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Ueber Temperaturmessung und -regelung in metallurgischen Oefen.
Von $r.=8ng. Franz Kofler in Duisburg-Ruhrort und Xipl.*ng. Gerhard Schefels in Moers-Asberg.

(Notwendigkeit einer sorgsamen Temperaturiilberwachung flir eine gleichmaRige Gute der Erzeugnisse.
messungen an StofRdfen, Regeneratorenkammern, im Walzwerk und am Mischer.
Versuche und Reglererfolge bei Heilwind, Glihéfen fir Bandstahl und an einem StoBRofen fiir Blocke.)

raturreglern.

m Eisenhittenwesen sind Warmetdnungen entweder zur
Ermdglichung von Reaktionen, wie z. B. im Hochofen oder
Siemens-Martin-Ofen, oder zur Vorbereitung des nachfolgen-
denArbeitsvorganges, wie Walzen, Schmieden, Pressen, oder
zur Werkstoffverbesserung, wie Vergiten usw., erforderlich.
Fur alle diese Warmevorgange werden Temperaturen ange-
wandt, die der Haltbarkeit der feuerfesten Baustoffe und den
Werkstoffeigenschaften entsprechen und durchForschungund
erprobte Erfahrung festgelegt sind. Da aber WarmefluR und
Warmevorgang nicht zwangslaufig gekuppelt sind, kann ent-
weder die Werkstofftemperatur fir den Arbeitsvorgang zu
hohe oder zu niedrige Werte annehmen. Entweder wird die
Gitte des Fertigerzeugnisses dadurch beeintrachtigt, oder es
werdendie Umwandlungskosten unnétig vergroRert. Wandel
kann hier nur eine auf sorgsame Temperaturtiberwachung
aufgebaute selbsttadtige Temperaturregelung schaffen. So
findet sich in den Vereinigten Staaten von Amerika kaum
eire Vergutungsanlage von legierten Stahlen, von wichtigen
Bauteilen, Kraftwagenbaustoffen usw., die nicht selbst-
tatige Temperaturregelung verwendet. Dadurch wird die
Glte des Werkstoffes der mehr oder weniger wachsamen Be-
treuung durch die an der Umwandlung beteiligten Arbeits-
kréfte entzogen und ein wichtiger Schritt zur Warme-
maschine getan. Man hat klar erkannt, welche Wege man
beschreiten muB3, um gleichméfige Gute in den Erzeugnissen
zu erhalten und Ausschuf? zu vermeiden. Deshalb wird die
Forderung nach zuverlassigen, die menschliche Aufmerk-
samkeit ausschaltenden Regeleinrichtungen immer dring-
licher. Am einfachsten sind die Temperaturregeleinrich-
tungen bei elektrisch beheizten Oefen, wo durch Stern- oder
Dreieckschaltung oder auch durch Voll- oder Leerschaltung
die Regelung erzielt wird. Doch hat die elektrische Behei-
zung nur begrenzte Bedeutung und findet nur bei besonderen
Sonderwerkstoffen Anwendung. Viel wichtiger ist die selbst-
tatige Temperaturregelung bei gasbeheizten Oefen, die aber
erst in letzter Zeit durch fortschreitende Entwicklung der
MeRtechnik zu brauchbaren Ergebnissen fiihrte.

Bisher war in vielen Fallen die Temperaturmessung
als Dauertemperaturmessung in StofRdfen, Glih- und
Schmiededfen usw. mangels ausreichender Haltbarkeit wenig
beliebt. Es wurde zum Teil auch der Temperaturmessung
bei hohen Temperaturen wenig Wert beigelegt, weil die Er-
fahrung diese Messung Uberflissig mache. Weiterhin kommt
erschwerend hinzu, daf nicht nur die Temperatur, sondern
auch die Ofenatmosphére die Haltbarkeit des Temperatur-
mefgerates wesentlich beeintrachtigt. Zum Schutz dagegen
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Dauertemperatur-
Aufgabe und Arbeitsweise von Tempe-

soll kraftige Armierung und gasdichter Einbau dienen, dabei
ist aber die Anzeigetragheit zum Teil so groR3, daR die sehr
wichtigen augenblicklichen Verhaltnisse nicht beobachtet
werden konnen.

Diese Schwierigkeiten werden weitgehend aufgehoben
durch Einfuhrung optischer MefRverfahren. Auf der
Hutte Ruhrort-Meiderich wurden mit Hilfe von Gesamt-
strahlungspyrometern die Temperaturen in Stof36fen, in
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Abbildung 1. Ueberwachung der Herdtem peratur

im Siemens-M artin-0O fen

Kammern von Siemens-Martin-Oefen, Blocktemperaturen
im Walzwerk und die Temperatur des fliissigen Roheisens
im Mischerbetrieb laufend Uberwacht. Von den auf der
Hitte im Betrieb erprobten Dauertemperaturmef3geraten
seien einige Beispiele angeflhrt.

An einem Siemens-Martin-Ofen wurde die Dauer-
temperaturmessung des Herdes auf optischem Wege langere
Zeit durchgefiihrt. Bisher begegnete gerade diese Messung
auBerordentlichen Schwierigkeiten, da die Hohe der Tem-
peratur eine Dauermessung mit Thermoelementen unsicher
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macht. Das Pyrometer (s. Abb. 1) ist in einem wasser-
gekuhlten Kasten im Scheitelpunkt des Gewdlbes eingebaut.
Nur mit einer einwandfrei arbeitenden Dauertemperatur-
messung kann die Fihrung der Schmelzen im Siemens-
Martin-Ofen genau erforscht und verbessert werden. End-
lich ist man an Hand einer aufschreibenden Temperatur-
messung in der Lage, eine UberméaBige Erwérmung der
Kammern des Siemens-Martin-Ofens zu verhindern und so die
Haltbarkeit des Gitterwerks und insgesamt die Wirtschaft-
lichkeit des Ofenbetriebes betréchtlich zu erhdhen. Durch
Zusammenarbeit der Temperaturmessungen im Ober- und
Unterofen kann ein wérmewirtschaftlich glinstiger Betrieb
des Ofens gewahrleistet werden, weil Mangel an notwendigen
Temperaturen und Fehler in den einzelnen Teilen des Ofens
frihzeitig bemerkt werden kénnen. Aus dem Schaubild nach
Abb. 1 sind sehr deutlich die einzelnen Betriebszustande,
Umstellungen, Zugabe von Kalk, Ferromangan, Einsetz- und

MeRanordnung am AusguR des/?0/7e/senm/sc/7ers.

\\ tEasser/rih/ung

Be/spiet e/hes Ate3stre/fens.

LE"I] 7300% . .0
-M Df é Dt ZPO| -

Ferner kann leicht ein Verschmutzen der Linse oder eine Be-
schadigung der Objektivlinse durch Schlackenspritzer ein-
treten. Zu diesem Zweck (s. Abb. 2) ist vor der Linse ein
Schutzrohr angebracht, durch das Prefluft in der Richtung
des Giel3strahles geblasen wird. Schutz vor Spritzern wird
auBerdem durch eine vorgeschaltete Glasscheibe gewahrt.
Da das Vorsatzglas eine betrachtliche Filterwirkung auf
die ultraroten Strahlen ausubt, ist eine Eichung mit dem
Holborn-Kurlbaum-Pyrometer notwendig.

Aus dem MefRstreifen nach Abb. 2 sind die Temperaturen
am EinguR und Ausguf? ersichtlich. Sie lassen deutlich einen
Abfall oder Anstieg der Temperatur des Mischereisens er-
kennen. Der Einguf3 wurde mit roter und der Ausgull mit
blauer Farbe selbsttatig aufgeschrieben.

Einrichtung der M efsteften im R/oc/nvalzwerte.
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Abbildung 2. Ueberwachung der Roheisentem peratur

am M ischer

Einschmelzzeit sowie EinfluR von Strahlung und Speiche-
rung zu erkennen. Die Temperaturmessung war in Ver-
bindung mit einem Schnellschreiber etwa zwei Monate an-
standslos in Betrieb und wurde wegen der Umstellung, die
zur Stillegung der Hutte Ruhrort-Meiderich fuhrte, auller
Betrieb gesetzt. An dieser Stelle sei eine Temperaturmessung
im Siemens-Martin-Oberofen mit einem Wolfram-Graphit-
Elementl) erwdhnt, das eine Haltbarkeit von 200 h im
Hdéchstfall aufwies.

Eine besondere Rolle spielte im Betrieb der Hutte Ruhr-
ort-Meiderich die Messung der Temperatur des fliissigen
Roheisens. Das Roheisen muf3 aus betrieblichen Grinden
unter Umstanden lange im Mischer verweilen, so daf? leicht
eine zu starke Abkuhlung des Roheisens eintreten kann,
anderseits wurde das Roheisen von sieben verschiedenen
Hochofen geliefert, wobei u. a. Wege von Uber 5km zuriick-
zulegen waren. Durch eine Temperaturiberwachungist man
inder Lage, wenn das Eisen beim Einguf} eine zu geringe Tem-
peratur hat, ein heiferes Eisen anzufordern oder den Abstich
zurickzuweisen. Die Schwierigkeit dieser Messung beruht
darin, dafl das Abgieflen und EingieBen schnell erfolgt.

% St. u. E. 49 (1929) S. 196/97.
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Abbildung 3. Ueberwachung der W alztem peraturen

im Blockwalzwerk.

Im Walzwerk wurde u. a. eine Temperaturmessung der
die BlockstraBe verlassenden Blocke eingerichtet. Daran ist
ein selbsttatiger Temperaturschreiber fir das Betriebsbiro
und ein Anzeigegerat fur den Walzmeister angeschlossen.
Abb. 3 gibt ein Schema des Einbaues wieder, der wieder mit
einem wassergekuhlten Schutzkasten, in dem das Pyrometer
federnd aufgehéngt ist, durchgefiihrt ist. Besondere Bedeu-
tung gewinnt diese Temperaturmessung durch die groRe Zahl
von verschiedenen Stahlsorten, die auf der Blockstralle
abgewalzt werden. Der Walzmeister kann unmittelbar auf
den Ofenbetrieb EinfluR nehmen. Zugleich kann die Walz-
temperatur jedes Blockes im Schaubild festgehalten werden,
so dal bei Beanstandungen jederzeit auf die Walztemperatur
zuruckgegriffen werden kann. Um nur ein Beispiel zu
nennen, ware das Auswalzen von Armco-Eisen ohne genaue
Temperaturiiberwachung unmdglich, weil bekanntlich das
Armco-Eisen bei unrichtiger Auswalzung noch im Gerust
in Stucke fallen wurde. Nicht zuletzt kann auch noch
nachtréaglich die BlockstraBe und der Walzbetrieb durch
Zeitiberwachung nachgepriift werden.

Diese Messung ist um so wichtiger, als zwischen Block-
strale und der weiterverarbeitenden Knuppelstrafle kein
Zwischenwarmofen steht.
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Obige Beispiele sollen mit den Mefstreifen die Durch-
fuhrung der Mefeinrichtungen und die Betriebssicherheit
darlegen. Auf Grund dieser MeReinrichtungen konnte der
Regelung der Temperaturen von Oefen mit SchweiRtempe-
raturen nahergetreten werden. Die Temperatur eines gas-
beheizten Ofens wird durch Verédnderung der Gasmenge
von Hand aus eingestellt. Da aber nicht nur die Mengen,
sondern auch der Querschnitt des Durchsatzes und der
Heizwert des Brennstoffes schwanken — abgesehen davon,
da3 der Ofenbetrieb selbst noch Schwankungen unter-
worfen ist —, kann man durch Regeln von Hand aus kaum
eine gleichmaRige Temperatur erzielen. AulRerdem werden
in der letzten Zeit zum Temperaturausgleich und zur
besseren Durchwarmung des Einsatzes die Oefen mehr
und mehr durch eine groRe Zahl von Brennstellen beheizt —
z. B. kommen bei groBen Stof36fen mit Koksgasbeheizung
30 Brenner und mehr vor —, weshalb eine genaue Tem-
peraturregelung von Hand aus nur schwer mdglich ist.

Die Aufgabe eines Temperaturreglers besteht
darin, die Temperatur an der Regelstelle auf gleicher Hohe
zu halten oder entsprechend dem erforderlichen Zeit-
Temperatur-Verlauf einzustellen. Hierzu soll die erforder-
liche Temperaturmessung maglichst ohne Trégheit arbeiten.
Dies ist aber bei Messung mit geschiitzten Thermoelementen
nicht ohne weiteres der Fall. Die Tréagheit des Mel3gerates
ist um so groRer, je dicker das Schutzrohr des Elementes
und je kleiner die Warmeleitzahl des Schutzstoffes ist,
weil dann bei raschen Temperaturverdnderungen der
Unterschied zwischen Ofen und Thermoelement grof3 wird.
Deshalb unterscheidet man zwischen wahrem und schein-
barem Temperaturverlauf, wie er in All. 4 schematisch
dargestellt ist. InAll. 4 ist unter a und b der Temperatur-
verlauf an der Lotstelle eines geschiitzten Thermoelementes
und im Ofen flir einen Regelzeitabschnitt dargestellt.

Die meisten Temperaturregler arbeiten mit Thermo-
elementen und Fallbtigel, weshalb sie nur fallweise in Zeit-
abstanden von 15 bis 30 s betétigt werden. Die Klappen-
betatigung mulR nun dieser Niederschlagszeit angepaft sein,
um ein Ueberregeln zu vermeiden. AuBerdem wird ent-
sprechend der Ofenart ein Temperaturspielraum zugelassen,
innerhalb dessen der Zeiger des Galvanometers spielen kann,
ohne dal® sich der Regler betatigt. Daraus ergibt sich in
Verbindung mit der Trégheit des Temperaturmefligerétes
das Spiel oder die Unempfindlichkeit des Reglers. Weil
durch die Schutzhiille des Thermoelementes die Anzeige
der Lotstelle gegeniiber der Ofentemperatur immer etwas
nachhinkt, ergibt sich eine Phasenverschiebung zwischen
der Ofentemperatur und der Anzeige des Thermoelementes,
die ein Mehrfaches des zugelassenen Spiels des Thermo-
elementes erreichen kann.

InAll. Gunter b ist der Verlauf der wahren Ofentemperatur
und der wahren Thermoelement-Temperatur schematisch
gezeichnet. Der breite schwarze Strich stellt das Spiel des
Thermoelementes dar, innerhalb dessen keine Betatigung
des Reglers erfolgen soll. Wenn das Thermoelement die
zugelassene hodchste Temperatur erreicht hat und der
Drosselkontakt angeschlagen wird, so sinkt zugleich die
Ofentemperatur, wahrend die Temperatur des Thermo-
elementes noch weiterhin steigt. Das Umgekehrte tritt ein,
wenn die niedrigste Temperatur erreicht ist. Infolge Trag-
heit des MeR3geréates liegt also die Ofentemperatur um einen
bestimmten Betrag Uber oder unter der angezeigten Tem-
peratur. Trédgt man diesen Temperaturunterschied in

Abhé&ngigkeit von der Zeit auf, so ergibt sich die sogenannte
Kennlinie (Charakteristik)? des Fuhlorgans, deren
Lage fir jedes MeRRgerat kennzeichnend ist (s. All. 4 unter c).
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Weiterhin bedeutsam fir die Wirkungsweise des Reglers
ist der zeitliche Temperaturanstieg des Ofens. Schnittpunkt
von Kennlinie und Temperaturanstiegkurve ergeben den
Regelunterschied, der die Arbeitsweise des Reglers kenn-
zeichnet. Erforderlich ist also eine Messung mit nackten
Elementen, Absaugepyrometern oder optischen Pyro-
metern, wobei die Kennlinie am glnstigsten ist. Je nach
Eigenart des zu regelnden Warmeaggregates muf3 eine solche
Anzeige gefordert werden, dafl bei Anwendung eines rei-
bungsfreien und tragheitsfreien Reglers ein schéadliches
Ueberregeln vermieden wird.

Das Vorbild eines Reglers wiirde theoretisch dann erreicht
werden, wenn die Spannung eines thermoelektrischen
MeRgerates unmittelbar oder tGber einen Strommultiplikator
die Drosselklappe betétigt. Diese Art des Temperaturreglers
kann vorlaufig nicht verwirklicht werden, weil die Spannung
des Thermostromes als Gleichstrom nicht hinauftrans-
formiert oder Uberlagert werden kann, ohne die Messung
zu storen. Es sind aber Ansatze vorhanden, Regler nach
dieser Richtung hin zu vervollkommnen.
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Abbildung 4. Schem atische Darstellung Uber die Regel-

genauigkeit von Thermoelementreglern

In der Hauptsache besteht ein Temperaturregler aus
drei Teilen:

1. dem Fuhler, mit dem die Ofentemperatur gemessen wird
und eine VergrélRerung oder Verminderung der Energie-
zufuhr eingeleitet wird;

2. der Uebertragungsvorriclitung, die aus einer Kontakt-
einrichtung zur Betdtigung des Steuerorgans besteht;

3. der Schaltvorrichtung, die die VergroRerung oder Ver-
kleinerung des zugefiihrten Stromes betatigt.

Fur die in dieser Arbeit beschriebenen Temperaturregel-
versuche wurde der Temperaturregler von Siemens-Halske
benutzt. Die Arbeitsweise dieses Reglers besteht darin,
dall Uber die Thermokraft eines Temperaturmefgerétes
durch Schlagbigel einstellbare Kontakte betétigt werden,
die durch Umsteuern von zwei Phasen eines Motors das
Oeffnen oder SchlieBen der Drosselklappe bewirken. Der
Temperaturregler gibt vom Maximal- oder Minimalkontakt
Uber zwei Relais den Anstoll zum Kraftgetriebe, um das
SchlieBen oder Oeffnen des Drosselorgans auszuldsen.

2) Forsche. Ing.-Wes. 2 (1931) S. 29/40 u. 57/64.
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Fur viele Zwecke ist es erforderlich, bei Warmebehand-
lungen nicht eine gleichbleibende Temperatur zu halten,
sondern einen den jeweiligen Bedingungen entsprechenden
Temperatur-Zeitverlauf einzuhalten. Dies ist die schwie-
rigste Art der Temperaturregelung eines Ofens. Hierfur
ist von der Siemens-Halske A.-G. ein Programmregler
gebaut worden. Die Wirkungsweise ist folgende: Es soll
z. B. ein zeitlicher Temperaturverlauf eingehalten werden,
wie er in Abb. 5 dargestellt ist. Es soll also nicht nur die
Temperatur Uber eine gewisse Zeit unveranderlich gehalten
werden, sondern der Temperaturanstieg oder -abfall genau
eingehalten werden. Grundsatz ist, dal die Summe von
Spannung am freien Thermoelement und Spannung am
Programmregler eine gleichbleibende Hohe hat, z. B. im
vorliegenden Fall 14 mV. Durch ein Thermoelement wird
die Spannung E 1 erzeugt, die durch den Programmregler
zu der durch eineKurvenscheibe beeinfluRbarenHilfsspannung
im Ringrohr hinzugefiigt wird. Durch das MeRwerk wird
die Thermospannung zur Anzeige gebracht. Durch einen
Schlagbiigel wird der Zeiger auf den Maximal- oder Normal-
kontakt gedriickt, wobei die Drosselung bei elektrisch
beheizten Oefen durch Stern- oder Dreieck- oder auch
Voll- und Leerschaltung oder bei Gasofen durch eine Drossel-
klappe erfolgt. Die Hilfsspannung wird durch eine Briicken-
schaltung geliefert, die durch Verstellung eines von einem
Kurvenblech gesteuerten Ringrohres aus der Nullstellung
gebracht wird. Der Maximalkontakt des Reglers wird so
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Abbildung 5. W irkungsweise des Siemens-

Program mreglers

eingestellt, daB bei Erreichen der gleichbleibenden Spannung
die Stromzufuhr verringert, bei einer Spannung unter dem
gleichbleibenden Wert die Stromzufuhr vergroRert wird.
Die Hilfsspannung E p nimmt den nach einer Kurve vor-
geschriebenen Verlauf. Hiermit ist der zeitliche Temperatur-
verlauf gegeben. Dieser Programmregler ist von Bedeutung
fur Hartungs- und Gluhungsvorgange, bei sehr temperatur-
empfindlichem Werkstoff, z. B. Werkzeug aus Edel-
stahlen usw.

Die rasche Entwicklung, die die Technik genommen hat,
diente in immer steigendem Male dazu, Umwandlungs-
vorgange durch mdglichste GleichmaRigkeit im Ausgangs-
werkstoff zu vereinfachen. Verbilligung der Gestehungs-
kosten und groRe GleichmaRigkeit im Fertigerzeugnis sind
die Vorteile, die sich daraus ergeben. So z. B. hat sich
nach dem Kriege in Deutschland das Bestreben geltend
gemacht, durch mdoglichste GleichmaRigkeit von Erz- und
Koksverhaltnissen die Betriebsweise der zu immer grof3eren
Einheiten anwachsenden Hochodfen zu vereinfachen, um
gleichmaRiges Eisen zu erschmelzen. Dieses Bestreben
wurde durch die Erfahrungen amerikanischer Hochofen-
werke auf dem Gebiete der Vereinheitlichung der Rohstoffe
und des Einsatzes gefordert. So wurden Erz- und Koks-
klassierungen vorgenommen, um in mechanischer Beziehung
far die Gasdurchdringung der Beschickung gleichmaRige
Verhaltnisse zu schaffen. Ein weiterer wichtiger Punkt ist
Einhaltung einer bestimmten Temperatur des HeilBwindes,
weil dadurch eine der wichtigsten Ursachen zur Erzeugung
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gleichbleibender Eisentemperatur, zur wirksamen Ent-
schwefelung und zum ruhigen Durchsatz im Gegensatz zu
Hangen und Brickenbildung gewahrleistet wird. Aus
obigen Griinden wurde am Hochofen V der Hitte Ruhrort-
Meiderich zur Einhaltung einer gleichbleibenden HeilRwind-
temperatur ein Regler eingebaut, wobei durch Zusatz von
Kaltwind die Temperatur des Heillwindes unverdnderlich
gehalten wurde. Zur Kennzeichnung des Ofens sind im
nachfolgenden verschiedene Betriebszahlen angefiihrt. Ofen-
héhe (Huttenflur bis Gichtebene): 31777 mm; Ofeninhalt:
733,5 m3; Gestelldurchmesser: 5500 mm; Zahl der Blas-
formen: 12; Durchmesser der Windspitzen: 200 mm; Spitzen-
leistung: 950 t/Tag; Durchmesser der HeiRwindleitung lichte

aJ tfe/BwindtempernflirohneFeg/er.
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Abbildung 6. Selbsttatige Regelung der Heifwind-

tem peratur am Hochofen.

Weite: 1100 mm; Durchmesser der Kaltwindzusatzleitung
lichte Weite: 400 mm.

In der HeiBwindleitung wird kurz vor ihrem Eintritt
in die Ringleitung Kaltwind, dessen Menge durch eine Klappe
regelbar ist, zugesetzt. Die Temperatur des Heillwindes
wird durch ein nacktes Eisenkonstantan-Rohrelement in der
Ringleitung gemessen; dieses gibt den Ansto zum Tempe-
raturregler, der Uber zwei Relais die Drosselklappe betétigt.
Ueber die Regelung selbst ist zu sagen, daf sie in diesem
Falle theoretisch am einfachsten durchzufuhren ist, weil
wegen der groBen Windgeschwindigkeit und Messung mit
einem nackten Thermoelement der EinflulR der Speicherung
verschwindet.

Bei den Versuchen mit dem Regler zeigte sich, daR
keinerlei kalte Stréhnen im HeilRwind auftreten und die
Windformen wahrend der Betriebszeit des Reglers stets
klar blieben. AuRerdem zeigten sich zwischen der Ofenseite,
die am Eintritt des Windes in die Ringleitung liegt, und der
gegenuberliegenden Ofenseite keinerlei Unterschiede. Zum
Versuch wurde die vorhandene Zusatzleitung benutzt, die
aber die fur die Regelung erforderliche Windmenge nicht
durchsetzen konnte, da sie hierfur nicht gebaut ist, so dal
nur ein Regelgefélle von 80 bis 120° je nach Windbelastung
erreichbar war. In Abb. 6 sind als Beispiele zwei MeRstreifen
der Heillwindtemperatur wiedergegeben. Abb. 6a zeigt die
HeiBwindtemperatur ohne Regler. Wie ersichtlich, sinkt
die Temperatur wahrend einer Blasezeit von 2 h um 250°
und melm. In Abb. 6b ist das Beispiel eines Mefstreifens
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wahrend des Betriebes mit dem Regler dargestellt. Die
Regelung setzte nicht bei A ein, sondern erst bei B, zu
einer Zeit, als der Winderhitzer schon an Temperatur
verloren hatte. Dasselbe gilt fiir Punkt C und den weiteren
Verlauf des Kurvenzuges. Da die Versuche wegen der zum
Stillstand der Hutte fiihrenden Ereignisse nicht zu Ende
gefuhrt werden konnten, war es auch nicht méglich, metall-
urgische Erfahrungen in Betriebszahlen zu sammeln.

Den gro3ten Wert hat die Temperaturregelung jedenfalls
bei Oefen mit Erz- und Koksklassierung und bei Hochéfen,
die Sondereisen hersteilen. Weiterhin hat die Regelung
groBen Wert bei Oefen mit groBen Erzeugungseinheiten, die
die Grundbelastung der lebenswichtigen Gaswirtschaft aus-
machen. Wahrend der Laufzeit des Reglers war es in einer
fir den Betrieb glinstigen Weise méglich, daf der Schmelz-
meister von der Giel3halle aus, wo er den Ofengang nach
Schlacke, Windmenge und Eisen sowie Gichtgasdruck beur-
teilen kann, in Verbindung mit der Winderhitzerleistung
jede gewunschte HeiBwindtemperatur einstellen konnte.
Kommt zu der Regelung auch noch die selbsttétige Ueber-
wachung bestimmter Vorgange, wie Gasdruck in der Rohgas-
sammelleitung usw., so kann die Arbeit der Ofenleute
wesentlich erleichtert und die Leistung erhoht werden.

Die Bedeutung der Temperaturiberwachung nimmt in
dem MalRe zu, je hoher der Preis des Fertigerzeugnisses liegt.

Abbildung 7. Schem atische Darstellung eines Band -

stahl-H arteofens m it Tem peraturregelanlage.

Da es bis in die letzte Zeit nicht moglich war, gasbeheizte
Oefen mit selbsttdtigen Temperaturreglern zu versehen,
wurden besonders wertvolle Werkstoffe in leicht regelbaren
elektrischen Oefen weiterbehandelt. Erst in der letzten
Zeit konnte man dazu Ubergehen, auch gasbeheizte Oefen
mit selbsttatigen Temperaturreglern auszuriisten. Ein
weites Feld in dieser Richtung bieten u. a. die Oefen in
der Verfeinerungsindustrie.

Nach Anwendung der Ferngasbeheizung wurde auf dem
Wuragwerk in Hohenlimburg unter anderen ein Muffelofen
fur die Gluhung von Bandstahl mit einem Temperaturregler
versehen. In Abb. 7 ist die Ofenskizze dargestellt. Im
folgenden sollen einige Betriebszahlen des Ofens wieder-
gegeben werden.  Durchgangsquerschnitt der Muffel:
250 x 20mm,; Art der Beheizung: Ferngas; Zahl und Art
der Brenner: 22 Hochdruckbrenner; Anordnung der Brenner:
abwechselnd oberhalb und unterhalb der Muffel; Leerlaufgas-
verbrauch: 10 bis 16 Nm3h; Gasverbrauch beim Glihen:
10 bis 30 Nm3h; Querschnitt des geglihten Walzgutes:
Breite 10 bis 20 mm, Starke 0,5 bis 2,0 mm; Durchsatz:
40 bis 100 kg/h; Verwendungszweck der Bander: Sagen,
Rollbénder, Zollstdcke, Paragonstébe usw.

Der Werkstoff wird beim Durchgang durch den Ofen
in Temperaturgebieten von 850 bis 950° gegliiht und hinter
dem Ofen in einem Oelbad gehartet und anschlieBend an-
gelassen. Bei den grofRen Anforderungen, die an das Fertig-
erzeugnis gestellt werden, muf} auBerordentliche Sorgfalt
auf Einhaltung der Gluhtemperatur gelegt werden. Die
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Temperatur im Ofen, die mit Thermoelementen durch selbst-
tatiges Aufschreiben ermittelt wird, istin Abb. 8 als Beispiel
eines MeRstreifens ohne Temperaturregler und mit Tem-
peraturregler wiedergegeben. Aus dem Unterschied beider
Streifen geht die Wirkungsweise des Reglers in klarerWeise
hervor. Nach Inbetriebnahme des Reglers verminderte sich
der Ausschuf} ganz betréchtlich, weiterhin war es mdglich,
einen Mann der Ofenbedienung einzusparen; nach weiterer
Umstellung wird es moglich sein, noch weitere Ersparnisse
an Lohnkosten durch Zusammenarbeit zu erzielen.

In gasbeheizten Glihofen werden in legierten Topfen
Bander, Drahte usw. unter bestimmten Verhaltnissen
gegliht. Fur diese Gluhungen wurde der Versuch mit
einem Programmregler gemacht, wobei der Regler einwand-
frei arbeitete. Ueber die Verwendung der Programmregler
fir den Gluhereibetrieb ist zu sagen, daR sich der Regler

aJ Ohne Tem peraturregler.
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Abbildung 8. Selbsttatige Regelung der Glah-

tem peratur im Bandstahlofen.

am zweckmaRBigsten nur fir Verhaltnisse empfiehlt, bei
denen immer mit gleicher Temperatur gegluht wird. Das
Auswechseln der Leitbleche ist unter den augenblicklichen
Bauverhaltnissen des Reglers nach jeder Gliihe sehr stérend
und ein dauerndes Gluhen unter denselben Verhéltnissen
von Temperatur und Einsatz nicht durchfiihrbar.

In Kaltwalzwerken mufl der der Bearbeitung nach-
folgenden Warmebehandlung zur Umwandlung des grob-
kristallinen Gefliges auBerordentliche Sorgfalt zugewandt
werden, um so mehr als die jeweiligen Verwendungszwecke
der verschiedenen Guten bestimmte Gluhtemperaturen
erfordern. Die Umwandlung erfolgt um so besser, je genauer
die benétigten Glihtemperaturen eingehalten werden.
Bisher wurde die Einhaltung der Glihtemperatur durch
Einstellung von Hand aus erreicht. Jedoch hat diese Rege-
lung neben der Verschlechterung des Gluhgutes durch
schwankende Gluhtemperatur den Nachteil des grdReren
Brennstoffverbrauchs, der um so mehr ins Gewicht fallt,
wenn z. B. die Glihung durch Beheizung mit elektrischem
Strom durchgefuhrt wird. In dem Falle ist die Verwendung
eines Temperaturreglers von groBem Vorteil, wenn sich nicht
durch besondere Gluhbedingungen fur die Aufheiz- und
Abkuhlzeit die Verwendung eines Programmreglers als not-
wendig herausstellen sollte. Auf den Vereinigten Stahl-
werken, Abteilung Dinslaken, sind in der elektrischen
Topfgliherei Temperaturregler von Siemens & Halske in
Verwendung, wobei ein Regler auf drei Oefen arbeitet,
da ein Topf geheizt wird, wahrend zwei in Abkihlung be-
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griffen sind. Um so mehr hat die Temperaturregelung an
dieser Stelle Bedeutung, weil das Blankglihen im Wasser-
stoffstrom eine besondere Ueberwachung erfordert. Im
nachfolgenden sind einige Zahlen Gber Grof3e von Topf
und Einsatz wiedergegeben. Lichter Durchmesser der
Topfe: 900 bis 1100 mm; lichte Hoéhe: 1850 mm; Ein-

Otme Temperaturregler
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Abbildung 9 Temperaturregelung an einem

elektrisch geheizten Topfglihofen.

satzgewicht: 1,5 bis 2 t; Bandstarke des Einsatzes: O,1
bis 5 mm; AnschluBquerschnitt: 100 kV.

Die Temperatur wird folgerichtig in der Weise Uber-
wacht, daR einmal in der Mitte des Glihgutes und einmal
zwischen Glihgut und Heizwicklung die Temperatur mit

a,J SctneanPungender TemperaturrorderBegetang.

oo

7330
N 7300
©% 7200

| 7200

770 P
'7000
300

700

(o]

goo pOO pOO ¢000 ppOO (00O 7000 7000 70

7=)ScPtvan/rurgender Tem peraturaac//d erBege/ung.

7000
7330

N 7300
w7250

% 7200

] 7000
300
700

(o]

7000 7700 7000 7O 7700 o OO 700 ;-m0-00

Abbildung 10. Tem peraturregelung an einem StoBofen

Eisen-Konstantan-Thermoelementen gemessen wird. Zur
Regelung wird der Impuls der Temperatur zwischen Glihgut
und Heizwicklung herangezogen, die auf entsprechender
Hohe unveranderlich gehalten wird. Bei der Regelung ist
die Schaltung nach Stern und Dreieck wegen der damit
verbundenen Schwierigkeiten verlassen worden. Es wird
jetzt nur bei zu hoher Temperatur ausgeschaltet und bei
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zu niedriger Temperatur eingeschaltet. Der Minimalkontakt
ist auf 0° eingestellt, um bei Zubruchgehen des Temperatur-
meRgerédtes ein dauerndes Steigen der Beheizung zu ver-
meiden und den Ofen selbsttatig auller Betrieb setzen zu
kénnen. Die Temperatur ist dann als ausgeglichen anzusehen,
wenn innerhalb und auRerhalb des Gluhgutes die gleiche
Temperatur herrscht. Um den EinfluR der Temperatur-
regelung auf die Einhaltung der Temperatur zeigen zu kénnen,
ist’in Abb. 9 je ein Streifen mit Innen- und AulRentemperatur
mit und ohne selbsttatige Temperaturregelung wieder-
gegeben. Die Temperatur im Innern des Gluhgutes hinkt
der AuBentemperatur des Gluhgutes stark nach, weil durch
die dinnen Luftschichten zwischen den einzelnen Wénden
die Warmeleitzahl der aus Ringen bestehenden Stapel
nach Messungen nur etwa 1,8 kcal/m h°C betragt. Die
Abkihlung wird beschleunigt durch Einsetzen von Kihl-
elementen in die Stapel.

Die Schwierigkeit, die Oefen in der Schwerindustrie
zur Warmemaschine zu entwickeln, liegt in der Haupt-
sache darin, daB z. B. bei grofRen StoRdfen viele Betriebs-
beobachtungen und Bedienungsarbeiten erforderlich sind,
um einwandfreien Betrieb zu gewdhrleisten. Hierzu gehort
die Ofen- und Warmeguttemperatur. Wenn es gelingt,
z. B. die Temperatur eines StofRofens selbsttéatig auf einer
gewlnschten Hohe zu halten, so ist ein wesentlicher Fort-
schritt in der Entwicklung der Warmeaggregate zur Warme-
maschine erreicht.  Sehr erschwerend kommt bei grofien
Ofeneinheiten fur die Regelung die Ofenspeicherung zur
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Abbildung 11a bis O. Beispiele fir die W irkungs-

weise des Tem peraturreglers.

(Tem peraturregelung an einem HoChofen.)

Geltung, wodurch die Regelung ungtnstig beeinflult und
erschwert werden kann.

An dem gasbeheizten StofRofen einer WalzenstralRe der
Hitte Ruhrort-Meiderich wurde ein Temperaturregler zur
Regelung der Ziehtemperatur eingebaut. Zur Kennzeich-
nung des Ofens seien im nachfolgenden wieder einige Be-
triebszahlen angefiihrt. Lange des Ofens: 23000 mm;



AOrSTICZIZOMIE N7 °lo

10. Dezember mal.

Breite des Ofens: 2780 mm; nutzbare Herdflache: 64 m2;
Beheizung mit SelaspreBgasbrennern; Anzahl der Stirn-
brenner: 4; Anzahl der Seitenbrenner: 22; Nennleistung
des Ofens: 20 t/h; Beheizung mit Mischgas, bestehend
aus Hochofen- und Koksofengas; Heizwert des Mischgases:
2100 kcal/Nm3; Gasdruck: 2000 mm WS.

Zuerst wurde nur die Gasmenge fur die Seitenbrenner,
die in groferer oder Kleinerer Zahl in Betrieb sind, geregelt,
wahrend die Stirnbrenner mit gleicher Leistung im Betrieb
blieben.

Die Temperatur wurde mit einem Gesamtstrahlungs-
pyrometer gemessen, das im Scheitelpunkt des Gewdlbes
eingebaut ist und kurz vor dem Ziehherd die Blocke an-
visiert. Betont sei hier, dall die Temperaturmessung prak-
tisch ohne Verzdgerung arbeitet und keinerlei Anla zur
Storung des MefRbetriebes auftrat, All. 10 gibt zwei Tem-
peraturstreifen wieder, wobei All. 10a die starken Schwan-
kungen, bevor der Regler in Betrieb war, zeigt, wahrend
aus All. 101 der geregelte Temperaturverlauf zu ersehen
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Abbildung 12. Brennstoffverbrauch in Abhéangigkeit
vom Durchsatz.

ist, bei dem die groRen Schwankungen ziemlich ausgeglichen
sind Weiterhin sind die noch auftretenden Schwankungen
auf die bisherige Anordnung zurtckzufihren und durch
des Entgegenwirken der Speicherung immerhin nicht
unbeachtlich. Ein Ueberblick Gber die Betriebsweise wah-
rend einer Laufzeit des Reglers ist in All. 11 wieder-
gegeben. In All. 11a ist die Temperatur am Ziehlierd und
die Temperatur fir den Regelimpuls vor dem Ziehherd in
Abhangigkeit von der Zeit dargestellt. Ein Absinken der
Temperatur entspricht einem Steigen der Mischgasmenge
All. 111 und umgekehrt. In All. 11c sind die Druckverhalt-
nisse vor und hinter der Drosselklappe dargestellt, die von
Bedeutung sind, da die Llochdruckbrenner bei Unterschreiten
eines Mindestdruckes Zurtckschlagen. Im groRen und ganzen
ist zu den Ergebnissen des Regelversuches zu sagen, daf
die Speicherung nicht unbeachtliche Einflisse auf die
Regelung erkennen laRt. In All. 12 ist die Abhéngigkeit
des Brennstoffverbrauches von der Erzeugung ohne Re-
gelung und Ueberwachung der Ofentemperatur und mit
Regelung der Ofentemperatur dargestellt. Der Brenn-
stoffverbrauch ist hier einschlieBlich des Aufwandes fir
Anheizen, Pausen und Stdrungen ermittelt. Der Unter-
schied ist ganz betrachtlich und leicht zu verstehen, da bei
hoher Temperatur die Leitungs- und Strahlungsverluste usw.
gegeniiber den bei tieferen Temperaturen stark ansteigen.
Wennauchin diesemBilde dieVerhéltnisse nicht ganz einwand-
frei fir die Bedeutung der Regelanlage getroffen sind, weil die
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Ofenliberwachung auch an der Brennstoffsenkung beteiligt
ist, so ist doch immerhin die wirtschaftliche Bedeutung
einer Temperaturregeleinrichtung fiir den StoRofen klar
ersichtlich, um so mehr, wenn man die hier nicht naher
behandelte Guteverbesserung beriicksichtigt.

Da die Ofenspeicherung so groffen EinfluR auf Tdie
Temperaturregelung ausiibt, miRte die Regelung gegenuber
der besprochenen Durchfiihrung in der Weise abgeandert
werden, dal3 zwei Regler verwendet werden, wodurch der
EinfluR der Speicherung geteilt bzw. vermindert wird.
Zu diesem Zweck ist in All. 13 die neue Anordnung der
Regelanlage des StoRofens dargestellt. Es wurde der Tem-
peraturverlauf Uber die Lange des Ofens als Mittelwert
aus einer groRen Zahl von Messungen eingetragen. Weiter-
hin wird der Grundrif und Schnitt des Ofens mit Brennern

Stmhrenner Seftenorerner
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Abbildung 13. Schema der Temperaturregelanlage eines
StoRofens (mit Temperaturverlauf im Ofen).

und Regeleinrichtung gezeigt. Es werden im Ofen zwei
Ardometer, und zwar eines am Schweif3herd und eines am
Ende der Seitenbrenner eingebaut, die den Temperatur-
impuls zum Regler 1 und zum Regler 2 leiten. Die Drossel-
klappen samt Klappengetriebe und Motor sind in der Lei-
tung flr die Stirnbrenner und fur die Seitenbrenner ein-
gebaut. Zur Verhinderung des Zuriickschlagens der Brenner
werden die Endausschalter entsprechend eingestellt. Bei
gedffneter Klappe oder in der Endstellung wurden Trans-
parent und Hupe in Betrieb gesetzt, um die Ofenbedienung
zu verstandigen. Der Einbau einer derartigen Anlage wurde
durch die Stillegung der Hutte Ruhrort-Meiderich ab-
gebrochen.
Zusammenfassung.

Es wird ein auf der Hitte Ruhrort-Meiderich erprobtes
optisches Temperaturmeflverfahren mit Anwendungsbei-
spielen fur Siemens-Martin-Oefen, Walzwerksofen, Mischer-
anlagen sowie Walzwerken dargestellt und an MeRstreifen
erldutert. Daran anschliefend wird ein Ueberblick tber die
schematische Wirkungsweise gegeben. Um die Anwen-
dungsgebiete der Temperaturregler zu kennzeichnen, wurden
die in verschiedenen Warmeaggregaten der Schwer- und
Verfeinerungsindustrie bei Gasbeheizung und elektrischer
Beheizung eingebauten, selbsttdtigen Temperaturregler
nach Einbau, Wirkungsweise und Reglererfolgen, unter
hauptsachlicher Bericksichtigung betriebstechnischer Be-
lange, naher behandelt.
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Gasschutz in den Huttenbetrieben des Ruhrgebiets.

Von Dr. phil. Karl Schwantke, Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft, in Essen.

(Die Gefahrlichkeit kohlenoxydhaltiger Gase. Arbeiten der Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft auf dem Gebiete
des vorbeugenden Gasschutzes: Lehrgange und Uebungsstrecken zur Unterweisung von Ingenieuren und Arbeitern mit
Gasschutzgeréaten.)

ie Schadlichkeit des Kohlenoxyds als des dem

menschlichen Koérper geféhrlichen Bestandteils der
industriellen Gase ist in den letzten Jahren in Wort und
Schrift so oft klargestellt worden, dal3 es nicht notwendig
erscheint, hieriiber noch viele Worte zu verlieren. Alle der-
artigen Veroffentlichungen stellen fest, dafl der bedenkliche
EinfluB durch seine gegeniber dem Sauerstoff 250mal
groRere Verwandtschaft zum Blut schon bei 0,1 % beginnt.
Seltener findet man Angaben Uber den gewissermafen ent-
gegengesetzten Pol der Schédlichkeit, ndmlich die sofortige
todliche Wirkung, die auf 2 bis 5% CO angegeben wird.
Der Eindruck unmittelbarer Gefahr bei Entweichen von
Gas mit 30% CO in die Luft drangt sich geradezu auf,
wahrend die Betriebserfahrungen etwas anderes sagen. Um
die Antwort hierauf zu finden, wurden vor langerer Zeit in
einer Reihe von Huttenwerken des Ruhrgebiets nach einem
einheitlichen Plane Untersuchungen angestellt. Aus ihnen
ergab sich, daB aus Leitungen ausstromendes Gas sich sehr
schnell mit der AuRenluft mischt; schon innerhalb eines
Abstandes von 1 bis 2 m von der Auslalstelle sank der Gas-
gehalt auf etwa 1 bis 2%. Voraussetzung ist dabei aller-
dings, da das Gas ohne starken Druck austritt, also in
Form einer fliegenden Wolke, die Zeit und Gelegenheit hat,
sich mit Luft zu mischen. Strémt das Gas unter Druck in
geschlossenem Strahle aus, so liegen die Verhéltnisse sofort
umgekehrt.

Man erkennt, wie wichtig bei der Beurteilung der Gas-
gefahr die Ergrindung der tatsachlichen Verhaltnisse und
Voraussetzungen ist, wenn man nicht zu falschen Schlissen
kommen will. Hierzu gehort auch die Kenntnis des Ver-
haltens des Gases in ruhiger und bewegter Luft mit Rick-
sicht auf das spezifische Gewicht; da sich Gichtgas und
Kohlenoxyd hierin nicht stark von Luft unterscheiden, haben
sie kein ausgesprochenes Bestreben, sich von Natur aus mit
Luft zu mischen, etwa wie es bei dem spezifisch sehr leichten
Wasserstoff der Fall ist. In ruhiger Luft und bei mangelndem
Auftrieb durch Eigenwarme sinkt das Gas zu Boden oder
hélt sich am Orte des Austretens; eine geringe Luftstromung
gentgt, um das Gas — unwahrnehmbar fiir den Menschen —
an einen Ort fortzufilhren, wo man die Gefahr nicht ver-
mutet. Bekannt ist die Eigenschaft des Gases, durch den
Erdboden auf weite Entfernungen hin zu wandern; auch
hierbei spielen Druckverhéltnisse, Zugwirkungen durch
Warmeauftrieb oder bauliche Verhéltnisse der Umgebung
eine Rolle.

Nicht unerwahnt bleiben durfen bei der Beurteilung des
Gefahrengrades folgende Umstande: Schwere Arbeit vertieft
die Atmung, der Gehalt an Kohlensdure im Gichtgas ver-
starkt aus physiologischen Vorgéngen gleichfalls die Atem-
tatigkeit, die Verdrangung des Sauerstoffes der Luft durch
Gas verursacht dieselbe Wirkung in Form eines Lufthungers,
was beschleunigend auf die Aufnahme von Gas in den Kdrper
wirkt. Es darf an dieser Stelle erwadhnt werden, dafl zur
moglichsten Klarstellung der Frage, ob im Einzelfalle eine
Kohlenoxydvergiftung vorliegt oder nicht, die Hutten- und
Walzwerks-Berufsgenossenschaft seit langerer Zeit die Unter-
suchung einer Blutprobe, die dem Betroffenen entnommen
wird, eingefthrt hat. Alle Werke haben die zur Aufnahme
der Proben erforderlichen versandbereiten GeféaBe nebst

Vordrucken zur Eintragung der notwendigen Angaben Uber
den Vorgang. Die Untersuchung erfolgt auf Kosten der
Berufsgenossenschaft durch das Institut fir Hygiene und
Bakteriologie in Gelsenkirchen. Das Verfahren klart man-
chen Zweifelsfall dartiber, ob Gas die Ursache der schéd-
lichen Einwirkung war, und hat sich gut eingefiihrt und
ausgezeichnet bewahrt.

Die steigende Verwendung des Gases als Heiz- und
Brennstoff in Hiuttenbetrieben wirde es begreiflich erschei-
nen lassen, wenn die Gasunfalle gleichzeitig damit eine Zu-
nahme erfahren hétten. Dem ist nicht so; zum Teil ist das
ohne Zweifel damit zu erkléren, dall mit der vermehrten
Anwendung des Gases auch eine vervollkommnete Technik
der Gaserzeugung und -fortleitung sowie der Verbrauchs-
einrichtungen Hand in Hand gegangen ist, und da unter den
Einflissen der betriebswissenschaftlichen Durchdringung
der Gas- und Warmewirtschaft eine bessere Ueberwachung
dieser Einrichtungen durchgefiihrt wird. Aber man darf
dabei nicht Ubersehen, dal die gewaltigen Gasmengen eines
Huttenwerkes groRe Gefahren auslosen kdnnen, gegen die
man gewappnet sein mulR. Es ist nun eine gerade in der
Unfallverhiitung oft bewiesene Tatsache, daR alle Einrich-
tungen, die nur selten oder gelegentlich benutzt werden,
nicht verwendungsbereit sind; diese Erfahrung hat man in
friheren Jahren haufig genug gemacht, wo Rettungsgerate
zur Bergung Gasvergifteter die einzigen Gasschutzmittel
darstellten. Den ersten AnstoR zu einer grindlichen Wand-
lung auf diesem Gebiete mag der Krieg gegeben haben, in
dem Gasmasken zur Abwehr der Gasgefahr in ausgedehntem
Male benutzt wurden; es war eine lohnende Aufgabe, den
Gedanken des vorbeugenden Gasschutzes in die
Betriebe zu tragen. AuBer den angefiihrten giinstigen Vor-
bedingungen kam diesem Bestreben die Tatsache zu Hilfe,
daB im Hochofenwerk der Hoesch-KéIn Neuessen A.-G., Dort-
mund, Betriebsdirektor H. Schnettler zu gleicher Zeit diese
Aufgabe durch Schaffung eines Gerateraumes und Verwen-
dung der Apparate fir Gasarbeiten praktisch angefal3t hatte.
Man darf heute sagen, daR die Bedeutung des Gasschutz-
mittels als Arbeitsgerat ziemlich allgemein anerkannt wird;
auch der Arbeiter hat sich zu dieser Erkenntnis bekehrt. Die
Gerate sind ein nicht mehr zu entbehrendes Schutzwerkzeug
gegen die Gasgefahr, und man darf ohne Uebertreibung hin-
zufiigen: auch ein Hilfsmittel ungehinderten Erzeugungs-
ganges.

Um die Arbeit nachdricklicher zu gestalten und die
Kenntnisse des Gasschutzes zu vertiefen, veranstaltete die
Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft im Jahre
1922 eine Reihe von Lehrgangen {ber Geratebau,
Geratepflege und praktische Anwendung in der
Geratestelle der Bergschule in Bochum. Etwa 50 Teil-
nehmer erhielten hier eine ausgezeichnete Ausbildung, die
zweifellos gute Friichte getragen hat, denn es fehlte damals
noch fast vollig an den notwendigen Kenntnissen Uber die
zweckmaRige Unterbringung, Wartung und Prufung der
Gerate. Ohne einen Fehler zu begehen, darf man behaupten,
dal? die Versager, die sich aus diesen Mangeln und dem
Fehlen ausgebildeter Geréatetrdger ergaben und notwendig
ergeben mufiten, zugleich auch an der haufig anzutreffenden
unglnstigen Beurteilung der Apparate und damit dem



]10. Dezember 1931.

mangelnden Zutrauen zu diesen schuld waren. In der
Zwischenzeit hat die Entwicklung stetige Fortschritte ge-
macht. Die Leistungen der Geréte, ihre Form, Bauart und
Wirkung sind standig vervollkommnet worden; erwahnt
werden soll hier nur die wertvolle Erfindung, das Kohlen-
oxyd in einer Filterblichse zu verbrennen und unschédlich
zu machen. Die durch den Gebrauch der Geréte erzielten
Vorteile fir den Betrieb durch Vermeidung von Betriebs-
unterbrechungen, St6-
rungen und Ausfall
von Menschen und
Erzeugnissen fallen so
indie Augen, daB ihre
Ausnutzung im Zeit-
alter der Betriebswirt-
schaft zur Selbstver-
standlichkeitwird. Die
Gewdhnung des Man-
nes, fur den friiher die
Pflicht, ein so unbe-
guemes Schutzmittel
zu tragen, wie es die
Cerdte mit Mund-
oder Maskenatmung
ud ihrem zum Teil
erheblichen  Gewicht
in ausgesprochenem
Ml sind, eine Zu-
mutung  war, hat
einen solchen Malstab erreicht, daR man nicht mehr
von einem Zwang, sondern im Gegenteil von einem Be-
dirfnis sprechen darf. Die Schutzwirkung und die damit
verbundenen gesundheitlichen Vorziige sind eben der-
artig offenkundig, daB sie die Unannehmlichkeiten des
Tragers Uberwiegen. Die weitgehende Beachtung des
Gasschutzes und verwandter Fragen, wie Gasgefahr fir den
Merschen, Wiederbelebung und jeder anderen Art der
ersten Hilfe, kam deutlich zum Ausdruck, als die Hutten-
ud Walzwerks-Berufsgenossenschaft im Jahre 1928 einen
Vortragstag Uber dieses Gebiet veranstaltete, der von etwa
500 Zuhdrern besucht war. Auch diese Veranstaltung galt
naturgemél dem Bestreben, das Verstandnis fur die Sache
2u erveitern und neue Anhéanger zu gewinnen, was zum
guten Teile gelungen sein durfte.

Ein Nachteil blieb trotz allen Fortschrittes noch be-
stehen, namlich der, dal es an der notwendigen Zu-
sammenfassung der Arbeit und der Erfahrungen
fehlte. Jedes Werk hatte seine eigenen Ansichten Uber den
Wert und die Verwendungsmdglichkeiten der Gerate und
richtete seine Anschaffungen danach ein. Die Aufbewah-
rung zeigte Mangel und Fehler, die Wartung lag in ungetibten
Handen, die Ausbildung der Geratetrager war vielfach un-
zureichend und mehr lehrhaft als praktisch. Allerdings ist
anzuerkennen, daf} in einer Anzahl von Grof3betrieben, sei
e auf AnstoR der Berufsgenossenschaft hin, sei es aus
eigenem Antriebe, Einrichtungen mit einem Bereitschafts-
zustand des Gasschutzes geschaffen wurden, die allen
billigerweise zu stellenden Anforderungen geniigen (Abb. 1).
Das steht aber nicht der Forderung entgegen, sondern begriin-
det vielmehr die Notwendigkeit und ZweckmaRigkeit, einen
Sammel- und gleichzeitig Ausgangspunkt fur alle Erfah-
rungen zu schaffen, wie der Bergbau dies in den Zentralen
fir das Grubenrettungswesen seit langem besitzt.

Diesem Bedirfnis suchte die Hutten- und Walzwerks-
Berufsgenossenschaft nachzukommen. Es bot sich die Ge-
legenheit hierzu, als die Hutte Ruhrort-Meiderich der Ver-
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K. Schwantke: Gasschutz in den Huttenbetrieben des Rvhrgebiets.

Abbildung 1. Blick in den Geréteraum.
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einigten Stahlwerke, A.-G., vor mehr als Jahresfrist daran
gehen multe, ihre Gasschutzeinrichtungen umzubauen und
zu erweitern. Diese unmittelbare Verbindung des berufs-
genossenschaftlichen Ausbildungswesens mit dem Betriebe,
wie sie dadurch hergestellt wurde, bedeutete einen ausge-
sprochenen Vorteil gegeniiber der Schaffung einer beson-
deren Einrichtung, die auch unter den heutigen Verhalt-
nissen erhebliche Geldaufwendungen erfordert hétte. Bei
der Entscheidung fir
das genannte Werk
spielt die kurze Ent-
fernung vom Sitz der
Berufsgenossenschaft
eine Rolle und ferner
der Umstand, daf? die
Hultte dem Leiter des
Sicherheitsdienstes,
Herrn Giesenhaus,
gestattete, seine Ar-
beitskraft und seine
vielseitigen Erfahrun-
gen in den Dienst der
Sache zu stellen. Die
Anlagen umfassen im
wesentlichen  einen
neu erbauten Gerate-
raum mit Neben-
radumen und eine
Uebungsstrecke,
die aus einer leer stehenden Feuerwehrniederlassung herge-
richtet wurde. Die Strecke enthélt Einrichtungen fir alle im
Betriebe vorkommenden Arbeiten, also Leiteraufgange, Bih-
nen, befahrbare Rohrleitungen und Kessel, eine Kriechstrecke
sowie MelRgerate, an denen die Arbeitsleistung festgestellt
werden kann (vgl. Abb. 2) 1). Wenn auch die Uebungsstrecke
aufRerlich keinen Vergleich mit denen desBergbaues aushélt,
so zeichnet sie sich gerade durch ihre Anpassung an die
Verhéltnisse der hittentechnischen Betriebspraxis aus.

Mt-3 [tht-z

Abbildung 2. Schnitt durch die Uebungsstrecke auf der Hutte
Ruhrort-Meiderich.

¢ = Kriechstrecke, d = Rohrleitung, e = Steck-
scheibe mit Innenscheibe, f = Blindscheiben (Einsteigedffnungen), g =
Beobachtungshihne. h = Beobachtungsfenster, i = Notéffnung mit
Klappe, k = stehender Kessel mit oberem wund unterem Mannloch.
1= MeRgerat fur Zugkraft, m = MeBgerat fiur Tretbewegung, n = Auf-
enthaltsraum. o = Waschraum, p = verstellbare Wénde mit Taren,
r = gedeckte G-ange, dartiber im DachgeschoB zwei Kammern, s =
Einsteigeluken, t = Mannlochraum, u = schiefe Ebene (Rutsche).

a = Luke, b = Leiter,

Nach Beendigung dieser Herrichtungsarbeiten trat die
Berufsgenossenschaft an ihre Mitglieder mit der Aufforde-
rung heran, die in Aussicht genommenen Ausbildungs-
lehrgédnge zu beschicken. Die Meldungen liefen erfreulich
zahlreich ein. Es wurden bisher zwei eintégige Vortragstage
fur Ingenieure und Leiter des Gasschutzdienstes abgehalten
und 20 einwdchige Kurse fiir Pfleger und Trager der Geréte.
Zweck der Ingenieurtage war, die Aufmerksamkeit fir die

i) Reichsarb. N. F. 11 (1931) S. 1113/7. Draeger-Heft Nr. 153

(1931) S. 1931/38. Vgl. auch Gasmaske 3 (1931) S. 105/07.
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einschlagigen Fragen erneut zu wecken und zu heleben; die
Veranstaltungen mufiten sich schon mit Rucksicht auf die
Kirze der zur Verfiigung stehenden Zeit auf Vortrage Uber
Gasgefahr und Gasschutz mit Erlauterungen der Gerate
und Uber Wiederbelebung beschranken. Ein wesentlicher
Mangel lag natirlich bei solchen lediglich unterrichtenden
Veranstaltungen in dem Fehlen eigener praktischer Arbeit
mit den Schutzmitteln, die gerade bei den Kursen fir Ge-
ratewarte gepflegt wird. Diese Lehrgdange nehmen etwa
folgenden Verlauf: Die Leute, die moglichst jungeren Alters
und von gentigender geistiger und korperlicher Beweglich-
keit sein sollten, werden zunéachst auf ihre Lungentichtig-
keit und ihren allgemeinen korperlichen Zustand unter-
sucht. Es folgen Unterweisungen Uber die Gasgefahr, die
vorhandenen Gasschutzmittel aller Art, ihre Bauart und
Wirkung mit praktischen Vorfihrungen und in solcher
Wiederholung, daR die Beherrschung des Stoffes von jedem
Teilnehmer durch Beantwortung von Fragen, im Zerlegen
und Zusammensetzen der Geréte, soweit das zuléssig ist,
und im Auffinden von Fehlerquellen nachgewiesen werden
mufB. Es gibt keinen Handgriff, keinen Teil eines Schutz-
mittels, dessen Zweck und Bedeutung nicht erklart wird.
Das Wichtigste sind die Uebungen mit angelegtem Gerdt,
bestehend im Besteigen von Leitern und Buhnen, dem Be-
fahren des Kessels mit Handhabung von Werkzeugen, dem
Einbauen einer Blindscheibe, im Kriechen durch Mannldcher
und im Befahren der Uebungsstrecke mit ihren zahlreichen
Hindernissen und dem Bergen einer Uebungspuppe vom
Gewicht eines Menschen. Die R&ume werden bei den
Hauptibungen, deren langste % bis 1 Stunde dauert, ver-
dunkelt und dicht verqualmt. Im Gefahrfalle kann die
Strecke von auBen her durch die stets anwesende und hilfs-
bereite Aufsicht beleuchtet und rasch kunstlich durchltiftet
werden. Praktischer Unterricht wird ferner in der kiinstlichen
Wiederbelebung erteilt. Am letzten Tage der sechstagigen
Lehrgange, die von frih bis abends dauern, wird in einer
Aussprache in Form von Frage und Antwort festgestellt,
welche Kenntnisse aus dem behandelten Lehrstoff die Teil-
nehmer erworben haben.

RegelmaRig war festzustellen, da der Unterrichtsstoff
und die praktischen Uebungen die gro3te Aufmerksamkeit
der Teilnehmer fanden, deren allgemeine Ansicht stets
dahin geht, daf® eine Woche zu kurz sei, das Gehoérte und
Gesehene voll aufzunehmen. Leider verbieten die wirt-
schaftlichen Verhéltnisse, darin eine Aenderung eintreten
zu lassen.

Die Erfahrung hat bereits gezeigt, dal die Veran-
staltungen das Verstandnis fir den Gasschutz wesentlich
gefordert haben. Die Aufbewahrung und Pflege der Gerate
anrt deutliche Verbesserungen erkennen; einzelne Werke

F. Rapatz und H. Follack: Abnutzungsvorgang von Drehmessem.
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haben sich nach dem Muster der Gasschutzstelle sehr brauch-
bare Uebungsraume oder -strecken geschaffen. Selbst wenn
aber bei den 80 Teilnehmern an den Ingenieur-Vortrags-
tagen und bei den 200 der Kurse fir Geratepfleger nur Auf-
merksamkeit und Versténdnis flir die Sache Ubrig geblieben
ware, so ware schon das ein Erfolg. Aber es wurde, wie ge-
sagt, bedeutend mehr erreicht. Wie notwendig die Arbeit
war und noch ist, zeigte auch die Beschaffenheit mancher
der von den Teilnehmern aus ihren Betrieben mitgebrachten
Gasschutzgerate und erhellt aus der Tatsache, dafl auch
heute noch Unfélle Vorkommen, die auf ein Versagen in der
Einrichtung und Ausiibung des Gasschutzes zurtickzufiihren
sind. Im Bergbau muB jeder, der zum Gasschutzdienst be-
stimmt ist, eine vorgeschriebene Zahl von Uebungen ab-
leisten und auch sonst die erforderlichen Kenntnisse im
Geréatedienst nachweisen; im Huttenwesen sollte das nicht
anders sein. Gewi sind die Zahlen der Gasunfélle nicht
hoch, sie betragen im Durchschnitt der letzten Jahre bei
der Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft 0,35%
aller Unfallmeldungen, und auch die Zahl der entschadi-
gungspflichtigen und tédlichen Gasunfélle ist fast standig
gesunken; die todlichen Unfélle sind gegeniiber Spitzen-
zahlen von 19 in den Jahren 1919 und 1922 auf den dritten
bis vierten Teil, d. h. auf etwa 5 im Jahre zuriickgegangen,
woran die geschilderte Arbeit bestimmt nicht ohne Einflu3
ist. Das Ziel muB es aber sein, keinen einzigen Unfall ent-
stehen zu lassen, der auf den Mangel oder das Versagen des
vorbeugenden Gasschutzes zuriickzufihren ist. Um das
zu erreichen, mull das begonnene Werk fortgesetzt werden,
die Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft —hofft
dabei auf das Entgegenkommen und die Mitarbeit der be-
teiligten Betriebe. Im Zeichen der Betriebswirtschaft ist der
Gasschutz nicht zu entbehren, denn er erstrebt den doppelten
Erfolg, wirtschaftliche und soziale Schaden gleichzeitig zu
verhindern.
Zusammenfassung.

Die Gase auf Huttenwerken sind durch ihren hohen Ge-
halt an Kohlenoxyd besonders gefahrlich, das schon in Bei-
mengungen von 0.1 % zur Luft bedenklichen Einfluf} aus-
Ubt. Wahrend man in friheren Jahren sich auf die Bereit-
haltung von Rettungsgeraten zur Wiederbelebung Gas-
vergifteter beschrénkte, ist man in der Nachkriegszeit zum
vorbeugenden Gasschutz, zur Verwendung von Gasschutz-
geréten bei Arbeiten in gasverdachtiger Luft, Ubergegangen.
Um Ingenieure und Arbeiter in der Wirkungsweise und im
Gebrauch dieser Schutzmittel zu unterweisen, hat die HUt-
ten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft Lehrgange und
eine Uebungsstrecke eingerichtet, die bisher ihre ginstige
Wirkung auf die Unfallzahlen in den Huttenwerken des
Ruhrgebiets bewiesen haben.

Ueber den Abnutzungsvorgang
von Drehmessern aus Schnelldrehstahl und Kohlenstoffstahl.
Von Franz Rapatz und Hans Pollack in Dusseldorf.

(Bildung der Auskolkung. Versuche bei verschiedenen Standzeiten.

rehmesser aus Schnellstahl nutzen sich bei stérkeren
D Spanen bekanntlich so ab, daB sich in einer gewissen
Entfernung hinter der Schneide eine starke Auskolkung
bildet. Diese Auskolkung, die dadurch entsteht, daf der
abscheuernde Span erst in einer gewissen Entfernung auf die
Messerbrust auftrifft, ist in erster Linie fir das Ausgeben
des Messers malgebend, wahrend die Schneide selbst noch
bis gegen Ende mehr oder weniger unverletzt bleibt. Es ist
bekannt, da man bestimmte Messerformen vorgeschlagen

Abnutzung beim Schruppen und Schlichten.)

hat, um diesem Auskolkungsvorgang Rechnung zu tragen.
Erinnert sei an die Schneide von H. Klopstockl), die in
einer bestimmten Entfernung hinter der Schneide einen
Hohlschliff vorsieht.

Wahrend nun bei Schnelldrehstahl, der heute fiur Dreh-
messer fast ausschlieBlich gebraucht wird, diese Art der
Abnutzung allgemein bekannt ist, stét man h&ufig auf die

*) Werkst.-Techn. 17 (1923) S. 645/54 u. 666/72.
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Ansicht, daR bei Drehmessern
aus Wasserhartern, also vorwie-
gend aus Kohlenstoffstahl, keine
Auskolkung zu sehen sei, daB
der Stahl vielmehr von der
Schneide angefangen verschleile.

Diese Ansicht ist auffallig, da

kein Grund vorliegt, beim Kohlen-
stoffstahl ein grundsatzlich an-
deres Verhalten anzunehmen. Um
zu klaren, welche Bewandtnis es
mit dem angeblich verschieden-
artigen Verhalten der Kohlen-
stoffstdhle habe, wurden Dreh-
versuche mit verschiedenen Mes-
sern vorgenommen. Da man an-
nehmen konnte, dalR bei einer
langeren Sehnittdauer, also bei
einer geringeren Temperatur des
arbeitenden Messers der Ab-
nutzungsvorgang anders wére als
bei einer kirzeren Lebensdauer
der Schneide, wo die Temperatur
hoher ist, hat man sowohl mit
Schnelldrehstahl als auch mit
Kohlenstoffstahl ~ Drehversuche
auf der Grundlage gemacht, daR
die Messer einmal 20 min, das
andere Mal 6 bis 12 h schnitten.
AU. 1 bis 4 zeigen, daR sich
in allen vier Fallen eine Aus- 6 h.
kolkung bildet. Es zeigt sich nur
einUnterschied in der Form der Auskolkung. Bei langsamer
Abnutzung erscheinen an den beiden seitlichen Begrenzungen
ckr Aushohlung vertiefte Gruben, die bei kurzer Drehdauer
nicht vorhanden waren; dort war der tiefste Punkt der Aus-
hohlung immer in deren Mitte. Gleichzeitig damit tritt eine
etwes verdnderte Abnutzung des Messerriickens auf. Ent-
sprechend den zwei seitlichen Vertiefungen in der Aus-
kolkung erscheinen am Messerruicken zwei &hnliche Gruben
wie in der Auskolkung der Messerbrust, die in der Abb. 5 zu
sehen sind.

Bemerkenswert ist noch, daR sich bei geringer Geschwin-
digkeit eine stark ausgepréagte Aufbauschneide (Schneiden-
ansatz) bildet (s. Abb. 5), die vielleicht der Grund daftr ist,
daB sich die starkere Auskolkung seitwarts ausbildet, weil
der mittlere Teil durch den Schneidenansatz geschiitzt bleibt.

Es entsteht die Frage, warum diese Meinung Uber die
Nichtauskolkung der Wasserharter entstanden ist. Die Er-

12 h.

Umschau.

Abbildung 1. Schnelldrehstahl; Schnittdauer
20 min. (Messerbrust.)

Abbildung 2. Schnelldrehstahl; Schnittdauer
(Messerbrust.)

Abbildung 4. Kohlenstoffstahl; Schnittdauer
(Messerbrust.)
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klarung ist vielleicht die, daR man heute
kaum noch groRere Spane mit Messern aus
Kohlenstoffstahl abnimmt. Wohl ist man
aber heute noch gewohnt, fiir Zerspanungs-
vorgange mit kleinen Spénen (z. B. Spiral-

bohrer,  Gewindeschneiden, Reibahlen)
Kohlenstoffstahle  heranzuziehen. Bei
diesen Bearbeitungsvorgdngen, wo nur

kleine Spéne auftreten, nutzt sich das
Werkzeug tatsachlich von der Schneide

Abbildung 3. Kohlenstoffstahl; Schnittdauer
20 min. (Messerbrust.)

Abbildung 5. Schnelldrehstahl; langsam ab-
genutzt. (Messerrucken.)

angefangen ab; von einer Auskolkung ist nichts zu sehen.
Dieselbe Abnutzung, von der Schneide angefangen, tritt aber
auch ein, wenn man diese Werkzeuge aus Schnelldrehstahl
herstellt. Es ist also nicht von dem verwendeten Stahl,
sondern von der Spanstirke abhangig, ob sich das Messer
durch eine Auskolkung an der Brust oder von der Schneide
angefangen abnutzt.

Zusammenfassung.

Bei Schruppspanen nutzen sich sowohl Messer aus
Schnelldrehstahl als auch aus Kohlenstoffstahl in erster Linie
durch eine Auskolkung ab. Das Aussehen dieser Auskolkung
ist bei niedriger Arbeitsgeschwindigkeit etwas anders und
ist auch durch zwei seitliche Furchen gekennzeichnet.

Bei Schlichtspanen erfolgt sowohl bei Schnelldrehstahl
als auch bei Kohlenstoffstahl die Abnutzung von der
Schneide angefangen.

Umschau.

Neuerungen in der Eisenerzwasche des Mesabi-Bezirkes.

Von den Neuerungen im Eisenerzbergbau des Mesabi-Bezirkes,
Uber die Earl E. Hunnerl) berichtete, verdient die Schilderung
der Wasche der Mesabi-Chief-Mine Beachtung, da sie das
neueste Waschverfahren in diesem Gebiet darstellt; es dirfte auch
auf andere Eisenerze anwendbar sein, soweit sie durch Lautern
und Klassieren angereichert werden kénnen. Néahere Angaben uber
die Entwicklung der Eisenerzwasche im Mesabi-Gebiet von ihrer
urspriinglichen Eorm bis zu dem auf der Chief-Mine angewandten
Verfahren, Giber die im folgenden berichtet werden soll, machten
Stanley A. Mahon und Counselman in einem bisher nicht
veroffentlichten Vortrag auf der Jahresversammlung des Lake
Superior Mining Institute.

Zum besseren Verstandnis sei eine kurze Kennzeichnung des
sogenannten W ascherzes des Mesabi-Bezirkes vorausge-

U Techn. Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 333 (1930).

schickt. Das Erz stellt meist eine Wechsellagerung von hoch-
haltigen Eisenoxydbandern mit Quarz dar. Die gutmitigen
Wascherze zerfallen beim Brechen leicht in Erzbrocken und feinen
Sand. Bei den schlechteren Wascherzen dagegen werden die
Sandeinschlisse feiner, und es finden sich auRerdem darin reichlich
Erzsticke, die mit Kieselsaure Giberkrustet sind.

Als billigste Aufbereitung kommt fir dieses Erz in der Haupt-
sache ein einfaches und leistungsféhiges Klassierungs- und L&ute-
rungsverfahren in Verbindung mit einer méagigen Zerkleinerung
in Frage. Die technische Durchfihrung dieses Aufbereitungsver-
fahrens, wie es seit etwa 1910 gelibt wurde, zeigt Stammbaum |
in Abb. 1. Das Wascherz wird in einer Siebtrommel mit einer Lo-
chung von 38 mm abgesiebt. Der Austrag der Siebtrommel Gber
38 mm geht Gber ein Klaubeband, wo Berge ausgehalten werden.
Der Trommeldurchfall gelangt zuerst in zwei Logwascher, die
grobes Konzentrat ausscheiden; die Abgénge werden in zwei weite-
ren Logwaschern nachgearbeitet, deren Abgédnge gehen in eine
Herdwasche, die etwa 10 bis 20 Herde aufzuweisen hat.
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Stammbaum | Sfam m baum Jt

Abbildung 1.

Dieser Stammbaum galt 15 Jahre gewissermaRen als Regel-
verfahren fir die Aufbereitung der Mesabi-Wascherze. Erst in
den letzten sechs Jahren ging man entsprechend dem Fortschritt
der Aufbereitungstechnik daran, ihn zu verbessern. Den Anstof3
gab einerseits der Umstand, dal? man zur Streckung des Reicherzes
in steigendem Maf3e auch die schlechteren Erze in Angriff nehmen
mufite, so dal die Leistung der bisher benutzten Maschinen nicht
mehr ganz befriedigte. Anderseits war man bestrebt, die Auf-
bereitung der Eisenerze bei hoher Durchsatzleistung maoglichst
einfach und billig zu machen.

Der Verschlechterung des Erzes infolge von feinerer Ver-
wachsung und Ueberkrustung der groberen Erzstiicke mit Quarz
suchte man vornehmlich durch zwei MalRnahmen zu begegnen.
Die erste MalRnahme (Stammbaum |1, Abb. 1) bestand darin, daf
man das Groberz aus der Siebtrommel nach dem Klauben auf dem
Band einer weiteren Zerkleinerung unterwarf. Fir diese Nach-
zerkleinerung werden heute mit Vorliebe die Symons-Kegelbrecher
verwandt, die hohe Leistung und hohen Zerkleinerungsgrad mit
verhéltnismagig geringem Platzbedarf vereinen. Die zweite MaB-
nahme hatte zum Ziel, den an den Erzstiicken festhaftenden Quarz
zu entfernen. Die hierzu notige scheuernde Wirkung suchte man
dadurch zu erreichen, dal man an Stelle der einfachen Siebtrommel
eine Doppeltrommel mit einer Lochung von 38 mm innen und
9,5 mm im auReren Siebmantel anwandte. AuBerdem wurden die
beiden Trommelmaéntel mit 12 cm breiten Mitnehmerblechen auf
der Innenseite versehen, die das Gut in die Hohe heben, um es dann
fallen zu lassen. Um eine Vereinfachung des Aufbereitungsbetrie-
bes zu erzielen, war es vor allem notwendig, die Feinkornwasche
des alten Stammbaumes umzugestalten. An die Stelle eines Fein-
kornsystems, das aus einem Logwascher fiir Feingut und finf bis
zehn Herden bestand, wurde ein groBer Dorr-Rechenklassierer mit
Schussel von der Gblichen Bauart mit gutem Erfolg in den Stamm-
baum eingesetzt. Die hierdurch erzielte Verbesserung der An-
reicherungsleistung zeigte sich darin, daf? das Gewichtsausbringen
der Wésche nach Stammbaum 11 70,46% und das Eisenausbringen
89,06% betrug, wahrend das frihere Verfahren (Stammbaum 1)
ein Gewichtsausbringen von 66,36% und ein Eisenausbringen
von 84,88% erbracht hatte.

Die erfolgreiche Anwendung des Dorr-Rechenklassierers mit
Schissel fiihrte zu einer weiteren Neuerung, welche die Arbeits-
weise des Rechenklassierers mit der scheuernden Behandlung des
groben Gutes durch eine Siebtrommel in einer einzigen Maschine,
dem sogenannten Dorr-W ascher, vereinigt (vgl. Abb. 2). Das
Gut gelangt zuerst in die Trommel, die mit ihrem unteren Drittel
in das Wasser des Troges eintaucht. Im Innern ist sie, ahnlich wie
die oben erwahnten Doppeltrommeln, mit Mitnehmerleisten ver-
sehen, um eine starke Beanspruchung des Gutes und eine scheuern-
de Wirkung zu erzielen. Das grobe Gut wird nach seinem Durch-
gang durch die Trommel auf der dem Eintrag entgegengesetzten
Seite ausgetragen. Der Siebdurchfall gelangt in den Trog. Die
groben und schweren Erzkdmer werden hier von den Rechen unter
gleichzeitiger Lauterung nach dem Austragende beférdert. Der
Trommelaustrag sowie der Rechenaustrag sind Konzentrate,
wéhrend das Ueberlaufwasser die Schlamme und den Quarzsand
wegfuhrt. Wie sich dieses Gerét, dessen Leistung je nach GroRe
bis zu 400 t/h betrégt, in den Aufbereitungsgang einfiigt, geht aus
dem Stammbaum I11 der Abb. 1 hervor.

Zunachst verrichtete der Dorr-Wascher allein die Arbeit, die
friher von den Logwaschern und Herden oder Schisselklassierern
geleistet worden war. Neuerdings setzt man jedoch hinter
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den Dorr-Wascher noch einen
Schusselklassierer, um die
Abgange des Dorr-Waschers

7Vibrattonssieb

~Bmm nac_hzuar_beite_n. Auf diese
Weise wird eine bessere Aus-

waschung des Sandes und

Schlammes ermdglicht, und

Domwascher  anderseits kann aus den Ab-

gangen noch eine zusatzliche
Menge verkaufsfahigen Erzes
gewonnen werden. Da dieer-
strebte scheuernde Siebwir-
kung durch den Dorr-Wascher
gegeben war, konnte man an
Stelle der Trommelsiebe am
Eingang des Stammbaums
neuzeitliche Vibrationssiebe
anwenden, die sich durch
hohe Leistungsfahigkeit bei
geringstem  Anspruch auf
Raum und Fundamente sowie
durch gréRere Wirtschaftlich-
keit auszeichnen.

Eine Gegeniberstellung der Anreicherungsleistun-
gen einer Wasche mit Logwascher und Schusselklassierer oder mit
Dorr-Wascher enthéalt Zahlentafel 1. Aus ihr geht hervor, dal3 mit
dem Dorr-Wascher eine Verbesserung des Gewichts- und Eisen-
ausbringens sowie eine erhebliche Erniedrigung des Feuchtigkeits-
gehaltes erreicht worden ist. Ein Nachwaschen der Abgéange des
Dorr-Waschers durch einen Schusselklassierer wird zweifellos das
Ausbringen an Gewicht und Metall erhéhen, doch liegen dartber
noch keine Betriebsergebnisse vor.

Sfamm baum M

fiecU eaausfrerff

Trom m e/sieb
Nlufffcrbe

U ber/auf

Taomme/austraff

Abbildung 2. Dorr-Waéscher.

Zahlentafel 1. Anreicherungsleistung bei Aufbereitung
von Mesabi-Erz durch Logwé&scher und Schisselklas-
sierer oder durch Dorr-Wéscher.

wichts-  Eisen- Eézesrj- Kiesel- Feuch-j
Fraktion aus- gehalt i saure tigkeit
bringen bringen g |
% 9% % % %

a) Aufbereitung mit Logwaseher uad Sch iisselklas sierer.

Logwésoher-Konzentrat 53,67 54,48 68,20 18,32 8,70
Klassiererkonzentrat 8,98 44,96 9,42 32,66 22,50
Gesamtkonzentrat 62,65 53,12 77,62 20,37 10,97
Haufwerk.....cccouees — 42,87 — 37,0 9,02
b) Aufbereitung mit Donm-Wiascher.
Trommelaustrag 31,38 51,33 37,73 22,73 5.00
Rechenaustrag . . . . 33,98 5508 43,85 18,19 7.00
Gesamtkonzentrat 65,36 53,28 81,58 20,37 6,05
Haufwerk . . . — 42,68 — 36,03 8,80
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Die mitgeteilten Ergebnisse stammen aus der Aufbereitung
der Mesabi-Chief-Mine. Um ein Bild von der unteren Korngrenze
und von der Gute der Klassierung im Dorr-Wascher zu erhalten,
wurden mit Proben, die in freundlicher Weise von der Leitung
dieser Anlage durch Vermittlung der Dorr-Gesellschaft demKaiser-
Wilhelm-Institut fir Eisenforschung in Dusseldorf zur Verfligung
gestellt worden waren, Siebanalysen vorgenommen. Danach
besteht das Roherz, so wie es in die Aufbereitung gelangt, zu etwa
22% aus Grobkorn tber 15 mm und zu 26% aus Feinkorn unter
0,13 mm. Der Rest entfallt auf die dazwischenliegenden Korn-
groRen von 15 bis 0,13 mm. Die Trommel tragt das Korn Uber
5 mm aus, das Feinkorn unter 0,13 mm wird fast restlos in dem
Rechentrog ausgewaschen, denn im Rechenaustrag sind nur etwa
5% davon enthalten. Der Ueberlauf, der in einem Schisselklas-
sierer nachgewaschen wird, ist zu rund 90% feiner als 0,13 mm.

Ueber den Dorr-Wéscher der Mesabi-Chief-Mine konnten von
der Dorr-Gesellschaft noch folgende Einzelheiten in Erfahrung
gebracht werden: Die Durchsatzleistung belduft sich auf 400 t/h.
Die Lange des Gerates betragt 9 m und die Breite 4,80 m, die
Trommel hat einen Durchmesser von 1,70 m. Der Kraft- und Was-
serverbrauch wird mit 105 PS bzw. 250 m3/h angegeben. Der Preis
betragt einschlieBlich Antrieb 112000J?jf. Nach E. Hunnerl)
konnte die Bedienungsmannschaft der Aufbereitung nach In-
betriebnahme des Dorr-Wéschers von zw6If auf sechs Mann herab-
gesetzt werden.

Die Voraussetzungen fiir einen Erfolg mit diesem Verfahren
sind auch dann gegeben, wenn, wie es bei verschiedenen deutschen
Eisenerzen der Fall ist, die Eisentrager in einem Bindemittel ein-
gebettet sind, das entweder von Natur aus locker ist oder durch
ein geeignetes Zerkleinerungsverfahren von dem Erzkorn gel6st
werden kann. Unter diesen Umstédnden erscheint es nicht ganz
aussichtslos, die Eignung der oben beschriebenen Maschinen fur
die Aufbereitung derjenigen deutschen Eisenerze naher zu prifen,
bei denen diese Voraussetzungen zutreffen. Ludwig Kraeber.

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetriebl).
Zwillingsantriebe fur Walzwerke?2).

Zur Vereinfachung der Walzwerkseinrichtungen ist man
neuerdings in Amerika bei Duo-Straflen zu einem unmittelbaren
Antrieb der Ober- und Unterwalze Gibergegangen, um das Kamm-
walzgerist zu sparen. Diese Art des Antriebes ist nach R. H.
Wright und H. E. Stockes3) schon bei Radscheiben- und Rad-
reifenwalzwerken, bei Walzwerken zum Lochen der Luppen bei
der Rohrenherstellung und bei Aufweit- und Glattwalzwerken
angewendet worden. Es ist nicht zu befurchten, dalR die Walzen
gegeneinander rutschen, weil das Walzgut zwischen den Walzen
eine sehr gute Kupplung bildet und ziemlich genau die Geschwin-
digkeit und die Belastungsverhéltnisse festlegt. Gute Erfolge sind
mit diesem Zwillingsantriebe nicht nur bei StraBen mit gleich-
bleibender Geschwindigkeit und Richtung, sondern auch bei Um-
kehrtréagerstraen mit unabhéngig angetriehenen Stauchwalzen
beobachtet worden. Nach den vorliegenden Erfahrungen lassen
sich die Geschwindigkeitsverhéltnisse der beiden auf das gleiche
Walzgut arbeitenden Umkehrmotoren ohne bemerkbare Anzeichen
von ungewohnlichem Rutschen bei den sich mit jedem Stich
andernden Druckabnahmen regeln.

Bei dem Entwurf der elektrischen Ausrustung fir eine
1370er BlockstralRe wunie verlangt, dal die Dauerleistung und das
groite Drehmoment des Umkehrmotors gréRer als bei friheren
UmkehrstraBen sein mifte, um die Leistung zum Walzen ganz
schwerer Profile bei gréReren Erzeugungsmengen zu erreichen.
Eine bisher ausgefiuihrte Anlage hatte einen 8000-PS-Motor von

40 U/min mit einem gréRten Drehmoment von 345 mt, jetzt wurde
ein 10000- und ein 12 000-PS-Antrieb von 544 und 652 mt in
Betracht gezogen.

Die Ueberlegung, daf bei diesen geforderten hohen Dreh-
momenten der Antrieb des neuen Walzwerkes beim Fortfall der
Kammwalzen mechanisch verbessert werden kénnte, trifft zu,
wird aber noch durch die Vorteile berboten, die sich beim An-
trieb mit Zwillingsmotoren durch die gréRere Anpassungsfahigkeit,
leichtere Handhabung, geringeres Trégheitsvermdgen, groRere
Durchschnittsgeschwindigkeit und dementsprechend gréf3ere Er-
zeugungsmenge ergeben.

Wegen seiner Einfachheit im Aufbau und in der Schaltung,
aber auch wegen seines besseren Wirkungsgrades wére ein An-
triebsmotor mit einem Anker wohl vorteilhafter. Es ergab sich
aber beim Entwurf des Motors fir 10 000 oder 12 000 PS und

"TVgiTst. u. E. 51 (1931) S. 1480/81.

2) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1283;
61 (1931) S. 498 u. 499.

3) Vgl. Iron Age 128 (1931) S. 12/14 u. 20 sowie lron
Steel Eng. 8 (1931) Nr. 6, S. 246/50.

50 (1930) S. 308;

Umschau.

Stahl und Eisen. 1541
40 U/min ein so groRBer Durchmesser des Ankers, dal er nicht in
einem Stiick hétte versandt werden kénnen. Der Ankerdurch-
messer von 4,53 m fir den bisher gebauten gréfiten Motor von
8000 PS, 40 U/min, war seinerzeit mit dieser Abmessung gerade
noch zum Versand in einem Stiick zulassig.

Da auch noch angegeben wurde, dal das Tragheitsvermdgen
eines 10 000-PS-Einankermotors 230 % der Zwillingsmotoren von
gleicher Gesamtleistung betragen wirde, entschlo® man sich fur
diese. Das hohe Trégheitsvermdgen war auch ausschlaggebend,
von der Ausfiihrung des 10 000- oder 12 000-PS-Antriehes mit
einem Doppelankermotor abzusehen, weil dieses dann immer noch
zweimal so groR sein wiirde wie beim Zwillingsantrieb. Aber auch
in mechanischer Beziehung versprach die Ausfihrung des Zwil-
lingsantriebes Vorteile, weil der Entwurf der Kammwalzgeriste
fur die geforderten Drehmomente von 542 bis 690 mt zu sehr
groRen und schweren Abmessungen fuhrte.

Der endgultig gewahlte Zwillingsmotorenantrieb fur die
1370er BlockstraBe besteht aus zwei 5000-PS-Doppelanker-
motoren fur 40 bis 80 U/min mit einem vereinigten Drehmoment
von 544 mt. Jeder Anker hat 350 V, beide Anker des Doppel-
motors sind hintereinander geschaltet, wahrend beide Doppel-
motoren parallel geschaltet sind und den Strom von drei ebenfalls
parallel laufenden 3000-kW-Dynamos fur 700 V erhalten. Die
Dynamos werden von einem 6500-PS-Drehstrommotor mit
368 U/min angetrieben. Der Umformersatz hat ein Schwungrad
aus einer Stahlplatte von 90 t Gewicht und 4,57 m Dmr.

Wegen der verschiedenen Hohenlage der Motoren arbeitet die
untere Spindel unter einem Winkel von 2y2°, wéhrend die obere
Spindel einen Winkel von 4° einnimmt, wenn die Walzen auf-
einanderliegen, aber 5° Uber der Waagerechten liegt, wenn die
Walzen fur den hochsten Hub eingestellt sind. Die Spindeln sind
7,62 m lang, das ist 1219 mm langer als fir das gleiche Walzwerk
mit Kammwalze. Beim Kammwalzantrieb wirde der Winkel der
oberen Spindel bei gleichem Walzenhub 8,5° betragen. Beim
Vergleich des Raumbedarfes und der Spindelneigungswinkel fur
einen 8000-PS-Antrieb mit Kammwalze und einen 10 000-PS-
Zwillingsmotorenantrieb ohne Kammwalze fur 40 U/min ergibt
sich, dal der Zwillingsantrieb viel mehr Raum erfordert als der
Antrieb mit Kammwalze, dieser aber wegen der starken Neigung
der oberen Spindel bei weitem Auseinanderstehen der Walzen,
also bei starken Bldcken, viel ungunstiger als der Zwillingsantrieb
arbeitet.

Bei dem 10 000-PS-Zwillingsantrieb fallt dem Beobachter
vor allem der ruhige Betrieb auf. Der Block geht in die Walzen
ohne StoRl und unter Fortfall der Ublichen Erschitterungen und
Geréusche der Spindeln. Da der Block bei den ersten Vorwalz-
stichen mit groBerer Geschwindigkeit durch die Walzen gehen
kann, wird viel Zeit gespart. UngleichmaBigkeiten in der Um-
drehungszahl der oberen und unteren Walze &uRern sich nicht
wie beim Kammwalzgerist durch Klappern und starke Schlage,
sondern werden gerauschlos durch das Walzgut, wie schon erwahnt,
ausgeglichen.

Das niedrige Tréagheitsvermogen der Motoren ermdglicht aber
vor allen Dingen beim Zwillingsantrieb ein sehr schnelles Um-
steuern und einen sehr hohen Grad der Beschleunigung im Walz-
vorgang bei viel geringeren Belastungsstromstéfien auf die Dyna-
mos. Das schnelle Ansprechen der Motoren erhéht die Eintritts-
und durchschnittliche Walzgeschwindigkeit, wodurch fur jeden
Block die Walzzeit vermindert und die Gesamterzeugung er-
hoht wird.

Durch die Verringerung der Leerlaufzeiten steigt auch die
Durchschnittsbelastung des Schwungradumformers. Im vor-
liegenden Falle wird bei dem Walzwerk mit Zwillingsantrieb ein
Schlupfregler von 7500 bis 8000 kW bendétigt, um die Kraftabgabe
und das Aufladen des Schwungradumformers auszugleichen und
ihn auf gleiche Drehzahl zu halten.

Auler diesem bei den South Works der Illinois Steel Co. in
Betrieb befindlichen Blockwalzwerk wurde kirzlich ein dem vor-
beschriebenen dhnliches Brammenwalzwerk mit einem 10 000-PS-
Zwillingsmotorenantrieb fir 40/80 U/min und mit 1118 mm
Walzendurchmesser ausgefiihrt. Die senkrechten Walzen werden
fur sich durch einen 2500-PS-Umkehrmotor von 79/225 U/min
flr 700 V angetrieben, deshalb hat der Schwungradumformer drei
3500-kW-Dynamos fiir 700 V, ist aber sonst der vorbeschriebenen
Blockstrale gleich.

Hervorgehoben wird, da der Zwillingsmotorenantrieb be-
sondere Vorteile bei Walzwerken fiir breite Streifen, sowohl fiir
das Warm- als auch fur das Kaltwalzen, bietet, indem durch den
Wegfall der Kammwalzen das Anpassen der Walzen gegeneinander
nicht mehr notwendig ist. Wahrend bei nicht genau einander
angepaften Walzen &uBerst hohe Beanspruchungen in den
Kammwalzen entstehen, regeln sich bei Zwillingsmotorenan-
trieben die Motorgeschwindigkeiten selbst, da Ober- und Unter-
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walze sich auf gleiche Umfangsgeschwindigkeit bei breitem,
dinnem Walzgut einstellen.

Wirden dem Konstrukteur beide Seiten der WalzenstraRe
zum Anbau der Motoren zur Verfugung stehen, kdnnen die Winkel,
unter denen die Spindeln arbeiten muissen, noch ginstiger ge-
staltet werden; die Anlage wirde dann vorbildlich sein.

Die hauptsachlichsten Vorteile des Zwillingsmotorenantriebes
werden fur Umkehrantriebe wie folgt zusammengefaft:

1. man kann die einem einfachen Walzenpaar zuzufiihrende
Leistung sehr stark vergroRern;

2. die Verluste in den Kammwalzen und deren Instandhaltung
fallen weg;

3. das Klappern der Walzen und die Erschiitterungen in den
Spindeln wird fast géanzlich beseitigt;

4. die Motoren mit bedeutend vermindertem Tréagheitsver-
mdogen haben eine geringere Beanspruchung in ihrem Aufbau,
geben ein groReres nutzbares Drehmoment ab, erwdrmen sich
weniger stark und gestatten vor allen Dingen eine viel
schnellere Beschleunigung oder Umkehrung in die andere
Drehrichtung;

5. die héheren Walzgeschwindigkeiten wirken sich vorteilhaft
in der Erzeugung des Walzwerkes aus.

Handelt es sich um kleinere Walzwerksanlagen, so werden
die vorstehenden Vorteile sich nicht in allen Punkten gleich stark
auswirken, zudem wird man sich iberlegen missen, ob die héheren
Anlagekosten beim Antrieb der Walzen mit Zwillingsdoppelanker-
motoren und geringstem Tragheitsmoment oder beim Antrieb mit
Zwillingseinankermotoren und dem hoéheren Tragheitsmoment,
aber etwas niedrigerem Anschaffungspreise durch die zu er-
reichenden Vorteile bei dem Wegfallen der Kammwalze aufge-
wogen werden.

Eine untere Grenze fir die Wirtschaftlichkeit bei kleineren
Zwillingsmotorenantrieben anzugeben ist nicht mdglich, weil
alles davon abhé&ngt, ob bei der grofRen Leistungsféhigkeit solcher
Antriebe ohne Unterbrechung gewalzt werden kann. P. Maaz.

Untersuchungen Uber Herstellung und Eigenschaften von
Chrom-, Wolfram- und Niekeltberzugen.

G. Fuseya und K. Sasakil) fihrten Versuche zur
mittlung der glnstigsten Bedingungen fiir die Erzeugung von
Chrom-Eisen-Niederschldgen mit mehr als 16 % Cr
aus. Sie fanden, daB sich chromsaure Béder weniger gut eignen
als reine Sulfatbader. Die benutzten Bader enthielten 52 bis
130 g Cr, 7 bis 30 g Fe und 5 bis 10 g H2S04/1. Es wurden Magnetit-
anoden und Kupferkathoden verwendet. Mit der Dauer der
Elektrolyse sank der Chromgehalt im Niederschlag. Erhdhung der
Stromdichte und Verminderung des Sdauregehaltes sowie der
Temperatur des Bades driickten den Chromgehalt herab. Bei
Stromdichten von 6 bis 16 A/dm2 wurden gute, blanke Nieder-
schlage, aber bei sehr schlechter Stromausbeute von 1 bis 6 %
erzielt. Die bei der Analyse der Nieder-
schlage fehlenden Prozente halten die Ver-
fasser fUr Sauerstoff, der als Oxyd mit ab-
geschiedenist; sie geben hiernach an, daB bei
Oxydgehalten von mehr als 10 % die Ueber-
ziige dunkel werden und die am besten
aussehenden Ueberzuge unter 5% 02 ent-
halten. So hohe Gehalte an Hydroxyden
in den Niederschlagen sind verwunderlich.
Die Streuung in den Badern ist gering.
Ueber die Haftfestigkeit und Dichtigkeit
der Ueberzige, vor allem auf Eisen, wird
nichts berichtet. Die Prifung der auf
Kupfer erzeugten Niederschlage auf ihre

Werkstoff der
Kathode

Stahl bis 0,2 % 0

Kupfer....
70/30 Messing
Stahl vernickelt .

Kupfer vernickelt

chemische Widerstandsfahigkeit ist wenig ZinkguB ver-
grundlich. Es ist aber zu erkennen, dal} nickelt . . . .
sie keineswegs die gleiche Widerstands- .

A . A . . . Aluminium  ver-
fahigkeit besitzen wie Legierungen gleicher nickelt . . . .

Zusammensetzung.

Nach Angaben der Verfasser sind im Schrifttum keine Ver-
suche zur Erzeugung von Eisen-Chrom-Niederschlagen zu finden.
Sie sehen demgemaéR ihre Arbeit als einen Erstlingsversuch an.
Die Bezeichnung ,,Legierung“ furdasbei der Elektrolyse wéasseriger
Metallsalzlésungen entstehende Kristallgemenge ist irrefuhrend.

Réntgenographische Untersuchungen der von Fuseya und
Sasaki erhaltenen reinen Chromniederschléage ber die Kristall-
formen elektrolytisch niedergeschlagenen Chroms
fuhrten K. Sasaki und S. Sekito2) zu der Erkenntnis, daB sich

0 Trans. Am. Electrochem. Soc. 59 (1931) S. 445/60
2) Ebenda. S. 437/44.

Umschau.

51. Jahrg. Nr. 50.

das Chrom in den Niederschlagen bald in hexagonalen und bald in
raumzentrierten kubischen Kristallen anordnet. Die Nieder-
schlage aus schwefelsauren Sulfatbaddern ergeben bei Strom-
dichten unter 15 A/dm2die raumzentriert-kubische, Gber 18 A/dm?2
die hexagonale Form; auch die Temperatur soll von entscheiden-
dem EinfluB auf die Kristallart sein. In einem Bad mit 0,7 Mol
Chrom bildeten sich unter 20 0 nur hexagonale Kristalle und von
26° ab nur raumzentriert-kubische Kristalle. Aus chromsauren
Béadern soll Chrom nur in der kubischen Form fallen. In einzelnen
Fallen wollen die Verfasser aus Sulfatbéddern auch Kristalle des
oc-Mangantyps erhalten haben. Nach 40tagigem Lagern bei
Zimmertemperatur wandelten sich die hexagonalen Kristalle in
die raumzentriert-kubische Form um. Die Umwandlung der
Kristalle von a-Mangantyp in die kubisch-raumzentrierte Form
soll 230 Tage gedauert haben.

Nachdem E. A. Ollardl) aus Chromsédurebaddem die hexa-
gonale und die raumzentriert-kubische Kristallform des Chroms
in den Niederschldgen gefunden hat, ist die Tatsache, daf3 sich
Chrom in zwei verschiedenen Kristallformen elektrolytisch ab-
scheidet, als sicher anzunehmen. Ob es sich aber noch in einer
dritten Kristallfform abscheidet, mu3 noch weiter nachgeprift
werden, zumal da in der vorliegenden Arbeit keine bestimmten
Angaben Uber die Bedingungen fir diese Art der Abscheidung
gemacht werden.

Eine Uebersicht Uber die ginstigsten Bedingungen
fur die Verchromung verschiedener Metalle gibt J. W.
Cuthbertson2. Nach seiner Ansicht sind Béader aus einer
Mischung von Chromsaure und Schwefelsdure die besten. Der
Cr03-Gehalt soll 3,25 Mol/1 nicht Gberschreiten und das Verhéaltnis
Cr03 : S04 etwa 58 bis 60 betragen. Die Badbehalter sollen stets
mit Blei ausgeschlagen sein. Der Bleibelag darf nicht (auBer bei
der absichtlichen Zuriickdrangung des zu hohen Badgehaltes an
dreiwertigem Chrom) anodisch (positiv) gegen das Bad sein. Die
Anodenflache soll 1,5- bis 3mal so grof? wie die Kathodenflache
und dieser in der Form mdglichst angepaBt sein. Bleianoden
werden Eisenanoden vorgezogen. Die Stromausbeute laRt sich
nicht Uber 16 % steigern. Die Beschaffenheit der Ueberzuge ist
tn hohem Mafe von dem Metall abhéangig, auf welches das Chrom
niedergeschlagen wird. Am gunstigsten ist es, wenn die Wasser-
stoffliberspannung an dem Kathodenmetall ebenso grof3 ist wie

E&am Chrom. Deshalb gibt der Verfasser den Kupferzwischen-
schichten, wenn Stahl das Grundmetall ist, den Vorzug vor
der Vernickelung mit Hinsicht auf die gute Abdichtung des
Grundmetalls, wenngleich die Nickelunterlage etwas glanzendere
Ueberziige liefert. Gute Niederschlage ohne Zwischenschicht
unmittelbar auf das Grundmetall lassen sich nur auf Kupfer und
Kupferlegierungen erzielen. Fur ZinkspritzguR und Aluminium
wird vorherige, starke Vernickelung (0,02 mm) gefordert. Eine
nennenswerte Verbesserung der Streuung in Verchromungs-
badern zu finden, wird als aussichtslos bezeichnet. InZahlentafel 1
sind einige Angaben Uber glinstige Bedingungen bei der Ver-
chromung verschiedener Metalle zusammengestellt.

Zahlentafel 1. Zusammenstellung ginstiger Bedingungen zur Verchromung

einiger Metalle.

Zeit- Badsiﬁaq/nung Stromdichte Tempe
an der Ka-
in min hoch thode in |:1at0u[3 Bemerkungen
stens ublich Al/dm2
12 7,0 4,5 8,1 42 Selbst unter giinstigsten Be-
dingungen keine gute Ver-
chromung.
13,5 5,0 4,75 9,7 45 Gute Ueberziige.
10—12 6,5 6,0 10,2 45 So schnell wie mdéglich aus-
fUhren.
16 4,5 35 7,0 Fir kleine Gegenstande.
6,0 5.0 7,5—8,6 40 Fir groBe Gegenstande.
15 5,0 4.0 8,1 40 Gute Ueberziige.
12 6,0 4,5 6,5 38 Bei sorgfaltiger Arbeit gute
Niederschléage.
20 5,0 4,0 8,1—8,6 42 Unsichere Ergebnisse.
Die elektrolytische Herstellung von Wolfram-

Uberziigen aus wasserigen Losungen beschreiben C. G.
Fink und F. L. Jones8). Versuche, Wolfram elektrolytisch
niederzuschlagen, wurden schon seit der Mitte des vorigen Jahr-
hunderts unternommen. Zuerst benutzte man Salzschmelzen,
spater wurde die Abscheidung aus waésserigen und organischen
Losungen versucht und die Verfahren zum Teil auch patentiert.
Da Wolframsaure in Wasser und Sauren kaum loslich ist und die

*) Nature 117 (1926) S. 122.
2) Trans. Am. Electrochem. Soc. 59 (1931)
3) Ebenda, S. 461/81.

S. 401/28.
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meisten Wolframsalze entweder nicht 16slich sind oder durch Wasser
zersetzt werden, bauten die Verfasser ihre Arbeiten auf die gutin
Wasser oder in wasserigen alkalischen Losungen loslichen Alkali,
wolframate auf. Die Angaben Uber die Badzusammensetzungen
sind nicht genau. Folgende Bader werden mit Erfolg benutzt:
70 g NaOH, 30 g W03, 60 g Dextrose oder 330 g NaCO03 50 bis
1259 W03 60 g Dextrose im Liter Wasser. In heiRen alkalischen
Ldsungen setzt sich das Wolframoxyd zu normalen, Para- und
Metawolframaten um. Welche Salze fur die Abscheidung am
gunstigsten sind und in welchem Mengenverhaltnis sie im Bade
enthalten sind, wurde noch nicht untersucht. Da fur die Ab-
scheidung metallischen Wolframs Temperaturen von 70 bis 90°
erforderlich sind, wird der zugesetzte Zucker zersetzt. Seine Spal-
tungsprodukte sollen die Basizitdt etwas herabdricken und
aulBerdem die Feinheit des Niederschlages beglnstigen. Die
pH-Messungen mit der Wasserstoff- und der Chinhydronelektrode
versagen in den stark alkalischen Badern. Deshalb wurde zur
Antimonelektrode gegriffen, obwohl die Messungen hiermit keine
ganz genauen Werte geben. Die B&der haben anfanglich einen
pH-Wert von etwa 13, der wahrend der Elektrolyse etwas sinkt.
Die Wolframabscheidung wird durch starke Wasserstoffentwick-
lung begleitet. Die fiir die Abscheidung gunstigen Stromdichten
liegen bei etwa 10 A/dm2 Die Stromausbeute wird nicht genau
angegeben; sie ist, wie es scheint, noch geringer als bei der Chrom-
abscheidung.

Leichter als Wolfram und gemeinschaftlich mit ihm 1aBt sich
Nickel abscheiden, indem man entweder Nickelanoden verwendet
oder bei der Verwendung von Platinanoden geringe Mengen von
Nickelsalzen (0,19 g¢/1) zusetzt. Damit das Nickel nicht in der
stark alkalischen Lodsung ausgeféllt wird, ist ein Zusatz von
organischen Sauren — Weinsaure oder Oxalsdure — notig. Der
Nickelgehalt der aus solchen Badern erhaltenen Wolframiberzuge
betragt etwa 50 %.

Ueber die hohe Sé&urebestandigkeit der Ueberziige werden
nur allgemeine Angaben gemacht. Eine mit Nickelwolfram tber-
zogene Messingkathode soll nach 7tagigem Eintauchen in (1 : 1)
Salzséure nicht merklich angegriffen werden.

Aus der vorliegenden Arbeit ist nicht zu erkennen, ob sich
die technische Herstellung von Wolfram-Nickel-Ueberziigen wirt-
schaftlich gestalten laBt. Der hohe Preis der Wolframsalze, die
geringe Stromausbeute und die geringe Schichtdicke sprechen zu-
néchst dagegen, und uber die physikalischen Eigenschaften
(wie Dichtigkeit, Haftfestigkeit u.dgl.) sowie Gber den chemischen
Schutz, den die Ueberziige einer Eisenunterlage gewdahren,
missen vor allem erst Untersuchungen angestellt werden.

Von L. C. Pan1l) wird ein Vorschlag gemacht, den Sdure-
grad von sauren Vernickelungsbéddern festzustellen,
an Stelle der heute weitverbreiteten Messung der Wasserstoff-
ionen-Konzentration nach dem potentiometrischen oder kolori-
metrischen Verfahren. Wenn man annimmt, daf sich in den stark
sauren Nickelbadem nur der Sauregehalt zum Nachteil des Nieder-
schlages &ndert, und dal} diese Aenderung der Wasserstoffionen-
Konzentration parallel 1auft, so ist gegen den Vorschlag nichts
einzuwenden.

Da durch die pjj-Ermittlung ebensowenig wie durch die
Sauretitration mit Ammoniak unter Verwendung von Methyl-
orange unmittelbar zu erkennen ist, welche Zusatzmengen an
Séure oder Base erforderlich sind, um das Bad in Ordnung
zu bringen, schlagt der Verfasser vor, eine Tafel zu benutzen,
auf der sich etwa in der Anordnung des Rechenschiebers vier Zah-
lenspalten und ein durch einen Schieber beweglicher Nullstrich
befinden. Spalte a gibt die zu 10 cm3 Badflussigkeit bis zum
Farbumschlag (Methylorange) verbrauchte Menge der n/10-Ammo-
niaklésung an, Spalte b die entsprechenden S&aureprozente (be-
rechnet auf HjjSQOj), die Spalten ¢ und d die sich hieraus ergeben-
den nétigen Saure- oder Ammoniakzusétze je Liter Badflussigkeit.
Aehnliche Hilfstafeln zum Ablesen der Badzusatze nach Ermitt-
lung der pg-Werte oder des Sauregehaltes sind ja vielfach im
Gebrauch. Die Anwendung der einfachen und billigeren S&ure-
titration in Verbindung mit solch einer Art Berechnungsschieber
ist jedoch fir mittlere und kleinere Betriebe eine erwiinschte
Vereinfachung der Badiiberwachung. Es ist aber wohl anzuneh-
men, dal ahnliche Verfahren auch in Deutschland in Gebrauch
sind, so daB die Beschaffung dieser in Amerika patentierten Pruf-
einrichtung nicht notig ist. IV- H- Creutzfeldt.

Hochofenschlacke als Betonzuschlagstoff.

Die National Slag Association, Cleveland (Ohio), gibt seit
etwa drei Jahren Berichte Uber die Verwendung der Hochofen-
schlacke zu den verschiedensten Zwecken heraus und hat sich
dadurch um die Aufkléarung der Verbraucher in den Vereinigten

x) Ebenda, S. 385/92.
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Staaten groRe Verdienste erworben. Sie hat auch dem Ausschuf3 201
beim American Concrete Institute die Unterlagen fiir einen Be-
richt Uber die Eigenschaften der Hochofenschlacke und Erfah-
rungen bei ihrer Verwendung zu Beton geliefertl). Der Ausschuf}
hat auBerdem zahlreiche Bauwerke und BetonstralRen aus Stuck-
schlackenbeton besichtigt, darunter acht Briicken, von denen einige
bis zu 16 Jahren alt waren.

Manche Angaben der Schrift sind auch fur uns recht wertvoll;
denn wenn auch in Deutschland im Gegensatz zu den Vereinigten
Staaten, wo es 400 verschiedene behdrdliche Anforderungen fur
Baustoffe aus Hochofenschlacke gibt, diese in drei Richtlinien
zusammengefalt sind, so zeigt der Bericht, daB man trotzdem
druben im Absatz an Hochofenschlacke viel weiter ist als hier.
Von 10 Mill. t Hochofenschlacke, die jahrlich dort aufbereitet
werden, dienen allein etwa 30 % als Betonzuschlagstoff. Weiter-
hin erbringen manche Einzelheiten des Berichts eine erfreuliche
Bestatigung deutscher amtlicher Feststellungen und praktischer
Erfahrungen, und andere bieten schliel3lich fiir die Verwertung der
Hochofenschlacke und ihre Beurteilung neue Anregungen.

Bemerkenswert ist u. a. die Tatsache, dal? in Amerika die
Hochofenschlacke meist nur als grober Zuschlagstoff fir die
Betonbereitung verwandt wird, obwohl amtliche Versuche mit
Beton aus feiner und grober Hochofenschlacke und viele Bauaus-
fuhrungen, u. a. 50 Betonhduser der Carnegie Steel Co., seine guten
Eigenschaften erwiesen haben. Als Grund fur die Abneigung
gegen die Anwendung des Schlackenfeins (und auch der ge-
kornten Schlacke) zu Betonzwecken, die man in Deutschland
nicht teilt, wird angegeben, daf sich eine derartige Betonmasse
etwas schwer verarbeiten 1at. Hinzugefiigt wird allerdings, daf
sich die Verarbeitungsféhigkeit durch einen Zusatz von feinem
Natursand oder gemahlener Schlacke oder auch von geléschtem
Kalk wesentlich verbessern 1&4Rt. Aehnliche MalRhahmen werden
in Deutschland bei Verwendung von granulierter Hochofen-
schlacke als feinem Zuschlagstoff manchmal getroffen. Schlacken-
fein wird bei uns gern benutzt, steht aber manchmal nicht in er-
forderlicher Menge zur Verfligung.

Ueber die Eigenschaften der in Amerika zu Beton
verwendeten Hochofenschlacke sind folgende Mitteilungen
bemerkenswert: Die chemische Zusammensetzung von 24 ver-
schiedenen Hochofenschlacken aus Ohio, Pennsylvania, Kentucky
war im Jahre 1927 wahrend eines Jahres im Mittel wie folgt:
36,44 % Si02 12,73 % ALO03 41,28 % CaO und 6,50 % MgO.
Die amerikanischen Hochofenstlickschlacken liegen demnach im
Kalkgehalt tiefer und im Magnesiagehalt hoher als in Deutschland;
die Gefahr des Kalkzerfalls ist also geringer. Die Schlacken
schmelzen zwischen 1100 und 1270°; sie werden bei etwa 1050°
z&h und bei etwa 990° oder tiefer fest. Die Druckfestigkeit wird
mit 630 bis 840 kg/cm2 angegeben, also ziemlich gering im Ver-
gleich zu deutschen Stiickschlacken. In die Zuverlassigkeit der
Angaben setzt der Berichterstatter einige Zweifel. Das Raum-
gewicht schwankt zwischen 1050 und 1600 kg/m3und betragt im
Mittel etwa 1300 kg/m3. Es ist also im Durchschnitt etwas hoher
als in Deutschland. Der Gehalt an Hohlrdumen des Schotters
wird mit 40 bis 45 % angegeben. Die Wasseraufnahme liegt meist
zwischen 2 und 4,5 Gewichtsprozent. Bei der Betonbereitung ist
insbesondere dem Prozentsatz an Wasser Rechnung zu tragen,
der in der ersten halben Stunde aufgenommen wird.

Von den Eigenschaften von Beton mit Stiickschlacke
als grobem Zuschlagstoff sind folgende Angaben von besonderem
Wert. Das Raumgewicht bewegt sich zwischen 2050 und
2425 kg/m3und betragt im Mittel 2180 kg/m3, vorausgesetzt, dal
der Schlackenschotter ein Raumgewicht zwischen 1125 und
1300 kg/m3 besitzt. Die Wasseraufnahme des Stuckschlacken-
betons betragt im Mittel etwa 5,5 %, wahrend andere schwerere
Betonarten etwa 5 % Wasser aufnehmen. An den rauhen
Schlackenstiicken haftet der Betonmértel sehr gut; zwischen dem
Betonmortel und dem Schlackenschotter scheint nach den Farb-
verédnderungen an den Ecken der Schlackenstiicke eine chemische
Reaktion zu verlaufen, die die Haftung erhoht.

Die Haltbarkeit des Schlackenbetons ist durch eine
50jahrige Beobachtung von vielen Tausenden von Bauwerken aus
Stuckschlackenbeton sichergestellt. Besondere Anspriiche stellen
die Klaranlagen, in denen der Schlackenschotter abwechselnd
nal? wird und wieder trocknet und wo die Temperaturen zwischen
— 22 und +37° schwanken. In 37 Klaranlagen, in denen
Schlackenschotter, zum Teil 10 bis 21 Jahre, liegt, ergab die Unter-
suchung entweder gar keinen Zerfall des Schlackenkorns oder nur
einen solchen, der keinen Einflu auf die Filterwirkung ausibte.
Wenn feuerflissige Schlacke in diinner Schicht ausgegossen wird,
wie es meist geschieht, dann kommt Kalkzerfall nicht vor. In

i) Proceedings of the American Concrete Institute 27 (1931)
S. 183 u. 667.
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Beton ist niemals zerfallende Schlacke gefunden worden. In
19 Klaranlagen aus Stiickschlackenbeton hat dieser trotz der
Feuchtigkeits- und Temperaturschwankungen voll befriedigt. In
Klaranlagen sind die eisernen ZufluB- und Steigrohre meist
1,5 bis 2,4 m mit Stickschlacke bedeckt. In keiner dieser Anlagen,
deren Geschichte zum Teil 21 Jahre zuriickverfolgt werden kann,
sind diese Rohre durch Rostangriff schneller zerstért worden
als Ublich, wobei bemerkt sei, daB in manchen Fallen ein unmittel-
barer Vergleich zwischen Stein- und Schotterbettung mdglich
war. Zahlreiche Untersuchungen amerikanischer Prufamter und
Forscher bestétigen, daf3 sich das Eisen im Stiickschlackenbeton
nicht anders verhélt als in Beton aus anderen Zuschlagstoffen.

Wegen ihrer niedrigen und bei allen Temperaturen gleich-
maRigen Dehnung ruft Stiickschlacke als Zuschlagstoff zum
Beton bei der Erhitzung keine plétzliche Raumveranderung her-
vor, wie dies manche andere Zuschlagstoffe tun. Als Beleg wird
auf die Versuche von K. Endeill) verwiesen. Auch die Pri-
fungen des englischen Feuerverhitungs-Ausschusses in den Jahren
1906 und 1917/192) ergaben, dal die Hochofenschlacke an W ider-
standsfahigkeit gegen Feuer mit an erster Stelle stand und
dem Kies, Sandstein und Granit und anderen kieselsaurereicheren
Zuschlé&gen tberlegen war. Verschiedene Schadenfeuer an Bauten
aus Schlackenbeton erbrachten eine Bestdtigung der Prifungs-
ergebnisse.

Die Druck- und Biegefestigkeit von Stickschlacken-
beton ist in zahlreichen Versuchsreihen und von den verschieden-
sten Seiten gepruft worden, von P. J. Freeman3) z. B. bis zur
Dauer von 10 Jahren. Die Verhéltniszahlen fur Schlackenbeton
lagen bei allen diesen Priifungen teils tber, teils nahe dem Mittel-
wert aus sdmtlichen Versuchen.

Die Abnutzungsuntersuchungen an Schlackenbeton
ergaben kein einheitliches Bild; meist schnitt er besser ab als
Kiesbeton. Dabei wird darauf hingewiesen, dal die Abnutzung
einer BetonstralRe an und fur sich gering ist und die Decke schon
aus anderen Griinden zerstdrt sein wird, ehe die Abnutzung eine
Mitursache der Zerstdorung wird. In der StoRfestigkeit erwies
sich bei entsprechenden Prifungen der Stiickschlackenbeton dem
Kiesbeton meist Uberlegen, in manchen Fallen auch dem Beton
aus anderen Schétterstoffen. Ueber die Verarbeitung der
Hochofenstiiokschlacke zu Beton wird noch folgendes angefihrt.
Stiickschlacke liefert ebenso wie Schotter Giberhaupt eine rauhere
Betonmasse mit der Neigung zur Entmischung und Nesterbildung.
Durch richtige Kornabstufung und etwas reichlichere Bemessung
des feinen Anteils im Beton kann dieser Uebelstand aber beseitigt
werden; eine Mischung 1 :3 :3 ist daher verarbeitungsfahiger
als eine Mischung 1:2 :4. Der weitere Vorteil der erstgenannten
Mischung ist auch ein geringerer Zementverbrauch und eine
héhere Festigkeit bei 28 Tagen Alter, wie bei Versuchen mit
Kalksteinschotterbeton festgestellt wurde. (Auch in Deutsch-
land wendet man bei Schotterbeton mehr Moértel an als beim
Kiesbeton, nadmlich 50 bis 60 % gegen 40 bis 45 %.) Als Aus-
beute wurde bisher entweder das Verhaltnis der Raummenge
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der fertigen Betonmasse zur Menge der gemischten Zuschléage
angesehen oder das Verhaltnis der Raummenge der fertigen
Betonmasse zur Summe der Mengen der einzelnen Kdérnungen.
Neuerdings gibt man aber statt dessen die Gewichtsmenge von
Zement an, die fur die Herstellung von 1 m3 Beton aus irgend-
einem Zuschlagstoff enthalten ist. So verglichen, zeigte eine
Prufung verschiedener Schotterbetons durch F. Hubbard4) fir
die verschiedenen Schotterbetons der Mischung 1:2:3 einen
etwas hoéheren Zementbedarf als fur Kiesbeton. Stiickschlacken-
beton der Mischung 1:2:3 benétigte aber etwa ebensoviel
Zement wie Beton aus Kalksteinschotter. A. Quttmann.

Erfahrungen mit Blechkaminen.

Die Schwierigkeiten, die manchenorts mit Blechkaminen
durch Eindringen von Feuchtigkeit und schwefliger Saure und
dadurch bedingtes
Rosten und Zerfressen
des Blechmantels auf-
traten, veranlafRten zu
einer Rundfrage tber
die Erfahrungen, die
auf einigen Hutten-

Stftm ffa -a.

Abbildung 1.

ZweckmaBige Abdichtung der
inneren Blechwand gegen
Eindringen von Feuchtigkeit.

Schn/ff 2222

Abbildung 2. KaminabschluBring.

werken mit solchen Kaminen vorliegen. In Zahlentafel 1 sind
die hauptséchlichsten Ergebnisse der Rundfrage zusammengestellt.

gen mit Blechkaminen.

Werk Blech Ausmauerung Sonstige SchutzmaBnahmen
er R .
W erkstoff Anstrich Baustoff Starke Héohe der
mm Ausmauerung
) Oben 130, . ZweckmaRige Abdichtung der
1 . Innen und auen mit ff. Mortel. unten 240, Bis zur inneren Blechwand gegen Ein-
Inertol streichen. bei 40 m Miindung. dringen von Feuchtigkeit nach
Kaminhéhe. Abb. 1
: Kein Innenanstrich, da
Kupferhaltiges Blech . : !
1 fur das obere Drittel Eheég#rgcvig:g?\ngsl\égﬂ _ : . ZweckmaBiger KaminabschluB-
der Hohe. und Mértel. ring nach abb. 2.
11 Kupferhaltige Bleche. Anstrich mit Sterchamol.  Schamottesteine. Ganz
ausmauern. -
Bewerfen mit Mdortel; Gute Schamotte
v Nicht diinne Bleche, auBen und innen mit fiir Stein und Mor- . Gute Besteigbarkeit der Kamine;
! zuda hochhitzebestandiger tel; vollfugige Aus- vz Stein. - rechtzeitig Ausbesserungen vor-
Farbe anstreichen. mauerung. nehmen.
Vv AuBen mit entsduer- . .
tem Teerdl anstreichen. Keine bei Abgastemperaturen unter 300 00. _
Kupferhaltige Bleche, Ausreichende Abzugsverhaltnisse,
Vi obgleich auch diese auf _ Schadhafte Stellen im Mauerwerk mit Zirkonmaértel — dadurch lebhafte Gasbewegung
die Dauer nicht halten. oder Dinadonmasse ausbessern. und Temperaturen an der Ka-
mininnenwand, die (ber dem
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Aus Fachvereinen.

Technischer HauptausschuBB fur GieRBereiwesen.

Am 2. September 1931 fand im Ingenieurbaus, Berlin, unter
dem Vorsitz von $r.=Qng. R. Krieger an Stelle des durch Krank-
heit verhinderten Fabrikanten L. Ebbinghaus, Hohenlimburg,
die 16. Sitzung des Technischen Hauptausschusses fur GieRerel-
wesen statt. Der Vorsitzende gedachte zuné&chst der verstor-
benen Mitglieder, der Herren Direktor Karl Esser, Mannheim-
Rheinau, Gottlob Volz, Stuttgart, und T>t«Qng. F. Bauwens,
Dusseldorf. Der satzungsgemdafl wechselnde Vorsitz geht am
1 Januar 1932 auf den Verein deutscher Eisenhittenleute Uber,
wahrend die Geschéftsfihrung auch weiterhin beim Verein deut-
scher EisengiefRereien verbleiben soll. Fur $r.=Qng. S. Werner
wirdDr. C. Humperdinck, Wetzlar, die Vertretung der Giel3erei-
verbdnde im Internationalen Hauptausschuf? tbernehmen. In
der Besetzung des Technischen Hauptausschusses wurden fol-
gende Aenderungen genehmigt:

Verein deutscher EisengielRereien.
In den Vorstandsrat tritt als ordentliches Mitglied

fir Tr.»3ng. Werner: Uberbergdirektor Meinel, Minchen,

fir Oberingenieur E. Springorum: Oberingenieur M. Langen-

ohl, Gelsenkirchen,

ferner als Stellvertreter: Fabrikant Babrowski, Griinberg.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Fur ®.«Qng. S. lj- C. Holthaus, der in den Ruhestand getreten
ist, wird Direktor H. Projahn ordentliches Mitglied.

Verein deutscher StahlformgielRereien.

Als ordentliches Mitglied ist Generaldirektor ®r»Qng. (S i).
W. Borbet ausgeschieden, dafiir Direktor 2)r.»Qng. S. i).
A. Rys, Essen, gewahlt.

Gesamtverband deutscher MetallgieRereien.
Fur den verstorbenen Herrn Volz wird Herr Werschek ge-
wahit.

Von den Stellvertretern scheiden aus:
Direktor F. 0. Beikirch, Magdeburg,
3)r«3ng. H. Hauck, Remscheid,
Direktor K. Esser, Mannheim.

Dafiir sind gewaéhlt:
St'Qng. (S 1. H. Koppenberg, Lauchhammer,
Direktor C. Schauwinhold, Magdeburg,
JipuQng. A. Heuvers, Bochum.

®t=3ng. H. Jungbluth erstattete den Bericht Uber die

Arbeiten des Ausschusses zur Verbesserung des GuReisens durch
Edelzusatze.

Die Prifungen Uber die Festigkeitseigenschaften sind vom
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung in Dusseldorf vor-
genommen und konnen als abgeschlossen gelten, wahrend die
VerschleiRversuche noch nicht durchgefiihrt worden sind.

StsQng. Th. Geilenkirchen berichtete Uber die Vorge-
schichte, die dazu gefiihrt hat, die

Qualitatsbedingungen

bei Russenauftrdgen auf die Tagesordnung des Technischen
Hauptausschusses zu setzen. Er halt es fur ausgeschlossen, dal
die EisengieRereien die Russenbedingungen vom 27. Mai 1931,
die fir die Gleitflachen der Werkzeugmaschinen einheitlich eine
Brinellhdarte von 200  10% vorschreiben, erfuHen kénnen, da
das Gefiige und die Harte des Gusses zu sehr von der Wandstérke
abhdngen. Es entspinnt sich eine angeregte Aussprache, an
der sich fast samtliche Teilnehmer, darunter auch verschiedene
als Gaste anwesende Vertreter der Werkzeugmaschinenfabriken,
beteiligen, dariiber, ob Uberhaupt die Brinellhdarte maRgebend flr
die VerschleiRfestigkeit beim Gufeisen ist. Von allen Teilnehmern
"'drd die Meinung vertreten, daB die Bedingungen in so allgemeiner
Form, wie sie die Russen gesteHt haben, nicht erfullt werden
koénnen. Es wird ein AusschuB gebildet, der die Frage weiter
behandeln und mit der Russischen Handelsvertretung Verhand-
lungen anknupfen soH.

Ueber die Untersuchungen des
Verhaltens von legiertem Stahlgu3 bei héheren Temperaturen

berichtete ~t.~ng. R. Krieger, daB die Ergebnisse in nachster
Zeit vom Kai8er-Wilhelm-Tnst.it.nt, fur Eisenforschung, Dussel-
dorf, veroffentlicht werden.
Die Untersuchungen des Ausschusses
»Gieen und SchweiRen*
sind so weit fortgeschritten, dafl Professor Dr. Thum nach Vor-
nahme von Vorversuchen einen Plan fur die Hauptversuche auf-
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stellen konnte, der vergleichende Schwingungs-, Schlag- und
Korrosionsversuche vorsieht. Es ist beabsichtigt, den Versuchs-
plan so zu erweitern, daf® auch fertige Konstruktionen einer Prii-
fung unterzogen werden.

Der Geschéftsfihrer des Gesamtverbandes deutscher Metall-
gieRereien, W. Reiff, erstattete Bericht Uber eine statistische

Erhebung Uber Metallreinigungs- und Abdeckmittel.
Die Rundfrage hat ergeben, dal neben den verschiedenen
Metallreinigungs- und Abdeckmitteln fast in allen Féllen nach

wie vor Phosphorkupfer zur Desoxydation verwendet werden
mufite.

Ueber den Stand der Arbeiten des Ausschusses

~Wachsen von GuReisen*

wurde erklart, dal die Frage von geringerer Bedeutung geworden
sei, da in der Turbinenindustrie die Klagen Uber das Wachsen
von Gufeisen aufgehdrt haben. Ueber die Arbeiten ,,Kennzeich-
nende Eigenschaften von Gufeisen® wird im ,Archiv fir das
Eisenhittenwesen* ein eingehender Bericht verdffentlicht.

Obwohl auf technischem Gebiet weitere dringende Arbeiten
erforderlich waren, wird beschlossen, wegen der wirtschaftlichen
Verhaltnisse weitere technische Aufgaben zun&chst nicht in
Angriff zu nehmen.

American Electrochemical Society.
(Herbstversammlung am 2. bis 5. September 1931 ia Salt Lake City, TJtab.)

M. Sem, New York, berichtete Uber

Die neuere Entwicklung der Soderberg-Elektrode.

Die heute mit S6derberg-Elektroden ausgeriisteten Oefen
weisen eine Leistung von insgesamt etwa 1000 000 PS auf. Im
Grundgedanken ist die Arbeitsweise noch die urspriinglichel); der
Elektrodenmantel besteht aus Eisenblech, an dem innen Rippen
angebracht sind, die eine gute mechanische und elektrische Ver-
bindung zwischen Mantel und Elektrodenmasse bewirken. Das
Brennen der Masse findet durch die Ofenwarme in dem Mafe statt,
wie die Elektrode entsprechend dem Verbrauch nachrutscht. Mit
steigendem Durchmesser der Elektroden steigt im allgemeinen
auch die Anwendungsmaéglichkeit der Soéderberg-Elektrode, so dafl
sie hauptsachlich fir Karbidéfen und Ferro-Legierungs-Oefen in
Frage kommt, weniger fur Stahlofen.

Ein Vergleich zwischen runden und langlichen oder recht-
eckigen Elektroden fuhrt den Verfasser zu dem Schluf, da ein
wesentlicher Unterschied nicht besteht. Auch Betriebsversuche
flhrten zu diesem Ergebnis. Abb. 1 zeigt in einem 4000-kW-Ofen
verwendete l&ngliche Elektroden. Im Querschnitt ist die seitliche
Versteifung durch Rippen zu erkennen, die aulRer den angefiihrten
Aufgaben den Zweck hat, ein Ausbiegen des Mantels zu ver-
hindern.

Bemerkenswerte Neuerungen in der Handhabung der Elek-
troden stellen die NachsteHvorrichtungen dar. Neben dem An-
pressen der Strombacken durch Federn und deren Lockerung zum
Nachstellen der Elektroden durch Luft- oder Wasserdruck ist vor
allem die Aufhangung nach dem Wisdom-Verfahren zu er-
wahnen. Die Elektrode wird, wie Abb.2 zeigt, an zwei Blechbandern
von 10 bis 15 cm Breite und etwa 2 mm Starke aufgehdngt. Die
Bander werden senkrecht in einem Abstand von 180° gegenein-
ander der Elektrode entlanggefiihrt und mit ihr verschweif3t. Sie
werden Uber zwei Reibungsblécke und dann durch Bremsbacken
gefuhrt und auf einer Rolle aufgewunden (50 bis 60 m). Zwischen
den Bremsbacken und der benachbarten Rolle werden auf jeder
Seite zwei Flacheisen an einer solchen Stelle befestigt, dal deren
Entfernung von der Rolle, bei der sie bei Nachrutschen der Elek-
trode zum Stillstande kommen, der gewinschten Nachstellung
entspricht.

Beim Nachstellen muff auf den Umfang des Brennens der
Elektrode Ricksicht genommen werden; zu starkes Nachrutschen
kann Bruch verursachen. Das jedesmalige Durchgleiten betragt
gewodhnlich etwa 15 bis 25 cm und wird bei voller Belastung und
groBen Oefen etwa drei- bis viermal in 24 h vorgenommen.

Nach Verbrauch eines Eisenbandes wird ein neues ange-
schweil3t, so dal keine Unterbrechung des Betriebes eintritt. Diese
»Wisdom-Bénder* sind bereits bei mehreren Oefen mit gutem
Erfolg in Anwendung. Die Kosten fiir diese Vorrichtung werden
je nach OfengréRe und sonstigen Bedingungen zu etwa 600 bis
1300 JIM, angegeben.

Oberhalb des Elektrodenhalters ist ein Staubschutzzylinder
angebracht, der den oberen Teil der Elektrode umhullt und sie
rein halt. Weiterhin ermdglicht dieser Zylinder die Einhaltung der

i) St. u. E. 40 (1920) S. 1599/1603.
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geeigneten Temperatur fir den oberen Teil der Elektrode, um ein
Backen oberhalb des Halters zu vermeiden, aber doch die Masse
genugend weich zu machen. Eur das obere Ende ist eine Tempe-
ratur von 75 bis 150° zweckmafRig, um ein Schmelzen und Zu-
sammenflielen der grinen Masse zu bewirken. Auf diese Weise
kénnen die ,,Klumpen* Kkalt eingebracht werden. Urspringlich
wurde-die Masse fiir die Soéderberg-Elektroden derjenigen der ge-
wohnlichen Kohleelektrode nachgebildet und nur so viel Binde-
mittel (Teer, Pech) zugegeben, wie erforderlich war, um eine ge-
nigende Bildsamkeit fur das Einstampfen herbeizufuhren. Jetzt
wird die Zusammensetzung derart gewahlt, dafl ohne Stampfen
ein ZusammenflieRen stattfindet. F. Dirrer.

Colin E. Eink und F. J. Kenny, New York, berichteten
Uber

Die durch Chromsaure erzeugte Passivitat bei nichtrostendem Stahl.

Die Untersuchungen wurden an Chrom-Nickel-Stahl folgender
Zusammensetzung ausgefihrt:

0,13 % C, 0,31 % Si, 0 % Mn, 0,060 % P, 0,010 % S, 8,28 % Ni,

18,59 %Cr.
Es sollte dabei festgestellt werden, in welchem MaRe sich der
Korrosionswiderstand steigern 1aRt, wenn dieser Stahl entweder
in Chromsaure getaucht oder einer anodischen Behandlung in
Chromsaure unterworfen wird. Dies geschah in folgender Weise:
Die gut polierten Stahlblechproben mit insgesamt 25 cm2 Gesamt-
oberflache und einer Bohrung zum Aufhéngen wurden bei 95° 1 h
lang in 42,5prozentiger Chromséure so behandelt, daf die eine
Reihe von Proben fir diese Zeitdauer in die Saure getaucht und
die andere Reihe in anodischer Schaltung mit Hilfe elektrischen
Stromes behandelt wurde. Danach wurden die Proben genau
gewogen. An diese Vorbereitung schlof3 sich die Prifung in 10pro-
zentiger Eisenchloridlésung an. Diese Losung wurde durch ein
Ruhrwerk, das 700 U/min ausfiihrte, stark durchwirbelt, um tber-
all eine gleichmaRige Sauerstoffkonzentration zu gewdhrleisten.
Zum Vergleich wurden unbehandelte, polierte sowie unpolierte
Proben den gleichen Versuchsbedingungen unterworfen. Die
Aufhéngung der Proben erfolgte so, daB sie teils véllig von der
Korrosionsflussigkeit umgeben waren und teils nur zur Halfte
eintauchten.

Die Versuche ergaben folgendes: Ein Vergleich der unbehan-
delten sowie der ohne und mit Strom (anodisch) in Chromséure
behandelten Proben zeigte, daB in allen Féallen die anodische
Behandlung eine betrachtliche Erhéhung des Korrosionswider-
standes herbeifiihrt. Die unbehandelten und die nur in Chrom-
sdure getauchten Proben zeigten starke ortliche Anfressungen,
wéhrend die anodisch behandelten Proben Uber die ganze Ober-
flache gleichméaRig angegriffen wurden. Dieser Angriff war aber
im Vergleich zu den anderen Proben sehr gering; aulRerdem
zeigten sich auf der Probenoberflache der anodisch behandelten
Probe keinerlei lochartige Anfressungen.

Der Korrosionswiderstand von Proben, die ausgeschnitten
oder gestanzt und in diesem Zustand an den Schneidkanten
empfindlich gegen korrodierende Mittel waren, konnte durch
anodische Behandlung erheblich verbessert werden. Versuche

Abbildung 2. Oberer Teil der Séderberg-Elektrode
mit ,Wisdom-Band*“.
mit Kalzium- und Natriumchloridlésungen fuhrten zu grund-
satzlich gleichen Ergebnissen.

Fink und Kenny stellten weiter fest, da durch die anodische
Behandlung das Probengewicht im Gegensatz zur Behandlung
ohne Strom abnimmt; der Gewichtsverlust nimmt mit der Tempe-
ratur zu. Mit zunehmender Gewichtsabnahme (bei anodischer
Behandlung) steigt auch der Korrosionswiderstand. Eine Gefiige-
anderung als Folge der anodischen oder Tauchbehandlung konnte
nicht festgestellt werden. Eine anodische Behandlung fihrt auch
bei unpolierten Proben zu einer Erhéhung des Korrosionswider-
standes.

Eingehende Potentialmessungen —die dazu verwendete Vor-
richtung wird in der Arbeit genau beschrieben — ergaben, daR die
Oberflache anodisch behandelter Proben im Gegensatz zu unbe-
handelten oder nur in Chromsdure getauchten nur unwesentliche
Potentialunterschiede aufwies. Damit wird von den Verfassern
die Erhohung des Korrosionswiderstandes erklart. Die anodische
Behandlung versetzt die Proben uber die ganze Oberflache in
einen Zustand geringster Potentialunterschiede, wodurch Kor-
rosionsvorgange aufgehalten oder verhindert werden. F. Kam.

H. B. Northrup, Cleveland (Ohio), erstattete einen Bericht
Uber

Einsatzhartung in Zyanidsalzbadern.

Nach einem kurzen Ueberblick tber die friher getibte Praxis
der Einsatzhdrtung mittels Zyaniden geht er ausfuhrlicher
auf die Verwendung von Natriumzyanid ein. Dieses Salz wird
heute fast nur noch im Gemisch mit Natriumkarbonat oder
Natriumchlorid oder auch beiden zusammen verwendet, da
durch diese Mischung die Bestandigkeit des Natriumzyanids sowie
des Schmelzpunktes des Einsatzbades ohne jegliche Beein-
trachtigung seines Wirkungsgrades erhéht wird. Hand in Hand
damit geht eine Verringerung der Betriebskosten infolge geringeren
Verbrauches von Natriumzyanid. Northrup teilt weiter die
Ergebnisse von Untersuchungen mit, die sich mit der Aenderung
der Badzusammensetzung bei ldngerer Betriebsdauer befassen.
Allgemein hat sich eine Badzusammensetzung mit 25 % NaCN
durchgesetzt. Wichtig ist beim Einsatzharten mit Zyaniden eine
genaue Ueberwachung der Temperatur. Die Einsatztopfe sollen
zweckmaRig aus Pref3stahl, geschweiltem Blech oder legiertem
Gufl? bestehen (Angaben Uber chemische Zusammensetzungen
werden nicht gemacht. D. B.), da sich gewdhnlicher Guf} nicht zur
Zufriedenheit bewéhrt haben soll.

W. Blum, New York, berichtete Uiber
Begriff und Bestimmung freier Zyanide in galvanischen Béadern.

Unter freiem Zyanid ist nach einem Vorschlag des Unter-
ausschusses 10 der American Standards Association der Betrag
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m Zyanidsalzen zu verstehen, der die fur eine klare Ldsung
erforderliche Mindestmenge Ubersteigt. AufRerdem werden zur
Bestimmung freien Zyanids von dem Ausschuf einige Verfahren
Torgeschlagen, bei denen Lésungen von Silbemitrat und Kadmium-
chlorid als Titrierflissigkeiten Verwendung finden sollen.

M. DeKay Thomson und Albert L. Kaye, Cambridge
(Mass.), legten Ergebnisse vor von Untersuchungen uber die

Wasserstoff- und Sauerstoffuberspannung bei Niekel-Eisen-
Legierungen.

Die Versuche wurden in molarer Kalilauge bei 25® an
Legierungen vom reinen Nickel (Mondnickel) bis zum reinen
Eisen (Elektrolyleisen) durchgefihrt. Dabei wurde festgestellt,

Patentbericht.
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dall die Wasserstoffiiberspannung des reinen Nickels und reinen
Eisens in molarer Kalilauge betrachtlich unter derjenigen in
normaler Schwefelsdure hegt. Die Verfasser nehmen an. daf auch
fur die dazwischenliegenden Eisen-Nickel-Legierungen dieselben
Verhaltnisse herrschen. Die Wasserstoffiiberspannung zeigt einen
nahezu geradlinig verlaufenden Abfall von 0 bis 50 °, Fe. Bei
der niedrigsten untersuchten Stromdichte (0.01 A Am- tritt ein
Héchstwert bei Legierungen im Gebiet von etwa 40 bis SO0 Fe
auf. Die Sauerstoffiiberspannung fur héhere Stromdichten weist
sowohl Héchst- als auch Tiefstwerte auf. wahrend unterhalb
0,1 A dm2 nur noch ein sehr flacher Tiefstwert festgestellt werden
konnte. Ein Zusammenhang zwischen Kristaflaufbau und Ueber-
spannung konnte, wie auch in anderen Fallen, nicht entdeckt
werden. F. Kauz

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblart Xr. 48 vom 3. Dezember 1931.)

KL *a. Gr. lo, V 186.30: Zus. z. Anm. V 81.30. Verfahren
zur Herstellung von nahtlosen Rohren. Vereinigte Stahlwerke
A.-G.. Dusseldorf. Breite Str. 69.

KL 7a. Gr. 19. S 90163. Aus einem Kem und einem darum
gegossenen Mantel bestehende Flach- oder Profilwalze. Siemens
t Halske A.-G.. Berlin-Siemensstadt.

KL 7a. Gr. 22, A 185.30; Zus. z. Pat. 489445. Universal-
walzwerk. Jr.*3ltg. Gustav Asbeck. Dusseldorf-Rath, Wahler-
stralle 11.

KI. 7a. Gr. 23. E 58.30. Anstellvorrichtung fur die Walzen
von Walzwerken in axialer Richtung. Hoesch-Ko6ln Neuessen
A-G. flr Bergbau und Huttenbetrieb. Dortmund. Eberhardstr. 12.

Kl. 7a. Gr. 27. F 1S3.30. Emfihrungsvorrichtung mit ver-
stelibaren FUDrungsbacken zum Walzen von Rund- und Fasson-
eisen. Robert Fenslau, Eller Str. 99, und Max Franz. Wilhelms-
piatz 12. DUsseldorf.

KI. 10a. Gr. 19, T 247.30. Vorrichtung zum Unschadlieh-
machen der Flll- und Rauchgase auf den Kokereien. Wilhelm
Trompeter. Wanne-Eickel. Holsterhausener Str. 1.

KL 10a. Gr. 19. W 75645. Einseitig beheizter Koks- oder
Kammerofen. Dr. Anton WeindeL Essen a. d. Ruhr. Haumann-
platz 28. und Dr. Hermann Niggemann. Bottrop. Essener Str. 200.

KL 18a. Gr. 5. H 118291; Zus. z. Pat. 525930. Vorrichtung
zumKdihlen von Hochofenformen durch Druckluft. Hundt 4 We-

ker. vormals Metallwerk Beckmann A.-G.. Gelsenkirchen-Schalke,
Adtetr. 17—21.

KL 18a, Gr. 6. B 7.30. Beschickungsvorrichtung fiir Hoch-
dfen. H. A. Brassert 4 Company. Chicago (lllinois, V. St. A.).

KL 18. Gr. 19, V 24846. Verfahren zur elektrothermischen
Herstelnmg eines sehr schwefelarmen Esens. Vereinigte Alumi-
nium-Werke A.-G-, Lautawerk (Lausitz).

KL 18b, Gr. 4. B 144624. Verfahren zur Herstellung ge-
schmolzener Schlacke, insbesondere fiir die Schweil3eisenher-
steflung. A. M. Bvers Companv. Pittsburgh (Pennsvlvanien,
V St. A).

KL 18b, Gr. 20, Sch 225.30. Gegenstande mit hoher Warm-
festigkeit. 5r.*(jng. Hermann Josef Schiffler. Gartenstr. 87, und
507L*3ttg. Gustav Tichy, Wehrhahn 11, Dusseldorf.

KI. 18b, Gr. 21. M 109087. Verfahren und Vorrichtung zur
Beschickung elektrischer Schmelzéfen. Pani Louis Joseph Miguet
und Marcel Paul Perron. St. Julien de Mauienne (Haute-Savoie).

KL 40b. Gr. 14, S 94109. Hochmagnetische Eisen-Nickel-
Legierong. Siemens 4 Halske A.-G.. Berlin-Siemensstadt.

KL 42k. Gr. 30. H 124166. Vorrichtung zur Festigkeits-
prifung von Rohren. Hvdranlik G. m. b. H.. Duisburg. Werthau-
ser Str. 51.

KL 42k, Gr. 30. M 101215. Selbsttatige Einbring- und Aus-
hebevomchtung mit selbsttatiger Spannvorrichtung, insbesondere
fur Rohrprifpressen. Maschinenfabrik Meer A.-G.. M.Gladbach,
Kannannstr. 29.

KI. 47e, Gr. 1, D 62045. Schmiervorrichtung fur Walzen-
tapfen. Demag A.-G., Duisburg. Werthauser Str. 64.

KL 49h, Gr. 36. K 140.30. Schweif3draht fur Eisen- oder
Stahllegierungen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt ~r. 48 vom 3. Dezember 1931.)
KL 7a. Nr. 1197187. Walzlager. Fried. Krupp Grusonwerk
-4--G.. Magdeburg-Buckau.

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

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7a. Gr. 26, Nr. 533 933. vom 28. August 192S; aus-
gegeben am 22. September 1931. Demag A.-G. in Duisburg.
Vorrichtung zum Strecken con auf ein Kihlbett gelangendem Stab-
eisen.

Hierzu wird eine an den Kuhlbettrechen angebrachte Brems-
vorrichtung verwendet; sie besteht aus einem zweiarmigen
Hebel a, dessen biir-
zerer Arm die Gegen- n
backe b zu der am
Rechen selbst befind-
lichen festen Grund-
backe c ist und dessen
langerer Arm an sei-
nem &uBeren Ende
ein Gewicht d tragt.

Dieses Gewicht bewegt

bei der Aufwértsbewe-

gung des Rechens

mit seiner ganzen Last die eine bewegliche Backe b auf die andere
feststehende ¢ zu. Das sich noch bewegende Walzgut wird somit
fest und pldtzlich angehalten und erféhrt einen Ruck, wodurch
es vorgestreckt wird. Die Stadbe, die von der Bremswirkung
selbstwirkend losgelassen werden und noch im Ekalten begriffen
sind, werden durch zeitweises Festeinspannen in besonderen
Ktemmkoérpem e, f, g, die an jedem der beiden Kuhlbettenden
angeordnet sind, fertig gestreckt.

/m—

KI. 49h, Gr. 35 Nr. 534 014. vom 9. August 1929; aus-
gegeben »m 21. September 1931. Fried. Krupp A.-G. in
Essen, Ruhr. (Erfinder: ,

Julius Knigge. Essen-Stadt-
wald.) Verfahren zur Her-
stellung con Wéarmeaustausch-
kérpem, die vorzugsweise aus
rostsicherem Stahl bestehen. I

Die Waéarmeanstanschkor-
per werden aus zwei im
Abstand voneinander ange-
ordneten  gleichgerichteten
Blechen a gebildet: zwischen
diesen sind Leitkérper b L Y inN
vorhanden, deren Kauschen
durch Widerstandsschwei-
Bung mit den Blechen ver-
bunden werden. Die Bleche
a werden an den beiden, zu
den Leitkérpem b gleichge- > " a7
richteten Kanten zum Ver-
schweiBen aneinandergebogen und an den anderen Kanten
zum VerschweiBen mit AbschluBblechen ¢ mit je einer nach
aullen gerichteten Bdrdelung d versehen.

i3

KI. 31 e, Gr. 10, Nr. 534 939. vom
15. November 1929: ausgegeben am 3. Oktober
1931. Zusatz zum Patent 525 435. Theodor
Brinkmann in Haspe i. W. Kanalstein.

Die schlitzformigen Steigéffnungen der
Kanalsteine zum steigenden GieRBen von Ver-
bundblécken werden innerhalb jeder Kokillen-
emndflache derart angeordnet, dal} die ans
ihnen  aufsteigenden  Metallstrahlen  die tr
Kokilleneinlagenflachen a unmittelbar be-

spilen.
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KI. 7 a Gr. 15, Nr. 534112, vom 22. Mai
1930; ausgegehen am 23. September 1931.
Vereinigte Stahlwerke A.-G.inDussel-
dorf. (Erfinder: Peter Horbach in Dussel-
dorf-Eller.) Aus Dornkopf und Dornstange

bestehender Dorn flir Rohrwalzwerke.
Der lénglich ausgehildete Dornkopf
a stutzt sich auf der entsprechend ausge-
arbeiteten Dornstange b mit kugelig ge-
wolbter Anlageflache ¢ ah. Dadurch kann
sich der Dornkopf bei schragstehender oder
verbogener Dornstange immer in die rich-
tige Lage einstellen, so dal unter allen Um-
stdanden Rohre von gleicher Wandstarke

erzeugt werden.

KI. 7f, Gr. 1, Nr. 534113, vom 21. Oktober 1928; aus-
gegeben am 23. September 1931. Adolf Kreuser, G. m. b. H.,

in Hamm i. W. (Erfinder:
Adolf Kreuser in Hamm i. W.)
Walzwerk zum Vor- und Fertig-
walzen von Ringen aus einem ge-
.. gossenen oder vorgelochten Block,
—f j—1F besonders von Eisenbahnradreifen.

\ y Das Walzwerk besteht aus

'St einer ortsfesten mehrkalibrigen

ProfilauBenwalze a und einer einstufigen Innenwalze b, die axial

verschiebbar ist. Dadurch wird das Einwalzen eines Grates in

den Reifen vermieden und der auszuwalzende Ring schnell in
die einzelnen Profile der AuBenwalze eingebracht.

Kl. 18b, Gr. 14, Nr. 534 285,
vom 4. August 1929; ausge-
geben am 26. September 1931.
yc August Hltten in Dins-
laken, Niederrhein. Kuhl-
vorrichtung an Tarrahmenfir
kippbare  Siemens - Martin-
Oefen.

Das Kiihlwasser tritt durch
die Oeffnung b in den Tir-
rahmen a ein. Die Rick-
leitung c tritt an der héchsten
Stelle des Rahmens aus und
wird durch ihn hindurch nach
unten zur Seite abgefuhrt.

KI. 7 b, Gr. 18, Nr. 534 391, vom 18. Juni 1930; ausgegeben
am 25. September 1931. Wagner & Co.,, Werkzeugmaschi-
nenfabrik m. b.
H.,inDortmund.
VerfahrenzumBie-
gen’kegeliger Blech-
schiisse oder -seg-
mente aus Drei-
oder  Vierwalzen-
biegemaschinen.
Die glatten
Blechschisse wer-
den genau wie die zylindrischen Schisse auch unter der Dreh-
bewegung der Walzen kegelig gebogen, wobei jedoch die die
kleine Kegelrundung bildende Blechkante abgebremst oder fest-
gehalten wird. Dies geschieht durch eine Reibvorrichtung b.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 534 575,
vom 3. Juni 1930; ausgegeben
am 29. September 1931.
Gewerkschaft Zuver-
sicht VIIl in Schladern,
Sieg. Drehbarer Vorherd fir
Kupoléfen.
Der Vorherd a hat eine
zugleich als Einlauf dienende
Einsteigdffnung c, die Idurch
eine  bewegliche  Abdeck-
platte b verschlossen wird. Diese Platte steht mit der Rinne in Ver-
bindung und kann zum Ausbessern des Vorherds entfernt werden.

Patentbericht.
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KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 534 623, vom 7. Mai 1927; ausgegeben
am 30. September 1931. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G.
in Hanau a. M. Olihmuffel.
Die schréagliegende, einseitig offene
Muffel hat ein aus dem Ofen nach unten
herausragendes Verléngerungsstick zum
Ausglihen und Abkuhlen des Gutes in
einer Schutzgasatmosphére. [In dem Ver-
langerungsstiick seitlich ist eine taschen-
formige Ausbuchtung vorgesehen, in der das
Gluhgut ohne Behinderung des frischen
Einsatzes abkihlen kann.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 534651, vom
31. Januar 1931; ausgegeben am 29. Sep-
tember 1931. Kodlsch-Edlzer-Werke
A.-G. in Siegen, Westf. (Erfinder: Paul
Dinter in Rosenberg und Wilh. Mootz in
Esch a. d. Alzette.) SandverschluB fir die
Abdichtung des Oichtverschlusses gegen den
Schacht des Hochofens.

Die Sandrinne b ist am GichtverschluB
a und der Tauchkragen ¢ an dem Ring d,
der auf dem Schachtmauerwerk ruht,
befestigt.

KI. 42k, Gr. 20, Nr. 534 675, vom 27. August 1930; aus-
gegeben am 30. September 1931. Maschinenfabrik Augs-
burg-Nirnberg A.-G. in NiUrnberg. (Erfinder: Otto Holt-
schmidt in Nirnberg.) Biegeschwingungsmaschine zur gleich-
zeitigen Untersuchung mehrerer gleichartiger Probesticke.

Von mehreren, in einem gemeinsamen Gerist eingespannten
Stében ist der eine mit einem Unterbrecher nach Art des Wag-
nerschen Hammers ausgeriistet und unterbricht demgemaR im
Takt seiner Eigenschwingungen den zugefuhrten elektrischen
Gleichstrom. Die ubrigen Stdbe, deren Elektromagneten im
Stromkreis des unterbrochenen Gleichstroms hegen, machen
erzwungene Schwingungen von derselben Periode. Es empfiehlt
sich, den Unterbrecher an dem Probestab zu befestigen, der
voraussichtlich die langste Lebensdauer hat.

Kl. 7 a, Gr. 24,
Nr. 534 696,1vom
16. Mai 1930; aus-
gegeben am  30.
September  1931.
ZusatzzumZusatz-
patent 491 870.

Fried. Krupp
Grusonwerk A.-
G.inMagdeburg-
Buckau .Rollgang
mit zwei oder meh-
reren nebeneinan-
der ‘angeordneten
Rinnen.

Mehrere, aus nebeneinander angeordneten Walzengutzufuh-
rungsrinnen bestehende Rollgange a, b sind stufenférmig neben-
einander angeordnet. Die Lucke zwischen zwei Rollgdngen wird
durch eine an der RinnenauBRenwand d des oberen Rollganges
angeordnete Gleitflache c Uberbruckt.

Kl. 10 a, Gr. 18, Nr. 534721, vom 26. Marz 1930; aus-
_ _sben am 1. Oktober 1931. Kldéckner-Werke A.-G. in
Berlin und ®r.=Qttg. Friedrich Schulte in Castrop-
Rauxel. Verfahren zur Herstellung von schwefelarmem Koks.

Die Kohle wird mit Metallen oder Metallverbindungen
gemischt, die so aktiviert werden kénnen, daB sie bei der Ver-
kokung katalytisch wirken. Bei der Verkokung wird ein groRer
Teil des Schwefels als Schwefelwasserstoff und Schwefelkohlen-
stoff frei und entweicht mit den Destillationsgasen.

KI. 80c, Gr. 12, Nr. 534 963, vom 7. November 1929; aus-
gegeben am 3. Oktober 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
in Dusseldorf. (Erfinder: Albert Daub in Wissen, Sieg.)
Schachtofen zum Sintern, Rdsten und Brennen.

>Im oberen und unteren Schachtteil sind Zu- und Ableitungen
fir den Brennstoff angebracht, so dal der Ofen entweder mit
gasformigem oder mit festem Brennstoff beschickt werden kann.
Heizgas und Verbrennungsluft werden unten zu- und die Abgase
oben abgeleitet. Der feste Brennstoff durchwandert den Ofen
von oben nach unten; die Verbrennungsluft wird oben zugefuhrt
und die Abgase unten abgezogen.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im November 193D). -

Bezirke

Rheinland-Westfalen
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Siddeutschland

Insgesamt: November 1931
Insgesamt: November 1930

Héamatit-
eisen

21216

6984

28 200
33 762

Statistisches.

Statistisches.

GieRerei-
Roheisen

10 582
6 140

} 5927

22 649
54 321

Stahl und Eisen.

Insg

1931

360 232
14 000

32314
20 062

426 670

In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen,  Puddel-
GuRwaren Bessemer- Thomas-  SPiegel-  Roheisen
. A eisen, (ohne
erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
Schmel- (saures  (basisches ~mangan eisen)
zung  Verfahren) Verfahren) und und
Ferro- sonstiges
silizium Eisen
249 493 78 941
1 7845 15
Lo i 32447 A 3019 j 4061
— — 281 940 89 805 4076
652 — 438 282 109 547

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung

Januar bis November 1931: 334 Arbeitstage, 1930: 334 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
SUddeutschland

Insgesamt: Januar bis November 1931
Insgesamt: Januar bis November 1930

290 939
> 7566
99 488

397 993
707 593

128 032
99 083

;122 928

360 043
827 152

3503 068 893 903

92884 8587

348139 104151 7506

4966 3851207 1090938 16093
6622 5760548 1772765 4 964

Durchschnittliche arbeitstdagliche Gewinnung

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Stand der Hochdfen im Deutschen Reichel).

Hochofen
in in Aus-
vor- Betrieb ge- besserung
handene befind- dampfte befind-
liche liche
i Ende 1913 330 313

1920 2372 127 16 66
1921 2392 146 8 59
1922 219 147 4 55
s 1923 218 66 52 62
i 1924 215 106 22 61
1925 211 83 30 65
1926 206 109 18 52
1927 191 116 8 45
1928 184 101 11 47
1929 182 95 24 44
1930 165 63 37 43
November 1931 155 47 45 30

) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu

strieller. *) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.

zum

Anblasen
fertig-

stehende

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergwerks- und
Eisenhittenindustrie im September 1931J).

Gegenstand

Steinkohlen
Koks
Rohteer
Rohbenzol und Homologen.
Schwefelsaures Ammoniak.
Steinkohlenbriketts

Roheisen
FluBstahl einschl. unbearbeiteter StahlguR
Halbzeug, gewalzt, zum Verkauf bestimmt
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke
(ohne R6hren) .
Walzeisen und -stah ..
Bleche
Eisenbahnoberbaustoffe
Geprefite und geschmiedete
Rohren
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behéalter und
ahnliche (ohne Waggons)

Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhitten-
industrie (ohne HUttenkokereien)

August
1931
t

2 470 503
113 905
5 761
1804
1756

26 574

26 111
76 136
2182

55 788
31 615
12 430
11 743
1946
3122

965

26 119

® Vgl. Z. Berg-HUttenm. V. 70 (1931) S. 551 ff.

September
1931
t

2508 290
125 041
6 276
2021
1926

28 386

26 516
69 902
1720

53 202
26 610
10 368
16 224
1752
4 575

686

26 360

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Oktober 1931.

September
1931
Kohlenforderung . . . t 2 300 320
Kokserzeugung t 425 830
Brikettherstelung . t 152 770
Hochéfen im Betrieb Ende des Monats 47
Erzeugung an:
Roheisen. Lot 284 370
FluRstahl t 272 640
StahlguB . P ¢ 5 800
Fertigerzeugnissen 202 920
SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen . . . t 4770

50.,

Oktober
1931

2359 770
410 170
153 610

45

271 750
262 530
4990
196 410
4 890

14222 |

4815 942
205 519
55 372
429 601
204 806

5711 240

| 17100

1549

esamt

i 1930

526 306
24 446
4999
63 000
17 813

| 636 564
21219~

7 349 141
392 868
80 300
984 907
272 449

9079 665
| 27185

Der Auflenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 19301).

Einfuhr
1929 1930
t t

1 Steinkohlen.. 3330649 1882678
Braunkohlen. 107 226 123 327
Koks 385 531 215 400
Briketts 37 696 25 892
Eisenerz.. 1640 952 1474 847
Manganerz.. 27 963 44 054
Roheisen, Alteisen, Roh-

blécke, vorgew. Blocke,

Halbzeug.. . 374 896 130 206
Stabeisen . 8289 7 869
Schienen und Eisenbahnzeu 207 236
Eisen- und Stahlbleche 12 055 8889
Bandeisen.. — -
Eisen- und S 4762 4 395
Négel, Drahtstifte 35 13
RoOhren ..o . 2 308 1524

i Eisenkonstruktionen . . . . 91 43
Thomas- und sonstige
Schlacken ... 45 009 19 634
*) Nach der amtlichen AuBenhandelsstatistik;

Ausfuhr
1929 1930
t t
1854285 1705506
3069 664 2 377 655
883 975 583 998
160 937 88 435
352 058 254 111
105 090 62 769
164 094 176 511
17 931 12 562
155 282 170 229
65 983 75 409
23 086 16 855
125 612 89 643
2982 5059
15 211 18 117
wiedergegeben im Bull

4166 (1931) des Comité des Forges de France. —Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1389.

Die Leistung der franzosischen Walzwerke

im Oktober 19311).

Halbzeug zum Verkauf
Fertigerzeugnisse aus FluB- und SchweiRstahl.
davon:
Radreifen
Schmiedestiicke
Schienen
Schwellen
Laschen und Unterlagsplatten
Trager und U-Eisen von 80 mm und mehr,
Zores- und Spundwandeisen
W alzdraht
Gezogener Draht
Warmgewalztes Bandeisen und Rdohrenstreifen
Halbzeug zur Rohrenherstellung
Rohren
Sonderstabstahl
Handelsstabeisen
WeiBbleche
Andere Bleche unter 5 m m
Bleche unter 5 mm und mehr
Universaleisen

September Oktober
1931 1931
in 1000 t
127 110
4712) 431

4 4
0 5
29 22
12 7
3 2
57 62
28 26
13 14
20 20

6 3
15 14
11 13
1742) 150
9 8
522 49
28 28
5 4

1) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

2) Berichtigte Zahl.
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51. Jahrg. Nr. 50.

Frankreichs Roheisen- und Flu3stahlerzeugung im Oktober 1931.

. Ver-
Besse-  Giele- Tho- :

Puddel- h schie-

mer- rei- mas- denes
Koheisen 1000 t zu 1000 kg

Januar 1931 28 137 603 33
Februar 33 118 554 21
20 128 593 34

34 116 556 33

31 112 556 25

30 105 530 26

25 98 521 35

. 22 98 531 29
September 21 91) 522 21
Oktober 17 94 507 19

*) Berichtigte Zahl.

Sie-

Ins- Besse- Tho- _ Tiegel- R s-
gesamt  mer- mas- ,\;Inaerr:fn_ g Eleklo geqamt 5%71‘1888
FluRstahl 1000 t zu 1000 kg t

801 10 511 210 1 14 746 24
726 9 478 193 1 12 693 23
775 10 504 195 1 12 722 25
739 10 471 183 1 10 675 24
724 9 463 188 1 13 674 22
691 8 454 174 1 13 650 21
679 8 455 171 1 15 650 20
680 7 459 163 1 14 644 18
6551) 7 4691 166 1 12 6551) 160
637 7 441 164 1 13 626 17

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzésischen Eisenmarktes

im November 1931.

Der Eisenmarkt war zu Monatsbeginn in sehr miBlicher Ver-
fassung. Der Auftragseingang war aulRerordentlich gering, ander-
seits waren fast alle Werke auf dem Markte, um sich Auftrage zu
verschaffen. lhre Bemiihungen konnten jedoch die Verbraucher
nicht veranlassen, sich Gber den dringendsten Bedarf hinaus ein-
zudecken. Die Preise fur Roheisen neigten anscheinend zur
Festigung, dagegen gaben diejenigen fiir &albzeug weiter nach.
Im Verlauf des Novembers wurde die Geschaftstatigkeit wo-
maoglich noch schwécher. Das Ausfuhrgeschaft war schwierig und
im Inlande wurde nur das Notigste gekauft. Der Wettbewerb, der
selbst bei den geringsten Auftrdgen in die Erscheinung trat, zwang
die Werke fortgesetzt.ihre: Preise herabzusetzen Ende November
erreichte die Geschéftsstelle ihren tiefsten Punkt. Im Ausfuhr-
geschaft wurden die wenigen Auftrdge zu fast unvorstellbar med-
rigen Preisen angenommen. Ein Inlandsmarkt war sozusagen
nicht vorhanden; es mehren sich die Stimmen die fiir ein Ein-
greifen der Regierung au em nan<smar ein re en.

Trotz der starken Erzeugungseinschrdnkung vermochte der
Roheisenmarkt sein Gleichgewicht nicht wiederzufinden. Wenn
die Nachfrage im ersten Monatsdrittel etwas gebessert war, so
rihrt das von dem dringenden Bedarf der Verbraucher her. Diese
konnten ubrigens jede gewiinschte Menge ab Lager erhalten. Die
Preise fir Thomasroheisen bewegten sich um ungefahr 235 Fr je t
ab Werk. Fir groRe Auftrdge wurden Preisnachldsse von 10 bis
15 Fr gewéhrt. Bei GieBereiroheisen wurde fortgesetzt ein Preis
von 260 Fr je t, Frachtgrundlage Longwy, genannt. Fir Auftrage,
bei denen die Saarwerke in Wettbewerb standen, wurden die
Preise um 5 Fr niedriger festgesetzt. Eine leichte Besserung
machte sich bei Spiegeleisen geltend. Héamatitroheisen wurde zu
400 Fr frei Werk angeboten. Die fiir Eisenlegierungen festgesetzten
Preise waren uneinheitlich. Ferromangan lag etwas unter 1000 Fr.
Im Verlauf des Monats stellte sjch; der Rgis fir Thomasroheisen
auf ungefahr 230 Fr je t a bel groBeren Aultrdgen wurden
Nachlasse von 5 und sogar 10 Fr bewilligt. GielRereiroheisen
Nr. 3 P. L. kostete ungefahr 255 Fr, Frachtgrundlage Longwy,
die Preise fiir Hamatitroheisen schwankten um ungeféhr 370 Ir
frei Werk. Spiegeleisen mit 10 bis 12% Mn kostete 372 Fr frei
Werk. Ende November verschlechterte sich die Lage erneut. Die
Nachfrage war unbedeutend bei starkem Angebot und Wett-

bewerb sowie lebhaft umstrittenen Freisen. Man nannte einen
Durchschnittspreis von 215 bis 220 Fr. Die von den franzésischen

Werken geforderten Preise schalteten den belgischen Wettbewerb
sowohl in Hamatit- als in Spiegeleisen aus. Ende November wurde
GleBerelrohelsen zu ungeféahr 255 Fr gehandelt

Den Halbzgu%m arkt beherrschte zu Monatsbeglnn voli-
kommene Geschéaftslosigkeit. Die Ausfuhr nach England verur-
sachte einen Verlust von 15 bis 20 /,,; man begreift, dal die Werke
unter diesen Bedingungen die Nachfrage aus England vernach-
lassigen. Knlppel wurden zu 415 rr frei Pariser Bezirk angeboten,
was einem Preis von anné&hernd 345 Fr ab Werk entspricht. Roh-
blocke kosteten 300 Fr ab Werk. Die drohende Einfiihrung von
Zéllen in England beeinfluRte gleichfalls den Markt. Die monat-
liehe Ausfuhr franzésischen Halbzeugs nach England betragt
durchschnittlich 28800 t. Im Verlauf des Monats blieben Ge-
schaftsabschlisse selten. Die wenigen Auftrdge wurden lebhaft
umkampft, und die Preise neigten offensichtlich nach unten.
Ein ziemlich umfangreicher Auftrag auf Knippel wurde von
einem Werk des Ostens zu 350 Fr je t ab Werk Gbernommen.
Platinen kosteten ungefahr 400 Fr ab Werk. Die Inlandspreise
lagen nur gering Uber den Ausfuhrpreisen. Ende des Monats
schien sich der Preissturz etwas abzuschwéchen. Knippel

kosteten 345 Fr ab Werk und Platinen 390 Fr. Es kosteten in

Fr oder m £ je t.
Inland)):

) 311 28 1
VOrgewalzte BIOCKE........cccvevrveeriruereeriiresrerereerenas 400 300
Braminen™\. . 410340
FlacktoUppeiPe- 430 360
Platinen 440 390
Ausfuhrl: Papierpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 3.7 - bIS 3.7.6

Btk SR T PRE S50 3PPhR I
Platlnen Durchschnlttsgemcht von 15 Ibs . 3.16.-bis 3166 3.13.- bis 3136

Aufdem W alzzeugmarkt machte der belgische Wettbewerb
zu Monatsb in,, die Arbeit des Verbundes recht schwierig. Der
Inlandsmarkt fir Tr& enttauschte; auch das Ausfuhrgeschaft
bieb durchaus schlecht. Der Verband bemiihte sieh, mit dem
fremden Wettbewerb Schritt zu halten; letzterer befestigte sich
besonders im Norden> w0 die belgischen Werke zu sehr niedrigen
preigen steUten  Auch Usche Werke boten Handelseisen
A Rouen bim alg der Verband an. Im Verlauf des Monats
konnten die belgischen Werke fortgesetzt umfangreiche Auftrage
buchen. Der Auftragseingang bei den franzdsischen Werken ent-
sprach etwa einem Drittel der bei Errichtung des Verbandes vor-
gesehenen Mengen. Die Abschliisse in Tragern verminderten sich
ernstlich, und die Werke konnten sich nur helfen, indem sie statt
dessen Halbzeug walzten. Die tatséchlich erzielten Ausfuhrpreise
waren wenig lohnend. Die Lage war klaglich in Schienen und
Schwellen. Ende November bekrittelte man schon die Politik des
Walzzeugverbandes, der den angeschlossenen Werken keine ge-
niugenden Auftragsbestdnde verschaffen konnte. Es kosteten in
j?r oder in £ je t:

Inland - 3u 281
BetOneisen 380—39%0 380—390
Béhrenstreifen " 560—570 560—570
GroRe W inkel.. 425435 425435
Handelsstabelsen o0 56%
Bandeise 560—595
Schwere Schlenen 740 740

AVAYZ: Lo S O A O B Y «0 420
BEIONGISEN oot 3.n.6 Ws3G8--
Handelsstabeisen 3.17.6 bis 3.18.- 3.16.- bis 3166
';;;-;;;";3126bisVISe
* ™ o

. D® Blech verbandj rlchtete Anfang des Benchtsmonats sein
Hauptaugenmerk darauf, dem lebhaften belgischen Wettbewerb
entgegenzuarbeiten Die Werke konnten umfangreiche Auftrége

Schiffswerften buchen. Verbandsfreies Universaleisen kostete
530 Ir und Feinbleche 760 Fr. Im weiteren Verlauf des Benchts-
monats stellte man eine Verminderu_n%_der Tatigkeit der belgischen
Werke fest_ Ende November war die weni schlecht alg die
der anderen Marktzweige. Fein- und Mittelbleche wurden etwas
von der unginstigen Marktlage beeinflult. Es kosteten in Fr
oder in £ je t-

Inland I} >
Grobbleche, 5 mm und mehr: U* 28°U*
Weiche Thomasbleche 650 700
Weiche Siemens-Martin-Bleche 750 800
Mittelbkche,82 ~ ~  ®™en3-Martin-(iUte 825 875
Thomasbleche: 4 bis unter 5mm . . . . 720 720
w. 3 bis unter 4 mm 750 750
urversule”en! Thomas”S* Grundpreis * 535 520

Universaleisen, Siemens-Martin-GUte, Grund-
prels o o 650 620

> Die Inlandsprelse verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Ausfuhrl): Papierpfund Papierpfund
Bleche: 4,76...m m 4.10.6 bis 4.11.- 4.9.6 bis 4.10 -
318 mm ... 4.15.- 4.12.6 bis 4.13-
24 mm 5.17.6 bis 5.18.- 5.12.6
16 MM e 5.19.6 bis 6.-6  5.16.- bis 5.16 6
Goldpfund Goldpfund
05 mm 7.15.6 7.12.6

Die Lage des Drahtmarktes war im November ziemlich
unibersichtlich. Die Verbandspreise blieben bestehen, wurden
aber kaum von den Werken beachtet. Diese bewilligten vielmehr
Preiszugestandnisse, soweit ihre Auftragsbestdnde erganzt werden
muBten; meist lagen die Preise unter den Gestehungskosten. Es
kosteten in Fr je t:

3. 11 28. 11.
Weicher blanker FluBstahldraht Nr.2 0 ... 635 900
Angclassener Draht Nr. 20 ... 1035
Verzinkter Draht Nr. 20 1185
Drahtstifte T. L. Nr.20, Grundpreis 1000
Kiinder Thomaswalzdraht 685
Runder Siemens-Martin-Draht 785

Schrott wurde in ganz Frankreich nur wenig gekauft. Die
Verhandlungen Uber die Regelung der Schrottfrage fanden ihren
Abschluf? in einer Verfigung vom 15. November. Die Ausfuhr-
verbote wurden aufrecht erhalten, jedoch kann die Ausfuhr nach
allen Landern gestattet werden, wahrend sie vorher nur nach Bel-
gien, Luxemburg, GroRbritannien, Polen, Italien und Spanien
maglich war. Italien wird Gber einen Anteil von jéhrlich 250000 t
hinaus zusétzlich bis zu 100000 t mehr abnehmen dirfen ent-
sprechend seinen Kaufen an Eisenerzeugnissen im Verhéltnis von
1t Schrott auf 1,2 t eingeflihrte Eisenerzeugnisse. Ergénzend ist
ferner zu berichten, daB die erwadhnten Léander Uber ihre Kon-
tingente hinaus Schrott beziehen kdnnen, der aus dem Abbruch
von Schiffen sowie aus Algier, den Kolonien und den Protekto-
ratslandem stammt. Die franzdsische Regierung behalt sich
jedoch vor, eine sehr sorgfaltige Ueberwachung tber die Herkunft
des Schrotts auszuiiben. Ende des Berichtsmonats war die Nach-
frage nach Drehspanen ziemlich umfangreich, weil die Elektro-
stahlwerke gut zu tun hatten. Die Preise fir GuBbruch gingen
herunter, hauptséchlich infolge des massenhaften Verkaufs von
Roheisen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im November 1931.

Die Schwankungen des englischen Pfundes vermehrten zu
Anfang des Monats die Unubersichtlichkeit des Marktes; die
belgischen Werke verkauften nur bei festen Auftragen in Pfund.
Derenglische Wettbewerb begann sich deutlich fuhlbar zu machen,
namentlich in verzinkten Blechen. Ein groRes belgisches Werk
sahsich gezwungen, zwei Tage in der Woche zu feiern. Die Ge-
schaftstatigkeit war im allgemeinen wenig lebhaft, trotzdem ver-
mochten sich die Preise einigermalRen zu behaupten. Aus dem
Gsten und aus Stidamerika kamen ziemlich bedeutende Auftrage.
Die Nachfrage aus Siudamerika hielt bis Ende des Monats an,
wogegen die des Ostens nicht von langer Dauer war, sondern nur
der dringendsten Bedarfsdeckung galt. Im Verlauf des Monats
blieb der Geschéftsumfang gering. Man trug sich ernstlich mit
dem Gedanken, mehrere bedeutende Betriebe stillzulegen. Aus
China kam einige Nachfrage nach Blechen und aus Skandinavien
nach verschiedenen Walzerzeugnissen. Die Lieferfristen dauerten
ein bis zwei Wochen fir Bleche und drei bis vier Wochen fir
Handelseisen an. Entgegen den Erwartungen kamen nur sehr
wenige Auftrédge aus England, trotz der bevorstehenden Einfiih-
rung von Schutzzéllen. Ende November schenkte die belgische
Eisenindustrie ihre Aufmerksamkeit fast nur der Entwicklung der
englischen ZollpoUtik, die fur die belgische Industrie gefahrliche
Folgen haben kénnte. Die belgischen Eisenbahnen erteilten zu
baldiger Lieferung einen Auftrag von 35000 t Schienen, 200000 t
Schwellen und 1000 Guterwagen.

Auf dem Roheisenmarkt war die Lage infolge des Wett-
bewerbs duRerst unglinstig. Hieran &nderte sich auch in der Folge-
zeit weder fur GieRereiroheisen noch fur Hamatitroheisen kaum
etwas, vielmehr war die Schwéache zu Monatsende noch betonter,
und die Lage gestaltete sich fiir verschiedene Werke schwierig. Die
Preise flr GieRereiroheisen Nr. 3 standen Ende November auf
ungefdhr 400 Fr, fir gewdhnliches Thomasroheisen auf 365 Fr,
fur heimisches Hdmatitroheisen auf 450 bis 460 Fr und fir phos-
phorarmes heimisches GieRRereiroheisen auf 400 Fr, alles ab Werk.

Der Halbzeugmarkt war auBerordentlich unibersichtlich.
Es wurden nur wenige Geschafte abgeschlossen, die auferdem
vom Wettbewerb heftig umkampft wurden. Die Preise waren
rucklaufig. An der ungiinstigen Marktlage &nderte sich bis Monats-
ende nichts; trotz der drohenden Einfuhrung von Zéllen in Eng-

Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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land kamen nur wenige Geschéfte dorthin zustande. Es kosteten

in Fr oder in £ je t:

Inland): 3 28 11
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 485—495 425—450
Knippel, 60 mm und mehr.. 520—525 500—510
Platinen, 30 kg und m ehr.. 530—540 520—530

Ausfuhrl): Papierpfund Papierpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr 3.10.- bis 3.12.6 3.7.-
Knippel, 63 bis 102 m m .. 3.14— 3.10.-
Knuppel, 51 bis 57 m m .. 3.13.— 3.9.-
Platinen, 30 kg und mehr.. 3.14.- 3.11—
Platinen, unter 30 kg 3.16.— 3.13.—

Goldpfund Goldptund
Ronrenstreifen, Grundpreis ... 3.17.6 3.15.-

Auf dem W alzzeugmarkt versuchten die Verkaufer zu
Monatsbeginn die erreichten Preise nicht ohne Erfolg zu behaupten.
Bei Auftragen von einiger Wichtigkeit mufBten sie sich aber den
W inschen der Verbraucher beugen, die sich nur dann zu Auftrags-
erteilungen entschlossen, wenn sie in der Preisfrage Zugestandnisse
erhielten. Auf dem Inlandsmarkt hatten die Werke mit ihren
Versuchen, die Preise zu halten, Erfolg. Die Lage auf dem Tréager-
markt war infolge der lebhaften Umkéampfung der Auftrage durch-
aus mittelmaRig; verschiedene Werke gerieten in Schwierigkeiten.
Auch in der Folgezeit blieb der Markt gedrickt. Die Preise
schwankten ziemlich deutlich von Werk zu Werk, je nach dem
Beschéaftigungsgrad der WalzenstraBen. Der Markt fir Normal-
profiltrager befestigte sich wegen des Ausfalls des deutschen und
franzdésischen W ettbewerbs. Ende November war die Lage offen-
sichtlich schlecht, da die franzésischen Erzeuger einen regelrechten
VorstoR unternahmen.

Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Belgien (Inland)): 3. 11. 28. 11.
Handelsstabeisen.... 555 530
Trager, Normalprofile 540 520
Breitflanschtrager.... 555 530
Winkel, Grundpreis 550 530
Gezogenes Rundeisen... . 1110 1050
Gezogenes Vierkanteisen.. . 1150 1150
Gezogenes Sechskanteisen.. . 1250 1250
W alzdraht 850 850

Belgien (Ausfuhr): Papierpfund Papierpfund
Handelsstabeisen. 3.17.6 3.16.-
Tréger, Normalpro 3.12.6 3.12.-
Breitflanschtrager.... 3.16.- 3.16.-
GroRe W inkel 3.17.- 3.15.-
Mittlere W inkel 3.19.- 3.16.-
Kleine Winkel. 3.19.6 3.16.6
~zolliges Rund- und Vierkanteisen 4.5.- 4.5.-
3/16z6lliges Rund- und Vierkanteisen 4.10.- bis 4.10.6 4.10.- bis 4.10.6

Goldpfund Goldpfund
Warmgewalztes Bandeisen, 1,5 mm 3.17.6 3.15.-
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G 7.-.- 7.-.-
Gezogenes Rundeisen....... 6.5.- 6.-.-
Gezogenes Vierkanteisen.. 6.10.- 6.10.-
Gezogenes Sechskanteisen.. ..7.-.-bis 7.2.6 7.26

Papierpfund Papierpfund
3.17.- bis 3.17.6  3.15.6 bis 3.16.-

Luxemburg (Ausfuhr)l:
Handelsstabeisen

Tréager, Normalprofile .3.12.6 bis 3.13.- 3.12.- bis 3.12.6
Breitflanschtrager... 3.16.-bis 3.16.6 3.16.-
~zo6lliges Rund- und VierkanteiseD 446 4.4.-bis4.46

Auch der SchweifRstahlmarkt lag wahrend des ganzen
Monats stark danieder. Die Ausfuhrtatigkeit war gering, und die
sich bietenden Auftrage fielen nur an solche Werke, die sich mit
neuen Preissenkungen einverstanden erklarten. Der Inlandsmarkt

war gleicherweise sehr wenig zufriedenstellend. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 3. 11 28, 11
SchweiBstahl Nr. 3, gewohnliche G ite..... 550—560 550—560
SchweiBstahl Nr. 4 1225 1225
SchweiBstahl Nr. 5 1400 1400

Ausfuhrl): Papierpfund Papierpfund
SchweiBstahl Nr. 3, gewdéhnliche G ite s 44— 4.4.—

W édhrend Grobbleche sich zu Monatsbeginn ziemlich gut
behaupteten, lagen Fein-, Mittel- und verzinkte Bleche schwach
bei sinkenden Preisen. In verzinkten Blechen war der englische
W ettbewerb sehr stark, der sich an Stelle der Goldpfund- mit den
gleichen Papierpfundpreisen begnigte. Bis zum Monatsende
trat keine Aenderung ein. Auftrage blieben selten, und die Preise
neigten erneut nach unten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 3*H. 28. 11.
Gewdhnliche Thomasbleche:

5 mm und mehr 650 660 640

3 und 4 mm 670 680 660

Ausfuhrl):
Gewohnliche Thomasbleche:

Papierpfund  Papierpfund

4,76 mm und m ehr 4.10.6 4.10.-
318 m m 4.14.6 4.13.-
24 mm 5.17.6 5.12.6
1,6 m m 6.-.- 5.16.-

i) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Gewohnliche Thomasbleche: Goldpfund
1,0 mm (gegliht) 6.12.6 205
0,5 mm (gegliht) 7.15.- 245
Verzinkte Wellbleche, 063 m m .. 300
Verzinkte Wellbleche, 0,5 m m 322

In Draht und Drahterzeugnissen war die Geschéafts-
tatigkeit im In- und Auslande sehr ruhig. Ende November wurde
in Brissel ein belgischer Drahtverkaufsverband (Soc. cooperative
Union des Trefileries et Clouteries Beiges) auf die Dauer von funf
Jahren gegriindet. Ebenso erfolgte am 30. November die Grin-
dung des Internationalen Drahtverbandes, gleichfalls mit dem
Sitz in Brissel. Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte ... 1600 VerziDkter Draht . . . 1950
Blanker Draht . . .. 1500 Stacheldraht...... 2000
Angelassener Draht . . 1600 Verzinnter Draht . . . 2950

Der Schrottmarkt lag merkwirdigerweise etwas fester. Fir
zahlreiche Schrottsorten zogen die Preise im Verlauf des Monats
an, obwohl die Schrottverkaufe wahrend des Novembers kaum
umfangreich waren. Es kosteten in Fr. je t:

3. 11 28. 11.
Hochofenschrott 200—205 210—215
Siemens-Martin-Schrott.... 195—200 210
Drehspénc 150— 160 175
Schrott fir SchweiRstahlpakete 215—220 235
MaschinenguB3, I.W ahl 320—330 330—340
BrandguR 240—250 255

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im November 1931.

Der November war von Geruchten Gber die Einfihrung von
Schutzzéllen durch die neue Regierung erfillt. Einmal hieR es,
die ZollschutzmaBnahmen stiinden unmittelbar bevor, dann wie-
der, die Regierung wirde vor Aufstellung des Haushaltsplans im
April néchsten Jahres nichts unternehmen. Zahlreiche neue
Parlamentsmitglieder sprachen sich nachdricklich fur sofortige
Zblle aus, doch der vielleicht beachtenswerteste Beitrag zur Lage
wurde von dem Préasidenten des Handelsamts geliefert, der fest-
stellte, daR die Regierung entschlossen sei, keine Zélle einzuftihren,
durch welche die Ausfuhrindustrien ernstlich geschadigt werden
kénnten. Man ist jedoch allgemein der Ansicht, dal3 die Regierung
friher oder spater einen Zoll auf Fertigerzeugnisse aus Stahl legen
wird, wogegen die Frage des Zolles auf Halbzeug sehr viel schwie-
riger ist. WeiBblechhandler und andere Verbrauchergruppen
erhoben heftigen Einspruch beim Handelsamt gegen die Zélle.
Zwischen den Weiterverarbeitern und den Stahlerzeugem scheinen
sich freundlichere Beziehungen anzubahnen. Die letztgenannten
beabsichtigen, in Sudwales einen PreisnachlaB von 5/— sh je t
an die Werke zu gewahren, die ausschlieBlich britischen Stahl
verbrauchen, obwohl hierdurch die Lage der Stahlwerke kaum
wesentlich besser werden dirfte. Verhandlungen zwischen den
Stahlwerken und den Weiterverarbeitern hatten den Zweck, den
Widerstand dieser zu beseitigen, was auch bis zu einem gewissen
Grade erfolgreich war. Es ist angeregt worden, die Stahlwerke
mochten fur die Ausfuhr Vergitungen entsprechend dem deut-
schen Avi-Abkommen gewéhren; zu Monatsende war es jedoch
noch zweifelhaft, was sich von diesem Vorschlage verwirklichen
wirde. Alle diese Unsicherheiten beeinfluBten die Geschéafts-
tatigkeit unginstig; obwohl von den meisten britischen Stahl-
werken einige Besserung gemeldet wurde, haben sie anscheinend
ans den groReren Absatzméglichkeiten auf dem Auslandsmarkt
infolge der Pfundentwertung keinen Nutzen ziehen kdnnen.

Wahrend sich das allgemeine Ausfuhrgeschéft hob.
konnten in Eisen und Stahl nur wenig bemerkenswerte Auftrége
flr Uebersee im Berichtsmonat verbucht werden. Eine Firma in
Manchester erhielt eine Bestellung auf Lokomotivkessel fir Indien
im Gesamtwert von ungefahr £ 18000. Australien erteilte einige
Auftrage auf Maschinen, und von Ruflland kam eine Bestellung
auf Kessel und Kesselteile im Gesamtbetrdage von £ 15000. Aus
Singapur erfolgten Bestellungen auf Schienen in Verbindung mit
einem Flughafen. Einer der grofiten Auftrage lautete auf eine
Anzahl 40-t-Eisenbahnwagen aus Stahl fur die chinesische
Regierung.

Der Erzmarkt lag vollkommen still. Die Verbraucher hatten
noch Lieferungen aus alten Vertrédgen abzunehmen; die allgemeine
Ansicht jedoch, daB sie noch vor Dezember auf den Markt ge-
trieben wurden, verwirklichte sich nicht, sondern es kam im
Hdochstfalle zum Kauf von wenigen Schiffsladungen. Zu Monats-
beginn kostete bestes Rubio 17/3 sh und nordafrikanischer Rot-
eisenstein 18/— sh cif Tees-Hé&fen, bei einer Fracht von 5/6 sh
bzw. 6/9 sh. Ende November machte sich einige Nachfrage be-
merkbar, die aber nicht stark genug war, um als Anzeichen einer
tatsachlichen Besserung gewertet zu werden. Verkdufer boten
bestes Rubio zu 16/9 sh cif und Hamatiterze zu ungefédhr 17/ ah
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an. Die Fracht Bilbao—Middlesbrough betrug um diese Zeit
gi  sh und fir nordafrikanische Hafen 6/9 sh. Das einzig be-
merkenswerte Ereignis war die Einfuhr von etwa 10000 t Wabana-
Erzen, die erste Lieferung nach London auf Grund eines vor einigen
Monaten von der Ford Motor Co. zu Dagenham abgeschlossenen
Vertrages. Der Lieferung werden weitere folgen.

Auf dem Roheisenmarkt ereignete sich gleichfalls nichts
von Bedeutung. Durch die im Oktober getédtigten K&ufe hatten
sieh die GroRverbraucher und viele Kleinverbraucher bis Ende
des Jahres eingedeekt, und das Neugeschéaft beschréankte sich in
der Hauptsache auf einige Zusatzkdufe. Die allgemeine Unsicher-
heit Gber das Anwachsen der Gestehungskosten infolge der Pfund-
entwertung und Uber die Mdoglichkeit einer Schutzzoll-Gesetz-
gebung schreckte anderseits die Verbraucher davon ab, sich ber
das Jahresende hinaus festzulegen. Einen gewissen Ausgleich
fand die schwachere Kauftatigkeit im November durch Auftrags-
erteilungen fur Januar und selbst fir Februar. Die Nordostkisten-
und mittelenglischen Erzeuger, die im ganzen Oktober ihre offi-
ziellen Preise fur Lieferung nach Schottland nicht &ndern wollten,
wandten Mitte des Berichtsmonats ihr altes Verfahren rucksichts-
loser Preiskiirzung wieder an, um mit den Herstellern leichter
GuBstlicke ins Geschaft zu kommen. Im allgemeinen blieben die
Preise in GroRbritannien jedoch auf ihrer alten Grundlage von
58/6 sh fur Cleveland-GieBereiroheisen Nr. 3 und 66/— bzw.
62/6 sh fur Derbyshire- und Northamptonshire-GielRereiroheisen
Nr. 3. Gegen Ende des Monats waren die Northamptonshire-
Erzeuger eifrig um Geschafte auBerhalb der mittelenglischen
»Zonen*“ bemiht und sollen sogar 10/—*sh unter dem offiziellen
Preis geblieben sein. Praktisch hdrte man im November von keiner
Geschaftstatigkeit in festlandischem Roheisen, und es war all-
gemein verstandlich, daB das entwertete Pfund die Einfuhr dieses
Erzeugnisses unmoglich machte. Nichtsdestoweniger kam doch
einiges Roheisen nach England, wobei es fraglich ist, ob es sich
um alte Vertrage oder neue Abschlisse handelte. Auch indisches
Eisen wurde mehrfach nach Schottland eingefuhrt. Am Monats-
schluB wurde in der Industrie die Maéglichkeit von Zollschutz-
mafnahmen ins Auge gefal3t, jedoch wurde dem entgegengehalten,
dall es notig sei, die Leistungsfahigkeit der Koks- und Hochéfen
zu steigern, bevor eine solche Aenderung in Kraft treten konne.
AuBerdem zweifelt man noch daran, ob bei den gegenwértigen
Verhéltnissen im Bergbau genugend Kokskohle verfugbar ist.

Das Halbzeuggesehaft war im November ziemlich still,
wenn man von einer gewissen Zeit absieht, in der mit der Méglich-
keit von Einfuhrzollen gerechnet wurde. Der Sturz des Pfundes
machte natiirlich das Geschéft in Eestlandshalbzeug jederzeit
schwierig, zumal da die meisten britischen Verbraucher sich wei-
gerten, anders als in Papierpfunden zu kaufen. Auch schienen die
britischen Kaufer genau die Preise Uberlegt zu haben, zu denen
sie Geschafte eingehen wollten. Diese erreichten zu Beginn des
Monats £ 3.10.— fir acht- und mehrzollige vorgewalzte Blocke,
£ 3.11.— fir sechs- bis siebenzdllige, £ 3.13.— flr zwei- und zwei-
einviertelzéllige Kniippel, £3.12.— fir zweieinhalb- bis vierzollige,
£ 3.13.— bis 3.14.— fur leichte und £ 3.12.— bis 13.12.6 fur
schwere Platinen. Ende November waren diese Preise noch um
1/— bis 1/6 sh zuriickgegangen, wodurch die Notierungen, um-
gerechnet auf Goldpfund, einen l&cherlich niedrigen Stand
erreichten. Zu Monatsende bezahlten die britischen Kaufer selten
mehr als £ 3.8.— fir acht- und mehrzéllige vorgewalzte Blécke,
£ 3.9.— fir sechs- bis siebenzdllige, £ 3.12.— fur zwei- und zwei-
einviertelzéllige Knuppel und £ 3.10.— fur zweieinhalb- bis
vierzéllige. Schwere und leichte Platinen kosteten £ 3.12.—. Das
Pfund Sterling stand jedoch am Schluf? des Monats so niedrig,
dall nur wenige festlandische Werke geneigt waren, diese Preise
anzunehmen. Infolgedessen wandten sich die Verbraucher mehr
und mehr an die britischen Werke, so daR diese einen guten Teil
des sonst Ublichen Geschéftes mit dem Festlande hereinnehmen
konnten. Hingegen kauften die H&ndler zeitweilig umfangreiche
Mengen Festlandsware; sie erlangten dadurch einen gréReren
EinfluB auf den Markt als vor einigen Jahren, da sie bereit waren,
das Wagnis des Wechselkurses auf sich zu nehmen. Die britischen
Preise wurden etwas fester. Anfang November notierten britische
Platinen £ 5.2.6 bis 5.5.—, frei mittelenglisches Werk, und weiche

Kniippel £ 5.5.— bis 5.10.—. Diese Preise nahmen um ungeféhr
2/6 sh zu.

Der Markt fur Fertigerzeugnisse war unregelmaBig. Die
sich in den ersten Monatstagen bemerkbar machende Belebung des
Marktes durch Auftrédge aus Indien und dem Fernen Osten hielt
nicht lange an; meistens war das Ausfuhrgeschaft schwankend.
Wenn auch die Entwertung des Pfundes den britischen Werken
auf verschiedenen Markten unerwartete Vorteile brachte, ent-
tauschte anderseits wieder der Umfang des Absatzes. Man wartete
allgemein auf die Aussprache Uber die Schutzzélle im Parlament.
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Zahlentafel 1.

6. November
Britischer

C Festlands-
Preis preis
£ sh d £ sh d
GieRereiroheisen NT. 3 s 2 18 6 Nominal
Basisches RONEISEN  w.ocvveeeeereeeeeeseeeeeeeese 2 10 0 Nominal
Kniippel . 5 50 313 0
Platinen.... 5 7 6 3 13 6
W alZdraht. .o 7 7 6
Stabeisen 6 76 3 18 0

wobei man sich jedoch klar dariiber war, daR friher oder spater
Zolle auf nach England eingefuihrte Fertigerzeugnisse erhoben
wirden. Als der Kurs ginstig lag, brachten Handler einige grofRe
Auftrage auf dem Pestlande unter, und die britischen Werke
beklagten sich bitterlich, daB trotz dem Rabattschema mit seinen
bedeutenden Vergltungen noch umfangreiche Mengen Tréager
eingefuhrt wiurden. Ob die eingefiihrten Mengen wirklich so grof3
sind, ist zu bezweifeln, bejahendenfalls diirfte es dann aber lange
dauern, bis ein vollstandiger Zollschutz eingefuhrt ist. Die Preise
der britischen Stahlerzeuger lagen wahrend des ganzen Monats
unverandert auf folgender Fob-Grundlage (Preise frei London
in Klammem): Trager £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.—),
Winkeleisen £ 7.7.6 (8,10.—), Elacheisen tUber 5 bis 8" £ 7.17.6
(9——), Flacheisen uber 8" £ 7.12.6 (8.15.—), Elacheisen unter
5" £ 6.5— (7.5.—), Rundeisen tber 3" £ 8.7.6 (9.10.—), Rund-
eisen unter 3" £ 6.5.— (7.—.—), 24-G kastengegliihte Schwarz-
bleche £ 8.10.— (10.2.6), V8zélliges Grobblech £ 8.5.— (9.7.6).
Auch die Festlandspreise zeigten im Berichtsmonat wenig Ver-
anderung, wenn sie auch nach unten neigten. Zeitweise lie} die
Entwertung des Pfundes, wie auch in anderen Marktzweigen, die
Preise zu hoch steigen, um zur Kauftétigkeit anzuregen; im
Monatsmittel kosteten: Handelsstabeisen £ 3.17.6 bis 3.18.—,
britische  Normalprofiltréger £ 3.17.6, Normalprofile 3.16.6,
3u- bis V,zdlliges Rund- und Vierkanteisen £ 4.10.—, 3/Is- bis
*[i,,20lliges Rund- und Vierkanteisen £ 4.7.6, z6lliges Grobblech
£4.13— und 3/Iszélliges £ 4.9.— bis 4.10.—. Die Festlandswerke
bemihten sich besonders um Grobblechauftrége, deren Preis am
Monatsanfang £ 4.12.6 und 4.15.— betrug, spater jedoch nachliel3.
Die Verkaufstatigkeit in Weiblech war flau. Anfang
November forderten die Erzeuger 13/9 bis 14/— sh fob fir die
Normalkiste 20 X 14, mit einem Aufpreis fir beschleunigte
Lieferung. Die Handler dagegen gingen bis auf 13/6 sh herunter.
Jedoch verfiigten die Erzeuger tber so gute Auftragsbestédnde, dal
sie wenig Besorgnis Uber die Lage hegten. Die Preise erreichten
am SchluB des Monats 13/6 sh; groRe Preisschwankungen ent-
wickelten sich bei Geschaften auf weite Sicht; man forderte 13/9
bis 14/6 sh fur Lieferung Uber das erste Vierteljahr 1932 hinaus.
In verzinkten Blechen verschlechterte sich die Lage im November
staindig. Anfang des Monats setzten die britischen Werke fir
24-G-Wellbleche in Biindeln £ 9.7.6 fob fest gegeniiber £ 10.13.9
c. und f. indische Hafen der belgischen Werke. Tatsachlich wurde
jedoch infolge der Wahrungsschwierigkeiten wenig in belgischer
Ware abgeschlossen, wéhrend die britischen Werkspreise einmal
wegen des Wettbewerbs untereinander und dann wegen des Feh-
lens von Geschéaft auf £ 8.17.6 bis 9.—.— sanken gegen £ 10.5.—
c. und f. der Belgier.
Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet die
obenstehende Zahlentafel 1.

Internationaler Walzdrahtverband. — Am 30. November 1931
fand in Brissel eine Sitzung des Internationalen Walzdrahtver-
bandes statt, in der alle die Erneuerung des Verbandes betref-
fenden Fragen endgiltig geregelt worden sind1). Strittige Fragen
sind nicht mehr vorhanden. Der Verkauf fir das erste Viertel-
jahr 1932 wurde freigegeben und das Mengenprogramm fiir dieses
Vierteljahr mit 360 000 t auf derselben Héhe wie im vierten
Vierteljahr 1931 belassen. Preisanderungen wurden nicht vor-
genommen.

Grundung des Internationalen Verbandes fur Drahtverfeine-
rungserzeugnisse (lweco). — Im Zusammenhang mit der Ver-
langerung des Internationalen Walzdrahtverbandes ist am
30. November 1931 ein internationaler Verkaufsverband fur
Drahtverfeinerungserzeugnisse unter dem Namen ,,Iweco* (Inter-
national Wire-Export-Co.) zustande gekommen. In diesem Ver-
band sind alle an der Ausfuhr beteiligten Werke von Deutsch-
land,"" Belgien,r Holland,™ Dédnemark, der Tschechoslowakei und
Ungarn zusammengefat, und mit den franzoésischen Werken ist

") Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 1387.
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13. November 20. November 27. November
Britischer  Festlands-  Britischer ~ Festlands-  Britischer ~ Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
2 18 6 2 14 0 2186 2130 2 186 2130

(Nominal) (Nominal) (Nominal)
2 16 0 212 0 2 160 2 110 216 0 211 0
(Nominal) (Nominal) (Nominal'
5 7 6 5 7 6 3 12 0 5 7 6 3 12 0
5 50 3 13 6 5 50 3 12 0 5 50 3 12 0
7 7 6 7 7 6 7 76
6 7 6 3176 6 76 317 6 6 76 3 17 6

ein AnschluRvertrag geschlossen worden, der auch die fran-
zosische Gruppe in das Kartell einbezieht. Der Auslandsverkauf
erfolgt durch eine gemeinsame Verkaufsstelle in Brissel, die am
1. Januar 1932 ihre Tatigkeit aufnimmt. Deutschland ist mit
rd. 50% an der gesamten Absatzquote beteiligt. Vorsitzender ist
Direktor Hobrecker (Deutschland). Zum Generalsekretar
wurde Direktor M iller vom Drahtverband, Dusseldorf, ernannt.
Es wird erwartet, dal durch die Grundung dieses Kartells, das
auf die Dauer von funf Jahren abgeschlossen worden ist, eine fur
alle Beteiligten vorteilhafte Regelung des Drahtausfuhrmarktes
erreicht wird, die den Drahtwerken eine Besserung der in den
letzten Monaten auf einen nie dagewesenen Tiefstand gesunkenen
Erlose bringt.

Grindung des Internationalen Verbandes fur sechseckiges
Drahtgeflecht. — Im AnschluR an die Verlangerung des Inter-
nationalen Walzdrahtverbandes und die Grindung des Inter-
nationalen Verbandes fiir Drahtverfeinerungserzeugnisse ist auch
ein Internationaler Verband fur sechseckiges Drahtgeflecht ge-
grundet worden, dem die Werke in Deutschland, Belgien, Frank-
reich, Holland, Oesterreich, dem Saargebiet, der Tschecho-
slowakei und Danemark angehéren. Der Verband beginnt seine
Tatigkeit am 1. Januar 1932, und der Verkauf ist der gebildeten
gemeinsamen Verkaufsstelle der ,,lweco* in Brissel Ubertragen.
Vorsitzender ist Direktor Borbet von den Vereinigten Stahl-
werken (Deutschland). Auch dieser internationale Verband wurde
auf die Dauer von funf Jahren abgeschlossen.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — In den Monaten Juli
bis September 1931 war der Auslandsmarkt sehr ruhig; die ver-
kauften Mengen blieben gering und die Preise gedrickt. Aus-
fuhrroheisen sank von rd. 103 Kr im Juli auf 99.— Kr im Sep-
tember. Auch auf dem einheimischen Markt machte sich der
weitere Rickgang der Marktlage etwas mehr fuhlbar, obwohl
derselbe, was den Absatz betrifft, verhaltnismagig zufriedenstellend
war; die Preislage hat sich auch hier verschlechtert. Unmittelbar
nach den Wé&hrungsschwierigkeiten trat allerdings eine schwache
Tendenz zur Preiserhéhung hervor, die jedoch nur von kurzer
Dauer war. Die Gewinnung an Roheisen und schmiedbarem
Halbzeug war im dritten Vierteljahr wesentlich kleiner als
wahrend der gleichen Zeit des Vorjahres; dagegen zeigte
gewalztes und geschmiedetes Eisen einen nur unbedeutenden
Rickgang. Ueber Erzeugung und Ausfuhr gibt Zahlentafel 1
Aufschlul.

Zahlentafel 1. Schwedens Erzeugung und Ausfuhr.

. Januar-Mérz ~ April-Juni Juli-Sept.
Erzeugung in 1000 t
1931 1930 1931 1930 1931 1930
ROhEISeN e, 106,8 117,0 108,0 1123 935 1127
Schmiedbares Halbzeug . . . . 1259 162,8 137,6 1565 1372 156,6
Gewalztes und geschmiedetes
EiSEN corcrcireeeeerieniienii 1098 97,0 101,7 1054 1089
Ausfuhr in 1000 t 2
Roheisen, Legierungen u. Schrott 12,4 141 166 189 151 2,
Schmiedeeisen und Stahl sowie
Walzwerkserzeugnisse . . . 178 265 195 249 172 22

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Oktober 1931 gegeniiber dem Vormonat
um 25807 t oder 0,8% ab. Am Monatsschlusse standen 3169343 t
unerledigte Auftrédge zu Buch gegen 3195150 t Ende September
1931 und 3537471 t Ende Oktober 1930.

Hochofenwerk Lubeck, Aktiengesellschaft, Herrenwyk bei
Lubeck. — Die Aufnahmeféhigkeit des Innenmarktes war mehr
als ungeniigend, so daB sich im Geschéaftsjahr 1930/31 auf allen
Gebieten sowohl der Absatz als auch die Erldse verringerten.
Es war nicht mdglich, das hierdurch bewirkte Abgleiten der Wirt-
schaftlichkeit des Unternehmens durch eine ErmaéaBigung der
Selbstkosten auszugleichen. Infolge der erheblich angewachsenen
Roheisenbestande muBte am 15. August 1930 auf dem Werk in
Herrenwyk der zweite Hochofen ausgeblasen und im Januar 1931
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in Kratzwieck ein Ofen gedampft werden, so daB seit dieser Zeit
nur noch ein Hochofen arbeitet. Auch der Betrieb dieses Ofens
héatte eingeschrénkt werden mussen, wenn es nicht gelungen waére,
21500 t Roheisen nach Ruflland abzusetzen. Die Roheisen-
erzeugung betrug im Berichtsjahr 147413 t gegen 257530 t im
Vorjahr, der Absatz 143500 t gegen 232680 t im Vorjahr. Der
Zementversand erreichte nur 112794 t gegen 163560 t im Vor-
jahr. Die Kokereien arbeiteten auf beidenWerken eingeschrénkt.
Die Nebenerzeugnisse wurden voll abgesetzt. Die Kupferhitte
in Kratzwieck wurde Ende November 1930 stillgelegt, dagegen
arbeitete die Anlage in Herrenwyk, wenn auch eingeschrénkt,
wahrend des ganzen Geschéftsjahres. Die Gewinnung an Elektro-
lytkupfer betrug 5131 t gegen 5678 t im Vorjahr. Die Rolands-
hitte ist inzwischen abgebrochen worden; ein Teil des dortigen
Grundbesitzes wurde verkauft.

EinschlieRlich 186711,99MM Vortrag erbrachte das Be-
richtsjahr einen Rohgewinn von 3113719,69MM. Nach Abzug
von 1123273,08 MM Abschreibungen, 988343,24J1J1 Steuern
und 864103 MM Unkosten und Zinsen verbleibt ein Rein-
gewinn von 138000,37 MM. Hiervon werden 15000 MM dem
Vorstand fiir Wohlfahrtszwecke zur Verfugung gestellt, 18000 MM
Gewinn (6%) auf die Vorzugsaktien ausgeteilt und 105000,37 MM
auf neue Rechnung vorgetragen.

AuBer den oben erwédhnten Steuern wurden im Geschaftsjahr
1930/31 fiir soziale Lasten, Beitrdge zu den gesetzlich vorgeschrie-
benen und freiwillig eingerichteten Wohlfahrtskassen fir Beamte
und Arbeiter sowie fir Zuweisungen fur andere Wohlfahrtszwecke
insgesamt 451052,50 MM aufgewendet. Demnach belaufen sich die
Aufwendungen fiir Steuern und soziale Lasten im Berichtsjahr
auf insgesamt 1439395,74 M Ji (9% des Aktienkapitals) gegenuber
1772233,41 JO' im vergangenen Geschaftsjahr.

Hoesch-Ko6InNeuessen, Aktiengesellschaft fiir Bergbau unfl
Huttenbetrieb, Dortmund. — Die am 22. Dezember 1930 abge-
haltenen ordentlichen Generalversammlungen des Kd&ln-Neuesse-
ner Bergwerksvereins und des Eisen- und Stahlwerks Hoesch,
A.-G., haben die aktienrechtliche Verschmelzung beider Gesell-
schaften beschlossenl). In Essen-Altenessen wurde zwecks Zu-
sammenfassung der gesamten Bergbaubetriebe eine Zweignieder-
lassung errichtet unter der Eirma Hoesch-KoInNeuessen, Aktien-
gesellschaft fir Bergbau und Hittenbetrieb, Bergbauverwaltung.
Hiermit ist eine Entwicklung zum Abschluf gebracht, zu der durch
den Interessengemeinschaftsvertrag vom Jahre 1920 der Grund
gelegt war. DaR die Ergebnisse des ersten Geschéftsjahres nach
der Verschmelzung eine Gewinnausschittung nicht gestatten, lag
an der in dieser Zeit eingetretenen Zerruttung der deutschen Wirt-
schaftsverhéltnisse. Wie stark davon das Unternehmen getroffen
wurde, wird aus der Gegeniberstellung folgender Zahlen klar:
Wahrend im Geschaftsjahr 1929/30 die Rohstahlerzeugung des
Huttenwerks noch 955177 t betrug, sank sie im Berichtsjahr auf
671500 t. Dementsprechend sank der Versand an Walzzeug und
Erzeugnissen der Verfeinerungsbetriebe von 7167801im vergange-
nen Geschaftsjahre auf 515390 t, also um 28%. Die Kohlen-
forderung sank von 5882459 t auf 4719206 t, also um 19,77%,
die Kokserzeugung von 1806414 t auf 12511701, also um 30,74%.

Ueber die Beteiligung des Unternehmens an Verkaufs-
verbanden ist zu bemerken, dal zu den im vorigen Geschafts-
bericht aufgefihrten unter der Rohstahlgemeinschaft als Dach-
gesellschaft fir zehn Jahre erneuerten Eisenverbanden mit Wir-
kung vom 1. Januar 1931 der auf ungefédhr der gleichen Grund-
lage wie bisher um fiinf Jahre verlédngerte Drahtverband getreten
ist. Die Beteiligung betragt 50330 t, das sind etwa 5,6%.

Die durch den Absatzrickgang bedingte Erzeugungsein-
schrankung zwang zu starker Verminderung der Belegschaft.
Sie ging im Durchschnitt des Berichtsjahres auf 25774 Mann
zurick gegen 31405 Mann im Vorjahre. Trotzdem muften in
allen Betriebsabteilungen regelmaRige Feierschichten eingelegt
werden. Sie lieBen die durchschnittliche Wochenstundenzahl der
Hattenarbeiter von der normalen Arbeitszeit von 53,5 h auf 44,8 h
sinken. Auf den Kohlenbergwerken machte die Zahl der Feier-
schichten rd. 15% aller Arbeitstage des Jahres aus. Trotz dieser
Belegschaftsverminderung und Arbeitszeitverkiirzung lie es sich
nicht vermeiden, dal} die Lagerbestande betrachtlich Zunahmen.

Die fir Sozialversicherungen abzufiihrenden Betréage
erreichten im Berichtsjahre eine Héhe von 9281236,32 MJI, das
sind 360,10 MM je Kopf der Belegschaft. Die gesamten von der
Gesellschaft zu tragenden Soziallasten machten im Jahre 1928/29
von der Lohnsumme 10,9% aus, stiegen im Vorjahre auf 11,5%
und betrugen im Berichtsjahre 16,26%. Im ganzen sind von dem
Untgrnehmen an Abgaben und Lasten im Berichtsjahre abgefiihrt
worden:

) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1798.
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1. Reichssteuern ohne UmsatzsteUuer ... 3134 160,85
2 Staats- und GemeindesteUerN. ... 5092 086,69
3’ Beitrag zu den Krankenkassen der Hutte . 310 539,42

4 Beitrag zur Hitten- und 'Walzwerks-Berufsgenos-

‘senschaft 636 360,76

5. Beitrag zur Invalidenversicherung 646 433,67

6. Beitrag zur Angestelltenversicherung 122 107,70
7. Beitrag zur Knappschaftskasse. ... 2 925 466,90
8. Beitrag zur Knappschafts-Berufsgenossenschaft . 2276 643,61

9! Beitrag zur Erwerbslosenfirsorge. ... 1714 313,18
10. Ruhegehalter und Unterstiitzungen fir Angestellte

und ATbeiter . e
11. Sonstige Abgaben und Zuschiisse

649 371,08 9 281 236,32
551478,25
18 058 971,11

Die zu 3. bis 9. aufgefihrten Betrége stellen nur den Arbeitgeber-
anteil der Versicherungsbeitrage dar. Die Arbeiter selbst haben
ihrerseits 7152272,63 MM aufbringen missen, so dal? der Gesamt-
aufwand an Soziallasten 16 133508,95 M. K oder je Kopf der Beleg-
schaft 637,60 MJi im Berichtsjahre betrug.

Gefordert oder erzeugt wurden:

1929/30 1930/31
t t
Eisensteinbergwerk:
Eiserizecher Z u g ..coovvvnes 222 715 130 745
Kohlenbergwerke:
KoIn-Neuessener Schéchte:
Kohlenférderung . . . . 2505 100 2104 700
Kokserzeugung......oeeewne 781 168 474 344
Trier-Schéchte:
Kohlenforderung . . . . 1 141 509 900 994
Kokserzeugung................ 219 202 172 938
Dortmunder Zechen:
Kohlenférderung . . . . 1617 272 1233031
Kokserzeugung......coo...... 806 044 603 838
Zeche First Leopold:
Kohlenférderung . . . . 618 578 480 481
Erzeugung der Hochofenanlage 764 162 506 171
Erzeugung der Stahlwerke 955 207 671 500

Bei den Hittenwerken mufRten bereits im Juni 1930 wegen
des geringen Auftragseingangs die Hochdfen Il und V gedampft
werden. Das Werk arbeitete bei stark eingeschréankter Erzeugung
bis Weihnachten 1930 weiter. Vom 24. Dezember 1930 bis
4. Januar 1931 wurde das ganze Werk stillgelegt. Im April kam
vom Walzwerk IV und V eine Schichtbelegschaft zur Entlassung.
Die beiden Walzwerke arbeiten seitdem nur noch mit einer Schicht.

Der Betrieb der Kohlenbergwerke stand wahrend des
ganzen Berichtsjahres unter dem dauernd sich verstarkenden
Druck des seit Februar 1930 einsetzenden Niedergangs der Kohlen-
und Koksmaéarkte. Die mit der Zeche First Leopold zu einer
Betriebsanlage vereinigte Schachtanlage Baldur muBte stillgelegt
werden.

Nachdem die Forderung beim Eisensteinbergwerk Ge-
werkschaft Eisenzecher Zug am 1. Oktober 1930 wegen
Absatzmangels eingestellt war, wurde der Betrieb im Dezember
1930 in beschrénktem Umfange wieder aufgenommen und im
Januar 1931 auf zwei Drittel der normalen Férderung abgestellt.
Der Betrieb des Kalksteinbruches Klusenstein ruhte.

Die Gewinn- und Verlustrechnung verzeichnet nach Abzug
von 3793483,35MJi Handlungsunkosten und 8226256,54MM,
Steuern einen Rohgewinn von 7804740,23M Ji (einschlieRlich
272653.24 MJi Vortrag aus dem Vorjahre). Abschreibungen auf
Werksanlagen beanspruchten 10746801,71 MM und auf Aktien
769247.25 MM-, weiter wurden 2095926,33 MM. der Krisenrtcklage
zugewiesen, so dal’ ein Verlust von 5807235,06 MM entsteht, der
aus der gesetzlichen Rucklage gedeckt werden soll.

Die Versandrechnungen fir Lieferungen an Abnehmer
betrugen beim Hoesch-Werk 98608165,22 (i. V. 153507362,96)
MM und beiKdIn-Neuessen-Trier 52394387,75 (68935433,03) MM.

Rheinisch-Westfalisches  Elektrizitatswerk, Aktien-Gesell-
schaft, Essen. — Im Geschéftsjahre 1930/31 war — abgesehen
von den Zeiten des Zusammenbruchs nach dem Kriege und der
Ruhrbesetzung — erstmalig ein Ruckgang der nutzbaren Strom-
abgabe von 2782146621 kWh in 1929/30 auf 2448215820 kWh
zu verzeichnen. Der Absatz an Lichtstrom sank von 144339209
kI\h im Vorjahre auf 143241889 kWh im Berichtsjahre, die
Kraftabgabe von 2637807412 kWh auf 2304973931 kWh; der
Minderabsatz betrug demnach etwa 12,5%. Die gesamte Strom-
abgabe der RWE- und der Konzernunternehmungen betrug mehr
als 3250000000 kWh gegenuber rd. 3500000000 ins Netz ge-
schickter kWh im Vorjahr. Das Absatzgebiet erweiterte sich
nicht wesentlich. Die Neubauten des Hochstvoltnetzes erstreckten
sich vornehmlich auf 100000-V-AnschluBleitungen mit Stationen
.Ur die neuen GroBRanschlusse innerhalb des Versorgungsgebietes
in Rheinland und Westfalen, von denen hier nur die Charlotten-
hitte Niederscheiden, die Wissener Hitte in Wissen a. d, Sieg.
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dasneue Zementwerk in Neuwied, die Mannesmannrohren-Werke
in Huckingen und Dusseldorf-Rath, das Stahlwerk Krieger in
Disseldorf-Oberkassel, das Werk Diusseldorf-Lierenfeld der Ver-
einigten Stahlwerke und die Zechen Concordia und Graf Moltke
in Oberhausen und Gladbeck angefiihrt seien. Es sind nunmehr
12 eigene Hdchstvoltstationen fur 220000 V Spannung und
50 eigene Hochvoltstationen fir 110000 V Spannung in Betrieb.
Die Verkupplung und Verbundwirtschaft der in der Westdeutschen
Elektrizitatswirtschaft A.-G. zusammengeschlossenen Unterneh-
mungen wurde weiter fortgesetzt. Da in jingster Zeit verschiedene
in- und ausléndische Kreise glaubten, europaische ,,Generalplane*
mit 380000-V-Leitungen aufstellen zu missen, so sei hier erwahnt,
dal3 das RWE. bereits im Jahre 1925 die erste 380000-V-Leitung
und im Jahre 1922/23 die erste 220000-V-Beitung baute und
damit die Grundlage fur eine vorbildliche Verbundwirtschaft
in Westdeutschland schuf, ohne daRR es dazu eines AnstoBes von
aullen bedurfte. Die Gasabgabe der Gasverteilungsuntemehmen
ging etwas zurtck. Unter Einrechnung der im Vorjahr noch
nicht aufgenommenen Gasabgabe des Gaswerkes Weidenau (Sieg)
betrug der Absatz 12284387 m3gegen 12511037 m3im Vorjahr.

In der Hauptversammlung am 14. August 1931 wurde das
Aktienkapital um 3 Mill. MJE erhéht. AuBerdem wurde die
Aufnahme einer weiteren funf Jahre laufenden Anleihe von
7500000 | beschlossen.

Der Abschlu3 weist einen Rohgewinn von 68714997,46 M Ji
und nach Abzug von 32047040,80 MJI Verwaltungskosten, ver-
schiedenen Ausgaben undZinsen sowie 25412104,83 M Ji Abschrei-
bungen einen Reingewinn von 11255851,83 MJt aus. Hiervon
sollen 10473540 M J1 (5 % gegen 10 % im Vorjahre) Gewinnanteile
ausgeschittet, 287701,83 satzungsgeméaRe Vergltung an den
Aufsichtsrat gezahlt und 494610 2?” auf neue Rechnung vorge-
tragen werden.

Buchbesprechungenl.

Smithells, C. J., M. C., D. Sc.: Beimengungen und Verun-
reinigungen in Metallen. lhr EinfluB auf Gefuige und
Eigenschaften. Erweiterte deutsche Bearbeitung (des Buches:
Impurities in Metals) von $r»Qrtg. W. Hessenbruch. Mit
248 Textabb. Berlin: Julius Springer 1931. (VII, 246 S.) 8.
Geb. 29 MM.

Das kirzlich in zweiter Auflage2) erschienene Buch von
Smithells ,,Impurities in Metals*“ liegt nunmehr unter dem er-
weiterten Titel ,,Beimengungen und Verunreinigungen* auch in
deutscher Bearbeitung vor. Wir missen W. Hessenbruch dankbar
sein, daB er sich dieser Aufgabe in so musterglltiger Weise unter-
zogenhat. Das englische Werk hat eine weitgehende Umarbeitung
erfahren. Die einleitenden Abschnitte, die nur locker mit dem
Gegenstande Zusammenhéngen, sind stark gekiirzt worden, was
fur eine geschlossene Darstellung zu begriBen ist. Durch Auf-
nahme eines Abschnittes Uber die Bestimmung geringer Bei-
mengungen in Metallen sowie durch zahlreiche anderweitige
Aenderungen und Erganzungen, besonders durch die vielen
Hinweise auf das deutsche Eachschrifttum, hat das Buch erheb-
lich an Wert gewonnen. A. Pomp.

Vetenskaperna, De tekniska3). Avdelning Bergsvetenskap. Re-
daktorer: Walter Petersson, Professor, J. A/ Leffler, Professor,
Arvid Johansson, Professor. Stockholm: Albert Bonniers
Forlag. 4°.

Bd. 2. Allmén Metallurgi.
(XI, 584 S.) 38 (schwed.) Kr.

Das vorliegende Werk behandelt die allgemeine Eisenhutten-
kunde und umfallt die Abschnitte (die Bearbeiter sind in Klammern
beigefugt): 1. Warme durch elektrischen Strom (C. v. Delwig und
0. Stalhane); 2. Brennstoffe (E. Norlin); 3. Verbrennungslehre
(A Anjou); 4. Warmeubertragung (B. A. Afzelius); 5. Pyrometrie
(B. Beckman); 6. Feuerfeste Stoffe (P. J. Holmquist); 7. Oefen
(A Johansson, J. A. Leffler f); 8. MetaUurgische Reaktionen des
Eisens (I. Bohm); 9. Schlacken (B. Kalling).

Die Namen der Verfasser zeigen schon, daR die Auswahl
glucklich war, und die Arbeit ist denn auch gut gelungen. Ent-
sprechend dem grofRen Umfange des behandelten Gebietes kann
die Bearbeitung nicht in Einzelheiten eindringen; sie muB sich
auf das Grundsatzliche beschrénken. Trotz der zahlreichen Be-
arbeiter ist es gelungen, das Werk wie aus einem Guf3 zu schaffen.

Ausstattung, Papier, Druck, Abbildungen sind vorziglich.
Das Buch ist allen die schwedische Sprache verstehenden Fach-
leuten zu empfehlen. B. Dirrer.

t(Mit zahlr. Abb.) 1930.

v) Wer die Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.
— 2 St. u. E. 51 (1931) S. 375; vgl. a. St. u. E. 48 (1928)
S. 1767. — ») Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1194.
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Field, Samuel, and A. Dudley Weill: Electro-Plating. A sur-
vey of modern practice including nickel, zinc, cadmium and
chromium. (With 39 fig.) London (W. C. 2, Parker Street,
Kingsway), Sir Isaac Pittman & Sons, Ltd., 1930. (X, 205 p.)
8°. Geb.5 sh.

Der rund ein Drittel des Buches ausmachende erste Teil
befaf3t sich einfuhrend mit den elektrochemischen Grundlagen der
Herstellung galvanischer Ueberziige, den notwendigen technischen
Einrichtungen und allgemein mit den zu benutzenden Ldsungen.
Nach kurzen Darlegungen Uber die Reinigungsvorbehandlung der
zu Uberziehenden Metalle werden dann die HersteUung und Eigen-
schaften von Ueberziigen aus Kupfer, Silber, Gold, Nickel, Zink,
Kadmium und Chrom, ferner von Eisen, Zinn, Blei, Kobalt und
einigen Legierungen behandelt.

Wenn auch die einzelnen Hauptabschnitte zum Teil sehr
knapp gefaBt sind und dem mit den Verfahren vertrauten Fach-
mann kaum wesentlich Neues bringen, so bietet das Buch doch vor
allem eine gute Einfuhrung tber Vorgange, Behandlung und Zu-
sammensetzung der Bader und kann als Nachschlagewerk
empfohlen werden. Bei einigen Metallen, z. B. beim Zink und
Chrom, sind die Angaben Uber den Korrosionswiderstand unvoll-
standig und unzureichend, bei Kadmium sogar unzutreffend.
Leider fehlen Schrifttumsangaben vollstdndig. Ebenso wird eine
kurze Beschreibung der Priifung der einzelnen Ueberziige, beson-
ders auf Korrosionswiderstand, vermift.

Die Abbildungen sind zum Teil recht magig und stellen im
wesentlichen Apparate der Firma dar, deren technischer Direktor
der zweitgenannte Verfasser ist. E. H. Schulz.

ATM. Archiv fur technisches Messen. Ein Sammelwerk
fur die gesamte MeRBtechnik. Hrsg. von Prof. $t.»3ing. Georg
Keinath. Minchen (32): R. Oldeabourg. 4°. Erscheint in
60 Lieferungen von je 32 Seiten, 12 Lieferungen bilden mit den
Ergénzungsblattern einen Band. Jede Lieferung 1,50 MM,
jeder Band 18 MJi, bei Vorausbestellung des ganzen Werkes
je 1,25 und 15MM.

Es ist sicherlich ein sehr begriiBenswerter Versuch, das ge-
samte MelRwesen in gewissermafien ,rationalisierter Gestalt in
Kurzberichten darzustellen. Das geschieht in dem vorhegenden
Werke mit Ricksicht auf den ungeheuren Stoff und die lebhafte
Wandlung so, daf in laufender Folge Einzeldarstellungen er-
scheinen, die nicht nur beliebig ergénzt und dem jeweiligen Stande
der Erkenntnis angepaRt, sondern auch vom Leser belebig ein-
geordnet werden koénnen. Man kann diesem Sammelwerk neu-
artiger Form, von dem bisher vier Lieferungen erschienen sind,
nur die besten Winsche mit auf den Weg geben. Ru.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Blome, Hermann, $r.»3;ttg., Direktor der llseder Hutte, Abt.
Hochofenwerk, Neudlsburg, Gerhard-Lukas-Str. 142.

Butscher, Egon, 2)ipl.=3ng., Maria Enzersdorf bei
(Oesterr.), Hofgasse 10.

Fetschenko-Tschopiwsky, Iwan, Sr.»Sing, Prof.,
Katowice IV (Kattowitz), Poln. O.-S.

Fleischer, Fritz, $r.»3ng,, Friedland, Bez. Breslau.

Fliegenschmidt, Hans, (Dt.”~ng., Bielefeld, Niedemstr. 28.

Oercke, Max Jobst, $r.*Qng., Siemens-Schuckert-Werke, A.-G.,
Berlin-Charlottenburg 5, Windscheidstr. 4.

Oraef, Rudolf, $i:pl.=J3}ng., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Schulz Knaudt, Huckingen a. Rhein, Schulz-Knaudt-Str. 37.

Hannack, Georg, 3jr.«Qng., Fried. Krupp A.-G. c/o Carlowitz &
Co., Shanghai (China).

1z, Alfred, Ing., Rodaun bei Wien (Oesterr.), Roseggergasse 6.

KeRler, Philipp, Direktor, Vorsitzender des Vorst. der Bergmann-
Elektrizitats-Werke, A.-G., Berlin N 65; Berlin-Charlotten-
burg 9, Karolingerplatz 2.

v. Kéckritz, Hans, ®r.»3ng,, Wetter (Ruhr), Markische Str. 24.

vonKolosy,Alexander,'Sipl.*nQ., Budapest| (Ungarn), Csabautca9.

Kraemer, M. Heinrich, ffit*Qng., Berlin-Tempelhof, Wettiner
Korso 52.

Kuper, Carl, Ingenieur, Kdln, Christophstr. 40.

Kippers, Heinrich, SJipl.*ng., Ziviiing., Dusseldorf-Grafenberg,
Grimmstr. 17.

Kunze, Ernst, $if)i.»3ng., Dortmund, Lindemannstr. 55.

Lezius, Adolf, ®ipl.»3ng,, Hindenburg, O.-S., Haldenstr. 16.

Mukai, Tetsu, $t.<jng., Nishisugamo bei Tokyo (Japan),
2506 Miyanaka.

van Neste, Alfred, StyL”~ng., Esch a. d. Alz. (Luxbg.), Achille
Foumier Str.

Madling

Baildonhutte,



1556 Stahl und Eisen.

Vereins-Nachrichten.

51. Jahrg. Nr. 50.

Wilhelm Tafel f.

Am 1. November 1931 verschied an den Folgen einer schweren
Herzerkrankung Professor 5)r»Qttg. (£ 1). Wilhelm Tafel, In-
haber des Lehrstuhls fur Walzwerks- und Hittenmaschinenkunde
am Eisenhittenmannischen Institut der Technischen Hochschule
zu Breslau. Mit ihm ist eine stark ausgepragte Personlichkeit von
unermidlicher Arbeitskraft von uns gegangen.

Tafel wurde am 11. Februar 1868 in Oerlafingen, Kanton

Solothum, als Sohn deutscher Eltern geboren. Von 1875 bis 1886
besuchte er die Lateinschule und dann das Realgymnasium zu
Nirnberg. Nach der AbschluBprufung bezog er bis zum Sommer
1892 die Technischen Hochschulen zu Miunchen und Berlin, wo
er Maschinenkunde und daneben an der Universitat., zu Min-
chen und der Bergakademie zu Berlin Vortrédge Uber Chemie
und Huttenkunde hérte. Bis Ende 1892
war er im Walz- und Stahlwerk zu Wit-
kowitz tatig. Im Januar 1893 trat er
ins vaterliche Geschaft, die Firma J. Tafel
& Co. in Nurnberg, als Teilhaber ein und
wurde nach deren Umwandlung in eine
Aktiengesellschaft im Jahre 1900 alleini-
ger Direktor. In dieser Eigenschaft war
er auch etwa zehn Jahre Vorsitzender
der Nordbayrischen Eisen- und Stahl-
Berufsgenossenschaft, ebensolange Vor-
sitzender der Suddeutschen Schrottein-
kaufsstelle, die fir samtliche siiddeutschen,
mitteldeutschen und den gréf3ten Teil der
Osterreichischen Werke den Schrott be-
schaffte. Im Jahre 1910 war Tafel Vor-
sitzender der Nationalliberalen Landes-
partei in Bayern.

Neben seiner Téatigkeit als Industrieller
war Tafel wissenschaftlich tatig, was ihm
im Jahre 1908 einen Ruf an die Tech-
nische Hochschule nach Aachen eintrug.

Tafel hat damals wegen geschéftlicher

Bindungen abgelehnt, folgte aber, nach-

dem er sich im Jahre 1913 von diesen

freigemacht hatte, im Jahre 1914
Mal an die Technische Hochschule zu Breslau.

Zunachst brachte der Kriegeine Unterbrechung dieser
Entwicklung. Tafel hat ihn als Freiwilliger zunéchst im Westen
und, nachdem er im August 1915 Offizier geworden war, als
Batteriefuhrer im Osten mitgemacht. Er wurde 1916 in Verbin-
dung mit dem Hindenburg-Programm als Dezernent in das
Kriegsamt berufen und verbrachte das letzte halbe Jahr als
Handelsattache und Sachverstandiger fir Handel und Industrie
bei der bayrischen Gesandtschaft in Wien. Im Jahre 1917
wurde Tafel von einem schweren Schicksalsschlag betroffen: Sein
einziger Sohn, der als Kriegsfreiwilliger ins Feld zog, fiel in den
Kéampfen an der Westfront.

Nach KriegsschluB entfaltete Tafel in Breslau eine sehr frucht-
bare Hochschultatigkeit. In Rede und Vortrag war der ihm gegen-
Uberstehende Mensch das Wichtigste, der durch die Rede zu
Ubertragende Stoff das Untergeordnete, wenn auch durchaus
nicht Vernachlassigte. So wirkte er auBerordentlich stark und
personlich auf seine Horer. Sein Pflichtgefihl veranlaBte ihn,
vor keinen Schwierigkeiten zurtickzuschrecken, und in diesem
Sinne stellte er seine Anforderungen an seine Schuler. Er lie
ihnen nicht zu, sich vor Schwierigkeiten oder Unannehmlichkeiten
zu drucken. In der Beurteilung und in der Bewertung war er
jedoch stets wohlwollend. Seine reichen Erfahrungen beféhigten
ihn, sicheinenUeberblickuber einauBerordentlich groResFachgebiet

Ohler Oeorg, Ingenieur, Luxemburg, Bel Air-Str. 119.

Schapo, Ludwig, ®ipl.»Qng., Betriebsdirektor des Hochofenwerks
der Stalino-Werke, Stalino (Donbass), U. d. S. S. R.

Schlomann, Alfred, S)r.»”ng. ©. f).,, berat. Ing., Berlin-Lichter-
felde-West, Hortensienstr. 60.

Tunder, Siegfried R., SlipuQng., Eisenach i. Thir., Hedwigstr. 9.

Uhlich, Rudolf, Ing., Deutsch Feistritz (Steiermark).

Gestorben.
Kellner, Franz, Ingenieur, Duisburg. Dezember 1931.
Krasmann, Erwin, ®ij)l.»Jjng., Kéln-Mulheim. 4. 12. 1931.
Reinhard, Albert, Direktor, Ferlach. 6. 9. 1931.

Schneider, Eduard, Ingenieur, Berlin. 2. 11. 1931.

Staegemeir, Alfred, Direktor, Siegen. 14. 11. 1931.

Theisen, Hans Eduard, Muinchen.

Vita, Albert, Huttendirektor, Breslau. 23. 11. 1931.

einem erneutenRuf,dieses

zu bewahren. BewuBt hielt er sich davon frei, sich in Einzel
fragen zu verlieren.

Seine wissenschaftliche Tatigkeit berdhrt vor allem die
Walzwerkskunde und die Warmewirtschaft, Gebiete, auf denen
er weitverbreitete Lehrbiicher verfallt hat, sowie einige Zweige
der Werkstoffkunde. Besonders erwahnt sei sein Lehrbuch ,,Wal-
zen und Walzenkalibrieren®, das weite Verbreitung auch im Aus-
lande durch Uebersetzungen gefunden hat. Ein Hauptteil der
Lebensarbeit des Verstorbenen war der Erforschung des Walz-
vorganges gewidmet. Gestitzt allein auf das Ansehen, das er als
Forscher und kraftvolle Personlichkeit in den maRgebenden
Kreisen der Industrie besaR, schuf er aus dem Nichts die erste
Walzwerksversuchsanstalt Deutschlands, die er im Jahre 1926 der

Technischen Hochschule Breslau uber-
geben konnte. Seine sonstige wissen-
schaftliche Tatigkeit beruhte ausgeprégt
auf der Grundlage eigener reicher Erfah-
rungen, auf die er immer wieder, auch bei
allen sonstigen Arbeiten, zurlckgriff.
Verbunden mit seiner fachlichen Téatigkeit
war immer das Bedurfnis, auf die Aufgabe
und die Stellung des Menschen im Betrieb
als der wichtigsten BetriebsgrofRe hinzu-
weisen. Er stellte stets den Menschen
in den Mittelpunkt alles Geschehens,
aller Technik und Wissenschaft. In diesem
Sinne entfaltete er auch weiterhin eine
umfangreiche Tatigkeit auf politischem
und volkswirtschaftlichem Gebiete.

Im Jahre 1926 wurde er zum Rektor
der Technischen Hochschule Breslau ge-
wahlt. Seine zweijahrige Amtsfihrung
fiel in eine Zeit, wahrend welcher der
Erweiterungsbau der Technischen Hoch-
schule fertiggestellt wurde. Auch den
hieran ihn gestellten groRen Anforderungen
wurde Tafel mit der ihm eigenen Tatkraft
und Energie in vollem Male gerecht.

In seiner ganzenHochschultatigkeit zeigte sich Tafel als Freund
der Studentenschaft, der den Studenten in den schweren Kampfen
um die staatliche Anerkennung treu zur Seite stand und der auch
fur das Wohl und Wehe des Einzelnen stets Hilfe und Verstéandnis
hatte.

Seinem Wirken hat es auch an &uflerer Anerkennung nicht
gefehlt. Im August 1925 ernannte die Technische Hochschule in
Miinchen Tafel zum Ehrendoktor ,,in Anerkennung seiner hervor-
ragenden Verdienste um die Forderung der bayrischen Schweil3-
eisenindustrie und der wissenschaftlichen Erforschung der Walz-
technik*.

Dem Verein deutscher Eisenhuttenleute gehdrte Tafel seit
1902 als Mitglied an. Ein groRer Teil seiner Arbeiten hat den
Niederschlag in ,,Stahl und Eisen*“ gefunden, und h&ufig haben
seine anregenden Ausfihrungen in den Sitzungen der Fach-
ausschiisse zu lebhaften Erdrterungen gefuhrt. Auch in der
»Eisenhutte Oberschlesien* hat Tafel eine hervorragende Tétig-
keit entwickelt, indem er durch Abhaltung von Hochschulkursen
oder wissenschaftlichen Vortragen die Verbindung zwischen
Wissenschaft und Praxis aufrecht zu erhalten bemuht war.

Das Bild des Verstorbenen waére jedoch nicht abgerundet,
wenn man nicht seines Gberaus herzlichen Familienlebens und sei-
ner sprichwdrtlich gewordenen Gastfreundschaft gedenken wiirde.
Mit den Angehdrigen, Sohilern und Freunden trauert der Verein
deutscher Eisenhittenleute um den Verlust dieses ganzen Mannes.

Eisenhttte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Montag, den 14. Dezember 1931, 16.30 Uhr, findet im
Bichereisaal der Donnersmarckhitte in Hindenburg (O.-S.) eine

Vollsitzung des Maschinenausschusses
statt.

Tagesordnung:

1 Untersuchung der Gite von Elektro-SchweiRnahten
und der F&higkeiten der ausfihrenden SchweiBer
durch planmé&Rige GroBzahl-Forschung (mit Licht-
bildern). Berichterstatter: 2)r»Qng. Ernst Pohl, Borsigwerk.

2. Allgemeines.



