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56. JAHRGANG

Ueber die Wirkung des Phosphors auf die Eigenschaften von basischem
unlegiertem Stahl.

Von Arno Ristow und Karl Daeves in Dusseldorf

sowie von Ernst Hermann Schulz in Dortmund.

[Bericht Nr. 314 des Stahlwerksausschusses und Nr. 347 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhiuttenleute*).]

(Wirkungen einer niedrigen Phosphorgehaltvorschrift f Gir den Fertigstahl auf Erhéhung des Sauerstoffgehalts in Schlacke

und Stahl im basischen Siemens-Martin- und, Thomas- Verfahren.
der Manganwirtschaft. Verminderung der Phosphorseigerungen durch die Flaschenhalskokille.

VergroRerung der Schlackenmenge. Verschlechterung
EinflulR des Phosphors

bei unlegierten Bau- und Schienenstéhlen auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Biegewechselfestigkeit, Kerbschlag-

zahigkeit, Kaltbiegefahigkeit, VerschleiBwiderstand, Rostbesténdigkeit,
Folgen durch zu niedrige Begrenzung des zuldssigen Phosphorgehalts beim Stahl:

Feuerschweil3barkeit und Zerspanbarkeit.

Tiefziehfahigkeit, Kalt- und Warmbildsamkeit,

Nichtmetallische Einschlisse in Schmiedesticken, Kleben bei Feinblechen, Ausfall bei der Feuerschweiung, Rickgang
der Verschlei3festigkeit von Schienen.)

bwohl fiir den Verbraucher von Stdhlen strenggenom-
O men nur deren mechanische und technologische Eigen-
schaften von Bedeutung sind, findet man in zahlreichen
Werkstoffvorschriften auch Anforderungen an die chemische
Zusammensetzung. Besonders legt man haufig Wert auf
einen moglichst hohen ,,Reinheitsgrad*“, wobei unter Ver-
unreinigungen meist Phosphor und Schwefel verstanden
werden. Es wird dabei stillschweigend vorausgesetzt, dai3
jeder Stahl von vornherein um so besser, d. h. um so wert-
voller nach seinen technologischen und Gebrauchseigen-
schaften ist, je weniger Phosphor und Schwefel er enthalt.
Es kann sogar festgestellt werden, da3 nur wenige An-
schauungen uber die Beschaffenheit der Stadhle in Verbrau-
cherkreisen so stark verbreitet und verankert sind wie die
Ansicht von der grofRen Schédlichkeit des Phosphors
schlechthin.

Wenn auch im Laufe sehr langer Zeiten unnitze und
sinnwidrige Anforderungen von selbst zu verschwinden
pflegen, so dauert dieser Sauberungsvorgang erfahrungs-
gemald besonders lange, wenn die Vorschriften unter Her-
stellungs- oder Beanspruchungsbedingungen entstanden sind,
die zunachst ihre Aufstellung durchaus rechtfertigten, wenn
dann aber die Herstellungsverfahren sich so weiter entwickelt
haben, daf3 die urspriinglich richtige Vorschrift nun sinnlos
und damit technisch oder zum mindesten wirtschaftlich
schédlich geworden ist.

Eine planméR3ige und umfassende Untersuchung des
Zusammenhanges zwischen Phosphorgehalt und wichtigen
Eigenschaften des Stahles erschien deshalb niitzlich. Dabei
war die Aufgabe zweckmallig so zu stellen, da nicht der
Einflu@ des Phosphors auf die Eigenschaften des Stahles
untersucht wurde; es wurde vielmehr versucht, nachzu-

*) Vorgetragen in der Gemeinschaftssitzung des Stahlwerks-
ausschusses und des Werkstoffausschusses am 13. Mérz 1936. —
Auszug aus der gleichnamigen Dr.-Ing.-Dissertation von A.
Ristow, Techn. Hochschule Braunschweig (1935); Mitt. Kohle-
u. Eisenforsch. Bd. 1, Lfg. 4 (1935) S. 49/84. — Sonderabdrucke

des Berichtes sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,
PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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priufen, wie weit und in welchem Sinne die zur Erzie-
lung niedriger Phosphorgehalte notwendigen Mal3-
nahmen die Eigenschaften des basischen, unlegier-
ten Stahles beeinflussen. Die Verhéltnisse bei Werk-
zeugstahl, hochlegierten Stahlen u. dgl., bei denen zu hohe
Phosphorgehalte wegen der dadurch bewirkten Sprodigkeit
tatsachlich schédlich sind, wurden in dieser Arbeit nicht
bericksichtigt.

Da die Begrenzung des Phosphorgehaltes bei Abnahme-
vorschriften, wie Uberhaupt jede Abnahmevorschrift, nur
auf Grund langjéhriger Erfahrungen und entsprechender
statistischer Unterlagen geschehen mii3te, erschien zur
Klarung der gestellten Frage die Grof3zahl-For-
schungl) als das geeignetste und lberzeugendste
Mittel. Auf diese Weise war es vor allem moglich, die in
einem grofRen Konzern an den verschiedensten Stellen in
mehreren Jahren angesammelten Zahlen planmafig auszu-
werten und zusammenzufassen. Die Anwendung der Grof3-
zahl-Forschung gibt weiter den Vorteil, dal3 Zufélligkeiten,
die bei Einzelversuchen leicht durch Nichtberiicksichtigung
scheinbar nebensachlicher Umstande unterlaufen koénnen,
weitestmoglich ausgeschaltet werden.

Vorerst wurde nachgeprift, woher der schlechte
Ruf des Phosphors stammt. Die Schrifttumsangaben
bis zum Jahre 1885 lassen sich etwa dahin zusammen-
fassen, dal3 der Phosphor bei Gehalten tber 0,1% bei
Bessemerstahl, Uber 0,3% bei Puddelstahl den Werkstoff
hart und sprode, dafiir aber rostbestdndiger machen
soll2. Bei den vom Verein deutscher Eisenhittenleute im
Jahre 1889 herausgegebenen Vorschriften fir die Lieferung
von Eisen und Stahl3 ist noch nichts liber die chemische
Zusammensetzung gesagt; dagegen werden sehr ausfiihrliche
Angaben Uber die Durchfihrung von Warm-, Kalt- und

> K. Daeves: Praktische GroRzahl-Forschung (Berlin: VDI-
Verlag 1933). Masch.-Bau 10 (1931) S. 233/36.

2) L. Beck: Geschichte des Eisens, Bd. 5 (Braunschweig:
Friedr. Vieweg & Sohn 1897) S. 933.

3) Stahl u. Eisen 9 (1889) S. 349/73.
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Abschreckbiegeversuchen, Stauch- und Lochversuchen in
einer Form, wie sie zum Teil heute noch angewendet
werden, gemacht. Man hat also damals vor allem die
Gebrauchseigenschaften der Stahle bei der Abnahme sehr
eingehend gepriift, ohne sich an mehr oder weniger willkir-
lich festgesetzte Analysengrenzen zu klammern. Bei der
spéteren Festsetzung von Abnahmebedingungen lieR man
sich zum Teil durch die Erkenntnis leiten, daR ein UbermaRig
hoher Phosphorgehalt gewi3 fir manche Verwendungs-
zwecke unerwiinscht ist; man schlof? aber daraus irrigerweise,
daf3 sehr niedrige Phosphorgehalte ganz allgemein besonders
gute Eigenschaften ergeben miten. Hinzu kam spéter ein
gewisses wirtschaftliches Interesse der Erzeuger des Elek-
trostahles, die oberen Phosphorgehaltsgrenzen auf geringst-
madgliche Werte herunterzusetzen, da das Arbeiten im
basischen Elektroofen mit zwei Schlacken zwangslaufig
sehr niedrige Phosphorgehalte ergibt.

Erst in unserer Zeit mehren sich im In- und Auslande die
Stimmen, die die Bedenken vor dem Phosphor fur uber-
trieben halten.
W. Eilender9
bezeichnete die
i Anforderungen
an den Rein-
heitsgrad des
o Stahles in dieser

i Richtung als
I haufig nicht

berechtigt. W.

Beckersg stell-
cod6 te fest, dald man

den Einflu des

Phosphors allge-

meiniliberschéatzt

hat und daR
Gehalte bis zu 0,08% P keine Nachteile beim Stahlgul
gebracht haben. F. F. Mc Intosh und W. L. Cockrell§
fanden, daR die Schwingungsfestigkeit von Fluf3stahlen
durch Phosphor bedeutend erhtht wird, ohne dal? die
Zahigkeit entsprechend abnimmt. SchlieRlich sprechen sie
die Ansicht aus, daf’ der Phosphor, der gewohnheitsgemaf
als ,schwarzes Schaf“ und Stahlschédling gewertet wird,
sich bei genauerer Kenntnis der Tatsachen als ein wertvolles
Element erweisen werde.

Mit Hilfe der Grol3zahl-Forschung war es méglich, zahl-
reiche Analysen und Festigkeitsdaten von verschiedenen
Werken auszuwerten, um ortlich bedingte Zuféalligkeiten
moglichst auszuschalten. Derartige Unterlagen waren
innerhalb des Konzerns der Vereinigten Stahlwerke, A.-G.,
aus dlteren Versuchsreihen, alten Schmelzungsbichern,
Analysen und Abnahmekladden reichlich vorhanden, so daf3
es nur in einzelnen Fallen bei den Sauerstoffbestimmungen
notwendig war, weitere neue Analysen anzufertigen, die im
Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dort-
mund, durchgefiihrt wurden.

o Schmelzen mit einer Schlacke
Schmelzen mit zwei Schladken

oon oP22 0,030 Q033
% Phosphor in der Gie3grubenprobe
Abbildung 1.
EinfluR des Schlackenwechsels auf den
Phosphorgehalt von Siemens-Martin-Stahl.

A. Metallurgische Zusammenhange.

I. Phosphorgehalt und Schmelzfiihrung im Siemens-Martin-
Verfahren (Schrott-Roheisen-Verfahren).

Zur Erreichung eines niedrigen Endphosphorgehaltes
beim Roheisen-Schrott-Verfahren im feststehenden Siemens-
Martin-Ofen, wie er heute in Deutschland vorwiegend ver—

4) Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1640.

6) Ingenieur, Haag, 48 (1934) S. 144/47; vgl. Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 165.

6) Min. Metallurg. Invest. Bull. Nr. 25 (1925); Min. Metallurgy
7 (1926) S. 332/33.
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wendet wird, darf zundchst der Einsatz nicht zuviel Phos-
phor enthalten, was die Verwendung eines Roheisens mit
nicht zu hohem Phosphorgehalt zur Voraussetzung hat.
Anderenfalls werden die zur Entphosphorung notwendigen
Kalksédtze und damit die Schlackenmengen so grof3, dai3 die
Wérmeubertragung von der Flamme auf das Bad erschwert
wird, wodurch sich lange Schmelzzeiten und trotzdem
Méngel im Stahl ergeben kénnen (Abi. 1). Ein Abziehen
der ersten Schlacke ist beim feststehenden Ofen meist
unmdglich, zum mindesten sehr zeitraubend und damit
kostspielig. Der Kippofen bietet zwar die Mdglichkeit, die
phosphorhaltige Einlaufschlacke abzukippen. Man entfernt
dabei aber gleichzeitig den groften Teil des beim Einschmel-
zen in die Schlacke gewanderten, fiir die Aufrechterhaltung
eines gewissen Mangangehaltes im Bade notwendigen Man-
ganoxyduls, was dann einen htheren Ferromanganverbrauc-h
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Abbildung 2. Basizitatsgrad der letzten Ofenschlacke
und Phosphorgehalt von Siemens-Martin-Stahl.

bedingt. F. Kdrb er? stellte auch fest, dal3 ein Zusatz von
nicht vorgewarmtem Ferromangan wahrend der ersten 10min
nach der Zugabe den Sauerstoffgehalt des Thomasstahles
sogar noch erhdhte. P. Bardenheuer8 erkléarte diese auf-
féllige Steigerung des Sauerstoffgehaltes unmittelbar nach
der Desoxydation mit Ferromangan damit, da das neu-
gebildete Manganoxydul noch nicht oder erst zum kleinen
Teil in der Kurze der Zeit bis zum Abstich aus dem Stahl
in die Schlacke aufsteigen kann, ferner damit, da3 das
Ferromangan grof3ere Mengen Oxyde und Gase enthdlt, die
den fertigen Stahl nachteilig beeinflussen koénnen. Ein
Abkippen der Schlacke kann somit vom metallurgischen
Standpunkt aus nachteilig sein, wenn es nur aus dem Grunde
vorgenommen werden muf3, um den Phosphorgehalt weit-
gehend zu erniedrigen.

Die in den folgenden Abbildungen ausgewerteten An-
gaben stammen von mehreren Werken, die wegen der Art
des verwendeten Roheisens und der Arbeitsweise im Ofen
in zwei Gruppen, A und B, zusammengefalit werden konnten.
In der Werksgruppe A bedingte die Einstellung der Ver-
braucherkreise keinen so niedrigen Phosphorgehalt im
Enderzeugnis wie in Werksgruppe B. Aus der Gegeniiber-
stellung der Kurven fiir die Werke A und B wird hervor-
gehen, wie die zur Verfiigung stehenden Mittel zur Ent-
phosphorung angewendet und welche Nebenwirkungen hier-
durch hervorgerufen werden.

Es ist notwendig, nochmals darauf hinzuweisen, daf3 es
im Sinne der vorliegenden Arbeit darauf ankommen sall,
nachzuweisen, wie der Phosphorgehalt im Stahl zwangslaufig

’) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 133/34.
8) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 488/96.
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mit anderen Wirkungen zusammenhéangt. Damit soll keines-
wegs gesagt werden, daf3 nicht bei Werken, die sich auf
eine vollig anders geartete Rohstoffgrundlage stutzen, die
hier gefundenen Phosphorwerte sich nach oben oder unten
um geringe Betrage verschieben kénnen. Es kommt hier
hauptsachlich auf die Richtung der Einflisse an.

In Abb. 2 wurde das Kalk-Kieselsédure-Verhaltnis der
letzten Ofenschlacke vor dem Ferromanganzusatz bei Stah-
len mit 0,2 bis 0,6% C in Beziehung gebracht zum Phosphor-
gehalt der Giel3grubenprobe, ohne zunédchst den Phosphor-
gehalt im Einsatz oder die Stahltemperatur zu berick-

sichtigen. Der Phosphorsauregehalt der Endschlacken lag
% bei den unter-
- suchten  Wer-
5% werke B oz = o ken  zwischen
0,8 und 3,5%.
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Abbildung 3. sind
Eisenoxydulgehalt der Schlacke und Kohlen- unt
stofigehaJt von Siemens-Martin-Stahl.

tigkeitskurven
der Kalk-Kieselsaure-Verhaltnisse und links die der Phos-
phorgehalte aufgetragen. Das Bild zeigt, da die Werks-
gruppe A den Hochstpunkt der Haufigkeitskurve bei einer
Basizitdt von 2 bis 2,5% hat, wéhrend er bei Werks-
gruppe B zwischen 2,5 und 3,5% liegt.

Da beim Abstich in die Pfanne, vor allem durch Zugabe
der Desoxydationsmittel (Ferrosilizium und Aluminium-
Silizium-Legierungen), eine starke Anreicherung der Pfan-
nenschlacke an Kieselséure und auf3erdem eine VVerschlackung
der Pfannenausmauerung eintritt, &ndert sich auch der
Phosphorgehalt des Stahles in der Pfanne. Deshalb wurde
auch der EinfluB des Kalk-Kieselsdure-Verhéltnisses auf
den Phosphorgehalt vor dem Ferromanganzusatz untersucht.
Um hierbei den EinfluR des Phosphorsauregehaltes der
Ofenschlacke und der Temperatur auszuschalten, wurden
nur solche Schmelzen ausgewahlt, deren unberichtigte Giel3-
temperatur zwischen 1430 und 1470° lag und deren Phosphor-
sauregehalt in der Schlacke in den Grenzen 1 bis 2,5% blieb.
Durch diese Einschrankungen blieb die Lage der Kurven
fast unverandert wie in Abb. 2.

Wie R. Back9 nachweisen konnte, steht der Eisenoxy-
dulgehalt der Schlacke in engstem Zusammenhang mit
der Basizitat. Nach H. Schackmann und W.Krings1) ist

9 Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 317/24 u. 351/60.
10) Z. anorg. allg. Chem. 213 (1933) S. 161/79.
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[SP] (FeO)5(Ca0)3 K
(SPDY P

wobei angenommen wird, dal mit der Einfihrung der
GroRe [S P] an Stelle der friheren Rechnungsweise mit
[S P]2 den tatséchlichen Verhdltnissen besser Rechnung
getragen wird. Die Frage, in welcher Form der Phosphor
im Bereich der Ublichen Konzentration des Stahles vorliegt,
kann vorlaufig noch nicht als entschieden gelten. Fir die
vorliegende Arbeit geniigt es jedoch, der Formel zu entneh-
men, dald der Eisenoxydulgehalt der Schlacke einen starken
EinfluR auf die Entphosphorung ausiibt. Anderseits ist aber
der Eisenoxydulgehalt der Schlacke in starkem Mal3e von
dem jeweuigen Kohlenstoffgehalt der Schmelze abhéngig.

Da sich bei der Auswertung der Einflu3 des Kohlenstoffs
sehr stark bemerkbar machte, wurden grundsétzlich harte
und weiche Schmelzen getrennt, wobei je nach den zur Aus-
wertung vorlie-
genden Schmel- £\0
zen solche von
0,05bis 0,15% C 1
von denen uber 1"

0,2% C getrennt | T cken
wurden. Da in

demUebergangs- I \

gebiet zwischen |

0,15und 0,2%C
sehr wenige
Schmelzen vor-
lagen, ergab sich
eine reinliche
Trennung  zwi-
schen harten
und weichen I
Schmelzen. Fur
noch  weichere
Schmelzen unter
0,05% C wurde
eine dritte Koh-
lenstoffgruppe
vorgesehen.

Abb. 3 zeigt die Abhéngigkeit des Gesamt-Eisenoxydul-
gehaltes der letzten Ofenschlacke vor dem Ferromangan-
zusatz (wobei das Eisenoxyd x 0,9 dem Eisenoxydul zu-
gerechnet wurde) vom Kohlenstoffgehalt des Stahles fiir die
Werksgruppen A und B. Die Werke der Gruppe A haben
bei gleichen Kohlenstoffgehalten im Stahl einen um 1,5 bis
3% hoheren Eisenoxydulgehalt, was nach den Untersuchun-
gen von C. H. Herty1l) eineFolge der héheren Schmelz-
temperatur bei den Werken A ist. Bemerkenswert erschien
ein Vergleich mit entsprechenden amerikanischen Werten,
da gerade von den Verbrauchern die amerikanischen
Reinheitsgrade haufig als nachahmenswert angesehen
werden. Deshalb wurden Mittelwerte von 2000 Schmelzen
von vier amerikanischen Stahlwerken zum Vergleich mit
deutschen Werten aufgetragen (Abb. 4). Bei Stdhlen mit
tber 0,2% C liegen die Gesamteisenoxydulgehalte der
amerikanischen Werke fast doppelt so hoch wie die der
deutschen. Wie spéter noch eingehender gezeigt wird, ist
also die Reinheit in bezug auf den Phosphorgehalt auf diese
Weise teuer erkauft.

Abb. 5 zeigt die Beziehungen zwischen dem Phosphor-
gehalt des Stahles und dem Gesamteisenoxydulgehalt der
letzten Ofenschlacke vor dem Ferromanganzusatz bei Stah-
len von 0,2 bis 0,6% C, weiter bei weichen Stahlen mit

a)am  ==sehe Zerre

Q7 02 03 OV 05 06 07 08

Kohlenstofftn derletzten Probe in°/o
Abbildung 4.

Abhéngigkeit des Eisenoxydulgehaltes der

letzten Ofenschlacke vor dem Ferromangan-

zusatz vom Kohlenstoffgehalt des Stahles

bei deutschen und amerikanischen Werken.

n) Min. Metallurg. Invest. Bull. 1927, S. 25.
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0,06 bis 0,16% C. Bei den weichen Schmelzen der Werks-
gruppe A bewirkt eine Entphosphorung von 0,02% auf
0,01% zwar nur ein Ansteigen des Gesamteisenoxydul-
gehaltes von 11 auf 14%, bei den harteren Stahlen sind aber
bei weitgehender Entphosphorung gefahrlich erscheinende
Eisengehalte der Schlacke unvermeidlich.

In der neuesten Arbeit von C. H. Herty 1) findet sich
eine Kurve, die die Abhangigkeit des geldsten Eisenoxyduls
im Stahl vom Gesamteisenoxydulgehalt der Schlacke dar-
legt. Hierbei rechnet Herty die Summe der Eisenoxyde zu
FeO + 1,35+FeD3 Da besonders bei den hochbasischen
und damit hocheisenhaltigen Schlacken die Eisenoxyd-
gehalte meist betréchtlich steigen, wurde zum Vergleich zu

Y%p

Werke A+B °
\ Werke A

Z FeO der letzten Ofenschlade vordem Ferromangar

Werke  Stahl  unkorriglerte GleRtemp. P2 G der Schlacke
A+B 0,2-06%  14-30-14-70°C 10-2,5%
A 006016% 14-50-14-90°C Ofi — 1,6%

Abbildung 5. Eisenoxydulgehalt der Schlacke und
Phosphorgehalt von Siemens-Martin-Stahl.

der bisher Ublichen Rechnungsart (FeO + 0,9 «FeD3 die
Auffassung von Herty nachgepruft. Die genaue analytische
Trennung des Eisenoxyds vom Eisenoxydul wurde nicht
immer durchgefiihrt, so dal fur diese Rechnungsart nicht so
viele Analysen zur Auswertung Vorlagenwie in A |l. 5. Bei der
verstarkten Bedeutung des Eisenoxyds bei dieser Rechnungs-
art andert sich der Kurvenverlauf von A ll. 5und kommt dem
einer Hyperbel ndher (All. 6). Auch die spater gefundenen
Kurven flr den Eisengehalt der Thomasschlacke, den Sauer-
stoffgehalt des Stahles, das Eisenoxydul-Manganoxydul-
Verhdltnis zum Phosphorgehalt des Stahles ergeben in
doppeltlogarithmischem Maf3stabe gerade Linien.

Nach den Arbeiten von H. Schenck13 beeinflul3t vor
allem der freie Eisenoxydulgehalt den Ablauf der Mangan-
und Phosphorbewegung. In Abb. 7 wurde deshalb der Ein-
fluRR des freien Eisenoxyduls, berechnet nach den Anleitungen
von Schenck, in Beziehung gebracht zum Phosphorgehalt har-
ter und weicher Siemens-Martin-Stéhle. Obgleich auch in

12) Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr. 1934, S. 112; Stahl u.
Eisen 56 (1936) S. 165/71.

15 Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 483/97 (Stahlw.-
Aussch. 134).
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dieser Abbildung finf verschiedene Werke der Gruppen A
und B zusammen ausgewertet wurden, ergab sich in recht
klarer Weise die Abhéngigkeit des Phosphorgehalts vom
freien Eisenoxydulgehalt. Zwischen den harten und den
weichen Schmelzen ist allerdings auch hier ein geringer Unter-
schied festzustellen. Jedenfalls zeigen die beiden letzten
Rechnungsarten nach Schenck und Herty sehr klar, dafi
der Gehalt an Eisenoxyden und freiem Eisenoxydul
der Ofenschlacke —und damit parallel der Sauer-
stoffgehalt des Stahles — um so hdher sein mul,
je niedriger der Phosphorgehalt des Stahles werden
soll. Die MaRnahmen zur Erzielung niedriger Phosphorge-
halte bedingen also bei gegebenem Einsatz und in gewisser Be-

(FeO+ISS-Fe/))

Abbildung 6. Eisenoxydulgehalt der Schlacke
und Phosphorgehalt des Stahles.

>= harterS-M-SfaM
0—-—------0 = Weicher

°/o freiesCFeO)

Abbildung 7. Gehalt der Schlacke an freiem
Eisenoxydul und Phosphorgehalt des Stahles.

ziehung sogar unabhéangig davon bei den Ublichen Schmelz-
verfahren eine starke Steigerung des Eisengehaltes der
Schlacke, damit einen hoheren Sauerstoffgehalt und eine
Verschlechterung des Stahles.

Beim basischen Siemens-Martin-Ofen geht die Entphos-
phorung wegen ihrer exothermen Natur bei niedrigeren
Temperaturen rascher und vollstéandiger vor sich als bei
héheren. Deshalb wurde der EinfluR der Stahltemperatur
— gemessen beim Abstich oder beim Giel3en — in Beziehung
gebracht zum Endphosphorgehalt des Stahles zu Beginn des
Gieens. Zu den beiden bisher ausgewerteten Werksgruppen
A und B wurden noch die Werte eines weiteren Werkes
C mit ausgewertet, da hier besonders zahlreiche, sorgféltige
Temperaturmessungen Vorlagen. Da die Messung der Stahl-
temperaturen unterhalb der Pfanne am leichtesten und sicher-
sten durchzufiihren ist und hierfir mehr Werte Vorlagen,
wurden in All. 8 nur die unberichtigten Gieldstemperaturen
und ihr Zusammenhang mit dem Phosphorgehalt bei ver-
schiedenen Stahlsorten wiedergegeben. Eine Auswertung
der Beziehung zwischen Phosphorgehalt und Stahltempera-
tur beim Abstich verlief in der gleichen Richtung wie bei der



6. August 1936.

Gielstemperatur. In Uebereinstimmung mit C. Schwarzl4)
wurde bei Siemens-Martin-Stahl innerhalb der Grenze von
0,01 bis 0,05% P fiir 50° Temperatursteigerung eineZunahme
von nur 0,005% P festgestellt.

In Uebereinstimmung mit den Angaben des Schrifttums
wirkt somit beim basischen Siemens-Martin-Stahl eine Stei-
gerung der Temperatur einer Entphosphorung entgegen;
nur tritt der EinfluR der Temperatur innerhalb der dem
Stahlwerker mit Rucksicht auf Ofenhaltbarkeit und Gief3en
gesetzten engen Grenzen hinter den anderen schon bespro-
chenen Einflissen mehr in den Hintergrund.

Werke B
Werk C 0— — 0 Rohrenstahl
Werk C — * Rohrenstahl

* Tiefziehmaterial 0,07—0,11 %C
0,10—0,15%C
0,20—0.25%C

O 10 20 30 W 50
Haufigkeit des P-Gehaltes

14-20 1430 14-40 7450 14-60 14-70 °C 14-60
unkorrigierte GieRtemperatur (gemessen unter der Pfanne)

Abbildung 8. Stahltemperatur und Phosphorgehalt.

F. Beitter1H wies als erster auf die Wichtigkeit der
Entkohlungsgeschwindigkeit fir die Betriebsiber-
wachung und fur die Herstellung von Qualitatsstahl hin.
Er stellte fest, dald bei Einhaltung einer Richtkurve, die einer

9%p
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\ Werke B
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0,03 N\
N\ i
/ X3
o
/ ! ° °
0,02
/ !
21
0,01 ciy
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Haufigkeit des Phosphors EntkoNungsgeschwindigkeit % C/h

11»

Abbildung 9. Entkohlungsgeschwindigkeit und Phosphorgehalt
des Siemens-Martin-Stahles.
Entkohlungsgeschwindigkeit von 0,22% C/h beim basischen
Siemens-Martin-Verfahren entspricht, flr seinen Betrieb
der Schmelzverlauf am giinstigsten war. Diese Arbeitsregel
von Beitter wurde in Abb. 9, getrennt fiir die Werksgruppen A
und B, eingezeichnet, um den Zusammenhang der Entkoh-
lungsgeschwindigkeit mit dem Phosphorgehalt der GieR3-
grubenproben nachzuprifen. Es ergibt sich ein bemerkens-
werter Unterschied zwischen den Werksgruppen A und B
bei derselben mittelharten Stahlsorte. Abgesehen davon,
da’ die Haufigkeitskurven eine geringere Entkohlungs-
geschwindigkeit bei den Werken der Gruppe A (Abb. 9,
unten) sowie einen hdoherliegenden Hochstpunkt des Phos-
phorgehaltes, verglichen mit den Werken der Gruppe B,
anzeigen (Abb. 9, links), ist die Kurve fir die Werksgruppe A

14) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 223/27.
15) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 369/75 u. 398/404 (Stahlw.-
Aussch. 250).
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besonders aufféllig. Sie verlauft ndmlich nicht, wie bei der
Werksgruppe B, einheitlich, sondern hat einen Héchstpunkt
gerade bei der von Beitter empfohlenen Entkohlungs-
geschwindigkeit von 0,22% C/h. An dieser Stelle erreicht
der Phosphorgehalt seinen héchsten Wert von im Mittel
0,037% P. Bei geringeren Entkohlungsgeschwindigkeiten
sinkt der Phosphorgehalt, vielleicht wegen der bei derartigen
Schmelzen vorhanden gewesenen niedrigeren Temperaturen.
Bei héheren Entkohlungsgeschwindigkeiten, tiber 0,3% C/h,
Uberwiegen die oxydierenden Einfliisse auch bei den Werken
der Gruppe A, so da die Kurve sich in ihrem rechten Teil
derjenigen der Werke der Gruppe B wieder nédhert. Der
Verlauf der Kurve der Werksgruppe A kodnnte also zunachst
als eine Bestéatigung der Feststellung von Beitter aufgefaldt
% P/min

+0,001

PN
-
H

XxP-Gfe chgewicht
- 0,001

nach dem letzten Erz-
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Abbildung 10. Entkohlungsgeschwindigkeit und Phosphorgehalt
des Siemens-Martin-Stahles.

werden, daf? bei einer Entkohlungsgeschwindigkeit von etwa
0,22% C/h die ginstigsten Bedingungen fir den Schmelz-
verlauf vorliegen. Bei der Werksgruppe B gelten diese Fest-
stellungen dagegen nicht. Zur Nachpriifung dieser auffélligen
Kurven wurde die Phosphorbewegung im Stahl im Zusam-
menhang mit der Entkohlungsgeschwindigkeit untersucht.

Da der Endphosphorgehalt in der Gie3grubenprobe von
zu vielen Einflissen abhéangt, wurde das Verhalten des
Phosphors wéhrend der Schmelze selbst in Abhéangig-
keit von der Entkohlungsgeschwindigkeit untersucht. In
Abb. 10 wurden Schmelzen, bei denen wéhrend des gan-
zen Verlaufs auch Phosphoranalysen angefertigt wurden,
ausgewertet. Dabei wurde eine zeitliche Trennung vorge-
nommen: Die Entphosphorungsgeschwindigkeit von der
zehnten Minute nach dem letzten Erzzusatz bis vor die
Ferromanganzugabe wurde fiir sich gemittelt (ausgezogene
Kurve); dagegen wurde die Phosphorbewegung wahrend des
Erzens getrennt von den ersteren gemittelt. Wegen der
beim Erzen meist noch niedrigen Stahltemperatur liegt diese
Kurve bei héheren Entphosphorungsgeschwindigkeiten. Es
ergeben sich zwei gleichgerichtete Kurven, von denen die
erstgenannte die Linie des Phosphorgleichgewichtes bei
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0,19% C/h schneidet. Das wirde also heifen, daf3 bei
Entkohlungsgesehwindigkeiten, die der von Beitter genann-
ten 0,22% C/h sehr nahe liegen, bei der Werksgruppe A
weder eine Oxydation des Phosphors noch eine Reduktion
aus der Schlacke in das Stahlbad eintritt. Bei den Werken
der Gruppe B liegen bei derselben Stahlsorte infolge des
hoheren Kalksatzes und Eisenoxydulgehaltes die Werte bei
hoheren Entkohlungsgeschwindigkeiten.  Auch hohere
Schmelztemperaturen bewirken eine Verschiebung des
Phosphorgleichgewichtes zu héheren Entkohlungsgeschwin-

digkeiten.
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Abbildung 11. Rickstandiger Mangangehalt vor
dem Ferromanganzusatz und Phosphorgehalt.

Es dirfte heute, besonders nach den Arbeiten von
C. H. Herty 16, Allgemeingut sein, daf ein hoher, rick-
standiger Mangangehalt vor dem Ferromanganzusatz die
beste Gewdhr fur eine sauerstoffarme Schmelze darstellt.
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Abbildung 12. Verhaltnis von Eisenoxydul- zu Manganoxydul-
gehalt der Schlacke und Phosphorgehalt des Stahles.

In Abb. 11 wurde deshalb der Zusammenhang zwischen dem
wahrend der Schmelze im Stahl verbliebenen Mangangehalt
und dem jeweiligen Phosphorgehalt dargestellt (fast 1000
Schmelzen). Da in dieser Abbildung auch sehr weiche
Schmelzen mit ausgewertet wurden und dem Kohlenstoff-
gehalt, wie schon oben erwahnt, eine gro3e Bedeutung zu-
kommt, wurden im Gegensatz zu den bisherigen Abbildungen
drei Gruppen nach dem Kohlenstoffgehalt unterschieden,
und zwar Uber 0,2% C, von 0,1 bis 0,19% C und unter
0,1% C. AuBerdem wurden zum Vergleich mit den Werten
fur Siemens—Martin-Stahl auch Kurven fur Thomasstahl von
zwei Werken eingetragen. Das Bild zeigt die engen Bezie-
hungen zwischen Mangan- und Phosphorgehalt bei beiden
basischen Verfahren. Einen in vieler Hinsicht ginstigen
Mangangehalt von 1% kann man also aus der Schlacke
nur reduzieren, wenn dabei ein Phosphorgehalt von 0,045%
zugelassen wird.

16) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1597.
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Nach Th. Naskel7) ist die Reduktion des Mangans aus
der Schlacke in starkem MafRe vom Verhaltnis Eisen-
oxydul : Manganoxydul abhéngig. Es war deshalb reiz-
voll, nachzuprifen, wie der Phosphorgehalt durch das \er-
héltnis Gesamteisenoxydul: Manganoxydul beeinflu3t wird.

In Abb. 12 wurden mittelharte Stahle voneinander
getrennt ausgewertet. Mit .steigendem Verhéltnis Gesamt-
eisenoxydul : Manganoxydul nimmt der Phosphorgehalt zu-
erst sehr stark, oberhalb des Wertes Gesamteisenoxydul
zu Manganoxydul = 1langsamer ab. Die Kurven derWerks-
gruppen A und B schlie3en sich bei den harteren Stahlen

oce
30-3) vomm 15-z0VoMn
m Ws g
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Ausnutzung des Mangans in %
Abbildung 13. Manganausnutzung und Phosphorgehalt.

recht gut aneinander an. Die Hochstpunkte fir die Haufig-
keit des Verhdltnisses Gesamteisenoxydul: Manganoxydul
unterscheiden sich deutlich. Die Werke der Gruppe A liegen
im Hochstpunkt der Haufigkeit bei 0,7, die Werke der
Gruppe B bei 1,1 (Abb. 12, unten), d. h. bei den Werken der
Gruppe B tritt gemaR der Feststellung von Naske eine
Manganreduktion aus der Schlacke nicht mehr ein, wahrend
sie bei den Werken der Gruppe A mdglich und wahrschein-
lich ist. Das wiirde aber bedeuten, daf3 dieWerke der Gruppe A

Siemens-Martin-Stahl

Sioo

|
| ~oo30

J0.0lO
% Sauerstoffnachdem Heil3extraktionsierfahren
Abbildung 14. Sauerstoff- und Phosphorgehalt
des Siemens-Martin-Stahles.

mit ihrem wesentlich héheren Phosphorgehalt sauerstoff-
armeren und daher metallurgisch besseren Stahl liefern.

E. Killing1§ wies nach, dal3 ein Mangangehalt im
Einsatz von lber 1,8% Verschwendung ist. In Abb. 13 wurde
die Manganausnutzung in Abhangigkeit vom Phosphor-
gehalt der letzten Ofenprobe vor dem Ferromanganzusatz
bei der Erzeugung von Siemens-Martin-Stahl mit 0,2 bis
0,6% C dargestellt. Um den Einflul3 der Temperatur und
des Phosphorséduregehaltes der Schlacke auszuschalten,
wurden auch hier nur Schmelzen mit einer unberichtigten
Giel3temperatur von 1430 bis 1470° bei gleichzeitigem Phos-
phorsduregehalt in der Endschlacke von 1 bis 2,5% aus-
gewertet. Abb. 13 zeigt in Uebereinstimmung mit den Ergeb-
nissen von Killing, wie stark die Manganausnutzung bei
niedrigen Phosphorgehalten heruntergedrickt wird. Bei

17) Stahl u. Eisen 27 (1907) S. 157/61.

18 Dr.-Ing.-Dissert. Breslau 1918. Stahl u. Eisen 40 (1920)
S. 1545/47.
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einem Endphosphorgehalt in der letzten Ofenprobe von
0,015% wird Uber 75% des eingesetzten Mangans verschlackt
und geht damit fur den Siemens-Martin-Ofen verloren, ganz
abgesehen von der schon erwdhnten Verschlechterung des
Stahles durch Sauerstoffaufnahme. Ein erheblicher wirt-
schaftlicher Verlust ist hier die Folge der Erzwingung nied-
riger Phosphorgehalte. An Stelle des erhéhten Ferro-
manganverbrauches konnten hier einheimische Erze mit
hohem Mangangehalt treten, z. B. die Spateisenerze des
Siegerlandes.

Es darf nach den Arbeiten von H. Schenck®) und
C. H. Herty16 wohl als bewiesen gelten, daf’ der Eisenoxy-
dulgehalt der Schlacke in unmittelbarem Verhaltnis zum
Eisenoxydul- und demnach zum Sauerstoffgehalt des
Stahles  steht,
besonders wenn
gegen Ende der
Schmelze  sich
ein gewisser
Gleichgewichts-
zustand Zwi-
schen Stahl und
Schlacke einge-
stellt hat.

um zu pri-
fen, ob sich bei
den  Versuchs-
schmelzungen
in dieser Rich-
tung Zusammen-
hange ergeben,
wurden eine
Reihe von Sauer-

:
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Abbildung 15. "Verhéltnis von Eisen- stoffbestimmun-

oxydul- zu Manganoxydulgehalt der durch

Schlacke und Sauerstoffgehalt desStahles. ?e: urchge-
ahrt.

F. MeiRner2) empfiehlthierzu, einerseits den Riickstand
nach dem Chlorverfahren zubestimmen, um so die Kiesel-
sdure- und Tonerdegehalte einwandfrei,Kalk und Magnesia
mit der vorlaufig gré3tmoglichen Genauigkeit zu erhalten.
Anderseits wird zur Bestimmung des Eisen- und Mangan-
oxyduls das Wasserstoff-Reduktionsverfahren verwendet;
die hiermit erhaltenen Werte werden den erstgenannten vier
Oxyden zugerechnet. Wenn auch nach Mei3ner ein auf diese
Weise erhaltener Gesamtsauerstoffgehalt nicht absolut richtig
ist, soist er doch fur Vergleichszwecke gut brauchbar. Weiter
wurden zum Vergleich mit den Sauerstoffwerten nach Meif3ner
Sauerstoffbestimmungen nach dem HeiRextraktionsverfah-
ren von weichen und hérteren Siemens-Martin-Stéhlen, die
zum Teil aus einer Arbeit von G. Leiber2l) stammen, in
Abhéngigkeit vom Phosphorgehalt des Stahles in Abb. 14
ausgewertet. In dieser Abbildung wurden auch Proben
wahrend des Schmelzverlaufes, aber mindestens % h nach
dem Erzzusatz, erfaldt. Trotz der geringen Probenzahl trat
der Zusammenhang zwischen Phosphorgehalt und nach dem
HeilRextraktionsverfahren bestimmtem Sauerstoffgehalt klar
zutage. Die Uebereinstimmung der beiden Sauerstoff-
bestimmungsverfahren im Rahmen der vorliegenden Aus-
wertung ist durchaus befriedigend (vgl. Abb. 19).

Da Sauerstoffbestimmungen im Stahl langwierig und
teuer sind, sei fur die Beurteilung des Sauerstoffgehaltes
einer Schmelze auf das Verhéltnis Gesamteisenoxvdul: Man-

19 Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 505/30.

) Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortmund, 1
(1928 30) S. 223ff.

21) Xoch nicht verdéffentlichte Arbeit.
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ganoxydul besonders hingewiesen. In Abb. 15 wurde fir
mittelharten Siemens-Martin-Stahl mit mehr als 0,2% C
neben die Kurve des Sauerstoffgehaltes (nach dem Heil3-
extraktionsverfahren) die Kurve fiir den Wert Gesamt-Eisen-
oxydul: Manganoxydul aufgetragen. Der parallele Verlauf
beider Kurven ist uberraschend gut.

Eine weitere Moglichkeit, den Zusammenhang zwischen
Sauerstoffgehalt und Phosphorgehalt des Stahles nachzuwei-
sen, bieten die beim GuRl schwerer Schmiedeblécke héufig
beobachteten nichtmetallischen Einschlusse. Diese ent-
stehen, wie K. Dae ves2) nachwies, meist durch Einwirkung
von Sauerstoffverbindungen im Stahl (Manganoxydul) auf
die feuerfesten Steine. Auch der leichter zu erfassende Block-
schaum, der sich wahrend des Giel3ens schwerer Blocke auf
der Oberflache abscheidet, bietet die Mdglichkeit, Beziehun-
gen zwischen dem Eisenoxydulgehalt der Ausscheidungen
und dem Phosphorgehalt des Stahles herzustellen.

In Abb. 16 wurden Analysen von Bloekschaum und nicht-
metallischen Einschliissen in Zusammenhang mit dem
Phosphorgehalt des Stahles vor dem Ferromanganzusatz
ausgewertet. Der Eisenoxydulgehalt des Blockschaums, der
auf Grund der Ausscheidungsreaktionen infolge der Gleich-
gewichtsverschiebungen bei der Abkihlung des Stahles ent-
steht, nimmt mit niedrigen Phosphorgehalten stark zu. Aehn-
lich, nur etwas
tiefer, liegen
die Eisenoxy-
dulgehalte der

mo

1 *
N o
nichtmetalli- 3 Heen N
schen Ein- §is, L
schlisse  bei N o 7
gleichen Phos- 1 7
phorgehalten
der Stahle.
Hierbei erklart
sich die Ver-
schiebung der
Eisenoxydulgehalte der nichtmetallischen Einschliisse gegen-
Uiber denen des Blockschaums aus der Verbindung der Oxyde
im Stahl mit feuerfesten Stoffen, so dal3 der Eisenoxydulge-
halt entsprechend verdiinnt wird. Einschlisse, die hauptsach-
lich aus feuerfesten Steinen oder Siemens-Martin-Schlacken
bestanden, sind in Abb. 16 nicht enthalten, lagen aber auch
kaum vor.

0 8/ockscftaum
— =X Sandeinschliisse

0 eo o)
%FeO im Blockschaumundin denEinschliissen

Abbildung 16. Eisenoxydul im Blockschaum
bzw. in nichtmetallischen Einschlissen und
Phosphorgehalt von Siemens-Martin-Stahl.

0. Phosphorgehalt und Sehmelzfilhrung im Thomasverfahren.

Eine besondere Rolle spielt der Phosphorgehalt beim
Thomasverfahren nicht nur, weil er bei der Oxydation einen
wesentlichen Teil der notwendigen Warme liefert, sondern
auch, weil Thomasstahl mit in der Regel 0,05 bis 0,08% P
fast den doppelten Phosphorgehalt aufweist wie Siemens-
Martin-Stahl. Der gegen Ende des Blasens verbrennende
Phosphor enweist sich dabei als ein auRerst kraftiges Reduk-
tionsmittel, das trotz der andauernd stattfindenden kraftigen
Oxydation des Bades durch den Wind zur Befriedigung
seines Sauerstoffbedarfs sogar Manganoxydul aus der
Schlacke zu Mangan reduziert. Nach E. Herzog2) nimmt
beim Thomasverfahren der Eisengehalt der Schlacke bis
zum Uebergang stetig zu, und das gebildete Eisenoxydul
wird dann durch den in Reaktion tretenden Phosphorgehalt
reduziert, wobei gleichzeitig eine Manganreduktion aus der
Schlacke eintritt.

In Abb. 17 wurde der Phosphorgehalt der letzten Vor-
probe vor dem Ferromanganzusatz und beim ersten Umlegen

22) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1162/68.

23) Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 59 (1921); Stahl u. Eisen 41
(1921) S. 781/89.
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in Beziehung gebracht zum jeweiligen Eisengehalt der Kon-
verterschlacke. All. 17 zeigt sehr deutlich die starke Ab-
hangigkeit des Phosphorgehaltes im Thomasstahl vom
Eisengehalt der Schlacke. Die Analysen stammen aus
Angaben von K. Thomas2) und aus Werten von Pref3-
mutternstahl von A. JungX).

Beim basischen Siemens-Martin-Verfahren wurde nach-
gewiesen, wie stark der Zusammenhang zwischen dem Phos-
phorgehalt und dem Verhaltnis Eisen: Mangan in der letzten
Ofenschlacke ist.

Ueber den Einflu? des sogenannten freien Kalkes auf die
Entphosphorung hat C. Schwarz14 ein Nomogramm aus-
gearbeitet, das den starken EinfluR des freien Kalkes auf

die Entphosphorung zeigt. Die nach dem Nomogramm an
zahlreichen be-

triebsmaRig her-

® ProbenvorderZugabe gestellten
vonferromangan Schmelzen  der
o Probenbeim 7.Umfgen - Werksgruppen A

® Premutter—Stah/aus und B durchge-
Pohesenm it ZDS7VAMN, g5 rte Nachpri-
b fung ergab, dal
die errechneten
Werte nur dann
mit den im Be-
triecbe ermittel-
ten Ubereinstim-
men, wenn man
i die auf den Wer-
ken gemessenen
Stahltemperatu-
\ ren um 50° er-
\j hoéht. Bei den
wie Ublich ge-
messenen Stahl-
temperaturen
liegen die tat-
g sachlich bei Se-
mens-Martin-
Stahl mit 0,2 bis
° 6 6 o 7 o 06%C gefun-
% Fe inderPonvertersch/acPe denen Werte um

Abbildung 17. 0,01 bis0,015%P

Eisengehalt der Konverterschlacke und i
r n nach
Phosphorgehalt von Thomasstahl. l;t();] (:Ze err ac

neten, wahrend die bei den weichen Siemens-Martin-Stéhlen
gefundenen Phosphorgehalte mit den errechneten gut Uber-
einstimmen. Das deutet wieder auf den starken Einfluf3 des
Kohlenstoffgehalts im Stahl auf die Gleichgewichte zwischen
Schlacke und Bad. Wie F. Kérber und Mitarbeiter?
in einer neueren Arbeit zeigten, kann dieser EinfluR aus-
schlaggebend sein.

In engem Zusammenhang mit dem EinfluR des freien
Kalkes steht die gebildete Schlackenmenge. In All. 18
wurde der Zusammenhang des Phosphorgehaltes mit der
entstehenden Schlackenmenge (gewogen, nicht errechnet)
nachgeprift. Wie zu erwarten war, ist dieser Einflu3 sehr
grof3: Wird bei der Erzeugung von Thomasstahl auf einen
Phosphorgehalt von 0,047% im Mittel hingearbeitet, so
wirde dazu im vorliegenden Falle eine etwa doppelt so grof3e
Schlackenmenge notwendig werden als bei durchschnittlich
0,063% P.

24) Dr.-Ing.-Dissert. Clausthal (1930). Stahl u. Eisen 50 (1930)
S. 1665/74 u. 1708/18.

26) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1917.

2e) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 181/208 (Stahlw.-
Aussch. 302).
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Zum Vergleich wurden in Abl. 18 auRerdem die ent-
sprechenden Werte fiir Siemens-Martin-Stahl mit 0,2 bis
0,6% C und die von J. H. WhiteleyZ2) verdffentlichte
Kurve eingezeichnet. In allen drei Féllen besteht die gleiche
Tendenz: Zur weitgehenden Entphosphorung sind unverhélt-
nisméfiig grofe Schlackenmengen notwendig. Dazu ist, wie
bereits dargelegt, eine hohe Basizitat, d. h. ein hoher Kalk-
satz, steigender Eisenabbrand und, wegen der verlangerten
Schmelzdauer, ein htherer Verschleil? der feuerfesten Zu-
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Abbildung 18. Schlackenmenge und Phosphorgehalt.

Stellung erforderlich oder unvermeidlich. Das alles sind Ein-
flisse, die die Erzeugung des Thomas- wie des Siemens-
Martin-Stahles verteuern und zum Teil die Glte des Stahles
erheblich verschlechtern.
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Abbildung 19. Sauerstoff- und Phosphorgehalt bei
weichem und hartem Thomasstahl.

Einen frihen Hinweis auf die desoxydierende Wir-
kung eines htheren Phosphorgehaltes fand der Verfas-
ser aus dem Jahre 18852). Dort wird mitgeteilt, daR bei
einer Schmelze, die nach dem Clapp-Giriffitlis—Kleinbessemer-
verfahren erblasen wurde, durch ein Versehen der Ferro-
manganzusatz fortgelassen wurde. Trotzdem war der Stahl
mit 0,318% P gut walzbar. Auf Grund dieser zufalligen Be-
obachtung wurde von diesem Zeitpunkt ab immer ohne
Ferromangan gearbeitet.

Der Einflu des Eisenoxydulgehaltes der Schlacke muf
sich nun ausgepragter beim Sauerstoffgehalt des Thomas-
stahles selbst auswirken, was im Rahmen dieser Betrach-

27) Iron Coal Trad. Rev. 105 (1922) S. 839/40
28 Stahl u. Eisen 7 (1887) S. 316/20.
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tungen besonders wichtig ist. In Abb. 19 wurde der Zusam-
menhang zwischen dem Sauerstoff- und Phosphorgehalt bei
weichem und hartem Thomasstahl dargestellt. Hierbei wur-
den die weichen Thomasschmelzen unter 0,1% C von den
héarteren Uber 0,2% C getrennt. Bei niedrigen Phosphor-
gehalten steigen die Sauerstoffgehalte bei allen untersuch-
ten Stéhlen sehr stark an, d. h. ein etwas hoherer Phos-
phorgehalt ist die sicherste Gewahr, gleichsam ein Indika-
tor fur Sauerstoffarmut.

Wegen der Wichtigkeit, die gerade der Beziehung zwi-
schen Phosphor- und Sauerstoffgehalt im Rahmen der vor-
liegenden Arbeit zukommt, wurden in Abb. 19 die Bezie-
hungen fiir samtliche erfal3ten Stahlsorten zusammengestelit,
und zwar wurden die Ergebnisse des HeiRextraktionsverfali—
rens mit den Sauerstoffwerten nach Meil3ner verglichen.
Wenn auch in Einzelfallen die Ergebnisse der beiden Verfah-
ren nicht so gut Ubereinstimmen mdgen, die aus einer gréfl3e-
ren Zahl von Analysen gebildeten Mittelwerte der beiden Ver-
fahren zeigen jedenfalls eine recht gute Uebereinstimmung.

g \ 200
0% o, Ife O
"~ Mewno —-175 \'§
\\ I
&O} |
$
I 0o \' N I S - 1 1
10 RR
l'"— ((7
foVe) ofo 00 oM

Abbildung 20. Sauerstoff- und Phosphorgehalt von
Thomasstahl und Verhaltnis von Eisenoxydul- zu
Manganoxydul in der Schlacke.

P. Bardenheuer und Chr. A. Miller? fanden aller-
dings, dal durch das Wasserstoffreduktionsverfahren bei
Stahlen mit hoheren Phosphorgehalten (von 0,15 und
0,24% P) nur 59 und 47% des vorhandenen Sauerstoffs er-
faldt werden. Infolgedessen konnte die Kurve fir den wei-
chen Thomasstahl in Abb. 19 durch den héheren Phosphor-
gehalt beeinflu3t sein. Der grundsétzliche Verlauf wiirde
aber nur unwesentlich durch einen Fehler des Wasserstoff-
reduktionsverfahrens geandert werden. Samtliche Kurven
fur Thomas- und Siemens-Martin-Stahl, gleich welcher
Héarte, zeigen eindeutig, da eine weitgehende Entphos-
phorung nur bei Inkaufnahme eines unverhaltnismafig
hohen Sauerstoffgehaltes des Stahles mdglich ist.

In Abb. 20 wurde zu den jeweiligen Phosphorgehalten des
weichen Thomasstahles einmal der Sauerstoffgehalt im Stahl
nach Meil3ner, das andere Mal das Verhéltnis Eisen: Mangan
in der Schlacke in Beziehung gebracht. Beriicksichtigt man,
daR3 die Sauerstoffbestimmungen aus dem fertigen Thomas-
stahl (also nach der Desoxydation) stammen, dal ferner
durch die Art der Probenahme und das Analysenverfahren
Streuungen unvermeidlich sind, so ist der weitgehende
Gleichlauf zwischen der Sauerstoffkurve und derjenigen
des Verhéltnisses Gesamteisenoxydul: Manganoxydul in der
letzten Konverterschlacke ganz besonders hervorzuheben.
Derselbe enge Zusammenhang wurde bereits bei Siemens-
Martin-Stahl in Abb. 15 gefunden.

Obwohl bereits altere Untersuchungen von vornherein
einen Zusammenhang zwischen dem Stick st off-und Phos-
phorgehalt nicht erwarten lieBen, wurden nochmals 130

29) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 795.

Ristow, Dae.ve.su. Schulz: Wirkung desPhosphors bei basischem unlegiertem Stahl.

Stahl und Eisen. 897

weiche Thomasschmelzen nur eines Werkes in demselben

Laboratorium nach dieser Richtung untersucht; eine klare

Abhangigkeit ergab sich jedoch nicht.

I11. Verhalten des Phosphors beim Abstich und in der Pfanne beim
basischen Siemens-Martin- und Thomasverfahren.

Beim Abstich tritt bekanntlich in der Rinne und Pfanne
eine erhebliche Aufnahme von Kieselsdure und Tonerde
durch die Schlacke ein; bei silizierten Stéhlen werden weiter
noch Desoxydationsriickstande aufgenommen. Beide Ein-
flisse wirken auf den Phosphorgehalt des Stahles.

Wie P. Bardenheuer und A. Ranfft3) sowie N. J.
W ark 3l) nachgewiesen haben, steigt der Phosphorgehalt im
Stahl standig vom ersten bis zum letzten Gespann, wenn beim
basischen Siemens-Martin-Stahl die Schlacke in der Pfanne
bleibt. Besonders stérend ist die unberechenbare Rickphos-
phorung bei Schmelzen mit héherem Siliziumgehalt, z. B. bei
Tragfederstahl mit 1,5% Si, weshalb man bestrebt ist, bei
derartigen Schmelzen moglichst wenig Schlacke in die
Pfanne zu bekommen. In Abb. 21 wurde in H&ufigkeits-
kurven gegenibergestellt, wie beim basischen Siemens-
Martin-Stahl die Phosphorbewegung von der letzten Ofen-
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Entphosphorung m<— 4— > Riickphosphorung
Abbildung 21. Phosphorbewegung in der Pfanne.

probe bis zur Giel3grubenprobe, die etwa aus der Mitte der
Pfanne entnommen wurde, vor sich geht. Bei den Siemens-
Martin-Schmelzen, bei denen der grofdte Teil der Ofenschlacke
in der Pfanne blieb, trat meist eine Rickphosphorung in
Hohe von 0,005 bis 0,025% P ein. Bei den aus dem Kippofen
stammenden ersten Pfannen, in denen so gut wie gar keine
Ofenschlacke vorhanden war, nahm dagegen der Phosphor-
gehalt nach der letzten Ofenprobe durchweg um 0,005 bis
0,015% ab. Besonders stark muf3 sich die Riickphosphorung
wegen der hohen Phosphorkonzentration in der Schlacke
beim Thomasverfahren auswirken. In Abb. 21 wurde zum
Vergleich mit Siemens-Martin-Stahlen die Riickphosphorung
bei Thomasstahl mit weniger als 0,1% C aufgetragen. Hier
trat durchweg eine erhebliche Rickphosphorung —zwischen
0,01 und 0,03% P — ein.

IV. Die Seigerungen des Phosphors im Stahlblock, insbesondere
ihre Verringerung durch die Flaschenhalskokille.

Einer der Hauptgriinde, weshalb der Phosphor fiir viele
Verwendungszwecke gefirchtet ist, besteht in seiner Nei-
gung, zu seigern, also sich nach der Blockmitte, vor-
nehmlich im Kopfende, anzureichern. In sehr umfangrei-
chen Arbeiten hat insbesondere das englische ,,Committee
for Heterogeneity of Steel Ingots* die Seigerungsverhéltnisse
des Phosphors bei kleineren wie auch den schwersten beruhig-
ten Schmiedebldcken und bei unberuhigtem Stahl untersucht.
Besonders bei Blocken von 100 t und dartiber, wie sie z. B.
fir hohlgebohrte Trommeln Verwendung finden, sind drtliche

D) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Disseid., 13 (1931)

S. 291/305.
31) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 503/09.
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Phosphoranreicherungen in der Blockachse im verlorenen
Kopf bis Uber 100% gegeniber der Schmelzungsanalyse
festgestellt worden. Diese Blockteile fallen aber bei der
Weiterverarbeitung in den Schrott oder werden bei vielen,
gerade den schwersten Schmiedestiicken ausgebohrt. Aus
den zahlreichen Blockabschnitten ist ferner zu entnehmen,
dal3 die Seigerungen des Phosphors bei Siemens-Martin-
Stahlen, die in den Ublichen Blockgewichten vergossen wer-
den, sich durchaus in ertraglichen Grenzen halten und meist
geringer sind als die des Schwefels.

A. Brininghaus und F. Heinrich3) untersuchten
die Verteilung von Phosphor in Bldocken bei Einzel- und
Gespanngul? mit und ohne Massekopf und stellten fest,
daf3 die in gro-
Ben Kokillen

vergossenen
Blocke starker
seigern und
ein ungleich-
maRigeres Sei-
gerungsbild zei-
gen als die aus
kleinen Kokil-
len. Die in Ko-
killen mit ver-
lorenem Kopf
vergossenen Blocke haben, abgesehen vom Kopfteil, eine her-
vorragende GleichmaRigkeit. H. Esser3) stellte fest, daf}
bei einer Steigerung des Blockgewichtes von 2,5t auf 4,7 t
die Phosphorseigerungen starker zunehmen als die des

Geschlossene Gafhmann-

KoM/e
Kodle

Abbildung 22. Kokillenformen.

Normalke offene Kokile Englische geschlossene Kokile

Abbildung 23. Blockseigerung bei der geschlossenen
englischen Kokille verglichen mit der offenen Kokille.

Kohlenstoffs, und daf3 ferner der Sauerstoffgehalt beziiglich
des absoluten Wertes und des Seigerungsanstiegs an letzter
Stelle steht. W. Eichholz und J. Mehovar3) fanden hin-
sichtlich der Verteilung der Seigerungen bei Harmet-Bldcken,
daf? die Phosphoranreicherungen vor allemin der A\—formigen
Zone und unmittelbar unterhalb des Lunkers am ausgeprag-
testen vorhanden waren. Ein von oben gegossener 5-t-Tho-
masblock hatte nach H. Meyer3® im Hochstfall 110%
mehr Phosphor, als der Durchschnittsanalyse entsprach.

In der aus England und Amerika bekanntgewordenen ge-
schlossenen oder Flaschenhalskokille 3) hat man nun ein
vorzugliches Mittel zur Verfiigung, um die Phosphorseigerung
bei unberuhigtem oder schwach beruhigtem Stahl weitgehend
zu unterdriicken. Um den Einflu3 der bei dieser Kokillen-
form sich ergebenden Erstarrungsbedingungen nachzuprifen,
wurde ein Vergleichsversuch zwischen der englischen ge-

32) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 497.

33) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1782/83.

34) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 449/69.

:i5) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 597/605.

36) 2. Bericht des Committee des Iron and Steel Institute
Uber die UngleichmaRigkeit von Stahlblécken (1928) S. 410.
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schlossenen Kokillenform37) und der sonst Ublichen offenen
Form mit dem dicken Ende unten durchgefiihrt. In Abb.22
sind die beiden Formen gegeniibergestellt, daneben eine
ahnliche Form der Gathmann-Kokille3d mit weitgehend
geschlossenem Kopf. Die eigentliche Flaschenhalskokille
unterscheidet sich von der englischen Form durch groRere
Werkstoffanhaufungen im Kopf und allméhliche Verjiingung.
Diese bewirken am Kopf eine sehr rasche Erstarrung des
aufsteigenden Stahles, die noch durch das Auflegen eines
halbkugelformigen Kokillendeckels und durch Aufgief3en von
Wasser verstarkt wird. Die Wirkung der fast geschlossenen
Kokille auf die Phosphorseigerung ist in Abb. 23 vergleichs-
weise bei weichem, unberuhigtem Siemens-Martin-Stahl
wiedergegeben. Hier wurden die prozentualen Abweichungen
von der Durchschnittsanalyse der einzelnen Bestandteile der
Schmelze aufgetra- S M -StahW 46°10C)
gen. Um den EinfluR o
von Giefdtemperatur, o /

. - Aiisbrli /oMn

Steiggeschwindig- T
keit, Viskositat usw. / X
auszuschalten, wur- 2
den gleichzeitig in
demselben Gespann
4-t-Kokillen der b-
lichen offenen Bau-
art und der geschlos-
senen englischen
Form gegossen. So-
bald der Stahl bis in
den Hals der ge-
schlossenen  Kokille
gestiegen war, wurde
diese mit einem
Deckel geschlossen, !
wodurch der Stahl | \
im Kopf sofort er-
starrte  und das
Schéumen durch die
sich entwickelnden
und entweichenden
Gase vermieden
wurde.  pyrch die
rasche Abschreckung
des Blockkopfeswird
es den Gasen un-
moglich gemacht, zu
entweichen, und sie werden durch den entstehenden hohen
Druck in Losung gehalten. An zwei weichen, unberuhigten
Siemens-Martin-Schmelzen wurden tber den ganzen Block-
querschnitt aus Rand, Mitte und Zwischenschicht, aus dem
Kopf-, Mittel- und Ful3teil Analysenspéane entnommen. Aus
der Abb. 23 ist zu ersehen, daf’ der Phosphor- und Schwefel-
gehalt besonders bei dem ersten Block aus der normalen
Kokille starkere Phosphor- und Schwefelanreicherungen
gegenuber der Durchschnittsanalyse bis zu 140% S und
60% P im Blockkopf und in Blockmitte aufweisen.

Bei der zweiten Schmelze betragt die Schwefelseigerung
immerhin noch + 60 %, wéhrend sich die Phosphorseigerung
hier nicht auspragte. In dem rechten Teil der Abb. 23 sind
die Untersuchungsergebnisse der gleichzeitig gegossenen
Blocke aus der geschlossenen Kokille wiedergegeben. Die
wesentlich gleichmaRigere Verteilung von Phosphor und
Schwefel Uiber den ganzen Querschnitt ist deutlich, vor allem

37) A. Ristow: Erdrterung zum Bericht von A. Stadeier
und H. J. Thiele: Der EinfluR der Kokillentemperatur auf die
Lage der Randblasen und auf die Seigerungsverhdltnisse in wei-

chen FluBstahlbrammen. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 458.
3B A. Ristow: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 617/24.
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sind die grof3en Unterschiede zwischen Kopf und Ful3 unter-
drickt. Die Untersuchung bestétigt, dal3 die geschlossene
Form der Kokille ein verhaltnismal3ig einfaches Mittel ist,
um Phosphorseigerungen auch bei unberuhigten Stéhlen im
Keim zu unterdricken, ohne daf3 die in vielen Fallen uner-
wunschten Zugaben von Silizium, Aluminium und derglei-
chen erforderlich sind. Diese Kokillen werden in England
und Amerika fir die verschiedensten Verwendungszwecke,
vor allem bei Stahl fur Weif3blech, dem man einen htheren
Phosphorgehalt zur Vermeidung des Klebens gibt, angewen-
det, wobei man nebenbei noch mit einem hoheren Ausbringen
rechnen kann. In Deutschland ist diese Kokille in den letzten
Jahren ebenfalls mehr in Anwendung gekommen.

V. Zusammenfassung der metallurgischen Zusammenhéange.

Abschlieend seien die Feststellungen des ersten Teiles
der vorliegenden Arbeit zusammengefal3t, und zwar in Abb. 24
die Abb. 2, 5, 11 bis 14 und 16, in Abb. 25 die Abb. 17,
18 und 20.

In den Abb. 24 und 25 wurde der Zusammenhang zwischen
dem Phosphorgehalt der basischen Stahle vor dem Ferro-
manganzusatz und den Haupteinfliissen gruppenweise ver-
glichen. Es ergeben sich folgende Feststellungen:

a) Das am starksten wirkende und am héaufigsten an-

gewendete Mittel zur Beseitigung des Phosphors ist hoherer
Eisenoxydulgehalt der Schlacke. Dieser lauft aber parallel
dem als schadlich erachteten Sauerstoffgehalt des Stahles.
Durch eine weitgehende Entphosphorung werden also
beim basischen Siemens-Martin- und Thomasverfahren
um so sauerstoffreichere Stahle erhalten, je niedriger die
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Phosphorgehalte o Thomas-Stahl(<ai%C)
liegen. @ GSthlac&enn”lleng% “vh
b) Das zwei& gewigen a
starkste Mittel zur Sg? 1 A/Mnim fahl
Entphosphorung w
ist hoherer Kalkge- g™ | ii
halt oder, anders 02
ausgedrickt, Ba-
sizitat der Schlak- o, o \ 20
ke. Sie bedingen O fe SfieO
eine starke Ver- - %no oy STARAE VOIT'eVn Z15. 11z MO
groRerung der |
Schlackenmenge -2\ v \ XS
(Abb. 24, Mitte,
und Abb. 25, oben), @iniStah!
" . -B
die noch durch eine Vv
zusitzliche zwangs- «Fe Gt _ to
laufige Erhohung der Schiacke
des Eisengehaltes, > L
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wahrscheinlich
durch die Bildung

°/oP im weichen Thomas-Stahl
Abbildung 25.

von Kalkferriten, Zusammenhang zwischen Phosphor-
o 5 gehalt in Thomasstahl mit weniger
ubermaBig und als 0,1°/,, C und Mangan, Sauerstoff-
Of_t nutzlos erhoht gehalt des Stahles bzw.der Schlacken-
wird. zusammensetzung und -menge.

¢) Der zuriickbleibende Mangangehalt im Stahl (Abb. 24
und 25, oben) und die damit verbundene Manganwirt—
schaft wird sehr unglinstig durch niedrig zu haltende
Phosphorgehalte beeinfluf3t. (SchluR folgt.)

Einflull der Durchlaufgeschwindigkeit beim Bleipatentieren auf die

Festigkeitseigenschaften von Stahldraht.
Von Anton Pomp und Herbert Ruppik in Disseldorfl).

(Patentieren eines Stahldrahtes mit 0,66 %

G bei verschiedenen Abschreck- und Bleibadtemperaturen mit jeweils drei

verschiedenen Durchlaufgeschmndigkeiten des Drahtes unter Messung der Zeit des Verweilens im Ofen oberhalb des A 3-Punktes.

Ziehen des patentierten Drahtes in elf Zigen, mit Querschnittsabnahmen von rd. 20 % je Zug, von 3,46 auf 0,96 mm Dmr.

Prufung des Drahtes auf Zugfestigkeit, Dehnung, Biegefahigkeit und Verwindezahl im patentierten Zustand und nach
jedem Zug.)

ie bisher im Schrifttum vorliegenden Unterlagen reichen
nicht aus, um die Frage zu beantworten, ob ein kiirzeres

Ofenlange und gleichem Weg durch das Bleibad sowie bei
derselben Ofen- und Bleibadtemperatur und denselben

oder langeres Verweilen des Drahtes im Ofen, d. h. ein&/armelibertragungsverhéltnissen zu Vergleichen heran-

héhere oder niedrigere Durchlaufgeschwindigkeit beim Blei-
patentieren von ginstigem oder unginstigem EinfluR auf
seine Eigenschaften ist. Daher sollte versucht werden,
festzustellen, ob eine Veranderung der Durchlaufgeschwin-
digkeit bei jeweils gleichen Abschreck- oder Bleibadtempera-
turen einen EinfluR auf die Giteeigenschaften des Stahl-
drahtes ausibt und wie sich dieser Einflu bei der nach-
folgenden Ziehbehandlung auswirkt.

Als Versuchswerkstoff stand ein unlegierter Stahl
von hohem Reinheitsgrad zur Verfigung, der als Sonder-
werkstoff fur Forderseildréhte verwendet wird; er enthielt
0,66% C, 0,19% Si, 0,29% Mn, 0,010% P, 0,025% S und
0,17% Cu. Der Walzdraht wurde nach einer griindlichen
Untersuchung auf Werkstoffehler von 5 auf 3,48 mm Dmr.
vorgezogen und sodann patentiert.

Es wurde von drei verschiedenen Durchlaufgeschwin-
digkeiten ausgegangen, einer mittleren (2,3 m/min), bei der
die Aufenthaltszeit des Drahtes im Ofen den im Betrieb an-
zutreffenden Verhéltnissen entspricht, einer sehr kleinen
(1 m/min) und einer sehr gro3en (5 m/min). Angaben (ber
die Durchlaufgeschwindigkeit lassen sich nur bei gleicher

*) Auszug aus der von der Bergakademie zu Clausthal geneh-
migten Dr.-Ing.-Dissertation von H. Ruppik (1936); vgl. Mitt.
Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., 17 (1935) S. 259/74.

ziehen. Der Weg, den der Draht im Ofen bis zum Erreichen
des A3-Punktes zuriicklegt, ist von geringer Bedeutung fir
die Gefiigeausbildung des Drahtes. Mal3gebend ist neben der
Abschreck- und Bleibadtemperatur die Zeit des Verweilens
oberhalb Aa, die deshalb gemessen wurde. Sie betrug bei der
kleinsten Durchlaufgeschwindigkeit von 1 m/min mit gerin-
gen Streuungen 3,65 min, bei der mittleren Durchlauf-
geschwindigkeit von 2,3 m/min 1,38 min und bei der gréf3ten
Geschwindigkeit 0,45 min.

Zu jeder Durchlaufgeschwindigkeit wurden drei Ab-
schrecktemperaturen (800, 875 und 960°) und zu jeder
Abschrecktemperatur drei Bleibadtemperaturen (450,
500 und 560°) gewdhlt. Als untere Grenze fur die Abschreck-
temperatur wurde 800° gewéhlt, um noch mit Sicherheit im
Gebiet der festen Lésung zu bleiben. Die obere Grenze von
960° war durch die Arbeitsbedingungen und die Versuchs-
einrichtung gegeben. Nach Schrifttumsangaben und nach
den Erfahrungen des Betriebes wirken sich zu niedrige und zu
hohe Bleibadtemperaturen ungunstig auf die Ziehbarkeit des
Drahtes aus. Die niedrigste und die héchste Bleibadtempera-
tur wurden auf 450 und 560° festgesetzt, um in jedem Falle
innerhalb des Temperaturgebietes zu bleiben, in dem sich
Sorbit bildet. Die Dauer des Verweilens im Bleibad wurde
bei allen Versuchsgeschwindigkeiten durch Verschieben der
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Eintauchrollen gleichgehalten, um den Einfluf3 einer weiteren
Verénderlichen auszuschalten.

Der Gang eines Versuches spielte sich wie folgt ab.
Zuerst lief ein Stahldraht (,,Kette*) vom gleichen Durch-
messer wie der Versuchsdraht mit der gewlinschten Ge-
schwindigkeit durch den Ofen und das Bleibad. Zu gleicher
Zeit wurden die Abschreck- und die Bleibadtemperatur
durch Regeln der Stromzufuhr auf die gewiinschte Hohe
gebracht. Sobald sich ein Temperaturgleichgewicht ein-
gestellt hatte, wurde an die Kette ein Stick des Versuchs-
drahtes angehéngt, das mit einem angeschweil3ten Platin-
Platinrhodium-Thermoelement versehen war. Der Durch-
lauf des Drahtes wurde unterbrochen, sobald das Thermo-
element eine Temperatur von 750° anzeigte, bei der etwa

Abbildungen 1 bis 3. Temperaturverteilung Uber die
Ofenlange und Uber das im Ofen befindliche Drahtstick.

der A3-Punkt des Versuchswerkstoffes liegt. Aus dem bis zum
Erreichen dieser Temperatur zuriickgelegten Weg liel3 sich
die Zeit errechnen, die die Lotstelle zum Durchlaufen des
Restweges bei der eingestellten Geschwindigkeit gebraucht
hatte. Sie entspricht der Zeit, wahrend der sich der Draht
oberhalb des A3-Punktes befand. Dann erst wurde der
eigentliche Versuchsdraht angehéngt.

Abb. 1 bis 3 zeigen die Temperaturverteilung uber
die Ofenlange und Uber das im Ofen befindliche Draht-
stick bei den drei verschiedenen Durchlaufgeschwindig-
keiten in Abhéngigkeit von der Zeit fir die Abschrecktempe-
ratur von 875° und die Bleibadtemperatur von 500°. Bei den
hoéheren und niedrigeren Abschrecktemperaturen andert sich
das Schaubild nur im letzten Viertel, da das Einstellen dieser
Temperaturen lediglich durch Veranderung der Ofentempe-
raturen im Auslaufende erfolgte.

Nach dem Patentieren wurden alle Drahtringe gleich-
zeitig betriebsmaRig gebeizt und gekalkt. Der Dralitdurch-
messer betrug nach dem Beizen 3,46 mm. Das Ziehen

2 Gutevorschriften fur Foérderseile. Berg 1254.
gegeben vom Fachnormenausschul3 fiir Bergbau, Essen.
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erfolgte durch Kunstziehsteine. Dabei wurde fir jede Quer-
schnittsabnahme der gleiche Stein verwandt, um den Einfluf3
verschiedener Disenwinkel auszuschalten. Bei allen Ab-
messungen blieben die Steine bis zum Schlu? mafhaltig.
Als Ziehmittel dienten Seifenflocken. Die Ziehgeschwindig-
keit betrug 1,5 m/s. Der Draht wurde in elf Zigen mit Quer-
schnittsabnahmen von rd. 20% je Zug an 0,96 mm Dmr.
gezogen. Nach jedem Zug wurden die Ringe unterteilt.

Die Priufung der Drahte begann anschlie3end an das
Ziehen. Sie nahm ungefahr drei Wochen in Anspruch. Die
Aenderung der Festigkeitseigenschaften durch Alterung
wurde hierbei nicht ermittelt. Die Zugfestigkeit wurde bei
200 mm Einspannlange gemessen. Am patentierten Draht
wurde gleichzeitig bei 200 mm Mef3lange die Bruchdehnung
bestimmt. Die Biegeprifung erfolgte auf Normalbiege-
geraten, und zwar einmal bei samtlichen Abmessungen Uber
einen Backenhalbmesser von 5 mm und auf3erdem nach den
Gutevorschriften fur Forderseiled (ber Backenhalbmesser
von 10, 7,5und 2,5 mm. Um den Einflul? des Verhéltnisses
von Biegehalbmesser zu Drahtdurchmesser auszuschalten und
fur alle Abmessungen vergleichbare Zahlenwerte zu erhalten,
wurden die gefundenen Zahlen nach dem von W. Burg-
galler3 angegebenen Verfahren umgerechnet. Bei der Ver-
windeprifung betrug die Einspannlange 200 mm. Die An-
zahl der Verwindungen ist im folgenden auf den hundert-
fachen Drahtdurchmesser bezogen. Die Ergebnisse der
Festigkeitsprifung sind in Abb. 4 bis 7 schaubildlich
dargestellt.

Die Zugfestigkeit der patentierten Dréhte ist in
Abb. 4 fur die verschiedenen Durchlaufgeschwindigkeiten,
Abschreck- und Bleibadtemperaturen zusammen mit den
spater zu besprechenden Eigenschaften der kaltgezogenen
Drahte dargestellt. Die Zugfestigkeit bei der hdchsten
Bleibadtemperatur (560°) ist bei allen drei Abschreck-
temperaturen am niedrigsten. Ein unterschiedliches Ver-
halten der bei Bleibadtemperaturen von 450 und 500°
patentierten Drahte ist nicht eindeutig zu erkennen. Der
niedrigsten Durchlaufgeschwindigkeit entspricht im all-
gemeinen die niedrigste Zugfestigkeit. Der Abfall der Zug-
festigkeit mit sinkender Durchlaufgeschwindigkeit ist am
deutlichsten bei der héchsten Abschrecktemperatur (960°)
zu erkennen. Die mittlere Abschrecktemperatur (875°) weist
die hochsten Zugfestigkeitswerte bei mittlerer Durchlauf-
geschwindigkeit (2,3 m/min) auf. Bei 800° ist der EinfluR
der Geschwindigkeit am wenigsten ausgepréagt. Nur bei der
hochsten Durchlaufgeschwindigkeit ist ein merklicher Ein-
fluB der Abschrecktemperatur festzustellen.

Die Dehnung der patentierten Dré&hte wird, wie
Abb. 5 zeigt, ebenfalls von der Durchlaufgeschwindigkeit
beeinfluBt. Bei den drei gewahlten Abschrecktemperaturen
ist fir samtliche Bleibadtemperaturen ein Fallen der Deh-
nung mit sinkender Durchlaufgeschwindigkeit festzustellen.
Die Dehnung sinkt mit fallender Bleibadtemperatur. Bei
keiner der drei Geschwindigkeiten ist ein eindeutiger Einfluf3
der Abschrecktemperatur in dem untersuchten Temperatur-
bereich zu erkennen.

Die Biegefahigkeit der patentierten Dréhte
(Abb. 6) ist praktisch unabhéngig von der Durchlauf-
geschwindigkeit. Besonders hoch liegen die Werte der bei
960° Abschrecktemperatur und 450° Bleibadtemperatur
patentierten Dréhte. Das bedeutet, da3 im patentierten
Zustand hohe Abschrecktemperaturen und niedrige Bleibad-
temperaturen unabhéngig von der Patentierungsgeschwin-
digkeit die beste Biegeféahigkeit ergeben.

3) Dr.-Ing.-Dissert. Techn. Hochschule

Berlin 1932- vgl
Draht-Welt 27 (1934) S. 195/97 u. 211/13. !
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Die Verwindezahl des patentierten Drahtes
(Abb. 7) sinkt bei 800 und 875° Abschrecktemperatur fur
alle drei Bleibadtemperaturen beim Uebergang von der mitt-
leren zur héchsten Geschwindigkeit. Die Unterschiede in den
Versuchsergebnissen nehmen mit steigender Durchlauf-
geschwindigkeit ab. Bei der Durchlaufgeschwindigkeit von
5m/min steigt die Verwin-
dezahl eindeutig mit der
Abschrecktemperatur an,
wahrend bei 2,3 und 1m je

Abschrecktem perafur: 800°
o Rleibadterr,

min die Streuungen den 200
Einflul3 der Abschrecktem-
peratur (berdecken. Ein 730
EinfluB der Bleibadtempe- ¢,
ratur ist nicht eindeutig zu
erkennen. no
Die Zugfestigkeit ist
in Abhangigkeit von 20
der Querschnittsab- 700
nahme fir die drei ange- 30
wandten Abschreck- und 01
Bleibadtemperaturen  so- sw
wie die verschiedenen "ggg
Durchlaufgeschwindigkei-
ten in Abb. 4 dargestellt.
Neben der prozentualen igo

Gesamtquerschnittsab-
néhme sind auf der Abszisse ~ 760
die Anzahl der Zuge, der
Drahtdurchmesser und die
Forméanderung angegeben. ~ 740
Die Zugfestigkeitsschau- v
linien der mit kleinster ~ Bg
Durchlaufgeschwindigkeit n
patentierten Dréhte liegen
bei allen Abschreck- und
Bleibadtemperaturentiefer
als die unter sonst gleichen
Umstanden mit hoherer
Geschwindigkeit patentier-
ten. Bei 800° Abschreck-
temperatur ist der Unter-
schied am kleinsten.

In gleicher Weise, wie
es fur die Zugfestigkeit
geschehen ist, sind in
Abb. 6 die Werte der
Biegefahigkeit in Ab-
hangigkeit von der
Querschnitts abnahme
aufgetragen. Der Einflu
des Ziehens auf die Biege-
fahigkeit ist nicht so ein-
deutig wie sein Einflu3 auf 0 i
die Zugfestigkeit, die stetig
mit zunehmender Form-
anderung ansteigt. In den
meisten Fallen erreicht die Biegefahigkeit nach dem achten
bis neunten Zug, entsprechend einer Querschnittsabnahme
von ungefahr 85%, einen Hochstwert. Das Absinken der
Biegefahigkeit nach einer Querschnittsabnahme von 85%
ist auch den Ergebnissen der Untersuchungen von A. Pomp
und A. Lindeberg4 zu entnehmen und ebenfalls von
M. Bonzel5 beobachtet worden. Bis zu einer Quersehnitts-

260

220

200

780

720

3V6 272 217

LJ |

7 89 101

4) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid.,
S. 39/54; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1462/67.
5) Le Tréfilage de I'Acier, 4. Aufl. (Paris: Dunod 1934).
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abnahme von 60%, die mit dem vierten Zug erreicht wird,
ist eine eindeutige Ueberlegenheit einer bestimmten Paten-
tierungsgeschwindigkeit nicht festzustellen. Nach Ueber-
schreiten der Querschnittsabnahme von 60% ist die Biege-
fahigkeit der mit einer Geschwindigkeit von 5 m/min paten-
tierten Drahte fast durchweg geringer als die der mit nied-

Gesamtadnahme in %
c

(I oy Iy O S S S !
0231 632 115 1603 2075 257

Forméanderung in %

| X Lo J
1 307 12V5 1135 \I55 1123 D96 \30712V5 1195 \I55 1123 \0B | 307 1245 1135 55 23 1096
171 136109 316 272 217

171 136109316272 217 171 136 109
Drahtdur ch messer |n mm O
I Ly LI 1w [ N R
0-1'23¥56789107101 23V5 67 89 1011
Anzahl der Zuge

Abbildung 4. Zugfestigkeit in Abhé&ngigkeit von der Querschnittsabnahme fir verschiedene
Durchlaufgeschwindigkeiten, Abschreck- und Bleibadtemperaturen.

rigerer Geschwindigkeit patentierten Drahte. Fir niedrige
und mittlere Ziehgrade (bis zu ungefahr 60% Querschnitts-
abnahme) kann die Durchlaufgeschwindigkeit beim Paten-
tieren sehr hoch sein, ohne dai die Biegefahigkeit beeintrach-
tigt wird. Es empfiehlt sich aul3erdem, falls die Querschnitts-
verminderung nicht Uber das angefiihrte Maf3 hinausgehen
soll, hohe Abschrecktemperaturen und niedrige Bleibad-
temperaturen anzuwenden. Sind héhere Abnahmen (80 bis
85%) vorgesehen, so sind niedrige Durchlaufgeschwindig-
keiten bei mittlerer Bleibadtemperatur (500°) vorzuziehen.
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Die Abschrecktemperatur hat hierbei in dem untersuchten
Temperaturgebiet keinen nennenswerten Einflul3.

Abb. 7 zeigt die Abhéngigkeit der Verwindezahl
von der Querschnittsabnahme. Der Verlauf der Schau-
linien ist sehr unregelméRig. Die stérksten Unterschiede in
der Verwindezahl treten ungeféhr nachdem vierten Zug auf.
Nach dem achten Zug ist im allgemeinen keine groRere
sprunghafte Aenderung im Verlauf der Kurven mehr fest-
zustellen; die Verwindezahl schwankt nur wenig um einen

Absehrechtem/jerafur--800 °
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Abschrecktemperatur nicht randentkohlt, so da3 die Rand-
entkohlung nicht, oder nicht allein, fur das unterschiedliche
Verhalten verantwortlich gemacht werden kann. Ein
Hochstwert tritt nie bei der niedrigsten Bleibadtemperatur
auf. Steigende Abschrecktemperaturen scheinen die H6chst-
werte zu begunstigen.

Das Auftreten eines Hochstwertes der Verwindezahlen
nach mittleren Querschnittsabnahmen ist bekannt. So
erwahnt Bonzel, dal3 er fast regelmaig nach Querschnitts-

se00 abnahmen von etwa 60 %

_ einen Hochstwert der Ver-

/101 bad )
& trfmperamr.- 0 windezahl gefunden hat. Er

5 x 560 s X
., v\ kann fir diese Erscheinung,
"""" 500" - yson die er in anderen Veroffent-
¥50° lichungen nicht bestatigt fin-
det, keine Erklarung geben.

00¥ 13 365 O 0¥5 733 365 0 05 138 365 . o
ZelYdesYenve/ens oberha/o ABfnm /n m Allen Drahten, die in der
L . Lo [ vorliegendenArbeit untersucht
¢3 1 5 23 23 wurden und die einen Hochst-

1
Ourch/aufgeschwind/g/ffetfhm/min -

Abbildung 5. Dehnung des patentierten Drahtes in Abhéngigkeit von der Durchlauf-
geschwindigkeit fir verschiedene Abschreck- und Bleibadtemperaturen.

gleichbleibenden Wert. Bei der niedrigsten Bleibadtempe-
ratur (450°) ist kein Einflu3 der Geschwindigkeit festzustel-
len. Das gilt fur alle Abschrecktemperaturen. Die drei
Linienzuge laufen, von einigen
streuenden Werten abgesehen,
dicht beieinander. Fir die
hochste Abschrecktemperatur
gilt das gleiche wie fiir die nied-
rigsteBleibadtemperatur. Hier
streuen die Verwindezahlen

recktemperatur:800°
u Rlebadtemperaf:¥50°

~ 0

nur wenig, und ein Einflud der 6 675°
Durchlaufgeschwindigkeit ist ¥50° *
ebenfalls kaum zu erkennen.

In allen Gbrigen Fallen, d. h.

wenn mittlere und niedrige Ab- * Y
Schrecktemperaturenmit mitt-

leren und hohen Bleibadtem- > 961°

peraturen Zusammentreffen, y o

fallen die Schaulinien der mit
héchster Geschwindigkeit pa-
tentierten Drahte in bezug auf
die Hohe der Verwindezahlen
stark gegeniiber den anderen
ab. Die bei den mit niedriger
Geschwindigkeit patentierten
Drahten oft auftretenden 01
Hochstwerte nach den ersten
Zigen fallen fort, dagegen
zeichnen sie sich durch eine
hohe GleichmaRigkeit der Verwindezahlen tiber den gesamten
Forménderungsbereich aus. Bei den hohen Querschnitts-
abnahmen (Uber 80%) sind die Unterschiede in der Verwind-
barkeit stark verwischt.

3¥6 272 217 171
[ I L A O
23 ¥5 6

Zur Ausbildung eines Hochstwertes nach den ersten
Zugen neigen vor allem die mit geringen Geschwindigkeiten
und mittleren bis hohen Abschreck- bzw. Bleibadtempera-
turen patentierten Drahte. Bei der hichsten Abschrecktem-
peratur in Verbindung mit der héchsten Bleibadtemperatur
ergeben auch die mit der héchsten Geschwindigkeit paten-
tierten Drahte einen ausgepragten Hochstwert der Verwinde-
zahlen nach schwacher Verformung. Bei der niedrigsten
Geschwindigkeit lief3 sich schwache Randentkohlung nicht
immer vermeiden. Die mit der grofiten Geschwindigkeit
patentierten Dréhte sind jedoch selbst bei der héchsten

Q0215 500,082 800 87¥ 823 0215 500 082 800

78910710_1_2_3

wert aufweisen, ist ein verhélt-
nismafig grobes Sorbitkorn im
patentierten Zustand gemein-
sam. Dal3 die Verwindefahigkeit mit zunehmender Streckung
der Sorbitkoérner zunimmt, ist einleuchtend. Einzelne Kor-
ner, die im Verhaltnis zum Drahtdurchmesser grof3 sind und
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Abbildung 6. Biegefahigkeitin Abhangigkeit von der Querschnittsabnahme fur verschiedene
Durchlaufgeschwindigkeiten, Abschreck- und Bleibadtemperaturen.

die dem Werkstoffflul} beim Verwinden ortlich gesteigerten
Widerstand entgegensetzen, filhren leicht zum Bruch. Eine
gleichméllige Streckung des Gefliges erhoht die Verwinde-
fahigkeit. Dem gunstigen Einflul? der zunehmenden Faser-
streckung wirkt die gleichzeitig wachsende Verfestigung ent-
gegen. Hierdurch 143t sich ein Hochstwert erklaren. Bei
Drahten mit feinkdrnigem Patentierungsgefige ist der
glnstige Einflul der Kornstreckung in den ersten Ziigen nur
gering; wird er von dem der zunehmenden Verfestigung
Uberdeckt, so ist hier sogar die Ausbildung eines Tiefstwertes
moglich (vgl. Abb. 7).

Es ist schwer zu entscheiden, welche Patentierungsart
die besten Verwindezahlen ergibt. Die mit 960° Abschreck-
temperatur und 560° Bleibadtemperatur patentierten Drahte
zeichnen sich bei allen Geschwindigkeiten durch gut aus-
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geprégte, Uber mehrere Ziehgrade sich erstreckende Hochst-
werte und durch hohe Verwindezahlen bis zu den starksten
Querschnittsabnahmen aus. Bei anderen Abschreck- und
Bleibadtemperaturen (allerdings nie bei den niedrigsten)
zeigen verschiedene Schauli-
nien einen ahnlich gunstigen

A. Pomp und H. Ruppik: Bleipatentieren von Stahldraht.
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wurde mit einem an den Versuchsdraht geschweildten
Thermoelement gemessen. Aus den Versuchsergebnissen
geht hervor, dal3 eine Veradnderung der Durchlaufgeschwin-
digkeit das Abhangigkeitsverhaltnis der Festigkeitseigen—
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chenam ,,schnellsten” paten- 70
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keinen EinfluR aus. Héchst- Abbildung 7. Verwindezahl in Abhéangigkeit von der Querschnittsabnahme fiir verschiedene

R Durchlaufgeschwindigkeiten, Abschreck- und Bleibadtemperaturen.
werte der Verwindezahlen er-

fordern niedrige Durchlaufgeschwindigkeit bei mittleren bis
hohen Abschreck- und ebensolchen Bleibadtemperaturen.
Zusammenfassung.

Ein Stahldraht mit 0,66% C wurde bei wechselnden
Abschreck- und Bleibadtemperaturen mit jeweils drei ver-
schiedenen Durchlaufgeschwindigkeiten patentiert. Die
durch Geschwindigkeit, Ofentemperatur und Ofenlange
bestimmte ,,Zeit des Verweilens oberhalb des A,-Punktes*

schaften von der Abschreck- und Bleibadtemperatur weit-
gehend beeinflut. Unabhangig von dem Einflu? der Ab-
schreck— und der Bleibadtemperatur wird durch Steigerung
der Durchlaufgeschwindigkeit eine gleichmaBigere Aende-
rung der Biegefahigkeit und der Verwindezahl durch das
Ziehen erreicht, wahrend Zugfestigkeit und Dehnung erhoht
werden. Hochstwerte an Biegefahigkeit und Verwindezahl
erfordern mittlere bzw. niedrige Durchlaufgeschwindigkeiten.
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Bestimmung der Reaktionsfahigkeit von Koks.

Die Erkenntnisse uber den EinfluR der Koksbeschaffenheit
auf den Ablauf metallurgischer Vorgange haben zur Ausarbeitung
von Verfahren gefiihrt, die eine schnelle und den Betriebsver-
héltnissen angepallte Bestimmung der Reaktionsfahigkeit und der
Verbrennlichkeit von Koks gestatten.

H. E. Blayden und H. L. Riley1) teilen ein Verfahren mit
zur Bestimmung der Kohlenstoffart eines Kokses, wobei sie die

bekannte Bestim-
mung des Kohlen-
stoffs in organischen
Verbindungen, Roh-
eisen usw. auf nas-
sem Wege entspre-
chend umgearbeitet
haben. Das neue Ver-
fahren besteht darin,
daf eine Einwaage von
1 g feingepulvertem
Koks bei 100° durch
ein Gemisch  von
Chrom- und Phosphor-
séure zersetzt und die
dabei entwickelte
Kohlensduremenge
bestimmt wird. Die
Einrichtung be-
steht aus einem Um-
setzungsgefan und
einem Paar abwech-
selnd einschaltbarer
Natronkalkrohre, um
die Kohlenséaureent-
wicklungin Abhangig-
Die ganze Vorrichtung
langsam durch-

Ze/fin Ti

Abbildung 1.
Oxydation verschiedener Koksarten.

keit von der Zeit zu beobachten.
wird von einem kohlensaurefreien Luftstrom

Zahlentafel 1.

Koks— Feuchtig- Flichtige
probe Koksart Asche keit Bestand-
Nr. tetie

% % %
342 Durham-GieRereikoks.............. 84 03 0,7
316 Durham-Koks, Blumenkohlseite . 6,7 04 1,0
317 Durham-Koks, Teemahtseite 6,9 0,8 1,2
325 Durham-Hochofenkoks.............. 99 08 21
272 Yorkshire-Schmalkammerkoks 8,3 15 23
282 Yorkshire-Horizontalretorten-Koks 58 05 2,0
284 Yorkshire-Tieftemperaturkoks . . 45 4,0 74

Zahlentafel 2. Verbrennlichkeit der Gefligebestandteile von Kohle.

Zusammensetzung und Verbrennlichkeit von Koks.

EinfluB der KorngroRe, des Gewichtes und der Dichte auf die
Oxydation geht auch aus der Beziehung R *c = 3 K m\//d hervor,
worin R die in einer bestimmten Zeit erzeugte Kohlensauremenge
darstellt, r den mittleren Radius der Koksteilchen, K einen Fest-
wert, W das Gewicht der Probe und d die Dichte. Der Wert von
R «r sinkt, je groRer die Mahlfeinheit wird. Daraus geht hervor,
daR vergleichbare Ergebnisse nur dann mdglich sind, wenn das
Probegut gleiche Mahlfeinheit hat.

Zahlentafel 3. Entgasung von Koks bei 950°.

Gasmenge in cm¥h aus 10,5 cm3 Koks mit der

Erhitzungsdauer Y erkokungstemperatur
h 500° 700° 900°
1 Gasmenge nicht bestimmt
2 91,2 87,0 47,4
3 34,2 33,0 288
4 27,0 18,6 24,0
Gesamte Gasmenge cm3 152,4 139,6 100,2

wahrend der wahrend der
3.und 4. Stunde 2., 3. u. 4. Stunde
% %

wahrend der
Gaszusammensetzung 3. und 4. Stunde

Cco02 0,2 05 04
Cco 156 15,8 16,2
h2 753 75,6 76,9
CH4 24 21 15
N 6,3 6,0 50

Der EinfluB der Kohlenstoffart wurde besonders unter-
sucht, wobei sich zeigte, dall Graphit und Elektrodenkohle die
meiste, Diamant und Zuckerkohle nur sehr wenig Kohlenséaure
entwickeln.  Daraus wird geschlossen, dal} die Unterschiede
im Graphitgehalt der Kokssorten den Ausschlag geben fir die
Reaktionsfahigkeit. Vergleichende Versuche mit im Labora-
torium und im GroRbetrieb erzeugtem Koks ergaben sehr gute
Uebereinstimmung der Ergebnisse, so dal man einen Schritt
weiter gehen und die Reaktionsfahigkeit von Koks aus den
einzelnen Koksgefiigebestandteilen Klarit, Vitrit, Durit
und Fusit bestimmen konnte. Gleichzeitig wurde die Empfind-
lichkeit dieser Gefligebestandteile gegen
Oxydation untersucht. Aus den in Zzhlen-

Fester In 25 h ta/el 2 zusammengestellten Ergebnissen geht
Kohlen-  entwickelte  deutlich die Beziehung zwischen der Oxy-
stoff Kohr'r?g,s;ure dierbarkeit und dem Kohlenstoffgehalt der
06 219 urspringlichen Kohlenbestandteile hervor.
o19 185 In dem theoretischen Teil befassen sich
91,1 149 die Verfasser mit dem Aufbau des Graphits
SZ’S ﬁ? und amorphen Kohlenstoffs. Dieser sei da-
017 137 durch entstanden, da Graphit andere Ele-
84,1 75 mente in sehr bestidndiger Form aufnehmen

kann, wodurch das Atomgitter verandert und
damitganz andere Eigenschaften herbeigefiihrt

2 Flichtige werden. Ausschlaggebend fur die Verbrenn-
usammensetzung Lufttrockene Kohle . In 25 h ent- H P i i
ausschlierlich Asche und Bestandtele i S Chlen- Ilchkel_t von_Koks ist Qer Gehalt an Gr_aphlt,
X Feuchtigkeit in asche- : der seinerseits durch die Art der organischen
Bestandteil 9 Fester  freiem und Saure aus . ! r
Asche FeUCh- o len-  trockenem Verbindungen der Kohle bestimmt wird.
tigkeit kKoks | Kohl . .

0 hz 02 n2 stoff Zustand oks ohle Ein anderes Verfahren teilen D. A. Rey-
% % % % B % % mg/g 1 mg/g  nolds und J. D. Davisl) mit. Wahrend
Klarit 8461 532 746 19 07 30 60,2 375 2 | s die meisten Verfahren zur Bestimmung der

Vitrit 8523 505 722 178 05 31 63,5 34,1 134 127 i ahi i i 5
Durit 8538 560 666 142 60 13 505 5 o A Reaktionsfahigkeit gegeniber Ko_hlensaurg,
Fusit....ccco.... 8892 367 477 128 99 16 61,4 30,6 300 | 5% L_uft od_er Wasserdampf nur bei den fir
die meisten Koksarten zutreffenden Ver-
zogen. Das oxydierende Mittel besteht aus 50 cm3 einer  kokungstemperaturen von 900 bis 9500 angewendet werden, wird

Ldésung von 20 g Kaliumdichromat in 100 cm3Phosphorsaure von
der Dichte 1,75. Wé&gbare Mengen von Kohlenoxyd entstehen
bei diesem Verfahren nicht, ebenso bilden sich wahrend der Ver-
brennung keine merklichen Mengen I6slicher organischer Stoffe.
Abb. 1 zeigt die Ergebnisse einiger VVorversuche mit Proben von
0,5 g Gewicht. Offensichtlich ist das Verhalten der Koksproben
sehr verschieden. Anfangs verlauft die Linie der Kohlenséure-
entwicklung geradlinig, um dann in eine mehr oder weniger stark
gekrimmte Kurve Uberzugehen. Einige der untersuchten Kokse
sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt. Dabei fallt auf, daR
reaktionstrage Kokse schneller oxydiert werden als reaktions-
kraftige. Der anfangliche lineare Verlauf der Umsetzungs-
geschwindigkeit und der Umstand, dall mit ziemlichem Ueber-
schu am Chromsdure gearbeitet wird, laBt vermuten, daR die
Oxydationsgeschwindigkeit durch die Natur des Kokses und
durch die OberflachengréRe der Koksproben beeinflul3t wird.
Mit steigender Mahlfeinheit steigt auch die Menge der entwickelten
Kohlensaure, weil das porige Geflige mehr zerstort wird. Der

J) J. Soc. Chem. Ind. 54 (1935) S. 159 T/163 T.

hier das ganze im Kokereibetrieb in Betracht kommende Tempe-
raturgebiet von 500 bis 1100° bericksichtigt. Wenn man die
Reaktionsfahigkeiten von in diesem Temperaturbereich erzeugten
Koksen vergleichen will, muR man die Reaktionstemperatur so
nahe wie moglich an die Erzeugungstemperatur bringen, da Tief-
temperaturkoks bei der Erhitzung auf héhere Temperaturen im
Gefuge und chemisch verandert wird. Auch muf3 die Reaktions-
temperatur genigend hoch gewahlt werden, um zwischen dem
unempfindlichen Hochtemperaturkoks und der nicht zu Uber-
schreitenden oberen theoretischen Grenze fir Tieftemperaturkoks
zu unterscheiden. Die Erhitzungszeit spielt ebenfalls eine Rolle.
Ein Beispiel dafir ist die Zusammenstellung der Versuchsergeb-
nisse in Zahlentafel 3. Drei verschiedene Kokse wurden bei gleicher
Temperatur im Kohlenséurestrom behandelt, nachdem sie inner-
halb 70 min von Raumtemperatur auf 950° in Stickstoff er-
hitzt waren.

Untersuchungen uber das Schwinden des Kokses ergaben,
daR Tieftemperaturkoks beim Erhitzen auf 950° am meisten

1) Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 8 (1936) S. 33/36.
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Hochtemperaturkoks aber fast nicht mehr schwindet. Da aber
bei den Versuchen keine Risse an den Koksteilchen festgestellt
wurden und auch keine kleineren Koksteilchen entstanden, so
wird daraus und aus mikroskopischen Beobachtungen geschlossen,
dal so die Schwindung des Koksteilchens selbst erfalt wird und
die Schwindung auf einer Verkleinerung der Zellen beruht.

Bei diesen Voruntersuchungen hatte sich gezeigt, dal die
Reaktionsfahigkeit mit geniigender Genauigkeit bestimmt
werden kann mit 10 bis 15 cm3 Kokspulver in der durch das
10-bis-20-Maschensieb gegebenen Feinheit und einer Kohlensaure-
menge von 5 cm3min. Dazu ist aber erforderlich, daR der tote
Raum des UmsetzungsgefaRes so klein wie mdoglich ist. Als die
in allen Fallen brauchbare Versuchstemperatur hat sich nach
zahlreichen Vorversuchen 850° erwiesen. Die Reaktionsfahigkeit
wird ausgedrickt in Hundertteilen der zu Kohlenoxyd reduzierten
Kohlenséduremenge. Die Versuchseinrichtung besteht aus einer
MeRbirette, die durch eine Einschnirung in zwei Hélften von
je 100 cm3Inhalt geteilt ist. Die Birette steht durch Kapillar-
rohre mit der Reaktionskammer in Verbindung. Die Kammer
selbst ist ein Quarzglaskolben von 10,5 cm3Inhalt, dessen oberes
Ausstromrohr zum Beschicken und Entleeren der Kammer be-
nutzt werden kann. Der ganze Quarzglaskdrper hat 18,5 cm3
Inhalt und befindet sich in einem elektrischen Ofen mit selbst-
tatiger Temperaturregelung. Vom AuslalRrohr der Kammer fihrt
eine Leitung zu einer Quecksilberburette von 200 cm3Inhalt.

Zu jedem Versuch wird die Kammer mit 10,5 cm3 Koks-
pulver beschickt. Die in der Kammer befindliche Luft wird mit
Stickstoff verdrangt und die Kammer in den angeheizten Ofen
gebracht und mit den beiden Biretten verbunden. Der Versuch
beginnt genau 5 min nach dem Einsetzen der Kammer in den
Ofen; diese Zeit reicht zur Erwadrmung des Kokses auf 850° aus.
Das durch den Koks stromende Gas wird wéhrend der ersten
12 min noch nicht in der Quecksilberbiurette gesammelt. Wahrend
der nachsten 20 min laRt man genau 100 cm3 Kohlensédure durch
den Koks strémen und fangt das Gas auf. Die erzeugte Gasmenge
wird gemessen und ihr Gehalt an Kohlensdure bestimmt. Die an
100% fehlende Menge ist durch den Koks reduziert worden und
entspricht also der Reaktionsfahigkeit. Zahlentafel 4 zeigt die

Zahlentafel 4. Reaktionsfahigkeit von Koks im Kohlensadurestrom bei 850°.

Zusammensetzung der Kohle
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diesem Grunde die Versuche von Heymann auf die wirklichen
Verhdltnisse nicht Ubertragbar sind. Ausschlaggebend fir die
Beurteilung sind ferner nur Langzeitversuche. Untersuchungen
in deutschen Laboratorien haben gezeigt, dal bei langerer Ein-
wirkung von chemisch stark angreifenden Béden der Werkstoff
der SchleuderguBrohre dem der Sandguf3rohre im Gewichtsverlust
mindestens gleichwertig ist und auf die Dauer sogar eine Ueber-
legenheit zeigt. AuBerdem wurde bei SchleuderguRrohren die
Oberflache vollkommen gleichmaBlig angegriffen, wahrend bei
den Proben aus SandguB3rohren sich der Angriff auf ortlich
beschrénkte Stellen auswirkte. Es ist aber bei der Beurteilung
der Haltbarkeit des Werkstoffes nicht nur der Gewichtsverlust,
sondern der Gesamteindruck der Korrosion ausschlaggebend.

In dem Bericht in dieser Zeitschrift wurde auch die Arbeit
von C. A. H. von Wolzogen-Kihr und J. R. Goedkoopl
behandelt, nach deren Feststellungen bei der Korrosion von
Rohren im Boden unter Umstédnden sulfatreduzie-
rende Bakterien mitwirken koénnen, wobei das Eisen unter
Sulfidbildung angegriffen wird. In einer Zuschrift des Hollandi-
schen Korrosionsausschusses wurde darauf aufmerksam gemacht,
dal3 bei dieser Umsetzung kein Wasserstoff entwickelt wird; der
sich etwa bildende Wasserstoff wird sofort durch den Sulfat-
sauerstoff zu Wasser gebunden. Der Sulfatsauerstoff Gbernimmt
dabei die Aufgabe des Depolisators, so dal also der Gesamt-
korrosionsvorgang etwas anders verlauft als nach der angenom-
menen Formel:

Fe + H2S= FeS + H2

Es genugt dieser Hinweis, ohne dazu Stellung zu nehmen, da die
Frage, ob Wasserstoff frei wird oder nicht, wie auch aus anderen
Arbeiten des Holldndischen Korrosionsausschusses zu entnehmen
ist, zunachst noch nicht restlos geklart ist.

Inzwischen erschien ferner ein Aufsatz von Ir. E. Jacobs
zur Frage des Angriffs von Rohren im Boden2). Der Verfasser
steht in seinen Ausfuhrungen Uber Schutz von guBReisernen
Rohren durch Bodenumhillungen in einem gewissen
Gegensatz zu der Ansicht des Hollandischen Korrosionsaus-
schusses, wobei er sich hauptsachlich auf die Arbeiten von C. M.
Wichers3) stitzt. Danach sind im Bezirk von Groningen erfolg-
reiche Versuche zum Schutz von GuBeisen -
rohren mit Bodenumhillungen gemacht
worden. Es wird Lehm- oder Tonboden mit
Kalkmilch vermengt und diese Mischung so
dicht um das Rohr gelegt, dal Feuchtig-

Kohle _ Flichtige Fester
Egtg?t Bestand- Kohlen-  Asche
teile stoff 500° | 600° 700°  800°
Nr. % % % % 1
10 79 32,1 47,7 123 628 658 669 587
21 10,1 36,2 47,0 6,7 619 j 594 547 384
26 13 20,8 75,8 21 441 440 375 317
27 19 26,5 69,2 24 346 333 3B9 279
2 18 351 57,7 54 541 |518 507 393

keit und Gas nicht zum Rohr Vordringen

900°  1000°  1100° . 3 .

konnten. Die Kalkmilch muB in dem Ge-
39,9 29 20,1 menge fein verteilt sein, um wirksam sein
127 64 49 zu kénnen. Die Vermischung von Lehm mit
132 43 50 . R
121 6,6 a4 Muscheln hat nach Ansicht von Jacobs kei-
27,9 17,7 115 nen Zweck, da der Muschelkalk (kohlen-

Ergebnisse einiger nach diesem Verfahren durchgefiihrten Ver-
suche mit bei verschiedenen Temperaturen aus derselben Kohle
laboratoriumsméaRig hergestellten Koksen. Danach nimmt die
Reaktionsfahigkeit eines Kokses mit steigender Verkokungs-
temperatur ab; am deutlichsten tritt dieser Abfall bei Verkokungs-
temperaturen zwischen 700 und 900° in Erscheinung. Die Unter-
suchungen zeigten, dall kein unmittelbarer Zusammenhang
zwischen dem Gehalt der Kohle an festem Kohlenstoff und der
Reaktionsfahigkeit des daraus hergestellten Kokses besteht.
Vergleiche zwischen der Reaktionsfahigkeit und der Wasserauf-
nahmeféhigkeit zeigen einen ahnlichen Verlauf der Kurven fir
bei verschiedenen Temperaturen hergestellte Kokse.
Hans Schmidt.

Korrosion von GuReisenrohren im Boden.

Vor kurzem wurde Uber eine zusammenfassende Veroffent-
lichung des Hollandischen Korrosionsausschusses zur Frage der
Angriffsfahigkeit von Boden auf guBeiserne Rohrleitungen be-
richtetl). Dabei wurden auch Ergebnisse VonLaboratoriums-
versuchen von J. A. Heymann2) mitgeteilt, nach denen ver-
schiedene Sandgufsorten gleich stark rosteten, SchleudergufR
aber in den ersten Jahren anscheinend starker angegriffen wurde.
Diese Angaben bedirfen einer weiteren Besprechung. Bei den
Versuchen von Heymann waren die Proben aus dem Innern der
Sandguf3- und Schleuderguf3rohre herausgearbeitet worden, die
Oberflache war also blank. Nun wird eine blanke Eisenoberflache
naturgemaf bei Beginn der Korrosion immer starker angegriffen
als die natirliche GuRoberflache, die in der GuRhaut einen ge-
wissen Schutz hat. Die Oberflaichen von Schleudergul- und
anderen Gul3rohren sind aber sehr verschieden, so daf schon aus

X) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 231/32.
2) Water 18 (1934) S. 191.

saurer Kalk) durch saure Bdden schwer
angegriffen wird. Es kann auch ein Schutz von Rohren durch
Einbetten in Sand vorgenommen werden, wenn die Kdérnigkeit
dabei bericksichtigt wird; ein feiner, dicht eingeschlammter Sand
soll ebenfalls Wasser und Gas vom Rohr fernhalten, wahrend bei
grobkdrnigem Sand kein Erfolg zu erwarten sei.

Weiterhin werden Erfahrungen des Groninger Werkes Uber
die Haltbarkeit von GuR- und Stahlrohren gestreift.
Danach haben sich unter den in den genannten Bezirken vorliegen-
den Bedingungen Gulirohre besser verhalten als Stahlrohre.
Jacobs bringt dieses unterschiedliche Verhalten mit der Art des
Korrosionsvorganges bei beiden Werkstoffen in Verbindung. Er-
legt dar, daR bei GuBrohren in angreifenden Bdden eine Graphi-
tierung eintritt, wobei die Rohrwandung geschwéacht wird; das
Rohr soll jedoch in der Regel in seiner Form erhalten und gasdicht
bleiben, da der duBere Druck auf das Rohr zu gering ist, um die
graphitierten Stellen nach innen zu dricken. Bei Stahlrohren
weist Jacobs dagegen auf die Zerstérung durch Lochfra hin.
Selbstverstandlich kann aber diese Zerstérung bei Stahlrohren
durch geeignete Schutziiberziige gehemmt werden. Jacobs zieht
aber die Verwendung von GufRrohren mit entsprechender Ein-
hillung in Béden vor. Er betont zum Schlu? des Berichtes, dal3
fur die weitere Verfolgung der Korrosion von Eisenwerkstoffen
in Bdden die Frage der Bodenart von wesentlicher Bedeutung ist,
ein Hinweis, dem nur beizupflichten ist. Er halt eine allgemeine
Einteilung der Boden nach deren Angriffslustigkeit fir unmdoglich;
es sei nur wichtig, zu klaren, ob Béden aus chemischen oder bio-
chemischen Grunden geféhrlich sein kdnnen.

- Franz Eisenstecken.
J) Water 18 (1934) S. 147.

2) Technisch Gemeenteblad, Februar 1936.
a) Vom Wasser 7 (1933) S. 122.
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Alte Kirchtirme aus Rennschlackensteinen.

Es dirfte wenig bekannt sein, dal in der Lineburger Heide
Kirchtiirme stehen, die aus Kennschlackensteinen gebaut sind.
Auch gibt es dort zahlreiche Bauernhauser und Stélle, deren Fach-
werk mit solchen Steinen ausgesetzt ist. Als Beispiele seien die
Kirchtirme in Bothfeld (s. Abb. 1), Bissendorf und Mandelsloh
sowie Bauernhduser in Buchholz und besonders in Isernhagen
genannt.

Der Name lIsernhagen erinnert daran, daR hier alte Eisen-
verhittungsstatten bestanden haben, von denen aber nur der
Name (briggeblieben ist. Auch die Ortseingesessenen wissen,
dalR die von ihnen verwendeten Steine mit Eisen etwas zu tun
haben, sie bezeichnen sie als Steine aus dem Sohlstein, der hier
Uberall als Raseneisenstein ocjer Sumpferz vorkommt und von
OstpreuBen her durch die ganze Norddeutsche Tiefebene bis
nach Holland streicht. Diese Meinung ist falsch. Wenn man den
Sohlstein betrachtet, der beispielsweise bei den Pflanzarbeiten
in der Eilenriede, dem hannoverschen Stadtpark, uberall zutage

tritt, so wird sofort klar, daR
dieser Stein als Baustein un-
verwendbar ist.

Bei den armen Eisen-
erzen und infolge des Um-
standes, dal mehr als die
Halfte des Eisengehaltes
beim Rennfeuerbetriebe ver-
schlackt wurde, gab es eine
ungeheure Schlackenmenge,
die etwa das Achtfache des
erzeugten Eisens betrug.
Wenn man diese zahflissige
dunkle Schlacke in Gruben,
die mit Steinplatten ausge-
legt waren, einflieBen liel
und nétigenfalls noch durch
Stampfen nachhalf, so erhielt
man baugerechte Steine als
wertvolles Nebenerzeugnis
und brauchte fir die Schlak-
kenabfuhr nicht zu sorgen.
Gegossene  Schlackensteine
kennt man auch im Oberharz,
wo es sich um Bleischlacken
handelt; weiter bekannt sind
die Mansfeldischen Kupfer-
schlackensteine und auf3er-
dem Kupolofenschlacken-

steine, die Verfasser in Primkenau in Schlesien kennengelernt hat.

Die chemische Untersuchung einer Probe, die dem Kirchtirm
in Bothfeld entnommen war, hatte folgendes Ergebnis:

Si02 FejOjl) A1D3 MnO CaO MgO S P26 Glihverlust
371 357 2,71 200 150 043 0,03 3,51 15,10%

Bemerkenswert ist der geringe Eisengehalt und der hohe Glih-
verlust.

Der niedrige Eisengehalt der Schlacke ist nur dadurch
zu erklaren, daR es sich um sehr arme und wasserreiche Erze ge-
handelt haben muf3, die hier verhiittet worden sind. Der Eisenge-
haltim Erz und in der Schlacke stimmt nahezu Uberein. Wenn man
sich die Vorgénge im Stickofen vorstellt und dabei ein Eisenerz
mit 25 % Fei. Tr. (entsprechend 36 % Fe./).,) annimmt und berick-
sichtigt, dal? Von dem Eisen 33 % in Gestalt von Schweieisen
ausgebracht werden, so ergibt sich folgendes Bild: 100 kg Eisen-
erz liefern 8,3 kg SchweiBeisen. Der Rest des Eisens = 16,7 kg
wird in Gestalt von 21,4 kg FeO verschlackt. Es entstehen aus
100 kg Erz 65,4 kg Schlacke (das ist die achtfache Menge des
Eisens) mit einem Eisengehalt von etwa 25 %, ein Gehalt, der
mit dem obigen Ergebnis der chemischen Untersuchung uber-
einstimmt. DaR so viel Eisen verschlackt wird, kann bei dem
hohen Kieselsauregehalt des Erzes nicht wundernehmen. Der
hohe Glihverlust ist nur dadurch zu erklédren, dal Holz-
kohlenstiicke in die Schlacken geraten sind.

Wie schon oben bemerkt, ist die Meinung, die alten Kirch-
tirme seien aus Eisenerz erbaut worden, nicht richtig. Auf3er dem
bereits genannten Einwand gegen diese Meinung seien noch
folgende Grunde fir die Deutung als Schlackensteine ange-
fuhrt: Man erkennt deutlich den SchlackenfluB, und man hat
bei allen neueren Kirchturmbauten solche Steine nicht mehr ver-
wandt. Sie standen nicht mehr zur Verfugung, nachdem die
Rennfeuer und Stickdéfen verschwunden waren; die Eisenerze

X) Entsprechend 32,0 % FeO und 25,0 % Fe.
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dagegen waren noch vorhanden und héatten Bausteine liefern
kénnen, wenn diese brauchbar gewesen waren.

Die obengenannten Kirchtirme sind sehr alt und stellen
geschichtliche Denkmaler dar. Sie werden sicherlich infolge der
iestigkeit der Rennschlackensteine noch manches Jahrhundert

Uberdauern. Dr.-Ing. e. h. Bernhard Osann.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Chemiker.

In den Tagen vom 7. bis 11. Juli 1936 beging der Verein
deutscher Chemiker unter dem Vorsitz von Professor Dr. P.
Duden, Frankfurt a. M., in Minchen im Rahmen des Reichs-
treffens der deutschen Chemiker seine 49. Hauptversammlung.
Bei dieser Gelegenheit wurde Professor Hans von Euler-
Chelpin, Stockholm, zum Ehrenmitglied des Vereins ernannt.
Professor Dr.-Ing. G. Huttig, Prag, wurde mit der Liebig-Denk-
miinze ausgezeichnet, wahrend Dr. habil. R. Tschesche, Got-
tingen, den in diesem Jahre zum ersten Male verliehenen Carl-
Duisberg- Gedéchtnispreis erhielt.

Von den vielen Vortragen, die in den allgemeinen und in den
Fachgruppensitzungen gehalten wurden, sei nachstehend uber
diejenigen berichtet, die ajich fir Eisenhittenleute Bedeutung
haben.

In der allgemeinen Sitzung sprach Ministerialrat Dr.
Knipfer vom Reichsluftfahrtministerium tber

Luftschutz als wissenschaftliches Problem.

Der Luftschutz selbst ist kein Problem mehr, er ist ein
wichtiger Teil der Landesverteidigung. Wohl aber bietet er in
seinen Einzelzweigen noch eine Fiille von wissenschaftlichen Auf-
gaben. So wenig es eine Luftschutz-Wissenschaft schlechthin
gibt, sowenig gibt es auch eine Luftschutz-Chemie. Jeder Chemiker
muf} sich als Luftschutzchemiker filhlen. Ein Gebiet, das die
groite Beachtung des Chemikers verdient, ist das der Kampf-
stofferkennung. Die Chemiker missen hier ein Rustzeug schaffen,
durch das die Gassplrer, die ja fast stets Nichtchemiker sein
werden, in die Lage versetzt werden, chemische Kampfstoffe,
die Uberdies meist nicht rein vorliegen werden, schnell und mit
einfachen Mitteln festzustellen. Das Erkennungsmittel muRR
empfindlich sein und darf nach Mdéglichkeit keine Tauschungen
zulassen.

Bei der Frage der Entgiftung sind neben organisatorischen
Aufgaben auch noch eine Reihe von technisch-chemischen Fragen
weiterer Bearbeitung bedirftig. Genannt seien die Ueberwindung
der Schwierigkeiten, die der Lagerung von technischem Chlorkalk
entgegenstehen, und die Forderung der Entwicklung neuer Ent-
giftungsmoéglichkeiten. Daf} die Frage des personlichen Gas-
schutzes, der verhaltnismaRig weit vorgeschritten ist, auch ferner-
hin mit grof3ter Aufmerksamkeit behandelt werden muf3, ist
selbstverstandlich. Auch der Sammelschutz bietet noch reichlich
Stoff fir den Wissenschafter, z. B. das Studium der Luftver-
haltnisse in dicht belegten Raumen und die Verhinderung der
Luftverschlechterung bzw. Regenerierung verbrauchter Luft.
Ob kinstliche Nebel ein brauchbares Mittel fiur den Luftschutz
der Zivilbevolkerung sind, erscheint vorlaufig noch zweifelhaft.
Immerhin mu3 auch diese Frage weiter geprift werden, sowohl
hinsichtlich der Bereitstellung heimischer Rohstoffe, als auch
der Schnelligkeit der Erzeugung unschéadlicher Nebel. Von be-
sonderer Wichtigkeit ist auch die Herabsetzung der Brandgefahr
durch Schwerentflammbarmachen und Verwendung schwer
brennbarer oder nicht brennbarer Baustoffe bei Neubauten.

R. Schenck, Marburg, behandelte:

Die Kontaktfrage ein Gleichgewichtsproblem?

Kontaktmassen sind Beschleuniger und Lenker chemischer
Reaktionen. Man sieht in ihnen meist Uebertrager bestimmter
Reaktionsteilnehmer, die aber nur locker haften dirfen. Am
besten geeignet fur die Uebertragung sind nahe umkehrbare
Systeme. Reine feste Stoffe sind selten verwendbar.

Héaufig bedarf es einer besonderen Vorbereitung des Ueber-
tragers, durch die seine Affinitatsverhdltnisse zu dem zu Uber-
tragenden Stoff entweder eine Verstarkung oder eine Schwachung
erfahren. Zahlreiche Erfahrungsunterlagen liegen vor; es fehit
aber an Gesichtspunkten, den bestgeeigneten Katalysator theo-
retisch vorauszusagen.

Unter den Grundlagen der Affinitatsbeeinflussung sind die
wichtigsten die Feinverteilung des Stoffes mit einer starken Ver-
grolRerung der Oberfléache, bei der nicht nur die Reaktionsgelegen-
heiten vergréRert, sondern auch die Affinitdtsverhaltnisse nach
der ginstigen Richtung verschoben werden, und die Beeinflussung
durch einen oder mehrere Zusatzstoffe (Mehrstoffkontakte)
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deren Wirksamkeit auf der Verbindungsbildung des Uebertrager-
stoffes mit dem Zusatz beruht, wobei die Affinitat sich andert.

Weiter werden erortert die Reaktionsarten, die sich fir die
Uebertragung besonders gut eignen, solche, bei denen eine Stoffart
aus dem Gasraum ubertragen wird, und andere, bei denen der
Kontakt gleichzeitig zwei aufnimmt und unter Regeneration des
urspringlichen Bodenkérpers als Gasverbindung abgibt. Die
Vorgange letzterer Art haben eine grolRe Aehnlichkeit mit den
hiuttenméannischen Rost- und Frischreaktionen, bei denen zwei
Verbindungen desselben Metalles unter Riickbildung des Metalles
und Abgabe eines Gases reagieren.

In der Fachgruppe fir
A. Schleicher, Aachen, lber

Die analytisch nutzbare Leistung chemischer Reaktionen.

Die neuzeitlichen mikroanalytischen Verfahren entsprechen
der Forderung nach der analytischen Leistung der Reaktionen
nur zum Teil. Mit der Bestimmung der Erfassungsgrenze, der
Grenzkonzentration und des Grenzverhéltnisses wird keine Aus-
sage Uber die Leistung, als vielmehr Uber die Empfindlichkeit
gemacht. Erst wenn man sie in der Weise zum Ausdruck bringt,
wie es bei quantitativen Bestimmungen geschieht, wird man der
Forderung entsprechen. Dazu aber ist es notwendig, den Verlauf
der Mikroreaktionen in derselben Weise zu verfolgen, wie dies
z. B. bei Titrationen durch den Verfolg der Aenderung der Kon-
zentration mit der zugesetzten Reagenzmenge geschieht.

Es 1a4Bt sich nun zeigen, dal man bei Verwendung der Lei-
stungsfaktoren, der Kapazitit und Intensitiat, die analytische
Leistung durch die Grammanreicherung ausdricken kann, ein
Produkt, das aus der erfalten Menge in Gramm und dem Log-
arithmus der Anreicherung besteht. Die Gréf3e dieses Produktes
laBt sich auch dann angeben, wenn die zu erfassende Menge sehr
klein ist und nicht nur ein einzelner Bestandteil, sondern mehrere
von dem analytischen Vorgang erfa3t werden.

Zwischen den durch chemisch-stéchiometrische Verfahren
gefundenen Leistungen der quantitativen Analyse und den auf
chemischen oder physikalischen Vorgéangen fuBenden qualitativen
Leistungen besteht alsdann kein grundséatzlicher Unterschied
mehr, nur ist die Genauigkeit der ersteren auf den Atomgewichten,
der letzteren auf der Allgegenwartskonzentration aufgebaut. Es
muB also gefordert werden, dal® bei allen qualitativen Reaktionen
nicht nur diejenigen Elemente angegeben werden, welche gefunden
wurden, sondern auch diejenigen, auf welche ohne Erfolg geprift
wurde, d. h. es mu3 die Konzentrationsstufe genannt werden,
bis zu der die Priufung im einzelnen durchgefiihrt wurde.

analytische Chemie sprach

W. Schuhknecht, Leipzig, machte Ausfihrungen uber
Die spektralanalytische Bestimmung des Kaliums.

Bei der zur Zeit Ublichen Arbeitsweise zur spektroskopischen
Bestimmung von Kalium wird die Untersuchungslésung fein
verstaubt und einer Flamme zugefihrt. Durch spektrale Zer-
legung des von der Flamme emittierten Lichtes erhélt man das
Spektrum der Probe; die Messung der Schwarzung der Kalium-
linien in dem auf einer Photoplatte aufgenommenen Spektro-
gramm ergibt den Kaliumgehalt. Die Einschaltung der Photo-
platte mit allen Fehlern der notwendigen photographischen Vor-
gange verlangsamtund verteuert das Verfahren; auBerdem setzt die
Anwendung der Photoplatte eine sorgféltige Beriicksichtigung
der Schwarzungsgesetze voraus. Der Vortragende hat daher die
photographische Aufnahme durch eine unmittelbare lichtelek-
trische Messung ersetzt und durch einige apparative Aenderungen
wesentlich vereinfacht. Die so vereinfachte Anordnung wurde
zur Bestimmung sehr kleiner Kaliumgehalte mit Erfolg ver-
wendet.

U. Ehrhardt, Bitterfeld, sprach Uber
Das Triodometer zur Ausfiuhrung elektrometrischer MaRanalysen.

Das Gerét, eine Elektronenréhrenvorrichtung zur Ausfiihrung
elektrometrischer MaRanalysen, kommt in zwei Bauarten in den
Handel, von denen die eine nur die Ausfihrung von Potential-
messungen, die andere aul3erdem die Bestimmung von Leitfahig-
keiten und Dielektrizititskonstanten gestattet. Als Stromquelle
dient ausschlief3lich das Lichtnetz (Wechselstrom). Durch sorg-
féltige Auswahl der Bauelemente wurde eine hervorragende Null-
punktskonstanz erreicht.

Die Potentialmessung geschieht nach dem Grundsatz des
Rohrenvoltmeters, indem die zu messende Spannung an Heiz-
faden und Gitter der Rohre gelegt und die Aenderung des Anoden-
stromes gemessen wird. Potentiometrische Titrationen kénnen
in dieser Weise visuell durchgefihrt werden.

Bei der Bestimmung des pn-Wertes erfolgt die Eichung ent-
weder mittels Standardlésungen durch Messung des Ausschlages
oder durch Vergleich mit bekannten Potentialen nach einem
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Nullpunktsverfahren. Fir die Ausfilhrung von Leitfahigkeits-
bestimmungen wird der erforderliche Wechselstrom mit Hilfe
einer Elektronenrdhre in Generatorschaltung erzeugt. Die gleiche
Rohre dient dazu, das Wechselstrompotential zu messen. Bei
einer derartigen Anordnung kénnen konduktometrische Verfahren
ebenfalls visuell durchgefihrt werden, da die Umschlagspunkte
durch das verdanderte Verhalten des Zeigers am Melgerat
leicht zu erkennen sind. Die Bestimmung der spezifischen Leit-
fahigkeit erfolgt, indem man den Analysenstoff in Leit-
fahigkeitsgefaBe bekannter Widerstandskapazitat fullt und
deren Widerstand durch Vergleich mit bekannten Widerstanden
ermittelt. Die Analyse binarer Stoffgemische mit Hilfe der
Dielektrizitatskonstante erfolgt nach ganz ahnlichen Grund-
satzen wie die Bestimmung der Leitfahigkeit.

Die Fachgruppe fiur anorganische Chemie behandelte
als Hauptthema die Reaktionen im festen Zustande. Hierzu
erstattete W. Jander, Frankfurt a. M., einen Bericht:

Der Verlauf von Reaktionen im festen Zustande.

Der Vortragende setzte die physikalisch-chemischen Grund-
lagen der Reaktionen im festen Zustande auseinander und zeigte,
dal fir die Reaktionsgeschwindigkeiten nach Ausbildung der
ersten Reaktionshaut die Diffusionsgeschwindigkeiten mafgebend
sind, und daR auler dem Temperaturbeiwert der Reaktions-
geschwindigkeit die Abldsearbeit berechnet werden kann. Re-
aktionen im festen Zustande verlaufen haufig anders und in
anderer Richtung als in walrigen Ldsungen. Besonders be-
merkenswert ist hier der Saureplatzwechsel; denn dieser geht so
vor sich, dall das Saureanhydrid von dem einen Basenoxyd zu
dem anderen hinlberspringt, wie durch eine gréRere Anzahl von
Tatsachen bewiesen werden kann. Préaparativ ist von Wichtigkeit,
daB nicht nur die Reaktionsrichtung und die Reaktionsart, sondern
auch das Reaktionsprodukt bei einer Umsetzung im festen Zu-
stande anders ist als in waRrigen Ldsungen. So kann der Fall
eintreten, daB zur Darstellung einer Verbindung die Reaktion
im festen Zustande der einzig mogliche Weg ist. Schlief3lich
werden Reaktionen behandelt, bei denen aus zwei Bestandteilen
nicht nur eine, sondern zwei oder mehrere Verbindungen ent-
stehen.

G. Masing, Berlin, behandelte
Reaktionen in festen Metallen und ihre technischen Effekte.

Es werden nur die Reaktionen betrachtet, bei denen der Aus-
gangszustand ein homogener Mischkristall ist. Im Gleichgewicht
vollzieht sich eine Umwandlung eines Kristalls B in einen Kristall a
unter Konzentrationsdnderungen, die durch Diffusion ausge-
glichen werden. Die Keimbildung in der Nahe des Gleichgewichtes
erfolgt aber ohne Konzentrationsanderung, weil fur eine solche
ein Anstol3 fehlt. Eine Voraussetzung fur eine solche Keimbildung
sind thermische Konzentrationsschwankungen des Mischkristalls.
Die Temperatur, bei der eine solche Keimbildung mdglich wird,
braucht nicht mit den Gleichgewichtstemperaturen des Umwand-
lungsbereiches zusammenzufallen. Demnach sind die Keime bei
der Ausscheidung eines reinen Bestandteiles aus einer LOsung
wahrscheinlich instabil und enthalten eine gewisse Menge des
Losungsmittels. lhre Bedeutung in der Legierungskunde wird
erlautert an der Ausscheidung des Ferrits aus stark unterkihltem
Austenit und an Umwandlungen im System Platin—Eisen.

Die Orientierung des Keimes steht in einer gesetzmaRigen
Beziehung zur Orientierung des Ausgangskristalles. Hieraus
ergibt sich oft die Mdoglichkeit, die Zwischenzustande wahrend
der Keimbildung anzugeben. Im Fall des Martensits sind sie
verwirklicht worden. Der Fortgang der Umwandlung laBt sich
im Falle eines eutektoidischen Zerfalles leicht verstehen und be-
schreiben. Die eine der sich bildenden Kristallarten ist die
fuhrende, die andere folgt. Bei der Ausscheidung einer Kristall-
art aus einem Ubersattigten Mischkristall ist eine stetige
Konzentrationsanderung des Mutterkristalls zu erwarten. Bei
Ausscheidungen in groBer Entfernung vom Gleichgewicht kann
die Keimbildung bereits mit Konzentrationsanderungen ver-
knupft sein.

Von Umwandlungen, die ohne jeden Platzwechsel erfolgen,
ist die Martensitumwandlung besonders gut untersucht. Sie
erfolgt immer nach einer Unterkihlung, dann plétzlich, umfalt
aber nicht das ganze Metall. Sie verlauft athermisch. Sie zeigt
eine echte, d. h. von der Abkihlungsgeschwindigkeit unabhangige
Hysteresis, die vielleicht durch die mit der Umwandlung ver-
bundenen mechanischen Spannungen erklart werden kann.

Die technischen Wirkungen der Reaktionen im festen Zu-
stande sind nur in ihren héchstdispersen Anfangen bedeutungs-
voll. Die Erhéhung der Harte weist darauf hin, daf3 der Beginn
der Gleitung uber eine gréRBere Anzahl von Atomen zugleich
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erfolgt. Die Hartung bedeutet eine Erschwerung der Gleitung.
Die Erhoéhung der Koerzitivkraft ist wahrscheinlich auf Span-
nungen zurickzufihren und kann sehr erheblich sein. Die
Widerstandserhéhung ist theoretisch noch wenig geklart.

Gleichzeitig mit der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Chemiker tagte die Deutsche Gesellschaft fur chemisches
Apparatewesen. W. Hessenbruch, Hanau, sprach hier uber

Auswahl der Werkstoffe fir elektrische Warmeerzeugung in der
chemischen Industrie.

Die Seele des elektrischen Widerstandsofens ist der Heiz-
leiter. Die Auswahl des Werkstoffes fiir diesen Heizleiter ist
daher von groBter Bedeutung, insbesondere dort, wo in der
chemischen Industrie besondere Bedingungen hinsichtlich Atmo-
sphére und der Ubrigen Umgebung der Heizleiter vorliegen. Die
wichtigsten metallischen und nichtmetallischen Heizleiterwerk-
stoffe werden hinsichtlich ihrer kennzeichnenden Eigenschaften,
das ist spezifischer Widerstand, Warmfestigkeit, Oberflachen-
belastung, hochste Gebrauchstemperatur, besprochen. Die
metallischen Heizleiter gliedern sich in folgende Gruppen: Le-
gierungen, deren spezifischer Widerstand verhéltnismaRig klein
und deren Temperaturbeiwert gering ist (Nickelin, Konstantan);
Legierungen mit mittelhohem spezifischen Widerstand bei
Zimmertemperatur und verhéltnismalig groem Temperatur-
beiwert (Chromstéhle, Chrom-Nickel-Stahle, niedriglegierte Chrom -
Aluminium-Stéahle); Legierungen mit hohem spezifischen Wider-
stand und maRigem Temperaturbeiwert (Chrom-Nickel-Legie-
rungen); Legierungen mit besonders hohem elektrischen Wider-
stand und sehr kleinem Temperaturbeiwert (hochlegierte
Chrom-Aluminium-Stéhle).

AnschlieBend werden einige bemerkenswerte Falle der Kor-
rosion von Heizleitern unter besonderen Bedingungen besprochen,
z. B. der Angriff von Schwefel und Kohlenstoff, der Angriff von
Chlor, Chloriden, bzw. Fluoriden, die Einwirkung von Emaillen
und Silikaten, sowie die Aufnahme von Stickstoff durch die hoch-
legierten Chrom -Aluminium -Stéhle.

Atis Fachvereinen. —mPatentbericht.

56. Jahrg. Nr. 32.

H. O. Meyer, Berlin, berichtete tber
Elektrisches Regeln der Temperatur.

Fast alle chemischen Vorgange erfordern die Innehaltung
bestimmter, festgelegter Temperaturen, um einen ginstigen
Ablauf zu gewdhrleisten. Die Temperaturgleichhaltung kann in
manchen Fallen in einfacher Weise von Hand vorgenommen
werden, meist wird man jedoch zur selbsttatigen Reglung schreiten
missen. Mit elektrischer Hilfskraft arbeitende Regler haben sich
in der letzten Zeit in allen Industriezweigen in weitestem Umfang
Eingang verschaffen kénnen, da diese Art der Reglung eine ganze
Reihe von Vorteilen mit sich bringt.

Die Auswahl unter den verschiedenen auf dem Markt befind-
lichen Reglerarten muf3 unter Beriicksichtigung der gestellten
Aufgabe erfolgen. Grundsatzlich lassen sich zwei Regelverfahren
unterscheiden: die Auf-Zu-Reglung und die stetige Reglung. Bei
der Auf-Zu-Reglung wird entsprechend der Temperaturhéhe die
Energiezufuhr ganz freigegeben oder ganz abgesperrt, wahrend
bei der stetigen Reglung die Menge des Heiz- oder KuhlImittels
dauernd feinstufig, entsprechend der Temperatur, verstellt wird.
Die Auf-Zu-Reglung ist die einfachere, sie kommt fir alle die Félle
in Frage, wo die zu regelnde Anlage eine grofRere Masse besitzt
und eine Stromung nicht stattfindet.

Regler und Steuervorrichtungen fur Auf-Zu-Reglung und
fur stetige Reglung sind grundsétzlich verschieden voneinander.
Fir Auf-Zu-Reglung kommen Ausdehnungsregler oder aber Regler
mit elektrischem MefRsystem mit einem oder mehreren Queck-
silberschaltern in Frage, fur stetige Reglung Regler mit Impuls-
kontakten, etwa der Kompensationsregler. Um bei der stetigen
Reglung Pendelungen zu verhiten, ist es durchweg erforderlich, mit
Rickfihrung zu arbeiten. Die Rickfuhrung sorgtau3erdem dafir,
daf bei grélReren Abweichungen in der Temperatur die betreffende
Anlage ohne Ueberreglung gleichméRig auf den Sollwert zustrebt.
Steuervorrichtungen fiir Auf-Zu-Reglung kénnen mit Elektroma-
gnet-Antrieb ausgeristet werden, wéhrend fur stetige Reglung
Ventile oder Drosselklappen mit Motorantrieb in Frage kommen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 31 vom 30. Juli'1936.)

KI. 10 a, Gr. 19/01, St 51 686. Einseitig beheizter Koksofen
mit Einrichtungen zur Innenabsaugung der Destillationsgase.
Carl Still, G. m. b. H., Recklinghausen.

Kl. 18 a, Gr. 4/01, D 70 931. Schlagpanzer fir Schachtofen,
insbesondere Hochoéfen. Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.-G.,
Dortmund.

KIl. 18 b, Gr. 14/02, S 118 590. Brenner fir heiRgehende
metallurgische Oefen. Société Anonyme d’Escaut & Meuse,
Anzin (Frankreich).

Kl. 18 c, Gr. 8/55, H 137 946. Verfahren zur Behandlung
von Eisen-Silizium-Legierungen. Hoesch-KdéInNeuessen A.-G. fir
Bergbau und Huttenbetrieb, Dortmund.

KIl. 18d, Gr. 2/20, F 77 873. Nitrierstahl.
John Brown Limited, Sheffield (England).

KIl. 24 ¢, Gr. 6, Sch 116.30. Gasbeheizter Regenerativgleich-
stromofen. Dipl.-Ing. Edmund Schnabel, Berlin.

KI. 31c, Gr. 18/01, J 50355 und J 52586. Auskleidungs-
masse fir SchleuderguRkokillen. International de Lavaud
Manufacturing Corporation Limited, Jersey City (V. St. A)).

KI. 31 ¢, Gr. 27/02, St 53 269. Verfahren zum Herstellen
von den oberen Teil eines BodenausguBkanals von Giel3pfannen
einkleidenden Ringen aus Magnesit. Stalturbine, G. m. b. H.,
Berlin.

KI. 40d, Gr. 1/65, N 36 033. Verfahren zur Herstellung
eines ferromagnetischen Werkstoffes mit geringem Hysteresisver—
lust. N. V. Philips’ Gloeilampenfabrieken, Eindhoven (Holland).

KI. 80b, Gr. 8/15, F 78010. Verfahren zur Herstellung
einer aufstampfbaren Auskleidungsmasse fir Industriedfen.
»Feuerfest* Steinstoff, G. m. b. H., Berlin.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 31 vom 30. Juli 1936.)

KIl. 31c, Nr. 1379 96U. Befestigung von Kupferplatten
an wassergekihlten Kokillen. Dipl.-Ing. Alexander Luschenow-
sky, Berlin W 57.

KI. 31 ¢, Nr. 1379 961. GielBmaschine. Dipl.-Ing. Alexander
Luschenowsky, Berlin W 57.

Thos. Firth &

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

Deutsche Reichspatente..

Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 628 603, vom 5. Mai 1934; ausgegeben am
7. April 1936. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., in Magde-
burg-Buckau. Kant- und Verschiebevorrichtung fiir das Walzgut
bei Walzwerken.

An der Schubstange a ist in dem Auge b eine Steuerstange c
verschiebbar gelagert, die mit der Mutter d festgestellt wird. An
der Schubstange e ist ein Kontakt f und ein Kontakthebel g an-
geordnet, dessen freier Schenkel h in die Bewegungsbahn der

Stange c hineinragt. In der dargestellten Lage ist die Stange so
eingestellt und ihre wirksame Lange so bemessen, daR der Hebel g
geschwenkt wird, wenn der Block sich vor dem ersten Kaliber be-
findet und beide Rieht- und Fuhrungsleisten i und j ihn beruhren.
In diesem Augenblick wird die in den Stromkreis des Antriebs-
motors k eingeschaltete Kontakteinrichtung, nadmlich Kontakt f
und Hebel g, unterbrochen, wodurch eine Beschadigung der An-
triebsmittel vermieden wird. Dieser Stromkreis wird erst wieder
geschlossen, wenn die Schubstange den Block freigegeben hat.
Als Sicherheitsvorrichtung kann auch ein Zwischenglied im An-
trieb der Kanthaken (z. B. die Kurbelstange) dienen, die nach-
giebig ausgebildet wird und eine in den Stromkreis des Antriebs-
motors der Kantvorrichtung eingeschaltete Kontaktvorrichtung
beeinfluf3t.

KI. 10a, Gr. 190l, Nr. 629 098, vom 8. Oktober 1933; aus-
gegeben am 22. April 1936. Dr. C. Otto & Comp., G.m.b.H., in
Bochum. Verfahren zum Herstellen eines leicht verbrennlichen
Kokses.

Die verkokbare Feinkohle erhélt einen Zusatz von Halbkoks
in einer Menge Uber 15% und wird bei einer Hochsttemperatur
von etwa 700° verkokt, wobei die Destillationsgase nur aus dem
Innern des Kammerinhaltes abgesaugt werden.
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6. August 1936. Patentbericht.

KIl. 24 e, Gr. 1103 Nr.
628 857, vom 9. Oktober 1932;
ausgegeben am 17. April 1936.

Humboldt-Deutzmoto-

ren, A.-G., in Kdéln-Deutz.
Drehrostgaserzeuger mit dreh-
barer Aschenschiissel.

Die als steifer eiserner
Hohlkérper ausgebildete Fun-
damentplatte tragt auf Ku-
geln oder Rollen die Aschen-
schussel und hat einen Stut-
zen fur das Ansaugen der
Vergasungsluft sowie eine
zweite Oeffnung zum Wei-
terfihren der Luft in den
Drehrost oberhalb der Aschen-
schiussel. Der Ansaugestutzen
hat ein Saugrohr, das in oder
Uber der Reinigergrube fir
das Waschwasser der Gas-
reinigung mundet.

— Statistisches.

Kl. 24 e, Gr. 1103 Nr. 628 902,
vom 21. Juli 1933; ausgegeben am
18. April 1936. Dr.-Ing. Karl
Koller in Budapest. Drehrostgas-
erzeuger mit einer drehbaren wasser-
gefillten Aschenschiissel.

Die Schlacke wird durch die
Frasermesser a der Aschenschissel b
in den Verdrangungsraum c geschafft
und fallt durch ihre eigene Schwere
Uber die AuBenkante des waage-
rechten ringférmigen Teils d in den
ringkanalférmigen Sammelraum e
hinunter; aus diesem hebt sie die
Schaufel f aus, wobei eine entlang
der Aushebeschaufel f gefiihrte
Scheidewand g das Zuruckfallen der
Schlacke in den Raum c verhin-
dert. Die Menge der ausgetragenen
Schlacke wird durch die Héhenein-
stellung der Abstreifer h geregelt.

Statistisches.

Der Aufenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Juni 1936.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise uber den auswartigen Handel
Deutschlands® an.

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a)
Koks (238 d ) .eeeuvniniiieieccieeens
SteinkohlenpreRkohlen (238 e)

BraunkohlenpreRkohlen (238 f) ....

Eisenerze (237 e ) ....
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
oL =T a e [ 22 A S PPN
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)1)
RONEISEN (777 @)D) enenieie e eees
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt an Legie-
rungsmetall von weniger als 20 %; Ferroaluminium, -nickel und andere
nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)D
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25%; Silizium;
Kalziumsilizium (BL17 O ) oo
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1)
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20 % oder dartuber (869 B 2 ) .................

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b)  .................
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 ¢ ) ..
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820 @)  ....ccceiiiiiiiiiiiiiiciiiiiaeenas
Trager mit einer Steghthe von 80 mm und dariber (785 A 1) . . ..
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2)
Bandstahl (785 B ) ..
Grobbleche, 4,76 mm und mehr ( a)
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b ) .
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 c )
Bleche, verzinnt (WeilRblech) (788 a ) .
Bleche, verzinkt (788 b )
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen (Uberzogen
(787, TBB C) e
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b)
Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790)
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)...
Schlangenréhren, Rohrenformstiicke, gewalzt oder gezogen (793)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795).

GuB- und Schmiedestiicke (798 @ DiS € ) .euiuieiiiiiiii e
Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a)
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b ) .
Stacheldraht (825 b).
Drahtstifte (826 a)
Briicken, -bestandteile und Eisenbauteile (800 a/b) .
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b
DS BAL € ) ettt e

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b

EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) ....cccooiiiiiiiiiiiiiiiii

Eisen und Eisen waren insgesamt, Abschnitt 17A (777a bis
LI I YRR

Maschinen (Abschnitt 18 A ) ..oooiiiiiiiiiiiiiiiiieeaens
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B)

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.
32.
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Einfuhr
Juni Januar bis Juni Juni
1936 1936
t t t
343 008 2188 916 2411 333
73295 351 530 572 066
4 884 42 5/2 83189
6 695 35 052 104 027
1632 193 9611 842 779
19 791 87 613
129 922 602 244 2537
225 203 904 175 21 377
30 277 179 113 7412
3732 65 941 22 845
108 523 523
1771 12 952
35 569 1285
597 2412 374
6 936 22 587 17 104
27 752
| 1291 4 645 9910
1096
— — 1022
10 606 52 570 9 885
15 872 67 749 39 335
1753 7882 9 862
33 197 9 958
190 1976 11 010
2254 9035 7845
532 2845 8329
147 1084 2342
74 330 75
40 340 1600
2 16 505
595 2 946 2 867
6 18 233
289 1663 11 373
31 245 23974
192 337 4 261
338 1843 6 442
41 181 178 308 206 780
199 776 5021
224 1108 5 879
12 20 3100
— — 2082
16 528 1721
892 5632 33 623
1343 8064 51 426
652 1383 12 186
77 293 433 332 301 172
683 3834 29 221
262 1420 7334
331 2316 9 545

Ausfuhr

Januar bis Juni
1936

t

13 569 287
3297 740
476 156
532 456

2230
575
14 212

108 485
39371
125 843

2112

8115
3019

88 873
96 098
20 458
6308

4 394
63 229
332 281
74 652
96 694

41 480
59 982
14 320

305

8 693
1792
17 217
1469
46 424
126 996
25077
26 283

1221 325
33 550
40 145
23711
16 942

9 345

213 401

337 094

81 830

1807 575
157 275

39 429
50 452

120
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Frankreichs Roheisen- und Flu3stahlerzeugung im Juni 19361).

Jan. Febr. Marz AprU Maid Juni

im Feuer........cceoeens 8l 82 8 8 84 85
auBer Betrieb.. 129 128 127 127

insgesamt 210 210 210 210 210 211
1000 metr. t
Roheisenerzeugung . . . . 509 500 543 524 553 470
Darunter:

414 449 438 462 393
53 4 50 51 49

Thomasroheisen....
GieRereiroheisen.... .
Bessemer- und Puddelroh-

eisen...
Sonstiges..

19 19 17 17 16

422
54
15 14 21 19 24 12
18

561

Stahlerzeugung.....ccccoeeen 538 575 571 609 505

Darunter:
Thomasstahl.................. 356 346 367 372 392 333
Siemens-Martin-Stahl. . . 178 165 176 170 187 147
Bessemerstahl. . 4 4 4 3 3 3
TiegelguBstahl. 1 1 1 1 1 1
Elektrostahl.. 22 22 27 2b 26 21
Rohblocke.. 547 525 561 569 597 496
StahlguBB 14 13 14 12 12 9
1) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — I) Teilweise

berichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie

im Juni 1936.
Mai 1936 Juni 1936
Kohlenforderung.......ccocevenene t 2318 800 1359 340
Kokserzeugung........cccccoeveinnnes t 438 640 346 870
Brikettherstellung.........ccccocvevene t 131 700 77 890
Hochdfen in Betrieb Ende des Monats 42 42
Erzeugung an:
Roheisen t 271 012 174 284
FluRstahl.. 250 200 148 579
StahlguBl t 5307 3483
Fertigerzeugnissen.................. t 198 192 99 520
SchweiR3stahl-Fertigerzeugnissen  t 3478 1880

Wirtschaftliche Rundschau.

56. Jatirg. imr. &;.

Die Leistung der franzdsischen Walzwerke im Juni 19361).

Mai 19362 Juni 1936

in 1000 t
123 101
Fertigerzeugnisse aus FluB- und Schweif3stahl . . 399 342
davon:
RAAFEIFEN oo 3 2
9 3
24 20
Schwellen. 6 7
Laschen und gsp 2 3
Trager- und U-Stahl von 80 mm und mehr,
und Spundwandstahl. 29 34
Walzdraht 2 28
Gezogener Draht . 14 12
Warmgewalzter Bandstahl und Roéhrenstreifen . 18 18
Halbzeug zur Réhrenherstellung.. 10 6
16 13
Sonderstabstahl 11 8
Handelsstabstahl.. 129 109
WeiBbleche............. 11 9
Bleche von 5 mm und mehr 23 16
Andere Bleche unter 5 m m ... 66 52
Universalstahl ... 3 2

1) Nach den Ermittlungen des Oomit4 des Forges de France. — 2) Teilweise
berichtigte Zahlen.

Der AuBenhandel der Schweiz im Jahre 19351).

Einfuhr Ausfuhr
1934 1935 1934 1935

t t t t
1900296 1797 248 58 39

Braunkohle.... 382 484 1 -
742 829 811 602 515 128
474729 478 486 15 129
Eisenerz......ccviiiiiiiiinnns 40 388 43640 18 960 584
Brucheisen, Alteisen, Spane usw. 9620 10285 78877 67115
Roheisen, Rohstahl........cc........ 55 947 97 740 30 1
Ferrosilizium, -chrom usw. . 1681 1671 772 658
26 855 21 494 24 7
Stabstahl, Formstahl............... 9% 175 73 980 688 488

Schienen, Schwellen, Laschen und

sonstiges Eisenbahnzeug 31 088 19 400 56 588
Achsen, Radreifen... 3051 3396 7 191
Bleche aller Art 89 602 81 123 4 59
Rohren und Réhrentetie . . . . 30 600 30 716 2283 1693
Draht...... 19 998 17 058 1829 2383
Drahtstifte. 34 44 10 9
Thomasschlacke 107 101 128 081 11 53

Nach Comité des Forges de France, Bull. Nr. 4317 (1936).

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im Juli

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der Berichtszeit
wies die deutsche Wirtschaft wiederum den verhaltnisméaRig
hohen Beschaftigungsstand der Vormonate mit ziemlich gleich-
maRigem Streben nach oben auf. Den fortschreitenden Konjunk-
turanstieg betont auch die Reichs-Kredit-Gesellschaft in
ihrem Bericht uber Deutschlands wirtschaftliche Ent-
wicklung im ersten Halbjahr 1936, wenn sie ausfuhrt, dai
sich der seit drei Jahren anhaltende Aufstieg von Erzeugung und
Beschéftigung in Deutschland im ersten Halbjahr 1936 in unver-
anderter Starke fortgesetzt hat. Die Industrieerzeugung liegt
nunmehr um rd. 90% Uber dem Krisentief vom Fruhjahr 1932
und dbertrifft mengenmaBig den bisher hdéchsten Stand der
Jahre 1928/29. Alle Anzeichen deuten auf einen weiteren nach-
drucklichen Einsatz aller in der Volkswirtschaft vorhandenen
Produktivkrafte hin.

Bemerkenswert ist, daR die Abnahme der Erwerbslosen-
zahl in der Berichtszeit gréBer war als zur gleichen Zeit des Vor-
jahres, obwohl sie von einem nicht unerheblich niedrigeren Stand
der Arbeitslosigkeit aus erfolgte als im Vorjahr. Im Juni dieses
Jahres nahm die Arbeitslosenzahl von 1491235 um 176 504
auf 1314731 ab, im Vorjahr von 2019293 um 142 714 auf
1876 579. Entsprechend dem Sinken der Arbeitslosenzahl haben
im Juni auch die Unterstitzungseinrichtungen abermals eine be-
trachtliche Entlastung erfahren. In der Arbeitslosenversicherung
ging die Zahl der Hauptunterstitzungsempfanger um 38 684
zurick, in der Krisenfiirsorge wurden 59 510 Unterstitzte weniger
gezahlt als im Vormonat. In der offentlichen Firsorge wurden
rd. 215 000 Personen oder rd. 31 000 weniger als im Mai betreut.
Die Notstandsarbeiten wurden planméaRig weiter eingeschrénkt;
Ende Juni waren noch 105078 Notstandsarbeiter beschéftigt
oder rd. 27 000 weniger als im Vormonat. Ueber Einzelheiten
unterrichtet nachstehende Uebersicht. Es waren vorhanden:

1936.

Unterstiitzungsempfanger

aus der
b) Krisen- Summe
Arbeit- a) Ver-' unter-  von a
suchende Sicherung Stlitzung und b
Ende Januar 1934 4 397 950 549 194 1162 304 1 711 498
Ende Januar 1935 3410 103 807 576 813 885 1 621 461
Ende Dezember 1935 2836 291 659 997 1748 597 1 408 594
Ende Januar 1936 2880 373 756 483 2)780 035 1 536 518
Ende Februar 1936 2863 109 755 362 3)797 120 1 552 382
Ende Marz 1936 2344 284 405 678 4727 664 1133322
Ende April 1936 2117 803 283 478 5706 882 990 360
Ende Mai 1936 . 1808 664 202 285 ®)640 138 842 423
Ende Juni 1936 1593 386 163 601 7580 628 744 229

1) EinschlieBlich 19329, *) 19 252, 3) 19 335, 4) 15 946, 5 16 455, § 14 665,
7) 12 650 Erwerbalosen-Unterstiitzungs-Eoipfanger im Saarlande.

Die Handelsbilanz

schliet im Juni mit einem Ausfuhriberschul von 11 Mill.JJC
gegenuber 35 Mill. JUC im Vormonat ab. Im Juni des vergangenen
Jahres war die Handelsbilanz ungeféhr ausgeglichen. Wie nach-
stehende Uebersicht zeigt, hat die Einfuhr um 23 Mill.JIJC oder
um fast 7% zugenommen.

Deutschlands

Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Waren—

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr UeberschulR

(alles in Mal. TL4D

Monatsdurchschnitt 1931 .... 560,8 799.9 + 2391
Monatsdurchschnitt 1932 . 388,3 4783 + 90,0
Monatsdurchschnitt 1933 . 350,3 405.9 + 556
Monatsdurchschnitt 1934 . 3709 347,2 — 237
Monatsdurchschnitt 1935 . 346,6 355.8 + 92
Dezember 1935 3730 415,6 42,6
Januar 1936 3641 3818 + 177
Februar 1936 3338 3735 + 397
Mérz 1936 ... 355,6 378.9 + 233
AprU 1936 360,6 365.5 + 49
Mai 1936 . 3374 3721 + 347
Juni 1936 360,1 3709 4. 108




6. August 1936.

Diese Steigerung beruht Uberwiegend auf einer Erhéhung
der Einfuhrmengen, zu einem Teil kommt in ihr aber auch eine
Erhohung des Einfuhrdurchschnittswerts zum Ausdruck. Die
Zunahme der Gesamteinfuhr im Juni, die hoéchstens teilweise
durch jahreszeitliche Griinde bedingt ist, entfallt in der Haupt-
sache auf Rohstoffe und Halbwaren. Die Rohstoffeinfuhr ist
insgesamt um 8 Mill. gestiegen. Zugenommen hat vor allem
der Bezug von Textilrohstoffen, Papierholz und Erzen. An der
Erhohung der Einfuhr von Halbwaren um etwas mehr als
10 Mill. JFK waren vor allem Schnittholz, Nichteisenmetalle sowie
Textilhalbwaren beteiligt. Auch die Einfuhr von Fertigwaren ist
wieder etwas gestiegen. Im Bereich der Emahrungswirtschaft
hat die Einfuhr wertmafRig ebenfalls etwas zugenommen; mengen-
maRig ergibt sich jedoch ein leichter Rickgang, da der Einfuhr-
durchschnittswert gestiegen ist. An der Steigerung der Einfuhr
im Juni haben vorwiegend europdische Lander teilgenommen.
Die Einfuhr aus AuRereuropa war im ganzen nur wenig verandert.

Wahrend in den Vorjahren von Mai zu Juni regelmaRig eine
starkere Abnahme der Ausfuhr eingetreten ist, hat sie sich im
Junid. J. kaum verringert. Da der Ausfuhrdurchschnittswert leicht
gestiegen ist, war die Verminderung mengenméaRig zwar etwas
groRer, jedoch betrug sie auch dann nur 1%. Auch bei den ein-
zelnen Gruppen sind von Mai zu Juni nur geringe Veranderungen
eingetreten. Einer leichten Verminderung der Ausfuhr von Nah-
rungsmitteln und Fertigwaren steht eine geringe Erhdhung der
Ausfuhr von Rohstoffen gegenuber. Gegenuber dem gleichen
Monat des Vorjahres (318 Mill. JLK) war die Gesamtausfuhr im
Juni dieses Jahres um 53 Mill.J 1J | hoher.

Im ersten Halbjahr 1936 betrug die Einfuhr 2111 Mill. JLH ,
die Ausfuhr 2243 Mill. JLtC. Die Handelsbilanz schlief3t also
mit einem Ausfuhriuberschuf3 von 132 Mill.J U | ab. Gegeniiber
dem ersten Halbjahr 1935, das noch eine Passivitat von
163 Mill. JLH aufwies, ergibt sich somit eine Verbesserung um
fast 300 Mill. JLH, die ganz uberwiegend auf einer Steigerung der
Ausfuhr beruht. Dem Wert nach ist die Gesamtausfuhr gegen-
Uber dem ersten Halbjahr 1935 um 281 Mill.J U |, d. h. 14%, ge-
stiegen. MengenmaRig betrug die Erhéhung in der gleichen Zeit
sogar fast ein Finftel, da der Ausfuhrdurehschnittswert um 4%
gesunken ist. An der Erhéhung der Gesamtausfuhr waren alle
Gruppen mit Ausnahme von Nahrungsmitteln und Rohstoffen
beteiligt. Die Einfuhr war im ersten Halbjahr 1936 um
14 Mill. JLH, d. h. nicht ganz 1%, geringer als in der gleichen Zeit
des Vorjahres. Die Einfuhrmenge hat jedoch um 4% abgenom-
men, da der Einfuhrdurchschnittswert im Gegensatz zu dem Aus-
fuhrdurchschnittswert gestiegen ist. Im einzelnen war die Ein-
fuhrentwicklung verschieden. Wahrend die Einfuhr in der Haupt-
gruppe Gewerbliche Wirtschaft zurickgegangen ist, hat der Be-
zug von Nahrungsmitteln im ganzen zugenommen. Im Bereich
der gewerblichen Wirtschaft hat die Einfuhr von Halbwaren
wertméRig um mehr als ein Zehntel, die Einfuhr von Fertigwaren
um rund ein Sechstel abgenommen. Die Rohstoffeinfuhr ist dem
Wert nach etwas gestiegen, jedoch ergibt sich die Erh6hung aus-
schlieBlich aus einer Steigerung des Durchschnittswertes. Mengen-
maRig ist auch der Bezug von Rohstoffen, und zwar um annahernd
4%, gesunken.

Die Besserung des deutschen AuBenhandels fallt mit der
langsamen Zunahme des Welthandels zusammen, die in
einer Sonderbeilage zu der vom Statistischen Reichsamt heraus-
gegebenen Zeitschrift,,Wirtschaft und Statistik“ 1) nachgewiesen
wird. In diesem Bericht Gber die Weltwirtschaft Mitte 1936 heifltes:

.Trotz aller Absperrungen der Volkswirtschaften gegenein-
ander werden aber die Uber die Grenzen hinausgehenden Wirt-
schaftsbeziehungen wieder enger. Vor allem mul3 der steigende
Rohstoffbedarf der Industrie zu einem groRen Teil im Ausland
befriedigt werden. Gegen Ende 1935 waren die Umsétze im inter-
nationalen Handel besonders stark gestiegen, vor allem weil sich
die Rohstoffverbraucher frihzeitig eindeckten. Darauf mufRte
ein Rickschlag folgen, so daR das Welthandelsvolumen im
ersten Vierteljahr 1936 nur noch um 1,6% uber dem Vorjahr lag
gegen 5,5% im letzten Quartal 1935. Dabei ist die Ausfuhr
einiger wichtiger Industrieldander etwas zuriickgegangen, wobei
jedoch Sondereinflisse eine Rolle spielen (z. B. die Sanktionen).
Im ganzen berechtigt der Rickschlag im Welthandel nicht zu der
Annahme, dal} er Anzeichen einer neuen L&hmung des internatio-
nalen Warenaustausches sei. In fast allen européischen Landern
ist die Rohstoffeinfuhr erheblich gestiegen, und das gleiche gilt

fur die Ver. Staaten und Japan. Da der Aufschwung der In-
dustrieproduktion kaum irgendwo erlahmt ist, dirfte sich der
Bezug von Rohstoffen kaum verringern. Solange aber die Tore
der Volkswirtschaften nicht weiter gedffnet werden, kann die
Belebung des Welthandels nur schwach bleiben. Kom -
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pensationen und andere Arten des ,,geregelten Handelsverkehrs*
haben sich allmahlich eingespielt, so dal die anfanglichen umsatz-
hemmenden Wirkungen sich nicht noch starker bemerkbar
machen, was aber mehr einen Fortfall von Hemmungen darstellt
als den Anfang zu neuem Aufbau. Nachdem im Verlauf der Krise
die Preise fir Lebensmittel und Rohstoffe erheblich starker ge-
fallen waren als die Industrieerzeugnisse, beginnt sich die Schere
allméhlich wieder zu schliefen. Wéahrend sich die Fertigwaren-
preise im internationalen Handel noch kaum erhoéht haben, sind
die Preise der Waren, die die Industrielander hauptséchlich ein-
fuhren, gestiegen. Diese Verschiebung der Preisrelationen ist
allerdings ein Gesundungszeichen.*

Der erwahnte Aufschwung der Industrieerzeugung wird in
dem gleichen Bericht eingehend untersucht mit dem Ergebnis,
dalR sich die Weltwirtschaft wahrend der letzten Monate
weiter belebt hat. Nachdem die jahreszeitlichen Hemmungen
Uberwunden sind, setzt sich der Auftrieb mit unverminderter
Kraft fort. Von 55 behandelten Landern befinden sich — nach
dem Anteil am Welthandel gemessen — 73% im Aufschwung,
in weiteren 15% war wenigstens eine deutliche Besserung fest-
zustellen, und nur in 12% der Lander war die Wirtschaftslage
noch gedrickt.

Im Aufschwung

Wirtschaftslage Leicht erholt

im Frihjahr 1936 oder auf héheren oder belebt Gedriickt
Stand behauptet
Industrielander Deutschland Danzig Niederlande
Belgien Frankreich Schweiz
GroRbritannien Tschecho-
Italien slowakei
Norwegen
Oesterreich
Schweden
Japan
Ver. Staaten v. A
Europaische Danemark Griechenland Litauen
Agrarlander Estland Sudslawien Spanien
Finnland Lettland
Irischer Freistaat Polen
Portugal Ruménien
Ungarn Bulgarien
AuRereuropéische Britisch-Malaya Ceylon Brit.-Indien
Agrar- und Iran China NiederL-Indien
Rohstofflander Paléstina Bolivien Siam
Tirkei Paraguay
Argentinien Uruguay
Brasilien Venezuela
Chiie
Ekuador
Kanada
Kolumbien
Kuba
Mexiko
Mittelamerika
Peru
Aegypten
Sudafrikan. Union
Australien
Neuseeland

Die industrielle Erzeugung nimmt allenthalben zu, und in
vielen Landern ist der Vorkrisenstand bereits lberschritten. Die
Entwicklung in den Verbrauchsgiterindustrien bleibt hinter dem
raschen Aufschwung der Anlagegiterindustrien naturgeman
zurick und zeigt auch gelegentlich Riickschlage. Doch nimmt der
Absatz an den letzten Verbraucher im ganzen stetig zu. Eine
Sonderbewegung verzeichnet die Kraftwagenindustrie, deren Be-
schaftigung rasch ansteigt. In den Vereinigten Staaten ist hier
zwar noch nicht der auRergewdhnliche Stand von 1929, aber doch
das sehr gute Jahr 1928 wieder erreicht, wéhrend in Deutschland
und England die Beschéaftigung der Kraftwagenindustrie weit
besser ist als vor der Krise. Auch die Landwirtschaft erholt sich
immer mehr, und die Vorrate an landwirtschaftlichen Erzeug-
nissen nehmen im allgemeinen ab. Obwohl die wirtschaftliche
Besserung in den einzelnen L&ndern Fortschritte macht, kann
von einem weltwirtschaftlichen Aufschwung im eigentlichen Sinne
nicht gesprochen werden; denn fast uUberall wird der Auftrieb
im wesentlichen von Binnenmarktkraften getragen, die zumeist
durch mehr oder minder starke wirtschaftspolitische Eingriffe
geweckt wurden.

Die LebenshaltungsmeRzahl hat in den letzten Wochen
etwas angezogen von 1,245 im Juni auf 1,253 im Juli, und das
gleiche gilt fur die GroRhandelsmefzahl, die von 1,038 im
Mai auf 1,040 im Juni gestiegen ist.

Die Zahl der Konkurse und der Vergleichsverfahren
ging von 234 und 60 im Mai auf 208 und 40 im Juni zurick.

Der AuRenhandel in Eisen und Eisenwaren

zeigte mengenmafig bei der Einfuhr eine Zunahme von 70 893 t
im Mai auf 77293 t im Juni. Da aber auch die Ausfuhr von
294784 t auf 301172 t stieg, blieb der Ausfuhriberschul mit
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223879 t gegen 223891 t im Mai unverdndert. Wertméafig

war, wie nachstehende Uebersicht zeigt, bei der Einfuhr eine

Steigerung und bei der Ausfuhr ein kleiner Rickgang festzu-

stellen, so dalR auch der AusfuhriiberschuB abnahm. Es betrug:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr sfuhriberschu®
(in Min.JtJ‘rfJ
Monatsdurchschnitt 1931 144 114,6 100,2
Monatsdurchschnitt 1932 . 90 65,2 56,2
Monatsdurchschnitt 1933 .............. 119 553 434
Monatsdurchschnitt 1934 .. 17,7 50,4 R7
Monatsdurchschnitt 1935 89 58,2 493
Januar 1936 72 65,8 58,6
Februar 1936 76 65,6 58,0
Marz 1936 71 67,3 60,2
April 1936 75 60,8 533
Mai 1936 74 65,6 58,2
Juni 1936 87 639 55,2

Bei den Walzwerkserzeugnissen allein nahm die Ein-
fuhr mit 41181 t im Juni gegen 27 929 tim Mai erheblich zu,
wahrend die Ausfuhr nur von 203 325 t auf 206 780 t anstieg.
Demzufolge verminderte sich auch der AusfuhriberschuR von
175396 t im Mai auf 165599 t im Juni.

Bei Roheisen setzte sich der Riuckgang der Einfuhr im
Juni weiter fort von 6805 t auf 3732 t. Gleichzeitig stieg die Aus-
fuhr von 18 932 t auf 22 845 t, und damit der Ausfuhriiberschuf
von 12 127 t auf 19 113 t.

Im Ruhrbergbau
hielt die bisherige gunstige Entwicklung weiterhin an, wie nach-
stehende Uebersicht zeigt:
Mai 1936  Juni 1936

8254930t 8379705t 7430494 t
A3 B5t 33290t 316 55 t
2259258t 224485t 1852654t

Juni 1935
Verwertbare Férderung
Arbeitstagliche Forderung.
Koksgewinnung............

Tégliche Koksgewinnung.. 72879 t 74828t 61 755 t
Beschéftigte Arbeiter..... 241 416 241 985 235321

Lagerbestédnde am Monatsschlufd 6,06 Mill. t 571 Mill. t 7,82 Mill. t

Im Durchschnitt des ganzen Bezirks verblieben bei 24 Ar-
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,71 Arbeits-
schichten gegen 23,22 bei 24 Arbeitstagen im Mai.

Auf dem

Inlands-Eisenmarkt
war im Juli tberall eine weitere Belebung festzustellen. Infolge-
dessen werden die Werke auch in den kommenden Monaten iber
eine auBerordentlich gute Beschaftigung verfiigen. Die arbeits-
tagliche Roheisenerzeugung ubertraf die der Vormonate, wahrend
sich die entsprechende Rohstahlerzeugung annahernd auf der
gleichen Hohe hielt.
Bis Ende Juni verlief die Entwicklung wie folgt:

Mai 1936 Juni 1936
t t
Roheisen: insgesamt  ..........ccccceeeeunne. 1 228229 1241621
arbeitstagli 39 620 11387
Rohstahl:  insgesamt ... 1568 798 1630 832
arbeitstéaglich.. 65 367 6523
Walzzeug: insgesamt ... 1082794 1119283
arbeitstaglich.. 45116 44771

Im Juni waren von 175 (Mai 175) vorhandenen Hochdfen
106 (107) in Betrieb und 5 (5) gedampft.
Von den
Auslandsmérkten

ist nichts Besonderes zu berichten. Die im Juli mit den Eng-
landern von der Internationalen Rohstahlexportgemeinschaft ge-
pflogenen Verhandlungen fihrten zu gilinstigen Ergebnissen. Der
englisch-festlandische Stahlpakt, der bis zum 8. August 1936
einen vorléufigen Charakter trug, wird von diesem Zeitpunkt an
endgultig in Kraft treten. Die Einfuhrung des englischen Einfuhr-
genehmigungsverfahrens, Uber dessen praktische Handhabung
ebenfalls Erdrterungen zwischen den Beteiligten stattfanden,
dirfte dagegen erst am 1. Oktober 1936 erfolgen. Die Verhand-
lungen mit den Tschechen uber den Beitritt zu den Verkaufs-
kontoren fir Halbzeug, Stabstahl, Formstahl und Bandstahl
(die Tschechen gehorten bisher nur den Verkaufsverbénden fir
Grob-, Mittelbleche und Universalstahl an) konnten wegen der
gestellten Mengenforderungen noch nicht zu einem Abschluf
gebracht werden. Die Griindung eines Internationalen Feinblech-
verbandes ist am 29. Juli 1936 in Brissel endgiltig zustande
gekommen.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Auf der Reichsbahn wickelte sich der Giterverkehr rei-
bungslos ab. Die vereinzelt im Vormonat aufgetretenen Schwie-
rigkeiten in der Wagengestellung wiederholten sich nicht.

Die Lage der Rheinschiffahrt erfuhr keine Veranderung
gegeniuber dem Vormonat. Der Wasserstand war nach wie vor
auflerordentlich ginstig und gestattete den Fahrzeugen volle
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Ausnutzung des Kahnraumes. Die Frachten hielten fi * war
bisherigen Grenzen. Auf den westdeutschen Kanalen
das Geschaft weiterhin auBerordentlich lebhaft.

Der Kohlenabsatz war in den Hausbrandsorten, ur e
keine Sommerpreisnachldsse gewéhrt werden, rechte "ff
so daB sich ein weiterer Absatzriickgang bei den - 0 fn
gegeniiber den schon sehr ungiinstigen zZahlen der ormonate
bemerkbar machte. Dagegen war noch ein befriedigender Brech-
koksabsatz zu verzeichnen. Der Industrieabsatz war unverandert
gut. Die Reichsbahn hat etwa die gleichen Mengen wie im Juni
abgerufen. Beim Auslandsgeschaft war der ricklaufige Absatz
nach Italien bemerkenswert, da dort die friher angesammelten
Kohlenvorrate langsam abgebaut werden.

Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu sagen: Der Absatz
in Gas- und Gasflammkohlen war gegeniuber dem N\ormonat
etwas schwacher; Bunkerkohlenauftrage reichten noch aus,
wéhrend die Nuflsorten und Stiicke nach wie vor notleidend
waren. Auch bei Fettkohlen war der Stick- und XufR3kohlen-
absatz weiterhin riicklaufig. Der Absatz in ERkohlen entsprach
der Jahreszeit. Die alljahrlichen Lagerzugange erreichten in
diesem Jahre bisher knapp die Ubliche Héhe, so daR man auch
weiterhin mit einer normalen Absatzentwicklung rechnen darf.
Die gute Absatzlage in VollpreRBkohlen setzte sich auch im
Berichtsmonat fort. Dadurch wurde ein Rickgang bei den
EiformpreRkohlen voll ausgeglichen.

Hochofen- und GieBereikoks wurden unverdndert gut
abgesetzt. Die Nachfrage nach Brechkoks 1, 2 und 3, bei denen
sich im Juli der Sommerpreisnachla um 0,50 JIM auf 1JIM je t
gesenkt hat, war stark riicklaufig; dagegen zeigte der Koksabsatz
ins bestrittene Gebiet eine recht giinstige Entwicklung. Die Be-
schaftigung der Kokereien im Ruhrgebiet war daher auch im
Juli noch befriedigend.

Der Markt in auslandischen Erzen fir den Bezug nach
Deutschland blieb auch im Berichtsmonat still. Neue Abschliisse
wurden nicht bekannt, da die bestehenden Vertrage fur den augen-
blicklichen Bezug ausreichen. Die Lieferungen aus den verschie-
denen Landern konnten in dem bisherigen Umfange ausgefiihrt
werden, allerdings war festzustellen, daB infolge der in der zweiten
Hélfte des Monats in Spanien zum Ausbruch gekommenen poli-
tischen Auseinandersetzungen die Abladungen von dort ins Stocken
geraten sind. Die Grundpreise fur lothringische und Briey-
Minette wurden infolge der neuen Lohnerhéhungen um nominell
4 Fr je t erhéht; die neuen Preise sind jedoch bisher von den Ab-
nehmern noch nicht angelegt worden.

Das Abbrandgeschéaft war ebenfalls ruhig. Es kamen nur
einige kleinere Abschlisse zur sofortigen Lieferung zustande.

Inlandserze wurden in steigendem MaRe entsprechend den
laufenden Abkommen bezogen. Im Siegerlander Bergbau
konnten im Juli Férderung und Versand gegeniber dem Vormonat
erheblich ansteigen. Die Belegschaft zeigte gleichfalls eine weitere
erfreuliche Zunahme. Mit den westfélischen Hitten hat der Eisen-
erzbergbau an Lahn und Dill sowie in Oberhessen das be-
stehende Abkommen um ein Jahr bis zum 1. Juni 1937 verléngert.
Die Gesamtabnahme der westfalischen Hitten wurde auf 685 0001
gegen bisher 545 000 t erhdht.

Die Eisenerzausfuhr Schwedens nach Deutschland
stellte sich im Juni insgesamt auf 744 263 t gegen 468 368 t im

Juni 1935. In das rheinisch-westfédlische Industriegebiet
wurden Uber Rotterdam/Emden eingefihrt:
Juni 1936  Mai 1936
t t
uber Rotterdam 643 490 594 697
uber Emden . . 338 628 255 601

Von diesen Mengen stammten aus

Schweden...................... 625013 t England .. 1202t
Norwegen 65848 t Griechenland.. . 13655 t
Frankreich 23220 t RuBland.. .. 7291t
Algerien... 45980 t Italien..... ..21217t
Tunis 3900 t Britisch-Afrika. .. 13556 t
Spanien und Spanisch- Neufundland. 3219 t
Marokko.............oooeins 128 532 t Indien 508 t

Die schon vor etwa einem Monat eingeleiteten Verhandlungen
mit den Russen Uber die Lieferung von Manganerz sind zwar
weitergefiihrt worden; sie haben jedoch noch nicht zu einem
Abkommen gefiihrt. Die noch schwebenden Mengen- und Preis-
fragen sollen an Ort und Stelle geklart werden. Die im Rahmen
des Wollabkommens mit Siudafrika erfolgte Erhdéhung des
Kontingents fiir Manganerze lalt erwarten, dal die mit den
Gruben abgeschlossenen Mengen innerhalb der vorgeschriebenen
Lieferzeiten zur Verschiffung kommen werden. Auch sind bereits
Verhandlungen angebahnt fir Lieferungen im Jahre 1937; es
kann hiernach erwartet werden, dal die Bezige der deutschen
Ferromangan erzeugenden Werke im nachsten Jahr einen noch
groBeren Umfang annehmen werden. Nach dem Zusammen-
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Die Preisentwicklung im Monat Juli 19361).
Juli 1936 Juli 1936 Juli 1936
Kohlen und Koks: JUL je Schrott, frei Wagen rhein.- JiL e t Vorgewalzter u.gewalzter Stahl : JUL je t
Fettforderkohlen.............. 14,— westf. Verbrauchswerk: Grundpreise, soweit nicht an-
Gasflammférderkohleu 14,50 Stahlschrott. 41 ders bemerkt, in Thomas-
Kokskohlen.. 15— Kernschrott. 39 Handelsgite. — Von den
Hochofenkoks.. 19,— Walzwerks- Femblechpakete 10 Grundpreisen sind die vom
GieEereikoks 20,— Hydr. gepreRte Blechpakete 40 Stahlwerksverband unter
Erz Siemens-Martin-Spéne . 30 den bekannten Bedingun-
Rohspat (tel quel) 13,60 gen [vgl. Stahl u. Eisen 52
Gerosteter Spatelsenstem 16— Roheisen: (1932) S. 131] gewdhrten
Roteisenstein (Grundlage Sondervergitungen je
46 % Fe im Feuchten, 20 % GieRereiroheisen t von 3 JUL bei Halbzeug,
Si02 Skala = 0,28 JUL ie 68.50 6JILiL bei Bandstahl und
% Fe, = 0,14JliL je % TV TIT | Frachtgrundlage 63— 5JiJt fur die Ubrigen Er-
Si08 ab Grube) . 10,50 HamatitJ OberhausSi,n 69.50 zeugnisse bereits abgezogen.
FluBeisenstein (Grundlage i
34% Fe im Feuchten, 12% o Eathtrrandiage Segen 66,— . Fracht-
SiOa, Skala - 0,33 JliL je . ; . ! ROhblOCke?) . grundlage 83,40
% Fe, o=0,16JUL je % Siegerlander Stahleisen, Vorgew. Blocke?) Dortmund, 90,15
Si02 ab Grube 9,20 Frachtgrundlage Siegen 66,— Knu_ppela Ruhrortod. 96,45
Oberhe55|scher(Vogelsberger) Siegerlander Zusatzeisen, Platinen?) . Neun- 100,95
Brauneisenstein  (Grund- Frachtgrundlage Slegen kirchen
lage 45 % Metall im Feuch- weill 76,— \ oder 110/1043)
ten, 10% Si02 Skala 4 meliert.. 78— i Neun- 107,50/101,50»)
0,29 JIiL je % Metall. grau 80,— A~ Kkirchen 127/123«)
#+ 0,15 JUL je % Si0 : > od. DUlin-
ab Grube J ................... 3 10,— Ke:jl(tererkblleaisneennes SZiélsatzglsen 1 pen-Saar 115,60
. A gerlander ’
Lothringer Minette (Grund- fr. Fr Hitten., ab Werk:
lage 32% Fe) ab Grube 21,50 s : 82 Kesselbleche ~ S.-M,
Skala 1,50 a1 — 4,76mmu. darlber:
Briey-Minette (37 bis 38 % ’ Grundpreis 129,10
Fe, Grundlage 35% Fe) Kesselbleche nach d.
ab Grube.oeeeeeennn, 26.— Spiegeleisen, Frachtgrund» Bedingungen des ...
Skala 1,50 lage Siegen: Landdampfkessel- do
Bilbao-Rubio-Erze: 6— 8% Mn 78,— Gesetzes von 1908, g:;ne
Grundlage 50 % Fe cif sh 8—10 % Mn 83,— 34 bis 41 kg Festig- o9
Rotterdam.........cccoeee.... 16/— 10—12 % Mn keit, 25 % Dehnung  “J 152,50
Blibao-Bostspat: GieRereiroheisen 1Y B, Kesselbleche nach d. ;.0
Grundlage 50 % Fe cif Frachtgrundlage Apach Werkstoff- u. Bau- “go
Rotterdam ... 13/6 ) vorschrift. f. Land-
Algier-Erze: Temperroheisen, grau, grof3es dampfkessel, 35 bis Saar
Grundlage 50 % Fe cif Format, ab Werk 75,50 44 kg Festigkeit 161,50
Rotterdam ... 15/1V Grobbleche 127,30
Marokko-Rif-Erze: ’ Mittelbleche
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere 3bis unter 4,76 mm 130,90
Rottgrdam .................... 16/10 y2 Preis gilt frei Verbrauchs- Feinbleche
SchWEedlsghe phosphorarme station fir volle 15-t- bis unter 3 mm im Flamm-
rze Wagenladungen, der hohere ofen gegliiht, Frachtgrund-
Grundlage 60 % Fe fob Kr Preis fir Kleinverkaufe bei lage Siegen 144,—5
N arViK 14,75 Stuckgutladungen abwWerk ~ TET T TS '
| a gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener  blanker” Fracht-
Manganerz mit mindestens 90% (Staffel 10,—JUL) 410—430 Handelsdraht. .1 grund- 173.50
52% Mn je Einheit Mangan 75% (Staffel 7,—JUL) 320—340 Verzinkter Handels-> lage
und t frei Kahn Antwer- d 45% (Staffel 6,— Jlit) 205—230 draht. | Ober- 203.50
pen oder Rotterdam . . 12 Ferrosilizium 10% ab Werk 81,— Drahtstift ...1 hausen| 173.50

*) Fett gedruckte Zahlen weisen auf Preisanderungen gegeniber dem Vormonat [vgl.
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2 Jiit.,
— 5 Abziuglich 5 JlLH Sondervergitung je t vom Endpreis.

Lieferungen iber 200 t.
Neunkirchen-Saar. — 4) Frachtgrundlage Homburg-Saar.

schlo3 und dem Ausbau der Gruben und der Eisenbahnverbindung
dirften keine Schwierigkeiten bestehen, den weitaus grof3ten
Teil des Bedarfes Deutschlands an hochhaltigen Erzen aus Sud-
afrika zu decken. Die Zufuhren an indischen Erzen gingen,
wie vorausgesehen, zuriick, da Bardevisen fiir die Bezahlung der
Erze zunachst nicht bereitgestellt werden, und die neuen Bestim-
mungen zur Durchfihrung von Rohstoffkreditgeschéften einen
Bezug nur in sehr beschranktem Umfange gestatten. Die Preise
haben keine Veréanderung erfahren.

Am Erzfrachtenmarkt war die Lage in der Bay und im
Mittelmeer fester als im Vormonat, da der Dampferzustrom infolge
der Streiks in Spanien und der praktisch stillgelegten spanischen
Flotte die Lage fur die Befrachter noch unglnstiger gestaltete.
Besonders stark war die Ratensteigerung nach England wegen der
starken Verschiffungen von Bilbao nach der Ostkiiste, wah-
rend die festlandischen Einfuhrer zuriickhaltender waren. Die
Raten fir Manganerz von Indien waren schwacher infolge

des allgemein stilleren Fernostgeschaftes. Im Juni 1936 wur-
den folgende Erzfrachten notiert:
sh sh

San Juan/'Rotterdam . 9/— Bona/Rotterdam . . .  5/—bis5/114
iiilbao Rotterdam . . . . 4/9bis5/— La Goulette/Rotterdam 5/6
Santander/Botterdam . 6/— Poti, Testland .. 9/3
Melilla Rotterdam . . . . 6/4% VizagapaTarn Festland 16/6
Benisaf/Rotterdam . 5/3

Der Schrottbedarf hat nicht nachgelassen. Die Richtpreise
erfuhren keine Aenderung. Nennenswerte Kaufe in Hochofen-
schrott sind in der Berichtszeit nicht erfolgt. Es kosteten je t frei
Werk Hochofen: Hochofenspane 29 JLK, Hochofenpakete 29 JLH,
Brandguf3 31JLM, GuBspéane 34 JIM .

In GuBbruch konnten die bendtigten Mengen geliefert
werden. Es notierten je t frei Giel3erei:
la handlich zerkleinerter MaschinenguRbrach

Handlich zerkleinerter GuRbruch n
Reiner Ofen- und TopfgnRbrnch (Poterie)

Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 780] hin.
von 100 bis 200 t um 1 JLiL. —

— *) Preise fiii
*) Frachtgrundlage

Auf den Auslands-Schrottmérkten war es sehr still. In
Belgien zeigte sich eine kleine Abschwéachung der Preise. Es
wurden angeboten je t frei Schiff Duisburg-Ruhrort:

England: Stahlschrott... ...61/—
Holland: Stahlschrott 21,50 hfl
Belgien: Blockenden . 420,— belg. Fr

Im Laufe dieses Monats hat sich die Belebung auf dem
Roheisen-Inlandsmarkt weiter fortgesetzt. Das Auslands-
geschaft ist ebenfalls rege gewesen. Die Preise zogen fast auf
samtlichen Auslandsmérkten an.

In Halbzeug, Stab- und Formstahl war die Lage auf
dem Inlandsmarkt weiterhin gunstig; die Nachfrage war unver-
mindert lebhaft. Die Aussichten fiir die kommenden Monate
missen deshalb als sehr gut beurteilt werden. Die Anforderungen
der Verbraucherschaft erfolgten nach wie vor auBerordentlich
kurzfristig, so dal die Werke zwecks Vermeidung spaterer Bean-
standungen in ihrer Friststellung besonders vorsichtig sein
muBten. Der Eingang von Abrufen wurde jedoch dadurch so gut
wie gar nicht beeinfluBt. Der Auslandsmarkt war nach wie vor
wenig einheitlich. Bei Stab- und Formstahl erfuhren die Verkéufe
im Verhéltnis zum Vormonat eine weitere Steigerung, jedoch
gingen die Bestellungen mit Ricksicht auf die Ferienzeit zum
Teil nur sehr schleppend ein.

Schweres Oberbauzeug wurde von der Reichsbahn wie
tblich abgerufen. Daruber hinaus konnten noch einige groere
Auftrage aus dem Ausland hereingenommen werden. Die Markt-
lage in leichtem Oberbauzeug war im Inland weiterhin zufrieden-
stellend. Das Geschéft auf dem Auslandsmarkt lie? dagegen
teilweise zu wiinschen ubrig.

In schwarzem warmgewalztem Bandstahl war das
Inlandsgeschéaft nach wie vor flott. Der Bestellungseingang lag
dabei Uber den Ergebnissen des Vormonats. Auch das Auslands-
geschaft erfuhr eine gewisse Verbesserung, jedoch konnte es sowohl
mengenmanig als auch preislich immer noch nicht befriedigen. In
verzinktem Bandstahl konnte infolge erhéhter Abrufe inlandi-
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scher FaRfabriken ebenfalls eine Steigerung des Inlandsgeschaftes Schrott ist nach wie vor knapp. Die Bestdnde der Saar-
festgestellt werden. Das Auslandsgeschéft blieb mengenméaRig  hitten sind auf eine verschwindend kleine Menge zusammen-
unverindert, brachte jedoch aus Holland erhéhte Preise, weil der ~ geschmolzen. Der an sich schon geringe Schrottentfall im Saar-
belgische Wettbewerb seine Preise heraufgesetzt hatte. Das  gebiet kommt der Saarindustrie leider nicht voll zugute, da ein
Geschift in kaltgewalztem Bandstahl zeigte gegeniber dem  Teil der Mengen nach dndern Gebieten abgezogen wird. Die fir

Vormonat keine groRBen Veranderungen. Schrott festgesetzten Hochstpreise sind unveréandert.
An dem sehr guten Auftragseingang in Grobblechen hatten Der Eingang der Auftrdge ist nach wie vor lebhaft, so
der inlandische und auslandische Seeschiffbau starken Anteil.  daR die Lieferzeiten verlangert werden muBten. In gewissen Pro-

Daneben spielten die Beziige der inlandischen Kesselfabriken  filen herrscht sogar Knappheit, da sowohl die Werke als auch die
sowie der Apparatebauanstalten eine erhebliche Rolle. Die Abrufe  Héndler nichts mehr am Lager haben. In Stabstahl verlangen die
an Blechen fiir Landdampfkessel iiberstiirzten sich fast. Auch  Werke je nach Auftrag Lieferfristen bis zu 10 Wochen, fiir Sonder-

aus dem Ausland kamen gréRere Zuweisungen herein. In Mittel-  bestellungen und ungangbare Sorten bis zu 12 Wochen. In den
blechen erfuhr der Auftragszugang eine beachtliche Héhe durch  Ubrigen Erzeugnissen ist es nicht viel anders. Erfahrungsgemaf
umfangreiche Abrufe aus dem Inland, wobei es sich in der Haupt- ist das Geschéaft in den Ferienmonaten immer etwas schwacher,
sache um groRe glatte Bestellungen handelte. Der Auslandsmarkt was man in diesem Jahr jedoch nicht beobachten kann.
war dagegen ruhiger. Auf dem Feinblechmarkt traten irgend- I1l. SIEGERLAND. — Im Eisenerzbergbau konnte die
welche nennenswerten Veranderungen gegeniber dem Vormonat  gute Forderung der Vormonate fast vollkommen aufrechterhalten
nicht ein. . . . werden, obwohl eine Grube infolge Erschépfung des Erzvor-
Die starke Rohrennachfrage im In- und Ausland hielt an.  kommens ausfiel. Der Absatz iiberstieg erneut die Forderung und
Vom Inland kamen groere Lagerauftrage der Handler in Gas-  patte eine abermalige Verringerung der Vorrite zur Folge. Die

und Siederdhren herein. Auch im inldndischen Muffenrohrgeschaft verschiedenen Versuchs— und AufschluRarbeiten gehen planmaRig
konnte eine Reihe neuer Bestellungen gebucht werden. Die

. . . weiter.
Ausfuhr verzeichnete eine beachtliche Belebung durch den Ab- Gegeniiber dem Vormonat brachte der Monat Juli in allen
schlu groBerer Geschafte in Oelrohren. . Roh eisen,Sorten einen etwas lebhafteren Abruf. Die Bestande
In Walzdraht und Drahtverfeinerungserzeugnissen  grfyhren daher eine entsprechende ErmaRigung. Es besteht Aus-
konnte — der Jahreszeit entsprechend — das Geschaft als zu-  gicpt, daR sich in den nachsten Monaten der Roheisenabsatz in den
friedenstellend bezeichnet werden. Das Auslandsgeschaft hielt augenblicklichen AusmaRen bewegen wird.
sich im grofien und ganzen auf der Hohe des Vormonats. Der Absatz in Stabstahl nahm gegeniber dem Vormonat

_ Eine Aufwartsbewegung des Absatzes an rollendem  \esentlich zu. Die Grobblechwalzwerke waren wieder aus-
Eisenbahnzeug fur den Inlandsbedarf konnte bisher nicht reichend beschaftigt. In Handelsblechen blieb das In- und
festgestellt werden; dagegen hat sich der Auslandsmarkt besser  aysjandsgeschaft weiterhin lebhaft. Der Bedarf in Qualitats-
entwickelt.  Trotz scharfstem auslandischem Wettbewerb war — pjechen bei in- und auslandischen Verbrauchern hat gegeniiber
es moglich, verschiedene einigermaflen belangreiche Geschafte 4o vormonat nicht nachgelassen. Der Versand bewegte sich in
zum Abschluf zu bringen. Auch die lebhafte Nachfrage des  yer gleichen Hohe wie im Juni. Das Geschaft in Kraftwagen-
AUSIEI‘Dn_deih'elt W?'tder an. R K ) blechen weist im In- und Ausland keine wesentliche Aenderung

ie Lage auf dem Gu mar t'war Im ganzen genommen auf. Die rege Nachfrage nach verzinkten Blechen auf dem
recht gut. Das Inlandsgeschaft hat in den letzten Wochen eine |, jandsmarkt hat angehalten; auch das Auslandsgeschaft zeigte
Zufrlec}enstellende Nachfr.age. gebracht. ~Auch das Ausland.s- keine nennenswerte Abweichung gegeniiber dem Vormonat. In
ges_chaft war rr_1engenmar3_|g nlcht" schlecht, d_age_gen blieben die ¢ rpjeiten Blechen bewegten sich Abrufe und Versand in den
erzielbaren Preise nach wie vor hdchst unbefriedigend. bisherigen Bahnen. In dem ginstigen Beschaftigungsgrad fur

1. SAARLAND. — Die Kohlenversorgung der SaarSchmiedestiicke und StahlguR ist kein Rickgang festzu-
hitten ist nach wie vor ausreichend, doch beklagen sich die Werke stellen.
tber die ungleichméaRige Belieferung. Der Streik in Frankreich In den Maschinenfabriken lieBen Anfragetatigkeit und

machte sich auch fir die Grubenverwaltung unangenehm bemerk-  Auftragseingang teilweise etwas nach. Da eine Anzahl groRer
bar, weil sowohl die Verschiffungen nach Frankreich aufhérten  Projekte in Bearbeitung ist, rechnet man fir die nachsten Monate
als auch die regelmaRigen Pendelziige dorthin nicht mehr ver- aber mit verstarktem Auftragseingang. Die Betriebe sind fir
kehren konnten. Die Huttenwerke muf3ten daher in die Bresche lange Zeit voll beschéftigt.

springen und teilweise die uUberschiissigen Mengen Kokskohle auf Die Kauftatigkeit in verzinkten Blechwaren war im In-
Lager nehmen. AuRerdem mufiten aus dem gleichen Grunde bei land etwas lebhafter; es war teilweise schwierig, die Lieferzeiten
den Saargruben zwei Feierschichten eingelegt werden. einzuhalten. In groRen Mengen wurden vom Grof3- und Klein-

handel Einkochapparate bestellt, die allem Anschein nach in
Streikes recht unibersichtlich geworden. Die allgemeine Lohn- diesem Jahre von den Verbrauchern in erhchtem Mafle gekauft
erhshung der Bergleute einschlieRlich der Angleichung der Lohne ~ Werden. Belangreiche Auftrage wurden auch von der Militarbe-
fur Jugendliche und Hilfsarbeiter an den Mindesttarif haben eine ~ horde erteilt. Die nicht gentigende Zuteilung von Zink behinderte
Lohnsteigerung ergeben, die nach franzésischen Angaben bis zu das Geschéft.erhe_bllch. Der Au§landsabsatz konnte zufrieden-
35% ausmacht. ‘Dabei soll nicht einbegriffen sein die Auswirkung ~ Stellen und hielt sich in beachtlicher Hohe.

der den Arbeitern zugestandenen 40-Stunden-Woche, die im Erz- IV. MITTELDEUTSCHLAND. — Wahrend in der Ver-
bergbau sogar vom Beginn der Einfahrt bis zur Ausfahrt gerechnet  gangenheit gegen den Hochsommer hin das Geschaft in Walz-
wird, so daf3 die Arbeitszeit in Wirklichkeit nur bis zu 38% Stunden  zeug im allgemeinen nachzulassen pflegte, ist in diesem Jahre
betragt. Rechnet man den Lohnanteil in den Gestehungskosten eine entgegengesetzte Richtung festzustellen. Der Auftragsein-
mit etwa 60%, so wirden die 35% Lohnerhohung bei einem Ge-  gang, besonders in Tragern und Monierstahl, ist nach wie vor
stehungspreis von etwa 14 Fr je t geforderter Minette eine Ver-  sehr lebhaft. Die Werke waren daher gezwungen, weiterhin
teuerung von rund 3 Fr ergeben. Die Preisforderungen gehen aber  verlangerte Lieferzeiten fiir sich in Anspruch zu nehmen. Auch
teilweise bis zu 4 Fr, jedoch scheint man diesen Aufschlag nicht in Gas- und Siederéhren hat die Belebung des Geschaftes
aufrechterhalten zu kénnen. Die Abwalzung der gesamten Lohn- angehalten. In guReisernen Muffenrohren und Form-
erhdhung auf die Erzbezieher ist ungerechtfertigt insofern, als  stiicken wurden verschiedene gréRere Geschafte zum AbschluR
einmal zu Beginn des Jahres 1936 der Minettepreis eine reine gebracht; auch in Réhrenverbindungsstiicken hielt die
marktmagige Erhohung von etwa 10% erfahren hat und ander-  gesteigerte Nachfrage an. In StahlguR erzeugnissen und
seits die franzosische Industrie bis um 12% erhohte Preise fir Schmiedestiicken wird ebenfalls iiber eine Besserung, wenn
Roheisen und Fertigerzeugnisse als Ausgleich fiir die Lohner-  auch nur geringeren Umfanges, berichtet. GuReiserne emaillierte
héhungen erhélt. Die Erzbezieher sind nicht gewillt, die geforder- Badewannen und sonstiger SanititsguR konnte im Berichts-
ten Preiserhohungen zu zahlen. Da, wo keine festen Vereinbarun-  monat ziemlich lebhaft umgesetzt werden. Die Nachfrage nach
gen bestehen, dirfte héchstens 1 Fr je t mehr bezahlt werden. Radsatzen und Zubehdr war schwicher, und die Werke be-
Die Preisverhandlungen scheinen jedoch noch nicht vollkommen  fiirchten, daR hierin eine Besserung in absehbarer Zeit nicht
zum Abschlul gekommen zu sein. Stérungen in den Bezligen der  eintreten wird. Es konnten wiederum einige Auslandsauftrage
Erze sind seit Beendigung des Streiks kaum noch aufgetreten. in Radreifen hereingeholt werden.

Die 40-Stunden-Woche ist allerdings bis jetzt noch nicht eingefihrt Auf dem Schrottmarkt war infolge der Anordnung Uber
worden. Die Regierung hat vielmehr erst einen Ausschul® einge-  die Lagerhaltung eine bessere Umsatztatigkeit als im Vormonat
setzt, der die Wirkung auf die Férderung in den einzelnen Betrieben  festzustellen. Die Preise blieben unverandert. Fiir Maschinen-
untersuchen soll. Man fiirchtet namlich einen starken Rickgang und OfenguRbruch wurden die bisherigen Preise bezahlt. Auf
der Forderung, da bei der Verkirzung der Arbeitszeit nicht ge-  dem OfenguBbruchmarkt ist nach der starkeren Nachfrage in den
nugend Arbeitskrafte zur Verfugung stehen. letzten Monaten eine gewisse Beruhigung eingetreten.

Die Lage des franzdsischen Erzmarktes ist infolge des
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Grindung des Internationalen Feinblechverbandes. — Das
internationale Feinblechabkommen, dessen Grindung bereits
am 18. Juli in Paris grundsatzlich beschlossen worden war, ist
am 29. Juli 1936 von den Vertretern Deutschlands, Englands,
Frankreichs, Belgiens, Luxemburgs und Polens unterzeichnet
worden. Damit sind die drei Jahre wahrenden Verhandlungen
zwischen der Rohstahlexportgemeinschaft und der englischen
Eisenindustrie zu einem glicklichen Ende gekommen. Von den
européischen Ausfuhrlandern steht jetzt nur noch die Tschecho-
slowakei auBerhalb des Verbandes, doch darf wohl mit dem spa-
teren Beitritt gerechnet werden. Der Verband ist auf eine Dauer
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von vier Jahren geschlossen und tritt am 1. August 1936 in Kraft.
Sitz des Verbandes ist London. Fur Schwarzbleche und verzinkte
Bleche wird je ein besonderes Verkaufskontor errichtet. An der
Schwarzblechausfuhr sind Deutschland und Belgien mit je 23 %
beteiligt, auf England entfallen 33%, wahrend sich Frankreich,
Luxemburg und Polen in den Rest teilen. TJeber die Ausfuhr ver-
zinkter Bleche ist ein besonderer Vertrag geschlossen worden. Hier
betragt der deutsche Anteil 6%, der englische 53 %, derbeigische
37 % ; der Rest von 4% verteilt sich auf die librigen Mitglieder
des Verbandes. In den Vertragen ist auch der ubliche gegenseitige
Gebietsschutz der verschiedenen L&ndergruppen vorgesehen.

Buchbesprechungen.

Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zU Dusseldorf. Hrsg. von Friedrich Ko6rber. Dusseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. H. 4°.

Bd. 17, Abhandlung 271 bis 293. Mit 120 Zahlentaf. u.
435 Abb. im Text u. auf 6 Taf. 1935. (3 BIl., 274 S.). 27 MM.,
geb. 30

Wie immer, stehen in diesem jingsten Bande der Veroffent-
lichungen des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Eisenforschung neben
der planméaRigen Weiterbehandlung gréRerer Forschungsgebiete
eine Anzahl neuer Einzelarbeitsergebnisse.

Auf metallurgischem Gebiete wurde in Fortsetzung der
Arbeiten Uber die Reaktionen bei der Stahlerzeugung die Wirkung
des Kohlenstoffs als Reduktionsmittel bei saurer Schlacke unter-
sucht. Dabei wurde besonders das Wesen der Entkohlungs-
reaktion erortert, die stark von auReren Bedingungen abhangig
ist. Weiter wurden untersucht die Reaktionen des Chroms mit
sauren Schlacken, wobei sich die Gleichgewichtsbedingungen von
Eisen, Mangan und Silizium nur wenig anderten; die Verschlak-
kung des Chroms erwies sich im hohen MalRe abhéngig von der
Zusammensetzung der Stahl- und der Schlackenschmelze. Fest-
gelegt wurden ferner die Gleichgewichte zwischen Eisen-Nickel-
Schmelzen und Eisen-Nickel-Silikaten fiir etwa 1600°. Fir eisen-
reiche Schmelzen bestimmte nur das Eisenoxydul und fur nickel-
reiche Schmelzen nur das Nickeloxydul der Silikatschlacke den
Oxydgehalt. In Untersuchungen uber den metallurgischen Ver-
lauf des basischen Siemens-Martin-Verfahrens bei besonderer
Arbeitsweise erwies sich der Kohlenstoff, solange er zu mehr als
0,2% im Stahlbad vorhanden war, als praktisch allein fir den
Sauerstoffgehalt des Bades maflgebend. Bei weniger Kohlen-
stoff wird der Sauerstoffgehalt des Bades vorzugsweise durch den
Eisenoxydulgehalt der Schlacke bestimmt. BetriebsmaRig muf3
also bei Erzeugung kohlenstoffarmer Stahle auf eine eisenoxydul-
arme Endschlacke hingearbeitet werden. Die Bedeutung eines
hohen Mangangehaltes zur Verhinderung eines GbermafRig hohen
Anstiegs des Sauerstoffgehaltes in einem kohlenstoffarmen Stahl-
bad wurde bestatigt und die Rickwanderung des Mangans aus
der Schlacke als sicheres Kennzeichen fiir einen niedrigen Sauer-
stoffgehalt des Bades festgelegt. In dem Male, wie Mangan aus
der Schlacke reduziert wird, tritt die Notwendigkeit einer nach-
traglichen Desoxydation zuriuck, die, wie schon in fruheren
Arbeiten nachgewiesen wurde, recht groBe Gefahren birgt, da
durch diese Desoxydation Gase von neuem in das Bad gelangen.
In diesem Zusammenhang ist die Weiterentwicklung des Verfah-
rens zur Bestimmung des Sauerstoffs im Stahl bedeutsam, uber
die in einer besonderen Arbeit berichtet wird.

Auf dem Gebiete der M etallphysik wurden weitere Unter-
suchungen durchgefuhrt tUber die Ermittlung von Spannungen
mittels Rontgenuntersuchungen; eine besondere Kammer fur die
Herstellung von Rickstrahlaufnahmen wurde entwickelt, bei der
eine starke Verkirzung der Belichtungszeit ohne Verlust an Ge-
nauigkeit moglich ist. Ferner wurden in Untersuchungen an
Aluminium, Duralumin und kohlenstoffarmem FluRstahl die beim
Abschrecken an der Oberflaiche entstehenden Spannungen ge-
pruft; die Arbeit geht dabei auf den EinfluR der Abschreek-
temperatur, die Gitterkonstanten-Unterschiede und die Méglich-
keit der Einwirkung der Spannungen auf die Aushéartungsvor-
génge ein. — Bei Umkristallisationsversuchen mit Elektrolyteisen
und kohlenstoffarmem, technischem Eisen ergab Erhitzen uber
den oberen Umwandlungspunkt fiur Elektrolyteisen grobkérniges
Gefuige, wahrend technisches Weicheisen im umkristallisierten
Zustand stets sehr feinkérnig war; eswird angenommen, daf dieser
Unterschied auf den starken Einfluf? kleiner Beimengungen auf
die Keimzahl zurickzufihren ist. Im Verlaufe der mittleren
spezifischen Warme von reinem Eisen zwischen 70 und 700°
wurden ausgepréagte umkehrbare Unstetigkeiten festgestellt.
Weiter wurde die Frage behandelt, wie weit die GesetzmaRigkeiten
der martensitischen Umwandlung namentlich in kristallographi-
seher Hinsicht fur die a-y-Umwandlung des Eisens kennzeichnend

sind. Untersucht wurde endlich das Abschreckvermogen flissiger
Hartemittel.

Zerreillversuche im Temperaturgebiet der Blauwarme lieRen
erkennen, daR das Auftreten von plétzlichen Dehnungsspan-
nungen, die gleichzeitig einen Lastabfall hervorrufen, an ein
Temperaturgebiet gebunden ist, das fiur weiche Stahle etwa
zwischen 100 und 280° liegt. Besondere Aufmerksamkeit bean-
spruchen die Untersuchungen Uber die Aenderung der Festig-
keitseigenschaften von Schienenstahl beim Lagern nach der
Walzung. Bei den verschiedensten-Werkstoffen wurde uberein-
stimmend festgestellt, dal3 ein Lagern bei Raumtemperatur —
ebenso ein schwaches Anlassen — eine starke Zunahme der Deh-
nung und vor allem der Einschniirung hervorruft. Dabei ergaben
sich des weiteren Unterschiede, je nachdem ob der gewalzte Stab
oder erst die aus ihm entnommene Zerreiprobe dem Lagern oder
dem Anlassen unterworfen wurde. Die Ursache fir diese Eigen-
schaftsdnderungen wird in dem Ausgleich von Gefligespan-
nungen vermutet, jedoch konnte ein unmittelbarer Nachweis
mikroskopischer Spannungen mit Hilfe des Rontgenrickstrahl-
verfahrens nicht erbracht werden. Ausscheidungsvorgange
kommen anderseits fur die Erscheinungen nicht in Frage. Ziel
der Untersuchungen einer Arbeit auf dem Gebiete der Schwin-
gungsfestigkeit war die Klarung der Abhéngigkeit der Damp-
fung von den verschiedenen mdoglichen Einflissen, namentlich
deshalb, weil zwischen der Werkstoffdampfung einerseits und
anderseits der Zugfestigkeit, Streckgrenze, Kerbzéahigkeit oder
ahnlichen Werten GesetzmaRigkeiten noch nicht festgestellt
worden waren. Ermittelt wurden an Kohlenstoffstahlen die
Schwingungsfestigkeit und die Aenderung der Dampfungsféhig-
keit mit der Lastwechselzahl und der Belastungshohe. Behandelt
wurden dabei weiterhin Fragen der Prufweise sowie der Aende-
rung der Streckgrenze und Zugfestigkeit durch voraufgegangene
Dauerwechselbelastung. Man fand einen Hochstwert der Schwin-
gungsfestigkeit bei eutektoidem Stahl — entsprechend den Ver-
haltnissen bei der Zugfestigkeit und der 0,2-Dehngrenze. — Um
geringe Betrdge — bis zu 10 % — kaltverformte Proben von
alterndem, sehr kohlenstoffarmem Stahl zeigten einen Anstieg
von Streckgrenze, Festigkeit und Wechselfestigkeit mit der
Alterung. Dabei ergaben sich Unterschiede zwischen der thermi-
schen und der mechanischen Alterung in der Auswirkung auf die
Schwingungsfestigkeit.

Die Arbeiten auf dem Gebiete der potentiometrischen
MaRanalyse wurden fortgesetzt; behandelt wird die Bestim-
mung von Kobalt und Mangan; das neue Verfahren zur Bestim-
mung des Kobalts erscheint sehr zweckmaRig.

Auch auf dem Gebiete der Weiterverarbeitung des
Stahles liegen wieder mehrere Arbeiten vor. Untersuchungen
beim Kaltwalzen von Bandstahl an drei weichen Kohlenstoff-
stahlen lieBen erkennen, dal3 bei gleicher Gute der Walzenober-
flache der Werkstoff keinen Einfluf? auf den Walzvorgang ausubt.
Dabei ergaben sich weitere Feststellungen uber die Abhéngigkeit
des Walzdruckes von der Bandbreite. — Andere Messungen be-
trafen den EinfluB des Walzendurchmessers beim Kaltwalzen
von verschieden hartem Bandstahl und von Dynamostahl; unter-
sucht wurden Walzdruck, Forménderungswiderstand und Breiten-
zunahme. — Beim Ziehen von Feindraht aus Kohlenstoffstahl
mit 0,03 und 0,6 % C war bei der Benutzung von Widia-Disen
die Seifenschmierung am gunstigsten, wahrend die Ribélschmie-
rung die groten Ziehkrafte verlangt. Weiterhin ergab sich eine
Abhangigkeit dieser Erscheinungen von der Zugzahl und von den
Disendffnungswinkeln. Beim Ziehen durch Diamantdisen war
dagegen Ziehflissigkeit am ginstigsten. Einfache Beziehungen
zwischen dem Gesamtkraftbedarf und der Gesamtquerschnitts-
abnahme ergaben die Madglichkeit, den Gesamtkraftbedarf
weiterer Ziige im voraus zu ermitteln. — PlanméaRig wurde der
EinfluR der Durchlaufgeschwindigkeit beim Bleipatentieren
von Stahldraht auf die Festigkeitseigenschaften gezogenen Drahtes
mit 0,66 % C untersucht; festgestellt wurden die gunstigsten
Patentierbedingungen und Querschnittsabnahme zur Erzielung
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der besten Biegefahigkeit und Verwindezahlen, wobei ein Héchst-
wert der Verwindezahl nach mittlerer Querschnittsabnahme
auftrat. Erprobt wurde in einer weiteren Versuchsarbeit der
Walzendruckprufer ,,Pasopos®.

In einem zusammenfassenden Berichte wird endlich auf
Grund von Erdérterungen im Erz- und Hochofenausschufl des
Vereins deutscher Eisenhittenleute die Frage der Bewertung von
Eisenerzen behandelt.

Der vorliegende Band der Mitteilungen ist der letzte aus dem
fruheren Heim des Eisenforschungs-Instituts. Sein stattlicher
Umfang und seine wertvollen Abhandlungen stellen einen wirdigen
Abschlu3 dar fur die vergangene Schaffenszeit des Institutsl).

Ernst Hermann Schulz.

Frielinghaus, Otto, Dr., Ministerialrat: Kommentar zum Gesetz
Uber den Aufbau der gewerblichen Wirtschaft nebst Durchfih-

rungsverordnungen. Berlin (W 8): Verlag fur Recht und Ver-
waltung C. A. Weller, G. m. b. H., 1936. (204 S.) 8°. Geb.
2,90JIM .

Vor dem Umbruch waren die Organisationen der Wirtschaft
freie Verbénde; die Mitgliedschaft beruhte dementsprechend
ebenfalls auf dem Grundsatz der Freiwilligkeit. Lediglich die
Kammern, als 6ffentlich-rechtliche Berufsverbande, kannten die
Zwangsmitgliedschaft. Dies wurde nach dem Umbruch insofern
anders, als das gesamte Organisationswesen der gewerblichen
Wirtschaft durch Gesetz geregelt und die Zwangsmitgliedschaft
eingefiihrt wurde. Zwar ist, wie der Verfasser in dem Vorwort
zu seinem Kommentar selbst ausfihrt, der innere und &uBere
Aufbau der Organisation noch nicht vollendet. So hat am
7. Juli 1936 der Wirtschaftsminister einen Erla Gber die Reform
der Organisation der gewerblichen Wirtschaft herausgegeben,
dessen Kernstick die Ueberfilhrung bezirklicher Organisationen
in Abteilungen der Bezirkswirtschaftskammern bildet. Trotzdem
ist eine Entwicklungsstufe erreicht, die einen Blick in den neuen
Aufbau der gewerblichen Wirtschaft gestattet. Die Unternehmer
haben zweifellos schon wegen des Zwangscharakters der Mitglied-
schaft das Bedirfnis, sich mit dieser ihrer Organisation ndher zu
beschéftigen. Bei der Unterrichtung uUber Aufgaben und Zweck
der Organisation wird der vorliegende Kommentar ein guter Be-
rater des Unternehmertums sein, zumal da der Verfasser als einer
der besten Kenner des Gegenstandes gilt. Die Anschaffung des
Kommentars kann daher empfohlen werden.

Disseldorf. Rechtsanwalt Dr. Walter Reinecke.

1) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 771.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

56. Jahrg. Nr. 32.

Piccinini, Antonio, Dr.: Napoleone all’isola d’Elba, suoi studi e
progetti siderurgici esposti in aicuni documenti inediti, inter-
pretati e eommentati. (Mit zahlr. Faksimile-Drucken auf
Tafeln.) Edito a cura délia societa ,,llva“, Alti Fomi & Acci-
aierie d’ltalia, Genova. (Genova: Selbstverlag der Heraus-
geberin 1935.) (141 S.) 4°.

Es war seit langem bekannt, dal? Napoleon |I. wie kaum ein
anderer Herrscher seiner Zeit das Eisen und die Eisenindustrie
schétzte. Wir wul3ten jedoch nicht, daB er sich auch selbst mit dem
Eisenhuttenwesen beschaftigt hat. Dariber belehrt uns eingehend
ein in letzter Zeit bekannt gewordener Briefwechsel Napoleons
mit seinem Adjutanten Grafen Drouotl) wahrend ihrer gemein-
samen Verbannung auf der Insel Elba in den Jahren 1814 und
1815. Dieser in dem vorliegenden Buche Verdffentlichte Brief-
wechsel, der durch Gutachten des Grubenverwesers Pons de
I’Hérault und des Eisenhitteningenieurs Alex. Boury erganzt
wird, beleuchtet die eingehende Beschéftigung Napoleons mit
der Frage, ob es mdglich sei, aus den Eisenerzen der Insel Elba
unter Verwendung von Holzkohle Eisen zu erzeugen. Gerade die
Beschaffung des notwendigen Brennstoffs ist dabei Gegenstand
langer, sehr ins einzelne gehender Erdrterungen. Im Laufe der
Verhandlungen offenbart sich die genaue Kenntnis Napoleons
auf eisenhittenménnischem Gebiete. Er wuf3te, dal} in England
Kokshochofen betrieben wurden. Er kannte die Gite der Eisen-
erze Elbas, ,sollte es nicht mdglich sein, daraus Stahl herzu-
stellen?* Er wollte das Eisen bis nach Amerika verkaufen.
»Es scheint mir, als ob die amerikanischen Schiffe, die nach
Italien kommen, als Ruckfracht Masseln laden kdnnten, da es in
ihrem Lande an Erz mangelt, wahrend Holz im Ueberflu vor-
handen ist.“ Der Briefwechsel und die daran anschlieBenden
Verhandlungen gipfeln in einem Plan, den A. Boury im Februar
1815 dem Kaiser einreichte, und der bis in alle Einzelheiten die
Wirtschaftlichkeit eines solchen Unternehmens beleuchtet. Am
22. Februar sollte Drouot dariber berichten. Ob es dazu kam?
Am 1. Marz 1815 landete Napoleon in Cannes. Das Schicksal
nahm seinen Lauf.

Die Societa llva, die diese wertvollen Dokumente veroffent-
licht, fuhrt heute das aus, was Napoleon plante. Ihr sowie dem
Herausgeber sei gedankt fir diese Schrift, die nicht nur einen
Beitrag von fachgeschichtlicher Bedeutung darstellt, sondern
auch ein wichtiger Baustein ist fur die Erweiterung unserer
Kenntnisse iber den umfassenden Geist Napoleons.

Herbert Dickmann.

*) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 352.
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