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Ueber die chem ischen und physikalischen Eigenschaften von Thom asroheisen  
und deren Einfluß auf die Betriebsergebnisse des Stahlwerkes.

Von ®T.=§ng. Karl E ichel in Saarbrücken.

[Bericht Nr. 273 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Der „Abbrand“. Mechanische Verluste und ihre Bekämpfung. Chemische Vorgänge: Verblasbarkeit des Roheisens in 
Abhängigkeit von seiner physikalischen und chemischen Beschaffenheit. Verbrennung der Eisenbegleiter und des Eisens.

Schrott- und Kalkzusatz mit Bezug auf die Roheisenbeschaffenheit. Zeitpunkt der Schrottzugabe.)

Der Stahlwerker wünscht das Roheisen, den alles be
herrschenden und überragenden Rohstoff ün Thomas

stahlwerk, möglichst billig zu erhalten, ohne sich dabei 
den diesem Wunsche entgegenstehenden Schwierigkeiten im 
Hochofenbetrieb zu verschließen. Deshalb steht seine Forde
rung nach der Güte des Roheisens auch an erster Stelle, 
wie es wiederum sein eigenes Ziel ist, aus dem ihm einmal 
zur Verfügung stehenden Roheisen den Rohstahl in einer 
dem gedachten Verwendungszweck entsprechenden Güte 
mit den billigsten Mitteln und unter weitestgehender Ver
meidung von Stoffverlusten oder, anders ausgedrückt, nüt 
möglichst hohem Ausbringen aus den verwendeten Stoffen 
herzustellen. Deshalb bemühen sich die nachfolgenden Aus
führungen, nicht nur die Anforderungen an die Beschaffen
heit des Roheisens zu begründen, sondern auch die Maß
nahmen zu zeigen, mit denen es unter den jeweils günstigsten 
Bedingungen verarbeitet wird.

Obgleich man bei dem Schmelzverfahren der Hütten
betriebe auf einzelnen Werken unterscheidet zwischen dem 
Ausbringen an guten Rohstahlblöcken und einem Ausbringen 
schlechthin, zu dem auch die hüttenmännisch noch verwert
baren Eisenabfälle hinzugezählt werden, so daß als Abbrand 
nur die chemisch bedingte Stoffminderung zu gelten hätte, 
sollen in der vorliegenden Arbeit sämtliche Stoffverluste 
unter der Bezeichnung Abbrand zusammengefaßt und 
darunter der Unterschied verstanden sein zwischen der 
Summe aller metallischen Einsätze und dem erzeugten, vom 
Blockwerk übernommenen Rohstahl. Besonders geht beim 
Thomas verfahren die gesamte R oheisenschlacke zu 
Lasten des Hochofenbetriebes, während anderseits bei 
Verwendung von flüssigen Zusätzen der gesamte Aufwand 
an kaltem Einsatz, z. B. in die Mangan- und Spiegelschmelz
öfen, zu verbuchen ist.

Die Abbrandverluste gliedern sich in zwei Gmppen, 
von denen die eine durch mechanische, die andere durch 
chemische Vorgänge verursacht ist.

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
Thomasbetrieb am 3. Oktober 1933 in Düsseldorf, desgl. in 
kürzerer Fassung auf einer Sitzung der E isenhütte  Südwest 
in Saarbrücken am 22. Mai 1933. —  Sonderabdrucke dieses 
Berichtes sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.
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Zu den mechanischen Verlusten sind vor allem Wägungs
fehler zu zählen. Eine ständige Ueberwaehung der Waagen 
und der Wieger, die möglichst einem neutralen Betrieb 
unterstellt sein sollen, ist erste Voraussetzung für eine hin
reichend verlässige Feststellung der Betriebsergebnisse. 
Ferner entstehen mechanische Verluste
1. beim Füllen, Abschlacken oder Entleeren der Kon

verter1), wenn Pfannen- und Konverterform imd -ab- 
messung oder die Einrichtung der Gießwagen und -krane 
gegenseitig nicht genügend Spielraum aufweisen. Auch 
die Konvertersteuerung gibt Anlaß zu Verlusten, weshalb 
allenthalben die Sehöttlersehe Fernsteuerung für Lang
sam- und Schnellkippen eingebaut wird.

2. durch Bildung von Ansätzen (Mündungsbären) und
3. durch Auswurf infolge ungeeigneter Konverterform.
4. beim Gießen durch den Entfall an Knochen (steigender 

Guß), durch Ausläufe infolge nachlässiger Bereitstellung 
der Pfannen und der Gießformen oder mangelhafte Abfuhr 
der Rohblöcke, durch unsachgemäße Einteilung des 
verfügbaren Stahles (Restblöcke) und durch zu niedrige 
Gießtemperatur (Schmieren des Ausgusses, Bildung von 
Pfannenschalen, Entstehung von Blockstumpfen beim 
Gespannguß).

Die zidetzt genannten Ursachen für Stahlverluste sind 
durch Aufmerksamkeit bei der Schmelzungsführung und 
im Gießbetriebe zu vermeiden und deshalb auch verhältnis
mäßig gering. Dagegen hegen die drei ersten Verlustquellen, 
soweit sie nicht auf das Roheisen zurückzuführen sind, in 
einer falschen oder wenigstens unzureichenden Anordnung 
der Betriebseinrichtungen begründet, verschulden fort
gesetzt neue Verluste und können meist überhaupt nicht 
oder nur unter Aufwand erhebücher Mittel beseitigt werden. 
Häufig lohnen sich diese jedoch gut, wie der durch den 
Umbau von Konvertern erzielte Gewinn beweist. Denn 
bis zu einem gewissen Grade werden die physikalisch-chemi
schen Vorgänge durch die mechanischen beeinflußt und um
gekehrt; eine starke Wechselwirkung besteht zwischen 
beiden. Es ist eine bekannte Tatsache, daß neu zugestellte

x) M. P a sc h k e  und A. G ockow iack : Stahl u. Eisen 50
(1930) S. 1199.
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Konverter bei der ersten Bodenreise viel unruhiger blasen 
und gelegentlich hohen Auswurf verursachen, während ältere 
und damit weitere Konverter bei sonst gleichen Arbeits
bedingungen gute Betriebsergebnisse aufweisen2). Man hat 
sich diese Erfahrung beim Umbau bestehender Konverter
anlagen zunutze gemacht, indem man den Konverter
durchmesser senkrecht zur Drehachse und, wo die Entfernung 
der Konverterständer dies gestattete, auch in der Richtung 
dieser Achse selbst vergrößerte3). Hierdurch entstehen 
unter Beibehaltung des Bodendurchmessers größere Umlauf
querschnitte und Umlaufräume. Bei Neubauten hat man 
die Konverter auch erhöht, um das Verhältnis von Konverter
höhe zu Konverterbreite günstiger zu gestalten und um 
größere Konverterräume zu erhalten. Ueberdies weisen 
größere Konverter kleinere Wärmeverluste auf. Schließlich 
trug man bei Bemessung der Konvertermündung der Er
kenntnis Rechnung, daß zu weite Mündungen wegen der 
hohen Ausstrahlungsverluste die Bärenbildung stark be
günstigen. Daß wirtschaftlicher Betrieb auch von leistungs
fähigen Gebläsemaschinen abhängt, ist selbstverständlich.

Zweck der genannten baulichen Maßnahmen ist neben 
einer Leistungssteigerung der Anlage die Herabsetzung der 
Blasezeit und zugleich allgemeine Verbesserung der Wärme
wirtschaftlichkeit des einzelnen Konvertergefäßes sowie 
schließlich Vermeidung oder wenigstens Verringerung des 
Auswurfes. Tatsächlich beträgt die letzte nach den freilich 
nur spärlich vorliegenden, jedoch hinreichend verlässigen 
Angaben der Thomaswerke mindestens 1 %, während die 
Steigerung des Gesamtausbringens sogar noch erheblich 
höher als 1 % liegt und mit 2 % nicht überschätzt wird3“).

Die Verluste, die aus rein chemischen Vorgängen er
wachsen, sind die Verbrennung von Silizium, Kohlenstoff, 
Mangan, Phosphor und Eisen. Zunächst wird der Abbrand 
um so größer, je höher der Anteil der Eisenbegleiter im 
Roheisen ist. Die Verbrennung eines Teils des Eisens ist 
unvermeidlich, erfordert jedoch gerade deshalb große Auf
merksamkeit. Da um so mehr Eisen verbrennt, je höher 
die Blasezeit ansteigt, muß die Zusammensetzung des Roh
eisens, d. h. der Anteil der Eisenbegleiter, je nach ihrer 
physikalischen Bedeutung für den Frischvorgang angestrebt 
werden. Es sei hierbei an die Forschungsergebnisse von 
P. Oberhoffer und A. Wimmer1) erinnert.

Wünschenswert ist danach ein physikalisch heißes Roh
eisen mit hohem Kohlenstoff- und Phosphorgehalt (wegen 
der Herabsetzung der Erstarrungstemperatur) und mit 
geringem Gehalt an Silizium und Schwefel, worauf später 
noch zurückzukommen sein wird. Damit berührt man 
bereits das Gebiet der Verblasbarkeit des Roheisens. Nach 
den ziemlich gut übereinstimmenden Untersuchungen von 
P. Oberhoffer und A. Wimmer4), K. Thomas5) und 
R. Frerich6) ist eine Vorbedingung für gute Verblasbar
keit hohe Roheisen-Einsetztemperatur, wobei als kritische 
Grenze 1240 bis 1250° genannt werden. Es hat somit vom 
Hochofenbetrieb ausgehend alles zu geschehen, um die fühl
bare Wärme des Eisens möglichst hochzuhalten7). Hierzu 
tragen neben der Ofenführung folgende Maßnahmen bei;

2) Vgl. K . T h o m a s :  Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1105/13
u. 1136/48 (Stahlw.-Aussch. 215).

3) K. T h o m a s :  Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1561/69
(Stahlw.-Ausseh. 219).

3a) W. B ro e l  u. A. D i t tm a r :  Stahl u. Eisen 53 (1933)
S. 749/58 (Stahlw.-Aussch. 225).

4) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 969/79 (Stahlw.-Aussch. 85).
6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1665/74 u. 1708/18 (Stahlw.-

Aussch. 196).
6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1713.
7) Vgl. E . S p e tz le r :  Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1315.

1. Die kürzeste Anordnung der Abstichrinne. Unter
suchungen haben ergeben, daß durch \  erkürzung dieser 
Rinnen der Wärmeverlust vom Abstich bis zum Ein
gießen in den Mischer um 3° je m Verkürzung ver
ringert werden kann. Dem gleichen Zweck dient die 
Steigerung des Rinnengefälles sowie die Vergrößerung 
der Abstichöffnung, da die Temperaturverluste von der 
Laufzeit abhängen. Schließlich spielt die Rinnenform 
eine Rolle (schmale Rinnenoberfläche).

2. Die Wahl von Pfannen mit großem Fassungsvermögen, 
um ihre Zahl und damit die Strahlungsverluste der 
leeren Pfannen einzuschränken. Eine um 5 t auf 20 t 
gesteigerte Fassung der Pfannen brachte einen Tempe
raturgewinn von rd. 14°.

3. Möglichste Regelmäßigkeit der Abstichzeiten am Hoch
ofen, um — besonders bei der gegenwärtig verminderten 
Erzeugung — mit einer Mindestzahl an umlaufenden 
Pfannen auszukommen. Die Bewältigung der gleichen 
Tageserzeugung mit vier oder drei statt mit fünf Pfannen 
von 20 t Fassung bedeutet für das Roheisen einen 
Wärmegewinn von 10 oder 20°.

4. Abdecken des Roheisens mit Schlacke oder Koksgrus.
5. Ausreichende und richtige Beheizung des Mischers, 

besonders während der Betriebsstillstände und bei den 
gegenwärtig sehr hohen Durchsatzzeiten, um die 
Strahlungsverluste des Mischers einzuschränken; hierbei 
sei auf die Ausführungen von E. Herzog8) verwiesen. 
Neuere Bestrebungen gehen dahin, die Mischerbeheizung 
mit Heißwind durchzuführen und im Mauerwerk Wärme 
aufzuspeichern, die beim Füllen des Mischers auf das 
Roheisen übertragen wird.

6. Flottes Füllen und Entleeren der Mischerpfannen. In 
größeren Betriebspausen empfiehlt sich das Warm
halten der Pfannen durch Gasbeheizung, da der durch 
den Stillstand verursachte Wärmeverlust gerade bei 
der Wiederaufnahme der Arbeit sich bemerkbar macht, 
wo ohnedies schon ungünstige Betriebsverhältnisse 
obwalten.

7. Beschränkung der blasenden Konverter auf die für die 
Erzeugung bei gegebenen Blasezeiten unbedingt er
forderliche Zahl zur Vermeidung von Stralilungsver- 
lusten der ungenügend ausgenutzten Konverter9). Da 
Boden- und Konverterhaltbarkeit außer von ordent
licher Zustellung und Pflege auch von der Bauart der 
Birnen und von der Verblasbarkeit des Roheisens ab
hängen, wird die Häufigkeit des Konverterwechsels 
auch durch diese Betriebsbedingungen beeinflußt.

8. Beschickung der Konverter mit Roheisen möglichst 
kurz vor Beginn des Blasens und Zugabe von Kalk und 
Schrott unmittelbar nach dem Entleeren des Konverters. 
Hierdurch werden die Strahlungsverluste des Kon
verters wenigstens teilweise zur Vorwärmung von Kalk 
und Schrott ausgenutzt. Es ist falsch, das Roheisen 
zu früh in den Konverter zu geben, da es durch Kalk 
und Schrott stark abgekühlt wird, ehe der Frischvorgang 
selbst Wärme zuführt.

9. Verwendung von möglichst reinem und gutgebranntem 
Kalk, um den Wärmeablauf nur mit wirksamem Kalk 
zu belasten. Mäßige Stückgröße fördert die Lösung 
des Kalkes bei Beginn des Blasens. Zu kleinstückiger 
Kalk entzieht dem Bad anfangs zuviel Wärme.

10. Verwendung von warmem und von grobem Schrott, 
da dieser das Bad zu Anfang nicht so stark abzukühlen

8) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1361/70 u. 1398/1405 (Stahlw.- 
Aussch. 175).

") E. H erzog : Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1122.
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vermag wie leichterer Schrott, der bei gleicher Menge 
viel größere Oberfläche hat, oder

11. Zugabe von Schrott gegen Ende der Kohlenstoff
verbrennung.
Es ist klar, daß die genannten Punkte' nicht alle nach 

dem durch sie zu erzielenden Wärmegewinn rechnerisch 
oder meßtechnisch verfolgt werden können. In ihrer Ge
samtheit bieten sie jedoch zweifellos die Möglichkeit, erheb
liche Wärmeverluste uud damit auch Abbrandverluste zu 
vermeiden, denn gute Verhlasbarkeit hängt eben von hoher 
Einsetztemperatur ab.

Beim Frischvorgang verbrennen die Eisenbegleiter etwa 
in der Reihenfolge Silizium, Mangan, Kohlenstoff und 
Phosphor, während schon frühzeitig auch die Verbrennung 
des Eisens einsetzt. Die Verbrennung der Eisenbegleiter 
ist zum größten Teil zweckbedingt, zum Teil unvermeidlich 
und jedenfalls Träger des Verfahrens, von der wärmewirt
schaftlichen Seite her gesehen. Auf die Bedeutung der 
einzelnen Elemente wurde schon hingewiesen. Mit Rücksicht 
auf die Verhlasbarkeit wünscht man höhere Kohlenstoff
und Phosphorgehalte, obgleich durch die Erhöhung des 
Anteils dieser Elemente der Abbrand zunächst ansteigen 
muß. Anderseits wird aber bei gut blasendem Roheisen 
durch Verminderung der Blasezeit sowohl an sichtbarem 
Eisenverlust (Auswurf) als auch an unsichtbarem Eisen- 
abbrand in der Schlacke gespart.

Für jedes Werk lassen sich unschwer erfahrungsgemäß 
jene physikalischen und chemischen Grenzwerte festlegen, 
innerhalb deren der Frischvorgang am günstigsten abläuft. 
Obenan wird immer die Forderung nach hoher fühlbarer 
Wärme stehen, da durch sie einerseits ein Mangel an che
mischer Wärme, anderseits eine Beeinträchtigung der Dünn
flüssigkeit durch Uebersteigerung der Eisenbegleiter, vor 
allem des Siliziumgehaltes, ganz oder doch teilweise aus
geglichen wird.

Die B eschaffenheit des M ischereisens muß min
destens ein ruhiges Blasen ohne Auswurf gestatten. Außer
dem soll es möglich sein, wenigstens den Entfall an eigenem 
Schrott zu verarbeiten. Der Verzicht auf die Verarbeitung 
von Fremdschrott im Thomaswerk ist nur dann gerecht
fertigt, wenn das Roheisen, das zu diesem Verzicht zwingt, 
durch seine Selbstkosten die wirtschaftlichen Nachteile 
aufwiegt. Schließlich muß — auch schon wegen der Güte 
des Stahles — die Anlieferung eines dem Rohgang verwandten 
Roheisens zu den seltenen Ausnahmefällen zählen, da bei 
der Notwendigkeit, Ferrosilizium und Ferromangan zum 
Verblasen solchen Eisens aufzuwenden, ein erfolgreiches 
Arbeiten im Stahlwerk undenkbar ist.

Als üblich kann ein Roheisen aus dem Mischer gelten, 
dessen Analyse sich in folgenden Grenzen bewegt:

3,3 bis 3,8 % C 3,66 %
0,2 bis 0,5 % Si 0,46 %
0,8 bis 1,3 % Mn 1.11 %
1,7 bis 2,0 % P 1,75 %
0,1 bis 0,03 % S 0,063 %

Schon innerhalb dieser Spanne vermag das Roheisen erheb
liche Schwankungen aufzuweisen, je nachdem seine Zu 
sammensetzung z. B. an der oberen oder unteren Grenze 
hegt, worüber auch die beste Durchschnittsanalyse nicht 
hinweghilft. So kann eine TJeberschreitung der verzeich- 
neten Grenzen die wirtschaftliche Arbeitsweise stark ge
fährden. Denn der Frischvorgang verläuft dann unter Um
ständen so heiß, daß man zwar durch die Bemessung der 
Kalk- und Schrottsätze die Endtemperatur noch regeln 
kann, daß man jedoch durch die Höhe dieser Sätze und die

Mittel 
aus dem Jahre 
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damit verbundene Abkühlung die Verhlasbarkeit des Roh
eisens zu Beginn stark beeinträchtigt sowie hohen Auswurf 
und Abbrand heraufbeschwört. Je nach den örtlichen 
Verhältnissen ist also auch vor einer Erhöhung des Kohlen
stoff- und Phosphorgehaltes zu warnen, vom Siliziumgehalt 
ganz zu schweigen. Daß hoher Siliziumgehalt den Phosphor
säuregehalt der Schlacke stark vermindert — je 0,1 % Si 
im Roheisen um rd. 1 % Ps0 5 —. darf mit Rücksicht auf die 
Bewertung der Schlacke nicht übersehen werden. Zur Er
zielung eines hohen Phosphorsäuregehaltes der Schlacke 
ist selbst bei hohem Phosphorgehalt des Roheisens die Be
schränkung des Siliziumgehaltes Voraussetzung. Abb. 1 
zeigt deutlich, wie bei glei
chem Siliziumgehalt mit stei
gendem Phosphorgehalt des 
Mischereisens der Phosphor
säuregehalt der Rohsehlacke 
wächst. Sie beweist aber auch 
deutlich den nachteiligen Ein
fluß höherer Siliziumgehalte, 
z. B. insofern, als ein Eisen 
mit 0,40 bis 0.49 % Si und 
1.76 bis 1,80 % P bereits den 
gleichen Phosphorsäuregehalt 
in der Schlacke zu erzielen 
gestattet, wie ein Eisen mit ^
0.50 bis 0,59 0 0 Si und 1,86 bis 
1.90 % P. Ferner ruft hoher 
Siliziumgehalt eine Steigerung 
der Blasezeit und damit eine 
Verminderung der Stundenlei
stung hervor. Außerdem ver
ursacht er die Bildung starker xtozso zoe zn  
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Abbildung 1. Beziehung 
zwischen dem Phosphor- 
Säuregehalt der R oh
sehlacke und  dem Phos
phor- und Siliziumgehalt 

des Misehereisens.

ebenfalls erhöhten Zeit- und 
Lohnaufwand erfordert, und 
schließlich hat er die Steige
rung des Dolomitverbrauches 
zur Folge; hierin drückt sich 
der häufigere Boden- und 
Konverterwechsel infolge verringerter Haltbarkeit aus, was 
wiederum auch den Lohnanteil ungünstig beeinflußt.

Chemisch mattes Eisen läßt sich nur ordentlich Ver
blasen bei hoher Temperatur, die aber meistens gerade bei 
solchem Eisen nicht gegeben ist. In der Regel kennzeichnet 
sehr niedriger Siliziumgehalt mattes Eisen mit sinkendem 
Mangan- und gleichzeitig ansteigenden Schwefelgehalten, 
während umgekehrt hohe Siliziumgehalte mit hohen 
Mangan- und niedrigen Schwefelgehalten verbunden sind. 
Die Schwankungen des Phosphorgehaltes folgen meistens 
denen des Siliziumgehaltes, wenn auch nicht mit aus
gesprochener Deutlichkeit

Der Schrottzusatz ist ein Mittel, den Verlust durch 
die Verbrennung der Eisenbegleiter zu vermindern, da ja 
durch Schrott der Anteil der Eisenbegleiter, bezogen auf 
den Einsatz, verringert wird. 1 % Schrott im Einsatz 
drückt den Kohlenstoffgehalt des Bades um etwa 0,04 0 0, 
den Mangangehalt um 0,01 % imd den Phosphorgehalt um 
0,02 %. Wie stark sich diese Verdünnung auswirken kann, 
wird erst deutlich, wenn man sie für Schrottsätze von etwa 
10 % in Betracht zieht. Hierbei werden am Abbrand der 
Eisenbegleiter zusammen bereits 0,7 % gewonnen. Vorausset
zung für den Schrottsatz ist wiederum hohe Roheisentempe
ratur, deren Steigerung um 10° nach H. Bansen10) die 
Nutzwärme zum Umschmelzen von 0,45 % Schrott liefert.

10) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1277 (Stahlw.-Aussch. 108).
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Die Verbrennung des Eisens gilt es auf ein Mindestmaß 
einzuschränken. Allgemein bekannt ist die Tatsache, daß 
bei heißem Chargengang das Eisen besonders stark ver
brennt, was ja an den braunen Rauchwolken während der 
Phosphorverbrennung zu erkennen ist. Weniger Beachtung 
findet die andere Tatsache, daß auch matter Chargengang 
Eisenabbrand verursacht, und zwar hauptsächlich zu Beginn 
der Charge, weil bei niedriger Badtemperatur die Verwandt
schaft des Eisens zum Sauerstoff größer ist als die des 
Kohlenstoffes. Schließlich wirkt sich die Verlängerung der 
Blasezeit nachteilig aus, die bei mattem und zugleich meist 
dickflüssigem Roheisen zu verzeichnen ist. Gerade dieser 
Umstand verdient besondere Berücksichtigung bei der 
Bemessung der erforderlichen Kalk- und Schrottmengen. 
Da es unabhängig vom Schrottpreis stets vorteilhaft ist, 
den auf den Werken entfallenden Block- und Walzwerks
schrott — „Fremdschrott“ — im Thomaswerk zu ver
arbeiten, soweit man ihn nicht zweckmäßiger in den an
gegliederten Siemens-Martin-Werken umschmilzt, wird man 
zunächst bestrebt sein, den Kalksatz so knapp wie möglich 
zu wählen, um die zur Temperaturregelung des Chargen
ganges benötigten Schrottmengen um so mehr steigern zu 
können. Selbstverständlich wird man hierbei in erster Linie 
auf den im eigenen Betrieb entfallenden „Eigenschrott“ 
zurückgreifen (Ausläufe, Restblöcke, Knochen, Grob- und 
Mühleneisen aus der Schlacke, Mündungsbären u. dgl.). 
Hierbei kann mit Mengen gerechnet werden, die einen Eisen
verlust von rd. 3 % des Gesamteinsatzes und darüber 
bedeuten und sich in der Hauptsache etwa wie folgt ver
teilen :

Auswurf entsprechend 0,8 bis 2,4 % vom Eiseneinsatz,
Mündungsbären 0,7 bis 0,8 % vom Eiseneinsatz,
Grob- und Mühleneisen 1,0 bis 1,5 % vom Eiseneinsatz. 

Diese stark eisenhaltigen Abfälle können nach mechanischer 
oder magnetischer Aufbereitung zusammen mit den reinen 
Stahlabfällen im Konverter wieder Verblasen werden.

Selbst wenn der Kalksatz auf etwa 10 % des erzeugten 
Rohstahls sinkt, bewegt er sich bei dem an der Saar im 
allgemeinen üblichen Siliziumgehalt des Roheisens immer 
noch in den Grenzen, die zur Bildung des Silikoearnotits 
5 CaO • P20 5 • Si02 als Träger der Zitronensäurelöslichkeit 
der Schlacke geboten erscheinen11). In dieser Beziehung 
könnte also der Schrottsatz, wenn nötig, stark gesteigert 
werden, zumal da ja der Kalk die doppelte Kühlwirkung 
des Schrottes besitzt10). Der Schrott drückt jedoch, wie 
oben dargelegt, den Anteil der Eisenbegleiter, der Wärme
quellen des Verfahrens, herab; außerdem wird, je mehr 
Kalk man durch Schrott ersetzt, desto mehr der basische 
Ablauf des Frischvorganges gestört und in verstärktem 
Maße Eisenoxydul entstehen; schließlich beträgt die Wärme
leitzahl des Schrottes etwa das OOfache derjenigen des Kalkes, 
d. h. Schrott kühlt das Bad außerordentlich viel rascher 
ab als Kalk. Der Stahlwerker hat nun die Aufgabe, zwischen 
den entgegengesetzten Wirkungen eines steigenden Schrott
satzes jenen Bestwert auszuwählen, der durch die Beschaffen
heit des ihm zur Verfügung stehenden Roheisens und der 
technischen Anlage seines Betriebes bedingt ist. Begreif
licherweise wird dieser Bestwert von Werk zu Werk stark 
schwanken.

Welche Bedeutung gerade dem Roheisen in diesem 
Zusammenhänge zukommt, beweisen eingehende Unter
suchungen, die im folgenden beschrieben werden. Viele 
Monate lang wurden im Thomaswerk alle Betriebszahlen 
schichtenweise unter genauer Ueberwachung sämtlicher

u ) Vgl. H. S o h n e id e rh ö h n : Arch. Eisenhüttenwes. 5
(1931/32) S. 9/16 (Stahlw.-Aussch. 209).

Waagen ermittelt. Von jeder Charge wurde die Roheisen
probe und eine Schlackenprobe genommen. Hierdurch war 
es möglich, sowohl den Abbrand in seiner Gesamtheit als 
auch den reinen Verlust an gebundenem Eisen in der Roh
schlacke, in Hnndertteilen bezogen auf den Einsatz, in 
unbedingt zuverlässiger Weise zu ermitteln. Einer beson
deren Erläuterung bedarf die Errechnung des Verlustes 
an gebundenem Eisen in der Rohschlacke. Sie erfolgte nach 
der Formel

(0,01 - a - b  — 0,6)-0,95-2,29 • f -100
e • i

Hierbei bedeutet: 
a =  Roheiseneinsatz in kg je t Rohstahl, 
b =  mittlerer Phosphorgehalt des Roheisens,
(0,01 - a - b  — 0,6) ■ 0,95 =  verfügbarer Phosphor in kg/t 

Rohstahl unter der Annahme, daß der mittlere Phos
phorgehalt des Rohstahls 0,06 % beträgt und 5 % des 
Phosphors für die Schlackenbildung verlorengehen, 

2,29 =  stöchiometrischer Faktor zur Umrechnung des Phos
phors auf Phosphorsäure, 

e =  mittlerer Phosphorsäuregehalt der Schlacke (Schöpf- 
probe),

f =  mittlerer Gehalt der Schlacke an gebundenem Eisen, 
i =  Gesamteinsatz in kg/t Rohstahl.

Die Formel ergibt insofern nicht ganz genaue Werte, 
als einmal der Roheiseneinsatz (a) zu hoch verrechnet ist, 
wenn Auswurf vorliegt. Sodann entstehen durch Zugrunde
legung der Schöpfprobe Abweichungen bei der Berechnung
, „ , ,  , (0,01 - a - b  — 0,6) ■ 0,95 • 2,29 • 100
der Schlackenmenge------------------------------------------------- ,

weil mit der Schöpfprobe der manchmal ungelöste Kalk 
sowie das Absteifmittel nicht erfaßt werden, und weil bei 
der Analyse das metallische Eisen magnetisch entfernt 
werden kann; ein Teil dieses Eisens wird aber in Form 
feinsten Staubes mit zu Mehl vermahlen. Hierdurch ent
steht also ein manchmal erheblicher Unterschied zwischen 
theoretischer und wirklicher Schlackenmenge und damit 
auch zwischen dem theoretischen und wirklichen Abbrand 
an gebundenem Eisen; in beiden Fällen bleibt der errechnete 
Wert hinter dem wirklichen Wert zurück, und zwar um rd. 
20 kg Schlacke je t Rohstahl und um rd. 0,5 % Eisenverlust, 
wenn man den Vergleich über ein Jahr durchführt.

Trotzdem kann die Formel zur Ueberwachung des Be
triebes und zu Untersuchungszwecken unbedenklich an
gewendet werden; denn aus der Schöpfprobe geht ja die 
Schlacke vor der Umwandlung, die sie während der La
gerung erfährt, zur Untersuchung, und dann ist eine Berech
nung mit Bezug auf das Mehl praktisch unmöglich, da eine 
Chargen- oder schichtenweise Lagerung und Vermahlung 
der Schlacke ausgeschlossen ist.
Zahlentafel 1. B e tr ie b s e r g e b n is s e  d e r  V e rs u c h s c h a rg e n .

S i-  G e h a ff d e s ' 
G o h e fs e n s

G r e n z e n

M / ffe f
4 2 fh Q 2 9

0 ,2 3 3
0 ,3 0 -Q 3 3

0 ,3 5 6
0 ,¥ 0 -0 ,¥ 3  

O, ¥ 5 7

0 5 0 - 0 5 3

0 ,5 ¥ 5
0 ,6 0 - 0 6 3

0 6 3 6

0 7 0 - 0 ,3 0

7 .7 5 5
G a / k e a f z  

in  k g / t  S fn h f
G r e n z e n
M r ff e f

S S - 7 0 7  

1 0 0 ,6
6 6 -7 2 6

1 7 0 ,0
3 7 - 7 5 7

1 2 0 ,5
3 3 - 7 6 6

7 2 7 2
7 0 0 - 1 7 6  

1 3 7 ,5
7 1 7 - 7 6 ¥  

7 3 5 ,6
S c h r a ffs a fz

/ n k g / iS t a h f
G r e n ze n

M iff e /
* 4 7 - 7 2 ,0

5 7 ,3
2 7 7 -7 7 3 ,0

6 ¥ ,1
2 2 .5 -7 * 0 2

7 6 ,3
3 6 ,3 -7 7 0 0

6 7 ,1
2 0 2 -7 3 2 .6

7 6 ,2

¥ ¥ ,8 -72 6 ,8

8 8 ,5
Y e r / u s t a n  
g e h . F e  in  d e r  

G o h s c h / a c k e

G r e n z e n

M r ff e f
7 ,6 3 -0 5 *

2 ,7 7
1 ,3 0 -3 .3 V 

2 ,5 5
2 .0 7 -0 7 0

2 ,6 2
2 .0 0 -¥ ,1O

2 ,8 3
2 ,2 2 -¥ ,¥ 3

2 ,8 3
2 ,2 3 - 3 ,3 3

2 ,3 7

% Ä b b r a n d
F / s e n b e g / e / fe r

G r e n ze n
M / ffe f

5 ,¥ * -6 ,¥ 7

5 ,6 7
5 ,¥ 6 -6 .5 7  

6 ,3 7
S .5 7 -6 ß S

6 ,3 7
5 ,3 5 -6 .8 2  

6 , ¥ 2
0 3 5 -7 7 6

6 ,6 7

5 8 3 - 7 ,1 3

6 ,7 2
%  G e s a m t-  

d b b r a n d
G r e n z e n
M if f e f

6 ,6 3 -7 7 ,6 *
3 ,¥ 8

0 2 6 -7 7,3 ¥  
7 0 ,¥ 5

0 3 0 -7 2 ,6 3
7 7 ,2 7

8,83-76^55

7 7 ,¥ 3
8 ,8 0 -7 4 2 *

7 7 ,8 5

7 0 * 8 -7 4 3 5

7 2 ,6 1
4 n z a h f  d e r  

d a sk v e r h / n g e n 1 7 2 3 2 7 2 6 5 0 ¥ 7 7 5

Die Auswertung der reichen zahlenmäßigen Unterlagen 
über die Zahlentafel 1 eine Uebersicht gibt, führt zu seh 
belangreichen Aufschlüssen über den Zusammenhang zwi
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des Gehaltes an Eisen viel steiler verlaufen als die des 
Gehaltes an Phosphorsäure. Entsprechend dem höheren 
Phosphorgehalt von 1,76 bis 1,80 % gegenüber 1,71 bis 
1,75 % liegt bei dem gleichen Siliziumgehalt von 0,40 
bis 0,49 % der Phosphorsäuregehalt der Schlacke etwas 
höher, der Eisengehalt tiefer. Mit einer Steigerung des 
Siliziumgehaltes von 0,50 auf 0,59 % bei gleich hohem 
Phosphorgehalt (1,76 bis 1,80 %) verläuft die Linie der 
Phosphorsäure noch wesentlich flacher; der Eisen
gehalt liegt gleichzeitig viel höher.

2. Es zeigt sich aber auch, daß der Verlust an gebundenem 
Eisen in der Rohschlacke (A l l .  4) ansteigt
a) mit zunehmendem Siliziumgehalt des Mischereisens und
b) mit sinkendem Kalksatz für Mischereisen von gleichem 

Siliziumgehalt.

W “s 7  JS  S S  VO V7 V2 VS VV V S VS V7  V'S VS 
C a O / / 7  O e r P o O s c O / a c S e

Abbildung 2. Beziehung des Gehaltes an gebundenem Eisen 
zum K alkgehalt der Rohschlacke.

sehen der Roheisenbeschaffenheit (Siliziumgehalt), Schrott
satz, Kalksatz sowie dem Abbrand und Verlust an gebun
denem Eisen. Es lassen sich folgende Richtlinien erkennen:
1. Der Eisengehalt der Schlacke steigt ^

mit sinkendem Kalkgehalt derselben an § Js\ [
(A ll. 2). Diese Erscheinung ist zunächst 1
selbstverständlich, da eben eine gerin- ^ n ,
gere Kalkzugabe eine Anreicherung der .
Schlacke an Eisenoxydul und Phosphor-
säure zur Folge hat. Es darf hier  ̂ _______
noch bemerkt werden, daß beim Verbla- |
sen hochsiliziumhaltigen Roheisens die §
Absicht, den Phosphorsäuregehalt der t, _______ '
Schlacke durch Beschränkung des Kalk- |
satzes und damit der Schlackenmen-
ge zu steigern, durch die stärkere Eisen- V 7J\_________L
Verbrennung fast völlig vereitelt wird. ^ &
Eine Beeinträchtigung der Löslichkeit Abbildun
durch den hohen Eisenoxydulgehalt ist k e itv o m K
nicht zu beobachten. In A lb. 3 ist für drei 
verschiedene Mischereisenzusammensetzungen die Steige
rung des Phosphorsäure- und des Eisengehaltes der Roh-

P/rospOorsäure

■® Z 776/S7.73% P ; O .VO0/SO .VS% S/'
■ • 7,vff" zoo%p; ava - avs% S/ 
■o 7.73 " 7,30 % Pj S .S S  "  0 ,3 0 % S /
■ e r r e c O a e / S r / V S T ’/

Per/os/ aageO. Oe 
' /ade/'Oo/rscO/ac/re

6/S  730 7 3 3  730 7V3 7VO 733  730 703 730 773
Pa/Ssa/z //7 //g /l PoOs/aM

Abbildung 3. Eisengehalt und Phosphorsäure
gehalt der Schlacke in Beziehung zum K alk
satz für Mischereisen von gleichem Phosphor- 

und Siliziumgehalt.

schlacke in Beziehung zur Einschränkung des Kalksatzes 
eingezeichnet. Offenbar tritt bei höherem Siliziumgehalt 
keineswegs die theoretisch zu errechnende Anreicherung 
der Schlacke an Phosphorsäure ein, weil eben die Kurven

wiegenden Einfluß eines hohen Siliziumgehaltes des Mischer
eisens. Es ist nicht so sehr der Abbrand an Silizium selbst, 
der die Verluste verursacht, als vielmehr der Umstand, daß 
der Siliziumgehalt Anlaß zu erhöhtem chemischem Verlust 
(Eisenabbrand) wie zu erhöhtem mechanischem Verlust 
(Auswurf) gibt. Die Abbildungen scheinen geradezu die 
Richtigkeit der früher in anderem Zusammenhang auf
gestellten Theorie von Th. D unkel12) zu beweisen, durch

12) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1207 (Stahlw.-Aussch. 109).
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welche die Wirkung des höheren Siliziumgehaltes zu erklären 
versucht wird und wonach es heißt:

„Den chemischen Verlauf einer Thomascharge m it hohem 
Siliziumgehalt im Roheisen kann m an sich bis zum Beginn der 
eigentlichen Kohlenstoffverhrennung so vorstellen, daß zunächst 
über entstehendes Eisenoxydul Eisenoxvdulsilikat gebildet wird. 
Nach einigen Minuten Blasezeit wird infolge der Tem peratur
steigerung der Charge der Kalk wirksam. Der stetig wachsende 
Einfluß seiner stärkeren Basizität und Konzentration zerstört 
das Eisenoxydulsilikat und spaltet unter Bildung von Orthosilikat 
Eisenoxydul ab:

2 CaO +  FeO • S i02 =  (CaO)2 • S i02 +  FeO.
H ierdurch werden in verhältnismäßig kurzer Zeit bedeutende 

Mengen Eisenoxydul frei, die gemeinsam m it den Eisenoxydul
mengen des laufend oxydierten Eisens auf den mittlerweile sehr 
reaktionsfähig gewordenen Kohlenstoff einwirken und ein ver
stärktes Kochen und dam it hohen Auswurf hervorrufen.

Die Schwierigkeiten können nur dadurch gemildert werden, 
daß der Hochofen ein möglichst warmes, dabei möglichst silizium
armes Eisen anliefert.“

Anderseits beweisen auch die Untersuchungen von
H. Schenck13) deutlich,
„in welcher Weise steigender Kieselsäuregehalt (der Schlacke) 
die aufzuwendende Mindestkonzentration an verschlacktem Eisen, 
namentlich bei den tieferen Temperaturen, steigert, während 
höherer Kalkgehalt eine Ersparnis an Eisenabbrand ermöglicht“, 
oder anders ausgedrückt,
„wie zu hohe Temperatur, niedriger Kalk- oder hoher Kiesel
säuregehalt der Schlacke durch einen erhöhten Abbrand an 
verschlacktem Eisen ausgeglichen werden müssen“ .

Dürfte nun hiernach größere Klarheit über den chemisch
physikalischen Ablauf des Thomasverfahrens bei hohem Si
liziumgehalt des Roheisens bestehen, so scheint es ohne wei
teres auch verständlich zu sein, daß mit steigenden Schrott
sätzen, besonders wenn diese kalt und vor Beginn des Blasens 
in den Konverter gegeben werden müssen, bei gleichen  
Siliziumgehalten eine Erhöhung des Auswurfes eintritt. 
Auf die rasche Kühlwirkung des Schrottes vermöge seiner 
höheren Wärmeleitzahl wurde schon hingewiesen. Mit 
Erhöhung des Schrottsatzes wird also gerade in den kriti
schen ersten Minuten der Charge in verstärktem Maße 
Eisenoxydul als Base zur Schlackenbildung herangezogen.

Hiernach ist also bei der Verarbeitung von Schrott, 
besonders bei hohen Siliziumgehalten des Roheisens, Vor
sicht geboten, denn gerade dieses heißgehende Eisen läßt 
zunächst die Anwendung sehr erheblicher Schrottmengen 
angezeigt erscheinen. Bei dem Bestreben, angesichts einer 
hohen Preisspanne zwischen Schrott und Roheisen möglichst 
viel Schrott zu verarbeiten, muß also vor allem darauf 
geachtet werden, ob die physikalische oder aber die chemi
sche Beschaffenheit des Roheisens die Anwendung größerer 
Mengen Kühlschrott nahelegt. Physikalisch warmes Eisen

13) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 505 (Stahlw.-
Ausscb. 179); ferner Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 953 (Stahlw.-
Aussch. 188); s. a. R. F r e r i c h  (Fußnote 15).

mit geringem Siliziumgehalt gestattet bei geeigneter Kon
verterform nahezu verlustloses Verarbeiten erheblicher 
Schrottmengen; der auftretende Eisenverlust durch die 
Schlacke wird durch den geringeren Abbrand an Eisen
begleitern ausgeglichen. Chemisch heißes Eisen läßt zwar 
auch hohe Schrottsätze zu14); ihr Vorteil wird jedoch durch 
den Verlust an gebundenem Eisen in der Schlacke und im 
Auswurf (besonders bei ungeeigneter Konverterform) großen
teils aufgehoben.
Aus Abb. 6 ist er
sichtlich, wie mit 
einer durch den 
Siliziumgehalt be
dingten Erhöhung 
des Schrottsatzes 
um etwa 3 % der 
Abbrand außeror
dentlich stark an
steigt. Der Aus
wurf läßt sich auch 

durch stärkste 
Drosselung des 

Windes oder durch 
leichteren Einsatz 
zwecks Verminde
rung der Badhöhe 
nicht hintanhal
ten. Der Mehrver
lust an gebunde
nem Eisen in der 

Schlacke von 
nahezu 1 % ist un
wiederbringlich verloren. Diesen Verlust gilt es unter allen 
Umständen zu vermeiden, denn ein Anstieg des Eisenver
lustes durch die Schlacke über 2,5 % verdient schon die 
Bezeichnung als „Raubbau“ aus folgender Erwägung: 
Hoher Schrottsatz ist zunächst zwecks Einsparung an teu
rem Roheisen erwünscht. Durch eine Uebersteigerung des 
Schrottsatzes erhöht sich der unsichtbare Eisenabbrand, 
d. h. der Gehalt der Rohschlacke an Eisen-Sauerstoff- 
Verbindungen. Man spart also auf der einen Seite Roheisen 
oder Erz, um auf der anderen wieder Eisen-Sauerstoff- 
Verbindungen zu verlieren. Es ist deshalb richtiger, mehr 
Erz aufzuwenden und Eisenoxydulverluste in der Schlacke 
zu vermeiden, zumal da außerdem eine Anreicherung der 
Schlacke an gebundenem Eisen dem Landwirt zweifellos 
unerwünscht sein wird. Der Eisengehalt der Schlacke 
sollte 10 % nicht wesentlich überschreiten.

Zur Bekämpfung des Eisenabbrandes hat man demnach 
Kalk- und Schrottsatz in Beziehung zur Roheisen- und 
Konverterbeschaffenheit so einzustellen und gegeneinander 
abzuwägen, daß der Auswurf nach Möglichkeit vermieden 
oder wenigstens eingeschränkt wird; man „bläst nach dem 
Auswurf“, wobei der Steuermann die Charge sorgfältig 
abtastet. Gleichzeitig wird durch diese Maßnahme in der 
Regel auch der unsichtbare Abbrand, der Eisenverlust 
durch die Schlacke, herabgedrückt. Zweckmäßig ist, wie 
schon erwähnt, der Zusatz von heißem, jedenfalls von grobem 
Schrott vor Beginn der Charge. Noch vorteilhafter erweist 
sich die Zugabe des Schrottes ganz oder teilweise erst gegen 
Ende der Kohlenstoffverbrennung; in diesem Falle muß 
aber der Schrott kleinstückig sein, um bis zum Abblasen

4) K. N eu  h a t auf Grund der Bansenschen W erte10) für
ie Durchschnittsanalyse des Roheisens die Heizwerte in kcal

und die Tem peraturerhöhungen in °C je Arbeitsschicht errechnet
un dam it die Arbeitsweise des Thomaswerkes überwacht.

j/Z /z /o /7 7  /'/7  %

0,233
W A /ererS /Z /zoz/offreA aZ Z /o %  

0 ,3 3 3  | O.VS7 1 O.SVS 1 0 ,33 3 0.7SS

700,3
A ZZ A /erer Z ftz/A saZ z /A A ff/l 

770,0  | 720,S  | 727,2 \ 737,5 735,2

S 7.3
M A /e re s  S cA h eA so Z z/o A ff/i 

SV,7 | 73,3  | 37 ,7  \ 73,2 \ 22,S

Abbildung 7. Abbrand und  Auswurf bei 
verschiedenen Betriebsbedingungen.

’’ SO  SV  SS 3 2  e s  70  7V 7S # 2  S S  3 0  3V  
Äff ScAroA/l SZaAZ

Abbildung 6. Gesam tabbrand und Eisen in der 
Schlacke bei verschiedenem Schrottsatz.
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E isengehalt E isenverlust 
der durch  die 

R ohschlacke R ohschlacke
% %

Beim Nachholen des Schrottes . .
16,74 3.53 
10,78 2,14

noch schmelzen zu können. Hierbei wird das Bad zu Beginn 
des Bissens überhaupt nicht durch Schrott abgekühlt: es 
bleibt dünnflüssiger, hat kürzere Blasezeit, verringert da
durch den Aufwand au Windmengen, was wiederum Wärme
verluste einspart und die Eisenverbrennung einschränkt: 
das Bad neigt nicht zum Auswurf, da die Kohlenstoff
verbrennung früher einsetzen muß, noch ehe viel Eisen- 
oxvdul aufgespeichert ist; Vermeidung von Auswurf 
bedeutet wiederum Einsparung an „Brennstoff“, so 
daß im ganzen betrachtet die Verarbeitung von 
Schrott gesteigert, jedenfalls mit größerer Gewähr 
für den Haushalt der Charge durchgeführt wird. 
Besonders empfiehlt sich die Zugabe des Eigen
schrottes in Form von Auswurf und dergleichen erst 
kurz vor dem Uebergang auch noch aus folgender 
Erwägung: Eisen dieser Art liegt vielfach in Form 
von Eisenoxydul und höheren Oxydationsstufen des 
Eisens vor. Zu Beginn des Blasens zugesetzt, ver

mehrt es also die 
Menge an Eisen
oxydul zum ungün
stigsten Zeitpunkt; 
selbst während der 
Kohlenstoffverbren
nung zugegeben,ruft 
es äußerst heftige 
Wirkung, verbun
den mit Auswurf, 
hervor, wogegen es 
zu Beginn der Phos

phorverbrennung 
den Blasevorgang in 
keiner Weise be
einträchtigt.

Zweifellos wird 
durch den Zeitpunkt 
der Schrottzugabe, 
besonders bei dick
flüssigem Roheisen, 

die Windführung beeinflußt. R. Frerich15) weist nun nach, 
daß von der Windführung die Eisenverschlackung abhängt. 
Aach seinen Feststellungen kommt es auf den Temperaturver
lauf vor dem Uebergang an, wobei besonders nachteilig die 
Drosselung des Windes um diese Zeit zu wirken scheint, da 
dann der Temperaturanstieg sich nicht gleichmäßig über die 
ganze Dauer des Frischens verteilt, sondern erst zu Ende des
selben steiler wird. Schlecht verblasbares Roheisen zwingt 
aber zum Drosseln des Windes, und auch Frerich empfiehlt 
schon die Zugabe von Kühlschrott nach dem Uebergang. 
Einige, vorerst allerdings noch wenige Versuche an Chargen 
mit gleichen Einsätzen ergaben im Mittel folgende Werte:

a j tu  a* zzs zzs atz aa
S>7zzzizzrz rz %

Abbildung 8. Grenz- und M ittel
werte des Kalk- und Scbrottsatzes 
bei steigendem Siliziumgehalt.

Wegen der zu wählenden Schrottmengen ist wiederum 
bei dickflüssigem Roheisen besondere Vorsicht geboten. 
Aus Zahlentafel 1 und Abb. 8 ist ersichtlich, daß mit Er
höhung des Siliziumgehaltes sowohl der Schrottsatz als auch 
der Kalksatz gesteigert wurde. Vergleicht man aber die 
Mittelwerte des Kalksatzes mit den Grenzwerten, so wird 
unter gleichzeitiger Berücksichtigung von Abb. 4 deutlich, 
daß eben in vielen Fällen der Kalksatz doch hinter dem

ls) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1233 40 (Stahlw.-Aussch. 147).

Maße zurückblieb, das zur Vermeidung größerer Verluste 
zweckdienlich gewesen wäre. Außerdem verraten die weit 
auseinandergezogenen Grenzen, welche Unsicherheit in 
der Wahl der Kalk- und Schrottsätze bei steigenden Silizium
gehalten in der Versuchszeit noch geherrscht hat.

Ein Einfluß dieser wechselseitigen Aenderung des Kalk- 
und Schrottsatzes auf die Güte des erzeugten Rohstahles

Abbildung 9. Ausbringen an  Thomasstahl in Abhängigkeit 
von den monatlichen Betriebsbedingungen.

ist zunächst nicht festzustellen. Wie man aber die Ueber- 
steigerung des Kalksatzes und damit eine zu kalkreiche 
Schlacke vermeiden muß, so ist wegen der Gleichgewichts- 
einstellung zwischen Bad und Schlacke13) 1*) auch eineinfolge 
Kalkmangels stark eisenoxydulhaltige Schlacke für den 
Stahl gewiß nicht vorteilhaft: jedenfalls sind mehr Des
oxydationsmittel erforderlich, was nicht außer Betracht 
bleiben darf. Daß hierbei der Mangangehalt des Roheisens 
eine Rolle spielt, hat E. F au st1') nachgewiesen.

Bei sinkendem Mangangehalt des Mischereisens emp
fiehlt sich wiederum eine Erhöhung des Kalksatzes, um das 
Eisen möglichst vor stärkerer Verbrennung zu schützen. 
Das gleiche gilt für steigende Siliziumgehalte, weil dadurch 
die Bildung von Eisenoxydul eingeschränkt wird. Insofern 
ist demnach die Zusammensetzung des Roheisens doch 
auch von erheblicher Bedeutung für die Güte des Erzeug
nisses. Unzureichender Mangangehalt und besonders stei
gender Siliziumgehalt begünstigt eben die Bildung von 
Eisenoxvdul, dessen Reste selbst bei sorgfältiger Des
oxydation durch die Wechselwirkung mit dem Kohlenstoff 
zu verstärkter Gasbildung führen. Hieraus erklärt sich das 
sogenannte Treiben der Blöcke, das beim Verblasen von 
siliziumhaltigem Roheisen stets mehr oder minder auffällig 
in Erscheinung tritt und die große Gefahr heraufbeschwört, 
die mit der Häufung von Randblasen und der verstärkten

1*) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 119,26 (Stahlw.-
Aussch. 128).
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Zahlentafel 2. A u s b r in g e n  im  T h o m a s w e r k  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e n  m o n a t l i c h e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n .

a b c d e f g ü i k

M onat

M ischer eisen 
A nalyse und  T em peratur
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satz
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t  S tahl
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%
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%
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Auswurf

%

erluste
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sch ro tt

%
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bender
Verlust

%
0
%

Si

%
Mn

% %
s
%

T

°C
eigen

kg

frem d

kg

Nov. 1931 . 3,59 0,60 1,23 1,73 0,054 1175 142.8 44,28 26,84 87,88 12,12 2,78 2,76 2,12 7,66 2,72 4,94
Dezember . 3,57 0,57 1.11 1,79 0,059 1182 125,1 33,11 62,55 88,03 11,97 2,88 2,13 1,80 6,81 2,07 4.74
Ja n u a r  1932 3,64 0,53 1,14 1,75 0,058 1187 117,3 42,81 56,16 88,17 11,83 2,85 2,94 1,88 7,67 2,88 4,79
F eb ru ar . . 3,68 0,44 1,16 1,77 0,057 (1174) 122,8 49,48 40,18 89,26 10,74 2,47 3,49 1,12 7,08 3,33 3,75
März . . . 3,73 0,48 1,15 1,77 0,055 1163 126,6 41,43 35,17 89,01 10,99 2,61 2,19 1,61 6,41 2,57 3,84
April . . . 3,66 0,46 1,04 1,77 0,067 1176 122,9 41,43 29,65 90,05 9,95 2,39 2,23 1,26 5,88 2,70 3,18
Mai . . . . 3,62 0,44 1,03 1,79 0,072 1203 124,7 48,72 28,13 90,56 9,44 2,39 2,86 0,77 6,02 3,29 2,73
Ju n i . . . 3,63 0,48 1,09 1,77 0,068 1202 128,7 46,02 24,85 90,19 9,81 2,52 2,46 1,18 6,16 3,03 3,13
Ju li  . . . . 3,65 0,46 1,14 1,75 0,064 1191 125,3 42,06 17,19 90,15 9,85 2,54 2,26 0,93 5,73 2,71 3,02
A ugust . . 3,68 0,49 1,16 1,75 0,060 1185 131,1 44,43 19,19 90,39 9,61 2,55 2,46 0,54 5,55 2,93 2,62
Septem ber . 3,67 0,41 1,07 1,70 0,062 1185 128,7 50,90 7,80 90,85 9,15 2,22 2,83 0,61 5,66 3,38 2,28
O ktober . . 3,64 0,42 1,11 1,72, 0,064 1201 125,7 41,11 18,89 90,43 9,57 2,11 2,38 0,98 5,47 2,72 2,75
Novem ber . 3,65 0,44 1,12 1,70 0,064 1203 137,5 44,70 15,64 90,67 9,33 2,15 2,40 0,79 5,34 2,89 2,45
Dezem ber . 3,72 0,49 1,13 1,76, 0,063 1213 136,3 53,30 13,05 91,20 8,80 2,26 2,10 0,97 5,33 3,50 1,83 |

Ausbildung des Lunkers oder einer schwammigen Kemzone 
im Rohblock verbunden ist.

Die Berücksichtigung der metallurgischen Vorgänge bei 
der Bemessung des Schrottsatzes ist auch eine Frage der 
Preisspanne zwischen Roheisen und Schrott. Je größer diese 
ist, desto weniger darf der Schrottsatz zugunsten gesteigerten 
Roheisen- und Kalksatzes zwecks Erzielung eines höheren 
Ausbringens herabgesetzt werden, wenn man die Gestehungs
kosten des Rohstahls wenigstens auf gleicher Höhe halten 
will. Grundsätzlich muß aber daran festgehalten werden, 
daß — vom Standpunkt des Stahlwerkers aus — die wirt
schaftlichste Arbeitsweise diejenige ist, die das größte Aus
bringen erzielt, nicht diejenige, die mit dem billigsten 
Einsatz arbeitet. In dieser Beziehung herrschen von Werk 
zu Werk die verschiedensten Arbeitsbedingungen, woraus 
sich die Tatsache erklärt, daß bei den gegenwärtigen Ver
hältnissen auf einer Reihe von Werken Schrottsätze von 
10 % im Monatsmittel keine Seltenheit sind, wogegen 
andere Werke bei Schrottsätzen von etwa 5 % die Grenze 
ihrer Wirtschaftlichkeit erreicht haben. Eine Steigerung 
ginge auf Kosten des Ausbringens.

Bekanntlich gleichen Monatsdurchschnittswerte die 
Schwankungen der täglich wechselnden Betriebsverhältnisse 
stark aus. Wie aber trotzdem die Beachtung der in der 
vorliegenden Arbeit behandelten metallkundlichen Richt
linien auch in den Monatsergebnissen ihren Niederschlag 
zu finden vermag, zeigt Abb. 9. Man findet hier den Verlust 
an Eisen unterteilt nach Eisen in gebundener Form in der 
Rohschlacke, Eisen im Eigenschrott und im Auswurf ver
zeichnet (vgl. auch Zahlentafel 2). Eine stets wachsende Menge 
dieses Eisens wird zurückgewonnen, wobei gegen Jahresende 
aus bisher nicht vermahlenen Rohschlackenbeständen so viel 
Eisen anfällt, daß sich der Verlust scheinbar auf den Eisen
gehalt der Schlacke beschränkt. Ueber der Linie des bleiben
den Eisenverlustes erscheint der Abbrand der Eisenbegleiter 
bis zur Höhe des Gesamtabbrandes. Es zeigt sich nun einer-

*
*

An den Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
E . S p e tz le r ,  Rheinhausen: Die Frage der Verblasbarkeit 

des Thomasroheisens ist für uns in Rheinhausen, wie wohl für 
jeden anderen Stahlwerker, immer noch ein Buch m it sieben 
Siegeln. W ir wissen beispielsweise immer noch nicht, wie es 
kommt, daß ein Roheisen gleicher chemischer Zusammensetzung 
und gleicher Tem peratur sich unter praktisch gleichbleibenden 
Betriebsverhältnissen das eine Mal gu t und das andere Mal 
schlecht verbläst, obgleich auch an  der Hochofenführung nichts 
geändert wurde.

seits, daß der Gesamtabbrand in überwiegendem Maße vom 
Eisenverlust abhängt, und daß anderseits dieser Eisen
verlust in unmittelbarer Beziehung zur Wahl des Kalk- 
und Schrottsatzes steht. Man sieht Ende 1931, wie der 
außergewöhnlich hohe Siliziumgehalt und die gleichzeitige 
Uebersteigerung des Schrottsatzes bei unzureichendem 
Kalksatz den an sich schon zu erwartenden großen Eisen
verlust und den Gesamtabbrand ungeheuer vermehrt 
(15 % Fe in der Rohschlacke). Ein wesentlich günstigeres 
Bild ergibt sich bei mäßigen Siliziumgehalten und bei 
angemessener Beschränkung des Schrottsatzes sowie Steige
rung des Kalksatzes trotz erhöhter Roheisentemperatur 
Auch wirkt es sich vorteilhaft aus, daß alle nur verfügbaren 
Eisenabfälle den Konvertern in geeigneter Weise wieder 
zugeführt werden.

Zusammenfassung.
Die Bedeutung des Roheisens beim Thomasverfahren 

wird nach dem gegenwärtigen Stand der Kenntnisse über den 
physikalischen und chemischen Ablauf des Frischvorganges 
erörtert. Während der sichtbare, mechanische Verlust an 
Eisen teils durch die Werksanlage bedingt ist, teils durch die 
chemische und physikalische Beschaffenheit des Roheisens, 
ist der unsichtbare, chemische Verlust, die Eisenverschlak- 
kung, unvermeidlich, in ihrem Umfang jedoch stark von 
der Beschaffenheit des Roheisens abhängig. Nachteilig 
wirkt sich höherer Siliziumgehalt aus, besonders bei nied
riger Temperatur. Durch die Zugabe von Schrott ver
ringert man den Abbrand an Eisenbegleitern. Jedoch ist 
für Menge, Art und Zeitpunkt der Schrottzugabe die 
Beschaffenheit des Roheisens und des Konverters von 
ausschlaggebender Bedeutung.

Der Generaldirektion der Vereinigten Hüttenwerke 
Burbach-Eich-Düdelingen sei hiermit verbindlichster Dank 
für die Genehmigung zur Veröffentlichung des vorliegenden 
Beitrages zu der Frage des Thomasroheisens abgestattet. 

*

Es spielen sich offenbar nicht nur zwischen Gicht und Boden
stein, sondern auch zwischen Hochofenabstich und Konverter
mündung Vorgänge ab, die sich unserer K enntnis entziehen. 
Es wäre eine dankenswerte Aufgabe für Hochofen- und Stahl
werker, an der Klärung dieser Frage unverdrossen weiterzuarbeiten.

W egen des V erarbeitens hoher Schrottsätze teilen wir die 
Eifahrung des Herrn Eichel. Bei der hohen Preisspanne zwischen 
Schrott und R ohstahl ist die Erhöhung des Schrottsatzes auf 
Kosten des Kalkzuschlages natürlich sehr verlockend. Die 
Grenze der \ \  irtschaftlichkeit ist aber sehr schnell erreicht und
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ihre Uebertretung von den unangenehm sten Folgen begleitet. 
Ein Zuviel an Schrott kühlt das Roheisen übermäßig ab, macht 
es zähflüssig und verursacht starken Auswurf. Dieser enthält 
in erheblichem Maße Kalk, so daß die an und für sich mit wenig 
Kalk gesetzte Schmelze ohne die erforderliche Kalkmenge fertig
zublasen ist. Bei Kalkmangel muß zum Schluß ungewöhnlich 
lange nachgeblasen werden, um den Phosphor genügend zu en t
fernen. Dieses verlängerte Nachblasen erhöht aber den Eisen- 
abbrand sowie die Aufnahme von Sauerstoff. Gleichzeitig brennt 
das Mangan stark ab. Ein hoher Manganzusatz zur Desoxydation 
kann diese Sauerstoffaufnahme durchaus nicht wieder gutmachen. 
Der Stahl läßt sich dann auch schlecht vergießen und ergibt hohen 
Ausschuß im Walzwerk, so daß der Gewinn in keinem Verhältnis 
zu den Opfern steht. Weise Mäßigung in bezug auf den Schrott
satz kann nur dringend empfohlen werden.

H. B a n se n , Rheinhausen: Herrn Eichels Bemerkung: 
„Obenan steht die Forderung nach fühlbarer W ärm e" rückte 
bei der Aussprache in Saarbrücken in enger Verbindung mit 
der Siliziumfrage stark  in den Vordergrund.

Diese gemeinsame Abhängigkeit wird besonders deutlich, 
wenn man in -166. 9 die Tem peraturkurve auf den Kopf stellt 
(Abb. 10). Mit steigender Tem peratur sinkt der Abbrand,

V
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Abbildung 10. Zusamm enhang zwischen A bbrand 
und Roheisentem peratur sowie E influß des Kalk- 

und Schrottsatzes auf die B adtem peratur.
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wie in ähnlicher Weise der Siliziumgehalt sinkt. Die niedrige 
Roheisentemperatur bei hohem Siliziumgehalt ist an sich nicht 
am Hochofen durch das Verfahren bedingt. Sie ist offenbar 
auf große, bei dem niedrigen Siliziumgehalt später vermiedene 
Abkühlungsverluste oder schwächere Mischerbeheizung zurück
zuführen und stört außerordentlich die einwandfreie Beurteilung, 
besonders deshalb, weil die Roheisentem peraturen überhaupt 
unter der für gute Verblasbarkeit angegebenen Tem peratur von 
1250° hegen. Der gleichzeitig tem peratursenkende Einfluß eines 
zu großen Kalk- und Schrottsatzes wird durch die gleichfalls auf 
dem Kopf stehende oberste Kurve in Abb. 10 angezeigt. Sie ist 
errechnet aus Roheisentem peratur weniger 1,82° Roheisen
temperatursenkung für 1 kg Schrott und 3,24° Tem peratur
senkung für 1 kg K alk  an H and der K urven für den K alksatz und 
für den Schrottsatz, denen die Tem peratursenkungsskalen beige
fügt sind. Die oberste Kurve gibt erst die Erklärung dafür, warum 
in den Monaten November 1931 bis Jan u a r 1932 das Ausbringen 
so niedrig gewesen ist. E s ist versucht, un ter Zugrundelegung 
von 0,475 % Si als m ittlerem  W ert den Tem peratureinfluß höheren 
Siliziumgehaltes zu berücksichtigen. Solange die wahrscheinlich 
hohe Zersetzungswärme von FeSi jedoch nicht bekannt ist, sind 
Rechnungen für den W ärmewert der Siliziumverbrennung zweifel
haft und ergeben eine Ueberschätzung. Abb. 10 zeigt auch, daß der 
Ausgleich von Kalk und Schrott nicht wärmegerecht erfolgt ist.

Noch mehr wird dies durch die W ärmewertigkeitsrechnung 
der Kalk- und Schrottsätze und ihrer Streuungen nach Abb. 7 
und 8 belegt. Man findet für 0,1 % Si m it einem Kalkbedarf

von 2,2 kg für die Verschlackung einen Satz von 9,37 kg CaO, 
also einen Ueberschuß von 7,17 kg; für 0,1 °0 Si dazu 6,25 kg/1000 
kg Stahl als Schrottm ehrsatz.

Es ergibt sich für 0,1 ° 0 Si (ohne FeSi-Spaltungswärme ?) 
eine Tem peraturerhöhung um  30°. Demgegenüber steht für 
7,17 kg CaO eine Temperatursenkung um  —  23° und für 6.25 kg 
Schrott von — 11,5®, so daß ein Verlust von 5,5® für 0,1 % Si 
mindestens e in tritt; das sind für 0 ,4 %  Si im Grenzfall — 22®. 
Rechnet m an dazu etwa 30® niedrigere Roheisentem peratur 
(nach Abb. 9), so folgt daraus, daß die zu starke Abkühlung durch 
Schrott und K alk die Störung durch höheren Siliziumgehalt 
weit überdeckt.

H ätte  m an nur den zur Verschlackung notwendigen K alk 
gesetzt, so hä tte  m an für 0,4 °0 Si etwa 28 kg CaO und  dam it 
92® gespart.

Dazu ist bei Streuungen im Siliziumgehalt noch mit folgenden 
Schwankungen zu rechnen:
Streuungen im Siliziumgehalt . . . .  0,2—0,3 % 0.6—0.7 %

a) K alksatz k g /t S t a h l ............... ¿ 1 0  ¿ 3 5
entsprechend ®C Roheisentemperatur tp  32,4® 113®

b) Schrottsatz kg 't  S t a h l ........... ¿ 1 5  ¿ 5 0
entsprechend ®C Roheisentem peratur ¿2 7 ,3 ®  ~F 91°

Die Streuungen bei hohem Siliziumgehalt im K alk- und 
Schrottsatz geben bis zu 200® Roheisentemperaturwert-Schwan- 
kungen gegen nur 60® bei 0,2 bis 0,3 % Si.

Ohne Zweifel kann man sich auf einen höheren Siliziumgehalt 
therm isch genauer einstellen, so daß bei besserem Treffen des 
richtigen Kalk- und  Schrottsatzes ein besseres Durchschnitts
ergebnis zu erwarten ist.

Dies lehren uns am  besten die Ergebnisse der Bemühungen 
von Herrn Eichel nach seiner Abb. 9. E r h a t dam it den Nachweis 
erbracht, daß eine therm isch nicht gerechtfertigte U eberfütterung 
der Charge m it Schrott eine Verschlechterung des Ergebnisses 
bedeutet. Auch geht unzweideutig aus seinen Feststellungen 
hervor, wie notwendig es ist, die Abkühlungsverluste vom Stich
loch bis zum Konverter möglichst einzuschränken und  dam it 
ein physikalisch heißes Eisen zu erhalten.

Störend bleibt bei hohem Siliziumgehalt das M ißverhältnis 
zwischen frei werdender W ärme und  der zeitlichen Anpassung 
des Setzens von Schrott und  Kalk. Das wirft die Frage auf, ob 
m an nicht irgendwelche M ittel zu einer Verbesserung der Roheisen- 
analvse finden kann, um  den ungünstigen Einfluß des Siliziums 
im Konverter zu bekämpfen. Die Beobachtung eines ziemlich 
starken Abbrandes an  Silizium, Mangan und  Schwefel auf dem 
Wege vom Hochofen über den Mischer bis zum  K onverter führte 
m it zu dem Gedanken, diesen Vorgang bewußt zu verstärken.

E s ist auch von Herrn Eichel darauf hingewiesen worden, 
daß im allgemeinen m it hohem  Siliziumgehalt ein hoher Mangan- 
gehalt und ein geringer Schwefelgehalt verbunden ist. Bereits 
früher habe ich die Auswertung einer großen Reihe von Analysen 
über steigendem Siliziumgehalt gezeigt17). Aus den Aufzeich
nungen geht hervor, daß bei hohem Siliziumgehalt der Mangan- 
gehalt steigt, der Phosphorgehalt konstant bleibt und der Schwefel
gehalt eine s ta rk  sinkende R ichtung h a t. Der hohe Siliziumgehalt 
bringt einen metallurgischen Nachteil, der hohe Mangangehalt 
und  der geringere Schwefelgehalt aber metallurgische Vorteile 
und  dazu ein physikalisch heißeres Eisen mit sich. Im  übrigen 
ist diese Steigerung des Mangangehaltes ohne Zweifel nicht auf 
einen höheren Mangangehalt im Möller, sondern auf eine stärkere 
M anganreduktion im Hochofen bei heißerem Arbeiten zuruck- 
zuführen. Der scheinbare Abbrandverlust im  K onverter ist also 
in etwa durch einen Zubrand im Hochofen ohne nennenswerte 
K osten ausgeglichen. Deshalb halte  ich es für richtig, wenn m an 
bei der Betrachtung dieser Frage die Ergebnisse vom Hochofen 
und vom  Stahlwerk zusammenfaßt.

Zum Vergleich mit diesen Ergebnissen ist in -466. 11 der 
Siliziumgehalt des Mischereisens und darüber die Analyse des 
Mischereisens sowie des Thomasroheisens beim Abstich am Hoch
ofen aufgetragen17). Bei einem Gehalt bis 0,5 % Si ist eine Ab
nahm e des Siliziums vom Abstich bis zum K onverter in der 
Größenordnung von 0,05 bis 0,1 % zu erkennen, dazu auch eine 
leichte Abnahme des Mangan- und  Schwefelgehaltes.

Ganz auffällig zeigt sich17) in  -466. 12 die Verschiebung in 
der Mischeranalyse, wenn der Siliziumgehalt des Roheisens bis 
an  1 % heranreicht; der Siliziumgehalt des Mischerroheisens steigt 
nur bis 0,5 % . Man muß wohl annehmen, daß es sich hierbei 
nicht nur um Silizium, sondern um Kieselsäure, verbunden mit 
irgendwelchen Schlackenreaktionen, handelt. Aber schon die 
Abnahmen, die im vorigen Bilde gezeigt wurden, geben zu denken. 
W ir haben diese Veränderungen nochmals untersucht u nd  z. B.

17) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1563.

10.M 31
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eine Abnahme vom Hochofen bis zum Mischereinguß von 0,04 % C, 
0,03 % Si, 0,15 % Mn und  0,015 % S festgestellt. Das wäre ein 
Abbrand von 11,5 % vom Silizium und  11,6 % vom Mangan 
und 22,7 % vom Schwefel auf dem Wege vom Hochofen bis zum 
Mischer.

Abbildung 11. Gegenüberstellung der Analysen von 
Mischerroheisen und Thomasroheisen m it weniger als 0,6 % Si.

Erfolgt dieser Abbrand durch Luft, die sich auf 1300° erwärmt, 
dann würde sich rechnerisch eine Temperaturerhöhung von 
37° ergeben. Ich schließe daraus, daß die Unterschiede, die man 
in der Beobachtung des Temperaturverlaufs vom Hochofen 
bis zum Mischer findet, nicht allein auf die verschiedenen Tem
peraturen der Pfannen und den Umlauf der Pfannen zurückzu
führen sind, sondern auch auf einen schwankenden Anteil von 
Reaktionen. Im  Mischer ist eine weitere Abnahme des Silizium
gehaltes um  0,08 % Si und des Mangangehaltes um 0,11 % Mn 
eingetreten. Im  ganzen ist der Siliziumgehalt um 42 %, der 
Mangangehalt um  22 % und der Schwefelgehalt um  22,7 % 
gesunken. E in Abbrand im Mischer mit L uft müßte eine nicht 
festgestellte Temperaturerhöhung um 38° ergeben. Die Luft 
kommt auch zu wenig m it dem Bad in Berührung, als daß man 
eine nennenswerte Luftfrischwirkung annehmen könnte. Bei 
Heizung könnte man eher an eine Frischung durch Reduktion 
von Kohlensäure und Wasserdampf aus der Flamme denken. 
Im m erhin m üßte dabei doch eine Temperaturerhöhung um  16 
bis 20° bemerkbar sein.

Eine Erhöhung der Frisch Wirkung kann man nur bei einer 
gleichzeitigen Badbewegung und Wirkung in der Tiefe erreichen. 
Aus den Untersuchungen von L. K a s p e r s 18) geht hervor, daß die 
Tem peratur nach unten abnim m t, die thermische Strömung zu 
einer Badumwälzung also gering ist. Auch die W ärmeübertragung 
auf die ruhende Badoberfläche, die nach den gleichen U nter
suchungen nur zwischen 3000 und 7000 kcal/m 2h liegt, genügt

1S) Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 445/53 (Stahlw.-
Aussch. 272).

gegenüber einer W ärmeaufnahme von 50 000 bis 60 000 kcal 
beim bewegten Siemens-Martin-Ofenbade nicht, um  endotherme 
Reaktionen in größerem Umfange durchzuführen.

Eigene Versuche m it dem Einblasen von L uft durch Eisen
rohre haben wohl bei Schallgeschwindigkeit eine gewisse H alt

gehalten des Thomasroheisens von m ehr als 0,6 °'0, ge
ordnet nach Siliziumgehalten des Mischerroheisens.

barkeit des Rohres, aber ein sehr starkes Verspritzen des Eisens 
ergeben. Bläst man die Luft wie beim Kleinkonverter oder beim 
Kupferprozeß durch Düsen auf die Oberfläche, so wird die Wir
kung auf diese beschränkt bleiben. Auch ein Erzzusatz bleibt 
in der Schlackendecke und  w irkt nicht in die Tiefe, wird also 
ebenso wie ein Kalkaufwurf reaktionsträge bleiben. 1 kg Erz 
würde gegenüber dem Luftfrischen 8° Tem peratursenkung bei 
einem /u b ra  nde von 0,62 kg Fe bedeuten. Daher komme ich 
wieder auf das Irischen mit W asser zurück. Es wirkt, wenn man 
es m it einer solchen Geschwindigkeit durch ein E isenrohr drückt, 
daß es erst im Bado verdam pft, genügend kühlend auf das Rohr, 
ru ft durch die \  olumenvergrößerung im Bade eine starke Bewe
gung und Tiefenwirkung hervor, h a t gegenüber Erzsauerstoff 
keine Schlackenbildner und durch exotherme Bildung von W asser
stoffverbindungen einen geringeren W ärm everbrauch. Frühere 
\  ersuche haben neben einem starken Siliziuniabbrand eine starke 
Entschwefelung, verbunden m it einem M anganabbrand, gezeigt. 
Bei heißerem Hochofengang stellt sich infolge besserer Mangan- 
reduktion ohne Erhöhung des M angansatzes ein höherer Mangan-
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gehalt ein, d e s s e n  Abbrand im Mischer wegen der Erhöhung des 
E ise n o x y d u lg e h a l te s  der Thomasschlaeke mit steigendem Mangan- 
o x y d u lg e h a lt  beim Konverterbetrieb nur erwünscht ist. Der 
scheinbare Gewichtsverlust durch Silizium-, Mangan- und Schwe
f e la b b ra n d  im Mischer wird durch den fast kostenlosen Zubrand 
im Hochofen etwas ausgeglichen.

Der Theorie des Herrn D u n k e l  kann ich nicht beipflichten. 
Bei einem Siliziumgehalt von 0,3 % kommen bei vorhergehender 
Bildung von Eisenoxydul nur etwa 3 kg 0 2 in Frage. Selbst wenn 
sie in 1 min frei würden, entsprächen sie nur 100 N m 3 Luft/m in. 
In dieser Größenordnung liegt aber etwa ein Windabzug, m it dem 
man erfahrungsgemäß das Stoßen nicht verhindern kann.

Auch der Ansicht, daß ein hoher Siliziumgehalt auf die 
Schlackenführung einen nennenswerten Einfluß hat, kann ich 
mich nicht anschließen. 0,1 % Si mehr bedeutet nur etwa 2,4 kg 
Si02 oder 1 % Schlackenmenge mehr. Das Schwergewicht liegt 
also auf der thermischen Seite, deren erste Voraussetzung eine 
hohe Roheisentemperatur und der richtige W ärmewertigkeits
einsatz von Schrott und K alk ist.

Die Berichtigung der Roheisenanalyse bis zum Konverter 
in der oben angedeuteten Weise dürfte dem Hochofen dazu eine 
Erleichterung beim Erblasen eines Roheisens m it geringsten 
Kosten bei heißem Ofengang bringen.

E. H e rzo g , Duisburg-Hamborn: Herr Eichel ist in seinem 
Bericht auch auf die schädlichen W irkungen eines hohen Silizium
gehalts im Mischerroheisen eingegangen und h a t eine von Th. 
Dunkel aufgestellte Theorie zur Erklärung herangezogen. Soeben 
hat schon Herr Bansen diesen Erklärungsversuch, gleichzeitig 
aber auch die im Gegensatz hierzu von mir selbst in Saarbrücken 
vertretene Auffassung verworfen, wonach das Auftreten stärkeren 
Auswurfes bei höherem Siliziumgehalt des Roheisens haup t
sächlich auf die Zähflüssigkeit der sich zunächst bildenden Silikat
schlacke zurückzuführen ist.

Zunächst möchte ich noch auf einem etwas anderen Wege, 
als es Herr Bansen soeben getan h a t, zeigen, daß der von den 
Herren Dunkel und Eichel als maßgebend betrachtete Vorgang 
entsprechend den Gleichungen:

2 CaO +  FeO • S i02 =  (Ca0)2S i02 +  FeO 
FeO +  C =  Fe +  CO, 

wenn er auch theoretisch denkbar ist, so doch keinesfalls mengen
mäßig die ihm zugeschriebene W irkung haben kann. Wie man 
sieht, kommt auf ein Molekül Kieselsäure ein frei gewordenes 
Molekül Eisenoxydul, und dieses führt wieder zur Entstehung 
von einem Molekül Kohlenoxydgas. Setzt m an als Verhältnis- 
werte die Atomgewichte ein, so kom m t also auf 0,28 % Si nur 
0,12 % verbrannter Kohlenstoff, oder wenn man für den Fall 
eines sehr hohen Siliziumgehaltes die doppelten W erte einsetzt, 
auf 0,56 % Si 0,24 % verbrannter Kohlenstoff. Das Roheisen 
hat etwa 3,5 % C. W enn wir eine Entkohlungsdauer von 10 min 
annehmen, kommt auf 1 min 0,35 % verbrannter Kohlenstoff, 
also noch wesentlich mehr, als nach der Dunkelschen Theorie 
überhaupt durch frei werdendes Eisenoxydul zur Verbrennung 
kommen kann. Dabei ist noch zu berücksichtigen, daß kein Anlaß 
vorliegt, sich während der Entkohlungsperiode die Steigerung 
der Basizität sprunghaft vorzustellen.

Meine eigene Auffassung geht dahin, daß die zu Anfang des 
Blasens gebildete und durch die abkühlende W irkung des Kalkes 
zunächst auf niedriger Tem peratur, d. h. zähflüssig bleibende 
Silikatschlacke dem W inddurchgang in dem Maße steigenden 
Widerstand darbietet und  immer stärker werdenden Auswurf 
verursacht, wie sie m it zunehmendem Siliziumgehalt des R oh
eisens mengenmäßig selbst zunim m t. Herr Bansen h a t zwar 
diese Auffassung soeben m it der Begründung abgelehnt, der Anteil 
der Kieselsäure an der ganzen Schlackenmenge wäre so niedrig, 
daß er die ihm von mir zugeschriebene Rolle nicht spielen könne; 
es darf aber nicht übersehen werden, daß zu Anfang nur ein 
sehr geringer Anteil des Kalkzuschlages in Lösung geht, so daß 
an dem silikatischen C harakter der Schlacke w7ährend der E n t
kohlung kein Zweifel bestehen kann. Als Beleg für meine Auf
fassung hatte  ich schon in Saarbrücken die Abb. 7 des Vortrages 
von Herrn Eichel herangezogen. Dieses Bild zeigt von 0,2 bis 
0,35 % Si eine praktisch gleichbleibende Auswurfmenge. Inner
halb dieser Spanne ist die gebildete Silikatschlackenmenge noch 
so gering, daß sie zum größten Teil zur Benetzung der zahlreichen 
Kalkstücke verbraucht wird und so den W inddurchgang noch 
nicht nennenswert stören kann. Von 0,35 % Si ab —  bei unseren 
Hamborner Verhältnissen liegt diese Grenze bei 0,3 % Si — 
steigt dann der Auswurf m it zunehmender Silikatschlackenmenge 
mehr oder weniger stetig. Vielfach kann man die Beobachtung 
machen, daß bei sehr hohen Siliziumgehalten eine weitere Zunahme 
des Auswurfes nicht mehr e in tritt, daß es also z. B. nicht viel 
ausmacht, ob das Roheisen 0,5 oder 0,6 % Si hat.

Herr Bansen h a t nun zu Anfang seiner Ausführungen noch 
darauf hingewiesen, daß bei den Burbacher Betriebsergebnissen 
wahrscheinlich auch die niedrige Tem peratur des Roheisens, die 
m it den hohen Siliziumgehalten verknüpft war, eine Rolle ge
spielt habe. Es ist zuzugeben, daß un ter diesem Gesichtspunkt 
die Burbacher Zahlen kein zwingendes Beweismittel für meine 
Auffassung sind. Ueberhaupt ist es selbstverständlich, daß die 
Auswurfverhältnisse stets in Abhängigkeit von Siliziumgehalt 
u n d  Tem peratur des Roheisens geprüft werden müssen, weshalb 
auch sehr wohl ein Roheisen m it höherem Siliziumgehalt sich 
besser Verblasen kann als ein solches mit niedrigerem Silizium
gehalt. Die Betriebserfahrung lehrt aber doch eindeutig, daß 
unter sonst gleichen Verhältnissen ein Zusammenhang zwischen 
Siliziumgehalt und Auswurf besteht, der m it den Auswurflinien 
in Abb. 7 sehr gut übereinstimmt.

Zur Frage des Wärmegewinns beim Roheisentransport ha t 
Herr Eichel als eine wichtige Maßnahme das Abdecken des R oh
eisens in der Pfanne m it Schlacke oder Koksgrus angeführt. Es 
ist vielleicht beachtenswert, daß wir in dieser Beziehung günstige 
Ergebnisse durch Verwendung eines der bekannten Pfannen- 
abdeckmittel m it Heizwirkung, wie sie sonst für Stahl verwendet 
werden, erzielt haben. Wir haben unsere Versuche m it „Eugenit“ 
durchgeführt und haben dieses Mittel nicht nur auf die Pfannen, 
besonders auf nicht mehr vollgewordene sogenannte Restpfannen, 
sondern auch beim Füllen in den Mischer selbst gegeben.

Sodann ha t Herr Eichel auf einen Gesichtspunkt hingewiesen, 
der in unserem Kreise wohl noch nie erörtert worden ist, nämlich 
darauf, daß ein hoher Siliziumgehalt des Roheisens auch mit 
Rücksicht darauf abzulehnen sei, daß durch ihn der Phosphor
säuregehalt der Schlacke zu sehr heruntergedrückt würde. Das 
h a t mich in doppelter Hinsicht überrascht. Denn einmal muß 
ja  doch ein gewisser Kieselsäuregehalt in der Schlacke vorhanden 
sein, wenn man einen Bestwert an Zitronensäurelöslichkeit er
reichen will; dieser dürfte bei einem Kieselsäuregehalt von etwa 
9 % liegen. U nter diesem Gesichtspunkt könnte aber doch 
beispielsweise noch ein Roheisen m it 0,6 % Si keine nachteilige 
W irkung in der bezeichneten Richtung haben. Sodann streben 
wir aber in unserem Bezirk gar nicht mehr möglichst hohe Phos
phorsäuregehalte an, obwohl sie für die Selbstkosten des Mühlen
betriebes natürlich günstiger sind. W ir stoßen auf Absatz
schwierigkeiten auf dem Lande. Die Händler wollen den Sack 
Thomasmehl möglichst billig verkaufen und wollen deshalb zum 
großen Teil die hochphosphorsäurehaltigen Mehle gar nicht mehr. 
Offenbar liegen die Verhältnisse an der Saar in dieser Beziehung 
anders.

Besonders wertvoll an dem Bericht ist die gründliche U nter
suchung, die Herr Eichel der schwierigen Frage der Schrott
zugabe gewidmet ha t. E r h a t in anschaulicher Weise die engen 
Zusammenhänge aufgezeigt, die zwischen Roheisenbeschaffenheit 
und -tem peratur einerseits und  Z eitpunkt der Schrottzugabe 
sowie A rt und  Stückgröße des Schrotts anderseits bestehen. 
U nd wenn der wichtige Einfluß dieser Zusammenhänge auf die 
AuswurfVerhältnisse von dem Betriebsm ann bisher vielfach des
halb nicht genügend beachtet und gewürdigt worden ist, weil 
ihm  die Bindung an  bestim m te betriebliche Einrichtungen nicht 
genügend Bewegungsfreiheit gibt, so soll uns der vorliegende 
Bericht dazu anregen, diesem dankbaren Arbeitsgebiet tro tz 
derartiger Schwierigkeiten erneut zu Leibe zu gehen. Freilich 
werden wir uns dabei davor hü ten  müssen, die von H errn Eichel 
wiedergegebenen Betriebserfahrungen einfach auf andere Betriebs
verhältnisse zu übertragen. Beispielsweise würde sich die von 
ihm  empfohlene Zugabe des Schrotts gegen Ende der Kohlenstoff
verbrennung für solche Werke nicht eignen, die m it verhältnis
mäßig hohem Phosphorgehalt im Roheisen arbeiten und  infolge
dessen hohe Kalkzuschläge geben müssen, da dann die Schmelzung 
gegen Ende der Entkohlung zum Stoßen neigt, wegen des U m 
standes, daß die W ärmeentwicklung sich noch in stärkerem  Maße 
als sonst auf die Nachblasezeit konzentriert.

H. S t e in h ä u s e r ,  Völklingen: In  Abb. 9 fällt der Zusammen
hang zwischen dem Siliziumgehalt und dem Auswurf auf. Der 
Siliziumgehalt, der zu Anfang der Berichtszeit etwa 0,6 % be
tragen hat, ergab einen Eisenverlust im Auswurf von 2 % ; dieser 
ist in der Endberichtszeit auf 1 % zurückgegangen bei Silizium
gehalten von 0,45 % . Die Röchlingschen Eisen- und  Stahlwerke 
arbeiten aus betriebstechnischen und wirtschaftlichen Gründen 
m it einem Roheisen, das nur 0,10 bis 0,15 % Si hat. E s h a t sich 
bei durchgehender Betriebsweise für den Blasvorgang als vorteil
haft erwiesen, m it solch niedrigen Siliziumgehalten zu arbeiten. 
Der Auswurf ist bei diesem siliziumarmen Eisen beim Vorblasen 
außerordentlich gering, wenn die Tem peratur des Roheisens 
hoch genug ist. Bei eingeschränkter Betriebsweise und  stärkeren 
Tem peraturverlusten des Roheisens t r i t t  wieder Auswurf ein.
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Es ist also der Zusammenhang zwischen Siliziumgehalt und 
Roheisentemperatur immer wieder festzustellen. Man kann 
hochsiliziumhaltiges Roheisen bei hoher Tem peratur sehr gut 
Verblasen, man kann niedrigsiliziumhaltiges Roheisen ebenso 
nur bei hoher Tem peratur einwandfrei Verblasen. Das bestärkt 
mich in der Ansicht, daß für den Blasvorgang gerade die Roh
eisentem peratur von ausschlaggebender Bedeutung ist. Das 
bringt auch die Abb. 9 zum Ausdruck, nach der in den Monaten 
April und Mai 1932 die Tem peratur ganz außerordentlich ge
stiegen und der Abbrand gesunken ist.

Die Verblasbarkeit eines Roheisens ist um so besser, m it je 
kürzerer Schlacke es erschmolzen ist, und zwar wegen der 
höheren Tem peratur. Die Schwierigkeiten beim Verblasen eines 
niedrigsiliziumhaltigen Roheisens liegen in der Vermeidung des 
Auswurfes zu Beginn der Phosphorperiode, da die Schlacke durch 
das Silizium des Roheisens nur 5 % S i02 aufweist, ein Betrag, der 
gerade bei niedriger Roheisentemperatur zur Lösung des Kalkes 
zu gering ist. Nur durch zusätzliche Kieselsäuremengen ist ein 
Stoßen des Bades zu vermeiden.

J .  H a a g , Neunkirchen: Die physikalischen Eigenschaften 
des Roheisens sind für den Thomaswerker mindestens ebenso 
wichtig wie die chemischen. E in Roheisen m it 0,5 bis 0,6 % Si 
läß t sich einwandfrei Verblasen, wenn die Roheisentemperatur 
genügend hoch liegt. Dagegen m acht sich ein hoher Siliziumgehalt 
um so ungünstiger bemerkbar, je niedriger die Roheisentemperatur 
liegt.

Es ist daher allgemeines Bestreben, die Roheisentemperatur 
vom Hochofen zum Stahlwerk möglichst zu erhalten. Frühere 
Untersuchungen ergaben, daß die Abstichtem peratur am Hochofen 
von maßgebendem Einfluß auf die Größe des Temperaturverlustes 
des Roheisens während der Pfannenreise vom Hochofen zum 
Stahlwerk ist. W ährend Roheisen bei einer Abstichtem peratur 
von 1430° etwa 80° bis zum Entleeren in den Mischer verlor, 
betrug der Tem peraturverlust in gleicher Zeit bei einer Abstich
tem peratur von 1380° nur etwa 50°.

Die Beobachtung, daß bei Abstichtem peraturen von 1420° 
aufwärts die Abkühlungsverluste sich fast sprungartig steigerten, 
ließen mich seinerzeit vermuten, daß die Abkühlungsverluste 
nicht allein durch die Höhe des Tem peraturunterschieds, sondern 
zusätzlich durch endotherme Vorgänge beeinflußt werden. Die 
Verluste in der Pfanne lassen sich durch Aufheizen und Abdecken 
der Pfanne verringern. Eine Aufheizung der Pfanne auf 1000° 
bedingt bei einem Fassungsvermögen von 36 t  einen Tem peratur
gewinn von rd. 30°. Leider stößt die Durchführung der Pfannen
beheizung meist auf unüberwindliche Schwierigkeiten, weil an 
den Hochöfen nicht genügend Platz für eine Pfannenbeheizungs
anlage zur Verfügung steht.

W as die Abkühlungsverluste im Mischer betrifft, so kann 
durch Isolierung des Mischers ein Temperaturgewinn von 12 bis 15° 
erzielt werden. Eingehend auf die Erörterungen von Herrn Herzog 
darf ich erwähnen, daß beim Blasen nicht etwa eine gleichmäßige 
Zerstäubung des Eisens eintritt, sondern daß mehr oder minder 
große Fladen sich bilden. Je  größer der Fladen, desto mehr 
Angriffsmöglichkeit bietet sich dem Gebläsewind und desto 
stärkerer Auswurf ist zu erwarten. Es kom mt also darauf an, 
ein dünnflüssiges heißes Eisen zu verwenden, um die Bildung 
von großen Fladen möglichst hintanzuhalten. In  Verfolg dieser 
Erscheinung und in Ergänzung der von Herrn Dunkel gegebenen 
Erklärung der stoßweise verstärk t auftretenden Kohlenoxydgas
bildung möchte ich darauf hinweisen, daß die Strömungsgeschwin
digkeit der Konverterabgase den Auswurf sehr stark  beeinflußt. 
Man kann dadurch, daß m an die Mündung zu klein hält und der 
Konverterform nicht anpaßt, Strömungsgeschwindigkeiten be
kommen, die außerordentlich gefährlich werden und erhebliche 
Verluste bedingen können.

W as die Verarbeitung von Auswurf und Mündungsbären 
anlangt, so wird ein Zusatz bei einem Roheisen von über 0,4% Si 
an der Saar möglichst vermieden. Bezüglich der Zitronensäure
löslichkeit der Thomasschlacke hegen an der Saar die Verhältnisse 
gänzlich anders als im Ruhrgebiet. W ährend man im Ruhrgebiet 
bei einem Roheisen von 0,25 % Si erhebliche Schwierigkeiten 
zu überwinden h a t, um auf hohe Zitronensäurelöslichkeit zu 
kommen, kommt m an im Saargebiet ohne jeglichen Zusatz und 
irgendwelche andere Maßnahmen bei 0,25 % Si im Roheisen auf 
Zitronensäurelöslichkeiten von etwa 93 % . Es ist dies einerseits 
wohl eine Folge unseres etwa 5 % SiÖ2 enthaltenden Kalkes, 
anderseits aber auch eine Folge — ich nehme das an — der R oh
eisenherstellung selbst. Jedenfalls ist es im Ruhrgebiet nach 
meinen Erfahrungen nicht möglich, auch bei 5 % S i02 im Kalk, 
bei einem Eisen von nur 0,25 % Si auf so hohe Zitronensäure
löslichkeit zu kommen. Diese Vorgänge bedürfen an sich noch 
der Klärung.

Was das sogenannte Spucken beim Blasevorgang anlangt, 
so liegt die kritische Zeit zwischen der dritten  und  fünften Minute. 
Beim Uebergang vom Vorblasen zum Nachblasen haben wir keine 
besonderen Schwierigkeiten.

Th. D u n k e l ,  Duisburg-Ham born: H err Eichel sagt, daß 
um so mehr Eisen verbrennt, je länger die Blasezeit dauert. 
Zunächst kann die Blasezeit durch Drosselung der W indzufuhr 
länger sein, ohne daß deshalb mehr Eisen zu oxydieren braucht. 
Dann kann durch Erhöhung des Gehaltes der Eisenbegleiter eine 
Verlängerung der Blasezeit eintreten, ohne daß deshalb mehr 
Eisen zu verbrennen braucht. Im  Gegensatz dazu kann bei 
schnell und sehr gut blasenden Chargen beliebig viel Eisen in 
die Schlacke gejagt werden. Entscheidend ist die Chargen
fü h ru n g . Natürlich wird sie um  so schwieriger, je heißer das 
Eisen wird, und je schwerer es sich Verblasen läßt. Die Aeußerung 
von Herrn Eichel ist also wohl so aufzufassen, daß nicht durch 
längere Blasezeit an sich die Eisenverbrennung anwächst, sondern 
daß blastechnisch ungünstige U m stände die Führung der Charge 
schwieriger gestalten und deshalb in solchen Fällen mehr Schlacken 
m it höheren Eisengehalten fallen werden.

Ueber den Siliziumgehalt im Roheisen m öchte ich noch 
einige kurze Ausführungen machen. Die Hochöfner werden 
sicher, nachdem Herr Eichel einen für unsere Begriffe sehr hohen 
Siliziumgehalt angegeben hat, fragen, wie hoch m an überhaupt 
gehen dürfe. Maßgebend ist die un ter verschiedenen Verhält
nissen sich einstellende Verblasbarkeit des Roheisens im Kon
verter. H ätte  m an im Thomaswerk immer Gelegenheit, mit 
älteren, m it genügend blasfreiem Querschnitt bemessenen Kon
vertern zu fahren, oder wenn überall die K onverter so vollkommen 
gebaut wären, daß dieser Z ustand schnell nach Beginn ihrer 
Arbeitsreise vorhanden wäre, oder wenn das Eisen mit immer 
guter W ärme in heißen Konvertern verarbeitet werden könnte, 
dann wäre es m it dem Siliziu mgehalt halb so schlimm. E r könnte 
dann ohne Bedenken höher liegen, als es je tz t gefordert werden 
muß. Vollkommen in der H and h a t der Thomaswerker nur die 
Bemessung des Einsatzgewichtes, die Kalk- und  Schrottzugabe 
und die Windzufuhr beim Blasen. Alles andere ist einem dauern
den W7echsel unterworfen. Es liegt in der N atu r der Sache, daß das 
Thomaswerk bei schlecht blasendem Eisen nicht nur alte  Konver
ter m it günstigem Verblasbarkeitsvermögen zur Verfügung stellen 
kann. Anderseits wird das Thomaswerk bei allgemeiner Forderung, 
möglichst hohe Konverterleistung zu erzielen, sich nur schweren 
Herzens dazu entschließen können, das Einsatzgewicht der Charge 
zu erniedrigen, um  besseres Blasen der Chargen herbeizuführen.

Nicht außer acht gelassen werden darf auch die Erhöhung 
der Chargenwärme durch einen höheren Siliziumgehalt. Die 
Notwendigkeit, bei gleichzeitig hohen Phosphor- und Mangan- 
gehalten die starke W ärmeentwicklung der Charge durch große 
Kalk- und Schrottsätze zu unterbinden, führt zu Auswurf, da
durch, daß genau wie bei kaltem  Eisen die Charge zu spät, dann 
aber zu heftig in Gang kommt. Hoher Siliziumgehalt bei sonst 
sehr günstigen physikalischen Bedingungen des Roheisens (große 
Dünnflüssigkeit) läß t sich ertragen. W enn aber irgendwie die 
geringste Schmälerung dieser günstigen Vorbedingungen eintritt, 
sei es durch Mischer-, Konverter-, E insatzverhältnisse (Schrott
arten) oder durch die die Dünnflüssigkeit herabsetzenden Begleit
elemente des Roheisens (Schwefel und Mangan), dann beginnt 
sich der hohe Siliziumgehalt in dem Maße bis zur K atastrophe 
auszuwirken, wie die seine schädliche W irkung hemmenden 
Einflüsse zurücktreten. Tage m it sehr schlechter Verblasbarkeit 
des Roheisens treiben die Umwandlungskosten sehr in die Höhe, 
weil darunter die Erzeugungsmenge außerordentlich leidet und 
verteuert wird.

Zusammenfassend möchte ich über die Bedeutung des 
Siliziumgehaltes sagen: Die Höhe des zulässigen Siliziumgehaltes 
hängt von verschiedensten Um ständen ab.

1. Siliziumgehalte von 0,4 bis 0,45 % sind unbedenklich: 
bei hohen Mischereisentemperaturen (nicht un ter 1240°), bei sehr 
günstigen Innenabmessungen und Tem peraturverhältnissen der 
Konverter, bei \  erarbeitung einwandfreien Schrotts und Kalkes 
und \erschiebung des Verhältnisses von K alk und Schrottzusatz 
zugunsten des Kalkzusatzes, bei Phosphorgehalten im Roheisen 
von möglichst nicht über 1,9 % , bei M angangehalten im Roheisen 
von möglichst nicht über 1,35 % und natürlich bei vorsichtigem 
Blasen. Es genügt nicht, wenn eine der Bedingungen erfüllt 
ist, es müssen alle Bedingungen erfüllt sein.

2. Siliziumgehalte u n t e r  0,4 % sind einzuhalten: bei 
M ischereisentemperaturen von etwa 1220 bis 1240°, bei einiger
maßen günstigen Innenabm essungen und Tem peraturverhält
nissen der Konverter, bei der Notwendigkeit, m it schlechtem 
Schrott kühlen zu müssen, und bei hohem Phosphor- und Mangan
gehalt (Phosphor über 1,9 % , Mangan über 1,35 % ).
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3. Siliziumgehalte unter 0,3 % sind erforderlich: bei physi
kalisch kaltem Eisen unter 1220°, bei engen und niedrigen Kon
vertern, bei schlechtem K alk und minderwertigem Schrott 
(Kaminschrott und m it Schlacke od. dgl. behafteten Stahlbären), 
bei stärkerer Anwesenheit sonstiger, die Viskosität ungünstig 
beeinflussender Roheisenbegleiter (Schwefel, Mangan) bei ver
langter hoher Stundenleistung der Anlage.

Aus dieser Zusammenstellung ist zu ersehen, daß hohe 
Siliziumgehalte so vollkommene Betriebsverhältnisse erfordern, 
wie sie selten vorhanden sein werden. Das W ichtigste aber bleibt 
die aus der Zusammenstellung sich folgerichtig ergebende E r
kenntnis, daß, je niedriger der Siliziumgehalt ist, sich auch um so 
geringer der Einfluß der Störungselemente auswirkt. Die ganze 
Erzeugungsgrundlage wird gleichmäßiger und im w irtschaft
lichen Sinne günstiger, und  vor allem wird auch die Güte des 
Stahles besser.

Ich halte einen Siliziumgehalt von mindestens un ter 0,3 % 
für jedes Thomaswerk für erforderlich, und die Thomaswerker 
sollten nicht ruhen, bis sie die strenge E inhaltung einer solchen 
Vorschrift durch die Hochöfner erreicht haben.

R. F r e r ic h ,  D ortm und: Herr Eichel sagt in seinem Vortrage, 
daß mit höherem Siliziumgehalt die Blasverhältnisse sich ver
schlechtern und der Abbrand zunimmt, und stü tz t sich dabei 
auf die Theorie des Herrn Dunkel. Herr Herzog und Herr Bansen 
schränken die Theorie des Herrn Dunkel s ta rk  ein, da sich nach 
Bansen nur eine zusätzliche Gasmenge von etwa 100 m 3 ent
wickeln könnte. Man kann nun aber beobachten, daß m it ab 
nehmender Roheisentemperatur der Beginn der Kohlenstoff
verbrennung sich immer weiter hinausschiebt. W enn nun nach 
erfolgter Temperatursteigerung die Kohlenstoff Verbrennung unter 
den obigen Voraussetzungen einsetzt, wirft der Konverter unter 
explosionsartigen Erscheinungen aus. Die Auswurferscheinungen 
sind bei höherem Siliziumgehalt besonders stark. Die Ursache 
dieses Auswurfs kann aber nur eine zusätzliche Gasentwicklung 
sein. Es muß in den ersten Blasminuten sich eine größere Menge 
Eisenoxydul gebildet haben, die jetz t m it dem Kohlenstoff des 
Roheisens aus zwei festen Phasen eine zusätzliche Gasmenge 
bildet. Das Eisenoxydul braucht nicht allein an  Kieselsäure 
gebunden zu sein, Eisenoxydul kann auch vom Eisen gelöst und 
Sauerstoff als Manganoxydul in größeren Mengen gebunden sein. 
Ein höherer Siliziumgehalt drückt die Dünnflüssigkeit des Bades 
stark herab, bewirkt dadurch eine geringere W indaufnahme zu 
Beginn, verlangsamt den Tem peraturanstieg und  verursacht 
damit eine Verzögerung der Kohlenstoffverbrennung. Das ein
mal gebildete Eisenoxydul wird dann im weiteren Verlauf des 
Blasens nicht mehr vollkommen reduziert und kann die Stahlgüte 
ungünstig beeinflussen. Der höhere Siliziumgehalt wirkt, wenn 
nicht unmittelbar, so doch m ittelbar auf den Auswurf ein, wobei 
gesagt werden muß, daß höhere Roheisentem peratur diesen nach
teiligen Einfluß des Siliziumgehaltes verbessern, wenn nicht aus- 
gleichen kann, vorausgesetzt, daß der Siliziumgehalt nicht zu 
hohe Werte annim m t. Höherer Siliziumgehalt, niedrige Roheisen
temperatur, lange Blasezeit und Auswurf machen die Herstellung 
von Stählen m it besonderen Güteansprüchen unmöglich.

K. E ic h e l ,  Saarbrücken: Die Ausführungen der verschie
denen Herren stimmen in zwei Punkten  überein, nämlich in der 
Ablehnung eines höheren Siliziumgehaltes und in der Forderung 
nach hoher physikalischer W ärme des Roheisens. Die Zweifel 
des Herrn Spetzler bezüglich der verschiedenartigen Verblasbar- 
keit des Roheisens beheben sich wahrscheinlich zum Teil, wenn

man sich im einzelnen Falle genau darüber Rechenschaft abgibt, 
ob denn nun wirklich alle Betriebsverhältnisse praktisch gleich
geblieben sind. Ein Wechsel des Konverters, des Umlaufraumes, 
des Winddruckes, des Kalkes und Schrottes nach Menge und 
Beschaffenheit vermag manche Ueberraschung zu erklären.

Ueber die chemisch-physikalischen Vorgänge beim Verblasen 
hochsiliziumhaltigen Eisens gehen die Ansichten noch auseinander. 
Herr Bansen hatte  in Saarbrücken die Vermutung ausgesprochen, 
daß die vorübergehende Bildung von Ferriten durch deren hoch
liegenden Schmelzpunkt von 1600 bis 2000° die Schlacke versteifen 
könne, und weist heute auf die Verbindung FeSi und ihre Zer
setzungswärme hin. Die Dunkelsche Theorie gibt ihm und Herrn 
Herzog keine ausreichende Erklärung für den Auswurf, der bei 
höheren Siliziumgehalten in der Regel au ftritt. Herr Bansen 
errechnet eine Sauerstoffaufspeicherung, die sich in scheinbar 
üblichen Grenzen bewegt. Anderseits schließt er sich aber auch 
der Erklärung des Herrn Herzog nicht an, der die Zähflüssigkeit 
der Schlacke wegen ihrer silikatischen Beschaffenheit als Ursache 
für den Auswurf annim m t. Mit Recht weist demgegenüber aber 
auch Herr Frerich darauf hin, daß ein bestim m ter Tem peratur
verlauf die Bildung des Eisenoxyduls zu Beginn des Blasens 
begünstigen kann, und besonders wichtig erscheint sein Einwand, 
daß der Sauerstoff auch in Form  von Manganoxydul zur Ver
fügung steht und m an sich Eisenoxydul auch im Eisen gelöst 
vorstellen könne.

Ich h a tte  in Saarbrücken selbst die M onate Februar, Mai 
und November 1932 m it einem gleichen Siliziumgehalt von 
0,44 % einander gegenübergestellt. Beim Vergleich des Monats 
Mai m it Februar spricht bei fast gleichem K alksatz und fast 
gleicher Rückgewinnung an Eisen der um 1,06 ° 0 geringere Eisen
verlust für den heilsamen Einfluß der um rd. 30° höheren Tempe
ra tu r; allerdings bezieht sich die Tem peraturangabe von 1174° (II) 
auf nur wenige Messungen (von sechs Schichten). Der Frem d
schrottverbrauch liegt tro tz  der höheren Tem peratur bereits 
um  12 k g /t niedriger.

Beim Vergleich des Monats November m it Mai verringert 
sich der Eisenverlust um weitere 0,68 % , was bei g le ic h  bleibender, 
aber gegenüber Februar höherliegender Tem peratur nur auf die 
Steigerung des Kalksatzes unter gleichzeitiger Verminderung 
des Schrottsatzes zurückzuführen ist. M ittelbar wird durch diese 
Maßnahme aber doch wieder bewußt der Tem peraturverlauf des 
Frisch Vorganges beeinflußt. Es scheint jedoch, als ob die Tempe
raturerhöhung bei mäßigen Siliziumgehalten (0,44 % ) einen 
größeren Erfolg einräum t als bei steigenden Siliziumgehalten 
(0,48 und 0,49 % ).

Inzwischen h a tte  ich Gelegenheit, Roheisen m it 0,51 und 
0,53 % Si im M onatsmittel bei Tem peraturen von 1222 und 1225° 
durch entsprechende W ahl der K alk- und Schrottsätze mit 
einem Eisenverlust zu Verblasen, der m it 5,09 und 5,7 % als sehr 
gering bezeichnet werden kann. Die E rfahrung der beiden zuletzt 
erwähnten Monate lehrt im Vergleich zum Monat Jan u ar 1932 
(Eisenverlust 7,67 %), daß bei hohen Siliziumgehalten schon 
eine sehr große Tem peraturerhöhung von nahezu 40°, gleich
zeitig aber auch eine starke Beschränkung des Schrottsatzes 
nötig ist, wenn der Eisenverlust auf das übliche Maß beschränkt 
bleiben soll.

Abschließend kann gesagt werden: Es ist durchaus denkbar, 
daß die verschiedenen chemisch-physikalischen Wechselwirkungen, 
wie sie zur Erklärung der Vorgänge im Konverter herangezogen 
werden, tatsächlich nebeneinander hergehen, wodurch die Dunkel
sche Theorie an  ihrer Richtigkeit nichts einzubüßen braucht.

Die betriebliche Sozialpolitik in der westdeutschen Großeisenindustrie.

Die Sozialpolitik der Nachkriegszeit stand unter dem 
Zeichen des Mißtrauens gegenüber jeder privaten 

sozialen Entschließung. Gesetzgeber und Regierungen 
erwiesen sich in dieser Hinsicht durchaus als Schwarzseher. 
Der natürlichen G em einschaft der Beteiligten stemmten 
sie sich mittel- oder unmittelbar entgegen, auf ein soziales 
Gewissen glaubten sie sich nicht verlassen zu können. Des
halb die eigenartige Erscheinung, daß diese „Aera“ trotz 
ihrer Betonung der Freiheit alles zur gesetzlichen  P flich t 
machte. Ein privates soziales Vorgehen mußte sich seinen 
Raum erst mühevoll erkämpfen. Wenn aber der Unter
nehmer den Mut zu sozialer Tat aufbrachte, lief er Gefahr, 
daß entweder diese Tat durch allgemein verpflichtende 
Normen zum Verknöchern gebracht oder falsch gewertet

wurde. Der begehrende Sozialismus marxistischer Prägung 
machte sich breit, für den wahren deutschen Sozialismus 
war kein Spielraum vorhanden.

In dem Gesetz zur Ordnung der nationalen Arbeit 
erkennen wir die Grundlegung des deutschen Sozialismus, 
eine Neugestaltung von geradezu entscheidender Tragweite. 
Zwei Eckpfeiler stützen das Gebäude der neuen Sozial
verfassung:

1. Der Unternehmer ist Führer des Betriebes. Damit 
wird der Spuk einer ,.Betriebsdemokratie“ beseitigt, welche 
die Grundlage des Betriebes, die Einheit von Führung und 
Verantwortung, beiseiteschob. Mit der neuen Verfassungs
norm werden zugleich die reichen Kräfte sozialen Wollens zur 
Entfaltung gebracht und für die Gesamtheit ausgeschöpft.
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2. Führung bedeutet härteste Verpflichtung. Der Führer 
des Betriebes ist dem Gewährsmann des deutschen  
Sozialism us, dem Treuhänder der Arbeit, jederzeit 
Rechenschaft darüber schuldig, ob er dieser neuen Rechte 
auch würdig ist. Versagt der Unternehmer, so kann er 
verantwortlich gemacht, ja es kann ihm sogar die Führung 
des Betriebes entzogen werden.

Nur aus der zweifachen Sicht von Freiheit und Bindung 
heraus erschließt sich uns die Grundlage der neuen Ordnung 
der Arbeit.

Wird der deutsche Unternehmer dieser Aufgabe gerecht 
werden ? Man kann diese Frage wohl ohne weiteres bejahen. 
In manchen Bereichen der deutschen Wirtschaft hat es 
schon Jahrzehnte eine aus freier Entscheidung heraus ent
standene betriebliche Sozialpolitik  gegeben. Sie ist 
nunmehr in dem Arbeitsgesetz im besten Sinne des Wortes 
und in größerer Zielsetzung verankert: Der Führer des 
Betriebes „hat für das Wohl der Gefolgschaft zu sorgen“. 
Einer der Verfasser dieses Gesetzes, Ministerialdirektor 
Dr. Mansfeld, gibt eine Erklärung zu diesem Satz, wenn 
er schreibt1): „Gesetzliche Vorschriften sollen auf sozialem 
Gebiete — abgesehen von der notwendigen Ordnung des 
Zusammenlebens — immer überflüssiger werden. . . .  Es 
wäre durchaus denkbar, daß man bei einer künftigen gesetz
lichen Neuregelung grundsätzlich einmal davon ausgeht, 
daß — immer natürlich im Rahmen des wirtschaftlich 
Möglichen — zunächst der Unternehmer als treuer Führer 
und Kamerad seiner Gefolgschaft für seine Mitarbeiter ein
steht und daß die Allgemeinheit erst dann durch die gesetz
lichen Versicherungseinrichtungen eintritt, wenn die wirt
schaftlichen Möglichkeiten des Unternehmers erschöpft sind.“

Das kürzlich erschienene Buch von Rudolf Schwenger 
über „Die betriebliche Sozialpolitik  in der w est
deutschen G roßeisenindustrie“ 2), eine Fortsetzung des 
im Jahre 1932 erschienenen Buches über „Die betriebliche 
Sozialpolitik im Ruhrkohlenbergbau“ 3), bringt wichtige Er
kenntnisse über Wesen und Bedeutung der betrieblichen 
Sozialpolitik und wirft ein helles Licht auf die sozialpoli
tischen Leistungen des westdeutschen großindustriellen 
Unternehmertums. In beiderlei Hinsicht verdient das Buch 
weiteste Verbreitung und größte Beachtung.

Die betriebliche Sozialpolitik konnte sich bei den mannig
fachen Schwierigkeiten, die ihr von marxistischer Seite 
gemacht wurden, nur schwer durchsetzen, und es ist nicht 
von ungefähr, daß die besten sozialpolitischen E in
richtungen durchweg in Betrieben zu finden sind, die 
von starken Unternehm erpersönlichkeiten geleitet 
werden. Allerdings geriet die betriebliche Sozialpolitik 
durch das Mißtrauen und die Gegnerschaft, die sie vielfach 
auslöste, in die Versuchung, in eine in sich abgeschlossene 
„Werksgemeinschaft“ zu verfallen. Die sozialpolitische Neu
ordnung im Gefolge der nationalsozialistischen Revolution 
ist um so hoffnungsfroher zu begrüßen, als die ständische So
zialordnung die Betriebsgemeinschaft als etwas Organisches 
anerkennt, denn die betriebliche Sozialpolitik  hat 
als Glied im Rahmen der G esam tsozialpolitik  nur 
in dieser Einordnung und E instufung ihren Sinn 
aufzuweisen. Ganz für sich kann sie keineswegs bestehen. 
„Die berufsständische Sozialpolitik weist auch dem Betriebe 
seine positiven Aufgaben zu, führt also damit zu einer grund
sätzlichen Anerkennung der betrieblichen Sozialpolitik.“

Nachdem der Verfasser die grundsätzliche Stellung der 
betrieblichen Sozialpolitik im Rahmen der Gesamtsozial

*) N. S. Sozialpolitik 1934, Nr. 3.
2) München und Leipzig: Duncker & H um blot 1934.
3) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 343/44.

politik umrissen hat, klärt er in einer Reihe geschichtlicher 
und soziologischer Darstellungen das Wesen der betrieb
lichen Sozialpolitik selbst. Er untersucht ihre örtlichen  
Grundlagen, unter denen er die folgenden unterscheidet 
und aufzählt.

1. Arbeitsform: Stand der Betriebstechnik, -einrich- 
tung und -Wirtschaft.

2. Soziale Gliederung des B etriebes: Zusammen
setzung der Belegschaft nach sozialer, beruflicher und ört
licher Herkunft, ihre Altersgliederung.

3. Geist des Betriebes: Die geistige Verfassung der 
Werksangehörigen und der Werksleitung.

4. W erksüberlieferung: Grad, Art, Spannweite und 
Einwirkung einer Werksgeschichte auf die Praxis des 
Zusammenlebens und Wirkens im Betriebe.

5. Sozialer Standort: Eingliederung des Betriebes 
in eine bestimmte soziale Umgebung.

Diese fünf bestimmenden Grundformen geben der be
trieblichen Sozialpolitik ihr wesentliches Gepräge. „Von 
liier aus lassen sich deren örtliche Verschiedenheiten ver
ständlich machen, Gemeinsamkeiten und Abweichungen aus 
der Analyse dieser Faktoren erklären.“

Wenn diese Grundlagen der betrieblichen Sozialpolitik 
im Einzelfall ihre eigene Prägung geben, dann ist es selbst
verständlich, daß diese bei den einzelnen Unternehmungen 
auch als Kostenpunkt einen ganz verschiedenen Rang 
einnimmt. Dabei hebt der Verfasser hervor, daß nicht 
jeder Zweig der betrieblichen Sozialpolitik als Kostenpunkt 
in Erscheinung tritt oder in Erscheinung treten darf. Dazu 
gehören zu einem großen Teil die organisatorischen  
Maßnahmen betriebspolitischer Art, die in einem zweck
mäßigen Aufbau der Organisation zum Ausdruck kommen. 
So kann beispielsweise die betriebliche Sozialpolitik be
trächtliche Erfolge durch eine gute Ordnung des Unfall
wesens und der sicherheitlichen Ueberwachung erzielen, 
ohne daß ein nennenswerter Mehraufwand entstünde. 
Soweit dagegen die betriebliche Sozialpolitik kosten
mäßig in Erscheinung tritt, unterscheidet der Verfasser 
zwischen den mit der sozialen Betriebspolitik in Verbin
dung stehenden betriebswirtschaftlich begründeten Auf
wendungen einerseits und den rein sozialen Aufwen
dungen anderseits. Zu den erstgenannten rechnet er die 
Kosten für Errichtung und Erhaltung von psychotechnischen 
Werksprüfstellen, Lehrwerkstätten, Werkschulen, die Auf
wendungen für das Anlernen der Arbeiter, die ärztlichen Un
tersuchungen und die gesundheitliche Ueberwachung sowie 
für arbeitshygienische Aufwendungen, wie Wascheinrich
tungen, Kantinen, Lüftung, Entstaubung, Verbandstuben 
und dergleichen. Zu den zahlenmäßig greifbaren rein so
zialen Ausgaben rechnet er die in den Jahresabschlüssen 
unter dem Titel „Freiwillige soziale Aufwendungen“ auftre
tenden sowie die „Wohlfahrtsfonds und Unterstützungskas
sen“. Dabei glaubt er feststelleu zu dürfen, daß die Führer 
der K ohlen- und E isen industrie im W esten ihre 
sozialen Aufgaben niem als aussch ließ lich  nach 
den dadurch entstehenden  K osten ausgerichtet 
haben, sondern daß sie d ieselben ste ts  im Rahmen 
der größeren Zusammenhänge von Staat und Volk 
sahen. Damit kommen wir zu dem gegenständlichen  
Teil des Buches.

Dieser umfaßt die sozialpolitischen Leistungen des 
t nternehmertums in der westdeutschen G roßeisen
industrie. Wir halten diesen Teil für besonders wichtig. 
Er enthält einen geschichtlichen Rückblick und eine um
fassende Würdigung der gegenwärtigen betriebssozialpoli-
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tischen Lage in der Großeisenindustrie. Was den geschicht
lichen Rückblick angeht, so wird auch derjenige, der berufs- 
und gefühlsmäßig der westdeutschen Wirtschaft nahesteht, 
überrascht davon sein, in welchem Maße mit dem Ruhr
bergbau zusammen gerade die westdeutsche Schwerindustrie 
Schrittmacher der staatlichen  Sozia lpolitik  ge
worden ist. Längst schon, bevor der alte Kaiser nüt seiner 
berühmt gewordenen Sozialen Botschaft zu Beginn der 
achtziger Jahre die neue Zeit staatlicher Sozialpolitik ein
leitete, hatten die w estdeutschen Unternehm er alle 
Grundlagen entw ickelt, nach denen später im 
Deutschen Reiche die soziale G esetzgebung auf
gebaut wurde. Das gilt sowohl für die zu versichernden 
Möglichkeiten, wie Krankheit, LTnfall, Invalidität, Alter, 
Tod, ja sogar auch die A rb eitslosigkeit, als auch für 
die Art der M ittelbeschaffung insofern, als die L'nter- 
nehmer freiw illig einen mehr oder weniger großen Anteil 
der notwendigen Beiträge auf sich nahmen. Hier werden 
als Bahnbrecher genannt die Gußstahlfabrik Krupp, der 
Hoerder Verein, die Firma Jacobi, Haniel & Huyssen (später 
Gutehoffnungshütte), das Nachrodter Hütten- und Walz
werk (Westfälische Union), die Bochumer Gußstahlfabrik 
(Bochumer Verein), das Stahl- und Walzwerk Thyssen, die 
Dortmunder Union, die Rheinischen Stahlwerke, der 
Schalker Verein usw.

Der Hauptteil des Buches schildert zunächst che Maß
nahmen der betrieblichen Sozialpolitik innerhalb des 
Betriebes. Darunter fallen die Einstellungs- und Ent
lassungspolitik. die Lehrlingsausbildung, die Ausbildung des 
Angestelltennachwuchses, die Beschäftigung von Schwer
beschädigten und die Unfallbekämpfung. Ein besonderer 
Abschnitt ist der betrieblichen Sozialpolitik außerhalb 
des Betriebes gewidmet, wozu die Betriebskrankenkassen, 
die Werkspflege, die Lebenssicherung und -entsorgung (Spar
und Ruhegehaltskassen), die Werkszeitungen, der Werks- 
sport und die Wohnungs- und Siedlungspolitik gehören. Auf 
allen diesen Gebieten geht der Verfasser den Einrichtungen 
und Maßnahmen nach, welche die einzelnen Firmen in der 
westdeutschen Großeisenindustrie getroffen haben. Eine 
Unmenge eindrucksvollen Stoffes ist in diesen Ab
schnitten zusammengetragen und findet eine ebenso klare 
wie eindringliche Darstellung.

Als das Wesentliche ergibt sich aus dem Verhältnis der 
freiwilligen sozialen Aufwendungen zum Umsatz bei fast 
allen Werken die Tatsache, daß mit der Zunahme der 
W irtschaftskrise und der von ihr ausgelösten  
sozialen Not auch die sozia lp olitisch en  A nstren
gungen der w estdeutschen G roßeisenindustrie ge
wachsen sind. Bei den V ereinigten Stahlwerken

stiegen die freiwilligen sozialen Aufwendungen je lOO^’.Ä' 
Gehälter und Löhne von 1.01 MM  im Geschäftsjahr 1926 
auf 4,42 MM  im Geschäftsjahr 1931/32. Bei Krupp stiegen 
die freiwilligen sozialen Leistungen von 113 MM  je Kopf 
der Belegschaft im Geschäftsjahr 1925/26 auf 188 MM  im 
Geschäftsjahr 1931/32. Bei den Mannesmannröhren- 
Werken betrugen die freiwilligen sozialen Leistungen im 
Jahre 1927 rd. 495 000 MM, im Jahre 1931 dagegen 
rd. 800 000 MM. Aehnlich liegen die Verhältnisse bei der 
Gutehoffnungshütte. Hier betrugen die freiwilligen 
sozialen Leistungen im Geschäftsjahr 1927/28 0,49 JIM, im 
Geschäftsjahr 1931/32 dagegen 1,13 MM  je 100 JIM  W aren
umschlag. Mit Recht bemerkt der Verfasser zu diesen 
Zalüen: „Mit aller Deutlichkeit geht aus diesen Beispielen 
der Grad des sozialen Verantwortungsbewußtseins des 
Unternehmertums hervor, ein Verantwortungsbewußtsein, 
das sich keineswegs aus privatwirtschaftlichen Motiven 
erklären läßt. Im Gegenteil, die Steigerung der freiwilligen 
sozialen Aufwendungen (trotz außerordentlicher Verlust
wirtschaft) steht geradezu im W iderspruch zu einer rein 
privatwirtschaftlichen, ausschließlich nach R en tab ilitä ts
gesichtspunkten orientierten Wirtschaftsführung. Auch 
ist dies ein Beweis für die Lebensfähigkeit der betrieblichen 
Sozialpolitik, die sich weitgehend als krisenfest erwiesen 
hat, nicht auf Grund wirtschaftlicher Stabilität der Unter
nehmungen (dem stehen ja die erheblichen Fehlbeträge in 
den Bilanzen entgegen), sondern in erster Linie auf Grund 
der E insicht des Unternehm ertum s in die Notwendig
keit einer Aufrechterhaltung, ja sogar Erweiterung betriebs
sozialer Betätigung in der Not der Krisenjahre.“

Dieses Urteil wird auch in einem bemerkenswerten Auf
satz im „Angriff“ vom 16. Januar 1934 bestätigt: „Die 
Einrichtungen betrieblicher Sozialpolitik in der west
deutschen Großeisenindustrie sind vorbildlich; sie be
ruhen auf der Initiative der Führerpersönlichkeiten  
der Großeisenindustrie und tragen ganz und gar deren 
Gepräge.“ Der Verfasser des Aufsatzes kommt übrigens 
zu dem bemerkenswerten Schluß, daß „das Vorhandensein 
solcher Betriebseinrichtungen zugleich ein Beweis dafür ist, 
daß eine konsequente liberale Wirtschaftsordnung gerade 
für die Schwereisenindustrie in sich immöglich ist“.

Wir sind davon überzeugt, daß diese Erscheinungen 
nicht auf die westdeutsche Großeisenindustrie und auf den 
Ruhrbergbau beschränkt sind, sondern daß sich in der 
gesamten deutschen Wirtschaft bei näherer Untersuchung 
das Bild ergeben wird, daß der verantw ortungs
bewußte Unternehm er sich den gesteigerten  so
zialen P flich ten  nicht entzogen hat, die ihm durch 
den Ernst der deutschen Lebenskrise auferlegt sind.

Umschau.
Fortschritte im Gießereiwesen im  ersten Halbjahr 1933.

1. A u fb a u  u n d  E ig e n s c h a f te n  d e s  G u ß e ise n s .
Hie Kenntnisse über das für Gußeisen so wesentliche Drei- 

stoffsvstem E is e n - K o h le n s to f f  - S i l iz iu m  wurden durch eine 
Arbeit von A. K r i  i und F . P o b o r i l 1) in Fortsetzung a lter U nter
suchungen2) bedeutend erw eitert; sie ist hier bereits von E. 
Seheil3) besprochen worden. D aher sei als E rsatz  für eine ein
gehende Darstellung in Abb. 1 und 2 die Verschiebung der 
wichtigsten Punkte des m etastabilen , in Abb. 3 und 4 die des 
stabilen Eisen-Kohlenstoff-Zustandsschaubildes wiedergegeben. 
O.v. K e il u ndF . E b e r t 4) bestim m ten durch Gefügeuntersuchung 
und Aufnahme von Abkühlungskurven die V e rs c h ie b u n g  d e s

') J . Iron Steel Inst. 126 (1932) S. 323/49.
2) J . Iron Steel In st. 122 (1930) S. 191/213; vgl. Stahl u. 

Eisen 50 (1930) S. 1725/27.
3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1229.
4) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 523/24.

k r i t i s c h e n  K o h le n s to f f g e h a l t e s ,  oberhalb dessen stabile E r
starrung e in tritt, durch verschiedene Legierungselemente, wie 
Aluminium, Mangan, Nickel, Kupfer, Vanadin und Silizium. Es 
wurde allgemein eine Begünstigung der Graphitbüdung fest
gestellt, und zwar der Stärke nach wachsend in  der vorstehenden 
Folge der Legierungselemente. Mangan und Vanadin zeigen bei 
bestim m ten Gehalten infolge beginnender K arbidbildung einen 
Höchstwert der Graphitisierung. Gleichzeitig;anwesende Elemente 
addierten sich in der gleichen Richtung. Durch eine Untersuchung 
des Einflusses der U e b e r h i t z u n g  auf den Erstarrungsvorgang 
erweiterten 0 . v. K e i l  und  A. L e g a t3) die Schlußfolgerungen 
aus obiger Arbeit. Die Abhängigkeit des kritischen Kohlenstoff- 
gehaltes von der Abkühlungsgeschwindigkeit ist demnach bei nicht 
überhitzten Schmelzen auf den erhöhten Anreiz der G raphit
bildung durch fein verteilte Schlackenkeime zurüekzuführen. 
Durch Ueberhitzung gelangen diese Schlackenkeime zur Ab-

5) Gießerei 20 (1933) S. 214/17.
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Scheidung, womit der kritische Kohlenstoffgehalt in übereutek
tische Zonen verschoben wird.

E. P iw o w a rs k y  und H. N ip p e r 6) untersuchten zwei Roh
eisensorten annähernd gleicher Zusammensetzung, jedoch ver
schiedener Herkunft, nach dem Umschmelzen im Kupolofen, um 
Einblick in die E r b l i c h k e i t  g e w isse r  E ig e n s c h a f te n  zu ge
winnen. Es ergab sich jedoch, daß beide Eisen zweiter Schmelzung

7000 r

800° an der A ußenhaut und das fast völlige Ausbleiben dieser Er
scheinung beim Glühen in Luft h a t m it K atalyse nichts zu tun; 
es ist vielmehr ein reiner Oxydationsvorgang, bei welchem sich die 
Kohlensäure chemisch um setzt. Jeder Tempergießer weiß, wie 
stark oxydierend Kohlensäure bei höheren Tem peraturen wirkt. 
Man sollte auch im technischen Schrifttum  keine Sinnänderung 
einmal festgelegter wissenschaftlicher Begriffe vornehmen.
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A bb. 1.
A bbildung  1 u n d  2. E in fluß  des Silizium s auf die Lage der P u n k te  des E isen-Z em entit-System s. (N ach  A. K n z  u n d  E . P oboril.)

0.V 0 .8  7.2 7.0 2 .0  2.V  2 .0  0 ,2  0 .0  0 0  V.V
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A bb. 2.

weitestgehend übereinstimmende mechanische und technologische 
W erte aufwiesen. Bemerkenswert war jedoch, daß die Roheisen
sorte m it etwas niedrigerem Kohlenstoffgehalt beim Umschmelzen 
höher aufkohlte als die m it dem ursprünglich höheren Kohlenstoff
gehalt. Da der erste W erkstoff weitgehend ferritische Grundmasse 
auf wies, während der letzte perlitisch war, verm uten die Verfasser, 
daß hier gewisse Erblichkeitsbeziehungen bestehen, halten die 
Frage vorerst jedoch für ungeklärt.

A bb. 3.

Ueber den E in f lu ß  d e s  P h o s p h o r s  legte W. W e s t9) eine 
Arbeit vor. U ntersucht wurde der Einfluß steigender Phosphor
gehalte auf die Eigenschaften eines Zylindereisens m it rd. 3,35 % C, 
2%  Si und 0,8%  Mn. Die Ergebnisse seiner Festigkeitsversuche 
besagen nichts Neues. Steigende Phosphorgehalte über 0,3 °0 
setzen die Zug- und Biegefestigkeit sowie die Bruchdehnung stark 
herunter. Die H ärte wird nach W est im Gegensatz zu anderen 
Feststellungen9) durch Phosphor nicht nennenswert beeinflußt. 
Bemerkenswert sind dagegen die Ergebnisse seiner Porigkeits
untersuchungen, die teils an Sonderabgüssen, teils an ganzen 
Zylinderköpfen durchgeführt wurden. Aus diesen Ergebnissen 
geht hervor, daß bei Gehalten von m ehr als 0,3 % P  die Neigung 
zur Ausbildung undichter Güsse stark  wächst. W est erklärt diese 
Erscheinung damit, daß höhere Phosphorgehalte zu einer Ver
größerung des Erstarrungsbereiches und dam it der Neigung zur 
Lunkerbildung führen. Wie auch die E rörterung9) der Arbeit 
ergab, gelten diese Folgerungen vorerst nur für Gußstücke mit 
großen Querschnittsunterschieden. J .  E. H u r s t 10) untersuchte den 
Einfluß steigender Phosphorgehalte bis zu 1,5 % auf chromlegiertes 
(0,5 bis 0,7 %) Schleudergußeisen, besonders im gehärteten und ver
güteten Zustand, worüber an dieser Stelle bereits berichtet wurde.

C. 0 . B u rg e s s 11) untersuchte d e n E in f lu ß  k le in e r  C h ro m 
z u s ä tz e  (bis 0 ,8% ) auf die Eigenschaften von niedriggekohltem 
(2,8% ) und hochsiliziertem (2,5% ) Gußeisen, ohne eine nennens
werte Steigerung der Festigkeitseigenschaften zu finden. F. W. 
M ey e r12) behandelt den gleichen Gegenstand, ohne bezüglich der
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A bb. 4.
A bbildung 3 u n d  4. E in fluß  des Silizium s auf die Lage der P u n k te  des 

E isen -G rapb it-S ystem s. (N ach  A. K riz u nd  F . Poboril.)
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A bbildung  5. E in fluß  des Chroms und 
Süizium s au f d ie H ärteverm inderung  
des G ußeisens du rch  W ärm ebehand

lun g . (N ach  F . W. M eyer.)

F. R o l l7) zeigt in einer Arbeit über den Z e r fa l l  d e s  E is e n 
k a r b id s  d u rc h  K a ta ly s e ,  wie m it zunehmendem Schwärze
gehalt der Formmasse die Ferritbildung am Rande der Gußstücke 
zunimmt. Diese Beobachtung ist gewiß bemerkenswert, weil sie 
einen weiteren Beitrag zu diesem oft behandelten Thema bietet, 
m it Katalyse ha t das aber nichts zu tun , da sich der Kohlenstoff
gehalt der Schwärze dabei unm ittelbar chemisch um setzt. Auch 
das Entkohlen eines Gußstückes in einem Gas m it 30%  C 02 bei

6) Gießerei 20 (1933) S. 41/45.
7) Gießerei 20 (1933) S. 233/35.

8) Foundry Trade J .  48 (1933) S. 90, 103/05 u. 114. 
ö) Zum Beispiel F. W ü s t  und A. S to tz :  Ferrum  12(1914/15)

S. 89/96 u. 105/19; vgl. Stahl u. Eisen 36 (1916) S. 933/39 u. 
1034/39; R. K ü h n e i :  Gießerei 11 (1924) S. 493/97, 509/17 u. 
573/78; M. H a m a s u m i:  Foundrv Trade J .  32 (1925) S. 71/76; 
vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1672/73.

10) J . Iron Steel Inst. 127 (1933) S. 229/58; vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S. 964/65.

n ) Foundry 61 (1933) Nr. 6, S. 43 u. 82/83.
12) Iron Age 131 (1933) S. 392/95.
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Festigkeitsverbesserung ü b e r z e u g e n d e r  z u  w i r k e n .  M a n  d a r f  w o h l 
allgemein sagen, daß v o n  k le in e n  C h r o m z u s ä tz e n  n u r  d o r t  e in e  
nützliche W irkung z u  e r w a r t e n  i s t ,  w o  d ie  E r h ö h u n g  d e r  K a r b i d 
beständigkeit b e i  der W a r m b e h a n d l u n g  e in e  z u  w e i tg e h e n d e  
Ferritisierung v e r h i n d e r t .  D ie s e  W i r k u n g  e r l ä u t e r t  M e y e r  in  
466 . 5 . G - F .  C o m s t o c k 13) p r ü f t e  d ie  W i r k u n g  d e s  T i t a n s  
auf die E ig e n s c h a f te n  d e s  G u ß e is e n s ,  w o z u  e r  s ic h  e in e r  k o h le n 
stoffarmen F e r r o le g ie r u n g  m i t  15 b is  2 0  ° 0 T i  u n d  15 b is  2 0  ° 0 S i 
b e d ie n te . D a s  E r g e b n is  i s t  n ic h t  e i n d e u t i g :  s e h r  e r h e b l ic h  i s t  d e r  
Einfluß d e s  T i t a n s  a u f  d ie  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  je d e n f a l l s  n ic h t .  
Auch z u s ä tz l i c h e  L e g ie ru n g  m i t  C h ro m  o d e r  M o ly b d ä n  ä n d e r t  d a s  
B ild  n ic h t :  d ie  S te ig e r u n g  b e t r ä g t  im  b e s te n  F a l l  2 0 % ,  w a s  d e n  
Aufwand k a u m  lo h n e n  d ü r f t e .  D e r  V e r f a s s e r  s t e l l t e  in  U e b e re in -  
s t im m u n g  m i t  E .  P i w o w a r s k y 14) e in e  B e g ü n s t ig u n g  d e r  G r a p h i t 
b ild u n g  fe s t ,  g l a u b t  a b e r  b e o b a c h te t  z u  h a b e n ,  d a ß  g le ic h z e i t ig  e in e  
G r a p h itv e r f e in e ru n g  a u f t r i t t .

H . N i p p e r  u n d  E .  P i w o w a r s k y 20) k o m m e n  a u f  G r u n d  v o n  
V e r s u c h e n  z u  d e r  S c h lu ß f o lg e r u n g ,  d a ß  b e im  A n g r i f f  d e s  G u ß 
e i s e n s  d u r c h  v e r d ü n n t e  M i n e r a l s ä u r e n ,  b e s o n d e r s  d u r c h  
S a lz s ä u r e ,  d ie  K o r r o s io n  d u r c h  d ie  Z a h l  d e r  g e b i ld e t e n  L o k a l 
e l e m e n te  b e s t i m m t  w i r d ,  d .  h .  d u r c h  d a s  V e r h ä l tn i s  v o n  G r a p h i t 
g e h a l t  z u  G r a p h i t o b e r f lä c h e .  D e m z u fo lg e  e r z e u g t  „ e u t e k t i s c h “  
a u s g e s c h ie d e n e r  G r a p h i t ,  z . B . in  s i l i z iu m re ic h e m  K o k i l l e n g u ß  
o d e r  in  s i l i z iu m a r m e m  S a n d g u ß .  d ie  s c h le c h te s te n  K o r r o s io n s 
e ig e n s c h a f te n .  T e m p e r k o h le  e r g ib t  d a g e g e n , e b e n s o  w ie  k u r z e r ,
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A bbildung 6. Sehiffszylinderverschleiß.

70000 00000

S c h m e lz v e rs u c h e  m i t  d e m  n o r w e g i s c h e n  V a n a d i n - T i t a n - 
R o h e i s e n  ( m i t  0 ,6  b is  0 ,7  ° 0 V  u n d  0 ,3  b is  0 , 5 ° 0 T i ,  u n t e r  d e m  
N a m e n  „ V a n t i t “  im  H a n d e l ) ,  d ie  E .  P i w o w a r s k y 15) d u r c h f ü h r t e ,  
e rg a b e n  b e i Z u s ä t z e n  b is  z u  70  ° 0 d ie s e s  R o h e i s e n s  ( R e s t  H ä m a t i t  - 
u n d  S ilb e re is e n  so w ie  B le e h s c h r o t t )  h e r v o r r a g e n d e  F e s t ig k e i t s 
e ig e n s c h a f te n . A lle rd in g s  i s t  n ic h t  k l a r  h e r a u s z u s c h ä le n ,  w a s  a u f  
d en  E in f lu ß  d e r  s t e t s  w e c h s e ln d e n  K o h le n s to f f -  u n d  S i l i z iu m g e h a l te ,  
w as a u f  d e n  v o n  V a n a d i n  u n d  T i t a n  u n d  e n d l ic h  a u f  d e n  d e s  
S c h m e lz v e r fa h re n s  im  H o c h f r e q u e n z o f e n  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  
w o m it e in  v e r e d e ln d e r  E i n f lu ß  d e s  l e g ie r t e n  R o h e i s e n s  a l l e r d in g s  
n ic h t g a n z  a b g e s t r i t t e n  w e r d e n  s o l l .  D ie  v o n  G . M y h r e 16) m i tg e 
te i l te n  E r f a h r u n g s w e r te  ü b e r  d ie  V e r s c h le iß e ig e n s c h a f te n  d ie s e s  
W e rk s to ffs  a l s  L a u f b ü c h s e n  in  S c h i f f s m a s c h in e n z y l in d e r n  (Abb. 6) 
s in d  in  d e r  T a t  r e c h t  b e a c h t l i c h .

A . L . N o r b u r y  u n d  E .  M o r g a n 17) b e r i c h t e n  ü b e r  U n t e r 
su c h u n g e n , d ie  z u r  E n t w i c k lu n g  d e s  W e r k s to f f s  „ N i c r o s i l a l “  m i t  
r d . l , 8 ° 0 C , 6 ° 0 S i. 1 ° 0 M n . 1 8 ° 0 N i u n d  2 %  C r  f ü h r t e n .  D ie s e s  
G u ß e isen  i s t  g e g e n  W a c h s e n  u n d  Z ü n d e r n  b e s t ä n d ig  u n d  im  G e g e n 
sa tz  z u m  „ S i l a l " 18) n i c h t  e m p f in d l i c h  g e g e n  p lö t z l i c h e n T e m p e r a tu r -  
w echsel. E s  l i e g t  e in  V e rg le ic h  m i t  „ X i r e s i s t “ 19) n a h e .  D e r  W e r k 
s to ff  k a n n  im  K u p o lo f e n  g e s c h m o lz e n  w e r d e n ;  d e r  S o l l - G e h a l t  a n  
K o h le n s to f f  l ä ß t  s ic h  l e ic h t  e r r e i c h e n ,  d a  d ie  e u t e k t i s c h e  K o n z e n 
t r a t io n  zu  e tw a  2 ° 0 C  v e r s c h o b e n  i s t .  D e r  G e f ü g e a u f b a u  d ie s e r  
L e g ie ru n g s g ru p p e  i s t  in  Abb. 7 w ie d e rg e g e b e n .  S te ig e n d e  C h r o m 
g e h a lte  b is  1 ,8 %  s e tz e n  d e n  z u r  A u s t e n i t s t a b i l i s i e r u n g  n o tw e n 
d ig e n  N ic k e lg e h a l t  h e r u n t e r :  d a r ü b e r  h in a u s  s e t z t  d ie s e  W i r k u n g  
in d e sse n  a u s ,  w e il  d a s  C h r o m  n ic h t  m e h r  i n  f e s t e r  L ö s u n g ,  s o n d e r n  
a ls  D o p p e lk a rb id  v o r l i e g t .  D ie  W i r k u n g  d e s  S i l i z iu m s  is t  in  d ie s e r  
H in s ic h t u m g e k e h r t ,  w ie  d ie  g e s t r i c h e l t e n  K o n z e n t r a t i o n s g r e n z e n  
des  S c h a u b i ld e s  z e ig e n . D ie  E r g e b n is s e  d e r  m e c h a n is c h e n  P r ü f u n g  
s te h e n  m i t  d e m  G e f ü g e s c h a u b i ld  i n  U e b e r e i n s t im m u n g .  B e 
m e rk e n s w e r t s in d  d ie  e r r e i c h t e n  F e s t i g k e i t s w e r t e :  E i n e  L e g ie r u n g  
d e r  o b e n g e n a n n te n  Z u s a m m e n s e t z u n g  e r g a b  im  g e g o s s e n e n  Z u 
s ta n d  B ie g e fe s t ig k e i ts w e r te  v o n  35  b is  4 0  k g  m m 2 b e i  10  b is  12 m m  
D u rc h b ie g u n g : im  g e g l ü h te n  Z u s t a n d  l i e g e n  d ie  W e r t e  w e s e n t l ic h  
h ö h e r  u n d  e r r e ic h e n  100  k g / m m 2 f ü r  d ie  B ie g e f e s t i g k e i t .

13) I r o n  A g e  131 (1 9 3 3 )  S . 8 5 7 /5 9 .
14) S ta h l  u .  E i s e n  4 3  (1 9 2 3 )  S . 1491 9 4 ;  4 5  (1 9 2 5 )  S . 2 8 9 /9 7 .
15) G ie ß e re i  2 0  (1 9 3 3 )  S . 61 ’6 3 .
16) M o to r - S h ip ,  F e b r .  1 9 3 2 .
17) J .  I r o n  S te e l  I n s t .  1 26  (1 9 3 2 )  S . 3 0 1 /2 1 :  v g l .  S t a h l  u .

E ise n  52  (1 9 3 2 )  S . 12 2 9 .
u ) V g l. S t a h l  u .  E i s e n  51  (1 9 3 1 )  S . 6 8 0 .
19) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1375; 52 (1932) S. 290/91.
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A bbildung  7. G efügeaufbau  Ton N ickel-Cürom - 
S ilizium -G ußeisen. (N ach  A. L . N o rb u ry  u n d  E . M organ.)

d ic k a d r ig e r  G r a p h i t ,  b e s o n d e r s  g u t e  B e s tä n d ig k e i t .  V . V . S k o r -  
t c h e l e t t i  u n d  A . Y .  C h o u l t i n e 21) b e o b a c h te t e n ,  d a ß  m i t  Z i n n  
u n d  K u p f e r  l e g i e r t e s  G u ß e i s e n  m i t  3 ,5 %  C , 1 ,5 %  S i  u n d  
0 ,5  %  M n  b e i  1 ,3  b i s  1 ,5  %  C u  +  S n  (d ie s e s  im  V e r h ä l t n i s  v o n  
8 : 1 )  g e g e n ü b e r  S c h w e fe l-  u n d  S a lz s ä u r e  e in e  s e c h s m a l  b e s s e re  
B e s tä n d ig k e i t  b e i  g e n ü g e n d e n  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  z e ig te  a ls  
e in  u n l e g i e r t e r  G r a u g u ß  s o n s t  g le ic h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .

K .  R o e s c h  u n d  A . C l a u b e r g 22) u n t e r s u c h t e n  d ie  K o r r o s io n s 
e ig e n s c h a f te n  d e r  h o c h l e g i e r t e n  C h r o m - E i s e n - L e g i e r u n -  
g e n  m i t  d e m  in  .4 6 6 . 8 w ie d e rg e g e b e n e n  E r g e b n is .  C . K ü t t n e r 23) 
b e h a n d e l t e  d e n  g le ic h e n  G e g e n s ta n d ,  w o b e i  e r  f e s t s t e l l t e ,  d a ß  m i t  
b e s t i m m t e n  C h r o m g e h a l t e n  d e r  G r u n d m a s s e  e in e  s p r u n g h a f t e  
S te ig e r u n g  d e r  K o r r o s i o n s b e s t ä n d ig k e i t  v e r b u n d e n  i s t ,  u n d  d a ß  
d ie s e  G r e n z e n  b e i  G e h a l te n  v o n  1 g u n d  2 8 M o l C h ro m  l ie g e n .  D ie  
m a n g e ln d e  U e b e r e i n s t im m u n g  z w is c h e n  d e n  E r g e b n is s e n  d e r  
b e id e n  A r b e i t e n  b r a u c h t  n ic h t  t a t s ä c h l i c h  z u  s e in , d a  d ie  K ü t t n e r -  
s c h e n  G r e n z e n  s ic h  n u r  a u f  d ie  g e lö s t e n  C h r o m a n te i le  b e z ie h e n  u n d  
z u d e m  im  B e re ic h e  h o h e r  C h ro m -  u n d  K o h le n s to f f g e h a l te  n o c h
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A bbildung  8. K orrosionseigenscbaften  von 
Eisen-C brom -Legierungen.

u n s ic h e r  s in d ,  w ä h r e n d  R o e s c h  u n d  C la u b e r g  d e n  g e s a m te n  C h r o m - 
g e h a l t  b e r ü c k s i c h t ig e n .  R .  T u l l 24) e m p f ie h l t  G u ß e is e n  m i t  13  b is  
18  %  C r  a l s  W e r k s t o f f  f ü r  s o lc h e  T e i le ,  d ie  s c h w e f e l r e ic h e n  A b 
g a s e n  u n d  W a s s e r d a m p f ,  z . B .  b e i  L o k o m o t iv e n ,  W i d e r s t a n d  
le i s te n  m ü s s e n .  D ie  H a l t b a r k e i t  i s t  d e r  v o n  u n le g ie r t e m  G r a u g u ß  
f ü n f -  b i s  z e h n m a l  ü b e r l e g e n .

J .  G . P e a r c e 25) m a c h t e  e in e  b e m e r k e n s w e r te  U n t e r s u c h u n g  
ü b e r  d e n  G e h a l t  a n  g e b u n d e n e m  K o h l e n s t o f f  u n d  G r a 
p h i t  b e i  S t ä b e n  v e r s c h i e d e n e n  D u r c h m e s s e r s  u n d  d ie  B e z i e h u n 
g e n  z u r  B i e g e f e s t i g k e i t .  V o n  d e r  B e o b a c h tu n g  a u s g e h e n d ,  
d a ß  e in  n a c h  n e u z e i t l i c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n  e r s c h m o lz e n e s  h o c h 
w e r t i g e s  G u ß e is e n  in n e r h a lb  s e h r  w e i t e r  Q u e r s c h n i t t s g r e n z e n  e in

20) F o u n d r y .  C le v e la n d .  6 0  (1 9 3 3 )  N r .  14 , S . 3 6  3 7 .
21) V g l. M e ta l lw i r t  s c h .  12  (1 9 3 3 )  S . 107 .
22) C h e m . F a b r .  6  (1 9 3 3 )  S . 3 1 7 /2 0 .
23) T e c h n .  M i t t .  K r u p p  N r .  1 (1 9 3 3 )  S . 1 7 '3 3 .
24) H o n  A g e  131 (1 9 3 3 )  S . 9 5 2 .
2ä) B u l l .  B r i t .  C a s t  H o n  R e s .  A ss . 3  (1 9 3 2 )  S . 147 4 9 .
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v ö l l ig  p e r l i t i s c h e s  G ru n d g e f ü g e  a u f w e is t ,  so w ie  a u f  G r u n d  s e in e r  
V e r s u c h s e r g e b n is s e  k o m m t  e r  z u  d e m  e tw a s  v e r b lü f f e n d e n  E r 
g e b n is ,  d a ß  d e r  G e h a l t  a n  g e b u n d e n e m  K o h le n s to f f  k e in  M a ß  d e r  
F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  s e in  k ö n n e .  A u c h  d e r  G r a p h i t g e h a l t  
w u r d e  n i c h t  n u r  b e i  P r o b e n  v e r s c h i e d e n e n  D u r c h m e s s e r s ,  s o n d e r n  
a u c h  n a c h  s e in e r  V e r te i lu n g  ü b e r  d e n  E i n z e l q u e r s c h n i t t  a l s  i n n e r 
h a l b  e n g e r  G r e n z e n  u n v e r ä n d e r l i c h  g e f u n d e n .  E i n e  G r a p h i t a n 
r e i c h e r u n g  im  K e r n  g r ö ß e r e r  Q u e r s c h n i t t e  k o n n te  e b e n s o w e n ig  
f e s tg e s t e l l t  w e r d e n ,  e h e r  w a r  d a s  G e g e n te i l  d e r  F a l l .  E s  b le ib t  z u r  
E r k l ä r u n g  d e r  m i t  s t e ig e n d e n  W a n d s t ä r k e n  v e r b u n d e n e n  F e s t ig 
k e i t s v e r lu s t e  a l s o  n u r  d ie  G r a p h i tg r ö ß e  u n d  d ie  V e r te i lu n g s f o r m  
ü b r ig ,  d ie  z u r  v ö l l ig e n  D e u tu n g  n a c h  P e a r c e  a l le r d in g s  a u c h  n ic h t  
a u s r e ic h e n .

H .  S c h l e c h t w e g 26) e n t w i c k e l t  e in  n e u e s  E l a s t i z i t ä t s 
g e s e t z  f ü r  d a s  V e r h a l t e n  s p r ö d e r  W e r k s t o f f e  b e im  Z u g 
v e r s u c h  u n d  e in e n  n e u e n  K e n n w e r t  f ü r  G u ß e is e n .  D ie s e  n e u e  B e 
tr a c h tu n g s w e is e ,  a u f  d ie  h ie r  a l le r d in g s  n u r  h in g e w ie s e n  w e rd e n  
k a n n ,  e r g i b t  r e c h t  b e m e r k e n s w e r te  E in b l ic k e  in  d ie  Z u s a m m e n 
h ä n g e  z w is c h e n  e l a s t i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  u n d  d e m  G e f ü g e a u f b a u  
d e s  G u ß e is e n s .  B e a c h t l i c h  i s t  f e r n e r  e in e  a n d e re  A r b e i t  d e s  g le ic h e n  
V e r f a s s e r s 27), in  d e r  g e z e ig t  w ird ,  d a ß  m a n  d e n  E l a s t i z i t ä t s m o d u l  
s p r ö d e r  S to f f e  e n tg e g e n  d e r  b is h e r  v ie l f a c h  v e r t r e t e n e n  M e in u n g  
f ü r  v e r s c h ie d e n e  B e a n s p r u c h u n g s z u s tä n d e ,  w ie  Z u g  u n d  D r u c k ,  
a l s  g l e i c h g r o ß  a n s e h e n  k a n n ,  w e n n  d ie  b e t r a c h t e t e n  P r o b e k ö r p e r  
so w o h l in  d e r  ä u ß e re n  B e s c h a f f e n h e i t  a l s  a u c h  im  G e f ü g e a u f b a u  
ü b e r e i n s t im m e n .  D a s  m ü ß t e  f ü r  G u ß e is e n  a l s  s p r ö d e n  K ö r p e r  m i t  
e in e m  V e r h a l t e n  ä h n l ic h  d e m  d e s  v o n  S c h le c h tw e g  b e t r a c h t e t e n  
G r a n i t s  u n d  B u n ts a n d s t e in s  e b e n fa l ls  z u t r e f f e n ,  w a s  m a n  b is h e r  
je d o c h  n o c h  n i c h t  b e o b a c h te t  h a t .  D e r  V e r f a s s e r  h a t  G u ß e is e n  
a l le r d in g s  n i c h t  u n t e r s u c h t .  A . C . V i v i a n 28) b e t r a c h t e t  d a s  V e r 
h a l t e n  g u ß e i s e r n e r  P r o b e s t ä b e  b e i  Z u g - , D r u c k -  u n d  B ie g e b e a n 
s p r u c h u n g ,  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  Q u e r s c h n i t t s 
f o r m ,  d u r c h  E i n f ü h r u n g  e in e s  F o r m f a k t o r s  in  d ie  G le ic h u n g  d e r  
S p a n n u n g s - F o r m ä n d e r u n g s - K u r v e  f ü r  Z u g -D ru c k .  L e id e r  l a s s e n  
d ie  A u s f ü h r u n g e n  a n  K l a r h e i t  so  v ie l  z u  w ü n s c h e n  ü b r ig ,  d a ß  d ie  
A b s i c h t  d e r  r e c h t  v e r w ic k e l te n  B e t r a c h tu n g s w e is e  n i c h t  g a n z  v e r 
s tä n d l i c h  w ird .  U e b e r d ie s  k ö n n e n  g e g e n  d e n  V e r la u f  d e r  d e n  
R e c h n u n g e n  z u g r u n d e  li e g e n d e n  Z u g d r u c k -F o r m ä n d e r u n g s -  
K u r v e n ,  v o r  a l le m  a u f  d e r  D r u c k s e i te ,  g e w ic h tig e  E i n w ä n d e  e r 
h o b e n  w e r d e n .

P .  L u d w i k  u n d  J .  K r y s t o f 29) u n t e r s u c h te n  d e n  E in f lu ß  d e r  
V o r s p a n n u n g  a u f  d ie  V e r d r e h u n g s d a u e r f e s t i g k e i t ,  w o b e i 
s ie  a u c h  z w e i G u ß e is e n s o r te n  i n  B e t r a c h t  z o g e n . A n g e s ic h t s  d e r  
l ü c k e n h a f te n  A n g a b e n  h ie r ü b e r  s in d  d ie  E r g e b n is s e  d e r  V e r s u c h e  
b e m e r k e n s w e r t :

Werkstoff
Zug

festigkeit
kg/m m2

Verdrehungs
festigkeit
kg/m m2

Dreh
fließgrenze

kg/m m 2

Schw ingungs
festigkeit
kg/m m 2

Schwell
festigkeit
kg/m m 2

St 37 
Ge 12
Ge 26 (? )

35,0
11,6
24,8

42,3
16,8
40,6

14,6
9,9

19,1

10,5
6,5

13,0

21,0
8,5

16,0

E s  e r g i b t  s ic h  d a r a u s ,  d a ß  d ie  U n te r l e g e n h e i t  d e s  G u ß e is e n s  
n i c h t  s e h r  g r o ß  is t .  A l le rd in g s  m a c h e n  s ic h  V o r s p a n n u n g e n  s c h n e l l  
u n g ü n s t ig  a u f  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  g e l te n d .  W ie  Abb. 9 z e ig t ,  i s t  d ie  
U e b e r le g e n h e i t  d e s  S t a h l s  n u r  s c h e in b a r ,  d a  b e i  ih m  b e r e i t s  k le in e  
V o r s p a n n u n g e n  in  d a s  G e b ie t  b le ib e n d e r  V e r f o r m u n g e n  f ü h r e n .

V e r s u c h e n  ü b e r  d ie  D a u e r b i e g e f e s t i g k e i t  d e s  G u ß e is e n s ,  
d ie  C . H .  B u l l e i d 30) m i t t e i l t  (Zahlentafel 1), s t e h e n  d ie  B e r i c h t 
e r s t a t t e r  m i t  e in ig e m  M iß t r a u e n  g e g e n ü b e r ;  d ie  W e r t e  l i e g e n  im

Z a h le n t a f e l  1. D a u e r b i e g e f e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  
G u ß e i s e n s o r t e n  ( n a c h  C . H .  B u lle id ) .

C Si Mn

0/ O/ 0//o /o l /o

P

0/ i /O !

S

1 0/  i /o

Zugfestigkeit
<*D

kg/m m 2

Biege
schwingungs

festigkeit
«B

kg/m m 2

CTIi

3,27 1 2,04 1 0,39 1,16 0,11 16,1 18,0 0,895
3,24 1,23 0,45 0,77 0,11 20,2 28,0 0,720
3,54 1,10 0,17 0,59 | 0,08 15,8 26,6 | 0,605 |

V e rg le ic h  z u  d e r  a n  P r o b e n  m i t  3 0  m m  u r s p r ü n g l ic h e m  G u ß d u r c h 
m e s s e r  b e s t i m m t e n  Z u g f e s t ig k e i t  v ie l  z u  h o c h .  Z u s t im m e n  k a n n  
m a n  d a g e g e n  d e r  A n s i c h t ,  d a ß  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  m i t  z u n e h m e n 
d e r  G r a p h i t v e r f e in e r u n g  u n d  a b n e h m e n d e r  G r a p h i t m e n g e  w ä c h s t .

Z u r  F r a g e  d e r  V e r s c h l e i ß p r ü f u n g  d e s  G u ß e is e n s  la g e n  
e in ig e  e r w ä h n e n s w e r te  B e i t r ä g e  v o r .  A . S t a h l 31) u n t e r s u c h t e  im

26) A r c h .  E i s e n h ü t te n w e s .  6 ( 1 9 3 2 /3 3 )  S . 5 0 7 /1 0 .
27) F o r s c h g .  I n g .- W e s .  4  (1 9 3 3 )  S . 1 1 9 /2 1 .
28) F o u n d r y  T r a d e  J .  4 8  (1 9 3 3 )  S . 1 9 3 /9 6 .
29) Z . V D I  77  (1 9 3 3 )  S . 6 2 9 /3 5 .
30) B u l l .  B r i t .  C a s t  I r o n  R e s .  A ss . 3 (1 9 3 2 )  N r .  6 , S . 1 5 0 /5 1 .
31) I t . - Q n g . - D i s s .  T e c h n .  H o c h s c h u le  B r a u n s c h w e ig  1931

( D o r t m u n d :  S t a h l d r u c k  1 9 32 ).

R a h m e n  e in e r  g r ö ß e r e n  A r b e i t  d a s  V e r h a l t e n  v e r s c h i e d e n e r  G u ß 
e i s e n s o r t e n  b e i  d e r  A b n u tz u n g s p r ü f u n g  n a c h  M . S p i n d e l 32). Im  
G e g e n s a tz  z u m  V e r h a l t e n  d e r  m e is te n  S t ä h l e  f a n d  d e r  \  e r fa s s e r ,  
d a ß  m i t  h ö h e r e n  B e l a s tu n g s s t u f e n  d e r  V e r s c h le iß  s t a r k  z u n a h m . 
A u s  d e n  V e r s u c h s e r g e b n is s e n  f o lg t  je d o c h  e in  g e w is s e r  Z u s a m m e n 
h a n g  z w is c h e n  d e r  B r in e l lh ä r t e  u n d  d e m  V e r s c h le iß  in s o fe r n ,  a ls  
b e i  H ä r t e n  u n t e r  2 0 0  d ie  V e r s c h le iß z u n a h m e  b e i  z u n e h m e n d e r  B e 
l a s t u n g  v ie l  g r ö ß e r  i s t  a l s  b e i  W e r k s to f f e n  m i t  H ä r t e w e r t e n  ü b e r  
2 0 0 . D a  d e r  V e r f a s s e r  
e in e n  s tö r e n d e n  E i n 
f lu ß  d e s  G r a p h i t s  b e 
o b a c h te t e ,  s c h e in t  d ie  
S p in d e l - P r ü f u n g  f ü r  
G u ß e is e n  n i c h t  s e h r  
g e e ig n e t  z u  s e in , d a  
s ie  d e r  s p e z i f is c h e n ,  
p r a k t i s c h  o f t  e r p r o b 
t e n  E i g e n s c h a f t  d ie s e s  
W e rk s to f f s ,  s e in e m  
g u te n  L a u f e n ,  n i c h t  
g e r e c h t  w ird .  E s  m u ß  
ü b e r d i e s  a n  d e n  v o n
E .  P i w o w a r s k y 33) 
g e g e n  d ie s e  P r ü f a r t  
e r h o b e n e n  E i n w a n d  
e r i n n e r t  w e r d e n ,  d a ß  
n a c h  S p in d e l  v ie l  e h e r  
e in e  d e r  B e a r b e i t b a r 
k e i t  v e r w a n d te  E i g e n 
s c h a f t  g e p r ü f t  w ir d  
a l s  d ie  V e r s c h le iß - 
b e s t ä n d ig k e i t  g e g e n  
g le i t e n d e  R e ih u n g .
F .  K .  N e a t h 31) v e r 
ö f f e n t l i c h t e  e in e  D a r 
s te l lu n g  d e s  h e u t ig e n  
S ta n d e s  d e r  G u ß e is e n v e r s c h l e iß f r a g e .  U e b e r  d e n  G r a p h i t e in f lu ß  
b e s t e h t  n a c h  N e a t h  n o c h  k e in e  e in h e i t l i c h e  A u f f a s s u n g ,  je d o c h  
w i r d  d ie  v e r s c h l e iß m i n d e r n d e  W i r k u n g  d e s  P e r l i t s  h e u t e  n ic h t  
m e h r  b e s t r i t t e n .  A u c h  d a r f  a n g e n o m m e n  w e r d e n ,  d a ß  h ö h e re  
M a n g a n g e h a l te  s o w ie  S u lf id e  u n d  P h o s p h i d e  d e n  A b n u tz u n g s 
w id e r s t a n d  in  v ie le n  F ä l l e n  z u  e r h ö h e n  v e r m ö g e n .  F .  H e i m e s  u n d
E .  P i w o w a r s k y 33) b e s c h r e ib e n  e in e  n e u e  M a s c h in e ,  d ie  v e r 
s c h ie d e n e  A r t e n  d e r  V e r s c h le i ß b e a n s p r u c h u n g  z u  p r ü f e n  g e s t a t t e t .  
W ic h t ig  i s t  d ie  B e s t ä t i g u n g  d e r  E r k e n n t n i s  f r ü h e r e r  A r b e i t e n 36), 
d a ß  b e i  j e d e r  A r t  A b n u tz u n g  m i t  z u n e h m e n d e r  G r a p h i tv e r f e in e -  
r u n g  e r h ö h t e  V e r s c h le iß  w e r te  a u f t r e t e n ,  u n d  d a ß  p e r l i t i s c h e s  G u ß 
e is e n  v e r s c h l e iß s ic h e r e r  a l s  f e r r i t i s c h e s  i s t .  B e s o n d e r s  g ü n s t ig  
s c h e in t  d ie  A u f te i lu n g  d e s  G r a p h i t s  i n  g r o b e ,  t e m p e r k o h le n f ö r m ig e  
K n o t e n  z u  w ir k e n .  J .  T a k a b a 37) g l a u b t  g e f u n d e n  z u  h a b e n ,  d a ß  
d u r c h  G lü h e n  b e i  5 0 0 °  in  g e w ö h n l i c h e r  A tm o s p h ä r e  d e r  A b 
n u tz u n g s w id e r s t a n d  d e s  G u ß e is e n s  s t a r k  e r h ö h t  w i r d ,  w ä h r e n d  d ie  
m e c h a n is c h e n  E i g e n s c h a f t e n  p r a k t i s c h  u n v e r ä n d e r t  b le ib e n .  A ls  
U r s a c h e  f ü r  d ie s e  S te ig e r u n g  w i r d  ü m e r e  O x y d a t i o n  a n g e s e h e n ,  d a  
d ie  g ü n s t ig e  W i r k u n g  b e im  G lü h e n  in  n i c h to x y d ie r e n d e r  A tm o 
s p h ä r e  a u s b l i e b .  N a c h  F .  W . M e y e r 12) w ir k e n  C h r o m z u s ä tz e  n u r  
d a n n  v e r s c h l e iß m in d e r n d ,  w e n n  n i c h t  z u  v ie l  u n d  z u  g ro b  k r i 
s ta l l i s i e r t e  K a r b id e  a u f t r e t e n ,  d ie  W i r k u n g  d e s  C h ro m s  a l s o  v o r  
a l le m  in  e in e r  H ä r t u n g  d e r  G r u n d m a s s e  b e s t e h t .

V o n  je h e r  w u r d e  d ie  l a n g e  G l ü h z e i t  b e i m  T e m p e r g u ß  
a l s  d e r  w u n d e s te  P u n k t  d e s  g a n z e n  V e r f a h r e n s  v o n  a l le n  F a c h 
l e u t e n  e m p f u n d e n .  D e s h a lb  h a t  m a n  b e s o n d e r s  in  d e n  le tz t e n  
J a h r e n  g r o ß e  A n s t r e n g u n g e n  g e m a c h t ,  W e g e  z u r  A b k ü r z u n g  d e r  
G lü h z e i t  z u  f in d e n .  A . M e r z  u n d  H .  S c h u s t e r 38) l i e f e r n  e in e n  
s e h r  g u t e n  B e i t r a g  z u  d ie s e r  F r a g e ,  s o w e i t  e s  s ic h  u m  S c h w a r z 
g u ß  h a n d e l t .  A l le r d in g s  s in d  ih r e  V o r s c h lä g e  n i c h t  g a n z  n e u ,  d a  
s c h o n  f r ü h e r  E .  P i w o w a r s k y 39) A e h n l i c h e s  e m p f a h l .  A u f  G ru n d  
ih r e r  t h e o r e t i s c h e n  U e b e r le g u n g e n ,  a u f  d ie  h ie r  n i c h t  n ä h e r  e in 
g e g a n g e n  w e r d e n  s o ll ,  k o m m e n  d ie  V e r f a s s e r  z u  fo lg e n d e n

32) V g l. Z . V D I  6 6  (1 9 2 2 )  S . 1 0 7 1 /7 2 .
33) G ie ß e re i  18  (1 9 3 1 )  S . 8 9 8 /9 0 1 .
34) F o u n d r y  T r a d e  J .  4 8  (1 9 3 3 )  S . 2 0 3 /0 5 .
33) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  6  ( 1 9 3 2 /3 3 )  S . 5 0 1 /0 5 .
36) Z u m  B e is p ie l  K .  S i p p :  S t a h l  u .  E i s e n  4 0  (1 9 2 0 )  S . 1141 ;

H . W . S w i f t :  F o u n d r y  T r a d e  J .  4 2  (1 9 3 0 )  S . 7 9 /8 0 ,  106  u . 108 ;
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 0  (1 9 3 0 )  S . 7 3 7 ;  T .  K l i n g e n s t e i n :  M it t .
F o r s c h . - A n s t .  G u t e h o f f n u n g s h ü t t e - K o n z e r n  1 (1 9 3 0 /3 1 )  S . 1 8 /2 4 ; 
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 2 9 2 /9 3 .

37) J .  S o c .m e c h .  E n g r . ,  J a p a n ,  3 5  (1 9 3 2 )  S . 1 1 8 0 /9 0 ;  n a c h  
P h y s i k .  B e r .  14  (1 9 3 3 )  S . 4 9 6 .

38) G ie ß e re i  2 0  (1 9 3 3 )  S . 1 4 5 /5 1  u .  1 7 3 /8 1 .
39) Gießerei 18 (1931) S. 19/24.

A bbildung  9. W echseldrehfestigkeits- 
V orspannungs-S chaub ild  von  S t 37 und 

Ge 26.91. (N ach  P . L udw ik  und  
J .  K rysto f.)
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S c h lü sse n : D ie  T e m p e r a t u r  i s t  z u n ä c h s t  m ö g l ic h s t  h o c h  z u  s te ig e r n ,  
au f e tw a  1080°, u n d  s o  la n g e  Z e i t ,  je d o c h  n ic h t  lä n g e r ,  z u  h a l te n ,  
bis a lle  b e i d ie s e r  T e m p e r a t u r  m e ta s t a b i l e n  K a r b id e  in  G r a p h i t  u n d  
M isc h k ris ta lle  z e r f a l le n  s in d .  D a n n  k ü h l t  m a n  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  
rasch  b is  in  d ie  G e g e n d  d e s  P e r l i t p u n k t e s  a b ,  w a s  m ö g l ic h  is t ,  d a  
sich d e r  S e k u n d ä r g r a p h i t  n a c h  A n s i c h t  d e r  V e r f a s s e r  —  a l le r d in g s  
im  G e g e n s a tz  z u  d e r  M e in u n g  v o n  R .  R u e r  u n d  N . I l j i n 40) —
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G /öfr/em pera /i/r f/7 o0
A bbildung 10 u n d  11. E in fluß  der G liihzeit u n d  G lü h te m p era tu r au f die 
Auflösung von e lem entarem  K ohlenstoff im  y-E isen bei verschiedenen 

T em peratu ren . (N ach  A. M erz u nd  H . S chuster.)

le ic h t a b s c h e id e t .  H ie r a u f  f o lg t  e in  P e n d e l n  im  P e r l i t u m w a n d 
lu n g sb e re ic h , ü b e r  d e s s e n  G r ö ß e  g e n a u e  M it t e i l u n g e n  g e g e b e n  
w erd en . B e i e in e m  W e r k s t o f f  m i t  2 ,4 li %  C , 0 .9 6  %  S i, 0 ,5 2  ° 0 M n , 
0 ,0 8 %  P  u n d  0 ,0 4 7 %  S , f ü r  d e n  A c j m e t a s t a b i l z u  7 4 6 ° , A r j  m e t a 
s ta b i l  z u  7 2 0 °  u n d  A j s t a b i l  z u  7 6 2 °  g e f u n d e n  w u r d e ,  e r z i e l t e  m a n
im  e le k tr is c h e n  H o c h v a k u u m o fe n  z. B . d u r c h  P e n d e ln  z w is c h e n  
700 u n d  7 8 0 °  e in e  e in w a n d f r e ie  G r a p h i t i s i e r u n g ,  w ä h r e n d  e in e  
P e n d e lu n g  z w is c h e n  6 8 0  u n d  7 6 0 °  v ö l l ig  v e r s a g t e .  D a s  b e s te  

G lü h s e h e m a  b e i  d e m  a n g e g e b e n e n  W e r k 
s to f f  i s t  d e m n a c h  fo lg e n d e s :  2 h  b e i
1 0 8 0 ° : i n  1 h  a b k ü h l e n  a u f  7 0 0 ° ;  z w a n 
z ig m a l  p e n d e ln  z w is c h e n  7 0 0  u n d  7 8 0 ° : 
z w a n z ig m a l  p e n d e ln  z w is c h e n  7 1 0  u n d  
7 6 0 ° . D e r  g a n z e  V o r g a n g  e in s c h lie ß l ic h  
E n d a b k ü h lu n g  d a u e r t  e t w a  2 5  h .  H ie r 
b e i  e r h i e l t e n  M e rz  u n d  S c h u s te r  n u r  
e in e n  R e s t  v o n  0 ,0 5  ° 0 g e b u n d e n e m  K o h 
le n s to f f  b e i  4 4  k g / m m 2 Z u g f e s t ig k e i t  u n d  
1 0 ,5 %  D e h n u n g ,  a m  d e u t s c h e n  N o r m 
s t a b  g e m e s s e n .  W is s e n s c h a f t l i c h  s in d  
d ie s e  E r g e b n is s e  g e w iß  s e h r  b e m e r k e n s 
w e r t .  V o m  b e t r i e b l ic h e n  S t a n d p u n k t  a u s  
m u ß  m a n  g e g e n  d a s  V e r f a h r e n  a b e r  u n 
b e d i n g t  e in  w e n d e n  —  u n d  d ie  V e r f a s s e r  
v e r s c h l ie ß e n  s ic h  d e n  S c h w ie r ig k e i t e n  
d u r c h a u s  n i c h t  — , d a ß  in  a b s e h b a r e r  
Z e i t  k a u m  H o f f n u n g  b e s t e h e n  k a n n ,  
e s  i n  d ie  T a t  u m z u s e t z e n .  Wre n n  e in e  

V e rsch ieb u n g  d e s  P e n d e lb e r e ic h e s  u m  n u r  2 0 °  n a c h  u n t e n  (6 8 0  b is  
760° s t a t t  7 00  b is  7 8 0 ° )  b e r e i t s  w e s e n t l i c h  v e r s c h l e c h te r n d  w i r k t ,  
d a n n  is t  d a s  V e r f a h r e n  d a m i t  f ü r  d ie  l a u f e n d e  F e r t i g u n g  z u r  U n 
d u r c h f ü h r b a r k e i t  v e r u r t e i l t ,  w e il  e in e  s o lc h e  V e r s c h ie b u n g  a l le in  
schon  d u r c h  n ic h t  g a n z  g e n a u  a n z e ig e n d e  T h e r m o e le m e n t e  j e d e r 
z e it e in t r e t e n  k a n n .  A u c h  d ie  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  V e r f a h r e n s  
e r fo rd e r l ic h e  O f e n b a u a r t  d ü r f t e  n i c h t  e i n f a c h  s e in ,  s e lb s t  w e n n  m a n  
d ie A n w e n d u n g  d ie s e s  G lü h v e r f a h r e n s  a u f  S o n d e r f ä l le  m i t  k le in e n  
M engen  b e s c h r ä n k t .  D ie s e  B e d e n k e n  ü b e r  d ie  b e t r i e b l i c h e  D u r c h 
fü h rb a rk e i t  d e s  V e r f a h r e n s  s o l le n  a b e r  k e in  E i n w a n d  g e g e n  d e n  
w is se n sc h a f tl ic h e n  W e r t  d e r  A r b e i t  s e in , z u m a l  d a  M e rz  u n d  
S c h u s te r  B e d e n k e n  d ie s e r  A r t  s e lb s t  ä u ß e r n .  A ls  b e m e r k e n s w e r te s  
N e b e n e rg e b n is  s t e l l t e n  d ie  V e r f a s s e r  K u r v e n  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n 
h an g  z w is c h e n  G lü h z e i t ,  T e m p e r a t u r  u n d  G r a p h i t a u f lö s u n g  a u f .  
w obei s ie  v o n  v ö ll ig  d u r c h g r a p h i t i s i e r t e m  T e m p e r g u ß  a u s g in g e n .  
Die E rg e b n is s e  s in d  in  Abb. 10 und 11 w ie d e rg e g e b e n .  D ie  A r b e i t  
b r in g t ü b e rd ie s  e in e n  g u te n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  b is h e r ig e n  S c h n e l l 
te m p e rv e r f a h re n .

A u f d e m  G e b ie t e  d e s  T e m p e r g u s s e s  l a g e n  e in ig e  w e i t e r e  
A rb e ite n  t h e o r e t i s c h e r  N a t u r  v o r .  M . J .  S t u t z  m a n 41) u n t e r 
s u c h te  d e n  E in f lu ß  s te i g e n d e r  N i c k e l g e h a l t e  a u f  d i e  K a r b i d 
b e s t ä n d i g k e i t  e in e s  T e m p e r r o h g u s s e s  m i t  2 ,3 %  C , 0 ,9 3 %  S i. 
0»2%  M n, 0 ,1 6 %  P  u n d  0 .0 3 %  S , in d e m  d ie  b e i  9 4 0 °  z u r  v ö l l ig e n

40) M e ta llu rg ie  8  (1 9 1 1 )  S . 9 7 /1 0 1 .
41) M e t. & A llo y s  4  (1 9 3 3 )  N r .  4 , S . 5 5 /5 8 .

G r a p h i t i s i e r u n g  d e s  f r e ie n  Z e m e n t i t s  n o tw e n d ig e  Z e i t  b e s t i m m t  
w u rd e .  A 6 6 . 12 z e ig t  d a s  E r g e b n is  d e r  U n te r s u c h u n g ,  d a s  d e r  V e r 
f a s s e r  in  b e f r ie d ig e n d e r  W e is e  in  F o r m  e in e r  E x p o n e n t i a l f u n k t io n  
d a r s t e l l t .  D ie  G rö ß e  d e r  G r a p h i t -  b z w . T e m p e r k o h le n a b s c h e i -  
d u n g e n  n im m t  m i t  s t e ig e n d e m  N ic k e lg e h a l t  z u n ä c h s t  la n g s a m , 
v o n  3 ,5 %  N i  a b  je d o c h  s p r u n g h a f t  a b ,  u n t e r  g le ic h z e i t i g e r  A u s 
b i ld u n g  e in e s  m a r te n s i t i s c h e n  G r u n d g e fü g e s .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  

0,000 a u c h  d ie  F e s t s te l lu n g ,  d a ß  im  w e iß e n  E i s e n  m i t  1 %  S i 
d ie  L a g e  d e s  P e r l i t p u n k t e s  d u r c h  N ic k e lz u s ä tz e  g e g e n 
ü b e r  r e in e n  E i s e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  m i t  g le i 
c h e n  N ic k e lg e h a l te n  n i c h t  v e r s c h o b e n  w ird ,  d a  d ie  
e r h ö h e n d e  W i r k u n g  d e s  S i l i z iu m s  d e n  e r n i e d r ig e n d e n  
E in f lu ß  d e s  N ic k e ls  a n n ä h e r n d  a u s g le ic h t .  F .  B . 
R i g g a n  u n d  A . C . A u f d e r h a a r 42) g la u b e n ,  a u f  G r u n d  
ih r e r  V e r s u c h e  d u r c h  g e e ig n e te n  Z i r k o n z u s a t z  g ü n 
s t ig e  W i r k u n g e n  a u f  d e n  f r e i e n  K o h le n s to f f  u n d  d e n  
R e i n h e i t s g r a d  e r z ie le n  z u  k ö n n e n .  I h r e  m e ta l lo g r a p h i -  
s c h e n  B e le g e  s in d  je d o c h  w id e r s p r u c h s v o l l  u n d  d ie  
E r g e b n is s e  d e r  F e s t ig k e i t s u n te r s u c h u n g e n  a l l e s  a n d e r e  
a l s  e r m u t ig e n d .  D e n  E i n f lu ß  v o n  C h r o m z u s ä t z e n  
a u f  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
s c h w a r z e m  T e m p e r g u ß  u n te r s u c h t e  R .  H a l l 43). 
O h n e  b e s o n d e r e n  S i l i z iu m z u s a tz  w ir d  d e r  T e m p e r g u ß  
h a r t  u n d  s p r ö d e ,  w e n n  d e r  C h r o m g e h a l t  0 ,0 7 %  ü b e r 
s te ig t  . D u r c h  E r h ö h u n g  d e s  S i l i z iu m g e h a l te s  l ä ß t  s ic h  
d ie  u n g ü n s t ig e  W i r k u n g  d e s  C h ro m s  te i lw e is e  a u s -  
g le ic h e n , w o z u  a u f  1 %  C r  e tw a  0 ,7  %  z u s ä t z l i c h e n  
S i l i z iu m s  n o tw e n d ig  s in d .  D ie  E r g e b n is s e  d e r  F e s t i g 
k e i t s p r ü f u n g e n  s in d  i n  Abb. 13 z u s a m m e n g e f a ß t .  

Z u g a b e  d e s  S i l i z iu m s  u n d  C h ro m s  e r f o lg t  in  d e r  P f a n n e ,
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D ie
w o b e i  g u t e  D u rc h m is c h u n g  d u r c h  U m s c h ü t t e n  z w e c k m ä ß ig  i s t .  
D ie  V e r f a s s e r in  b e n u t z t e  z u  i h r e n  V e r s u c h e n  e in  F e r r o c h r o m  m i t  
6 5 ,6  %  C r  u n d  e in  F e r r o s i l i z iu m  m i t  9 0  %  S i, in  e in e m  F a l l ,  je d o c h  
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Z r ,  1 0 ,5 %  M n  u n d  6 1 .9 %  S i ;  d a s  C h ro m  g e h t  z u  9 7 , d a s  S i l i z iu m  
z u  9 5 %  in  d a s  M e ta l l .  N e b e n  e in e r  e r h ö h t e n  S t r e c k g r e n z e  s o l l  
l e g ie r t e r  T e m p e r g u ß  e in e  v e r b e s s e r te  V e r s c h le iß b e s tä n d ig k e i t
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Abbildung 12. E influß 
des Nickels auf die Zer
fallsgeschwindigkeit 

des Zem entits. (N ach  
M. J . S tu tzm an .)
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A bbildung 13. E influß  des C hrom s au f die m echanischen  E igenschaften  
von schw arzem  T em perguß . (N ach  R. H all.)

h a b e n .  T r o t z  d ie s e r  E r g e b n i s s e  k ö n n e n  s ic h  d ie  B e r i c h t e r s t a t t e r  
s c h w e r w ie g e n d e r ,  d e r  P r a x i s  e n t s t a m m e n d e r  B e d e n k e n  n i c h t  e r 
w e h r e n ;  j e d e r  e r f a h r e n e  T e m p e r g i e ß e r  w i r d ,  w e n n  ü b e r h a u p t ,  n u r  
in  s e l t e n e n  A u s n a h m e f ä l l e n  u n d  m i t  g r o ß e r  V o r s i c h t  d e n  v o n  H a l l  
b e s c h r i e b e n e n  W e g  w ä h le n .  Hans Jungbluth u n d  Paul A. Heiler.

(Schluß folgt.)
B a s s e t - V e r f a h r e n .

D a s  B a s s e t - V e r f a h r e n  i s t  in s o f e r n  in  e in e n  n e u e n  E n t w i c k 
l u n g s a b s c h n i t t  g e k o m m e n ,  a l s  n u n m e h r  a u f  P o r t l a n d z e m e n t 
k l i n k e r  u n d  R o h e i s e n  h in g e a r b e i t e t  w ir d  ( D R P .  N r .  5 7 8  2 0 4 , 
K l .  8 0  b ) .  V o r  e in ig e n  J a h r e n  w u r d e  v e r s u c h t ,  s c h m ie d b a r e s  
E i s e n  u n d  P o r t l a n d z e m e n t ,  b e id e s  i n  f lü s s ig e m  Z u s t a n d e ,  zu  
e r z e u g e n .  D ie  B e m ü h u n g e n  b l ie b e n  je d o c h  o h n e  E r f o lg .  D ie  
a u g e n b l ic k l ic h e n  B e s t r e b u n g e n  h a b e n  d e n  V o r te i l ,  d a ß  d ie  f ü r  
d ie  D u r c h f ü h r u n g  d e s  V e r f a h r e n s  e r f o r d e r l i c h e  T e m p e r a t u r  m i t  
d e r  d e s  ü b l i c h e n  Z e m e n t h e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n s  im  D r e h o f e n  ü b e r 
e i n s t im m t .  A b w e ic h e n d  v o n  d e r  s o n s t ig e n  Z e m e n t h e r s t e l l u n g  
w i r d  in  r e d u z i e r e n d e r  A tm o s p h ä r e  g e b r a n n t .  D e r  Z e m e n t  w i r d  
a l s  K l in k e r  in  d e r  ü b l i c h e n  W e is e  a b g e z o g e n .  D a s  R o h e i s e n  
f l i e ß t  a u s  e in e m  b e s o n d e r e n  A b s t ic h lo c h ,  d a s  in  d e r  „ S i n t e r 
z o n e “  d e s  D r e h o f e n s  a n g e b r a c h t  i s t .

D a s  V e r f a h r e n  w i r d  a n  d r e i  S te l l e n  v e r s u c h s w e is e  a u s g e ü b t ,  
b e f in d e t  s ic h  a b e r  n o c h  in  d e n  A n f ä n g e n ,  s o  d a ß  e in  m a ß g e b e n d e s  
U r t e i l  n o c h  n ic h t  a b g e g e b e n  w e r d e n  k a n n .  E i n e  v o l l s t ä n d ig e  
T r e n n u n g  v o n  E i s e n  u n d  S c h la c k e  ( Z e m e n t )  i s t  n o c h  n i c h t

42) I r o n  A g e  131 (1 9 3 3 )  S . 4 2 6 /2 7 .
43) T r a n s .  B u l l .  A m e r .F o u n d r y m .  A ss . 4 ( 1 9 3 3 ) N r .  3 ,  S . 1 1 2 /2 6 .
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g e lu n g e n ;  d e r  K l in k e r  e n t h ä l t  n ä m lic h  n o c h  fe in e  E is e n k ü g e lc h e n .  
D a s  E i s e n  i s t  e n t s p r e c h e n d  d e m  M ö lle r  s e h r  s i l i z iu m a r m . D ie  
M ö lle r u n g  g e s c h ie h t  in  d e r  W e is e , d a ß  z u  d e r  ü b l i c h e n  f ü r  d ie  
Z e m e n te r z e u g u n g  in  F r a g e  k o m m e n d e n  R o h s to f f m i s c h u n g  E r z  
u n d  K o h le  i n  g e e ig n e te m  V e r h ä l t n i s  z u g e g e b e n  w e rd e n .

1 0 0 . G e b u r ts ta g  v o n  H e r m a n n  W e d d in g .

A m  9 . M ä rz  1 9 3 4  w e r d e n  1 0 0  J a h r e  v e r f lo s s e n  s e in ,  s e i t 
d e m  H e r m a n n  W e d d i n g  in  B e r l in  d a s  L i c h t  d e r  W e l t  e r b l ic k t e .  
A ls  H ü t t e n m a n n  im  S t a a t s d i e n s t  u n d  d u r c h  R e i s e n  im  A u s l a n d e  
a u s g e b i ld e t ,  ü b e r n a h m  e r  n a c h  p r a k t i s c h e r  T ä t ig k e i t  a n  v e r 
s c h ie d e n e n  S te l le n  z u n ä c h s t  v e r t r e tu n g s w e is e  im  J a h r e  1 863  
u n d  e n d g ü l t ig  im  J a h r e  1 8 6 7  d ie  P r o f e s s u r  f ü r  E i s e n h ü t t e n 
k u n d e  a n  d e r  B e r g a k a d e m ie  in  B e r l in .  U e b e r  v ie r z ig  J a h r e  w i r k te  
e r  h i e r  a l s  a k a d e m is c h e r  L e h r e r .  Z a h lr e ic h e  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
h a b e n  z u  s e in e n  F ü ß e n  g e s e s s e n  u n d  v o n  ih m  d a s  w is s e n s c h a f t 
l ic h e  R ü s tz e u g  f ü r  i h r e  s p ä te r e  B e t ä t i g u n g  e r h a l t e n .  W ie  n u r  
w e n ig e  v e r s t a n d  e s  W e d d in g ,  d u r c h  s e in e  le b e n d ig e  A r t  d e s  
f o r m v o l le n d e t e n  V o r t r a g e s  s e in e  S c h ü le r  z u  b e g e i s te r n  u n d  m i t 
z u re iß e n .  D u r c h  s t e t e  F ü h lu n g n a h m e  m i t  d e r  P r a x i s  l e r n t e  e r  
d ie  je w e il ig e n  N e u e r u n g e n  d e r  T e c h n ik  a u s  e ig e n e r  A n s c h a u u n g  
k e n n e n  u n d  p a ß t e  d a d u r c h  s e in e  L e h r t ä t i g k e i t  s t e t s  d e n  F o r t 
s c h r i t t e n  d e r  Z e i t  a n .  D a n e b e n  w a r  W e d d in g  a u c h  a l s  S c h r i f t 

s te l l e r  t ä t i g .  E r  v e r ö f f e n t l i c h t e  e in e  g r o ß e  R e ih e  v o n  A u f s ä tz e n  
ü b e r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n  in  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  u n d  a n d e re n  
te c h n is c h - w is s e n s c h a f t l ic h e n  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  s c h r ie b  z u d e m  
n o c h  a l s  d e u t s c h e  B e a r b e i tu n g  d e s  b e k a n n t e n  e n g l is c h e n  W e rk e s  
v o n  P e r c y  e in  a u s f ü h r l i c h e s  H a n d b u c h  d e r  E i s e n h ü t t e n k u n d e ,  
d e s s e n  2 ." A u f la g e  le id e r  u n v o l l e n d e t  g e b l ie b e n  i s t .

I m  V e re in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  e n t w i c k e l t e  e r  d u rc h  
v ie le  J a h r z e h n t e  h in d u r c h  e in e  r e g e  T ä t i g k e i t ;  s e l t e n  n u r  f e h l te  
e r  a u f  e in e r  H a u p tv e r s a m m lu n g ,  h ä u f ig  b e l e b t e  e r  d ie  T a g e s 
o r d n u n g  d u r c h  e ig e n e  V o r t r ä g e  o d e r  g r i f f  in  s e in e r  l e b h a f te n  
A r t  in  d ie  E r ö r t e r u n g  e in .  I n  A n e r k e n n u n g  d ie s e r  v e rd ie n s tv o l le n  
M i ta r b e i t  h a t  ih n  d e r  V e re in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  z u  se in e m  
E h r e n m i t g l ie d e  e r n a n n t .  A b e r  a u c h  z a h l r e ic h e  a n d e r e  in -  u n d  
a u s lä n d is c h e  V e re in e  h a b e n  W e d d in g  h o h e  E h r e n  e rw ie s e n .  B is  
z u m  l e t z t e n  A u g e n b l ic k  v o n  e in e r  n ie  v e r s a g e n d e n  A r b e i t s k r a f t  
b e s e e l t ,  e r l i t t  H e r m a n n  W e d d in g  a u f  d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  d es  
V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  a m  3 . M a i 190 8  e in e n  O h n 
m a c h ts a n f a l l ,  d e r  d a n n  a m  6 . M a i z u  s e in e m  T o d e  f ü h r t e .

A ls  L e h r e r ,  F o r s c h e r  u n d  S c h r i f t s t e l l e r  h a t  W e d d in g  e in e n  
n a c h h a l t i g e n  E in f lu ß  a u f  s e in e  M it-  u n d  N a c h w e l t  a u s g e ü b t ,  
u n d  a n  s e in e m  1 0 0 . G e b u r t s t a g  w e r d e n  s ic h  s ic h e r l ic h  n o c h  v ie le  
s e in e r  S c h ü le r  ih r e s  a l t e n  L e h r e r s  m i t  D a n k b a r k e i t  e r in n e r n .

P a t e n t b e r i c h t .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .
(P a te n tb la tt  N r. 9 vom  1. M arz 1931.)

K l .  1 b , G r .  2 , B  1 4 9  2 9 1 :  Z u s . z . P a t .  5 8 6  8 6 6 . V e r f a h re n  
z u r  m a g n e t i s i e r e n d e n  R ö s tu n g  v o n  o x y d is c h e n  E i s e n e rz e n .  
B a y e r is c h e  B e rg - , H ü t t e n -  u n d  S a lz w e rk e  A .- G . ,  M ü n c h e n .

K l .  7 a ,  G r .  2 5 , D  64  3 9 3 . K a n tv o r r i c h tu n g  f ü r  W a lz s tä b e .  
D e m a g , A .- G . ,  D u is b u rg .

K l .  7 b ,  G r .  8 /0 1 ,  K  129  4 8 9 . V e r f a h r e n  z u m  F o r m e n  v o n  
R o h r e n  a u s  B le c h b ä n d e r n .  T h .  K ie s e r l in g  & A lb r e c h t ,  M a s c h in e n 
f a b r i k  u n d  E is e n g ie ß e r e i ,  S o lin g e n .

K l .  12  e , G r .  2 /0 1 ,  F  7 1 3 2 1 .  V e r f a h r e n  z u m  R e in ig e n  v o n  
H o c h o f e n g a s  d u r c h  T r o c k e n s c h e id u n g  u n d  n a c h fo lg e n d e  W a 
s c h u n g  u n d  K ü h lu n g .  W a l th e r  F e l d  & C o ., G . m .  b .  H . ,  E s s e n .

K l .  18  c , G r . 8 /5 0 , A  62  2 8 8 . V e r f a h r e n  z u r  B e e in f lu s s u n g  
d e r  m a g n e t i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  E is e n -N ic k e l -L e g ie r u n g e n .  
A llg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t ,  B e r l in .

K l .  31  c , G r .  1 8 /0 1 , B  1 59  2 3 5 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h tu n g  
z u m  H e r s te l l e n  l a n g g e s t r e c k t e r  H o h lk ö r p e r  d u r c h  S c h le u d e rg u ß . 
H a n s  B r e i t b a r t ,  D u is b u r g - B e e c k .

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P a te n tb la tt  N r. 9 vom  1. M ärz 1934.)

K l .  18  c , N r .  1 2 9 1  2 1 8 . R e k u p e r a to r ,  b e i  w e lc h e m  d ie  v o r 
z u w ä r m e n d e  L u f t  d u r c h  b e h e iz te  R ö h r e n b ü n d e l  h in d u r c h g e f ü h r t  
w ir d .  R e k u p e r a t o r  G . m .  b .  H . ,  D ü s s e ld o r f .

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

K l. 4 9  c , G r. 1 3 01, N r. 5 8 7  7 5 4 , v o m  2 3 . A p r i l  1 9 3 1 ; a u s g e g e b e n  
a m  8 . N o v e m b e r  1 9 3 3 . F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A . - G .  i n  

M a g d e b u r g - B u c k a u .  ( E r f i n d e r :  E m i l
K ä s t e l  in  M a g d e b u r g . ) Schere zum Schneiden 
von Walzgut.

D a s  z u  s c h n e id e n d e  G u t  w i r d  a u f  
e in e m  R o l lg a n g  u n t e r  d e r  S c h e re  h in d u r c h g e 

f ü h r t  u n d  d a r a u f  v o m  
R o l lg a n g  in  T a s c h e n  
b e f ö r d e r t ,  d ie  z u  s e in e n  
b e id e n  S e i t e n  a n g e o r d 
n e t  s in d .  D ie  d a s  o b e re  
b e w e g l ic h e  M e s s e r  t r a 

g e n d e  K r ö p f u n g  d e s  S tä n d e r s ^  i s t  rso  g e f o r m t  u n d  a n g e o r d n e t ,  
d a ß  d ie  S c h n i t t e b e n e  d e r  M e s se r  e t w a  in  H ö h e  d e r  d e n  S a m 
m e l ta s c h e n  z u g e k e h r te n  F l ä c h e  d e r  S t ä n d e r w a n d  l i e g t ,  w o d u r c h  
d ie  a b g e s c h n i t t e n e n  S t ä b e  n a c h  b e id e n  S e i t e n  d e s  R o l lg a n g e s  
f r e i  a b g e s c h l e p p t  w e r d e n  k ö n n e n .

K l. 8 0  b , G r. 817, N r. 5 8 7  8 2 7 , v o m  15. M a i 1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  
a m  9 . N o v e m b e r  1 9 3 3 . A r t h u r  S p r e n g e r  i n  B e r l i n .  Ver
fahren zur Herstellung hochfeuerfester Massen.

S ie  w e r d e n  d u r c h  S c h m e lz e n  v o n  G e m e n g e n  h e r g e s t e l l t ,  d ie  
O x y d e  d e s  M a g n e s iu m s , A lu m in iu m s ,  C h ro m s , g e g e b e n e n f a l ls

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

K l. 4 9  h ,  G r. 2 2 , N r . 5 8 7  8 6 4 , v o m  2 3 . A p r i l  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  9 . N o v e m b e r  9 3 3 .
D e m a g ,  A . - G . ,
D u i s b u r g .

i n
Rollen

richtmaschine.
D ie  R o l l e n  s in d  

f l i e g e n d  g e l a g e r t ,  u n d

8 O O O
o o o o

s in d  m e h r e r e  S ä t z e  v e r s c h ie d e n e r  
R o l l e n te i lu n g  a u f  d e n  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n  S e i t e n  a m j 'g e m e in -  
s a m e n  M a s c h in e n g e s t e l l  a n g e o r d n e t .

K l. 7  a ,  G r. 2 3 , N r . 5 8 8  0 3 3 , v o m  18. N o v e m b e r  1 9 3 2 ; a u s 
g e g e b e n  a m  2 4 . N o v e m b e r  1 9 3 3 . M i t t e l d e u t s c h e  S t a h l w e r k e  
A .- G .  i n  R i e s a  a .  d .  E l b e .  ( E r f i n d e r :  F r a n z  S c h ie r  in  R ie sa
a . d .  E l b e  u n d  R ic h a r d  B r a n d t  in  R ie s a - G r ö b a . )  Hydraulische 
Steuervorrichtung für Walzwerke.

B e i d e r  D r u c k w a s s e r - S t e u e r v o r r i c h t u n g  f ü r  W a lz w e r k e  zu m  
A u s w a lz e n  v o n  R o h r e n  in  m e h r e r e n  S t i c h e n  a u f  e in e m  K a l i b e r  in  
e in e m  D u o - R o h r w a lz g e r ü s t ,  b e i  d e n e n  d ie  K a l i b e r ö f f n u n g  v o n  S tic h  
z u  S t ic h  g e ä n d e r t  w i r d ,  b i l d e t  d e r  z u r  V e r ä n d e r u n g  d e r  K a l ib e r 
ö f fn u n g e n  b e im  S t ie f e ln  d ie n e n d e  A n s c h la g  f ü r  d e n  e in e n  T a u c h 
k o lb e n  d ie  S t i r n f l ä c h e  e in e r  e i n s t e l l b a r e n  G e w in d e s p in d e l .

K l. 7 a ,  G r . 2 2 01, N r. 5 8 8 1 3 7 ,
v o m  2 9 . N o v e m b e r  1 9 2 9 : a u s 
g e g e b e n  a m  2 0 . N o v e m b e r  1 9 3 3 .
M a s c h i n e n f a b r i k  S a c k  G . m .
b .  H .  i n  D ü s s e l d o r f - R a t h .
Antrieb der Walzen von konti
nuierlichen Walzenstraßen.

D ie  W a lz e n  w e r d e n  v o n  e in e r  g e m e in 
s a m e n  A n t r ie b s w e l le  a u s  a n g e t r i e b e n ,  w o b e i  
d ie  B e w e g u n g  v o n  d e r  H a u p tw e l l e  a  a u f  d ie  
N e b e n w e l l e n  b  d u r c h  H y p e r b e l r ä d e r  c  u n d  d  
ü b e r t r a g e n  w ird ,  d e r e n  ä u ß e r e  L a g e r  e  j e n 
s e i t s  d e r  A n t r ie b s w e l le  l i e g e n .

a u c h  d e s  S i l i z iu m s  e n t h a l t e n ,  w o b e i  d ie  G r u n d s t o f f e  M a g n e s iu m 
o x y d , C h r o m o x y d  u n d  A l u m i n iu m o x y d  i n  s o lc h e m  V e r h ä l tn is  
g e m is c h t  w e rd e n ,  d a ß  d ie  M o le  
M gO  d e r  S u m m e  d e r  M o le  C r20 3 
u n d  A120 3 g le ic h k o m m e n  o d e r  
d ie se  ü b e r s t e ig e n ;  d a b e i  w ir d  
v o rz u g s w e is e  d ie  C h r o m o x y d 
m e n g e  g r ö ß e r  a l s  d ie  T o n e r d e 
m e n g e  g e h a l te n .

K l. 18  a , G r . 4 03, N r. 5 8 7  8 3 7 ,
v o m  10. D e z e m b e r  1 9 3 1 ; a u s -  
g e g e b e n  a m  10 . N o v e m b e r  19 3 3 .
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r 
h a u s e n ,  A . - G . ,  i n  O b e r h a u 
s e n  ( R h ld .) .  Aufhängung für 
Stichlochstopf Vorrichtungen.

D a s  D r u c k m i t t e l  w i r d  d e m  
K r a f t z y l in d e r  d u r c h  e in  G e le n k 
r o h r  z u g e f ü h r t ,  d a s  u n m i t t e l b a r  in  d ie  s e n k r e c h t e  A u fh ä n g u n g  
d e r  S to p f v o r r i c h tu n g  v e r l e g t  i s t .
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S t a t i s t i s c h e s .
D e r A u ß e n h a n d e l  D e u ts c h la n d s  in  E r z e u g n is s e n  d e r  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n h ü t te n in d u s t r ie  im  J a n u a r  1 9 3 4  in  t  z u  1 0 0 0  k g .

Eisenerze (237 e ) .......................................................
Manganerze (237 h ) ...................................................
Eisen- oder manganbalt ige Gasremigungsmasse;

Schlacken, Kiesabbrände (237 r ) .....................
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) . . . .
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete Kennel -

kohle (238 a ) ............................................................
Braunkohlen (238 b ) ...................................................
Koks (238 d ) ................................................................
Steinkohlenbriketts (238 e ) ......................................
Braunkohlenbriketts, auch N aßpreßsteine (238 f)

Eisen und Eisen waren aller Art (777 a bis 843 d) 
Darunter:

Roheisen (777 a ) .......................................................
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, 

-nickel, -wolfram und andere nicht schmied
bare Eisenlegierungen (777 b ) ..............................

Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842;
843 a, b, c, d ) .......................................................

Röhren imd Röhrenformstiicke aus nicht schmied
barem Guß, roh und bearbeitet (778 a, b ;
779 a, b ) ....................................................................

Walzen aus nicht schmiedbarem Guß, desgleichen
[780 A, A1, A * ] .......................................................

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht 
schmiedbarem Guß [782 a ; 783 a1), b1), c1), d1)] 

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus 
nicht schmiedbarem Guß (780 B ; 781; 782 b ;
783 e, f, g, h) .......................................................

Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; 
vorgewalzte Blöcke; P latinen; K nüppel; Tiegel
stahl in Blöcken (7 8 4 ) ...........................................

Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A1, A 2, B] 
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt

usw. ( 7 8 7 ) ................................................................
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) .................
Verzinkte Bleche (788 b ) ...........................................
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech

(789 a, b) ................................................................
Andere Bleche (788 c ; 790) ...................................
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw.

(791a, b ; 792 a, b ) ...............................................
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhren-

formstücke (793 a, b ) ...........................................
:) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Einfuhr Ausfuhr

400 792 
4 819

7 364 
79

69 935 
63 598

8 766 
2 162

352 253 
137 607 

77 309 
11 307 
9 237

1 851 711 
160 

585 774 
68 682 

115 077

88 607 ! 200 209

7 526 8 312

155 183

12 531 17 386

2 173 5 493

16- 536

72 71

391 4 713

3 936 
30 554 

9 719

12 453 
61 018 
22 781

Einfuhr Ausfuhr

1 464
123

362
15

8 710 

12

33 
10 856 

379

114
148

14 286

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b ;
795 a, b ) .................................. .................................

Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; 
Eisenbahnschwellen; Eisenbahnlaschen; -unter-
lagsplatten ( 7 9 6 ) ...................................................

Eisenbahnachsen, -radsätze, -räder, -radsätze
(7 9 7 ) .............................................................................

Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Ma
schinenteile, roh und bearbeitet, aus schmied
barem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 a 1), b1), c1),
d1), e, f ] ....................................................................

Brücken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem
Eisen (800 a, b ) .......................................................

Dampfkessel und Dampffässer aus schmiedbarem 
Eisen sowie zusammengesetzte Teile von solchen, 
A nkertonnen, Gas- und andere Behälter, 
Röhrenverbindungsstücke, Hähne, Ventile usw. 
(801a, b, c, d ; 802; 803; 804; 805) . . . .

Anker. Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, 
Brecheisen; H äm m er; Kloben und Rollen zu 
Flaschenzügen; Winden usw. (806 a, b ; 807) 

Landwirtschaftliche Geräte (808 a, b ; 809; 810;
816 a, b ) ....................................................................

Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiege
vorrichtungen) usw. (811a, b ; 812; 813 a, b, 
c, d, e ; 814a, b ; 815a, b, c ; 816c, d ; 817;
818; 819) ....................................................................

Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) ..............................
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ......................
Schrauben, Nieten, Schraubenm uttern, Hufeisen

usw. (820 b, c ; 825 e ) ..........................................
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.

(822; 823) ................................................................
Eisenbahnwaeenfedern, andere Wagenfedern

(824 a, b) ................................................................
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ..............................
Andere Drahtw aren (825 b, c, d ; 826 b) . . . .  
D rahtstifte (Huf- und sonstige Nägel) (825 f, g ;

826 a ; 8 2 7 ) ................................................................
Haus- und Küchengeräte (828 d, e, f ) .................
K etten usw. (829 a, b) ...........................................
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c ; 830; 831; 

832; 833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 
8 4 1 ) .............................................................................

396 6 576

179 7 853

14 1 697

659 6 366

998 666

62 1 755

11 136

55 1  002

82
379

18

1 550 
180 
134

227 968

3 71

451
47

105

304 
595 

2 538

32
4

42

1 908 
829 
374

356 Maschinen (892 bis 906)

82

891

5 589

D er B e s u c h  d e r  d e u t s c h e n  te c h n is c h e n  H o c h s c h u le n  u n d  B e r g a k a d e m ie n  im  S o m m e r h a lh j a h r  1 9 3 3  u n d  W i n te r h a l b j a h r  1 9 3 3 /3 4 1).
Die in K lam m em  stehenden Zahlen geben die in  der v o r h e r g e h e n d e n  Z a h l  e n t h a l t e n e  A n z a h l  d e r  w e i b l i c h e n  S t u d i e r e n d e n  an. In  den

F ußno ten  is t  die Zahl der b e u r l a u b t e n  S t u d i e r e n d e n  angegeben.

Technische Hochschule
Anzahl der Studierenden D avon Deutsche Ausländsdeutsche, Ausländer und 

Staatenlose
bzw. Bergakademie im Sommer

halbjahr
im W inter

halbjahr
im Sommer

halbjahr
im W inter

halbjahr
im Sommer

halbjahr
im  W inter- 

halb jah r

a) Technische Hochschulen:
A achen....................................................... *) 980 ( 52) *) 1 010 ( 47) 883 ( 51) 912 ( 46) 97 ( 1) 98 ( 1)
Berlin (C h a r lo tte n b u rg ) ..................... *) 4 961 ( 107) s) 4 472 ( 106) 4276 ( 97) 3947 ( 97) 686 (10 ) 525 ( 9)
Braunschw eig........................................... •> 1 009 ( 73) 7) 1 043 ( 75) 968 ( 73) 1003 ( 75) 41 (—) 40 ( - )
B reslau ....................................................... *> 622 ( 10 ) 9) 661 ( 6) 596 ( 10) 643 ( 6) 26 (—) 18 ( - )
D an z ig ....................................................... 1 625 ( 62) u ) 1 574 ( 61) 21) 1181 ( 58) **) 1153 ( 58) -1) 342 ( 3) 21) 381 ( 2)
D a rm s ta d t ............................................... 2 210 (  247) 2 140 ( 235) 2045 (236) 1986 (226) 165 (11) lo4  ( 9)
D r e s d e n ................................................... '*) 3 033 ( 313) j 13) 2 814 ( 272) 2805 ( . ) 2618 ( . ) 228 ( .  ) 196 ( .  )
Hannover ............................................... **> 1 534 ( 50) 15) 1 561 ( 41) 55 (—) 52 (—)
Karlsruhe ............................................... 1 070 ( 19) 1 082 ( 18) 947 (1 8 ) 960 ( 17) 123 ( 1) 122  ( 1 )
M ünchen ................................................... 3 267 ( 108) 3 160 ( 98) 2972 (104) 2875 ( 90) 295 ( 4) 285 ( 8)
S tu t tg a r t ................................................... *•> 1 498 ( 59) 1 455 ( 53) 1424 ( 54) 1395 ( 51) 74 ( 5) 60 ( 2)

a) zusammen 21 809 (1100) 20 972 (1012)
b) Bergakademien:

C lau sth a l................................................... ‘0 206 ( —  ) 18) 189 ( —  ) 205 ( — ) 186 ( — ) 1 (— > 3 ( - )
Freiberg i. Sa............................................ i») 160 ( —  ) 20) 151 ( -  ) 122  ( — ) 118 ( — ) 38 ( - ) 33 (—)

b) zusammen 366 ( — ) Oi ►K o T 327 ( — ) 304 ( — ) 39 (— ) 36 (— )

a  und b insgesamt 22 175 (1100) 21 312 (1012) |

53 (1933) S. 311. — Von den Studierenden sind b eu rlaub t: 2) 127 (11),
10) 102 (1), U) 40 ( i) ,  12) 46i 13) 585 14) 127 (2), 15) 104 (1), “ ) 1, 1?) 32, l8) 29,

3) 113 (10), 4) 1255 (29), 5) 1187 (21), 
!») i 4> 20) 7 > 2i) O hne B eurlaubte.

«) 154 (6 ), 7) 147 (6), 8) 108 (2). 9) 101 (1),

U e b e r  d a s  S t u d i u m  d e r  H ü t t e n k u n d e  ( E i s e n h ü t t e n k u n d e  u n d  M e t a l l h ü t t e n k u n d e )  a n  d e n j e n ig e n  H o c h s c h u le n  u n d  B e r g 
a k a d e m ie n , d ie  h i e r f ü r  b e s o n d e r s  i n  F r a g e  k o m m e n ,  e n t h ä l t  d ie  n a c h s t e h e n d e  Z u s a m m e n s te l l u n g  e in ig e  A n g a b e n .

Anzahl der Studierenden Von den

Technische Hochschule insgesamt im
1. S tudienjahr

im
2. S tudienjahr

im
3. Studienjahr

im
4. S tudienjahr

in höheren 
Studienjahren

Studierenden 
sind Ausländer

bzw. Bergakademie
Sommer

halb
jah r

W inter
halb
jah r

Sommer
halb
jahr

W inter
halb
jah r

Sommer
halb
jah r

W inter
halb
jahr

Sommer
halb
jah r

W inter
halb
jahr

Sommer
halb
jah r

W inter
halb
jah r

Sommer
halb
jahr

W inter
halb
jah r

Sommer
halb
jah r

W inter
halb
jah r

a) Technische Hoch
schulen :

*) 98Aachen ..................... 131 131 16 17 25 25
Berlin (Charlottenburg). 53 (3) 48 (1) 7(1 ) 4 6 5 12  ( 1 ) 6 1 2 (1 ) 11 16 22 (1 ) — —
Breslau ..................... 41 35 6 5 7 7 7 3 8 6 13 14 2 1
S tu ttg a r t ......................... 1 1 1 — — 1 — — — — — — —

b) Bergakademien:
Clausthal . 78 73 12 8 4 11 10 5 17 17 35 32 1
Freiberg i. Sa.................. 77 76 ___9 1 13 10 16 12 12 14 27 33 9 9

Mehr als zwei S tudienjahre .
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D e r  f r a n z ö s i s c h e  E i s e n m a r k t  i m  F e b r u a r  1 9 3 4 .

Z u  M o n a ts b e g in n  m a c h te n  s ic h  d e u t l i c h e  A n z e ic h e n  e in e s
N a c h la s s e n s  d e r  B e s c h ä f t ig u n g  b e m e r k b a r .  F r a n k r e i c h  l a g  a u f  
h a n d e ls p o l i t i s c h e m  G e b ie t  m i t  D e u ts c h l a n d ,  G r o ß b r i t a n n ie n ,  
d e r  S c h w e iz  u n d  I t a l i e n  im  S t r e i t  . D ie  h o h e n  s o z ia le n  u n d  s t e u e r 
l i c h e n  L a s t e n ,  d ie  s ic h  a u f  e in e  E r z e u g u n g  g e r in g e r e n  U m f a n g e s  
v e r t e i l t e n ,  u n d  p o l i t i s c h e  S c h w ie r ig k e i te n  a l l e r  A r t  t r u g e n  f e r n e r  
z u r  V e r w ir r u n g  d e s  M a r k te s  b e i .  I m m e r h in  w a r e n  d ie  W e rk e  
n o c h  z ie m l ic h  g u t  b e s c h ä f t ig t .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  g in g e n  d ie  
A u f t r ä g e  je d o c h  e r n s t l i c h  z u r ü c k .  A n d e r s e i t s  h o f f t e  m a n ,  d a ß  
d e r  p o l i t i s c h e  W a f f e n s t i l l s t a n d  d ie  f ü r  e in e  W ie d e r b e le b u n g  
n ö t ig e  B e r u h ig u n g  s c h a f f e n  w e rd e .  A u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  
e r t e i l t e n  J a p a n  u n d  d ie  s ü d a m e r ik a n is c h e n  S t a a t e n  z a h lr e ic h e  
B e s te l lu n g e n .  I n  W a lz z e u g  w a r e n  d ie  d e u t s c h e  u n d  l u x e m b u r 
g is c h e  G r u p p e  m i t  ih r e r  A u s f u h r m e n g e  in  V o r le i s tu n g ,  w a s  e s  
d e n  f r a n z ö s is c h e n  u n d  b e lg is c h e n  W e rk e n  e r m ö g l ic h te ,  s ic h  
e r f o lg re ic h  d e m  A u s l a n d s m a r k t  z u z u w e n d e n . I n  d e r  z w e i te n  
M o n a ts h ä l f t e  e r f o lg te  e in e  P r e i s e r h ö h u n g  f ü r  H a lb z e u g ,  d ie  e in e  
a l lg e m e in e  P r e i s s te ig e r u n g  f ü r  a l l e  F e r t ig e r z e u g n is s e  v e r m u te n  
l ä ß t .  I n  B le c h e n  k a m  e in e  P r e is e r h ö h u n g  b e r e i t s  z u s ta n d e .  D ie  
P r e i s f r a g e  f a n d  k e in e  g e s c h lo s s e n e  A n h ä n g e r s c h a f t .  M a n  w a r  
b e s o n d e r s  d e r  A n s i c h t ,  d a ß  d ie  P r e i s s te ig e r u n g e n  d e n  r e in e n  
W a lz w e r k e n  d e n  W e t tb e w e r b  m i t  d e n  g e m is c h te n  W e r k e n  e r 
s c h w e r e n  s o l l t e n .  A u c h  d e r  K a m p f  d e r  E i s e n h ä n d le r  u n t e r e i n 
a n d e r ,  d ie  i h r e  A b m a c h u n g e n  n i c h t  e i n h a l t e n ,  i s t  s e h r  le b h a f t .  
Z u  d e n  F r a g e n ,  w e lc h e  d ie  W e rk e  b e s o n d e r s  b e s c h ä f t ig e n ,  g e h ö r e n  
a u c h  d ie je n ig e n  ü b e r  d e n  V e r k a u f  v o n  E r z e u g n is s e n  z w e i te r  W a h l.  
E s  w u r d e  z ie m lic h  l e b h a f t  ü b e r  d e n  U m f a n g  d ie s e r  V e r k ä u f e  
g e k la g t ,  d ie  n u r  g e r in g e r  U e b e r w a c h u n g  u n te r l i e g e n .  M a n  b e 
a b s i c h t ig t ,  V e r k ä u f e  n u r  i n  e in e m  g e w is s e n  V e r h ä l t n i s  z u  d e n  
E r z e u g n is s e n  e r s t e r  W a h l  z u z u la s s e n .  A n d e r s e i t s  k ö n n e n  z u m  
W ie d e r w a lz e n  o d e r  U m s e h m e lz e n  g e e ig n e te  A b fä l le  n u r  z u  g e n a u  
f e s tg e s e t z te n  B e d in g u n g e n  v e r k a u f t  w e rd e n .

A u f  d e m  R o h e i s e n m a r k t  w a r  d ie  L a g e  z u  M o n a ts a n f a n g  
w e n ig  g ü n s t ig .  D ie  N a c h f r a g e  w a r  g e r in g ,  u n d  d ie  V o r r ä t e  n a h m e n  
z u . A u c h  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  h e r r s c h t e  k e in e  i r g e n d w ie  
b e a c h t l i c h e  T ä t ig k e i t .  F ü r  u m f a n g r e ic h e  A u f t r ä g e  a u f  G ie ß e re i
r o h e i s e n  b e t r u g  d e r  P r e i s  1 8 0  F r  j e  t  a h  L o n g w y ;  b e i  k le in e r e n  
B e s te l lu n g e n  s c h w a n k te n  d ie  P r e i s e  z w is c h e n  1 9 0  u n d  1 9 5  F r .  
Z w is c h e n  d e n  E r z e u g e r w e r k e n  w u r d e n  d ie  V e r b a n d s v e r h a n d 
lu n g e n  f o r tg e s e t z t .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  b l ie b  d ie  B e s c h ä f t i 
g u n g  g e r in g ,  je d o c h  m a c h te  s ic h  e in e  le ic h t e  N e ig u n g  z u  P r e i s 
e r h ö h u n g e n  b e m e r k b a r .  D ie s e  b e r u h t e  h a u p t s ä c h l i c h  a u f  e in e m  
N a c h la s s e n  d e s  W e t tb e w e r b s .  I n  H ä m a t i t  s e t z t e n  d ie  W e r k e  d ie  
m o n a t l i c h e n  V e r k ä u f e  f ü r  d e n  M ä rz  w ie d e ru m  a u f  d e r  G r u n d la g e  
v o n  25  0 0 0  t  f e s t .  D ie  P r e i s e  b e h a u p te t e n  s ic h ,  a b g e s e h e n  v o m  
P a r i s e r  B e z i rk ,  w o  m a n  e in  le ic h t e s  N a c h g e b e n  b e m e r k te .  R o h 
e is e n  f ü r  d ie  S ta h l e r z e u g u n g  w u r d e  z u  3 3 5  b is  3 4 0  F r  f r e i  ö s t 
l i c h e m  B e z i r k  v e r k a u f t .

D e r  I n l a n d s m a r k t  in  H a l b z e u g  w a r  n i c h t  b e s o n d e r s  l e b h a f t ,  
w o g e g e n  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  d ie  G e s c h ä f te  e in e n  z ie m l ic h e n  
U m f a n g  e r r e i c h te n .  D ie  V e r k a u f s t ä t i g k e i t  n a c h  G r o ß b r i t a n n ie n  
b e l e b te  s ic h  b e t r ä c h t l i c h .  D ie  P r e is e ,  d ie  d e n  e n g l is c h e n  E r z e u g e r 
p r e i s e n  e n t s p r a c h e n ,  b r a c h t e n  k e in e  G e w in n e . I m  V e r la u f  d e s  
M o n a ts  e r t e i l t e  E n g l a n d  u m f a n g r e ic h e  B e s te l lu n g e n  a u f  K n ü p p e l ;  
d e r  n e u e r l ic h e  R ü c k g a n g  d e s  P f u n d e s  b r a c h t e  je d o c h  e in e  e r h e b 
l i c h e  U n s i c h e r h e i t  in  d a s  G e s c h ä f t .  V o m  H a lb z e u g v e r b a n d  w u r d e n  
d ie  P r e i s e  u m  25  F r  j e  t  h e r a u f g e s e tz t .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  in  £

l e  ^ ' I n l a n d 1): A u s fu h r1): Goldpfund
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm

und m e h r................................ 2.5.-
2y2- bis 4zöllige Knüppel . . 2.7.-
P latinen, 20 lbs und mehr . . 2.8.-
P latinen, Durchschnittsgewicht 

von 15 l b s ............................2.9.6
A n f a n g  F e b r u a r  w a r  d ie  L a g e  a u f  d e m  W a l z e i s e n m a r k t  

u n v e r ä n d e r t  s e h r  s c h w ie r ig .  D e r  W e t tb e w e r b  w a r  r e c h t  l e b h a f t .  
D e r  T r ä g e r m a r k t ,  d e r  s e i t  M o n a te n  s c h w e r  d a n ie d e r la g ,  s c h ie n  
s ic h  w ie d e r  e tw a s  z u  e r h o le n .  D ie  E r z e u g u n g  n a h m  l e ic h t  z u . 
N a c h  S c h ie n e n  b e s t a n d  w e i t e r h in  r e g e lm ä ß ig e  N a c h f r a g e .  I m  
V e r la u f  d e s  M o n a ts  k a m e n  a u s  d e m  A u s la n d e  e in ig e  B e s te l lu n g e n  
a u f  T r ä g e r ,  d ie  je d o c h  a n  b e lg is c h e  W e r k e  f ie le n .  I n  S c h ie n e n  
b l ie b  d e r  p o ln i s c h e  W e t tb e w e r b  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k te  s t a r k .  
D ie  J a p a n e r  b o t e n  f o r t g e s e t z t  z u  n ie d r ig e n  P r e is e n  H a n d e ls e i s e n  
u n d  T r ä g e r  a u f  d e n  M ä r k te n  d e s  F e r n e n  O s te n s  a n .  G e g e n  d e n  
p o ln i s c h e n  W e t tb e w e r b  s in d  d u r c h g r e i f e n d e  M a ß n a h m e n  v o r 
g e s e h e n . A u c h  m i t  d e n  J a p a n e r n  e r s t r e b t  m a n  e in e  V e r s t ä n d i 
g u n g  a u f  d e r  G ru n d la g e  v o n  f e s te n  P r e i s e n  f ü r  d ie  M ä r k te  d e s  
F e r n e n  O s te n s .  A u f  d e m  f r a n z ö s i s c h e n  I n l a n d s m a r k t  w a r  d ie  
G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  r u h ig .  M a n  b e s c h w e r te  s ic h  a u c h  w e i t e r h in

Vorgewalzte B löcke......................400
B ra m m e n .......................................405
V ie rk an tk n ü p p e l.......................... 430
F la c h k n ü p p e l ...............................460
P la t in e n ........................................... 450

ü b e r  g e h e im e ,  v o n  e in ig e n  W e r k e n  b e w il l ig te  Z u g e s t ä n d n is s e .  
E n d e  F e b r u a r  w u r d e n  d ie  P r e is e  f ü r  k le in e s  E i s e n b a h n z e u g  v o n  
4 5 0  a u f  4 8 0  F r  j e  t  a b  W e rk  e r h ö h t .  B e i  s c h w e r e m  E i s e n b a h n z e u g  
w u r d e n  d ie  w ä h r e n d  d e s  z w e i te n  H a l b j a h r s  1 9 3 3  s c h w a n k e n d e n  
P r e is e  in  f e s te  u m g e w a n d e l t .  D ie  P r e i s e  f ü r  B e to n e is e n  g in g e n  
z u r ü c k ,  n a m e n t l i c h  im  P a r i s e r  B e z i r k .  A u f  d e m  T r ä g e r m a r k t  
w a r  d ie  L a g e  b e s s e r ;  d ie  B e s te l lu n g e n  b e l ie f e n  s ic h  im  J a n u a r  
a u f  4 5  3 0 0  t .  D ie  A u f t r ä g e  a u f  W a lz e i s e n  e r r e i c h t e n  d ie  H ö h e  
v o n  4 9  5 0 0  t .  D ie  H a n d e l s a u s s c h ü s s e  f ü r  B a n d e is e n  u n d  W a lz 
d r a h t  s in d  z u s a m m e n g e t r e t e n ,  u m  d ie  l a u f e n d e n  F r a g e n ,  d ie  
O r g a n is a t io n  d e s  M a r k te s  u n d  d ie  P r e i s e  z u  e r ö r t e r n ;  A e n d e -  
r u n g e n  d e r  M e n g e n  u n d  P r e i s e  w u r d e n  n i c h t  v o r g e n o m m e n .  
E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  in  £  j e  t :

B etoneisen.................
Röhrenstreifen . . .  
Große Winkel . . .  
Träger, Normalprofile

A u s f u h r1):

560 
620 
560 
550 

Goldpfund

I n l a n d 1):

Winkel, G rundpreis ....................3.2.6

H ande lss tabe isen ............................... 560
B a n d e is e n ............................................650
Schwere S c h ie n e n ...........................700
Schwere S ch w e llen .......................... 637

A u s f u h r 1): Goldpfund
Träger, Normalprofile . . . .  2.17.6

1,0 mm (geglüht) . 4 .18 .-bis 5 .-.- 
0,5 mm (geglüht) . 5.18.- bis 6 .-.- 

Riffelbleche . . . .  4.5.-
Universaleisen,

Thom asgüte . . . 3.18.6

Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten,
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

d ie

I n  B l e c h e n  w a r  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  A n f a n g  F e b r u a r  
b e s c h r ä n k t .  A u c h  in  d e r  F o lg e z e i t  n a h m  d ie  N a c h f r a g e  w eg en  
d e r  P r e i s e r h ö h u n g e n  n i c h t  z u .  D ie  B l e c h b e h ä l t e r i n d u s t r i e  v e r 
f ü g te  n i c h t  m e h r  ü b e r  v ie l  A u f t r ä g e  f ü r  d ie  P e t r o l e u m r a f f in e r ie n .  
M a n  r e c h n e t  m i t  u m f a n g r e ic h e n  A u f t r ä g e n  f ü r  E i s e n b a h n w a g e n .  
I m  V e r la u f  d e s  M o n a t s  t r a t e n  n u r  w e n ig  A e n d e r u n g e n  e in .  E in ig e  
f r a n z ö s is c h e  W e rk e  b e m ü h te n  s ic h  l e b h a f t  u m  A u s f u h r a u f t r ä g e  
in  F e in b le c h e n .  V e r z in k te  B le c h e  s t ie g e n  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  
u m  50  F r  j e  t .  E n d e  F e b r u a r  l ie ß  d e r  B l e c h m a r k t  z u  w ü n s c h e n  
ü b r ig .  O b  e s  s ic h  u m  F e in - ,  M i t t e l -  o d e r  G r o b b le c h e  h a n d e l t ,  
ü b e r a l l  k a m  n u r  d ie  D e c k u n g  d e s  d r in g e n d s t e n  B e d a r f s  in  F r a g e .  
D e r  M a n g e l  a n  A u f t r ä g e n  w a r  b e s o n d e r s  g r o ß  in  l a n d w i r t s c h a f t 
l i c h e n  E i s e n b le c h w a r e n .  D ie  K r a f t w a g e n i n d u s t r i e  b e s c h r ä n k t e  
ih r e  A u f t r ä g e  im m e r  n o c h .  A u c h  d ie  in  d e n  H a u s h a l t p l ä n e n  d e r  
E i s e n b a h n e n  v o r g e s e h e n e n  B e s c h r ä n k u n g e n  d e u t e n  d a r a u f  h in ,  d a ß  
d ie  B e s te l lu n g e n  a u f  E i s e n b a h n w a g e n  w e i t  u n t e r  d e n  V e r m u tu n g e n  
Z u rü c k b le ib e n  w e r d e n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  i n  £  j e  t :  

I n l a n d 1): A u s f u h r 1): Goldpfund
Grobbleche, 5 mm und m ehr: Bleche:

Weiche T h o m asb lech e .................  700 4,76 mm . . . .  4.2.6
Weiche Siemens-Martin-Bleche . 800 3,18 mm . . . .  4,7,6
Weiche Kesselbleche, Siemens- 2,4 m m .................  4.10.-

M a r t in - G ü te .............................. 875 1,6 m m .................  4.15.-
Mittelbleche, 2 bis 4,99 m m :

Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm 700 
3 bis unter 4 m m  750 

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . . . 850 
Universaleisen, Thomasgüte,

G rundpreis............................................600
Universaleisen, Siemens-Martin-

Güte, G ru n d p re is .............................700

A u f  d e m  M a r k t  f ü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  b lie b  
d e r  W e t tb e w e r b  im  I n -  u n d  A u s l a n d e  s e h r  l e b h a f t .  B e i  A u f t r ä g e n  
v o n  e in ig e r  B e d e u tu n g  h i e l t  m a n  s ic h  n i c h t  a n  d ie  v o r g e s c h r ie b e n e n  
P re is e .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  ä n d e r t e  s ic h  d ie  L a g e  n i c h t .  I n  
d e n  l e t z t e n  F e b r u a r t a g e n  t r a t  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  e in e  b e a c h 
te n s w e r t e  N a c h f r a g e  a u f .  E s  k o s t e t e n  in  P r :
Blanker D r a h t .................................1130 Verzinkter D r a h t ............................. 1380
Angelassener D r a h t .......................  1200 D rahtstifte T. L. Nr. 20 . . . 1280

D ie  V e r k a u f s t ä t i g k e i t  in  S c h r o t t  b l i e b  im  B e r i c h t s m o n a t  
g e r in g ;  d ie  H ö h e  d e r  W a s s e r f r a c h t e n  e r s c h w e r t e  d ie  V e rs c h if fu n g . 
E n d e  F e b r u a r  g l a u b t e  m a n ,  d a ß  b in n e n  k u r z e m  u m f a n g re ic h e  
N a c h f r a g e  e i n t r e t e n  w e rd e .  N a c h  G u ß b r u c h  b l ie b  d ie  N a c h f r a g e  
m i t te lm ä ß ig .

D e r  b e l g i s c h e  E i s e n m a r k t  i m  F e b r u a r  1 9 3 4 .

D ie  M a r k t l a g e  w a r  z u  M o n a ts a n f a n g  z u f r i e d e n s te l l e n d .  D ie  
A u f t r ä g e  g in g e n , o h n e  e in e n  b e s o n d e r e n  U m f a n g  a n z u n e h m e n ,  
r e g e lm ä ß ig  e in .  D ie  W e rk e  w a r e n  in f o lg e  d e r  b e d e u te n d e n  B e 
s te l lu n g e n  im  J a n u a r  n o c h  g u t  b e s e t z t .  D ie  L ie f e r f r i s t e n  s c h w a n k 
t e n  z w is c h e n  d r e i  u n d  s ie b e n  W o c h e n  j e  n a c h  d e n  E rz e u g n is s e n .  
B e i  d e n je n ig e n  A u f t r ä g e n ,  d ie  v o r  d e r  P r e i s s te i g e r u n g  e r t e i l t  
w o r d e n  w a r e n ,  m a c h te  d a s  A b r u f e n  z u w e i le n  in fo lg e  d e r  P f u n d 
s c h w a n k u n g e n  S c h w ie r ig k e i t e n .  E i n ig e  B e s te l lu n g e n  w u rd e n  
g e s t r i c h e n .  V o n  V e r b a n d s e r z e u g n is s e n  w a r e n  H a lb z e u g  u n d  
S ta b e i s e n  b e s o n d e r s  b e v o r z u g t ,  w o g e g e n  d ie  N a c h f r a g e  n a c h  
T r ä g e r n  w e n ig e r  g u t  w a r .  D a s  g le ic h e  g i l t  f ü r  G r o b b le c h e ,  w ä h re n d  
M i t t e lb l e c h e  g e f r a g t  w a r e n .  D ie  a l t e n  G r u n d p r e i s e  b l i e b e n  in  
A n w e n d u n g  u n t e r  g e w is s e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  ö r t l i c h e n  V e r 
h ä l tn i s s e  a u f  d e n  e in z e ln e n  M ä r k te n .  D e r  F e r n e  O s te n ,  b e s o n d e rs  
C h in a ,  s c h e n k t e n  d e m  M a r k t  l e b h a f t e  A u f m e r k s a m k e i t .  A u c h  d ie  
s k a n d in a v is c h e n  L ä n d e r ,  A e g y p te n  u n d  d e r  N a h e  O s te n  m a c h te n  
u m f a n g r e ic h e  B e s te l lu n g e n .  M itT S ü d a m e r ik a  w a r  d e r  A b s c h lu ß  
v o n  b e d e u te n d e n  G e s c h ä f te n  w e g e n  d e r  Z a h lu n g s s c h w ie r ig k e i te n  
s e h r  u n s ic h e r .  I m  V e r la u f  e i n e r  V e r b a n d s s i t z u n g  w u r d e  d ie  
b e lg is c h e  G r u p p e  e r m ä c h t i g t ,  ih r e  E r z e u g u n g s m e n g e  a u f  2 4 0  0 0 0  t
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m o n a tlich  b is  z u m  3 0 . J u n i  1 9 3 4  f e s tz u s e t z e n .  D ie s e  M e n g e , d ie  
v o rh e r z w is c h e n  2 1 0  0 0 0  u n d  2 2 0  0 0 0  t  s c h w a n k te ,  w u r d e  ih r  
bew illig t zu  d e m  Z w e c k , ih r e  R ü c k s t ä n d e  a u f z u h o le n ,  d o c h  d ü r f t e  
sie schon  j e t z t  a l s  u n z u r e i c h e n d  z u  b e t r a c h t e n  s e in  m i t  R ü c k s ic h t  
auf d ie  f ü r  d e n  b e lg is c h e n  S t a a t  a u s z u f ü h r e n d e n  u m f a n g r e ic h e n  
S c h ie n e n a u f trä g e . U e b e r  e in e  b e t r ä c h t l i c h e  S c h ie n e n b e s te l lu n g  
w urde a u c h  E n d e  F e b r u a r  m i t  A r g e n t i n ie n  v e r h a n d e l t ;  m a n  
rechne t m i t  d e m  A b s c h lu ß  d e s  V e r t r a g e s .  D ie  a l lg e m e in e  H a l t u n g  
des M a rk te s  b l ie b  b is  z u m  E n d e  d e s  M o n a ts  z u f r i e d e n s te l l e n d .  
D ie v o n  d e n  W e rk e n  h e r e in g e n o m m e n e n  A u f t r ä g e  s in d  z w a r  
n ich t so u m fa n g re ic h  w ie  d ie  d e s  J a n u a r s ,  d o c h  b i l d e t e  d e r  s t a r k e  
A bru f a u f  v o r  d e r  P r e i s e r h ö h u n g  e r t e i l t e  B e s te l lu n g e n  e in e  
w ich tige H ilfe  f ü r  d ie  W e rk e .  S ta b e i s e n  u n d  H a lb z e u g  b l ie b e n  
b ev o rz u g t. M it  R u ß l a n d  s c h w e b e n  V e r h a n d lu n g e n  ü b e r  d ie  
L ie fe rung  g r o ß e r  M e n g e n  G r o b b le c h e .  D ie  W e r k e  w a r e n  a l lg e m e in  
fü r v ie r  b is  s ie b e n  W o c h e n  b e s c h ä f t i g t .  B e i e in ig e n  E r z e u g n is s e n  
b e tru g  d ie  L i e f e r f r i s t  z e h n  b is  z w ö lf  W o c h e n .  U n t e r  d e n  H e r 
s te lle rn  v o n  B r e i t f l a n s c h t r ä g e r n  i s t  n u n m e h r  e in e  V e r s tä n d ig u n g  
e rz ie lt w o rd e n . D e r  S i tz  d e s  V e r b a n d e s  b e f i n d e t  s ic h  in  A n t 
w erpen . D ie  E r r i c h tu n g  d e s  F e in b l e c h k o n t o r s  b e f i n d e t  s ic h  
im m er n o c h  a u f  d e m  t o t e n  P u n k t .  D a s  Z u s ta n d e k o m m e n  b e g e g n e t  
z a h lre ic h en  S c h w ie r ig k e i te n ,  d e r e n  U e b e r w in d u n g ,  t r o t z  a l l e r  
A n s tre n g u n g e n , k a u m  f ü r  d ie  n ä c h s t e  Z e i t  z u  e r w a r t e n  s e in  d ü r f t e .

I n  R o h e i s e n  w a r  d e r  W e t tb e w e r b  s e h r  l e b h a f t ;  d ie  b e 
s c h rä n k te  N a c h f r a g e  b r a c h t e  d e n  M a r k t  in  s c h w ie r ig e  L a g e .  D ie  
P reise s c h w a n k te n  k a u m .  G ie ß e re i r o h e i s e n  k o s t e t e  2 9 0  b is  2 9 5  F r  
ab  W a g e n  G re n z e . H ä m a t i t  u n d  p h o s p h o r a r m e s  R o h e i s e n  w u r d e n  
zu  365 b is  3 75  F r  b z w . 3 1 0  b is  3 1 5  F r  j e  t  a b  W a g e n  G re n z e  v e r 
k a u f t . I n  T h o m a s e is e n  k a m e n  n u r  w e n ig e  G e s c h ä f te  z u  2 9 5  F r  
zu s ta n d e . I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  b e s s e r te  s ic h  d ie  L a g e .  D ie  
N ac h fra g e  n a h m  z u ,  u n d  d ie  P r e i s e  b e h a u p t e t e n  s ic h  le ic h t .  
E n d e  F e b r u a r  t r a t  e in e  n e u e  A b s c h w ä c h u n g  e in ,  d o c h  b l i e b e n  d ie  
P re ise  u n v e r ä n d e r t .

D e r  H a l b z e u g m a r k t  b e f a n d  s ic h  A n f a n g  F e b r u a r  in  g u t e r  
V erfa ssu n g . A u s  E n g l a n d  b e s t a n d  l e b h a f t e  N a c h f r a g e  n a c h  
K n ü p p e ln , u n d  a u c h  d a s  I n l a n d  e r t e i l t e  z u f r i e d e n s te l l e n d e  A u f 
trä g e . D ie  W e rk e  s in d  b is  E n d e  A p r i l  b e s c h ä f t i g t .  I m  V e r la u f  
des M o n a ts  b e f e s t ig te  s ic h  d ie  L a g e  w e i t e r .  D ie  B e s te l lu n g e n  a u s  
E n g la n d  b l ie b e n  u m f a n g r e i c h ;  I t a l i e n  k a u f t e  P l a t i n e n .  I m  V e r 
s an d  t r a t e n  b e t r ä c h t l i c h e  V e rz ö g e r u n g e n  e in .  A m  M o n a ts s c h lu ß  
blieb d e r  A u f t r a g s e in g a n g  u m f a n g r e ic h .  V e r s c h ie d e n e  W e rk e  
v e rz e ic h n e te n  B e s te l lu n g e n  f ü r  M a i. I t a l i e n  w a r  E n d e  d e s  M o n a ts  
m it A u f t r ä g e n  a u f  v o r g e w a lz te  B lö c k e  a m  M a r k te .  D ie  P r e is e  
b lieben  u n v e r ä n d e r t .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  o d e r  in  £  j e  t :

I n l a n d 1):
R ohb löcke......................................  365 K n ü p p e l .................................................440
Vorgewalzte B lö c k e ..................... 410 P l a t i n e n .................................................470

A u s f u h r 1):
Goldpfund Goldpfund

B oh b lö ck e .......................... 2 .- .-  P l a t i n e n ................................ 2.S.-
Vorgewalzte Blöcke . . . 2.5.- Itöhrenstreifen, Grundpreis 3.15.-
K n ü p p e l.............................  2.7.-

D e r  M a r k t  f ü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  w a r  A n f a n g  F e b r u a r  
e tw as ru h ig e r  a l s  in  d e n  l e t z t e n  J a n u a r t a g e n .  D ie  S c h w a n k u n g e n  
des P fu n d e s  e r s c h w e r te n  d a s  A b r u f e n  a u f  G e s c h ä f te ,  d ie  v o r  d e r  
P re is e rh ö h u n g  a b g e s c h lo s s e n  w a r e n .  D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  b l ie b  
u m fa n g re ic h . D e r  T r ä g e r m a r k t  b e s s e r t e  s ic h  e t w a s ,  u n d  a u c h  d e r  
M ark t f ü r  w a r m g e w a lz te s  B a n d e is e n  e n t w i c k e l t e  s ic h  w e i t e r  g u t .  
I n  k a l tg e w a lz te m  B a n d e is e n  b l i e b  d e r  W e t tb e w e r b  l e b h a f t  u n d  
m a c h te  G e s c h ä f ts a b s c h lü s s e  s c h w ie r ig .  O b w o h l im  V e r la u f  d e s  
M o n a ts  e in e  A b s c h w ä c h u n g  f e s t z u s t e l l e n  w a r ,  b l i e b  d ie  G e s a m t 
h a l tu n g  d e s  M a r k te s  z u f r i e d e n s te l l e n d ,  w a s  b e s o n d e r s  f ü r  S ta b -  
u n d  F o rm e is e n  g i l t .  I n  T r ä g e r n  s c h w ä c h te  s ic h  d a g e g e n  d ie  
G e s c h ä f ts tä t ig k e i t  a b .  I m  I n l a n d e  w a r  d ie  L a g e  r u h ig .  D ie  B a u 
in d u s tr ie  b o t  n o c h  k e in e  A n z e ic h e n  e in e r  B e le b u n g .  E s  k o s t e t e n  
in  F r  o d e r  in  £  j e  t :

I n l a n d 1):
Handelsstabeisen..............................  550 W armgewalztes Bandeisen . . . 700
Träger, N o rm alp ro file .................  550 Gezogenes B a n d e is e n ..................975
B reitflanschträger................. .... . 565 Gezogenes Vierkanteisen . . . 1125
Winkel, G ru n d p re is ...................... 550 Gezogenes Sechskanteisen . . . 1300

A u s f u h r 1):
Goldpfund Goldpfund

Handelsstabeisen . 3.2.6 bis 3 .5 .- W armgewalztes B ande isen ....................... 4 .-.—
Träger, Normalprofile . . 2.17.6 Kaltgew. Bandeisen, 22 B. G. 5.17.6 bis 6 .- .-
Breitflanschträger . . . .  2.19.- Gezogenes R u n d e ise n ................................ 5.2.6
Mittlere W in k e l.................3.2.6 Gezogenes V ie rk a n te is e n ........................6.2.6

Gezogenes S echskan te isen ...................... 6.17.6

D er S c h w e i ß s t a h l m a r k t  w a r  z u  A n f a n g  F e b r u a r  w e n ig  
z u fr ie d e n s te l le n d . I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  t r a t  k a u m  e in e  B e s s e 
ru n g  e in . I m  G e g e n s a tz  z u  d e n  h o h e n  S c h r o t t p r e i s e n  b l i e b e n  d ie  
P re ise  fü r  S c h w e iß s ta h l  u n z u l ä n g l i c h .  E n d e  F e b r u a r  w a r  d ie  
Lage a u f  d e m  I n -  u n d  A u s l a n d s m a r k t  u n v e r ä n d e r t  s c h w ie r ig .  
E s  k o s te te n  in  F r  o d e r  in  £  j e  t :

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die A usfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

I n l a n d 1):
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche G ü te .....................................................  525
Schweißstahl Nr. 4 .............................................................................................  1100
Schwelßstahl Nr. 5 .............................................................................................  1300

A u s fu h r 1): Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche G ü te .................................................... 2.18.-

D e r  B l e c h  m a r k t  w a r  z u  M o n a ts a n f a n g  in  g ü n s t ig e r  V e r 
f a s s u n g ;  n a c h  ¡M itte lb le c h e n  z . B . b e s t a n d  b e t r ä c h t l i c h e  N a c h f r a g e .  
A u c h  n a h m  d e r  V e r k a u f  v o n  F e in b le c h e n  z u ,  d o c h  w a r  h i e r  d e r  
f r a n z ö s is c h e  W e t tb e w e r b  n a c h  w ie  v o r  l e b h a f t .  D e r  M a r k t  f ü r  
v e r z i n k t e  B le c h e  w a r  r u h ig .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  b l ie b  d ie  
N a c h f r a g e  n a c h  M it t e lb l e c h e n  g u t ,  w o g e g e n  s ie  b e i  G r o b - ,  F e in -  
u n d  v e r z i n k te n  B le c h e n  z u r ü c k g in g .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  in  
£  j e  t :

I n l a n d 1): A u s f u h r 1): Goldpfund
Gewöhnliche Thomasbleche: Universaleisen................. . . 3.18.6

4,76 mm und mehr . . . . 700 Bleche:
4 m m .................................. 750 6,35 mm und mehr . . . . 4 .- .-
3 n u n .................................. 4,76 mm und mehr . . . . 4.2.6

Riffelbleche: 4 m m ..............................
5 m m .................................. 750 3,18 mm und weniger . . . 4.7.6
4 m m .................................. 800 1,0 mm (kistengeglüht) 4.18.- bis 5 .- .-
3 m m ..................... 900 0,5 mm (kistengeglüht) 5.18.- bis 6 .- .-

I n  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  w a r  d ie  G e s c h ä f t s 
t ä t i g k e i t  ä u ß e r s t  g e r in g ,  w o r a n  s ic h  a u c h  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  
n i c h t s  ä n d e r t e .  N u r  in  d e n  l e t z t e n  F e b r u a r t a g e n  b e m e r k te  m a n  
im  I n l a n d e  e in e  le ic h t e  E r h o l u n g  d e s  M a r k te s  f ü r  Z a u n -  u n d  
S t a c h e l d r a h t .  N a c h  S t i f t e n  w a r  d ie  N a c h f r a g e  s e h r  g e r in g .  
A u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  m a c h te  s ic h  d e r |M a n g e l  a n  A u f t r ä g e n  
u n v e r ä n d e r t  f ü h lb a r .  E s  k o s t e t e n  i n  F r  j e  t :

Blanker D r a h t  1100 S ta c h e ld rah t...................................... 1700
Allgelassener D r a h t .....................  1200 Verzinnter D r a h t ...........................  2300
Verzinkter D r a h t .........................  1650 D rahtstifte ...................................... 1500

A u f  d e m  S c h r o t t m a r k t  w a r  d a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  l e b h a f t .  
M a n  b e m e r k te  N a c h f r a g e  a u s  A m e r ik a .  A u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  
h a t t e  d ie  N a c h f r a g e  e in ig e r  V e r b r a u c h e r w e r k e  g ü n s t ig e n  E i n f lu ß  
a u f  d ie  L a g e .  D ie  P r e i s e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t .  I m  V e r la u f  d e s  
M o n a ts  v e r s t ä r k t e  s ic h  d ie  L a g e  w e i t e r ;  d a s  A u s l a n d  s c h e n k t e  
d e m  M a r k t  e r n s t l i c h e  B e a c h tu n g .  E s  k o s t e t e n  in  F r  j e  t :

1. 2. 28. 2.
S o n d e rsch ro tt.............................................................................. 200 205— 210
H ochofenschro tt....................................................................  190— 195 195— 200
Siemens-Martin-Schrott ...................................................  200— 205 210— 220
D r e h s p ä n e ............................................................................. 170— 180 170— 180
Maschinenguß, erste W a h l ............................................... 270— 280 300— 310
Brandguß ...............................................................................  220— 230 220—230

A u s  d e r  s a a r l ä n d is c h e n  E i s e n in d u s t r ie .  —  I m  M o n a t  F e b r u a r
v e r l ie f  d ie  R o h s to f f v e r s o r g u n g  d u r c h a u s  n o r m a l ,  im m e r h in  
m a c h e n  s ic h  la n g s a m e  V e r s te i f u n g e n  a u f  d e m  E r z m a r k t  b e m e r k 
b a r .  L o t h r in g e r  M in e t te  m i t  3 2 %  F e  w i r d  n i c h t  m e h r  u n t e r  
17  F r  j e  t  a b  G r u b e  a n g e b o te n .  T e i lw e is e  s in d  d ie  F o r d e r u n g e n  
s c h o n  h ö h e r .  D ie  N a c h f r a g e  n a c h  K o h le n  i s t  n o c h  n i c h t  s t ä r k e r  
g e w o r d e n . D ie  A b r u f e  d e r  S a a r h ü t t e n  in  K o k s k o h l e n  h a l t e n  s ic h  
in  d e m  b is h e r ig e n  U m f a n g e ;  P r e i s v e r ä n d e r u n g e n  s in d  n i c h t  e i n 
g e t r e t e n .  D a g e g e n  h a t  s ic h  d ie  a l lg e m e in e  A u f w ä r ts b e w e g u n g  
a u f  d e m  S c h r o t t m a r k t  a u c h  a n  d e r  S a a r  b e m e r k b a r  g e m a c h t .  E s
k o s t e n  h e u t e  f r e i  H ü t t e :

F r i s c h e r  W a l z w e r k s s c h r o t t ........................... 2 1 0  F r
S t a h l s c h r o t t  1 7 5  b is  1 80  ,,
S i e m e n s - M a r t i n - S p ä n e  1 55  „
H o c h o f e n s c h r o t t .................................................13 0  „

S c h r o t t  w i r d  s p ä r l i c h  a n g e b o te n ,  je d o c h  i s t  n o c h  k e in  M a n g e l  
v o r h a n d e n ,  d a  d ie  W e rk e  j a  a u c h  ü b e r  g r o ß e  e ig e n e  E n t f a l l e  v e r 
fü g e n .  B e i  s t ä r k e r e m  A n z ie h e n  d e r  S c h r o t t p r e i s e  w i r d  s ic h  d ie  
E r z e u g u n g  n a t ü r l i c h  m e h r  a u f  V e r h ü t t u n g  v o n  E i s e n e r z e n  le g e n  
s t a t t  a u f  S c h r o t t v e r b r a u c h .  D ie  K a n a l s c h i f f a h r t ,  d ie  b is  v o r  
w e n ig e n  T a g e n  g e s c h lo s s e n  w a r ,  i s t  j e t z t  w ie d e r  u n b e h i n d e r t  
d u r c h  E i s ,  je d o c h  i s t  s ie  n o c h  n i c h t  w ie d e r  im  f r ü h e r e n  M a ß e  
a u f g e n o m m e n  w o r d e n ,  w e il  d ie  U m s c h la g s v e r h ä l tn i s s e  i n  S t r a ß 
b u r g  w e g e n  d e s  n ie d r ig e n  W a s s e r s t a n d e s  d e s  R h e i n e s  d ie s  n ic h t  
z u la s s e n .

D a s  F r ü h j a h r s g e s c h ä f t  i n  D e u t s c h l a n d  h a t  f l o t t  e in g e s e tz t .  
I n  e in z e ln e n  W a lz e r z e u g n is s e n  i s t  d e r  B e s te l lu n g s e in g a n g  s o g a r  
a l s  z u f r i e d e n s te l l e n d  z u  b e z e ic h n e n ,  z . B . i n  W e iß b le c h e n .  D a 
g e g e n  l ä ß t  d a s  f r a n z ö s i s c h e  G e s c h ä f t  n o c h  z u  w ü n s c h e n  ü b r ig ,  
w e n n  a u c h  d ie  F o r m e i s e n a b r u f e  e t w a s  z u g e n o m m e n  h a b e n .  D ie  
n e u e  f r a n z ö s i s c h e  R e g ie r u n g  h a t  e in e  g e w is s e  B e r u h i g u n g  d e s  
M a r k te s  m i t  s ic h  g e b r a c h t ,  je d o c h  i s t  e in e  l e b h a f t e r e  G e s c h ä f t s 
t ä t i g k e i t  n i c h t  f e s t z u s t e l l e n .  I n  v e r s c h i e d e n e n  E r z e u g n is s e n  
w e r d e n  t r o t z  d e r  b e s t e h e n d e n  V e r b ä n d e  u n t e r  d e r  H a n d  g e h e im e  
P r e i s n a c h lä s s e  g e g e b e n , u m  s ic h  A u f t r ä g e  z u  s ic h e r n ,  s o  d a ß  d ie  
b e t r e f f e n d e n  V e r b ä n d e  e n e rg i s c h e  M a ß n a h m e n  e r g r e i f e n  w o lle n ,  
u m  d ie s e r  U n s i t t e  z u  s t e u e r n .  P r e i s e r h ö h u n g e n  h a b e n  d ie  f r a n 
z ö s is c h e n  V e r b ä n d e  n i c h t  v o r g e n o m m e n  b is  a u f  H a lb z e u g ,  d a s  
u m  2 5  F r  j e  t  e r h ö h t  w o r d e n  i s t .
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E s  k o s t e t  h e u t e  H a lb z e u g  z u m  A u s w a lz e n :
B lö c k e ........................ 365 F r  K nüpppel . . . .  430 F r
V orblöcke.................... 400 ,, P la t in e n ..................  450 ,.
Bram m en . . . .  405 ,,

a l le s  j e  t  F r a c h t g r u n d la g e  D ie d e n h o fe n . H a lb z e u g  f ü r  S c h m ie d e 
z w e c k e  k o s t e t  1 0  F r  j e  t  m e h r .

D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  i s t  in  d e r  B e r i c h t s z e i t  e tw a s  l e b h a f t e r  
g e w o rd e n . P r e i s v e r ä n d e r u n g e n  h a b e n  n i c h t  s t a t t g e f u n d e n .

D ie  S a a r w e r k e  k la g e n  h a u p t s ä c h l i c h  d a r ü b e r ,  d a ß  d u r c h  d ie  
B e g r e n z u n g  d e r  E i n f u h r  v o n  f r a n z ö s is c h e n  W a re n  d u r c h  d ie  d e u t 
s c h e  R e g ie r u n g  a l s  F o lg e  d e r  K ü n d ig u n g  d e s  d e u t s c h - f r a n z ö s i 
s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g e s  d e r  V e r s a n d  v o n  T h o m a s m e h l  n a c h  
D e u ts c h l a n d  le id e t ,  d a  d ie  z u g e s t a n d e n e n  E in f u h r m e n g e n  n ic h t  
a u s r e i c h e n d  s in d .  E s  i s t  w o h l a n z u n e h m e n ,  d a ß  d e n  S a a r w e r k e n  
b a l d  g e h o lfe n  w ird .

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

D u ja r d in ,  P .  F . ,  & C o ., D ü s s e ld o r f :  M e t a l l o g r a p h i e .  (E in e  
S a m m lu n g  v o n  1 2 8  p h o to g r a p h is c h e n  G u ß e is e n -G e fü g e -  
B i ld e r n .)  D ü s s e ld o r f  [ R a t h a u s u f e r  1 6 ] :  S e lb s tv e r la g  19 3 2 . 
(23  T a f . )  q u .-8 ° .  G e b . 1 5 0  MM.

D e r  A t l a s  m e ta l lo g r a p h ic u s  v o n  H .  H a n e m a n n  u n d
A . S c h r ä d e r 1), d e r  a l l e  t e c h n is c h  w ic h t ig e r e n  G e fü g e b ild e r

J ) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 17 2 .

m i t  e in e r  e in d e u t ig e n  B e s c h r e ib u n g  u n d  e in e r  d e m  S ta n d e  d e r  
W is s e n s c h a f t  e n t s p r e c h e n d e n  E r k l ä r u n g  w ie d e rg e b e n  s o ll, h a t  
in  d e r  F a c h w e l t  a l lg e m e in  A n k la n g  u n d  Z u s t i m m u n g  g e fu n d e n  
u n d  d a m i t  d ie  B e r e c h t ig u n g  s o lc h e r  S a m m lu n g e n  v o n  G efü g e - 
b i l d e r n  b e w ie s e n . W ä h r e n d  H a n e m a n n  u n d  S c h r ä d e r  in  ih re m  
A t la s  s ic h  b i s h e r  n u r  m i t  S t a h l  b e s c h ä f t i g t  h a b e n ,  b r in g t  d ie  
F i r m a  P .  F .  D u ja r d i n  e in e  ä h n l ic h e  Z u s a m m e n s te l lu n g ,  je d o c h  
v o n  O r i g i n a l l i c h t b i l d e r n ,  f ü r  G u ß e is e n ,  w o b e i  d ie  E r k l ä r u n g e n  
u n d  D e u tu n g e n  a l le r d in g s  n i c h t  s o  w e i t  g e h e n  w ie  in  d e m  A tla s  
m e ta l lo g r a p h ic u s .  E s  i s t  v ie lm e h r  a n g e s t r e b t ,  d a s  G e fü g e  d e r  
w ic h t ig e r e n  G r u p p e n  v o n  R o h s to f f e n  u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  
d e r  E i s e n g ie ß e r e i  w ie d e rz u g e b e n :  v e r s c h i e d e n e r  R o h e i s e n ,  v o n  
g r a u e m  G u ß e is e n  d e r  e in z e ln e n  N o r m e n g ü t e k l a s s e n ,  v o n  S c h le u 
d e r g u ß ,  T e m p e r g u ß  u n d  H a r t g u ß ;  a u c h  T h e r m o s i l i d  u n d  N im o l 
a l s  S o n d e r e r z e u g n is s e  s in d  b e r ü c k s i c h t ig t .  D ie  W i r k u n g  d e r  
U e b e r h i t z u n g  u n d  d e r  V o r w ä r m u n g  d e r  F o r m  s in d ,  d a  s ie  h ä u f ig e r  
a n z u t r e f f e n d e  A r b e i t s g ä n g e  s in d ,  e b e n fa l l s  d u r c h  B i ld e r  b e le g t. 
Z u  a l le n  G e f ü g e a u f n a h m e n  s in d  d ie  A e tz b e d in g u n g e n ,  d ie  s ic h t 
b a r e n  G e f ü g e b e s ta n d te i le ,  d ie  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  
d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f te n  a n g e f ü h r t .  S o  s t e l l t  d ie  D u ja r d in s c h e  
S a m m lu n g  m i t  i h r e n  te c h n is c h  a u s g e z e ic h n e te n  A u f n a h m e n  e in  
g u te s  H i l f s m i t t e l  z u r  D e u tu n g  d e s  G e fü g e s  v o n  G u ß e is e n  d a r :  
a u ß e r d e m  v e r m i t t e l t  s ie  e in  ü b e r z e u g e n d e s  B i ld  v o n  d e m  Z u 
s a m m e n h a n g  z w is c h e n  G e fü g e  u n d  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  Sg.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

A u s  d e m  L e b e n  d e s  V e r e i n s

D e r  M o n a t  F e b r u a r  b r a c h t e  a m  2 . F e b r u a r  e in e  g e m e in s a m e  
S i tz u n g  d e r  D e u ts c h e n  R e i c h s b a h n - G e s e l l s c h a f t  u n d  d e r  R a d 
r e i f e n  h e r s te l l e n d e n  W e rk e ,  in  d e r  V o r t r ä g e  ü b e r  d ie  H e r s te l lu n g  
d e r  R a d r e i f e n ,  ü b e r  F e h l e r  a n  R a d r e i f e n  u n d  ih r e  U r s a c h e n  
u n d  ü b e r  n e u e re  E r g e b n is s e  v o n  V e r s c h le iß p r ü f u n g e n  g e h a l te n  
w u r d e n .

I n  d e r  2 7 . V o l lv e r s a m m lu n g  d e s  W e r k s t o f f a u s s c h u s s e s  
a m  6 . F e b r u a r  w u r d e n  B e r i c h te  ü b e r  K e r b e m p f i n d l i c h k e i t  b e i  
S c h w in g u n g s b e a n s p r u c h u n g ,  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  d e r  L e g ie r u n g s 
e l e m e n te  a u f  d ie  Z e m e n t a t io n s f ä h i g k e i t  so w ie  ü b e r  d a s  P r i m ä r 
g e fü g e  u n d  s e in e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  S tä h l e  
e r s t a t t e t .  D e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  W e rk s to f f a u s s c h u s s e s  
n a h m  a m  V o r m i t t a g  d e s  g le ic h e n  T a g e s  B e r i c h te  ü b e r  n e u e re  
U n te r s u c h u n g e n  d e s  W e r k s to f f p r ü f f e ld e s  d e r  D e u ts c h e n  L a n d 
w ir t s c h a f t s -G e s e l l s c h a f t  u n d  e in e n  B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  a - A e d e -  
r u n g  e n tg e g e n .

A m  1 4 . F e b r u a r  t r a t  d e r  B a u a u s s c h u ß  f ü r  d a s  K a i s e r  - 
W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  z u r  B e s p r e c h u n g  
v o n  F r a g e n  ü b e r  d e n  A n f a n g  F e b r u a r  in  A n g r i f f  g e n o m m e n e n  
N e u b a u  d e s  I n s t i t u t s  z u s a m m e n .

A m  2 2 . F e b r u a r  f a n d  d ie  1 2 1 . S i tz u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  
f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  b e i  d e r  F i r m a  S c h ie s s -D e f r ie s  A .-G . 
in  D ü s s e ld o r f  s t a t t .  N a c h  E n t g e g e n n a h m e  v o n  V o r t r ä g e n  ü b e r  
O r g a n is a t io n  u n d  K o s t e n w e s e n  im  M a s c h in e n b a u ,  A n w e n d u n g  
d e s  L o c h k a r te n v e r f a h r e n s ,  ü b e r  A r b e i t s v o r b e r e i t u n g  u n d  A r b e i t s 
d u r c h f ü h r u n g  im  M a s c h in e n b a u  u n d  ü b e r  a l lg e m e in e  u n d  b e t r i e b s 
w i r t s c h a f t l i c h e  G e s ic h t s p u n k te  ü b e r  e le k t r i s c h e  E i n z e l a n t r i e b e  
in  m e c h a n is c h e n  W e r k s t ä t t e n  w u r d e n  d ie  W e rk s a n la g e n  b e s ic h t ig t .

G e m e in s a m  m i t  d e m  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  S c h w e iß t e c h n ik  
im  V e re in  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  u n d  e in e r  A n z a h l  a n d e r e r  V e r 
b ä n d e  v e r a n s t a l t e t e  d e r  V e re in  a m  2 6 . F e b r u a r  e in e n  S p r e c h a b e n d  
f ü r  S c h w e iß te c h n ik .  A m  n ä c h s t e n  T a g e  f a n d  d a n n  im  R a h m e n  
d e r  S c h w e i ß t a g u n g  e in e  V o r t r a g s r e ih e  s t a t t ,  d ie  s ic h  im  w e s e n t 
l i c h e n  m i t  S p a n n u n g s m e s s u n g e n  a n  S c h w e iß e n  b e f a ß t e .

A m  2 7 . F e b r u a r  k a m e n  d ie  W ä r m e i n g e n i e u r e  a u f  d e r  
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  in  O b e r h a u s e n  z u s a m m e n .  N a c h  e in e m  V o r 
t r a g  ü b e r  d ie  E n e r g ie w ir t s c h a f t  u n d  d ie  O r g a n is a t io n  d e r  W ä r m e 
a b t e i l u n g  d e r  G u te h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r h a u s e n  w u r d e  e in e  B e 
s ic h t ig u n g  d e r  W e rk s a n la g e n  v o r g e n o m m e n .

A m  g le ic h e n  T a g e  h i e l t  d e r  U n te r a u s s c h u ß  d e s  S c h m i e r 
m i t t e l a u s s c h u s s e s  e in e  B e s p r e c h u n g  a b ,  u m  V e r b r a u c h s z a h le n  
f ü r  S c h m ie rö le  b e i  D a m p f m a s c h in e n ,  D a m p f t u r b in e n  u n d  V e r 
d i c h t e r n  f e s tz u le g e n .  E s  w u r d e  e in  F r a g e b o g e n  a u f g e s t e l l t ,  d e r  
d e m n ä c h s t  a n  d ie  W e rk e  v e r s a n d t  w e r d e n  so ll.

I n  d e r  E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  h i e l t  d e r  K o k e r e i 
a u s s c h u ß  a m  6 . F e b r u a r  e in e  S i tz u n g  a b ,  in  d e r  ü b e r  d ie  A n w e n 
d u n g  d e s  P e r m a n g a n a tv e r f a h r e n s  a u f  d ie  B e u r t e i l u n g  v o n  K o h le  
u n d  ü b e r  d ie  E r z e u g u n g  v o n  W a s s e r g a s  d u r c h  E i n b la s e n  v o n  
D a m p f  in  d ie  K a m m e r n  b e r i c h t e t  w u r d e .  A m  7 . F e b r u a r  t a g t e  
d e r  V o r s t a n d  d e r  E i s e n h ü t t e ,  u m  ü b e r  F r a g e n  d e r  in n e r e n  O r g a n i 
s a t i o n  z u  b e r a t e n .  A m  9 . F e b r u a r  f a n d e n  s ic h  d ie  M itg l ie d e r  d e s  
F a c h a u s s c h u s s e s  W a lz w e r k  u n d  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  z u s a m m e n ,  
u m  s ic h  ü b e r  F r a g e n  d e r  N o r m u n g  u n d  W a lz w e r k s b e t r i e b s f r a g e n  
b e r i c h t e n  z u  la s s e n .

D ie  E i s e n h ü t t e  O e s t e r r e i c h  v e r a n s t a l t e t e  g e m e in s a m  
m i t  d e r  G e s e l l s c h a f t  v o n  F r e u n d e n  d e r  L e o b e n e r  H o c h s c h u le  a m

d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

17 . F e b r u a r  e in e n  V o r t r a g s a b e n d ;  e s  w u r d e  ü b e r  W i r t s c h a f t s 
f r a g e n  d e r  G e g e n w a r t ,  b e s o n d e r s  ü b e r  d ie  M ö g l ic h k e i t  d e r  E r 
h ö h u n g  d e s  E i s e n v e r b r a u c h s  g e s p r o c h e n  s o w ie  e in  B e r i c h t  ü b e r  
d ie  E le k t r o w ä r m e s c h a u  in  E s s e n  e r s t a t t e t .

A e n d e ru n g e n  in  d e r  M itg lie d e r lis te .
Deimel, Rudolf W., N e w  Y o r k  ( U . S .  A .) ,  2 7 9  F r o n t  S t r e e J .  
Fischer, Hans, X tp l .= 3 n g .,  D e u ts c h e  E i s e n w e r k e ,  A .- G . ,  S c h a lk e r  

V e re in ,  G e ls e n k i r c h e n ,  S c h ü t z e n s t r .  5 .
Giessen, Ernst A., ¡E ip I.= Q ng ., M ü n c h e n  2 , V e t e r i n ä r s t r .  6  a . 
Hellmich, Waldemar, ’¿ r .^ Q r tg . S .  f)., D i r e k t o r ,  F a .  F .  H o f fm a n n -  

L a  R o c h e  & C o ., A .- G . ,  B e r l in ,  W e r k  G r e n z a c h ,  G r e n z a c h  (B a .) . 
Hilgenstock, Fritz, ® ip l.= Q n g ., B e r l in - W i lm e r s d o r f ,  N a s s a u is c h e  

S t r .  2 1 .
Jordan, Hermann, X ip l.-^ T tg .,  R u h r s t a h l ,A  . - G . ,H a u p tv e r w a l t u n g ,  

W i t t e n  ( R u h r ) .  R u h r s t r .  117 .
Kallenborn, Claus, X t . 'Q l tg .  S .  £)., G e n e r a l d i r e k t o r  a .  D .,  E r f u r t ,  

F r i e d r i c h s t r .  5 .
Klotz, Karl, I n g e n i e u r ,  I l s e d e r  H ü t t e ,  A b t .  P e i n e r  W a lz w e rk .

P e in e ,  W a lz w e r k e r s t r .  10.
Kurz, Heinrich, W a lz w e r k s c h e f ,  M ü lh e im - S p e ld o r f ,  M o n n in g s t r .  64. 
Ley, Eduard, I n g . ,  P r a g  V T I (C . S . R . ) ,  u l .  S m a l to v n v  1369 . 
Lincke, Adolf, O b e r in g . ,  B e t r i e b s l e i t ,  d e r  F a .  F .  S c h ic h a u ,  G . m .

b . H . ,  E l b in g ,  S c h m i e d e s t r .  8.
Moeger, Adolf, O b e r in g . ,  W a n n e - E ic k e l ,  R i c h a r d - W a g n e r - S t r .  9. 
Schleicher, Siegfried, X t.* Q n g ., S to lb e r g  ( R h e i n l . ) ,  E i s e n b a h n s t r .4 1 .  
v. Schwarze, Hjalmar, X t .= [ ]n g . ,  P a t e n t a n w a l t ,  B e r l in -D a h le m .

U n t e r  d e n  E i c h e n  8 5  c .
Staedel, 11 ilhelm, X t.= [ ]n g ., B e r g i s c h  G la d b a c h ,  F r i e d r i c h s t r .  3. 
Thau, Adolf, X t.= [ jn g . S .  1)., t e c h n .  B e i r a t  d e s  D id ie r - K o n z e r n s ,  

B e r l in - W i lm e r s d o r f ,  M a n s f e ld e r  S t r .  2 6 .
15 alter, Karl, X ip l.* Q ttg ., M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e .  A b t .  R a th .

D ü s s e l d o r f - R a th ,  D o r t m u n d e r  S t r .  9 .
15 iegert, Karl, X i p l . ^ t t g . ,  i. F a .  H o f f m a n n .  A .- G . ,  C le v e  (R h e in l .) ,  

L i n d e n a l le e  12.
N e u e  M i t g l i e d e r .

Caspersson, Stig, B e r g i n g e n ie u r ,  K g l .  T e c h n .  H o c h s c h u le ,  S to c k 
h o lm  ( S c h w e d e n ) ,  B a n e r g a t a n  5 1 .

I  rielinghaus, Ferdinand, I n g e n i e u r  d e r  F a .  H o e s c h -K ö ln N e u e s s e n
A .-G . f ü r  B e r g b a u  u .  H ü t t e n b e t r i e b ,  D o r t m u n d ,  B ro c k h a u s -  
w e g  11.

Klöpper, Hans, B e t r i e b s in g e n ie u r ,  D e u ts c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A .-G ..
D ü s s e ld o r f - O b e r k a s s e l ,  S i e g f r i e d s t r .  16.

Klopfer, Albert, X r .= 3 n g . ,  T e c h n .  D i r e k t o r  u .  V o r s t . - M i tg l .  d e r  
l a .  J .  C . E c k a r d t ,  A .- G . ,  S t u t t g a r t - B a d  C a n n s t a t t .  

v. Kuezewski, 15 ladislaw, X ip l . '^ j t tg . ,  R e d a k t e u r  d e r  Z e i ts c h r i f t  
H u t n i k  ( P o le n ) ,  K a to w ic e  ( K a t t o w i t z ) ,  P o ln . - O .- S . ,  L o m p y  14. 

Trzaskalik, Fritz, X lp l .  K r o le w s k a  H u t a  ( K ö n ig s h ü t te ) ,
P o ln . - O .- S . ,  S o b ie s k ie g o  10.

Wolf, Walter, X i p l . ^ t t g . ,  N e a n d e r t h a l ,  P o s t  H o c h d a h l ,  H a lb e n 
b e r g  25 .

G e s t o r b e n .
Canaris, Carl, X t . ^ n g . ,  D ü s s e ld o r f .  2 7 . 2 . 19 3 4 .
Diether, Jos., K o b le n z ,  2 2 . 2 . 19 3 4 .
Schleip, Kurt, O b e r in g e n i e u r ,  E s s e n .  4 . 3 . 1 9 3 4 .
Weber, Julius, G e w e r k e ,  B e t z d o r f .  2 2 . 2 . 19 3 4 .


