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Die mechanischen Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen gezogener

Stahldrahte

in  Abhangigkeit von dem Ziehgrad,

der Bearbeitungs-

temperatur und dem Kohlenstoffgehalt.

Von iDr.=3ng. A. Pomp und ®ipl.=3ttg. W. Knackstedtl in Diusseldorf.

(Versuche mit geglihtem kohlenstoffarmen FluRstahl und patentierten Stahldrahten mit 0,35 bis 0,84 % C. Ziehen auf einer

Stangenziehbank um steigende Querschnittsabnahmen bei Baumtemperatur und bei Ziehtemperaturen bis zu 300°. Bestimmung

der Aenderung der mechanischen Eigenschaften — Elastizitdtsgrenze, Elastizitatsmodul, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung,
Einschnirung, Biegung und Verdrehung — und des Befliges. Folgerungen fiir die Praxis.)

Veisuchsstoffe und Versuchsausfihrung.

F ur die Untersuchung standen vier mit A, B, Cund D

bezeichnete Stahldrélite von der aus Zahlentafel 1
zu ersehenden chemischen Zusammensetzung zur Verfiigung.
Die Drahte waren auf 5 mm 0 vorgezogen. Der kohlen-
stoffarme Stahldraht A lag im geglihten Zustande vor,
wahrend die drei Ubrigen Drédhte B, C und D in Blei ver-
gutet (patentiert) worden waren. Stahldraht A hat ein
gleichmé&Rig ausgebildetes, nicht besonders feines Ferritkorn.
Entsprechend dem geringen Kohlenstoffgehalt von 0,03 %
sind nur sehr wenige Perliteinlagerungen vorhanden. Das
Geflige der drei Ubrigen Stahldrahte besteht vorwiegend
aus Sorbit.

Das Ziehen der Dréahte geschah auf einer Stangenzieh-
bank von 3 m Ziehléange, die durch einen 16-PS-Drehstrom-
motor angetrieben wurde. Die Ziehgeschwindigkeit betrug
0,63 m/s. Zum Ziehen dienten die ublichen englischen und
deutschen Zieheisen und fur die Starken unter 0,3 mm %
Diamanten.

Das Ziehen wurde sowohl bei Raumtemperatur (20°) als
auch bei Temperaturen von 50, 100, 150, 200 und 300° vor-
genommen. Bis zu Glihtemperaturen von 200° wurden die
Dréhte in elektrisch geheizten Badern aus Talg und Ribdol
erwarmt. FUr das Ziehen bei 300° dienten gasgeheizte
Salzbader, die aus einem Gemisch von gleichen Teilen
Natriumnitrit und Kaliumnitrat bestanden.

Die Drahte erfuhren ohne Zwischenglihung Abnahmen
von 20 % je Zug. Der kohlenstoffarme Stahldraht A wurde
bei Ziehtemperaturen von 20 bis 200° auf 0,20 mm d)
entsprechend einer Abnahme von 99,84 % gezogen, ohne daR
seine Formé&nderungsfahigkeit hierdurch erschopft war.
Der bei 300° verformte Draht A vertrug nur eine Quer-
schnittsabnahme von 97,8 % (0,74 mm 0). Die kohlenstoff-
reicheren Stahldrahte B, CundD wurden so weit gezogen, bis
praktisch keine Querschnittsverminderung mehr moglich war.
Entweder riR das Ziehloch auf, oder der Draht brach ab;in
diesem Falle wurde er bis zur Grenze seiner Ziehbarkeit
verformt. Das Bearbeitungsmal bei den verschiedenen

1) Auszug aus der 35t.=/)rtg.-Dissertation W. Knackstedt

genehmigt von der Techn. Hochschule Aachen.
Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 117/74.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Stahldréahte.

Stahldraht  © Si Mn P s Cu
% % % % % %

A 003 Spur 036 0060 0046 0,07

B 0,35 0,13 0,55 0,062 0,030 0,07

c 070 013 034 0018 0025 0,12

D 084 009 029 0021 0022 0,10

Ziehtemperaturen betrug bei Stahldraht B 96,5 bis 99,1 %,
entsprechend einem Durchmesser von 0,94 bis 0,485 mm,
bei dem Draht C 89,2 bis 94,0 %, entsprechend einem
Durchmesser von 1,64 bis 1,17 mm, und bei Stahldraht D
78,2 bis 86,7 %, entsprechend einem Durchmesser von
2,33 bis 1,82 mm.

Mit den so hergestellten, 2 bis 3 m langen Drahtproben
wurden folgende Versuche ausgefiihrt:

I. Zugversuche.

a) Ermittlung der Elastizitatsgrenze als derjenigen
Spannung, bei der eine bleibende Dehnung von 0,02 % er-
reicht ist.

b) Ermittlung der Streckgrenze als derjenigen Span-
nung, bei der eine bleibende Dehnung von 0,2 % vorhanden ist.

Die Ermittlung der Elastizitdtsgrenze und Streckgrenze
geschah mit Hilfe des Martensschen SpiegelmeRgeréates auf
einer MeRldnge von 50 mm. Die Bestimmung der beiden
Eigenschaften wurde auf die bei 20, 100, 200 und 300° ge-
zogenen Dréhte beschrankt und wegen der Schwierigkeit der
Anbringung der MefRRfedern und Spiegel nur bis zu einem
Drahtdurchmesser von 1,64 mm, entsprechend einem Zieh-
grad von rd. 89 %, vorgenommen.

c) Elastizitdtsmodul. Der Berechnung des Elasti-
zitdtsmoduls wurden die federnden Dehnungen zugrunde
gelegt.

d) Zugfestigkeit. Die Ermittlung der Zugfestigkeit
erstreckte sich auf alle Ziehstufen und Ziehtemperaturen.
Die Versuche wurden teils auf einer 10-t-ZerreiBmaschine
mit Laufgewichtswaage und Handantrieb, teils auf einer
3/4-t-ZerreiBmaschine mit MefRdose und Handantrieb, beide
vom Losenhausenwerk, A.-G., Dusseldorf-Grafenberg, teils
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auf einer 500- und-125 kg-ZerreiBmaschine mit Pendelwaage
der Firma Schopper, A.-G., Leipzig, vorgenommen.

e) Dehnung. Die Dehnung wurde auf einer Mef3lange
bestimmt, die jeweils dem 35fachen Drahtdurchmesser ent-
sprach und auf Drahte bis zu 1 mm <» entsprechend einer
Abnahme von rd. 96 %, beschrédnkt. Die Dehnung der mit
einer 2%-mm-Einteilung versehenen Proben wurde mit
einem vom Listitut angefertigten Gerat, das in Abb. 1 dar-
gestellt ist, gemessen. In einer drehbaren Trommel sind sechs
Nuten verschiedener Breite und Tiefe angebracht, in die
die Dréhte mit entsprechendem Durchmesser, mit der Bruch-
stelle aneinander stoBend, eingelegt werden. Die unter-
halb der Nuten angebrachten verschiebbaren Zeiger dienen
zur Festlegung der MeRlange. Die Lange wird mit einer MeR-
uhr bestimmt, die aufeinem mit Zentimetereinteilung ver-
sehenen Balken l&uft und auf /100 mm genau zu messen
gestattet.

f) Einschnirung. Auch die Ermittlung der Ein-
schntrung wurde auf Drahtstarken bis zu 1 mm < be-
schréankt. Die Messung der Einschniirung geschah mit einem
Mikroskop mit Okularschraubenmikrometer.

Abbildung 1. DehnungsmeRgerét.

Il. Hin- und Her-Biegeprobe.

Fir diese Prufung standen Biegeapparate mit Backen-
halbmessern von 10, 7y2, 5 und 2y2 mm zur Verfugung. Es
wurde jeweils der Backenhalbmesser angewandt, der dem
2%fachen Drahtdurchmesser am nachsten lag.

DirBiegeprufung wurde biszu Drahtstarken von 0,54 mm,
entsprechend einer Abnahme von 98 8 %, vorgenommen.
Als eine Biegung gilt die B >wegung um 90° und wieder zurick,
die abwechselnd nach links und rechts vorgenommen wird.

I1l1. Verdrehungsprufung.

Die Verdrehungsversuche wurden auf Drahtstdrken bis
zu 0,34 mm c¢p, entsprechend einer Abnahme von 99,5%,
beschrankt. Die Einspannlange entsprach dem |OOfachen
Drahtdu rchmesser.

Die Zugversuche wurden etwa 8 bis 9 Monate, die
Biegeprufung 5 bis 6 Monate und die Verdrehungsprifung
3 bis 4 Monate nach der Verformung vorgenommen.

Versuchsergebnisse.
I. Zugversuche.
a) Werkstoff A (0,03% C).

In Abb. 2 sind die Mittelwerte der Festigkeits- und ela-
stischen Eigenschaften in Abhéangigkeit vom Ziehgrad
schaubildlich dargestellt. Die eingezeichneten Linien stellen
Schaulinien gleicher Ziehtemperatur dar.

Die Schaulinien, welche die Elastizitdtsgrenze der
bei Raumtemperatur, 100 und 200° gezogenen Dréhte
darstellen, fallen praktisch zusammen. In diesem Bereich
ist der EinfluR der Ziehtemperatur verschwindend gering.
Dagegen liegen die einer Ziehtemperatur von 300° ent-
sprechenden Elastizitatsgrenzenwerte durchweg héher. Nach
zwei Zugen, entsprechend einer Abnahme von 36 %, betragt
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die Elastizitatsgrenze des bei 300° gezogenen Drahtes rd.
63 kg/mm2 Dieser Wert wird durch Ziehen bei Raum-
temperatur erst nach funf bis sechs Zigen, entsprechend
einer Querschnittsverminderung von rd. 70 %, erreicht.

Die Streckgrenze liegt bei gleichem Ziehgrad im all-
gemeinen um so hdoher, je hoher die Ziehtemperatur ist.
Um eine Streckgrenze von beispielsweise rd. 76 kg/mm2
zu erzielen, sind bei Raumtemperatur sechs Zige, ent-
sprechend einer Abnahme von 74 %, erforderlich, wahrend
derselbe Wert bei einer Ziehtemperatur von 300° schon
nach zwei Zigen, entsprechend einer Querschnittsver-
minderung von 36 %, erreicht wird.

Aehnlich verhalt sich die Zugfestigkeit. Auch bei
dieser Eigenschaft bewirkt eine Erhdhung der Ziehtempe-
ratur bei gleicher Querschnittsverminderung eine Zunahme.
Bereits nach dem zweiten Zug ist die Zugfestigkeit auf rd.
78 kg/mm2gestiegen, wenn das Ziehen bei 300° vorgenommen
wurde, wahrend bei Raumtemperatur hierzu sechs Zige
erforderlich sind.

Hierin dirfte eine Erklarung fir die von verschiedenen
Forschern gemachte Beobachtung liegen, daB bei gleicher

Gesamtabnahme wenige, aber stramme Zige
eine hohere Festigkeit bewirken als viele lose
Zige. Im ersten Falle erwarmt sich der Draht
auf eine héhere Temperatur.

Das prozentuale Verhé&ltnis von Streck-
grenze zu Zugfestigkeit nimmt mit stei-
gender Querschnittsverminderung zunéchst
sehr rasch zu und &ndert sich von Ziehgraden
Uber 20 % nur noch in geringem MaRe. Bereits
durch den ersten Zug ist die Streckgrenze
bei samtlichen Ziehtemperaturen von 59 auf
rd. 95 % der Zugfestigkeit gestiegen. Auf das

prozentuale Verhdaltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit
bt die Hohe der Ziehtemperatur keinen EinfluR aus. Die
den verschiedenen Ziehtemperaturen entsprechenden Schau-
linien decken sich ann&hernd.

Umgekehrt wie die Elastizitatsgrenze, Streckgrenze und
Zugfestigkeit verhalten sich die Dehnung und Einschn-
rung. Bei gleichem Ziehgrad liegen die Dehnungs-und Ein-
schnirungswerte durchweg um so niedriger, je hoher die
Ziehtemperatur ist. Die Unterschiede, die die einzelnen
Bearbeitungstemperaturen hervorrufen, sind bei den mitt-
leren Abnahmen am groRten.

Weder der Ziehgrad noch die Ziehtemperatur bewirken
eine die Fehlergrenzen des MeRverfahrens Uberschreitende
Aenderung des E lastizitatsmoduls (Abb. 6).

b) Werkstoffe B (0,35%C), C(0,70% C) undD (0,84% C).

Die Ergebnisse der Festigkeitsprifungen sind in Abb. 3
bis 5 in Abhéangigkeit vom Ziehgrad schaubildlich aufge-
tragen. Die eingezeichneten Linien stellen Schaulinien
gleicher Ziehtemperatur dar. Die Abbildungen lassen er-
kennen, dalR die Schaulinien der Elastizitdtsgrenze der bei
héheren Temperaturen gezogenen Stahldrédhte B, C und D
bedeutend rascher ansteigen als bei niedrigen Ziehtempe-
raturen. Bei gleichem Verformungsgrad liegt die Elastizi-
tatsgrenze daher um so hdher, je héher die Ziehtemperatur
ist. Nur bei Stahldraht D werden die hdchsten Werte der
Elastizitatsgrenze bei der Ziehtemperatur von 200° beob-
achtet. So betragt beispielsweise bei Werkstoff B bei einer
Verformung von rd. 50 % die Elastizitatsgrenze 55 kg/mm2,
wenn das Ziehen bei Raumtemperatur vorgenommen wird,
gegentber 81 kg/mm2 entsprechend einer Steigerung von
47 %, bei einer Ziehtemperatur von 300°. Noch gréfer sind
die Unterschiede bei dem kohlenstoffreichen Stahldraht D.
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Eine 50prozentige Verformung bei Raumtemperatur ergibt
eine Elastizitdtsgrenze von 60 kg/mm2, wahrend der gleiche
Verfonnungsgrad bei 200° einen Wert von 105 kg/mm2, also
eine Erhéhung um 75 % bewirkt. Eine Elastizitatsgrenze
von etwa 83 kg/mm2 wird bei Raumtemperatur in acht
Zugen, entsprechend einer Querschnittsabnahme von 83 %
erreicht, wahrend bei 200° derselbe Wert schon nach dem
ersten Zuge mit einer Abnahme von 20 % erhalten wird.

Auch die Streckgrenze der Werkstoffe B, C und D steigt
mit zunehmendem Ziehgrad bedeutend rascher an als die
des kohlenstoffarmen Stahldrahtes A. Besonders steil ver-
laufen die Kurven der hdheren Bearbeitungstemperaturen.
Der Abstand zwischen den einzelnen Temperaturkurven
der verglteten Stahldrédhte ist, wie dies auch bei der Elastizi-
tatsgrenze der Fall war, bedeutend groBer als der zwischen
den entsprechenden Schaulinien des kohlenstoffarmen

temperatur von 300° Hegt die Streckgrenze bei den starkeren
Ziehgraden noch tiefer als die entsprechenden Werte der bei
100° verformten Werkstoffe. Der gleiche Streckgrenzen-
wert, der durch Ziehen bei Raumtemperatur erstin sechs bis
sieben Zugen, entsprechend einer Querschnittsabnahme von
74 bis 79 % erreicht wird, tritt durch Erhdhung der Zieh-
temperatur auf 200 bis 300° schon nach zwei Zugen, ent-
sprechend einer Abnahme von 36 %, auf.

Die Schaulinien der Zugfestigkeit der drei Werkstoffe B,
C und D steigen gleichfalls steiler an als die des kohlenstoff-
armen Stahldrahtes A. Der Hochstwert der Zugfestigkeit,
der bei dem weichen Werkstoff A bis zu den starksten Ab-
nahmen durch die héchste angewandte Ziebtemperatur von
300° erreicht wird, wird bei den kohlenstoffreicheren Stahl-
drédhten nach niedrigeren Bearbeitungstemperaturen hin
verschoben. Wahrend der Hochstwert der Zugfestigkeit
des Werkstoffes B bis zu einer Abnahme von 59 % (Zug 4)



1708 Stahl und Eisen. Mechanische Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen gezogener Stahldrahte. 48. Jahrg. Nr. 49,

WITTITT™

/Y7zo/r/aterZ iige

Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes B (0,35 % C) in Abhéngigkeit vom Ziehgrad
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Abbildung 4. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes C (0,70 % C) in Abh&ngigkeit vom Ziehgrad.
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Abbildung 5. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes D (0,84 %'C) in Abh&ngigkeit vom Ziehgrad.
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Abbildung 6.

durch die Ziehtemperatur von 300°, oberhalb dieser Ver-
formungsgrade durch die Ziehtemperatur von 200° erreicht
wird, hegt der Hochstwert der Werkstoffe C und D durchweg
zwischen Ziehtemperaturen von 200 und 150°. Die Kurven
von 300° steigen besonders bei den starkeren Ziehgraden
schwécher an als die der niedrigeren Bearbeitungstempe-
raturen.

Das prozentuale Verhdaltnis der Streckgrenze zur Zug-
festigkeit der Werkstoffe B, C und D wird durch den ersten
Zug sehr stark erhoht, wenn auch durchweg nicht in dem
MaRe wie bei A. Im weiteren Verlaufe der Verformung
treten nur weit geringere Aenderungen ein. Durch An-
wendung hdoherer Bearbeitungstemperaturen ruckt die
Streckgrenze ndher an die Zugfestigkeit heran als durch
Verformen bei niedrigen Temperaturen. Bei Stahldraht D
beispielsweise betrédgt die Streckgrenze nach einer \ er-
fonnung von 50 % rd. 76 % der Zugfestigkeit, wenn das
Ziehen bei Raumtemperatur vorgenommen wird; sie steigt
durch Erhdhung der Ziehtemperatur auf 200 bis 300° bei
gleicher Querschnittsverminderung auf rd. 89 % der Zug-
festigkeit.

Die Dehnung der Werkstoffe B, C und D fallt durch den
ersten Zug stark ab und &ndert sich im weiteren Verlauf der
Verformung nicht mehr wesentlich; eine Ausnahme bildet
der Verlauf der Dehnungsschaulinien der bei 300° gezogenen
kohlenstoffreichen Stahidrahte C und D. Zu beachten ist,
daR die dieser Temperatur entsprechenden Dehnungswerte
erheblich héher liegen als die bei den niedrigeren Zieh-
temperaturen gefundenen. So besitzt beispielsweise der um
60 % Abnahme bei 300° gezogene Stahldraht C eine Dehnung
von rd. 5 %, wahrend die um den gleichen Betrag bei 20 bis
200° gezogenen Proben nur rd. die Halfte dieses Wertes
aufweisen.

Elastizitdtsmodul in Abh&ngigkeit vom Ziehgrad.

Im Gegensatz zur Dehnung nimmt die Einschniirung im
allgemeinen mit zunehmendem Ziehgrad ab. Die Kurven
gleicher Ziehtemperatur der kohlenstoffreicheren Stahl-
dréhte sinken jedoch in schw&cherem MaRe als die der
kohlenstoffarmeren Werkstoffe. Die Einschniirungsschau-
linien der bei niedrigen Temperaturen gezogenen Stahl-
drahte B und C verlaufen bei den mittleren Abnahmen
annahernd wagerecht, wahrend sie bei den hdheren Zieh-
temperaturen standig fallen. Die Einschnirung des bei
Raumtemperatur gezogenen Stahldrahtes D ubersteigt bei
den hoheren Verformungsgraden sogar den Wert des An-
lieferungszustandes, wéahrend sie bei Ziehtemperaturen lber
100° mit steigender Ziehtemperatur eine, allerdings nur
geringe, Abnahme erleidet. Die niedrigsten Einschniirungs-
werte werden durchweg bei Bearbeitungstemperaturen von
200 bis 300° erhalten.

Ein eigenartiges Verhalten zeigt der Elastizitdtsmodul
der vergltet gezogenen Stahldrahte B, C und D (Abb. 6).
Wahrend der Elastizitdtsmodul des kohlenstoffarmen Werk-
stoffes A weder durch Ziehen bis zu einer Querschnitts-
verminderung von 89 % noch durch eine Erhéhung der
Ziehtemperatur bis auf 300° eine nennenswerte Aenderung
erfahrt, wird er bei den vergiutet gezogenen kohlenstoff-
reicheren Stahldrahten in folgender Weise beeinfluBt: Bei
Stahldraht B nimmt der Elastizitdtsmodul der bei Raum-
temperatur gezogenen Proben zunachst ab, und zwar
von 2000000 kg/cm2 im Anlieferungszustande auf unter
190000 kg/cm2nach den ersten Ziigen, und steigt sodann mit
zunehmendem Ziehgrad stdndig an, ohne indessen selbst nach
einer Abnahme von 89 % den Ausgangswert wieder zu er-
reichen. Der Verlauf der einer Ziehtemperatur von 100°
entsprechenden Schaulinie des Elastizitditsmoduls ist dem
bei Raumtemperatur gefundenen ahnlich; auch hier durch-
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lauft die Kurve einen Tiefstwert bei einem Verformungsgrad
von 36 % und steigt sodann stetig an. Bei den hdéheren
Ziehtemperaturen fallt der Tiefstwert fort, der Modul nimmt
mit zunehmendem Ziehgrad stdndig zu. Bei einer Abnahme
von beispielsweise 89 % betragt der Modul des bei 300° ge-
zogenen Stahldrahtes B rd. 2200 000 kg/cm2 Bei den
Werkstoffen C und D liegen grundsatzlich die gleichen Ver-
haltnisse vor. Wahrend niedrige Ziehtemperaturen von
20 und 100° erst einen Abfall, darauf mit steigendem Zieh-
grad ein Ansteigen des Elastizitatsmoduls bewirken, steigt
der Modul der bei héheren Temperaturen gezogenen Stahl-
dréhte gleich vom ersten Zug ab mit fortschreitender Ver-
formung stéandig an.
1. Biegeversuche.

Die Biegezahlen des gegliiht gezogenen kohlenstoff-
armen Stahldrahtes A zeigen mit wachsender Ziehtempe-
ratur nur geringe Schwankungen. Dagegen nimmt die
Biegefahigkeit der vergutet gezogenen Stahldrdahte B, C und
D im allgemeinen mit steigender Ziehtemperatur ab, und
zwar in um so starkerem Male, je hoher der Ziehgrad ist.

I11. Verdrehungsversuche.

Die Verdrehungszahlen des bei Raumtemperatur ge-
zogenen Werkstoffes A nehmen vom dritten Zuge an sehr
stark ab. Die im Anlieferungszustande vorhandene Ver-
drehungszahl von 77 sinkt nach einer 80prozentigen Ver-
formung bei Raumtemperatur auf unter 5. Bei Ziehgraden
von Uber 80 % ist zun&chst ein Anstieg der Verdrehungs-
zahl zu beachten und sodann ein erneutes Nachlassen der
Verdrehungsféahigkeit. Bei den hdéheren Ziehtemperaturen
ergibt sich im groRBen und ganzen dasselbe Bild, jedoch tritt
schon bei niedrigeren Ziehgraden das starke Nachlassen der
Verdrehungsfahigkeit ein. Ferner wird die bei einer Ver-
formung von 80 bis 98 % erfolgte Erholung dieses Werk-
stoffes mit steigender Ziehtemperatur bis 300° groRer; in
diesem Verformungsbereich werden Verdrehungszahlen von
30 bis 40 erreicht.

Die Verdrehbarkeit der bei Raumtemperatur gezogenen
kohlenstoffreicheren Stahldrahte B, C und D nimmt gleich-
falls mit steigendem Ziehgrad ab, jedoch in wesentlich
schwécherem Male, so daR von Ziehgraden von etwa 40 %
ab die kohlenstoffreicheren Stahldrdhte dem Werkstoff A
an Verdrehbarkeit Uberlegen sind. Durch Anwendung
héherer Bearbeitungstemperaturen sinken die Verdrehungs-
schaulinien der vergiteten Stahldréhte B, C und D be-

Berechnung der Warmespeicher auf Grund der Warmedurchgangszahl.
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deutend rascher mit steigendem Ziehgrad als durch Ziehen
bei Raumtemperatur.
Gefligeuntersuchung.

Ein irgendwie nennenswerter Unterschied in der Geflige-
ausbildung der bei Raumtemperatur und bei héheren Zieh-
temperaturen gezogenen Stahldréhte ist nicht vorhanden.

Folgerungen fur die Praxis.

Aus den Untersuchungen ergeben sich folgende fir die
Praxis wichtigen SchluRfolgerungen:

Die durch Anwendung héherer Ziehtemperaturen bis zu
300° bei dem kohlenstoffarmen Stahldraht A erreichte Er-
héhung der Elastizitatsgrenze, Streckgrenze und Zugfestig-
keit unter gleichzeitiger Verminderung der Zahigkeit ist
praktisch kaum von Bedeutung, da das Anwendungsgebiet
kohlenstoffarmer Stahldrahte im allgemeinen nur geringe
Anforderungen an die Festigkeit stellt. Dagegen ist die
Erkenntnis, daB sich durch eine geringe Steigerung der Zieh-
temperatur bei den verglitet-gezogenen Stahldréhten B,
Cund D eine Erhéhung der Streckgrenze und Zugfestigkeit
und in besonders ausgepragtem Male der Elastizitatsgrenze
bei befriedigender Zahigkeit erzielen laRt, wichtig fur die
Herstellung von Stahldréhten, die bei aufergewdhnlichen
Beanspruchungen eine grofRere Sicherheit gegen bleibende
Forménderungen besitzen sollen, also beispielsweise fur
Stahldrahte, die als Verstrebungen im Flugzeugbau Ver-
wendung finden, und die damit gegen ein Verbiegen oder
Brechen der Tragelemente des Flugzeuges eine besondere
Sicherheit gewadhrleisten. Auch fir die Herstellung von
Seildrahten und Klaviersaitendrédhten durfte ein Ziehen bei
erhohten Temperaturen Vorteile bieten.

Das Ziehen bei erhdhten Temperaturen gestattet ferner,
durch eine geringere Anzahl von Zigen zu derselben Ela-
stizitdt und Festigkeit zu gelangen wie durch ein Ziehen
bei Raumtemperatur.

Zusammenfassung.

Ein gegluhter kohlenstoffarmer Stahldraht und drei
vergutete Stahldrahte mit Kohlenstoffgehalten von 0,35 bis
0,84 % wurden bei Raumtemperatur und bis zu Temperatu-
ren von 300° um steigende Querschnittsabnahmen gezogen.

Bei den vergiteten Stahldrahten bewirkt eine Steigerung
der Ziehtemperatur eine Erhdhung der Zugfestigkeit.
Streckgrenze und in besonders hohem Male der Elastizitats-
grenze, so dal3 ein Ziehen bei 200 bis 300° fur die Herstellung
von Stahldraht mit hoher Elastizitét aussichtsreich erscheint.

Die Berechnung der Warmespeicher auf Grund der Warmedurchgangszahl.

Von K. Rummel

in Dusseldorf.

[Mitteilung Nr. 119 der Wéarmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Die Warmedurchgangszahl und die Berechnung der Regeneratoren nach der Rekuperatorformel. Die GroBe der Temperatur-
Schwankung wahrend der Umstellperiode; der Einflufl der Steindicke; allgemeine bauliche Vorschléage.)

E ine genaue mathematische Berechnung der Regenera-

toren ist bislang nicht gefunden worden. Die ver-
o6ffentlichten Né&herungslosungen?) sind trotz stark verein-
fachender Annahmen immer noch reichlich umsténdlich.
Im folgenden ist der Versuch gemacht, die Berechnung
einiger wichtiger Werte auf die Formeln des Rekuperators
zurickzufiuhren, indem man eine Gleichung fir die Warme-

*) Sonderdrucke dieser Mitteilung sind von der Warmestelle des
Vereins deutscher Eisenhittenleute, Disseldorf, SchlieRfach 664,
zu beziehen.

2) W. Heiligenstaedt: Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr
(1925); derselbe: Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 217;
J. Seigle: Géniecivil9l (1927) S.577; W .Nusselt: Z.v.d.1.72
(1928) S. 1052; W. Schmeidler: Z. angew. Math. Mech. 8 (1928)
S. 385; vgl. auch H. Gréber: Die Grundgesetze der Warmeleitung

durchgangszahl analog zu der Gleichung fur die Wéarme-
durchgangszahl des Rekuperators aufbaut.

Beim Rekuperator 14Rt sich das Gefalle U
in drei Teile trennen:

1. O—0s

-U' (Abb. 1)

entsprechend dem Warmeubergangswiderstand
zwischen Gas und Wandoberflache, gekenn-
zeichnet durch die Formel Q = a (F — (s),

und des Warmeubergangs (Berlin: Jul. Springer 1921) S. 70;

W.Trinks: Industrieéfen. Deutsche Ausgabe. Bd. I (Berlin:V.-D.-
1.-Verlag 1928.) S. 161. (Das Verfahren von Trinks beruhtauch auf

- T3 der-Aehnlichkeit der Temperaturgefalle im Regenerator und Reku-

perator, seine Benutzung fir verschiedene Héhe der Temperatur-
unterschiede i — 0" und die Bericksichtigung des Einflusses von
a auf Os — I>'s ist allerdings mit sehr umsténdlichen Berechnungen
verbunden.)



6. Dezember 1928.

2. 99— 9'sentsprechend dem Widerstand gegen die Fort-
leitung der Warme von einer Oberflache zur
anderen, gekennzeichnet durch Q = 41(9S—9's),
wobei fir eine unendlich ausgedehnte ebene

Wand endlicher Dicke 4 = EiSt’

3. 9S— 9" entsprechend dem Warmeilbergangswiderstand
zwischen Wandoberflache und Wind, gekenn-
zeichnet durch Q = a'" (9's— 9).

Beim Regenerator lassen sich gleichfalls drei Gefalle-
stufen unterscheiden. In Abb. 2 sind die mittleren Tempe-
raturen wéhrend der Heizzeit t und der Entheizzeit t' durch
den Index m bezeichnet. Dann ergeben sich folgende drei
Stufen, entsprechend drei ,Widerstanden*.

1. 9m— »sm genau wie beim Rekuperator, dem Wé&rme-
Ubergang entsprechend,

entsprechend dem Unterschied der mittleren
Oberflachentemperatur der Steine in der
Heizperiode und in der Entheizperiode. Wir
kdnnen hiervon einem ,,W d&rmeaustausch-
widerstand“ der Steine sprechen und den
Ansatz 0 = 9 (9sm— 9'sm) bilden, wobei
9 eine noch naher zu untersuchende Funk-
tion ist.

3- #'sm— &'m genau wie beim Rekuperator.

Im folgenden lassen wir der Einfachheit wegen den
Index m fort.

Es werden folgende Bezeichnungen verwendet:

9 = Gastemperatur in 0C

9'= Windtemperatur in °C

9S = Steintemperatur in 0C

k = Warmedurchgangszahl des Regenerators in kcal je
m2h 0C, bezogen auf die Vollperiode, d. h. k =
W armedurchgang je Vollperiode, geteilt durch
die Zeitdauer der Vollperiode

2. 9sm—9'sm

Q = Warmemengejem2undPeriodeinkcal/m 2u.Periode,
also sowohl die in der Heizperiode vom Gas an
die Steine Ubertragene (gespeicherte) Warmemenge
als auch die von den Steinen in der Vollperiode
sausgetauschte Warmemenge*, als auch die in der
Entheizperiode von den Steinen an den Wind Uber-
tragene (entspeicherte) Warmemenge3)

Q = Wa&rmemenge je m2und Stunde in der Heizperiode
in kcal/m2h 0C

Q' = Warmemenge je m2 und Stunde in der Entheiz-
periode in kcal/m2h 0C

Qp = Warmemenge je m2und Stunde in der Vollperiode
in kcal/m2h 0C

t = Dauer der Heizperiode in h

t' = Dauer der Entheizperiode inh

8 = Steinstarke in m

X Warmeleitzahl in kcal/m h 0C

¢ = spezifische Warme der Steine in kcal/t 0C

y = spezifisches Gewicht der Steine in t/m3

a = —X = Temperaturleitfahigkeit der Steine in m2h

A = Ausnutzungsgrad der Steine,d. h. das Verhaltnis
der wirklich gespeicherten Menge zu derjenigen
Menge, die bei X= 00 gespeichert werden wirde
(siehe Gleichung 7)

a = Warmelbergangszahl in der Heizperiode in kcal je
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a' = Warmelbergangszahl in der Entheizperiode in
kcal/m2h O0C
9 = Warmeaustauschzahl der Steine in kcal/m21li 0C
X = ein Koeffizient (Gleichung 6).
Es ist gemaR der Definition von a, a‘', 9 und k
Q =7* (9-99 (1)
Q" =a (9's—29) (2)
Op =9 (».— #") (3)
Qp =k (9-97) 4)
Ferner ist Q= Qe+t = Q" t' = Qp (t + t")
Damit wird
D = «t (9—98 (1a)
= « t'" (9's—9") (2 a)
— 9(t + t') (95— 9's) (3a)
= k(t+t)(9—09") (4 @)
Hieraus ergibt sich durch Elimination der 9-Werte
1 _t+t t+t 1
k at a't !9 ®)

die drei Glieder entsprechen den dreiWiderstanden (Abb. 2).
Fir t = t', d. h. gleiche Dauer der Heiz- und Entheiz-
periode, wird

L -1 1 J_
2 k a o« 29
Wir setzen nunmehr zur naheren Bestimmung von 9 in
erster Annéherung
9s«x-»smin =t (9S— 9's) vgl. Abb. 1. (6)
Dieser Ansatz ist wichtig, die Schwierigkeit der Berech-
nung des Regenerators ist damit zum Teil in die Schwierig-

keit einer genauen Bestimmung von Xgelegt. Xschwankt
G ash zilr
- aslem peraZi —am
G 6erfyacAelrielrrperaAlr: alvevig
U2*y zfr tVinaselY e S I7$/n~frs/rr\
shm T 1
2 tV/Mfelnpercr/z/f’ b
N-ZelZ ~NZelz
AW.7 fiefivpem for ABi>.2 lieffenerafor

Abbildung 1 und 2. Temperaturverlauf beim Rekuperator und
beim Regenerator.

jedoch far die praktisch in Betracht kommenden

Regeneratorausfihrungen in so engen Grenzen,
daB fur eine Uberschlagliche Berechnung X als
konstant angenommen werden kann. Dies wird

auch durch Messungen an einer Versuchskammer bestéatigt,
Uber die demnachst berichtet werden soll. In Wirklichkeit
ist nattirlich X ebensowenig konstant wie a oder X; aber
ebensogut wie man diese beiden GrofRen durch besondere
Versuche genauer bestimmen kann, muf3 es auch mdglich
sein, X als Funktion von t, X, 8, ¢, y, a genauer zu messen.

Man kann bereits voraussehen, daR X abnehmen, d. h.
die Krimmung der 9S- Kurve scharfer werden muf mit sehr
stark steigendem t, mit steigendem a und mit fallendem
X, 8, ¢, y4).

sm

4) Der EinfluB von X c,y, 8 scheint innerhalb der fur steinerne

m2h 0C Regeneratoren vorkommenden Werte recht gering zu sein, aund a’
haben einen groReren EinfluB; schatzungsweise verringert
3 Eine genauere Berechnung kann die Warmeverluste durchine lOprozentige Erhohung von a die GroRe C um etwa 2 %.

die Auflenflachen des Regenerators und die Undichtheit der
Kammerwaéande berucksichtigen, etwa durch den Ansatz Q," = y)0Q;
vgl. Heiligenstaedt a. a. 0.

XLIX.

Es scheint ferner, dal innerhalb der Gblichen Grenzen mit wach-
sendem t + t' auch Cwachst, allerdings sehr viel langsamer als t ;
nédhere Untersuchungen sind im Gange.

215
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Der niedrigste Wert, den X einnehmen kann, ist 1, da
9S— 9's nickt groBer werden kann als 9smax— 9smin.
X = 1 tritt z. B. auf fiir die Grenzwerte X = 0 oder 8 = 0
oder a = o0 ; in Wirklichkeit wird aber die praktische Aus-
fihrung weit von solchen Grenzwerten abliegen; Xwird daher
kaum unter den Wert 1,5 sinken. Wenn dagegen t oder a
fallt, X 8, c, y steigt, so scheint X sich einem Festwert von
vorlaufig unbekannter Hohe zu nahern. Wie hoch dieser
Wert wird, ist aber fur die W&rmedurchgangszahl von ge-
ringerer Bedeutung, denn es wird bereits bei Werten von

X> 5 der Summand — in Gleichung 5 so klein, daB er

9

gegentber den praktischen Werten von [--~vernach-

lassigt werden kann. Innerhalb der Grenze von 1,5 bis 5 ist
ferner fir mittlere Verhéltnisse der Einflul von jinicht groRer,
als daB eine Abweichung von i 12 % vom Mittelwert von k
entsteht; wenn man also X nur einigermaRen richtig schatzt,
kann man auch auf ein ziemlich richtiges k rechnen. In
erster Anndherung darf man (wie durch die oben erwé&hnten
Versuche bewiesen wurde) fur mittlere Verhéltnisse X =
2—3,5 annehmen.

Aus Gleichung 6 und 3 a folgt
. i} a
9S 9Smi — 9 t -1
9Smax— 9RBmin ergibt sich aus der Beziehung, dal die
von den Steinen aufgenommene Wé&rmemenge sein muf3:
£} = 9smin)6) 7)
Setzen wir den hieraus folgenden Wert von 9smax
— 9amin in die vorige Gleichung ein, so wird

tjcy 8 (9smax

9 (t+ t) = Xflcy8
und Gleichung 5 lautet dann
¥ =(t+t) 1 L ~ (5a)

ath~a't'~-~"£7)Cy8
7 ist fur die vereinfachte Annahme einer reinen Kosinus-
Schwingung der Oberflachentemperatur von Grdéber be-
rechnet6) und kann annahernd dargestellt werden durch

1 X
L= memmemmmemmeeeen m--------- va= .,
+ * - CcY

4a (t ft)

Setzt man diesen Wert in Gleichung 5a ein, so wird nach
einigen Umformungen:

_l= _t_—|—_t + t-f-t .-.rUJA(t_f't;) 8

at aléf E cy 8 4 X (5b)

Durch Vergleich mit Gleichung 5 ergibt sich
9= t+ t 8 (®)

Ty Bt X
fur t = t' wird

1 1 1 t 8

(6o

2k T3 Ix( cy8  8X

Beispiele : Setzt man Xmit 2,5 ein, undwahlt X= 0,9
kcal/mhOC,t =2h,t" = 1h,c-y = 0,26 <1900 kcal/ma0 C,
8 = 0,06 m, a= 15und a' = 9 kcal/m2 h 0C, sowird
9 =9,4 kcal/m2 h °C und k = 1,85 kcal/m2 h °C.

Heiligenstaedt? findet fur den gleichen Fall mit Hilfe

seiner ausgedehnten Berechnungen k = -|- = 1,88; dieéJeber-

s) Konnten die Steine voll ausgenutzt werden, so ware7)= 1.
*) Siehe Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 105 (1927) Abb. 7;

Arch. Eisenhuttenwes. 1 (1927/28) S. 357/70 (Gr. D: Nr. 7).
7) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 221.
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einstimmung dirfte befriedigend sein, zumal da auch
die Heiligenstaedtschen Rechnungen auf vereinfachenden
Annahmen beruhen8).

Ein anderes, beliebig herausgegriffenes Beispiel aus den
Untersuchungen von Heiligenstaedt ergibt folgendes: Fur
t=1t =05 X= 1,0, a= 20, a' = 12 errechnet er k =
e = 3,18; nach Gleichung 5 ¢ wird (mit X = 2,5) k = 3,25;
auch diese Uebereinstimmung genigt.

Auf Grund der entwickelten Gleichungen kann sich nun
die Berechnung eines Regenerators folgendermafien abspielen.
1. Man wahlt zunéachst eine passende Stein-
starke9; auf die Warmedurchgangszahl bat zwar die Stein-
starke, wie Gleichung 5 b zeigt, keinen allzu groRen EinfluR,
wie man an einigen Beispielen leicht errechnen kann [nur
wenn man mit der Steindicke erheblich unter das Ubliche
MaB heruntergeht, nimmt 9 so kleine Werte an (Gleichung 8),
dall auch k dadurch stadrker herabgesetzt wird]. Dagegen
hat die Steinstdrke einen beachtenswerten EinfluR auf
— 9Smin (Gleichung 7) und damit auf die Schwan-
kungen (der Windtemperatur und der den Regenerator
verlassenden Abgase) wéhrend der Dauer der Periode.
Es kommt zur Vermeidung einer zu starken Schwankung
darauf an, da der Regenerator ein nicht zu geringes Stein-
volumen enthalt; allerdings ist man hierbei in der Stein-
dicke beschrankt, da tgin Gleichung 7 sich mit wachsender
Dicke schnell verschlechtert. In Abb. 3 ist tj (nach Gréber,

[e¥ aring

Abb. 3. g=f° A~ nach Grober

mita = — = =, 557 =

oy - ozeigoo. 0002

also fir reine Kosinus-Schwingung berechnet) in Abhéngigkeit
von der Steindicke als Abszisse und der Umstellzeit als
Parameter aufgetragen. Man wird bei gegebenem t, t', X c,y
die Dicke so wéhlen, daB ein noch annehmbares n vorhanden
ist; eine zu hohe Dicke nutzt nur wenig fir die Verminderung
von Umax — 9miQ, verteuert aber den Regenerator erheblich,
weil das Gewicht der Steine und daneben auch der Raum-
bedarf wachst. Es wéare erwinschst, wenn man auf Grund
der Gleichungen unmittelbar die wirtschaftliche Steinstarke
errechnen konnte; indessen sind fir alle bisher bekannten
Gleichungen, einschlieBlich der obigen, doch so viele An-
nahmen gemacht, daB man in dieser Beziehung sehr vorsichtig
sein mufB10). Unter 30 mm wird man schon aus baulichen

8 W. Heiligenstaedt nimmt 9 als konstant an.

“) Die Steinstarke 8, die in den Gleichungen benutzt wird,
bezieht sich auf die Platte endloser Oberflachenausdehnung; die
ihr dquivalente Steinstdrke eines Regenerators kann man

_ g _ gesamtes Steinvolumen

gesamte Heizflache

setzen. Hieraus ergibt sich die Beziehung zwischen 8 und der
wirklichen Steindicke des Regenerators. Als Heizflache gilt die
gesamte freie, d. h. vom Gas beruhrte Flache.

10) Die Voraussetzung der Groeberschen Berechnungen von
Y), d. h. die Annahme einer reinen Kosinus-Schwingung der Ober-
flachentemperatur, trifft nicht zu. Auch die Heiligenstaedtschen
Rechnungen, die zu wesentlich anderem Verlauf der Tt-Funktion
fuhren, machen Annahmen (Berticksichtigung nur des 1. Gliedes
einer unendlichen Fourierschen Reihe), deren Gultigkeit nur an-
gendhertist. Hinzu kommt, dal alle Annahmen sich auf Platten in
Ublicher Ausdehnung beziehen und daB die Warmeableitung nach
auBen und in der Stromungsrichtung der Gase vernachlassigt ist.
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Grinden nicht gehen; tGber 80 mm wird nach samtlichen
Unterlagen (vgl. auch Abb. 3) bei den Ublichen Umstell-
zeiten Tj bereits so schlecht, daB man hiertuber nicht hinaus-
gehen wird; zwischen diesen Grenzen wird man je nach der
Umstellzeit und je nachdem man geringe Schwankungen
9 aax — 9 mia erzwingen will oder gréRBere Schwankungen
zulassen kann, die Steinstarkd wahlen, immer von dem
Gesichtspunkt aus, dall grofRere Steinstdrken den Regene-
rator verteuern.

2. Als zweite GroéBe wird man die Kanalweite
wéahlen. Mit Riucksicht auf die Erhohung des konvektiven
Warmelbergangs bei Verringerung der Kanalweitell)
empfiehlt es sich, mdéglichst enge Kanale zu nehmen bis zu
der Grenze, bei der Verstopfung, Verschmutzung, Ver-
schlackung zu befurchten ist; doch ist zu beachten, daR
bei hohen Temperaturen ein erheblicher EinfluB der
Gasstrahlung auf a eintrittl2), nach dem a mit wachsender
Kanalweite steigt; bei hohen Gastemperaturen und stark
wasserdampfhaltigen Gasen wird es erforderlich sein, den
hochstméglichen Wert von a zunachst flar eine ange-
nommene Gasgeschwindigkeit zu berechnen und danach die
Kanalweite zu bemessen, und gegebenenfalls in den Zonen
hoher Temperatur die Kanalweite gréBer zu machen als
in dem Ubrigen Teil des Regenerators.

3. Es folgt dann die Berechnung von k nach
Gleichung5c, indem man fir a und a' GberschlaglicheWerte
einsetzt, und hieraus die Berechnung der Heiz-
flache nach der Rekuperatorformell3) fur die gewunschte
mittlere Windtemperatur. Die Rekuperatorformeln ge-
statten gleichzeitig die Berechnung des gesamten Tempe-
raturverlaufs von Gas und Wind.

4. W eiterhin sind die Hohe und der Querschnitt
des Regenerators zu bemessen, und zwar mit Rick-
sicht auf die Druckverlusteld). GroRe Hoéhe bei kleinem
Querschnitt ist fur die Warmetbertragung vorteilhaft,
weil dadurch die Gas- und Windgeschwindigkeit steigt und
damit a gunstiger wird; zugleich steigen aber auch die
Druckwiderstande, zu deren Ueberwindung Auftrieb oder
Unterdrucksetzen der strémenden Mittel zur Verfligung
steht; auf jeden Fall ist durch die Hohe des Auftriebes oder
die Kosten der Druckerhdhung der zuldssige Widerstand
begrenzt; Hohe und Querschnitt des Regenerators sind so
zu wahlen, daR diese Grenze eingehalten wird. Zu beachten
bleibt, dal’ ein sehr hoher, schlanker Regenerator eine groRere
AuBenflache zur Folge hat und daR hierdurch die AuBen-
verluste steigen. Auf maoglichst gleichméaRige Verteilung
der stromenden Mittel Gber den Querschnitt ist Rucksicht
zu nehmen; es ist ferner zu bedenken, daB, wenn die Kammer
nicht durch einen vollig luftdichten Eisenmantel umschlossen
ist, groBe Druckunterschiede zwischen dem Inneren der

41) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 51 (1923) Ausgabe 1,
S. 18.

u) Mitt. Warmestelle Nr. 55 (1923) Ausgabe 1.

u) Mitt. Warmestelle Nr. 51 (1923) Ausgabe 1, S. 12.

14) Schrifttum Uber Druckverluste:

R. Biel: Forschungsarb. Ingenieurwes. Nr. 44 (Berlin:
J. Springer 1907); 0. Fritzsehe: Forschungsarb. Ingenieurwes.
Nr. 60 (Berlin: J. Springer 1908); H. Blasius: Forschungsarb.
Ingenieurwes. Nr. 131 (Berlin: J. Springer 1913); H. Ombeck:
Forschungsarb. Ingenieurwes. Nr. 158/159 (Berlin: J. Springer
1914); M. Jakob und S. Erk: Forschungsarb. Ingenieurwes.
Nr. 267 (Berlin: V.-D.-1.-Verlag 1924); H. Rietschel und
K. Brabbee: Heiz- und Luftungstechnik, 6. Aufl. (Berlin:
J. Springer 1922) Bd. 2; W. Heil: Ber. Stahlw.-Aussch. V. d.
Eisenh. Nr. 143; Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 729/40.
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Kammer und der Aufenluft die dann stets vorhandenen
Undichtheitsverluste erheblich steigern. Ungeldst bleibt
vorderhand die Frage der gunstigsten Art der Packung
der Kammer; durch Wirbelung (z. B. Rostpackung) wird
zwar a und a' erhdht, aber man ist heute noch nicht in der
Lage, zu sagen, ob dieser Vorteil die gleichzeitige Erhdhung
der Druckwiderstande uberwiegt.

Hat man die Geschwindigkeit der Gase und des Windes
festgelegt, so ergibt sich hieraus a und a'; man hat nach-
zuprifen, ob die unter 3 eingesetzten Werte von a und a’
richtig waren.

5. Nachdem so (dber die Abmessungen
Regenerators entschieden ist, kann9s mar &s min
fir diese Verhéaltnisse nach Gleichung 7 bestimm t
werden, in der Q durch Gleichung 4 a gegeben ist. Es
ergibt sich

U8 mai 9B mic = k(t+ t') (9—9") 9)
]

9 — 9" ist nach dem unter 3 Gesagten zu ermitteln. Es ist

dann zu entscheiden, ob das so errechnete 9 3 11,7 9 g min

zuléssig ist oder verringert werden muf; dieses kann, soweit
7, nicht zu unginstig wird, durch VergréRBerung der Stein-
starke geschehen, wobei dann die gesamte Berechnung des
Regenerators mit der neuen Starke zu wiederholen ist;
anderseits ist es aber auch mdglich, 9 smax— 9smm zu
verkleinern, indem man bei unveranderter Steinstarke die
Heizflache vergréBert; dies bedeutet natiirlich eine erhebliche
Verteuerung des Regenerators; zugleich wird die mittlere
Windtemperatur erhdht, was aber in den meisten Fallen
erwinscht sein wird. Auf alle Falle wirkt, wenn tj nicht
unzulédssig vergroBert wird, jede Erhdhung des Gesamt-
steinvolumens des Regenerators ginstig auf die GroRe der
Temperaturschwankung (9Bma* — 9 Smn) wahrend der
Periode.

s mu — 9 amu, nach Gleichung 9 und k nach Gleichung
5a sind die wichtigen Bestimmungsgleichungen des Rege-
nerators; k gibt den Warmedurchgang je m2 Heizflache,
Stunde und 0C an; es empfiehlt sich nach dem Vorgang von
Heiligenstaedt, auch noch den zugehdrigen Warmedurchgang
je m3 Gitterraum auszurechnen, was leicht mdéglich ist, da
fur den fertig berechneten Regenerator zu jedem m2 Heiz-
flache ein bestimmtes m3 Gitterraum gehort. Diese Kenn-
ziffer gibt den Raumbedarf an; dariber hinaus kann man
noch den Warmedurchgang je t Steingewicht berechnen,
der gleichfalls eine wertvolle Kennziffer fur den Kosten-
aufwand ist. Gleichbedeutend mit vorstehendem, aber
noch sinnfalliger ist es, wenn man als Kennziffern bezeichnet:

die m2 Heizflache,

den m3 Gitterraum,

die t Steingewicht,
die je 1000 kcalin der Stunde Ubertragene Warmemenge erfor-
derlich sind. Ferner sind anzugeben 9Bmax— 9 Smin und die
HeiBwindtemperatur, sowie die Temperatur der den Rege-
nerator verlassenden Abgase.

Damit ist eine Uberschlagliche Berechnung samtlicher
wichtigen GrofRen des Regenerators gegeben; Voraussetzung
ist allerdings, daR man uber die GréRBe von a und < zuver-
lassige Anhaltspunkte hat. Fur Glattschachtmauerung sind
diese Anhaltspunkte schon heute gegebenl5. Fir Rost-
packung werden demnachst Angaben verdffentlicht werden.

u) Vgl. z. B. Mitt. Warmestelle Nr. 117; Arch. Eisenhutten-

wes. 2 (1928/29) S. 223/44 (Gr. D: Nr. 30).

des
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Ueber die Korrosion und das Rosten von unlegiertem und legiertem Gulieisen.

Von P. Kétzschke und E. Piwowarsky in Aachenl).

D en AnlaB zur Durchfiihrung planmaRiger Untersuchun-
gen Uber den EinfluR der Ausbildungsform und Menge
des Graphits, des Siliziums, des Nickels und Chroms (auch
bei gleichzeitiger Anwesenheit) sowie des Kupfers auf die
Korrosion des Gufeisens in S&uren, wasserigen Salzlésungen
und starken Laugen, endlich auf seine Rostneigung in der
Atmosphére, bildete die Tatsache, daB diese Fragen bisher
nicht oder nur unvollstdndig gelést worden sind, und sich
im Schrifttum teilweise widersprechende Angaben vorfinden.
Der EinfluR einer verschiedenen Ausbildungsform des
Graphits und geringer Zusédtze von Nickel, Chrom und
Kupfer wurde in groben Umrissen zun&chst durch einige
Vorversuche klargestellt. Einzelheiten Uber die Art der
Durchfuhrung dieser sowie der Hauptversuche sind aus der
Originalarbeitl) zu entnehmen. Hervorgehoben sei, daB
bei allen Prufungen mindestens drei, meistens sogar vier
Parallelversuche angesetzt wurden, so dal die in zahlreichen
Schaubildern und graphischen Darstellungen niedergelegten
Endergebnisse die Mittelwerte aus diesen Einzelversuchen
darstellen.

Die verschiedene Ausbildung des Graphits wurde durch
geeignete Schmelzbehandlung (Ueberhitzung) erreicht; die
Probestabe wurden, um den stérenden EinfluR eines ver-
schiedenen Grundgefiiges auszuschalten, bis zur Erzielung
einer vollstandig ferritischen Grundmasse ausgegliht. Als
MaR fur die Korrosion diente der Gewichtsverlust, bezogen
auf 100 cm2 Oberflache nach einer bestimmten Einwirkungs-
dauer, die je nach der Art des korrodierenden Mittels ver-
schiedenlang gewahlt wurde. Als Korrosionslésungen dienten:

1. 1/2-n-Salzsaure,

2. 1/5n-Essigsaure,

3. 25prozentige Kalilauge und geschmolzenes Aetzkali,
4. 1/10-n-Kochsalzlésung,

5. Y/10-n-Ammoniumsulfatlésung,

6. 20prozentige Kaliumbikarbonatlésung.

Es ergab sich, daR im grauen GuBeisen die Art der
Graphitausscheidung, wie sie durch verschieden hohe
Schmelziiberhitzung oder verdnderte Abkihlungsgeschwin-
digkeiten erzielt werden kann, keinen wesentlichen EinfluR
sowohl auf die Korrosion in S&uren als auch auf das Rosten
in wésserigen Salzlésungen ausibt. Ebenso spielt die Menge
des Graphits je Flacheneinheit, solange sie in den im grauen
GuReisen Ublichen Grenzen wechselt, keine Rolle.

Nachdem durch Zwischenversuche festgestellt worden
war, dall auch die absolute Menge des im GuReisen ublichen
Graphits, die durch Glihen zum Teil wesentlich erhdht
wurde, ohne Einflul ist, war die Mdglichkeit gegeben, die
Wirkung des Siliziums eindeutig zu erfassen. Die ge-
wonnenen Ergebnisse lassen sich dahin zusammenfassen,
dall Siliziumgehalte unter 1,5 % die Korrosion durch Salz-
saure und unter 3% die durch Essigsdure herabzusetzen
vermdgen. In starken Laugen und Aetzalkalien steigt sie
dagegen bis zu 3 % Si sehr schnell an, wahrend in wasserigen
Salzlésungen Siliziumgehalte von 0,7 bis 3 % ohne EinfluB
auf den Rostvorgang sind. In allen den Fallen, bei denen

D Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 333/40
(Gr. E: Nr. 38).

ein Angriff des gewohnlichen grauen GuReisens durch
Sauren und Laugen in Frage kommt, mull daher die Forde-
rung aufgestellt werden, den Siliziumgehalt so gering wie
maoglich zu bemessen. Da das Verhalten des Siliziums nicht
durch die schutzende Wirkung eines Kieselsdureliberzuges
oder etwaiger sadurebestandiger Silizide zu erklaren ist, wie
sie bei hohen Siliziumzusadtzen angenommen wird, erscheint
die Annahme berechtigt, daB das Silizium im GuReisen
Mischkristalle mit verschiedener Konzentration der Le-
gierungsbestandteile bildet, von denen der bei niedrigeren
Gehalten vorherrschende Mischkristall gegenliber S&uren
unbestédndig ist und die Korrosion erhdht, wahrend der bei
hoheren Prozentsdtzen auftretende bestédndig ist und die
Korrosion herabzusetzen vermag.

Nickelzusatze bis zu 6 % vermodgen die S&urekorrosion
nicht wesentlich zu beeinflussen. Hier bietet ein gleich-
zeitiger Chrom- und Nickelzusatz (etwa 0,5 % Cr und
2,5 % Ni) merkliche Vorteile. Die Angriffswirkung starker
Laugen wird durch Nickelzusdtze dagegen betréchtlich
herabgemindert, so daR diese bei Vorrichtungen zum Ein-
dampfen konzentrierter Laugen beachtenswerte Vorteile
bieten. Auf die Korrosion in wésserigen Salzlésungen sind
Nickelzusatze bis zu 6 % ohne merklichen EinfluR, ein
gleichzeitiges Hinzulegieren von Chrom ist fir solche Falle
ebenfalls ohne Bedeutung, bringt'sogar eher Nachteile mit sich.

Es sei hier noch erwahnt, daR die von verschiedenen
Forschern festgestellte Verfeinerung in der Graphitaus-
bildung mit steigendem Nickelzusatz nicht eindeutig genug
beobachtet werden konnte, um als Bestatigung dieser
Anschauung gelten zu kénnen.

Chrom Ubt erst bei Zusatz von mindestens 1 % einen
veredelnden EinfluR auf das Verhalten des Gufeisens
gegenuber Saurekorrosionen aus, was allerdings auf Kosten
der Bearbeitbarkeit geschieht. In Gissen, die der Rost-
wirkung wasseriger Salzlésungen ausgesetzt sind, bietet
ein Chromgehalt keine Vorteile. Allgemein ist auf Grund
der gewonnenen Ergebnisse zu vermuten, dall der Rost-
angriff des grauen GuBeisens durch derartige Ldsungen
erst bei Verwendung wesentlich gréRerer Mengen der Zusatz-
metalle ahnlich wie beim Stahl herabgesetzt oder verhindert
werden kann.

Durch Versuche Uber Witterungsbestandigkeit sollte
endlich festgestellt werden, ob der beim Stahl durch Kupfer-
zusatz erzielte Erfolg auch beim grauen Gufeisen eintritt.
Die hierzu benutzten Proben mit 0.37 bis 0,90 % Cu wurden
einmal in einer geschlossenen Prufeinrichtung finf Tage
lang einer feuchten Atmosphére, zum anderen 28 Tage
lang an der freien Luft der atmospharischen Korrosion aus-
gesetzt. Die Ergebnisse stimmten in beiden Féallen Uberein.
Es ergab sich, daB ein Kupferzusatz von 0,3 bis 0.4 % die
atmospharische Korrosion des Gufieisens um rd. 25%
herabzusetzen vermag; hohere Kupferzusdtze bringen
keine weiteren Vorteile. Den Angriff von Sauren vermag
ein Kupferzusatz (bis 0,9 %) im Gegensatz zu den Ergeb-

nissen von W. Denecke?2) nicht in glnstigem Sinne zu
beeinflussen.

2) GieR. 15 (1928) S. 307/12.
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Die Prifung von Drahtseilen.

Der von W. A. Scoble erstattete dritte Bericht des
Drahtseilnntersuehungsausschusses der Institution of
Mechanical Engineersl) enthédlt die Ergebnisse einer Reihe
von Dauerpriufungen, die an Seilen und Einzeldrahten durch-
gefihrt wurden. Der erste, im Jahre 1920 erschienene Bericht
dieses Ausschusses2) befalRte sich im wesentlichen mit der Sichtung
fruherer Arbeiten, in denen Drahtseile auf wiederholte Biege-
beanspruchung Uber Rollen und Scheiben gepruft wurden. Im
allgemeinen waren aber die Ergebnisse wenig verwendbar, da ein-
mal die Zahl der Untersuchungen zu gering war, zum andern weil
Seilarten, Yersuchsbedingungen und praktische Betriebsverhalt-
nisse zu wenig vergleichbar waren. Es wurden daher von dem
AusschuB Versuche auf einer besonders fur diese Seilprifung
gebauten Maschine, deren Arbeitsweise aus Abb. 1 hervorgeht,

. b c

w ;,ypplolgv/ill

Abbildung 1. Schematische Darstellung der Seilpriiimaschine.

angestellt. Durch Abstimmung der Antriebskurbel und der
Kurbel der Treibscheibe wurde dem zu prifenden Seil a, das
mit Schléssern b an dem Treibseil ¢ befestigt war, eine hin-
und hergehende Bewegung erteilt, so dal das Seil abwechselnd
gebogen und geradegerichtet und auf diese Weise auf Dauer-
biegung beansprucht wurde. Durch Verstellen der Feder d konnte
dem Seil eine beliebige Zugbeanspruchungerteilt werden. Vor der
Prufung wurden die Drahte in Zylinder6l getaucht und wahrend
der Prifung wurde auf gute Schmierung ebenfalls groBes Ge-
wicht gelegt. Geprift wurden Seile mit 130 bis 140 kg/mm-
Zugfestigkeit, wobei vier Seile aus Drahten von je 0,5 mm Durch-
messer, drei aus solchen mit 0,9 mm Durchmesser hergestellt
waren. Die Seile waren zur Halfte im Kreuz-, zur anderen Halfte
im Langsschlag ausgefihrt. Die Ergebnisse der beiden ersten
Versuchsreihen sind in dem zweiten Bericht des Ausschusses,
der im Jahre 1924 erschien3), zusammengefallt. Die Seile der
dritten Versuchsreihe, uUber die im folgenden berichtet wird,
waren von fast -der gleichen Ausfihrung wie die in der zweiten
Versuchsreihe benutzten, wiesen aber eine hodhere Zugfestigkeit
von 160 bis 170 kg/mm?2 auf. Der Aufbau dieser Seile geht aus
Zahlentafel 1 hervor.

Zahlentafel k Awusbildung der gepriften

Seile Nr.
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Abblldung 2. Abhéngigkeit der Dauerbiegezahlen von der Belastung
bei Verwendung verschiedener Scheibendurchmesser.

$00000

10 bis 1 dieser Versuche niedergelegt.

Die bei jeder Kurve hinter der

Ausfiihrung des Seiles

Ausfihrung der Litzen

Seilnummer in Klammern auf-

teil Nr. Stahlsorte Schlagart Anzahl Aﬁé?“' Draht-  Anzahl der Dréhte in der gefuhrte Zahl gibt den Durch-
der Drahte durch- Aufen-  Mittel- Innen- messer der betreffenden ver-

Litzen injeder Mmeseer lage laqe lage wendeten Scheibe an. Auf der

Litze mm 9 g g Abszisse sind die Dauerbiege-

10 Saurer schwe- zahlen, auf der Ordinate die
discher Stahl Kreuzschlag 6 19 0,5 12 6 1 jeweiligen Zugbeanspruchungen

11 Langsschlag 6 12 0,5 12 Hanf — aufgetragen. Die besten Ergeb-
12 Kreuzschlag 6 12 0,5 12 @ — nisse weist das Seil Nr. 11 auf,
13 Langsschlag 6 19 0,5 12 6 1 das im Langsschlag mit Faser-
14 Kreuzschlag 6 19 0,5 12 6 1 einlage geschlagen wurde; allge-
15 _Saurer Léngsschlag 6 7 0,9 6 — weicher |  mein ist die Ueberlegenheit des
Sleme_ns- Kern- Seiles um so starker, je groBer

Martin- draht der Scheibendurchmesser ge-

16 Stahl Kreuzschlag 6 7 0,9 6 — weicher wahlt wird, was ja auch mit
Kern- j den praktischen Erfahrungen

draht | Gbereinstimmt. Bei den Kreuz-

17 Langsschlag 6 7 0,85 6 — 1 schlagseilen hat anscheinend die

Alle Seile waren mit Ausnahme von Nr. 10 und 17 von dem

gleichen Hersteller und hatten einen Umfang von etwa 25 mm.
Die Prufscheiben (Abb. 1) hatten Durchmesser von 152, 254, 355
und 457 mm. Die Prifung der Seile wurde in der Weise ausge-
fuhrt, dal sie unter verschiedenen Belastungenund unterVer-

wendung der vier verschiedenen Scheiben bis zum Bruchauf
Dauerbiegung beansprucht wurden. In Abb. 2 sind die Ergebnisse

X) Vorgetragen auf der Versammlung der
Mechanical Engineers vom 20. April 1928.

3) Proc. Inst. Meeh. Engs. 1920, Bd.Il,S. 835.

z) Proc. Inst. Mech. Engs. 1924, Bd.Il,S. 1193.

Institution of

Fasereinlage keine Bedeutung,
ebenso glauben die Verfasser aus den vorliegenden Versuchen
schlieBen zu konnen, dal weiche Kemdrahte in Litzen dort nicht
am Platze sind, wo kleine Scheiben verwendet werden. Ueber-
haupt ergibt sich aus den Versuchen, daR erstklassige Seile
nur dann einen Vorteil gegeniiber minderwertigen Seilen zeigen,
wenn genligend groRBe Scheiben- oder Trommeldurchmesser ge-
wahlt werden. Sowohl bei den Seilen dieser Versuche als auch
bei den im zweiten Bericht aufgefihrten Seilen, die, wie bereits
hervorgehoben, eine geringere Zugfestigkeit aufwiesen, ergab sich
bei einer Ermudungsgrenze von einer halben Million Wechsel-
bieeungen eine Nutzlast von etwa einem Drittel der Gesamt-
zugfestigkeit des Seiles.
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Abbildung 3. Beziehung%en zwischen Sicherheitsgrad, Belastung und Scheibendurchmesser.
er den Seilnummern geben die Zahl der Biegungen an.)

(Die Zziffern hin

Beachtenswert sind die Beziehungen, die die Verfasser
zwischen Sicherheitsgrad, Belastung und Scheiben- oder Trommel-
durchmesser aufstellen. In Abb. 3 sind diese Verhéltnisse wieder-
gegeben, und zwar sind auf der Abszisse die Verhéaltniszahlen
Trommeldurchmesser zu Drahtdurchmesser bzw. Seildurch-
messer, auf der Ordinate das Verhaltnis Beanspruchung (Nutz-

Rafi/derR/egurge/7 6/szum Rruc
Abbildung 4. Veisuche auf Vaughan-Japton-Maschine.

last) zur Bruchlast, d. h. der Sicherheitsgrad des Seiles auf-
getragen. Aus den Kurven ist zu ersehen, daf bei gleicher Biege-
zahl (also gleicher Lebensdauer des Seiles) der Sicherheitsgrad
um so groBer ist, je groBer der Scheibendurchmesser ist. Be-
merkenswert ist das Verhalten der Seile 1 bis 4, die in einer friheren
Versuchsreihe (zweiter Bericht) gepruft wurden und deren Aus-
fuhrung aus Zahlentafel 2 ersichtlich ist.

Umschau.
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Sowohl das Langsschlagseil Nr. 1 als
auch das Langsschlagseil Nr. 11 mit Faser-
einlage in den Litzen erweisen sich den
Kreuzschlagseilen erheblich Gberlegen, wobei
das Seil Nr. 1trotz niedrigerer Zugfestigkeit
die gunstigsten Werte aufweist. Das gleiche
gilt von den Ubrigen Seilen 2 bis4. Ob aber
hieraus allein ein sicherer SchluR auf das
Verhalten von Seilen mit niedriger und
hoher Zugfestigkeit gezogen werden kann,
erscheint dem Berichterstatter sehr fraglich,
da doch sicher chemische Zusammensetzung
und GroRe des Kaltreckgrades von EinfluRR
sind.

Es wurden ferner Dauerbiegeversuche
auf der Vaughan-Epton-Biegemaschine, und
zwar mit ganzen Seilen und mit Einzeldréh-
ten durchgefuhrt. Die Prifung erfolgt
hierbei durch Umfihren des Seiles bzw. des
Drahtes durch drei Rollen entsprechend der
schematischen Darstellung in Abb. 4. Be-
achtlich sind hier Vergleichsversuche an
zwei Trulay-Seilen mit einem Kreuzschlag-
seil 6 X 19 Drahte mit 160 bis 170 kg/mm2
Zugfestigkeit, wobei die Versuche mit ver-
schiedenen Scheiben durchgefihrt wurden.
Die Trulay-Seile sind bekanntlich dadurch
gekennzeichnet, dal sowohl die Dréhte als
auch die Litzen vorgeformt sind, also heim
Schlagen kaum Eigenspannung erhalten.
Dieser Umstand macht sich dadurch be-
merkbar, dalR beim Absagen des Seiles die
Drahte in den Litzen nicht ausspringen. Die
Versuchsergebnisse sind zum Teil in Abb. 5
zusammengefallt. Man erkennt, daB die
Trulay-Seile dem Kreuzschlagseil vor allem
bei kleinen Trommeldurchmessern tiberlegen
sind. Es waéare winschenswert gewesen,
wenn die gleichen Versuche auch mit Langs-
schlagseilen durchgefiihrt worden waren, da
infolge des Uberaus giinstigen Verhaltens
dieser Seile ein Vergleich mit Trulay-Seilen
von Wichtigkeit ist.

Sowohl frihere als auch die vorliegen-
den Versuche haben ergeben, daB Langs-
schlagseile mit Easereinlage sich aus-
gezeichnet verhalten, vor allem dann,
wenn genugend grofRe Scheibendurch-
messer gewéhlt werden. Als Einwand dagegen wird haufig an-
gefuhrt, dal die Fasereinlage die ,,Harte* des Seiles derart ver-
mindere, daB es nicht verwendet werden kann, wenn es starken
Biegungen, z. B. seitlichen Beanspruchungen, ausgesetzt ist. Um
hierfur Unterlagen zu gewinnen, wurden Versuche in der Weise
angestellt, daB seitliche Backen von etwa 32 mm Lé&nge auf das
Seil geklemmt wurden, wobei durch eine geeignete MefRvorrich-
tung der jeweilige PreRdruck genau festgelegt werden konnte.
Dieser wurde bis zu einem Viertel der Bruchlast gesteigert.
Gleichzeitig wurde das Seil bis zu einem Achtel der Zuglast be-
lastet und der Durchmesser des Seiles bestimmt. Es ergab sich
bei diesen Versuchen, dafR allerdings die Lé&ngsschlagseile eine
starkere Abnahme des Durchmessers zeigten als die Rreuzschlag-
seile, doch war diese Abnahme seihst bei Belastungen von einem
Achtel der Zuglast so gering, daBR sie praktisch vernachlassigt
werden kann und keine Bedenken gegen die Verwendung von
Langsschlagseilen bestehen.

Bemerkenswert sind ferner Ermudungsversuche mit Einzel-
drahten, die ebenfalls auf der Vaughan-Epton-Maschine durch-
gefihrt wurden, wobei die Dréahte mittels einer besonderen Vor-
richtung an der der Antriebsseite gegeniberliegenden Seite be-
liebig belastet werden konnten. Um festzustellen, in welchem
MaRe die Werkstoffart eine Bedeutung fur die Dauerfestigkeit
des Drahtes besitzt, wurden Drahte aus basischem und saurem
Stahl sowie einem sauren Sonderstahl in verschiedenen Ab-
messungen und Festigkeiten verwendet. Zahlentafel 3 gibt die
Eigenschaften der verwendeten Drahte wieder.

Die in der Zahlentafel angegebenen Werte fir die Ermidungs-
grenze beziehen sich auf 1 Million Wechselbiegungen. Auch bei
niedrigeren Biegungszahlen mit entsprechend héheren Belastungen
war das Verhaltnis der Dréhte im Anlieferungszustand und im
geglihten Zustand das gleiche. In einigen Féallen ist die Er-
mudungsgrenze im geglihten Zustand nur unerheblich herab-
gesetzt gegeniiber dem Anlieferungszustand. Es kann daraus
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Zahlentafel 2. Ausfihrung der Seile Nr. 1 bis 4.

Ausfilhrung des Seiles

Seil Nr. Schlagart Anzahl  Anzahl der Draht-
der Dréhte in  durchmesser
Litzen jeder Litze mm
1 Léangsschlag 6 12 0,5
2 Kreuzschlag 6 12 0,5
3 Léangsschlag 6 19 0,5
4 Kreuzschlag 6 19 0,5

Zahlentafel 3. Ermudungsversuche mit verschiedenen
W erkstoffen auf der Vaughan-Epton-M aschine.

Erahﬁ' T _ ErAmudungsgrenze

urch- ugfestigkei im An-

messer Werkstoff Iiefetun%s— ausgegliiht
zustan

mm kg/mmz2 kg mm2 kg/mm2

1,8 125 bis 140 basisch zt 34,1 zt 21,4

2,4 125 ,, 140 sauer dz 24,5 zt 21,9

2,0 125 ,, 140 sauer dz 27,0 zt 22,9

(Sonderstahl)

1,8 140 'r,, 160 basisch zt 30,2 dz 23,3

1,65 140 , 160 sauer + 26,9 dz 20,7

2,4 160 ,, 170 dz 26,6 zt 22,8

2,0 160 ,, 170 sauer dz 25,8 zt 22,7

(Sonderstahl)

der SchluB gezogen werden, daR die Kaltreckung (hohe Zug-
festigkeit) fast gar keinen EinfluR auf die Ermudungsgrenze des
Drahtes hat. Der EinfluR der Werkstoffart ist verschieden. Am
besten verhielt sich auffallenderweise der Draht aus basischem
Stahl. Aus den Ergebnissen wird der SchluR gezogen, dal3 Uber-
mé&Rig hohe Festigkeiten zur Erzielung hohen Dauerwiderstandes
zwecklos sind, da die Ermudungsgrenze im Vergleich zur Kalt-
reckung nur unwesentlich steigt.

Zum Schlu3 empfiehlt der Verfasser, den Sicherheitsgrad
nicht durch Zugfestigkeit und Nutzlast zu bestimmen, sondern

Zaft/d erBiegungen diszu/nRrucft

Abbildung 5. Vergleichsversuche mit Trulay- und gewdhnlichen Seilen.

(Die Ziffern hinter den Seilbezeichnungen geben an, das Wieviglfache
des Drabtdurchmessers der Trommeldurchmesser betrégt.)

die Nutzlast aus der Gesamtzuglast des Seiles und dem Quer-

schnitt der Hauptdréhte zu bestimmen, also weiche Kerndréahte

bei der Berechnung unbertcksichtigt zu lassen, eine Forderung,
die in Deutschland schon seit langem erfullt wird, und ferner die

Biegebeanspruchung zu bericksichtigen,die sich aus 13000d/D

ergibt, wobei d den gréRRten Drahtdurchmesser, D den Scheiben-

oder Trommeldurchmesser bezeichnet. Die Summe aller dieser

Beanspruchungen ergibt die Hochstbeanspruchung des Drahtes,

die stets unter der Ermudungsgrenze des Werkstoffs gehalten

werden sollte.
Als wesentliches Ergebnis der Arbeit ist zusammenfassend
folgendes festzustellen:

1. Die beste Ausbildungsart des Seiles ist das Langsschlagseil mit
Fasereinlage.

2. Kreuzschlagseile erwiesen sich am besten in der Machart
12 X 6 X 1. d. h. 12 Dréhte in der AuBenlage, 6 in der Mittel-
lage und 1 in der Innenlage.

3. Seile der Machart 6 x 6 und 6 X 7 Drahte waren gleichwertig
mit solchen aus 6 X 12 und 6 X 19 Dréhten auf der gleichen
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Prifscheibe, vorausgesetzt, dall der Scheibendurchmesser
mindestens das 500fache des grofRten Drahtdurchmessers oder
das 18fache des Seilumfanges betragt. Eine Scheibe mit einem
Durchmesser von weniger als dem 300fachen Drahtdurchmesser
miBhandelt das Seil und sollte nie verwendet werden.

4. Trulay-Seile erwiesen sich vor allem auf kleinen Scheiben
Kreuzschlagseilen von 6 X 7 Dré&hten bedeutend uberlegen.

5. Die Ermidungsgrenze von Dréhten aus saurem Werkstoff
hatte stets den mittleren Wert von A 26,8 kg/mm2bei wieder-
holten Biegebeanspruchungen. Ausglihen des Drahtes rief
nur eine geringe Erniedrigung auf d; 22,9 kg/mm2 hervor.
Eine hohe Zugfestigkeit, die durch Kaltziehen des Drahtes
hervorgerufen worden ist, hat also wenig EinfluB auf die Lage
der Ermudungsgrenze.

6. Die Beanspruchungen, denen ein Seil im Betrieb unterworfen
ist, kdnnen am besten als aus der Summe der Zug- und Biege-
beanspruchung zusammengefallit werden, wobei diese mdg-
lichst unterhalb der Ermudungsgrenze des Werkstoffs liegen
soll.

Erganzend zu den Ausfihrungen ist noch zu bemerken, dal
es zweckmafRig gewesen ware, auch die Zusammensetzung der
Drahte der einzelnen Seile anzugeben. Es ist nach den eigenen
Untersuchungen des Berichterstatters mit Sicherheit anzu-
nehmen, daf nicht allein die Hohe der Festigkeit der Einzeldrahte,
sondern auch ihre Herstellung, d. h. Zusammensetzung und Kalt-
reckgrad von wesentlichem EinfluR auf die Dauerfestigkeit sind.
Es Ist in allen Fallen zweckmaRig, moglichst hochgekohlten Stahl
mit geringerer Kaltreckung fir Seildrahte zu verwenden, da hier-
durch die gunstigsten Eigenschaften namentlich in bezug auf die
Dauerverwindezahl erzielt werden, eine Forderung, die der Ver-
fasser auch an anderer Stelle zum Ausdruck bringtl).

'Er.=3ng. W. Pingel.

Das Verhalten von gekupfertem Stahl in Eisenbahn-Guterwagen.

Zur einwandfreien Feststellung, wieweit bei Giulterwagen
durch die Verwendung von gekupfertem Stahl Vorteile bei den
Unterhaltungskosten und der Lebensdauer eintrdten, hatte die
Bessemer and Lake Erie Railroad 100 Selbstentlader und 100
offene Guterwagen in Auftrag gegeben, wobei jeweils die Halfte
jedes Wagenkdrpers aus gekupfertem Stahl, die andere Halfte
aus gewo6hnlichem Stahl bestand. Der Kohlenstoffgehalt war
mit 0,18 % in beiden Fallen annahernd gleich. Das Ladevermdgen
der Wagen betrug 451. Die Seiten- und Endbleche waren 6,3 mm,
die Bodenbleche 7,9 mm, die Turbleche 9,5 mm stark. Die Wagen
wurden Ende Oktober 1914 in Dienst gestellt. Nunmehr berichtet
J. S. Unger von der Forschungsabteilung der Carnegie Steel
Company uber das Verhalten nach 13% Jahren2).

Dieerste Untersuchungwurde nach zweijahrigerDienstzeitvor-
genommen. Sie zeigte die kennzeichnenden Unterschiede zwischen
den beiden Stahlsorten, wie sie stets bei Vergleichsversuchen von
gekupfertem und ungekupfertem Stahl an der Atmosphére beob-
achtet wurden. Die ungestrichenen Flachen des unge-
kupferten Stahles waren mit locker anhaftendem Rost von heller,
gelbbrauner Farbe, der gekupferte Stahl dagegen mit einem
dichten, fest anhaftenden Rostuberzug von rétlichbrauner Farbe
bedeckt. Der ungekupferte Stahl wies in erheblich starkerem und
tieferem MaRe LochfralR auf als der gekupferte.

Besonders auffallig war das Verhalten des Farbanstrichs,
der sich bei dem gekupferten Stahl als viel dichter und fester
haftend erwies als auf den entsprechenden Stellen des unge-
kupferten Stahles beim gleichen Wagen. Dies unterschiedliche
Verhalten des Farbanstrichs wurde bei allen nachfolgenden jahr-
lichen Untersuchungen immer wieder festgestellt. Sehr bald
war es auch fir einen Laien ohne weiteres méglich, allein aus dem
Aussehen des Anstrichs festzustellen, welche Teile der Wagen aus
gekupfertem und welche aus ungekupfertem Stahl bestanden.
Teilweise waren die gestrichenen Teile aus gekupfertem Stahl
noch mit einem vollkommen dichten Farbanstrich bedeckt,
wahrend auf den ungekupferten Teilen an den gleichen Stellen
Uberhaupt keine Farbe mehr vorhanden war. Das wirkte sich
naturlich in einem erheblichen Unterschied der Korrosion auch
bei den angestrichenen Blechen aus.

Als bei der letzten Untersuchung ein Teil der Wagen zur
Neubekleidung in die Werkstatt kommen muBte, weil die Bleche
zu stark durchgerostet waren, unterrichtete man die Werkstatt-
arbeiter absichtlich nicht, daB zwei verschiedene Stahlsorten
verwendet worden waren, und lie sie nur diejenigen Bleche
ersetzen, die sie von ihrem Standpunkt aus fir ersatzreif hielten:
Sie bauten uberall die Bleche aus ungekupfertem Stahl aus,

1) Engl. Patent 278 233, Erfinder W. A. Scoble,
2) The Railroad Herald 32 (1928) S. 27/31.
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waéhrend sie die aus gekupfertem Stahl noch fir gentigend haltbar

hielten. ., I

Nach sechs Jahren Dienstzeit wurden an vier Wagen M essun-
gen der siechstarke Vorgenommen, deren Ergebnis in Zahlen-
tafel 1 wiedergegeben ist. Danach betrug der durchschnittliche
Wandstarkenverlust beim ungekupferten Stahl 18 %, beim ge-
kupferten Stahl dagegen nur 89%.

Andere Messungen, die im Oktober 1927, also nach 13 Jahren
vorgenommen wurden, ergaben fur die Seitenbleche der offenen
Wagen einen durchschnittlichen Verlust der Wandstarke von
36% bei ungekupfertem Stahl, dagegen nur 12 % bei gekupfertem

Stahl.
Fir die AuBenseitenbleche der Selbstentlader betrugen diese

Zahlen 57 % fur den ungekupferten Stahl, 32 % fir den ge-
kupferten Stahl.

Zahlentafel 1. Abnahme der Blechstarke bei
wagen durch Korrosion.

Eisenbahn-

Ur-  Starke der Bleche Gewichtsverlust

SPrung-  nach 6 Jahren
Starke  gekup- OpNONT QBN Oieher
Bleche Stahl ~ Stahl  Stahl Stahl
Offener Wagen mm mm mm % %
Nr. 14 105
Bodenbleche. . . 7,9 7,3 6,5 8 18
Seitenbleche . . 6,3 6,0 5,6 6 12
Offener Wagen
Nr. 14 124
Bodenbleche. . . 7,9 7,2 6,3 9 20
Seitenbleche . . 6,3 6,0 57 4 10
Offener Wagen
Nr. 14 190
Bodenbleche. . . 7,9 6,85 5,8 13 26
Seitenbleche . . 6,3 6,0 5,7 4 10
Selbstentlader
Nr. 41 035
Trennblech . . . 6,3 5,6 4,3 12 32

An anderen Wagen wurden nach 13 Jahren die Gewichts-
verluste der verschiedenen Bleche festgestellt. Sie schwankten
fur ungekupferten Stahl zwischen 40,2 und 49,1 %, fur gekupferten
Stahl dagegen zwischen 9,3 und 37,1 % je nach Lage des Bleches.
Soweit die Bleche aufer durch Korrosion auch durch Verschleil
beansprucht wurden, war der Unterschied zwischen gekupfertem
und ungekupfertem Stahl weniger groB als bei denjenigen Blechen,
die nur auf Korrosion beansprucht wurden. Im Mittel betrug der
Gewichtsverlust nach 13 Jahren beim ungekupferten Stahl
44,7 %, beim gekupferten Stahl dagegen nur 27,3 %.

Der Verlust an Wandstarke und Gewicht machte sich in den
spateren Dienstjahren auch dahin bemerkbar, daB die Bleche aus
ungekupfertem Stahl infolge ihrer geringeren Widerstandsféhig-
keit weit starker verbeult und verbogen waren als die aus
gekupfertem.

Unger fallt seine SchluBfolgerungen wie folgt zusammen:

1. Der Anstrich haftet bei dem Wagenkdrper weit fester auf
gekupfertem als auf ungekupfertem Stahl.

2. Die Ersparnisse an Wiederanstrichkosten infolge des besseren
Anhaftens der Farbe bei gekupfertem Stahl wirden allein
schon die Verwendung von gekupfertem Stahl an Stelle von
ungekupfertem rechtfertigen.

3. Wo ein mechanischer VerschleiB als wesentlicher Faktor
weniger in Frage kommt, wie z. B. bei den Seitenblechen der
offenen Wagen, betrug der Verlust an Wandstérke bei ge-
kupfertem Stahl nur ein Drittel desjenigen des ungekupferten
Stahles.

4. An Stellen, die gleichzeitig aufler der Korrosion hoher mecha-
nischer Beanspruchung auf VerschleiB unterworfen sind,
betrug der WandstérkenVerlust des gekupferten Stahles nur
60 % desjenigen des ungekupferten Stahles.

5. Aus den Untersuchungsergebnissen kann man mit Sicherheit
den SchluBR ziehen, daB die Verwendung von gekupfertem
Stahl bei Guterwagen deren Lebensdauer um 33 bis 50 %
erhéht.

In der anschlielenden Erdrterung wies Unger noch darauf
hin, daR infolge weit starkerer Beanspruchung die Lebens-
dauer der Eisenbahnwagen schon an sich augenblicklich viel
geringer ist als in fruheren Zeiten, so daB sich die Verwendung
eines Werkstoffes mit hoherer Lebensdauer besonders recht-
fertigt. Nach seiner Ansicht reicht ein Kupfergehaltvon-0,20 bis
0.25 % zur Erreichung dieses Zieles vollkommen aus.

Sit.”ng. K. Daeves.
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Regelung von Brennern fur Hochofengas.

Ueber Versuche, durch die die Eignung zweier Brenner,
Bauart Dingler (Abb. 1), fur den Betrieb hochofengasgefeuerter
Wasserrohrenkessel gepruft werden sollte, berichtet M. Steifesl).

Es galt an erster Stelle, den Regelbereich festzulegen, d. h.
die kleinste und grofRte Gasmenge versuchsméafRig zu ermitteln,
fur die noch eine wirtschaftliche Verbrennung gewéahrleistet werden
kann. Gemessen wurden Menge und Zusammensetzung des Hoch-

Abbildung 1. Schnitt durch den Brenner, Bauart Dingier.

ofengases, ferner der Druck in der Brennerkammer, sodann der
Zug an Brenner- und Kesselaustritt, weiter die Temperatur und
die Zusammensetzung der Abgase. Das Gichtgas bestand aus
10% CO02 291 % CO, 04% CH4, 25% H2 560% Na
2,0 % Feuchtigkeit und hatte einen Heizwert von rd. 900 kcal/m3
bei 19° und 750 mm Q.-S.

Abb. 2 zeigt in Abhéngigkeit von der Brennerbelastung den
Kohlensauregehalt der Abgase etwa 2 m hinter den Brennern
und am Kesselaustritt, ferner die Temperatur der Abgase am
Zugschieber sowie den Druckverlust des Gesamtkessels. Die
Abbildung bestédtigt einwandfrei, dal der Brenner in weiten

Abbildung 2. Ergebnis der Kegelversuche.

Grenzen unempfindlich gegen wechselnde Belastung ist, falls die
Luftrosetten zur Regelung der einstromenden Verbrennungsluft-
menge auf die richtige Mischung eingestellt sind. Die besten Er-
gebnisse wurden fir eine Belastung von rd. 3000 m3 Gas je Stunde
und Brenner gefunden. Fir sie betrug der Kohlensduregehalt
der Abgase 23,6% bei etwa 10% LuftiberschuB; Kohlenoxyd
war keines vorhanden. Die Versuche mit wechselnder Belastung
je Brenner in den Grenzen von rd. 2000 bis 4250 m3 Gas je Stunde
ergaben einen fast gleichbleibenden Kohlenséduregehalt der Abgase
hinter den Brennern, jener am Kesselaustritt stieg sinngemafl mit
groRerer stindlicher Gasmenge rasch an. Der Druckverlust im
Brenner betrug dabei 20 bis 95 mm WT-S.

Der Brenner vertragt demnach sowohl Ueber- als auch Unter-
belastung. Die Versuche ergaben, dalR er betriebssicher ist und
eine innige Mischung von Gas und Luft gewdahrleistet, so dal}
die Verbrennung bei sachgemé&RBer Einstellung vollstandig ist.
Da zudem der Brenner leicht den Anforderungen eines wech-
selnden Betriebes angepalt werden kann, werden die Bedingungen,
die der Kaufer an einen guten Hochofengasbrenner stellt, somit
vollauf erfillt. 3)r.=Qlig. Marcel Steffes.

Rev. Techn. Lux. 20 (1928) S. 57/60.
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Die Reaktionen zwischen Eisenoxydul und Kohle und zwischen
Kohlenoxyd und Eisen.

In seinen Hauptverdffentlichungenl) setzt R. Schenck sich
mit ,,Angriffen“ von V. Falcke auseinander. Es handelte sich
bei diesem Meinungsstreit um die Matur der kohlenstoffhaltigen
Phase, die in dem Bodenkdrper der vor dem Jahre 1926 von
Schenck und seinen Mitarbeitern gefundenen einfachverénder-
lichen Gleichgewichten vorlag, und weiter um die ablehnende
Beurteilung verschiedener SchenckscherVersuche an sich auf Grund
derVerwendung von nicht einwandfreidefinierten Ausgangsstoffen.
In grofRen Zigen ist diese Entwicklung bereits in einer friheren
Berichterstattung2) tber die Schenckschen Arbeiten dargelegt
worden. Zur Klarung der Verhéltnisse gibt Falcke3) nochmals
einen Ueberblick uber die Entwicklung der Streitfragen.

Ursprunglich stellte sich nach Auffassung von Schenckl)
zwischen 500 und 700° ein einfachveranderliches Gleichgewicht
der Reaktionen

C+ CO, f~r2 CO
und FeO + CO izj Fe + CO,
ein, und zwar sowohl beim Erhitzen von Kohlenstoff mit Eisen-
oxydul als auch beim Erhitzen von Eisen mit Kohlenoxyd, wobei
sich das Kohlenoxyd zu Graphit und Kohlensdure zerlegen sollte.

Die Unsicherheit, die in der Beurteilung des Bodenkdrpers
bestand, erkennt man nach Falcke daran, daB die von Sem iller5)
gefundenen Gleichgewichte mit Eisenoxyduloxyd und Eisenoxydul
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Abbildung 1. Temperaturabhangigkeit des log uUj

| bei Anwesenheit des Kohlenstoffs als Karbid, 11 tber
vorgekohltem Eisen, 111 bei einer CO-Spaltung.

im Bodenkdérper bei ihrer spateren Verdffentlichung6) zu den
Gleichgewichten der oben angefihrten Reaktionen gerechnet
wurden. Trotzdem wurden keine eingehenden Bodenkdérper-
untersuchungen gemacht. Die Arbeiten Uber dieses Gebiet
wurden spater7) von Falcke wieder aufgenommen, urspringlich
mit der Absicht, eine analytische Methode zur Unterscheidung
der Kohlenstoffmodifikationen, die die Abweichung der ver-
schiedenen versuchsmé&Rig gefundenen Werte voneinander be-
dingen sollten, zu finden. Dabei stellte Falcke fest, daB infolge
Unreinheit der Préaparate falsche Deutungen der Gleichgewichte
sich ergeben mufiten. Es wurden weiterhin von Falcke9)\ ersuche
mit sorgfaltig gereinigten Proben gemacht, und es zeigte sich, dal
amorpher Kohlenstoff unter 650° Uberhaupt nicht und oberhalb
dieser Temperatur schlecht reagierte, wahrend Graphit, mit
Eisenoxydul gut verrieben, héhere Werte fir die Gleichgewichts-
konstante gab, als sie friher gefunden waren. Der Bodenkérper
l6ste sich jedoch in Salzsédure unter Bildung von Kohlenwasser-
stoffen vollstdndig auf. Schenck hielt dennoch seine Ansicht

*) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 270.

2) St. u. E. 48 (1928) S. 15/21.

3) Z. Elektrochem. 34 (1928) S. 393/8.

*) Ber. D. Chem. Ges. 38 (1905) S. 2132.

5) Dissertation, Marburg 1906.

*) Ber. D. Chem, Ges. 40 (1907) S. 1704/25.

7) Ber. D. Chem. Ges. 46 (1913) S. 743.

9) Z. Elektrochem. 21 (1915) S. 37; 22 (1916) S. 12127 (1921)
S. 268; 33 (1927) S. 1.
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aufrecht9), daB trotz der vollstindigen Loslichkeit in Salzsdure
elementarer Kohlenstoff vorliegen miusse. Messungen, die von
Schenck zusammen mit Juschkew itzsch10) Gber die Reaktion
des Kohlenoxydzerfalls durchgefiihrt wurden, wurden zur Stiitzung
seiner Auffassung herangezogen. Aber eine Wiederholung der
Versuche von Juschkewitzsch durch Falckell) ergab erheblich
abweichendeWerte, wahrend Messungen von FalckeundFischer12)
Uber den Kohlenoxydzerfall bei Anwesenheit von Nickel als
Katalysator im allgemeinen gut Ubereinstimmende Werte er-
gaben. Falcke gibt nun zur besseren Verdeutlichung dieser Ver-
héltnisse die Abb. 1 aus einer friheren Veroffentlichung13) wieder.
Hierin stellt die Kurvel die Reaktion zwischen Kohlensdure-
Kohlenoxyd und einem Bodenkd&rper dar, der auBer Eisen noch
Kchlenstoff in einer Form enthélt, die mit Salzsdure Kohlen-
wasserstoffe ergibt, nach der bereits damals vertretenen Auf-
fassung Falckes also als Karbid vorhanden ist. Kurve 11 stellt
den Verlauf des Gleichgewichtes Uber vorgekohltem Eisen dar
und Kurve m den reinen Zerfall von Kohlenoxyd. Die von
Schenck im Jahre 1926 verdffentlichten Wertell) sind von Falcke
mit eingetragen. Man erkennt, dal? die von Schenck gefundenen
Gleichgewichte mit Karbid im Bodenkd&rper eine sehr gute Ueber-
einstimmung mit der Kurve von Falcke aufweisen. Falcke weist
darauf hin, daB diese Tatsache von Schenck in seinen Veroffent-
lichungen nicht erwahnt worden ist. Die Kurve H I weicht da-
gegen fir den Kohlenoxydzerfall nach unten ziemlich ab. Die
Erklarung ergibt sich nun mit einem anderen von Falcke jetzt
erst veroffentlichten Versuch, der zeigt, daB auch Nickel als
Katalysator nicht ganz eindeutige Werte ergibt. Jedenfalls
muBte auch Schenck schlielich anerkennen, daB die Gleich-
gewichte der reinen Kohlenoxydspaltung von den Gleichgewichten
mit Karbid abweichen, daR also mindestens zwei verschiedene
Kurven vorliegen.

Weiter nimmt Falcke zu der Schenckschen Auffassung uber

die Reaktion der Kohlenoxydspaltung

2 COt=i CO,+ C

Stellung. Schenck gab in seiner Arbeit die Reaktionsisochore von
Jellinek und Diethelm 15 an, der die Konstanten des amorphen
Kohlenstoffs zugrunde liegen. Auf rechnerischem, thermodyna-
mischem Wege stellt Falckel8) fest, daB die beiden Kohlenstoff-
modifikationen, amorphe Kohle und Graphit, verschiedene
Gleichgewichtskurven ergeben missen, und dafl die Werte von
van Roven und von Juschkewitzsch, die mit den Schenckschen
Kurven nach dessen neuesten Arbeiten nicht mehr ganz einwand-
frei thermodynamisch zu begrinden sind, zu der Kohlenoxyd-
spaltung mit amorpher Kohle gehdren, die der Kurve H in Abb. 1
entspricht, wahrend bei hoheren Temperaturen mit Graphit im
Bodenkdrper gerechnet werden kann, worauf von den Bericht-
erstattern bereits friherl7) hingewiesen wurde. Gegen die
Annahme eines zweiten Karbids fur die erste Kurve spricht die
Tatsache, dalR sie fir gekohltes Eisen, gekohltes Nickel und
fast Ubereinstimmend mit gekohltem Kobalt gefunden wurde,
und daR es unwahrscheinlich sein durfte, fur die drei entsprechen-
den Karbide die gleiche Bildungswarme anzunehmen. Die Kurve
fur diese Gleichgewichte wird in der betreffenden Schenckschen
Arbeit ebenfalls nicht angefuhrt.

Des weiteren bringt Falcke noch einige kritische Betrachtun-
gen Uberdie analytischen Verfahren und Uber die Reinheit der
verwendeten Stoffe der friheren Mitarbeiter Sehencks.

VeranlafRt durch diese Einwendungen Falckes gibt auch
Schenck18) nochmals einen Ueberblick tGber die Entwicklung der
Anschauungen Uber die Gleichgewichte des Systems Eisen-Kohlen-
stoff-Sauerstoff. Schenck macht Falcke zum Vorwurf, daB er
auf die Ergebnisse der neuen Untersuchungen gar nicht einge-
gangen ist. Nach Ansicht der Berichterstatter durften, da es sich
um eine Stellungnahme Falckes handelt, nur die Punkte belang-
reich sein, die zu den Meinungsverschiedenheiten Anlal gegeben
hatten. Die Ausfihrungen Sehencks brauchen im einzelnen hier
nicht wieder aufgefihrt zu werden, da sie im groBen und ganzen
bereits in den im vorigen Jahre verdffentlichten Arbeiten enthalten
sind, die in dieser Zeitschriftl9 besprochen worden sind.

Ed. Maurer und IF. Bischof.
*) Z: Elektrochem. 21 (1915) S. 46.
10) Z. Elektrochem. 24 (1918) S. 248.
11) Z. Elektrochem. 27 (1921) S. 268/78.
12) Z. Elektrochem. 32 (1926) S. 194/201.
**) Z. Elektrochem. 27 (1921) S. 275.
M) St. u. E. 46 (1926) S. 665/82.
13) Z. anorg. Chem. 124 (1922) S. 203.
16) Z. Elektrochem. 33 (1927) S. 1/11.
17) St. u. E. 48 (1928) S. 16.
1a8) Z. Elektrochem. 34 (1928) S. 399/403.
19) St. u. E. 48 (1928) S. 15/21.
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Betriebliche Verbesserung beim Nieten.

Bei ausgedehnten Konstruktionsstiicken ist die Entfernung
desrOfens vom Nietplatz oft zu groB. In einem Werk wurden diese
Nachteile in folgender Weise behoben: Die mit Koksofengas
beheizten Warméfen wurden in etwa 4 m Hdéhe auf Plattformen
unter der Kranbahn an die Kranbahntrager angebracht (s. Abb. 1).

Abbildung 1. Anbringung der Warméfen unter der Kranbahn.

Die Niete werden nun den Verbrauchsstellen von oben zuge-
worfen. Durch seinen erhdhten Standort hat der Nietwarmer eine
gute Uebersicht tGber die von hier zu bedienenden Nietplatze, er
kann allen Vorgéangen leicht folgen, so daB das Nieten ohne Zeit-
verlust vor sich geht. Der wesentlichste Vorteil ist die Mdglichkeit
der besseren Bedienung der Arbeitsplatze und die Platzersparnis
fur den Warmofen einschlieBlich der Gas- und Luftzuleitungen,
die hier im Pfeiler hochgefuhrt sind.

(Nach Mitteilung von H. Pause, Dusseldorf.)

Die Leistungsberechnung des Walzvorganges in Abhangigkeit vom
Walzendurchmesser und ihre Anwendung auf das Vierwalzengerust.

L. Weiss sucht durch Aufstellung einer Leistungsgleichung
und durch Walzversuche mit verschiedenen Walzendurchmessern
zu zeigenl), daBR die Leistungsaufnahme anné&hernd in gleichem
Verhéltnis wie die Wurzel aus den Walzendurchmessern
waéachst. Beim Vierwalzengerust soll die Leistungsersparnis durch
den kleineren Durchmesser der Arbeitswalzen zum Teil durch
die elastische Zusammendriickung der Arbeits- und Stutzwalzen
aufgezehrt werden. Die Leistungsersparnis bei Verwendung
eines kleinen Walzendurchmessers wird durch die Entstehung
eines Ziehvorganges auf einem Teil der Walzstrecke erklart.

Der Aufsatz ist leider in einer Art geschrieben, die es auch
dem mit der Sache Vertrauten auflerst schwierig macht, den Ge-
dankengangen des Veifassers zu folgen. Mangelhafte Erlaute-
rung der einzelnen Beiwerte, Druckfehler und Versehen in einzel-
nen Gleichungen sowie in der Beschriftung der Abbildungen
wirken &auBerst storend. Was die aufgestellte Leistungsformel
angeht, so erscheint es ohne néhere Erlauterung unerkléarlich, wie
der zur Bericksichtigung des Walzendurchmessers eingtfuhrte
Beiwert g2 kleiner als 1 zu werden vermag. Der Grund dirfte
in der falschen Ableitung der GrundgLichung zu juchen sein.
Ob sich alle Einflusse der Lagerreihung, des Antriebes und der
Formgebungsweise durch eine auch noch so verwickelte
Leistungsformel fur alle Fé&lle einwandfrei bericksichtigen
lassen, erscheint auflerst zweifelhaft.

Mehr als bedenklich erscheint es weiterhin, wenn der Ver-
fasser aus den Ergebnissen zweier Versuche mit Walzendurch-
messern von 450 und 250 mm schlielt, da der genannte Beiwert
g2 als der Wurzel des Walzendurchmessers proportional anzu-
nehmen sei, und wenn er dann auf 100 mm Walzendurchmesser

X) Z. Metallk. 20 (1928) S. 280/2.
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extrapoliert und auf Grund des durch diese Extrapolation ge-
wonnenen Werte fur q2 einen Vergleich mit einem als unzuver-
lassig bezeichneten Versuch an einem Vierwalzengerist mit 100
mm Walzendurchmesser anstellt. Dal bei einem derartigen
Untersuchungsverfahren auch die gezogenen Schlisse wertlos
erscheinen und nicht auf den Versuchsergebnissen, sondern nur
auf der praktischen Erfahrung des Verfassers beruhen durften,
liegt auf der Hand.

In einer weiteren kurzen Mitteilungl) behandelt der gleiche
Verfasser ,,Die FlieBlinien des W alzvorganges®“. Versieht
man die Seitenflachen eines rechteckigen Blockes mit einge-
hobelten Quadraten, ein Verfahren, wie es bereits frither vom Ver-
fasser und von N. M etz angewendet wurde, so lassen sich aus der

Abbildung'l. FlieRerscheinungen an einem in zwei Stichen von 153jauf
mm abgewalzten Aluminiumblock.

Aenderung des Liniennetzes die Verformungen an der Oberflache
des Walzgutes erkennen. Bei derartigen Versuchen ergab es sich,
daB beim Warmwalzen mehrfache Stiche eine starkere Verkrim-
mung der senkrecht zur Walzrichtung stehenden Streifen ver-
ursachten als Einzelstiche bei gleicher Abnahme. Abb. 1 zeigt
die Verformung an der Oberflache und im Querschnitt eines aus
sechs Ubereinander liegenden Streifen bestehenden Aluminium-
blocks nach dem Herabwalzen von 153 auf 73 mm Hohe in zwei
Stichen. t E. Siebel.
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Schiuly von Seite 1682.)

M. O. Withey, Madison (Wis.), berichtete Uber

Die Prifung von Proben aus verschiedenen Teilen von Baustahl-
profilen.

Zug- und Druckversuche an insgesamt 386 Proben aus neun
Schmelzungen dreier Stahlwerke, die aus verschiedenen Teilen von
Walzprofilen, I -,| !-.L_‘und Flacheisen, ausBaustahl fur Bricken
herausgearbeitet worden waren, ergaben fur den Elastizitats-
modul anndhernd konstante Werte, und zwar sowohl bei der
Zug- als auch bei der Druckprifung. Ein EinfluR der Lage der
Proben im Profil auf den Elastizitatsmodul wurde nicht fest-
gestellt. Die Zugfestigkeit erwies sich bei ein und demselben
Walzprofil unabhéngig von der Lage der Proben; dagegen zeigte
sich eine betréchtliche Streuung (22 %) in den Festigkeitswerten
zwischen Proben verschiedener Walzprofile. Die grofRten Schwan-
kungen(50 %)wurden bei derProportionalitdtsgrenze beob-
achtet, besonders zwischen Proben, die an den &aufRersten Ecken
bzw. am Ansatz der Flanschen entnommen waren. In den meisten
Féallen dirften diese Schwankungen auf Unterschiede in der
mechanischen Bearbeitung und in der Walztemperatur zuriick-
zufiihren sein. Mikroskopische Untersuchungen ergaben keine
UnregelmaRigkeit. Die Streckgrenze sowohl gegenliber Zug
als auch Druck wies zwischen den verschiedenen Profilen erheb-
liche Streuungen (33 %) auf, auch traten in den Streckgrenzen-
werten bei der Zug- und Druckprifung gewisse Schwankungen
je nach der Lage der Proben im Walzprofil auf. Bei Proben, die aus
einem bestimmten Teil ein und desselben Walzprofiles entnommen
waren, zeigten die Streckgrenzenwerte bei der Zug- und Druck-
prufung befriedigende Uebereinstimmung. Die Mittelwerte der
Streckgrenze schwankten zwischen 59 und 64 % der Zugfestigkeit.
In keinem Falle lagen die Einzelwerte unter 50 %.

Bei den [I-Profilen erwiesen sich die aus der Mitte der
Flanschen entnommenen Proben am geeignetsten fur die Be-
urteilung der durchschnittlichen Eigenschaften. Bei den |_J-
Profilen sind die Stegproben fur die Beurteilung der Festigkeit
und die am Flanschenansatz gelegenen Proben fur die Beurteilung
der Dehnung am geeignetsten. Fir Flacheisen ergabrn die aus der
Mitte entnommenen Proben weniger schwankende Werte als die
in der N&he der Kanten gelegenen.

Die Untersuchungen zeigen, daB bei der Prifung von Walz-
profilen die Lage der Proben im Profil von groBem EinfluR auf
die Festigkeitseigenschaften ist. FiUr die Abnahmeprufung ist
besonders die Feststellung von Wichtigkeit, da bei Bestimmung
der Streckgrenze mit weitaus groReren Schwankungen gerechnet

X) Z. Metallk. 20 (1928) S. 302/3.
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werden muB als bei der Zugfestigkeit. Es wéare winschenswert,
derartige Untersuchungen auch mit anderen Stahlarten, sili-
zierten und unsilizierten, durchzufuhren und auch makroskopische
Seigerungspriufungen vorzunehmen. A. Pomp.

M. O. Withey, Madison (Wis.), der Obmann des Streek-
grenzen-Ausschusses, erstattete ferner einen Bericht Uber eine
Gemeinschaftsarbeit, die den EinfluR der Belastungsgeschwindig-
keit und des Prufverfahrens auf die Lage der

[Streckgrenze von Baustahl

klaren sollte. Als Versuchsstahle lagen vor: Walzstahe von
19 mm 0 aus Kohlenstoff-, Nickel- und Siliziumstahl von der
in Zahlentafel 1 angegebenen Zusammensetzung, ferner Bleche,
<f£., U- und I-Profile, deren Abmessungen und Zusammensetzung
ebenfalls aus Zahlentafel 1 zu ersehen sind.

Zahlentafel 1. Abmessungen und chemische Zusammensetzung der untersuchten

Baustahle.

Aus Fachvereinen.
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3. Ermittlung derjenigen Spannung, bei der eine Verldngerung
von 0,5 % eintrat (MeBlange 200 mm).

4. Ermittlung derjenigen Spannung, bei der der Zeiger des
DehnungsfeinmeRgerétes eine sichtbare Beschleunigung erfuhr
(MeBlange 50 mm).

Die Belastungsgeschwindigkeit schwankte zwischen 1,25 und

50 mm/min.

In Abb. 2 sind die Ergebnisse der Streckgrenzenbestimmung
nach Verfahren 1 (Wagebalkenverfahren) an den Rundstében
wiedergegeben. Die gestrichelten Schaulinien entsprechen den
bei den funf Prifstellen gefundenen Mittelwerten. In allen Féallen
wurde in Uebereinstimmung mit &hnlichen Untersuchungen des
Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel)
eine Erhéhung der Streckgrenze mit steigender Belastungsge-
schwindigkeit festgestellt. Zwischen den Ermittlungen der finf
Versuchsanstalten treten nicht
unerhebliche Unterschiede auf,
die auf Einflusse der Prifmaschi-
nen zurickgefuhrt werden mis-

Chemische Zusammensetzung

Stahlsorte Profil Abmessungen c Si
% %
Kohlenstoffstahl . . 19 mm < 025 —
Nickelstahl 19 mm ¢ 0,40 0,24
Silizium stahl 19mm Q 0,30 0,35
Kohlenstoffstahl . 300x 95 mm 0,16 -
300 X 22 mm 0,20 -
< 150 x 150 X 95 mm 0,20 —
< 150 x 150 X 22 mm 0,16 —
—i 380 mm 158 kg 0,15 —
L-I 380 mm 19,2 kg 021 —
| 610 mm 36 kg 0,20 —
| 610 mm 45,3 kg 0,25 —

Aus den Rundstangen wurden ZerreiBproben von 457 mm
Lange und zylindrische Druckproben von 102 mm Hdéhe, aus den
Blechen und Profilen Rechtkantstdbe von 457 mm Léange und
25,4 mm Breite herausgearbeitet. Die Lage der Proben im Blech
oder in den Profilen geht aus Abb. 1 hervor. Die aus dem Blech
und den Profilen entnommenen Proben waren nur auf zwei oder
drei Seiten bearbeitet.

Die Proben wurden auf funf verschiedene Versuchsanstalten
verteilt, die ZerreiBmaschinen mit Spindelantrieb und Laufge-
wichtswagen von 27 000 bis 90 000 kg Hochstbelastung besaBen.
Zum Einspannen der Probestabe dienten keilférmige, aufgehauene
Spannbacken.

-333-

*257*1
cm

Abbildung 1. Lage der Proben im Profil.

Die Probestdbe wurden zunéchst mit etwa 3/5der der Streck-
grenze entsprechenden Spannung belastet. Hierauf wurde die
Belastung mit bestimmten Geschwindigkeiten bis zur Erreichung
der Streckgrenze gesteigert. Sodann wurde der Versuch mit einer
Geschwindigkeit von nicht Uber 50 mm/min zu Ende gefuhrt.

Die Ermittlung der Streckgrenze geschah auf folgende

vier Arten:

1. Ermittlung derjenigen Spannung, bei der der erste deutliche
Stillstand des Laufgewichts bei im Gleichgewicht gehaltenem
Wagebalken eintrat. Hiernach handelt es sich also um die
Bestimmng der oberen Streckgrenze.

2. Ermittlung derjenigen Spannung, bei welcher der Walzzunder
in der Mitte des Probestabes absprang.

1) M. Moser: Ueber die Elastizititsgrenze und die Streck- Streckgrenze vom Kohlenstoff-,

grenze. Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 96 (1926).

sen. Aus der in Abb. 2 einge-
Mn P S Ni zeichneten, voll ausgezogenen
% % % % Schaulinie ergeben sich im Mit-
tel folgende Erhdhungen der
058 0016 003 o Streckgrenze bei Steigerung der
0,62 0,022 0024 336 AT
Belastungsgeschwindigkeit von
0,80 0,016 0,037 - o
043 0029 0045 1,25 auf 50 mm/min:
' ' ' a Kohlenstoffstahl 2,71 gc ( 9 %
0,52 0,017 0032 - . 2
Nickelstahl . 34>j=IN 7 %
045 0012 006  — Siliziumstahl. . 4,6J¢(5 (12 %
040 0010 0027 — oL e >
Beieiner Belastungsgeschwin-
0,40 0,011 0,030 — . . :
digkeit von 5 mm/min wurden
0,39 0,010 0032 - S K ittelt. di
050 0013 0038 ~ trec_grenzenwerteer_mltte t, die
0’36 0’012 0’042 0,4 bis 0,7 kg/mm2 héher lagen
! ! ! - als bei Anwendung einer Ge-
schwindigkeit von 1,25 mm/min.
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Von den vier Prifverfahren zur Bestimmung der Streckgrenze
war das unter 3 genannte das zuverléssigste. Hierbei ergaben sich
etwas weniger schwankende Werte als bei dem Wagebalkenver-
fahren. Verfahren 4 erwies sich zur Ermittlung der Streckgrenze
nicht ganz so zufriedenstellend wie Verfahren 3. Hie Ermittlung
der Streckgrenze auf Grund des Abspringens des Walzzunders
ergab fur die Kohlenstoff- und Silizium-Rundstangen nicht so zu-
friedenstellende Werte wie bei den anderen Verfahren. Fur die
Nickelstahl-Rundstédbe und fur die Proben, die aus den Walz-
profilen herausgearbeitet word< , waren und nur auf einer Seite
eine Walzhaut aufwiesen, konnten aus dem Abspringen des Zun-
ders keine zuverléassigen Schlusse auf die Lage der Streckgrenze
gezogen werden. Die Bestimmung der Streckgrenze durch Be-
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Abbildung 3. EinfluR der Belastungsgeschwindigkeit auf
die Lage der Streckgrenze von Baustahlprotilen.
obachtung des Laufgewichts am Wagebalken ist das einfachste,
rascheste und in den meisten Féallen auch ein gentigend zuverlassi-
ges Verfahren.

Das durchschnittliche Streckgrenzenverhéltnis bei der Zug-
und Druckpriufung betrug 0,97 fur jede der drei Stahlsorten aus
Rundstangen.

Die aus den Blechen und Profilen herausgearbeiteten Recht-
kantstédbe lieen einen gréReren EinfluB der Belastungsgeschwin-
digkeit auf die Lage der Streckgrenze erkennen als die Rundstahl-
proben (Abb. 3). Auch traten weitaus grofRere Schwankungen
in den Einzelwerten auf. Bei den Profilen ergaben sich starke
Unterschiede in den Streckgrenzenwerten je nach der Lage der
Proben im Profil. So lag beispielsweise die Streckgrenze der
9,5-mm-<” fur die Proben, die an den Ecken entnommen worden
waren, im Mittel 12 % niedriger als fur Proben an der Wurzel.
Die Streckgrenze der aus dem 9,5-mm-Blech entnommenen Proben
lag 11 bis 19 % héher als die Streckgrenze der aus dem 22-mm-
Blech herausgearbeiteten Stébe. A. Pomp.

P. G. M cV etty berichtete Gber
Die Friifurg von Werkstoffen bei erhohten Temperaturen.

Die Mehrz ahl der Untersuchungen, die sieh mit dem Verhalten
der Werkstoffe bei erhéhten Temperaturen befat, bezieht sich auf
die Zugprobe. McVetty weist auf einige Fehlermdglichkeiten hin,
welche die Ergebnisse der Kurzzeit-Zugprobe beeinflussen. Ist

Aus Fachvereinen.
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der Stab nicht zentrisch eingespannt, so treten Biegebeanspruehun-
gen in den aufReren Fasern auf, die Fehler in der Spannungsmessung
von 15 % und dariber verursachen kénnen. UngleichmaRigkeiten
innerhalb des Querschnitts der Probe &uBern sich im gleichen
Sinne. Besonderer Wert ist auf genaue Einhaltung der Versuchs-
temperatur zu legen. Bei der von McVetty benutzten Prifein-
richtung wird der Heizstrom dem Ofen von einem Transformator
zugefiuhrt, der zwischen Null und 110 V Stufen von % V und
zwischen HO und 220 V Stufen von % v einzuschalten gestattet.
Die Feinregelung geschieht mit Hilfe eines Widerstandes, der in
Serie mit dem Ofen geschaltet ist. Zur Temperaturmessung dient
ein Potentiometer, das Aenderungen in der GréRBenordnung von
1 Mikrovolt, entsprechend 0,02°, anzuzeigen gestattet. Wahrend
der ganzen Dauer des

Versuches uberwacht ein %

Beobachter das Potentio- |

meter und sorgtdurch Be- =

dienung des Transforma- J

torsund des Widerstandes

dafiir, daB die gewilinschte

Temperatur in maglichst

engenGrenzeneingehalten |2

wird. Zur Einstellung der

Temperatur vor Beginn %

des Versuches sind etwa 'i?

5 h erforderlich, der Ver-
such selbst dauert 1 h.
Fir die Auswertung der
Versuchsergebnisse wer-:”
den 2 bis 3 h bendétigt.
Bei Durchfuhrung einer ff 3 7 ff a
groBeren Probenreihe tra-
ten bei tber 75% aller Pro-
benwahrend desVersuches
Temperaturschwankun-
gen von 10und darunter
auf, bei 90 % Schwankungen unter 2 °.  Trotz aller VorsichtsmaR-
regeln lieR es sich nicht vermeiden, daR bei 10 % der Proben die
Temperaturschwankungen zwischen 2 und 4 0 lagen.

Der EinfluB derartiger Temperaturschwankungen auf das
Versuchsergebnis geht aus folgendem Beispiel hervor. Bei 4000
betréagt der Ausdehnungskoeffizient eines kohlenstoffarmen Stahles
0,000016. Die Langendnderung einer MeRlange von 75 mm bei
einer Temperaturanderung von 10 betrdgt 0,0012 mm. Derartige
Lé&ngenédnderungen werden von d(m Martensschen SpiegelmeR-
geradt ohne weiteres angezeigt und bewirken eine fehlerhafte Be-
stimmung der Proportionalitdtsgrenze und des Elastizitatsmoduls.
Bei einer Proportionalitdtsgrenze von 1,4 kg/mm2 beispielsweise

73 73 7ff 71377

Abbildung 1. EinfluB einer Temperatur-

anderung von 1° C auf die Bestimmung

des Elastizitdtsmoduls_ bei verschiedenen
Proportionalitétsgrenzen.
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Abbildung - = Spannungs-Dchnungs-Schaulinieu fur geglihten, mittelharten
1 Kohlenstoffstahl bei 400° und verschiedener Versuchsgeschwindigkeit.
betragt der fehler in der Bestimmung des Elastizitatsmoduls 25 %
je Grad Temperaturabweichung (Abb. 1). Die genaue Bestimmung
des Elastizitdtsmoduls bei erhéhten Temperaturen bietet dahei
groBe Schwierigkeiten, und es ist verstandlich, daB sich wesent
lieche Unterschiede in der Proportionalitdtsgrenze und den
Elastizitatsmodul im Schrifttum finden.

Mit steigendem \ erformungsgrad werden die Langenanderun
gen, die durch Tcmpciatursehwankungen verursacht werden, in
Vergleich zur Gesamtvcrfoimung geringer. Aus diesem Grundi
werden die Johnson-Elastizitatsgrenze und die Streckgrenzi
(0,2-Grenze) weniger durch Temperaturschwankungen beeinfluf}
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als die Proportionalitatsgrenze. Auf die Zugfestigkeit, Dehnung
und Einschnirung sind die Einflusse geringer Temperaturande-
rungen wahrend der Durchfihrung des Versuches nicht erheblich.

GroBe Bedeutung kemrnt der Versuchsgeschwindigkeit zu.
Abb. 2 gibt die Spannungs-Dehnungs-Schaulinien fur drei Zug-
versuche an einem geglihten mittelharten Kohlenstoffstahl bei
400° wieder. Schaulinie A entspricht der (Ublichen Kurzzeit-
Probe unter Benutzung einer hydraulischen Prifmaschine und des
Martensschen Spiegelmef3gerates. Schaulinie B bezieht sich auf
denselben Werkstoff, aber auf eine Versuchszeit von 5 Tagen und
Schaulinie C auf eine Versuchszeit von 5 Wochen. Die Schaulinien
lassen erkennen, dall mit zunehmender Versuchszeit die Proportio-
nalitdtsgrenze und der Elastizitditsmodul erniedrigt werden.

Zugversuche unter langanhaltender Belastung bei Einhaltung
bestimmter Temperaturen und Messung der Dehnung in Abhéangig-
keit von der Zeit sind wiederholt durchgefihrt worden. McVetty
glaubt aus diesen Versuchen schlieBen zu kénnen, dal3 zwischen der
Proportionalitatsgrenze, wie sie. im Kurzzeit-Versueh ermittelt
wird, und der Spannung, die der Probe Uber langere
Zeitraume hindurch alferlegt werden kann, ohne daR
groRBere Verformungen auftreten, angendhert Ueber-
einstimmung besteht. Die Wichtigkeit dieser Schluf3-
folgerung liegt auf der Hand, da dann ein Vergleich
verschiedener Werkstoffe hinsichtlich ihres Verhaltens
bei erhdhter Temperatur auf Grund der Kurzzeit-Pri-
fung moglich ware.

Fir die Arbeitsfestigkeit (Dauerstandfestigkeit)
kann die Proportionalitdtsgrenze nicht ohne weiteres
als MaBstab dienen. Zu ihrer Bestimmung kemmen
nur Dauerversuche in Frage. Es empfiehlt sich, bei
diesen Versuchen mit Belastungen zu beginnen, die der
Proportionalitatsgrenze entsprechen.

Der Verlauf der Dehnungsschaulinien in Abhangig-
keit von der Zeit weist im allgemeinen zuerst einen
steilen Anstieg auf; der dann folgende Kurventeil zeigt
eine anndhernd konstante Langenzunahme. Auf Grund
derartiger Dauerversuche laBt sich in der Regel un-
schwer schatzen, ob innerhalb einer angenommenen
Lebensdauer des Werkstoffes die Verldngerung einen
gewissen zuldssigen Betrag uberschreitet. Ist dies der Fall, so ist
der Versuch mit einer geringeren Belastung zu wiederholen.
Allerdings ist es mitunter schwierig, den Zeitraum zu erfassen, wo
das AnfangsflieBen beendet ist und der zweite FlieBabschnitt be-
ginnt, besonders wenn die Verformungen gering sind.

Welche Langenmessungen bei Dauerversuchen
kommen, sollen folgende Beispiele zeigen. Es sei die Annahme
gemacht, daR die hochstzulassigen bleibenden Verformungen
0,001 mm /mm oder 0,1 % wahrend einerangenc mmenen Lebensdauer
von 10 Jahren nicht Giberschreiten sollen. Von diesem Betrage sollen
20 % auf die ersten 1000 h fallen, so da 0,0008 mm/mm fiir den Rest
der 20 Jahre ubrig bleiben. Dies entspricht bei Annahme einer
konstanten Dehngeschwindigkeit einer L&ngenzunahme von
0,00004 mm/mm im Jahr. Bedenkt man, daB eine Temperaturénde-
rung von 2,5° eine Langenanderung bewirkt, die dies m Betrag ent-
spricht, so erkennt man, dal3 auflerordentlich empfindliche Deh-
nungsmessung und Temperaturkontrolle bei derartigen Versuchen
notwendig sind, falls nur sehr kleine Verformungen und eine sehr
lange Lebensdauer zugelassen werden sollen.

In vielen Fallen sind zweifellos héhere Verformungen bel
entsprechend kirzerer Lebensdauer zuldssig, wodurch sich die
Versuchsbedingungen vereinfachen. Wenn beispielsweise eine
bleibende Verlangerung von 1 % im Jahr statthaft ist, so ent-
spricht dies einer Verlangerung von 0,01 mm/mm. Unter Vernach-
lassigung des AnfangsflieBens muRte in diesem Falle eine Ver-
langerung von 0,0002 mm/mm je Woche mit Sicherheit gemessen
werden.

in Frage

Bei den von McVetty durchgefiihrten Daueruntersuchungen
wird vor j'eder Ablesung die Temperatur durch die bei der Kurz-
zeit-Probe beschriebene Handregelung genau eingestellt. Wahrend
der ubrigen Zeit erfolgt die Temperatureinstellung selbsttatig mit
Hilfe des Potentiometers. Unerl&Blich ist eine dauernde Auf-
zeichnung der Temperatur, damit zeitweilige Ueberhitzungen und
die hierdurch bewirkten Langenanderungen erkannt werden kénnen.
Jeder einzelne Ofen ist mit dem oben beschriebenen Transformator
ausgerilstet, der eine Spannungsregelung in engen Grenzen ge-
stattet. Hierdurch ist es mdoglich, die Ofentemperatur bei 400 0
innerhalb 5 0 Gber lange Zeitrdume hindurch konstant zu halten.
Es wird jedoch darauf hingearbeitet, eine noch genauere Regelung
der Temperatur vornehmen zu kénnen. Die Oefen sind mit Nickel-
Chrcm-Flachiraht (3x8 mm) gewickelt. Samtliche Teile der
elektrischen Einrichtung kénnen in Kkurzer Zeit ausgewechselt
werden. Um Stdérungen, die durch Aussetzen des elektrischen
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Stromes entstehen kdénnen, zu vermeiden, sind zwei verschiedene
Leitungen vorhanden. Bei Stérungen in der Stremzufuhrung der
einen Leitung findet eine automatische Umschaltung auf die zweite
Leitung statt.

Auf Grund von Versuchen zur Bestimmung der Dauerstand-
festigkeit nach dem von A. Pomp und A. Dahmen1) vorgeschla-
genen abgekurzten Prufverfahren empfiehlt McVetty, die Langen-
messungnicht allein am Ende der dritten und sechsten Stunde auszu-
fuhren, sondern auch in der Zwischenzeit Ablesungen vorzunehmen
und durch die erhaltenen Versuchspunkte eine Gerade zu legen2),
wodurch man sich von den unvermeidlichen Temperaturschwan-
kungen freimacht. In Abb. 3 sind die Langen- und Temperatur-
messungen wahrend der ersten 6 h nach Aufgabe der Belastung
bei einer Versuchstemperatur von 400 Oan einem geglihten, mittel-
harten Kohlenstcffstahl wiedergegeben. Obwohl die Temperatur-
schwankungen sich nur innerhalb eines Grades bewegen, sind die
zugehdrigen Langendnderungen recht betrachtlich. McVetty
glaubt, daB die Proportionalitdtsgrenze ein zuverléassigeres MafR

Abbildung 3. Abgekiirztes Verfahren zur Bestimmung dor Dauerstandfestigkeit mit

mittelhartem, gegliihtem Kohlenstoffstahl.

far das Verhalten des Werkstoffes in der Warme bildet als die
héher liegenden, nach dem Verfahren von Pcmp und Dahmen ge-
wonnenen Werte. Auch sind seiner Ansicht nach Verdrehungs-
prifungen, wie sie von Tapsell und Clenshaw3)und P. Henry4)
vorgenommen worden sind, zur weiteren Klarung der Frage besser
geeignet als Zugversuche. Fur die Entwicklung eines abgekiirzten
Prufverfahrens halt McVetty Versuche an Einkristallen, mit denen
er zur Zeit beschaftigt ist, fur besonders aufschluf3reich.
A. Pomp.

Der Zusammenhang zwischen

Magnetisierbarkeit, Harte und elektrischem Widerstand von
Schnellstahl-Sehneidwerkzeugen

wurde von Haakon Styri, Philadelphia, untersucht. Bei ge-
héarteten Schnellstahl-Werkzeugen verwendet man im allgemeinen
keine andere Prufung als die Hé&rtemessung, wofur als zweck-
maRigstes Gerat der Rockwellharteprifer in Frage kommt. Da die
Harte allein aber kein verlaRlicher MafRstab fur richtige Hartung
ist, versuchte der Verfasser andere Verfahren zu finden, die es
gestatten, die Schnittleistung mit leicht meRbaren physikalischen
Eigenschaften in Verbindung zu bringen.

Da Schnellstdhle infolge der hohen Abschrecktemperatur
beim Harten teilweise Austenit bilden, dessen Menge mit steigen-
der Hartetemperatur zunimmt, und da dieser Austenit durch das
bei Schnellstdhlen ubliche Anlassen zwischen 550 und 600 0 in
Martensit umgewandelt wird, so ergibt sich die Méglichkeit, durch
Messung der magnetischen Eigenschaften, die sich mit der Zu-
und Abnahme des Austenits &ndern, zu prifen, ob die Stahle
richtig gehdrtet wurden.

Fir die Untersuchungen wurde neben dem Solenoid das
sogenannte Duroskop5) verwendet, das darauf beruht, daB ein
Wechselstrommagnet auf die zu prifende Stelle aufgesetzt und der
Energieverlust gemessen wird. Der elektrische Widerstand und
die Rockwellhdrte wurden ebenfalls bestimmt.

X) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 33.

2) Anm. d. Berichterstatters: Dieser Kunstgriff ist unab-
héangig von McVetty bei den Untersuchungen des Kaiser-Wilhelm-
Instituts an Kesselblechen [Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927)
S. 339] bereits angewendet worden.

3) Special Reports oftheDepartment of Scientific andIndustrial
Research (1927) Nr. 1 u. 2.

4) Rev. Met. 24 (1927) S. 421.

& St. u. E. 47 (1927) S. 2088.
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Abbildung 1. Beziehung zwischen den magnetischen Eigen-
schaften und der Hartefemperatur bei verschiedenen Aniaf-
temperaturen.
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Abbildung 2. Beziehung zwischen dem elektrischen Widerstand und
der Héartetemperatur bei verschiedenen Anla3temperaturen.

Diese physikalischen GréRen wurden nach verschiedenen
Warmebehandlungen des Schnellstahles gleichzeitig mit der Be-
stimmung der Leistung des Drehmessers gemessen. Als MaBstab
fur die Leistung galt die Anzahl der Kugellagerringe, die von einem
Schleifen des Stahles zum &andern durchschnittlich von einem

Aus Fachvereinen.
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Abbildung 3. Beziehung, zwischen der Kockwellharte und der Harte-"
temperatur bei verschiedenen AnlaStemperaturen.

73S0

Rohr abgestochen werden konnte. Abb. 1, 2, 3 und 4 zeigen die
bei diesen Versuchen gefundenen Zusammenhdnge zwischen
Leistung, Warmebehandlung und den verschiedenen physikalischen
Eigenschaften. Die bei der magnetischen Analyse angegebenen
Zahlen sind keine Einheiten im cgs-System, sondern willkurliche
Einheiten, die man am Galvanometer ablas. Bei Betrachtung der
Kurven bemerkt man, daR diese sehr wohl mit unseren Erkennt-
nissen uUbereinstimmen. Man sieht, da der Ummagnetisierungs-
verlust mit steigender AnlaBtemperatur zunimmt; umgekehrt
verhalt sich der elektrische Widerstand. Verstandlich ist ferner,
daB die Hé&rte im allgemeinen bis zu einer bestimmten Haérte-
temperatur zu- und dann wieder abnimmt, sowie, dall die héchste

900 1111 1111 s
l o oM /Tauf’
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Abbildung 4. Verénderung der Drehmesserleistung mit der Abschreck-
temperatur. (Jeder Punkt einer Temperaturgruppe bezeichnet einen
besonderen Drehstahl.?

Harte bei hoher Hartetemperatur und nach einem Anlassen auf
590 Oauftritt.

Zusammenfassend sieht man aus den Untersuchungsergeb-
nissen. daB die magnetische Untersuchung vorlaufig noch keinen
Anhaltspunkt fur die Leistung des Stahles gibt, daB sich aber
wohl Zusammenhénge finden lassen zwischen der Harte bzw.dem
Widerstand und der Leistung. Aber auch die magnetische Messung
kann von Wert sein, wenn man prifen will, ob das fiir ein bestimm-
tes Werkzeug vorgeschriebene Harteverfahren auch tatsachlich
durchgefuhrt wurde.

Diese Verfahren haben vielleicht dort Aussicht, in die Praxis
eingefihrt zu werden, wo eine groBe Anzahl gleichartiger Werk-
zeuge im laufenden Betrieb gehértet werden soll und wo sich daher
die Einrichtung eines derartigen Prufgerétes, das kostspielig sein
durfte, lohnt. Natlrlich werden fur jede Werkzeugform die Kon-
stanten besonders festgestellt werden mussen. F. Rapatz.

Patentbericht,

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr.48 vom 29. November 1928.)

KIl. 7a, Gr. 1, H 115 159. Verfahren zum Auswalzen von
Blocken, insbesondere von solchen, die aus hochwertigen Werk-
stoffen bestehen. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., und Dr.
Wilhelm Rohn, Hanau a. M., Dammstr. 8.

Kl. 7a, Gr. 12, V 23963. Walzverfahren zur Herstellung
von Kratzendraht. Wilh. Vesper, Voerde i. W.

Kl. 7a, Gr. 24, D 55 182. Rollgangsrolle mit elektrischem
Einzelantrieb. Demag, A.-G., Duisburg.

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

KIl. /a, Gr. 24, K 104 120; Zus. z. Pat. 455 405. Rollgang
fur Kuhlbetten mit mehreren nebeneinander angeordneten Rinnen
und mit einer an jeder der Rinnentrennwande angeordneten, nach
dem Kuhlbett hin geneigten Gleitbahn. Fried. Krupp, Gruson-
werk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 7a, Gr. 24, Q 1556. Walzwerksrollgang mit elektrischem
Einzelantrieb der Rollen. Bruno Quast und Friedrich Lomberg,
Rodenkirchen b. Kaln.

Kl. 7a, Gr. 26, B 134019. Ueberhebe- und Fordervorrichtung
furWalzgut. J.Banning, A.-G., undRobert Feldmann. Hammi.W.

~Nk, Gr. 19, R 70 324. Verfahren und Maschine zum
W alzen von Rohrverbindungsstiicken. Otto Reifurth, Immigrath.
KIl. 7c¢, Gr. 1, K 103 314. Spann- und Streckmaschine.

hriednch Klein, Lohe b. Dahlbruch (Kr. Siegen).



6. Dezember 1928.

KIl. 10a, Gr. 4, O 17 185; Zus. z. Anm. 0 14 460. Regene-
rativ-Koksofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum,
Christstr. 9.

KIl. 18a, Gr. 2, G 66 703.
Manganerzbriketten.
Luxemburg.

KI. 18 a, Gr. 2, G 66 951; Zus. z. Anm. G 66 703. Verfahren
zur Herstellung von Erzbriketten. Paul Gredt, Albert Knaff und
Leon Mayer, Luxemburg.

KIl. 18 a, Gr. 2, G 71 962; Zus. z. Anm. G 66 951. Verfahren
zur Herstellung von Erzbriketten. Paul Gredt, Albert Knaff und
Leon Mayer, Luxemburg.

KIl. 18a, Gr. 19, C 38 217. Verfahren zur Herstellung von
sehr niedrig gekohltem Eisen oder anderen kohlenstoffbindenden
Metallen sowie deren Legierungen unmittelbar aus ihren Oxyden.
Hampus Gustaf Emrik Cornelius, Stockholm.

KIl. 18 b, Gr. 13, E 35 818. Verfahren zur Verwertung von
Heizgasgemischen, insbesondere fiir hittentechnisehc Zwecke.
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-Q., Dortmund.

KI. 21 h, Gr. 26, S 83 141. Fahrbare AbstichVorrichtung fur
elektrische Oefen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt-

Kl. 31a, Gr. 6, F 65 073. Luftdicht verschlieBbare Schlackers
kammer fir Kupoldfen. Josef Fritz, Ulm-S6flingen, Kloster-
str. 21.

KI. 31 e, Gr. 18, O 16 369. Verfahren zur Herstellung von
Hohlzylindern, Réhren o. dgl. mit inneren Flanschen durch
SchleuderguB in einer drehbaren Kokille. Ostermann & Flus,
A.-G., KbdIn-Riehl.

KI. 48 b, Gr. 5, A 52 328. Verfahren zur homogenen doppel-
seitigen Verbleiung von Eisenteilen. Aktiengesellschaft Kihnle,
Kopp & Kausch, Frankenthal (Pfalz).

KI. 49 i, Gr. 12, D 51 810. Herstellung von Schienenunter-

Verfahren zur Herstellung von
Paul Gredt, Albert Knaff und Leon Mayer,

Patentbericht. — Statistisches.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 29. November 1928.)

KIl. 10a, Nr. 1053 688. Vorrichtung zum Entfernen der
Fullgase von Koksdfen. Collin& Co. und Josef Schaefer, Dortmund,
Beurhausstr. 14.

KI. 18 ¢, Nr. 1053 662. Veredelungs- und Hartemittel fur
Stahl und Eisen in Stangenform. Theodor Wagenseil, Berlin W 35,
Steglitzer Str. 21.

KI. 31b, Nr. 1053 231. Handformmaschine.
Maschinenfabrik, G. m. b. H., Wallau a. d. Lahn.

KI1. 31 b, Nr. 1053 904. HandpreRformmaschine mit unterer
Pressung. Vereinigte Modellfabriken Berlin-Landsberg a. d. W .,
G. m. b. H., Berlin N 39, Chausseestr. 86.

Modell- und

Deutsche Reichspatente. #

KI. 49 ¢, Gr. 13, Nr. 464 804, vom 14. Oktober 1927; aus-
gegeben am 27. August 1928. Demag, A.-G., in Duisburg.
Schere fur in Bewegung befindliches Walzgut zum Schneiden
mehrerer voneinander unabhéngiger Walzadern.

Bei Anwendung von sternformig einer zentralen Messer-
scheibe ¢ zugeordneten weiteren Messerscheiben b werden die
Walzadern a bei gleichzeitigem Ausknicken des vor der Schere
befindlichen Teils durch schwenkbare Fuhrungen d zwischen den
Messern (b und c) hindurchbewegt und zerschnitten.

Statistisches.

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 19281).

lagsplatten. Gebruder Dérken, A.-G., Gevelsberg i. W.
Oktober 1928
PreR-
Erhebungsbezirke Stein- Braun- o k%nlsen
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t
Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien 266 215 973 781 53044 5507
Breslau, Oberschlesien . 1849978 132354 34081
Halle 6673 7099 7314) 5785
Clausthal ... . 48 508 257934 8615 10608
Dortmund... 9769%423 2426 683 305498
Bonn (ohne Saargebiet) 990 4487098 253302 60328
PreuBen (ohne Saargebiet) . 12931654 12818544 2873998 421807
Vorjahl e 12762878 10747987 279103 357494
Berginspektionsbezirk:
Minchen = . . .. 121 069
Bayreuth... 5772
Arnberg... 67179
Zweibriicken
Bayern (ohne Saargebiet). 100 244020
Vorjahr.....co.... 123 233118
Bergamtsbezirk:
ZWickau.....oooovererriinnns 184 816 1987 421
Stollberg i. E.. 154 704 2252
Dresden 28 603 167 323 1
Leipzig... 904 215
Sachsen 368 123 1071 538 19887 75%
Vorjahr 32094 756 346 1739  4%7
TBﬁqen o 531812 — 35049
Uringen — -
Hesseng 41 714 _ 6763
Braunschweig . 433 566 — —
Anhalt......cco.ooooue. 81657 — -
Uebriges Deutschlaud 10828 R 45538 2455
Deutsches Reich (ohne Saar-
Degebi?;() Rh(h ...... S 13310705 15225851 2939418 473659
utsches Reich (ohne Saar-
gebiet) 1927 ( ..... .. 13004200 12530772 2858655 409713
DeGutsg_hes fRelch h (jetsmger
ehietsumfang ohne Saar-
Dg;ebieht) 19R13_ iIG 1231345 8191740 2532514 47883
utsches Reich (alter Ge-
bietsumfang) 19 .. 16150 8191740 2765242 S5122%

1) Nach ,,Reichsanzeiger Nr. 278 vom 28. November 1928,

! » A ¢ Davon entfallen auf das A
rheinisch479°211 t. *) Davon aus Driiben links der Elbe 4308916 t. * EmschlieBlich der Ber,cht,gungen aus den Vormonaten.

Januar bis Oktober 1928

PreRkohlen - . PreRkohlen  PreRkohlen
aus Braun- Stein Braun Koks aus aus
kohlen kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen
t t t
219 2% 4704052 8901 970 801 742 131 983 2064 929
16 420 598 1175 753 277739
1698 19 53334 652788309 49211 16137078
23554 462734 233191 84784 88521 193 180
2981 137 23816 466 2662 958
1031 %6 8847072 39778105 2347294 455 001 9336 713
2972944 123468977 116292 28 226 039 3665413 27731900
2387638 124CA4839 103461937 25929 537 3656402 25008 998
1048 102
4218 589 890 42 9271
15284 607 609 126 990
1308
138 2 245601 169 917
19502 4077 1990386
1628 553 183 8% 29 445
1449 171 16 19
11540 266 540 1539497 9729 112 440
283 491 8348060 2723 447
3344 264 9 887 557 188 84 55293 2835887
300(2%11 3332073 8867 746 190 372 32‘42;% 2572 512
A7 4678 506 — 2267018
247 Z% 371981 72078 1742
67 941 321253% - 621 553
480 116 — 47 211
101 441 — R) 417 522 17773
3613259 126915990 1375713915 28832455 415532 i 33675228
2818658 127494709 123234185 26492 %7 4135149 ' 30350283
1961354 118885233 72323966 24606 6% 4653550 17955076
1961354 160615852 72323966 26861798 4918594 17955076

3% Davon_Ruhrgebiet links-
1y Zum Teil geschatzt.
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Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Huittenwerke
im Jahre 1927.

48. Jahrg. Nr. 49.

Berichtsjahre 129 354 (1926: 122 007) Arbeiter beschéaftigt.
Zahl

Ueber

der Betriebe und Arbeiter sowie die Betriebsergebnisse im

Berichtsjahre, verglichen mit dem Jahre 1926, unterrichtet die
Nach der Statistik des Oberschlesischen Berg- und Htten nachstehende Zahlentafel 1
mannischen Vereins, Z. z., Katowicel), nahm die Eisenerz
Zahlentafel 1. Poln.-Oberschlesiens Berg- und H Gttenwerke im Jahre 1927.
Forderung bzw. Erzeugung
Zahl der Zahl der
Art des Betriebes Betriebe Arbeiter Gegenstand 1026 1027
1926 1927 1926 1927
i 25 945978 27718 181
Steinkohlengruben........... 46 46 76875 77074 E.m'”mh'e” 4010 5619
Eisenerzgruben....... 3 2 39 36 Isenerze 1045 914 1311 514
66 883 88 714
51 937 66 074
K oksanstalten. 9 9 1943 2330 16 980 20 857
K 14 667 17 836
i i 208 792 244 918
Brikettfabriken ... 4 4 213 195 St:;]neligfe\rnb”kens 567 048 241 010
Hochofenbetriebe......... 5 5 1316 1587 Ofenbruch - 598
LGuBwaren 11. Schmelzung 14038 24 202
Eisen- u. StahlgieBereien . . 13 12 1048 1266 [ StahiguB e Egﬁ gggg
FluB- u. SchweiBstahlerzeu- 44 161 60 525
gung, Walzwerksbetriebe . 9 9 11 580 14 093 { 380 965 621 444
Verfeinerungsbetriebe. . . . 2 0 7755 8951 E/Aeugnisse aller Art der Verfeinerungsbetriebe 133 842 152043

forderung
ahre zu. —

im Berichtsjahre um rd. 40% gegeniber dem Vor-
Der Kokserzeugung dienten 1190 zur Gewinnung
von Nebenerzeugnissen eingerichtete Kokséfen.— Im Hochofen-
betrieb waren von 20 vorhandenen Kokshochéfen 13 wédhrend
5204/7W ochen im Betrieb. An Schmelzmitteln wurden 582 648 t
Eisenerze, 49 754 t Manganerze, 46 136 t Kiesabbrande usw.,
32 128t Schrot und eisenhaltige Zusatzstoffe, 182 944 t Schlacken
und Sinter, 241 679 t Kalkstein und Dolomit, 542 647 t Stein-
kohlenkoks und 72 500 t Steinkohle verbraucht. Die Roheisen-
erzeugung hatte gegeniber dem Vorjahre Zunahme

eine von

rd. 64% zu verzeichnen. — Bei den Eisen- und StahlgiefRe-
reien waren 24 Kuppcléfen, 2 Flamméfen, 6 Siemens-M artin-
Oefen mit basischer Zustellung vorhanden; auBerdem waren

3 Tiegeldofen, 1 Tiefglihofen, 2 Kleinbessemeranlagen und 3 M etall-
schmelzéfen im Betriebe. In den FluB- und SchweiBlstahl
erzeugenden Betrieben sowie den W alzwerken waren folgende
Betriebsvorrichtungen vorhanden: 1 Roheisenmischer, 1 Tiegel-
ofen, 34 Siemens-M artin-Oefen m it basischer Zustellung, 7 Elek-
troofen, 396 Tief-, Roll-, Schweif- und sonstige Oefen und 4 Ver-
zinkwannen. — In den Stahlwerken wurde an FluBstahl erzeugt:
772 188 t Blocke aus Siemens-M artin-Oefen, 13 442 t Blécke aus
Elektroofen, 1060 t kleine FluBstahlbloeke und 4078 t StahlguB.
In den Walzwerken wurden 60525 t Halbzeug und 621444 t
Fertigerzeugnisse hergestellt; darunter 131 012 t Eisenbahnober-
bauzeug, 51 904 t Tréger, 180025 t Stabeisen, 34 064 t Band-
eisen, 18 176 t W alzdraht und 190 378 t Grob-, M ittel- und Fein-
bleche. An Verfeinerungsbetrieben umfaBt die Statistik
3 Pref- 1 Maschinenfabrik. In der
gesam ten polnisch-oberschlesischen Montanindustrie wurden im

und Hammerwerke und

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Oktober 1923.

September Oktober
1928 1928
Kohlenférderung t 2174 970 2412 850
Kokserzeugung.. 491 700 497 940
Brikettherstellun 174 670 185 430
Hochofen im Betrieb Ende des Monats 56 56
Erzeugung an:
Roheisen t 325 080 344 200
FluRstahl t 321 670 346 700
StahlguR t 9 160 9 650
Fertigerzeugnissen .t 282 710 309 600
Schweil3stahlfertigerzeugnissen Lt 13 310 15700

RuBlands Bergbau und Eisenindustrie im Wirtschaftsjahre 1926/272)-

A. Bergbau.

Die der Union der Sozialistischen
Sow jet-Republiken betrug im W irtschaftsjahre 1926/27 48921551
Roherz, von welchen 4 277 3521 o0der 87 % aufsofortverhittbares
Erz entfielen, wédhrend der Rest von 614 803 t aufbereitet oder
gerostet werden muBte.
4 813 006 t erhalten,
von Gber 40% ,

erreicht wurde.

Eisenerzforderung

An verhittbarem Erz wurden insgesamt
womit gegen das Vorjahr eine Steigerung
aber von der Spitzenleistung 1913 nur 52,5%
Nach wie vor wird die tberwiegend groBte Menge
hochprozentiger Erze von Kriwoj Rog geliefert (73,4 % von der
Gesamtférderung); an zweiter Stelle steht der Ural, von dessen
Roherzféorderung nur 58 % auf sofort verhittbhare Erze entfallt.
Einen starken Aufstieg zeigte die Erzforderung im Zentrum, was
mitdem Anblasen zweier Hochofen in Tula und Lipezk im Zusam -
menhangsteht. Die Stillrgungder
alten kleinen Holzkohlehochdfen

Zahlentafel 1. Die Eisenerzférderung der U.d. S.S R. in den Jahren im W iatk bietundin G .
1913, 1925/26 und 1926/27 (in t zu 1000 ygq) fm Wjatkagebletundin &eorglen
: bewirkte anderseits im zweiten
1913 1925/26 1926/27 1926/27 Halbjahre auchdas Einstellen der
Erzférderung in diesen beiden,
Roherz i R
Eisenerzgebiete aus Auf- insgesamt ar.1 sich unbedeutenden Erzge
Roherz Roherz aufberei- bereitungs- "\ ihiitt-  versand bieten (Zahlentafel 1).
versr%?trl'}ar tungs-  insgesamt aﬂshfa::f?ﬂ bares Erz Trotz erhohter Erzforde-
bedurftig erhatten rung konnte dieselbe nicht der
6358 851 2422369 3533415 3533 415 3533415 3883587 Sl..ark stefgenden .Nach“age ge
1764030 944505 657762 477834 1135596 406301 1064063 1124 344 nigen, welche mit einem Ver-
526 536 19 733 63 512 123 608 187 120 115 286 178 798 144 526 sand von 5186015 t, teil-
K Ko 317 26 260 6468 9 861 16 329 7423 13 891 16 686 weise auf Kosten alter Halden-
BIFIEN oo 483258 17565 16 195 3500 19695 6644 22839 16872 bestande, gedeckt wurde. Von
Insgesamt 9170 453 3430 432 den Hiutten- und Stahlwerken
o] 4 277 352 614 803 4 892 155 535654 4813006 |5 186015 wurden 4921904 t Erz ver-
schmolzen, auRerdem wurden
Zahlentafel 2. Die M anganerzférderun der U.d. S.S.R. in 407.685 't ausgefuhrt (davon
: 9 9 ¢ IR den Jahren 1913, 1925/26 279 050 t nach Deutschland);
und 1926/27 (in t zu 1000 kg). K
der Gesamtverbrauch erreichte
1913 1925/26 1926/27 somit 53295891 oder fast 111 %
N der Jahresférderung.
Forderung Forderung Férderung
von ver-
- ') Vgl. St. u. E. 47 1927
huttbarem ~ Versand Roherz  Verhiitt- Versand verhitt-  Versand s 16;9 ? ( )
Erz bares Erz Roherz bares Erz ’ ’
2) Nach Annual Report on
the Mineral Industry of the
Insgesamt 1245274 1416230 1717 348
davon: Nikopol 5864 2192 eLse 4518 amors oo ot 252 170 USSR. fr das Wirtschaftsjahr
Tschiaturi 965 834 1133 413 848 447 542 950 512 801 690 404 371 404 498 720 1926/27. Geologisches Komitee
(Leningrad 1928).
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Zahlentafel 3. Die Kohlenforderung der U.d. S. S.R. in den Jah
: Steinkohle Anthrazit Braunkohle Zusammen
Gebiete
1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27
Gedsamtf(jrderung 23272 694 18125991 22817075 4777399 5364467 7081039 1043613 2292975 2632458 29093 706 25783 433 32 530 572
avon:
Donezgebiet 20512670 14192595 17 799 476 4 774 770 3666 837 6 984 334 25287 440 17 859 432 24 783 810
Kusnezkbecken 773731 1781816 2584614 - — _ 773731 1781 816 2584614
Ural. 896 769 842 910 969 861 2629 72 403 105563 316396 657 135 789 791 1865215 1572448 1865215
Zahlentafel 4. Die Roheisenerzeugung der U.d.S. S.R. in den Jahren 1913, den Rest von 3505t oder 0,1 %
1925/26 und 1926/27 (in t zu 1000 kg). lieferten die Ssutschangruben bei
W ladiwostok im Fernen Osten.
1926/27 ) _
. . 1913 1925/26 B. H ittenindustrie.
Industriegebiete ) . . davon Im W irtschaftsjahre 1926/27
insgesamt insgesamt ; . .
9 INSgesamt prischerei- GieRerei-  Sonder- GuBwaren waren inderV.d.S.S.R .49 HUt-
roheisen roheisen  roheisen 1. Schm. tenwerke in Betrieb, die insge-
. samt 2 953 514 t Roheisen er-
UKFaing. ..o 2882487 1670823 2220827 1687700 465 698 67 429 dd ; % d
Ural 901715 483112 576442 431 128 122896 14848 7570 zeugten und dam itetwa70% der
Zentrum. 193 284 42150 138 253 30577 102 272 5404 Spitzenleistung im Jahre 1913 er-
Wijatka .. 16 225 10 941 7333 4401 2566 366 reichten;gegeniber dem Vorjahr
i 222 375 '
Krim, Kaukasus, Sibirien 10 907 10 659 1899 8683 77 nahm die Roheisenerzeugung um
Insgesamt | 4 216 086 2217933 2953514 2155705 702 115 82 354 13 340 33 % zu (Zahlentafel 4). Von
der Gesamterzeugung entfielen
Zahlentafel 5. Erzeugung an Eisenlegierungen der 702 115t oder 32,6% auf GieRereiroheisen. An Sonderroheisen
U.d.S.S.R. (in t zu 1000 kg). wurden hauptsdchlich Eisenlegierungen, vor allem Ferroman-
1913 1924/25 1925/26 1926/27 gan un‘d Spiegeleisen (Zahlentafel 5)_ hergestellt.
Die Rohstahlerzeugung belief sich auf 3587 822 t und
Gesamterzeugung. 83 168 25078 60 858 66 200 tiberstieg dam it die Vorjahrsleistung um 23 % . An die Erzeugung
davon: des Jahres 1913 kam sie bis auf 81 % heran (Zahlentafel 6).
Ferromangan 25 568 15 560 26 879 32 647 An W alzeisen wurden 2 730547 t hergestellt, wom it gegen
Spiegeleisen... 49 046 5741 29 368 29 233 _ ) _ ro ' 9eg
Silikospiegel 3096 714 429 _ das Vorjahr eine Steigerung von 21 % erreicht wurde; gegeniiber
Silikomangan.. — 30 — — der Herstellung von 1913 erreichte das Berichtsjahr 77,8 %
Ferrosilizium. 4953 3033 41 4313 (Zahlentafel 7). Am weitesten im Rickstande ist die Herstellung
Ferrochrom... 505 — — —

Die M anganerzférderung ging
die Ausfuhr hatte dagegen eine Zunahme von
zu verzeichnen.

im Berichtsjahre um 5 %
16,6 %
um fast

zurick,
In Nikopol stieg die Roherzféorderung
10% ;da aber im allgemeinen &rmeres Erz geférdert wurde, sank
das Ausbringen an aufbereiteten Erzen um 1,3 %, auch der Ver-
sand und die Ausfuhran Nikopolerzen erlitten eine Einschrankung
von 8,5 bzw. 5,6 % (Zahlentafel 2). die
Forderung nur 81,4% der Vorjahrsleistung, an verhittbaren
Erzen sogar nur 68,4 % ; der Versand Uberstieg jedoch die Férde-

In Tschiaturi erreichte

rung um 127 316 t und nahm gegentberdem Vorjahrum 25 %
In Tschiaturi wurden planmaBRige Betriebseinschrankungen vor-
um mit den groBen Haldenvorraten sowohl auf den
Station

Zu.

genommen,
Gruben und der Tschiaturi selbst als auch
hafen Poti aufzurdumen.

Die Chromeisenerzforderung erfuhr ebenfalls eine starke
Einschrankung, weil vom Vorjahr noch groRBe Haldenvorrédte
nachgeblieben waren; sie ergab 19 294 t, gegen 30 362 t im yor-
jahr. An W olfram konzentrat wurde etwas mehr als im Vor-
jahr gefordert (38,41 t Konzentrat mit 60 bis 70%
38,05t mt 67 bis72% W O,), an
M olybdadnkonzentrat etwas
weniger (3,77 t mit 85 bis 87 %
Mo S2gegens,o21m it 88%Mos 2).
Die M agnesitférderung ergab
mit 106 583 t eine neue Steige-
rung von 3,5 % (gegen 1030171);
auBerdem wurden 77 211 t Ma-
gnesitsand geférdert.

Die Kohlenférderung er-
reichte mit325305721(111,8 %)
die Forderung des letzten Vor-
kriegsjahres (1913: 29 093 706 t),
und Vorjahr
26,2% (Zahlentafel 3); hinterder
bisherigen Hdéchstleistung im
Jahre 1916(34 482 135t) blieb die
Foérderung des Berichtsjahres nur

im Ausfuhr-

W 03 gegen
Zahlentafel 6.

Industriegebiete

Ukraine und Krim
Ural
Zentrum und Wolga
Nordwesten und W jatka
Kaukasus und Sibirien

Insgesamt

Uberholte das um

Zahlentafel

7. Leistung

um 5,7 % zurick. Der Forde- 1596 900
rungszuwachs entfiel hauptséch- 1925/26 967 800
lich auf das Donezgebiet, dessen 1926/27 1226 031
Anteil an der Gesamtforderung
im Berichtsjahr 76% gegen 72% im Vorjahr und 87 % im Jahre
1913 betrug. Bemerkenswert ist der verhaltnism aB8ig hohe Anteil
von Anthrazit — 22 % — und Braunkohle — 8 % an der
Gesamtforderung gegen 16,5 % und 3,5 % im Jahre 1913.

Die Kokserzeugung stellte sich auf 3328 237 t und ergab
eine Steigerung gegen das Vorjahr (2 774500t) um 20% . Von der
Gesamterzeugung entfielen 3 154571 t oder 94,5% auf das

Donezeebiet, und 170 Ifil t nrlpr 5 X<\/ auf das Kusnezkbecken;

von Grobblechen und Schienen, welche nur wenig tber die H alfte
der Vorkriegsmenge erreichte; die Herstellung von Dacheisen
dagegen ergab 81,7 % und die Herstellung von W alzdraht sogar
101 % der Vorkriegserzeugung.

Zum Ende des Jahres 1926/27 waren 55 Hochofen im Be-
trieb gegen 57 zu Ende des Vorjahres; durch die Stillegung alter
und Inbetriebnahme neuer gréBerer Hochofen konnte die Tages-
leistung der Hochéfen des groBten Trustes ,Ingostal“ auf 257 t
gegen 246 t im Vorjahr gesteigert werden; im Ural erhéhte sich
die Leistung der mit Koks betriebenen Hochdéfen auf 95 t (i. V.
80,5 t) und derjenigen mit gemischten Brennstoffen (Kohle und
Koks) auf 85 t (47 t).

In den Hittenwerken wurden 4921904 t und
262 063 t Manganerz verbraucht. Da die sudlichen W erke etwas
minderwertigeres Erz verschmelzen muRten, stieg der Erzver-
brauch je t Roheisen von 1,55 t (1925/26) im Berichtsjahre auf

Eisenerz

1,59 t.
je t

1,16 t je t Roheisen gegen

Roheisen.

Im Ural blieb der Erzverbrauch unverdndert mit 1,92 t

Der Kok

sverbrauch der sidlichen W erke betrug
1,19 t im Vorjahr; im Ural hielt sich

der Brennstoffverbrauch je t Roheisen auf 1,2 t.

1913
insgesamt

2692 087
912 366
450 450
265 356
115 445

4 435 704

der W a

Formeisen Grobblechej Dacheisen

460 800
240 853
297 044

Die

um 5 und erreichte zum Ende des Jahres 162;
14 Bessemerbirnen
sich auf den studlichen Werken von
im Berichtsjahr.

0,409 t

Rohstahlerzeugung dert.d.S.S.R. in

t zu 1000 kg),

den Jahren 1913, 1925/26 und 1926/27

1926/27
. 1925/26 . davon
insgesam .
insgesamt Siemens- Bessemer- o1 iiostahl
Martin-Stahl stahl
1580 791 2092 869 1750 735 340 533 1601
760 300 847 078 846 576 502
435 324 498 385 490 867 7 518
128 659 136 253 135 797 456
5875 13 237 13 092 . 145
2910 949 3587 822 3 237 067 340 533 10 222
lzwerke der LT.d. S.S.R. in den Jahren 1913,
Schienen Bandeisen Walzdraht Sonstiges Zusammen
398 200 645 400 51 400 218 100 138 200 | 3 509 000
283 528 320 455 21 247 209 625 20fi 414 2 249 922
326 827 343 845 36 760 220 374 279 666 2 730 547
Zahl der Siemens-M artin-O efen vergréBerte sich

An
verbraucht

in Betrieb.

Schrot wurden je t
(gegeniber 0,472 t

auBerdem waren
Das Tagesausbringen vergroBerte
62,7 t (1925/26) auf 66,3 t
Siemens-M artin-Stahl

im Vorjahre); dement-

sprechend stieg der Roheisenverbrauch im Berichtsjahr auf 0,6531
(i. V. 0,608 t).
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W irtschaftliche

Die Lage des deutschen E isen

l. RHEINLAND UND WESTFALEN. — Die Lage in d
Eisenindustrie war wahrend der Berichtszeit vom Eisenkampf be-
herrscht, dessen grundséatzliche Bedeutung daher nochmals her-
vorgehoben seil). Zunachst muB deutlich ausgesprochen werden,
daR°der offene Kampf, so harter den einzelnen treffen mag, nach
Lage der Dinge unvermeidlich Die Notwendigkeit des
offenen Kampfes ist zwanglaufig durch die Politik der fortge-
setzten Lohnerhdhungen herbeigefihrt worden, welche die Ge-
werkschaften ohne Ricksicht auf die wirtschaftliche Lage unent-
wegt treiben. Es stand nicht im freien Ermessen der Eisenindu-
strie, den Kampf zu vermeiden, sondern sie wurde durch die immer
stirker werdende Abkehr der Gewerkschaften von wirtschaftlicher

war.

Handlungsweise seit langem schrittweise hierzu gezwungen. Nur
Uber den Zeitpunkt des Kampfbeginns konnte man im unklaren
sein; es hing lediglich vom Verlauf der Konjunktur ab, ob er

friher oder spater erfolgte. In jedem Falle muBte der Kampf als
letztes M ittel zur Abwehr offenkundig untragbarer Forderungen
dann einsetzen, als eine weichende Konjunktur die Forderungen
der Gewerkschaften als glatten Hohn
Ueberlegung erscheinen lieB. Nur eine oberflachliche oder gewollt
wirtschaftsfeindliche Betrachtung kann bei dieser Lage den Kampf
als eine ungerechte Harte, durch die Schwerindustrie
leichtfertig vom Zaun gebrochene Machtprobe ansehen. Wer den
Dingen auf den Grund geht, kommt unter keinen Umstdnden an
der Feststellung vorbei, daB es sich hier um nichts anderes als um
die notwendige Sicherung der dringendsten Voraussetzungen fir
die Erhaltung unserer W irtschaft handelt.

Als die Eisenindustrie die Aussperrung vollzog, stand fur
sienichtdie unmittelbare W ahrung der eigenen Belange im Vorder-
grinde, sie faBte vielmehr ihren EntschluR bewuRt als Vor-
kampfer der ganzen W irtschaft fir den Sieg der W irtschaftsVer-
nunft zum Besten unserer politischen und wirtschaftlichen Zu-
kunft. Die Eisenindustrie will die Grundlagen unserer W irtschaft,
die seit Jahr und Tag durch Staat und Gewerkschaften dauernd
geschmaélert, verschoben und erschittert werden, klarer Ent-
scheidung endlich festigen. Man kann nicht ungestraft aus einer
kapitalschwachen und an das Ausland verschuldeten W irtschaft
immer und immer wieder zusatzliche Leistungen an den Lohn-
fonds herauspressen, zumal wenn diese verarmte und Uberlastete
W irtschaft den breiten Massen schon seit geraumer Zeitauf wich-
tigen Gebieten eine Lebenshaltung verm ittelt, die iber Vorkriegs-
héhe liegt, wie der gestiegene Fleisch-, Weizen-
brauch beweist.

auf jede wirtschaftliche

als eine

in

und Tabakver-
Es gibthiereine unverriickbare Grenze, die durch
das natiirliche W irtschaftsgesetz gezogen ist und die auch keine
Gewerkschaftsmacht und kein Schlichterspruch zu verschieben
vermag. W ir stehen heute an dieser Grenze. Der Beweis dafir
liegt in der handgreiflichen Tatsache, daB die W ettbewerbskraft
des deutschen Erzeugnisses — von Sondergebieten abgesehen —
immer unzureichender wird. Bei Eisen und Kohle
zulanglichkeit der W ettbewerbskraft besonders
sind untrigliche Anzeichen vorhanden,
Absatzmodglichkeiten
wobei nur an die

ist diese Un-
deutlich. Hier
daB die Einengung der
in naher Zukunft noch weiter gehen wird,
steuerlichen EntlastungsmalBnahmen der eng-
lischen Regierung erinnert sei oder an die Schutzzollbestrebungen
in aller Welt bei gleichzeitiger deutscher ,Zollsenkungsaktion®.
AuBerdem fehlt jede begrindete Hoffnung, da in absehbarer Zeit
eine steuerliche und sozialpolitische Entlastung der deutschen Er-

zeugung erfolgen wird, vielmehr lassen die neuerliche Erweite-
rung der Kurzarbeiterunterstitzung und der Fehlbetrag im
Reichshaushalt das Gegenteil befirchten. Das alles beweist

zwingend, daR jede neue Lohnbelastung ein Verbrechen
serer wirtschaftlichen Zukunft ist.

Die Folgerung aus diesen Zusammenhéangen laRt sich ganz
einfach und natirlich auf diese kurze Formel bringen: W enn ein
schwer verarmtes und verschuldetes Volk aus Verarmung und
Verschuldung herauskommen will, kann es sich keinen gréBeren
Lebensaufwand gestatten als

an un-

in friheren gtlnstigeren Verhalt-
nissen. Das gegenteilige Verfahren geht auf Kosten unserer W irt-
schaftskraft und Selb-
standigkeit. ein, diese Binsenwahrheiten
ihrer Geltung fiir den Einzelhaushalt anzuzweifeln.

unserer wirtschaftlichen
Es fallt niemandem

und politischen
in
D afB sie aber
ebenso zwingend fir ein ganzes Volk gelten, dartiber scheint sich
die breite Oeffentlichkeit,
wirtschaftsfeindlich denkt,

die ja in Deutschland grundséatzlich

durchaus nicht klar zu sein. Bei den

Gewerkschaften und den maBgebenden amtlichen Stellen kann
Xx) Ueber den bisherigen Verlauf des Arbeitskampfes vgl.
St. u. E. 48 (1928) S. 1611/6 u. 1701/4.
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marktes im November 1928.

man nur annehmen, daR sie diese Zusammenhénge nicht sehen

er

wollen. Denn man kann doch nicht glauben, daB die Gewerk-
schaften und die amtlichen Stellen an sich die wirtschaftlichen
Notwendigkeiten schlechter dbersehen als breite Kreise der

Arbeiterschaft selbst, die itber den Augenblick hinausdenken und
deshalb mitdem Handeln der Gewerkschaften nichteinverstanden
sind.

Tatsachlich bekommt ja auch das ganze Vorgehen der Ge-
werkschaften erst dann einen Sinn, wenn man es machtpolitisch
erklart, d. h. wenn man in ihm eine Erscheinungsform des Macht-
strebens der marxistischen Kréafte in Staat und W irtschaft sieht.
Solange man nicht durch die Oberflache der Erscheinungen hin-
durch die Endziele der engen Zusammenarbeit und der wechsel-
seitigen Unterstitzung von Gewerkschaften und politischen Links-
parteien restlos erkennt, ist eine dauernd wirksame Abwehr und
eine entscheidende W endung zum Besseren nicht mdéglich. Ein-
wandfreie Zeugnisse fur diese Endziele liegen genigend vor, von
denen wirnur zwei anfihren: ,Das Proletariat muR die Staats-
macht zur Verwirklichung des Sozialismus erobern.“ (Der jetzige
Reichsfinanzminister Dr. H ilferding auf dem Kieler Parteitag
der S.P.D.) —m ,Dieser Kampf ist eine wichtige
Kam pfe Produktionsm ittel
der ZusammenstoB

Etappe im
iberhaupt,
seine ge-
Bedeutung Lébe zum
Und in diesem Kampf um den ,Besitz der Pro-

um die Eroberung der

um den Besitz der

Uber diesen aktuellen

besitzt.”

hinaus
waltige (Reichstagsprasident
Eisenkampf.) —
duktionsm ittel*, ~Staatsmacht zur Ver-
die Gewerkschaften
von Staats wegen unterstitzt:
lastung der Gewerkschaftskassen durch Anerkennung der Be-
durftigkeit auch bei den Organisierten. Es konnte nicht aus-
bleiben, daR sich der Erfolg dieser MaRnahme schlagartig in dem
Stellungswechsel der gewerkschaftlichen Verhandlungsfihrer
zeigte, der am 19. November zur Vertagung der
handlungen fiuhrte.

Durch diesen Umfall der Gewerkschaften war die Lage wie-
derum vollig verfahren, so daR auch
versuchen des Regierungspréasidenten
zu winken schien.

wirklichung des Sozialismus“

dem Geld der Steuerzahler

werden m it

Ent-

Einigungsver-

erneuten Vermittlungs-
Bergemann kaum Erfolg
Hierin durfte auch der Grund liegen, der die
Reichsregierung bestimmt hat, in den Arbeitskampf einzugreifen
und einen beiden Teilen genehmen Schiedsmann zu bestellen, als
den sie den Reichsinnenminister Severing vorschlug. Nach der
von Reichskanzler M dller Einigungs-
grundlage sollen sich beide Parteien vorbehaltlos damit einver-
standen erklaren, daB 1. Severing die Vermittlung tbernehme
und daB 2. der neue Schiedsmann eine Entscheidung treffe, gegen
die es keine Berufung gebe.

Hermann vorgesehenen

Die Arbeitgeber haben trotz nahe-
liegenden Bedenken, Reichsminister Severing m it dieser Aufgabe
zu betrauen, dem Vorschldge des Reichskanzlers
stimmt, wahrend die Gewerkschaften

verstandnis

sofort zuge-
ihre Zusage von dem Ein-
Beirats- und Bezirkskonfe-
renzen abhéngig machten, die dann am folgenden Tag erfolgte.
Gleich nach Bekanntwerden der Zustimmung der Gewerkschaften
hat der Arbeitgeberverband die Aufhebung der Aussperrung
beschlossen, womitder Eisenstreit praktisch beendetist. Hoffent-
lich bertcksichtigt der endgiltige Schiedsspruch, der
neben der Lohnfrage gleichzeitig die Arbeitszeit regeln soll, die
berechtigten Belange der Eisenindustrie ausreichend und sichert
dadurch den Arbeitsfrieden fir ldngere Zeit.

ihrer Hauptvorstands-,

neue und

So sehr diese Wendung der Dinge an sich zu begriBen ist, so
darf man leider doch in dem Eingreifen der Reichsregierung keine
Gesinnungsanderung gegeniber ihrer bisherigen W irtschafts- und
Sozialpolitik erblicken, sondern héchstens die Erkenntnis dessen,
daB die Lage durch das Verhalten des ReichsarbsitsministersW issel
vollig verfahren war und die Regierung dem weiteren Verlauf der
Dinge nicht langer tatenlos gegeniberstehen konnte. Unwillkir-
lich drangt sich hier die Frage auf, ob sich namentlich der Reichs-
arbeitsminister gar nichtdartiber klar gewesen ist, von welch unge
heurer Tragweite es sein muBte, daR er es durch die Verbindlich-
erklarung eines wirtschaftlich untragbaren Schiedsspruches zur
Aussperrung von 225 000 Arbeitern und dam it zum Stilliegen so
zahlreicher und groBer Eisen- und Stahlwerke kommen lieB ? Im
Aussperrungsbereich der Nordw estlichen Gruppe, also in einem Ge-
biet, das sich bei W esel
Disseldorf bis Hamm i.W .erstreckt, und zwarndérdlich der Lippe,

106
Diese

im groBen und ganzen vom Rhein und

stidlich etwa der Ruhr folgend, sind von den vorhandenen
Hochéfen vor der Arbeitsaussetzung 60 in Betrieb gewesen.

60 Hochofen sind nunmehr sam tlich gedam pft, ebenso wie
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Wirtschaftliche

alle Stahl- und W alzwerke stilliegen. W as das in bezug auf
diedeutsche Gesamterzeugung an Eisen und Stahl bedeutet, ergibt
sieh aus der Tatsache, daR jerund 80 % der Roheisen und Stahl-
erzeugung sowie fast 77 °0derW alzwerkserzeugung auf Rheinland-
W estfalen entfallen. Die Unabwendbarkeit einer derartigen Ent-
wicklung mufBte sich der M inister genau vor Augen stellen, ebenso
wie die Notwendigkeit ihres W eitergreifens auf das ganze W irt-
schaftsleben. Die an die GroBeisenindustrie liefernden und die von
ihr beziehenden Industriezweige sind denn auch bereits stark in
M itleidenschaft gezogen worden. Im Ruhrkohlenbergbau mufBten
statt der durchschnittlich 7655 arbeitstaglichen Feierschichten
in der Zeit vom 1. bis 8. November arbeitstaglich 31 000 Feier-
schichten eingelegt werden. Um zu zeigen, was das auBer fur die
Bergleute auch fiir Handel und W andel des betreffenden Bezirks
ausmacht, sei erwahnt, daR bei einem durchschnittlichen Schicht-
lohn von 8,75 J|J( schon diese 31 000 Feierschichten je Arbeits-
tag einen Lohnausfall von rd. 270 000 JLM verursachen. Fir den
Monat zu 25 Arbeitstagen ergibt das 6 750 000 Ji.K Lohnausfall
allein bei den Kohlenbergleuten. Der
notleidende

schon schwer
Sieg, Lahn und Dill, der
anerkanntermafen bereits in einer so verzweifelten Lage ist, dafl

ohnehin
Eisenerzbergbau an der

sein Zusammenbruch nur noch durch Frachtzugestdndnisse oder
durch staatliche Beihilfe verhindert werden kann, hat zahlreiche
Gruben stillegen und etwa 4000 Arbeiter entlassen miissen. Auch
der Maschinenbau, soweit er nicht ohnehin ruht, hat zum Teil
aus Rohstoffmangel nicht im Betrieb bleiben kénnen und ist zu
Arbeiterentlassungen geschritten, und das gleiche gilt fir die
Kleineisenindustrie. Die Herstellung feuerfester Erzeugnisse ist
stark rucklaufig geworden, und die Schrotbetriebe haben grofe
EinbuBen erlitten. Die Kalksteinbriche und Kalkbrennereien
haben ebenfalls den Betrieb verringern oder gréRtenteils aufgeben
missen, ebenso wie noch manche anderen Industriezweige min-
destens eingeschrankt arbeiten. Der Landwirtschaft steht nur
wenig Thomasschlacke und Ammoniak zur Verfigung. Aller und
jeder Verbrauch bis hinein in das kleinste Geschaft und bis zum
geringsten Baubedarf ist beeintrachtigt, die Reichsbahn kann
daher viele ihrer Lokomotiven des Bezirks in den Schuppen und
einen groBen Teil ihrer Giterwagen in den Aufsteilgleisen unter-
bringen. Der gesamte Rickgang des Eisenbahnverkehrs im Be-
zirk wird mit 18 bis 20 % angesehen. Im Eisenbahndirektions-
bezirk Essen fallen taglich 210 Guterzige aus, im Elberfelder
Bezirk taglich 90. Der Schiffahrtauf dem Rhein und den Kandlen
sowie der Seeschiffahrt gehen groBe Beférderungsmengen an Erz
und Eisen verloren, die dam it auch dem Umschlagverkehr in den
Héafen fehlen. Wenn man nun daran
bei einem groBen

denkt, daB beispielsweise
M onatsverdienste fir den
Durchschnitt der Belegschaften einschlieBlich der Jugendlichen
bis August 1928 auf 231 JIJI| gestiegen sind, obwohl die Ar-
beitszeit stark verkirzt wurde und die Erzeugungs-
leistung je Kopf sich verringerte— ein Durchschnittsein-
kommen, das auch vor der Kritik des Arbeitsministers bestehen
dirfte—,dann ist wohl die Frage berechtigt, ob trotz des erwéahn-
ten monatlichen DurchschnittsVerdienstes von 231 JI.K die Not
wirklich so groR war, daB man die Mehrforderungen stellen und
nach deren

Hittenkonzern die

begrindeter Ablehnung es zu den unibersehbaren
Folgen und Nachteilen des Schiedsspruches sowie zu dessen \ er-
bindlichkeitserklarung statt

eine Verstandi-

unbedingt kommen lassen m uRte,
unter allen Umstdanden zu schlichten, d. h.
gung herbeizufihren.
Ueber die allgemeine Lage der deutschen W irtschaft seien
noch folgende Angaben gemacht:
Seit Oktoberbeginn nahm die
dauernd zu.

Zahl der Erwerbslosen
Die Zahl der Hauptunterstitzungsem pfanger in der
Arbeitslosenversicherung 577 093 am 1. Oktober auf
593 589 am 15. Oktober und dann weiter auf rd. 671000 Ende
Oktober und gar auf 805000 am 15. November. In der Krisen-
unterstitzung wuchs die Zahl der Hauptempfdnger von 86 852
am 1. Oktoberauf89 703 am 15. Oktoberund weiter aufrd. 93 000
Ende Oktober bis zum 15. November auf 99 100. Das Landes-
arbeitsamt Rheinland sagt zum Stande der unterstiitzten Arbeits-
losen in seinem Bezirk (am 1. November 121 750, am 15. November
143 000 insgesamt in der Arbeitslosen- und Krisenunterstiitzung),
die Zunahme in der zweiten Oktoberhéalfte betrage 8841, bis M itte
November 68 000, der Abgang bis zu letzterem Zeitpunkt 49 <00,
und dieser Gesamtstand sei gegen den 1. 1927 um
43 000 Personen hoher. Im Zusammenhang damit sei erwdhnt,
daB Ende Oktober 1927 als Hauptunterstitzungsem pfanger in
der deutschen Erwerbslosenversicherung 339 982 und in der
Krisenfiirsorge 112 719 versorgt wurden. Am 15. November 1927
waren dies 392569 und 126 027. Das waren also gegen obigen
Stand vom 31. Oktober 1928 764 000 — 452 701 = 311 299 Per-
1927 gegen 1928
385504 weniger. Das Landesarbeitsamt

stieg von

November

sonen weniger am 15. November
904 100 — 518 596 =

damals

Bundschau.
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Rheinland sagt weiter u. a. in seinem Bericht, bei ldngerer Dauer
der Aussperrung im Nordwestbhezirk rechne man mit erheblicher,
im Umfang nicht abzusehender Ausdehnung der sogenannten
m ittelbaren Arbeitslosigkeit, was leider allzu natirlich ist.

In der GroRhandels meBzahltrat keinenennenswerte Aen-
derung ein; der Oktober-Durchschnitt ergab 1,401 gegen 1,399 im
September. Ebenso wares mitderLebenshaltungsmeBzahl,
die fir Oktober mit 1,521 erm ittelt ist, gegen 1,523 im September.
Die Zahl der Konkurse ging von 552 im Awugust weiter auf
530 im September zurick, ebenso die Zahl der W echselproteste
von 6838 im August auf 6750 im September.

Die Entwicklung des AuBenhandels
unerfreulich.

blieb nach wie vor
Es betrug (ohne die Reparationslieferungen):
Deutschlands

G«samt- Gesamt- Gesimt-

Waren- staren- Wareneinfuhr

einfnhr ausfihr I'eberschufl

in Millionen JLM
Januar bis Dezember 1925 12 428,1 8 798,4 3629,7
M onatsdurchschnitt 1037,4 732,6 304,8
Januar bis Dezember 1926 9 950,0 9818,1 131,9
M onatsdurchschnitt 829,1 818,1 11,0
Januar bis Dezember 1927 14 142.9 10218,7 3924,2
M onatsdurchschnitt 1178,6 851,6 327,0
Dezember 1927 . 1257,0 953,0 304,0
Januar 1928 1358.2 862,0 493.2
Februar 1248,5 942,2 303,3
M 8T Z i 12239 1022,1 207,8
A P Tl 1174.7 923,8 259,9
M ai 1085,8 895,3 190,5
Juni 1108.4 893,0 215,4
Juli 1182,5 914,1 263.4
A U QU ST 1083,4 1025,8 57,6
September 1088,2 1053,5 29,7
O ktober. 12133 949,8 263,5
Die Ergebnisse des deutschen AwuBenhandels im Oktober

konnen nur bedingt mit denen der Vormonate verglichen werden.
Es ist dies eine Folge der mitdem 1. Oktober wirksam gewordenen
neuen Vorschriften fur die Anmeldung zur AuBenhandelsstatistik.
Bisdahin wurde der W ertder Einfuhr nochgeschéatzt, wéahrend
er jetzt angemeldet werden muB, wie das bei der Ausfuhr
schon langst der Fall war. Es kann sein, daR sich daraus die Ein-
fuhrsteigerung im O ktobererklart. Anderseitsistzu beachten, daB
die GUber Hamburg gehende Ausfuhr jetzt zum Zeitpunkt des
Ueberganges iberdieauf See liegende Grenzeangeschrieben wird,
gegeniber der bisherigen Anmeldung bei Uebersehreitung der
Freihafengrenze. Daraus kann sich eine Verminderung der
Ausfuhr ergeben, und beides zusammen kann die Steigerung des
Einfuhriberschusses von 29,7 Mill. im September auf 263,5 Mill.
im Oktober zur Folge haben. Aber selbst wenn das eine wie das
andere zutrifft, steht doch jedenfalls fest, daf auch der Oktober
wieder mit einem sehr bedauerlichen Einfuhriberschuf abschlieRt.

Die Ruhrkohlenférderung an den 27 Arbeitstagen des
Oktobers hatte mit 10 185513 t oder arbeitstdglich 377 241 t die
des Septembers von 25 Arbeitstagen mit9 141 2781 und 365 6511
Uberholt. Nicht ganz so war es mit der Kokserzeugung von
2 498 746 t gegen 2 426 082 t im Vormonat, die sich im Oktober
auf taglich 80605 t, im September aber auf 80 869 t stellte.
Die Gesamtzahl der im Ruhrbergbau beschaftigten Arbeiter hatte
von 371 194 Ende September auf 370 308 bis Ende Oktober
weiter abgenommen. Infolge Absatzmangels mufBten 206 686
eingelegt werden, gegen 253 164 im Vormonat.
Die Kohlenvorrate erhdéhten sich im Oktober von 2,70 auf
2,86 Mill. t. Unverziglich mit Novemberanfang begannen sich
aberdie bereits erwdhnten Auswirkungen der Stillegung der Eisen-
und Stahlwerke der Nordwestgruppe auf den Ruhrkohlenbergbau
empfindlich geltend zu machen.

Feierschichten

Im Oktober betrug die deutsche Erzeugung an Roheisen
1015 895 t, an Rohstahl 1306 338 t, an W alzerzeugnissen
1031 891 t, gegen 985413, 1189 521 und 940 797 t im Sep-
tember. Der AuBenhandel in Eisen und Stahl (einschl. der Re-

parationslieferungen) entwickelte sich im Oktober unter Beriick-

sichtigung des Uber die GesamtauBenhandelsstatistik Gesagten

Deutschlands

in 1000 t
Januar bis Dezember 1925 1448 3548 2100
M onatsdurchschnitt o 120 235 175
Januar bis Dezember 1926 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitto . 105 445 340
Januar bis Dezember 1927 2897 4531 1634
M onatsdurchschnittu..... 241 378 137
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Deutschlands
Einfuhr  Ausfuhr U’é\g':rfsuchh:ﬁ
in 1000 t

Dezember 1927 232 353 121
Januar 1928 262 363 101
Februar 240 390 150
M érz 248 435 187
April 246 413 167
M ai 186 398 212
Juni 177 453 276
JU i 183 466 283
August 196 506 310
September 177 481 304
Oktober 165 416 251

Durch die Aussperrung ist die Absatzmo6glichkeit von W alz-
Beriehtsmonat natirlich erheblich eingeschrankt
worden. Trotzdem ist es aber nicht etwa vermehrter Be-
schaftigung der in Betrieb gebliebenen Saar- und mitteldeutschen
W erke gekommen, obschon der Ansturm auf W are von den noch
arbeitenden W erken gro war und selbst Frachtnachteile in Kauf
genommen wurden. Die Nachfrage war auch dadurch ruhiger,

eisen im

zu
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48. Jahrg. Nr. 49.

der Bedarf namentlich an Stab- und Formeisen nachlieR. Die
Eisenverbraucher, soweit sie in Betrieb blieben, aber nicht
laufend die notigen Eisenzufuhren erhielten, muBten bis aufs

dauBerste von den Vorraten zehren. Infolge des Stilliegens der
W erke ist eine Befestigung des Ausfuhrmarktes geférdert worden,
wenngleich trotz guter Beschaftigung der Awuslandswerke von
Preissteigerung nicht gesprochen werden kann.

Ueber Einzelheiten der M arktlage ist noch folgendes zu be-

einer

merken :

Der GiterverkehrderR eichsbahn
berhéalfte in gleicher Starke an, der Kohlenversand fur
brandzwecke sowie fiir die Zuckerindustrie setzte starker ein, der
Kartoffel- Zuckerribenverkehr war lebhaft. Im Bezirk
Essen wurden im Tagesdurchschnitt gestellt fir A-Giter 25 500
(zu 10 t), fur D-Giiter 6500 (zu 10 t), an G-W agen 2900 und an
Sonderwagen 800. Die Aussperrung brachte
Bezirk erhebliche Verkehrsverluste. Die Gestellungszahlen
waren in der ersten Novemberhdalfte fur A-Giter 24 500 (zu 10 t),
fur D-Giter 3200 (zu 10 t), fir G-W agen 2300 und fir Sonder-
wagen 300. der letzten Woche hat sich der Kohlenverkehr
wieder etwas gehoben, der Umschlag in den Duisburg-Ruhrorter
Héafen betragtz. Zt. etwa 60 000 t. Ein groBer Teil Zeitarbeiter ist

hieltinderzweiten Okto-

Haus-

und

dann dem Essener

In

daR entsprechend der Jahreszeit die Bautatigkeit und damit entlassen. Der Wagenumlauf hat sich verlangsamt.
Zahlentafel 1. Die Preisentw icklung in den M onaten September bis November 1928.
1928 1928
September Oktober November September Oktober November

Kohlen und Koks: JLK je t JLK je t JLK je t JLK je t JLK je t JLK jet
Flaramférderkoblen 16,70 16,70 16.70 Stahleisen, Siegerlander
K okskohlen 18,10 18,10 18.10 Qualitat, ab Siegen 85— 85— 85—
Hochofenkok 21,45 21,45 21,45 Siegerlander Zusatzeisen, ab
GieRereikoks.. 22,45 22,45 22,45 Siegen:

Erze*: [ 1 Y— 96— 96— 96,—
rzer meliert . 98,— 98— 98,—
Roh__spat (tel quel) . . .. 14,70 14,70 14,70 otaii . . 100,— 100 — 100,—
Ge;o_steter Spateisen- Kalt erblasenes Zusatzeisen

StRIN 20,— 20 — 20,— der kleinen Siegerlander
Manganarmer oberhess. Hitten, ah Work:
Brauneisenstein ~ ab weil 105,— 105,— 105,—
Grube (Grundpreis auf meliert 107,— 107, — 107 —
B il Mol e S
K . Spiegeleisen, a iegeir:

NASSE) v 9,80 9,80 9,80 P e 35 Mangan 99— 99,— 99,—
Manganhaltiger Braun- o—in of ’ 104, — 104,— 104 —
eisenstein: o P, ' ' .

10—12 % [ 109,— 109,— 109, -
%‘ gor{e ab Grube . ﬁgg ﬁgg 12,80 Temperroheisen, grau, groB3es
. Sorte ,, , , 11,30 Format, ab Werk 93,50 93,50 93,50
3. Sorte ,, ., . 7,80 7,80 7,80 : ohai
Nassauer Roteisenstein GieBereiroheisen HI. Luxem-
. " ita i . 7 — 71—
(Grundpreis auf Basis burger Qualitat, ab Sierck
von 42% Fe u. 28% Ferromangan 80 %, Staffel 71-
: ' + 2,50 JLK, frei Empfangs-
SiOg) ab Grube : 9.80 9.80 9,80 STAtION oo 270—280 270— 280 270—280
Lothr.  Minette, Basis fr. Fr fr. Fr fr. Fr Ferrosilizium 75 %2) (Skala
o . . .
32% Fe ab Grube 27_ bis 29 2? PIS 29 27 bis 29 7,— JUC), frei Verbrauchs-
je nach Qualitat — Skala 1,50 Fr STAtioN o 413—418 413—41S 413—418
Briey-Minette (37  bis Ferrosilizium 45%" (Skala
3% fe), Basis 35% Station ) fret Verbrauchs- 250—260 250—260 250—260
Fe ab Grube. . 34 bis 36 SkgzltabfsgeFr 34 bis 36 Ferrosilizium 10%. ab Werk 121,— 11— 121,—
Bilhao-Rubio-Erze:
Basis 50 % Fe cif Rotter- sh sh sh Vorgewalztes und gewalztes
) dam 19/6 bis 20/- 19/6 19/6 Eisen:
Bilbao-Rostspat: Grundpreise, soweit nicht
anders bemerkt, in Tho-
19/- 18/6 18/6 mas-Handelsgiite
Rohblocked . Aab Schnitt- 104,— 104,— 104,—
. . Vorgew.Blocke3) 1 punkt 111,50 111,50 111.50
- 18/9bis20/-  18/9bis20/-  18/9bis20/-  Kniippeld <+« (Dortmund 119 — 119— 119,—
Marokko-Rif-Erze: fur nachstjahr. Lieferung Platinen3 . Jod.Ruhrort 124, — 124'_ 124’_
Basis G % Fecif Rotter- . . . ! ’ ’
M e 23/— 23/— 23/- Otaneisen . . . 1 b|k:| 141/135:1) 141/1354) 141/135%)
Schwedische phosphorarme fur n ichstjahi. Lieferung rormeisen . . . ; ober- 138/132%) 138/1324) 138/1324)
Erze: Bandeisen .j hausen 164/160®) 164/1605) 164/160®)
j Basis 60 % Fe fob Kr Kr Kr Kesselbleche S.-M.»).* 188,— 188 — 188, —
N arvik .. 16,75 16,75 16,75 Dsgl. 4,76 mm u. dar- ’ !
nominell uber, 34 bis 41 kg ab
la hochhaltige Mangan- d d d Festigkeit, 25% Essen
Erze mit etwa 52 % Mn 1614 bis 16% 15 15 Dehnung . 160,— 160,— 160,—
Behalterbleche . . . 158,— 158 — 158 —

Schrot.  Frachtgrundlage Mittelbleche ab

ssen: ILK L ILK D) 3bisu.5mm \ Essen 165— 165,— 165,—
Spane 51,97 52,98 52,44 Feinbleche ) je nach
Stahlschro 58,38 58,29 54,25 1bisu.3mm \ Fracht- 160,— bis 165— 160,— bis 165— 165,— bis 170,—
Roheisen: unter 1 mm J grundlage ' '
GieBereiroheisen 86.50 86.50 Gezogener blanker Han-
. : . . 86.50
arein 1 @(m: Fediiy o a0 delsdraft....... 230,— 230, — 230,—
! _ : ; i Verzinkter Handclsdraht | 265 — 265, — 265,—
Hamatit /  hausen 87.50 87.50 87.50 Schrauben- u. Nieten. ' ’ '
Cu-armes Stahleisen, ab draht. S.-M Q
STEGEN oo 85 — 85— 85— Drahtstifie ... 247.50 247.50 24750
T PTaNHTE e @ 242.50 24250 242.50
werden den Beziehern in Torrne.n”~Tre'US znrio ~ A Ladung. 5,- JU ;
> Preiae fiir L"£erangen uber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhdht sich der Preis um 2 wg” Syndikat decken.
«) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 6) Frachtgrundlage Hombur~-Saar rip r-«~giki v, ’ o 1S 200 um
betrdgt der Preis 198,- Die Preise fiir Auslandserze im Monat November sind 5 s « I n S ’z u ** Landdampfke
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Am 1. Oktober sind die neuen internationalen Uebereinkom -
men tber den Eisenbahn-, Personen- und Gepéackverkehr und tuber
den Eisenbahnfrachtverkehr 23. Oktober 1924 sowie die
neue Deutsche Eisenbahnverkehrsordnung, die dem nunmehrigen
internationalen Befdérderungsrecht angepaft ist,

vom
worden in
Kraft getreten.

Der W asserstand des Rheins war im Berichtsmonat wesent-
lich giunstiger als im Vormonat. Infolgedessen konnten
Berg fahrenden Schiffe wieder ihre volle Last mitnehmen.

die zu
Die allgemeine Lage im Schiffahrts- und Speditionsgeschaft
stand unter dem EinfluB des Arbeitskampfesin der Eisenindustrie.
Die Kohlenverladungen nach Oberrheinstationen hielten sich auf
der Héhe der Vormonate. Der Kohlenversand, nach Holland
nahm zu. Schiffsraum wurde ausreichend angeboten. Die Fracht,
Grundlage Ruhrort— M annheim, betrug anfangs 1,20 JIJH, gegen
M onatsende 1,10 bis 1,15J)J( je t. Nach Rotterdam mufBten den
ganzen Monatiber 1,20 J1Jl jet einschl. Schleppen gezahltwerden.

Auf dem Kohlenm arkt hat die ginstige Entwicklung des

Syndikatsabsatzes, die im letzten Drittel des Oktobers eintrat,
durch die Awussperrung keine EinbuBe erlitten. Die Last der
auf Grund dieser MaBnahme erforderlich gewordenen starken
Einschrankung der Kohlenférderung und Kokserzeugung ruht

einzig und allein auf den Schultern der Hittenzechen, denen die
.Brennstoffversorgung der stillgelegten Betriebe
demgegeniber sogar ein gesteigerter
tragseingang zu verzeichnen, da die Beflirchtung,
kénne auf den
insbesondere

Beim
Auf-
der Ausstand
Bergbau Ubergreifen, einzelne Verbraucherkreise,
die Gaswerke, veranlaRte, sich etwas reichlicher
einzudecken, so daB m it einer Mehrbeschaftigung beim Syndikat
in Hohe von 2 bis 3 % gegeniber dem Vormonat gerechnet
werden kann. Hinsichtlich der jahreszeitlichen Einflisse ist zu
erwdhnen, daB in diesem Jahre die Abrufe der Zuckerfabriken
und der Landwirtschaft wegen der guten Ernte besonders stark
waren, daR die Nachfrage aus der Baustoffindustrie fruher als in
anderen Jahren aufhorte, und daR
ster Zeit ein gewisses

obliegt.
Kohlensyndikat war

in der Textilindustrie in jung-

des Bedarfs ist.
Lediglich in Brechkoks ist der Auftragseingang gegen den Vor-
monat erheblich zurickgeblieben. Es wird dies noch
herrschende milde W itterung und die aus den Sommermonaten
herrihrende gute Bevorratung der Kohlenhéandler zurtickgefiuhrt,
doch steht zu erwarten, daR beim Eintritt kélterer W itterung die
Abrufe um so reichlicher eingehen werden. Bei Gas- und Gas-
flam m kohlen herrschte inNuRB Ill und IV rege Nachfrage; bisauf
Stiickeund NuB 1l waren die Abrufe befriedigend. In Fettkohlen
entwickelte sich das Hausbrandgeschéaft starker, doch erlitt der
hierdurch hervorgerufene bessere Auftragseingang auf der anderen
Seite wieder Abbruch durch das Vordringen ausldndischer Kohle,
namentlich in den gelegenen Gebieten.
In ERkohlen war die Nachfrage nach EBnufB8 2 und 3 ziemlich
lebhaft; der Versand konnte der starken nicht
genligend entsprechen. K okskohlen waren infolge der durch
die Stillegung der Hittenwerke verursachten Einschrankung der
Kokserzeugung reichlich vorhanden und zwangen durch ihre
hohen W agenbestdnde die betroffenen Zechen zur Einlegung von
Feierschichten.

In Briketts der Auftragseingang etwas geringer. In
Koks blieb er in Hochofen- und GieBereikoks der gleiche wie im
Vormonat. Die Hoffnung, daR die auslandischen Hittenwerke
infolge Stillegung der Hochofen im Ruhrgebiet erhdhten Koks-
bedarf haben, hat sich bis jetzt nicht erfillt.

Der Versand der Siegerlander an die Ruhrhitten
stockt vollstandig. Da die auBerstande waren, die
Forderung auf Lager zu nehmen, sahen sie sich gezwungen, auch
ihrerseits den Betrieb einzustellen und die Arbeiter zu entlassen.
Der dadurch entstehende Awusfall wird spater nicht wieder ein-
geholt kénnen. Die in gutem FIluR befindlichen Ver-
handlungen tber HilfsmaRBnahmen fir den hiesigen Bergbau sind

Anziehen zu bemerken

auf die

an den W asserstrallen

Anforderung

war

Erze
Gruben

werden

infolge des Lohnkampfes ebenfalls ins Stocken geraten; es be-
steht die Beflirchtung, daB ein Teil der jetzt zum Erliegen ge-
kommenen Gruben den Betrieb nicht wieder aufnehmen wird.

Auch fiirdie GrubendesLahn-Dill- Gebietes und Oberhessens
hatte die Aussperrung eine sofortige Unterbindung des Absatzes
zur Folge. Da die Haldenbestande
zugenommen hatten, war nach
von Gruben nicht zu umgehen.
rd. 450 Kopfen Belegschaft stillgelegt.
Inwieweit deren W iederinbetriebnahme nach Aufhoéren der Aus-
sperrung moglich ist, hangt von dem Abrufder Erze einschlieBlich

schon in

alledem

den Vormonaten
eine weitere Stillegung
M itte November wurden zunédchst
8 Gruben mit zusammen

der inzwischen auf Halde genommenen sowie von dem Ein-
setzen der erhofften HilfsmaBnahmen ab.
Der Siegerlander Eisenstein-Verein hat die Preise und Be-

dingungen zur Lieferung bis Ende dieses Jahres unverandert
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beibehalten.
ihre

Auch die Gruben des Lahn- und Dillgebietes lieBen
Verkaufspreise und Bedingungen
Abnahme
Stockung bei den
befindlichen und vor der Aussperrung
wurden noch von den W erken abgenommen,
groBte Teil dieser auf fremde
oder in Kahnen eingelagert werden.

unveréandert.
trat gleichfalls
Die noch

angedienten

In der der Auslandserze eine

Hochofenwerken ein. unterwegs
Dampfer
doch muRte der
Lager umgeschlagen
Infolge der durch die Aus-
sperrung eingetretenen ,héheren Gewalt® sahen sich die H Gtten-
werke veranlaBt, den nach dem 1. November angedienten Schiffs-
raum nicht anzunehmen. Im Berichtsmonat war die Zufuhr
indessen, da fur den Monat November viele Dampfer angedient
oder von den W erken gechartert waren, ziemlich betrachtlich;
besonders gilt dies fur Schweden- und W abana-Erze. Die mit
der Bahn eingehenden Erze, wie Minette und die inlandischen
Erze aus dem Siegerlande und aus dem Lahn- und Dill-Bezirk,
konnten sofort abgestoppt werden, so daB darin die Zufuhr voll-
standig unterbrochen ist. W &hrend die hierdurch frei gewordenen
M inettemengen nach den belgischen Hochofenwerken und nach
der Saar wandern, sind die inlandischen Gruben
ihre Betriebe einzuschranken oder stillzulegen.
DerM anganerzm arktlag sehr ruhig.

Erzmengen

gezwungen,

Das gewdhnliche in-
dische Erz sowie das russische Erz wurde je nach Gite angeboten
mit 13y2 bis 1414 d je % Mn und 1000 kg Trockengewicht cif,
wéahrend fur das erstklassige indische Erz 16 d verlangt wurden.

Die Versorgung der W erke mit Schrot ist fir die Dauer der
Aussperrung ausgefallen. Der Handel ist aber durch diese Still-
legung nicht so sehr benachteiligt wie friher, da die Verbraucher
ihren vor der Aussperrung festgelegten Bedarf fiur das letzte
Viertel 1928 eingedeckt haben und die Mengen auch wohl, sobald
sie dazu in der Lage sind, abnehmen. Die Héandler bleiben also
nicht auf ihren Mengen sitzen. Ihre Klagen tUber das véllige
Daniederliegen des Schrotmarktes und ihr Verlangen auf Locke-

rung der Ausfuhr sind demnach nicht berechtigt, zumal da es
GroRBverbraucher z. B. im Siegerland gibt, die noch in Betrieb
sind und Schrot abnehmen.

Die Roheisenabrufe aus dem Inlande erfuhren im Monat

November einen verhaltnism aBig starken Rickgang. Dies hatte
seinen Grund einmal darin, daB die Verbraucher mit der Moglich-
keit einer Stillegung der Hochofenindustrie innerhalb der Nord-
westlichen Gruppe zu Anfang November gerechnetund sich daher
im Oktober stark bevorratet hatten. Sodann kam
der Aussperrung betroffenen Bezirk der Bedarf der
sowie der EisengieBereien und M aschinenfabriken géanzlich in
Fortfall. Der Novemberversand des Roheisen-Verbandes weist
daher gegentber dem Vormonat einen empfindlichen Rickgang
auf. Auch fiir den Monat Dezember ist fir den Fall, daR die Aus-
sperrung noch ldnger andauern sollte, der Bedarf der deutschen
Roheisenverbraucher durch die heimische Erzeugung sicher-
gestellt. Zu irgendwelchen Beflirchtungen hinsichtlich der Ver-
liegt Grund Auslandsgeschaft
war ruhig. Die Preise wiesen kaum eine Aenderung auf.

Ueber die Erzeugung
Eisenbahnzeug

in dem von
Stahlwerke

sorgung keinerlei vor. Das

und den Versand von
nichts

rollendem
Die

Inlande als auch vom Awuslande hielt sich
Belangreiche Auftrage wurden nicht erteilt.

Infolge der unsicheren Lage zeigte der Feinbl echm arkt
lebhafte Geschaftstatigkeit. Die W erke konnten dazu Ubergehen,
die Preise zu erhdhen, jedoch blieben die erzielten Erlése nach
wie vor vollig unzureichend. Die Lieferfristen muRten als Folge
der vermehrten Nachfrage langer gestellt werden.

In M ittelblechen wurde der Verladebetrieb in beschrank-
tem Umfange weitergefihrt, so daB fertige W are versandt werden
konnte. Das Geschéaft war ruhig. Die Siegerlander Werke er-
hielten durch Umlegungen und Neubestellungen einen willkom -
menen Arbeitszuwachs. Bewegte sich das Auslandsgeschaft
in engen Grenzen, so trat es bei der gegenwartigen
unsicheren Lagenoch mehr zurick.

Mit dem Monat November setzten im Geschaft fiur guRB -
eiserne R o6hren die ruhigen Monate ein. Demgemé&R waren
Nachfrage und Auftragseingang

ist Besonderes zu berichten.
Nachfrage sowohl vom

in maBigen Grenzen.

bisher schon

Die Preise waren unverandert.

im Berichtsmonat ruhig.
Ueber die M arktlage fur ist nichts

Nennenswertes zu berichten. Man wiirde das Geschéaft bei nor-

malem Gange vielleicht noch als befriedigend fir die gegenw éartige

Jahreszeit ansprechen koénnen.

GieBereierzeugnisse

MITTELDEUTSCHLAND. Im Gebiete des m
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat Oktober
die Rohkohlenféorderung 10 209 515 (Vormonat: 9 242 214) t,
die Brikettherstellung 2 567 542 (Vormonat; 2 390 745)t. Gegen-
iber dem Vormonat stieg mithin die Rohkohlenférderung um
10,5% , die Brikettherstellung um 7,4% . Die arbeitstagliche
Leistung im Berichtsmonat (der Oktober hatte 31 Kalender- und

ittel-
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27 Arbeitstage, der September 30 Kalender- und 25 Arbeitstage)
an Rohkohle betrug 378 130 (Vormonat: 369 689) t, an Briketts
95 094 (Vormonat: 95 630) t; die Steigerung betragt bei Roh-
kohle 2,3 %, wahrend die Brikettherstellung einen Rickgang von
0,6 % aufweist.
Im Gebiete
1928 hielt die
noch an,
Im

des M itteldeutschen Braunkohlen-Syndikates
von Nachfrage nach Hausbrandbriketts zunéachst
wenn auch nicht in dem AusmaBe wie im Vormonat.
letzten M onatsdrittel flaute aber die Nachfrage infolge des

ungewodhnlich warmen W etters stark ab, und der Marktnar nicht

mehr in der Lage, die hergestellten Mengen aufzunehmen. Es
mufRte deshalb im letzten Monatsabschnitt wieder auf Stapel
gearbeitet werden. Am SchluB des Berichtsmonats war im

M itteldeutschen Syndikatsbezirk ein Stapelvorrat
vorhanden. Auch beim

von 75000 t
Industrieabsatz waren die Abrufe geringer
in den Vormonaten.
Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlen-Syndikates von
1928 hat sich die Lage des Brikett-Hausbrand-M arktes weiterhin
giunstig gestaltet. Die Brikettfabriken des Niederlausitzer Reviers
konnten deshalb in der Berichtszeit bei
W erksanlagen kaum den Bedarfbefriedigen,
Die W agengestellung war in beiden
befriedigend.

als

voller

Ausnutzung ihrer

Syndikatsbezirken
durchaus

Der Zu- und Abgang von Belegschaftsmitgliedern hielt
sich in den Ublichen Grenzen. Ein empfindlicher Mangel an Tief-
bauhé&uern machte sich auch im Berichtsmonat geltend. Trotz
eifriger Bemdhungen der Werke in Gemeinschaft mit den zu-
standigen Arbeitsamtern und dem Landesarbeitsamt M ittel-
deutschland gelang es nicht, diesen Mangel zu beheben. Die

Arbeitszeit der Tiefbaugruben erfuhr im Monat Oktober inso-
fern eine Verkirzung, als der Weg von vor Ort nach Gber Tage in
die Arbeitszeit eingerechnet wurde.

Auf dem Rohstoffmarkt hat sich die
dem Vormonat nicht Auch die
Die
die

Lage
Preise

gegenlber
haben

Aussperrung
Preislage

verandert. im
erfahren.
hat
Auch am Schrotm arkt
im W esten keinen
unverandert.
Deutschen

allgemeinen keine Aenderung der
rheinisch-westfalischen W erke
EinfluB ausgeiibt.
die Einstellung der Zufuhren
gerufen. Die
Mengen wurden
nommen. Die

auf bisher
hat
EinfluB hervor-
Die angebotenen
Schrotvereinigung aufge-
1 bis 2 JIJi
hat seine
und Ferro-
Lieferungs-
Die Preise fur feuerfeste

keinen
Preise blieben
von der
GuRbruehpreise sind
je t schwiacher geworden. Der Roheisen-Verband
Preise unverandert gelassen. Fir Ferromangan
silizium sind die bisherigen Preise weiterhin gultig.

storungen haben sich nicht ergeben.

um etw a

Steine, W eiBstickkalk, Sinterdolom it, Sintermagne-
sit und M agnesitsteine sind unverdndert geblieben. Das
gleiche gilt auch fir Kokillen und Halbzeug. Am M etall-

m arkt sind die Preise fir Kupfer und Zink neuerdings gestiegen.

Im W alzeisengeschéaft hat der Bestand an Ausfihrungs-
auftrdagen gegenwartig nach voribergehender Steigerung wieder
die Hohe von Ende vorigen Monats erreicht. Anfang November
wurde im Zusammenhang mit der Betriebsstillegung
flotter spezifiziert. Bald aber lieB die Belebung
folgte eine Zeitsehrruhigen Geschaftes.
bewahren starke Zurtckhaltung. Der
demzufolge augenblicklich ungentgend,

Im ROhrengeschéaft
als im W alzeisen,
friedenstellend ist.

Auf dem M arkt fir G ieBereierzeugnisse hat sich die im
O ktober eingetretene Zurickhaltung bei der Erteilung von Auf-
tragen und Abrufen im November fortgesetzt. Die Nachfrage ist
noch geringer geworden. Verschiedentlich war ein
Bedarf festzustellen, Zeichen, daB
bedingt Notwendige gekauft wird. Aus allen Bezirken lauten die
N achrichten gleich unginstig. In Fittings war die Geschéaftslage
auch in diesem Monat trotz der vorgeschrittenen Jahreszeit noch
unverdandert gut.

im W esten
nach, und es
Handlerund Verbraucher
Beschaftigungsstand ist
besonders in Feineisen.
hielt die Belebung etwas
so daB die

langer
Beschaftigung einigermafen

an
Zu-

ruckweiser

ein tatsachlich nur das un-

Die Nachfrage nach StahlguB war rege und auch der Auf-
tragseingang besser als in den beiden vorausgegangenen Monaten.
Trotzdem sind die Preise gedrickt und die weitere Entwicklung
M arktes wunibersichtlich. Die
deutschen Industrie hat auf den
geringen EinfluR gehabt.

Fir Grubenwagenrader und Radsdtze ist das Geschaft
etwas lebhafter genigt Beschaftigungs-
bedirfnis nicht. Der Bestellungseingang fiir Radsatzm aterial
war auch in diesem Monatunbefriedigend, da die Reichsbahn nach
Vergebung ibt.

starkere Nachfrage eingesetzt.
Aufdem M arkt fiir Eisen -

des Aussperrung in der west-

Geschaftsgang nur einen sehr

geworden, aber dem

wie vor Zurickhaltung in der ihres Bedarfes

In Schmiedestiicken hat eine

Die Preise sind immer noch gedrickt.
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Rundschau

bau

war auch im Berichtsmonat kaum eine Belebung zu ver-
zeichnen. Die am M arkt befindlichen Owbjekte sind heiB um -
stritten und die Preise infolgedessen sehr gedrickt. Im M a-

schinenbau ist die Nachfrage lebhafter geworden, doch 1aRgt der

Auftragseingang immer noch zu winschen ubrig.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — per Monat Novem -
ber stand im Zeichen des Arbeitskampfes in Rheinland-W estfalen.
GroBRe Umlegungen sind auf die Saarwerke nichtgemacht worden,
da anscheinend die Handlerlager in Deutschland den Bedarf noch
glatt befriedigen konnen. Trotzdem sind die Saarwerke gut
beschéaftigt, da sie aus der Hochkonjunktur in Frankreich Nutzen
ziehen konnen. Die franzésischen W erke verlangen Lieferfristen
von 4 bis 6 Monaten, so daB sich die franzdésischen Héandler und
Verbraucher fiar dringenden Bedarf an der
suchen. Bedauerlicherweise sind aber die
fur Lieferung

Saar einzudecken
Quoten der Saarwerke
in das franzoésische Zollgebiet, zu dem bekanntlich

auch das Saargebiet gehort, schon teilweise erschopft, so daB den

Anforderungen nicht immer Geniige geschehen kann. Dies hat
auch schon dazu gefuhrt, daB die Verbraucherkreise der Saar-
industrie sich bei der Handelskammer beschwert haben, sie

kénnten nicht gentigend Mengen Eisen von den Saarwerken be-

kommen. Die Lieferfristen fiir Saareisen in den diinneren Sorten

sind etwa 8 Wochen und fiir schwerere Profile etwa 4 Wochen_

Der hat auch auf die Preisgestaltung am
franzosisch-saarlandischen M arkt fir nicht syndizierte Produkte
keinen merklichen EinfluR ausgeibt.
sorten anbetrifft,
wegen des
ringerten
braucher

Arbeitskampf

W as die syndizierten Eisen-
so war man mit Preiserhdhungen anscheinend
durch die vorgeschrittene Jahreszeit bedingten ver-
Bedarfes sehr zurickhaltend; denn die Ver-
im ersten Augenblick der Verwirrung die Ruhr-
aussperrung groBere Auftrage erteilten, als das eigentliche Be-
dirfnis es erforderte, so sind sie jetzt wieder zurickhaltender
geworden sich bei Preiserhdhungen wahrscheinlich
ganz aufs W arten verlegen. Der franzésische A-Produkte-Verband
Halbzeug und Formeisen nicht verandert.
ist der franzosische W alzdrahtverband fur Lieferungen
von Januar 1929 an mit dem Preise um 25,— Fr. je t herauf-
gegangen, so daf sich die Preise auf 825,— Fr. fur direkte Ver-
braucherund auf 850,— Fr. fir Héandler. Frachtgrundlage Dicden-

wenn

iber

und wirden

hat seine Preise fir
Dagegen

hofen, stellen. Es kosten heute bei den Saarwerken:

FOrmeiSen e 720,— bis 745,—"'

Stabeisen. 775,— ., 790,— . .
Bandeisen. 825,— ,, 850,— J(_E na.ch Spezi-
G robbIEChE o 790,— ., 810, 1Kation alles
M Gt D 1€ Ch € oo 850,— Je tab werk
Feinbleche 1100,—

Zu erwdhnen
Submission

ist noch, daB die Saarbahn m it einer kleinen
etwa 2000 t
gekommen ist. Der Zuschlag ist den Saarwerken zum Preise von
840,—mFr. je t erteilt worden. Erhdhung des
nicht méglich, da auch das Comptoir des Rails in Paris eine Preis-
erhéhung bei den nicht durch-
dricken konnte.

von Schienen und Schwellen heraus-

Eine Preises war

groBen franzosischen Bahnen

Die Kohlenbelieferung der W erke geht in der tiblichen W eise
vor sich. Durch das Hochwasser der Saar durften die Saargruben
Schwierigkeiten fiir ihren Absatz mittels Schiff haben. Das An-
gebot von Lothringer Kohlen ist sehr
sind durch die Stillegung der
in ausreichendem MaBe vorhanden;
immer noch sehr fest.

stark.
Rhein-
trotzdem

Erze und Ruhrwerke

sind die Preise
Schrot ist gesucht und geht weiter in die Hohe.
folgende Preise erzielt:

Es werden

Hochofenschrot 340,— bis 345,— Fr. jet
Stahlschrot 335,— ., 370,— Fr.jet
sPane 325,—, 330,— Fr.jet

Die Lage der 6sterreichischen Eisenindustrie im dritten Viertel-
jahr 1928. Die im Bericht iber das zweite Jahresviertel 19281)
erwahnte Belebung des Inlandsgeschéftes in Stab- und Formeisen
hat in der Borichtszeit angehalten.
das Halbzeuggeschaft. Die ginstige Entwicklung des Inlands-
absatzes ist vor allem auf die gesteigerte Investitionstatigkeit
der 6sterreichischen Bundesbahnen zurickzufihren, die nicht nur
unm ittelbar durch Bestellungen von Oberbauzeug, sondern auch
Lokomotivbestellungen im Auf-
Das Ausfuhr-

Besonders rege gestaltete sich

m ittelbar durch W agen- und

tragsbestdnde der Eisenwerke zum Ausdruck kam.

geschaft blieb zum Uberwiegenden Teile auf das benachbarte
Ausland beschrankt.
1) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1494.



6. Dezember 1928.

Ueber die M arktlage in der Edelstahlindustrie ist zu be-
richten, daR keine Aenderung der fir das
2. Vierteljahr 1928 geschilderten Absatzverhaltnisse ergeben hat.
Der Beschéaftigungsstand erhielt sich bei einigen W erken auf der
friheren Hoéhe bei standig sich verschlechternder Preislage. Im
ganzen zeigt die Edelstahlerzeugung jedoch gegen das 2. .Jahres-
viertel 1928 einen nicht unbetrachtlichen Rickgang.

sich im allgemeinen

Ueber den Beschéaftigungsstand in den Monaten Juli bis
September 1928 gibt nachstehende Zusammenstellung AufschluR.

~ Beschaftigungsgrad (in % der Vollbeschéftigung):

Juli August September 1928
Boheisen 68,39 78,39 72.29
Bobstahl 87,27 97« 83,11
Walzvare 91,51 93,79 88,57
Auftragshestand 105,6 101,8 106,2

Der Auftragsbestand hat
Héchstmenge von 105,6 %

im September auch die bisherige
im Juli 1928 uberschritten.

Erzeugung, Verkaufspreise und Arbeiterlohne

nachstehenden Zahlentafeln zu entnehmen.

sind aus

Erzeugung in Tonnen: L 1928

Eisenerze 424 955 475 369 530 285
Stein- und Braunkohle ... 921 974 768 810 825 997
Boheisen 114 139 103 099 118 537
Stahl 157 678 152 412 157 450
Walz- und Schmiedew &re ..o 121 753 105 567 117 095

Durchschnittliche Verkaufspreise je t in Schilling:

Braunkohle (steirische Wrfel) 34,— 32— 32—
Boheisen 162,— 162,— 162,—
Kniippel 247,50 247,50 247,50
Stab'Lsen 310,— 310,— 323,—
Formeisen 330,— 330,— 344, —
W alzdraht 316,50 320— 310,—

B uchbespre

Aoihéioser, D. Dr., Inhaber der Thermochemischen Versuchs-

anstalt zu Hamburg: Brennstoff und Verbrennung. Berlin:
Julius Springer. 8°.
T. 2: Verbrennung. Mit 13 Abb. im Text. 1928. (2 BI.,

107 S.) 4,20 x*r.
Nachdem der Verfasser im ersten, friuher erschienenen Teill)

die Brennstoffe behandelt hat, ist der vorliegende Band der Ver-
W ieder ist es eine Freude,
Grundbegriffen nur mit

brennung gewidmet. zu verfolgen,
logis hen Methoden
d:-m Sammel-
scharf umrissener
einfach und doch

mihelos zu Uber-

wie ans wenigen
die vielgestaltige
namen

Erscheinung dessen, was mit
Verbrennung bezeichnet wird, als
einheitlicher Vorgang herausgearbeitet
von einer Spannweite, die

wird,
alle Einzelformen
decken vermag.
Aufhéduser definiert als wahre Verbrennung die elementare
Oxydation der W assergasbestandteile Kohltnexyd und W asser-
stoff. Da diese in den natiurlichen Brennstoffen von vornherein
nicht vorhanden sind, so muB der Verbrennung eine W andlung

zu dieser Verbrennungsreife vorausgehen, bestehend in der

pyrogenen Zersetzung der Brennstoffe wund einer additiven
Oxydation oder Ueberoxydation, die von einer gewissen Be-
schleunigung an die Zundung darstellt. Auf dieser Grundlage

wird das We3en der Verbrennung in den Abschnitten ithei Oxyda-
tion,W andlung zurVerbrennungsreife, Zindung als Beschleunigung
dieser W andlung und
Reaktion der

Der zweite Teil handelt von den Formen der Verbrennung,
dem Vorgang beigleichbleibendem Volumen und gleichbleibendem
Druck. Hier tut der Verfasser den sehr richtigen und schon be-
grindeten Schritt zur dem Grundsatz,
daB primar ein nicht bestehe, daB
jede Verbrennung gleichbleibendem Volumen
als aktive reagierenden Gase erfolge,
und daR der Unterschied erst im zweiten Teil des thermodyna-
mischen Vorganges, der passiven Zustandsdnderung hervortrete,
die in einem Fall als W armetbertragung, im
nische Arbeit erscheint.

schlieBlich Verbrennung als
W assergasbestandteile m it

katalytische
Sauerstoff aufgebaut.

Vereinheitlichung m it
solcher Unterschied gar
urspringlich bei
Zustandsanderung der

andern als mecha-
So wird die Verbrennung dargestellt als
chemisch und thermedynamisch zunachst einheitlicher 3 organg,
aus dem sich dann die Relativitdt der 1lIns sichtbaren Formen
zwanglos entwickelt.
Es ist ganz sicher, daB Aufhédusers Buch befruchtend
wirken wird, und ich rechne es zum Besten, was auf diesem Gebiet

erschienen ist.

sehr

Dem tut es keinen Abbruch, wenn mir in einigen
Punkten die logische Entwicklung, sonst die Starke des
Buches, zu weit getrieben erscheint und zu radikalen Be-
hauptungen fuhrt, fur die die Grundlage nicht um fassend genug

* Vgl St. u. E. 47 (1927) S. 853.
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Sebwarzbleche (0,3 bis 2 mm) . . 471,80 459,50 465,20
Mittelbleche (iber 2 bis 5 mm) 383,60 347,40 341,30

Arbeiterverdienst je Schicht in Schilling:

Kohlenbergbau: Hauer 8,36 8,45 8,48
Tagarbeiter. 7,41 7,50 7,69

Erzbergbau: H aue 8,48 10,32 10,72
Eisen: Arbeiter 8,85 9,37 9,59
Stahl: Arbeiter 9,74 10,16 10,36

United States Steel Corporation. —Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Oktober gegeniber dem Vormonat um
53 5041o0der 1,4 % zu. Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehen-
den unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse wéhrend
der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusam menstellung

ersichtlich:

int zu 1000 kg

_ —— 1926 1927 1928
31. Januar 4969 863 3869 989 4 344 362
28. Februar 4690 691 3654 673 4 463 569
31, M ATZ s 4 459 014 3699 999 4 494 569
30. Anpril. 3 929 864 3 511 439 3934037
31. M ai 3 707638 3 099 756 3472 491
30. Junii 3 534300 3 102 093 3 695 291
31. Ju li 3 639162 3 192236 3623032
31. August 3599012 3247 174 ~3 632 028
30. September 3651 095 3 198 433 3 757 542
31. Oktober. 3742 699 3394 497 3811 046
30. November 3 863 366 3599 715 —

31. Dezember 4024 345 4036 440 —

') Berichtigte Zahl.

chungen.

ist. Ich habe hier vor allem die glatte Unmodglichkeitserklarung
des Kohlenstaub-Dieselmotors im Auge, den Aufhauser wegen
der unzuldnglichen W andlungsgeschwindigkeit der
neint. VermiBt habe ich ferner bei den Intensitatsfaktoren der
W andlung und Verbrennung die aerodynamischen Einflisse, die
man als Wirbelung kennt, und deren Heranziehung die grofRten
Erfolge in der Gesehwindigkeitssteigerung zu verdanken
SchlieBlich erschiene es mir richtiger, statt des vielfach ange-
wendeten Verhéltnisses von Oberfliche zu Volumen der Brenn-
stoffe, von dem die Reaktionsgeschwindigkeit abhangt, Ober-
flache zu Gewicht zu gebrauchen, da hierin auch die sehr wirk-
same innere Oberfliache, die
die sonst unbestimmbar bleibt.
Aber das sind Nebensachlichkeiten, die den tiefen und blei-
benden W ert des Buches nicht berihren.
St.ATtg.

Kohlen ver-

sind.

Porositat, zum Ausdruck kommt,

Paul Bosin.

Handwaorterbuch der B etriebsw irtschaft. Hrsg. von Professor
Dr. H. Nicklisch in zahlreichen Betriebs-
wirtschaftem an in- und auslandischen Hochschulen und aus

Stuttgart: C. E. Poeschel, Verlag. 4°.

Verbindung m it

der Praxis.

Bd. 4. M usterlager bis Statik. 1928. (VT S., 1552
Spalten.) 30JIJM, geb. in Leinen 39 JLM., in Halbleder 43 JLM.

Bd. 5. Statistik bis Zwischenhandel. 1928. (VI S.,
1520 Spalten.) 35 JLK, geb. in Leinen 39 JLM. in Halbleder
43JIM .

Ans dem vierten
lich angefuhrt:

B andel)seien folgende Aufsdtze nament-
Nachrichtenverkehr, sein Betrieb (F. Runkel);
Oekonomisierung (R. Seyffert); Operationsmobel-Indnstriebetrieb
(M. Souhami); Pausen (F. Baumgarten);
(A. WeiB); Preistheorien (F. Miller);
(A. Hellwig u. F. Mackbach); Registratur (F. W lach); Reklame-
psychologie (E. Lvsinsky); Reserven, Reservefonds (F. Find-
eisen); RohrengieBereibetrieb (H. Stahl); Soziallohn (K.Schmaltz);

Personalverwaltung
Produktionsbhbeschleunigung

Stahlwerksbetrieb (Siemens-M artin-Verfahren) (A. Nimbach);
Stahlwerksbetrieb (Thomasverfahren) (M. H. Kraemer). Unter
dem Stichwort ,Nachschlagewerke fiir den Betrieb® vermiBt

man u. a. Botts Handw drterbuch des Kaufmanns und das Hand-
buch der Direktoren und Aufsichtsrate. Seyffert bestimmt zu-
treffend die ,Oekonomisierung“ (Rationalisierung) als die Summe
der MaRnahmen, die bestehenden Betriebe mit gege-
benen M itteln ein Mehr (eine Leistungssteigerung) erreichen lassen
oder mit weniger M itteln ein Gleiches (eine Aufwandsparung).
Unter dem Stichwort ,Pachtbetrieb” wird leider nur von der
Pachtung landw irtschaftlicher Grundstiicke gesprochen. Der
Aufsatz Franziska Baumgarten fuft lediglich auf

in einem

~Pansen® von

J) Witgen der friheren Bande vgl. St.n. E. 48 (1928) S. 576.
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dem Schrifttum ;eristdarum unlebendigundungerecht. Auch der
Aufsatz ,Personalverwaltung“ bleibtim Theoretischenstecken;von
denAng'st Uten ist iberhauptnicbtdie Rede, und beiderAusbil-
dung der Arbeiterlehrlinge werden Einrichtungen wie das ,,Dint;i

nicht einmal erwéahnt. Unter dem Stichwort ,Preistheorien

liefert der Volkswirt Franz Miller den Betriebswirten eine sauber
gearbeitete Uebersicht. An Wlachs lickenloser Zusammen-
steUung der bei Einrichtung oder Umbau von ,Registraturen

zu erwagenden Maoglichkeiten sollte niemand voriubergehen.
Allerdings ist die Ordnung technischer Zeichnungen nicht ein-
bezogen. Bei der Durchsicht des knappen Aufsatzes ,Roéhren-
gieBereibetrieb“ bedauert man wieder die Liickenhaftigkeit der im
Handw 6rterbuch geschilderten Fertigungszweige: ein gleich-
wertiger Vergleichsaufsatz tber die Stahlro6hrenherstellung fehlt.
M it der Schwerindustrie beschéaftigen sich zwei Aufsdtze Gber den
Stahlwerksbetrieb, von denen einer das Siemens-M artin-Verfahren,
der zweite das behandelt. Der
urspringlich nicht vorgesehen; wenn man die Licke nachtraglich
ausfillte, hatte gleich auch der nun vollstandig fehlende Hoch-
ofenbetrieb zwanglos vorgeschaltet werden konnen. Die Dar-
steUung der Erzeugungsverfahren sollte man in weiteren Auflagen
Fachingenieuren tibertragen; Unstimmigkeiten wirden dann ver-
mieden, und man unterlieBe auBerdem auch gewisse verallgemei-
nernde W erturteile, die die deutsche W irtschaftschadigen missen.
Der allgemeine Eindruck auch dieses Bandes ist gut.

Der finfte (SchluR-)Band enthédlt u. a. folgende Aufsétze:
Statistik (R. Zorner); Steuerlehre, Steuern (F. Findeisen); Tages-
kontokorrent (H. v. Breska); Treuhandgesellschaften (lI. Spon-
heimer); Trusts (H. Sommerfeld); Typung, Sonderung, Normung
(H. Halberstaedter); Uebung (W. Moede); Veredelungswerk,
gemischtes (A. Golombofski); Verkaufsabteilung (0. R. Schnuten-
haus); W alzengieBereibetrieb (K. Hammer); Walzwerksbetrieb
(A. Nimbach); Werk- und Hauszeitschriften (K. Schmaltz); W ert
(H. Nicklisch); Wissenschaftliche Betriebsfuhrung (H. KrauB);
Zahlungsverkehr (0. Schoele); Zementhandel (F. Schulz). Manche
Aufsatze (z. B. Umsatz, Verrechnungspreise) lassen die Kenntnis
der Schwierigkeiten des GroRbetriebes vermissen, andere (z. B.
Vor-und Nachkalkulation) gehen an praktisch W ertvollem vorbei.
Einige Geschaftszweiglehren (W alzengieBereibetrieb,
handel) sind nicht so unparteiisch, wie es ein wissenschaftliches

Thomasverfahren zweite war

Zement-

V ereins-N

V erein dewutscher

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Aschof, Karl, 2)r.<Qng., Professor, Diisseldorf 10, Brehm str. 37.

Bottcher, Eugen, Oberingenieur, D isseldorf 10, Uerdinger Str. 28.

Brischkofsky, August, Ingenieur der Berlin-Anhaltischen Ma-
schinenbau-A .-G., KoIn-Bayenthal.

Ritter von Dormus, Anton, Ing., Hofrat, Abt.-Vorstand i. R. der
Oesterr. Bundesbahnen, Wien III, Oesterr., Hintzer Str. 5.

Doubs, Julius, $ipl.*$ng., Direktor, Berlin NW 7, Unter den
Linden 59.

Funk, Friedrich, oberingenieur, Kéln, Bonner Str. 19.

llannesen, Rudolf, kaufm. Direktor der Kléckner-W erke, A.-G .,
Abt. Disseid. Eisen- u. Drahtind., Disseldorf, Goethestr. 20.

Heidt, Kurt, ®ipl.Jj;ng., Lollar, Kreis GieRen, Main-W eser-H ttte.

Herpen, A.-Th., (Dr.-Ang., Berlin NW 7, Unter den Linden 57 —58.

Hold, Carl, ®r.«Qng. (S. h-, Ehrenbiirgermeister, Generaldirektor

der Stinnes’schen Zechen, Essen-Bredeney, Stocksiepen 9.

Holdinghausen, Robert, Ingenieur des Stahlw. Becker, A.-G.,
W illich, Kreis Krefeld, Anrather Str. 26.

Hugo, Heinrich, Betriebsdirektor des Alexanderw. A. von der
Nahmer, A.-G., Remscheid, Diusseldorf-Oberkassel, Kaiser-
W ilhelm-Ring 43 a.

Johansson, Arvid, Professor, Jernkontoret, Stockholm, Djurs-
holm, Schweden.

Klejzar, Hans, Ingenieur des Eisen- u. Stahlw. Hoesch, A.-G.,

Abt. Spezialblechwalzwerk, Dortmund, Gneisenaustr. 95.

Lansen, Peter, Oberingenieur der Ea. Indugas Ofenbau G.m.b.H .,
Essen, Schwanenbusch-Str. 130.

Mébus, Kurt, $r.»Qttg, Ing. der Fa. Fried. Krupp, A.-G..
Eriedrieh-Alfred-H ttte, Duisburg, Josefplatz 2.

Ochsenkiihn, Franzjosef, Ingenieur, Schwandorf (Oberpfalz).

Oelert, Gustav, Dr. jur., Direktor des Deutschen Stahlbau-Ver-
bandes, Berlin NW 7, Neue W ilhelmstr. 9 —11.

Pieper, Paul, Direktor der Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt

& Sehmer, Saarbricken 3.
Reinhardt, Arthur, (Dipl.=Qng., Deutsche Babcock & W ilkox
Dampfkesselwerke, Oberhausen i. Rheinl., Sehulstr. 15.

Scheib, Heinrich, Direktorder Kolsch-Edlzer-W erke, A.-G., Siegen,
Fiurst-Biulow -Str. 12.

E isen h i tten

48. Jahrg. Nr. 49.

Werk von Rang verlangt. Unter dem Stichwort ,Veredelungs-
werk“ wird — im Gegensatz zu anderen recht allgemein gehaltenen

Aufsatzen — die Betriebsheschreibung eines lebendigen Unter-
nehmens, eines gemischten Edelstahlwerkes; gegeben, von der
man nur bedauert, daB sie manche Einzelheit nicht bringen
durfte.

Der AbschluB des W erkes legt ein Gesamturteil nahe. Die
Herausgabe des W o6rterbuches war ein kithner Versuch, und je
weiter er fortschritt, um so mehr war man Uberzeugt, daf er

gelingen werde. Zwar hatten wir wiederholt Gelegenheit, auf
Fehler im Plan und manche Schwachen in der Ausfihrung hinzu-
weisen, aber nimmt man alles in allem, so bleibt die Anerkennung
einer achtunggebietenden Leistung.

Die Anschaffung des finfbandigen W erkes ist jedenfalls fur
alle betriebswirtschaftlichen eine Notwendigkeit.

Dr. Peter van Anbei.

Bichereien

Handbuch fir den deutschen
Generalkonsul Dr. Wilhelm M uller,

AuBenhandel. Hrsg. von
Berlin, und Dr. W alther
Becker, New York; fur den handels- und zollpolitischen Teil:
Hofrat Max Findeklee, Berlin. 2. Ausg., 1928. Leipzig:
J. J. Arnd, Verlag der ,Uebersee-Post“, 1928. (VLII, 1491 S.)
8°. Geb. 20 JUI.
Das Buch, auf
scheinen der Ausgabe

dessen Brauchbarkeit wir bereits bei Er-
1926 hingewiesen habenl), enthéalt in der
2. Auflage eine wesentliche Erweiterung des Stoffgebietes. Eine
Anzahl Lander ist neu aufgenommen worden, so daR nunmehr
insgesamt 99 Lander bearbeitet sind. Die Ausfuhrungen uber
jedes einzelne Land sind durch einen neuen Teill ergdnztworden,
der Angaben allgemeiner Art enthdlt und dadurch eine rasche
Unterrichtung tUber die wirtschaftlichen Verhéaltnisse herbeifihren
will. Auch die Angaben zu den ibrigen in dem Buche behandelten
Fragen sind nach den verschiedensten Richtungen erweitert
worden, wobei die Herausgeber tberall auf Zuverlassigkeit und
Vollstandigkeit bei moéglichst knapper Fassung besonders Wert
gelegt haben.
allen am Ueberseegeschaft beteiligten

Ratgeber sein.

Das Handbuch dirfte auch in seiner neuen Gestalt
Kreisen ein willkommener
Die Schriftleitung.
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achrichten

leute

Schier,Franz, Obering,u.Leiterdestechn.Birosder M itteld.Stahlw .,
A.-G., Lauchhammerw. Riesa, Riesa-Groba, Rittergutstr. 1.

Schmidt, Theo, berat. Ing., beeid. Sachverst.,, Geschaftsf. der Bera-
tungsst.furw armewirtschaft, G.m.b.H. Diusseldorf, Oststr. 129.

Schriever, August, Oberingenieur der Verein. Oberschles. H Gtten-
werke, A.-G., Gleiwitz, O.-S.

Schroder, Wilhelm, Ingenieur, Saar-Lothringer Eisenhandels-
A .-G., Saarbriicken, Hagen i. W ., Fleyerstr. 86 b.

Schirmann, Walter, 2)r.=Qng., General-Motors G. m. b. H., Pur-
chasing Dept.,, Berlin-Borsigwalde.

Schulte, Robert, Direktor der Fa. Flottmann, A.-G.,
Bochum, Dortmunder Str. 3.

Schwarz, Oskar, Direktor u. Vorst.-Mitgl. der Eisenwerk u. Ma-

Disseldorf-Heerdt,

Herne,

schinenbau-A .-G ., Disseldorf-Gerresheim.
Benderstr. 99.

Seidel, Werner, (SipuQng., Aachen, Emmichstr. 141.

Seul, 1lincens, Betriebsingenieur der Fa. Remy, van
& Co., Andernach, Hafenstr. 5.

Sicars, Hermann, Ingenieur,
Bochum, W ittencr Str. 46.

Urbanczyk, Georg, Oberingenieur der Verein. Stahlwerke, A.-G..
Stahl- u. Walzw. Thyssen, Milheim a. d. Ruhr, Seilerstr. 13.

11 agner, Erhard, XIp(. Betriebsleiter der Eiseng. H. Hirzel,
G. m. b. H., Markranstadt. Leipziger Str. 3.

WeiBweiler, Kurt, XxipuQng., Kéln. Brabanter Str. 39.

der Zypeu

Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,

Il ertner, Ludwig, Inh. der V anitsch-Hild-W erke, Graz, Steier-
mark, SchieBstattgasse 33.

Il tegard (fiuher Wazik), Richard, Ingenieur, Richrath, Kreis
Solingen, Kaiserstr. 10.

1l itscher, Adolf, (£)ip[.=.Qng., Reichspatentamt, Berlin-Halensee,
Karlsruher Str. 23.

H °lff,0tt°, ® ipl.Jjng., Direktor der Ea. Indugas Ofenbau G. m.
b. H., Essen, Seidlstr. 9.

Zetzsche, Paul, 'XipuQrtg., Handelsrat a. D. Dresden-A. 27,

Bernhardstr. 102.
Gestorben.

Heinrich, X t.Ang. @. {)., Geh.
1928.

Ehrhardt,
20. 11.

Baurat, Zella-Mehlis.



