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56. JAHRGANG

Der jahrliche Rostverlust an Stahl in Deutschland.
Von Geheimem Baurat Dr-Ing. Gottwalt Schaper, Reichsbahndirektor, in Berlin.

(Schéatzung des Rostverlustes auf Grund des Verbrauches an Walzstahl und der Korrosionsgefahrdung der einzelnen Walzstahlgruppen.)

U eber den jahrlichen Korrosionsverlust an Stahl und
_Eisen in Deutschland herrschen sehr ungeklarte An-
sichten, Man findet immer wieder in Tageszeltun%en_und
Fachzeitschriften die Angabe, daB “der jahrliche
Korrosionsverlust an Stahl und Eisen in Deutschland
bis zu zwei Milliarden s1ai betrage, Das ist natirlich
eing ganz unmagliche Zahl. Hat dochi die Gesamterzeugung
an Stahl allein— also ausschlieRlich der Gieereierzeugnisse,
fir die aber der Korrosionsverlust als sehr gerw anzu-
nehmen st — in dem guten Jahr 1929 nur den Wert von
2 MilliardenasH_erreicht.  Sollte die obengenannte_Zahl
zutreffen, so miiRte die gesamte jahrlich erzeugte Stahl-
menge in einem Jahr durch Korrosion verzehrt werden. Es

Zahlentafel 1.

Eisen-

die von den Fahrzeugen abtropfen — so gut wie gar nicht,
Die Stahlschwellen erreichen im Durchschnitt ein Alter von
33 Jahren: sie sind dann aber nicht so sehr durch Rost wie
durch mechanischen Angriff zerstort. Man kann vielleicht
annehmen, daf? sie nach 33 Jahren ein Drittelihres Gewichtes
durch Rost verloren haben. Sie erleiden also jahrlich einen
Korrosionsverlust von rd. einem Hundertstel. Die stah-
lernen Schwellen machen_aber nur 27 % der_ gesamten
Oberbaustoffmen%en aus. Den jahrlichen Korrosionsverlust
aller Oberbaustoffmengen wird man mit einem Dreihup-
dertstel annehmen konnen. Die Gesamtme"n%e aller_in
Deutschland verlegten Oberbaustoffe betragt ungeféhr
21000000 t. Bei @inem Durchschnittspreis von 200313i't

Deutschlands Versorgung mit Walzwerkserzeugnissen in 1000 t von 1927 bis 1935,

Grop-

ann- Achsen,
Halbzeug oberbau- bleche — Bleche  pleche  \in Guf.'  Symme  Summe
Jahr zum ° sioffe  Formstahl Stabstahl Bandstahl Walzdraht scnfieklich 1bie% 76 jnter pleghg  Rohren _ und  sehighicn schiiich
Absatz  ohne eit- ' mm Schmiede- Halhzeug Halbzeug

Kilein- flachstahl stucke

eisenzeu

1927 9838 15430 12537 32439 523,0 10841 10290 6005 467,01 1238 5393 3655 117567 107729
1928 8118 8795 11057 28057 434,1 11018 8336 5725 4390 1259 5329 2698 99123 91005
1929 8282 11602 10557 23881 4026 10540 8903 5586 463,6 139,01 5557 3068 98029 89747
1930 6304 6537 7091 16400 287,8 8581 619,3 4383 3686 1135 3655 2173 69016 62712
1931 4025 5665 2911 9925 1959 733,09 357,90 283,0 259,90 102,01 1749 1633 45235 41210
1932 3199 4098 2384 7659 2174 6218 2571 2358 2312 762 1340 1240 36315 33116
1933 5204 6004 392,5 13806 3493 7257 3713 3329 3118 985 227,7 171,02 54823 49619
1934 5493 7604 8489 23544 4662 8540 7314 543,10 4527 1163 4505 2907 84179 78686
1035 73256 6616 10615 29992 5495 10060 10410 6636 5174 1215 5757 3715 10301,1 95685

hétte also der Besitz an Stahlerzeugnissen (iberhaupt nicht
vermehrt wergen konnen. o

Im folgenden soll versucht werden, den jahrlichenRost-
verlust Déutschlands an Stahl aus dem Verbrauch an
den einzelnen Walzstahlarten und deren Kor-
rosionsgefahrdung_ anndhernd zu schatzen. Nach
dem , Statistischen “Jahrbuch fiir die Eisen- und Stahl-
industrie“ 1) zeigte die lnlandsversorgung{N(ErzeuEung ab-
ziiglich. Ausfuhr, zuziglich Einfuhr) an ‘Walzwer serzeug-
nissen in 1000 t in den Jahren von 1927 bis 1935 die En
wicklung nach zahlentafel 1. _

Vondem Halbzeug geht nichts durch Korrosion ver-
loren, weil es ohne Idngerer Aufenthalt seiner Weiterverarbei-
tung/durch Walzen, Pressen, Schmieden usw. zugefihrt wird.

Von den Eisenbahnoberbaustoffen ~haben  die
Schienen, Laschen und Hakenplatten bekanntlich_einen
auRerordentlich geringen Rostverlust. Schienen in Gleisen,
die befahren werden,” rosten — wohl infolge der haufigen
Erschiitterungen und durch den Schutz geringer Oelmengen,

x) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1936.

ist der Geldwert aller Oberbaustoffe 4200 000000 313i.
Der jahrliche Korrosionsverlust der Oberbau-
stoffe kann also zu 14000 000s15i angenommen werden.

Formstéhle werden viel in Hochbauten eingebaut.
Dort sind sie gegen Korrosjonsverlust g_LHt_,geschutzt. Im
Brickenbau werden sie als einbetonierte Trager verwendet:
als solche sind sie bei sachméRiger Dichtung?) dem Angriff
durch Rost entzogen, Als Fahrbahntréger Und als Glieder
der Haupttrager “stahlerner Ueberbauten sind sie durch
qute Rostschutzfarben3) und durch gute Unterhaltung
des Anstriches vor dem EinfluR des RoStes geschiitzt. Die
Lebensdauer der Stahlbricken kann_im allgemeinen zu
65 Jahren angenommen werden. |hr Ende wird dann aber

-) Die ,Vorldufige Anweisung fir Abdichtung von Ingenieur-
bauwerken* (A.I.B) der Deutschen Reichsbahn vom 15. Juli 1931
hat fir die einwandfreie Abdichtung der Bauwerke eine sichere
Grundlage geschaffen.

3) Die
Stahlbauwerken® (Ro St) der Deutschen Reichshahn vom 10. Marz
1931 haben die Frage nach einem guten Rostschutz weitgehend
geklért.
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nicht durch Rost, sondern durch das Anwachsen der Be-
triehslasten herbeigefuhrt. Die in den Jahren 1846 bis 1850
erbaute Britanniabriicke ber die Menaistrale In
England und die in den Jahren 1850 bis 1858 errichteten
Briicken Uber die Weichsel bei Dirschau und Uber die
Nogat bei Marignburg_erfillen noch heute ihren Zweck.
Durch den Angriff des Rostes werden eigentlich nur die
Untergurte und_ die Fahrbahntréger von Stahlbriicken
mitgenommen, die dicht tber stark mit Dampflokomotiven
befahrenen Gleisen liegen. Der Anteil solcher Bauglieder ist
aber im Vergleich zur” Gesamtstahlmenge der Briicken sehr
klein. Der “jahrliche Verlust durch Korrosion wird bei
Formstahl nicht grofier als ein Finthundertstel sein.

Stabstahle vierden in Hochbauten, Brucken, Ingenieur-
hochbauten, Leitungsmaste, Maschinen und  Fahrzeuge
eingebaut, Bei ihnen wird der Stabstahl durch guten An-
strich weitgehend dler Zerstorun% durch Rost “entzogen.
Das Lebensalter der Briicken erreicht — wie oben erwahnit —
65, Jahre. Bahnsteighallen erreichen, obgleich sie dem An-
griff der Lokomotivgase besonders ausgesetzt sind, wenn
man von besonders u,n?unsugen Fallen” absieht, ein sehr
hohes, Lebensalter; so ist z, B."die 56 Jahre alte Bahnstelg-
halle in Mainz nur sehr wenig durch Rost geschwacht, Heute
rlistet man groRe und hohé Bahnsteighallen grundsétzlich
Im Innern mit Besichtigungswagen aus, von dénen aus man
die Hallen bequem nachisehen und unterhalten kann. Friher
krankten _die Hallen daran, _dal® solche Einrichtungen
ehiten. Das Lebensalter der Eisenbahnfahrzeuge kann'im
Durchschnitt mit 30 Jahren angenommen werden. lhr Ab-

ang wird aber weniger durch”Rostschaden als durch die
rschitterungen und™ den mechanischen Angriff des Be-
triebes bedingt. Man greift hoch, wenn man den Rostverlust
nach 30 Jahren mit einem Zehntel des Gewichtes ansetzt.
Der jahrliche Korrosionsverlust der in Fahrzeuge einge-
bautén Stabstahle wird also ein Dreihundertstel ihres Ge-
wichtes betralgen. Auch bei den Stabstahlen wird. man wohl
wie bel den Formstahlen im Durchschnitt mit einem jahr-
lichen Rostverlust von einem Fiinfhundertstel der eingebau-
ten Menge rechnen dirfen. ,

Nimmt man an, dal® die Gesamtmenge der eingebauten
Form- und Stabstahle zur Gesamtmenge der eingebauten
Oberbaustoffe — 21000000 t — im {leichen Vernhaltnis
steht wie die 5ahrl|ch eingebauten Mengén zueinander, und
legt man das_Jahr 1929 zlgrunde, so erhdlt man die Gesamt-
menge der emgebauten FOrm- und Stabstahle aus der Be-
sehung (1059 * 2388) ~2L 000000 - 1y 65 o o

Der Durchschnittswert der eingebauten Form- und
Stabstahle dirfte bei 250 mcr I|egen, und der Gesamtwert
ddrfte sich damit auf 62 000 000 «250 = 15500000 0003151
belaufen. Der jahrliche Korrosionsverlust bei

Form- und StaBstaNiifetrigt demnach 1550%880000

= 3io000m jui.

Bandstahl wird in der Hauptsache zum Beschlagen
von Kisten und Féssern verwendet, Der zum Beschlagen
von Kisten gebrauchte Bandstahl wird weniger durch Kor-
rosion vernichtet als durch mechanische Beschédigung un-
brauchbar. Die groRte Menge dieses Stahles wandert ohne
erheblichen Korrosionsverlust als Schrott wieder in den
Ofen. Der fir Fésser verwendete Bandstahl erreicht ein
Alter von 15 bis 20 Jahren. Er hat dann die Hélfte seines
Gewichtes durch Korrosion verloren. Fiir den gesamten
Bandstahl kann man mit ginem jéhrlichen Verlust von einem
Hundertstel rechnen.  Die Lébensdauer des Bandstahls
kann man zu einem Drittel der Lebensdauer der Oberbau-
stoffe annehmen. Der jahrliche Korrosionsverlust der gesam-
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ten vorhandenen Menge an Bandstahl errechnet sich dann aus
der Beziehung IA&?UQIO 0000. A, = rd. 24000 t. Der

Wert einer. Tonne Bandstahl beziffert sich auf rd. 140 131.
De_rgahrhche Korrosionsverlust an Bandstahl be-
tragb alsp 3360 000a131., . )

er Walzdraht wird in groRen Mengen zu Drahtzdunen
verwendet. Diese erreicher’ bei dinneren Drahten eine
Lebensdauer von 25 Jahren, bei starkeren Drahten, die
meist durch einen Anstrich geschiitzt werden, ein Alter von
40 Jahren und mehr. Sie sind dann wohl um zwei Drittel
durch Rost geschwacht.. Bei eingr durchschnittlichen Lebens-
dauer von 33 Jahren ist der jahrliche Rostverlust zu rd.
einem Funfzigstel zu setzen. Das Lebensalter des Walzdrah-
tes kann man zur Halfte der Lebensdauer der Oberbaustoffe
annehmen. Der jahrliche Korrosionsverlust der gesamten
vorhandenen Menge an Walzdraht ergibt sich dann aus der

Beziehung %5:1 ---J-Q-OL?Q-QQ-%LJ: 190000 t. Bei einem
Wert der Tonne Walzdraht von 1403121 beziffert sich der
jahrliche Korrosionsverlust auf 26 600 0003191,

Grobbleche und Breitflachstéhle werden fir den
Schiffbau, fr den Kesselbau und fiir den Stahlhoch- und
Briickenbau verwendet. Man geht wohl nicht viel fehl,wenn
man den Wert des jahrlichen Korrosionsverlustes der Grob-
bleche aus der Uebeérlegung berechnet, dal er sich zum Wert
des jahrlichen Korrosionsverlustes der eingebauten Form-
und "Stabstahle verhalt wie die jahrlich erzéugte Menge der
Grobbleche zur jahrlich erzeugten MenPe dér Form- und
Stabstahle. Der durch Korrosion verlorene jahrliche
Wert der Grobbleche ist demnach

- 890
= 31000000 1055+ 2388 ° rd. 80000001t

_ Die schwécheren Bleche werden fiir Dachpfannen,
fir Warmwasserbereiter, fiir den Wagen- und Automobilbau
und fiir Blechdosen verwendet. Zu dieser Gruppe sollen
der Einfachheit halber auch die. WeiRbleche gerechnet
werden. Hier wird man nicht weit von der Wirklichkeit
bleiben, wenn man annimmt, daf sich der Wert des jahr-
lichen "Korrosionsverlustes der schwécheren Bleche “und
WeiRbleche zum Wert des jahrlichen Korrosionsverlustes
des Walzdrahtes verhélt wie die jahrlich er;euPte Menge der
schwécheren Bleche und Weiltbleche zur jahrlich erzeugten
Menge des Walzdrahtes. Der durch Korrosion verlorene
ahrliche Wert der schwdcheren Bleche und
eikbleche ist also

= 26600000 +559 + ¢ + 139 = 29400 0001a1.

~ Rohren, Achsen und Schmiedestiicke haben
einen sehr geringen Korrosionsverlust. \_/erglelc_ht man die

er jahrlich er-
,z,_euqt_en Menge der Oberbaustoffe und beachtét, dalb der
ahrliche Korrosionsverlust der letzteren 14000 00011
etragt und daf hierbei auch die dem Rostangriff stark aus-
gesetzten Schwellen berticksichtigt sind, so Wird man den
jahrlichen, Korrosionsverlust der Rghren, Achsen
und Schmiedestiicke hdchstens mit 80000003131 an-
setzen durfen.

Der gesamte jahrliche Rostverlust an Stahl kann
nach dén vorstehenden Betrachtun%en zu 14000 000 +
31000000 + 3360000 + 26600000 + 8000000 +
ﬁeﬁggnooo 48000000 = rd. 120 Mill. 3131 angenommen

.Die Angabe ist natiirlich eine  erste Schétzung, die
keinen Anspruch auf groe Genauigkeit erheben kann. Sie soll
die beteiligten Kreisé zu weiteren Nachforschungen anregen.
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Berufsgliederung der Techniker auf Eisenhittenwerken.

D a auffallig starke Sinken ces Besuches der hiitten-
_mannischen Abteilungen der Hochschulen und der
Huttenschulen gab Veranlassung, die Zahl der technischen
Beamten auf Hittenwerken festzustellen, vor allem um
Unterlagen daflir zu gewinnen, ob und wie weit die heutigen
Nachwuichszahlen fiir” die Industrie bedrohlich sind.

_ Auf GrundvonFragebogen,
die Anfanq( 1936 an~210"als
Hiittenwerke anzusprechende
Betriebe, wobei reine Ver-
arbeitungshetriebe, auch reine
GieRereien, nicht bertcksich-
tigt worden sind, ~versandt
und fast vollstandig beant-
wortet wurden, Korinte eine
recht eingehende Aufstellung
emacht Werden. Die erfaRte

esamtzahl der technischen

Beamten auf _Huttenwerken
vom - Werksleiter his zum
Meister betragt 12 577,

. Bemerkenswert ist die Auf-
teilung nach Ausbildunggs-, be-
sonderen Berufs- und ‘Alters-
gruppen, wofiir die Durch-
schnittszahlen  zugrunde  ge-
legt wurden, wenn auch
von Werk zu Werk nicht
unbetréchtliche Unterschiede
vorhanden sind.

Nach Ausbildun s%ruppen entfallen von der Gesamt-
zahl nach Abb.1 auf Akademiker 17,3%, Fachschuler 24,4%,
Sonstlg,e, d. h. schulmaRig fiir den Beruf nicht besonders
VorgeDildete 58,3%. Bel Jeder Ausbildungsgruppe sind die
in léitenden Stellungen vom Betriebschef “alifwarts befind-
lichen Angehorlgen der Berufsgruppe durch enger schraf-
fierte_FI&Chen Desonders gekennzeichnet. Es “entspricht
der Erwartung, dal dieser Anteil mit dem Grage der
\orbildung steigt von 2,9 % bei der letzten Gruppe auf
15,1% Dbél den Fachschilern und auf 41,3% bei den
Akademikern. o o

- Nach engeren Berufsgruppen ist die Aufteilung in Abb. 2
wiedergegeben. Von den eigentlichen Betriebsabteilungen
ragen zahlenmaRig die Verarbeitungsbetriebe, d. h. Walz-
werk, Schmiede, Zieherei, stark hervar. Fast ebenso stark ist
der Maschinenbetrieb als Hilfsbetrieb der Erz_eugungks/be-
triebe vertreten. Sehr bemerkenswert ist, dal® in gen Ver-
suchsanstalten, Betriebswirtschafts- und Warmestellen, also
verhaltnismaRig spat zur Entwicklung qelangten Abteilungen
auf Hittenwerken, fast doppelt soviel Bedmte beschéffigt
sind als im Hochofen- und Stahlwerk zusammen. Abgesehén
von der Werksleitung, die fast ausschlieRlich in Handen von
Akademikern_oder fachschulmaRig Vo,r%eblldete,n liegt, ist
der Anteil dieser in den einzelnén Hiittenabteilungen an
40%, mit Ausnahme der Versuchsanstalten, wo er an 50%,
und der Betrigbswirtschaftsstellen, wo er an 65% heran-
reicht. Gegentiber den Fachschiilern ist der Anteil der Aka-
demiker besonders hoch im Hochofenbetrieb, im Stahlwerk
und in den Versuchsanstalten, in schwacherem Mafe auch
bel den Betriebswirtschaftsstellen.

. Die Aufteilung nach Altersgruppen (apb. 3) ist nicht
wie in den vorhergehenden Abbildungen in Saulenform,
sondern in Form eines Schaubildes vorgenommen worden.

Jnsoesamt _ 100%

Abbildung 1. Aufbau nach
Aushildungsgruppen.

Der oherste Linienzug gestattet, die Gesamtzahl der Be-
amten {eder Jahresklasse abzulesen; da die Umfrage nur nach

5 oder 10 Jahresgruppen, wie in diinneren Strichen angedeu-
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Aufbau nach Berufs- und Ausbildungsgruppen.

tet, erfolgte, stellen die Zahlen fiir die einzelnen Jahre nur
Durchschinittswerte dar. Die weiteren Linienziige geben die
Aufteilung der Gesamtzahl der Altersjahrgénge niach Aushil-

Brste//ucs= | | | | | |
jahr: ms W0 A5 730 AOB PO A0 P0 7856

Abbildung 3. Altersaufbau.

dungsgruppen wieder. Unter dem Lebensaltersmalstab ist
das libersc Iaﬂhche Einstellungsjahr eingetragen, wenn man
fir die Einste unq das 25. Lebensjahr annimimt, was fiir die
Beamten mit schulmaRiger Vorbildung etwas zu niedrig, fiir
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die ohne_eine solche zu hoch gegriffen ist. Im Durchschnitt
diirfte die Zahl aber zutreffen, wenn man weiter bedenkt,
daR auch in spateren Jahren ein Uebertritt in den Hitten-
betrieb in einigem Umfang erfollzgt. Die LlnlenZL(Jjge sind bis
zum 30. Lehensjahr wegen der Einstellungen und’ etwa vom
55, Lebensjahr an infolge Ausscheidens aus dem Dienst stark
%enelgt, s0 daR nur das Zwischenstick einer allgemeineren
etrachtung zuganglich ist.

Man kann die Form dieser Kurve mit der allgemeingn
Sterbetafel der Reichsstatistik verfqlemhen. Das istnach der
angesetzten Kurve fur die Verhaltnisse des Jahres 1934 ge-
schiehen. Die Linie liegt, wenn auch nur wenig, Uber der tat-
sachlichen Bestandskurve, was besagt, dal die Gesamtzahl
der Beamten auf Huttenwerken eher eine sinkende als eine
steigende Rlch,tun%aufwe_lst, obwohl die Stahlerzeugung oder
E[zeugungsmogllc keit in dem fraglichen Zeitraum um
mindeStens 50% gestiegen ist.

Sehr stark verschoben hat sich im Laufe der Jahre aber
der Anteil der einzelnen Aushildungsgruppen. Bereifs seit
etwa 1900 steigt dlie Zahl der Fachschtler gIemh_ma&H und
stetig und nach dem Kriege sprunghaft auch die Zahl der
Akademiker, was auf der arideren Seite einen entsprechenden
Rickgang der schulmaRig nicht Vorgebildeten bedeutet,
Geht 'man den Ursachen dieser Entwicklung nach, so wird
man erkennen, dal® sie wohl nur zu einem germ%e_n Teil auf
der sogenannten Verschulung beruht, zum wesentlichen aber
durchsachliche Einfliisse bedlngt war, wie sie in den Fort-
schritten der Werkstoftkunde und der Form der wissenschaft-
lichen Betriebsfiihrung vorliegt. Bei der en?eren Berufs-
gliederung wurde ja Dereits auf das parallelgehende An-
wachsen “der  Versuchsanstalten und Betriebswirtschafts-
stellen hingewiesen. Es ist also damit zu rechnen, dak Aka-
demiker und Fachschiiler minclestens in dem Anteil, den sie
im Jahrzehnt 1920 bis 1930 stellten. auchin Zukunft benotigt
werden, d. h., daB nach der Aufstellung heute mindestens
104 bzw, 111 Anwarter im Alter von 20 Jahren vorhanden
sein._ miBten. Es wiirden dann immer noch etwa 150 Stel-
len jéhrlich flir den Aufstieg aus den Betrieben offen bleiben.

C. Holzweiler und Th. Dahl: Ueber das Kalibrieren von Formstahl.
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. Bei den Akademikern und Fachschiilern in Hiittenbe-
trieben [aBt sich eine verninftige Beziehung zu dem tatsach-
lich heute vorhandenen Nachwiuchs nicht aufstellen, da sie
nur einen kleinen Bruchteil an der Gesamtzahl dieser Gruppe
darstellen. Maglich st der Vergleich allein bei den akademisch
vorgebildeten “Huttenleuten, Tir die die Kurve in aob. 3
ebenfalls eingezeichnet ist. Fir diese ergibt sich unter den
glelchen Voraussetzungen wie oben derreine Nachwuchs-

edarf, auf ein Alter von 20 Jahren bezogen, mit etwa 60.
Rechnet man, dal8 durch den Ausfall wahrénd des Studiums,
durch Uebergang in die Lehrtdtigkeit und zu behérdlichen
Versuchsanstalten und Versuchsanstalten der verarbeitenden
Industrie nur zwei Drittel der das Studium der Eisenhitten-
kunde ergreifenden Studierenden als Diplomingenieure. der
Eisenindustrie zur Verflgung stehen, so wiirde man auf einen
erforderlichen Jahreszugang an Studierenden von 90 kommen

egeniber einem tatséchlichen Zugang von ungefahr 30 im

tldienjahr 1935/36. Die Gesamtzahl der Studierenden der
Eisenhiittenkunde miBte also um 400 liegen, eine Zahl,
die im Ubrigen auch etwa der Vorkriegszahl entspricht.
Demgegentber betragt die heutige Zahl der Studieren-
den dér Eisenhiittenkunde nur gegen 250, wobei selbst
diese Zahl wegen des Altersaufbads der Studierenden, dem
g,elger\m,egten der alteren Semester, ein noch zu gunstiges

ild ergit.

Eine kurze Sonderbetrachtung verdient der Altersaufbau
der Inhaber von leitenden Stellen. Fir die Gruppe Werks-
leiter und Betriebsleiter J&Rt sich aus der Aufstellung folgen-
des herauslesen: Erreicht werden diese Stellen von Aka-
demikern je zu etwa einem Drittel zwischen 30 und 40,
40 und 50"sowje 50 und 60 Jahren, bei den Fachschilern
2u drel Fiinfteln zwischen 40 und 50 und zu zwei Fiinfteln
zwischen 50 und 60 Jahren und schlieRlich bei den
Sonstigen fast vollstandig. zwischen 40 und 50 Jahren.
Absolut genommen, sind “tiber 70% der Inhaber dieser
Ste_llungen zwischen 40 und 60 Jahren. Von dem ver-
't&lelltben en Rest (berwiegen die Jiingeren gegentiber den

elteren.

Ueber das Kalibrieren von Formstahl.
Von Carl Holzweiler in Disseldorf-Rath und Theodor Dahl in Georgsmarienhiitte.

[Mitteilung aus dem Institut fir bildsame Formgebung an der Technischen Hochschule Aachen.]

A. Das Kalibrieren von H-Stahl. — (Fortsetzung von S, 1236.)

(Kalibrierungsbeispiele fur eine TriostraBe mit gemeinsamen Vorwalzen fir eine Gruppe von t—-Normalprofilen.
Vergleich von Trio-TragerstraRen verschiedener Oerlstzahl.)

X 1. Kalibrierung und Planung der Triostraffe fir t—<-NP Nr. 18, 16,
14, 12, 10 und 8 (vgl. Zahlentafeln 23 bis 27 und Abb. 26 bis 30).
D iese Profilnummern werden héufig auf einer drei-
) %erusu en Stral%e ausgewalzt, bei der die beiden ersten
Gertiste als Trio, das letzte Gerust aber als Duo zur Aufnahme
der Fertlgkallber ausgebildet ist. Die dadurch ermgglichte
groRe Zahl der Fertigkaliber ist bei diesen Kleinen Profilen
Sehr erwtinscht, weil"diese beim Auswalzen ?roBerer Walz-
langen sehr viel Warme verlieren und_ ziemlich, kalt fertlg
werden, wodurch der KaliberverschleiR grof® wird.  Durc
die Anordnung mehrerer Vor- und Fertigkaliber wird also
besonders bei“den kleinsten Profilen eing langere Arbeits-
dauer der Walzen und damit eine billigere Erzeugung er-
moglicht. AuS Abb, 26 Und zahlentafe) 23,geht der Stictiplan
hervor. Es erlbrigt sich, den Kalibrierungswey zu' be-
schreiben, weil er entsprechend den bisher erléuterten Ge-

setzmaBigkeiten und _Gesichtspunkten durchgefiihrt ist.
In zahlentafel 23 Sind die benutzten GrundgroBen zusammen-
estellt. Daraus ergibt sich — wie schon bei den Kali-
rierungen der andéren Gruppen von, Profilnummern_ge-
zeigt —, daR die Flanschabnahmen bej den kleineren Pro-
filen im Verhaltnis starker sind als bei den groBeren. . Das
hat seinen Grund darin, dal sonst dig Abktnlung bei den
kleinen Profilen zu schnell fortschreiten, bei den groBen
Profilen bei stérkerer Verformung jedoch die erforderliche
Antriebsleistung zu ,grof& werden” Wiirde. zanlentafein 25
und 26 ggben die Kali nerungen, Abb. 27 und 28 (lie Kaliber-
umrisse Tur t-n-NP Nr. 10 und § wieder. .

Abb. 29 zeigt eine andere Planung der Walzen fir n-NP
Nr. 18 bis 8._Nach diesem Plan wird statt des Duo-Fertig-
geriistes ein Trio-Fertiggertst vorgesehen. Dadurch wird &
madglich, die Ballenlangé und damit den Walzendurchmesser
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Zahlentafel 23. Verteilung der Stiche beim Auswalzen von H -NP Nr. 18 bis 8 auf die W alzgeriste bei Plan |
(Duo-Fertiggerist) und Plan Il (Trio-Fertiggertdst). (Vgl. Abb. 26 und 29.)
Die rémischen Zahlen bedeuten die Stichnummern in den Kastenkalibern, die arabischen Zahlen die Stichnummern in den
Form kalibern. Die Stiche mit den bei den verschiedenen Profilnummern unterstrichenen gleichen Zahlen werden in demselben
Kaliber durchgefihrt.

Plan | Plan 11
Trio-Vorwalze 1 Trio-Vorwalze Ct Duo-Fer- Trio-Vorwalze | Trio-Vorwalze |1 Trio-Fertig- p_|.Np N,
tigwalze walze

Il % 4 2 6 8 Il 1V 2 4 6 8

(V) (v) 18
| (1 3 1 5 7 9 | (1) 1 3 5 7 9
I v 4 2 6 8 I % 2 4 6 8

(v) (1v) 16
| (1 3 1 5 7 9 | (1 1 3 5 7 9
I % Vi 2 4 6 I % Vi 2 4 6

(1v) (V) 1
Lo v 13 5 7 L) v 1 3 5 7
I vy vi 2 4 6 11 (Iv) VI 2 4 6 12
L) v 13 5 7 Loy v 1 3 5 7
I (v)y VviIo VIl 2 4 6 I (vy)y ViV 2 4 6 10
Loy v 103 5 7 Loy vV 1 3 5 7
(V) Vi v x X 2 “ (V) VIV X 2 4 .
o) v v Xy 1 3 o) voovioIx 1 3 5

k|e| eI zu Macnen. BE|d erSthP n Zahlentafel 24. Zusam menstellung der bei den Kalibrierungen fur
M

Wer envorgese en ZWel (?geruste ur h-NP Nr. 18 bis 8 benutzten GrundgrdoBen.

Walzen von 600 mm Ballendurchmesser " Calibehih . s

und 1650 mm BaIIenIang(e)Ound e Iﬁuo- NPt Sl Breiting (e 06 g
mm Ballen-

%erust fir Walzen von ]
urchmesser und 900 mm Ballenlange. 189 5+ (15) 103+ (008) 4+ (1) 1y a0 138 150
Bel dem zweiten Entwurf jedoch sind | |
geplantdrelTnoqerus_te firWalzgnvon 16 o 20 104+ 085) s+ s 5y 1i2 138 150
nur 1275 mm Ballenlange und 475 mm ’ |
Ballendurchmesser (vgl Abb. 26und 29). 14 7 s+ (1) 107+ (015) 6+ (15) 1o 14 105 140
AUS Abb. 29 Und zahlentafel 24 Geht der ’ '

St|crc1PIan hervor. Daraus er tsich 2 12 wess pan) s+ s pl) 5 w05 w0
daR die Kalibrierungen fiir >+NP Nr. 18, | '

16,10, 8 fur Plan"l und Il fast die- 10 < 2 106+ (015) 55+ (1) i 20 a5 108
selben” sind.  Nur die Kalibrierungen ' '

fir +NP Nr. 14 und 12 sind andgrs, 5 s ) L0 0 1°)*35 sewm UMY W
weil nach abb. 29 Kaliber 1 bis 3 gemein- ' 170 142

sam sind, um fiir diese beiden” Profil- o L _ _

nummern eme_lqememsame zwejte \Vorwalze zu ermdglichen, ein Triogerist vorgesehen. Die Anlagekosten beider Strafen
Welche Vorteile und Nachteile haben nun diese “beiden werden Sich trotzdem nicht ausschla qebend unterscheiden
a

Plane? Bel dem zweiten Entwurf wird statt des Duogeriistes weil durch die geringere Groe des Ballendurchmessers und

Zahlentafel 25. Kalibrierung von H-NP Nr. 10 (vgl. Abb. 27).

1 2 1 3 1 4 5 1 6 7 1 8 9 10 11 i 12 1 13
Gesamte (qroRte Geteilte Kaliberhghe .
Steg Ka?| emg%e H) %O,ﬁg Vorsprung Kaliberabmessungen A, a
Stich Breite B Dicke s Verhdlt- Verhdlt- V_erh%lt- 0 Vg A0 Ag Verhalt- Vo2 Verhalﬁ-
NT. mm mm niszahl mm niszahl mm niszahl mm mm niszahl i niszah
) 54
Anstich
nstic 85 108 108 54
50,8 1,01 0o 333 0o 36,0 o 179
1 89 35 0 ’ :
3,10 99 1,07 g 4872 1,12 g 307 g 39,0 g 217
) 01 g 403 121 g 3035 g 275 131 g 156 1,15
193 180 885 112 o 4 1.0 0 3865 o 272 143 o 126 174
403 1,0 0o 3445 o 187 1.39 o 93 1,68
3 93 117 165 112 ° ' ‘
79 g 387 1.25 g 3285 g 2172 1,26 g 114 111
. o5 78 g 318 1,27 g 27,9 g 153 1,24 g 8.8 1,04
1,50 705 g 38,7 1,0 o 348 0o 147 1.44 o 70 1,63
31,8 1,0 0o 289 o 109 1.40 o 56 157
5 97 58 1,35 112 ° : ’
63 g 312 125 g 283 g 121 121 g 69 101
6 99 48 120 ‘ g 2535 126 g 2295 g 93 1,17 g 57 — 102
565 112 o 31,15 1,0 o 28,77 0 8.9 136 0 4.5 1,53
7 101 45 1.06 507 112 0o 25,35 1,0 o 231 0 8,3 1,12 0 5,0 1,14
: ’ g 2535 1,23 g 231 g 8,3 1,08 g 50 — 1,10



1254 Stahl und Eisen. C. Holzweiler und Th. Dahl: Ueber das Kalibrieren von Formstahl. 56. Jahrg. Nr. 42.

der Ballenlange bei dem zwei- GerustA
ten Plan_eine kleinere und
damit leichtere, Ausfuhrung
der GerUste, W|'ppt|sc_he un
Rollgénge ermdglichtwird, Die
Erzeugung oer “dreigertistigen
Triostradé wird aber grafer
sein,, well die Walzzeit Ggle;_ch-
maRiger auf die drei Geriiste
verteilt ist.  Diese groRere

GerustM
300 - i- 300 —i- —Ra//en/ange900-

AnStich 200X200
T {200*767
1 jr<1{200*733
{1 ¥5*767
&H{{7S0O* 78 - X780/780
JT { 790*726
E"\7¥0x70S- | M/720
M {708*770
(708*85- | 70O
U {so0*89
A{SO *ss- 180

\
Anstich  fuir 180,
85*708  Anstich S5*SO

Abbildung 26. Planung der Walzen fir (—(-NP Nr. 18 bis 8 2 Triogeriste (Ballendurchmesser 600 mm,
Ballenlange 1650 mm) und 1 Duo-Fertiggertst (Ballendurchmesser 600 mm, Ballenldnge 900 mm).

Erzeugung ist_verbunden mit ?erin eren Walzenanschaf- 30 #1275 = 38 200 mm Ballenlange. Das Gewicht dieser
fungskosten. Denn bei dem ersten Entwurf sind erforder-  Walzen betragt 6,3 + 10 = 63,0 t._Bei der Strale nach dem
lich” 7 Trio-Walzensatze, also 21 Walzen mit 211650 = ersten Entwurf sind also rd. 77 % mehr Walze,nﬁewmht
34 650 mm Ballenldnge und 6 Duo-Walzensétze, also 12 Wal-  und damit Walzenanschaffungskosten erforderlich. Die
zen mit 12+900 = 10800 mm Ballenlange, mithin insge-  dreigertstige- Triostrale hat ferner foI?ende Vorteile: Es
samt 33 Walzen mit 45400 mm Ballenlange. Das Gewicht  sind” weniger Vorwalzentrios zur Herstellung des gesamten
dieser Walzen betrégt 11857+ 4,7¢6 = 8295+ 282 WaIzPIanes erforderlich. Das Auswechseli der kiirzeren
=116t Da?egen werden bei der drei erusﬁqen Trio-  und leichteren Vorwalzen kann zudem schneller erfol(t;en
straRe benotigt 10° Trio-Walzensatze, also 30 Walzen mit  als das der langeren und schwereren Walzen bei dem ersten

HTS < . o
4'U Nr.S Fertigkaliber
Nr.B >JANT.7

-»72.SK
Abbildung 27. Kaliberumrisse fir Kalibrierung von H-NP Nr. 10, Stich 1 bis 7.
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-H77-K- Stich Nr. 1

—APNLS Fert/gka/iber

Nr.S
IrNP.Nr. 8

-Vr7SJ-k - -HTik-
Abbildung 28. Kaliberumrisse fur Kalibrierung t—I-NP Nr. 8, Stich 1 bis 5.

Entwurf, Nach den Angaben einer Maschinenfabrik wiegt  Fiir die, Anfertigung der Walzenzeichnung ?elten die
ein  vollstandiges ~ Trio-Walzgertist fur - Walzen von im Abschnitt X, 7 %eb"rachten Ausfihrungen.” Tm  ersten
600 mm Ballendurchmesser und 1650 mm Ballenlénge 25t,  Gerlst wurde die Grofe des ideellen Durchmessers der
ein Triosatz Walzen dazu 11,85 t, also insgesamt 36,85 t.  Oberwalze um 10 mm ?egenuber dem der Mittelwalze
Ferner wiegt ein vollstandiges Duo-Walzgertst fir Walzen  Kleiner, dagegen der ideelle Durchmesser der Unterwalze
von 600 mm Ballendurchmesser und 900 mm Balleniange  um 10 mm groRer als der der Mittelwalze gewahlt, weil
201, ein Duosatz Walzen dazu 4,7 t, zusammen also 24,7t.  dann Oberdruck und Zerrung kleiner3 und Beanspruchung

Dag,e%en,_ww t das ber dem zweiten Plan vorgesehene Trio-  und Kréftelibertragung in dén Spindéln und Kammwalzen
?erus fur Walzen von 475 mm_Ballendurchmesser und  gleichmaRiger werdeng). Ferner wird dadurch der arbeitende
275.mm Ballenlange 18 t, ein Triosatz Walzen dazu63t,  Durchmesser der Unterwalze vergroRert und diese der
HI;RIHBI?SI %Sé‘lmt }Qlejllrib%ﬁa}ikeﬁemer sind bel dem zweiten 6) H.Hoffund Th.Dahl: Stahlu.Eisen 55 (1935) $.1182/86.
reibung, Walzg'ruck und Arbeits- Gerustn GerlstM

bedarf™ infolge.  des _Kleineren KzooXress- >k sso 22525 0 >karo-rlcasm
Durchmessers kleiner. Die Strale TuvTeo [ flirim

nach dem ersten Entwurf hat
dage?en folgende Vorteile: Der
Ersatz und” das Abdrehen der
Fertigwalzen _ sind  bedeutend
billigér, die Zahl der Vor- und
Ferfigkaliber st groRer (ol
Zahlentafel 27).

et 00,200
| 0076
IH\200%736
{5*107
W ¥{750+730-1 7001780
T {71012
n\7V0X705-1 m /20
M 03710
AlmX85-1 100
21 \90x sy
{SO X 65-1 80

Abbildung 29. Planung der Walzen fiir h-t-NP Nr. 18 bis 8. 3 Triogeruste
(Ballendurohmesser 475 mm, Ballenldnge 1275 mm).
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Zahlentafel 26. Kalibrierung

Umschau.

56. Jahrg. Nr. 42.

von H-NP Nr. 8in 5 Stichen (vgl. Abb. 28).

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13
stich Steg Gesamte, (grofte) Getelltﬁo}fahlbberhohe V(\J/rsp\réung Kaliberabmessungen A, a
N . ) . . Verhalt- > vg Ay Verhalt- Verhilt-
BrrenI: ° Dln(‘:\lr(: Syl mm Vel mm e mm 0 Gt EA NS
. 45
Anstich 65 90 90
45
4525 1,0 0 3075 0 280 0 110
1 728 29 8100 845 L0740 5005 115 g 2475 g 309 g 155
3025 149 g 2435 § 190 147 g 99 111
2 748 118 245 695 122 g 3955 1 0 3335 0 186 166 0 78 199
30,25 1,0 0 2715 0 118 1,60 0 52 1,90
s 76.8 62 190515 1219955 145 g 2415 ¢ 131 138 g T4 106
R I I N O B B B
: ' : ! ! , 1,0 , : : : ,
; s0s v 110 425 114 2125 10 no193 0 71 122 0 44 122
‘ ’ , ’ ‘ g 2125 128 ¢ 193 g 71 118 g 44 — 110
Zahlentafel 27. Vergleich der Anzahl der Vor- und
Fertigkaliber bei PlanI®~466. und Plan Il (Abb.29). \ \ 1 R
(NP N Anzahl der Vorkaliber Anzahl der Fertigkaliber - sa Y J7a 1 O\ ‘sa, -
Abb. 26 Abb. 29 Abb. 26 Abb. 29 , . , \
18 2 1 2 2 ’ \ / \
16 2 1 2 2 /
14 2 2 3 2 ~\sr m \ AN
12 2 2 3 2 ro / 1 1 v \
10 3 2 4 3 :
8 3 3 4 3
Bruchgefahr am meisten ausgesetzte Walze bruchsicherer3. N o
ﬁlle weiteren Einzelheiten gehen aus den Abb. 26 und 29 Ioe 1o '
grvor. . _ _ _ "
[Es sei noch erwahnt, da bei den Triowalzen, in denen St 'S
keine senkrecht bereinanderliegenden  Kaliber ver- ; ‘o \
schiedener Hohe eingeschnitten sind, sich das Vierwalzen- f P G
system zur Ausnutzung der , toten” (b N an J 1

wenden [aRt. Dadurch wird bekanntlich%veine Verringerung
der Walzennachdreharbeit und des Walzenverbrauches
um 33 % erreicht. In abb. 30 sind die beiden Mdglichkeiten
des Einschneidens der Kaliber dar[qestellt. Aus der Abbildung
gent hervor, da bej der Vierwalzenanordnung (Ab. 30a[)
Starkere Rander erforderlich sind, weil alle Kaliber voll-
standig eingeschnitten werden. ES ist also eine geringere
Kalibérzahl moglich als bei ger Anordnung nach Abb. 30 b.
Ferner muf} bei’ der Vlerwalzenanordn_un% sehr darauf ge-
achtet werden, dal3 die Walzen sich nich ?egense|t|g Ver-
schigben, weil sich sonst der VerschleiB der\Walzénrander auch
In,den bei ger ersten Walzung nicht benutzten Kalibern aus-
wirkt. Nach dem Stiirzen der Walzen wiirde dann die Kaliber-
Offnung groRer sein und damit eine Grathildung oder Ver-

linden) Kaliber an-
Nal

Abbildung 30. Anordnung der Kaliber auf Triowalzen.

a) Ober- und Unterwalze sind gleich und daher ver-
tauschbar.

b) Ober- und Unterwalze sind verschieden und daher
nicht vertauschbar.

anderung der Seitenabnahmen mdglich werden. Beide Ver-
fahren (aobb. 30 a und b) Werden” angewendet und haben
Ihre Vor- und Nachteile.

Zusammenfassung.

Die Verfasser erléutern ihr Verfahren beim Kalibrieren
von +{-Stahl fur TriostraBen und bringen Kalibrierungs-
beispiele flr eine Gruppe von >+Normalprofilen. Ferrer
wird der Vorteil diinner Walzen mit kurzen Ballenléngen an

6) H. Cramer: Stahl u. Eisen 44(1924) 5. 1170/72 (w alzw BeISPIElen dargelegt.

Aussch. 34).

(Fortsetzung folgt.)

Umschau.

Eigenschaften von Roheisen.

Vor der Jahresversammlung der fihrenden Mitglieder aller
eisenhittenmannischen Fachvereine der Vereinigten Staaten von
Nordamerika stand eine sowohl fiir den Roheisenerzeuger als
auch fiir den Roheisenverbraucher gleich bedeutsame Frage zur
Erdrterungl). Man suchte eine Erklarung dafir, daB ein Roheisen,
welches anscheinend in jeder Beziehung den geforderten Ansprii-
chen vollauf zu geniigen versprach, bei der Weiterverarbeitung
plotzlich Grund zu schweren Beanstandungen gab. Besonders der
GieBereimann fand haufig AnlaR, Uber diese eigenartige Erschei-
nung im GuRBeisen Klage zu fihren. Es traten bei ihm Fédlle von
fehlerhaften GufBsticken auf, deren Entstehungsursache durch
die gewdéhnlichen Priifverfahren nicht aufgeklart werden konnte.

*) Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 669,
16 S.; Met. Technol. 3 (1936) Nr. 1.

Um Unterlagen zu schaffen, lieB man an i{ber hundert
GieBereien eine entsprechende Rundfrage ergehen. Ein grofer
Teil der Betriebe hatte zum GieBen ein Roheisen verwendet,
dessen chemische Zusammensetzung, Korngréfe und physikali-
sche Eigenschaften durchaus einem einwandfreien GieRereieisen
entsprachen, und doch waren im fertigen GufRstick starke Risse
entstanden, deren Ursprung man sich nicht eindeutig erkléren
konnte. In der allgemeinen Erdrterung kamen die verschiedensten
Ansichten und Behauptungen dUberden Grund dieser Erscheinung
zur Sprache. NaturgemdaR suchte man zuerst beim Hochofen als
dem Hersteller des beanstandeten Roheisens nach den Ursachen.
Alle Grundstoffe fir die Erzeugung des Roheisens wurden genauer
Prifung unterzogen. An den Erzen ist kaum etwas zu ver-
bessern, ihre StickgréRe so einheitlich gestaltet, daB ein stérungs-
freier Ofengang fast durchweg gewdahrleistet ist. Fir die Koks-
begutachtung ist ein vollstdndig einwandfreies Verfahren noch
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nicht vorhanden, doch sind die allgemein bekannten immer
noch zuverldssiger als die oft noch Ubliche oberflichliche Be-
urteilung durch den Augenschein. Wenn auch der Koks nicht
ausschlaggebenden EinfluR auf die zur Rede stehende Gitefrage
des Roheisens hat, so ist es immerhin nicht ausgeschlossen, daR
er wegen seiner sehr verschiedenen kohlenpetrographischen
Beschaffenheit dem Eisen irgendwelche wechselnde Eigen-
schaften verleihen kann. So soll eine sauerstoffreiche Kohle aus
geologisch jingeren Schichten auf die Verteilung und Form des
Kohlenstoffs im Eisen eine andere Wirkung haben als eine
besonders hochwertige Kokskohle. Aus diesen Ueberlegungen
entstand dann die Ansicht, daB die Beanstandungen auf den
Kohlenstoff im Roheisen zuriickzufihren seien. Auf diese
Vermutung hin traten die Roheisenverbraucher bald mit scharfen

Forderungen an die Hochdfner heran, den Kohlenstoffgehalt
im Roheisen weitestgehend zu Uberwachen. Aber nach dem
bisherigen Stand der Forschung liegt eine Mdglichkeit dazu

schwerlich im Bereich der Hochofenfihrung. Ueberdies bewiesen
auch alle angestellten Versuche, daB es nicht der mengenmaRige
Gehalt an Kohlenstoff ist, auf den es ankommt, sondern die
Form, in der er im Roheisen enthalten ist. Auch hier ist dem
Hochofenmann bei der gegenwértigen Arbeitsweise, wenigstens
solange sich das Eisen im Ofen befindet, noch kaum eine Ein-
wirkung maoglich. Erst vom Augenblick des Abstichs an kann
erdas Eisen in gewisser Beziehung beeinflussen. Es istaberwahr-
scheinlich, daR das noch sehr aushaufahige Verfahren der Sauer-
stoffanreicherung des Geblédsewindes hier Wandel schaffen kann.

W eiterhin wurde der Gang des Hochofens mit der Frage
der Roheisengiite in Zusammenhang gebrachtl). Es wurde darauf
hingewiesen, daR der Hochofenbetrieb manchmal ein schwefel-
armes Roheisen anliefert, in dem der Schwefel nachtrdglich auf
kiinstlichem Wege entfernt worden ist. Aber damitist der Fehler
nicht behoben. Die Ursache liegt tiefer, denn irgendwelche
Stérungen im Ofen haben nicht nur den Schwefelgehalt ver-
schlechtert, sondern die Eigenschaften des Roheisens womdglich
in noch ganz anderer Weise schadlich beeinfluBt, und hierfur ist
sicherlich der Kohlenstoff verantwortlich zu machen.

TIm dem Kohlenstoff die geeignete Form zu geben, wurden
von zahlreichen Werken fortlaufend Versuche angestellt und alte
und neue Verfahren zu diesem Zwecke angewandt. So wurde
das flissige Eisen mehr oder weniger starker Rittelung aus-
gesetzt und in unterschiedlichen Zeitrdumen vergossen. Dabei
zeigte sich, daB es neben dem giinstigen EinfluB der Bewegung
mehr noch der Grad der Abkihlung war, der von Bedeutung
ist. Es lieB sich nachweisen, daR beigleichem Gesamtkohlenstoff-
gehalt der Anteil an gebundenem Kohlenstoff je nach der Art
der Abkihlung schwankte und daB durch geeignete Kihleinwir-
kung eine erhebliche VergroRerung der Zugfestigkeit zu ver-
zeichnen war.

In welcher Weise der Gesam tkohlenstoffgehalt des Roh-
eisens der Beeinflussung im Hochofen selbst unterliegt, steht nicht
einwandfrei fest. Es warvon einem Ofen die Rede, derjahrelang
einen Gesamtkohlenstoffgehalt von 3,9 bis 4 % ergab und dann
ohne ersichtlichen Grund plétzlich auf 35 bis 3,6 % abfiel.
Man neigte in diesem Falle dazu, die Porigkeit des Kokses fur
den Gehalt an Kohlenstoff verantwortlich zu machen. Sicher
ist an der Wandlung des Kohlenstoffes auch die Art des Schrotts
im Ofenméller beteiligt, je nachdem ob Stahlschrott mit wenig
oder GuBschrott mit viel Kohlenstoff verarbeitet wird. Phosphor-
und Siliziumgehalt sind ebenfalls nicht ohne Einfluf. Von einem
Betriebe wurde berichtet, daff die Beziehung von Gesamtkohlen-
stoff zu Phosphor- und Siliziumgehalt als so innig empfunden
wurde, dal bei festgestelltem Gehalt dieser beiden Eisenbegleiter
der Kohlenstoffgehalt mit unbedingter Sicherheit vorausgesagt
werden konnte. Einer Steigerung des Phosphors von 0,20 auf
0,70 % entsprach eine zwangslédufige Erniedrigung des Gesamt-
kohlenstoffs um 0,15 % , einer solchen von Silizium und Phosphor
zusammen um 1% eine Senkung um 0,30 % .

Auch die Temperatur mag nicht ohne EinfluR auf die
Bildung des Gesamtkohlenstoffs sein. Sehr heil betriebene
Oefen verursachen hdoheren Gehalt, wogegen Oefen, die mit
groBer Schlackenmenge gefiithrt werden und daher kédlter gehen
kénnen, geringeren Kohlenstoffgehalt aufweisen. Eigenartig war
ein Versuch der Ashland-Werke; als dort ein Ofen ausgeblasen
werden sollte, benutzte man die Gelegenheit, den Gesamtkohlen-
stoffgehalt des Roheisens in dem immer kélter werdenden Ofen
genau zu beobachten. Dieser wies in einem {Ublichen Roheisen
zur Stahlerzeugung 4,25 bis 450 % C auf. Als durch langsames
Abkihlen des Ofens das urspriinglich graue Eisen bereits weif
geworden und kein Kohlenstoff mehr als Graphit vorlag, zeigte

J) Vgl. hierzuauch C.H.Herty:Amer.Inst. Min. Metallurg.
Engr.,Techn.PublNr.22 (1928); Stahlu.Eisen49(1929)S.1057/59.

Umschau.
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sich, daf das Roheisen trotzdem seinen vollen Betrag an Gesamt-
kohlenstoff beibehalten hatte und selbst dann noch behielt, als
der Ofen bereits im Erldschen und der Siliziumgehalt bis auf
0.10.% gesunken war. Der Grund dazu wurde in der vollkommen
gleichbleibenden Giite des Brennstoffs erblickt.

Neben den Rissen in den fertigen GuBsticken, die bei sonst
gleichen chemischen und physikalischen Eigenschaften des Roh-
eisens so Uberraschend auftreten und aller Wahrscheinlichkeit
nach auf das Wesen des Kohlenstoffs zurickzufihren sind, ist
es anderseits die Schwindung, die unter denselben gleichen
Bedingungen sonderbaren Schwankungen unterworfen ist. Wenn
auch hier die innere Natur des Roheisens sicher in gleicher Weise
von beachtlicher Bedeutung ist, so war man in GieBereikreisen
doch nicht gesonnen, die Roheisenerzeuger allein verantwortlich
zu machen. Sicher ist, daf auch der Schachtofenbetrieb
und sogar atmosphdrische Einflisse maRgebend sind. Auch die
Arbeit in der Formerei kommt hinzu. Man hat festgestellt,
daf z. B. beim Zylinderguf das MaR der Schwindung zu der
unterschiedlichen Hérte der gestampften Formwandung in enger
Beziehung steht, und zeigt dadurch, daR man auch am Orte des
Roheisenverbrauchers bemtht ist, nach den Ursachen fir die
eigenartigen Erscheinungen zu forschen. Arno Wapenhensch.

Die statistische Erfassung und Auswertung
der Kosten auf Eisenhittenwerken.

Joel Larsson erstattete auf der Technischen Vortrags-
tagung des Jernkontors am 29. Mai 1936 einen Vortrag, in dem
er zundchst kurz auf die Bedeutung der betriebswirtschaftlichen
Kostenstatistik in Eisenhittenwerken hinwies und die Ergebnisse
der bisherigen Bemihungen um die Entwicklung der Kosten-
statistik in Schweden seit 1913 schilderte. Gegenstand seiner
weiteren Ausfihrungen war die Darstellung der besonderen Ver-
hdltnisse des Abrechnungswesens beider Firma Svenska Kullager
Fabriken (SKF.), Hofors Bruk, unter Hervorhebung folgender
drei Hauptpunkte:

1. das Wesen der Normalkostenrechnung, vor allem im Hinblick

auf die Verdnderungen des Beschaftigungsgrades;

2. die Zusammenhédnge von Kosten und Fabrikaterfolgsrechnung
sowie von Vor- und Nachrechnung;

3. die allgemeine statistische Auswertung des anfallenden Zahlen-
stoffes nach Mengen und Werten.

Dererste Abschnitt enthalt allgemeine Gesichtspunkte fir die
Erfassung und Bewertung der Kosten, wobei Larsson
die bekannte Gliederung der Zuschlagsrechnung: Einzelkosten,
d. h. Stoff und Lohn und Gemeinkosten, zugrunde legt. Nach
kurzen Bemerkungen tber die Verbuchung und Verrechnung des
eingehenden Werkstoffes zu Normalpreis oder Tagespreis und
Priifung der Frage des Gewinnzuschlags gliedert der Vortragende
die buchmaRig anfallenden Kostenarten nach der Beschéftigung
in verdnderliche und feste; bei den letzten geht er vor allem
auf die Abschreibungsfrage ein (Erneuerungsbestand). Bei Be-
sprechung der Verteilungsgrundsatze der Kosten macht er be-
sonders auf die Tatsache aufmerksam, daff ein Teil des Aufwands
(direkte) den Kostenstellen unmittelbar, ein anderer (indirekte)
nur mittelbar mit Hilfe von Verteilungsschlisseln zugemessen
werden kann. Dann wird die Frage der Zuschlagsgrundlage ge-
wirdigt, wobei die jeweiligen Vor- und Nachteile des Lohn- und
Maschinenstundenzuschlages zur Sprache kommen. Eine be-
sondere Betrachtung widmet Larsson der Zinsenfrage (auf An-
lage- und Betriebskapital). Den AbschluR des Abschnitts bilden
einige Ausfiithrungen Gber die Natur der ungedeckten Gemein-
kostenzuschldge und die Berlcksichtigung der Kosten unbe-
schaftigter Anlagen und Maschinen in der Kostenrechnung.

An die Einfuhrung schlieft sich die Behandlung der Norm al-
kostenrechnung an. Der Vortragende bemerkt dazu, daR im
allgemeinen mit einer Normalbeschaftigung von 70 % der An-
lagenhéchstleistung gerechnet wird, und legt in kurzen Zigen
die allgemeinwirtschaftlichen Voraussetzungen fir den Ablauf
einer ,normalen“ Beschaftigung dar. Fir die Feststellung der
Normalkosten dienen ihm beim Mengengerist Erfahrungswerte
in Form statistischer Aufzeichnungen; als Preise wahlt er aus-
geglichene Durchschnittspreise la&ngerer Zeitrdume. Bei der Fest-
stellung der Léhne stitzt er sich im einzelnen auf Zeitstudien-
ergebnisse und die festliegenden Akkorde, wobei etwa beabsich-
tigten Veranderungen der Norm durch betriebliche Verbesse-
rungen usw. Rechnung zu tragen ist. Die Ermittlung der Gemein-
kosten geht in der Weise vor sich, daB fir jede Gemeinkosten-
verteilungsgroBe einer Kostenstelle ein Normalverbrauch, zum
Normalpreis bewertet, ermittelt wird; dann wird fir die wich-
tigsten Kostentrdger der Normalentfall an Verteilungsgrofen
(Maschinenstunden, Ofenstunden, Fertigungsldhnen) festgestellt
und dem Kostentrdger zugemessen. Bei starken Preisschwan-
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kungen der Erzeugnisse nimmt Larsson vereinzelte Berichtigungen
vor; diese diirfen nicht schematisch erfolgen, sondern ergeben
sich in ihrem AusmaR nach dem Rechnungszweck. Als Haupt-
zwecke gibt der Vortragende Preisstellung und Kontrolle an.

Der zweite Hauptabschnitt des Vortrages beschéftigt sich mit
der Nachrechnung und Fabrikaterfolgsrechnung. Zu-
ndchst wird an Hand schematischer Darstellungen die Bedeutung
des Lochkartenverfahrens fir die organisatorisch-technische Er-
fassung der Kosten — vor allem Werkstoffund Lohn — erldutert.
Bei der Nachrechnung legt Larsson besonderes Gewicht auf die
Gegenlberstellung von Monats-Ist- und Normalkosten. Die Ab-
weichungen gliedert er nach zwei Gesichtspunkten:

1. in eigentliche Kostenrechnungsgewinne oder -Verluste, wenn
Mengenverbrauch und Preise niedriger oder hoher waren als
geplant;

2. in Kostenunterschiede, die im wesentlichen auf den Einflufl
der wechselnden Beschaftigung zurickgehen.

Dann geht der Vortragende zur Auswertung seiner Berech-
nungsabweichungen Uber: Wo bei regelmaRBig wiederkehrenden
Erzeugnissen gleicher Gite und Abmessung (Sorten) eine Kosten-
trdgerabgrenzung nach dem Zeitraum madglich ist, ergibt sich als
Abrechnungsform die monatliche Sortenrechnung mit unver-
anderlichen Auftragsnummem; wo dagegen Auftragsabrechnung
mit wechselnden Auftragsnummern gegeben ist, missen die ver-
schiedenen Auftrdge kinstlich fir die Nachrechnung und Fabrikat-
erfolgsrechnung zusammengefalt werden nach Erzeugnisgruppen.
Bei dieser Abrechnungsform treten infolge von Bestandsunter-
schieden zu den einzelnen Monaten Kostenuntersohiede aus Ver-
schiebungen der Bestdnde auf, die getrennt erfalt werden. Die
Uber Gewinn- wund Verlustkonto abgebuchten Unterschiede
zwischen tatséchlich angefallenen Ist- und den Normalkosten er-
scheinen in der Fabrikaterfolgsrechnung als gesonderter Posten,
um den Versanderfolg klar in Erscheinung treten zu lassen. Die
Frage, ob Sorten- oder Auftragsrechnung, entscheidet Larsson
in der Weise, daB er der Sortenrechnung den Vorzug gibt, wo es
auf Einfachheit der Abrechnung ankommt, und wo der Erlos
entsprechend nach Sortenmerkmalen gegliedert ist; einen Nach-
teil sieht er darin, daR die Verluste einzelner Auftrdge nicht er-
sichtlich sind (Werkstoffverluste, unginstige Maschinenaus-
nutzung usw.); hier sind statistische Ergénzungen notwendig.
Die Auftragsrechnung geht entsprechend starker in die Einzel-
heiten, ihre Zahlen sind in mancher Beziehung wichtiger. Wo
daher grundsatzlich die Sortenrechnung angewendet werden
kann, ist nach Larsson vom organisatorisch-abrechnungstech-
nischen Standpunkt die nach Auftrigen beliebig weit unterteilte
Sortenrechnung zweckmaéRiger.

Der SchluBabschnitt stellt in dbersichtlicher Folge an
Hand von Vordrucken die wichtigsten und gebrduchlichsten
statistischen Kennzahlen zusammen; im einzelnen werden
gestreift: die allgemeine Betriebsstatistik, Aufzeichnungen uber
Arbeitsverhéltnisse und Unglicksfalle, Rohstoff- und Werkstoff-
statistik (Bestand, Zugang, Verbrauch), Unterlagen Uber den
Schrottentfall der einzelnen Sorten usw.

Im SchluBwort betont der Vortragende die Notwendigkeit

betrieblicher Zusammenarbeit von Ingenieur und Kaufmann,
ohne die eine befriedigende Losung des aufgezeigten Fragen-
kreises nicht maglich ist. A. S.

Beitrage zur Eisenhittenchemie.
(April bis Juni 1936.)
1. Roheisen, Stéhle und Sonderstahle.

Die Kohlenstoffbestimmung in nichtrostenden
Chromstdhlen und in Ferrochrom fihrt nach Mitteilung
von E. Bascoul) nur zu richtigen Zahlen, wenn die Ofen-
temperatur 1300° betrdgt und ein Zusatz von reinem Eisen,
Barium- und Wismutoxyd gegeben wird.

O. TomiBek und J. Kalny2) machen mit einer maf-
analytischen Manganbestimmung in stark alkalischer
Lésung durch Titration mit Ferrizyanid bekannt. Die
Mangansalzlésung wird mit Weinsédureldsung versetzt und mit
einer Benzolschicht tberdeckt. Nach dem Abkihlen auf 10 bis
12° leitet man sauersofffreie Kohlensdure durch die Ldsung,
versetzt mit Natronlauge und titriert sofort potentiometrisch
mit Kaliumferrizyanid. Statt Weinsdure kann auch Glyzerin
oder Aethylenglykol verwandt werden; in Gegenwart anderer
Metalle wird Weinsdure empfohlen. Kupfer, Nickel, Kobalt,
Antimon, Zink, Aluminium, Arsen, Phosphate und Molybdate

J) 15. Congres de Chimie Industrielle, 22. bis 28. Sept. 1935,
Briissel, Bd. I, S. C 83/86.

2) J. Amer. Chem. Soc.
Zbl. 107 (1936) I, S. 1273.

57 (1935) S.
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storen nicht. Eisen muB in dreiwertiger Form vorliegen, wird
aber zweckmdBig durch Ausdthem zum gréBten Teil entfernt.
Zur Bestimmung des Mangans in Chrom-Kobalt-

Legierungen, Eisen-Kobalt-Stelliten und Kobalt-
schnelldrehstdhlen 16st H. A. Kar3) die Proben in einem
Gemisch von Schwefelsdure und Salzsdure. Eisen, Kohlen-
stoff usw. werden mit Salpetersdure oxydiert. Ein etwa ver-

bleibender Rickstand wird abfiltriert, daraus die Wolframsédure
mit Ammoniak herausgeldst, der Rest durch eine Natriumsuper-
oxydschmelze aufgeschlossen und dann im Filtrat geldst. Nach
Ausfallung von Eisen und Chrom durch Zinkoxydaufschlammung,
Filtration und Zusatz von Salpetersdure und Ammoniak im Ueber-
schuB zum Filtrat wird mit Ammoniumpersulfat oxydiert, wobei
Mangan als Superoxyd ausfdllt, wadhrend Kobalt in seiner
hochsten Oxydationsstufe in L&ésung bleibt. Das abfiltrierte
Mangansuperoxyd wird mit Natriumwismutat weiter zu Per-
manganat oxydiert und mit arseniger Sdure titriert.

Fr. P. Peters4) gibt einen Ueberblick Gber die bewdhrten
Verfahren zur Aluminium bestimmung in Nickel-Chrom -
und Nickel-Chrom -Eisen-Legierungen. Die in verdinntem
Konigswasser und konzentrierter Schwefelsdure geloste Legierung
wird einer Elektrolyse mit frisch destilliertem Quecksilber als
Kathode und Platin als Anode unterworfen. Hierbei werden
Eisen, Nickel, Kobalt, Chrom, Kupfer und Molybdédn vom Alu-
minium getrennt. Empfehlenswert ist fernerhin der AufschluR
der genannten Legierungen mit Perchlorsdure und Salpetersaure
mit anschliefender Bestimmung des Aluminiums mit Oxin oder
Kupferron.

Das von J. Gelband6) mitgeteilte Verfahren zur maf-
analytischen Bestimmung von Nickel und Kobalt in
Stdhlen wunter Anwendung von Natriumpyrophosphat stellt
eine Abénderung des bekannten Titrationsverfahrens mit Zyan-
kalium in Gegenwart von Silberjodid dar. Das Eisen wird mit
Natriumpyrophosphat in schwachsaurer Lésung gefédllt, die
Lésung schwach ammoniakalisch gemacht, mit einer bestimmten
Menge Silbernitrat und Kaliumjodid zur Erzeugung eines Silber-
jodidniederschlages versetzt und die kalte Lésung mit Zyan-
kalium titriert. Eisen, Chrom, Mangan, Molybdén, Vanadin und
Wolfram stéren nicht. Kobalt wird in gleicher Weise bestimmt
wie Nickel, nur entsprechen 1 Kobaltatom 5 Molekile Zyan-

kalium. Die Genauigkeit des Verfahrensist beim Nickeli 0,03 %,
beim Kobalt 0,08%. Das Verfahren steht somit in keiner
Weise dem Weinsdureverfahren nach, hat aber den Vorzug,
daR die zu titrierende Ldsung klarer bleibt.

M. A. Behr6) l6st zur Bestimmung von Kobalt in
Stdhlen die Probe in Ublicher Weise. Nach der Féllung von

Mangan und Eisen als Hydroxyde, wobei die Kieselsdure mit-
fallt, wird das Kobalt in dem ammoniakalischen Filtrat mit
Schwefelwasserstoff als Sulfid geféallt. Der Niederschlag wird
erst mit Kénigswasser behandelt, dann vorsichtig mit Schwefel-
sdure abgeraucht und schlieBlich als Kobaltsulfat gewogen. Bei
Gegenwart von Kupfer muR das ammoniakalische Filtrat zu-
nachst angesduert, das Kupfer darin mit Schwefelwasserstoff
gefallt und abfiltriert werden. In dem ammoniakalisch gemachten
Filtrat kann dann das Kobalt, wie vorher angegeben, bestimmt

werden. Bei Gegenwart von Nickel erhdlt man die Summe der
Sulfate von Nickel und Kobalt. Das Nickel wird in diesem
Falle mit Dimethylglyoxim bestimmt, worauf das Kobalt

berechnet werden kann.

S.S. Muchina7) bestimmt Kobaltin legierten Stédhlen
und Stelliten mit Pyridin. Die Kobaltbestimmung beruht
darauf, daR Eisen und Chrom in einer weinsteinsauren Losung
gelost bleiben, wahrend Kobalt durch Pyridin bei Anwesenheit
von Rhodanammonium, gegebenenfalls mit Nickel und Kupfer
zusammen, ausféllt. Bei 50 bhis 60 % Co in Stelliten gewdahr-
leistet die Kobalthestimmung mit Pyridin gegeniber der Be-
stimmung mit Nitroso-B-Naphthol durch die feinkristalline Aus-
fallung des Niederschlages und durch die grofere Einwaage eine
gréRere Genauigkeit.

Die konduktometrische Titration der Molybdate
mit Silbernitrat erfolgt nach C. Cdndea und J. G. Mur-

3) Chemist-Analyst 24 (1935) S. 6/7; nach Chem. Zbl. 106
(1935) I, S. 2410.

4) Chemist-Analyst 24 (1935) S. 4/10; nach. Chem. Zbl. 107
(1936) I, S. 1272.

6) Sawodskaja Laboratorija 3 (1934) S. 129/30; nach Chem

Zbl. 106 (1935) I, S. 3802.
6) Ann. Chim. analvt. Chim. appl. 17 (1935) S 117/18-
nach Chem. Zbl. 106 (1935) Il, S. 2410. ' '

7) Sawodskaja Laboratorija 4 (1935) S. 150/53; nach Chem
Zbl. 107 (1936) I, S. 1272/73.
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gulescu8) bei Zimmertemperatur, am besten in 0,05-n-Natrium -
molybdatldsung. Durch Kochen mit Natronlauge mufl vorher
das Ammoniummolybdat in Natriummolybdat {dbergefiihrt
werden. Verdinntere Ldésungen als 0,0l-n-Natriummolybdat
ergeben Fehler Uber 0,5 % ; Lésungen von 0,001-n kdnnen nach
diesem Verfahren nicht mehr titriert werden.

Die dblichen Verfahren zur Bestimmung von W olfram
und Silizium in niedrig- und hochlegierten Stadhlen
haben den Nachteil eines zu langen Arbeitsganges. AuBerdem
ist der VerschleiB an Schmelztiegeln bzw. der Verlust, den die
Platinschale erleidet, verhdltnismaRBig grof. Ein von A. Clau-
berg und P. Behmenberg9 ausgearbeitetes Verfahren bietet
gegeniiber diesen Verfahren bei gleicher Genauigkeit wesentliche
Vorteile. Die Wolframbestimmung ist unter gleichzeitiger Mit-
bestimmung des Siliziums in 3 bis 3x/2h durchfihrbar. Das Ver-
fahren beruht darauf, daf die Probe in Perchlorsdure geldst
wird, wobei das Wolfram als Wolframsaure und das Silizium
als Kieselsdure restlos abgeschieden werden, wahrend alle Gbrigen
Bestandteile vollkommen in Ldsung gehen. Derrein gelbe Nieder-
schlag wird dann nach einem voraufgegangenen Zusatz von
Salzsdure abfiltriert; in der Gblichen Weise wird das Wolfram
neben dem Silizium im Platintiegel bestimmt. Zur Ausfiihrung
der Bestimmung 16st man 2 g Probespéne, bei Stdhlen mit mehr
als 5% W 1 g, in einer Porzellanschale mit 35 bzw. 25 cm3 Per-
chlorsdure vom spezifischen Gewicht 1,67 in der Weise, daB man
zuerst ungefahr 5 min auf dem Luftbade kocht, dann bis zum
restlosen Lésen der Spéne ungefdhr 8 bis 10 min in gelindem
Sieden halt. Nach dem Erkalten der LOosung gibt man
50 cm3 Salzsaure (1: 1) zu und kocht einige Minuten auf. Dann
verdinnt man mit heiRem Wasser ungefahr auf das doppelte
Volumen und I&8t 1 h bei 70 bis 80° stehen. Der schon gelbe
Niederschlag, bestehend aus der ausgefdllten Wolfram- und
Kieselsdure, wird durch ein doppeltes aschefreies Filter abfiltriert
und dann einige Male mit heiBer verdinnter Salzsdure, darauf
mit heiBem Wasser ausgewaschen. Die weitere Trennung von
Wolfram- und Kieselsdure geschieht in bekannter Weise durch
Abrauchen mit FluRsdure. Es erwies sich als Uberflissig, die
zuriickbleibende Wolframsdure nochmals auf Verunreinigungen
zu prifen, da solche nicht vorhanden waren. Werkzeugstahle
mit 1 bis 3% W und Schnelldrehstdhle mit 15 bis 18 % W wie
auch schwerldsliche Chrom-Wolfram-Stahle mit 1 bis 3% W
und 10 bis 13 % Crergaben einwandfreie Werte. Die Bestimmung
versagt hingegen bei 30prozentigen Chromstéhlen, wie sie heute
fur sdurefeste Teile Verwendung finden, da sich diese unter

dem EinfluB oxydierender Agenzien passivieren und deshalb
nicht mehr l8sen.
Die Bestimmung von Beryllium in Stdhlen nehmen

L. N. Monjakowa und S. Janowskil0) in der Weise vor,
daf sie das Beryllium durch Ammoniak als Hydroxyd aus essig-
saurer Losung fdllen, den Niederschlag abfiltrieren, auswaschen
und bis zur Gewichtshestdndigkeit zu Berylliumoxyd glihen.

H. Sawamura und H. Momatall) arbeiteten Uber den
EinfluR von Silizium, Mangan, Nickel und Chrom auf
die Sauerstoffbestimmung in Eisen wund Stahl nach
dem Ledebur-Verfahren. Als Ausgangsstoff diente Armco-
Eisen, das mitdenobengenannten Metallen eingeschmolzen wurde.
Als Versuchsprobe wurde ein Zylinder von etwa 10 g, als Zusatz-
metall Zinn oder Gold benutzt. Die Reduktionstem peratur betrug
1200°, die des Nickel-Thorium -Katalysators 250°. Der im Armco-
Eisen enthaltene Gesamtsauerstoffwurde mit zufriedenstellender
Genauigkeit bestimmt. Die Reduktion der Sauerstoffverbin-
dungen soll selbst bei Gegenwart von Silizium nicht unmadglich
sein, doch wird die Reduktionszeit merklich verldngert, wenn
das Eisen reich an Silizium ist; die Analyse eines solchen Eisens
kann praktisch nach dem Ledebur-Verfahren nicht ausgefiihrt
werden. In manganhaltigem Eisen verlduft die Sauerstoff-
reduktion langsam, aber schneller als bei siliziumhaltigem Eisen.
Der Gesamtsauerstoff in solchem Armco-Eisen kann nach dem
W asserstoffverfahren bestimmt werden, sofern das Eisen nicht
manganreich ist. Die zur Reduktion des Gesamtsauerstoffs bei
nickelhaltigem Armco-Eisen erforderliche Zeit ist die gleiche wie
bei der Untersuchung des Armco-Eisens selbst. Bei Gegenwart
von Chrom liegen die Verhaltnisse wie bei manganhaltigem
Eisen. Demnach hat Nickel keinen Einfluf, dagegen wohl
Silizium, Mangan und Chrom.

8) Bul. Soc. Chim. Romania 17 (1935) S. 103/05; nach Chem.
Zbl. 107 (1936) S. 1274/75.

9) Z. anal. Chem. 104 (1936) S. 245/49.

10) Sawodskaja Laboratorija 4 (1935) S. 294/95; nach Chem.
Zbl. 107 (1936) I, S. 1273.

11) Memoirs of the College of Engineering Kyoto
University 9 (1936) S. 117/25.
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2. Erze, Schlacken, Zuschlédge, feuerfeste Stoffe u. a. m.

Bei der kolorimetrischen Eisenbestimmung machte
es sich schon von jeher als sehr storend bemerkbar, daR die rote
Farbe des Eisenrhodanids mehr oder weniger rasch verblaBt,
und zwar einerlei, ob man unmittelbar in den Analysenldsungen
oder auch in Aetherausziigen zu kolorimetrieren versuchte. Es
hat nicht an Versuchen gefehlt, die Unbestdndigkeit der Eisen-
rhodanidfarbe zu beseitigen oder den EinfluB der Unbesténdigkeit
zu umgehen, bisher noch ohne Erfolg. K. Steinhduser und
H. Ginsberg12) ermittelten neuerdings die Bedingungen, unter
denen der Eisenrhodanidkomplex bestdndig wird und seine Farbe
tagelang bestdndig bleibt, ndmlich dadurch, daB man das Eisen
mit schwefligsdurehaltigem Aether ausschittelt. Besonders hohe
MeBgenauigkeiten sind mit Hilfe des Pulfrich-Photometers zu
erzielen. Eine Anzahlorganischer Sduren und Salze, wie Natrium -
oxalat, Weinsaure, Zitronensdure, Natriumtartrat, Natrium -
zitrat u. a. m., beeinflussen die Stdrke der Eisenrhodanidfarbe
mehr oder weniger stark und dirfen mithin nicht vorhanden sein.

W. M. Thornton jr. und R. Rosemanl3) nehmen die
Eisenbestimmung in Gegenwart von Titan durch Oxy-
dation des Titans mit Luftsauerstoff vor. Leitet man durch eine
schwefelsaure, im Jones-Reduktor reduzierte Lésung von zwei-
wertigem Eisen und dreiwertigem Titan einen starken gereinigten
Luftstrom, so wird das zweiwertige Eisen fast Uberhaupt nicht,
das dreiwertige Titan dagegen vollstdndig in die vierwertige
Form dbergefihrt. Die Dauer des Einleitens hdngt von der
Menge des anwesenden Titans ab; es ist aber notwendig, es noch
10 bis 15 min nach dem Verschwinden der Titanfadrbung fort-
zusetzen. Die Titration des Eisens erfolgt in Gblicher Weise
mit Kaliumpermanganat.

Eine vereinfachte Analysenvorschrift fir die Schnell-
bestimmung der Tonerde zur taglichen Betriebsiberwachung

von feuerfesten Tonen und Schamottesteinen nach dem
Oxychinolinverfahren gibt F. Klassel14) bekannt. Zur
groferen Genauigkeit wird 1 g eingewogen, die Losung auf

1000 cm3 aufgefiillt und hiervon je nach dem Tonerdegehalt
der Substanz 50 bis 200 ¢cm3 genommen. Das Auflésen des
Schmelzkuchens erfolgt zundchst nur mit kaltem Wasser, damit
die Kieselsdure in Lésung geht und nicht ausflockt. Man erkennt
bei dieser Arbeitsweise, die eine fast klare Losung ergibt, dann
leicht, ob der AufschluB vollstdndig war. Bei Stoffen mit Ton-
erdegehalten unter 20 % geht das Abfiltrieren von dem Chinolin-
niederschlag sehr oft nur langsam vor sich; diesem Uebelstande
wird abgeholfen, wenn man die Bestimmung mit 200 cm3Ldsung
(=0,29g Substanz) durchfuhrt. Bei der Verdinnung ist dann
100 ¢cm3 Wasser weniger zuzusetzen. Die eigentliche Féllung
der Tonerde mittels Oxychinolins wurde bislang in ganz schwach-
saurer Losung vorgenommen, indem man die Flissigkeit fast
bis zum Neutralpunkt mit Ammoniak versetzte und dann die
freie Salzsdure noch durch einen Zusatz von 6 bis 8 g festem
Ammoniumazetat abstumpfte. Klasse stellte nun fest, daR.das
bisher verwendete ,analysenreine® Ammoniumazetat noch merk-
liche Mengen von freier Essigsdure enthdalt, so daR die Oxy-
chinolinfallung nicht, wie bisher angenommen wurde, in ganz
schwach essigsaurer, sondern in merklich saurer Lésung erfolgte.
Man kann also zur Fallung unmittelbar die salzsaure Lésung
benutzen. Durch Zusatz von verdinntem Ammoniak bzw. Essig-
sdure kann sauer bzw. ammoniakalisch reagierendes Salz auf
Grund einer Probetitration unter Verwendung von Methylrot
als Indikator berichtigt werden; jedoch darf das fir die Analyse
zu benutzende Ammoniumazetat keinen Methylrotzusatz ent-
halten. Die Zugabe von Ammoniumazetat erfolgt nicht in fester
Form,sondernin Losung von 200 g/1. Bei Herstellung jeder neuen
Lésung muB vor Gebrauch festgestellt werden, ob die Ldsung
auch neutralreagiert. Der Niederschlag wird abfiltriert und maRg-
analytisch durch Bromat-Bromid-Ldsung bestimmt.

W . Stegerlb) teilt das Ergebnis einer Gemeinschaftsarbeit
iber das Oxychinolinverfahren zur Schnellbestimmung
von Tonerde in keramischen Stoffen mit. Hiernach liefert
das Oxychinolinverfahren, wenn es an verschiedenen Stellen von
erfahrenen Analytikern beiBenutzung einer festgelegten Arbeits-
vorschrift ausgefihrt wird, im Bereich normaler Analysen-
genauigkeit gut Ubereinstimmende Ergebnisse. Diese stimmen
auch mit den Werten der Bestimmung der Tonerde mit Ammoniak
oder Ammoniumphosphat ausreichend gut Uberein. Bei Stoffen
mit iber 90 % A120 3 muf besonders sorgféltig gearbeitet werden.

12) Z. anal. Chem. 104 (1936) S. 385/90.

13) J. Amer. Chem. Soc. 57 (1935) S. 619/21; nach Chem.
Zbl. 106 (1935) Il, S. 2411.

14) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 628/31.

15) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 624/27.
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Zu den Vorteilen des Oxychinolinverfahrens gehdrt besonders
die bedeutend kiirzere Analysendauer, namlich 25 bis 3 h.

Ueber die maRanalytische Bestimmung des Alum i-
niums bei Gegenwart von Eisensalzen bemerkt W. Daub-
nerl6), daB man aus einer Lodsung, die neben Aluminium noch
Bisen enthdlt, bei Gegenwart von Essigsdure die beiden Metalle
m it tertidrem Ammoniumarseniat quantitativ fallen kann; erfolgt
das in einer Lésung, die in bezug auf Arsenpentoxyd 0,45prozentig
ist, so entsteht tertidres Aluminium- und sekundéres Eisen-
arseniat. Die von den beiden Metallen zusammen gebundene
Arsensduremenge |&Rt sich nun jodometrisch bestimmen. Der
Eisengehalt der Salzldsung wird nach dem Mohrsehen Verfahren
bestimmt, woraus dann die an das Eisen gebundene Arsensaure
berechnet werden kann. Diese ist von der insgesamt gebundenen
Menge in Abzug zu bringen. Der Unterschied entspricht dem
vom Aluminium gebundenen Séaurerest, der auf das Metall um-
gerechnet wird. Das Verfahren bewéhrt sich besonders fir
rasche Bestimmungen von Aluminium neben Eisen in Silikat-
analysen, da die Gegenwart von Kieselsdure die Genauigkeit
nicht weiter beeintrachtigt.

N. A Tananajew und W. M. Tarajan17) empfehlen ein
Schnellverfahren zur Bestimmung der Magnesia in
Kalkstein und Dolomit als Magnesiumoxyd. Nach
Losen der Probe in Salzsdure und nach Fallung der Sesqui-
oxyde mit Ammoniak, bei viel Magnesia unter Zusatz von
Ammoniumchlorid, wird nach Zufiigen von heilem W asser, ohne
zu filtrieren, in derselben heifen Losung das Kalzium als Oxalat
gefallt und der gesamte Niederschlag sofort abfiltriert. Zur
Beseitigung der auf die Magnesiafédllung stdrend wirkenden
Ammoniumsalze gibt man Formalin zu der heifen Ldsung und
fallt die Magnesia mit wenig Lauge im UeberschuB. Der Nieder-
schlag wird filtriert, Gber dem Starkbrenner oder im elektrischen
Ofen gegliht und als Magnesiumoxyd gewogen. Eine bisweilen
auftretende Dunkelfarbung, die von Spuren Eisenoxyd herrihrt,
beeintrachtigt das Ergebnis nicht wesentlich. Die Magnesia-
bestimmung im Kalkstein dauert 31/2h, im Dolomit wegen des
langsamen Filtrierens h.

J. A. Scherrerl8) befaBte sich mit der Destillation
und Trennung von Arsen, Antimon und Zinn. Um stdrende
Einflisse von Gummistopfen fernzuhalten, ist das Destillations-
gerdt vollstdndig aus Glas gebaut. Arsen und Antimon werden
nach den Festlegungen von H. B iltz 19) getrennt bei 112 bzw. 160°
destilliert. Der Verfluichtigung des Zinns zugleich mit der des
Antimons wird durch Zusatz von Phosphorsédure vorgebeugt,
die mit Zinn eine bestdndige Verbindung bildet. Diese wird durch
Zusatz von Bromwasserstoffsdure wieder zerstért und das Zinn
anschlieRend mit einem Gemisch von Bromwasserstoffsdure und
Salzséure bei 140° destilliert.

Der Nachweis und eine anndhernde Bestimmung des
Zirkons in Gegenwart anderer Grundstoffe 148t sich nach
Mitteilung von N. A. Tananaeff und A. W. Tananajew a20)
durch Féllung als Phosphat aus 25- bis 30prozentiger Schwefel-
sdure oder 20- bis 22prozentiger Salzsdure ausfihren. Kiesel-
sdure und Blei missen entfernt werden. In Stoffen, die in Wasser
oder Sd&uren 18slich sind, lassen sich verhaltnismdRBig groRe
Mengen Zirkon in wenigen Minuten, kleinere in 2 h, Spuren
in 24 h naehweisen. In Stoffen, die weder in Wasser noch in
Séuren léslich sind, 148t sich der Nachweis durch Aufschluf
mit Kaliumpyrosulfat in 21/2 bis 41/2 h, durch AufschluR mit
festem Natriumhydroxyd in 4 bis 6 h erbringen. Die anndhernde
quantitative Bestimmung ist in 10 h durchfihrbar. Bei Stoffen,
die 0,1 bis 5 % Zr als Dioxyd enthalten, gibt das Verfahren Werte
von 5 bis 10 % Genauigkeit. Das Verfahren dirfte sich dem-
nach zur Bestimmung kleiner Mengen Zirkon in wasser- und
sdureldslichen und unléslichen Stoffen eignen.

Zu einer Abhandlung von H. Th. Bucherer und
F. W. Meier2l), in der der stérende EinfluR des Fluors
auf die Féllung der Phosphorsdure mit Ammonium -

molybdat besprochen wird, bemerkt F. W.

16) Angew. Chem. 49 (1936) S. 137/38.
17) Sawodskaja Laboratorija 3 (1934) S. 112/13; nach Chem.
106 (1935) Il, S. 3802.
18) J. Res. Nat. Bur. Stand. 16 (1936) S. 253/59.
19) Z. anal. Chem. 81 (1930) S. 82/95.
20) Z. anal. Chem. 104 (1936) S. 346/51.
21) Z. anal. Chem. 104 (1936) S. 23/28; vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 957.
2Z) Z. anal. Chem. 104 (1936) S. 416/17.

Neuhaus22), daB
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die verzégernde Wirkung des Fluors auf die Phosphormolybdat-
fallung in den Eisenhittenlaboratorien seit langem bekannt und
auch im Schrifttum mehrfach mitgeteilt ist.

J. Harms und G. Jander23) beschreiben eine kondukto-

metrische Bestimmung groferer und kleinster Fluor-
mengen. Die Durchfihrung der Titration erfolgt in schwach
essigsaurer Loésung. Die Gegenwart von Chloriden, Nitraten,

Sulfaten und Silikaten stort die Fluorbestimmung nicht.

3. Metalle und Metallegierungen.

C. M ahr24) schldgt zum Nachweis und zur Bestimmung
des Kupfers Ammonium-Tetrarhodanato-Diammin-Chromiat
(Reinecke’s Salz) von derFormelNH4[Cr (CNS)4(NH3)2 «H 20 vor.
Die Fédllung des zum Cuprosalz reduzierten Kupfers erfolgt in
stark mineralsaurer Ldsung; sie ist sofort quantitativ und der
Niederschlag leicht filtrierbar. AufBer durch Quecksilber, Silber
und Thallium wird die Fallung durch keines der gewdhnlich
in Betracht kommenden Elemente gestort. Der aullerordentlich
ginstige Faktor von 0,1645 des bei 110° getrockneten Nieder-
schlages gestattet es, auch kleine Kupfermengen sicher zu
bestimmen. Noch rascher durchzufihren ist die Titration des
Niederschlages, wobeiauch wieder ein sehr kleiner Umrechnungs-
faktor die Bestimmung erleichtert. Mit Hilfe des Reinecke-
Salzes kann man das Kupfer auch rasch, spezifisch und mit
sehr grofer Empfindlichkeit (1:3 Millionen) naehweisen. Zur
Durchfihrung der Analyse reduziert man das Kupfer zur ein-
wertigen Stufe und féllt das Cuproion durch Zusatz von Reineckes
Salz als gelbes Cu [Cr(CNS)4(NH3)2, Die Verbindung ist in
verdinnten Mineralsduren praktisch unldslich. Zur Reduktion
verwendet man an Stelle des haufig nicht klar ldslichen Zinn-
chlorirs viel zweckmaRiger das sehr leicht herstellbare, glatt in
verdinnter Salzsdure I8sliche K 2[SnCl4(H 20)2].

4. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

G. Deschalit, N.
beschreiben fir die Bestimmung des Phosphors in Kohle
und Koks das Oxychinolinverfahren, das im Vergleich mit allen
anderen Verfahren eine wesentliche Zeitersparnis ermdglicht. Wie
bei fast allen Verfahren wird auch hier die Bestimmung in der
Asche der Proben ausgefiihrt. Zu der salzsauren und abfiltrierten
Aschenlésung wird Ammoniummolybdat und Oxychinolin zu-
gegeben, so daR sich die komplexe Phosphor-Molybdan-Oxy-
chinolin-Verbindung bildet. Diese ist zuerst schlammig, geht
aber nach halbstindigem Erhitzen auf dem Wasserbad in einen
gelben kristallinischen Niederschlag Gber. Dieserwird abfiltriert,
das darin enthaltene Oxychinolin durch Behandeln mit Aethyl-
alkohol und Salzsdure in Freiheit gesetzt und das freie Oxy-
chinolin bromometrisch bestimmt. Hieraus kann die vorhandene
Phosphormenge errechnet werden.

Vergleichende Untersuchungen dber Frisch- und
Lagerkokse wurden von W. Demann26) angestellt. Bei der
etwa seit Ende 1933 einsetzenden verstdrkten Roheisenerzeugung
wurden die in den Krisenjahren eingelagerten Mengen GrofRkoks
nach und nach an die Hochofenwerke abgesetzt, die dann betrieb-
liche Nachteile beobachteten. Als Ursache dieser Beanstandungen
wurde vermutet, dal der Lagerkoks durch die Einflisse der
W itterung, inshesondere durch Frost, in Verbindung mit seinen
hoheren Wassergehalten strukturelle Veradnderungen gegeniber
Frischkoksen aufweise, die sich im Hochofen durch Brieken-
bildung bzw. durch héheren Abrieb bemerkbar machten. Durch
Laboratoriumsuntersuchungen wurde zundchst der Beweis
erbracht, daR, abgesehen von den héheren Wassergehalten der
Lagerkokse, diese keine unginstigere physikalische Beschaffen-
heit, gekennzeichnet durch Bildung groferen Abriebs bei gewdhn-
licher Temperatur und bei den im Hochofen herrschenden
héheren Temperaturen, sowie keine ungiinstigere Grob- und Fein-
struktur aufwiesen als die entsprechenden Frischkokse. W eiterhin
wurden Betriebsversuche ausschlieBlich mit Frischkoks und aus-
schlieBlich mit Lagerkoks durchgefihrt. Das Ergebnis dieser
Versuche, von denen der Lagerkoksversuch aus versandtech-
nischen Griunden nur sieben Tage lang durehgefihrt werden
konnte, war, dal bei Verwendung von Lagerkoks nur ein ganz
geringer Mehrverbrauch, bezogen auf Reinkoks und gleiche Wind-
temperatur, auftrat. A. Stadeier.

23) Z. Elektrochem. 42 (1936) S. 315/19.
21) Z. anorg. allg. Chem. 225 (1935) S. 386/92.
26) Brennstoff-Chem. 17 (1936) S. 130/31.
26) Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) S. 17/19.
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Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

Mehr als 700 Teilnehmer konnte der Vorsitzende James
Henderson, der an Stelle des erkrankten Prdsidenten, Sir
Harold Carpenter, dem Iron and Steel Institute wéahrend
seiner Herbsttagung in Disseldorf als ,amtierender Prédsident”
Vorstand, zur Erdffnungssitzung am Montag, dem 21. September
1936, in der festlich geschmiickten Tonhalle zu Disseldorf be-
griBen.

Die Reihe der Vortrage wurde durch einen Querschnitts-
berichtvon Dr. Fritz Springorum ,h Dortmund, erdffnet, in dem

Die technische Entwicklung der deutschen Eisen- und Stahl-
erzeugung wahrend der letzten fiinfzehn Jahre

Umrissen wurde; der Bericht ist schon friher in dieser Zeitschrift
verdffentlicht wordenl).

In dem nachsten Vortrage ging F. Wesemann, Diissel-
dorf, auf
Die Beheizung von Siemens-Martin-Oefen in deutschen Stahl-

werken

ein. An den ebenfalls schon verdffentlichten Bericht2) schlof sich
eine ausgiebige Erérterung an.

Wie A. Robinson, Scunthorpe, einleitend ausfiihrte, ist es
auffallend, daB der reine Mischgasbetrieb auf den deutschen
Stahlwerken nur verhédltnismaRig wenig verbreitet ist; ander-
seits herrscht in England noch durchaus die Beheizung mit Gene-
ratorgas, hin und wieder mit Zusatz von Koksofengas oder Hoch-
ofengas, vor. Folgende Punkte scheinen noch einer naheren
Klarung zu bedurfen: Da das Mischgas durchweg einen hdheren
Heizwert als Generatorgas einschlieflich Teer und fihlbarer
Warme besitzt, erhebt sich die Frage, ob dies an einem Mangel an
Hochofengas, an Heizwertverlusten infolge der Gaszersetzung,
an moglicherweise hoheren Abgasverlusten am Ende des Herd-
raumes liegen kann. Wissenswert ware es weiter, ob grofe Mengen
des abgeschiedenen Kohlenstoffs in der Gaskammer Zurick-
bleiben und zu Verstopfungen des Gitterwerks fihren kdnnen
und im Zusammenhang mit dem Dreigashetrieb die Frage, ob
die starke Abkihlung des Generatorgases durch das zugesetzte
kalte Mischgas einen groRen Teil des Teeres schon vor dem Ein-
tritt in den Ofen zum Ausfallen bringt und dadurch Betriebs-
schwierigkeiten verursacht.

Was die Leuchtkraft der Flamme betrifft, so mag der Hin-
weis bemerkenswert sein, daf auf manchen englischen Stahl-
werken trotz eines erheblichen Zusatzes von Koks zur Generator-
kohle und der dadurch verbundenen Verarmung des Gases an
Leuchtkrafttragem, ferner auch dann, wenn die Ofenkdpfe stark
zurickgebrannt waren und durch VorVerbrennung von Gas und
Luft im Brenner die Flamme entleuchtet war, ein sehr rasches
Niederschmelzen beobachtet werden konnte. Es wére erwinscht,
eine Erklarung fir diese, den Gedankengdngen tber die Leucht-
kraft scheinbar widersprechenden Beobachtungen zu hdren.

Der Weg, auch bei geringer Leuchtkraft der Flamme eine
gute Haltbarkeit der Ofenzustellung zu erzielen, liegt zweifellos
in derrichtigen Planung der Querschnitte und WinkelderBrenner,
verbunden mit einer Ueberwachung der Druckverhdltnisse.

Bei den Warmeverbrauchszahlen ist zu fragen, ob die Schau-
bilder des Mischgasbetriebes gegeniber dem Generatorgasbetrieb
auf praktischen Betriebserfahrungen beruhen. Im dbrigen ist es
richtig, dall die Betriebsergebnisse je nach der Grofe des Schrott-
einsatzes und der Beschaffenheit des Roheisens recht verschieden
sein konnen.

Gegentber den deutschen Erfahrungen idber die Bedeutung
der Leuchtkraft der Flamme wies W. J. Brooke, Scunthorpe,
auf ein groRes Stahlwerk in Kanada hin, bei dem die Siemens-
Martin-Oefen mit Mischgas aus Hochofen- und Koksofengas in
einem Mischungsverhaltnis von 1 : 1, also einem reichen Mischgas,
beheizt werden, und zwar ohne Vorwdrmung des Gases und ohne
Zusatz von Leuchtkrafttrdgem. Wenn dennoch gute Betriebs-
ergebnisse erzielt werden, so liegt dies mdglicherweise an der
durch die Verwendung wassergekihlter Gasdisen gesicherten
guten Flammenfihrung wéhrend des ganzen Verlaufs der Ofen-
reise.

Beiden Normanby-Park-Werken der John Lysaght Ltd. hat
man gute Flammenfiihrung und Leuchtkraft bei Verwendung
von Mischgas im Verhdaltnis von fiinf Teilen Hochofengas zu zwei
Teilen Koksofengas dadurch zu erreichen versucht, dal man beim
Uebergang von Generatorgas auf Mischgas den Gaszug ver-

J) Siehe Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1042/63.
2) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1074/90.
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kleinerte und zum Ausgleich dafur Drosselschieber in die Luft-
wechselkandle einbaute. Weitere Versuche erstreckten sich darauf,
einen Teil der durch den Luftzug des Brenners in die Luftkam -
mern abstromenden Abgase vor der Gaskammer in die Gaszlge
Uberzuleiten (,by-pass*) und so trotz eines engen Gasbhrenner-
querschnitts die Gaskammer hinreichend mit Abgasen zu be-
aufschlagen. Diese Abgasverteilung geschieht durch einen mit
Wasser gekihlten, in einen Verbindungskanal zwischen auf-
steigendem Gas- und Luftzug eingebauten Schieber, der gleich-
zeitig mit dem Umsteuerventil betdtigt wird. Bezweckt wird
durch diese MaBfnahmen eine Erhdhung der Lebensdauer des
ungekihlten Gasbrenners, allerdings auf Kosten der Haltbarkeit
des Luftzuges. Die Betriebsergebnisse dieser Neuerung bleiben
noch abzuwarten. Zu den verschiedenen Fragen wurde von F.
W esem ann3)folgendes bemerkt:

Grundsdtzlich ist, wie im Hauptbericht zum Ausdruck ge-
bracht wurde, der Fihrung der Flamme, d. h. der Austritts-
geschwindigkeit und dem Neigungswinkel des Gas- und Luft-
strahls, und der Starke der Zunge eine dhnliche Bedeutung zu-
zusprechen wie ihrer Leuchtkraft, und zwar missen beide Er-
fordernisse zugleich erfillt sein, wenn man hohe Leistungen mit
guter Haltbarkeit des Ofens verbinden will. Die Beurteilung
der Wirksamkeit der Leuchtkraft wird im Ubrigen dadurch er-
schwert, daR genaue zahlenmdaRige Unterlagen (ber den EinfluB
verschiedener Stdrke der Leuchtkraft auf die Ofenleistung noch
nicht vorliegen. Im Gebiete schwacher Leuchtkraft wirken sich
Unterschiede dieser Flammeneigenschaft oft noch starker als bei
hoher Leuchtkraft aus. Die Erzielung der leuchtenden Flamme
ist, wie das Beispiel des Koksgasofens beweist, keineswegs an
die Kohlenstoffabscheidung durch Methanzersetzung gebunden;
es kommt lediglich darauf an, daf das Heizgas in irgendeiner
Weise eine genligende Menge von Kohlenwasserstoffen mit-
bringt, bei deren pyrogenem Zerfall ausreichende Kohlenstoff-
mengen freiwerden. Enthédlt das Koksofengas erhebliche Mengen
von Benzol und Naphthalin, die sich nach der Stdrke der Aus-
waschung in den Nebengewinnungsanlagen der Kokerei richten,
so ist es durchaus denkbar, daB man selbst bei einem Zusatz von
Hochofengas ohne Gasvorwdrmung eine leuchtende Flamme
erhdlt. Unter den deutschen Verhéltnissen mit der weitgehenden
Reinigung des Koksofengases wird dieser Fall jedoch kaum
anzutreffen sein. Auferdem ist zu beachten, dal das der leuch-
tenden Flamme eigene hohe Warmeilbertragungsvermdgen haupt-
sdchlich in der Einschmelzzeit, d. h. der Zeit des hochsten Warme-
bedarfes des Ofens, zur Wirkung kommt. Je gréRer also der
Schrottsatz ist, um so stdrker kann sich die Leuchtkraft der
Flamme auswirken. Dies gilt jedoch mit folgendem Vorbehalt:
Die Geschwindigkeit, mit der der Einsatz erwdrmt und nieder-
geschmolzen wird, hdngt nicht allein von der Stadrke der Warme-
Ubertragung, sondern auch von der mittleren Warmeleitfahigkeit
des Einsatzes und dem Verhdltnis zwischen der fir die Wéarme-
Ubertragung nutzbaren Oberfliche zur Dicke des Einsatzes ab.
Am ginstigsten verhalt sich in diesem Sinne mittelschwerer
Schrott, ungiinstiger sind sehr dicke Schrottsticke, wie z. B.
Restbldcke und Béaren, am wunglnstigsten dagegen geprefRter
Schrott, wie z. B. Blechpakete und gepreRte Spéne, die infolge
der ruhenden, isolierend wirkenden Luftschichten im Innern des
Paketes mitunter eine geringere Warmeleitfahigkeit als feuer-
festes Mauerwerk aufweisen. Daraus folgt, dal bei einem ge-
gebenen Schrottanteil und einer bestimmten Leuchtkraft der
Flamme die Einschmelzgeschwindigkeit (je nach der &uferen
Beschaffenheit des Schrotts) und damit die Ofenleistung ver-
schieden hoch sein kann oder umgekehrt der Nutzen der Leucht-
kraft verschieden zu beurteilen ist. Wahrend des Kochens und
Fertigmachens liegt der Vorteil der Leuchtkraft der Flamme
hauptséchlich darin, dal man bei einer Flammentemperatur,
die dicht unter dem Erweichungspunkt des Gewdlbes liegt, das
Bad wesentlich schneller aufheizen kann, als wenn die Flamme
nicht leuchtet und stattdessen die Rickstrahlung des Gewdlbes
dieWédrmeubertragung bestreitenmuB. — DerAnteildesKoksofen-
gases im Mischgas und damit sein Heizwert muB so gewdhlt
werden, daf eine genligende Menge schwerer Kohlenwasserstoffe
und Methan zur Kohlenstoffabgabe durch die Gaszersetzung zur
Verfigung steht. Je schlechter die Gasvorwdrmung ist, um so
hoher muf der Heizwert des Mischgases sein. Als unteren Grenz-
wert kann man etwa 2000 kcal/Nm 3 betrachten; oberhalb dieser
ist ein EinfluR des Mischgasheizwertes auf Leistung und Brenn-
stoffverbrauch der Oefen nicht nachgewiesen, ebenso sind auch
Verstopfungen des Gitterwerks durch Kohlenstoffausscheidungen
in der Kammer nicht beobachtet worden. Auch die Abkihlung
des Generatorgases beim Dreigashetrieb hat keinerlei Anstdnde
durch Teerausscheidungen gebracht. Schlieflich ist noch zu

3) Nachtréagliche schriftliche Stellungnahme.
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sagen, daB sich die in den Abbildungen niedergelegten
Leistungs- und Wdrmeverbrauchszahlen ausschlieRlich auf prak-
tische Betriebsergebnisse, nicht auf Versuchsschmelzen stitzen.

Der dritte Vortrag — von W .J. Brooke, H.R.B. W alshaw
und A. W. Lee, Scunthorpe — beschéftigte sich mit dem

Einfluf der Koksgiite auf den Hochofenbetrieb.

Die bekannte Erscheinung, daR der Hochofenbetrieb tech-
nisch und wirtschaftlich von der Koksgite beeinfluBt wird,
wurde néher untersucht, um festzustellen, welche Eigenschaften
des Hochofenkokses auf die Ofenleistung, den Koksverbrauch
und die Zusammensetzung des Roheisens und der Schlacke ein-
wirken. Eine Gegeniberstellung der Gehalte an Schwefel, Asche
und Feuchtigkeit zusammen mit den Ergebnissen der — in
Deutschland nicht dblichen — Sturzprobed4) des Kokses ergab,
daR Schwankungen, die aber nicht unbedingt grundlegender Art
waren, sich im Hochofenbetrieb geltend machten, wobei man
eine Zeitlang die Sturzprobe als maBgebendes Merkmal fir die
Koksgite ansah. Auf einigen Kokereien hatte man “gewisse
Erfolge erzielt durch Mischen von feingemahlenem Koksgrus mit
der zuerst in den Koksofen gefiliten Besatzkohle. Der sichthare
Erfolg war eine betrdchtliche Zunahme der Sturzfestigkeit und
ein groReres Ausbringen an Koks. Dem standen aber keineswegs
gleichartige Erfolge im Hochofenbetrieb gegeniiber. Das fiihrte
zu dem heute angewandten Verfahren der Probenahme und
Prifung von Koks, Uber das die Verfasser berichten.

Der EinfluR des Zusatzes von 4 bhis 5% feingemahlenem
Koksgrus zur gemahlenen Kokskohle zeigte sich beim Sturz-
versuch in einer Zunahme des Anteils an Mittelkom (38 mm) von
76 auf 79 bis 80 Einheiten, wahrend sich die Menge des Fein-
korns (12 mm) um etwa eine Einheit verminderte. Im Hochofen-
betrieb trat statt der erwarteten Koksersparnis zundchst gar keine
Wirkung ein, bis nach einigen Tagen die Oefen schlecht gingen
und sich hdufig Héngen einstellte. Nachdem man wieder zu dem
friheren Koks tibergegangen war, trat sehrschnelleinregelméfiger
Ofengang ein. Die Untersuchung des mit Gruszusatz erzeugten
Kokses zeigte, daB er ganz erheblich weniger abriebfest war; der
mit der Cochrane-Maschine6) bestimmte Abriebwert des 3-mm-
Komes war 684 % . Man erkanntealso, daB vom Standpunkt des
Hochdfners aus neben der durch die Sturzprobe festgestellten
Druckfestigkeit auch die Abriebfestigkeit zur Beurteilung
der Koksgtte herangezogen werden muf. Sehrhdufig beobachtet
man, daB der sturzfestere Koks zerreiblicher ist und umgekehrt;
ein Vergleich von hartem silbergrauen und dunklem porigen Koks
im gewdhnlichen Kokereibetrieb ergab indessen, daR der weniger
sturzfeste dichte und helle Koks weniger zerreiblich war als
der dunkle porige Koks mit der besseren Sturzfestigkeit, ein
Zeichen, daB diese beiden Eigenschaften fiir sich allein kein Kenn-
zeichen eines guten Hochofenkokses sind. Dies fihrte zur Ent-
wicklung eines Verfahrens zur Bestimmung des Anteils an zer-
reiblichem Koks, das als ,dreiwertiger Abriebversuch“ bezeichnet
wird. 40 kg Koks mit Gber 50 mm StickgréBe werden mitein-
ander vermischt und ein Drittel als Normalprobe untersucht.
Aus dem Rest wurde die eine Halfte als abriebfester Koks aus-
gelesen, die andere Hélfte war der am meisten zerreibliche Koks.
In einer nachsten Versuchsreihe wurde bestimmt, wie oft die
Ergebnisse der Sturzprobe beider kleinsten Kérnung den gleichen
Wert ergaben wie die Abriebprobe. Irgendeine GesetzmaRigkeit
konnte dabei nicht festgestellt werden. Aus allen Versuchs-
ergebnissen geht aber hervor, daf es nicht nur schwer ist, Proben
zu bekommen, die dem groBRen Durchschnitt des Kokses ent-
sprechen, sondern auch, die kleinen den Hochofengang nicht
beeinflussenden Schwankungen festzustellen.

In vielen Fallen ist die Probenahme nicht einwandfrei. In
der untersuchten Kokerei arbeitet man in der Weise, daR der
geldschte Koks auf eine schrége Rampe gebracht wird, von der
aus er auf ein Forderband rutscht. Ueber eine Siebtrommel und
einen Quergurt gelangt er weiter auf die zu den Koksbunkern
des Hochofens fihrenden Forderbander. Dadurch, daB der Koks
in verhdltnismaBig dinnem Strom weiterbefordert wird, ist die
Probenahme an sich leicht, und es wurden nacheinander drei ver-
schiedene Verfahren angewandt. Zuerst wurde durch Handaus-
lese eine Durchschnittsprobe von dem in 24 h iber das Querband
gehenden Koks entnommen, auBerdem eine Stichprobe. Da sich
aber bald herausstellte, daB der Probenehmer nur Stiicke von der
Oberflache des Koksstroms nahm und diese oft grofer und zer-
reiblicher waren als der Durchschnitt, verwandte man eine weit-
zinkige Gabel zur Probenahme aus dem vollen Strom. Man erhielt

*) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1645.
6) Vgl. R. A. Mott und R. V. Wheeler:
Furnace (London: The Colliery Guardian Co., Ltd., 1930) S. 74.
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nun eine Probe von ein bis zwei Gabeln voll von jedem der ge-
drickten Oefen. Als man dazu iiberging, den Koks von Arbeits-
schicht zu Arbeitsschicht zu untersuchen, traten gegenuber den
Tages- und Wochendurchschnitten starke Schwankungen auf,
die man auf fehlerhafte Probenahme zurickfihren muRte. Man
entschloB sich nun dazu, nur noch von einigen Koksdfen in jeder
Schicht eine Probe zu nehmen, um so einen kennzeichnenden
Durchschnitt von der Tageserzeugung zu gewinnen. Es geniigte,
alle zwei Stunden eine Probe zu nehmen, die sich Gber den ganzen
Kokskuchen erstreckte.

Die Einteilung der Kokskohlen nach der Verkokungs-
probe [Sheffield Test6)] ergab, daf Kohlenmischungen keineswegs
mathematischen Gesetzen folgen; trotz den starken Schwan-
kungen der Verkokungsproben der Gemische erhielt man nur
kleine Abweichungen bei den Abrieb- und Sturzproben. Volle
Klarheit konnte aber nicht gewonnen werden.

Der EinfluR der Bandféorderung auf den Koks wurde
durch Nachprifung der StickgroBe an verschiedenen Stellen des
Forderweges untersucht. Dabei wurde eine recht betrachtliche
Zertrimmerung festgestellt; so verdoppelte sich der Anteil der
KorngréBe von weniger als 6 mm auf dem Wege zwischen der
Siebtrommelund dem Koksbunker. Man ging deshalb dazu Uber,
am Auslauf der Bander in die Bunker Siebroste einzubauen, wo-
durch man einen Teil des Feinkokses ausschied und den Hoch-
ofenbetrieb verbessern konnte. Durch genlgendes Vollhalten
der Koksbunker lief sich der Bruch weiter vermindern. Die
Sturz- und Abriebproben zeigten, daf am Bandende die Sturz-
festigkeit etwas besser und die Abriebfestigkeit etwas geringer
war als unmittelbar hinter der Siebtrommel. Daraus ist zu
schlieBen, daB die Vorbehandlung des Kokses gréReren EinfluR
hat als die Bandforderung.

Man ging danach zu Untersuchungen der M ahlfeinheit der
Besatzkohle liber. Verschiedene Kohlen wurden grob und fein
gemahlen und ihr Verhalten im Koksofen verglichen. Man fand,
daR der Koks aus der feiner gemahlenen Kohle sturzfester war,
aber seine Abriebfestigkeit gleichblieb. Auch lieB sich bei feine-
rem Besatz eine Verklrzung der Garungszeit erreichen. Im all-
gemeinen fiel der Koks auch gleichméaRiger aus. Bemerkenswert
ist, daf ein Vergleich im Verhalten von in der Stiftschlagmihle
und im Brecher gemahlener Besatzkohle fast keine Unterschiede
ergab.

Bei der Untersuchung, wie sich die verschiedenen in der
Kokerei getroffenen MaBnahmen auf den Hochofenbetrieb
auswirkten, ergaben sich groRe Schwierigkeiten. Wohl war ein-
wandfrei festgestellt worden, daB die Beimischung von Koksgrus
zur Besatzkohle einen trotz der héheren Abriebfestigkeit fir den
Hochofenbetrieb ungeeigneten Koks ergab. Aus den anderen
MaBnahmen liefen sich keine sicheren Schlisse ziehen, weshalb
sich Uber 19 Monate erstreckende kennzeichnende W erte in Abb. 1
zusammengestellt wurden. Kennlinie 1 gibt den Blahwert der
Kohle nach der Sheffield-Probe an, Kurve 2 die Mahlfeinheit
der Besatzkohle, 3 den Sturzwert. Man erkennt, dafl eine bessere
Sturzfestigkeit erzielt worden ist, und daB offenbar Beziehungen
zum Bléhwert bestehen. Linie 4 stellt den Abriebwert dar, der
stetig verlduft und im allgemeinen verbessert wurde. Kurve 5
stellt die Ergebnisse der Reaktionsfahigkeitsprobe auf nassem
Wege nach Riley7) dar, die aber in keiner sichtbaren Beziehung
zu den anderen Werten stehen. Die Roheisenerzeugung zeigt
Kennlinie 6. Abgesehen von einer groferen Instandsetzungsarbeit,
sind ihre Schwankungen nicht auBergewdéhnlich. Bemerkens-
wert ist aber der Koksverbrauch (Linie 7). Die starken Schwan-
kungen von Woche zu Woche zeigen, dall dieser Zeitraum zu kurz
ist, um ein genaues Bild zu vermitteln. Ein Anstieg des Koks-
verbrauches mit der Dauer der Ofenreise kann herausgelesen
werden. Das Gewichtsverhéltnis zwischen Mdller und Koks in
Kurve 8 zeigt dementsprechend fallende Neigung. Die HeiBwind-
temperatur 9 ist nur geringen Schwankungen unterworfen. Die
Linien 10 und 11 zeigen den Silizium- und Schwefelgehalt des
Roheisens. Solange der Ofen noch nicht auf voller Leistung ist,
liegt der Schwefelgehalt etwas hoher. Im allgemeinen kann man
sagen, je hoher die Anforderungen an das Eisen sind, um so hoher
ist auch der Koksverbrauch. Dies muR man auch bei allen Be-
trachtungen im Auge behalten, da hierdurch manche Steigerung
der Koksgite in ihrer Auswirkung verdeckt ist. SchlieRlich ist in
der Schaulinie 12 noch das Verhaltnis zwischen Kalk und Kiesel-
sdure in der Schlacke dargestellt, um deren Gite zu beurteilen.

Wie M. Paschke, Clausthal, in der Erérterung zu dem
Vortrage ausfihrte, hat man auch in Deutschland schon ver-
schiedentlich Koksgrus mit der Besatzkohle vermischt, um die
Koksgite zu verbessern. Die bekanntesten Versuche in dieser

*) Fuel 12 (1933) S. 294/303.
7) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 904.
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die Skip-Férderung angewendet, die einen festen
Koks voraussetzt. Daneben werden noch groRe Men-
gen Koks in gewdhnlichen, offenen Wagen befordert,
wobei oft sehr viel Koksgrus entsteht. Einige Werke
sieben den Koks vor der Verwendung im Hochofen
noch einmal ab, andere dagegen verladen den Koks
unmittelbar in die Gichtkibel ohne Ricksicht auf
den Grus. Hierzu sind GieRereiroheisen herstellende
Hochofenbetriebe zu erwdhnen, bei denen aber bisher
keine auf den Koks zurickfiihrende Stérungen im
Ofengang aufgetreten sind, auch schon deswegen
nicht, weil bei der erhéhten Siliziumreduktion das
Verhdltnis Koks :Erz gréBer ist als beispielsweise bei
Thomasroheisen. Koks ist nicht nur Brennstoff, son-
dern auch Auflockerungsm ittel. Wie auch Herr Brooke
sehr richtig ausgefihrt hat, ist es sehr schwer, un-
mittelbare Beziehungen zwischen der Koksgite und
dem Hochofengang festzustellen, besonders dann,
wenn die im Kokereibetrieb erreichten Gitever-
besserungen, in Zahlenwerten ausgedrickt, gering
sind. Gegeniiber diesen Zahlenwerten wird sich im
Hochofenbetrieb ein EinfluB schwankender Erz- und
Koksfeuchtigkeit, vor allem aber die Beschaffenheit
der Erze und ihre Vorbereitung, bemerkbar machen.
Tatsdchlich hat man mit der klassierten Mdllerung
und der Beeinflussung der Durchgasung des Mdllers
ein Mittel in der Hand, den Hochofen besser zu
beherrschen, als esnur durch die Koksgute maéglich ist.

Es wdare sehr zu begriBen, wenn die wertvollen
Untersuchungen der Herren Brooke, Walshaw und
Lee in der angedeuteten Richtung im Hochofen-
betrieb fortgesetzt und die Ergebnisse zu gegebener
Zeit mitgeteilt werden wiirden.

Auf Grund seiner Erfahrungen als Kokereifach-
mann, der in stdndiger und enger Zusammenarbeit

. mit verschiedenen grofen Hochofenwerken der

W% [ & ¥ KNKEH S K . . x
VoK /\%KO éy ® ts Kff K S MK G K?&/‘*C@(;/ w0 cve"‘KT August-Thyssen-Htte steht, wies in dem néchsten
Ok Nov. DezJan. febr Marz Apr. MaiJuni Juii Aug. Sept Okt Nov. Dez. Jan. Febr.Marz Apr, Beitrag’) W. Busch, Duisburg-Hamborn, auf die
1931 1935 1938 Bedeutung der Eigenschaften der zur Verkokung
gelangenden Kokskohle hin, durch die die Voraus-

Abbildung 1. Einfluf der Koksgiite auf den Hochofenbetrieb.

Richtung wurden von A. K illing und W.Elbert8) durchgefiihrt.
Die westfédlischen Kokskohlen kénnen je nach ihrer Backfahigkeit
verschiedene Mengen von Koksgrus aufnehmen, und zwar um so
mehr, je grofer die Backfahigkeit ist. Dabei kommt es aber vor
allen Dingen darauf an, daR der Koksgrus fein ist und eine ge-
eignete splittrige Form hat. Unzerkleinerte Grusteile verschlech-
tern den Koks. Nach langen Versuchen ist man dazu Uber-
gegangen, den Koksgrus zwischen Walzen zu zerkleinern, um so
ein allen Anforderungen genlgendes Erzeugnis zu bekommen.
Man hat den Gruszusatz zur Besatzkohle von 3,3 auf 4,5 % ge-
steigert und dabei einen Koks erhalten, bei dem der Anteil an
GroBkoks etwas gréBer ist als bei Ublichen Kohlenmischungen
ohne Gruszusatz. Auch ist festgestellt worden, daB der mit Grus-
zusatz erzeugte Koks stickfester und auch weniger rissig ist.
Dabei trat weder eine fuhlbare Erhdhung des Schwefel- und
Aschengehaltes des Kokses noch eine Vermehrung des Grus-
anfalls ein. Man kann bei Gruszusatz den Anteil der Magerkohle
in der Kohlenmischung verringern; das Treiben der Kohle wird
dabeistark eingeschrankt bzw. verhindert. Dadurch ergeben sich
betriebliche Vorteile. Die von Herrn Brooke erwéhnte Sturz-
probe ist in Deutschland nicht tblich. Deshalb ist ein unmittel-
barer Vergleich der Festigkeiten des in England und Deutschland
mit Gruszusatz erzeugten Kokses nicht mdglich. Die bei uns ge-
brduchliche Trommelprobe ergab, daB bei Gruszusatz der Stick-
anteil des Kokses dber 40 mm etwas grofBer war; aber auch der
Anteil an Feinkoks von 0 bis 10 mm war etwas hdéher. Durch
weitere MaBnahmen im Betrieb hat man die Ergebnisse noch
weiter verbessern und beispielsweise die Wertzahl: Anteil an
Koks tiber 60 mm abziglich Anteil an Koks unter 40 mm um bis
zu 10 Punkten erhéhen kdnnen.

Den groBen Einfluf, den die Fdrdereinrichtungen auf die
Koksbeschaffenheit haben, hat man meines Wissens in Deutsch-
land noch nicht in so eingehender Weise untersucht, wie es die
Berichterstatter getan haben. Man sucht aber nach Mdglichkeit
alles zu vermeiden, was eine Zertrimmerung des Kokses herbei-
fihren kénnte. Viele Werke verladen deshalb den Koks von der
Sieberei unmittelbar in die Gichtkibel oder man verwendet
Eisenbahnwagen mit besonderen Koksbehdltern, durch die eine
den Koks schonende Entladung in die Vorratsbunker gewdahr-
leistet ist. Auch wird mehrfach in deutschen Hochofenwerken

8 Glickauf 70 (1934) S. 162/64.

setzungen dafiir gegeben sind, ob ein Magerungszusatz
gegeben werden kann, oder ob man besser davon absieht. So
wird z.B. ein Kokskohlengemisch, bestehend aus Fettkohle oder
ausFettkohle mit einem zuldssigen Anteil von Gasflamm-
kohle, durch einen Zusatz von Koksgrus fiirdie Herstellung
eines guten Hochofenkokses nur verbessert, wahrend sich der
Zusatz von gemahlenem Koksgrus zu einem Gemisch magerer
Kokskohle im allgemeinen nicht empfiehlt.

Fir die Beschaffenheit und wegen der Menge des Koksgrus-
zusatzes ist zu beachten, daB der Koksgrus maoglichst fein ge-
mahlen wird und die Menge des Zusatzeszwischen etwa 3 und 5%
gehalten wird. Bei den Zentralkokereien Friedrich Thyssen 3/7
und Friedrich Thyssen 4/8 in Duisburg-Hamborn ist je eine Koks-
grustrocken- und -mahlanlage derBauart Bittner, Uerdingen, fiir
eine Tagesleistung von 225 t gemahlenem Koksgrus vorhanden;
eine von diesen ist seit etwa einem Jahre dauernd in Betrieb.
Hier wird der Koksgrus von durchschnittlich 15 % Feuchtigkeit
zunédchst auf 2 bis 4 % getrocknet und dann in einer Kugelmiihle
auf eine Feinheit von mindestens 85 % unter 0,5 mm und 95 %
unter 2 mm KorngréRe gemahlen. Der Zusatz des gemahlenen
Koksgruses zur Kokskohle erfolgt durch eine besondere Zu-
teilungsvorrichtung, welche die Gewdhr dafiir bietet, daf Schwan-
kungen in der Hohe des Zusatzes unbedingt vermieden werden.

Als Ergebnis konnte gemeinsam mit den Hochofenwerken
im praktischen Betrieb festgestellt werden, daff der Koks beider
Kokereien durch den Koksgruszusatz wesentlich harter geworden
ist; eine Verschlechterung des Hochofenganges und ein hoherer
Koksverbrauch, wie sie von den Berichterstattern beboachtet
worden sind, haben hierin keinem Falle festgestellt werdenkdnnen,
so daf alsoderKoksgruszusatz beiderhiervorhandenenKohle und
Betriebsweise sowohl fur die Kokereien als auch fir die Hoch-
ofenwerke nur giinstige Ergebnisse gebracht hat.

An vierter Stelle berichtete G. Thanheiser, Diusseldorf, iber
Neuere Untersuchungen des HeiRextraktionsverfahrens zur Be-
stimmung der Gase im Stahl.

An die in seinem Bericht angeschnittenen Fragen10) schlof
sich etwa folgender M einungsaustausch an:

T. Swinden, Sheffield, wies zunachst auf die vom Bureau
of Standards durchgefihrten vergleichenden Sauerstoffbestim-

9) Schriftlich eingereichter Beitrag.
100 Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1125/32.
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mungen hin, die in einer groBen Zahl von Laboratorien aus-
gefihrt worden sind; ein Bericht dartber ist noch nicht er-
schienen, aber esist bekannt, daR die erhaltenen Ergebnisse zum
Teil verh&ltnism&Rig stark streuen. Bei den Sauerstoffbe-
stimmungen, die in dem National Physical Laboratory und
im Laboratorium der Sheffielder Universitdt ausgefihrt wurden,
konnten vollstdndig Ubereinstimmende Werte erzielt werden,
trotz betrdchtlicher Unterschiede in der Bauweise der benutzten
Apparate. Die Wichtigkeit der Sauerstoff-, Wasserstoff- und
Stickstoffbestimmung steht auBer Frage. Nichtsdestoweniger
werden durch die Gesamtsauerstoffbestimmung nur begrenzte
Aufschlisse erhalten. Es ist von groRter Wichtigkeit, auch die
verschiedenen Sauerstoffverbindungen getrennt voneinander
bestimmen zu kdnnen. Die mikroskopische Untersuchung der
nichtm etallischen Einschlisse ist allein in der Lage, Aufschlisse
Uberihre GroRe, Art und Verteilung zu geben. In England wurden
aus diesem Grunde eingehende Versuche mit der alkoholischen
Jodmethode gemacht. In meinem Laboratorium werden auch
Versuche Uber das Wasserstoff-Reduktionsverfahren durchge-
fohrt, denn es wére wichtige wenn mit Hilfe dieses Verfahrens das
Eisen- und Manganoxydul bestimmt werden kdnnten. Fir den
gleichen Zweck kdme auch das fraktionierte Vakuum-Extrak-
tionsverfahren in der Richtung, wie es von Reeve beschrieben
wurde,in Frage. Ausgedehnte Untersuchungen mit der Sauerstoff-
bestimmung nach Herty ergaben trotz grofiter Vorsicht bei der
Probenahme keine Beziehungen zwischen dem nach diesem Ver-
fahren ermittelten Sauerstoffgehalt und Kohlenstoffabbrand,
Mangangehalt, Manganverlust sowie den mechanischen Eigen-
schaften des Stahles.

GrofRte Beachtung verdient wohl die Beobachtung, daR die
Dehnung von Zinn beim Lagern nach dem Walzen ansteigt und
daR in der gleichen Zeit ihr Wasserstoffgehalt fallt. Aehnliche
Beobachtungen konnten vor etwa finf Jahren bei den Unter-
suchungen von Schienen gemacht werden. Die Dehnung wurde
dabei sofort nach dem Walzen und 28 Tage spater bestimmt;
sie stieg in dieser Zeit von 9,75 auf 1575 % an. Schienen, die
normalgegliht wurden, zeigten diesen Anstieg nicht. Wasser-
stoffbestimmungen konnten damals leider nicht durchgefiuhrt
werden.

Wie W. Eilender, Aachen, sodann ausfiihrte, ist der Ein -
fluR eines Manganbeschlags auf eine Kohlenoxydabsorption schon
frihzeitig vermerkt worden. In qualitativer Richtung sind hier-
iber auch schon Versuche durchgefiihrt, um den EinfluB ver-
schieden starker Kihlung zu erfassen. Wichtig ist nunmehr die
Feststellung, daR, je starker die Kihlung ist, desto grofer der
Fehler durch die Kohlenoxydabsorption wird. Damit ist be-
wiesen, daB es sich tatsachlich um eine Absorption und nicht
um eine chemische Reaktion handelt.

An zweiter Stelle ist noch die Absaugung zu bericksichtigen,
und zwar in dem Sinne, daff die Kohlenoxydabsorption um so
geringer ist, je starker die Absaugung (weite Leitungen, leistungs-
fahige Pumpen).

Bei dem Manganbeschlag wird man noch in gleicher Weise
den Einfluf der Aluminiumbeschldge berlcksichtigen missen.
Dieser EinfluB ist heute wichtig, weil die Aluminiumdesoxydation
sich immer mehr in den Vordergrund geschoben hat. Weiter ist
auch die nachtragliche Austreibung von Kohlenoxyd von Belang.
Diese Frage ist haufig bei uns erdrtert worden in dem Sinne, ob
es nicht maoglich ist, die Widerstandsstellen dauernd zu beheizen
und so eine Kohlenoxydaufnahme zuriickzudrdngen oder auszu-
schalten; die Schwierigkeiten sind gewif sehr grof. Einerseits
wirde dies bedeuten, daf man von der Wasserkiithlung abgeht
und Quecksilberkihlung anwendet, wie sie mit Erfolg schon
bei AuslaBventilen benutzt wird; die grofte Schwierigkeit ist
aber die Abdichtung. Mit diesen Fragen ist man in Aachen
zur Zeit noch beschéftigt.

An zweiter Stelle steht die Stickstoffbestimmung und der
dadurch eingetretene Fehler. Dieser Punkt ist bei uns in Aachen
inzwischen ausgeschaltet worden; es wird demnéchst darlber
berichtet werden. W ir haben die Funkenstecker durch Glih-
spiralen ersetzt und erwarten davon &hnlich ginstige Wirkungen
wie von der Schmidt-Kapillare.

An letzter Stelle die Wasserstoffbestimmung. Der Haupt-
wert derUntersuchungenvon Herrn Thanheiser ist wohl hierin zu
erblicken. Durch die weitergehenden Arbeiten des Kaiser-Wil-
helm -Institutes ist der umfassende EinfluR des Wasserstoffes
auf die Stahlgite erforscht worden. Wenn wir in der Lage sind,
gleichzeitig zu einer genauen Bestimmung fir Wasserstoff zu
kommen, so ware das unzweifelhaft ein Fortschritt, der es uns
ermdglicht, auch die Wasserstoffbestimmung nunmehr aus dem
Forschungslaboratorium in das Betriebslaboratorium zu dber-
tragen. Damit wirden wir dem endgiltigen Ziel, das schon Ober-
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hoffer vorgeschwebt hat, nédherkommen, daR das HeiBextrak-
tionsverfahren sich entwickelt zu einem Gesamt-Bestimmungs-
verfahren der Gase, und zwar des Sauerstoffes, des Stickstoffes
und des Wasserstoffes in dem Sinne, daR wir sie heute nicht nur
in einem Forschungslaboratorium, sondern auch in einem neu-
zeitlichen Betriebslaboratorium zur Ueberwachung der Stahlgite
laufend verwenden kénnen.

Wie P. Klinger, Essenll), mitteilte, sind von ihm bei
aluminiumhaltigen Proben die gleichen Beobachtungen gemacht
worden wie von Herrn Thanheiser bei manganhaltigen. Alumi-
nium wirkt anscheinend aus den gleichen Griinden wie Mangan
sauerstofferniedrigend.

Die vorgeschlagene Aenderung in der Durchfihrung der
Gasanalyse zur gleichzeitigen Bestimmung von Sauerstoff,
Wasserstoff und Stickstoff ist als wesentlich und als Fortschritt
anzusprechen.

Nach den Untersuchungen im Kaiser-Wilhelm -Institut fur
Eisenforschung soll bei der Bestimmung des Wasserstoffs nach
dem Heifextraktionsverfahren eine Erhitzungstemperatur von
400° angewendet werden. Es soll hierbei der diffusionsfahige
Wasserstoff erhalten werden, wahrend der bei héheren Tempe-
raturen abgegebene Wasserstoff im Stahl in gebundener Form
vorliegen soll. Demgegentber ist von ihm festgestellt worden,
daB bei 400° nur die mit Wasserstoff beladenen Stahlproben
reichliche Mengen W asserstoff ergeben, wdhrend die bei héheren
Temperaturen ermittelten Wasserstoffbefunde im Verhdltnis
zu den ersteren nur gering sind. Bei normalen, also nicht be-
sonders mit Wasserstoff beladenen Proben ist es umgekehrt. Bei
400° wird in diesem Falle sehr oft kein oder nur wenig W asserstoff
gefunden, die restliche, grofite Menge ergibt sich erst bei weiterer
Erhitzung bis zu etwa 1000°. Falls es richtig ist, und die bisher
vorliegenden Untersuchungen scheinen es zu bestdtigen, daB man
esin dem einen Falle mitfreiem, in dem anderen Falle mitgebun-
denem Wasserstoff zu tun hat, so wére es angebracht, die er-
mittelten Wasserstoffergebnisse stets in diesem Sinne zu kenn-
zeichnen, aber nicht schlechthin vom Wasserstoffgehalt einer
Stahlprobe zu sprechen, vor allem, wenn die Bestimmung bei
400° durchgefuhrt wurde.

Zur Frage der Sauerstoffoestimmung nach den elektro-
lytischen Rickstandsverfahren, von denen erwdhnt wurde, daB
sie in letzter Zeit weiter entwickelt worden seien, wies Herr
Klinger darauf hin, daR man sich in den chemischen Laboratorien
der Fried.-Krupp-A.-G. in Essen seit einigen Jahren eingehend
mit den elektrolytischen Rickstandsisolierungen und -bestim-
mungen befaft hat und dabei zu brauchbaren Ergebnissen ge-
langt ist. Das dort ausgearbeitete Verfahren, das demnéchst
veroffentlicht werden wird, beruht auf den theoretischen Betrach-
tungen der Abscheidungspotentiale von C. Benedicks. Unter
Beibehaltung der von ihm vorgeschlagenen Elektrolyte erfolgt die
Isolierung in geschlossenerApparatur unter Stickstoff. DieVermei-
dung jeglicher Entwicklung von Sauerstoff an der Anode und die
Konstanthaltung des Anodenpotentials und despa-Wertes von
77~ 0,2 wird durch Ausfihrung der Isolierung im strémenden
Elektrolyt erreicht. Die mit Eisensalzen beladene Ldsung wird
dauernd durch ein Ultrafilter abgesaugt, aus einem Vorratsgefdl
wird die abgesaugte Menge des Elektrolyts stetig ergdnzt. Unter
diesen Bedingungen sind im Rickstand alle Oxydule und Sulfide
des Eisens und Mangans unzersetzt erhalten. Das auferdem im
Rickstand enthaltene Eisenkarbid wird zur Bestimmung des
Eisenoxyduls durch Umsetzung mit Kupferbromidlésung entfernt.

Von seinem Mitarbeiter W. Koch wurde eine organische
Sdure ermittelt, mit der aus dem Rickstand Manganoxydul
extrahiert werden kann, ohne dafl andere manganhaltige Bestand-
teile des Ruckstandes, wie Sulfide und Karbide, angegriffen
werden. Zur Untersuchung dergeringen Riickstdnde werden fir
alle Bestimmungen mikrochemische Verfahren angewandt, die
eigens fiir diese Zwecke ausgearbeitet wurden.

Mit Hilfe der erwdhnten Verfahren lassen sich in einem
Arbeitsgang Kieselsdure, Tonerde, Eisenoxydul, Manganoxydul,
Eisensulfid und Mangansulfid bestimmen. Die erhaltenen Werte
sind bei mehrfacher Untersuchung des gleichen W erkstoffes re-
produzierbar.

Auch im Kaiser-W ilhelm -Institut fur Eisenforschung wur-
den, wie von G.Thanheiser zu den verschiedenen Fragen
ausgefuhrt wurdel2), vergleichende Sauerstoffoestimmungen
nach dem HeiBextraktionsverfahren mit anderen Stellen durch-
gefohrt und dabei trotz der recht verschiedenen Anord-
nungen, die benutzt wurden, sehr gute befriedigende Ueberein-
stimmung in den Werten erhalten. Der Bestimmung der ein-
zelnen Sauerstoffverbindungen im Stahl neben dem Gesamt

u) Schriftlich eingereichter Beitrag.
12) Nachtragliche schriftliche Stellungnahme.
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Sauerstoff wurde ebenfalls die groRte Aufmerksamkeit gewidmet,
und schon seit langer Zeit wird die Bestimmung der Tonerde und
der Kieselsdure laufend durchgefihrt. Auch nach dem Wasser-
stoff-Reduktionsverfahren sind vergleichende Untersuchungen
mit dem HeiRextraktionsverfahren angestellt worden.

Die Verwendung der Gliuhspirale zur Verbrennung des Gas-
gemisches wurde auch von uns beider Aushildung des Analysators
in Erwdgung gezogen; es wurde aber dann der Platinkapillare
nach Drehschmidt der Vorzug gegeben.

Neben der Untersuchung dber die Beeinflussung des Heif -
extraktionsverfahrens durch den Mangangehalt der Probe werden
Untersuchungen Uber den EinfluR des Aluminiums durchgefihrt;
Uber die Ergebnisse dieser Untersuchungen wird demnédchst be-
richtet werden.

Aus Fachvereinen.

— Patentbericht. Stahl

und Eisen. 1265
beitet. Die Bestimmung des diffusionsfahigen Wasserstoffs durch
eine Vakuumextraktion bei 400°, wie sie von F. Kdérber und
H.Ploum 12)vorgeschlagen wurde, wurde vor allem beiderUnter-
suchung tUber die Aufnahme des Wasserstoffs durch Eisen und
dessen Einfluf auf die Werkstoffeigenschaften angewandt. Es
ist richtig, daR bei den auf diese Weise bestimmten Wasserstoff-
gehalten die Temperatur angegeben werden muB, weil es sich
in diesem Fall nicht um die Bestimmung des Gesamtwasserstoffs,
sondern nur des diffusionsfahigen W asserstoffs handelt. Der
Gesamtwasserstoff muB durch Extraktion bei hohen Tempe-
raturen, wie sie beim HeiRextraktionsverfahren zur Anwendung
kommen, bestimmt werden.

Fir die Bestimmung des Wasserstoffs nach dem 12) M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Diisseid.,
HeiBextraktionsverfahren wird bei hohen Temperaturen gear- S. 229/48.
Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen]).
(Patentblatt Nr. 41 vom 8. Oktober 1936.)

KI. 18a, Gr. 18/01, K 136 543. Verfahren zum Gewinnen
von Eisen neben schwererals Eisenreduzierbaren Begleitmetallen,
wie z. B. Chrom, Titan, Vanadin. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18a, Gr. 18/05, S 119 004; Zus. z. Anm. S 106 537. Dis-
kontinuierliches Verfahren zur unmittelbaren Erzeugung von
flussigem Eisen oder Stahl. ,Sachtleben®, A.-G. fir Berghau und
chemische Industrie, Kdln.

K1. 18 ¢c, Gr. 2/24, B 166 438. Vorrichtung zum Hérten der
Innenwandung von Rohren und &hnlichen Hohlkdrpern. Franz
Bark, Dortmund.

K1. 18 ¢, Gr. 3/30, F 75587. Verfahren zum Aufkohlen bzw.
Silizieren von Eisen oder Stahl. Follsain Syndicate Limited,
London.

KI1. 18 ¢, Gr. 9/50, W 88 092. Verfahren zum Erzielen einer

gleichméRigen Erwdrmung des Glihgutes.
Engineering Corporation, Ltd., London.

KIl. 18¢, Gr. 14, H 140 518. Verfahren zur Weiterverarbei-
tung von rostfreien, nickelfreien Chromstdhlen. Hoesch-KdInNeu-
essen A.-G. flir Bergbau und Hiuttenbetrieb, Dortmund.

KI1. 40d, Gr. 1/65, A 76 170. Verfahren zur Verringerung
der Instabilitdt von ferromagnetischen Legierungen. Allgemeine
Elektricitdts-Gesellschaft, Berlin.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 41 vom 8. Oktober 1936.)

Wellman Smith Owen

KI. 18 ¢, Nr. 1386 277. Wéarmofen. Disseldorfer Eisen-
hittengesellschaft, Ratingen.
K1. 24 c, Nr. 1386 394. Gitterstein fir Wind- oder sonstige

Gaserhitzer. Buderussche Eisenwerke, Wetzlar.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7b, Gr. 233 Nr. 630523, vom 11. Dezember 1934; ausge-

geben am 15. Juli 1936. Deutsche Réhrenwerke, A.-G., in
Disseldorf. (Erfinder: Dipl-Ing. Martin Roeckner, Milheim
a.d. Ruhr.) Verjahren zur Herstellung von Hohlkdrpern.

Aus dem rohrartigen Werkstick a mit kleinerem Durchmesser
und groRerer Wandstdrke werden Hohlkdrper, z. B. Rohre mit
grofem Durchmesser und verhdltnism&Rig dinner Wandstarke,
dadurch hergestellt, daB das Vorwerkstick in erhitztem Zustand

schnell gedreht und dabei unter der Einwirkung der Fliehkréfte
aufgeweitet wird; zugleich wird seine Innenflaiche durch pulver-

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

formiges oder kleinstiickiges Gut, z. B. Kugeln oderrunde Stadbe b
von hohem spezifischem Gewicht, beschwert, indem sich die auf
der Welle ¢ angeordneten Fliehkdrper d durch die Fliehkraft
spreizen und die Aufweitung fordern. Durch gegebenenfalls pro-
filierte Walzen e wird die Gestalt und GroBe der erzeugten Hohl-
kérper begrenzt. Das Werkstick a wird an seinen beiden offenen
Seiten durch die Scheiben f verschlossen. Um das Wandern des
Werkstickes mit den Scheiben f wéhrend des Aufweitens zu ver-
meiden, werden kegelige Rollen g vorgesehen.

KIl. 80 b, Gr. 5,6, Nr. 632 704, vom 11. Dezember 1935; aus-
gegeben am 11. Juli 1936. Zusatz zum Patent 583 633 [vgl. Stahl
u. Eisen 54 (1934) S. 40]. Ludwig von Reiche und Julius
Giersbach in Oberscheld, Dillkreis. Vorrichtung zum
Schaumen flussiger Schlacke.

Eine das Wasser in der muldenfédrmigen wasserfihrenden
Mantelflaiche des Drehkdrpers zurickddmmende Vorrichtung,
z. B. ein der Muldenform angepafites Schild oder mehrere hinter-
einander angeordnete Schilder, wird mit einem beliebigen An-
trieb so verbunden, daff sie in Richtung des Umfanges des Dreh-
korpers oder angendhert in dieser Richtung eine hin- und her-
gehende Bewegung ausfihrt.

KI. 194a, Gr. 3, Nr. 632 714, vom 16. Mai 1931; ausgegeben
am 13. Juli 1936. Fried. Krupp A.-G. in Essen. (Erfinder:
Fritz Hartmann in Duisburg.) Eiserne Eisenbahnschwelle.

Die Innenwandungen
der aus der Schwellendecke
herausgepreRten Hohlrippen a
bilden eine Fihrung fir den
sich gegen den Steg b der
Rippe stitzenden Hammer-
kopf ¢ der Befestigungs-
schraube d des Klemmbi-
gelse. Ein in derlLdngsachse
der Schwelle verlaufendes
Langloch f erstreckt sich von der Schwellendecke g Uber die
duBere Rippenwandung h bisin den Steg b der Rippe.

KI. 18 C, Gr. 315 Nr. 632 935, vom 23. M4rz 1932; ausgegeben
am 16. Juli 1936. Amerikanische Prioritat vom 16. Mai 1931.
Benno Schilde Maschinenbau, A.-G., in Hersfeld, H.-N.
Verfahren und Einrichtung zur Oberflachenkohlung von Eisen
und Stahl.

Die Kohlung geschieht in einem ununterbrochen
arbeitenden, in mehrere Zonen unterteilten Ofen mit
einem gasformigen Gemisch aus Kohlenwasserstoff,
einem Oxydierungsmittel (Kohlendioxyd, Sauerstoff
oder Spuren von Wasserdampf) und einem Verdin-
nungsmittel (Stickstoff). Das gasférmige Kohlungs-
mittel wird in gleicher Richtung und Geschwindigkeit
mit dem Werkstick durch den Ofen gefihrt. Die
Temperatur wird in der ersten Ofenzone nur so hoch
gehalten, daR das Kohlenwasserstoffgas unter Ab-
scheiden von Kohlenstoff auf dem W erkstoff zersetzt
wird, aber noch keine nennenswerte Aufkohlung ein-
tritt. Die Temperatur wird in der zweiten Ofenzone
so weit erhdht, bis die Aufkohlungsbedingungen vor-
handen sind, und so lange aufrechterhalten, bis der
Kohlenstoff vom W erkstick véllig entfernt ist. Die

gleiche Temperaturwird in der dritten Ofenzone beineutralerAt-
mosphére so lange aufrechterhalten, bis ein genigender Kohlen-
stoffausgleich zwischen Oberfliche und Kern des Werkstickes
erfolgt ist. Die Wdande des Arbeitsraumes bestehen aus Eisen
oder Stahl, die mit Aluminiumoxyd dberzogen werden, oder aus
einer nickelfreien Chrom-Eisen-Legierung.
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— Wirtschaftliche Rundschau.

56. Jahrg. Nr. 42.

Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im September 19361).

In Tonnen zu 1000 kg.
Stahle|sen uhddel

|e el- eisen Insgesamt
) Bessemer-  Thoma
Bezirke Hamatit- Rerei- | Roheisen fohmshen rTl]:grr]roan Sép|lsee 3l-
eisen Rohiesen 31 en) eraﬁreng ind und’  September  August
Ferro-  sonstiges 1936 1936
silizium Eisen
September 193 6: 30 Arbeitstage, August 1936: 31 Arbeitstage

Rheinland-W eStfalen.. ..z 44 695 674 245 204 733 j 968 413 981 709

Sieg-, Lahn-, Dllllgeblet und""Gberhessen 018 - 15080 6012 31167

SCHJ 13 064 wee ! \ 19091 \ 132290 129535

Nor Sst und Mitteldeutschland 31 676 381 93 543 25 643

SUIGEUSCN AN mwo A 1830 188013

57 759 81 82 923829 267 194 19091 1349698

psgesamt: Seplember 13 A1 B %7477 Boaks 15515 1362 087

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 44 990 43938

) ) . . . Januar bis September

Januar bis September 1936: 274 Arbeitstage, 1935: 273 Arbeitstage 1936 1935

Rheinland-W estfalen 398 616 1 15613287 1754649 8138 92616 539 245

glce Lahn-, Dll{lgeblet iind"Oberhessen . 416 619 I 132 914 L li(z)i éééj ég[i igi

Nord- 85[ und Mitteldeutschlana 151872 1j 316 412 } 646 275 343 688 296 2561 104 743
SUATRULSCNIAN o

Saarland - 1467 414 1615 0791 1404 496

: 50488 733031 17726976 2231251 165261 11407007
Iﬂﬁﬂﬁﬁim 33%’3%5&3%3 %8%2 462 213 558 513 16409925 1696193 128939 9253813
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 416311 33897

') Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Stand der Hochofen im Deutschen Reichl).

befanden sich 23 (27), und still lagen 23 (22)2).

Im September 1936 waren 176 (August 1936: 176) Hochéfen vorhanden. In
Betrieb befanden sich 116 (H0)2), geddmpft waren 5 (7), zum Anblasen standen fertig 9 (10),

in Ausbesserung oder Neuzustellung

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im September 1936.

Die Verkaufstatigkeit belebte sich zu Monatsanfang ziemlich.
Aus dem In- und Auslande kamen umfangreiche Auftrdge, was
Lieferverzégerungen verursachte. Man darf jedoch nicht Uber-
sehen, daB dber die Deckung des tatsadchlichen Bedarfes hinaus
zahlreiche Bestellungen entweder aus Vorsicht oder aus spekula-
tiven Grinden erfolgten. Es handelte sich Gbrigensin W irklichkeit
nicht um eine Wiederbelebung grofen Stils. Eine vdllige Bedarfs-
eindeckung ist erst dann zu erwarten, wenn Uber die Rickwir-
kungen der Vierzigstundenwoche auf die Preise genaue Angaben
vorliegen.Im Verlaufdes Monats blieb der Auftragshestand infolge
der seit Ende Juni hereingenommenen Bestellungen gut. Die
Lieferfristen waren weiterhin ausgedehnt, was zum groflen Teil
auf dem Ruckgang der Erzeugung wéhrend der bezahlten Ferien
beruhte. Da der Bedarfin GroBbritannien zunahm, rechnete man
mit Halbzeugbestellungen fiir das Festland. Der Inlandsmarkt
wurde zwischenzeitlich durch die Auftrage fir die nationale
Verteidigung gestitzt. Ende September gingen die Auftrdge un-
verdndert lebhaft ein. Fiar die ndchsten Wochen dirfte ange-
strengte Tatigkeit bei stark anziehenden Preisen herrschen. Die
Lieferfristen nahmen noch weiter zu, wortiber sich die Kundschaft
bei jeder Gelegenheit beklagte. Die neue FrankenWé&hrung wird
sich auf die Ausfuhr franzdsischer Eisenerzeugnisse zum minde-
sten fir die ndchste Zeit glnstig auswirken.

Die Lieferungen von Roheisen erfolgten im Berichtsmonat
regelmaRig, doch versuchten die Werke offensichtlich, bei den
Verbraucher das Ansammeln von Vorraten zu verhindern.
Anderseits bildeten in der Zwischenzeit vorgenommene Aende-
rungen in der Mengenzuteilung den Grund dafir, Auftrage fir
dringliche Lieferung abzulehnen. Infolge der Erzeugungszunahme
bei den Stahlwerken befestigte sich die Nachfrage nach Hé&m atit,
und das gleiche gilt fir Sonderroheisen, das fir Zwecke der
nationalen Verteidigung in grofen Mengen bendtigt wird. Trotz
ziemlich zahlreichen spekulativen Bestellungen konnten die ver-
schiedenen Eisengiefereien nur Auftrdge verbuchen, die eine
regelmdaBige Beschaftigung derBetriebe sichern. Die Preise blieben
unverdndert; Verpflichtungen Uber Ende Oktober hinaus wurden
jedoch nicht eingegangen. Ende September blieb der Roheisen-
markt lebhaft. Die Preise fiir phosphorreiches Roheisen und
Ham atit behaupteten sich; man rechnet auch nicht mit einer Er-
hohung, bevor nicht der Einfluff der Vierzigstundenwoche auf die

Gestehungskosten bekannt ist. Die Anwendung des Gesetzes
steht fir die Gruben unmittelbar bevor und wird sich zundchst
auf die Kohlen-, Koks- und Erzpreise auswirken. Unter diesen
Umstdnden dirften die Werke im Oktober groRe Anstrengungen
machen, um einen guten Teil ihrer Lieferrickstdnde aufzuarbeiten.
Zur gleichen Zeit, wo die neue Frankwé&hrung die franzésische
Ausfuhr beginstigt, bildet sie einen wirksamen Schutz fir den
Inlandsm arkt.

Die Lage auf dem Halbzeugmarkt blieb in Erwartung
grofer englischer Auftrage unverdndert gut. Das Inland erteilte
gleichfalls Bestellungen. Die Werke hatten Mihe, die Erzeugung
im Verhdltnis zu dem tatsédchlichen Bedarfzu steigern. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Gewdhnlicher weicher Thomasstahl
zum Walzen zum Schmieden
Vor ewalzte Blocke 422 Vorgewalzte BIo ke . 467

‘EI' ﬂn U?)U[PJ]

el.
487 Platlneﬁ

Ausfuhrl):
Goldpfund
Vor ewalzte Blocke, 140 mm

i

. Goldpfund
Platinen, 20 |bs und mehr 2.8.-

............................. Iatlne Durchsc nittsge-
Z)qus 4zo|i|ge Knlippel™. Wient von fh AEYY:
In Fertigerzeugnissen verfigten die Werke Uber gute
Auftragshestdnde, so dal die Lage sehr befriedigte. Die Rick-

sténde in den Lieferungen hielten an,und die Werke nahmen kaum
Auftrdge mit Lieferfristen von weniger als eineinhalb bis zwei
Monaten an. Auch wollten sie die Preise nur bis Ende Oktober
gewéhrleisten. Das Ausland erteilte groBe Auftrdge. Eine Er-
zeugungssteigerung wurde namentlich im Norden ins Auge gefaft,
wo die Eisenbahnen umfangreiche Auftrdge erteilt hatten. In
Voraussehung moglicher Preiserhdhungen rechnen die zustdndigen
Kreise fir einige Wochen mit lebhafter Beschéftigung. Im Verlauf
des Monatserstreckte sich die Nachfrage aus dem In- und Auslande

hauptséchlich auf Handelsstabstahl und Winkel. Die géngigen
Profile wurden innerhalb sechs bis sieben Wochen geliefert,
die Ubrigen innerhalb acht bis zwdlf Wochen. Die Verbédnde

‘) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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hatten die Verpflichtung Ubernommen, zu den gegenwdrtigen
Preisen bis zum Ende desJahres zu liefern, vorausgesetzt, daf die
Auftrage bis Ende September aufgegeben seien und sich auf be-
stimmte Arbeiten erstreckten. Das veranlaBte natirlich die
W eiterverarbeiter, ihrerseits entsprechende Bedingungen zu
stellen. Man erwartete hiervon eine Verldangerung der Liefer-
fristen um einige Wochen. Der Maschinenbau war gut beschéftigt.
Fiur alle Arbeiten, die sich Gber eine ldangere Dauer erstreckten,
setzten die Werke die Preise fest ,unter dem Vorbehalt von
Aenderungen, die sich aus der Einfihrung der Vierzigstunden-
woche ergeben“. Ende September steigerten zahlreiche Werke
ihre Erzeugung, um die Lieferrickstande in einem gewissen Um -
fange aufzuholen. Die immer deutlicher werdende Aussicht auf
Preiserhdhungen und die Besserung der Nachfrage veranlalte den
Handel, auch seinerseits grofe Auftrdge zu erteilen. In den Be-
trieben fir rollendes Eisenbahnzeug und auf den Schiffswerften
rechnet man mit einer sehr starken Beschédftigung, da die neue
Frankenwdhrung den Kam pf mit dem ausldndischen Wettbewerb
auf dem Weltmarkt erméglicht. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
. Trager, Normalprofile
. 888 SI bstam
. 630 Bandstahl .....
Der Aufschlag fir Siemens-Martin-Giite betragt gleichfalls

Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Winkel. Grunderelf . 326 Betonstahl...
Trager, Normalprofile’ . 316

Die Herstellung von Feinblechen wurde Anfang September
auf den héchsten Grad getrieben, und dieWerke waren mit Auf-
trdgen Uberlastet. Die Preise waren fest; soweit die Werke noch
hierund da neue Geschafte hereinnahmen, verlangten sie im Osten
900 bis 950 Fr, im Norden 1000 bis 1050 Fr. Die Lieferfristen
betrugen mindestens 2/, Monate. In M ittel- und Grobblechen
waren die Werke ziemlich gut mit Auftrdgen versehen. Die Preise
fur verzinkte Bleche lagen sehr fest auf 1450 Fr ab Werk
Norden. Die Lieferfristen betrugen mehr als zwei Monate. Im
Verlauf des Monats blieb der Blechmarkt sehr lebhaft, aber es
fehlte an Verkdufern. Zahlreiche Feinblechwalzwerke verlangten
Uber drei Monate Lieferfrist. Auch die Auftrdge fir Grob- und
Mittelbleche waren recht zahlreich, so daR hier gleichfalls nur mit
groBer Verzdgerung geliefert werden konnte. Ende September
erfolgten die Abrufe auf Mittel- und Feinbleche nur schleppend.
Der Auftragseingang blieb nichtsdestoweniger betrachtlich. Der
Markt fiir verzinkte Bleche behauptete sich gut; man rechnet

hier mit baldigen neuen Preissteigerungen. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:
Inland):

Grobhl che 5 mm und mehr: Goldpfund
Weblc%e Thomashle H 190 P
Weiche Siemens-Martin-Bleche 890 4.10.
Welche Kesselbleche Siemens- 4.10.

1 gt% . 4.15,

Mitte ech? is 4,98 mm"" 526
Thomasbleche: 6.1.-

4 |s unter 5 m m 190 415,
840 4.1.-

Felnblecq ]hiSbsl99mm 500—950
Universalsta omasgute

rund [f ﬁ .
Universalstanl,  Siem
Glte, G rUNTPIETS s 795

Das GeschéftiriDrahtund Drahterzeugnissen schwéchte
sich zu Monatsanfang namentlich auf dem Ausfuhrmarkt etwas
ab. Auf dem Inlandsmarkt war im Verlauf des Monats gute Be-
schaftigung festzustellen, die sich bei festen Preisen bis Ende
des Monats behauptete. In den letzten Septembertagen belebte
sich die Nachfrage aus dem Auslande merklich. Es kosteten in
Frje t:
Blanker D raht..
Angelassener D ra

1050" 'Verzinkter Draht
1120 Drahtstifte

England war zu Monatsanfang mit betrachtlichen Auftrdgen
fur Schrott am Markte. Seit,Jahresbeginn haben sich die eng-
lischen Kdufe vervierfacht. Im Verlaufe des Monats blieb der
Geschédftsumfang bedeutend, doch waren die Preise infolge des
moglichen Wettbewerbs mit amerikanischem Roheisen in ihrer
Entwicklung gehemmt. Die Auftrdge fir die nationale Verteidi-
gung hatten steigende Erzeugung von Siemens-Martin-Stahl zur
Folge, und auch die StahlgieBereien schenkten dem Schrottmarkt
mehr und mehr Beachtung. Ende September lagen die Preise
fest und die Nachfrage blieb groB. Die franzésischen Héndler
versuchten mehr und mehr, Ausfuhrgeschéfte zu tatigen. Wenn
die Preise zu schnell anziehen, durfte die Schrottausfuhr aus
Frankreich in Frage gestellt werden.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Der belgische Eisenmarkt im September 1936.

Nach der Fille der seit Ende Juni eingegangenen Auftrage
war es nicht erstaunlich, daB zu Anfang September ein gewisses
Nachlassen des Neugeschéaftes festzustellen war. Trotzdem blieb
die allgemeine Lage sehr zufriedenstellend. Die Lieferfristen
waren nach wie vor ausgedehnt und betrugen im Mittel acht bis
zehn Wochen. Die Niederlande, die nordischen Lander, der Nahe
Osten, die Vereinigten Staaten und Argentinien schenkten dem
Markte weiterhin ihre Aufmerksamkeit. Im Inlande blieb die
Nachfrage ebenfalls gut; sie stammte namentlich von den Kon-
struktionswerkstatten, dem Wagenbau, dem Brickenbau, den
Werftenundden Schraubenfabriken. DiedemnachstigenVergebun-
gen von oOffentlichen Arbeiten, insbesondere von Schleusen fiir
den Albertkanal, werden umfangreiche Bestellungen in Betonstahl
notwendig machen. Die Preise fir Lieferung nach der Sudafrika-
nischen Union zogen im Durchschnitt 17/6 sh an. Nach einer
gewissen Beruhigung, die sich bis zur Monatsmitte bemerkbar
machte, wurde der Markt plotzlich von neuem sehr viel lebhafter.
Die Preisentwicklung fuhrte zu grofen Auftrdgen aus den sid-
amerikanischen Staaten. Auch die &ndern obengenannten Ldnder
waren am Markte, nur derNahe Osten kaufte weniger, und ebenso
war die Nachfrage &us dem Fernen Osten ruhig. Japan kaufte
geringe Mengen Halbzeug. Im Inlande blieben die Verhéltnisse
ginstig. Die Lieferfristen waren i/ach wie vor ausgedehnt. Infolge
des mit den Weiterverarbeitem getroffenen Abkommens wurden
die 'ie_is[ﬁf%r Franzosisch-Marokko heraufgesetzt auf 500 franz. Fr
Tob a 'Jélsstabstahl‘ auf 490 franz. Fr fir Formstahl und
640 franz. Fr fir Bleche. Die Prpise fir Stab- und Formstahl
nach Spanisch-Marokko, Tangeij, Madeira und den Kanarischen
Inseln wurden auf den gleichen Preis von £ 4.5.- fob erhéht.
Fir China und Japan beschloB man eine Preissteigerung fir
Walzdraht um 5/- Papierschilling, fir Argentinien und Paraguay
eine solche fur Handelsstabstahl von 4/1 Goldschilling auf die
fob-Preise und 1/1 Goldschilling auf die cif-Preise; bei Formstahl
betrug die Erhohung 1/1 Goldfschilling auf die fob-Preise, wahrend
die cif-Preise unverédndert blieben. Die fob- und cif-Preise fir
Stabstahl nach Brasilien und Uruguay wurden um 5/- Gold-
schilling heraufgesetzt und die fir Form stahlum 1/1 Goldschilling.
Die Preise fir Monierstahl nach Schweden nahmen um 2/- Gold-
sehilling zu, fiir andere Stabstahlsorten um 4/- Goldschilling;
bei Formstahl betrug die Zunahme 3/- Goldsehilling. Die Blech-
preise wurden erhoht von Goldpfund 4.1.- auf 4.7.6 fir Bleche
von 3 mm bis unter 4 mm, und von Goldpfund 3.18.6 auf 4.5.-
fur Bleche von 4 mm und dariber. Universalstahl erhdhte sich
von Goldpfund 3.17.- auf 4.3.6. Ueber die zusatzliche Lieferung
von Halbzeug nach England kam eine grundsatzliche Verein-
barung zustande. Ende September war die Marktlage etwas
ruhiger, blieb im ganzen gesehen aber giinstig. Aus dem Auslande
kamen immer noch zahlreiche Auftrdge. Die von mehreren Lan-
dern vorgenommenen Herabsetzungen der Wahrung berthrten den
Verkauf von Eisenerzeugnissen nicht, da sich dieser in Pfund
Sterling vollzieht. Die Geschéfte mit Holland bleiben vorlaufig
in der Schwebe, ebenso mit Niederlandisch-Indien, der Schweiz
und Franzésisch-Marokko. Im Inlande war die Nachfrage un-
verandert gut. Die langen Lieferfristen riefen bei der Kundschaft
Mifstimmung hervor! Die von der ,Cosibel* im September ge-
tatigten Verkdufe betrugen ungefdhr 120 000 t, davon waren
54 000 t fur das Inland und 66 000 t fir die Ausfuhr. Insgesamt
wurden den Werken mehr als 125000 t zugewiesen, darunter
43 000t Handelsstabstahl, 32 000t Halbzeug und 27 000 t Bleche.
Zu verteilen bleiben noch Uber 35 000 t. Die Preise strebten weiter
nach oben; der Grundpreis fir Feinbleche wurde um 27/6 Papier-
schilling erhéht.

Da der ausldndische Wetthewerb nachlief, konnte sich der
Roheisenmarkt im Verlauf des Monats wieder befestigen.
GieRereiroheisen Nr. 3 behauptete sich auf 450 Fr je t ab Wagen
Athus. Héa&matit, das nur begrenzt geliefert werden konnte,
kostete 525 Fr und phosphorarmes Roheisen 460 Fr je t ab Wagen
Werk. Der Preis fur Thomasroheisen ab Werk stellte sich auf
380 bis 390 Fr. Fir verschiedene Sorten waren die zur Verfigung
stehenden Mengen stark begrenzt, in Hadmatit z. B. waren sie
Ende September gleich Null.

Anfang des Berichtsmonats erteilten die Weiterverarbeiter
nach wie vor beachtenswerte Auftrdge in Halbzeug. Der Ge-
schaftsverkehr mit England war gut. Im Verlauf des Monats
beruhigte sich die Geschaftslage, doch blieben das Inland und
GroRbritannien Abnehmer, auch kamen einige Auftrdge aus
Japan. Ende September war der Markt in guter Verfassung. Die
Nachfrage aus dem Inlande behauptete sich, ebenso aus Japan.
England wird fir dasletzte Viertel deslaufenden Jahres zusétzliche
Mengen in Hohe von 50 000 bis 70 000 t bestellen. Fir das erste
Viertel 1937 hat man sich bereits den Anspruch auf eine ent-
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sprechende Tonnenmenge Vorbehalten. Es kosteten in Fr oder

in £ jet Tnland:l)
Rohblécke 495  Knuppel
\Vorgewelzte Blocke . 586 Platinen
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Rohblécke..........ccceeneee. 2-- Platinen........cccocveveinens 28-
\Vorgewelzte Blocke Réhrenstreifen................. 315.-

Knuppel... .

In Handelsstabstahl und Formstahl war zu Monats-
anfang ein gewisses Nachlassen festzustellen, doch hielt sich die
Nachfrage auf befriedigender Hohe. Im weiteren Verlauf des
Monats nahmen die Geschafte wieder zu, namentlich in der Aus-
fuhr, wo Siidamerika infolge der nach den dortigen Landern be-
schlossenen Preiserhthungen dem Markte lebhafte Aufmerksam-
keit schenkte. Ebenso war die Nachfrage im Inlande regelmaRig,
wo die Konstruktionswerkstatten nach wie vor umfangreiche
Auftrage erteilten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland
Handelsstabstahl...................... 700 V\%arrrge\/\alzter Bandstahl . . 830
Trager, Normalprofile.. .._ 700 Gezogerer Rundstahl . . .. 1100
Breitflanschtrager..... .715 Gezogerer Vierkantstahl . 130
Mittlere Winke . 700 Gezogerer Sechskantstahl 1450
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl . . . 326 bis 35.- Kaltgew Bandstahl
Tréger, Nonmlproflle 316 2 B. G, 155 his i
Breitflanschtrager . . 33- 254 mm breit . 85— (Papier-
Mittlere V\ﬁrz1tke 326 Rundstahl "fﬂg)
er - Gezogener un 15—
stahl................ 4--  Gezogerer..... Vierkant-
................... 515.-
Gext Sechskant-
................... 6.10.-

Die Besserung auf dem Schweistahlmarkt hielt wahrend
des Berichtsmonats an. Die Nachfrage war regelméRiger, und die
Preise blieben fest. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland):
Schweil3stahl Nr. 3ge~/\d"|nlld"|eG ute..
Schweilstahl Nr.

Schweilstahl N, 5 """"

Ausfuhrl):

Schweif3stahl Nr. 3 gewshnliche G G te ..

Die Verhdltnisse auf dem Blechmarkt waren wahrend des
ganzen Monats unveréndert sehr gut. Nach Schiffsblechen in
Siemens-Martin-Giite blieb die Nachfrage betrachtlich, wéhrend
sie in Thomas-Giite ruhiger war. Der Auftragseingang in Mittel-
und Feinblechen war normal. Verzinkte Bleche waren gefragt.
Zu MonatsschluR verfugten die Werke lber sehr gute Auftrége,
und der Eingang von Bestellungen blieb umfangreich. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inland
Gewdhnliche Thomesbleche, Grundprels fre:lD Bestlmm
476 mm und mehr. 2 b
|s

925 1,590 bhis ],99 m m.

1,40 bis 1,49 m m.
[c00] 1,25 bis 1,39 mm
980 1hbis 124 mm .
000

T%?Ound genchtet)

” Au&sfuhr:l): ’
Gol n Papierpfun:
Universalstahl . ...4.]_Efu Bleche: apierpf
Bleche: 2hbis29¥ mm ............. 7-—
63 mmund mehr ... 426 150 his19 mm .... 710-
476 mm und mehr ... 45- 140 bis 149 mm . ... 826
AMM e 476 125bis1Omm .... 826
318 mm und weniger . 410.- lbis124mm ... 876
Riffelbleche: 10 mm (gegliht) . ... 9--
63 mmund mehr . . . 476 05 mm (gegliiht; 10.10.-
476 mmund mehr ... 410-
AMM e 4.15.-
318 mm und weniger. . 6126

In Draht und Drahterzeugnissen war das Ausfuhr-
geschaft zufriedenstellend, wogegen der Inlandsmarkt ruhiger lag.
Im Verlauf des Monats traten keine Aenderungen ein, hdchstens,
daB sich die Nachfrage im Inlande etwas besserte. Es kosteten

in Fr je t:

Blanker Draht.......c..c........ 1250 Stacheldraht........................ 10
assener Draht.. .. 1330 \Verzinnter Draht.. ... 2400

Verzinkter Draht................ 1700 Drahtstifte........cccocvvivveenns 1650

Infolge der Nachfrage aus England war der Schrott markt
im September sehr fest; die Verkéaufer gaben nur begrenzte Mengen
ab. Ende September traten infolge der Wahrungsabwertung
einige Verzogerungen im Geschéft ein, indem die Zwischenhéandler
und Verbraucher eine gewisse Zuriickhaltung beobachteten. Die
Preise blieben fest. Es kosteten in Fr je t:

39 0. 9
Sonderschrott 270275 270—285
ocho enschrot 260—270 280

ensMartm Schrott . . .. 370—3%0 370—330
ﬁ .................................... 260—270 260—270
Mas enguﬁbruch erste Wahl 420425 420425
......................................... 320325 320—35

!) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Der englische Eisenmarkt im September 1B

Die gewdhnlich im Herbst auftretende Belebung setzte im
September ein, die Werke waren in allen Erzeugnissen so stark
beschéftigt, daR sie die Ausdehnung der Geschaftstdtigkeit mit
einiger Sorge betrachteten. Im Laufe des Monats spitzte sich die
Lage zu; trotz einer Hochsterzeugung an Stahl wurden Klagen
laut Uber verspétete Lieferungen auf Vertrdge und die damit im
Zusammenhang stehende Verzdgerung wichtiger Auftrége. Der
Umfang des Neugeschéftes zeigte keine Verminderung, doch
lehnten insbesondere die Hersteller von Halbzeug und den gang-
barsten Fertigerzeugnissen es ab, Vertrdge auf kinftige Lieferung
abzuschlieBen. Tatsdchlich richtete sich wdahrend des Monats
die Aufmerksamkeit der Hersteller und Verbraucher in erster
Reihe auf die Frage der Lieferungen, wahrend die Preisfrage in
den Hintergrund trat. NurderBlechmarkt stellte eine Ausnahme
dar, indem das Ausfuhrgeschédft nicht zunahm, wahrend die Nach-
frage aus dem Inland die gesamte Erzeugung an Grob- und M ittel-
blechen beanspruchte. Die englischen und festlandischen Ausfuhr-
preise wurden jedoch am 30. September heraufgesetzt. Der Markt
betrachtete dies als ein etwas zweifelhaftes Vorgehen, nachdem
man erkannt hatte, daB trotz der Wettbewerbsheschrdnkung mit
dem Festland als Folge des Abkommens mit der IREG die Preis-
erhohungen die Nachfrage aus Uebersee einschrdnken sollten.
Die britischen und festlandischen Werke fihrten ihre Plane Uber
eine Zusammenarbeit weiter. Wahrend man zu Beginn des Monats
glaubte, daR das Verfahren der Einfuhrbewilligungen am 1. Ok-
tober in Kraft trete, stellte sich spater heraus, daR es unmadglich
war, die notwendigen Vorarbeiten bis dahin abzuschlieRen. Der
Zeitpunkt wurde deshalb auf den 4. November verschoben,
nachdem eine Abordnung der britischen wund festldndischen
Werke beim Handelsamt vorgesprochen hatte. Im Zusammen-
hang damit ergab sich, daB man auf die zusédtzliche Einfuhr an
Festlandsstahl im Oktober, November und Dezember wider Er-
Da die friheren Mengen
nge vor Ende September verteilt worden waren, erhdhte ihr
jetziges Fehlen die Knappheit, wenn auch infolge von Verzdge-
rungen in den festldindischen Hafen einzelne Sendungen ver-
spatet erst im September eintrafen. Die Vereinbarungen Uber
die Einfuhrbewilligungen und Mengen, die in den letzten andert-
halb Jahren zwischen den britischen und festldndischen Werken
getroffen worden waren, machten eine Aenderung der britischen
Treurabatte ndtig, was um die Monatsmitte bekanntgegeben
wurde. Danach ist es allen Verbrauchern und Lagerhaltern ge-
stattet, Festlandsstahl zu verkaufen und trotzdem ihren An-
spruch auf Preisrabatte zu behalten, vorausgesetzt, dal der Stahl
auseinem Land stammt,dasMitglied derIREG ist und nach Grof3-
britannien und nach Nordirland geliefert hat ,unter der satzungs-
méaBigen, vom Handelsamt erteilten Vollmacht und in Verfolg
des zwischen der British Iron and Steel Corporation und der IREG
geschlossenen Abkommens*. Die festlaindischen Werke befinden
sich jetzt daher in groRem Umfange den britischen lagerhaltenden
Kaufleuten und Verbrauchern gegeniber in der gleichen Lage wie
die britischen Werke.

Die Lage aufdem Erzm arkt wurde ausgesprochen kritisch,
obwohl die Befirchtungen wegen einer plétzlichen Erzknappheit
im Zusammenhang mit der Einstellung der Lieferungen aus
Spanien sich nicht bestdtigten. Die Unsicherheit Uber die Zu-

kunft jedoch sowie die starke Neigung zu Preiserhdhungen
lahmten das Geschaft. Die Preise blieben bestehen auf 20/6 bis
21/- sh cif Tees-Héfen fir bestes Bilbao-Rubio. Zu Monatsende

handelte es sich hier jedoch nur um Nennpreise, da Erze aus
anderen Ldndern in betrdchtlichem Umfange eingefihrt wurden.

Auf dem Roheisenmarkt trat im Verlauf des Monats
praktisch keine Aenderung ein. Die Werke machten alle An-
strengungen, ihre Erzeugung zu erhéhen und den Bedarf der Ver-
braucher zu befriedigen. Die Zunahme der Nachfrage infolge des
wachsenden Herbstgeschaftes hatte einen stdndig starkeren Druck
auf die Werke zur Folge, so daB Ende des Monats den Ver-
brauchern von GieBereiroheisen nur bestimmte Mengen zugeteilt
werden konnten. Dies hing zum Teil damit zusammen, dal die
Verbraucher aus Furcht vor einer spéteren Verknappung Vorrédte
anzusammeln suchten. Die Werke beschrdnkten deshalb ihre
Lieferungen auf die Mengen, die ihre Kunden im Durchschnitt
derletzten sechs Monate erhalten hatten. Die Preise fur GieRerei-
roheisen blieben unverdndert wie folgt: Cleveland-GieRerei-
roheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk und Falkirk 75/- sh, Northamp-
tonshire-Roheisen 77/- sh und Derbyshire-Roheisen 80/- sh frei
Black-Country-Stationen. Fir die Ausfuhr stand GieBereiroh-
eisen praktisch nicht zur Verfligung, aber die Preise behaupteten
sich auf 72/6 sh fob. In Schottland betrugen die Preise fir
GieBereiroheisen Nr. 3 unverdndert 79/- sh. Auf dem Hé&m atit-
markt fohrte die Befiirchtung, daR der Ausfall an spanischen
Erzen eine Knappheit verursachen wirde, zu einigen umfang
reichen Kédufen in den ersten Septembertagen; spdter lehnten die
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenm arkt im September 1936 in Papierpfund.
4, September 11 September 18. September 25 September 30. September
Brétis_cher Fesllr%?sds- BrFi]trigicsher Fes[t)lrae?sds- Brgisicsher Festlra?sds- Brét;s?sher FestlrgPsds- Briptirscsher Festlands-
§a % $d ¢ o e e NI
GieRereiroheisen
I 3150 - 3150 - 3150 - 3 15 - 150 -
Basjscheg Roheisen2) 3 15 0 — g 150 — 3 150 — 3 15 8 — % 150 -
Knippel3) .. .. 6 26 5bli756 2 6 5bl|7s6 6 26 Sb]i7sﬁ b 6 5in786 6 26 5b1,76
, 60 p 60 6 60 6 60 6 60 6
Platinen 5176 510 5176 51O 51_76515,05%765150517651,50
b|8 bis bis bis bbs bis IS bis bbs bis
6 0 5180 6 00 5180 6 0 5180 6 00 5180 B 0 5180
Stabstahl unter 3 7 50 71 0 7 50 7 65 0 7,50 7BO0 7 50 7BLO0O 7 50 71O
B e 1B s %o 1B 5% W s e B s
9 7 8 9 7 8 9 7 8 9 70 9 70
bis bis bis bis bis
ygé?ll'ﬁeserob 9 9 69 9 9 6% 9 9 6% 9 9 69 9 9 69
| -
ech3) ... .. 8 50 8 76 8 5H o4 8 76 8 5 04 8 76 04 8 76 8 50 8 76
) gbi756) gbi7sg) 9bi7s6 8b?s 64) 9bi7s é)
9 10 05 9 10 06) 910 ) 9 10 05 9 10 o®
1) Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 flei Tees-Bezirk und Falkirk. — ?(\Bz%?lich eines Treurabatts von 5/—sh je t. — 3) Festlandische Kniippel (in Ab-
messtngen mit und ohne NachlaR) und Grobbleche frei Birmingham. — 4) fob britischer Hafen. — 5) Inlandsprels.

Werke jedoch jedweden weiteren Verkauf ab. An die Stahlwerke
in Sidwales, Schottland und im Sheffield-Bezirk erfolgten groRe
Lieferungen. Die Hersteller verbrauchten aber so viel fir ihre
eigenen oder angeschlossenen Werke, daB die fir den offenen
Markt zur Verfigung stehenden Mengen den Bedarf nicht zu
decken vermochten. Die Ausfuhrhdndler klagten bitter darlber,
daB sie trotz ihren Vertrdgen kein Roheisen erhalten kénnten,
weshalb sie den Verlust ihrer Ueberseebeziehungen beflrchteten.
Tatsdchlich lieR jedoch die heimische Nachfrage keine Mengen
fur die Ausfuhr tbrig. Obwohl basisches Roheisen den bei weitem
groRten Teil der Erzeugung bildet, reichte diese nicht aus, um
den Bedarf der Stahlwerke zu decken, so daB der AusschuR der
Pig Iron Producers Association zu Anfang des Jahres mit den
Russen einen Vertrag auf Lieferung von 60 000 t basischen Roh-
eisens gemacht hatte, unter dem Vorbehalt weiterer Zukédufe.
Die Erzeugung behauptete sich jedoch auf einem so hohen Stande,
daf es sich als unndtig erwies, von diesem Vorbehalt Gebrauch
zu machen.

Die Lage auf dem Halbzeugmarkt gab wahrend des Sep-
tembers Ursache zu einiger Besorgnis. In den ersten September-
tagen waren die Herstellerwerke in ginstigerer Lage als zur ent-
sprechenden Zeit des Vorjahres, insofern als sie es ermdglicht
hatten, ihre Lieferungsrickstdnde zu vermindern. Die natirliche
Ausdehnung der Nachfrage zu Herbstbeginn, verbunden mit der
Verminderung der Einfuhran Halbzeug, brachte hierin eine Aende-
rung, und bevor der Monat zu Ende ging, hatten nicht nur die
Lieferrickstdnde wieder zugenommen, sondern die Verbraucher
hatten auch ihre wéhrend des Sommers angesammelten Vorrate
stark angreifen miissen. Wiederholt muRten die Verbraucher-
werke ihre Tatigkeit unterbrechen, weil sie die ndtigen Rohstoffe
nicht erhalten konnten. Die Besorgnis der Verbraucher fand in
Einsprichen bei der British Iron and Steel Federation Ausdruck;
es tiberraschte daher nicht, als bekannt wurde, daf dieser Verband
die zusdtzliche Lieferung von 50 000 bis 60 000 t festlandischen
Halbzeugesin die Wege geleitet hatte. Die Ankindigung beruhigte
die Verbraucher einigermafen, namentlich die, welche Bedarf an
Brammen hatten; denn diese waren noch schwieriger zu erhalten
als sonstiges Halbzeug. Die Lage war jedoch in keiner Weise
zufriedenstellend, vielmehr teilten einige Hersteller ihren Kunden
mit, dalf sie neue Auftrage zur Lieferung bis SchluB des Jahres
nicht annehmen kénnten. In den Preisen traten keine Aende-
rungen ein. Bemerkenswert war die Besserung der Nachfrage
nxch Knippeln aus saurem Stahl. Die Preise lauteten wéhrend
des Septembers wie folgt: bis zu 0,25 % C £ 8.10.-, von 0,26 bis
035% C £ 8.15.-, von 0,36 bis 085 % C £ 9.7.6, von 086 bis
099 % C £ 9.17.6, von 1% bis 15 % C £ 10.7.6, Uber 1,5 bis
2% C £ 11.7.6. Basische Kniippelzum Weiterverwalzen kosteten
ohne Abnahmeprifung £ 6.7.6 (bei Mengen von 500 t £ 6.2.6),
bis 025 % C £ 6.15.- (£ 6.5.-), 0,26 bis 033 % C £ 7.-.- (6.10.-),
034 bis 041 % C £ 7.5.- (£ 6.15.-), 0,42 bis 060 % C £ 7.7.6,
061 bis085 % CE£7.176,086 bis099 % C£ 8.7.6, iber099 % C
£ 817.6.

Die Geschéftstatigkeit auf dem Markte fir Fertigerzeug -
nisse nahm wahrend des Septembers in einem MaBe zu, daB die
Mehrzahl der Werke neue Auftrage ablehnte. Bei praktisch jedem
Erzeugnis drickten die offentlichen Arbeiten in Verbindung mit
der Wiederaufristung und die ungeheuere geschéaftliche Nach-
frage allzu stark auf die Werke. Unter diesen Umstdnden war die
Aufmerksamkeit fiir das Ausfuhrgeschaft gering, abgesehen von
Feinblechen, AVeiRblechen und den dinneren Abmessungen von

Stab- und Formstahl. Die meisten Werke versuchten geniigende
Mengen ihrer Erzeugung zur Verfiogung zu stellen, um ihre Aus-
fuhrpreise halten zu kénnen, doch zog man allenthalben die Aus-
fuhrung der Auftrdge in die Ladnge. Die inldindische Nachfrage
nach Trdgern und Formstahl sowie allen Arten von Baustahl
nahm mit dem Fortschreiten des Herbstes stark zu und Uber-
schritt weit die Erzeugung, obwohl diese einen Hdchststand be-
hauptete. Die Preise der Werke waren infolge der Vereinbarungen,
die sie mit den verschiedenen Absatzmdrkten getroffen hatten,
etwas verwickelt. Die Grundpreise lauteten jedoch fob Indien,
Neuseeland und Australien zuziglich 5/- sh fir Sudafrika und
alle Ubrigen M &rkte wie folgt (die Preise frei London in Klammern):
Trager £ 8.-.- (9.10.-), U-Stahl £ 8.5.- (9.7.6), Winkel £ 8.-.-
(9.2.6), Flachstahl iiber 5 bis 8" £ 8.10.- (9.12.6), Flachstahl Gber
8" £85.-(9.7.6), Rundstahliber3" £9.-.- (10.2.6). Die diinneren
Abmessungen von Flach- und Rundstahl (Flachstahl unter 5"
und Rundstahl unter 3") wurden nicht so scharf dberwacht,
so daB die Preise fir Rundstahl zwischen £ 7.5.- und 7.10.- und
bei Flachstahl zwischen £ 7.10.- und 7.15.- schwankten.

Der heimische Bedarf an Feinblechen und verzinkten
Blechen war gut, das Ausfuhrgeschéaft enttduschte jedoch. Der
kirzlich gebildete internationale Verband, der die britischen und
Festlandswerke umfaft, setzte seine Preiserdrterungen fort, und
gegen Monatsende wurden einige bedeutende Aenderungen in
den Ausfuhrpreisen angekindigt. Die Preise fiir den indischen
Markt blieben jedoch unverdndert und schwankten je nach dem
Bestimmungsort fir 24-G-Wellbleche in Bindeln zwischen
£ 12.7.6 und 13.2.6 cif. Der allgemeine Ausfuhrpreis wurde
um 15/- sh auf £ 12.10.- fob heraufgesetzt, wédhrend sich der
Festlandspreis auf £ 12.5.- hob. Vereinbarungen Uber die den
britischen und den Festlandswerken zuzuteilenden Mengen wurden
getroffen, wobei die Festlandswerke den indischen Markt in
weitem Umfange preisgaben, dafir aber auf anderen Mérkten
entschadigt wurden. Bei Schwarzblechen erhdhten sich die briti-
schen Ausfuhrpreise um 10/- sh auf £ 10.10.- fob fur 24 G; der
Festlandspreis zog im gleichen MaRe an auf £ 10.5.- fob. Die
gegenwdrtigen britischen Ausfuhrpreise fob lauten wie folgt:
unter 3 mm bis einschlieBlich 12 G £ 10.-.-, 13 bis 20 G £ 10.5.-,
21 bis 24 G (Grundpreis) £ 10.10.-, 25 bis 27 G £ 11.5.-. Die
entsprechenden Festlandsnotierungen lauteten: 11 bis 14 G
£8.17.6, 15 bis 16 G 8.10.-, 17 bis 18 G £ 9.-.-, 19 bis 20 G £ 9.7.6,
21 G £ 10.-.-, 22 bis 24 G (Grundpreis) £ 10.5.-.

Auf dem W eifblechmarkt traten kaum Aenderungen ein.
Die meisten britischen Werke waren zwischen 60 und 65 °0 ihrer
Leistungsfdhigkeit beschéftigt. Gegen Monatsende machte sich
einige Besserung im Ausfuhrgeschéft bemerkbar, und derheimische
Bedarf nahm allméhlich zu. Die Preise blieben unverdndert auf
18/9 sh fob fiir die Normalkiste 20 x 14 und fir den Inlandsm arkt
auf 18/v/, sh frei Eisenbahnwagen.

In der zweiten Septemberhdalfte machte sich die Schwache,
die auf dem britischen Schrottm arkt wahrend des Juli und
August festzustellen war, weniger bemerkbar. Das mag zum
Teil mit den Preiserhdhungen in denjenigen Ldndern Zusammen-
hdngen, von denen die britischen Stahlwerke groRe Schrott-
mengen bezogen haben. Von neuen Geschaften nach dieser
Richtung horte man wenig, doch kamen noch betrdchtliche
Mengen nach GroBbritannien aus den Vereinigten Staaten und
anderen Ldndern. Bei den Hé&ndlern ging das Bestreben dahin,
ihre Verkdufe einzuschranken, da sie bei der wachsenden Stahl-
erzeugung mit Preissteigerungen rechneten, die jedoch nicht in
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dem erwarteten Umfange eintraten. Schwerer Stahlschrott

kostete unverdndert 57/6 sh, stieg aber in Wales infolge der 6rt-

lichen Verhéltnisse auf ungefdhr 63/6 sh. Schwere basische
Stahldrehspéne kosteten bei geringen Umsatzen 43/- bis 44/- sh,
wahrend schwerer basischer Stahlschrott in den verschiedenen
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56. Jahrg. Nr. 42

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Diisseldorf. N ne
zusammenfassende Uebersicht dber die Erzeugung der Be-
triebsgesellschaften fir das Vierteljahr Juli bis September

1936 sowie fir das am 30. September 1936 beendete Geschéftsjahr
1935/36 ergibt folgendes:

Bezirken zwischen _52/6 un(_i 56/— sh schwankte. GuB_bruch Juli bis\/isegéetlejahbrer 1936 ApriIVbiiesr'ES{Ji%ti”l%ﬁ
kostete 50/- sh (leichter) bis 54/- sh (schwerer). Gemischter

Schweilstahlschrott fiir den basischen Siemens-Martin-Ofen %g%g‘%g 33%3{588
wurde bei einem Preise von 58/- bis 60/- sh stdndig gefragt. 8

. ; - ) - 1647434 1460 021
Die Preise fir schweren MaschinenguBbruch schwankten zwischen . 1790 531 1557 903
67/6 und 68/- sh, wahrend alte Schienenstiihle 69/- bis 70/- sh haftsiahr 1 haftsiahr 1934
kosteten. In der Nachfrage nach Schnellarbeitsstahlschrott trat %ict %Sts{)?s Segpstwgg) (%el?tc. %4‘%?5 Se[?ts. /55%
einige Besserung ein; eswurden £ 54.10.- verlangt, doch konnten

auch schon Geschdfte zu £ 52.-.- bis 53.-.- getadtigt werden. 2%8%%?8 1%%%%%1713
Legierter Schrott mit mindestens 3 % Ni kostete ungefdhr 6027 274 4782 314

£ 8.-.-. Alle Preise verstehen sich frei Werk. 6397 679 5198 213

Buchbesprechungen.

Gilles, Chr., Obering.. Das GuReisen. Seine Herstellung, Zu-
sammensetzung, Eigenschaften und Verwendung. Zugleich
2. Aufl. des zuerst von Joh. Mehrtens bearbeiteten Heftesl).
Mit 33 Abbildungen im Text. Berlin: Julius Springer 1936.
(48 S.) 8°. 2JM .

(Werkstattbicher fur Betriebsbeamte, Konstrukteure und
Facharbeiter. H. 19)

Mit dem Wechsel im Verfasser ist auch der Inhalt des vor-
liegenden Werkstattbuches vollstindig anders geworden. Die neu
hinzugekommenen Ausfihrungen iber Formen und GieRen ein-
schlieflich Putzen und Beizen, Uber Modelle und UberKonstruk-
tionsregeln wollen sich nicht richtig in den Rahmen des Heftes ein-
fiigen und erscheinen mir mit ihrem immerhin recht allgemeinen
Inhalt entbehrlich. Dafir wéren wohl besser der EinfluB der
Eisenbegleiter, Gattierungsfragen und die Besonderheiten derver-
schiedenen GuBwarenklassen unter Bertcksichtigung der heutigen
Anschauungen ausfihrlicher besprochen worden. Eingehend be-
handelt istvon den GuReiseneigenschaften die Hérte, wéhrend die
fur die Verwendung des GuRBeisens gegeniiber geschweilten Kon -
struktionen und anderen Werkstoffen werbenden Ausfiihrungen
auch umfangreicher hatten sein diirfen. Carl Geiger.

Werr, Fritz, Dr.:. Internationale Wirtschaftszusammenschliisse
(Kartell und Konzern) und Staat als Vertragspartner. Berlin:
Carl Heymanns Verlag 1936. (V, 166 S.) 8°. 5JM .

Der ldngere Zeit bei einem groRen internationalen Erdol-
konzern beschéftigte Verfasser hat sich als Jurist die Aufgabe ge-
stellt, aus dem Gebiete der vielfaltigen Beziehungen zwischen
Staaten und internationalen Wirtschaftszusammenschliissen einen
Ausschnitt aufzuzeigen. Auf Grund von Vertrdgen, z. B. von
Anleihe-, Monopol- und Kartellvertridgen, die zwischen Staaten
und internationalen Zusammenschlissen getatigt werden, und
,von denen es zweifelhaft ist, ob sie dem innerstaatlichen Recht,
jedoch sicher nicht dem Vdlkerrecht angehdren*, gibt der Ver-
fasser unter Heranziehung des einschldgigen Schrifttums ein
klares Bild der Entwicklung der Verbindungen, die besonders in
der Nachkriegszeit zwischen Staaten und kartell- oder konzern-
artigen Wirtschaftsgebilden in mannigfacher Form zur Durch-
fuhrung marktordnender und marktregelnder MaBfnahmen an-
geknipft und gepflegt wurden. Hierbei stellt Werr die Neigung
bei den Wirtschaftszusammenschlissen fest, sich moglichst weit-
gehend vom staatlichen Recht unabhdngig zu machen. Durch die
Tatsache der Unterwerfung unter besondere Schiedsgerichte, die
nicht auf Grund des Rechtes eines bestimmten Landes, sondern
kraft einesim abendléndischenKulturkreise geltenden,Billigkeits-
rechts“ ihre Entscheidungen féallen, werde der zwischen einem
Staat und einem internationalen Wirtschaftsgebilde abgeschlos-
sene Vertrag in gewissem Sinne aus der Ebene der staatlichen
Rechtsordnung herausgehoben. Der Verfasser macht hierbeivor-
sichtigerweise jedoch die Einschrankung, daB man das Bestehen
eines ,zwischenmdchtigen® Rechtes, das jenseits der Staaten und
ihrer Rechtsordnungen und unabhéngig von ihnen bestehe und
dem ,zwischenstaatlichen” Recht gleichgestellt erscheine, nur
annehmen kénne, wenn man Staat und Rechtsordnung oder auch
Staat und Recht nicht gleichsetze.

Es liegt auf der Hand, daB der Verfasser, der Ubrigens im
ersten Teile der Schrift eingehend den Begriff des Kartells und
Konzerns behandelt und dabei eigene Begriffserklarungen auf-
stellt, sich bei Schilderung der verschiedenen Rechtsformen, deren
Sich Kartelle und Konzerne bedienen, auch des nach staatlichem
Recht unverbindlichen ,gentleman agreement* annimmt. Werr
unterscheidet zwei Arten solcher Vereinbarungen: Die reine Ab-
sprache und die Absprache mitnachtraglicher schriftlicher Nieder-
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legung. Der dblichen Meinung, das ,gentleman agreement" sei
kein Vertrag, hdlt Werr entgegen, daR es zwar nicht ein Vertrag
der staatlichen oder der vélkerrechtlichen Rechtsordnung sei; es
seivielmehr der Vertrag einer besonderen Normenordnung, nédm -
lich des freien Kdrperschaftsrechts, durch dessen Unrechtsfolge,
den Boykott, das Abkommen bekraftigt werde.

In dem furdenPraktikerzweifelloshemerkenswertestenvierten
Abschnitt des Buches gibt Werr eine Darstellung, Prifung und
Auslegung einer Anzahl zwischen Staaten und internationalen
Wirtschaftsgebilden abgeschlossener Vertrdge. Erwahnt seien
nur die Abkommen zwischen Bulgarien und der Deutschen Bank
und Discontogesellschaft wegen einer Anleihe, die Vertrage
Kreugers mitverschiedenen Staatenwegen desZindholzmonopols,
fur das bekanntlich Anleihen gewdahrt wurden, und der Anleihe-
vertrag der United Fruit Co. mit Costarica. Als Beispiel eines
Kartellvertrages, an dem sieh ein Staat als Mitglied beteiligte,
fohrt Werr u. a.das Européische Kalikartell an. Daf dieser Ver-
trag dem internationalen Recht entrickt ist, entnimmtderVer-
fasser der Tatsache, dal der franzdsische Staat sich dem Euro-
péaischen Kalikartell gegenlber zur Setzung von Hoheitsrechten
verpflichtet und sich einem Schiedsgericht unterworfen hat, das
nicht nach staatlichem Recht, sondern nach anderen Normen
und Grundsatzen entscheidet. Nach Werrs Meinung sind im
Ubrigen die zwischen Staaten und den internationalen Erdél-
konzernen geschlossenen Abkommen derjuristischen Erfassung am
schwierigsten zugdnglich. Auch hierbeifihrtder Verfasser Belege
an, die die verwickelten Beziehungen zwischen den internationalen
Erdélkonzernen und den GroBmachten erkennen lassen.

Nach Besprechung der Vertrdge des Internationalen Zinn-
kartells mit verschiedenen Staaten, die einen gewissen Einbruch
der Wirtschaft in den Bereich des Staates ermdglichen, behandelt
Werr im letzten, ,Grenzprobleme® Uberschriebenen, Abschnitt
Zusammenarbeit und Kampf von Staat und internationalem Zu-
sammenschluf aufdem Gebiete derZollpolitik und Staatund W irt-
schaftsmachtin ihrem gegenseitigen Eigenbereiche. D r.HansHartig.

Lange, Ernst-Georg, Dr.. Steinkohle. Wandlungen in der
internationalen Kohlenwirtschaft. (Mit zahlr. Zahlenzusam -
menstellungen.) Leipzig: Bibliographisches Institut, A.-G., 1936.
(155 S.) 8°. 650JM .

(Wandlungen in der Weltwirtschaft.
Hermann Schumacher. H. 4)

W dhrend die Steinkohlenférderung der Welt im Jahre 1934
wieder 88,8 % der letzten Vorkriegsforderung betrug, erreichte
die Ausfuhr der wichtigsten Steinkohlenausfuhrlander nur 62,5 %
des Standes von 1913. Der Verfasser hat sich die Aufgabe ge-
stellt, den Ursachen fiir diese unterschiedliche Entwicklung
nachzugehen und ihre Wirkungen aufzuzeichnen. Nach einem
Ueberblick Uber die Geschichte der Weltkohlenwirtschaft und des
Weltkohlenhandels untersucht er die Wandlungen in der Kohlen-
forderung und dem Steinkohlenverbrauch nach dem Kriege sowie
die Entwicklung der Steinkohlenein- und -ausfuhr in den wich-
tigsten Kohlenein- und -ausfuhrldndern. Er kommt zu dem Er-
gebnis, daB der internationale Kohlenhandel der Nachkriegszeit
unter einer krisenhaften Dauererscheinung leidet: der Stérung
des Marktgleichgewichtes. Diese Stérung kann aber nur durch
eine Angebotsheschrankung beseitigt werden, die sich wiederum
nur durch gemeinsames Handeln der auf dem internationalen
Kohlenmarkt auftretenden Anbieter erreichen 1&4R8t. Ansatze zu
einer europdischen Kohlenversténdigung sind zweifellos vor-
handen, doch dirfte noch eine Reihe von Jahren vergehen, bis
sich der Verstdndigungsgedanke verwirklicht. Das Buch wird
allen denen willkommen sein, die sich kurz Uber die wichtigsten
Fragen aus dem Bereich der Weltkohlenwirtschaft unterrichten
wollen. in

Hrsg. von Prof. Dr.
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Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhlttenleute.
(September 1936.)

In einer Sitzung des Arbeitsausschusses des Ausschusses
fir Verwertung der Hochofenschlacke vom 2. September
wurden die Normblattentwiirfe DIN E 398 — Hiittenmauersteine,
DIN E 399 — Hittenschwemmsteine, DIN E 400 —eSchlacken-
steine, DIN E 1053 — 3a — Berechnungsgrundlagen fiir Bauteile
aus kunstlichen und natiirlichen Steinen, besprochen. An-
schlieBRend wurde Uber Versuche an Leichtbeton aus Hochofen-
schaumschlacke berichtet.

Am 3. September fand eine Sitzung des Kleinen Ausschusses
derTechnischen Kom mission des Grobblech-Verbandes
statt, in der Uber eine Reihe von Lieferungsbedingungen ver-
handelt wurde.

Der Schriftleitungsausschuf des Schmierm ittelaus-
schusses trat am 4. September zusammen, um {ber die Be-
griffsbestimmung fir Mineraldlerzeugnisse zu beraten.

Eine Besprechung vom gleichen Tage befaRte sich mit der
Beteiligung der Eisenindustrie an der Ausstellung ,Schaffen-
des Volk“ Diusseldorf 1937.

Am 8. September fand eine Besprechung der Leiter der
Betriebswirtschaftsstellen statt, deren Tagesordnung zu-
nédchstBerichte Uberbetriebswirtschaftliche Arbeiten beim Ausbau
des neuen siddafrikanischen Eisen- und Stahlwerks und dber
Sudafrika und seine neue Eisen- und Stahlindustrie vorsah. Es
folgten Besprechungen (ber das neue Refabuch ,Leitfaden fir
dasArbeitsstudium®, iberden EinfluB der Lagerschrottbewertung
auf die Selbstkosten und dber die Bestimmung der glnstigsten
Lagergrofe.

In einer Sitzung des Arbeitsausschusses des W erksto ff-
ausschusses vom 11. September wurden u. a. die Bedeutung
der KorngroRe beim Stahl und die Schlackenskala des schwedi-
schen Jernkontors fiir die Beurteilung von Schlackenein-
schlissen von Stahl erdrtert.

Am 16. September nahm der UnterausschufB fir GuB-
eisen einen Bericht Gber Wandstdrkenem pfindlichkeit von GuR-
eisen entgegen und beschloB Versuche Gber die Streuung bei der
Héarteprifung des GuReisens.

Fachausschusse.
Mittwoch, den 21. Oktober 1936, 10 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Disseldorf, Ludwig-Knickmann-StraBe 27, die
138. Sitzung des Ausschusses fur Warmewirtschaft
in Gemeinschaft mit der

13. Sitzung des Warmefachausschusses der Vereinigten Stahlwerke,
A-G.

statt mit folgender Tagesordnung:-
1. Geschéftliches.

2. Allgemeine Betrachtungen dber die Warmetiber-
tragung. Berichterstatter: Dr.-Ing. H. Schwiedefen,
Dusseldorf.

3. Grundlagen wund technische Einzelheiten der Strah-
lungsheizung (mit Lichtbildern). Berichterstatter: Ober-
ingenieur Brandt, Disseldorf.

AnschlieRend Besichtigung des Blirohaus-Neubaues
der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Ludwig-Knick-
mann-StraRe 29, der mit Deckenheizung ausgeristet wird.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Babin, Herbert, Dipl.-Ing., Rahrstahl A .-G ., GuBstahlwerk W itten,
W itten; Wohnung: Witten-Bommern, Goltenkamp 7.

Barthel, Heinz, Dipl.-Ing., Milheim (Ruhr), Bachstr. 3— 5.

Bernhardt, Friedrich, Generaldirektor a. D., Berlin-Wilmersdorf,
Zahringer Str. 17,

Dahl, Theodor, Dr.-Ing. habil., Dozent, Walzwerksassistent,
Klockner-Werke, A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Georgs-
marienhitte (Kr. Osnabrick); Wohnung: Kasino.

Dittmann, Kurt Emil, Dr.-Ing., Bergingenieur, Dortmund, Ehr-
hardtstr. 5.

Dorfmuller, Oustav, Oberingenieur, Deutsche Edelstahlwerke A.-G.
Werk Hannover, Hannover; Wohnung: Robert-Koch-Platz 3.

van Drunen, Walter, Dr.-Ing., Essen, Alfredstr. 262.

Eisermann, Friedrich, Dipl.-Ing., Aachen, Am Higel 9.

Fliegenschmidt, Hans, Dr.-Ing., Betriebsleiter, Mannesmann-
rohren-Werke, Abt. Witten, Witten; Wohnung: Hindenburg-
straBe 26.

van Oember, Alex, Bergassessor, Steinkohlenbergwerk Sulzbach,
Sulzbach (Saar).

Die Praktikanten der Eisenhtttenkunde des rhei-
nisch-westfalischen Bezirks waren zu einer seit Jahren Ublichen
Zusammenkunft auf den 16. September geladen. Nach einer Be-
sichtigung der GieRereifachausstellung in Disseldorf wurde idber
die Arbeit des Vereins deutscher Eisenhittenleute unter be-
sonderer Berlcksichtigung der Aushildung des eisenhiitten-
mannischen Nachwuchses berichtet. Ein weiterer Bericht hatte
zum Thema ,Werkstoff, Prifung und Abnahme®. Es schlof
sich eine Aussprache Gber Studienfragen an.

Die Woche vom 21. bis 26. Septemberwar durch die Herbst-
versammlung des englischen Iron and Steel Institute
angefillt. Ein Bericht iber den Verlauf der Tagung ist an anderer
Stelle dieser Zeitschrift verdffentlicht wordenl).

Am 29. September erdrterte der Arbeitsausschuf des Stahl-
werksausschusses das Verhalten des Mangans im Thomas-
und Siemens-Martin-Betriebe.

Am gleichen Tage fand eine Besprechung iber den Stick-
stoffeinfluB beim Dauerstandversuch statt.

Am 30. September trat der AusschuRB fir Betriebswirt-
schaft zusammen, um das neue Buch von W. Moede ,Arbeits-
technik® zu besprechen und einen Bericht Uber die Einheits-
kostenrechnung in einem Schmiedebetrieb entgegenzunehmen und
zu erdrtern.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daR in der
Eisenhitte Oesterreich am 4. September eine Sitzung des
Fachausschusses fur Dauerprifung stattfand. Es wurde
ein Bericht Uber die Ergebnisse der Gemeinschaftsarbeit auf dem
Gebiete dieses Ausschusses erstattet und iber seine weitere
Tatigkeit beraten.

Neugegrindet wurde innerhalb der Eisenhiitte Oesterreich
ein Fachausschuf fir Betriebswirtschaft, der am 20. Sep-
tember seine erste Sitzung abhielt, um sich dber den Inhalt einer
ersten Gemeinschaftsarbeit zu verstandigen.
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Orosheim-Krysko, Karl-Woldemar, cand. rer. met, Ketzin iber
Potsdam 2, Falkenrehder Chaussee 3.
Heck, Oscar, Oberingenieur, Weidenau (Sieg), Charlottental,

Haardtchenstr. 3.

Hieber, Oeorg, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Andreasstr. 38.

Hubert, Paul, Direktor, Heidelberg, Bergstr. 115.

Lenz, Otto, Dipl.-Ing., Direktor a. D. Essen-Bredeney, Zeuner-
straBe 20.

Linden, Karl, Dipl.-Ing., Forschungsinstitut, Mannesmannréhren-
Werke, Duisburg-Hickingen; Wohnung: Diusseldorf-Kaisers-
werth, Arnheimer Str. 148.

Mayer, Otto, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Helbingstr. 71.

Meinhardt, Walter, W erkstoffingenieur, Junkers Flugzeug- u.
Motorenwerke, A.-G., Dessau; Wohnung: Agnesstr. 27.

Metzger, Adolf, Dipl.-Ing., 1. Stahlwerksassistent, Ruhrstahl
A.-G., Henrichshitte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Mihlen-
winkel 24.

Reuter, Hubert, Ingenieur, llseder Hitte, Abt. Peiner Walzwerk,
Peine; Wohnung: Am Walzwerk 7.

Rittmeyer, Rudolf, Betriebsingenieur, Joh.
Letmathe.

Rodrian, Hermann, cand. rer. met., Brandenburg (Havel), Eupen-
strafe 2.

Rosenbaum, Heinrich, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Hochofen-
werk Libeck A.-G., Libeck-Herrenwyk; Wohnung: Hochofen-
strafe 19.

Rys, Albert, Dr.-Ing. e. h,
Zeunerstr. 22,

Schuster, Ewald, Dr. rer. pol., Geschéftsfihrer, Wirtschaftsgruppe
Bauindustrie, Bezirksgruppe Saarland-Pfalz, Saarbriicken 1;
Wohnung: Eisenbahnstr. 56.

Moritz Rump A .-G .,

Direktor a. D. Essen-Bredeney,

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.
Berve, Otto, Dr. jur., Generaldirektor, Graflich Schaffgotsch'sche
Werke, G. m. b. H., Gleiwitz; Wohnung: Ring 18.
Campbell, John Macknight, Direktor, Sierra Leone Development
Co. Ltd.; Sinai Mining Co. Ltd.; Fergasson, Wild & Co. Ltd ;
London EC 2 (England), 24. Old Broad Street.
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Fritz Greiner f-

Nach nur dreitdgiger Krankheit verschied am 25. August
1936 in Bad Cannstatt an Lungenentziindung unser langjahriges
Mitglied Dr.-Ing. e. h. Fritz Greiner, Direktor der Maschinen-
fabrik ERlingen.

Am 7. September 1867 als Sohn eines Lehrers am Waisenhaus

in Weingarten bei Ravensburg geboren, besuchte der Verstorbene
die Realschule in Ravensburg und arbeitete dann bei der be-
kannten dortigen Firma Escher, Wyss & Cie. praktisch. Sein
M ilitdrjahr diente er in seiner Vaterstadt beim Infanterie-Regi-
ment Nr. 120 ab, eine Zeit, deren erin Freundeskreisen stets gerne
gedachte. Nach theoretischer Aushildung auf der Baugewerk-
schule, Abteilung fur Maschinentechniker,
in Stuttgart war Greiner zundchst als Kon-
strukteurin Magdeburg, Braunschweig und
Ettlingen tdtig und trat dann in Mann-
heim zum GieBereifach iber. Von dort
wurde er 1901 als GieRereileiter der Firma
G. Kuhn in Stuttgart-Berg berufen, damals
einer der bedeutendsten und groften
Dampfmaschinenfabriken Deutschlands.
Nachdem diese Firm a 1905 in die Maschinen-
fabrik EBlingen aufgegangen war, Gber-
nahm Greiner die Gesamtleitung der vier
Ortlich getrennten Giefereibetriebe seiner
Gesellschaft.

Sein Lebenswerk sah Greiner gekront
in der Erstellung der nach seinen Planen
im Jahre 1912 begonnenen und wdhrend
des Krieges vollendeten GroBgieferei der
Maschinenfabrik ERlingen in Mettingen,
einem Vorort von ERlingen. Diese Gielerei
gehdrt sowohl in ihrer Gesamtheit als auch
in vielen Einzelheiten zu den in jener Zeit
in Deutschland nicht gerade héufig anzu-
treffenden groBzigig durchgearbeiteten An-
lagen und ist in mancher Hinsicht vorbild-
lich geworden. 1929 legte er die Leitung
dieses Werkes nieder, um sich ganz der
technischen und wirtschaftlichen Auswer-
tung der EK-Pakete zu widmen.

Mit als einer der ersten in Deutschland hat Greiner die groffen
Entwicklungsmdglichkeiten des GuRBeisens erkannt und die An-
wendung wissenschaftlicher Arbeitsweisen in der Gattierung und
im Schmelzbetrieb, wie auch die stdndige wissenschaftliche
Prifung der Rohstoffe und Fertigerzeugnisse durchgefihrt; davon
zeugen seine verschiedenen Verdffentlichungen. Zahlreiche Ver-
fahren, die noch heute beider Darstellung des hochwertigen GuR-
eisens Ublich sind, wurden unter seiner Leitung in der ERBlinger
GieBerei entwickelt.

Als kurz nach derJahrhundertwende im Dampfmaschinenbau
der Sattdampf durch Uberhitzten Dampf verdrangt wurde, fihrte
Greinerin Verbindung mit C. v. Bach die ndtig gewordenen Kon-
struktionsédnderungen an den Dampfzylindern, den Uebergang
von Rippen- auf fiohlkonstruktionen, durch. 1905 nahm er den
ZylindergufB fur Verbrennungsmotoren auf, wobei sich ebenfalls
eine starke Steigerung der Festigkeitseigenschaften des GuR-
eisens als erforderlich zeigte. In planméRiger, wissenschaftlicher

Diercks, Hans, Dipl.-Volkswirt, Ingenieur, Wadarmestelle des
Vereins deutscher Eisenhittenleute, Disseldorf 1; Wohnung:
Disseldorf 10, Duisburger Str. 17.

Oatzek, Wolfgang, Dr.-Ing., Stahlwerke Harkort-Eicken, G. m.
b.H. Versuchsanstalt, Werk Wetter, Wetter (Ruhr); Wohnung:
Schontaler Str. 6.

GroR3, Heinz, Dr.-Ing., Betriebsassistent, Vereinigte Oberschles.

Hittenwerke, A.-G., Edelstahlwerk Malapane, Malapane
(Oberschles.).
Holtey, Hermann, Dipl.-Ing., Obering. u. Direktionsassistent,

Mitteldeutsche Stahlwerke, A.-G., Riesa; Wohnung: Elbweg 4.

Limprich, Otto, Dipl.-Ing., Oberregierungsrat, Reichs- u. PreuB.
Arbeitsministerium, Berlin W 8; Wohnung: Berlin-Schlach-
tensee, Elisabethstr. 18.

Lux, Hans-Joachim, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Vereinigte
Oberschles. Hittenwerke, A.-G., Werk Julienhiitte, Bobrek-
Karf 1 Uber Beuthen (Oberschles); Wohnung: Bergwerk-
strafe 35 b.

Noyes, Edward M., Metallurgist, Inspektor, The Wolverhampton

und praktischer Arbeit hat Greiner diese GuBwarenklasse zu ihrer
heutigen Héhe an fihrender Stelle mitentwickelt, so daf sein
Name in der Geschichte des Zylindergusses fur Kraftwagen und
Luftschiffe erhalten bleibt. Zylinder und Kolben des Luftschiffes
Graf Zeppelin sowie verschiedener seiner Vorgdnger sind unter
seiner Leitung in ERlingen gegossen worden. Auch in der Dar-
stellung von sdurebestdndigem EisengufB, von AluminiumguR und
Lagermetall gelangen ihm wertvolle Neuerungen.

In weitesten Fachkreisen des In- und Auslandes ist der
Name Greiners bekannt geworden durch die schon erwédhnten
sogenannten EK-Pakete. Aus der Not der Kriegswirtschaft und

ihrem Mangel an Rohstoffen heraus sowie
infolge der Schwierigkeit, hochprozentiges
Ferrosilizium vor der Frischwirkung im
Kupolofen und damit vor der Verbrennung
zu schitzen, wurden auf der Maschinen-
fabrik ERlingen von Greiner und seinen M it-
arbeitern umfassende und langwierige Ver-
suche durchgefihrt, deren Ergebnis die
heutigen Ferrosilizium formlinge sind. Spéater
wurde die Aufgabe, dem Grau- oder Stahl-
guB oder dem Stahl Mangan einzuverlei-
ben, durch Aufnahme der Manganpakete
geldost. Auch Ferrophosphor und andere
Stoffe wurden in Pakete eingebunden. Das
groBe Verdienst des Verstorbenen ist, diese
Pakete zundchst den deutschen GieBereien
und spater der ganzen Welt als Hilfsmittel
zur Ueberwindung von Gattierungsschwie-
rigkeiten zur Verfigung gestellt zu haben.

Neben der technischen Seite hat
Greiner sich von jeher auch unermidlich
fur die wirtschaftlichen Belange des Gie-
Rereifachs eingesetzt. Die Kostengrund-
lagen und die neuzeitlichen Berechnungs-
verfahren sind von ihm genau erforscht
und in jahrelanger Arbeit im eigenen Be-
trieb eingefihrt worden, wie er Gberhaupt
die Organisation seiner GieBerei bis ins
kleinste durchfihrte.

Die Bedeutung und die Verdienste Greiners wurden schon
frihzeitig durch seine Berufung in die verschiedenen fachtech-
nischen Ausschiisse gewiirdigt. 1924 ehrte ihnderVerein Deutscher
Eisengiefereien durch Verleihung seiner Siegfried-Werner-Denk-
miinze; 1925 verlieh ihm die Technische Hochschule in Stuttgart
die Wirde eines Doktoringenieurs ehrenhalber; 1930 ernannte ihn
die Suddeutsche Gruppe des Vereins deutscher GieBereifachleute
zu ihrem Ehrenmitglied, und kurz vor seinem Tode wurde ihm
dieselbe Ehrung durch den Verein Deutscher EisengieBereien
zuteil.

Hinweggerissen von der
er Uber ein Menschenalter in
betrauert von seinen
ihm, zum Teil als
gen, wird ihm
Andenken

Seite seiner
glucklicher

Gattin, mit der
Ehe verbunden war,
Freunden und Fachgenossen, die an
ihrem Lehrer, in Liebe und Achtung hin-
auch bei den Eisenhittenleuten ein ehrendes
gesichert bleiben.

Carl Oeiger.

Corrugated Iron Co. Ltd., Ledsham (York), England, Woodhey,
Welsh Road.

Robinson, Arthur, Steelworks Manager, Appleby-Frodingham
Steel Co. Ltd., Scunthorpe (Lincs.), England, Ashby Road 261.

B. AuBerordentliche M itglieder.
Henke, Gerhard, cand. rer. met., Berlin-Adlershof, Arrasstr. 26.

Eisenhiitte Oesterreich.

Die Eisenhitte Oesterreich veranstaltet am Samstag, dem
24. Oktober 1936, 18 Uhr, im Horsaall der Hochschule zu Leoben
einen
Vortragsabend.

Ingenieur S. Plankensteiner, Ternitz, spricht Uber ,M etall-
Strang- und Rohrpressen und ihre Werkzeugel
Ingenieur A. Kielhauser, Kapfenberg, tber ,Autogene Ober-
flichenhédrtung, ihre Vorteile und Anwendungs-
gebiete”.



