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Erfahrungen mit Stahlwerks-Blockkokillen.
Von 2)ipl.=Qng. Friedrich Wilhelm Morawa in Julienhitte, Bobrek-Karf.

[Bericht Nr. 218 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Aufgabe der Kokille.

kokille. Herstellung der Kokillen.

etrachtet man die Verteilung der Selbstkosten im Stahl-

werk, so findet man, daB die anteiligen Ausgaben fir
Kokillen, rein zahlenmaBig genommen, nicht besonders ins
Gewicht fallen; sie betragen, bezogen auf die Betriebskosten,
etwa 9 % oder nur etwa 3 % der gesamten Umwandlungs-
kosten (vgl. Abb. 1). Dennoch ist die Kokillenfrage flr den
Stahlwerksbetrieb von ganz besonderer Bedeutung und
kommt in einer Reihe von Umstédnden zum Ausdruck, deren
geldliche Vorteile sich oftmals nicht sofort erfassen lassen.

o)

Kokillenformen fiir unberuhigten und beruhigten Stahl.
Neuere Versuche.

Kokillenwerkstoffe; GuReisen- und StahlguB-
Wirtschaftlichkeit.)

sich daher alle Untersuchungen iber die Kokille stets auf

diese ihre Aufgabe erstrecken missen, und zwar wird zu

untersuchen sein die Einwirkung der Kokille auf

1. die Beschaffenheit der Blockoberflache (Schalen, Schup-
pen, Querrisse, Mattschweile, La&ngsrisse, Haarrisse,
Kantenrisse usw.);

2. die Beschaffenheit des Blockinneren (Dichtigkeit, Gleich-
maRigkeit, GuRstruktur, Seigerungs- und Lunkeraus-
bildung).

Nach diesen Un-
tersuchungen  soll ~~
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Abbildung 1. Selbstkostenverteilung.

Solche Umstande sind z. B. die gute Durchbildung der
ganzen Kokillenbewegungsarbeit, die durch die richtige
Anzahl der zu verwendenden Kokillen und deren zweck-
méalkige Anordnung, durch geeignete Ausfiihrung und
genligende Anzahl der Abstellroste usw. bedingt ist; da-
durch werden unnétige Kosten, Zeit- und Erzeugungs-
verluste vermieden (Ersparnis an Lo6hnen, Energie, Ver-
meidung von Klemmungen). Ein viel wesentlicherer Um-
stand jedoch, der ausschlaggebend fiir die Wirtschaftlichkeit
ist, ist die Gute des erzeugten Stahles; denn nur in den richtig
verwendeten und richtig behandelten Kokillen mit den
zweckmaRigsten Abmessungen und Arbeitstemperaturen
werden einwandfreie Blécke, d. h. gute Qualitaten, zu
erzielen sein.

Die Kokille an sich ist also nicht Selbstzweck, sondern
nur das Mittel, den besten Block, den Endzweck des ganzen
Verfahrens, auf die billigste Weise herzustellen. Es werden

x) Erstattet auf der31. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
am 19. Mérz 1931. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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wird man sich uber
die richtigen Block-
abmessungen  klar
werden missen, d. h.
iberGroRe undForm
des Blockes, die von
den jeweilig  bei
einem Werk vorhan-
denen Verhaltnissen 0
abhéngig sind und 11 1
die eine mittlere L6- E 'C
sung zwischen den A~
Anforderungen der
Stahl- und Walz-
werker darstellen.
Im Stahlwerk Julienhiitte der Vereinigten Oberschle-
sischen Hittenwerke, das unmittelbar mit einem Blockwalz-
werk verbunden ist, sind zur Bestimmung der gin-
stigsten Blockform vor mehreren Jahren eingehende
Versuche angestellt worden; dabei wurde festgestellt, daR
fir die dortigen Verhéltnisse der 3-t-Block, auf dessen Ab-
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Abbildung 2.
Kokillenformate— Julienhitte, Ver-
einigte Oberschlesische Huttenwerke.
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messungen spdter eingegangen wird, der zweckmaRigste ist.
Friher wurden hier 4-t-Blécke hergestellt und dann bei
den Versuchen eine groBe Reihe von Kokillen monatelang
stufenweise je 10 cm tiefer gegossen bis zu einem Block-
gewicht von 3 t. Dabei hatte sich ergeben, daB der kiirzere
Block der dichtere, also der bessere war. Als daraufhin
die Kokille entsprechend auf die Abmessungen des 3-t-
Blockes unter gleichzeitiger Verminderung des Querschnitts
verkleinert wurde (Abb. 2), wurde eine Verbesserung der
Blockbeschaffenheit erreicht und auch in allen spateren
Laboratoriumsuntersuchungen und durch die ginstigen
Ergebnisse bei den weiterverarbeitenden Werken immer
wieder bestédtigt (Lunker, Seigerungen, Blasenkranz usw.).

Ein anderes 0ostliches Werk hat beim versuchsweisen
Herabgehen vom 3,7-t- auf den 3-t-Block bei steigendem
GuR die weitere Beobachtung gemacht, dafl das Ausbringen
im Walzwerk durch eine geringere Ueberlappung am FuB
des 3-t-Blockes merklich erhdht wurde und hauptséchlich
aus diesem Grunde die Verkleinerung des Blockes gewahlt.
Entsprechende Versuche auf der Julienhiitte bestétigten
diese Erfahrung und ergaben eine Verbesserung des Aus-
bringens um 0,45 %. Es kommt hinzu, daR der Schrott-
entfall am Kopfende gleichfalls etwas geringer ist.

Vereinzelt besteht sogar die Ansicht, daB ein Blockgewicht
von'1l bis 1,5 t am glnstigsten sei; demnach wéren also
noch kleinere Gewichte als die unsrigen erstrebenswert.
Dies ist aber, abgesehen von der Verteuerung durch die
groBere Blockzahl, den gréReren Verbrauch an feuerfesten
Stoffen und von groBerem Entfall an GieBgrubenschrott
bei GespannguB usw., fiir unsere grofen Erzeugungsmengen
nicht wirtschaftlich. Weiterhin wird fur den etwas gréReren
Block die Durcharbeitung im Blockwalzwerk und die
damit erreichte Verbesserung der Gite sprechen, abgesehen
davon, dafl beim zu kleinen Block die Transkristallisation
begiinstigt wird. Eine nachtrdgliche Verbesserung kann
dabei zwar in gewissem Mafe durch entsprechendes Glihen
oder Verglten erreicht werden, aber nie wird die Gute
erreicht, wie wenn das Primarkorn von vornherein gesund ist.

Ein mittelbarer Beweis fiir den Vorteil der Blocke mit
den im obigen Sinne kleineren Abmessungen wird auch
geliefert, wenn man die Frage nach der (blichen oberen
Grenze stellt, wofiir Amerika maBgebend sein mag. H. Kop-
penberg? spricht in seinem Buche Uber Eindricke aus
der amerikanischen Eisenindustrie von einem durchschnitt-
lichen Blockgewicht von 3,5 bis 4 t — schwerere Blocke
kommen nur vereinzelt vor —, und A. Rotter3d hat auf
seiner amerikanischen Studienreise im Durchschnitt auch
nur Blocke von 3,7 bis hdchstens 4 t vorgefunden.

Es wird, wie es schon an anderer Stelle gefordert worden
ist, unsere Aufgabe in Deutschland sein, wo zum Teil noch
sehr verschiedene Blockgewichte bestehen, alle Erfahrungen
mit diesen verschiedenen Abmessungen zusammenzufassen
und sich zum Nutzen und zur Vereinfachung des Betriebes
immer mehr auf verhdltnism&Rig wenige Grundformen zu
beschranken, d. h. also eine Art Normung vorzunehmen.
Bei den Vergleichen wird man, um zu richtigen Ergebnissen
zu kommen, selbstverstandlich nur é&hnliche Verhaltnisse
als Unterlagen heranziehen dirfen, d. h. gleiche Kokillen-
formen, Stahlsorten, Beanspruchung usw. Sind erst einmal
dafiir gemeinsame Richtlinien festgelegt, dann kann ent-
sprechend an die Untersuchung kleinerer sowie anderer
Sonderformen, wie Brammen, Formen fiir Schmiedeblécke
usw., herangegangen werden.

2) Eindricke aus der Eisenindustrie der Vereinigten Staaten
von Nordamerika (Berlin: Julius Springer 1926).
3) Personliche Mitteilung.
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Nachdem jetzt im Grundsatzlichen etwa dieser 3-t-Block
als der gunstigste fur ein Stahlwerk, das, wie die Julien-
hitte unmittelbar mit einer BlockstraBe in Verbindung
steht und Halbzeug herstellt, festgestellt ist, muB zu diesem
Block mit gegebenem Gewicht und Abmessungen die rich-
tige und billigste Kokille geschaffen werden. Hierbei sind
sowohl technische als auch wirtschaftliche Erwagungen zu
berlicksichtigen.

Bevor jeder Kokillenwerkstoff, d. h. also GuBeisen oder
StahlguB, in seiner Art untersucht und in seinen Vor- und
Nachteilen gegeniibergestellt werden kann, mufl erst die
gemeinsame Aufgabe, die von der Kokille gefordert wird,
festgestellt werden.

Der Hauptzweck der Kokille ist, die bei der Erstarrung
und Abkihlung frei werdende Wérme des Blockes abzu-
fuhren, und zwar so schnell, da z. B. bei weichem FluBstahl
der Blasenkranz tief genug in den Block zu liegen kommt
und weiterhin Risse vermieden werden; dabei mul die
Blockoberflache glatt sein und die Kokille sich leicht
abheben lassen. Ferner mufR das Blockinnere mdoglichst
fehlerfreisein. Danach werden sich die Abmessungen richten,
d. h. die Wandstarke, die Querschnitte und die Konizitat.

W andstdrke. Die Wandstdrke muf3 unter folgenden
Gesichtspunkten untersucht werden:

Starke der Wandung mit Ricksicht auf die Warmeabfuhr
und die Einwirkung auf das GuRgefige,

Starke der Wandung in bezug auf die mechanische Bean-
spruchung der Kokille und die Werkstoffkosten.

Die Wandung muR so stark sein, daB sie die Warme
des erstarrenden Blockes wunschgemaR abfiihrt. Sie darf
nicht stérker sein, weil die Kokille dann zu schwer und teuer
und auBerdem die Transkristallisation beglnstigt wird.
Ist sie zu schwach, so hat dies neben der geringen Halt-
barkeit infolge der langsamen Erstarrung im Blockinnern
grobe Kristallitausbildung und Seigerung zur Folge. F.
Leitner4 hat Uber die Wandstarken genaue Versuche
gemacht und gefunden, daR es jedesmal eine bestimmte
glnstige Kokillenwandstarke gibt, die von Blockgrofe,
GieBtemperatur und -geschwindigkeit und Stahlart abhéngt.
Die Versuche sind nur an Sonderstdhlen und Kkleineren
Blécken gemacht worden. Eine Ausdehnung des Versuches
auf den Massenbetrieb fehlt noch; es werden aber hier
natirlich entsprechende Verhaltnisse herrschen. Im Massen-
betrieb ist es jedoch nicht angéngig, fiir jede Stahlsorte
eine geeignete Kokillenform zu schaffen, und man wird sich
auf eine Durchschnittsform einigen. Beziglich der Wand-
starke haben weiterhin auch W. Rohland5 bei 120 mm
und F. Badenheuer6) bei 160 mm Wandstarke (letzterer
beim 300-mm- 9-Block) wesentliche Einflisse auf die
Erstarrungsvorgadnge beobachtet. — Augenblickliche Ver-
suche auf einem dstlichen Werk haben bei 190 mm Wand-
starke beim 610-mm-Q]-Block keine nennenswerten Ver-
anderungen feststellen lassen. Hinzuzufigen ist, dal
neben der Wandstdarke nach den neueren Untersuchungen
von B. Matuschka?) der Augenblick des Abhebens des
Blockes von der Kokillenwand und der dadurch bedingten
Unterbrechung der Warmeabfuhr von wesentlichem Ein-
fluR auf die kristalline Ausbildung des Blockgefuges ist.
Der Zeitpunkt des Abhebens héngt von Umstanden ab,

4) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 77 (1926); ferner
St. u. E. 50 (1930) S. 1082/86.

5 Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 766, Erdrterung.

6) Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 142; vgl. St. u. E. 48 (1928)
S. 713/18 u. 762/70.

7) Arch. Eisenhittenwes.
Stahlw.-Aussch. 158).

2 (1928/29) S. 405/13 (Gr. B:
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die noch nicht geklart sind und deren Erforschung weiteren
Arbeiten Uberlassen bleiben mug.

Nach einer alten GielRereiregel soll die Kokillenwand-
starke so bemessen sein, daR im allgemeinen das Kokillen-
gewicht annédhernd dem Blockgewicht ist. Die Nachprifung
dieser Regel auf die Kokillenformen der Julienhiitte und
der anderen hier verglichenen Werke ergab folgendes:

Werk A Gewicht der R-Kokille = 85,3 % des Blockgewichts-
98,0 % ,,

97,6 %

96,7 %

Abbildung 3. Versuchskokillen.

Anderseits soll sich nach Untersuchungen von Hiroshi
Shiokawa® das Gewicht der Kokille zum Gewicht des
Blockes verhalten bei Blockgewichten bis 7 t wie 1,2 bis
1,5:1 und erst bei Blockgewichten uber 7 t wie 1:1,

Abbildung 4. EinfluB
der Kokillenformate auf
die Kristallorientierung
bei Erstarrung des
Blockes (nach Leitner).

Abbildung 5.

d. h. also fur unsere Verhéltnisse mifite das Kokillengewicht
doch etwas schwerer als der Block sein. A. W. und H.
Brearley9 dagegen sagen wieder, da bei héherem Ko-
killengewicht als das Blockgewicht trotz gréRerer Wand-
starke kein Vorteil fur die Haltbarkeit zu finden sei. Eine
starkere Kokille kihlt auch schlechter aus und wird fir
den Block neben der Beglinstigung der unerwiinschten
Transkristallisation auch noch den Nachteil einer schlech-

8) Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 1140.
9) ,,Blécke und Kokillen*, deutsche Bearbeitung von”F.
j.apatz (Berlin: Julius Springer 1926).
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EinfluB der Kokillenformate auf die
Kristallorientierung bei Erstarrung des Blockes (nach
Benedicks).
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teren Oberflache bringen, abgesehen davon, dafl durch die
groBere Warmespannung die Haltbarkeit der Kokille noch
herabgesetzt wird. Auch F. Leitner4 gibt der schwachen
Kokillenwand den Vorzug.

Auf der Julienhitte wurde versuchsweise die Wand-
stdrke von 100 auf 80 mm herabgesetzt; das Gewicht fiel
dabei um 21,5%; die Haltbarkeit sank von 200 auf 192
Gusse, d. h. nur um 4 %. Die Kokille wird dadurch billiger
und bringt auRerdem noch den allerdings nur kleinen Vorteil,
daB man durch den etwas h&ufigeren Wechsel eine bessere
Blockoberflache erhélt. Die Kokillenwand wird demnach
im Langsschnitt etwa folgende Abmessungen zeigen:
Entsprechend der Verstarkung des Blockes nach unten
wird sie allméhlich starker werden, die Wandstarke wird
oben auf 80 bis 100 mm und unten auf 100 bis 120 mm
gehalten werden konnen. Einen besonderen starkeren
Ful anzubringen, ist meines Erachtens nicht ratsam, weil
dadurch nur die Spannungen erhdht werden (Abb. 3,
Kokile TO0).

Form des Querschnitts. Der waagerechte Quer-
schnitt der Kokillenwand mufl so gewahlt werden, dall die
Abkiihlung des Blockes (berall gleichméRig stattfindet.
Verfolgt man das GufRgefiige an einem gebrochenen Block,
so erkennt man genau den Verlauf des Ansetzens und des
Wachstums der Kristalle (Abb. 4). Man sieht deutlich, daf
die ersten Kristalle sich an die innere Kokillenwand angesetzt
haben und senkrecht zu dieser gewachsen sind, nachdem
sich zuerst eine schmale Schicht globulitischer Struktur
gebildet hat. An den Ecken des Blockes stoBen sie aufein-
ander und versuchen sich gegenseitig zu verdréngen; da-
durch entstehen Spannungen, die Ursachen zur Rifbildung
geben. Schematisch dargestellt zeigt dies Abb. 5 (a). Beim
runden Block (b) ist es vielleicht uberraschend, daB dieser
am meisten zur RiRbildung neigt. Die Gefahr der RiB-
bildung ist aber hier am groften, weil die Spannungen
symmetrisch sind und alle auf die Mitte hinzielen. Man
verwendet runde Blécke daher meist nur dort, wo sie noch
abgedreht werden, d. h. wo die schadhafte GuBhaut beseitigt
wird. Aber auch dies ist nach neueren Untersuchungen
Gberholt, und nach P. Eyermann10 liefert auch im Edel-
stahlwerk mit Ricksicht auf das Ausbringen der abgedrehte
Vierkantblock die besten Ergebnisse. Es werden nach dieser

Abbildung 6.
Vorteilhafteste Kokillenform (nach
Benedicks).

Arbeit auch fir Schmiedeblécke nur kantige Blécke bevor-
zugt, und zwar nehmen mit hdoherem Blockgewicht
die Ecken zu, so daB 6-, 8-, 10-, 12- usw. kantige Blocke
gegossen werden, niemals aber Rundblécke, selbst wenn
das Enderzeugnis auch eine grofe Rundwelle ware. Die-
selben guten Erfahrungen werden auch von Ralph H.
W atson1l) bestétigt.

Ein schwedisches Werk, das gleichfalls besondere An-
stande bei der Verwalzung seines Stahles hatte, veranlalite

10) Centralbl. Hutten u. Walzw. 31 (1927) S. 105.
41) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1176/77.
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Untersuchungen hierliber an der schwedischen staatlichen
Versuchsanstalt. Auf Grund der dortigen Arbeiten gaben
Benedicks und L6f12) dann folgenden in Abh. 6 sinn-
gemaR wiedergegebenen Querschnitt als den glinstigsten an.

E. Gathmann13) hat im Gegensatz hierzu festgestellt,
daB derartige Bldcke mit eingezogenen Seitenflaichen walz-
technisch nicht gut sind, insofern als die scharfen Ecken
Ueberlappungen beim Vorblocken verursachen. Hinzu
kommt, dal derartige Ecken mit kleinem Halbmesser in
den Tiefgruben besonders leicht entkohlen. In der weiteren
Durchbildung von Kokillen kommt Gathmann zu Block-
formen, die sich den 8- und 12eckigen nahern (Abb. 7).

Abbildung 7. Neuere Kokillenformen (nach Gathmann).

Derartige Kokillenformen sollen kantensaubere Blocke
ergeben. Ueber etwa auftretende Schwierigkeiten im
Blockwalzwerk und die Kokillenhaltbarkeit ist leider nichts
gesagt.

Auf diesen Gefahrenpunkt in der Querschnittsdurch-
bildung des Blockes weist auch E. A. M atejkal4) hin.
Auch er hat durch eine groRere Abflachung der Krimmung
der Hohlkehle (Erhéhung des Halbmessers von 65 auf
100 mm in seinem Beispiel) das AufreiBen von Block-
kanten beim Walzen verhindert.

Nach Watson sind fir die Abrundung der Kokillen-
kanten verschiedene Ueberlegungen maRkgebend: ,Das
GieRen und die Pflege der Kokillen wird durch groRe Durch-
messer erleichtert, wéhrend die Neigung zu Langsrissen
steigt. Schwere Gilisse mit scharfen Kanten neigen zu
Rissen bei der Weiterverarbeitung in den Ebenen der von
verschiedenen Seiten zusammenstoBenden transkristalli-
sierten Kristalle.“ Als praktisch brauchbar wird ein von
M. Morris gegebener Wert von rd. 13 % der groften Seite
bei rechteckigem Formenquerschnitt als Eckenhalbmesser
genannt, der bei gréReren Formen Kleiner zu halten ist.

Entsprechend der notwendigen gréReren Warmeabfuhr
in der Mitte der Seitenwand wird die Kokille auch an diesen
Stellen stdrker sein mussen. Dieses Bestreben finden wir
sowohl bei Benedicks als auch bei Gathmann und anderen
durchgefihrt (Abb. 6 und 7). Man kann jetzt in Amerika
in zunehmendem MaRe derartige Sonderausfiihrungen von
Kokillen beobachteni6).

12) Jernk. Ann. 108 (1924) S. 178/84.

13) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 635/37.

14) Arch. Eisenhlttenwes. 2 (1928/29) S. 690.

16j Nach Reisebeobachtungen von A. Rotter, Witkowitz.
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Konizitdt. Was nun die Frage der Konizitat betrifft,
heillt es zu entscheiden: oben oder unten verjliingt, oder
parallelwandig. Hier ist auseinanderzuhalten: unberuhigter
und beruhigter Stahl.

Konizitdt bei unberuhigtem Stahl. Die Vorteile
der nach unten verjingten Kokille ergeben sich aus der
Betrachtung der bekannten Darstellung der Erstarrungs-
vorgange (Abb. 8). In dieser Skizze ist aber der Umstand
nicht berlcksichtigt, da sich beim unsilizierten Block im
allgemeinen Gase entwickeln, die den flissigen Stahl aus
dem Blockinnern nach oben treiben; der unsilizierte Block
weist also einen etwas weiter nach oben sitzenden Lunker

o’
,|

Abbildung 9.
Lunkerbildung im
FluReisen  (nach

Oberhoffer).

neben zahlreich  verteilten
Schwindungsraumen auf, wie
in Abb. 9, rechts, dargestellt
ist. Es kann demnach fur
unberuhigten Stahl ohne gro-
Bere Stahlverluste aus prak-
tischen Griinden die unten breitere Kokille gewahlt werden.
Die unten verjingte Kokille hat sich in den meisten M assen-
Stahlwerken nicht durchsetzen kénnen, wohl infolge der
Schwierigkeiten beim Abstreifen und wegen des gréReren
Zeit- und Arbeitsaufwandes in der GielRgrube; dazu kommt
noch die durch die geringere Lebensdauer hervorgerufene
weitereVerteuerung.
In  England wird
die unten verjlingte
Kokille trotzdem aus
Qualitatsgriinden
verwendetlf). Hier
findet man auch
eine ungewdhnliche
Kokillenform firun-
beruhigten und halb-
beruhigten Stahl in
Anwendung  (Abb.

Abbildung 8. Darstellung

der Erstarrung in Kokillen,

die sich verjingen (nach
Rapatz).

Fngbschebo/rbefi r
unberubg/en une/

. . bo/bberub/gterStab/ So/bm arrbo/rble
10 a)..Dlese Kokille Abbildung 10. KokiUenformen.
soll einen sauberen d
ordnung des Blasen.  Otsberom
kranzes im oberen
Teil des Blockes soll
glnstiger und die

Phosphor- und
Schwefelverteilung
gleichméRiger sein
(Abb. 10c und d).

Neben der Art
ist weiterhin  der
Grad der Konizitat

von Wichtigkeit. Die
unten verjiingte Ko- Zu Abbildung 10. Lage der Randblasen

kille scheidet nach im unsilizierten Stahlblock.

dem vorher Gesagten
gemeinen ganz aus,

16) Vgl. hierzu A. Ristow: St. u. E. 50 (1930) S. 636.

bei
ebenso

unberuhigtem Stahl im all-
auch die parallelwandige,
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und zwar diese wegen der groBen Gefahr des sich tief nach
unten ziehenden lockeren Gefliges. Ist die Kokille stark
nach unten verbreitert, so wird der Sekund&rlunker groRer,
anderseits wird die Kokille sich bei gréRerer Konizitat
auch bei hoherer GuBzahl noch ohne Strippen abziehen
lassen; diese Vor- und Nachteile sind abzuwd&gen. Bei
den Werken, die hier in Vergleich gestellt sind, weist die
Verjingung folgende Werte auf:

Werk AR-Kokille = 2,8 %
A T- = 25%
B u C = 3,8%
D = 42%
E =1,8%.

Watson betont, daR fir die sich nach unten verbreiternde
Form eine geringstmogliche Konizitat anzustreben ist.
Eine Konizitat von 1,3 bis herab zu 0,7 % wird als aus-

7700— ]
rSl.i
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Abbildung 11. Kokillenformate fur siliziertes Material.

reichend angesehen, um Schwierigkeiten bei der Stripp-
arbeit zu vermeiden. (Es werden zur Zeit sogar wieder
Versuche mit parallelwandigen Kokillen vorgenommen.)

Konizitat bei beruhigtem Stahl. Fir beruhigten
Stahl ist, soweit man diesen nicht mit Wasser abschreckt
und durch Nachgieen des Trichters verdichtet, die unten
verjingte Kokille mit verlorenem Kopf fiir steigenden und
fallenden GuR die geeignetste, um bei hochwertigem Stahl
das grofite Ausbringen zu erreichen. Um die Erstarrung
maglichst rasch von unten nach oben verlaufen zu lassen,
und zur Vermeidung von Langsrissen ist die Wandung
der Kokille unten starker zu wahlen. Man wird also hier
eine Kokille erhalten, deren Wandstérke sich umgekehrt
wie der Blockquerschnitt verhdlt (Abb. 11, Kokille Va).

Beziiglich der Konizitdt haben Versuche von Baden-
heuerf) den gunstigen EinfluR einer starkeren Ver-
jungung auf die Vermeidung des Sekundarlunkers ergeben.
Allerdings tritt nach W. Rohland17) bei gréReren Blocken
von etwa 350 mm2 [j] aufwaérts, wie in der Erdrterung zu
dem Bericht von Badenheuer ausgefihrt, dieser Einfluf}
immer mehr zuriick; auch E. Herzogl?) hat trotz einer

17 St. u. E. 48 (1928) S. 768.
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Konizitdt von 5,3 % bei einem unteren Querschnitt von
500 x 600 mm bei bestimmten Stahlsorten noch Neigung
zu leichter Lunkerbildung beobachtet, sobald die Giel-
temperatur nicht genau getroffen war. Nach Rohland tritt
bei diesen groReren Blocken an Stelle der Konizitdt mehr das
Verhéltnis Lange zu Durchmesser in den Vordergrund.

Umfangreiche Versuche zeigten, daB bei gleichem
Massekopf drei Umstande fur die Gite des vergossenen
Blockes maRgebend sind: die Konizitdt bezogen auf den
Blockdurchmesser, das Verhaltnis von Lange zum Durch-
messer des Blockes, das Wachsen des Verhdltnisses Kokillen-
querschnitt zu Blockquerschnitt zum Fufl hin. Das Wesent-
liche ist, daB der ErstarrungsfluB durch diese genannten
Umstéande, soweit es praktisch mdglich ist, in der Richtung
von unten nach oben geleitet wird, d. h. also, daR unten
soweit wie moglich Wérme entzogen wird, wahrend der
obere Teil solange wie mdglich warmgehalten wird. Zu diesem
Zweck hat man z. B. in RuBland fir silizierten Stahl umge-
kehrt-konische Kokillen in Gebrauch, die am Ful auler-
ordentlich starkwandig sind und oben in der Hdhe des
Kopfes einen mit Sand gefullten Hohlraum haben; an an-
derer Stelle wird der obere Teil mit einer isolierenden
Schamotteschicht ausgekleidet. Man hat in Ruf3land gleich-
zeitig festgestellt, daB man bei gewdhnlichem, siliziertem
Stahl die besten Ergebnisse erhdlt, wenn die Blockhbthe
das Dreifache des mittleren Durchmessers betrégt.

Zusammenfassend ergibt sich fir gewohnlich beruhigten
Stahl die Verwendung der oben verjlingten Kokille, wobei
als Vorteil die im GespannguB erreichte einwandfreie Block-
oberflache hinzukommt. Bei grofReren Schmiedeblécken,
in Edelstahlwerken, und tberall dort, wo es auf lunkerfreie
Blocke ankommt, ist die unten verjlingte Kokille die ge-
gebene. Hier wird meistens der Gu von oben angewendet.
Die Unkosten durch starkes Abdrehen der Oberflache bzw.
Verputzen der schlechten Blockoberflache missen in Kauf
genommen werden. In England und Amerika verwendet
man fur diese Zwecke vielfach die Gathmann-Kokille
(Abb. 10, b).

Die guReiserne Kokille.

Werkstoff fiur die Kokille. In fruheren Jahren
wurden nur GrauguBkokillen verwendet; erst in neuerer
Zeit widmet man sich etwas lebhafter der Frage der Stahl-
gulkokille. Waéhrend man sich Uber die zweckmaBige
x\nalyse der letzten, wie spater noch ausgefuhrt wird,
ziemlich einig ist, gehen die Angaben Uber die zweckméaRigste
chemische Zusammensetzung der guleisernen Kokille
verhaltnismalig weit auseinander.

Eine sehr beachtenswerte Arbeit Uber die chemische
Zusammensetzung bringt A. Legrand18), dessen Urteil
sich auf die Untersuchung von mehreren hundert Kokillen
stitzt. Nach dieser Arbeit kommt es weniger auf die Analyse
als auf die Behandlung der Kokillen an. Legrand bringt
folgende Kokillenanalysen:

Gesamtkohlenstoff: von 3,25 bis 4,95% (nach Wunsch),

Graphit: 85 % vom Gesamtkohlenstoff,
Silizium: 70 % vom Gesamtkohlenstoff,
Mangan: 0,5 bis 0,8%,

Phosphor: 0,100 max.

Schwefel: 0,050 max.

Wichtig ist die Ausscheidung des Graphits. Darum
soll auch der Kohlenstoffgehalt bei niedrigem Silizium-
gehalt oder hohem Mangangehalt madglichst hoch sein,
d. h. also in den Fallen, in denen der Gehalt an gebundenem
Kohlenstoff den des Graphits herabsetzt. Zuviel Graphit
ist allerdings auch schédlich, weil dann der molekulare

18) Fond. mod. 20 (1926) S. 181/88.
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Zusammenhang des GuBeisens zu sehr gelockert wird.
Sehr wesentlich ist auch die gleichmaRige Verteilung des
Graphits Uber das ganze Gufstiick, die eine Folge der Tem-
peraturbehandlung ist. Den Unterschied in der Verteilung
des Graphits bei einem guten und einem schlechten Grau-
gufBstiick zeigt Abb. 12.

Dem Mangangehalt beginnt man neuerdings groRe
Bedeutung beizulegen. Gute Ergebnisse soll man in RuBland
bei einem Mangangehalt von nicht unter 1,3 % erhalten
haben; an anderer Stelle wird von einer Erhéhung des
Mangangehaltes bis 2,25% berichtetl9). Mit dem Mittel-
wert von 0,65 %, wie ihn Legrand als Ergebnis der in
Frankreich untersuchten Kokillen angibt, ist man hier von
dem oben angefiihrten Mangangehalt noch weit entfernt.
Diese hochmanganhaltigen Kokillen sollen nach der gleichen
Mitteilung eine vollkommen gleichméRige Oberflache auf-
weisen. Unmittelbar nach dem GielRen des Blockes tritt
eine kurze, kritische Periode ein, in der die innere Wand der
Kokille einer sehr hohen Temperatur ausgesetzt ist, und
man weil}, da zwischen 900 und 1000° eine endotherme
Wiederauflosung des Graphits eintreten kann, wobei eine
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Abbildung 12. Graphitverteilung bei einem guten (links) und

einem schlechten (rechts) GrauguBstick.

feste austenitische Losung gebildet wird. Dieser Vorgang,
der durch hohen Mangangehalt begiinstigt wird, vermindert
betrachtlich die Oxydierbarkeit des GuBeisens und absorbiert
noch mehr einen, wenn auch nur geringen Teil der durch
den Stahl hereingebrachten Warme, so daR die Kokillen-
wand entlastet wird, bei der sonstdurch zu starke und plétz-
liche Wéarmezufuhrein Zerspringen eintreten kénnte. Auch in
neuester Zeit werden wieder auf einem russischen Werk2)
planméaRige Versuche mit einem Mangangehalt bis 2 %
vorgenommen.

Von den ubrigen Eisenbegleitern ist Arsen stets, Kupfer
erst von etwa 0,20 % an aufwarts schadlich, dagegen wird
nach Ansicht von Legrand der Reinheit von Phosphor und
Schwefel noch zu groBe Bedeutung beigemessen. Es gibt
Kokillen mit einem Schwefelgehalt von 0,080 bis 0,096 %
und 0,115 % P, die im Betrieb ausgezeichnete Ergebnisse
lieferten. Auch nach den hier gemachten Erfahrungen kann
bestatigt werden, dal in der Zeit sehr guter Haltbarkeiten
ein Phosphor- und Schwefelgehalt von 0,13 bzw. 0,10 %
bestanden hat. Anderseits haben Kokillen mit sehr reiner
Zusammensetzung schlechtes Verhalten gezeigt. Als Grund
hat sich nach langen Untersuchungen herausgestellt, daf
die GielRform zu fest gestampft war und keine Abzugskanale
gemacht waren, um den Gasen Gelegenheit zu geben, zu
entweichen. Nachdem die Entweichungskanéle gestochen
waren, verbesserte sich die Beschaffenheit sofort. Dieser
Umstand zeigt, dal gerade auf die sorgfaltige Herstellung
auch der Form, genau so wie bei der spater behandelten
StahlguRRkokille, besonderer Wert gelegt werden muB. Ein

19) Genie civil 77 (1920) S. 198/99.
2n) Dnjepropetrowsk (Jekaterinoslaw).
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weiterer Beweis fiir die geringe Bedeutung der Analyse mag
der MiRerfolg sein, zu dem die Verwendung von syntheti-
schem Hamatit in idealer Zusammensetzung gefihrt hat,
das im Elektroofen hergestellt worden ist. Man ersieht hier-
aus die groRe Bedeutung, die der Entstehungsart des Roh-
eisens beizumessen ist.

Fur die Wichtigkeit der richtigen Herstellungsweise der
Kokillen und des dazu verwendeten Roheisens mdgen auch
die auf der Julienhitte in den ersten Kriegsjahren gemachten
Erfahrungen gelten. Damals wurden an funf verschiedene
Werke Auftrage in Graugufkokillen erteilt, die alle nach
derselben Zeichnung und Analyse geliefert wurden. Obgleich
die spatere Behandlung im Stahlwerk die gleiche war,
ergaben sich ganz verschiedene Haltbarkeiten. Die guten
Kokillen hielten damals etwa 200, die schlechten nur etwa
80 bis 100 Gilsse aus.

Zu einem etwas anderen Ergebnis als Legrand kommt
Hiroshi Shiokawa8), dersich gleichfalls sehr eingehend mit der
GrauguRkokille befaBt hat und der der Zusammensetzung eine
groRere Bedeutung beimift. Er fihrt das zu friihzeitige Zu-
bruchgehen der Kokille auf folgende vier Ursachen zuriick:

1. aufzu hohen Gehalt an gebundenem Kohlenstoff,

2. auf zu hohen Siliziumgehalt bei zu kleinem Ge-
samt-Kohlenstoffgehalt,

3. auf zu hohen Phosphorgehalt Gber 0,2 %,

4. auf zu hohen Kupfergehalt ber 0,2 %

T>. und empfiehlt folgende chemische Zusammensetzung:

2,4 bis 3,5 % Gesamt-Kohlenstoffgehalt, davon 30 %

( gebunden, also niedriger als Legrand;
''tZ 10 , 2,0% Si, also niedriger als Legrand;
0,5 , 18% Mn, also héher als Legrand;
0,05 0,5% Cr;

je untgr 0,2 % P und Cu, méglichst wenig Schwefel.
Eine Zusammenstellung der verschiedenen ver-
wendeten Analysen fir guBeiserne Kokillen gibt

Zahlentafel 1.

Zusammenfassend kann man, unter der Voraussetzung,

daR die Form der Kokille richtig gewahlt ist, folgende Griinde

flr deren geringe Haltbarkeit angeben:

1. Bezlglich der Zusammensetzung ist es hauptsachlich
das Verhéltnis des freien zum gebundenen Kohlenstoff
und die ungleichmaBige Verteilung und falsche Aus-
bildungsform des Graphits.

2. Die weniger sorgfaltige Herstellung der Kaokille.

3. Die Korrosion des GufReisens und das schwere Heraus-
gehen des Blockes.

4. Die ungleichmaRig auftretenden Spannungen.

5. Die rauhe Behandlung der Kokille von seiten des Be-
triebes.

Kihlung der GrauguBkokille. Zur falschen Be-
handlung gehort beispielsweise die unsachgeméafe Abkih-
lungsart der Kokille nach erfolgtem GuB. Eine raschere
Abkihlung wird sich wohl meistenteils als unvermeidlich
erweisen, da der Kokillenpark auf das notwendigste Mindest-
maR beschrankt bleiben muB. Die erforderliche Abkiihlung
erfolgte bisher hauptsachlich durch Wasser, derart, daB
man die Kokille einfach in Wasser tauchte. Von dieser Be-
handlungsweise kommt man heute allmahlich ab und geht
mehr und mehr zur Luftkihlung Gber oder sollte es mit
Rucksicht auf die Lebensdauer der Kokille tun.

In dieser Hinsicht sind auf der Julienhiitte eingehende
Versuche gemacht worden. Sie hatten den Zweck, die
Erwdarmung und Abkihlung der Kokille zu beobachten und
eine Abkihlungsart zu finden, bei der die Kokille moglichst
gleichmé&Big und schnell, ohne dem Werkstoff zu schaden,
auf die gewiinschte Einsetztemperatur von etwa 50 bis 80°
gebracht werden konne.
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Zahlentafel 1. Analysen von GrauguBkokillen.
Legrand Shiokawa I Hruska I Werk A Saarlevnglri;ches Witkowitz
% % % % % % %
Gesamt-C 3,25—4,95 2,535 2535 2,5—3,0 3,4—39 4,0—4,6 39
nach Wunsch
: 80 70 nicht nicht - _
Graphit des Ges.-C des Ges.-C angegeben angegeben 70—80 80—a8 31
. 70 0 =0 1,9—2.2
Si des Ges.-C 1.0—20 1,0—15 1.0 2o 80 nicht unter 1,8 22
Mn 0,5—0,8 0,5—1,8 0,75—1,20 1,0—18 0,5—12 0,45 0,59
unter 0,10
P ... max. 0,100 unter 0,2 unter 0,15 unter 0,15 0,08—0,12 0.06—0.07 0,19
0,05—0,06
S .. .. max. 0,050 unter 0,06 unter 0,06 unter 0,06 0,01—0,03 erwiinscht unter 0,039
0,04, da Cu hoch
Cu ... — max. 0,2 — — — — 0,11
Cr ... — 0,05—0,50 0,25—0,50 unter 0,20 — —
Abb. 13 zeigt den Temperaturverlauf vom Ende des Fall Il. Abschrecken iy2 h nach dem Abziehen, d. h.

Gusses bis zum Wiederaufstellen der Kokille, und zwar die
Erwérmung im unteren Drittel und im Kopf der Kokille.
In allen folgenden Untersuchungen wurde aus praktischen
Grinden die Temperatur stets nur an der Aufenwand und
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Abbildung 13. Temperaturunterschied von
Kopf und FuB einer Kokille.

in halber Hohe gemessen, um den mittleren Wert zu erhalten
(einige zum Vergleich vorgenommene Messungen auf der
Innenwand der Kokille sofort nach Abziehen vom Block
ergaben etwa 800°, d. h.
200° mehr als an der
AuBenwand).

Abb. 14 zeigt den Tem-
peraturabfall bei Wasser-
kihlung  Die glnstigste
Abschreckungsdauer  be-

I tragt danach fur unsere
Kokillen etwa3min. Eine
langere Abkilihlungszeit ist
zwecklos, da die Abkiih-
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Abbildung 14. Temperatur-
gefélle beim Abschrecken im  lungskurve nachher fast
Wasser. waagerecht verlduft.

Abb. 15 zeigt den Abkuhlungsverlauf der Kokille, wenn
diese zu Anfang, Mitte oder Ende der Zeit vom Abziehen
vom Block bis zum Waiederaufstellen in Wasser abge-
schreckt wird. (Bei den Versuchen wie auch spdater im Be-
trieb betrug die Abkihlungszeit im Wasser jedesmal 1 min.)
Die drei Falle unterscheiden sich wie folgt:

Fall 1. Abschrecken sofort nach Abziehen der Kokille
vom Block nach etwa 600°. Nachteil: Der dem Werkstoff
schéadliche schroffe Temperaturabfall. Vorteil: Die Ko-
kille kann sofort gut auf dem Kihlrost gereinigt werden.

Abschrecken bei 300 bis 400°. Nachteil: Mehrarbeit
durch Befordern der Kokille auf den Bost und wieder
in den Bottich zuriick. Vorteil: Schonung des Werkstoffs
durch weniger schroffes Abschrecken.

Zel7

Abbildung 15. Temperaturgefélle bei verschiedenem
Abkihlungsgang.

Fall 11l. Die Kokille steht zunédchst etwa 5 h auf dem
Rost und wird erst bei 150 bis 200° abgeschreckt. Nach-
teil wie bei Fall 1. Vorteil: GréRtmdgliche Schonung
des Werkstoffes durch Vermeidung schroffer Abkuhlung.
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Abbildung 16. Lamellen-Kokillenrost.

Folgerung. Aus Abb. 15 ist ersichtlich, dal die dritte
Abkihlungsart auf jeden Fall die gunstigste ist, da sie in
derselben Zeit wie die anderen Arten praktisch auf die
gleiche Temperatur abkihlt und von allen den geringsten
plétzlichen Temperaturabfall hat.
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Abbildung 17. Kokillen-Abstellrost — Julienhutte, Vereinigte

Oberschlesische Huttenwerke.

Man sieht, daf bei der letzten Abkiihlungsart die Luft-
kihlung fast allein ausreicht, um die Kokillen bis zum Neu-
einsatz abzukihlen. Das Abschrecken lieRe sich ganz
vermeiden, wenn man durch einen Ventilator Wind unter
den Kihlrost blasen wirde. Man wirde dadurch nicht
nur eine schnelle und gleichmaBige Abkihlung, sondern
auch wohl eine gréRere Temperaturiibereinstimmung zwi-
schen AuBen- und Innenwand erzielen. Die Kosten wiirden
nicht hoch sein, da nicht wahrend der ganzen Dauer des
Kihlens geblasen zu werden brauchte. Da der Temperatur-
abfall am Anfang stark genug ist, wirde es geniigen, wenn
man bei etwa 200 bis 300°, also nach rd. 5 h, zu blasen
anfinge. Diese Art der Kihlung &Rt sich in einfacher
Weise auch dadurch umgehen, dal die Roste derart ausge-
bildet werden, daf durch die Kaminwirkung der darauf
stehenden Kokille eine hinreichende Durchkihlung von
unten erfolgt. Aus Abb. 16 und 17 ist eine solche Ausfiihrung
des Absteilrostes ersichtlich. Statt der allgemein gebrauch-
lichen Schienen, die einem groRen VerschleiR unterliegen,
werden Lamellen aus weichem Fluf3stahl benutzt, die
auBerdem noch einen besseren Durchzug gestatten. Die
Kokille gelangt auf diese Art mit Handwdarme bis rd. 50°
wieder zur Aufstellung.
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Beobachtungen iber eine ldngere Zeit haben ergeben,
dal die Haltbarkeit der Kokillen, die nach 5 h, also bei
niedriger Temperatur, im Wasser abgeschreckt worden
sind, immer noch merklich in der Haltbarkeit gegeniiber
der nur an der Luft abgekihlten zurlickstand, so daR,
wie schon vorher erwahnt, die Wasserkiihlung schlieBlich
ganz aufgegeben wur-
de; sie ist nur noch
dort zuzulassen, wo
die baulichen Verhélt-
nisse keine gutenKtihl-
rostanlagen gestatten.

Auch bei Werk E hat

nach Einstellen der 728 70 78 202 273 232
wasserkanung im - Gi,04 G 08 G cus cin
Bottich bei Kokille IV, nvrff R

e.

die durchschnittliche  ff?- . e- gé‘/m
Haltbarkeit von vor- ST mefi
her 148 auf 161, bei
Kokille 111 von 155
auf 183 gesteigert
werden konnen.

Eine ebenfalls gute Haltbarkeit erh&lt man tberraschen-
derweise durch eine weitere Abkuhlungsart, wie sie bei uns
aus Raummangel im oberen Teil der Gielgrube noch teil-
weise gehandhabt wird, n&mlich durch Abspritzen der
Kokille mit dem Schlauch. Dies ist wohl damit zu erkléren,
daB die immerhin sehr elastische gufeiserne Kokille diese
kleinen Abkihlungen leichter vertragt als das schroffe
Abschrecken im Bottich.

Die vollkommenste Abkihlungsart wére die, die Kokille
nach erfolgtem GuR sich selbst zu Uberlassen. Dazu gehort
ein Doppelsatz, der es gestattet, die einzelnen Kokillen erst
bei jeder zweiten Schmelze zum Vergieen zu benutzen.
Bei dieser Arbeitsweise sind bei uns schon 250 Gisse im
Durchschnitt erhalten worden. Die Schwierigkeiten liegen
dabei aber in dem Platzmangel und der Notwendigkeit
eines grofen Kokillenparks. Einen Ueberblick (ber die
bei den verschiedenen Abkilhlungsarten erzielten Haltbar-
keiten vermittelt Abb. 18. (Schlu® folgt.)

£/uBcrc/re-Scrfee 8oppe/Sa7ze

Abbildung 18. Haltbarkeit bei
verschiedenen Kuhlverfahren.

Ueber Anordnung von Kalibern auf festliegenden Trio-Blockwalzen.
Von IDtpl.*ng. Theodor Dahl in Aachen.

(Zerrungen bei einer vorhandenen Kalibrierung fiir Sonderstahle.
Erlauterung an einem Beispiel.)

des Oberdruckes.

ir das einwandfreie Walzen von Bldcken ist nicht nur

die richtige GroRe und gleichmaBige Verteilung des
Druckes Bedingung, sondern auch die richtige Wahl des
Walzendurchmessers und des Ober- und Unterdruckes.
Denn je groRer der Unterschied der arbeitenden Durch-
messer und damit der Ober- oder Unterdriick ist, desto
starker wird die Zerrung. Durch eine zu grofe Zerrung
leidet nicht nur die Gite des Walzgutes, sondern es nehmen
auch Arbeitsverbrauch und Walzenverschlei zu. Trotz
dieser schadlichen Auswirkung zu grofRen Ober- oder Unter-
druckes wird ihrer richtigen Wahl inmanchenFéllen nicht die
notige Aufmerksamkeit geschenkt. Besonders bei den
Trio-BlockstraBen mit festliegenden Walzen ist bisweilen
eine mangelhafte Anordnung der Kaliber anzutreffen. In
einem friher verdffentlichten Aufsatzl) wird darauf hin-
gewiesen, daf sich eine unzweckmdaBige Anordnung der
Kaliber auf Trio-Blockwalzen vor allem beim Sonderstahl
stark auswirkt. Die in Zahlentafel 10 auf Seite 426 des

1) O. Emicke: St u. E. 51 (1931) S. 417/28.

Mittel zu ihrer Beseitigung durch vorteilhaftere Verteilung

angefihrten Aufsatzes wiedergegebene Kalibrierung ist
durch groRBe Gleichmé&Rigkeit des Druckes ausgezeichnet.
In der Angleichung der arbeitenden Durchmesser zur Ver-
minderung des Uberdruckes und der Zerrung entspricht die zu-
gehdrige Walzenzeichnung (Abb. 12, S. 428) jedoch nicht den
Anforderungen, die man beim Auswalzen von Sonderstéhlen
stellen muB. Der in den einzelnen Kalibern auftretende Ober-
druck hat, wie aus der Abb. 12 hervorgeht, folgende GroRe:

Zahlentafel 1.
Kaliberpaar . . . 1 2 3

Oberdruck zwischen den Walzen.
4 5 8
( Oberwalze 54 68 0 0 0 0

Oberdruck -
1 Mittelwalze

| Mittelwalze

Oberdruck
Unterwalze

0 0 54 52 40 22

makig verteilt. Die sekundliche Zerrung betragt:
71'Djen 74 eD2en T*n

60 60 60 (Di—Ds),
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worin Dx D2die ar-
beitenden ~ Durch-
messer sind und Dx
— D2 gleich dem
Oberdruck ist. Bei
einer Umdrehungs-
zahlvon n= 90/min
ergibt sich die se-
kundliche  Zerrung

zu =90 x  Ober-
bi

druck = 4,71 X
Oberdruck.  Ueber
die GroRe der nach
der Walzenzeich-
nung (Abb. 12, S
428) auftretenden
sekundlichen  Zer-
rung gibt die fol-
gende Zahlentafel 2
AufschluR.

Die sekundliche
Zerrung ist also sehr
ungleichmaBig ver-
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gere Verteilung des Oberdruckes erreichen laBt. Abb. 1
veranschaulicht die Verédnderung der sekundlichen Zerrung
durch verschiedene Anordnung der Kaliber auf den fest-
liegenden Trio-Blockwalzen.

In Abb. 2 ist nach diesem Grundsatz, der in Brovots
Kaliﬁ;rierungssammlun angedeutet ist, ein Kaliberpaar
150 1 180 und 130 180 auf einem Walzentrio von
750 mm Durchmesser angeordnet. Der arbeitende Durch-

. o ) hi+ h2
messer der Mittelwalze ergibt sich zu DA 750 —
150 +130
= 750 = 610 mm. Die Kaliber sind mithin
hj+hj _

70 mm in die Mittelwalze eingeschnitten.

Dann ist a= hx—b, c= h2— b und damit der arbeitende
Durchmesser der Oberwalze - 750 — 2c¢= 750 — 2 (h2—Db)
= 630 mm. Der arbeitende Durchmesser der Unterwalze
betrdgt in &hnlicher Weise 750 — 2a = 750 — 2 (hxm-b)
= 590 mm. Durch diese Einzeichnungsart wird erreicht,
daR die Oberwalze ebensoviel Oberdruck uber die Mittelwalze
hat wie diese Uber die Unterwalze, d. h. dal sie mitgleichem
Oberdruck arbeitet. Und zwar betrdgt er in diesem Beispiel
20 mm, d. h. genau soviel wie der absolute Druck h, — h2

s s 7 ff s 70 ff 7s teilt und teilweise = 150—130= 20 mm. Die Walzlinie schneidet die Kaliber
_ Sfierfolge sehr groB. Diese nichtin der Mitte, sondern ein Viertel des absoluten Druckes
Abbildung 1. Aenderung der sekund- .
lichen Zerrung. Zahlentafel 2. GroBe der sekundlichen Zerrung.
Mangel des ungleichmaBigen STICH cooeeeeeeeeees e 1 2,3 4 5 6 7 8 9 10/ 11|12
und grofen Oberdruckes und Sekundliche Z i i254 i320 254 245 188,5 i103,5/
damit verbunden der sekund- ekundliche Zerrung in mm  — 254] — i - - o EEEe T
lichen Zerrung sind zu besei- Zahlentafel 3. Verteilung des Oberdruckes auf Ober- und Mittelwalze.
tigen durch andere Lage der Kaliberpaar ... 1 2 3 4 5 6
DIUCK ottt s 27 34 27 26 20 n
Oberwalze 1 Oberdruck......ninns 27 34 27 26 20 11
Mittelwalze / sekundliche Zerrung 127 160 127 1225 943 51,8
Mittelwalze \ OberdrucK.....einnniinnnins 27 34 27 26 20 1
Unterwalze / sekundliche Zerrung............... 127 160 127 1225 94,3 51,8
Arbeitender Durchmesser der Mittelwalze 4385 441 488.5 493 528 527.5
" " Oberwalze 465.5 475 5155 519 548 538.5
M " Unterwalze 4115 407 461.5 467 508 516.5
Zahlentafel 4. Verteilung des Oberdruckes auf Ober- und Mittelwalze.
KaliDerpaar ... 1 2 3 4 5 6
D FUCK ottt 27 34 27 26 20 11
Oberwalze f Oberdruck......oovvvviniinnne 21 28 21 20 14 5
Mittelwalze / sekundliche Zerrung................. 99 132 99 94,3 61 23,6
Mittelwalze 1 Oberdruck 21 28 21 20 14 5
Unterwalze / sekundliche Zerrung . . . . . 99 132 99 94,3 61 23,6
Arbeitender Durchmesser der Mittelwalze . 4385 441  488.5 493 528 527.5
- " ,» Oberwalze 459.5 | 469 509.5 513 542 5325 j
» " Unterwalze . 4175 413 467.5 473 514 5225
Zahlentafel 5. Verteilung des Oberdruckes auf Ober- und Mittelwa lze.
Kaliberpaar ... 1 2 3 4 5 6
D FUCK cooeie et 27 1 34 27 26 20 11
Oberwalze \ OberdrucK.......ins 16 1 23 16 15 9 0
auf einem Walzentrio. Mittelwalze / sekundliche Zerrung............... 76 ; 108,5 76 70,6 42,5 0
Kaliber zur Walzlinie. Zahlen- Mittelwalze 1 Oberdruck . 16 23 16 15 9 0
. Lo Unterwalze f sekundliche Zerrung........c...... 76 108,5 76 70,6 42,5 0
tafeln 3, 4, 5 zeigen, wie sich 1
durch eine vorteilhaftere An- Arbeitender Durchmesser der Mittelwalze . 438.5 441 488.5 493 528 527.5
ordnung der Kaliber auf der » " ,» Oberwalze 454.5 | 464 504.5 508 537 527.5
" " Unterwalze . 4225 418 |472,5 478 519 527.5

Blockwalze eine gleichmaRi-
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oberhalb des Schwerpunktes [a—"=80 —75= 5= -/-j.

Ferner ergibt sich aus der Abb. 2, daR der Héhenunter-
schied der Rechtecke in beiden Kalibern gleich dem halben
Druck ist.

20 20

80— 70= 10=— 70—60= 10 = 5
Diese Zusammenhdnge gelten nicht etwa zuféllig fir
dieses Beispiel, sondern sind bei dieser Anordnung gesetz-
méRig, wie durch folgende Betrachtung bewiesen wird.
Es ist hx—h2= Druck; der arbeitende Durchmesser der
Mittelwalzc = DAM= D— " der arbeitende Durch-
messer der Oberwalze DAO)= D—2c= D —2 (h2—b)
= D—2h2+ Der arbeitende Durchmesser der

Unterwalze betrdgt DAU)=D —2a= 1)—2 (hx—b)

= D—2hj+ tut+ iur- Der Oberdruck der Oberwalze

Uber die Mittelwalze betrédgt also DA® Dam= D
I, h2 hj , h2 1
+f + 2 8+y +2~-2 N A

-4h2=| (2h, 2h2= hj—h2 Der Oberdruck der

Mittelwalze Uber die Unterwalze betragt DAM)— DAV

=D- 1 - D+ 2hl 1 =1i (4h,- h]- h.

I1x-h2: (2hx —2h2 = hj —li2 Die Lage der

. L . . . hj+ h2
Kaliber zur Walzlinie ergibt sich wiefolgt. Esistb =

hj+ li2 4hx hj-f~h2 1

folglicha= hj—b= " -

(3 x—h2. Der Schwerpunkt des Kalibers liegt bei &

Der Abstand zwischen Walzlinie und Schwerpunktslinie

betrdgt mithina—y = ~ B1"—h2 —y = y(3hx—h2

—21h) = (hi — h2. Um zu beweisen, daR in allen Fallen
hx—h2 . .

a—b= b- ) ist, wird wie folgt umge-

hj -)- h2

formt: a—b= (ht—b)—b= hx—2b= h2

2hx— hx—h2 hx—h2

b—c=b-(h2—b)= 2b-h2= A+ A —h2
u

hj+ h2—2ho  hj—h2
2 = 2

Werden also nach diesem Verfahren Kaliberpaare auf
einem Walzentrio angeordnet, in dem jede Walze den
gleichen ideellen Durchmesser hat, so wird damit erreicht:

1. GleichméRige WVerteilung des Oberdruckes auf Ober-
und Mittelwalze. Er hat dieselbe GroRBe wie der
absolute Druck.

2. Infolge des gleichen Oberdruckes wird die Unter- und
Oberwalze nicht so sehr durch die Tiefe der Einschnitte

geschwdcht, als wenn nur die Mittelwalze den Ober-
druck hat.

T. Dahl: Ueber Anordnung vonKalibern auffe-stliegendenTrio- Blockwalzwerken.

51. Jahrg. Nr. 40.

3. Ein sicherer Halt des Walzgutes wird gewahrleistet durch
die MaBnahme, daR die Walzlinie die Kaliber ein Viertel
des absoluten Druckes oberhalb der Schwerlinie schneidet.

Hat man also bei einer Kalibrierung fiir die Kaliberpaare
den Druck und den arbeitenden Durchmesser der Mittel-

walze Da(m= D — 1~~ — errechnet, so ergeben sich
u

die arbeitenden Durchmesser der Oberwalze und der Unter-
walze, indem man den arbeitenden Durchmesser der Mittel-
walze um den Oberdruck = absoluten Druck vergroBert
oder verkleinert. Fir die Kalibrierung auf Zahlentafel 10,
S. 426, ergeben sich mithin die in Zahlentafel 3 angegebenen
Werte.

Aus Zahlentafel 1 und 3 sowie Abb. 1 ist zu ersehen,
daB Oberdruck und Zerrung nach dieser Anordnung
wesentlich kleiner und gleichmé&Biger sind als nach der
Abb. 12 auf S. 428.

Ist der so erhaltene Oberdruck zu grofR oder ist er Uber-
haupt nicht erwinscht, so geht man nach Abb. 2 wie folgt
vor: Soll der Oberdruck beseitigt werden, so missen die
ideellen Durchmesser der Walzen so verandert werden, dal
die arbeitenden Durchmesser aller Walzen gleich sind. Der
arbeitende Durchmesser der Mittelwalze ergab sich zu

I>x+h2

50- = 610 mm. Folglich muR der arbeitende

Durchmesser der Unter- und Oberwalze auch 610 mm
betragen, wenn kein Oberdruck vorhanden sein soll. Der
ideelle Durchmesser der Oberwalze mu dann sein 610 + 2c
= 610+ 2 (h2—b)= 610+ 260= 730 mm, und der
ideelle Durchmesser der Unterwalze betrdgt in &hnlicher
Weise 610+2a=610+2 (hx—b) = 610+ 2-80 = 770mm.
Daraus ergibt sich: Soll der urspriingliche Oberdruck von
20 mm = hj — h2 beseitigt werden, so muf3 der arbeitende
und ideelle Durchmesser der Oberwalze um den Betrag
des absoluten Druckes kleiner, der arbeitende und ideelle
Durchmesser der Unterwalze um den Betrag des absoluten
Druckes groBer gemacht werden. Soll ganz allgemein
der Oberdruck um den Betrag X kleiner sein als der absolute
Druck, so mufl der Durchmesser der Oberwalze um die
GroBe X verkleinert, der Durchmesser der Unterwalze
um die GroRe X vergroBert werden gegenuber der vorigen
Einzeichnungsart. [Denn es ist der ideelle Durchmesser der

hj+h2

Mittelwalze = DAW + der arbeitende Durch-

Zahlentafel 6. Kalibrierung fur ein 650er Trio-Block-
gerist zum Auswalzen von Sonderstahlen.
Anstichblock: 260 X 260 mm.

Stich Kaliberpaar Hoh i Druck

p e Breite Druck in %

1 231 265 29 11,15

2 Druck 28 203 265 28 12,1
kanten

3 2 232 208 33 12,45

4 Druck 29 203 208 29 12,5
kanten

5 3 180 208 28 13,45

6 Druck 25 155 208 25 13,9
kanten

7 4 178 160 30 14,4

« Druck 26 152 160 26 14,6

|

9 5 129,5 165 22,5 14,8

10 Druck 19,5 110 165 19,5 15,05
kanten

11 6 138 115 27 16,35

12 Druck 23 115 115 23 16,65
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Zahlentafel 7.

T. Dahl: UeberAnordnung vonKalibern auffeatliegendenTrio-Blockwalzwerken.

Stahl und Eisen. 1231

Es ist mithin der arbei-

Ideeller Durchmesser der Mittelwalze = 650 = 650 mm. tende Durchmesser der Ober-
Oberwalze = 650 — 19,5= 630,5 mm.

" ” " ' y walze nur um den Betra

" " » Unterwalze = 650+ = 669,5 mm. . 9

absoluter Druck — X groBer

Kaliberpaar ... 1 2 3 4 5 6 als der arbeitende Durch-

D FUCK covvivteeree sttt nen 28 29 25 26 195 23 messer der Mittelwalze. Der

Oberwalze \ OberdrucK ... 8,5 9,5 55 65 0 35 Oberdruc_k ist gleich dem

Mittelwalze / sekundliche Zerrung 40,1 448 259 30,6 0 16,5 Unterschied: absoluter Druck
Mittelwalze ( O berdruck . 85 95 55 65 0 35 — X _

Unterwalze / sekundliche Zerrung 40,1 448 259 30,6 0 16,5 Gibt man z. B. bei der

Arbeitender Durchmesser der Mittelwalze . 433,0 4325 482,5 4850 530.25 523,5 Kal'b”e“ﬂng (Zahlentafe_l 10,

» " ., Oberwalze 4415 442.0 488.0 4915 530.25 527.0 S. 426) im letzten Kaliber-

" ., Unterwalze . 4245 423.0 477.0 4785 530.25 520.0 paar nur einen Oberdruck von

messer der Oberwalze 1)adV)+ hx—h2— X; der ideelle Zahlentafel 8. Kalibrierung fir ein 650er Trio-Block-

Durchmesser der Oberwalze DAM -f hx— h2— X + 2c
= DAwW + hx— li2— X + 2(h2- b) = DAM+ hx- h,

—X -f2h,— N . ldeeller Durchmesser der Mittel-
u

u

walze — ideeller Durchmesser der Oberwalze = DAM+ ~

+ " —DaM— hx+ h2-f X —2h2+ ~ +y = X]

Abbildung 3. GroRe des Druckes und der sekundlichen
Zerrung in Kalibrierung (Zahlentafel 6, 7).

Abbildung 4.

gerist zum Auswalzen von Sonderstahlen.
Anstichblock: 305 X 305 mm (12" [f]).

: Ka- i 8 i Druck
Stich libor Kaliberpaar Hohe Breite Druck h 0%
i 1 274 310 31 10,15
2 2 242 310 32 11,68
3 1 Druck sz g 247 36 11,6
4 2 242 252 32 11,68
kanten
5 3\ 2 221 247 31 12,3
6 4 [Druck 27 194 247 27 12,2
kanten
7 5 t 3 216 199 31 12,55
8 6 /Druck 27 189 199 27 12,5
1
9 1 4 163 204 26 13,75
10 g /Druck 23 140 204 23 14,1
kanten
1 9 \ 5 172 145 32 15,7
12 10 /Druck 27 145 145 27 15,7

5 mm, d. h. ist er um den Betrag X = 11—5= 6 mm
kleiner als der absolute Druck, so mufl nach obigem der
ideelle Durchmesser der Oberwalze 650 — X = 650 — 6
= 644 mm, der der Unterwalze 650+ X = 650+ 6= 656 mm
betragen. Die arbeitenden Durchmesser der Oberwalze und
Unterwalze sind dann um den Betrag absoluter Druck — X

Kalibrierung fir ein 650er Trioblockgerust zum Auswalzen von Sonderstahlen.
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Zahlentafel 9.

T. Dahl: UeberAnordnung vonKalibern auffestliegenden Trio-Blockwalzwerken.

51. Jahrg. Nr. 40.

Erscheint in Zahlentafel 5

Ideeller Durchmesser der Mittelwalze = 650 = 650 mm. der im Kaliberpaar 2 auf-
Oberwalze = 650 — 23 = 627 mm. tretende Oberdruckvon23mm,
Unterwalze = 650 + 23 = 673 mm. dem eine sekundliche Zerrung
Kaliberpaar 1 2 3 4 5 von 1085 mm entspricht,
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" noch zu grof, so ist eine Ver-
27 27 23 27 i !
DIUCK oo s 32 \ . . Kleinerung des Oberdruckes
Oberwalze \ ODerdruck .. 9 4 — falls Unterdrick vermie-
i [ 425 189 189 0 18,9

Mittelwalze / sekundliche Zerrung......oo.. , ; . . . den werden soll — nur zu
Mittelwalze \ OberdrucK....iniieneirenne, 9 i i -
Unterwalze f sekundliche Zerrung 425 189 189 0 18,9 ?rrelchen durch emne ver
4425 4475 4985 4915 &nderung der Kalibrierung.

Arbeitender Durchmesser der Mittelwalze . . . . 392 . . . . .
. . . Oberwalze 101 4465 4515 4985 4955  Zanlentafel 6 und 7sowieAbb. 3
Unterwalze . . . . 383  438.5 4435 4985 4875 zeigen, welche auferordentlich

” ” ”

groBer oder Kleiner als der arbeitende Durchmesser der
Mittelwalze, der Oberdrack hat mithin die GroRe: absoluter
Druck — 6 mm. Fiir die Kalibrierung (Zahlentafel 10, S. 426)
ergeben sich hiernach die in Zahlentafel 4 [angegebenen Werte.

Gibt man im letzten Kaliberpaar (Stich 11 und 12)
einen Oberdrack = 0, so ist er um 11 mm Kkleiner als der

75
75 --meem
L Oroch /
73
73
-P>77
%8
id
> Sehilidficht*Zerrurig
3
3 ald
7
\
. w73
Stichfolge
Abbildung 5. GroRe des Druckes und der sekundlichen

Zerrung in Kalibrierung (Zahlentafel 8, 9).

absolute Druck. Demnach mufR der ideelle Durchmesser
der Oberwalze 650 — 11 = 639, der der Unterwalze 650 11
= 661 mm betragen. Ebenso verandern sich die arbeitenden
Durchmesser, wie sie sich aus der Zahlentafel 5 ergeben.
Die GroRe der sekundlichen Zerrung ist aus der Zahlentafel 5
und der Abb. 1 zu ersehen.

Die Betrachtung der Abb. 1 zeigt, in welch groRem MaRe
die bei festliegenden Trio-Blockwalzen auftretenden Zer-
rungen verringert werden kénnen durch andere Anordnung
der Kaliber auf den Walzen.

ginstigen Verhdltnisse sich
erreichen lassen, wenn gleichzeitig auf eine zweckmaRige
Kalibrierung und Anordnung der Kaliber geachtet wird.
Die Druckkurve (Abb. 3) verlauft sehr gleichméRig. In
den ersten vier Stichen, besonders aber im ersten Stich,
wird mit geringem Druck gearbeitet mit Ricksicht auf das
empfindliche GuRgeflige. Nach Beseitigung dieses Gefliges
steigt der Druck allmahlich bis zur Gblichen Grenze bei
Sonderstahlkalibrierangen (15 bis 17 %). Der Oberdrack
und damit die sekundliche Zerrung sind auferordentlich
klein, sie betragen im Hochstfall nur 9,5 mm oder 44,8 mm/s.
Ein Vergleich der entsprechenden Zahlen fiir Oberdruck
und sekundliche Zerrung in den Zahlentafeln 1, 2 und 6, 7
zeigt die grofe Verbesserung.

Ein anderes Beispiel fir die glinstigen Verhdltnisse,
die sich bei einer gleichzeitigen Beachtung einer zweck-
maRigen Kalibrierung und Anordnung der Kaliber erreichen
lassen, stellt die Kalibrierung auf Zahlentafel 8 und 9 sowie
Alb. 4 und 5 dar. Bemerkenswert ist besonders, daf3 Stich 1
und 3, 2 und 4 im Kaliberpaar 1 erfolgen. Das hat den
Vorteil, daB auf dem Ballen der Platz fir ein Kaliber ein-
gespart wird, der dazu verwendet wird, die R&nder breiter
zu machen. Dadurch werden diese widerstandsfahiger,
die Fihrungen breiter und die Maulweiten groRer, was ein
schnelles Walzen beglinstigt. Der Oberdrack und die
sekundliche Zerrung betragen nur 9 mm und 42,5 mm/s.

Zusammenfassung.

Es werden die Méngel bei Kalibrierungen von fest-
liegenden Trio-Blockwalzen beschrieben und gezeigt, wie
sich ein Ausgleich und eine Verkleinerung des Oberdrackes
erreichen lassen. Durch die damit verbundene Abnahme der
Zerrung werden die sch&dlichen Wirkungen zu grofRen
Oberdruckes beseitigt.

Umschau.

Staubsacke fiir die Hochofengas-Reinigung.

Im Huttenbetrieb hat man auf Grund der Erfahrungen bei
der Gasreinigung den Begriff ,leicht* und ,schwer“ nieder-
schlagbaren Staubes geprégt, oder man spricht — besonders bei
der Hochofengas-Reinigung — von grobem, mechanischem und
feinem, chemischem Staub. Wdéhrend der erste aus den aus ver-
schiedenen Bereichen des Hochofens mitgerissenen Beschickungs-
stoffen besteht — die Zusammensetzung des in der N&he des
Hochofens niedergeschlagenen Staubes paRt sich mehr oder
minder der Zusammensetzung der Beschickung an —, setzt sich
der letzte aus den in der Schmelzzone des Ofens verdampfenden
Stoffen zusammen; aus je tieferen und heiBeren Zonen dieser
Staub stammt, desto feiner und reicher an leicht verdampfenden
Stoffen, wie Zink, Blei, Alkalien, Schlackenbestandteilen usw., ist
er. Durch Geschwindigkeitsverringerung wird der grobkdrnige
Staub leicht abgeschieden, wahrend der feine Puderstaub nur
zum kleinsten Teil in Staubséacken entfernt werden kann und
zu 60 bis 95% in die eigentliche Gasreinigung gelangt.

Die Staubsacke bilden wegen ihrer billigen und wirksamen
Entlastung der Eeinreinigung einen wesentlichen Bestandteil

jeder Hochofengas-Reinigung. Allerdings wird ihnen noch nicht
allgemein der nétige Wert beigemessen, wie die bisweilen un-
zweckméaRige Gestaltung und Anordnung der Staubsédcke selbst
auf neuzeitlichen Werken zeigt. So konnte z. B. auf dem einen
Werk in langmonatigen Messungen festgestellt werden, daf etwa
94% des im Gichtgas mitgerissenen Staubes in den Staubsécken
niedergeschlagen wurden, wéhrend auf einem anderen nur 83, ja
selbst nur 70% hier zurickgehalten wurden. Wenn diese Unter-
schiede auch teilweise auf abweichende Betriebsverhaltnisse
zuruckgefiihrt werden kénnen, so ist vor allem doch die Durch-
bildung der Staubsammler dafur verantwortlich.

Neuzeitliche Staubsécke haben ungefahr eine lichte Weite
von 10 m und eine Zylinderhéhe von 15 m, wobei die Gasgeschwin-
digkeit mit 0,5 m/s (auf Betriebszustand bezogen) und darunter
angenommen wird. Mafgebend fir die Wirksamkeit einer Staub-
kammer ist deren Grundflache. Unrichtig ist nach K. W iestl)
die Auffassung von der ausschlaggebenden Bedeutung des Raum-
inhaltes: Je groBer der Durchmesser und damit die Grundflache

") St. u. E. 42 (1922) S. 1650/53.
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des Staubsackes, desto gunstiger ist die Staubausschei-
dung. Zweckmafige Durchbildungen zeigen Abb. 1 und 2.
Bei Abb. 1 wird das Gas zentral von oben her in der
Mitte des Staubsackes durch ein Rohr in das Innere bis
ziemlich tief nach unten gefihrt, um dann in dem Ring-
raum zwischen diesem Zufuhrungsrohr und dem Mantel
mit geringer Geschwindigkeit nach oben zu strémen, wo
der Gasaustritt erfolgt. Bei dem Staubsack nach Abb. 2
tritt das Gas unten tangential ein; hier kann das Gas sich
Uber die ganzeGrundflache stromend ausbreiten, gleichzeitig
wird dabeinoch die Fliehkraftausscheidung, wenn auch nicht

ZPastveg .
IHochofen
Zur
flasreiaigucg/
D usen
-+
>)
Richtige O urchéiidurrgerj fd/sche Ourchhidung

Abb. 1. Abb. 2. Abb. 3.

Abbildung 1 bis 3. Richtige und falsche Durchbildung

von Staubsacken.

sehr erheblich, ausgenutzt. Das Gas tritt zentral oben auf der
Kuppel aus. Falsch ist die Bauart nach Abb. 3; entweder setzt
sich der Staub nur ungentgend ab, oder es entstehen Ablage-
rungen und Verkrustungen, die den Staubsammler fast voll-
kommen zusetzen und die nur mit der Spitzhacke entfernt werden
kénnen. Die Verkrustungen vermindern den an sich dann schon
schlechten Wirkungsgrad dieser Staubsdcke noch weiter
und verursachen hohe Druckverluste. Nicht ohne Ein-
flul auf Verkrustungen der Staubsammler und der Roh-
gasleitungen ist die chemische Zusammensetzung des
Gichtstaubes und der Feuchtigkeitsgehalt des Gases; denn
der Wasserdampfgehalt kann bis auf weit Gber 100 g/Nm3
ansteigen, entsprechend der Moéllerfeuchtigkeit oder bei
Anwendung des Néassens der Gicht.

Je enger und je haufiger gekrimmt die Rohrlei-
tungen sind, desto starker ist die Durchwirbelung des
Gases. Da aber wirbelnde Gase wesentlich mehr und
groRere Staubteilchen schwebend halten, als ihren
physikalischen Eigenschaften entspricht, kann die Wir-
belung sogar zu einem MitreiBen bereits abgeschiedener
Staubteilchen fiilhren. Uebrigens wird bei staubhaltigen
Gasen die Wirbelung durch den Staubgehalt erhoht.

Sind mehrere Staubsacke vorhanden, so ist es
vollig unzweckmafig, diese hintereinander zu schalten;
ihr Gesamtwirkungsgrad ist bedeutend hoher bei Par-
allelschaltung, weil dadurch eine wesentlich groRere
Verringerung der Gasgeschwindigkeit erreicht wird. Die
anschlieBenden Leitungen sollen zum Zweck eines ge-
ringeren Druckverlustes, starkerer Abkihlung des Rohgases, Ver-
ringerung der Gasgeschwindigkeit und gleichzeitig dadurch
erreichten Staubausscheidung sowie geringerer Gaswirbelung
einen groRBen Durchmesser haben und entweder gerade waage-
recht oder im Zickzack gefuhrt werden. Diese letzte Ausfiihrung
ist zwar flr die Abzapfung des Gichtstaubes an wenigen Punkten
einfacher und zweckmaéaRiger, fir die Staubausscheidung aber
nicht so gunstig, da bei jeder Umlenkung zugleich eine Um-
walzung und neue Durchmischung von Staub und Gas statt-
findet, wéhrend bei der geraden Fihrung der Rohrleitung
parallele Strémung und ununterbrochene Ausscheidung viel
glnstiger erreicht werden, besonders wenn die waagerechte
Strecke lang ist. K. Guthmann.

Die Zerspanbarkeit des GuReisens im Drehvorgang.

Nachdem in den letzten Jahren die Zerspanbarkeit der ver-
schiedensten Stahl- und StahlgufRsorten im Schruppschnitt ge-
prift worden war, wurde das gleiche Verfahren von A. W allichs
und H. Dabringhausl) auch zur Untersuchung des Gufeisens
angewandt. Es standen 21 verschiedene Sorten von 12 bis
35 kg/mm2 Festigkeit zur Verfigung; die rohrférmigen GuB-
sticke hatten zum grofiten Teil eine Léange von 1500 mm
und bei einer Wandstarke von 50 mm einen AuRendurchmesser
von 500 mm. Auch bei diesen Untersuchungen wurde die Stand-
zeitkurve (T-v-Kurve) zugrunde gelegt; daraus wurde sodann

') GieR. 17 (1930) S. 1169/77 u. 1197/1201.

Umschau.

Abbildung 1.

Stahl und Eisen. 1233
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Zusammenstellung der T-v-Kurven fir 4x 1,12 mm2
aller untersuchten GuBeisensorten.

¥0 ¥2 ¥¥

fir bestimmte Spanzusammensetzungen, z. B. t X s= 4 X ],
2X 2 oder 8X 2 mm2 die Geschwindigkeit ermittelt, die eine
Standzeit des SchnelldrehstahlmeiBels von 60 min ergab (v60),
um so fur die VorVeranschlagung und die Werkstatt geeignete
Unterlagen fur den DrehVorgang zu liefern.

Abb. 1 zeigt fir die verschiedenen GuBeisensorten die T-v-
Kurven fir den Spanquerschnitt 4 X 1,12 mm2, und zwar bei
einem Einstellwinkel des MeiRels von 45°. Wie die Untersuchungen
gezeigt haben, &ndert sich die Lage der T-v-Kurven bei Verénde-
rung des Einsteilwinkels in gesetzméaRiger Weise. Dadurch wird
es moglich, den Verlauf der T-v-Kurve fur einen beliebigen Ein-
steilwinkel mit Hilfe eines Umrechnungswertes aus einer versuchs-
maRig ermittelten T-v-Kurve abzuleiten.

Fur jede GuReisensorte wurden nun mehrere T-v-Kurven
mit den verschiedensten Spanzusammensetzungen durch Versuche
festgelegt. Die Auftragung der Werte der Stundenschnittge-
schwindigkeit ve0 dieser T-v-Kurven in Abhangigkeit vom Vor-
schub fihrte fur die verschiedenen Spantiefen zu Schaulinien,
die, in ein halblogarithmisches Netz (Vorschub auf der Abszisse
logarithmisch) Ubertragen, gerade Linien ergaben; diese verlaufen
fur die verschiedenen Spantiefen parallel. Ein so gewonnenes
Schaubild zeigt Abb. 2 fir Ge 12.91; man erkennt das geringe MaR}
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Abbildung 2. (Abszisse logarithmisch.)

der Streuung der den einzelnen T-v-Kurven entnommenen Ver-
suchspunkte. Es ergab sich ferner noch, dal fur jedesmalige
Verdoppelung der Schnittiefe der Abstand der ver-
schiedenen Geraden konstant war und eine Verdoppelung des
Vorschubes einen doppelt so groBen Abfall an Schnittgeschwindig-
keit zur Folge hat wie eine Verdoppelung der Spantiefe. Das
gesamte Feld der Versuchswerte fir alle beim Schruppen vor-
kommenden Werte fur den Vorschub s und die Spantiefe t lieR
sich fir jede GuReisensorte aufstellen, wenn einige geeignete
Punkte einer Kurve bestimmt sind.

Um nun den EinfluR der verschiedenen technologischen
Eigenschaften der Rohre auf die gefundene Zerspanbarkeit fest-
zustellen, wurden die v60-Werte einer Spanzusammensetzung
(t X s) aller GuReisensorten in Abhé&ngigkeit von den verschie-
denen Hartewerten aufgetragen. Abb. 3 zeigt die erhaltenen
vB>-Werte fir den Span 4X 1 mm2 in Abhéngigkeit von der
Brinellharte. Durch diese Punkte lal3t sich mit einiger Annaherung
eine Kurve legen, die besagt, daB fir die bisher untersuchten
unlegierten GuBeisensorten eine Beziehung zwischen der
Zerspanbarkeit und der Brinellhdarte besteht, die
jedoch nicht linear verlauft, wie vielfach angenommen wurde.
Die Streuung der gefundenen Versuchspunkte ist naturgemaf
groBer als bei der gleichen Auftragung entsprechender Versuchs-
werte von Stahlsortenl). Eine Erklarung hierfiir liegt in den
groBeren Schwankungen bei der Bestimmung der Brinellhdrte

1) A. Wallichs und H. Dabringhaus: Masch.-B. 9 (1930)
S. 257/62.



1234 Stahl und Eisen.

des GuBeisens. Die grote Abweichung nach oben von der Mittel-
wertkurve hat Punkt 14 (vgl. Abh. 3), der die Stundenschnitt-
geschwindigkeit fir den Schleudergufl? darstellt. Dieses gute
Ergebnis ist aus der einwandfreien GleichméaRigkeit und der
Lunkerfreiheit des Schleudergusses zu erklaren. Zum &ndern
scheint auch der groRe Graphitgehalt (0,98 % des Gesamtkohlen-
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Abbildung 3. Stundenschnittgeschwindigkeit v8 (fir 4x1)
in Abhéangigkeit von der Brinellharte.

stoffgehaltes) mit dazu beizutragen, dal die Spéne beim Dreh-
vorgang sehr leicht abbrdockeln und den MeiRel nicht so stark
beanspruchen oder erwarmen. Eine Erklarung fir die Ab-
weichung der Punkte 9, 10 und 11 von der Mittelwertkurve konnte
nicht gefunden werden. Sehr grofR ist indes die Abweichung von
der Mittelwertkurve nicht, so da man fir den praktischen Betrieb
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Abbildung 4.

nach den bisher vorliegenden Ergebnissen sagen kann: Die Zer-
spanbarkeit der unlegierten GuBeisensorten steht mit
grofler Annéherung in bestimmter Beziehung zur
Brinellhéarte. Die Abhéngigkeit der v8-Werte von den ubrigen
technologischen Eigenschaften, wie Zug- und Druckfestigkeit und
Rockwellhéarte, fuhrt zu ahnlichen Kurven wie in Abb. 3.

Die obenerwéhnte Schaulinie Stundenschnittgeschwindigkeit
vglin Abhéangigkeit von der Brinellhdrte wurde ins doppellogarith-
mische Feld Ubertragen, wobei sich ebenfalls eine gerade Linie
ergab. Auf Grund der vorher im veo-s-Schaubild (halblogarith-
mische Darstellung in Abb. 2) gefundenen GesetzmaRigkeiten
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Zerspanungsschaubild itir den Drehvorgang von GuReisen mit MeiRel
aus Schnellstahl bei trockenem Schnitt (nach Wallichs-Dabringhaus).
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konnte eine Anzahl Linien fir verschiedene Spanquerschnitte
gezeichnet werden, so dafR ein fir den Werkstattgebrauch und die
Vorveransehlagung geeignetes Schaubild fur alle beim Schrupp-
vorgang gebrauchten Spanzusammensetzungen gewonnen wurde.
In Abb. 4 laufen von links oben nach rechts unten Geraden, die
als Hauptgeraden bezeichnet sind; sie geben die ,,Stundenschnitt-
geschwindigkeit” fur die verschiedenen Spanzusammensetzungen
an. Die anderen Linien (unregelméfRiges Netz fur Vorschub und
Spantiefe) sind Hilfslinien; sie dienen dazu, die Werte der Stun-
denschnittgeschwindigkeit fir die verschiedenen Spanzusammen-
setzungen bei einer und derselben Hauptgeraden ablesbar zu
machen. Der Schnittpunkt einer die Vorschubgrée kennzeich-
nenden Hilfslinie mit einer Hilfslinie fur die Spantiefe gibt die
Hauptgerade fur diejenige Spanzusammensetzung an, die durch
diesen Schnittpunkt gezeichnet ist.

Fir die praktische Anwendung des Nomogrammes ergibt
sich folgender Weg: Um die Stundenschnittgeschwindigkeit
eines Werkstoffes bestimmter Festigkeit (in dem gezeichneten
Beispiel 210 Brinelleinheiten) zu ermitteln, muB man den Schnitt-
punkt der beabsichtigten Spantiefe (8 mm) mit dem Vorschub
(2 mm/U) suchen und durch diesen Schnittpunkt eine Gerade
parallel zu den schrag von links oben nach rechts unten verlaufen-
den Hauptgeraden legen. Der Schnittpunkt dieser Geraden
mit dem Abszissenlot der Brinellhdrte ergibt dann die gesuchte
Stundenschnittgeschwindigkeit (9,5 m/min).

Diese Darstellung hat indes nur Giltigkeit fir DrehmeiRel
aus Schnelldrehstahl mit 450 Einstellwinkel und ohne Anwendung
eines Kihlmittels. In Abb. 4 sind die Werte angegeben, mit
denen die gefundene Stundenschnittgeschwindigkeit zu multi-
plizieren ist, wenn der Einstellwinkel einen anderen Wert hat.

Am Kopf des Nomogramms (Abb. 4) sind die den Brinell-
harten entsprechenden Rockwellhdrten angegeben; es ist also
mdglich, auch auf Grund dieser Harteprifart die Stundenschnitt-

geschwindigkeit fur eine bestimmte Span-
zusammensetzung zu ermitteln. Fir die
Anwendung der Richtwerte bei GuReisen ist
Voraussetzung, daB es sich um einen ein-
wandfreien Werkstoff handelt, der nur in
ganz geringem Umfange Lunker oder harte
Einschlisse enthalt.

Im gesamten betrachtet, ersieht man,
daR sich fir die Zerspanbarkeit des unle-
gierten Gufeisens eine Reihe von Gesetz-
méaRigkeiten entwickeln 1&4B8t, die sich in
ganz ahnlicher Weise wie die entsprechen-
den Untersuchungen an Stahl und Stahlguf3
schaubildlich darstellen lassen.

A. W allichs und H. Dabringhaus.

Die Konstitution hochchromhaltiger Stahle.

In einer groRBeren Untersuchung ver-
suchen T. Murakami, K. Oka und S.
Nishigoril) erneut das Schaubild Eisen-
Chrom-Kohlenstoff aufzustellen. Sie bedien-
ten sich hierzu magnetischer, dilatometri-
scher und mikroskopischer Untersuchungen
an Stéhlen, die eigens im Kryptolofen er-
schmolzen und auf 5 mm Dmr. ausgeschmie-
det wurden. Die 53 Stahle, von denen nur
der Kohlenstoff- und Chromgehalt angege-
ben ist, lassen sich zu folgenden Gruppen

zusammenfassen:
0 % 0,04 0,13 0,33
Cr% 9,60-11,85 10,12-30,20  13,60-24,68
cC % 0,64 0,78 1,00
220 200 200
Cr% 12,60-27,80 14,00-26,80  16,10-22,80

In jeder Gruppe steigt der Chromgehalt um
jeweils 1 bis 3 %.

Aus den magnetischen Messungen, die bis 1100° im Vakuum
vorgenommen wurden, ergibt sich, dal der Ac2-Punkt der ein-
zelnen Kohlenstoffgruppen mit steigendem Chromgehalt er-
niedrigt wird, also genau wie im System Eisen-Chrom2) und in
Uebereinstimmung mit den Ergebnissen von Ed. Maurer und
H. Nienhaus3). Wie aus einer besonderen Zusammenstellung
hervorgeht, besteht eine geradlinige Abhangigkeit zwischen dieser

") Techn. Rep. Téhoku Univ. 9 (1930) S. 59/99.
2) P.Oberhofferund H. Esser: St.u.E .47 (1927) S.2021/31.
3) St. u. E. 48 (1928) S. 996/1005.
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Erniedrigung und dem Kohlenstoff- bzw. Chromgehalt. Daraus
schlieBen die Verfasser, da Chrom hauptséchlich an Kohlenstoff
gebunden ist und zum geringeren Teil an Eisen. Je geringer
dieser Anteil ist, desto hoher liegt auch der Ar Punkt. Diejenigen
Stahle, die noch eine a-y-Umwandlung aufweisen, zeigen bei be-
stimmten Abkuhlungsgeschwindigkeiten zwischen 400 und 100°
eine weitere magnetische Umwandlung Ar", deren GrolRe um so
starker zunimmt, je hoéher die Anfangstemperatur liegt und je
hoher bei gleichem Chromgehalt der Kohlenstoffgehalt ist.

Fur die mikroskopische Untersuchung wurden die Stahle
von 900 bis 1400° nach 10 bis 20 min Gluhdauer in Wasser ab-
geschreckt. Als Aetzmittel wurde eine Lésung von Konigswasser
in Glyzerin (2 Teile HCI, 1 Teil HNOs, 3 Teile Glyzerin) bei 40°
verwendet, zur Kennzeichnung des Karbids eine alkalische
Kaliumferrizyanidlésung (10 g K3e (CN)e, 10 g KOH in
100 cm3 H2). Die Ergebnisse dieser Untersuchung in Verbin-
dung mit den Ergebnissen der Temperatur-Ausdehnungskurven
fuhrten zur Aufstellung einer groBen Reihe von Schnitten durch
das ternédre System, und zwar durch die Kohlenstoff- und Chrom-
seite und parallel zur Temperaturebene. Die Schnitte durch die
Chromseite zeigen in ihren Grundzugen das gleiche Bild wie die
von V. Krivobok und M. A. Grossmannl) auf gleiche Weise
ermittelten Zustandsfelder, so dal? auf ihre Wiedergabe verzichtet
werden kann. In Abb. 1 ist das ternére System Eisen-Chrom-

Abbildung 1. Raumschaubild Eisen-Chrom-Kohlenstoff.

Kohlenstoff wiedergegeben. Das in dieser Abbildung benutzte
System Eisen-Chrom ist der Arbeit von Oberhoffer und Esser2)
entnommen. Die Linie E R trennt zwei Gebiete verschiedener
Erstarrung: Schmelze RS ~ Karbide + y qn und Schmelze
TR”A Karbide + 8 mJ- Die Linie SRT stellt den Verlauf des
eutektischen Punktes C des Systems Eisen-Kohlenstoff dar (es
ist nicht klar ersichtlich, wie die Verfasser zu diesem Verlauf
kommen, da Stahle dieser Zusammensetzung nicht untersucht
worden sind. D. Ber.). Die Linie D N Q stellt die Sattigung des
y-Mischkristalls fir Kohlenstoff dar. Sie stimmt genau mit der
von P. Oberhoffer, K. Daeves und F. Rapatz3) aufgestellten
Loslichkeitslinie Uberein. Die Linie JM stellt die Loslichkeit
des 8-Mischkristalls fiir Kohlenstoff dar; die Linie P O Q zeigt den
Verlauf des Perlitpunktes, die Linie L J die Abschniirung des
y-Gebietes. Entsprechend dem Verlauf dieser Linien ist die Be-
deutung der einzelnen Flachen. Alle Stahle, deren Zusammen-
setzung unterhalb der LinieD N QJ M liegt, erstarren ohne Eutek-
tikum, wéahrend die Stahle, deren Zusammensetzung oberhalb
per Linie DN Q JM liegt, nach Ausscheidung der 8-Phase (Feld VI,
VI1, VIII) oder der y-Phase (Feld V) eutektisch erstarren. Die
Legierungen der Felder | und Il bilden nach vollstandiger Er-
starrung die homogene y-Phase. Aus dieser scheidet sich bei
weiterer Abkihlung zunéachst im Feld | das Karbid, im Feld 11
a-Eisen aus, bis sich der Rest der festen Lésung bei A, zu einem
Eutektoid aus Karbid und a-Eisen (Perlit) umwandelt. Ist der
Kohlenstoffgehalt geringer, als der Linie L J entspricht, dann

¢) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 1/49; vgl. St. u.
E. 51 (1931) S. 1235/36. — 2) St. u. E. 47 (1927) S. 2021.
3) St. u. E. 44 (1924) S. 432/35.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1235

wandelt sich die priméar ausgeschiedene 8-Phase in die a-Phase um,
ohne daf die y-Phase durchlaufen wird und die Eutektoidbildung
vor sich geht. Im Felde 111 bestehen die Stahle nach vollstandiger
Erstarrung aus der 8- und y-Phase. Ist der Kohlenstoffgehalt
hoher, als der Linie 1 J entspricht, so scheidet sich aus dery-Phase
zunachst die a-Phase aus, worauf dann das Eutektoid zur Aus-
scheidung gelangt, wahrend sich die 8-Phase sofort in die a-Phase
umwandelt. Bei Kohlenstoffgehalten unterhalb 1 J unterbleibt
die Eutektoidbildung; beim Durchschreiten des A3-Punktes
scheidet sich lediglich Karbid aus. Die Loslichkeit des a-Eisens
flr das Karbid bei Zimmertemperatur ist so gering, dafl sie im
Schaubild vernachlassigt werden kann.

Ueber die Natur des Karbides wird nichts gesagt. Es wird
die Vermutung ausgesprochen, daf dem Karbid Uberhaupt keine
bestimmte Zusammensetzung zukommt, sondern dafl es sich um
eine feste LOsung handelt, deren Zusammensetzung in gewissen
Grenzen schwankt, je nachdem, ob die Ausscheidung Uber die
8- oder y-Phase erfolgt. H. Hougardy.

Ueber das System Eisen-Chrom-Kohlenstoff.

In Erweiterung einer friheren Arbeit von M. A. Gross-
mannl) fuhrten V. KrivobokundM. A. Grossmann2) Versuche
an zehn Stahlen mit 0,1 bis 0,6 % C und 20 bis 34 %'Cr aus," um
das System Eisen-Chrom-Kohlenstoff zu vervolistdndigen. Die Er-

gebnisse der ein-
gehenden magneti-
schen und metal-
lographischen Un-
tersuchung an
Proben, die von
985 bis 1370° nach
einstindiger Glu-
hung — eine lan-
gere Glihung von
15 und 30 h éan-
dert die Geflge-
ausbildung nicht
—in Wasser abge-
schreckt wurden,
sind in Abb. 1 verwertet, die Schnitte durch die Chromseite bis
33 % Cr wiedergibt.

Um einen Vergleich mit dem von T. Murakami, K. Oka
und S. Nishigori aufgestellten Raumschaubild3) zu erméglichen,
wurde vom Berichterstatter aus den Angaben der Abb. 1 das
Raumschaubild der Abb. 2 gezeichnet, wobei angenommen wurde,
daR die Schnitte der Abb. 1 maRstablich gezeichnet sind. Da die
Verfasser bewuRlt darauf verzichteten, die Vorgange bei der Er-
starrung wiederzugeben, da sie nur schwer zu erfassen sind, kann

22%cCr

2a°/oar J3%RBr

Abbildung 1.  Schnitte durch das ternare
System Eisen-Chrom-Kohlenstoff.

2) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 214/33;
St. u. E. 47 (1927) S. 1463/65.

2) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 760/807.

3) Techn. Rep. Téhoku Univ. 9 (1930) S. 59/99; vgl. St. u. E.
51 (1931) S. 1234/35.

vgl.
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das Raumschaubild nicht so vollstandig wiedergegeben werden
wie das von Murakami, Oka und Nishigori aufgestellte. Immerhin
ist zu erkennen, daf die Ausbildung und der Verlauf der einzelnen
Flachen in beiden Sehaubildem gleich sind; nur die Begrenzungs-
linien verlaufen bei héheren Kohlenstoff- bzw. Chromgehalten.
So liegt die Perlitlinie hoher, ebenso die Séttigungslinie des
y-Eisens fir Kohlenstoff. Zum Vergleich ist die von P. Ober-
hoffer, K. Daeves und F. Rapatzl) aufgestellte S&ttigungs-
linie mit eingetragen. Wahrend in dem von Murakami, Oka und
Nishigori aufgestellten Schaubild die homogene y-Phase bei mehr
als 20 % Cr nicht mehr auftreten kann, erscheint sie in dem von
Krivobok und Grossmann aufgestellten Schaubild noch bis
33% Cr.

Ueber die Zusammensetzung des Karbides sagen die Ver-
fasser nichts aus. Es ist unmagnetisch und sehr hart. Diese An-
nahme, die fur die untersuchten Stéhle in Uebereinstimmung
mit dem Ergebnis von Ed. Maurer und H. Nienhaus2) steht,
beruht auf der Beobachtung, daB ein Stahl, der aus Chrom-

Abbildung 2. Raumscbaubild Eisen-Ohrom-Kohlenstoff,

austenit und freiem Karbid bestand, ebenso unmagnetisch war
wie der gleiche Stahl, wenn er nur aus Chromaustenit bestand.
Bei den Stahlen mit mehr als 28 % Cr verliert der Austenit sein
typisches polygonales Aussehen und nimmt mehr runde Gestalt
an. Bei Tiefatzung und nach Kaltbearbeitung ist er leicht an der
Zwillingsstreifung zu erkennen. Der Chromferrit ist karbidreicher
als der Chromaustenit und magnetisch. Als a-Eisenmischkristall
enthélt er stets freies Karbid. Als 8-Eisenmischkristall zeigt er
nach Aetzung in Konigswasser ein leicht aufgerauhtes Aussehen
und &Rt sich vom y-Eisenmischkristall dadurch unterscheiden,
dal? er nach Kaltbearbeitung bereits im ungeétzten Zustand
wellige Verformungslinien zeigt.

Bei den Stahlen mit 33 % Cr trat beim Abschrecken aus dem
a-y- bzw. 8-y-Gebiet (Abb. 1, gestricheltes Feld) ein neuer Ge-
figebestandteil auf, der als Chromtroostit bezeichnet wurde.
Mit zunehmender Gluhdauer nimmt der Anteil dieses Chrom-
troostits zu, so dal angenommen werden muB, daB es sich um
ein Zerfallsprodukt des Chromaustenits handelt. H. Hougardy.

Schnellverfahren zur Bestimmung des Vanadins in Ferrovanadin.
[Mitteilung aus der Versuchsanstalt des Stahlwerks Gebr. Btalcr&Co., A.-G.,
Disseldorf-Oberkassel.]

In dem amerikanischen Schrifttum ist ein Vanadinbestim-
mungsverfahren bekannt geworden, bei dem das Vanadin in
Gegenwart des Eisens titriert wird, und zwar werden nach ent-
sprechender Vorbehandlung Eisen und Vanadin mit schwefliger
Saure reduziert, der Ueberschuf? hiervon verkocht, in der ge-
kihlten Lésung das zweiwertige Eisen mit Ammoniumpersulfat
oxydiert und darauf das Vanadin mit n/10-Permanganatlésung
titriert. Bei dieser Ausfuhrungsform tritt aber ein Uebelstand
dadurch auf, dal das vierwertige Vanadin bei Zimmertemperatur
gegen Ende der Titration eine zu geringe Oxydationsgeschwindig-
keit aufweist, weshalb der Titrationsendpunkt nur ungenau fest-
zustellen ist. Diese Unsicherheit 1aRt sich leicht beseitigen,
wenn man mit Permanganat im UeberschuB titriert und diesen
wieder mit arseniger S&ure zuriuckmiflt, eine MalRnahme, wie
sie bei der Mangantitration gehandhabt wird und auch fir

1) St. u. E. 44 (1924) S. 432/35.
2) St. u. E. 48 (1928) S. 996/1005.
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Vanadinbestimmungen im Schnellstahl schon genannt ist. Diese
Art der Titration hat den Vorteil, daB die Feststellung des End-
punktes eindeutig ist, da er durch eine reine Gelbfarbung an-
gezeigt wird, die sich auf weiteren Zusatz von arseniger Saure
nicht mehr &ndert.

In diesem Zusammenhang sei hier noch besonders darauf
hingewiesen, daB die direkte Titration mit Permanganat in der
Hitze zu unrichtigen Ergebnissen fuhrt, wenn bis zu einem
rotlichen Endpunkt titriert wird. Auf die gelbe Farbe des
vollig oxydierten funfwertigen Vanadins folgt nicht wie bei der
Oxalattitration unmittelbar die reine Permanganatfarbe, sondern
es tritt zunachst eine braunliche Farbe auf, die erst auf wei-
teren Permanganatzusatz roétlichbraun wird. Selbst eine nur
ganz schwache Rétung der Losung stellt schon eine unzuldssige
Uebertitration dar. Zudem wird der Endpunkt noch subjektiv
verschieden gesehen. Aus diesem Grunde soll zur Titerstellung
der Permanganatlésung grundséatzlich nur eine VanadinVerbin-
dung mit bekanntem Vanadingehalt (zweckmaRig Vanadinpent-
oxyd) verwendet werden, die genau entsprechend dem Analysen-
verfahren behandelt wird. Wenngleich die Umsetzung des
Vanadins bei der Titration genau nach der Gleichung 5 V204
+ 2 KMn04= 5V206+ K20 + 2 MnO verlauft, so hat aus vor-
genannten Grinden der auf Natriumoxalat (nach Sérensen)
gestellte Titer nur bedingte Richtigkeit. Die Richtigkeit dieser
Feststellungen wird durch die potentiometrische Titration
bestatigt.

Das Schnellverfahren in der nachfolgend beschriebenen Aus-
fuhrungsweise ist mehrere Jahre erprobt und gestattet eine Vana-
dinbestimmung in 2 Stunden oder noch kiirzerer Zeit mit einer
Genauigkeit, die nichts zu winschen Ubrig 1aR8t. Durch Ver-
suche wurde festgestellt, daB sich eine Einwirkung des Ammonium-
persulfats auf vierwertiges Vanadin erst bei Temperaturen Uber
35° bzw. nach 5 min Wartezeit bemerkbar macht. Die Titer-
stellung der n/10-Permanganatlésung erfolgt, um alle Fehler-
maoglichkeiten auszuschalten, auf reines Vanadinpentoxyd unter
gleichen Versuchsbedingungen.

0,5 g Ferrovanadin werden im 1-1-Erlenmeyer-Kolben in
25 cm3 Schwefelsdure (1,84)-f 5cm3 Salpetersdure (1,40)
+ 50 cm3Wasser geldést und bis zum starken Abrauchen der
Schwefelsdure unter starker Erwdrmung eingeengt. Hierauf
werden etwa 100 cm3 Wasser und zur Reduktion 40 cm3 frische
schweflige Saure zugesetzt und der Ueberschuf3 der letzteren
verkocht. Sodann wird auf etwa 20° abgekihlt, auf 400 cm3
mit Wasser verdunnt, 5 cm3 Phosphorsaure (1,7) und 10 cm3
Ammoniumpersulfatlésung (200 g¢/1) zugefiigt und gut durch-
geschittelt. Nach 1 min Wartezeit wird mit n/10-Permanganat-
l6sung bis auf starke Rotfarbung titriert, so daB die Farbe etwa
% min unveréndert bestehen bleibt. Der Ueberschuf3 wird mit
auf Permanganat eingestellter arseniger Saure zurucktitriert, bis
ein weiterer Zusatz den gelben Farbton nicht mehr &ndert. Der
so ermittelte Ueberschul? (er betrédgt etwa 0,5 cm3) ist vom
Gesamt-Permanganatverbrauch abzuziehen.

Bei Anwesenheit von Arsen wird dieses nach dem Verkochen
der schwefligen Saure durch Einleiten von Schwefelwasserstoff
in die heiBe Lésung bis zum Erkalten ausgefallt, filtriert, aus
der Lésung der Schwefelwasserstoff verkocht, die Lésung auf
etwa 20° gekuhlt und, wie oben angegeben, weiterbehandelt.
Ist Wolfram zugegen, so wird die Phosphorsdure beim Ldsen
schon zugegeben. Die schweflige Sdure muB frisch bereitet sein.
Temperatur und Wartezeit sind beim Titrieren genau einzuhalten.

Zur Titerstellung der Permanganatlésung wird Kahlbaum-
sches Ammoniummetavanadat (fir wissenschaftliche Zwecke) in
einem Platintiegel im elektrischen Ofen im Sauerstoffstrom bis
zur Gewichtskonstanz gegliht, und zwar in einer solchen Menge,
dalR der Vanadingehalt des zuruckbleibenden Vanadinpentoxyds
nach Abzug der Verunreinigungen (hauptsachlich Eisenoxyd
und Kieselsaure) dem des angewandten Ferrovanadins etwa
gleichkommt. Das so gegluhte Pentoxyd wird mit wenig Soda
aufgeschmolzen, in einen Erlenineyer-Kolben ubergefuhrt und
gleich dem zu untersuchenden Ferrovanadin weiterbehandelt.
In gleicher Weise laft sich auch Vanadinpentoxyd pro analysi
unmittelbar verwenden. Ein Zusatz von Elektrolyteisen er-
ubrigtsich. Die Bestimmung der Verunreinigungen des Vanadin-
pentoxyds erfolgt nach bekannten Verfahren. In gleicher Weise
geeignet ist die potentiometrische Titration zur unmittelbaren
Ermittlung des Vanadingehaltes im Vanadinpentoxyd.

Die zum Zuricktitrieren erforderliche arsenige S&ure ist
dieselbe, wie sie fiir die Ubliche Manganbestimmung benutzt
wird. 163 g As203+ 1gNaOH werden in Wasser unter
Erwarmen geldst und mit 1 cm3 H2504 (1,84) zu 1 1 aufgefillt.
Die Einstellung auf Permanganat wird vorgenommen, indem
zu einer genau austitrierten Vanadinprobe nochmals 1 cm3 Per-
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manganatlésung zugesetzt und wieder mit arseniger Saure
titriert wird.

Zur Veranschaulichung sei ein Rechnungsbeispiel angefiihrt.
Einstellung der arsenigen Saure:

1 cm3 KMnO04 verbrauche 2,2 cm3 As20 3,

1 cm3 As20 3 entspricht 0,455 cm3 KMnO04.
Titerstellung mit Vanadinpentoxyd. 1 g V26 enthalte
0,5588 g V. Angewandt 0,75 g V2 6:

0,75 g V206+0,5588 = 0,4191 g Vanadin.

Gesamt-Permanganatverbrauch 83,40 cm3
0,90 cm3 As203+0,455 . . . = 0,41 cm3
Reiner Permanganatverbrauch . 82,99 cm3

0 4191

1 cm3 KMn04= A——= 0,00505 g Vanadin.

Ferrovanadin, 0,5 g Einwaage:

Gesamt-Permanganatverbrauch 81,55 cm3
0,95 cm3 As203+0,455 . . . = 0,43 cm3
Reiner Permanganatverbrauch . 81,12 cm3
81,12 +0,00505 « 100 .
= 81,93% Vanadin.
05 A. Eder.

Gemeinschaftsarbeit auf dem Gebiete der Korrosion
und des Korrosionsschutzes.

In Verfolg der Bestrebungen bei der Inangriffnahme der
Gemeinschaftsarbeit auf dem Gebiete der Korrosion und des
Korrosionsschutzesl) veranstalten der Verein deutscher In-
genieure, der Verein deutscher Eisenhittenleute, die Deutsche
Gesellschaft fir Metallkunde und der Verein deutscher Chemiker
am Dienstag, dem 20. Oktober 1931, 9 Uhr, in Berlin, Langen-
beck-Virchow-Haus, Luisenstr. 58/59, die

Erste Korrosions-Tagung,
bei der folgende Vortrége gehalten werden.

Eroffnung der Tagung: Professor ®r.~ng., Dr. phil. h. c.
P. Goerens, Essen: Zweck und Ziel der Gemeinschaftsarbeit
auf dem Gebiete der Korrosion und des Korrosionsschutzes.

Ansprache des Vorsitzenden, Ministerialrats ®r.*Qltg. E ller-
beck, Berlin: Die Bedeutung der Korrosion.

1. Das Korrosionsproblem:

Professor Dr. H. Mark, Ludwigshafen: Die Korrosion als
physikalisch-chemisches Problem.

Professor S)r»3rtg. E. H. Schulz, Dortmund: Die Korrosion
in ihren technologischen Zusammenhéangen.

Dr. phil. G. Masing, Berlin: Vom Empirischen zum Grund-
satzlichen im Einzelfalle der Korrosion. (Dargelegt an Bei-
spielen fiur Eisen, Kupfer, Aluminium u. a. m.)

2. Korrosionsfragen in der Praxis:

Direktor F. Lupberger, Berlin: Korrosionserscheinungen in
Hochleistungsdampfkesseln.

Direktor $r.«3ltg. (5. f). E. Goos, Hamburg: Die Korrosion
im Schiffbau.

3. Korrosionsprifung und Forschung:

$r.=0Qng. K. Daeves, Dusseldorf: Bewertung von Labora-
toriums- und Naturrostversuchen.

2)r«Njng. P. Brenner, Berlin: Bemerkungen zur Frage der
Korrosionsprifung vom Standpunkt des Konstrukteurs.

Professor $r.=$ttg. ©. t). O. Bauer, Berlin: Spannungsmes-
sungen und Ldésungsversuche mit Zinn-Kupfer- und Zink-
Kupfer-Legierungen.

Dr. phil. M. Werner, Leverkusen: Lochartiger Anfra durch

Tropfen.

4. Korrosionsschutz:

Dr. phil. W. Krumbhaar, Berlin: Schutz durch nicht-
metallische Ueberziige (Farben, Lacke usw.).

Sr.sQing. A. Fry, Essen: Erhohung des Korrosionswiderstandes
durch Legieren.

Dr. phil. W. H. Creutzfeldt, Hamm: Metallische Ueberzige
als Korrosionsschutz.

Zur Deckung der entstehenden Unkosten wird ein Beitrag
von 2JHI| erhoben, der auf das Postscheckkonto des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, Koln 4393, mit der Bezeichnung
~Korrosions-Tagung“, zu Uberweisen ist. Anmeldungen sind
baldigst an den Verein deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf,
Postfach 658, zu richten. Die Vortrége einschlieBlich der Er-
drterung werden nach der Tagung in einer besonderen Broschire
veroffentlicht, die vom VDI.-Verlag, G. m. b. H., Berlin, zum
Preise von etwa 6 bis 8J1Ji zu beziehen ist.

X Vgl. St.u. E. 51 (1931) S. 616.
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Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Disseldorf.

Ueber den EinfluR von Legierungselementen auf die polymorphen
Umwandlungen des Eisens.

Die von F. Wever schon vor einigen Jahren entwickelten
Gedankengéngel) Uber eine Einteilungsmoglichkeit der Legie-
rungselemente des Eisens nach ihrem EinfluR auf dessen poly-
morphe Umwandlungen sind inzwischen in einigen Punkten er-
ganzt worden und werden nun noch einmal von allemjUnwesent-
lichen befreit dargestellt2). Es wird gezeigt, dall eine Erklarung
fir das Verhalten der Legierungselemente auf Grund kristallo-
graphischer Verwandtschaften undurchfuhrbar ist, dagegen wer-
den eindeutige Beziehungen zu den Atomradien festgestellt.
Daruber hinaus wird noch auf die Mdglichkeit eines Zusammen-
hanges mit den atomaren Bindungskréften hingewiesen.

F. Wever.
Zwei Beispiele von Dreistoffsystemen des Eisens mit geschlossenem
y-Raum.
F. W ever3) hat darauf hingewiesen, dal die Legierungs-

elemente des Eisens nach ihrem EinfluR auf dessen polymorphe
Umwandlungen in zwei Klassen eingeteilt werden kdénnen, von
denen die erste die Bestandigkeit des flachenzentrierten y-Eisens,
die andere dagegen die des raumzentrierten a-Eisens erhoht.
Nachdem damit die Zweistoffsysteme des Eisens grundséatzlich
erledigt sind, gewinnt nunmehr die Frage Bedeutung, in welcher
Weise sich der EinfluB von Legierungselementen in Dreistoff-
systemen mit dem Eisen auswirkt, wenn die Zusatzelemente
gleichen oder entgegengesetzten Klassen nach Wever angehoren.

Abbildung 1. Das Zustandsfeld der y-Mischkristalle
im Dreistoffsystem Eisen-Aiuminium-Silizium.

Eine Klarung dieser Frage wirde nicht allein vom theoretischen
Standpunkt erwiinscht sein; sie hat daruber hinaus erhebliche
praktische Bedeutung in Anbetracht des groRen Einflusses der
polymorphen y —a-Umwandlung auf die Mehrzahl der technisch
wichtigen Eigenschaften ternérer Eisenlegierungen.

Der letztgenannte Fall solcher Dreistoffsysteme, deren
Legierungselemente verschiedenen Klassen angehdren, ist sowohl
theoretisch als auch durch Versuche an einer ganzen Reihe von
Beispielen behandelt worden, dagegen lagen Untersuchungen
an Dreistoffsystemen der letzten Art, deren Zusatzelemente

1) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 739/48 (Werkstoff-
aussch. 147); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 839/40.

2) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 14, S. 183/86.

3) Arch. Eisenhuttenwes. 2 (1928/29) S. 739/48 (Werkstoff-
aussch. 147); Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 14,
S. 183/86.
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gleichzeitig der Legierungsklasse mit geschlossenem y-Feld an-
gehdren, bisher noch nicht vor. Zur SchlieBung dieser Licke
unternahmen P. Wever und A. Heinzeil) eine Bearbeitung
der Dreistoffsysteme Eisen-Aluminium-Silizium und Eisen-
Chrom-Molybdén, deren Auswahl dadurch nahegelegt wurde,
daB beiden gewisse technische Bedeutung zukommt.

Fur das Dreistoff System Eisen-Aluminium-Silizium
bringt Abb. 1 eine Zusammenfassung der Ergebnisse zu einem
Teilausschnitt des réaumlichen Zustandsschaubildes. Der Ein-
phasenraum kubisch-flachenzentrierter terndrer Mischkristalle
ist innerhalb der Versuchsgenauigkeit symmetrisch zur 1150°-
Ebene ausgebildet; d. h. die Isothermen auf der Grenzflache des
y-Raumes in gleichen Abstanden oberhalb und unterhalb der
1150°-Ebene fallen in ihren Projektionen auf die Ebene der
Gehalte sehr nahe zusammen. Diese Isothermen sind innerhalb
der Versuchsgenauigkeit gerade Linien, der Einphasenraum

Abbildung 2. Das Zustandsfeld der y-Mischkristalle
im Dreistofisystem Eisen-Obrom-Molybdén.

der ternéren y-Mischkristalle wird durch eine Regelflache abge-
schlossen, die die entsprechenden Gleichgewichtskurven in den
Zweistoffsystemen Eisen-Aluminium und Eisen-Silizium mit-
einander verbindet. Der gleichzeitige Einflu® von Aluminium
und Silizium auf die polymorphen Umwandlungen des Eisens
erfolgt danach streng additiv und kann an Hand einer einfachen
Beziehung aus der Wirkung beider Elemente berechnet werden.

Der Zustandsraum flachenzentrierter y-Mischkristalle im
Dreistoffsystem Eisen-Chrom-Molybdéan ist in Abb. 2 dar-
gestellt. In den beiden Zweistoffsystemen Eisen-Chrom und Eisen-
Molybdan ist die Erniedrigung der A4-Umwandlung gréRer als die
entsprechende Erhéhung von A3 Die Scheitelkurve desy-Raumes

j_)l(_ = 0 steigt daher von etwa 925° bei 14 % Cr auf derEisen-

Chrom-Seite auf etwa 1125° bei 2,4% Mo auf der Eisen-Mo-
lybdan-Seite an. Die Grenzflache des Zustandsraumes der
y-Mischkristalle bildet eine stetig gekrimmte, gegen die Eisen-
ecke hohle Schale. Die Isothermen auf der Grenzflache sind
gekrimmt, eine einfache Berechnung des gleichzeitigen Ein-
flusses beider Elemente aus dem verhéaltnismaRigen Anteil jedes
einzelnen ist daher nicht madglich. F. Wever.

Lieferung 12 (Bd. 13) der Mitteilungen aus dem Kaiser-
Wilhelm-Institut fiur Eisenforschung umfaBt eine Arbeit von
W. Luyken und E. Bierbrauer: Untersuchungen Uber
die Stuckigmachung von Siegerlander Peinspat durch
Verkoken mit Kohle2 und Lieferung 15 eine Arbeit von

* Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 16, S. 193/97.

2 Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) S. 505/11; vgl. St u E

51 (1931) S. 739/40.
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G. Thanheiser und P. Dickens: Die Anwendung der
potentiometrischen MaRanalyse im Eisenhtttenlabora-
torium. Il. Eine allgemein anwendbare Schnell-
bestimmung des Vanadinsl). Ueber diese Arbeiten haben
wir bereits an den angefuhrten Stellen berichtet.

Aus Fachvereinen.

Verein Deutscher EisengielRereien.

Der Verein Deutscher EisengieRereien, Dusseldorf, hielt seine
diesjahrige Hauptversammlung am 3. und 4. September 1931
unter Leitung seines neugewé&hlten Vorsitzenden P. C. Freiherrn
von W ittgenstein, Laasphe, in Anwesenheit von Vertretern
der Behdrden, der technischen Hochschulen und Bergakademien,
der befreundeten Verb&nde und der Presse in Berlin ab. Der
erste Tag war nach einer Sitzung des groBen Vereinsbeirates
technischen Vortragen Vorbehalten. $ipl.»Qng. A. Blotenberg,
Dusseldorf, sprach Uber

Forderwirtschaft in der EisengieRerei.

Die Bedeutung des Fdrderwesens geht aus dem Anteil der
Forderkosten zu den Selbstkosten hervor; in manchen Betrieben
kénnen sie bis zu 30 % der Selbstkosten betragen. Sie werden
nicht nur von den Fdrdermitteln selbst, sondern auch von den
baulichen Verhaltnissen beeinflul3t; durch Verbesserungen der
Fordereinrichtungen ist es moglich, diesen Anteil zum Teil erheb-
lich herabzumindern, zumal da es nicht immer notwendig ist,
durch kostspielige Anlagen das Fdérderwesen wirtschaftlicher zu
gestalten; durch Aufstellung von Arbeits- und Férderplanen ist es
manchmal schon mdglich, diese Kosten zu verringern. Die Ar-
beiten erfordern viel Kleinarbeit und organisatorisches Geschick.
Die bislang am meisten verwendeten Férdermittel, wie Gleisbahn,
Laufkran, Hangebahn usw., sind in letzter Zeit durch die Elektro-
karren und die Elektrohubkarren vermehrt worden. Der Elektro-
hubkarren hat sich nicht nur in gréeren Betrieben, sondern vor
allem auch in den Kleinbetrieben bewéhrt. Er verkirzt die Be-
und Entladezeiten und vermindert durch Verwendung von Ge-
stellen oder sonstigen Ladegefalen die Wartezeiten. Auch mit
Handhubgeraten sind in kleineren Betrieben diese Vorteile zu
erzielen. Besonders wesentlich ist fiir die EisengieRBereien die Eisen-
und Sandbeforderung, da es sich hier um grofRe Mengen handelt.
Schon die Zufuhr mufR so gewéhlt sein, daB ein reibungsloser
Durchflu? durch das Werk gewéhrleistet wird. Die Gattierungs-
platze mussen Ubersichtlich angeordnet und die Roheisensorten
sofort beim Entladen der Eisenbahnwagen so gestapelt werden,
dall das Gattieren wéahrend des Schmelzbetriebes schnell erfolgen
kann. Als vielseitigstes Fordermittel kann fiir die GieRereien die
Hangebahn gelten, wiewohl der Laufkran in GrofRbetrieben der
Handformerei nicht zu entbehren ist. Fur die einzelnen Arbeits-
platze kénnen als gutes Hilfsmittel statt der friher vielfach von
Hand bedienten Krananlagen, wie S&ulenkrane usw., der Elektro-
zug oder auch das PreRlufthebezeug treten. Das Flieband, das,
fordertechnisch gesehen, die glnstigste Einrichtung darstellt, hat
sich in den GieRereien nicht durchsetzen kdnnen. Es ist eben
nicht nur die technische Einrichtung fur den Erfolg maRgebend,
sondern die Absatzfrage muf} ebenfalls beriicksichtigt werden.
Die Nachteile des FlieBbandes kdnnen bei Verwendung von
Schwerkraftrollenférderern vermieden werden.

Es folgte ein Vortrag von B-Osann jun., Duisburg-
Hamborn, Uber

Metallurgische Beitrage zur Kenntnis der Kupolofenvorgange.

Darin wird Uber eingehende Untersuchungen in einem Kupol-
ofenbetriebe zur Auffindung der Gesetzmé&Rigkeiten berichtet,
denen die metallurgischen Vorgange unterhegen. Hierbei erfahrt
die Durchsatzzeit des Eisens besondere Berucksichtigung. Diese
wird durch Messungen der Temperatur von im Ofen niedergehen-
den Roheisenmasseln ermittelt und festgestellt, dafR auBer den
Ofen- und Satzverhéltnissen sowie der stindlichen Schmelz-
leistung der Kokssatz die Durchsatzzeit erheblich beeinfluRt, weil
ein hoher Kokssatz eine hohe ,,Brennkokssaule“ zur Folge hat,
oberhalb welcher das im Ofen niedergehende Eisen schmilzt. Auf
Grund von Betriebs- und Einzelversuchen wird sodann ein Bild
vom Schmelzvorgang des grauen Eisens entwickelt. Der Um-
stand, daR das Eisen, ehe es schmelzen kann, erst den Graphit
l6sen muB, fuhrt dazu, dalR zunéchst etwa gleichmaRig im Innern
verteilte ,,6rtliche Schmelzen* entstehen, die sodann als ,erste
Schmelzen* ausflieBen und einen ,,Schmelzrost*“ zurucklassen,
welcher erst im Verlauf weiterer Abschnitte des Schmelzvorganges

1) Arch. Eisenhittenwes. 5
St. u. E. 51 (1931) S. 1029.

(1931/32) S. 105/10; vagl.
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bei héherer Temperatur verflissigt wird. Der Kohlenstoffgehalt
wird beim Umsehmelzen von Ubereutektischem Eisen stets un-
gefahr auf den eutektischen Gehalt vermindert, jedoch ist hier
auch der Schmelzverlauf von Einfluf3; bei sehr kurzen Durchsatz-
zeiten im Kupolofen ist die Lésung des Graphits erschwert, da-
gegen die Oxydation des Graphits durch die Kupolofengase
wéhrend des Schmelzens begunstigt. Mit steigender Durchsatzzeit
nimmt jedoch auch die Vollstandigkeit der Ldsung des Graphits
im Eisen zu; bei mittleren und langen Durchsatzzeiten ist infolge-
dessen der Kohlenstoff im Eisen und das Eisen selbst reaktions-
fahiger. Auf Grund der hoheren Reaktionsfahigkeit finden nach
dem Schmelzen in starkerem MaRe Umsetzungen zwischen dem
Eisen und der Schlacke oder schlackengebenden Bestandteilen
statt. Der Schmelzverlauf wirkt sich, wie die Betriebsunter-
suchungen ergeben, auch auf das GuReisengefiige aus. In dem aus
normalem grauem Roheisen erschmolzenen Eisen sind jedoch auch
bei glnstigstem Schmelzverlauf noch Graphitreste vorhanden.
Beim Hinzutreten von aus GuBbruch erschmolzenem Eisen werden
diese Graphitreste teilweise geldst; denn der Guf3bruch, urspring-
lich im allgemeinen etwa eutektisch, ist nach dem Schmelzen
schwach untereutektisch zusammengesetzt. Zur vélligen Ver-
nichtung der Graphitreste, welche die Vorbedingung fur hoch-
wertiges GuReisen (ohne nadeligen Graphit) ist, reicht das Hinzu-
gattieren von GuRbruch aber nicht aus. Versuche in einem
elektrischen Tiegelofen geben Aufschlu Gber den Schmelzverlauf;
Temperaturmessungen wéhrend des Schmelzens ermdéglichen die
Beurteilung des Graphitldsungsvorgangs. Als Nutzanwendung fir
die GieRereipraxis kann den Untersuchungen hauptséchlich ent-
nommen werden, da die Durchsatzzeit im Kupolofenbetrieb
beachtet werden muRB.

Zum Schluf® sprach Professor ©r.~ttg. E. Piwowarsky,
Aachen, Uber

Ein neues hochwertiges Roheisen fiir GielRereizweckel).

Er behandelt die Frage, inwieweit die Verwendung hoch-
wertiger Roheisensorten im Kupolofen-Schmelzbetrieb eine Ge-
wéhr bietet fur die Herstellung hochwertigen Graugusses. Bei
Verwendung niedriggekohlter Sonderroheisensorten hat sich eine
solche Beziehung durch die Praxis der letzten Jahre ergeben. Bei
hochgekohlten Roheisensorten bietet das Vorhandensein feinen
Graphits noch keine sichere Gewahr fur die feingraphitische Er-
starrung des Umschmelzerzeugnisses, d. h. also auch fir die
mechanische und physikalische Hochwertigkeit des fallenden
Guleisens. So fuhrte z. B. ein durch KokillenguR feingraphitisch
erstarrtes Hamatiteisen nach dem Umschmelzen im Kupolofen zu
keinem besseren GuR} als das in Sand vergossene und mit grober
Graphitausbildung erstarrte Roheisen. Bei einer weiteren Ver-
suchsreihe unter Verwendung eines niedriggekohlten Eisens,
welches durch Sandgul3 grau zur Erstarrung gebracht wurde,
zeigten sich nach dem Umschmelzen in statisch-mechanischer Be-
ziehung eher bessere Werte als bei Verwendung des gleichen Roh-
eisens, welches durch Kokillenguf® weil3 zur Erstarrung gebracht
und durch ein anschlieBendes Gluhverfahren ferritisch gemacht
worden war unter Ausbildung von Temperkohle. Durch ganz be-
stimmte thermische Zwischenbehandlung des flissigen Roheisens
nach den Grundsétzen der Schmelzuberhitzung 1Rt sich jedoch
ein hochwertiges Sonderroheisen hersteilen, welches auch nach
dem Umschmelzen seine wertvollen Eigenschaften behélt und zu
einem hochwertigen GuR fihrt. An Hand planmaBiger Schmelz-
versuche in einem Grof3betrieb konnten diese Beziehungen zahlen-
méaRig nachgewiesen und gezeigt werden, daB ein derartiges Guf3-
eisen selbst bei einem Gesamtkohlenstoffgehalt von 3,5 bis 3,6 %
noch Zugfestigkeiten von etwa 26 kg/mm* aufweist. Das neue
Sondereisen, welches zur Kennzeichnung seines feinen Bruch-
gefliges und seines gunstigen feinkérnigen Graphits den Namen
~Migra-Eisen* (abgekirzt von Mikrographit) fuhrt, wird von
den Vereinigten'Stahlwerken hergestellt, und zwar in Gelsenkirchen-
Schalke die phosphorreiche, in Milheim-Ruhr (Friedrich-Wil-
helms-Hutte) die phosphorarme Sorte.

2 Vgl. auch GieB. 18 (1931) S. 703/05.
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Die Vortrége fanden lebhafte Beachtung, und besonders der
letzte I0ste eine langere Erérterung aus vor allem uber die Kosten
des neuen Roheisens und die Ersparnisse, die seine Verwendung
in der Gattierung erbringen kénne. Dem neuen Roheisen wurde
dabei auch das erst kurzlich bekannt gewordene Bauxit-(H. K.-)
Roheisenl) gegenlibergestellt, wobei auch die verschiedenen zweck-
maRigen GielRverfahren eingehend erdrtert wurden.

Am zweiten Tage fand vormittags eine Besprechung der
Marktlage der EisengieBereien und eine Aussprache Uber die
Rohstoffmarkte statt. Am Nachmittag folgte die eigentliche
Hauptversammlung, in der zunachst geschaftliche Angelegen-
heiten erledigt wurden. In dem sich anschlieBenden &ffentlichen
Teil verkiindete der Vorsitzende, Freiherr von Wittgenstein, nach
einer kurzen BegruBungsansprache unter groBem Beifall der An-
wesenden den einstimmig gestellten Antrag des Beirats, den bis-
herigen verdienten Vorsitzenden des Vereins, $r.«£jtt0- S. Werner,
Dusseldorf, der achtzehn Jahre hindurch den Verein gefihrt/und zu
seiner jetzigen Bedeutung gebracht hat, zum Ehrenvorsitzen-
den des Vereins zu ernennen. Ebenso freudig wurde der Antrag
aufgenommen, Regierungsbaumeister G. Schulz, Justushitte, in
Anerkennung seiner langjahrigen Verdienste um den Verein die
Ehrenmitgliedschaft zu verleihen.

Sodann erstattete der Hauptgeschaftsfihrer des Vereins,
©r.*$ng. Th. Geilenkirchen, Dusseldorf, den

Tatigkeits- und Wirtschaftsbericht ber das Jahr 1930/312).

Unter Hinweis auf die augenblickliche trostlose wirtschaft-
liche Lage stellt er fest, daB seit 1927 uber 300 EisengieRereien
ihren Betrieb geschlossen haben, und daB die Zahl der GielRerei-
arbeiter auf weniger als die Héalfte zurtickgegangen ist. Die Lage
der GieRereien im Berichtsjahr wurde beherrscht von dem all-
gemeinen Preisabbau, der unter dem Druck der Verhéltnisse fir
die GieRereien in einem MaRe durchgefihrt wurde, das weit tber
den Preisabbau in der deutschen Wirtschaft hinausgeht und kaum
noch einem Betrieb ein Arbeiten ohne Verlust gestattet. Das
Sinken der Beschaftigung wurde vorubergehend durch Auftrage
aus RuBland gemildert, die jedoch durch ihre schwierige Finan-
zierung und Ubersteigerten Anforderungen an die Beschaffenheit
des Maschinengusses immer mehr erschwert wurden. Der Absatz
wurde weiterhin stark beeintréchtigt durch die zunehmende Ver-
breitung von geschweiten Stahlbauten, weshalb sich die GieRerei-
verbande bemuhen, die bisher noch ungeklérte Frage der Dauer-
beanspruchung geschweifl3ter gegenliber gegossener Bauart zu
losen. Der Verein war weiter lebhaft bemiht, durch geeignete
Maflnahmen ein weiteres Zuriickgehen der Preise zu verhiuten und
die Guleisenpreise wieder auf einen Stand zu bringen, der den
GieRereien noch einen bescheidenen Gewinn bietet.

Bei der Rohstoffversorgung wirkt der gegenuber dem aus-
landischen Roheisen zu hohe Preisstand des deutschen Roheisens
verteuernd, der aber leider nicht zu dricken ist, da die deutschen
Hochofenwerke ebenso wie die EisengieRBereien durch hohe
Steuern, Lo6hne und soziale Abgaben belastet sind. Die Koks-
versorgung bereitete keinerlei Schwierigkeiten; insbesondere war
es den Kokereien moglich, Koks in befriedigender Beschaffenheit
zu liefern, wozu groRziugige, gemeinsam mit den Verbrauchern
durchgefiihrte Versuche wesentlich beigetragen haben. Nach Be-
handlung der Lohn- und Frachttariffragen sowie der allgemeinen
Handels- und Zollpolitik schlo der Redner mit einem Hinweis
auf die auBen- und innenpolitischen Schwierigkeiten der Gesundung
der deutschen Wirtschaft und gab der Hoffnung Ausdruck, daf
trotzdem der Wiederaufbau zum guten Ende gefiihrt werden mdge.

Den Abschluf? der Hauptversammlung bildete ein Vortrag
von Professor Dr. E. Schmalenbach, Koln, tber

MaRnahmen zur Forderung der Kapitalbildung.

Der Vortrag hat inzwischen schon in der Tagespresse grofRe
Beachtung sowie ein lebhaftes Echo gefunden; er wird demnéchst
in der Zeitschrift ,,Die GieBerei im vollen Wortlaut erscheinen,
so dal wir uns auf diesen kurzen Hinweis beschréanken kénnen.

U Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 1/8.
2) GieR. 18 (1931) S. 740/51.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 24. September 1931))

KI. 7 b, Gr. 12, M 69.30. Verfahren zum Warmziehen (Redu-
zieren) von Rohren. Maschinenfabrik Froriep G. m. b. H., Rheydt
i. Rhld., und Akos Laszlo, Swerdlowsk Centralnaja Costinica.

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

Kl. 7¢c, Gr. 24, M 111425. Verfahren zur Herstellung von
HohlgefalRen mit einem eingezogenen Ende. Mannesmannroéhren-
Werke, Dusseldorf.

KI. 7f, Gr. 6, E 37677. Walzeinrichtung zur Herstellung von
Kugeln aus Staben mittels Walzflachen. Hoesch-Ko6ln Neuessen
A.-G. fur Bergbau und Huttenbetrieb, Dortmund, Eberhardstr. 12.

KIl. 10a, Gr. 4, H 225.30; Zus. z. Pat. 531 395. Koksofen
mit unter den Oefen liegenden Regeneratoren. Hinselmann, Koks-
ofenbaugesellschaft m. b. H., Essen, Zweigertstr. 30.
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KI. 10 a, Gr. 13, K 116 359. Koksofenbatterie mit stehender
Kammer. The Képpers Company, Pittsburg, Penns. (V. St. A)).

KI. 18 b, Gr. 20, D 55 639. Stahllegierung. Deutsche Edel-
stahlwerke A.-G., Bochum.

KIl. 18 b, Gr. 20, V 24 750. Aus Vanadin, Aluminium, Sili-
zium und Eisen bestehende Vorlegierung. Vanadium Corporation
of America, Bridgeville, Allegheny County, Penns. (V. St. A)).

Kl. 249, Gr. 6, D 56 608. Vorrichtung zum Reinigen von
Abgasen, insbesondere von Rauchgasen. Warren Charles Drake,
Ernest Bernard Priebe und Harry Buchert, New York (V. St. A).

KI. 31 ¢, Gr. 17, M 330.30. Verfahren zum Verbinden schwer-
schmelzender Substanzen, z. B. Wolframkarbid, mit leicht-
schmelzenden, z. B. Stahl oder Bronze. Dr. Wilhelm Miller,
Berlin S 59, Hasenheide 6.

KIl. 31 ¢, Gr. 18, P 302.30. Vorrichtung zum Stauchen von
Schleuderguf3hohlkdrpem. $r.=5ng. Karl Pardun, Gelsenkirchen,
Bulmkerstr. 56.

Kl. 31¢c, Gr. 27, D 279.30. GieBwagen mit Kippwerk.
Demag A.-G., Duisburg, Werthauser Str. 64.

KIl. 42 k, Gr. 24, Sch 83 145. Federprufmaschine, insbeson-
dere fir Fahrzeugfedern. Carl Schenck EisengieBerei und Ma-
schinenfabrik Darmstadt G. m. b. H., Darmstadt, Landwehrstr.55.

KIl. 42 k, Gr. 29, | 39 265. Vorrichtung zum Ermitteln blei-
bender Dehnung an fiir Aufbewahrung hochverdichteter Gase
bestimmten Stahlflaschen beim Abpressen. Industriegas A.-G.,
Zweigniederlassung Wagiro-Dissousgaswerke, Koln, Friesen-
platz 16.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 24. September 1931))

KI. 19 a, Nr. 1186 844. Rillenschiene mit Leitschiene aus
Hartstahl. Gutehoffnungshitte Oberhausen A.-G., Oberhausen
i. Rhid.

KI. 24 e, Nr. 1187 591. Aschenaustragvorrichtung fir Dreh-
rostgaserzeuger. Humboldt-Deutzmotoren A.-G., Koln-Deutz.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 23, Nr. 527 856,
vom 12. Oktober 1927; aus-
gegeben am 22. Juni 1931.
Engelhardt Achenbach
sel. S6hne, G. m. b. H.,
in Buschhitten, Kr. Sie-
geni. W. Walzwerk mit einer
Vorrichtung zum Anstellen des
Walzenspaltes.

Zur Feineinstellung der
Spaltweite wird die Walze c,
die nicht von den Druckspin-
deln b angestellt wird, be-
einfluRt, und zwar wirkt auf
jedes Ende dieser Walze eine
besondere Vorrichtung a.
Beide Vorrichtungensind mit-
einander zwanglaufig verbun-
den und in jeder Antriebs-
richtung derart antreibbar,
dall die Walze ¢ um die Mitte ihrer Achse in der Ebene der
beiden Walzenachsen in der einen oder anderen Richtung ge-
schwenkt wird.

KI. 21 h, Gr. 18, Nr. 527 946, vom 26. Oktober 1928; aus-
gegeben am 24. Juni 1931. C. Lorenz A.-G.in Berlin-Tempel-
hof. (Erfinder: $t.=3ng. (S.f). Karl
Schmidt in Berlin-Lichtenrade.)
Induktionsofen zum Schmelzen, Gli-

hen, Harten usw.

Eisen und Wicklung ¢ sind in
dem Ringraum b, der das zu er-
hitzende Gut a dicht umschlief3t,

so verteilt, daB die [Kraftlinien &hnlich wie bei modernen
Wechselstrommaschinen zum Teil im Eisen verlaufen.

KI. 49 ¢, Gr. 15, Nr. 527 988, vom 17. Dezember 1929, aus-
gegeben am 24. Juni 1931. Hydraulik G. m. b. H.in Duisburg.
Vorrichtung zum Zerteilen von Blécken.

Um auf der gleichen Maschine je nach dem Héartegrade des
Werkstoffes Blocke zu brechen oder zu schneiden, sind die Kerb-
werkzeuge im Bedarfsfélle durch Schneidwerkzeuge auswechsel-
bar. Kerb- und Schneidwerkzeuge sind miteinander verbunden
so daB durch Verschieben die einander zugehdrigen Werkzeuge in
Bereitschaftsstellung gebracht werden kénnen.

anderen >Vafzeasfandea.
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KIl. 18 a, Gr. 1, Nr. 527 773, vom
17. November 1929, ausgegeben am
22. Juni 1931. Zusatz zum Patent
472 916. Vereinigte Stahlwerke
A.-G. in Diusseldorf. (Erfinder:
Albert Daub in Wissen, Sieg.) Ver-
fahren zum Sintern mulmiger Erze
und Huttenerzeugnisse durch Ver-
blasen.

Der Brennstoff ist in mehreren
Lagen a Ubereinander in dem Sinter-
gut b angeordnet, und diese Lagen
sind durch Kanéle miteinander ver-
bunden. ZweckméRighat die oberste
Lage die groRte Hohe.

KI.10 a, Gr. 17, Nr. 528 264, vom
30. August 1925; ausgegeben am

26. Juni 1931. Max Kelting in
Oberhausen - Holten. Kokskiihl-
anlage.

Die Kihlanlage ist unterhalb
der Koksofensohle und gleichlaufend
zu den Achsen der Koksdéfen angeordnet. Die Einfull6ffnung
und die Kihlkammer sind so lang wie die urspringliche Lénge
der Koksbrédnde. Der Koks wird in Kasten, die der urspring-
lichen Koksbrandform entsprechen, von den Oefen zur Kihl-
anlage gefordert.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 528 276, vom 22. Februar 1929; aus-
gegeben am 29. Juni 1931. Britische Prioritdt vom 21. No-
vember 1928. W ild-Barfield Electric Furnaces Ltd. in

London. Vorrichtung zum c C
Tragen der Deckenfuttersteine PT
von metallurgischen Schmelz- .
= AOY'LYy.Y ..V,
ofen.

Zwischen zwei durchlau- ¥ V.
fenden Trégern ¢, die zweck- X -

maRigals hochgestellte Flach- ¢
eisen ausgebildet sind, wer-

den einteilige Anker b mit
einem schmalen Kopf zur
Aufhéngung an den Trégern c und einem breiten Kopf zum Tra-
gen der Enden je zweier in einer Reihe befindlicher Gewdlbe-
steine a aufgehangt.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 528 347, vom 12. April 1925; ausgegeben
am 27. Juni 1931. 1.-G. Farbenindustrie A.-G. in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Dr. Gustav Wietzel in Ludwigshafen a. Rh.)
Verfahren zum Reduzieren von Eisenerzen durch Gase, die ausfesten
Brennstoffen und Sauerstoff gewonnen werden.

Als Brennstoff wird Kohlenstaub verwendet, wobei auch
minderwertige, stark aschenhaltige Brennstoffe benutzt werden
kénnen.

KI. 491, Gr. 12, Nr. 528 627, vom 18. April 1929; ausgegeben
am 2. Juli 1931. $r.*Qng. (5.1). Theodor Buchholz in Berlin-
Dahlem. Verfahren zur Herstellung von eisernen Bahnschwellen
mit Schienenfiihrungsrippen.

Die Rippen werden durch Stauchen des Schwellenquer-
schnittes erzeugt. Es kénnen auch durch Stauchen Verdickungen
gebildet werden, die darauf durch Pressen oder dergleichen auf die
gewunschte Rippenform gebracht werden.

Kl. 13 g, Gr. 2, Nr. 530 105, vom 12. November 1926; aus-
gegeben am 21. Juli 1931. Frankfurter Gasgesellschaft,
iSipl.*ng. Franz Paul Tillmetz und (£>ipl.*Qng. Ernst
Schumacher in Frankfurt a. M. Anlage zur Ausnutzung
der fuhlbaren Warme
von glihendem Koks
und dergleichen durch
umlaufende inerteGase.

An einen Behélter a

mit den glihenden

Koks aufnehmenden

Rosten b, c¢ schlieRt

sich unmittelbar ein

Bunker d an, in dem

der Koks durchWasser

oder Niederdruck-

dampf endgiltig nal®

geléscht wird. Der entstehende Wasserdampf fullt den freie
aum uber dem Bunker d mit geringem Ueberdruok und verhii

dert dadurch das Eindringen von AuBenluft.
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Statistisches.
Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat August 1931l).
August 1931 Januar bis August 1931

PreR- PreR- PreR- PreB-
Erhebungsbezirke Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen
kohlen kohlen Koks aus aus kohlen kohlen Koks aus aus
Stein- Braun- Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen

t t t t t t t t t t

PreuRen ohne Saargeb. insges. 9 265 390 9308038 1812878 324 341 2406 127 77 601 630 71 553 884 15411 880 2707 746 16 999 990
davon:

Breslau, Niederschlesien 359 932 797 354 63 520 5 237 194 572 3039 340 5720 960 524 955 54 392 1235512
Breslau, Oberschlesien . . 1302 493 — 72 213 24 462 — 10 926 421 — 685 172 177 912 —
Halle .. . 5222 4 4916 768 — 5435 1359746 41083 37J434 061 — 42932 9191 182
Claustha 37 944 158 993 11 513 7 385 21522 314 095 1453 826 83 936 61 766 175 977
Dortmund.. 2) 6510 343 — 1428 005 240 672 — 55 226 965 — 12 242 469 2008 582 —
Bonn ohne Saarg .. 3 1049 456 3434 923 237 627 41 150 830 287 8 053 726 26 945 037 1875 348 362 162 6397 319
Bayern ohne Saargebiet . . . 541 131 884 — 7 456 3729 5496 1032 789 — 55 572 31 646
240 545 892 883 19 267 6 410 249 370 2124 662 7 453 692 150 918 50 177 2008 419
_ — — 23 436 — — — — 208 389 —
THUFINGEN oo — 355 686 — — 157 511 — 3012 070 — — 1354081
— 78 302 — 6280 — — 601 852 — 50 089 —
Braunschweig — 181133 — — 49 050 — 1407 184 — — 394 187
Anhalt ... — 72 835 — — 2450 — 564 913 — — 19 675
Uebrlge8 Deutschlan 11 285 — 29 031 1706 — 87 974 — 224 520 14 477 _
Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet) e 9517 761 11 020 761 1861 176 369 629 2868 237 | 79819 762 85 626 384 15 787 318 3086 450 20807 998
*) Nach ,.Ueichsanzeiger® Nr. 220 vom 21. September 1931. — *) Davon entfallen auf das Kuhrgebiet rechtsrheinisch 6444 612 t. — *) Davon Khhr-

gebiet linksrheinisch 450 925 t. — *) Davon aus Gruben links der Elbe 2471 256 t.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im August 1931.

Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel August Januar-August August Januar-August
Deutschlands® an. 1931 1931 1931
t t t t

Eisenerze (237 e ) 584 434 5808 926 1694 24 341
Manganerze (237 h ) 7432 67 632 298 931
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrande (237 r) 46 553 662 881 65 270 439 539
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) 47 793 461 288 2227 20 094
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238a) . . . . 469 441 3729 463 1987 080 15 672 094
Braunkohlen (238 b) 128 045 1182 964 2084 16 620
Koks (238 d ) 59 289 387 449 588 182 4089 139
Steinkohlenbriketts (238 e ) 4706 29 354 63 232 607 119
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreRsteine (238 f ) ..ocooooomirrrrrvcvvvervvivirinnns 4520 57 263 191 322 1260 605
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) . . .. 75 027 705 992 319 521 2780 856

Darunter:

Roheisen (777 a ) 10 616 83133 11 832 130 772
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) cocoeecvvcoeneeeiieens 113 966 410 5k823
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b, c, d) 6 446 73 130 14 931 165 646
Rohren und Rohrenformsticke aus nicht schmiedbarem Gufs roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 1130 14 037 7529 54 821
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al AZ . 1 135 1591 8933
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

[782 a; 783 al), bl), cl), dI ] 194 2109 242 1757
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guf

(780 B; 781; 782b; 783e, f, g, h ) 410 2804 13 768 101 512
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blécke;

Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784)... 6 978 68 982 21751 256 390
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al, A2 B ] 27 505 255 059 75 339 679 615
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) .. 5577 56 302 43 999 235 604
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (7 . 39 162 120 559
Verzinnte Bleche (WeiRblech) (788 a ) 690 12 906 2007 38 861
Verzinkte Bleche (788 b) 261 2 335 2077 12 946
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) .cccovvvrvnicns 128 2010 1477 6908
Andere Bleche (788 ¢c; 790) 11 301 559 5077
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) . . 5720 59 363 28 953 209 479
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Réhrenformstiicke (793 a, b) 4 37 744 4588
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b) .. 722 4 416 7529 139 479
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Elsenbahnschwellen

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 4447 38 972 23584 181 670
Eisenbahnachsen, -radelsen -rader, -radsatze (797) 73 572 2 968 25 027
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.: Maschinenteile, roh und

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

cl), d), e, f] 1688 11 940 18 901 160 588
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . . 242 1773 3684 42 104
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Rohrenverbindungssticke, Hahne, Ventile usw. (801 a,

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) 117 684 6 157 53 836
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 14 197 384 3355
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . . 124 1004 1082 13 531
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 815a, b, c; 816 ¢c, d; 817;

818; 819) 120 1083 2228 20 074
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) 1107 4701 690 9 166
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) 15 49 1347 10 724
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e) 84 521 1793 18 082
Achsen (ohne Elsenbahnachsen) Achsentelle usw. (822; 823) . . 1 27 85 681
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) .coevvrcrnnn 168 1721 390 4 376
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) 23 332 1601 9 337
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b)) 18 1878 5132 46 782
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825f, g; 826 a; 827) P 50 510 5667 41 927
Haus- und Kichengerate (828 d, e, f) 12 123 1643 15 217
Ketten usw. (829 a, b) 26 273 514 5933
Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837; 838; 839; 840; 841) 153 1445 6813 59 676
Maschinen (892 bis 906) 1854 15 786 42 101 375 104

1» Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

40..,, 168
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Oesterreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19301).
1. Braunkohlenbergbau.

Im Jahre 1930 wurden in 42 (1929: 44) Betrieben insgesamt
9953 (11 241) Personen beschaftigt. Die Jahresforderung an
verwertbaren Braunkohlen betrug in

1929 1930

Niederosterreich 344 180 319 811
Oberdsterreich 607 307 616 402
Steiermark.... 2034 984 1629 847
Kéarnten 155 291 154 358
Tirol und Vorarlberg 41 100 37 800
Burgenland 341 930 304 763
ganz Oesterreich 3.524 792 3062 981

Die Entwicklung des Braunkohlenbergbaues wahrend der
letzten Jahre veranschaulicht folgende Zahlentafel:

5 Braunkohlenférderung
Ta Betibe  Beschiftigte LGNS
-lanr Elriebe  personen Menge Wert
Schilling t Schilling
1928\ 44 10 735 33903 938 3262 570 59 792 030
1929 | 44 11241 33070 154 3524 792 65 145 962
1930 42 9 953 29 982 113 3062 981 54 616 727

2. Steinkohlenbergbau.

Im Steinkohlenbergbau wurden im Jahre 1930 in 4 (1929: 5)
Betrieben 1120 (1085) Personen beschéaftigt. Die Férderung an
verwertbarer Steinkohle betrug 215 888 (208 020) t und be-
schrénkte sich ausschlieflich auf Niederosterreich. Die Ergebnisse
der letzten Jahre sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.

i Lohne und Steinkohlenférderung
: Beschaftigte 4
Jahr Betriebe Personen Gehalter Menge Wert
Schilling t Schilling
1928 5 1065 2910 730 202 098 5 889 909
1929 5 1085 3095 435 208 020 6 514 502
1930 4 1120 3339923 215 888 6 411 489

3. Eisen- und Manganerzbergbau.

Im Jahre 1930 waren im Erzbergbau 4 Betriebe in Tatigkeit
(davon Niederosterreich 1, Salzburg 1, Steiermark 1, Kérnten 1),
in denen,2680 .Personen beschéaftigt wurden. Die Jahresgewinnung
an Roherz in ganz Oesterreich betrug 1 180 451 (1 891JJ81) t mit
395]018 (597 332) t Eisengehalt und 25 580 (39 053) t Mangan-
gehalt. Gerdstet wurden 447 718 (722 353) t Roherz, aus denen
332/851 (535(022) t Rosterz gewonnen wurden. In den letzten
Jahren entwickelte sich die Roherzférderung wie folgt:

. Lohne und Roherzférderung
. . Beschaftigte ;
Jahr | Betriebe Personen Gehalter Menge Wert
Schilling t Schilling
1928 1 4 3791 11 157 904 1928 182 15 465 209
1929 4 4006 11 091 353 1891 381 16 567 433
1930 4 2680 7812 879 1180 451 10 543 617

4, Hochofenwerke.

EinschlieBlich des unter gewerbebehdrdlicher Aufsicht
stehenden Hochofenwerkes in Donawitz standen zwei Unter-
nehmungen in Steiermark und (eins in Salzburg im Betriebe. Von
den bei diesen Unternehmungen befindlichen 6 Hochdfen waren
4 wahrend 120 Wochen im Betrieb. Zur’ Roheisenerzeugung
wurden 631 394 t Eisen- und Manganerze inlandischer Herkunft,
19 794 t Schlacken und Sinter, 30 701 t Zuschlage und 18 526 t
Brucheisen sowie 249 650 t Koks und 2561 t Holzkohlen ver-
braucht.

Ueber die Erzeugung an Roheisen und Flu3stahl sowie die
Herstellung an Fertigerzeugnissen gibt nachstehende Zahlentafel2)
Aufschluf3.

1928 1929 1930
t t t
I. Erzeuguilg an Roheisen:

Erzeugung: .

Stahlroheisen.... 407 200 409 147 254 536

GieRereiroheisen 50711 | 53 093 32465
Ausfuhr: .

Stahlroheisen.... 46 466 33 490 25 652

GiefRereiroheisen 16721 1 12718 12 431

1) Oesterreichisches Montan-Handbuch 1931. Verlag fur Fach
literatur, G. m. b. H., Wien XIX/1. — Vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 1315.

2) Nach Mont. Rdsch. 23 (1931) S. 126/27.

Statistisches,
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1928 1929 1930
t t t
Il. Erzeugung an FluBstahl:
541 369 542 076 395 909
EdelStan ] 94 288 89 857 71792
Zur Stahlerzeugung verwendet:
393 619 376 916 257 447
SCRIOtL s 273 025 279 674 228 760
in. Herstellung an Fertigerzeugnissen:
Stabeisen und Stabstahl . . . . 213 389 195 749 157 472
Trager, U-Eisen usw 59 672 72 509 40 484
Eisenbahnschienen 39 188 35984 35 302
Grobbleche 4097 4 158 3-278
51 857 49 737 41 479
W al1Zdrah b 56 545 53 116 43 373
Sonstige Walzerzeugnisse . . . 36 362 37814 32 640
Geformte Schmiedestiicke u. PreB
8 064 7294 6425 1
Erzeugung an StahlguB 11424 11 632 8 145

Italiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1929.
Nach den amtlichen Ermittlungenl) -wurden im Jahre 1929
Italien geférdert oder erzeugt:

1927 1928 1929
t t t
EiSENEIZ . 520 840 641 088 722 009
Davon manganhaltiges .Eisenerz . 17 550 15 600 6 838
Manganerz 9764 10 274 9917
Kupfererz.. 13 566 7 596 11721
Schwefelkie 625 338 558 390 664 543
Steinkohle 147 250 113 082 202 433
Anthrazit 21278 14 850 20 915
Braunkohle 912 458 697 033 782 045
Huttenkoks.. 578 445 636 399 791 607

An Steinkohlen, Braunkohlen und Koks wurden 1929
14602 778 t eingefihrt, darunter 3 121 851 t mineralische
Brennstoffe aus Deutschland auf Grund der Wiederherstellungs-
lieferungen.

An Roheisen wurden im Jahre 1929
671 166 (i. V. 507 482) t. Davon entfielen auf:

insgesamt erzeugt

1928 1929
t t
Koksroheisen 455 090 541 595
Holzkohlenroheisen.. 291 -
Roheisen, mit Anthrazit erschmolzen . 30 625 116 106
Synthetisches Roheisen ..., 21 476 13 465

Die Roheisenerzeugung hat demnach 1929 gegeniber 1928
um 32,2 % zugenommen. Vorhanden waren 14 Kokshochofen,
5 Holzkohlenhochdfen (auBer Betrieb), 2 Elektrohochéfen (aulRer
Betrieb und ersetzt durch 2 Hochéfen mit Koks- und Anthrazit-
feuerung) sowie 69 Elektroofen zur Erzeugung von Sonderroh-
eisen und Eisenlegierungen. Die Leistungsféahigkeit der italieni-
schen Roheisenerzeugung wird auf etwa 1,2 Mill. t geschatzt.

Verbraucht wurden in den Kokshochofen 1034 921 t, davon
454 215 t heimischer und 130 006 t aus dem Auslande stammender
Eisenerze, 236 058 t Kiesabbrénde, 21 105 t eisenhaltige Schlacke
und Walzsinter, 31 865t Manganerze, 146 578 t Eisenerzsinter
sowie 7275 t Spéne und 7819 t manganhaltige Eisenerze.

An Eisenlegierungen wurden im Berichtsjahr 55378 t
hergestellt (gegen 46 631 t im Vorjahre). Von der Erzeugung ent-
fielen auf Ferrosilizium 12 592 t, auf Ferromangan 19 162 t, auf
Spiegeleisen 16 127 t, auf Silikomangan 5949 t, auf Ferrochrom
889 t und auf sonstige Eisenlegierungen 659 t.

In 37 (1928: 35) Stahlwerken wurden an Rohstoffen ver-

arbeitet :

1928 1929
Inldndisches Roheisen . . . . n 1379 880 \
Auslandisches Roheisen. A | «0024 103 660 J 1483 540
Inlandischer Schrott................ G37 906 \
Auslandischer Schrott . . . . 873 905 ) 1511811 133421 g%;é \| 1(?80%/ ?5;7]
Inldndisches Eisenerz >833\ 6287 \
Auslandisches Eisenerz 25476 ) 31309 51824 8111
Inléndisches Manganerz 3282\ 1750\
Auslandisches Manganerz 3214 ( 649 26461 43
Inlandische Eisenlegierungen 32 676 41 21
Ausléndische Eisenlegierungen. 3778 g 36 454 3 072 \I 44 296
Inlandische Rohstahlblocke™ . 237\ _ |
Auslandische Rohstahlblécke 204 j 441

Die Gesamterzeugung an Rohstahl belief sich auf 2 122 194

(1 959 533) t. Getrennt nach dem Herstellungsverfahren verteilte
sich die Erzeugung wie folgt:

1927 1928 1929
Rohblécke: t t t
Sieraens-Martiu-Stahl 1383 461 1716 261 1858 078
Elektrostahl 161 021 191 324 211 087
StahlguR:
Siemens-Martin-Stahl 12 347 7378 9 990
Bessemerstahl . . . 447 480 503
Elektrostahl 38 394 43 842 42 114
. 1595670
SchweiBstahl (Prischfeuerstahl) 100 1956 gig 2121 ZZ
Rohstahl insgesamt. 1895770 1959533 2122194

Relazione sul Servizio Minerario.nelTanno 1929. Rom 1931.
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Die Gesamterzeugung ist demnach um 162661 t = 83 %
gegenliber 1928 gestiegen. Der Stahlerzeugung dienten 123 Sie-
mens-Martin-Oefen, 89 Elektroofen und 8 Bessemerbirnen. Die
Leistungsféhigkeit betragt etwa 3 Mill. t.

An SchweilRstahl-Pertigerzeugnissen wurden im Be-
richtsjahr 130 854 (i. V. 137 683) t erzeugt, was einer Abnahme
um 5,1 % entspricht. Im Berichtsjahr waren 9 (i. V. 9) Werke
in Betrieb, die 156 802 (160 598) t Schrott verbrauchten.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1243

Die Herstellung an WalzWerkserzeugnissen belief sich
nach den Ermittlungen des Istituto Centrale di Statistica im Be-
richtsjahr auf 1951 760 t.

Die Zahl der beschaftigten Arbeiter betrug im Jahre
1929 im Kohlenbergbau 6089 (davon 3976 unter Tage und 2113
Uber Tage), im Eisen- und Manganerzbergbau 2142, in der Roh-
eisen erzeugenden Industrie (einschl. Eisenlegierungen) 7281 und
in den Stahlwerken 12 775.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im September 1931.

l. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der Berichtszeit hatitigen.

sich die Wirtschaftslage in Deutschland wie in der ganzen Welt
nach jeder Richtung hin weiter verscharft. Besserungsanzeichen
sind nirgendwo zu erkennen. Im Gegenteil ist zu den alten Nieder-
gangsgriinden durch die Ereignisse in England zunéchst noch ein
neuer Stérungsumstand hinzugetreten, der in seinen moglichen
unangenehmen Folgeerscheinungen vor allem auch fir die deutsche
Wirtschaft vorléaufig durchaus unubersehbar ist. Man wird leider
befurchten muissen, dal unter den in erster Linie von den Aus-
wirkungen dieser Vorgénge Betroffenen die deutsche Kohle ge-
horen wird, und kann nur hoffen, daR dieser Umstand bei der
kommenden Lohnentsoheidung im Bergbau die gebiihrende Be-
ricksichtigung findet. Gerade die Entwicklung in England, die ja
in ihrem tiefsten Kern nichts anderes ist als eine Folge der Ver-
sailles-Politik, insbesondere der Tribut-Politik mit ihrer unsinnigen
Kapital- (und Gold-) Anh&aufung in Frankreich, sollte uns eine
besondere Lehre dafiir sein, wie wenig wir auch heute noch fir
die Besserung der Lage von der internationalen Politik erhoffen
konnen und wie sehr alles auf den einmutigen und entschlossenen
Einsatz der eigenen Krafte ankommt. Leider hat auch der Be-
richtsmonat wieder eine Reihe von Ereignissen aufzuweisen, die
mit trauriger Deutlichkeit zeigen, wie weit wir *Deutschland von
dieser geschlossenen Bereitschaft zur duBBersten Selbstanstrengung
noch entfernt sind. An erster Stelle hat der Gewerkschaftskongref3
in Frankfurt bewiesen, daB der notwendigen Freisetzung unserer
Wirtschaftskraft, die ohne ein gewisses Mindestmal von Beweg-
lichkeit und Anpassungsfahigkeit bei den wichtigsten Selbst-
kostenfaktoren nicht denkbar ist, trotz des harten Anschauungs-
unterrichts durch eine zweijédhrige Krise immer noch gewaltige
Hindernisse entgegenstehen. Ha&lt man sich vor Augen, was auf
diesem KongreR fihrender Gewerkschafter an Klassenkampf-
hetze, an lohn- und sozialpolitischen Irrlehren und an Angriffen
gegen den deutschen Unternehmer geleistet worden ist, dann
sollte man an der deutschen Zukunft verzweifeln, wenn nicht die
Hoffnung bliebe, daR der gesunde Kern unseres Volkes auRerhalb
dieser Kreise steht und den richtigen Weg schliellich doch noch
erzwingen wird, ehe es zu spat ist. Vorlaufig tun allerdings auch
die amtlichen Stellen noch alles, um die entscheidende Umstellung
zu verzogern und — da jedes Zdgern die nun einmal unvermeid-
baren Opfer nur vergréRert — auch zu erschweren: Wenn in der
preuBischen Notverordnung und in der Rahmenverordnung des
Reiches den Tarifvertrdgen eine durch nichts gerechtfertigte
Vorzugsstellung gegenuber den Individualvertragen eingeraumt
wird, so besagt das, dal? es den zustandigen Stellen nach wie vor
entweder an der richtigen Erkenntnis oder an der notwendigen
Entschlossenheit fehlt, die unumgehbare Lockerung der starren
Bindungen unseres aufgeblahten Kollektivsystems herbeizu-
flhren, bevor der Zusammenbruch eintritt. Was die Regierung
beschlieft und verordnet, bezieht sich groRenteils — wie etwa die
Bankenaufsichtsverordnung — auf Dinge, die in unserer Lage eine
Angelegenheit zweiter oder dritter Ordnung darstellen. lhre
Regelung mag zwar hier und da vielleicht einmal ihre Nutzlichkeit
beweisen. Was aber derartige Verordnungen mit tatsachlicher
und erfolgversprechender Notstandsarbeit zu tun haben sollen, ist
beim besten Willen nicht zu erkennen. Es laft sich nicht leugnen,
dal die Notverordnungen immer wahlloser und unzusammen-
hangender geworden sind, und daf’ sie nicht das lebendige Ganze
darstellen, das allein in seinem Aufbau und in seiner Zielsetzung
die fur einen standig wachsenden Teil der Bevdlkerung immer
schwerer werdenden Opfer rechtfertigen kann. Wenn der Reichs-
kanzler auf der jingsten Tagung des Reichsverbandes der Deut-
schen Industrie am 25. September betont hat, dalR der Umfang
der Tatigkeit der Reichsregierung in den vergangenen Wochen
und Monaten ein viel umfassenderer gewesen sei, als es zur Stunde
zweckmaBig erscheine, einer groBeren Oeffentliehkeit mitzuteilen,
so fallt es nach den Erfahrungen der letzten Wochen und Monate
schwer, hierin mehr als bloRe Redensarten zu sehen, namentlich
da es nach unserer™Ansicht nichts ZweckmaRigeres gegeben hatte,
als den gewaltigen, aus dem Gefuhl herriihrenden seelischen
Druck, daB eben nichts Durchgreifendes geschehen sei und ge-
schehe, durch rechtzeitige Offenlegung des Beabsichtigten zu be-

Deshalb verfehlen auch die anschlielend gesprochenen
Worte des Reichskanzlers ihre Wirkung: ,,Abgesehen von diesem
hat die Reichsregierung eine Fulle anderer MalRnahmen bereits
getroffen bzw. zur Vero6ffentlichung in der nachsten Woche vor-
bereitet. Darlber hinaus wird es notig sein, gewisse noch weit-
tragendere Schritte ohne Verschleierung der wirtschaftlichen
Tatsachen zu tun in dem Augenblick, in dem die Bewegung des
englischen Pfundes, die am vergangenen Samstag eingesetzt hat,
in ihrer weiteren Entwicklung sicher erkannt werden kann.*
Hoffen wir, dalR wir uns tauschen, und dalR bei Erscheinen
dieses Berichtes in tatkraftigem Zufassen Entschliisse zustande
gekommen sind, die geeignet sind, ,inmitten einer Welt von
Schwierigkeiten wegweisend das deutsche Lebensschicksal zu
leiten®.

Wie bedrohlich sich die wirtschaftliche Lage inzwischen ge-
staltet hat, sei in folgendem nochmals kurz umrissen: Man kann
schétzen, daB zur Zeit die deutsche Wirtschaftskapazitat giin-
stigenfalls noch zwei Drittel des Umfanges ausmacht, der im
Durchschnitt der letzten Jahre zu verzeichnen war; fir die néch-
sten Monate ist mit einem weiteren Rickgang zu rechnen. Diese
Entwicklung wird ihre entsprechenden Ruckwirkungen auch auf
die 6ffentlichen Gelder haben missen. Nimmt man an, dal infolge
der Erschlieung neuer Einnahmequellen im Laufe des Haushalts-
jahres in den 6ffentlichen Einnahmen nur ein Rickgang von 20 %
eintreten wird, so macht dieser bei den Steuereinnahmen von
Reich, L&ndern und Gemeinden in der vorjahrigen Hoéhe von
rd. 13 Milliarden JIM rd. 2,5 Milliarden MM, aus. Dazu kommen
aber noch die Einnahmerickgénge aus den anderen &ffentlichen
Einkiinften, von denen insbesondere die Zélle und die Sozial-
versicherung genannt seien. Diesen Mindereinnahmen stehen
gegeniiber Mehrausgaben; allein die Aufwendungen fir die Ar-
beitslosigkeit werden bei einer Durchschnittszahl von 6 Millionen
Arbeitslosen flr die sechs Wintermonate 2 Milliarden JIM betragen.
FaRt man unter diesem Gesichtspunkt die Finanzen des Reiches,
der L&nder, der Gemeinden und der Sozialversicherung als Ge-
samtheit auf, so ist ein Fehlbetrag von 4 bis 5 Milliarden JIM nicht
unwahrscheinlich, der in sehr erheblicher Hohe auch schon vor
dem neuen Haushaltsjahr in Erscheinung treten wird. Eine bal-
dige Zuspitzung der Lage wird sich vielleicht schon ergeben aus
den der Sozialdemokratie von der Reichsregierung gemachten
Zugestandnissen auf sozialpolitischem Gebiet, deren geldliche
Auswirkungen auf 400 bis 450 Mill. JIM geschéatzt werden, und
die allein schon einen sehr erheblichen Teil der Ersparnisse des
Hoover-Jahres, die fur den jetzt laufenden Reichshaushalt an-
teilig 700 Mill. JIM ausmachen, zum Wegfall bringen. Auch bei
der Sozialversicherung werden sich schon sehr bald drangende
Schwierigkeiten ergeben. Dazu kommt die schwebende Schuld
der o6ffentlichen Hand, die allein bei den Gemeinden 2 Milliarden
Reichsmark ausmacht und die bei ihnen héchstwahrscheinlich
Uber kurz oder lang zum Verkauf eines sehr erheblichen Teiles
der gemeindlichen Werke fihren wird.

Nach dem Bericht der Reichsanstalt hat sich insgesamt
das Mitte Juli begonnene Ansteigen der Arbeitslosigkeit seit
Mitte August etwas langsamer fortgesetzt. Womdglich muf3 aber
wieder mit einer starkeren Zunahme gerechnet werden, da sich
insbesondere weitere groBe Werke der Schwerindustrie mit Still-
legungsabsichten tragen und ihre Antrége bereits vorsorglich ge-
stellt haben; es handelt sich insgesamt um tausende zu entlassende
Arbeiter, sofern sich nicht in letzter Stunde noch Mdglichkeiten
fur die Weiterarbeit er6ffnen. Die Entwicklung der Arbeitslosig-
keit gestaltete sich wie folgt:

UnterstUtzungsempfénger aus der

Arbeit- b) Krisen- Summe

suchende sii)h\e/rirr; unter- von a)

9 stlitzung und b)
Ende Marz 1930 3091 445 2053 380 293722 2347 102
Ende Juni 1930 2696 083 1468 883 365 779 1834 662
Ende Mérz 1931 . . 4830 126 2316 971 923 552 3240 523
Ende April 1931. . . 4469 474 1887 293 902 334 2789 627
Ende Mai 1931 . . . 4172 543 1578 174 929 395 2507 569
Ende Juni 1931 . . 4082 596 1412 313 941 344 2 353 657
Ende Juli 1931 . . . 4111 204 1204 880 1026 633 2231 513

Ende August 1931 . rd. 4195 000 rd. 1281000 rd. 1095 000 rd. 2 376 000
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Die Preisentwicklung im monat September 19311).

Zahlentafel 1.

September 1931

September 1031 I September 1931

. m et Ferromangan(30—90%) Grund- L jet
Kohlen und Koks: et Schwedische phosphorarme J lage 80 %, Staffel 2,50 ju L je
. Erze: : Lis Mn,frei Empfangsstation
i ki A t
FetTorde Tk on e e e Grundlage60% FefobNaryik  Kein Angebo Ferrosilizilm  75% (Staffel
astflammtorderkonien , la gewaschenes kaukasisches _ i _
. ! 7—u ), frei Verbrauchs
Kokskohlen ... 16,50 - A
Hochofenkok 21.40 Mangan-Erz mit mindestens SEAtION oo
G%%e?e?£0k05 s 22.40 52% Mn je Einheit Mangan d Ferrosilizium  45%  (Staffel
und t frei Kahn Antwerpen ov 6—ou L), frei Verbrauchs-
oder Rotterdam ..... 9 SAtION oo
£ SCGE?;E;JL?]'SW:{?(?” rhei Ferrosilizium 10% ab Werk 111,
rze: : A
28,— bis 29,-
14,30 Stahlschrott ... ! . !
gg?cjssﬂge(rtesl g;]ee_l)“..‘t..._ ............. Too KOrnsehrott oo 26— bis 27, Vorgewz_ilztes und gewalztes
pateisenstein . .. ' Walzwerks-Feinblechpakete 26— bis 27,- Eisen:
Vogelsberger Braugelsegstetlln S.-M.-Spane. 23— bis 24,- Grundpreise, soweit nicht an-
gggagg;ggir\;)aufa Grundrll;gg Hochofenspéne 26,— bis 28,- ders bemerkt, in Thomas-
45% Fe, 10% Si02 und Roheisen: Handelsgiite b Schni 96—
10% N Asse 13.70 GieRereiroheisen 83.50 \FjohblockBe*Z__) i« Z))I a pur?k?n_ 10350
o Bl THP . ' Nr. | 1 - orgew. Blodke :
MalngaéwgﬁletlgerSbrétlj’ﬂggsenstem 12,80 Nr. Hl > ab Oberhausen 78— Kniippel? Dortmund 110.50
7 Sorte abGrube' Ce 1130 Hamatit 85.50 Platinend od. Ruhrort 115.50
3. Sorte  abGrube. . . . 7,80 Cu-armes Stahleisen, ab Siegen Stabeisen b 128/1223)
Nassauer Roteisenstein (Grund- Siegerlander Stahleisen, ab Sie- 80— Formeisen 1 Oatl)er- 125/1193)
preis bezogen auf 42% Fe i S80 s s con” "ab ' Bandeisen (' hausen 148/144«)
und 28% SiO*) ab Grube 9,80 S'Sge”a" er Zusatzeisen, a Universaleisen . ) 134 —
Lothringer Minette, Grundlage fr. Fr legen: N _
3206 Fe ab Grube 9 27 bis 299 Weik... 92,— Kesselbleche S-M9 . 171,
Skala 1,50 Fr melier 94— ?Jsbge} ,34n;)rins uzil e:(r- b
Briey-Minette (37 bis 38 % Fe). 4 96— Feoctiakeit 2566 0 Essen
Grundlage 35 % Fe ab Grube 34 bis 36°) Kalt erblasenes Zusatzeisen der gkelt, ° 149 —
Skala 1,50 Fr kleinen Siegerlander Hdutten, Dehnung . ;
Bilbao-Rubio-Erze: ’ Behalterbleche M
% Fe ci - sh 98,— Mittelbleche Aab
gggﬂagMMFemROt 14/-«) 100,— 3bisunter4,76 mm / Essen 151,—
Bilbao-Rostspat: o grau .o 102~ Feinbleche
i S | b S ‘
Grundlage 50% Fe cif Rot- piegeleisen, ab Siegen 1 bis unter 3 mm j* g. 160 —
terdam 11/6¢) 6— 8% Mn.. 94,— unter 1 mm A
Algier-Erze: 8—10% 99—
Grundlage 50% Fe cif Rot- 10—12% M N 104,— Gezogener blanker
terdam ... 14/—6) Temperroheisen, grau, groRes Handelsdraht . . 1 ab 207.50
Marokko-Ri . Format, ab W erK v, 91,50 Verzinkter Handels- > Ober-
Grundlage 60% Fe cif Rot- Luxemburger GieRereiroheisen draht I hausen 242.50
terdam ..o 15/-*) I, ab Apach . 68,— Drahtstifte . ... ) 212.50

L Vormonatspreise s. St.u. E. 51(1931) S. 1129. — 2Preise fur Lieferungen uber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis wn 2Jtm , von

100 bis 200 t um 1x J1. — 8) Prachtgrundlage Neunkirchen-Saar. -
dampfkessel betragt der Preis 187 X «. -
Aufhebung der Goldwahrung in England.

Der neue englische AuBenminister erwdhnte in einer Lon-
doner Parteiversammlung vom 28. August zur Begrindung der
beabsichtigten Kirzung der Erwerbslosenbeziige um 10 %, seit
Einfihrung der Erwerbslosenversicherung sei in England der
Lebensstandard um 36 % gesunken. Damitist gleicherweise auch
der Gehaltsabbau der englischen Beamten begriindet. Hieran wie
an manchem é&ndern jingsten englischen Geschehen kénnte und
sollte Deutschland lernen, dessen Bevdlkerung es schon begrifRen
wiirde, wenn die deutsche LebenshaltungsmefRzahl um einen
angemessenen Bruchteil von 36 % sinke; aber diese ist seit
Ende 1926 bis Ende 1930 nur von 1,443 auf 1,416, d. h. um
0,027 = rd. 2 % zurickgegangen. Die MeRzahlen aus den letzten
Monaten sind zu sehr saisonmé&fig bedingt und zum Vergleich
nicht geeignet. Die Zahl fir Juli 1931 von 1,374 senkte sich im
August nur auf 1,349. Die GroRBhandelsmeBzahl ging im
August auch nur um eine Kleinigkeit zuriick, namlich von 1,117
auf 1,102. Die Einlagen bei den deutschen Sparkassen beliefen
sich Ende Juli 1931 auf 10 805,99 Mill. JIM, gegen 11 073,61 JtM
Ende Juni, nahmen also im Juli um 267,62 Mill. JtM ab, gegen
152,18 Mill. JIM Abnahme im Juni. Im August wurden 1065
neue Konkurse angemeldet, gegen 1013 im Juli und 1034 im
Juni; ferner wurden im August 607 eréffnete Vergleichsverfahren
gemeldet, gegen 657 im Juli und 647 im Juni.

Der Reichsbankprasident erklarte es am 11. August bei der
damaligen Diskontermé&Rfigung von 15 auf 10 % fiir eine der wich-
tigsten Aufgaben der Reichshank, eine weitere D iskontsenkung
zu erméglichen. Ist nun der ab 2. September eingetretene fort-
gesetzte Abbau um 2 auf8 % fir Wechsel und auf 10 % fir Lom-
bardierung auch sehr bescheiden bemessen und bedarf die deutsche
W irtschaft héchst dringend niedrigerer Sétze, schon im Hinblick
auf das auch in dieser Hinsicht gunstiger stehende Ausland, so ist
dieser Riuckgang auf 8 % doch immerhin sehr zu begrifBen; der
weitere Abbau darf allerdings nicht lange mehr hinausgeschoben
werden. Die Reichsbank hob zugleich die im Juni und Juli an-
geordneten Kreditbeschrankungen auf und will ,jetzt jeden
guten Handelswechsel, der als reichsbankfahig anzuerkennen ist
annehmen“. Bei dem daraus erkennbaren Wunsche nach ver-
starkter Inanspruchnahme dirfte die Frage berechtigt sein, ob
die Reichsbank nicht schon jetzt mehr héatte tun kénnen und
sollen, als den Diskont um nur 2 %

zu senken. Die Lage ist

*)Frachtgrundlage Homburg-Faar. —5 Fir Kesselbleehe nach den Vorschriften fir Land-
«) Nominell, weil Geschafte im Berichtsmonat nicht abgeschlossen worden sind.
Die kinftig zu erwartende Preisentwicklung laRt sich beiJAbfassung des Berichtes noch nicht Ubersehen.

Die Preise gelten nur bis zur

wahrlich trostlos und hilfsbedurftig genug, und wenn in den fast
zum Tode erstarrten deutschen W irtschaftskérper Leben zurick-
kehren, wenn die Arbeitslosigkeit noch vor dem nahenden Winter
nicht gar zu sehr anschwellen soll, dann muf vor allem auch das
Geld billiger werden. Hier liegen die Dinge aber so, daR die
Banken noch einen Zuschlag zum Reichsbankdiskont berechnen;
z. B. erheben die der Vereinigung fiir Rheinland und Westfalen
angehodrigen Banken ab 2. September an Sollzinsen 10 % und
schreiben dagegen an Habenzinsen fur taglich fallige Gelder 5
und 6, auf Sparkonto unveradndert 7 % gut. GroRes Aufsehen
erregte Uberall, daR die englische Regierung infolge der uberaus
starken Goldabzige vom Londoner Platz ab 21. September durch
Gesetz die Verpflichtung der Bank von England aufhob, deren
Noten gegen Gold einzuldsen. Gleichzeitig erhdhte die Bank von
England ihren Diskont von 4% auf 6 %, womit England gegen
Deutschland allerdings immer noch 2 % Vorsprung hat. Das
alles sind bedenkliche, die ganze Ubrige Welt in Mitleidenschaft

ziehende schwerwiegende Anzeichen, daR die Welt am Gelde
krankt, was ferner in den vielseitigen Diskonterhéhungen
anderer Léander als Folge der Londoner Vorgange in Erschei-
nung tritt.

Auch der deutsche AwuBenhandel im Augusterweist

wieder an seinem Teile die starke Riucklaufigkeit der deutschen
Gesamtwirtschaft. Wenn gegen den Vormonat die Ausfuhr um
24,6 MiR. JtM zurickblieb, so mag das mit daran liegen, daB sie
im Juli verhdltnisméBig groR war, 78,8 bzw. 80,8 MiR. JIM mehr
betrug als im Juni; aber die Einfuhr ging standig sehr zuriick
und war im August um noch 108,2 MiR. JtM geringer als im Juli

(davon 40 MiR. = 14 % in Rohstoffen, 30 MiR. = 20 % in
Lebensmitteln und 13 Mill. = 13 % Rickgang in Fertigwaren).
Ueber diese Einfuhrrickgange kann der auf solche Weise im

August bis zu 348,3 MiB. JtM (einschl. Reparationssachlieferungen)
gestiegene AwusfuhriberschufR nicht hinwegtaduschen, der hier
keineswegs ein glnstigeres Ergebnis bedeutet, sondern eine ver-
minderte Aufnahmefahigkeit der deutschen W irtschaft fir fremde
Erzeugnisse erweist. Auch wird man in dem starken Einfuhr-
rickgang ein Versagen von weiteren Auslandskrediten zu erkennen
haben. Im August 1930 wurden fir 7955 MiB. JtM ein- und
fir 970,7 Mill. JtM ausgefiihrt. Weiterem Vergleich diene die
folgende Zusammenstellung:
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Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-Aus-

Waren- Warenausfuhr fuhriiberschufl

einfuhr ohne einschl. ohne einschl.

Reparationssachlieferungen
(alles in Mill. sim )

Monatsdurchschnitt 1930 . 867,0 942,0 1000,0 75,0 133,0
Januar 1931 ... 715,4 7249 775,0 9,5 59,6
Februar 1931 620,3 733,3 778,1 113,0 167,8
Marz 1931 584,1 821,9 866,9 237,8 282,8
April 1931 679,4 779,7 817,7 100,3 138,3
Mai 1931 599,8 746,4 783,4 146,6 183,6
Juni 1931 607,3 713,4 746,4 106,1 139,1
Juli 1931. 562,5 792,2 827,2 229,7 264,7
August 1931 454,3 776,6 802,6 322,3 3483
I. Halbjahr 1931 3700 4518 4768 818 1068
l. " 1930 6543 5832 6206 289 663
I " 1929 6742 6137 6531 —605 — 211

Die gesamte Geschaftslage in W alzeisen lieB in einem gegen
frither noch gestiegenen AusmaR einen bedrickenden Tiefstand
erkennen; anderes war nach der schweren Finanzkrise und bei
dem Ausbleiben auffrischender Hilfe nicht zu erwarten. Wie
traurig es gegenwaértig mit der Eisenwirtschaft steht, wird u. a.
auch dadurch gekennzeichnet, daB nach Angabe der Gewerk-
schaften im Bereich der Nordwestlichen Gruppe der Eisen- und
Stahlindustrie von friheren 220 000 Werks-Belegschaftsmit-
gliedern nur noch 133 000 in Stellung sind, zu denen aber binnen
kurzem durch weitere W erksstillegungen wohl noch einige tausend
hinzukommen. Wie der Inlandseisenmarkt so ist auch der des
Auslandes fur neue Geschéafte schon lange fast véllig verschlossen.
Dabei leidet der Weltmarkt andauernd auch noch unter dem
ungeheuren, namentlich von Belgien sowie neuerdings auch von
Frankreich ausgehenden Preissturz; belgische Werke sollen
z. B. Stabeisen noch unter £ 3.2.— fob Antwerpen anbieten.
Die wohl einzige Ausnahme von der unheimlichen Stille auch des
Auslandsgeschaftes machte die Lieferung einer groReren Menge
Grubenschienen im September und Oktober nach RuBland. Die
Reichsbahn rief fur September und Oktober eine gegen vorher
etwas groRere Menge ab, indes gentigte das Mehr nicht als Ersatz
fir die Menge der noch fehlenden Auftrdge. Die Stillegungen
haben sich daher verstarkt fortgesetzt.

Der Gesamtlage entsprechend ging die Erzeugung zurick,
und zwar war die Abnahme im August 1931 noch groBer als vor-
dem. Die Rohstahlerzeugung dieses Monats ergibt nur 77 % der-
jenigen im August 1930, die dabei auch schon recht gedriickt war,
wie einigermaRen der Vergleich mit dem Jahresdurchschnitt fur
1930 erkennen laBt.

: Monats- Ang.
Deutschlang; Erzeugung :?gugg1 1ng13I1| durchschnitt 1930
1930
Roheisen: t t t t
insgesamt . 499 098 569 201 807 875 739 083
arbeitstaglich 16 100 18 361 26 560 23841
Rohstahl:
insgesam t. 688 972 803 261 961 548 896 339
arbeitstaglic 26 499 29 750 38 081 34 475
Walzzeug:
insgesamt 487 956 585 435 679 260 622 092
arbeitstaglich 18 768 21 683 26 901 23 927
Die folgende Zusammenstellung des deutschen Awufen-
handels in Eisen und Stahl (Ausfuhr einschl. der Repa-

rationslieferungen) zeigt die August-Ausfuhr auf dem niedrigen
Stande des Vormonats. Der Einfuhrrickgang ist auch hier
festzustellen.

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr “ juB
(alles in 1000 t)
Monatsdurchschnitt 1930 ... 109 400 291
Januar 1931 78 373 295
Februar 1931 ..., 90 326 236
Maérz 1931 93 368 275
April 1931 100 344 244
Mai 1931 95 367 272
Juni 1931 91 370 279
Juli 1931 83 313 230
August 1931 75 320 245

Die absteigende Linie, welche der Ruhrkohlenbergbau
leider schon seit geraumer Zeit einhalt, hat sich auch im August
fortgesetzt. Das zeigt nicht nur der Vergleich der nachstehenden
Angaben mit denen aus dem Vormonat Juli 1931, vielmehr wird
der Abstieg erst recht ersichtlich gegen August 1930, wenngleich
auch schon damals die Lage des Kohlenbergbaues sehr zu win-
schen lieB. Die Kohlenforderung betrug im August 1931 nur 80 %
derjenigen im August 1930. Die Ursachen liegen im Tiefstinde
der W irtschaft Deutschlands und der benachbarten
sowie im scharfen W ettbewerb der Nachbarlander, nicht zuletzt
aber in dem ebenfalls sehr zuriickgegangenen Betriebe der Eisen-
industrie, der Reichsbahn, der Schiffahrt usw.

Léander
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Euh rberg tlJ<au. Af@iﬂ i%'l %%St
Arbeitstage 26 27 26
Verwertbare Forderung. 6896 119t 7275934t 8538
ArbeitstigUche Forderung 265 235t 269479t 328 4231
Koksgewinnung.... 1554 8711 1625977t 2283
Tégliche Gewinnung 50 157 t 524511 736521
Beschéftigte Arbeiter.. 242 684 248 312 318 440
Lagerbestande am Monatsschluf . . 11,63 Mill.t 11,66 Mill. t 9,57 Mill. t
Feierschichten wegen Absatzmangels 909 000 893 000 942 000

Ueber Einzelheiten ist noch folgendes nachzutragen:

Der Giterverkehr der Reichsbahn hat sich weiter ver-
schlechtert. ExpreB- und Frachtstickgutverkehr gingen nur
etwas zuriick. Der Eilstickgutverkehr war lebhaft, der Wagen-
ladungsverkehr aber duBerst unbefriedigend. Nennenswerte Zu-
fuhren an Baustoffen fanden nicht statt. Nach dem Bezirk Essen
wurden im August 254 803 (im Vormonat 287 997) Wagen ab-
gefertigt.

Die Absatzlage des Ruhrbergbaues war nach wie vor schlecht.
Neben den Lagermengen des Berghaues standen 6093 Reichs-
bahnwagen beladen abgestellt. Im Koksverkehr nach Frankreich,
Lothringen und Luxemburg traten keine Aenderungen ein. Der
Brennstoffverkehr nach Italien ging etwas zurick. Im Bezirk
Essen wurden im August arbeitstaglich 16 672 (17 241) O-W agen
far Brennstoffe, 3078 (3506) O-Wagen fiur andere Giter und
3312 (3457) G- und Sonderwagen gestellt. Die Brennstoffanfuhr
in den Duisburger Hafen belief sich arbeitstaglich auf 35 241
(34 470) t.

Die Geschéaftsstille in der Rheinschiffahrt hielt weiter an.
Der W asserstand war wéahrend der Berichtszeit voriibergehend
sehr hoch, so daR am Mittelrhein die Verladetatigkeit zeitweise
eingestellt werden muBte. Kahnraum war reichlich vorhanden,
lediglich Schiffe bis zu 500 t wurden laufend gefragt. Die Kohlen-
verladungen zu Berg bewegten sich in sehr engen Grenzen, zu Tal
waren sie etwas lebhafter. An Fracht zahlte man nach Mainz,
Mannheim und Rotterdam nach wie vor 60 Pf. je t (nach Rotter-
dam einschlieRlich Schleppen). Das Bergschleppgeschéaft war
weiter schlecht. Die Schleppléhne blieben trotz verschiedentlich
auftretenden Nebels und Hochwassers unverdndert.

Die Arbeitsverhdltnisse der A ngestellten und Arbeiter
blieben im Berichtsmonat unverédndert.

Auf dem Steinkohlenm arkt ist in der ganzlich unbefrie-
digenden Absatzlage auch im September keine Besserung ein-
getreten. Verstarkten Abrufen in Hausbrandkohle fur den Winter
standen Ausfalle infolge der von Frankreich und Belgien vor-
genommenen Einfuhrbeschrankungen und der weiteren Zunahme
des fremden W ettbewerbs entgegen. Ueber die einzelnen Sorten
ist folgendes zu sagen: In Gasflammkohlen waren sdmtliche
Sorten notleidend, in der Hauptsache Gaskohlen, Gasflamm-
forderkohle und Gasflammstickkohle. Bei Fettkohlen war ein
weiterer Rickgang in Industrieabrufen zu verzeichnen, der, wie
schon erwdahnt, einen Ausgleich durch Abrufe von Hausbrand-
kohle fur den W interbedarf erfahren hat. Die Abrufe in Voll-
briketts erreichten die Augusthohe, dagegen gingen die Abrufe
in Eiform briketts etwas starker ein.

Der Absatz in Hochofen- und GieRBereikoks hat infolge
der Minderabrufe Frankreichs, Luxemburgs und der Siegerlédnder
Werke eine wesentliche Verschlechterung erfahren. Das Brech-
koksgeschéaft hatte dagegen infolge der im September vorherr-
schenden kihlen W itterung eine gewisse Belebung aufzuweisen,
die aber den Rickschlag in Hochofen- und GieRereikoks nicht aus-
zugleichen vermochte.

DerErzm arkt war unverdandert leblos. Die Schwierigkeiten
der Werke erhdohen sich von Woche zuWoche, und die Werke sind
deshalb auf weitere Drosselung der Erzzufuhren in schéarfster
Form bedacht. Bei den Siegerldander Gruben und denen des
Lahn-Dill-Gebietes hielten sich Belegschaft und Férderung
auf der Héhe des Vormonats, dagegen erfuhr der Absatz einen
Ausfall infolge der weiterhin verringerten Roheisenerzeugung.
Im Monat August 1931 stellte sich die Eisenerzférderung im
Siegerland auf 84 500 t, im Lahn- und Dillgebiet auf 28 700 t,
wahrend der Absatz 76 729 t bzw. 23 500 t betrug. Fir den Sep-
temberistdamit zu rechnen, daB infolge der Einschrankungen der
Buderus’schen Eisenwerke und des Hessen-Nassauischen H itten-
vereins ein Rickgang der Férderung eintritt, so dal sie nicht mehr
den Bedingungen der Staatsheihilfe entspricht. Die bisherigen
Verkaufspreise blieben unverdandert bestehen.

Im August wurden an Schwedenerzen nach Deutschland
tber Narvik 44 535 t und tGber Lulea 47 701 t verfrachtet. In das
rheinisch-westfalische Industriegebiet wurden Uber Rotterdam
376 075 t und Uber Emden 68 669 t eingefihrt.

WieHast jeder Wirtschaftszweig so ist auch der M angan-
erzm arkt durch die internationale Krise hart in Mitleidenschaft
gezogen. Der Markt liegt vollkommen danieder, und es besteht

996 t
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fur absehbare Zeit auch wohl keine Aussicht, da er sich wesent-
lich erholen wird. Solange die Beschéaftigung der Stahlwerke so
gering bleibt, kann von einer Belebung des Marktes nicht ge-
sprochen werden. Die Verhandlungen der rheinisch-westfalischen
Werke mit den Russen, von denen wir schon vor mehreren
Wochen berichteten, sind inzwischen zum AbschluR gekommen.
Die gekauften Mengen richten sich nach dem jeweiligen Bedarf
der Werke, so daB sich bei der augenblicklichen stark gedrosselten
Erzeugung entsprechend geringe Uebernahmeverpflichtungen
ergeben. Es ist anzunehmen, daR sich die Russen doch ent-
schlossen haben, die den Verhaltnissen entsprechend niedrig ge-
stellten Preise der Werke anzunehmen, jedenfalls bestand fir die

Werke kein Grund, unter den heutigen Umstanden von ihrer
urspriinglichen Haltung abzugehen. Wahrscheinlich sollen die
Lieferungen erst mit Anfang des nachsten Jahres beginnen. Auch

dierindischen Gruben sind nicht untatig. Sie bemihen sich
stark, ins Geschaft zu kommen, und haben ihre Preise der M arkt-
lage in etwa angepaft, ohne allerdings fir die besseren Sorten bis-
her auf den Stand der russischen Preise herunterzugehen. Vom
stidafrikanischen Markt ist nichts Neues zu berichten.

Die im Inland aufkommenden Schlacken konnten nur zu
niedrigen Preisen untergebracht werden.

Auf dem Erzfrachtenm arkt war auch im Monat August
keine Belebung vorhanden. Die Mittelmeerhafen standen etwas
unter dem EinfluR der Raumnachfrage des Schwarzen Meeres,
und es muBte daher teilweise, z. B. von Sudspanien, eine kleine
Ratenerhdohung von 1% bis 3 d bewilligt werden. Im dbrigen war
das Ladungsangebot noch schwacher geworden. Von den ver-
schiedenen M ittelmeerhafen wurden im August 16, dagegen im
August vorigen Jahres 32 Dampfer geschlossen. Im August
wurden folgende Erachten notiert:

sh sh
Bilbao—lJmuiden . . 4/- I'ollonica—Rotterdam . 4/6
Almeria—Rotterdam . 4/1%4 Poti—Rotterdam . 10/9 bis 11/-
Huelva—Rotterdam . 413 Nicolaieff—Rotterdam 10/6 bis 10/9
Villaricos—Rotterdam . 4/2J2

Die Schrottm arktlage hat im September gegeniber dem
Vormonat noch eine weitere Verschlechterung erfahren. Die
Umsaétze in Schrott sind in diesem Monat so zuriickgegangen, dafl
man von einer volligen Geschaftsstille sprechen kann. Die Be-
schaftigung der Hittenwerke ist noch geringer geworden, so daf
Zukaufsmengen nicht erforderlich waren, und selbst wenn solche
notwendig gewesen wéren, man eher zur Verminderung der Be-
stande gegriffen héatte. AuBerdem hatten Ende September eine
Reihe von Werken infolge JahresabschluB Inventuraufnahme, was
nicht ohne EinfluR auf das Schrottgeschaft blieb. Unter diesen
Umstanden kann man nur von gesprochenen Preisen reden. Die
sonst fur den W inter getroffenen Einkaufsvorkehrungen sind in
diesem Jahre Uberhaupt nichtin Erscheinung getreten. Bekannt-
lich setzte im vergangenen Jahre bei der Eindeckung des Schrott-
bedarfes fir das Vierteljahr im September plétzlich eine Auf-
wartsbewegung der Schrottpreise ein, die den Stahlschrott auf
53 bis 54 3t.Mje t frei Verbrauchswerk trieb. Infolge der nach-
lassenden Beschaftigung der Werke haben die Schrottpreise heute
einen Tiefstand erreicht, wie man ihn vor dem Kriege nicht ge-

kannt hat; fir den Monat September 1931 kommen folgende
Durchschnittspreise in Frage:
Stahlschrott . 28 bis 29..n  Walzwerks-Feinblechpakete 26 bis 27 iLtt

Kernschrott . 26 ,, 273u 1 Siemens-Martin-Ofenspane 23 ,, 24111
Alles je t frei Verbrauchswerk.

An Hochofenschrott wird zur Zeit fast nichts gekauft, da
man in erster Linie an die Verringerung der Erzbestdnde denkt.
Der Bedarf der GieBereien an M aschinenguBbruch ist eben-
falls weiter zuriickgegangen; es kamen nur kleinere Abschlisse
zustande. Awuch hier war ein Preisrickgang zu verzeichnen, und
zwar notierten:

Handlich zerkleinerter MaschinenguBbruch, X Sorte . 46 bis 47w i
Handlich zerkleinerter GuBbruch, . Sorte....ccccccueeeee 38 ,, 39m 1
je t frei Verbrauchswerk.

In Mittel- und Ostdeutschland hat der Schrotthandel mit den
gleichen'Absatzschwierigkeiten zu kdmpfen wie im Westen. Zu
den zu Ende August 1931 erméRigten Preisen von 20 31JI je t
Grundlage Stahlschrott sind nur kleinere Abschlisse zustande
gekommen."’Die Deutsche Schrottvereinigung, Berlin, mufte zu
Einschrdnkungen im Einkauf Gbergehen, indem sie die Lieferungen
von bestimmten Hdochstfrachtsdtzen abhédngig machte, und zwar
ibernimmt die Deutsche Schrottvereinigung bis auf weiteres
Siemens-Martin-Schrott bei der bisherigen Preisgrundlage nur

noch von solchen Stationen, beidenen die Frachtnicht mehr als
4wm 1 je t bis Thale,

5Lk je t bis Riesa, Dahlen,Brandenburgoder Henninesdnrf *
14wm i Je t bis Gleiwitz n ,S
ausmacht.

Der Auslandsmarkt in Schrott liegt in den verschiedenen
Léandern ebenfalls sehr danieder, ’so daB sogar die westlichen Léan-
der wesentliche Lockerungen in den Schrottausfuhrverboten haben"”
eintreten lassen. Es werden zur Zeit folgende Preise genannt:
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TviTpmhureer Walzwerksschrott ab Werk 35/- sh

A Stahlschrott frei W erk ..190 bis 00 fr Fr
Belgischer Stahlschrott frei Werk.... ..290 bis 300 belg. Fr
Englischer Stahlschrott frei Werk . . . . . .. sh
Amerikanischer Stahlschrott frei Pittsburgh . . .10 bis 11 *

Kernschrott fir Polen ... 40/6 bis 41/6 sh cif Gdingen.

Der Roheisen-Inlandsmarkt lag im Monat September
unverdndert schwach. Die Abrufe wiesen gegeniber dem Vor-
monateinen erneuten Rickgang auf und zeigten einen bisher nicht
gekannten Tiefstand. Auf den Auslandsm drkten war die Lage
ebenfalls unverdndert. Die Preise sind nach unten gerichtet.

Die hdchst unbefriedigende Lage auf dem G ufBmarkt hat
sich in den letzten Wochen weiter verschlechtert. Der véllig un-
genigende Auftragseingang bei den GieBereien hat neue Betriebs-
einschrankungen zur Folge gehabt und die Anzahl der still-
gelegten Betriebe noch erhéht. Im Ausfuhrgeschaft machte sich
ein zunehmender Auftragshunger des ausldndischen W ettbewerbs
sehr stark fahlbar; die wenigen sich bietenden Geschéafte konnten
nur zu verlustbringenden Preisen gesichert werden.

Der Arbeitsmangel in rollendem Eisenbahnzeug hat im
Berichtsmonat weiter angehalten. Die vom In- und Ausland ein-
gehenden Auftrage bezogen sich mit geringfliigigen Ausnahmen
nur auf lose Radsatzteile und gentgten bei weitem nicht, um die
hierfir in Betracht kommenden Betriebsstatten auch nur einiger-
maBen wirtschaftlich zu beschéaftigen. Bei Wagen- und Loko-
motivradsatzen ist der Beschaftigungsgrad auf ein nahezu un-
ertragliches MaB gesunken. Auch in der Nachfrage ist eine Be-
lebung bisher nicht eingetreten.

Die allgemeine W irtschaftskrise wirkte sich auch auf dem
Feinblechm arkt in verstarkter Zuriickhaltung von Handel und
Verbrauch aus. Beiunzureichender Beschaftigung erfuhr der Ein-
gang an Auftrdgen und Spezifikationen einen weiteren Rickgang.

Die Lage auf dem Inlandsmarkt fir schmiedeeiserne
Rohren hat keine Belebung erfahren. Zwar zeigte der Eingang
an neuen Auftrdgen gegeniber dem Vormonat eine geringflgige
Besserung. Doch ist der Auftragsbhestand inzwischen in einem
MaBe zusammengeschrumpft, daRl bei Anhalten der schlechten
Absatzverhdltnisse weitere Betriebseinschrankungen bei den
Werken nicht langer vermieden werden konnen. Das Auslands-
geschaft bewegte sich in den engen Grenzen der Vormonate.

Il. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Absatzgebiet des Mit-
teldeutschen Braunkohlen-Syndikates waren wegen der Emte-
arbeiten in Hausbrandbrikettabrufen fihlbare EinbuRen zu ver-
zeichnen, so daB wiederum erhebliche Mengen auf Stapel genom-
men werden muBten. Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlen-
Syndikates nahmen im Berichtsmonat die Abrufe im Hausbrand-
geschéaftim groRen und ganzen einen normalen Verlauf. Die stark
gedrickte Lage des Industriegeschaftes zeigte nach wie vor in
beiden Syndikatsbezirken keine Ansédtze zur Besserung. Der Roh-
kohlenabsatz war verhaltnismaRig befriedigend. Die W agenge-
stellung warin beiden Syndikatshezirken durchaus befriedigend.

Der Schrottm arkt ist weiterhin sehr still. Die seit Mitte
August glltigen Richtpreise der Deutschen Schrott-Vereinigung,
Berlin, blieben zwar im allgemeinen bestehen, nur fir GuRspane
und Schmelzeisen wurde Anfang September eine Ermagigung
um 2 JU|je t festgesetzt. Da der Bedarf der Werke weiter zurlick-
gegangen ist, hatdie Deutsche Schrott-Vereinigung eine Beschréan-
kung der Einkaufsgebiete vorgenommen. Die Preise fiur Guf-
bruch sind ebenfalls ricklaufig. Fir prima kupolofengerechten
M aschinenguBbruch sind Preise von etwa 38 bis 40 3tJf je t frei
Empfangswerk verlangt worden.

Die Roheisenpreise sind wunverandert geblieben. Am
M etallmarkt ist bemerkenswert,wdaR bei Kupfer der Preislum
rd. 10 31Jt far 100 kg weiter zuriickgegangen ist, ebenso ist der
Zinnpreis erheblich gesunken. Dagegen liegen Blei und Zink
weniger schwach. Linverandertliegen auch die sonstigen Rohstoff-
markte, z. B. fur Kalk, Dolomit, Magnesit und feuerfeste Steine.

Auf dem Markt fur W alzeisen hat die Kauftatigkeit im
Inland einen noch nie dagewesenen Tiefstand erreicht; hierzu
tragen Gerlichte Gber angeblich bevorstehende PreisermaBigungen
bei. Fidr eine Besserung sind nicht die geringsten Anzeichen vor-
handen. Das Rohrengeschaft ist unverandert schlecht.

In TemperguBerzeugnissen ist ebenfalls” ein Riuckgang
gegeniberdem Vormonatzu verzeichnen, so dall die Beschéftigung
absolut unbefriedigend ist. IBei Stahlguf und Grubenwagen-
radern hat sich der Beschéaftigungsstand auf der bisherigen Hoéhe
gehalten, doch sind die Preise schlecht und die Aussichten fir den
kommenden Monatlingewi. Die W erkstétten firrollendes'Ei-
senbahnzeug konnten nur mit Hilfe'von Russenauftragen in’Be-
trieb gehalten werden. Die geringen im Inland aufkommenden Men-
gensind duBerstscharfum stritten.Aufdem M arktfirH andelsguB
&Rt der Auftragseingang nach wie vorzu winschen tbrig. Es konn-
ten lediglich einige Auftrdge aus 'dem Ausland gebucht werden.

Die Tatigkeit im Eisenbau ist mit Ricksicht auf die den
Gemeinden durch die Notverordnungen auferlegten Beschréan-
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kungen weiter gedrosselt, so daB sich hierdurch die Krise fur die
Eisenbauanstalten verstdrkt bemerkbar gemacht hat. Die groRe-
ren Werke haben zwar noch etwas W interarbeit, jedoch wird zum
zeitigen Frihjahr auch hier ein Mangel an Auftrdgen einsetzen,
wenn nicht durch besondere MaBnahmen fir Durchfihrung von
sogenannten Notstandsarbeiten neu gesorgt wird. Die wenigen
Auftrage, die die Reichsbahn erteilt hat, reichen nicht aus, um
die Eisenbauindustrie einigermaBen zu beschéaftigen.

Die M aschinenindustrie hat sich verstarkt auf die Aus-
fuhr verlegt, und die meisten Werke haben hierdurch auf kurze
Zeit Beschaftigung. Eine Stockung ist im RufBlandgeschaft da-
durch eingetreten, daR Reichsausfallbtirgschaften nur beschrankt
erteilt werden konnen, wodurch die Finanzierungsmadglichkeiten
sehr beschrankt sind.

Abschluf? einer Interessengemeinschaft zwischen der Maxi-
milianshutte und den Mitteldeutschen Stahlwerken. — Die im
Frihjahr dieses Jahres mit der Uebernahme der Mehrheit der
M itteldeutschen Stahlwerke, A.-G., Riesa, durch die Eisen -
werk-Gesellschaft M axim ilianshitte, Rosenberg, eingelei-
tete enge wirtschaftliche Zusammenarbeit zwischen beiden Ge-
sellschaftenl) ist nunmehr durch einen Interessengemein-
schaftsvertrag ausgestaltet worden. Danach werden die Er-
trdgnisse der nach einheitlichen Gesichtspunkten zu betreibenden
W erke nach Abzug von Zinsen, Steuern und Abschreibungen zu-
sammengeworfen. Bei der Ausschiittung des Gewinns erhalten
die freien Aktionadre der Mitteldeutschen Stahlwerke einen Vor-
rang eingerdumt in der Weise, da aus dem verbleibenden gemein-
samen UeberschuB Mittelstahl vorab einen Betrag erhdlt, der die
Gesellschaft in den Stand setzt, an ihre Aktiondre bis zu 6%
Gewinn auszuschitten. Maxhiitte verzichtet fir sich und ihre
Tochtergesellschaften auf Gewinnanteile aus M ittelstahl-Aktien,
erhdlt aber den Rest des gemeinsamen Gewinns. Falls die Aktio-
nare der Maxhitte eine hohere Dividende als 8% erhalten, be-
kommen die freien Mittelstahl-Aktiondre die gleiche Mehrdivi-
dende, d. h. verteilt Maxhitte 10%, erhalten die Mittelstahl-
Aktiondre 8% Dividende.

Die Dauer des Abkommens, das rickwirkend ab 1. Ok-
tober 1930 in Kraft tritt, ist auf 20 Jahre festgesetzt. Bei Be-
endigung des Vertrags haben die freien Aktiondre der M itteldeut-
schen Stahlwerke das Recht, von der Maxhiitte die Uebernahme
ihrer Aktien zu verlangen. Als Entgelt werden dafir entweder
Aktien der Maxhitte selbst im Verhaltnis nom. 600 JIJI Max-
hitte-Aktien fir nom. 1000 JIJI M ittelstahl-Aktien gewadhrt oder
6prozentige Goldmark-Obligationen der Maxhitte in Hohe des
Nennbetrags der M ittelstahl-Aktien. Die Obligationen werden mit
einer zusatzlichen Verzinsung ausgestattet, und zwar erhdht sich
ihre Verzinsung um jeweils % % fir jedes Prozent Dividende,
das Maxhitte iber 8% verteilt.

Die Charlottenhitte, die auf Grund des mit der Max-
hitte abgeschlossenen Vertrags den auBenstehenden Aktionédren
der Maxhitte einen Mindestgewinn von 8% auf das Jahr zu-
gesichert hat, wird dem zwischen M axhitte und M ittel-
stahl abgeschlossenen Interessengemeinschaftsvertrag
beitreten.

Die auBerordentlichen Hauptversammlungen der Eisenwerk-
Gesellschaft Maximilianshiitte und der Mitteldeutschen Stahl-
werke am 25. September 1931 in Berlin erméachtigten einstimm g
die Vorstinde zum AbschluB des Interessengemeinschaftsver-
trages. Der Vertrag ist mit einjahriger Frist erstmalig zum
1. Oktober 1950 kiindbar. Falls keine Kiindigung erfolgt, ver-
langert er sich um zehn Jahre.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Im September war
ein weiteres Nachlassen des Geschaftes zu verzeichnen. Der Ein-
gang von Spezifikationen aus Deutschland wurde noch geringer.
Die Kaufer rechnen mit einer erheblichen Preiserméfigung des
Stahlwerks-Verbandes, ja sogar mit einer behordlichen Auflocke-
rung der Verbéande. Deutsche Verbraucher und Héndler deckten
infolge der UngewiBheitnur das Notwendigste ein. Verschiedene
siddeutsche Héandler sind sogar schon dazu Ubergegangen, sich
gegenseitig von den Lagern auszuhelfen, um dadurch die Lager-
haltung zu vermindern und bei einer etwaigen Preissenkung méog-
lichst wenig auf Lager abschreiben zu missen. Fir die wenigen
Geschéfte, die nicht fir sofortige Lieferung hereingenommen
werden, versuchen die Kédufer Baissegarantie zu erhalten.

Auch auf dem franzosischen Markt ist ein Nachlassen des
Geschéaftes festzustellen, wenn auch der Geschéaftsumfang, ver-
glichen mitdem deutschen M arkt, immerhin noch als befriedigend
anzusprechen ist. Die Verbédnde haben keinerlei Preisdnderungen

eintreten lassen. Im Halbzeugverband beabsichtigt man,
die Preise wieder freizugeben, da der Absatz nicht der vor-
gesehenen Mindestmenge entsprochen hat. Dagegen ist bemer-

J) Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 415 u. 538.
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kenswert, daB der Walzdrahtabsatz erheblich besser als in den
Vormonaten war, was mit der saisonméafigen Eindeckung in
Fertigdrahterzeugnissen zusammenhdngt. Ueber den Eintritt
der Saarwerke in den Stabeisenverband schweben noch Verhand-
lungen. Den vielen Bemihungen zur Neubildung des Roheisen-
Verbandes (O.S.P.M.) war bisher noch kein Erfolg beschieden. Die
Lage hat sich sogar noch dadurch verschlechtert, daf das Werk
Raty & Co. in Saulnes aus der franzosisch-belgisch-luxemburgi-
schen Vereinigung ausgetreten ist; die Vereinigung wurde aller-
dings ohne Raty bis 31. Méarz 1932 verlangert.

Der Saarmarkt zeigt dahnliche Verhéltnisse wie der franzo-
sische Markt. In Stabeisen ist das Geschéaft still, wahrend die
Abrufe in Formeisen fast ganz aufgehdrt haben. Die Regierungs-
kommission hat beim Vo6lkerbund eine Anleihe von 150 Mill. Fr
beantragt, die durch den FinanzausschuBl des Vodlkerbundes ge-
nehmigt worden ist. Die Hauptschwierigkeit lag darin, daR
Deutschland eine Nachgarantie nach 1935, also nach Rickgliede-
rung des Saargebietes, Ubernehmen mufRte. Ob diese Anleihe das
Geschaft, besonders das Baugeschaft, beleben wird, ist sehr frag-
lich, da das Geld in der Hauptsache dazu verwendet werden soll,
die kurzfristigen Schulden der Gemeinden abzudecken.

An der Saar kostet Stabeisen 535 bis 550 Fr, Formeisen
590 bis 615 Fr und Bandeisen 625 bis 650 Fr, alles ab Werk.
Auf dem Awuslandsmarkt sind die Preise derart gesunken, daf
es den Saarwerken unmaoglich ist, auszufihren. Bei einem Preise
von £ 3.2.— je t fob fur Stabeisen und einem Satze von etwa
6 bis 8 JIJl je t fur Fracht- und Fobgebihr ist ein Geschift un-
moglich. Dazu kommt das Fallen des englischen Pfundes, was
eine weitere Verschlechterung des Preises um 20 % ausmacht.
Bei der Rohstoffversorgung sind die Werke bemiht, die
Mengen abzuwehren, die man ihnen schickt. Der Schrottpreis
ist weiter gefallen; es kostet heute Hochofenschrott 160 bis 170 Fr
je t, Spane 130 bis 140 Fr je t, Stahlschrott 200 bis 210 Fr je t.

Vereins-Nachrichten.

deutscher Eisenhiuttenleute.

Auszug aus der Niederschrift iber die Sitzung des Vorstandes und
Vorstandsrates am Donnerstag, dem 17. September 1931,16.15 Uhr
im Eisenhlttenhause zu Dusseldorf.

Anwesend sind vom Vorstand: A. Vogler (Vorsitz),
A.Apold,F.Bartscherer, W.Borbet, F.Dorfs, W. Esser,
A.Flaccus, P. Goerens, K. Grosse, F. von Holt, O. Holz,
C. Humperdinck, C. Jaeger, H. Klein, F. Kdrber, R.
Krieger, M.Langer, O .Petersen.E. Poensgen,K .Raabe,
P. Reusch, F. Springorum jr., C. W allmann.

Vom Vorstandsrat:M.Boker, H. Hilbenz, K. Reinhardt,
A. Thiele, 0. F. Weinlig, K. Wendt, F. W lst.

Verein

Als G éaste: G. Krupp von Bohlen und Haibach, J. W.
Reichert, M. Schlenker.
Von der Geschéaftsfihrung: K. Bierbrauer, E. Loh,

M. Philips, K. Rummel, W. Schneider, B. Weilenberg.

Tagesordnung:
Geschéftliches.

2. Aussprache und BeschluBfassung tber die Tagesordnung der
Hauptversammlung vom 28./29. November 1931.

3. Bericht uber die finanzielle Lage des Vereins.

4. Bericht GUber die finanzielle Lage des Eiseninstituts.

5. Bericht iber die Lage der Hochschulabsolventen aus dem Ge-
biet des Eisenhittenwesens und Aussprache Uber etwa zu
ergreifende MaRnahmen.

6. Vorlage der abgeédnderten Pldne fir den Neubau des Eisen-
instituts.

7. Verschiedenes.

Den Vorsitz fihrt Dr. A. Vogler.

Zu Punkt 1 werden folgende Sitzungstermine fiur das
Jahr 1932 festgesetzt: V orstandssitzung Donnerstag den
17. Marz 1932 in Dusseldorf (die Festsetzung des Zeitpunktes fur
die zweite Vorstandssitzung, im Herbst 1932, bleibt Vorbehalten);
Hauptversammlung Samstag den 26. und Sonntag den 27.
November 1932 in Diusseldorf. Die Abhaltung einer Gemein-
schaftssitzung durfte unter den obwaltenden Verhéltnissen
nicht in Frage kommen.

W eiter berdt der Vorstand Uber die Festsetzung des M it-
gliedsbeitrages fur das Jahr 1932. Die Frage, ob der Mit-
gliedsbeitrag herabgesetzt werden kdnne, wird verneint. Schon
im Jahre 1881 wurde ein Beitrag von 20 Jl erhoben, so daR die
in funf Jahrzehnten vorgenommene Erhdhung um 50 % auf den
immer noch bescheidenen Beitrag von 30 JUJI angesichts der den
M itgliedern gewahrten vermehrten Leistungen durchaus vertreten
werden kann und mit Ricksicht auf die in viel stairkerem MaRe
gestiegenen Unkosten, inshesondere fiir die Herstellung der Ver-
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51. Jahrg.” Nr. 40,

Wilhelm Blumendeller f.

Am 17. Juli 1931 verschied, sanft hintaberschlummernd,
im 79. Lebensjahre unser langjéhriges, treues Mitglied W ilhelm
Blumendeller.

Geboren am 20. Méarz 1853 zu Rdllingsen (Kreis Soest),
besuchte er zunéachst die Volksschule und dann bis Oktober 1872
das Gymnasium zu Soest. Als Obersekundaner verlieB er diese
Anstalt und bezog die Konigliche Pro-
vinzial-Gewerbeschule zu Koblenz, die
er nach zweijahrigem Besuche im August

1874 erledigte; von Oktober 1874 bis
September 1875 arbeitete er dann als
Praktikant in den Puddel- und Walz-

werksbetrieben des Hoerder Vereins. Von

Oktober 1875 bis September 1876 geniigte

Blumendeller als Einjahrig - Freiwilliger

seiner militdrischen Dienstpflicht beim

Kaiser -Alexander - Garde - Grenadierregi-

mentNr. 1; anschlieBend hieran besuchte

er noch vier Semester die Kodnigliche

Bergakademie zu Berlin und trat am

1. August 1878 als Betriebsassistent im

Puddel- und Walzwerk in die Dienste

der Gutehoffnungshitte, Abteilung Walz-

werk Neu-Oberhausen. Von Juli bis Ende

November 1881 war Blumendeller als

Betriebsbeamter im Puddel- und Walz-

werk Aplerbeck der Dortmunder Union

tatig, kehrte dann wieder zur Gutehoff-

nungshitte zuriick und bekleidete hier

in der Abteilung Neu-Oberhausen vom

1. Dezember 1881 bis zum Mai 1887 die

Stellung eines Betriebsingenieurs des Puddel-, Stabeisen- und
Drahtwalzwerkes und von da an in der Abteilung W alzwerk Ober-
hausen die eines Oberingenieurs der Stabeisen- und Blechwalz-
werke. Ende Dezember 1913 trat Blumendeller endgiltig in
den wohlverdienten Ruhestand, nachdem er bereits einige Monate
vorher beurlaubt war und seinen Wohnsitz von Oberhausen nach
Disseldorf verlegt hatte.

Dem Verein deutscher Eisenhittenleute gehdrte Blumen-
deller seit 1890 an. Nie ist er an die Oeffentlichkeit getreten;
er hat aber wahrend seiner Betriebstatigkeit in stiller AusschuB-
Arbeit an der Erledigung vieler Fragen des Walzwerksgebietes

einszeitschrift, auch unbedingt notwendig ist. Es kommt hinzu,
daR die finanzielle Lage des Vereins eine Verminderung der Bei-
tragseinnahmen nicht zulassen wirde, und weiter, was fur die

Stellungnahme des Vorstandes mit ausschlaggebend ist, daB M it-
gliedern, die sich in schwierigen wirtschaftlichen Verhdltnissen
befinden, seit mehreren Jahren bereits erhebliche Beitrags-

erméBfigungen gewéahrt werden, die im ganzen nahezu 10 % der
Beitragseingange'ausmachen. Die Geschéftsfiuhrung wird erméch-
tigt, diese friher beschlossenen BeitragserméaBigungen, die fir
Altmitglieder, Mitglieder ohne Stellung, Mitglieder in Anfangs-
stellung usw. gelten, auch weiterhin einzurdumen. Im (dbrigen
soll der Mitgliedsbeitrag fur das Jahr 1932 sowohl fir inlandi-
sche als auch fur auslandische Mitglieder in unveranderter Hohe
erhoben werden.

Es wird ferner beschlossen, von der Neuausgabe des
M itgliederverzeichnisses, das zuletzt im Friuhjahr 1930
erschienen ist, angesichts der sehr hohen Kosten zur Zeit

Abstand zu nehmen.

Nach einer zwischen dem V erein deutscher
und unserem Verein

Ingenieure
bestehenden Vereinbarung entsenden die
beiden Vereine wechselseitig in ihre Vorstdnde je einen Vertreter.
DerVorstand beschlieft, Direktor Dr. Rosdeck um die Ueber-
nahme der Vertretung im Vorstand des Vereins deutscher In-
genieure fur die Jahre 1932 und 1933 zu bitten. Diesem Verein
soll auf seine Anfrage weiter vorgeschlagen werden, Dr. Rosdeck
als seinen Vertreter in unserem Vorstand zu benennen.

Zu Punkt 2 wird die Tagesordnung der Hauptversamm -
lung vom 28-/29. November 1931 besprochen und festgesetzt.
Im Hinblick auf die Zeitverhaltnisse soll das Gbliche gemeinsame
M ittagessen am Hauptversammlungstage ausfallen.

Zu Punkt 3 wird Gber die finanzielle Lage des Vereins
berichtet, ferner der Bericht der vom Vorstand gewéahlten Rech-
nungsprifer dber die Prifung der Abrechnung fiir das Geschéafts-
jahr 1930 vorgelegt, der die ordnungsgemaBe Fihrung der Bicher
bestatigt. Der vorsorglich schon jetzt aufgestellte Haushaltsplan
fur das kommende Jahr ergibt leider einen erheblichen Fehl-

mitgearbeitet und konnte, aus der Fille seiner Erfahrung, beson-
ders aus der Uebergangszeit vom Schweifstahl zum FluBstahl,
schopfend, manchen beachtlichen Ratschlag geben. Ein besonders
wertvolles Mitglied war Blumendeller in der Technischen Kom-
mission der Grobblechwalzwerke, der er bis zu seinem Uebertnttin
den Ruhestand angehédrte und wo er in enger Zusammenarbeit
mit den alten, langst vor ithm verstorbe-
nen Grobblech-Fachleuten, wie Knaudt,
Schulte, Rinne und Gortz, alle wichtigen
Zeitfragen der Grobblecherzeugung be-

handelte.
Blumendeller
W esensart ein

war in seiner ganzen
echter W estfale, der mit
groBer Treue an seiner alten Heimat hing.
Heimat, Familie und berufliche Pflicht-
erfillung waren ihm alles. Er war ein
Mann mit echt deutscher Gesinnung, der,
aufgewachsen in einer Zeit ungeahnten
industriellen und wirtschaftlichen Auf-
stiegs Deutschlands, unter dem Erlebnis
des verlorenen Krieges und dem nachfol-
genden wirtschaftlichen Niedergang seines
V aterlandes schwer litt.

Oft suchte er in den ersten Jahren
seines Disseldorfer Aufenthaltes den Kreis
seiner auch in Diisseldorf lebenden alten
Berufsfreunde auf und verlebte mit ihnen
gerne Stunden der Erinnerung. Nach und
nach aber wurde dieser Kreis kleiner, und

als auch im April 1924 seine G attin, die

ihm in langjahriger Ehe eine treue Lebens-
gefahrtin war, starb, fuhlte er sich einsam. Die Sehnsucht
nach jenem Platz, wo er sie fand und so lange mit ihr lebte,
wo er 32 Jahre seines Lebens als Hittenmann téatig war,
fihrte ithn immer nach kurzen Pausen wieder nach Oberhausen.
Hier lieB er sich von der jingeren Generation dber seine
friheren Betriebe wund dber die Auswirkung der Zeit auf
diese erzéhlen. Erst wenige Tage vor seinem Tode machte
er den letzten Besuch.

Der Verein deutscher Eisenhittenleute und alle, die Wilhelm
Blumendeller kannten, werden mit seiner Tochter und seinen
beiden Séhnen um diesen treuen Menschen trauern.

betrag. Der Vorstand stimmt den von der Geschaftsfuhrung in
diesem Zusammenhang vorgeschlagenen M aRnahmen zu.

Zu Punkt 4 wird ein Bericht 'iber die finanzielle Lage
des Eiseninstituts erstattet.

Zu Punkt 5 entrollt die eingehende Aussprache ein sehr
dusteres Bild von der Lage der jungen Hochschulabsol-
venten. Von den etwa 100 jungen Diplomingenieuren der
Eisenhittenkunde des Jahres 1930/31 dirften Gber 30 ohne
Stellung sein. Nimmt man dazu den RiuckfluB der Amerika-
W erkstudenten und die Not der stellungslos gewordenen &lteren
Ingenieure, so bleibt unter den derzeitigen Umstanden nur eine
ernste Warnung vor dem Studium dbrig, wenn sie sich auch erst
in Zukunft auswirken kann. Es besteht weiter Einmutig-
keit, fir den Augenblick Beschaftigungsmoglichkeiten fiur die
jungen Leute in jeder Form zu schaffen zu suchen, soweit andere
Arbeitnehmer dadurch nicht geschéadigt werden. 1In diesem Sinne
wird die Geschéftsstelle auch erméchtigt, sich bei der Zentralstelle
fur diese Bestrebungen, dem Ingenieur-Dienst e. V., Berlin, in
angemessener Weise zu beteiligen.

Zu Punkt6 berichtet Professor Dr. K drber ausfihrlich tiber
die abgednderten Plane fir den Neubau des Eiseninstituts.
Der kennzeichnet die Schwierigkeiten, die sich
infolge der Gestaltung der Wiirtschaftslage in den letzten Wochen
der Verwirklichung des Neubauprojektes in kirzester Zeit ent-
gegengestellt haben, weist aber nachdricklich darauf hin, daR
die Verhaltnisse im jetzigen Institutsgebadude mitdringender Not-
wendigkeit dazu zwingen, den Gedanken des Neubaues weiter zu
verfolgen und zum ersten moglichen Zeitpunkt zu verwirklichen.

Zu Punkt 7 berichtet Dr. Petersen Uber den Stand der
Arbeiten der Geschaftsstelle. Er glaubt sich in Uebereinstim -
mung mit dem Vorstand, daB die Arbeiten trotz der Zeitver-
héltnisse im bisherigen Umfang weitergefiihrtund nach Mdéglichkeit
vertieft werden sollen, und geht dann aufeinzelne Arbeitsgebiete
ein. Im Hinblick auf das Erscheinen des Geschéaftsberichtes am
Ende des Jahres kann hier auf die Wiedergabe von Einzelheiten
verzichtet werden.

SchluB der Sitzung 18.45 Uhr.

Vorsitzende



