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(Herstellung und Eigenschaften von LehmguR- und HartguBwalzen.

Verfahren von Peipers und Weymerskirch zur

Erzeugung von HartguBwalzen. Eigenschaften der legierten Walzen, u. a. der Walzen aus Phdnixmetall und Adamit.)

u unterscheiden: die LehmguBwalzen und die Hartguf3-

alzen. Diese Gruppen lassen sich noch weiter unterteilen;
so rechnet man zur ersten die halbharten Kaliberwalzen
und die halbharten Blechwalzen, zur zweiten Gruppe die
HartguR-Grobblechwalzen, die Feinblechwalzen, die Warm-
walzen, Dressierwalzen, ferner Hartwalzen fir Grob-,
Mittel-, Fein-und Drahtstralen, Bandeisen-Polierwalzen und
Mildhartwalzen.

[der Eisenindustrie sind zwei groRBe Gruppen von Walzen
z

I. LehmguBRwalzen.

Die LehmguBwalzen kommen vor allen Dingen fir
samtliche groBen Profile in Frage, wie Winkel-, U-Eisen,
I-Eisen, Schienen, Schwellen usw.
Wie der Name schon andeutet,
werden derartige Walzen ohne
Zuhilfenahme einer Schreckschale
in groBen Lehmformen stehend
gegossen, wie aus Abh. 1 zu erse-
hen ist. Der eigentliche Walzen-
kasten, der den grof3ten Teil der
Form umschlief3t, besteht aus zwei
Halften, in denen die jeweilige
Walzenform mit Ziehbrett aus-
schabloniert wird. Nach dem
Schablonieren werden die einzel-
nen Walzenkastenhalften  zu-
nachst ziemlich scharf getrocknet,
darauf geschwérzt und abermals
getrocknet und zuletzt zusam-
mengelegt und verschraubt.

Um den Walzen an den der
Abnutzung ausgesetzten Stellen
eine grolere Dichte und Feinkdr-
nigkeitzu geben, werdendie Kali -
jjer guBeisernen Kldotzen
ausgemauert, die nur dinn mit Formmasse Uiberschlichtet
werden. Die Wirkung dieser Kalibersteine entspricht nicht
der Wirkung einer Schreckschale (Kokille) bei HartguR-
walzen, wo sich durch die Abschreckung eine reinweile
Harteschicht bildet. Erstens sind die Kalibersteine durch
eine dinne Schicht vor der unmittelbaren Berulirung mit
dem flussigen Eisen geschitzt, und zweitens werden sie

Abbildung 1. Schmelzform
einer Kaliberwalze fir ein
groBes Tragerprofil.

i) Erstattet- in der 23. Vollsitzung am 5. November 1930. —
Sonderabdrucke des Berichtes sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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durch ihre geringe Masse gegeniber der fliissigen Walze
sehr bald gliihend, so'daR sie nur die beabsichtigte Korn-
verfeinerung hervorrufen. Die Kalibersteine werden heute
wohl von sdmtlichen Walzengiel3ereien, selbst fur Walzen-
durchmesser von 600 mm und darunter, zur Guteverbesse-
rung angewendet, obwohl sie fir geringe Durchmesser nicht
gerade erforderlich sind. Bei Walzen fur 850er und 950er
StraBen werden sie aber fast zur Notwendigkeit, da das
Eisen bei diesem groRBen Durchmesser innerhalb der Form
mehrere Stunden flissig bleibt und daher leicht zu stellen-
weisen Ausseigerungen und zur Bildung von losen Stellen
neigt. Die Kiuihlwirkung der Kalibersteine ist nun doch
so groB, daR die Erstarrung gentgend schnell eintritt
und die obengenannte Erscheinung, die jedem Walz-
werker als Fleckenbildung bekannt ist, fast stets ver-
mieden wird.

Der GuR der W alze erfolgt in tangentialer Richtung,
so daf3 das Eisen in der Form eine stark kreisende Bewegung
erhélt. Infolge dieser Drehbewegung prefl3t sich das reine
Eisen an die Formwande an, wahrend die spezifisch leich-
teren Schlacken und Schaumteilchen in der Mitte gehalten
werden und sich daher nicht unter den Randern der Kaliber
festsetzen, sondern bis in den verlorenen Kopf steigen, wo
sie leicht abzuschopfen sind. Zum NachgieBen selbst be-
nutzen die WalzengieRereien meistens kleine Kupoléfen von
400 bis 500 mm 1. W., welche in der Stunde soviel schmelzen,
wie die Walzen benétigen. Die Zeitdauer des NachgieRRens
von flussigem Eisen auf den verlorenen Kopf — gewdhnlich
mit Nachtreiben bezeichnet — richtet sich nach dem
Gewicht der Walze und auch nach der jeweiligen che-
mischen Zusammensetzung. Im allgemeinen kann man an-
nehmen, dal LehmguBwalzen von 5 t Rohgewicht 3 h
und solche von 20 t 7 h nachgetrieben werden mussen.
Durch nicht genugend langes Nachtreiben oder durch Ver-
wendung von nicht genligend uberhitztem Eisen wéhrend
des Nachtreibens kénnen an der Walze zwei Fehler auf-
treten. Im ersten Falle ist der Fehler meistens &uBerlich
gut sichtbar, und zwar in Form eines mit Lunkerstellen
versehenen oberen Kuppelzapfens. Ln zweiten Falle kommt
der Zapfen mit dem verlorenen Kopf frihzeitig zur Er-
starrung, wenn der Ballen noch teilweise flissig ist. Die
Lunkerstelle bildet sich dann meist in der Mitte des oberen
Laufzapfens in der Hoéhe der Hohlkehle und wird erst
sichtbar, wenn der durch die Lunkerstelle geschwé&chte
Zapfen im Betriebe abbricht.
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An dieser Stelle seien einige Worte Uber das Anschwei-
fen von abgebrochenen Walzenzapfen eingeflochten.
Ist ein Zapfen im Walzwerk sofort am Ballen gebrochen
oder ist nur ein kurzes Stick des Laufzapfens stehen ge-
blieben, so ist ein Anschweiflen meist zwecklos. Es ent-
stehen hierbei beim Abkuhlen des aufgeschweillten Zapfens
ringférmige Spannungen, die haufig schon zu sichtbaren
Schwindungsrissen in der Hohlkehle fihren und gewdhnlich
ein kugelférmiges Ausbrechen des Zapfens aus dem Walzen-
ballen bei Wiederinbetriebnahme zur Folge haben. Ist da-
gegen nur der Kuppelzapfen, vielleicht mit einem Stuck
des Laufzapfens abgebrochen, so kann man die Walze wieder
anschweiflen lassen, ohne beflirchten zu mussen, dafl3 ein
abermaliger Bruch eintritt. Fur das SchweiRBen selbst hat
sich das &lteste Verfahren immer noch am besten bewéhrt.
Die Bruchstelle wird zunachst auf der Drehbank glatt ab-
gestochen, die Walze und besonders das anzuschweil3ende
Ende dann durch Koksfeuer oder Gasflammen méglichst
hoch vorgewérmt. Die Walze wird darauf aufrecht in eine
GieRgrube gestellt, der Oberzapfen mit einer Zapfenform
umgeben, die mit einer verschlieBbaren Ablauféffnung,
&hnlich dem Abstichloch, versehen ist. Es wird nun hoch-
Uberhitztes Eisen so lange senkrecht auf die zu schweil3ende
Stelle gegossen, bis man Uberall mit einer Eisenstange ein
Wegschmelzen feststellen kann. Ist dies eingetreten, so
wird die Ablauféffnung von aufien mit einem Stopfen ver-
schlossen und der Zapfen vollgegossen.

Das GuBeisen fur die LehmgufRwalzen wird fast
ausschlieBlich im Flammofen erschmolzen. In neuerer Zeit
sind jedoch einige Betriebe dazu libergegangen, die Walzen
aus stetig betriebenen Regenerativofen zu gieRRen, die sich
baulich sehr an einen Siemens-Martin-Ofen anlehnen. Die
Zusammensetzung des Werkstoffs ist sehr schwankend und
richtet sich nach der Art der zu walzenden Profile, ferner,
ob es sich um Vor- oder Fertigwalzen handelt. Auch spielen
die Verhéltnisse in den einzelnen Walzwerken eine Rolle,
die h&aufig eine besondere Zusammensetzung erfordern, so
dal man keine bestimmte Norm angeben kann. Der Kohlen-
stoffgehalt bewegt sich meistens in den Grenzen von 2,2 bis
2,8 9%, jedoch wird in Einzelféllen selbst 2 % noch unter-
schritten. Der Siliziumgehalt steht im umgekehrten Ver-
héltnis zur Hohe des Kohlenstoffgehaltes und schwankt
zwischen 0,5 und 1,3 %. Der Mangangehalt betragt 0,5 bis
1,2 %, der Phosphorgehalt 0,2 bis 0,3 % und der Schwefel-
gehalt 0,06 bis 0,12 %.

Die den Walzwerker am meisten beriihrende Frage ist
die W alzleistung der Kaliberwalzen zwischen dem
jeweiligen Nachdrehen und die Gesamtleistung bis zur voll-
standigen Abnutzung. Die chemische Zusammensetzung
gibt dem Walzwerker wohl einen gewissen Anhalt, erlaubt
jedoch nicht, eine bestimmte Behauptung fir die zu er-
wartende Walzleistung aufzustellen. Bereits im Jahre 1909
machte F. Schruff den Vorschlag, zur Priifung der Kaliber-
walzen die Kugeldruckprobe zu verwerten?). Diese ergibt
jedoch bei Walzen mit verschiedenen Héartegraden den nur
in geringen Grenzen schwankenden Wert von 200 bis 220
Einheiten nach Brinell und 148t daher keine Schliisse auf
die Walzleistung zu. Der beste Gradmesser ist bis heute
noch das Aussehen im fertigbearbeiteten Zustande auf der
Drehbank, das besonders bei Fertigwalzen feinkérnig und
silberhell gldnzend sein soll. Ist eine Walze zu grau, so
kann man dies ohne weiteres an der dunklen Farbung er-
kennen, wahrend bei einer zu harten Walze Stellen von
weiBem Eisen (Zementit) auftreten, die sich jedoch nicht
an der Oberflache, sondern zuerst in der Ballenmitte bilden

2) St. u. E. 29 (1909) S. 1685/87.
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und erst beim Einstechen der Kaliber zum Vorschein
kommen. Die Walzleistung ist bei gleichartigen Walzen
noch sehr schwankend in den verschiedenen Betrieben.
Die alteren Werke, die meist unmittelbar aus dem Ofen
kommendes Walzgut verarbeiten und nur kurze L&ngen
ziehen, haben einen weit geringeren VerschleiR an ihren
Walzen als die neuzeitlich eingerichteten, die das Walzgut
von der BlockstraBe Ubernehmen und L&ngen bis 100 m
auswalzen.

Eine besondere Gruppe bilden noch LehmguBwalzen
mit gehéarteten Fertigkalibern, die jedoch fir groRere
Profile in Deutschland nicht verwandt werden, was auf
die Durchbildung dieser Walzen zuruckzufuhren ist. Man
kann wohl bei einer Walze mit 750 bis 950 mm Dmr. ein
vorstehendes Aufienkaliber durch Anlegen einer Kokille
hérten, was jedoch nicht bei einem tiefliegenden Innen-
kaliber maoglich ist. Der Grund ist derselbe, der bereits
bei der Wirkung der Kalibersteine besprochen wurde. Die
tiefliegende Schreckschale, welche von drei Seiten von Eisen
umspult ist, wird mit den ins Eisen hineinragenden Teilen
sehr bald glihend und ist infolgedessen nicht imstande, eine
Hartung hervorzurufen.

Bei kleineren Profilen, die vollstandig aus dem Vollen
gedreht werden, fiuhrt man hé&ufiger die Fertigkaliber und
einen Teil der Vorkaliber in HartguRR und den Ubrigen Teil
in LehmguB aus. Es kommen meistens vollstandig zylin-
drische Walzen von 400 bis 600 mm Dmr. in Frage, bei
welchen ein Teil der Ballenldange von einer Lehmform und
der andere durch eine Schreckschale gebildet wird.

Viele Walzwerke mit h&ufig wechselnden Profilen be-
stellen ihre Walzen gern mit vollstdndig zylindrischen
Ballen und drehen die Kaliber aus dem Vollen, was Ubrigens
bei geringen Ballendurchmessern stets geschieht. Man wahlt
fir diese Zwecke gewdhnlich Halbhartwalzen, deren
Form Abb. 2 wiedergibt. Der Unterzapfen wird in soge-
nannten Zapfenkasten mit einem
Ziehbrett oder Modell fir sich herge-
stellt. Der Zapfenkasten besitzt einen
tangential sitzenden Eingufstutzen,
an dem der Einguf? angeschraubt
wird. Der Walzenballen wird von
einer Schreckschale umschlossen, die
im Innern mit einer etwa 15 mm
starken Lehmschicht ausgeschlichtet
ist. Der Oberzapfen und verlorene
Kopf ragt je nach Lange der vor-
handenen Schreckschale Uber diese
hinweg oder steckt auch noch voll-
stéandig in ihr. Die sich beim GuB in
der Lehmschicht entwickelnden Gase
missen vorsichtig abgefuhrt werden,
da sonst das Eisen beim GuR kocht.
Darum werden bei kleinen Schreck-
schalen einfach mit einem diinnen Form einer halbharten
Stahldraht in der noch nicht ge- Kaliberwalze,
trockneten dunnen Schlichte Kandle entlang der Schale
gestochen; bei groReren Abmessungen werden die Kandle
durch vorheriges Einlegen von Hanfschnur, welche nach
dem Austrocknen herausgezogen wird, gebildet.

Beim GuR schutzt die Lehmschicht das flussige Eisen
vor der unmittelbaren Berlhrung mit der Schreckschale,
und es kann daher keine plétzliche Abschreckung eintreten,
sondern nur eine beschleunigte Abkihlung. Auf diese Weise
wird die Bildung einer weilen Ballenoberflache vermieden
und nur die beabsichtigte Kornverfeinerung erzielt. Die
halbharten Kaliberwalzen werden meistens aus dem Flamm-

Abbildung 2.
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ofen gegossen, von einzelnen Werken die kleineren Ab-
messungen auch aus dem Kupolofen. Jedoch wird eine
Halbhartwalze etwas grauer gehalten als eine LehmguR-
walze; infolge der abkihlenden Wirkung der ausgeschlich-
teten Kokille ist aber die Feinkdrnigkeit und Dichte des
Ballens bei der Halbhartwalze im allgemeinen gréRer als
bei den gewdhnlichen LehmguBwalzen.

Halbhartwalzen dienen ferner noch als Vorwalzen in
Feinblechwalzwerken zum Vorstiirzen von Platinen. Auch
die groBen Grobblechwalzen von 950 bis 1250 mm Dmr.,
welche Ballenlangen von 4,5 m aufweisen, sind Halbhart-
walzen.

Kurz sollen noch die legierten LelimguR-Kaliber-
walzen erwahnt werden. Fir das Legieren kommen vor
allem die drei Metalle Chrom, Nickel und Molybdéan in Frage,
durch die eine Steigerung der Verschleil3festigkeit bei den
Kaliberwalzen zu erreichen ist. Jedoch haben die Zuséatze,
besonders die beiden zuletzt genannten Metalle, bei den
verhéltnismaRig billigen LehmguRRwalzen selbst bei ge-
ringen Mengen eine groRe Preissteigerung zur Folge. Auch
werden die Walzen bei den groRen Durchmessern viel emp-
findlicher gegen Warmespannungen bei ungleichmaRiger Er-
warmung, so dal bedeutend leichter Briche auftreten. In-
folgedessen hat sich die legierte LehmguRBwalze fiir groRRe
Durchmesser noch verhéaltnismaRig wenig eingeburgert.

Il. Die HartguRwalzen.

In Abb. 3 ist die Form einer HartguB-Blechwalze
wiedergegeben. Der Unterzapfen wird genau wie bei der
Halbhartwalze in einem Zapfen-
kasten mit tangential liegendem
Eingul schabloniert. Die tan-
gentiale Anordnung des Ein-
gusses ist auch hier unbedingt
erforderlich. Die Schreckschalen
selbst bestehen aus Hamatit und
mussen in der Bohrung wie an
den Kopfflachen bearbeitet wer-
den. Ueber ihre Wandstarke herr-
schen bei den WalzengieRereien
des In- und Auslandes die ver-
schiedensten Ansichten; im In-
land sind Wandstarken von 100
bis 250 mm je nach dem Durch-
messer am verbreitetsten, wéh-
rend man in Amerika und Eng-
land Wandstarken bis zu 400 mm

findet.
Der Oberzapfen ragt je nach der
Lange der vorhandenen Schreck-
schale in diese hinein. Fur das
Formendes Oberzapfens bestehen bei den einzelnen Wal-
zengiellereien verschiedene Arbeitsweisen. Nach einem Ver-
fahren wird Uber guBeisernen oder auch Lehmmodellen der
Zapfengeformt, mit Eisen bewehrt, nach dem Trocknen abge-
hoben und spater in die Schreckschale eingehédngt; andere
Schablonieren den Zapfen iber Gitterkdrben, und wieder an-
dere Schablonieren ihn sofort in die Kokille ein. In England
und Amerika, wo besonders die Feinblechwalzen gréRtenteils
Einheitsmalle haben, hat man Schreckschalen mit genauen
Ballenlédngen, formt Ober-und Unterzapfen einschlieBlich des
Kuppelzapfens nach Modell und setzt sie mit konzentrischen
Fiuhrungen zusammen. Man kann nach diesem Verfahren
beide Kuppelzapfen so genau vorgiefRen, dall eine spéatere
Bearbeitung auf der Dreh- und Frésbank fur sie nicht er-
forderlich ist, sondern sich nur auf Ballen und Laufzapfen
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zu erstrecken braucht. In Deutschland, wo es kaum zwei
Feinblechwalzwerke gibt, die selbst bei gleichen Ballen-
durchmessern dieselben Zapfenmale wéhlen, hat sich dieses
amerikanische oder englische Formverfahren nicht ein-
birgern kénnen. Man Uberdreht beide Kuppelzapfen, da
diese meistens nicht ganz genau konzentrisch sitzen, und
frést nachher auf Sondermaschinen die Kuppelenden aus.
Die kleineren Hartwalzen fir Draht-, Feineisenstraen usw.
werden &hnlich den groReren Blechwalzen hergestellt.
Unter den Schwierigkeiten, die beim GuR von Hart-
walzen auftreten, gehdren die Langs- und Querrisse in der
Héarteschale zu den bekanntesten. Der Schwindungsbeiwert
des Hartgusses ist sehr grof und wachst mit steigender
Héartetiefe von etwa 1,3 auf 2 %. Nach dem Gul3 einer
Hartwalze treten nun folgende Bewegungen auf: Die Harte-
kruste bildet sich innerhalb weniger Minuten und beginnt
mit der Schwindung. Die Kokille dehnt sich dagegen
infolge der starken Warmeaufnahme aus. Es bildet sich
also zwischen Kokille und Walze sehr bald ein Zwischen-
raum, und zwar zu einer Zeit, wo sich der ganze Innenteil
der Walze noch in vollstandig flissigem Zustande befindet.
Ist nun der Flussigkeitsdruck, der bei langen Walzen mehrere
Atmosphéren betragt, gréRer als die Festigkeit der gebildeten
Héartekruste, so platzt diese; es bildet sich ein Rif, dessen
GroRe und Tiefe sehr verschieden sein kann und davon
abhangt, in welchem Zeitpunkt nach dem Guf} der RiR
aufgetreten ist. Die groReren Risse haben eine Breite und
Tiefe von 20 mm und mehr; eine derartige Walze ist selbst-
verstandlich verloren. Es bilden sich aber auch Risse von
weniger als 1 mm Breite, die keine groRe Tiefe aufweisen
und beim Abdrehen fortfallen oder nur noch einen Haarri
als Spur hinterlassen. Da ein derartiger Rif3, auch wenn
er als Querril auftritt, auf die Festigkeit der Walze gar
keinen EinfluR hat, kann die Walze ohne Bedenken in
Betrieb genommen werden, um so mehr, weil nach mehr-
maligem Abschleifen auch die letzte Spur verschwindet.

Bei der Harteschicht der HartguRwalzen hat man zu
unterscheiden zwischen der Hartetiefe und dem Hartegrad
selbst, zwei Begriffe, die merkwurdigerweise noch oft ver-
wechselt werden. Die Hartetiefe kann man ohne weiteres
durch Messen an den Kopfenden des Ballens einer gedrehten
Walze oder durch Abschlagen eines Bruchstiickes feststellen.
Man mif3t die Hartetiefe bis zum Beginn der ersten grauen
Funken und rechnet den Uebergang nicht mit. Fur Blech-
walzen wahlt man fast stets eine Harte von 15 bis 25 mm
Tiefe; fur Kaliberwalzen sind bei gréBeren Durchmessern
Hértetiefen bis zu 60 mm zuléssig. Das Mall von 60 mm zu
Uberschreiten, ist unzweckméaRig, da mit zunehmender
Hartetiefe auch der Héarteubergang immer langer wird und
die Strahlung dann zu leicht bis Ballenmitte reicht, wo-
durch die Festigkeitseigenschaften der Walze auflerordent-
lich verringert werden. Eine derartige Walze mit zu tief
gehender Hartung kann allein durch geringfligige Tempera-
turunterschiede zum Springen gebracht werden.

Die Hartetiefe steht in umgekehrtem Verhaltnis zur
Hohe des Siliziumgehaltes, die Ubrigen Elemente haben
auch einen gewissen Einfluf3, der nicht so ausschlaggebend
ist. Als Regel kann man annehmen, daB 0,01 % Si die
Hartetiefe um 1 mm vermindert. Um die Harte auf 5 nun
zu beeinflussen, steht dem WalzengielRer nur ein Spielraum
von 0,05 % Si zur Verfiigung. Der Walzwerker mdge selbst
ermessen, dal3 bei diesem engen Spielraum und den Ana-
lysenschwankungen zuweilen trotz aller Mihe AusreiBBer
Vorkommen.

Es muB noch ganz besonders hervorgehoben werden,
daBR die Tiefe der Héarte auf die Festigkeit der Hartwalze
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den groRten EinfluR hat. Der graue Kern einer Hartwalze
hat ja nach der Hohe des Kohlenstoffes Biegungsfestigkeiten
von 20 bis 45 kg/mm2 wéhrend die weiBe Héarteschicht
nur einen Bruchteil dieser Festigkeitszahlen hat. In-
folgedessen fallt die Bruchfestigkeit einer Hartwalze mit
zunehmender Hartetiefe schnell, weshalb stark beanspruchte
Walzen eine Hértetiefe von nur 15 mm haben sollen; die
Tiefe von 25 mm darf bei allen Blechwalzen, die zu den
hochstbeanspruchten zahlen, nicht Uberschritten werden.

Der Héartegrad ist im Gegensatz zur Harte der Lehm-
gulR-Kaliberwalzen sowohl mit dem Brinell- als auch dem
Skleroskopgerat sehr gut zu messen. Er wird gewdhnlich
fast nur durch die Héhe des Kohlenstoffgehaltes beeinfluf3t,
und zwar verursacht steigender Kohlenstoffgehalt hohere
Harte. Fur viele Walzen ist wegen der besseren Haltbarkeit
der Oberflache eine hohe Harte sehr wiinschenswert; hiermit
ist aber auch wieder der grofRe Nachteil verbunden, daR
bei hoherer Héarte infolge Steigerung des Kohlenstoffge-
haltes das Geflige des grauen Teils grobkérniger wird und
die Bruchfestigkeit stark abnimmt.

Im Gegensatz zur Papier- und Gummiindustrie, die
fur ihre Hartwalzen meistens den Hartegrad vorschreiben,
wird dies in Deutschland von der Eisen- und Metallindustrie
noch sehr wenig durchgefihrt. Die Folge davon ist, daR
es zuweilen zwischen WalzengieBern und Abnehmern zu
Unstimmigkeiten wegen des Hartegrades kommt, besonders
wenn der Hersteller vor Anfertigung nicht genau tber Ver-
wendungszweckund Eigenschaften deszu verwalzendenW erk-
stoffs unterrichtet worden ist. Es ist daher richtiger, wenn
der Walzwerker imstande ist, bei Bestellung den fiir seinen
Zweck geeigneten Hartegrad entweder nach Brinell- oder
Shore-Einheiten gleichzeitig mit aufzugeben. In der Regel
schwankt der Hartegrad des Hartgusses zwischen 340 und
540 Einheiten nach Brinell oder 55 und 85 Einheiten nach
Shore. Die Shorehéxte wird durch einfaches Aufsetzen
des Skieroskops auf der fertig geschliffenen Walze bestimmt.
Bei der Brinellprobe kann man zwar auch die Presse auf
der Walze selbst befestigen und die Kugel eindricken, was
aber in den meisten Féallen nicht zulassig ist. Man giel3t
daher die Walzenballen meist etwas ldnger, so daB man auf
der Drehbank ein Ringstiick abstechen kann, das besonders
geschliffen und dann unter der Brinellpresse gepruft wird.
Die unteren Grenzen der Hartegrade kommen nur fir
Grobblechwalzen in Frage; als nachstes folgen Mittelblech-
und Feinblechwalzen mit Wasserberieselung, dann Warm-
walzen, Feineisen- und Drahtwalzen und zuletzt Bandeisen-
Polierwalzen und Kaltwalzen, welche die héchsten Harte-
grade aufweisen mussen. Werden hértere Stahlsorten ver-
walzt, so missen die Walzen auch entsprechend harter ge-
halten werden, und es ist Erfahrungssache, den richtigen
Hartegrad fir jeden Sonderzweck zu treffen.

Ein Uebelstand, den jeder Blechwalzwerker kennt, ist
das Ausspringen oder Abblattern der Hartschale;
dieser Fehler tritt jedoch fast ausschlieBlich bei Walzen
auf, die mit Wasser gekihlt werden. Man kann sich den
Vorgang so erklaren, da durch das standig wechselnde Er-
hitzenund darauffolgende Abkihlen mit Wasser in der Harte-
schicht Spannungsrisse entstehen, die schlieflich zum Aus-
schalen fihren. Den groRten Schutz gegen Abblé&ttern bildet
daher die Behandlung im Walzwerk selbst, indem man ver-
hiutet, daR der Temperaturunterschied zwischen Walze und
Kuhlwasserzu groB wird. Eine sachgem&ReW asserkiih-
lu ng hat auch auf die Lebensdauer der Blechwalze selbst den
groRten EinfluB. Wird eine Hartwalze zu warm getrieben
und erst nach einem langeren Zeitraum plétzlich unter
einen Regen von kaltem Wasser gesetzt, so kann es Vor-
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kommen, daR die Walze ohne irgendeine mechanische Be-
anspruchung nur infolge der durch das plotzliche Abkihlen
der Oberflache entstandenen Spannungen springt. Auch
einseitige Abkuhlungen sind sehr gefahrlich, deshalb soll
die Strale in den Walzpausen stets langsam umlaufen.

Der Werkstoff der HartguR-Grobblechwalzen
muB vor allen Dingen bei verhaltnismalRig geringem Harte-
grad der Ballenoberflache grofite Sicherheit gegen Bruch
bieten, wobei die Héartetiefe die Grenze von 25 mm nicht
Uberschreiten soll. Als Schmelzofen kommt daher nur der
Flammofen oder gasgefeuerte Ofen in Frage. Die gewdhn-
liche Zusammensetzung einer Grobblech-HartguRwalze
schwankt zwischen 2,6 und 3 % C, 0,5 und 0,7 % Si, 0,5 und
0,8% Mn, 0,2 und 0,4% P, 0,07 und 0,12 % S.

Als Besonderheit sei noch das Peipers-Verfahren zur
Herstellung von Hartwalzen erwahnt, da diese Walzen sich
gerade flir Grobblechwalzen gut bewahrt haben. Die Schreck-
schale wird nach diesem Verfahren mit einer rd. 2 mm
dinnen Formstoffschicht ausgestrichen, wodurch die plotz-
liche Abschreckung in Wegfall kommt, ohne daR die kuh-
lende Wirkung der Kokille, die an der Ballenoberflache
eine weiBe Harteschicht erzeugt, verlorengeht. Diese
Héarteschicht, welche allmé&hlicher als beim gewd6hnlichen
Verfahren entsteht, schalt sich auch im Betrieb nicht so
leicht ab. Die Abfuhrung der Gase, die aus der dinnen
Formstoffschicht entstehen, geschieht durch zahlreiche
Langseinschnitte in der Innenwand der Schreckschale.
Die Luftabfuhrung verhindert ferner die Bildung von
Gasbléschen an den Oberflachen der Blechhartwalzen, so
dal mit Sicherheit ein porenfreier Ballen erreicht wird.

Bei den Feinblechwalzen hat man zu unterscheiden
zwischen Kihlwalzen, die mit Wasser gekuhlt werden,
Warmwalzen, welche beim Walzen Temperaturen bis zu 400°
erreichen und keine Kuhlung erhalten, und neuerdings
Kaltwalzen, die zum Auswalzen von vollstdndig kalten
Blechen dienen. Die Feinblechwalzen mit Wasserkihlung
werden einfach als Kihlwalzen bezeichnet; ihre chemische
Zusammensetzung entspricht derjenigen der Grobblech-
walzen, nur ist der Gesamtkohlenstoffgehalt je nach den
Eigenschaften der zu verwalzenden Bleche entsprechend
hoher. Die Warmwalzen, die infolge der hdheren Lei-
stung der Warmwalzwerke gegenuber den Kaltwalzwerken
in den letzten Jahren viel stédrker ausgebildet wurden,
missen gegeniiber den Ublichen Kaltwalzen bei sonst fast
gleicher Zusammensetzung eine etwas hartere Oberflache
haben. Man giel3t die Warmwalzen aus dem Flammofen
oder Kupolofen; von einzelnen Werken wird auch das Eisen
beider Oefen gemischt und dann vergossen. Die Abmessun-
gen der Warmwalzen bewegen sich in Deutschland haupt-
sachlich in den Grenzen von 600 bis 760 mm Dmr. bei
800 bis 1500 mm Ballenldnge. Die neuerdings zur Ver-
breitung gelangenden Kaltwalzengeriste zum Auswalzen
von vorgestirzten Blechen in nicht angewdrmtem Zustand
sind fast stets Triogeriiste mit sehr diinner Mittelwalze, um
Uberhaupt ein Recken maglich zu machen. Die fur diesen
Zweck geeigneten Hartwalzen bendtigen eine Oberflachen-
harte von etwa 500 Brinelleinheiten, da sie sich sonst ein-
fach eindriicken wiirden. Da die dinnt Mittelwalze aus
HartguR bei dieser hohen Hérte zu sprdde wird, verwendet
man fir sie meist Chrom-Nickel-Stahl.

Fur die Herstellung der Hartwalzen fiur Grob-,
Mittel-, Fein- und DrahtstraBon kommt ausschlie3lich
der Kupolofen und auch neuerdings der Elektroofen in
Frage. Die Zusammensetzung schwankt entsprechend der
vielseitigen Verwendung in sehr grofen Grenzen, ebenso
die Hartetiefe. Sie betrédgt bei Walzen von Fein- und
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DrahtstralRen, die gewdhnlich 230 bis 300 mm Dmr. haben,
25 bis 30 mm; bei denWalzen fur Mittel- und Grobstralen,
die Durchmesser von 300 bis 600 mm aufweisen, kann die
Hartetiefe entsprechend den tieferen Kalibern bis auf
60 mm gesteigert werden. Bei den Walzen mit kleineren
Langrund- (Oval-) und fertigen Rund- und Vierkant-
kalibern wahlt man die Oberflachenharte zur Erzielung
grofRter Walzleistung ziemlich hoch, bis etwa 500 Brinell-
einheiten. Die grofReren Walzen mit tieferen Kalibern er-
halten jedoch vorteilhafter eine geringere Oberflachenharte,
bis etwa 420 Brinelleinheiten herunter.

Fur Hartwalzen mit ineinander greifenden Kalibern wird
von einigen Werken der sogenannte dunkel-zéhe Hart-
gull bevorzugt. Die Harteschicht ist bei diesen Walzen
nicht schneeweiB3, sondern hat einen blaulichen Schimmer;
auch schneidet sie sich besser als der weie HartguRR. Der
Vorzug dieser Walzen liegt darin, dafl die scharfen Kanten
nicht so leicht zum Ausbrechen neigen.

Um Kaliber, die tiefer als 60 mm sind, harten zu
kénnen und um solche von weniger als 60 mm Tiefe auch
nach haufigerem Nachdrehen noch benutzen zu koénnen,
lassen sich auch Hartwalzen profiliert vorgieRBen.
Unter den verschiedenen Arbeitsweisen ist die Ausfiihrung
nach Patent Weymerskirch3 am bekanntesten. Die
Schreckschale besteht bei diesem Verfahren aus zweiteiligen
Ringen, die so ineinandergefiigt sind, daR sie bei eintretender
Schwindung sich ineinanderschieben kénnen. Vor dem Guf
werden die Ringe durch ein seitlich angebrachtes Spann-
gestange in dem notwendigen Abstand gehalten, das nach
eingetretener Erstarrung bei Beginn der Schwindung geldst
wird. Die Nachteile des Verfahrens sind die teuren Her-
stellungskosten der Schreckschale, die nur fur ein und
dieselbe Walze verwendbar ist und daher den Preis gegen-
Uber der gewdhnlichen Ausfuhrung aus glatter Kokille ver-
vielfacht. Hinzu kommt noch, daRR die Hérteschicht nicht
in paralleler Tiefe entlang der profilierten Schreckschale
verlauft. Da vielmehr die vorstehenden Teile der Kokille,
die tiefer in das flissige Eisen hineinragen, schneller glihend
werden und dadurch einen Teil ihrer Wirkung verlieren, ist
die Folge, dalR in den Kalibertiefen, besonders jedoch in
den Ecken, die Héarteschicht viel dinner ist.

Von Bandeisen-Polierwalzen, die Abmessungen von
250 bis 500 mm Dmr. bei 300 bis 600 mm Ballenldnge haben,
wird grofite Oberflachenhédrte bei grofRtméglicher Bruch-
sicherheit verlangt. Die Anspriche an die Oberflachen-
hérte richten sich nach der Art des auszuwalzenden Werk-
stoffs; Rohrenstreifen beanspruchen die geringste, sehr
dinne Stahlbé&nder die grofRte Oberflachenharte. Als obere
Grenze der Harte kommen bei gewdhnlichem HartguR etwa
500 Brinelleinheiten in Frage. Um die Bruchsicherheit der
Polierwalzen zu erhéhen, kann man in den Kern FluR3stahl-
stabe einlegen; das Verfahren hat sich gut bewahrt, so daR
Briche solcher Walzen viel seltener auftreten. Es kommt
auch der Fall vor, dal? infolge des hohen Kohlenstoffgehaltes,
der unter Umstanden bis 4 % betrégt, die Laufzapfen so
grobkornig werden, daB nach kurzer Betriebszeit ein Rauh-
werden eintritt, was leicht zum Stehenbleiben der nicht
gekuppelten Oberwalze fuhrt und dann zu Brandstellen auf
der Oberflache der Walze Veranlassung gibt. Solche
Brandstellen sind in der Regel derartig hart geworden, daR
sie mit keinem Drehstahl mehr bearbeitet werden kénnen
und nur durch Abschleifen zu entfernen sind.

Zu den Polierwalzen kdénnen auch noch die kleinen
Kaltwalzen gerechnet werden, die einen Durchmesser von
180 bis 250 mm und eine Ballenldnge von 180 bis 250 mm

3 D. R. P. Nr. 440513 (1925).
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haben. Sie dienen zum Auswalzen von Streifen im kalten
Zustand bis zu den dinnsten Abmessungen, daher muB3 die
Oberflachenharte entsprechend grof? sein. Neuerdings
werden neben HartgulRwalzen meistens gehértete Stahl-
walzen fur diesen Zweck verwertet.

Eine besondere Gruppe bilden die Mildhartwalzen,
die auch als ,leicht abgeschreckte“ Walzen bezeichnet
werden. Sie werden genau wie HartguRwalzen in Schreck-
schalen gegossen, jedoch wird der Siliziumgehalt so hoch
gehalten, daB die Harteschicht nur eine Tiefe von 5 bis
10 mm erhalt. Beim Vordrehen der rohen Walze betréagt
die Spanabnahme 3 bis 5 mm auf jeder Seite, so dal} auf
dem vorgedrehten Ballen meist nur der Harteiibergang
vorhanden ist. Unter der Hartekruste ist das graue Geflige
infolge der Einwirkung der Schreckschale besonders fein-
koérnig und gleichmaRig ausgebildet, so dal sich in dieser
Schicht sehr saubere und scharfkantige Kaliber einschneiden
lassen. Als ein besonderer Vorzug der Mildhartwalzen
gegenuber Halbhartwalzen mu hervorgehoben werden, daR
scharfkantige Kaliber sich sauberer drehen lassen, und daR
die scharfen Ecken infolge der gréRBeren Kornfeinheit
wéhrend des Walzens nicht so leicht zum Ausbrechen
neigen. Es ist nicht maglich, eine scharf abgegrenzte Ver-
wendung fur Mildhartwalzen anzugeben, da verschiedene
Walzwerke fur denselben Zweck einmal Mildhart- und das
andere Mal Halbhartwalzen verwerten.

Genau wie die Mildhartwalzen werden die Stahlersatz-
walzen in glatter, nicht ausgeschmierter Schreckschale ge-
gossen, worauf die Kaliber aus dem Vollen gedreht werden.
Der Unterschied von den Mildhartwalzen liegt fast allein
in der Hohe des Kohlenstoffes, der bei ihnen erheblich nied-
riger ist. Infolgedessen ist die dunne Harteschicht, soweit
sie Uberhaupt vorhanden ist, entsprechend weicher und das
Korn heller. Es hat sich gezeigt, dall diese Walzensorte
bei groRen Durchmessern leicht zu starken WasserriR3-
bildungen beim Walzen neigt, auch ist die Walze bei dem
feinen Korn gegen ungleichmafige Erwadrmung sehr emp-
findlich.

Schlieflich ist noch zu erwéhnen, dafl auch das Le-
gieren der verschiedenen HartguR-W alzensorten
immer mehr Fortschritte macht. Durch den Zusatz be-
sonderer Metalle — auch hier kommen vor allem Chrom,
Nickel und Molybdén in Betracht — wird die Harte und
damit der VerschleilRwiderstand sowohl des grauen als auch
des weiBen Teiles der Walzen erh6éht. Bei groferen Le-
gierungszusatzen — z. B. von 4 % Ni und 2 % Cr — steigt
die Harte der Oberflache des Hartgusses bis auf 600 Brinell-
einheiten, und auch der graue Teil wird derartig hart, dald
selbst Widiametall nicht mehr angreift. In ihrer Wirkung
auf die Graphitbildung verhélt sich Nickel genau wie Silizium;
Chrom wirkt entgegengesetzt, und Molybdén ist fast ohne
EinfluB. Es ist nun Erfahrungssache, von Fall zu Fall
die Hohe der einzelnen Legierungselemente zu bestimmen.

Zu den legierten Walzen gehéren auch die W alzen
aus Phénixmetall und Adamit, die in Nordamerika
stark verbreitet sind. Die Walzen unterscheiden sich
grundsatzlich von den bisher beschriebenen deutschen
Arten dadurch, daB sie kein Korngefige mehr haben,
sondern der ganze Ballen einschlieRlich der Zapfen gleich-
mafig weiB ist; sehr gut kommt das in Abb. 4zum Ausdruck,
in der die Héartekurven fur Walzen von 300 mm Dmr.
aus verschiedenen GuRarten nach Prifergebnissen zusam-
mengestellt sind. Wéhrend bei allen &ndern Sorten die Harte
von der Oberflache bis zur Mitte mehr oder minder abfallt,
ist sie bei der Walze aus Phonixmetall Gber den ganzen
Querschnitt fast gleich; in gedrehtem Zustande gleicht die
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Abbildung 4. Harteverlauf von der Oberflache bis zur
Mitte bei Walzen von 300 mm Dmr. aus verschiedenen
HartguR3sorten.

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.
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Walze daher einer Stahlwalze. Die Zusammensetzung des
Phonixmetalls ist etwa folgende: 1,5 bis 2% C, 0,3 bis
0,5 % Si, 0,6 % Mn, hochstens 0,1 % P, hochstens 0,1 % S,
1% Cr und 0,5 % Ni, die des Adamits 1,25 bis 3,5 % C,
0,5 bis 2,0 % Si, 0,45 % Mn, hochstens 0,12 % P, hdch-
stens 0,05 % S, 0,5 bis 1,5 % Cr und 0,25 bis 1,0 % Ni.
Die Bruchsicherheit gegenuber Lehmgal3-, Halbhart- oder
Mildhartwalzen ist erheblich geringer, die Walzleistung etwa
das Doppelte. Bei den deutschen StraBen sind fir diese
GuRBeisensorten meistens die Zapfen zu schwach, daher
endet ein grofer Teil dieser Walzen vorzeitig durch Zapfen-
bruch. Bei einem Werk hat man durch den Zusammenbau
mit einer legierten Mildhartwalze festgestellt, dal die letzte
bei groRerer Bruchsicherheit auch noch geringeren Verschleif3
zeigte. Dem Berichterstatter ist nur bekannt, dall ein Werk
seine Walzen fur Moniereisen laufend aus Phonixmetall her-
stellenlaf3t, da bei ihm sich diekleinen Kaliber frésen lassen.
Zusammenfassung.

Herstellung und Eigenschaften von LehmguR- und Hart-
guflwalzen in ihren verschiedenen Abarten werden geschil-
dert und dabei die Fortschritte erwahnt, die durch Le-
gieren des Walzenwerkstoffs erreicht wurden.

*

geringen VerschleiBes der HartguBwalze die zweite Mittelwalze

E Piwowarsky, Aachen: Aus dem Bericht von HerrfParen 1akt. Auch die Mittelwalzen von Platinen- und Vorwalz-

Peipers scheint hervorzugehen, dal die Praxis auf die Verbesse-
rungsméglichkeit von HartguBwalzen durch Legieren
z. B. mit Nickel, Chrom, Molybdan usw. — abgesehen von der
Preisfrage — mit Riucksicht auf einige unangenehme Begleit-
erscheinungen, wie Neigung zu Schalen- sowie zur Rif3bildung,
verminderte Bruchsicherheit usw., vielfach nicht allzu groRe
Hoffnungen baut.

Soweit nun Walzen Kleinerer Durchmesser (etwa unter
500 mm) in Frage kommen, durften heute Bedenken der oben
gekennzeichneten Art grundsatzlich kaum noch bestehen. Bei
zweckmafRiger Bemessung der Legierungsanteile und sorgféltiger
Legierungstechnik konnten in Zusammenarbeit mit dem Aachener
GieBerei-Institut z.B. im Betrieb von Hartguf3-Polierwalzen schon
Leistungssteigerungen um 200 %, ja sogar schon bis zu 300 %
beobachtet werden, und zwar mit Legierungsanteilen, die fir
Molybdan etwa 0,20 bis 0,35 %, fur Nickel etwa 0,7 bis 1,5 %
(im Falle einiger amerikanischer Patente bis 4,5 %), fur Chrom
etwa 0,5 bis 1,5 % betrugen; dabei war oft die Oberflache des
gewalzten Bandes von weit groflerer Sauberkeit als beim Betrieb
mit unlegierten Walzen. Schwere Warmwalzen, wie Blech-,
Knuppel- und Kaliberwalzen groferer Ballendurchmesser als etwa
600 mm, vertragen allerdings kaum einen héheren Chromgehalt
als etwa 0,5 bis 0,6 %, sind aber schon mit Erfolg legiert worden,
wofern neben einwandfreier Legierungstechnik auch sonst vor-
sichtig verfahren wird; so ist z. B. imbedingt ndtig, die Walzen
bis zum fast vélligen Erkalten in der Form zu belassen. Warm-
walzen aus Adamit vertragen ldngeres Ausgluhen bei 800 bis
850® ohne nennenswerten Harteverlust, werden aber dabei we-
sentlich zdher. Molybdan scheint in Gehalten bis etwa 0,3 %
auf die Kohlenstofform keinen sonderlichen EinfluB auszuiiben;
bei hoheren Gehalten und starkerer Oberflachenabschreckung,
besonders also auch bei kleineren Walzen, scheint es ausgespro-
chen stark auf die Warmebestandigkeit der Héartezone hinzu-
wirken.

Diese und manche andere Beobachtungen fihrten das Aache-
ner GieBerei-Institut dazu, die Zukunftsaussichten fur legierten
Hart-, insbesondere WalzenguB recht giinstig einzuschéatzen, vor
allem, wenn einmal ein leichtes Anziehen der Konjunktur es den
einzelnen WalzengieRereien gestatten sollte, etwas mehr Arbeit
und Geld in entsprechende Versuche hineinzustecken.

W. Gernhard, Siegen: Herr Peipers bemerkte, daB sich die
AuBenkaliber bei Walzen fir I- und U-Eisen in zéhem Hartguf
ausfuhren lassen. Da diese Profile, besonders die mittleren und
kleinen, meistens in Triowalzwerken hergestellt werden, finde ich
es zweckmaéBig, in solchen Féllen die ganze Mittelwalze in Hart-
gull auszufuhren. Dies 4Rt sich bei Walzen fur I-Eisen und
Schienen einfach bewerkstelligen, indem man sie wie Hartguf3-
blechwalzen mit geradem Ballen gieBt. Fur Triowalzwerke, die
nach dem Vierwalzenverfahren arbeiten, hat die Anwendung
einer HartguBmittelwalze noch den Vorteil, dal sich infolge des

trios lassen sich meistens sehr gut in HartguB ausfiihren. Ein
mir bekanntes Werk verwendet seit etwa zwei Jahren in seinem
Platinengertst HartguBmittelwalzen, w&hrend vordem ge-
schmiedete Stahlwalzen zur Anwendung gelangten. Der Ver-
schlei? betragt gegen friher nicht einmal die Héalfte, so daR die
Walzenleistung auf tber das Doppelte gestiegen ist. Bei den
erwahnten Vorwalztrios werden allerdings durchweg Stahlwalzen
angewandt. Dies ist jedoch nicht immer erforderlich, da heute
gufBleiserne Walzen hergestellt werden kénnen, die an Biegungs-
festigkeit Stahlguf3 mittlerer Gite gleichkommen.

Bei der Verwendung von GuReisenwalzen an Stelle von
Stahlwalzen ist noch bei der Bemessung der Ringe bei Kaliber-
walzen zu bericksichtigen, daB die Scherfestigkeit von GuReisen
den Wert von StahlguB nicht erreicht. Die Ringe lassen sich
aber ebenso dinn halten, wie sie heute bei Stahl ublich sind,
wenn bei stark beanspruchten Randern mit grdfRerer Breitung
gearbeitet wird, so dal die Rander weniger Druck erhalten. Der
Nachteil der geringeren Streckung dirfte durch die erzielten
Vorteile einer besseren Walzenausnutzung durch geringen Ver-
schlei und durch gunstigeren Kraftverbrauch beim Walzen weit
Ubertroffen werden.

Aus einer Angabe von W. Tafell) ist zu entnehmen, daB
guBeiserne Walzen eine Biegefestigkeit von 1000 kg/cm2 auf-
weisen sollen. Dies mag friher zugetroffen haben; heute ist je-
doch die Festigkeit wesentlich héher. Oefters vorgenommene
Untersuchungen an Probestdaben, die ausgewalzten Stahlersatz-
walzen enthommen waren, ergaben eine Biegungsfestigkeit von
etwa 50 kg/mmz2; von den Walzen getrennt gegossene Probe-
stabe zeigten eine solche von durchschnittlich 60 kg/mm2. Ich
mochte noch bemerken, daB die aus den Walzen herausgearbei-
teten Probestdbe mehr oder weniger dem Walzenkern entstamm-
ten. Die Festigkeit der Randzonen ist allgemein hoher, bei Stahl-
ersatzwalzen infolge der feinkdrnigen Gefligeausbildung auch im
Walzcninnern allerdings nur unwesentlich.

W. Tafel, Breslau: Ich mochte bemerken, dal die ange-
gebene Zahl der ,Hutte* entnommen und zur oberflachlichen
Berechnung der Festigkeit der Walzen bestimmt war. In solchen
Féllen nimmt man ja bekanntlich eher zu niedrige als zu hohe
Zahlen. Wenn Herr Gernhard imstande ist, mir zu sagen, daB
seine Walzen betrachtlich gréBere Festigkeit haben, und dafur
burgen kann, daB ich sie mit voller Sicherheit betrachtlich héher
wahlen kann, bin ich ihm dankbar.

W. Gernhard: Ich habe ja nicht gesagt, daR der von Herrn
Tafel angegebene Wert zu niedrig gegriffen wére, sondern ich
habe ausdricklich erwahnt, daR er friher zugetroffen haben
mag. Der niedrige Wert ist mir erklarlich, da bekanntlich GuR-
sticke mit groBen Querschnitten im Innern eine geringere

4) Walzen und Walzenkalibrieren,
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Festigkeit besitzen. Man hat allerdings schon vor dem Kriege
Walzen gegossen, die eine Biegefestigkeit von 50 kz mm! aof-
triesen; dies waren aber mehr oder weniger Zufallsergebnisse.
Erst durch die Forschungen der letzten Jahre auf dem Gebiete
der GuBeisenherstellung ist es maoglich geworden, planmaBig —
dies mochte ich ausdricklich betonen darauf hinzuwirken.
GuBeisen von hdchster Festigkeit zu erzielen.

W . Tafel: Es ist selbstverstandlich, dafR fir die Rechnung
der mittlere Wert genommen werden muf3 und nicht die nur
fur die Randzonen gultige Festigkeit.

W. Raym, Deuz i. W.: Wir haben mitlegierten Walzen ein-
gehende Walzversuchegemacht,wobeigrofRe Steigerungen derW alz-
leisrung und der Lebensdauer der W alzen festgestellt wurden. Die
Grundmasse der Walzen wurde auf Grund der bisherigen Erfah-
rungen dem Verwendungszweck entsprechend gewahlt, die Legie-
rungselemente in verschiedenen Mensen und in verschiedener Zu-
sammenstellung. um mehrere Gruppen von W alzenarten zu er-
zielen, flissig dazulegiert.

Auf der Fertigstrecke einer Bandstrafle erzielten wir mit
W alzen, die nach ldngeren Versuchen ausgewdahlt wurden, eine Le-
bensdauer je Bahnvon 25 bis501 je nach der Bandbreiteund Band-
dicke. Die beste unlegierte Hartgu3-Polierwalze bringt nur eine
Leistung von 7 bis 12 t. Diese Gitesteigerung fur legierte Walzen
trifft auch fir Kaliberwalzen fir ganz kleine Profile bis zu einer
Kalibertiefe von 3 bis 5 mm zu. Bei groBeren Kalibern ist das
Bild ganz anders, denn das Geflige wird von der Balienoberflaehe
gegen den Kern zu immer lockerer und verliert auch ganz be-
deutend an Harte. Hier fuhrt also nur die im Kaliber gehéartet
gegossene W alze, also die Walze nach Patent Weymerskirch. zum
angestrebten Ziele.

Wenn auch die Analyse, die Oberflachenh&rte und das Aus-
sehen der Walze Anhaltspunkte geben fur die VerschleiBfesrigkeit,
so gibt doch den Ausschlag die Art der Kristallbildung. Wie
Ilhnen bekannt ist, werden bei Vorwalzen Eisenziegel in die GuB-
form eingelegt. Der Zweck ist einzig der, durch die Abschreck-
wirkung eine groBere Abkuhlungsgeschwindigkeit und damit eine
Geflgeverfeinerung za erreichen, wodurch ja die gréfRere Ver-
schleiBfestigkeit hervorgerufen wird. Um so groBer ist diese er-
winschte Wirkung bei der unmittelbaren Berthrung der Kokille
mit dem flussigen Werkstoff. Durch die Abschreckwirkung der
Kokille scheiden aus der flissigen Grundmasse Kristalle aus. die
mit ihrer Achse senkrecht zur Abschreckflache stehen. An diese
gliedern sich die weiteren Kristalle an, ebenfalls mit ihren Achsen
parallel zu den zuerst ansgeschiedenen. Die Kristalle, die an sich
prode sind, halten gegen Druck ganz betrachtlichen Belastungen
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stand, solange der Druck parallel zur Achse erfolgt, sozusagen
senkrecht auf den Kopf des Kristalles. Bei einem Druck, der das
Kristall in einem Xeizunrswiukel zur KristalLachse tntn. bricht
elas Kristall aus. Im ersten Falle bfeibc die Oberflache glatr, nur
auch des tiefste Kaliber gibt schénes Walzgut. Glatt gegossene
Walzen, bei denen die Kaliber aus dem t 6den heraassescnnitten
werden, missen sehr viel tiefer gehartet sein als die Walzen mit
gehartet gegossenen Kalibern. Trotzdem aber werden die Ka-
liber durch den oben geschilderten Vorgang rauh, da der WEz-
dmek nicht mehr senkrecht auf den Kopf des Kristades. secuem
unter Neigungswinkeln die Oberflache trifft, die der Profilierung
entsprechen. Das rauhe Kaliber bedingt nicht nur ein friheres
Nacharbeiten der Walze, sondern auch von Xnfang an rauhes,
unansehnliches Walzgut. Die weitere Folge ist die, dall die im
Kaliber gehértet gegossene Walze bei weitem nicht so sprode ist
wie die zylindrisch gegossene, tiefgehend gehértete Walze.

Die Art der Schreckschale nach Patent Weymerskirch bringt
eine Verdichtung des Gefliges und damit eine ganz erhebliche Ver-
schleiBfestigkeit. die den hoheren Preis dieser Walzengattung.
schon adein durch die erheblich geringeren Naciarbeitungskosten.
mehrfach ausgleicht.

Bei legierten Walzen, die zylindrisch gegossen sind, kann bei
der besten Legierung nicht vermieden werden, daR das Geflige
von der Balenoberflaehe gegen die Mitte zu immer lockerer wird.
Diese Walze wird infolgedessen niemals das bringen, was die
Weymerskirch-Walze in aden Faden, wo sie verwendet wurde,
gebracht hat.

An dieser Siede mochte ich noch auf eine weitere Walzen-
gattung hinweisen. mit der besonders groRe Erfolge erzielt wurden:
die Verbundwalze. Auf eine Stahlachse wird der Baden aus
HartguB ohne Keile nach bestimmten Erfahrungsgrundsatzen
aufgebracht. Am wichtigsten dabei ist die richtige Gattierung des
Badens und die zweckentsprechende Feststellung des Schrumpf-
druckes. Diese Walzen haben sieh Uberad dort sehr gut bewé&hrt,
wo hohe Dricke auftraten. die meistens Zapfenhriche nach sich
zogen, und dort, wo infolge Einbaues von Rodenlatem oder
ans anderen Grinden dinnere Zapfen angeordnet sind, als den
Festigkeitsziffern des Hartgusses entsprechend aegeordnet werden
miiRten. Eine weitere Vervollkommnung dieser Walzensorte, be-
sonders bei Gleitlagern, ist das Aufziehen von Stahlbuchsen, die
an ihrer Laufflache gehdrtet sind. Die Lagerreibung, der Lager-
verschlei? und damit der Kraftverbrauch sinken dadurch stark,
und da man die Achse in gewissen Grenzen immer wieder ver-
wenden kann. ist auch eine nicht zu unterschatzende Ersparnis
fur das Walzwerk an Anschaffungskosten damit verknipft.

im basischen Siemens-M artin-O fen.

Von 2t-=3itg. Rudolf Back in Witten.
[Bericht Nr. 204 des Stahlwerksausscbusses des Vereins deutscher Elsenhuttenleute.j
Allgemeines Uber dos Verholten des Eisens und Mongons in der Schlacke und Cntersuchungen darlber beim Einschmelzen

und beim Kochen bei verschieden starker Bisxzitat der Schlacken.

(SchluB von

nachfolgenden soll auf den Zeitabschnitt des

Kochens eingegangen und untersucht werden, welchen

influl das Arbeiten mit Schlacken verschiedener Basizitat
zunéchst auf die M anganausnutzung ausgeubt hat. Bei
diesen Versuchen ist es erforderlich, zwischen den Vor-
versuchen [6 Schmelzungen) und den eigentliehen \ er-
suchen (13 Schmelzungen) zu unterscheiden.

Bei den sechs Vorversuchsschmelzungen war zu be-
obachten, daB die dureh Nachfahren oder auch durch Ein-
werfen von Kalk verursachten Eingriffe eine starke Ver-
schiebung der im Gange befindlichen Oxydation?- und Re-
duktionsvorgange bewirkten, die jedoch keinesfalls nur auf
die Wirkung der durch die Zuschlage in ihrer chemischen
Zusammensetzung veranderten Schlacken zurickzufihren
war, sondern zum groRBen Teil eben auf die Stdrung des
Schmelzganges, auf Folgen des Temperaturabfalles u. a. m.
Untersucht sollte hier jedoch werden ausschliefflich die
Einwirkung des Grades der Basizitat der Schlacken auf das
Eisenbad. die eben durch die oben erwéhnten Eingriffe ver-
schleiert und zeitweise auch ganz verdeckt wird. Um ein
deutliches Bild in dem eben genannten Sinne zu erhalten,

Bedeutung der Schlackenproie.
Seite 324.1

sind bei den auf die Vorversuche folgenden eigentlichen
13 Versuchsschmelzungen spéatere, den Sdunelnmgsverbuf
storende Eingriffe ganz unterblieben. Zuschlage an Wilz-
sinter wurden uberhaupt nicht mehr gegeben. Oie die Ver-
anderliche bei den Versuchen darstellenden Kalkzuschlage
wurden von vornherein in der beabsichtigten Hohe bei-
gefuigt. Als Zuschlag fur diese 13 folgenden. Schmelzungen
wurde Rohkalk gewéhlt, da dieser gegeniber dem meist
schlecht, jedenfalls sehr ungleichméaRig gebrannten, dazu
noch stark verwitterten und sehr verunreinigten Kalk eine
fur die erforderlichen Berechnungen der Schlackengewichte
gleichméfigere Grundlage darstellt. Auch die FluBspat-
Zuschlage wurden gleich mit eingesetzt, oder — wie im Falle
der Schmelzung X geschehen — so fruhzeitig eingewortea.
dall beim Schoépfen der ersten Probe jeglicher FluBspat schon
langere Zeit vorher geldst war.

Die aus den Beobachtungen iber das Verhalten des

MVingiiri; wéhrend des Kochens erhaltenen Ergebnisse
sind wiederum in einigen Sehaubidem rusammen-
gefalt. auf die nachfolgend néher eingegangen wer-

den solL Es wird dabei in vier Gruppen zu vier Schau
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bildern unterschieden. Die erste Gruppe mit vier Bildern
(Abb. 9) ist den Vorversuchen entnommen. In den zur
Erdrterung stehenden Schaubildern, die als Q-Diagramme
bezeichnet sein mégen und die das Verhalten lediglich des
Mangans wahrend der Kochzeit widerspiegeln sollen, ist

Manganmenge in der Schlacke

der Wert Q= eingetragen

Manganmenge im Bad
unter Bericksichtigung des zeitlichen Verlaufes des Kochens.
Die in dem Schaubild gestrichelte Flache stellt das Maf} der

R. Back: Beitrége zur Klarung der Schlackenfrage usw.
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kénnte man die Schlacken mit einem V-Verhéltnis < 1,25 als
hochsauer bezeichnen (auch noch bis V = 1,30). Das sind
meines Erachtens Schlacken, die in einem basischen Siemens-
Martin-Ofen nicht gefuhrt werden sollten, und zwar einmal
wegen ihrer den Herd stark angreifenden Wirkung, dann
auch, weil sie die Entphosphorung und die Entschwefelung
zu stark hemmen oder einen Rucktritt von Phosphor und
Schwefel beglinstigen. Schlacken mit V = 1,25 (1,30) bis
1,50 kénnten als saure gelten; es sind dies Schlacken, die

Manganruckgewinnung wéah- /g 0-3/00007/770, Z0/100S 300000Si 7.000/700 70000000000
rend des Kochens dar. Die wo
Ubrigen Linien zeigen die pro- w
zentualen Eisenoxydul- und \
Manganoxydulgehalte der 700 v 1 33
Schlacke sowie die in der 7% \ b o . 30
Schlacke enthaltenen abso- °°°~ N . I //
. _*
luten (_Bewichte von Mangan 300 70 / y / Sr\ AM 23
und Eisen, wobei besonders \ g y / / 20
auch die das Eisen betreffen- £00 03 w1t Y. T
den Linien Beachtung verdie- ;o5\ 5, N K v . %_ IS 3
nen, und zwar mit Rcksicht Vv s o i3 Sy 0
auf den Einflu der Menge des 200 00 & P {/f / [I
H H _ wx T - -
oxydierten Eisens auf das Ver- _ - ; 1 fI 11 "
halten des Mangans. ) : X | '1 ”
Bei den weiter folgenden 0 84 o 00 o Tt et
Abb. 10 bis 12, die die eigent- S00770kof7g:  FZ IK E 77
lichen Versuchsschmel- 0 70/7: 0,300/0 702 2700/3200 7,200/02,70 0,330/5707
zungen betreffen, wurden 0/0-G €0a02100 0e0S00/00/fe =-wrm=emes M 0-0000/77/00000/00/070//
Schmelzungen mit sauren fx 000 = ) oo ! v
C' 9 L Z0S00/ag 00 /7a// — X—  Z0S00/0gO0 Va/zs/o/t?0
mittleren und guten (vom

Lo Abbildung 9.
Grade der Basizitat aus gese-

hen) Schlacken solchen mit

basischen und hochbasischen Schlacken gegeniibergestellt.
Eine Schmelzung, Nr. I1X in Abb. 12, wurde ohne jeglichen
Kalkzuschlag fertiggestellt.

Zum besseren Vergleich sind diese zwdlf Versuchs-
schmelzungen nach dem Grade der Basizitdt zusammen-
gestellt. MaRgebend fur die Einordnung der Schmelzungen
bei den ersten vier Klassen ist die steigende Basizitat
der Einschmelzschlacken, soweit diese durch deren
V-Werte (CaO: Si02 wiedergegeben wird. Die Schmel-
zung mit dem sclilechtesten V-Wert steht jedoch an letzter
Stelle in Klasse 0, um bei der Besprechung die Gegen-
satzlichkeit zur Klasse 4 (hochster V-Wert) besser zu be-
leuchten.

Die Einteilung der Schlacken in die verschiedenen Klassen
gibt dann folgendes Bild:

Klasse I:
V zu Anfang des Kochens = 1,24— 1,53 (saure Schlacken)
zu Ende " . = 1,55—1,81 (mittlere Schlacken)
Klasse I1:
V zu Anfang ,, = 1,82—1,83 (gute Schlacken)
zu Ende . = 2,00—2,05 (gute basische
Schlacken)
Klasse I11:
V zu Anfang = 2,12—2,42 (?)(basischeSchlacken)
zu Ende = 2,21—2,25 (basische Schlacken)
Klasse 1V:
V zu Anfang = 291 (hochbasische
zu Ende = (3,43) Schlacken)
Klasse 0:
V zu Anfang = 0,77 (hochsaure Schlacken)
zu Ende = 1,33 (saure Schlacken)

Um eine kurze Bezeichnung fir diese nach dem Basi-
zitatsgrad V geordneten Schlacken im Sinne der bei diesen
Untersuchungen vorliegenden Arbeitsverhaltnisse zu haben,

Manganrickgewinnung wahrend des Kochens bei verschiedener Basizitat

(Vorversuche).

sich nur ganz voribergehend im ersten Abschnitt des
Kochens finden werden. Schlacken mit V = 1,50 bis 1,80
kdnnten als mittlere, solche mit V = 1,80 bis 2,00 als gute
bezeichnet werden. Ueber V = 2,00 beginnen die basischen
Schlacken, wéhrend — um eine Zahl zu nennen — uber
V = 2,40 oder 2,50 die hochbasischen Schlacken einsetzen
sollen.

Diese Bezeichnung ist natiirlich nur ein zur Erdrterung
stehender Vorschlag, eine zur Ueberlegung gestellte Hypo-
these und nicht einmal eine vollkommen einwandfreie, weil
fir den Basizitdtsgrad ja noch eine ganze Reihe anderer
Bestandteile in der Schlacke in Frage kommen, vor allem
die Metalloxyde, das Magnesiumoxyd, die Phosphorséaure
usw. Die Begriffe sauer, basisch, hochbasisch usw. werden
ja auch nach der Art des Schmelzverfahrens?) und vor allem
nach der zu erschmelzenden Stahlsorte schwanken. Es wére
aber ohne Frage zweckmaRig und fir ein allgemeines Ver-
stdndnis wertvoll, die Schlacken beim basischen Herdfrisch-
verfahren, soweit dies maglich ist, in etwa zu normen und
durch bestimmte Bezeichnungen (sauer, gut, basisch usw.)
zu kennzeichnen.

Aus der Betrachtung der letzten drei Gruppen von
Q-Schaubildern (Abb. 10 bis 12) geht hervor, wie den an-
fangs schlechten, dann mittleren bis eben guten Schlacken
der Klasse | eine gute Steigerung der Q-Werte entspricht.
Schon eine geringere Steigerung dieser Werte ergibt die
Klasse Il mit guten bis zum Schlisse basischen Schlacken.
Eine wesentliche Verschlechterung der entsprechenden
Zahlen tritt ein bei der Klasse 111 der basischen (und auch
schon hochbasischen) Schlacken. Die geringste Q-Wert-
steigerung weist die Klasse 1V, Schmelzung Nr. X, mit der
hochstbasischen Schlacke auf. Die Klasse 0, Schmelzung

7) Vgl. hierzu Er. Springorum: a. a. 0.
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*9 ff-0/000007070. Ze/Y a'esffocffeas-, 2-ffeoppe, SoopYyersosOe, 2 /asse | sen und die so gefundenen Werte
olo durch die Zeit des Kochens, in
Y0 Minuten gemessen, dividiert. Die
so gefundenen Zahlen sind in
ss Zahlentafel 6 als ,,Manganreduk-

20 tionszahlen* eingetragen.
" Aus den Q- Diagrammen
- 2s (Abb. 9 bis 12) sowie Zahlen-
N tafel 6 kann nun gefolgert wer-
_ _ X /20 den, daR eine zu hoch gesteigerte
vV C - X < 72 Basizitdt der Schlacken der
8 [ 377 - Manganreduktion wé&hrend des

Z 70 Kochens abtréglich ist.

s Diese oxydierende und also
eine Manganreduktion hemmende
JO pw psegme7 76MS 77238500 MO AR 50070, oder gar aufhebende Wirkung
7777 M E 7777/ basischer Schlacken ist meines
7 yO/7: 72476075 S 722615 760 7206/57,70 7206/5707 Erachtens auf den hohen Eisen-
.......... olg-ffeff%ffS/sffe/eo#ScAlos"A e e f2{{0”-706001%c/(30506/07i$0//;70<7! gehalt solcher Schlacken zuriick-

Abbildung 10. Manganrickgewinnung wahrend des Kochens bei verschiedener Basizitat.
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Abbildung 11.

_______________ - « * »

Manganrickgewinnung wéhrend des Kochens
bei verschiedener Basizitat.

Nr. IX, mit den schlechtesten V-Werten —
im Bereich einer hochsauren bzw.

zufuhren.  Wie durch Abb. 7,
die den Eisenabbrand wé&hrend
des Einschmelzens darstellt, gezeigt wurde, be-
steht bei basischen Schlacken eine starke Neigung,
Eisenoxydul (bzw. Eisenoxyd) in grof3en Mengen
zu l6sen (vgl. auch die Eisengewichts-Linien in
Abb. 9 bis 12). Zwei scheinbare Gegensatzlichkei-
ten treten uns somit immer wieder aus den Er-
gebnissen dieser Untersuchungen entgegen. Wie
schon oben erwahnt, verdrangt die Séure Si02
die Base FeO aus den Schlacken, wéahrend um-
gekehrt die Anwesenheit gréRerer Mengen der
Base CaO die Ldoslichkeit solcher Schlacken fir
die Base FeO erhdht bzw. auch die Bildung von
Kalziumfernten (CaOFe2,) begunstigt.

Zum Nachweis, inwiefern dieses fur das Ein-
schmelzen bereits nachgewiesene Bestreben basi-
scher Schlacken, Eisen in grdéReren Mengen zu
lésen, sich auch auf die Zeit des Kochens uber-
tragt, dient das in Abb. 13 wiedergegebene
Eisenabbrandschaubild. Zur Kklareren Darstel-
lung wurden in diesem Bilde eine Anzahl von
Schmelzungen fortgelassen. Auf der Abszisse sind
die Werte V fur die Basizitat eingetragen. Fur
jede Schmelzung sind hier jeweils die samt-

ff-0/00r0/77/0e, Z effeY esffocffeoS; 0.ff00000, 2000/00000060, 2 /asse/Z /,JE-000/0

ganz 000

zuletzt sauren Schlacke stehend — gibt ein s ! /

fir die Manganriickgewinnung durchaus 000 - / s / ¥0
nicht ungunstiges Bild. 700 - - Js

Eine andere Darstellungsart der Beob- % /
achtungsergebnisse, bei der die Verhaltnis- 000 a 20
ahl Q —  Manganmenge im Bad s00 - 70 _/ 22
i 1
Manganmenge in der Schlacke ¥00 - 06 N 20

durch die absolute Zahl Manganmenge im _

Bad ersetzt wurde, zeigte ein den Abb. 9 200 -00 7s
bis 12 (_jurchaus ahnllche's.Blld, und zwe_ir 200 -0y -J_Jk 70
sowohl im Verlauf der Linien als auch in L 5 ‘ \ v5o zaz4
ihrer GroRe. Es erdbrigt sich daher, hier 700 -0 2”5 3 : ‘
auf diese Diagramme, die mit Q2 bezeich- |

net wurden, ndher einzugehen. T 72 vs,0020 7070 S0 772083 -0S30 5. 2%*06r

) L. SCEOPR00/: 77/ 2/ z 1IZ
Um nun vergleichende Zahlen fur die = 7" ""0% (e 55 x26is2.2v 2076/S 2,%2/ 07766722

Manganausnutzung der e'|nz'elnen Schmel- o/o-ffeffo/flfoffffeo Scff/acffe --- M a-ffeffaffc/ee S sff/asffe 07/kff
zungen zu haben, wurde die die Manganaus- ..., .. Y, v 2pffy V2 — ffe- * * * » »

nutzung wiedergebende schraffierte Flache
(der Qj-Diagramme) planimetrisch gemes-

12«

Abbildung 12. Manganrickgewinnung wahrend des Kochens

ibei verschiedener Basizitat.
48
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Zahlentafel 6. M anganreduktionszahlen.

R. Back: Beitrage zur Kl&rung der Schlackenfrage usw.
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2. Allzusehr gesteigerte Basi-
zitat der Schlacken im Ver-

Flachen- aver ein mit dem dadurch zu
sehmel V-Werte der Qt- K d?f . deatngan» . Die;ﬁ!gilim hoch ansteigenden Eisen-
chmelzun - Sj ia- Iteduktionaza I .
¢ Ca0 : Sio, g,[a)ﬁme ochens abbrand sind der Mangan-
inmm2 in min reduktion abtréaglich.
Vorversuche Der Basizitat nach mittlere
bis gute Schlacken (im Sinne
I 874 von 1,02 bis 2,68 895 120 7,45 der?Arbeit) lassen d(enEisen-
i 971 0,81 bis 2,31 1195 ! 120 9,90 b ich hoch k
in 1017 0,83 bis 1,92 2500 130 19,20 abbrand nicht zu hoch kom-
) men und liefern die fur
v 1297 2,19 bis 2,39 60 32 1,88 die Manganreduktion giin-
Infolge Einwer- i
>V 1307 (1,20 bis 1,37) 1,20 bis 2,10 640 112 (12,7) 5,70 ', fens %On Walz L stigsten Werte.
Ovi 1310 (0,65 bis 0,85) 0,65 bis 1,97 485 159 (5,6) 3,05 ° sinter Saure Schlacken (im Sinne
Haup tversriche der Arbeit) ergeben sehr
) P tiefe Werte fir den Eisenab-
X1 1363 5 1,24 bis 1,55 2135 125 17,00 L )
XVII 1381 132 bis 1,80 885 117 7,55 brand und ein fur die Man-
X1V 1367 1,36 bis 1,70 730 80 9,20 11.14 ganreduktion nicht ungln-
XVIIL 1384 136 bis 1,80 940 90 10,40 ‘ stiges Bild, kommen jedoch
XI1X 1387 | 1.52 bis 1,58 745 70 10,60 : N
VIl 1341 A 153 bis 1,64 910 75 12,10 aus naheliegenden Griinden
5 b 5 40 fur das basische Schmelz-
X1l 1360 o 1.82 bis 2,05 385 1 71 . . .
VIl 1338 3 1.83 bis 2,00 395 90 4,38 4.89 V:Lfsagjlee'; B'r?gs[:';hzgzg:r;
XV 1370 - 2,12 bis 2,21 100 52 1,92 Uber den EinfluR der Basi-
XVl 1377 ™ 2,30 bis 2,25 325 65 5,00 2,68 o . .
X1 1357 2 42 bis 2.24 60 53 114 zitat der Schlacken beim basi-
X 1354 291 bis 343 10 103 039 schenHerdfrischverfahrengeht
’ ’ ' hervor, daR der Grad dieser
IX 1344 0,77 bis 1,33 1630 130 12,55

1) Die eingeklammerten Werte bedeuten die V-Werte bzw. die Manganreduktions-
zahlen vor dem Einwerfen von Walzsinter bzw. dem Einfahren von gebranntem Kalk.

liehen ermittelten V-Punkten zugehdrigen Werte fur den
Eisenabbrand wahrend des Kochens in Prozenten vom Ein-
satz eingetragen.

Ein Blick auf das Gesamtbild der eingetragenen Schmel-
zungen l&Bt, wenn die kleineren Schwankungen unberick-
sichtigt bleiben, in groBen Zugen jedenfalls das Steigen des
Eisenabbrandes mit dem Steigen der
Basizitat der Schlacken erkennen. Die
hohen Eisenabbrandzahlen bei basischen
und insonderheit bei hochbasischen
Schlacken finden sich auch dann, wenn
die Proben — so z. B. bei Schmelzung
Nr. X oder Nr. 1354 (die letzte auf dem
Eisenabbrandschaubild 13) — hohe
Kohlenstoffgehalte aufweisen, also die
Bedingungen flr eine starke Eisenreduk-
tion gegeben gewesen waren.

Diese Darstellung des Eisenabbran-
des (Abb. 13) gibt vielleicht am aller-
deutlichsten die in dieser Arbeit gefun-
denen Zusammenhénge zwischen Basizi-
tdt der Schlacke und dem durch den
Grad dieser Basizitat bedingten fallen-
den oder steigenden Eisenabbrand wie-
der. Dieses MalRk des Eisenabbrandes I6st
eine Manganoxydation aus bzw. eine
verstarkte oder abgeschwéachte Mangan-
reduktion.

In kurzen Satzen lassen sich die Ergebnisse Uber das
Verhalten von Eisen und Mangan wé&hrend des
Kochens wie folgt zusammenfassen:

1. Der Eisenabbrand wachst mit zunehmender und nimmt
ab mit fallender Basizitat der Schlacken (vgl. Abb. 13).
Das wahrend des Einschmelzens beobachtete gegenséatz-
liche Verhalten von Kieselsdure und Eisen in den Schlak-
ken bleibt also auch fiir die Zeit des Kochens bestehen.

Abbildung 13.

Basizitat fir eine bessere oder
schlechtere  Reduktion des
Mangans usw. verantwortlich
gemacht wird. Um nicht mifRverstanden zu werden, soll
jedoch nochmals ausdrucklich darauf hingewiesen werden,
daR der Basizitatsgrad der Schlacke nur als einer der zahl-
reichen Umstdnde zu betrachten ist — allerdings als ein
sehr wichtiger—, die auf das Verhalten des Mangans beim
Schmelzen im Siemens-Martin-Ofen einwirken. Ueber den

Eisenabbrand und Basizitat der Schlacke.

glnstigen EinfluR hoher Temperaturen auf die Mangan-
riuckgewinnung war bereits oben gesprochen worden. Da
aber gerade dieser Einflul} ebenfalls als besonders wichtig
erscheint, soll nochmals darauf eingegangen und fir den Zu-
sammenhang oder das Zusammenwirken von Temperatur und
Basizitatsgrad der Schlacken folgendes festgestellt werden:

Bei hohen Temperaturen im basischen Siemens-Martin-
Ofen kann man sehr viel leichter sich in den Gefahrenbereich
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der stark basischen Schlacken hineinwagen. ohne darum mit
der Gilte des Stahles Schaden leiden zu mussen. Bei solch
hohen Temperaturen werden meines Erachtens die Mengen
des in einer stark basischen Schlacke gelésten Eisenoxvduls
(oder auch der Eisenoxyde) geringer sein, da doch héhere Re-
duktionsmdglichkeiten fur die Oxyde des Eisens bestehen und
somit allzu grofRe und also die Giite des Stahles bedrohende
Mengen derselben eben aus der Schlacke reduziert werden,
vorausgesetzt naturlich, daB Reduktionsmittel wie Kohlen-
stoff, Mangan, Phosphor u. a. zur Verfligung stehen.
Nachdem die vorstehenden Untersuchungen gezeigt
haben, in welch hohem MaRe und auch nach welcher Rich-
tung der verschiedene Grad der Basizitdt der Schlacken
wahrend des Kochens vor allem das Verhalten des Mangans
und des Eisens beeinfluBt, scheint es wunschenswert, auf
irgendeine Weise eine moglichst genaue Kenntnis zu er-
langen Uber die im jeweiligen Augenblick in Reaktion mit
dem Bade stehenden Schlacke, und zwar zu jedem Zeit-
abschnitt des Kochvorganges. Wie man bei dem Stahl die
sich verschiebende Zusammensetzung dauernd
durch GieR- und Schmiedeproben sowie durch
Sehnellanalysen festzustellen sucht, ist es
zweckmdfRig und ja auch vielerorts ublich,
gleichlaufend auch durch Ausgiefen von
Schlackenproben die sich verédndernde Be-
schaffenheit der Schlacke zu prifen. Auf
diese ,,Schlackenprobe”, die ja vielfach I.

R. Back: Beitrag« a r Klarung der SeUaekenfTm”! ueur.
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ken ihrem Aussehen nach von der sauren bis zur hoch-
basischen in eine starre Gliederung einzuordnen, bei dem
man einen bestimmten Platz einer Schlacke innerhalb
dieser Gliederung mit bestimmten, stets einigermafRien gleich-
artigen chemischen Werten in Einklang bringen koénnte.
Dies ist um so schwerer, als die Temperatur starkere Ver-
schiebungen im Aussehen der Schlackenbider hervorruft
und auch die Dauer des Kochens der Schmelzung oder der
Schlacke Aenderungen bewirkt. Immerhin soll der Versuch
gemacht werden, einige kennzeichnende Schlackenbilder
durch eine Beschreibung ihrer hervorstechendsten Merkmale
zu veranschaulichen®).

Die sauren Schlacken zeigen in zahlreichen Fallen eine
klein- oder groRfaltige Oberflache mit matter grausehwarxer
Féarbung. Eine besondere Art saurer Schlacken zeigt aller-
dings eine glatte. .
schon schwarz glan-
zende  Oberflaehe,
tber die sich in

EL Graae Fakensciiucie | Ch-1S S 1.

. Hocédsaner: V = 1.1ft Hochsaa«: V = 127.
als wertvolles, die Ueberwachung des Schmel- 29.6 % Si0,: 35.05% Cao: 2230 % S0 ,; 35.95% CaO:
zungsverlaufe erleichterndes Hilfsmittel be- 11.25 % MzO: 7.2 % Fe; S.99% MiO: 10,01% Fe:

345 % Uh; 0,733 % PjCL. 13,07 % ii: F3-b

trachtet und geschatzt wird, die aber vielfach
auch als eine unzuverlassige, triigerische und
bedeutungslose Probe achtlos beiseite gescho-
ben wird, soll noch etwas n&her eingegangen
werden. Da, wo die Verhéltnisse einfach
und gleichbleibend liegen, wo die Siemens-
Martin-Oefen einen in der chemischen Zusam-
mensetzung wenig schwankenden Einsatz an
Roheisen und Schrott erhalten, mag man die
Schlackenprobe entbehren kénnen. Anders ist

TTT Crrioflimznemde Schlacke

IV. Oraae FaltenschlacZe H.
(fihn em s ackwicter.

i ) Sauer: V = 1.37. Saaer: V = 1.43.
es da, wo starke Verschiebungen in den Phos- 29.6% SiO,: 40.64% CaO; 253% SO,; 3593 % CaO;
: XgO n- b.; 441 % Fe; X . n. b.
phor- und Siliziumsehalten des Einsatzes 92 on kr % B g0 usw. n

und demzufolge auch in den Kieselsdurege-
halten der Schlacke das Bild stark wechseln
lassen, zumal wenn eine vorherige Kenntnis der chemi-
schen Zusammensetzung des Einsatzes nicht gegeben war,
die eine Berechnung der erforderlichen Kalkzuschldge hatte
ermdglichen kénnen.

Das Wesen dieser Schlackenprobe besteht darin, daR die
Form und Farbe der Oberflache, die Farbe und der Glanz
der Unterflache, die Struktur und die Farbe des Bruches des
aus dem Probeldffel in eine flache Rundform (rd 12 cm Dmr.
und 2.5 cm Héhe) gegossenen Schlackenkuchens gewisse —
allerdings in recht weiten Grenzen liegende — Rickschlisse
zulassen auf die chemische Zusammensetzung und also auch
den Basizitatsgrad der betreffenden Schlackern

Die sauren, die mittleren, die guten, die basischen und
hochbasischen Schlacken tragen alle Merkmale besonderer
Art, die sich manchmal sehr scharf voneinander abheben.
DaR naturlich bei einer so mannigfaltig zusammengesetzten
Ldésung, wie es eine Siemens-Martin-Schlacke darstellt, die
aus soviel verschiedenen Bestandteilen in haufig sehr stark
wechselnden Mengen besteht, die Bilder der Schlacken ganz
auBerordentlich verschiedenartig sind, so dal3 hier die Zahl
und die gednderten Bilder der Uebergénge die Zahl besonders
kennzeichnender Schlackenbilder Uberragen, liegt in der
Natur der Sache. Es dirfte also kaum gelingen, die Schlak-

3.36 % Kn; 0,453 % F,Os.
Abbildung 14. Hochsaure und saure Siemens-Mamn-Schlaeken.

starkerer oderschwécherer Auspragung ein Gebilde
hinzieht, das sich sehrgut mit Eisblumen vergleichen
1aRt (Abb. 14). Die Unterflache aller sauren Schlacken ist
stets stark glanzend, manchmal sehr stark — wie ein Spiegel
— besonders dann, wenn der Kieselsauregehalt recht hoch ist.
Das Aussehen des Bruches kann sehr mannigfaltig sein. Bei
einem grofReren Reichtum an Manganoxydul treten in der
Regel senkrecht zur Erstarrungsflache verlaufende leicht
graugrinlich gefarbte deutlich ausgepragte Kristallnadeln
auf: bei hoheren Kalkgehalten und gleichzeitig hohem
Kieselsduregehalt sowie Armut an Metalloxyden ist der
Bruch schwarz mit einem grauen Unterton, dicht, steinig.
Ein schwarzer, speckig glanzender Bruch ist immer das
Zeichen einer stark sauren Schlacke. Treten bei den sauren
Schlacken Poren im Innern auf, so haben diese in der Regel
kein grofles AusmafR. Die Wandung dieser Poren ist glatt.
Werden die Schlacken durch Kalkzufuhr und andere
Zuschlage gebessert, so werden bei faltigen Schlacken die
Falten der Oberflache immer weniger zahlreich, zuletzt sind
bei den mittleren Schlacken nur noch einige wenige letzte
Furchen zu sehen (Abb. 15). Zugleich ist das matte Grau-
schwarz der Oberflache immer mehr einem stets kraftiger

-i YgL hierzu E. J. Janitzfev: St. u. E. 50 (19301 S. 110 1.
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webartiges Gebilde feiner Springe, das fast gleich
nach dem AusgieBen der Probe die Oberfliche iber-
zieht. Bei diesen Netzschlacken scheint der Phos-
phorsauregehalt eine gewisse Rolle zu spielen, der bei
solchen Schlacken stets etwas hoher liegend gefunden
wurde.

Ein Kennzeichen fir Schlacken, die m it FluBRspat
verarbeitetwurden, sind m atte Oberflachen, auf denen
sich haufig netzférmige Schraffuren und Gebilde (nicht

zu verwechseln mit der Spinnwebschlacke, die ja

V. Blatternarbige Schlacke Ch.1341/1. V1. Blatternarbige Schlacke Oh.1387/1. R £ ist) i h d d
Mittlere: V = 1,53. (Die Blattern verschwindend.) pringe aufweist) in schwarzen oder grauen oder
22,32 % Si02; 34,19% 0a0; Mittlere: V = 1,52, auch graugelben Tonen erkennen lassen.
8,84% MgO; 11,43% Fe; 22,80 % Si02; 34,71% OaO;
14,20% Mn; 1,202 % P205. 8,70 % MgO; 13,39% Fe; Vielleichtdienen dievoraufgegangenen Ausfihrun-

0 . 0
1317 % Mn; 1,251 % P205. gen Gber dieganze Schlackenfrage,tiber die Schlacken-

probe und deren Nutzen dazu, das bisher vielerorts
noch rechtwenig durchgebildete Verfahren einer lau-
fenden Ueberwachung des Schmelzungsganges eben
durch diese Schlackenproben noch weiter aufzukla-
ren und zu vervollkommnen.

Es istmit Sicherheit anzunehmen, dafl ein stetes
Beobachten der Schlacken, und zwar in allen Zeit-
abschnitten des Siemens-M artin-V erfahrens sich ein-
mal in qualitativem Sinne in einer fir den erzeug-
ten Stahl ginstigen Hinsicht auswirkt, dann aber

auch, daB sich wirtschaftlich mancher Vorteil erge-

V1l. Furchenschlacken VIIl. Normale gute Schlacken
. Oh. 1338/2. Oh. 1360/6. ben wird. Der Abbrand an Eisen und M angan wird
Beginnend gut: V = 1,80. Gute: V = 2,05.
(22,00)% Si02; 20,20 % Si02; 41,44% O0aO; sicherlich herabgesetzt werden wund der Verbrauch
(39,60)% Ca0; 10,49% MgO; 853% Fe; an Ferromangan im Nachsatze geringer werden kon-
(5,80)% MgO; 8,49% Fe; 10,80% Mn; 1,466 % P205. 9 g 9
12,45% Mn; 1,»019% lf’205. nen; ebenso wird auch manche Gberflissige K alk-
(Klammerwerte interpoliert.)
. . . menge erspart werden kénnen, die — ein unnitzer
Abbildung 15. M ittlere, beginnend gute und gute Schlacken.
B allast — nicht nur erhebliche W armemengen zum
werdenden schonen schwarzen Glanze gewichen. Die Unter-
flache dagegen verliertimmer mehr ihren Glanz, der bei den
m ittleren bis besseren Schlacken zuletztnurnoch in einzelnen
Flecken auftritt. Der Bruch ist nicht mehr schwarz, sondern
braunschwarz — immer mehr den braunen Ton hervorkeh-
rend. Poren enthalten diese Schlacken, die meistdem Anfang
oder der M itte der Kochdauer entstam men, oft in grofRer
Anzahl und in groBer Ausdehnung. Diese sind jedoch nicht
mehr von glatten — wie beiden sauren Schlacken— .sondern . .
IX. Basische Schlacken X. Basische Schlacken
von gerauhten W andungen umschlossen. (viel FluBspatl) Ch. 1377/1. (wenig FluBspat!) Ch. 971/7.
Basische: V = 2,30. Basische: V = 2,31.
Gute Schlacken tragen durchweg eine vollkom men glatte, 18,60% Si02; 42,99 % CaO; 18,66% Si02; 43,28 % CaO;
o b 14 d bei h d B izitat ft 9,10 % MgOf 8,22 % Fe; MgO n. b.; 8,09 % Fe;
schon schwarz glanzende, ei zunehmender asizitat o 951 % Mn: 1,042 % P205. 12,04% Mn: 1,778 % P205.
m it einem feinen grauen Schein Uberzogene Oberflache. D ie
Unterflache hat bei den wirklich guten Schlacken meist die
letzten Spuren von Glanz verloren; sie ist schon m att-
schwarz. Im Bruch ist die braune Farbe noch heller ge-
worden. Sehr haufig sieht man neben der muscheligen auch
eine schéne strahlige Struktur, wobei die Strahlen senkrecht
zu den Erstarrungsflachen wverlaufen, eine Struktur, die
besonders am Rande des Schlackenkuchens schén und
deutlich ausgepragt ist. Die Schlacken sind meist ziem lich
dicht. Im Bruche sieht man fastimmer zahlreiche gldnzende
Flitter.
Bei den basischen Schlacken treten die oben beschrie- X1. Beginnend hochbasisch. X11. Netzschlacken hochbasisch
. . V=2 Ch. 1676.
benen fir gute Schlacken kennzeichnenden Merkmale noch 18,20% Si02; 43,66 % 0aO; Hochbasische: V = 2,81.
starker hervor (Abb. 16). Das Braun des Bruches wird noch 10,36% MgO; 9,59% Fe; 9,65% Mn; 15,60% Si02; 43,75 % CaO;
243 % P25, 7,51% MgO; 11,73% Fe; 8,93% Mn.
heller, haufi ist die strahlige Struktur noch starker ausge- R R R R
9 9 9 Abbildung 16. Basische, beginnend hochbasische und hoch-
pragt, die Unterflache ist tiefm att. Auch die Oberflache be- basische Schlacken.
kommt manchmal matte Flecken auf gldnzendem Unter-
grund oder stellenweise auch einen flimmernden Ueberzug. Schmelzen beansprucht, sondern auch kostbare Zeit und
In vielen Féallen zeigt die Oberflache feine Haarrisse, deren schlieflich — ohne irgendwelchen Nutzen gestiftetzu haben
Zahl mit dem wachsenden Grade der B asizitat sich steigert, — auch noch zur Zerstérung des Herdfutters und vor allem
vom Rande springen beim Erkalten der Probe kleine Schlak- auch der Pfannenausmauerung in erhdhtem M aBe beitragt.
kenstickchen m it groBer Heftigkeit ab. Ein Zeichen guter Ein weiterer wichtiger Um stand far die N dtzlichkeit der

und auch basischer Schlacken ist auch das Netz — ein spinn- Schlaekenprobe bei der Fihrung der Schmelzung schlieBlich
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soll nicht unerwahnt bleiben. W enn die Schnellanalyse

den jeweiligen Kohlenstoffgehalt des Stahlbades liefert, so

wird man meines Erachtens in vielen Féallen daraus allein

noch lange nicht die erforderliche Menge Erz bemessen

konnen, die einzuwerfen ist, um eine Schmelzung m it vor-

geschriebener H arte in einer gewissen Spanne Zeit zu er-

halten. Der Kohlenstoffabfall ist — abgesehen von der

Temperatur — abhangig von der Menge des insgesamt zur

Verfigung stehenden Sauerstoffs. Einmal kom mt hier die

durch das Erz zugefihrte Menge in Frage, dann aber ist zu

bericksichtigen, wieviel Sauerstoff die Schlacke zu der be-

absichtigten Reaktion noch zur Verfigung stellt. Dieses
sind bei hochbasischen Schlacken oft unerwartet groBe
M engen, und man wird dann manches Mal gut tun, eine
Schmelzung ohne eine Schaufel Erz herunterkochen und

gesunden zu lassen, wenn das Bild der starke B asizitat ver-

ratenden Schlackenprobe ,héchsten Eisengehalt® anzeigt.

Dieses Verfahren wird jedenfalls im Sinne einer G ite-

steigerung nicht schlecht sein, und, um nochmals auf die

G utefrage im Zusammenhange m it der Schlackenprobe zu-

rickzugreifen, so ist es tatsdchlich schon manches Mal ge-

lungen, aus der Beschaffenheit der Endschlacken im voraus

auf das Verhalten des unter diesen Schlacken erzeugten

Stahles bei der W eiterbearbeitung zu schlieBen, oder aber

es gaben die aufbewahrten Proben dieser Endschlacken

haufig AufschluB Uber die Ursache von Beanstandungen,

die spaterhin beim W alzen, Schmieden, Pressen oder auch

bei der W eiterverarbeitung in den mechanischen W erk-

statten auftraten.

Zusam menfassung.

Es wurden an 19 Schmelzungen wahrend des Ein-

schmelzens und Kochens eingehende Untersuchungen an-

gestellt, bei denen die Verdnderliche der Basizitatsgrad der

Schlacke im Sinne des Verhédltnisses CaO Si02 war.

B ereits die Untersuchungen beim E inschmelzen er-

gaben, daB m it steigender Basizitit der Schlacken der

Eisenabbrand wachst, eine Erscheinung, die ihre Ursache

in dem gegensatzlichen Verhalten von Kieselsaure und

Eisenoxydul bzw. -oxyd in der Schlacke hat. Fir den

M anganabbrand konnte ein ebenso eindeutiges Verhéltnis
zum B asizitatsgrad der Schlacke fur die Zeit des Ein-
schmelzens nicht erm ittelt werden.
*
Itj Au den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.
E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Mit Recht ist ver-

schiedentlich hervorgehoben worden, daR als vollkom menste Des-

oxydation im feststehenden Ofen die fortlaufende Reduktion des
Abstich zu

Diese Erkenntnis, so jung sie ist, darf man heute als Allgemeingut

M angans aus der Schlacke bis zum betrachten ist.

bezeichnen. Dagegen bestehen noch groBe M einungsverschieden-
heiten dariiber, wie diese fortlaufende M anganreduktion bis zum
Abstich bei jeder Schmelze m it

Sicherheit zu erzielen ist. Ich

glaube, die groBe Bedeutung des soeben gehdrten Berichtes von
Herrn Back liegt darin, daR er uns im wesentlichen das Hand-

werkszeug an Hand gibt, mit dem diese fortlaufende Reduktion
herbeigefihrt werden kann.

des V-W ertes und

Die Frage, ob die richtige Einhaltung
der Tem peratur allein dazu ausreicht, will ich
offen lassen; sie bedarf jedenfalls noch der Klarung durch néahere
Untersuchungen.

S. Schleicher,
fuhrungen das
zeichnet.

Geisweid:
Cao Si02 als
Der Ausdruck kann doch leicht irrefihren und erscheint

Herr Back hat in seinen

Verhaltnis B asizitatsgrad be-
deshalb wenig glicklich gew ahlt, weil man im allgemeinen unter

B asizitatsgrad das Verhéaltnis der Summe der Sauerstoffgehalte
aller Basen zur Summe der Sauerstoffgehalte der Saduren versteht.
Bei fast gleich hohem Sauregehalt der Schlacken Nr. 1 und Nr. 4
und 30,6 %

bezeichnete

in Zahlentafel 4 von 31.3 Si02ergibt das von Herrn
CaO Si02 bei
Nr. 1 den W ert 0,65, bei Nr. 4 den fast doppelt so hohen W ert

von 1,2,

Back als Basizitat Verhéltnis von

wahrend die wirkliche Basizitdt bei gleichbleibendem

R. Back: Beitrége zur KIl&arung der Schlackenfrage usw.

Au

Stahl und Eisen. 357

In der Kochzeit ergab sich fur beide Elemente Uber-

einstimmend ein steigender Abbrand m it steigender Basizitéat

der Schlacke. Es wurden die Umsetzungen, vor allem von

diesen beiden Elementen, fur die Zeit vom Einschmelzen

bis zum Einwerfen der Fertigzuschlage verfolgt und unter-

sucht, wiediese sich gestalten unter finf verschiedenartigen

Schlacken, und zwar bei sauren (hochsauren), mittleren,

guten, basischen und hochbasischen Schlacken. Fiar die

Rickgewinnung des M angans lieferten die sauren Schlacken

wider Erwarten ginstige Ergebnisse. Das giunstigste Ver-
halten zeigten die Schlacken m ittlerer B asizitat, und auch
bei den guten Schlacken trat das M angan stark aus der

Schlacke ins Bad zuriick. Bei den ausgesprochen basischen

Schlacken laRt die M anganreduktion schon erheblich nach,

und bei den hochbasischen Schlacken endlich fiel sie noch

starker und zeitigte teilweise Uber alles Erw arten unginstige

Ergebnisse. (Bei hohen wund hochsten Temperaturen ge-

staltet sich jedoch das Bild der M anganriickgew innung auch

bei hochbasiseben Schlacken giinstiger.)

Fir das Verhalten des Eisens im Verhdltnis zum B asi-

zitdatsgrad der Schlacke liegen die Bedingungen wahrend der

Kochzeit im gleichen Sinne, so daB also hier wie beim Ein-

schmelzen steigender Eisenabbrand und steigende Basizitat

zusammenfallen.

Eben durch dieses Verhalten des Eisens sind die oben
gefundenen U msetzungen des M angans zu erklaren, indem
nam lich das bei steigender B asizitdat in der Schlacke sich
mehrende Eisenoxydul sowie die sich starker bildenden
Eisenferrite immer starker oxydierend auf das M angan
einwirken.

Der somit erwiesene starke EinfluB der Schlacken
in ihrem wechselnden B asizitatsgrad auf die Umsetzungen
vor allem von M angan und Eisen laBRt es winschenswert

erscheinen, im jederzeitigen Zeitabschnitt die jeweilige Art

der Schlacke zu erkennen und zu unterscheiden.

Die ,Schlackenprobe®“ stellt ein wertvolles Hilfs-

m ittel in dieser Richtung dar. An der Hand von zw?dlf

Schlackenbildern werden die verschiedenen M erkmale von

Schlacken wechselnder Basizitit gekennzeichnet. Ein noch

weiteres Eindringen in das W esen der Schlackenprobe ist

zur Vervollkommnung der Erzeugung von FluBstahl im

basischen Siemens-M artin-O fen anzustreben.

Sauregehalt nur geringe Unterschiede ergehen kann. Es genigt
vollkommen, zu sagen, daB wachsender Saduregehalt in einer ba-
sischen Siemens-M artin-Schlacke, wobei der Kieselsaure auch die
Phosphorsaure Fallen des

hinzuzurechnen ist, ein Eisengehaltes

und umgekehrt fallender Sauregehalt wachsenden Eisengehalt in
der Schlacke bedingt. In diesem Punkte decken sich die Ergeb-
nisse des vorgetragenen Berichtes voll und ganz m it meinen friiher
bekanntgegebenen Feststellungen8). W as nun aber das Verhalten
betrifft, so haben

basischen

des M angans
daB in

meine Untersuchungen ergeben,

Siemens-M artin-Schlacken die Summe von
Kalk, Magnesia und M anganoxydul in der W eise konstant ist, daR
diese Bestandteile sich gegenseitig zu ersetzen vermdgen. Diese
Feststellung ist bestatigt worden durch Untersuchungen, die die
W ark und Stahlwerk

Dort hat man diese auch auf harte

Herren
haben8). Schmelzungen aus-
gedehnt und gefunden, daR bei Schmelzungen bis 0,20 % C die
Ss|:|mme CaO + MgO + MnO im M ittel den W ert 61,5, wie auch
von mir gefunden, ergibt, wahrend er fir harte Schmelzungen bei
65,5

steigendem

Sonntag im Becker angestellt

liegt, immer aber mit der MaBgabe, daB in beiden Fallen m it
CaO + MgO-Gehalt der MnO-Gehalt fallt und
Auch die von Back in Zahlentaffl 2 mitgeteilten

um -
gekehrt. Herrn
21 Vollanalysen von

Schwankungen im

meist harten Schmelzungen zeigen bei
10,64 bis 28,41 %
Summen der

MnO im

M anganoxydulgehalt von

bei nur geringen Einzel-

M ittel

Schwankungen in den

analysen fir die Summe von MgO + CaO +

8) Vgl. hierzu Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 239/44
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63,28 % , also einen W ert, der sich im Rahmen des von mir und
Herrn Dr. W ark fir weiche und harte Schmelzungen gefundenen
halt. Abb. 17 zeigt die Abhangigkeit von MnO zu CaO + MgO

aus den Vollanalysen derZaMentafel 2 des vorliegenden Berichtes.

Danach ist wohl nicht

mehr zu bezweifeln, daR, wenn in einer
Schlacke hohe CaO + MgO-Gehalte vorhanden sind, also auch
das Verhdltnis CaO :Si02

hoch ist, weniger M angan

aus dem Bad in die

Schlacke gelangen kann.

In den von Herrn Back

verzeichneten Schmel-

zungen XVIll, XV,

X 11l und X Il in ZaMen-

tafel 3 zeigt sich denn

auch mit wachsendem
Verhéaltnisvon CaO :Si02

eine Zunahme der abso-

luten M anganmenge im

Bad. Auch in Schmel-

zung V st dies bis zur
Analyse 4 der Fall, dann

erfolgt allerdings eine

plotzliche Umkehr m it

standiger Abnahme des

M angansim Bad, die aber

Abbildung 17. M anganoxydul- zusammenfallt mit dem

gehaltderuntersuchtenSchlacken Einsetzen einer sehr star-

in Abhéangigkeit von Gehalten ken Schlackenvermeh-
CaO + MgO. rung, die von Analyse 4

bis 8 nicht weniger als

43 % ausmacht. Die Schlackenmenge st aber bei der
ganzen Frage der Manganausnutzung der springende Punkt.
Aus den Untersuchungen des Herrn Back laRt sich fest-
stellen, daB die schraffierten Flachen der Q-Diagramme um so

kleiner werden, je groBer die Schlackenmenge im Verhéaltnis zum

Gesamtmangan im Einsatz ist. Bildet man néamlich den Quo-
Schlackenmenge . v
tienten —— ,s0o erhalt man in ZaMentafel 3
Gesamtmangan
fir Schmelzung V, Analyse 1 bis 4, die W erte 5,1 bis 5,8, da-
gegen far
Analyse5 bis 8 die W erte 7,0 bis 8,
fur Schmelzung X Y " 6,3 7.3,
X Vi 8,7 9.,4.
Das sind die Schmelzungen m it den sehr kleinen schraffierten
Q-Flachen.
Dagegen ergeben sich fir
Schmelzung X I1 dieW erte 5,5 bis 6,3,
" Xvi o, " 53 ., 6.4,
und fur ” X 1 der Bestwert 3,5 bis 4,2,

durchaus entsprechend der sehr groBen Flache dieses Diagramms.
Aus den ZaMentafeln 4 und 5 habe ich
eines Schmelzungsgewichts von rd. 50 t (eine kleine Abweichung
hat keine ausschlaggebende
auch die Anfangsschlackenmenge fir die Gbrigen Diagramme er-

nun unter der Annahme

nach oben und unten Bedeutung)

Schlackenmenge

rec'hnstundvdven Quotienten gebildet. I‘urdie un-

Gesamtmangan
IV und X I
iber 6,4 und steigtm itder natiirlichen Vermehrung der Schlacken-

giunstigen Diagramme liegt auch hier der Anfangswert

menge im Verlauf des Kochens, wahrend fiur die gunstigen D ia-
gramme I1l, XV 1II, XIV und vor allem 11X, der besonders hervor-
gehobenen Klasse O mitdem schlechten Verhéltnis von CaO : Si02
diese W erte zwischen 4,4 und 5,2, also wesentlich niedriger liegen.
Nimmt man hinzu, daR in ZaMentafel 5 der Abbrand in Prozent
vom eingesetzten M angan fuar Nr. 3 und Nr. 13 gleich hoch ist,
obwohl in Nr. 3 gegen Nr. 13 das Verhaltnis CaO Si02mit 0,65
gegen 1,2, also fast doppelt so hoch, in Nr. 17 gegen Nr. 11 m it
0,77 gegen 2,12 (auch bei gleichbleibendem M anganausbringen),

also fast dreimal so hoch auskommt, so sprechen diese Tatsachen
sicherlich nicht dafur, daR m it steigender Basizitat im Sinne des
Berichtes das M anganaushbringen sich verschlechtert. Meines E r-
achtens gibt eine sehr groBe Schlackenmenge m it viel
Stelle Kalk auch

teilung des Einsatzm angans zwischen Bad und Schlacke.

Kieselsaure
schlechte Ver-
Fur die

Beurteilung der Verteilung eines in Bad und Schlacke vorhandenen

oder viel Tonerde an von eine

Stoffes nach absoluter Gewichtsmenge ist die Bericksichtigung
der Schlackenmenge allererste Bedingung.

E. K illing, Bobrek, O .-S.: Es ist sehr dankenswert,
Herr Back den Satz, daRB eine hochbasische Schlacke schéadlich
ist, nochmals aufgegriffen hat. Dieser Fehler der hochhasisehen

Schlacke wird meines Erachtens noch in sehr vielen Stahlwerken

B. Back: Beitrége zur Klarung der Schlackenfrage usw.

d

51. Jahrg. Nr. 12.

gemacht. Es ist mir bekannt, daB zahlreiche W erke bei der Her-
stellung von besonderen Blechen einen Stahl mit einem Gehalt
von etwa 0,02 % P und darunter grundsatzlich nicht mehr

nehmen, und zwar aus dem Grunde, weil man an Hand von GroR-
zahlforschungen festgestellt hat, daB diese Schmelzen die meisten
Fehler aufweisen. Es handelt sich hierbei aber meistens nicht um
solche, die bei
oder bei beruhigtem Stahl auftreten, und das sind vor
allem die eingeschlossenen Aber

weiter noch von Bedeutung, daB sowohlbeiunberuhigtem als auch

unm ittelbare Blasenfehler, sondern um auch
siliziertem
Desoxydationsprodukte. es ist
beisiliziertem und beruhigtem Stahlfir Schmiede- oder fiirandere
Zwecke der Phosphorgehalt sehr oft in unverantwortlicher W eise
m it einem Ho6chstgehalt Es

daR

vorgeschrieben ist. ist ja bereits
darauf hingewiesen, es manchmal nicht méglich ist, eine

norm ale basische Schlacke zu halten, weileben dervorgeschriebene
Phosphorgehalt zu niedrig liegt. Hier ist Aufgabe der Stahl her-
W erke, bei Abnehmern
daB mit der

stellenden den aufmerksam
etwa 0,02 % P
Das Gegenteilist der Fall, und man

vorgehen

darauf zu

machen, einfachen Vorschrift von

héchstgar nichts erreicht ist.

sollte hier energisch und nur in ganz einwandfrei

zweckm aBigen Fallen einen sehr niedrigen Phosphorgehalt zu-

lassen, da sonst durch die notwendig sehr hoch basisch zu haltende

Schlacke zum mindesten dem Stahlwerk groBe Schwierigkeiten
gemacht werden, meistens aber durch die nicht zu erreichende
M anganzuriickgewinnung wahrend der Schmelze der Stahl ver-

schlechtert wird.

Zur Frage der Basizitat mochte ich weiter auch im Sinne von
daB der Ausdruck ,V*
aber doch nicht ganz wissenschaftlich
Ich glaube, daB man da auf anderem W ege etwas weiterkommen
kann, Kalkes.

Herrn Schleicher sagen, uns wohl einen

gewissen Anhalt gibt, ist.

namlich in der Bestimmung des freien
W enn man bei allen

bei

Schlacken, natirlich nur hochbasischen

denn mittleren und

niedrigbasischen Schlacken wird man
keinen freien Kalk feststellen — , das freie Kalziumoxyd erm ittelt,
so erhalt man ein einwandfreies Bild von der wirklichen Basizitat.
W eiter ist es auBerordentlich wichtig,wasseinerzeitschonP.Ober-
hoffer in einem V ortrage iber den Sauerstoff als sehr wesentlich
hervorgehoben hat, daB vor allem genaue Temperaturmessungen
gemacht werden miussen. Die W erte fir V haben erst dann einen
wirklichen wissenschaftlichen W ert, wenn man einwandfreie Tem -
peraturmessungen und den Gehalt an freiem Kalk vorliegen hat.
Erstdann haben wireine einwandfreie Bestimmung von Basizitat,
die im

vorhegenden Falle doch sehr um stritten werden kann.

B. M atuschka, Ternitz: 1.
Bilde gebracht hat,
wirdigerweise vollkommen m it denen Uberein,
Auch ich bin der

Die Schlackenproben, die Herr

Back im stimmen in ihrem Awussehen merk-
die wir seit vielen
Back, daR
hochbasischen
die Er-

M an kann beim Einschmelzen sehrleicht darauf

machen.
9 und
m it

Jahren Ansicht des Herrn

die unter 10 angegebenen, also nicht ganz

Schlacken dem schwarzen Glanz zweifellos besten

gebnisse bringen.
hinarbeiten, da man

diese guten Schlacken

Einschmelzschlacken kann

tatsdachlich erzielt.

Die sauren man mit Kalkzusatz ver-

bessern, die graue Schlacke mit etwas mattem Glanz entweder

durch gutes Ausfrischen, durch Eisenzusatz oderdurch Kalkzusatz
in die beste Form uUberfihren. 2. Die praktischen Beobachtungen
sollen womoglich nicht ausgeschaltet werden.
die Hand,

Schlacke festzustellen.

Die Schlackenprobe

gibt ein sehr gutes Hilfsmittel an die tatsachliche Be-

schaffenheit der W enn man

die

sich an diese
Schlackenprobe gewdhnt, kann
W eise gut vergleichen.
C.H.PottgieBer, Durch den Vortrag des Herrn

Back wird man unwillkirlich zu der Frage gedrdangt, wie sich der

S0 man Viskositat auch in

dieser sehr

Bochum:

Betriebsmann einen W ertmesser oder einen VergleichsmaBstab

fur den Flissigkeitsgrad der Schlacke als Anhalt fiir Betriebsauf-
zeichnungen beschaffen
bisher

soll. Fur die Beurteilung der Viskositat

wurde allgemein das Auskippen der Schlackenprobe auf

die Herdplatte benutzt;
Zahlenwert.

man erhielt dam it aber keinen meRbaren

Kidrzlich ist nun ein Verfahren bekannt geworden, nach dem

ein M aBstab fur den Flussigkeitsgrad eindeutig festgelegt werden

soll. Auf einer schiefen Ebene, einem Blech von 6% mm Dicke,

m it einem Neigungswinkelvon 30°, wird unm ittelbar vor der Des-
ausgegossen, die sofort erstarrt.
Die Dicke der erstarrten Schlacke im Abstand von 32 mm von der

oxydation eine Schlackenprobe

Spitze aus gerechnet, wird gemessen und ergibteinen Zahlenwert

firr den Flussigkeitsgrad der Schlacke, ausgedrickt in M illimeter.

Ich habe mir dieses Verfahren zunutze gemacht und glaube,

gute Erfolge dam it zu erzielen. Vor allen Dingen kann man dam it
Afoni den 1 lissigkeitsgrad der Schlacke fur die Betriebsaufzeich-
W ir
Schlackenfiithrung die Dicke

nungen, fir Schmelzungsberichte usw. einwandfrei festlegen.
daB bei

der erstarrten Schlackenschicht 2,5 bis 3 mm betragen

haben festgestellt, richtiger

soll.
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F. Sauerw ald, Breslau: Darfich zu der letzten Frage

etwas sagen. Ich zweifle nicht, daB ein Vorschlag zur Beurteilung

der Schlacke, wie er eben genannt wurde, vom betriebstechnischen

Standpunkt aus zweckmaRig ist. BloB ist es vielleicht nicht
zweckm aRig, allgemein von einer Viskositatsbestimmung zu reden.
W enn auch der Fliussigkeitsgrad dabei eine Rolle spielt und als

maRgebender Um stand mitw irkt, so hangtes doch zweifellos noch
z. B. ab, Schlacke
unter den gegebenen Bedingungen flieRBt. der Flussig-
keitsgrad zweier Schlacken gleich ist,

wieweit eine
B.
die Erstarrungstem peratur

von der Erstarrungstem peratur

Wenn z.
der einen tief liegt und man vergleicht diese Schlacke m it einer
hochschmelzenden, die hochschmelzende Schlacke
weniger flieBen kénnen, weil sie zuerst fest wird. Es wird sicher

dann wird

bei diesem Verfahren, das auch

Flissigkeitsgrad

in GieBereien vorgeschlagen wird,

der auf das Ergebnis einwirken. Die Befunde

hangen allgemein auch von verschiedenen anderen Umstanden

ebenso stark ab.

B. M atuschka: Die praktischen Beobachtungen sollen
es moglich ist, nicht ausgeschaltet werden. Die Schlackenprobe
gibt ein sehr gutes Hilfsmittel an Hand, die tatsachliche Be-

schaffenheit der Schlacke festzustellen. W enn man sich an diese
Schlackenprobe gewodhnt, so kann man den Flissigkeitsgrad auch

in dieser Weise sehr gut vergleichen.

M. Disseldorf:
darf ich dahin ergédnzen, daR das genannte, von den Amerikanern
Betrieb

Flussigkeitsgrades der

Philips, Die soeben gehérten Ausfihrungen

Verfahren des

doch nicht

far den ausgebildete zur Feststellung

Schlacken rein willkirlich ist,

da es in gewissem Sinne auf einer wissenschaftlichen

beruht.

Grundlage
Untersuchungen auf
hat der
in dem Bureau of Mines

Bei seinen physikalisch-chemischen
Gebiete
Herty mit mehreren M itarbeitern

dem der bekannte

Dr.

Stahlerzeugungsverfahren
in

ein Verfahren ausgearbeitet, nach dem der Flissig-

Kalk-Kieselsaure-Schlacken
bei
Schlacke

Pittsburgh

keitsgrad von in einem rotierenden

Graphittiegel hohen Temperaturen bestimmt wird. In den

m it flussiger gefillten Tiegel taucht ein ruhender

durch die Schlacke bei
Tiegel ein Drehmoment erteilt wird, dessen Héhe durch die innere

Graphitzylinder ein, dem um laufendem

Reibung bedingt ist; das Drehmoment wird durch einen Spiegel,

der sich an dem Aufhdngedraht des Zylinders befindet, abgelesen.

Ich kann mich auf diese kurzen Angaben beschranken, da eine
genaue Beschreibung des Bestimmungsverfahrens demnédchst in
»Stahl und Eisen® verdffentlicht wird.

Die mit Hilfe dieses Verfahrens gefundenen W erte wurden
nun mit dem soeben genannten Betriebsverfahren, der sogenann-
ten ,schiefen Ebene®“, verglichen. Es konnten hierbei gewisse

Beziehungen schaubildm aBig aufgestellt werden, die einen Anhalt

zur Beurteilung des Flussigkeitsgrades bieten. Immerhin sind die

Bedenken gegen diese Arbeitsweise, auf die auch Herr Sauerwald

hingewiesen hat, sicherlich nicht unbegrindet, denn die bei dem

Betriebsverfahren herrschenden physikalischen Bedingungen

kénnen das Ergebnis erheblich beeinflussen.

R. Back, W itten: Zunéachst mochte ich als wirklich be-
sonders wichtig und beherzigenswert die Ausfiihrungen des Herrn
Killing begrtiBen, die auf die groRen Gefahren hinweisen, zu denen
Vorschriften Stahle
B.

m it einem besonders niedrigen Phosphorgehalt erzielt wird, wird

fur einen allzu hohen Reinheitsgrad im
leicht zu fuhren vermogen. Der vermeintliche Gewinn, der z.

oftmals viel zu teuer bezahlt mit Schadigungen des Stahles durch
Einlagerung von Desoxydationsprodukten, die sich beider Fiihrung
der Schmelzen mithochbasischen Schlacken leichter bilden kénnen
Ein
beit sollte es ja sein, darzutun, welche Schaden unter Um stdnden

als bei Schlacken geringerer Basizitat. Hauptziel meiner Ar-

eine zu stark basisch gegriffene Schlacke dem darunter liegenden

Stahlbade zuzufliigen vermag.

M it Herrn Killing und Herrn Schleicher gehe ich darin voll-

kommen einig, daR der von mir fiir den Basizitatsgrad aufgestellte
stand -

V-W ert: *5* weder einerTwissenschaftlichen Betrachtung

&i02
halt, noch auch den allgemein tiblichen Anschauungen tUber Basi-
zitat in den Schlacken entspricht. M it dem

Schlacke ldRt

auf meine W eise auf-

Basizitatswert der sich aber rein

gestellten

praktisch von dem Manne, der vor dem Siemens-

M artin-O fen stehend

gedacht —
seine Schmelzung fihren und abstechen soll

und dem vielfach eine weitere wissenschaftliche Unterlage fehlt,

meines Erachtens am leichtesten und am besten arbeiten. Er er-
kennt an dem Aussehen der Schlacke ihren ungefahren Gehalt
an Kieselsaure — er erhalt daraus auch weitgehende Awuf-
schlisse iiher das in der Schlacke enthaltene Eisen — wund stellt

dem Kieselsauregehalt entsprechend die zuzuschlagenden Mengen
Er arbeitet also auf das ihm
CcaO Si02 hin. Es

des Kalkes ein. zweckm aBig erschei-

nende Verhaltnis stellen som it gerade diese

R. Back: Beitrage zur Klarung der Schlackenfrage usw.
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nodheiden Verbindungen zwei ausschlaggebende U m stiande fir sein

Tun und Lassen vor dem O fen dar.

Die Bemerkung von Herrn Killing Gber die W ichtigkeit des

Gehaltes basischer Schlacken an freiem Kalk ist mir vollkommen
klar,

Killing

und es ware sehr zu begriBen, wenn auf dem von Herrn

gewiesenen W ege weitere Untersuchungen angestellt
wirden, wie ja auch der vorliegende Bericht mitder Aufforderung
abschlieRft, der lange Zeit viel zu Siemens-
M artin-Schlacke
zubringen, die

W enn Herr Schleicher feststellen zu missen glaubt, und auch
Arbeit beweisen daf
nicht Basizitatsgrad Schlacke, die
eben m it diesem B asizitatsgrade wechselnde M enge der Schlacke
.springende® Punkt bin

ich einer anderen Ansicht. LSprin-

sehr vernachlassigten

nunmehr dauernd die Beachtung entgegen-

sie verdient.

aus den Ergebnissen meiner zu sucht,

der jeweilige der sondern

der der Manganrickgewinnung sei, so

Es gibt eben nicht nur einen

genden“ Punktin der Frage der M anganrickgewinnung, sondern
L wo wie ja auch Herr Herzog in der Einleitung zur Aussprache
bemerkte —>mehrere, z. B. neben dem B asizitatsgrad vor allem
die Temperatur, auf deren W ichtigkeit ich so héaufig und ein-

dringlich hingewiesen habe, und die Konzentrationsverhaltnisse.
Konzentrationsverhédltnisse und Schlackenmenge stehen natirlich
Bei

ibrigen die Verhaltnisse

in einem bestimmten Zusammenhédnge. annéahernd gleicher

Menge M angan im Einsatz ist, wenn im

gleichgeartet liegen, bei einer Schlacke geringerer Basizitat auch
die Menge der Schlacke geringer, die Konzentration des M angans
in derselben groRer als beieiner hochbasischen Schlacke.
daf ersten Falle
moglich ist, da bei
Schlacke weniger W armeeinheiten zugefihrt werden massen, um
die M anganreduktion winschenswerte hohe Temperatur

Ich gebe

ohne weiteres zu, im eine M anganreduktion

leichter zum al der geringeren Menge der

die fur
zu erreichen, eben weil eine geringere Menge Schlacke hochgeheizt

werden muR. Es lauft also bei der Verschiedenheit zwischen
meiner Ansicht und der des Herrn Schleicher eine Klarung der
Sachlage darauf hinaus, nachzuweisen, daB der Basizitatsgrad
der Schlacke gegentuber ihrer Menge den -wichtigeren EinfluB
bei der Ruckgewinnung des Mangans darstellt. Einige Beispiele
mogen dies klaren. W enn in Abb. 12 des Berichtes die Q-Dia-
gramme der Schmelzungen XV 1 und X nebeneinandergehalten
werden, so gibt die erste Schmelzung, bei der das Schlacken-

endgewicht mit 9985 kg gegentuber dem Schlackenendgewicht der
Schmelzung X (Endgewicht 6790 kg) um 45 % gesteigert
ist, durchaus das fur die M anganrickgewinnung ginstigere Bild.
(Nicht nur der End-Q -W ert ist maBgebend, sondern der Verlauf
dieser Q-Werte wahrend der Kochzeit.) Also
heblich gesteigerter Schlackenmenge und trotz geringerer M angan-
konzentration (Endschlacke der Schmelzung X V 1: 8,64 % M an-
Endschlacke Schmelzung X: 10,63 % M angan)
bessere Die erwahnte Schmelzung X mit 6790 kg
steht beziglich
IX mit 6795 kg Endschlacke sehr nahe.
Der hier ganz besonders groBe Unterschied der die M anganrick-
bei

Uber

ganzen trotz er-

gan, der das

Q-Diagramm .

Endschlackengewicht dieses Gewichtes der auf

sie folgenden Schmelzung
gewinnung anzeigenden beiden Q-Diagramme dirfte den im
B asizitatsgrad so grundverschiedenen Schlacken wohl zur Genlige
daB

in Anspruch nimmt,

mehr fir sieh das
Punkt fur

Bad genannt zu

zeigen, eben der Basizitatsgrad sehr viel

Recht
R iUcktritt von M angan aus der

ein ,springender*® den
Schlacke

in das

werden. Die Schmelzungen V und VT meiner Arbeit ergaben je
bei den Schlacken 4 der Kochzeit Q-W erte von 1,088 und 1,050,
die Schlackenmengen sind 6185 gegen 3200 kg, der Prozentgehalt
des M angans in den beiden Schlacken 4: 8,26 gegen 14,56 % .
Also trotz sehr erheblicher Mengenunterschiede der Schlacken
und starkster Konzentrationsverschiedenheit im M angangehalt
fast gleiche Q-W erte. Es wirde zu weit fuhren, weitere
Beispiele aus meiner Arbeit, die sich ja nicht nur auf die

vorgefiihrten 6 Schmelzungen, sondern auf 19 Schmelzungen er-
streckt, hier aufzufihren.
Daf EinfluR der

M anganrickgewinnung vorhanden

MaB der
ich Herrn Schleicher

ein Schlackenmenge auf das

ist, gebe
hier eintretenden Umsatz

gerne zu; der starkere EinfluR bei dem

scheint mir aber der Basizitatsgrad der Schlacke zu sein.

Herr Schleicher fihrt dann eine Zusam menstellung aus den
CaO + MgO + MnO-Gehalten der Schlacken meiner Arbeit als
Beweis dafir an, daB diese Summe mit etwa 61 bis 62 % eine

Gesetzm dRigkeitin der Schlackenbildung darstelle. Ganz &hnliche

Summenzahlen habe ich mir auch errechnet, nicht nur aus den

Schlacken meiner Arbeit, sondern auch aus der sehr viel gréReren
Zahl die ich habe
suchen diese Summe als das

weiterer Siemens-M artin-Sehlacken, unter-

lassen. Trotzdem widerstrebtes mir,

Endprodukt gesetzm aBiger Vorgange in der Bildung der Siemens-

M artin-Schlacke zu betrachten. Dazu ist mir schon die Gruppie-
rung dieser drei Verbindungen innerhalb der Gesamtsumme im
Verhéaltnis zueinander zu wahllos und zu widersprechend. Und
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wenn hier tatsdchlich eine
Nehmen wir an, daB Schmelzung infolge
hohen M angangehaltes im Einsatz einen sehr hohen M angangehalt
Schlacke hat: CaO + MgO + MnO

% Kalk soll nicht zugefihrtwerden.

was ware die Folge, Gesetzm aBigkeit

vorliegen sollte ? eine

in der sollen die Summe von

etwa 55 ergeben W enn nun

gesetzm aBig die erwédhnte Zahl von 61 bis 62 % erreicht werden
muR, so wirde das M anganoxydul Herd, Feuerbriicken und Rick-
Mgo -
Herdzerstdrung

wand des Ofens zerstoren, um sich mit dem
Gehalt 61 %

manganreicher Einsdtze habe

notigen CaO +

auf zu ergénzen. Eine solche

ich noch nicht beobachtet.
61 bis 62 % ,
Schlackenbildung betrachten,

lch méchte diese Summe, eher als einen Rest-

der sich von selbst
die
oxyde + Kieselsaure eine auf starkem gesetzm aBigen
beruhende Bildung im Verhéaltnis zueinander oder in der Gesam t-
menge Eisenoxyd + sich gegangen
die auf der Seite Eisen + liegende,
legene gesetzm aBige Gewalt spricht ja auch das so klare und ein-

deutige Bild des Eisenabbrandes in .456.7 gegeniber dem

betrag in der

einstellt, nachdem auf der anderen Seite fiur Summe Eisen-

Geschehen

an Kieselsaure vor ist. Fir

Kieselsaure an Starke Uber-

reichlich

verwaschenen M anganabbrandschaubild in -466. 8.
D ie B erechnung d e
Von Kurt Kimm
[M itteilung aus der W armestelle des
R ekuperatoren kodénnen bekanntlich berechnet werden,
wenn man die W 4rmedurchgangszahl k kennt. In
ganz gleicher W eise wie Rekuperatoren kénnen auch Regene-
ratoren berechnetwerden, wenn man die W armedurchgangs-
zahl k nach der Gleichung
kt-atr &t 9 “’
bestim m t.
0 49 40 40 ¢ 0 00 70
£ fern i
rrlral
Abbildung 1. ¢ fur £= 0.
40t
In dieser bedeutet
t die Dauer der Gasperiode
0,0
t' die Dauer der W indperiode
t, = t+ ot 03
— ist ein Stérungsglied, dessen Hohe aus
0,7
?
Zatilentafel 1 erm ittelt werden kann. In dieser
bedeutet S die 4aquivalente Steinstarke = 0,3
., gesamt.Steinvolumen. X rr .
2 - o= TT . _— -— in m; SisteinKoefnzient
gesamte Heizflache 0s
Temperaturabfall in der W indperiode
H eizgastem peratur— HeiBwindtem peratur 0j¥
*) Auszug aus M itt. W darmestelle V.d. Eisenh. IJI
Nr. 147. Die M itteilung st im vollen W ortlaut
erschienen im Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31)
S. 367/74 (Gr. D: Nr. 69).

Kurt Rummel: Die Berechnung der Warmespeicher.

Vereins deutscher
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Die Herren W ark und Sonntag finden eine Steigerung der
Summe CaO + MgO + MnO bei der Erzeugung von harten
Schmelzen um etwa 4 % ; ich finde eine Steigerung von 3,5 %
gegenltber den Zahlen bei der Herstellung weicher Stahlsorten.

ich als einen Beweis fiir die von mir ver-
Die

der vorsichtigeren Arbeit,

Diesen Befund méchte
Ansicht
héheren Kohlenstoffgehalt,

fochtene buchen. harten Schmelzen m it ihrem

dem in der
Regel langeren Kochen bei héheren Tem peraturen reduzieren das
Eisen in hoherem M aBe aus der Schlacke, wobei auch das Verhalt-

nis von FeO und Fe203in den Schlacken eine Rolle spielen wird

Auf der anderen Seite sucht man, da es bei den harteren Stahl-
sorten in der Regel auf einen héheren Reinheitsgrad ankom mt,
den Kieselsduregehalt der Schlacken zu vermindern. Auf diese

W eise werden sowohl Eisengehalt als auch Kieselsdauregehalt der
M églichkeit die
Restsumme, die, wenn von Phosphorsaure, Tonerde und Schwefel
Ca0O + MgO + MnO

steigt von selbst durch die beziglich des Eisen-

Schlacken nach gedrickt und ibrigbleibende

abgesehen wird, von eingenom men wird,

und Kieselsaure-
gehaltes in der Schlacke sich als Folge einer veranderten Arbeits-

weise bei harteren Stahlsorten anders gestaltenden Bedingungen.

r W arm espeicher.

el in Diusseldorf.

Eisenhittenleutel).]

Damit kann man fir steinerne Regeneratoren die Heiz-
flache berechnen.

Allerdings ist bei einem Regenerator meist noch Be-
dingung, daB der Tem peraturabfall in der HeiBwindperiode
ein gegebenes M aB nicht Gberschreitet Zu diesem Zweck

muB die Steinstdrke ein gewisses M indestm aR haben, das fir

steinerne Regeneratoren gegeben ist durch die Annaherungs-

formel fiir die d4quivalente Steinstarke
8= 0,005 +«— - in m (1)
5
7)s ist der Steinausnutzungsgrad wund fir
steinerne Regeneratoren gegeben durch
Abb. 1 und 2.

Die G leichungen 1 und Il sind die
wesentlichen Bedingungsgleichungen far
den Regenerator. G leichung | zeigt die Be-
ziehungen zw ischen Vorwarmtemperatur
und Heizflache, G leichung Il die Bezie-
hungen zw ischen Umstellzeit und Tem -
peraturabfall. G leichung | besagt, daB
jeder Regenerator, um eine bestim m te
HeiBwindtem peratur zu erreichen, eine

40 bestim mte Heizflache haben muBR (W arme-
durchgangsaufgabe). Gleichung Il besagt,
daB zur Erzielung eines gegebenen Tempe-

>
*

2
. -‘V
iU upLULLpLL 11T 1111

[vail

vi;

Abbildung 2.

v fur | = 1L
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Zahlentafel 1. W erte von — fiur steinerne

toin b —y 0,6 1,0
6inm — > 0,02 0,04 0,02 0,04 0.06
aol) bis bis

(e]6)

1 54 00
0,02 0,02 0,03 0,03 0,03
10 0.5 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
1,0 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
0,03 0,03 0,04 0,04 0,04
20 0,5 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03
1,0 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02
0,04 0,03 0,06 0,05 0,05
30 0,5 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03
1,0 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02
0,04 0,03 0,07 0,06 0,05
40 0,5 0,03 0,02 0,05 0,04 0,04
1, 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02

raturabfalls wéahrend der Periode bei gegebener Umstellzeit

ein bestim m tes Speichervolumen vorhanden sein muB
(W armespeicherungsaufgabe).
Vergleicht man die Ergebnisse der Durchrechnung eines

Regenerators nach den Gleichungen dieser Arbeitmitdenen,

K risensorgen und W iederaufbauw il
Von Dr. M. Schile

W ir sind in Deutschland vielfach gewohnt, alle Dinge
moglichst persénlich zu sehen. Zumal bei der Be-

wertung der Angehorigen anderer Berufskreise lassen wir uns

oft von einem Gemisch persénlicher Gefihlsempfindungen

leiten, die auf wirkliche Einsicht in die Eigenart des Berufs-

lebens des anderen keinen Anspruch erheben kdnnen. So ent-

stehen Zerrbilder, die sich vielfach in hervorragendem M aBe

zur Kritik und auch zur A gitation eignen, in keiner W eise

aber der W irklichkeitentsprechen. Von Vorurteilen mancher-

lei Art ist so auch das Bild des deutschen Unternehmers in
den Anschauungen vieler Leute getribt. Gerade in unseren
Tagen laufen oft ganz falsche Vorstellungen von den Rick-
wirkungen um, welche die gegenwartige schwere Krise auf
Tagesarbeit und Lebenslauf des Unternehmers austbt. Ich
glaube allerdings: Eine friher verbreitete Auffassung darf
man als Gberholt betrachten, die Vorstellung nédamlich, daR
das Leben des Unternehmers, unabhangig von der Lage der
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R egeneratoren m it ¢c= 0,24, X = 1, Y= 2000.
20 3,0
0,04 0,06 0,08 0,06 0,08 0,10
bis bis
00 (e]6)
0,06 0,05 0,05 0,08 0,07 0,07
0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05
0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02
0,08 0,07 0,06 0,10 0,08 0,08
0,05 0,05 0,04 0,06 0,05 0,05
0,03 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03
0,10 0,08 0,07 0,11 0,09 0,09
0,07 0,06 0,05 0,08 0,07 0,07
0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04
0,12 0,08 0,07 0,13 0,10 0,10
0,08 0,06 0,05 0,09 0,07 0,07
0,04 0,03 0,03 0,05 0,05 0,5
die sich nach Heiligenstaedt ergeben, so zeigt sich fur \ = 0
(d. h. den W ert, mit dem H eiligenstaedt rechnet) vollige
Uebereinstimmung, so daB die vorliegende Arbeit zugleich
eine Bestatigung der Richtigkeit der Heiligenstaedtschen
Arbeit liefert.
le des deutschen U nternehm ertum s1).
nker in Disseldorf.
packende Schilderung auf sich wirken, die vor kurzem ein

fihrender Unternehmer iber seinen Tagesablaufgegeben hat:

+~M it Unbehagen geht er (der Unternehmer) morgens an
die Post, die ihm nicht viel Erfreuliches bringt. Zahlungs-
einstellungen, zurickgegangene W echsel, Vergleichsverfah-
ren, Konkurse, Bitten um Zahlungsaufschub sind an der
Tagesordnung. Die Eintreibung von AwuBenstanden ist ja
heute eine besondere W issenschaft. Dann die Berichte der

V ertreter Gber die Unm dglichkeit, Auftrage hereinzubringen,

abschlagiger Bescheid auf O fferten, die m it viel Mihe und
K osten und auBerster Kalkulation ausgearbeitet sind, Re-
klam ationen usw.

Den ganzen Tag Uber Besuche und Telephongesprache

m it Kunden, Lieferanten, Agenten, mitdem kaufmédnnischen

und Betriebsbiro, mit dem Betriebsrat — es reiffRt nicht ab.*

M it der gleichen Spannung wie die M illionen der deutschen

Arbeitnehmerschaft verfolgt der Unternehmer heute die Ent-

W irtschaft und auch unabhangig von den Sorgen der Arbeit- wicklung der Arbeitslosigkeit. Sein Schicksal wird ebenso
nehmerschaft, gewissermafBen ein standiger vergnuglicherUr- wie das seiner Arbeiter und Angestellten auch von dieser
laub von allen No6ten und Sorgen dieser Welt wdare. DaR Entwicklung entschieden, auf die er unter den heutigen Ver-
vielmehrheute beim Unternehmer Frau Sorge gewissermafBen haltnissen einen viel geringeren EinfluB hat als friher. Das
standig zu Gast ist, ahnt wohl auch derjenige, der Uber per- Schwergewicht der zu ergreifenden BesserungsmaBnahmen
sonliche Verbindungen zu Unternehmern nicht verfigt. ruht ja in sehr starkem M aBe zunachst bei der Gesam theit.
Immer wieder liest man in den Zeitungen oder kann es un- Konnte man auch die No6te und Sorgen der Unternehmer-
m ittelbar im eigenen Beobachtungskreise sehen, wie ein Zu- schaft wie so viele andere Entwicklungen in einer Zahlen-
sammenbruch den anderen ablést, und wie auch solche Be- kurve einfangen, so wirde man finden, daB die Sorgen des
triebe zum Erliegen kom men, deren Gediegenheit und Ka- Unternehmers mit den Bewegungen des Arbeitsmarktes stei-
pitalkraft noch vor gar nicht langer Zeit iiber jeden Zweifel gen und fallen. Heute haben wir mit einer Arbeitslosenzahl
erhaben war. Unter solchen Verhdaltnissen zu wirtschaften, von fast 5 M illionen einen fast unertraglichen HOohepunkt
ist fir den verantw ortlichen Betriebsleiter seelisch eine auBer- erreicht.
ordentliche Anspannung, die groBte Anforderungen an die Bevor ich auf die W ege hinweise, die zu einer Besserung
Starke der Nerven stellt. M an lasse einmal nachfolgende der deutschen W irtschaftslage fihren kénnen, muf ich mich
zundchst gegen eine Auffassung wenden, die grundséatzlich
1) In Anlehnung an Rundfunkvortrage im W estdeutschen
Rundfunk am 4. und 11. M arz 1931, alle von Deutschland ausgehenden M aBnahmen gegen die
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Arbeitslosigkeit als Tropfen auf einen beiflen Stein betrachtet
und alles Heil vom Awuslande erwartet. Diese Behauptung
geht vielfach im Gewande besonderer Gelehrsamkeitund an-
geblich tiefgehender Kenntnis groBer wirtschaftlicher Zu-
sam menhange einher, ist aber letzten Endes nichts anderes
als blasser und kraftloser Pessimismus, der alle eigenen An-
strengungen und Opfer unseres Volkes m it miesmacherischer
Geste als aussichtslos erklart. W enn in der Tat die deutsche
W irtschaftskrise lediglich das Ergebnis der W eltw irtschafts-
krise ware, dann kdénnten wir zwar vielleicht hierund da ab-
mildemde M aBnahmen treffen, miBten uns aber im wesent-
lichen darauf beschranken, abzuwarten, bis die W eltw irt-
schaftskrise abklingt. Es ist sicherlich nicht nur eine Auffas-
sung des Unternehmers, sondern m it ihm stimmen alle vor-

w éarts wollenden Kréafte darin Gberein, daB wir uns diesen

abw artenden Standpunkt, diese Schwachmitigkeit an-
gesichts unserer tiefgehenden Not einfach nicht leisten
konnen. Sicherlich ist es richtig, daB unsere Krise von der

W eltw irtschaft her verscharft worden ist — ich brauche hier

nur an den starken Kapitalentzug aus Deutschland zu er-

innern — , ebenso richtig aber ist es, daR ein groBer Teil der
Ursachen unserer deutschen W irtschaftsnotim eigenenLande
sitzt. Es bleibt uns daher ein groBer Spielraum fir eigene,

wieder aufw artsfihrende krisentiberwindende M aBnahmen.

Diese Ueberlegung schlieft selbstverstandlich die Not-

wendigkeit nicht aus, der Entw icklung unserer Stellung auf

dem W eltm arkt sorgsamste Aufmerksamkeit zuzuwenden.

Seit M itte des vorigen Jahres ist die deutsche W arenausfuhr
ricklaufig. W ir werden uns dagegen wappnen missen, daR
diese Entwicklung unserer Ausfuhr zu einer wirklichen Ge-
fahr fir die Teile unserer Industrie wird, die auf den W elt-

markt angewiesen sind. Das Hauptgegenmittel kann nur

eine Selbstkostensenkung sein, die uns in die Lage versetzt,

m it den vielfach &duferst scharf rechnenden W etthewerbs-

landern auch weiterhin Schritt zu halten. Dariber hinaus

missen wir selbstverstandlich m it dem W agemut und der

W eitsicht, die uns Deutschen in der W elt bei der W ahrneh-
mung weltwirtschaftlicher M 6glichkeiten nachgerihmt wird,
unsere alten Absatzwege auszubauen und neue zu gewinnen

suchen. Ich darf in diesem Zusammenhang an die Ausfih-

rungen erinnern, die im Herbstdes vorigen Jahres Geheimrat

D uisberg an samtlichen deutschen Rundfunksendern vor-

getragen hat. M it Recht forderte damals Duisherg, daB

Deutschland sich in &hnlichem Sinne als Kernland eines

GroRwirtschaftsraumes betrachten misse,wie ihn sich andere

W eltindustrie- und Handelsstaaten schon m it Erfolg ge-
schaffen haben. Deutschland hat vor seinen Toren noch
einen groBen, in seinen inneren M 6glichkeiten noch langst
nicht ausgeschopften M arkt liegen, das mitteleuropédische

Gebiet, dessen einzelne Lander durch Ordnung des Aus-

tausches zwischen den vorhandenen gewerblichen und land-
wirtschaftlichen Ueberschissen zu starken Stitzen eines ge-
schlossenen W irtschaftsraumes gestaltet werden kdnnen. Es
ist erfreulich, feststellen zu konnen, daB sich gerade die
deutsche gewerbliche Unternehm erschaftim Laufe derletzten
Jahre immer stidrker dieser gewaltigen innereuropaischen
Organisationsaufgabe bew uBtgeworden istund heute danach
strebt, die fihrend in die Hand zu

Losung dieser Fragen

nehmen. Neue handelspolitische Formen missen gesuchtund
gefunden werden. Fir M itteleuropa kann letzten Endes die
Loésung nur in einem geschlossenen Zollbunde liegen, durch
die der m itteleuropédische M arkt zum Inlandsm arkt aller be-
teiligten V ertragspartner gestaltet wird. |Ich bin UGberzeugt,
daB dieser Zollbund fir die deutsche W irtschaft vergleichs-
weise mindestens die gleichen ginstigen Ergebnisse zeitigen

wird, wie sie im vorigen Jahrhundert der Zollverein fur die
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reichsdeutsche W irtschaft herbeigefihrt hat. Auf diesen

groBen Gedankengang sollten sich alle deutschen Teilnehmer

an den zahlreichen handelspolitischen und landwirtschaft-

lichen Tagungen, die sich gegenwartig in Europa geradezu

jagen, m it entschlossener Zielklarheit einstellen. Die in

Kirze in W ien stattfindende, vom M itteleuropdischen W irt-
schaftstag veranstaltete A grartagung, an der Landw irtschaft
und Industrie Deutschlands starken Anteilnehmen, wird, wie

ich hoffe, im Ergebnis wiederum einen Fortschritt auf dem

W ege zur Erreichung dieser Ziele bedeuten.

Dringlicher jedoch als diese handelspolitischen Fragen

sind im gegenw artigen Augenblick der unm ittelbarsten W irt-

schaftsnot die Awufgaben der innerdeutschen W irtschafts-

politik. Die notwendige Ueberwindung des Niederbruchs

unserer W irtschaft wird zundchst davon abhangig sein, daB

man dem deutschen Unternehmer wieder einen starkeren

Betatigungs- und Bewegungsspielraum gibt, als er ihn in den

letzten Jahren gehabt hat. Bezeichnend fiur die heutige

Lage ist das weitverbreitete Schlagwort von der Untemeh-
mermidigkeit. Dieses W ortist nichtin Untemehmerkreisen
entstanden, vielmehr von anderer Seite gepragt worden und
zeigt, wenn man es positiv werten will, daB doch noch ein

lebendiges Gefihl in weitesten Kreisen dafir besteht, daB

Untemehmerwagemut und vorwarts blickender Untemeh-
mergeist wichtige Voraussetzungen fir den wirtschaftlichen
W iederaufstieg sind. Es lage in der Tat eine Riesengefahr

fur die ganze V olkswirtschaft darin, wenn die Unternehmer

wirklich die Einstellung hatten: ,W irfangen haltnichts mehr
an.“ Trotz aller Schwierigkeiten der letzten Jahre aber sind
unsere Unternehmer Gott sei Dank noch nicht mide. Sie
haben im Gegenteil den zahen W illen behalten, zu ihrem Teil

zum Neubau der deutschen W irtschaft beizutragen. M an

hat es ihnen in den letzten Jahren oft verdacht, wenn sie

immer wieder ihre warnende Stimme erhoben, um auf Fehl-

erscheinungen in der gesamtdeutschen W irtschaftspolitik

aufmerksam zu machen. Heute darf man aber doch wohl

einm al die Frage stellen, ob nicht die W arner in vieler Be-

ziehung Recht behalten haben und ob E intritt und Ablauf

der Krise von ihnen nichtin zutreffender W eise vorausgesagt

worden sind. Bestehtnichtheute — der allgemeine, wirklich

nicht mehr nur auf die Untemehmerkreise beschrankte Ruf

nach Herabsetzung der 6ffentlichen Lasten beweist es —

Uebereinstimmung dartber, daB die verschiedensten Be-

lastungen der Unternehmungen noch weiter erhéht wur-

den, als die Belastungsgrenze der Betriebe langst er-

reicht war?

Im Herbst 1927 war die deutsche W irtschaft auf einem

Stand angelangt, dessen Erhaltung die erste Aufgabe jeder

W irtschaftspolitik hatte sein miuissen. Damals hatten wir

nur etwa 600000 Arbeitslose, eine Zahl, die uns heute rick-

schauend nach den traurigen Ereignissen der letzten Zeit

geradezu als beneidenswert niedrig erscheint. Die Leiden-

schaftlichkeit, mitder die deutschen Unternehmer gegen eine
weitere Erhohung der Betriebslasten angekam pft haben, war
getragen von der Erkenntnis, daB jede Steigerung der Un-

kosten auch eine Steigerung der Arbeitslosigkeit bedeuten

muBte. So stand auch einer der fihrenden westdeutschen

W irtschaftsfuhrer, Dr. V ogler, in der vordersten Linie, als
es galt, eine Herabsetzung der untragbar hohen Tributlasten
Deutschlands zu erkampfen. Auf die stindige Verschlechte-
rung der W irtschaftslage hat ja in besonders verhangnisvoller
W eise auch die Steigerung der deutschen Tributlast einge-
wirkt, die seit 1927 unter dem Dawesplan von 1,5 auf 2,5 M il-
liarden JIJterh6ht worden war. Diese Steigerung m uBte sich
um so bedenklicher auswirken, als die Tributzahlungen einen
Deutschland bewirken. Da-

dauernden Devisenentzug aus
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durch wurden bereits seit Jahren die gunstigen Awuswir-
kungen der nach Deutschland gelangenden Auslandskredite
vereitelt, so daB nur der bittere Restder driickenden steigen-
den Zinsenlast verblieb. Die Ersetzung des Dawesplanes
durch den Youngplan hat dann keine Erleichterung mehr
bringen konnen, weil infolge der inzwischen eingetretenen
W eltpreissenkung auch die scheinbar niedrigeren Zahlungen
desY oungplanes warenm aBRig denen des Dawesplanes gleich-
kamen, also jenen Belastungen gleichkamen und gleich -
kom men, die sogar von den Reparationsglaubigem selber
bereits als untragbar hoch bezeichnet worden waren.
Aus dieser Entwicklung wird recht bald die Folgerung
gezogen werden missen, daB nicht nur eine nochmalige
erhebliche Herabsetzung, sondern die Beseitigung der
unertraglichen Lasten Gberhaupt vorgenommen wird,
um die Lebensfahigkeit Deutschlands und dam it die Kultur

Europas zu retten. Im Kampfeum diesesZielhat diedeutsche

Unternehmerschaft seit jeher ihre ganze Kraft eingesetzt.

Zur Unordnung im eigenen Hause hat in erster Linie die
standige Steigerang der Steuerbelastung beigetragen, die sich
gerade hier im W esten besonders unheilvoll auf die Betriebe
ausgew irkthat. FirganzD eutschland wird man die Steigerung
derjahrlichen 6 ffenthchenBelastung in derkurzenZeitseitl927
bereits auf die gew altige Summe von 7 bis 8 M illiarden J1J1
schéatzen durfen. Sogar noch das Jahr 1930 brachte allein
in seinen ersten neun M onaten nach Schatzung des Reichs-
arbeitsministers Dr. Stegerw ald eine Neubelastung um fast
3,5 M illiarden JIJI. In neun M onaten wurden also die 6ffent-
liehen Abgaben um mehr erhoht, als vor dem Kriege der
gesamte Jahreshaushalt des Reiches betrug. Und diese
M ehrbelastung soll von einer W irtschaft aufgebracht wer-
den, die ohnehin nicht mehr weiR, womit sie die bisherigen
Ausgaben bezahlen soll. Kann man es dem deutschen U nter-
nehmertum verdenken, wenn es sich unter solchen U m stén-
den m it allem Nachdruck gegen ein erneutes Anziehen der
Steuerschraube wendet, mit dem im gegenwdéartigen Zeit-
punkt schon wieder gewisse Kreise liebdugeln, und statt
dessen vielmehr eine scharfe Ueberprifung der 6ffentlichen
W irtschaft fordert, weil sonst zu befirchten ist, daiB der
Druck der 6ffentlichen Belastung schlieBlich das feingliedrige

Gebilde der deutschen W irtschaft ganzlich zerschlagt?

FEskann ja Gberhauptkein Zweifelmehrdartiberbestehen,
daB Steuererhdhungen in keiner W eise mehr in Betracht
kom men kénnen, sondern vielmehr, wenn wir Gberhaupt aus
der Not herauskom men wollen, nur Steuersenkungen. M it
Recht hat auch Dr. Stegerwald in seiner kirzlichen
M Gnsterischen Rede diesen Grundsatz m it Scharfe heraus-
gestellt. Er sagte: ,Der Ausgleich der Haushalte in Reich,
Landern wund Gemeinden muB durch Awusgabenkilrzung
geschehen, durch Erhéhung der Einnahmen isternicht mehr
moglich. Denn neue Steuern bedeuten nicht mehr Erhéhung
der Einnahmen, sondern lediglich Vermehrung der Arbeits-
losigkeit.® Die bisher erfolgten Ausgabenkirzungen sind bei
weitem nichtausreichend, um unsere 0ffentlichen Haushalte
wieder aufwirklich gesunde Grundlagen zu stellen. M an hat
vor allem noch viel zuviel Scheu davorgehabt, an die groRe
und notwendige Aufgabe der Umgestaltung unserer Verwal-
tung heranzugehen, durch die allein auf die Dauer zu Buch
schlagende Entlastungen des Haushalts herbeigefihrt wer-
den konnen. Verwaltungs- und Reichsreform sind, von ganz
kleinen Ansatzen abgesehen, iber den Stand der Ueberlegun-
gen bisher nicht hinausgekom men. Fast konnte es scheinen,
als wirde das heutige Verfahren der Doppelarbpit und des
Leerlaufes nickt eher verschwinden, als bis, wie mir vor

einigen Tagen noch ein in den Notjahren 1923/24 fuhrender
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Staatsm ann sagte, an einer groBen Zahlvon A mtsstuben im

Reich, in den Landern und in den Gemeinden Zettel an-
gebracht werden mit der Aufschrift: ~W egen Geldman-
gels fur einige Jahre geschlossen.“ Jedenfalls sollte nach den

Verzogerungen der letzten Jahre kein Zweifel mehr dariber
bestehen, daB es allerhdochste Zeit wird, die o0ffentliche Ver-
waltung in ihrem ganzen Aufbau dem geldlichen Leistungs-
vermoégen unseres verarmten Volkes und unserer verarm ten

W irtschaft anzupassen.

Insbesondere auch auf dem Gebiete der Lohn- und Ge-
haltspolitik sind wir, wie es Stegerwald im O ktober 1930
einm al schlagend ausgedrickthat, in den letzten Jahren wie
in einem Irrgarten um hergewandelt. Schon im Herbst 1927
war man, wie ich bereits andeutete, an der auBersten Grenze
fur die Belastungsfahigkeit der Betriebe angelangt. Trotz-
dem erfolgte seitdem noch eine Erhdohung der Tarifléhne im
Reichsdurchschnitt um etwa 12% , also ebenfalls um
eine ganze Reihe von M illiarden Reichsmark. Die angekiin-
digten segensreichen A wuswirkungen der Lohnerhdhungen,
auf die auch von einigen Untemehmerkreisen Hoffnungen
gesetzt worden waren, sind leiderin Deutschland ebenso aus-
geblieben wie in anderen Industrielandern, die uns vielfach
als Vorbild hingestellt werden. Vielmehr hat sich gezeigt,
daB die verschiedenen M ehrbelastungen zu einerunerwinsch-
ten Schwachung der Untemehmerkaufkraft gefihrt haben;
und was das bedeutet, sehen wirleider heute auf allen Gebie-
ten des W irtschaftslebens. Selbstverstandlich ist eine Stei-
gerung der M assenkaufkraft, und das ist stets auch von
Unteraehmerseite betont worden, sehr erwinscht. Aber
gefahrlich ist es, die M assenkaufkraft auf Kosten einer da-
durch verringerten Untemehmerkaufkraft kinstlich zu er-
héhen. Die Folge ist notwendigerweise eine verringerte
Untemehmemachfrage nach Arbeitskrdaften, nach M aschinen
usw ., also Arbeitslosigkeit m it allen ihren Folgen. Und so ist
tatsachlich die beabsichtigte Steigerung der M assenkaufkraft
miBlungen und von den an die LohnsteigerungsmaBnahmen
geknipften Hoffnungen nichts dbrig geblieben als eine
Kostensteigerung, als deren Ergebnis wir eine Arbeitslosig-

keit von bisherungekannten AusmaBen sehen.

Die Ausgabensteigerungen, zu denen in den letzten Jah -
ren die Betriebe gezwungen worden sind, hat man von Nicht-
untemehmerseite zum Teil dam it begrindet, daB sie ein
Erziehungsm ittel seien, durch das die Unternehmer zu noch
groBeren Leistungen als bisher angespomt werden sollten.
So wurde den Unternehmern immer wieder der Ratschlag
erteilt, sie sollten die ihnen auferlegten Belastungen durch
die Einstellung von M aschinen, das heiRt also durch weitere
R ationalisierung der Betriebe tragbar machen. Tatsdachlich
wurden die Unternehmer denn auch durch immer neue
K ostensteigerungen vor die betriebsw irtschaftliche Notwen-
digkeit einer weiteren M echanisierung der W erkstatten ge-
stellt, und zw ar auch dann noch, als volksw irtschaftlich eine
Verlangsamung der M echanisierung der Arbeit erwinscht
gewesen ware. M ancher Betriebsleiter ist so durch die Ein-
griffe in die Kostengestaltung dazu gezwungen worden,
M enschenarbeitdurch M aschinenarbeitauch dortzu ersetzen,
wo beiorganischer Entw icklung des Betriebes derartige M aR-
nahmen unterblieben waren. Schweren Herzens haben viele
Unternehmer unter diesem Zwang langjahrige treue M it-
arbeiter entlassen miissen, um wenigstens das Ganze (ber
diese Zeit hintberzuretten. M it der sogenannten Erzie-
hungsmaBnahme der Kostensteigerung erzwang man also
vom Unternehmer die Verminderung seiner Belegschaften.

Heute machen vielfach die gleichen Kreise, die friher
nichtgenug nach Rationalisierung rufen konnten, dem U nter-

nehmer den Vorwurf, daBR er sich zu weit auf diesen ,Er-

1~—
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ziehungsweg®“ hat drdangen lassen. Ich glaube, mit dieser

Umkehrung der Kritik brauche ich mich hiernichtweiter zu

befassen. Tatsache st jedenfalls, daB gegenwartig auch

unsere bestrationalisierten B etriebe es gar nicht ibersehen

konnen, wie lange sie noch im stande sind, wenigstens so viel

W are abzusetzen, daR sie den Rest der Belegschaft noch

halten und gleichzeitig auch die Steuern und Zinsen auf-

bringen kénnen, die weiterlaufen, auch wenn garnichts mehr

verdient wird. DaR tGhbrigens, wie vielfach tibertreibend be-

hauptet wird, die heutigen Bescliaftigungsschwierigkeiten

nicht nur an der Rationalisierung liegen, will ich doch

wenigstens nebenbei erwahnen. Man denke nur an die Fulle

der m ittleren und kleineren Unternehmer, die nur in be-

scliranktem A usm aB rationalisieren konnten, weil fir sie das

aufzunehmende K apital von vornherein viel zu teuer war.

M an denke auch an die Handwerks- und sonstigen m ittel-

standlerischen Betriebe, die doch ebenfalls im scharfen

D aseinskampf stehen, und man fihre sich nicht zuletzt die

N otlage des landw irtschaftlichen Unternehmers vor Augen,

von dessen N oten ja gerade gegenwartig die O effentliclikeit

taglich erschitternde Nachrichten erhélt.

Einen besonders groRen Sorgenpunkt bilden heute fur

fastalle W irtschaftszw eige die Preise, die sie fir ihre W aren

hereinholen kodnnen. Der Kampf um den M arkt hat die

Preise heute fast Gberall unmittelbar auf oder sogar unter

die Selbstkosten herabgedrickt. So winschenswert eine

w eitere Preissenkung m it Ricksicht auf die berechtigten

W insche der Verbraucherschaftund vor allem auch im Hin-

blick auf die Stellung der deutschen W irtschaft auf dem

W eltm arkt ware, sie muB doch ihre untere Grenze da haben,
wo eine weitere Senkung zu einer allgemeinen und dauernden

Unterschreitung der Selbstkosten fuhren wiirde; jenseits

dieser Grenzen gibtes auflange Sicht iGberhauptkeine G lter-

erzeugung mehr. W ill man also die Preissenkung fortsetzen,

so muB man folgerichtig auch diejenigen Kostenteile senken,

deren Festsetzung dem Einflisse des Unternehmers noch

immerentzogen ist. Auf dem Gebiete der Preise ist brigens

schon viel mehr geschehen, als vielfach angenommen wird.
lch brauche hier nur daran zu erinnern, daR die Lebenshal-

tungskostenmeRBzahl von ihrem bisherigen Héchststand von

156,3 im M éarz 1929 auf 140,4 herabgedrickt wurde. Dem -

gegeniber hat sich der Stand wichtigster Kostengruppen

bisher kaum geéandert oder sich sogar verschlechtert. So ist
eine Herabsetzung der Tarife der 6ffentlichen Versorgungs-

betriebe und der Verkehrsunternehmungen zwar oft ange-

kindigt, abernurin ganz seltenen Fallen und dann meistnur

unzulanglich wahrgemacht worden. M it den Steuerlasten

steht es, wie schon betont, nicht besser. Ansatze zu einer

schmiegsameren Gestaltung der Tariflohne sind schon ge-

macht worden, doch stehen den notwendigen M aBnahmen

noch grundséatzliche Bestimmungen im W ege, fir deren An-
passung an die heutigen Verhé&ltnisse in der jingsten Zeitvon

verschiedenen Seiten sehr beachtliche Vorschlage gemacht

worden sind. Jedenfalls darf man nicht Gbersehen, daBB die

bisher vorgenom menen Lohnsenkungen noch keineswegs die

von Stegerwald fir notwendig erklarte RiUckfihrung der

W irtschaftsbelastung aufden Stand des Jahres 1927 gebracht

haben, und daR zudem nur ein Teil der groBen Gewerbe-

zweige von ihnen erfafBtworden ist. Als ein die W etthew erbs-

lage der deutschen Industrie erheblich erschwerender Um -

stand kommt hinzu, daB uns die Auslandsindustrien in der

Herabsetzung gerade auch der personlichen Unkosten weit

voraus sind. So laBt sich z. B. fur die belgische H Gttenindu-

strie feststellen, daB diese, deren Lohne bisher bereits 35%

unter den entsprechenden deutschen Lohnen lagen, jetzt

dabei ist, eine weitere IO prozentige Senkung vorzunehmen.
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Uebrigensist, was ich in diesem Zusam menhang doch auch

bemerken moéchte, auch das persénliche Untemehmerein-

kom men mindestens im gleichen Grade konjunkturbedingt

wie das der Arbeitnehmerschaft. Viele kleinere und m ittlere

Unternehmer haben schon seitlangen Jahren Gberhauptkein

eigentliches Einkom men mehr, sondern miissen von ihrem

Vermogen leben, das aufBerdem durch die dauernden Be-
triebsverluste starke Einschrum pfungen erfahren hat. Auch
die angestellten Leiter unserer GroBunternehmungen haben

sich vielfach schon langst, bevor in der Oeffentliclikeit die
Frage derLohnherabsetzung behandeltwurde, Einkom mens-
kirzungen auferlegt, die weit iber den viel beachteten Satz

der M inistergehaltskirzung hinausgehen.

Die mit den Lohn- und Lastensteigerungen beabsichtigte

Steigerung der M assenkaufkraft m it ihren angeblich zu

erwartenden belebenden W irkungen auf Um satz und Erzeu-

gungsum fang ist ausgeblieben; volkswirtschaftlich gesehen

liegt im Endergebnis lediglich eine K ostensteigerung vor,

die eine Erhdhung oder Hochhaltung der Preise zur Folge

gehabt hat. Davon wurden alle diejenigen schwer getroffen,

deren Einkom men nicht erhéht wurde. Das gilt insbeson-

dere auch fiur die Landw irtschaft. Die verschiedenen Unter-

suchungen Uber die Notlage der Landw irtschaft haben be-

kanntlich im mer wieder zu der Erkenntnis gefiuhrt, daB die

Schwierigkeiten der Landwirtschaft nicht zuletzt m it be-

dingt sind durch die Spanne einerseits zwischen den Preisen,
die der Landw irt fiur seine Erzeugnisse erzielt, und anderseits

denjenigen, die er bezahlen muB, wenn er die fiur seinen

B etrieb und seinen Lebensunterhalt bendotigten Industrie-

erzeugnisse kauft. W dhrend die dem Landw irt fir seine Er-

zeugnisse gezahlten GroRhandelspreise im Jahre 1929/30 um

22 % Uberdenen der Vorkriegszeitlagen, waren die Industrie-

warenpreise um etwa 55% hoéher. Im Janwuar 1931 stand die

M eBzahl fiar landw irtschaftliche Erzeugnisse auf 106,7, aber

die fiur industrielle Fertigw aren auf 141,5. Da die Mengen-

ergebnisse der Landw irtschaft nicht etwa entsprechend ge-
stiegen sind, m uBR man schon aus diesem Preisvergleich darauf

schlieBen, daB die Notlage der Landwirtschaft zu einem

wesentlichen Teileauch in deriIndustriew aren-Preisgestaltung

ihre Ursache hat. Diese Entwicklung hatschon aus Grinden

des eigenen Absatzes niemand mehr bedauert als die Indu-

strie, die aber aus eigener Kraft die berihmte Preisschere

nicht zu schlieBen in der Lage ist, weil die industriellen Preise
dernotwendige Niederschlag der von der Industrie zu leisten-

den Unkosten sind.

Der Industrie erscheint es als selbstverstandlich, daR

alles getan werden mufB, um der Landw irtschaft und dam it

etwa einem D rittel der deutschen Bevélkerung wieder zur

Gesundung zu verhelfen. W iederholt hat die Industrie be-

wiesen, wie sehr sie bereit ist, auch unter Opfern zur W ieder-

aufrichtung der Landwirtschaft beizutragen. Ich brauche

hier nur an den bekannten Vorschlag von Dr. Silverberg zu

erinnern, die frihere reparationspolitische Sonderbclastung

der Industrie, deren Fortfall unter dem Youngplan vor-

gesehen war, noch fir eine Anzahl von Jahren fiir groBe Teile

der Industrie fortbestehen zu lassen und die unter diesem

Titel aufgebrachten Summen der Landwirtschaft zur Ver-

figung zu stellen. Dieser Gedanke, der urspriinglich in man-

chen Kreisen auf W iderspruch stieB, hat sich schlieBlich

durchgesetzt und ist heute eine der wesentlichsten Grund-
lagen des O sthilfe-Gesetzentwurfes, der in erster Reihe der
Ostlichen Landwirtschaft Erleichterung bringen soll. Der
EntschluB, diese Sonderbesteuerung weiterzutragen, ist na-
tirlich der Industrie unter den heutigen Verhaltnissen nicht
leicht gefallen; um so mehr muB sie, nachdem sie sich zu dem

Opfer entschlossen hat, mit allem Nachdruck fordern, daB
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die M ittel in der richtigen Form zur Hebung der Landw irt-
schaft, zur Verbesserung ihrer Erzeugung und ihres Absatzes
Verwertung finden.

Eine durchgreifende Beseitigung der Ursachen der Land-
wirtschaftsnotund dam it eines wesentlichen Grundes fir die
deutsche W irtschaftsnot mufR bei der eben erwahnten Preis-

spanne zwischen Industrie und Landw irtschaft ansetzen. Der

Preisrickgang fiur industrielle Fertigwaren seit 1929 hat
der Landwirtschaft noch nicht die erwinschte Erleichte-
rung bringen kénnen, weil, worauf auch schon hingewiesen

wurde, die Preise der landwirtschaftlichen Erzeugnisse
gleichfalls erheblich zurickgegangen sind. Es wird gar nichts
anderes Ubrig bleiben, als die Preise der Industriew aren noch
weiterzu vermindern. Das hataber, wieimmerwiederbetont
werden mufB, natirlich eine Herabsetzung der Selbstkosten
zur Voraussetzung, von der auch ihre volkswirtschaftlichen
Hauptposten, die Ausgaben fir Léhne und Gehalter, nicht
ausgenommen bleiben kénnen. Dabeihatman allerdings m it
N achdruck die Auffassung zu vertreten, daB neben dem teil-
weise sicherlich sehr schmerzlichen Abbau der Arbeitnehmer-
beziige eine Ausschopfung aller anderen Ersparnisméglich-

keiten einhergehen muB, auf deren Durchsetzung U nter-

nehmer und Arbeiter im gleichen M aBe W ert legen missen.
Praktisch bedeutet das inshesondere eine Herabsetzung der
Unkostenteile, die aus den gewaltigen Steuer- und Zinsbhe-
lastungen erwachsen. Die Oeffentlichkeit weif, daB von den
Unternehmern schon aus eigenem A ntrieb alles geschehen ist,
um der standigen

Steigerung der Steuerlasten entgegenzu-

wirken. Es ware gut gewesen, wenn diesen Bem dhungen des
Unternehmertums in den vergangenen Jahren rechtzeitigere
Unterstitzung von anderen Kreisen und nicht zuletzt von
der Arbeitnehmerschaft zuteil geworden ware.

Und wie steht es m it den Zinslasten ? Die Unternehmer
waren selbstverstandlich bestrebt, bei der heutigen Zinshohe
Zinsbelastungen der Unternehmungen zu vermeiden, wo sie
eben vermeidbar waren. Leider aber hat die deutsche W irt-
schaftspolitik m it dem von ihr ausgehenden Druck zur Me-
chanisierung die Unternehmer immer wieder zur Aufnahme
Schuld- und Zinslasten Auch die

von neuen gezwungen.

deutsche Oeffentlichkeit hat die Politik dieser Lasten-

steigerung in dem Gedanken gutgeheiBen, daB die Aus-
gabeerhdhungen von den Unternehmungen getragen werden
wenn sie Auslandskapital in die

kénnten, moéglichst viel

B etriebe hineinsteckten. Es herrschte ja zeitweise gerade-
zu eine Awuslandskapitalpsychose, die den Blick fur die

uns heute selbstverstandlich erscheinenden Bedenken
gegen die wachsende Awuslandsverschuldung der deutschen
W irtschaft véllig tribte. W enn heute in weiten Kreisen er-
kannt wird, daB der begangene W eg falsch war, so ist das
schon ein sehr wesentlicher Fortschritt, an den sich fiar die
deutsche Zukunft Hoffnungen knipfen lassen.

Die erforderliche Herabsetzung der Zinslasten stoft in
unserer Lage auf besonders groBe Schwierigkeiten, weil die
deutsche Zinsgestaltung eng m it der Regelung der Tribut-
aber dirfen wir nicht

zahlungen zusam menhéangt. Trotzdem

iUbersehen, daR die Frage der deutschen Kapitalversorgung
maBgeblich auch von uns selbst beeinfluBt wird. Das gilt so-
wohl fiar die Bildung neuen Kapitals als auch fiir die Verwen-
dung des zur Verfigung stehenden Kapitalvorrats. Die wich-
tigsten Quellen der Kapitalbildung sind in gesunden Zeiten

die Betriebe selber gewesen. Sie sind es schon lange Zeit
nicht mehr, missen es aber nicht zuletzt aus Grinden der

K risenfestigkeitin schweren Zeiten unbedingtwieder werden.
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Ich kann mir in dieser Richtung nur voll und ganz die Séatze
zu eigen machen, die Dr. Stegerwald vor kurzem in M Gnster
aussprach mitden W orten: ,W irwerden nichtdarum herum -
kom men, den Unternehmungen einige Jahre Schonzeit zur

eigenen Kapitalbildung =zu geben. W enn wir das nicht

machen, werden wir selbst bei den geringsten Anlassen aus

den standigen Krisenerscheinungen nicht herauskom men.

Infolge der Unibersichtlichkeit der politischen Entwick-
lung und der Unm6glichkeit sicherer gew innbringender K a-
pitalanlage in Deutschland haben wirin den letzten M onaten
in starkem AwusmafB dUber Kapitalflucht klagen mGssen. Wer
angesichts dieser fiur die deutsche W irtschaft auBerordentlich
noch den Versuch machen

gefahrlichen Kapitalbewegung

will, das ohnehin einer scharfen Besteuerung unterliegende
K apitalund seine Quellen noch hoher zu besteuern, der muR
sich dariber im klaren sein, daR solche M aBnahmen die
deutsche Kapitalversorgung noch weiter verknappen und die
dam it noch weiter erschweren

deutsche W irtschaftslage

missen.

In diesem Zusam menhang auch ein W ort dber die
Dividendenpolitik der Unternehmungen, die gerade in Krisen-
zeiten fiUr AuBenstehende manchm al sehr schwerverstdndlich
ist. Es hatin der Oeffentlichkeitwiederholt Aufsehen erregt,
daB groRe Unternehmungen, die zu Lohnherabsetzungen ge-
zwungen waren und deren Jahresergebnis an sich die Zahlung
einer Dividende nichtrechtfertigte, doch einen ,Gewinn® aus-
schitteten. W arum diese Dividendenleistung? Awus keinem
anderen Grunde als dem, das V ertrauen der Kreditgeber und
Kunden zur Gediegenheit des Betriebes zu sichern. Es sind
Féalle bekannt, wo Unternehmungen langfristige Auslandsauf-
trage verloren, als die auftraggebenden Firmen kurz vor dem
V ertragsabschluB horten,daBB keine Dividende gezahltwerden
sollte. In einer so kritischen Zeit wie der heutigen ist eben
das Vertrauen in die Leistungsfahigkeit eines Unternehmens
in erster Linie von seiner geldlichen Lage abhangig. Diese
wird nun in vielen Féallen nach seiner Dividendenpolitik be-
urteilt. Das sind Tatsachen, mit denen die Unternehmungen

rechnen miissen, ob sie wollen oder nicht.

W eilin der Oeffentlichkeit vielfach die Dinge im falschen
Lichte gesehen werden, sei zum SchluB noch eine kurze Be-
merkung gestattet tber die Bedeutung, welche die Kartelle
und Verkaufssyndikate fur die Erhaltung unserer W irtschaft
in der Krisenzeit gehabt haben und noch haben. Die Ver-
kaufsverbande haben bekanntlich die ihnen zugehenden A uf-
trage auf die angeschlossenen M itglieder zu verteilen. Diesem
Um stande ist es zu verdanken, daB der stark herabgemin-

derte A wuftragsbestand, der an sich von einigen wenigen

Unternehmungen wahrgenommen werden konnte, doch einer
groBeren Anzahl von Betrieben ein gewisses Beschaftigungs-
ausm afB verschafft hat. Ohne die Kartelle hatten wir sicher-

lich Zusam menbriche und Stillegungen von Betrieben in

einem Um fang erlebt, gegen den die bisherige Stillegungs-

welle ein Kinderspiel gewesen ware. Jetzt aber haben die
Kartelle gew isserm aBen als W etthew erbsbrem se gew irktund
durch ihre Preisgestaltung gleichzeitig verhitet, daB der
herabgleitende Schlitten des Preisstandes allzu tief unter das

feste Eis der Selbstkosten geriet.

Erst nachdem das Eis der Selbstkosten aufgetaut ist,
wird mit der Senkung des Selbstkostenspiegels der W eg frei
fir eine weitere Senkung der Preise, die wir brauchen, um
Anschluf an den

den Inlandsmarkt zu kraftigen und den

W eltm arkt wiederzufinden.
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U m schau
Die Héarteprufung mit Vorlast (Rockwell-Verfahren) bei Anwendung  auszufohren, bzw. die W erte der Harteprdfung m it Vorlast un-
genormter Brinell-VersuchsgroRen. mittelbar mit der Brinellziffer, die sich nach der Durchmesser-
messung des gleichen Rockwelleindruckes ergibt, zu vergleichen.

Die neuerdings nach den Vereinheitlichungsbestrebungenl)

so benannte ,Harteprifung mit Vorlast*, die als Hartem aRstab
den Unterschied der Eindrucktiefe eines Prifkérpers (Kugel oder
Diamantkegel) zwischen zwei verschiedenen Laststufen (einer

100 kg) benutzt,
sicher arbei-

Vorlast von 10 kg und einer Hauptlast von z. B.
hat sich dank der auBerordentlich handlichen und
heraus-
Der
vor

Amerikaner Rockwell
M aBe
daR

nicht als zuverlédssig

tenden Bauart des von dem

in eingebilrgert.
statt

gebrachten Prifgerates
Erfolg beruhte
Jahren

steigendem

hauptsdchlich darauf, der schon

versuchten und befundenen Messung
eines Tiefenunter-
war, und daR friher be-
0,01 mm 0,002 mm

durch die besondere Gerdtebauart zuverlassig erzielt wurde.

einer Eindrucktiefe schlechthin die Messung

schiedes gewahlt worden statt einer

nutzten Ableseeinheit von eine solche von

Die Vorteile und die vielseitige Anwendbarkeit des Priafver-
fahrens sind im Schrifttum der letzten Jahre mehrfach behandelt
Auch wurden inzwischen von mehreren Seiten2) die Be-
im RockwellmaBstab

worden.

ziehungen klargestellt, in welcher die aus-

gedrickte ,Harte“ zu der im BrinellmaBstab ausgedrickten

.H arte“ steht, die in dergesamten Harteprifung als grundlegende
festgestellt, daB
Unterschied

VergleichsgroRe betrachtet wird. Es wurde u. a.
bei vergleichenden Héarteuntersuchungen

beispielsweise zehn Rockwelleinheiten

ein von

ganz verschiedene Brinell-

harteunterschiede kennzeichnet, je nachdem er im Bereich von

Zahlentafel 1. bei der

und

KugelgroBRen Belastungen

Priifbedingungen nach Eockwell

Belastung in k g 60 100

Vs" Vs"

Kugeldurchmesser D

Verhédaltnism aBige Kugelbelastung. 59 D2 19,8 D2

Alte Bezeichnung nach Rockwell. A

Neuesvorgeschlagenes Kurzzeichen¥*) B V./60 B Vs/100 B
*) B bzw. C bedeutet die anzuwendende Skala.

20 bis 30 oder von 80 bis 90 Rockwell gemessen wird. M it Hilfe

der Umrechnungskurven, die auBerdem fir verschiedene M etall-
(Kohlenstoffstahle,

schiedenheiten aufweisen,

sorten GuBeisen, Messing usw.) gewisse Ver-
ist man jedoch leicht in der Lage, die
Verhaltnisse richtig zu iberblicken. Die auf Grund von Versuchen

vorgenommene Aufstellung von Umrechnungsheziehungen er-

scheint demnach auch am besten geeignet, die Auswirkungen zu
erlautern, die durch die Anwendung von anderen als den urspriing-
lichen Rockwellprifbedingungen entstehen.

Da bei Rockwellprifung die von
Kugeldurchmesser Zoll fi/m™ 1/8) kg
(60 und 100)in Landern m it metrischem System etwas ungew6hn-
lich die
nach bewdhrten
Hartepriufer

der Zusammenstellung

in und und Belastung in

erscheint, erhielten Jahren in Deutschland
Vorbild des

Tiefenunterschiedsmessungen3) die

seit einigen
dem Rockwellprifers gebauten
M 6glichkeit,
Brinellprobe nach DIN 1605 zur

in der Lage,

zu
geeignete Prifbedingungen der
Anwendung zu bringen. M an ist hierdurch auBerdem

auch eine Brinellprifung ordnungsgemaB m it dem gleichen Gerat

die
einheit-

2) far

prifungen

Nach
Technik

Richtlinien
(DVM)

.Harteprifung mit Vorlast®

des Verbandes

die

den

der ist Benutzung der

lichen Benennung vorgesehen (DVM -

B latt 103). Die Verdoffentlichung erfolgt demnéachst.

2) S. N. Petrenko: Beziehung zwischen Rockwell- und
Brinellhartezahlen. Bur. Stand. Techn. Pap.Nr. 334 (1926); Bur.
Stand. J. Res. 5 (1930) S. 19/50. A. W allichs und H. Schall-
broch Die Beziehung zwischen verschiedenen Harteziffern bei
ungeharteten Kohlenstoffstahlen. Masch.-B. 8 (1929) S. 69/74.
A. W allichs und H. Schallbroch: Umrechnung von Harte-
ziffern bei Stahlen und einigen M etallen. M asch.-B. 8 (1929)
S. 824/27. O. Schwarz: Brinell-, Rockwell- und Skleroskop-
hédrte bei Nichteisenmetallen. Z. Metallk. 22 (1930) S. 198/202.

F. Bollenrath: Brinellharte, Eindringtiefe und Pendelhédrte bei

verschiedenen Leichtmetallegierungen. M etallwirtsch. 9 (1930)
S. 625/29.
3) Zuerst beim Hé&rteprifer ,Testor* der Firma Hessen-

miller & W olpert, Ludwigshafen, ausgefihrt; ferner Harteprifer

.Briro“ der Firma G. Reicherter, ERlingen a. N .

(3,18 mm) (3,18 mm) (1,59 mm)

M ateriaiy Brinell

In Zahlentafel 1
Zusammenstellung

ist die einer Veréffentlichung von O. Schwarz?2)

entlehnte der UuUblichen Rockwellprifbedin-

gungen &dlterer und neuerer Art aufgefiihrt. Das besondere, kenn-

zeichnende Unterscheidungsmerkmal istdie Héhe der ,verhéaltnis-

m aBigen Belastung®, die als Vielfaches des Kugeldurchmesser-

quadrates ausgedrickt wird. Die von Schwarz vorgeschlagenen

Kurzzeichen fir die Benennung der Prifart sind hier wegen ihrer
in &hnlicher W eise
Skalen-

und dann

ZweckmaBigkeit ebenfalls angewandt. Sie sind

aufgebaut wie die Brinellkurzzeichen, indem hinter der

bezeichnung B oder C zunachst der
Fir die Prifart
in der einm al festgelegten

Kugeldurchmesser
die Hauptlasthéhe erscheint. mit dem Diamant-
kegel, der lediglich geometrischen Form
benutzt wird, istdie bloBe Angabe der Hauptlast hinter dem Buch-
staben C vollkommen ausreichend zur eindeutigen Kennzeichnung;
auBerdem Neben der bis-
lang bei dem

C 150 kg werden sich spéater fir besondere Zwecke voraussichtlich

ist diese kurze Schreibweise angenehm .

Diamanten ausschlieBlich benutzten Hauptlast

fur die sich dann
100"

noch andere Laststufen als anwendbar erweisen,
die als ,C
fihren

Kurzzeichenangabe ohne weiteres usw. durch-
lagt.
Die Angabe der Buchstaben B und C

Rockwellgerat

ist notwendig, weil das
M eRuhr B-Skala
fir Kugeln bestimmt) und eine C-Skala (C=Cone,

urspringliche auf seiner eine

(B=Ball, d.h.

H arteprifung m it Vorlast3(Rockwellharteprifung).

Prifbedingungen nach DIN 1605

100 | 150 31,2 62,5 187,5
1( " Diamantkegel 120°
1« Abrundungsradius 2.5 2,5 2,5
0,2 mm
39,7 D2 5 D2 10 D2 30 D2 .
B [} 1
Vis/100 C 150 c 2,5/31,2 C 2,5/62,5 C 2,5/187,5

far den

gleicher

Diamantkegel bestimmt) besitzt.
(0,002 mm) wie
30 Teile gegen diese verschoben,
negativen Harteziffer bei
Die Mehrzahl der Be-

nutzer der Harteprifer teilt heute diese Ansicht nicht mehr und

d. h. urspringlich
Die B-Skala zahlt
die C-Skala; sie ist lediglich um
Erbauer die
weichen W erkstoffen als storend em pfand.

nur
m it Teilungseinheit

weil der Ablesung einer

betrachtet dariber hinaus das Bestehen von zwei Ziffernreihen
an der MeBuhr wegen der Gefahr von irrtim lichen Einstellungen
Die deutschen Gerate besitzen
Das Ab-

Gerat

und Ablesungen als unerwinscht.
daher auch nur eine M eBuhrskala (die Einheitsskala C).

lesen von negativen W erten ist weder schwierig am noch

miBverstandlich in der Deutung, da jede abgelesene Rockwellziffer

im Grunde doch nur ein willkirliches Subtraktionsergebnis dar-

stellt, des wirklichen Tiefenunterschiedes
zwischen Vor- und Hauptlast von einem m it der Zahl 100 ange-
Skalenanordnung

das durch ein Abziehen

nommenen Festwert infolge der selbsttatig er-

diesem
Be-

halten wird. Der abgelesene Rockwellwert ist daher von

Gesichtspunkt aus rein zahlenm aRig aufzufassen; erst unter
nutzung der schaubildlichen Darstellung der Beziehung Rockwell
die Rockwellzahl das Ergebnis der Harte-

einheitlichem Hartem af

kann bzw .

prifung mit Vorlast eine nach zahlende
W ertung erfahren.

Bevor auf diese Umrechnungsbeziehungen im einzelnen ein-
gegangen wird, sei erwahnt, daR auch die von Rockwell neu ein-
Prufart ,C 150% dem 150 kg
Hauptlast (bisher mit C oder Ro bezeichnet) gleicher W eise
und zuverlassig mit den in Deutschland gebauten Gerédten fur die

Prifart

gefihrte m it Diamantkegel und

in
werden kann. Diese ist
im Hartebereich iiber 200 Bri-

besonderen Form

Rockwellprifung ausgefiuhrt

hauptsdchlich fir eine Anwendung

nelleinheiten gedacht und stellt "wegen der des

durch metrische M aBgroBen bestimmten Eindringkorpers

M an
auszufiuhrende

ge-

internationale Norm dar. hat nach
150 kg
Prifbedingung als glinstigste Zusam menstellung herausgefunden,

hat durch die

wissermafBen eine neue

vielen Versuchen diese m it Hauptlast

und Verwendung eines Diamanten als Eindring-

und apparatetechnisch sehr
die

den hdchsten

korper dem gedanklich gut ausge-

Anwen-
Stahle

sehr erwinschte

Stufen

arbeiteten Rockwellprifverfahren

dungsmoglichkeit bis zu geharteter
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eroffnet. Die Prifart C 150 kann nach dem {bereinstimmenden
Urteil aller Benutzer als ein Harteprufverfahren von groBer An-
passungsfédhigkeit an die Erfordernisse praktischer Werkstoff-
priufung, von tbersichtlicher Kennzeichnungsfahigkeit fir Harte-
unterschiede und von groRer Anzeigegleichheit und -richtigkeit
angesprochen werden.

Die eingangs erwahnte versuchsméaBige Ermittlung der Um -
rechnungsbeziehungen Rockwell zu Brinell sollte sich im vor-
liegenden Falle auf die beiden schon erlauterten Prifbedingungen

C 2,5/62,5
und C 2,5/187,5 (rgl. Zahlentafel 1)

erstrecken und die in den Verarbeitungswerkstatten vorwiegend
gebrauchten Metallsorten umfassen. Die Versuchsergebnisse
finden sich in Abb. 1 fur die Eisenmetalle (Kohlenstoff-, Chrom-
Nickel-Stahle, GuBeisen und HartguB) und in Abb.2 fur die Nicht-
eisenmetalle (Aluminium und seine Legierungen, Reinkupfer,
Messing und Bronzen) aufgetragen, wobei die Verfasser bei der
Gruppeneinteilung der Metalle, sowie der gesamten Versuchs-
ausfihrung auf die von ihnen friher veréffentlichten einschléagigen

i I 30
I I 1n 8o
70
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'i:k§*wumo\-7oe
30 30
r SO
20 70
SO
§
30
(¢} 700200 JOO
SrinelT zfffer’ Orr 70/13000/30
T T T A R iion 1 T
(e} SO 700 1SO 200 3S0

J/lrgeodirerfe ZofffesT yAelrO e/STadj™ nirr2™07/773

Abbildung 1. Umrechnnngskurven der Harteziffem fr
Stahle and GalBeisen.

Versuched4) zurickgreifen konnten. Hier sei zur Bewertung der
dargebotenen Unterlagen lediglich mitgeteilt, daR jeder darge-
stellte Versuchspunkt den an dem gleichen Probestick erhaltenen
Mittelwert aus etwa 5 Brinell- und 8 bis 10 Rockwelleinzel-
prifungen wiedergibt.

Vergleicht man die Kurven aus .166. 1 und 2 mit den frither
bekanntgegebenen4)Umrechnungskurven B 1/S100 und B /It 100,
so findet man bei AuBerachtlassung des rein zahlenmaBigen Unter-
schiedes zwischen B- und C-Skala eine groBe Aehnlichkeit der
Kurvenverlaufe B % 100 und C 2,5/62,5 sowie B 1/ji 100 und
C 2,5/187,5. Auch die Streuung der Versuchspunkte, die Gbrigens
einen Anhalt fur die spatere Bestimmungssicherheit von Brinell-
werten nach der Kurve bietet, ist in allen Fallen eng genug, um
die leichte Auffindung einer mittleren Ausgleichskurve zu ge-
statten.

Durch die Aufstellung der Umrechnungskurven gewinnt man
nun auBerdem die sehr erwinschte Uebersicht dariber, welche
Prifbedingungen beiden verschiedenen Metallen anzuwenden sind,
um eine geeignete Kennzeichnungsfahigkeit des Rockwellverfah-
rens fir H&rteunterschiede zu erzielen. So geht beispiels-
weise aus Abb. 1 hervor, daR die Prifart C 2,5/62,5 fiir alle Eisen-
metalle oberhalb einer Brinellhdrte 300 ungeeignet ist, da infolge

4) A. W allichs und H. Schallbroch: Umrechnung
Harteziffem bei Stdhlen und einigen Metallen. Masch.-B. 8
(1929) S. 825 u. 826. — A. W allichs und H. Schallbroch:

Die Beziehung zwischen verschiedenen Harteziffem bei GuBeisen
und Hartgu3. Masch.-B. 10 (1931) S. 18/20.

Umerhau.
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des flachen Kurvenverlaufes (fir die Brinellachse betrachtet) die
Rockwellprifung keine deutlich unterscheidbaren Werte mehr
ergibt. Anderseits ist auch eine sehr ausgepragte Kennzeichnung
von Harteunterschieden, wie z. B. durch den steilen Verlauf des
unteren Teiles der Kurve C 2,5/187,5 fiir GuBeisen ausgedrickt
wird, insofern nicht angenehm, als mit groBen Streuungen der
einzelnen C2,5 187,5-Werte an der gleichen Probe zu rechnen ist;
dafur ist allerdings z.B. in diesem Prufgebiet die Mdéglichkeit ge-
geben, auch sehr kleine Héarteunterschiede infolge von Warme-
behandlungen usw. durch diese Prifung erkennbar zu machen,
die mittels Brinellprifung nicht mehr feststellbar waren.

Je nach dem besonderen Verwendungszweck muB man daher
auf Grund der Kurvenbilder die jeweilig geeignete Priufbedingung
auswahlen. Furdie durchschnittlich im Prifwesen vorkommenden
Falle kann man die Prifart C 2,5/187,5 fur alle hier behandelten
Werkstoffe als die geeignetere bezeichnen. Allerdings ist bei
weichen Nichteisenmetallen unterhalb einer Brinellhdrte 65 ru
beachten, da die Prufart C 2,5/187,5 fur diese Féalle eine zu groBe
spezifische Anpressung ergibt, wodurch ein Stulstandspunkt des
MeBuhrzeigers und mithin ein Aufhéren der Forméanderung unter
der Lasteinwirkung auch nach mehreren Minuten noch nicht er-
reicht wird. Die Prifart C 2,5/62,5 vermeidet diesen Uebelstand
und erlaubt auch noch, sehr weiche Metalle, 25 Brinelleinheiten,
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Abbildung 3. tImrechnungsknrveu der

Eartesirferu fir KichteisenmetaHe-

zuverlassig zu prifen. In dieser Hinsicht bestehen ganz dhnliche
Verhéaltnisse fur die Anwendungsmoglichkeiten zwischen den
Priafarten B I/M 100 und B 4/, 100, so daB auch von diesem Ge-
sichtspunkt aus eine vdllige Gleichwertigkeit der alteren und der
neuen Prifbedingungen vorliegt.

Es folgt fernerhin aus der im vorstehenden begrindeten An-
weisung, die anzuwendende Rockwellpriifbedingung stets unter
Bericksichtigung des Verlaufes der Umrechnungskurve zur
Brinellziffer zu wéahlen, daB man auch die in den alteren Fassungen
des Normblattes DEN 1605 noch enthaltenen Vorschriften uber
die Anwendung bestimmter Laststufen fir die verschiedenen
Metalle nicht unbesehen auf die Wahl der Rockwellprufart mit
DIN-Bedingungen Ubertragen darf3). Diese Angaben sind ubrigens
in der neuen Fassung des Normblattes DEN 1605 vom Juli 1929
weggelassen worden; statt dessen fand zur Einschrédnkung von
Fehlergrenzeneine Vorschrift Aufnahme, wonach die Belastung so
zu wéhlen ist, daB der Eindruckdurchmesser d = 0,2 bis 0,5 D
Kugeldurchmesser wird.

Es sei hier ein kurzer Hinweis eingefiigt auf eine weitere
praktische Anwendungsart des dem Rockwellverfahren zugrunde
liegenden Gedankens der Tiefenunterschiedsmessung zwischen
der von einer Hauptlast und einer Vorlast erzeugten Eindruck-
tiefe. Bei der Prufung von Federblattem fur Eisenbahnfahrzeuge

vound bei dhnlichen Sticken, die fir den normalen Rockwellprufer

3) Auf die Beriucksichtigung dieser Verhéltnisse hat auch
O.Schwarz in der in FuBnote 2Jgenannten Verdéffentlichung auf
S. 200 hingewiesen.



368 Stahl und Eisen.

za schwerund deren Oberflache bei den M assenprifungen nichtin
ausreichendem M aBe vorgerichtet werden kdnnen, wendet man

neuerdings eine schwerere Bauart des Testorgerdates an. Die

100 kg Vorlast;
auf der C-Skala.

Prifbedingungen lauten hierbei: 10-mm-Kugel;
3000 kg Hauptlast; Tiefenunterschiedsmessung
M an durch Priufart die Vorteile der

raschen und mihelosen Rockwellmessung mit den Vorteilen der

verbindet demnach diese
groBen Kugelund Lastder Brinellprifung bei den rauheren Priaf-

vorgangen in der Betriebsabnahme. Stichprobenweise kann auch

eine Eindruckdurchmessermessung m it dem M ikroskop und eine
direkte Fir die laufende
M assenprifung wird die zulassige Abweichung der C 10/3000-W erte

m it Hilfe von

Bestimmung der Brinellziffer erfolgen.

Begrenzungsmarken am
Wenn die

M eBuhrzifferblatt ange-
geben. Grenzwerte der Abnahmebedingungen fiur die
W erkstiicke in Brinellwerten niedergelegt sind, dann ist man auch
hier mit Hilfe der Umrechnungskurve C 10/3000 in der Lage, die
dazu gehorigen Grenzwerte in Rockwelleinheiten festzustellen.

daB das

unter Benutzung von den

Aus den mitgeteilten Untersuchungen ergibt sich,

bew ahrte Rockwellprifverfahren auch
bei den

DIN 1605

deutschen Geraten ausfihrbaren Prifbedingungen nach

eine durchaus gleichwertige Anwendungsmadglichkeit

wie bei Verwendung der ‘/*""-Kugel usw. besitzt. Einer Reihe
von Vorteilen bei den neuen Prifbedingungen
teile entgegen;

2,5-mm-Kugel

stehen keine Nach-

insbesondere sind auch die

auf fertig bearbeiteten

Eindruckspuren der
Priflingen
*[/'-Kugel. Im

genau so wenig
Hinblick auf die
daher eine méglichst allgemeine Anwendung
der genormten Prifbedingungen

hinderlich wie diejenigen der
Einheitlichkeit kann
nuralswinschenswertbezeichnet

werden. A. W allichs und H. Schallbroch.

Die Gasstromung im Hochofen.

Die fur die Hochofenarbeit so wichtigen Stromungsvorgéange
versucht W. Kuczew skil) an Hand der veroffentlichten deut-

schen und amerikanischen Arbeiten theoretisch zZu erfassen.

Unter der Annahme, daB die Gasmasse wéahrend ihrer W anderung
durch den Hochofen als gleichbleibend angesehen werden kann,
was besonders in den Arbeiten von S. P. Kinney?2) eine Be-
statigung gefunden haben soll (Genauigkeitvon etwa 10 % ), wird
unter Vernachlassigung der in den Gasen dauernd vor sich gehen-
den chemischen Reaktionen der Strémungsvorgang als eine Art

stationare Bewegung aufgefaRt. Diese Annahme dirfte insofern

berechtigt sein, als die langsame verdanderliche Bewegung in den

Eulerschen Gleichungen ohne weiteres einer stationdren Bewe-

gung gleichgesetzt werden kann. Fir die in Erwagung gezogene

Bewegung eines eindimensionalen
sich bekanntlich3) drei zw ar die Kon-
tinuitatsgleichung, die mechanische Bewegungsgleichung und die

W armegleichung aufstellen.

Strom fadens im Hochofen

lassen G leichungen, und

Kuczewski entwickelt vor allem die
mechanische Bewegungsgleichung, die die auf jedes M assenelement
des Stromungsfadens wirkenden auBeren Krafte sowie die durch
sie verursachte Beschleunigung dieses

M assenelements erfassen

soll. Um die dabei auftretenden Bewegungswiderstande zu er-

rechnen, werden die MeBergebnisse der Arbeiten von Ramsin¥*)
und H. Bansen5)iber den Gaswiderstand verschiedener Schitt-
stoffe herangezogen.

Auf Grund der auf diese W eise entwickelten Formeln kom mt
dem Endergebnis, daB jede W indform
Hochofens zu gleicher Zeit unabhdngig von den anderen Formen

arbeiten

Kuczewski zu desselben

kann, da die Stromungslinien je nach den Erzmoller-

und Koksverhdltnissen im Ofen sowie je nach der Beschickungs-
vorrichtung innerhalb des O feninhaltes sich ganz verschieden ge-
stalten kénnen.

Eine empirische Bestatigung dafur dirften die

letzten Arbeiten von A. W agner5)erbracht haben. Es wird daher
Méller

Des-

vom Verfasser verlangt, einen mdéglichst gleichstickigen
einzufihren, um die gleichm aBige O fenarbeit zu erleichtern.
gleichen

wird das Zentralrohr an der Gicht verworfen, da eine

Verteilung des Gasabzuges auf den Gichtum fang bessere Stro-
mungsverhéaltnisse gew dhrleistet.

In den mit den strémenden W indmengen quadratisch an-
steigenden Einzelwiderstanden der Disenstocke und W indformen

dirfte eine gewisse Selbstregelung derFormenarbeitliegen,daihrer

1) Hutnik 2 (1930) S. 277/81 u. 671/81.

2) Techn. Paper Bur. Mines Nr. 442 (1929); vgl. St. u. E. 49
1929) S. 1728/31.

3) Encyklopéadie der mathem atischen W issenschaften, Bd. V

Leipzig: B. G. Teubner 1905) S. 290.

*) W arme 51 (1928) S. 301/03.

5) W armewertigkeit, W arme- und GasfluR, die
ralischen Grundlagen metallurgischer Verfahren (Dusseldorf:

Verlag Stahleisen m. b. H .
«) St. u. E.

1930).
50 (1930) S. 122/26.
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ibermaBigen W indbeaufschlagung auf diese W eise eine Grenze

M 6glichkeit der
W indformenarbeit liegt in der kiinstlichen Verengung ihres freien

gesetzt wird. Eine andere Beeinflussung der

Querschnittes. Z. Warczewski.

Neuere metallurgische Forschungen und ihre Beziehungen zum
Schiffbau.

dieser Arbeit streifte S. L. A rchbuttl) auch

die Frage der W arm festigkeitvon Stahlen und deren Bestimmung.

W elche

Im Rahmen

Bedeutung dieser Frage in England beigemessen wird,

geht daraus hervor, daB im N ational Physical Laboratory die

Zahl der Dauerbelastungsmaschinen seitdem Jahre 1921 von 4 auf
25 erhdoht worden ist.
Ueber kohlenstoffarme

Stahle, wie sie fir Dampfkessel,

Trommeln und Ueberhitzer verwendet werden, sind bereits reich-

haltige Zahlenunterlagen vorhanden (Abb. 1). Unterhalb 500°
70
= .
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Abbildung' 1. Warmfestigkeit eines Stahles mit 0,17 % 0.

liegt die Dauerstandfestigkeit zwischen der im Kurzversuch er-
m ittelten Zugfestigkeit und der Proportionalitatsgrenze. Bei
500° fallt sie mit der Proportionalitatsgrenze zusammen und

betragt 7,5 kg/m m 2.
keit
festigkeit bei

Oberhalb 500° liegt die Dauerstandfestig-
unterhalb der
500°

Stahl nicht zu erzielen, auch

Eine Dauerstand-
kohlenstoff-

nicht durch Erhéhung des

Proportionalitatsgrenze.

iber 8 kg/mm2 ist mit einem

armen

Kohlenstoffgehaltes auf 0,5 % . Ein wesentlich giunstigeres Ver-
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Abbildung'2. Dauerstandfestigkeit und Abhéngig-
keit von der Temperatur.

halten zeigen

wie aus Abb. 2 hervorgeht.

Legierungen von Nickel mit Kupfer oder Chrom

Von besonderer Bedeutung ist die Entwicklung von warm
festen Stahlen m it geringen Legierungszusatzen, beispielsweise ai
Nickel, Chrom, Vanadin und Molybdén, entweder allein oder zi
mehreren, wie beispielsweise Chrom-M olybdadn und Nickel-Chrom
M olybddn. Ein alleiniger Nickelzusatz scheint ohne EinfluB au
die Dauerstandfestigkeit zu sein. Nickel-Chrom -M olybdan-Stahl

Bolzen bei

physi-

werden fir Nieten und Héchstdruck-Dam pfkessel

anlagen, Stahle mit hohem Nickel- und Chromgehalt fir Ueber

*) Trans. Inst. Marine Engs. 42'(1930) S.7295/346.]
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hitzerrohre verwendet. Auch fur Kesseltrommeln finden legierte
Stahle Verwendung. Wegen der hohen Kosten geht die Ein-
fuhrung legierter Stahle im Dampfkesselbau jedoch nur langsam
vor sich.

Laboratoriumsm 4Rig am besten erforscht sind Chrom-

Nickel-Legierungen sowie Chrom-Nickel-Eisen-Legierungen

M olybdan, Titan, Silizium

mit
Zusédtzen von W olfram, und Kohlen-

stoff Gerade die letzten komplexen Legierungen zeigen ein sehr
gutes Verhalten bei erhohten Temperaturen.
teil liegt darin, daB sie
Schleifen
mit
800°

hielt eine Belastung von 8 kg/mm3 waéahrend

Ein gewisser Nach-
durch
Nickel-Chrom -Eisen-Legierung
Kohlenstoff
eine Zugfestigkeit von

nicht schmiedbar, sondern nur

bearbeitbar sind. Eine
W olfram,

im Kurzversuch

Zusédtzen an und Silizium, die bei
47 kg/mm 2 ergab,
zwei M onate ohne

zu brechen aus, mit 13 kg/mm 2 belastet betrug die Lebensdauer

15 Tage. A. Pomp.
Zeitstudien an einer Kaltsage.

Aus dem ,Tatigkeitsbericht der Forschungsstelle fir indu-
strielle Schwerarbeit“1l) seien im folgenden die Ergebnisse einer
betriebswirtschaftlichen Untersuchung an einer
Kaltsage dargestellt.

I'n manchen Fallen gentgen schon kurze
Zeitstudien, erganzt durch sorgfaltige Durch-

arbeitung und Auswertung der vorhandenen Be-

triebsstatistik, um zu lohnenswerten Ergebnissen

zu gelangen. An der untersuchten Kaltsage, die

gleichzeitig als Bearbeitungsmaschine far die

Rohstoffe eines grofBen W armbetriebes (PreB- ’\Hh Sj"mf
werk) diente, sollte eine Erhéhung der Leistung Brﬂiﬂ‘rg xn
erreicht werden, da von ihr dieLeistung des nach- w u'm
geordneten PreBwerkes abhing. Es handelte sich n’]mmra:h
hierbei um das Abschneiden von Stangen auf be- A’d}u‘m'] dB«]
stimmte Langen, die sich je nach den Abmessun-

gen des Fertigerzeugnisses richteten. Die Lei-

stungsstatistik mehrerer Arbeitswochen ergab Bemerkungen.
einen M ittelwertvon rd. 100 Stick/10 h bei einem

Querschnitt von 50 mm2 und einer Festigkeit

Umschau. —
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Probenentnahmen gewahlt war,
die erforderte
eine Vermehrung der Anzahl der Sédgeblatter und ein regelm aBiges
Nachschéarfen vor der volligen Abnutzung.

bisher in der W eise eingespannt, daB

muBte fir die jetzige Bearbei-

tungsweise geandert werden; Arbeitsvorbereitung
Die Stangen wurden
zwei Lagen zu je drei Stick
ibereinander befestigt

wurden, so daB ein

Vorschubweg von

150 mm entstand, dazu fur Anstell- und Auslaufweg noch 20

bis 30 mm. AuRerdem wurde jede Stange fir sich mitdem M afR-
stab ausgerichtet.

Spannte man dagegen die Stangen so, daB zweimal drei

Stangen hochkant standen, so ersparte man einen Vorschubweg

von mindestens 55 mm, entsprechend einer Zeitersparnis von

2,4 min/Schnitt. Eine weitere Verbesserung war das Einspannen

sechs

von neun statt Stangen gleichzeitig, die m it Hilfe einer
behelfsm daBigen Spannvorrichtung bei jedem weiteren Schnitt
zusammen vorgeschoben werden konnten. In Abb. 1 sind die

Ergebnisse der
Nach der
derungen

Zeitstudienauswertung zusammengefalt.
Einfihrung eines Teiles der vorgeschlagenen Aen-
190 %

Querschnitt

wurde eine Leistungssteigerung von 50 bis

erreicht und gleichzeitig an dieser Stelle der engste

i B ST A g . 3, e s

o B

+23 & W %% &

I & 87

Vi 37
) ns 3.7

v 3 37

B 26 3655 %5 \3
72 20 60 W - -
BB D "
m2 76 & W . -
' B Bm 2B 32 55 7) 3083 €D W . -
1 RIM 2D 25 55 30 W - -

77 -750r--30 [A nrA usfaufi'eg]—7Sffmm

I*
A
)

1%
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a Ataschirreschmieren

von 70 kg/mm 2. i Séagedloffeirrsefzen-JeSc/licifel>/rf)-ISp 9x97
¢ ¢fangeneinspannen. * ~TSBes.
Nach naherer Untersuchung der Arbeitsbedin- 3)Zusch/agfur3xB inrichfezeifdajeSfange 97 Schniff
gungen wurden folgende Aenderungsvorschldge 9) Beiderfofgenden M ic/fferB &ffsich d ie L eisfan gumdiefin ric/rfezerf-
gemacht: Die Drehrichtung des Sdgeblattes, Abbildung 1. Zusammenstellung der Ergebnisse an der Kaltsage.
die unter Berlcksichtigung der urspringlichen

fir den von dieser Maschine abhangigen W armbetrieb beseitigt

2) .Arbeitsforschung in der Schwerindustrie®* (D isseldorfDie Errechnung der Zeitvorgabe einschlieBlich reichlicher Zu-
Verlag Stahleisen m. b. H. 1930). — Vgl. St. u. E. 51 (1931) schlage ergab, daR bei Beschleunigung der Arbeitsgeschwindigkeit
S. 206/07 eine noch hohere Leistungssteigerung moglich war. H. Euler

P atenthericht.
Deutsche Patentanmeldungend. KIl. 31 c, Gr.. 16, G 107.30; Zus. z. Pat. 506194. Yerfahren
OPatentblatt Nr. 10 vom 12. Marz 1931.) zur Herstellung eiserner W alzen. Gewerkschaft Kronprinz, Bonn
a. Rh., Koblenzer Str. 176.

KI1. 7a, Gr. 24, Sch 158.30. Lagerung der Standerrollen von KIl. 31 ¢c, Gr. 17, V 25 442. Herausziehbare Scheidewand in
Block- und Blechwalzwerken. Schloemann A.-G., Disseldorf, Kokillen fir VerbundguR. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dissel-
Steinstr. 13. dorf, Breite Str. 69

Kl. 10a, Gr. 17, K 95 565. Kokskihlanlage. Max Kelting, KJ. 85 b, Gr. 1, R 66 532. Verfahren, in eisernen W asserrohr-
Oberhausen-Holten, Holzstr. 24. leitungen vorhandene Rostbildungen zu zerstéoren. Aktiengesell-

Kl.10a, Gr.22,0 174.30. O fenbatteriezurVerkokungtreiben- schaft fir Hydrologie, Basel (Schweiz).
derKohle. Dr.C.Otto & Comp., G.m .b.H., Bochum, Christstr. 9.

KI1. 18 a, Gr. 6, K 69.30. Sandrinne zur Abdichtung des Deutsche Reichspatente.
Gichtverschlusses gegen den Schacht von Hochofen. Kolsch-

Folzer-W erke A .-G ., Siegen i. W . KI. 7a, Gr. 15, Nr. 515303, vom 27. November 1929; aus-

KI. 18 b, Gr. 1, C 34594. Verfahren zum Schmelzen von gegeben am 30. Dezember 1930. M annesm annréhren-W erke
Eisen im G ieBereischachtofen (Kupolofen) und Formlinge fir das
Verfahren. Dipl.-H Gttening. Friedrich W ilhelm Corsalli, Berlin
SW 11, Stresemannstr. 9.

K1.18b, Gr. 1, K 107 665. Verfahren zur Herstellung von
schwarzbriichigem »~ TemperguRB. C hristian Emil Kluytmaus,

Brissel. in Diusseldorf. Rohreinfihrungsvorrichtung fir Aufweitewalz-
K1.18b, Gr. 14, K 188.30. Handhebel zum Oeffnen und werke mit einer Dornstange, die auf Zug beansprucht wird.
SchlieRen schwerer Tidren von metallurgischen Oefen. Fried Zum Verschieben des Rohres a ist ein EinstoBerkopf ¢ vor-

Krupp A.-G. Essen. gesehen, der gleichzeitig als Stitze der Dornstange b dient.

KIl. 18 b, Gr. 14, W 81 861. Vorrichtung zum Tragen der

Deckenfuttersteine von metallurgischen Schmelzofen. W ild- Kl.7a, Gr. 16, Nr. 516 379, vom 8. Februar 1929; ausgegeben

Barfield Electric
Kl. 31 ¢, Gr.

Fumaces Ltd.,
10, R 65.30. Etwa 2% Kohlenstoff enthaltendes
Eisen fiur Blockformen. O tto Radtke,

London

Haspe i. W ., W asserstr. 22.

J) Die
an wahrend

Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

zweier M onate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

am 22.Januar 1931.
dorf.

M annesmannréhren-W erke in D Ussel-

Verfahren zur Verstellung der Walzen von Pilgerwalzwerken

wéahrend des
Die

W alzvorganges.
Pilgerwalzen
durch Uebertragung
bewegung der Vorholvorrichtung auf die

werden zum Awusgleich der Kegelform des

Pilgerdomes zwanglaufige der Vorwarts-

Pilgerwalzenlager durch
an sich bekannte

M aschinenteile verstellt.
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Kl. 7a, Gr. 24, Nr. 494593, vom 10. Juni 1928; ausgegeben einer Spannung in den Blechen mit verschiedenen Geschwindig-
am 5. Januar 1931. Paul M dller in Dortmund. Antrieb keiten umlaufen. Vor dem letzten Birstwalzenpaar d ist ein
von Rollgangen, besonders fur Walzwerke, deren Rollen durch W asserbehdalter f mit umlaufendem Foérderband e aufgestellt.
gemeinsame Kuppelstangen angetrieben werden. Das aus diesem W alzenpaar ausgeschleuderte Blech kommt so

R Die Lage der M it- auf die W asseroberfliche, daB es halb schwimmend ohne Knicken
Q. \ / \ / 4A N\ telpunkte der einzel- vorgleiten und auf das im W asserbehdlter schrag ansteigende
nen Kurbelzapfen b Forderband e gelangen kann. Am Ende des W asserbehéalters sind
zueinander kann ein- die W asserabdrickwalzen g, die das Blech auf einen Ablegetisch
gestellt werden. Zwi- abwerfen, angeordnet.

schen die Kurbelzapfen b und die Kuppelstangen d sind nach
allen Seiten nachgiebige M ittel e eingebaut; diese gleichen selbst-
tatig Unstimmigkeiten aus, die zwischen den einzelnen Kurbel-
zapfen b verschiedener Rollen a auftreten.

KIl. 104, Gr. 3, Nr.507 912, vom 28. Eebruar 1929; ausgegeben

am 17. Januar 1931. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H
Bochum . Kammerofen.

K|.103, Gr. 17, Nr.s16 442, vom 3. August 1926; ausgegeben
am 22. Januar 1931. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in
Bochum . GroBkammerofenanlage zum wahlweisen NafB- und

Trockenléschen von Koks mit tiefliegender Trockenkihlkammer.
, in

In der Langsrichtung der Anlage wechseln Regeneratoren-
paare, die zur Vorwarmung von Gas und Luft dienen, mit Rege-
neratorenpaaren ab, die zu gleicher Zeit die W arme der Abhitze
aufnehmen. Um nun den Uebertritt von Luft oder Gas aus den

Vorwarmeregeneratoren in die Abhitzeregeneratoren zu verhindern, Die Trockenkihlvorrichtung a ist nichtunter, sondern ebenso
und um auBerdem die W ande zwischen den Vorwarme- und Ab- wie der NaBloschturm b seitlich der Schienengleise e angeordnet
hitzeregeneratoren auch wahrend des Betriebes nachdichten zu derart, daf durch den Schragbodenldschwagen der Koks in die
kénnen, sind die W ande, die die Regeneratorenpaare trennen, Einfulloffnung der Trockenkihlvorrichtung a oderauf dieRampe d
von gleichgerichteten waagerechten oder senkrechten Kanélen aufgegeben werden kann.

durchzogen, die m it der AuRBenluft in Verbindung gesetzt werden

KI1. 18b, Gr. 14, Nr. 516 887, vom 9. M arz 1930; ausgegeben
am 28. Januar 1931. Friedrich Siemens A.-G. in Berlin.
Siemens-M artin-Ofen aus gegossenen feuerfesten Stoffen.

Die oberhalb des Bades

kénnen.

K1.48b, 6r.1, Nr. 516 208, vom 11. Januar 1929; ausgegeben
am 20. Januar 1931. Sipl.~ng. Pritz Grah in Hemer i. W.
Verfahren zum Reinigen dinner Bleche.

liegenden O fenteile, die
Die Bleche werden durch Forderwalzen a, e zwischen Birst-

erheblichen Temperatur-
walzen b, d, die von W asser besptlt werden, hindurchgeftuhrt.
Die Forder- und Birstwalzen laufen in der Durchlaufrichtung
der Bleche um, die Biirstwalzen haben aber eine héhere Ge-

schwindigkeit als die Forderwalzen, die auBerdem zur Erzielung

schwankungen ausgesetzt

sind, also die U m fassungs-

wande der Brenn- oder

M ischkam mer, die Seiten-

wande der Tdlren, die

Tiarpfeiler selber oder die

W éande des Gaszuges werden abgeschragt und wunter einem
W inkel, der anndhernd dem Bodschungswinkel des Baustoffs
entspricht, ausgefihrt. Splittert oder springt nunmehr der Bau-
stoff, so kann er seine Lage nicht verandern.

S tatistisches

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 19311).

In Tonnen zu 1000 kg.

Rohbldcke StahlguR Insgesamt
: Besse- Basische Saure Tiegel-  Schweil- Tiegel-
Bezirke Thomas- Siemens-  Siemens-  und stahli- " g
stahl- mer- Martin. Martin- | Elektro-  (Schweil- basischer saurer und 1931 1930
stahl- Stahl- Stahl- f stahl- eisen-) Elektro-
Februar 1931: 24 Arbeitstage, 1930: 24 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen . . 283 644 313 236 87232 6999 5686 3259 369 621917 956 041
Slt(?:()) Lahn-, Dlllgeblet u.
berhesse 14187 184 312 15058 23554
Schiesien... 333%8 280 184 | B/Y7T 41566
N(ird 4 Ost- u.” Mitteldeutsch- > - 42476 « 1862
and. . 1539 398 45 066 95 240
Land Sachsen. | 14141 2467 3 - 520 Mo 268 03
SUddeutschland u. y | 230
Rheinpfalz......ccccocovineennen. 142 157 16 047 20507
Insgesamt: Februar 1931 . . 297 785 429 906 8723 7779 1862 8270 4199 1109 759 633
avon geschatzt....... - 7320 860 970 720 110 9980
Insgesamt: Februar 1930 . . 528 869 601 389 11538 9834 2872 14 377 6543 1846 1177 263
avon geschatzt............... 7000 100 7100
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 31651 49053
Januar und Februar 1931: 50 Arbeitstage, 1930: 50 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 587 428 635345 16722 12830 11406 6500 620 1270916 1981966
Slegt-) hLahn- Dlllgeblet u. 26 691
Oberhessen. 379 28 506 48725
Schlesien. 61 651 206 Y 731
cird p Ost— u. Mitteldeutsch- . - 80675 1353 3489 62824 82212
an 3183
Land Sachsen. | 34373 488 } ~ 1031 83 | 1500 % ﬁﬁ 28% %91
SUddeutschland u. Bayrlsche .J 475
Rheinpfalz...........coorvvennees 31 323 31619 45 323.
Insgesamt: Jan./Febr. 1931 621 801 849 559 16722 14233 3489 16 728
Insqeoam San fFebr 160 110068 12560 21017 20084 o iy T B
nsgesamt: Jan./Febr. 5473 29750
avon geschétzt.. . 14 000 200 13624 369 24?421;_88

DurchschnittUche arbeitstagliche Gewinnung | 30 664 49 055
i) Nachden Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller— ) Unter Berticksichtigung der Berichtigungen fiir Januar 1931 (einschlieB8lich).
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit Ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke

im Deutschen Reiche im Februar 19311). In Tonnen zu 1C00 kg.
Rhein(ljand SDIeI?- L ahn- Ser It dd-MOStI- Land S6d- Deutsches Brich insgesamt
Sorten un illgehiet u. rdridcn m ittel
Westfalen  Oberhessen JonTSth #nd Sachsen  deatsculaad 1931 1930
t t t t t t t t
Monat Februar 1931: 34 Arbeiteage, 1930: 34 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse
Msenbahnoberbaostoffe 57510 — 5345 9540 73 3% 80 357
Formeisen Uber 80 mm Hobe and
Universaleisen..........oooeviiinninnn, 37654 _ 669 3401 30734 69 461
Stabeisen nnd klein« Formeisen. . . 113910 3631 11199 8839 10 367 6045 151981 330 361
Bandeisen.......c..oooeieiiiiciciiniis 34S79 3106 516 37531 35500
Waladraht 55401 4 433%) — D) 59834 33803
Universaleisen.. 8433%) — — — — — 3433 16 504
Grobbleche (4,76 mm und daruber) 38361 2324 7684 453 38631 80137
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 8398 f 693 3183 303 11476 16 437
Felnbleche (von Uber 1 bis unter
BM M ) s 7413 6939 2437 23%3 19080 31368
Feinbleche (von tber 0,33 bis 1 mm) 10 326 6044 3455 19735 37 37«
Feinbleche (bis 0,33 mm)......c.ccccc..... 3339 310 D] — — 3449 5688
WeiBbleche.........coovevvvviiiince, 9203 — — — — 9303 14 865
Boéhren . . . . ... ... 36 704 — 3343 — 40 349 60 734
Sollendes Eisenbahnzeug.................. 7313 1 641 1294 9350 14 836
Schmiedesticke.......cvvveiririniniene, 11153 1603 681 209 13653 18676
Xortprp Fprtiferzengnisse.................. 10693 | 964 397 11953 14510
Insgesamt: Februar 1931................... 414 340 25373 35691 35 364 18 991 17 678 537 436 —
davon geschatzt . . .. ... .. 5330 1350 — 900 7400
Insgesamt: Februar 1930 .................. 614 513 41434 35343 68 680 33371 16 654 799 483
davon geschatzt............. 6330 — 6350
Durchschnittliche arbeitstdeliche Gewinnung 31977 33313
B. Halbzeug zum_ Absatz be-
stimmt .. Februar 1931 60 637 873 3531 2393 130 66 443 —
Februar 1930 830ll 1683 3335 | 3014 135 — 89 317
Januar und Februar 1931: 30 Arbeitstage, 1930: 50 Arbeitstage
A. Walawerksfertigerzeugnisse
Eisenbahnoberbaostode...........cccc.n. 130444 — 9733 18 340 148417 177 397
Formeisen (ber 80 mm Hoéhe und
Universaleisen 56 001 _ 5799 4537 66 337 146 513
Stabeisen und kleines Formeisen . . . 335640 5687 17 560 19030 19 649 10451 398007 478178
Bandeisen... 47413 3746 1484 53643 76 953
Walzdraht... 114 499 8 683«) — -%) 133183 168 783
Universaleisen . . . . . ... ... 16 156%) — — —_ — — 16 156 35105
Grobbleche (4,76 mm und daruber) 59 784 4256 13143 873 33055 167 856
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 18485 1338 4 605 470 34798 347%
Felnbleche von (ber 1 bis unter
3mm) ( ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 16 653 14 639 5311 5753 43 354 71747
FpinhWhe (von Gber 0,32 bis 1 mm) 20249 11637 7433 39308 74450
Feinbleche (bis 0,33 MM )...ccccvivvienne 6405 341 *) — — 6746 11633
Weifbleche 18 003 R — — 18 003 31336
BONIEN covrreceerereeeceesseeenscenssneeees 73726 | — 6017 — 79743 136in
Sollendes Eisenbahnzeug 14135 1103 3263 17500 28333
SchmiedpstTickp .o 21707 2944 1496 459 36 606 38541
Andere Fertigerzengnisse................ 21636 309 563 34285 28981
Insgesamt: Januar/Februar 1931 841117 50968 43935 | 60637 37584 307 109785
davon geschatzt......eveirienn, 9700 1350 - 900 —
Insgesamt: Januar/Februar 1930 1293 159 91551 53103 149 035 74738 35174 — 1691% ;88
davon geschatzt....oeciiieceninne 13700
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 31343 33935
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt 9 Januar, Februar 1931 131740 1870 3959 4453 155 133176 —
Januar/Februar 1930 168063 3744 44si 3917 33 — 179 493

i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — *) EinschlieUlieh SM i entHrlih»d mm* M a » .
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — *) Ohne Schlesien. — *) EinschlieBlich Schlesien, h'ord-, Ost- und Hitteldeutscnland und sacnsen.

— *) Sah*
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Die Saarkohlenférderung im Januar 1931.
Nach der Statistik der franzésischen Bergwerksverwaltung

betrug die K ohlenférderung des Saargebietes im
1014 482 t; die
975 087 t und auf die Grube Erankenholz

Januar 1931

insgesamt davon entfallen auf staatlichen
39 395 t
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 22,14 Arbeits-
tagen 45 822 t. Von der Kohlenférderung wurden 102 451 t in den

eigenen W erken verbraucht,

Gruben

22 092 t an die Bergarbeiter geliefert
und 31 752 t den Kokereien zugefihrt sowie 832 161 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht.
sich um 26 026 t. Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats
274 311 t Kohle und 12504 t Koks auf Halde gestirzt. In den
eigenen angegliederten Betrieben wurden im Januar 1931 21 609 t
Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieBlich der
Beamten 60 480 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der
Arbeiter unter und Gber Tage belief sich auf 876 kg.

Die Haldenbestande vermehrten

Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes im Monat
Februar 1931.

N ach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen

schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- und
FluRstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Februar 1931
wie folgt:
Stand der Hochofen
In In Aus- Zum Leistungs-
1931 Vor- Betrieb  Ge-  besserung Anblasen fahigkeit
handen befind- dampft  befind- fertig- 4 h
lich lich stehend t
Januar . . 30 2 2 4 2 6375
Februar. . 30 22 2 4 2 6375
Roheisengew innung
; : GuBwaren  Thomasroheisen ;
w1 e DSomel | feone  orelen
zung Verfahren) 9
t t t t
Januar . . 13370 135 235 148 605
Februar. . 16 511 121133 137 644
FluBstahlgew innung
Kohblécke Stahlgu
basische ba- FluBstahl
1931 Thomas- ~ Siemens- Elektro- sischer . ... insgesamt
stahl- Martin-  stahl- und
tahl- Elektro-
t t t t t t
Januar . . 118 445 38727 922 666 158 760
Februar. 105 550 32970 959 639 140118

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Februar 1931x).

Januar Februar
1%312) 1931
A. Walzwerks-Fertigerzeugnisse:

Eisenbahnoberbaustoffe 18 961 17 326
Formeisen (Uber 80 mm Hdhe 13936 13801
Stabeisen und kleines Formeisen uinter 80 mm

0 36 730 30673
Bandeisen 8722 7902
Walzdraht.... . . 9638 12115
Grobbleche und Universaleisen. 13 855 12 506
Mittel-, Fein- und WeilRbleche.. 8494 8 167
Bohren (gewalzt, nahtlose und g 16983 29053
Bollendes Elsenbahnzeug
Schmiedesticke............. 246 252

Andere Fertigerzeugnisse..

Insgesamt 112280 1 105647

B. Halbzeug, zum Absatz bestimmt 12689 1 122711

D Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industrie im Saargebiet,
Teilweise berichtigte Zahlen.
Zum Teil geschatzt.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1931.

Boheisenerzeugung Stahlerzeugung

Statistisches.

51. Jahrg. Nr. 12.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im Januar 1931 *)e

Dezember  Ganzes Jahr Januar
Gegenstand 1930 1931
t t t

Steinkohlen. 1518590 17 960 855 1536 017
Koks ... 90 496 1369 969 99 428
Briketts. 23208 267 7% 25048
Bohteer..... 4562 61 664 4820
Teerpech und Teerdl 51 755 65
Bohbenzol und Homologen . 1419 21 080 1542
Schwefelsaures Ammoniak . . . 1371 20 004 1492
Boheisen.. 6224 86 524 6488
FluRstahl 25942 344 035 23253
StahlguB3 (bas . 426 8676 548
Halbzeug zum Verkauf . . 2721 25694 1438
Fertigerzeugnisse der Walzwerke

einschlielich  Schmiede- und

PreRWErke . ..o.cooeveevvererennans 16 819 254 686 18 232
GuBwaren Il. Schmelzung . . . 1484 23915 1210

1) Oberschi. Wirtsch. 6 (1931) S. 193ff.

Frankreichs Eisenerzforderung im Dezember 1930.
Vorréte

5 Beschaftigte
Férderung amdgsnde bt
Monats- pe.  Monats
Bezirk durch-  ;emper  De- De-
schnitt “193p° zember 1913  zember
1913 1930 1930
t t t
( Metz, Dieden-
he hofen .. \ 1761 250 14843\;»3 11.15122%8 17 700 ﬂ%
Loth- 1 Briey et Meuse 1497 924
ringen), Lonowy. - . ./ 1505168 “53501 176 06 116 557 1 gg
Nanzig.. 159 743 113056 211124 2103 1578
~ Miniéres 30533 10495 298
Normandie 6389 160141 225614 2808 2945
Anjou, Bretagne.. 32079 33821 97144 1471 1170
Pyrenden ......... 3281 17362 863 2168 780
Andere Bezirke.. . 26 745 6237 17508 1250 305
zusammen 3581 702 3602 09813780 873 43037 37468
Belgiens Hochoéfen am 1. Marz 1931.
Hochdéfen
aufer
vor- unter Betrieb Erzeugung
handen Feuer und im Bau in 24 h
befindlich
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle 7 7 - 1750
Moncheret 1 1 — 70
Tby-le-Ohéteau. 4 3 1 495
TTainaut 4 2 2 500
La Providence. 5 5 — 1245
Clabecq 4 3 1 600
BoRl 3 2 1 400
zusammen 28 23 5 5060
Lattich:
Cockerill. 7 6 1 1231
Ougrée. 10 6 4 1160
Angleur 9 6 3 800
Espérance 4 3 1 485
zusammen 30 21 9 3676
Luxemburg
Halanzy. 2 1 1 80
Musson. 2 2 — 168
zusammen 4 3 1 248
Belgien insgesamt 62 47 15 8984

Die Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1930.

Nach dem von ,Lloyds

bericht iber den Handelsschiffbau der Welt im
sich die Zahl der im 1930 vom

Register® veroffentlichten Jahres-
Jahre 1930 stellte
Schiffe
(ausgenommen Kriegsschiffe und Handelsschiffe unter 100B .-R.-T.)
auf 1084 mit 2 889 472 B.-R.-T ., also gegeniber dem Vor-
jahre (1012 Schiffe mit 2 793 210 B.-R.-T.) um 96 262 t zu.

An dem Schiffbau der W elt waren die einzelnen Léander wie
folgt beteiligt:

Jahre Stapel gelaufenen

nahm

. 0
1931 _ T ® $3 &
| L
s 8 & g S
t t t t t t t t
Januar . 180325 2805 _ 183130 170886 174 531 171501
Februar, 162470 6378 168848 160520 620 161 140

930 1939

Anzahl Anzahl
der [B.-B.-T. der B.-B.-T.J

Schiffe Schiffe
GroRbritannien und Irland 481 1478 563 489 1522 623
Vereinigte Staaten 100 246 687 63 126 063
Deutschland 92 245 557 85 249 077
H olland 74 153 072 77 186 517
Japan 37 151 272 40 164 457
D danem ark 38 137 230 34 111 496
Schweden 31 131 781 29 107 246
Frankreich 18 100 917 16 81 607
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1930 1929

Anzahl Anzahl
der B.-R.-T der B.-R.-T.

Schiffe Schiffe
Italien 36 87 709 32 71 497
N orwegen.. 53 53 843 51 39 604
Britische Besitzungen . . 79 43 750 50 33 141
Spanien 13 25 213 8 37 023
B elgien. 5 12 265 4 8 361
Andere L ander. 27 21 613 34 54 498

In GrofBbritannien wund Irland war der im letzten

Jahre vom Stapel gelaufene Schiffsraum 44 060 t geringer als

im Jahre 1929. Am Gesamtschiffbau der Welt war GroBbri-
tannien im Jahre 1930 mit 51,2% beteiligt gegen 54,5% im Vor-
jahre und 58% im Jahre 1913. In den V ereinigten Staaten
nahm die Fertigstellung um 120624 t zu; die Herstellung war

mengenm aRig die groRte seit dem Jahre 1921. D eutschland
hatte gegentiber dem Vorjahre eine Abnahme um 3520 t zu ver-
zeichnen; in Holland war das Ergebnis um 33 445 t, in Japan
um 13 185 t geringer als im Vorjahre. D anem ark hatte eine
Zunahme von 25 734 t zu verzeichnen. Schwedens Schiffbau-

ergebnis belief sich im Jahre 1930 auf 131 781 t und stellte dam it

W irtschaftliche

Die Saarwirtschaft in Zahlen. — b as vierte, an Um fang nicht
unerheblich vergréCerleHeftder ,Saarw irtschaftsstatistik “,
das soeben vom Saarw irtschaftsarchiv1l im Auftrage der
Handelskam mer zu Saarbriicken, des W irtschaftlichen Vereins, des
Arbeitgeberverbandes der Saarindustrie und der Fachgruppe der
Eisen schaffenden Industrie herausgegeben worden ist, bietet ein
getreues Spiegelbild der wirtschaftlichen Lage des Saargebietes
im abgelaufenen Jahre, einer der schwierigsten Krisenzeiten der
W irtschaftsgeschichte.

Nach dem Stande vom 31. Dezember 1930 hatte das Saar-
gebiet eine Einw ohnerzahl von 805 274 gegeniber
793 101 am 1929 und 652 381 im 1910. Die
Bevdlkerungsdichte hat sich auf 421 Menschen je km 2erhdéht und

verdichtet sinh in der Stadt Saarbricken, die 130 327 Einwohner

Kaopfen

Jahresende Jahre

erreicht hat, auf 2536 M enschen je km 2. Nach Saarbricken haben
die groBte Dichte die Bergarbeitergemeinden Friedrichsthal (1617),
Dudweiler (1611) und SulJzbach (1527) aufzuweisen.

Die Erzeugung hat sich im Jahre 1930, von einzelnen Be-
zirken des Saargebietes abgesehen, auf absteigender Linie bewegt.
Durch den starkeren Rickgang der Erzeugung im tbrigen Deutsch-
land ist der Anteil des Saargebietes an der gesamtdeutschen Her-
stellung einschlieBlich der Saar entsprechend gestiegen.
Gegeniberstellung der beiden letzten Jahre ergibt folgendes Bild.

A nteil des

Eine

Saargebietes an der deutschen Erzeugung:

1929 1930
% %
J Steinkohlenférderung 7,7
Kokserzeugung . . . 5,9
Roheisengewinnung . 13,6
Rohstahlherstellung . 12,0
W alzwerksleistung 12,4

Angesichts dieser Zahlen, die die Leistungsfahigkeit des Saar-
gebietes eindrucksvoll veranschaulichen, ist daran zu erinnern,
daB das Saargebiet nur 0.4 % der Flache und 1.2 % der Bevélke-
rung des Reiches einschlieRBlich der Saar ausmacht.

Der Saarkohlenbergbau hat sich mit einem Férderrick-
gang von 343 577 t verhaltnism aBig gut behauptet. Er ist mit
13 235 771 (1929: 13 579 348) t und
57 202 Avrbeiter ziemlich
genau wieder auf Vorkriegsstand angelangt (1913 heutiges Gebiet
13 216 309 t und 56 589 Arbeiter). Der Absatz der Saargruben
ist um rd. 700 000 t zurickgegangen, wovon rd. 450 000 t auf
Frankreich entfallen. In den elf Jahren von 1920 bis 1930 haben
die Saargruben dem franzésischen Staat eine Forderung von ins-

einer Gesamtférderung von

einer Belegschaftsverminderung auf

gesamt 133,6 Mill. t eingebracht, wéahrend sich der Forderausfall

der kriegszerstérten nordfranzosischen Kohlengruben gegentber
1913 auf nur 68,6 Mill. t belauft und dam it die Ueberlassung der
Saargruben an Frankreich als ,Reparation“ ldngst hinfallig ist.
Die saarlandische Eisenindustrie hat mit einer Erzeugung

von 1912 444 t Roheisen, 1934 794 t Rohstahl und 1413 418 t

W alzwerksfertigwaren im Jahre 1930 einen erheblichen Rick-
gang zu verzeichnen, der sich gegentber 1929 zwischen 200 000
und 300 000 t bewegt. Die Belegschaft sank von 36 362 Mann

am Jahresanfang auf 30 406 am

noch starker beleuchtet durch den

Jahresende. Die krisenhafte

Entwicklung wird Rickgang

® Vgl. Saar-Wirtschaftszg. 36 (1931) S. 155/56; s. a. St. u. E.
50 (1930) S. 716.
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Stahl und Eisen. 373

den hochsten bisher erreichten Stand dar.

Jahre

Auch Frankreich
und Italien 1929 Zunahmen um

19 310 t und

hatten gegentuber dem
16 212 t zu verzeichnen.

Ueber die
Schiffe sei erwdahnt, daB 120

GroBenverhaltnisse der 1084
W asserverdrangung
von 4000 bis 6000 t, 155 Schiffe eine solche von 6000 bis 10 000 t,

23 Schiffe eine solche von 10 000 bis 15000 t aufwiesen; die Uber

abgelaufenen
Schiffe eine

15 000 t groBen Schiffe seien nachstehend aufgefihrt: -j
Turbinendampfer Empress of Britain 42 000 t (Schottland)
Turbinendampfer L’Atlantique 40 9451 (Frankreich)
Turbo, elektrisch President Hoover 21 900 t (Ver. Staaten)
M otorschiff W arwick Castle 210001 (Irland)

Unter den vom Stapel gelassenen Schiffen waren 47 Schiffe
mit 362 195 t mit D am pfturbinen
ist die weiterhin

versehen. Bemerkenswert

gestiegene Verwendung des Antriebes durch
1582 994 (1270 000) t

Dampferraum

Oelmaschinen, der bei Verwendung

fand; im Vergleich zum

Jahre rd. 126%

waren im abgelaufenen

M otorschiffsraum vorhanden gegen 84% in 1929

und 80% in 1928. An O eltankschiffen Gber 1000 B.-R.-T.
liefen 119 m it 889 865 t vom Stapel.

R undschau
dermonatlichen Lohnsum men von insgesamt40 Mill.Frim Januar
auf 30,4 Mill. Fr im Dezember. Infolge der verminderten Roh-
eisengewinnung ging der Erzbezug 1930 auf 4,9 Mill. t (1929:
5,6 Mill. t) zurick, davon 4,1 (4,8) Mill. t aus dem lothringischen

M inettegebiet. Gesteigert wurde hingegen die K okserzeugung
sowohlder funf Hittenkokereien als auch der fiskalischen Kokerei
Heinitz, die zusammen 2 559 714 (2 423 054) t erzeugten.

Im deutsch-saarlandischen

schneidet erstmals die

W arenaustausch Gber-
Kurve der deutschen

W arenausfuhr, die

W areneinfuhr die
der saarldandischen AuBenhandelsbhilanz des

Saargebietes gegeniber dem Gbrigen Deutschland ist passiv
geworden.
Insgesamt beschaftigt waren Statistik des
1930 150 714 Arbeiter und 18 082 An-
gestellte, zusammen 168 796 Képfe gegeniiber 179 065 am Jahres-
ende 1929. Ueber 10000 Menschen sind der W irtschaftskrise zum
Opfer gefallen; die Zahl der Arbeitslosen hat im Dezember 1930

9,03 %

nach der
A rbeitsmarktes Ende

erreicht.

Eine Reihe weiterer Zahlenzusam menstellungen befafBt sich
mit der G lasindustrie, der
Erden, der B autatigkeit,
dem Handwerk, der Landw irtschaft, dem A uBenhandel,
dem V erkehr (Eisenbahn, Schiffahrt, StraBenbahn, Kraftfahr-
zeuge, Luft-, Postverkehr), dem Geld- und
Firmenbewegung

Industrie der Steine und

Elektrizitatsw irtschaft, der

Bankwesen, der
und den
iber Arbeitsmarkt und

Gewerbebetrieben. Nachweise

Indexzahlen beschlieRen das Heft.

ie Lage der osterreichischen Eisen- und Stahlindustrie im
Vierteljahr 1930. — W ahrend der Berichtszeit war in Steier-
mark nur ein Kokshochofen in Betrieb. Fortschreitende Betriebs-
einschrankungen der Eisen verarbeitenden

einen

Industrien bewirkten

weiteren Rickgang des Inlandsbedarfes an

Halbzeug und fertiger W alzware.

Roheisen,
Die Nachfrage gentgte knapp
zur W eiterfihrung des sehr eingeschrankten Stahl- und W alz-
werkshbetriebes. Das Ausfuhrgeschaft war durch die andauernd
niedrigen W eltmarktpreise sehr beeintrachtigt. In Salzburg
stand der einzige Holzkohlenhochofen

der Absatz in

in Betrieb; da sich jedoch
GuRwaren weiter verschlechterte,
Ofen am 15. Januar 1931 stillgelegt.

Der Auftragsbestand der Edelstahlindustrie ist in der
Berichtszeit sowohl fir das

wurde dieser

Inland als auch fir das Awusland
weiter zurickgegangen, so daB die Geschéaftslage als unginstig
bezeichnet werden muB.

Der Beschaftigungsgrad stellte sich in der Eisenhitten-
1930 wie folgt:

Beschaftigungsgrad in % der Normalbeschaftipnng

industrie im 4. Jahresviertel

ktober November Dezember
Boheisen............. 235 21,6 195
Bohstahl.. 45,8 431 435
Walzware.. 54,1 39,9 48,7
Offene Bestellungen 495 419 29,1
Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und L6éhne geben
nachstehende Zahlen AufschluB.
Erzeugung in t:
1. . m . 1v.
Vierteljahr 1930
Eisenerze 339 800 278300 211 200
Stein- und Braunkohle 731 783 809298 857 148
Boheisen 100 178 69 481 36 496
stahl 123 248 108 689 90 588
Walz- und Schmiedewaren . . . . 109 807 99 914 85 549 65183
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Die Jahreserzeugung 1930

mit 1929) wie folgt:

stellte sich som it (verglichen

19530 1929
Roheisen . . . . 287 001 462 240
467 701 631 933
360 453 456 361
Durchschnittliche Verkaufspreise je t in Schilling:
L n. m. V.
Vierteljahr 1930
Braunkohle (steirische Wiirfel). . . 31,00 30,50 30,50 30,50
Roheisen. 162,00 162,00 162,00
Knippel. 258,50 258,50 258,50 258,50
Stabeisen mit W ust 340,50 340,50 340,50 \
Formeisen mit Wust 361,50 361,50 361,50 361,50
Walzdraht........ccoooevnnnnse 324,00 324,00 324,00
Schwarzbleche (0,3 bis2mm) . . . 528,20 529,60 520,40 516,40
Mittelbleche (uber 2 bis 5 mm) . . 463,70 454,10 441,00 439,00
Arbeiterverdienst je Schicht in Schilling:
l. n. m . V.
Vierteljahr 1930
Kohlenbergbau:
Hauer. 8,57 814 813 8,17
Tagarbeiter. s 7,59 7,01 7,08 7,16
Erzbergbau:
Hauer. 10,16 10,98 11,07 10,25
Eisenarbeit 1041 10,34 10,73 10,81
Stahlarbeiter.. 11,61 11,29 10,97 10,45

Aus der schwedischen Bergwerks- und Eisenindustrie. — b ie
Trafikaktiebolaget Grangesberg-0 xeldsund
Geschaftsjahr 1930 m it einem R eingew inn von 26 950 286,39 Kr
Aktie)
Gewinnausgleichsbestande zu-

schloB das
ab. Hiervon werden 14 280000 Kr
6 000 000 Kr
6 670 286,39 Kr auf
Jahresbericht des Unternehmens entspricht das Ge-

Gewinn (12 Kr je
ausgeteilt, einem
gefihrt und neue

Nach dem

Rechnung vorgetragen.
winnertragnis trotz des Tiefstandes der Eisenindustrie voll dem -
jenigen des Vorjahres.
Ende 1930 der
groBerem Umfange bemerkbar machte, wahrend diese zu Anfang

Dieses erklart sich dadurch, daB sich erst

gegen Niedergang der Erzlieferungen in
des Jahres und besonders wahrend der ganzen ersten Halfte des
Geschaftsjahres der Luossavaara-Kiirunavaara A. B. wesentlich

um fangreicher waren als zur gleichen Vorjahrszeit. Zweifellos
werde das laufende Jahr bedeutend mehr als das vergangene von
Stahl-

Selbst wenn eine Verbesserung bald

dem anhaltenden Rickgang innerhalb der Eisen- und

industrie betroffen werden.
eintreten sollte, konne doch unter Bericksichtigung der bereits
eingetretenen Lageranhaufung der Abneh-
mer und deren gegenwartig stark herabge-

setzter Erzeugung eine sehrbedeutende Ein-

Zahlentafel 2.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Erzeugung Schwedens an

51. Jahrg. Nr. 12.

Ueber die
gelaufenen

gesamte Erzbewegung der Gesellschaft im ab-

Geschédftsjahre gibt folgende Zahlentafel 1 AufschluB.

Zahlentafel 1. Die Erzbewegung vom 1. O ktober 1929
bis 30. Septem ber 1930.
Kiruna-  Luossa- Gelli- Zu-
Erz vaara-Erz vare-Erz  sammen
Lagerbestand Anfang des
Jahres:
an den Gruben.. 176 335 18 533 122 759 317 627
in Narvik und Luleii. 605 663 47 170 249 852 902 585
zusammen 781 898 65 703 372611 1220212
Forderung wahrend des Jahres 5742668 270592 2014 768 8028 028
zusammen 6524566 336295 2387379 9248 240
Wihrend des Jahres verkauft 5217 110 215800 1841192 7274102
verbleiben 1307456 120 495 546 187 1974 138
Gewichtsunterschiede im Lu-
lea-Erzlager.. . —1115 —20 + 1115 —20
Lagerbestand am 30. Septem-
ber 1930 e 1306341 120475 547302 1974 118
Davon:
an den Gruben............... 101 342 18 809 44 261 164 412
in Narvik und Lulea. 1204999 101 666 503 041 1809 706

EGr die schwedische Eisenindustrie brachte das Jahr 1930
einen W irtschaftsrickgang, der sich im Laufe des Jahres in immer
steigendem M aBe fiihlbar machte. Zunachst war es hauptsachlich

der Awusfuhrmarkt, der von dem Riuckgang betroffen wurde,
Herbst
ging indessen auch der Eisenverbrauch im Lande selbst erheblich
durch die

Eisenmarkt der

wéahrend der Inlandsabsatz sich behaupten konnte. Im

zuriick. Gleichzeitig wurde Preissenkungen auf dem

internationalen schon vorher fuhlbare W ett-

bewerb des Auslandes weiter verscharft.

W dhrend die Roheisenerzeugung nurum rd. 6% zuriick-
ging,
rd. 12%

heiten sind

nahm die Herstellung an schmiedbarem H albzeug um

und die W alzeisenerzeugung um rd. 17 % ab. Einzel-

aus Zahlentafel 2 ersichtlich.

W ie schon erwédhnt, hat sich die A usfuhr erheblich scharfer
(vtjl. Zahlentafel 3) Und
betrug der Riickgang bei Roheisen, Eisenlegierungen und Schrott
rd. 36% wund beiSchmiedeisen und Stahlsowie W alzwerkserzeug-
30% .

als die Erzeugung vermindert zw ar

nissen rd.

R oheisen, Halb- und W alzzeug

. 1929 und 1930
schrankung der Erzlieferungen wahrend des
ganzen Jahres nicht vermieden werden. Erzeugung in 1000 t
Der Grubenbetrieb in Grangesberg Jan-Marz  April-duni  Juli-Sept. Okt.-Dez. Insgesamt
wurde bis einschlieBlich O ktober 1930 voll
) ) 1929 1930 1929 1930 1929 1930 1929 1930 1929 1930
aufrechterhalten. Nach dieser Zeit wurde
die Arbeitszeit auf funf W ochentage einge- ROhe_isen- 1241 1170 1215 1123 1177 1124 120,7 1147 4840 4564
schrankt. Im Durchschnitt wurden 1663 Schmiedbares Halbzeug . 1612 1628 1783 1565 1879 1565 1903 1534 717,7 6292
) e ) Gewalztes und geschmiedete:
Arbeiter beschaftigt. Gefordert wurden Eisen. . 1154 1098 1250 101,7 1368 1089 127.1 975 5043 4179
1420 142 t Stickerz und Mulm und ' ' ' ' '
715 882 t Grauberg, zusammen 2 136 024 t.
Der Versand nach Oxeldsund fir die Aus- Zahlentafel 3. Schwedens Ausfuhr 1929 und 1930.
fuhr belief sich au.f 1A18.6 634 t, wahrend Ausfuhr in 1000 t
127 660 t an einheimische Verbraucher
gingen. Der Grubenbetrieb in Str& ssa Jam-Marz  April-Juni Juli-Sept. Okt.-Dez. Insgesamt
lag wahrend des Berichtsjahres still. 1929 1930 1929 1930 1920 1930 1929 1930 1929 1930
Die Gruben der Luossavaara- Roheisen, Legierungen und
K iirunavaara-A ktiebolag waren wah- SCh_fOtt_ . 175 14,1 337 18.9 29,8 21,2 31,6 175 1126 717
rend 298 Tage voll in Téatigkeit. Gefor- Schmiedeisen und Stahl sowie
Walzwerkserzeugnisse . 212 265 397 249 3B 214 B3 28 1358 %56

dert wurden in Kiruna 5 742 668 t Eisenerze
und 4 114 729 t nach Narvik
120 025 t und

Grauberg;
5697 371 t,
iD Schweden und

gingen zum Verbrauch

5 817 660 t

nach Lulea

Norwegen 265 t oder zusammen

Eisenerz. Beschaftigt wurden am Ende des Geschéaftsjahres 1723
M ann. Die Erzférderung in Luossavaara betrug 270 592 t
sowie 279 839 t Grauberg; versandt wurden nach N arvik
270 040 t und nach Lulca 275 t, zusammen 270 315 t. Die
Zahl der Arbeiter belief sich auf 233. Die Gruben in Malm-
berget forderten 1823 093 t Awusfuhrerze und 425 803 t Grau-

berg. Ueber Narvik und Luled wurden fir Rechnung der Gesell-

schaft folgende Mengen Erz verschifft:

Narvik Lulea
t t
Kirana-Erz, 5095 425,8 121 419,6
Gellivare-Erz — 18411921
Luossavaara-Erz 215 748,6 51,0
Tutlluvaara-Erz 89 2174 19014,0
Freja-Erz....cciiicnens —_ 45725,9
5400.391,8 2027 402,6

In Narvik wurden 1025, in Lulea 245 Arbeiter beschaftigt.

Auch im laufenden Jahre hat die Einschrankung der Ge-

schaftstatigkeit angehalten; irgendein Zeichen zum Besseren

ist noch nicht hervorgetreten Die Beschaftigung der Eisen-

werke liegt weit unter der Grenze der Erzeugungsmdglichkeit,

so daB Betriebseinschrankungen vorgenommen wurden.
Edelstahlfabrik, die

D alekarlien,

Schwedens fihrende Dommnarvet-

Eisenwerke in neuen elektrischen
Fassungsvermogen von 25 t in Be-
125000 t erhoht

allen schwedischen

haben einen
Stahlschmelzofen

trieb

mit einem
genommen; die Jahresleistung soll auf
Domnarvet stellte bisher etwa 70%

Elektrostahls her.

werden.
Die Domnarvet-Eisenwerke gehdren der Stora
Kopparbergs Bergslags A ktiebolag, einem der gréBten Industrie-
groBe W aldgebiete,

Eisenerzlager, Kupfer-, Blei- und Zinklager, Sage-, Zellstoff- uud

konzerne Schwedens, der Uber wertvolle

lapiermihlen, Stahlfabriken, chemische Fabriken und den gréB-

ten in Schweden vorhandenen Besitz an W asserkraft

Vom spanischen Erzmarkt. — zu 1929

Lebhaftigkeit im Spaniens fest-
stellen, die sich in den ersten drei M onaten des Jahres 1930 noch

verflgt.

Ende des Jahres

lieR sich einige ErzauBenhandel
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steigerte; aber schon im Monat April sank die Nachfrage als Folge

des Dampfens von Hochdofen in England, wohin etwa 60% der
Erzausfuhr iiber den Hafen von Bilbao geht. England setzte nach
und nach eine Anzahl Hochéfen still, so daR sich zu Ende des

Jahres nur noch 79 von 371 vorhandenen Hochéfen unter Feuer

befanden gegen 156 zu Jahresbeginn. Die Awussichten fiur das

neue Jahr sind gegenwartig nicht rosig. England, der Haupt-

Begriff, die Zahl der
weiter zu

verbraucher spanischer Erze, ist im
befindlichen
ahnlicher Lage befindet
noch 95 Hochéfen,
53 Hochdfen in

noch

in Betrieb Hochofen verringern. In
Deutschland, wo Ende 1929
Ende 1931 nur noch

Tatigkeit waren. Die Eisenerzforderung betrug

sich

dagegen Februar

B uchbesp

Bergwerke o ie,
und

D eutschlands auf bergwirtschaftlicher
lagerstattenkundlicher
A. Hoffmann, P.
und G. Schlicht.

der PreuRB. Geologischen Landesanstalt.

Grundlage. Bearb. von

H ilsemann, F. Isert, H. Landschitz

Hrsg. von P. Hiilsem ann,

M it 8 Karten.

Bergrat an
S tu tt-

gart: Ferdinand Enke 1930. (X1, 412 S.) 8°. 32 JIM, geb.
34 JIM .

Das Buch gibt in sehr glicklicher Form einen Einblick in

die gesamte deutsche Bergwerksindustrie. Getrennt behandelt

ist der Berghbau auf Steinkohle, Braunkohle, Eisen und M angan,
Erze, Nichterze, Salze, Erdoél und Asphalt. Nach einer allge-
meinen Uebersicht tber Férderung, Verbrauch, Vorrdate und Ver-
arbeitung fur diese einzelnen

Bergwerkserzeugnisse werden die

natirlichen Lagerstdttenbezirke gesondert beschrieben sowie in

ihrer geologischen Eigenart, Tektonik und W irtschaftsentwick-
lung dargestellt.

D aran anschlieBend ist fiir die einzelnen Lagerstattenbezirke
ein Bergwerksverzeichnis gegeben, in dem die einzelnen Gruben —
einschlieBlich der wichtigeren stillgelegten —
(far 1928) und

fahrt sind.

m it ihrer Forderung

ihrer Zugehorigkeit zu den Bergrevieren aufge-

Das Auffinden einzelner Gruben wird noch dadurch
wesentlich erleichtert, daR am Schlisse des Buches ein weiteres
alphabetisches Bergwerksverzeichnis, nach den einzelnen Er-
zeugnissengetrennt, abgedruckt ist.

W ie diese kurze Inhaltsibersicht zeigt, unterscheidet sich
das Buch wesentlich von den vorhandenen Bergwerksjahrbiichern.
Sowohl die gemeinfaBliche Art der Darstellung als auch die Giber-
sichtliche

Stoffeinteilung werden das Buch weiten Kreisen will-

kom men machen. Besonders aber verdient es die Aufmerksamkeit
derjenigen Stellen, diein ihren Betrieben Rohstoffe der Bergwerks-
industrie verbrauchen oder weiterverarbeiten. W. Luyken.
Elektrothermie. pie elektrische
wendung hoher Temperaturen.

M. Pirani, Obering. R.

technische Ver-
Prof. Dr. phil.
veranstaltet durch den

Erzeugung und

Vortrage von
GroR [u. a.],
Verein, E. V., zu
mit dem A uReninstitut der Technischen Hochschule zu Berlin.
Professor Dr. M. M it 268 Abb.
(V1,293 S.) 8°.

Elektrotechnischen Berlin, in Gemeinschaft

Hrsg. von Pirani. im Text.

Berlin: Julius Springer 1930. Geb. 36 JRJU.
Um die Zusammenstellung des Stoffes und die Auswahl der
einzelnen Abschnitte des Buches besser zu verstehen, muR voraus-
geschickt werden, daB das Buch nichteine planm aBige Uebersicht
Gber alle Zweige der Elektrothermie gibt, sondern daR auch der

Inhalt der einzelnen Abschnitte sehr wesentlich von dem be-

treffenden Bearbeiter beeinfluRt wird. Die einzelnen Abschnitte
sind namlich als Vortrage an dem AwuBeninstitut der Technischen
Hochschule 1928 gehalten
Elektrotechniker. ergibt sich
Eigenart einzelner Abschnitte. Der erste groBRere
Oberingenieur G rofB betrifft die
behandelt hauptsachlich die
Einteilung der elektrischen Oefen

Berlin im W inter worden, und zwar

wohl hauptsachlich fur Hieraus
die besondere
Abschnitt (82

Elektrotherm ie des

Seiten) von
Eisens wund
Stromerzeugung, die und die

Vorziige der elektrothermischen Heizung gegeniber der rein

thermischen Heizung.
gemaR stark in den

Das rein M etallurgische tritt hierbei natur-
Hintergrund. W eiter behandelt Tam a die

elektrischen Schmelzéfen fir Nichteisenmetalle mit besonderer

Bericksichtigung des Ajax-W yatt-Ofens. Schneidler bespricht

dann die technische Herstellung von Siliziumkarbid, Elektro-
korund wund Elektroschmelzzement (14 Seiten), Pirani den
Elektrographit (8 Seiten). Der Franksche Vortrag Uber Kalk-
stickstoff ist ausgelassen worden. Der fiinfte Abschnitt Gber
Kalzium karbidanlagen (mit 5 Seiten) ist entschieden zu diurftig
ausgefallen. Eine sehr gute Uebersicht dagegen gibt der Singer-
sche Abschnitt Gber den geschmolzenen Quarz. Pauling be-

handelt dann (auf 30 Seiten) die Elektrothermie der Gase, d. h.

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

Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 37>

im abgelaufenen Jahre im Bezirk Biscaya schatzungsweise
2 300 000 t gegen 2 588 633 t 1929 und 3 864 595t im Jahre 1913.
Vergleicht man die Forderung des Jahres 1930 m it der von 1913,
so betragt der Rickgang fast 1500 000 t oder 40% . Die Erzaus-
fuhr tGber den Hafen von Bilbao belief sich auf 1200 403 t gegen
1069 756 t im 1929 und rd. 3 Mill. t im 1913. Es
wurden mithin gegeniber dem 41%
weniger ausgefihrt. Bestes Bilbao Rubio kostet gegenwartig in

M iddlesbrough 16/6 sh bei einer Fracht von 5/6 sh. In

Jahre Jahre

letzten V orkriegsjahr rd.
vielen
Erzgruben hat man die Anzahl der Arbeitstage in der Woche ver-
mindert, bei andern die

Belegschaft entlassen; nur in wenigen

Erzgruben wird noch voll gearbeitet.

rechwungen 1.

eigentlich allein die Stickoxydbildung, deren Bedeutung ja be-

kanntlich stark zuriickgegangen ist. Der nachste Abschnitt bringt

eine Besprechung von Pirani Uber elektrothermische For-
schungsarbeiten (25 S.). Den SchluR bildet ein groBerer Ab-
schnitt tber die MeBverfahren der Elektrothermie von K einath

(85 S.). Die
halten,

Inhaltstbersicht ist deshalb etwas ausfiihrlicher ge-

weil die einzelnen Abschnitte von ziemlich ungleichem

W erte sind, was sich zum Teil dadurch erklart, daR die Beitrdge in
Form ihrer urspringlichen Vortrage waren.
elektrothermischen hat,

Einige

W er allgemein m it

Dingen zu tun wird sicher manches

Belehrende und Anregende finden. Einzelgegenstande

dirften auch dem Fachmann mancherlei neues kringen.

B. Neumann.

Smithells, Colin J., M. C., D. Sc.:
influence on structure

Their
and properties. 2nded., revised. (W ith
181 fig.) London W . C. 2,11 Henrietta Street): Chapman & Hall,
Ltd. 1930. (X 111, 190 p.) 8°. Geb. 18 sh.

Im purities in m etals.

Die jetzt vorhegende 2. Auflage hat gegentber der 1928 er-
schienenen 1. Awuflagel) durch Verwertung von
neuerer Untersuchungen eine nicht unbetrachtliche
erfahren. Unter

Ergebnissen
Erweiterung
Beibehaltung der friheren Einteilung ist be-
sonders im Abschnitt VI der Teil, der sich mit dem Einfluf der

Gase befaBt, erheblich erweitert worden. Ferner hat der Ab-
schnitt VII, der den EinfluR geringer Beimengungen auf die
mechanischen Eigenschaften behandelt, eine grandliche Umar-

beitung und Ergdnzung erfahren.

Bei der groBen Bedeutung, die das von Smithells bearbeitete
Gebiet gerade in letzter Zeit gewonnen hat, wird das Buch allen,
die sich mitmetallkundlichen Fragen zu befassen haben, eine wert-
volle Hilfe

sein. A. Pomp.

Passow, Richard: K artelle.
176 S.)8°. 9JU I.
(Beitrage

Jena: Gustav Fischer 1930. (3 BI.,
zur Lehre von den Unternehmungen. Hrsg.von
Richard Passow. H. 13.)

Das Buch stellt eine sehr gute Sammlung von Unterlagen zur
K artellfrage darund befaBtsich miteinigen Sonderfragen, die vor-
wiegend geschichtlich dargestelltwerden. In vierAbschnittenwer-
den derKartellbegriff, die Geschichte und das Anwendungsgebiet
derAnbieterkartelle, Abnehmerkartelle und Zwangskartelle behan-
delt. Derfunfte Abschnitt ist der Frage der Kartellgesetzgebung

gewidmet. Die ersten vier Abschnitte bilden eine wertvolle Er-
dem Abschnitt ,Der Kar-

verschiedensten

g4dnzung des Kartell-Schrifttums. In

tellbegriff* werden die Begriffsbestimmungen

neben- und gegeneinander gestellt. Diese Zusammenstellung ist

fesselnd, jedoch nicht ganz vollstandig, denn es fehlt z. B. die E r-
klarung des Begriffs ,Kartell* von Lehnich in seinem Gut-
achten fur den Deutschen Juristentag 1928, an die sich sowohl

die Berichterstatter als auch die EntschlieBung des
dem Abschnitt ,Ueber Geschichte

und Anwendungsgebiet der Anbieterkartelle® wird von der Fest-

Deutschen
Juristentages anlehnten. In

stellung ausgegangen, daB die Kartelle nicht neuartige Erschei-

nungen sind, sondern daB sie schon in friheren
der W irtschaft Neben

Zeitabschnitten

vorhanden waren. einem fir den Ge-
schichtsschreiber nicht belanglosen Vergleich der Kartelle mit den
Ziunften wird auch die Kartellfrage in der Landw irtschaft behan-

delt und dabei die M odglichkeit der Kartellierung der Landwirt-

schaft bis zu einem gewissen Grade bejahend angedeutet. Die
Kartelle im Bankwesen und in den freien Berufen werden kurz
gestreift. In dem Abschnitt ,Abnehmerkartelle®* wird eine Be-

griffsbestimmung gegeben und hervorgehoben, daR diese Kartell-

arten, die auf verschiedenen Gebieten Vorkommen, in friheren

Zeitabschnitten der W irtschaft noch héaufiger gewesen sind als

jetzt. Das deckt sich auch mit der Feststellung, die Lehnich in
.Kartelle und Staat“ gemacht hat, daB nam lich bei W arenknapp-
heit ein Anreiz zur Bildung von

Abnehmerkartellen entsteht.

X) Val. St. u. E. 48 (1928) S. 1767.
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W eiterhin werden auch die verschiedenen Arten von Abnehmer-

kartellen, die Festlegung der Einkaufsbedingungen, die Regelung

der Erzeugungsmengen zur Einwirkung auf den Einkaufspreis des

Rohstoffes, die Festlegung von Einkaufspreisen, die anteilige
Festlegung der Einkaufsmenge und die Verbdnde mit gemein-
samer Einkaufsstelle behandelt. In dem Abschnitt ,Zwangs-
kartelle“, der einen sehr breiten Raum einnimmt, geht der Ver-
fasser von der Begriffsbestimmung aus und nimmt eine genaue
Abgrenzung der Zwangskartelle vor. Er behandelt das Vor-
kommen von Zwangskartellen in der Vorkriegszeit und in der
Eiriegszeit sowiediezur Zeitbestehenden Zwangskartelle. Auch die

Zwangsinnungen werden in diesem Zusammenhange untersucht.
Der SchluBabschnitt ,Zur Frage der Kartellgesetzgebung® st
leider in der Darstellung zu kurz gekommen. Diese Frage wird

nur auf einigen Seiten gestreift. Das Buch behandelt, im ganzen

genommen, keine brennenden und entscheidenden Seiten der
Kartellfrage, hat aber fir den Kartelltheoretiker und -geschichts-
schreiber sowie fir alle, die sich mitder Kartellfrage an sich noch

nichttiefervertrautgemachthaben,als Stoffsammlung Bedeutung.

Dusseldorf. Dr. E. Buchmann.
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gart:
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Personenkraftwagen, Kraftomnibus und

kraftw agen in den V ereinigten Staaten von Amerika
m it besonderer Bertcksichtigung ihrer Beziehungen zu Eisen-
bahn und LandstraRe. M it 51 Abb. im Text und auf 8 Taf.
Berlin: Juliu3 Springer 1930. (V IIl, 356 S.) 8°. 28,50 JIM , geb.
29,50 JU .
Trotz :1ler gegenteiligen Beweiserscheinungen spukt in
vielen Kopfen immer noch der Gedanke, man brauche Art und
Zuschnitt unserer wirtschaftlichen Betdatigung nur dem ameri-

kanischen Beispiel anzupassen, um zu den gleichen oft bewunder-
Unzéahlige Schriften dieser Art, gerade
haben uns dariber

ten Erfolgen zu gelangen.
auch tber das amerikanische Kraftfahrwesen,
daB die
Absatzraum

versucht, Erzeugungsbhbedingungen,
und Verkehrsdichte

W irtschaftsm oglichkeiten

hinwegzutauschen
besonders Standortsverhdédltnisse,

der Vereinigten Staaten, geschaffen

haben, die eine voraussetzungslose Uebertragung auf europaische,

vor allem deutsche Verhdaltnisse schlechthin unméglich machen.

In der Loslosung von dieser zumeist mehr gefuhlsmaBigen

Ueberschéatzung liegt mit in erster Linie vielleicht der groe W ert
Der beschrankt sich auf die

far des

des M erkertschen Buches. Verfasser

W iedergabe des jeweils das Eigentimliche behandelten

Gegenstandes Ausschlaggebenden, ohne etwa Uber eine Tat-

sachenfeststellung mehr oder
schlieBende Empfehlungen folgen zu

nun

hinaus weniger gedankenlos riek-

lassen. Das begrindet aber

zugleich auch die Schwache dieses Buches. Es fehlt anscheinend

bew ufRt beinahe jedes eigene U rteil. Diese geringe Durcharbeitung
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der an sich ausgezeichneten Zahlenangaben erschwert natur-

gem &R fur den mit den Zusammenhidngen nicht eng vertrauten

Leser jede Bewertung. Die dam it immerhin verbundene Gefahr,

daB das Buch nur den unmittelbar beteiligten Fachkreisen be-
kannt wird, dartiber hinaus aber den Archiven anheim fallt, ist
um so bedauerlicher, als es in wirklich um fassender W eise alle
verkehrswirtschaftlichen Beziehungen des Kraftwagens in ihren
wesentlichen Sticken darstellt.

Ueber die behandelten Gegenstande geben folgende Bemer-
kungen AufschluB: Wenn Merkert im ersten Abschnitt ,Grund-
lagen der Kraftwagenentwicklung® die Erfolge der amerikani-
schen Kraftwagenfabriken u. a. auf hohe Ldhne zuriackfihrt, so

trifft diese Behauptung nur sehr bedingt zu. Lohnerhéhung be-

deutet zunachst weniger Vermehrung als Verschiebung der Kauf-

kraft zugunsten einer erhoéhten Kaufkraft des Verzehrs, aber zu
Lasten der Untemehmerkaufkraft. Inwieweit diese Schwéachung
der Unternehmerkaufkraft durch erhdhten Umsatz wieder aus-

geglichenodersogaribersteigertwird, erscheintangesichtsderhier-
durch erméglichten um fassenderen Befriedigung zunachst lebens-

wichtigerer Bedirfnisse doch sehr zweifelhaft. In dem anschlieRen-

den Abschnitt iber die ,Oekonomik des Kraftwagenverkehrs*
werden die Grundzige der Betriebskosten und der Preisbildung
im Kraftwagenverkehr unter Verwendung wertvoller Zahlen-

angaben eingehend geschildert. Bei allen W irtschaftskreisen, die
unm ittelbar oder mittelbar an der heute im M ittelpunkte des Ver-
be-

»Die wirtschaft-

kehrswesens stehenden Frage ,Eisenbahn und Kraftwagen*®

der Abschnitt
Kraftwagen- und
Merkert

teiligt sind, wird vor allem iber

W etthewerbsgrenzen
weitgehende Beachtung

Eisenbahn-
hier

lichen des

verkehrs* finden. kommt
zu dem Ergebnis, daB bei Beriicksichtigung der Verkehrssteigerung

die Gesamtverluste der Eisenbahnen durch die auf den gesteigerten

Kraftwagenverkehr zuriickzufiithrenden M ehreinnahmen nur zu
70 % ausgeglichen werden. Die folgenden Abschnitte Gber ,Die
Verwaltung des zwischendrtlichen Kraftwagenverkehrs* sowie

iber die Verwaltung und Finanzierung der LandstraBen werden

fir StraBenbau-, Kraftfahrzeugsteuer- und Verwal-

Die EinfluBstdrke des Kraft-

vorziglich
tungsfachleute von Bedeutung sein.
kulturellen und

Land-

wagens auf die Gestaltung des wirtschaftlichen,

Lebens unter besonderer der

SchluBabschnitt

sozialen Beriicksichtigung

im aber

W ie

wirtschaft wird knapp, treffend ge-

kennzeichnet. schon aus diesen wenigen stichwortartigen

Andeutungen hervorgeht, vermittelt das M erkertsche Buch dem

Leser ein um fassendes Bild der amerikanischen Kraftverkehrs-
wirtschaft. Die sonst in den mannigfachsten Schriften ver-
schiedenster Art enthaltenen Unterlagen sind hier unter Berick-

sichtigung der fiur die einzelnen Tatigkeitszweige eigentim lichen

Merkmale in Gbersichtlicher und geschlossener Form zusammen-
getragen. Dr. F. Béhm.
chrichten
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