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51. JAHRGANG

im basischen Siemens-M artin-0O fen.

Von S)r=3R9- Rudolf Back in Witten.
[Bericht Nr. 204 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutschePEisenhittenleute*).]
(Allgemeines Uber das Verhalten des Eisens und Mangans in der Schlacke und Untersuchungen dariiber beim Einschmelzen

und beim Kochen bei verschieden starker Basizitat der Schlacken.

haufig beobachtete Erscheinung, daR bei Schmel-
Dzungen aus dem basischen Siemens-Martin-Ofen die

schen Schlacken ein manganarmes Bild boten, daR keine
oder doch nur eine geringe Mangananreicherung in der Folge
dieser Proben stattfand, daB weiter beim Fertigmachen
gerade solche Schmelzungen, wenn es sich um weichen Stahl
handelte, hohe und oft ungewdhnlich hohe Ferromanganzu-
schlage zur Desoxydation erheischten, daR sclilielich dieses
Bild sich auch dann bot, wenn ein Roheisen mit reichlichem
Mangangehalt und ein sehr reiner, d. h. oxydfreier Schrott als
Einsatz diente, wenn also doch die Mdglichkeit einer wesent-
lichen Ersparnis an Ferromanganzuschldgen hatte vermutet
werden kénnen, gab die Veranlassung zu den nachstehend
wiedergegebenen Untersuchungen. Es handelt sich dabei
also besonders um das Verhalten des Mangans im basischen
Siemens-Martin-Ofen, betrachtet in seiner Abhangigkeit vom
Grade der Basizitdt der Schlacke. Sehr stark beeinfluflt
wird dieses Verhalten des Mangans durch die Rolle, die das
Eisen im basischen Herdfrischverfahren spielt und welche
ebenfalls je nach dem Basizitatsgrad der Schlacke stark
schwankend ist.

Die Umsetzungen nach den Ferromanganzuschlagen
verliefen bei den oben erwdhnten Schmelzungen mit hoch-
basischen Schlacken meist besonders wild und stiirmisch
und derart rasch, dal — insonderheit bei weichen Schmel-
zungen — nur ein schnelles Abstechen das nachgeworfene
Ferromangan vor einer zu weit reichenden Verbrennung
schutzen konnte. In vielen Fallen gab ein solcher unter
hochbasischen Schlacken erzeugter Stahl AnlaR zu Klagen.
Lunker, die bei weichen FluBstahlblécken groéRerer Abmes-
sungen haufiger und in starkerem Male auftraten, enthielten
in reichlichen Mengen Einschlisse eines graugrinlichen
Pulvers (24 bis 26 % FeO, 64 bis 66 % MnO), welche natir-
lich ein nachtragliches Verschweilen der hohlen Stellen ver-
hinderten. Schmiedeblécke neigten eher zur Bildung von
Querbrichen u. a. m. Alle diese Merkmale bei der Herstel-
lung der Schmelzungen und bei der Verarbeitung des er-
zeugten Stahles lieBen vermuten, daB bei hochbasischen
Schlacken das darunterliegende Eisenbad leichter und in
groBerer Menge Eisenoxydul auf diesen Schlacken auf-
nehmen kdnne.

*) Erstattetin der 30. Vollsitzung des Stahlwerksausscbusses
am 24. Oktober 1930. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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Bedeutung der Schlackenprobe.)

Wurden die Schlacken unter sonst gleichgearteten Be-
dingungen in geringerer Basizitdt gehalten, so boten die

ahrend des Kochens entnommenen Proben bei hochbasRroben zur Zeit des Kochens meist ein manganreicheres

Bild; haufig war eine gute Manganzunahme festzustellen,
der Ferromanganverbrauch bei den Endzuschlagen war in
der Regel geringer, die Umsetzungen nach dem Zuschlag
verliefen wesentlich ruhiger, und schlieflich traten die oben
aufgefiihrten Uebelstdnde bei der Verarbeitung des Stahles
in erheblich vermindertem Umfange auf.

In Umkehrung der obigen Annahme einer erhéhten Eisen-
oxydulaufnahme durch das Bad bei hochbasischen Schlacken
kénnte alsdann der Satz aufgestellt werden, dal Schlacken
geringerer Basizitdt weniger Neigung zur Aufnahme von
Eisenoxydul in sich bergen, und weiter, daf} sie das aufge-
nommene Eisenoxydul nicht so leicht in das Eisenbad zu-
rucktreten lassen, daB sie dieses also vor dem Sauerstoff
bis zu einem gewissen Grade schitzen.

Aus dem Schrifttum liegen Uber die beobachteten Er-
scheinungen und Uberhaupt Gber die Wirkung der Schlacken
im basischen Siemens-Martin-Ofen keine allzu reichhaltigen
Unterlagen vor. Ohne hier auf die zum Teil uneinheitlichen
oder sich zum Teil auch scheinbar widersprechenden Unter-
suchungen einzugehen, seien genannt die Arbeiten von
A. Ledeburl), Th. Naske?, C. Dichmann3), Fr. Sprin-
gorum4), P. Oberhoffer und F. Koerber6) sowie E. Kil-
ling6). Besonders in der letzten Arbeit wurden im Sinne
der vorliegenden Untersuchungen die wertvollsten Unter-
lagen gefunden; dort wurde wohl auch zum ersten Male aus-
gesprochen, daf eine hochbasische Schlacke der Mangan-
ausnutzung nicht zutraglich sei.

Nun ist der Begriff ,,Basizitat“ fiir die Schlacken des
basischen Siemens-Martin-Ofens — zur Zeit wenigstens —
kein durchaus festliegender, sondern eher ein relativer, der
je nach Art des in Frage kommenden Schmelzverfahrens,
nach den zu erzeugenden Stahlsorten, nach o&rtlichen Um-
standen und Mdglichkeiten schwanken wird. Deshalb laiRt
sich auch zwischen den Ergebnissen, die sich auf ein Roheisen-

*) Handbuch der Eisenhuttenkunde, 1. Abt., 5. Aufl.(Leipzig:
Arthur Felix 1906) S. 363/67.
2) St. u. E. 27 (1907) S. 157/61.

3) Der basische HerdofenprozeB, 2. Aufl. (Berlin: Julius
Springer 1920).
« St. u. E. 30 (1910) S. 396/411.
6) St. u. E. 43 (1923) S. 329/34.
6) ®t.=5ng.-Dissertation, Breslau 1918; vgl. auch St. u. E. 40
(1920) S. 1545/47.
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Zahlentafel 1. Einsatz bei

Beitrage zur Klarung der Schlackenfrage usw.

51. Jahrg. Nr. 11.

den Versuchsschmelzungen.

0 0 Si Si Mn Mn P P S S
1 % kg % kg % kg % kg % kg
Schmelzung V (1307)
15 400 kg Roheisen 4,00 616,00 2,04 314,20 4,67 719,20 0,220 33,90 0,038 5,90
4 080 kg Roheisen . 4,09 166,90 2,00 81,60 4,56 186,00 0,190 7,80 0,038 1,60
17 000 kg Blechabfalle, eigene . 0,16 27,20 — — 0,55 93,50 0,050 8,50 0,050 8,50
4400 kg Spéane 0,12 5,30 — — 0,45 19,80 0,050 2,20 0,050 2,20
| 10 600 kg Kernschrott 0,12 12,70 — — 0,45 47,70 0,050 5,30 0,050 5,30
51 480 kg Einsatz 1,60 828,10 0,77 395,80 2,07 1066,20 0,112 57,70 0,046 23,50
Schmelzung X (1354)
| 18 000 kg Roheisen 3,50 630,00 0,60 108,00 4,00 720,00 0,165 29,70 0,032 5,76
| 21 100 kg Rohbldcke... 0,70 147,70 0,20 42,20 0,70 147,70 0,076 16,03 0,038 8,02
9 380 kg Blockabfalle, eigene . 0,16 15,01 — — 0,55 51,59 0,050 4,69 0,050 4,69
48 480 kg Einsatz ... 1,63 792,71 0,31 150,20 1,90 919,29 0,104 50,42 0,038 18,47
Schmelzung X111 (1360)
13 000 kg Roheisen . 3,50 455,00 0,30 39,00 3,86 502,00 0,177 23,01 0,032 4,16
4 300 kg Stahlrohblécke . . 0,22 9,46 0,25 10,75 0,70 30,10 0,050 2,15 0,050 2,15
9 800 kg FluBstahlrohblocke 0,08 7,84 — — 0,40 39,20 0,027 2,65 0,048 4,70
3 400 kg Stahlrohbldocke 0,40 13,60 0,24 8,16 0,80 27,20 0,027 0,92 0,038 1,29
i 1970 kg Stahlrohblocke . 0,66 13,00 0,22 433 0,46 9,06 0,018 0,35 0,029 0,57
16 545 kg Blechabfalle, eigene . 0,16 26.47 — — 0,55 91,00 0,050 8,27 0,050 8,27
49 015 kg Einsatz ... 1,07 525,37 0,13 62,24 1,42 698,56 0,076 37,35 0,043 21,14
Schmelzung X111 (1363)
13 000 kg Roheisen i 3,60 468,00 0,30 38 4,29 559,50 0,200 26,00 0,032 4,16
14 450 kg FluBeisenblocke . 0,08 12,36 — — 0,50 77,50 0,050 7,72 0,050 7,72
22 760 kg Blechabféalle, eigene . 0,16 36,42 — — 0,94 214,00 0,050 11,38 0,050 11,38
51 210 kg Einsatz .. 1,00 576,78 0,076 39 1,68 851,00 0,088 45,10 0,045 23,26
Schmelzung XVI (1377)
15 900 kg Roheisen .. 3,40 540,60 2,00 318,00 4,91 781,00 0,170 27,03 0,038 6,04
3 175 kg Rohblécke... 0,30 9,52 0,20 6,35 0,70 22,22 0,040 1,27 0,050 1,59
14 000 kg Rohbldcke... 0,10 14,00 — — 0,55 77,00 0,040 5,60 0,050 7,00
18 525 kg Blockabfalle, eigene . 0,16 29,64 — — 0,99 183,00 0,040 7,41 0,050 9,26
51 600 kg Einsatz ... 1,15 593,76 0,63 324,35 2,06 1063,00 0,080 41,31 0,046 23,89
Schmelzung XV III (1384)
12 300 kg Roheisen .o 3,40 418,20 2,00 246,00 3,97 488,50 0,200 24,60 0,038 4,67
5800 kg Blockabfalle 0,25 14,50 0,20 11,60 0,70 40,60 0,040 2,32 0,050 2,90
34 695 kg Blockabfalle. 0,16 55,51 — — 0,55 190,82 0,040 13,88 0,050 17,35
52 795 kg Einsatz 0,92 488,21 0,49 257,60 1,36 719,92 0,078 40,80 0,047 24,92

Erz-Verfahren beziehen, nicht ohne weiteres eine Parallele
mit den beim Schrottverfahren erhaltenen Zahlen ziehen.
Z. B. wurde eine Schlacke mit einem Kalkgehalt von etwa
34 % bei gleichzeitig rd. 21 % Si02 die Springorum beim
Roheisen-Erz-Verfahren als basisch bezeichnet, in den von
mir vorgenommenen Untersuchungen als eine Schlacke
mittlerer Basizitat eingereiht.

Der Basizitatsgrad der Schlacke ist in dieser Arbeit
durch das Verhéltnis CaO : Si02 (unter Vernachlassigung
von MgO) dargestellt, und im folgenden durch den Buch-
staben ,,V*“ bezeichnet. Bei der oben erwahnten Schlacke
von Springorum betragt das Verhaltnis CaO : Si02= V
1,58, fur welche Schlackenart auch in dieser Arbeit durch-
weg eine sehr gunstige Manganreduktion festgestellt wurde —
im Gegensatz zu den basischen und hochbasischen Schlacken,
fur die Gehalte von im allgemeinen 13 bis 18 % Kieselsaure
bei meist reichlich tUber 40 % Kalk gelten sollen. (V fur
basische etwa uUber 2, fir hochbasische etwa uUber 2,50
liegend.)

DaR neben der Beschaffenheit der Schlacke eine ganze
Reihe anderer und zum Teil sehr wichtiger Umstande, vor
allem die Temperatur im jeweiligen Zeitpunkt des Schmelz-
ganges, die Konzentration der aufeinander wirkenden Ele-
mente oder Verbindungen in Bad und Schlacke usw. hem-
mend oder férdernd auf die Manganreduktion wirken, kann
als allgemein bekannt gelten.

Im engen Zusammenhang mit dem Verhalten des Man-
gans steht, wie bereits oben erwéhnt, das Mall der Oxydation
des Eisens beim Herdfrischverfahren, wofiir durch die nach-
folgenden Untersuchungen ebenfalls eine gleichbleibende Be-
ziehung zum Grad der Basizitat der Schlacken als erwiesen
erscheint in dem Sinne, daB niedriger Kieselsduregehalt einer
stdrkeren, und umgekehrt hoher Kieselsduregehalt einer
schwéacheren Oxydation des Eisens entspricht. Auch dieser
Satz wurde bereits von Killing ausgesprochen.

Die wichtigste Zeit fur die Reaktionen beim Schrott-
verfahren im Siemens-Martin-Ofen stellt die Kochzeit dar,
die vom beendeten Einschmelzen bis zum Einwerfen der
Fertigzuschlage gerechnet werden soll. Der weitaus uber-
wiegende Teil der angestellten Untersuchungen erstreckt
sich auf diesen Zeitraum, wobei der Schlacke und dem Bad
stets genligend Zeit gelassen wurde, sich frei gegeneinander
auszuwirken und sich maglichst weitgehend auf den Gleich-
gewichtszustand einzustellen.

Bei der Zeit des Fertigmachens, wahrend der die
Fertigzuschlage vom Bad aufgenommen und geldst werden,
schaltet sich wieder eine ganze Reihe neuer Einflisse ein:
starke Verschiebung der Konzentrationsverhaltnisse, Tem-
peraturabfall oder auch -Zunahme und anderes mehr, so dald
die Einwirkung der chemischen Zusammensetzung der
Schlacke — besonders bei der &uferst kurz bemessenen
Zeitspanne — verdeckt oder doch zum mindesten abge-
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Zahlentafel 2. Stahl- und Schlackenanalysen.
Eisen Schlacke
Probe Zeit . :
c Si Mn P s Sio, CaO MgO Fe Mn Aljo, i>06 s
Nr. % % % % % % % % % % % % %

Schmelzung V (1307)

Einsatz 435 1,60 0,77 2,07 0,112 0,046

1 850 1,16 0,08 0,92 0,101 0,042 30,60 36,75 - 4,90 10,93 — 0,389 0,349
2 9°8 1,04 0,03 1,06 0,093 0,042 30,40 38,59 10,14 4,17 9,41 0,48 0,321 0,345
3 923 993 0,02 1,10 0,095 0,045 29,60 40,44 - 4,66 8,69 — 0,389 _
4 931 0,88 0,01 1,11 0,083 0,048 29,60 40,64 — 4,41 8,26 — 0,458 0,384
5 951 0,86 — 0,92 0,072 0,048 25,60 44,75 — 5,39 7,95 — 0,538 —
6 1015 0,82 — 0,70 0,045 0,038 22,40 41,05 — 6,61 9,05 — 1,064 —
7 1031 0,74 — 0,69 0,036 0,038 21,80 43,30 — 7.84 8,54 — 1,076 —
8 1042 0,70 — 0,69 0,045 0,029 20,80 43,52 11,96 7,60 8,25 1,86 1,085 0,389
G 10" 0,70 0,45 0,70 0,042 0,035 N
Schmelzung X (1354)

Einsatz 45s 1,63 0,31 1,90 0,104 0,038 — _ — _ _ _ — —
1 101» 1,00 0,001 0,58 0,026 0016 14 40 42,00 — 10,62 11,25 1,443 0,219
2 1032 102 0,00 051 0,023 0,019 — — — 11,72 11,25 1,522 —
3 103 0,95 000 044 0,012 0019 13,00 42,84 6,52 13,44 12,05 2,00 1,522 —
4 ITio 0,83 — 0,40 0,017 0,022 — — — 13,01 12,05 — 1,465 —
5 1130 0,73 — 0,39 0,011 0,019 14,40 44,34 — 12,09 11,10 — 1,534 0,274
6 11 0,73 — 0,43 0,018 0,032 — _ 12,46 10,53 _ 1,557 _

(44,00)
7 1153 0,71 — 0,42 0,012 0,026 12,80 38.55 11,95 12,46 10,63 2,80 1,397 0,274
8 1200 0,60 — 0,46 0,013 0,019 — - — 12,09 11,90 — 1,374 _
G 1201 066 0,22 046 0,018 0,029
Schmelzung X 11 (1360)

Einsatz 310 1,07 0,13 1,42 0,076 0,043 . — — — — - —
1 80 g5 0,00 0,34 0,037 0,064 19,00 34,50 8,82 11,45 14,40 0,51 1,546 0,187
2 84 0,70 0,00 0,33 0,032 0,051 — — 11,82 13,10 — 1,534 _
3 9°° 0,57 _ 0,37 0,026 0,051 18,00 38,39 — 9,87 12,02 — 1,569 _
4 910 0,45 _ 0,42 0,026 0,048 19,60 39,35 10,85 9,75 11,38 — 1,477 0,240
5 921 0,42 _ 0,43 0,022 0,048 — — - 9,63 11,19 — 1,431 —
6 931 038 — 0,44 0,030 0,055 20,20 41,44 10,49 8,53 10,80 0,76 1,466 0,266
7 91l 045 —_ 0,83 0,067 0,048 — — — 7,68 12,09 — 1,466 —
8 919 0,44 0,77 0,081 0,051 18,50 37,98 9,98 8,04 1281 _ 1,431 0,198
G 93  p51 0,22 0,74 0,031 0,048 _ _ _ _ _ _ _ _

Schmelzung X111 (1363)

Einsatz £15 100 0,076 1,68 0,088 0,045 — — — — — - - —
1 65 0,65 0,00 0,40 0,046 0,008 20,00 24,98 6,37 13,16 22,03 1,55 1,053 0,261
2 710 0,60 0,00 0,44 0,045 0,038 — — — 13,40 20,74 — 1,076 _
3 730 947 0,00 0,49 0,048 0,035 20,60 29,80 7,80 11,09 19,51 — 0,985 _
4 750 939 _ 0,58 0,053 0,045 — - — 10,63 17,51 — 0,962 _
5 810 925 — 0,64 0,055 0051 24,40 32,05 10,09 8,16 15,84 1,46 0,893 0,288
6 830 0,16 — 0,67 0,051 0,048 — — — 8,35 14,98 — 0,870 _
7 gio 0,13 — 0,66 0,052 0,048 23,40 32,05 11,50 8,83 15,00 — 0,916 0,288
8 8% 9,10 — 0,63 0,051 0,051 — — — 9,63 15,17 — 0,882 _
9 9% 0,09 — 058 0,052 0,053 21,00 32,60 13,14 10,11 1553 0,61 0,950 0,261
10 93 0,14 _ 0,84 0,050 0,048 — — — 8,28 — — 0,939
Q 918 0,14 0,22 081 0,052 0,048

Schmelzung XVI (1377)

Einsatz 185 115 0,63 2,06 0,080 0,046 —_ — — — — — — —
1 815 70 0,05 0,36 0,018 0,042 1860 42,99 9,10 8,22 9,51 1,62 1,042 0,329
2 8% 967 0,00 0,40 0,021 0,048 — — 8,10 9,14 _ 1,065 _
3 815 ¢52 — 0,42 0,018 <0038 18,40 43,00 9,65 7,73 8,93 0,93 1,031 0,315
4 900 0,45 — 0,44 0,020 0,042 19,00 43,30 10,29 7,49 8,64 — 0,996 _
5 913 0,37 — 0,43 0,023 0,045 — — — 7,55 8,30 — 0,985 —
6 920 0,30 — 0,42 0,018 0,045 19,20 43,30 10,29 8,03 8,64 0,58 0,950 0,315
7 932 0,34 _ 0,70 0,021 0,035 — — 7,24 9,14 — 0,927 0,329
G 932 0,35 — 0,69 0,021 0,035 — _ — — — —

Schmelzung XV IIl (1384)

Einsatz 855 0,92 0,49 1,36 0,078 0,047 : - _ — — — — —

1 140 964 0,00 0,35 0,040 0,048 24,20 33,00 7,99 10,77 14,12 0,79 ! 1,031 0,261
2 200 0,40 0,008 0,40 0,030 0,042 — — — 9,19 13,17 _ 1,237 _
3 220 931 048 0,037 0,048 24,10 36,76 10,16 7,91 11,49 _ 1,111 _
$ 20 0,19 051 0,040 0,045 — — — 8,09 11,09 _ 1,053 _
5 300 0,12 0,50 0,038 0,048 22,80 38,98 9,88 8,95 10,30 _ 0,916 0,329
6 3100 0,09 051 0,031 0,048 21,60 39,19 10,97 8,76 9,86 0,74 0,950 0,329
7 315 ? _ ? 1 t — — — 9,07 10,94 — 1,042

G 316 0,12 _ 0,54 0,032 0,042 _ _ L
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Zahlentafel 3. Eisen- und Manganabbrand bei den Versuchsschmelzungen.

Auf 1000  Fe in der Fe + Mn in Mn in der Mgn;an_
Jeweiliges kg Eisen Schlacke der Schlacke Schlacke Mn menge vV =
) k? im Eisen  im Bad Ca0
Eisen- Schlacken- Scr;(ak— rom Tom vom Mangan- sio,
gewicht gewicht € Einsatz Einsatz Einsatz mengei. d.
in kg in kg kg kg. % kg % kg % in kg Schlacke
Schmelzung V (1307)
51 480 2400 kg gebr. Kalk
; 1600 kg gebr. Kalk
460 Al
50 000 . ™ 110 272 0,53 877 1,70 605 117 281 961 0,762 1,20 45 Schaufeln Walz-
sinter
50 000 sg ™ 115 240 0,47 782 152 542 1.05 §§2 gg; 0,968 1,27 560 kg FeSi 46 %
6130 550 KjR
1,02 1,040 1.36
49 950 5920 6025 121 282 0,55 806 157 524 , 542 546
6180 gl CK . 555 1,088 137
49 900 6190 185 124 273 0,53 783 1.52 510 0,99 222 556
7285 457  ¢as 0,782
49 600 7630 7460 150 402 0,78 995 1,84 593 1.06 473 ﬁ65 )
8360 oign . 0,457 1,84
49 300 2960 8160 165 540 1,05 1279 2,48 739 1.43 559 35;
8850
49 000 8490 §g17'6 177 680 1,32 1420 2,76 770 1.44 §§g g%g 0,450 1,99
8870 8835 339 L.
49 000 8800 180 672 1,30 1402 2,72 730 1,42 336 338 0,462 2,10

48 480 4500 kg Rohkalk

58901) 450 kg FluBspat
46 550 5740') 5815 125 620 1,28 1276 2,64 656 1,36 %gg 267 0,406 2,81 50 kg FeMn 77,09 %
6450 sfl 294 lgo 50 kg FeMn 77,09 %
46 400 5010 6180 133 831 1,72 1574 3,25 743 1,53 176 gU 0,255 3,29 300 kg FeSi 46 %
6650
181 3,08
46 300 6620 6635 144 805 1,67 1544 3,19 739 1,52 %g% 0,245 ,

(3,13) ') Errechnet aus Mn
46 300 6790 6790 146 847 1,75 1569 3,24 722 149 185 18§ 0271 557 bzw. cao.

Schmelzung X 11 (1360)

49 015 2400 kg Rohkalk
4070 300 kg Spiegel 9,80 %

47 800 o0 Zags 81 446 0,91 1006 2,05 560 1,14 %gg '1'%"1 0,270 182 S0 kg FeMn 77.09 %
47 650 jg;g 4% % 425 086 944 192 519 106 .. 0343 213 300 kg FeSi 46 %
47600 4420 cops 93 430 087 930 189 500 102 o0 ,o0 0400 2,00
47 600 jgig ja7s 94 382 078 866 176 484 098 . .. 0440 205

Schmelzung X111 (1363)
51 210 1200 kg Rohkalk
a9950 3100 3995 61 308 078 1066 208 668 130 193 g} 0286 124 ggg |I<(§ Fi':\jleng‘*%go;f’
a9 900 3200 0 m 63 345 068 964 188 616 120 245 24§ 0,390 144 290 kg FeSi 46 %
49 800 ggzg soas 67 273 053 803 156 530 103 o g0 0602 132
49 700 2238 1o 7b 310 061 838 163 528 102 . .. 0620 138
49 600 gggg 322’8 73 368 072 933 182 565 110 oo .. 0510 155

Schmelzung XVI (1377)
51 600 4450 kg Rohkalk
49600 4,00 opgs 187 763 148 1646 320 883 172 178 179 0202 230 1400 kg FluBspat

300 kg FeMn 77,09 %

49250 G QG5 19 746 144 1606 311 860 167 397 205 0238 233 3183 ig Ez'g"i“4é7nv/°9%
0

49 250 8;%8 9780 198 730 1,41 1576 3,06 846 1,64 EH 5}? 0,256 2,28

10070 qqgg
49 000 9900 " 203 802 1,56 1665 3,23 863 1.67 %88 2?% 0,235 2,25

Schmelzung XV II1 (1384)

52 795 (400 kg Rohkalk
51200 000 g 75 413 078 954 181 541 103 189 180 0332 136 e Eg o
51100 4290 ¢in 8L 330 063 808 154 478 091 345 3244 0510 1,52 |
51100 Lo00 4egs 00 410 078 882 168 472 090 255 282 0,533 170

51100 4880 4ATH 92 410 078 871 166 462 0,88 269 260 0562 181
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schwécht erscheint. Es ist ja in der Regel in diesem Zeit-
abschnitt der Schmelzung gar nicht die Absicht, die ein-
setzenden Reaktionen zum Austrag kommen zu lassen und
den Gleichgewichtszustand erneut wiederherzustellen. Aus
diesem Grunde ist hier die Zeit des Fertigmachens weniger

von Belang.
Die Zeit des Einschmelzens — vom Beginn des
Einsetzens an gerechnet — ist jedoch zu bericksichtigen.

Von einem freien Auswirken von Bad und Schlacke gegen-
einander kann in diesem Zeitabschnitt des Siemens-Martin-
Verfahrens natirlich nicht die Rede sein; erst das Ende
dieses Abschnitts ist bedeutungsvoll, da beide Stoffe immer
mehr oder auch véllig in den flissigen Zustand ubergefihrt
worden sind. Eine in diesem Wendepunkt genommene
Analyse muB schon als ein Ergebnis beginnender gegenseiti-
ger Auswirkung von Bad und Schlacke betrachtet werden
und dient vor allem als Ursprung und Grundlage fur die
in der eigentlichen Kochzeit vor sich gehenden Reaktionen.
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Abbildung 1. Verlauf der Schmelzung V (1307).

Die von mir im Jahre 1923 angestellten Untersuchungen
sollen nun zeigen, in welcher Weise Schlacken verschiedener
Basizitat eine Beeinflussung der in Frage stehenden Reak-
tionen des Mangans und des Eisens herbeizufihren vermdégen.
Diese Untersuchungen erstrecken sich tUber 19 Schmelzun-
gen (Schmelzung Nr. 874 bis 1387 = Nr. | bis XIX), die
mit einem mittleren Gewicht von 47 500 kg im basischen
Siemens-Martin-Ofen nach dem Schrottverfahren hergestellt
wurden.

Es handelt sich dabei um einen generatorgasgefeuerten
Ofen gewdhnlicher Bauart mit 9 m Herdlange und etwa
4 m Herdbreite. Die Gaskammern fassen je Kammer 60 m3
Gittermauerwerk, die Luftkammern je Kammer 70 m3.

Der Kohlenverbrauch betrug etwa 28 bis 29 %. Die
Zusammensetzung des Heizgases ergab im Mittel 23 bis
26 % CO, 3 bis 5% CO02 1,5 bis 2% CH,, 0,2 % CXH4
und 11 bis 12 % H2

Die gewollte Veréanderliche bei allen Ver-
suchen stellt die Schlacke dar; somit also muBten
die zur Schlackenbildung gegebenen Zuschlage: ge-
brannter Kalk und spater Rohkalk (dieser teilweise mit
erheblichen Zuschlagen von FluBspat versetzt) in ihren
Mengen gewechselt werden. Die Mengen geldsten Sinter-
Dolomits, die Ubrigens in weiten Grenzen schwanken und
besonders bei hochbasischen und reichlich mit FluRspat
versetzten Schlacken sehr groR waren, muf3ten in der Menge
der schlackebildenden Zuschlage mit berucksichtigt werden.
Kleinere Zuschlége an Sand und FluBspat blieben unberick-

R. Back: Beitrage zur Klarung der Schlackenfrage usw.
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sichtigt, um die Berechnung nicht so sehr zu verwickeln.
Der gebrannte Kalk, der jedoch nur bei den Vorversuchen
in Frage kam, war sehr stark verwittert und teilweise auch
mit Rohstein durchsetzt, er konnte nur mit 73 % CaO an-
gesetzt werden bei 3 bis 55 % MgO. Der Rohkalk,
der bei den eigentlichen Versuchsschmelzungen aus-
schlieBlich verwendet -wurde, enthielt etwa 50 % CaO
bei 3 bis 4 % MgO, der Sinterdolomit etwa 52 % CaO
bei etwa 35 % MgO, der FluBspat wurde mit 90 % CaF2
angenommen.

Das Roheisen wechselte vom weilen mit mindestens
0,30 % Si bis zum tiefgrauen mit einem Siliziumgehalt
bis zu 2,7 %, bot also auch hierdurch und den hé&ufig be-
tréachtlichen Mengen anhaftenden Sandes einen wichtigen
Umstand in der Aenderung der Schlacken. Die Ubrigen Ge-
halte des Roheisens schwankten im Mangangehalt von
3,7 bis 5,2 %, im Phosphorgehalt von 0,12 bis 0,24 %, im
Schwefelgehalt von 0,026 bis 0,050 %. In der Uberwiegenden
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Abbildung 2. Verlauf der Schmelzung X111 (1363).

Zahi der Schmelzungen konnte Schrott von bekannter Zu-
sammensetzung verwendet werden. Fast in allen Fallen
handelte es sich um einen sehr wenig oxydierten Schrott
(Restblocke, Blockabféalle usw.).

Es wurde versucht, auller den wechselnden Mengen der
schlackebildenden Zuschléage alle Gbrigen Verhaltnisse mdg-
lichst in Gleichartigkeit zu halten.

Die Gite des Brennstoffes wich bei zwei Schmelzungen
(Nr. 1307 bis 1310 oder Schmelzung Nr. V und VI), bei
denen eine einwandfreie Gaskohle verwendet werden konnte,
von den ubrigen 17 Schmelzungen ab, bei denen nur eine
weniger gute Gaskohle zur Verfugung stand, und zwar war
diese durch langeres Lagern bereits etwas entgast. Bis zu
25 % Koks wurden den Kohlen in den Kerpely-Drehrost-
Gaserzeugern beigefigt. (Der damals bereits sehr weit vor-
geschrittene Ruhreinbruch der Franzosen hatte die Arbeits-
bedingungen beziglich eines Teiles der Rohstoffe unginstig
beeinfluBt und daher die Arbeitsweise bis zu einem gewissen
Grade ungewd6hnlich gestaltet.)

Neben den Gasanalysen wurden laufend Abgasanalysen
gemacht, die bei der Einmindung des Essenkanals in die
Esse entnommen wurden. Die durchweg hohen Gehalte der
Abgase an Kohlensdure und die geringen Gehalte an Sauer-
stoff ergaben, daR bei keiner der Schmelzungen eine unge-
wohnlich stark frischende Wirkung durch den Gasstrom
hatte eintreten kdnnen, die eine hierdurch bedingte auBer
dem Rahmen liegende Erh6hung des Eisenoxydulgehaltes
der Schlacke herbeigefiihrt hatte.
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Die Ergebnisse der Untersuchungen sind aus den nach-
folgenden Zahlentafeln und Abbildungen ersichtlich, wobei
aus der Zahl der verschiedenen untersuchten Schmelzungen
sechs besonders kennzeichnende herausgegriffen sind.
Zahlentafel 1 gibt den Einsatz und die Zusatze fur die
Schmelzungen an. Zahlentafel 2 enthéalt die Stahl- und

Abbildung 3. Verlauf der Schmelzung XVIII
(1384).
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Abbildung 4. Verlauf der Schmelzung X 11 (1360).

die Schlackenanalysen, wahrend sich schlieBlich in
Zahlentafel 3 Angaben Uber den absoluten und den
prozentualen Eisen- und Manganabbrand, die jeweilige
Basizitdt (V-Werte) und die Manganausnutzung (Q-Werte

M im Bad \ .. e
anganmengfl_m a u.a.m. finden. Abo. 1bisé

Manganmenge in der Schlacke/

R. Back: Beitrége zur Klarung der Schlackenfrage usw.

51. Jahrg. Nr. 11.

zeigen den Verlauf einiger kennzeichnenden Schmelzun-
gen vom Beginn des Einsetzens bis zum Abstich. Darin
geben die Senkrechten E die Werte des Einsatzes wieder,
die Linien F den Zeitpunkt und die Analysenwerte des
flussig gewordenen Bades. Die A-Linien bezeichnen den
Abstich und die G-Linien den Beginn des AbgielRens der
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Abbildung 5. Verlauf der Schmelzung XV1 (1377).

Schmelzung in der GieRgrube sowie die Analysenwerte des
vergossenen Stahles. Die Nummern 2, 3 und folgende
bedeuten die Zeiten der Stahl- und Schlackenproben.
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Abbildung 6. Verlauf der Schmelzung X (1354).

Beim Einmunden der schrédg verlaufenden Kohlenstoff-,
Mangan-, Silizium-, Phosphor- und Schwefellinien der
Einschmelzzeit in die F-Linien stellt die Neigung dieser
Linien gegen die Waagerechte bestimmte Einfallwinkel dar.
Diese Winkelgrade stehen in Beziehung zu der Intensitat
des Abbrennens der einzelnen Elemente wéhrend des Ein-
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Zahlentafel 4.
des Einschmelzens.

Gehalt der Schlacke 1

Schmel- Basizi-
Nr. zung . tat
Si02 CaO Mn Fe \Y
Nr. % % % %
1 1310 31,30 20,22 20,07 3,94 0,65
2 971 28,17 22,75 23,82 6,49 0,81
3 1381 26,60 35,44 13,22 5,99 1,32
4 1307 30,60 36,75 10,93 4,90 1,20
5 874 23,32 23,92 23,81 9,80 1,02
6 1367 26,60 36,05 15,19 7,14 1,36
7 1344 (29,80)  (23,08) (17,17)  (7.87) 0,77)
19,31 9,10
8 1017 27,84 23,16 19,74 9,31 0,83
9 1363 20,00 24,98 22,03 13,16 1,24
10 1384 24,20 33,00 14,12 10,77 1,36
11 1360 19,00 34,50 14,40 11,45 1,82
12 1341 22,32 34,19 14,20 11,43 1,53
13 1387 22,80 34,71 13,17 13,39 1,52
14 1338 21,80 39,73 12,72 9,59 1,83
15 1357 16,80 40,52 12,19 8,59 2,42
16 1370 19,14 40,50 9,04 8,61 2,12
17 1354 14,40 42,00 11,25 10,62 2,91
18 1377 18,60 42,99 9,51 8,22 2,30
1297 16,60 36,34 12,16 13,23 2,19
19

schmelzens. Eine Zusammenstellung nach diesem Gesichts-

punkte fur die verschiedenen Elemente ist in einer Reihe
von Zahlentafeln und Schaubildern erfolgt, von denen hier
jedoch nur die Werte fir das Mangan wiedergegeben sind,
unter gleichzeitiger Angabe des zugehdrigen Basizitatsgrades
u. a. m., wahrend der Abbrand des Eisens in seiner pro-
zentualen Menge vom Einsatz erfal3t und in einer weiteren
Zahlentafel und einem Bilde wiedergegeben ist.

Die in Abh. 1 bis 6 strichpunktierte Linie, in der Kochzeit
schrag von der F-Linie bis zur A-Linie verlaufend, gibt die
fortlaufenden V-Werte (Basizitatsgrad CaO : Si02 fur die
Zeit des Kochens an. Die ebenfalls zwischen den Senkrechten
F und A verlaufende gestrichelte Linie — mit Eisen be-
zeichnet — zeigt den jeweiligen Eisengehalt der Schlacke in
Kilogramm. Die héchsten und tiefsten Eisengehalte der
Schlacke sind zahlenmé&Rig eingetragen. Das in der Héhen-
lage sich weitgehend angleichende Verhalten dieser Linien
ist ganz besonders zu beachten, da es den mehr oder
weniger steigenden Gleichlauf von Eisenabbrand und Basi-
zitatsgrad der Schlacke darstellt. Fur das Mangan &Rt sich
nach Abb. 1 bis 6 zusammenfassend wieder die in gleicher
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Abbildung 7. Verhéltnis von Eisenabbrand und Basizitat
wahrend des Einschmelzens.

S. Back: Beitrége zur Klarung der Schlackenfrage usw.

Verhaltnis von Eisenabbrand und Basizitat wahrend

Fein % Mnin %
vom vom
Binsatz  Einsatz
0,19 1,00
0,42 1,55
0,52 1,14
0,53 1,17
0,56 1,36
0,56 1,20
(0,65)  (1,45)
, 1,46
0,77 1,63
0,78 1,30
0,78 1,03
0,91 1,14
0,97 1,21
0,97 0,96
1,03 1,36
1,10 1,55
1,22 1,28
1,28 1,36
1,48 1,72
1,64 1,50

Zahlentafel 5.
Basizitdt wahrend des Einschmelzens.

Nr.

© oo~y OOUH»WN R

Schmel-
zung

Nr.

1387
1384
1310
1360
1381
1297
1338
1341
1354
1367
1370

874
1307
1363
1377
1357
1344

971
1017

Mn-Abt/7/7M 3nfeffraien b /sProbe 7.

Stahl und Eisen. 323
Linie liegende Beobachtung machen: bei
geringerer und mittlerer Basizitat starkes
und teilweise sehr starkes Ansteigen der
Manganlinien, also starker oder sehr star-
ker Manganricktritt aus der Schlacke in
das Bad, auch bei guten Schlacken noch
ein gunstiger Verlauf der Manganlinien in
diesem Sinne; beim Verlauf der V-Linie
im Sinne einer ausgesprochenen basi-
schen Schlacke ein stark vermindertes
Ansteigen derMangankurve, und bei der
hochbasischen V-Linie ein weiteres, zum
Teil sehr starkes Verflachen der Linie,
zeitweise sogar ein Abfall, also eine
Oxydation des Mangans.

Betrachten wir nun zunachst die Er-
gebnisse der Untersuchungen fur das
Einschmelzen, und zwar fur die be-
sonderen Féalle des Verhaltens von Eisen
und Mangan in diesem Schmelzungsab-
schnitt.  Die sich aus den Zahlen-
tafeln 2 und 3 sowie aus den Abb. 1
bis 6 ergebenden Werte sind zusammen-
gefaBt in Zahlentafel 4 fur das Eisen

Verhéltnis von Manganabbrand und

. . Abbrand
Abfall &s Mn beim Ein-  Asjan- Basizi- in %

schmelzen tat vom ein-

von um auf 'St \Y gesetzten
% % % 0 Mn
1,21 0,93 0,28 55,5 1,52 79,0
1,36 1,01 0,35 60,5 1,36 75,0
1,82 0,99 0,83 62,5 0,65 55,0
1,42 1,08 0,34 62,5 1,82 80,0
1,66 1,09 0,57 62,5 1,32 69,0
1,87 1,49 0,38 65 2,19 80,0
1,87 1,34 0,53 65 1,83 73,0
1,51 1,19 0,32 65 1,53 79,0
1,90 1,32 0,58 65 2,91 71,5
1,80 1,16 0,64 65 1,36 66,5
1,57 1,29 0,28 65 2,12 81,0
1,83 1,30 0,53 65 1,02 74,0
2,07 1,15 0,92 66,5 1,20 56,5
1,68 1,28 0,40 66,5 1,24 78,0
2,06 1,70 0,36 66,5 2,30 83,0
1,98 1,55 0,43 67,5 2,42 78,5
1,80 1,46 0,34 70 (0,77) 81,5
1,90 1,54 0,36 72 0,81 81,5
1,86 1,59 0,27 72,5 0.83 88,0

3/oRebal/Aifr NP /rsafr.
M r-Abbrarc/@73/oromedrgesefr/e/7Afirbe/Probe 7.

V-Hier/derScb/ac//le/7probe 7.

Abbildung 8. Verhaltnis von Manganabbrand und
Basizitat wahrend des Einschmelzens.
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und in Zahlentafel 5 fur das Mangan; das gleiche zeigen
Abh. 7 und, 8.

Fassen wir die Ergebnisse der Untersuchungen wéh-
rend des Einschmelzens fur Eisen und Mangan in einigen
kurzen S&tzen zusammen, so ergibt sich:

A. Fir das Verhalten des Eisens:

1. daR die Eisenabbrand- und die V-Linie einen weit-
gehenden Gleichlauf ergeben, dal also mit steigender
Basizitat der Eisenabbrand zunimmt;

2. daR die Eisenabbrand- und die Kieselsdure-Linie einen
gegenséatzlichen Verlauf zeigen, daR also einem hohen
Kieselsauregehalt ein geringer Eisenoxydulgehalt in
der Schlacke entspricht, dagegen ein Sinken des
Kieselsduregehaltes ein Ansteigen des Eisengehaltes
in der Schlacke nach sich zieht;

3. daB die Eisenabbrand-Linie in vielen Fallen eine
Uebereinstimmung mit der Manganabbrand-Linie
nicht ergibt, daB also das Eisen in seinem Verhalten
wahrend des Einschmelzens von dem des Mangans
haufig abweicht.

Untersuchung der Ueberhitzungsem pfindlichkeit von

E. Pohl, E. Krieger, F. Sauerwald: Ueberhitzungsempfindlichlceit von FluRstahl.

51. Jahrg. Kr. 11.

B. Fur das Verhalten des Mangans:

1. daR zwischen der Manganabbrand- und der V-Linie
ein eindeutiger Gleichlauf nicht besteht, wenngleich
in der Mehrzahl der Félle eine Uebereinstimmung zu
beobachten ist;

2. daB ein Gleichlauf besteht zwischen der Mangan-
abbrand-Linie (nach Winkelgraden gemessen) und der
Manganeinsatz-Linie; ein zu hoher Mangangehalt im
Einsatz scheint also in der Regel eine Manganver-
schwendung darzustellen.

Ferner verdient noch hervorgehoben zu werden, daR bei
den Schmelzungen V und VI, bei denen im Gegensatz zu den
Ubrigen 17 Schmelzungen eine einwandfreie Gaskohle zur
Verfugung stand, der Manganabbrand in Prozenten von der
eingesetzten Manganmenge sich mit 55 und 56,5 % sehr
viel gunstiger gestaltete als in den Ubrigen Féllen, in denen
ein minderwertigerer Brennstoff zur Verfiigung stand und
bei denen dieser Manganabbrand sich im Mittel auf 77,5 %
stellte: also ein klares Bild dafur, wie wichtig hohe
Temperaturen fir eine glnstige Manganaus-
nutzung sind. (Schluf? folgt.)

niedriggekohltem FluBstahl.

Von Ernst Pohl, Borsigwerk (O.-S.), Ewald Krieger, Borsigwerk (O.-S.), und Franz Sauerwald in Breslau.

(Untersuchte Werkstoffe. Vorbehandlung, Probenherstellung. KorngréRenmessung nach dem Durchmesserverfahren. Einflul der chemischen

Zusammensetzung und verschiedener Gliihdauer.

die Weiterverarbeitung von niedriggekohltem FluR3-
Ftahl ist seine Empfindlichkeit gegen Kornvergréberung
0

der Verbrennung infolge der Einwirkung hoher TemperaBaumannsche

turen von besonderer Bedeutung, da die zum Walzen,
Schmieden, Pressen und Schweillen — wobei besonders die
Feuer- und WassergasschweiRung zu beachten sind —
notwendigen Temperaturen eine erhebliche Beanspruchung
des Werkstoffes in dieser Richtung darstellen. Nach den
bisherigen Erfahrungen im Huttenbetrieb scheinen die in
Form von Schwefel und Phosphor vorhandenen Verun-
reinigungen von besonderem EinfluB auf die Ueberhitzungs-
empfindlichkeit von Flu3stahl zu sein. Die vorliegende
Arbeit sollte die Klarung dieser Frage herbeifiihren.

Die Versuche wurden an finf Werkstoffen durchgefihrt,
die sich vor allem im Phosphor- und Schwefelgehalt unter-
schieden (Zahlentafel 1). Stahl I ist Elektrolyteisen, Stahl 11

Zahlentafel 1.

Chemische Zusammensetzung der untersuchten
funf Werkstoffe.

Werkstoff (e} S! Mn * S Cu Mo
% % % % % % %
Stahl 1 0,065 0,00 0,11 0,013 0,029 0,096 0,00
Stahl 1l 0,13 0,00 0,52 0,044 0,075 0,200 0,00
Stah!l 111 0,075 0,00 0,46 0,025 0,027 0,210 0,00
Stahl IV 0,14 0,00 0,51 0,040 0,046 0,210 0,00
Stahl V 0,155 0,00 0,48 0,011 0,021 0,135 0,30
und 111 entstammen demselben Block, Stahl Il ist dem

aufllersten Kopfende eines 30 mm dicken Flu3stahlbleches,
Stahl 11l dem FulRende desselben Bleches entnommen,
Stahl IV wurde aus der Mitte eines 20 mm dicken Fluf3stahl-
bleches herausgeschnitten. Bei dem Stahl V handelte es
sich um ein niedriggekohltes Molybdéanstahlblech von
25 mm Dicke mit einem innerhalb der fir Qualitéatswerk-
stoff Ublichen Hochstgrenze von je 0,05 % liegenden Phos-
phor- und Schwefelgehalt. Zur Ermittlung der Starke der
Seigerungen wurden auferdem bei den Werkstoffen 11,

Bedeutung der Entkohlung. Grenztemperaturen fiir den Eintritt der Verbrennung.)

111 und IV Schichtanalysen vorgenommen. Die entsprechen-
den Werte enthalt Zahlentafel 2. Das gleiche Bild ergab die
Schwefelprobe sowie die makroskopische
Aetzung mit Kupferammoniumchlorid nach Heyn.

Vor Beginn der eigentlichen Glihversuche wurden saémt-
liche Werkstoffstiicke normalisiert und dann daraus Probe-
korper (20 X 25 mm X Blechdicke) kalt herausgearbeitet.
Die Gluhversuche wurden in einem KohlengrieRglihofen
vorgenommen, wobei die Proben in den kalten Ofen ein-
gesetzt, auf die gewilinschte Temperatur gebracht und nach
ein- und funfstindigem Halten bei dieser Temperatur
an der Luft abgekuhlt wurden. Als Glihtemperaturen
wurden 950 bis 1400° in Abstédnden von je 50° gewé&hlt. Die
funfstindigen Gluhversuche erstreckten sich nur bis zu

1350°. Der Molybdéanstahl wurde nur der funfstindigen
Gluhung unterworfen. Die Erhitzungsgeschwindigkeit
Zahlentafel 2.
Ergebnisse der Schichtanalysen von den Stahlen
I, 111 und 1V.
a und c¢c = Randschicht; b = mittlere Schicht.
Werkstoff 0 Mn P s Cu
% % % % %
a) .. 0,135 0,48 0,059 0,073 0,240
Stahl 11 b) . 0,165 0,51 0,075 0,095 0,270
c) .. 0,095 048 0,037 0,041 0,225
a) .. 0,075 048 0,028 0,035 0,195
Stahl 111 by . . 0075 050 0,031 0,035 0,225
c) . . 0,060 047 0,029 0,030 0,195
a) . . 0110 049 0,028 0,025 0,195
Stahl IV b) . . 0195 0,50 0,054 0,062 0,240
¢ . . 0115 0,49 0,034 0,032 0,200

konnte nicht vollig gleichgehalten werden; sie schwanke
je nach der Glihtemperatur bis zu ihrer Erreichung zwischer
1 und 4 h. Nach Erledigung des Glahversuches wurder
an allen Proben Kornmessungen nach dem Durchmesser
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verfahren angestellt. Die Ergebnisse zeigen Abb. 7 und 2
Mit Ausnahme der Schaulinie fir das Elektrolyteisen
(Werkstoff 1), die fast stetig ansteigt, verlaufen die Linien
fur die Korngrdofen der untersuchten Werkstoffe bis zu
einer Gluhtemperatur von 1100° mit schwacher Neigung;
bei dieser Temperatur setzt sodann ein steiler Anstieg an,
der oberhalb 1200° wieder flacher wird. Dieses plotzliche
Anwachsen der KorngroRe bei 1100° und das Abflachen der
Schaulinien bei héheren Temperaturen deckt sich mit den
Ergebnissen anderer Arbeitenl). Merkwurdig ist der Verlauf
bei den Werkstoffen Il und 11l dicht oberhalb der Um-
wandlungstemperatur. Eine Erklérung, aus welchen Grin-
den fiir beide Werkstoffe zwischen 1000 und 1050 bzw. bei 9500
ein Tiefstwert der KorngréRe vorhanden ist, konnte nicht
gefunden werden. Bei den Linien fur die KorngroRe der
verschiedenen Werkstoffe bei flnfstindiger Glihdauer
pragen sich die vorher beschriebenen Erscheinungen nur
bei den Werkstoffen Il und 111 aus (Abb. 2). Bei Werk-
stoff 111 setzt das plotzliche Anwachsen der Korner erst
bei 1150° ein. Allgemein bewirkt die langere Glihdauer
eine bedeutend starkere Kornvergroberung. Dieser Unter-
schied tritt besonders bei der Glihtemperatur von 1100°

hervor; die KorngroBe des Werkstoffes Il z. B. betragt
m 0/0/7/)
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Abbildung 1. Abhéangigkeit der KorngroRe von der
Erhitzungstemperatur bei einstindiger Gluhdauer.

bei dieser Temperatur und finfstiindiger Glihdauer 1600 u2,
wahrend bei einstiindiger Gluhdauer nur 700 R festgestellt
werden konnten.

Die Verbrennung wurde zuerst bei Elektrolyteisen
beobachtet, sie setzt bei einer Temperatur von 1300° bei
einstindiger Gluhdauer ein, wobei die Oxydation nur bis
zu einer Tiefe von 0,1 mm eingedrungen war. Die Verbren-
nung setzt also bei dem reinsten Werkstoff zuerst ein, was
darauf zuriickzufihren ist, daR der Verbrennung eine voll-
standige Entkohlung vorausgehen muf} und das Elektrolyt-
eisen den geringsten Kohlenstoffgehalt von den unter-
suchten finfWerkstoffen aufweist. Bei den Werkstoffen 11, 111
undlVwurdenbeil350°Verbrennungserscheinungen ermittelt,
und zwar bis zu einer Tiefe von 0,2 mm. Der Werkstoff 11
zeigte bei 1350° auBerdem in seinem ganzen Querschnitt
ein ausgepragtes Ueberhitzungsgeflige, das an der spiel3-
formigen Ausbildung des Perlits kenntlich ist. Bei Werk-
stoff 111 beginnt erst die Ausbildung dieses Gefliges. Bei 1400°
sind die Werkstoffe I, 111 und IV ausgesprochen uberhitzt.

Bei der Versuchsreihe von funfstindiger Glihdauer
konnte der Beginn der Verbrennung bei Elektrolyteisen
bereits bei 1150° festgestellt werden. Die Oxydation ist
bis zu einer Tiefe von 0,3 mm und bei 1200° bis zu einer
Tiefe von 0,4 mm vorgeschritten. Bei 1250° zeigen die
Werkstoffe 11, 111 und IV beginnende Verbrennung. Wichtig
ist die Feststellung, daB sadmtliche Werkstoffe bei 1300°
noch kein Ueberhitzungsgefiige aufweisen, obwohl die
Eindringungstiefe der Oxydation bereits 0,8 bis 0,9 mm

2 A. Pomp: Ferrum 13 (1916) S. 49/59 u. 65/78.
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betragt. Aus den Versuchsergebnissen erhellt, dal die
Verbrennung bei einer funfstindigen Glihdauer etwa um
150° tiefer merkbar wird als bei der einstiindigen Glihdauer.
Bei 1350° zeigten die Werkstoffe 1l und 111 eine Verbren-
nungstiefe von 1,4 mm, wahrend sie bei der gleichen Tem-
peratur bei einstindiger Gluihdauer nur eine Oxydations-
tiefe von 0,2 mm aufwiesen.

Der als Werkstoff V bezeichnete niedriggekohlte Molyb-
danstahl wurde — wie bereits oben erwéhnt — allein bei
funfstindiger Gluhdauer untersucht. Der EinfluB der
Gluhtemperatur auf die Ausbildung der KorngréRe ent-
spricht im wesentlichen dem der anderen vier untersuchten
Werkstoffe. Die Schaulinie fir die Korngrofie verlauft
oberhalb der Schaulinien fur die Werkstoffe Il und IV und
unterhalb der Schaulinien fur die Werkstoffe 1 und 11l
(Abb. 2). Bei 1300° zeigt der Werkstoff beginnendes Ueber-
hitzungsgefiige und an einigen Stellen des Randes Ver-
brennungen, die zum grofRten Teil nur bis zu einer Tiefe
von 0,1 mm eindringen. Bei einem Vergleich der Ergebnisse
des Molybdanstahles mit denen des Kohlenstoffstahles ist
aber zu beachten, daB der Kohlenstoffgehalt des Molybdan-
stahles mit 0,155 % hoher liegt als der der anderen Werk-
stoffe [0,055 % bei Elektrolyteisen (Stahl 1), 0,14 % bei
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Abbildung 2. Abhéangigkeit der KorngréRe von der
Erhitzungstemperatur bei funfstindiger Glihdauer.

Stahl 1V], Aus diesem Grunde geht die vor dem Eintritt
der Verbrennung erfolgende Entkohlung an sich schon
etwas langsamer vonstatten.

Besondere Bedeutung gewinnt die Erkenntnis, da unter
den vorliegenden Bedingungen der Menge der vorhandenen
Schwefel- und Phosphoranreicherungen hochstens ein unter-
geordneter EinfluR auf die Ueberhitzungsempfindlichkeit
von niedriggekohltem FluBstahl zugesprochen werden kann.

Neben der Untersuchung des Einflusses der chemischen
Zusammensetzung und der Menge der vorhandenen Bei-
mengungen an Schwefel und Phosphor auf die Ueber-
hitzungsempfindlichkeit von niedriggekohltem Fluf3stahl
wurde auch der EinfluR der KorngroRe nachgeprift2).
Probestreifen aus Kohlenstoff- und aus Molybdénstahlblech
wurden im normalgeglihten und im rekristallisierten Zu-
stande einer Warmbiegeprobe bei 1200 bis 1250° unter-
worfen. Das grobkdrnige, rekristallisierte Geflige wurde
durch ein gleichmaRiges H&mmern der Walzhaut der Stab-
oberflache, nachfolgendes Erwérmen der Proben auf 850°
und darauffolgende Ofenabkihlung erzielt. Die normali-
sierten Proben mit dem entsprechenden Feinkorngefuige
zeigten ein durchaus einwandfreies Verhalten, wahrend der
rekristallisierte Kohlenstoffstahl zahlreiche Anrisse aufwies,
die bereits &uBerlich den Eindruck von Verbrennungs-
erscheinungen machten, was durch die metallographische
Untersuchung bestatigt wurde. Das rekristallisierte Molyb-
danstahlblech lieR bedeutend kleinere und weniger zahl-

2) An der Durchfuhrung der dazu notwendigen Versuche
war jRr.'"Qng. Scholz, Borsigwerk, beteiligt.
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reiche Anrisse als das unlegierte FluRstahlblech erkennen.
Der Unterschied in der RiBbildung der rekristallisierten
Kohlenstoff- und Molybdéanstahlproben konnte durch die
Gefiigeuntersuchung aufgeklart werden. Wahrend némlich
die Kohlenstoffstahlproben tber den ganzen Blechquerschnitt
eine starke Kornvergroberung zeigten, konnte bei den
Molybdanstahlproben eine Kornvergréberung nur dicht
unter der gehdmmerten Walzhaut festgestellt werden. Im
Inneren des Querschnittes hatte der Werkstoff die Fein-
kérnigkeit des Ausgangszustandes beibehalten.

Aehnliche Ursachen kénnen z. B. bei der Entstehung
von Oberflachenrissen bei vorgeschmiedeten Radreifen wirk-
sam sein. Kommen die Blocke in einen zu hei und zu scharf
gehenden Schmiedeofen, so werden die priméren Kristalle
am Rande des Blockes einer zu schnellen Erwarmung aus-
gesetzt, was das Eindringen von Sauerstoff in die Zwischen-
kornsubstanz erleichtern und so die Ursache fur eine seit-
liche RiRbildung beim Vorschmieden der Radreifen durch
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ein Aufplatzen der mit Oxyden gefullten Korngrenzen
bilden kann. Obige Erkenntnisse und Darlegungen geben
die Moglichkeit, noch eine groBe Reihe von anderen Fehler-
ursachen bei der Herstellung von Wellrohren, PreBteilen,
geschweiflsten Blechschissen und nahtlosen Rohren zu
erklaren, die samtlich einer starken Beanspruchung bei
hohen Temperaturen ausgesetzt sind.

Zusammenfassung.

Durch Glihversuche an vier niedriggekohlten Flul3-
stahlen, die sich im wesentlichen in der Hohe des Phosphor-
und Schwefelgehaltes unterschieden, und an einem niedrig-
gekohlten Molybdéanstahl wurden Grenztemperaturen bei
verschiedener Erhitzungsdauer fur den Eintritt einer Ver-
brennung unter besonderer Beachtung der Eindringungs-
tiefe ermittelt. Ein Werkstoff mit grobkérniger Geflge-
ausbildung verhielt sich weniger widerstandsfahig als ein
solcher von feinkdrniger Gefuigebeschaffenheit.

und ihre Auswirkung

Olversorgung Deutschlands.

Von Dr. phil. Gustav Baum in Essen.

[Bericht Nr. 10 der Gemeinschaftsstelle Schmiermittel des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

(Bedarf und Erzeugung Deutschlands an mineralischen Kraftstoffen.

Gebiet um Hannover.

Aus Zeitungsberichten ist zu ersehen, daR die Ver-
Z*\. handlungen der groBen Schmierdlfirmen UberPreis-
abmachungen erfolgreich verlaufen sind. Soweit fest-
zustellen war, haben sich dieser Vereinbarung alle Raffi-
nerien und Handelsfirmen angeschlossen, die von den aus-
landischen GroRRkonzernen U{berwacht werden; auch das
Russen-Syndikat hat sich angeblich verpflichtet, zu den
vereinbarten Preisen zu liefern. Lediglich die aus deutschen
Rohoélen hergestellten Schmierdle sind bisher frei geblieben.
Zweck dieses Berichtes ist, zu prifen, ob die bisher in
Deutschland geférderten Rohdlmengen ausreichen, um den
deutschen Bedarf an Schmierdlen sicherzustellen.

Der Gesamtbedart Deutschlands an mmera-
lischen Kraftstoffen wird fur das Jahr 1930 auf
rd. 2 Millionen t geschatzt. Hauptverbraucher fir diese
Stoffe sind die Kraftwagen, deren Menge sich in Deutsch-
land im Jahre 1929 auf 1400000, davon 400 000 Kraft-
réader, belief, gegeniiber nur 100 000 Kraftfahrzeugen im
Jahre 1914. Es ist errechnet worden, daB jeder neue Kraft-
wagen einen jéhrlichen Verbrauchszuwachs von 1 bis 1,5 t
Treibstoffen bedeutet. |

Eingefuhrt wurden im Jahre 1929 nach den Berichten
des Statistischen Reichsamtes an:

Benzin.eeennns 1000 000 t (1930: 1 3800001)
Leichtdlen ... 144 000 t
®3SOL. v |
°m'cro me ¢ o m -
Die in Deutschland befindlichen Raffinerien haben im
Jahre 1929 verarbeitet: vy, hnft
Benzfn'r.°. 329000 t
Sonstige Halbfertigerzeugnisse 291 000t
Hieraus wurden erzeugt:
BeNZiN . 292 000 t
Schmierdl 307 000 t
Asphalt 153 000 t

Hinzu kommt noch die Erzeugung der 1.-G. Farbenindustrie
an synthetischem Benzin in einer Hohe von rd. 100 000 t.

* Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Entwicklung der deutschen Erddlgewinnung im

Beteiligung des Auslandes an deutschen Erddlfirmen.)

Die Erzeugung an Rohédlen betrug im Jahre 1929 in
Deutschland 104 000 t; wieweit diese Menge in den 414 0001
der in Raffinerien verarbeiteten Menge enthalten ist, geht
aus den Aufzeichnungen des Statistischen Reichsamtes
nicht hervor. Aus diesen Zahlen ist zu ersehen, daR
die Inlandserzeugung an Rohélen im Jahre 1929 noch
nicht einmal 5% des Bedarfes an Fertigerzeugnissen
ausmachte.

Es sind in Deutschland bisherdrei Erddlgebiete
néher bekannt und aufgeschlossen:

L die norddeutsche Tiefebene bei Hannover,

2. das obere Rheintal,

0 a ai i jer
I b >» BVern.
Y™ diesen drel Gebieten haben die beidenletzten im
e zusammen nur 10001 ergeben. Sie spielen also

fur dle Versorgung Deutschlands so gut wie keine Rolle,
nachdem die im ElsaB bei Pecheibronn gelegenen Quellen,
d%® zu dem Vorkommen des oberen Rheintales gehoren,
durch den Friedensvertrag von Versailles uns entrissen
worden sind. In der letzten Zeit hat man auf der rechten
Rhcinscite in der Hohe von Pecheibronn eine Reihe von
Bohrungen niedergetrieben in der Hoffnung, die reiche
Erdélader von Pecheibronn zu finden; bisher sind jedoch
diese Bohrungen ohne Erfolg geblieben.

So iiat fir den Augenblick nur die Forderung des Oel-
gebietes von Niedersachsen Bedeutung. Die ersten
Bohrungen wurden hier bereits im Jahre 1859 in Wietze

niedergebracht, und zwar in unmittelbarer N&he der soge-
nannten Teerkuhlen. Diese sind Stellen, an denen dasErdél in
geringen Mengen von selbst austritt. Die angesetzten Boh-
rungen gingen nicht Uber 100 m, brachten gelegentliche
Zufallserfolge, erfullten jedoch die groRen Hoffnungen, die
man an sie geknipft hatte, nicht. Erst in den achtziger
Jahren wurden in Oedesse Tiefbohrungen ausgefuhrt, die
von solchem Erfolg gekront waren, daB sie zeitweilig sogar
die Elsasser Forderung Ubertrafen. Die neue Siedlung,
welche sich um die Erdoélquelle anbaute, erhielt den Namen
Oelheim. Im hannoverschen Erddlgebiet kommt das Rohdél
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ausschlieBlich in der Umgebung der sogenannten Salz-
stocke vor, es ist daher stets in der Ndhe des Erddles Salz-
wasser anzutreffen. In den achtziger Jahren hatte man
die Gefahr, welche den Quellen durch Eindringen von
Salzwasser droht, nicht rechtzeitig erkannt und die Boh-
rungen unverrohrt gelassen. Es drang im Jahre 1893 ganz
plétzlich Salzwasser in solchen Mengen ein, dall in dem
dortigen Gebiet die Fordertatigkeit ziemlich restlos ein-
gestellt werden muBte. Der hiermit verbundene Oelheimer
Krach brachte auf lange Jahre hinaus die Bohrtéatigkeit
in Mitteldeutschland in Verruf. Um die Jahrhundert-
wende trat wieder eine erfreuliche Belebung ein, da man
auf dem rechten Ufer der Wietze, einem kleinen Neben-
fluBchen der Aller, unerwartet einen ergiebigen Springer
erbohrte. Die Forderung dieses Gebietes, das in den Besitz
der Deutschen Erddl-A.-G. uberging, stieg schnell und
erreichte im Jahre 1908 sogar eine Férderung von 110 000 t.
Dieser Erfolg belebte auch die Bohrtéatigkeit im Hanigsener
Gebiet, wo ebenfalls viele Bohrungen findig wurden. Aber
alle diese Quellen hatten nur geringe Lebensdauer, die
Gewinnung sank dauernd und erreichte im Jahre 1917 einen
tiefsten Stand von nur 38 000 t. Es ist vielfach die Frage
aufgeworfen worden, warum in den Zeiten der grofiten Oel-
not wahrend des Krieges nicht reger in Deutschland nach
Oel gebohrt wurde. Leider hat die PreuBische Geologische
Landesanstalt unter dem EinfluR ihres damaligen Leiters
vollig versagt, da es eine AufschlieBung des Erddlgebietes
mit der Begrindung ablehnte, daR die zahlreichen Boh-
rungen keinen Erfolg gebracht héatten. Es heit in dem
betreffenden Gutachten wdrtlich: ,,Der Untergrund Nord-
deutschlands ist durch zahlreiche Tiefbohrungen auf Kali-
salze, Stein- und Braunkohlen, Wasser usw. in den letzten
Jahren bereits siebartig durchldéchert, wodurch Hoffnungen
auf ErschlieBung neuer ergiebiger Erddlgebiete auBer-
ordentlich gering geworden sind.”“ Was von der genannten
siebartigen Durchlécherung zu halten ist, geht daraus
hervor, daR in der gesamten Kriegszeit nur 46 Bohrungen
auf Erdél unternommen worden sind.

Die bisher beschriebenen Vorkommen entstammen alle
aus einer Tiefe bis zu 300 m, da man in tieferen Schichten
kein Erddl mehr vermutete. Es ist das Verdienst des Pro-
fessors Stoller von der Preuflischen Geologischen Landes-
anstalt, daB man zu Beginn dieses Jahrhunderts im Hanig-
sener Gebiet eine Bohrung bis 800 m Tiefe ansetzte, die
die Gewerkschaft Elwerat ausfuhrte, da Stoller den pri-
maren Oelhorizont der unteren Kreide in dieser Tiefe voraus-
sagte. Eine besonders ergiebige Oelquelle, die teilweise

Zahlentafel 1. Eigenschaften deutscher Rohdle.

Oel von Oel von
Eddesse Nienhagen
FAarbe e in Aufsichtgriin  dunkelbraun
Spezifisches Gewicht bei 200 . . kg/dm3 0,831 0,874
Flammpunkt im offenen Tiegel . . . 00 < 20 42
Zihflussigkeit bei 200 .coccoviirnnes Oe 1,94 17,06
Gehalt an Hartasphalt . ... | % Spuren 0,03
Gehalt an Wasser und Bodensatz frei frei
Ergebnis der Destillation (100 cm3) im Glas-
kolben nach Engler:
Beginn der Destillation ... 0cC 46 65
bis 100° gehen tber . ... . . % 4,9 0,9
., 125° . B R 7% 9,4 2,6
% 139 5,2
% 18,5 83
% 23,4 11,5
[ 28,2 145
4 335 17,3
% 39,0 221
% 45,2 27,5
. % 51,5 31,4
. 350° . % 59,9 46,4
Rickstand... zahflissig zahflussig
paraffinhaltig  paraffinhaltig
Paraffingehalt des Rohéls . . . . . % 3,64 174
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aussprang, war der Erfolg, der einen neuen Zeitabschnitt
der Erdélindustrie in Deutschland einleitete. Eine rege
Bohrtétigkeit setzte auch in den Gebieten ein, die bisher
noch vollig unerschlossen waren, sie hielt sich haupt-
sachlich an die bisher bekannten Salzhorste. Zur Zeit
wird in Niedersachsen in drei Bezirken Oel gewonnen, im
Gebiet von Wietze-Steinforde, von H&nigsen-Nienhagen
und von Oberg-Eddesse.

Im W ietzer Gebiet, das fast ausschlieBlich der
Deutschen Erddl-A.-G. gehort, fordert man zur Zeit noch
ausschlieflich aus einer Tiefe von 250 m, zum Teil aus
Bohrungen, zum Teil auch aus zwei dort niedergetriebenen
Schéchten. Es handelt sich bei den hier geférderten Roh-
6len offensichtlich.um sekundéares Oel, da die leicht siedenden
Benzine fast restlos verschwunden und die Oele vollig frei
von Paraffin sind, dagegen groRe Mengen Asphalt enthalten,
offensichtlich also schon eine ldngere Oxydation durch-
gemacht haben. Zur Zeit wird aber auch hier eine Tief-
bohrung niedergetrieben, um festzustellen, ob das primare
Oel in groBerer Tiefe liegt.

Im Gebiet von Hé&nigsen-Nienhagen bohren vor
allem die Gewerkschaft Elwerat und der Rautenkranz-
Grotzinger Konzern. Aus etwa 800 m Tiefe werden hier
ziemlich gute Rohdéle gefordert, die 10 bis 15 % Benzin ent-
halten und Paraffin fihren (vol. Zahlentafel 1).

In dem é&ltesten Gebiet, Oberg, sind an der Férderung
vor allem beteiligt die Ebag (Erdél-Bergbau, A.-G., Celle),
die Norddeutsche Erddl-A.-G., Hannover, und seit einiger
Zeit die PreufRag (Preuflische Bergwerks-A.-G.), welche die
Bohrungen und Gerechtsame der Firma Raky, Salzgitter,
Ubernommen hat. Hier hat man bei 1000 m Tiefe ein hervor-
ragendes Roh6l gefunden, das teilweise ausspringt und
dessen Gilte an das beste pennsylvanische Rohdl heran-
reicht. Es hat etwa 25 % Benzin, hervorragende Schmier-
Ole, aber leider auch wie alle derartigen Rohdle ziemliche
Mengen Paraffin (wvgl. Zahlentafel 1).

Diese erfreuliche Entwicklung erreichteim Jahre 1930
einen entscheidenden Wendepunkt. Es wurden zum ersten
Male Mengen gefordert, welche die Hoffnungen der grof3ten
Optimisten bestatigten. Die Férdermenge stieg von 104 0001
im Jahre 1929 auf 169 592 t, erreichte also eine Steigerung
um rd. 70 %. Davon entfallen auf Hanigsen-Nienhagen
83 7721, auf Wietze-Steinforde 61 0771, auf Oberg-Eddesse
24 743 t. Am bekanntesten ist die Sonde der Gewerkschaft
Elwerat bei Nienhagen geworden. Bei etwa 940 m Tiefe
wurde der Oelhorizont erreicht. Das Rohdl stand hier
unter einem derartigen Gasdruck, daB es in riesigen Mengen
herausgeschleudert wurde und, da eine Unterbringungs-
moglichkeit fehlte, in groBe Erdgruben geleitet werden
mufite, die heute noch nicht restlos entleert worden sind.
In der ersten Zeit wurden téglich 500 bis 600 t heraus-
geschleudert, so dal man versuchte, die Sonde zu drosseln.
Der Druck war aber so stark, dafl dies nicht restlos gelang,
und so flieBen heute noch trotz der Drosselung téaglich
etwa 250 t aus. Einen weiteren Erfolg hatte die Gewerk-
schaft Elwerat mit einer zweiten Bohrung, bei der ebenfalls
ein Ausbruch erfolgte, der aber durch geeignete Vorrich-
tungen abgedrosselt werden konnte. Im Oberger Gebiet
waren es die Bohrungen der Firma Raky in Eddesse-Ede-
missen, die vor etwa Jahresfrist Aufsehen erregten. Der
Oelhorizont ist hier bei 1000 m Tiefe erreicht worden. Es
sind mehrere Bohrungen findig geworden, aus einigen flie3t
das Oel selbstandig aus, jedoch nicht so heftig wie bei der
Gewerkschaft Elwerat. Eine dieser Bohrungen hat seit
dem 4. August 1930 weit Uber 10 000 t Rohdl erbracht.
Ganz Uberraschend erfolgte im Juni 1930 im Kalischacht
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von Volkerode bei Milheim in 1000 m Tiefe eine Explosion
von Erdgas; anschlielend daran brach Rohél in den Kali-
schacht ein, ohne dalR Uberhaupt gebohrt worden war.
Taglich werden 60 bis 100 t Rohdl hier geférdert und den
Leuna-Werken der 1.-G. Farbenindustrie zur Verarbeitung
auf synthetisches Benzin zugefuhrt. Ein &hnlicher Fall
trat in Wefensleben ein, etwa 40 km westlich von Magde-
burg, bei einem stillgelegten Kalibergwerk. Auch hier
erfolgte Uberraschend ein Ausbruch von Erdélen, das durch
die Forderanlage des Schachtes in bequemer Weise gefordert
werden kann.

Dieser so unerwartet hereingebrochene Reichtum an
Rohélen stellte die verarbeitende Industrie vor eine im
Augenblick nicht zu lésende Aufgabe. Die in Deutschland
befindlichen Raffinerien sind wohl in der Lage, grof3e
Mengen Rohdl zu verarbeiten, sie sind aber nicht auf eine
Verarbeitung von paraffinhaltigen Rohélen eingestellt.
AuBerdem sind die groRten Raffinerien im Besitz der aus-
landischen Oelkonzerne und kommen vorlaufig fur die
Verarbeitung des deutschen Rohdéls nicht in Frage. Fur
deutsche paraffinhaltige Rohdle stand und steht auch
heute noch nur zur Verfugung eine kleine Raffinerie der
Deutschen Gasolin-Gesellschaft in Dollbergen, die im Jahre
nur 20 000 t Rohdle verarbeiten kann. Sie ist der einzige
Betrieb, der seit einigen Monaten mit einer zeitgemalen
Entparaffinierungsanlage ausgeristet ist. Die anderen
kleinen deutschen Raffinerien haben bisher lediglich das
paraffinfreie Wietzer Oel verarbeitet. Eine Verarbeitung der
vorzuglichen Eddesser und Nienhagener Rohdle in diesen
Anlagen ist vom volkswirtschaftlichen Standpunkt aus
eine Verschwendung. Unter diesen Umstdnden ist es
erklarlich, daR die Bohrtétigkeit heute nur noch schleppend
betrieben wird. Auf den Preis des Rohdles wirkte sich der
plétzliche UeberflulR verh&ngnisvoll aus; wéahrend man vor
drei bis vier Jahren noch 12 ,AJ(/100 kg fiir gutes Rohol
bekam, ist der Preis heute auf 3,50 JIM zuriickgegangen.
Es ist daher heute eine dringende Notwendigkeit, eine neu-
zeitliche Raffinerie zu schaffen, die frachtlich ginstig
gelegen sein und wenigstens 100 000 t Oel verarbeiten muf.
Angeblich plant die PreuBlische Bergwerks-A.-G. am Mittel-
landkanal, eine Raffinerie mit einer Leistungsfahigkeit von
50 000 bis 60 000 t zu bauen. Sollte dieses Vorhaben aus-
gefuhrt werden, so ware damit natirlich die Versorgung
Deutschlands aus eigenen Rohstoffen noch keinesfalls ge-
sichert; immerhin wiirde eine Belebung des Bohrgeschaftes
eintreten. Eslassen sich ausdenleichten Rohélenvon Eddesse-
Nienhagen alle Schmierdle einschlieBlich hochwertiger Hei3-
dampfzylinderdle erzeugen. Schwierigkeiten wirde aller-
dings die Unterbringung des bei der Verarbeitung ent-
fallenden Paraffins machen, da hierin kein groRBer Bedarf
vorliegt.

Von welcher Wichtigkeit die neuen Erddlquellen in
Deutschland sind, zeigt sich an der plétzlich erwachten
Beachtung durch das Ausland. Schon vor zwei Jahren hatte
eine englische Firma sich an der Norddeutschen Oel-A.-G.
beteiligt; es wird in Fachzeitschriften berichtet, daR die
gesamte Norddeutsche Oel-A.-G. vor kurzer Zeit aus den
Handen der Engléander auf eine amerikanische Oelgruppe
Ubergegangen sei, welche den Ausbau einer kleinen, eben-
falls in Dollbergen gelegenen Raffinerie plant und angeblich
mehrere Millionen Betriebskapital fir neue Bohrungen zur
Verfugung stellen will. Schon léngere Zeit verfugt die
North European Oil Corporation, welche in Wilmigson
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(V. St. A)) eingetragen ist, Uber einen Lé&nderbesitz von
mehreren 100 000 ha. Diese Firma hat Interesse genommen
an dem Rautenkranz-Konzern und plant grofRRziigige Boh-
rungen. Weiterhin soll die Anglo-Foreign General Trust, Ltd.,
sich mit der Erddl-Bohr- und Verarbeitungsgesellschaft in
Hannover zusammengeschlossen haben, um besonders im
Gebiet von Eddesse und Dollbergen Bohrungen im grof3en
Ausmale zu machen. Von den groéfReren amerikanischen
Gesellschaften ist es vor allem die Sinclair, deren Name in
der letzten Zeit mit einem ZusammenschluR an deutsche
Erdolfirmen in Verbindung gesetzt wurde. Angeblich hatte
diese Firma vor, die fundigen Quellen der Raky, A.-G,,
bei Eddesse zu tUbernehmen; hier ist jedoch der preuBische
Staat durch Ankauf zuvorgekommen. In den letzten Tagen
hat der Kali-Konzern Wintershall die Mehrheit der Gewerk-
schaft Elwerat Ubernommen; wie man hort, soll ein Zu-
sammengehen von Waintershall mit der PreuBag geplant
sein. Die genannten neuen Grindungen und Umgruppie-
rungen lassen den SchluR zu, daB in absehbarer Zeit die
Forderung Deutschlands wesentlich gesteigert wird. Es
ware heute schon ohne Schwierigkeit maoglich, die Oel-
gewinnung ungefahr zu verdoppeln, wenn eine Madglichkeit
bestédnde, das Rohdl wirtschaftlich zu verarbeiten.

Mit Riucksicht auf die sehr unstetige Forderungskurve
der letzten dreiflig Jahre muf? man sich fragen, ob ein der-
artiger Rickschlag, wie er fruher vielfach eingetreten ist,
wiederum madglich ist, oder ob die Produktion noch
erheblich gesteigert werden kann. Die heutige Bohrtechnik
verflgt Uber derartige Erfahrungen, da man das Versagen
durch Salzeinbriche nicht zu befiirchten hat. Die Tief-
bohrungen des Jahres 1929/30 zeigen heute zum Teil noch
keine Anzeichen von Erschépfung; es ist also damit zu
rechnen, daB sie wesentlich langere Lebensdauer haben
als die fruheren Bohrungen, die nur bis 300 m Tiefe durch-
gefihrt wurden. Bisher hat man hochstens 600 m tiefe
Bohrungen ausgefiihrt, eine Zahl, die mit Ricksicht auf
das groRBe Gebiet noch recht gering ist. Dies ist vor allem
auf die groBe Geldknappheit zurickzufihren; es konnte
jedoch durch die neuen auslédndischen Gesellschaften bald
eine wesentliche Besserung eintreten. Ueberlegt man, daR
in Deutschland etwa funfzig Salzstécke bekannt sind, von
welchen nur vier in Teilen der Randgebiete Mitteldeutsch-
lands abgebohrt werden, so darf man fur die Zukunft
erhebliche Hoffnungen hegen.

Zusammenfassung.

Der Bedarf Deutschlands an mineralischen Kraft-
stoffen betrug im Jahre 1929 sch&tzungsweise 2 000 000 t,
von denen nur etwa 5 % aus deutscher Inlandserzeugung
gedeckt wurden. Das deutsche Erddl stammt fast in seiner
ganzen Menge aus der norddeutschen Tiefebene um Han-
nover, in der schon vor siebzig Jahren die ersten Bohrungen
angestellt wurden, deren Ertrag aber stark wechselte. Eine
erfreuliche Entwicklung brachte das Jahr 1930, in dem
verschiedene ergiebige Oelquellen angeschlagen wurden,
die eine lange Lebensdauer zu haben scheinen. Allerdings
mangelt es in Deutschland noch an zeitgemalen Raffinerien,
die das Rohdl — zumal das paraffinhaltige — auf absatz-
fahige Erzeugnisse verarbeiten. Wenn auch Kkeineswegs
durch die neuen Quellen der deutsche Bedarf an Oelen
und Kraftstoffen gedeckt wird, so haben sie doch immerhin
die besondere Beachtung des Auslandes gefunden, das
sich an verschiedenen deutschen Erdél-Gesellschaften be-
teiligt hat.
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M angansulfid und Kalziumsulfid

auftretenden Nebenreaktionen.

Von E. Diepschlag und E. Horn in Breslaul).

den metallurgischen Vorgéngen der Eisenerzeugung
and Veredelung sind die chemischen Umsetzungen

wurde durch die Abscheidung von elementarem Schwefel
beeintréchtigt. Durch die Schwefelabscheidung wurde eine

r Sulfide des Eisens, Mangans und Kalziums einerseitgewisse Menge Sauerstoff verbraucht nach FeS + 0 = FeO

und der Eisen-Sauerstoff-Verbindungen anderseits von Be-
deutung. Die nachstehend geschilderten Versuche liefern
einen Beitrag zur Klarung der Reaktionszusammenhénge.
Versuche Uber die Einwirkung von Eisenoxyd auf Sulfide
sind von L. Wdéhler, F. Martin und E. Schmidt2 ge-
macht worden. Ein Teil derselben wurde von F. Martin
und 0. Fuchs*) bestéatigt. Die eigenen Versuche haben die
genannten Untersuchungen zum Ausgangspunkt genommen.
Da bisher die Bestimmung der Wertigkeit des oxydischen
Ruckstandes unterblieben war, sollten die Untersuchungen
gerade nach dieser Richtung erweitert werden, da sie flr
die Beurteilung mancher metallurgischen Vorgange wert-
voll sind.

Es ist schon aus Gesteinsbestimmungen durch L. L. de
Koninck4, W. F. Hillebrand und H. N. Stokes5) sowie
J. H. L. Vogt6 bekannt, dalR bei der Bestimmung des
Ferrogehaltes dann Schwierigkeiten entstehen, wenn groRere
Mengen von in Saure zersetzlichen Sulfiden zugegen sind.
Als anwendbares Arbeitsverfahren wurde erkannt, das Ge-
misch von Sulfid und Oxyd in konzentrierter Salzsdure
unter LuftabschluR zu l6sen, den abgehenden Schwefel-
wasserstoff in Kadmiumazetatlésung aufzufangen und nach
Zusatz von Jodlésung in die Vorlage nicht verbrauchtes
Jod mit Thiosulfat zurtickzutitrieren. Die im Ldsungsgefal
verbleibenden Schwefelverbindungen und der elementare
Schwefel sind zu erfassen. Zur Bestimmung des Ferri- und
Ferrogehaltes der Lésung wurde das Gesamteisen in be-
kannter Weise bestimmt und dreiwertiges Eisen nach dem
Titanochloridverfahren von K. Knecht und E. Hibbert?).
Der Analysenweg wurde auch durch 0. Quadrat8) bekannt.

Es wurden zunachst Reaktionsgemische von 1 Teil FeS
und 10 Teilen Fe20 3untersucht. Die Umsetzung beginnt bei
550°. Die Versuche ergaben, dall die Umsetzung des Ge-
misches nach der Gleichung FeS + 10Fe203= 7Fe34+ S02
erfolgt; sie ist bei 800 bis 850° vollstdndig im Sinne der
Gleichung abgelaufen. Wenn in dem Mischungsverhéltnis
die Eisenoxydmenge geringer ist, so muf3 entweder neben
Fe04 auch FeO entstehen, entsprechend FeS -f 9 Fe23
= FeO + Fe4-f- S02 oder ein Teil des FeS nimmt an dem
Umsatz nicht teil. Das erste tritt bei hoheren Temperaturen
ein. Die Reduktion des Eisenoxyduloxyds zu Oxydul be-
ginnt erst bei 1100°. Im Temperaturgebiet zwischen 850
und 1100° findet keine Umsetzung statt. Die Feststellung
wird in der Versuchsgleichung FeS + 3 Fe23= 7 FeO
+ S02bestatigt. Man kommt auch zu Eisenoxydul, wenn
man von Eisenoxyduloxyd ausgeht, entsprechend FeS -f
3 Fe4= 10 FeO + S02 Die Reaktion setzt bei 1100°
ein, bei 1220° wurden 77,5 % FeO erreicht. Der Umsatz

1) Auszug aus Arch. Eiseahlttenwes. 4 (1930/31) S. 375/82
(Gr. E: Nr. 144).

2) Z. anorg. Chem. 127 (1923) S. 273.

*) Z. anorg. Chem. 125 (1922) S. 307.

*) Z. anorg. Chem. 26 (1901) S. 123.

5) Am. Joum. Science (4) 12 (1901) S. 414.

*) Z. prakt. Geologie (1899) S. 250.

7)F. P. Treadwell: Kurzes Lehrbuch der analytischen
Chemie, Bd. 2, 11. Aufl. (Leipzig und Wien: Franz Deuticke 1927)
S. 606.

) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1622.

+ S. Bei Gemischen von Eisenoxyd mit Eisensulfid im
UeberschuB gelang es, Gber 1300° erhitzt, metallisches Eisen
durch Analyse nachzuweisen.

Die Versuche mit Mangansulfid wurden in derselben
Weise wie mit Eisensulfid durchgefihrt. Bei einer Mischung
entsprechend der Gleichung MnS+ 9 Fe23= MnO +
6 Fel04+ SO02 beginnt die Reaktion bei ebenfalls 550°.
Bei 800 bis 850° ist auch hier das Eisenoxyd zu Oxyduloxyd
reduziert. Die weitere Reduktion des Oxyduloxyds beginnt
schon bei 975° erkennbar zu werden. Bei Gemischen ent-
sprechend der Gleichung MnS + 3 Fe04= MnO + 9 FeO
+ S02wurde bei 1250° ein Abbau der Eisenoxyde bis auf
95,5 % FeO erreicht, gegeniiber nur 77,5 % bei Eisensulfid
unter sonst gleichen Bedingungen. Eine Verbindung des
Manganoxyduls mit Eisenoxyd, etwa nach MnO + Fe203
= MnO «FeX 3 wurde nicht festgestellt.

Die Umsetzungen zwischen Kalziumsulfid und Eisen-
sulfid wurden zunéchst in einer Mischung entsprechend der
Gleichung CaS -f-3 FeX3= CaO+ 6 FeO + S02 unter-
sucht. Die Reaktion beginnt bei 720°. Sie verlauft jedoch
nicht entsprechend der Gleichung. Das Kalziumoxyd ver-
bindet sich vielmehr schon bei verhdltnismaRig niederen
Temperaturen mit dem Eisenoxyd in der Ausgangsmischung
unter Bildung eines Kalziumferrits. Zur Bildung von
Eisenoxyduloxyd kommt es daher nicht.

Zahl und Zusammensetzung der Kalziumferrite sind
noch nicht genau aufgeklart. Nach S. Hilpert und Kohl-
meyer9 ist bei etwa 950° die Entstehung dieser Verbin-
dungen mdglich, sie nennen vier verschiedene Ferrite. Sos-
man und Mervinl0) geben nur zwei Verbindungen an. Zur
Klérung der Frage wurden eine Reihe von Mischungen von
5Ca0O+ 1FeX03biszulFe03 4 Fe2 3bei1200° an der
Luft gegliiht und in der erkalteten Probe das nicht in Bin-
dung gegangene Kalziumoxyd durch die Phenolatmethode
nach W hitell) nachgewiesen. Dadurch wurden die Ge-
mische 2 CaO 1 Fe203,5 CaO m3 Fe203und 1 CaO »1 Fe2 3
als Verbindungen festgestellt. Ob bei Gemischen mit mehr
Eisenoxyd, als der Verbindung 1 CaO 1 Fe2 3 entspricht,
chemische Bindung eintritt, 1&Rt sich nicht entscheiden.

Zunachst wurde die Einwirkung der Gemische, die einem
so festgestellten Ferrit entsprechen, auf Eisen- bzw. Kal-
ziumsulfid untersucht. Auf 1 Mol Eisenoxyd im Ferrit
kam 1 Mol Sulfid. Die Umsetzung beginnt im Stickstoff-
strom bei etwa 800°. Das Eisenoxyd des Ferrits wird zu
Oxydul reduziert. Bemerkenswert an dem Befunde ist, dal3
die Kalziumferrite gegeniiber den Sulfiden unbestandiger
sind als das Ferroferrit, das erst bei 1100° abgebaut wird.

Das Gemisch 3 CaO +1 Fe2) 3 verhalt sich gegen Eisen-
sulfid anders als gegen Kalziumsulfid. Mit Eisensulfid setzt
die Reaktion oberhalb 1150° ein, bei Kalziumsulfid beginnt
die Umsetzung schon bei 800°. Man muf zu der Annahme
kommen, dall das Gemisch 3 CaO «1 Fe 3 aus dem Ferrit
2 CaO +1 Fe203 und Kalziumoxyd besteht. Das Verhalten

9) Berliner Berichte 42 (1909) S. 4581.
10) Journ. Washington Academy of Science 6 (1916) S. 532.
11) J. Ind. Engg. Chemistry 1 (1909) S. 5/11.
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gegentber den Sulfiden kdénnte so erklart werden, dal nur
bei hoheren Temperaturen eine Verbindung 3 CaO 1 Fe20 3
besteht, die beim Abkuhlen unter 800° unter Abspaltung
von Kalziumoxyd zerféallt. Ein Gemisch von 1 CaO +
4 FeD 3+ 1 FeS ergibt einen Reaktionsbeginn bei 550°, wie
es beim Eisenoxyd zu erwarten ist. Von 650° an macht
sich die Bildung von Ferrit aus dem noch vorhandenen Eisen-
oxyd bemerkbar. Bei 800° beginnt die Reaktion mit dem
Sulfid erneut, wie es bei den Ferriten der Fall war.

Es wurde noch untersucht, ob die behandelten chemi-
schen Umsetzungen umkehrbare Reaktionen sind, so dal
ihre GesetzmaRigkeiten vom Standpunkt gleichgewichts-
theoretischer Ermittlungen festgelegt werden kdnnten. Zu

Umsc

Anwendung des Greenawalt-Sinterverfahrens auf karbonatische
Eisenerze.

Die Saugzugsinterung karbonatischer Eisenerze wird bisher
wohl nur in Donawitz bei Eisenerzer und Hittenberger Feinspat
angewandt. Ueber Betriebsschwierigkeiten oder besondere Vor-
kehrungen bei der dortigen Verwendung des Dwight-Lloyd-
Bandes ist bisher nichts bekannt geworden. Neuerdings wird
nun von R. Cordonnierl) Gber Fortschritte des Greenawalt-
Verfahrens beider Agglomerierung von Eisenkarbonaten berichtet.

Die Anlage, um welche es sich handelt, steht auf einer Grube
der Société Auxiliaire des Mines des Pyrénées Orientales in Sud-
frankreich. Das dortige Erz weist bei 38 bis 40 % Fe einen Glih-
verlust von 28 bis 30 % auf und hat nach der Sinterung 55 bis
56 % Fe bei 0,4 bis 0,6 % Glihverlust. Zunachst stellte man fest,
daR das Erz beim Zinden in der obersten, 6 bis 7 cm hohen
Schicht zersprang, ohne zu sintern, daR es aber darunter gut
backte. Da das Ruckgut nur noch wenig Kohlensdure enthalt,
zeigt es nicht mehr die Erscheinung des Zerspratzens, vielmehr
4Rt es sich gut ziinden und gibt auch einen guten Sinter. Diese
Tatsache nutzte man aus, indem man einen mit drei Taschen
versehenen Wagen fiir die Beschickung der Pfannen anwandte.
Dieser Wagen enthalt in der ersten Tasche grobes Mischgut flr
die unterste Lage in der Pfanne. Die zweite, grofRere Tasche ist
mit feinerem Mischgut, das durch ein Zittersieb vom Groben
abgetrennt wurde, gefillt und trégt dieses in einer weiteren
Schicht in der Pfanne aus. Daruber wird aus der dritten Tasche
des Beschickungswagens ein feines Ruckgut aufgetragen. Nach-
dem bei einer Fahrt des Wagens uber die Pfanne diese fertig
gefullt ist, wird ohne Schwierigkeiten geziindet.

Cordonnier gibt weiter an, daB dieses Verfahren auf die
gesamte Forderung der Grube angewandt wird, nachdem sie in
einem Brecher auf unter 25 mm zerkleinert ist. Zweifellos wird
dadurch die Beschickung besonders stark aufgelockert und die
Sinterung sehr erleichtert. Die Durchsatzleistung betréagt bei
zwei Pfannen 300 t Sinter in 24 h, entsprechend 390 t Roherz.

Ueber die Kosten der Sinterung nichtkarbonatischer
Erze nach dem Greenawalt-Verfahren gibt der Bericht noch
folgende Angaben fir eine Anlage, die 550 t/24 h an Sinter
erzeugt:

Lohnkosten (5 Mann je Schicht) 0,95 frz. Fr.
Koksklein (6 % des fertigen Sinters) 4,20 ,,
Elektrischer Strom (13 kW h) 3,25 ,, .,
Gichtgas fur Zindung (35 m?) 0,80 ,,
Instandhaltungskosten 15 ,,
10,70 frz. Fr.

Das entsprache etwa 1,75 JM i/t Sinter.

Ueber die Verbesserung der Betriebsergebnisse des
Hochofens der Witherbee Sherman Company bei Verbrauch
von Sinter werden folgende Zahlenangaben gemacht:

Roheisen-

erzeugung G e
Ohne Sinter 314 1186
Mit 56 % Sinter 415 928
Mit 100 % Sinter 514 862

Weiter verdient noch Beachtung eine Angabe uber die
Wirkung eines Zittersiebes auf die Dichte des fertig gemischten
Gutes. Sie betrug 1,63 ohne Anwendung und 1,27 bei Benutzung
des Siebes, welches dabei 1600 Schwingungen in der Minute

") Rev. Met. 27 (1930) Mem., S. 467/78.
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diesem Zweck wurden Versuchsanordnungen im Vakuum
gepriuft. Es zeigte sich dabei, dalR sich in allen Féallen die
entstehende schweflige Sdure mit Eisensulfid umsetzt unter
Schwefelabscheidung entsprechend 3 FeS + 2 S02 =
Fe304+ 2,5S2 Diese storende Nebenreaktion lieR3 sich nicht
ausschalten. Nach Wohler und Mitarbeitern erfolgt die Um-
setzung beim Kalziumsulfid, die zur Schwefelbildung fuhrt,
nach zwei Gleichungen: I. CaS+ 2 S02= CaS04+ 2 S,
Il. 2 CaS+ S02= 2 CaO+ 3 S.

Bei der Einwirkung von Schwefeldioxyd auf Eisenoxyd
verlauft die Umsetzung nach 3FeS+ 2S02= Fe304-}-5S.
Die Neigung der Schwefelbildung ist bei sulfidreichen Ge-
mischen grofRer als bei drmeren.

hau.

ausfihrte. Ueber die Bedeutung dieser Auflockerung auf die

Durchsatzleistung wird angegeben, daR diese je nach der gerin-

geren oder gréfReren Hohe des Saugzugs um 18 bis 20 % héher lag.
W. Luyken.

Stahl- und Walzwerki der Great Lakes Steel Corporation in Detroitl).

Das Stahlwerk hat sechs 150-t-Siemens-Martin-Oefen, die
in einem Geb&aude von 235 m Léange und 34,5 m Breite stehen.
Die Oefen sind mit Abhitzekesseln und Saugzugventilatoren
versehen. Die mit Steinen ausgemauerten eisernen Schornsteine
haben eine Héhe von 55 m. Obgleich die Oefen mit Oel gefeuert
werden, ist die ganze Einrichtung, mit Ausnahme der Gaserzeuger
selbst, fur den Gebrauch von Generatorgas vorgesehen worden,
fur den Fall, daR sich das Heizen mit Gas wirtschaftlicher stellen
sollte. Das flussige Roheisen wird in 110-t-Wagen nach Mischer-
bauart von den Hochéfen der Hanna Furnace Corporation in
Zug lIsland aus einer Entfernung von etwa 3 km bezogen. Die

Abbildung 1. Stahl- und Walzwerk der Great Lakes Steel Corp.

Wagen werden von Diesel-elektrischen Lokomotiven mit 70 t
Zugkraft befordert; das Roheisen wird in 75-t-Pfannen abge-
gossen und nach dem Abwiegen in die Oefen eingesetzt.

Die Einsatzvorrichtungen bestehen aus zwei 71o-t-Einsetz-
maschinen, die auf der Ofenblhne laufen, und aus einem 125-t-
Laufkran. In der GieRhalle befinden sich zwei 250-t-Pfannenkrane.
Am Nordende des Stahlwerksgebdudes steht das Hilfskesselhaus
mit olgefeuerten Kesseln. Die Bedurfnisse des ganzen Werkes
an Dampf kénnen aber unter gewdhnlichen Verhéltnissen durch
die Abhitzekessel leicht befriedigt werden. Gleichlaufend zum

J) Vgl. Iron Age 126 (1930) S. 1606/10 und 1665; ferner
Blast Furnace 18 (1930) S. 1817/23.
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Siemens-Martin-Werk liegt das Vorratslagergebaude von 183 m
L&nge und 33,5 m Breite, mit zwei 15-t-Laufkranen. Das Geb&ude
ist wegen des in der Detroiter Gegend strengen Winters mit einem
Dach versehen. Dicht an der GieRhalle befindet sich der Lager-
platz fur Blockformen von etwa 33,5 m L&nge und 10,54 m Breite
miteinem 15-t-Laufkran, und in der gleichen Richtung mit diesem
Lagerplatz liegt das Abstreifergebdude von 45,7 m Léange und
16,5 m Breite mit einem 200-t-Blockabstreiferkran. Die An-
ordnung der verschiedenen Gebdude ist aus Abb. 1 zu ersehen.

Westlich vom Abstreifergebdude und gleichlaufend zum
FluR® liegt ein Geb&ude von 84 m Léange und 34,5 m Breite fur
die Tieféfen. Die vier Tiefofen mit Regeneratoren haben je vier
Gruben. Die Gruben werden durch einen 7'/j-t-Laufkran bedient.
Das Gas wird in drei selbsttdtigen Gaserzeugern erzeugt, die in
einem Gebaude von 16,5 m Lange und 7 m Breite untergebracht
sind.

Ein 1016er Blockwalzwerk steht in einem Gebdude von
221 m Lé&nge und 29 m Breite, das im rechten Winkel zum Tief-
ofengebdude angeordnet ist. Das Walzwerk wird von einem
7000-PS-Motor mit 50 bis 120 U/min angetrieben. Im Gebaude
lauft ein 50-t- und ein 20-t-Kran, und dort befindet sich auch
das kontinuierliche Platinen- und Knuppelwalzwerk mit 535 mm
Walzendurchmesser. Dieses besteht aus neun Duogeristen und
zwei Stauchgeristen; davon werden die ersten sieben Geriste
von einem 4000-PS- und einem 5000-PS-Drehstrommotor und
die beiden letzten Geriste von zwei regelbaren 2000-PS-Gleich-
strommotoren angetrieben. Die Knippel und Platinen verlassen
die Walzen mit etwa 4,6 m/s und werden von einer fliegenden
Scherein Ladngen von 9,14 m zerteilt. Gleichlaufend zum Knuppel-
walzwerk liegt das kontinuierliche Streifenwalzwerk mit 508 mm
Dmr., das aus vier Duogeristen, sechs Gerusten mit je vier Walzen
und drei Stauchgeristen besteht. Von den regelbaren Antriebs-
motoren hat einer 1600 PS, einer 2200 PS, einer 3000 PS und
sechs je 2000 PS. Das Walzwerk kann Streifen unmittelbar vom
Blockwalzwerk oder aus Brammen von Warmoéfen walzen.

Zwei Olgefeuerte Brammenwarméfen von etwa 18,3 m
Lange und 55 m 1 W., von denen jeder 40 t Brammen
stundlich w&rmen kann, sind zwischen Block- und Streifen-
walzwerk angeordnet. Die Zurichterei des Streifenwalzwerkes
und der Lagerplatz fur Brammen und Knuppel befinden sich
am Ende des Blockwalzwerksgebdudes, woselbst auch zwei
Kihlbetten angeordnet sind. Die Streifen kdnnen eine Dicke
von 1,6 mm und eine Breite von 813 mm erreichen. Die Walz-
geschwindigkeit am letzten Gerust betragt 6,10 m/s. Die elek-
trisch betriebene Schere schneidet mit einer Genauigkeit von
1,6 mm auf Laéngen von 2,44 oder 3,05 m.
Streifenwicklern fihrende Rollgang hat einzeln angetriebene
Rollen. In der Zurichterei befinden sich die fliegende Schere,
die Auslaufrollgdnge, zwei Streifenwickler und Stapelvorrich-
tungen, ferner ein Normalgluhofen fur die richtige Warme-
behandlung des Werkstoffes. Im Anschlufl daran folgt ein Lager-
geb&dude von 183 m Léange und 31,7 m Breite fur gewickelte und
auf Lé&ange geschnittene Erzeugnisse des Streifenwalzwerkes.
In diesem Gebaude sind Richtmaschinen, Scheren und Maschinen
zum Oelen der Streifen aufgestellt.

Die noch nicht fertige Stabeisenstrae Nr. 1 liegt in einem
Gebdude von 320 m Lange und 34,75 m Breite, das gleichlaufend
zum Siemens-Martin-Werk angeordnet ist. Das Walzwerk besteht
aus 16 Geristen, die von einem 300-PS-, zwei 400-PS-, zwei
500-PS-, zwei 600-PS-, zwei 700-PS-, einem 1000-PS- und einem
1500-PS-Motor angetrieben werden. Die Zurichterei von 137 m
Lange und 30,5 m Breite liegt seitwérts von diesem Gebaude.

Das Stahl- und Walzwerk ist fur eine jahrliche Leistung
von Uber 500 000 t vorgesehen und erzeugt Knippel, Platinen,
Streifen, Stabeisen fir Schmiedezwecke, Federstahl fur Kraft-
wagen und verschiedene kleine Profile. H. Illies.

Untersuchungen Uber die physikalischen Vorgénge bei der
sogenannten elektrischen Gasreinigung.

Wie durch Versuche im Kaiser-Wilhelm-Institut fur physi-
kalische Chemie und Elektrochemie in Berlin-Dahlem1) festge-
steilt wurde, sind zwei verschiedene Ursachen fur die elektrische
Staubniederschlagung verantwortlich zu machen:

1. Es wirken auf die im lonenstrom der ,,Glimmpunkte d

Ausstromer* aufgeladenen fllssigen oder festen Schwebeteilchen
unmittelbar elektrostatische Krafte, die sie von dem hoch
negativ geladenen Ausstréomer weg zur Wand befordern.

) I. Teil. R. Ladenburg, zum Teil gemeinsam mit H.
Sachsse: Ueber die maximale Aufladung von Schwebeteilchen.
Annalen der Physik, 5. Folge, 4 (1930) S. 863'97. Il. Teil.
R. Ladenburg u. W. Tietze: Die Wirkung des elektrischen
Windes. Annalen der Physik, 5. Folge, 6 (1930) S. 581,621.
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2. Die Glimmpunkte verursachen den sogenannten elek-
trischen Wind; das sind Luftstromungen, die durch die zahl-
reichen zur Anode wandernden negativen lonen zustande kommen
und in ihrer Kraft von der von den lonen getragenen Strom-
starke abhédngen. Dieser Wind beférdert seinerseits die Rauch-
teilchen unabhéngig von ihrer Ladung zur Wand.

Die Abscheidung der Staubteilchen an der Wand selbst
kommt im wesentlichen durch die elektrostatischen An-
ziehungskrafte zwischen den negativ geladenen Teilchen und
der geerdeten Wand zustande, die wiederum vor allem von der
Aufladung der Teilchen abhingen. Durch zahlreiche Versuche

an Schwebeteilchen von 10~5 bis 10-3 cm Halbmesser konnte fest-
gestellt werden, daB die Aufladung dieser Schwebeteilchen in
einer Corona-Entladung eines negativen Drahtes gegen eine ge-
ordnete Wand im Durchschnitt der Formel

entspricht. Hierin bedeutet nm die von einem Schwebeteilchen
héchstens aufgenommene Zahl der Elementarladungen e, p ist der
Halbmesser der Schwebeteilchen, x ein Faktor, der mit der Dielek-
trizitétskonatantjen 8 der Teilchen entsprechend der Formel

x =1+ 2 5 zusammenhangt, und X ist die mittlere Feld-
0]

starke, die von der Stromstdrke abhangt und unter Bertcksich-
tigung der Raumladung anndhernd berechnet werden kann.
Diese Formel kommt zustande, indem man die abstoBende Kraft,
die ein schon geladenes Teilchen auf lonen gleichen Vorzeichens
ausibt, gleichsetzt der elektrischen Kraft, die die lonen auf das

Teilchen treibt. Bei kleinen Teilchen (p & KT4 cm) tritt in der
Corona-Entladung der Einflu der treibenden elektrischen Kraft
bezlglich der Hohe der Aufladung der Teilchen zuriick gegenuber
der Diffusion, die die lonen auf das Teilchen bringt. Die durch
diese unregelmafige Warmebewegung der Luftionen erzielte
Grenzladung ng laBt sich entsprechend der Kallmannschen
Theorie2) durch die Formel darstellen:

ng~ 20 pe105 (2)
wenn man fur die lonendichte einen Wert annimmt, der den
Verhaltnissen in der Corona-Entladung entspricht. Die versuchs-
maRige Prifung und Bestdtigung der Formeln (1) und (2) erfolgte,
indem man durch Zerstdubung hergestellten Oelnebel und ver-
schiedene Sorten fester Teilchen, wie Magnesia und Zinksulfid,
sich in einer Corona-Entladung aufladen lieR und durch einen
Spalt in einen Ehrenhaft-Millikan-Kondensator brachte. In
diesem Kondensator koimten die einzelnen Teilchen mit und ohne
elektrisches Feld ultramikroskopisch beobachtet werden. Man
bestimmt auf diese Weise die Absetzgeschwindigkeit und die
Steiggeschwindigkeit im elektrischen Feld, und erhalt aus diesen
Unterlagen nach der Stokesschen Formel GroéBe und Ladung
der Teilchen. Ist die Feldstarke in der Abscheidungskammer be-
kannt, so 1aBt sich umgekehrt auf Grund der Messungen die Ge-
schwindigkeit der Teilchen bestimmter GrofRe und Dichte be-
rechnen. Man erhélt so Geschwindigkeiten von mehr als 15 cm/s

bei gréBeren Teilchen (p S 3+ 104 cm) und von etwa 2 bis 3 cm/s

bei den kleineren Teilchen (p £ 1+ 10“* cm).

Der Gedanke, daR diese elektrische Geschwindigkeit, beson-
ders bei den kleineren Teilchen, fur die Abscheidung nicht allein
mafgeblich sei, sondern dalR als wesentlicher Umstand noch die
Beférderung durch den elektrischen Wind hinzukomme,
wurde zuerst von F. Haber im Jahre 1921 betont. Zur Nach-
prifung wurden Art und GroRe der Windbewegung im Abschei-
dungsrohr untersucht. Ladenburg und Tietze brachten in einer
auflen geerdeten Kammer einen Kohlensaurestrahl, der sich
wegen des groBen Brechungsexponenten photographieren laRt,
in den von einem Glimmpunkt eines hoch negativ geladenen
Drahtes ausgehenden Windkegel, und sie konnten aus der beob-
achteten Ablenkung des Kohlenséurestrahles die Geschwindigkeit
des elektrischen Windes bestimmen. Diese Geschwindigkeit ist
der Wurzel aus dem Strome, der durch den Glimmpunkt geht,
proportional und nimmt mit der Entfernung vom Draht
etwas ab. Die Luftstromung geht bis zur Wand und kehrt dann
Ilgngsam seitlich zurtck. Im Ricken eines Glimmpunktes be-
indet sich eine ausgesprochene Saugstelle. Wenn von mehreren
Glimmpunkten zugleich Windstrome ausgehen, sind die Ver-
haltnisse weniger Ubersichtlich; es entstehen mannigfache Un-
regelmafRigkeiten und Wirbel. Die Verfasser lieBen inter-
rumpierend Rauchw6lkchsn in die Abscheidungskammer treten
und verfolgten deren Bewegung kinematographisch. Es zeigte

2) Z. Phys. 35 (1926) S. 421; s. a. W. Deutsch:
der Physik 80 (1922) S. 335;

Annalen
Z. techn. Phys. 6 (1925) S. 423.
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sich, daB von den Glimmpunkten deutliche Windbahnen zur
Wand gingen, die ihre Lage auf dem Draht allerdings héaufig
anderte. An den glimmpunktfreien Drahtstellen kehrte dann die
Luft langsamer zurick und wurde von hinten und seitlich wieder
in den Strom hineingerissen, der von einem Glimmpunkt ausging.

Der Wind beférdert nicht nur geladenen Rauch zur Wand,
sondern auch ungeladenen Rauch an die Stellen hoher lonen-
dichte an den Glimmpunkten. Die gemessenen Geschwindigkeiten
sind von der gleichen GroRenordnung wie die aus der Ablenkung
des Kohlensaurestrahles berechneten und fur die kleineren Teil-
chen 5- bis IOmal groBer als die aus der Ladung berechneten

Geschwindigkeiten. Erst bei Teilchen von der Grofe I(T<cm
Halbmesser ist ihre Ladung so grof3, dal die Geschwindigkeit auf
Grund der elektrostatischen Anziehung mit der Windgeschwindig-
keit in Wettbewerb treten kann. Bei sehr groBen Staubmengen
und besonders bei kleinen Teilchen Gbernehmen diese selbst die Be-
forderung eines grofRen Teiles des Stromes; dann kénnen die schnell-
bewegten Windstrome nur in der Nahe des Ausstromers zustande
kommen, so daB die Wirksamkeit der Anlage beeintrachtigt wird.
In unmittelbarer Nahe der Wandungen wirken immer nur die
elektrostatischen Anziehungskrafte auf die aufgeladenen Teilchen.
So zeigt sich, daR die rein elektrischen Kréfte und die Wind-
stréme Zusammenwirken und die schnelle und nahezu vollstandige
Entfernung der verschiedensten Staubarten aus den strémenden
Abgasen erzeugen. H. Saehsse.

Blockteilmaschine fiir die Herstellung von Eisenbahnradreifen.

Wahrend friher die Lokomotivradreifen, die eine Festigkeit
von 80 bis 90 kg/mm?2 haben, sowie die harten Wagenreifen aus
Einzelblécken hergestellt wurden, ist man jetzt in den meisten
Stahlwerken dazu Ubergegangen, hierfir GroRblocke zu verwen-
den, die achtkantig sind und etwas spitz zulaufen. Diese GroB-
blocke werden auf der Drehbank in einzelne Scheiben zerstochen,
wobei man bei dieser Arbeitsweise den nicht zu unterschatzenden
Vorteil erreicht, daR Lunker und Randblasen leichter festzustellen
und durch Ueberdrehen zu entfernen sind, so dal der nachfolgen-
den Warmbearbeitung nur einwandfreier Werkstoff zugefihrt
wird.

Abb. 1 stellt eine von der Firma Schiess-Defries, A.-G., in
Dusseldorf gebaute Hochleistungsmaschine dar, die von einem

Abbildung 1.

I00pferdigen, hinter dem Spindelkasten auf besonderer Grund-
platte aufgestellten Motor ihren Antrieb erhéalt. Der zu bearbei-
tende Block wird einerseits mit der Spindelstockplanscheibe und
anderseits mit einer am Reitstock befestigten Planscheibe ver-
bunden.

Die Arbeit des Durchstechens besorgen zehn aus StahlguB
angefertigte Schlitten, von denen finf auf der Vorder- und funf
auf der Hinterseite des Bettes angeordnet sind. Diese Schlitten
sitzen je auf einem gemeinschaftlichen Schlitten, der selbsttéatige
Querverschiebung fir das Abstechen erhalt; auf diesem Schlitten
1aikt sich jeder einzelne Abstechschlitten durch Ritzel und Zahn-
stange entsprechend der gewiinschten Blockbreite einstellen und
durch kréaftige Schrauben festklemmen.

Zwei schwere Gewindespindeln, die von dem an der Vorder-
seite der Maschine angeordneten Vorschubkasten angetrieben
werden, betédtigen den Einstechvorschub der beiden Bettschlitten.
Samtliche Vorschubvorrichtungen, ebenso auch die Schieberader
zum Einstellen der GroBe des Vorschubs sind in diesem Kasten
vereinigt, wodurch die bequeme, in Reichweite des Arbeiters
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liegende Bedienung der Vorschubeinrichtung gesichert ist. Die
beiden Bettschlitten werden gemeinschaftlich vorgeschoben;
doch gestatten zwei Kupplungen, die Bettschhtten unabhéngig
voneinander zu verstellen.

Bei Beginn des Einstechens wird der selbsttatige Vorschub
eingeriickt, der uber eine Schneckenubersetzung auf ein Umlauf-
getriebe arbeitet, wobei ein Teil davon durch eine Magnetbremse
festgehalten wird. Wird der Schnittdruck aus irgendeinem
Grunde, z. B. durch Stumpfwerden der Werkzeuge zu groB, so
gleitet die Magnetbremse, der Vorschub wird kleiner und kommt
vielleicht auch zum Stillstand. Ist die erforderliche Einstechtiefe
erreicht worden, so wird ein Endschalter durch einen stellbaren
Anschlag betéatigt, die Magnetbremse stromlos gemacht, der Vor-
schub setzt damit aus, und gleichzeitig wird ein Verstellmotor
von 5 PS eingeschaltet, der den schnellen Rickgang bewirkt, bis
er seinerzeit wieder durch einen zweiten Kontaktschalter still-
gesetzt wird. Der Motor wird durch Druckkndpfe betatigt. Die
Druckknopftafel fir die Handsteuerung der Schlitten erhélt zwei
Knopfe fur schnelles Ein- und Auswartsfahren der Abstechschlitten,
ferner einen dritten Knopf fur das Stillsetzen des selbsttétigen
Vorschubs durch Ausriicken und einen vierten zum Wiederein-
schalten des Vorschubs durch Einricken der Magnetbremse. Mit
diesen vier Druckknépfen wird also die ganze Vorschubsteuerung
beherrscht; Handhebel sind lediglich zum Einstellen der GréRe
der Vorschiibe zu bedienen.

Besonders sei hervorgehoben, daR sich durch eine Vorrichtung
die Umdrehungszahl des Werkstiickes mit zunehmender Ein-
stechtiefe selbsttatig steigert, wodurch eine nahezu gleich-
bleibende Schnittgeschwindigkeit erreicht wird. Da der Antriebs-
motor als im Verhéltnis 1: 3 regelbarer Gleichstrom-Nebenschluf3-
motor gewahlt ist, so ist die betreffende Bauart verhaltnismaRig
einfach und besteht darin, daR der Regler dieses Motors mit dem
Einstechvorschub durch entsprechende Vorrichtungen in Ver-
bindung steht, die eine allmé&hlich steigende Umlaufzahl des
Motors bewirken.

Der Reitstock, der mit umlaufender Spindel und Planscheibe
ausgestattet ist, 1aBt sich durch eigenen Motor schnell verfahren.
Da sich diese Schnellverstellung beim jedesmaligen Ein- und Aus-
spannen eines Arbeitsstickes notwendig macht, so bedeutet sie
eine erhebliche Verkiurzung der Leerzeiten, also eine Erhdhung

Blockteilmasohine.

der Leistung. Zur weiteren Verklrzung gieft man die Blocke
vielfach an ihrem unteren Ende mit einem leicht kegeligen Vier-
kant, der in ein entsprechendes vierkantiges Loch in einer an
der Reitstockplanscheibe befestigten Platte gedruckt wird. Der
Reitstockmotor besorgt dieses Eindricken, indem er den Block
gegen die Einspannplatte vortreibt. Das zeitraubende Anstellen
der Spindelstockklauen kommt dadurch in Wegfall. Der Reit-
stock kann zwischen die entsprechend weit voneinander ent-
fernten Bettschlitten-Unterplatten einfahren, so dal es madglich
ist, auch kurze Bldocke von seiner Planscheibe zu fassen.

Die schneidenden Werkzeuge sind Schafte aus Siemens-Martin-
Stahl von 70 bis 80 kg/mm2 Festigkeit mit aufgeschweilten Platt-
chen aus bestem Schnellarbeitsstahl. Die Breite der Stédhle betragt
etwa 20 bis 25 mm; sie darf mit Rucksicht auf seitliche Abwei-
chungen der Schéafte oder der auswechselbaren Stltzen nicht zu
klein gewdhlt werden. Die Blocke werden bis auf einen Kem-
durchmesser von 100 bis 130 mm durchgestochen und durch Ein-
treiben von Keilen oder mit einem besonderen Druckwasser-
blockbrecher endgultig zerteilt.
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Aus einem GroBblock werden gewdhnlich 6 bis 7 Rohlinge
gewonnen, und da eine Maschine die Rohlinge fur etwa 60 Rad-
reifen im Tag liefern muR, so ergibt sich, daf die Anforderungen
an die Leistungsfédhigkeit einer solchen Blockteilmaschine groR
sind, zumal da die Arbeit des Einstechens sehr schwer ist, welche
die einzelnen Triebwerksteile sowohl als auch die Schlitten hohen
Beanspruchungen aussetzt; daher die ungemein schwere Bauart
aller Teile, besonders aber der Abtriebsrader und der Zahnkrénze.
Das Haupttriebwerk sitzt, den neuzeitlichen Anforderungen des
GroRwerkzeugmaschinenbaues entsprechend, in einem vollstandig
geschlossenen staub- und 6ldichten Spindelkasten. Die Wartung
ist durch ZentralprefR6lschmierung vereinfacht.

Die Hauptkennzeichen dieser fur Blocke bis 700 mm Dmr. und
2000 mm Lé&nge eingerichteten, etwa 40 t wiegenden Maschine
sind folgende: Spitzenhohe 700 mm, Bettlange 6100 mm; Durch-
messer der Hauptspindel im vorderen Lager 280 mm, der Spindel-
stockplanscheibe 1350 mm, der Reitstockplanscheibe 820 mm;
minltliche Umdrehungszahlen der Planscheiben 5 bis 30, selbst-
tatige Quervorschiibe 0,25 bis 1,5 mm je Umdrehung der Plan-
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Querspannungen traten bei der kegelférmig und hyperbolisch
zugestellten Duse auf der Einlaufseite auf; im Gegensatz hierzu
zeigte eine ausgehdhlt zugestellte Duse den Hdéchstwert der bei
dieser Dusenform, abgesehen von der Oberflache, ziemlich gleich-
maRig verteilten Querspannungen am Ddisenaustritt. Wenn
Thompson und Barton auf Grund ihrer Ergebnisse die letzte
Dusenform als besonders giinstig bezeichnen, falls auf gute Draht-
eigenschaften und einen gleichmaRigen WerkstofffluR in der Duse
Wert gelegt wird, so vermag man ihnen hier nicht beizustimmen.
Eine derartige Disenform wird, abgesehen von ihrer geringen
Standhaltigkeit, ein Scharfziehen der Drahte begunstigen und
durfte zur Ausbildung von Ueberziehungserscheinungen wie von
hohen Eigenspannungen im gezogenen Draht fuhren. jj. Siebei.

Untersuchungen Uber Warmeubertragung.

A. P. Colburn und O. A. Hougenl) haben genaue Unter-
suchungen uber den Wa&rmedurchgang von einem geséttigten
Dampf-Gas-Gemisch an langsam strémendes Wasser gemacht,
wobei die einzelnen Warmeubergangswiderstande in der Gleichung

scheibe. 5)if>1.=Qng. S. W eil.
. — Tl 1
Untersuchungen Uber den Drahtziehvorgang. % a "R R a @
F. C. Thompson und J. Barton1) fithrten Untersuchungeginzeln in Abhéngigkeit von der Rohrlénge und den Gbrigen

Uber den Drahtziehvorgang mit Hilfe photoelastischer Mes-
sungen an Zellhornstdben durch, die in verschieden-
artig geformten Disen einer Zugbeanspruchung aus-
gesetzt wurden. Das Untersuchungsverfahren bringt es mit
sich, dal nur ebene Verformungsvorgédnge im rein elastischen
Gebiet verfolgt werden konnten; beim technischen ZiehVorgang
befindet sich das Ziehgut dagegen in der Ziehdise im plastischen
Zustand, und esist Rotationssymmetrie zur Drahtachsevorhanden.
Die Uebertragung der Versuchsergebnisse auf den technischen

Ziehvorgang ist daher nur mit Einschrankungen maglich.
Abb. 1 und 2 zeigen den Verlauf der Hauptspannungstrajek-
torien, wie sie bei Verwendung einer kegelformigen und einer
hyperbolisch geform-

ten Diuse gefunden
wurden. Beachtens-
wert ist es, dall das

unter Spannungen ge-
setzte Gebiet auf der
Einlaufseite noch weit
Uber den eigentlichen
Angriffspunkt der
Dise hinaus in den
Draht  hineinreicht.
Die Abbildungen las-
senerkennen, dalR der
Spannungszustand in
der Dise einer Gewdl-
bebildung vergleich-
barist; durch sie wer-
den dann die Quer-
spannungen erzeugt,
unter deren Einwir-
kung in erster Linie
die Verformung des
Drahtesvor sich geht.
Die Bilder zeigen fer-
ner, dall der Span-
nungszustand beim
Verlassen der Duse in
der kegelformigen Duse weniger gleichmaRig ist als bei Verwen-
dung einer hyperbolischen Dusenform. Noch nicht veréffentlichte
Versuche des Berichterstatters Uber den Formanderungsverlauf
und die Spannungsverteilung beim Ziehen ergeben bei bildsamer
Verformung einen ganz ahnlichen Verlauf der Spannungstrajekto-
rien, wie er hier bei elastischer Beanspruchung festgestellt wurde.

Die Berechnung der Spannungsverteilung in der Zieh-
dise aus dem Verlauf der Spannungstrajektorien und den durch
photoelastische Messungen bzw. im Falle plastischer Verformung
aus den Plastizitdtsbedingungen ermittelten Hauptspannungs-
differenzen stoRt auf Schwierigkeiten, da die Grenzbedingungen
auf der Einlauf- oder Auslaufseite nicht bekannt sind. Im vor-
liegenden Falle wurde die Untersuchung daher mit Proben durch-
gefuhrt, die an der Einlaufseite der Duse eine ebene Endflache
besaBen. Es ergab sich dabei fir die Langszugspannungen ein
allméhliches Ansteigen von Null bzw. an der Oberflache von einem
negativen Wert am Ddiseneintritt auf einen der Ziehkraft ent-
sprechenden Hoéchstwert am Disenaustritt. Die gréRten Druck-

Abbildung 1. Spannungstrajektorien
in einer kegelférmigen Dise.

Abbildung 2. Spannungstrajektorien
in einer hyperbolischen Dise.

1) Carnegie Schol. Mem. 19 (1930) S. 39/78.

bekannten Einflussen untersucht wurden. In Gleichung 1 ist

k = Warmedurchgangszahl in kcal/m2h°C,

— = Warmelbergangswiderstand vom Dampf-Gas-Gemisch an
die Kondensathaut in m2h °C/kcal,

ji1 = Warmeleitungswiderstand in der Kondensathaut in
m2h 0C/kcal,

o = Warmeleitungswiderstand in der Rohrwand in m2h 0C/kcal,
— = Warmelbergangswiderstand an das Wasser in m2h °C/kcal.
1. Temperaturmessungen.

Diesen Messungen wurde mit Recht besondere Sorgfalt zu-
gewendet. Die Oberflachentemperaturen wurden durch dumie

Thermoelemente gemessen, die in flache Nuten so eingelegt
waren, dal weder Fehler durch Wéarmeableitung noch durch
elektrische Fremdstréme und dergleichen entstehen konnten.
Neu ist eine Anordnung der Thermoelemente, die gestattet, durch
eine einzige Messung die mittlere Temperatur eines Querschnittes
zu bestimmen. Hierzu schaltet man einfach die an den ver-
schiedenen MeRBpunkten angebrachten Thermoelemente parallel
und liest die sich ergebende Spannung ab. Wenn alle Elemente
den gleichen inneren Widerstand und die gleiche Kaltlétstellen-
temperatur haben, so ist die abgelesene Temperatur unmittelbar
das gesuchte Mittel der Angaben aller Elemente; sind die Wider-
stdnde verschieden, so ist mit einem Beiwert zu multiplizieren,
dessen Formel gegeben wird.

2. Abscheidung der Feuchtigkeit.

In diesem Teil der Arbeit werden der Warmeiibergangswider-
stand vom Gas-Dampf-Gemisch an die Kondensathaut und der
Warmeleitwiderstand durch die Kondensathaut bestimmt. Zu
den Messungen dienten im wesentlichen zwei konzentrische Rohre,
durch deren zylindrischen Innenraum langsam Kihlwasser floR3,
wahrend durch den ringformigen AuBenraum das Gas-Dampf-
Gemisch stromte. Die L&nge der Rohre betrug 2,13 m; die Durch-
messer der Rohre betrugen 76,2 und 178 mm, ohne dal3 gesagt
wird, ob damit AufBen- oder Innendurchmesser gemeint sind.
Wahrscheinlich ist es der AuBendurchmesser. Um die Wéarme-
verluste auf einen Mindestwert zu bringen, wurde das auflere
Rohr mit einem zweiten Ringraum umgeben, der ein &hnliches
Luft-Dampf-Gemisch mit &hnlichen Temperaturen wie der
eigentliche MefRraum fiuhrte. Diese Anordnung gibt jedoch zu
Bedenken Anlal, da wegen des verschwindend geringen Wéarme-
leitwiderstandes der Trennwand Warmedurchgénge in nicht
nachprifbarer Richtung und GroRe stattfinden koénnen. Viel
besser ist in solchen Fé&llen eine hochwertige Isolierung.

Folgende Fé&lle wurden untersucht:

1. Geséattigte Luft abwarts stromend mit sieben verschiedenen
Geschwindigkeiten der trocken gedachten Luft von 0,04 bis
1,32 m/s (0°, 760 mm Q.-S., trocken) und den hierbei mdog-
lichen Temperaturen von 38 bis 99°.

2. Geséattigte Luft aufwérts stromend mit verschiedenen Ge-
schwindigkeiten und Temperaturen.

Q Ind. Engg. Ghem. 22 (1930) S. 522/39.
45
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3. Wasser mit Geschwindigkeiten von 0,0029 bis 0,054 m/s und 1§ kg h/m- Zahigkeit der Kondensathaut,

Temperaturen von 15,5 bis 82,3° aufwirts stromend. C kg/m h Kondensatflul Gber 1 m Umfang der konden-
4. Wasser mit verschiedenen Geschwindigkeiten und Tempe- sierenden Oberflache in 1 h,

raturen abwarts stromend. K kg/m2 h gebildete Kondensatmenge, auf 1 m2 Oberflache
5. Gesattigtes Stadtgas bei verschiedenen Geschwindigkeiten in 1 h, .

und Temperaturen abwérts stromend, um den EinfluR des L [m] Rohrlange in Durchmessern, )

spezifischen Gewichtes festzustellen. P at Gesamtdruck des Gas-Dampf-Gemisches
6. Stromender, fast reiner Wasserdampf. ) (1 at = 760 mm Hg),
7. Luftfreies und luftgesattigtes Wasser. Pj at Partialdruck des Wasserdampfes,
8. Die Uibergegangene Warme wurde aus dem Temperaturanstieg P9 at Partialdruck des permanenten Gases,

des Wassers ermittelt. Um die Genauigkeit nicht zu gefahrden,
wurde der EinfluR der Temperatur durch Veranderung der
Bintrittstemperatur des Wassers bestimmt.

Die Untersuchungen zeigten, daR die Kondensation eines
Gemisches von Wasserdampf mit permanenten Gasen in erster
Linie ein Diffusionsvorgang, namlich des Dampfes durch das Gas
nach der Wand, ist und daher dem Diffusionsgesetz mit seinem
EinfluB des Teildrucks unterhegt. Die Warmelibergangsgesetze
treten demgegeniber in die zweite Linie. Der Beiwert der Massen-
bewegung in radialer Richtung steigt oberhalb einer gewissen
»Uebergangsgeschwindigkeit“ mit der 0,8. Potenz der mittleren
axialen Geschwindigkeit. Er ergibt sich weiter als proportional
dem Teildruck des Dampfes oder umgekehrt proportional dem
Teildruck des permanenten Gases (dies stimmt mit dem Diffu-
sionsgesetz Uberein!).

Die Eintrittsstdorung machte sich Uber eine Rohrldnge von
1,2 m bemerkbar. Ist S der Beiwert der Warmetbergangszahl
fur diese Storung, so ergibt sich die Gleichung

S=05(1+ 16+10-071L) 2

Hierbei ist Ldie durchlaufende Rohrldnge inDurchmessern
(bzw.hydraulischen Durchmessern). Danach geht der Beiwert
von etwa 1,3 auf den gleichbleibenden Wert 0,5 herunter, wenn
zehn Rohrdurchmesser durchlaufen sind. Unterhalb der Ueber-
gangsgeschwindigkeit war die Eintrittsstorung nahezu zu ver-
nachlassigen.

Die Uebergangsgeschwindigkeit (transitional velocity) ergab
sich zu

D°,6
w,, = 0,205~ )

Diese Uebergangsgeschwindigkeit ist nicht die bekannte Grenze
zwischen laminarer und turbulenter Stromung, sondern liegt
wesentlich hdoher.

Der EinfluB des spezifischen Gewichtes des permanenten
Gases ergab sich als umgekehrt proportional der Wurzel des
Molekulargewichtes.

Die Waéarmeubergangszahl des Gas-Wasserdampf-Gemisches
an die Kondensathaut ist im Endergebnis oberhalb der Ueber-
gangsgeschwindigkeit

i), 0,8
a = 3960 P -S

kcal/m2h oC (@]
Pg Vm

Unterhalb der Uebergangsgeschwindigkeit ist die Warme-
Ubergangszahl des Gas-Dampf-Gemisches an die Kondensathaut

a= 148 P kcal/m2h °C (5)

Diese Gleichungen beziehen sich auf Abwartsstromung.
Bei Aufwértsstromung erhdhen sich die Werte von a um etwa
25 %, anscheinend wegen thermischer Konvektionsstromungen.
Der Warmeleitwiderstand der Kondensathaut ist fur Gas-Wasser-
dampf-Gemische in senkrechten Rohren

m2h 0C/kcal (6)
desgleichen in waagerechten Rohren

kcal/m2h °C )

In diesen Gleichungen ist
Sim Dicke der Kondensathaut,
kcal/m2h °C Warmeleitzahl der Kondensathaut,
y kg/m3 spezifisches Gewicht der Kondensathaut,

M Molekulargewicht des permanenten Gases,

wg kg/m2 s Massengeschwindigkeit, d. h. das durch 1 m2
Querschnitt in 1 s stromende Gewicht des Gas-
Dampf- Gemisches,
D spezifisches Gewicht des permanenten Gases,
bezogen auf Luft = 1,
dm Rohrdurchmesser der kondensierenden Oberflache.
Fur kondensierenden reinen Sattdampf in waagerechten

Rohren konnte die Nusseltsche Formell) aus Versuchen von
Othmer2) bestatigt werden. In der vom Berichterstatter3)
vereinfachten Form als reine Temperatuifunktion lauten die
Nusseltschen Gleichungen fiur die Warmeubergangszahl des
kondensierenden Sattdampfes
fur waagerechtes Rohr an die Rohrwand (also einschlieRlich
Waéarmeleitwiderstand der Kondensathaut)

_.4460+ 17,7 (td tW)—kcaI/mZh oc ®

y d (td—tw)

fur senkrechtes Rohr

5800 “h 23 (td f-tw) | oo )
I h (td—tw)

In diesen Gleichungen ist
td °C Dampftemperatur,
tw °C Wandtemperatur,

d m Rohrdurchmesser der kondensierenden Oberflache,
h m Hohe der kondensierenden Oberflache.

Die einzige nicht ganz gesicherte Voraussetzung der Nusselt-
schen Rechnungen ist die Annahme, daR die Kondensathaut die
Oberflache in gleichmaRig dicker Schicht bedeckt, wahrend bei
manchen Oberflachen von E. Schmidt3) Tropfenbildung beob-
achtet worden ist. Da dieselbe Voraussetzung bei allen vorhegend
mitgeteilten Formeln des Wéarmeleitwiderstandes der Kondensat-
haut gemacht ist, so geben diese Formeln samtlich Hochstwerte,
fur die Warmedurchgangszahl also Mindestwerte.

3. Langsame W asserstrémung.

Die Versuche ergaben als Warmeiibergangszahl im inneren
Rohr (siehe oben) bei langsamer Aufwartsstromung des Wassers
in senkrechten Rohren

«'= At/f3[70,3 + 3,95 tfl] kcal/m2li °C (10)
Bei langsamer Abwartsbewegung ist die Warmelbergangszahl
1,19 A tls [70,3 + 3,95 tU] kcal/m2h °C (11)

In diesen Gleichungen ist
At °C Temperaturunterschied zwischen Wasser und Wand,
tfl °C mittlere Wassertemperatur.

a' =

Die hier besprochene Arbeit enthélt aufler den angegebenen
Formeln eine Reihe von wertvollen theoretischen Entwicklungen
und umfangreiche Angaben von Schrifttum, so daf fur Sonder-
fachleute das Durcharbeiten der Hauptarbeit zu empfehlen ist.

A. Schack.

EinfluR von Nickel in austenitischen Eisen-Chrom-Nickel-
Legierungen.
In der obigen Verdffentlichung4) muB es auf S. 52 in Zahlen-

tafel 2, Spalte ,,warmebehandelt“ bei Stahl Nr. 24 und 25, anstatt
»ohne Angriff“ richtig ,,ausgefallen“ heilen.

) Z. V. d. I. 60 (1916) S. 541/6 u. 569/75.

2) Ind. Engg. Chem. 21 (1929) S. 576.

3) Der industrielle Warmelbergang
Stahleisen m. b. H. 1929) S. 188.

4) St. u. E. 51 (1931) S. 51/53.

(Dusseldorf:  Verlag



12. Mérz 1931.

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 335

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 9 vom 5. Méarz 1931)

Kl. 7a, Gr. 14,M96.30. Vorrichtung zum Steuern der Walzen
von SchwedenstraBen. Mannesmannrdéhren-Werke, Dusseldorf.

Kl. 7a, Gr. 20, W 82 655. Spielfreie Gelenkkupplung fir
Walzwerke. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhltten-Gewerk-
schaft, Witkowitz, und Erhard Henschker, Mahrisch-Ostrau,
Tschechoslowakei.

Kl. 7a, Gr. 24, K 149.30; Zus. z. Pat. 512 123. Rollgang
mit elektrischem Einzelantrieb der Rollen. Fried. Krupp Gruson-
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 10 a, Gr. 4, K 138.30; Zus. z. Anm. K 115.30. Regene-
rativ-Koksofen. Heinrich Képpers A.-G., Essen, Moltkestr. 29.

KIl. 10a, Gr. 5, O 235.30. Einrichtung an Regenerativ-
Verbundéfen, bei denen die einzelnen Heizwé&nde oder einzelnen
Heizzuggruppen an getrennte Einzelregeneratoren angeschlossen
sind. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.
KIl. 10 a, Gr. 11, F 65 662. Verfahren zum Fllen von Koks-

Karl Frohnh&user, Dortmund, Ostenhellweg 11.
KI. 16, Gr. 3, E 35601. Verfahren zur Herstellung eines
Dingemittels mit erhdhter Zitronensaureldslichkeit aus Phosphat-
schlacken. Eisen- und Stahlwerk Hoesch A.-G., Dortmund.

Kl. 18 a, Gr. 1, D 59 713; Zus. z. Pat. 472 916. Verfahren
zum Sintern mulmiger Erze und Huttenerzeugnisse. Vereinigte
Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

KI. 18 a, Gr. 4, Sch 16.30. Stichloch-Stopfmaschine. Eduard
Schiegries, Duisburg-Meiderich, Wittfelder Str. 59.

KIl. 184a, Gr. 10, C 41 728. Verfahren zur Herstellung von
Molybdénroheisen. Climax Molybdenum Company, New York.

K1.18b, Gr.14,D54 717. Nicht gewdlbte Ofendecke, insbeson-
dere fur Schmelzéfen. M. H. Detrick Company, Chicago (V. St. A.).

KI. 18b, Gr. 21, K 101 862. Verfahren zur Herstellung kohlen-
stoffarmer Chrom-undNickellegierungen. Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Eisenforschung, e. V., Dusseldorf, Heinrich-Ehrhardt-StraRe.

Kl 21 h, Gr. 18, A 57 298. Verfahren zur Regulierung des
Leistungsfaktors von Hochfrequenzinduktionséfen. Allgemeine
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2/4.

KI. 21 h, Gr. 18, A 57 674. Elektrisch beheiztes Salzbad.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40, Friedrich-
Karl-Ufer 2/4.

Kl.21h, Gr. 18, B 140678. Verfahrenzum Betrieb eisenloser In-
duktionséfen. Emilien Bomand und Hans Arnold Schlaepfer, Genf.

KI. 31 a, Gr. 2, B 130 758; Zus. z. Anm. B 130 757. Zylin-
drischer, drehbarer Trommelofen zum Schmelzen von Metallen
und Legierungen. Badische Maschinenfabrik und EisengieBerei
vorm. G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach i. B.

KI. 31 a, Gr. 2, W 83 744. Rotierender Ofen zum Schmelzen
von Eisen und Metallen mit schragliegender Dreh- und Ofen-
achse. Ernst WeiB, Wethmar b. Linen a. d. L.

KIl. 42 k, Gr. 21, A 57 256. Vorrichtung zur Bestimmung

ofen.

der Langenanderung von Probestdben. Alfred J. Amsler,
Rheinbihl. Schaffhausen (Schweiz).
KIl. 47 b, Gr. 9, K 121.30. Gleitlagerschale. Kldckner-

Werke A.-G., Abteilung Georgs-Marien-Werke, Osnabrick.

Ed. 49c. Gt 15, H 124632. Vorrichtung zum Zerteilen von
Blocken. Hydraulik G. m. b. H., Duisburg.

KIl. 80 b, Gr. 8 0 18394. Verfahren zur Herstellung von
feuerfesten Massen zum Ausstampfen von Industrieéfen durch
Vermischen von Schamotte, Sintermitteln und organischen
Klebstoffen. Bernhard Otto, Thonberg (Post Kamenz).

KI.80c. Gr. 12,V 25958. Schachtofen zum Sintern, Résten und
Brennen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentb’att Nr. 9 vom 5. Méarz 1931))
KI.7a, Nr. 1160 915. Kaliberwalzwerk. Fritz Mdller, Duis-
burg, Karl-Lehr-Str. 10.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18b, Gr. 20, Nr. 514 944, vom 2. September 1923; aus-
gegeben am 19. Dezember 1930. Poldihiutte A.-G. in Prag.
Herstellung von sdure- und rostbestandigen Gegenstanden.

Zur Herstellung dieser Gegenstande wird ein Stahl verwendet
mit 20 bis 25 % Ni, 0,2 bis 0,8 % C, 9 bis 27 % Cr und nicht Gber
0,5 % Mn oder Si.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fiur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18¢, Gr. 10, Nr. 514 017, vom 9. Mai 1928; ausgegeben
am 5. Dezember 1930. Dr. Theodor Wuppermann in Schle-
busch-Manfort. Verfahren zum Betrieb eines Warmofens mit

einer Halbgas- und einer Kohlenstaubfeuerung, die rdumlich von
dieser getrennt ist.

Beide Feuerungen kénnen wahlweise benutzt werden. Beim
Betrieb mit Halbgasfeuerung wird die Zweitluft, vorgewarmt
oder nicht vorgewannt, durch den Kohlenstaubbrenner zugefuhrt.
Infolgedessen findet die Verbrennung im Ofen bei Halbgas- wie
bei Kohlenstaubfeuerung an der gleichen Stelle statt.

Kl. 31a, Gr. 1, Nr. 514 328, vom 17. September 1927; aus-
gegeben am 10. Dezember 1930. Badische Maschinenfabrik
und EisengieBerei
vormals G. Sebold
und Sebold & Neff
in Durlach (Ba-
den). Kupolofen mit
fest angebautem, druck-
losem Vorherd und
Schlackenabscheider.

Der Ablaufkanal
¢, d far Schlacke und
Eisen ist anndhernd tangential zum Schacht a im Mauerwerk des
Ofens und Vorherdes angeordnet. Durch eine Querwand b wird
die Schlacke vom Eisen abgestreift, um sie dem Schlackenkanal
zuzufuhren, wahrend das reine Eisen ohne Aufstau unter der
Querwand weg in den Vorherd geleitet wird.

Kl. 31a, Gr. 3, Nr. 514357, vom

12. Dezember 1929; ausgegeben am
11. Dezember 1930. Emil Friedrich
Russ in Ko&ln a. Rh. Induktions-

ofen mit gestampftem Schmelzherd.

Die Aufgabe-, Vorwdrme- und Ab-
schluBzone des Schmelzofens ist durch
einen Ueberzug oder Einsatzkérper a
von groRBer Harte und Festigkeit abgedeckt oder abgeschlossen
und damit von der Sinterung durch die eigentliche Schmelz-
hitze unabhéngig.

KI. 49i, Gr. 12, Nr. 514 376, vom 21. Januar 1930; ausgegeben
am 16. Dezember 1930. Vereinigte Oberschlesische Hut-
tenwerke A.-G. in Gleiwitz, O.-S. Herstellung von genau
maRhaltigen Unterlagsplatten mit Schienenfihrungsrippen fur den
Kisenhahndberbau, besonders fiir Weichen.

Die aus dem Walzprofil geschnittenen Randrippenplatten
werden mit den zugehdrigen Rippenplattenteilen zunéchst zu
einer ganzen Rippenplatte zusammengeschweit, jedoch ohne
daB vorher die Lochwarzen angeschmiedet oder die mit Warzen
versehenen Befestigungslocher gestoRen werden. Gleichzeitig
und in demselben Arbeitsgange werden an der fertiggeschweiten
Platte die samtlichen Befestigungslécher durch Lochdorne
gestoBen, wobei der verdrangte Werkstoff an der Unterseite
der Rippenplatte die erforderlichen Warzen bildet.

KI. 7a, Gr. 14, Nr. 514 647, vom 18. Mai 1929; ausgegeben
am 15. Dezember 1930. Siemens-Schuckertwerke A.-G.
in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Franz Raack in Berlin-
Siemensstadt.) Elektro-
rolle, besondersfiir Walz-
werksrollgange.

Die Rolle ist fir
unmittelbaren Antrieb
mit eingebautem Motor
versehen, dessen Laufer

auf einer Hohlwelle
sitzt. Um an der Stelle,
an der der Motor sitzt, eine der Biegungsbeanspruchung

entsprechende Querschnittsverminderung der Achse vornehmen
zu koénnen, ist die feststehende Achse unterteilt.
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KI. 7a, Gr. 24, Nr. 514 646, vom 8. Mai 1929: ausgegeben am
15. Dezember 1930.

Stahl und Eisen.
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sich einstellt.

51. Jahrg. Nr. 11.

Siemens-Schuckertwerke A.-G. in
Berlin-Siemensstadt. Kl. 18a, Gr. 17, Nr. 515 216, vom 5. Oktober 1926; ausgegeben
(Erfinder: Johannes am 29. Dezember 1930. Dr. Gunther Malyoth in Munchen.
Strudthoff in Berlin und Verfahren zur Erzeugung getrockneter Geblaseluft fur Schacht-,
HermannEnke  hesonders Hochéfen.

in Duisburg.) Elcktrorolle
mit einem eingebauten Mo-
tor, besonders fur Walz-
werksrollgange\

Die [Rolle lauft auf
der einen Seite auf einem
feststehenden Tragzapfen b, wahrend sie auLder anderen Seite
mit einem drehbar gelagerten Zapfen a versehen ist.

KI. 12e, Gr. 5, Nr. 514 650, vom
31. Juli 1927; ausgegeben am 15. Dezem-
ber 1930. Siemens-Schuokertwerke

A.-G. in Berlin-Siemensstadt. (Er-
finder: Otpl.=3n0- Richard Heinrich in
Berlin-Sudende.) ElektrischeGasreinigungs-
ardage mit Niederschlagselektroden.

Die Niedersehlagselektroden a sind
so ausgebildet, daR der Abstand der ein-
zelnen Rinnen voneinander etwa gleich
der doppelten Entfernung der Nieder-
schlags- von der Sprihelektrode b ist.

der in Ausbesserung befindlichen Hochéfen ist ab Januar 1929 nicht mit

der Stromdichte von der Mitte nach dem Rande des Blockes

Die feuchte Geblaseluft wird Uber Kalziumkarbid geleitet
und nimmt dabei eine ihrem Feuchtigkeitsgehalt entsprechende

Menge Azetylen in sich auf.

KI. 18b, Gr.3, Nr. 515041,
vom 10. Januar 1929; ausge-
geben am 22. Dezember 1930.
Gewerkschaft Eisenhitte
W estfalia in Lunen, Lip-
pe. Kippvorrichtungfir Trom-
mel6éfen, Trommdvorherde und
Mischer.

Die Oefen, Mischer u. dgl.
werden um Wiegen a gekippt,
die zur Langsachse des Ofens
gleichgerichtet sind. Die Kraft
zum Kippen greift am unteren
Ende eines Wippsattels b an,
der die Wiegen miteinander
verbindet.

KI. 31a, Gr. 6, Nr. 515 239, vom 21. Méarz 1929; ausgegeben

eingerechnet.

KI. 21h, Gr. 18, Nr. 515013, vom am 29. Dezember 1930. Friedrich Schinke in Goslar,
3. Juli 1928; ausgegeben am 22. Dezember Harz. Windfihrung fir Kupoldfen.
1930. C.Lorenz A.-G.inBerlin-Tem - Windrichtung und Disenquerschnitt werden
pelhof (Erfinder: Dr. Wilhelm Fischer  unabhéngig voneinander durch einfache Einsatze b
in Berlin-Tempelhof.) Verfahren zum  in den kegelig ausgefiihrten Dusenoffnungen a
Glihen groBer Metallblocke durch Hoch-  eingestellt. Durch gleichzeitige Verschiebung der
frequenz-Induktionsheizung. Einsdtze wird der Disenquerschnitt und durch
Zur Erzielung des gunstigsten elektrischen Wirkungsgrades — gegenseitige Verschiebung die Windrichtung ver-
wird die Frequenz so gewé&hlt, daB ein nahezu linearer Anstieg andert.
Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches Im Februar 19311). — In Tonnen zu 1000
Stahleisen, Puddel-
Spiegel-  Roheisen
GuBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne Insgesamt
B exirk Hamatit- GieBerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
ezirke eisen Roheisen ~ Schmel-  (saures  (basisches ~mangan eisen)
zung Verfahren) Verfahren) F'é?rdo_ so#sq?ges 1931 1930
silizium Eisen
Februar 1931: 28 Arbeitstage, 1930: 28 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 17 817 18 706 344 731 74181 455 435 790 688
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen.......coceeueene 6 990 8 080 15 558 39 803
Schlesien - i 488 _ 5 665 10 392
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland 13 052 i 15438 i 11995 25 212 98 436
suddeutschland "o 8% 18306 25198
Insgesamt: Februar 1931 30 869 34 394 488 — 360 169 94 256 520 176
Insgesamt: Februar 1930 68 706 101121 303 613 093 179 259 2035 964 517
Durchschnittliche arbeitstdagliche Gewinnung | 18 578 | 34 447
Januar bis Februar 1931: 59 Arbeitstage, 1930: 59 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 48 263 50 614 736 823 135 436 971 136 1675 254
Sieg-, Laim-, Dillgebiet u. Oberhessen. 16 994 20 667 } 658 39 452 91 222
Schlesien - i 1134 1 3445 12 153 24 099
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland.........ccccceevcvieni 20 271 } 23154 i 37168 | 28653 63 784 210 133
SUddeutschland 1 1 - 36 755 56 015
Insgesamt: Januar bis Februar 1931 68 534 90 762 1134 773 991 184 756 4103 1123 280
Insgesamt: Januar bis Februar 1930 161 843 203 863 1094 21 1297 336 389 425 3141 2056 723
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 19 039 34 859
Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).
Hochdfen Hochofen
o in o in Aus- zum Leistungs- ® in 3  in Aus- B R
LS Betrieb' ,°c besserung Anblasen fahigkeit L5 Betrieb blensseruusng Anzbﬂ?sen I}:;ﬁtgu;(gi
=] . : P P o©T .
>c be_flnd- U’E be_flnd- fertig- in 24 h8) Se befind- m)%« befind- fertig- in 24 b3
s liche s liche stehende int e liche : liche stehende in t
Ende 1913 330 313 — - — — Ende 1926 206 109 18 52 27 52 325
1920 2237 127 16 66 28 35 997 1927 191 116 8 45 22 50 965
1921 2)239 146 8 59 26 37 465 1928 184 101 11 47 25 53 990
1922 219 147 4 55 13 37 617 1929 182 95 24 44 19 53 210
1923 218 66 52 62 38 40 860 1930 165 63 37 43 22
1924 215 106 22 61 26 43748 Februar 1931 160 53 45 36
1925 211 83 30 65 33 47 820
J) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — 2) EinschlieRlich Ost-Oberschlesien

3) Leistungsfahigkeit
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Der AufBenhandel Deutschlands In Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Januar 1931.

Lo . Einfuhr Ausfuhr . . Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zghlen geben qle Die in Klammern stehenden Zahlen geben die
Positions-Nummern der ,Monatlichen Nachweise Januar 1931 Positions-Nummern der ,Monatlichen Nachweise Januar 1931
Uber den auswdrtigen Handel Deutschlands* an. Uber den auswértigen Handel Deutschlands® an.
t 1 t t | t
Eisenerze (237 e) 936 664 4110 Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b;
Manganerze (237 h ) 8 318 98 795a, b)) 646 20 963
Bisen- oder ma_nganhaltige Gasreinigungsmasse; Elsenbahnschlenen usw.; t nbahnschlenen
Schlacken, Kiesabbr&nde (237r).... 85 274 42 248 Eisenbahnschwellen; Elsenbahnlaschen -unter-
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) 80 267 1291 1agsplatten (7 9 6 ) o 4 166 12 769
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennel- Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsétze
kohle (238 a ) 488 905 2325 875 (797) 142 2 540
' Braunkohlen (238 b)) 156 094 2303 Schmiedbarer GuR; Schmiedestiicke usw.; Ma-
Koks (238d ) 46 165 590 400 schinenteile, roh und bearbeitet, aus schmied-
Steinkohlenbriketts (238 e ) .. 3898 75 869 barem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), b2), cl),
Braunkohlenbriketts, auch NaBp f) 7848 153 623 dp, e, f] 1023 21217 (
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem
Bisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 d 78 291 Eisen (800a, b) 9% 5859
Darunter: ( ) 872 754 Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem
i Eisen sowie zusammengesetzte Teile von solchen,
1 georr;glssifigiﬁg7 al-rr)1angan -aluminium, -chrom 9900 8 2% Ankertonnen, Gas- und andere Behalter, Rohren-
-nickel, -wolfram und andere nicht schmiedbare verbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a,
Eisenlegierungen (7770 ) wooeeeeeeooeooeoseeeeesrecrecrins 62 1546 b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) ..o — 46 7895
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilsp&nc* usw. (842; Ané?géhesiscehn@ull-)lst:\‘t%c#gr' l?(r?obbuesr?ehndspeRr(;nngirlj
843a, b, ¢, d) 12 186 21674 Vo Hammer, !
Rohren und Rohrenformstlicke aus nicht schmied- Fldasqhenﬁu]geln,thde_n usw. (808_3‘ b; 807) 55 403
barem GuB, roh und bearbeitet (778a, b; 779a,b) 1224 6341 Landwirtschaftliche Geréate (808 a, b; 809; 810; 20 1168
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen 816a, b ) A 7
[780 A, AJ, AZ] 34 916 Werkzeuge, Messer, Scheren, \{\/aage.n (Wiege-
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht vorglchfuggzn) lés_wélésllg' b; 31162 8é3 aélg-'
1 schmiedbarem GuB [782 a; 783 al), bl), c1), d1)] 272 287 ¢ d & a b; a b ¢ o ; 215 2540
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus .8186 ilg)b b 90 176 1060
nicht schmiedbarem GuB (780 B; 781; 782 b: Efnesfligaesn‘I’Eigefng‘;ﬁ“z%ug (8231; 53 S 1088
783e, f, g, h) 239 10 067 > . oo
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; sCSsr‘?vub(eSnz,o%|eée.nézgcehr)aubeﬂmuttern, Fufetsen 45 2420
vorgewalzte Blécke; Platinen; Kniippel; Tiegel- : s OED T ) e e X
Stahl in BIGCKEN (784) covosoosrsmsinoreesersoeo 5928 53 405 Acgszez"_ (gzhef‘e Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. 6 e
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al A2 B] 25 679 96 491 E'genb’ahn )a enfodern andereWagenfedern
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 6 294 30 450 ! wag ' 9 160 514
Bleoh: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt Dr(aghzéealleb)Drahtlltzen @353y 17 1266
usw. (787) : 2 &0 265 6732
Verzinnte Bleche (WeiRRblech) (788 a ) 1494 3753 Srr]gr?trsetz;a?lt-ivmreﬂnggzs?or?st:: edNa?ZeGI)b)(S'ZS £, .1
Verzinkte Bleche (788 b ) 242 2365 §262 827) 9 Y i 27 6215
Well-, Dehn-, Riffel-,  Waffel-, Warzenblech 154 1311 Haus- und Kiichengerite (828 d, e, f) 10 1854
Al ) e Caa e 700 o o7 Ketten usw. (829 a, b) 20 794
! e Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831;
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. 832 833 834: 835 836: 837: 838: 839 840 o
(791a, b; 792a, D ) oo 6944 29 129 841 ' ' ! ’ ! ' ' ' 251 8352
Schlangenrdhren, gewalzt oder gezogen; Réhren- )
formstiicke (793 @, b ) cooiii e . 3 396 Maschinen (892 bis 906 ).. 1727 44 276
>) Die Ausfulir ist unter Maschinen nachgewiesen. irfria
GroRbritanniens AufRenhandel im Jahre 1930. Zahlentafel 2. Ein- und Ausfuhr an Erzeugnissen aus
R . . . Eisen und Stahl (in 1000 t).
Wahrend im Jahre 1929 die Ausfuhr in Kohle um rd.
10,5 Muill. t gegentiber 1928 zugenommen hatte, weist das Berichts- Ausfuhr- (+) oder
jahr einen Rickgang um rd. 5,5 Mill. t aus. Nach Ansicht der Einfuhr Ausfuhr Edn[)uhf-h(—s)
Sachverstandigen erklart sich das Sinken der Ausfuhr aus der eberschu
Unsicherheit, die das neue Kohlengesetz mit sich gebracht hat; 1913 Monatsdurchschnitt 188.9 420.7 + 2318
infolgedessen wurden weniger langfristige Vertrage abgeschlossen, 1929 o 238.6 370.7 + 1322
und die Preise begannen abzubrdckeln. 1930 . L. 246,2 267,4 4- 212
Wie Zahlentafel 1 zeigt, hat sich die Kohlenausfuhr nach 1930 ;‘j;?]‘:j;r gégg gg;’g T géé
Frankreich fast auf der gleichen Hohe wie im Jahre 1929 gehalten, M Arz.. 284.8 3431 + 58:3
so daR Frankreich trotz der wachsenden Forderung aus seinen April. 238,6 272,3 + 337
Gruben am Aermelkanal Englands bester Kunde geblieben ist. %ﬁ gi;g gggg : 23’?
Italien hat seinen Kohlenbezug etwas gesteigert, obwohl es seine Jul 2020 308.3 + 106.3
Wasserkrafte weiter stark ausgebaut hat. Demgegenlber hat August. 1985 222,3 + 238
5 f : A September. 227,4 2035 - 239
der Kohlenversand hauptsachlich nach den skandinavischen OKtober 268.7 2636 — 0
Landern nachgelassen, im geringeren Umfang auch nach Deutsch- November. 2132 207.2 — 60
Dezember. 287,6 172,3 ¢ 1152
Zahlentafel 1. Die Kohlenausfuhr GroRbritanniens nach
wichtigen Léandern. Insgesamt 1930 ....cooereeins 29548 3208,4 + 253,6
i 1930 1929 1928 Zahlentafel 3. Einfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Léander . . ) Stahl nach Landern (in 1000 t).
Frankreich 13176 548 13 253 764 9210 269 1913 19291 1930
Italien ... 7282 011 7 208 325 6 728 288
Deutschland.. 5005 008 5 609 279 5453 789 Schweden 212,0 74.8 48,8
Belgien 3499 830 4 205 868 2295 734 Niederlande. 73 104,4 102,1
Holland 2905 516 3173 342 2473 389 Belgien....... 592,9 1678,2 1717,0
Irischer Freistaat. 2 608 177 2 495 420 2 461 904 Frankreich. 37,6 312,9 344.4
Schweden 1794 774 2373 229 1564 389 Deutschland. 1216,9 466,3 4625
Dénemark 1951 684 2 229 495 1758 821 Luxemburg..... 69,2 62,3
Spanien.... 1739 117 1811 171 1897 197 Vereinigte Staaten 156,6 70.9 54,1
Norwegen 1221 461 1467 578 1134975 Uebrige LANAEr oo 434 90,7 163,7
Portugal.. 1154 690 1067 277 976 923
Griechen Iand 538 046 598 709 646 934 zusammen 2266,7 2867,4 2954,8
Finnland.. 409 714 469 662 375 521 o
Gibraltar 213 269 353 462 378 563 ) Berichtigte Zahlen.
RuBland... 40 059 34 328 24 843 . . . .
Sonstige Lander 242 339 212 029 195 004 land _und Belglen._ Die gﬂlelchfal_ls gesunkene Aus_fuhr nac_h_ sud-
amerika erklart sich groRtenteils aus den dortigen politischen
Europa insgesamtu......... 43 682 243 46 662 928 37 576 543 Wirren im verflossenen Jahre.
Stdamerika insgesamt . . . . 4263229 5123461 gggg ;gg Angesichts der geringen Nachfrage nach Eisen und Eisen-
Uebrige LANAer .o 7812079 9544 495 erzeugnissen im In- und Auslande und der sich daraus ergeben-
Gesamtausfuhr 66 767 551 61230884 50 856 000 den niedrigeren Erzeugungs- und Ausfuhrzahlen héatte man
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statistisches.

Zahlentafel 4. Einfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Stahl (in 1000 t).

1913 1929 %) 1930
Roheisen 187,8 124,0 295,0
Eisenlegierungen. 32,4 315 22,1
Rohbldcke . 48,9 42,3 353
Vorgew. Bldocke, Kniippel usw. . 522,2 587,0 576,9
Fein- und WeiBblechplatinen . 351,1 4255 535,8
W alzdraht 96,7 127,2 92,1
Schweistabstah I. 203,2 188,8 167,0
Stahlstabe 136,7 396,2 404,4
Trager 110,7 143,6 1233
Bandeisen und Rohrenstreilen 73,6 1759 164,8
Grob- und Feinbleche.... 172,3 200,1 165,0
GuRBeiserne Rohren usw... 11,3 32,6 21,3
Ro6hren usw. aus Stahl 53,6 79,7 61,8
Schienen... 21,9 11,3 18,1
Gezogener D
1 cry-engninae 106,3 1511 135,5
| GuBsticke... 12,2 18,4 15,0
1 Schmiedestiicke.. 219 9,0 7.8
Sonstiges 107,9 123,2 113,6
zusammen 2266,7 2867,4 2954,8

*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Zahlentafel 6. Ausfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Stahl (in 1000 t).

Roheisen
Eisenlegierungen
SchweiBstabstahl usw.
Stahlstdbe usw
Trager
Bandeisen und Réhrenstreifen . . . .
Grob- and Mittelbleche,1'Hzoll und dar-
uber
Feinbleche unter ** Zoll.....cccoccovvins
Verzinkte Bleche ..
WeiRbleche...
GuReiserne Roéhren usw
Roéhren usw. aus Stahl
Eisenbahnschienen..
StraRenbahnschienen .
Schwellen nnd Teilchen s
Radséatze
Radreifen, Achsen..
1Gezogener D raht..
Drahterzeugnisse..
Sonstiges

zusammen

Teilweise berichtigte Zahlen.

Zahlentafel 7.

1913 1929]) 1930
960,4 462,9 275,5
181,8 91,0 46,8
143,7 27,5 18,5
255,1 324,7 2211
123,9 89,0 54,5
46,4 61,1 43,7
138,6 201,8 1329
142,0 322,7 2123
774,3 7232 438,6
502,4 589,1 515,7
238,9 138,6 1182
167,1 322,8 233,3
6,6 8,2 4,2
508,1 331,22 243,0
120,7 52,6 65,0
30,5 29,3 295
43,6 16,9 16,3
61,5 84,3 55,0
56,6 50,4 35,0
546,5 522,3 449,3
5048,7 4449,6 3208,4

GroRbritanniens

51. Jahrg. Nr. 11.

Zahlentafel 5. Ausfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Stahl nach den wichtigsten Landern (in 1000 t).

1913 19291) 1930
Norwegen. 83,7 68,8 33,0
Schweden 119,5 43,4 19,1
Déanemark 70,5 73,5 51,9
Deutschland 202,5 71,4 39,5
Niederlande 148,7 91,1 59,0
Belgien..... 127,8 169,1 76,8
Frankreich 206,5 132,6 90,7
Spanien.. 43,0 65,1 44,0
Italien .. 146,1 92,5 53,1
China 58,5 57,2 35,7
JAPAN e 2419 160,5 83,2
Chile 61,3 45,2 20,9
Brasilien 119,6 86,0 55,2
Argentinien. 364,2 379,0 282,4
Vereinigte Staaten 179,4 93,3 44,9
Uebrige Lander 465,2 513,7 918,4
zusammen 2638,4 21424 1907,8

Britische Besitzungen:
Indien und Ceylon.. 910,5 668,0 3237
Straits Settlements.. 1147 136,2 79,2
Aegypten und Paléstin 64,2 81,4 47,3
Britisch-Ostafrika.. 19,2 68,2 40,7
Britisch-W estafrika.. 47,2 67,1 48,1
Studafrika ... 264,9 343,8 220,5
Kanada 190,3 157,3 1239
Australien..... 576,2 430,5 206,6
Neuseeland. 156,5 166,0 107,2
Andere britis g 66,6 188,7 103,4
insgesamt 5048,7 44496 3208,4

m) Berichtigte Zahlen.

eigentlich auch ein Sinken der Einfuhr erwarten sollen. Man
muB aber im Gegenteil eine Zunahme um rd. 87 400 t feststellen,
was sich namentlich aus einem EinfuhriberschuB in den letzten
vier Monaten 1930 erklart (s. Zahlentafel 2). Denn wahrend noch
im ersten Halbjahr 1930 der Ausfuhruberschu rd. 45000 t
monatlich betrug — gegen rd. 152 000 t im Jahre 1929 —, fiel
er im dritten Vierteljahr auf monatlich rd. 35 000 t und wandelte
sich im letzten Vierteljahr sogar in einen Einfuhriberschuf3 von
rd. 40 000 t um. Die monatliche Einfuhr betrug im Durchschnitt
rd. 246 200 t; sie Uberstieg zu Anfang des Jahres diese Zahl, sank
dann im Sommer, namentlich im Juli und August, betrachtlich
darunter, als infolge der Auflésung der Verkaufsverbande bei der
Internationalen Rohstahlgemeinschaft die Festlandspreise stark
zurickgingen, und hob sich erst wieder mit dem Anziehen der
Preise im Herbst, da ein abermaliges Fallen der Preise fir unwahr-
scheinlich gehalten wurde.

Einfuhr Ausfuhr
und N'E'T"Zegfgenisse 19201) 1030 19291 1930
t zu 1000 kg
Eisenerze, einschl.

mangfonhaltigpr 6 780 409 4203 667 6 691 43713
Manganerze 293 983 226 003
Schwefelkies 341129 333 750
Steinkohlen 21285 17 362 61230884 55767 551
Steinkohlenkoks . . 1 1404 933 2950 298 2503 645
Steinkohlenbriketts J 1260 255 1022 534
Alteisen. ... | 68711 | 218703 | 430733 181 901
Roheisen, einschl.

Eisenlegierungen 165 477 317 104 553 839 322 402
Rohe EisengufstUcke 4023 2412 1629 2313
Rohe StahlguBstiicke. 14 382 12 613 1628 2126
Sonderstahl................ 2978 1909 3915 3132
Schmiedestiicke aus

Schwei stahl 3884 3465 744 1578
Stahlschmiedestiicke . 6 121 4 358 1183 1208
SchweiBRtahlstébe,

Winkel, Profile 188 819 167 040 27 582 18 495
Stahlstabe, Winkel und

Profile .. 396 217 404 415 324 685 221 120
Rohstahlblécke 42 313 35 317 2125 1114
Vorgewalzte  Blocke,

Kntppel und Bram-

men . 686 996 576 892 13 782 7 660
Platinen

blechplatinen 425 539 535 786 6707 10 302
Trager .. 143 626 123 337 89 058 54 470
Schienen. 11 332 18 154 339 433 247 256
Schwellen, Laschen

- - 52 601 64 999

. 311 97 16 945 16 259

Radreifen, Achsen . . 510 403 29 265 29 461
Sonstiges Eisenbahn-
zeug, nicht besonders

benannt ... 4716 5691 56 287 37 722

M Teilweise berichtigte Zahlen.

Die Gesamteinfuhr betrug, wie Zahlentafel 3 zeigt,
2954800 t. Mehr als die Hé&lfte davon stammte aus Belgien. Die
AuBenhandel im Jahre 1930.

Einfuhr Aimfnhr

Erzeugnisse 19291) 1930 19291) 1930

t zu 1001 kg
Bleche, nicht unter
Ve Zoll.. S 200 033 164 972 201 791 132 848
Desgl. unter /i Zoll 291 566 189 688
Verzinkte usw. Bleche 723 158 438 560
Schwarzbleche 31151 22 704
Weilbleche.. 590 058 516 155
W alzdraht.. . 127 208 92 132
; Gezogener Draht und
Drahterzeugnisse 73270 60 959 132 003 87 561
Drahtstifte. ... 69 165 65 517 2 795 2398
Nagel, Holzschrauben,
Nieten ... 14 811 11 272
Schrauben und Mut- 24 346 1o
tern v, 12 941 12 500
Bandeisen und Rohren- 29814 26923
streifen...ns 175 886 164 772 1 012
Rohren und Réhren- oro 4309
verbindungen aus
Stah .. - 79 691 61*840 322 760 233 304
Desgl. aus GuReisen . 32 604 21 302 138 597 118 166
Ketten, Anker, Kabel 17 875 13 962
Oefen, Roste, sanitére
Gegenstande aus
GuBeisen..........
Bettstellen und Teile 20 800 18 138
davon ..
Kichengeschirr, email- 12 512 71e
liert und nichtemail-
liert s 4968 6 205
Erzeugnisse aus Eisen 17152 12.950
und Stahl, nicht be-
sonders benannt 90 619 84 327 310 926 285 832
Insgesamt Bisen- und
Stahlwaren (ohne
Alteisen) .. 2867 438 2954 831 4449 614 3208452



EinfuhransDeutschland ging etwas zurtick, weildieniednsen fran-
zosischen und belgischen Preisforderungen der deutschen Eisenindu -
striezeitweise allzu groBePreisopferauferleeten;somachte Deutsch-
lands Anteil an der Einfuhr nur 15% aus gegen 53°,. bei Belgien.

Aus ZakUntaid 4 geht hervor, daB den Hauptanteil an der
Zunahme der Einfuhr Roheisen sowie Fein- und Weilblech-
platinen tragen. Bei Roheisen stieg die Einfahr aus Indien von
28 418 t im Jahre 1929 auf 134 000 t im Berichtsjahr: diejenige

r-nfuhr. die von 637111 auf 218703 t arstieg. die macgeinde Nach-
frage auf dem Festlande wider. Vcn der Gesamteinfuhr stammten
55 370 t aus Argentinien. 45 210 t aus Frankreich und 37 9*0 t
aus Belgien-

Di« Leistung der iramdsisehen Walzwerke

to Jaauar 1931

D— km Jzaoar
aus Belgien von 26 100 t auf 109 900 t in der gleichen Zeit. 1990s) 1le* 1321
Die WeitWirtschaftskrise hatte naturlich einen starken .
Rickgang der Ausfuhr zur Folge (». Zaklev.tafel S bii 7). Au- inM» z
stl_’alien z. B erlie im prri_I 1930 mit Riucksicht auf s"eine schlechte Kalfcsecg zum eerrir.’ . . . uo JaCc 113
wirtschaftliche Lage ein Einfuhrverbot u. a. auf Tréager aller Art, Feragmecgcjac ins Fhto- azui acnwem- .
guBeiserne Réhren und Fittings sowie Belageisen und Brucken- srahl . .. . 5*1 660C 541
baustahl; die Einfuhr ist nur mit schriftlicher Genehmigung des Re:dnre<i<fén. e 19 «
Handelsministers gestattet. Im Oktober wurde dann auch die 7 is i
Pinfnhr von verzinkten Blechen verboten, was alles bewirkte, Schierer. . 52 594 43
daR GroBbritanniens Ausfuhr nach Australien im Berichtsjahre 7.kirrer mt-. £ rterag$fzanci. 12 1%(;) 13
um mehr als die Héalfte geringer war als 1929. Ebenso ging die Frigd -rt.i U-EiSfci TQO.eC ~-.i m»aar
Ausfuhr nach Indien um mehr als 50 80 zuriick: Indien erhohte Zcres- V'd >pTTTATAilErsEr 53% g}y\ gf;
Ende 1930 die Zélle auf verzinkte Bleche, von denen GroR- lezccerer Dr T S5 15
britannien jahrlich etwa 274000 t liefert. Nach Brasilien. Argen- Wt—.t i 7AKrgalsttr HTLT rv.rrvr.
tinien und China sank die Ausfuhr wegen der dortigen politischen streifen 19 234 13
. A Kaltzecs zur Bdhrtn-ersceDcm:. . 4 73 4
W irren,nach Japan wegen der Zunahme der heimischen Erzeugung. Rihren 14 203 13
Bei den Erzeugnissen ist Uberall ein Ausfuhrrickgang fest- >Trtiiprg R 15 131 14
zustellen mit Ausnahme von Schwellen und Laschen sowie von o riie 201 2300 132
. . . Weiifcieche T iS 3
Radreifen und Achsen. Im einzelnen sind starke Schwankungen 4"terp PW fr nwar 4 mm < WM 54
festzusteflen von 40% bei Roheisen bis 50 bei Radséatzen; “ctfhg ritry 5 ror  ~Tar "sf- 20 37« 3»
durchschnittlich betragt der Rickgang 25 %. [TArRT»siistir 32 3
An Alteisen wurden 181 901 t ausgefiihrt gegen 430 733 t *) Nicii den Ermrtzurgen des Ccrirf des Fcr«s «e Ftmck.
im Vorjahre. Anderseits spiegelte die starke Zunahme der Schrott- *) Teilweise berechtigte Zar-Vn.
Frankreichs Roheisen- und FluBstahkneugung im Januar 1931.
Giede-  Tho- Ins- Besse-  Tho- " Tiegei- . Ins- .
FwMet- * ; BjeJcre- -ifc V0.
rei- gesamt mer- mas- Wortm- 3 gesamt  giatitm
Roheisen 1000 t zu 100C kx Fiudsahi 100Q t sb 1000 kg -
Dwanrer 1930»» .ccvnnenens 35 139 «13 39 306 9 530 313 1 13 766 iS
m>vaBP Jahr 1980%) 3C4 1*16 7753 372 101*34 109 «33 2607 13 151 HU 262
Jannar 1931 39 137 «04 33 303 18 511 210 1 14 746 24
*) Teilweise berichtigte Zahle'.
Grof3britanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Januar 1931.
f Im Ende i .
Roheisen 7.00 t zu 1000 kg des Mrears BobMehe and Stahlgud 1000 t zu liCC >.<.g tr1\‘;vtrgfalr-
in Betrieb Siemens-Martin- o r??i,’ 5chw«0-
. . Giefiene* Puddei-  eir.soh.. . - 1 «tk2
or aisches sonstiges Holéeh}:)efen saaer hMkek By :0co t
Dezember 1930 934 1247 107,0 13.6 5444 76 >45 SiSy ikJ atM M
mTwrw 1931 4.0 1314 954 15.7 343,6 33 38,6 50SJ IM m j T
Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB-~und SehweiRstahl Frankreichs Hochofen am L Februar 1931.
in GroRbritannien im Deiember und im ganzen Jahre 1930 ). Im Ban
Im -cer ai W
Gm Kk Feaer Beoiec i-usce”e- (ESimt
>'ot. 1930 Dez. 1930 Jahr 1930%) rong
Eraeognisse
ont ) 1. Jaaaar 1931. 133 74%) 313>
1000 t iu 1000 kg L Februar 1931. 134 75 213

Plafistahl:
Schmiedestiicke . s M 13,0 3334
M 31 614

Grobbleche 3.3 mm and dariiber 63" 54,3 10564
Feinbleche nrrr. 3,2mrrumcht 'rerxirJkt 30,0 31,0 «M
Weii-. Matt- and Schwarableche 43>
Tflninkte TIWhp s 357 33,1 553.0
Schienen t® 243 kg ie Ifd. m and

dartiber M 16,6 439.9
Schienen unter 24.2 kg je tid. m . M 3.6 64.4
RiDpn<!ithi>m»=n fir Server.blhnen . 13 3M
Srhwpn*aD rmd T”asrb”o 0,9 14 524
Formeisen. Tréger. ScaiDeisen osw. 1233 107,4 1797.4
W abdraht M IM 210,5
Bandeisen und Ronni

gewalzt 14,7 104 317,7
Blarr sewaizte Scahistreifen . . . M 34 535
Pederstar | 4> 4.6 71,9

SchweiSstahl:

Stafceisen. Formeise® usw. 11+3 10,0 1694
Bandeisen and Streifen fiir Riihren 34 24 494

Grob-andFembleche and sonsageEr-
zeoznisse aas SchweiDstahi

*) Sack den Ermittinneen der Manorial Federation of Iron ana Steel Manu-

facazres. — VgL St. a. E. 51 (1931) S. 311.
r Einsccliefltsch der BezichtieuEsen aus den Vormonaten-

*> Berichtigte ZahL

Belgiens Bergwerks- und Hinenindusuk im Januar 1331.

Desamber Janaar
1930 1931
Kohlenforderung 2295 31 2 444 290
Kokaerseagung . 419 178 417 I1X
Briiettherstellung s 135 76»: 157 110
HocMtea im Betriecb Buie des Monats. . 44 44
Erzeugung an:
Eabeiaer * 270 53» 270 360
—FtuBasaM . t 264 T3« - 256 410
StahigoiS 5 6 960 6 7K
Fertigerzeugnissen  .oo..cooooeevvvveisssrrrsononnns 221 ¢60 231 37}
S.-hweUstahl-Ferti-*rseugnlsaen .. C 10 15») ? 59

Die Manganerz-Férderung RuBlands im Wirtschaftsjahre 1929 30.
In der XJ.d-S.S.R. wurden im Jahre 1929 30 insgesamt
1444166 t konzentrierten Manganerzes gewonnenl gegen
1183SSOt im Jahre 192S 29 und 1Ri6 2741 Rohmanganem in 1913.
Die Manganerzausfuhr belief sich 1929 30 auf >151S t
¢cegen SS9 969" t in 192S 29 und 1192790 t in 1913.

Sowjetwirtech. 10 1931 Nr. 3. 8. 43.
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W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Februar 1931.

Die Verhéltnisse haben sich im Berichtsmonat ernstlich ver-
schlechtert. Die Nachfrage war auBergewdhnlich schwach, und
die Werke suchten eifrig nach Auftragen. Daraus ergab sich eine
neue starke Senkung der Preise bis auf den niedrigsten jemals
erreichten Stand. Auf allen Gebieten hat sich der Preisrickgang
sehr fihlbar gemacht, besonders in den Eisenzweigen, die starkem
Wettbewerb ausgesetzt sind. Die franzésischen industriellen
Kreise glauben jedoch an eine baldige Besserung namentlich auf
dem Walzzeugmarkt. Nach ihrer Ansicht ist der Tiefstand der
Preise nunmehr erreicht; mit einem mehr oder weniger schnellen
Anstieg sei je nach dem Zusammenhalt der Werke zu rechnen.

Zu Monatsbeginn blieb die Ausfuhr in Roheisen unglnstig.
Beflirchtungen wurden laut Gber die mdgliche Erhebung von
Einfuhrzéllen in England. Auf dem franzésischen Inlandsmarkt
war eine gewisse Besserung zu bemerken; der Wettbewerb wirkte
sich nicht mehr so scharf wie Ende Januar aus. Die Preise hielten
sich um 290 Fr je t Grundpreis mit Abweichungen je nach der
Komheschaffenheit oder der chemischen Zusammensetzung.
Phosphorarmes Roheisen kostete ungefahr 35 Fr mehr als phos-
phorreiches Roheisen. Im Laufe des Monats ist das Ausfuhr-
geschaft noch weiter zuriickgegangen, und die Preise fielen unter
48/— sh fob Antwerpen. Nur die Rombacher Huttenwerke
lieferten noch ziemlich umfangreiche Mengen nach Suddeutsch-
land. Die italienische Nachfrage war gering. Auf dem Inlands-
markt deckten sich die Verbraucher offensichtlich nur fur den
taglichen Bedarf ein. Am SchluR des Monats nahmen die Werke
zu den gegenwartigen Preisen jedoch keine Auftrage fur Lieferung
Uber den Marz hinaus an. Fur Lieferungen im April forderten die
Werke 10 Fr mehr. Diese festere Haltung lieB das Gericht auf-
kommen, dafl Verhandlungen zur Wiedererrichtung der O.S.P.M.
im Gange wéaren und der AbschluB der Vereinbarungen bevor-
stehe. Die Verkaufer gaben infolgedessen ihre Zuriickhaltung zum
Teil auf, so dalR in den letzten Monatstagen eine geringe Wieder-
belebung des Geschéaftes eintrat. Die Preise hielten sich auf
290 Fr fur GieRRereiroheisen Nr. 3, Frachtgrundlage Longwy. An
Héamatitroheisen wurden dem Inland 30 000 t fur Marz, vorléaufig
15000 t far April und 5000 t fir Mai, also im ganzen fur die
néchsten Monate 50 000 t oder 2000 t mehr als im Januar und
100001 mehr als im Dezember zur Verfigung gestellt. Die Werke
sind dahin Ubereingekommen, den Preis fir Roheisen fir die
Stahlerzeugung entsprechend festzusetzen; infolgedessen nahmen
sie eine Erhéhung von 20 Fr auf den fur den Norden und Pas de
Calais gultigen Preis vor, der sich auf 500 Fr je t frei Verbraucher-
werk stellt, sowie eine Steigerung um 10 Fr fur die Ubrigen Be-
zirke, in denen sich der Preis nunmehr auf 505 Fr stellt.

Waéahrend des Berichtsmonats war die Lage des Halbzeug-
marktes wenig zufriedenstellend. Die Nachfrage war sehr gering,
und der belgische Wettbewerb behauptete sich. Gleicherweise
fanden sich wenig Werke am Markte ein. In vorgewalzten Blocken
bestand sozusagen kein Geschaft. Ende Februar besserte sich die
Lage in Knuppeln und Platinen etwas; Rd&hrenstreifen wurden
kaum gefragt. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): 2.2 27. 2.
Vorgewalzt« Blocke 460 460
Brammen . . 470 470
Vierkantkntppel 490 490
Flacbknippel 500 500
Platinen 520 520

Ausfuhrl:

Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 3.6.- 3.3.-
Vorgewalzte Blocke, 120 bis 140 mm 3.8.6 3.5.
Vorgewalzte Blocke, 100 bis 120 mm 3.11.- 3.8.6
2y2- bis 4zollige Kntuppel.n 3.9.- 3.6.- bis 3.7.-

bis 2%zollige Knippel 3.10.- 3.7.6
Platinen, 20 Ibs und mehr.....eicnnnee 3.15.- 3.9.-
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15 Ibs . 3.16.- bis 3.17:- 3.10- bis 3.11.-

Anfang Februar war der W alzzeugmarkt schwach. Es
kamen nur wenig Auftrage herein, und die Werke lieferten oft aus
ihren Lagerbestanden. Betoneisen wurde zu 510 bis 520 Fr ab
Werk Lothringen verkauft. GroRRe Winkel kosteten 500 Fr, kleine
Winkel lagen etwas besser bei 530 Fr ab Werk Osten und 545 bis
550 Fr ab Werk Norden. Alle Baueisensorten sanken infolge des
Daniederliegens der Bautatigkeit im Preise. Fur Band- und
Universaleisen gilt das gleiche. Die Werke des Nordens verlangten
660 Fr fur dickes und 665 Fr fir dinnes Bandeisen ab Werk. Der
Tragermarkt schien uneinheitlich; dauernd gingen Gerlchte uber
Preissenkungen um. Obwohl einige Werke noch vier Wochen

® Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

Lieferfrist forderten, verlangte die Mehrzahl nur zwei bis drei
Wochen. Der Preis fir Trager wurde auch tatsachlich herab-
gesetzt, und zwar um 70 Fr je t ab 10. Februar fir Baufirmen
und ab 1. Februar fur die Wiederverkaufer und Lagerhalter.
Dieser bedeutende und auf einmal durchgefihrte Preisabschlag
hatte eine ernstliche Verstimmung der Handler und grofRen Bau-
firmen zur Folge, die ihre Lagerbestdnde plotzlich um 10 % ent-
wertet sahen. Im Laufe des Monats kamen wenig umfangreiche
Abschlisse in Stabeisen zustande, und die Preise gingen weiter
zuriick. Trotz der Preissenkung Ipgen die Inlandspreise fuhlbar
Uber den Ausfuhrpreisen. Die Werke konnten sich nicht dazu
verstehen, bei den &uBerst niedrigen Preisen das Ausfuhrgeschéft
zu pflegen, sondern zogen es vor, ein neues Opfer auf dem Inlands-
markt zu bringen und die Preise weiter herabzusetzen. Die Rom-
bacher Hlttenwerke gingen hiermit voran, und die anderen Werke
folgten ohne Zdgern. Ab Werk Osten kostete Betoneisen 470 bis
480 Fr; die Moselwerke boten grofRe Winkel zu 490 Fr ab Werk an.
Der PreisnachlaR machte sich besonders bei Sonder- und kleinem
Formeisen fuhlbar. Die Werke des Nordens schienen dem neuen
Preisrickgang Widerstand zu leisten und hielten an den Notie-
rungen von 530 Fr ab Werk fest. Zu Ende des Berichtsmonats
hatte der Tragermarkt sein Gleichgewicht noch nicht wieder-
gefunden. Die franzdsischen Werke kiimmerten sich tatséchlich
nicht mehr um den Ausfuhrmarkt. Die Preise fur Stabeisen waren
zu MonatsschluBR allgemein auf ihrem tiefsten Stande angelangt.
Ab Moselwerk kostete Betoneisen 480 Fr; ab Werk Osten wurden
kleine Winkel zu 510 Fr und ab Werk Norden zu 540 Fr gehandelt,
Bandeisen stellte sich auf 630 Fr im Osten und 10 Fr hoher im

Norden. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inland)) : 2.2 27. 2.
Botoneisen . . .- 510—520 490—510
Gewdhnliches Bandeisen 525—530 510—530
Kohrenstreifen... 660—670 640—650
GroRe Winkel 510—515 490—505
Trager, Grundpreis 620 550
Handelsstabeisen 520—535 515—530
Bandeisen....... 660—670 640—650
Schwere Schienen, Ubliche Abnahmebedingungen 785 785
Schwere Schienen, Sonderabnahmebedingungen . 822,50 822,50
Schwere Schwellen... 800—830 800—830
Laschen . 920—950 910—950
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahme-

bedingungen 720—750 720—750
Grubenschienen, erste W ahl.. 590— 600 590—600
Grubenschienen, zweite Wahl 420— 140 420— 440

Ausfuhrl):

Betoneisen 3.19.6 3.17.-
Gewohnliches Bandeisen 4.-.- 3.176
Schwere Winkel ... 4.-.- 3.17.-
Warmgewalztes Bandeisen.. 4.16.- 4.16.-
Trager, Normalprofile 3.15.- 3.9.-

Auf dem Blechmarkt klagten die Werke insbesondere tber
den belgischen Wettbewerb. Im Norden und im Bezirk von Paris
boten die Belgier um 30 bis 70 Fr billiger als die franzdsischen
Werke an. Es gelang ihnen sogar, bedeutende Mengen in Nord-
afrika unterzubringen. Besonders schwach war der Markt fir ver-
zinkte Bleche, deren Preis um 1400 bis 1420 Fr im Norden
schwankte. Der belgisch-luxemburgische Wettbewerb verstarkte
sich im Lauf des Monats, und zwar sowohl in Grob- und Mittel-
blechen als auch in Feinblechen. Die dagegen vom franzdsischen
Verband vorgenommene Preisherabsetzung von 50 bis 80 Fr je t
blieb erfolglos. Mittelbleche kosteten ungefahr 830 Fr ab Werk
Norden und 815 Fr ab Werk Osten. Im weiteren Verlauf blieben
die Geschafte in verzinkten Blechen mittelmé&Rig, und der Preis-
rickgang verschérfte sich. Ende Februar beschloR das Blech-
kontor mit Wirkung ab 20. Februar eine Preissenkung von 60 Fr,
wodurch der Grundpreis auf 700 Fr, Frachtgrundlage Dieden-
hofen, herabging. Nichtsyndizierte Mittelbleche kosteten etwa
800 Fr und Feinbleche etwa 880 Fr. Fur verzinkte Bleche wurden
Ende des Monats folgende Preise notiert: 1420 Fr ab Bruay oder
Denain, 1460 Fr ab Amiens, 1450 Fr ab Sedan, 1520 Fr ab Bahn-
hof Paris. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland®): 2. 2. 21. 2.
Grobbleche: 5 mm und mehr:
Weiche Thomasbleche..

Weiche S.-M.-Bleche..........c.cccovrunee ;gg 57388
_ Weiche Kesselbleche, S.-M.-Giite 935 875
Mittelbleche: 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm 835 775
. _3_bis unter 4 mm 857,50 797,50
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm. 880— 900 880
Universaleisen, ThomasgUte, Grundpreis * 615— 625 600—615
Universaleisen, S.-M.-Glte, Grundpreis 715—725 700— 715

¢) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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B@L%_fuhr]) (Thomesgute fob Antwerpen): 2.2 21. 2
476 MM oo 414.- 49-
18 mm 4.16.- 4.11-

4 mm 5.-.- 4.176

L6 m m 5.10- 526
8.10.- 85.-

lefelbleche 5.2- 477.-
Verzinkte Bleche 12.-.- 12.-.-

Bei Draht und Drahterzeugnlssen hielt das Abgleiten
der Preise an. Die Werke verfuigen nur tber sehr geringe Auf-
tragsbestande. Am billigsten boten die Erzeuger des Nordens an,
und zwar angelassenen Draht zu ungeféahr 1150 Fr, blanken Draht
zu 1050 Fr und verzinkten Draht zu 1300 und selbst zu 1280 Fr.
Die meisten Werke lieferten innerhalb zweieinhalb bis vier
Wochen, was insbesondere fir Drahtstifte gilt. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Inland?: 2 2 27. 2

Wéld'ler barker Flu&stahldraht Nr. 20 100—1130 10501080
aht 1200 11501180

Vemrkter Draht 14201450  1320—1350
Drahtstifte T. L Nr 20 Grundpreis............. 150200 1501170
Bunder Thomaswalzdraht....................cooooooeeen. 785 %

Bunder S.-M.-Draht........ . 8% 85
Mereckiger Thomesd 815
Mereckiger S.-M. 915 915
Betondraht 710—730

Ausful ])
/,zolllger runder Draht.........coovvinviinnne 6.-.- 6.-.-
Die Lage des Schrottmarktes blieb weiterhin ungunstig.
Es folgen einige Preise in Fr je t ab Werk:
Stahldrehspane

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Februar 1931.

Selbst ohne Ubertriebene Schwarzseherei mu man die
augenblickliche Lage als schwierig bezeichnen. Der Markt
leidet unter einer Preiskrise, die bei langerer Dauer fiir die Eisen-
industrie verhé&ngnisvoll werden kann. Die Werke, die schon
groRe Zugestandnisse bewilligt haben, kénnen nicht noch weitere
Opfer auf sich nehmen, um so mehr, als die getroffenen Maf-
nahmen zur Herabsetzung der Gestehungskosten nicht aus-
reichen dirften, um den Unterschied zwischen diesen und den
tatsachlich erzielten Verkaufspreisen auszugleichen. Die Preise
sind auflRergewdhnlich schwach, und wenn in naher Zukunft
keine Wiederbelebung eintritt, sind Erzeugungseinschrankungen
unvermeidlich. Wahrend des Berichtsmonats war der Markt
groftenteils unubersichtlich, da die Erzeuger jeden Preis an-
nahmen, um den Absatz ihrer Erzeugnisse zu sichern. Zudem
machte sich der auslandische Wettbewerb lebhaft fuhlbar, haupt-
séchlich in Tréagem und Winkeleisen. Bis Ende Februar trat
trotz einer ziemlich betrachtlichen Nachfrage aus Nordamerika
und China keine Besserung ein. Auf den letzten Tagungen der
Internationalen Rohstahlgemeinschaft konnte Uber die Regelung
der Erzeugung und Verteilung sowie uber die Geldstrafen keine
Einigung erzielt werden; die Verhandlungen gehen jedoch weiter.
Die Ereignisse im Jahre 1930 haben gezeigt, daf es nicht leicht
war, die Einzelheiten des Verteilungsplanes immer zu befolgen.
Die Uebererzeugung traf daran die Hauptschuld, und es ist noch
keineswegs erwiesen, dal die Hoéhe der Strafen im richtigen
Verhéltnis zu der Uebererzeugung steht. Die Frage der fur die
Ausfuhr zugelassenen Mengen bleibt gleicherweise schwierig zu
16sen.

Der unparteiische Ausschuf? der Eisenindustrie, der am
25. Februar zusammentrat, hatte sich mit einem Antrage der
Arbeitgeber auf Herabsetzung der Léhne um 10 % zu beschaf-
tigen, die in zwei Abschnitten von je 5% am 15. Mérz und am
15. April erfolgen sollte. Die Arbeitnehmervertreter lehnten
diesfen Antrag ab, wéhrend sich die Arbeitgebervertreter ihre
Entscheidung vorbehielten. Eine Herabsetzung der Lohne um
5% hat bereits am 1. Dezember und am 1 Februar statt-
gefunden. Arbeiterentlassungen groRen Umfanges wurden noch
nicht vorgenommen; nur in kleineren Betrieben entlie® man die
Belegschaft.

Die schon im Laufe des Monats wenig bedeutende Nach-
frage nach Koks verminderte sich Ende Februar noch mehr,
und die Kokereien begegneten groflen Absatzschwierigkeiten.
Die Preise sind, obwohl verbandsseitig festgesetzt, stark um-
stritten.

Waéhrend des ganzen Berichtsmonats waren die Abschlisse
in GielRereiroheisen gering. Die Nachfrage blieb unbedeutend;

’) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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die sich bietenden Auftrage unterlagen auf dem Weltmarkt
ausgedehntem Wettbewerb. Der Preis fir Giellereiroheisen
stellte sich zu Monatsschlul auf 50 bis 51— sh fob Antwerpen,
wahrend er im Inlande 470 Fr betrug. In Thomasroheisen bestand
kein Geschéft; im Aufllenhandel bewegte sich der Preis um un-
gefahr 48/— sh; im Inlande lag er bei etwa 430 Fr.

Der Halbzeugmarkt war ruhig bei niedrigen Preisen.
Vorgewalzte Blocke wurden nicht gefragt; Knlppel und Platinen
waren von den Werken zu fortgesetzt sinkenden Preisen gesucht;
in Rohrenstreifen bestand kaum Geschaft. Ende Februar war
der Markt vollkommen geschéftslos; weder die Erzeuger noch
die Verbraucher waren am Markte. Die Preise gaben weiter
nach. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland?): 22 27. 2
\org 630 615
\orgewel 650 635
\org 66 650
Knu 600 640
Kn 630 660
Kni 700
Plati 60 670
Plat 705 63
Plat 715 6%

Ausfuhr ])

Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . 3.6.- bis 38— 3.3.- his 35.-
Vorgye\/\alzte Blécke, 120 bis 140 mm 396 356
Vorgewalzte Blocke, 100 bis Z20mm . 311— 376
Knippel, 63 his X 3.12- 3.8.-

Uppel, 51 bis 57 mm 3.10.-- 36.-
Platinen, 30 kg und 314.- 3.8.-

Platinen, unter 30 k 3.17.- 3.11-
Rohrenstreifen (Gru 4126 4.10.-

Der Schweistahlmarkt entwickelte sich im Verlaufe
des Monats zunéchst einigermalen zufriedenstellend. Gegen
Monatsende trat hierin jedoch ein Umschwung ein, indem die
ungiinstige Lage des Bisenmarktes auch auf den SchweiRstahl-
markt Ubergriff und ihn vollkommen lahmlegte. Umfangreiche
Betriebseinschrankungen wurden dadurch unvermeidlich. Es
kosteten in Fr oder £ je t:

Inland?: . 22 27. 2
Schwpg II Nr. g beste ?gr?ellatxal Gggw 5
Schveilstahl Nir. 3, gewohnli 660—670
Schveilstahl N 47 e 1330 1350
Schveilistahl N 5 e e 1500 1500

Ausfuhr]?\J
Schweif3stahl Nr. 3besteQuaI|tat ..... S 426 4.-.-
Schweilstahl N, 3 gewohnlicheQualitat . . 3.19- 3.17--

Der Walzzeugmarkt lag auRerordentlich danieder; in der
ersten Monatshalfte ruhten die Geschéfte. Mitte Februar stieg
die Nachfrage, zumeist durch die Haltung der Werke, die Auf-
trdge ohne Rucksicht auf den Preis hereinnahmen; die Ver-
braucher hielten den Augenblick fur gunstig, sich einzudecken.
Die Preise setzten ihren Rickgang fort, und der auslédndische
Wettbewerb trug sein Teil zu der fortschreitenden Schwéchung
bei. In Band-, Rund- und Vierkanteisen sowie Walzdraht be-
willigten die Werke allgemein alle verlangten Zugestédndnisse.
Ende Februar hielt der Druck der Ké&ufer an; man stellte jedoch
eine gewisse Abnahme des auslédndischen Wettbewerbs fest. In
Formeisen erschienen die franzosischen Werke hingegen wieder
auf dem Markte; sie suchten dringend nach Auftrégen. Einzig
der Stabeisenmarkt lie zu Monatsschlul einen gewissen Wider-
stand erkennen. Zahlreiche Werke setzten den Forderungen der
Verbraucher Widerstand entgegen und weigerten sich, zu den
gegenwartigen Preisnotierungen abzuschlieBen. Im Gegensatz
zu den anderen Eisenzweigen scheint eine Verschéarfung des
Niederganges nicht wahrscheinlich zu sein. Es kosteten in Fr

oder in £ je t:
Belqlen (Inland)])' 22 21. 2
710720 60
Trager, Normalp 700—710
BreitflansChtrager............oooivvvoososeossrseserees 715 60
Winkel, Grundpreis............cccceceeueennne 700—710 60
Rundeisen.. 130 130
Gezogenes Vierkanteisen..... 1325
Gezogerm Sechskantelsen 1400 1400
Walzdraht.........ccoooiiiiiniineeee, 897,50 897,50
Federstahl 13501450 13501450
Be|gien Ausfuhr
J(gsstat&a )]) ....................... 4—Dhis41— 317—b|3318—
RIDPENEISEN ..o 44.-bis45.-
Trager, Normalproflle - 3
Breltflanschtrager ............... 3126  310- bis 3.11.-
Grole Winkel 3186  3.18-
Mittlere Winkel.. 4.--bis4.1— 316—
Kleine Winkel 416 bis 42— 3176
0/:zolllges Rund- und Vierkanteisen. 4.9.- bis4.10- 45.-
6Olliges Rund- und \Aerkantelsen 4.13-bis4.14.- 476
V\é‘nga/\al Bandeisen, 15 nm. 55— 55—
Kaltgewalztes Banceisen, 22'B. G.... 8.5.- 85.-
Kaltgewalztes Bandeisen, 24 B. G... 8.10.- 810—

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 3016 Kkg.
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2 2 27. 2
Kalt ztes Bandeisen, 26 B. G.... 8.15.- 8.15-
Gezogenes Rundeisen........ 7.-.- 7.--
Gezogenes Vierkanteisen. . 75.- 75.-
Gezogenes Sechskanteisen...........cceeeveneene. 7126 7126
Schiene . 6.10.- 6.10.-
Laschen 810— 810—

mburg (Ausfuhr

mn%ﬁstgmgeé .......... N Lobisdl- 317.s3176

3106b|53]_'L— 386bis3

Bra flanschtrager................. . 312- b|33126 396 bis 3106

7z0lliges Bund-" und Vierkanteisen . 4.4.-bis446
Auch der Blech markt Iltt unter der Ungunst der Zeit.

Obwohl sich die Werke auf jede Art dem Druck der Kaufer

widersetzten, konnten sie den zwar langsamen, aber fortschrei-

tenden Preisriickgang nicht aufhalten. Der Feinblechmarkt

r, Normalproflle

befand sich in grof3ter Verwirrung, und es war unmdgglich, an Hand
der Preise die wirkliche Lage festzustellen.
oder in £ je t:

Es kosteten in Fr

Inland): 22 21. 2
Ganohnliche Thomesbleche:
5mmund mehr 840 800—810
3und4mm 80 82080
Sq'\der-ﬂmesbl |t und gerichtet:
05 mm (e V\k;%e(); 1800 1600
0/ 1/00 1500
09 1600 1400
2 1500 1300
5 1450 1250
2 1350 1150
2850 2180
4126 4.9.- bis 4.10.-
4.15.- 412- bis 4.15.-
4176 4176
526 526
6.17.6 6.10.-
8.10- 85.-
Unive GARONY Icre'l'm'msg inltRane W80
| Sen, nli e is 9.-
Ver2| kte Bleche, gerichtet:
3 8.-.- 7.15.-
2 8.10.- 8.26
1 10.-.- 9176
08 mm .. 10.7. 10.5.-
O, mm.. 115- 11.-.-
05mm..... 13.-.- 1226
Wellbleche, 063 m'm 10.15.- 10.10-
WEllbleche, 05 mm 12.-.- 11.15-

Wahrend des Berichtsmonats war die Nachfrage auf dem
Inlandsmarkt fur Draht und Drahterzeugnisse ohne Be-
deutung; der AuRenhandel lag vollig danieder. Es kosteten in

Fr je t:
2 2 .
g Tt
160 1650
1750 170
2150 2150
230 230

Obwohl wenig Schrott angeboten wurde, war der Markt
flau, und die Preise gingen weiter herab. In den letzten Monats-
tagen besserte sich die Nachfrage etwas bei festeren Preisen.
Es kosteten in Fr je t:

2 2 27. 2

SONAErsChIrOtL..........cccoveeeicieiricceieine 00310 2030
Hochafenschrott...........cocceveiiccniae 2030 2710280
S.-M.-Schrott 280—290 280—290
DrenSPANE. ........ccoovvivieveriensiensseenssennns 235245 20230
Schrott fur Scm/e@hlpake ................ 31030 20 20

Schrott fur Schwel Ipakete (Selterr ud

Deckstiic 0—345 2030
Meschi erster Wahl.. 41545 430 40
Vesohinengu? zveiter W ah 440—450 395 415
Brandguid = .......coieieee e 33035 310315

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Februar 1931.

Die Geschéftslage schwankte im Berichtsmonat zwischen
vollkommener Ruhe und ziemlicher Lebhaftigkeit und die all-
gemeine Stimmung des Marktes zwischen tiefer Niedergeschlagen-
heit und méRigem Optimismus. Zu Beginn des Monats schien der
Geschéaftsumfang langsam, aber ununterbrochen anzuwachsen.
Es ist jedoch schwer zu entscheiden, wie sehr die zuversichtlichere
Stimmung durch die Rede Snowdens Uber die 6ffentlichen Aus-
gaben und der Angriff Lloyd Georges auf die City-Banken
erschittert worden ist. Etwa eine Woche lang schleppte sich das
Eisen- und Stahlgeschaft ohne umfangreichere Abschliisse dahin.
In der letzten Februarwoche machte sich jedoch ein Umschwung
bemerkbar. Die Geschéaftstatigkeit wurde lebhafter, und obwohl
die Preise, soweit sie nicht von Verbanden festgesetzt waren, im
Verlaufe des Monats nach unten neigten, so liel sich doch aus der

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiur die Tonne zu 1016 kg.
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Haltung des Londoner Marktes schlielen, dall die Krise uber-
schritten war, wenn auch ein schneller Aufstieg nicht festgestellt
werden konnte. Gleichlautende Berichte kamen aus Birmingham,
Manchester, Leeds und Glasgow. Auch die verbrauchende Indu-
strie zeigte sich kaufbereiter. Unglucklicherweise hatte jedoch die
Schiffsbauindustrie, die Hauptabnehmerin von Stahl, besonders
unter der Not der Zeit zu leiden. Die vorhandenen Auftrage
wurden schnell aufgearbeitet, und neue Auftrage kamen nur wenig
herein. Wenn in den nédchsten Wochen keine Wiederbelebung
in der Schiffsbauindustrie eintritt, so werden die Stahlwerke in
Schottland und an der Nordostkiste sicherlich ein weiteres Ab-
gleiten der Nachfrage nach Schiffsblechen und Formeisen er-
fahren. Die Politik wirft ihren Schatten auch auf den Stahlmarkt;
die Fuhrer der Konservativen Partei sollen erklart haben, daf sie,
sobald sie an die Regierung gekommen seien, sofort Zélle auf Eisen
und Stahl legen wiirden. Nach Berichten sollen diese Zélle 10 %
auf Roheisen und Halbzeug, 20 % auf Handelsstabeisen und 30 %
auf Formeisen, Grobbleche und Bandeisen betragen.

Ein Ausfuhrgeschéaft von irgendwelcher Wichtigkeit kam
im Februar nicht zustande. Dorman, Long & Co. Ltd. sollen einen
Auftrag zum Bau einer Briucke in Auckland auf Neuseeland er-
halten zu einem Wert von etwa 1 Mill. £, doch hatte man zu
Monatsschlu? noch keine Bestatigung daruber erhalten. Eine
Tees-Eirma sicherte sich eine Bestellung auf einen 2500-t-Dampfer
fur kanadische Reeder, und einige kleinere Auftrdge wurden von
sidamerikanischen und indischen Eisenbahnen erteilt. Die im
ganzen fir die Ausfuhr herausgekommenen Auftriage sind wahr-
scheinlich geringer als im Januar, und die Aussichten sind mit
Rucksicht auf die ungiinstigen geldlichen Verhéltnisse im Femen
Osten, in Australien und an einigen anderen Markten nichts weniger
als erfreulich.

Kein Zweig des Eisen- und Stahlmarktes hat im Berichts-
monat einen groferen Niedergang erfahren als der Erzmarkt,
Die Einfuhr von Erz war betréchtlich, aber sie geschah haupt-
sachlich auf alte Vertrage, und der groBere Teil der ankommenden
Mengen wurde auf Lager genommen. Das Geschéft war wahrend
des Monats gering; die Preise lagen unverandert bei 16/— sh cif
Middlesbrough fur Bilbao-Rubio, mit einer Fracht Bilbao-Middles-
brough von 4/9 sh. Nordafrikanischer Roteisenstein kostete
15/— sh cif; die Fracht betrug ungefdhr 6/— sh frei Tees-Héafen.
Die genannten Preise sollen allerdings fur feste Abschlisse unter-
schritten worden sein.

Auf dem Roheisenmarkt ereignete sich nichts Bedeutungs-
volles. Die Erwartung, dall die mittelenglischen Erzeuger ihre bis-
herigen Preise auf 71/— sh fur Derbyshire-GielRereiroheisen Nr. 3
und auf 67/6 sh fiur Northamptonshire-GielRereiroheisen Nr. 3.
frei Black Country-Stationen, herabsetzen wurden, erfullte sich
nicht. Verbraucher und Hé&andler waren gleicherweise Uber diese
Haltung der Erzeugerwerke entrustet; aber die ,,Central Pig
Iron Producers’ Association*, der alle Hochofenwerke im mittel-
englischen Bezirk angehdren, scheint entschlossen zu sein, die
Preise auf alle Félle beizubehalten. Selbstversténdlich sind jedoch
die Erzeuger bereit, auBerhalb ihres eigentlichen Bezirkes nied-
rigere Preise anzunehmen, und sie haben auch tatsédchlich Roh-
eisen nach Uebersee zu betrachtlich billigeren Preisen verkauft.
Mitte Februar hat der Vorsitzende des Roheisenverbandes an den
Prasidenten des Handelsamtes eine Eingabe gerichtet, in der er
ausfuhrt, dal die Lagerbestdnde bei den Erzeugern stédndig an-
wachsen; er verlangt, daB die Industrie gegen den festlandischen
Wettbewerb durch Zolle geschitzt wirde. Das Handelsamt hat
diese Eingabe bisher lediglich zur Kenntnis genommen; die Presse
griff die Angelegenheit je nach ihrer politischen Einstellung
jedoch auf. An der Nordostkuste ist die Lage seit langem unver-
andert geblieben. Die Hersteller halten an ihren Preisen von
58/6 sh fob und frei Eisenbahnwagen fest, sind aber offensichtlich
zu Zugestandnissen bereit, um sich Auftrdge von schottischen
GieBereien zu sichern. In der letzten Monatshalfte erhielten die
GieRereien im Middlesbrough-Bezirk Bestellungen auf Schienen-
stahle, was sie zu Roheisenkaufen veranlaf3te, wodurch wiederum
in \ erbindung mit einer etwas besseren allgemeinen Nachfrage
eine Verminderung der Lagerbestdnde eintrat. Die Erzeugung in
diesem Bezirk lag jedoch weit unter der Leistungsfahigkeit, da
nur 23 Hochdfen unter Feuer standen, von denen 7 Cleveland-
roheisen, 5 Hamatitroheisen und 11 Ferromangan sowie andere
Sorten erbliesen. Den ganzen Februar hindurch bestand stetige
Nachfrage nach Hamatitroheisen, die jedoch nicht ausreichte,
um die Lagerbestande der Werke sehr zu verringern. Zu Anfang
des Berichtsmonats stand der Preis fur Hamatitroheisen, gemischte
Sorten, ziemlich fest auf 70/— sh fiar sofortige und 70/6 sh fur
spatere Lieferung; am Monatsschluf? waren sie auf 69/— sh fur
sofortige und 69/6 sh fur Lieferung Ende Juni zuruckgegangen.
Es soll im Februar etwas mehr Festlandsroheisen gekauft worden
sein, doch handelt es sich dabei nur um vereinzelte fir Schottland
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und Wales bestimmte Mengen. Festlandisches Giellereiroheisen
soll unter 48/— sh fob Antwerpen verkauft worden sein; Ge-
schafte in basischem Roheisen von einiger Bedeutung wurden
mit Stdwaliser Verbrauchern zu 47/-— sh abgeschlossen.

Der Halbzeugmarkt war im Berichtsmonat besonders
schlecht. Fast wahrend des ganzen Monats war die Nachfrage
jedenfalls geringer als im Januar; nur groRe Verbraucher gaben
verhaltnismaRig kleine Auftrage heraus. In einigen Fallen ver-
langten die Verbraucher, dall Lieferungen auf alte, im Dezember
und Januar abgeschlossene Vertrédge zurickgehalten wirden;
anderseits muBten auslandische Verkaufer ihre Abnehmer zwingen,
sich an die Vertrage zu halten. Bei den britischen Herstellern
von Knippeln und Platinen wurde nur der dringendste Bedarf
gedeckt. Diese Umstédnde hatten naturlich einen Preisrickgang
zur Folge. Britische Knuppel, welche Ende Januar £ 5.11.-—
frei mittelenglische Werke gekostet hatten, glitten auf £ 5.7.6
bis 5.10.— ab. In der letzten Monatshélfte wurde allgemein zu
£5.10.— hin, und wieder jedoch auch zu geringeren Preisen ab-
geschlossen, sofern die bestellten Mengen nicht zu geringflgig
waren. Die Preise fur Platinen gingen von £ 5.12.6 zu Beginn auf
£ 5.10.— zu Ende des Monats herab. An der Nordostkiste sanken
sie auf £ 5.5.—- Der Verfall der Preise fur festlandisches Halbzeug
machte sich ebenso bemerkbar. Anfangs des Monats kosteten
acht- und mehrzollige vorgewalzte Blocke £ 3.5.—, sechs- bis
siebenzoéllige £ 3.6.—; zwei- und zweieinviertelzdllige Knuppel
£ 3.12.—, zweieinhalb- bis vierzollige £ 3.10.6; leichte Platinen
£ 3.13.— und schwere £ 3.12.—. Die Preise gingen auBerordentlich
schnell zuriick. Fir vorgewalzte Blécke standen die Preise
wéahrend des grofReren Teils des Februars tatsachlich nur auf dem
Papier; zu Monatsschlufl war ein guter Preis £ 3.2.— fur acht-
und mehrzéllige vorgewalzte Blécke und £ 3.4.— flr sechs- bis
siebenzéllige. In Knlppeln war wenig Nachfrage zu verzeichnen;
Ende der zweiten Woche wurden Abschlisse mit einigen Fest-
landswerken zu £ 3.9.— fir zwei- und zweieinviertelzéllige Knuppel
und £ 3.7.— fiir zweieinhalb- bis vierzollige getatigt. Bis Monats-
schlu3 bréckelten zweizdllige Knippel auf £ 3.8.— und zweiein-
halb- bis vierzdllige auf £ 3.6.— ab. Auftrdge in Platinen waren
lebhaft umstritten; wéhrend der letzten Monatswoche sanken die
Preise auf £ 3.7.6 bis 3.8.— fur leichte Platinen gewdhnlicher Ab-
messung und auf £ 3.6.6 fur schwere Platinen. In den letzten
Tagen war die Nachfrage etwas besser; im allgemeinen schien
das Geschaft besser zu werden, doch hegte man Zweifel wegen
einer Preissteigerung. Diese Haltung wurde zum Teil durch die
Meinung veranlaf3t, dall franzésische Erzeuger, die im Februar
zurickhaltend verkauft hatten, sich im Marz lebhaft um Ausfuhr-
auftrage bemihen wirden.

Der Markt fir Fertigerzeugnisse lag im ganzen besser als
die Ubrigen Eisenzweige. Die Baufirmen kauften ansehnliche
Mengen Stahl fir Inlandshauten aller Art, die die Gemeinde-
verwaltungen, Eisenbahnen und StraBenbaugesellschaften in
Auftrag gegeben hatten. Spéater vergaben auch die heimischen
Eisenbahnen eine gréBere Anzahl Auftrége, die wesentlich zur
Beschaftigung der britischen Stahlwerke beitrugen, ohne dal da-
durch jedoch der Tiefstand behoben wurde, der so lange im Aus-
fuhrgeschaft herrscht. Gelegentlich belebte eine bessere Nach-
frage den Markt, ohne aber 6fter zu Kaufen zu fihren. Die briti-
schen Stahlwerke behielten ihre schon lange gultigen Preise bei.
Diese notierten: £ 8.7.6 fur Winkeleisen im Inland und £ 7.7.6 fir
die Ausfuhr; £ 9.7.6 firT-Eisen im Inland und £ 8.7.6 fir die Aus-
fuhr; £ 8.15.— bzw. 7.7.6 fur Trager, £ 8.12.6 bzw. 7.12.6 fur
U-Eisen, £ 8.15.— bzw. 7.15.— fir 3/8- und mehrzolliges Schiffs-

Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am

6. Februar
Britischer Festlands-
Preis preis
£ sh d sh d
GieBereiroheisen Nr. 3 18 6
Basisches Roheisen 16 0
Kniippel... 1 0
Platinen ... 12 6
W azdraht . 12 6
Stabeisen. .. 7 6

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 343

blech. Winkel-, T-Eisen, Tréager, U-Eisen und Schiffsbleche
unterlagen natirlich dem Rabattplan. Angebich soll dieser
Plan den britischen Erzeugern manche Arbeit zugefuhrt haben,
die sie sonst vielleicht nicht erhalten hatten. Anderseits sind
einige Verbraucher und die meisten H&ndler erbitterte Feinde des
Plans und bemihen sich, einen starken Druck auf die Stahlerzeuger
auszuliben, um sie zu veranlassen, das Schema in verschiedenen
Einzelheiten abzuéndern. Gegenwartig zeigen sieh die Hersteller
jedoch wenig bereit, diesen Einspriichen Gehor zu schenken. Es
ist ziemlich sicher, daR sich der Auftragsbestand fir die britischen
Werke Ende des Monats giinstiger gestaltete als zu Anfang; trotz-
dem blieb die Lage wenig zufriedenstellend, und alle Stahlwerke
arbeiten weit unter ihrer Leistungsfahigkeit. Der Preis fur ver-
bandsfreies diinnes Stabeisen kam im Februar von £ 7.12.6 auf
£ 7—.—; die Walzwerke fanden jedoch kaum Geschéfte und
setzten deshalb den Preis weiter auf £ 6.5.— fob herab. Die Fest-
landsstahlwerke befanden sich im Februar in schwieriger Lage, da
sie nicht, wie die britische Stahlindustrie, auf Bestellungen der
Eisenbahnen, Gemeindeverwaltungen und andere Vertrége zu-
riickgreifen konnten. Auch die Tatsache, daB der Ausfuhrhandel
einige Zeit sehr daniederlag, beeinfluBte natiirlich den britischen
Markt fir Festlandsstahl. Anfang des Monats machte sich eine
Preisschwache bemerkbar, die sieh im weiteren Verlauf betonte.
Zu Monatsbeginn stand Handelsstabeisen auf £ 3.19.6, doch
fielen die Preise stetig, und Ende Februar war es leicht maglich,
einen groBeren Auftrag zu £ 3.17.— unterzubringen. Einige Ver-
suche, in der letzten Monatswoohe den Markt zu festigen, hatten
praktisch keine Wirkung auf die Preise. Der Tragermarkt lag
besonders ungiinstig, und die Verkaufer klagten, daf sie selbst
zu den niedrigsten Preisen keine Abschlisse tatigen konnten.
Schwere britische Normalprofiltrager kosteten Ende Januar
£ 3.13.— und Normalprofile £ 3.11.—. Mitte Februar waren
britische Normalprofiltrager 3/— sh billiger geworden, und in
Normalprofiltrdgern kamen so wenig Geschafte zustande, daB sie
nominell £ 3.9.6 bis 3.10.— notierten. Ende des Berichtsmonats
konnten britische Normalprofiltrdger zu £ 3.10.— und Normal-
profile zu £ 3.9.— gekauft werden. Die Nachfrage nach Rund- und
Vierkanteisen, die sich zu Monatsanfang zu beleben schien, lieR
allméhlich nach mit dem Ergebnis, daR der Preis von £ 4.10.—
fur 3/16- bis %zoélliges und von £ 4.8.— fir 3/16- bis 7/16z6lliges
Rund- und Vierkanteisen auf £ 4.6.— bis 4.4.— fiel. Ebenso
erlitt Grobblech einen starken Preisrickgang, und zwar von
£ 4.15.-— fur 1&0lliges und £ 4.12.— fir 3/I8zdlliges Grobblech
auf £ 4.11.— bzw. £ 4.8.— bis 4.9.—. Die Lage in verzinkten
Blechen, die schon wahrend des grdéBeren Teils des vergangenen
Jahres nicht zufriedenstellend gewesen war, zeigte auch weiter
keine Wendung zum Bessern. Die Werke hatten keine Neigung,
ihre Preise zu andern, so daR diese auf £ 11.— — fob fir 24-G-
Wellbleche in Bindeln bestehen blieben. Zu dem Wettbewerb
festlandischer Hersteller verzinkter Bleche auf den ostlichen
Mérkten kamen gegen Ende Februar noch Geriichte tber lebhafte
Verké&ufe japanischer Werke in Indien und dem Fernen Osten.
Auf dem WeiRblechmarkt trat keine wesentliche Aenderung ein.
Der Preis stand bei 15/3 bis 15/6 sh fur die Normalkiste 20 X 14
fob. Einige Werke waren mit Rucksicht auf die Vorréate bereit,
diesen Preis zu unterschreiten; die Handler drickten den Preis
zeitweise auf 15/— sh fob herunter. Zu Monatsende lieB sich die
Lage etwas glnstiger an, da das Steigen der Zinnpreise einige
ausldndische Verbraucher zu Ké&ufen veranlaBte.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet Zahlen-
tafel 1.

englischen Eisenmarkt im Februar 1931.

13. Februar 20. Februar 27. Februar
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh sh d
18 6 2 10 18 6 10 18 6 10 0
16 0 2 9 16 0 16 0 8 0
3 9 10 0 7 6 8 0
3 11 12 6 10 0 8 0
12 6 12 6 50
00 00 17 6

Buchbesprechungen IK

Schennen, (H.), und (F.) Jungst: Lehrbuch der Erz- und
Steinkohlenaufbereitung. 2., véllig umgearb. Aufl. von
Ernst Bliumel, o. Professor an der Technischen Hochschule
in Aachen. Mit 428 Abb. und 2 Taf. Stuttgart: Ferdinand Enke
1930. (XXVIII, 720 S.) 8°. 55 JIM, geb. 58 JIM.

1) Wer die Biicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.

Als die erste Auflage dieses Werkes vor 17 Jahren erschienl),
ist sie vom Bergbau lebhaft willkommen geheien worden, da sie
eine fuhlbare Licke im Schrifttum ausfullte. Die damaligen Ver-
fasser haben den umfangreichen Stoff mit sehr groRem Geschick
bearbeitet, so dafl das Buch besonders auch wegen des Abschnittes
Uber die geschichtliche Entwicklung der Aufbereitung groRes An-

3 Vgl. St. u. E. 34 (1914) S. 391
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sehen genieBt. Trotzdem konnte es nicht ausbleiben, da schon
seit langerer Zeit der Wunsch nach einer neuen Auflage vorhanden
war; hat doch die Zwischenzeit auch auf dem Gebiete der Auf-
bereitung eine sehr lebhafte Entwicklung gebracht, deren zu-
sammenfassende Darstellung nach dem gegenwaértigen Stand er-
wiinscht sein mufite.

So ist denn auch die jetzt vorliegende zweite Auflage sehr
zu begruBen. Sie folgt im allgemeinen dem urspringlichen Rah-
men des Werkes, namentlich ist die getrennte Darstellung der
Verarbeitung der Erze und Steinkohlen in einem Bande mit
Recht beibehalten worden, da nur so Wiederholungen weitgehend
vermieden werden konnen. Ebenso ist die Unterteilung des
Stoffes im wesentlichen gleich geblieben. Um den Umfang
des Werkes nicht weiter anwachsen zu lassen, haben die Aus-
fuhrungen uber die geschichtliche Entwicklung der Aufbereitung
gekiirzt werden mussen. Auch bei den Sonderteilen, die sich fir
die Erzaufbereitung in die Zerkleinerung, Klassierung, Sortierung,
die Hilfseinrichtungen und Ausfuhrung von Aufbereitungs-
anlagen gliedern, sind erhebliche Streichungen vorgenommen
worden, jedoch haben die notwendigen Ergdnzungen den alten
Umfang des Werkes unveréndert gelassen. Von den hauptsach-
lichsten Ergdnzungen seien hier genannt die Behandlung der
Kugel-, Stab- und Rohrmihlen, der Zittersiebe, der Stauchsetz-
maschinen, der mechanischen Klassierer sowie der Ermittlung
des Aufbereitungserfolges. Auflerdem sind die Theorien der Setz-
arbeit und der Schwimmaufbereitung eingehend durchgearbeitet
worden.

Auch der urspriinglich von Jungst verfalRte Teil Gber die
Steinkohlenaufbereitung weist wesentliche Ergéanzungen auf, von
denen die Rheowésche, die NaB- und Trockenherde, die sonstigen
Trocken-Aufbereitungsverfahren, die Kohlenstaubmihlen sowie
die Entwésserung der Eeinkohlen genannt seien. Hervorgehoben
sei auch, dal bei Besprechung der zahlreichen Aufbereitungs-
anlagen mit nur einer Ausnahme andere, und zwar neuere An-
lagen, zugrunde gelegt worden sind.

Wie diese Aufzahlung der Ergénzungen erkennen laRt, ent-
halt die neue Auflage eine groBe Menge wertvoller Unterlagen, die

Vereins-N

deutscher

Aus den Fachausschuissen.

Donnerstag, den 19. Mérz 1931, 15.15 Uhr, findet in Dussel-
dorf, Eisenhittenhans, Breite Str. 27, die

Verein

31. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
statt mit nachstehender

Tagesordnung:

1. Erfahrungen mit Stahlwerks-Blockkokillen.
erstatter: iBtpl.~ng. F. W. Morawa, Julienhitte.

2. Weitere Untersuchungen uber das Kleingeflige ver-
schieden vorbehandelter Phosphatschlacken wund
ihren Zusammenhang mit der Zitronensaureldslich-
keit. Berichterstatter: Professor Dr. phil. H. Schneider-
hohn, Ereiburg i. Br.

3. Entwicklungslinien im Bau neuerer amerikanischer
Stahlwerke. Berichterstatter: ®ipl.=Qrtg. H. Bleibtreu,
Chicago.

4. Verschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 4. Méarz an die
deutschen Stahlwerke ergangen.

Bericht-

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 9 des vierten Jahrganges des als
Ergénzung zu ,,Stahl und Eisen“ dienenden ,,Archivs fir
das Eisenhuttenwesen* versandt wordenl). Der Bezugs-
preis des monatlich erscheinenden ,,Archivs* betragt jahrlich
postfrei 50 JIM, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute 20 JIM. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des neunten Heftes besteht aus folgenden Einzel-
abhandlungen :

Gruppe A. Arthur Guttmann und Fritz Gille in Dussel-
dorf: Ueber die Ursache des ,Eisenzerfalls“ der
Hochofenschlacke. Ber. Schlaokenaussoh. 19. (10 S.)

Gruppe B. Peter Bardenheuer und Christian A. Muller in
Disseldorf: Das Verhalten der Begleitelemente des
Eisens, besonders des Sauerstoffs bei der Seige-

") St. u. E. 51 (1931) S. 216.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

51. Jahrg. Nr. 11.

vielen sehr willkommen sein werden. Es ist dem Verfasser trotz
des sehr grofen Stoffumfanges und der Schwierigkeit seiner Be-
arbeitung auf Grund eingehender Sachkenntnis uberall gut ge-
lungen, eine klare Darstellung zu geben. Die beigefugten Abbil-
dungen sind vorzuglich und ergdnzen den Text in &uflerst glick-
licher Form. Das Buch kannsowohl den Studierenden als auch dem
Ingenieur als Handbuch warm empfohlen werden. W. Luyken.

Jahrbuch fir den Oberbergamtsbezirk Dortmund. Ein
Fuhrer durch die rheinisch-westfalischen Bergwerke und Hut-
tenkonzerne und die mit ihnen in Verbindung stehenden GrofR3-
banken und Elektrizitatswerke in Wirtschaftlieher und finanzieller
Beziehung mit einer Darstellung aller in Betracht kommenden
Behorden und Organisationen von Alfred Baedeker. Jg. 29
(1929— 1930). Mit einem Bildnis und einem Lebensabrifl des
Generaldirektors Fritz W inkhaus nebst einer vom Verein fur
die bergbaulichen Interessen bearbeiteten Statistik und einem
Beiheft mit Angaben Uber die Gewinnungs- und Belegschafts-
verhaltnisse usw. samtlicher Bergwerke des Ruhrkohlen-
bezirks. Essen: G. D. Baedeker 1931. (X, 586 S.) 8°. Geb.
26 JIM.

Auch dieses neue Jahrbuch, dessen Inhalt im einzelnen als
bekannt vorausgesetzt werden darfl), ist auf den neuesten Stand
der Entwicklung gebracht worden; das gilt sowohl fir den Haupt-
teil als auch vor allem fir den vom Verein fir die bergbaulichen
Interessen besorgten statistischen Anhang. Neu aufgenommen
sind z. B. die Westfalische Ferngas-A.-G., Dortmund, der Barmer
Bank-Verein, die Firma Heinrich Koppers in Essen usw.; aufer-
dem ist der Uebergang der Essener Steinkohlenbergwerke auf die
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. im Textteil ausfuhrlich ge-
wirdigt worden, ebenso wie die Fusion Kéln-Neuessen-Hoesch
ihre Darlegung gefunden hat. Infolge der ausfiihrlichen und ge-
nauen Angaben Uber die sachlichen und persénlichen Einzelheiten
der Unternehmungen, Verbéande usw. des Ruhrbezirks ist die neue
Auflage des Jahrbuches fir alle Beteiligten wiederum geradezu
unentbehrlich. H.

0 Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 466/67.

achrichten.

Eisenhiattenleute.

rung des Stahles, mit Beitragen uber die Seige-
rung in Stahlblécken. Ber. Stahlw.-Aussch. 203. (9 S.)
Gruppe D. Wilhelm Liesegang und Werner Winkhans
in Berlin-Siemensstadt: Ueber die Anwendung von
Temperatur-MeRgeraten und Abgasprifern an
Siemens-Martin-Oefen. Mitt. Warmestelle 148. (9 S)

Gruppe E. Franz Sauerwald in Breslau, nach Untersuchungen
mit E. Seesemann, F. Rdogner und H. Mdiller: Ueber

die Verteilung der Festigkeitseigenschaften in
gewalzten Stahlprofilen. (4 S)
Herman J. van Royen und E. Ammermann in Horde
(Westf.): Ueber den Nachweis des Schwefels in
Stahlschliffen durch Abdruckverfahren. (6 S.)

Robert Stimper in Esch (Luxemburg): EinfluR des Auf-
schluBverfahrens auf die Eisenbestimmung in
feuerfesten Stoffen. (3 S.)

GruppeE. A.Hempelmann in Gleiwitz: Die Verrechnungs-
preisfragen im Rahmen des industriellen Verrech-
nungswesens. Ber. Betriebsw.-Aussch. 47. (6 S.)

Heinrich Kreis in Disseldorf: Der W iderstreit der Ver-

rechnungspreiszwecke in der Praxis. Ber. Betriebsw.-
Aussch. 48. (5 S))

Des weiteren sind folgende Berichte aus den Fachausschiissen
erschienen:

Alfons Wagner in Vdlklingen: Die Aufbereitung der
Rohstoffe bei den Réchlingschen Eisen- und Stahl-
werken, A.-G., in Vélklingen. Ber. Hochofenaussch. 117.
St. u. E. 51 (1931) Nr. 8, S. 217/25.

I ranz Rapatz in Dusseldorf-Oberkassel: Metallurgische
Betrachtungen uUber die SchmelzschweiBung.

Rudolf Ulbricht in Dusseldorf-Benrath: Beitrdge zur
konstruktiven Gestaltung von geschweillten Ver-
bindungen im Stahlhochbau.

Hermann Hintz in Duisburg: Elektrisch geschweil3te
Konstruktionen.
Berichte Werkstoffaussch.

Nr. 9, S. 245/60.

168 bis 170. St. u. E. 51 (1931)



