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(Anordnung zur Durchfiihrung der Schmelzversuche; EinfluB von Kalk und FluBspat, von Kalk und Kieselsaure auf die
Entschwefelung. Einwirkungen von Basizitat und Menge der Schlacke in Abhéngigkeit von der Zeit; Versuche mit Siemens-
Martin-Schlacken verschiedenster Zusammensetzung. Versuche mit starkeren Basenbildnern. Einflusse der Reduktionsstoffe
im Metall und in der Schlacke; Karbidschlacken. Wirkung des Mangans im Metall und in der Schlacke auf den Schwefel-
gehalt des Stahles. — Schwefelbilanz einer Schmelze im Niederfrequenz-Elektroofen. Entschwefelungsverlaufim Lichtbogen-
Elektroofen, im feststehenden und kippbaren Siemens-Martin-Ofen bei der Erzeugung der verschiedensten Stahlsorten. H&ufig-
keitswerte Gber den EinfluR der Schlackenzusammensetzung auf den Schwefelgehalt von Metall und Schlacke bei Siemens-
Martin- Schmelzen. Entschwefelung im Hochofen bei Erzeugung von GieRereiroheisen. SchluBfolgerungen.)
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Stufentransformator von 8 kW Leistung benutzt. Der Heiz-
strom des Ofens konnte von 220 V Wechselstrom auf 32 V
heruntertransformiert werden, wodurch am Ofen 250 bis
350 A zur Verfugung standen. Diese Amperezahl und somit
auch die Temperatur wurde durch einen starken Widerstand
geregelt. Der Tiegel wurde aus gemahlenem Magnesit und
etwas Ton gepref3t. Die MaRe des Tiegels waren folgende:
90 mm Dmr. auf3en, 58 mm Dmr. innen, 160 mm hoch. Nach
vorhergehender Trocknung erfolgte das Brennen des Tiegels
im Ofen selbst durch langsames Aufheizen. Die Tiegelhalt-
barkeit betrug sechs bis zehn Schmelzen.

Vor Ausfiihrung der einzelnen Versuchsreihen wurde der
Ausgangswerkstoff durch Legierung mit geeigneten Schwefel-
zusétzen erschmolzen und nach dem AbgieRen zerkleinert.
Die Durchschnittsanalyse der Legierungen, die fur die Aus-
wertung jeder Versuchsreihe maBgebend waren, sind in
Zahlentafel 1 zusammengestellt. Die Zusammensetzung des

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der Ausgangsproben.

Bezeichnung

des Ausgangs- %0 % Si % Mn % P % S
materials

0,29 — 0,33 0,025 1,17
0,13 - 0,04 0,006 0,493
0,27 - 0,79 0,020 1,39
0,09 - 0,49 0,032 0,108
0,14 - 0,51 0,023 0,101
1,37 - 0,09 0,026 4,28
0,14 — 0,53 0,023 0,094
0,15 3,38 0,14 0,014 0,079
0,37 — 0,43 0,023 0,114

Ausgangswerkstoffes war durch die einzelnen durchzufiih-
renden Versuchsreihen gegeben. Ueber die Versuchs-
bedingungen ist noch folgendes zu sagen:

200 g der zu Spénen zerkleinerten 0e
Ausgangsprobe wurden in den heilen
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und wies daneben einen Gehalt von 6% Si02 auf. Die
Schlackenzusammensetzung wechselte zwischen 100 % CaO
und 100% CaF2; mit 100% CaO beginnend wurden
jeder Schmelze 10%, dann 20% CaF2 usw. zugegeben,
bis zum Schlu? die =zugesetzte Schlacke nur noch
aus reinem FluBspat bestand. Der Schwefelgehalt im Aus-
gangswerkstoff betrug 1,39, 1,17 und 0,493 %. Abb. 2
zeigt die prozentuale Abnahme des Schwefelgehaltes im
Stahl; es ist zu ersehen, dal unabh&ngig vom Ausgangs-
schwefelgehalt der Verlauf der Kurve der gleiche bleibt. Ein
FluBspatzusatz zum Kalk wirkt zunachst sehr ginstig auf
die Entschwefelung, bis bei einem gewissen Verhéltnis von
Kalk und FluBspat ein Bestwert erreicht wird; bei weiterem
FluBspatzusatz verringert sich die entschwefelnde Wirkung
der Schlacke. Die Schmelzen mit 80 und 100% Fluf3spat
waren vielfach sehr schwierig durchzufiihren, da der Tiegel-
baustoff sehr stark angegriffen wurde. Auch konnte bei
diesen hohen FluBspatgehalten infolge des Abrauchens eine
Schlackenbildung aus den zugegebenen Stoffen nicht er-
reicht werden, so daB die analytische Untersuchung solcher
Schlacken nicht maglich war.

Die oben angegebenen Kalk- und FluBspatgehalte
zeigen, daB noch einige Prozent an Nebenbestandteilen
— Kieselsédure, Magnesia, Eisenoxyd, Tonerde u. & m. —
vorhanden sind. Zu diesen Verunreinigungen kommt neben
einer geringen Menge von Eisenoxydul, die sich wahrend der
Schmelzversuche bildete, noch eine gewisse Menge von
Magnesia, die aus der Tiegelwandung in die Schlacke
wanderte. Bekanntlich entschwefelt auch Magnesia, jedoch
waren m allen Fal-
len die Gehalte an
Kalk und FluBspat j

Tiegeleingesetzt;erstnachvollstandigem "00

Flassigwerden des Metalls erfolgte der + 7,77%65,0.33%dVin;a03%C

Zusatz der Schlacke. Dieses war jedesmal : 0!“705903"/6'\_/0:0733/43

der Zeitpunkt fur den Beginn der Ver- g, O7:3070S: 0,3%Air, 0.77

suche. Die Dauer betrug stets 20 min, '

ausgenommen sind naturlich hierbei die 30 70 O 30 1
9 N . 7300 7700 7000 7000 GOM D 00 70 30 6

Untersuchungen Uber den EinfluR der Temperatur/n °C SViagrerzusammerssizur

Zeit. Sofern nicht auch der EinfluB einer Abbildung 1. EinfluB der Temperatur Abbildung 2.

groBeren Schlackenmenge besonders be-
rucksichtigt wurde, betrug diese immer
50 g. Die Temperatur war bei allen Ver-
suchsschmelzen die gleiche, und zwar wurde sie Uber die
Dauer jeder Schmelze standig um 1550° gehalten. Die Tem-
peraturmessung erfolgte optisch mit einem Holborn-Kurl-
baum-Pyrometer, wobei die abgelesenen Werte nach A.Fry 14)
fur einen Emissionskoeffizienten von 0,6 berichtigt wurden.

Die in der Praxis allgemein bekannte Erfahrung, daR
eine Steigerung der Temperatur die Entschwefelung be-
gunstigt, lieR es — da alle Versuchsschmelzen bei gleicher
Temperatur durchgefihrt wurden — zweckmafig erscheinen,
vorher noch den EinfluR der Temperatur auf die Ent-
schwefelung zu untersuchen. Durch die in Abb. 1 dargestell-
ten Versuchsergebnisse in dieser Richtung wird der gunstige
EinfluR der Temperatur bestatigt. Die Ausgangsprobe hatte
4,28% S, 1,37% Cund 0,09% Mn; als Schlacke diente dabei
eine Mischung von 50% CaO und 50% CaF2.

Versuche mit Kalk-FluRspat-Schlacken.
Die ersten der nachfolgend beschriebenen Versuchsreihen
wurden mit Kalk-FluRspat-Schlacken durchgefihrt. Der
Kalk hatte 91,02 % CaO und der FluRspat 92,92 % CaF2

> Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1398/1405 u. 1783.

auf die Entschwefelung. Ausgangswerk-
stoff: 200 g Stahl mit 4,28%
Schlacke: 50% CaO und 50% CaE2.

Prozentuale Schwefelabnahme in
Abhangigkeit von der Schlacken-
zusammensetzung CaO/CaF2

S; 50 ¢

weit Uberwiegend, so daR die genannten Beimengungen
den Verlauf der obigen Kurven nicht beeintrachtigen
konnten. Wohl sind dadurch die Ergebnisse nicht als
absolute Werte zu betrachten.

Von der Voraussetzung der Wirkung des FluBspats durch
Verfluchtigung des Schwefels ausgehend — zumal wenn
FluRspat mit dem blanken Metallbad reagieren kann —,
wurde bei mehreren Schmelzen der FluBspat mit 100%
wahrend der ganzen Schmelzdauer zugegeben, und zwar
kdérnchenweise in die Mitte des Bades, um die Tiegelwandung
maglichst zu schonen.

Auch in diesem Falle konnte eine Verbesserung der Ent-
schwefelung nicht festgestellt werden. Die Ergebnisse deuten
also auf folgendes hin: In einer Schlacke aus Ivalk und Fluf3-
spat ist der Kalk der Haupttrager der Entschwefelung.
Durch Zusatz von Fluf3spat wird die Reaktionsfahigkeit’des
Kalkes erhoht; die zweckméaRigste Hohe des Zusatzes liegt
bei ungeféhr 50% CaO und 50% CaF2 Nach dem Ueber-
schreiten dieses glinstigsten Verhaltnisses fallt bei weiterem
PluBspatzusatz die entschwefelnde Wirkung. Die Entschwe-
felung Uber die gasférmige Schwefelfluorverbindung kann
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erst unter Hinzuziehung der Schlackenanalysen besprochen
werden. Der EinfluB des hoheren Mangangehaltes von 0,8%
inder Versuchsreihe mit einem Ausgangsschwefel von 1,39%
soll noch an geeigneter Stelle ndher erdrtert werden.

Zur besseren Keimzeichnung der Abhdngigkeit der ein-
zelnen Kurven von den Ausgangsschwefelgehalten sind in
Abb. 3 die Versuchsergebnisse bei 50% CaO und bei 50% CaF2
—welche Verhéltnisse bekanntlich Bestwerte ergaben — in
Abhéngigkeit von den Ausgangsschwefelgehalten einge-
tragen. Auf dieselbe Weise wurde noch eine Schmelze mit
0,103% S in der Ausgangsprobe hergestellt und das Ergebnis
den Kurven eingefigt.

Dem geringeren Schwefelgehalt im Ausgangswerkstoff
entspricht eine geringere prozentuale Abnahme des Schwefels,
eine Beobachtung, die hinreichend
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zwar hier bei 20% Si0O2und 80% CaO. Zum Vergleich mit
den Kalk-FluBspat-Schlacken ist die Entschwefelungsge-
schwindigkeit der entsprechenden Versuchsreihe (aus Abb. 2
errechnet fir Probe mit 1,17% S) dazu eingetragen. Diese
ist bei 20% CaF2genau die gleiche wie bei 20% Si02; bis zu
diesem Punkte wirkte also der FluBspat genau so wie die
Kieselsdure. Beim Vergleich der weiteren Zusatze zeigte sich
bei Kieselsdure eine Verschlechterung der Entschwefelung
durch die starke Zurlickdrdngung der Basizitat, wéhrend sich
bei FluBspat die Wirkung weiter verbesserte. Auch die pro-
zentuale Schwefelaufnahme in die Schlacke wurde von
beiden Versuchsreihen zum Vergleiche gegeniubergestellt.
Wahrend diese bei der Kalk-Kieselsaure-Reihe ansteigt,
bleibt der Schwefelgehalt bei der Kalk-FluBspat-Schlacke,
wie schon gesagt, ziemlich gleich,

mit den Erfahrungen des Betriebes ° trotz der 'gréReren Schwefelab-
Ubereinstimmt. Abb. 3 zeigt auch noch 0. oo ) \ %Sim6TaLy nahme des' SFahIes. Ein Teil des
Uu— Schwefels ist in dem System Stahl
30 0.0 \7 .
{73317, s + Schlacke nichtmehrvorhanden.
%s  ao/mamrs"falll 8 X \ | ZosmroimTieW Gy Demnach ist also die Folgerung
\a 07 N — % 1 v 1 berechtigt, daB die entschwefelnde
3&8 : 00 ! (%07 . foongs CetVidig>-ef Wirkung des.FIuBspat_s neben_ der
| _ yg s cdivca : = Erzeugung eines reaktionsfahigen
\so EnfsoH e TGS et Kalkes auf der Verfliichtigung des
W, escinvitrdioftt 03% M, &K omi N Schwefels aus derSchlacke beruht.
\30 I ~ S0 703 1 ', ', ' e Zum Nachweis fiir die Richtigkeit
9 . . -

o5 veaniy< zosi e, * A derVerfliichtigungstheoriewurden
- der.YEJ/r/crebe g% 70 - 07 T an einem 12-t-Induktionsofen
70 o7 - bt (Bauart Réchling-Rodenhauser)
voms 00 70 7L n o] mehrere Schwefelbilanzen aufge-

X : 3 - SOo? O 70 so 30 w He) : i A
%S /In/ltdsgal7gstreol/s/o/F CO 7 oo BO 70 00 SO VO 'S s_tellt, wortiber spater noch be-

. SaVied/rerzosalomensefzonft richtet werden soll.

Abbildung 3. Zusammenstel- . ]

lung von Schmelzen in Ab- Abbildung 4. Beider obigen Besprechung der
hangigkeit vom Schwefelge- Schmelzen mit CaO/Si02-Schlacken. Aus- Schlackenanalysen seinoch auf fol-

halt des Ausgangswerkstoffes.

den Schwefelgehalt der Schlacke; da es sich immer um die
gleiche Schlackenmenge und Schlackenzusammensetzung
handelt, ist hieraus zu ersehen, dal die Aufnahmefahigkeit
der Schlacke fiir den Schwefel verschieden ist.

Die Schwefelaufnahme der Schlacke bei den in Abb. 2
gezeigten Versuchsreihen blieb jedoch trotz der wechselnden
Schlackenzusammensetzung und ihrer verschiedenen Wir-
kung auf den Schwefelgehalt des Stahles ziemlich gleich.
Diessollnochbeiden nachfolgendenVersuchen erértertwerden.

Versuche mit Kalk-Kieselsdure-Schlacken.

Als Ausgangsprobe dieser Versuche diente ein Stahl mit
1,17% S, wie er auch schon bei den Versuchen mit Flul3-
spat verwendet wurde. Die Ergebnisse der Untersuchungen
zeigt Abb. 4. Als Entschwefelungsgeschwindigkeit ist die pro-
zentuale Schwefelabnahme in der Zeiteinheit eingezeichnet.

Die exakte physikalisch-chemische Behandlung der
Entschwefelungsgeschwindigkeit ist unter Zugrundelegung

d
der Gleichung X k (a— x) mdoglich, worin a den Aus-

gangsschwefelgehalt und x den augenblicklichen Schwefel-
gehalt des Bades darstellt; k ist die Geschwindigkeits-
konstante. Diese allein ist fir die Betrachtung und Kenn-
zeichnung des Entschwefelungsverlaufes wichtig. Die fir
die Ermittlung der Geschwindigkeitskonstante notwendigen
Faktoren konnten bei der vorliegenden Arbeit nicht erfat
werden; man begnligte sich daher mit der erstgenannten
rechnerischen Auslegung der Entschwefelungsgeschwindigkeit
unter Zugrundelegung der prozentualen Schwefelabnahme.

Die Ergebnisse zeigen, dal auch bei den Kalk-Silikat-
Schlacken ein Bestwert der Entschwefelung vorliegt, und

gangswerkstoff: 1,17% S.

gendes hingewiesen: Leerversuche
haben gezeigt, dal durch die Oberflichenoxydation des
Metallbades eine gewisse Entschwefelung stattfindet. Es ist
bekannt, dall eine solche Oxydationsentschwefelung auch
unter einer eisenoxydulhaltigen Schlacke vor sich geht.
Wéhrend der Schmelzung konnte eine geringe Bildung von
Eisenoxydul beobachtet werden. Die Ergebnisse der
Schlackenanalysen in Abb. 3 und 4 und in der spéter noch
folgenden Abb. 8 stimmen daher nur angenéhert; die Schwe-
felwerte sind etwas zu niedrig. Der Reaktionsverlauf, wie
er durch die Kurven gekennzeichnet ist, ergibt in seiner
Richtung den Verlauf der Entschwefelung unter den ein-
zelnen Schlacken richtig wieder, jedoch lassen die Angaben
der Kurven keine Auswertung im Hinblick auf Gleichge-
wichtsbestimmungen zu.

Im AnschluR an die vorstehenden Untersuchungen
wurden verschiedene Schmelzen unter Zusatz von
Siemens-Martin-Schlacken durchgefiihrt. Die Schlak-
kenzusammensetzung wurde durch geeignete Zuschlage in
weiten Grenzen geédndert. Neben einer Versuchsreihe mit
einer Ausgangsprobe von 0,493% S wurde eine Schmelzver-
suchsreihe mit einem Stahl von 0,1 % S vorgenommen,
um auch in dieser Hinsicht den praktischen Verhaltnissen
des Siemens-Martin-Ofens n&herzukommen.

Gleichzeitig wurden bei diesen Schmelzen Zeit und
Schlackenmenge beriicksichtigt.

Die Siemens-Martin-Schlacke hatte folgende Zusammen-
setzung :

39,82% CaO,
12,94% FeO,
1,50% P25 18,50% Si02

7,85% MgO, 12,85% MnO,
220% ALD3 4,03% FeX3
0,20% S.
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Bei der ersten Schmelze lieR man 50 g obiger Schlacke
wdahrend 20, 40 und 60 min auf das Stahlbad einwirken, um
die Entschwefelung in Abhédngigkeit von der Zeit fest-
zulegen. Sodann wurden die Schlackenmengen auf 100 und
150 g erh6ht, um den EinfluB der Schlackenmenge bei einer
Zeitdauer von 20 min zu erfassen. Wie schon eingangs er-
wahnt, war auch bei diesen Schmelzen die Temperatur
immer die gleiche.

Die Untersuchungen ergaben (Abb. 5 und 6), daB die
Schlackenmenge fiir die Entschwefelung von ausschlag-
gebender Bedeutung ist. Durch Verlangerung der Reak-
tionszeit kann nicht eine so weitgehende Entschwefelung
erzielt werden wie durch Erhéhung der Schlackenmenge.
Noch besser wirkt jedoch eine Erh6hung der Basizitat der
Schlacke, wie weitere Versuche zeigten. Eswurden ndmlich

C. Bettendorfund N .J. Warle: Beitrag zur Frage der EnUschwefdurgsvorgénge usw.
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schiissige Eisenoxydul den ,besten Ausnutzungswert psmeX
zu beeinflussen. Eine Erhdhung von (CaO) hat also eine Er-
héhung des Wertes Y)smax zur Folge.

Nachdem nun erwiesen war, daf die entschwefelnde Wir-
kung der Schlacke an erster Stelle von der Basizitat ab-
héngt, lag der Gedanke nahe, die Basizitdt der Schlacke
durch starkere Basenbildner als Kalziumoxyd zu erh&hen.
Ueber die Entschwefelung bei den Stahlerzeugungsverfahren
mit solchen Basenbildnern werden im einschlagigen Schrift-
tum nur sparliche Angaben gemacht. Wohl ist die Anwen-
dung zum Beispiel von Alkalien bei der Entschwefelung von
Eisenim GielRereibetrieb, und zwar nach dem Verfahren nach
W alter-Dirkopp-Luyken-Reinl1?) bekannt. Ferner
wurde auf dem GieRereikongre in Littich im Juni 1930
— also nach Fertigstellung dieser Arbeit — von A. Pos-

100 sentild) uber die Entschwefelung von
1 . -
F R W N L e i GuB_elsen uqd Stahl unFerAnwendung von
eit A —i=zZeh A Kalium berichtet, das in Form von Leucit
11 aus vulkanischer Lava in die Schlacke
60260 | W eingefuhrt wurde.
I - . Bei Betrachtung der Reihenfolge fir die
r ' Bildungswérme der Elemente mit Schwefel
- V. _ — eine Reihenfolge der Affinitat 148t sich
> & l r . !
_ 1 bei den Temperaturen der metallurgischen
WACHO - - V6 %Cac\ Verfahren noch nicht aufstellen.—kdnn.ten
r als stdarkere Entschwefelungsmittel wirk-
o 20 00 ‘& sam gemachtwerden: Natrium, Kalium,
ZeitinminbeiSOffSdy/acke ZeitinminbeiSOffSaache Strontium, Barium.
7 e 700 70 7 SO 0 760 . . N L
fiSc/acheinzOmin ffSch/acbein 20min Die technisch wichtigsten Alkalimine-
Abbildung 5. Prozentuale Schwefel- Abbildung 6. Entschwefelungsge-  ralien, die stdrkere Basenbildner enthalten,

abnahme in Abhangigkeit von Zeit
und Schlackenmenge. Ausgangswerk-
stoff: 0,493% S.

dieselben Schmelzen unter Zufigung von Kalk zu der
Siemens-Martin-Schlacke wiederholt, und zwar so, dafl die
Schlacke Kalkgehalte von 40 bis 60% hatte. Durch Er-
héhung des Kalkgehaltes von 50 auf 60%, also um 10%,
kénnte man nach den Beobachtungsergebnissen die prozen-
tuale Schwefelabnahme im Stahl um rd. 20% steigern.
Auch zeigte sich bei diesen Schmelzen der Vorteil der er-
héhten Schlackenmengen gegeniiber der Zeit.

Auch die Versuche, die mit einer Ausgangsprobe von
0,108% S den betrieblichen Verhéltnissen noch néher-
kommen, zeigten die gleichen Ergebnisse.

Aus diesen beiden Versuchsreihen kann man also fol-
gern, dall die Haupteinflisse fiir eine flotte Entschwefelung
sind: hohe Basizitdt und eine madglichst groRe
Schlackenmenge.

Die auBerordentlich glinstige Wirkung auf die Ent-
schwefelung durch die Erhdhung der Basizitat durch tber-
schussigen Kalk entspricht auch den physikalisch-chemischen
Untersuchungen von H. Schenck15), die bei Fertigstellung
dieser Arbeit bekannt wurden.

Erkleidet seine Beobachtungsergebnisse infolgende Form:

(SS) (Ca0)
[£ SJm« = (FeO)'

Bei den Auswertungen von Schenck bei Proben an ver-
schiedenen Siemens-Martin-Schmelzungen nahmen die Kon-
zentrationsgroBen aufer (CaO) und (FeO), also (MnO),
(MgO), (A120 3 und andere mehr so geringe Werte an, dal
sie vernachléssigt werden konnten. Neben der Temperaturlf)
scheint praktisch nur der tberschissige Kalk und das Gber-

16) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 184; Aroh. Eisen-
huttenwes. 3 (1929/30) S. 685/92.

*) Smax —

16) log Ks = — 700° + 4,316.

schwindigkeit (%/min)in Abhangig-
keit von Zeit und Schlackenmenge.
Ausgangswerkstoff: 0,493% S.

treten in der Natur vornehmlich als Chloride
auf, und zwar Steinsalz (NaCl), Sylvin
(KCI), Karnallit (KCI «MgCI2+6 H,0).
Entsprechend der bekannten Entschwefelungsformel:
FeS CaO -j- C= CaS -f- CO -f- Fe
kdnnte rein hypothetisch eine Umsetzung Uber das Alkali-
chlorid in Anwesenheit eines Reduktionsmittels (zum Bei-
spiel Silizium) folgendermafen denkbar sein:
2FeS + 4KCl+ Si= 2K2S+ SiCl4+ 2 Fe.

Die Durchfiihrung der Schmelzen mit den Alkali-Minera-
lien gestaltete sich sehr schwierig, da bei der Aufgabe der
Mineralien durch das Kristallwasser explosionsahnliche Zer-
setzungen auftraten; hierdurch wurde auch das Bad abge-
kihlt, und die Chlorverbindungen, deren Schmelzpunkte
bei rd. 800° liegen, rauchten so stark ab, da Temperaturen
iberhaupt nicht gemessen werden konnten. Auch geht hier-
durch ein groRer Teil des Zusatzes fiir die Reaktion verloren.

Die Versuche wurden mit demselben Werkstoff wie die
letzte Versuchsreihe, und zwar mit einem Ausgangsschwefel-
gehalt von 0,108% durchgefiihrt. Von jeder Schlacke wurden
drei Schmelzen gemacht, und zwar mit 50, 100 und 150 g
Schlacke. NebenderFeststellung des Einflusses der Schlacken-
menge diente die dreifache Ausfiihrung zur Nachprifung.

Neben den Alkalichloriden wurden noch Soda (Na2C03,
Pottasche (K2C03 und Strontianit (SrC03 der Siemens-
Martin-Schlacke zugesetzt und zum Vergleich hierzu Kalk
und FluRspat, so daB die gesamte Versuchsreihe rechnerisch
folgende Schlackenzusammensetzungen aufweist:

1. 40% CaO (reine S.-M.-Schlacke) 6. 24% CaO, 36% Salz

2.60% CaO 7.32% CaO, 18% Salz
3. 24% CaO, 36% SrCO03 8. 36% CaO, 10% CaF2

4.24% CaO, 36% K203 9.32% CaO, 20% CaF2
5. 24% CaO, 36% NaZx 03 10. 42% CaO, 18% CaF2

17) Vgl. J. Mehrtens: Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 450.
18) GielRerei 17 (1930) S. 1180.
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Die Schlackenanalysen, die nicht besonders aufgefuhrt
sind, zeigten neben der gréReren Schwefelaufnahme eine Er-
héhung der Kieselsaure durch die Oxydation des zugesetzten
metallischen Siliziums. Die gleichen Versuche wurden noch
mit Roheisen und Hochofenschlacke wiederholt (Zahlen-
tafel 2).

Die Analyse der Hochofenschlacke war folgende: 32,8%
Si02 13,2% A12 3 0,4% FeO, 0,47% MnO, 0,01% P25,
2,34% S, 45,34% CaO, 6,5% MgO.

Entsprechend der Analyse dieser Schlacke kamen noch
Versuche mit einer synthetischen Schlacke zur Durch-
fuhrung, und zwar bestehend aus: 33 g Si02 14 g Al 3
46 g CaO, 7 g MgO. Die Schlacken wurden mit 20 g C ge-
mischt und zeigen denselben Erfolg wie die Stahlschmelzen.

Unabhangig von den bisher besprochenen Schmelzen
wurde noch zur Vervollstdndigung dieser Arbeit der Ein-
fluR des Mangans auf die Entschwefelung untersucht.
Als Ausgangsprobe diente ein Stahl mit 4,74% S und
0,07% Mn; von Schmelze zu Schmelze wurde der Mangan-
gehalt erhoht. Die Schlackenzusammensetzung betrug
50% CaO, 50% CaF2

Schon in Abb. 2 und 3 lassen die Schmelzen mit 0,8% Mn
auf eine Mitwirkung des Mangans an der Entschwefelung
schlieBen. In Abb. 8 ist neben der prozentualen Abnahme
des Schwefel- und Mangangelialtes im Stahl die Schwefelauf-
nahme der Schlacke zusammengestellt. Auch hier be-
gunstigt ein héherer Mangangehalt im Stahl zwar allgemein
die Entschwefelung, aber ein Einflul} des steigenden Man-
gangehaltes, und zwar von 0,8% Mn an, ist nicht vorhanden.
Trotz dieser gleichmé&Rigen Abnahme von Schwefel und
Mangan im Stahl wéchst in der Schlacke der Schwefelgehalt
bei hoheren Mangansétzen. Eine Erklarung fir diese Er-
scheinung konnte darin gefunden werden, daR bei héheren
Mangangehalten im Stahl und damit auch in der Schlacke
ein groRerer Teil des Schwefels in der Schlacke gebunden
bleibt, wéhrend er bei geringeren Mangangehalten durch
den FluBspatgehalt der Schlacke verflichtigt wird.

W. Blum und H. Gleichmann: Neuerungen in der Rdstung des Spateisensteins.
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Eine Begunstigung der Entschwefelung durch hohere
Mangangehalte kann mit Schenck dahin erklart werden, daf
diese einer Eisenoxydulbildung in der Schlacke entgegen-
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Abbildung 8. Prozentuale Schwefel- und Mangan-
abnahme und Schwefelaufnahme in Abhangigkeit
vom Mangangehalt des Ausgangsmaterials. Aus-
gangsmaterial: 4,74% C, 0,07% Mn; Schlacken-
zusammensetzung: 50% CaO, 50% CaF2

wirken. Die bei den vorliegenden Versuchen benutzten
synthetischen Schlacken enthielten kein Eisenoxydul, wes-
halb eine Abhangigkeit der Entschwefelung vom steigenden
Mangangehalt nicht zu erwarten war.

Eine Beeinflussung der Entschwefelung durch Mangan-
sulfidbildung im Bade und nachfolgende Ausseigerung laRt
diese Gleichung von Schenck nicht zu. Es ist jedoch anzu-
nehmen, daB bei diesen hohen Mangangehalten im Bade
eine Seigerungsentschwefelung Uber Mangansulfid statt-
finden konnte.

Die scheinbare Unwirksamkeit héherer Mangangehalte
kann aber auch darauf beruhen, dall der hohe Kohlenstoff-
gehalt und die sehr reaktive basische Schlacke bei den
hierdurch hervorgerufenen an und fir sich schon ginstigen
Entschwefelungsbedingungen (Entschwefelungsgrad rd.90%)
Uberhaupt nicht mehr gestatteten, den besonderen EinfluRl

eines Mangangehaltes festzustellen.
(SchluB folgt.)

Neuerungen in der Rostung des Spateisensteins im Siegerland.
Von Wilhelm Blum und Hubert Gleichmann in Siegen.

(Rostéfen mit Druckluftzufuhr und Saugzug durch Luttengeblase oder Druckluft-Injektoren.
Réstung, Sinterung und Brikettierung des Feinspates.)

austrages.
I. Verbesserung des Ofenzuges.

ie Steigerung des Ofenzuges hat eine Steigerung der

Ofenleistung und Verminderung des Brennstoffver-
brauches zur Folge. Die Bestrebungen, den Ofenzug zu ver-
bessern, setzten dahe rfrih einl). Aufsetzen von Kaminen
auf die Gicht brachten nur geringe Erfolge. Einflihrung von
PreRluft durch Dusen wurde vielfach versucht, war jedoch
durch Verstopfung der Dusen infolge Schmolzbildungen
nicht betriebssicher genug. Absaugung der Réstgase durch
Geblase scheiterte an dem Mangel geeigneter Gebl&searten.
Absaugung durch PreRluft- oder Wasserinjektoren brachten
keine im Verhéltnis zu den Betiiebskosten stehenden Er-
folge. Erst in den letzten Jahren gelang es, der Schwierig-
keiten Herr zu werden, so da nunmehr verschiedene Ver-
fahren der kinstlichen Luftzufuhr im Betriebe erprobt sind,
die im folgenden beschrieben werden sollen.

Das Druckluft-Verfahren wurde erstmalig von dem
verstorbenen Zivilingenieur Strecker im Siegerlande er-
probt, nachdem seine Brauchbarkeit bereits in Kalkbrenn-
betrieben2) erwiesen war. Der erste Versuchsofen (vgl. Abb. 1)

>) Vgl. R. Branhofer: Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 2061/65

(Erzaussch. 17); G. Gépfert: Stahlu. Eisen 47 (1927) S. 969/70.
2) B. Block: Das Kalkbrennen. (Leipzig: Otto Spamer 1924.)

Mechanisierung des Rost-

wurde auf der Grube Neue Haardt im Jahre 1928
in Betrieb genommen. Der untere Ofenquerschnitt ist
durch einen Stahlblechbunker luftdicht verschlossen. Durch
eine unter dem als Stabrost ausgebildeten Austragschuh
endende Lutte wird die von einem regelbaren Geblése ange-
saugte Frischluft auf dem ganzen Ofenquerschnitt in den
Ofen eingepreft.

Da der Ofen als Versuchsofen in den Gbrigen Rostbetrieb
eingegliedert werden mufBte, kann die Beschickung nur in
den Betriebspausen der anderen Rdéstdéfen und zur Nacht
erfolgen. Der unter diesen Verhéltnissen arbeitende Ofen
ergab die in Zahlentafel 1 aufgezeichneten Werte, denen die
eines Schachtofens mit natiirlichem Zug derselben Gruben
gegenibergestellt sind. Die Kornaufteilung des Beschickungs-
gutes war bei dem Strecker-Ofen mit 100 bis 25 mm zwar
glnstiger als die des alten Schachtofens mit 170 bis 35 mm,
doch bot gerade die Kornklasse von 35 bis 25 mm bei dem
Neuen Haardter Haufwerk bisher der Rdstung die gréRten
Schwierigkeiten; selbst die Mitréstung von Feinspat unter
25 mm KorngrofRe gelang bei mehreren betriebsmaRig durch-
gefuhrten Versuchen stérungsfrei, wobei der Gewichtsanteil
an der Gesamtaufgabe bis zu 10% gesteigert werden konnte.
Dabei ist zu bericksichtigen, dal die Rdstung von Neuem
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52. Jahrg. Nr. 24.

Zahlentafel 1. Betriebszahlen von Ro6stéfen mit natiirlichem Zug, Saugzug und Druckluft.

Grube.. Neue Haardt Storch & Schéneberg
Ofen NF o 1 3 4 5 6
ofenart oo Natrlicher Druckluft Saugzug Naturlicher Druckluft Saugzug
Zug (Strecker-Ofen) (Luttengeblase) ZUQ (Luttengeblase)
Ofenform ..o zylindrisch zylindrisch zylindrisch zylindrisch zylindrisch zylindrisch
OfenhOhe e m 7,80 9,55 7,80 6,80 6,80 6,80
Lichter Durchmesser................. m 3,50 3,50 3,50 4,00 4,00 4,00
Ofeninhalt.....cccoevviviiciciiciiees m3 74,90 67,40 74,90 85,40 85,40 85,40
KorngroBe der Beschickung . . mm 170 bis 35 100 bis 25 170 bis 25 200 bis 0 200 bis 0 200 bis 0
50 % < 100 25 %< 35 25% < 35 12% < 12 12%< 12 12 %< 12
Durchsatz:
Rohspat 39,00 117,00 84,50 23,80 41,14 41,83
Rostspat 30,00 90,00 65,00 18,30 31,63 32,18
kg Rostspat/m3 Ofeninhalt 24 h 400,00 1335,00 867,00 214,28 370,61 376,81
Durchsatzzeit......ccoccoevevvevieennnen, Tage 4 1,21 1,86 7,54 4,36 4,28
Geblaselaufzeit.... h/Tag — 17,5 16 — 21 21
Kraftvei;brauch kWh/24 h — 175,00 32,00 — 42 42
Brennstoffverbrauch
bezogen auf Rohspat . . . . % 2,54 1,08 1,30 3,98 2,55 2,55
bezogen auf Rostspat . . . . % 3,00 1,40 1,70 — — —
Kraftkostenl). JIJ 11t Rostspat - 0,09 0,023 — 0,07 0,07
Brennstoffkosten2)  JiJCjt Rostspat 0,51 0,24 0,29 0,88 0,56 0,56
X) 1 kWh = 0,045 JUI. 2) 1t Koksgrus = 17,10 JUI.

ist die Leistungssteigerung bei den Oefen der Alten Hitte
am groRten und erreicht die des Druckluftofens auf der
Grube Neue Haardt, ein Beweis fur die Gleichwertigkeit der
Saugzugverfahren mit den Druckluftverfahren. Durch die
bedeutend hohere Leistung je m3 Ofeninhalt des schwach
kegeligen Ofens 11 wird auch hier der von A. W eyel6) aus-
gesprochene Gedanke, daR die zylindrische oder schwach
kegelige Form der doppelkegeligen Uberlegen sei, bestatigt;
auch der Brennstoffverbrauch ist gunstiger. Die Brennstoff-
verringerung durch den Saugzug ist auf der Alten Hitte ganz
auBerordentlich gut, wobei jedoch zu bericksichtigen ist,
dal? die niedrige Bauhdhe der Oefen einen sehr schlechten
Zug ergab, die Verbrennung bei gewdhnlichem Zug also recht
unvollstdndig sein muf3te. Der Kapitalaufwand fur die im
vorhergehenden gekennzeichnete Absaugevorrichtung fur
den Injektorsaugzug stellt sich auf etwa 6500 JUH. Ein
Vorteil gegeniiber dem Ventilatorzug ist die Verdinnung der
Rodstgase durch die eingeblasene Frischluft.

Mitbeiden Einrichtungenist somitein Mittel gefunden wor-
den, unter einem auch fir die kapitalschwachen Siegerlander
Gruben tragbaren Aufwand erhebliche Réstkostenverbilli-
gungen zu erzielen. Ausschlaggebend ist dabei, daf? beide Ein-
richtungen sich ohne Schwierigkeiten an jedem vorhandenen
Ofen anbringen lassen, der Bau neuer Oefen sich also erubrigt.

1. Abénderung der Ofenfeuerung.

Bei all den bisher erwahnten Oefen wird noch mit Streu-
feuerung gearbeitet, dessen Nachteile vor kurzem noch an
dieser Stelle?) dargelegt wurden. Aufienfeuerung wurde
erstmalig auf der Grube Glaskopf angewandt. Benutzt
wurde fein gemahlene Westerwalder Lignitkohle mit einem
Heizwert von 4000 kcal/kg, deren Verbrauch rd. 17%, auf
Rohspat bezogen, betrug; der Ofen setzte rd. 100 t klein-
stiickigen bis feinkdrnigen Spateisenstein in 24 h durch.
Wie bei allen GroRrauméfen war auch hier der Kapital-
aufwand hoch, so daB der Ofen sich nicht durchsetzen konnte.
Neuerdings befindet sich auf*"Grube Pfannenberger Einigkeit
ein Ofen mit mittelbarer Braunkohlenstaubfeuerung in
Betrieb, dessen Tagesleistung etwa 240 t Rohspat der Korn-
groRe von 0 bis 150 mm betrégt.

6) Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 7 (1924).
’) E. Vogel: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1504/06.

Versuche mit HeilRluft-Rdstung an den mit Saugzug
versehenen Oefen Ublicher Abmessungen werden zur Zeit
auf der Alten Hutte gemacht; der eingeschlagene Weg dirfte
Erfolg versprechen, da hier der Grundsatz: ,Einfache,
billige Vorrichtungen unter Verwendung der vorhandenen
Oefen* befolgt wird.

I11. Die Mechanisierung des Rostaustrages.

Die wirtschaftliche Leistungssteigerung der Oefen kann
nach dem Vorhergehenden als gelést betrachtet werden.
Eine weitere Senkung der Réstkosten ist vor allem von einer
Einschrankung oder Beseitigung der Handarbeit beim Ziehen
des Rostspates zu erwarten; macht doch der Lohnanteil
50 bis 60 % der gesamten Rdstkosten aus. Trotzdem hat
man sich erst spat zu entsprechenden Versuchen entschliefen
konnen; denn besonders die Schmolzbildung, die auch bei
den Oefen mit kinstlichem Zug nicht ganz unterbunden
werden kann, erfordert sorgfaltige Behandlung beim Ziehen,
die maschinell nur schwer gewahrleistet werden kann.

Der Schubrostaustrag wurde erstmalig im Siegerland
bei einem mit Kohlenstaub betriebenen Ofen auf Grube
Glaskopf sowie an einem Versuchsofen der Grube Alte Dreis-
bach8) angewendet; bei beiden erfolgte der Antrieb durch
Druckwasser. Neuerdings ist er bei dem bereits geschilderten
Strecker-Ofen auf der Grube Neue Haardt nach der aus
Abb. 1 ersichtlichen Form in Betrieb; hier wird der auf
Rollen laufende, aus quadratischen Stahlstdben gebildete
Rost durch ein Schneckenrad von einem Drehstrommotor
von 2 KW angetrieben. Bemerkenswert ist die Anordnung
von Brechleisten auf dem Rost und an den Ofenwandungen,
die eine Zerkleinerung von Schmolzsticken bewirken sollen.
Der Rost ist seit Mitte 1928 in Betrieb und hat sich im
grofRen und ganzen bewdahrt. Die Zerkleinerung der Schmolz-
sticke geht ohne Schwierigkeiten vor sich, sofern es sich
nicht gerade um ausgesprochene Eisenoxydulsilikate von
aullerordentlicher Festigkeit handelt. Fir die Vermeidung
der unausbleiblichen Beschadigung des Getriebes bei Auf-
treten solcher Schmolzstiicke ist eine Rutschkupplung ein-
geschaltet, die bei sorgfaltiger Wartung einwandfrei ar-
beitet. Der Nachteil der mechanischen Rostaustragung hat

8) Mitteilungen des Vereins deutscher Ingenieure, Ortsgruppe

Siegen, und des Vereins Berggeist Nr. 4 (1925).
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Saugzug und Druckluft. (Fortsetzung.)

Eisemhardter Tiefbau Alte Hutte Grof3e Burg Eisenzecher Zug

7 8 9 10 1 12 13 14 15
Naturlicher Saugzug Naturlicher Saugzug Saugzug Natirlicher Saugzug Naturlicher Saugzug
Zug (Luttengeblase) Zug (Injektor) (Injektor) Zug (Injektor) Zug ‘(Injektor)

zylindrisch  zylindrisch doppelkegelig doppelkegelig ~ schwach doppelkegelig doppelkegelig doppelkegelig doppelkegelig
7,40 7,40 5,40 5,40 5,40 6,20 6,20 6,00 6,00
3,45 3,45 4,50/5,00/3,80 5,00/5,00/3,80  4,35/3,80 4,50/5,00/3,00 4,50/5,00/3,00 5,50/6,50/4,50 5,50/6,50/4,50
69,(_)0 69,00 79,40 88,30 70,40 88,40 88,40 155,00 155,00
200 bis 0 200 bis 0 400 bis 2 400 bis 40 400 bis 40 300 bis 0 300 bis 0 150 bis 0 150 bis 3
25% < 20 25% < 20 10 % < 25 6 %< 2 6 % < 2 20 %< 20 20% < 20 16 %< 30 18 % < 30
26,00 54,00 32,00 106,60 106,60 48,00 74,00 61,00 122,00
20,00 41,50 23,70 78,80 78,80 35,00 55,00 45,00 90,00
290,00 600,00 298,00 892,00 1117,00 395,00 625,00 290,00 580,00
55 2,68 5,20 1,74 1,37 3,86 2,51 5,33 2,66
— 15,3 - 12 12 — 9 - 15
— 61,2 — 60 60 — 45 — 90
2,30 1,12 4,42 1,00 0,70 4,00 2,10 1,63 1,10
3,00 1,45 6,00 1,35 0,96 5,26 2,83 2,20 1,50
— 0,044 - 0,023 0,023 — 0,033 — 0,04
0,51 0,24 1,08 0,243 0,173 0,946 0,51 0,396 0,27
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Ca e e e Zahlentafel 2. Betriebsangaben Uber Anlagen zur Verarbeitung von Feinspat.
Prrterbrn e e te b E e Rostofen  Rostofen . N
G e teR b etn lea b e Anlage Heinrichs-  Eisen- Ss'gtﬁlﬁ’;e; Bri‘fttet'e;?ﬂltige
i e iyt (Abb. 7). gluck  zecher Zug
I inen Sohoachtofen @b licher )
e Ciroon ot e Leistung
RODSP AL i t/24h 40 30 15 66
feverfesten Steinen bestehenie ROSESPAL e, t/24 h 30 23 13
U N Bedienung e S CRCN o 1 Arbeiter 1 Arbeiter 1 Arbeiter ig'lf;edn"é?irc'fferr'
e e e Brennstoffverbrauch . kg/t Fertiggut 52,3 65,0 68,5 6kV\3?1% B
Ve i T Kraftverbrauch........... kWh/24 h 19,2 210]) 65 Ketts
Cliegetene einspat i Lohnkosten J1JIItFertiggut 0,962 1,00 2,51 0,64
VEoben drebbater Trocben Kraftkosten . M Jt/t Fertiggut 0,058 0,46 0,22 0,28
Pl Chrp ek et fill Brennstoffkosten AlJi\t Fertiggut 1,335 1,62 1,18 0,30
T foer ter Uiy Instandhaltungskosten JU I/1 Fertiggut 0,275 0,20 0,04 0,04
Bt baruaterliegenden bt Gestehungskosten ¢RIC\t Fertiggut 2,630 3,28 3,95 2,103
banmon rn iy deane [
o i e > 140 kWh fL:|r An_trie_b, 70 kWh fiur Gf_:blése. ) 2) Trockentro_mmel 14 kg, Trocken-
band 15 kg. 3) EinschlieRlich 0,94J3?Jf/t Briketts fur 20 kg Sulfitlauge.
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auf 3,12 J1J1 sinken. Da sie dann nur unwesentlich héher
als die Rostkosten der mechanischen Rostéfen liegen, durfte
der Sinterung somit der Vorzug zu geben sein.

In friheren Jahren vorgenommene Versuche mit der
Brikettierung von Feinspat hatten zu keinem wirt-
schaftlich glinstigen Ergebnis gefihrt. Erst die Verwendung
von Sulfitlauge als Bindemittel hat auf der Alten Hitte nach
umfangreichen Versuchen zu dem aus Abb. 8 ersichtlichen
Verfahren gefihrt. Der durch Abgase getrocknete Feinspat,
am besten der KorngréRe 0 bis 6 mm mit etwa 50 % unter
1 mm, wird mit 2 % Sulfitlauge zu Briketts gepref3t, die auf
einem Stahldrahtgurt in Feuergasen von 350 bis 400° noch-
mals getrocknet werden. Ein Uber sechs Tage ausgedehnter
Leistungsversuch ergab die in Zahlentafel 2 aufgezeichneten
Werte. Der Kapitaldienst der Versuchsanlage betréagt
0,22j?jf/t Briketts, die Bindemittelkosten, die 0,94 JIJLfX
Briketts, also rd. 40 % der Gesamtkosten ausmachen, lassen
sich bei Bezug der Sulfitlauge in Kesselwagen statt wie bisher
in Eisenfassem um 0,32 J1J1 senken, so daB alsdann die Ge-
samtkosten mit 2J1Jt anzusetzen sind.

Die Rostung der Briketts erfordert, da sie vollig trocken
und noch warm in den Rdstofen eingesetzt werden kénnen,
verhaltnisméaRig wenig Brennstoff. Genaue Feststellungen
liegen noch nicht vor, doch werden die Rdstkosten nicht
viel mehr als 1JiJl betragen. Die Kosten fur 1 t fertig
gerostete Briketts wirden somit unter Berucksichtigung
des Rostverlustes 3,70 JIUH betragen, ein Betrag, der bisher
von keinem anderen Verfahren zur Stickigmaehung des
Feinspates erreicht worden ist.

Umschau.
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Der Vollstandigkeit halber seien auch die Versuche, den
Feinspat mit Kokskohle zu verkoken, erwédhnt, Uber
die von W.Luyken und E. Bierbrauerl0schon ausfuhrlich
berichtet wurde.

Zusammenfassung.

Die grofRte Verbesserung der Rdstofen-Leistung und
damit Verringerung des Brennstoffverbrauches wurde durch
Ersatz des naturlichen Zuges durch das Druckluft- und Saug-
zugverfahren erreicht. Ergebnisse aus verschiedenen Betrie-
ben zeigen, dal} beide Verfahren wirtschaftliche Fortschritte
bedeuten, jedoch erhdéhte Aufmerksamkeit in der Bedienung
der Oefen erfordern. Der Ersatz des Streufeuers durch die in
vieler Hinsicht vorteilhaftere mittelbare Beheizung befindet
sich im Siegerland im Versuchszustand. Wéahrend damit die
Frage der Leistungssteigerung und Brennstoffverringerung
als geldst betrachtet werden kann, ist die Herabsetzung der
Lohnkosten noch nicht voll gelungen. Sie ist vor allem durch
Mechanisierung des Rostspat-Austrages zu erstreben, fir den
eine voll befriedigende Ldsung noch nicht gefunden ist.

Die Verarbeitung des Feinspates macht besondere
Schwierigkeiten. Zu seiner Réstung sind besondere Oefen
durchgebildet worden, die befriedigende Ergebnisse lieferten.
Die gleichzeitige Rostung und Sinterung des Feinspates wurde
als die zweckmaéaRigste MalRnahme erkannt, wobei die Beant-
wortung der Frage,ob die Erzeugung stiickigen Rostes in einem
Arbeitsgang oder nach Brikettierung und Rdstung getrennt
mehr Erfolg verspricht, noch offen gelassen werden muR.

10) Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 505/11 (Erzaussch.
Nr. 27); vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 739/40.
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Fortschritte im ausléandischen Walzwerksbetriebl).

Maschine zum Vermindern des Durchmessers naht-

loser Rohre in kaltem Zustande.

Die Maschine der Pipe & Tube Bending Corp. of America,
Newark, N. J.2), ist ein Kaltwalzwerk zum absatzweisen Re-
duzieren von Rohren (ber einem Dorn bei gleichzeitiger Ver-
minderung der Wandstarke. Mit dieser Einrichtung wird ein
Ersatz des Kaltziehens von Rohren angestrebt. Entgegen diesem
Verfahren ist es nicht nétig, das Rohr anzuspitzen oder es zwischen
den einzelnen Reduktionen auszuglihen, zu beizen oder zu richten,
auBer heim Reduzieren von nichtrostendem Stahl, der wegen
Kalthértung ausgegliht werden muf, zum Beispiel nach der
ersten Reduktion. Erst nach dem Reduzieren missen die Rohre
ausgegluht werden. Die Stichabnahme ist bei nichtrostendem
Stahl nicht so grof3 wie bei den gewdhnlichen nahtlos geschweif3ten
Rohren; sie betrégt bei weichem FluBstahl 75 bis 85 %, bei nicht-
rostendem Stahl und grofRem Rohrdurchmesser 60 bis 65 %,
bei kleinem Durchmesser 70 bis 73 %. So wurde ein Rohr aus
weichem FluBstahl von 57 mm & Dmr. und 6,4 mm Wanddicke
in einem Stich auf 32 mm & Dmr. und 2,3 mm Dicke und in zwei
Stichen oder Reduktionen auf 19 mm & Dmr. und 0,8 mm Dicke
ohne Zwischengliihen, Beizen oder Richten vermindert; ein Rohr
aus nichtrostendem Stahl mit 18% Crund 8 % Ni wurde von
57 mm & Dmr. und 6,4 mm Wanddicke auf 22 mm & Dmr. und
1,7 mm Dicke in drei Reduktionen vermindert, mit einer ein-
maligen Glihung nach der ersten Reduktion.

Die Maschine leistet die Arbeit von vier bis funf Ziehbanken,
braucht wenig Platz, hat einen geringen Kraftverbrauch, und die
Lohn- und Kapitalkosten sind gering.

Ein nahtloses Rohr wird dadurch reduziert, daR es von zwei
Walzen mit einem, am halben Walzenballen eingeschnittenen,
sich verjingenden Kaliber bearbeitet wird, dessen Eintrittséffnung
etwas breiter als der aulRere Durchmesser des zu vermindernden
Rohres ist. Diese Kaliber wélzen sich nun in der Weise Gber dem
Rohr ab, daB, entsprechend ihrer Verjingung und dem im Rohr
liegenden, proportional dem Kaliber verjingten Dorn, dem Metall
des Werkstiickes immer weniger Raum geboten wird, so daR sich
sein Durchmesser vermindert und die Lange entsprechend wéchst.

1) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 543/44.
2) Iron Age 129 (1932) S. 676/77 und Steel 90 (1932) Nr. 17,
S. 26/27.

Das Rohr wird hierbei in der Richtung der Verjingung des Domes
von diesem abgestreift (Abb. 1, linke Halfte).

Der ganze Vorgang gleicht dem Pilgern einer Rohrluppe
im heiBen Zustand. Ein hin- und hergehendes Walzgerist enthalt
die beiden Walzen, die eine vereinigte Tatigkeit von Kaltanspitzen
und Schmieden auf der Rohrlange ausiiben. Am Ende jedes
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Abbildung 1 Stellung der Reduzierwalzen auf dem Rohr

vor und nach dem Arbeitshub.

Vorschubes wird das Rohr um 60 bis 90°, gewdhnlich jedoch 60°,
gedreht, damit beim Rickgang der in den Oeffnungen gebreitete
Werkstoff allseitig verdrédngt wird. Kurz vor dem Beginn des
nachsten Vorschubes wird das Rohr in den Walzen um etwa
6,5 mm gedrickt.

Die Maschine zeichnet sich besonders trotz der bemerkens-
werten Arbeitsgeschwindigkeit durch einen gerduschlosen Gang
aus. Sie macht regelméRig 60 Doppelhibe je min beim Redu-
zieren eines Rohres von 57 mm & Dmr. und 6,5 mm Wanddicke
auf 32 mm & Dmr. und 2,3 mm Dicke, so daB die Fertigupgs-
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geschwindigkeit etwa 32 mm/s betrdgt; die kleineren Maschinen
machen 120 Doppelhlbe je min.

Die Walzen sitzen in dem vorerwahnten Walzgerist, das
beiderseits durch je eine lange Pleuelstange auf einer Gleitbahn
hin- und herbewegt wird. Jede Stange ist am anderen Ende
an einen Zapfen angeschlossen, der in einer als Kurbel die-
nenden sich drehenden Scheibe befestigt ist; diese wird durch
einen 75-PS-Motor mit 1200 U/min und mit einem Vorgelege
aus Schnecken- und Zahnradern angetrieben. Der Motor ist
zu etwa 35 % belastet und lauft dauernd durch. Die Maschine
druckt selbsttatig das Rohr um die dem verlangten Vorschub
entsprechende Strecke vorwarts. Dann wirken die Walzen
wieder auf das Rohr ein, worauf gegen Ende des Vorschubes
das Rohr wieder selbsttatig gedreht wird und das Walzgerist
Uber das Rohr zuriickgeht, bis es das Ende des Ruckganges
erreicht.

Wenn die unreduzierte Rohrlange in die Maschine Uber den
Dorn gedrickt wird, so wird das Gegendruck- oder Widerlager
am EinstoBende der Maschine, das den Dom in seiner Stellung
oder Lage festhalt, schnell in seiner Lage verriegelt. Eine lange
Vorschubschraubenspindel von 52 mm Dmr. trégt einen SchluB3-
ring, der auf das Ende des Rohres pafit. Die Schraubenspindel
wird so angeordnet, dal3 sie sich augenblicklich gerade vor dem
Beginn jedes Vorschubes dreht, und zwar in geniigender Weise,
um das Rohr entsprechend dem vorgesehenen Vorschub Uber den
Dorn und in die Walzen zu beférdern. Gleichzeitig mit dem
Drehen des Werkstuickes um 60 bis 90° wird durch eine besondere
Vorrichtung die Klemmvorrichtung des Domes ebenfalls um den
gleichen Betrag gedreht, so dal er gleichmaRig verschleif3t.
Wegen der Lénge der Maschine ist es winschenswert, den das
Rohr tragenden Dom zu unterstitzen, um das Schlagen des
Domes zu vermeiden, wozu Tragbrillen oder Setzstocke in auf-
einanderfolgenden Abstédnden und geeigneten Zwischenrdumen
verwendet werden.

Gegeniliber dem Dom befindet sich eine Weg- oder Abnahme-
vorrichtung, die nur dann in Tatigkeit tritt, wenn ein Rohr
von der Maschine abgenommen wird. Diese Wegnahmevorrich-
tung fihrt ihre Bewegung gleichzeitig mit dem Dom und der
RohrdrehVorrichtung aus. Sie umspannt fest das Rohrende,
um zu verhindern, dafl es zu weit vorwarts gedrickt wird, und
sichert ihm gleichzeitig die notwendige Drehung. Nach der
Abgabe des Rohres arbeitet die Wegnahmevorrichtung als freie
Fuhrung fir das nachstfolgende Rohr.

Die Langsvorschibe und Drehungen werden nur in gewissen
Zeitabstanden ausgefihrt, und zwar wahrend die Walzen sich
fir den né&chsten Arbeitshub vorwartsbewegen. Die grof3en
Maschinen werden fir abgerollte Kaliberlangen von 250 bis 560 mm
gebaut.

Die Walzen sind in Rollenlagern gelagert und durch Zahn-
rader an der Aullenseite miteinander verbunden; die Zahne des
Rades auf der Unterwalze greifen in die Zahne einer Zahnstange
ein. Wenn die Pleuelstangen das Walzgerist verschieben, so
werden die Walzen gezwungen, sich zu drehen, und zwar die
Unterwalze durch die Zahnstange, und die Oberwalze, weil sie
mit der Unterwalze durch das Zahnrad im Eingriff steht. Die
Walzen machen eine halbe Umdrehung bei jedem Hub. Die Halfte
der Walzen, die mit dem Rohr in Berihrung kommen, tragen
die Kaliber; die andere Halfte der Walzen ist halbkreisformig.
Der Uebergang vom Arbeitskaliber zum nichtarbeitenden Walzen-
teil ist derart ausgebildet, dal sowohl ein Drehen des Rohres als
auch dessen Vorschub stérungslos vonstatten gehen kann.

Bei einem mittleren Walzendurchmesser von 305 mm betragt
die Lange der abgerollten Kaliberbahn und die Léange des ver-
jangten Domteiles 457 mm.

Bemerkenswert ist, daf eine reichliche Menge von Kihl-
wasser zur Durchfuhrung dieser Arbeitsweise erforderlich ist,
dem ein Zusatzstoff beigemengt wird, um das Anfressen des
Werkstoffes am Dom zu verhindern. H. Fey.

Glaserzeugung unter Verwendung von Hochofenschlacke.

Nach einem Bericht von C. A. Basorel) sind am Polytechni-
schen Institut in Aubum (Alabama) erfolgreiche Versuche zur
Glrserzeugung unter Verwendung von Hochofenschlacke angestellt
worden. Die Hauptbestandteile der Hochofenschlacke sind be-
kanntlich Kalk, Kieselsdaure und Tonerde, die wiederum die
Grundstoffe fir die Glaserzeugung bilden, so dalR der Gedanke
nahelag, Hochofenschlacke zu diesem Zweck zu verwenden. Die
amerikanischen Versuche haben gezeigt, dal es durchaus
maoglich ist, ein farbloses durchsichtiges Glas herzustellen. Auch
hat sich der Ersatz von reinem Glassand durch gewdhnlichen

J) Chem. metallurg. Engng. 38 (1931) S. 701.
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Mauersand als mdglich erwiesen, wenn nicht gerade rein weies
Glas verlangt wurde.

Die angewendete Mischung enthélt 7 Teile granulierte Hoch-
ofenschlacke, 8 Teile Sand, 1,7 Teile Soda zur Herabsetzung der
Schmelztemperatur und Verbesserung der Bearbeitbarkeit des
Glases und gewisse Zusatze zur Verhinderung des Schéumens.
Die erforderliche Entfernung des Schwefels und Oxydation des
Eisens wird erreicht durch Zusatz von 1 % Arsentrioxyd, das mit
dem Schwefel eine fliichtige Arsenverbindung bildet. Die Schmelz-
dauer betragt 100 bis 180 min bei einer Temperatur von 1370 bis
1425°; danach wird das Schmelzgut bei 650° ausgegliiht und dann
im Ofen langsam abgekiihlt. Der Warmeerspamis wegen hat man
auch mit Erfolg versucht, an Stelle des granulierten Schlacken-
sandes Schlacke im flissigen Zustande unmittelbar vom Hochofen
in feuerfesten Tiegeln einzuschmelzen. Das so gewonnene Glas
zeichnet sich auller durch niedrige Selbstkosten auch noch durch
hohe Festigkeit, einen verhé&ltnisméaRig niedrigen Ausdehnungs-
koeffizienten, gute Warmebestédndigkeit und hohe Angriffsfestig-
keit gegen Sauren und Laugen aus, so dafl die Verwendung der
Hochofenschlacke zur Glaserzeugung aussichtsreich erscheint.

Archiv fur das Eisenhittenwesen.

Kammeruntersuchungen an einem mit Mischgas beheizten
200-t-Siemens-Martin-Ofen.

Kurt Hubnerl) stellte es sich zur Aufgabe, die Wirkungs-
weise einer Kammer und die damit zusammenhangenden Fragen,
zum Beispiel die Warmebilanz der Kammer eines in Betrieb
befindlichen Siemens-Martin-Ofens — woruber im Schrifttum
bisher wenig oder gar nichts bekannt ist — naher zu untersuchen;
insbesondere sollten auch Abgasverteilung, Falschluftmengen,
Druckverluste, Warmeverluste nach auflen und Vorwarmungs-
temperaturen bei Bericksichtigung zweckmaéRiger Kammer-
abmessungen durch Messungen ermittelt werden.

Bei den Warmebilanzen ergab sich, dafl von den Warmeein-
nahmen in der Luftkammer rd. 60 und in der Gaskammer rd. 66 %
nutzbar gemacht werden. Der Rest geht zum gréften Teil als
Abgasverlust dem Ofen verloren. Die Warmeverluste nach auflen
sind sehr gering; jedoch ist der Zutritt von Falschluft auRer-
ordentlich schadigend. Weiter wird auf den EinfluR einer Stercha-
mol-lIsolierung sowie der Panzerung der Kammern eingegangen.
Eine Berechnung der untersuchten Ofenkammem nach den an
der Versuchskammer auf der Hitte Ruhrort-Meiderich erhaltenen
Formeln und ein Vergleich der Rechnungsergebnisse mit den
MeRergebnissen zeigte gute Uebereinstimmung. Aus den Ver-
suchsergebnissen wurden schlieRlich eine Reihe von SchluB-
folgerungen fiir den Bau von Regenerativkammem mit Mischgas
beheizter Siemens-Martin-Oefen gezogen.

Beitrag zur Frage basischer Siemens-Martin-Schlacken.

Alfred Klaus und N. W ark?2) fanden durch genaue Unter-
suchungen von drei und die Ergebnisse von einer Reihe weiterer
Schmelzungen die friher gemachten Feststellungen bestatigt,
dall wahrend der Einschmelz- und der Kochzeit die Eisenverluste
durch die Schlacke mit steigendem Kieselsduregehalt fallen, mit
steigendem Basengehalt zunehmen. Die Abhéngigkeit des
Manganabbrandes vom Basizitatsgrad der Schlacken ist nicht
eindeutig; die Schlackenmenge spielt hierbei offensichtlich eine
Rolle. Die Abhéangigkeit und der EinfluR von Kieselsduregehalt
und Schlackenmenge werden aufgezeigt. Weiter wird von den
Verfassern auf die Wechselwirkungen zwischen Oxydgehalt der
Schlacken und den Gehalten an Sauerstoff und Reduktionsstoffen
des Metallbades hingewiesen.

Beitrag zur Kenntnis der Stromungsvorgénge in StoRofen.

Untersuchungen der Geschwindigkeitsverteilung von Adolph
Rrandl3) zeigten eine weitgehende Uebereinstimmung der Gas-
stromung in StoRdéfen mit der Strémung kalter Gase und Flussig-
keiten. Diese Uebereinstimmung ist von groRer Wichtigkeit, da
sie eine weitgehende Heranziehung der allgemeinen Stromungs-
lehre zur Losung feuerungstechnischer Fragen gestattet. Eine
im Zusammenhang mit den Geschwindigkeitsmessungen vor-
genommene Bestimmung der Ausflammverluste ergab im vor-
liegenden Fall unerwartet hohe Werte (Wéarmeverlust tber 10 %)
und zeigte, dal? die Zug- und Druckverhéltnisse sorgfaltig tUber-
wacht werden mussen. Die Temperaturmessungen ergaben ein
Temperaturfeld mit starkem Temperaturabfall in Nahe der Heiz-

D) Arch. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) S. 591/601 (Stahlw.-
Aussch. 229).

2) Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 603/08 (Stahlw.-
Aussch. 230).

3) Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 609/13 (Wé&rme-
stelle 163).
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flachen. Ein nennenswerter Einflu des Auftriebs auf die Tem-
peraturverteilung in der Stromung wurde nicht festgestellt, viel-
mehr scheint die Temperaturverteilung in der Hauptsache durch
die Abkihlungsvorgéange bedingt zu sein. Durch Seitenbrenner
kann die Temperaturverteilung in einer fur die Warmeuber-
tragung sehr ginstigen Weise beeinfluBt werden (Beseitigung
der kalten Schichten). Die gemessenen Druckverluste durch
Reibung stehen mit den Rauhigkeitsverhaltnissen im Einklang.
Zur Theorie der Strémung in StoRBdfen ist zu bemerken, daB die
Theorie von Grzimailo abzulehnen ist, und daB man stets mit
einer vollstandigen Ausfilllung des Ofenquerschnitts rechnen kann.
Aus der Untersuchung der Zug- und Dmckverhéltnisse geht her-
vor, dalR die Einhaltung madglichst geringer Druckunterschiede
zwischen Ofeninnerem und AuBenluft Uber die ganze Ofenlange
(warmewirtschaftlich von groBer Wichtigkeit) am besten durch
Anwendung einer diffusorédhnlichen Ofenform erreicht wird.
An einem Beispiel wird der Rechnungsgang zur Bestimmung der
Diffusorabmessungen und gleichzeitig die besonders bei Ueberlast
sehr giinstige Wirkung der Diffusorbauart gezeigt.

Ausscheidungshartung der Stahle mit 18 % Cr und 8 % Ni durch
Zusatz von Beryllium, Bor oder Titan und ihr EinfluR auf die
Korrosionsbestandigkeit.

Wie Hubert Bennek und Paul Schafmeisterl) bei
ihren Untersuchungen feststellten, wird durch Zusétze von
Beryllium, Titan oder Bor in zur Aushdrtung geniigenden Mengen
das einheitliche austenitische Geflige des rostfreien Stahles mit
18 % Cr und 8 % Ni veréndert. Je nach dem Legierungszusatz
kann das Grundgefuige der ausgeharteten Legierungen aus Ferrit,
Austenit oder einem Gemenge von beiden bestehen; hierzu
treten die sich ausscheidenden und zum Teil auch im abgeschreck-
ten Zustande vorhandenen Verbindungen.

Der aufféllige Wechsel der Aushartungstemperatur beryllium-
haltiger Stahle mit verschiedenem Nickelgehalt konnte durch
das Auftreten zweier Aushartungsvorgange, deren Trager der
a- und der y-Mischkristall sind, erklart werden. Infolge der
geringeren Bestadndigkeit des a-Misehkristalls tritt hier die Aus-
héartung schon nach kurzem Anlassen bei niedriger Temperatur
(500°) ein, wahrend der stabilere Austenit erhdhte AnlaBtempe-
raturen (700°) oder langere AnlaRzeiten bei 500° erfordert. Die
Hartesteigerung austenitischer Legierungen ist wahrscheinlich
zunachst die Folge eines Ausscheidungsvorganges, dem erst
spater ein Zerfall des Austenits zu a-Eisen folgt.

Die hohe Zé&higkeit des rostfreien Chrom-Nickel-Stahles
wird durch die Zusédtze von Beryllium, Bor oder Titan schon
im vergiteten Zustande betrachtlich vermindert; im voll aus-
gehérteten Zustande sind diese Stadhle sogar als sehr sprode
zu bezeichnen. Fir die praktische Verwendung sind aus diesem
Grunde, unter Verzicht auf die erreichbaren Ho&chstharten,
bestenfalls mittlere Hé&rtestufen geeignet. Ferner wird die gute
Korrosionsbestandigkeit des reinen Chrom-Nickel-Stahles von
den ausgehéarteten Stéhlen nicht anndhernd erreicht.

Die Gefuigeformen des Stahles, gedeutet aus dem Bau des Atomagitters.

Je nach der Anordnung der diffundierenden Atome im Raum-
gitter kann man, wie Heinrich Hanemann2) ausfuhrt, drei
verschiedene Arten der Diffusion unterscheiden: die Perfusion,
hei der sich die wandernden Atome ohne \ erdrédngung anderer
Atomarten auf geraden Linien verschieben, die konzentrische
Diffusion, bei der Atome durch Gitterlicken oder Platzwechsel
mit anderen Atomarten zu den Keimpunkten der neuen Kristallart
wandern, und schlieBlich die parallele Diffusion, bei der die
Bewegungsrichtung einer grofRen Zahl der diffundierenden Atome
parallel ist. Das y- und a-Eisen unterscheidet sich durch die Art,
wie der Kohlenstoff in ihnen wandert. In dem y-Mischkristall
bewegt sich der Kohlenstoff durch Perfusion und mit hoher
Geschwindigkeit, im a-Eisen durch Diffusion mit geringer Ge-
schwindigkeit.

Von Stahlproben mit sehr grobkérnigem Widmannstatten-
schen Geflige wurden Schliffe in winkelrecht zueinander stehenden
Ebenen angefertigt und die Neigung der Ferritschichten gegen-
einander ermittelt. Es zeigte sich, dalR der Ferrit im V idmann-
stattensehen Geflige vornehmlich Schichten in Oktaederflachen
bildet, seltener in zugehorigen Wurfelflachen; andere Ausschei-
dungsrichtungen fir den Ferrit wurden nicht angetroffen.

Der y-Yj-Martensit als Widmannstattensches Gefiige.

Durch Untersuchung zweier winkelrecht zueinander stehender
y-7]-Martensitschliffe desselben Kristalls wurde von Heinrich
Hanemann3) festgestellt, daldie 7]-Nadeln auf zusammen-

1) Arch. Eisenhuttenwes.5 (1931/32) S. 615/20.
3) Arch. Eisenhuttenwes.5 (1931/32) S. 621/24.
s) Arch. Eisenhittenwes.5 (1931/32) S. 625/26.
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gehorigen Oktaeder- und Wiurfelflachen liegen. Man kann daher
das Tj-y-Martensitgefige als Widmannstéattensches Geflige be-
zeichnen. Die zu erwartenden sieben Richtungen fanden sich
samtlich in dem né&mlichen Schliff. Die Abweichungen von den
Idealrichtungen sind geringer als bei dem Widmannstattenschen
Geflige des Ferrits, die Wurfelflachenspuren finden sich h&ufiger.

Das System Eisen-Kobalt-Molybdén.

Das Dreistoffsystem Eisen-Kobalt-Molybdan wurde von
Werner Kdster und Willi Tonnl) bis zu Molybdangehalten
des Schnittes Fe3W2-CoMo thermisch, dilatometrisch und mikro-
skopisch untersucht. Mit dem Zustandsschaubild der Eisen-
Kobalt-Wolfram-Legierungen wurde bis auf die Konzentration
der Gleichgewichte Uebereinstimmung gefunden. Die beiden
Verbindungen FeaMo2und CoMo bilden eine liickenlose Reihe von
(O-)Mischkristallen.  Priméar scheiden sich weiter aus ternare
a- und y-Mischkristalle; ein terndres Eutektikum wurde nicht
beobachtet. Die eutektischen Gleichgewichte der Randsysteme
Eisen-Molybdén und Kobalt-Molybdan sowie das peritektische
Gleichgewicht in dem Zustandsschaubild Eisen-Kobalt werden
durch Zusatz des dritten Stoffes erniedrigt und fuhren bei 1300°
zu dem Vierphasengleichgewicht: Schmelze + a-Mischkristall
~ y-Mischkristall -j- ~--Mischkristall. Von hier gehen zwei Drei-
phasengleichgewichte aus, von denen das eine zu der Umsetzung
Schmelze = y-Mischkristalle + CoMo fuhrt, wédhrend das andere:
a-Mischkristalle = y-Mischkristalle -(-*-Mischkristalle vorwiegend
die Umwandlungen im festen Zustand bestimmt. Der Konzen-
trationsbereich, innerhalb dessen die a-y-Umwandlung eintritt,
wurde besonders festgelegt. Versuche Giber Ausscheidungshartung
ergaben, daB die AnlaRtemperatur, bei der sich die héchste Harte
einstellt, je nach den Gefligebestandteilen der Legierung ver-
schieden ist.

In dem Teilsystem CoMo-Molybdan-FeaMo3 wurden noch
Mischkristalle von FeMo sowohl mit Fe3vio3 als auch mit CoMo
festgestellt und danach der ungefahre Verlauf der Gleichgewichts-
kurven angegeben.

Einheitliche Kostenrechnung (Einheitskalkulation).

Nach Kurt Rummel3) lassen sich alle Kosten als der
Menge, der Fertigungszeit oder sonstigen GroéRen proportional
darstellen; alle ,,festenl Kosten sind proportional der Kalender-
zeit gemé&Rk dem allgemeinen Schema K = k ¢s. Fir den Aufbau
des Kalkulationsschemas spielt es daher keine Rolle, ob nach der
Teilungs-, Auftrags-, Zuschlags-, Sorten-, Zeiten-, Platzkosten-
oder sonstiger Form gerechnet werden soll; diese Formen sind
nebenséchlich, ihre praktische Ausgestaltung verdeckt die allen
Kalkulationen zugrunde liegende Einheitlichkeit. In der Nach-
kalkulation sind die k-Werte das Entscheidende; sie muf} also
hierauf zugeschnitten werden und kann dabei sehr vereinfacht
werden. Eine Umlegung der Kosten auf die Auftrége oder Sorten
in der Nachkalkulation ist unndtig. Schlusselung nach guten
Sollwerten vereinfacht die Nachrechnung und gibt bessere Werte
als die Aufteilung nach Istverbrauchen. Auch die Léhne kdnnen
dann geschlisselt werden und brauchen nicht mihsam als Einzel-
kosten bestimmt zu werden.

Die Kunst der Kalkulation beruht in der Wahl der richtigen
Schlissel; zu untersuchen ist fur jede Kostenart, welchen Ein-
flissen die Kosten unterworfen sind. Ein EinfluB der Sorte
wird durch Bezugsfaktoren f ausgeschaltet. In gleicher Weise
kann derEinflufl der Verschiedenheit der bearbeitenden
Maschinen berucksichtigt werden. Die Zahl der Kostentrager
und Kostenstellen kann durch das M ittel der Gruppenbil-
dung gleicher Faktoren f verringert werden. Auch andere Ein-
flisse, zum Beispiel der wechselnder Belegschaftsstarke oder
Tarifgruppeneinstufung, kdnnen durch solche Faktoren ausge-
glichen werden. Der EinfluR der AuftragsgréBe wird ent-
weder durch Zuschlage oder durch Aufnahme der Ristzeit als
Schlussel in der Kalkulation bericksichtigt, der EinfluR des
zeitlichen Beschaftigungsgrades 3 durch Einfuhrung dieser Rech-
nungsgroBe in die Rechnung, der EinfluB des Intensitats- oder
Belastungsgrades $ durch Untersuchung der ,,zeitlichen Phasen*
des Betriebes: Stillstand, Anlauf (Anheizzeit, Einrichtezeit),
Leerlauf (gegebenenfalls mit verschiedener Leerlast) und Lastlauf
mit verschiedener Nutzlast bis zur Voll- und Ueberlast und Ver-
wendung getrennter Schlissel fiur die einzelnen Phasen. Hier-
durch kann auch der EinfluB wechselnder Betriebsweise (Zahl,
Dauer und Aufeinanderfolge der Arbeitsschichten) in der Rechnung
zum Ausdruck gebracht werden. Art und Zahl der Schlissel
richtet sich unter anderem danach, welche Einflisse man getrennt

1) Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 627/30.
2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 631/38 (Betriebsw.-
Aussch. 58).
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zu erfassen wiinscht. Aufldsung der Kosten nach verschiedenen
Einflissen und Schlisselung lassen sich zwanglos verbinden.

Bei wichtigen Kostenarten ist zu untersuchen, ob es sich
empfiehlt, Sonderschlissel einzufuihren; unwichtige Kostenarten
koénnen einer schon anderweitigy verwendeten Proportionalitat,
der sie n&herungsweise folgen, zugeordnet werden. Fir viele
Kostenarten empfiehlt sich eine Aufteilung in zwei Proportionali-
taten gemal der Gleichung kxSj  k2s2 wobei als s, und s2 sehr
verschiedene SchlisselgroBen in Frage kommen. Von diesem
Mittel sollte haufiger, als bisher ublich, Gebrauch gemacht
werden.

Aus Fachvereinen.

Eisenhitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Der diesjahrigen Hauptversammlung der ,,Eisenhitte Oester-
reich“ am 28. Mai 1932 ging am Vortage eine Vollsitzung der
ihr angeschlossenen Wéarmestelle voraus, in der die dieser Wéarme-
stelle zugehorigen Werke einen Bericht von $r.=3ing. K. Rummel,
Dusseldorf, entgegennahmen, der diese Werke in einer kurzen
Rundreise vorher besucht hatte. AnschlieRend besprachen die
Vertreter der Werke eine Reihe zeitgemafer warmewirtschaft-
licher Fragen.

Am 28. Mai fand vormittags eine Fachsitzung statt,
in der zun&chst Direktor $t>3ttg. Dr. mont. A. Wagner,
Voélklingen, Gber ,,Physikalische M6llerfragen® sprach. Der
Vortrag behandelte Untersuchungen tber den Widerstand des
Mollers gegen die Durchdringung des Windes und die sich hieraus
ergebenden Einflusse auf die Reaktionen. Als wesentlichste Folge-
rung ergab sich, daB es zweckmaéRig ist, den Moller wenig zu
mischen, ihn vielmehr mdéglichst in Schichten aufzugeben. Gin-
stiger Koksverbrauch und gleichmé&Rigere Verteilung der Reak-
tionen Uber den Ofenquerschnitt sind die Folgen. Neben der
chemischen Madllerzusammensetzung ist die physikalische von
erheblicher Bedeutung. Die Untersuchungen lassen unter be-
stimmten Bedingungen hohere Gichttemperaturen bei niedrigen
Hochdofen aussichtsreich erscheinen.

Professor Sr.Ajing. 0. Emicke, Freiberg i. S., sprach dann
uber ,,Die rechnerische und vereinfachte graphische
Ermittlung von Sonderstahlkalibrierungen; Vergleiche
mit der FluBstahlwalzung*“. Der Vortrag stellt eine Anwen-
dung des vom Redner vor dem Walzwerksausschul3 des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute entwickelten Verfahrensl) fur den
vorliegenden Sonderfall dar.

AnschlieBend hielt Dr. mont. R. W alzl, Donawitz, einen
Vortrag ,,Beitrag zur Kenntnis der mechanischen Alte-
rung weichen FluBstahls“. An normalem, weichem, un-
beruhigtem Siemens-Martin-Stahl wurde die durch Kaltver-
formen und kinstliches Altern gegeniber dem Walzzustand
eintretende Verschiebung des Kerbzahigkeits-Steilabfalles zu
héheren Temperaturen ermittelt. Es ergab sich, daB diese
kurz als Alterungsneigung bezeichnete Eigenschaft mit ab-
nehmendem Roheisenanteil im Siemens-Martin-Ofen-Einsatz,
ferner mit zunehmender Blockseigerung und schlieBlich mit
zunehmender KorrosionsgroBe ansteigt. Die Befunde konnten
z. T. durch geeignete Zusatzannahmen mit der Ausscheidungs-
theorie der Alterung in Einklang gebracht werden.

Die drei Vortréage, an die sich ein Meinungsaustausch anschlof3,
wurden mit lebhaftem Beifall aufgenommen. Auf ihren néheren
Inhalt kommen wir spéater noch ausfihrlicher zurick.

In der am Nachmittag stattfindenden Hauptversammlung
begrufite der erste Vorsitzende, Generaldirektor Dr. mont. E. h.
A. Apold die Vertreter der Behorden, der Hochschule, der Ver-
bénde und der Presse sowie die zahlreich erschienenen Mitglieder
und Géste und fihrte dann in einer wirtschaftspolitisch bedeut-
samen

BegruRungsansprache
etwa folgendes aus.

,Fur unsere Eisen- und Stahlindustrie bietet der Ablauf des
hinter uns liegenden Jahres ein recht trauriges Bild des fort-
schreitenden Niederganges. So betragt die Eisenerzférderung
heute nur mehr ein Viertel, gemessen an dem Stande von 1929,
die Roheisenerzeugung 22% und die Stahlerzeugung etwa ein
Drittel der Normalbeschéftigung. Wollte man die Erzeugung
gar mit derjenigen des heutigen Oesterreichs im Jahre 1913 ver-
gleichen, so kdme man noch zu bedeutend ungunstigeren Ergeb-
nissen. Soweit sich bis heute bereits Ubersehen l4Bt, zeigen die
Zahlen des ersten Vierteljahres 1932 einen weiteren empfindlichen
Erzeugungsabfall. Die Zahl der Beschéftigten in der Eisen- und

*) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 505/11 (Walzw.-Aussch. 94).
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Stahlindustrie Oesterreichs ist auf weniger als die Halfte gesunken;
ja die weiterverarbeitenden Industrien arbeiten heute vielfach nur
mehr mit einem Viertel bis einem Funftel der Gblichen Belegschaft.
Wir sind somit bei einem Stande angelangt, wo langere, javielleicht
sogar dauernde Stillegungen groRer Betriebe kaum mehr zu ver-
meiden sein werden.

Aehnlich wie in unserer Eisen- und Stahlindustrie sieht es
in der gesamten Osterreichischen Wirtschaft aus, die mit unheim-
licher Beschleunigung ihrem ganzlichen Verfall entgegengeht.
Wenn die Wirtschaft einmal in so hohem Grade, wie dies bei uns
der Fall ist, ihr Existenzminimum unterschritten hat, laRt sich
nicht mehr Vorhersagen, welchen Aufldsungsformen sie zuletzt
zustrebt.

Die Welt scheint schier aus den Fugen geraten zu sein, und
was wir heute an wirtschaftlicher Selbstvemichtung und Kampfen
aller gegen alle erleben, stellt noch das in den Schatten, was wir
im Weltkrieg erfahren haben. Dieser zweite Weltkrieg begann mit
der Neuanfertigung der europaischen Landkarte, von der ein geist-
reicher Politiker einmal behauptete, sie kdnnte in derselben Zweck-
maRigkeit entstanden sein, wenn man eine in ein Tintenfall
gefallene Fliege Uber das Papier hatte kriechen lassen. DaR unser
kleines Oesterreich von der allgemeinen Wirtschaftsanarchie
besonders in Mitleidenschaft gezogen wird, ist selbstversténdlich,
und es kann von uns gewil3 nicht erwartet werden, da wir Aus-
schlaggebendes dazu beitragen, die Welt wieder in Ordnung zu
bringen. Wohl aber ist die Frage berechtigt — und sie wurde
von uns schon wiederholt gestellt —, ob alles, was wir hier durch-
machen miussen, wirklich unabwendbar ist, und ob es nicht doch
Mittel und Wege gibt, den vélligen Zusammenbruch zu verhindern
und gunstigere Vorbedingungen fir eine kunftige Besserung zu
schaffen.

Wir brauchen uns nur kurz ins Gedachtnis zuriickzurufen,
wie in Oesterreich nach dem Kriege gewirtschaftet wurde. Es
darf wohl als unumstoRlicher Grundsatz gelten, daB jedes Land
nur so viel verbrauchen darf, wie es mit seinem Einkommen
bezahlen kann. Selbstverstandlich ermdéglicht die Handelsbilanz
an sich kein Urteil darliber, ob ein VVolk so wirtschaftet, da diesem
Grundsatze entspjochen wird; erst im Zusammenhang mit der
Zahlungsbilanz betrachtet, wird man hiertiber ein zutreffendes
Urteil gewinnen kénnen. Und auch da wird es notwendig sein,
diese Untersuchung auf mehrere Jahre zu erstrecken, um fehler-
hafte SchluRfolgerungen zu vermeiden. Erst wenn es, wie bei uns,
zur Regel wird, dal’ der Fehlbetrag in der Zahlungsbilanz auf stetig
zunehmende Verschuldung hinweist, wird man von einem gefahr-
drohenden Ueberkonsum in weiterem Sinne sprechen kdénnen.

Soweit nun die Privatwirtschaft in Frage kommt, miRte
sich normalerweise wieder von selbst die Rickkehr zu angemesse-
nen Verhaltnissen vollziehen, da einer ungebihrlichen Verschul-
dung gewisse Grenzen gesetzt sind und weitere Kreditmoglich-
keiten dann wohl von selbst versiegen. In der 6ffentlichen Wirt-
schaft zeitigt der Ueberkonsum schon bedenklichere Folgen, da das
fortwahrende Anziehen der Steuerschraube hier bis zu einem
gewissen MaRe die Mdoglichkeit bietet, auch Kapital- und Zinsen-
dienst vermehrter Schulden noch zu einem Zeitpunkt zu bestreiten,
wenn die Privatwirtschaft langst nicht mehr in der Lage ist, der
offentlichen Hand aus dem Gewinn Zinsen zu zahlen, sondern
durch UbermaRige Belastungen zur Kapitalaufzehrung ge-
zwungen wird. Wenn dann ein den jeweiligen Verhaltnissen nicht
mehr angepafBter Mehrverbrauch durch Anleihen, gar noch unter
dem Titel ,,Ankurbelung der Wirtschaft finanziert werden soll,
so greift das eben an die Substanz, an das Mark der Wirtschaft,
die auf solche Weise nicht an-, sondern totgekurbelt wird.

Wir mussen leider feststellen, daR im 6ffentlichen Haushalt
noch keineswegs der ernste Ersparungswille bemerkbar ist, wie
dies eigentlich die Zeiten erfordern. Die erste Budgetsanierung
war von vornherein unzureichend, und weder die Verwaltungs-
reform noch die Reform der Sozialversicherung wurden ernstlich
in Angriff genommen. Die Belastung der Wirtschaft, durch diese
Versaumnisse an sich schon unertréglich geworden, wurde in der
jungsten Zeit noch empfindlich gesteigert durch neue Steuern und
Erh6hung schon bestehender Abgaben, obwohl doch heute schon
klar sein muB, daR auch damit verschiedene, den Verhaltnissen
durchaus nicht angepafte Leistungen nicht mehr aufrecht erhalten
werden kdénnen.

Der Fiskus nimmt weiter durch produktionshemmende Ab-
gaben seinen Anteil vorweg, ohne Rucksicht darauf, ob ein Gewinn
erwirtschaftet wird oder nicht. Er stellt fir die Besteuerung der
Unternehmungen eine von kaufménnischen Grundsétzen oft weit
abweichende Bilanz auf und entzieht auch notleidenden Unter-
nehmungen ohne Riicksicht auf wirkliche Bilanzverluste im Wege
der Minimalsteuer noch Betrdge in einer Hohe, wie dies in keinem
anderen Lande der Welt der Fall ist.
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Es steht auBer Frage, dafl unsere L6hne, nicht absolut, son-
dern gemessen an dem gegenwadrtigen Zustand unserer Gesamt-
wirtschaft, stark Uberhéht sind, und daB das geltende System der
Kollektivvertrage die schadlichsten Folgen zeitigt. Die rechtliche
FernWirkung gar eines aufgekiindigten Vertrages mufl geradezu
als wirtschaftliches Monstrum bezeichnet werden. Hier und in
unserer vollig verfehlten und vielfach mifRbrauchten sozialen Fir-
sorge liegen wichtige Ursachen fur das zusatzliche Uebel, das uns
Oesterreichern auBBer den Folgen einer katastrophalen Weltwirt-
schaftslage noch beschieden ist, und hier sind zu einem guten
Teile mit die Ursachen einer ubergroBen Arbeitslosigkeit zu
suchen. Solange noch die Konsumkrafttheorie, die Gbrigens zuerst
in ihrem Geburtsland als Migeburt erkannt wurde, eine Senkung
der Léhne und sonstigen Leistungen und mit ihnen der Selbst-
kosten verhindert und sparsame &ffentliche Wirtschaft nicht zu
der uns zukommenden Einschréankung des Konsums in weitestem
Sinne fuhrt, werden wir vergeblich auf eine Besserung hoffen.

Ich weil3, daR es bei uns eine heikle Angelegenheit ist, Gber
Lohne und soziale Fiirsorge zu sprechen. Aber wir kommen doch
nicht an der Tatsache vorbei, daf® wir vielfach zu teuer produzieren
und dadurch im Absatz behindert werden, und daR® wir daher, da
wir durch Gesetz vorgeschriebene Belastungen nicht aus eigenem
abblrden kdnnen, an Léhnen zwangslaufig gespart werden muf.
Heute handelt es sich nicht darum, den Untemehmergewinn auf
Kosten der Arbeiter zu erhohen, sondern die Betriebsstatte fur
Unternehmer und Arbeiter Giberhaupt zu erhalten, was von dem
Grofiteil der Arbeiterschaft auch eingesehen wird. Erst eine gut
gehende Wirtschaft wird wieder zu hoheren Léhnen fuhren, die
sie dann verdienen, heute aber nicht zahlen kann. Und warum
gerade an L6hnen zu sparen beginnen ? Diese Frage ist leicht zu
beantworten: Weil abziiglich eines Teiles der gesetzlichen Ab-
gaben, der eingefiihrten Hilfsstoffe und eines Teiles des Kapital-
dienstes eben alles dsterreichischer Lohn ist, woraus unsere Selbst-
kosten bestehen.

Der Industrie wurde von der Oeffentlichkeit sehr haufig
in einem Atem vorgeworfen, daB sie technisch rickstandig sei,
und gleichzeitig, daB sie viel zuviel investiertund durch tiilbermaRige
Rationalisierung Arbeitskrafte freigesetzt habe. Dem ist aber
entgegenzuhalten, daB, wenn vielfach trotz des hohen ZinsfuRles
arbeitsparende Maschinen angeschafft wurden, dies deshalb ge-
schah, weil die aus dem Kollektivvertragssystem erwachsende
Starrheit der Léhne zu vermehrter technischer Rationalisierung
zwangslaufig fihren mufite. Die wahren Fehlinvestitionen sind
die Sozialversicherungspalédste und andere Luxusbauten, zu deren
Erbauung werbendes Kapital aus der Wirtschaft herausgepref3t
wurde. Bei dem groen Umfang der sozialen Firsorge darf
nicht vergessen werden, dal3 sich hier schon aus der Natur der
Sache heraus die strikte Forderung nach sparsamster Verwaltung
ergibt, um den Versicherten die bereitgestellten Mittel tunlichst
ungeschmalert zukommen zu lassen. Als zweites muf} auch ge-
fordert werden, dalR besonders jede milRbréuchliche Ausnutzung
der bestehenden Einrichtungen mit aller Energie verhindert und
nur berechtigte Anspriiche befriedigt werden.

Eine grundliche Remedur héatte selbst in der Vergangenheit
bei gleichbleibenden Leistungen eine fihlbare Entlastung der
offentlichen Wirtschaft sowie der beitragenden Arbeitgeber und
Arbeitnehmer herbeifihren koénnen. Heute aber scheint mir
bereits festzustehen, dal selbst die grindlichste Reform an einer
Kirzung der Leistungen, entsprechend der Tragféhigkeit der
Wirtschaft, nicht mehr vorbeikommen durfte.

Die Auswirkungen einer verfehlten Lohn- und Sozialpolitik
sind heute fur jedermann deutlich sichtbar, und es kann kein
Zweifel mehr dariber bestehen, dafR der unserer Produktion auf-
erlegte Lohn- und Sozialaufwand schon ldngst nicht mehr dem
produktiven Beitrag der geleisteten Arbeit entspricht. Wir haben
mehr aufgezehrt, als tatséchlich erarbeitet wurde. In erster Linie
verschwanden die Reserven der Industrie, dann ging es Uber das
Finanzkapital, und nach dem grofRen Bankenzusammenbruch wird
nunmehr die letzte Reserve angegriffen: die Wahrungsdeckung.
Obwohl dieser Tatbestand offen zutage liegt, mangelt in der
Oeffentlichkeit noch immer die Einsicht in die wirklichen Zusam-
menhédnge. Alle Wirtschaftskreise haben langst erkannt, wohin
wir steuern, und zur Umkehr gemahnt, ohne gehdrt worden zu sein.

Es scheint mir auch zu wenig beachtet zu werden, dafl eine
wichtige Voraussetzung fir die erfolgreiche Durchfihrung aller
jener Reformen, die sich aus den argen Versaumnissen der ver-
gangenen Jahre ergeben, vor allem eine riickhaltlose Aufklarung
der Oeffentlichkeit ist, auf deren tatkréftige Mitarbeit wir doch
in allen Dingen angewiesen sind. Es ist ein grausamer Irrtum,
wenn man annimmt, dal3 das beste Verfahren das bei uns gelibte
sei, alles zu verheimlichen, einer ricksichtslosen Behandlung der
wichtigsten Fragen aus dem Wege zu gehen und bei jeder Gelegen-
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heit nur an das Vertrauen zu appellieren. Ja, das Vertrauen ist
eine schone Sache, und es ist gewil3 eine wichtige Voraussetzung
fur ein erfolgreiches Arbeiten der o6ffentlichen Stellen, besonders
in Zeiten, wie wir sie jetzt durchmachen. Aber um das Vertrauen
zu gewinnen, ist es vor allen Dingen notwendig, die Dinge so darzu-
stellen, wie sie wirklich sind, und auf diese Weise die Bevolkerung
von der Notwendigkeit gewisser unpopulérer Manahmen zu tber-
zeugen. Es lieBen sich Dutzende von Beispielen anfiihren, wo wir
durch folgenschwere MaRBnahmen Uberrascht wurden, und es
lieRen sich viele Falle nennen, in denen genau das Gegenteil von
dem geschehen ist, was notwendig ware, um ein vertrauensvolles
Zusammenarbeiten, insbesondere mit den wirtschaftlichen Kor-
porationen und weiten Bevdlkerungskreisen, zu gewahrleisten.
Es ist geradezu beschdmend, wie wenig auf die Stimmen der Wirt-
schaft gehort wird, obwohl sich téglich zeigt, dal geradezu fahr-
planmaRig eintrifft, was von ihr seit Jahren vorausgesagt wurde.

SchlielRlich bleibt noch ein Wort zu sagen lber den Kapita-
lismus, der an allem Schuld trage, der sich Uiberlebt haben und in
der Gegenwart als Wirtschaftsform nicht mehr brauchbar sein soll.
Fir diese Behauptung ist allerdings der Beweis noch nicht er-
bracht, es sei denn, daB das eine Beispiel, welches uns in giganti-
schen Formen die Folgen des Verlassens der Privatwirtschaft vor
Augen fihrt, nachahmenswert fiir das glickliche Gedeihen eines
Volkes erschiene, wortiber die Meinungen wohl noch sehr geteilt
sind. Wenn man ein Haus nicht sorgféltig in gutem Bauzustande
erhalt und dazu noch planmaRig seine Grundmauern unterhdhlt,
so dal das ganze Geb&ude einzufallen droht, so wird der Aufent-
halt darin sicherlich nicht zu den besonderen Annehmlichkeiten
zéhlen; und doch wére es ein Unsinn, deshalb zu behaupten, daR
ein Haus an sich zum Wohnen nicht geeignet sei. Nicht anders
ist es bei der kapitalistischen privaten Wirtschaftsform, die sicher-
lich ihre Aufgabe wieder befriedigend erfiillen wird, wie sie das
Tausende von Jahren getan hat, sobald nur die Vernunft wieder-
kehrt, die uns fur wirtschaftliche Dinge mit dem Kriege abhanden
gekommen zu sein scheint.

Man verschone uns mit blrokratischer Planwirtschaft, deren
Folgen wir, von den Devisenverordnungen angefangen bis zu den
Einfuhrverboten, taglich mehr zu verspuren haben; man lasse die
vielen Tausende von Einzelwirtschaften, aus denen nun einmal
die Wirtschaft eines Volkes besteht, ungehindert ihr Geschéaft
betreiben, das nur sie allein verstehen kénnen, und wir werden
dabei in Oesterreich bedeutend besser fahren.

Wie Sie ja wissen, werden jetzt von unserer Regierung
mit aller Energie verschiedene Plane verfolgt, um unserer
Warenausfuhr bessere Wege zu bahnen, und wir wiinschen alle,
dafl diese Bemihungen von Erfolg begleitet sein mégen. Wenn
auch die damit im Zusammenhang stehenden Verhandlungen ein
langwieriges und dornenvolles Stiick Arbeit bedeuten werden,
so mufl es doch endlich gelingen, wenigstens zum Teil das grobe
Unrecht wieder gutzumachen, das durch die Friedensvertrage
an uns begangen wurde.

Trotzdem aber schiene es mir nicht angebracht, nunmehr
zu warten, bis hier in vélliger Abhdngigkeit vom Ausland eine
Entscheidung zu unseren Gunsten getroffen wird. Ich bin viel-
mehr der Meinung, dalR wir gerade jetzt, in letzter Stunde, alle
Anstrengungen machen mif3ten, um bei uns im Lande alles weg-
zurdumen, was der Entwicklung der Industrie und des gesamten
Erwerbslebens hindernd im Wege steht, da wir nicht Zustédnde
als unabanderlich betrachten, die, wie eine nunmehr vieljahrige
Erfahrung zeigt, auf die Dauer doch nicht aufrecht zu erhalten
sind, und wir uns je eher desto besser auf dem Niveau einrichten,
das uns nach Lage der Dinge angemessen ist. Wenn wir derart
mutig den Weg der Selbsthilfe beschreiten, der uns auf all den
hier nur flichtig angedeuteten Gebieten schon durch den Zwang
der Verhaltnisse klar vorgezeichnet ist, und wenn wir uns mehr
auf uns selbst als auf fremde Hilfe verlassen, dann durfen wir
hoffen, mit vereinten Kraften auch die gegenwartige Krise zu
Uberwinden.*

Die Versammlung dankte dem Vorsitzenden mit lebhaftem
Beifall fir seine bedeutungsvollen Ausfiihrungen. Hierauf er-
stattete Professor ®r.«3ing. 0. von Keil den Tatigkeits- und
Rechenschaftsbericht, dem das Folgende entnommen sei:

Die ,,Eisenhitte Oesterreich* umfaRt zur Zeit 277 Mitglieder.
Aus den Arbeiten der Fachausschusse ist zu berichten, dal der
KorrosionsausschuB im abgelaufenen Vereinsjahr funf Sitzun-
gen abhielt, in denen die in der Zwischenzeit durchgefihrten
Arbeiten zur Besprechung kamen. Die Arbeiten des Elektro-
stahlausschusses wurden angesichts der jetzigen Wirtschafts-
lage und der damit verbundenen Stillegung vieler Elektrostahléfen
voribergehend ausgesetzt. Dem im abgelaufenen Vereinsjahr
gegrindeten Glihofenausschuf? haben sich 14 Werke zur
Gemeinschaftsarbeit angeschlossen; die Arbeiten nehmen einen
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glnstigen Verlauf. Auf BeschluB des Vorsitzenden wurde im Sep-
tember 1931 eine W &rmestelle gegriindet, der ein Beirat, be-
stehend aus den Leitern der Warmestellen der gréfReren Werke
sowie den Herren ®r.»Qitg. K. Rummel und Professor E. Schraml
und dem Vorsitzenden des geschaftsfihrenden Ausschusses, an-
gegliedert wurde. Der Warmestelle haben sich 14 Werke ange-
schlossen. SchlieRlich wurde auf Anregung von ®r.=3tig. R. Ho-
hage der seit langem geplante W erkstoffausschufB gegrindet,
der seine erste Sitzung am 28. Mai 1932 abhielt. Der Redner schlo
seinen Tatigkeitsbericht mit einem Ueberblick tber den derzeitigen
Kassenstand. Der Kassenbericht wurde auf Antrag der Rechnungs-
prifer genehmigt und dem Vorstande Entlastung erteilt.

Darauf wurde eine Satzungsadnderung betreffend Griindung
eines Vorstandsrates nach dem Beispiel des Hauptvereins ein-
stimmig angenommen.

AnschlieRend hielt $r.»3ing. K. Rummel einen Vortrag tiber
»,Grundlagen der industriellen Betriebswirtschaft mit
besonderer Berucksichtigung des Eisenhittenwesens*®.
Er stellte hierbei eine Art Glaubensbekenntnis des betriebswirt-
schaftlich eingestellten Ingenieurs auf, nach dem Betriebswirt-
schaft nicht eine Summe von Rezepten oder Verfahren ist, sondern
die Ueberzeugung, daB GesetzmafRigkeit und Ordnung sowie
planmaRige Gestaltung den Betrieb zu beherrschen berufen sind.
Die Gemeinschaftsarbeit zwischen Kaufmann und Techniker
wurde gewdirdigt; ferner wurden die Unterschiede der Betriebs-
wirtschaft in schwerindustriellen Betrieben einerseits und den
mechanischen Werkstatten der verarbeitenden Industrie ander-
seits gekennzeichnet. Der Vortragende ging dann auf das Ver-
héltnis der Faktoren Stoff—Kraft—Mensch sowie auf die andere
Dreigliederung Menge—Kosten—Zeit ein, sprach von der Bedeu-
tung des Stoffgrades (Ausbringen), des Kraftgrades (Wirkungs-
grad), des Lastgrades (Lastfaktor) und des Zeitgrades (zeitliche
Ausnutzung des Betriebes) als den wichtigen Betriebskennziffern,
ging dann zu der Bedeutung der Zeitstudien Uber, die sich in
betrieblichen Verbesserungen, Stellung richtiger Gedinge, einer
ausgiebigen Arbeitsvorbereitung und der Verankerung der ge-
wonnenen Zahlen in der Kostenrechnungund dem Terminwesen aus-
wirkt. Ein weiterer Abschnitt behandelte die Schichtung der Unter-
nehmungund die Widerspiegelung dieser Gliederung in demKosten-
rahmen. Den SchluB bildete eine Darstellung der betriebswirtschaft-
lichen GroRen, die sich an Wilhelm von Ostwalds ,,Pyramide der
Wissenschaften® anlehnte, und in der sich auf der allgemeinen
Grundlage der Ordnung (Mathematik) Wirtschaft und Gutererzeu-
gung durch den Menschen auf der Maschine mit Hilfe der Kraft
aufbauen, gekront von dem heute so wichtigen Begriff der Zeit.

In der an die Hauptversammlung anschlieBenden Vor-
standssitzung wurden Generaldirektor 2)r.«Jjng. A. Apold
zum ersten Vorsitzenden, Dr. techn. S6r=ylg O. Bohler und
Professor IBt.Ang. 0. v. Keil zum ersten bzw. zweiten stellver-
tretenden Vorsitzenden wiedergewéhlt. In den geschaftsfihrenden
Ausschufl wurden folgende Herren entsandt: Professor 2)t.*3ing.
0. v. Keil, Gewerke $r.*3ng. H. v. Pengg, Ingenieur Poech,
Werksdirektor Ingenieur R. Schaur, Oberingenieur F. Scher-
mer, Direktor $r.*Qng. P. Zahlbruckner.

Mit Ricksicht auf die Zeitverhéltnisse wurde von einem ge-
meinsamen Essen und sonstigen Festlichkeiten abgesehen, doch fand
eine zwanglose Zusammenkunft der Mitglieder statt, in der auch die
ungezwungene Geselligkeit und das Bedurfnis nach gegenseitiger
Aussprache zuihrem Rechte kamen, und bei derdie auswértigen Teil-
nehmer wieder einmal die ganze Herzlichkeit und Liebenswirdig-
keit unserer osterreichischen Fachgenossen empfinden konnten.

Am 30. und 31. Mai 1932 hielt ®r.=£$ng. K. Rummel zu-
sammen mit seinem Mitarbeiter Dr. mont. E. Czermak im
Eisenhutteninstitut der Montanistischen Hochschule Gastvor-
lesungen Uber die vom Verein deutscher Eisenhittenleute ausge-
arbeiteten ,,Richtlinien fur einheitliche Kostenrechnung“. Diese
Vorlesungen waren aus Kreisen der Industrie und der Studenten-
schaft sehr zahlreich besucht und fanden in einer eingehenden Aus-
sprache ihren AbschluB.

Deutsche Bunsen-Gesellschaft.

Die Deutsche Bunsen-Gesellschaft fir angewandte physika-
lische Chemie hielt ihre 37. Hauptversammlung in der Zeit vom
16. bis 19. Mai 1932 in Minster i. W. ab. Trotz der grofRen Zahl
der angemeldeten 48 Vortrage wurde das Programm dank der
guten Organisation in der vorgesehenen Reihenfolge innegehalten.

Das Hauptthema

Radioaktivitat

wurde durch zusammenfassende Vortrage tber die Entwicklung
der radioaktiven Forschung, ihre Verfahren, ihre Bedeutung fir
die Atomforschung und ihre Auswirkungen auf Nachbargebiete
durch Lord E. Rutherford of Nelson, Cambridge, S. Meyer,
Wien, H. Geiger, Tubingen, Frl. L. Meitner, Berlin, K. Przi-
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bram, Wien, F. Paneth, Kdonigsberg i.Pr., G.v. Hevesy, Frei-
burg i. Br., O. Hahn, Berlin-Dahlem, behandelt.

Lord Rutherford berichtete im AnschluB an einen geschicht-
lichen Riickblick auf die radioaktive Forschung tber die Entwick-
lung der Atomzertrimmerungsversuche und die neuesten
Ergebnisse aus seinem Laboratorium. Es gelang, durch Beschleu-
nigung von Wasserstoffkernen in elektrischen Feldern bis zu
1 Mill. V sehr energiereiche Geschosse zu erzeugen. Treffen diese
beschleunigten Wasserstoffkeme auf andere Atome auf, so werden
a-Teilchen von sehr hoher Energie ausgesandt. Am leichtesten
gelingt dieser Versuch beim Lithium, aber auch bei anderen Ele-
menten konnte schon das gleiche Ergebnis erzielt werden, z. B.
beim Bor, beim Fluor und vielleicht auch beim Aluminium. Beim
Lithium scheint aus einem Lithiumkem und einem mit groRer
Geschwindigkeit darauf treffenden Wasserstoffteilchen ein neuer
Kern zu entstehen, der vollkommen in zwei a-Teilchen zerfallt.

F. Paneth, Kbénigsberg, kennzeichnete die geschichtliche
Entwicklung des Begriffs der Isotopie und die Folgerungen, die
sich daraus fir die Auffassung vom Wesen der Elemente und die
Grundlage der Atomgewichte ergeben. Man wird vorsichtshalber
nicht mehr von Atomgewichten, sondern nur noch von Verbin-
dungsgewichten sprechen kénnen. Auch der Sauerstoff, das Be-
zugselement in der Atomgewichtstafel, muf? nach der Entdeckung
eines Isotops eine Berichtigung erfahren, die aber naturgeman
nur den Physiker, nicht den Chemiker, interessiert. Da alle che-
mischen Elemente stets in demselben Isotopenverhéltnis gefunden
werden, unter anderem auch in den Meteoriten, so muz man wohl
annehmen, daf die uns zugéngliche Materie, zum mindesten unser
Sonnensystem, einen einheitlichen Ursprung hat.

Dieradiochemischen Verfahren wurden durch G.v. He-
vesy, Freiburg i. Br., behandelt. Das weite Anwendungsgebiet
dieser Verfahren wird deutlich, wenn man zwei extreme Beispiele
herausgreift, fir die Praxis die Ermittlung der Durchlassigkeit von
Gasmasken, fir die Wissenschaft die Ermittlung der Selbst-
diffusion in Metallen. Fur die Selbstdiffusion des Bleis ergibt sich
auf diese Weise, daB bei Zimmertemperatur jedes Bleiatom im
Mittel einmal am Tage seinen Platz wechselt. Die Gesamtheit
der angegebenen Beispiele, die von O. Hahn noch wesentlich
vermehrt wurden, kann hier nicht aufgefuhrt werden; es sei nur
betont, daB es wohl kaum ein Gebiet der Wissenschaft und der
Praxis gibt, fir das diese Verfahren in ihrer Einfachheit nicht
zum mindesten schnell einen ersten Anhaltspunkt bieten kénnen.

Besonders deutlich wurde dies durch die dann folgenden
Einzelvortrage, von denen der von G. Tammann, Gdttingen,
Uber das Verhalten des Poloniums und des Thorium-B
zu anderen Metallen hervorzuheben ist. Bei der Kristallisation
von Polonium bzw. Thorium-B enthaltenden Schmelzen von
Kupfer, Silber, Antimon, Wismut, Zink, Kadmium, Zirm und
Tellur reichern sich die beiden radioaktiven Metalle an den Korn-
grenzen an. Auf einer photographischen Platte, auf die man den
Schliff legt, ist daher nach dem Entwickeln schon bei maRiger
VergroBerung das Primargeflige gut zu erkennen. Die Metallkri-
stalle 16sen nur auBerordentlich wenig von den beiden radioaktiven

Elementen (GroBenordnung 10—11 bis 10 10%). Das Thorium-
B, ein Blei-1sotop, verteilt sich homogen nur in Bleikristallen,
hat dagegen in anderen Metallen eine viel geringere Ldslichkeit,
als sie das Blei zeigt.

N. Riehl, Berlin, untersuchte die Madglichkeit der Werk-
stoffprifung mit Y-Strahlen. Fir ein Préparat von 30 mg
Mesothor oder Radium werden Uber die erforderliche Belichtungs-
dauer und die Fehlererkennbarkeit in Abhéngigkeit von der Dicke
des durchstrahlten Eisens fur einen Abstand von 30 cm zwischen
radioaktivem Praparat und photographischer Platte folgende
Angaben gemacht:

Dicke der durch-
strahlten Eisen-
schicht

Fehler-
BelicMungsdauer erkennbarkeit

LufteinschluB

mm h , mm
10 2 | 15
50 6 2
80 16 | 3

Waéhrend bei geringer Dicke des zu durchstrahlenden Werk-
stoffes Réntgenstrahlen Vorteile bieten, verdienen bei dickeren
Werkstiicken die y-Strahlen den Vorzug, da sie infolge ihrer Harte
kirzere Bestrahlungszeiten erfordern. Dazu kommen die Vorteile
der bequemen Handhabung des radioaktiven Préparates.

Die zweite Vortragsfolge behandelte Fragen der
Metallkunde und Metallurgie.

W. Késter, Dortmund, entwickelte die Beziehungen der
magnetischen Eigenschaften, insbesondere der Koerzi-
tivkraft, zum Gefligeaufbau der Legierungen. Zwei wich-
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tige Falle sind die entgegengesetzten Zustédnde einer sehr sehmalen
und einer sehr breiten Induktionsschleife bei der Magnetisierung.
Die erste Art ergeben homogene Mischkristalle, die zweite hetero-
gene Legierungen. Bei den heterogenen Legierungen ist aufler
der Menge die Form und GroRe der Gefuigebestandteile mafRgebend.
Je feiner der Verteilungsgrad ist, desto mehr wird die Ummagneti-
sierung erschwert. Zu besonders feiner und gleichmaRiger Vertei-
lung gelangt man durch Ausscheidung einer bei héherer Tempera-
tur im Mischkristall gelésten Phase beim Anlassen. Durch plan-
maRige Legierungsversuche, unterstiitzt durch die Ausarbeitung
der Baumschaubilder von Dreistoffsystemen, konnten Magnet-
legierungen mit wertvollen Eigenschaften entwickelt werden. Bei
Eisen-Kobalt-Molybdéan-Legierungen wurden Koerzitivkréfte bis
zu 300 Oersted bei rd. 10000 GauB Remanenz erreicht.

E. Scheil, Dortmund, stellte Annahmen uber die Um-
wandlung des y- in a-Eisen in der Nahe der Raumtempe-
ratur auf. Der Vorgang wird nicht auf den thermischen Platz-
wechsel der Atome zuriickgefuhrt, sondern als ein mechanischer,
und zwar als ein Schubvorgang betrachtet. Die Umwandlung
sollte danach durch &uBere Spannungen geférdert werden; dies
konnte experimentell z. B. an Eisen-Nickel-Legierungen nach-
gewiesen werden.

F. Korber, Ddusseldorf, berichtete Uber experimentelle
Untersuchungen an Gleichgewichten zwischen den
Mischungen zweier Metalle und denen ihrer Chloride,
die im Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung in Dusseldorf
ausgefiihrt wurden. Die Hauptbeispiele solcher Reaktionen, die
gegen eine Anwendbarkeit des idealen Massenwirkungsgesetzes
bei metallurgischen Reaktionen wiederholt im Schrifttum an-
gefuhrt wurden: Pb -j- SnCI2 PbCI2+ Sn und Cd + PbCI2
~ CdCI2 -j- Pb, zeigten zum mindesten auf der Seite des edleren
Metalles eine sehr weitgehende Giultigkeit der Beziehungen des
idealen Massenwirkungsgesetzes. Die Temperaturabhéangigkeit
dieser Gleichgewichte ist im Gegensatz zu friheren Untersuchun-
gen ganz erheblich und im wesentlichen bestimmt durch die
Differenz der Bildungswarmen der betreffenden Schlackenbildner.
Auf die Beziehungen zwischen den Erstarrungsdiagrammen der
Metallmischungen und der Schlackenmischungen zu dem Gleich-
gewicht zwischen diesen beiden Mischungen wurde hingewiesen.
Die Verschiebung der Endkonzentrationen von Schlacke und
Metall bei der Abkihlung durch die Erstarrungsvorgédnge der
Schlacke wurde an Hand der Diagramme behandelt.

H. Schenck, Essen, sprach Uber seine Untersuch
gen UuUber die Entkohlungsgeschwindigkeit und das
Gleichgewicht der Kohlenstoffreaktion bei der Stahl-
erzeugung, fur das bisher keine klaren GesetzmaRigkeiten ent-
wickelt werden konnten. Es konnte gezeigt werden, daB die
Entkohlungsgeschwindigkeit lediglich durch den Gehalt des flus-
sigen Eisenbades an Kohlenstoff und geléstem Eisenoxydul be-
stimmt ist. Es laBt sich der einfache Ansatz bimolekular ver-
laufender Reaktionen verwenden, wenn man annimmt, der Koh-
lenstoff sei zum Teil in atomarer Form, zum Teil in Form hoher
polymerisierter Eisenkarbid-Molekeln [(Fe3C)6] im Eisen geldst.
Bei geringen Kohlenstoffgehalten soll danach die Hauptmenge des
Kohlenstoffs trotz des groBen Eiseniiberschusses in atomarer

Patentbericht. Stahl und Eisen. 593

Form vorliegen, mit steigendem Kohlenstoffgehalt dagegen dieser
Anteil zugunsten der (Fe3C)s-Molekiile schnell abnehmen. Das
Gleichgewicht ist sehr wenig abh&ngig von der Temperatur und
wird auch durch die natiirlichen Begleiter des Eisens bei den basi-
schen und sauren Verfahren nicht beeinfluf3t.

G. Tromel,
Uber Kalk-Phosphorsaure-Verbindungen, die im Kaiser-
Wilhelm-Institut fur Eisenforschung ausgeftihrt wurdenl).

AuBerdem wurden vorlaufige Ergebnisse tiber den kalkreichen
Teil des terndren Systems Kalk-Phosphorsdure-Kiesel-
séure mitgeteilt. Es wurde ein Ueberblick gegeben, bis zu welcher
Konzentration die bindren Verbindungen der Randsysteme be-
standig sind, und in welchem Gebiet terndre Verbindungen in
Erscheinung treten. Teilweise tritt nicht unbetrachtliche Misch-
kristallbildung ein. An ternéren Verbindungen sind bisher erkannt
worden: 5CaO *P25+Si02 und 9CaO<P26+3 Si02 Nach
dem R&ntgenbefund ist die Verbindung 5CaO P26+ Si02 mit
dem aus der Thomasschlacke bekannten Silikokarnotit identisch.
Allerdings bestehen noch Unklarheiten in dieser Hinsicht, die wohl
dadurch begriindet sind, daB die in den technischen Schlacken
enthaltenen Eisen- und Manganoxyde auf die Ausbildung dieser
terndren Verbindung von Einfluf? sind.

Die anschlieBenden Erdrterungen und der leider durch Zeit-
mangel nur sehr kurze Vortrag von A. Schleede, Leipzig, Uber
seine Untersuchungen der Kalziumphosphate und Apatite
ergab eine Bestadtigung der wesentlichsten Punkte der Ausfiih-
rungen von G. Trémel.

E. Jenckel, Minster, berichtete Gber Untersuchungen der
Festigkeit und Streckgrenze diinner Stédbchen aus Stein-
salz, Zinkeinkristall und Glasern. Diese mechanischen Eigen-
schaften nehmen beim Steinsalz und bei Glasern mit abnehmender
Dicke der Stabchen ganz erheblich zu und weisen auf Krafte hin,
die in der Oberflache der Stdbchen wirksam sind. Zinkeinkristalle
zeigen dagegen bis zu einer Dicke der Stdbchen von 0,2 mm hinab
keine merkliche Aenderung der Festigkeit mit wachsender
Oberflache.

Von den Vortrégen der brigen Gruppen sei noch der Vortrag
von P. Dolch, Brunsbuttelkoog, erwéhnt, der uber Versuche
seines Bruders M. Dolch und K. Bunte uber die chemische
Grundlage des W assergasverfahrens berichtete. Durch weit-
gehenden Abbau der Kohlensubstanz durch die Einwirkung von
Wasserdampf wurde festgestellt, dal sich zunachst die Reaktion

UNe 4+ H2 = CO+ H2 vollzieht, und daR daran anschlieBend die

Reaktion CO + H20 ~ H2+ CO02 praktisch bis zum Gleichge-
wicht verlauft. Die Erklarung fir das verschiedene Verhalten
reaktionsféhiger Verkokungserzeugnisse (Holzkohle, Braunkohlen-
koks) und der weniger reaktionsfahigen Steinkohlenkokse ist in
ihrer Oberflachenstruktur gefunden.

Auf die Ubrigen Vortrage, welche Fragen der Phasenlehre,
der Thermochemie, der Kinetik, der Chemie der L&sungen und
der Elektrochemie behandelten, sei hier nur kurz hingewiesen,
da sie dem Fachgebiet des Huttenmannes fernerliegen.

F. Korber.

0 Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 396/97.
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KIl. 7a, Gr. 16, M 114 992. Verfahren zur Herstellung von
Rohren mit nach innen verdickten Enden Uber einen abgesetzten
Dom. Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf, Berger Ufer 1b.

KIl. 7a, Gr. 20, St 47 860. |Reibungsschleppkupplung fir
Walzwerke mit Schleppwalzen. Stahlwerke Roehling-Buderus
A.-G., Wetzlar.

KIl. 7a, Gr. 22, M 116 588. Einrichtung zum gleichzeitigen
Auswechseln der Walzen vollstandiger Walzensatze durch seitliches
Ausfahren. Maschinenfabrik Sack G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KI. 7 a, Gr. 24, Sch 92 779. Kuhlbett mit mehreren tberein-
anderliegenden Auflaufrinnen nebst Auffangrasten. Schloemann
A.-G., Dusseldorf, Steinstr. 13.

KI. 7 a, Gr. 24, Sch 94 745. Kuhlbett fir Walzstabe beliebigen
Querschnitts. Schloemann A.-G., Dusseldorf, Steinstr. 13.

KI. 7b, Gr. 3, P 63495. Verfahren und Einrichtung zum
Beizen und Ziehen von Drahten. Poldihitte, Prag.

KI. 7 b, Gr. 8,Y 67.30. Verfahren zur Herstellung von Rohren
durch Biegen von Blechstreifen. The Youngstown Sheet and Tube
Company, Youngstown, Ohio (V. St. A.).

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

24.»

KI. 7 f, Gr. 10, M 45.30. Walzwerk, bei dem das Arbeitsgut
zwischen einer Walze und einem in Richtung der Walzenumdrehung
hin- und herbeweglichen Tisch hindurchgefuhrt wird. ®ipl.~ng.
Josef Meiser, Dortmund, Goebenstr. 12.

KI. 7f, Gr. 10, S 98 313. Walzwerk zur Herstellung von mit
Querprofilierungen versehenen stabartigen Metallstiicken unter
Benutzung eines die Profilierung ganz oder teilweise aufnehmenden
Walztisches. Hugo Seiferth, Dusseldorf-Oberkassel, Kolumbus-
str. 35.

KI. 18 b, Gr. 20, S 96 302; Zus. z. Anm. 18 b, S 27.30. Hoch-
geschwefelter, seigerungsfreier, phosphor- und manganhaltiger
Automatenstahl. Sachsische GuRstahlwerke Dohlen A.-G., Frei-
tal i. Sachsen.

KI. 18 b, Gr. 20, S 193.30. Hochgeschwefelter seigerungsfreier
mit hoher Schnittgeschwindigkeit gut zerspanbarer Stahl. S&chsi-
sche Gulstahlwerke Dohlen A.-G., Freital i. Sachsen.

KI. 18c, Gr. 3, F 182.30. Zementationsmittel. Alexander
Folliet u. Nicolaus Sainderichin, Paris.
Kl. 24 k, Gr. 4, M 82.30. Rohrenlufterhitzer. Morgan Con-

struction Company, Worcester, Massachusetts (V. St. A.).
KI. 40 b, Gr. 17, Sch 74 828. Verfahren zur Herstellung sehr
harter Werkzeuge aus Sinterlegierungen. Fried. Krupp A.-G., Essen.
KI. 42 k, Gr. 20, H 126 593. Vorrichtung zur schnellen und
gleichzeitigen Ausfiihrung mehrerer Ringproben. Peter Horbach,
Dusseldorf-Eller, Gumbertstr. 92.

7

Disseldorf, berichtete {ber Untersuchungen
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KI. 42 k, Gr. 20, W 88 650. Kleinpriifmasehine, insbesondere
fur die Prufung von verhéltnismaRig langen Schweil3proben.
®r.=Qng. Georg Wazau, Berlin-Tempelhof, Ringbahnstr. 3.

KIl. 42 k, Gr. 29, D 60 861. Verfahren zur schrittweisen oder
kontinuierlichen Prufung von SchweiBungen auf elektrischem
Wege. Ludwig Dippel, Halle a. d. S., Blumenthalstr. 12.

Kd. 42 k, Gr. 29, M 234.30. Verfahren zum Prifen von Ma-
terialien auf Korrosions- und Erosionsbestandigkeit. ®ipl.*Qrtg.
Theodor Meierling, Berlin-Johannisthal, Am griinen Anger 38.

KI. 47 e, Gr. 24, R 70 916. PreRschmiervorrichtung fur sehr
hohe Schmierdriicke. Rdchling’sche Eisen- und Stahlwerke A.-G.,
Volklingen a. d. Saar.

KI. 49 e, Gr. 7, E 40 840. Maschine zur Herstellung von Ge-
winde, insbesondere auf Bohrrohre, mit Abstitzung des Werk-
stlickes auf beiden Seiten des Werkzeuges. Heinrich Esser, Hilden
i. Rhld., Hagelkreuzstr. 37.

KI. 49 g, Gr. 11, Sch 94 371. Schmiedepresse mit dampf-
hydraulischem Druckibersetzer. Schloemann A.-G., Disseldorf,
Steinstr. 13.

KI. 49 h, Gr. 22, M 117 203. Schréagrollenrichtmaschine. Ma-
schinenbau A.-G. vormals Ehrhardt & Sehmer, Saarbriicken.

KI. 49i, Gr. 12, B 144 073; Zus. z. Anm. B 143 517. Her-
stellung eiserner Bahnschwellen. 3)r.»Qtig. (£ f). Theodor Buchholz,
Berlin-Dahlem, Am Hirschsprung 63—=65.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 23 vom 9. Juni 1932))

KI. 7a, Nr. 1221 073. Entzunderungsvorrichtung fur Metall-
bander, Bleche od. dgl., insbesondere fur Bandeisen. Karl Schwade,
KélIn-Lindenthal, Wittgensteinstr. 32, und Paul Gedien, Siegburg.

KI. 18 c, Nr. 1220603. Vorrichtung zum gleichzeitigen
Gluhen, Abkuhlen und Vorwdrmen von Gluhtépfen. Theodor
Lammine, KoéIn-Mulheim, Dusseldorfer Str. 41.

KI. 42 k, Nr. 1220 528. Materialpriifmaschine fur Versuche
mit wechselnder Belastung. Losenhausenwerk Disseldorfer Ma-
schinenbau A.-G., Dusseldorf, Grafenberger Allee 323 c.

KI. 49 h, Nr. 1220 777. Rollenrichtmaschine mit fliegend an-
geordneten Richtrollen. Maschinen- u. Bohrgeratefabrik Alfred
Wirth & Co., Komm.-Ges., Erkelenz i. Rhlid.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7f, Gr. 1, Nr. 549 239, vom 7. Juli 1928; ausgegeben
am 25. April 1932. J. Banning, A.-G., Maschinenfabrik,
und Peter Hohnen in Hamm i. W. Scheibenwalzwerk mit
verschwenkbaren Seitenwalzen und einstellbaren Walzen zum
Glatten der Seitenrénder.

Die Seitenwalzen sind in axialer Richtung verschiebbar,
weil ihre Wellen aus zwei teleskopartig ineinander verschiebbaren
Teilen bestehen. Die zum Glatten der Seitenrander dienenden
Walzen konnen radial gegenuber dem das Werkstick tragenden
und in zwei zueinander senkrechten Richtungen verstellbaren
Lager eingestellt werden.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 549 655, vom 29. August 1928; aus-
gegeben am 29. April 1932. Schwedische Prioritdt vom 6. August
1928. Gustav Flodin in Stockholm. Verfahren zur Her-
stellung von chromlegiertem Eisen und Stahl.

Kalk und Brikette aus Chromerz und Ferrosilizium werden
in abwechselnden Schichten auf die Oberflache eines mit Schlacke
bedeckten Eisenbades aufgegeben.

KI. 21 h, Gr. 18, Nr. 549 709, vom 1. Dezember 1928; aus-
gegeben am 30. April 1932. Schweizerische Prioritdt vom 3. No-
vember 1928. Emilien Bornand und Hans Arnold Schlaep-

fer in Genf. Verfahren
zum Betrieb eisenloser In-
duktionsofen.
Der hohlzylindrische
Trager a aus isolieren-
dem und feuerfestem
Werkstoff mit seinem in
ihm angeordneten, von
einem Hochfrequenzstrom
durchflossenen Leiter b
wird, wéahrend der Ofen
e in Betrieb ist, regelméRig in lotrechter Richtung auf und ab
verschoben, so daR das Bad umgerihrt und die gesamte
im Ofen befindliche Masse gleichférmig geheizt wird.

KIl. 7b, Gr. 12, Nr. 549 717, vom 19. Februar 1931; aus-
gegeben am 30. April 1932. Demag A.-G. in Duisburg. Rohr-
stoRbank.

Im Ringziehbett a gezogene Réhren, die wegen der Art des
Werkstoffs und der von der Uiblichen GroRe abweichenden Durch-
messer und Wandstarke nicht im Glattwalzwerk b bearbeitet
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werden diurfen, gehen mit dem hierin steckenden Dorn von dem
Rollgang c Gber den Leitrost d auf den Rollgang e zu einer zweiten

Dornausziehvorrichtung f, von wo der Dom g Uber dem Bett h
seitlich auf den Rollgang i gebracht wird und von dort auf den
Kihlrost k gelangt, wahrend das fertige Rohr dem Sammelrost 1
zugefihrt wird.

KI. 49 h, Gr. 37, Nr. 549 781, vom 5. September 1930; aus-
gegeben am 2. Mai 1932. Hoesch-Kdln Neuessen Akt.-Ges.
fur Bergbau und Hittenbetrieb in Dortmund. Verfahren
zum Brennschneiden von GuReisen.

Dem Heizgas fir die Vorwadrmung des zu schneidenden
Stickes wird Aluminiumpulver beigemischt, wodurch um den
Schneidsauerstoffkern eine &uflerst heilRe Flamme entsteht, die die
Zundtemperatur des Eisens in reinem Sauerstoff erreicht.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 549 813, vom 23. August 1929; aus-
gegeben am 2. Mai 1932. Mannesmannrdhren-Werke in
Diusseldorf. Drehvorrichtung an Speisevorrichtungen fir Pilger-
schrittwalzwerke.

Fur alle Kaliber ist nur eine Drallspindel a vorgesehen,
deren Sperrgehduse b, durch feste und verstellbare Anschlage

¢ und d begrenzt, beweglich eingerichtet ist, so dal vor dem
Auftreffen des Sperrgehduses an die Anschlage keine relative
Bewegung zwischen Sperrgehdause und Drallspindeln auftritt.
Das Sperrgehduse kann so angeordnet werden, daB es sich in
der Richtung der Drallspindelachse verschiebt und um sie schwingt.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 549 814, vom 8. Februar 1930; aus-
gegeben am 3. Mai 1932. Ewald Rdber in Dusseldorf-Lo-
hausen. Vorholvorrichtung fur Pilgerschrittwalzwerke.

Der Vorholdruck durch die gespannten Federn a ruht standig
auf dem Vorholgestédnge b, das mit einer Treibvorrichtung, z. B.

t

einem Druckwasserzylinder ¢ mit Kolben, verbunden ist; dieser
wird vom Gestange durch den Mitnehmer d, der die beiden den
Wasserein- oder -auslaR regelnden Hebel e und f bewegt, so
gesteuert, daB es wahrend des Walzvorganges zum grof3ten Teil
vom Vorholdruck entlastet wird.

KI. 49i, Gr. 13, Nr. 550019, vom] 23. September 1931;
ausgegeben am 7. Mai 1932. Niemag Niederrheinische
Maschinenfabrik G. m. b. H. in Duisburg-Meiderich.
Gesenk zur Wiederherstellung abgenutzter Rippenplatten fiir den
Eisenbahnoberbau.

Die durch den
Klemmplattendruck
verursachten  Ab-
nutzungen a werden
durch Vorspriinge b
des einen Gesenkteils
c, die in die Platten-
unterseite eindringen,
und die durch den
Druck des SchienenfuBes verursachte Abnutzung d beiderseits der
hinterschnittenen Schlitze in den Rippen e durch unmittelbares
Dricken des &ndern Gesenkteils f auf die Plattenoberseite und
in der Mitte durch eine durch die Schlitze der Rippen geschobene
Leiste g wieder ausgefullt; das Gesenkoberteil drickt auf die
Leiste, die die Form derUnterschneidung derRippenschlitze
hat, so daR zugleich die Form derSchlitznasen  wiederher-
gestellt wird.

i1?2-

"cF riftfi
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 1932 1). — In Tonnen zu 1000 Kkg.
Stahleisen, Puddel-
GuBwaren Bessemer- Thomas- Spiegel- Roheisen Insgesamt
eisen, (ohne
Ham atit- GieBerei- erster Roheisen Roheisen - i -
Bezirke ) . Ferro Splegel
eisen Roheisen Schmel- (saures (basisches mangan eisen)
zung Verfahren) Verfahren) und um.i 1932 1931
Ferro- sonstiges
silizium Eisen
M ai 1932: 31 Arbeitstage, 1931: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen .. 14 601 3133 248 356 66 276 332 366 465 690
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen . b 2481 7 685 3803 ° 387 11 875 19 342
Schlesien 2 813 1 5 294 1512
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 235 | 6 025 I | 23905 | 1680 19 766 46 075
Suddeutschland ... " . 12 079 22 029
Insgesamt: Mai 1932 17 317 19 656 272 261 71 759 387 381 380
Insgesamt: Mai 1931 53 915 27 140 542 — 389 207 83 513 331 554 648
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 12 303 | 17 892
Januar bis M ai 1932: 152 Arbeitstage, 1931: 151 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 72 420 12 726 1041 060 345 213 1471 419 2362 881
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen ........ | 2 481 29 306 I 21 808 ‘ 2 695 53 809 89 630
Schiesien 6674 - 587 10 173 25 163
Nord-, Ost- u. M itteldeutschland.. 15 760 32 271 | 124 436 | 12 252 ‘ 120 385 191 630
Stddeutschland ¥ 1 1 - 63 903 99 125
Insgesamt: Januar/M ai 1932 90 661 80 977 1165 496 379 273 3282 1719 689
Insgesamt: Januar/M ai 1931 188 313 206 349 2 463 1 930 566 435 578 5160 2 768 429
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 11 314 18 334
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1932»). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblocke StahlguB Insgesamt
Basisch S Ti I- iR-
Bezirke Besse- AESISC e . aure iege Schweil Tiegel-
Thomas- Siemens-  Siemens- und stahl- .
mer- A . B basischer saurer und 1932 1931
stahl- tahl M artin- M artin- Elektro- (SchweiB- Elektro-
stahl- Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
M ai 1932: 23 Arbeitstage, 1931: 24 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 164 182 319 096 3396 7 392 5668 2259 582 502 609 605 339
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u

Oberhessen.. 13 107 252 317 14 858 19 075
Schlesien.. 21465 | 1370 62 21972 33 566
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- - - 1662 | 501

land .. 39 043 1443 187 51 240 49 719
Land Sachsen | 20 475 20 172 r “ 556 259 21 338 20923
Siddeutschland u. Bayrische

Rheinpfalz. 63 349 11931 17 679
Insgesamt: Mai 1932 184 657 412 940 3396 8 702 1662 8 330 3022 1173 623 948

davon geschéatzt.. 2600 3578 105 76 6 359
Insgesamt: Mai 1931 306 375 - 407 933 7001 8 946 1654 9 353 3933 1106 746 301

davon geschatzt.. 5500 30 5530

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 27 128 31096
Januar bis M ai2) 1932: 124 Arbeitstage, 1931: 124 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen . . 735 565 1129 872  ® 19 227 22 913 29 411 12 893 2 264 1952 261 3148 721
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet wu.

Oberhessen ... 48 673 803 | 1826 52 967 81 866
Schlesien.. . 83 361 3773 957 86 438 164 995
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- 3 = 8708 | 2853

land .. 129 258 7876 794 193 487 249 229
Land Sachsen i 108 160 75762 f 2 351 81 249 110 997
Studdeutschland u. Bayrische | 1170

Rheinpfalz.. 468 1500 64 045 82 569
Insgesamt: Jan./M ai 1932 843 731 3 1467 394 19 227 26 686 8 708 42 898 16 683 5117 2 430 447

davon geschatzt. 10 850 3838 105 146 14 939
Insgesamt: Jan./M ai 1931 1558 400 2124793 33 237 41341 8 554 45 742 20 708 5602 3838 377

davon geschéatzt.. 27 500 150 27 650

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 19 600 30 955
0 Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — 2) Unter Berlicksichtigung der Berichtigungen fur Januar bis April 1D32.
3) EinschlieBlich Nord-, Ost- und M itteldeutschland.
GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1932.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Rohblocke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Herstel-
des Monats lung an
zusammen i"bee”;eb Siemens-M artin- da[" Schweil-
- - - . u- unter
Hima ba GieBerei- Puddel-  einschl. etin sonstiges stahl
tit- sisches sonstiges liche sauer basisch sammen stahl-
9 Hochdfen guBd 1000 t
83,7 126,5 104.,6 12,4 335,3 76 103,3 320,7 12,6 436,6 9.4 15,61)
76,6 127,5 107,3 10,8 328,8 71 108.,4 355,3 24,6 488,3 11,3 14,51)
66,9 135,1 115,9 14,4 341,0 72 99,4 350,1 20,7 470,2 11,2 14,4
62,5 140,0 98,5 13,9 322,0 69 92,3 329.,4 18,6 440,2 11,1
M oai 76,6 130,0 94,1 11,5 320,3 69 423,6

t) Berichtigte Zahl.



596 Stahl und Eisen. Statistisches. —
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochofen

pd in 2 zum In Ausbesserung e
@ Betrieb = Anblasen und L <
o @ X =
c befind- o £ fertig - Neuzustellung i 2
2 liche T stehende befindliche =
Januar 1932 155 48 42 28 12 25
Februar 1932 155 42 48 28 13 24
Mérz 1932 155 41 47 31 11 25
April 1932 155 40 48 32 10 25
M ai 1932 155 41 45 31 11 27
) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl

Industrieller.

Frankreichs Eisenerzférderung im Marz 1932.

Forderung Vorrate Beschaftigte
M onats- am Ende Arbeiter
Bezirk durch- Mirz des
schnitt 1932 Monats Marz
1913 Marz 1013 1932
t t t
"Metz, Dieden-
hofen 1761250 967 119 1602 905 17 700 9117
Loth-  Briey et Meuse \ 1162 388 1 781 352 . 10 640
ringen ’ Longwy. . / 1505 168 140 093 215 172 1o 537 1307
Nanzig . . . . 159 743 57 243 309 261 2103 951
M iniéres 18 425 10468 | __ 212
NOrma ad ie .. 63 896 124 705 204 160 2808 1981
Anjou, Bretagne 32 079 11 959 165 011 1471 483
PYrenae n ... 32 821 442 937 2168 53
Andere Bezirke 26 745 436 7160 1250 45
zusammen 3581 702 2482 810 4 296 426 43 037 24 789

Wirtschaftliche Rundschau.

52. Jahrg. Nr. 24.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf3- und Schweil3stahl
in GrofRbritannien im Marz 19321).

Februar M érz
19322) 1932
Erzeugnisse
1000 t zu 1000 kg
FluRstahl:
Schmiedesticke 9.3 9,8
Kesselbleche 2,5 4,0
Grobbleche, 3,2 mm und dariber.. 43,2 40,0
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt 32,6 31,7
WeiB-, Matt- und Schwarzbleche .. 74,2 82,0
Verzinkte B leche 311 36,9
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariiber 32,8 36,1
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m ... 3,6 3,3
Rillenschienen fir StraBenbahnen 1,6 11
Schwellen und L aschen ... 5.2 4.2
Formeisen, Trager, Stabeisen usw. 112,1 112.6
W alzdraht 24,8 27,6
Bandeisen und Roéhrenstreifen, warmgewalzt . . 18,4 15,2
Blankgewalzte Stahlstreifen ... 5,1 5,4
Federstahl 4.3 4,0
SchweiBstahl:

Stabeisen, Formeisen usw. 9,3 8,9
Bandeisen und Streifen f||r Rohren 2,1 2,9

Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnlsse

aus SchweiBf3tahl 0,1

Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
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franzosischen Eisenmarktes
im Mm' 1Q1?

Die Lage des

Der Ausfuhrmarkt blieb zu Monatsanfang schwach, trotz
einer starkeren Zurickhaltung, welche die Verk&ufer einer Be-
willigung von neuen Preiszugestandnissen an die Kundschaft
vorzogen. Der Inlandsmarkt bot demgegeniiber das Bild einer
erhdhten Tatigkeit; wenn trotzdem die Abschlisse auch noch
betrachtlich unter dem Ueblichen lagen, so deuteten doch die
zahlreichen Nachfragen auf das véllige Fehlen von Lagervorraten
hin. Im Verlauf des Monats &nderte sich die Lage kaum. Trotz
der gunstigeren Anzeichen nahm die Besserung nicht den zu
Anfang des Monats erhofften Umfang an. Ende Mai blieb die
Lage auf dem Ausfuhrmarkt ungiinstig. Geschafte mit dem
Fernen Osten nahmen leicht zu. Dasselbe gilt fir Nachfragen
aus England, das sich von neuem dem Markte zuwandte. Die
Preise blieben schwach. Die von den Werken festgesetzten Liefer-
fristen waren kurz. Aufdem Inlandsmarkt gingen die Auftrage

msvesamt zuruq!( aper die Preise konnten sich a”eemein be-
uru er aile r onnten sion emein oe

haupten
Dely’ Markt.[fur Thomasrohelsenttwar zui B/Ionatsanfang

enig ec ge .um angn °ra e
Prelse nur mit Muhe aufrechter alten und Iagen bel bedeutenden

elen

988 Fr je t, Frachtgrund'lage q_ongw erelIIEm Saarwerk machte

niedrigere Angebote. Der Markt fur Eisenlegierungen war un-
verandert schwach. 76- bis 78prozentiges Ferromangan kostete
800 Fr je t ab Wagen Werk. Auch im Verlauf des Monats besserte

sich der Roheisenmarkt nicht. Die Frage der Wlederaufrlchtung
V hiein¥ i Yen Minfergrund gefref
emes Verbahdes scheint in den Hintergrunt getreten zu sein.
Die Preise lieRen sich infolge der Zuruckhaltung der Kundschaft
nicht halten. Die Auslandszélle, die Devisenbewirtschaftung und
der sehr starke Wettbewerb druckten mehr und mehr auf den
Roheisenmarkt, so dall die Werke umfangreiche Mengen auf Lager
nehmen muften. Tho %asrohelsen kostete ungefahr 200 Fr je t
el umfangbrelchen ragen wurflen Preisnachlasse von I
BieRereiroheisen INr. 3

ange ofen . schwankte Welter
um 220 Fr. Die Ausfuhr an Roheisen glng in den ersten vier
Monaten des laufenden Jahres betrachtlich zurick; sie betrug
nur 61 414 Zeit des Vorjahres,

t gegen 164 897 ¢ eich
das s efn E@ ﬁgang um @ﬁ /JdeE%E 2 blieb die Lage un-

Ubersichtlich. In der Verbandsfrage kam man nicht weiter; die
Frage der Mengenbeteiligung war wie gewdhnlich das Hindernis.
Der Preis fir Thomasroheisen blieb unverandert, wahrend sich
der fur GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. riicklaufig zeigte; des &fteren
mufte in den von einem Saarwerk geforderten Preis von 210 Fr
eingetreten werden. Die Preise fir Spiegeleisen und Hamatit
behaupteten sich. Ende Mai kostete Hamatitroheisen fir Giele-
reien 375 Fr frei Werk, Spiegeleisen mit 8 bis 10 % Mn 380 bis
385 Fr, mit 10 bis 12 % Mn 390 Fr.  In Eisenlegierungen war die
Geschéaftstatigkeit sehr gering; die Preise anderten sich nicht
wesentlich. In Hamatit setzten die Werke die dem Inlandsmarkt

Zur Verfugung zu stellenden Mengen auf 28 000 t fiir Juni, auf
vorlaufig 15000 t fur Juli und auf 5000 t fur August fest.

Der Halbzeugmarkt war zu Anfang Mai schwach. In-
folge der Erhéhung der Zolle fielen der belgische und der englische
Markt tatséchlich aus. Trotz der niedrigen Ausfuhrpreise bildeten
die friher nach diesen Landern gelieferten Mengen fir die fran-
zosischen Werke eine wesentliche Hilfe. Ende Mai machten sich
keine Aussichten auf Besserung bemerkbar. Die Geschéfts-
tatigkeit auf dem Inlandsmarkt blieb sehr gering, und Ausfuhr-
auftrage konnten nur zu sehr niedrigen Preisen hereingenommen

werden. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
VOrgewalzte B 16 CK € oo $340 *Uo'
Brammen 345 345
Vierkantknippel 370 370
PiatinSUPPEl i, 390 390
Ausfuhril) Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mmund mehr . 2.-.6 bis 8.1.- 1.18.6 bis 1.19.-
plallnbelﬁ VG”\B Un? gﬁ'r':: 312% l%iiss %%é % 1% GbPS|5221 6
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15lbs 2.5.-bis 2.5.6 2.2.-bis 2.2.6
B’ie Werbanbisarbeit auf dem W alzzeugmarkt gestaltete

zu Monatsanfang einfacher. Der belgische und saarlandische
Wettbewerb war, wenn auch nlcht ausgeschaltet so doch zum

Ao AT AP RAOoERIR Bl RL L dtan miabeleey

nachgt Erhéh  um zoFr wodurch es den Tragern im Prels

, |, lu -dj tv d i , 6 ..
g~ hgestellt wurde. Die Beschaftlgung in den Konstruktions-
~rkstatten gab dem Tragermarkt eine gewisse Festigkeit, wozu
noch die Begrenzun der,\Elnfuhr kam, um den lﬂelglschen Wett-
Bewerb fernzuhalten. Eine grundsatzllche Ueberemstimmung

fRr dle. eme* Jahfes mitf Saarwerken erzielt.
Dle f oB@& EisenbahngeseUschaften ~teilten aus Sparsamkeits-
§r''nd” kau“.Auftrage’ ~ Meinem E.senbahnzeug war die Lage

Schl“.entunterb® kosteten nur 320 bl 325 Fr'
Eh \elerke scha? ten sich glucklich, ' wenn sie ginén Preéis” von
M°nats

zA6.— [bb Antweypen erth'alten konnten. Im Verlaut des
bIf en .~ age in Handelsstabeisen zufrledenstellend

™ e{n“’I Monatsdurchschnitt von ungefahr 100 000 t .
der Verbandsarbeit war marn zufrieden, und es war die Kede
dgvon, dem \.ferband auch die Beitrejpung der Augenstande zu
"bertragf" Jedes Mitglied soll das Recht haben eine gewisse
Men e’ dle ™°nathcbvo™ der Mitgliederversammlung festgesetzt
auszu uhren; die Preise hierfir unterliegen der Aufsicht
des Verbandes. Der Verband fir warmgewalztes Bandeisen ist
am+\ in Kraft getreten Der Grundpreis wurde auf 550 Fr
f* Der Aufschlag fir Siemens-Martin-Gute betragt
20 Fr,Am End®d“ erf g“ ~Monatsiirittels wurden die Preise
~r Bandeisen um 30 Fr auf 580 Fr je t Frachtgrundlage Longwy,
«»hoht. Zuschlag fur kaltgewalzte Gute wurde auf 50 Fr
X) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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festgesetzt; die Preiserhdhung trat am 14. Mai in Kraft. Die Lage
auf dem Trégermarkt kann man wéahrend des Monats als zufrieden-
stellend hezeiehnen. Im Mé&rz waren beim Verband Bestellungen
Uber 12 000 t und im April iber 18 000 t eingegangen. Die Aus-
fuhrpreise waren recht schwach. Zu Monatsende zeigte der Trager-
markt wenig Aenderung. Die Werke beteiligten sich trotz der
niedrigen Preise am Ausfuhrgeschaft. Die Lieferungen von Eisen-
bahnzeug an die grofRen Gesellschaften blieben unzureichend.
Sie hatten im April den Betrag von 25 000 t nicht Uberschritten
und stellten sich Anfang Mai auf knapp 50 000 t. Der Auftrags-
eingang in Handelsstabeisen blieb im Mai zufriedenstellend. Die
Frage einer Preiserhéhung um 20 Fr stdBt noch auf den Wider-
stand einiger Werke. Die niedrigen Preise machten das Ausfuhr-
geschaft wenig verlockend. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): 3.5 3L 5.
Betoneisen.... 530 530
Réhrenstreifi 625 625
Grofle Winkel 530 530
Trager, Normalp 550 550
Handelsstabeisen... 530 530
Bandeisen....... 550 580
Schwere Schiene 716 697
Schwere Schwellen... 670 670
Grubenschienen, 1. Wal 350 330

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Betoneisen e 24.6 DiS 2.6.- 2.3.6 bis 2.4.6
Handelsstabeisen .2.3.6 bis2.4.6 2.3.-his2.4.-
Grolle Winkel .2.4.- bis 2.4.6 2.2.-bis2.26
Tréager, Normalprofile... ... 2.2.6 bis 2.3.6 2.-.-bis2.-6

Der Verkauf von Grobblechen war zu Anfang Mai ziemlich
umfangreich. Die Preise fir verzinkte Bleche stiegen bis auf
1500 Fr ab Werk Norden. In Feinblechen machte sich eine neue
Preiszunahme bemerkbar. Im Verlauf des Monats trat keine
fahlbare Aenderung ein. Man rechnete mit dem Zustandekommen
eines Universaleisenverbandes und mit einer mehr oder weniger
bedeutenden Preiserhohung fir Grobbleche. Diese trat Ende des
Berichtsmonats in Erscheinung. Die Einteilung wurde in dem
Sinne gedndert, dalR die geringeren Dicken eine Preiserhéhung

erfuhren. Man ging beim Grundpreis von einer Dicke von 8 mm
aus. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inland1) 3. 5 31 5.
Grobbleche, 5 mm und mehr:
Weiche Thomasbleche..................... 650 650
Weiche Siemens-Martin-Bleche....... 750 750
Weiche Kesselbleche, Siemens-Martin-Giite 795 795
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm. . . . 680 680
3 bisunter 4 mm. . .. 720 720
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 m m 800 800
Universaleisen, Thomasgute, Grundpreis . . 520 520
Universaleisen, Siemens-Martin-Glte, Grund-
620 620
Goldpfund Goldpfund
2.14.6 bis 2.15.- 2.13.-bis 2.14.-

.16.-bis 2.16.6 2.15.-bis 2.16.-
3.7.6 bis3.8—  3.5.6 bis 36—

.10. 376

726 17—

Aufdem Markt fuir Drahtund Drahterzeugnisse herrschte
infolge der vorgenommenen Preiserhdhung Ruhe. Im Verlauf
des Monats wurde die Nachfrage beachtlicher, ohne daB es jedoch
zu Geschéftsabschlissen kam. Es kosteten: blanker Draht
1130 Fr, angelassener Draht 1230 Fr, verzinkter Draht 1380 Fr,
Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grundpreis 1200 Fr.

Der Schrottmarkt war wahrend des gréBten Teils des
Monats flau. Die italienischen Verbraucher, die Uber umfang-
reiche Vorrate verfugten, blieben dem Markte fern. Ende Mai
war die Lage unverdndert; die Preise behaupteten sich im all-
gemeinen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Mai 1932.

Zu Monatsbeginn waren deutliche Ansétze einer Besserung

zu spiren. Die Werke zeigten sich widerstandsfahig und schienen
entschlossen, jedes neue Preiszugestdndnis abzulehnen, da sie
zu auBersten Betriebseinschrankungen gezwungen waren. Dieser

Widerstand hatte zuné&chst einige Beunruhigung unter den Ver-
brauchern zur Folge, und namentlich von Uebersee verstarkten
sich die Preisnachfragen. Von der Besserung wurde in besonderem
MaRe Handelsstabeisen betroffen. Im Verlauf des Monats dnderte
sich an dieser Lage nichts. Besonders ungunstig erwies sich die
Lage der Konstruktionswerkstatten, die gréBtenteils mit einer
stark verminderten Belegschaft arbeiteten. Eine Anzahl von
ihnen hatte den Betrieb geschlossen, und man rechnet mit wei-
teren Stillegungen. Die Starke des Wettbewerbs kam in den
Hungerpreisen bei den Ausschreibungen zum Ausdruck. Ende

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Mai war die Lage erneut weit ungunstiger. Die Kundschaft hielt
sich zuriick, und in allen Eisenzweigen herrschte Unschlissigkeit.
Die Werke gaben jedoch nicht nach und verteidigten ihre Preise
hartnackig. Die Erzeugung wurde weiter eingeschrénkt, und eins
der bedeutendsten Eisenwerke beabsichtigt die Stillegung einer
seiner Abteilungen. Der unparteiische AusschuB trat Ende des
Berichtsmonats zusammen, um die Lohnfrage zu prifen, besonders
den Vorschlag der Arbeitgeber, die L6hne um 5 % herabzusetzen.
Man glaubt, daB eine Verstdndigung auf dieser Grundlage mit
Wirkung von Ende Juni erzielt wird, aber ausschlief3lich fur Léhne
von mehr als 25 Fr taglich; auf Anregung des Wirtschaftsministers
wurde die Freigrenze auf 30 Fr taglich festgesetzt. Zur Kennzeich-
nung der Lage Ende Mai sei noch erwédhnt, dal? der franzésische
Wettbewerb auf dem Ausfuhrmarkt sehr lebhaft war. Dank der
Besserung auf ihrem Inlandsmarkt infolge der Verbandsbildungen
konnten die Franzosen die Ausfuhrpreise sehr tief ansetzen.

Waéhrend des ganzen Berichtsmonats blieb der Roheisen-
markt in wenig glnstiger Verfassung. Die Nachfrage war gering
und der Wettbewerb namentlich fur die Ausfuhr sehr lebhaft.
Die Werke bewilligten zudem je nach der Hodhe der Auftrage
Preiszugestandnisse. Ende Mai wurden fur GieBereiroheisen Nr. 3
die Preise auf 325 Fr ab Werk festgesetzt, flir Hamatitroheisen
flr GielRereien und Stahlwerke auf 390 Fr, Hamatitroheisen fir
Siemens-Martin-Stahlerzeugung auf 380 Fr und phosphorarmes
Roheisen auf 330 Fr, alles ab Werk.

Der Halbzeugmarkt war Anfang Mai unibersichtlich.
Die englische Kundschaft war im allgemeinen noch am Markt,
bot aber so niedrige Preise, daf} sie fur die Werke nicht in Betracht
kamen. In vorgewalzten Blécken war wenig Geschéftstatigkeit,
noch geringere in Knippeln und Platinen, Erzeugnisse, in denen
ubrigens auch das Angebot nicht allzu reichlich war. Auf dem
Inlandsmarkt waren die Auftrage gleicherweise selten. Die Kund-
schaft schien noch ausreichend eingedeckt. Die Lage besserte
sich im Verlauf des Monats kaum, und Ende Mai lag der Markt
ganz danieder. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 3. 5. 3L 5.
Vorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr . . 380 360
Knippel, 60 mm und mehr... 390 370
Platinen, 30 kg und mehr 410 390

Ausland)): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr . . 21— 1.19.-
Knappel, 63 bis 102 m m ... . 2.2.- 2.-.-
Knippel, 51 bis 57 mm ... 216 1.19.6
Platinen, 30 kg und mehr.. 2.36 2.1.-
Platinen, unter 30 k g ....... 25.6 2.3.-
Réhrenstreifen, Grundpreis.... 3.10.- 376

Der W alzzeugmarkt war zu Monatsanfang ruhig bei
unveranderten Preisen. Die Stabeisenpreise behaupteten sich.
In Trégern kamen nur wenig Geschéafte zustande. Wahrend Ende
April nach Rund- und Vierkanteisen einige Nachfrage bestanden
hatte, lieR sie Anfang Mai wieder nach. Auf dem Inlandsmarkt
herrschte vollstandige Ruhe. Im Verlauf des Monats trat keine
fuhlbare Aenderung ein. Die Stabeisenpreise wurden von den
Werken lebhaft verteidigt. In Tragem machten die Franzosen
starken Wettbewerb. Die Nachfrage nach Rund- und Vierkant-
eisen nahm wieder zu. Ende Mai war die allgemeine Geschéfts-
tatigkeit stark beschrankt. Ueberall herrschte Unsicherheit;
die Kaufer hielten sich zurick, aber die Werke behaupteten sich
und schrankten lieber ihre Betriebe noch mehr ein, als daR sie
weitere Preiszugestdndnisse machten. Das Daniederliegen des
Ausfuhrmarktes tbte auf den Inlandsmarkt ungiinstigen Einflu
aus. Der Auftragseingang sank auf ein Mindestmal, und nichts
weist auf eine baldige Besserung hin. Es kosteten in Fr oder

in £ je t;

Belgien (Inland)): 3. 5. 3L 5
Handelsstabeisen 4 415
Trager, Normalprofile 430 415
Breitflanschtréger... 440 425
Winkel, Grundpreis... 430 415
Warmgewalztes Bandeisen, 675 675
Gezogenes Rundeisen 900 900
Gezogenes Vierkanteisen 1025 1025
Gezogenes Sechskanteisen... 1150 1150

Belgien (Ausfuhr)): Goldpfund Goldpfund
Handeisstabeisen 2.4.6 bis 25— 24—
Trager, Normalprofile 236 21—
Breitflanschtréager 2.5.- bis 2.6.- 2.3.-
GroRe Winkel 24.6Dbis 2.5.- 2.3.-
Mittlere Winkel........coooviiiininiiniiiiins 2.5.6 bis 2.6.- 24—
Elleine W inkel 2.6.- bis 2.6.6 24.6
Rund- und Vierkanteisen... 2.11.- 2.10.-
Warmgewalztes Bandeisen.. 3.7.6 3.5.- bis 3.7.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G 6.10.- 6.10.-
Gezogenes Rundeisen...... 5.2.6 5.2.6
Gezogenes Vierkanteisen 6.-.- 6.-.-
Gezogenes Sechskanteisen.. 6.12.6 6.12.6

) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Luxemburg (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen 2.4.-bis 2.4.6 2.3.6 bis2.4.-
Tréger, Normalprofile. 2.3.-bis 2.3.6 2.1.-
Breitflanschtréager........ 2.5.- bis 2.5.6 2.2.6 bis 2.3.-

Rund- und Yierkanteisen..... ... 2.10.6 bis 2.11.— 2.10.- bis 2.10.6

In der ersten Monatshalfte erwies sich der SehweiBstahl-
markt bei schwachen Preisen als gedrickt. Die Ausfuhrpreise
zeigten im Durchschnitt groe Abweichungen. Der Inlandsmarkt
war sehr wenig zufriedenstellend. Hieran anderte sich im Verlauf
des Monats nichts. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): . 3. 5. 3L 5,
Schweil3stahl Nr. 3, gewdhnliche Gute 510—520 0
Schweillstahl Nr. 4.... . 1200 1150
Schweif3stahl Nr. 5.... . 1350 1300

Ausfuhr): Goldpfund Goldpfund
SchweiBstahl Nr. 3, gewdhnliche Giite 2.16.- 2.14.-

Der Blechmarkt war in der ersten Maihé&lfte uneinheitlich.
Grobbleche behaupteten sich ziemlich leicht, ebenso Fein- und
verzinkte Bleche. Dahingegen war nach Mittelblechen die Nach-
frage sehr gering. Im Verlauf des Monats blieben Grobbleche
gefragt, Mittelbleche waren umstritten, und Feinbleche wurden
zu sehr abweichenden Preisen gehandelt. Ende Mai war die Lage
im wesentlichen unverdndert. Abgesehen von Feinblechen, wo
die Nachfrage erneut zuriickging, machten die Werke sichtlich
groBe Anstrengungen, Auftrdge zu erhalten, um ihre Betriebe
in Gang halten zu kénnen. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

3.5 3L 5.

Inland):
Gewdhnliche Thomasbleche:

5mmund mehr... 540—550 530
3und 4 mm 560—570 550
Ausfuhr)):
Gewdhnliche Thomasbleche:
4,76 mm und mehr 2.15.- 2.14.-
318 mm 2.17- 2.16.-
24 mm 38— 3.6.-
16 MM e 3.10.- 38—
Beigas Beig S
1,0 mm (gegliht 175 175
0,5 mm (gegliiht 200 195
belg. Fr belg. Fr
Verzinkte Wellbleche, 0,63 mm 1360 1220
Verzinkte Wellbleche, 05 mm 1500 1370

Wahrend des ganzen Monats war die Nachfrage nach Draht
und Drahterzeugnissen im In- und Auslande sehr ruhig.
Im Inland erreichte die saisonmé&Rige Beschéaftigung in Draht-
zaunen und Gittergeflechten ihr Ende. Die Nachfrage nach
Stiften und Na&geln genugte nicht, um die Betriebe in Gang zu
halten, so daB Ende Mai die Feierschichten erheblich Zunahmen.
Die Preise konnten sich trotzdem behaupten. Es kosteten in

Fr je t:

Drahtstifte.........ccccoeernnene. 1600  Verzinkter Draht.........ccccoenee. 1950
Blanker Draht 1500  Stacheldraht.... . 2000
Angelassener Draht.............. 1600  Verzinnter Dra . 2950

Der Schrottmarkt blieb wenig zufriedenstellend. Auf dem
Inlandsmarkt bestand nur einige Nachfrage in Sondergiten fir
den Hochofen und im Ausland nach Siemens-Martin-Schrott.
Die Nachfrage nach Hochofenschrott blieb bis Ende Mai und
Uberstieg das Angebot. In den Ubrigen Schrottsorten bestand
tatsdchlich kein Geschaft. Es kosteten in3 Fg je t:

. 5. 31 5.
Hochofenschrott 160—165 160—165
Siemens-Martin-Schrott 145—150 145—150
Drehspane.........c...... 110—120 110—120
GuRbruch, 1. W ahl 280—290 280—290
Brandgu3 185—190 185—190

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Mai 1932.

Die Ende April auftauchenden Vermutungen tber eine Besse-
rung der Marktlage erfullten sich im Verlaufe des Berichts-
monats nicht. Wenn die britischen Stahlerzeuger tatsachlich
mit einem zusétzlichen Geschéft infolge der Zollerhéhungen
gerechnet hatten, so sahen sie sich getduscht. Allgemein wurde
dartber geklagt, daB selbst ein Zoll von 331/s % zuzlglich der
25prozentigen Pfundentwertung nicht ausreichte, um den Verkauf
festlandischen Stahls auf dem englischen Markt unter den engli-
schen Preisen zu verhindern. Es entspricht sicherlich den Tat-
sachen, daB die englischen Kaufer fiir Festlandshalbzeug bisher
keine hoheren Preise haben anlegen mussen, als solche seit dem
Herbst vorigen Jahres bestehen. In einigen wenigen Fallen,
zum Beispiel bei Rohren, hat der Zoll die Einfuhr auslandischer
Erzeugnisse unmoglich gemacht. Dies beruht jedoch in weitem
Umfange darauf, daB sich die heimischen Werke mangels einer
Organisation auf dem britischen Markt gegenseitig Wettbewerb
machen. Unter diesen Umstadnden kann es kaum {berraschen,
daB eine Bewegung zur Erhéhung der gegenwartigen Zolle auf
auslandischen Stahl oder zur Verhinderung der Einfuhr tGber eine
gewisse Menge hinaus eingesetzt hat. Inzwischen ist der Roh-

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kkg.
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eisenzoll von 10 auf 331/s % erhéht worden. Begriindet wird dies mit
den grofRen Kéaufen von basischem Roheisen, hauptsachlich aus
Frankreich, zu sehr niedrigen Preisen, in Sidwalesund Schottland.

Das Ausfuhrgeschéaft blieb im Mai woméglich noch hinter
dem des April zuriick. Bedeutende Markte wie Indien und Japan
kauften etwas; aber diese Kaufe waren auf geringe Mengen be-
schrankt und wurden zu sehr niedrigen Preisen durchgefiihrt.
Die britischen Werke Ubernahmen Auftrage auf Schwarzbleche
auf der Grundlage von £ 8.—.— und etwas weniger fir 24-G.
Spéater versuchten sie eine Verstandigung, um die Preise zu er-
hohen, aber ohne besonderen Erfolg. Schottische Werke erhielten
einige Bandeisenauftrége aus Kanada, doch nahmen die Geschéfte
nicht den erhofften Umfang an. Die wichtigste Bestellung ver-
buchten die britischen Werke aber von der russischen Regierung.
Der Auftrag, der erst nach langen Verhandlungen von der
British Steel Export Association Ubernommen wurde, belduft sich
auf 35000 bis 40 000 t Schiffsbleche und wird unter der Kredit-
garantie der Regierung ausgefihrt. Die einzelnen Zahlungen
sind Uber 18 Monate verteilt. Der Preis von ungefdhr £ 350 000
wird von den Werken als in keiner Weise befriedigend angesehen,
und sie wiirden das Geschaft niemals ibernommen haben, wenn
sie nicht unter einem aufBerordentlichen Mangel an Auftréagen
gelitten hatten. Stewarts & Lloyds Ltd. und die Whitehead Iron
& Steel Co. Ltd. nahmen von der Sowjetregierung Auftrage auf
Bandeisen von insgesamt 10 000 t herein.

Der Erzmarkt war genau so lustlos wis in den vorhergehen-
den Monaten. Der Preis blieb unverandert auf nominell 15/6 sh
cif fir bestes Rubio mit einer Fracht von 4/9 sh Bilbao—Middles-
brough. Nordafrikanischer Roteisenstein wurde zum gleichen
Preise gehandelt mit einer Fracht von ungefdhr 6/— sh Tees-
Hafen. Gegen Ende Mai konnten die Verbraucher ihre Vorréate
etwas vermindern, ohne daB dies zu erwahnenswerten neuen
Abschlissen gefiihrt hatte. Am MonatsschluB konnte bestes
Rubio zu 15/— sh gekauft werden.

In Roheisen war das Geschaft wahrend des Berichtsmonats
nicht bedeutend. Die Nachfrage nach GieRereiroheisen lieR vom
Beginn des Monats bis zur Mitte langsam nach und erregte unter
den Werken, die in den meisten Bezirken noch tber Lagerbestédnde
verfugten, einige Besorgnis. Spéter besserte sich die Stimmung
etwas, da sich bei einigen GielRereien das Geschéft hob. Die
Hersteller von basischem Roheisen, besonders im Northampton-
shirer Bezirk, klagten bitter uber die Einfuhr von festlandischem
basischen Roheisen zu ungefahr 57/— bis 58/— sh frei Werk Sid-
wales und Schottland, einschlieBlich Zoll. Der Preis fir britisches
basisches Roheisen stand auf ungefdhr 60/— sh frei Werk in
Wales oder 56/— sh frei Eisenbahnwagen Werk an der Nordost-
kiste. Die groten Mengen kamen aus Frankreich, doch sollen
in diesen eine gewisse Menge belgischen und deutschen Roheisens
enthalten sein. Die britischen Werke &nderten ihre Preise wéhrend
des Monats nicht und forderten unveréndert 62/6 sh fiir Northamp-
tonshire-GieRBereiroheisen Nr. 3 und 66/— sh fir Derbyshire-
GieRereiroheisen Nr. 3, frei Black Country-Stationen. Auf beide
Preise wurden jedoch Nachlésse bewilligt. Der Preis fur Hamatit-
roheisen blieb unveréndert fest auf 63/6 sh fur gemischte Sorten
mit einem NachlalR von 6 bis 9 d fur spatere Lieferung. Neben
der Einfuhr von festlandischem Roheisen sahen sich die Werke
in Schottland und Stdwales einer betréchtlichen Einfuhr indischen
Eisens noch unter den Festlandspreisen gegenuber. Tatsachlich
gingen die indischen Roheisenpreise im Inlande bis auf 57/6 sh
herab. Dieser Preis ermaRigte sich noch um 1/— bis 1/6 sh bei
Lieferung nach Kistenplatzen.

Auf dem Halbzeugmarkt war das Geschéft beschrankt.
Die britischen Werke fanden es trotz der Unterstiitzung durch die
neuen Zolle genau so schwierig, Geschafte abzuschlieBen, wie
vor der Zolleinfihrung. lhre Preise hatten Neigung zu sinken,
besonders in den Féllen, wo die weiterverarbeitenden Werke
in der Nahe der Erzeugerwerke lagen und die Frachtkosten gekiirzt
werden konnten. Fir weiche basische Kniippel wurden allgemein
£ 5.2.6 bis 5.7.6 und fir Platinen £ 5.—s— bis 5.5.— gefordert;
die Unterschiede rihren von dem Wettbewerb der Walliser Werke
in verschiedenen Bezirken her, wo heftig um Auftrage gekampft
werden muBte. Meistens jedoch lauteten die Auftrage, welche die
Stahlwerke hereinnehmen konnten, auf Knuppel aus hoher-
wertigem Werkstoff. Die Festlandsverkaufer klagten gleicherweise
Uber den Mangel an Geschéaften. Betrachtliche Stahlmengen, die
vor der Zollerhéhung eingefuihrt wurden, missen erst aufgearbeitet
werden, bevor das Geschaft wieder einigermalen normal wird.
Zu Monatsanfang stellten sich die Festlandspreise fob auf:
£ 2.13.— fur acht- und mehrzéllige vorgewalzte Bldcke, auf
£ 2.14.— fur sechs- bis siebenzdllige, auf £ 2.16.— fur zwei- und
zweieinviertelzollige Knippel, auf £ 2.15.— bis 2.15.6 fur zwei-
einhalb- bisvierzéllige und auf £ 2.15.6 fur Platinen. Der Goldpreis
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Zahlentafel 1.

6. Mai 13. Mai
Britischer Pestlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieBereiroheisenNr.3 2 18 6 2 8 0 2 18 6 2 7 0
Basisches Roheisen 2 16 0 2 3 0 2 16 0 2 2 0
Knippel... 5 2 6 2 16 0 5 2 6 2 14 6
Platinen .. 5 2 6 2 15 6 5 2 6 2 13 6
W alzdraht . 7 10 0 7 10 0
Stabeisen 6 2 6 3 [ 6 2 6 2 18 6

betrug gleichzeitig fur zweizollige Knippel und fur Platinen
£ 2.2.—a Die Festlandswerke machten lebhafte Anstrengungen,
diesen Preis zu behaupten; aber das Fehlen jeglichen Geschaftes
und der Kampf um geringfliigige Auftrdge waren der Anlaf,
diesen niedrigen Preis noch herabzusetzen, so da er Ende Mai
auf Goldpfund 2.—.— stand. Die Papierpreise fob waren zuriick-
gegangen auf £ 2.10.6 fur acht- und mehrzdllige vorgewalzte
Blocke, auf £ 2.11.6 fur sechs- bis siebenzéllige, auf £ 2.13.— bis
2.14.—flr zwei- und zweieinviertelzéllige Knuppel, auf £ 2.12.—
bis 2.12.6 fur zweieinhalb- bis vierzéllige, auf £ 2.13.— bis 2.14.—
fur Platinen. Zu MonatsschluB wurden Platinen in Sudwales
zu 80/— bis 81/— sh frei Werk angeboten.

Das hauptséchlichste Kennzeichen des Marktes fir Fertig-
erzeugnisse war seine Unregelmdfigkeit. Zu keiner Zeit war
die Nachfrage wirklich gut; Zeiten vollstandiger Geschaftsflaue
folgten solche plétzlichen Auftriebes. Im ganzen war der Monat
jedoch etwas besser als der April; allerdings beeinfluRten die
drohenden Zélle die Kauflust. Die britischen Preise blieben
unverandert, woran sich auch aller Wahrscheinlichkeit nach
nichts andern wird.

Die Nachfrage auf dem Inlandsmarkt war zwar gering, aber
bestandig. Dies ist einmal auf die Wirkung der Zdlle zurickzu-
fuhren, welche bei Streifen und Bohren eine Einfuhr geradezu
verhinderten, und zum anderen auf die Werbetétigkeit zur Unter-
stitzung der heimischen Industrie. Die unbedeutende Nach-
frage nach Festlandsstahl hielt die Preise wéhrend des Berichts-
monats schwach. Anfang Mai kostete Handelsstabeisen 2.19.—
bis 3.—.— Papierpfund fob; spater fiel es auf £ 2.18.— bis 2.19.—.
Haufig kamen Geschéfte mit Indien zu £ 2.17.6 zustande; ein
franzésisches Werk soll zu £ 2.17.— abgeschlossen haben. Schwere
britische Normalprofiltrager standen wéhrend des groBten Teils
des Monats verhaltnismaRig fest auf £ 2.18.—a bis 2.19.—;
brockelten aber am Ende auf £ 2.17.— ab. 3hs- bis ~zélliges
Rund- und Vierkanteisen behauptete sich im Mai ziemlich fest
auf £ 3.8.6. Der Grobblechmarkt war im ersten Teil des Monats
auBergewdhnlich schlecht, als I/&dlliges Grobblech £ 3.14.—
und J1&zolliges £ 3.12.6 kostete; dann ging der Preis zuriick
auf £ 3.12.— bis 3.13.— und £ 3.10.— bis 3.11.—. In den letzten
Monatstagen war eine Besserung der Nachfrage festzustellen,
die jedoch nicht zu Preiserh6hungen fihrte. Verzinkte Bleche
waren nur schwach gefragt, und Versuche zur Aufrechterhaltung
des Preises von £ 9.10.— fob fiir 24-G-Wellbleche in Bundeln
schlugen fehl. So sank der Preis auf £ 9.5.— und bei einigen
umfangreichen Auftragen sogar noch tiefer. Im WeiBblech-
geschaft klagte man iber ernstlichen Wettbewerb auf den Aus-
fuhrmarkten; aber die fuhrenden Werke hielten ihren Preis fest
auf 15/— bis 15/3 sh fob fir die Normalkiste 20 X 14. Andere
Werke leisteten keinen so groRen Widerstand; auch die Handler
drickten auf den Markt, so dafl zu 14/6 sh Grundpreis und noch
weniger abgeschlossen werden konnte.

Vom spanischen Erzmarkt. — Als Folge der Lahmung in den
Verbrauchsmittelpunkten verharrt der Erzmarkt Spaniens in
sehr trager Lage. Die Preise sinken weiter, ohne daR sich in vielen
Fallen Kéufer zu den niedrigen Preisen finden, die die Bergwerks-
besitzer festsetzen mussen, um ihre Arbeiter zu halten. In keinem
Bergwerksbetrieb von Biscaya wird noch voll gearbeitet; die Ein-
schrankung betragt einen bis drei Tage. Anzeichen einer Besserung
der Krise sind nicht bemerkbar. Die Erzausfuhr aus Spanien
betrug wéhrend des ersten Vierteljahres 329 110 t gegen 619 329 t
im ersten Viertel 1931 und 1320508 t in der gleichen Zeit des
Jahres 1930.

United States Steel Corporation. — Der AbschluB der United
States Steel Corporation weist fir das erste Vierteljahr 1932
einen Verlust von 1136 607 $ gegen 3 970 920 $ UeberschuB
im vierten Vierteljahr 1931 und 19 464 836 $ UeberschuB im
ersten Vierteljahr 1931 aus. Nach Verrechnung der Zuweisungen
an den Erneuerungs- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen
sowie der Vierteljahreszinsen fur die eigenen Schuldverschrei-
bungen ergibt sich ein Verlust von 13 218 549 $. Auf die Vorzugs-
aktien wird wieder der Ubliche Vierteljahrs-Gewinnausteil
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1932.
20. Mai 27. Mai 31. Mai
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
2 18 6 2 7 0 2 18 6 2 7 0 2 18 6 2 6 0
2 16 0 2 0 0 2 16 0 2 0 0 2 16 0 2 0 0
5 2 6 2 14 6 5 2 6 2 13 6 5 2 6 2 13 0
5 2 6 2 13 6 5 2 6 2 13 6 5 2 6 2 12 6
7 10 0 7 10 0 7 10 0
6 2 6 18 6 6 2 6 2 18 0 6 2 6 2 18 0
von 1% % = 6 304 920 $ ausgeteilt. Der Gesamtverlust von
19523 468 $ (viertes Vierteljahr 1931: 15033 415 $; erstes

Vierteljahr 1931: 14 763 240 $) wird aus der Ricklage gedeckt.

llseder Hitte, GroR-Usede. — Das Geschéftsjahr 1931 wurde
ausschlaggebend beherrscht durch einen ganz auBergewdhnlichen
Rickgang des Eisenverbrauchs. Infolgedessen sank die Roheisen-
erzeugung von 411 717 t im Jahre 1930 auf 167 990 t im Berichts-
jahre; die Leistung der Walzwerke nahm gleichzeitig von 313 812 t
auf 136 638 t ab.

Seit dem Jahre 1895 war eine so geringe Roheisenerzeugung
wie im letzten Jahre nicht wieder zu verzeichnen; der Ruckgang
der Erzeugungs- und Versandziffern hat sich im Jahre 1932 noch
fortgesetzt. Zu dem Absatzriickgang gesellte sich die Minderung
des Verkaufserloses. Die Zeit vom 3. Januar bis 10. Marz 1931,
in der die Werke infolge Lohnkampfes stillagen, wurde dazu
benutzt, die Betriebe auf eine véllig neue Grundlage umzustellen.
Der gesamte Arbeitsgang von der Kohle und dem Erz bis zum
Walzwerkserzeugnis wurde wesentlich vereinfacht. Die Tochter-
gesellschaften wurden der llseder Hitte enger angegliedert und
die Oberleitung sé&mtlicher Werke straffer zusammengefalt.
lhren auReren Abschluf? erhalten diese MalRnahmen dadurch,
daR die llseder Hitte das Peiner Walzwerk und das Kohlenberg-
werk Minden in sich aufnimmt, wéhrend die Ubrigen Tochter-
gesellschaften ihre rechtliche Selbstdndigkeit behalten. Die durch
alle diese MaBnahmen erzielte Senkung der Gestehungs- und
Verwaltungskosten war erheblich und machte im Verlauf des
Jahres dauernd weitere Fortschritte.

In Bulten wurden 247 506 t, in Lengede 246 665 t und in
Dérnten und Kniestedt 88 185 t Erze gewonnen. Von den
246 665 t Lengeder Erze wurden 192 631 t durch Aufbereitung
angereichert. In GroB-llsede standen ein Hochofen drei Monate,
ein Ofen neun Monate und ein Ofen beinahe zehn Monate im
Feuer. Es wurden 167 990 t Roheisen gegen 411 717 t im Jahre
1930 erzeugt, je Tag und Hochofen 250,4 gegen 225,6 im Jahre
1930. Die Walzwerke hatten eine Erzeugung von 136 638 t
gegen 313812 t im Vorjahre. Die Rohstahlerzeugung je
Mann der Belegschaft betrug im Jahre 1931 174 t gegen 144 t
im Jahre 1913. EinschlieRRlich des eigenen Verbrauchs gelangten
zur Versendung an Walzwerkserzeugnissen 165586 t gegen
301 471 t im Vorjahre, an Phosphatmehl 46 854 t gegen 116 180 t
im Vorjahre. Von den Walzwerkserzeugnissen gingen 49 516 t
ins Ausland gegen 39 741 t im Jahre 1930. Die Kohlenzeche
,Friedrich der GroRe“ forderte im Jahre 1931 636 984 t Kohle
gegen 941 225 t im Vorjahre. Die Erzeugung an Koks betrug
74 296 t gegen 374510 t im Vorjahre, die der Nebengewinnung
bei der Kokerei 5986 t gegen 26 747 t im Vorjahre.

Die steuerlichen und sozialen Lasten betrugen im
ganzen 5272 831,30 MJt oder 8,17% des Aktienkapitals und
31,38 MJt je t Roheisen gegen 17,82 MJt im Vorjahre.

Die Zahl der in samtlichen Werken beschaftigten Ange-
stellten und Arbeiter betrug im Jahre 1931 durchschnittlich
5516 gegen 10 550 im Vorjahre, am Ende des Jahres nur noch 5073.

Zwecks Anpassung des Vermdégensstandes an die verénderte
Wirtschaftslage wird das Aktienkapital von 64 000 000.A#
auf 42 600 000 MJt herabgesetzt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Roh-
UberschuR von 2733 608MJt aus; hierzu kommen 10 445MJt
Ertrdge aus Beteiligungen, 140 000 MJt auflerordentliche Er-
tréage, 150 000 MJt vereinnahmte Grunderwerbssteuerricklage,
21 300 000 MJt Buchgewinn durch Kapitalzusammenlegung,
2 190 000 MJt Buchgewinn aus der gesetzlichen Ricklage und
78 968 MJt Buchgewinn aus eingezogenen Aktien, zusammen
26 603 022 MJt. In Abzug gebracht werden 3 567 112 MJt L6hne
und Gehélter, 784 724 MJt soziale Abgaben, 16 478 608 MJt
Abschreibungen, 3410 800 MJt Zinsen, 695 367 MJt Steuern,
310 936 MJt Renten und Abfindungen an ausgeschiedene Beamte,
212 878J3?Jf Zuweisung zur Aufwertungsricklage, 512 828 M Jt
Kosten der Werksstillegung im Fruhjahr 1931 und 625 710 MJt
sonstige Ausgaben. Der verbleibende Ueberschufl von 4059 M JI
wird auf neue Rechnung vorgetragen.
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Buchbesprechungen).

Stark, Hans, Dr. rer. pol., Direktor des Busch-Instituts in Ham-
burg: Kartell-Technik und Kartell-Wirkung. Eine
volkswirtschaftliche Untersuchung horizontaler Unternehmer-
Organisationen. Berlin: Carl Heymanns Verlag 1931. (VIII,
146 S.) 8» 10 MM.

Der Verfasser behandelt achtzehn kennzeichnende verbands-
maRige Zusammenschlisse eines der hdchstentwickelten Zweige
der deutschen Fertigindustrie, deren Kartellierungsfahigkeit auf
Grund ihrer Natur und der oftmals sehr schwierigen Markt-
verhéltnisse seiner Meinung nach heute noch vielfach bestritten
wird. Die Verbénde sind mit Decknamen bezeichnet. Die Unter-
suchung bezieht sich auf die Mitte des Jahres 1927 als Stichzeit,
liegt also ziemlich weit zurick. Den Ausdruck ,Verband“ ver-
steht der Verfasser als Mantelbegriff, dessen Bestimmung die
Ringbildung ist. Den Ring nennt er Kartell als Kembegriff,
und zwar bei Zusammenschlissen gleichgearteter (horizontaler)
Unternehmungen. Fir den Verfasser ist ein Kartell immer ein
Monopol. Dariiber kann man sehr viel streiten. Der Verfasser
ist ein scharfer Gegner der Privatwirtschaft. Die Geschichte der
Privatwirtschaft lehrt nach seiner Ansicht, daf sie kein Sitten-
gesetz kenne, daR ihr aber nichtsdestoweniger die Worte vom
Wohle der Gesamtheit und des Vaterlandes ebenso leicht vom
Munde flossen, wie sie jederzeit bewiesen habe, daB es ihr darum
nie zu tun gewesen sei (Seite 135). Der Privatwirtschaft wird der
Vorwurf gemacht, dal unter ihr heute mehr Elend herrsche,
als notwendig sei. Alles, was gedacht und getan worden sei,
musse daher falsch sein (Seite 137). Aus einer solchen einseitigen
Einstellung heraus, gegen die man als Kartellpraktiker den
scharfsten Widerspruch erheben muf, wird die Einordnung
der Privatwirtschaft in die Volkswirtschaft gefordert ,,zum
Zwecke der Zufuhrung des den breiten Schichten zukommenden,
ihnen aber bisher durch Monopolisierung in steigendem Male
entzogenen Konsumentengewinns* (Seite 137). Auf die Bedeutung
der Lohne wird dabei nicht eingegangen; das sei nicht der Ort
dazu (Seite 137). Hierdurch macht sich der Verfasser seine vollig
einseitige Stellungnahme auBerordentlich leicht. Die Arbeitslosen
betrachtet er als lebendige Zeugen des Elends einer Giberlebten Wirt-
schaftsform. Durch die ungehemmte Rationalisierung und gleich-
zeitige Monopolisierung sei dem Staate und dem Volke ungeheurer
Schaden zugefiigt worden und werde noch zugefiigt (Seite 139).
In dem gleichen MaRe, wie die Monopolisierung durch Kartellie-
rung, Syndizierung und Vertrustung fortschreite, wiichsen Ver-
armung und Verelendung der Massen (Seite 140).

Aus solcher Einstellung heraus wird ein Kartellamt mit der
Aufgabe der Eintragung und Ueberwachung aller monopolistisch
wirkenden Organisationen und Unternehmen gefordert, und zwar
unter dauernder Beobachtung der organisatorischen Entwicklung
zur Untersuchung der Wirtschaft in allen ihren Verflechtungen.
Hierzu sollen mit besonderen Vollmachten ausgestattete und
besonders ausgebildete Prifer dienen, die in allen Zweigen der
Wirtschaft (im Geld-, Bank- und Bérsenwesen, in der Industrie,
in Handel und Gewerbe, in der Verkehrs- und Landwirtschaft
usw.) an Hand aller notwendigen Unterlagen und in den Ge-
schaftsrdumen der Verbandsleitungen, der Industriekonzerne
sowie in den Betrieben selbst die Untersuchungen vorzunehmen
hatten. Gegenstand der Untersuchung hatten Preisbildung und
Gewinn zu sein. Die Prufungen hatten sich auch auf die Erzeu-
gungsfahigkeit der einzelnen Erzeugungsgebiete, auf vorgenom-
mene Stillegungen usw. zur Erfassung des gesamten toten Kapitals
zu erstrecken, um gegebenenfalls auch durch eine Devalvation
des Sachglterwertes die gesamte Preisbildung auf eine ,,gesunde
und vernunftmaBige“ Grundlage zu stellen. An das Kartellamt
waren Berichte zu erstatten, und dieses hatte unter Umstéanden
das Recht einzuschreiten.

Man sieht, die nachrevolutionaren Planwirtschaftsideen un-
seligen Angedenkens sind ein Kinderspiel gegen diese Forderungen,
die ein eigenartiges Gemisch von Weltanschauung, Politik und
Wissenschaft darstellen. Wenn der Verfasser vor Veréffentlichung
seines Buches die letzte Tagung des Reichskuratoriums fur Wirt-
schaftlichkeit tUber ,,Kostenaufbau, Kostensenkung und Preisge-
staltung® im Marz 1932 fur seine wissenschaftlichen Erkenntnisse
hatte nutzbar machen kénnen, wirde er fir diesen kritischen
Teil seiner Schrift manch anders geartete Anregung und Erkenntnis
erlangt haben mussen.

Als Mittel der in dem Buch behandelten Kartelltechnik
werden behandelt: Meldewesen, Anteilsfestsetzung, Férderung
des technischen Fortschritts zur Erzielung héchster Warengiite,
Preisschutz bei Angeboten (Schutzangebote), Preisfestsetzung,
Patentgemeinschaften, Gemeinschaftsvertréage, Einhaltung von

X) Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Postschlielfach 664.
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Mindestpreisen und Mindestlieferungsbedingungen, Regelung
des Gewinnes und der Gewinnverteilung, der Rabatte und Nach-
lasse, Festlegung von Richtpreisen, Regelung und Verrechnung
der Verbandsabgaben, verschiedene Behandlung von Inlands-
und Auslandsgeschéften, Regelung des inneren Organisations-
zwanges sowie der Bekampfung der AuBenseiter (duBerer Organi-
sationszwang), MaRnahmen fester und loserer Konditionenkartelle,
Spezialisierung einzelner Kartellmitglieder zur Herstellung be-
stimmter Teile der Ware und bestimmter Sorten, Zusammen-
fassung verschiedener einzelner Verbande unter einem Gesamt-
verbande, wobei die Einzelverbédnde bestimmte Industriegruppen
umfassen, zu einheitlicher Preisbildung und einheitlichen Berech-
nungsverfahren nach einem gemeinsamen Vorbild auf einheit-
licher Grundlage, Richtpreislisten fur Normwaren, verbands-
mafige Regelung des Absatzes, der Beteiligungsanteile u. a. m.
Hierbei werden die Wirkungen der einzelnen MalRnahmen
auf die Ware, den Preis und auf die Volkswirtschaft Kritisch
behandelt und der betreffende Verband vom Standpunkte der
Privatwirtschaft, der Organisationstechnik und der Volkswirt-
schaft kritisch beurteilt. Auch dieser Abschnitt muf3 bei Kartell-
praktikern zum Teil erheblichen Widerspruch ausldsen.
Dusseldorf. Dr. E. Buchmann.

Bardtke, P., Professor, Oberregierungsrat und Werkdirektor des
Reichsbahn-Ausbesserungswerkes Wittenberge, Dozent an der
Technischen Hochschule Hannover: Darstellung der ge-
samten SchweiRtechnik. 2., erw. u. vollst, erneuerte Aufl.
Mit 315 Abb. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., (1931).
(X1, 275 S.) 8° Geb. 12,50 MJt, fur Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure 11,25 MJt.

Die vorliegende zweite Auflage beseitigt manche Maéngel,
auf die bei der Besprechung der ersten Auflage an dieser Stellel)
schon hingewiesen war. Das Buch ist grindlich Gberarbeitet und
erweitert, so daR es wieder vollauf dem jetzigen, in Verfahren und
Schweigeraten sehr fortgeschrittenen Stande der Schweitechnik
entspricht. Die neueren gas-elektrischen SchweilBverfahren, die
Arcatom- und Arcogen-Schweiung sind aufgenommen. Eine
etwas starkere Berucksichtigung wére den in den letzten Jahren
ebenfalls sehr verbesserten Schwei-Werkstoffen zu wiinschen ge-
wesen. Alles in allem ist das Buch infolge seiner gliicklichen Dar-
stellung geeignet, sowohl dem Ingenieur als auch dem Schweil3er
die notwendigen Kenntnisse zu vermitteln. Fr. Bonsmann.
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