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Das Huttenwerk der Firma Fried. Krupp, A.-G., in Essen-Borbeck.

Il. Das Siemens-Martin-Werk.

(Entstehung der Anlage. Lageplan.

Zuschlage und Erzeugnisse.

as Siemens-Martin-Werk 7, die zuerst errichtete An-
lage auf dem neuen Hiittengeldnde der Firma Fried.
Krupp, A.-G., in Essen-Borbeek®, wurde wé&hrend des
Weltkrieges erstellt, nachdem man im Oktober 1916, um
dem damals herrschenden groRen Stahlmangel abzuhelfen,
beschlossen hatte, das im Rahmen des geplanten Hutten-
werkes zu errichtende Stahlwerk vorweg zu bauen, und
zwar mit vier groRen kippbaren Oefen. Mit den Bauarbeiten
wurde Mitte Ja-
nuar 1917 begon-
nen; die eiste
Schmelzung fiel
trotz der schwieri-
gen Beschaffung
der notwendigen
grolRen Baustoff-
mengen und des
Mangels an ge-
schulten Arbeits-
kréaften am 15. Juni
1918.

Das flache Bau-
gelande hat hohen
Grundwasser-
stand, so daf} um-
fangreiche An-
Schuttungen von
etwa 5 m Ho6he erforderlich waren, um mit den Kammer-
sohlen sowie den Gas- und Abgaskandlen aus dem Grund-
wasser herauszukommen. Eine regelspurige AnschluBbahn
zur GuBstahlfabrik von rd. 3,5 km Lénge mit mehreren
StraBenkreuzungen und einem Uebergabebahnhof mit
StaatsbahnanschluB an den Bahnhof Vogelheim mufte
angelegt werden. Fir die Beschaffung des Betriebswassers

fur die Oefen wurde eine eigene Pumpanlage gebaut.
Das Siemens-Martin-Werk erhielt vier Oefen fur das
Roheisen-Schrott-Verfahren, die so eingerichtet wurden,
daf} ohne weiteres auf ein Verfahren mit flissigem Einsatz
Ubergegangen werden konnte. Die Oefen wurden Kippbar
ausgefuhrt, um, abgesehen von den grofRen Vorteilen dieser
Bauart, im Zusammenhang mit den spater erbauten Hoch-
ofen die vielseitigste Verwendbarkeit mit Vorfrischer und
Elektroofen zu ermdglichen. Die Beheizung der Oefen er-
folgte zunachst durch Generatorgas, die spatere Verwendung

* Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1511/50.

Abbildung 1.

25 L.,

Beschreibung des Ofen-, GieB- und Blockschiffes.
Leistung und Betrieb der Anlage.)

Foérdereinrichtungen fiir Rohstoffe,

von Hochofen- und Koksofengas war von vornherein vor-
gesehen.

In diesem Bauabschnitt wurden das Ofenschiff, das Giel3-
schiff und die Schrottkranbahn mit den erforderlichen Ein-
richtungen, ferner die Gaserzeugeranlage und das Fallwerk
mit Kranbahn ausgefiihrt. Die gesamte Bauausfihrung
und Bauleitung lag in den Hé&nden des Stammhauses in
Essen. Ebenso Uibernahmen die Kruppschen Werke die Er-
stellung der Fun-
damente und die
Durchfiihrung der
Bauarbeiten, fer-
ner die Lieferung
samtlicher Eisen-

konstruktionen
und der Ausri-
stungen fur die
Oefen.

In den Jahren
1927  bis 1929
wurde gleichzeitig
mit der Ausfuh-
rung derHoc-hofen-
anlage ein drittes,
an die GieRhalle

anschlieBendes
Schiff zum Lagern
und Fertigmachen der Blocke und Kokillen sowie zum Be-
arbeiten der Blocke errichtet. Weiterhin wurden ein Vor-
frischmischer, zwei schwere GieRkrane, einer fir das Ofen-
schiff und einer fur das Gief3schiff, sowie eine neben der
Schrottkranbahn liegende Lagerplatzkrananlage fir die
Zuschlage des Vorfrischers aufgestellt.

Das eigentliche Siemens-Martin-Werk (vgL Grundrif3
und Querschnitt Abb.1b is-3) besteht jetzt aus drei in Nord-
Sud-Richtung liegenden Hallen, dem Ofenschiff, dem GieR-
schiff und dem Blockschiff. An das Ofenschiff schliefl3t
westlich zunéchst der Schrottplatz an; es folgen die Kamine
fur die Oefen, der Lagerplatz fir Zuschldge und dann die
Gaserzeugeranlage. Das Hauptgebdude mit dem Schrott-
lagerplatz hat eine Gesamtlange von 176 m.

Die Ofenhalle mit 20 m Breite und 26,2 m Hohe bis
TTnterkante der Binder hat zwei Ubereinanderliegende
Kranbahnen (Abb. 4). Auf der unteren Kranbahn laufen
zwei Beschickungslaufkrane von 5 t Muldeninhalt, auf der

Gesamtansicht.
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Zum Block/ager
des tVa/zwerks

Abbildung 2. Grundri der Anlage.

oberen Bahn ein 15-t-Montagelaufkran und ein 100-t-GieR-
laufkran mit 30-t-Hilfshubwerk.

Das 31,5 m breite und bis zur Unterkante der Binder

27,4 m hohe GieBschiff ist ebenfalls mit zwei Ubereinander-
liegenden Bahnen fur Laufkrane ausgestattet und besitzt
auBerdem an der 6stlichen Wand noch eine besondere Bahn
fir Halbportaldrehkrane (Abh.5). Auf der oberen Kranbahn
verkehren ein 30/10-t-Laufkran fir die Bedienung der GieR-
gruben und ein GieRlaufkran mit einer Tragfahigkeit der
Hauptkatze von 150 t, mit Leonardschaltung im Hubwerk
und einer40/15-t-Hilfskatze. Die untere Bahn tragt zwei Giel3-
laufkrane, von denen jeder eine Hauptkatze von 100 t und
eine Hilfskatze von 30/10 t Tragkraft mit Leonard-
schaltung im Haupthubwerk und im
Kranfahrwerk besitzt. Zwei Halbportal-
drehkrane, die ebenso wie der 30/10-t-
Laufkran hauptsachlich die GieRgruben
bedienen, haben je 10 t Tragkraft und
reichen mit ihren Auslegern etwa 3,5m
in das Blockschiff ostlich des GieR-
schiffes hinein.

Die Feldbreite fur die Oefen, d. i.
die Entfernung der gemeinsamen Haupt-
sdulen von Ofenhalle und GieBschiff,
betrdgt 30 m. Ein eingeschobenes 15 m
breites Zwischenfeld dient zur Durch-
fihrung von drei parallelen Strangen
Regelspurgleisen, die die Schiffe von
West nach Ost durchqueren.

Die vier sidlich von dem 15 m

breiten Zwischenfeld liegenden 30-m-
Felder sind mit den vier kippbaren Sie-
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Abbildung 4.
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mens - Martin - Oefen besetzt,
wahrend in dem fiinften 30-m-
Feld, ndrdlich von dem 15-m-
Feld, der Vorfrischer Aufstel-
lung gefunden hat. Die Sie-
mens-Martin-Oefen haben eine
Fassung von je 80 bis 100 t.
Jeder Oberofen hat eine Ge-
samtlange von etwa 24 m, von
denen 13,7 m auf den Kipp-
baren Mittelteil entfallen. Die
Képfe konnen zu Ausbesse-
rungen oder Neuzustellungen
entweder auf der Biihne ganz
in die Ofenhalle gefahren oder
von den GielRkranen ins GieR-
schiff abgesetzt werden (vgl.
Abb. 4 und 6). Der Vorfrischer
falt 3001. Sein Oberofen hat
von Aulenkante bis AuBen-
kante des Kopfes eine Lénge
von 252 m; der Kippbare
Teil ist 16 m lang. Zur Aus-
besserung und Neuzustellung
werden die Kopfe mit dem
100-t-Laufkran im Ofenschiff
abgenommen und auf die Be-
schickungsbiihne gesetzt. Das
Kippen der Oefen und des
Vorfrischers erfolgt elektrisch.

Das Zusammenarbeiten des

Vorfrischers mit dem zuge-

horigen Siemens-Martin-Ofen

gestaltet sich folgendermafRen: Etwa alle 3 h wird dem
Vorfrischer von der Hochofenanlage ein Abstich von etwa
70 t durch einen Roheisenpfannentransportwagen zugestellt,
nachdem der Abstich auf dem Transportweg zum Siemens-
Martin-Werk gewogen worden ist. Die Roheisenpfanne
wird im Ofenschiff von dem 100-t-GieRlaufkran durch eine
groBe Luke in der Einsatzbiihne aufgenommen und mit
einer ortsbeweglichen Einlaufrinne auf der Einsatzseite in
den Vorfrischer entleert. In gleichen Zeitabstanden, nach-
dem jeweils das neu zugefiihrte Roheisen gentigend herunter-
gefrischt ist, wird dem Vorfrischer auf der GieRschiffseite
eine Schmelzung von ebenfalls 70 t entnommen. Der Giel3-
laufkran, der die Schmelzung aufnimmt, setzt diese auf

Blick in das Ofenschiff (Einsatzseite).
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einen Wagen in dem dem Mischer zundchst gelegenen Quer-
gleis ab. Der Wagen wird mit Hilfe einer Diesellokomo-
tive zunédchst wieder Uber eine in dem betreffenden Gleis
eingebaute Waage zum Verwiegen und dann weiter ins
Ofenschiff gebracht. Hier wird die Pfanne von dem 100-t-
GieRBkran aufgenommen und dann mit Hilfe einer Eingul3-
rinne auf der Einsatzseite in einen der mit dem Mischer zu-
sammenarbeitenden Siemens-Martin-Oefen entleert. Die
Beschickung der Siemens-Martin-Oefen von der GieRhalle
aus ist vermieden worden, um den GieRbetrieb und die
Arbeiten in den GieRRgruben nicht zu storen.

Das GieRschiff enthalt neben den GieRgruben die fiir den
Betrieb erforderlichen Nebenanlagen, wie Pfannenfeuer,
Pfannen-Instandsetzung und Trockendfen fur Trichter.

Das dritte Schiff des Hauptgebdudes, das Blockschiff
zum Lagern und Fertigmachen der Blocke und Kokillen
sowie zum Bearbeiten der Blocke, ist 30 m breit und 20 m
hoch und wird von zwei auf einer Kranbahn laufenden
20-t-Laufkranen bedient. AuBer den beiden bereits ge-
nannten 10-t-Halbportaldrehkranen im GieBschiff besorgt
den Quertransport vom GieRschiff ins Blockschiff ein
elektrisch betriebener Drehtisch von 11 m Durchmesser mit
vier Ladestellen (Mb. 7). Dieser Drehtisch ist um eine
Gebdudesédule angeordnet und wird durch Druckknépfe ge-
steuert. Dicht an den Gebdudeséulen auf beiden Seiten des
Drehtisches sind Kihlroste zum Kihlen der Kokillen an-
gelegt.

Der Teil des Blockschiffes nérdlich der drei Quergleise
ist fr die Bearbeitung von Bldocken vorgesehen. Zunéchst
sind zwei Blockdrehbénke und eine Zentrierbank aufgestellt.

Der Schrottlagerplatz wird von drei Lagerplatzkranen
von 30 m Spannweite bestrichen, von denen zwei
als Muldentransportlaufkrane ausgebildet sind. Diese haben
je ein 15-t-Hubwerk zum Greifen von je drei Mulden und
ein 7,5-t-Hubwerk mit Lastmagneteinrichtung zum Ver-
laden des Schrotts. Der dritte Kran hat nur ein 7,5-t-Hub-
werk mit Lastmagneteinrichtung erhalten. Die Mulden-
transportkrane geben die gefiillten Mulden an die auf der
Beschickungsbiihne stehenden Bénke der Siemens-Martin-
Oefen und des Vorfrischers ab.

Der im Westen sich anschlieBende Lagerplatz fir Zu-
schlage ist Uberdacht und wird von einem 30/10-t-Laufkran
von 22,65 m Spannweite mit Motorgreifer- und Lastmagnet-
einrichtung bedient. Die Zuschlage, Erz und Kalk, werden
auf dem Lagerplatz gestapelt und in einem Kalk- und in
einem Erzbunker abzugsfertig bereitgehalten. Die Bunker
sind durch elektrisch betriebene Bandverschliisse mit Druck-
knopfsteuerung abgeschlossen (vgl. Mb. 8), die die Zu-
schlage auf den Schrottplatz in die dort aufgestellten Mulden
abgeben.

Auf dem Lagerplatz fiir Zuschlage, nordlich von den
schon mehrfach erwéahnten Quergleisen, ist ein Abstellplatz
fur GieBpfannen und sudlich davon ein Pfannenfeuer und
eine Anlage fur die Instandsetzung der Koheisenpfannen
eingerichtet.

Das zum Betriebe der Siemens-Martin-Oefen erforderliche
Gas wurde zunéchst von der parallel zum Stahlwerk, westlich
von den Lagerplatzen gelegenen Gaserzeugeranlage geliefert.
Diese Anlage ist nicht mehr voll im Betriebe und wird nach
vollstandiger Umstellung des Stahlwerkes auf Mischgas-
betrieb (Hochofen- und Koksofengas) nur noch als Aushilfe
dienen. Diese Umstellung wurde nach der Inbetriebnahme
der Hochofen eingeleitet. Das erforderliche Koksofengas
wird von der Ruhrgas-Akt.-Ges. bezogen.

Die Abgase der Oefen entweichen durch Kamine, die
dicht westlich des Schrottplatzes stehen. Jeder Ofen hat

*
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Abbildung 5. Blick in das GieBschiff (GieBseite).

seinen eigenen Kamin. Der sudliche Kamin tragt auf halber
Hohe einen Hochbehdlter fur rd. 300 m3 Wasserfillung. In
diesen Hochbehdlter arbeitet das am Rhein-Herne-Kanal
gelegene Pumpwerk. Das Wasser findet im wesentlichen
als Kihlwasser Verwendung.

Die von den Siemens-Martin-Oefen anfallende Schlacke
wird entweder durch Kippen der Oefen in besondere, auf
Wagen stehende Schlackenhauben gebracht, oder sie flief3t
als Ueberlaufschlacke beim Entleeren der Schmelzung in
groBe, auf Flur des GieBschiffes stehende Kibel. Die

Abbildung 6. Querschnitt durch den Ofen.

Schlacke des Vorfrischers wird durch Kippen des Ofens in
Schlackenwagen mit kippbaren Pfannen gefullt und auf ein
Schlackenbett, das in der nérdlichen Verldngerung des Lager-
platzes fur Zuschldge liegt, ausgegossen.

Als weitere Nebenanlage sei noch das westlich der Gas-
erzeugeranlage stehende Fallwerk genannt; es liegt unter
einer besonderen Kranbahn von 24 m Spannweite, auf der
ein Laufkran von 25/10 t Tragkraftverkehrt, der sowohl das
Fallwerk als auch den zugehdrigen Lagerplatz bedient. Der
Lagerplatz ist zur Aufnahme der zu zerkleinernden Gegen-
stdnde bestimmt, also vor allem der Ofenséue, Schlacken-
béaren, Schrottstiicke usw. AuBerdem dient der Kran zum
Entleeren der vom Siemens-Martin-Werk kommenden
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Schlackenkiibel und Hauben sowie
zum Verladen der Schlacken.

Raume zur Unterkunft der Ar-
beiter mit Wasch- und Badegelegen-
heit sind in reichlichem MaRe vor-
handen.

Das Stahlwerk leistete, solange
die Oefen ausschlieflich mit festem
Einsatz nach dem Roheisen-Schrott-
Verfahren betrieben wurden, normal
etwa 18 000 t im Monat mit drei im
Betriebe befindlichen Oefen. Nach
Indienststellung des Vorfrischers ar-
beitet dieser mit zwei Siemens-Mar-
tin-Oefen zusammen; die (Ubrigen
werden nach dem Roheisen-Schrott-
Verfahren weiter betrieben. Die Lei-
stung des Siemens-Martin-Werkes

hat hierdurch eine Steigerung auf
rd. 25000 t im Monat erfahren.

Abbildung 7. Drehtisch,

Abbildung 8.

und Kalkbunker mit Bandverschliissen.
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Kontinuierliche WalzenstraBe fur Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.

Von W. Rohn in Hanau a. M.
[SchluR von Seite 1760.]

(Einstellung der StraRe.

Lagerausbildung und sSchmierung.

Leistung und Wirtschaftlichkeit der Strale. Verwendung

gleicher StraBenbauweise zum Auswalzen kalter Stangen von 12 mm Durchmesser auf kleinere Querschnitte bis zu 1,2 mm.)

ielleicht mag es in diesem Zusammenhang wiinschens-
wert sein, einige Worte darliber zu sagen, wie eine solche
Stralle am besten eingestellt wird. Es ist natirlich moglich,
zunéchst samtliche Kaliber auf Sollquerschnitt mdglichst
genau einzustellen, indem man ein weicheres Walzgut in
kurzen Stucken durch jedes einzelne Gerist gehen 4Rt und
danach mit der Schublehre miflt und nachrechnet, ob der
tatsdchliche Querschnitt dem Sollquerschnitt entspricht. Die
Genauigkeit dieses Verfahrens ist nicht allzu hoch, nament-
lich, wenn man bertcksichtigt, daR die einzelnen Kaliber
immerhin geringfiigige Abweichungen vom regelrechten
Achteck aufweisen werden. Im vorliegenden Falle fihrte
das folgende Verfahren wesentlich rascher und genauer zum
Ziel: Es wurde ein kalter Kupferkniippel genommen, der
genau dem Anstichquerschnitt entsprach. Dieser Knippel
wurde auf 500 mm Lé&nge abgeschnitten, und dann lief3
man ihn bei abgenommenen Fihrungen durch das erste Ge-
rist gehen. Nach dem Durchgang muBte seine Lange genau
533 mm betragen, was mit der feinfihligen Hauptanstellung
leicht zu erreichen war. Dann wurde dieses Stiick wiederum
auf 500 mm Lé&nge abgeschnitten und durch das zweite
Gerlist geschickt, wobei seine Lange wiederum auf 533 mm
zunehmen mufBte. In dieser Weise wurden die Kaliber
samtlicher Geruste auf die richtige Abstufung eingestellt.
Nunmehr lieR man die StraBe leer laufen und bezeichnete
auf jedem Walzring eine bestimmte Stellung durch einen
Kreidestrich. Dann wurden am ersten Gerlist 200 U abgezahlt
und festgestellt, ob das zweite Gerustgleichzeitig 213 U machte.
War dies nicht genau der Fall, so wurde an dem NebenschluB3-
regler die Drehzahl desMotors so lange verstellt, bis das gefor-
derte Verhéltnis genau zutraf. Daraufwurden am zweiten Ge-
ristwiederum 200 U abgezahlt, wahrenddem das dritte Geriist
213 U machen mufite, und so fort. Auf diesem Wege ist es
maoglich, beispielsweise eine 40geriistige Strale innerhalb
etwa 4 bis 6 h genau einzustellen. Es ist dann vollkommen
gefahrlos, einen Probeknippel durch die Strae durchlaufen
zu lassen und an den Ablesungen der einzelnen Amperemeter
nachzuprifen, ob die Einstellung in Ordnung ist; kleine Un-
stimmigkeiten konnen dann leicht durch eine geringfiigige
Abéanderung einiger Walzenspalte oder einiger Drehzahlen
behoben werden.

Von der Firma, die die StraBe nach den Vorschlagen des
Verfassers gebaut hatte, war die Vermutung ausgesprochen
worden, dal es immerhin mehrere Tage oder Wochen dauern
wirde, bis die StraBe, vom ersten Versuch an gerechnet,
fehlerfrei laufen wirde. In Wirklichkeit spielte sich die
Inbetriebnahme folgendermaRen ab: Die Strale war in der
angegebenen Weise eingestellt worden. Darauf wurden zwei
walzwarme Stahlknlppel durchgewalzt; die Amperemeter
gaben, da die Verformungsarbeit bei Stahl bei Walztempera-
tur verhéltnisméRig niedrig ist, nur so kleine Ausschlage,
dall aus ihnen bestimmte Schlisse nicht zu ziehen waren.
Darauf lieR man zwei Knippel aus Reinnickel durchgehen
und beobachtete die Amperemeter; an zwei Gerlsten
wurden kleine Verstellungen der NebenschlufRregler vor-
genommen. Darauf wurden zwei Knuppel aus einer hoch-
prozentigen Chrom-Nickel-Legierung durchgewalzt und aber-
mals zwei Gerlste noch etwas verstellt.

Damit war die Strale etwa % h nach dem ersten An-
stich in fehlerfreiem Zustand und blieb von diesem
Augenblick an volle 112 Jahre im Betrieb, ohne
dal an einem einzigen Gerist irgendeine Ver-
stellung notwendig geworden wdére. Auch als spéter
zu den ersten 21 Geristen die Geriiste 22 bis 30 und dann
31 bis 41 hinzukamen, vollzog sich die Inbetriebnahme in
dhnlich glatter Weise, nachdem erst einmal die oben er-
wahnte falsche Bemessung der Verbundwickelungen beseitigt
worden war.

Abb. 7 gibt Schaulinien der Leistungsaufnahme der
StralBe, hochspannungsseitig am Drehstrommotor des Leo-
nardumformers gemessen, fiir das Durchwalzen von Stahl,
Reinnickel, 50 % Nickelstahl, Chromnickel und von einigen
Legierungen verschiedener Zusammensetzungl). Gegen das
Auslaufende der Strale zu steckt dabei der Walzstab gleich-
zeitig in 15 bis 18 Geriisten. Durch die gedrédngte Bauart
der Strale, deren Gesamtbild die Abb. 2 zeigt, wird ein
Waérmeverlust des Walzgutes beim Durchgang auf das ge-
ringste MaR vermindert. Bei weichem Werkstoff ist die
Waérmezufuhr, die das Walzgut durch die Verformungsarbeit
erleidet, verhaltnisméRig gering und deshalb der Temperatur-
abfall zwischen Anstich und Auslauf gréBer. Ein mit 1200°
angestochener Stahlkniippel lduft so mit etwa 980° aus.
Diese Erscheinung ist an sich wiinschenswert, da ein weiches
Walzgut verhaltnisméRig mehr zum Ueberschlagen in den
SchluBkalibern neigt als ein hérteres. Wird dagegen ein
hartes Walzgut verarbeitet, so ist die Warmezufuhr durch
die Verformungsarbeit verhaltnisméRig grofer, und beispiels-
weise ein Chrom-Nickel-Knuppel, der mit 1100° angestochen
wird, lauft mit 1020° aus. Wirde die StraRe rascher
laufen, so kdnnte sogar ein Zustand erreicht werden, bei
dem die Temperatur des Walzgutes zunimmt und also ein
Knuppel mit hoéherer Temperatur ausliefe, als er aufge-
geben wurde.

Es wurde erwéhnt, dal wéhrend eines anderthalbjéhrigen
Betriebes kein Nachstellen der einzelnen Walzengeruste er-
forderlich war. Zu diesem Erfolg hat erheblich die Sorgfalt
beigetragen, die auf die Ausbildung der Walzenlager und
der Schmierung verwandt wurde. Bereits frihere Versuche
hatten gezeigt?, dal der Lagerschalenverschleifl auf weniger
als ein Dreifigstel vermindert werden kann, wenn fir eine
gute Kihlung der Lagerschalen gesorgt wird. Fur eine
solche Kuhlung hatten sich eingebohrte oder eingegossene
Kuhlrdume in den Lagerschalen als wenig geeignet erwiesen,
weil die Bronzelagerschalen haufig kleine GuBporen auf-
weisen, oder unter den ungeheuren Beanspruchungen Kkleine
interkristalline Poren bekommen. Hervorragend bewdhrt
hat sich dagegen die in Abb. 8 wiedergegebene Bauart; in
die Rickseite der Lagerschalen werden Vertiefungen ein-
gefrést, in die entsprechend gebogene nahtlose Kupferrohre
mit Weichlot eingelétet werden. Die Drucklager der vor-
liegenden Strale sind mit vier Meanderwindungen eines
nahtlosen Kupferrohres von 12 mm Lichtweite und 16 mm
AuBendurchmesser ausgeristet; die Gegenlagerschalen so-

1) Die Zacken vor und hinter den eigentlichen Leistungs-
kurven sind durch den Anlauf- und Abbremssto3 hervorgerufen.
2) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1877/8.
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Abbildung 7.

liehen KnUBpeIstrane beim Auswalzen von T
mm Achtkant zu 12 mm Achtkant ausLegierungen

verschiedener Zusammensetzung.

Knippeln 6

Abbildung 8. Lagerschalen mit eingeldteten kupfernen Kihlrohren

Kontinuierliche Walzenstrale fir Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.

Leistungsschaulinien der 4lgeristigen kontinuier-
0 mm langen

in eingefrésten Vertiefungen.

wie die Lagerschalen der Antriebsseite
mit nur zwei Meanderwindungen.

Ferner wurde der Schmierung der
Strale besondere Sorgfalt zugewandt.
Jedes Einzelgeriist ist mit einem
I6fachen Boschdler ausgeristet, der mit
acht Ausldaufen die Walzenlager mit
Rizinusol oder Voltolgleitdl unter Druck
versorgt. Die weiteren acht Auslaufe
versorgen die Lager des Getriebekastens
mit Maschinendl unter Druck. SchlieB-
lich werden sdmtliche Zahnradeingriffe
mit einem etwa 12 mm starken Strahl
Umlaufdl geschmiert. Dieses Umlaufdl,
dem auch das Uberschissige Oel der
Getriebelager und der Walzenlager zu-
flieRt, flieRt durch eine Sammelleitung
einem Behdlter zu, in dem es absitzen
kann, gefiltert und gekihlt wird, ehe es
die zwei Umlaufpumpen wieder ansaugen
und erneut den Gertsten zufuhren. Auf
diese Weise beschrankt sich die ganze
Ueberwachung der Schmierung der Ge-
riste darauf, téglich einmal nachzu-
sehen, ob die Boschéler gefillt sind,
und monatlich einmal eine bestimmte

Abbildung 9.
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Menge Oel aus dem Vorratsbehélter abzuzapfen und zu
reinigen. Der elektrische Einzelantrieb mit den Einzel-
amperemetern erlaubt auch sehr einfach, jederzeit festzu-
stellen, daB s&mtliche Lager der Strale in fehlerfreiem Zu-
stand sind. Man braucht dazu nur einmal die Strale im
Leerlauf abzugehen und zu sehen, dall s&mtliche Ampere-
meter auf Null stehen. Auch die geringsten Méngel irgend-
eines beliebigen Lagers zeigen sich an kleinsten Zuckungen
der einzelnen Amperemeter.

Zwischen den einzelnen Gerlsten sind Walzbalken an-
geordnet, die die Ein- und Auslauffiihrungen tragen. Diese
bestehen aus StahlguB, sind geteilt und durch rasch lésbare
Keile festgehalten, ihre Nasen nach Walzprofil ausgearbeitet.
Um auler den 12-mm-Fertigstangen auch jede beliebige
Zwischenstérke auf der StraBe walzen zu kénnen, kann an
Stelle jeder beliebigen Zwischenfiihrung eine Ablenkfiihrung
eingebaut werden.

Hinter der StraBe befindet sich in engem Abstand ein
Haspel mit senkrechter Achse; diesem sind drei Biegewalzen
vorgeschaltet, die das auslaufende Walzgut Vorrunden.
Biegewalzen und Haspel werden von einem besonderen
Motor angetrieben, der parallel mit den Walzmotoren von
der Leonarddynamo gespeist wird, so daR die Haspel-
Geschwindigkeit mit geringer Voreilung stets der Walzge-
schwindigkeit entspricht. Der Haspeltelier wird durch einen
besonderen, mit Druckknopf betdtigten Motor nach Auf-

laufen jeder Ader Uber den Kegel gehoben, so
dal die gewickelten Ringe seitwérts abgescho-
ben und, wenn erforderlich, noch mit ihrer
Walzwéarme einem Gluhofen zugefuhrt werden
kénnen.

Die gewdhlte Anordnung der mechanischen
und elektrischen Einstellmittel der Strale
machen einen besonderen Bedienungs- und
Ueberwachungsstand mit MeRgeraten uberflis-
sig; die Gerate und ihre Bedienung sind so ein-
fach und ubersichtlich, daR sie von einem durch-
schnittlichen Hilfsarbeiter fehlerfreimit bedient

werden kénnen. Dadurch kann ein besonderer
Mann fir die Ueberwachuiig gespart werden.

Walzwerk zum Weiterwalzen von 12 mm dicken kalten Stangen

auf 8-mm-Stangen; Auslaufseite.
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Zur Bedienung der Strale geniigt ein Mann am Aufgabe-
ende und ein Mann am Auslaufende; im vorliegenden Falle
werden meistens drei Leute genommen, da der Ofen nicht
mit selbsttatiger AusstoBvorrichtung versehen ist. Auf
Abb. 2 ist im Vordergrund der Steuerschalter mit den MeR-
geraten fir die Leonarddynamo zu sehen, auf der gleichen
Tafel befinden sich Anlasser und Amperemeter fir die Oel-
umlaufpumpen.

Die in dem vorliegenden Falle von der Strale zu be-
waltigende Leistung ist auRerordentlich klein; sie betragt
nur 200 bis 300t im Jahr.

Trotzdem hat sich die StralRe
als sehr wirtschaftlich erwie-
sen. Schon bei dieser verhalt-
nisméaRig kleinen Erzeugung,
fur die die Strale nur 2 h
wdchentlich zu laufen braucht,
ist der Kapitalaufwand zur
Erstellung der StraBe nicht
groRer, als er fur die Anzahl
vonEinzelkaltwalzwerken sein
wirde, die zur Bewadltigung
der gleichen Jahrestonnenlei-
stung erforderlich sein wiirde.
Der Aufwand an Wérme fur
die kontinuierliche StralRe ist
nur ein Funftel so hoch, wie
er bei Einzelkaltwalzwerken
fur die ndtigen Zwischenglu-
hungen sein wirde, und die
Arbeitskosten betragen weni-
ger als 1%. Bei voller Aus-
nutzung wirde die Strale je
achtstindige Schicht etwa 301
leisten kdnnen, wobei zu be-
ricksichtigen ist, dal die
Walzgeschwindigkeit wegen
der verhdltnisméRig geringen
Forménderungsgeschwindig-
keit des hier zu verarbeiten-
den Walzgutes niedrig gewéhlt
wordenist; flr weicheres Walz-
gut konnte sie doppelt oder

dreimal so hoch gewahlt
werden.
Nachdem sich die vor-

stehend beschriebene Bauart
in jeder Beziehung einwand-
frei bewéahrt hatte, wurde
versucht, die gleiche Bauweise
auch fir das Weiterwalzen
der erzeugten Stangen von
12 mm auf kaltem Wege an-
zuwenden. Um die hochst-
maoglichen  Gltezahlen des
Werkstoffes zu erzielen, ist
jeweils nach 2y2- bis 3facher Verldngerung eine Zwi-
schenglihung erforderlich. Infolgedessen konnten hier
jeweils nur 12 Gerliste zu einer Strae zusammengebaut
werden, nach deren Durchlaufen wiederum eine Zwischen-
glihung erforderlich wurde. Wahrend die groRe HeiBRstralRe
Walzringe von 300 mm Dmr. ausSchalenhartguB hat,

wurden fur die kleineren KaltstraBen Walzringeaus ge-

hartetem Stahl von 120 mm Dmr. benutzt. Es gelang dabei,
den Mittenabstand von Gerlst zu Geriist auf 270 mm
herunterzudriicken und damit zu einer sehr gedréngten
Bauweise zu gelangen, indem nicht mehr einzelne Geriiste

Kontinuierliche WalzenstraBe fiir Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.
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auf einen Grundrahmen aufgesetzt, sondern immer sechs
Gerliste zu einem Block vereinigt und zwei solcher Blocke
zusammengebaut wurden. Um die Bedienung einfacher
und Ubersichtlicher zu machen, wurden diese kleineren
Stralen nicht auf einer waagerechten Grundebene aufgebaut,
sondern gewissermaBen um 90° aufgerichtet an einer senk-
rechten Grundebene angebaut, wie dies die Abb. 9 und 10
zeigen. Bei den ersten Ausfuhrungen wurden noch waage-
rechte Motoren verwandt, wéhrend spdaterhin senkrechte
Flanschmotoren oben auf den Geriistblock aufgesetzt wur-

Abbildung 10. Walzwerk zum Weiterverwalzen der Stangen von 12 mm Dmr.

auf dunnere Stangen.

den; diese Ausflihrung ergibt einen um etwa 30 % kleineren
Grundflachenbedarf. Auch hier befindet sich Uber jedem
Walzgerist das Amperemeter des zugehdrigen Motors und
der NebenschluBregler fur die feinfuhlige Drehzahlregelung;
die Anstellung des Walzenspaltes wird ebenfalls durch Keile
mit einer Genauigkeit von 0,002 mm bewirkt. Dicht unter
jedem Walzenpaar befindet sich ein Druckknopf, durch
den die ganze Strale stillgesetzt, und ein zweiter, durch
den sie wieder in Gang gesetzt werden kann. Auch diese
StraRen haben Leonardsteuerung, um die Walzgeschwin-
digkeit bequem der Harte des Walzgutes anpassen zu
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Abbildung 11.

konnen. Die Schaltsdule fur die Bedienung der Leonard-
dynamo ist auf Abb. 9 zwischen der eigentlichen Strale und
dem Auflaufhaspel zu sehen. Wahrend des Betriebes werden
die einzelnen Walzringe mit Umlaufkihlol berieselt, eine
MaRnahme, die den Walzenverschleil sehr erheblich ver-
ringert. Das ablaufende Oel sammelt sich in einer mit fein-
maschigem Drahtnetz abgedeckten Schale unter den Walzen
und flieBt von dort einem Behélter zu, in dem es gefiltert
wird, absitzen kann und gekihlt wird, ehe es der Umlauf-
pumpe wieder zuflieft.

Abbildung 12. Zwei Walzwerke fur diinne Stangen. Autnebsseite.

Zwischen der eigentlichen WalzenstraBe und dem Auflauf-
haspel (der ebenfalls durch einen Einzelmotor von der
Leonarddynamo getrieben wird) befindet sich eine Schabe-
vorrichtung mit acht einstellbaren Messern, die die acht
Seiten des Achtkantdrahtes von etwaigen Splittern be-
freien. Zum Einfédeln eines neuen Walzstabes wird die
Drehzahl auf ein Flnftel der Gblichen herabgesetzt und nach
beendigtem Einfadeln auf Nenndrehzahl gesteigert. Mitdiesen
Stralen ist es méglich, noch ein Walzgut kalt zu verarbeiten,

Kontinuierliche Walzenstrale fir Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.
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dessen Streckgrenze in kaltgewalztem
Zustande auf 125 kg/mm2 bei 4 bis
6 % Dehnung steigt. Mit Ricksicht
auf die notwendigen Zwischengli-
hungen leisten die einzelnen Stralen
folgende  Querschnittsverringerun-
gen: StraBe 1 von 12 bis 8,5 mm,
Strale 2 von 8,5 bis 5,5 mm, StrafRe
3 von 5,5 bis 3,5 mm, Strale 4 von
3,5 bis 2 mm, StraBe 5 von 2 bis
1,2 mm. Abb. 11 und 12 zeigen drei
derartige StraBen von der Arbeits-
seite und der Antriebsseite. Die
Bedienung der Stralen ist so ein-
fach, daB fir die ersten beiden ein
Mann Bedienung genigt, wahrend
fir die feineren ein Mann mihelos zwei
StraBen bedienen kann. Nach dem
Einfadeln kénnen Aderlangen bis zu
10 km und mehr durchlaufen, ohne
dal auch nur die mindesten Eingriffe
des Arbeiters erforderlich werden.
Eine Nachstellung ist durchschnittlich nur alle 5 bis
8 Tage erforderlich. Die Walzringe sind entsprechend
der Abb. 13 ausgefuhrt, so daB fir die feineren Kaliber
eine vierfache Benutzung des einzelnen Walzringes
moglich ist. Kaliber 1 und 2 koénnen durch einfaches
Drehen des Walzringes in Arbeitslage gebracht werden;
bei Benutzung der Kaliber 3 und 4 wird vor Aufstecken
des Walzringes eine 10 mm dicke Zwischenscheibe auf den
Walzenzapfen aufgesetzt. Sind die Kaliber auf einem Ge-
riist ausgelaufen, so werden sie fiir ein um 4 bis 6 Nummern

héher liegendes Geriist nachge-

schliffen; da der Verschleill auf

den hoheren Nummern natirlich

Abbildung 13.
Walzring fir
dunne Dréhte
mit4Kalibern.
wesentlich kleiner ist, werden
schlieflich nur noch die Kaliber 1
und 2 der Abb. 13 nachgeschliffen.
j)ie Einstellung dieser Stralen er-
folgt in der gleichen Weise durch Messen der Verldngerung
abgeléngter Sticke nach jedem Stich und Auszéhlen der
Verhidltnisdrehzahlen; das einmalige Einstellen einer zwdlf-
gerustigen Stralle erfordert etwa 20 bis 25 min und ist nur
nach Ringwechsel erforderlich. Drehen oder Wechseln sémt-
licher Walzringe dauert 40 bis 50 min.
Die Betriebsergebnisse an den beschriebenen StralRen
haben durch mehrere Jahre gezeigt, daR es wesentlich wirt-
schaftlicher ist, bis zu moglichst kleinen Durchmessern zu



12. Dezember 1929.

walzen und erst so spét als moglich zum Ziehen iberzugehen.
Die gleiche Richtung ist bereits seit mehreren Jahren im
einschlagigen Schrifttum erkennbar; in diesem Sinne kann
die beschriebene Bauweise vielleicht auch eine gewisse Be-
achtung Uber den im vorliegenden Einzelfalle gegebenen
Sonderzweck hinaus zu finden geeignet sein, besonders bei
den Werken, die Stahle sehr hoher Festigkeit in Walzwerken
verarbeiten.

Eine Reihe von Einzelheiten ¢er vorstehend beschrie-
benen StraBen wurde in mehreren Ldndern zum Patent-
schutz angemeldet. Die Stralen sind von der Maschinenbau-
A.-G. vorm. Gebr. Klein in Dahlbruch in mustergiltiger
Weise durchgearbeitet und ausgefihrt worden. Der Verfasser

Temperalurverlauf, WarmefluB und Warmespeicherung in Koksofenwanden.
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mdchte namentlich Herrn Oberingenieur 0. Hoffmann
der genannten Firma seinen warmsten Dank fir die uner-
mudliche, gewissenhafte und liebevolle Mitarbeit bei der
Durcharbeitung der Entwirfe und ihrer endgiltigen Aus-
fihrung aussprechen.

Zusammenfassung.

Es werden einige kontinuierliche Walzwerke fiir Werk-
stoffe mit hoher Warmfestigkeit eingehend beschrieben und
ihre Wirtschaftlichkeit trotz zum Teil geringen Durchsatzes
nachgewiesen; die dabei gewonnenen Erfahrungen lassen
erkennen, daB diese Art von Walzwerken auch beim Ver-
walzen von Stahl hoher Festigkeit verwertet werden kann.

Temperaturverlauf, Warmeflull und Warmespeicherung in Koksofenwénden.

Von Michael Steinschldger in Hamborn.
[Mitteilung aus der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

urch Messung, Rechnung und Zeichnung wurde der
WarmefluR in den Wénden einer mit Silika-und einer
mit Schamottesteinen ausgefiihrten Koksofenanlage ermittelt.
Diefestgestellten starken Schwankungen weisen auf die Not-
wendigkeit einer planméaRigen Temperaturiiberwachung hin.
Ueber den Temperaturverlauf, den Warmeflu und die
Warmespeicherung in Koksofenwéanden ist wenig bekannt.
Diese Fragen sind aber von praktischer Bedeutung fiir den
Wirkungsgrad der Feuerungsanlage einer Koksofenanlage
sowie fur die Verkiirzung der Garungszeit und Verbesserung
der Koksglite.
Zur Bestimmung der Wandtemperaturen wurden die
Thermoelemenete an neun MeRstellen in eine neue Wand

Die Untersuchungen uber die Gesamtspeicherung und
-entspeicherung wéhrend einer Garungszeit zeigte auch
grofe Schwankungen, wie dies aus Abb. 1 hervorgeht, und
es ergibt sich die Notwendigkeit, beim Aufstellen von Wérme-
bilanzen und beiAbnahmeversuchen den Unterschied zwischen
der Speicherung und Entspeicherung zu beriicksichtigen, oder,
da dies versuchstechnisch meist zu schwierig sein wird, die
Versuche solange auszudehnen, als diese Einwirkungen ge-
genuber der durchgefuhrten Wéarmemenge klein erscheinen.

Des weiteren wurde ein Vergleich zwischen Schamotte-
und Silikabaustoff durchgefiihrt; er bestdtigte die bessere
Warmeleitfahigkeit des Silikabaustoffes (Mb. 2).
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Abbildung 1. Mittlerer WarmefluR in die Wand und in den Koks
sowie die Speicherung und Entspeicherung in kcal/m2<h wéahrend

einer Garungszeit.

in eine neue Wand einer mit Silikasteinen ausgeflihrten
Koksofenanlage, und zwar je drei MeRstellen unten, in der
Mitte und oben in der Wand eingebaut.

Aus dem Temperaturverlauf in der Wand wurden der
WaérmefluB in die Wand und in den Koks entwickelt sowie
die Speicherung und Entspeicherung der Wand wahrend der
Garungszeit errechnet.

Es ergab sich dabei, daB der WarmefluR sehr groRen
Schwankungen unterworfen ist. Es dirfte die Aufgabe einer
genauen Temperaturiiberwachung sein, durch gutes Ein-
regeln der Temperatur und der zugefuhrten Wéarmemenge
den WérmefluR gleichméRiger zu gestalten und dadurch die
Kurvenspriinge ausschalten.

1) Auszug aus einer von der Bergakademie Freiberg i. Sa.

genehmigten Dt.-Sng.-Diaserlation. — Vgl. Mitt. Warmestelle
V. d. E senh. Nr. 131. Die Mitteilung ist im vollen Wortlaut

erschienen im Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) 5. 331/8
(Gr. D: Nr. 52"
L.4r

Abbildung 2. Vergleich zwischen dem mittleren
WarmefluB in die Wand bei einer Schamotte-
und einer Silikawand.
Aus den gesamten Messungen &Rt sich folgern, dalk eine
wirtschaftliche Betriebsfihrung mehr, als es bisher auf
vielen deutschen Kokereien Ublich ist, auf die Warmeuber-
wachung Sorgfalt verwenden muR.

Um festzustellen, wie groB die Verkirzung der Ga-
rungszeit durch eine planméRige Betriebsiiberwachung ist,
wurde je ein Versuch an einigen Oefen der mit Silika- sowie
der mit Schamottesteinen ausgefiihrten Ofenanlage vorge-
nommen. Die Ueberwachung erstreckte sich auf die Tempe-
raturmessung in einem der Heizschachte eines jeden Ofens.
Nach der Heizschachttemperatur (Dlsentemperatur) wurde
die zugefiuhrte Warmemenge geregelt, und zwar in der Weise,
dafR, sobald die Temperatur fiel, eine groRere Warmemenge
zugefihrt wurde. Es ergab sich dabei eine Verkiirzung der
Garungszeit bei den Oefen mit Silikasteinen um 12,5% und
bei den mit Schamottesteinen um 20 %, ohne dal die Koks-
glte nachlieB.

226
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Ueber den Rostvorgang gekupferten Stahles.
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Ueber den Rostvorgang gekupferten Stahles an der Atmosphéare und in
verschiedenen Wassern.

Von Carl Carius und Ernst Hermann Schulz in Dortmund?).

kanischen Sclirifttum erschienenen Arbeiten uber das
Verhalten gekupferter Stdhle gegen die korrodierenden Ein-
flisse der Atmosphdre, von FluB- und Seewasser und anderen
angreifenden Stoffen stimmen in ihren -Ergebnissen23)
grundsétzlich darin (berein, daB durch einen Zusatz
von 0,2 bis 0,3% Cu die Witterungsbestdndigkeit von
weichem Stahl gegenliber den Atmosphdrilien, besonders
aber gegen den verscharften Angriff der mit® Rauchgasen
beladenen Atmosphdre industrieller Bezirke derartig ge-
steigert wird, dal gekupferter Stahl im Mittel eine um 50 %
hohere Lebensdauer gegeniiber kupferfreiem Stahl aufweist.
Die GroRversuche der American Society for Testing Ma-
terials4), ebenso die GroRversuche der Forschungsabteilung
der Vereinigten Stahlwerke*A.-G. erganzen die Laborato-
riumsversuche und stellen das Ergebnis ganz auller Zweifel,
so daB die fur die Praxis wertvolle Tatsache der erhdhten
Witterungsbestandigkeit gekupferten Stahles als endgiiltig
erwiesen angesehen werden kann. Dagegen erflllten die
zahlreichen Unterwasserkorrosionsversuche die auf Grund
der glinstigen Ergebnisse der Witterungsversuche auf sie
gesetzten Erwartungen nicht. Die Ergebnisse sind wechselnd
und widerspruchsvoll, nach ihnen ist eine praktisch bedeut-
same Verringerung der Rostneigung gekupferten Stahles in
Wassern allgemein nicht feststellbar.

Bei der zunehmenden Verbreitung und der immer weitere
Gebiete des Stahlbaues umfassenden Verwendung gekupfer-
ten Stahles schien eine Untersuchung zur Klarung der Ur-
sache des eigenartigen Korrosionsverhaltens des gekupferten
Stahles wahrend standiger Benetzung einerseits und ander-
seits an der Atmosphére von besonderem Wert. Zu diesem
Zweck wurden an weichem Thomasstahl mit 0,1 bis 1,1 % Cu
umfassende Korrosionsversuche besonders mit dem Ziel
der Erforschung der Reaktionen des Kupfers und seiner
Erscheinungsform wdhrend des Rostvorganges durch-
gefiihrt. Ueber Einzelheiten der Untersuchung ist in der
Originalarbeitl) ausfuihrlich berichtet worden.

Mit beginnendem Rostvorgang eines gekupferten Stahles
werden durch Zerstérung und Abtragung der obersten Me-
tallschichten die im Eisen-Kupfer-Mischkristall vorhandenen
Kupferatome in Freiheit gesetzt. Das durch die Gegenwart
von zwei- und dreiwertigen Eisen-lonen in der unmittel-
baren Umgebung der Rostprobe sich einstellende Oxyda-
tions-Potential bedingt ihre Oxydation zu Kupfer-lonen,
die infolge der Gegenwart metallischen Eisens sofort ent-
laden und auf der Oberflache des Stahles als metallisches
Kupfer niedergeschlagen werden. Die Ruckfallung des
Kupfers erfolgt in verdinnten waésserigen Salzlésungen als
zusammenhangende Kupferhaut, die anfangs Interferenz-
farben zeigt, dann uber die Farbe des metallischen Kupfers
in schwarzes Kupferoxyd lbergeht.

Die in den vergangenen 30 Jahren besonders im ameri-

1) Auszug aus Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) S. 353/8
(Gr. E: Nr. 90). Eine ausfuhrliche Wiedergabe der obigen Unter-
suchungen erschien in Band I, Heft 7 der ,,Mitteilungen aus dem
Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke A.-G.“.

2) R. T. Rolfe: Influence of Copper on Corrosion Resistance
of Steel and Cast Iron. Iron Steel Ind. 1(1928) S. 205/8 u. 237/41.

3) K. Daeves: Die Witterungsbestandigkeit gekupferten
Stahles. St. u. E. 46 (1926) S. 1857/63.

4) Proc. Am. Soc. Test. Met. Reports of Committee A-5 on
Corrosion of Iron and Steel.

Beobachtungen tiber den Verlauf der Korrosion an Proben
von Thomasstahl, die dem Angriff von Hittenluft der Dort-
munder Union ausgesetzt waren, ergaben fur das Auftreten
der Kupferoxydschicht ein den in destilliertem Wasser
sich abspielenden Vorgdngen &hnliches Bild. Unter dem
braunen Rost der witterungsverrosteten Proben wurde eine
schwarze, aus Kupferoxyd bestehende Schicht beobachtet.
Die Kupferoxydschicht haftet so fest auf der Stahloberflache,
daf sie sich nur durch Abschleifen entfernen laR8t. Der
braune Rost an der Oberflache springt im Laufe der Kor-
rosion stellenweise ab, unter ihm tritt dann die Kupfer-
oxydschicht hervor, deren tiefschwarze Farbe dem noch
auf ihr haftenden Rost die fir den Rost witterungsverrosteter
Stahle bekannte dunkle Farbung verleiht. In der zu einer
Kupferoxydschicht fuhrenden Kupferausscheidung und
-rickfallung sind die Ursache und der Tréger des fur den ge-
kupferten Stahl kennzeichnenden hohen Widerstandes
gegen die atmosphérische Korrosion zu sehen.

Ein wesentlicher, den Korrosionsverlauf maBRgebend
beeinflussender Unterschied zwischen der Rickfallung und
Kristallisation des Kupfers in salzhaltigem undin destilliertem
Wasser besteht in der Ausbildungsform des Kupfernieder-
schlages, der durch die Entladung der Kupfer-lonen und
ihre Kristallisation entsteht. Die Beobachtung zeigt, daf
seine Ausbildung in waésserigen Salzlésungen méRiger Kon-
zentration bei Zimmertemperatur als feinverteiltes kristal-
lines Schwammkupfer erfolgt. Die einzelnen Kristalle des
Schwammkupfers bilden auf der Oberflaiche des Stahles
eine Unzahl von Lokalelementen, deren Wirkung sich in
einem erhdhten Ldsen von Eisen und in einer Anreicherung
von zweiwertigem Eisenhydroxyd &ufert, das in Salz-
lésungen bestimmter Konzentration als griiner Ferroferrit
den Stahl einhdllt und allmahlich zu bedecken beginnt.
Die durch Alterung allmdhlich eintretende Erh&rtung des
Hydroxydes sperrt die Oberflache des Stahles weitgehend
vom Zutritt des Korrosionsmittels ab, so dal ein Riickgang
des Korrosionsgrades eintreten kann.

Die Ausféllung des Kupfers als pulvriges, feinverteiltes
Schwammkupfer, ferner die durch diese Erscheinungsform
des Kupfers bedingte Anreicherung der griinen Hydroxyd-
schicht mit ihren fir die Wasserundurchlassigkeit gilin-
stigen physikalischen Eigenschaften wurde fir das Rosten
gekupferten Stahles in Flu- und in klnstlichem Seewasser
als kennzeichnend festgestellt.

Bei der Bildung des griinen Hydroxydes wurde eine
Abhéngigkeit vom Chlor-lonengehalt der Lésung beobachtet.
Es ergab sich hierbei, daR bis zu einer bestimmten
Chlor-lonenkonzentration die Bedingungen fur die Hydr-
oxydbildung sehr glnstig sind. Ein Ueberschreiten dieser
Konzentration nach oben oder unten fithrt zum Ausbleiben
der griinen Hydroxyd-Anreicherung. Die Erscheinung liegt
in dem Eintritt kolloidchemischer Reaktionen begriindet,
deren Eintritt und Verlauf im einzelnen noch klarstellender
Untersuchungen bedirfen.

Das Kupfer im gekupferten Stahl beteiligt sich also aktiv
am Kaorrosionsverlauf; es verringert an sich die Rostneigung
des Stahles nicht. Erst die durch die Ausscheidung des
Kupfers sekundér bedingten Reaktionen fiihren zu einem
Rostschutz des Stahles. Bei der atmosphéarischen Korrosion
ist die Kupferoxydschicht die Tragerin des Schutzes, der
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sich in der bekannten um 50 % hoheren Lebensdauer ge-
kupferten Stahles gegeniiber kupferfreiem Stahl auswirkt.
Bei der Unterwasserkorrosion kann es infolge der sekundéar
durch die &uferen Umstdnde, wie chemische Zusammen-
setzung, Konzentration und Temperatur des Korrosions-
mittels, bedingten Reaktionen zur Ausbildung von stark
korrosionshemmenden Schutzschichten kommen.

Die Kenntnis der den Korrosionsverlauf niedriglegierter
Stéhle beherrschenden Reaktionen hat das fur die Praxis

Kalt- und Warmverformung von austenitischem Nickelstahl.

Stahl und Eisen. 1799

Umschau.
wichtige Ergebnis erbracht, von vornherein eine Entschei-
dung Uber die zweckentsprechende Verwendung gekupferten
Stahles treffen zu konnen. Darliber hinaus bietet sie die
Grundlage zur Weiterentwicklung von Stahlen, deren
Witterungsbestandigkeit und Korrosionswiderstand gegen
Wasser durch Ausbildung erhéhten Rostschutz bietender
Deckschichten Aussicht hat, die an sich schon verringerte
Rostneigung gekupferten Stahles noch weitgehend zu
Ubertreffen.

Ueber die Kalt- und Warmverformung von austenitischem Nickelstahl und
T ransformatoreneisen.

Von Franz

n friheren Arbeiten2 war die Warmverformung von
Kohlenstoffstahlen, besonders in ihrem Verhdltnis zur
Kaltverformung, untersucht worden. Es mufite dabei zu-
nachst die Verfestigungsfahigkeit und die Kristallisations-
geschwindigkeit bei der Verformung beobachtet werden, da
sich durch diese KenngroRen die beiden Verformungsarbeiten
bezeichnend unterscheiden. Gegeniiber den friheren Ver-
suchen war es nun wichtig, solche Féalle zu untersuchen, in
denen das a- und y-Eisen uber gréRere Bereiche stabil sind
als reines Eisen oder reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.
Es wurden deshalb ein Transformatoreneisen mit 4 % Siund
ein 25prozentiger Nickelstahl auf das Verhalten dieser
Eigenschaften in Abhdngigkeit von der Temperatur
untersucht. Diese beiden Werkstoffe wurden deswegen ge-
wéhlt, da bei dem ersten das a- und bei dem zweiten das
y-Eisen durch Legierung uber groRere Temperaturgebiete
erhalten bleiben. Es wurden zundchst die spezifische
Verdrangungsarbeit in Abhangigkeit von der Tempe-
ratur durch Fallhédrte- und Stauchversuche bestimmt.
Die Verfestigungsfahigkeit wurde dadurch ermittelt,
daR die Brinellhdrte bei Raumtemperatur nach Stauchungen,
die bei den Versuchstemperaturen vorgenommen waren,
festgestellt wurde. Kristallisationen wurden im An-
schliff mikroskopisch untersucht. Die Verfestigungsfahig-
keit und Kristallisation wurden sowohl nach Abschreckung
< L Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 365/8

(Gr. E: Nr. 92).
2) Vgl. Arch. Eisenhlttenwes. 1 (1927/28) S.

Centralbl. Hutten Walzw. 30 (1926) S. 501 u. 529; Metallwirtsch. 7
(1928) S. 1353.

717/20;

Sauerwald, nach Versuchen von F. Fleischer, A Fischnich und A. Rademacher in Breslaul).

von der Versuchstemperatur als auch nach Luftabkihlung
beobachtet.

Die Untersuchungen zeigen, daB bei schnellen Ver-
formungen im austenitischen Nickelstahl noch Verfesti-
gungen nach Verformungen bei 900 bis 1000° festgestellt
werden konnen. In demselben Temperaturbereich ver-
schwinden sie bei 4prozentigen Eisen-Silizium-Legierungen.
Spontane Kristallisationen treten bei Verformungen im
Nickelstahl bei 900 bis 1000°, beim Transformatoreneisen
bei 1000° auf. Beide Werkstoffe zeigen einen Hochstwert der
Verfestigungsfahigkeit im Blaubruchgebiet, und es besteht
ein Temperaturbereich, in dem die Verdrangungsarbeit mit
der Temperatur wenig oder gar nicht abnimmt.

Die letzten Feststellungen sind im Zusammenhang mit
anderen Uber das Verhalten desreinen Nickels von besonderer
Wi ichtigkeit fiir eine Deutung der Blaubrucherscheinungen.
Es scheintnamlich, als ob diese nicht nur beim Eisen, sondern
auch beim Nickel3) auftreten. Es ist deshalb mdglich, die
Blaubriichigkeit des y-Eisenmischkristalls auch auf das
Nickel, das in ihm enthalten ist, zuriickzufiihren. Waéare
beim Nickel keine Blaubriichigkeit festzustellen, so mufte
der Grund fur die Blaubriichigkeit des Eisens im Eisen-
atom4) selbst zu suchen sein, da dann a- und y- Eisen unab-
hangig von der Legierungsbildung dasselbe Verhalten zeigten.
Vorlédufig missen jedoch beide Mdglichkeiten offen ge-
lassen werden.

3) Z. Metallk. 20 (1928) S. 408; 21 (1929) S. 314.
4) Vgl. F. Fettweis: Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh.
Nr. 94 (1926), Erdrterungsbeitrag.
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Die Rekristallisation von Elektrolyteisen,

Bei den technischen Verfahren zur Herstellung von Eisen-
blechen auf elektrolytischem Wege ist man aus wirtschaftlichen
Grinden gendtigt, mit hohen Stromdichten zu arbeiten. Das
so erhaltene Blech ist zunéchst spréde und brichig durch seinen
héheren Wasserstoffgehalt, der durch eine thermische Nach-
behandlung entfernt werden muB. Dabei erleiden die Korngrofie
und damit auch die Festigkeitseigenschaften gewisse Verande-
rungen.

Zum erstenmal wurden diese Verhdaltnisse eingehend von
J. E. Stead und H. C. H. Carpenterl) untersucht. Hierbei
ergab sich folgendes: Wurde das bei niedriger Temperatur ge-
glihte und in diesem Zustande feinkristalline Elektrolyteisen
Uber den A3-Punkt erhitzt und dann abgekihlt oder abgeschreckt,
so bildeten sich beim Unterschreiten dieses Punktes mit einer
dem Auge wahrnehmbaren Geschwindigkeit aufBerordentlich
grofRe Kristallite aus, die durch eine beliebige Warmebehandlung
unterhalb A3 ohne vorhergehende Kaltverformung nicht mehr
zum Verschwinden gebracht werden konnten, also die Eigen-
schaften von Einkristallen hatten. Entgegengesetzt dazu ver-
hielten sich praktisch kohlenstofffreie Weicheisen- und Stahl-
bleche, bei denen unterhalb A3starke Rekristallisation zu grobem

*) J. lron Steel Inst. 48 (1913) S. 119.

Korn beobachtet wurde, das aber beim Erhitzen Gber .A, einem
feinkérnigen Gefuge Platz machte. Ohne auf die Theorie dieser
Erscheinungen einzugehen, sei nur bemerkt, dafl das grobe Korn
bei Elektrolyteisen nur dann auftrat, wenn die Dicke des Bleches
den kritischen Wert von 0,28 bis 0,30 mm unterschritt. Das
deutete darauf hin, daB nur bei einer solchen Dicke der noch immer
vorhandene Wasserstoff, der bei der Warmebehandlung in Freiheit
gesetzt wurde, abdiffundieren konnte.

Fir die Richtigkeit dieser naheliegenden Annahme sprechen
Versuche, die mit Elektrolyteisenblechen angestellt wurden, die
aus einer hiesigen Versuchsanlage stammten. Sie waren bei
Stromdichten von Uber 5 A/dm2 hergestellt und mit ihrer Dicke
von 0,23 bis 0,26 mm den von Stead und Carpenter untersuchten
vergleichbar. Ihr durchschnittlicher, ziemlich gleichméaBiger
W asserstoffgehalt von 0,021 % war aller Wahrscheinlichkeit
nach betrachtlich grofer als in den vorerw&hnten Proben, die
schatzungsweise 0,006 bis 0,008 % enthielten, da zu jener Zeit
(1913) viel geringere Stromdichten Ublich gewesen sein durften.
Im unbehandelten Zustande zeigte das Blech das in Abb. 1 wieder-
gegebene Schliffbildl), in dem trotz der 1200fachen VergréBerung

x) Es findet sich bereits bei L. Guillet und A. Portevin:
Comptes rendus 156 (1913) S. 702/5. Alle Aetzungen wurden mit
alkoholischer Pikrinsdure ausgefiihrt.
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Korngrenzen kaum wahrnehmbar sind. Die Aehnlichkeit dieses
Bildes mit dem des Martensits ist um so wesentlicher, als hier wie
dort eine unterkihlte Ubersattigte LOosung vorliegt. Wird ein
solches Blech unterhalb des A:i-Punktes gegliiht, so rekristallisiert
es auBerst feinkdrnig. Das Bild einer solchen bei 800° gegluhten
und dann abgeschreckten Probe zeigt Abb. 2 in 350facher Ver-
groerung. Abb. 3 gibt das Abb. 2 entsprechende Bild fir ein aus
einem Spezialbad hergestelltes Elektrolyteisenblech wieder. Die
in beiden Fé&llen eingetretene Rekristallisation beweist, dafl hier

— wie in anderen galvanischen Niederschlagen — ein Einfluf
X 1200
Abbildung 1. Elektrolyteisenbleeb

unbehandelt. Zugfestigkeit 50kg/mm 2,

Dehnung 10 %. Abbildung 2.

Elektrolyteisenbleeb, bei 800° gegliiht
Zugfestigkeit 33,6
kg/mm?2, Dehnung 30 %.

X 90

und abgeschreckt.

X 350

Abbildung 3. Elektrolyteisenbleeb
aus Spezialbad, sonst wie Abb. 2.

Abbildung 4.

wirksam ist, der mit einer vorausgegangenen Verformung gleich-
bedeutend ist. Es liegt wieder nahe, als Ursache dafur den vor-
handenen Wasserstoff anzusehen. Wird nun unbehandeltes
Elektrolyteisen auf 1000°, also Uber A3 erhitzt und dann ab-
geschreckt, so zeigt sein Schliffbild (Abb. 4) eine zwar betréacht-
liche KornvergréRerung, die aber bei weitem hinter der von
Stead und Carpenter beobachteten zurtckbleibt. Die Korn-
grenzen erscheinen stark verbreitert; dieses abweichende Ver-
halten kann folgendermaBen gedeutet werden: Das wasserstoff-
haltige Elektrolyteisen stellt eine an Wasserstoffstark tberséttigte
feste Losung dar. Beim Erwédrmen auf hohere Temperatur, ins-
besondere bei der A, -Umwandlung, wird diese Uebersattigung
ausgeldst, und der Uberschiussige Wasserstoff wird entweichen,
vorausgesetzt, daR die Erwadrmungs- oder Abkihlungsgeschwindig-
keit hinreichend klein und seine Menge an sich nicht zu groB ist.
Dies war bei den Versuchen von Stead und Carpenter der Fall,
nicht aber beim eigenen Versuch Abb. 4. Fir die Richtigkeit
dieser Erklarung sprechen die Festigkeitswertel). Das unbehandelte
Blech Abb. 1 hat eine mittlere Zugfestigkeit von 50 kg/mm?2 und
eine Dehnung von 10 %. Die aus diesen Werten erkennbare
Verfestigung geht bei der Rekristallisation auf den Wert von
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X 350

Elektrolyteisenbleeb bei 1000°
gegliibt und abgeschreckt. Zugfestig
keit 41 kg/mm2, Dehnung 15 %.

49. Jahrg. Nr. 50.

33,6 kg/mm3 und 30 % Dehnung zurick. Bei dem auf 1000°
erhitzten Blech miufRte nach obiger Ueberlegung noch eine
Verfestigung zuriickgeblieben sein; tatsachlich betrug die Zug-
festigkeit 41 kg/mm2 und die Dehnung 15 %. DaR der zuriick-
bleibende Wasserstoff die Ausbildung von sehr groBen unge-
storten Gitterbereichen zu verhindern vermag, ist dann weiter
nicht verwunderlich.

Fir den Grad der TJebersattigung 1aRt sich aus den von A.
Sievertsl) ermittelten Lé&slichkeitswerten fir Wasserstoff in
a-Eisen ein Anhaltspunkt gewinnen. Diese steigen mit zu-
nehmender Temperatur, sind aber auch unmittelbar beim
A,-Punkt weitaus kleiner als der von den Verfassern er-
mittelte Wert fur das wasserstoffhaltige Elektrolyteisen.
Stellt man die Abhangigkeit des Logarithmus der Loslich-
keit von 1/T graphisch dar, so ergibt sich, wenigstens bei
tieferen Temperaturen, anndhernd eine Gerade, was auf
Temperaturunabhangigkeit der Ldsungswéarme (g = — 7500
cal)deutet. Extrapoliert man nun diese Gerade auf Zimmer-
temperatur, so erhélt man eine Loslichkeit, die um 5 bis 6
Zehnerpotenzen niedriger liegt als der gefundene Wasser-
stoffgehalt. Der Wasserstoff im Elektrolyteisen mufR} also
unter ganz ungeheuren Dricken stehen.

Damit stimmt Uberein, dal bei der rontgenographi-
schen Untersuchung von Elektrolyteisen verschiedenen
W asserstoffgehaltes kein EinfluB von dessen Konzentra-
tion auf die Gitterkonstante a festgestellt werden konnte.
Es wurde erhalten:

W agehalt in % 0,0062) 0,021 0.0393)

a= 2,862+ 0,010 2,861+ 0,013 2,861+ 0,013 A,
was innerhalb der MeRgenauigkeit der verwendeten Auf-
nahmevorrichtung mit dem Wert fir reines a-Eisen4) tiber-
einstimmt. Die angegebenen Fehler sind grofRte Fehler,
der wirkliche durfte kleiner sein. Die Versuche sollen mit
einer geeigneteren Kamera wiederholt werden. Die Ueher-
einstimmung deutet darauf hin, daR auch hier, &hnlich
wie beim Palladiumb5), der Wasserstoffin Form von Wasser-
stoffkernen (Protonen) geldst ist, da sonstsein Einfluf auf
die Gitterkonstante viel merklicher sein mute. DaR unter
dem EinfluB sehr hoher Driicke die Elektronenhillen
instabil werden und zusammenbrechen, ist ja auch aus
Berechnungen ubeil die Dichte von Doppelsternen ge-
schlossen worden.

Gelegentlich der Auswertung der Aufnahmen nach
dem Verfahren von G. Kettm ann6) wurden die Verfasser
auf einen Umstand aufmerksam, der vielleicht in manchen
Fallen die Anwendbarkeit dieses Verfahrens beschranken
dirfte. Verlauft namlich die Kurve der aus den rohen
Glanzwinkeln berechneten Gitterkonstanten (Ak-Werte
bei Kettmann) steigend mit zunehmenden Werten der
rohen Glanzwinkel und sind keine Interferenzen mit sehr
nahe an 90° liegenden Glanzwinkeln auf der Aufnahme
vorhanden, dann bleibt es zweifelhaft, ob mit der Extra-
polation gleichméaRig fortzuschreiten ist oder ob die Kurve
ein Maximum hat. Im ersteren Falle wiirden sich zu hohe
Werte fur die Gitterkonstante ergeben. Doch kann man
sich hier durch eine zweite Aufnahme eines Stoffes mit
einer bekannten Gitterkonstanten unter genau gleichen
Bedingungen Aufklarung verschaffen.

F. Halla und J. Adler.

Vorschlag fur ein Mef3gerdt zur Bestimmung der Kontraktion.

Im folgenden soll eine MeRvorrichtung beschrieben werden,
die in einfachster Weise die genaue Bestimmung der Durchmesser-
anderung (Verkleinerung oder VergréBerung) von Probestdben
wahrend des Zug- oder Druckversuches gestattet, wie sie zur
genauen Bestimmung sowohl der wahren Spannungen als auch der
Querschnittsverminderungen oder -VergrdfRerungen notwendig ist.

Der gabelformige Teil a (Abb. 1) hat zwei Schneiden 1und 2,
die unter einem Winkel von ungefahr 60° gegeneinander geneigt
sind. Der Teil b mit der Schneide 3 ist um den Punkt ¢ drehbar
angeordnet. Die drei Schneiden, die in einer Ebene liegen, um-
fassen den zu messenden zylindrischen Stab e und werden durch
eine Schraubenfeder d an den Stab leicht und gleichmé&Rig ange-

1) Z. Metallk 21 (1929) S. 37/46.

2) Bad mit Zusatz von Erdalkalichloriden.

3) Ferroi hlorid-Kochsalz-Bad bei 40°.

* G. Mayer: Z. Kristallogr. 70 (1929) S. 383.

5 J. 0. Linde und G. Borelius: Ann. Phys. 84 (1927)

1) Die Untersuchung der Bleche erfolgte durch die MaterialS. 676; A. Coehn: Z. Elektrochem. 35 (1929) S. 747

prufungsanstalt der Technischen Hochschule in Wien.

6) Z. Phys. 53 (1929) S. 198.
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preBt. Jeder Stellung der Teile a und b zueinander entspricht
ein bestimmter Durchmesser des gemessenen Stabes, den man an
einer am Teil a angebrachten, versuchsmaRig hergestellten Strich-
einteilung ablesen kann.

Bei der Verwendung zur Einschnirungsmessung wird das
Gerat am Probestab befestigt, wenn er bereits eingespannt ist
(Abb. 1). Durch die leichte Anpressung der Schneiden an den
Stabjnit Hilfe der Feder bleibt das Geréat in der eingestellten
Lage, und die Ebene der Schneiden steht senkrecht zur Stabachse.
Ein Auffinden der schwéachsten Stelle des Stabes ist leicht durch-
fuhrbar, da sich die MeBvorrichtung in Richtung der Stab-
achse ~verschieben 1&43t. Verédndert sich der Durchmesser des
Stabes an der Mefstelle entsprechend der Querschnittsverkleine-

Abbildung 1. MeRgerat zur Bestimmung (ier Koiuraktion
(Einschniirung).
rang oder QuerschnittsvergroBerung bei Zug oder Druck, so

verschieben sich die Teile a und b gegeneinander, so daB die
jeweiligen Durchmesser an der Einteilung ohne Neueinstellung
des MeRgerédtes abgelesen werden kdnnen.

Der MeRbereich erstreckt sich auf Durchmesser von 8 bis
25 mm, und innerhalb dieser Werte liegen auch die Durchmesser-
veranderungen der Normalprobestdbe. Der MeRBbereich kann
natirlich dem Gebrauch entsprechend gewé&hlt werden.

Die Ablesevorrichtung ist so eingeteilt, dal die Entfernung
zweier Teilstriche einer Durchmesserdnderung von 1 mm ent-
spricht.  Um die Genauigkeit
der Ablesung zu steigern — ein
Nonius kann nicht verwendet
werden, da die Abstande der Teil-
striche verschieden groB sind —,
ist das Ende des Teiles b in zehn
Teile eingeteilt und am Teil a
eine transversalmafBstabahnliche
Einteilung angebracht, mit deren
Hilfe die Ablesungen auf 0,1 mm
genau durchgefiihrt werden kon-
nen und Schatzungen auf0,05 mm
moglich sind. Voraussetzung zur
Erreichung dieser Genauigkeit
ist, dalR die Ebene der Schneiden
genau senkrecht zur Stabachse
steht. Bei Messungen bis zu
einer Genauigkeit von 0,1 mm ist
das Einstellen mit freiem Auge
ohne weiteres madglich. Sollte
aber eine gréBere Genauigkeit
notwendig sein, so kdnnte diese

Abbildung 2. MeBgerat zur Be-
stimmung der Kontraktion. Wir-
kungsweise grundsatzlich die-

R durch zwei Libellen, die am
selbe wie in Abb. 1. .
MeRgerat zur genauen, waage-
rechten Einstellung angebracht jwerden konnten, erreicht
werden.

Eine andere Anordnung wére noch folgende (Abb. 2): Der
Drehpunkt c (Abb.l) falltinsUnendliche, das heilt die Schneide 3
bewegt sich in Richtung der Winkelhalbierenden des von den
Schneiden 1 und 2 gebildeten Winkels parallel zu sich selbst.
Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daB die Abstédnde der
Teilstriche auf der Ablesevorrichtung gleich groB sind und somit
ein Nonius Verwendung finden kannl).

F. Honig v. Hoénigsberg.
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(Die Umrechnung von Hartezahlen.

A. Heller veroffentlichte eine Arbeitl), welche die Aus-
wertung von Versuchen lber die Umrechnung von Hartezahlen
und den EinfluR von Kalthartungserscheinungen enthalt; diese
Versuche wurden von ihm mit einer Reihe von Stahlsorten unter
ausschlielicher Verwendung der Brinell- und der Rockwell-C-
Prifung durchgefiihrt. Es liegen im Schrifttum fir die Umrech-
nung der verschiedensten Héartezahlen auf die Brinellzahl An-
gaben vor2), die dargetan haben, daB trotz der Verschiedenartig-
keit der Versuchsgrandlagen solche ausgleichenden Mittelwert-
kurven aufgestellt werden kénnen und daB diese den praktischen
Bedirfnissen vollkommen entsprechen. Ueber die Beziehung
zwischen der Rockwell-C-Hérte (Rq) und der Brinellharte (Hn)
waren bisher von verschiedenen Stellen nicht ganz Ubereinstim-
mende Kurven angegeben3), was mit ein Grand dafur war, dafl
Heller gerade die Rg-Prifart eingehend untersuchte. Unter
Benutzung guter H&rtungs- und TemperaturmeReinrichtungen
unterzog Heller je 15Proben der achtin Abb. 1 mit ihrer Analyse
aufgefiihrten Stahlsorten verschiedenen Hartungs- und AnlaB-
behandlungen, um eine gentgend kontinuierliche Reihe von stei-
genden Hartezahlen zu erhalten.

Das Auftragen der gefundenen Mittelwerte ergab, daB far
die Umrechnungsbeziehung Rq und Hn bei den verschiedenen
Stahlsorten nicht immer eine einheitliche Umrechnungskurve
benutzt werden kann. Wie aus Abb. 1 hervorgeht, vermag man
zwar die Stadhle A, B, Cund D, die zur Gruppe der sogenannten
~durchhartenden* Stahle zahlen, in einer Schaulinie zu erfassen,
die auch dann gilt, wenn die Analyse sehr verschiedene Legierangs-
bestandteile aufweist. Wie spater bewiesen wird, muf nur die in
Abb. 2 wiedergegebene Mindestgrenze der Hartungstiefe erreicht
sein. Dagegen ergaben sich fur die nicht durchhartenden Stahle
E, F, G und H etwas abweichende Kurven.

Zur Klarung der Grinde, die zu diesen unterschiedlichen
Ergebnissen bei durchhdrtenden und nicht durchhéartenden
Stahlen AnlaB geben, untersuchte der Verfasser zunédchst den
Einflu der Probendicke auf die Hartezahlen. Wenn man eine zur
Rockwellprifung zu benutzende gehértete Stahlprobe allmé&hlich
dinner schleift, so wird von einer bestimmten Dicke ab durch die
Rockwellprifung ein sich von der Gbrigen Oberflache abhebender
Fleck auf der Probenrickseite erscheinen. Diese Dicke bezeichnet
praktisch hinreichend genau die Tiefe, bis zu der bleibende
Formanderungen auftreten, und den Punkt, von dem ab unrichtige
Anzeigen erhalten werden, weil dann durch die Probenunterlage
eine Richtungsédnderang der verdrangten flieBenden Stahlteilchen
hervorgerafen wird. Auf die beschriebene Weise ermittelte Heller
die in Abb. 2 wiedergegebenen, zur Erhaltung richtiger Roekwell-
und Brinellzahlen erforderlichen Mindestgrenzen der Hartungs-
tiefe. In Abb. 2 ist auBerdem die gemessene Eindrucktiefe des
Rockwell-Diamantkegels unter Gesamtlast sowie die aus dem
Eindrackdurchmesser errechnete Eindrucktiefe der Brinellkugel
aufgetragen. (In der Originalarbeit ist irrtimlich der Ordinaten-
maRstab bei den Ro-Tiefen zehnmalzu groR angegeben.)

Zur Feststellung der Durchhartungstiefe an den nicht durch-
hartenden Stéhlen E, F, G und H unternahm der Verfasser ein-
gehende Versuche, bei denen er die Proben mit einer diunnen
Schleifscheibe durchschnitt und dann jeweils die Ro-Ziffer in
Abhangigkeit vom Oberflachenabstand ermittelte. Bei den nur
schwach (140°) angelassenen Proben (Rg = 62 bis 64) reicht die
harte Schicht etwa 1,3 mm tief, so daB die Grenze der nach Abb. 2
unter Prifdruck eintretenden Komverformung noch innerhalb
der gleichmafig harten Schicht liegt. Mit steigender AnlaBtempe-
ratur rickt die Verformung der Stoffteilchen von der Brinellkugel
her in weichere Kemzonen der Probe vor, wodurch die erhaltene
Brinellzahl kleiner wird, als es der Brinellzahl der wahren Ober-
flachenhérte entspricht. Diese Beeinflussung der Brinellhéarte,
ausgedruckt durch den Abstand der Umrechnungskurven, steigert
sich bis zu einem Hodchstwert (vgl. den Kurvenverlauf E, F, G
auf Abb. 1 bei etwa Hn = 460 bis 500) und verschwindet wieder
zwischen Hn = 200 bis 300, weil bei den dort verwendeten hohen
AnlaBtemperaturen (480 bis 530°) die an sich geringere Harte
eine gleichmaRige Verteilung Gber den Probenquerschnitt findet.
Die Ro-Harte erscheint dagegen beinicht durchhértenden Stahlen
im Vergleich zur Brinellzahl fast kaum beeinfluBt, weil die Dia-
mantspitze die Zone abfallender Hérte nichterreicht. Es ist somit
das abweichende Verhalten der Umrechnungskurven (Abb. 1)
erklart, wonach nur fur die in bestimmten Mindestgrenzen (Abb. 2)

1) American Machinist (européische Ausgabe) Vol. 40, Nr.14,
S. 535/9, 583/6 u. 633/7.

2) A. W allichs und H. Schallbroch: Masch.-B. 8 (1929)

i) Rer Vertrieb des MeRgerates erfolgt durch die Man®: 69/74.

heimer Maschinenfabrik Mohr & Federhaff, Mannheim.

3) Masch.-B. 8 (1929) S. 73.
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Brinell-Hartc fur verschiedene Stahlsorten. (VersuchsmaBig durch Mittel-
wertbildung aufgestclit.)
durchhéartenden Stéhle eine einheitliche Umrechnungskurve

1802 Stahl und Eisen.

Rqg:Hn besteht und dafl bei nicht durchhartenden Stahlen die
Brinellprobe eine gegeniber der wahren Oberflachenharte zu
niedrige Hn-Ziffer ergibt.

Zur weiteren Hervorhebung der Zusammenhénge weisen’ die
Berichterstatter auf das neuerdings von E. G. Herbert bekannt-
gegebene DifferenzmeRverfahren zur Bestimmung der Einsatz-
dicke beieinsatzgehdarteten Sticken hinl). Hierbeiwird umgekehrt
Nutzen aus der Beeinflussung der Brinellzahl durch veranderliche
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Abbildung 2. Eindringtiefen des Prufwcrkzeuges

und erforderliche Mindestgrenzen der gleichmaRgi-
gen Hartungstiefe flirR ¢ und Hn bei Kohlenstoff-

stahl mit 1,00 % o.

Hartungstiefen gezogen, indem die beeinfluRte Brinellhdarte von
der auf der Oberflache ermittelten Pendelzeitharte (in Brinell
umgerechnet) abgezogen wird. Der Differenzwert steht nach den
Versuchen von Herbert in einfachem Zusammenhang mit der
Einsatzschichtdicke.

Von einer ganz neuen Seite versucht Heller eine Erklarung
dafur zu gewinnen, weshalb Gberhaupt die von etwa Hn = 700
bis Hn = 500 geradlinig verlaufende allgemeine Umrechnungskurve
von B0 zu Hn mit sinkender Hn-Zahl stark nach unten abbiegt.
Er knupft an die beim Eindricken des PrifWerkzeuges auftreten-
den Kalthartungsvorgange an und zeigt, in welchem MaRe der
Werkstoff an der Kuppe der Kugelkalotte des Brinelleindruckes
eine Kalthartung erfahrt, die durch die Zunahme der im Kugel-
eindruck ermittelten Ro-Zahl gegentber der Ro-Zahl der Proben-
oberflache ausdriickbar ist (Abb. 3). Da man von den werkstatts-

1) Vgl. M. Moser: St. u. E. 49 (1929) S. 1140 sowie
A. W allichs: Werkst.-Techn. 23 (1929) S. 485.
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Zahlentafel 1. Spezifischer Flaehendruck bei der Brinell-
und der Rockwell-Harteprufung sowie spezifisches

Brinellpriifung Rockwellpriafung

spez.

A Spez.
BrmeJl- Flichen- Rockwel G- berthrter L ioPe0y bruck-
harte d.dFUCk..an Diamant- r'n(;ﬁfe'] den be-  yerhaltnis
Hn ie berlhrte kegel 120° bei R rihrten
Kugel- Belastung 4 Kegel-
10/30/3000  kalotte 150 kg mantel
kg/mm2 mm2 kg/mm2 2
750 750 68,6 0,099 1520 2,03
730 730 67,4 0,104 1425 1,98
700 700 65,1 0,114 1317 1,88
675 675 63,3 0,122 1230 1,82
650 650 61,6 0,130 1155 1,78
625 625 59,6 0,139 1080 1,73
600 600 57,7 0,148 1013 1,69
575 575 55,9 0,158 950 1,65
550 550 54,0 0,169 890 1,64
525 525 52,1 0,180 834 1,59
500 500 50,2 0,192 782 1,56
475 475 48,0 0,206 728 1,53
450 450 46,0 0,218 688 1,53
425 425 43,9 0,234 641 151 i
400 400 41,8 0,247 608 1,52
375 375 39,5 0,262 573 1,54
350 350 37,0 0,280 536 153
325 325 34,5 0,298 503 155 1
300 300 31,6 0,322 466 1,55
275 275 28,4 0,348 432 157 !
250 250 24,8 0,376 400 1,60
225 225 20,1 0,414 362 161
120 120 — 10,0 0,783 192 1,61
Ncd/nAe/Aen
im Sfab/? 730%c
~N? b#M7
ItH
‘70 &0 SO \'[¢] SO €0 70
Bc aufderBrobenoberfaobe
Abbildung 3.

Kalthartungserscheinung am Probestick unter Einwirkung der
Brinell-Kugel, ausgedrickt durch Zunahme der Rockwell-Héarte.

maRigen KaltpreBvorgdngen weil, dal die Kalthdrtung an den
Stellen zunimmt, an denen durch Ecken und Krimmungen die
ElieRrichtung des Stahles stark gedndert wird, nimmt der Ver-
fasser das Vorhandensein ahnlicher Verhaltnisse am Rockwell-
Diamanten an. Die ganz wenig gerundete Spitze verursacht einen
scharferen Wechsel der FlieBrichtung und starkere Kalthartung
als die anschlieBende Kegelflache. Entsprechendes gilt fur den
Brinelleindruck, wo bei den seichten Eindricken auf héarteren
Proben die Neigungsanderung der driickenden Kugelflache gering
bleibt, da der Zentriwinkel der sehr kleinen Kugelkalotte sich nur

wenig andert, wenn die Kugel sich etwas tiefer eindrickt. Bei
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Abbildung 4. Berihrungskalotten-Flachen in Abhéangigkeit von der

Brinell-H&arte und BerUhrungskegelmantel-Placnen in Abhangigkeit von der
Rockwell-Harte C. (Zur Erklédrung des Kruramungsverlaufes bei der all
gemeinen Umrechnungskurve rRq zu Hn))
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Abbildung 5. Umrechnungskurve fiir die Beziehung der Bockwell-C-Harte
zur Brinell-Harte En bei Kohlenstoffstahlen nach A. Wallichs und H.
Schallbroch 1929.

weicheren Proben gibt es jedoch schlieBlich einen Grad der Harte,
bei dem infolge des tieferen Eindringens der Kugel kleine Tiefen-
Zunahmen des Eindruckes von bedeutend starkerer Zunahme des
Kalottenzentriwinkels begleitet sind, so daf schon bei kleinen
Hartednderungen betréchtliche Krimmungsdnderungen der
druckenden Kugelflache wirksam werden, die entscheidende
Aenderungen der Kalthartungswirkung zur Folge haben. Zu deren
ndherer Begrindung zog Heller die Berechnung der Brinell-
Beruhrungskalotte, des Rockwell-Berihrungskegels sowie das
Verhéltnis des spezifischen AnprelRdruckes Rockwell zu Brinell
heran (Zahlentafel 1).

Bei Rqgherrscht ein etwa 1,5- bis 2mal so grofRer Anpredruck
als bei Hn vor, und es ergibt sich fir das spezifische Druckverhalt-

nis Hn: ip zunachst ein abfallender Wert mit fallender Harte,
der aber von etwa Ro = 42 ab wieder ansteigt. Aus Abb. 4 werden
folgende Schlisse gezogen: Bei der Beruhrungsflachenkurve Rq
erfolgt etwa vom Punkt 11l (Rq = 58) ab ein beschleunigtes
Wachsen der Flache mit abnehmender Ro-Ziffer, so dal von dieser
Stelle ab der EinfluR des gegentber der kugeligen Diamantspitze
starker zur Wirkung kommenden Kegelmantels (120°) erkennbar
ist. Wéhrend die Kurve dann von 111 bis IV mit fast gleichmé&gi-
ger Ordinatenzunahme verl&uft, beweist die entsprechend auf-
getragene Kurve der Brinell-Berihrungsflache etwa von Punkt 1l
(Hn = 500) ab eine immerfort steigende Wachstumszunahme der
Brinell-Eindruckflaehe. Dies ist von einer verstarkten Kalthéar-
tungswirkung begleitet, wodurch an der ebenfalls eingezeichneten
allgemeinen Umrechnungskurve (aus Abb. 1) erklart werden
kann, daR die von den hohen Werten bis zum
Punkt I (etwa auch Hn = 500) geradlinig ver-
laufende Umrechnungskurve sich von dort ab
nach unten krimmt. Infolge der starkeren Kalt-
hartung beim Brinellversuch ergibt sich z. B.
bei einer Probe mit Rq = 40 nicht Hn = 360,
wie es bei geradlinigem Verlauf ware, sondern
Hn = 380.

Im Anschlu an diesen Bericht Uber die Ver-
offentlichung von Heller geben die Berichterstat-
ter aus den inzwischen auch von ihnen weiter
fortgesetzten Versuchsreihen Uber die Umrech-
nung aller Ublichen Harteziffem die neuerdings
ermittelte Kurve fur die Be-
ziehung Ro zu Hn schon
hier bekannt (Abb. 5). Da
diese sich mit der Kurve von
Heller fast genau deckt, kann
infolge des vollstdndigen
Uebereinstimmens der Er-
gebnisse mehrerer Forschun-
gen die richtige Lage der
Kurve nunmehr als festste-
hend betrachtet werden.

A. Wallichs u. H. Schallbroch.

J) Iron Age 123 (1929)
S. 1206/11.
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Abbildung 3.

Stahl und Eisen. 1803

Verwendung von Hangebahnen in einer Drahtzieherei.

Die Sheffield Steel Corporation, Kansas City, Mo., stellt in
einem Siemens-Martin-Werk den fiir die Anfertigung ihrer Erzeug-
nisse, Bolzen, Muttern, Gleisnagel, Feinbleche, Betoneisen,
Schmiedesticke und Draht ndtigen Stahl her, der in entsprechen-
den Walzwerken zu Knuppeln, Platinen, Stabeisen und Draht
usw. verwalzt wird.

Unter den neuen Anlagen sind besonders bemerkenswert die
neue Draht- und StabeisenstraBe und die Drahtzieherei mit an-
schlieRender Stiftenfabrik und den Nebenbetriebenl), bei denen
zum Wegschaffen der Bunde hauptsachlich Hangebahnen und
Krane benutzt werden.

Die Morgan-DrahtstraBe besteht aus 17 Gerlsten mit Walzen
von 254 mm Dmr. und verwalzt Knippel von 51 mm2im Ge-
wicht von 181 kg und 9,14 m Lange im allgemeinen zu 5,6 mm
oder noch dickerem Draht, sie kann aber auch zur Herstellung von
Stabeisen verwendet werden, wozu sie mit einem Hihlbett ver-
sehen wurde; dieses wird auch von einer am anderen Ende des
Kuhlbettes liegenden alteren StabstraBe mitbenutzt. Die Draht-
strafle ist aus ortlichen Grinden so angelegt, daB der fertige Draht
in der Richtung nach dem Ofen zu ausléuft.

Die Drahtbunde gehen auf einem 76 m langen Trog-Férder-
band zu zwei Radsternen, auf deren Arme sie durch eine besondere
Vorrichtung zu acht aufgereiht werden, dann wird der Ausleger
einer elektrischen Hangebahnkatze durch die 8 Bunde gefahren,
und diese werden zum Lager oder zur Beizerei gebracht (Abb. 1).

Abbildung 1.

Anordnung der Hangebahnen zum Férdern der Bunde in das Lager.

fa/Aro/wnir/affg/” um/
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Abbildung 2. GrundriB der Beizerei.
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Grundri? der Drahtzieherei.
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Abbildung 4.

Férdern der Drahtringe mit Handhdngebahn zu dem Maschinen der Drahtzieherei.

In der Beizerei (Abb. 2) setzt die Laufkatze die 8 Bunde auf
einen der drei Forderwagen ab, von denen jeder auf einem Gleise
steht. Dann fahrt der Wagen unter einen Laufkran, dessen Haken
die 8 Bunde falRt und sie zum 32 m langen betonierten Reinigungs-
raum bringt. Dieser ist durch gemauerte Querwénde in vier Beiz-
gruben eingeteilt, von denen jede 2 x 8 Bunde faBt. Neben den
Beizgruben stehen ein Wasser- und zwei Kalkmilchbottiche
aus Blech; auch ist eine genligend groBe Abtropfstelle vor-
gesehen. Im dbrigen enthalt das Gebaude noch R&ume fir
gebrannten und geldschten Kalk, einen Dampfkessel, Ver-
dichter usw. Die Bunde gehen aus der Beizerei mit Hange-
bahn-Laufkatzen auf geneigter Bahn zu den 6 Abteilen des
Trockenofens, und die Laufkatzen o6ffnen selbsttatig die Turen
des Ofens, der mit Naturgas geheizt und durch naturlichen
Luftzug entluftet wird.

Die getrockneten Bunde gelangen, zu je acht auf dem Aus-
leger einer von Hand vorwaérts geschobenen Hangebahn-Lauf-
katze aufgereiht, zur Drahtzieherei (Abb. 3), wo die Laufkatzen
durch Weichen in die verschiedenen zu den Maschinen fiihrenden
Abzweigstrange gefahren werden (Abb. 4). Es sind drei An-
spitzmaschinen und im ganzen 22 einfache und mehrfache elek-
trisch angetriebene Drahtziige mit Einzelantrieb aufgestellt. Ueber
den Maschinen laufen verschiedene Krane und Laufkatzen, so
daB auch hier die Handarbeit beim Beférdern der Drahtbunde zu
und von den Maschinen sowie Kreuzungen und Ruckwege der
Drahtbunde soviel als moglich vermieden wurden. Die fertig ge-
zogenen Drahtringe werden in Kasten auf Plattformwagen mit
einem Motorschlepper ber Wagen zur Stiftenfabrik oder zur Ver-
zinkerei geschafft.

Als besonderes Merkmal wird erwéahnt, da durchgéngig
Drahtringe im Gewicht von 181 kg im Laufe der einzelnen Be-
arbeitungsstufen, also auch in der Stiftenfabrik, verwendet
werden, in der ebenfalls Laufkrane und Hebezeuge die Anfuhr
der Ringe und Abfuhr der Stifte bei den Maschinen besorgen;
hierbei werden die Ringe durch Waagen, die in den H&nge-Lauf-
schienen eingebaut sind, gewogen. Putztrommeln mit Schiebern
zum Ablassen der Béarte und S&dgespéne sowie Maschinen zum
Rutteln der Né&gelfdBchen vervollstandigen die Anlage.

In der Verzinkungsanlage steht ein ununterbrochen arbeiten-
der Durchziehofen fur 36 Dréahte, der mit Naturgas geheizt wird;
die sich beim Beizen und Verzinken entwickelnden Dé&mpfe
werden abgefiihrt. Auch hier werden Krane und andere Hand-
arbeit sparende Fordermittel verwendet. Der verzinkte Draht
wird zu Stacheldraht, Z&unen usw. verarbeitet. H. Fey.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung! j
zu Dusseldorf.

Untersuchungen iber das Verhalten der Begleitelemente des Eisens,
insbesondere des Sauerstoffs bei der Seigerung des Stahles, mit
Beitrdgen zur Sauerstoffbestimmung.

In ihrer Arbeit teilen P. Bardenheuer und C. A. M ullerl)
nach kurzen einleitenden Ausfihrungen Uber die verschiedenen
Seigerungsarten im Stahl und die bisherigen Untersuchungen tber
die Seigerung der Begleitelemente des Eisens in Stahlblécken die
Ergebnisse eigener Untersuchungen mit.

1) Mitt.
S. 255/72.

K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929)j Lfg. 16,
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Fur die Versuche wurden kleine, im Labora-
torium hergestellte Blocke verwendet. Da bei der-

art kleinen Blécken unter gewdhnlichen Bedingun-
gen jedoch die Erstarrung nicht schichtenweise, son-
dern fast gleichzeitig Uber den gesamten Querschnitt
erfolgt, und daher eine deutliche Seigerung nicht auf-
treten kann, wurde durch Verzoégerung der Abkih-
lung eine langsame, vom Blockrand nach der Block-
mitte fortschreitende Erstarrung und damit Block-
seigerung erzielt. Der Stahl wurde in einem Hoch-
frequenzofen von 50 kg Fassungsvermégen erschmol-
zen und in eine Form aus Schamotte, die in einem
Gastiegelofen auf etwa 700° erhitzt wurde, gegossen.
Die Blocke hatten eine Lange von 350 mm und einen
Durchmesser von 140 mm. Fir die Untersuchung
der Verteilung der Begleitelemente des Eisens in
den einzelnen Bldcken sind diese in der Lé&ngsrich-
tung durchgesédgt worden. Vom Blockful? bis zum
Blockkopf sind in Abstdnden von 35 bis 40 mm aus
diesen Langsschnitten in einer Entfernung von etwa
5 mm vom Blockrand und in der Blockmitte Spane
herausgebohrt und auf ihre Gehalte an den Begleitele-
menten des Eisens untersucht worden.

Die ersten acht untersuchten Blocke haben kein Silizium, we-
niger als 0,10 % C und wechselnde Gehalte an Phosphor, Schwefel,
Kupfer und Sauerstoff. Ueber die Starke der Seigerung von Schwe-
fel, Phosphor, Kupfer, Mangan und Sauerstoff geben mehrere
Zahlentafeln AufschluB. Hiernach seigern die Elemente Schwe-
fel und Phosphor sehr stark, Kupfer und Mangan nur wenig.
Die Seigerung des Sauerstoffs ist in diesen Blocken nur gering,
aber deutlich erkennbar. Sie ist starker als die Seigerung von
Mangan und Kupfer. Die Sauerstoffbestimmung wurde nach dem
Wasserstoff-Reduktionsverfahren durchgefuhrt. Im Zusammen-
hang mit der Untersuchung Uber die Seigerung des Sauerstoffs
wird sodann Uber Versuche zur Bestimmung des Einflusses von
Stickstoff auf die Sauerstoffbestimmung nach dem genannten
Verfahren berichtet. Aus diesen Versuchen geht jedoch hervor,
daB der EinfluR des Stickstoffs bei den im Stahl vorhandenen
Mengen nur unbedeutend ist.

Um das gegenseitige Verhalten der Begleitelemente des
Eisens bei der Seigerung zu ermitteln, sind die an den einzelnen
Blockstellen gefundenen Werte fur Blockrand und Mitte getrennt
in Schaubilder eingetragen und durch Linien miteinander ver-
bunden. Aus dem Verlauf der hierbei sich ergebenden Kurvenzige
erkennt man, dalR Phosphor und Schwefel an den gleichen Stellen
angereichert sind und weiterhin wahrscheinlich zwischen der
Kupfer-, Mangan- und Schwefelseigerung Beziehungen bestehen.
Der Sauerstoff zeigt im allgemeinen ein von den Ubrigen Ele-
menten abweichendes Verhalten, indem ein Ansteigen der Schwe-
fel- und Phosphorgehalte fast stets von einem Abfallen der Sauer-
stoffgehalte begleitet ist. Diese Erscheinung ist besonders deutlich
bei den Blécken mit hoheren Phosphorgehalten. Eine hierdurch
veranlaBte Untersuchung uber den EinfluR des Schwefels und
Phosphors auf die Sauerstoffbestimmung nach dem Wasserstoff-
Reduktionsverfahren fihrte zu dem Ergebnis, dal durch den
Schwefel die Sauerstoffbestimmung nur wenig, starker aber durch
einen Phosphorgehalt beeinfluRt wird. Der Nachweis einer Sauer-
stoffseigerung in einem Stahlblock mit Hilfe des Wasserstoff-
Reduktionsverfahrens kann also zu einem falschen Ergebnis
fihren, wenn an einzelnen Blockstellen verschieden hohe Phos-
phorgehalte vorliegen.

Weiterhin wurde an zwei unsilizierten Blécken mit hoherem
Kohlenstoffgehalt festgestellt, daB im Gegensatz zu unsilizierten
Blocken mit niedrigem Kohlenstoffgehalt die Gehalte an den
Begleitelementen des Eisens in der Mitte des unteren Blockteiles
am geringsten sind. Die Sauerstoffseigerung an diesen Blécken
wurde nach dem HeiBextraktionsverfahren mit Hochfrequenz-
beheizung bestimmt. Hierbei zeigte es sich, daR der Sauer-
stoff an denselben Stellen angereichert ist wie die Ubrigen
Elemente.

Aus weiteren Versuchen ergibt sich, daR die Seigerung in
silizierten Stahlen wesentlich geringer ist als in unsilizierten.
Diese Erscheinung ist auf die bessere Desoxydation des Stahles
durch Silizium zuriickzufihren.

Der EinfluB des Desoxydationsgrades auf die Seigerung
wurde untersucht. Allgemein wird der Seigerungsgrad der samt-
lichen untersuchten Elemente mit wachsendem Sauerstoffgehalt
deutlich erhoht. Die untersuchten Blocke haben 0002 bis
0,113 % Os.

Zum Schluf wird an Hand der Vorgange bei der Erstarrung
die Bedeutung der Gasentwicklung oder der Beruhigung fir die
Seigerung dargelegt. C. A mauller
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Untersuchungen lber die Seigerung in beruhigten und unberuhigten
FluBstahlblécken.

Zur Ergénzung der laboratoriumsmaRig durchgefiihrten,,Unter-
suchungen Uber das Verhalten der Begleitelemente des Eisens,
insbesondere des Sauerstoffs bei der Seigerung des Stahles, mit Bei-
tréagen zur Sauerstoffbestimmungl)* teilen P. Bardenheuer und
C. A. Miller2) ihre Untersuchungen an drei im Betrieb herge-
stellten FluRstahlblécken mit. Zwei Blocke sind nur mit Mangan
desoxydiert, wahrend ein dritter Block auBerdem mit Aluminium
beruhigt ist. Die beiden nur mit Mangan behandelten Bldcke
zeigen Uber den gesamten Lé&ngsschnitt zahlreiche Gasblasen,
wahrend der mit Aluminium beruhigte Block bis auf den Lunker
am Blockkopf vollkommen dicht ist. Die Seigerung von Kohlen-
stoff, Mangan, Phosphor, Schwefel und Kupfer ist in dem letzten
Block nur unbedeutend, wahrend hei den beiden tbrigen Blocken
eine starke Seigerung vorliegt. In den nur mit Mangan desoxy-
dierten Blocken wurde ebenfalls die Seigerung des Sauerstoffs
bestimmt. Die Sauerstoffbestimmungen sind hierbei sowohl
nachdemWasserstoff-Reduktionsverfahrenalsauch nach dem HeifR3-
extraktionsverfahren mit Hochfrequenzheheizung durchgefihrt
worden. Der mit Aluminium beruhigte Block ist hierbei nicht
untersucht worden, da eine hinreichend genaue Sauerstoffbe-
stimmung bei dem vorliegenden Aluminiumgehalt von 0,05 %
unmaoglich ist. Die Untersuchungen zeigen nun, dafl hei der Be-
stimmung des Sauerstoffs nach dem Wasserstoff-Reduktions-
verfahren in der reinen Randschicht in fast allen Féllen
die hoheren Sauerstoffgehalte gefunden werden. Bei der
Bestimmung des Sauerstoffs nach dem HeiBextraktionsver-
fahren dagegen zeigt sich, daB die héheren Sauerstoffwerte in der
Blockmitte liegen. Die niedrigsten Sauerstoffgehalte sind in dem
an Gashlasen reichen Gebiet zwischen Rand und Mitte. Diese
Untersuchungen bestatigen die in der oben angefiihrten Arbeitl)
wiedergegebenen Versuchsergebnisse, dal? hei der Bestimmung der
Sauerstoffseigerung nach dem Wasserstoff-Reduktionsverfahren
bei unterschiedlichen Phosphorgehalten ein falsches Ergebnis
erhalten wird. Die Erscheinung, daB an den Stellen, die die
hdchsten Gehalte an Schwefel und Phosphor aufweisen, eine Ver-
armung an Sauerstoff vorliegt, steht wahrscheinlich mit den an
diesen Stellen besonders zahlreichen Gasblasen im Zusammenhang.

An den beiden nur mit Mangan desoxydierten Blocken ist
weiterhin festgestellt worden, daR der Block mit dem hoéheren
Sauerstoffgehalt ebenfalls starker geseigert ist. Diese Erscheinung
bestatigt die bereits laboratoriumsmaRig festgestellte Tatsachel),
daR die Seigerung mit wachsendem Sauerstoffgehalt starker wird.

G. A. Miiller.

Die Wirkung des Einwalzens von Rohren auf die Werkstoffeigen-
schaften und die Spannungsverhéltnisse der Rohrplatte.

Die fur die Beeinflussung der Werkstoffeigenschaften beim
Einwalzen von Rohren maRBgebenden Forméanderungen der Rohr-
platte wurden von E. Siebei3) durch Dickenmessungen an auf-
geweiteten Ringen erfat und in ihrem Verlauf festgelegt. Die
Aenderungen der Harte und der Kerbzahigkeit und die Ab-
héngigkeit derselben von der Haftaufweitung wurden ermittelt.
Wird die Haftaufweitung beim Einwalzen der Rohre nicht Uber
0,5 his 1% des Bohrungsdurchmessers getrieben, was zur Er-
zielung einer guten Dichtigkeit und Haftkraft bei glatten Ver-
bindungen geniigt, so 1&Bt sich ein schadliches Abfallen der Kerb-
zahigkeit auch bei alterungsempfindlichem Werkstoff vermeiden.

Die Bestimmung der in der Lochwand auftretenden Eigen-
spannungen, die durch Abdrehversuche an Ringen ermoglicht
wurde, ergab, dafl die Umgehung der Bohrung nach dem Ein-
walzen unter tangentialen Druckspannungen steht, die eine wirk-
same Entlastung dieses am starksten verformten Teiles der Rohr-
platten von den im Betriebe auftretenden hohen Zug-Randspan-
nungen bewirken. Anderseits konnte festgestellt werden, daR der
Leibungsdruck zwischen Rohr und Lochwand durch die Be-
triebsspannungen zum Verschwinden gebracht oder doch wesent-
lich herabgedrickt wird. Der Wodlbung der Bohrungsflache,
die sich heim Einwalzen von Rohren ausbhildet, und den Uneben-
heiten der Bohrungs- und Rohrflache scheint demnach fir die
Haftkraft eine erhdhte Bedeutung zuzukommen, da sie eine Ver-
grofRerung des Leibungsdruckes bei Nachgeben des Rohres her-
vorrufen. Rillenverbindungen und Bdrdelungen vermdégen auch
beim Nachlassen des Leibungsdruckes noch grofRe Haftkréafte
zu Ubertragen. E. Siebei.

i) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S. 255/72.
-) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 16, S. 273/7.
3) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 17, S. 279/85.

Umschau. — Aus Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 1805

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(Herbstversammlung vom 10. bis 13. September 1929 in Newcastle-npon-
Tyne. — Fortsetzung von Seite 1735.)

J. A. Jones, Woolwich, berichtete Uber

Baustahle mit hoher Streckgrenze.

Er legte die Ergebnisse technologischer Untersuchungen an
teils im Siemens-Martin-Ofen, teils im Tiegel erschmolzenen ver-
schieden legierten Baustahlen vor. Der Verfasser hatte sich die
Aufgabe gestellt, den EinfluR des Kohlenstoff-, Mangan-, Nickel-
und Siliziumgehaltes auf die Festigkeitseigenschaften naher zu
untersuchen mit dem Ziel, einen Schiffbaustahl mit maglichst
hoher Streckgrenze und Zugfestigkeit bei guter Zahigkeit zu ent-
wickeln. Der derzeitige Stand der Technik wird durch die eng-
lischen Abnahmevorschriften wie folgt gekennzeichnet:

1. Gewdhnlicher weicher Schiffbaustahl mit 41 bis 52 kg/mm2
Zugfestigkeit und 20 % Mindestdehnung.

2. Harterer Schiffbaustahl mit einer 0,001-%-Grenze von min-
destens 23,6 kg/mm2, 52 bis 60 kg/mm2Zugfestigkeit und 20 %
Dehnung.

3. Hochwertiger Baustahl (sogenannte D-Gute) mit einer Elasti-
zitatsgrenze von 26,8 kg/mm2, einer Zugfestigkeit von 58 bis
69 kg/mm2 und 17 % Mindestdehnung.

Die Steigerung der Festigkeitseigenschaften wird bei Stahl 2
im wesentlichen durch Kohlenstoff, bei Stahl 3 durch Kohlen-
stoff und Mangan erreicht.

Da die Festigkeitseigenschaften der Bleche weitgehend von
den Walzbedingungen, besonders der Fertigtemperatur und der
Abkuhlungsgeschwindigkeit abhéngig sind, so wurden die Unter-
suchungen an normalisierend gegluhten Blechen durchgefihrt.
Die gunstigste Gluhtemperatur wurde jeweils durch eingehende
Vorversuche an kleinen Probeabschnitten bestimmt. Der groRere
Teil der Zugversuche wurde an dem B. S. S.-Probestab B mit
50,8 mm MeRlange durchgefiihrt. Die 0,001-%-Grenze wurde mit
dem Ewing-Dehnungsmesser bestimmt. Die Streckgrenze galt
als erreicht, wenn 0,2 % bleibende Dehnung gemessen wurde.
Die Kerbzahigkeit wurde mit dem lzod-Hammer bestimmt.

Der EinfluR von Kohlenstoff und Mangan. Bei dem
hochwertigen Schiffbaustahl D macht man vorteilhaft von der
Wirkung des Mangans (etwa 1,3 %) Gebrauch. ZaMentafel 1 zeigt
neben dem EinfluR des Normalisieren die Wirkung gleichzeitig
veranderter Gehalte an Kohlenstoff und Mangan auf die Eigen-
schaftenvon im Siemens-Martin-Ofen hergestellten 20-mm-Blechen.
Durch das Normalisieren wird gegeniuber dem Walzzustand im
wesentlichen die Elastizitatsgrenze erheblich gehoben; bei den
Stahlen mit hoherem Kohlenstoffgehalt treten infolge der Luft-
abkihlung gewisse Hartungserscheinungen auf. Ein Vergleich der
Stahle 3 und 4 sowie 5 und 6 zeigte in bekannter Weise, dal zur
Erzielung eines Stahles mit hoher Streckgrenze der Kohlenstoff
ein nicht so geeigneter Legierungsbestandteil ist wie Mangan.
Die kohlenstoffhaltigen St&hle 3 und 5 haben eine geringere
Elastizitatsgrenze, Streckgrenze, Schwingungsfestigkeit und Deh-
nung sowie eine sehr viel geringere Kerbzéhigkeit und Biege-
fahigkeit als die hochmanganhaltigen Stahle 4 und 6. Gleichzeitig
sind die Kohlenstoffstahle empfindlicher gegen Ueber- oder Unter-
schreitung der gunstigsten Gluhtemperatur. Die Ergebnisse zeigen
weiter, daB die besten Gesamteigenschaften nur erreicht werden
kdnnen durch eine sorgfaltige Abstimmung des Kohlenstoff- und
Mangangehaltes. Als geeignete Richtlinien fir 20-mm-Bleehe
nennt der Verfasser 1,8 % Mnhei 0,2 % C, abnehmend auf 1,5 %Mn
mit 0,35 % C. Im Tiegel erschmolzene Manganstahle unter-
schieden sich von den Siemens-Martin-Stahlen durch eine etwas
hohere Streckgrenze und erheblich héhere Kerbzahigkeit.

Der EinfluB des Siliziums. Die erhdhende Wirkung des
Siliziums auf die Elastizitatsgrenze, Streckgrenze und Zugfestig-
keitist seit langem bekannt. Neuerdings schenkt man in Deutsch-
land dem als F-Stahl bekannt gewordenen Silizium-Mangan-
Baustahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt besondere Beachtung.
Nach amerikanischen Ergebnissenl) lassen sich durch eine gewisse
Steigerung des Kohlenstoffgehaltes die Eigenschaften der Sili-
zium-Baustahle noch gunstiger gestalten. Der Verfasser unter-
suchte den EinfluR des Silizium- und Mangangehaltes zwischen
0,4 und 1,5 % bei 0,3 % C an Platinen (118 X 20 mm) aus Tiegel-
stahl. Die thermische Analyse bestatigte die bekannte Wirkung
des Siliziums auf die Lage der Haltepunkte. Bis zu 1,5 % Si

*) H. W. Gillett: Silizium-Baustahl.
Standards (1926) Nr. 331.

Techn. Papers Bur.

227



1806 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 1. Festigkeitseigenschaften von Baustahlen

und nach Gluhung (20-mm-Bleche, Langsproben).

N M o — +100 5
Nr. 0 Mn Behandlung 60,001 0s B

% of kg/mmz2 kg/mmz kg/mmz2 % %
Anlieferung 12,6 22.7 43,8 52 33
I 018 036 pNormalisiert 205 258 435 59 39
Anlieferung 17.3 28.4 49.2 58 35
2 023 061 Normalisiert 22,0 27.4 49.2 56 38
Anlieferung 15,7 28.4 55,0 51 32
8 031 077 Normalisiert 22,0 29.4 52,5 56 33
133 Anlieferung 25.2 33,0 55,0 60 36
4 022 ! Normalisiert 28.3 345 58,5 59 35
Anlieferung 20.5 34,0 64.4 53 28
5 050 088 Normalisiert 30,0 373 68.4 55 26
Anlieferung 315 37,8 62,6 60 34
6 031 15T Normalisiert 315 39,0 66.1 59 32
Anlieferung 26,8 37,7 66.0 57 31
7029 160 Normalisiert 315 383 667 57 31
0,77 Anlieferung 25,2 34.4 61.4 56 30

8 0,35 Ni
1,88 Normalisiert 30,0 40.5 64.5 63 29
0,73 Anlieferung 37,8 44.0 67,0 65 29

9 0,32 Ni
3,08 Normalisiert 41,0 47.0 69,3 68 27

Zahlentafel 2.
nach Gluhung (Langsproben).

Nr. 0 Si Mn °0.001 og B ;3 «100 6

% % % kg/mmz kg/mm2 kg/mm:2 % % %
17 0,30 0,07 0,42 20,5 28,8 60,0 58 36 61
18 0,32 0,47 0,44 22,0 34,2 67,4 60 33 58
19 0,31 0,96 0,46 30,0 37,3 61.3 61 31 57
20 0,32 1,53 0,49 34,6 42,5 69,5 61 29 57
21 0,30 0,06 0,76 25,2 32,9 55,5 59 34 62
22 0,31 0,54 0,89 26,8 37,0 62,0 60 32 62
23 0,33 1,10 0,94 37,8 43.7 70,0 63 29 68
24 0,36 1,65 0,94 44,0 48,7 77,0 63 29 57
25 0,31 0,08 1,34 28,4 39.8 64,0 62 29 59
26 0,32 0,48 1,38 36,2 44,4 68,4 65 30 61
27 0,32 0,93 131 41,0 47,0 72,0 65 30 63
28 0,31 0,08 1,50 33,0 42,8 69,0 62 27 62
29 0,33 0,61 157 34,6 44,8 71,0 63 30 64

wurde der Ac,-Punkt um 26 0je 1% Si erhdht, der Ac,-Punkt
um 10° je 1% Si herabgesetzt. Der Ac,-Punkt wurde durch
0,9 % Si um etwa 23 0 erhéht gefunden, bei héherem Silizium-
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Abbildung 1. EinfluB des Siliziumgebaltes auf die Festigkeitseigen-
schaften von Baustahl mit 0,31 % C und 0,42 bis 0,49 % Mn,
(1 h normalisierend gegliht und an der Luft abgekihlt.)

gehalt waren die Effekte zu schwach. Durch eingehende Vor-
versuche wurde die giinstigste Gluhtemperatur und der Einflu
der Abkihlungsgeschwindigkeit ermittelt. Die besten Ergebnisse
lieBen sich durch Gluhen dicht oberhalb des Acs-Punktes erzielen,
doch war die Verschlechterung der Eigenschaften durch Ueber-
schreiten der gunstigsten Temperatur um 50° unwesentlich.
Die in der Querrichtung entnommenen Proben hatten praktisch
die gleichen Werte fur die Elastizitatsgrenze, Streckgrenze und

Ans Fachvereinen.

Festigkeitseigenschaften von Silizium-Mangan-Stahlen

49. Jahrg. Nr. 50.

Zugfestigkeit, jedoch merklich geringereDeh-
nungund Kerbzéhigkeit als die Langsproben.
Die mittleren Festigkeitseigenschaften

im W alzzustand

v M.J‘e‘r'ﬁfe der Langsproben nach Glahen bei der gun-
zaéhigkeit stigsten Temperatur sind in Zahlentafel 2
% mkg mitgeteilt. Der EinfluR des Siliziumgehaltes
61 7.2 auf die Eigenschaften der Stahle mit 0,3 %
59 7.8 Ound 0,4 % Mniistin Abb. 1, der EinfluB des
59 74 Mangangehaltes auf die unsilizierten Stahle
@ 6.0 in Abb. 2 wiedergegeben. Wie Abb. 1 zeigt,
56 5.3 werden bis zu 1 % Si die Eigenschaften
60 5.2 wesentlich erhdht, bei mehr als 1% Si
66 8.8 fallt die Kerbzéhigkeit stark ab. Die Stahle
68 6.9 dieser Gruppe sind dem hochmanganhaltigen
46 2.0 Stahl 28 unterlegen.
“® “ In der Gruppe mit 0,9 % Mn zeigt Stahl
652 %02 23 mit 1,1 % Si besonders glnstige Eigen-
o8 55 schaften, die die des hochmanganhaltigen
66 4,7 Stahles 28 Ubertreffen. Die besten Ge-
54 49 samteigenschaften werden bei Stahl 27 mit
1,3 % Mn und 0,9 % Si erreicht. Ein Ver-
55 6.3 gleich der Abb. 1 und 2 zeigt, daB die
59 6.8 Legierungswirkung der Elemente Silizium
50 78 und Mangan auf die Elastizitatsgrenze,

Streckgrenze und Zugfestigkeit praktisch
als gleichwertig anzusprechen ist; Mangan
setzt allerdings die Schwingungsfestigkeit
nicht so stark herauf wie Silizium, dagegen
wirkt Mangan im Gegensatz zu Silizium

Mittlere MKlgrlte)te iiber 1 % nicht vermindernd auf die Kerb-
Brineln zhigkeit zanigkeit ein. _
Zusammenfassend wird festgestellt, daf
igg ?f die besten Gesamteigenschaften bei einem
los 63 Stahl mit0,3 % C, 1,3 % Mn und 0,9 % Si
189 2.8 erreicht werden. Fir deutsche Verhaltnisse
154 5.6 durfte allerdings ein Hochbaustahl mit
171 7.7 72 kg/mm2 Zugfestigkeit bereits zu hart
%gg 5255 sein, da gute Bearbeitbarkeit in der Werk-
179 63 statt allgemein gefqrdert erd._ An néch-
189 63 ster Stelle steht ein Stahl mit 0,3 % C,
200 6,9 1,6 % Mn und einem Siliziumgehalt unter
io 58 0,3 %. Ein ahnlich legierter Stahl ist
198 6,9 jangst in Amerika als hochwertiger Bau-

stahl vorgeschlagen worden.
Ein geringer Nickelgehalt erhéht bei weichen Stéhlen die
Zahigkeit betrachtlich, Stahle mit hoher Streckgrenze bedirfen
jedoch mindestens 3 % Ni. Aus wirtschaftlichen Grinden ist
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Abbildung 2. EinfluB des Mangangehaltes auf die Festigkeitseigenschaften
von Kohlenstoffstahl mit 0,31 % C und 0.07 % Si. (1 h normalisierend
gegliht und an der Luft abgekihlt.)

daher die Verwendung von Mangan, Silizium und geringen
Mengen Chrom zu empfehlen. Nach deutschen Erfahrungenl)
werden allerdings die Kosten der Silizium-Baustahle durch
den hohen Ausfall bei der Walzung grofRer Abmessungen stark
erhéht.

1) C. Wallmann: Herstellung und Eigenschaften
Silizium-Baustahl. St. u. E. 48 (1928) S. 817/22.
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Endlich bespricht der Verfasser die deutschen Arbeitenl) zur
Fortentwicklung des hochwertigen Baustahles durch die Wahl
der Legierung Kupfer und Chrom. Verglichen mit den eigenen
Stéhlen haben die deutschen hochwertigen Baustahle — eben mit
Ricksicht auf ihre gute Bearbeitbarkeit — infolge des geringeren
Kohlenstoffgehaltes auch eine geringere Zugfestigkeit. Doch er-
scheint eine Steigerung der Zugfestigkeit ohne weiteres maglich,
wenn der Kohlenstoffgehalt bei entsprechender Anpassung des
Legierungsgehaltes erhéht wird. H. Buchholtz.

Ein BerichtvonE.Diepschlag und F.W ulfestieg, Breslau,
behandelte

Die elektrische Leitfdhigkeit von Magnesit und einigen anderen
feuerfesten Stoffen in Abhé&ngigkeit von Temperatur und anderen
Eigenschaften.

Der Zweck der Arbeit war die Feststellung der qualitativen
und quantitativen Aenderung der Leitfahigkeit des Magnesits mit
Rucksicht auf die Verwendung im elektrischen Ofen. Die wenigen
vorliegenden Leitfahigkeitswerte im Schrifttum, bestimmt an
handelsiiblichen Magnesitsteinen oder an kunstlichen Magnesit-
mischungen, streuen stark, da der EinfluB der chemischen Zu-
sammensetzung, der Mischungsverhdaltnisse, der Korngrofie, des

fonperalur//7

Abbildung 1. Aenderung des Widerstandes von Magnesit
infolge wiederholten Brandes.

PreRBdrucks, der Brenntemperatur und -dauer nicht bericksichtigt
wurden. Diese Licke sucht die Arbeit auszufullen.

Magnesit ist als Leiter zweiter Klasse bei gewdhnlicher Tem-
peratur nur wenig, dagegen bei hoher Temperatur gut leitend.

Die Probekérber wurden in einem Kryptolofen erhitzt. Der
zu messende Magnesitkérper wurde zwischen Kohlenelektroden
mit regelbarem, ziemlich hohem PreRdruck eingesetzt, um den
Uebergangswiderstand konstant und mdglichst niedrig zu halten.
Aus dem gleichen Grunde wurde besonderer Wert auf eine genau
zentrierte Fihrung der Elektroden gelegt. Die Widerstandsbe-
stimmung erfolgte mit Hilfe eines Gleichstroms von 12 V und
0,65 A, geliefert aus Akkumulatoren. Durch Blindversuche wurde
der dauBere Widerstand bestimmt. Da er sehr klein war, wurde er
nicht in Abzug gebracht. Stérend wirkten die auftretenden
Polarisationsstréme verschiedener Art, die sich durch Verwendung
von Wechselstrom hatten vermeiden lassen. Sie wurden bestimmt
und bei der Auswertung beriicksichtigt. Ein Strom von hdherer

i) E. H. Schulz:
Baustahles. St. u. E. 48 (1928) S. 849/53.
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Spannung hétte eine bessere Anpassung an die Verhaltnisse der
Praxis gegeben, wurde aber vermieden, um Erhitzungen innerhalb
der Prufkdrper zu verhindern. Die Proben wurden aus handels-
Ublichem Magnesit mit 87 % MgO, 8,10 % Fe203 und geringen
Mengen von anderen Oxyden ohne weitere Bindemittel durch
2stindiges Brennen bei 1550° mit und ohne Zugabe von FluR3-
mitteln hergestellt. Die Temperatur wurde mit einem Platin-Platin-
rhodium-Thermoelement gemessen. Die Aenderung der elektri-
schen Leitfahigkeit wurde mit Hilfe einer W heatstoneschen
Bricke bestimmt. Zur Vermeidung von zusétzlichen Thermo-
stromen muBte darauf geachtet werden, dall die Proben voll-
standig gleichformig erhitzt waren.

Als Ergebnis bringen die Verfasser eine Reihe von Zahlen-
tafeln und Schaulinien, welche die GroRe der auftretenden Polari-
sationsstrome, die Aenderung des spezifischen Widerstandes von
Magnesit zwischen 700 und 1550° bei wiederholtem Brand infolge
verschiedenen Pref3drucks und verschiedener KorngréRe zeigen
(Abb. 1). Mit steigender Temperatur fallt der Widerstand zu-
néachst sehr rasch, dann langsamer. Die Lage der Widerstands-
kurve wird durch wiederholten Brand auf Grund innerer, nicht
geklarter Vorgange stark verschoben, bis ein Gleichgewicht er-
reicht wird. Stabile Systeme zeigen im allgemeinen einen gleich-
formigen Verlauf der Widerstandskurven. Das Auftreten von
UnregelméaRigkeiten deutet auf instabile Verhdaltnisse hin. Der
Ausgleich fordert bei verschiedenen Temperaturen gewisse Zeiten.
Der untersuchte Magnesit verlangte einen etwa 26stindigen
Brand bei 1550 bis 1560°. Die Aenderungen der Widerstands-
kurven kénnen, wie hier nur angedeutet wird, benutzt werden, um
die Geschwindigkeit der Gleichgewichtseinstellung bei verschie-
denen Brenntemperaturen festzustellen.

Durch Erhéhung des PreRBdrucks bei der Herstellung der
Probekdrper wurde die Leitfahigkeit im Zusammenhang mit Ver-
anderungen der Porengrdfe erhdht. Je geringer die Korngrofie
war, um so niedriger wurde der Widerstand gefunden. Durch
Aenderung der chemischen Zusammensetzung lieB sich die Grof3e
des Widerstandes sowie die Form der Widerstandskurve beein-
flussen. Zahlentafel 1 zeigt den elektrischen Widerstand reiner
Oxyde beiverschiedenen Temperaturen nach wiederholtem Glihen.

Zahlentafel 1. Elektrischer Widerstand reiner Oxyde bei
verschiedenen Temperaturen nach wiederholtem
Glihen.

Versuchstemperaturen

Versuchsstoff

1100° 1250° 1400° 1550°
W iderstand in fi/cms

158 000 16 395 2 500 1105

161 000 41 320 12 050 5950

133 100 58 000 12 000 4080

117 740 34 180 10 860 830
434 423 — —
710 603 — —

Wahrend der Widerstand von Magnesiumoxyd, Kieselsaure,
Tonerde und Kalziumoxyd oberhalb 1500° fast geradlinig verlauft,
zeigen Eisenoxyd und Manganoxyduloxyd schon bei niedrigen
Temperaturen ein rasches Fallen. Die Widerstandskurven kénnen
in der Reihenfolge Kieselsaure, Tonerde, Magnesiumoxyd, Kal-
ziumoxyd geordnet werden. Durch den Zusatz von Kieselsdure
und Tonerde wird der elektrische Widerstand von Magnesit ver-
mindert. F. Hartmann.

T. A. Rickard, Berkeley (Cal.), sprach uber

Das Eisen im Altertum.

Wie friher an dieser Stelle dargelegt worden istl), be-
zweifeln die Altertumsforscher jetzt nicht mehr, daB einige Kultur-
volker das Eisen schon im vierten Jahrtausend v. Chr. gekannt
haben; sie nehmen aber an, daR die Eisentechnik bis zum Ende
der sogenannten Bronzezeit, d. h. etwa bis zum Jahre 1400 v. Chr.
oder noch spéater, nur eine geringe Rolle gespielt hat. Die gewaltige
Zeitspanne zwischen dem ersten Auftreten des Eisens und dem
Beginn der ,,Eisenzeit”“ erklart T. A. Rickard damit, dal die
Menschheit bis zum Ende der Bronzezeit nur Meteoreisen ver-
arbeitet hat. Diese Erklarung ist nicht neu, denn sie ist bereits
von Waldemar Belck aufgestellt worden?2), aber Rickard versucht
sie mit neuen Beweisen zu stitzen und fuhrt dazu ein umfang-
reiches Schrifttum an.

Rickard weist darauf hin, da die vorgeschichtlichen Eisen-
perlen, die Flinders Petrie zu El Gerzeh gefunden hat, 7y2 %

') St. u. E. 47 (1927) S. 1215.
2) Zeitschrift fur Ethnologie 1907, S. 344.
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Nickel enthalten, also wohl Meteoreisen sind. Auch der von
G. Leonard Woolley zu Ur in Chaldda gefundene Rest eines
Dolches aus der Zeit um 3100 v. Chr. enthalt nach der Analyse
von G. H. Desch 10,8 % Ni. Nun enthalten aber das berihmte
Messer aus der Cheopspyramide (um 2900 v. Chr.), das Howard
Vyse 1837 gefunden hat, sowie der von Eiinders Petrie in einem
Grabe der 6. Dynastie zu Abydos (um 2600 v. Chr.) gefundene
Eisenrest nur Spuren Nickel. Die Meteoreisentheorie steht also
vorlaufig auf schwachen FiRen. Dank den vorurteilslosen For-
schungen Masperos, der nach Mariette die agyptischen Aus-
grabungen leitete, sind mehrere Eisenfunde schon zu einer Zeit
geborgen worden, als Montelius, der Vorkampfer der Bronzezeit-
theorie, und auch unser groBer Afrikaforscher Georg Schwein-
furth nicht an das ,,agyptische Eisen* glaubten. Beispielsweise
hat Maspero Eisenwerkzeuge in der Pyramide des Koénigs Unas
zu Sakkara aus der 5. Dynastie (um 2650 v. Chr.) gefunden. Vor
einigen Jahren haben Mac Iver und Woolley in Nubien eine
eiserne Speerspitze gefunden, die aus der Hyksoszeit stammt
(um 1700 v. Chr.). Auch das im Jahre 1925 entdeckte Grab Tut-
anch-Amons aus der Zeit um 1350 v. Chr. enthielt Eisen. Im
innersten Sarkophage lagen ein verzierter Dolch, der vollstandig
glanzend war wie Stahl, ein goldenes Amulett mit einem Horus-
auge aus Eisen und die eiserne Miniaturnachbildung einer Kopf-
stitze. Da die Gegenstande im innersten Sarkophage lagen,
nimmt Rickard an, daR sie zu den teuersten Besitztimern des
Kdnigs zéhlten. Richtiger schlieRt man wohl daraus, dal? das Eisen
damals zu den téglichen Bedurfnissen gehdrte. Uebrigens fand man
ineinem Nebenraum des Grabes unter dem,.Reisegepack* des Toten
in einer Kiste winzige Eisenmeif3el, die in Holzgriffe eingesetzt
waren, also verkleinerte Nachbildungen darstellten. Gerade diese
gewdhnlichen Eisengerdte sollte man auf ihren Nickelgehalt
prifen.

GroRes Aufsehen erregen neuerdings die englischen Aus-
grabungen auf Kretal). Im Jahre 1927 hat E. |I. Forsdyke zu
Knossos in einem mittelIminoischen Grabe aus der Zeit um
2000 v. Chr. einen Eisenwurfel gefunden. Wenn die Archéaologen
aus dem Funde schlieBen, dalR das Eisen damals eine Seltenheit
war, so trauen sie den Menschen dieser frihen Kultur zu viel
Interesse fur die Metallurgie und fur Seltenheiten zu. Unge-
zwungener erklért sich die Grabbeigabe als ein Sinnbild der Eisen-
menge, deren sich der Tote im Jenseits erfreuen sollte. Auf dem
Peloponnes hat man in Grébern zu Kakovatos und Vapheio
eiserne Fingerringe aus der Zeit um 1550 v. Chr. gefunden.

Es scheint, daB Rickard auch den schriftlichen Denkmélern
zur &ltesten Geschichte, des Eisens nicht gerecht wird. Er datiert
diese nach der Zeit ihrer Niederschrift. Die Fachgelehrten sind
heute davon abgekommen, in den Biichern Mosis Romane zu
sehen, die im letzten Jahrtausend verfaB3t sind. Der Inhalt geht
auf weit dltere Quellen zuriick. Wilh. Dérpfeld hat mit der eigent-
lich von vornherein unwahrscheinlichen Behauptung aufgerdumt,
dalR die homerischen Gedichte Jahrhunderte nach dem Trojani-
schen Kriege entstanden sind. Die Epen Homers sind keine
Uhlandschen Balladen, sondern zeitgendssische Gesdnge, die von
dem Einfall der Dorier gegen Ende des zwdlften Jahrhunderts
noch nichts wissen und die Kultur der Achaer so schildern, wie
sie aus den Ausgrabungen hervortritt. Im Ubrigen fuhrt Rickard
selbst eine weit altere Urkunde an, die das Eisen erwahnt: einen
Vertrag aus der Zeit Hammurabis (2067 bis 2024 v. Chr.).

Nach Rickard sind die Waffen und Werkzeuge auf den
agyptischen Wandgemalden aus dem alten Reich rot oder gelb
gemalt und bestanden somit aus Kupfer oder Bronze. Erst nach
dem Jahre 2000 tritt die blaue, auf Eisen hinweisende Farbe auf.
Es ware von grofRer Bedeutung, diese Behauptung Rickards zu
prufen und festzustellen, wann auf den &gyptischen Wandmale-
reien blaue Waffen und Geréte neben roten und gelben erscheinen.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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Einen Beweis fur die frihe Ausbeutung des Meteoreisens
in der Alten Welt sieht Rickard in der Verteilung der Meteoriten-

funde. Es wurden bisher gefunden: Stein- Eisen-
meteoriten meteoriten

auf der oOstlichen Halbkugel......ccooeenee 299 79

auf der westlichen Halbkugel........ccccceeee. 74 182

Hiernach mifRten auf der 6stlichen Halbkugel etwa 750 Eisen-
meteoriten gefunden worden sein, von denen 671 verarbeitet
worden wéren. Es ist aber fraglich, ob diese Meteoriten bereits
vor der Eisengewinnung aus Erzen abgebaut worden sind. Bei
der alteren Eisenkultur und der dichteren Besiedelung der Alten
Welt ist es ohne weiteres verstandlich, daB hier weniger Eisen-
meteoriten erhalten sind als in der Neuen Welt.

John Percy hat wohl als erster darauf hingewiesen, daB die
Gewinnung des Eisens wegen ihrer Einfachheit sehr alt sein mufR,
genlgt es doch, ein Stick Braun- oder Roteisenstein in ein
Kohlenfeuer einzubetten, um Eisen zu erzeugen. Rickard meint,
daB der primitive Mensch unmadglich auf den Gedanken gekommen
sein kann, so sachgem&B vorzugehen; er Ubersieht aber, dal’ es
sich hier nicht um die Frage handelt, wie schwierig die Erfindung
der Eisentechnik war, sondern dall zu entscheiden ist, ob die
Bronze oder das Eisen einfacher und bequemer zu gewinnen warl).
Es ist nicht allein die Tatsache zu beachten, daR die Bronze ein
Gemisch aus zwei nie gemeinschaftlich vorkommenden Metallen
ist, also ein Erzeugnis des Handels darstellt, sondern es ist auch
die hohe Vollendung der Bronzetechnik in der angeblichen Vor-
Eisenzeit zu berucksichtigen.

Die vorgeschichtlichen Bronzegusse sind zum Teil sehr dinn-
wandig und lang, wie Schwerter und Gewandnadeln. Die Ver-
wendung von GufRkernen war bekannt. Der GuR erfolgte in
steinernen Dauerformen. In Deutschland gefundene Rohgisse
zeigen, dafl unsere Vorfahren den BronzeguB selbst ausgelibt haben.
Ein von mir kirzlich nédher untersuchter RohguR aus Mittel-
deutschland, ein Zierbeil mit eingegossenem Stielloch, ist von
bewunderungswirdiger Glatte; die Formhaélften paften genau
aufeinander. Der noch erhaltene etwa 4 cm hohe Guftrichter sitzt
der Schneide gegeniiber, woraus hervorgeht, dafl das Beil mit der
Schneide nach unten stehend gegossen ist. Der GuBtrichter ist
ebenmafRig und weist auf eine richtig geregelte GielRtemperatur
hin. Was soll man aber erst zu der Kunst der agyptischen Gold-
schmiede sagen! Man betrachte beispielsweise in Georg M édllers:
»Metallkunst der alten Aegypter“2) die &gyptischen Schmuck-
sachen, die schon zur Zeit der ersten Dynastie von auflerordent-
licher Feinheit waren, oder den aus Gold getriebenen lebenswahren
Falkenkopf aus der Zeit um 2600 v. Chr., und man kann nur sagen:
diese Meister des Goldes, des Silbers, des Kupfers und der Bronze
missen die leichte Darstellbarkeit des Eisens aus seinen Erzen
gekannt und Eisen erschmolzen haben.

Weshalb sich die Eisentechnik zuerst langsam entfaltet hat,
wissen wir nicht. Neuerdings haben wir eine sprunghafte Ent-
wicklung der Erzeugung beim Aluminium und bei den legierten
Stéhlen erlebt, und es wird selbst den Zeitgenossen nicht leicht,
die Ursache des plotzlichen Aufschwungs zu erklédren. Wieviel
schwieriger muB dies hei so weit zuriickliegenden Ereignissen sein.
Vielleicht erfolgte der Aufschwung der Eisentechnik durch die Er-
findung einer, wenn auch unvollkommenen Hértung des Stahles.
Wenn wir dann die Geschichte der Menschheit in Steinzeit, Bronze-
zeit und Stahlzeit einteilen, sind alle Ratsel geldst.

Otto Johannsen.

X) L. Beck hatin seiner Geschichte des Eisens (Bd. I, 2. Aufl..
S. 593) verschiedene Eisenfunde in Gréabern der nordischen Stein-
und Bronzezeit erwdhnt. Olshausen hat in der Besprechung
von Belcks oben erwdhntem Vortrag auf den Moorfund von
Kélpin (Pommern) hingewiesen. Dort lagen neben vielen Bronze-
sachen ein Eisenmesser und ein SchweilReisenstick von 147 g

1) Vgl. H. R. Hall: The civilization of Greece in the bronzgewicht.

age. London 1927.

2) (Berlin: E. Wasmuth [1925].)
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Hr. 49 vom 5. Dezember 1929.)
KIl. 7a, Gr. 24, M 105 154. Antrieb von Rollgangen, insbe-
sondere fur Walzwerke. Paul Miller, Dortmund, Schillerstr. 67.
Kl. 7a, Gr. 26, D 53 377. Kihlbett fur Walzwerke. Demag,
A.-G., Duisburg.
KIl. 7 f, Gr. 6, E 38 325. Zusatz zum Patent 436510. Ein-
richtung zum Herstellen von Kugeln, insbesondere Stahlkugeln,

aus Stangenabschnitten mit Hilfe einer feststehenden und einer
umlaufenden kegelférmigen Walze. Eisen- u. Stahlwerk Hoesch,
A.-G., Dortmund.

KIl. 10 a, Gr. 12, St 44 635. Kammerofentir mit zweifacher
Selbstdichtung. Carl Still, Recklinghausen.

KIl. 10a, Gr. 12. St 44 636. Kammerofentir.
Recklinghausen.

KI. 10 a, Gr. 14, S 88 349. Stampfmaschine fir Kohlekuchen
zur Beschickung von Kokséfen. Séchsische Maschinenfabrik

Carl Still,

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tag¥orm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chemnitz.

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 10 a, Gr. 17, P 55 456. Verfahren zur Kihlung von Koks.
Julius Pintsch A.-G., Berlin O 27, Andreasstr. 71— 73.
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Kl. 12 e, Gr. 2, F 67 008. Zus. z. Anm. F 66 520. Wascher
oder Mischer mit aufrechten Schleuderrohren. Walther Feld & Co.,
G. m. b. H., Essen, Moltkestr. 30.

Kl. 18a, Gr. 3, D 58578. Verfahren zum Einfuhren von
Gichtgasen und anderen aus.dem Betrieb stammenden Gasen in
Hochofen. Friedrich Wilhelm Dricker, Duisburg, Brauerstr. 33.

Kl. 18 a, Gr. 18, G 70 853. Vorrichtung zur Beheizung von
Brehtrommeln, in denen Erze, insbesondere Eisenerze, reduziert
werden. Granulér Iron Company, New York.

Kl. 18 b, Gr. 14, W 78 582. Verfahren und Vorrichtung zur
Aufwertung der Schlacken im basisch zugestellten, mit hoch-
phosphorhaltigem Einsatz und Zuschlag von Phosphoriten oder
von Phosphoriten und Sand arbeitenden Herddfen. Witkowitzer
Bergbau- und Eisenhitten-Gewerkschaft, Witkowitz i. Mahren.

KIl. 18 ¢, Gr. 2, L 74 357. Verfahren und Vorrichtung zum
Héarten von Kurbelwellen mit hohlen, an der Laufflache zemen-
tierten Lagerstellen. Alexander Luschenowsky, Berlin
SW 48, Friedrichstr. 243.

KI. 18 c, Gr. 8, St 40 320. Verfahren und Vorrichtung zum
Gluhen von Metallgegenstanden u. dgl. in GlihgefaBen, in denen
wahrend des Abkuhlens Luft durch Schutzstoffe unschadlich
gemacht wird. Stellawerk A.-G., vorm. Wilisch & Co., Berg.-
Gladbach.

Kl. 18 ¢, Gr. 9, M 90 643. Verfahren und Vorrichtung zum
Erhitzen gleichartiger Werkstucke in ununterbrochenem Arbeits-
gang in einer elektrisch beheizten Gluhmuffel. $ipl.*QttR. Alfred
Johann Auspitzer, Hamburg, Harvestehuder Weg 27 a.

KIl. 21 h, Gr. 18, S 77 715. Hochfrequenzinduktionsofen.
Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 30, F 66 206. Verfahren zur Herstellung von
Elektroden. Ferro-Are Welding Company Limited, London.

Kl. 24 e, Gr. 10, B 127 631. Wassermantel fur Gaserzeuger
aus im Abstand angeordneten Rohren. Karl Bergfeld, Berlin-
Halensee.

Kl. 31 ¢, Gr. 27, D 58 658. An dem Auslegerende von GieB-
wagen vorgesehene Schragfihrung fir die GieBpfanne. Demag,
A.-G., Duisburg.

KIl. 31 ¢, Gr. 30, D 56 027. Selbsttatig gesteuertes, fahr-
bares Schlagwerk zum Zerschlagen der Roheisenmasseln im GieR3-
bett. Demag, A.-G., Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 49 vom 5. Dezember 1929.)

KI. 18 ¢, Nr. 1098 089. Beschickungsvorrichtung fir Blank-
gluhofen. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Nr. 1098 090. Gliuhhaube. Siemens-Schuckert-
werke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 18, Nr. 483 373, vom 16. Juli 1927; ausgegeben
am 12. Oktober 1929. Buderus’sche Eisenwerke in Wetz-
lar, Lahn. Verfahren zum Beschicken von SchleudergieRmaschinen

mit einem wahrend des
Oielens drehbaren und
langsverschieblichen
GieRrohr zur tangen-
tialen Einfuhrung des
Melallsin die GuRform.

Die Drehgeschwin-
digkeit des GieBrohres
a wird so weit herab-
gesetzt, daB das Metall darin nicht rohrenférmig fliet, sondern
das GielRrohr nur teilweise und an immer neuen Stellen benetzt.
Dadurch wird das GiefRrohr gleichméaRig erwarmt, und das Metall
erfahrt beim Austritt aus dem GieRrohr eine verhaltnisméaBig
geringe seitliche Ablenkung. Der Vorteil besteht darin, daB das
Gie3rohr sich nicht wirft und daB infolge der geringeren Um-
drehungszahl, die auch eine technische
Vereinfachung zur Folge hat, das Um-
herspritzen des Metalls innerhalb der

Form b verringert wird.

KIl. 49 ¢, Gr. 13, Nr. 483670, vom
24. August 1926; ausgegeben am 3. Okto-
lber 1929. Demag A.-G. in Duisburg.
Schere zum Schneiden von Walzeisen, bei
der die 'paarweise zusammen arbeitenden
Schneidmesser von drehbaren Scheiben
geiragen werden.

Die Schere ist so ausgebildet, daR
von den das Schneiden bewirkenden
Messern nur eines a starr an der dieses

Patentbericht.
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tragenden Scheibe b befestigt ist, wahrend das zweite Messer ¢
axial beweglich zum ersten Messer angeordnet ist. Hierdurch
kommen die Steuerungsteile aus dem Bereich des Schneiddruckes
und werden von diesem wahrend des Schneidens in keiner Weise
getroffen, so daR eine Beschadigung der Steuerungsteile aus-
geschlossen ist.

KI. 10 a, Gr. 19, Nr. 484 018, vom 4. August 1927; ausgegeben
am 9. Oktober 1929. Zusatz zum Patent 476 512. Dr. C. Otto
& Comp., G. m. b. H.,, in Bochum. Ver-
fahren zum Betriebe von Kammerdfen zur Erzeu-
gung von Gas und Koles.

Wird die Kammersohle nach dem Haupt-
patent in ihrer ganzen Breite mit Koksgrus
bedeckt, so 14BRt sich der Kokskuchen nur ziem-
lich schwerdriucken. Diese Schwierigkeiten bei
der Entleerung der Kammer werden dadurch
vermieden, dall die Ofensohle a nur teilweise
mit einer gasdurchlédssigen Schicht, z. B. mit
Koksgrus, bedecktwird, und zwar in Streifen b,
die in der La&ngsrichtung der Ofenkammer verlaufen. Der ibrige
Teil der Kammersohle bleibt frei, so daB auf ihm die Kokskohle
und nach der Abgarung der Kokskuchen ruhen kann.

KIl. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 484 085,
vom 29. Januar 1928; ausgegeben
am 9. Oktober 1929. Siemens-

Schuckertwerke A.-G. in Ber-
lin-Siemensstadt. Gluhofen mit
beweglichem Herd, auf dem das
Gluhgut in Hauben, die mit Schutz-
gas gefillt sind, gegliht wird.

Mit der Herdplatte a werden
gleichzeitig Gasflaschen b befdr-
dert, denen wahrend der Befor-
derung des Herdes das Schutzgas
zum Fullen der Hauben c¢ ent-
nommen wird. Die Gasflaschen
kénnen unterhalb der Herdplatte
an deren Tragkonstruktion ange-

ordnet und mit der Gashaube
durch Schlauchleitungen verbunden
werden.

KI.21 h, Gr.30,Nr.484091,
vom 10.November 1926; aus-
gegeben am 19. Oktober 1929.
Zusatz zum Patent 484 090.
Allgemeine Elektrici-
tdts-Gesellschaft in Ber-
lin. (Erfinder: ®ipl.Qng.
Hans Minter in Hennigs«
dorf.) Einrichtungzum Licht-
bogenschweien mit Schutzgas.

Zur Erzeugung der Koh-
lenmonoxyd enthaltenden
Schutzatmosphéare dient ein

allseits geschlossener, mit
einem Ausstréomventil ver-
sehener Verdampfer a, der

sich in einem Flussigkeitsbad

b mit gleichbleibender Tem-
peratur befindet, so daB sein
druck gehalten wird.

KIl. 7 a, Gr. 12, Nr. 484 430, vom 30. Oktober 1927; aus-
gegeben am 19. Oktober 1929. Oesterreichische Prioritat vom
3. November 1926. Maschinenfabrik-Akt.-Ges. Richard
Herz in Wien. Drahtwalzwerk.

Die Walzenstralle besteht aus mehreren zweckméagig je ein
waagerecht und senkrecht liegendes Walzenpaar enthaltenden
Walzengruppen. Hierbei ist das Verhdltnis der Umfangsge-
schwindigkeiten je zweier aufeinanderfolgender Walzenpaare in
den einzelnen Gruppen um so viel gréBer, der Walzenpaare
zwischen den Gruppen aber um so viel kleiner gehalten, als der
jeweiligen Kaliberabnahme entspricht. Auf diese Weise ergibt
sich zwischen den Walzengruppen ein geringer Durchhang des
W alzgutes, und zwischen den einzelnen Walzenpaaren entsteht
weder eine Schoppung noch eine Zerrung des Walzgutes. Das
Arbeitsverfahren ist daher nahezu auf eine reine Walzarbeit ab-
gestellt; jede Mehrbeanspruchung des Walzgutes auf Zug-, Knick-
oder Torsionsfestigkeit wird vermieden.

Inhalt unter gleichem Ueber-
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KI. 18 C, Gr. 9, Nr. 484 086, vom 25. Februar 1927 ; ausgegeben
am 15. Oktober 1929. United States Cast Iron Pipe &
Foundry Co. in Burlington, V. St. A. Beférderungsvorrich-
tung fur Gluhéfen zum Glahen guBeiserner Rohre.

Die Rohre werden durch eine Reihe von ubereinandergreifen-
den Walzen a getragen, in Umdrehung versetzt und weiter be-
fordert. In den Tragwalzen a sind sichelférmige Ausschnitte b
angeordnet, welche die Rohre wahrend ihrer Befdrderung von
einer Vertiefung zur andern festhalten, um zu verhindern, daB sie
auf das nachstfolgende Walzenpaar rollen.

KI. 21 h, Gr. 30, Nr. 484 092, vom 26. Juni 1927; ausgegeben
am 19. Oktober 1929. Zusatz zum Patent 484 090. Amerikanische
Prioritdt vom 25. Juni 1926. Allgemeine Elektricitats-
Gesellschaft in Berlin. Verfahren zum Schweifen durch
elektrischen Lichtbogen in einer kohlenoxydhaltigen Schutzatmosphare.

Dem Schweilllichtbogen werden Wasserstoff und Kohlen-
sdureunmittelbar zugefiihrt. ZweckmaRBiggeht man von annahernd
gleichen Volumenteilen Kohlensdure und Wasserstoff aus, so daR
der ganze durch die Zersetzung der Kohlensdure frei werdende
Sauerstoff vom Wasserstoff gebunden wird und sich eine von
Oxyden oder Nitriden freie SchweiBung ergibt.

Kl. 18 b, Gr. 11, Nr. 484 181, vom 25. Februar 1928; aus-
gegeben am 12. Oktober 1929. Midwest M etallurgical Cor-
poration in New York. Verfahren zur Verhitung der Blasen-
entwicklung in Bldocken aus steigendem, zweckmaRBig schwach
kohlenstoffhaltigem Stahl.

Dem flussigen Metall werden Fluoride, besonders FluBspat,
zugesetzt.

KI. 48 a, Gr. 6, Nr. 484 206, vom 28. August 1926; ausgegeben
am 12. Oktober 1929. Amerikanische Prioritdt vom 5. Méarz 1926.
Metals Protection Corporation in Indianapolis, In-
diana, V. St. A. Verfahren zum Niederschlagen von Chrom auf
elektrischem Wege auf Eisen-, Stahl- oder Nickelgegenstanden.

Die Gegenstdnde werden in einem Chromsaurebad voriber-
gehend als Anode und dann als Kathode verwendet und hierdurch
mit einer Chromschicht Gberzogen.

Kl. 7 ¢, Gr. 15, Nr. 484 227, vom 6. Au-
gust 1927; ausgegeben am 11. Oktober 1929.
Alfred Widmaier in Stuttgart. Tief-
ziehverfahren.
An Stelle des bisherigen Ziehens eines
Hohlkdérpers (Anschlag) mit nachfolgendem
Ziehen durch Umstilpen (Weiterschlag)
erfolgt das Ziehen und Umstilpen gleich-
zeitig, so dall das gezogene Werkstiick in
einem Niedergang des PreRstempels fertig-
gestellt wird. Auf diese Weise konnen tiefe Gefale in einem
Arbeitsgang auf einer gewdhnlichen Kurbel- oder Exzenterzieh-
presse hergestellt werden. Das Ziehwerkzeug, das zur Verwendung
kommt, besteht aus dem Stempel a, dem Blechhalter b und der
Matrize c.

KIl. 18 ¢, Gr. 2, Nr. 484 365,
vom 11. Mai 1927; ausgegeben
am 14. Oktober 1929. Amerika-
nische Prioritdt vom 27. Mai 1926.

Siemens -Schuckertwerke A.-G. in Berlin-
Siemensstadt. Brenner zur Hartung von Zahn-
radern.

Der Brenner a hat die Form einer Duse, die dem
Zahnprofil des zu héartenden Zahnrades angepalit
und mit Gasausstroméffnungen versehen ist.

Patentbericht.
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KI. 10 a, Gr. 12, Nr. 484 431,
vom 22. August 1926; ausgegeben
am 16. Oktober 1929. Dr. C. Otto
&Comp., G.m.b.H., in Bochum.
Selbstdichtende Koksofentr.

Sowohl fur das Anpressen der
Tir a gegen den Tidrrahmen b, als
auch fur das Anpressen des Dich-
tungsmittels ist je eine besondere
voneinander unabhéangig verstell-
bare Gruppe von Riegeln vorgesehen.
Diese Anordnung gewahrt den Vor-
teil, daR infolge Trennung der
Spannriegel fir Tar und Dichtungs-
mittel dieses nicht mehr den gesam-
ten PreRdruck aufnehmen braucht,
also wesentlich entlastet ist.

KIl. 49 hl, Gr. 3, Nr. 484 493,
vom 20. April 1928; ausgegeben
am 16. Oktober 1929. ®ipl.=Qng.
Otto Georg in Herdecke, Ruhr.
Schmiedemaschine.

Das zu stauchen-
de, meist stangen-
formige Schmiedegut
wird durch Klemm-
backen erfaBt, von
denen die eine zwangs-
laufig angetrieben, die
andere a von einem
bewegten Maschinen-
teil aus seitwérts fihr-
bar ist. Diese Klemm-
backe wird Uber ein
Reibscheibengetriebe
b, ¢ angetrieben, wel-
ches das Oeffnen und SchlieRen der Klemmbacken an beliebiger
Stelle und zu beliebigen Zeiten ermdglicht, so daB es jederzeit
willkidirlich unterbrochen und die Schlie- in die Oeffnungsbewe-
gung oder auch umgekehrt umgewandelt werden kann.

KI. 21 h, Gr. 16, Nr.
484 587,vom 23.Dezember
1925; ausgegeben am 18.
Oktober 1929. E.Fr.Russ
inKdln. KippbarerLicht-
bogenofen vongeschlossener
Bauart.

Die Beschickung des
Ofens und die Steuerung
der Elektroden erfolgt
von einer hochgelegenen
Buhne a aus, unter der
zweiElektrodenundsamt-
liche Stromzufihrungen
liegen.

KI. 21 h, Gr. 20, Nr. 484 545, vom 26. Juni 1925; ausgegeben
am 16. Oktober 1929. Dr. Berthold Redlich in Feldkirchen
b. Minchen. Verfahren zur Herstellung von Elektroden mit
Metallmantel.

Die Elektrode wird an ihrer Ober-
flache mit Nuten, Rillen oder sonsti-
gen Vertiefungen versehen, in die der
Metallmantel durch Pressen, Walzen
0. dgl. eingeprel3t wird.

KIl. 24 e, Gr. 2, Nr. 484 684, vom
27. September 1924; ausgegeben am
18. Oktober 1929. Vertriebsgesell-
schaft fir Doppelgasgeneratoren,
G. m. b.H. in StaBfurt-Leopolds-
hall. Gaserzeuger zur Vergasung bitu-
minodser Brennstoffe durch abwechselndes
HeiBblasen und Wassergase.

Die Entgasungsretorte b ist von
einem Kessel a fur die Erzeugung von
gespanntem Dampf derart umschlossen,
daB ein Ringraum c frei bleibt und
die Kesselwand dis Ringraumes zu-
sammen mit den Heizrohren die Heiz-
flache zur Dampferzeugung bilden.
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Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preuflens im 3. Vierteljahr 19291)-
. Forderung Absatz Zahl der Beamten und Vollarbeiter
S e (einschlieRlich davon
Oberbergamtsbezirk S5 ] davon aus Selbstverbrauch
52 insgesamt Tagebauen usw.) insgesamt in in
@ ) Tagebau- Neben-
betrieben betrieben
t t t
I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
25 7 207 231 - 7 152 842 79 988 - 2 599
1 18 128 - 18 419 214 — 32
2 137 264 - 137 774 2 909 - 127
193 30 799 254 — 30 348 927 338 880 — 20 572
17 3108 413 — 3 140 217 39 943 — 2 632
Zusammen in PreufRen ... 238 41 270 290 — 40 798 179 461 934 — 25 962
1. bis 3. Vierteljahr zusammen . . 239 117 599 424 —_ 118 253 611 457 376 _ 25 829
B. Braunkohlen.
Breslau.. 26 2 961 167 2 655 478 2 964 107 6 611 2 341 1344
Halle.. 161 20 404 913 18 332 655 20 390 915 50 492 18 052 16 536
Clausthal. 19 691 044 434 635 690 742 3 560 1479 305
B 0NN e 36 13 482 412 13 442 996 13 482 787 16 578 7 513 8 589
Zusammen in PreuBen ... 242 37 539 536 34 865 764 37 528 551 77 241 29 385 26 774
1. bis 3. Vierteljahr zusammen 246 109 846 390 102 022 494 109 850 183 75 829 28 276 26 503
Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien 14 5 699 588 - 5 657 834 53 643 - 1029
2. Niedersohlesien . 11 1507 643 - 1495 008 26 345 - 1570
3. Lébejun.W ettin.. 1 18 128 - 18 419 214 - 32
4. Niedersachsen (Obernkirchen, Bar-
singhausen, Ibbenbiren, Minden,
Sudharz Usw.) ... 6 337 553 - 338 710 5 289 - 172
5. Niederrhein-W estfalen.. 196 32 150 131 - 31 696 638 353 618 — 21 541
6. AAChen . 10 1557 247 _ 1591 570 22 825 _ 1618
Zusammen in PreuBen ... 238 41 270 290 — 40 798 179 461934 — 25 962
B. Braunkohlen.
1. Gebiet 6stlich der Elbe A 95 11 589 064 10 559 743 11588 012 28 311 10 124 9 689
2. Mitteldeutschland westlich der Elbe,
einschl. Kasseler Gebiet . . . . 111 12 468 060 10 863 025 12 457 752 32 352 11 748 8 496
3. Rheinland nebst Westerwald . . 36 13 482 412 13 442 996 13 482 787 16 578 7513 8 589
Zusammen in PreuBen ... 242 37 539 536 34 865 764 37 528 551 77 241 29 385 26 774

’) Reichsanreiger Nr. 282 vom 3. Dezember 1929.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im November 19297).
In Tonnen zu 1000 kg.

Stahleisen, Puddei-
Spiegel- Roheisen

GuBwaren Besser_ner- Tbon'!as- eisen, (ohne Insgesamt
. Hamatit- GieRerei- erster Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel-
Bezirke eisen Roheisen  Schmel-  (saures (basisches man!_(;‘an eiseg)
un un
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1929 1928
silizium Eisen
Novem ber 1929: 30 Arbeitstage, 1928: 30 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 90 532 54 687 606 014 133 103 ) 709 884 336 62 621
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen R 17 692 33 369 53 240 53 314
Schlesien } - 2263 j 1477 . 13 514 17 298
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland ... 20197 1 34425 i 64442 i 32058 113 291 109 664
Suddeutschland | 26 587 24 573
Insgesamt: November 1929 110 729 109 067 1477 — 670 456 198 530 709 1090 968
Insgesamt: November 1928 19 828 62 100 1780 116 492 65140 2 130 267 470
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 36 366 8 916
Januar bis November (1929: 334 Arbeitstage, 1928: 335 Arbeitstage)
Rheinland-W estfalen 821 729 502 771 6 973 358 1784 495 } 10447 10 098 454 8 491 835
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen } 13483 200 637 365 262 601 417 610 985
Schlesien 25230 i 25220 i 16 101 166 191 229 383
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland ... 160 673 319 201 i 779674 i 298515 1145048 1308 287
SUddeutschland } 285 776 280 881
Insgesamt: Januar bis November 1929 995885 1047 929 25 220 16 101 7753032 2448 272 10 447 12 296 886

Insgesamt: Januar bis November 1928 913971 1045 793 25 127 12215 6750829 2158666 14 770 10 921 371

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 36 817 32601

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
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é% Betrieb
> < befind-

< liche
211 83
206 109

191 116
184 101
182 100
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Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochdfen
2 in o] in zum Leistungs-
L&  Betrieb 4o Reparatur Anblasen fahigkeit
Sc  befind- oE  befind- fertig- in 24 h
< liche o liche stehende in t
Ende 1913 330 313 Ende 1925
. 19202 237 127 16 66 28 35 997 n 1926
. 19212) 239 140 8 69 26 37 465 1927
. 1922 219 147 4 56 13 37 617 1928
., 1923 218 66 62 62 38 40 860 Nov. 1929
. 1924 216 106 22 61 26 43 748

i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
ist die Leistungsfahigkeit der in Reparatur befindlichen Hochéfen nicht mit eingerechnet.

Hochdfen
in zum
<% — Reparatur Anblasen
% befind- fertig-
liche stehende
30 65 33
18 62 27
8 45 22
11 47 25
20 40 22
— 3) Seit 1.

— 2) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.

GroRRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1929.

Am Ende

49. Jahrg.

FluBstahl und StahlguR 1000 t zu 1000 kg

Nr. 50.

Leistungs-

fahigkeit

in 24 h
in t8)

47 820
52 325
50 965
53 990
54 655

Januar 1929

Rohei 1000 t 1000 k
oheisen zu g des Monats m?]rgs":r!'
Ha ba- zusammen InbEeifeitr:(lje_b Siemens-Martin - datr- Schweil-
ama- P GieRerei- Puddel- einschl. : Bessemer- zu- unter stahl
tit sisches . liche . sammen Stahl-
sonstiges i chsfen sauer basisch quB 1000 t
Januar 184,4 230,3 107,3 243 572,9 139 196,2 515,4 65,2 776,8 12,6 26,5
Februar 170,9 2146 105,2 16,1 527,9 140 215,9 511,0 60,4 787,3 13,1 21,9
M arz 192,3 255,2 110,0 21,6 599,9 145 223,3 575,0 75,4 873,7 13,9 30,6
Apr 199,4 264,5 113,8 19,9 621,1 152 195,0 562,8 63,8 821,6 13.2 28,3
M a 206,7 290,4 1212 22,6 665,3 159 2224 578,4 56,5 857,3 14,4 32,2
Jun 211,0 2819 125,4 23,8 668,3 165 209,5 567,6 67,1 844,2 15,6 296
Juli 211,9 288.3 134,1 21,3 682,7 167 189,9 562,6 65,2 817,7 14,7 27,8
August 210,2 284,6 142,4 27,1 692,9 170 202.6 513,0 49,8 765,4 13,2 30,6
Septembe 211.8 289,3 123,1 23,6 675,2 168 206,6 589,3 65,6 861,5 14,7 30,2
Oktober.. 211,4 304,6 1355 22,0 699,7 166 237,2 604,1 62,7 904,0 16,5
Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1928. Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluR- und SchweiRstahl
Nach der vom Consejo de Mineria verdffentlichten amtlichen in GroBbritannien im September 19291).
spanischen Statistik wurden wahrend des Jahres 1928, ver- .
glichen mit dem vorhergehenden Jahre, in Spanien geférdert Juli August Sept.
oder erzeugt: Erzeugnisse 1929 1929 1929
. ) 1927 1928 1000 t zu 1000 Kg
Mineral oder Erzeugnis
t FluBstahl:
Schmiedesticke 21,1 21 2 23,0
Steinkohlen 6 133 040 5981 115 Kesselbleche.... 6.2 7,5 7,2
Anthrazit 429 896 389 393 Grobbleche 3,2 mm und dariber . 104,7 122,8 122.5
Braunkohlen 429 602 422 504 Feinbleche unter 3,2 mm, nicht
SteinKOoNIeNDriKETES e 803 127 846 645 verzinkt. . 47,7 42,3 50,6
Huttenkoks 714 243 680 554 Weil3-, Matt- und Schwarzbleche . 83,7 50,8 73,6
Gaskoks 161 256 204 476 Verzinkte Bleche. 69,2 63,4 73,9
Eisenerz 4 960 394 5 771 207 Schienen von 24,8 kg je “ifd. m und
Manganhaltiges EiSenerz...... 11 311 13 566 dartber ™ 49,9 45,6 44,4
Schwefelkies 7824 6 128 Schienen unter 24 ry kg je Ifd. m 6.1 51 6.8
Manganerz 36 870 13 704 Rillenschienen fir StraBenbahnen 41 3,3 4,0
Roheisen 590 467 556 975 Schnellen und Laschen .. 7.4 6.1 58
Ferromangan 2197 5310 Formeisen, Trédger, Stabeisen usw. 182,8 175,8 188,8
Ferrosilizium 406 536 W alzdraht.. 21,5 21,4 19,4
SchweiBstahl 4 856 5144 Bandeisen und Rohrenstreifen,
FluBstahl 671 020 777 042 warmgewalzt.. 31,8 27,3 25,7
darunter: Blank kaltgewalzte Slahlstrelfen 5,5 4,6 5,0
Thomasstahl 200 979 216 798 Federstah oo 6,2 6,5 5,0
Siemens-Martin-Stahl ... 461 224 543 112 . ' !
Elektrostahl 8 817 17 132 SchweiBstahl:
. . Stabeisen, Formeisen usw. . 17,4 18,2, 17,0
Der Koksherstellung sowie Roheisen- und Stahlerzeugung Bandeisen und Streifen fur Rohren 4,7 5,6 6,3
dienten: 792 Kokséfen, 20 Hochofen, 3 Thomasbirnen, 35 Siemens- Grob- u. Feinbleche und sonstige
Erzeugnisse aus SchweiBstahl . 0,5 0,4 0.6

Martin-Oefen und 14 Elektroofen.

Nach den Ermittlungen des
United States Bureau of Mines
wurden im Jahre 1927 in den
Vereinigten Staaten insgesamt
46 350 792 t Koks im Werte von
262 320 578 $ hergestellt. Davon
entfielen auf Koksdfen mit Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse
39812223 t im Werte von
232043 803 $ und auf Bienen-
korbkoks 6538 569 t im Werte
von 30276 775 $. Der Durch-
schnittswert je nett (0,9072 kg)
eingesetzter Kohle betrug beiden
Bienenkorbofen 2,08 $, bei den
Oefen mit Gewinnung der Neben-
erzeugnisse 3,87 $. An Nebener-
zeugnissen wurden gewonnen:rd.
20 Milliarden m3 Gas, rd. 2,5
Milliarden kg Teer,rd. 65,1 Mill.t
Ammoniumsulfat und rd. 747

Mill. 1 Leichtdle und andere Er-
zeugnisse. — Ueber die Koks-
erzeugung in den einzelnen

Staaten unterrichtet nebenste-
hende Zahlentafel 1.

S. 1677.

Die Kokserzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1927.

Zahlentafel

Alabama
Uolorado
Hlinois
Indiana
Maryland

Massachusetts .

Michigan
Minnesota
New Jersey
New York
O hio.

Pennsylvania

Tennessee

Utah

Virginia
Washington
West-Virgini

a

Sonstige Staaten

Insgesamt

i) Nach

den
2 Tn

Koksofen mit Gewinnung der Neben-

erzeugnisse

1.
Vor- Im Bau
handene befind-
liche
Oefen Oefen
1325 63
120
849 101
1384 —
360 —
481 —
561 -
215 41
207 —
778 —
1778
3429 D
24 -
33 23
20 —
411 -
500 61
12 475 289

Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manufactures.
»Sonstigen Staaten*

Die Kokserzeugung der Vereinigten Staaten

Eingesetzte Koks- Vor- Eingesetzte

Kohle erzeugung  poodene Kohle
t zu 1000 kg Oefen t
5627 625 3959 342 1831 —
787 261 539 241 1498 271 760
3962 048 2734 217 —
6 757 182 5034 744 —
1339 700 977 335 —
991 479 675 039 —_
2 443 612 1742 181 —
834 443 673 920 —
1129126 822 214 —
4639 675 3268 317 —
9 498 868 6 544 196 204 )

15 142 057 10 034 615 32 135 7919 731
147 304 110 961 1465 168 584
288 823 178 881 819 128 870

— e 3014 479 031

58 900 36 805 332 43 503

| 874 105 | 266 710 6 899 814 705
1848 914 1313 472 1598 341 818
57 371 122 39812 223 49 795 10 & 002

enthalten.

im Jahre 1927.

Bienen korbofeu

Koks-
erzeugung

zu 1000 kg

176 164

2)
5185 743
95 082
76 990
287 359
27 852
178 223
211 156

6 538 569

Vgl.

Koks-
erzeugung
insgesamt

3 959 342
716 405
2 734 247
5034 744
977 335
675 039
1742 181
573 920
822 214
3 268 317
2)

15 220 358
206 043
255 874
287 359

64 657
1744 933
8 068 824

46 350 792
St. u. E. 49(1929)



12. Dezember 1929.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Oktober 1929.

September Oktober
1929 1929
Kohlenforderung 2 132 010 2 280 290
Kokserzeugung... 488 250 498 990
Brikettherstellung 164 280 174 070
HochéfenimBetrieb Ende des Monats 57 58
Erzeugung au:
Roheisen . .t 346 750 360 510
FluBRstahl. -t 337 120 357 510
StahlguR t 9810 11 250
Fertigerzeugnissen t 288 150 315 610
SchweiBstahlfertigerzeugnissen t 11 810 12 920

Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 19281).

Ueberblickt man die Entwicklung der Nichteisenmetall-
markte in den letzten drei bis vier Jahrzehnten, so zeigt sich bei
den Erzeugungs- und Verbrauchskurven aller Nichteisenmetalle
eine stetig nach aufwarts gerichtete Bewegung, die nur in den
Nachkriegsjahren eine kurze Unterbrechung erfahrt, wahrend
die Bewegung der Metallpreise sich in einer ziemlich genauen
Uebereinstimmung mit der Wellenbewegung der allgemeinen
wirtschaftlichen Lage befindet. Diese stetige Erh6hung des Metall-
verbrauchs wie der Metallherstellung ist zundchst eine Folge
der fortschreitenden Industrialisierung der Welt sowie der zu-
nehmenden Verwendung technischer Hilfsmittel in der heutigen
Lebensfuhrung. Diese Entwicklung ist fur die Industrie der
Nichteisenmetalle von grof3ter Bedeutung, denn sie erschlief3t
laufend neue Anwendungsgebiete. Wichtig in diesem Zusammen-
hang ist auch die Bevdlkerungszunahme in der Welt, die eine
laufende Erhdhung des Erzeugungsmittel- und Verbrauchsguter-
Apparates bedingt. Die Bevdlkerung der Erde hat sich seit der
Jahrhundertwende um etwas mehr als 30 % erho6ht; dagegen
zeigt der Nichteisenmetallverbrauch der Erde im gleichen Zeit-
raum wesentlich hohere Zunahmen: bei Blei um iber 80%, bei
Zinn um Uber 100 %, bei Zink um nicht ganz 200 %, bei Kupfer
um Uber 200 % und bei Aluminium, das fur die letzten drei Jahr-
zehnte eine vollkommene Neuerscheinung ist, um uber 3000 %.
Vor allem konnten Aluminium und Kupfer ihren mengenmaRigen
Anteil im K&hmen des gesamten Nichteisenmetallverbrauchs
erheblich erhdhen, denn gerade fiir sie entstanden neue und zu-
satzliche Verbrauchsgebiete, besonders auf dem Gebiete der Elek-
trotechnik sowie der Fahrzeugindustrie. Darlber hinaus kann
aber dieser Vorgang teilweise bereits als eine Auswirkung des
Wettbewerbs der Metalle untereinander bzw. der gegenseitigen
Ersetzung der Metalle — ausgeldst durch technische Vorteile oder
durch gunstigere Preise — aufgefalt werden. So ist dem Zinn
im Laufe der letzten Jahrzehnte ein nicht zu unterschétzender
Gegner im Aluminium entstanden, ebenso driDgen Aluminium
und seine Legierungen immer mehr in die Verbrauchsgebiete von
Kupfer und Messing ein.  Blei wiederum erleidet starke EinbuRen
durch die rucklaufige Tendenz im Verbrauch der Bleifarben, an
deren Stelle im wesentlichen Zink- und andere Metallfarben
treten.

Die Preise sind im allgemeinen seit 1925 stark zurtckge-
gangen; lediglich Kupfer liegt als einziges Metall wesentlich Gber
dem Vorjahrsdurchschnitt. Nimmt man eine Verringerung der
Kaufkraft des Goldes in der Welt seit der Jahrhundertwende um
ein Drittel an, so ergibt sich folgende Preisentwicklung:

Zahlentafel 1. PreismeBzahlen seit der Jahrhundert-

wende (1899 bis 1902 = 100).
Jahr Blei Zinn Zink Kupfer Aluminium
1899— 1902 100 100 100 100 100
1925 171 140 122 62 74
1926 149 157 116 61 71
1927 117 156 97 57 65
1928 102 123 86 64 62
1. Halbj. 114 114 90 81 59
1929

Die tatsdachlichen durchschnittlichen Metallpreise stellten
sich wie folgt:

Zahlentafel 2. Durchschnittliche Metallpreise.

In Dollar fur 1000 kg 1913 1926 1927 1928
Aluminium (Berlin) . . . . 404,97 544,66 500,00 472,49
Blei (London) »87,70 148,79 116,76 101,37
Kupfer (EI.) (London) 345,75 314,23 297,96 332,70
Zink . ko 108,79 163,25 136,34 121.03
Zinn S 966,04 1392,43 1383,11 1088,34

1) Nach den ,,Statistischen Zusammenstellungen* der Metall-
gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M. 30. Jg. (1913, 1920 bis 1928).

L.«
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Ein wesentlicher Grund fir die unterschiedliche Preis- oder
Wertentwicklung der einzelnen Metalle durfte in der Gestaltung
der Erzeugungskosten zu suchen sein. Trotz bestehender Bin-
dungen und Zusammenschliisse der Hersteller hielt der Wett-
bewerb an, ein Umstand, der die Erzeugungskosten letzten Endes
immer wieder richtunggebend sein lieR fir die Entwicklung der
Metallkurse. Bei Zinn ist die Lage die, dal3 eine groe Zahl von
kleinen, aber notwendigen Zinnbergbaubetrieben mit verhaltnis-
maRig hohen Kosten arbeitet, wodurch die Preise auf einem im
Vergleich mit den ubrigen Nichteisenmetallen hohen Stand
gehalten werden. Auch bei Blei haben sich die Herstellungs-
kosten im allgemeinen weniger gunstig entwickelt als bei den
ubrigen Metallen. Zunéachst war es bei Blei, mit wenig Ausnahmen,
bislang nicht méglich, GroRbetriebe in einem Ausmale zu ent-
wickeln, wie dies z. B. bei Kupfer der Fall war. Ein weiterer
Umstand, der die Kostenentwicklung bei Blei beeinfluf3t, liegt in
der Abhéngigkeit eines groBen Teiles der Bleierzeugung vom
Silbergehalt der Erze und damit vom Silbermarkt, der sich in
den letzten Jahrzehnten sehr unginstig entwickelt hat. Die
Entwicklung bei Kupfer liegt dagegen gerade darin, dall es még-
lich war, durch neuerschlossene und machtige Erzlager, mit teil-
weise sehr geringem Metallinhalt und unter erheblichem Kapital-
aufwand, GroBbetriebe mit ganz gewaltiger Leistungsféahigkeit
aufzubauen. Angeregt wurde diese Entwicklung, neben den tech-
nischen Fortschritten auf dem Gebiete des Kupferbergbaues sowie
der Kupferverhittung und der Kupferraffination, vor allem durch
die gunstigen allgemeinen Marktaussichten dieses Metalles. Die
immer mehr um sich greifende Verwertung der elektrischen
Energie und, damit zusammenhéngend, der ungeheure Kupfer-
bedarf fur den Ausbau der Stromubertragungsleitungen, der
elektrotechnischen Industrie und verwandter Industriegruppen
versprachen die besten Aussichten fur die Gestaltung des Kupfer-
marktes. All dies trug zur Anlage neuer Kapitalien in diesem
Industriezweig bei und machte die Erzeugung auf mengenmaéRig
wesentlich erhéhter Grundlage moglich. Der Erfolg dieser Ent-
wicklung war eine langsame, aber stetige Verringerung der Er-
zeugungskosten. Zink hat im Messing eine wichtige Verbindung
mit Kupfer, so dal? auch hier die fir das letztere Metall besonders
gunstige Entwicklung der Elektrowirtschaft und der damit zu-
sammenhangenden Industriezweige eine Erhéhung des Ver-
brauchs bewirkte. Auch bei Aluminium war im Laufeder letzten
Jahrzehnte «— unter Beriicksichtigung der Kaufkraftminderung
des Goldes — eine Kostensenkung festzustellen. Neben dem
weiteren Ausbau der Herstellungstechnik ist vor allem die
Preisentwicklung fur die elektrische Energie von ganz hervor-
ragender Bedeutung fir die zukunftige Gestehungskosten-
gestaltung dieses Metalles.

Mit der Erhdhung des Nichteisenmetallverbrauchs sowie
der Nichteisenmetallgewinnung der letzten Jahrzehnte in der
Welt war eine wesentliche Zunahme des internationalen
G iteraustausches auf dem Gebiete der Nichteisen-
metalle verbunden. Dieser internationale Metallaustausch’
erfahrt jedoch teilweise eine starke Hemmung durch die Zoll-
politik der einzelnen L&nder. Um uber diese zollpolitischen
Schranken und Einengungen des internationalen Metallmarktes
Klarheit zu schaffen, hat die Gesellschaft in diesem Jahrgang
begonnen, Tafeln tUber die in den wichtigeren Verbrauchslandern
geltenden Einfuhrzélle auf Rohmetalle und auf Metallhalberzeug-
nisse zu verdffentlichen, die einen guten Ueberblick und Vergleich
ermdoglichen. In einer zusammenfassenden Uebersichtstafel
sind die in den Jahren 1902 und 1929 geltenden Z6lle miteinander
verglichen. Mit Ausnahme von GroRbritannien, das Uberhaupt
keine Zdlle, weder auf Rohmetalle noch auf Halbzeug, erhebt,
bestehen fir Halbzeug aus Nichteisenmetallen in samtlichen auf-
gefuhrten L&ndern Einfuhrzolle, deren Hohe allerdings starke
Schwankungen aufweist. Die hochsten Zollsatze fur Metallhalb-
zeug ergeben sich fir Spanien und die Ver. Staaten; die Zollsatze
der Gbrigen Lander sinken ungeféhr in der folgenden Reihenfolge:
Italien, Frankreich, Deutschland, Schweiz und Belgien. Fur
Rohmetalle dagegen werden nur mfron Frankreich, ltalien, der
Schweiz, Spanien und den Ver. Staaten Einfuhrzdlle erhoben,
aber auch da nicht durchgehend fur alle Metalle. Auch hier sind
es wieder Spanien und die Ver. Staaten, die die hochsten Satze
in Anrechnung bringen. Vollkommen ungeschutzt ist dagegen die
Rohmetalleinfuhr nach Deutschland, Belgien und GroRbritannien.

Die Bauxitgewinnung der Welt ist gegen das Vorjahr
abermals leicht gestiegen. Von den 1763 6001 Gewinnung wurden
52 % zur Aluminiumerzeugung verbraucht.

Zahlentafel 3. Bauxitgewinnung und -verbrauchl).

In 1000 t ' 1913 1923 1924 1925 1926 1927 1928 1
Gewinnung 539 1198 1101 1288 1278 1712 1764
Verbrauchl) . . 260 550 680 750 810 860 910 j

') Verbrauch zur Aluminium-Erzeugung, errechneter Annaherungswert.

228
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Ueber die Bergwerks- und Huttenerzeugung und den
Verbrauch der Welt und Europas an Nichteisenmetallen im
einzelnen unterrichtet die folgende Aufstellung:

Zahlentafel 4. Metallgewinnung und -verbrauch der

Welt und Europas.

1913 1926 1927 1928
{ © © ©
In 1000 t i sg = Sa = 58 = sa
" e S5 s %2 s gg s s¢
£ S5 2 <3 % =93 2 33
Bergwerkserzeugrung
Blei. 1229 359 1571 280 1635 277 1589 269
Kupfer L 992 136 1479 129 1533 141 1728 151
Zink 1139 462 1543 389 1569 410 1571 393_
Zinn 136 61) 145 31) 162 51) 182 5i)
Hittenerzeugung
B lein. 1186 562 1599 380 1671 393 1646 382
Kupfer P 1019 187 1461 137 1518 161 1694 164
Zink ... . 1001 680 1235 540 1321 641 1414 700
Zinn ... . 133 35 148 44 158 49 185 62
Aluminium . . 65 38 202 112 205 107 227 117
Verbrauch
B lei. 1186 711 1556 704 1580 796 1619 836

1046 644 1497 630 1543 770 1750 848
1001 697 1239 623 1317 745 1405 7
. 129 70 151 56 157 68 177 82
Aluminium . . 66 35 187 73 181 87 236 101

*) GroRbritannien.

Erzeugung und Verbrauch in Deutschland (siehe
Zahlentafel 5) sind in allen Metallen gestiegen, namentlich hat
sich der Verbrauch von Blei und Kupfer stark erhéht; bei Zink
halten sich Gewinnungs- und Verarbeitungszunahme etwa die
Waage.

Der AuBenhandel Deutschlands hat sich gegen dasvoran-
gegangene Jahr nur unwesentlich verandert. Fast durchweg ist die
Einfuhr leicht zuriickgegangen, die Ausfuhr méaRig gestiegen, nur
Aluminium zeigt das umgekehrte Verhaltnis (siehe Zahlentafel 6).

Die Erzeugung an Nickel betrug 1928 insgesamt 44900 (i.V.
40 100) t; davon wurden in Kanada 39 500 (35 900) t, in den Ver-
Staaten 700 t und in Australien (Neukaledonien) 4100 (3300) t

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahrg. Nr. 50.

Zahlentafel 5. Deutschlands Metallgewinnung.
a = Bergwerksgewinnung, b = Hittenerzeugung, ¢ = Verbrauch.

In 1000 t 1913 1924 1925 1926 1927 1928
Bleii. @ 80,3 30,9 35,9 46,1 49,7 50,0
b 172,7 50,2 70,5 76,6 84,0 87,0

c 2151 89,7 192,9 152,7 2253 216,5

Kupfer . a 26,8 22,8 23,8 27,2 27,7 25,5
b 415 34.6 39,1 46,2 50.6 48,5

c 259,7 131,3 232,2 167,4 263,0 253,7

ZinK ., @ 250,3 41,7 49,1 79,4 1114 110,0
b 281,1 41,5 58,6 68.3 84,1 98,1

c 232,0 78,9 1417 143,8 199.9 204,3

Zinn . b 12,0 2,5 1,0 2,2 5.4 7,0
c 19,9 8,4 11,1 8.3 15.3 14,6

Aluminium . b 1.0 18,7 26,2 29,6 27,4 30,5
c 13,6 23,0 32,6 22,6 35,9 37,7

Bauxit ... a 0,4 31 1.8 0,3 2,4 2,0

Zahlentafel 6. Ein- und Ausfuhr Deutschlands an

Rohmetallen.
1913 1927 1928
Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr
t t t t t t
Aluminium 15 300 2700 12 800 5100 14 800 3600
B lei. 83 800 41 400 156 900 15 600 148 500 19 000
Kupfer 225 400 7 200 230 800 18 400 227 000 21 800
Zink. 56 000 105 100 146 600 30 800 143 200 37 000
Zinn. 14 300 6 400 15 800 5900 13 400 5 800
gewonnen. An Quecksilber wurden 4887 (5093) t erzeugt,

davon in Europa 4147 (4553) t, in Amerika 660 (465) t und in
Asien 80 t. Der Durchschnittspreis je Standard-Platte zu 75 Ibs
(rd. 34 kg) stellte sich im Jahre 1928 auf 123,51 $ gegen 118 16$
im Vorjahre oder 3,63 (3,47) $ je kg. Die Silbergewinnung
wird fur 1928 auf 8023 (7931) gesché&tzt, wovon 6832 (6768) t auf
Amerika entfallen. Der Durchschnittspreis betrug fur 1 kg 18,706
(18,125) 8.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im November 1929.

Infolge der von der Internationalen Rohstahlgemeinschaft
beschlossenen Erzeugungseinschrankung um 10 % war auf dem
franzdsischen Eisenmarkt eine fihlbare Besserung zu verzeichnen.
So kam der Preisriickgang auf dem Ausfuhrmarkt zum Stillstand,
ja man bemerkte sogar manchmal eine kleine Preisbesserung. Es
darf aber nicht Gbersehen werden, dal die Belebung des Marktes
nicht auf eine gesteigerte Nachfrage zuruckzufiihren ist. Wenn
auch die Abschlisse zahlreicher und leichter zustande kamen als
in den vorhergehenden Wochen, so erreichten sie noch nicht den
ublichen Umfang. Der franzdsische Inlandsmarkt blieb zufrieden-
stellend. Die geringe Ausfuhrtatigkeit konnte seine Widerstands-
kraft nicht beeintrachtigen. Nach dem anfanglichen gunstigen
Anlauf fiel der Markt spaterhin wieder ab. Die Hersteller konnten
die im ersten Monatsdrittel erhaltenen héheren Preise nur mit
Schwierigkeit behaupten, und die Geschéaftstatigkeit blieb be-
grenzt. Ende November zeigte sich der Ausfuhrmarkt von neuem
schwach. Auf dem heimischen Markt entwickelte sich eine, wenn
auch nicht besonders lebhafte, zufriedenstellende Tatigkeit; die
Werke sind im allgemeinen hinreichend besetzt. Aulerdem starken
die Aussichten auf bedeutende Arbeiten den Inlandsmarkt. Die
Ausfuhrung eines umfangreichen Auftrags in rollendem Eisen-
bahnzeug wird fortgesetzt; auBerdem wird beim Ausbau der
Kolonien der Eisenindustrie ein gut Teil Arbeit zufallen. Die Aus-
fuhr von Schrott nach Spanien ist fur das letzte Vierteljahr 1929
in Héhe von 2500 t freigegeben worden. Dartber hinaus darf der
beim Abbruch von Schiffen entfallende Schrott auflerhalb des
Kontingents nach Spanien ausgefuhrt werden, wenn eine Er-
méchtigung durch die Verwaltung der Zélle nach Genehmigung
des Ausfuhrkontors fiir Schrott in Paris vorliegt.

Die Nachfrage nach Roheisen blieb im November bedeutend.
Die Erzeuger von Hamatitroheisen beschlossen, ihre Preise bei-
zubehalten; die dem Verbrauch zur Verfigung gestellten Mengen
wurden mit 35 000 t fur Dezember, vorlaufig 25 000 t fir Januar
und 10 000 t fur Februar festgesetzt. Ebenso &nderten die Her-
steller von phosphorreichem Roheisen bis Ende Dezember ihre
Preise nicht und setzten in diesem Monat 42 000 t fur den Inlands-
markt fest. Der belgische Roheisenverband beschlof3 eine Er-
héhung um 5 Fr. je t, so dal der Grundpreis auf 630 belg. Fr. ab

Athus-Sterpenich lautet. Fur die Ausfuhr behielt der franzésisch-
belgisch-luxemburgische Verband die Preise bis Ende Januar hei;
ausnahmsweise sind die Werke erméchtigt, nach England und den
Ueberseeldndern fir Lieferung bis Ende Marz 1930 zu den gegen-
wartigen Preisen zu verkaufen. Es kosteten im Berichtsmonat
in Fr. je t:

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L..... 475

Phosphorarmes GieRereiroheisen, 2,3 bis 3 % S i ... 510
Phosphorarmes GieBereiroheisen, 3 bis 3,5 % S i... 515

Hamatitroheisen fiir GieBerei, je nach Frachtgrnndlage 630— 655
Hamatitroheisen fur die Stahlerzeugung entsprechend 580—640
Spiegeleisen 10 bis 12 % Mn 770
18 bis 20 % Mn 930
20 bis 24 % Mn 1050

Der Halbzeugmarkt war wenig belebt. Nachdem der
Markt Anfang des Monats dank der wiedererwachten Nachfrage
nach Platinen und Knuppeln eine leichte Besserung erfahren hatte,
konnte man spater eine fortschreitende Abschwéachung feststellen.
Angebot und Nachfrage waren auf dem Inlandsmarkt gering. Bei
der Ausfuhr war die Unterbringung von Auftragen leicht; die
Werke machten bei festen Bestellungen Preiszugestandnisse. Ab
Mitte des Monats zogen sich die Ké&ufer von neuem zuriick in
der Hoffnung auf eine neuerliche Flaue, die ihnen Gelegenheit
geben wiirde, sich zu vorteilhafteren Preisen einzudecken. Der
Widerstand der Werke war gering. Die Preise des Halbzeug-
verbandes blieben bestehen. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inland1): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Rohblérke 525 525 525
Vorpewalztc Blocke 590 590 590
Kniippel 620 620 620
Platinen 650 650 650

Ausfuhril):

Vorpewalzte Blocke . 4.4.6 4.4.6 bis 4.5.- 4.2.6 bis 4.3.-
Knuppel 4.12.- 4.11.- bis 4.12.6 4.9.- bis 4.10.(
Platinen 4.12.- 4.11.6 bis 4.12.6 4.10.6 bis 4.11.-
Rohrenstreifen 6.2.6 6.1.6 bis 6.2.- 6.1.- bis 6.1.6

Die Lage auf dem Ausfuhrmarkt fur W alzzeug besserte
sich Anfang November infolge des erwahnten Beschlusses der
Rohsiahlgemeinschaft. Viele Werke konnten ihre Auftrags-
bestande teilweise erganzen und sich so Arbeit fiir sechs bis acht
Wochen sichern. Gleichzeitig behaupteten sich die Preise nicht

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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nur, sondern sie stiegen sogar etwas an. Verschiedene Werke
trieben ihre Preise in einem solchen Umfange in die Hohe, dal’
die Kaufer abgeschreckt wurden. Auf dem Inlandsmarkt blieb
die Geschaftstatigkeit normal; Handelsstabeisen wurde zwischen
720 bis 740 Pr.je t ab Werk Osten gehandelt. Betonrundeisen
kostete 710 bis 720 Pr. Spaterhin trat neue Schwache ein; die
Kaufer zogen sich wieder zurick, und die Werke machten Preis-
zugestandnisse, was pldtzlich als unglnstiges Anzeichen fir die
Gesamtmarktlage betrachtet wurde. Es kamen groBe Abschlusse
in Rund- und Winkeleisen zu 700 Fr.Grundlage Osten und 730 Fr.
Grundlage Norden zustande. Bei umfangreichen Geschéften
konnte man jedoch leicht unter diesen Preisen kaufen, wahrend
bei kleinen Auftragen kaum unter 710 bis 730 Pr. ab Werk Osten
und 750 Pr. ab Werk Norden gehandelt wurde. Stabeisen, dessen
Preis gegen Mitte des Monats £ 5.2.6 betrug, kam trotz der
Schwéche des Marktes am 28. November auf £5.5.— (rd. 630 Fr.).
Dieser Preis stellt einen Mindestpreis dar, den die der Rohstahl-
gemeinschaft angehdrenden Erzeuger unterschreiten durfen.
Jedoch reizte dieser Preis die Werke nicht zu Ausfuhrgeschéften,
da der Inlandspreis bei 720 und 740 Pr.liegt. Es kosteten inFr.
oder in £ je t:

Inlandl): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Handelsstabeisen 725—740 730—740 730— 740
Trager (Frachtgrund-

lage Diedenhofen) . 700 700 700

Ausfuhri):

Handelsstabeisen 5.2.- bis 5.2.6 5.2.6 bis 5.3.- 5.5.-
Trager, Normalprofile . 4.18.- 4.18.6 bis 4.19.- 4.18.
Breitflanschtrager. 5.2.- 5.2- 5.1.-
Bund- und Vierkanteisen 5.9.- bis 59.6 5.11.- bis 5.11.6 5.11.- bis 5.11.6
Bandeisen ... 5.9.- bis 5.10.- 5.12.- 5.11- bis 5.12.-
Kaltgewalztes Bandeisen 10.9.6 10.11.- 10.11.-

Abgesehen von einer voriibergehenden leichten Belebung zu
Monatsbeginn blieb der Blech markt schwach. Umfangreiche
Geschafte wurden in Grobblechen zu 780 bis 790Fr. getétigt; im
Osten wurde zu 800 bis 810 Pr. und imNordenzu 830Fr. verkauft.
Die Lieferfristen schwankten zwischen e'nem und zwei Monaten, je
nach dem Beschéaftigungsgrad der Werke. Mittelbleche kosteten
860 bis 870 Fr. mit langeren Lieferzeiten, die bei Feinblechen
zwischen zwei und drei Monaten lagen. Ende November kamen die
Bestellungen ziemlich regelméaRig herein; Feinbleche lieRen aller-
dings zu wiunschen Gbrig. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inland1): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Grobbleche.. 810—820 810—820 810—820
M ittelbleche 875—925 880—920 880—920
Feinbleche 1150— 1250 1130—1230 1130—1230
Universaleisen 790—800 780— 790 780—800
Aasfahrl):
Thomasbleche:
5 mm and mehr . 6.4.- 6.5.- 6.4.-
3 mm . 6.9.- bis 6.10.- 6.10.- bis6.10.6 6.9.6 bis6.10.-
2 mm 6.12.- bis 6.13.- 6.13.- bis6.13.6 6.12.6 bis6.13.-
iyz mm 6.14.6 bis 6.15.- 6.15.-bis6.15.6 6.14.6 bis6.15.-
1 mm . 8.11.— 8.12.6 8.12.-bis 8.12.6
Vs mm .10.14.-b.10.15.- 10.14.6 b. 10,15.- 10.14.6 b.10.15.-

Auch der Drahtmarkt lag ungunstig. Zwar waren die Auf-
trédge in Walzdraht und Stiften ziemlich regelméaRig, aber die
Verbraucher verlangten groBere Zugestdndnisse, als die Werke
zu bewilligen vermochten. Es kosteten im Berichtsmonatin Fr.jet:

Weicher blanker FluRstahldraht.............. 1050—1100
Angelassener Draht 1100—1150

Verzinkter Draht 1400—1500
Drahtstifte . 1300—1400
W alzdraht 850

Die Verhéltnisse bei den GieBereien waren weiterhin gut.
In Heizkdrpern herrschte starke Tatigkeit; die Hersteller kdnnen
die Nachfrage nicht befriedigen, und die Lieferfristen sind sehr
lang, was vor allem an den Schwierigkeiten liegt, Facharbeiter
zu bekommen.

Trotz einer gewissen Aufbesserung der Lage ergaben sich fur
die Schraubenfabriken unregelmdRige Lieferfristen.

Verschiedene Werke fur rollendes Eisenbahnzeug ver-
fugen Uber einen umfangreichen Auftragsbestand; man spricht
von weiteren grofRen Auftragsvergebungen.

In allen Zweigen der K leineisenindustrie waren die Liefe-
rungsverzogerungen betrachtlich. Dies ist auf den Tiefstand der

Leistungen zuriickzufiuhren, der durch den fortgesetzten Arbeiter-
wechsel hervorgerufen wird.

) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Stahl und Eisen. 1815

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im November 1929.

Der Monatsanfang war durch ein fast allgemeines Wieder-
aufleben der Geschaftstatigkeit in allen Eisenzweigen gekenn-
zeichnet. Die Verbraucher beeilten sich, dringende Bestellungen,
die sie seit mehreren Wochen zuriickgehalten hatten, unter-
zubringen. Ein guter Teil der Téatigkeit entsprang nichtsdesto-
weniger noch der Spekulation. Zahlreiche Werke konnten neue
Auftréage hereinnehmen; einige gingen sogar dazu uber, die Preise
in einer etwas zu schroffen Form zu erhéhen. Auch konnte man
feststellen, daB die Werke viele Auftrage zurickwiesen. Diese
Lage befestigte sich im Verlauf des Monats; man bemerkte ein
sichtliches Anwachsen der Nachfrage bei den auslédndischen
Kaufern, die aufgelegt schienen, angesichts der Wiederbelebung
des Marktes und in der Furcht vor einer plotzlichen Preissteige-
rung Auftridge zu erteilen. Zu Beginn der zweiten Monatshalfte
schwéchte sich der Auftragseingang etwas ab, was sich besonders
fir Geschéafte nach Britisch-Indien und Japan fuhlbar machte.
Wenn verschiedene Werke noch Auftrdge bis Ende Dezember
1929 oder Mitte Januar 1930 hatten, so ergaben sich fur andere
neue Schwierigkeiten. Diese letztgenannten hatten namlich zu
Beginn des Monats mit einer schnellen Preissteigerung und einem
Ansturm der Ké&ufer gerechnet und hatten, um aus dieser Sach-
lage Nutzen ziehen zu kdénnen, davon abgesehen, ihre Auftrags-
bestdnde zu ergénzen; jetzt sahen sie sich zu Preisnachléssen
gezwungen, wenn sie einige feste Auftrdge erhalten wollten. Im
allgemeinen legten die Werke jedoch einen gewissen Optimismus
an den Tag, namentlich wegen der Entscheidung der Internatio-
nalen Rohstahlgemeinschaft, die Erzeugung der Nachfrage anzu-
passen. Ende November war keine Zunahme im AbschlufR neuer
Geschéfte zu verzeichnen; die meisten Auftrage wurden zu Preisen
abgeschlossen, die unter den Ende November gultigen lagen.
In der Tat schien die Kundschaft noch nicht geneigt, die neuen
Preise zu bezahlen, ausgenommen in den Fallen, wo sie eine
schnelle Lieferung oder nicht gangige Spezifikationen wunschte,
die nur von einigen Werken hergestellt werden. Bemerkenswerter-
weise behaupteten die Unternehmer ihre Preise in der Ueber-
zeugung, dal? das geringste Nachgeben ihrerseits nur zur Zuruck-
haltung der Kéaufer beitragen wirde.

Der Koksmarkt blieb zufriedenstellend. Die Kéaufe deut-
schen und hollandischen Kokses nahmen zu, und die belgischen
Erzeuger missen mehr und mehr bei ihrer Preisfestsetzung mit
dem auslandischen Wettbewerb rechnen.

Waéahrend des ganzen Monats blieb der GielRereiroheisen-
markt fest; die Erzeugung fand normalen Absatz. In Thomas-
roheisen waren die Geschafte bedeutungslos. Man sprach Ende
des Berichtsmonats von 575 bis 585 Fr.; diese Preise fanden aber
bei den franzésischen Abnehmern keinen Anklang. Auf dem Aus-
fuhrmarkt schwankten die Preise fir GieRereiroheisen zwischen
67 und 68 sh fob Antwerpen. Es kosteten im November in Fr. oder
in sh je t:

Inlandl):

Phospborreiches GieRBereiroheisen Nr. 3 .., 630

Gewdhnliches Thomasroheisen 575—585

Héamatitroheisen 700—730
Ausfuhrl):

Phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 68— 69

Gewodhnliches Thomasroheisen 67—68

Hamatitroheisen 79—80

Anfang November war der Markt fir vorgewalzte Blocke wie
gewodhnlich gleich Null, wahrend fur Knippel und ebenso fir
Platinen ein gewisses Wiederaufleben der Nachfrage zu verzeich-
nen war. Die Kaufer bemihten sich allgemein um die Unter-
bringung von Auftragen auf lange Sicht, wahrend die Werke nur
Bestellungen fur Lieferung im November, Dezember und Januar
annahmen. Im Verlaufe des Monats trat eine neue Geschaftsstille
ein, jedoch konnten die Werke im grof3en ganzen ihre Preise be-
haupten. Ende des Monats hielt die Ruhe unverandert an, und die
Hersteller gingen auf die niedrigeren Preise zum Teil ein. Es
kosteten in Fr. oder in £ je t:

Belgien (Inland)l): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Vorgewalzte Blécke . 867,50 860 860
Kniippel 887 885 885
Platinen . 925 940 940
Rohrenstreifen 1175 1175 1175

Belgien (Ausfuhr)l):

Vorgewalzte Blocke

152 mm undmehr . 4.4.— 4.4.-bis 45— 4.2.—bis 4.3.-
Vorgewalzte Blocke,

127 mm 4.6.- 4.6.- bis4.7.- 4.4.6 bis 4.5.6
Vorgewalzte Blocke,

102 mMm 4.8.6 4.8.6 bis4.9.6 4.6.6 bis 4.8.-

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Knuppel, 76 bis 102 mm <.11.- 4.11.- bis1.11.6  4.9.—bis 4.10.-
Knippel, 51 bis 57 mm 4.13.- 4.12.—bis4.12.6 4.11.-bis 4.11.6
Platinen 4.12.- 4.11.6 bis 4.12.6 4.10.6
Bohrenstreifen

102 bis 203 mm . . 6.1- 6.1.6 5.17.6

203 bis 305 mm . . 6.3.- 6.2.- bis 6.3.- 6.-.- bis6.1.-

305 bis 406 mm . . 6.6.- 6.5.-bis 6.6.- 6.3.6 bis 6.4.6

Luxemburg (Ausfuhr)l):
Vorgewalzte Blocke,

152 mm und mehr . 4.3.6 4.4.—bis 4.4.6 4.2.—bis 4.2.6
Knuppel, 76 bis 102 mm 4.10.6 bis 4.11.- 4.11.- 4.9.6
Platinen 4.11.6 bis 4.12- 4.12.- 4.10.6 bis 4.11.-

Wahrend der ersten Monatshélfte stellte man auf dem
W alzzeugmarkt eine weitgehende Belebung fest. Die Nach-
frage war betrachtlich; zahlreiche Werke Ubertrieben bisweilen
die Preiserhdhungen und beunruhigten dadurch den Markt.
Kleinere Auftrdge wurden fur schnelle Lieferung getatigt. Im
allgemeinen waren die Lieferfristen der gangigen Abmessungen
sehr kurz, was aber die Kaufer nicht anreizte, sofort mehr als
ihren unmittelbaren Bedarf zu decken. Gegen Mitte November
wurde die Lage wieder ruhig, und die Geschafte gingen in starkem
Ausmale zuriick. Obgleich die Werke fur zehn bis zwdlf Wochen
Arbeit hatten, muR3ten einige von ihnen unbedingt ihre Bestell-
bicher auffullen und nahmen unbedenklich niedrigere Preise an.
Das Nachlassen der Nachfrage aus dem fernen Osten wurde durch
starkes amerikanisches Angebot noch verscharft. Der Stabeisen-
markt war gedrickt. Zahlreiche Werke, die sich zu Monatsbeginn
nicht eingedeckt hatten, kamen in Schwierigkeiten. Auch der von
den Kéaufern ausgeubte Druck war sehr kréftig. Winkeleisen lag
ebenfalls gedrickt, nur Tréger zeigten einige Widerstandsfahig-
keit. Ende des Monats war die Lage unverandert. Preiszugestand-
nisse waren jedoch weniger bedeutend, so dal man von einer
Preisfestigung sprechen kann. Von den Mitgliedern der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft wurde der Mindestpreis fur
Stabeisen auf £ 5.5.— festgesetzt, was den Markt ein wenig ver-
wirrte. Anderseits gab die Tatsache, daB die belgischen Werke
von der ,Irma*“ einen Auftrag von ungefahr 100 000 t Schienen
erhalten werden, dem Markte einen starkeren Halt. Es kosteten
in Er. oder in £ je t:

Belgien (Inland)l): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Handelsstabeisen . 950—960 960— 965 940—945
Tréager, Normalprofile . 920—930 930—940 930—935
Breitflanschtréager. . 930—940 940—950 940—945
W inkel, 60 mm und mehr 920— 930 930—940 930— 940
Bund- und Vierkant-

eisen, 5 und s mm . 1025 1050 1050
Gezogenes Bundeisen,

Grundpreis....... 1625 1625 1620
Gezogenes Vierkant-

eisen, Grundpreis . 1675 1675 1670
Gezogenes Sechskant-

eisen, Grundpreis . . 1725 1725 1720
W alzdraht.. 1025 1025 1025
Pederstahl... 1500— 1600 1500—1600 1500—1600

Belgien (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen 5.2.- bis 5.2.6 5.3.- bis 5.4.- 5.5.-
Bippeneisen ..5.4.6 bis 5.5.- 5.5.6 5.7.-bis 5.7.6
Tréger, Normalprofile . 4.17.- bis 4.17.64.19.- bis 4.19.6 4.17.6bis 4.18.-
Breitflanschtréager . 5.-.-bis 5.1.-5.2.-bis 5.2.6 5.-.-bis 5.1.-
GroRe Winkel 5.-.- bis 5.-.6 5.2.- bis 5.3.- 5.1.- bis 5.2.-
Mittlere Winkel 5.3.- bis 5.3.6 5.4.6 bis 5.5.- 5.3.6bis 5.4.6
Kleine Winkel . . 5.5.-bis 5.6.- 5.7.- bis 5.7.6 5.5.-bis 5.6.-
Bund- und Vierkant-

eisen, 5und 6 mm 5.9.- bis 5.10.- 5.11.6 bis 5.12.- 5.10.6 bis 5.11.6
W alzdraht........ 6.5.- 6.5.- 6.5.-
Bandeisen, Grundpreis 5.9.-bis 5.10.- 5.12.6 5.11.6bis 5.12.6

Band-
. 10.7.6 b. 10.12.6 10.10.-rb.10.12.6 10.10,-b. 10.12.6

Kaltgewalztes
eisen, 26 B. G.
Kaltgewalztes Band-

eisen, 28 B. G. . . 11.7.6 b. 11.12.6 11.10- 11.10.-
Gezogenes Bundeisen 9.-.- 9.-. 9.-.-
Gezogenes Vierkanteisen 9.4.- 9.4.- 9.4.-
Gezogenes Sechskant-

eisen 9.14.- 9.14.- 9.14.-
Schienen. . 6.10.- 6.10.-
Laschen. . 8.10.- 8.10.- 8.10.-

Luxeinburg (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen 5.2.- bis 5.2.6 5.3.- bis 6.4.- 5.5.-
Tréager, Normalprofile. 4.17.-bis 4.17.64.19.-bis 4.19.6  4.17.8 bis 4.18.-
Breitflanschtrager . 5.-.-bis 5.1.-5.2.-bis 5.3.- 5.-,-bis 5.1.-
Bund- und Vierkant-

eisen, 5 und 6 mm 5.8.-bis 5.8.65.11.-bis 5.11.65.10.-bis 5.11-
W alzdralit...... 6.5.- 6.5.- 6.5.-

Zu Anfang des Monats zeigte sich auf dem SchweiRstahl-
markt gleicherweise eine Besserung. Die Nachfrage entsprach
jedoch nicht dem Arbeitsbedirfnis der Werke, die daher ge-
zwungen waren, auch weiterhin mehrere Tage in der Woche Feier-
schichten einzulegen. Im Verlauf des Monats trat wieder eine
groRere Ricklaufigkeit ein, und der Markt blieb bis Ende No-
vember sehr schwach. Es kosteten in Pr. oderin £ jet:

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 Kkg.
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49. Jahrg. Nr. 50.

Inlandl): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
SchweiBstahl Nr. 3 950—975 975—985 960—970
Schweif3stahl Nr. 4 1450 1450 1450
Schweif3stahl Nr. 5 1600 1600 1600

Ausfuhril):

SchweiBstahl Nr. 3 5.6.- bis5.7.- 5.6.6 bis 5.7.6 6.5.6 bis 5.6.-

Zu Beginn des Novembers war der Blechmarkt gut. Die
Werke verbuchten zahlreiche Auftrdge in Grobblechen, deren
Preise sich als einigermafBen fest erwiesen. Mittelbleche waren
allerdings noch etwas besser gefragt; die Nachfrage nach Fein-
blechen war so umfangreich, daf die Werke ihre Erzeugung fast
vollig absetzen konnten. Verzinkte Wellbleche lagen dagegen

schwacher. Im Verlauf des Monats schwéachte sich die Marktlage
ab, was namentlich fur Grobbleche gilt. Es kosteten in Fr. oder
in £ je t:
lulandl): 4. 11. 15. 11. 29. 11.
Bleche:
5 mm und mehr . 1125 1125 1125
3 mm 1165 1165 1165
2 mm . 1200 1200 1200
1Yt mmm 1300 1300 1300
1 mm 1315 1320 1320
2 mm 1610 1610 1610
Biffelbleche.. 1175 1175
Polierte Bleche, s/io mm
und mehr, gegliht 2850—2875 2850—2900 2850—2900
Kcsselbleche, S.-M.-GUte 1300 1300 1300
ITniversaleisen, gewéhn-
liche Thomasgiite . 1125 1125 1125
Universaleisen, S.-M.-
GUte 1225 ‘1225 1225
Ausfuhril):
Thomasbleche:
5 mm und mehr . 6.4.- bis 6.4.6 6.5.- bis 6.5.6  6.3.6 bis 6.4.6
3 mm .6.9.-bis 6.10.- 6.10.-bis6.11.- 6.9.-bis 6.10.-
2 mm 6.12.6 bis 6.13.- 6.13- bis 6.13.0 6.13.-bis 6.13.6
iy, mm 6.14.6 bis 6.15.- 0.15.- bis 6.16.- 6.15.-bis 6.16.-
i mm 8.12.6 8.12.6 8.12.0
(i mm 10.15.- 10.15.- 10.15.-
Kiffelbleche.. 6.10.- 6.10.6 bis 6.11.- 6.10.-bis 6.11.-

Universaleisen, gewdhn-

liche ThomasgUte . 6.2.6 bis 6.3.6 6.3.6 bis6.4.- 6.2.-bis 6.2.6
Universaleisen, S.-M.-
GUte 6.12.6 6.12.6 6.12.-

Aufdem MarktfurDrahtund Drahterzeugnisse herrschte
wahrend des ganzen Monats zufriedenstellende Nachfrage, abge-
sehen von der Ausfuhr, wo die getatigten Abschlisse wenig be-
deutend waren. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inlandl): 4. 11. 15. 11. 29. 11
Drahtstifte ... 1800 1800 1800
Blanker Draht. . . . 1650 1650 1650
Angelassencr Dralit 1750 1750 1750
Verzinkter Draht . . 2150 2150 2150
Stacheldraht 2350 2350 2350

Ausfuhrl):

Drahtstifte ..o 7.17.6 7.17.6 7.17.6
Blanker Draht . . . . 7.5.- 7.2.6 7.2.6
Vngelassener Draht . 7.12.6 7.10.- 7.10.-
Verzinkter Draht . 8.15.- 8.12.6 8.12.6
Stacheldraht 11.10.- 11.10.- 11.10.-

Der Schrottmarkt war zu Monatsbeginn untubersichtlich.
Der Verbrauch blieb infolge des teilweisen Feierns der Weiter-
verarbeiter und der Erzeugungseinschrankung in der Eisenindu-
strie schwach. Auch im weiteren Verlauf erholte sich der Markt

nicht, Neuabschlisse kamen kaum zustande. Es kosteten in
Fr. je t:
4. 11. 15. 11. 29. 11.
Sanderschrott 490—500 470—475 460—465
Hochofenschrott 480—490 465—470 450—455
S.-M.-Sohrott 480—490 480—485 455— 460
Drehspane..... 370—380 350—360 340—350
Schrott fur Schweil3-
stahlpakete P 480—490 480—485 475—480
Schrott fur SchwelB-
stahlpaketc (Seiten-
und Deckstiicke) . 490—510 490—510 485 490
Maschinenguf’ erster
W ahl 580—590 590—600 590—600
MaschinenguR  zweiter
550—560 570—580 570 580
UrandguB. 500—510 480—490 (75_4go

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im November 1929.

Der britische Eisen- und Stahlmarkt stand im November
unter dem unginstigen EinfluB einer voraussichtlich bedeutenden
Steigerung der Erzeugungskosten als Folge der sozialen Gesetz-
gebung der Regierung. Die behdrdlichen MaRnahmen im Kohlen-
bergbau (Verkurzung der Arbeitszeit) sowie eine Reihe weiterer
sozialer Gesetze, die zum Teil allerdings noch dem Parlament zur
BeschluRfassung vorliegen, wirken mittelbar auf alle Industrie-

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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zweige des Landes ein, beeinflussen die Entwicklung der Werke
und damit ebenfalls die Nachfrage nach Eisen und Stahl. Be-
sonders die drohende starke Steigerung der Kohlenpreise beun-
ruhigte den gesamten Eisenmarkt. Im allgemeinen arbeiteten
die britischen Werke wéahrend des Berichtsmdnats ihren Auf-
tragsbestand rascher auf, als neue Geschafte hereinkamen. Aller-
dings brachte die bessere Beschaftigung im Schiffbau einen ge-
wissen Ausgleich, jedoch werden sich die erteilten Auftrage erst
im neuen Jahre richtig auswirken. Auch die Lage bei den Fest-
landswerken verursachte einige Besorgnis; trotz der von der
Internationalen Rohstahlgemeinschaft beschlossenen Erzeugungs-
einschrankung von 10 % schien der Festlandsmarkt bei mehr als
einer Gelegenheit durch einen Preissturz besonders bedroht, tat-
séchlich konnte nur durch groBe Anstrengungen ein weiteres Ab-
gleiten der stark gesunkenen Preise vermieden werden. Zu Mo-
natsschluR wurde von neuen Preisvereinbarungen zwischen den
festlandischen Erzeugern gesprochen, ohne daB dies jedoch be-
sonderen Eindruck auf den englischen Markt gemacht hatte.
Nichtsdestoweniger wuirden die britischen Stahlerzeuger eine
groBere Stetigkeit der Festlandspreise begrifen, allein um das
Vertrauen der einheimischen Ka&ufer zuruckzugewinnen. All-
gemein beklagt wurde auch die geringe Ausfuhrtéatigkeit. Das
Roheisengeschaft mit den Ueberseemérkten laBt seit langem zu
winschen Ubrig; der Unterschied zwischen den britischen und
festlandischen Preisen erschwert den englischen Werken mehr
und mehr ein Erscheinen auf dem Markt. Die Ausfuhr an Stahl
und Walzzeug war unregelmafig und genligte bei weitem nicht
dem Arbeitsbedirfnis der Werke.

Die Lage auf dem Erzmarkt &nderte sich im November
kaum. Die zu Beginn des Monats festen Preise gaben spater etwas
nach. Bestes Rubio kostete Anfang November 24/6 sh cif, bei
einer Fracht von 7/6 sh, nordafrikanischer Roteisenstein 24/— sh,
bei einer Fracht von 8/— bis 8/6 sh. Die Verkéaufe erfolgten im
November auf der bisher uUblichen Grundlage; Ende November
waren die Preise etwa 6 d heruntergegangen. Die Abnehmer
tatigten jedoch gute Abschlisse, und weiterer Bedarf lag vor.
Die meisten englischen Erzgruben waren gut beschéftigt; die
Preise blieben unveréndert auf 19/6 bis 24/— sh fir Hodbarrow-Erz.

Obgleich die britischen Roheisenerzeuger im November
keine Preisanderungen Vornahmen, dnderte sich das Aussehen des
Marktes, Zu Anfang des Monats genugte die Nachfrage nach
allen Sorten Roheisen, um nicht allein ein Gefuhl der Festigkeit,
sondern auch Anzeichen fir eine Preissteigerung aufkommen zu
lassen. Seit dieser Zeit schwachte sich die Nachfrage fur die
meisten Roheisensorten jedoch ab. Zum Gluck fir die Werke
waren die Verbraucher aber laufende Vertrage mit einer im ganzen
betréchtlichen Menge fur Lieferung bis Ende des Jahres einge-
gangen, die genlgte, um zusammen mit der stetigen Nachfrage
nach kleinen Mengen Sonderroheisen, die Erzeugung unterzu-
bringen. An der Nordostkiste hielten die Erzeugerwerke ihre
Preise lange auf 72/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen. Die Nach-
frage nach Cleveland-Roheisen schwankte im November etwas;
meist schienen die Werke jedoch mit der Lage zufrieden zu sein.
Infolge der mit den Erzeugern abgeschlossenen Vertrage waren
die Handler in ihrer Geschaftstatigkeit beschrankt; trotzdem
waren sie hin und wieder bereit, unter den Werkspreisen zu liefern.
Ende des Monats lag Cleveland-Roheisen besser, und man schlof
Vertrédge zur Lieferung im ersten Viertel des neuen Jahres ab.
Die Verhdltnisse auf dem Markt fir mittelenglisches Roheisen
ahnelten denjenigen in anderen Teilen des Landes. Zu Monats-
beginn machten die Werke bekannt, daR bis zum neuen Jahre
keine Preisdnderung eintreten solle, die Verbraucher lebten des-
halb von der Hand in den Mund in der Ueberzeugung, daB sie
nicht im voraus zu kaufen brauchen. Die Preise fur Derbyshire-
und Northamptonshire-GieRereiroheisen Nr. 3 blieben unver-
andert auf 78/6 sh bzw. 75/6 sh, frei Black Country-Stationen.
In Schottland herrschten auf dem Roheisenmarkt unginstigere
Verhéltnisse als in den anderen Bezirken infolge der Einfuhr von
mdischem basischem und in gewissem Umfange von festlandischem

Zahlentafel 1.

1. November . 8. November

Britischer  Festlands-  Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

GieBereiroheisen
Nr. 3 . ... 3 12 s 3 9 o 3 12 6 3 8 0
Basisches Roheisen 3 12 0 3 7 d 3 12 o 3 70
Knappel 6 D o 4 12 o 3 5 o 4 15 o
Platinen .. & 2 b 4 12 0 6 2 6 4 14 o
Walzdraht . ... i 8 U U b0 o 8 o U 6 0 0
ilandelsstabeisen 8 0 0 D s U 8 U @ 5 3 5

Wirtschaftliche Rundschau.
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Roheisen mit 2,5 bis 3 % Si. Letzteres wurde trotz Preisverein-
barung mit 65/— sh fob verkauft. Auch in Lancashire, gew6hnlich
einem ihrer besten Mérkte, konnten die schottischen Werke ihr
Roheisen wegen des Wettbewerbs mittelenglischer Sorten nur
schwer unterbringen.

Die Lage auf dem Halbzeugmarkt blieb auch im Berichts-
monat ungunstig. Das Wiederanziehen der Festlandspreise zu
Ende Oktober brachte den Markt in starke Verwirrung. Die Ver-
braucher waren jedoch ziemlich gut eingedeckt, und da die Preise
beinahe so rasch zuriickgingen wie sie gestiegen waren, bestand
allgemein Neigung, die Kaufe sowohl an britischem als auch an
festlandischem Halbzeug auf den dringendsten Bedarf zu be-
schranken. Die Preise gingen weiter zurick, und zu MonatsschluB
waren die britischen Werke froh, £ 6.—.— fir Platinen und
£ 6.2.6 fur zweizdllige Knippel frei Birmingham zu erlangen; die
Nordostkistenerzeuger senkten ihre Preise fur Knlppel auf
£ 5.15.— wund fur Platinen auf £ 5.10.— frei Verbraucher-
werk, Abschlisse kamen jedoch nur zwischen Konzemwerken
zustande, so dal diese Preise rein nominell sind. Die Lage in
Festlandsknuppeln war zu Anfang November eigenartig. Die
Werke boten nur geringe Mengen an in der Hoffnung, daB dadurch
die Preise steigen wirden. Die Kaufer hielten sich jedoch zurick,
und von da an trat ein allmé&hlicher Preisrickgang ein. Lediglich
vorgewalzte Blocke blieben wéhrend des groReren Teils des
Monats unverandert auf £ 4.7.— fur sechs- bis siebenzéllige und
£ 4.4.— fiur acht- und mehrzodllige. Zweizollige Knippel waren
jedoch auf £ 4.12.6 und drei- bis vierzdllige auf £ 4.11.— ge-
sunken. Im letzten Teil des Monats sind keine Geschéafte in
Knippeln oder Platinen fur sofortige Lieferung zustande ge-
kommen; umfangreiche Abschlisse fir Dezember-Januar-Liefe-
rung sollen zu £ 4.11.6 fur zweizéllige, £ 4.10.6 fur zweieinhalb- bis
vierzollige und £ 4.10.— fur nur vierzdllige Knuppel getatigt
worden sein. Ende des Monats waren diese Preise weiter um 6 d
bis 1/— sh gesunken. Der Walzdrahtpreis schwankte etwas; es
soll sogar zeitweilig zu £ 5.17.6 abgeschlossen worden sein. Grof3-
tenteils lag der festlandische Walzdrahtpreis bei £ 6.—.— fob.

Die Lage auf dem Markt fir Fertigerzeugnisse unter-
schied sich nur wenig von der in den vorhergehenden Monaten.
Die Nachfrage war unregelméaRig. Lediglich in Schiffobaumaterial
waren die mit den Werften arbeitenden Werke gentigend be-
schéaftigt, wahrend die sonstigen Werke ihre Auftrdage aufarbeiten
muften, ohne Ersatz in neuen Geschaften zu finden. Die briti-
schen Preise &nderten sich im November nicht, obwohl viele
Klagen uber die unzureichenden Verkaufspreise laut wurden.
Dunnes Stabeisen kostete £ 8.10.— fir den heimischen Markt und
£ 8.— — fir die Ausfuhr, Winkeleisen £ 8.2.6 bzw. 7.2.6, T-Eisen
£ 8.17.6 bzw. 7.17.6, Tréger £ 8.2.6 bzw. 7.2.6. 3/g- und mehr-
z06lliges Schiffsblech wurde zu £ 8.12.6 fur das Inland und £ 7.12.6
fur die Ausfuhr gehandelt, Kesselblech zu £ 10.10.— fir das
Inland und £ 10.—.— fur die Ausfuhr. Die Weiterverarbeiter
setzten ihren Nennpreis fur dunnes Stabeisen auf £ 7.12.6 fob
fest, bewilligten jedoch Preiszugestdndnisse; zu Monatsschlufl lag
der Markt schwach. Die Nachfrage nach festlandischem Walzzeug
war unregelméBig. Anfang November kostete Handelsstabeisen
£ 5.5.— fob, Ende der zweiten Woche aber £ 5.3.6. Spater erholte
es sich wieder auf £ 5.4.— bis Ende des Monats; ein groBerer Auf-
trag wurde zu £ 5.3.-— bis 5.3.6 fob abgeschlossen. Neuerdings
soll nach einem BeschluB der Festlandsstahlerzeuger nicht unter
£ 5.5.— verkauft werden. Auch in anderen Erzeugnissen war die
Nachfrage unbedeutend. Britische schwere Normalprofiltrager
kosteten zu Monatsbeginn £ 5.1.— bis 5.2.—, 3/18 und %z06lliges
Rund- und Vierkanteisen £ 5.15.—; 1/8&0lliges Grobblech lag fest
bei £ 6.9.6. Ende November waren Trager leicht zu £ 5.— —
und 3/ie- bis %z6lliges Rund- und Vierkanteisen zu £ 5.12.6
erhaltlich. Die Grob-und Feinblechpreise konnten sich behaupten;
1/8&0lliges Grobblech wurde mit £ 6.9.— bis 6.10.— verkauft.

Die Nachfrage nach verzinkten Blechen lieR weiterhin
zu wiinschen Ubrig, obgleich sie gegenliber dem Vormonat etwas
besser war. Aus Sudamerika und Sidafrika kamen einige um-

im November 1929.

15. November 22 November 29. November
Britischer Festlands- Britischer  Festlands- Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d j
3 12 6 3 8 0 3 12 6 3 8 0 3 12 6 3 8 0
3 12 0 3 6 6 3 12 0 3 5 o 3 12 o 3 6 0
6 2 6 4 13 o 6 2 6 4 12 o0 6 2 6 4 11 0
6 0 0 4 12 s 6 [ 4 11 6 6 [ 4 10 6
8 [ 5 17 & 8 [ 6 ] 8 0 0 6 0 0
8 0 0 6 4 o 8 [ 5 4 o 8 [ 5 4 0
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fangreiche Abschlisse herein. Die Nachfrage aus Indien wurde
durch belgische Angebote, die 10/— sh unter dem britischen Preis
lagen, unglnstig beeinfluBt. Der Preis fur 24-G-Wellbleche in
Bindeln war schon zu Beginn desMonatsauf£ 12.12.6 fob herunter-
gegangen. In WeiBblechen waren die Werke wéahrend des Be-
richtsmonats zu 70 bis 75 % ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt;
Auftrage zur Lieferung bis Ende des Jahres sind nur schwer
unterzubringen; die Preise behaupteten sich auf 18/9 sh fob fiur
die Normalkiste 20 X 14. Italien und andere Markte, die sich
zurickgehalten hatten in dem Glauben, daR die Schwankungen
im Zinnpreis auf die WeiBblechpreise rickwirken wirden, kamen
im letzten Teil des Monats mit gréBeren Bestellungen heraus.

Buchbesprechungen.

49. Jahrg. Nr. 50.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet vor-
stehende Zahlentafel 1.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im November 1929. —
Im November lieB der Eingang von Anfragen aus dem In- und
Ausland weiter nach. Die Inlandsauftrége zeigten keine wesent-
liche Verédnderung gegeniber dem niedrigen Vormonatsstand.

Die Auslandsauftrdge nahmen dagegen wieder etwas zu. Der
Beschéaftigungsgrad blieb etwa auf der Oktoberhéhe. Die
durchschnittliche Wochenarbeitszeit sank etwas unter 48

Stunden.

Buchbesprechungenl).

Schwarz, M. v., ®r.»3rtg. Freiherr, a. 0. Professor und Privatdozent
an der Technischen Hochschule in Minchen: Metall- und
Legierungskunde. Mit 337 Textabb. Sonderabdruck in 2.,
wesentlich erw. Aufl. aus ,,Chemische Technologie der Neuzeit*,
2. Aufl, hrsg. von Professor Dr. Franz Peters. Stuttgart:
Ferdinand Enke 1929. (VIII1, 383 S.) 4°. 26 JIM, geb. 29 JUI.

Das Buch ist aus dem Abschnitt ,,Legierungen* fur die Neu-
auflage der ,,Chemischen Technologie der Neuzeit”, hrsg. von
Franz Peters, entstanden. Dementsprechend hat esin der knappen
Art der Darstellung den Charakter eines Handbuchteiles. Die
Kritik tritt bei einer solchen Darstellung zuriick, und das Haupt-
gewicht liegt auf einer reichhaltigen Wiedergabe des Tatsachen-
stoffes. Die grundsatzlichen Fragen werden in einer geringen
und nicht immer begrindeten Auswahl nur kurz gestreift. Die
Erérterung Uber den Warmeinhalt auf S. 54 enthélt einige Ver-
sehen. Die Zustandsschaubilder einzelner Legierungspaare hat
der Verfasser vielfach dem Schrifttum entnommen, ohne offenbare
Fehler (Widerspriche mit der Phasenregel) zu beseitigen. Es
mag zweifelhaft erscheinen, ob dieses Vorgehen richtiger st
oder das etwa von Guertler befolgte, der die theoretischen Fehler
durch Aenderungen oder Ergénzungen, die natirlich oft will-
kirlich waren, auszumerzen suchte. Manche Zustandsschaubilder
sind veraltet, so z. B. das der Aluminium-Silizium-Legierungen,
in dem die Léoslichkeitsgrenze des Siliziums bei tiefen Tempe-
raturen falsch angegeben ist. Bei der Besprechung der einzelnen
Legierungen werden in vielen Fallen die Normblatter mitgeteilt.
Im Anhang findet man eine Zusammenstellung der bekannt-
gewordenen Legierungsbezeichnungen.

Das Buch ist ein Nachschlagewerk, in dem der Leser zahl-
reiche, wenn auch, wie der Verfasser auch bemerkt, bei dem Um-
fang des Gebietes keine vollstdandigen Angaben tber die meisten
metallischen Werkstoffe finden wird. Wie es in einem solchen
Werk unvermeidlich ist, ist das praktisch Wichtige und das nur
aus den Patenten oder dem Schrifttum bekannt Gewordene nicht
immer streng unterschieden. Das Lesen des Buches wird durch
die in einem Nachschlagewerk vielleicht notwendigen Abkur-
zungen der technischen Bezeichnungen erschwert.

Das Gebiet des technischen Eisens wird nicht berihrt, nur
einige Legierungen des Eisens werden besprochen.

0. Masing.

Naish, William Archibald, Ph. D. (Eng.), and John Edward
Clennell, B. Sc.(London): Select Methods of metallur-
gical Analysis. With an introduction by Sir H. C. Harold
Carpenter, F. B. S. (With fig. and plates.) London (W. C. 2):
Chapman & Hall, Ltd., 1929. (XII, 495 p.) 8°. Geb. 30 sh.

Nach einem kurzen einleitenden Abschnitt, in dem die Probe-
nahme, die qualitative Analyse, das Vorbereiten, Wagen, Abmessen
der Proben fiur die quantitative Analyse u. a. m. behandelt
werden, bringt der den weitaus grofiten Teil des Buches umfassende
zweite Abschnitt die Reaktionen und ausgewé&hlte Verfahren zur
Bestimmung der einzelnen Grundstoffe; Es werden die ublichen
Bestimmungsverfahren mitgeteilt, wéahrend man sich bei ver-
wickelteren Trennungsverfahren in der Hauptsache mit den jedem
Grundstoff mehr oder weniger ausfuhrlich beigegebenen Schrift-
tumshinweisen begniigen muB. DaR hierbei das deutsche Schrift-
tum schlecht wegkommt, ist man bei ausldndischen Veroffent-
lichungen hinlanglich gewohnt. An den groBen zweiten Abschnitt
schlieBen sich kleinere Abschnitte an, die die Untersuchung von
Handelsmetallen, nichteisenhaltigen Legierungen, Eisen, Stahl
und Ferrolegierungen, die Untersuchung von Erzen, Schlacken
und die Untersuchung von feuerfesten Stoffen und Kohlen bringen;
ein letzter Abschnitt befalt sich mit elektrometrischen Titrationen,
der Mineral- und Spektralanalyse.

1) Wer die Blcher zu kaufen winscht, wende sich an
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

d

nGer[]stformen“.

Die fir den Eisenhittenmann wichtigen Teile des Buches tber
die Untersuchung von Eisen und Stahl werden auf 13 Seiten ab-
getan, die Untersuchung der Eisenerze sogar auf nur drei Seiten.
Die Angaben sind nur stichwortartig gemacht und beschrénken
sich in der Hauptsache auf die einfachsten Bestimmungsverfahren;
nur hier und da sind verwickeltere Verfahren aufgenommen, deren
Anwendung durch die Gegenwart stérender Grundstoffe not-
wendig gemacht wird.

Das Buch bringt unstreitig eine Fulle von Stoff, jedoch ist
dieser zu wenig erschdpfend behandelt, so daB das Buch keinen
Anspruch auf Vollstadndigkeit erheben kann. Der Eisenhitten-
chemiker findet wenig Nutzliches, von Neuem und Anregendem
gar nicht zu sprechen. A. Stadeier.

Geerlings, Gerald K.: Wrought Iron in Architecture.
Wrought iron craftsmanship. Historical notes and illustrations
of wrought iron in Italy, Spain, France, Holland, Belgium,
England, Germany, America. Modern wrought iron. Lighting
fixtures and knockers. Specifications. NewYork [and] London:
Charles Scribner’s Sons 1929. (X1, 202 S.) 4°. Geb. 30 sh.

Die Anlage des Werkes ist gut. Ehe der Verfasser auf die
Entwicklung der Schmiedekunst in den einzelnen L&andern ein-
geht, gibt er einen Ueberblick tber die Schmiedekunst als Hand-
werk, Uber die Werkzeuge zu ihrer Ausiibung und die dabei not-
wendigen Hand- und Kunstgriffe sowie die Bedingungen, die die
Architektur an dieses Kunsthandwerk stellt. Daran schlieBen
sich kurze Abhandlungen tber die Leistungen der Schmiedekunst
auf baulichem Gebiete in den einzelnen europdischen L&ndern
vom 11. bis 19. Jahrhundert. Ein kurzer Abschnitt tber Amerika
zeigt, daB man auch driben im 19. Jahrhundert ganz beachtens-
werte Leistungen auf diesem Gebiete aufzuweisen hatte.

Die Eigenart der einzelnen Lé&nder ist im groBen ganzen
richtig beleuchtet. Nur scheint mir neben Belgien und Holland
Deutschland viel zu kurz behandelt zu sein, wenn auch nicht
verschwiegen werden soll, daR die Ausfihrungen an sich den
deutschen Verhéltnissen gerecht werden. Es mag ja fur den Ver-
fasser, dem anscheinend das romanische Kunstempfinden mehr
liegt als das germanische, besonders schwer sein, eine auch den
deutschen Leser befriedigende Darstellung zu geben. Auf jeden
Fall vermittelt das Buch eine gute Allgemeinkenntnis der Ent-
wicklung der Schmiedekunst in der Architektur. Die beigegebenen
Abbildungen sind ebenso gut gewé&hlt wie ihre Wiedergabe zu
loben ist. Auch die Ubrige Ausstattung des Buches ist gut und
gediegen. H. Dickmann.

Hanffstengel, Georg v., ®ipl.*Qng., a. 0. Professor an der Tech-
nischen Hochschule zu Berlin: Die Férderung vonM assen-
gutern. (3. Aufl.)) Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2, T. 2: Krane und zusammengesetzte Forder-
anlagen. 3., vollst, umgearb. Aufl. Mit 431 Textabb. 1929.
(VII, 332 S)) Geb. 24JUI.

Nicht nur Text und Abbildungen sind im vorliegenden Teill)
des bekannten Werkes gegeniber den fruheren Auflagen voll-
stdandig umgearbeitet, sondern es sind auch noch fehlende An-
wendungsgebiete der berlicksichtigten Anlagen neu aufgenommen
worden. Der Band behandelt im einzelnen die Mittel der Last-
aufnahme, wie Fdérderkibel, Selbstgreifer, Tragpratzen, Hebe-
magnete, Winden, unter besonderer Berucksichtigung der Greifer-
winden, Laufkatzen mit eingebautem Windwerk und Seilantrieb.
Er bringt Ausfuhrungs- und Anwendungsformen aller Arten von
Kranen, wie (elektrisch, durch Dampf oder Verbrennungsmotoren
angetriebene) Drehkranen, Turmdrehkranen, Verladebriicken
Uferentladern usw., und die bei diesen Kranen ublichen Wage-
vorrichtungen.

Neu hinzugekommen ist der Abschnitt ,,Die gebréuchlichsten
Die im Kranbau angewendeten Eisenbauformen

J) Wegen des 1. Teiles vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 776.
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werden hier eingehend konstruktiv an Hand von Zeichnungen
beschrieben und in dem folgenden, auch neu geschaffenen Ab-
schnitt ,,Die rechnerische Behandlung der Gerlste* eingehend
statisch durchgerechnet. Bedeutend erweitert oder, besser gesagt,
fast ganz hinzugekommen ist die Abhandlung tUber Kabelkrane,
in der Bauart und Anwendungsgebiete der Kabelkrane ein-
gehend geschildert und durch Abbildungen dargestellt werden.
Weiterhin ist neu die Abhandlung ,,Zusammengesetzte Forder-
anlagen®, wie sie sich aus dem Zusammenschluli oder dem Zu-
sammenarbeiten von Kranen, Verladebriicken, Becherwerken,
Seilbahnen usw. ergeben. Ausgefiihrte zusammengesetzte Forder-
anlagen fir Gaswerke, Kesselhduser, Hafenanlagen, chemische
Fabriken, Huttenwerke und dergleichen sind eingehend beschrie-
ben und zum Teil auch wirtschaftlich durchgerechnet. Die
einzelnen Gebiete sind ziemlich erschépfend behandelt auf Grund
langjédhriger und neuester Erfahrungen. Hierfir birgen schon
die Namen der Sachbearbeiter der einzelnen Teilgebiete, die Uber
jahrzehntelange praktische Erfahrungen in diesen Fachern ver-
fugen. Der Text ist klar geschrieben und durch viele gute Zeich-
nungen, Lagepldne und Abbildungen ergénzt; er ist frei von
theoretischen Abhandlungen. Eine Ausnahme bildet die Be-
handlung und Berechnung der Eisengeriste. Dies ist jedoch
kein Fehler des Buches, sondern erhoht nur den Wert des Buches
fur den gedachten Zweck. Das Buch ist vornehmlich fir die
Praxis bestimmt und zeigt dem Betriebsingenieur, welche Forder-
mittel ihm fur die einzelnen Zwecke zur Verfugung stehen, und
erleichtert vor allem dem leitenden Betriebsmanne die Aufgabe,
bei Neuanlagen oder Betriebsverbesserungen das fiir seinen Betrieb
wirtschaftlichste Fordermittel herauszusuchen. Nicht weniger
wertvoll ist es trotzdem auch fir den Konstrukteur und be-
sonders fur den Bearbeiter neuer Entwirfe, da das Buch diesem
fur die Loésung seiner vielseitigen, auch der mannigfaltigsten
Aufgaben reiche Anregung gibt.(

Die elektrische Ausrustung der Krane und Fdrderanlagen,
besonders die Frage des Dreh- und Gleichstromantriebes, ist
ebenfalls behandelt, jedoch im Verhaltnis zum Gesamtumfange
des Buches etwas stiefmutterlich. Ueber einige Behauptungen
durfte man verschiedener Ansicht sein kénnen. Eme etwas ein-
gehendere Behandlung der Vor- und Nachteile des Dreh- und
Gleichstromes, ferner eine etwas eingehendere Beschreibung
der elektrischen Schaltungen, der Sicherheitsvorrichtungen, der
elektrischen Verriegelungen usw. wére bei einer Neuauflage des
Buches zweckmé&Rig. Desgleichen vermiBt man Hinweise auf
leichte Auswechselbarkeit der gesamten dem Verschleil oder
der Stérungunterworfenen Betriebseinrichtungen, wie der Motoren,
Wellen, Zahnrader, Trommeln u. dgl. Bei der heutigen Betriebs-
fuhrung ist hierauf ganz besonders Wert zu legen. Leider wird
hierauf von den Konstrukteuren, wie sich taglich im Betriebe zeigt,
vielfach Uberhaupt nicht oder ungeniigend Ricksicht genommen.

Zusammenfassend kann man sagen, daB der vorliegende
Band eine wertvolle Bereicherung des Schrifttums tGber Férierung
von Massengutern darstellt, das durchzuarbeiten dem Betriebs-
ingenieur und dem Konstrukteur nur zu empfehlen ist. Die
Nutzanwendungen aus diesen Abhandlungen werden fir ihn
selbst sowie fir den von ihm geleiteten Betrieb von groBem

Vorteil sein. St.~Qng. E. Froitzheim.

Schmaltz, Kurt, Privat-Dozent an der Universitat Halle: Be-
triebsanalyse. Mit zahlr. Tabellen u. graphischen Darstel-
lungen. Stuttgart: C. E. Poeschel, Verlag, 1929. (XX, 243 S)
8“. 10JUI, geb. 11,50JUlI.

(Die Bicher-Organisation.
Nicklisch. Bd. 10.)

Im Gegensatz zu seinem vorletzten Buche gebraucht Schmaltz
jetzt den Ausdruck ,,Betriebsanalyse® fir dasselbe Stoffgebiet, das
er friher mit ,Bilanz- und Betriebsanalyse® umrissen hat. Auch
im vorliegenden Buche handelt es sich im wesentlichen wieder um
eine Bilanzanalyse, die dem praktischen Betriebsmanne im all-
gemeinen etwas fernliegt.

Fir Werksleiter und Kaufleute ist dagegen das Buch trotz
der in seinem Aufbau begriindeten Schwéachen geeignet, weil auch
hier wieder eine Fulle von Anregungen gegeben wird. Den Haupt-
wert sehe ich in der Ubersichtlichen Zusammenstellung von Be-
ziehungszahlen, wie sie die leitenden Stellen einer Unternehmung,
Kreditgeber, Kapitalgeber und Volkswirte zu kurzer Kennzeich-
nung des Standes der zu untersuchenden Unternehmung bendtigen.

Die wesentlichste Ausstellung, die an dem Buche zu machen
wére, ist die, daB der Verfasser unterlassen hat, auf die viel-
faltigen Fehlerquellen, die in dem vero6ffentlichten und nicht ver-
offentlichten Zahlenstoffe liegen, ausfihrlich einzugehen; denn
der Wert der Vergleiche steht und fallt mit der richtigen Erkennt-
nis der in der Vergleichsgrundlage liegenden Fehlermdglichkeiten.

Dr. Walter Krahe.

Hrsg. von Professor Dr. H.
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Zeidler, F'., 2r.*3n9-: Her Kosteningenieur. Entwurf zu einem
Grundplan des industriellen Rechnungswesens. Mit 69 Abb.
und 3 Zahlentafeln. Berlin: V.-D.-1.-Verlag, G.m. b. H., 1929.
(VLH, 177 S.) 8°. 10JUI, fur Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 9 JUI.

Die Aufgabe, einen Grundplan des industriellen Rechnungs-
wesens zu entwerfen, ist reichlich schwierig; nicht nur durch die
Anzahl der in Frage kommenden Gebiete, sondern vor allem des-
halb, weil die Betriebswirtschaft in den einzelnen Zweigen der
Industrie auf verschiedenen Entwicklungsstufen steht. Der Ein-
fluB des Maschinenbaues laRt sich bei dem vorliegenden Buche
nicht verleugnen, obwohl man den Eindruck hat, daf der Verfasser
sich redlich bemiht, ganz allgemein zu bleiben. Alle wichtigen
Gebiete der Betriebswissenschaft, die den in der Praxis stehenden
Ingenieur beschéftigen sollen, werden kurz und Ubersichtlich
behandelt. (Aus der ,Lebenskunde* des Betriebes; Kostenlehre;
Buchhaltung; Selbstkostenrechnung; Wirtschaftsplanung; betrieb-
liche Statistik.) Dem ingenieurmdaRigen Denken kommt die Anwen-
dung mathematischer Begriffe und schaubildlicher Darstellung
entgegen, und die zahlreichen Schrifttumsnachweise erméglichen
dem Leser, die behandelten Fragen weiter zu verfolgen.

Die Arbeit wird Widerspriche hervorrufen; denn der Raum
ist eng, und es wird stark systematisiert. Auch das Rechnungs-
wesen der Eisenhittenindustrie wird hier und da Einwéande er-
heben; aber das Werk soll und muf3 zu solchen Widerspriichen
reizen; denn nur so wird auf allen Seiten die Gemeinschaftsarbeit
geweckt, die notwendig ist, um wirklich ein fir alle Zweige der
Industrie malgebendes Rechnungswesen ausbauen zu kénnen.

Man kann dem Biuchlein eine gute Verbreitung Voraussagen
und auch wuinschen, denn es bringt dem Praktiker in staunens-
werter Kirze alles Wissenswerte und hat dabei einen nicht zu
unterschatzenden Vorteil: ,,Es regt bewuf3t an zum Weiterdenken
und Weiterforschen.” Ludwig Weber.

Kiehl, Armin: System der Marktanalyse. Die Praxis konti-
nentaler Untersuchungen. Libeck: Cnarles Coleman (1929).
(192 S.) 8°.

Im Unterschied zu den Arbeiten des Instituts fir Konjunk-
turforschung, die der Allgemeinheit zu dienen bestimmt sind,
arbeitet die Markterforschung von Kiehl im Auftrage und fir die
Zwecke der einzelnen Unternehmung. Sie will fir ein bestimmtes
Erzeugnis Absatzmarkte auffinden und erkunden. Die Ergebnisse
dieser Forschungsarbeit werden danach Richtschnur fir AusmaR
und Zusammensetzung des Erzeugungsplanes. Als Schrittmacher
des Absatzes kann sich dann die kostspielige Warenwerbung an
die gefundenen Richtpunkte halten, um so ohne Streuverluste an
den kaufbereiten Abnehmer heranzukommen.

Grundlage der Markterforschung sind notwendigerweise die
allgemeinen Wirtschaftstatsachen des zu bearbeitenden Gebietes.
Die Absatzmdéglichkeiten fir ein bestimmtes Erzeugnis werden
daraufhin durch unmittelbare Befragung der in Betracht kommen-
den Bevdlkerungsgruppen — Hé&ndler und Verbraucher — er-
kundet. Der postversandte Fragebogen und die personliche
Befragung durch besondere Hilfsbeamte stehen dabei im Vorder-
griinde der erforderlichen MaBnahmen. Kiehl schildert eingehend
die von ihm auf diese Weise durchgefiihrten Marktuntersuchungen
fur Starkemehl, Kohlen, Herrenkleidung, Zigaretten, Oel und Seife.

Man gewinnt aus diesem Buche die Ueberzeugung, dal man
durch Marktuntersuchungen zu besseren Erfolgen der Warenwer-
bung sowie zur Vermeidung von Fehlerzeugung und damit zu viel-
leicht wesentlichen Ersparnissen kommen kann — eine privat-
wirtschaftlich und volkswirtschaftlich sehr wichtige Aufgabe.

Dr. B. Wedemeyer.

Faulkner, Harold Underwood: Amerikanische W irtschafts-

geschichte. Hrsg. von Dr. Carl Hanns Pollog. Mit einer
Einleitung von Prof. Julius Hirsch. Bd. 1/2. Dresden: Carl
Reissner 1929. 8°. 22 JUI, geb. 25 JUI.

Bd. 1. (XXIII,479S) — Bd. 2. (588 S.)

Die rege Anteilnahme der Alten Welt an ihrer Tochter
Amerika (U.S.A.) halt nach wie vor an. Besonders aus Deutschland
fand in den ersten Jahren nach der Festigung unserer Wahrung
geradezu eine Wallfahrt von Ingenieuren, Betriebsleitern, Unter-
nehmern und Gewerkschaftern nach den Vereinigten Staaten
statt, um hinter das Geheimnis ihrer unerhdrten industriellen
Schaffenskraft und ihres wirtschaftlichen Ausdehnungsdranges zu
kommen. Das damalige umfangreiche Schrifttum uber Amerika
spiegelt deutlich die Richtung jener Anteilnahme wider. Hinzu
kam ein zweites, ndmlich die Frage: Wie wird Amerika mit seinen
Arbeitern fertig ? Wie verhalten sich seine Wirtschaft zu den Ge-
werkschaften und seine Gewerkschaften zur Wirtschaft? Wie
verwirklicht sich druben die uns Deutschen so erstaunliche
Arbeitsgemeinschaft zwischen den sozialen Parteien? Mit
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dem Erscheinen der Dollar-Diplomatie von Nearing und
Freemanl) kundigte sich ein neuer Gesichtspunkt an, unter dem
die Wirtschaftsmacht der Vereinigten Staaten betrachtet sein
wollte, ndmlich der politische. Amerika hat den Krieg ent-
schieden, hat mit seinen innerpolitischen Idealen dem Umsturz in
Deutschland entscheidende Antriebe gegeben und sitzt als letzter
Reparationsglaubiger am Deutschland gerade entgegengesetzten
Ende der internationalen Schuldkette. Der Vodlkerbund ent-
sprang seiner Anregung, aber selbst trat es ihm nicht bei; Dawes-
und Young-Plan tragen die Namen amerikanischer Sachverstandi-
ger, aber Amerika gehort nicht zu den VertragschlieBenden beider
Abkommen. Was bedeutet das eigentlich ? Was steckt hinter
dieser durch ihre Macht und den gewollten Abstand von den
europaischen Angelegenheiten unheimlichen Sphinx ? So ist die
offentliche Anteilnahme an Amerika in den letzten Jahren viel
allgemeiner geworden. Amerika als Gesamtbegriff staatlicher
und wirtschaftlicher Macht, erd- und vélkerkundlicher sowie
politischer Krafte erregt Beachtung.

So muBte das Buch von Faulkner kommen, von dem der Ver-
lag nicht zu viel sagt, wenn er es ein ,,Standardwerk® nennt. Es
bietet eine umfassende Gesamtgeschichte der Wirtschaftsbetéati-
gung des amerikanischen Volkes in Erganzung und Widerspiel
zur Staatsmacht, angefangen bei den ersten Siedlern der May-
flower bis zu den férdernden Verdnderungen, welche die ameri-
kanische Wirtschaft dem Weltkriege verdankt. Die natirlichen
Hilfsquellen des Landes sind die Ausgangspunkte der Darstellung.
Es folgt eine Wirdigung der sozialen und wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkte der Besiedlung. Die Landwirtschaft, die Arbeits-
verhaltnisse, die Industrie, die Verkehrswirtschaft und der Handel
werden fur die Kolonialzeit, die bis zum Unabhé&ngigkeitskriege
reicht, beschrieben. Besonders fesselnd sind die sozialen Span-
nungen, die gleichzeitig mit dem Kriege gegen England im Lande

*) Nearing, Scott, u. Joseph Freeman : Dollar-Diplomatie.
Uebers. v. Paul Fohr. Berlin-Grunewald: K. Vowinckel 1927.
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selbst zwischen den Whigs und den Tories, den Englandtreuen,
ausgefochten werden. Die wirtschaftlichen Ursachen des Frei-
heitskrieges, seine Finanzierung und wirtschaftlichen Ruck-
wirkungen finden eine gleich eingehende Darstellung. Nach den-
selben Gesichtspunkten wird die Zeit bis zum Burgerkriege ge-
wurdigt, der wiederum aus wirtschaftlichen Gegensatzen, dies-
mal zwischen dem industriellen Norden und dem Baumwolle
bauenden Suden, hervorwachst. Die Sklaverei findet eine Be-
handlung, die der Haltung des Sidens weitgehendes Verstandnis
entgegenbringt und erwirbt. Starker tritt allerdings in diesem
Teile das Verkehrswesen hervor, besonders die amerikanische
Seeschiffahrt, die dicht vor dem Birgerkriege ihren geschicht-
lichen Hohepunkt erreicht.

Der zweite Band gilt der Wirtschaftsgeschichte seit den
Wirren des Kampfes mit den Konféderierten bis zur Gegenwart.
Der Burgerkrieg festigt mit dem Siege des von Lincoln gefuhrten
Nordens erst die staatsrechtliche Einheit der Bundesstaaten end-
gultig und wird damit Ausgangspunkt fir die gewaltige Entwick-
lung der amerikanischen Wirtschafts- und Staatskraft, die im
Weltkriege so Uberraschend und entscheidend in die Erscheinung
trat. Nunmehr stehen die heutigen Finanz-, Landwirtschafts-,
Handels- und Industriefragen im Vordergrund. Zu dieser sorg-
faltigen Darstellung tritt eine ausgezeichnete Beleuchtung der
amerikanischen Arbeiterbewegung und ihrer Rechtsverhéltnisse.
Das Werk schlieBt mit der Schilderung der wirtschaftlichen
Hintergrinde des Weltkrieges und des amerikanischen Wieder-
aufbaues nach dem Kriege, der 1920 bis 1921 das durre Tal eines
erheblichen Tiefstandes durchschreiten mufte.

Alles in allem ist das Buch Faulkners, der Professor an der
Cambridge Universitdt zu Massachusetts ist, ebenso umfassend
wie grundlich. Ausgezeichnete Karten und Statistiken stehen dem
Verfasser Uberall zur Verfugung, wo er ihrer bedarf. Amerika
kann nicht verstanden werden ohne die weltweite Betrachtungs-
art dieses bewundernswerten Werkes.

Dusseldorf. Dr. Paul Osthold.
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Archiv flr das Eisenhlttenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 6 des dritten Jahrganges des als
Ergédnzung zu ,,Stahl und Eisen* dienenden ,,Archivs fur
das Eisenhuttenwesen“1) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs“ betragt jahrlich postfrei
50JIM, far Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
20 VRM. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des sechsten Heftes besteht aus folgenden Einzel
abhandlungen:

Gruppe A. Alfons Wagner in Voélklingen und Georg Bulle
in Dusseldorf: Untersuchung eines mit Saarkoks be-
triebenen Minette-Hochofens. Ber. Hochofenaussch.
Nr. 109. (5 S.)

Gruppe D. Friedrich Luth in Siegen: Die Feuchtigkeit in
technischen Gasen. 1. Teil: Rechnungsgrundlagen.
Mitt. Warmestelle Nr. 132. (9 S))

Gruppe E. Erich Martin in Aachen: Ein Beitrag zur Frage
der Aufnahmefahigkeit des reinen Eisens und
einiger seiner Legierungselemente fir W asserstoff
und Stickstoff. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 70. (10 S.)

®ipl.«Qrtg. Wenjamin S. Messkin in Leningrad: Der Ein-
fluR des Kaltreckens auf die magnetischen Eigen-
schaften eines Kohlenstoffstahles. (9 S.)
Heinrich Hanemann in Berlin und Artur Schildkdtter
in Rheinhausen: Beitrag zur Kenntnis des Systems
Schwefel-Eisen-Kohlenstoff. (9 S.)
* *

*

Des weiteren ist folgende Arbeit aus dem Walzwerksausschuf3
erschienen:
Victor Paschkis in Hennigsdorf bei Berlin: Elektrische
W iderstandsofen far die Eisenhuttenindustrie.
Ber. Walzw.-Aussch. Nr. 722). (11 S.)
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2) St. u. E. 49 (1929) S. 1716.
2) St. u. E. 49 (1929) S. 1685/95.
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