 455 221 892 Walzdraht . . . 149 767 118 745 1431 4 600
no.... : 111 082 96 773 2079 1757
Koks Schweiz . . . . 139346 136898 84 18 Bandeisen {amulet 2714 1910 6 811 4011
Italien .. .. 244 902 161 551 Bleche ( nicht dekapiert 94 842 78 050 34 000 17 599
Nledebrlginde‘ L 1 910 716 389 735 \ dekapiert . . 64 497 48 344 4 268 3064
GroBbritannien . 11 453 2 565 Kalt gewalzte Bleche usw. 2027 1069 25 175 7 890
Uebrige Lander. 7518 2711 780 2 850 Platinen .coocveeeeveeeveeceiennnes 10 895 6 759 509
Insgesamt 424 466 333 768 3397581 1963 080 Eisenblech, S = .
Belg.-Lux, Zoll rrornitinf Deutschland . 13 (ligtz) I 12750 444 344
: . ™ t GrofBbritannien 56 9088 3656
union . . .. 10 060 56]2. 9 051 987 353 001 153 063 verkupfert,! ferien « 2941 2 846
) Algerien . . . . 465 586 69 614 24 600
Eisenerz GroBbritannien . 68 405 8 460 288 83 Insgesamt 34307 30 266 9834 M
Tunis.. 60 431 5033 Draht, roh, verzinkt, verkup-
Italien . . .. 836 475 20 fert, verzinnt usw. . 58 586 51 503 4 705 3100
Deutschland . . 1574885 711 660 1156 16 484
Uebrige Lander . 225 314 111141 8957 e|gts?_hu|:ndzb||' 66652 3837 1691 1930
Insgesamt 12407 199 10 060 866 781 676 334 928 union . . . . 5 856 2338 605 55
roBbritannien . 16 493 1388 118 1
I’;ﬂei:pg%naenféa-n . g ggg 5 gfg 482 Zgg 348 314 ebrige Lander . 190473 102 404 32 51
'Eee;:ooscir!irzc)irl;]m . 7 géi 3 2;&'{ 1439 316 Insgesamt 279 474 144 457 2 436 2037
) 743 1125 Gubruch 24 571 22 085 4617 1686
GrofBbritannien 73 677 19 815 23 142 . .
Belg.-Lux. Zoll j ltalien 148 870 174 807 107
Roheisen union . . 145860 79945 38443 7e2  Snl- Belg.-Lux, Zoll
Deutschland 79 952 32803 10479 4962 schrott  union . 70 372 46 590 15 786 18 462
Italien . . 49 101 20 298 5 24 Uebrige Lander . 99 947 53 052 16 620 22 285
Uebrige Lénder .
ebrige Lander 68 273 42 814 16 061 21 735 Insgesamt 329 189 274 449 32 513 40 754
Insgesamt 416863 195 675 1130 42375  walz- und Puddeischlacke 125 314 52 334 76 485 68 251

J) Nach Comité des Forges de France, Bull. 4214 (1933). — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Absatz deutscher Gaswerke an Koks und Nebenerzeugnissen.

Die W irtschaftliche Vereinigung deutscher Gas-
werke, Gaskokssyndikat, Aktiengesellschaft in Frank-
furt a. M., K&ln und Berlin, verdoffentlicht in ihrem 29. Ge-

schaftsbericht 1932 (vom 1. Januar bis 31. Dezember) folgende
Angaben Uber den Absatz ihrer Mitgliedswerke:

Absatz an
Gas- Gaskok .
Jahr erzeu- askoks Teer Ammoniak
gung
Wert Wert Wert
MUL m3 t 1000 M t 1000 Jt t 1000
1930 3084 753 203 20 369 161 561 6487 31 848 2584
1931 2886 941 037 25 850 149 730 5207 31229 2180
1932 920510 21121 142 602 4731 26 459 1468

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1933.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

w 5 8 e B &g 80
£ £
5 i% 3 «a ° Es Mo R
i 5 £ o = n2 H S
t t t t © t t

Januar . 166368 — _ 166368 162223 1 — 467 162 690
Februar . 167112 — — 167112 165748 1 — 570 166 318
177430 — — 177430 175361 189 555 176105
Aprit . . 170253  — 170253 167 509 1 430 371 168 310

Wirtschaftliche Rundschau.
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Schwei3stahl
in GrofRbritannien im Februar 19331).

Januar Februar
19332 1933

10001 zu 1000 kg

FluRstahl:
Schmiedestiicke.. 9,8 9,8
Kesselbleche 2,7 4,4
Grobbleche, 3,2 mm und dartiber . 32,8 36,8
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verrinnt , 37,7 37,7
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche 66,2 60,7
Verzinkte Bleche.. . 24,4 26,2
Schienen von 24,8 ker je .m und dariiber . ... 16,5 24,9
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m 2,8 2,6
Rillenschienen fiir StraRenbahnen . 0,9 1,8
Schwellen und Laschen............ 3,7 18
Formeisen, Tréger, Stabeisen usw............... 104,6 100,3
W alzdraht 26,0 26,0
Bandeisen und Ré&hrenstreifen, warmgewalzt . . . . 25,2 24,4
Blankgewalzte Stahlstreifen 55 52
Federstahl 4,2 39

SchweiBstahl:

i Stabeisen, Formeisen USW.......cccooveivrerenns 71 6,8
Bandeisen und Streifen fir Rohren 2,5 21

Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse aus
Schweistahl

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. — *) Teilweise berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die japanische Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1932.

Die Erzeugung der japanischen Eisenindustrie hat im
Jahre 1932 eine wesentliche Steigerung erfahrenl). Auf allen
Gebieten wird mit allen Kréaften auf eine mdglichst baldige
Erlangung der Selbstversorgung hingesteuert. Der Fortgang
der kriegerischen Verwicklungen in Ostasien und deren Rick-
wirkung auf die auBenpolitische Lage hat diesen Bestrebungen
einen starken Auftrieb gegeben. Die bisher héchsten Erzeugungs-
zahlen im Jahre 1929, des letzten normalen Jahres vor Eintritt
der Krise, wurden im Jahre 1932 nicht unerheblich tbertroffen.
Wahrend die Eisen- und Stahlerzeugung in den europdischen
Eisenlandem und in den Vereinigten Staaten infolge der Welt-
krise in den letzten Jahren stark zurlickgegangen ist, hat die
japanische Eisenindustrie im Jahre 1932 die Krise vollkommen
Uberwunden.

Zahlentafel 1. Erzeugung, Einfuhr und Versorgung
Japans an Roheisen, Rohstahl, Halbzeug und Walz-
werkserzeugnissen.

Zu- oder Ab-
nahme 1932
1929 1930 1931 1932 gegen 1931
1 %
Er seugung in 1000
Roheisen 15148  1654.2 1408,2 1542,1 + 1339 4- 95
Rohstahl 2286.4 22393 18G4,1  2360,5 + 4964 4- 26,6
Halbzeug (zum
Verkauf) . . 99,1 91,1 152,3 2079 + 556 4-365
Walzwerks-
erzeugnisse 18834 17945 15199 19464  + 4265 4-28,1
Einfuhr iu 1000 t
Roheisen 654,0 4058  399.4 1882 — 2112 —529
Rohstahl
Halbzeug 169,51) 72,5 25,7 250 — 07 — 03
Walzwerks-
erzeugnisse 7775 429.8 258.4 2255 — 329 —127
Versorgung (Erzeugung -~ Einfuhr) in 1000 t
Roheisen | 2168,8 | 2060,0 1807,6 117303 1 — 77,3 — 43
Rohstahl i 22864  2239,3 1864,1 2360,5 + 496,4 4-266
Halbzeug 230,3 163,6 178,0 2329 1+ 549 4-308
Walzwerks-
erzeugnisse 2660,9 22243 17783 21719 + 3936 4-221

*) Berichtigte Zahl.

Zahlentafel 1 gibt einen Ueberblick Gber die Erzeugung,
Einfuhr und Versorgung Japans an Roheisen, Rohstahl, Halb-
zeug und Walzwerkerzeugnissen in den Jahren 1929 bis 1932.
Selbstversorgung besteht also bei Rohstahl schon seit langerer
Zeit. Aber auch bei dem Bezug von Roheisen, Halbzeug und
Walzwerkserzeugnissen ist man der Selbstversorgung in den
letzten Jahren ndhergekommen. Bei der Roheisengewinnung
ist gegentber den Jahren 1929 und 1931 die Steigerung ver-
héltnismé&Rig geringer als bei der Rohstahlerzeugung. Da

1) Wegen der Vorjahrszahlen vgl. Stahl u. EiseD 52 (1932)
S. 500.

in Japan fast ausschlieflich FluBstahl im Siemens-Martin-Ver-
fahren hergestellt wird, so erscheint dieses MiRverhaltnis ver-
standlicher, um so mehr da Japan nur Uber eine ungeniigende
Erzgrundlage verfiigt. Infolgedessen ist die Schrotteinfuhr von
1931 auf 1932 um fast 86 % gestiegen.

Das Verhéltnis von Erzeugung und Einfuhr an der
Versorgung hat sich in den letzten vier Jahren wie folgt ent-
wickelt:

Roheisen Halbzeug Walzwerks-
Fertigmaterial
Erzeu- Ein- Erzeu- Ein- Erzeu- Ein-
gang fuhr gung fuhr gung fuhr
9% b 9%
1929 746 : 254 37,4 : 64,6 709 : 29,1
1930 86,3 : 13,7 56,7 : 433 80,6 : 194
1931 85,7 : 143 856 : 144 854 : 146
1932 90,7 : 93 89,2 : 10,8 89,6 : 10,4

Zahlenlafel 2 zeigt die Leistungen der japanischen Walz-
werke in den Jahren 1929 bis 1932. Die Entwicklung der japa-
nischen Walzwerkserzeugung verlauft annéhernd gleichférmig
der Rohstahlgewinnung. Bei samtlichen Walzwerkserzeugnissen
ist eine Steigerung gegentber dem Vorjahr zu verzeichnen, bei
Blechen unter 0,7 mm, bei Walzdraht und Rohren ist die
Erzeugung sogar groBer gewesen als im bisherigen Hochkon-
junkturjahr 1929. — Walzdraht weist gegenliber dem Vorjahr
eine Steigerung von 47 121 t gleich 22,5 % auf, gegeniber 1929
aber eine Steigerung von nicht weniger als 147 999 t gleich 219 %.
Die Herstellung von gewalzten und geschweilten Rohren ist
gegen das Vorjahr um 32222 t oder 50,6 % gestiegen, gegen
1929 um 17 400 t oder 22,2 %.

Zahlentafel 2. Die Leistung der japanischen Walzwerke
in den Jahren 1929 bis 1932 (in 1000 t).

1929 1930 1931 1932

Walzwerks-Halbzeug zum Verkauf . 99,1 91,1 1523 207,9
darunter:
Vorgewalzte Blocke.. 92,7 745 54,5 725
Platinen . 6,4 16,6 97,8 1354
Walzwerks-Fertigerzeugnisse insge-
1883,4 17945 1519,9 1946,4
darunter:
Bleche unter 0,7 m M .ccocveueeee. 202,7 226,4 2634 286,2
Bleche Uber 0,7 mm 359,3 333,7 2747 328,2
617,9 446,3 409,2 499,1
259,8 2519 200,7 250,3
SCHIENEN oo 218,7 3013 110,6 237,1
67,8 122,9 176,4 215,8
Rohre . . .. - 785 88,5 63,7 95,9
Die Einfuhr Japans an Eisen- und Stahlerzeugnissen

(s. Zahlentafel 3) hat infolge der Weltwirtschaftskrise sowie nach
Beendigung der Aufbautatigkeit nach dem grofen Erdbeben
und durch die mit dem zunehmenden Selbstversorgungsstreben
zusammengehende Erzeugungssteigerung seit dem Jahre 1929
einen starken Rickgang erfahren. Lediglich die Einfuhr von
Schrott nahm im Jahre 1932 gegeniuber dem Vorjahre um
253 501 t oder 85,9 % zu.
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Zahlentafel 3. Japans Einfuhr von Eisen- und Stahl-
erzeugnissen wadahrend der Jahre 1929 bis 1932 (in t).

Arten 1929 1930 1931 1932
Roheisen) 513 635 261909 235035 188 157
Schrott..... 496 455 488 920 295 579 559 080
Walzwerks-Halbzeug. 169 511 72 503 25 750 25 127
darunter:
Platinen s 131 228 62340  23{719 12 313
Walzwerks-Fertigerzengnisse . 777 500 429 804 258 438 225 521
darunter:
Stabeisen.... 85 631 37 093 21529 15 739
Formeisen 105 108 69 303 16 749 22 987
Schienen 33484 12260 5962 5659
Laschen 1441 887 315 172
W alzdraht 157 474 68 684 65 166 27 889
Dynamoblech 10 247 7450 2699 2474
Japanblech bis 0,7 mm 79835 27445 18586 11079
Bieche bis 3 m m ... 18 606 9377 4799 3904
Bleche iiber 3 m m . 59 874 38002 4 462 4 946
W eiRblech..... 81564 68850 47749 63 469
Verzinktes B lech. 2091 2323 1126 575
Bandeisen, kaltgewalzt 5 356 5372 5752 4422
Bandeisen, warmgewalzt . 53505 45005 40037 47651
Drahtseile... 505 547 390 251
Rohre 63049 30391 11955 8367

Nach Abzug der aus den japanischen Werken in der Mandschurei stam-
menden Mengen.

Zahlentafel 4 enthélt eine Zusammenstellung der Einfuhr
von Roheisen, Schrott und Halbzeug nach Herkunftslandern.
Auffallend ist die hohe Roheiseneinfuhr aus dem Kwantung-
Pachtgebiet; auch die indische Roheiseneinfuhr ist trotz der
Zollerhdhung und der lebhaften Propaganda gegen das indische

Zahlentafel 4.
und Halbzeug

Japans Einfuhr
im Jahre 1932,

an Roheisen, Schrott
nach Bezugslandern.

Vorgewalzte

Roheisen  Schrott Platinen Brfnllomd;i‘ u.
Bezugslander t t Kniippel
t
1932 1932 1932 1932
Insgesamt....nnn 444 424 559 080 12 314 12 697
Davem aus:
Deutschland 309 7042 7 439 2741
Belgien...... 18 597 203 154
Frankreich. — 408
England. 2948 98 040
Holland. 25724
Brtisch-Indien .. 117 862 113 262 4 096 8 685
Kwantung-Pachtgebiet
und Manschuko . . . 256 266 6 340
Vereinigte Staaten 311 154 798 — —
China..is 66 209 — —

Roheisen verhéltnisméaRig bedeutend geblieben. In der Schrott-
einfuhr stehen im Jahre 1932 die Vereinigten Staaten an erster
Stelle; beachtenswert ist, daB zum erstenmal auch eine groBere
Schrotteinfuhr aus Deutschland zu verzeichnen ist. Die Schrott-
einfuhr aus England hat sich gegentber dem Vorjahr wegen der
durch die Pfundentwertung verursachten billigen Preise mehr
als verdoppelt. Die Einfuhr von Platinen ist gegen das Vor-
jahr auf die Hélfte, gegen 1930 auf fast den fiinften Teil zurick-
gegangen. Zum ersten Male ist eine groBere Lieferung von
Platinen aus Britisch-Indien zu verzeichnen, wahrend die Einfuhr
aus Deutschland auf den dritten Teil zuriickgegangen ist. Frank-
reich und die Vereinigten Staaten, die im Jahre 1930 noch stark
an der Lieferung beteiligt waren, sind ganz vom Markte ver-
schwunden. Die Einfuhr von vorgewalzten Bldcken,
Brammen und Knippeln ist gegeniuber dem Vorjahr ver-
héltnismaBig stark gestiegen. Das ist vor allem auf das erst-
malige Erscheinen Britisch-Indiens als Halbzeuglieferer zuriick-
zufiihren, wahrend die Einfuhr Deutschlands zwar auch gestiegen,
gegen 1930 jedoch fast um die Halfte zuriickgeblieben ist.

Die Einfuhr von W alzwerkserzeugnissen aus den ver-
schiedenen Landern in den Jahren 1931 und 1932 ist aus Zahlen-
tafel 5 ersichtlich. Die Einfuhr Deutschlands an Walzwerks-
erzeugnissen ist zwar gegenuber dem Vorjahr um 25 241 t zuriick-
gegangen, trotzdem hat Deutschland auch im Jahre 1932 den
ersten Platz in der Belieferung Japans mit Walzwerkserzeug-
nissen beibehalten kdnnen, selbst gegeniiber dem durch den
Pfundsturz stark beginstigten England, das die Vereinigten
Staaten auf den dritten Platz verwiesen hat. An vierter Stelle
steht Belgien, dessen Lieferungen gleichfalls zugenommen haben,
und an funfter Stelle Frankreich, das im Berichtsjahr nur noch
50 % seiner Einfuhr vom Vorjahr erzielen konnte. Der Wett-
bewerb neuer Lieferldnder hat sich fir die funf alten Herkunfts-
lander im Berichtszeitraum trotz abnehmender Konjunktur und
zunehmenden scharfen japanischen Wettbewerbs nicht un-
erheblich verstéarkt.

Wirtschaftliche Rundschau.

53. Jahrg. Nr. 21

Zahlentafel 5. Japans Einfuhr an Walzwerkserzeugnissen
im Jahre 1932 nach den wichtigsten Herkunftslandern

(in ).
Insge- Davon aus
Arten samt  Deutsch- Ver. Eng- Bel- Frank-
1932 land Staaten |3nq gien leich
Stabeisen bis 15 mm 5704 2773 118 473 590 542

Anderes Stabeisen .. 10035 5350 390 1249 1374 107
T- und Winkeleisen . . . . 5309 4 282 26 835 109 20
Anderes Formeisen . . . . 17 679 13 887 1704 27 323 721
Schienen.. 5661 3278 2341 — — —
Laschen 171 88 76 — — —
W alzdraht 27 891 8140 10085 22 4112 2626
2475 1404 601 356 10 —
Japanblech bis 0,7 mm 11080 390 103 10 547 29 —
Bleche bis 3 mm 3905 2064 234 347 243 103
Bleche iber 3mm 4945 2758 256 752 303 321
WeiBblech..... 63470 18864 12829 31310 — 113
Verzinkte Bleche 576 128 190 31 32 —
Bleche mit anderem Ueber-
zu — — — — — —
Gezoggener Draht 2 362 978 755 324 64 12
Gezogener Flachdraht 2 — — — — 1
Bandeisen, kaltgewalzt 4 424 1613 112 646 459 422
Bandeisen, warmgewalzt 47 652 8 782 652 2338 25347 3368
Schirmdraht. 170 72 — 84 — —
Drahtseile.. 250 24 81 138 — —
Rohre..... 8 368 1873 5401 389 70 409
Sonderstahl 1 2775 222 27 317 100 10
Sonderstahl | | . 620 156 — 36 — 24
Eisenbahnréader en 52 — 52 — — —
Eisenbahnradreifen usw.. . 167 82 — — 71 14
Insgesamt 225743 77208 36 033 50221 33236 8813
Die Ausfuhr Japans an Walzwerkserzeugnissen in den

Jahren 1931 und 1932 zeigt Zahlentafel 6. Die Gesamtausfuhr
ist im Berichtsjahr um 41 770 t gegen das Vorjahr gestiegen.
Dagegen ist die Ausfuhr gerade in den drei Hauptsorten der
japanischen Walzwerkserzeugung, namlich in Stabeisen, Blechen
und Réhren, nicht unerheblich zuriickgegangen. Da nun mit

Zahlentafel 6. Japans Ausfuhr an Walzwerkserzeug-

nissen in den Jahren 1931 und 1932 (in t).
Zu- bzw.
1931 1932 Abnahme
93 93 1032
gegen 1931
Vorgewalzte Blocke. 359 571 + 112
Stabeisen 23 290 20 106 — 3194
Bleche... 16 528 12 888 — 3640
Gezogener Draht 2836 10 951 -f 8115
Drahtseile . 1151 1051 — 100
Gewalzte, schmiedeeiserne und guR-
eiserne RONTe ., 18 558 15 053 — 3505
Sonstiges 2112 42 503 + 40 391
A lteisen 9005 12 486 + 3481
Zusammen 73 839 115 609 + 41770

der stdndigen Verschlechterung des Yenkurses wahrend des
Jahres 1932 die Gesamtausfuhr stark zugenommen hat, so laRt
dieser Rickgang der Ausfuhr in Stabeisen, Blechen und R&hren
auf ein Dumping im Jahre 1931 schlieRen. Das gleiche gilt fir
die starke mengenmaRige Ausfuhrsteigerung der unter ,,Sonstiges*
nicht ndher ausgewiesenen Waren um fast 2000 %, der nur eine
Steigerung des Verkaufswerts von 38 % gegenubersteht. Es
dirfte sich hierbei hauptsachlich um eine Verschleuderung von
nicht néher bezeichnetem Eisenbahnzeug wahrend des Berichts-
zeitraums handeln.

Zahlentafel 7. Japans Ausfuhr an Walzwerkserzeug-
nissen nach Bestimmungsldndern in den Jahren 1929
bis 1932 (in t).

Lander 1929 1930 1 1931 1932
Kwantung-Pachtgebiet . 16 567,2 18 200,0 23 687,8 76 819,9
China. 17 7036  45940,8 26 6659 21 403,6
Hongkong 231,3 676,9 3108,9 257,6
Britisch-Indien . . . 16,1 67,7 114,2 1897,6

59,0 392,8 256,7 366,8
Russisch-Ostasien. 2005,0 4248,0 2482,0 1706,5
Andere Lander 19112 32857 175142 127339
Insgesamt 384934 728119  73829,7 1151859

Eigentliches Ausland, ohne
Kwantung-Pachtgebiet . 207899  26871,2 501421 38 794,2

Zahlentafel 7 zeigt die Ausfuhr Japans an Walzwerkserzeug-
nissen nach Bestimmungsldndern. Eine Aufgliederung der Aus-
fuhr der einzelnen Sorten nach Bestimmungslandern liegt noch
nicht vor. Die Zusammenstellung zeigt, dal die Ausfuhr Japans
seit dem Jahre 1929 auf das Dreifache angewachsen ist. Weitaus
der groBte Teil — mehr als die Héalfte — ist nach dem Kwantung-
Pachtgebiet verschifft worden und somit im weiteren japanischen
Wirtschaftsgebiet geblieben.
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United States Steel Corporation. — Der auBerordentliche Tief-
stand der Wirtschaft im Jahre 1932 hat die Eisen- und Stahl-
industrie der Vereinigten Staaten auf das schwerste in Mitleiden-
schaft gezogen. Die Herstellung von Walzwerksfertigerzeugnissen

Zahlentafel 1.
Erzeugung der United States Steel Corporation.

1931 1932

Zu- oder
Abnahme
t zu 1000 kg %
Eisenerzfdorderung:
Aus dem Gebiet des Oberen Sees 11 913 088 2803 220 — 76,5
Siiden (Gruben der Tennessee Co.) 1790 953 832 408 — 535
Brasilien (M anganerz)............ 98 885 26 242 — 735
Insgesamt 13 802 926 3661 870 — 735
Koksgewinnung ... 6 386 035 2 690 600 — 579
davon aus:
Bienenkorb-Oefen......cccoeueun. 14138 1491 — 89,5
Oefen mit Gewinnung von Ne-
benerzeugnissen.... 6 371 897 2 689 109 — 578
Kohlenforderung... 14 126 9301) 6 391 420 — 54,8
Kalksteingewinnung 6 960 062 2905 147 — 58,3
Hochofenerzeugnisse:
RONEISEN. ..o 7039 488 3119 241 — 55,7
Spiegeleisen, Ferromangan und
Ferrosilizium ...ccoocoeovcceccenns 94 363 53 656 — 43,1
Insgesamt 7 133 851 3172 897 — 555
FluBstahlerzeugung:
Bessemerstahlblocke........cocoueu.... 1878 868 1101 448 — 41,4
Siemens-Martin-Stahlblécke . . . 8 364 848 3906 656 — 533
Insgesamt 10 243 716 5008 104 — 51,1
Walz- und andere Fertig-
erzeugnisse :
Schienen ..o 605 670 190 561 — 685
Vorgewalzte Blocke, Brammen usw. 578 051 407 830 — 294
Grobbleche 611 341 159 620 — 739
Baueisen.... 572 908 244051 — 574
Handelseisen, R¢
Bandeisen usw 1405 399 698 526 — 50,3
688 461 236 824 — 65,6
130 924 70 892 — 45,9
Draht und Diahtei Zeugnisse 791 345 503 451 — 364
Feinbleche (Schwarzbleche und
verzinkte) und Weibleche . . 1087 020 672 992 — 381
Eisenkonstruktionen................... 451 341 272 797 — 39,6
Winkeleisen, Laschen usw. . . . 120 611 49 813 — 58,7
Négel, Bolzen, Muttern, Nieteu . 28 531 14 040 — 50,8
Achsen 9732 1443 — 85,2
Wagenr: 39 000 24 281 — 37,7
Verschiedene Eisen- un
ErZEUGNISSE .ovueiiriiieieieeien 190 819 101 816 — 46,6
Insgesamt 7311 153 3648 937 — 50,1
Zu- oder
1930 1931
Inlandsabsatz: (in t zu 1000 kg) Ab’g}:}“’“e
Gewalzter Stahlund andere Fertigerzeugnisse 7 276 957 380167 —478
Roheisen, FluBstahl, Spiegeleisen, Ferroman-
gan, SChrott ..o 231 894 83654 — 63,9
Eisenerze, Kohlen, Koks, Kalkstein 2108 399 1155902 — 45,2
Sonstiges und Nebenerzeugnisse............... 168 573 98700 — 41,4
Insgesamt 9 785 823 5139932 — 475
Portland-Zement (F @B ) cooocvvicnnciiicnenns 14 572 927 8663789 — 405
Ausfuhr:
Gewalzter Stahl und andere Fertigerzeugnisse 522 615 235971 — 54,8
Boheisen, Eisenlegierungen, Alteisen 4 353 1011 — 76,8
sund Nebenerzeugnisse.. 99 275 31706 — 681
Insgesamt 626 243 268 688 — 57,1
Portland-Zement (F @B ) oo 212199 118 089 — 44,3
Inlands- und Auslandsabsatz an Walz- und
Fertigerzeugnissen aus Eisen und Stabl
zusammen 7 799 572 4 037 647 — 48,2

Wert desgesamtenVersandes:

Inland (ohne Verkaufe in- S ' S

nerhalb des Trustes) . .452 665 506 246 306 999 — 45,6
AUSTURT oo 40 207 210 17 587 368 — 56,3

Insgesamt 492 872 716 263 894367 — 46,5
’) Berichtigte Zahl.

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.
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bei den der Gesellschaft angeschlossenen Werken war die niedrigste
seit Grindung der Gesellschaft im Jahre 1901. Im Durchschnitt
des Jahres betrug diese Herstellung 18,3 % der Leistungsféhigkeit.
Ihren tiefsten Stand erreichte sie im August mit 13,6 %. Die dann
folgende Besserung konnte sich aber in den beiden letzten Monaten
des Jahres nicht behaupten, und im Dezember betrug der Durch-
schnitt nur 14,4 %. Der Versand von Walzwerkserzeugnissen be-
trug insgesamt im Berichtsjahre 4 037 647 t gegen 7 799 572 t im
Jahre 1931, mithin einen Rickgang um rd. 48 % gegen 1929 mit
11 440 458 t stellt sich der Rickgang sogar auf rd. 74%. Die
Ausfuhr betrug 235 971 t und ging um 286 644 t oder um 55 % im
Vergleich zu 1931 zuriick. Der Gesamtversand Ubertraf die Ge-
samterzeugung um 388 710 t, so daB sich die zu Beginn des Jahres
vorhandenen Lagervorrdte wahrend des Berichtsjahres vermindert
haben. Der Riickgang der Nachfrage erstreckte sich auf alle Er-
zeugnisse, besonders jedoch auf den Verbrauch der Eisenbahnen,
des Baumarktes und der Automobilindustrie. Der auBergewdhn-
lich niedrige Geschéftsumfang hatte natirlich unzureichende Er-
16se und sogar Verluste zur Folge. Die auf der Industrie ruhenden
Lasten — Lohne, Steuern, Verwaltungsausgaben — waren ver-
gleichsweise groRer als im vorhergehenden Jahr. Infolge der un-
glnstigen wirtschaftlichen Verhdltnisse muften alle Gehélter und
Loéhne, mit Ausnahme der bei den Verkehrsgesellschaften tatigen
Angestellten, um 15 % herabgesetzt werden. Unter Bericksich-
tigung der Lohnherabsetzung im Jahre 1931 stehen die Léhne und
Gehélter gegenwartig ungefdhr 25 % unter den im August 1931
glltigen. Die regelméBige Vierteljahresdividende von 1,75 $ je
Vorzugsaktie wurde fiir drei Vierteljahre bezahlt. Im Januar 1933
wurde die Dividende auf 50 ¢ je Vorzugsaktie fur das vierte Viertel-
jahr festgesetzt.

Wie Zahlentafel 1 zeigt, war die Erzeugung auf allen Gebieten
rucklaufig.

Die Durchschnittspreise fur die Fertigerzeugnisse an
Eisen und Stahl waren im Berichtsjahre etwas niedriger als im
Jahre 1931. Der Riickgang fir den heimischen Absatz betrug
gegen 1931 2,28 $ und gegeniber 1929 8,74 $ und fur die Aus-
fuhr 7,46 $ gegen 1931 und 10,08 $ gegen 1929. Rechnet man
beide Preise durcheinander, so betrdgt der Riickgang im Berichts-
jahre gegenuber 1931 2,58 $ und gegenuber 1929 8,82 $ je t.

Die Zahl der Angestellten und Arbeiter belief sich auf
158 032 gegen 203 674 im Jahre 1931. Fir L6hne und Gehdlter
wurden hei einem Durchschnittslohn von 5,17 (5,90) § 133 912 809
(266 871 413) $ oder 49,82 % weniger als im Vorjahre verausgabt.

Der Gesamtumsatz ist von 729 377 467 $ im Jahre 1931
auf 357 201 705 $ oder um rd. 51 % zuriickgegangen. Gegeniber
1931, das einen Reingewinn von 13,04 Mill. $ aufwies, betragt
diesmal der Verlust 71,18 Mill. $. Zuzuglich der Zinszahlung von
20,71 Mill. $ stellt sich der Gesamtverlust auf 91,89 Mill. $
gegeniuber einem solchen von 49,17 Mill. $ im Jahre 1931. Zur
Deckung des Verlustes mufte wieder die Riicklage der unverwen-
deten Ueherschiisse herangezogen werden, die sich dadurch von
421,8 Mill. im Vorjahr auf 329,1 Mill. $ Ende 1932 vermindert hat.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im April 1933.— Die
regere Anfragetatigkeit der Inlandskundschaft hielt im April
an und fihrte nunmehr auch zu einer deutlichen Vermehrung
der Inlandsauftrdge. Dagegen hat sich das Auslands-
geschéaft im April weiter verschlechtert. Auch der seit Anfang
des Jahres zu beobachtende Riickgang der Auslandsanfragen
hat sich im Berichtsmonat fortgesetzt. Des Ofteren kam es zu
Streichungen bereits erteilter Auslandsauftrage.

Die beginnende Belebung des Inlandsgeschéfts ermdglichte
den Betrieben zum Teil einer Heraufsetzung der stark gekirzten
Arbeitszeit, so daR jetzt durchschnittlich wieder etwa 40 Stun-
den in der Woche gearbeitet wird. Trotz dieser beginnenden
Belebung betrégt aber der Beschéaftigungsgrad der Maschinen-
industrie noch immer erst 32 %.

Buchbesprechungen).

Waeser, Bruno, 2)t.»5ng.: Die L uftstickstoff-Industrie mit
Beriicksichtigung der chilenischen Industrie und
des Kokereistickstoffs. 2., vollig neubearb. Aufl. Mit
145 Fig. im Text. Leipzig: Otto Spamer 1932. (VIII, 509 S.)
8% 30JIM, geb. 33JU(.

(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen. Hrsg.:
Prof. Dr. Arthur Bing. Spezielle chemische Technologie.)

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

Von hoher Warte und in umfassender Darstellung gibt der
Verfasser unter volliger Neugestaltung und Umarbeitung der
ersten Auflage ein vielgestaltiges lebendiges Bild der Luftstick-
stoffindustrie, deren hohe Bedeutung er selbst mit den Worten
(Seite 87) trefflich kennzeichnet: ,,Die Stickstofffrage hat langst
aufgehdrt, ein chemisch-technisches Problem zu sein; sie ist zu
einem industriell-wirtschaftlichen Faktor groften Ausmalkes
geworden.*

Dementsprechend sind in dem Werke nicht nur sdmtliche bisher
entwickelten Ammoniaksynthesen (Haber-Bosch, Claude, Casale,
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Eauser, NEC, Mont-Cenis, Kalkstickstoff, Nitrid- und Zyanid-
Verfahren usw.) an ihrer technischen Durchfiihrung und ihrer
Wirtschaftlichkeit nach Kapitalbedarf und Selbstkosten zu-
sammen mit dem Kokereiammoniak und der Herstellung ver-
schiedenster Dingesalze eingehend beschrieben, sondern daruber
hinaus ist der heutige Aufbau der Stickstoffindustrie in samtlichen
Staaten der Welt an der Entwicklung der einzelnen Werke ge-
schildert. Hier finden die Besitz- und Kapitalverhdltnisse der
fihrenden Werke ebenso wie die wichtigsten Verbandsbildungen
in ihrer Entstehung und ihren vertraglichen Bindungen weitest-
gehende Berlicksichtigung. Die technische und industriell-wirt-
schaftliche Bearbeitung des vorliegenden Gegenstandes wird

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.
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durch eingehende Behandlung des Absatzmarktes und der Lage
der Landwirtschaft wirkungsvoll ergéanzt.

Eine auferordentliche Fiille von Quellen ist aus dem Fach-
schrifttum und der Tagespresse, aus Handelsnachrichten, den Be.
richten des Enqueteausschusses und personlichen Mitteilungen
zusammengetragen worden und macht das Werk zu einer Fund-
grube reichster Belehrung. So ist das vorliegende Buch fir den
Techniker, Chemiker und Apparatebauer, in gleicher Weise wie
fur den Kaufmann, Verkaufer und Abnehmer ein zuverlassiger
Ratgeber. Die anregende und fesselnde Art der Darstellung macht
das Lesen des Buches, dem weiteste Verbreitung zu wiinschen ist,
genuBreich. , H. B.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste .

Anke, Fritz, iLt.Vjng., Walzwerkschef der von Roll’schen Eisen-
werke, Gerlafingen (Schweiz).

Boninger, Carl F., ©r”"Qng. G. 1), Finnsveden via Saltsjobaden
(Schweden).

Eichenberg, Georg, ®r.»Qttg., Patentanwalt, Dusseldorf 10, Cecilien-
allee 65.

Eltze, Hans, Kaufmann, Berlin W 8, Friedrichstr. 56—57.

Gorschliter, Fritz, Huttendirektor, Buderus’sche Eisenwerke,
Wetzlar, Bannstr. 38.

Kaiser, Josef, Ing., Kapfenberg (Steiermark), Mariazeller Str. 12.

Klein, Georg, ®r.=£$ng-> Direktor der Deutsche Edelstahlwerke
A.-G. u. Geschaftsf. der Fa. Hammerwerk Briininghaus G. m.
b. H., Werdohl; Lidenscheid, Jockuschstr. 13.

Kleinhuis, Heinrich, 'Lipl.*ng., Bremen 1, Lerchenstr. 40.

Loepelmann, Fritz, ®r.*Qng., Berlin-Charlottenburg 2,
farstenstr. 13—15.

Muller, Werner, Direktor der Fa. Alfred Wirth & Co., Erkelenz,
Kickhovener Str. 4.

Pack, Albert, Dr. phil., Mitteld. Stahlwerke A.-G., Lauchhammer-
werk Riesa, Riesa (Sa.), Goethestr. 83.

Rimbach, Richard, Managing Editor, Instruments Publishing
Comp., New York (U.S.A.), 27th Floor, McGraw-Hill Bldg.,
330 West, 42nd Street.

Schilling, Carl, Ing., Geschéaftsf. u. Leiter der Goesener Thon-
werke G. m. b. H., Eisenberg (Thir.), Goesener Str. 10.
Schulte, Erich, 5)ipl.«Qng., Hamborn (Rhein), Kaiser-Wilhelm-

Str. 94.

Sossinka, Georg, Oberingenieur a. D., Breslau-Zimpel, Zimpeler
Str. 22.

Stockmann, Edwin, Huttendirektor a. D., Ziviling., Sprockhovel
(Ennepe-Ruhrkreis).

Tarmann, Hubert, Ing., Peggau (Steiermark), Spezialzementwerk.

Tewes, Karl, 5)r.=Qng., Leiter der Elektrodenabt. der Fa. Messer
& Co. G. m. b. H., Frankfurt (Main) 21, Am alten Schlof 27.

Wiester, Hans-Joachim, ®t.=£jng., Essen, Bernhardstr. 15.

Kur-

Neue Mitglieder.

Altmann, Emil, Direktor u. Fabrikbesitzer, Neue Ludwigshitte
G. m. b. H., Oberhausen (Rheinl.)-Sterkrade 1, Fabrikstr. 7.

Arnhold, Paul, Oberingenieur der Gutehoffnungshiitte Ober-
hausen A.-G., Abt. Dusseldorf, Disseldorf-Grafenberg, Grafen-
berger Allee 290.

Dammer, August, $ipi.=£jng., Ruhrstahl A.-G., GuBstahlwerk
Wi itten, Witten (Ruhr), Schitzenstr. 11.

Dorn, Ernst, ®ipl.="ng., Breslau 1, Tiergartenstr. 18.

Fichtner, Hermann, Ingenieur der Vereinigten Stahlwerke A.-G.,
Réhrenwerke, Disseldorf, Viktoriastr. 14.

Hofacker, Helmut, Ingenieur, Disseldorf 10, Bruderstr. 6.

Jellinghaus, Werner, Dr. rer. nat., Fa. Fried. Krupp A.-G., Essen,
Dreilindenstr. 92.

Knop, Heinrich, 3jipl.=3ttg.,, Gutehoffnungshitte Oberhausen
A.-G., Thomaswerk, Oberhausen (Rheinl.), Osterfelder Str. 73.

van Eier, Rudolf Jacob, $ipl.=Qrtg., Direktor der Fa. Ing.-Biro
Kaumanns & Co., Den Haag (Holland), Dedelstr. 3 B.

Maylaender, Sigurd, 2)ipl.»Qng., Stahlwerke Rd&chling-Buderus
A.-G., Wetzlar, Moritz-Budge-Str. 36.

Miller-Mann, Ewald, Prokurist, Grafenberger Walzwerk G. m.
b. H., Dusseldorf-Gerresheim, Sonnbornstr. 58.

Reinhardt, Richard, 2>ipi.=Qng., Obering. u. Leiter des Techn.
Biiros Essen der Maschinenf. Augsburg-Nirnberg A.-G., Essen,
Schinkelstr. 41.

Remzi, Selahattin, ®tpl.«Qng., Celik fabrikasi, Kirikkale (Turkei).

Ruttmann, Wilhelm, $ipl.=Qttg., Fa. Fried. Krupp A.-G., Vers.-
Anstalt, Essen, Margarethenhéhe, Hohlweg 158.

Sachs, Werner, Dr. phil., Ges. fur Elektrometallurgie m. b. H.,,
Berlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 3.

Vent, Otto, ®t.=Qrtg., Herausgeber der Zeitschrift Elektrowarme,
Essen, Am Bernewaldchen 1.

Vosgerau, Hans-Hero, Dr. rer. pol., Prokurist der Fa. Neunkircher
Eisenwerk A.-G. vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar),
Goethestr. 32.

Wefing, Adolf, Oberingenieur der
W itten (Ruhr), Breddestr. 26.

Mannesmannréhren-Werke,

Gestorben.
Polysius, Otto, iBr.sQng. (E. 1), Kommerzienrat, Dessau. 5. 5. 1933.
Schmelzer, Hartmann, Direktor, Quint.
Wilke, Friedrich, Ingenieur, Bad Oeynhausen.

Eisenhitte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

Samstag, den 10. Juni 1933,14 Uhr, in der Aula der Montanistischen Hochschule zu Leoben.

Tagesordnung:

2! Tatigkeit™ und Rechenschaftsbericht.

3. Wahl des Vorstandes.

4. Antrdge und Anfragen.

5. Bericht von Professor Dr. mont. Richard W alzel, Leoben,
Gber die Arbeiten des Korrosionsausschusses.

~mVortrag von Dr. mont. Willielin Titze,

6 ®*-'Sn8- Dr- mont. Nino Broglio, Rinde-

rOth: Der kernl°”~ Induktionsofen.

Donawitz; Be-
urteilung basischer Siemens-Martin-Stahl-

schienen.

Am Abend findet eine zwanglose Zusammenkunft im GrofRgasthof Baumann statt. Die Huttenfrauen sind herzlichst eingeladen.

Anmeldungen sind bis spatestens 3. Juni 1933 an den geschaftsfiihrenden AusschuB der ,Eisenhitte Oesterreich®,
Leoben (Steiermark), zu richten.



