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Bei der Verarbeitung von weichem FluRstahl auftretende Fehler,
ihre Ursachen und ihre Verhitung.
Von Friedrich Kdérber in Dusseldorfl).
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Rekristallisation, Alterungserscheinungen,

ihre Ursache und Verhitung:
Seigerungen,

Ueberhitzung, grobkornige
Blasenbildung in Feinblechen.

Wirtschaftliche Bedeutung der Fehlerverhiitung.)

[Hierzu Tafel 15 bis 18.]

n als Gegenstand dieser Arbeit die Bespre-
\AZhung solcher Fehler gewahlt wurde, die bei

1. Ueberhitzung.
Die als Ueberhitzung bekannte Schadigung des

er Verarbeitung von weichem Flufistahl auftretsgyhles ist die Folge einer Erwarmung auf hohe

so liegt der Grund dafir in einer Reihe von Beobach-
tungen und Erfahrungen, die der Verfasser zusammen
mit seinen Mitarbeitern in den letzten Jahren im
Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung, Dissel-
dorf, gemacht hat. und die zu der Ueberzeugung
gefiihrt haben, daR die Ursachen einer Anzahl dieser
Fehler in der weiterverarbeitenden Industrie noch
nicht ausreichend bekannt geworden sind oder noch
nicht geniigende Beachtung gefunden haben. Die
Erkenntnis der Ursache eines Fehlers ist aber der
erste und hdufig schon der wichtigste Schritt zu
seiner Vermeidung bzw. zu seiner Wiedergutmachung,
d. h. zur Verminderung des Ausschusses bei der
Fertigung.

Bei der Auswahl der zu besprechenden Erschei-
nungen wird keineswegs eine vollstandige und plan-
méaRige Beschreibung der moglichen fehlerhaften
Behandlungen des Werkstoffes angestrebt, sondern
es soll eine Reihe von Beispielen aus dem praktischen
Betriebe vorgefiihrt werden, die dem Kaiser-Wilhelm-
Institut zur Beratung oder zur gutachtlichen AeuRe-
rung Vorgelegen haben und vereinzelt Anlal zu plan-
maRigen Untersuchungsreihen zwecks Klarung und
Sicherstellung der Auffassung U(ber die Fehler-
ursachen und die geeigneten VerhitungsmaRnahmen
gegeben haben, und zwar sollen sich die hier beriick-
sichtigten Fehlerursachen nur auf kohlenstoffarmen
FluBstahl beziehen. Weiterhin sollen die bei der Er-
zeugung des Rohstahles mdglichen metallurgischen
und gieltechnischen Fehler nicht behandelt, vielmehr
nur die im Laufe von Warm- oder Kaltverformungs-
vorgéngen und bei den zugehdrigen Xebenarbeiten
moglichen Glitebeeintrachtigungen besprochen werden,
die z T. allerdings ihre Ursache in mehr oder
weniger unvermeidlichen Unzulénglichkeiten des
Rohstahles haben.

1) Vortrag vor der Hauptversammlung der Eisen-

hitte Oberschlesien am 3. April 1927.

XXVIIL.,,

Temperaturen. Setzt man weichen FluBstahl steigen-
den Gluhtemperaturen aus, so ergibt sich nach Unter-
suchungen von A. Pomp2 (Abb. 1), daR nach mehr-
stundiger Erwérmung bis zu 1100° nur ein schwacher
Anstieg der KorngroRe, oberhalb dieser Temperatur

A bbildung 1 Eigenschaften von FluBstahl in

Abhangigkeit von der G lihtem peratur (1 st)

aber ein sehr stark beschleunigtes Anwachsen zu
verzeichnen ist. Die erreichte Korngréfe ist ab-
hé&ngig von der Guhdauer; oberhalb 1100° nimmt sie
mit derselben besonders zu Beginn der Glihung
stark zu. Wéhrend die Festigkeit entsprechend der in
der Abbildung verzeichneten Hartekurve nur verhalt-
nismaRig wenig sinkt, zeigt die Kerbzahigkeit mit dem
Einsetzen des starken Kornwachstums einen sehr
schroffen Abfall bis zu praktisch verschwindend
geringen Werten. Abb. 2 veranschaulicht die Sprodig-

2) Ferrum 13 (1916) S. 49 u. 65.
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keit des infolge Ueberhitzens grobkdrnigen weichen
FluRstahles; wahrend die aus dem gewalzten Werk-
stoff entnommene Kerbschlagprobe bei feinem Korn
hohe Zahigkeit besitzt, ist die Uberhitzte Probe ohne
jede bildsame Verformung gebrochen und zeigt eine
grobkoérnige Bruchflache mit spiegelnden Spalt-
flachen der einzelnen groben Kristallkdrner. Diese
auBerordentliche Steigerung der Kerbsprodigkeit
1aRt die Verwendung des Werkstoffes im tberhitzten
Zustande als sehr bedenklich erscheinen, besonders
wenn er im Gebrauche schlagartigen Beanspruchun-
gen ausgesetzt werden soll.

Die zum Zwecke der Warmverarbeitung not-
wendige Erhitzung der Rohlinge (Bldcke, Knippel
oder Platinen) bis in das Gebiet des hohen Korn-
wachstums ist fur das Erzeugnis in der Regel von
untergeordneter Bedeutung, wenn
nur durch einen genligend starken
Verarbeitungsgrad eine Kornver-
feinerung sichergestellt ist. DaR aber
auch in diesem Falle Vorsicht gebo-
ten ist, lehrt der in Abb. 3 darge-
stellte Fall. Als bei der Herstellung
von Schwellenschrauben ein erheb-
licher Ausfall dadurch entstand,
dall beim Auswalzen des Gewindes
die Spitze abbrockelte, klarte eine
vergleichende  Gefiligeuntersuchung
einwandfreier und  fehlerhafter
Schrauben die Ursache auf; bei den
guten wurde das in der linken Bild-
hélfte wiedergegebene normal fein-
kornige Gefiige, bei den schlechten
dagegen das im rechten Teil der
Abbildung wiedergegebene Gefiige
mit allen Anzeichen einer starken
Ueberhitzung des Walzgutes bei der
Anwédrmung festgestellt.

Sofern  Fertigerzeugnisse eine
nachtragliche Gluhbehandlung er-
fordern, wird man eine Erwarmung
bis in das Temperaturgebiet des
starken Kornwachstums selbstver-
standlich vermeiden, was ja auch schon aus
wirtschaftlichen Griinden, Brennstoffersparnis und
Abbrandverminderung, geboten ist. Doch sei ein
Fall der Gefahr der Ueberhitzung des Fertig-
erzeugnisses von groRer technischer Bedeutung be-
sonders erwéhnt, das Schweillen. Vorbedingung
einer zuverlassigen Verschweiflung ist Erhitzung des
Werkstoffes an der Schweilstelle auf gentigend hohe
Schweiltemperatur. Die damit gegebene Ortliche
Ueberhitzung hat eine starke Beeintrachtigung der
Zahigkeit in der Néhe der Schweilnaht zur Folge.
Diese Minderung der Arbeitsfahigkeit des Werkstoffes
ist um so bedenklicher, als Stellen ortlich unvoll-
kommener Verschweiflung als Kerben im Material
wirken, von denen, besonders bei stoRweilBer Be-
anspruchung, ein Rif leicht seinen Ausgang nimmt.
Abb. 4 zeigt im mittleren Teil des Bildes die Ueber-
hitzungserscheinungen an der Schweillnaht eines
elektrisch geschweilRten fluReisernen Kettengliedes

Abbildung 5
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im Vergleich zu dem im linken Bilde daxgestellten
normalen Ausgangsgeflige des Werkstoffes, das in
einigem Abstande von der Schweiflstelle erhalten
gebheben ist. Das Sprodewerden des Werkstoffes
infolge der Kornvergréberung ist besonders geféhrlich,
wenn die Ketten z. B. als Forderketten im Braun-
kohlentagebau oder als Schiffsankerketten haufig
plétzlichen starken Beanspruchungen ausgesetzt
sind; namentlich bei starker Winterkalte tritt dann
leicht ein Bruch ein, der schwere Betriebs-
storungen zur Folge haben kann. Ganz allge-
mein zeigt ndmlich Stahl bei tiefen Temperaturen
sehr geringe Werte der Kerbzahigkeit, die mit
steigender Temperatur bald bei héheren, bald bei
tieferen Temperaturen plétzlich zu einem Hochstwert
ansteigen und dann wieder allmé&hlich bis zu Tempe-

Kerbzahigkeit von weichem FIluBstahl verschiedener

Vorbehandlung in Abhangigkeit von der Tem peratur

raturen von 400 bis 500° abfallen. Eine ausgedehnte
Untersuchungsreihe des Eisenforschungsinstituts aus
den letzten Jahren hat uber eine Reihe noch unge-
klarter Punkte dieser Temperaturabh&ngigkeit wich-
tige Aufschliisse gebracht3. Ueber die Hauptergebnisse
sei kurz berichtet, da sich daraus unmittelbar das
Verfahren zur Behebung der durch die drtliche Ueber-
hitzung beim SchweiBen bedingten Gefahrdung her-
leitet.

In Abb. 5 sind die Werte der Kerbzahigkeit fir
ein weiches FluReisen nach verschiedener VVorbehand-
lung (gewalzt, vergiitet, Uberhitzt, kritisch verformt
und gegliht, in Blauwédrme gewalzt) in Abhéangigkeit
von der Pruftemperatur zwischen — 70 und + 500°
dargestellt. Bei Raumtemperatur besitzt der Werk-
stoff im Anlieferungszustand eine recht gute Kerb-
zahigkeit, die durch Vergltung, Abschreckung von

3) F Korber und A. Pomp M itt K .-w

Eisenforsch. 6 (1924/25) S. 33.

-lnst.
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950° in Wasser und halbstiindiges Anlassen bei 650°,
eine nicht sehr bedeutsame Steigerung erfahren hat. In
den drei anderen Zusténden ist der Werkstoff da-
gegen ausgesprochen kerbsprode; die Erreichung
dieses kerbsproden Zustandes war gerade das Ziel der
durchgefiihrten Behandlungen. Mit steigender Tem-
peratur sinkt die Kerbzahigkeit des gewalzten Stahles
stetig, nach tieferen Temperaturen hin bleibt der bei
Raumtemperatur gefundene hohe Wert der Kerb-
zahigkeit bis — 20° erhalten, ist aber schon bei
— 40° auf weniger als die Halfte, bei — 70° auf etwa
1 mkg/cm2 gesunken. Ganz anders liegen die Ver-
héltnisse bei den absichtlich in spréden Zustand Uber-
gefuhrten Proben. Die an sich schon geringe Kerb-
zdhigkeit bei Raumtemperatur sinkt zu tieferen
Temperaturen hin noch weiter bis zu praktisch ver-
schwindenden Werten, wogegen mit steigender Tem-
peratur, schon bei 50°, ein starker Anstieg zu ver-
zeichnen ist; zum Teil wird von etwa 200° an die
Zahigkeit des gewalzten FluBRstahles erreicht. Bei
diesen Temperaturen kann also von einer Kerb-
sprodigkeit dieser Proben nicht mehr die Rede sein.
Die Kurve fir die verguteten Proben verlduft bei

Abbildung 6. Eigenschaften von kaltgew alztem

und bei 800° geglihtem FluBstahl.

steigenden Temperaturen durchaus entsprechend der
fur den angelieferten Zustand; nach tieferen Tempe-
raturen hin tritt aber der Z&higkeitsabfall erst
unterhalb — 40° ein.

Fir Konstruktionsteile, die in der Kalte gegen
StoR und Schlag widerstandsfahig bleiben sollen,
empfiehlt es sich hiernach, alle im Laufe der Ferti-
gung moglichen Verschlechterungen durch ein nach-
tragliches Glihen oberhalb des obersten Umwand-
lungspunktes, besser noch durch ein Vergliten wieder
aufzuheben. Die Kerbzahigkeitstemperaturschau-
linie folgt dann dem Linienzuge fiir den verguteten
Zustand, d. h. der Werkstoff weist dann auch noch
bei sehr niedrigen Temperaturen einen hohen Wider-
stand gegen RiRbildung bei stoBweiser Beanspruchung
auf.

Als Ursache der H&ufung von Brichen fluR-
eiserner Forderketten in Braunkohlenbergwerken in
der kalten Jahreszeit wurde die bei der Schweiflung
oOrtlich eingetretene Ueberhitzung des Werkstoffes
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erkannt, die sich in dem im mittleren Teil der Abb. 4
deutlich zu erkennenden groben und zackig ausge-
bildeten Geflige auspragt. Das rechte Gefligebild
zeigt die Wirkung einer nachtraglichen Vergitung
der geschweiten Kette, wie sie seit etwa zwei
Jahren in einem groReren Huttenwerke nach Vor-
schldgen des Eisenforschungsinstituts durchgefiihrt
wird: eine vollkommene Regenerierung des Werk-
stoffes, in dessen feinem Geflige die Schweillnaht
zuweilen kaum noch zu erkennen ist. Neben der mit
dieser Gefligeverbesserung verbundenen Behebung
der Kerbempfindlichkeit des Werkstoffes bei Raum-
temperatur und erst recht in der Kalte ist auf Grund
langerer Betriebserfahrung eine Festigkeitssteigerung
der Ketten um rd. 15 % als weiterer Vorteil zu ver-
zeichnen.

2. Grobkdrnige Rekristallisation.

Nicht in allen Fallen darf beim Vorliegen einer
grobkristallinen Gefiigeausbildung auf eine Ueber-

Abbildung 7. KorngréBe von kritisch gerecktem

W eichstabl.

hitzung des Stahles geschlossen werden. Auch nach
einer Gluhbehandlung bei maRiger, unterhalb des
obersten Umwandlungspunktes des Stahles bleibender
Temperatur ist eine Kornvergroberung von dahnlichem
oder gar noch gréRerem AusmaRe als bei der Ueber-
hitzung zu beobachten, sofern der Werkstoff vor der
Gluhbehandlung einen bestimmten, sogenannten
kritischen Grad der Kaltbearbeitung erfahren hat.
In Abb. 6 sind KorngréRe und Kerbzahigkeit von
verschieden stark kalt verformtem FluBstahl nach
einer Glihung bei 800° dargestellt4d. In einem be-
grenzten Bereich entsprechen hohen Korngréen sehr
geringe Kerbzahigkeiten, wahrend auferhalb dieses
kritischen Bereiches sowohl bei schwécherer als auch
bei starkerer Abnahme die Werte normal sind. Als
Grenzen des Gebietes der kritischen Kaltformgebung
weichen FluBstahles kdnnen etwa 5 his 20 % Quer-
schnittsabnahme gelten; der Hochstwert der Korn-

4 A Pomp: St u E. 40 (1920) S. 1261, 1366

u. 1403.
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groBRe liegt in der Nahe der unteren Grenze bei etwa
10 %. Aus Abb. 7 geht der EinfluR der Glihtempe-
ratur und Glihdauer auf das Kornwachstum um 10 %
kalt gereckten Weicheisens hervord; der kritische
Gliihbereich fur den kritisch verformten weichen
Stahl liegt hiernach zwischen 650 und 900°. Das
Ueberschreiten des bei etwa 900° gelegenen A3-Punktes
fuhrt das grobe Korn wieder auf die GréRenordnung

des normal gegliihten Werkstoffes zuriick.
X2

Abbildung 8 GeschweiBte FluBstahlrohre

Immer wieder ist das Kaiser-Wilhelm-Institut
auf fehlerhafte Behandlung von Béndern, Dréhten,
Blechen oder Rohren aus weichem FluRstahl in der
weiterverarbeitenden Industrie gestoRen, die auf
kritische Kaltformgebung mit nachfolgender Glih-
behandlung im kritischen Temperaturgebiet zuriick-
gefiihrt werden mufR, wahrend der Betrieb in der
Regel geneigt war, die Schuld an dem Fehler zu Un-
recht einer mangelhaften Beschaffenheit des Roh-
stoffes, mit Vorliebe einer Ueberhitzung
oder einem zu hohen Phosphorgehalt zu-
zuschreiben.  Abb. 8 zeigt im linken Teile
das grobkdrnige Gefiige eines geschweil3-
ten Fahrradrohres, das infolge kritischer
Reck- und Glihbehandlung so sprdde
war, daR es sich mit einem leichten Schlag
zu Bruch bringen lieB. Der rechte Teil des
Lichtbildes zeigt die kornverkleinernde
Wirkung einer Gliihung .derselben Probe
oberhalb 900° mit nachfolgender nicht zu
langsamer Abkiihlung und weist damit den
Weg zu einer, wenn auch nicht vollstandi-
gen, so doch sehr weitgehenden Regene-
rierung des durch die kritische Reck- und
Glihbehandlung unbrauchbar gewordenen Werk-
stoffes. Es soll jedoch nicht Ubersehen werden, dal
in dem vorliegenden Fall eine Gliihung bei so hoher
Temperatur wegen der Gefahr von Formanderungen
und starker Verzunderung dinnwandiger Rohre
praktisch kaum durchfiihrbar sein dirfte.

Als ein weiteres Beispiel sei ein Fall angefihrt, in
dem bei der Schraubenherstellung ein sehr grofRer
Ausfall eintrat. Die nach dem Anstauchen der Kopfe
gegliihten Schrauben zeigten zum erheblichen Teil
eine sehr groe Sprodigkeit im Schaft, so dal sie an

5) F Eisenforsch. 4

(1922) s. 31

Korber: M itt. K .-W .-Inst.
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Abbildung 10

47. Jahrg. INr. z».

einer Kerbstelle durch einen leichten Schlag zum
Bruch gebracht werden konnten. Abb. 9 zeigt
Langsschliffe durch solche Schrauben, von denen die
eine sich bei der Priifung als véllig sprode, die andere
dagegen als zdh erwiesen hatte. Die makroskopische
und mikroskopische Gefligeatzung lassen deutlich
grobkristalline Gefligeausbildung entweder im ganzen
Schaft oder in Teilen desselben erkennen. Als Ursache
wurde wieder kritische Gliihung nach kritischer Kalt-
verformung erkannt, da der Walzdraht, dessen Gefiige
einwandfrei feinkornig war, vor dem Schlagen der
Schrauben einen im kritischen Reckbereich liegen-
den Kaltzug erhalten hatte und die Glihung darauf
bei 800 bis 850° erfolgt war. Im Kopf wurde dabei
nie grobes Korn beobachtet, weil hier das Kaltbe-
arbeitungsmal® infolge der hinzukommenden Kalt-
stauchung Uber den kritischen Betrag hinausging.
VergréRerung der Abnahme des Walzdrahtes vor dem
Schlagen der Schrauben tber den kritischen Bereich
hinaus fuhrte zur Abstellung des Fehlers. Ist der
kritische Kaltzug nicht zu vermeiden, so kénnte das
Anwachsen der Korner durch eine langere Glithung
bei Temperaturen unter 600° oder besser noch durch
Gluhen bei 900° vermieden werden. Letztere Glih-
behandlung stellt auch ein, in diesem Falle ohne
jedes Bedenken anwendbares Mittel zur Regenerierung
der infolge kritischer Reck- und Gliihbehandlung sprdde
gewordenen Schrauben dar. Es sei erwéhnt, daf in
Amerika eine Vergutung der Schrauben, dhnlich der
fir die Ketten angegebenen, durchgefihrt wird; das
Uber die geringe Kerbempfindlichkeit des vergiteten
Werkstoffes Gesagte 1aRt diese Behandlung besonders
wertvoll erscheinen.

Als Kaltverformung, die als Vorbedingung fiir die
Kornvergréberung bei nachfolgender Gluhungzim

X
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Bandstahl m it grobkornigem Rand.

kritischen Temperaturbereich gekennzeichnet wurde,
gilt nun aber nicht nur Verformung bei Raum-
temperatur. Auch Verarbeitung bei erhéhter Tempe-
ratur ist als Kaltreckung anzusprechen, sofern nur
die Geschwindigkeit der durch die Forménderung
bedingten Hartung nicht von der Geschwindigkeit
der bei hoherer Temperatur erfolgenden Wieder-
erweichung infolge von Rekristallisation erreicht
wird. Hiernach ist es verstandlich, daB auch bei
hoheren Verarbeitungstemperaturen bis zu etwa
900° starkes Kornwachstum auftreten kann. Dabei
ist zu beachten, dal’ die nach der Verformung in dem
Walzgut aufgespeicherte Warmemenge haufig aus-
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reichend ist, dal das kritische Temperaturgebiet des
starken Kornwachstums mit so geringer Geschwin-
digkeit durchlaufen wird, daR &ahnliche Wirkungen
zu beobachten sind, wie sie durch nachtragliche
Glihung nach kritischer Kaltformgebung bei Raum-
temperatur erzielt werden. In vollem MalRe kommt
das Kornwachstum allerdings erst zur Entwicklung
durch eine nachtragliche Glihbehandlung des Gutes
zwischen 650 und 900°.

Die in Abb. 10 in der Randzone eines warmge-
walzten Bandeisens zu erkennende sehr starke Korn-
vergréberung ist auf ein Fertigwalzen bei zu niedriger
Temperatur zuriickzufiihren ; das Band war so sprdde,
dal es bei verhéltnismaRig schwachen Biegungen
kurz abbrach. Durch halbstiindige Glihung oberhalb
900° gelang es, die im unteren Teil des Lichtbildes
zu erkennende Kornverfeinerung zu erreichen, womit
auch die Sprodigkeit des Bandes verschwunden war.

Abgesehen von der Sprodigkeit kann eine grob-
kdrnige Gefugeausbildung zu erheblichen AusschuB-
ziffern infolge der unginstigen Oberfldchen-
beschaffenheit flhren, die sich bei der Weiter-
verarbeitung durch Kaltziehen, Boérdeln oder &hn-
liche Arbeitsgdnge zu erkennen gibt. Abb. 11 zeigt
im rechten Teil diese Erscheinung in aller Deutlich-
keit bei einer Erichsen-Tiefziehprobe eines grob-
kristallinen Tiefziehbleches, wéhrend in der linken
Bildhélfte die bei der gleichen Beanspruchung véllig
glatt bleibende Oberflache eines feinkdrnigen Bleches
gegentibergestellt ist. Als ein Beispiel aus der Praxis
zeigt Abb. 12 einen weichen Bandstahl fur Metall-

Profilieren eine kris-
pelige Oberflache be-
kommen hat. Die
Ursache wurde wie-
derum in einem sehr
groben Korn als
Folge einer zu gerin-
gen Querschnittsab-
nahme des Bandes
vor dem Glihen
erkannt. AV

Abb. 13 zeigt' '
schlieflichnoch, daf
in dem Falle einer
besonders  starken
Beanspruchung, wie
es das Umbdrdeln
des Randes einer
Schale darstellt, an
Stellen grobkristal-
linen Gefiiges auer
der Beeintrachtigung der Oberflachenbeschaffenheit
RiBbildungen in dem sproden Werkstoff auftreten
kdnnen. Zu beachten sind in den Gefligeaufrahmen
(Abb. 14) die sehr deutlich ausgebildeten Gleitlinien
in den besonders stark beanspruchten groben Kri-
stalliten bei b.

Legt man sich nun die Frage vor. wie dem durch
die verschiedenen Beispiele dargestellten Fehler ent-
gegenzuwirken ist, so gilt als sicherstes Mittel zu
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Abbildung 15.

kaltgew alztem FluBstahl
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dessen Vermeidung, daR vor einer Glilhung im Kriti-
schen Temperaturbereich, besonders vor der letzten
Gluhung, eine gentigend starke, Uber das kritische
MalR sicher hinausgehende Abnahme gewdhlt wird.
Sollte sich eine derartig starke Abnahme nicht durch-
flihren lassen, so wirde eine nicht zu lange Gliihung
bei tiefer Temperatur, etwa 600 bis 650°, meist eine
ausreichende Erweichung des Werkstoffes zur Folge
haben, ohne dal} das starke Kornwachstum einsetzen
wirde. Auch durch eine Gliihung wenig oberhalb des
A -Punktes wird ein Kornwachstum vermieden; eine
Gluhung bei so hoher Temperatur wird sich aber in
solchen Fallen nicht leicht durchfiihren lassen, in
denen eine Formanderung, eine zu starke Verzunde-
rung o. dgl. zu beflrchten ist. Bei geniigend form-
bestdndigen Werkstiicken, z. B. Schrauben, stark-
wandigen Dampfkesselteilen u. & hat eine solche
Gluhbehandlung, unter Umstdnden mit nachfolgender
Abschreckung zum Zwecke der Erzielung eines Ver-
gutungsgefiiges, besondere Vorteile. Wiederholt sei.
daf? in geeigneten Fallen durch eine Gliihung bei 900°
infolge fehlerhafter Behandlung grobkristallin und
damit sprode gewordener Stahl wieder weitgehend
regeneriert werden kann.
3. Alterungserscheinungen,

a) Sprodigkeit. Kaltverformungen haben auch
ohne nachfolgende Gluhung im kritischen Tempe-
raturbereich eine Beeintrachtigung der Eigenschaften

des Stahles zur Folge. Abb. 15 zeigt die Aenderungen
20
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Abbildung 16.

A ltern von Kesselblechen. Beckgrad 4 %

der Zugfestigkeit. Dehnung und Kerbzahigkeit eines
sehr weichen FluReisens mit steigender Kaltverfor-
mung6. Der Erhéhung der Festigkeit steht eine be-
trachtliche Abnahme der Dehnung und bei hdheren
AValzgraden auch der Kerbzéahigkeit gegentiber. Die
Gefahr einer Kalthartung des Stahles liegt vor allem
aber darin, daf kaltverformter Stahl die Eigentim-

6) A. Pomp: a. a. 0.
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lichkeit besitzt, bei langerem Lagern mit ,,Altern*
bezeichnete Eigenschaftsanderungen zu erleiden, die
vor allem durch eine sehr starke Abnahme seiner
Zahigkeit, auch schon nach méRigen Verformungen,
gekennzeichnet sind. Abb. 16 veranschaulicht dieses
Altern fur ein Kesselblech nach 4prozentiger Reckung.
Im Laufe einer dreivierteljdhrigen Lagerung bei
Raumtemperatur ist die Kerbz&higkeit auf den
vierten Teil der Kerbzéhigkeit des frischgereckten
Bleches gesunken. Die mit dieser Erscheinung ver-
bundene Gefédhrdung des Dampfkesselbetriebes, so-
fern nicht sorgféltig bei der Herstellung wie im Be-
triebe des Kessels jede Kaltverformung méglichst
vermieden wird, ist ohne weiteres klar. Sie wird um so
bedenklicher, als der Ablauf der bei Raumtemperatur
erst im Laufe von Monaten oder Jahren sich ab-
spielenden Vorgdnge durch eine Steigerung auf
Temperaturen, wie sie im Kesselbetriebe gegeben sind,
stark beschleunigt wird. Das Ergebnis dieser als
»Kinstliche Alterung“ zu bezeichnenden Behandlung
ist ebenfalls in Abb. 16 eingetragen; die Proben wur-
den auf 200° erwdrmt. Steigerung der AnlaBtempe-
ratur hat dabei eine Beschleunigung zur Folge, so daf3
das Altern, falls die Verformung nicht bei Raum-
temperatur, sondern etwa zwischen 200 und 400°
vorgenommen wird, augenblicklich verlauft. Abb. 17
zeigt die ungunstige Wirkung selbst geringer Ver-
formungen auf die Zahigkeit weichen Flufstahles in
dem Gebiete der sogenannten Blauwédrme?. Wohl
bietet die durch Abb. 5 veranschaulichte Tatsache,
dal die durch Kaltbearbeitung hervorgerufene
Sprodigkeit von Stahl bei der bei 200° und hoher
liegenden Betriebstemperatur der Dampfkessel nicht
in die Erscheinung tritt, eine gewisse Beruhigung fur
den Kesselbetrieb. Doch darf man sich auf Grund
dieses glinstigen Umstandes hinsichtlich der Auswahl
derKesselbaustoffe und ihrerBehandlung bei derKessel-
herstellung und im Betriebe nicht in eine gewisse Sorg-
losigkeit wiegen lassen. Jeder Schritt zur Einschrén-
kung der Mdglichkeiten der Minderung der Werkstoff-
glte bleibt von héchstemWerte. DieVerwendungnickel-
legierter Bleche, die, wie die obere nahezu wagerecht
verlaufende Kurve in Abb. 16 zeigt, keine nennens-
werte Alterung erleiden, oder das kiirzlich bekannt
gewordene Erzeugungsverfahren wenig alterungs-
empfindlichen unlegierten weichen Flufstahles
schrénken die Gefahren der im Kesselbau kaum zu
vermeidenden Kaltformgebung auf ein Mindestmal
ein und bedeuten somit einen groRen Schritt zur
weiteren Sicherung des Dampfkesselbetriebes gegen
unter Umstdnden schwere Schéden.

Ein wiederholt angetroffener Fall von starkstem
Erzeugungsausfall infolge der vorgenannten, auch
unter dem Namen ,Blaubrichigkeit* bekannten
Erscheinungen sei kurz geschildert. Bei Radfelgen
fir Kraftfahrrader war der Arbeitsgang so, dal das
kalt fertiggewalzte und ordnungsgemall gegliihte
Bandeisen nach einer schwachen Abnahme durch
Kaltwalzen zum Profil gezogen, gebogen und zu-
sammengeschweiflst wurde. Die nach diesem Arbeits-
gang abgelieferten Felgen waren einwandfrei;

7 A. Pomp: a. a. 0.
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ihre Zdhigkeit konnte durch volliges Zusammen-
schlagen des umgebdrdelten Randes ohne jede RiR-
bildung belegt werden. Nach dem Lackieren hatten
die Felgen dagegen ihre Zahigkeit vollig verloren,
so dal sie bei ganz schwachen Biegungen sprode
brachen. Eine Gefiigeuntersuchung belegte die ein-
wandfreie Verarbeitung des Werkstoffes. Als Ursache
der Sprodigkeit der Felgen wurde eine nicht zu um-
gehende Erwdrmung auf etwa 200° beim Trocknen
des Lackes erkannt. Nachdem die Ursache des Fehlers
einwandfrei nachgewiesen war, galt es, den sehr er-
heblichen Posten der fertig vorgearbeiteten Felgen
zu retten, d. h. sie in einen fir ihren Verwendungs-
zweck geniigend zahen Zustand zurlickzufihren, ohne
daBR sie ihre Steifigkeit bei der Regenerierung ver-
loren. Eine viertelstiindige Glihung bei 500°, also
kurz unterhalb der Temperatur des Beginnes der
Rekristallisation, fiihrte zu dem gewiinschten Erfolge.
Es sei bei dieser Gelegenheit betont, dall die Neigung
des weichen Fluf3stahles, bei gleicher chemischer

Abbildung 17. Kerbzahigkeit von gewalztem FluBstahl.

Zusammensetzung und Vorbehandlung zu altern,
d. h. der Grad der eintretenden Versprédung recht
verschieden stark sein kann; bei den in Frage stehen-
den Felgen war sie offensichtlich besonders groR.

b) Korrosion. Abgesehen von der im vor-
stehenden geschilderten Sprodigkeit hat eine Kalt-
reckung wegen der dadurch bedingten Erhéhung der
Loésungsspaunung des Metalles in vielen Féllen eine
sehr bedenkliche Beeintrachtigung des Werkstoffes
zur Folge, indem der Widerstand gegen den Angriff
von S&uren oder in der Luft enthaltener Stoffe stark
vermindert wird. Besonders schwerwiegend sind in
diesem Falle geringe Grade der Kaltreckung, die die
Ausbildung scharf begrenzter FlieBschichten oder
Kraftwirkungslinien zur Folge haben. Da diese
Gleitschichten Zonen starker Verformung in der
nicht gereckten Grundmasse des Werkstoffes dar-
stellen, ist ihr Lésungspotential im Vergleich zu dem
von der Verformung nicht getroffenen Werkstoff
erhoht. Es entstehen kleine, kurz geschlossene gal-
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vanische Elemente, die zu einer Erhéhung der Auf-
I6sungsgeschwindigkeit des unedleren Metalles, in
diesem Falle also der Gleitschichten, fiihren.

Aus der groRen Zahl der vom Institut unter-
suchten RiBbildungen und Anfressungen an Dampf-
kesselelementen stellt das in Abb. 18 gezeigte korro-
dierte Siederohr ein besonders deutliches Beispiel dar9.
Die Anfressungen der Oberfliche des Rohres ver-
laufen in Linien, die teils unter 45° zur Rohrachse
geneigt, teils senkrecht zu ihr liegen. Die Oberflache
des Rohres wurde angeschliffen und nach Fry zur
Entwicklung der Kraftwirkungslinien geatzt. Der
rechte Teil der Abbildung ist eine spiegelbildliche
Wiedergabe der geétzten Schlifffliche. Der Vergleich
der Anfressungen an der Oberflache des Rohres mit
den FlieRlinien 1Rt den engen Zusammenhang
zwischen diesen Erscheinungen erkennen.

Bei der Beanspruchung von gewdlbten Dampf-
kesselbdden durch inneren Druck treten in denselben
Spannungen auf, die bei genugend starker Steigerung
des Innendruckes zu FlieRerscheinungen fiihren, die
sich auf der Oberflache durch Abspringen von Zunder
bemerkbar machen. Besonders deutlich treten die-
selben hervor, wenn der Boden mit einem Kalkan-
strich versehen worden ist. Abb. 19 zeigt solche
FlieRerscheinungen an Kesselbdden infolge starker
Ueberbeanspruchung durch Innendruck. Besonders
stark erscheint die Beanspruchung der Krempen,
namentlich wenn sie, wie im unteren Bilde, scharf
gebogen ist;bei der im oberen Teil abgebildeten starker
gewolbten Bodenform mit schwacher Krempen-
kriimmung verteilen sich die FlieBerscheinungen von
vornherein auf ein weniger eng begrenztes Gebiet und
treten bei gleicher Wandstarke erst bei hoherer Be-
anspruchung auf, ganz in Uebereinstimmung mit
den Ergebnissen einer gréReren Untersuchungsreihe,
dieimEisenforschungsinstitutzurErmittlung derForm-
anderungund der Spannungen in Kesselbdden verschie-
dener Form durchgefuhrt worden ist9. Auch im prak-
tischen Betriebe bilden sich infolge Ueberbeanspruch-
ung in den Kesselbddenvielfach von FlieRlinienbildung
begleitete bleibende Formanderungen aus. Abb. 20
zeigt solche Kraftwirkungslinien in der Krempe
eines 20-mm-Bodens alter Form mit scharfer Krempe,
der 15 Jahre in Betrieb gewesen ist1). Die Krempe ist
also Uberanstrengt worden, und zwar hat eine ndhere
Untersuchung ergeben, daB die auftretenden Kraft-
wirkungslinien durchaus der Spannungsverteilung,
wie sie durch die soeben erwéhnten Versuche ermittelt
worden ist, entsprechen. Solche Ueberbeanspru-
chungen des Werkstoffes in der Krempe kdnnen nun
zu bedenklichen Schadigungen fiihren, und zwar sei
auf die sprodigkeitssteigernde Wirkung der Alte-
rungserscheinungen hingewiesen; noch schlimmer
kénnen sich aber die korrodierenden Einflusse des
Kesselwassers an diesen tiberanstrengten Stellen aus-
wirken. Wahrend Abb. 20 einen Schnitt durch die

Krempe im Dampfraum wiedergibt, entspricht
8) F Korber und A Pomp M itt. K .-W .-Inst.
Eisenforsch. 8 (1926) S 135.
9) E. Siebei und F Korber M itt K .-W .-Inst.

Eisenforsch 7 (1925) s 113; 8 (1926) S 1

10) F. K 6rber und A. Pomp: a. a. O
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Abb. 21 Schnitten durch die Krempe im Wasser-
raum. Die dort zu beobachtende tiefe RiRbildung,
die stellenweise bis zu drei Viertel der Wandstarke
reicht, steht in urséchlichem Zusammenhang mit
den dort verlaufenden FlieRlinien. Fir den Fort-
schritt der Korrosion und die damit zusammen-
héngende RiRbildung hat vermutlich die vielfach
wechselnde Beanspruchung des Kessels im Betriebe
eine besondere Bedeutung. Die mikroskopische
Untersuchung 4Rt in Abb. 22 den Fortgang des
Angriffs, der von Kiristall zu Kristall dbergreift,
deutlich erkennen. Aus den zahlreichen vom Kaiser-
Wilhelm-Institut durchgefiihrten Untersuchungen zu
dieser Frage geht mit aller Deutlichkeit hervor, daR
der sorgfdltigen Bewahrung des Kesselwerkstoffes
vor Uberelastischen Beanspruchungen sowohl bei der
Herstellung als auch beim Betrieb der Kessel eine
sehr groRe Bedeutung fur deren Haltbarkeit zu-
kommt. Manche Schadenfalle, deren Ursache nur zu
gerne mangelnder Giite des verwendeten Werkstoffes
zugeschrieben worden ist, wirden sich durch zweck-
méRigere Konstruktion und pflegliche Behandlung
der Kesselbaustoffe mit groRer Wahrscheinlichkeit
haben verhiiten oder wenigstens in ihren Wirkungen
wesentlich mildern lassen.

Als VorbeugungsmalBnahme gegen die durch
Alterung bedingten Werkstoffschadigungen ergibt
sich nach dem bhisher Ausgefiihrten, daR nach der
letzten Glilhung jede Art von Kaltbearbeitung nach
Maoglichkeit vermieden wird, bzw. dafl nach jeder
Kaltbearbeitung ein Ausglihen des fertigen Werk-
stiickes vorzunehmen ist; dabei ist jedoch hinsicht-
lich der Wahl der Glihtemperatur den Ausfiihrungen
bei Besprechung der grobkérnigen Rekristallisation
gegebenenfalls Rechnung zu tragen. Gestatten die
infolge des jeweiligen Verwendungszweckes an die
Festigkeit des Werkstoffes zu stellenden Anforde-
rungen oder andere Umsténde ein Weichgliihen nicht,
so koénnen durch langeres Ausgliihen bei Tempera-
turen dicht unterhalb der Rekristallisationstempe-
ratur die schadlichen Alterungswirkungen aufge-
hoben oder wenigstens sehr weitgehend vermindert
werden.

Es wurde bereits betont, daR der Grad der Emp-
findlichkeit des weichen FluRstahles gegen die
schadlichen Alterungswirkungen ein sehr unterschied-
licher zu sein scheint, so daR dieselben nicht immer zu
einer bedenklichen Gitebeeintrachtigung fihren.
Auch ist dem Verwendungszweck Rechnung zu tragen,
indem in solchen Féllen, in denen das unter Kalt-
verformung fertiggestellte Werkstiick starkerer mecha-
nischer Beanspruchung im Gebrauch nicht ausgesetzt
wird, einer Sprodigkeitssteigerung infolge von Alte-
rungserscheinungen Bedeutung nicht zukommt.

Im folgenden soll eine Gruppe von Fehlern be-
sprochen werden, die bei der Weiterverarbeitung des
Stahles in Erscheinung treten, deren Ursache aber in
den Unzulénglichkeiten des Rohstoffes zu suchen ist.

4. Seigerungen.

Der in groRen Bldcken vergossene FluRRstahl zeigt
infolge der Besonderheiten des Erstarrungsvorganges
die als Seigerungen bekannten Anreicherungen eines
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Teiles der Legierungshestandteile, namentlich von
Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel, in der Mittel-
zone des oberen Teiles des Blockes. Der Verteilung
dieser unvermeidlichen Seigerungen im Walzzeug ist
bei gewissen Verarbeitungsvorgangen eine besondere
Beachtung zu schenken, will man sich vor Fehl-
schlagen schiitzen. Als Beispiel seien zwei Félle aus der
autogenen SchweiBerei angefiihrt. Ein Kessel-
schuf von 3000 mm Lé&nge und 1500 mm @ sollte
aus einem Blech der entsprechenden Abmessung, das
um eine Achse parallel denkurzen Begrenzungskanten
b gebogen war, mit Wassergas (berlappt geschweift
werden. Eine Skizze des Kesselschusses und des
Bleches gibt Abb. 23. An der mit a bezeichneten Stelle,
die dem Kopfende des Blockes entsprechen sollte, war
eine Probe genommen, deren Analyse eine einwand-
freie Zusammensetzung, insbesondere einen recht

IVasselﬁ):'crsg, resc/rive/ffi
er/sserr

Abb. 23

G e-
schweiBlter
Kessel-

schuB.

geringen Phosphor- und Schwefelgehalt von 0,025 bzw.
0,021 % ergab. Trotzdem lieR sich der Schuf auf
der Hammerschweillmaschine nicht schweillen bzw.
rit wéhrend des SchweilRens oder unmittelbar danach
wieder auf. Dia Aufklarung dieses eigentimlichen
Verhaltens erbrachte die metallographische Unter-
suchung eines Schnittes durch die Schweilnaht. Das
in Abb. 23 unten wiedergegebene Bild der Kupfer-
ammoniumchloriditzung zur Sichtbarmachung der
Kohlenstoff- und Phosphorseigerungen zeigt, da in
der deutlich zu erkennenden und im allgemeinen gut
verschweiRten Naht ein vollig seigerungsfreier Blech-
teil mit einem von starken dunkel geétzten Seige-
rungsadern durchzogenen Blechteil zusammenstoft.
Hiernach ist offenbar die dem Kopfende des Blockes
entsprechende Stelle des Bleches nicht bei a, sondern
an der kurzen Blechkante bei b zu suchen, was durch
eine chemische Untersuchung der in der Schweiinaht
zusammenstofRenden Blechteile bestatigt wurde;
diese ergab in dein dunkel gefarbten Blechteil einen
rund doppelt so hohen Gehalt an Phosphor (0,042%)
und Schwefel (0.051 %) wie an der Stelle a bzw. in
dem seigerungsfreien Blechteil an der Schweiflnaht.
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Dieser Gehalt an Phosphor und Schwefel hat zu-
sammen mit der beim Schweilen unvermeidlichen
Sprodigkeitssteigerung infolge der Ueberhitzung an
der Schweinaht dazu gefiihrt, dal der Werkstoff
unter den beim Schweiflen bzw. beim Abkihlen nach
dem Schweifen auftretenden starken Spannungen auf-
gerissen ist. Bei einer Drehung der Walzrichtung
im Blech um 90° wirden die seigerungsfreien Seiten-
kanten des Bleches miteinander zur Verschweillung
gekommenund soder MiRerfolg vermieden worden sein.
Aehnlich liegen die Verhaltnisse bei dem in Abb. 24
veranschaulichten Fall. Es galt die Ursache des
unterschiedlichen Verhaltens zweier Bandeisensorten
beim autogenen Verschweilen zu Rohren aufzu-
decken. Die chemische Analyse brachte keine Auf-
kldrung, indem der gut verschweil3te Werkstoff
einen als recht hoch zu bezeichnenden Phosphor- und
Schwefelgehalt (0.074 bzw. 0,068 %) besaR, wahrend
der des schlecht schweiflenden bei gleichem Kohlen-
stoffgehalt niedriger lag. Auch in diesem Falle brachte
die Seigerungsatzung die gewiinschte Aufklarung.
Wéhrend in dem guten Rohr in der Schweiflnaht die
seigerungsfreien Aufenkanten des Bandeisens zu-
sammentreffen und infolge ihres hohen Reinheits-
grades gut verschweillen, st6f3t bei den schlecht ver-
schweillten Rohren eine stark geseigerte Zone des
Bandes mit der reinen Randzone zusammen; der
hohere Kohlenstoff-, Phosphor- und Schwefelgehalt
erklart den MiRerfolg bei der Schweiflung, der vor
X i allem auf eine starke Gasentwicklung
beim Arbeiten mit stark oxydierender
Flamme zurilickzufiihren ist. Es ist hier-
nach anzunehmen, daB die Streifen fur
das schlecht verschweilte Rohr durch
Langsteilung aus einem breiteren Bande
herausgeschnitten oder durch zu starkes
Besdumen des Bandes an einer Kante
auf das richtige MalR gebracht worden

sind.

5. Blasenbildung in Feinblechen.

Das Ueberziehen von Eisenfeinblechen mit einem
anderen Metall oder mit Emaille setzt eine metallisch
blanke Oberflache voraus. Die von der Warmver-
arbeitung herrithrende Oxydschicht muR deshalb
vorher durch Beizen in Séaure entfernt werden. Dabei
ist es nicht zu vermeiden, daR auch metallisches
Eisen in Losung geht, und zwar unter Entwicklung von
Wasserstoff. Da der Wasserstoff in der atomaren
Form des Entstehungszustandes in Eisen leicht l6slich
ist, diffundiert er zum Teil in dasselbe ein und ver-
ursacht hier Beizbrichigkeit und Beizblasen. Na-
mentlich das Auftreten der Blasen ist gefiirchtet,
macht es doch die Bleche bzw. die daraus gefertigten
Gegenstande unbrauchbar; der AusschuRR belduft sich
zuweilen auf weit mehr als 50 %. Der dadurch ent-
stehende Schaden ist besonders empfindlich, da ja
der Fehler erst im Fertigerzeugnis hervortritt und
der mit Emaille oder dem Fremdmetall Gberzogene
Blechschrott in seinem Werte stark gemindert ist.

Abb. 25 zeigt Vorder- und Riickseite einer Blasen-
stelle eines gebeizten FluReisenbleches und Abb. 26 in
der Walzrichtung zeilenférmig angeordnete Blasen, die
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Friedrich Kdrber: Bei der Verarbeitung von weichem Flufstahl

auftretende Fehler, ihre Ursachen und ihre Verhitung.

gewalzt X 300 Uberhitzt X 10

X 12

37,6 mkg/cme 34 mkg/cme
spez. Schlagarbeit

Abbildung 2. KorngroBe und Kerbzahigkeit (W eicheisen)

gut X 100 Uberhitzt X 100

1\

Abbildung 3. Geflige von Schwellenschrauben.



x 100 X 100 X 100

gewalzt geschweildt geschweifdt und vergitet

Abbildung 4. Gefige von geschweiBtem FluBstahl.

Abbildung 9. Schrauben mit grobkdrnigem Schaft.
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A bbildung 11. Tiefziehprobe und Gefige.

Abbildung 12 Rauhe O@berflache und Gefiige eines Bandstahles fir M etallschlauche
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Abbildung 14. Gefiige einer rissigen Schale (vgl. App. 13).
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Oberfléache nach Fry

Abbildung 18 Siederohr m it Anfressungen

Abbildung 19. FlieBerscheinungen an einem Kesselboden. (C. Bach)
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Abbildung 21. Krempenrisse und FlieBlinien in einem Kesselboden (Wasserraum).
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Abbildung 22. Krempenrif in einem Kesselboden

X1 X1
X 2
schlecht
0,07 0% 008
0,074 P % 0,065
0,068 S % 0,024

Abbildung 24. Geschweillte Rohre.



Abbildung 26. Beizblasen in einem
gebeizten Blech (Zeilen).

Abbildung 27. Einschlisse in Fortsetzung der Blasen.
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im Emaillierofen zum Vorschein gekommen sind. Legt
man einen Schnitt durch solch eine Blase, so zeigt
das Schliffbild zunédchst, dal die Blasen in der Begel
in den Zonen liegen, die dem Lunker oder der Band-
blasenzone im urspriinglichen Block entsprechen. In
der Fortsetzung der Blasen in der L&ngsrichtung
findet man héaufig Schlackeneinschlisse, die bei der
Forméanderungsarbeit mehr oder weniger stark zer-
trimmert worden sind (Abb. 27).

Zur Aufklarung des Vorganges der Beizblasen-
bildung wird im Kaiser-Wilhelm-Institut der Dif-
fusionsvorgang des durch S&urebeizung entstehenden
atomaren Woasserstoffes durch dlnnes Eisenblech
planmaRig in Abhéangigkeit von Konzentration und
Temperatur der Sdure und Zusammensetzung und
Stérke der Bleche verfolgt. Sobald sich ndmlich das
Eisen an atomarem Wasserstoff gesdttigt hat, tritt
dieser unter Umbildung in die molekulare, in Eisen bei
Raumtemperatur nur sehr wenig losliche Form an
der anderen Seite des Bleches aus und kann hier ge-
messen werden. Tritt der hindurchdiffundierende

Wasserstoff  unter
Zusammenlagerung
zum  Molekidl in
einen abgeschlosse-
nen Raum, so sam-
melt er sich unter
Drucksteigerung.
Dal} diese sehr be-

Abbildung 28. D rucksteige-

rung in einer Eisenhilse

durch Beizen

tréchtlich sein kann, erldutert ein Versuch, bei dem an
der Aulenseite eines zylindrischen Hohlkdrpers aus
Eisen von 5 mm Wandstarke, der an seinem offenen
Ende durch ein Manometer verschlossen war, durch
Elektrolyse kathodisch Wasserstoff entwickelt wurde.
DasManometer zeigte bald eine Drucksteigerung in der
Hilse an, die mit der Beizdauer stdndig anstieg, bis
nach Erreichen von 177 at die Hilse infolge starker
Anfressung undicht wurde. Abb. 28 zeigt die Hulse
gegen Ende des Versuches. Blasenbildung ist also
stets dann zu erwarten, wenn der in das Eisen ein-
diffundierende Wasserstoff eine Unterbrechung des
metallischen Gefligezusammenhanges antrifft. An
solchen Stellen sammelt sich molekularer Wasser-
stoff unter Druck an und treibt das Blech zur Blase
auf, sobald er dessen Widerstand Uberwinden kann;
héufig erfolgt das erst bei schneller Erhitzung auf

X X VIl
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hohere Temperatur infolge der dabei auftretenden
Drucksteigerung des Gases und der gleichzeitigen
Verminderung der Festigkeit des Metalles.

Die Ursache zur Beizblasenbildung liegt also im
Werkstoff; die Blasenbildung wird um so geringer
sein, je freier der Stahl von nichtmetallischen Ein-
schlussen und von Blasen- und Lunkerhohlrdumen
ist, bzw. je vollstandiger diese beim Verwalzen der
Blocke bei gentigend hoher Temperatur verschweiflt
werden.

Blasenbildung kann aber an den genannten Fehl-
stellen nur eintreten, wenn beim Beizen groRere
Wasserstoffmengen infolge der Auflésung von metalli-
schem Eisen entwickelt werden. Durch sorgféltige
Ueberwachung des h&ufig noch viel zu sehr vernach-
lassigten Beizvorganges l&Rt sich eine ubermaRige
Wasserstoffentwicklung vermeiden. Durch die nega-
tiv katalytische Wirkung von Beizzusétzen, unter
denen Dr. Vogels Sparbeize die bekannteste ist,
kann der Beizvorgang praktisch dann zum Stillstand
gebracht werden, sobald alles Oxyd geldst ist und die
Bildung von Wasserstoff beginnen wirde. Abb. 29
veranschaulicht die stark vermindernde Wirkung
des Beizzusatzes (0,5 %) auf die Diffusion von Wasser-
stoff beim Beizen mit Schwefelsdure. Die Versuche
zur Aufklarung und Verhitung der Beizblasenbildung
werden weiter fortgesetzt. Aber schon auf Grund
der bisherigen Ergebnisse ist zu sagen, daB sich bei
deren sorgféltiger Nutzbarmachung mancher Aus-

Abbildung 29.

von Vogels Beizzusatz auf die Menge

des diffundierten W asserstoffs bei 40°.

schuB vermeiden lassen wird. Wirtschaftliche Ge-
sichtspunkte werden es nicht gestatten, fir gewodhn-
liche Feinblechwaren nur vollkommen dichte und
fehlerfreie Blocke zu verarbeiten. Mit Fehlstellen
im Werkstoff, die den Anlal zu Beizblasenbildung
geben konnen, muB also gerechnet werden. Der
Fihrung des Beizvorganges nach den vorstehend
entwickelten Gesichtspunkten muB also mit Rick-
sicht auf moglichste Herabsetzung des Ausschusses die
groBte Aufmerksamkeit geschenkt werden.

Da die bei der Verarbeitung von weichem FluB-
stahl auftretenden Fehler hdufig erst in den letzten
Stufen der Fertigung, zum Teil erst im Fertigerzeugnis
erkannt werden, ist der infolge des Ausschusses auf-
tretende Verlust um so empfindlicher, als zu dem
Materialverlust noch die hohen nutzlos aufgewandten
Verarbeitungskosten treten. Es ist also eine wirt-

us
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schaftliche Notwendigkeit, dal mit allen Mitteln an
der Abstellung dieser Fehler gearbeitet wird. Die
wissenschaftliche Aufkldrung der Fehlerursachen
zeigt den Weg zur Verhiitung bzw. Wiedergut-
machung zuweilen in Bestdatigung einer von der
Praxis bereits rein empirisch gewonnenen Erkennt-
nis; es muB aber auch gefordert werden, daB die
Ergebnisse der wissenschaftlichen Forschung in der
Praxis in vollem Umfange Berlicksichtigung finden;
nur dann ist der wirtschaftliche Erfolg sichergesteilt.

Neben dem rein wirtschaftlichen Nutzen wird
sich dabei ergeben, daR mancherlei heute recht ge-
brauchliche, aber vollig unberechtigte Klagen der
weiterverarbeitenden Betriebe tber von den Stahl-
bzw. Walzwerken gelieferten Werkstoff vermieden
und damit ein vertrauensvolles Zusammenarbeiten
zwischen Erzeuger und Verbraucher gefordert wird.
Gewisse Fehler in den Rohstoffen sind nicht zu ver-
meiden; alle Mittel missen aber aufgeboten werden,
um diese Fehler in der Weiterverarbeitung nicht zur
AusschuBbildung fiihren zu lassen. Die Ausschuf3-
verminderung ist das groRe gemeinsame Ziel, das
alle an der Erzeugung und Verarbeitung des Stahles
Beteiligten aus volkswirtschaftlichen Gesichtspunkten
in gemeinsamer planméaRiger Arbeit erstreben sollen.

Zusammenfassung.

An einer Reihe von Beispielen aus dem prakti-
schen Betriebe, die dem Kaiser-Wilhelm-Institut
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fir Eisenforschung zur Beratung oder zur gutacht-
lichen AeuRerung Vorgelegen haben, werden die Ur-
sachen einiger bei der Weiterverarbeitung von
weichem FluBRstahl hdufig auftretender Fehler er-
ortert und Mittel und Wege zu ihrer \ erhitung
bzw. Wiedergutmachung angegeben. Die Kornver-
groberung infolge Ueberhitzung oder Re-
kristallisation kritisch gereckten weichen Stahles
im kritischen Glihbereich fiuhrt zu einer gefahr-
lichen Sprodigkeitssteigerung. Auch beim Altern
kaltgereckten Stahles erfolgt eine starke Ab-
nahme der Zé&higkeit, die infolge der dabei gleich-
zeitig eintretenden starken Verminderung des Kor-
rosionswiderstandes zu besonders geféhrlichen Beein-
trachtigungen des Werkstoffes fiihren kann. Unver-
meidbare Unzuldnglichkeiten des Rohstahles, wie
Seigerungen, Blasenhohlrdume und nicht-
metallische Einschlisse kodnnen bei nicht sach-
gemé&Ber Behandlung des Werkstoffes zu MiRerfolgen
bei der Weiterverarbeitung fuhren; als Beispiel hierfur
werden Vorkommnisse aus der autogenen Schwei-
Berei und die Beizblasenbildung in Feinblechen
behandelt.

Die Wichtigkeit der wissenschaftlichen Erfor-
schung solcher Fehler und die Notwendigkeit der
Beachtung und Nutzbarmachung der gewonnenen
Erkenntnisse im praktischen Betriebe zur Minderung
des Ausschusses bei der Fertigung wird betont.

Versuche zur Verbesserung von oberschlesischem Koks.
Von Sr.'SttQ- G. Dérflinger in Borsigwerk, O.-S.

[M itteilung aus dem

(Gunstigste Kammerbreite und Heiztemperatur sowie Kohlenmischungen fir
Zuséatze von niederschlesischer Backkohle, Halbkoks und Erz.

KokereiausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

oberschlesische Verhaltnisse.
EinfluB der Kohlengefligebestandteile und ihre

Bestimmung mittels des Schwimm- und Sinkverfahrens.)

I |ie Versuche galten vor allem der Verbesserung

des oberschlesischen Hochofenkokses, durch
dessen Beschaffenheit die Abmessungen der Hoch-
Ofen festgelegt sind. Zur Kokserzeugung stehen drei
Hauptfléze aus eigenen Gruben zur Verfligung; die
Kohlen sind sehr gasreich und besitzen nur teilweise
ausgesprochenes Backvermdgen. Es sind dies haupt-
séchlich die Ostfelder des Pochhammerflozes. Die
Kohle des geologisch jiingsten Fldzes ist ganz un-
geeignet zur Verkokung.

Zunéchst war zu untersuchen, ob die Kohle eine
schmale oder eine breite Ofenkammer verlangt. Zu
diesem Zwecke wurde eine Versuchsofenanlage Kop-
persscher Bauart errichtet mit Kammerbreiten von
280 mm, 350 mm und 400 mm. Die angrenzende
Normalbatterie hat 500 mm breite Kammern.

Das Ergebnis bestand darin, dal eine Kammer-
breite von ungefahr 400 mm der Kohle am zweck-
dienlichsten ist, und daf ferner hohe Temperaturen
anzustreben sind.

Der verschiedentlich aufgetauchte Gedanke, der
Kokskohle zum Zweck ihrer Abmagerung gemahlenen
Halbkoks beizumischen, wurde aufgegriffen und da-
mit, unter Anwendung verschiedener Mischungsver-

0 Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927) S. 3/8

(Gr. A: Kokereiaussch. 25 u. 26). — Zu beziehen vom

Verlag Stahleisen m.b.H. Disseldorf

héltnisse, eine Erh6hung der Festigkeit des Kokses
erzielt, aber nur in der schmalen Kammer. Eine
&hnliche Aufbesserung gelang auch schon durch An-
wendung eines l6prozentigen Zusatzes von Brand-
schiefer, einer Art Kannel- oder Hornkohle, die auch
abmagernde Wirkung ausiibt.

Gemahlenes Eisenerz (purple ore) kann zur Bei-
mischung nicht verwendet werden. Schon 5 % davon
der Kokskohle zugesetzt, wurden auch in der schméle-
ren Kammer nicht mehr ertragen. Ganz ausgeschlos-
sen erwies sich der Einsatz in einer breiten Kammer.

Eine Beimischung von 15 % backender Kohle
aus vier verschiedenen Gruben Niederschlesiens fiihrte
ebenfalls zu einer Aufbesserung der Festigkeit des
Kokses. Es konnten Trommelprobenwerte (nach
Simmersbach) von 80 und 82 % erreicht werden.

Weiterhin wurde in diesem Zusammenhang in
einer Versuchsschachtofenanlage festgestellt, dafl der
harte Hochofenkoks schwer ziindet und der Ver-
brennung groBen Widerstand entgegensetzt, dal da-
gegen der zum Vergleich herangezogene Heizkoks
(Versandkoks) schneller ziindet und in der Verbren-
nung dem erstgenannten bedeutend (berlegen ist.
Gelegentliche Beschwerden der Abnehmer stehen
hiermit bekanntlich im Zusammenhang, und es wird
daraufhin bei der Erzeugung der beiden Kokssorten
im Betriebe Riicksicht genommen.
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Die Absicht, eine Kohlenwésche zu erbauen,
wurde fallen gelassen. Die Kohle ist an sich nicht
reich an Asche, ihr Gehalt schwankt zwischen 6 und
9%. Ausgedehnte Versuche hieriiber ergaben, daf
ein Waschen unwirtschaftlich ware. Man hétte wohl
groRere Mengen der storenden Faserkohle dem Ge-
fige der Kohle entziehen kdnnen, aber es ist im vor-
liegenden Falle vor allem auch Mattkohle in sehr
veranderlicher und noch nicht genau erkannter Zu-
sammensetzung in groflen Mengen vorhanden. Die
Mattkohle ist zeitweise von sehr méRigen Verkokungs-
eigenschaften. Die Kohle des Pochhammerflozes ist
praktisch frei von Faserkohle und ihr Mattkohleanteil
von guter Beschaffenheit bei gleichmaRiger Verteilung
des Oel- und Festbitumens, so daB sie eben als beste
Kokskohle gelten darf. Beschrédnkte Mengen im Vor-
kommen zwingen leider zum sparsamsten Einsatz.

Sofortige Aufbesserung der Koksbeschaffenheit
konnte nur durch besondere MaBnahmen in der
trockenen Kohlenaufbereitung erzielt werden. In der
neuerbauten Kohlenmahl- und Mischanlage wird ein
Kohlenkorn von durchschnittlich 95 % unter 3 mm
erreicht.

Die Lo6sung der Hauptfrage bestand jetzt darin,
welche Kohlensorten und in welchen Mengenverhalt-
nissen diese gemischt werden mufBten. Nach einem
festeingestellten Mischplan zu arbeiten, ist nicht
mdoglich, da die Kohlensorten in ihrer Beschaffenheit
fortgesetzt und zum Teil bedeutenden Schwankungen
unterworfen sind. Es ist also notwendig, damit zu
rechnen und jeweils die Mischung entsprechend ein-
zustellen. Hierzu ist die Kenntnis der Gefligebe-
standteile und ihre zahlenmaRige Erfassung erforder-
lich. Da es sich um einen laufenden Betrieb handelt,
in dem 100 und mehr t je st Gber die B&nder gehen,
muB ein Erkennungsverfahren geeignet sein, um mit
dem Betriebe Schritt halten zu kdnnen.

Dunkel? trennt mittels des Schwimm- und
Sinkverfahrens die einzelnen Kohlengefiigebestand-
teile in der Aufeinanderfolge voneinander. Nach vor-
liegender Arbeitsweise wird nicht in der Aufeinander-
folge getrennt, sondern es werden die einzelnen Koh-
lengefiigebestandteile in einer besonderen Vorrichtung
gleichzeitig zu erfassen versucht, und hierauf an Hand
des Ergebnisses und des Gesamteindruckes der be-
treffenden Probe eine Wertzahl (W. Z.) gegeben.
Die Proben werden laufend entnommen, am besten
selbsttatig, so dal jeder Teilbunker in der Misch-
anlage seine zugehdrende Wertzahl erhélt. In vor-
liegendem Falle stehen neun Teilbunker verschiedener
GroRe zur Verfugung, die jeweils in zusammenhéngen-
der Fahrt vollgemahlen und, nachdem sie ihre Wert-

2) Z.Oberschles. Berg-H ittenm .V .64 (1925) S. 604/9
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zahl bekommen haben, ebenso ausgemischt werden.
Das Mischen findet auf kreisenden Tellern statt, an
welchen Abstreicher angebracht sind, die eine Skalen-
einteilung tragen. Die Abstreicher werden den Wert-
zahlen entsprechend eingestellt. Nach zweimaligem
Umlegen der gemahlenen Kohle auf laufende Gummi-
bander wird bereits eine Vormischung bewirkt, die
Mischung geht sodann durch Desintegratoren und
zu den Bunkern vor den Batterien.

Die Trennung der Gefligebestandteile erfolgt in
Tetrachlorkohlenstoff - Xylol - Mischungen von ver-
schiedenen spezifischen Gewichten in zylindrischen
GefaBen mit einem Trichteraufsatz. Mit den einzelnen
Fraktionen werden Verkokungsproben nach Muck
ausgefihrt. Man erhdlt ein zahlenmaRig ausdrick-
bares Gesamtbild, welches die ,,Wertzahl* darstellt.

Bei einer oberschlesischen Kohle, die als gute
Kokskohle bekannt ist, ist nur der bei dem spe-
zifischen Gewicht 1,595 untergesunkene Anteil un-
geeignet fir die Verkokung. Er besteht aus Faser-
kohle und Bergeteilchen. Der Anteil ist aber gering,
so daB bei diesem Bild praktisch die Wertzahl = 100
gesetzt werden kann. Ein besseres Ergebnis ist also
gar nicht mehr zu erreichen. Dieselbe Kohle je-
doch eines anderen Fordertages zeigte ein schlech-
teres Ergebnis, so dal die Wertzahl bedeutend nied-
riger ausfiel. Es ist also damit erreicht worden, die
tatsachliche Beschaffenheit der Kohle vor ihrer Ver-
wendung zu erkennen. Die Werte schwanken schon
innerhalb der einzelnen Floze sehr stark. Den Beweis
hierfir bringt der GroRbetrieb in Gestalt des be-
kannten ,,Umschlagens® des Kokses. Auf diese Weise
konnen an Hand von Versuchsreihen die einzelnen
Floze zundchst ganz allgemein in bezug auf ihre Be-
schaffenheit festgelegt werden, so dal man bereits
von vornherein einen Anhaltspunkt Uber ihre Giite
besitzt. Es hat sich gezeigt, dal die Reihenfolge in
der Giite der zur Verfligung stehenden Kohlensorten
mit friher gemachten Beobachtungen vollkommen
Ubereinstimmt.

Durch sinngemafe Anwendung auf den Misch-
betrieb soll Gleichmé&Rigkeit der Erzeugnisse Koks und
Gas erreicht werden. Es ist ersichtlich, dall eine
weitgehende Feststellung der tatsédchlichen Kohle-
beschaffenheit vor jedem Einsatz laufender groRer
Mengen zur Entgasung, Vergasung oder Verflissigung
erforderlich ist.

Zentralkokereien fiir  Zechengasfernversorgung
werden darauf angewiesen sein, die eingesetzten be-
deutenden Kohlemengen so genau wie mdglich in
ihrer Beschaffenheit kennenzulernen mit dem Zwecke,
Schwankungen der Gasbeschaffenheit in mdoglichst
engen gleichbleibenden Grenzen zu halten.

Kontinuierliches Walzen von Feinblech.

(Ausbildung des Walzverfahrens und Kalibrieren der Bleche.

Beschreibung der Neuanlage der American

Rolling Mill Company in Ashland, Ky.)

I |ie American Rolling Mill Co. hat in ihrem

Werke zu Ashland, Ky., vor mehr als drei
Jahren ein Feinblechwalzwerk mit hintereinander
stehenden Walzgeristen errichtet, das durch seine
ungewdhnlich hohe Leistungsféhigkeit und gut durch-

dachte Anordnung die ernsteste Beachtung ver-
dient). Nach jahrelangen Untersuchungen der beim
Walzen von Feinblechen auftretenden Erscheinungen

1) dlron Age 119 (1927) S. 1731/7, 1766 u. 1792. Iron

Trade Eev. 80 (1927) S 1532/5 u. 1593/6.
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und Messungen der Temperaturen der Walzen und  misse. In dem Aufsatz wird als Beispiel nachstehende
des Walzgutes sowie der Durchmesser der Walzen  Stichfolge bei einer Blechbreite von 760 mm angegeben:
an den Stellen, zwischen denen das Walzgut hin- ot )

. tarke Starke Unter-
durchgeht, also der Héhlung der Walzen, kam man am in der
zu der Erkenntnis, dal man zum kontinuierlichen Rand  Mitte

. . mm mm mm
Walzen von Feinblechen von einem rund-erhabenen
flachen Walzgut ausgehen misse, dessen Oberflachen A USGaNGSStich w4076 498 0,22
nach und nach in immer schwécher werdenden Nach dem 1. stich . . . 3.61 3.78 0.7
Hohlungen der aufeinander folgenden Walzenstiche prensem mosnen AUV
. ac em . tic . . .
parallel gedriickt werden (vgl. Abb. 1), d. h. daB
gewissermafien auch
bei Blechen eine aus-
gesprochene  Kali-
brierung stattfinden
grofeert Abbildung 3 Brammengerist
M fhte/6/ecfr-oaer
; alTffO/ec/rn'0/rn'erF Fersfirzwa/zwere
Rra/rr/nen- Bram/nen- A Is
sfrae
[ G ffiyfi sisss. ® 3 n n m
Bro/rrm erare ft- Ruofferisfe RBtlofferisfe RBrplvcz/zer-
rorric/rfurg geriste
f?/no/ecnfferusre
If foa | I
ScRere Of&n Ofen Ofts? Ofen
ScBeren HefimascR/rer SRe/z0aR/cRe Scheren
~« ., 1l ooopoo0000, O n
R/c/rftnosc/rirre FuM/rai/e R/czfzzisr
B/afzze/r Scffl/rgerOt/efary
ScM/rffe/rO/fcfi/rff
Abbildung 2. Schema des Blechwalzwerkes der A merican Rolling Mill Co. in Ashland, Ky
1 Rohbrammen von 483 X 991 m m Querschnitt werden auf 102 mm dicke, 914 m m breite und 7,0 mlange
Brammen heruntergew alzt Der Auslaufrollgang des Bram menwalzw erkes bringt die Bramme zu sieben hinter-
einander stehenden Duogeristen, die sie zu einem Langblech von 11,1m m Dicke herunterwalzen; dieses geht
zu einem M ittelblech - oder Vorsturzwalzw erk, bestehend aus sieben G eristen, wo es zu Sturzen von im
M ittel 2,41 mm D icke weiterverwalzt wird. [N Die Sturze werden zu Feinblechen gewalzt, indem sie paar-

weise zu Paketen zusammengelegt, dann in einem O fen erw armt werden und durch fiinf D reiwalzengeriste gehen,

die so weit auseinander stehen, daB zwischen den G eriisten an den angegebenen Stellen noch W armofen
angeordnet sind Es werden gewohnlich Bleche von 0,90 mm Dicke wund 1041 mm Breite gewalzt
[ Hierauf erfahren die Bleche noch eine Behandlung in der G lilierei und Beizerei. Je zwei Besaum -

kreisscheren wund Teilscheren sind hintereinander angeordnet und schneiden die Bleche zurecht, die dann zu
einer Heftm aschine gehen; diese heftet die Bleche zu einem endlosen Band zusammen Das Band geht nach-
einander durch den G lihofen, K dhlhaube, Beizerei und dann zu Scheren, wodie H eftnahte ausgeschnitten

und das Band zu fertigen Blechen zerteilt wird
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In den Héhlungen wird das Blech so gut gehalten,
dal besondere Fiilhrungen zwischen den einzelnen Ge-
risten nicht nétig werden. Die Untersuchungen er-
streckten sich auch auf die Prifung der Frage,
welchen EinfluB die physikalische Beschaffenheit,
das Springen und die Dmckabnahme der Walzen
in den einzelnen Stichen sowie der Querschnitt, die
Zusammensetzung
und die Tempera-
tur des Bleches
haben.

Auf Grund der
hierbei gewonne-
nen Erfahrungen
entstand die nach-
folgend beschrie-
bene Walzwerks-
anlage (vgl. Abb.
2), bei der insbe-
sondere die beim
Walzen auf ge-
wohnlichen Fein-
blechstraBen no6-
tige Handarbeit

ganz fortfallt;
auch wird durch
die hohe Leistung
der Kraftbedarf je
t Blech erheblich
vermindert und
der Schrottentfall
und AusschuR auf
weniger als 15 %
verringert, wobei
jedoch die Gite
des erzeugten Ble-

ches durchaus

nichtleidet. Eben-
so wird in den
Warmofen auf die
genaue Einhaltung
der zum Walzen
in den einzelnen
Geriisten notigen

Temperatur ge-
achtet und dafur
gesorgt, daR die
tiblen Erscheinun-
gen des Klebens
der Bleche nicht
auftreten.

Die aus 100-t-
Siemens - Martin-
Oefen gegossenen
Rohbrammen von 483 x 991 mm Querschnitt und
5t Gewicht werden in Tieféfen, die mit Koksofen-
und Naturgas geheizt werden, eingesetzt und ge-
langen dann zum Brammenwalzwerk von 914 mm
Walzendurchmesser (vgl. Abb. 3), wo sie zu Brammen
von 102 mm Dicke, 914 mm Breite und 7 m Lé&nge
heruntergewalzt werden; hierbei erhalten sie zwei
Stauchstiche. Die Bramme geht dann geradeaus zu

Abbildung 4

Abbildung 5

Kontinuierliches Walzen von Feinblech.

Langblechwalzwerk; im

Feinblechgeriste m it zwisohengeschalteten
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einem Ofen von 9,14 m Lange; nach ihrem Austritt
aus dem Ofen wird sie in Stiicke zerteilt, und diese
fallen auf eine Fuhrung, die sie waagerecht um 90°
dreht, so dall sie mit der Breitseite in die kontinuier-
liche LangblechstraBe einlaufen. Die Strale besteht
aus sieben Duogerusten mit ausgeglichener Obenvalze
und Walzen von 762 mm $ und 1472 mm Ballen-

Hintergrund Brammengerist

Oefen.

lange (vgl. Abb. 4); auch konnen, nachdem die
Bramme durch einige Gerliste gegangen ist, mit
Hilfe zwischengebauter senkrechter Walzen Stauch-
stiche zur Verminderung der Breite gemacht werden.
In diesem Walzwerk wird die Bramme auf 11.2 mm
Dicke heruntergewalzt. Die Geriste 1, 2, 4. 5 werden
je durch einen 500-PS-Motor, Geriist 3 durch einen
300-PS-Motor und die Geriiste 6 und 7 je durch einen
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600-PS-Motor angetrieben. Die Motoren der flnf
ersten Gerliste machen 585 Umdr./min, die der beiden
letzten Geruste 870 Umdr./min, wobei die Ueber-
setzung ins Langsame durch Zahnradvorgelege ge-
schient. Das Langblech tritt aus der StraBe mit
einer Geschwindigkeit von etwa 1,42 m/sek aus.
Beim Walzen sind vier Mann ndtig, davon drei an
den Gerlsten und einer auf einer Steuerblhne zum
Steuern der Motoren und des Warmbettes.

Vom Langbleehwalzwerk gehen die Bleche ent-
weder (ber einen Bollgang geradeaus zu dem un-
mittelbar dahinter folgenden Mittelblech- oder Vor-
sturzwalzwerk, oder sie werden durch Zahnstangen-
schlepper auf ein mit dem Rollgang gleichliegendes
Warmbett seitlich abgeschoben und gelangen dann

Abbildung 6

zu einem Lager, wo sie in die fir die gewdhnlichen
Feinblechwalzwerke Ublichen Platinenldngen ge-
schnitten werden.

Das zum Mittelblech- oder Vorsturzwalzwerk
gehende Langblech geht zuerst durch einen 9,14 m
langen Wérmofen, der den Zweck hat, das Blech in
der zum Walzen gehorigen Temperatur zu halten
oder entsprechend aufzuwdrmen. Nach dem Austritt
aus dem Ofen wird das Blech durch eine Schere in
geeignete Stiicke zerschnitten, wobei die Schere
30 bis 40 Stucke in der Minute schneiden kann.
Dann gehen diese Stucke durch eine StraBe aus vier
Duogeristen mit Walzen von 762 mm $ und 1472 mm
Ballenlange und ausgeglichenen Oberwalzen und
ferner durch drei Dreiwalzengeriiste von gleicher
Ballenldnge, in denen eine dinnere Oberwalze von
356 mm 0 durch eine dickere Hilfswalze von 762 mm
unterstutzt wird, wéahrend die Unterwalze wieder
762 mm 0 hat. Nach dem Durchgang der Bleche
durch diese Strale kann das Gewicht eines Bleches
durch eine selbsttatige Wiegevorrichtung festgestellt
werden, ohne dal hierdurch das Weiterwalzen ge-
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stort wird. Entspricht das gewogene Blech nicht
den Anforderungen, so kann der Verwieger durch
Zeichen den an den Walzgerlsten stehenden Leuten
angeben, wie die Druckschrauben gestellt werden
missen. Am Ende des Auslaufrollganges steht eine
selbsttatige Stapel- und Wiegevorrichtung, auf der
das Gewicht des Stapels festgestellt werden kann.
Durch den vorbeschriebenen Walzvorgang werden
die Langbleche auf eine Dicke heruntergewalzt,
die zwischen 6,35 und 1,65 mm liegen kann, wo-
bei im Mittel Bleche von 2,41 mm Dicke gewalzt
werden; die grofRte erreichte Blechbreite ist hierbei
1219 mm, die mittlere L&nge 3,05 m.

Die Geriiste 1 und 2 werden durch einen 2000-PS-
Drehstrommotor mit 505 Umdr./min angetrieben, die

Heftm aschinen

Geriiste 3 und 4 haben einen gleichen Motor, wéhrend
die Gerliste 5, 6 und 7 durch einen 1800-PS-Scherbius-
Begelsatz angetrieben werden, der 240 bis 360
Umdr./min macht. Wenn recht flott gewalzt wird,
so kommen die Bleche warm genug zur StraRe, so
daB es nicht notig ist, den davorstehenden Ofen
zu betreiben.

Vom Mittelblechwalzwerk gehen die Bleche zum
Lager, von wo sie der Beizerei, der Gliherei oder
dem kontinuierlichen Feinblechwalzwerk zugefiihrt
werden; in letzterem Falle werden diese Bleche dann
»rough plate” (Sturze) genannt. Diese Sturze werden
zu zweien aufeinandergelegt, in passende Lange ge-
schnitten und gehen dann zu einem kontinuierlichen
Wérmofen von 42,69 m Léange. Dann werden sie
in funf hinter dem Ofen geradeaus stehenden Drei-
walzengeriisten ausgewalzt, die jedoch so weit aus-
einander stehen, daB zwischen dem zweiten und
dritten, dritten und vierten, vierten und funften
Gerdust je ein Ofen zum Wiederaufwarmen der Pakete
auf Walztemperatur angeordnet ist (vgl. Abb. 5).
Die Dreiwalzengeriiste haben eine durch eine Hilfs-
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walze von 762 nun 0 unterstiitzte Oberwalze von

356 nun 0 und eine Unterwalze von 762 mm O,

dabei ist die Ballenldange 1219 mm. Die Walzen

machen 25 Umdr./min; die vier ersten Gerliste

werden durch je einen 300-PS-Motor und das fiinfte

durch einen 400-PS-Motor angetrieben. Alle Mo-

toren machen 585 Umdr./min, und zur Geschwindig-

keitsverminderung dienen doppelte Zahnradvorgelege.

Alle Walzen sind geschliffen. Auf diesem Walzwerk

kénnen Feinbleche bis auf 0,9 mm, sogar auf 0,711 mm

Dicke und 1041 mm Breite heruntergewalzt werden.
Hinter dem letzten Geriist werden die Bleche

in die gewinschten L&ngen geschnitten, indem ein

Kran sie zu zwei Besaumkreisscheren und zu zwei

Teilscheren bringt, die hintereinander angeordnet

sind. Dann gelangen die Bleche auf einem Forder-

band zu einer

Richtmaschine

und weiter zu

einer Heftma-

schine, wo das

hintere Ende

eines Bleches mit

dem vorderen

Ende des folgen-

den Bleches an

funf Heftstellen

miteinander ver-

bunden wird,

wobei der Heft-

rand etwa 28 mm

breit wird. Es

sind mehrere

Heftmaschinen

vorhanden, die

auf Rollen ste-

hen, so daRg,

wenn eine ver-

sagen sollte, die Abbildung 8.

Kontinuierliches Walzen von Feinblech.
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nachste sofort an
den richtigen Platz
eingeschoben wer-
den kann (vgl.
Abb. 6). Von den
Heftmaschinen
geht das fortlau-
fende Blechband
auf angetriebenen
Rollen durchGliih-
ofen, wobei zwi-
schen den Maschi-
nenund den Glih-
6fen  Vorrichtun-
gen zum Auffan-
gen oder Verkir-
zen von Schlingen
vorgesehen  sind,
die zur Entfernung
der Schlacken bei-
tragen(vgl.Abb.7).

Im Glihofenwer-

den durch beson-

dere MeRgeréte die Beschaffenheit der Gase, die Tem-
peratur und die Geschwindigkeit des Bandes genau ge-
pruftund Gberwacht. Von den Glihofen geht das Band
zu einer Kihlhaube, die das Eintreten der &uferen
Luftund somit die Oxydation des Bleches verhindert.
Um jedoch auch die geringste Spur von Oxydations-
erscheinungen auf dem Blech zu vernichten, gelangen
die Bleche weiter in Beizbottiche, von denen neun
aufgestellt sind; es hdngt von der dufReren Beschaffen-
heit des Bleches ab, ob es durch samtliche Bottiche
hindurchgezogen wird. Die Bottiche sind aus Holz
und innen mit Blei verkleidet. Nach dem Beizen
durchlduft das Band noch eine Reihe von Vor-
richtungen zum Verkiirzen oder Verldngern der
Schlingen und kommt dann zu einer Schere (vgl.
Abb. 8), die es zerteilt und die Heftndhte ausschneidet,

Scheren und Schlingenbildner nach der Beize.
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worauf die Bleche selbsttatig durch die Schere auf-
einandergestapelt werden.

Von hier aus werden die Bleche durch Krane
zur Kaltwalzerei gebracht, wo acht Stralen mit je
2 bis 5 Geriusten und Walzen von 660 mm ¢ und
1422 mm  Ballenldnge aufgestellt sind, die
30 Umdr./min machen. Finf WalzenstraBen werden
durch je einen 300-PS-Drehstrommotor und drei
Stralen mit je einem 400-PS-Drehstrommotor mit
585 Umdr./min angetrieben, wobei die Uebersetzung
ins Langsame durch ein einfaches Zahnradvorgelege
geschieht. Das Blechwalzwerk hat auch noch drei
Kistenglihtéfen, von denen jeder zwolf Wagen von
4,57 m Lénge mit je 13,6 t Feinblechen aufnehmen
kann; die Oefen stehen nebeneinander und werden

Das neue Gesetz Uber Kriegsgerat. 47. janrg.
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durch eine gemeinsame vor den Oefen verfahrbare
Einsetzvorrichtung bedient.

Das Brammen-, Langblech- und Mittelblech-
walzwerk arbeitet in zwei Schichten von 10 st, so
daB noch je 2 st zum Nachsehen und Instandhalten
der Walzwerke verbleiben, wahrend im Feinblech-
walzwerk in drei 8-st-Schichten gearbeitet wird.

Einen Monat nach der Inbetriebsetzung erzeugte
die gesamte Anlage 350 t Bleche taglich, heute
vermag sie 1400 t Bleche taglich zu erzeugen, da
etwa 720 t Rohbrammen in der IOstiindigen Schicht
verwalzt werden, oder etwa 500 000 t Bleche im
Jahr; man hofft, durch Verbesserungen des Ver-
fahrens an einigen Stellen eine noch hdéhere Leistung
herausbringen zu kdnnen. S)ipl.=3ng. H. Fey.

Das neue Gesetz uUber Kriegsgerat und die deutsche
Eisen- und Stahlindustrie.

Von E. Heinson in Disseldorf.

(Entstehungsgeschichte des Gesetzes.

Ausdehnung des Verbotes auf die Lagerung von Kriegsgeréat
und auf die Herstellung von Hauptteilen und vorgearbeiteten Teilen.
besonders treffende Bestimmungen (Schiffbau, Hauptteile, Kriegssondermaschinen).

und Stahlindustrie
Strafbestimmungen.

Die Eisen-

Uebergangsbestimmungen. Kritische Bemerkungen.)

ile m Reichstag lag seit Mitte Juni 1927 der seit

" einigen Monaten erwartete Gesetzentwurf Uber
Kriegsgerat vor, der inzwischen in unverénderter
Form angenommen worden ist. Das Gesetz stellt eine
Erweiterung und Verscharfung der bisher geltenden Be-
stimmungen auf Grund des Gesetzes vom 26. Juni 1921
dar. Dieses Gesetz war zur Ausfiihrung des Versailler
Diktats notwendig, das Deutschlaud in seinem Ar-
tikel 170 die Einfuhr, Ausfuhr und Anfertigung von
Waffen, Munition und Kriegsgerat jeder Art ver-
bietet. Die Fassung dieses Gesetzes war der inter-
alliierten Ueberwachungskommission, der die Ueber-
wachung der Herstellung von Kriegsgerdt und die
Durchfiihrung der sogenannten industriellen Abri-
stung oblag, stets unzulénglich. Sie hat stdndig
darauf hingezielt, eine ihr genehme Auslegung des
Artikels 170 in das Gesetz zu verarbeiten. lhre
Forderungen sind aber jahrelang von der deutschen
Regierung mit der berechtigten Begrindung abge-
wiesen worden, daf durch die Annahme die Be-
stimmungen des Versailler Diktats noch weiter ver-
scharft wirden. Politische Notwendigkeiten und
Ricksichten, die mit der R&umung der ersten Zone
und der Aufhebung der Ueberwachungskommission
zusammenhingen, haben dann das Auswértige Amt
im Sommer 1926 veranlaBt, seinen Widerstand gegen
diese unberechtigten Forderungen aufzugeben und
sich damit einverstanden zu erkléaren, die Erledigung
der Frage Uber das Kriegsgerat als ,,Restpunkt” den
Verhandlungen mit den in Betracht kommenden
deutschen Ministerien und der interalliierten Ueber-
wachungskommission zu (berlassen. Das Ergebnis
ist das vorliegende Gesetz. Bei diesen Verhand-
lungen war natirlich der Ueberwachungsausschufl
der starkere Teil. Er bestimmte vor allem die
Verhandlungsgrundlage. Erfreulicherweise muf3 zu-
gestanden werden, dafl die in Betracht kommenden
deutschen Ministerien sich mit Takt und Tatkraft

ihrer Haut gewehrt haben, so daR die schlimmsten
Forderungen doch noch abgelehnt werden konnten.
Die Industrie hat zwar erst den Wortlaut der Vorent-
wirfe kennengelernt, als der Ueberwachungsausschufl
sich zum groBten Teil bereits festgelegt hatte,
aber sie hat fur manche Bestimmungen doch noch
rechtzeitig ihre warnende Stimme erheben konnen
und den mit der Verhandlung beauftragten Mini-
sterien mit Erfolg den Riicken gestérkt. Wie schwierig
sich aber diese gesamten Verhandlungen gestaltet
haben, mag man daraus ersehen, dal diesem Gesetz-
entwurf neun Entwirfe vorausgingen, bevor er reif
fur die Vorlage im Reichstag war.

Das neue Gesetz istdadurch gekennzeichnet, daR die
inihm aufgenommene namentliche Auffiihrung von Er-
zeugnissen, die als Kriegsgerat gelten, viel strafferistals
in dem bisherigen Gesetz. AuRerdem ist das Verbot
nach zwei Richtungen hin erweitert worden. Einmal
ist neben der Ein- und Ausfuhr und der Herstellung
fur die Ausfuhr auch die inlandische Lagerung und
der Handel mit den in § 3 und 4 genannten Erzeug-
nissenverboten. Zum andern ist die gegnerische Forde-
rung erfullt, daB auBer Fertigerzeugnissen auch Haupt-
teile und vorgearbeitete Hauptteile gewisser Erzeug-
nisse als Kriegsgerat zu betrachten sind und ihre Her-
stellung deshalb verboten ist. Die urspringliche
Forderung unserer Gegner ging sogar auf ein Verbot
von Halbzeug und Halbzeugfabrikaten hinaus. Die
deutschen Unterh&ndler haben sie aber davon uber-
zeugen konnen, daB diese Forderung durchaus un-
berechtigt und auch mit dem von ihnen gewahlten
Wortlaut nicht in Einklang zu bringen war.

Durch die Neuregelung in dem endgultigen
Gesetz sind weite Zweige des deutschen Wirt-
schaftslebens ganz erheblich getroffen. Soweit die
Eisen- und Stahlindustrie in Betracht kommt, so ist
zundchst darauf hinzuweisen, dall nicht nur die Her-
stellung und Ausfuhr von Geschiitzen und Munition
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mit ihrem Sonderzubehor verboten sind, sondern
auch die dazugehdrigen Hauptteile und vorge-
arbeiteten Hauptteile. In der namentlichen Auf-
fhrung des § 3 folgen dann die fiir die Marine be-
stimmten Erzeugnisse. Das Verbot wird dann weiter
ausgesprochen auf Tanks. Panzerkraftwagen. Lanzen,
aufpflanzbare Bajonette und fur Kriegszwecke be-
stimmte Sabel. Dann folgt die in den Vorverhand-
lungen sehr umstrittene Bestimmung tber den Schiff-
bau und die dazugehdrigen Kessel und Maschinen.
Vach dem Gesetz wird in Zukunft der Bau von
Schiffen jeder Art und GroRe verboten sein, die offen-
kundig zur Verwendung als Kriegsschiffe oder als
Unterwasserfahrzeuge jeder Art gebaut oder einge-
richtet sind. Ueberwasserhandelsfahrzeuge jeder Art
und Schnelligkeit fallen unter dieses Verbot nicht,
falls sie nicht in Friedenszeiten mit Sondereinrich-
tungen versehen worden sind, die offenbar dem Ge-
brauch einer Waffe dienen. Die Verstdrkung der
Decks ist in Friedenszeiten gestattet, jedoch lediglich
auf Handelsschiffen, die in Deutschland auf Bestel-
lung oder Rechnung des Auslandes gebaut, umgebaut
oder ausgebessert werden und nach dem Bau. Umbau
oder der Ausbesserung unmittelbar zur Ausfuhr be-
stimmt sind. Vor einigen Jahren ist die Ausfuhr
deutscher Kessel fiir Torpedoboote eines auslandi-
schen Staates von unseren Gegnern beanstandet
worden. Insofern wird die Bestimmung UGber Liefe-
rung von Schiffskesseln besondere Aufmerksamkeit
beanspruchen. Das Verbot erstreckt sich nach dem
neuen Gesetz auf Kessel und Hauptmaschinen
jeder Antriebsart, die offenkundig fiir die Verwen-
dung auf Kriegsschiffen oder Unterwasserfahrzeugen
jeder Art besonders eingerichtet sind. Aulerdem
ist die Herstellung besonders eingerichteter Hilfs-
maschinen verboten, die offenkundig fur diese Kessel
und Hauptmaschinen bestimmt sind. Zu dem im
Gesetz genannten Kriegsgerat gehdren dann weiter
Erzeugnisse, die auch fir die Eisen- und Stahl-
industrie besonders in Betracht kommen, die aber
ausdriicklich fur Kriegszwecke bestimmt sein missen.
Sie sind in Nr. 29 bis 37 des 83 des Gesetzes
aufgefihrt und betreffen vor allen Dingen
Stucke fur militarische Einzel- und Gesamtaus-
ristung, Schanzzeug, Stacheldraht, Selbstfahrer mit
Anhanger, Fahrzeuge mit Pferdeantrieb, Beobach-
tungswagen, Beobachtungsleiter. Briickentrains und
Pontons, Feldbéckereien mit Kraft- und Pferde-
antrieb sowie fir Kriegszwecke besonders einge-
richtetes rollendes Material fir Schienen. In der
zukiinftigen Auslegung besonders umstritten werden
die Bestimmungen uber die Hauptteile sein. Es ist
schon kurz erwahnt worden, daB vor allen Dingen
die fur die Herstellung von Geschitzen, Gewehren
und der dazugehdrigen Munition notwendigen
Hauptteile verboten sind. Flr gewisse Erzeugnisse
ist dieses Verbot insofern eingeschrankt, als es sich
um Hauptteile fiir Erzeugnisse handelt, die besonders
flr Kriegszwecke eingerichtet sind, sofern diese
Hauptteile nicht blicherweise in der gleichen Form
flr wirtschaftliche Zwecke Verwendung finden
kénnen. Das Verbot der Herstellung von vor-
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gearbeiteten Hauptteilen gilt vor allen Dingen, wenn
die daraus herzustellenden Erzeugnisse offenkundig
fir die Herstellung von Waffen, Munition und
Kriegsgerat bestimmt sind, oder wenn die Hauptteile
einen solchen Grad der Bearbeitung erreicht haben,
daf sie Ublicherweise nur noch fur Kriegszwecke Ver-
wendung finden kénnen. AuRerdem ist fur die Haupt-
teile von Geschossen und Munition, fir Maschinen-
waffen, Gewehre, Stutzen, Karabiner aller Art inso-
fern eine Ausnahme gemacht, als sie mir dann ver-
boten sind, wenn sie mehr als einem Kaltziehver-
fahren unterworfen worden sind. Wichtig fur die
Eisen- und Stahlindustrie ist dann ferner der § 4. der
bestimmt, dal zwar die inldndische Lagerung und
der Handel fur gewisse Erzeugnisse verboten, aber
ihre Herstellung fur die Ausfuhr doch gestattet ist.
Darunter fallen zunachst Kessel und Hauptmaschinen
jeder Antriebsart, die offenkundig fiir Kriegsschiffe
oder UnterWasserfahrzeuge jeder Art bestimmt sind,
die aber nicht fir diese Art von Schiffen besonders
eingerichtet sind. Die gleiche Bestimmung gilt fir
Hilfsmaschinen und deren Hauptteile. Vor allen
Dingen aber gestattet der §4 den Bau fur die Ausfuhr
von Kriegssondermaschinen sowie von Werkzeugen,
Lehren, Schablonen, Modellen, Matrizen, Stempeln,
Gesenkoberteilen, Gesenkunterteilen, die fur die Her-
stellung von Kriegsgerat dienen. AuBerdem ist noch
gestattet die Zusammenstellung von Gruppen. Ma-
schinen und dazugehoérigen Spannvorrichtungen fir
die Herstellung von Kriegsgerat. Es ist jedloch in
einem besonderen 85 bestimmt, daB fir die Ausfuhr
dieser Erzeugnisse nur die fur die Durchfihrung
eines geregelten Ausfuhrgeschaftes erforderlichen
handelstiblichen Mengen in Betracht kommen. AuBer-
dem dirfen diese Erzeugnisse nur in dem Umfange
von tatsachlich vorhandenen Auftragen hergestellt
werden. Ferner wird den Fabriken, die Auftrage
dieser Art fur die Ausfuhr erhalten, untersagt,
Studien Uber die Herstellung von Kriegsgerdt zu
treiben und besondere Einrichtungen fur solche
Studien zu unterhalten; jedoch dirfen die Fabriken
die zur Bearbeitung von Auftrdgen erforderlichen
Studien treiben, soweit diese sich nicht auf die Her-
stellung von Kriegsgerat beziehen, das der deutschen
Wehrmacht durch das Versailler Diktat untersagt ist.
Die Strafbestimmungen sind in dem neuen Ge-
setz verscharft worden. Es kann bei Zu-
widerhandlung Geféngnisstrafe bis zu 6 Monaten oder
Haft oder Geldstrafe verhdngt werden. AuRerdem
kann auf Einziehung und Unbrauchbarmachung der
Erzeugnisse erkannt werden. Diese Bestimmung ist
sogar fur einzelne Erzeugnisse MuBvorschrift. Auch
diese Strafbestimmung wird in Zukunft erhebliche
Bedeutung erlangen kdnnen, zumal wenn es sich um
Féalle handelt, bei denen der deutsche Lieferer vorher
nicht wissen konnte, ob es sich tatsdchlich um Kriegs-
material handelt. Die gegen diese Strafbestim-
mungen bestehenden Bedenken werden in der Denk-
schrift zu dem Gesetzentwurf mit folgenden Worten
angedeutet:
89 enthdlt die Strafbestimmungen Da in dieser
Vorschrift eine Vergehensstrafe angedroht und Gber

149
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die zur Bestrafung notige Schuldforni nichts ge-
sagt ist, gilt die allgemeine strafrechtliche Aus-
legungsregel, dal bei Vergehen, bei denen das Ge-
setz nichts anderes bestimmt, zur Strafbarkeit
vorsatzliches Handeln erforderlich ist. Der Tater
ist demnach im Falle des §9 strafbar, wenn er sich
darlber klar ist, daB er den Bestimmungen des
Gesetzes zuwiderhandelt, aber auch, wenn er die
Verwirklichung des im § 9 vorgesehenen Tat-
bestandes fur mdoglich halt und fir den Fall der
Verwirklichung mit ihr einverstanden ist. Bei den
Erzeugnissen, die durch den Zusatz ,fir Kriegs-
zwecke bestimmt* zum Kriegsgerdte gestempelt
werden, ist zur Strafbarkeit erforderlich, dafl der
Vorsatz des Taters zugleich die Tatsache mit
umfaBt, dal sie im Einzelfalle fur Kriegszwecke
verwendet werden sollen.

Da das neue Gesetz gegeniiber dem bisher
geltenden recht groe Erweiterungen enthalt, so ist
eine Uebergangszeit von sechs Monaten vorgesehen.
Danach finden die neuen Vorschriften keine Anwen-
dung auf Vertrage, die sich auf die Ausfuhr von Er-
zeugnissen beziehen, deren Ausfuhr bisher gestattet
war. Die Vertrdge missen jedoch vor dem Tage der
Verdffentlichung des Gesetzes abgeschlossen und ihre
Ausfihrung muB zum selben Zeitpunkt in Angriff
genommen sein.

Die Entstehungsgeschichte des Gesetzes erlaubt
wenig kritische Bemerkungen. Es muB aber mit

Umschau.

EinfluB der Einspannkdpfe auf das FlieRen und die Lage
der Einschnirung von Zerrei3staben.

Neben der Theorie des W alzvorganges beschaftigt

die W alzw erksversuchsanstalt der Technischen Hoch-

schule Breslau auch die Forschung auf dem G ebiete der

bildsamen Formanderung dberhaupt. Auf Veranlassung

des alteren der beiden V erfasser hat der jungere u. a. den

EinfluB der Einspannkopfe eines in der idblichen W eise

fir einen ZerreiBversuch vorbereiteten Rundstabes auf

die FlieRBvorgange einer Untersuchung unterzogen. D ie

Absicht war, experimentelle Beweise fir die Richtigkeit

der von W . Tafell) aufgestelliten Theorie zu schaffen,

nach welcher die Spannungen in einem gezogenen Stabe

sich ungleich, und zwar parabelférmig aber den Quer-

schnitt verteilen, derart, daB sie im Stabkern am groBten

sind und nach dem Rande zu abfallen Frihere Be-

obachtungen, die leider nicht wverfolgt worden sind,

machten wahrscheinlich, daB bei geeigneter Bemessung

des Einspannkopfes auf dessen zur Stabachse senkrechten

Grenzflache eine parabelféormige Einsenkung entstehen

wirde Zur Ausfindigmachung der fraglichen Abmes-

sung wurden zunachst die Kopfe variiert und, um

rascher zum Ziel zu kom men, oben und unten

dene Hohen angeordnet. Dabei ergab sich bei geringer

Hohe in der Tateineparabelforjnige Einsenkung (s.Abb.l),

deren groBte Tiefe 0,635 mm bei SchweiBeisen m it den

Abmessungen h = 11, D = 32 und d = 25 mm betrug.

G leichzeitig zeigte sich folgende auffallende Erscheinung

Bei sam tlichen untersuchten Staben (18 aus Eisen und 5

aus Kupfer) verschob sich die Einschnirung aus der

M itte zw ischen den beiden Einspannkopfen, wo sie sich

im allgem einen bildet, nach dem niederen zu. Und zwar

verhalten sich (s. Abb. 1) die Entfernungen der M itte

der Einschnirung von den K opfen direkt wie deren

Hohen Es besteht also die Proportion
11 : 12 == h! :h 2.

») Z. Metallk. 18 (1926) S. 301/5.

verschie-

Jahrg. Nr. 28.

aller Deutlichkeit darauf hingewiesen werden, dal
dieses Gesetz ein schlagender Beweis dafir
ist, dal Deutschland trotz der driickenden Bestim-
mungen des Versailler Diktats und trotz seiner
eigenen Anschauung von der UnrechtméRBigkeit der
gestellten gegnerischen Forderungen unter gewissen
politischen Einstellungen in die Zwangslage versetzt
werden kann, auf seine Rechte zu verzichten und
solche Gesetze zwanglaufig einzufihren. Bei der
Behandlung des Verbotes der Hauptteile und der
Strafbestimmungen ist ferner schon bemerkt worden,
daB die Auslegung des Gesetzes groBe Schwierigkeiten
in Zukunft bereiten kann. SchlieBlich sei noch
darauf hingewiesen, daR die Arbeitsmdglichkeiten,
vor allem der Eisen- und Stahlindustrie, in er-
heblichem Umfange durch dieses Gesetz einge-
schrankt werden kénnen, zumal da erwartet werden
muf, dal sich der auslandische Wettbewerb auf die
Bestimmungen berufen wird, um den Absatz der
deutschen Industrie im Auslande einzuschranken
und zu verhindern. Es wird gegeniiber diesen Be-
strebungen notwendig sein, eine strikte Durchfuhrung
dieses Gesetzes seitens der Industrie zu ermdglichen.
Fur die rheinisch-westfalische Eisen- und Stahl-
industrie ist durch die Nordwestliche Gruppe des
Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller
diesem Umstand dadurch Rechnung getragen, dal
sie fur ihre Mitglieder eine besondere Auskunftsstelle
Uiber die Auslegung des Gesetzes eingerichtet hat.

Die Abweichungen von diesem Gesetz waren bei Elektro-

lyteisen und Kruppschem W eicheisen nur gering, durch -

schnittlich 3,2 % ; bei Kupfer, da§ ja im mer unregelm 48ig

flieRt, treten ziem liche Schwankungen auf, und die Ab-

weichungen betragen 1bis 14 % . Bei A tlasstahl (0,38 % C,

64,6 kg/mm2 Festigkeit, 22,5 % Dehnung) war die Ab-

weichung bei kleiner ZerreiBgeschwindigkeit gering,

1.0 bis 2,7 % , dagegen groB bei hoher Geschwindigkeit,

13.0 bis 18,0 % In letzterem Falle ist anscheinend die

FlieRfahigkeit des W erkstoffes zu gering, um in der ver-

4

ZerreiBstab.

figbaren Zeit das benotigte M aterial aus dem kleineren

Kopfe nachflieBen zu lassen.

Die obige G esetzm aBigkeitist an gewisse Grenzen ge-
113 Vfein-

Kopf-

bunden. EinmalmuB die Gbliche M eRlange 1 =

gehalten werden, zum anderen bewegen sich die

hohen zw ischen 0.5 und 1+« dem Stabdurchm esser d

W ahlt man die Kopfe wesentlich groBer, so nehmen die

Abweichungen zu.

Die beiden Erscheinungen diarfen einige A ufm erk-

sam keit in A nspruch nehmen. Ihre Bekanntgabe soll

deshalb der Veroffentlichung der gesam ten A rbeit, die als

D issertation beabsichtigt ist, vorausgeschickt werden.

W . Tafel und H. Scholz, Breslau

Die Verwendung von Sauerstoff zur Gaserzeugung.

I'm A nschlufR an die A rbeiten vonSchenckl1) und

B rininghaus2), die die Gewinnung undVerwendungs-

m o6glichkeit von Sauerstoff im H Gttenbetriebe behandeln

und dabei rechnerisch zu einer oberen Preisgrenze

kom men, m it deren U eberschreitung ein w irtschaftlicher

% St, u. E. 44(1924) S. 521/6.
2) St, u. E. 45 (1925) S. 737/48.



14. Juli 1927. Umschau. Stahl und Eisen. 1175

Vorteil durch die Verwendung von Sauerstoff oder sauer- Um die W irtschaftlichkeit des A rbeitens m it Sauer-
stoffangereicherter Luft nicht mehr zu erw arten ist, stoff nachzuprifen, stellt der Verfasser einige Rech -
erscheinen dieAusfahrungenund Untersuchungsergebnisse, nungen an, bei denen er absichtlich m it nicht ganstigen
Gber die nachfolgend berichtet werden soll, besonders Voraussetzungen rechnet. Als Kosten fir 1 m 3 Sauerstoff
beachtensw ert. m it einem Reinheitsgrade von 85 % aus einer Anlage, die

R. D raw el) behandelt in einem A ufsatz Gber hoch- taglich 45000 m 3Sauerstoff liefertund im Jahr 350 Tage im
wertiges Gas und flissige Brennstoffe als Endziel der Betrieb sein soll, werden beispielsweise 4 Pf. in Rechnung

Kohleveredlung u. a. rechne-

risch die Grundlagen zur Zahlentafel 1. B etriebsergebnisse bei der Erzeugung von K ohlenoxyd

Erzeugung eines Reichgases, aus Koks bei Verwendung von Sauerstoff
das durch Vergasung m it
(Arbeiten m it Unterdrick im G aserzeuger und langsamem Durchgang des Sauer-
Sauerstoff unter gleichzeiti-
stoffs durch den Koks.)

gem Zusatz von W asser-
dampf zur Regelung und Versuchsreihe A Versuchsreihne B
Beherrschung der dabei auf-
tretenden Tem peraturen er- Ausqanasstoffe Sauerstoff und Sauerstoff und
halten wird gang Tieftemperaturkoks Tieftemperaturkoks

Der Hauptnachteil des
iblichen Veerfahrens zur Dauer des Versuchs .. . min 35 35
W assergaserzeugung, nicht Sauerstoffverbrauch .. m3 1,41 1,56
kontinuierlich zu sein, w Grde m3/m 36Gas 0,417 0,521

. - ,
durch das vorgeschlagene Timin 41 44
” -

Veerfahren, das an und fir Tiefe der Brennstoffschicht m 1,70 0,91
sich nicht neu ist, und auf Erzeugte Gasmenge m 3 3,397 2,987
das schon vor etwa 30 Jah - Temperaturen in 0 C
ren Linde ein Patent erhielt M eBstelle 1 1000-867 1021-876
— ohne daB es jedoch zur [ hellrot hell- bis dunkelrot
Ausfiahrung kam — ., beho- [ gelbrot bis rot hell- bistiefdunkelrot
ben sein (Y — dunkelrotb. schwarz

Grundbedingung far die G asaustrittstem peratur . s C 250-260 280-210
Durchfihrung desgenannten AuBentem peratur ... 0 ¢ 30-33 39-36
Verfahrens ist einerseits die Barometerstand mm Qs 751 752
Erzeugungsmoglichkeit von Unterdrick im Gaserzeuger. mm QS - 25 - 25

billigem Sauerstoff bzw ein

geringer Verbrauch und zum
G asanalysen

anderen die Erzeugung eines

hochwertigen Gases. Durch Brenn-
die erste Forderung wird die . co2 02 co h2 n2 bare  peizwert  Temperatur
Art des zu vergasenden Versuchsreihe Bestand-
teile
Brennstoffes bestim mt; da
der Sauerstoff nur zur Ver- % % % % % % keal/m3 >
A) Probe 1 . 3,2 2,3 80,1 2,6 11,8 82,7 2382 1000
" 2 7.7 0,4 86.3 1.6 4.0 87,9 2532 1000
N 3 5.5 0.6 85,7 2,0 6.2 87,7 2518 1000
5 8,3 2,0 77,1 1.6 11,0 78,7 2269 1014-1001
N 6 9.0 2,1 77.9 1.6 9.4 78,5 2291 1020 — 1014
7 10,9 2,4 69,8 1,7 15,2 71,5 2062 980-977
Sammelprobe 1 12,7 0.8 62,7 3.3 21,5 65,0 1875 977-895
Probe 8 . 12,2 2.8 66,2 1.8 17,0 68,0 1960 885
9 13,2 11 77,0 1,5 7.2 78,5 2263 876
10 14,7 1.8 70,0 1.7 11,8 71,7 2067 876
B) Probe 5 9.6 1.9 £>9,8 3,0 15,7 72,8 2095 1020-980
6 16.3 1,4 71.3 2.1 8.9 73,4 2110 992-981
Sammelprobe 1 19,0 2,4 61,8 1.8 15,0 63,6 1834 977-923
Probe 7 22,5 1.7 65,5 1.9 8.4 67 .4 1943 904-867
8 19,7 3.8 56,9 2.4 17,2 59,3 1708 876-861
" 9 26,7 2.1 57,4 2.0 11,6 59,4 1715 857-876
gesetzt, weiterhin far 1 PS st ein Preis von 3 Pf. Un-
Abbildung 1. bericksichtigt bleiben ferner der Erlés fir den gew on-
Schnitt nenen Teer, der fir 1000 m 3 Gas etwa 2 J[ ausm acht,
durch den sowie d G utschrift far die bei der Sauerstoffgew innung
. Versuchs- gleichzeitig erzeugte Stickstoffmenge von rd. 3 m 3N je m 3
uffLiGas Sauerstoff
Gaserzeuger.
Unter Zugrundelegung der obengenannten W erte
errechnet der Verfasser die K osten fir 1 m 3 Gas m iteinem
gasung des festen K ohlenstoffes dient, werden dem nach oberen Heizwert von 3400 kcal/m3 zu 3 Pf., Abschrei-
Brennstoffe, die im V erhaltnis zu ihrem Heizwert einen bungs- und Verzinsungskosten des Anlagekapitals fir
méglichst geringen Gehalt an festem Kohlenstoff auf- Sauerstoff- und G aserzeugeranlage eingerechnet; fir
weisen, also die bitum inésen Brennstoffe m ithohem Ge- 1000 kcal ergab sich demmnach 0,9 Pf., ein Preis, der
halt an flichtigen Bestandteilen am gidnstigsten sein. allerdings den auf den groBen H ittenwerken allgemein
Die Vergasung selbst kénnte auf verschiedene W eise, iblichen Preis fir Heizgas weit Gbertrifft
beispielsweise in einem G aserzeuger m it vorgebautem G roBere praktische Bedeutung als den vorstehenden

Schweischacht, durchgefOhrt werden rechnerischen Erm ittlungen kom men den Unter-

') Gas Wasserfach 69 (1926) S. 1013/5. suchungen im K leinbetrieb von F E V andaveer und



Umschau.

; 47. Jahrg. Nr. 28.
1176 Stahl und Eisen. 9
S. W . Parri) zu, die die V erw endung von Sauer- kKosten. M ithoherem oder niedrigerem K ohlenpreis steigt
Stoff zur W assergaserzeugung zum Gegenstinde und fallt dann natorlich auch der Preis, der far den
haben. Ihren Ergebnissen schicken die Verfasser einige Sauverstoff bezahlt werden kann. Die Anlagekosten fir
Kurze Betrachtungen Gber den Hochstpreis voraus, der die G esamtanlage sind natarlich auch von Einflug. Sind
fur den verwendeten Sauerstoff bezahlt werden kann, sie, was zu erwarten ist, fir eine m it Sauerstoff betriebene
sofern die Anlage wirtschaftlich arbeiten soll Anlage niedriger als fur die bisher ubliche Anlage, so
U nter Vermeidung irgendw elcher langw ierigen R ech- kann noch ein entsprechend hoherer Preis fUr den Sauer-
nungen setzen Vandaveer und Parr dabei fir die abliche stoff bezahlt werden.
Zweck der vorliegenden
Zahlentafel 2 B etriebsergebnisse hei der Erzeugung von W assergas Untersuchungen war es, die
aus Koks durch Zusatz von Sauerstoff Umsetzungen bei der Erzeu-
_ , ) gung von Kohlenoxyd und
(A rbeiten m it Unterdrick im Gaserzeuger und langsamem D urchgang des Sauer-
. W assergas nte Ver en-
stoff-D am pf-G em isches durch den Koks.) 9 Y ’ w
dung von Sauerstoff oder
Versuchsreihe A Versuchsreihe B sauerstoffangereicherterl uft
sowie die Bedingungen, unter
Ausganasstoffe Sauerstoff, Dampf Sauerstoff, Dampf denen sie verlaufen, kennen-
gang und Koks und Koks culernen.
Zur Verwendung gelangte
Dauer des Versuchs min 34.5 29.0 hierzu ein Versuchsgaserzeu-
Dampfzusatz kg 0,68 0,68 ger, dessen Hauptabm essun -
Sauerstoffverbrauch m 3 0,95 0,92 gen aus Abb. 1 hervorgehen.
. m 3/m 36Gas 0.311 0.348 Leider geben die Verfasser
. 1/m in 27.6 317 nicht an, aus welchen G rin-
Koksgew icht. 1.48 den sie die eigentlich schon
Tiefe der Brennstoffschicht m 1,06 rd. 0,60 moehr als eigentim liche Eorm
Erzeugte Gasmenge m 3 3,04 2,65 des Gaserzeugers wahlen,
Temperaturen in 0 C dessen Betriebsverhaltnisse
2 i .
M eBstelle | 100 (?) bis 817 881-713 einen Vergleich m it denen
b rot hell- bis dunkelrot Wblicher Bauarten wohl nur
Hl........... 928° bis dunkelrot dunkel- bis tief- schwer zulassen. Fardie Un-
dunkelrot
tersuchungen waren weiter-
R dunkelroth. schwarz schwarz hin vorhanden die erforder-
G asaustrittstem peratur .0 ¢ 420-280 240-320 .
lichen Einrichtungen zur
AuBentem peratur.. c 31-32 35-40 Mengen-, Druck- und Tem -
751
Barom eterstand m.m Qs T4se peraturm essung. Die A rbeits-
- 25 2
Unterdrick im Gaserzeuger mm QS + 25 (2) Weise bei den Versuchen war
kurz folgende:
G asanalysen
Der Gaserzeuger wurde
m it geringen Mengen Koks
Brenn-
. beschickt, wobei an seinem
h co2 02 00 h2 .2 bare igizwert  Temperatur
Versuchsreihe Bestand- AuBenmantel die Fallhohe
telle von etwa 5 zu 5 kg ver-
% % % % % % kcal/m3 °c moerktwurde, um spater beim
A) Probe 11 5.7 56,2 17.8 17,2 74,0 2140 Betried einen ungefahren An-
halt fur die Menge des ver-
12 7.8 2.4 50,6 20,6 18,6 71,2 2090 } 94s5-930
N 13 5.5 0.9 56,0 23,5 14,1 79,5 2295 J gasten Kokses tu  haben.
Nachdem der Koks unten im
14 6.4 0,9 60,0 20,1 12.6 80,1 2310 921-929
Gaserzeuger durch Gasbren-
Sammelprobe 2 10,4 0,6 57.6 20,7 10,7 78,3 2257 925-867 ner entzindet war, wurde
Probe 15 15.2 0.9 51,5 19,8 12,6 71,4 2060 195-857 allm ahlich die Luftzufuhr
16 17.8 0.9 45,8 17,9 17,6 63,7 1840 817 vergroBert, um die notwen-
17 16,2 1.5 60,3 14,3 7.7 74,8 2150 837-827 dige Tem peratur zu errei-
chen, was nach etwa 6stder
B) Probe 8 9.1 1.3 44,1 35,5 10,0 79,6 2320 Fall war.
9 . 14.3 1,4 38.5 42,3 3.5 80,8 2340 )557-796 .
Beiden Versuchen, Koks
10 8.2 1.8 46.6 39,6 3.8 86,2 2495 |
m ittels Sauerstoffs zur E r-
11 21,5 1.6 27,1 45,4 4.4 72,5 2100 817-761
zeugung von K ohlen -
Sammelprobe 2 25,3 1.0 30,5 395 3.7 70,0 2028 761-734 oxyd zu vergasen, wurde
12 30,1 1,3 22,6 41,7 4.3 64,3 1860 734 der Sauerstoffzusatz mog-
13 33.2 1.5 192 41,3 4.8 60,5 1758 734 lichst auf 0,5 m3 je m3 er-
zeugten G ases gehalten
G leichzeitig m it den Men-
W assergas-Erzeugungsanlage einen W irkungsgrad von genm essungen wurden auch Druckmessungen sowie
56 % ein, wahrend fdr die m it Sauerstoff betriebene An- Temperaturm essungen in verschiedenen H ohen der B renn -
lage wegen des kontinuierlichen Arbeitens m it einem stoffschichtvorgenommen. Zur Erm ittlung der G aszusam -
Wiirkungsgrad von 90 % gerechnet werden kann. Dies mensetzung wurden am G asaustritt in bestimmten Zwi-
bedeutet also fir beispielsweise 100 t vergaster Kohle schenraumen Gasproben genomm en Die Ergebnisse der
eine Ersparnis von 34 t Kohle. Der Sauerstoffbedarf zur Beobachtungen zweier Versuchsreihen zeigt Zahlentafel 1.
Vergasung von 100 t Kohle stellt sich nach verschiedenen Es peht daraus hervor, dag m it der Versuchsdauer die
A ben2 d. 35 400 3: b Kohl
ngaben2) zu r m et einem ohfenpreis von Temperatur im Gaserzeuger abfallt, dsgl. der Kohlen-
27 Jilt darf demnach 1m3 Sauerstoff — - .89 bt oxydgehalt des Gases, wahrend der Kohlensauregehalt

3)
2)

N odsm
(1923)

35 400 '

annahernd

ansteigt.
Fuel 5 (1926) S. 309/14 unerhebliche
M ittelw ert nach Angaben von Tours, Jefferies, bleibt
anundCobb; vgl.auch W illien :Am. Gas Assoc 5 wohl bei

S. 565¢
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teilen Vandaveer und Parr Versuchsergeb-
er die H erstellung von W assergas mit.

Einige Betrachtungen der Verfasser Gber die Reaktionen
W asserdam pf und Kohlenstoff bzw K ohlen -

die dabei auftretenden W armeténungen
bekannt an dieser Stelle ibergangen werden
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e Erklarung hierfor ist darin zu suchen, daB die
sehr plotzlich erfolgen, die Reaktionszone
klein ist und etw a gebildete K ohlen-
saure dem entsprechend keine G elegenheithat, zu K ohlen -
zu werden, eine Erscheinung, die bei
Durchstromungsgeschw indigkeit noch starker
eten m ufB
Grund der Analysenergebnisse der Sammel-
Versuchsreihe A (Zahlentafel 2), laBt sich nach-
Stoffbilanz errechnen:
gte Gasmenge je t K oKks 1870 m 3
je t K ok 407 kg
je m3 G a kg
Sauerstoffbedarf je t K o k s m 3
Sauerstoffbedarf je m 3 a s 0,311 m 3
ihren SchluBbetrachtungen geben die Verfasser
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m ittels Sauerstoffs und weisen auf die gefiahrt), so soll man m it dem Preis bis auf das D oppelte

im praktischen Betriebe hin, nam lich die gehen konnen.
genug zu halten, um die Bildung von Bei Verwendung von Kohle als Ausgangsstoff sollen
zu verhindern. Die Sauerstoffzufuhr zu die auftretenden Reaktionen sich von denen beim A r-
m dadurch die Tem peratur aufder Anfangs- beiten m it Koks wenig unterscheiden. Bei welchem Preis
warnichtmdglich, da dadurch die D urch- hier die wirtschaftliche Grenze far das A rbeiten m it
durch die Brennstoffschicht zu Sauerstoff liegt, m uf wohl weiteren Versuchen Gberlassen

bleiben. K. Thomas.
Neue Hauptkupplung fir Walzwerke.

In den letzten Jahrzehnten wurde in W alzwerken
fast ausschlieBlich zw ischen M aschinen, M otoren oder
Schwungradwellen einerseits und der Antriebskammwalze

anderseits die ,O rtmann-Kupplung angewandt. D ie

Vorzige dieser Kupplung sind gegenaber der 4alteren

Ausfihrung m it Spindeln und M uffen (Chape-Kupplung)

so bedeutend, daf sich deren allgemeine Einfihrung

schnell vollzog Die bekannten Vorzige der O rtmann-

Kupplung seien nachstehend nochmals kurz zusam m en -

gefaBt aufgefihrt:

1. Einfacher Awusbau und leichte A usrickbarkeit der
Kuppelm uffe.

2. Ausbildung der Kuppelm uffe als Sicherheitsglied fiur

iberaus groBe auftretende Beanspruchungen an der

W oalze.

3. Sicherung der A ntriebsmotoren, Schwungrader und
M aschinenwellen gegen starke A xialkrafte infolge
schragen Bruches der Kupplungsmuffe selbst, der
Kammwalzen, Zwischenspindeln oder W alzen durch

Ineinanderschieben der Kupplung.

Abbildung 1. Walzwerks-Hauptkupplung,
Bauart Schloemann (D. K. P.).

AuBerdem 1aBt die Kupplung noch einen geringen
Hohenunterschied der Kamm walze und der Antriebswelle
zu, die durch verschiedenenV erschleif derLagerund durch
M ontagefehler unvermeidlich sind. D am it sich nun die
Kupplungsm uffen diesen verschiedenen Hohenlagen an-
passen koénnen, missen die Zahne der M uffen m it den
Zahnen der Kupplungssterne Spiel haben. Dieses Spiel
betragt bei unbearbeiteten Zahnen 5 bis 15 mm und bei
bearbeiteten Zahnen 2 bis 5 mm. Durch das Spiel in
den Zdéahnen ist natirlich ein einwandfreies A rbeiten der
Kupplung und ein einwandfreier Lauf nicht vorhanden.

Eine Verbesserung der Kupplung wurde in den
letzten Jahren dadurch erreicht, da@g man neben den

Zahnen an M uffe und Kupplungssternen Zentrierringe

vorsah, wodurch in radialer Richtung das Spiel fast
aufgehoben wwurde, nicht aber das Spiel in der D reh-
richtung. Durch das seitliche Spiel in den Zdahnen liegen

diese nicht richtig aufeinander, und es entstehen beim
Fassen des W alzgutes durch die W alzen Schlage, die zu
einem vorzeitigen VerschleiB der Kupplungsteile und der
Kammwalzen fiuhren

Diese der O rtmann-Kupplung noch anhaftenden
N achteile werden durch die Hauptkupplungen far W alz-
werke, Bauart Schloemann, vermieden unter Beibehal-
tung aller Vorzige, welche die O rtmann-Kupplung aus-
zeichnen Abb 1 zeigt die Bauart der Kupplung In
ihrem A ussehen und in ihren AwusmaBen besteht gegen-

Gber der Ortmann-Kupplung kein wesentlicher U nter-
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schied, weshalb sie auch bei bestehenden A nlagen an
deren Stelle treten kann.

Die Schloemann-Hauptkupplung besteht, wie die
Ortmann-Kupplung, aus den beiden auf der Kammwalze
bzw . auf der M aschinen-, M otor- oder Schwungradwelle
aufgeschrum pften K uppelsternen und der Kuppelm uffe
Jeder Kuppelstern hatvier, je zwei sich diam etral gegen -
iberliegende Zapfen a, Gber welchen sich spielfrei die
Bronzesticke b befinden Ueber den Bronzesticken ist
spielfrei die M uffe e angeordnet, welche in gleicher W eise
wie bei der O rtmann-Kupplung durch zweiteilige Ringe
in richtiger Lage zu den Kuppelsternen gehalten wird
D am it ist ein vollkom men spiel- und stoBfreier Lauf der
Kupplung erreicht, gleichzeitig aber eine verschiedene
Hohenlage der die Kupplung verbindenden W ellen
zulassig, indem die Bronzesticke Gber die Zapfen der
Kupplungssterne drehbar und in der Kuppelm uffe ohne
Spiel beweglich sind Die Beanspruchung der Zapfen

7000

70 SO 00

7d ;37 J0
1z dm/?l?fde/T/Me/Yen, illfid/e/ZafSglnert/'i'e/'[T7elrr/fi'er7/e/TIm//&.

Umschau.

it.

erm itteln zu kdnnen, stellte R . S K ernsl) ein K

blatt zusammen, das die Bestimmung der Zus

mengen sehr vereinfacht und deren Anwendung

folgend kurz beschrieben werden soll.

In Abh. 1listals Ordinate a das G ew ichtder Sc

in kg, als O rdinate b der

bestandteiles

Prozentgehalt des Legi

in der Ferrolegierung bzw. der Kohle

gehaltdes Roheisens angegeben. Aufderoberen Ab

und weiterhin auf der nach rechts begrenzenden O

finden sich Angaben Gber die Menge der fir 1000

Schmelzung notwendigen Zuschlage. Die untere Abs

gibt den gew inschten Gehalt der Schmelzung

gierungseinheiten an, wobei 10 Einheiten 0,1

sprechen, und auf Abszisse e endlich ist das
Ferrolegierung angegeben, das zum Gewicht der S
zung hinzuzufugen ist.

Der Gebrauch der Kurventafel sei an folg
Beispiel erlautert:

mn 00 00 o 7 T 7300 T

e fe/l'T/deff. eder/Folze/see/TzAp, tvelcize delTT Scl 7 7eld/7/7Tis&eMIRITImPel 7el THTzisci&el T s/fzd.

Abbildung 1.

der Kuppelsterne und die Flachenpressung der Bronze-
sticke mitder Kuppelm uffe und den Zapfen der Kuppel-
sterne liegen in den zulassigen G renzen. Die Kupplung
ist fiur allergroBRte Drehmomente und W alzstoBe ausfihr-
bar und daher fir Rohrwalzwerke besonders geeignet
Die Bewegungen der Bronzesticke sind bei gleicher
Hohenlage der Achsen der Uebertragungszapfen gleich
Null und bei wverschiedenen Hohenlagen nur duBerst
gering, so daB sich ein VerschleiB nach langjahrigem
Betrieb nicht zeigt. Die aufeinander sich bewegenden
Flachen werden durch Fett in einfacherW eise geschm iert
Die Bronzesticke kénnen natarlich jederzeit erneuert
werden, ohne daB die Kupplungsm uffe oder die K uppel-
sterne ersetzt werden missen.

Durch diese spielfreie Hauptkupplung wird ein
ruhiger Gang der W alzenstraBe erreicht; die auf die
Kammwalzzahne sich idbertragenden W alzstéRe werden
fast aufgehoben und daher die Lebensdauer der Kamm -
walzen erhoht

Obering. L Frielinghaus, Disseldorf

Die graphische Ermittlung der Zusatze von Ferro-
legierungen zum Stahlbade.

Um die erforderlichen M engen an Ferrolegierungs-

zuschldgen zum Stahlbade ohne weitere Berechnungen

Tafel zur graphischen Ermittlung der Zuschlage.

an

%

<einig. IML. ¢O.

urven-
chlags-

nach -

hmelze
erungs-
nstoff-
szissec
rdinate
kg der
zisse d
Le-

ent-

Gewicht der

chmel-

endem

Es sollen zu einer Schmelzung von 6500 kg 0,7 % Mn
zugesetzt werden D as zur Verwendung kommende
Ferromangan soll 80prozentig sein. Zur Erm ittlung des
erforderlichen G ewichtes geht man vom Punkt 70
(0,7 % ) der Abszisse d senkrecht hoch bis zum Schnitt-
punktmitder Linie 80 (80 = Ferromangan m it80 % Mn),
die wagerecht von der O rdinate b ausgeht. Vom Schnitt-
punkt der beiden Linien folge man der Diagonale auf-
w érts bis zur oberen O rdinate 8% kg. Hier hat man
das Gewichtder zu 1000 kg der Schmelzung zuzusetzenden
Legierung erm ittelt. Nunmehr wverfolge man vom
Punkte 8 % die D iagonale wieder abw arts bis zum
Schnittpunkt der W agerechten 6500 m it dieser, und von
hier aus senkrecht abw adrts bis zum Schnittpunkt 57 m it
der Abszisse e bzw d. Man findet also, daB zum Schmel-
zen von 6500 kg 57 kg 80prozentiges Ferromangan zu-
zusetzen sind, um ein Erzeugnis m it 0,7 % M n zu er-
halten. Bei groBeren Schmelzungsgew ichten von mehr
als 10 000 kg ist der Zusatz fir 10 % der Schmelzung zu
erm itteln und das gefundene Zuschlagsgew icht m it 10 zu
m ultiplizieren. Der Abbrand ist erfahrungsgem a8 hinzu-
zurechnen

Bei Zusatz von mehr als 1 % zu schweren Schmel-
zungen st die durch den Zusatz hervorgerufene Ver-

J) Blast Furnace 14 (1926) S. 439/41.
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dinnung m it zu berticksichtigen. Hierfar stellt der V er- schiedensten GroBe und Anordnung plotzlich im Erzeu-
fasser folgende Formel auf: gungsgang auftreten und meist ebenso plétzlich ohne
ersichtlichen Grund, ohne Aenderung der Herstellungs-
a — p ¢ f- X e weise wieder verschwinden Die W asserstofftheorie,
wobei bedeuten : wonach diffundierter W asserstoff erst nach atom arer
X = GewichtderFerrolegierungbzw.desRoheisens inkg, Zerspaltung die Ursache wdare, lehnt Lindemuth ohne
¢c = Gewichtder Schmelzung ohne den Zusatz, besonders einleuchtende Grande ab. Er sieht vielmehr
a = Gehalt der Ferrolegierung an dem Legierungs- die Hauptursache in Luftfeuchtigkeit oder in den W asch-
bestandteil in % » wassern, die irgendwie in das Gefige eindringen und
C = Gewicht der Schmelzung unter Einrechnung des durch Ausdehnung bei der Verzinkungstemperatur die
Zuschlages. Blasen verursachen sollen. D abei soll gleichzeitig eine
Die Bestimmung des Gewichtes der endgtlitig zu- Umsetzung m it dem Eisen zu Eisenoxyden und W asser-
Zusetzenden M enge an Ferrolegierung ist unter Benutzung stoff stattfinden, so daB man nachtraglich stets W asser-
der drei Formeln leicht durchzufiuhren. Ihre Anwendung stoff und O xydreste in den Blasen findet.
wird jedoch wohl nur in seltenen Fallen erforderlich sein, Da der Arbeit keine A bbildungen beigegeben sind,
da die Korrektur meist nur ein M ehr an Legierungen aus denen man ersehen konnte, welche A rt von Blasen
von wenigen Hundertsteln ergibt, ein Betrag, der in der der Verfasser meint, laBt sich schwer Endgiltiges Gber
Berechnung des Abbrandes wohl schon mit einbe- die nicht sehr wahrscheinlich klingende und Gbrigens
griffen ist W. Oertel. keineswegs neue Theorie aussagen Nach Erfahrungen

des B erichterstatters liegt die H auptursache fir Blasen,

Temperaturmessungen an Glasofen.
wenigstens bei Feinblechen, ganz allgemein nicht im

i i n n N N .
lieber Ergebnisse wvo Temperaturm essunge an Beiz- oder W aschverfahren, sondern bereits im Block

Siemens-Martin-0efen Dberichteten B. M Larsen und m it seinen Schlackeneinschlissen. Ein einfacher Versuch,

J.W. Campbelll), aus denen hervorging, daB das Innere die fertigen Bleche nach Kopf, M itte, FuR des Blockes

von Siemens-M artin-0efen fir ische Pyrom roal
on Siemens artin-o efe Ur optische yrometer als zu trennen, zeigt sofort, daf nahezu alle Blasen dem

schwarz strahlend anzusehen ist und daB8 daher optische oberen B lockdrittel entstam m en

Temperaturmessungen an solchen Oefen, vorausgesetzt,

Bemerkenswertsind aber die B eobachtungen, die
daf die Flamme abgestellt ist (LTm stellung), ohne Kor- Lindem uth zu seiner Theorie gefahrt haben. Er will
rektur richtig sind. Zu einem ahnlichen Ergebnis sind festgestellt haben, dak geglihte Bleche, die mehrere
G. Gehlhoffund M. Thom as2)an Glaséfen gekommen, o\ 4gen in Anilinfarblésungen gekocht wurden, Farb -
und zwar unabhangig davon, ob die Flamme besteht oder spuren im Innengefige der Bleche aufwicsen

nicht, wenn nur das Temperaturgleichgew icht im O fen B hat weiter grofere B lechstapel nach der G lahung

eingetreten, d. h. die Schmelze auf Tem peratur gekommen monatelang in feuchter Luft gestapelt und festgestellt,

ist. Ebenso zeigten M essungen m it dem A rdometer (Ge- daB die unm ittelbar nach der G lihung gebeizten und

sam tstrahlungspyrometer) an allen Stellen des Ofens verzinkten Bleche keine Blasen aufwiesen, wahrend der

dieselbe Tem peratur, die das G lihfadenpyrom eter und Ausschuf bei jedem Packen m it der Lagerdauer stark

das frei in dem R aum hangende arm ierte Thermoelement

zunahm . Die 6 bis 8 M onate gelagerten Bleche wiesen
anzeigten. Dagegen zeigten sich Fehler, wenn die leuch - Gber 30 % blasige Bleche auf. W urden diese aber vor
tende Flamme unm ittelbar anvisiert wurde, und zwar dem Beizen bei 2000 getrocknet, so ging der Anteil an
ergaben sich beim G lahfadenpyrometer Steigerungen blasigen Blechen wieder auf 1 % zurock
der Temperatur um 60 bis 100° und beim Gesam t-
Blechsorten, die nach einer Beize bei 55° starke
strahlungspyrometer Steigerungen um 30 bis 70°. D ie
Blasenbildung zeigten, gaben fehlerfreie Bleche bei Beiz-
richtigen W andtem peraturen wurden gemessen, sobald
tem peraturen von 82° Ebenso verschwand die B lasen-
die. leuchtende Flamme nicht getroffen wurde. Be-

) ) _ , bildung, wenn man unm ittelbar nach der G lihung ge-
merkenswert ist, daB sich das flussige G las im O fen auch

beizte Bleche nicht, wie sonst ablich, aber Nacht im
fir optische Pyrometer als weitgehend durchsichtig
W aschwasser lieB
erwies, da dieses eine Tem peratur anzeigte, die etw a dem
Um der Blasenbildung entgegenzuarbeiten, halt

M ittel zwischen der Tem peratur der O berflache und der
Lindem uth eine A rt Trockenverzinkung fir besonders
M itte des G lasbades entsprach

geeignet. Die Bleche werden hierbeiin Salzsaure gebeizt,
Es wird in dem Berichte auch eine einfache Ein-

in einem Ofen getrocknet und dann verzinkt.
richtung zu optischen Tem peraturmessungen m it Hilfe

gew ohnlicher Kohlenfadenlampen angegeben D anach Dader Verfasser ausdriacklich betont, daR er weder
wird eine Kohlenfadenlampe unter V orschaltung cines Zeit noch Gelegenheit zu wissenschaftlicher oder prak-
Regelwiderstandes unm ittelbar ans Netz gehangt und tischer Ausarbeitung seiner Theorie hat und nur einige
ohne alle optischen H ilfsm ittel gegen die O effnung des Beobachtungen dam it zusammenfassen will, erscheint
Ofens gehalten. Die Spannung, die das an die Klemme eine Nachprifung, die leicht méglich ist, wianschenswert.

der G lihlampe gelegte V oltm eter bei gleicher Hellighkeit Die Trockenverzinkung erw irbt ja in neuerer Zeit, aller-

des Fadens und der anvisierten Flache zeigt, ist fast ein dings aus anderen Griunden, immer mehr Anhanger.

ebenso genaues M aB der Tem peratur wie die Spannung K. Daeves.

oder der Strom des G lihfadens beim Holborn - Kurl- _

baum -Pyrometer. A, Schack, J T. N orton und B E W arren Cambridge,
M ass., berichteten uber

Aus Fachvereinen. Die plastische Verformung von Metallen.

Ueber das Verhalten des Raum gitters der M etalle
American |nstitute of Mining and bei oplastischen Verformungen sind schon zahlreiche
Metallurgical Engineers Untersuchungen verdffentlicht worden Es hat sich ge-

zeigt, daB M etalle m it gleicher G itterart weitgehende

Gelegentlich der Frahjahrsversammlung des 1In- Uebereinstimmung aufweisen, die im gleichen Bau des

stitute am 14. bis 17. Februar 1927 in New Y ork Feingefiiges begriandet ist. Die vorliegende A rbeit be-

wurden u. folgende V ortrage gehalten:

statigt m eist die bisherigen A nschauungen Gber den
L. B. Lindem uth stellte eine Verformungsvorgang im G itter. Aehnlich wie z. B. schon
Theorie fiir die Ursache der Blasenbildung in verzinkten Y °"W evert wird an Hand einigerschem atischer zelch-
Blechen nungen unter Verwendung der Lagenkugel die A bleitung
der G itterorientierung aus Debye-Aufnahmen an ge-
auf Sie soll sich nur auf diejenigen Blasen beziehen,
reckten, gezogenen und gewalzten Proben gezeigt. Ihre
die an ortlich ganz unbestim m ten Stellen in der ver-
X) St. u. E. 47 (1927) S. 463/4.
2) Glastechnische Berichte 4 (1926) S. 210/9. !) Z. Phys. 28 (1924) S. 69/90.

Ergebnisse seien kurz in Zahlentafel 1 zusammengefaRt
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Zahlentafel 1. G itterorientierung fiar gereckte, gezogene Kl 21 h, Gr. 18, A 48 552.
Uund gew alzte Proben. Schaltung fir Hochfrequenz-
6fen Allgemeine Elektrici-
Es sucht sich einzustellen in die tats-G esellschaft, Berlin N W
Gitterart Zugachse ~ Walzrichtung ~ Walzebene 40, Friedrich-Karl-Ufer 2/4.
K1.21 h, Gr.20, R 64 698
Verfahren zur Herstellung
Fliachenzentriert kubisch (Al (111) )
Cu. y-Fe. Ni, Au, Ag) auch (100) [111] (1121 (110) von Elektroden m it M etall-
mantel. D r.Berthold Redlich,
Raum zentriert kubisch (oc-Fe,
cow ) (110) (1101 f110] (100) Feldkirchen b. M idnchen
Hexagonal (2Z n ) Basisebene B asisebene Basisebene Klozh, Gro29, D 47 920
Verfahren zur elektrischen
Erwarmung von geschlosse-
Nach neueren A rbeitenl) scheint es Gbrigens, als ob nen Ringen, insbesondere Radreifen. Sipl.sgrtg. W infried
die Verhaltnisse etwas verw ickelter lagen; z. B. wird bei D raeger, Berlin-Friedenau, Kirchstr. 26
Aluminium2) auch die [I1I]-Richtung in der W alz- Ki1. 21 h, Gr. 29, Sch 68 003. Vorrichtung zum
richtung und die (112)-Ebene in der W alzebene beob- Schliefen von Rohrlangsnahten durch elektrische W ider-
achtet Eerner finden E Schmid und G. W asser- standsschweiBung m ittels mehrerer, auf derselben N aht
m ann3)einen zonenartigen A ufbau hartgezogener D rahte aufeinander folgender Elektrodenrollen Edmund Schro-
derart, daB die duBeren Paserachsen kegelmantelférm ig der, Berlin SO 36, M aybachufer 48 — 51.
gegen die Zugrichtung geneigtsind, sowie daB beiflachen - K1. 381 a, Gr. 4, O 14 135 In einzelne Kammern
zentrierten M etallen auch noch die [100]-Richtung je unterteilter Trockenschrank. C O stermann & Sohn,
nach der M etallart in wechselndem M aBe in der Zug- Laatzen b. Hannover.
richtung auftritt. Es wird jedenfalls noch weiterer Arbeit KIl. 31b, Gr. 11, K 98 296 Auswurfvorrichtung,
bediurfen, ehe die Verhaltnisse vollkom men geklart sind insbesondere fdr Formmaschinen. W ilhelm Kurze,
F. Stiblein. Hannover, W alderseestr. 14.
; KI1. 31c, Gr. 26, F 62 257; Zus. z. Pat. 424 273
PatentberlCht SpritzguBm aschine. FertigguB- und M etallwerk, A .-G .,
Berlin-Tempelhof, Lorenzweg.
DeUtSChe Patentanmeldungenll), K1 40 a, Gr 10, M 95 234 V erstellbare Aufgebe-
vorrichtung fur Ro6stofen, Tellertrockner o dgl M a-

(Patentblatt Nr. 27 vom 7. Juli 1927)

schinenbau-Annstalt Hum bold

112 365.

t, Koln-Kalk.

Kl1. 10a, Gr. 4, B Regenerativkoksofen- KI1. 42 k, Gr. 25, M 90 081 Dauerbiegem aschine.
batterie. Joseph Becker, Pittsburgh (V.StA.) M annheimer M aschinen-Fabrik, M annheim
KI1. 10a, Gr. 11, H 105 414. Verfahren zur Her- K1.85¢c, Gr.6, R 66 505. V orrichtung zur getrennten
stellung von stickigem Koks aus schlecht backender Abscheidung von Schwimm- und Sinkstoffen in Frisch-
Kohle durch Beschickung des Ofens in Stampfkuchen- wasserklaranlagen W ilhelm Radermacher u. Clemens
form Hinselmann, Koksofenbaugesellschaft m. b. H Delkeskamp, W iesbaden, Sonnenberger Str. 14
Essen, Zweigertstr. 30
KI. 10a Gr. 12, St 41 006. Tidrhebevorrichtung fir Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
liegende Kammersfen. Carl Still, Recklinghausen. (Patentblatt Nr. 27 vom 7. Juli 1927.)
KI1. 10 a, Gr. 36, S 66 449. V erfahren zum Trocknen
K1. 19 a, Nr. 996 207. Hakenplatte zur Schienen-
und Schwelen feuchter Stoffe. Fritz Seidenschnur, Frei-
befestigung. V ereinigte Stahlwerke, A .-G ., D isseldorf,
berg i. Sa., Hermann Pape, Oker a. Harz, und Hermann
und W ilhelm Spetz, Duisburg-M eiderich, Burgerm eister-
M aller, Hellerau b. Dresden.
Putz-Str 178
K1 19 a, Gr 28, R 70 155; Zus. z Anm R 68 288
K I 19 a, N r 996 542 V orrichtung zum Richten
Schienenbiegem aschine m it drei verstellbaren A ntrieb-
und Biegen von Schienen, insbesondere in W eichen,
bzw. Druckrollen. Nicolaus Rudy, Bergzabern
K reuzungen, G leisverbindungen usw Niederrheinische
K1.21 h, Gr. 15, P 50 886. Verfahren zur Herstellung
M aschinenfabrik, G. m. b. H. Duisburg-M eiderich,
elektrisch beheizter G lah-und Schmelzofen. Patent-Treu-
Hafenbecken C.
hand-G esellschaft fur elektrische G luhlampen m b. H .,
: K1. 31 ¢, Nr. 996 371. Form kastenentleerungsvor-
Berlin.
richtung. ®ipl.»Qng. Jacob Leber, Koblenz-Neuendorf,
4) v.G ohler, G. Sachs :2 .Phys. 41 (1927)S.873/88 Am Ufer 1b.
2) Vgl auch W ever: a. a. O. KI1. 42 k, Nr. 996 259. M aschine zur Prifung d<r
3) Z. Phys. 42 (1927) S. 779/94 Bruchfestigkeit von Stahl Gebr. Funke, A .-G ., Dissel-
4)DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage dorf, Oberbilker Allee 167
an wahrend zweier M onate far jedermann zur Einsicht K 1. 49 ¢, Nr. 996 864. Blechschere m it elektrischem
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B erlin aus. Antrieb. C. & E. Fein, Stuttgart, K asernenstr. 45.
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochéfen Hochéfen
Btm'b ) in Re- zum An- | eistungs- in in Re- zum An- Leistungs-
Betriet paratur blasen fahigkeit 5 Betrieb paratur  blasen  fahigkeit
% g befind- befind-  fertig-  in 24 st befind- ©& befind-  fertig-  in 24 st
Jd  liche liche  stehende int liche liche  stehende int
Ende 193 . . 330 313 . # Ende 1925 . . 21 & 30 6 3 47820
» %8%({;3 %%5 }_12;(73 1g gg 28 35997 » 1926 . 206 109 18 52 27 52325
" 192 %% i 4 = % 37465  April 1927 . . 1% 113 13 53 17 51005
Y1093 218 % 5 & 13 37617 Mai 1927 . . 195 112 13 54 16 60 855
v olesa T 5 38 40 860 Juni 1927 . 195 113 12 52 18 51150
, 1924, . 215 06 2 61 26 43 748
I) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-industrieller.

;) Eins

chlieBlich O st-Obcrschlosien
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19271).

Stahleisen,  pyddel-

o ~ GuBwaren Bessemer- Thomas- s&'ﬁé’ﬁ' - Rogﬁri]%en Insgesamt
Hamatit-  Gieerei-  erster  popejsen Roheisen ~ Ferro- g iegel-
eisen  Roheisen | Schmel-  (saures  (basisches mangan eisen) und
zung  Verfahren) Verfahren) Ferro- solrgisst:egnes 197 | 1926
1 silizium
Juniint za 1000 kg
Rheinland-Westfalen..................... 59 520 45 606 567452 163198 ) 207 835798 572400
Sieg-,Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen } 1427 20179 38120 63910 41 436
SCRIESIEN oo 0 | 32 1 27001 20968
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 26 054 J 2866l \ 72307 | 2848 } : 114531 66 388
Suddeutschland..........cccocoevvinaee. 1 0« 26 253 18 901
Insgesamt Juni 1927 ... 87001 105387 | 3562 639 759 229 803 2071 1067583
" Juni 1926 42 598 76393 1 4102 453 243 142 997 760 720093
Januar bis Juni in t zu 1000 kg
Rheinland-Westfalen...................... 360 929 293 269 3377089 998 601 Y »m 5031194 3325610
Sieg-,Lahn , Dillgebietu. Oberhessen | 11131 109620 - 237 867 381073 241 992
SChleSien....coiieiierieeciiceen 60292 i 20950 | 1200 165 504 113535
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 121 392 | 13982 j. 464994 | 155122 o 635 576 372313
SUddeutschland...........cccoeeveenenene 151710 108 556
Insgesamt; _ .
Januar bis Juni 1927 ... 493452 603003 20 950 1200 3842083 1391590 12779 6365057
Januar bis Juni 1926 ............. 235805 496343 19 253 5093] 2583391 816 158 5963 4162 006
i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
Der Eisenerzbergbau PreuBens im Jahre 19261).
Be- Verwertbare, absatzfdhige Forderung an Absatz
i triebene Beschaf- _ Brauneisen- zusammen be-
Oberbergamtsbezirke tigte gar?enrz stein bis 30% gpat-  Rot- O™ berech-  rech-
und Wirtschaftsgebiete Beamte Uber Mangan cisen-  eisen- stigen berech- Menge neter neter
Lo~ 0, i - i _ Man-
. 25 L2 und  30% ib bi stein stein Eisen- pMenge  neter Eisen gan-
revs. Al 25 BE oier M U081 it it i
=] Z.Ei
t t t t t t t t t t t
Breslau... 1 2 2718 - - _ - - 288432) 28843 14432 29065 14544  _
1 — B — — 20419 — - 20 467 2141 27838 294 446
5 — 1906 — — 1036913 — — 1163) 1037029 339723 1060013 317442 20 767
a) Harzer Bezirk 4 — 71 - - - — 116 116 32 - - —
b) Subherzynischen
Bezirk (Peine,
Salzgitter) . . . 6 1757 1022 647 1022 647 333 908 1046535 311 967 20 059
— 140 __ _ 21904 — 185 7604) 22849 692 34679 10721 653
3 9359 25 131072 1727751519374 435826 — 2259072 795824 2274943 859 264 333 110
Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
WiederSpateisen-
stein-Bezirk . . 52 6762 13661 317891515727 35476 1585992 550 794 1547 191 597 568 109 322
b) Nassauisch-Ober-
hessischen (Lahn-
undDill-) Bezirk 56 3 2140 25 117411 134174 3647 400 350 551 857 213 326 585059 226 009 10 131

c) Taunus-Huns-

rick-Bezirk . . 5 439
d) Waldeck-Sauer-

lander Bezirk . 2 — 18 — — 3812

117 411 30214 138881 3419

7 13510

— 3812 1490 3812 1490 147

Zus. in PreuBen 1926 136 5 11716 25 131072 125201111 519422 436011 29 7193368 260 1159 042 3426 538 1 204 895{154 976
Zus. in PreuRen 1925196 6 15068 144 160 895j1 664 739l 898 2341 562 658] 45 940|4 332 610 1429 212 4 259 381 1451 397180 522

1) Z. Bergwes. Preuf8. 75 (1927) S. St 13. 2 Darunter 26 732 t Magneteisenstein, 2111 t Toneisenstein. 3) Brauneise

Mangan. 4) Baseneisenerze.

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1927.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg

zusam-

men,

Hamatit %3 GieRerei Puddel einschl,
sisches son-

stiges

Januar /1926 180,9 186,1 123,6 221 542,0
T *\1927 1448 156,6 102,9 17,7 4416

/1926 1598 178,0 1251 228 510,0

‘(1927 1993 1907 146,8 178 580,2

Mérz /1926 1819 206,2 1435 20,7 577,6
“\1927 2335 2249 170,4 215 682,5

April. . /1926 1738 1876 148 182 5477
(1927 2416 2106 1854 230 6909
i /1926 304 109 381 50 902

mVI97 2606 2258 1871 245 7316

XXVTTT,,,

Am
Ende
des Mo-
nats in
Betrieb
befind-
liche
Hoch-
ofen

144
152
146
166
151
178
147
189

23
184

Rohstahl und Stahlgu 1000 t zu 1000 kg

Siemens-Martin

son- Zusam-

Besse-  r5mas h
mer stiger men

sauer basisch
1727 4181 59,8 _ _ 650,6
221,0 502,3 191 — — 7424
2149 4525 47,7 —_ — 7151
2599 539,8 40,3 — — 840,0
2333 507,7 55,7 — — 796,7
275,9 629,2 59,6 — — 964,7
2038 4246 34,0 —_ 91 6715
269,6 5356 585 — _ 863,7

196 204 6,4 — — 46,4
251,2 581,5 66,1 — 898,8

150

nstein ohne

dar-
unter
Stahl-

gui

©2
126
131
130
144
158
112
134

16,6
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1927.
) . Davon _ Sie-  Tie- : . Davon
puddel. CleBe-  Besse-  Tho- s};/ﬁig. Ins-  giyqr. Besse- o mens-  gel- Elek Ins Stahl-
rei- mer- mas-  denes 98SaMt roh- mer- mas-  Martin- gnB- tro-  gesamt i
eisen
Roheisen t t Rohstanl t t
Januar . . 29804 150796 1624 595162 18538 804924 1529 4622 475866 183731 1334 7909 673462 1175
Februar 29183 130936 2783 533917 10496 716315 1483 5080 449147 165523 1086 6237 627973 11141
Mdrz. . . 29116 147579 2852 607 177 14296 801020 2149 5843 504217 185211 1267 7377 703915 12504
1 Viertel-
jahr 1927 88103 438311 7259 1736256 52330 2322259 5161 16 445 1429230 534465 3687 21523 2005350  &5420
April 23069 133181 2817 597 471 17376 773914 2777 6341 480016 185281 842 8041 680521 12345
Mai 25048 119593 2521 621237 25776 794175 3364 5951 503035 193767 839 8282 711874 11633
Frankreichs Hochéfen am 1. Juni 1927. Der AuBenhandel Schwedens im Jahre 19261).
Einfuhr in t Ausfuhr in t
Im Bau
m Auter OCerin jns. 1925 1926 1925 1926
Feuer Betrieb us- gesamt Eisenerz 5 10 8800 366 7655521
besse- Steinkohle. 3663 263 3110 929 317 4319
rung | 577074 855 778 70 173
. chwefelkies — —
st‘éhart"f{fﬁ?.“n o % 18 ﬁ g Kiesabbrande.... 76002 103942 95110 81634
Nordfrankreich. 14 5 2 2 Unbearbeitete und bearbei-
gﬂugxgg{f?;nﬁz:g# g g ‘51 %g tete Metalle aller Artins- S3E5 FMTL 29430 26056
Siidostfrankreich.... 4 1 2 7 ges.?‘;?fmfg'r} """"""""""
Westfrankreich 5 2 2 9 Roheilsen .. 50980 6LO067 7419 77297
. Spiegeleisen eres
zus. Frankreich 146 36 36 218 nichtschmiedb Eisen. 2667 1684 5329 5313
Ferrosilizium u. Silizium-
manganeisen . . . . 178 213 16967 15776
. . Schrott aller Art 11 585 19972 8716 5448
Belgiens Hochoéfen am 1. Juli 1927. Rohblécke........couceue - 1837 1195
Rohstangen und Roh-
Hochif Vschleneln B s 1% 320 lg%
ochdfen orgewalzte Blocke . . i} 4
Erzeugung Halbzeug........cccooovunee.. - - 4586 4746
vor- unter auBer  in 24 st Stabeisenabfalle . . . . - - 2641 1239
handen  Feuer Betrieb Walrlmgexvalztes Eisen
aller Art...ooies 69622 85170 59587 53642
Hennegau und Brabant : Kaltgewalztes oder gezo—
Sambre et Moselle . . 4 4 — 1225 genes Eisen.. 2020 2560 6697 6104
Moncheret......cocun.. 1 1 — 100 Eisenbahn- u. St
Thy-le-Chéteau 4 4 — 660 bahnschienen . . . 3712 3H415 834 726
kl/laolr:]%%ta 421 421 — % Ur;terlagsplatten Schwel- 3036 8 P
. — USWI...oees 2560 11
La Provide 4 421 — 1200 Réhren aller Art 21800 19920 14404 15589
Usines de Chatelineau. 3 1 300 Halbzeug fur Rohren 15049 14004 45 123
Clabecq 3 3 — 600 Bleche aller Art (einschl.
Boel. 2 2 — 400 V\\;e{ztljnk}] u.Weilbleche) 49463 53185 5 247 2‘71%2 |!
alzdraht 2781 29848 20 663
Lattich zusammen a % 1 57% Kaltgewalzter oder gezo-
Cockerill. 7 7 _ 1265 gener Draht . 1817 2247 2628 2812
Ougrée. 6 6 _ 1346 Nagel, Stifte, Schrauben 2620 2210 2515 3079
Angleur. 4 4 _ 675 Hufnagel..........ccoove. 24 20 4245 374
Espérance. 4 4 _ 600 Wgrkzheug und Schnell- -
rehstahl ... 110 86 3956
L b zusammen 2 21 _ 3886 Thomasschlacke 1555 3298 _ _
uxemburg:
ﬁ‘;}‘;ﬁzy, ‘é ‘2‘ _ Zgg Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Musson.... 2 2 — 169 Deutsch-Oberschlesiens im Mai 19272).
zusammen 8 8 - 1029
Belgien i ; Mai April
elgien insgesamt 56 55 i 10 650 Gegenstand 1907 1507
t
t
Frankreichs Eisenerzférderung im April 1927. Steinkohilen .. 1523 334 1388 423
Koks 91 870 86 759
Forderung Vorrite Besch'a'_ftigte B rik e tts . 12 400 24 280
adende Arbeiter R 4 289 4003
i €s eerpech un eero
Bezirk durch-  APril nonats i T pech o : °7 ot
Schnitt 1927 Ar|| 1913 Apr|| Rohbenzol und Homologen 1 488 1314
1913 1827 1927 Schwefels. Ammoniak 1422 1354
t t t R Oheisen .. 27 778 24 697
fi ( Metz, Dieden- R 0N sStah | 46 625 44 042
t] Sofen . . . 1761250 1515632 536735 17 700 13 448 StahlguB (basisch u. sauer) 1056 1053
0.2 | Briey, Longwy 1505168 1747568 993250 15537 15 043 Halbzeug zum Verkauf 2 498 3876
*‘(Nan.Cy"" 159743 122184 ¥ 2103 1657 Fertigerzeugnisse 32 772
Normandie.......c..... 638% 152178 21335 2808 2708 ¢ ¢ 83 900
Anjou, Bretagne 32079 42904 46445 1471 1030 GuBwaren Il. Schmelzung 3 946 3 662
Pyrenden................. 281 17740 20126 2168 973
Andere Bezirke . . . 26745 6247 18171 1250 278 1) Nach vorlaufigen E rm ittlungen des ,Kommers-
zZusammen 35817021360445312195077 43037 35137 kollegium s* Beilage zu Komm M eddelanden NrT. 9,

11 u
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzésischen Eisenmarktes
im Juni 1927.

Die fuhlbare Besserung des A usfuhrm arktes, die m an
in der zweiten H alfte des M ai beobachtet hatte, dauerte

im Juninicht an Schon zum M onatsbeginn konnte man

eine ziem lich groBe Zurickhaltung der K aufer sowohl

im Awusland als auf dem Inlandsm arkt feststellen . Den

letztgenannten beeinfluBte die Schwache auf dem Bau-

markt unginstig, zudem blieben die von der Landw irt-

schaft erteilten A uftrage hinter denen der friheren Jahre

zuridck Aufdem A usfuhnnarkt m achte sieh eine W ieder-

belebung der A uftrage far Indien und A rgentinien be-

merkbar Trotzdem war das G eschaft infolge der E r-

eignisse im fernen O sten schleppend. W ahrend des
groBten Teiles des Juni beharrten Verbraucher und H er-
steller in ihrer Zurdckhaltung, indem die einen ein

Sinken der Preise erhofften, und die anderen A nstrengun -

gen machten, um einen Preisrickgang zu vermeiden

Diese A nstrengungen waren Gbrigens nur den W erken

moglich, die Gber genigende A uftrage verfigten; da sie

auBerdem in der M inderzahl waren, konnte man Ende

des M onats ein fast allgem eines Abgleiten der Preise

feststellen Der W etthbewerb unter den W erken wver-

mehrte noch die Schwerfdalligkeit des M arktes. D ie E r-

zeugervon phosphorreichem G ieBereiroheisen verstandig-

ten sich aber die Beteiligungsmengen auf dem Inlands-
markt, die leichte Aenderungen erfuhren. Der Verband,
elenso der der Hersteller von H am atit (einschL Spiegel-

eiseni, wurde vom 1. Juli an auf ein .Jahr verlangert,

unter der Bedingung, daB vor dem nachsten 1. O ktober

das franzosisch-belgisch-luxemburgische Preisabkommen

erneuertwird aufder Grundlage neuer Beteiligungszahlen

Die N achfrage nach K oks blieb bedeutend. Die

Einfuhr hat unter der Verfigung vom 25. Mai keinen

Riuckgang erfahren. Die Lieferungen Belgiens und die

Erzeugung der franzosischen K okereien gendgten fir

den Bedarf der H Gttenindustrie. In H Utten - and

G ieBereikoks beschlossen die franzodosischen W erke um

10 Fr. niedrigere Preise je t fur das nachste Vierteljahr

Der Preis fir gew ohnlichen H dttengroBkoks betragt dem -
nach 170 Fr. je t, fir GieBereikoks 185 Fr. je t. In den

beteiligten K reisen glaubt man jedoch, daB endgiltige

Preise schwer festzusetzen sind, bevor man nicht m it

Deutschland zu einem A bschlufR gekommen ist.

Zum M onatsbeginn konnte man ein W iederaufleben

der Nachfrage nach phosphorreichem R oheisen fest-

stellen In Ham atitroheisen war der Geschaftsum fang
unbedeutend: es wurden noch Nachlasse auf die Ver-
bandspreise bew illigt. Die Zugestindnisse waren be-

sonders bei den A usfuhrgeschaften um fangreich. D ie

Zunahme der Erzeugung wund die VergroBerung der
Lagerbestande in einigen Landern, wie England, trugen

Ende Juni war die

zur Abschwachung des M arktes he
Lage auf dem Intandsm arkt zufriedenstellend . D ie E r-
zeugung fand norm alen A bsatz Der Ausfuhrmarkt blieb

jedoch vorherrschend schwach, so daB der V erband eine

neue Preissenkung beschloB Die Preise wurden auf
60 — S far England und die Ausfuhr und auf 65 — 5
fir Holland festgesetzt. Die Erzeuger von phosphor-
reichem G ieBereiroheisen haben sich entschlossen, im
Juli die Preise von 460 Fr. je t fir GieBereiroheisen

Nr. 3 P. L und die M enge von 30 000 t unverandert zu

lasseu. In H am atitroheisen wurde eine Menge von
32000 t far Juni von 35000 t far Juli und von vor-
laufig 20 000 t far August bestim mt. Hinsichtlich der
Preise beschloB die O.S.P. M. eine Herabsetzung von

15 Fr. je t vorzunehmen, mit der einzigen A usnahm e,

daf die Senkung fir die Bretagne nur 5 Fr. betragt und
fur den Norden 25 Fr. Spiegeleisen wurde gleicherweise
um 15 Fr. je t herabgesetzt. Ziel der Preissenkung ist,
starken

den Kampf gegen den englischen W ettbew erb

zu erm dglichen. Die franzosischen H ersteller haben sich
dem neu gebildeten Verband fiur Ferrolegierungen nicht
beschloB eine

angeschlossen. D er franzésische V erband
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neue Preisherabsetzung far Ferrosilizium Ferrochrom
und Sihkomangan. Es kosteten in Fr. je t:

2. 6. 17. 6. 30. 6.
Phodaphorreictes »jieRereirvfccisen Xr. 3 P.1..

(ab Loagwy) 460 460 48>>
Phaevhorarcnes GieRereiroheisen (abHiiree) 193 493 493
Hamamrofccisoi (ab  Ostbezirk) fir

Gielerei L. 840 610 640

fir StahiereeofTL-ur 620 620 620
Roheisen 4—5% S r 496 496 496

3 4c, ii. 465 463 465

456 436 436

443 445 443

X 439 439 439

1—171, & 433 435 435
Srieseieiadi 10—12°0 Mn 775 760 79)
1IS—20+. Mn 980 9« 965

Die Festigkeit auf dem H albzeugm arkt in der

zw eiten H alfte M ai hatte schon zu A nfang Juni be-
trachtlich abgenommen. Die K adufer zeigten eine ge-
wisse Zurickhaltung, jedoch war die Nachfrage noch
ausreichend, um die Erzeugung aufzunehmen Die

gleichfalls geringe Neigung der Hersteller, Geschafte ab -

zuschlieBen. trug im Verlauf des M onats eine gewisse

Festigkeit auf den M arkt. Der Versand fuar die Ausfuhr

blieb betrachtlich, und die zur Verfigung stehenden

M engen waren beschrankt. Ende Juni wurde die Ruhe

auf dem M arkt betonter, auch konnte man zahlreiche

Preiszugestandnisse feststellen. Es kosteten in Fr. bzw
in £ je t:
2. 6. 17. 6. 30. 6.
. 430—475 450—500 46>—4-
. 3.12.6b.3.15.6 3.12.-b.3J4.6 3J3.-b. 3.14.-

Rohfcloeke (Inland)
Rohblocke (Ansrnhr)

Vornewalzte Blocke ETnI.) 490—195 S0 —52p Io)E-5%»
Voreewalite Blecke (Aus-

fuhr).... . . 43—. 47— 4.1-b.4.4.-
Knoppel (Inland) . . 525— 5 »—54») Som— D
Kniippel (Ansfnbr) 4.7. b.410-4.9.-b.4.12.- 46.- -
Platinen (Inland) Sb»—545 Ap—53») - 52—
Platinen (Ausfuhr) . 4116b.4.12.- 4.12.-1.4.13.- 4.9.-

Zu Beginn des Junilag der W alzzeugm arkt nicht

mehr so fest wie in den vorhergehenden W ochen, doch

wurden noch einige um fangreiche Geschafte mir Eisen-

handlern abgeschlossen. Im V erlauf des M onats schw dachte
sich der W alzzeugmarkt mehr und mehr ab. Zwischen-

handler boten die Erzeugnisse zu Preisen an, die unter

den W erkspreisen lagen. Die M ehrzahlder W erke m achte
H Utte zu H Utte

Preiszugestandnisse, die jedoch wvon

schwankten, je nach dem Beschaftigungsgrad, dem Um -

fang der A uftrage und den Lieferfristen. Die Senkung der

Preise wurde allgemein, und der A usfuhrmarkt zeigte
sich Ende Juni wirklich schwach. Es kosteten in Fr.
bzw in £ je t

X e (Intand 2. 6. 17. 6. 3) 6.

ab Osibezirk) . . . 59“—610 H>—C% >50—5+1
Handelsstabeisen  (Ans-

A fuhr fob Antwergen) . 4.13.-b.4.U .-4H3--b. 4.15.-4.13.-b.4.14.6
Trager (Inland ab Ost-

bezirk
Trager. Normalrroril (Ans-

fuhr fob Antwerpen; . 4.13.-b. 4.16.- 4.14.-b. 4.16.- 4J2.-b. 4.13.-
Winkeleisen (Ausfuhr fob

Antwerpen) ..4.14.-b. 413.6 4.13.-b. 4.14.- 4.13.-b. 4.14.-
Bund- n. Vierkanteisen

(Ausf. fob- Antwerpen) 5.5.6b.57.—
Flacheisen (Ausfuhr fob

Antwerpen) 53.6b.58—
Bandeisen (Ausfuhr fob

Antwerpen) ..5.16.—b.5.15.6 5.15.6 b. 3.18.- 5.14.-b. 5.17.-
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ansf. fob Antwerpen) 8.11—b. 8.13.6 S.U.-b. 8.14.- 8.12.-b. 8.14.-

56»'—580 570—58 « 530—56"*

54—b.556 55.-b. 556
5A—b.56.6 5.2.-b. 53—

8*»—850 SU0—8+50 8*»—85»)
Walzdraht (Ausfuhr fob
Antwerpen) 576b.51e- 55—b.57- 586b.59.6
Der Bleehm arkt war von Anfang Juni an rick-

laufig besonders in Feinblechen, doch hatten die W erke

noch geniugend A wuftrage bei ausgedehnten Lieferfristen

Einzelne W erke setzten Lieferfristen von zwei bis zwei-

einhalb M onaten fest, andere, weniger gut beschaftigte

verlangten vier bis finf W ochen Im Verlauf des M onats
schwachte sich der M arkt fortgesetzt ab, und die Preise
Ende Juni waren

neigten in der M ehrzahl nach unten

die Geschaftsabschlisse sowohlauf dem Inlands- als auch
auf dem A uslandsmarkt gleich N ull D ie Preise behielten

weiter fallende Richtung mit Ausnahme derjenigen fur
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Grobbleche, die sich ziemlich gut behaupteten. Es
kosteten in Fr. bzw. in £ je t:
2G 17. 6. 30. 6.
Grobbleche (Inland) . 730—750 730—750 730
Mittelbleche (Inland) 800—850 850—900 850
Feinbleche (Inland; 950—1000 1000—1050 1000
Bleche (Ausfuhr):
5.18.-b. 5.19.6 5.16.-b. 5.18.-
3 » 6.2.-b.6.4.- 6.1.-b.6.3
2 6.9.-b. 6,116 6.7.6b. 6.10.-
iy, 7.-.-.b. 716 6.18.-b. 7.-.-
i, 8.4.-b.8.8- 8.2.-h. 856
2 ., . . - 9.12.-b. 9146 9.10b. 9.12.-
Breiteisen (Inland) 700—740 700—750 700

Die Geschaftstatigkeit auf dem M arkt far D raht

und D rahterzeugnisse war fiar Inltand und Awusfuhr

gleich unbedeutend M an konnte besonders in D raht-
stiften, je nach dem Beschaftigungsgrad der W erke, ziem -
lich betrachtliche Preisunterschiede feststellen. In W alz-

draht wurde der fiilr Juni festgesetzte Preis von 750 Fr

von dem V erband auf 800 Fr erhoht und der Ausfuhr-

preis auf £ 5.12.6 festgesetzt, was ungefahr 700 Fr. fob
Antwerpen entspricht Es kosteten in Fr. je t:
Weicherblanker Stahldraht Verzinkter Draht . 1850
(@b Werk) ... Verzinkter blanker Draht. 2000
Angelassener Draht 1500 Drahtstifte.....ccovvvriinns 1550

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Juni 1927.

D er belgische Eisenm arkt erwies sich im Juni als

w irklich schwach, wenn auch die Preise in den letzten

Junitagen zur Festigkeit neigten. Der Verschluf des

chinesischen M arktes beeinfluBte das A usfuhrgeschaft

fortgesetzt ungiunstig trotz eines gewissen Auflebens der

Nachfrage fur Sudamerika. Der luxemburgische und

franzosische W ettbewerb war lebhaft und unterbot die

von den belgischen W erken geforderten Preise. In Bel-

gien versuchten die Hersteller, sich dem starken D ruck

der Kaufer zu widersetzen, aber schlieBlich nahmen die

von A uftragen entbloBten W erke A uftrage unter groBen

Preiszugestandnissen an, was wiederum die V erbraucher

reizte, nur den auBersten Bedarf zu decken, um G e-

schafte zu noch gianstigeren Bedingungen abschlieBen zu

konnen. Diese Lage dauerte wahrend des groRten Teiles

des Berichtsmonats an; die Preise biBten schnell den

Vorsprung wieder ein, den sie wahrend der Belebung des

M arktes im M ai gewonnen hatten. Ende Juni besserte

sich jedoch die Lage der W erke; einige von ihnen zogen

sich vom M arkt zurick, da sie es ablehnten, zu den gegen -

wartigen Bedingungen Abschlisse zu tatigen. Diese H al-

tung genilgte, um die Preise zu festigen, und fahrte selbst

eine gewisse Nachfrage des Ueberseeverbrauchs herbei

D as belgische Kokssyndikat beschloB, die Juni-

preise im Ju i beizubehalten, wund zw ar 185 For. fir
la Hochofenkoks und 200 Fr je t fiar nicht zu H och-
ofenzwecken bestim m ten K oks Der Koksmarkt blieb
infolge der Abschlisse m it der franzosischen H itten -

industrie sehr fest

DerRoheisenm arktlag wahrend desgroBten Teiles

des M onats schwach, insbesondere fir die Ausfuhr, wo

die N achfrage wenig um fangreich war. GieBereiroheisen

N r 3 notierte 61/— bis 62/— S, wiahrend Geschafte zu

60/— S fob Antwerpen abgeschlossen wurden. Ende

Juni war die Nachfrage auf dem heimischen M arkt zu-

friedenstellend Der Erzeugerverband setzte die Inlands-

preise auf 630 bis 640 Fr. je nach dem Umfang der A uf-

trage fest. Auslandsgeschafte wurden zu 61 O getatigt

Die Preise fur H am atitroheisen schwankten zw ischen

725 und 750 Fr. Es kosteten wahrend des ganzen M onats

in Er. je t:

Belgien:
GieRereiroheisen Nr. 630—640
GieRereiroheisen Nr. 580—590
GieRereiroheisen Nr. L.. 565—575
GieRereiroheisen mit 25 bis 3% S 640—650
Thomasroheisen, Giite O. M. 605—615
Luxemburg:
GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. 630—640
Thomasroheisen, Gite O. M. 605—615

Die Lage auf dem H albzeugm arkt war wahrend

des ganzen M onats unidbersichtlich. Zu Beginn des Juni

Wirtschaftliche Rundscnau. * .
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konnte man schon eine gewisse Zurickhaltung der

K aufer infolge der von den H atten geforderten hoheren

Preise feststellen . In vorgew alzten Bldécken war die Ge-

schaftstatigkeit gleich N ull; gleicherweise konnte man

eine starke Verminderung der Nachfrage in Knappeln
verzeichnen In Platinen zog sich der groBte Teil der
W erke infolge guter Beschaftigung vom M arkt zurick
Rohrenstreifen unterlagen einer Schwache von starkem

Ausm aBe Die Lage verschlechterte sich im Laufe des

M onats zunehmend Die Hersteller bem Ghten sich eifrig

um A uftrdge m it Hinsicht auf die beschrankten A uftrage,

Giber welche sie in Schienen und Tragern verfigten. Ende

Juni konnte m an eine groBere W iderstandskraft auf

seiten der W erke feststellen. Eine groBe Zahl von ihnen

hielt sich vom M arkte fern Zu Ende des Berichtsmonats

war die Geschaftstatigkeit in vorgewalzten Bldcken und

Platinen wenig um fangreich; in Knappeln war das An-
gebot fast N ull Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:
Belgien: 2. 6. 17. 6. 30. 6.
Rohbldcke Inland% . 740 720 705—720
Rohblécke (Ausfuhr fob
Antwerpen)............... 47—b. 410—45.-b.48.- 436+ 46G
Vorgewalzte Blocke (Inl.) 765 740 725—750
Vorgewalzte Blécke, 6"
u. mehr (Ausfuhr fob
Antwerpen) .............. 43.-b. 44— 42-b.43- 4.--b.4l-
Aqewalzte Blocke, 5"
usf. fob Antwerpen) 4.6.-h.46.6 4.4.-b.45- 4.2.-b.44-
Vor gewalzte Blocke,
usf. fob Antwerpen) 47.-b.476 45-b.466 436b.45.-
Knuppel (Inland) . 825 790—815 775—800
Knup{) (Ausfuhr fob
erpen .............. 4.9.—b. 410— 4.6.—h. 466 45.-
Knuﬁp 3 bis 4" (Au
fob Antwerpen) 4.10.-b. 411.— 4.7.-b. 476 4.6.-

Knuﬁpel 2bis 2%" (Aus—

r fob Antwerpen) 4.11.-b.412- 4.8.-b.49.- 4.7.-b.476
Platinen (Inland) 860 840 825—845
Platinen Ausfuhr) 4136b.4.14.- 49.-b.4.10.- 486b.4.9.-
Rohrenstreifen (Inland). 865 845 835
Rohrenstreifen, grole Ab-

messungen (Ausfuhr fob

Antwerpen) 576b.586 55.-b.56.- 54.-b.55-
Réhrenstreifen,kleine Ab-

messungen (Ausfuhrfob

Antwerpen).............. 54.-b.55.- 526b.536 5.2.-b.526

Luxemburg:
Rohblécke (Ausfuhr) . 4.7.-b.486 4.5.-b.466 4.3.-b.446
Vor%ewalzte Bléicke (Aus-

........................... -b.4.46 416b.436 4.--b.42-
Knippel (Ausfuhr 49.-b.4106 456b.47.- 436h.46.-
Platinen (Ausfuhr 412.6b.4.14.- 4.8.-h. 496 476b.4.9-

Auch der M arkt far W alzzeug lag wahrend des

ganzen M onats schwach, nur in den letzten Junitagen

m achte sich eine leichte Besserung bemerkbar. Geschafte

kamen wenig zustande, und die V erbraucher, die sich

seit der starken Hausse im M ai zurickgehalten hatten,

versuchten die Preise stark zu dricken Die Hersteller

konnten nur W iderstand leisten, wenn ihre A uftrags-

bicher gut gefallt waren; andernfalls war ein Preisrick-

gang unverm eidlich Da sich aber zahlreiche

den niedrigen

W erke zu

Preisen nicht festlegen w ollten, lehnten sie

Ende Juni neue A uftrage ab Auf dem Band- und Flach-

eisenm arkt herrschte V erwirrung, die Preise schwankten

von W erk zu W erk In kaltgew alztem Bandeisen war die

Lage zufriedenstellender, hauptsachlich in den geringeren
D icken Fuor W alzdraht lagen wenig bedeutende A uftrdge
vor, aber die W erke waren noch m it der Ausfiihrung um -

fangreicher A uftrage beschaftigt. Es kosteten in £ bzw

in Fr.oje t:

Belgien: 30.
Hande?sstabelsen (Ausf.) 4. 16 b 417~ 4, 14 b 4146 4.13. b 4136
Rippeneisen (Ausfuhr) 5.6.-b.5.7.- 516b.526 5.2.-b.526
Tréager, Normalprofile

(Ausfuhr) ... 4.14.6b. 4.15.- 413.-b.4.14.- 4.12.-b. 4126
Breitflanschtrager (Aus-

fuhr? ......................... 415.6b.4.16.6 4.13.6b.4.14.6 4.14.- b.4*146
Winkeleisen (Ausfuhr) . 4.16.-b.4.17.- 4.14.-b. 414.6 4.13.-b.4J3.6

Rund- u. Vierkanteisen

Yau -ssis,/ (Ausfuhr) . 5.10.- 58.65. 5.10.- 5.9.-b.510.-
Walzdraht (Ausfuhr) . 5.10.- 5.7.-b.5.8.- 5.10.-b. 5126
Flacheisen (Ausfuhr) . 5.5.-b.5.10.- 5.5.-b.57.6 526 b.546
Bandeisen (Ausfuhr) 5.18.-b. 6.-.- 5.17.6 b. 6.-.- 5.15.6 b.5.18.-
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ausfuhr).....cccooeee 8.12.6 b. 8.15.- 8.12.6». 8.15.- 8.12.61. 8.15-
Gezogenes Rundeisen

(Ausfuhr)......c.c...... 8.2.-b. 826 8.-.-1.82.- 8.-.-v.826
Gezogenes Vierkanteisen

(AUSfuhr).cccoeiie S.7.-b.89.- 8265.85- 826bh 85.-

Gezogenes Sechskanteisen

(Ausfuhr)......cccceuee.. 87-b. 876 85-hb.876 85-b876
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2. 6. 17. 6. 30. 6.
Schienen (Ausfuhr) 6.5.-b.6.8.- 6.7.6 6.7.6
Schienen (Inland) . 1000 1100 1100
Handelsstabeisen” (Inland) 900 875—900 875—885
GroRe Tréger (Inland 890—900 870—880 875—3880
Kleine Tra er(Inlan 930 905 885—89%
Grole Winkel (Inland 900—910 875—900 870—880
Kleine Winkel (Inlan ) 930—940 905—915 900—910
Rund- u. Vierkanteisen
(Inland)...ccooecenienn 975—985 960—980 950—960
Flacheisen (Inland) 1000—1025 975—1000 975—1000
Bandeisen (Inland). 1025—1050 1000—1025  1000—1025
Gezogenes Rundeisen
(Inland)......ccoceernne. 5—1550 1500—1525 1500—1525
Gezogenes Vierkanteisen
(Inland)...cccoocovieinnans 575—1600 1500—1525  1525—1550
Gezogenes echskanteisen
Inland). 5—1650  1600—1625  1600—1625
uxembu
Handelsstabeisen (Ausf.) 4.16.-b. 4.16.6 4.14.-b. 4146 4.13.-b. 4.13.6
Tréger, Normalprofile

(Ausfuhr)......cccpeeee 4.14.-b. 4.15.- 4.13.-b. 413.6 4.12.-b. 4.12.6
Breitflanschtrager (Aus—
fuhr) 415- b.4.16.- 4.14.-b. 4146 4.14.-b. 4146
Rund-"u. Vierkanteisen,
4.u. slie” (Ausfuhr) . 58.6b.5.9.65.7.-b. 59.6 5.8.6b. 5.10.-
Die Nachfrage nach SchweiBstahl, die noch zu
Beginn des Monats einen gewissen Umfang behauptet

hatte, schwéchte sich in der Folge fortgesetzt ab. Die
hohen Preise fur Schrott beeinfluBten den Markt dauernd

unginstig. Es kostete je t:
2. 6. 17.6. 30. 6.
SchweiBBeisen Nr. 3 (In-
land ab Werk) Fr.  840—860 830—840 835—845

Schweileisen Nr. 3(Aus—
fuhr fob Antwerpen) £ 4.13.-b. 4.16.- 4.14-b. 4.15.- 4.13.-b. 4.15.-
DerBlechmarkt behauptete im Juni eine zufrieden-
stellende Haltung. Zu Beginn des Monats bestand leb-
hafte Nachfrage nach Grobblechen, wé&hrend Mittel- und
Feinbleche weniger verlangt wurden. Auf dem Fein-
blechmarkt konnte man starken luxemburgischen W ett-
bewerb feststellen, der sich jedoch im Laufe des Monats

verringerte. Ende Juni war die Lage des Blechmarktes
fest, hauptsdchlich in Grobblechen. Es kosteten in £
bzw. in Fr. je t:
2. 6 17. 6 30. 6
Thomasbleche (Ausfuhr):
5mm und mehr . 6.1—b.6.1.6 6—bh. 6.1.- 6—~—h. 61—
5. 6 . 676 6.4—h.656
. .6.15.- 6.10.-b. 6.12.
14, . 726 6. b. 6.18.
.2.6 .8.7.6 .3.-b. 8.6.
V2 e .15.-b. 9.1 . .9.17.6 9.12.- b. 9.17.
Riffelbleche (Ausfuhr) . 6.9.-b. 6.10.— 6.7.6b. 686 6.7.-b. 6.7.6
Polierte Bleche(Ausf.)fl 16,50 16,50 16,50
Bleche (Inland):
5mm. 1090—1100  1100—1125 1100—1125
3, 1225—1240  1175—1200 1175
2, 1250—12751200—1225 1200
1% ,, 1285—13201250—1300 1250—1300
1, 1310—13351275—1300 1280—1310
o, 1340—13651300—1350 1300—1350
Polierte Bleche (Inland)  2450—2510  2400—2450  2400—2450
VerzmkteBIeche(InIand)
....................... 2550 2400 2400
3275 3125 3125
Rif‘felbleche (Inland) . . 970—1010 950—975 950—975

Der wéhrend des grofRten Teil: s des Monats schwach
hegende Markt fir Draht und Drahterzeugnisse
besserte sich Ende Juni mit zunehmender Nachfrage.
Die Zahl der Feierschichten blieb jedoch umfangreich.
Der Verband lieB die Preise unverdndert. Es kosteten

in Fr. bzw. in £ je t:
Drahtstifte %nland) 1700 Drahtstifte (Ausfuhr fob
Blanker Dral t(lnland? . 1650 Antwerpen).........coeee.n. 7.176
Angelassener Draht (Inland) 1700  Blanker raht (Ausfuhr fob
Verzinkter Draht (Inland). 2050 ANtWerpen)........ccoceeeen. 1.2
Stacheldraht (Inland) 2275  Verzinkter Draht (Ausfuhr
fob Antwerpen) . 9.5.-
Stacheldraht (Ausfuhr fob
ANtWErpen).....ccovenene 12.-.-

Der Schrottm arkt war infolge der erhdéhten Preise
und des Ruckgangs der angebotenen Mengen in Unord-
nung. Ende Juni zeigte er Neigung nach oben, besonders

in Hochofen- und Siemens-Martin-Schrott sowie in
MaschinenguR. Es kosteten in Fr. je t:
2. 6. 17. 6. 30. 6.

Hochofenschrott.. 460—465 465—470 465—470
S.-M.-Schrott.. 470—475  470—480  480—490
Drehspéne.. 390—395 390—400 390—400
Kemschrott 500—510  500—510 510—520
MaschinenguB, ersteWahl 530—540  520—540 560—580
MaschinenguR, zweite Wahl. 510—520 500—520 540—550
Brandguf.....ccooniiinninne 5— 190 485—490 485—4%
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Juni 1927,

Der britische Eisen- und StahlIm arkt zeigte im Juni

keine Besonderheiten Die Geschaftstatigkeit geht ge-

wohnlich in dieser Jahreszeit zurick, und so begannen

in der ersten H alite des B erichtsm onats die m eisten G e-

schafte in H inblick auf den Beginn der Ferienzeit m it

verm indertem Personal zu arbeiten. Dieses Jahr war
jedoch die Geschaftsstille weniger ausgesprochen als in
den letzten ein oder zwei Jahren; aber wdahrend des
ganzen M onats machte sich das Einsetzen der Sommer-

verhaltnisse bemerkbar Zu M onatsbeginn hatte sich

der M arkt gerade nach einem scharfen Anziehen der fest-

landischen Stahlpreise gefestigt. Eine Zeitlang behaupte-

ten sich die Preise knapp unter dem erreichten H 6chst-
stand; aber diese Lage war nicht von Dauer, denn M itte
des M onats gaben die Preisforderungen fast aller fest-
landischen Stahlerzeuger betrachtlich nach. Der Preis-

rickgang wurde gegen Ende des M onats noch betonter,

obwohl zum SchluB A nzeichen fir eine Erholung vor-

handen waren A nscheinend wurden auf keinem M arkt-

gebiet genidgend Geschafte abgeschlossen, um stetige

Verhaltnisse zu gewahrleisten, wenigstens soweit Fest-

landsstahl in Betracht kommt. Die Lage der britischen
Stahilwerke war die, daB tatsachlich alle W erke in die
ruhigste Zeit des Jahres m it allem andern als wohl-
gefullten A uftragsbachern gingen, obwohl die meisten
von ihnen ausreichende Bestellungen in Handen hatten,
um den gegenwartigen Beschaftigungsgrad fur die
nachsten W ochen durchhalten zu konnen Nur far

wenige besteht jedoch die Hoffnung, die augenblickliche

Hohe der Erzeugung bis zum Einsetzen des Herbst-

geschaftes aufrechtzuerhalten. Der M arkt war im ersten

Teil des M onats beunruhigt, eine Folge des Antrages

der britischen Stahlhersteller auf zwanglaufige Kenn-

zeichnung des auslandischen Stahles bei der Einfuhr nach

England. Die Ergebnisse der Untersuchung waren bis

Ende des M onats noch nicht bekannt A ber eine gewisse

Besorgnis machte sich besonders im Handel hinsichtlich

derfur die Untersuchung bereitgestellten Unterlagen be-

merkbar. Der Berichtdes Board of Trade-A ussehusses iber

die Eingabe wird voraussichtlich im Juli veroffentlicht.

Das A usfuhrgeschaft enttauschte im groBten

Teil des M onats Die auslandischen K aufer waren auBer-

ordentlich vorsichtig; daher fihrte nur ein kleiner Teil

der zu Zeiten sehr betrachtlichen N achfrage zu Ge-

schaften. Die Kaufer von Uebersee waren offensichtlich

der Ansicht, daB die Preise sinken m UBten, und diese

M einung fand ihre Stitze in dem Fallen der festlandischen

Preise gegen M onatsende Das bedeutendste A usfuhr-

geschaft war ein guter Schienenauftrag far Sadam erika,

den eines der O stkiustenwerke erhielt Die Verhaltnisse

sowoh!l auf dem W eiBblechmarkt als auf dem M arkt fir

verzinkte Bleche, die im M ai bereits zeitweise unginstig

gewesen waren, verschlechterten sich w ahrend des Juni

weiter. Das Ausfuhrgeschaft war in beiden Zweigen in
trauriger Verfassung K dufe seitens Indiens und des
fernen O stens in anderen Stahlerzeugnissen waren

schleppend. Ansehnliche Handler m it Eestlandsware

berichteten gleicherweise Gber unginstige V erhaltnisse
wahrend des M onats

Die Lage auf dem E rzm arkt war entmutigend
Die um fangreichen, auf Grund der alten V ertrage an-
gesam m elten V orrate der Hochofenwerke verhinderten

jedes Neugeschaft. Die Lieferungen auf alte Vertrage

w aren tatsachlich Ende M ai beendet, es kamen nur noch

einige wenige A uftrage im Juni zur Ausfihrung. In

verschiedenen Fallen schoben die V erbraucher die L efe-

rungen m it Ridcksicht auf ihre reichen Lagerbestande

Bestes Bubio kostete zu des M onats

S cif,

dieser

hinaus Beginn

8 und

V on

22— sank aber bald auf 21/6 behauptete

sich in H6he bis Ende Juni den Cumber-

landeisenerzgruben wurde mafige Beschaftigung ge-

meldet. Die Preise blieben nach der ersten Juniwoche

fest auf 18/6 bis 21/— S fur heimische und auslandische

N ordafrikanische R oteisensteine und H am atit-

aut 20/ —

und fir bestes Rubio

Sorten.

erze wurden 8 festgesetzt; die Fracht hierfar

betrug 7/— bis 7/3 <S
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Zahlentafel 1 Die Preisentw icklung am
3. Juni 10. Juni
Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis
£s de£sd£s d£sd
GieRereiroheisen 3100 3 20 31003 20
Thomasroheisen 314 0 3 26 31403 26
Knippel 6 50 4 90 6 1K 0 4 90
Feinblechbrammen 7 00 414070 0 4 14 g
Thomaswalzdraht 9 50 A 76 9 50 5 7
Handelsstabeisen. 8 26 416 0 8 6 4 16 0
Soweit englische Eisen- und Stahlerzeugnisse in
Frage kommen, schwankten die Preise auf dem R oh -
eisenm arkt starker als auf den Ubrigen M arkten Der
Preis fur Cleveland-G ieBereiroheisen N r. 3 blieb un -
verandert auf 70/— S fob; aber das wahrend des Juni
zustande gekommene G eschaft war sehr beschrankt.

Im Cleveland-Bezirk und in Schottland, wo Cleveland-
eisen in der Regel gut verkauft wird, wurden die bri-
tischen W erke von den festlandischen G ieBereiroheisen-

herstellern unterboten. In den sidlicheren Bezirken

Englands, wie in M ittelengland, war die Lage um gekehrt
Festlandische G iefereiroheisensorten konnten m it Derby-
shire- und Northam ptonshire-G ieBereiroheisen infolge
der Frachtkosten den W ettbewerb nicht bestehen. D ie
Nachfrage nach mittelenglischem Eisen war wahrend
des ganzen M onats gering und einige Zeit beinahe un-
zureichend. Infolgedessen lagen die Preise wahrend des
M onats schwach. Zu Beginn des Juni kostete Northam p-
tonshire-G ieBereiroheisen Nr. 3 70/— S und Derbyshire-
GieBereiroheisen Nr. 3 72/6 S frei Eisenbahnwagen
Diese Preise sanken allm ahilich auf 67/6 S far Northam p-
tonshire-G ieRereiroheisen und 71/— S far Derbyshire-
GieBereiroheisen, dann auf 65/— 8 far N ortham ptonshire-
GieBereiroheisen und 70/— S fur Derbyshire-GieRerei-

roheisen. Die Erzeuger von Derbyshire-G ieRereiroheisen
weigerten sich, unter diese Preise zu gehen; wéahrend
sie ihre Preise behaupteten, wurden in N ortham ptonshire-

GieBereiroheisen Geschafte zu 63/6 S frei Eisenbahnwagen

getatigt. B ritisches Thomasroheisen, fur welches keine
groBe N achfrage bestand, wurde zum M onatsbheginn m it
75/— S notiert, aber Ende des M onats nahmen die Her-

steller A uftrage zu .72/65 an

Der Ham atitroheisenm arkt
war infolge der um fangreichen Lagerbestande auf den
W erken teilweise gedrickt. Anfang Juni waren die

Erzeuger bereit, Preise von 77/6 S beisofortiger Lieferung

anzunehmen, aber die Kaufer gingen nicht darauf ein;
infolgedessen nahmen die W erke, obwohl sie ihre Preise
zu behaupten versuchten, doch in der dritten Juniwoche
Auftrage zu 76/— und 76/6 S fob herein. Die meisten
A uftrage far Ham atitroheisen scheinen auf Sondersorten

erteilt worden zu sein. Die Lage des festlandischen
Roheisenmarktes war kaum besser, und der Rickgang
der Preise far mittelenglisches Roheisen bew irkte offen-
sichtlich Verkaufe. O ffiziell lagen die Pestlandspreise

Zu Beginn des M onats bei 65/— S. Aber zu diesen Preisen

bestand wenig Kauflust; Geschafte wurden zuerst zu
62/6 S und gegen Ende des M onats zu 60/— S abge-
schlossen. In der letzten Juniwoche gingen die offiziellen

preise auf 60/— S zurick, ohne jedoch

bei den K aufern
groBere Kauflust zu wecken.

Zu M onatsbeginn war das Geschaft in Halbzeug
ricklaufig, da die Preise m it den Pestlandspreisen zu
Ende Mai angezogen hatten. Die Preise betrugen £ 4.2.6
fiarvorgewalzte Blocke, £ 4.9.—firKniappelund £ 4.14,—
fur Eeinblechbrammen, wahrend festlandischer W alz-
draht £ 5.7.6 bei Abnahme von 1000 t kostete. Die
britischen W erksforderungen fir Halbzeug waren seit
dem Vormonat beinahe unverandert. Knappel wurden
zu £ 6.15.— bis 7.— .— angeboten, Peinblechbrammen
zu & [.— .— bis 7.5.—; aber zu diesen Preisen wurden
praktisch keine Geschafte abgeschlossen, abgesehen von

den Herstellerw erken und den angeschlossenen Betrieben.
Diese Verhaltnisse herrschten unverandert bis in die
M itte des M onats, als die Pestlandspreise infolge des
M angels an Kaufen eine entgegenkommendere Haltung
zeigten. Die Preise fur vorgew alzte Blocke blieben zwar
bei £ 4.2.6 stehen, aber Kniuppel brockelten M itte des

Wirtschaftliche Rundschau.
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englischen Edisenm arkt im Juni 1927,

7. Juni 24. Juni 30. Juni
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ d £S d £ 8d £ SdgSd£sd
3100 3 20 3100 ° 16 3100 3 00
3136 3 26 31303 16 31226 3 10
6 50 4 76 61 0 4 66 61226 4 60
7 00 4100 6177 6 4 80 617 6 4 80
9 26 5100 9 26 o100 9 26 5126
8 26 4150 8 26 4130 8 26 4126
M onats auf £ 4.7.6 fir zweizollige Kniappel und £ 4.6.6
fur wvierzollige ab, w ahrend der Preis fir Eeinblech-
bram men von £ 4.14.— auf 4.10.— herunterging. M itte
Juni setzte der neugegrindete W alzdrahtverband die
Preise auf £ 5.10.— fdar Auftrage von 1000 t und £ 5.12.6
fiur niedrigere M engen fest; Zwischenhandler verkauften
beharrlich um 216 S unter diesen Preisen . Spaterhin
gingen die Eestlandspreise noch weiter zurick; far vor-
gewalzte Blocke wurden £ 4.— .— bis 4.1.— gefordert,
fir vierzéllige Knuppel £ 4.4.— und far zweizollige
Knippel £ 4.6.6, Geschafte in Feinblechbram men sollen
zu £ 4.8.6 und 4.8.— abgeschlossen worden sein I'n
den letzten Junitagen wurde von festeren Preisen auf
dem Festlandsm arkt geredet, jedoch traten diese nicht
in groBerem A wusmaBe in Erscheinung. Am SchluB des
M onats setzte der Festlandsverband seine Preise auf
£ 5.12.6 fir W alzdrahtin jeder M enge fest; diese wurden

S

jedoch von Haéandlern um 1/— oder 2/— unterboten
Die britischen Halbzeugpreise gaben in einzelnen Ge-
schaften nach, soweit die Nordostkiaste und Schottland
in Frage kommen. In M ittelengland forderten die W alliser
Stahlwerke infolge des M angels an A uftragen auf W eiB-
blechbram men fir Knappel £ 6.5.— frei W erk.

Der M arkt fir Fertigerzeugnisse war zu Beginn
des M onats lebhafter als bisher. Far den groBten Teil
des M onats war das Geschaft jedoch auf Handlerkaufe
beschrankt. Die Verbraucher, die infolge des Anziehens
der Preise zu Ende M ai ihre Kaufe eingestellt hatten,
begnigten sich dam it, den M arktzu beobachten. Handels-
stabeisen kostete £ 4.16.— fob, 3/16- bis % z6lliges R und-
eisen £ 5.7.6 und Trager £ 4.15.— bis 4.16.— Grob-
bleche, 3/16z61lig und dicker, wurden zu £ 6.— .— an-
geboten und 1/8 z6llige zu £ 6.7.6 fob. Die britischen
Herstellerpreise blieben praktisch unverdandert; Stab-
eisen wurde zu £ 8.2.6 fob, W inkeleisen und Trager zu
£ 7.2.6 verkauft. Die Unterbrechung durch die Pfingst-
feiertage beunruhigte das Geschaft, so daB ungefahr
eine W oche lang nur sehr wenig gekauft wurde. D ie
Festlandsw erke hatten anscheinend genug A uftrage,
um ihre Preise zu behaupten. In der dritten Juniwoche

ging festlandischesH andelsstabeisen herunterauf £4.16.—

und einige Handler verkauften zu £ 4.15.— % zo6lliges
Rundeisen sank auf £ 5.6.— , wahrend Trager £ 4.15.—
kosteten; ein Gelegenheitskauf soll zu £ 4.13.— ab-

geschlossen worden sein. Ende des M onats wurde Handels-
stabeisen zu £ 4.12.6 fob angeboten; H andler haben
angeblich einige Geschafte um 6/— O niedriger ab-
geschlossen 3/16- und % zolliges Rundeisen wurde zu
£ 5.7.6 verkauft; Trager, britische N ormalabmessungen,
kosteten £ 4.13.— s/16z0llige G robbleche £ 6.— .— wund
1/8z61lige £ 6.4.— Die britischen Stahlpreise zeigten
wahrend des M onats keine A enderung; nur wurden zum
SchluB einige Sondergeschéafte zu Preisen gemeldet,
die teilweise um 2/6 <S niedriger waren. Der W eifblech-
m arkt war wéahrend des ganzen M onats gedrickt Die
Preise gingen herunter von 19/— bis 19/1% 'S fob,
N orm alkiste 20 x 14, auf 18/9 bis 19/— S,obwohldle
W erke ihre Erzeugung zu Ende des M onats um mehr
als 40 % vermindert hatten. M an hofft, daR die er-
hohten Strafgelder, welche am 4. Juli fir die Ausgleichs-
kasse in K raft treten, eine Besserung auf dem M arkte
herbeifihren werden. Der Preis fiar verzinkte Bleche,
der Anfang Juni zu £ 14.12.6 fob fir 24-G W ellbleche in

Bindeln festgesetztwar, fiel Ende des M onats auf £14.5. — ;

doch auch zu diesem Preis war das Geschaft schlecht.
Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unter-
richtet obenstehende Zahlentafel 1.
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Stahlwerks-Verband A ktiengesellschaft, in DUssel-

dorf. — M ach dem Bericht des V orstandes idber das

zweite Halbjahr 1926 sind zw ar die schon im letztjahrigen

Berichtl) erwahnten Hemmungen, die einer durch-

greifenden A ufwartslew egung des W irtschaftslebens ent-

gegenw irkten, im weiteren Verlaufe des Berichtsjahres

nicht beseitigt worden, doch hat sich die Lage des Eisen-

marktes gunstiger entwickelt, als man anfanglich er-

warten durfte. Die im Frihjahrbemerkbare leichte Besse-

rung machte zunachst keine nennensw erten Fortschritte;

erst in der zweiten H alfte des Jahres war ein A ufstieg

unverkennbar, der zahlenm aBig in einer Herabsetzung

der Erzeugungseinschrdnkung bei der Deutschen R oh-

stahlgem einschaft und im Zusammenhang dam it in einer

Steigerung der monatlichen D urchschnittsleistungen der

W alzwerke seinen A usdruck fand. W esentlich gefestigt

und geférdert wurde die allgem eine Besserung in erster

Linie durch den englischen Bergarbeiterstreik, der den

festlandischen W erken zu betrachtlichen A uftragen ver-

halt, sowie die aus den A uslandsanleihen herrdhrende

groRere Geldflussigkeit und,schlieBlich auch durch die

an Boden gewinnenden Bestrebungen, zu internationalen

Vereinbarungen zu gelangen.

Die Internationale Rohstahlgem einschaft tragt zwar

der Leistungsfahigkeit der deutschen Eisen schaffenden

Industrie nicht genigend Rechnung, sie brachte aber

doch im Zusammenhadnge m it dem lothringisch-luxem -

burgischen Kontingentabkom men eine gewisse Beruhi-

gung in die bis dahin verworrenen V erhéaltnisse des E isen -

marktes Der verderbliche W ettbewerb der westlichen
Léander im deutschen um strittenen G ebiete wurde aus-
geschaltet und am W eltm darkte trat zundchst eine all-

gemeine Preisbesserung ein, die indessen gegen Ende des

Jahres wieder abflaute Von dem w eiteren A usbau

zwischenstaatlicher V ereinbarungen, nam entlich vom

Zustandekommen fester Verkaufsverbande wird es ab-

hangen, ob man sieh m it den bestehenden V erhdltnissen

auf die Dauer wird abfinden konnen, sofern es gelingt,

durch diese Verbande die Preise auf einer angemessenen

Hohe zu halten.
Die Grundpreise fuar die einzelnen Erzeugnisse blie-
ben. abgesehen von einer geringen Erm aBigung infolge

Herabsetzung der U m satzsteuer, im Inlande wahrend des

ganzen Jahres unverandert: allerdings konnten sie in den

um strittenen G ebieten nicht voll erzielt werden Ein

ertraglicher Zustand trat erst ein, als die Regelung des

‘jecsam tahsatzes in die H ande der Verbande gelegt wurde.

Der Absatz nach dem Auslande war durch schutzzollne-
risehe M aBnahmen einer ganzen Reihe Léander, die sich
teilweise unm ittelbar gegen deutsche W aren richten,
sehr erschwert, obwohl die Durchfihrung des Dawes-
Planes eine groBere A usfuhrm dglichkeit Deutschlands

zur zwingenden V oraussetzung hat.

Den Gesamtversand an den einzelnen Erzeugnissen

des Stahlwerks-V erbandes im Jahre 1926, getrennt nach

Inland und Ausland, zeigt die nachfolgende A ufstellung

Fertiggew icht)

Davon
. Ins-

Erzeugnisse gesamt Inlar,,) Ausland
10t 1»»t mt 1000 t “Im

Halbzeug 818.2 403.9 49.36 414.3 50.64
Oberbaustoffe 1618.9 11458 70,78 473.1 29.22
Formeisen 736.5 510.8 69.17 227.7 30,63
Stabeisen 2394.5 1450.2 60.56 944.3 39.44
Bandeisen. 4020 296.7 73.81 105.3 26.19
Grobblech. 846,9 40i,i 54,04 3892 45,96
Insgesamt 6619,0 4265.1 62,55 2553,9 37.45
Ueber die Entwicklung des laufenden .Jahres lassen

sich unbedingt zuverldssige Angaben noch nicht machen.

Ke Beschaftigung war in den der V erkaufstatigkeit des

Verbandes unterliegenden Erzeugnissen bisher durchweg

zufriedenstellend; in preislicher H insicht laBt sieh das

gleiche aber nicht sagen. Immer wieder entstehen den

) Vgl. St. u. E. 4~ (1927) S. 166.
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W erken neue Lasten, die die Selbstkosten verteuern.

Zwar ist es bisher moglich gewesen, m ittels durchgreifen -

der Rationalisierungsm aBnahmen die V erteuerungen im

groBen und ganzen wieder auszugleiohen: es muB aber

ernstlich gewarnt werden vor neuen Lasten und A uf-

lagen, die zukinftig notwendigerweise zu Preiserhdhun-

gen zwingen, wenn die W erke nicht aufs neue in eine

Verlustrechnung geraten wollen Verminderte W ett-

bewerbsfahigkeit auf dem W eltm drkte als Begleiterschei-

nung muB in der gesamten W irtschaft ihre A uswirkung
finden in unzulanglicher Beschaftigung und Zunahme
der Arbeitslosigkeit, auf deren Beseitigung oder M ilde-
rung doch in erster Linie Bedacht genommen werden
sollte Es kann nur immer wieder betont werden, daf,
soll die G esam tw irtschaft gesunden, angespannte A rbeit
unter Beobachtung groRBter Sparsam keit an allen Stellen
der offentlichen und privaten W irtschaft vonnoten ist,

In der Sitzung des Stahlwerks-Verbandes am
7 -Jnli 1927 wurden die M arktVerhaltnisse in der R oh-
stahlgem einschaft, im A -Produkte-V erband und im Stab -
eisen-V erband ausfihrlich besprochen Ferner wurden
sonstige innere Angelegenheiten erledigt, besondere Be-
schlisse wurden nicht gefafBt

In die Rohstahlgem einschaft wurden die folgenden

W erke als neue M itglieder aufgenom m en:

Baroper W alzwerk, A .-G ., in Barop;

Deutsche Stahl- und W alzwerke, A .-G ., in Siegtrarg;

W alzwerke. A ktiengesellschaft, vorm . E. Boeking A Co.

in Ko6ln-M dlheim

United States Steel Corporation. — Der A uftrags-

bestand des Stallm istes nahm im Mai 1927 um 411 674 t

oder 11,7 °0 gegeniber dem V ormonat ab. Die A uftrage

erreichten dam it den niedrigsten Stand seit Dezember

1910. W ie hoch sieh die jeweils zu Buch stehenden

unerledigten A uftragsmengen am M onatsschlusse w &h-

rend der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender

Zusammenstellung ersichtlich:

1935 192« 1927
in t m 1000 £3
31 5 117 920 4 960 863 3860 980
26. Februar 5 369 327 4 690 691 3654 673

4 941361 4 450 014 3609 990

30 4 517 713 3 929 S64 3 511430

31. M ai 4 114 597 3 707 636 3 099 756

30. Juon i 3 769 625 3 534 300 -

31. ) u h 3 596 096 3 660 162

31. A ugust 3 569 008 3 599 012 —

30. Septem ber 3 776 774 3 651 005 —

31. 0 ktober.. 4 174 930 3 742 600 —

30. Novem ber.. 4 655 066 3 666 366 —

31. Dezember 5 113 698 4 024 345 —
Ausbau der brasilianischen Eisenindustrie. — W ie

wir von gut unterrichteter Seite hoéren, hat eine am eri-

kanische Firma, hinter der die B ethlehem Steel Co.

stehen solL unter dem Namen Companhia de Acero M inas

Geraes im Staate M inas Geraes am Doee-Strom um fang-

reiches Gelande erworben und wird m it der Errichtung
von zwei Hochofen und einem Stahlwerk schon in der
allernachsten Zeit beginnen. Die in der N ahe liegenden
Erzm inen sollen sehr gutes Erz liefern, W asserkraft ist

ebenfalls ausbaufahig. Die Regierungskonzession ist fir

30 Jahre erteilt worden. Die genaue Erzeugungsmenge

steht noeh nicht fest D ie Bauarbeiten werden im

September beginnen. Das Gelande ist bereits abgesteckt

V eitscher M agnesirwerke, A ktien-G esellschaft. W ien.

— Die Absatzverhaltnisse blieben im G eschaftsjahre 1926

gegenidber dem Jahre 1925 im wesentlichen unverandert;

die V erkaufspreise erfuhren im D urchschnitt eine kleine

Erm 4Bigung. — Der Reingew inn betragt einschlieflich

336 746,74 S Gewinnvortrag 1472 703,46 S Hiervon

wurden 35 000 S dem Beam ten - und A rbeiterunter-

stitzungsbestande zugewiesen. 125 047,73 S Vergitung

an Verwaltungsrat und D irektion gezahlt, 1000 000 6 als

Gewinnanteile ]505 je A ktie) verwendet und 312 655,75 S

auf neue Rechnung vorgetragen.
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Vereins-Nachrichten. 47. Jahrg. Nr. 28.

Dessauer, Friedrich, Dr., o. 6. Professor an der Univer-
sitat Frankfurt am M ain: Philosophie der Technik.
Bonn: Friedrich Cohen 1927 (Vir, 180 s, 8°

s JUIL gev. 7 JLM-

Es ist immer reizvoll, zu horen, wie ein M ann von
Ruf die geistigen W erte einer andern W elt, in der er
nicht bodenstandig ist, beurteilt, besonders anziehend fir
uns Ingenieure, wenn er Gber die Technik spricht. Zudem
wissen wir, daB wir Techniker sehr einseitig in unsern
Begriffen Gber W irtschaft und Technik und deren Zu-
sammenhange geworden sind Aber wir haben uns von
philosophischer D enkart schon so weit entfernt, daB wuns
die Anschauungen Dessauers berdhren, als ldsen wir eine
fremde Sprache, von der uns nur Brocken gelaufig sind
Er ist ein begeisterter Freund der Technik, sieht in ihr
sittliche W erte, helle Zukunftsm 6glichkeiten, hofft
auf kanftige V ertiefung und Erfassung ihres philosophi-
schen Inhalts durch die Ingenieure selbst. Aber fdar ihn
sind Technik und W irtschaft zweierlei W enn das Er-
zeugnis in die W irtschaft obergeht, tritt es fur ihn in
einen adndern G eltungsbereiah A ber ein Erzeugnis geht
nicht ,in die W irtschaft adber*, die Herstellung selbst ist
W irtschaft; das K onstruieren ist W irtschaft, das Erfinden
ist W irtschaft, und hierzu darf noch gesagt werden, daB
Dessauer, wie alle der Technik Fernerstehenden, glaubt,
in dem Erfinden ldage etwas, was zum innersten W esen
der Technik gehort. Jede technische Frage ist bis in die
kleinste Ueberlegung hinein w irtschaftlicher A rt, Aufgabe
der Technik ist stets Erzielung irgendeines Zweckes
m it billigsten M itteln Gerade hierin liegt aber das Ge-
heim nis der inneren schopferischen W erte der Technik
Und der Begriff des D ienstes, von dem heute so viel
gesprochen wird, findet seinen A cker ebensogut auf dem

Felde der W irtschaft wie im Lande der Technik.

st=qng. K. Rummel.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschussen.

N eu erschienen sind als » Berichte der Fachaus-

schisse des Vereins deutscher Eisenhittenleute®“1):

Ausschull fur Betriebswirtschaft.

N . 15. (JSrsQfg- V Polak, Duisburg-Ruhrort
Z eitstudien im K leineisenbau wund ihre prak-
tischen A usw irkungen Entwicklung von Zeitstudien

unter Berdcksichtigung des organischen Arbeitsbildes
Hinweis auf die W ichtigkeit kleiner LTnterbrechungen
und G esichtspunkte fur eine gew isse System atik der

Zeitstudien. [10 S.]

W armestelle.

Nr. 99 H B leibtreu, Saarbricken E nt-
w icklungsrichtungen in der K ohlenstaubtechnik.
W irtschaftlichkeit der K ohlenstaubfeuerung K osten -
rechnungen Entwicklung allgem einer wirtschaftlicher
A ussichten der Staubfeuerung und der zu ihrer Ver-
vollkom mnung faohrendeil technischen W ege Ver-

einfachung der A ufbereitungsanlagen wund Vereinheit-

lichung ihrer einzelnen Teile. Vorschlage fur Industrie-
ofenbau an Hand praktischer Erfahrungen. Kritische
Beleuchtung der einzelnen Teile der Feuerung Be-

deutung der Kohlenstaubfeuerung fur die technische
Forschung. Erklarung des verschiedenartigen Verhaltens
der Brennstoffe durch graphische D arstellung Neue

Anschauungsweise dber den Verbrennungsvorgang bei

der Kohlenstaubfeuerung [22 s.]

N r. 100. H Lent, Duisburg-Ruhrort: D ie E nt-
w icklung der W armeW irtschaft in der Eisen -
industrie. Die Entwicklung des W darmeverbrauches
im Eisenhuttenwesen. Beschaftigungsgrad. Fortschritte

der M eBtechnik und Notwendigkeit weiterer Forschung
und praktischer Erfahrungssammlung auf dem Wege

der Gemeinschaftsarbeit. [13 s.]

) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m b H
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