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Erfahrungen mit Sondersteinen an Siemens-Martin-Oefen.
Von Dipl.-Ing. Friedrich Wilhelm Morawa in Julienhitte, Bobrek-Karf (O.-S.).

[Bericht Nr. 289 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

(Betriebsergebnisse mit Magnesitsteinen verschiedener

und Rubinitsteinen.

Herkunft,
Eigenschaften von Chromerzsteinen, Chromodursteinen und verschiedenen Sondersteinen, wie Chromil I und II,
Besprechung der Verwendbarkeit anderer Steinsorten, z. B. von Korund-, Dynamidon-, Quarzschiefer-,

Verhalten und
Fournal-

Magnesidon- und Radexsteinen.

Achat- und Zirkonsteinen.)

ur Herabsetzung der Ofenkosten durch Erhéhung der

Steinhaltbarkeit war man in letzter Zeit immer mehr
zu eingebauten Kuhlvorrichtungen Gbergegangen. Nachdem
diese Kihlung, die nur einen Notbehelf darstellt, wohl die
Grenze des Maoglichen erreicht hat, weil sonst durch die zu
hohe Wé&rmeabfuhr eine Wirtschaftlichkeit nicht mehr ge-
geben ist, weiterhin aber die Anspriiche an die Leistungsfahig-
keit des Ofens immer hoéher gestellt werden, bleibt als For-
derung nur die nach besseren Ofenbaustoffen als bisher tbrig.

Diesem allgemeinen Bedirfnis Kechnung tragend ist in
letzter Zeit eine groBe Zahl von Sondersteinen auf den Markt
gebracht worden. Ueber praktische Erfahrungen damit im
Betriebe ist im Schrifttum jedoch bisher sehr wenig be-
kannt geworden, und doch kann nur durch den Versuch am
Ofen selbst — nicht durch noch so eingehende Laborato-
riumsversuche — festgestellt werden, ob ein Stein fur den
Betrieb brauchbar ist oder nicht.

Wenn demnach im nachfolgenden nur Uber die tatséch-
lichen Betriebsergebnisse berichtet wird, so soll doch noch
besonders betont werden, daR diese hier erhaltenen Ergeb-
nisse nicht als Norm gelten kdnnen; denn bei den vielen
Einzeleinflissen in ihrem wechselvollen Zusammenspiel
lassen sich mit dem gleichen Stein in dem einen Stahlwerk
gute, in dem anderen wieder schlechte Ergebnisse feststellen,
jaman kann in demselben Stahlwerk bei dem gleichen Stein
eine verschiedene Bew&hrung beobachten. Es mag weiterhin
der Umstand bericksichtigt werden, daR bei der erst kurzen
Entwicklungszeit der Sondersteine gegeniber den Silika-
und Schamottesteinen, die bereits eine uberall fast gleich-
mafRige Spitzenglte erreicht haben, vielleicht noch keine
endglltigen ,,Standardmarken* erzielt worden sind, die eine
endgultige Beurteilung zulief3en.

Bei der Wichtigkeit der Steinfrage fiir die Ofenkosten
und die Leistungsfahigkeit des Betriebes ergibt sich daher
die Forderung der weitgehenden Erprobung der Sondersteine
und des gegenseitigen Austausches der Erfahrungen. Um
einen Ueberblick Gber die verschiedenen Sondersteine zu ge-
winnen und sie zusammenfassen zu kdnnen, kann man sie
auf Grund ihrer Bestandteile in folgende Gruppen einteilen:

1) Vorgetragen in der 40. Vollversammlung des Stahlwerks-

ausschusses am 31. Oktober 1934. — Sonderabdrueke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., PostschlieRfach 664, zu beziehen.

26 8.8%

1. Steine mit Magnesia (MgO) als Grundstoff = Magnesit-
steine ;

2. Steine mit Chromoxyd (Cr20 3 als Grundstoff = Chrom-
erzsteine;

3. Uebergangssteine, die sowohl Magnesia als auch Chrom-
oxyd und auch noch andere Bestandteile enthalten (z. B.
Chromodur, Badex E, Siemensit);

4, Steine mit anderer Zusammensetzung als Magnesia und

zu diesen letzten gehdren Korundsteine,
Quarzschiefersteine als Natursteine,
Kohlenstoffsteine,  Zirkonsteine,

Chromoxyd;
Sillimanitsteine,
Siliziumkarbidsteine,

Achatsteine u. a. m.

M agnesitsteine. In der ersten Gruppe, den Magnesit-
steinen, die gleichzeitig die grofte ist, sollen zunachst die
hier verwendeten verschiedenen gewodhnlichen Magnesit-
steine behandelt werden. Man unterscheidet drei oder vier
Sorten, und zwar sind folgende nach der Herkunft des Roh-
stoffes benannte Steine im Handel.

1. Der Magnesitstein aus dem friheren &ésterreichi-
schen Staatsgebiet (Veitsch, Karnten, Steiermark, Ungarn
und Tschechoslowakei) als Rohstoff.

2. Die gewdhnlichen Magnesitsteine russischer Herkunft
(englisches Format).

3. Magnesitsteine anderer auslandischer Herkunft, von
denen hier beispielsweise der norwegischer Herkunft er-
probt worden ist.

4. Ein neuer gew6hnlicher Magnesitstein, der in Deutsch-
land hergestellt wird und als deutscher Magnesitstein be-
zeichnet werden soll.

Es ist bekannt, daB die gewdhnlichen Magnesitsteine,
die zur Zeit am weitesten verbreitet sind, zu den feuer-
bestandigsten Steinen gehdren wund gleichzeitig gegen
Schlackenangriffe sehr widerstandsfahig sind; sie finden
deshalb auch an allen héchstbeanspruchten Stellen Ver-
wendung. lhr Nachteil ist der hohe Preis, weshalb man es
seinerzeit sehr begrif3te, dalR der weitaus billigere russische
Magnesitstein auf dem Markt erschien. Dieser Stein war,
wie Versuche zeigten, fir viele Zwecke sehr gut brauchbar
und den vorgenannten fast ebenburtig, so dalR durch seine
Verwendung erhebliche Ersparnisse gemacht werden konn-
ten. Im Betrieb erwies sich der Stein vielleicht als etwas
sproder, und ofter konnte auch festgestellt werden, daf3 die
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Abmessungen nicht ganz genau eingehalten wurden; er
konnte aber gut dort verwendet werden, wo er mehr auf
mechanischen VerschleiR oder hohe Temperaturen bean-
sprucht wurde, wie in der Vorder- und Rickwand sowie in
den Eckpfeilern. Nur fur Herd und Bricken wurde der
Ubliche Magnesitstein der Lieferfirma A beibehalten. Aller-
dings sind die russischen Steine heute auf dem Markte nicht
mehr zu erhalten.

Aus diesem Grunde wurde ein weiterer ausléandischer
Stein, der norwegische, versucht. Der Stein hat einen
auffallend hohen Kieselsduregehalt von etwa 15 bis 22 %. In
England und in Polen soll er sich bewéhrt haben, bei den
hier angestellten Versuchen hat er sich wegen seiner Sprodig-
keit und weil er mirbe war, als nicht brauchbar erwiesen.
Um so mehr ist jetzt das Erscheinen eines weiteren Magnesit-
steines zu begrifBen, der in Deutschland hergestellt und von
der Firma B zu einem niedrigeren Preise als der Ubliche
geliefert wird. Dieser Stein wird schon seit einiger Zeit
verwendet, und nach den bisherigen Erfahrungen ist er
heute schon den russischen Steinen Uberlegen. In Form
und Aussehen ist der Stein kaum von den sonst bezogenen
Steinen zu unterscheiden, auch ist er sehr kantenfest.

Der groBe Nachteil sdmtlicher sogenannter gewodhn-
licher Magnesitsteine ist die starke Empfindlichkeit gegen
Temperaturwechsel. Alle neueren Versuche zur Verbesse-
rung dieser Steine zielen nun hauptsachlich auf die Beseiti-
gung dieses Uebelstandes hin. Um einen MaRstab fir die
Beurteilung dieser Temperaturwechselbestandigkeit zu ge-
winnen, soll auf die Abschreckversuche hingewiesen werden,
die K. Endeil2) an feuerfesten Steinen bei 950° mit kalter
Druckluft vorgenommen hat. Die gewdhnlichen Magnesit-
steine zerspringen bei diesen Versuchen schon nach 1 bis
2 Abschreckungen, wéahrend gute Sondersteine 20- bis 25-,
die besten Sondersteine 30mal die Prifung aushalten,
ohne abzuplatzen. Zum Vergleich hierzu sei erwahnt, dal
ein guter Schamottestein, der als Vergleichsgrundlage fir
die Temperaturwechselbestandigkeit gelten soll, gleichfalls
etwa diese 30 Abschreckungen aushalt.

Von diesen verbesserten, also M agnesit-Sonderstei-
nen, die zum Teil im elektrischen SchmelzfluB oder anderen
verwickelten Verfahren hergestellt werden, und daher ent-
sprechend teurer sind, wurden der Magnesidonstein und
der Rad exstein versucht.

Die letzten Erfahrungen mit diesen beiden Steinsorten
gehen dahin, dal? zwar der groBe Fehler ihrer groBen Un-
bestandigkeit gegen Temperaturwechsel, also des Springens,
zum groften Teil beseitigt worden ist; sie haben aber doch
noch einen groBen Nachteil insofern, als sie gegen die Ein-
wirkung saurer Schlacke unbestandig und auBerdem zu
teuer sind.

Das Ergebnis der Vergleichsversuche war folgendes:

1. M agnesidonstein.
des Ofens VI 352 Schmelzen ausgehalten. Die 2 Steine,
d. h. 50 cm starke Wand war nur auf die Halfte, d. h. 25 cm
abgeschmolzen, es war also noch ein Stein vorhanden. Die
Stirnwand mufite aber ausgebaut werden, da die drei
anderen Seitenwande des Schachtes, die in Silika ausge-
fahrt waren, erneuert werden mufiten. Es hat sich heraus-
gestellt, dall die Beruhrung des Magnesidonsteines mit Silika
flr den Magnesidonstein sehr geféhrlich ist, da sich schnell
eine leichtflussige Schlacke bildet, die ihn auflést. Der
Stein darf also nur gut isoliert vermauert werden. Auch der
Uber den Steinen befindliche Teil des Gewdlbes muRte
zweckmaRig in Magnesidonsteinen ausgefiihrt werden, da

2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 759/63.
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sonst beim Abtropfen des Silikagewdlbes die Magnesidon-
steine zerstort werden. Ein weiterer Versuch wéare noch an-
zustellen, namlich der, alle vier Seitenwé&nde in diesen
Steinen auszufihren, wie es auch bei den spéater behandelten
Siemensitsteinen verlangt wird. Allerdings hat sich wieder
bei einem Vergleichsversuch zwischen Magnesidon- und
Radexstein auf einem jugoslawischen Werk gezeigt, daf} der
Magnesidonstein weniger empfindlich gegen den Angriff
saurer Schlacke war als der gewdhnliche Radexstein. Es er-
gibt sich wieder hieraus, daB man die Erfahrungen eines Wer-
kes keinesfalls schematisch auf das andere Ubertragen darf.

2. Rad exstein. Bei unseren Vergleichsversuchen hat
der Radexstein bei dem entsprechenden Einbau im Durch-
schnitt 368 Schmelzen gehalten (326 bzw. 410 Schmelzen),
zuletzt sogar 410 Schmelzen und ist dazu noch billiger als
der Magnesidonstein (82 gegen 100); er ist also fur die hier
vorliegenden Verhéltnisse dem Magnesidonstein uberlegen.
In der Luftzugsohle (,,Schréage*) wie auch im Gaszuggewdlbe
wurde der Stein noch nicht ausprobiert. Der Magnesidon-
stein war dort nicht brauchbar, es sei denn, daf vielleicht
wieder alle vier Seitenwénde des Luftschachtes damit aus-
gekleidet wiirden, was aber des hohen Preises wegen unwirt-
schaftlich wére. In einem Konzernwerk hat der Radexstein
am Ofen Ublicher Bauart im senkrechten Gaszug die gesamte
Ofenreise gehalten; der Stein wurde nachher noch in der
Ruckwand verwendet. Ein Versuch mit Rubinitsteinen
(einem Chrom-Magnesitstein) war auf je einem Werk erfolg-
los, ein solcher mit Chromerzsteinen ergab an dieser Stelle
das 2,5fache, mit Sondermagnesitsteinen das 3fache der
Haltbarkeit des Silikasteines. Dasselbe Werk hat jetzt auch
die Gaszlige im gesamten Ofenkopf in dem verbesserten
Radex-E-Stein zugestellt; der Ofen hat bisher uber 200
Schmelzen und erfullt die auf ihn gesetzten Forderungen.

Sehr weitgehende Versuche mit Radexsteinen wurden auf
einem sudslawischen Werk vorgenommen, wo ein 30-t-Ofen
fast vollkommen aus Radexsteinen aufgebaut worden ist.
Bei der Zustellung wurden auch die senkrechten Gas- und
Luftziige in Hohe der Ofenbiihne erst in einer Steinlage aus
Chromerzsteinen, darauf trocken aus Radexsteinen herge-
stellt, wobei Magnesitmehl und Siemens-Martin-Schlacke
als Mértel diente. Der Herd war bis dicht iber den Schlacken-
stand aus Magnesit, alles andere aus Radexsteinen zuge-
stellt. Die linke Halfte des Gewdlbes wurde als Quer-
gewdlbe, die rechte als Lé&ngsgewdlbe aufgefihrt. Als
Bindemittel verwendete man im Gewd6lbe und an den Gas-
brennern Bandeiseneinlagen, an den Pfeilern teils ebenfalls
Bandeiseneinlagen, teils einen Mortel aus Magnesitmehl
und Schlacke. Die Verankerung enthielt Pufferfedern mit
einer Tragfahigkeit von 10 t.

Im Betriebe bréckelten die Brennerkdpfe stark ab, die
Turbdgen waren nach 70 Schmelzen zur Halfte herabgefallen,

émd nach 120 Schmelzen war der schrége Teil der Ruckwand

abgerutscht. Auftragsmangel nodtigte dann zur Stillegung
des ganzen Ofens nach 180 Schmelzen. Die mit Bandeisen
vermauerten Teile der Pfeiler und der Rickwand waren in
tadellosem Zustande. Als gunstigste Vermauerungsart fur
Radexsteine im Gewdlbe hat sich das Quergewdlbe mit
einer Steinstdrke von 240 mm erwiesen. Das Langsgewdlbe
hatte sich dagegen auf einer Seite starker gesenkt. Die
Starke der Gewdlbesteine betrug bei einer urspriinglichen
Stérke von 240 mm uber dem Abstich 230 bis 240 mm, sonst
250 mm. Der Radexstein hatte sich bis zu einer Tiefe von
50 mm wohl infolge von Reaktionen zwischen Magnesia und
Eisendampfen kristallin umgeformt. Im allgemeinen machte
aber das Gewdlbe einen sehr guten Eindruck und lieB vor
allem ein beliebig starkes Beheizen des Ofens zu. Weniger
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gut bewahrten sich die Radexsteine an den Brennern; diese
waren im Verlaufe von 185 Schmelzen von 1200 mm bis auf
400 mm zuriuckgebrannt, wéahrend sie sonst 600 bis 700
Schmelzen aushielten. Um einen besser geeigneten Stein
fur die hochbeanspruchten Stellen zur Verfiigung zu haben,
wurde von der Lieferfirma ein neuer Stein entwickelt, der
sogenannte Radex-E-Stein, der u. a. auch auf einem oster-
reichischen Werk an den Brennern von Siemens-Martin-
Oefen ausprobiert wird und seiner Zusammensetzung nach
zu der dritten der eingangs genannten Gruppe, zu den
Uebergangssteinen gehort. Dieser Ofen wurde bei Vergleichs-
versuchen nach 560 Schmelzen abgestellt, weil der Radex-
brenner weggebrannt war, wéhrend der Radex-E-Brenner
noch unversehrt war. Der erw&hnte Siemens-Martin-Ofen
hatte an der Brennermindung einen Luftquerschnitt von
2000 X 480 mm = 0,96 m2 einen Gasquerschnitt von
610 X 330 mm = 0,2 m2 Da der aus Radexsteinen her-
gestellte Gasquerschnitt im Laufe des Betriebes enger
wurde und so die Warmezufuhr zum Ofen beeintréchtigte,
wurde als glnstigster Querschnitt fur den Gasbrenner 860
X 380 mm = 0,327 m2 festgelegt. Die Turbdgen werden
jetzt wieder aus Dinassteinen hergestellt. Das Zustellen der
wassergekihlten Turen mit Radexsteinen hat sich ebenfalls
als sehr gut bewéhrt. Nach 280 Schmelzen waren hier 65 mm
starke Steine nur um 20 mm abgeschmolzen.

Inzwischen sind mit den Radex-E-Steinen, die hier
schon mitbehandelt seien, obgleich sie eigentlich zu der
dritten Gruppe von Sondersteinen gehdren, die sowohl
Magnesia als auch Chromerz enthalten, viele weitere Ver-
suche, besonders bei den Ofenkdpfen vorgenommen worden;
als wesentlicher Vorteil wird angegeben, daR die Oefen ohne
Rucksicht auf das feuerfeste Mauerwerk betrieben werden
konnen. Bei einzelnen Stahlwerken soll dadurch die Lei-
stung um 12 bis 15 % gesteigert worden sein.

Das erwahnte sudslawische Werk hat seine Versuche
mit den Radexsteinen bereits zu einem Abschluf gebracht;
man spricht hier die Verwendung der Radexsteine als einen
hittentechnischen Erfolg an. Dort, wo rasche Temperatur-
schwankungen und chemische Angriffe keine groRe Rolle
spielen, also an schrégen Luftzuggewdlben und senkrechtem
Mauerwerk, genigt der Radex-A-Stein vollkommen. Es
sind dort Haltbarkeiten von 1000 bis 1200 Schmelzen er-
reicht worden. An Stellen, die starken Schlackenangriffen
und Temperaturschwankungen ausgesetzt sind, hat der
normale Radex-A-Stein versagt. Daflr dient an dieser
Stelle die Marke Radex E. Die Haltbarkeit ist bei diesen
Steinen um zwei- bis dreimal groRer als die der Dinassteine
im Brenner, Ofengewdlbe und in den Spiegeln. Das Werk
bemerkt allerdings, daR die Ofenmauerung mit Radex-
steinen erst ihre Entwicklung hat durchmachen missen
und dall auch die Ofenbauweise dem neuen Stein erst an-
gepallit werden mufte. Bei einer Wirtschaftlichkeitsrech-
nung ist nach den dort vorliegenden Erfahrungen eine
Verkirzung der Schmelzungsdauer von 10 bis 15 % in An-
rechnung zu bringen. In vielen Betrieben dirfte aber gerade
diese Verkirzung der Schmelzdauer den Ausschlag fur deren
Verwendung geben.

Wenn aus dem Vorstehenden hervorgeht, dalR sich der
Radexstein im Gas- und Luftzuggewdlbe und vielleicht auch
bei Gewdlben kleiner Siemens-Martin-Oefen bewéhren mag,
so ist es meines Erachtens noch fraglich, ob dies auch bei
Gewdlben groRer Oefen von etwa 65 t Fassung zutreffen
wiirde. Der Stein ist sehr schwer (6,8 kg gegen 3,7 kg beim
Silikastein) und verlangt eine sehr starke Ofenverankerung.
Weiterhin mufte man wohl, um die vielleicht starke Warme-
ausstrahlung (wegen der grofen Warmeleitfahigkeit des
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Steines) zu vermeiden, einen wirksamen Warmeschutz
verwenden. Die Isolierung des Gewdlbes gegen die Aus-
strahlung héatte dann aber ein starkes Ansteigen der Innen-
temperatur der Radexsteine zur Folge, und die Steine
muBten einen sehr hohen Erweichungspunkt haben, um
den besonders starken Driicken des frei tragenden, bei Oefen
groRerer Fassung besonders schweren Gewdlbes dauernd
standzuhalten. Dies ist ein Umstand in der Verwendung
des Steines, der noch im Betrieb erprobt werden muf}. Das
Gewolbe hatte fernerhin, an dem Steinpreis gerechnet,
etwa das 4fache des Silikagewdlbes auszuhalten. Dabei
bleibt noch zu uberlegen, ob die haufigen Ausbesserungen
der tragenden Teile (wie Pfeiler, Vorder- und Rickwand)
und die an den Zugen notwendigen Flickarbeiten das
Gewdlbe nicht so sehr schadigen, daR die theoretische Halt-
barkeit gar nicht erreicht werden kann. Bei der heutigen
Unzulénglichkeit des Unterbaues erscheint es vielleicht
abwegig, eine allzu hohe Gewdlbehaltbarkeit anzustreben.

Chromerzstein: Die zweite grofe Gruppe der hier
erprobten Sondersteine ist die der Chromerzsteine. In
eingehenden gleichgerichteten Versuchen wurden ({ber
langere Zeit Versuche mit Chromerzsteinen von drei
verschiedenen Firmen, den Firmen A, B und C, gemacht,
da sich gezeigt hatte, daB sich die Chromerzsteine ver-
schiedener Herkunft verschieden verhielten. Die besten
Ergebnisse wurden mit Steinen des Werkes B erzielt, die
jetzt laufend sehr vorteilhaft in den Stirnwanden der Luft-
zlige verwendet werden und die den Magnesitstein an vielen
Stellen vdllig verdrangt haben. Selbst wenn alle drei
Chromerzsteinsorten die gleiche Haltbarkeit erreichten,
wére der Stein der Firma B schon durch das geringere
spezifische Gewicht preislich Uberlegen. Der als ublicher
Chromerzstein in den Handel gebrachte Sonderstein wiegt
bei Werk A = 7,24 kg, bei Werk C= 6,81 kg und bei
Werk B nur 5,90 kg. Bei fast gleichem Preis wére also schon
aus diesem Grande der Stein der Firma B um rd. 19 %
billiger als der der Firma A. Tatsachlich kommt hinzu, daf
der Stein noch eine grolRere Haltbarkeit aufweist. Mit der
Verwendung dieses Chromerzsteines konnte jedenfalls offen-
bar ein Gewinn erzielt werden. Er hat gerade an den am
meisten beanspruchten Stellen des Maerz-Ofens, die be-
kanntlich die Luftzug-Stirnwé&nde sind, den Magnesitstein
vollkommen verdrédngt. Die Entwicklung hat an dieser
Stelle folgenden Weg genommen.

Es wurden dort verwendet:

urspringlich: Silikasteine mit etwa 50 bis 60 Schmelzen Halt-
barkeit bei einem Preise von 1Xn je t,

spater: Magnesitsteine mit hochstens 210 Schmelzen Haltbar-
keit bei einem Preise von 2,8 Xn je t,

jetzt: Chromerzsteine mit 305 Schmelzen Haltbarkeit bei einem
Preise von 2,8 xn je t.

Die Ueberlegenheit des Chromerzsteines ist aus Zahlen-
tafel 1 a und | ersichtlich. Dabei ist bei diesen Zahlen die
Lohnersparnis noch nicht bertcksichtigt. Der Nachteil der
an den Zugen verwendeten Magnesitsteine war, abgesehen
von dem hdoheren Preise, das Abplatzen der Steine und bei
der Entschlackung der Luftziige das weitere Abbrechen der
Steine. Die Chromerzsteine sind bestdndiger und lassen
sich deswegen muhelos abschlacken, weil die angesetzte
Schlacke sich leicht vom Steine I6st, wahrend sie mit dem
Magnesitstein zu einer neuen Verbindung zusammenbackt.

Wahrend der gewdhnliche Magnesitstein den grofen
Nachteil der Empfindlichkeit gegen Temperaturwechsel hat,
die nach unseren Erfahrungen bei den Chromerzsteinen
nicht in diesem MaRe in Erscheinung tritt, sollen die Chrom-
erzsteine dadurch nachteilig sein, dal Chrom durch Re-
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duktion aus dem Chromerz in das Bad gelangt und die Stahl-
gute nachteilig beeinflussen kénnte. Die Gefahr einer De-
duktion des Chroms aus dem Stein scheint im Innern des
Ofens aber schon infolge der hohen Bestandigkeit des
Steines wenig zu bestehen. Ein entsprechender Versuch,
der auf einem anderen Werke vorgenommen wurde, be-
statigte die Befurchtung, daR Chrom in das Bad gelangt,
nicht. Das Stahlbad hatte hier nur 0,02 % Cr aufgenommen.
Ein Versuch, der hier unter anderen Bedingungen ausge-
fuhrt wurde, bestatigte etwa die obige Beobachtung: Einer
Schmelze, deren Chromgehalt durch Analyse einer Vorprobe
des Bades und der Schlacke bestimmt worden war, wurden
300 kg Chromerzsteine in grobstuckiger Form zugefuhrt.
Zahlentafel 1a. Gegenuberstellung der Verhaltnisse

von Haltbarkeit, Preis und Verbrauch der wesent-
lichen Steinarten (Normalstem) an Siemens-Martin-

Oefen.
Normalsteine
Angaben Silika- Magnesit- Ohromerz- Sonder-
stein stein stein steinel)
Haltbarkeit (Schmelzen) 55 210 305 295
(U (383) (55) (5.38)
Preisverhaltnisjet Steine 1 28 28 2,95

Verhéltnis des Steinbe-

darfs je m3 Mauerwerk

und Schmelze . . .. 3,5

Steinkostenverhéltnis je
t Erzeugung

121 10 10

127 122 10

*) Rubinitstein, Radex normal, Magnesidonstein, Chromodurstein.

1,05

Die Analyse des Bades ergab nach dem Auflésen der Steine
vor dem Fertigmachen (gerade vor dem Manganzusatz)
nur eine Zunahme von 0,033 % auf 0,036 %; der Chrom-
gehalt der Schlacke war dabei von 0,18 auf 0,36 % gestiegen.
Wenn so auch nahezu das ganze Chrom verschlackt, so
tritt doch immerhin noch eine Anreicherung des Chroms
im Bade ein, und es erscheint vielleicht doch bedenklich,
bestimmte Schmelzen, bei denen geringe Chrommengen
einen Ausschlag geben kdnnen, in diesen Oefen herzustellen.
Sieht man von dieser Einschrankung ab, so liegt der einzige
Nachteil noch in dem anderwarts vielleicht zu hohen Preise
des Steines, da er auf der Grundlage des Magnesitsteins
aufgebaut ist.

Die folgerichtige Weiterentwicklung beim Chromerz-
stein ware jetzt die, wie sie auch beim Magnesitstein ge-
gangen ist, bei dem man durch den Magnesidon- und Radex-
stein die sehr groBe Temperaturwechselbestandigkeit erreicht
hat. Man koénnte den Chromerzstein dann auch fur heiRBe
Flickarbeiten verwenden, bei denen man jetzt gezwungen
ist, den teuren Radexstein zu gebrauchen, und ebenso flr
kleine Gewdlbe, etwa die Ofenkdpfe, wenn ein anderer
Nachteil des Chromerzsteines, die geringere Druck-Feuer-
bestandigkeit, behoben wirde.

Bestrebungen in dieser letzten Richtung haben zu einem
verbesserten Chromerzstein der Firma D im Chromodur-
stein, der wie der Radex-E-Stein ebenfalls zu den Ueber-
gangssteinen der Gruppe 3 gehort, gefuhrt. Es ist bekannt,
daR die meisten hochfeuerfesten Steine entsprechend ihrer
chemischen Natur nur gegen eine bestimmte Schlackenart,
also entweder gegen basische, oder saure, oder eisenoxyd-
reiche Schlacken usw. bestdndig sind; der Chromodurstein
soll demgegeniber gegen jede beliebig zusammengesetzte
Schlacke unempfindlich sein. Der Stein wéare also Uberall
dort zu empfehlen, wo hohe Temperaturen und starke
Schlacken- und Flugstaubangriffe die Verwendung anderer
Steine erschweren oder gar ausschlief3en.

Bei einem Schmelzpunkt entsprechend Segerkegel 40,
einer Druck-Feuerbestandigkeit ta= 1620° und einem Raum-
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gewicht von 3,7 hat man den Stein im rheinisch-westfali-
schen Gebiet vielfach mit groBem Erfolg versucht, und man
hofft dort, ihn wegen seiner verschiedenen Vorzuge auch in
den Képfen und anderen hoclibeanspruchten Teilen des
Siemens-Martin-Ofens mit Erfolg verwenden zu kénnen.
Die hier mit diesem Stein bisher durchgefilirten Versuche
haben aber kein besseres Ergebnis gezeitigt als die normalen
Chromerzsteine der Firma B; dabei hat dieser letzte Stein
noch den Vorteil, daf? er billiger ist.

Als néachste dritte groBe Gruppe wirden sich jetzt
diejenigen Steine anschliel3en, die sowohl MgO wie Cr2 3im
bestimmten Mischungsverhéltnis enthalten, oder &hnliche
Steine, die zur Zeit unter den verschiedensten Namen in

Zahlentafel Ib. Gegenlberstellung der Verhaltnisse
von Verbrauch, Haltbarkeit und Kosten der ver-

schiedenen Steinarten zu den Silikasteinen von
Siemens-M artin-Oefen.
Normalsteine
Angaben silika- Magne- Chrom-  Sonder-
stein sitstein erzstein steinel)
n-faches des Steingewichts
je m3 Mauerwerk und
Schmelze von Silika-
steinen 10 0,346 0,285 0,285
n-faches der Haltbarkeit
von Silikastein . . . . 10 383 55 5,38
n-faches der Steinkosten
je t von Silikasteinen . 10 0,96 0,79 0,83

>) Bubinitstein, Bades normal, Magnesidonstein, Chromodurstein.

den Handel gebracht werden. Ueber die Radex-E- und
Chromodursteine, die ihrer Zusammensetzung nach zu dieser
Gruppe gehdren, ist schon im vorigen Abschnitt berichtet
worden. Eine Reihe anderer Sondersteine dieser Gruppe,
die entgegenkommender Weise meist kostenlos fur Ver-
suchszwecke zur Verfligung gestellt worden sind, wurden im
hiesigen Betriebe erprobt. Die Ergebnisse waren fur die
hier vorliegenden Verhaltnisse jedoch meistenteils nicht
gunstig.
Ueber die Feststellungen 1&aBt sich folgendes sagen:
1. Sonderstein,.Chrom j11“ mit 48 % Cr2 3 zeigte Empfind-
lichkeit gegen Temperaturwechsel.
2. Sonderstein ,,Chromil 11 mit 43% Cr2 3 platzte sein-
frih ab.
3. Sonderstein ,,Fournal®“ mit 40 bis 43 % Cr20 3 hat sich
nicht bewahrt.
4. Sonderstein ,,Rubinit“, ein Chrom-Magnesitstein, zeigte
einen nicht ungunstigen Befund.
5. Chromerzstein Marke ,,R*“ war nicht brauchbar.
Ein besonderer Stein dieser Gruppe, der sowohl Magnesia
als auch Chromoxyd uudTonerde enthalt, ist der Siemensit-
stein mit einer Zusammensetzung von

M GO e = 18 bis 30 %
Cr03 = 20 bis 40 %
A120 3 25 bis 45 %
restliche Bestandteile . 8 bis 14 %.

Auch dieser Stein hat, wie der Magnesidonstein in der
Gruppe Magnesitsteine, ein Verbesserungsverfahren durch-
gemacht, d. h. er ist im SchmelzfluB entstanden; der Stein
zeichnet sich durch einen ganz besonders hohen Segerkegel
von Uber 42 (also Uber 2000°) und hohe Widerstandsfahig-
keit gegen Schlackenangriffe aus. Ueber Erfahrungen mit
diesem Stein ist schon friher berichtet worden3); nach
langeren Versuchen hat er sich bei dem betreffenden Werk
an den gefahrdetsten Ofenstellen, wie an der Brennerzunge,
der Ofenstirn- und -rickwand sowie an den Gaszugspiegeln

3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1014.
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Zahlentafel 2. Zusammenstellung der Ergebnisse Uber die Untersuchung der verschiedenen Steinarten
(Normalsteine) des Siemens-Martin-Ofens auf ihre Wirtschaftlichkeit.

Stuick- Spezi-
gewicht bei fisches
Steinart NormalgréBe Stein-
250x125x65 gewicht
ig kgjedm3
Silika normal von Firma A ... 3,70 1,85
Silika normal von Firma B 3,70 1,85
Silika normal von Firma D ... 3,70 1,85
Verhéltniszahl des besten Steines dieser
GIUPPE oottt 1
Magnesit, deutscher Stein, Firma B 4,90 2,45
Magnesit, russischer Stein, Firma W . 5,90 2,85
Magnesit, von der Firma A ... 5,38 2,69
| Magnesit, norwegischer Stein 5,0 2,50
Verhéltniszahl des besten Steines dieser
GIUPPE o 1,32
Chromerz normal von der Firma B 5,90 2,95
Chromerz normal von der Firma A 7,24 3,62
1 Chromerz normal von der Firma C. 6,81 3,40
| Verhaltniszahl des besten Steines dieser
GrUPPE. s 1,59
Rubinitstein.... 5,65 2,82
1Rades normal 6,12 3,06
Magnesidon........ 5,30 2,65
' Chromodurstein 7,40 3,70
Verhaltniszahl des besten Steines dieser
GrUPPE s 1,53

als &uBerst brauchbar und auch wirtschaftlich bewahrt.
Wegen der Vermauerung sei hier noch erwahnt, da ober-
halb des Siemensitsteines alle anderen Steinsorten verwen-
det werden kdnnen; die Erfahrungen haben gezeigt, dafl der
Siemensitstein die Schlacken, die von anderen Steinen
herrihren, besser vertragt als jeder andere feuerfeste Bau-
stoff. Anderseits ist es nicht empfehlenswert, in den heil3e-
sten Zonen des Ofens Silikasteine unter Siemensitsteine
anzuordnen, weil diese dann von den Schlacken, die von
den Siemensitsteinen ablaufen, angegriffen werden. Man
muB also eine solche Berthrungsstelle (Siemensit oberhalb,
Silika unterhalb) in kéaltere Ofenzonen verlegen oder aber
zwischen beide Baustoffe eine Kuhlleiste legen. Bei der Ver-
wendung gegossener Siemensitsteine fir die Ausfihrung
von Wanden ist darauf zu achten, dall diese méglichst
unter einem Winkel von 60° angelegt werden und die Ver-
mauerung mit einer genugend groBen Dehnungsfuge vor-
genommen wird. Hat man die Méglichkeit, das Siemensit-
mauerwerk noch flacher zu legen, wie man dies z. B. bei der
Herstellung von Feuerbricken oder bei der Abdeckung
des Gaszuggewdlbes vorsehen kann, so hat der Siemensit
eine fast unbegrenzte Haltbarkeit. Voraussetzung fir die
Verwendung von Siemensitsteinen zum Abdecken der Gas-
zuge ist nur, dafl der Gaszug gekihlt wird, wahrend Feuer-
briicken nicht gekiihlt zu werden brauchen.

Eine weitere Gruppe der neueren, d. h. verbesserten
feuerfesten Sondersteine wére die, deren Grundstoff weder
Magnesia noch Chromoxyd ist, sondern einer der Ubrigen Ub-
lichen Grundstoffe der Industrie feuerfester Steine, wie Ton-
erde, Kieselsdure, Kohlenstoff, Zirkon u. a. m. Wenn auch
hieriiber weniger Versuche vorliegen, so sollen diese Steinsor-
ten der Vollstdndigkeit halber doch gestreift werden, da auch
hier von verschiedenen Firmen neue Steine herausgebracht
werden, die die Auffindung einer fur den Stahlwerksbetrieb
ganz besonders gut geeigneten Steinsorte nicht ausschlieBen.

Aus dieser Gruppe ware aus dem Grundstoff der Tonerde
(geschmolzene Tonerde) der Korundstein und der Sinter-
korund zu nennen; seiner Zusammensetzung nach ist der
Stein als basisch anzusprechen. Mit zunehmendem Korund-
gehalt steigt sowohl die Feuerfestigkeit als auch die Druck-

Steingewicht _Steinkosten

Steingewicht je m3 ] je in3 Steinkosten

Preisjet  Haltbarkeit je m3 Mauerwerk ~Mauerwerk jet Leistung
Verhaltnis- Mauerwerk ,ng schmelze undSchmelze
zahl Schmelzen t kg | JLt Pf.
1Xn 55 1,80 33 2,12 3,32
1xn 55 1,80 33 2,12 3,32
1xn 55 1,80 33 2,12 3,32
1 1 3,5 1,27
28 Xn 210 2,40 11,4 2,05 3,20
27 X n 200 2,83 14,4 2,54 3,96
3,4 Xn 213 2,64 12,4 2,73 4,27
27 X n 150 2,45 16,3 2,86 4,48
28 3,83 1,21 " 122
28 Xn 305 288 9,4 1,69 2,62
2,25 X n 289 3,55 12,2 1.75 2,72
3 X n 280 3,34 11,8 2,30 3,56
28 55 1 1
2,95 X n 295 2,717 9,4 1,78 2,77
4,1 Xn 368 3,0 8,15 2,15 3,34
4,98 X n 352 2,59 7,35 2,35 3,64
3,25 X n 304 3,63 11,90 2,50 3,88
2,95 5,38 1 1,05

Feuerfestigkeit, jedoch nimmt die Widerstandsfahigkeit
gegen Temperaturwechsel ab4). Weiter ist zu beachten, daR
diese Steine kein gutes Verhalten gegen eisenhaltige Schlacke
zeigen. Dem hiesigen Stahlwerk zur Verfugung gestellte
Steine haben beim Einbau in den Luftzugspiegel keinen
Erfolg gebracht.

Weitere aus dem Schamottestein hervorgegangene
Sondersteine sind die Dynamidon-, Sillimanit- und
M ulitsteine, in gegossener Form auch Cohartstein ge-
nannt. Entsprechend dem hohen Tonerdegehalt von etwa
60 bis 65 % ahneln sie in ihren Eigenschaften den Korund-
steinen, sind also auch empfindlich gegen Eisenschlacke.
Dagegen sollen sie sich fur Gitterkammern eignen, deren
Temperaturen so hoch liegen, dal3 Silikasteine nicht aus-
reichen. Nach F. Sommer4) haben Vergleichsversuche
zwischen Silikasteingewdlben und Gewd6lben aus fein- und
grobkdrniger Sillimanitmasse bei Elektrostahléfen ergeben,
daB das Silikagewolbe billiger ist. Nach Ergebnissen an
anderer Stelle wurde eine Haltbarkeitssteigerung beob-
achtet, die mit dem hoheren Preis der Steine im Einklang
steht, so daB die weiteren Vorteile der groRBeren Gewdlbe-
haltbarkeit die Wirtschaftlichkeit giinstig beeinflussen.

Der Quarzschieferstein von Krummendorf fallt zwar
als Naturstein ganz aus dem Rahmen aller bisher behandel-
ten Steine, hat aber in der Huttenindustrie fir bestimmte
Falle (Gaserzeuger, Tiefofen) sehr gute Erfolge gezeitigt.
Bei Versuchen am Kopf eines ostoberschlesischen 100-t-
Siemens-Martin-Ofens hat er sich bei Wasserkuhlung jetzt
auch besser bewéhrt als der normal gekuhlte Silikastein
und wird jetzt auch bei den Ubrigen Siemens-Martin-Oefen
des Werkes eingebaut.

In allerjingster Zeit macht ein spanischer Stein, Achat-
stein genannt, von sich reden. Der Betriebsmann steht dem
Angebot vorlaufig noch zuritckhaltend gegeniber, solange
auBer den theoretischen Kennwerten keine eigenen prak-
tischen Erfahrungen vorliegen. Wenn man beim heiB-
gehenden Siemens-Martin-Ofen damit mehr als das Doppelte
der heute mit Silikasteinen der Qualitat Silika | erreich-

4) Vgl. hierzu Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 800/06.
6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1676/77.
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baren Schmelzzahl erzielt, so muf} dieser Stein, sofern auch
der Preis angemessen ist, allen anderen weit Uberlegen sein.

Eine andere Entwicklung ist in den Zirkonsteinen®)
(ZrSi04) mdoglich, die sich durch besondere Widerstands-
fahigkeit gegen den chemischen Angriff durch Schlacken
auszeichnen und sonst eine auBerordentliche Kaltdruck-
festigkeit besitzen, die nur noch von dem Karborund uber-
troffen werden. Wenn diese Eigenschaften augenblicklich auch
durch verhaltnisméaRig sehr hohe Bruchigkeitszahlen begleitet
werden, so sind doch gerade in letzter Zeit Verbesserungen
dadurch erzielt worden, daB den Zirkonmassen andere Stoffe,
wie z. B. Kalk in geringen Mengen, zugesetzt worden sind.

Die Siliziumkarbidsteine zeichnen sich durch eine
ungewohnlich gute Widerstandsfahigkeit gegen schroffen
Temperaturwechsel aus, also fir besonders beanspruchte
Brenner, sind aber fur solche Ofenteile, die bei gréRerem
LuftiberschuB arbeiten, ungeeignet. Nach 0. Kukla4)
ergaben vergleichende Betriebsversuche mit Silika-, Korund-
und Siliziumkarbidsteinen im Elektroofengewdlbe, dal
Siliziumkarbidsteine in reduzierender Atmosphare im
Betrieb recht gut standhalten, aber den Anforderungen an
die Deckel bei Oefen, die mit kaltem Einsatz arbeiten, nicht
gewachsen sind. Korund steine neigen nach den gleichen

6) Feuerfest 7 (1931) S. 146.

Neues Feineisen-

(Walzplan der Anlage.
Edenborn-Garrett.

eim Aufbau eines Huttenwerkes in Pretoria, Sid-
B afrika, sollten auch die Walzwerke besonders viel-
seitig und leistungsfahig ausgestaltet werden. Verhaltnis-
maRig leicht kénnen ubliche Blockwalzwerke und Mittel-
eisenstraBen, die gréRere Querschnitte walzen, diese Forde-
rungen erfillen. Das Walzen von kleineren und kleinsten
Stabeisenquerschnitten, die man auch mit Handelseisen
bezeichnen kénnte, ist schwieriger und verlangt grofie Er-

fahrungen im Walzwerksbau; denn gerade bei Handelseisen
ist der Walzplan am umfangreichsten. Auferdem muR das
Handelseisenwalzwerk besonders leistungsfahig sein, um eine
zufriedenstellende Stundenleistung zu erreichen, weil das
Metergewicht des hergestellten Handelseisens wegen seines
verhéltnismaRig dinnen Querschnittes nur klein ist.
Besondere Erfahrungen erfordert das Walzen von Draht,
der in Bunden gehaspelt werden soll. Der Draht soll még-
lichst diinnen und auf seiner ganzen Lénge mdoglichst gleich-
formigen Querschnitt haben, um die nachfolgende Zieh-
arbeit zu vermindern, die Bundgewichte sollen dabei mdg-
lichst groB sein. Jeder Walzwerker weil3, daf} diese Forde-
rungen nur durch weitgehendes kontinuierliches Walzen
erfillt werden, da nur so eine Drahtader mit einer solchen
Geschwindigkeit gewalzt werden kann, daB eine unzulassige
Abkiihlung der Ader wéhrend des Walzens und damit zu
gleicher Zeit auch eine ungleichméaRige physikalische Be-
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Beobachtungen in hohem MaRe zum Abplatzen und sind
daher fir die obigen Zwecke nicht zu gebrauchen. Ebenso-
wenig findet die Gruppe der Kohlenstoffsteine wegen der
oxydierenden Ofenatmosphdre im Siemens-Martin-Ofen
Verwendung.

Eine Zusammenfassung aller Ergebnisse tUber die Wirt-
schaftlichkeit der einzelnen liier verwendeten Steinsorten
gibt Zahlentafel 2.

Zusammenfassung.

Es wird Uber Betriebsergebnisse berichtet, die mit einer
Reihe von Sondersteinen an Siemens-Martin-Oefen erhalten
wurden, und zwar werden vor allem besprochen die Er-
fahrungen mit verschiedenen Magnesitsteinen und ihren
Abarten sowie Chromerzsteinen verschiedener Herkunft
und Eigenschaften. Durch Gegenuberstellung der Verhalt-
nisse von Verbrauch, Haltbarkeit und Kosten der Sonder-
steine im Vergleich zu denen der Silikasteine wird auf die
Wirtschaftlichkeit der Verwendung dieser Steine sowie auch
anderer Sondersteine, wie Chrom-Magnesit-, Rubinit-, Magne-
sidonsteine u. a. m., im Siemens-Martin-Ofen eingegangen?).

’) Die Erdrterung zu diesem und dem auf der gleichen
Sitzung erstatteten Bericht von A. Heger und Mitarbeitern wird

zusammen mit dem letztgenannten Bericht demnéchst veréffent-
licht werden.

und Drahtwalzwerk.

Kontinuierliche Vorstaffeln und Fertigstrale mit Einzelheiten dazu.
Doppelte umlaufende Teilschere.

Drahthaspel der Bauart
Rollenkihlbett.)
schaffenheit des Werkstoffes vermieden wird. Die Aufgabe
des Walzwerkers bestand also darin, ein Handelseisen-
walzwerk zu bauen, das sowohl alle tblichen Handelseisen-
arten als auch Draht in genugender Menge herstellen kann,
und dafiir zu sorgen, dal mit einfachen Walzwerken und
Zubehdoreinrichtungen dieses Ziel erreicht wird.

Bei dem im folgenden beschriebenen und zu Anfang April
1934 in Betrieb gesetzten Walzwerk handelt es sich um

eine Anlage mit besonders hohen Anforderungen an Mannig-
faltigkeit der Walzerzeugnisse.

Die Demag, Aktiengesellschaft, in Duisburg, die neben
der Lieferung der ganzen zugehdrigen Stahlwerkseinrich-
tung auch den Bau der Walzwerke, bestehend aus Block-,
Grob- und FeineisenstraBe, in dem neuen Huttenwerk in
Auftrag erhalten hatte, wurde flr die Erzeugung von
Handelseisen vor folgenden W alzplan gestellt:

Zu walzende Querschnitte: Verlangtes Ausbringen:

Rundeisen: \ bei 25 mm Dmr.
8 bis 41 mm Dmr. | schnittlich 25 t/h

Vierkanteisen:

12 x 12 mm bis 38 x 38 mm
Flacheisen:

12 x 4 mm bis 50 x 25 mm
Schraubenmutterneisen:

33 bis 41 mm Schlusselweite

durch-

durchschnitthch 23  bis
25 t/h
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W inkeleisen: \ bei 30 x 30x 5mmdurch-
30 x 30x 5bis38x 38 x 5mm/ schnittlich 18 bis 20 t/h
T-Eisen: 38 x 38 mm 1 durchschnittlich 23 bis

schienen: bis zu 6 ka/lfd. m "

’
w« A

Zaunhanger: bis zu 0,7 kg/lfd. rnj
~ bei 5mm Dmr mindestens
Draht, o bi» 11 mm Dmr. j 135 t/h

Abbildung 2.

Um diesenumfangreichenForderungen gerecht zu
werden,wurde fiir dieHandelseisenstralle eine bemerkens-
werte Sonderanordnunggewahlt.

Da die zahlreichen zu
walzenden Querschnitte ver-
schiedene Abnahmen in den
einzelnen Walzstichen er-
fordern, mussen die Dreh-
zahlen der einzelnen Walz-
geruste sehr anpassungs-
fahig sein, damit man nicht
in einem Fall unndtig hohe

Walzgeschwindigkeiten
und damit unwirtschaftlich
hohen Leistungsverbrauch,
oder in einem &andern
Fall zu niedrige Walzge-
schwindigkeiten und damit
zu geringe Erzeugung be-
kommt. Bei umfluhrbaren
Querschnitten wird auch
noch gefordert, dal die
Schlingen nicht zu lang
werden dirfen, um etwaige
ungleichméaRige Abkiihlung
auf ein Mindestmal? zu beschranken. Fur die Walzung
ware das Ziel natiirlich der Einzelantrieb eines jeden Walz-
geristes. Aber das wirde die Anlagekosten auf eine un-
maogliche Hohe steigern. Man muf3te deshalb eine Zwischen-
losung finden, die bei wirtschaftlichsten Erstellungskosten
auch den Walzbetrieb auf wirtschaftlichste Weise durch-
zufihren gestattet. Neben der Sorge um die zweckmaRig-
ste Gestalt der eigentlichen WalzenstraBen war noch be-
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sonders auf das Kihlbett fur die geraden Handelseisen-
stdbe und die Haspel Rucksicht zu nehmen. Auch auf

diesem Sondergebiet verfiigt die Demag Uber groRe Er-
i
Innungen.

Aik 1 hs U zeige“ Aufbau der Anlage. Die in dem
Morgan-StoRofen auf Walztemperatur gebrachten Knippel

von 60 X 60 mm Vierkant
und etwa 9 m Lé&nge, im
Gewicht von 240 kg, werden
zunachst auf einer hinter
dem Ofen stehenden Warm-
schere  mit einstellbarem
VorstoR3 auf die erforderliche
Knippellange geschnitten,
oder bei zweiadriger Walzung
in zwei Knuppel von 45 m
Lange geteilt.

Wie bei allen neuzeit-
lichen Handelseisenstralien
ist vor den eigentlichen
Fertigstralen eine kon-
tinuierliche Vorstaffel
angeordnet, in der die
Knuppel schon so weit lier-
untergewalzt, werden, daR
der FertigstraBe nur die
eigentliche Formgebung der
oft recht verwickelten
Querschnitte  Vorbehalten
bleibt.

Die kontinuierliche Vor-
Staffel bestellt aus einer
dreigeristigen kontinu-

mit Walzen von 380 mm Dmr.
860 mmBallenlange, durch die die Knuppel fur
samtlicheQuerschnittelaufen, und aus einer vierge-

N N
Abbildung 3. Fertigséaf&e des Draht- und beineisenwalzwerks.

riastigen kontinuierlichen Vorstaffel mit Walzen
von 300 mm Dmr. und 810 mm Ballenlange, nur fiur
die Knuppel zum Walzen von kleinen, quadratischen und
runden Querschnitten in zwei Adern. Mittlere und dicke
Profile werden an dieser Staffel vorbei- und unmittelbar
der FertigstraBe zugeleitet, weil es viel zu teuer ware, die
kontinuierliche Staffel den so Uberaus verschiedenen Bedin-
gungen anzupassen.
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Beide kontinuierliche Vorstaffeln
werden gemeinsam durch einen in
weiten Grenzen regelbaren Gleich-
strommotor von etwa 1300/2200 PS
angetrieben. Die zweite Vorstaffel
wird bei Nichtgebrauch durch eine
verschiebbare Kupplung vom Motor
abgekuppelt, so daR sie nicht unndtig
mitzulaufen braucht und der Kraft-

verbrauch der Vor-
staffel sich auf das
notwendigste MaR
beschrankt.

Die Beforde-
rung der Knippel
zu und zwischen
den beiden Vor-
staffeln geschieht
Uber Elektroroll-
génge, die bei der
gesamten Anlage
allein Anwendung
gefunden  haben.
Abb. 4 zeigt eine
Elektrorolle von
leichter Bauart.

Ein Beispiel fur
die allgemeine An-
wendbarkeit  der
Elektrorolle ist der

verschiebbare
Rollgang zwischen
den beiden Vor-
staffeln, der sich
durch einfachsten
Aufbau auszeich-
net und gestattet,
die  betreffenden
Knippel unter
Umgehung der
zweiten Vorstaffel
der Fertigstrale
Uber einen aus
zwei gew6hnlichen
Elektrorollen be-
stehenden Treib-
apparat (Abb. 5)
zuzufihren.

Die Geruste der

Vorstaffeln,
Abb. 5, haben
obere und un-
tere Anstellung
fur die Walzen,
so daB auch
Walzen mit

kleineren

Durchmessern
genau in die
durch die Ein-
undAusfiihrun-
gen gegebene
Walzbahn ein-
gestellt werden
kénnen. Die
Walzen selbst

( Abbildung 5.
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laufen in wassergekiihlten Sonder-

holzlagern.

Die Kammwalzgeruste sind vollig
geschlossen ausgefiihrt (Abb. 6) und
haben Kammwalzen aus Sonderstahl
mit Genauigkeitsverzahnung, die ihre
Druckélschmierung durch besondere

Zahnradpumpen
Filtereinrichtungen erhalten.

Abbildung 4. Elektrorolle.

Treibvorriehtung und Walzgeriste der Vorstaffeln.

Abbildung 6. Kammwalzgeriiste.

Abbildung 7. Kammwalzgeriiste mit Genauigkeitsverzahnung.

mit wirksamsten

Die beiden Vor-
staffeln werden
durch je ein Hoch-

leistungsgetriebe

Uber  sonderver-
zahnte Kegelrader
und pfeilverzahnte
Stirnrédder ange-

trieben. Diese
Genauigkeitsge-
triebe werden

selbsttatig sowohl
durch  Zahnrad-
pumpen als auch
durch einen beson-
deren, elektrisch
angetriebenen
Pumpensatz  ge-
schmiert. Die aus
der zweiten Vor-
staffel austreten-
den Walzstébe ge-
langen Uber eine
doppelte, selbst-
tatige Umfuhrung
zu dem zweiten
Gerust der ersten
Staffel der Fertig-
strafle.

Die offene Fer-
tigstraflebesteht
aus drei Staffeln,
und zwar aus einer

dreigerustigen
Staffel, einer zwei-
gerustigen Staffel
und aus einer drei-
gerustigen Staffel.
Samtliche Staffeln
haben Walzen von

300 mm Dmr.

Sie sind im

offenen Strang

gegeneinander
seitlich ver-
schoben ange-
ordnetundwer-
den von einem
gemeinsamen,
in weiten Gren-
zen regelbaren
Gleichstrom-
motor Uber ein
Kegelradge-
triebe angetrie-
ben. Ein Teil
der Ueberset-
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zung ins Langsame wurde in die Genauigkeits-Kammwalz-
geriste (Abb. 7) verlegt, die ebenso wie die Vorstaffelgetriebe
mit selbsttatiger Druckdlschmierung versehen wurden.

Die Geruste der Fertigstrale sind als Wechselgeriste
ausgefiihrt worden; sie konnen daher schnell von den
Sohlplatten abgehoben und durch Geruste ersetzt werden,
die vorher fir die nachsten Walzerfordernisse schon fertig
zusammengebaut worden sind. Die Walzen der Fertig-
geruste laufen in wassergeschmierten Sonderholzlagern.

Beim Walzen auf der FertigstraBe werden die
Profileisen und alle gréBeren runden und quadratischen
Stabe auf dem zweiten Gerist der zweiten Fertigstaffel
fertig und gehen von hier aus zum Kihlbett. Kleinere
Querschnitte werden in zwei Adern gewalzt, um die ge-

Abbildung 8 Walzenzapfenrollenlager.

winschte Erzeugung zu erreichen. Das Rundeisen von
8 mm Dmr. erhéalt seinen letzten Vorstich auf dem zweiten
Gerust der dritten Fertigstaffel und seinen Fertigstich
auf dem ersten Gerist dieser Staffel, um die Fuhrung auf
das Kihlbett zu erleichtern. Diejenigen
Stabe, die zu Draht weiterverarbeitet
werden sollen, werden in zwei Adern
nach dem Austritt aus dem dritten Ge-
rist der dritten Fertigstaffel, die dann
als Zwischenstaffel arbeitet, dem an-
schlieBenden kontinuierlichen Draht-
Fertigwalzwerk zugefuhrt. Dieses folgt
unmittelbar auf das letzte Gerust der
letzten offenen Fertigstaffel, um ein Wal-
zen unter maglichst hoher Temperatur
zu gewahrleisten.

Das kontinuierliche Draht-Fer-
tigwalzwer k besteht aus funf Gerlsten
mit Walzen von 280 mm Dmr.,von denen
das erste einzeln und die Ubrigen paar-
weise von je einem in weiten Grenzen
regelbaren Gleichstrommotor angetrie-
ben werden. Diese drei Motoren sind
elektrisch so voneinander abhéngig, dal
ihr jeweilig eingestelltes Drehzahlver-
héltnis im Betrieb unverdndert bleibt.

Die Stander der Walzgeriste sind
einseitig ausgebildet und an der offenen
Seite durch eine starke Stahllasche fest
abgeschlossen. Dadurch kénnen die GerUste paarweise so nahe
aneinandergerickt werden, dal der Weg des Walzstabes
zwischen den Geristen kleinistund somitdas Drallen einwand-
frei durch die Drallblchsen und die Fihrungen bewirkt wird,

Die Walzen laufen in Genauigkeitsrollenlagern mit
Fettfullung, die in besonderen, von Stander zu Stander

Abbildung 10.
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gehenden Einbaurahmen ruhen, so daB ein Kanten oder
Ecken in den Lagern ausgeschlossen wird, auch dann,
wenn die Walzen einmal ungleich angestellt werden sollten

Abbildung 9. Seitlicher Ausbau der Walzen.

(Abb. 8). Die Walzen samt den Einbaurahmen werden
seitlich Uber einen besonderen Schlitten gewechselt, wodurch
der Aufbau eines Gerustes schnell und sicher vor sich gehen
kann (Abb. 9).

Drahthaspel-Uebergabevorrichtung fur die gewickelten Bunde
an die Forderkette.

Die Kammwalzen laufen mit den Uebersetzungsstirnradern
in einem Gehduse. Sdmtliche Rader und Kammwalzen sind
natlrlich auch mit Genauigkeitsverzahnung versehenund wer-
den durch Druckélumlaufschmierung selbsttatig geschmiert.

Der dunnste Draht tritt aus dem letzten Gerust in zwei
Adern mit solcher Geschwindigkeit aus, dalR die verlangte

27
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Erzeugung von 13,5 t/h bei einem Ausgangsknippel von
140 kg mit Leichtigkeit erreicht wird. Fur groRere Quer-
schnitte erhéht sich natiirlich die Erzeugung.

Abbildung 11.

Der fertiggewalzte Draht wird den vier Haspeln
vereinigten Bauart Edenborn und Garrett zugefihrt,

zu Bunden von etwa 880 mm Dmr. wickeln. Nachdem

Neues Feineisen- und Drahtwalzwerk.
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mit Rollen, die auf Kugellagern laufen. Die Entfernung
der zur Aufnahme der Bunde dienenden Haken vonein-
ander entspricht dem Abstand der Haspel. Sie werden

Draht- und Feineisenwalzwerk.

der elektrisch mit einer endlosen Kette auf der Laufbahn fort-
die bewegt. An diesen Haken kihlen die Bunde ab, bis sie zur
paarweise jeder Ader zugeordnet sind und diese abwechselnd Verladung gelangen.

Die Férderbahn ersetzt also in voll-

das kommenster Weise ein teures, raumerforderndes Kuhlbett,

Abbildung 12. Rollenkihlbett der Draht- und Feineisenstrale.

Bund im Haspelkorb fertiggehaspelt worden ist, wird die
Bodenplatte elektrisch gesenkt und schréaggestellt (Abb. 10).
Das Bund gleitet in eine ebenfalls schrégstehende Tasche,
die dann elektrisch aufgerichtet wird, wobei das Bund an
einen bereitstehenden Haken einer etwa 145 m langen
Forderbahn angehéngt wird. Die Forderbahn besteht aus
einer endlosen Laufbahn; an dieser bewegen sich die Haken

wobei sie, weil an der Hallenwand entlanggefiihrt, keinen
wertvollen Platz in der Halle beansprucht.

Die in einer oder in zwei Adern aus der Fertigstralle aus-
tretenden Stabe gelangen Uber eine doppelte umlau-
fende Schere zu dem zweirinnigen Auflauf-Elektroroll-
gang des als Rollenkihlbett ausgebildeten und v6llig
selbsttatig arbeitenden Kuhlbettes. Die Schere vor dem
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Kuhlbett muf3 imstande sein, den Walzstab in der Be-
wegung auf Kiuhlbettlangen zu schneiden. Die umlau-
fenden Messer missen also genau dieselbe Geschwindig-
keit wie das Walzgut am Fertiggerust haben; sie wird licht-
elektrisch gesteuert. In einer der gewlinschten Stablange
entsprechenden Entfernung von den Scheren ist in jeder
Auflaufrinne eine Lichtzelle angebracht, die beim Vorbei-
schieBen der Walzstabspitze anspricht und sowohl die
Scheren zum Schnitt bringt als auch alle weiteren Bewe-
gungen des Kuhlbettes einleitet.

Die beiden Auflaufrinnen des Rollenkihlbettes
(Abi. 11 und 12) sind mit den bekannten Néllschen Klappen
ausgerustet. Die durch diese Klappen aus den Rinnen aus-
gehobenen Stabe gelangen durch eine besondere Abtrage-
vorrichtung auf die Rollen des Kuhlbettes, die infolge ihrer
Schréglage die Stdbe weiterleiten. Die Rollenbewegung ist
steuerbar, so daB man auf dem Kuhlbett jede Entfernung
der Stabe voneinander herstellen kann. Am Ende der
Rollen angekommen, werden die Stébe durch einen soge-
nannten Wimmler von den Rollen abgenommen und auf
den Ablauf-Elektrorollgang abgelegt.

Ein wichtiger Punkt der ganzen Anlage ist die Kalt-
schere hinter dem Kihlbett, die im vorliegenden Falle die
ganze Erzeugung bewadltigen muR. Die Kaltschere kann
deshalb auch gleichzeitig eine groRere Anzahl Stébe auf

Umschau.
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Handelslangen schneiden. Hinter der Schere sind zwei
fahrbare Anschlage. Der der Schere am néachsten gelegene
Anschlag bestimmt die zu schneidende L&nge. Nach dem
Schnitt hebt er sich selbsttatig, und die fertiggeschnittenen
Stabe laufen gegen den zweiten Anschlag und werden durch
AbstoRvorrichtungen, die mit Einzelantrieb versehen sind,
in die Sammelmulden abgeschoben. Diese sitzen auf einer
5-t-Wiegemaschine, wo die handelsfertigen Stabbundel
gewogen und dann verladen werden kénnen.

Zusammenfassung.

Es wird ein Handelseisen- und Drahtwalzwerk be-
schrieben, dessen Vorstaffeln, FertigstralBe und kontinuier-
liches Walzwerk derart aufeinander abgestimmt und dessen
Antriebe so zweckmafRig aufgeteilt worden sind, daf bei
verhaltnisméRig einfachem Aufbau und damit niedrigen
Baukosten der Anlage doch ein grolRer Walzplan bei be-
friedigendster Erzeugungsmenge bewdltigt wird. Dabei
werden alle Neuerungen im Walzwerksbau angewendet wie:
Genauigkeitsgetriebekésten und -kammwalzgeriste, Elektro-
rollen, vereinigte Edenborn- und Garrett-Haspeln mit Draht-
bundférdervorrichtung, ferner ein vollstandig selbsttatiges,
durch Lichtzellen gesteuertes Rollenkiihlbett, so daB die
Anlage fur die vorliegenden Forderungen und mit Ruck-
sicht auf die Lage des Huttenwerkes in Afrika als geeignete
Ldsung betrachtet werden kann.

Umschau.

Fortschritte im GielRereiwesen im ersten Halbjahr 1934.

I. Aufbau und Eigenschaften des GuBeisens.

Auf eine bemerkenswerte Arbeit von E. Piwowarskyl)
Uber die Verlagerung der eutektischen Temperatur in
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen kann hier nur kurz hingewiesen
werden. In Uebereinstimmung mit den klassischen Arbeiten von
R. Ruer und F. Goerens2) sowie P. Goerens3) fand Piwo-
warsky an reinsten synthetischen Schmelzen, daB bei wieder-
holtem Aufschmelzen die Warmeténung des Zementiteutekti-
kums zugunsten der dem Graphiteutektikum zugehorigen
Warmetdnung verschwindet. Die Arbeit ist ein weiterer wert-
voller Beweis fur das metastabile System, dessen Bestehen in
letzter Zeit ja mehrfach bestritten wurded). In einer anderen
Untersuchung uber die Auflésungsgeschwindigkeit des
Graphits in flissigem Eisen konnte E. Piwowarsky#6) zeigen,
dal auch bei sehr kurzer Erhitzung in das Schmelzgebiet von nur
5 bis 15 s der Graphit selbst bei groblamellarer Ausbildung voll-
standig in Losung geht. Hieraus folgt, daB die mit der Ueber-
hitzung des GuReisens eintretenden Wirkungen nicht mit Graphit-
ldsungsvorgangen in Zusammenhang stehen. Die abgeschreckten
Proben wiesen ferner sogenannten eutektischen Graphit auf, der
unmittelbar aus der Schmelze kristallisiert sein muB, da fir eine
Entstehung Uber primar kristallisierten Zementit die Versuchs-
daver zu kurz war. O. v. Keil, R. Mitsche, A. Legat und
H. Trenkler6) zeigen, dal im Metallbad vorhandene Eisen-
silikatteilchen von submikroskopischer GroRe, die sogenannte
Silikattriibe, die Erstarrungsart des GuReisens entscheidend be-
einflussen. Wird vorhandenes Eisenoxydul durch Desoxydierung,
z. B. mit Aluminium, vor der Siliziumzugabe aus synthetischen
Eisen-Kohlenstoff-Schmelzen entfernt oder die Silikattribe durch
Magnesium oder Kalzium reduziert und durch Ueberhitzen oder
geeignete Schlackenfiihrung abgeschieden, so neigt die Schmelze
zu metastabiler Erstarrung. Nach den obengenannten Fest-
stellungen von E. Piwowarsky6) Uber die Losungsgeschwindig-
keit des Graphits gewinnen Betrachtungen tber die Art der wirk-
samen Kristallisationskeime erh6hte Bedeutung. Erinnert sei an
die Auffassung von A. Allison7), dal ungeléste Mangansulfid-
kristalle als Keime fur die Graphitbildung wirken. Auch P. Bar-

J) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 82/84.

2) Ferrum 14 (1916/17) S. 161/77; vgl. Stahl u. Eisen 38
(1918) S. 422/26.

3) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 137/40.

4) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931). S. 1373; 52 (1932) S. 412.

6) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 431/32.

e) Arch. Eisenhuttenwes. 7 (1933/34) S. 579/84.

) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 417/18; vgl. Stahl u. Eisen
50 (1930) S. 1406.

denheuer und A. Reinhard8) fanden in einer Arbeit Uber den
EinfluBR der Schmelzbehandlung auf die Kristalli-
sation des GuBeisens, daB nach Behandlung mit oxydul-
reichen Schlacken alle Versuchsschmelzen stabil und ohne Unter-
kihlung erstarrten, nach Behandlung mit saurer, oxydularmer
Glasschlacke dagegen nach Unterkihlung. Die Uebereinstim-
mung mit v. Keil und Mitarbeitern6) ist bemerkenswert. Mit
ahnlichen Fragen befalRten sich C. M. Saeger und E. J. Ash9),
die an drei GuReisensorten mit 3,6 % C, 2,6 % Si, mit 2,9 % C,
2,1 % Sioder mit3,7 % Cund 1,2 % Siden EinfluR steigender
Ueberhitzungstemperaturen auf die VergieBbarkeit und
mechanischen Eigenschaften untersuchten. Die Dauer
der Ueberhitzung bei 1400, 1500, 1600 und 1700° betrug 1 min.
Die Bestimmung des bezogenen Volumens im flissigen Zustand
in Abhéngigkeit von der Temperatur lieR einen Einflul der
Ueberhitzung nicht erkennen. Fir die Schwindung im festen
Zustand fanden die Verfasser im allgemeinen, in Uebereinstim-
mung mit P. Bardenheuer und W. Bottenbergl0), eine Zu-
nahme mit wachsender Ueberhitzungstemperatur, was auch fir
die Dichte gilt. Abweichungen der Versuchsergebnisse lassen sich
vielleicht durch die reichlich kurze Ueberhitzungsdauer erklaren.
Die Auslaufeigenschaften wurden durch die Ueberhitzung nicht
beeinfluBt; sie waren um so besser, je n&dher Schmelzpunkt und
GieRRtemperatur beieinander lagen. Die mechanischen Werte
streuen zwar sehr stark, lassen aber fir die Biegefestigkeit und
Harte doch deutlich erkennen, daB die Werkstoffe merkbar auf
Ueberhitzung ansprachen, aufler dem Gufieisen mit 2,9 % C,
das nicht oder eher unginstig beeinflult wurde. Dieser Befund
ist eine Bestatigung der Feststellung von P. Bardenheuer
und K. L. Zeyen1l), dal bei niedrigen Kohlenstoffgehalten die
mechanischen Eigenschaften mit steigender Ueberhitzungs-
temperatur verschlechtert werden. Wie bei vielen amerikanischen
Arbeiten wurden die Biegeversuche an Staben wechselnden
Querschnitts mit stets veranderten Auflagerverhaltnissen durch-
gefuhrt, wodurch die Versuchsergebnisse sehr an Uebersichtlich-
keit verlieren. Die Feststellung der vorhegenden Arbeit, dal’
bearbeitete Biegestdbe erheblich verminderte Biegefestigkeiten
zeigten, steht im Widerspruch zu Beobachtungen von G. M eyers-
bergl2).

8) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 16 (1934)
S. 65/75; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 318.

9) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 449/68.

10) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 13 (1931)
S. 149/59; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 917.

u) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 11 (1929)

S. 225/35; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1236.
12) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 511/12; vgl. Stahl u.
Eisen 52 (1932) S. 1100.
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A. E. Brichanowl13) stellte an Proben eines weiBen,
graphitfreien Roheisens fest, da oberhalb 600° der Zerfall des
Zementits durch aufgebrachte Druckbelastung stark be-
schleunigt wird. Mit steigender Temperatur stieg zwar die Zer-
fallsgeschwindigkeit, jedoch wurde der EinfluR der Druck-
belastung kleiner, um bei 800° unmerkbar zu werden.

Den Einflul des Kupfers auf die Eigenschaften von
grauem GuBeisen behandelt C. T. Eddy 14)in einem vorlaufigen
Bericht. Danach setzt Kupfer, wie Silizium und Nickel, die Schreck-
empfindlichkeit des GuReisens herab und verhindert die Bildung
des Zementits. Daneben soll Kupfer eine feinlamellare Ausbil-
dung des Perlits (Sorbit) begilinstigen und die Festigkeit des
Ferrits erhdhen. Aus der Gesamtheit dieser Einflusse erklart der
Verfasser die besonders guten Bearbeitungseigenschaften und die
Gefuigedichte von kupferlegiertem GrauguR. Fur besonders wert-
voll betrachtet er ferner die Verschiebung der eutektoidischen
Zusammensetzung zu hdheren Kohlenstoffgehalten und eine Er-
héhung der Korrosionsbestédndigkeit. Man muf? den endgultigen
Versuchsbericht abwarten, ehe die Ergebnisse kritisch mit den
bisher vorliegenden Erfahrungen verglichen werden konnen.
Nach Untersuchungen von R. Halll5) fihren Zirkonzuséatze
von 0,35 bis 0,40 % zu Verbesserungen der Biegefestigkeit,
Durchbiegung und Schlagfestigkeit. Die Graphitbildung wird
begunstigt, die Ausbildungsform des Graphits verfeinert. Trotz
verbesserter Festigkeitswerte fand die Verfasserin abnehmende
Werte des Elastizitdtsmoduls, was den bisherigen Erfahrungen
widerspricht. Da Zirkon im fertigen GuB nicht nachweisbar war,
wird dessen Wirkung in erster Linie auf seinen entgasenden und
reinigenden EinfluB zuriickgefuhrt. Trotz allem ermuntern diese
Ergebnisse nicht gerade zu weiteren Versuchen, durch Zusétze der
seltenen Erdmetalle die Gute von Gufieisen zu steigern. Dasselbe
gilt fur die Wirkung des Kobalts auf GrauguR3, die J. E.
H urst16) mit dem schon von O. Bauer und E. Piwowarsky17)
vorweg genommenen Ergebnis untersuchte, daB Zusatze unter
2 % Co ohne erkennbaren EinfluR auf den Aufbau und die Eigen-
schaften des GuReisens sind. In der Wirkung hoherer Kobalt-
zusatze, besonders auf die magnetischen Eigenschaften, beruft
sich der Verfasser auf die bekannte Arbeitvon J. H. Partridge18).
Ebenfalls von Hurstl9 stammt eine Untersuchung uber die
zweckmaligste Chromzugabe im Kupolofensatz. Bei Zusatz
von 50prozentigem Ferrochrom in walnufRgroBen oder kleineren
Stiicken betrug der Chromverlust 70 bis 80 %, wahrend chrom-
haltiger Schrott oder Roheisen Abbrandzahlen von 2,5 bis 12 %
ergaben. E. Pohl20) bespricht Fortschritte in der Verwendung
von Chrom-Nickel-Gu Beisen als Baustoff fur Werk-
zeuge. Fur PreB- und Ziehwerkzeuge kommen je nach Ver-
wendungszweck, Wandstarke und Beanspruchung Werkstoffe in
Frage mit 3,0 bis 3,4 % C, 1,0 bis 1,75 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn,
unter 0,3 % P und 0,12 % S, mit 1,25 bis 6% Ni und 0,5 bis
1.0 % Cr. Bei groferen Querschnitten soll der Siliziumgehalt an
der unteren, der Chromgehalt an der oberen Grenze gehalten
werden. Als Warmbehandlung wird Oelvergitung von 840 bis
870° mit Anlassen auf 300 bis 320 Brinelleinheiten empfohlen.
Die Ueberlegenheit gegeniiber Stahl kommt in den geringeren
Anschaffungskosten und gegenuber unlegiertem GuB in der um
ein Mehrfaches erhéhten Lebensdauer zum Ausdruck. Fir Prage-
und Richtwerkzeuge wird die Zusammensetzung 2,7 bis 3,0 % C,
0,7 bis 0,8 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn, unter 0,2 % P und 0,12 % S,
2.0 bis 2,5 % Ni und 0,9 bis 1,1 % Cr empfohlen. Die Werkzeuge
mussen vor der Bearbeitung bei 900° weichgegliht und nach der
Bearbeitung von etwa 790° 6l- oder wassergehéartet werden. Fur
Schmiedegesenke ist ein GufReisen mit 3,0 bis 3,4 % C, 0,9 bis
2,2 % Si, 0,6 bis 0,9 % Mn, unter 0,3 % P und 0,12%S, mit
0,75 bis 2,0 % Niund 0,5 bis 0,9 % Cr zweckméRBig. Die
behandlung entspricht jener der ersten Gruppe. F. Roll2l) be-
handelt die Eigenschaften des korrosionsbestandigen Nire-
sistguBeisens, jedoch bringt seine Arbeit Uber die friheren
Mitteilungen von J. S. Vanik und P. D. Merica2) sowie R.
Muller und R. Hanel23) hinaus nichts Neues.

Is) Z. anorg. allg. Chem. 218 (1934) S. 146/50.

14) Foundry, Cleveland, 62 (1934) S. 15 u. 57.

1B) Foundry, Cleveland, 62 (1934) S. 22/23 u. 54.

16) Iron Steel Ind. 7 (1933/34) S. 67/70 u. 177/79.

17) Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 1300/02.

18) Carnegie Scholarship Mem. 17 (1928) S. 157/90.

19) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 117/18.

20) Nickel-Ber. 1934, S. 1/3.

21) GieBerei 21 (1934) S. 152/56.

22) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 923/42: vgl.
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 290/91.

23) Chem. Fabrik 5 (1932) S. 493/97 u. 504/05; vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S. 806.
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Ueber die Beziehung der mechanischen Eigenschaf-
ten des GuReisens zum Biegeversuch liegt eine Arbeit von
E. Siebei und M. Pfender24) vor. Bekanntlich ist nach G.
M eyersberg25) der maRgebende Kennwert fiir die Bruchsicher-
heit eines GulReisens gegen innere Spannungen durch das ,,Biege-
produkt® aus der Verbiegungszahl Zf und der Zugfestigkeit al

gegeben. Die Verfasser zeigen nun, daB nach der Festigkeits-
lehre die beim Biegungsbruch auftretende Dehnungszahl aB zur

Verbiegungszahl zf nach Meyersberg in der Beziehung steht:

7 6d
aB = ZI1i6OP
und erdrtern die Frage, ob es zweckmé&Rig sei, an Stelle der Ver-
biegungszahl zf die Dehnungszahl aB zur Kennzeichnung der

Nachgiebigkeit des GuReisens zu verwenden. Statt der Be-
stimmung der Bruchsicherheit gegen innere Spannungen nach
dem Vorschlag von Meyersberg setzen die Verfasser

= aB ‘aB*
Diese GroRe 8B unterscheidet sich von dem Wert K nach Meyers-
berg bei gleichen ProbestabmaRBen nur durch den unverander-

lichen Beiwert A und ist der Bruchdehnung beim Zugver-

such wesensgleich, worin die Verfasser einen Vorzug gegeniber
der Meyersbergschen Ableitung erblicken. Auf Grund ihrer
Versuchsergebnisse, die Ubrigens die Richtigkeit des Meyersberg-
schen Isoflexenschaubildes26) vollauf bestatigen, schlagen die
Verfasser ein Schaubild von SB (ber der Zugfestigkeit vor, in

welchem die Linien gleicher Dehnungszahl @B vom Nullpunkt

des Achsenkreuzes ausgehend einen geradlinigen Verlauf an-
nehmen. Da die Bestimmung der Dehnungszahl beim Bruch mit
starken Streuungen verbunden ist, schlagen die Verfasser ferner
vor, die Dehnungszahl gleichmaRig aus der bei einer Durchbiegung
von 7 mm gemessenen Biegelast zu berechnen, und zeigen, dal
die Streuung dadurch um etwa die Halfte vermindert wird.
Durch Versuche wurde ferner festgestellt, daB die angenommene
Bruchdehnung SB etwa 0,34- bis 0,52mal so groR ist wie die durch

Zugfeinmessung ermittelte Bruchdehnung SR. Gegen den von

Meyersberg gemachten Normenvorschlag, fur jede Bruchfestig-
keit bei Zug einen bestimmten Wert von K vorzuschreiben, wobei
K mit zunehmender Festigkeit wachsen soll, machen die Ver-
fasser den nicht von der Hand zu weisenden Einwand, daR bei
steigender Zugfestigkeit der Wert von K nicht mehr wesentlich
zunehmen kann, weil sich aB und afR im gegenlaufigen Sinne

andern. Sie schlagen daher vor, den Normgruppen tber Ge 18.91
den gleichen Dehnungswert 88 = 20.10-4 entsprechend einer

Isoflexenkonstanten von K = 400 nach Meyersberg vorzu-
schreiben. Wenn auch die von Siebei und Pfender gewéahlte Dar-
stellungsform sich durch eine gewisse Klarheit auszeichnet und
man durch die Umrechnung des zf zu <B und §B von der Ab-

messung des Probestabes, mit dem f bestimmt wird, unabh&ngig
wird, so vermdgen die Berichterstatter doch nicht einzusehen, dafl
Uber Meyersberg hinaus ein wesentlicher oder gar grundsétzlicher
Fortschritt erzielt sein soll. Besonders muf} bestritten werden,
dal nach dem neuen Verfahren die Bewertung des GuReisens
auf zwei Grundeigenschaften, die Zugfestigkeit und einen Deh-
nungswert SB, zurtickgefuhrt sein soll, wie die Verfasser behaupten,

wahrend Meyersberg deren noch drei, die Zugfestigkeit, die Biege-
festigkeit und die Durchbiegung, benétigt hatte; auch kann von
einer ,,Ueberbestimmung* bei Meyersberg in keinem groReren
Umfange die Rede sein als bei Siebei und Pfender. In dem ange-
nommenen Wert SC stecken nach

fB-6d

= aB‘aB= 12 cB

durchaus die gleichen Grundeigenschaften wie im Meyersberg-
schen Biegeprodukt:

B+ 100

K = ZfeaB= - aB.
ctb

Der Abanderung des Meyersbergschen Normenvorschlags kann
man aber auch aus dem Grunde schon zustimmen, weil bertck-
sichtigt wird, dal mit steigender Zugfestigkeit die Durchbie-
gungswerte beim Biegeversuch sinken und nicht, wie die jetzige
Norm und auch noch der Meyersbergsche Normvorschlag unter-

21) GieRerei 21 (1934) S. 21/27.
26) GieRerei 17 (1930) S. 473/81 u. 587/91; vgl. Stahl u. Eisen
50 (1930) S. 1305/07.
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stellen, steigen, was jungst noch E. DUbi26) und R. Mailander
und H. Jungbluth27) zeigten.

B. Seybold28) untersuchte im Rahmen einer Arbeit zur
Klarung einer reinen Festigkeitsfrage auch die Festigkeit von
zwei GuBeisensorten (Ge 14.91 und Ge 22.91) im zweischnittigen
Scherversuch. Danach gilt fir die Scherfestigkeit us von

GuReisen:

j= 06]oD-aB~ - 11 g

N Scltwhgtl7gs6eal7s(Trilc/viTg

Es ° uB

U\gescOpye/RfeoSfaO MGi 1e/sef7-Sfab I SfaMigoR-Sfab
(/=unbearbe/fef R=bearbe/fef

Abbildung 2. Dauerhaltbarkeit von gegossenen und geschweiBten Proben

Abbildung 1. Beziehung zwischen Zug- und
Scherfestigkeit bei GuReisen.

Wie die Abb. 1 zeigt, ergab jedoch eine Nachprufung an bisher
unverdffentlichten Ergebnissen einer Arbeit von R. Mailander
und H. Jungbluth2), dak die aus Druckfestigkeit nD und Zug-

festigkeit aB berechnete zweischnittige Scherfestigkeit gegeniiber

der durch den Versuch bestimmten zu niedrige Werte aufweist.
W. E. J. Beechingd)) fand fiir GuReisen als Beziehung zwi-
schen der Shorehéarte (S) und der Brinellhdrte (H) die
Gleichung: S= 0,15 H + 8 Der Unterschied zwischen dieser
Beziehung und der seinerzeit von A. W allichs und H. Schall-
broch3l) gefundenen besteht darin, daB Beeching die schwach
gekrimmte Kurve von Wallichs und Schallbroch durch eine
Gerade ersetzt, die bei etwa 100 H und 600 H die Kurve von
Wallichs und Schallbroch schneidet. Leider weicht die Gerade
in dem vom HartguBgieBer viel gebrauchten Hartegebiet zwischen
300 und 500 H stark ab. AuRerdem ist hier auch noch auf die
von G. O tt32) gemachte Einschrankung fir MeRgeréte und Prif-
korper hinzuweisen.

Die Dauerfestigkeit von legiertem und unlegiertem GuB-
eisen in Abhangigkeit von der Oberflachenbeschaffenheit unter-
suchte C. Pfannenschmidt33). Bemerkenswerterweise waren
die untersuchten Proben ausnahmslos aus ganzen Gufstiicken
entnommen. Den Berichterstattern fallt besonders auf, dal} die
Werte der Schwingfestigkeit im geschliffenen Zustand, vor allem
bei den legierten ZylinderguReisen, ungewdhnlich hoch liegen.
Werte des Verhéltnisses uD/aB von 0,60 bis 0,815 sind bisher

im Schrifttum in zweifelsfreier Weise noch nicht angegeben
worden. Leider geben die vom Verfasser mitgeteilten und an-
scheinend durch Mittelbildung entstandenen W@ghler-Kurven
auch nur unzureichende Aufklarung. Eine Nachprifung erscheint
umso mehr am Platze, als den mitgeteilten Kurven vielfach nur
drei Versuchswerte zugrunde liegen. Der Verfasser kommt zu
dem Ergebnis, daB es bei geeigneter Gattierung mdoglich ist, auch
an baulich unginstigen NaBguBstiicken Schwingungsfestigkeiten
von 15 kg/mm2zu erreichen. Durch Rollen erzielte Oberflachen-
verfeinerung fuhrte bei unlegiertem GuR zu einer Verbesserung
der Biegeschwingungsfestigkeit bis zu 15 %.

A. Thum und Th. Lipp34) legten eine sehr bemerkenswerte
Arbeit Uber die Dauerhaltbarkeit gegossener und ge-

26) Eidgen. Mat.-Pruf.-Anst. Techn.
Disk.-Ber. Nr. 37, 1928, S. 7/18.

27) Techn. Mitt. Krupp 1 (1933) S. 83/91.

29 Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Stuttgart 1933.

29) Techn. Mitt. Krupp demnéchst.

30) Met. Ind., London, 44 (1934) S. 188.

31) Masch.-Bau 10 (1931) S. 18/20.

32) Gielerei 18 (1931) S. 146.

33) Gielerei 21 (1934) S. 223/28 u. 243/45.

34) GielRerei 21 (1934) S. 41/49, 64/71, 89/95 u. 131/41.
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schweilRter Bauteile vor, auf die bereits im letzten Bericht
kurz hingewiesen wurde. Im Gegensatz zur Dauerfestigkeit,
die das Verhalten polierter Probestdabe kennzeichnet, verstehen
die Verfasser unter Dauerhaltbarkeit das Verhalten zusammen-
gesetzter Grundformen, die einen SchluB auf ganze Bauteile
zulassen. Das Ziel der Arbeit war, festzustellen, ob die geschweif3te
oder gegossene Ausfiihrung einer bestimmten Grundform (Abb. 2)
groRere Haltbarkeit bei wechselnder und stoRBweiser Dauerbean-
spruchung aufweist, von welchen Umstanden die Dauerhaltbar-
keit diesen Beanspruchungen gegeniiber abhéngig ist, und endlich,
durch welche Mittel sich die Dauerhaltbarkeit gegebenenfalls

verbessern  &Rt.

ScR/agReaosgroof3oog Die Durchfuhrung
der umfangreichen
LE UR. uR s/.3777 Versuche erfolgte

auf einer neu ent-
wickeltenSchwing-
tischmaschine und

Aosfubrong

nach A. Thum und Th. Lipp.

einem Dauerschlagwerk nach Stromberger35). Aus der Fille
der Versuchsergebnisse sei nur der Versuchsbefund an kleineren
Proben in Abb. 2 wiedergegeben. Man erkennt, dal GuReisen
gegenuber geschweiten oder Stahlguf3teilen, zumal im un-
bearbeiteten Zustand, durchaus nicht so unterlegen ist, wie man
aus einem Vergleich der statischen Festigkeitswerte vielleicht
schlieBen konnte; der geschweillten Ausfihrung mit etwa
12 kg/mm 2gegeniiber erwies sich die gegossene mitetwa 14kg/mm?2
sogar als Uberlegen. Durch tadellose Oberflache konnten bei
GuReisen noch héhere Werte bis etwa 17,5 kg/mm 2erzielt werden.

70
7 m----- e Zugfesf/gSe/f
k z0 0 OauerBesf/gkeif cfes Werksfo ffs
SO \ < SB cruerfja/tdarfee/fc/er vrme/ememt
\ \ N T ® m derk/e/iig/7TFpr/nelewerte
\
S0 \
‘N ?
00 Ns S ~ __u \\
t N

z '\
z0 = .

or ! \
70 -

SfgMAZ  SfgVSf.  SfgMA1 SFJ7.77  SFJ7.77  Silelse/7
gesc/rmieCefgesc/nrre/3f

Abbildung 3. Gesamtergebnis der Dauerhaltbarkeitsversuehe
von A. Thum und Th. Lipp.
Durch Bearbeitung der bei der vorliegenden Probenform besonders
beanspruchten Schweinaht oder Hohlkehle wurden bei jeder
Ausfihrung Verbesserungen der Dauerhaltbarkeit und eine Ver-
minderung der Streuungen erzielt. Wahrend nun bei geschweif3-
ten Proben diese Erhdhung der Dauerhaltbarkeit betréchtlich
ist, kommt bei GraugufBstiicken die Bearbeitung nur bei mangel-
hafter GuRoberflache zur Geltung, so daB sich bei bearbeiteten
Proben das Bild zugunsten der SchweiBverbindung verschiebt.
Bei StahlguRl ist der Oberflachenzustand noch entscheidender.
Aeullere Einflisse, wie Form und Aussehen der Schweinaht
oder Zustand der GuRoberflache, wirken starker auf die Dauer-
haltbarkeit als der innere Aufbau, soweit nicht grobe Fehler wie
Lunker oder Blasen auftreten. Bei groBen Gufstiicken ergab sich
infolge der Querschnittsempfindlichkeit des GuReisens eine Ver-

35) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Darmstadt 1930.
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minderung der Dauerhaltbarkeit um 2 bis 3 kg/mm2 wobei die
Beobachtung neu ist, daf auch bei gréberer Graphitausbildung
mit einer gewissen Oberflachenempfindlichkeit gerechnet werden
muB. DaR Gufieisen wechselnder Beanspruchung gegeniber be-
sondere Vorzige hat, geht aus dem Verhéltnis der Dauerfestig-
keit des polierten Stabes zu der Dauerhaltbarkeit einer Grund-
form, der Kerbwirkungszahl36), hervor, die fir geschweiRte Stiicke
1,64 bis 2,31, fur Grauguf® 1,16 bis 1,21 und fur Stahlguf® 1,13
bis 1,61 betragt. .466. 3 zeigt fur die Gesamtheit der Versuche
an groflen Proben deutlich, daB die Dauerhaltbarkeitswerte trotz
starker Unterschiede der statischen Eigenschaften sehr nahe bei-
einander hegen. Im ganzen ist zu diesen Versuchen zu sagen,
daf® sie nicht nur fur GuReisen zu bemerkenswert guten Ergeb-
nissen fuhrten, sondern auch gezeigt haben, wie notwendig es ist,
auch das Werkstuck als Ganzes zu prifen.

A. Thum und F. Meyercordt37) zeigten, dafl es auch bei
GuBeisen gelingt, eine Vorstellung vom Vorgang beim Gewalt-
und beim Schwingungsbruch zu erhalten und zur Unter-

scheidung der Bruch-
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H. Esser, F. Greis und W. Bungardt40) untersuchten
nach dem von H. Thielmann und A. W immer41) entwickelten
Verfahren die innere Reibung von flissigem Roheisen.
Im allgemeinen stimmen die Ergebnisse mit jenen von Thielmann
und Wimmer Uberein; mit steigendem Kohlenstoffgehalt und
wachsender Temperatur nimmt der Reibungsbeiwert ab. Graues
Eisen hat dabei einen etwa I,5mal so grofen Reibungsbeiwert
wie weiBes Eisen. Die Veradnderung des Warmeausdehnungs-
beiwertes durch steigende Nickelgehalte ist nach A. B. Eve-
rest42) in Abb. 6 wiedergegeben. Eine von J. W. Donaldson43)
stammende Zusam menstellung der bisher an Gufeisen durch-
gefihrten Bestimmungen der Warmeleitfédhigkeit, des elektrischen
Widerstandes, der spezifischen Warme und der Wéarmeausdeh-
nung wird fur Nachschlagezwecke vielfach willkommen sein.

W. T. Griffiths44) legt eine Untersuchung uber den Einfluf3
verschiedener Begleit- und Legierungselemente auf Schalen-
hartguB vor. Er schreckt dabei konische Proben von 150 X 25
und 180 X 50 mm2 Querschnitt und 150 mm Hohe mit einer
Platte ab und be-
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Abbildung 4. Schlagfestigkeit von GuR- Abbildung 5. Vergutbarkeit von mangan- Abbildung 6. EinfluB des Nickels auf die Warme-
eisen in der Warme nach F. B. Dahle. legiertem GuReisen nach G. E. Delbart. ausdehnung von GuReisen nach A. B. Everest.
geben. Der Dauerbruch tritt bei Anwesenheit von Fehlstellen Schrecktiefe, d. h. reine Harte ergeben. Fir einen Grundwerk-

aulerhalb des geféhrlichen Querschnitts im Bauteil auf. Der
Anrif3 ist meist rauh und zerkluftet. Dagegen ist der Restbruch
geradlinig und glatt und hegt in der Richtung der mittleren
Neigung des Anrisses. Die Bruchflache ist beim Dauerbruch
higelig und zerkliuftet, beim Gewaltbruch meist glatt. Ein wich-
tiges weiteres Kennzeichen fur den Gewaltbruch ist darin zu
sehen, daB oftmals kleine Kristallhaufwerke aus ihrem Zusammen-
hang herausgerissen und leicht von der Bruchflache entfernt
werden kénnen.

Das Verhalten des GuReisens in der W&rme unter-
suchte F. B. Dahle3) an ungekerbten Charpy-Schlagproben
und Schlagzugproben von zwei GuReisensorten mit 1,287 cm2be-
anspruchtem Querschnitt. Die Ergebnisse der Versuche bei
erhdhter Temperatur sind in Abb. 4 dargestellt, die keiner weiteren
Erlauterung bedurfen.

G. R. Delbart39) behandelte die M artensithartung von
GufReisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und héheren Mangan-
anteilen. Steigende Mangangehalte beglnstigen die Martensit-
bildung beim Abléschen so stark, dal3 bei mehr als 2 % Mn nicht
zu dickwandige (etwa 30 mm Dmr.) Proben lufthartend werden.
Den Verlauf der Héarte bei steigenden AnlaBtemperaturen zeigt
Abb. 5. Neben einer wesentlichen Verbesserung der mechanischen
Eigenschaften will der Verfasser durch die Erniedrigung des
Kohlenstoffgehaltes vor allem die bei manganhaltigem Guleisen
bestehende Gefahr der Bildung mikroskopischer Haarrisse beim
Abloschen vermeiden. Fir Kupolofenguf? hélt Delbart einen
Gehalt von etwa 2,5 % C als gegeben, wahrend dieser im Elektro-
ofen, wo die Méglichkeit starker Ueberhitzung besteht, auf etwa
2,8 % gesteigert werden kann. Eine weitere Entwicklung er-
wartete der Verfasser insbesondere von nickel-mangan-legierten
GuRBsorten, zumal da Nickel der durch hoéhere Mangangehalte
verstarkten Schreckempfindhchkeit entgegenwirkt; anderseits
aber engen Mangan wie Nickel den Umwandlungsbereioh ein,
verlagern ihn zu tieferen Temperaturen und erhéhen daher beide
die Hartbarkeit.

36) Vgl. H. Oschatz:
1933, Nr. 2, S. 28.

37) Masch.-Schaden 11 (1934) S. 90/94.

33) Met. & Alloys 5 (1934) S. 17/18.

39) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 20/50.

Mitt. Mat.-Prif.-Anst. Darmstadt,

stoff mit 0,5 % Si, 0,5 % Mn, 0,4 % P und 0,1 % S ergab 2,9 % C
eine Schrecktiefe dieser GrofRe. Aenderungen der Zusammen-
setzung lassen sich durch bestimmte Erh6hungen oder Verringe-
rungen des Chromgehaltes ausgleichen. Dabei wirkt eine Zu- oder
Abnahme von 1 Teil Cr in gleicher Richtung wie 1,33 Teile C.
Wachsende Nickelgehalte werden durch Zugabe von 0,25 Teilen
Chrom ausgeglichen, wahrend fur Siliziumgehalte Gber 0,5 % die
gleichen Bedingungen herrschen wie fiir Veranderungen des
Kohlenstoffgehaltes. Mangan, soweit es die zur Abbindung des
Schwefels notwendige Menge Ubersteigt, hat die gleiche Wirkung
wie eine ein Viertel so groBe Chrommenge, und drei Teile Molybdan
kénnen in ihrer Wirkung einem Teil Chrom gleichgesetzt werden.
Dieses Verfahren des
Legierungsausgleiches
ist aber nach Ansicht
der Berichterstatter

% C MniMi Cr
GuReisen 7 0,70 0,0070 7,00
GuBeisens 000 0.00.70 0,0

. erS ,» 700
wenig  befriedigend,
weil es sich auf die =800
Wirkungen in der wei- 1
Ben Zone beschrankt ;X ;
und nicht beriicksich- .1
tigt, dal die Ueber- we
gangszone vielfach 5000
stark verbreitert wird, 5
wie die im Gbrigen be- " SO0 00 oR 00 00
merkenswerten  Zah- W oosum snpesastnm % }
Ientafeln d?r Arbeit Abbildung 7. EinfluR des Molybdéans
deutlich zeigen. Be- auf die Harte von SchalenhartguB
sonders hat Mangan nach W. T. Griffiths,
diese Wirkung, was der Verfasser jedoch nicht erwahnt. Bemer-

kenswert ist die in Abb. 7 wiedergegebene Einwirkung steigender
Molybdéngehalte auf die Hérte der Schreckschale. Fir die Be-
ziehungen zwischen der Vickers- und Brinellhdrte Sei auf die
von F. Brihl46) mitgeteilte Vergleichskurve hingewiesen.

40) Arch. Eisenhlttenwes. 7 (1933/34) S. 385/88.
41) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 389/99.

42) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 209/10.

43) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 283/85.

44) Foundry Trade J. 50 (1934) S. 237/40 u. 248.
46) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 905/06.
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An dieser Stelle ist eine Arbeit von Kohei Taniguchi46)
nachzutragen, die sieh gleichfalls mit legiertem HartguR3,
besonders mit legiertem WalzenguB befaBt, und die E.
Schiiz47) mit Recht als eine der besten der letzten Jahre auf
diesem Gebiet bezeichnet. Als wichtigstes Ergebnis sei hervor-
gehoben, daR auler Kohlenstoff in erster Linie Nickel durch
Martensitbildung hértesteigemd wirkt, das aber gleichzeitig
die Hartetiefe verringert. Taniguchi benutzte als MeRgeréat ein
Original-Skleroskop, das nach Ott32) acht bis zehn Einheiten
niedriger zeigt als das Gerat nach Schuchardt und Schitte.
Nach Schiiz47) wird der Unterschied bei hohen Brinellhédrten
bei diesen zwei Gerdten bis zu 20 Skleroskopeinheiten grof3.
Aus Abb. 8, die die Berichterstatter auf Grund der Angaben
Taniguchis entworfen haben, ersieht man, dal mit steigendem

Abb&adung 8. Beziehung zwischen Kohlenstoffgehalt,
Nickelgehalt und Shore-Harte bei Schalenhartgul
nach Angaben von K. Taniguchi.

Kohlenstoffgehalt die zur Erreichung jeweils hdchster Shore-
hérten erforderHchen Nickelgehalte immer Kkleiner werden, eine
fir die HersteUung legierter Walzen glinstige Tatsache. Chrom
wirkt dagegen durchaus nicht so hartesteigernd, wie wohl gemein-
hin angenommen ward; es vergroBert aber die Héartetiefe. Das
Zusammenwirken der beiden Elemente bei einem HartguB mit
etwa 3% Cund 0,5 % Si auf Shoreharte und Hartetiefe ist aus
464. 9 ersichtHch. Die auf der Linie a b zusatzlich eingetragenen

S/cO e/feO alf07 %

Abbildung 9. Shore-Héarte und Hartetiefe von

legiertem SchalenhartguB mit etwa 3 % C in

Abhéangigkeit vom Chrom- und Nickelgehalt

nach K. Taniguchi.

und eingekreisten Zahlen geben die Shoreharte an. die man
erreicht, wenn die betreffende Legierung durch verlangsamte
Abkuhlung, etwa mit der Abkihlungsgeschwindigkeit einer
Blechwalze, grau erstarren wiirde. Die Zugfestigkeit einer solchen
grau erstarrten Legierung Hegt bei rd. 25 kg/mm2, die Schlag-
festigkeit bei etwa 0,4 mkg/cm2 Schiiz48) stellt in seiner Be-
sprechung die von Taniguchi, von F. Pohl und E. Sch1z48) und
von P. Goerens und H. Jungbluth49) gefundene Abhéngigkeit
der Shoreharte vom Kohlenstoffgehalt einander gegenuiber, wobei
er allerdings nicht die von Goerens und Jungbluth selbst mit-

46) Japan Nickel Rev. 1 (1933) S. 28/94.

47) GieRerei 21 (1934) S. 321/27.

48) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 2 (1933)
S. 145/72; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 268.

49) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1110/17.
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geteilte Kurve benutzt, sondern eine, die er selbst aus den Zahlen-
tafeln der Verfasser unter Vernachlassigung ihm unwesentUch
erscheinender Werte aufstellt. In Abb. 10 sind die Kurven zu-
sammengestellt. Die Berichterstatter haben die Shoreharte fir
Ferrit an Kruppschem Weicheisen mit dem Harteprifer von Schu-
chardt und Schitte nachgeprift und dabei als Mittelwert 13 Shore-
einheiten gefunden, ein Wert, der mit dem von Pohl und Schiz

S 0 S $07
U 0O feosfofityeO all//l %

Abbildung 10. EinfluB des Kohlenstoffgehaltes
auf die Harte von SchalenhartguB.

genau Ubereinstimmt. Der Wert von Taniguchi ist bestimmt zu
hoch. Anderseits mag der Wert fur Zementit richtig sein,
wenn man bedenkt, daf in diesem Hartebereich das Original-
skleroskop gut 20, nach Ott 8 bis 10 Einheiten weniger zeigt als
das von Schuchardt und Schiitte, so daf Taniguchis Wert also etwa
128 oder 118 betragen miite, wodurch er in unmittelbare Nahe der
Zahlen von Pohl und Schiiz und von Goerens und Jungbluth
kommt. Die Umrechnung in Brinelleinheiten ist nicht leicht, da ge-
rade in diesem Gebiet unmittelbare Beobachtungen derBrinellharte
nicht mehr méghch sind, jedenfalls nicht vorHegen. Man ist des-
halb auf Extrapolation der Kurven fir die Beziehung zwischen
Shorehéarte und Brinellhdrte angewiesen, wie sie beispiels-
weise von A. F. Shore50) selbst, von Wallichs und Schallbroch3l),
von Pohl und Schiiz48) oder von Goerens und Jungbluth49) (dort
in Abb. 3a) aufgestellt wurde. Nach WaUichs und Schallbroch
oder nach Pohl und Schiz, die ziemhch Ubereinstimmende
Kurven fanden, Hegt der Wert fur die Brinellhdrte des Zementits
zwischen etwa 775 und 890 Einheiten, im Mittel danach etwa bei
850 BrineHeinheiten. FreiHch dirfte dieser Wert nach H. Cor-
nelius und H. Esserb5l) zu hoch sein, da bei der Aufstellung der
Beziehung zwischen Brinellhédrte und Shorehérte die Kalthértung
des Grundwerkstoffs nicht beruicksichtigt wurde. Tut man das,
so kommt man nach diesen beiden Beobachtungen zu etwa
660 BrineHeinheiten. Bedenkt man, daB E. Frankeb52) mit einem
Verfahren, das wohl auch die Kalthartung bei der Héartebestim-
mung nach BrineU in Abzug bringen woHte, das aber nach Corne-
lius und Esser unzulanglich ist, auf einen Wert von etwa 840 Bri-
neHeinheiten kommt, so sind die Werte von Goerens und Jung-
bluth, Taniguchi und Pohl und Schiz als Rohwerte in nicht
gerade sehr guter, aber in Anbetracht der Schwierigkeiten bei der
Bestimmung hinreichender Uebereinstimmung unter sich und
mit denen von E. Franke und von ComeHus und Esser. Jeden-
faHs dirfte ein Hartewert fir den Zementit von etwa 400 Ein-
heiten, wie ihn A. Portevin und V. Bernard53) seinerzeit ein-
mal schéatzten, voUig abwegig sein. Bemerkenswert an der Arbeit
von ComeHus und Esser ist fernerhin, daR die Brinellharte von
Chromkarbid Cr4c2zu etwa 870 BrineHeinheiten geschatzt wurde;
jedenfaHs ist sie héher als die von Eisenkarbid, eine Tatsache,
die den leichten Héarteanstieg bei chromlegiertem Hartgul® er-
klariich machen kénnte.

Auf dem Gebiet des Tempergusses hdlt H. R. Simonds54)
angesichts der zunehmenden Werbung fir sogenannten legierten
TemperguBB eine Begriffseinschrénkung fir notig, weil diesen
legierten Werkstoffen wichtige Merkmale des herkémmHchen

50) Engineering 106 (1918) S. 444/47.

51) Arch. Eisenhiittenwes. 8 (1934/35) S. 125/27.
52) Z. Metallkde. 25 (1933) S. 217/19.

53) Rev. MetaUurg. Mem., 18 (1921) S. 729/51.
54) Iron Age 133 (1934) Nr. 14, S. 27/28.
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Tempergusses, wie hohe Dehnung, geringe Héarte und leichteste
Bearbeitbarkeit, fehlen. Entscheidend fiir die Einordnung eines
Werkstoffes unter den Begriff Tempergu3 héalt er mit anderen
amerikanischen Fachleuten die Frage, ob der gesamte Kohlenstoff
in freier Form vorliegt oder nicht. Fur Temperwerkstoffe mit
perlitischem Grundgefuige, hoher Festigkeit und niedriger Dehnung
halt er eine neue Einordnung fiir erforderlich. Es mag sein, daf
fur die amerikanischen Verhaltnisse die Notwendigkeit einer
solchen MaRnahme zwingend geworden ist, fur deutsche Ver-
héltnisse besteht vorerst kaum Veranlassung, den schwarzen und
weilBkernigen Tempergu3 verschiedenen Werkstoffklassen zuzu-
teilen.
Zahlentafel 1. Temperversuche von A. E. White
und R. Schneidewind.

Ge-
wohn- Betriebs- Laboratoriums-
licher DuplexguB ElektroguR
Be- bei Ueberhitzung bei Ueberhitzung
trieb
Kohlenstoff . . . % _— 2,75 2,75 2,75 1,40 1,40
Silizium oL % — 1,15 1,15 1,15 1,50 1,60
Ueberhitzungstem-
peratur . . . . °C - 1510 1590 1630 1560 1720
Anheizen auf 925° h 85 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Gluhen bei 925°. h 50 31 25 20 3,5 3
Abktihlen auf 760° h ) 4 4 4 1 1
Abkiililenauf 7180 h >60 1 1 1 1 1
Glihen bei 718°. h | 34 31 26 15 7,5
Gesamttemperzeit h 145 70,5 61,5 51,5 20,5 13
Zugfestigkeit kg/mm2  — 34,3 34,3 34,5 43 45
Dehnung . ... % — 12,5 12,5 14,0 18,0 13,0

A. E. White und R. Schneidewind55) untersuchten die
Frage, ob durch Ueberhitzung des Schmelzgutes die zur
vélligen Graphitisierung erforderliche Glihzeit von schwarzem
Tempergull beeinflult werden kann. Wie die in Zahlentafel 1
wiedergegebenen Teilbefunde zeigen, wurden in der Tat unter
den gewahlten Versuchsbedingungen ganz erhebliche Abkdr-
zungen der Temperatur erzielt, wie vor allem ein Vergleich mit
den Ublichen Temperzeiten einer amerikanischen GieRerei deutlich
macht. Die Durchfihrung der Versuche erfolgte unter gleichen
Bedingungen wie bei einer alteren, hier ebenfalls besprochenen
Arbeit der Verfasser66). Einen Erklarungsversuch machen White
und Schneidewind nur kurz in der Erdrterung ihrer Arbeit, wobei
sie annehmen, daB die Ueberhitzung zu Unterkiihlungserschei-
nungen mit erniedrigtem Schmelz- und erhéhtem Umwandlungs-
punkt sowie feinkdrnigen, bestandigeren Primérkristallen fihrt.
Die Wirkung der hohen Siliziumgehalte wird dabei tUberhaupt
nicht berucksichtigt. Hans Jungbluth und Paul A. Heller.

(SchluB folgt.)

Die Entwicklung der Hochofenprofile in RuBland.

Die Entwicklung der Hochéfen in RuBland geht ahnlich wie
in anderen L&ndern zu gréReren Leistungen und gréReren
Gestelldurchmessern. In einem kritischen Vergleich erwahnt
M. A. Pawlow 1) zunéchst, daR beispielsweise in Amerika beim
Eliquipp-Ofen 3 eine Erzeugung von 1200 t Roheisen im Tag bei
einem Gestelldurchmesser von 8,7 m erreicht wird, obschon viele
amerikanische Hochéfner solche Gestelldurchmesser schon fur
zu groB halten. In Deutschland werden in einigen Oefen eben-
falls taglich mehr als 1200 t Roheisen erblasen; der Gestelldurch-
messer der deutschen Oefen geht aber nicht tber 6,5 m hinaus.

Umschau.

55. Jahrg. .Nr. S.

In RuBRland vergroRerte man nach Zahlentafel 1 den Ge-
stelldurchmesser bis auf 8,30 m bei Rastwinkel von 84° und er-
reichte dadurch eine Erhéhung der Tageserzeugung auf 1175 t.
Die Hohe der Rast wurde dabei auf 3 und sogar 2,65 m verringert,
wahrend in Deutschland die Rasthdhe dagegen meist 4,5 bis 5 m
betragt. Man hat auch in RuBland versucht, den Rastwinkel bis
auf 86° zu steigern. Pawlow glaubt sogar, da® man mit einem
Rastwinkel von 90° gilinstige Ergebnisse erhalten wirde, wenn
man nur den konischen Schacht beibehélt. Im allgemeinen
gingen durch die angedeuteten Profilanderungen Stérungen durch
Ansatze und Hangen zurick.

Bei einer kritischen Betrachtung der einzelnen
Hochofenprofile in Zahlentafel 1 findet Pawlow, dal beim
Ofen 2 der Gestelldurchmesser durch Verringerung des Mauer-
werks noch erhéht werden kénnte. Bei dem von MacKee ent-
worfenen Ofen 8 sei die Héhe von 30,48 m und der Gichtdurch-
messer von 6,1 m zu grof. Die Hohe des Kohlensacks ist mit
Rucksicht auf den Schachtwinkel hier mit 3,84 m verhéltnisméafig
grofl gewahlt worden. Pawlow rat zu einer VergroRerung des
Kohlensackdurchmessers und einer Verkleinerung der Rast.
Wéhrend das Profil des Ofens 9 fir gut gehalten wird, sollte
Ofen 10 einen groBeren Gestelldurchmesser und eine geringere
Gestellndhe von etwa 3,2 m haben. Beim Ofen 11 ist Pawlow
der Ansicht, daB die QuermaRe des Ofens zu groR sind unter
Hinweis auf auslandische Hochoéfen, die bei anndhernd gleicher
Erzeugung je m3Inhalt geringere QuermaRe aufweisen.

Kurt Skroch.

Aus der Organisation von Erhaltungsbetrieben.

Die Erhaltungsbetriebe haben die Aufgabe, die Erzeugungs-
statten und -mittel voll leistungsféhig zu erhalten, die neuesten
Errungenschaften der Technik einzufiilhren und mit den zur Ver-

Oberingenieur

der
Erhaltungsbetriebe

. Technischer | Ronstnuifions™  tidi/ser=
Assistenten  Rrieftvechsei biro
- \Sicherheitsryesen \
f/ektro* Maschinen* Raahaf Bahnbetrieband
betrieb betrieb [Saforyenya/tung
7Jngenieur 7 Betriebs/eiter tBau/eifer  1Jngenieur
1 Werkstatme. Z Assistentenau f Maurer 1 Eahrdienst/eiter
3Retriebsmeistei  Tag-uNachtschicht Zim"gyﬁe'.lfe 1 Hafeneorsfeher
ocnre/ner
Dachdecker
Kran*  Refriebnrocbe
betrieb Hodhofen
1M eister
ranfahi isenkonstruk—
K e %om—Nen/staﬂ
Abbildung 1. Gliederung der Erhaltungsbetriebe eines

gemischten Huttenwerkes.
figung stehenden Mitteln ein HochstmaR an Leistung des Werkes
zu erzielen. In der Frage, ob zentrale oder dezentrale Gliederung
der Erhaltungsbetriebe vorzuzie-

Zahlentafel 1. Abmessungen russischer Hochdfen. hen ist, hat sich die Praxis fir
OFENNUM M EF v 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 den zentralen Aufbau entschie-
s 2 s o denl). In Zeiten schlechter Be-
g « t2 3 ¥ o«Se £2 £, g ¢ £ schaftigung allerdings kann die
= S 5 g E 525 5 58 z 2 z icati e
Standort oder Entwurf des Ofens -2 @ EX S S 339 :& 3% > 2 2 k) Zentra“sat_lon der Hilfs- und
< Z c s s cfo c_. €8 < Se < Nebenbetriebe hemmend undver-
< S w < 1] ey wsre w ws < Nuw < . - -
s ¥ = © E- s = ¢~ = teuernd wirken, wahrend fir
< gute Beschaftigungslagen eine
Gesamte Hohe . . . . 29,90 28,25 28,00 2850 2850 29,00 30,00 30,48 29,90 29,40 29,90 derartige Anordnung zweckmaRig
Nutzbare Hohe 26,90 2555 2500 2580 2580 2590 27,00 2655 2693 2640 2693 - : : )
Gestellh 6 h e m 310 310 320 306 306 395 320 318 310 360 3,20 und wirtschaftlich ist. -466. 1
Rasthohe 310 320 3,00 324 324 265 300 306 310 224 3,10 zeigt die Gliederung der Erhal-
Kohlensackhghe 250 230 250 18 150 18 250 38 250 150 2,50 tungsbetriebe in einem gemisch-
Gestelldurchmesser . . . . . m 6,20 6,20 6,88 7,00 7,23 7,72 7,73 7,62 7,70 7,85 8,30 ten Hittenwerk
Kohlensackdurchmesser . . . m 710 720 7,72 7,85 8,08 861 8,60 832 8,50 8,60 9,00 o . .
Gichtdurchmesser m 540 550 540 541 569 58 600 610 686 569 6.30 Fur die Berechnung der Be-
KAStWinkel ..o g 82 81 82 83 83 82 83 83 83 84 84 legschaftsstiarke der Erhaltungs-
Schachtw'inkel . 87 83 86 85 85 85 86 86 85 85 85 . . .
Nutzbarer Inhalt . . . 842 840 900 930 1000 1130 1201 1175 1163 1133 1350 betriebe gibt es keine Formel.
Uebliche Erzeugung ti24 h 700 700 750 775 833 1000 1000 1000 970 950 1175 MaRgebend sind folgende Ge-
Magliche Erzeugung t/24h 800 800 850 885 950 1075 1145 1120 1110 1075 1290 sichtspunkte:

55) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41

56) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 40
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 807.

1) Mietallurg 1932, Nr. 7, S. 68/87; Hutnik 6(1934) S. 18/20.

(1933) S. 98/111.
(1932) S. 88/117; vgl.

1. der Erhaltungszustand der Anlagen,
2. die Ausnutzung oder Belastung der Betriebe,

X) Vgl. auch F. Rosdeck: Stahlu. Eisen 52 (1932) S. 1133 44
u. 1239/42 (Betriebsw.-Ausscli. 63).



21. Februar 1935.

3. die Schulung der Instandhaltungskolonnen,

4. der Grad der Mechanisierung,

5. die zweckentsprechende Planung der Anlage und Maschinen,
6. die raumliche Ausdehnung der Anlagen.

Der Anteil der Erhaltungsbetriebe an der Gesamtbelegschaft
schwankt auf Eisenhiuttenwerken von 15 bis 50 %.

Auch die Frage ,,Zentrallager oder mehrere Einzellager'* ist
in gleichem Sinne durch die Praxis entschieden, zum mindesten
in Form einer ,,Zentral-Lagerverwaltung®. Eine auch értliche
Zusammenfassung der Ersatzteile in einem Lager hat zur Voraus-
setzung, dal das Zustellwesen auf dem Werk fahrplanmaRig
eingerichtet wird, dafl samtliche Werks- und Hilfsstoffe sowie die
Ersatzteile nicht mehr durch den Besteller vom Lager abgeholt

Patentbericht.
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werden missen, sondern daf3 jeder Betrieb diese zugestellt be-
kommt, und zwar zu bestimmten Zeiten. Der Betrieb weil3 also,
zu welchen Zeiten er mit dem Empfang der bendtigten Teile
rechnen kann, und kann sich mit seiner Arbeit darauf einstellen.
Eine solche fahrplanméfRige Ablieferung ist natirlich nur unter
Einhaltung gewisser Durchfihrungsbestimmungen maoglich. Eine
dieser Bestimmungen lautet, da nur bei besonders dringenden
Ausbesserungsarbeiten auBerhalb der festgesetzten Zeiten mit
einem Empfang gerechnet werden kann. Die gegen die zentrale
Lagerung erhobenen Einwéndej daf® sie unter Umstédnden viel
weitere Zustellwege verursacht, spielt also bei einer fahrplanmégi-
gen Ordnung des Zustellwesens keine Rolle mehr, weder in zeit-
licher Hinsicht noch auch in bezug auf die entstehenden Beférde-
rungsmehrkosten. F. W eiter, Hiuckingen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 7 vom 14. Februar 1935.)

Kl. 7 a, Gr. 25, K 131 863. Kantvorrichtung fir Walzwerke.
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 10 a, Gr. 18/02, K 124 093. Verfahren zum gemeinschaft-
lichen Verkoken von Stein- und Braunkohle. Heinrich Kdéppers
G. m. b. H., Essen.

KI. 18 ¢, Gr. 2/34, St 51 900. Vorrichtung zum Oberflachen-
harten von Rundkérpern. Hermann Stahl & Co., K.-G., Stuttgart.

KI. 24k, Gr. 5/03, C 48 410. Verfahren zur Ausbesserung
von feuerfesten Ausmauerungen. Alphons Custodis, Dusseldorf.

KI. 40 d, Gr. 1/20, V 28 527. Verfahren zur Erzeugung von
Druckspannungen in den Randzonen kaltverarbeiteter Gegen-
stande. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

KIl. 40d, Gr. 1/20, V 28 528. Verfahren zur Herabsetzung
innerer Spannungen in kalt zu verarbeitenden Werkstucken.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KI. 40 d, Gr.1/65, S 108 948. Verfahren zur Herstellung kalt
gereckter magnetisierbarer Bander bzw. Drahte fir Krarupleitungen
oder Spulenkerne. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 605 108, vom 4. Januar 1930; ausgegeben
am 5. November 1934. Richard W alter in Starnberg, Ober-
bayern. Verfahren zur Herstellung gesinterter Hartlegierungen.

Als Ausgangspunkt wird ein Gemisch von feinst gepulverten
Stoffen, wie etwa 30 bis 97 % Chrom-Wolfram-Doppelkarbid
(3 Cr&2-W2Z) und Metallen der Eisen- oder Chromgruppe oder
deren Karbiden oder nitrierten Karbiden, und zwar einzeln oder
in Mischung, verwendet, das dann geprefit und gesintert wird.

KI. 48 d, Gr. 401, Nr. 605 182, vom 27. Marz 1930; ausge-
geben am 6. November 1934. 1.-G. Farbenindustrie A.-G. in
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Georg Pfleiderer, Dr. Alfred
Curs und Dr. Hugo Widmann in Ludwigshafen a. Rh.) Ver-
fahren, Chromnickelstahle vor dem Angriff von Sauren zu schitzen.

Den Sauren, mit Ausnahme von Salzsaure, wird ein Queck-
silbergehalt erteilt, der z. B. 0,2 % betragen kann; auch genigt es,
wenn die Saure mit metallischem Quecksilber in Berithrung kommt.

KI. 24 e, Gr. 702, Nr. 605 253, vom 13. Juli 1932; ausgegeben
am 7. November 1934. Johannes Rothe in Duisburg.
Wechselventil mit Steuermuschel fir Regenerativofen.

Die Traghebel a fur die Muschel b sitzen paarweise auf quer
durch die Unterwasserschale ¢ hindurchgefiihrten und im Ab-
dichtungswasser liegenden Wellen d. In den Seitenwanden der
Muschel sind Aussparungen e angebracht, deren Rander durch

einl durch die Muschel hindurchgefiihrtes, bogenférmig gestal-
tetes Blech f miteinander verbunden werden. Dieses umfaBt bei
der tiefsten Stellung der Muschel jeweils eine der beiden Wellen d
der Traghebel a, so daR die untere Kante der Steuermuschel bis
unterhalb der Wellen d gesenkt werden kann. Die Hebel a greifen
mit Zapfen g in die Seitenwande der Muschel ein, und die Zapfen g
auf einer Seite der Muschel werden durch einen Bligel h mitein-
ander verbunden, an dem ein von auflen verstellbarer Schwenk-
hebel i angreift.

KI. 18 a, Gr. 204, Nr. 605 313, vom 29. Mai 1931; ausgegeben
am 8 November 1934. Amerikanische Prioritat vom 16. Oktober
1930. Trent Process Corporation in Neuyork. Verfahren
zur Herstellung von zur Verhittung im Hochofen geeigneten Briketten.

Die zerkleinerten Erze werden mit einem Gemenge ver-
mischt, das aus zerkleinerter Kohle und Kohlenwasserstoffol
besteht, aus dem vorher die Verunreinigungen durch Aufschlam-
men mit Wasser und anschlielendes Entziehen des Wassers ent-
fernt worden sind. Das entstehende Gemisch wird erwarmt, um
den noch vorhandenen Wassergehalt und die leichteren Oel-
fraktionen abzutreiben, worauf das noch warme Gut in Brikette
geformt wird; diese werden einer Warmebehandlung unterzogen,
bei der sich der Oelriickstand in Koks verwandelt.

KI. 18a, Gr. 3, Nr. 605 452, vom 5. Februar 1931; ausgegeben
am 15. November 1934. Mathias Frankl in Augsburg. Ver-
fahren zum Schmelzen von Erzen und Metallen, wie z. B. Eisen,
sowie zum Reduzieren von Erzen in Schachtéfen.

Der Beschickungsschacht a fiir das Schmelzgut hat im
Schmelz- und Verbrennungsraum ein Kohlenstoffutter. Seitlich
des Schachtes werden zwei bis vier Brennstoffschdchte b ange-
ordnet, die mit Kohlen oder Koks beschickt werden. Durch die
Disen ¢ wird mehr oder weniger reiner Sauerstoff zusammen
mit zerkleinerter Kohle oder ohne diese eingeblasen. Dabei wird
der Brennstoff nur zu Kohlenoxyd und Wasserstoff verbrannt,
so daR das Schmelzen in einer reduzierenden Atmosphare ge-
schieht und die Beriihrung des Kohlenstoffutters mit oxydierenden
Gasen verhindert wird. Um zu erreichen, da die Schmelzgut-
sdule beim Niedergang
freistehend im erweiter-
ten Schmelzraum zusam-
menhalt, ohne sich gegen
das Kohlenstoffofenfutter
abzustitzen und es zu
verschleiBen, muRl das
Schmelzgut schon am un-
teren Ende des Schachtes,
also oberhalb desSchmelz-
raumes, entweder zusam-
mengesintert oder ver-
schweilt werden, was
durch vélliges oder teil-
weises Nachverbrennen
der aus dem Schmelzraum
durch den Schachtofen
stromenden Gase durch
Zufuhr von Zusatzluft
bei d geschieht.

Zum rascheren Abschmelzen der Beschickungsséule ist aber
eine lebhafte Gasbewegung, und zwar am besten quer zur senk-
recht freistehenden Beschickungsséule nétig. Dies kann dadurch
geschehen, daR die Brennstoffschachte b als Regeneratoren aus-
gebildet werden, bei denen der Brennstoff als wdrmeaufnehmende
Speichermasse dient, und daf3 in der zwischen diesen Regene-
ratoren liegenden Schmelz- oder Hochtemperaturzone zur Herab-
setzung der hohen Verbrennungstemperatur eine Gasmenge ab-
wechselnd von links nach rechts und umgekehrt quer hindurch-
geblasen wird, wobei der fuhlbare Warmeinhalt dieses Gases
abwechselnd vom Brennstoffinhalt des einen der beiden Regene-
ratoren aufgenommen und gleichzeitig vom &andern an das im
Kreislauf verkehrende Gas wieder abgegeben wird, um das Gas-
geblase e in einem noch zuldssigen Temperaturbereich betreiben
zu kénnen und damit die Gasbewegung im Schmelzraum zu ver-
starken. Die Nachverbrennung der aus dem Schmelzraum
durch den Schachtofen strémenden Gase durch Zufuhr von Zu-
satzluft bei d fallt dann weg.
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Statistische”.

55. Jahrg. Nr. 8.

Statistisches.

Der deutsche AulRenhandel

Wie wir bereits berichtet habenl), schlof3 der deutsche AuRen-
handel im Jahre 1934 seit langeren Jahren erstmalig wieder mit
einem EinfuhriberschufR von 284 Mill. JIM gegeniiber einem
Ausfuhriiberschuf von 683 Mill. J1Jt im Vorjahre ab (s. Zahlen-
tafel 1). Die Einfuhr lag wertmé&gig um rd. 5,9% uber dem Vor-
jahrsstand. Die Ausfuhr hat dem Wert nach um 705 Mill. J1J1,
d. h. 14,5%, abgenommen.

Zahlentafel 1. Die deutsche Handelsbilanz in den Jahren
1932 bis 1934. (Berichtigte Zahlen.)

1932 1933 1934
Heiner Warenverkehr
in Mal. JJI

Einfuhr.. 4666,5 4203,6 44510

. 5739,2 4871,4 4166,9

davon Reparations-Sachliefe-
FUNGEN oo 62,1)

EinfuhriberschuB (—) .. — 2841
Ausfuhriiberschufl (+ ) .. -f 1072,7 + 667,8

i) Seit Juli 1932 kommen Reparations-Sachlieierungen nicht mehr in Frage.

Ueber den wertmé&Bigen reinen Warenverkehr nach den ein-
zelnen Erdteilen sowie den verhaltnisméRigen Anteil der Erdteile
am deutschen Aufenhandel unterrichtet Zahlentafel 2. Danach
ergibt sich die Passivierung im Gesamtbetrag von 952 Mill. J1J1
fast ganz aus dem Warenaustausch mit Europa. Hier ist der
AusfuhriberschuB von 1520 Mill. MM, im Jahre 1933 auf
628 Mill. ¥1J1 im vergangenen Jahr gesunken. Der Verkehr mit
AuBereuropa hat zu der Verschlechterung der Gesamtbilanz nur in
geringem Umfang beigetragen. Der Passivsaldo war hier mit
903 Mill. J1J1 nur um 57 Mill. M JI hoher als im Vorjahr.

Zahlentafel 2. Deutschlands AufRenhandel
(reiner Warenverkehr) mit den einzelnen Erdteilen.

Anteil der Erdteile an

1934 1933 der deutschen

Einfuhr | Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr
. . . . 1934 1933 1934 1933
in Mill. J1J1 in Mill. JIJI % % % %
Insgesamt 4451,0 4166,9  4203,6 4871,4 - - - —
davon
Europa . 25605 3188,3 22814 3801,1 57,5 54,3 76,5 78,0
Afrika . . 258,5 107,1 242,6 105,8 20,6 23,9 10,8 11,6
Asien . . 557,8 393,6 533,9 368,7 12,5 12,7 9,4 7,6
Amerika . 917,5 449,0 1004,5 565,2 58 58 2,6 2,2
Australien 144.6 25,5 131,1 26,6 3,3 31 0,6 0,5
Eismeer u.
nicht er-
mittelte
Lander . 121 3,4 101 40 03 o2 Q1 o1

Die Gesamteinfuhr aus Europa hat von 1933 auf 1934 um
rd. 12% zugenommen. Von den Ubrigen Erdteilen haben Afrika,

Einfuhr Ausfuhr
SO0
A J nsgesamt
WO Jnsgrsarnt
* \J
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fertigwaren Fertigwaren
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Abbildung 1. Der deutsche AuBenhandel in den Jahren 1933 und 1934.
Reiner Warenverkehr nach Hauptwarengruppen.
Asien und Australien ihren Absatz nach Deutschland zwar eben-
falls steigern konnen, jedoch ist die Zunahme geringer als bei
Europa. Die Einfuhr aus Amerika war insgesamt um fast 9 %
geringer als im Jahre 1933.

) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 99.

im Jahre 1934.

Die Gesamtausfuhr Deutschlands nach europdischen Landern
nahm von 3801 Mul. J1J1in 1933 auf 3188 Mul. J1J1in 1934, d. h.
um 16%, ab. Der Absatz nach Auflereuropa ist in der gleichen
Zeit nur um etwas mehr als 8% gesunken. Die verhaltnismaRig
starke Abnahme der Ausfuhr nach Europa beruht allerdings
grofRentells auf der Schrumpfung des Rufllandgeschéafts. Die Ver-
minderung des aufereuropaischen Absatzes entfallt fast ganz auf
Amerika. Hier ist die Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten von
Amerika um mehr als ein Drittel und nach Kanada um ein Funftel
gesunken.

Wie stark der deutsche Aufenhandel in den letzten Jahren
zusammengeschrumpft ist, geht aus der folgenden Aufstellung
Uber die Werte des deutschen Spezialhandels (reiner Waren-
verkehr) hervor. Es betrug

Deutschlands
Jahr Einfuhr | Ausfuhr
in Mal. J1J1 12

1928 14 051,2 12 029,6
1929 13 446,8 13 482,7 10
1930 10 393,2 12 035,6
1931 6727,0 95986
1932 4666,0 57391
1933 42036 48714
1934 44510 41669

Einfuhr
Ausfuhr

~

Abbildung 2.
Der deutsche AuRen-
handel 1929 bis 1934.
1029

Ueber die Entwicklung des AuRenhandels in den fiir die Eisen-
industrie wichtigsten Rohstoffen ist folgendes zu berichten:

Die Einfuhr an fossilen Brennstoffen belief sich im
Jahre 1934 auf 7 630 252 t gegen 6631917 t im Vorjahre, ist
mithin um 15,1% gestiegen. Von der Einfuhr entfielen auf:

PreBkohlen aus

Steinkohlen Koks Braunkohlen Steinkohlen Braunk

in 1000 t
1931 . 5772 659 1796 144 84
1932 . 4204 727 1458 79 69
1933 . 4156 718 1582 79 78
1934 4862 776 1777 110 87

Die vermehrte Brennstoffeinfuhr entfiel somit in der Hauptsache
auf Steinkohle, wahrend bei den Ubrigen die Steigerung nur gering-

fugig war. Von der Steinkohlen- und Kokseinfuhr der letzten
drei Jahre kamen aus:
Steinkohlen Koks
in 1000t

1932 1933 1934 1932 1933 1934
dem Saargebiet . . . 913 952 1076 24 16 54
Belgien... . 3 — —_— 63 70 84
Polen .. 48 40 57 — — —
Frankreich . 294 316 339 - - 1
GroBbritannien . . . 2222 2102 2541 119 86 127
den Niederlanden . . 625 641 697 460 501 458
der Tschechoslowakei. 93 103 145 3 6 8
Déanemark. ... — — — 48 26 26

An der Kokseinfuhr waren wiederum vor allem die Niederlande
mit fast 60 % der Gesamteinfuhr beteiligt, wenn auch gegeniber
dem Vorjahr eine geringe Abnahme zugunsten des Saargebiets
und GroRbritanniens zu verzeichnen war.

Die gesamte Ausfuhr von fossilen Brennstoffen betrug
30 108 659 t gegentiber 25 985 013 t im Jahre 1933, nahm also um
15,9% zu. Von der Ausfuhr entfielen auf:

PreBkohlen aus

Steinkohlen Koks Steinkohlen Braunkohlen
1931 ... 23 123 6341 899 1953
1932 18 312 6189 907 1521
1933 18 444 5382 816 1300
1934 . 21 937 6166 724 1234

Namentlich die Steinkohlen- und Koksausfuhr konnte somit
gegeniiber dem Vorjahr betrachtlich gesteigert werden, wahrend
bei den Stein- und Braunkohlenbriketten nicht unerhebliche Ein-
buflen zu verzeichnen waren.

Ueber die Ausfuhr an Steinkohlen und Koks nach den ein-
zelnen L&andern unterrichtet Zahlentafel 3. Beachtlich ist be-
sonders die starke Zunahme der Steinkohlenausfuhr nach Italien,
die sich mehr als verdoppelt hat. Auch die Niederlande, Déane-
mark und Belgien verstéarkten wieder ihre Bezlige. Geringer war
die Ausfuhr vor allem nach Frankreich, Oesterreich und Schwe-
den. An Koks nahmen fast aUe Lander mehr ab als im Vorjahre.
Eine besonders hohe Zunahme verzeichnete der Versand nach
Luxemburg und Italien.
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Zahlentafel 3. Steinkohlen- und Koksausfuhr

Deutschlands nach den hauptsdchlichsten Landern.
Steinkohlenausfuhr Koksausfuhr

-f- oder + oder

1933 1934 — gegen- 1933 1934 — gegen-

iiber dem iber dem

1000t 1000t Vorjahr 1000t 1000t Vorjahr

Insgesamt 18 444 21 937 + 3493 5382 6166 + 784

davon nac
Niederlande 4794 5677 + 883 274 262 — 12
Frankreich (ohne

gebiet) 3782 3557 — 225 1445 1433 — 12
Belgien.. 3336 3415 + 79 34 49 + 15
Italien.. 2239 4843 + 2604 257 432 + 175
Tschechoslowakei 879 890 + 1 167 159 — 8
Oesterreich 330 192 — 138 112 134+ 22
Schweiz 487 457 — 30 464 488 -f 24
Schweden 348 295 — 53 680 723 + 43
Irischer Freistaat . . . 554 512 — 42 — 2+ 2
Algerien 174 179 + 5 — — —

I Déanemark 113 196 + 83 267 302 + 35
Sudslawien 28 45 4+ 17 72 39 — 33
Luxemburg 32 37 4+ 5 1247 1738 -f 491

1 Norwegen 18 22 + 4 53 55 4+ 2

Insgesamt betraohtet zeigt die deutsche KohlenauRenhandels-
bilanz mengenmagig einen Ausfuhriiberschu von 22,4 Mill. t
gegen 19,3 Mill. t im Vorjahre, nahm also um 3,1 Mill. t oder
rd. 16 % zu. Dagegen weist die wertm afige Entwicklung durch
die stark verringerten Erldse einen geringen Rickgang des Aus-

Zahlentafel 5.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern

der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswéartigen Handel
Deutschlands“ an.

Eisenerze (237 e )

Manganerze (237 h )

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-
abbrande (237 r)

Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 @) ...

Braunkohlen (238 b))

Koks (238 d )

Steinkohlenbriketts (238 e )

Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBRsteine (238 f ) .

Eisen und Bisenwaren aller Art (777 a bis 843 d ) ..o
Darunter:

Roheisen (777 a )

Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) .

Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843 a, b, ¢, d) . . . .

Réhren und Rohrenformsticke aus nicht schmiedbarem GuR, roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b )
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al, AZ]
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GufB [782 a;

783 al), b1, cI), di) ]
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h )
Rohblécke;

Rohluppen; Rohschienen; Brammen; vorgewalzte Blocke;
Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Formeisen, Bandeisen [785 Al, A2 B]...

Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) ...
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787
Verzinnte Bleche (WeiRbleche) (788 a)
Verzinkte Bleche (788 b))
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-,
Andere Bleche (788 c; 790)
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791; 792 a, b ) .
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformsticke (793 a, b)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) e
Eisenbahnschienen usw.; StraRenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsétze (797) ...,
Schmiedbarer GuB; Schmiedesticke usw.; Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), bl),

c1), d1), e, f]
Briicken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) .
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

Warzenblech (789 a, b ) i

mengesetzte Teile von solchen, Amkertonnen, Gas- und andere
Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a,
b, ¢, d; 802; 803; 804; 805)

Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenzigen; Winden usw. (806 a, b;
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b )
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154a, b, c; 816 ¢, d; 817;

818; 819)
Eisenbahnoberbauzeug (820 a )
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b )

807)

Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 ¢e)
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823)
Eisenbahnwagenfedern* andere Wagenfedern (824 a, b ) .conns
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a)

Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 b ) .o
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) .

Haus- und Kichengerate (828 d, e, f)

Ketten usw. (829 a, b)

Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835*

837,

836; 838; 839; 840,

Maschinen (892 bis 906)

841)

*) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Statistisches.
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Zahlentafel 4. Eisenerzeinfuhr Deutschlands in den
Jahren 1932 bis 1934.
Jahr
1932 1933 1934
in 1000 t
Bisenerzeinfuhr insgesamt 3451,6 4571,6 8264,6
davon aus:
Schweden ... 1577,7 2256,6 4694,7
Frankreich (einschl. Els.-Lothr.) 715,6 1030,7 1613,1
Spanien.. 460,1 390,9 634,3
Algerien. 146,7 173,1 188,1
Uebriges Britisch-Ajnerika 191,2 2237 341,8
Norwegen 220,3 252,1 529,1
Griechenland 78,3 79,8 84,4
Tunis. 20,2 45,5 14,5
RuBland. 23,0 46,2 02
Italien .. 13,1 20,1 -
Luxemburg . 1,7 45,8 85,2
Polen 1,1 1,7 53
Schweiz - - 0,1
Belgien.. 0,6 2,8 _
fuhriiberschusses von 230,2 Mill. JIM im Vorjahre auf

228,4 Mill. JIM im Berichtsjahre auf.

Die Eisenerzeinfuhr Deutschlands hat im Vergleich zum
Vorjahr entsprechend dem Ansteigen der Roheisenerzeugung um
3693 0001= 80 % zugenommen, nachdem sie bereits im Vorjahre
um rd. 32% gestiegen war (s. Zahlentafel 4). An der Steigerung
sind ausnahmslos alle gréeren Lander beteiligt.

Der AufBRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie.

Einfuhr Ausfuhr
Dezember Jan. bis Dez. Jan. bis Dez. Dezember Jan. bis Dez. Jan. bis Dez.
1934 1934 1933 1934 1934 1933
t t t t t t
727 042 8 264 605 4 571 641 8 198 80 804 44 100
33 822 224 745 131 926 223 2082 2321
75 146 1150 126 870 923 34 204 402 743 361 375
98 483 987 261 849 102 1280 18 788 33 032
434 011 4 861 824 4 155 579 1876 111 21 937 084 18 443 544
151 437 1776 880 1581 663 327 1 386 2758
68 530 776 336 717 926 581 726 6 166 415 5381 618
10 019 109 571 79 062 59 894 723 631 815 821
6 666 87 462 77 826 103 591 1234 089 1299 619
121 717 1899 873 1286 686 202 198 2 565 565 2 138 865
5970 90 840 74 732 16 653 158 985 108 993
128 1343 816 641 6 546 5754
8 872 500 872 347 869 3540 97 373 188 770
3642 51 536 32 456 8 199 64 703 52 893
2 160 189 491 8 794 5979
7 1127 1298 57 1008 962
377 5626 4033 5973 64 959 71 201
8 666 111 397 99 193 9 856 185 225 123 163
50 770 653 862 393 243 52 951 735 076 445 637
11 279 140 302 90 606 18 481 269 790 162 125
—_ 22 40 74 413 723
2 656 22 294 19 742 6 839 134 527 128 491
192 2 057 2 593 51 2 553 2474
513 4 558 3171 168 2 571 1639
17 492 213 198 3048 3042
10 628 121 412 108 115 16 870 170 651 176 280
24 273 95 316 3707 3790
604 7 880 3 765 13 091 94 211 148 582
12 264 128 687 72 700 8777 135 865 91 168
28 618 176 2 492 33 727 28 778
917 11 330 7873 7928 90 638 98 344
1401 15 395 4107 1973 28 988 25 811
38 450 964 2903 31 469 32 555
28 196 140 174 2 154 1991
147 1418 1396 1417 15 763 15 165
73 1147 928 1963 20 8{5.0 21 868
523 8 255 6 056 131 3 005 2797
138 1089 625 257 2474 6 839
437 3751 2210 2 049 17 223 11 309
_ 10 141 135 1101 968
667 6 529 3677 378 4722 3678
49 412 431 1016 9928 9 643
390 2142 1194 4 923 44 661 43 537
22 584 313 3 360 26 280 26 543
13 151 125 1146 12 552 13 640
79 378 221 520 5749 4373
86 1278 1240 6 207 74 296 69 360
1243 16 347 12 742 21 352 253 073 294 237
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Zahlentafel 6. Deutschlands Absatzgebiete fir Eisen und Eisenwaren

Ausfuhr nach

Europa
Belgien
Luxemburg
Frankreich
Saargebiet . . . .
Dénemark . . . .
Danzig..
Finnland
Jugoslawien
Griechenland
GroBbritannien .
Irischer Freistaat .
Italien
Niederlande
Norwegen
Oesterreich L
Tschechoslowakei .
Ungarn
Polen...
Portugal
Rumanien
RuBland
Schweden

Afrika
Aegypten
Algerien... .
Brit.-Stidafrika .

Asien
Brit.-Indien
China..
Japan .
Niederl.-Indien .

Amerika
Argentinien
Brasilien
Canada .
Columbien . . . .
Chile...
M exiko
Uruguay
Ver. Staaten .
Austral. Bund
Vorstehend nicht

ausgewiesen

Gesamtausfuhr

Zahlentafel 7. Deutschlands Einfuhr

Einfuhr aus

Europa insgesamt
Davon au
Belgien
Luxemburg .
Frankreich
Saargebiet
GroRbritannien
Niederlande .
Norwegen
Oesterreich .
Tschechoslowakei
Polen ..
Schweden
Schweiz
sonstigen

A frika

Asien.

Amerika

Austral.

un

Gesamteinfuhr

Roheisen

777a

6 573

884
4 477
4 388
1530

510
1329

38 572
11 822
185
3300

152

1135

3616

158 985

SN

777 a

80 449

11 024
5075
18 861
12 613
5728
15
3241
105
170

23 591

26

10 289
102

90 840

8

842
843a, b,
c, d

935
21
205

8 744
34

27
340
3015

8 904

5997
1405

12 871
22724

19 *941

5 156
421
2221

1794

132
36

25

45

2380
97 373

Alteisen

842
843 a, b,
c, d

480 955

223 272
6 783
1028
2656

34 635

187 135

2 863
33
46

2 683
6778
13 043
474
150
18 746
547

500 872

Halbzeug

1110

789
71

131
3812
65 *215
17 719
909

1846
16

249

*332
4614

4*058

249
81420

498

2187
185 225

Halbzeug

784

111 362

17 593
47 036
39 629

1932
194
1345
220
310
3087

16

29
6

111 397

Schwellen,
Unterlags-
Kleineisenzeug

Laschen,

Schienen,
platten,

7

1

1

3

1668

141
2449
6051
2092

826
16 497

7 306

28 *573

845

16 620
406
2334

13 508
5077

*121

598

1*234
136

13 293

138869 107254

Schweller
Unterlass
Kleineisenze g

Laschen.

Schienen,
platten,

136 603

7493
2 409
1484
115 540

2122
237

11
2924
736
125
3522

339

136 942

Konstruktionen

800a,b

4776

2427

*435

4418
190
65

*460
114

6 799

178
1006

3155
1644

2130

873
28 988

Konstruktionen

800a,b

15 395

30
14 700

150

515

Statistisches. 55. Jahrg. Nr.
im Jahre 1934 in t zu 1000 kg.
Bleche < ";, E .
© g g g 3
= S5 o -5 g
% s £ 2 = 5 S L
& 2 N - = = S o @ < S
Ic b ) 5 N2 i = £, £2
g % S : 2 S o © 82 g8 8732
& ! S 1 b % % = S EZ B
89 o o 9 t B S 5 c® go 2
.5 g 8 EE
s £ < S < S5
2 < ° 2g 9ag
g 5 x s
793
85A1 785 A2 785B 786a 786h 786c 788a, b 'O  go6a 794 797 798
792a b 7952, b
5411 1568 41 250 755 9345 5221 1447 525 713
80 17 12 85 22 462
15493 1828  *138  *265  *734 623 230 4 1104
960 138 126 19 103 99 856 243
8465 55378 3016 37317 6434 2252 3811 2029 *35 8578 1236 954
593 9008 187 15409 264 74 352 89 159 77 138
1608 8639 1501 4108 1422 683 1079 6618 1211 1423 254
112 377 251 50 1109 1605 194 19
890 21634 3002 2%381 699 141 306 6188 602 150 88
6704 25195 8227 5122 1594 11214 1297 1473 186 3131
308 886 93 286 113 615
5278 2141 674 971 1027  T7*747 1380 713 726
2701 140 177 13 106 46445 7146 10251 21270 21277 2*072 11 617  2*898 5 318
2793 14648 2256 7208 817 486 4854 8827 553 337 350
1078 367 10 508 1428 314 » 20 31 316
860 628 276 22 1130 330 210
132 88 7 17 10 6
158 298 12 21 113 85 5 30
556 1800 1705  *412 169 9085 2547 235 546
599 261 80 60 96 106 235
11145 6467 876 2199 354 48 8202 1325 1086
9798 24519 2080 16870 522 2706 6320 5164 4706 *208 985
7116 2610 859 4513 7677 8927 3181 17 5791 1179 2492
923 257 60 467 6865 252 22 275 78 207
2248 15582 1527 1358 1053 742 452 4338 117 2623 377 254
373 2998 4868 828 463 421 1104 469 220 244
56
=741 10 *115 8 7545 %652 77 5%686 355 2352 4962 1018
3299 4173 4526 537 989 5477 1437 7175 4509 1692
3874 29541 2340 17236 1979 1283 2844 17 148 110 1534 2446 434
2055 28090 5060 4616 12318 4462 24713 3041 1537 131 750
1616 12 592 641 1024 4458 360 1364 1168 3875 9696 255 362
1396 14906 2683 820 510 609 4216 14 616 5 332 498 263
204 10260 2942 1707 1202 260 9460 15018 185 3857 5200 70
192 738 112 38
110 2775 187 131 169 930 228 99 43
8 232 322 317 *82 436 2528 479 1218 13
95 172 *175 94 2142 182 1201 1107 173
474 483 45 83 337 3186 613
6146 3601 570 2033 6444 1429 181 *166
230 764 214 24
6810 40687 6378 2758 2401 2436 6147 9271 4673 19548 2137 1063
538 390 89 4331176371 53 468 39 952 137 080 |170 651 22 249| 97 918 |33 727 25 587
an Eisen und Eisenwaren im Jahre 1934 in t zu 1000 kg.
Bleche 5 - wN
S < =hc]
o N =1 « 1 S =
c < < °g 8 5 a3 5
@ 3 2 N =5 = =R EW 5
=3 s e . ' o N2 7} s o -a =}
< 2 ° & s < > =R = 52 £
= £ 3 < E K 27 s T2 i 32
1] w o -
[ss] [0} s -g ° g [=) E g tf E =
& = S 5§ 38§
'z © x 2 n
2 5 tf's
786 Ai 785 A2 785B 786a 786b 786c 788a,b _ 791  826a oo 797 798
"7 792a, b 794
795a,b
192 124 399 609 61 922 40 140 36 606 63 490 24 342 121003 476 8080 618 4 683
669S 19297 1802 698 8874 22674 1816 10087 20 4 4
44146 77375 6189 9 15 8 10 11
61322 96308 1205 2729 3998 8295 581 14 444 3 2 81
79096 184 421 47 852 36 337 22338 24170 17 953 84 797 475 3087 606 1472
20 80 34 22 53 592 3383 1663 64 2
317 155 20 11 52 325 46 19 1 20
65 5 1 3
3262 313 67 468 199 1708 347 1 450
3 267 7 1 59 1606 609 114 66 286
475 7847 424 218 698 5550 164 1
7091 3985 4 33 40 7 864 4014 254
32 177 12 1 12 18 93 50 713
18 264 74 43 6 21 15 117 5 17
2 1 1
*201 4 » 67 ’ 10 409 2
22
192 124 399 810 61928 40 140 36 673 63490 24352 121412 476 8153 618 4 708

15 395
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StatiMisehes.

Auch bei Manganerzen ist eine Zunahme der Einfuhr von
131926 t im Jahre 1933 auf 224 745 t im Berichtsjahre fest-

zustellen. Davon kamen aus:
1934 1933
t t

RuBland 171 937 85 977
Britisch-Sudafrik 19 232 1017
Britisch-Indien...... 12 728 30 044
Britisch-W estafrik 10 200 3088
Japan 3179 1632
verschiedenen Landern ... 7469 10 168
Beim deutschen EisenauBenhandel (s. Zahlentafel 5)

betrug mengenm&Rig die Einfuhr an Eisen und Eisenwaren
1899 8731gegen 1286 6861im Jahre 1933, die Ausfuhr 2565 565 t
gegen 2 138 865 t im Vorjahre; die Einfuhr steigerte sich um
613 182 t und die Ausfuhr um 426 700 t. Wertm&Rig hob sich
die Einfuhr von 143,1 Mill. JfJ( auf 213 Mill. JIM, wéhrend die
Ausfuhr von 663,1 Mill. JIM auf 604,3 Mill. JIM zurickging.
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Ausfuhr ergehen hat, z. B. fir Roéhren, deren Ausfuhr gegentiber
1933 ungefahr um ein Drittel zuriickgegangen ist. Abgenommen
hat ferner die Ausfuhr von Walzdraht und von Feinblechen (um
rd. 12 bzw. 7%). Erheblich gestiegen ist die Ausfuhr von Grob-
blechen (um 1459%), von Formeisen (um 115%), von Stabeisen
(um 68%) und von Halbzeug (um rd. 50%). Diese wesentlichen
Aenderungen in der Zusammensetzung der gesamten Walzeisen-
ausfuhr haben zur Folge gehabt, daB rein wertm&Rig die Aus-
fuhrentwicklung hinter dem AusmalR der Mengenbesserung
zurickbleibt. Im Rahmen der gestiegenen Ausfuhrmengen hat
die reine Handelsware nicht nur mengen-, sondern auch anteil-
maRig auf Kosten der Sondersorten an Bedeutung gewonnen.

Der Uberwiegend groBte Teil der deutschen Eisenausfuhr
blieb naturlich in europdischen L&ndern (s. Zahlentafel 6),
unter denen die Niederlande sowie die nordischen Staaten als
Hauptbezugsgebiete auftraten. Von den auBereuropdischen L&n-
dern waren es besonders Japan, China, Britisch-Stidafrika, Argen-

Zahlentafel 8 Menge und Wert des deutschen AuRenhandels im Jahre 1934 im Vergleich zum Jahre 1933.

Menge in 1000 t
Zu- (+) oder Abnahme (—)

1933 1934

Einfuhr:
Fossile Brennstoffe............. 6 631,9 7 630,3
Erze, Schlacken, Aschen.. 6 957,8 11 335,7
Eisen und Eisenlegierung 1286,7 1899,9
M aschinen 12,7 16,3

Ausfuhr:
Fossile Brennstoffe.. 25 985,0 30 108,7
Erze, Schlacken, As . 582,5 610,5
Eisen und Eisenlegierung 2 138,9 2 565,6
M aschinen 294,2 253,1

Die Roheiseneinfuhr weist eine Zunahme von 74732 t
auf 90 840 t oder rd. 22 % auf, die Roheisenausfuhr eine solche
von 108 933 t auf 158 985 t oder 46% . Die Einfuhr an W alz-
werkserzeugnissen stellte sich auf 1 190 023 t gegen 788 300 t
im Jahre 1933, was einer Zunahme um rd. 50 % entspricht. Die
Ausfuhr stieg dagegen nur von 1204 360 t auf 1662 018 t oder
um 38%. Diese Steigerung fallt jedoch starker ins Gewicht,
wenn man in Rechnung stellt, daB sich fur eine Reihe von Walz-
werkserzeugnissen eine nicht unerhebliche Verminderung der

in

+ o+ o+ +

| ++ +

Wert in Mill. Jiti
Zu-(+) oder Abnahme (—)

1933 1934

1000 t in % in Mill. JIM in %
998,4 + 151 88,4 99,6 + 112 + 12,7
4377,9 + 62,9 148,6 182,8 + 342 -f 23,0
613,2 + 477 143,1 213,0 + 69,9 + 4838
36 + 283 30,3 40,5 + 102 + 337
4123,7 + 159 318,6 328,0 + 94 + 30
28,0 + 48 11,8 9.9 — 19 — 161
426.7 + 19,9 663,1 604,3 — 588 — 89
411 — 140 503,4 418,3 — 851 — 16,9

tinien und Brasilien, nach denen betrachtliche Mengen deutschen
Eisens abgesetzt werden konnten.

An der Eiseneinfuhr nach Deutschland (s. Zahlentafel 7)
waren neben dem Saargebiet als Hauptlieferer noch Belgien,
Luxemburg, Frankreich, die Niederlande, Schweden und GroB-
britannien beteiligt.

In Zahlentafel 8 ist abschlieend nochmals ein Vergleich der
Mengen und Werte des deutschen AuBenhandels in den Jahren
1933 und 1934 dargestellt.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Januar 19351). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguB Insgesamt
: basische saure Tiegel- Schweil3- . ~
Bezirke Thomas- Bﬁf:i?' Siemens-  Siemeus- und stahl- basischer saurer Bessemer- T:]egel Januar Dezember
stahl- stahl- Martin- Martin- Elektro- (SchweiB- 3 Elektro- 1935 1934
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
Januar 1935: 26 Arbeitstage, Dezem ber 1934: 24 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 338 411 499 823 2 12 554 16 887 13 256 3417 3 310 1354 888 536 807 747
Sieg-,Lahn-, Dillgebiet
und Oberhessen 28 956 350 30 242 28 597
Schlesien ... | 2 481 | 550 | 744
Nord-,Ost-undMittel- . 1 107 337 > 3676 | 2197 |1I50 954 142 637
deutschland . . .
Land Sachsen . . . | 55713 36 673 } - 1392 . 39 995 34 777
suddeutschland und ] 622 | 491
BayrischeRheinpfalz 6 700 609 27 736 25 786
Insgesamt:
Januar 1935 . . . 394 124 679 489 12 654 19 328 19 283 4 589 4 545 3551 1137463
davon geschéatzt . 1135 1150 70 2 355
Insgesamt:
Dezember 1934 386 877 596 920 11 046 17 847 17 176 7627 3051 1039 544
davon geschatzt .
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 43 749 43 314

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

*) Ab Januar 1935 neu erhoben.

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im Januar 1935.

Im Monat Januar wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen
8368 903 t verwertbare Kohle gefordert gegen 7 964 024 t in
23,8 Arbeitstagen im Dezember 1934 und 7 639 806 t in 25,8 Ar-
beitstagen im Januar 1934. Arbeitstaglich betrug die Kohlen-
forderung im Januar 1935 321 881 1 gegen 334 482 t im Dezember
1934 und 296 002 t im Januar 1934.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
Januar 1935 auf 1 873 013 t (t&glich 60 420 t), im Dezember 1934
auf1 816 6321 (58 6011)und 1 622 1101 (52 3261) im Januar 1934.
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die Brikettherstellung hat im Januar 1935 insgesamt
299 814 t betragen (arbeitstaglich 11531 t) gegen 270375 t
(113561) im Dezember 1934 und 3603211 (139611) im Januar 1934.

DieBestdnde der Zechen an Kohle, Koks und Pref3-
kohle (das sind Haldenbestande, ferner die in Wagen, Turmen
und Kahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-

— s) EinschlieBlich Nord-, Ost- und Mitteldeutschland und Sachsen.

schlieflich Koks und PreRkohle, letzte beiden auf Kohle zuriick-
gerechnet) stellten sich Ende Januar 1935 auf 8,24 Mill. t gegen
8,28 Mill. t Ende Dezember 1934. Hierzu kommen noch die
Syndikatslager in Héhe von 847 000 t.

Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende Januar 1935 auf 230 867 gegen 229 475 Ende Dezember 1934.
Die Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels belief sich
im Januar 1935 nach vorlaufiger Ermittlung auf rd. 367 000.
Das entspricht etwa 1,59 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamt-
belegschaft.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung Im Januar 1935.
Im Januar 1935 wurden in Luxemburg 169 041 t Roheisen,
und zwar 168 455 t Thomasroheisen und 586 t GieRereiroheisen,
erzeugt. Die Stahlherstellung belief sich auf 165986 t; davon
entfielen 165 064 t auf Thomasstahl, 369 t auf Siemens-Martin-
Stahl und 553 t auf Elektrostahl.
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Die deutschoberschlesische Bergwerks- und Eisenhittenindustrie
im Dezember und im ganzen Jahre 19341).

November Dezember Ganzes Jahr
Gegenstand 1934 1934 1934
t t t

Steinkohlen .. 1629 048 1519 311 17 391 747

96 993 96 196 997 725

Briketts 25 789 22 557 253 591

Rohteer 4821 4 696 51 831

Rohbenzol und Homologen . 1635 1623 17 275

Schwefelsaures Ammoniak 1570 1535 16 845

8 424 8 221 119 930

. 29 217 29 281 313 711

StahlguR (basisch und sauer) . . 738 719 8307

Halbzeug zum Verkauf . .. 865 1301 10 211
Fertigerzeugnisse der Walzwerke
einschlieBlich  Schmiede- und

PreRwerke 21 599 19 018 235 981

GuBwaren H. Schmelzung 1625 1524 22770

») Oberschi. Wirtsch. 10 (1935) S. 99 ff.

Der AufRenhandel Oesterreichs im Jahre 19341).

Einfuhr
19332 1934
t t

Ausfuhr
19332 1934
t t

Gegenstand

Steinkohlen.. 2671 659 2587 281 54 58
Braunkohle 158 009 152 583 583 527
Koks 265 900 323 145 4 507 158
Briketts 22 007 20 291 3 —
Schwefelkies 59 063 63 612 — —
Schwefelkiesabb . 469 1000 37 838 39 260
Eisenerze 471 1764 38 61 252
Manganerz 86 92 — —
Roheisen 11 707 14 508 4185 1890
Ferrosilizium und andere Eisenlegie-

rungen 3090 5045 578 1363
Alteisen 25978 36 267 15 129 15 544
Rohblocke, vorgewalzte Blocke . . . 265 287 3232 5175
Eisen und Stahl in Stében 2412 2723 18 969 26 201
Bandeisen, kaltgewalzt oder kaltge-

zogen 245 217 1214 2073
Bleche und Platten 4 857 2 994 7401 10 608
W eiBblech 1735 1792 39 14
Andere Bleche. 677 1027 42 40
Draht 1305 419 5643 6 928
Rohren 14 252 9 753 526 1407
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 45 62 1843 2 780
Nagel und Drahtstifte 522 542 509 524
Maschinenteile aus nicht schmledbarem

GuR und aus schmiedbarem Eisen 339 455 1668 2082
Waren aus nicht schmiedbarem GuR

und aus schmiedbarem Eisen . . . 757 880 1043 1301
Sonstige Erzeugnlsse aus Eisen und

Eisenwaren.. SRR 2 705 2532 12504 14 063
Insgesamt Eisen und Eisenwaren 70 891 79 503 74 525 91 993

*) Monatshefte der Statistik des AuBenhandels Oesterreichs, herausgegeben
vom Bundesministerium fur Handel und Verkehr (handelsstatistischer Dienst)
Dezember 1934. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Finnlands Erzeugung und Einfuhr von Eisen und Stahll).

1930 1931 1932 1933
Erzeugung t t t t
Schwefelkiesabbrande 32 750 35018 36 240 37 798
Roheisen 3444 5007 6 754 5376
Eisenlegierungen 6 935 7322 6917 6628
Stahlguf 28 465 17 924 34 726 36 296
Stab- und Formstahl 24 655 18 961 33 604 43 713
Bandstahl 1679 1516 2244 2 487
N&gel und Drahtstifte . 10 364 9742 9 964 10 172
Draht.. 10 265 8 512 12 985 13 234
Hufeise 1043 905 914 965

Einfuhr von Walzzeug in t
1928 1 1929 1930 1931 1 1932 1933
86 878 1 57767 | 53 743 1 26764 1 22290 25 228

*) Nach Finnlands Industristatistik 50 (1933). Fur die Jahre 1930 bis 1932
teilweise berichtigte Zahlen.

Rumaniens Bergbau und Eisenindustrie der Jahre 1932 und 19331).

Forderung oder Erzeugung an 19tSlZ) 19t32 19t33
Steinkohle. 271 978 190 655 176 778
Braunkohle. 1631 761 1463 940 1313 492
Koks 57 000 23 786 27 715
Eisenerz. 61 885 8 051 10 990
M anganerz 18 687 5051 2 845
Roheisen 43 174 8 845 1307
FluRstahl. 113 949 106 411 155 404
W alzzeug. 128 315 125 780 153 098
Verbrauch an Naturgas in Mill. m3 1383 1456 1611

¥ Nach ,Miniera®“ 1934, Heft 11. — 2 Teilweise berichtigte Zahlen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Schweilstahl
in GrofRbritannien im November 19341).

Oktober November
19342) 1934
zu 1000 kg
FluBstahl:
Schmiedestlcke 19,9 19,8
Kesselbleche 77 6,9
Grobbleche, 3,2 mm und daruber... 76,8 72,7
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzi 56,5 53,3
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche 77,8 69,5
Verzmkte Bleche. 34,6 42,7
Schienen von 24,8 kg Je Ifd m und dar 19,0 28,1
Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m .. 3,8 43
Rillenschienen fir StraBenbahnen 3,4 1,7
Schwellen und Laschen....... 4,8 2,3
Formeisen, Tréager, Stabeisen usw. 199,5 189,2
W alzdraht 38,3 36,4
Bandeisen und Roéhrenstreifen, warmgewalzt 42,2 42,9
Blankgewalzte Stahlstreifen ... 8,6 8,3
Federstahl 59 57
SchweiBstahl:

Stabeisen, Formeisen usw.. . 11,8 11,8
Bandeisen und Streifen fur Rohren usw.. . 3,7 2,8

Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
aus Schweilstahl. e 0,2 0,1

*) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1934 und im Januar 1935.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Rohblécke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg

des Monats | e
1 Hamatit- ba- Gieferei-  Puddel- _ einsehl. befindiicne Stemens-artin son- 2u- darunter  Schwe Bstahl
sisches sonstigels Hochofen sauer basisch stiges sammen Stahlgu 1000 t
November. 133,5 252,0 115,4 8,5 515,7 96 153,2 692,2 32,9 778,3 16,9 18,0
Dezember 130,7 2492 124,2 8,3 521,7 2 1323 509,6 23,2 665,0 13,8
Ganzes Jahr 1934 1540,8 3007,4 1295,9 1043 6074,0 1761,2 6808,7 4317 9001,6 182,7
Januar 1935 1259 266,3 120,7 7.8 629,6 94 . 1 769,9

W irtschaftliche Rundschau.

Durchfihrung der Steuerreform.

Mit der vor kurzem erfolgten Veréffentlichung der Durch-
fuhrungsbestimmungen zum Einkommen- und Korperschaft-
steuergesetz einerseits, zum Reichsbewertungs- und Vermogen-
steuergesetz anderseits ist das groRBe Reinhardtsche Steuer-
reformwerk vom 16. Oktober 1934 zuné&chst zu einem gewissen
AbschluR gelangt. Hier und dort noch verbliebene Licken sind
nunmehr geschlossen, entstandene Auslegungszweifel ausgerdumt
worden; vor allem aber sind in grofRer Zahl Uebergangsvorschriften
erlassen worden, die dafiir Sorge tragen, daf3 sich der Uebergang
vom alten zum neuen Steuersystem, von dem Abbau bisheriger
Sonderverginstigungen zu dem Aufbau einer gleichméRigen
Steuerverteilung und Steuerbelastung, mdglichst reibungslos
und ohne Schaden fur die Wirtschaft vollzieht. So ist trotz an-
fanglichen erheblichen Bedenken fir das Uebergangsjahr 1934
die Anrechnungsfahigkeit eines aus den friheren Jahren vor-
handenen Verlustvortrages noch einmal wieder zugelassen. Der
§ 35 der Durchfihrungsbestimmungen zum Einkommensteuer-

gesetz bestimmt namlich, daB buchfihrende Gewerbetreibende
bei der Ermittlung des Einkommens fir 1934 die in den beiden
vorangegangenen Wirtschaftsjahren entstandenen Verluste ab-
setzen durfen, soweit diese Verluste noch nicht bei der Veran-
lagung fir die Steuerabschnitte 1932 oder 1933 ausgeglichen oder
abgezogen worden sind. Allerdings soll nicht mehr wie bisher der
volle Verlust zur Anrechnung gelangen, sondern die Abzugsféhig-
keit des Verlustvortrages ist auf einen Betrag begrenzt, der die
Halfte des im Wirtschaftsjahr 1934 erzielten gewerblichen Ge-
winns nicht Ubersteigt.

Nicht weniger bedeutungsvoll fur die Steuerpflichtigen ist
die Uebergangsvorschrift fur steuerlich beglinstigte Rucklagen.
Das fruhere Einkommensteuergesetz hatte namlich bei offenen
Handelsgesellschaften, Kommanditgesellschaften auf Aktien
oder Einzelkaufleuten die Bildung steuerlich beglnstigter Rick-
lagen in nicht unerheblichem Umfange zugelassen. Das neue
Einkommensteuergesetz Ubernahm diese Vorschriften nicht. Die
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Durchfiihrungsbestimmungen aber gestatten nunmehr, daf fir
Einkinfte aus Gewerbebetrieb bei der Veranlagung fir das
Kalenderjahr 1931 die Einkommensteuer auf Antrag nur in
Hohe von 20 % dann erhoben wird, wenn die folgenden Voraus-
setzungen erfullt worden sind:

1. Die Einkilinfte mussen in einem inlandischen Betrieb erzielt
und auf Grund ordnungsméRiger Buchfilhrung in der Bilanz
als ,,steuerbegunstigte Rucklagen* ausgewiesen worden sein.

2. Die Einkinfte, die der steuerbeglinstigten Rucklage zugefuhrt
werden, dirfen 25 % des Gewinns, gekiirzt um einen etwaigen
Verlustvortrag, nicht Ubersteigen.

3 Die Gesamthohe der steuerbegiinstigten Riicklagen darf nicht
mehr als 40 % des am Schluf} des Wirtschaftsjahres 1934
festgestellten Betriebsvermdgens ausmachen.

Eine dritte Uebergangserleichterung bildet die Vorschrift,
wonach die bisherigen Steuervergiinstigungen fiir Pensions-,
Witwen-, Waisen- und sonstige Hilfskassen fur die néchsten zwei
Jahre unverédndert in Geltung bleiben und die gesetzlich vor-
gesehenen Erschwernisse der Steuerverglinstigung erst vom
Jahre 1937 an in Wegfall kommen.

Aus den sonstigen Durchfiihrungsbestimmungen verdienen
noch folgende beiden Vorschriften besondere Hervorhebung. Die
Arbeitslosenhilfe, die im Jahre 1934 geleistet worden ist, wird,
wie nunmehr endgliltig feststeht, auch auf die Einkommensteuer-
schuld des Jahres 1934 angerechnet. Allerdings ist das Anrech-
nungsverfahren verschieden, je nachdem ob das Einkommen
einen Betrag von 9250 JIM uberschreitet oder nicht. Und ferner:
Die Steuerverginstigung fur kurzlebige Wirtschaftsgiiter des An-
lagevermégens wird auch auf nicht zur Buchfuhrung verpflichtete
Kaufleute ausgedehnt. Dadurch wird auch das Handwerk in die
Lage versetzt, seine Bestédnde in erheblichem Umfange zu er-
neuern. Anderseits ist allerdings allgemeine Voraussetzung fir
die Inanspruchnahme der Steuerverginstigungen, daf alle kurz-
lebigen Wirtschaftsgliter mit ihren Anschaffungs- oder Her-

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 223

stellungskosten einerseits, mit ihren Abschreibungsbetragen
anderseits auf einem besonderen Konto aufgefuhrt werden.

Im Bereich des Kdérperschaftsteuergesetzes hat durch die
Durchfihrungsbestimmungen der Begriff der Gewinnausschit-
tung eine negative Klarstellung insofern erfahren, als fur steuerlich
unzulassige verdeckte Gewinnausschittungen eine grofRe Anzahl
von Beispielen aufgefihrt worden sind. Diese Beispiele erfassen
im wesentlichen solche Félle, in denen die Gesellschaft an einen
Gesellschafter oder umgekehrt ein Gesellschafter an die Gesell-
schaft irgendwelche Leistungen bewirkt, die Gegenleistung aber
in keinem ausreichenden Verhaltnis steht.

uUnd schlieBlich ist noch aus den Durchfiihrungsvorschriften
zum Reichsbewertungsgesetz die sehr wesentliche Begriffsbe-
stimmung des Teilwerts zu erwdhnen. Schon die bisherige Recht-
sprechung kannte diesen Begriff des Teilwerts und verstand
darunter denjenigen Ver&uferungspreis, der unter der Voraus-
setzung der Fortflihrung des Betriebes fiir einen Gegenstand des
gewerblichen Betriebsvermdgens zu zahlen war. Schon hieraus
ergibt sich, daB bei der Ermittlung des Teilwerts der Wirtschafts-
glter das MaB ihrer Benutzung im Wirtschaftsbetrieb von Be-
deutung sein kann. Deshalb bestimmen die Durchfiihrungsvor-
schriften, dal3 der Teilwert eines Wirtschaftsgutes im allgemeinen
dann niedriger ist, wenn es infolge Stillegung, Betriebseinschréan-
kung, Kurzarbeit oder dergleichen offenbar nicht nur voriber-
gehend ungenutzt oder eingeschrénkt genutzt wird. Im Ubrigen
wird sich aber fir die Ermittlung des Teilwerts erst eine Praxis
der Finanzdmter herausbilden missen; denn der bisherige Unter-
schied zwischen dem gemeinen Wert und dem Teilwert bleibt
bestehen, wobei der gemeine Wert als der VeréuRRerungspreis ohne
Rucksicht auf eine Fortfihrung des Betriebes anzusprechen ist.

Auf die in den Durchfihrungsbestimmungen noch nicht ge-
regelte Frage der steuerlichen Bewertung von Fabrikgrund-
stiicken wird, sobald die hierzu erwarteten amtlichen Richtlinien
vorliegen, noch zuriickzukommen sein.

Buchbesprechungen).

Holluta, Josef, Dr., Privatdozent an der Deutschen Technischen
Hochschule in Brinn: Die technischen Anwendungen der
physikalischen Chemie. Mit 66 Abb. Stuttgart: Ferdinand
Enke 1934, (X, 354 S.) 8. 20J?JT, geb. 22JU t.

Das Buch befaBt sich mit einer umfassenden Darstellung
aller derjenigen im grofRen durchgefuhrten und industriell aus-
gebeuteten Verfahren, die einer erfolgreichen Behandlung im
Rahmen der theoretischen Chemie zugénglich sind. Ein erheb-
licher Vorteil ist es, daB der Verfasser bei aller Grindlichkeit
mit groBem Geschick stets das Wesentliche herausgeschélt hat,
so dal trotz der weitgezogenen Grenzen des Stoffgebietes der
Umfang von rd. 350 Buchseiten ausreicht, um mehr als einen
bloBen Ueberblick zu vermitteln.

Nachdem in angenehmer Kiirze die Gesetzmé&Bigkeiten der
physikalischen Chemie dargestellt worden sind, werden in den
drei folgenden Abschnitten gewissermaRen als Anwendungsbei-
spiele zun&chst Zustandsanderungen einfacher Stoffe, die Eigen-
schaften von Mischungen und die Gesetze von Lésungen behandelt.
Vom allgemein hittenmannischen Standpunkte aus sind hierbei
besonders die Ausfihrungen tber die ZinkdestiHation, die Magne-
siumdestillation, die Umwandlungserscheinungen von Eisen,
Kohlenstoff und Zinn, die Feuerschwindung feuerfester Steine
oder auch keramischer Massen, sowie Uber die Zustandsschau-
bilder verschiedener Legierungen bemerkenswert.

Ein besonders umfangreicher Abschnitt ist der chemischen
Statik und Kinetik gewidmet. Hier finden die Untersuchungen
Uber die Vorgange im Gaserzeuger und verwandte Gebiete, tber
die Vorgénge beim Kalkbrennen und Erzrdsten sowie im Hoch-
ofen ihren Platz. Einer kurzen Schilderung des Temperns und
Zementierens folgen Darstellungen der Zink- und Zinnreduktion
und ihrer theoretischen Grundlagen. Ausfuhrlich wird auch das
fur alle huttenmannischen Verfahren so wichtige System
Ca0-Si02AlD 3 besprochen. Dabei wird an diesem Beispiel das
Wesen von Dreistoffschaubildem sehr klar herausgearbeitet.

Die Behandlung des Eisen-Kohlenstoff-Schaubildes sowie
der Frisch- und Desoxydationsvorgange konnte etwas ausfihr-
licher sein, zumal da gerade in den letzten Jahren in dieser Hin-
sicht auferordentlich viel gearbeitet worden ist. Von Bedeutung
fur das Huttenwesen ist auch der Abschnitt tiber ,,Thermochemie*,
der sich mit den Verbrennungswarmen, der Heizwertbestimmung
von Kohlen sowie der Berechnung von Flammentemperaturen
beschéftigt. Allerdings kénnte hier der Bericksichtigung der
Dissoziation, der Luftvorwdrmung und der Zersetzungsmaglich-
keit vorgewarmter Gase etwas Raum gegeben werden. In der
augenblicklichen Form bleibt dieser Abschnitt etwas hinter dem
Sténde der heutigen Erkenntnis zuriuck. Doch kann dieser Um-
stand den Gesamtwert des Buches kaum wesentlich mindern.

Abgesehen von den fur das Eisenhlittenwesen unmittelbar
wichtigen Fragen werden aber auch die Nachbargebiete und vor
allem auch solche, die bisher noch kaum EinfluR auf die theo-
retischen Forschungen des Hittenmannes gewonnen haben, in
hervorragender Weise behandelt. Die Ausfihrungen tiber Elektro-
chemie, Katalyse und Kolloidchemie und die darauf aufgebauten
Verfahren konnen auch dem Huttenmanne nur Anregungen
bieten. Wenn sie auch heute noch kaum im Zusammenhange
mit eisenhlttenmannischen Verfahren stehen, so ist doch damit
zu rechnen, daR sie Uber kurz oder lang zur Erklarung von man-
chen Erscheinungen herangezogen werden, deren Untersuchung
bis heute noch keine befriedigenden Ergebnisse hat zeitigen
koénnen.

Alles in allem ein Buch, das mehr als ein Ueberblick und doch
kein schreckenerregender, tausendseitiger ,,Walzer* ist.

Carl Schwarz.

Handbuch der’anorganischen Chemie in vier Banden. Unter Mit-
wirkung von Prof. Dr. E. Abel, Wien, [u. a.] hrsg. von Dr. R.
Abegg f, weiland Professor an der Universitat und der Tech-
nischen Hochschule zu Breslau, Dr. Fr. Auerbach f, weiland
Regierungsrat, Mitglied des Reichs-Gesundheitsamtes, und
Dr. I. Koppel, Berlin. Leipzig: S. Hirzel. 8.

Bd. 4, Abt. 3, Teil 2: Die Elemente der achten Gruppe
des periodischen Systems. Zweiter Teil B: Verbindungen des
Eisens. Bearb. von A. Bondi [u. a.]. Mit 198 Fig. im Text u.
2 Taf. — Lfg. 2. 1932. (3 Bl, S. XVII/XX u. 465/674.)
24JUt. — Lfg. 3 (SchluR des Teilbandes). 1935. (3 BI.,
S. XXI/XXVI1 u. 675/875.) 28JU I

In der schon 1932 erschienenen zweiten Lieferung behandelt

H. Carlsohn die komplexen Zyanide des zwei- und dreiwertigen

Eisens. Die erst seit kurzem vorliegende dritte Lieferung enthalt

die Katalyse durch Eisen und Eisenverbindungen (E. Roehrich

und E. Einecke), einen Abschnitt Uber die Bedeutung des

Eisens in der belebten Welt (A. Reid), analytische Chemie des

Eisens (A. Bondiund A. Kurtenacker) und die kolloiden Eisen-

verbindungen (D. Deutsch t. I- Koppel, G. Lindau und

W. Heller). Auch in diesen Lieferungen ist es gelungen, die zum

Teil sehr umfangreichen Gebiete in kurzer und klarer Darstellung

im Sinne des Abeggschen Handbuches zu behandelnl). Die Ab-

schnitte Gber das analytische Verhalten der komplexen Eisen-

zyanide (Lieferung 2) und der analytischen Chemie des Eisens

(Lieferung 3) enthalten nur kurze Hinweise auf die wichtigsten

Reaktionen. Trotzdem sind auch diese Abschnitte wegen des aus-

fuhrlichen Schrifttumverzeichnisses wertvoll.

Gustav Thanheiser.

Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 186/87.
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Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhlttenleute.

Messetreffen der deutschen Technik.

Im Rahmen der GroRen Technischen Messe findet auch in
diesem Jahre in Leipzig wieder ein ,,Messetreffen der deutschen
Technik* statt. Die Veranstaltung wird durchgefihrt von dem
Amt fir Technik, dem NS.-Bund Deutscher Technik (NSBDT.),
der Reichsgemeinschaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit
(RTA)) und dem Leipziger MeRBamt. Das Treffen soll, nachdem
in der Messewoche (vom 2. bis 10. Mérz) eine Anzahl technischer
Vortrage erstattet werden, wiederum in einer machtvollen
Kundgebung der gesamten deutschen Technik aus-
klingen, bei der Sonntag, den 10. Méarz 1935, 10.30 Uhr,
fihrende Ménner der deutschen Technik zu Wort kommen.
Teilnehmerkarten zum Preise von 1,75 MJt — fiur Inhaber von
Messeabzeichen 0,50 MM — sind in unserer Geschéftsstelle und
den sonstigen RTA.-Vereinen sowie bei den Gaudienststellen des
NSBDT. und den Gauobmaénnern der technischen Organisationen
erhaltlich. Fur den Besuch der Leipziger Messe und des Messe-
treffens gewéhrt die Reichsbahn weitgehende Fahrpreisvergunsti-
gungen.

Neue Mitglieder.

a) Ordentliche Mitglieder.

Arbeit, Hans, Dipl.-Ing., Dr. phil., GieBen, Friedrichstr. 12.
Bandei, Gerhard, Dr. phil, Fa. Fried. Krupp, A.-G., Essen,
Holsterhauser Str. 56.
Breuer, Reiner, Dipl.-Ing.,
Krefeld, St.-Anton-Str. 9.
Dorfmiller, Gustav, Obering. u. Geschaftsfihrer der Maschinen-
fabrik Linden, G. m. b. H., Hannover-Linden; Hannover-

Kleefeld, Eckermannstr. 4.

Eppelsheimer, D. E., Vice-President, The American Rolling Mill
Comp., Middletown (Ohio), U.S.A.

Gockowiack, Albrecht, Dipl.-Ing., Eisenhittenwerk Thale, A.-G.,
Thale (Harz), Kronprinzenstr. 34.

Harnisch, Albert, Dipl.-Ing., Bochumer Verein fur GuBstahl-
fabrikation, A.-G., Bochum, Alleestr. 52.

Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.

Hauswirth, Josef, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Remscheid, Adolf-Hitler-Str. 56.

Holzhausen, Fritz, Betriebsleiter, Grafenberger Walzwerk, G. m.
b. H., Dusseldorf-Grafenberg.

Hoppe, Clemens, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hiuttenverein,
A.-G., Dortmund-Huckarde, Kirchplatz 15.

Huttermann, Theodor, Zivilingenieur, Mannheim, Tattersallstr. 31.

Kalinowsky, Walter, Dipl.-Ing., Schopfheim (Baden), Adolf-
Hitler-Str. 92.

Kirmse, Hermann, Dipl.-Ing., Fa. Fried. Krupp, A.-G., Schmiede-
preBwerke, Essen, Alfredstr. 250.

Klucken jr., Aloys, i. Fa. F. A. Klucken, Duisburg, Mulheimer
Str. 150.

Léhr, Adolf, Betriebsingenieur, Grafenberger Walzwerk, G. m.
b. H., Dusseldorf-Grafenberg, Hardtstr. 109.

Micke, Max, Dipl.-Ing., Verein. Oberschles. Hittenwerke, A.-G.,
Werk Julienhttte, Bobrek-Karf 1, Eichendorffstr. 10.

Temme, Willy, Handlungsbevollméchtigter der Deutschen Edel-
stahlwerke, A.-G., Krefeld, Uerdinger Str. 380.

Topp, Karl, Betriebsleiter, Deutsche Edelstahlwerke,
Remscheid, Bismarckstr. 83

Weber, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshiitte Oberhausen,
A.-G., Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.),
Kurze Str. 27.

Wiedemann, Ernst, Dipl.-Ing., Eisenhuttenwerk Thale, A.-G.,
Thale (Harz), Walpurgisstr. 24.

Wirtz jr., Adolf, Dr.-Ing., Dipl.-Kaufm., Milheim (Ruhr), Aktien-
strafle 15.

Wirz, Werner, Dipl.-Ing., Hochofenwerk Libeck, A.-G., Herren-
wyk im Lubeckschen, Hochofenstr. 19.

b) AufRerordentliche Mitglieder.

Marenbach, Hans, stud. rer. met., Aachen, Turmstr. 3.

Mdller, Otto, stud. rer. met., Essen-Ruttenscheid, Kordulastr. 10.

Rave, Wolfgang, cand. rer. met., Luckenwalde, Ziegelei I; zur Zeit
Aachen, Couvenstr. 2.

Weber, Theodor, cand. rer. met., Essen-Altenessen, Bamlerstr. 183.

A.-G.,

Max Fuchsel f-

Am 19. Januar 1935 starb nach kurzer Krankheit Reichs-
bahnoberrat Max Fichsel, der durch seine rege Beschéaftigung
mit Werkstoff- und Schweil3fragen auch in den Kreisen der Eisen-
hittenleute eine bekannte Persoénlichkeit war.

Max Fuchsel wurde am 2. November
1872 in Dornburg a. d. Saale geboren.
Nach der Reifeprufung, die er in Eisenberg
(Thir.) ablegte, diente er von 1893 bis 1894
seine Militarzeit bei dem Bayerischen In-
fanterie-Leibregiment in Miinchen ab. Dann
begann seine Ausbildung bei der Eisenbahn-
verwaltung in Berlin. Von Januar 1902 bis
Marz 1905 war er dabei zur damals Kgl.
Gewehrfabrik in Spandau beurlaubt. Hier
geriet er in der metallographischen Pruf-
anstalt zum ersten Male in Fihlung mit
der Werkstoffprifung, und das sollte be-
stimmend fur seine Laufbahn werden. In
der Eisenbahnwerkstatte Opladen, die er
spater — von 1910 bis 1912 — leitete, be-
gann er mit der Einfuhrung der Gefiige-
untersuchung in Reichsbahnwerkstatten
und mit dem Ausbau der Werkstoffprifung.
1912 wurde er Vorstand des Eisenbahn-
Abnahmeamtes in Dortmund.

Den Weltkrieg machte er als Offizier
im Bayerischen Infanterie-Leibregiment mit,
wurde zweimal verwundet und geriet zu-
letzt in englische Gefangenschaft. Er schied
aus dem Heer als Major der Reserve mit
dem Eisernen Kreuz 1. und 1lI. Klasse.

Es lag nahe, daR man ihm im Jahre 1920 das im Reichsbahn-
zentralamt neu geschaffene Dezernat fur Werkstoffe tbertrug.
Hier fand er ein weites Feld flr seine Betatigung, das ihn vielfach
auch mit dem Verein deutscher Eisenhittenleute in Berihrung
brachte. Fichsel bearbeitete zundchst den weiteren Ausbau der
chemischen und mechanischen Versuchsanstalt in Brandenburg-
West bzw. Berlin. Auch die Entwicklung der Schweif3technischen
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Versuchsanstalt in Wittenberge hat er weitgehend geférdert.
Bei der Einfihrung des jetzt bei der Deutschen Reichsbahn
gebrauchlichen Federstahls wirkte er erfolgreich mit, und ebenso
hat er sich rege auf dem weiten Gebiet der Entwicklung der Bau-
stdhle vom St Si bis zum St 52 betétigt.
Besonders hervorzuheben ist seine Mitarbeit
im Deutschen Verbénde fir die Material-
prifung, in dem er lange Jahre den Aus-
schu3 fir Verschleilprifung betreute. Im
Normenausschufl war er in einer Anzahl
von Fachgruppen rege tatig. Etwa um das
Jahr 1925 begann die grofRe Entwicklung
der Schweilltechnik; da Fuchsel sich auf
diesem Gebiet sehr stark betatigt hatte,
so berief man ihn als Obmann in den neu
gegrindeten Fachausschufl fir Schweil3-
technik beim Verein deutscher Ingenieure,
und hier lag wohl, wie allgemein aner-
kannt wird, der Schwerpunkt seiner Lebens-
arbeit. Die erfolgreiche Entwicklung dieses
Ausschusses war nicht zuletzt sein Werk.
Damit verbunden mufite die Réntgenfor-
schung sein; fur ihre Einfuhrung in den
Betrieb der Eisenbahnstellen, besonders der
Werkstatten, setzte sich der nunmehr Ver-
storbene mit Erfolg ein. Die Vorschriften
fur geschweilSte Fahrzeuge enthielten seine
Erfahrungen.

Max Fichsel war ein unermudlicher und
reger Arbeiter, der am liebsten die Anregun-
gen der ganzen Welt in sich aufgenommen
und verarbeitet hatte. Obwohl schon vor einigen Jahren eine
ernste Krankheit ihn lange Zeit seinem Dienste entzog, glaubte
er sich noch nicht am Ziel seines arbeitsreichen Lebens. Das
Schicksal hat es anders gewollt, und so betrauern wir in dem
Verstorbenen einen allseitig geachteten Fachgenossen, der am
technischen Geschehen der Nachkriegszeit regen Anteil hat.

Reinhold Kihnei.



