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Die Seigerung in Stahlblocken.

Von Hans Meyer in Hamborn.

(Mitteilung aus der Chemisch-Technischen Prifungsanstalt der August-Thyssen-Hitte A.-G.,

[Bericht Xr.

(Bewegung als Ursache der Blockseigerung.

maRige Erfassung der Seigerung. Seigerungsbilder.

| n den folgenden Ausfiliningen soll die Seigening nicht

nur in den Stahlblécken selbst, sondern auch in den aus
ihnen hergestellten Erzeugnissen behandelt und in ihrer
Bedeutung fir diese Erzeugnisse bewertet werden. Es ist
zu erwarten, daR Uber diesen Gegenstand qualitativ nicht
viel Neues zu sagen ist3), dagegen weisen die mengen-
maRigen Angaben Uber die Seigening noch groRe Licken
auf. Hiertber soll damm auch vorzugsweise berichtet werden.

Bei der Betrachtung der Blockseigerung geht man
zweckmaligerweise vom weichen, unbenihigt vergossenen
Stahl mit ausgeprégter Kernseigening aus und verfolgt
sie weiter in den halbbemhigt und beruhigt vergossenen
Stéhlen, in denen sie in dieser Reihenfolge in abnehmender
Starke erscheint. Diese Betrachtung fihrt zu der Erkennt-
nis, dal® neben der Zusammensetzung des Stahles, neben Tem-
peratur, BlockgrofRe und Abkuhlungsverhaltnissen u. a. vor
allem Ruhe oder Bewegung der flissigen Schmelze wéhrend
des Erstamingsablaufs den Grad der Entmischung bestim-
men. Soweit nun diese Bewegungseinflisse nicht von aufRen
her stammen, sondern in der Schmelze selbst ihre Ursache
hahen, sind sie, neben Warme- und Auftriebsstrémungen, in
der Hauptsache auf die Kohlenoxydentwicklung aus dem
Gehalt des Stahles an Kohlenstoff und Oxyden zurilck-

zufihren. Neben dem Erstarrungsverlauf beein-
q Erstattet auf der 25. Vollversammlung am 10. Oktober
1933. — Sonderabdrucke dieses Berichtes sind vom t erlag

Stahleisen m .b.H ., Disseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

s) An Abhandlungen der letzten Zeit zu dieser Frage seien
angefithrt 0. Bauer und H. Arndt: Stahl u. Eisen 42 (1922)
S. 1046/56; 0. v. Keilund A. W immer: Stahl u. Eisen 45 (1925)
S. 835/37; Berichte des Unterausschusses zur Klarung der Frage
der UngleichméaBigkeit von Stahlblécken: J. Iron Steel Inst. 113
(1926) S. 39/176: 117 (1928) S. 401/571: 119 (1929) S. 305 89;
vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1196/98: 48 (1928) S. 1138/41;
49 (1929) S. 1275/76; 52 (1932) S. 931/35; 53 (1933) S. 1339 41;
H. Mever: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 506/15: F. Rapatz: Ber.
W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Xr. 64 (1925); P. Bardenheuer
und C. A. M Uller: Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Dsseid.,
U (1929) S. 255/72 wu. 273/77; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929)
S. 1804 05; Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 411 19 (Stahlw .-
Aussch. 203); G. d’H uart: Rev. Met. 26 (1929) Mem. S. 532/37;
A. Hultgren: Jemkont. Ann. 114 (1930) S. 95 '158; A. Stadeier
und H. J. Thiele: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 449 60 (Stahlw.-
Anssch. 205); W. O ertel und A. Schepers: Stahl u. Eisen 51
11931) S. 710/15; S. Kriz und H. Kral: Stahl u. Eisen 49 (1929)
S. 880; A. Kriz: J. lron Steel Inst. 125 (1932) S. 133/57; vgl.
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 667 '69; G. M asing und E. Scheuer:
Z. Metallkde. 25 (1933) S. 173 79.
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fluRt also das Mengenverhéltnis von Kohlenstoff
und Oxyden im Stahl im wesentlichen den Seigerungs-
vorgang. DaR diese Beziehung auch das Auftreten imd die
Verteilung der Blasen im Stahlblock mitbestimmtl), ist
fir den Vorgang der Blockseigerung selbst von nebenséch-
licher Bedeutung. Es ist aber als Grundgesetz fur den
Seigerungsvorgang festzustellen, dal? eine Bewegung in der
Schmelze, die ein Abdréngen der Restschmelze von den
ausgeschiedenen Mischkristallen ermdglicht, das Ausfrieren
einer sehr reinen Oberflachenkruste des GufRblockes be-
gunstigt, und daR dieser Vorgang so lange anhélt, bis in der

Abbildung 1. Aetzquerschnitt vom Kopf eines unberuhigten

weichen Stahlblocks.

im Blockkern angereicherten Restschmelze die Bewegung
infolge zu groRer Dickflissigkeit oder Aufhdrens der Gas-
entwicklung ein Ende nimmt.

Der aus weichem unberuhigtem Stahl ver-
gossene GufRblock mit ausgepragter Kemseigerung ist
in Abb. 1 in einem halben Querschnitt durch den Blockkopf
dargestellt. Die durch Gasentwicklung verursachte Bewe-
gung des Stahles vor der Erstarrung hat die Entstehung
einer sehr reinen Randzone und die Ausbildung eines an
gewissen Bestandteilen des Stahles angereicherten Seige-
runvskemes bewirkt. Da aber die Seigerung nicht als eine
Veranderung oder gar Verschlechterung der Stahlzusammen-
setzung und -beschaffenheit, sondern nur als eine Ent-
mischung aufzufassen ist, so muf} eine bestimmte W echsel-
beziehung bestehen zwischen der Zusammensetzung
von Rand- und Kernzone, ihren Volumina und der
Durchschnittszusammensetzung des Gulbloekes.
Es erweist sich also als zweckm&Rig, den Entmischungsgrad
eines bestimmten Erstammgsbereiches im GufRiblock stets

s) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1339 41.
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Abbildungen 2 bis 7.

Abweichung der Zusammensetzung des Seigerungskernes unberuhigter weicher Stahlbléocke in

verschiedenen Blockhdhen von der Durchschnittszusammensetzung.

in Verbindung mit seinem Volumen zu betrachten. All-
gemein laRt sich sagen, dafR, je fruher die Ausbildung einer
reinen Randzone bei der GuBblockerstarrung zum Still-
stand kommt, um so groRer, aber auch um so schwéacher
angereichert die Kernzone sein wird. Eine sehr starke reine
Randzone bedingt einen kleinen, aber stark angereicherten
Seigerungskern. Fehlt jeder Seigerungskern — bei vdllig
ruhig erstarrendem Stalil —, so fehlt dem Stahl aber auch
die schiitzende Hulle einer auflerordentlich reinen Randzone,
die vor allem fur die Erzielung einer sauberen und riBfreien
Oberflache, aber auch fur die spanlose Verformung von
grolRem Vorteil ist. Die Verwendung derjenigen Mittel und
MaRnahmen, die die Randzonenausbildung und das MaR

der Entmischung des Stahles herabsetzen, steht natirlich
ganz im Belieben des Stahlerzeugers.

Betrachtet man einen bestimmten Querschnitt durch
einen GuBblock, so spielen Konzentrationsunterschiede
innerhalb der Randzone darin eine vdllig untergeordnete
Rolle. Nicht so sehr gilt das fur die Kernzone, solange es
sich um die groBe Querschnittsflache des GuRblockes
handelt. Wird aber durch Warmstreckung ein solcher Quer-
schnitt immer mehr verkleinert, so stellt sich auch der Seige-
rungskern des Stahles im Querschnitt immer mehr als ein-
heitlich zusammengesetzte Fldche dar. Von dieser Betrach-
tungsweise ausgehend, analysierte man fortlaufend vom Kopf
bis zum FuB Querschnitte von Bldocken oder daraus herge-
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Stellten Walzerzeugnissen in der Weise, dal jeweils die ge-
samte Randzone und der gesamte Kern als einheitliche Flache
erfat wurden. ZweckmaRig erwies sich die Erfassung gro-

y Schneefe f Rerer Quadrat-
ur [~ N T7— n knuppelquer-
n schnitte, in de-
nen Gestalt und
Flachenanteil
der beiden Zonen
dem Block gegen-
Uber mdoglichst
wenig verandert
sind. Als Ergan-
zung gehért dann
zur chemischen
Untersuchung
ehe Bestimmung
des Flachen-
anteils beider
Zonen. Weiter-
hin wurde auch
der jeweilige Ge-
samtquerschnitt
analysiert.

Hopf SuR

Abbildung 8. Die Seigerung in einem im

Gespann gegossenen 5-t-Block aus weichem
unberuhigtem Siemens-M artin-Stahl.

Im folgenden sind die Ergebnisse derartiger Unter-
suchungen an einer Reihe von Beispielen dargestellt. Es
ist zu betonen, daR natirlich jeder GufRiblock als Einzeler-
scheinung zu betrachten und
dementsprechend zu bewerten
ist, wenn auch gewisse Riick-
schlusse auf die Blockgattung,
der er angehort, zxdassig sind.

Abh. 2 Ms 7 geben Bei-
spiele Uber den Verlauf
der Kernseigerung vom . A’
Blockkopf bis zumBlock-
full in Abhéangigkeit von der
errechneten Durchschnittszu-
sammensetzung des Blockes.
Allgemein ergibt sich, daR
der Kern uber den grofiten
Teil der Blocklange positiv
geseigert ist und erst im
unteren Finftel die Durch-
schnittsanalyse und darunter
gelegene Werte erreicht. Es
ergibt sich ferner, dafl die
Seigerung bei einheitlicher
Erfassung des Gesamtseige-
rangskernes auch nicht im
entferntesten die ungeheuren
Werte erreicht, die sich bei
Entnahme kleinerer Bohr-
spanmengen nach den vorlie-
genden Schrifttumsangaben
ergeben haben4). Der Hochst-
grad der Seigerung bleibt des-
halb auch durchweg erheblich
unter der hdchsten Grenze,
die sich bei der Untersuchung der
dieser Art von Stahlblécken
durch den englischen Unterausschul3 zur Klarung der Frage
der UngleichmaRigkeit von Stahlblocken ergeben hat3).
Es ist festzustellen, dal dem hoheren Seigerungsgrad, in
diesem Falle bei den Thomasstahlen, ein erheblich geringerer

*) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 507.

hOff

A

JOO peie)

H. Meyer: Die Seigerung in Stahlblécken.

B/6che
Boatprok7

ff-1-B/oelre

0070
0Osehmipen/n7/7hi3

Stahl und Eisen. 599

Zahlentafel 1. Flachenanteil des
Querschnitt bei

Seigerungskerns am
weichem Thomas- und Siemens-
M artin- Stahl.

Thomas-Stahl Siemens-Martin-Stahl

Ab§chnitts—
gewicht vom g ¢ gock 3-t-Block 5-t-Block 3-t-Block *)
| Blocttopf

Ei) G* Ej) G% Ei) 6= Ei) G*¥
kg % % % % % % % %

350 12 28 31 35 51 58 68 60
700 29 33 32 37 48 56 66 58
1050 30 34 31 35 46 53 66 56
1400 30 34 31 34 46 52 70 56
1750 30 35 32 33 46 51 70 55
2100 31 35 32 33 46 50 68 54
2450 32 35 32 32 46 50 68 52
2800 33 35 32 31 46 50 68 60
3150 33 35 - - 47 51 - -
3500 33 35 - - 47 51 - -
3850 33 35 - - 48 52 - - i
4200 33 35 - - 48 52 — -
Q E = EinzelguB. 2) Gr= GespannguBB. — 3) Mittel-

weicher Stahl.

Flaehenanteil des Seigerungskerns am Querschnitt, teilweise
nur halb so grof3 wie bei den Siemens-Martin-Stahlen der
gleichen Blockart, entspricht, wie das aus Zahlentafel 1
noch deutlicher wird. Diese Erscheinung ist so zu deuten,
dall die Siemens-Martin-Stéhle ihrer Art nach beruhigten
Stélden n&herstehen als Thomasstahl. In &hnlicher Weise
ergibt sich in den meisten Féallen in derselben Blockgruppe
ein etwas groRerer Seigerungskern beim Gespanngul3 gegen-

aus rBomas s/ ah/.
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Abbildungen 9bis12. Seigerung in weichenunberuhigten Stahlblécken, gemessen an derAbweichung
Querschnittsanalyse in verschiedenen Blockhdhen von der Durchschnittszusammensetzung.

Uber dem Einzelgu, was dahin gedeutet werden kann,
daR Gespanngufd im gleichen Sinne wie eine gewisse Steige-
rung der Beruhigung des Stahles wirkt. Fur die Nutzbar-
machung der besonderen ~ orteile jeder Stahlart ist natirlich
der Verwendungszweck entscheidend.
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Entsprechend dem positiv geseigerten Blockkern ist
die Randzone der Blocke durchgehend negativ geseigert,
und zwar ist durchschnittlich die Unterschreitung der Block-
durchschnittsanalyse bei den Thomasstédhlen groRer als bei
den Siemens-Martin-Stahlen. Die sehr reine Randzone,
die im ThomasguBblock zwei Drittel und mehr der Quer-
schnittsflaiche einnimmt, muB bei der Beurteilung dieser
weichen Thomasstahle ganz besonders bewertet werden, weil
sie, wie bereits betont, gerade fir die Weiterverarbeitung
und manche Verwendungszwecke von erheblichem Vorteil ist.

Aus der Zusammensetzung von Kern- und Randzone
der Blécke und aus ihrem Fléchen- oder Raumanteil am
GuBblock ergibt sich nunmehr ein rdumliches Bild von den
Konzentrationsunterschieden im ganzen Block. In Abb. 8
ist versucht worden, die Gehalte der Rand- und Kernzone
eines Blockes im Verhdaltnis zum Durchschnittsgehalt des
Blockes in einem Beispiel raumlich darzustellen.

Wenn man, wie es besonders bei weitgehend warmgereck-
ten Stahlerzeugnissen sachlich richtiger ist, von einer Unter-
scheidung der Rand- und Kernzone im Block- oder Stabquer-
schnitt absieht und der Beur-
teilung der mechanischen Eigen-
schaften des betreffenden Quer-
schnitts die Querschnitts-
zusammensetzung zugrunde
legt, so kommt man durch
Aneinanderreihung solcher Ana-
lysenwerte zu einer Vorstel-
lung Gber die Konzentrations-
veranderung vom Kopf bis
zum FuB eines GuBblockes.

Beispiele solcher Darstellun- &
gen sind fir die schon vor- |
her betrachteten Blockarten in
Abb. 9 bis 12 gegeben worden.
Aus dieser Darstellung ergibt
sich, daR bei Beriicksichtigung
der Gesamtquerschnitte grundsétzliche Unterschiede zwi-
schen Thomas- und Siemens-Martin-Stéhlen, zwischen
grofen und kleinen GuRblécken, zwischen Einzel- und
Gespannguf? nicht bestehen. Man erkennt ferner, daR fir
sehr reine Stahle die Abweichungen im Blockkopf und -fuf3
von der Blockdurchschnittsanalyse teilweise in den Bereich
der Analysenfehlergrenzen fallen, dal also praktisch bei
solchen Stdhlen keine Unterschiede in der Zusammensetzung
von Blockkopf und -fuB bestehen. Diese Tatsache deckt
sich mit den friher gegebenen Darstellungen Uber Festig-
keitsunterschiede in Walzstdben innerhalb eines GuR-
blockes5). Grundsatzlich ergibt sich aus dem Verlauf aller
Kurven, dal etwa die obere Blockhalfte schwach positiv
und die untere Blockhélfte schwach negativ geseigert ist
gegenuber dem Blockdurchschnitt.

Legt man endlich die Darstellungen der Abb. 2 bis 12
der Beurteilung der zweckmdRigen Kopfabschnitts-
groRe zugrunde, so ergibt sich, da man bei diesen weichen
Stahlen die GroRe des Schrottabschnittes am Blockkopf
kaum mit Rucksicht auf den Seigerungsgrad bemessen
sollte. Es ist in einzelnen Fallen ganz offensichtlich, daR
wegen der Lage der zuletzt erstarrenden Teile im Block-
innern die Hochstwerte der Seigerung nicht unmittelbar
am Blockkopf gelegen sind. Entscheidend fir die GroRe
des Schrottabschnittes sollte also weniger die GroRe der
Seigerung als die vollige Beseitigung der nach oben auf-
gestiegenen Desoxydationsschlacke und sonstigen nicht-
metallischen Einschlisse im Stahl sein.

5 H. Meyer: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 509.
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Neben der zahlenmaRigen Darstellung der Seigerungs-
gréfe verdient vor allem ihre Bewertung nach bild-
licher Wiedergabe Beachtung, da auf kaum einem
Gebiet eine derartige Unsicherheit der Beurteilung und
irrtimliche Auffassung vorherrscht wie auf diesem. Zum
makroskopischen Seigerungsnachweis sind die bekannten
Verfahren der Seigerungsatzung, bei weichen Stahlen beson-
ders die Heynsche Kupferammoniumchlorid-Aetzung oder
auch die Aetzung nach Oberhoffer, und ferner zur einfachen
Herstellung von Abbildungen auch der Baumann-Abdruck
in Anwendung. Da nach den vorausgehenden Darlegungen
und bildlichen Darstellungen in unberuhigt vergossenen
weichen Stahlblocken Uber den groBten Teil der Blocklédnge
deutliche Konzentrationsunterschiede zwischen Rand- und
Kernzone bestehen, so sind auch beide im Aetzbild oder
Baumann-Abdruck fast tber die ganze Blocklénge gegenein-
ander deutlich abgegrenzt, ohne daR aus dem Bild ein auch
nur einigermafen sicherer Ruckschlu3 Gber die GrofRe des
Konzentrationsunterschiedes oder aber gar tber die absolute
Hohe des Gehaltes an Seigerungsbestandteilen moglich wére.

Thomasstahl X1,
Siemens-Martin- Stahl X 1,

m
Blockmitte

Abbildung 13 und 14. Aetzquerschnitte aus W alzstaben vom Kopf bis zur M itte von 5-t-Blocken

aus weichem unberuhigtem Stahl.

Ebenso ist die oftmals gelibte Beurteilung der urspriinglichen
Lage irgendeines Profilabschnittes im GufBblock nach dem
Aetzbild oder Schwefelabdruck in den seltensten Fallen
zuverlassig. Betrachtet man die in Abb. 13 wiedergegebenen,
in genau gleicher Weise hergestellten Aetzbilder aus einem
Walzstab vom Kopf bis zur Mitte eines 5-t-Thomasstahl-
blockes, so erkennt man, dal? die Unterschiede vom zweiten
bis zum letzten Abschnitt kaum ausreichen, um darauf
ein Urteil Uber die Lage der Stiicke im GuRblock zu stiitzen.
Das gleiche gilt fir die in Abb. 14 wiedergegebenen Aetz-
bilder aus einem Walzstab vom Kopf bis zur Mitte eines
5-t-Blockes aus Siemens-Martin-Stahl. Auch die tatséach-
lichen Analysenunterschiede im Seigerungskern der einzelnen
Abschnitte sind nicht so, daB eine gentigend deutliche Unter-
scheidung zu erwarten ware, wie das aus Zahlentafel 2
hervorgeht. Die Kennzeichen, die einen Schluf? auf die Lage
des Stiickes im Guf3block zulassen, ergeben sich viel weniger
aus der Begutachtung des Kernes als vielmehr der Rand-
zone, wie aus Abb. 15 ersichtlich ist, in der ein Aetzquerschnitt
aus einem Walzstab unterhalb der Mitte eines 5-t-Thomas-
stahlblockes wiedergegeben ist. Das starkere Hervortreten
senkrecht zu den urspringlichen Blockseiten gerichteter
Seigerungsstreifen 1aRt auf den unteren Blockteil schlieBen.
Man kann also mit gutem Recht betonen, dafl die makro-
skopischen Verfahren zum Nachweis von Seigerungen zwar
einen Aufschluf? uUber Lage und Ausbildung der verschie-
denen Erstarrungsbereiche im Guf3block geben, niemals

aber eine mengenmaRige Beurteilung der Seigerung zu-
lassen.
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Zahlentafel 2.
in einem

Zusam mensetzung des Seigerungskerns
5-t-Block aus weichem unberuhigtem
Siemens-M artin -Stahl.

(GespanngufR, im Durchschnitt: 0,145 % C, 0,025 % P und
0.03 % S.)
Abschnittsgewicht 0
vom Bloekkopf P S
kg % % %
350 0,190 0,039 0,053
700 0,190 0,038 0,049
1050 0,190 0,038 0,046
1400 0,190 0,038 0,044
1750 0.190 0,038 0,044
2100 0,180 0,037 0,043
2450 0,175 0.033 0,042
Im vorhergehenden sind bereits die M ittel zur Be-

ruhigung des Stahles und zur Unterdrickung einer
starken Randzonenausbildung gestreift worden. In

X 0,7

Abbildung 15. Aetzquerschnitt von einem W alzstab aus der
unteren Blockhéalfte (unberuhigter weicher Stahl).
gleichem Sinne wirken hier weitgehende Entgasung, starke
Desoxydation, die Anwendung der bekannten Beruhigungs-
mittel, wie etwa Silizium oder Aluminium, oder auch,
wenn auch in schwacherem Male, die Anwendung aufRerer
MaRnahmen, wie Drucksteigerung, etwa beim Harmet-
preBstahl, oder GespannguB. Umgekehrt kann aber auch
durch &uBere MalRnahmen, wie etwa durch die Erschitte-
rung des Gusses, einem vorherigen Zusatz von Beruhigungs-
mitteln entgegengewirkt und die Ausbildung einer reinen
Randzone und angereicherten Kernzone in einem derartigen

Stahle gefdérdert werden.

Zwischen den unberuhigten weichen FluBstahlen und
den vollig ruhig erstarrenden Stahlen stehen die sogenannten
halbberuhigten Stéhle, die in den verschiedensten
Abarten verwandt werden, und die sich zumeist durch das
Auftreten einer Reihe deutlich gegeneinander abgegrenzten
Erstarrungsschichten auszeichnen. Als Beispiel dieser Art
von Stdhlen mdge ein weicher 5-t-Thomasstahlblock an-
gefihrt werden, der in der Kokille aluminiert wurde. In
Abb. 16 ist ein geatzter Walzstabquerschnitt vom Kopf
dieses Blockes gezeigt. Statt der deutlich begrenzten Kern-
zone findet sich in der Mitte des Kopfabschnittes ein un-
regelmaRiger Seigerungsflecken. Er steht mit der beginnen-
den Lunkerbildung in Beziehung, durch die sich diese Art
von Stahlen von den kaum lunkernden unberuhigten Stéhlen
unterscheidet und durch die sie sich den starker lunkernden

H. Meyer: Die Seigerung in Stahlblécken.

Stahl und Eisen. 601

beruhigten Stahlen nahert. AuBerdem sind zahlreiche
punktférmige Seigerungsflecken fiir Stabe aus der oberen
Blockhalfte solcher Stéhle kennzeichnend. Die flachen-
und mengenmaRige Erfassung der Seigerung ist schon
hier erschwert oder ausgeschlossen. Der Blockkopf zeigt
auBerdem, der unvollkommenen Beruhigung entsprechend,
wie der ganze Ubrige Block die Ausbildung einer sein-
schwachen Randzone. In der Blockmitte ist die Kernzone
ebensowenig gleichformig wie im Bloekkopf. Von der Block-
mitte abwarts beginnt namlich der fir derartige Stéhle
ebenfalls kennzeichnende negative Seigerungskern, d. h.
der Kern ist reiner als die ihn umhillenden Schichten. Der
Kern des Fuflabschnittes ist verhaltnisméRig gleichmalig
ausgebildet.

Eine &hnliche Ausbildung verschiedener Erstarrungs-
schichten findet sich Ubrigens auch in halbberuhigten har-
teren Stahlarten, wie man das in den fruher noch hé&ufiger

X 0,7

Abbildung 16. Aetzquerschnitt eines W alzstabes aus dem
Blockkopf (halbberuhigter weicher Stahl).
hergestellten Schienen aus derartigem Stahl beobachten
konnte. Diese Schienen mit teilweise sehr stark ausgepréagter

Seigerung haben sich Ubrigens bestens bewahrt.

Bei starkerer Anwendung von Beruhigungsmitteln
kommt man zu den vdéllig beruhigt erstarrenden
Stéhlen. lhre Vertreter finden sich sowohl unter den
weicheren als auch harteren Stahlen, vorzugsweise aber unter
den letzten. Da in diesen Stdhlen die Hauptursache der
Bewegung nach dem GuR, die Kohlenoxydentwicklung,
unterbunden und damit die Stdéning einer unbehinderten
Kristallisation beseitigt ist, so kann im Guf3block nach den
bekannten Kristallisationsgesetzen, entsprechend dem
WarmeabfluR von den Abkuhlungsflachen, der Zahl und
Verteilung der Kristallisationskeime und der jeweiligen
Kristallisationsgeschwindigkeit, die Entstehung wohlaus-
gebildeter Kristalle und Kristallite vor sich gehen. Die
Bildung von Entmischungsschichten ist damit unterbunden.
An Stelle der Blockseigerung tritt die Kristallseigerung der
priméren Kristalle. Da jedoch trotz weitgehender Beruhi-
gung der erstarrenden Schmelze als wirksamer Bewegungs-
ansto der Warmeauftrieb und der Auftrieb spezifisch
leichterer Teilchen verblieben sind, so machen sich die auf
diese Einflisse zuriickgehenden Seigerungsvorgédnge auch
im beruhigten Stahl als Blockseigerung bemerkbar. Abb. 17
zeigt derartige Auftriebsschlieren, die in der Blocklangsachse
durch Absinken im Lunkerbereich gestért sind. Die A- und
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V-Seigerung in beruhigten Stahlblocken ist auf diesen
Vorgang zuriickzufuhren.

Da das MaR der Seigerung bei dieser Art von Stdhlen
noch weiter herabgesetzt ist, so spielt es bei den sehr weichen
und sehr reinen St&hlen Uberhaupt keine Rolle. Erst bei
hérteren Stahlen und solchen mit minderem Reinheitsgrad
14Bt sich eine Seigerung analysenmalig erfassen. Kenn-
zeichnend ist fir die vdllig
beruhigten St&hle, mehr noch
als fir die halbberuhigten,
daB in der unteren Block-
hélfte der Kern gegenuber
derDurchschnittsanalyseund
auch gegenuber der Rand-
zone negativ geseigert ist,
d. h. also, daR der Blockkern
etwas weicher und reiner ist
als die ihn umgebende Hulle.
Querschnittsanalysen von
verschiedenen Blockschnit-
ten ergeben ein ahnliches Bild
wie alle anderen Stahlarten,
d. h. die obere Blockhalfte ist
schwach positiv, die untere
schwach negativ geseigert.
Das Beispiel der Abb. 18 von
einem silizierten Stahl mit
0,5 % C kann allgemein so-
wohl fir Thomas- als auch fur
Siemens-Martin-Stahlblécke
von 5t Gewicht gelten. Die
Kohlenstoffseigerung  fallt
praktisch nicht ins Gewicht.
Die Schwefel- und Phosphor-
seigerung liegt flr reinere
Stéhle sogar im Bereich der
Analysenfeldergrenzen.

Abbildung 17. Aetzlangsschnitt
durch einen beruhigten Stahl-
block mit Auftriebsschlieren.

In entsprechender Weise wird der bildm&Rige Seige-
rungsnachweis schwieriger, wobei noch erschwerend ins
Gewicht fallt, daB bei gewissen Seigerungsatzungen hérterer
Stahle der hohere Kohlenstoffgehalt leicht Unterschiede
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Abbildung 18.
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Seigerung in einem 5-t-Block aus beruhigtem
Schienenstahl. (Abweichung der mittleren Zusammensetzung
von Querschnitten in verschiedenen Blockhdhen von der
Durchschnittszusammensetzung.)

im Analysengehalt Uberdeckt. Es mufR aber hier hervor-
gehoben werden, daR die Gute des Nachweisverfahrens
nicht den Grad der Seigerung, sondern nur die Deutlichkeit
ihres Hervortretens bedingt. Wo mit unzulédnglichen Mitteln,
wie man das nicht selten findet, der ,,v6llig seigerungsfreie
Stahl“ nachgewiesen wird, da kann trotzdem bei sach-
gemaRer Prifung die gesetzmaRig bedingte und tatsachlich
vorhandene Seigerung nicht verborgen bleiben.

Im Zusammenhang mit der negativen Seigerung im
Kern der unteren Blockhélfte bei schwachberuhigten und
beruhigten Stéhlen mag noch ein Beispiel dafur angefihrt

H. Meyer: Die Seigerung in Stahlblécken.
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werden, wie trigerisch die Beurteilung der Seigerung nach
Aetzbild oder Baumann-Abdruck ist. In Abh. 19 ist ein
Baumann-Abdruck gezeigt mit Angabe der zugehdrigen
Schwefelquerschnittsanalyse sowie auch der Schwefelgehalte
in den einzelnen Erstarrungsbereichen. Wie man sieht,
sind trotz der grof3en Helligkeitsunterschiede Unterschiede

der Schwefelgehalte kaum vorhanden. Zum geringsten
x ‘I3

Abbildung 19. Querschnitt eines W alzstabes aus der
unteren Blockhéalfte. (Baumann-Abdruck von beruhigtem
weichem Stahl.)

Schwefelgehalt
%

im Querschnitt.. 0,034
im Bereich 1 0.034
im Bereich 2 0,034
im Bereich 3 0,035
im Bereich 4 0,032

Abbildung 20.
den BlockfuR von beruhigtem hartem Stahl
starrung erschittert).

Baumann-Abdruck vom Langsschnitt durch
(bei der Er-

Teil sind die Unterschiede im Abdruck darauf zuriick-
zufiihren, daB im Kern der Probe der Phosphor schwach
negativ geseigert ist. In der Hauptsache ist aber die Ent-
stehung dieses voéllig irrefuhrenden Bildes durch den Ver-
teilungsgrad der vorhandenen Sulfideinschlisse verursacht
worden. Viele feine Einschlisse bewirken n&mlich eine
erheblich tiefere Dunkelung als wenige grobere, wodurch
Schwefelgehaltsunterschiede vorgetduscht werden, wo sie
nicht vorhanden sind. Man mag daraus entnehmen, dal
gerade der Baumann-Abdruck geeignet ist, groBe Ver-
wirrung in den Kopfen von Nichtfachleuten anzurichten.
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In Abb. 20 ist noch als Beispiel ein Baumann-Abdruek
von einem L&ngsschnitt durch einen BlockfuR gezeigt aus
einem Stahl, dem ein zur Beruhigung ausreichender Zuschlag
gegeben wurde, der aber infolge von Erschitterungen bei
der Erstarrung wie ein unberuhigter Stahl erstarrt ist,
und im Gegensatz dazu in Abb. 21 ebenfalls ein Baumann-

Abdruck von einem Querschnitt durch einen Walzstab
X 0,4

Abbildung 21. Baumann-Abdruck von einem Walzquer-
schnitt aus der Blockmitte (unberuhigter weicher Stahl,
unter Druck erstarrt).
aus unberuhigtem Stahl, der durch Drucksteigerung wahrend
der Erstarrung wie ein halbberuhigter Stahl ausgebildet ist.
Es liegt also véllig in der Hand des Erzeugers, durch die
verschiedensten MaBnahmen die Art
der Blockerstarrung willkiirlich zu
beeinflussen und das MaR der Ent-
mischung nach Wunsch zu gestalten.

DieBedeutung der Seigerung
ist von den besonderen Umsténden
abhéngig. Es wurde schon dargelegt,
dal3 bei den reinsten Stahlarten die
Seigerung oftmals mengenmaRig
durch chemische Analyse kaum zu
erfassen ist, selbst wenn sie im Seige-
rungsbild noch deutlich erkennbar
ist. Anderseits hat es wenig Zweck,
da, wo an den Reinheitsgrad keine
besonderen Anforderungen gestellt
werden, der Seigerung eine Ubertrie-
bene Bedeutung beizumessen. Aus-
schlaggebend bleibt in jedem Falle
der Verwendungszweck. Man muf
ferner in Betracht ziehen, daB die
Seigerung ja nicht als eine Verschlechterung der Stahl-
zusammensetzung, sondern lediglich als eine Entmischung
anzusehen ist. Positiv geseigerten Teilen stehen immer
negativ geseigerte mit erhéhtem Reinheitsgrad gegeniber.
Bei starkem Entmischungsgrad ist der Mengenanteil klein
und der der reinen Hulle groB. Daher kann weicher un-
beruhigter Thomasstahl als ein lIdealwerkstoff fir solche
Zwecke angesehen werden, wo es auf eine gute, fehlerfreie
Oberflache ankommt. Als Stab- und Formstahl fur gewdhn-
liche Bauzwecke ist er aus diesem Grund und wegen seiner
groBen Zahigkeit zweifellos der gegebene Baustoff. Aber
darauf ist seine Verwendbarkeit nicht beschrankt. Einzel-
heiten wirden zu weit fihren. Es muR aber immer wieder
betont werden, dafl die Entmischung durch die Seigerung,
vor allem die Bildung der reinen Randzone erhebliche Vor-
teile bietet. Eine Beseitigung der Seigerung durch die dem
Stahlwerker bekannten Mittel bedeutet zwar immer eine
Erhohung der Herstellungskosten, aber keineswegs ohne
weiteres eine ,,Verbesserung®“ des Stahles. Es mag nur
noch erwéhnt werden, dal3 gerade auch das dem Thomas-
stahl wenig freundlich gesinnte Ausland mit Vorliebe
Thomasfeinbleche und -bandstahl zur Herstellung von
WeiRblechen, die eine tadellose Oberflache erfordern, ver-

Abbildung 22.
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Deutscher Nietstahl a (unberuhigt).
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wendet. Bemerkenswert ist auch in diesem Zusammenhang
ein Hinweis im Schrifttum darauf, dal in neuerer Zeit die
Verwendung unberuhigten, also geseigerten Stahles in
England zugenommen hat3).

Leider hat das Ausland aber nicht immer die erwinschte
Vorurteilsfreiheit gegentiber den bei uns beliebten unbe-
ruhigten weichen Stahlen, und dieses Vorurteil erstreckt
sich in gleicher Weise auf Siemens-Martin- und Thomasstahl.
Ein Beispiel sei angefihrt. Eine ausldndische Behorde
forderte unter allen Umstdnden ungeseigerten Stahl zur
Herstellung von Nieten fir den Schiffbau wegen der
Schwefelseigerung, durch die die Korrosion begunstigt
wirde. Als Beleg wurde ein angeblich unbrauchbarer
Niet Nr. 1 aus wenig beruhigtem, aber reinem Siemens-
Martin-Stahl und ein angeblich guter Niet Nr. 2 aus niedrig-
siliziertem, auslandischem Stahl eingesandt. Abgesehen
davon, dal® der fremde Stahl sich gegenuber dem deutschen
durch besondere Oberflachenrissigkeit auszeichnete, war
er natlrlich auch nicht vollig seigerungsfrei, obgleich der
Baumann-Abdruek wenig Seigerung erkennen lie. In
Abb. 22 sind Aetzbilder nach Oberhoffer beider Proben
gezeigt mit den Schwefelgehalten im Querschnitt und in
den verschiedenen Seigerungsbereichen. Es liegt auf der

Hand, daR auch bei Betonung der
x 3  Schwefelseigerung der deutsche Stahl

Auslandischer Nietstahl b (beruhigt).

Seigerung in zwei verschiedenen Nietstdhlen (Oberhoffer-Aetzung).

Schwefelgehalt in %

a | b
im Querschnitt. . . . 0,024 0,032
im Bereich 1 0,020 0,031
im Bereich 2 0,032 0,036
im Bereich 3 0,029 0,033

trotz seiner starkeren Entmischung dem fremden durch-
aus Uberlegen ist.

In diesem Zusammenhang ist allgemein die Beziehung
zwischen Seigerung und Korrosion zu prifen. Da
ist nun zunéchst zu betonen, dal in der Uberwiegenden Zahl
der Falle, mit Ausnahme etwa der Niete und Schrauben,
die Korrosion auf die Werkstoffoberflache einwirkt. Wenn
also Uberhaupt Korrosion und Reinheitsgrad voneinander
abhéngig wéaren, so muBten hinsichtlich der Oberflachen-
korrosion die geseigerten Stahle den ungeseigerten gleicher
Zusammensetzung sogar Uberlegen sein. Auch bei dem
Niet- und Schraubenstahl kann man, wie an einem Beispiel
gezeigt wurde, verschiedener Ansicht sein. Im Ubrigen
aber ist der schédliche EinfluR eines hdheren Schwefel-
gehaltes auf die Korrosion — von anderen seigernden
Bestandteilen des Stahles wird ein nachteiliger Einflu
nicht behauptet — nach vorliegenden Versuchen und Ver-
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offentlichungen6) gar nicht vorhanden. Es ist darum an-
zunehmen, dafl wohl die meisten nichtmetallischen Ein-
schlusse, geseigert oder nicht geseigert, sich der Korrosion
gegentiber ahnlich verhalten, und daR bei wechselnder Ein-
wirkung von Luft und Wasser Teile mit tieferen Rostnarben
infolge VergroRerung der Angriffsfliche und Festhaltens
der Feuchtigkeit besonders gefahrdet sind. Es missen
darum beide Arten von Stéhlen in gleicher Weise durch
gut aufgetragene Schutzanstriche gegen den Rostangriff
geschitzt werden, und bei gleichwertiger Zusammen-
setzung werden sich beide bewé&hren. Jedenfalls spricht
die ausgiebige Verwendung unberuhigter Stéhle im deutschen
Schiffbau gegen alle gegenteiligen Ansichten.

Es ist nicht zu verkennen, dal3 die gewdhnliche Block-
seigerung eine Erscheinung ist, die durch irrtimliche An-
schauungen und entsprechende unsachliche Werkstoff-
vorschriften eine viel groRere Bedeutung gewonnen hat,
als ihr an sich zukommen wirde. Zum groften Teil hegt der
Irrtum darin, daR sie mit der Erscheinung des Lunkerns
und der Abscheidung groRerer nichtmetallischen Verunreini-
gungen des Stahles im obersten Blockkopf verwechselt oder
in unsachlicher Weise verquickt wird. Sicherlich erfordert
dieser letzte Vorgang, der auch in gewisser Weise der Schwe-
felseigerung verwandt ist, einen angemessenen Schrott-
abschnitt vom Blockkopf. Damit aber ist die nach Kristalli-
sationsgesetzen verlaufende Entmischung im ganzen GuR-
block nicht beseitigt, und es ist toricht, das Unmdgliche
dennoch durch laienhafte Vorschriften zu fordern, beson-
ders dann, wenn die Forderung sachlich unbegriindet ist.
Nicht selten aber kann man sich davon Uberzeugen, dal
unmogliche Vorschriften gerade von solchen Stellen gemacht
werden, denen die Erkenntnis Uiber die Bedeutung solcher VVor-
schriften mangelt, und die sich tber die innere Notwendigkeit
ihrer Forderungen keine Rechenschaft zu geben vermdogen.

Allgemein kann man sagen, dal auf die Seigerung
beziigliche Vorschriften niemals verallgemeinert
werden dirfen. Weiche und harte Stahle missen in ganz
verschiedener Weise beurteilt werden und werden daher
auch nach ganz verschiedenen Grundsatzen hergestellt.
An sich ist es, um bei der positiven Seigerung zu bleiben,
mit Rucksicht auf die Ausnutzung guter Festigkeitseigen-
schaften des Gesamtquerschnittes niemals unvorteilhaft,
einen harteren Kern mit einer weicheren und zéheren Hille
zu umgeben. Die Ansichten, die eine geringere StoRfestig-
keit solcher Querschnitte annehmen, sind grundséatzlich
irrig. Andere Voraussetzungen hegen vor, wenn ein Quer-
schnitt aufgeteilt werden soll und gleichméfRige Eigen-
schaften der Teile gefordert werden, oder wenn etwa in
harten Stahlen Spannungsunterschiede im Querschnitt
durch Entmischung zu einer unglnstigen Auswirkung
kommen konnten. Hier berihrt sich aber auch schon die
Bedeutung der Blockseigerung mit der der Kristallseigerung,
die hier ebenfalls zur Gefahrenquelle werden kann.

H. Meyer: Die Seigerung in Stahlblocken.
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Diese Ausfihrungen haben bezweckt, einen allgemeinen
Ueberblick tber die Erscheinung der Blockseigerung zu
geben, fur eine Reihe von Fallen das MaR ihrer Auswirkung
zu zeigen und darzulegen, wie sich fur ihre Bewertung ein
geeigneter Malstab gewinnen [aRt. Einzelanalysen von
willklrlich gewahlten Stellen geben einen solchen MaRstab
nicht und haben darum geringere praktische Bedeutung.
Die Beschéftigung mit dem Gesamtgebiet der Seigerungs-
falle gibt dagegen wichtige Aufschlisse Uber innere Zu-
sammenhdnge. Jedenfalls wird ein richtiges Urteil Uber
Wert oder Unwert von Entmischungserscheinungen im
Stahl durch quantitative Erfassung des Gesamtvorganges
in jeder Erstarrungseinheit wesentlich gefordert.

* * *

Fur die Auswertung der in Alb. 2 bis 12 niedergelegten
Versuchsergebnisse bin ich meinen Mitarbeitern $ipl.*gng.
A. Simon und ®ipl.*3n9- TV. Luckerath zu besonderem
Dank verpflichtet.

Zusammenfassung.

Neben der Zusammensetzung des flussigen Stahles und
den Einflissen, die, wie die Temperatur, BlockgrofRe und
Abkuhlung, den Verlauf der Erstarrung bedingen, hat vor
allem eine Bewegung innerhalb der Schmelze einen Einfluf
auf die Blockseigerung. Im unberuhigten Stahlist die Haupt-
bewegungsursache die Kohlenoxydentwicklung wéhrend
der Erstarrung. Zur Durchschnittszusammensetzung eines
GuBblockes stehen Zusammensetzung und Raumantel
von Rand- und Kernzone in wechselseitiger Beziehung.
Der Grad der Entmischung laRt sich mengenmaRig erfassen,
wenn man in einer Folge von Blockquerschnitten Uber die
ganze Blocklénge die Flachenanteile und Analysen von
Rand und Kern getrennt ermittelt. Fehlt eine ausgepragte
Kernseigerung, so laBt sich die Blockseigerung vom Kopf
bis zum FuB eines GuBblockes als eine Folge von Durch-
schnittsanalysen verschiedener Blockquerschnitte darstellen.
Durch Anwendung von BeruhigungsmalRnahmen kann die
Bewegung in der erstarrenden Schmelze und damit die
Ausbildung ausgepragter Erstarrungsschichten mit verschie-
dener Zusammensetzung weitgehend unterbunden werden.
Die bildliche Darstellung der Seigerung durch Aetzbilder
oder Schwefelabdrucke gestattet keine quantitative Beur-
teilung der Seigerung. Seigerungsbilder geben darum zu
vielen Trugschlissen AnlaB und sind als GutemalRstab
ungeeignet. Die Seigerung ist nicht als eine ungunstige
Verédnderung des Stahles, sondern lediglich als ein Ent-
mischungsvorgang zu betrachten, bei dem sich positiv
und negativ geseigerte Teile die Waage halten. Da der
Stalilerzeuger die Einflusse, die die Starke der Rand- und
Kernzonenausbildung im GuRblock bestimmen, kennt und
beherrscht, so kann er sich die Vorteile der verschiedenen
Ausbildungsformen der Seigerung zunutze machen. Fir
die Auswahl muB der Verwendungszweck maflgebend sein.
Die gesetzmaRig bedingte Erscheinung der Seigerung hat
jedoch durch irrtumliche Anschauungen und unsachgemalie

6) 9. Bericht iber Korrosionsversuche des Institution of CiviGUtevorschriften vielfach eine ganz andere Bedeutung

Engineers.

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.

gewonnen, als ihr an sich zukommt.
*

der Ausbildung dieser Wirbel zusammen. In langsam abgekihltem

E. Scheil, Dortmund: Aus den Ausfuhrungen von Herrmeruhigtem Stahl, z. B. im StahlformguR, sollten Seigerungen in-

Meyer ging mit besonderer Deutlichkeit hervor, daB die Be-
wegung in erstarrendem Stahl groBen Einfluf auf die
Seigerung ausibt. Diese Bewegung hangt, abgesehen von der
Gasentwicklung, natiurlich auch von der Abkuhlungsgeschwindig-
keit ab. Man kann das an durchsichtigen Schmelzen zeigen,
in denen ein feines Pulver, z. B. Quarzsand, aufgeschwemmt ist.
Kuhlt man eine Schmelze seitlich und vom Boden aus ab, so sind
zwei Wirbel, die in Abb. 23 schematisch dargestellt sind’ zu be-
obachten. Vermutlich hdangen die bekannten V-Seigerungen mit

folge von Bewegungen nicht auftreten. Fiur diese Frage ware es von
Bedeutung, die Seigerungen im StahlguR né&her zu untersuchen.

F. K oérber, Dusseldorf: Der Auffassung, da die Bewegung

des erstarrenden Stahles die GroBe des Seigerungskerns vor allem
bestimmt, pflichte ich bei unter der Einschrankung, daB alle
anderen physikalischen Bedingungen, wie GieRtemperatur, GieR-
geschwindigkeit, BlockgréBe, Abkihlungsgeschwindigkeit usw.,
gleich sind. Sonst kann eine Verdnderung der Kristallisations-
bedingungen die Gestalt des Seigerungskernes sicher beeinflussen.
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H. Hoff, Dortmund: Wir H.

haben bei dahnlichen Versuchen,
wiesie Herr Meyerdurchgefihrt
hat, beobachtet, daR sich die
nichtmetallischen Einschlisse,
im wesentlichen Desoxydations-
erzeugnisse, nicht wie Phosphor
und Schwefel nach dem Kopf
zu anreichern, sondern in groé-
Rerer Menge im negativ ge-
seigerten BlockfuR zu finden
sind. Dies ist ein weiterer Be-
weis dafir, daB man einen
W erkstoff nicht nur nach
den Schwefelseigerungen

beurteilen darf, sondern
Abbildung 23. Wirbelbewe- auch die anderen nichtme-
gung in einer erstarrenden tallischen Einschlisse bei
Schmelze. der Beurteilung beriicksichti-

gen muB.
0. Leihener, Bochum: Zu der Frage von Herrn Sche

bemerkt, daf nach unseren Feststellungen, die an groBen Blocken
bis 631, ebenso an gréBeren StahlguBstiicken, gemacht wurden, die
Seigerungen um so starker werden, je groBer die Stiicke sind,
oder genauer gesagt, je langsamer die Abkihlung verlauft.

Auf eine Erscheinung mdéchte ich noch besonders hinweisen,
Uber die bei Verbrauchern viel Unklarheit besteht, das sind die
Schattenlinien, die nichts weiter als ausgeschmiedete Seige-
rungsstreifen darstellen7). Kommt man bei der Bearbeitung eines
Schmiedestiickes an solche Schattenlinien, was besonders bei
der Herstellung von Kurbelwellen meist unvermeidlich ist, so
kann es Vorkommen, daB an diesen Stellen der Span abbricht.
Aus diesem Grunde werden nicht selten von Unkundigen die
W erksticke abgelehnt, weil man diese Linien fir kleine Risse
héalt. Dabei liegt die Erkladrung darin, dal an den Seigerungs-
linien wegen des hdheren Phosphorgehaltes die Sprédigkeit des
Stahles groBer ist und deshalb der Span, der ja verformt wird,
an der Stelle der geringsten Dehnung am ehesten abbricht.

R. Hohage, Vélklingen: Unberuhigten Stahl
meines Erachtens nicht nur nach der Seigerung, wie sie am
Walzkniuppel ermittelt wurde, beurteilen, sondern man muRB
auch die Lage des Blasenkranzes im Block bertcksich-
tigen. Es kann z. B. die Seigerungszone in einem Knippel
nicht zu beanstanden sein und doch ein Rohr, das aus diesem
Knippel gewalzt wird, auBen Risse haben.

Ich stimme mit Herrn Leihener darin tGberein, daR Schatten-
linien fur ein W erkstick nicht gefahrlich sind. Wenn der Dreh-
span allerdings stets an derselben Stelle abreifft, so muB man nach
meiner Ansicht doch untersuchen, ob nicht der metallische Zu-
sammenhang des W erksticks an ihr unterbrochen ist.

darf man

7) Vgl. auch C. H. Herty jun.: Trans. Amer. Soc.
Treat. 19 (1931/32) S. 1/40; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 443/44.
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M eyer, Hamborn: Das Gebiet der
nungen ist so gro, daR ich mir nach bestimmten Richtungen hin
Beschrankungen auferlegen mufte. Ich habe darum die Block-
seigerung hauptsachlich unter wenig veradnderten &uBeren Er-
starrungsbedingungen betrachtet. Zur Frage der Abkiuhlungs-
geschwindigkeit ist zu bemerken, daB der Vorgang des Aus-
frierens an der Oberflache bzw. des Ausschwitzens nach dem Inne-
ren einer GuBeinheit eine gewisse Zeit erfordert, anderseits ist
aber ein starkes Temperaturgefdlle nach der Oberfliche Voraus-
setzung dieses Vorganges. Andere verwickeltere Seigerungs-
vorgéange, wie die Umstadnde, die das Auftreten einer ,normalen®
oder ,umgekehrten* Seigerung bedingen, stehen in einer so un-
stetigen Beziehung zur Abkihlungsgeschwindigkeit, daR hier nur
aufdiesbeziugliche Angabenin der ArbeitvonMasingund Scheuer2)
hingewiesen werden soll.

Die Feststellung, daBR nichtmetallische Einschlisse
bei beruhigten Stahlen im negativ geseigerten Teil der unteren
Blockhalfte angereichert sind, wurde in zahlreichen Fallen auch
vom englischen UnterausschuB zur Klarung der Frage der Un-
gleichmaRigkeit von Stahlblocken2) gemacht. J. H. S. Dicken-

il saion8)erklart diese Erscheinung miteinem Festhalten von Schlak-

kentrépfchen durch die von oben absinkenden, zuerst erstarrten
Ferritkristalle.

Bei den Schattenlinien,
Schmiedesticken hervortreten,

die bei der Bearbeitung von
handelt es sich um Seigerungs-
erscheinungen im Oberflaichenbereich oder auch im Inneren
beruhigter Stadhle. Dementsprechend ist normalerweise der
Seigerungsgrad sehr gering und der Seigerungshereich eng be-
grenzt. Durch die Warmstreckung entstehen Seigerungslinien.
Erfreulicherweise gewinnt in Verbraucherkreisen die Anschauung
an Boden, daB es sich tatsachlich ganz Uberwiegend um Erschei-
nungen handelt, die fur die Verwendung der Sticke ohne Bedeu-
tung sind.

Bei der Betrachtung der Seigerungserscheinungen habe ich
absichtlich von den Einflissen, die das Auftreten und die Lage
der Blasenkrdnze im unberuhigten GufBblock bedingen,
abgesehen, weil bei zweckentsprechender Warmverarbeitung
besonders der wichtige &ufRere Blasenkranz so gut wie spurlos
verschwindet. Nach dem letzten Bericht des englischen Aus-
schusses zur Klarung der Frage der UngleichméaBigkeit von
Stahlblocken2) konnte es den Anschein haben, als ob gewissen
Erstarrungsformen der GuRblocke eine ganz bestimmte Art des
Auftretens der Blasenkranze zugeordnet ist. Es soll aber hier
betont werden, daB, wie die Kunst des Stahlwerkers den Grad
und die Form der Blockseigerung regelt, der Stahlwerker auch die
M ittel kennt, um durch gieRtechnische MaBnahmen das Auftreten
und die Verteilung der Blasen in zweckentsprechender Weise zu
beeinflussen9).

8) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 177/211; Stahl u. Eisen 46
(1926) S. 1227/31.
9) W.Eichholz und J. Mehovar: Arch. Eisenhiittenwes. 5
(1931/32) S. 449/69 (Stahlw.-Aussch. 222).

Ergebnisse des Umbaues und der Umstellung von Kleinschmiedetfen

auf feinkdrnige Steinkohle.
Von Franz Trapp in Konigshuld (0.-S.).

[Mitteilung Nr. 201 der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

(Brennstoffkosten in Oberschlesien.

Bau- und Betriebsangaben &lterer Kleinschmiededfen.

Vebergang auf Zuieitluft.

Umbau der Feuerung. Granulieren der Schlacke durch Wasserzerstaubung. Bauliche Einzelheiten des Umbaues, Betriebs-

und Wirtschaftl

M an hat bisher im allgemeinen dem Verfeuern von

Staubkohle in Kleinschmiededfen nur wenig Beach-
tung geschenkt. Die weitaus groRte Zahl der in der weiter-
verarbeitenden Eisen- und Metallindustrie verwendeten
Oefen wird mit stickiger Kohle, Koks, Kohlenstaub, Koks-
ofengas, Mischgas, Generatorgas oder Oel beheizt.

Ein Vergleich der Warmekosten verschiedener Heizmittel
zeigt, daR die Verwendung von feinkdrniger Kohle flr
Schmiededfen mehr Aufmerksamkeit verlangen darf, als
ihr bis jetzt zuteil wurde; man vergleiche Zahlentafel 1, aus
der die Bedeutung dieser Umstellung gerade fuir oberschlesi-
sche Verhaltnisse ganz besonders deutlich hervorgeht.

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m .b.H .,
dorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Dissel-

keitsergebnisse.)

Diese Erkenntnis veranlal3te ein oberschlesisches Klein-
eisenwerk, die Kleinschmiededfen der Gesenkschmiedevon der
bisher verwendeten Wiirfelkohle auf Staubkohle umzustellen
und zugleich nach neuzeitlichen Gesichtspunkten umzubauen.

Beim Bau der Gesenkschmiede war seinerzeit von vorn-
herein Wert darauf gelegt worden, die Oefen méglichst nahe
an die Arbeitsmaschinen heranzusetzen und so unndétige
Wege der Bedienungsmannschaft zu vermeiden. Diese Ent-
wicklung wurde bewuf3t weiterverfolgt. Oefen und Maschi-
nen sind durch bewegliche Rutschen miteinander verbunden,
so daRll die Werkstlcke nicht mit Zangen gefal3t, sondern mit
Haken an den Arbeitsplatz des Pressers gezogen werden.

Den zuerst fir den Umbau vorgesehenen Ofen zeigt
Abh. 1. Er war mit der unmittelbaren steyrischen Unterwind-
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feuerung ausgeriistet, ein Re- Zahlentafel 1. Kosten verschiedener Heizstoffe in Oberschlesien.
kuperator sowie Zweitluftdi- Heizstoa Preis Heizwert myJtr/l05 keal
. . . . c
sen und die in Abi. 1 einge- Spalte a b d
zeichneten Gleitschienen wa- 1 NuBkohle I a 15,50 fRJI 6 900 kcallkg 2,31
ren zun&chst nicht vorhanden. 2 Staubkohle.. 6.35 E%]}\Ab 2 332 tca:jtg 0,99
i i ind- 3 K oks 17,50 callkg 2,62

Die St?yrlsf:he Umierw!nd 4 Steinkohlengeneratorgas . 6 JHj(R000 nNm> 1800 kcal/Nm 3 3,33
feuerung ist eine gewdhnliche 5 Koksofengas (Ferngas) 1.5 Jpf, IN m 3 4200 kcal/Nm 3 3571
Planrostfeuerung und besteht 6 O @l 120jEif/t 10 000 kcal/kg 12,00 |
aus einem Windkasten mit 7 Strom 3,03V /kW h — 35,50

Dusemost. Sie war nur schwer
zu reinigen und instandzuhal-
ten; da der Rost auBerdem zu klein bemessen war, konnte
man auf ihm nur hoherwertige Kohlen, wie Wiurfelkohle,
allenfalls noch Erbskohle, wirtschaftlich verbrennen. Aus die-
sem Grunde wurden die hochbelasteten Oefen mit Wiirfelkohle
und die weniger stark belasteten mit Erbskohle beheizt.
Schnittfl-B.

Abbildung 1.

Die Bau- und Betriebsangaben dieses und einiger
anderer ahnlicher Oefen des betreffenden Betriebes sind in
Zahlentafel 2 angegeben. Der zuerst umgebaute Ofen ist hier
als Ofen 2 bezeichnet. Die Rostbelastungen sind vielfach
sehr hoch, also die Roste und damit auch die Feuerrdume
zu klein. Daraus ergeben sich die hohen Zustellungskosten
(Spalte 12 und 13) und die hohen Brennstoffverbrauchs-

zahlen (Spalte 7). Das Verhaltnis ~os™lac™e schwankt

Herdflache
zwischen 1: 6und 1:11,2 (Spalte 3).

Eine Zwischenstufe in der Entwicklung des Ofens war
der Zusatz von Zweitluft tber der Feuerbriicke, nachdem
man erkannt hatte, da man bei hinreichender Schiitthéhe
der Kohle eine Art Halbgasbetrieb einhalten, d. li. brennbare
Gase im Feuerraum erzeugen und ihn dadurch thermisch
entlasten konnte. Diese Gase mussen aber, um hohe Abgas-
verluste durch Unverbranntes zu vermeiden, nachverbrannt
werden, wobei zugleich die Verbrennungstemperatur im
Herdraum steigt. Hierzu dient Zweitluft, die durch mehrere
Dusen in kaltem Zustande eingeblasen wird (Abb. 1). Infolge

Bauart des Schmiedeofens vor dem Umbau.
(Die Gleitschienen waren zuerst noch nicht eingebaut.)

i) Der Preis ist je nach den Verhéaltnissen verschieden.

dieser MalRnahme wurde die Ofenleistung groRer, die Haltbar-
keit desMauerwerks im Feuerraum besser und der Brennstoff-
verbrauch um 16,7%, an einem anderen Ofen um 29% nied-
riger. Zugleich ist der Kohlenverbrauch in der Zeiteinheit,
der fruher stark schwankte, viel gleichmé&Riger geworden.

Friuher wurde der Ofen nur satzweise mit
Werkstoff beschickt, wodurch grofle Warte-
zeiten an der Presse und erhebliche Warme-
verluste des Ofens entstanden.

Um diese Verlustquellen zu beseitigen,
wurde der Ofen mit einer von Hand zu
betétigenden StoBvorrichtung versehen,
die den Werkstoff fortlaufend auf dem Herd

Abbildung 2.
Endgiltige Form des Schmiedeofens.
vorschiebt, wahrend er bisher seitlich durch die Tiren von
Hand eingesetzt wurde, daher immer nur vor den Tilren lag
und die Herdflache schlecht ausnutzte. Diese MalRnahme
ergab eine Mehrleistung von 20% und machte ein anndhernd
ununterbrochenes Arbeiten der Schmiedepresse maglich.

Die endgiltige Bauart der Feuerung in Abb. 2
wurde nach langeren Vorversuchen entwickelt. Zuné&chst
wurde die Rostflache des Ofens auf das Doppelte vergroRert,
um die nach Zahlentafel 2 (Ofen 2) viel zu hohen Rostflachen-
belastungen (Spalte 10) auf ein erfahrungsgemaR fur Staub-
kohle passendes MalR herabzusetzen. Hierdurch wurde
zwanglaufig auch der Feuerraum entsprechend vergrof3ert
und seine Warmebelastung stark gemindert, so dalR man eine
bessere Haltbarkeit seiner feuerfesten Zustellung erwarten
konnte. Der Rost, ein gewdhnlicher Planrost, ist so in den
Feuerraum eingefligt, dal die &ufReren Roststédbe sich fest
an das feuerfeste Mauerwerk anlehnen. Die Breite der Rost-
spalten, die urspriinglich 8 mm betrug, wurde bei den &uf3eren
Roststaben auf 5 mm verkleinert, wéhrend sie bei den mitt-
leren Stédben auf 8 mm gelassen wurde, um den Rostwider-
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Zahlentafel -. HerdOréRe, RostgroBRe, Einsatz, Brennstoffverbrauch und Zustellungskosten von Oefen gleicher Bauart.
Spalte Bezeichnung Ofen 1 Ofen 2 Ofen 3 Ofen 4 Ofen 5 Ofen 6 Ofen 7
1 H erdgrfiﬁe 1,44 0,75 1,40 1,55 1,40 0,78
2 R ostg”roBe ............... s 0,20 0,125 0,20 0,352 0.125 0.126 0,07
3 RostgroBe : HerdgroBe 1:7,2 1:6 1:7 1:4,4 1:11.2 1:11.1
4 Brennstoff. W iirfel- W trfel- W trfel- W irfel- Erbs- W drfel- Erbs-

. ) . kohle kohle kohle kohle kohle kohle kohle
5 Einsatz je Betriebsstunde 220 165 324 375 174 127 64
6 Brennstoffverbrauch je Betriebsstunde . == kg/h 57 33 49
7 Brennstoffverbrauch ... 26 20 15 17.3 286 46 55
8 Herdausnutzung 61 88 93 ée ' 33
9 Herdflichenbelastung.. 152 220 232 242 124 — 82
10 Rostbelastung 260 264 245 185 440 470 500
11 Brennstoffkosten je t Einsatz . L JOTI/t 5,35 4,10 3,10 3,58 5,35 9,60 9,20
12 Zustellungskosten je t Einsatz . JULIt 3,70 3,85 2,28 — 1.43 — _
13 Zustellungskosten je Betriebsstunde . JLM\h 0,47 0,38 0.48 — 0,25 — —

stand zu erhéhen und den friher starken Luftdurchtritt an
den dufleren Roststdben (Durchbléser) zu vermindern. Die
freie Rostflache betragt etwa 13 %. Das Feuergeschrank
wurde von der Seite an die Stirnwand des Ofens verlegt und
in eine getrennte Feuer- und Schlackentur zerlegt; die
Schlackentiir enthalt zwei Schirlécher (vgl. Abb. 3). Diese

Zweit/uft™ ~  Erst/uft.

Abbildung 3. Ansichten des

Anordnung der Schiirldcher hat sich gut bewéhrt, da man
beim Schiiren die Schlackentiir nicht zu 6ffnen braucht und
so viel Zeit spart. Weiterhin fallen bei dieser Anordnung
Schir- und Schlackentur baulich zusammen, und die Bau-
weise des Geschrénkes wird wesentlich einfacher. Die Scliiir-
tlr ist Gber der Schlackentlr angebracht und hat einen mit
Gegengewicht versehenen Hebel zum Oeffnen, der sich mit
der TUr um eine waagerechte Achse dreht.

Die Erstluft wird durch eine unter dem Rost mindende
Rohrleitung zugefuhrt. Die Zweitluft dagegen wird nach
Abb. 2 durch einen iber dem Gewdlbe angeordneten Verteiler
und mehrere der Herdbreite und Luftmenge entsprechende
und unter einem Winkel von 30° liegende Dusen mit einer
Geschwindigkeit von etwa 15 m/s eingeblasen. Der Anteil
der Erst- und Zweitluft an der Gesamtluftmenge verhélt
sich im Durchschnitt wie 75: 25.

Sehr wichtig ist an Kleindfen ein genaues Ein regeln des
Kaminzuges. Da der Kaminschieber hierfir meist nicht
genlgt, wurde im Abgaszug kurz hinter dem Herd eine Oeff-
nung zum Zusetzen von Falschluft angebracht, die durch
eine regelbare Klappe verschlossen ist. Durch das Zusetzen
geringer Falschluftmengen mit Hilfe dieser Klappe wird bei
unveradndertem Stand des Kaminschiebers der Zug sehr
wirksam und feinfiihlig beeinfluf3t.

Um die Bedienung des Ofens zu erleichtern, sind die Regler
furErst-und Zweitluft und der Bedienungshebel der Klappe flr
denFalschluftzusatz zumAbgaskanal Gbersichtlich am Heizer-
stand angeordnet (Abb. 3). Die Teilungen fiir die Einstellung
der Luftmenge wurden nach Vorversuchen so bemessen, daf
der Warmer die jeweilige Luftmenge nicht nur in Nm3/h, son-

dern auch in Nm3/kg Kohle ablesen kann. Das erleichtert ihm
die Abstimmung zwischen der Luftzufuhr und der verschit-
teten Kohlenmenge. Die Luftmenge und Zugstarke werden
dem jeweiligen Einsatz entsprechend mit Hilfe eines Regel-
schaubildes eingestellt. Erst mit diesen Hilfsmitteln kann man
den Betrieb des Ofens genau und zuverldssig beherrschen.

umgebauten Schmiedeofens.

Nach diesen Umbauten wurde der Versuchsofen ein-
gehend erprobt und untersucht. Gemessen wurden Brenn-
stoffverbrauch, Durchsatz, Zug- und Temperaturverhalt-
nisse und die Arbeitsverteilung des Wéarmers.

Schon bei den ersten Versuchen merkte man, dafl die
Verteuerung von Staubkohle den Warmer bedeutend starker
in Anspruch nahm, so daR bei Vollast die Leistung um etwa
11 % abfiel. Der Leistungsabfall ist die Folge des haufigeren
Lésens der Schlacke auf dem Rost.

Um diesen Uebelstand zu beseitigen und die Schlacke zu
granulieren, wurde zun&chst probeweise eine aus zwei
Spiraldusen der Firma Lechler, Stuttgart, bestehende
IVasserzufilirung unter dem Rost eingebaut. Diese MaR-
nahme half den vorher festgestellten Leistungsabfall besei-
tigen und die Schir- und Beschickungszeit von 25,3 auf
14,2 % der Arbeitszeit des Warmers verkleinern. Daraufliin
wurden die Dusen in vollkommenerer Weise Ubersichtlich
und leicht auswechselbar befestigt. Auf die Dauer bewéahrten
sich aber die Spiraldisen nicht, da bei Verunreinigungen
langwierige Sauberungsarbeiten und entsprechende Betriebs-
storungen unvermeidlich wurden. Deshalb tauschte man sie
gegen regelbare Exzenterdiisen derselben Lieferfirma um.
Sie kdnnen schneller und leichter gereinigt werden und die
Wasserzufuhr regeln, so daR fir samtliche Oefen eine Disen-
groRe ausreicht. Die Wassermenge wird mit Hilfe einer MeR-
teilung und eines am Boden der Duse befindlichen Hand-
rades eingestellt. Die Anordnung der Diisen unter dem Rost
und in der Erstwindleitung zeigt Abb. 4.

Die nach diesen Verbesserungen im Dauerbetriebe
festgestellten Betriebszahlen dieses und eines zweiten
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umgebauten Ofens (Ofen 1
nach.Zahlentafel 2) sind in Zah-
lentafel 3 zusammengestellt.
Wie diese Zahlentafel zeigt,
blieb die Leistung gleich hoch
oder stieg noch etwas an, die
Brennstoffkosten beider Oefen
sanken bei fast unverander-
tem bezogenem Brennstoffver-
brauch in kg/t Einsatz um
40%, die Zustellungskosten
des ersten Ofens sanken um
76%, wahrend die Ersparnisse
des zweiten Ofens noch nicht
angegeben werden konnten.
Der Ofen war erst 768 h in Be-

Zahlentafel 3.

F. Trapp: Umbau von Kleinschmiededfen auf feinkérnige Steinkohle.

54.

Gegenlberstellung der Betriebsergebnisse zweier

Jahrg. Nr. 23.

Schmiede6fen

trieb und brauchte noch keine

Neuzustellung.  Der hohere
Brennstoffverbrauch des

Ofens 1 h&dngt mit der Art des

Einsatzwerkstoffes und der 4

geringeren bezogenen Heiz-

flachenbelastung zusammen.

vor und nach dem Umbau.
1 2 3 4 5
2 (503) 1 (501)
vor dem inach dem vor dem |nach dem
Oien Nr. Umbau Umbau
Wiii fel- Staub-  Wirfel-  Staub-
kohle kohle kohle kohle
. Angaben Uber den Ofen:
0,5 0,5 0,8 0,8
b) Nutzbare Herdlange.. 1,5 1,5 18 18
¢) Nutzbare Herdflache.. 0,75 0,75 1,44 1,44
d) RostgroBe .. . m2 01125 0,27 0,20 0,48
e) Rostflache :Herdflache. ... l:6 l:28 1:72 1:3
. Einsatz:
a) Einsatz je Betriebsstunde 240 262 180 232
b) Bezogene Herdbelastung . 320 350 125 161
c) Herdflachenausnutzung........o. 36 36 42 54
. Brennstoff:
a) Kohlenverbrauch je Betriebsstunde. « « kg/h 40 48 50 71
b) Bezogener Kohlenverbrauch je t Einsatz . . kg/t 166 183 278 306
c) Brennstoffkosten je t Einsatz . JUlift 3,44 1,96 5,74 3,28
d) Brennstoffkosten je Betriebsstunde . 32J3//h 0,28 0,51 1,30 0,76
e) Bezogene Rostbelastung ... . kg/m2 h 320 177 250 148
. Haltbarkeit:
a) Haltbarkeit der Feuerung Betriebsstunden 285 1150 280 - 1)
b) Zustellungskosten je t Einsatz . mijnt 3,88 0,93 3,70 - 1)
¢) Zustellungskosten je Betriebsstunde . juan 0,38 0,09 0,47 -

Nach diesen sehr guinstigen Er-

gebnissen wurden inzwischen

ein dritter und vierter Ofen

der Gesenkschmiede umgebaut und der Umbau weiterer
Oefen einer anderen Betriebsabteilung vorbereitet.

Selbstverstandlich wurde bei diesem Umbau auf die

Vereinheitlichung der wichtigsten Ofenbauteile, wie

Ziehturen, Schutt- und Schlackentiren,

Feuergeschrank, Roste, Windleitungen,

Regelteile und Disen, besonderer Wert

Lagerhaltung einfacher wurde und Betriebsstérungen rasch
beseitigt werden kénnen.

Aus den Untersuchungen und Betriebserfahrungen kann
man folgendes Urteil Uber den Erfolg der Umstellung
ableiten:

Die Verwendung von Staubkohle ist in Kleinschmiede-
6fen durchaus maéglich, ohne daR die Beheizung des Ofens

l) Diese Zahlen kénnen noch nicht festgestellt werden, da der Ofen erst 768 Betriebs-
stunden hinter sich hat und bis dahin keine Ausbesserung nétig wurde.

besondere Mannschaft erfordert oder die vorhandenen
Arbeitskrafte zu sehr anstrengt. Die Leistung ist sehr gut,
Brennstoffverbrauch und Verschlei sind giinstig und stehen
denen der mit anderen Brennstoffen beheizten Oefen in
keiner Weise nach.

In der an den Bericht anschlieBenden Aussprache auf
der 12. ArbeitsausschuBsitzung des Fachausschusses ,,Walz-
werk und Weiterverarbeitung* der Eisenhitte Oberschlesien
am 21. Dezember 1933 wurde der saubere, rauch- und ruB3-
freie Betrieb der umgebauten Oefen ganz besonders hervor-
gehoben. Auch ein Ausflammen aus der Feuertir beim
Auflegen frischen Brennstoffes, ein sonst an Rostfeuerungen
viel gerugter Mangel, war nicht zu beobachten, wenngleich
dies zweifellos auf die an derartigen Kleinschmiededfen meist
sehr gunstigen Zugverhdaltnisse zuruckzufuhren ist. Ergén-
zend wurde bekanntgegeben, daB als Baustoff fur den Feuer-
raum und den Ziehherd und deren Gewdlbe erstklassige
Schamotte, fir den Kaminschieber Hamatit verwandt
wurde. Der Schieber ist schon sechs Monate ohne Stdrungen
in Betrieb, und man kann dies gunstige Ergebnis sicherlich
auf den kihlenden EinfluR der zum Regeln des Zuges zu-
gegebenen Falschluft zurickfuhren.

Zusammenfassung.

Der grofRe Entfall von schlecht verkauflicher Staubkohle
und der dadurch bedingte niedrige Preis dieses Brennstoffes
bietet in Oberschlesien einen groBen Anreiz, auch Kilein-
schmiededfen mit Staubkohle zu beheizen. Die Umstellung
eines Kleinschmiedeofens von teurer Stiickkohle auf Staub-
kohle und die dazugehdrigen Umbauten wurden beschrieben.
Die Umbauten erstrecken sich auf das VergrofRern der Rost-
flache, Einlegen neuer Roststdbe mit ganz bestimmter
Spaltweite, VergréRern des Feuerraumes, Anordnung von
Zweitluftzufuhrung, Ubersichtliches Anordnen der Regler-
teile fur Erst- und Zweitluft und Kaminzug. Auferdem
konnte das Verschlacken des Rostes durch Einblasen fein
zerstdubten Wassers wirksam verhindert werden. Fur die
Feuerung wurden neue Bauteile entwickelt und ihre Einzel-
teile genormt, so dal} sie ohne weiteres an den verschiedenen
Oefen ausgetauscht werden kénnen.
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Neuerungen im Siemens-M artin-Betrieb.

Am 29. lind 30. Juni 1933 fand in Chicago die 16. Halb-
jahrszusammenkunft der im Rahmen des American Institute of
\lining and Metallurgical Engineers tagenden amerikanischen
Stahlwerksfachleute stattl). Auf dieser Versammlung, die von
mehr als 170 Fachleuten besucht war, wurde eine groBe Zahl
einschlagiger Fragen besprochen, auf die im nachfolgenden kurz
eingegangen werden soll.

B. Schwartz,
Bericht tber die

New York, erstattete einen

Sehrottfrage,

die vor allem beim Institut fir Schrottversorgung, dem der Vor-
tragende angehort, verfolgt wird. Dieses Institut wurde im Jahre
1923 gegrindet mit der Aufgabe, eine bessere Zusammenarbeit
zwischen SchrotteTzeugem und Schrottverbrauchem zu erreichen;
seine Aufgaben erstrecken sich nicht bloR auf eine wirtschaftliche
Beeinflussung des Schrotthandels, sondern schlieBen auch ein
Schiedsamt bei Streitigkeiten sowie eine Vertretung aller ein-
schlagigen Fragen beiden Behdrden in sich. Nachden M itteilungen
des Vortragenden befindet sich etwa 1 Mill. t Schrott in den

H
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Abbildung 1. Schrotteinsatz und Stahlerzeugung.

Lagern der Handler und ebensoviel auf den Lagern der Stahl-
werke. Seiner Auffassung nach stehen in nachster Zeit folgende
drei Fragen im Vordergrund:

1. Der Schrottpreis hat zur Zeit einen Tiefpunkt erreicht,
der die Kosten fur Aufbringung und Sortierung nicht mehr deckt.
Angestrebt wird zunédchst ein bestimmtes Preisverhdltnis sowohl
zu anderen Rohstoffen der Stahlerzeugung als auch zu den
Fertigerzeugnissen.

2. Regelung der Sortenfrage in dem Sinne, daf einerseits
die Anzahl der verschiedenen Sorten vermindert wird, und ander-
seits, daR ein dem Verbrauchswert der verschiedenen Schrott-
sorten mehr entsprechendes Preisverhéltnis hergestellt wird.

3. Die Mengenfrage bedarf insofern einer sorgfaltigen Be-
arbeitung, als auf dem M arkt trotz der seinerzeit geringen Stahl-
erzeugung und des reichlichen Schrottanfalls ein Zustand der
Schrottknappheit herrscht. Nach Ansicht des Vortragenden
wird sich dies in ndchster Zeit auch nicht &ndern, denn einmal
macht sich in den Stahlwerken das Bestreben nach einer zu-
nehmenden Schrottverwendung bemerkbar, da man noch nicht
auf dem fir die Erzeugung giinstigsten Schrott-Roheisen-\ erhéalt-
nis angekommen sei, zum andern wirkt der Anreiz des Uber dem
Inlandsmarktpreis liegenden W eltmarktpreises auf eine \ er-
starkung der Schrottausfuhr bin AuBerdem wirkt die Zunahme
der Verwendung von legiertem Stahl einerseits auf eine erhdhte
Lebensdauer der Erzeugnisse, also auch auf eine %erminderung
des Schrottanfalls in der Zukunft, zum &ndern auf eine gewisse
Einengung der Wiederverwendungsmdglichkeiten der verschrot-
teten Erzeugnisse hin Nicht zuletzt liegt auch in der Abneigung
der Stahlwerker, minderwertige Schrottsorten zu verwenden,
ein Grund fur die Schrottverknappung, da dies zur Vernichtung

Amer. Inst. Min. metallurg. Engr., Minutes of the Six-
teenth Semi-annual Conference of the Open-hearth Committee.

groBer Schrottmengen im Laufe der Zeit fuhrt. Nach der Angabe
von Schwartz reicht bei halbwegs guter Ausnutzung der Erzeu-
gungsmoglichkeiten des Landes fir Stahl und bei Beibehaltung
der augenblicklichen Einsatzverhéltnisse der Erzvorrat der Ver-
einigten Staaten noch etwa fir 60 Jahre. Es ware aber gleich-
giltig, ob diese Zeitspanne auch mit 150 Jahren bemessen wirde,
in jedem Falle stellte diese Vernichtung groRer Eisenmengen
eine Verschwendung des Volksvermégens dar. In derselben

allgemeinenRichtung wirkt sich der unmittelbare Austausch des W erkstatt-

schrottes von Werk zu Werk unter Ausschaltung des Schrott-
handels aus, da dieses Vorgehen preisvermindemd auf den im
Handel befindlichen Schrott wirkt und dazu fiuhrt, daB die Kosten
zur Sammlung groBerer Schrottmengen, die im Lande verstreut
entfallen, nicht aufgebracht werden kénnen.

Abbildung 3. Schrotteinsatz and Stahleisenpreise.

Diese Awusfuhrungen von Schwartz wurden durch einen
statistischen Vortrag von C. E. W illiams, Columbus, 0., nadher
beleuchtet, dessen wesentlicher Inhalt sich in Abb. 1 bis 3 wider-
spiegelt. -166. lzeigt einen Vergleich des Schrottanteils im Ein-
satz mit der Stahlerzeugung in den letzten 36 Jahren. Die ge-
strichelte Kurve unterhalb der strichpunktierten fir die Gesamt-
erzeugung gibt den Anteil von basischem Siemens-M artin-Stahl
an der Gesamterzeugung wieder, so daR die gestrichelte Flache
zwischen beiden Kurven die auf anderem Wege erzeugten Stahl-
mengen veranschaulicht. Bemerkenswert ist eine ziemlich aus-
gepragte Gegenlaufigkeit der Schrottkurve und der Erzeugungs-
kurve insofern, als stets Erzeugungsmindestwerte, wie z. B. in
den Jahren 1921 und 1932, Hochstwerten der Schrottkurve ent-
sprechen; doch reichen die Schwankungen des Schrotteinsatzes
nicht aus, um etwa daraus eine gleichmaRige Verbrauchsmenge
von Schrott herzuleiten. Der Anteil nichtbasischen Stahles bleibt
im groBen und ganzen gesehen dem Gewicht nach ziemlich gleich
und fallt nur in ausgesprochenen Krisenzeiten stark ab.

Abb. 2 stellt den Schrottanteil im Einsatz der Preisentwick-
lung fir Roheisen und Schrott im gleichen Zeitraum gegeniber.
Merkwirdigerweise halt die Steigerung der Schrottverwendung
nicht in dem MaRe Schritt mit dem Ueberpreis des Stahleisens,
wie es eigentlich zu erwarten ware.

Abb. 3veranschaulicht, welchen Anteil die Verunreinigungen
im Stahlin den letzten drei Jahren ausgemacht haben. Als Grund-
lage wurden die Durchschnittszahlen fiir die nach dem Nieder-
schmelzen zurtickbleibenden Mengen von Mangan, Kupfer, Nickel,
Chrom und Zinn, wie sie die sogenannte Eingangsprobe liefert,
genommen. Fir jedes Metall ist eine ausgezogene Kurve fir den
unter Einrechnung der jeweiligen Werkserzeugung gebildeten
M ittelwert und eine gestrichelte Kurve fir das arithmetische
M ittel aus den angegebenen Prozentsdtzen eingezeichnet. Zur
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Errechnung dieser M ittelwerte dienten die Angaben von neunzehn
Stahlwerken. Bezeichnend fir amerikanische Verhéltnisse ist
derauBerordentlich niedrige W ertfiir das im Bade zuriickbleibende
Mangan, das ja eigentlich nicht als Verunreinigung anzusprechen

ist. Kupfer und
Oné\/ Nickel zeigen um
die M itte des Jah-

022 \\ / res 1931 einen
\\ A >0- t> \ \ Kleinstwert, wah-

QZO ’<< “\ sMarrgao rend deren Gehal-
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Abbildung 3. Verunreinigungen im Einsatz. Zinngehaltes.

Im AnschluB an die Erdrterungen der
wickelte sich eine Aussprache dber das

Schrottkohlungsverfahren,

Schrottfrage ent-

aus der hervorging, daR man in Amerika, wohl mangels Erfah-
rungen, hei diesem Verfahren mit Schwierigkeiten zu rechnen hat.
Als Kohlungsmittel wurden Holzkohle, Petrolkoks und H ttten-
koks verwendet. Angaben Uber Mangantrager wurden nicht
gemacht. Die meisten Schwierigkeiten entstanden durch hohe
Schwefelgehalte des Stahles und eine gewisse Anreicherung an
unerwinschten Legierungselementen. Als ginstiger Umstand
wurde eine Erhdohung des Ausbringens um etwa 1 bis 1,5 % her-
vorgehobenl).

Von besonderer Bedeutung waren die Mitteilungen von
C. H. Herty und seinen Mitarbeitern Gber die

Schlackenfiihrung und Schlackeniiberwachung.

Herty griff dabei auf die letzten Ergebnisse der Forschung im
Carnegie Institute of Technology, Pittsburgh, Pa., zurick. Unter-
suchungen Uber die Verteilung von Eisenoxyd und Eisenoxydul
senkrecht in der Schlackenschicht geben hier neue Anhalte, wenn
sie an sich auch nur eine spate Bestatigung verhaltnismaBig alter
Vorstellungen iber die Einwanderung des Sauerstoffs aus der
Gasatmosphédre in das Stahlbad bringen. Bei Schmelzen mit
0,3 bis 0,5 % C wurden aus der Fertigschlacke vor der Des-
oxydation je drei verschiedene Proben entnommen; eine auf die
gewodhnliche Art und Weise, die fur die Ermittlung des Durch-
schnittsoxydulgehaltes herangezogen wurde, eine zweite aus der
Oberflache der Schlacke, die mit den Ofengasen in Berlhrung
steht, und eine dritte aus der Berithrungszone zwischen Stahl
und Schlacke. In welcher Weise diese letzte Probe genommen
wurde, ist aus den Ausfihrungen nicht deutlich zu ersehen;
desgleichen wird nicht darauf Ricksicht genommen, daB das
Verhéaltnis von Oxyd und Oxydul bei gleichen Schlacken je nach
den Abkihlungsbedingungen wechselt. Nichtsdestoweniger gibt
die Feststellung, daB bei einem Durchschnittswert von etwa
7 % FeO und 5 % Fe203in der Schlacke an der Beruhrungsstelle
von Gas und Schlacke etwa 5 % FeO und 7 % Fe20 3, und in der
Berihrungsflache zwischen Schlacke und Stahlbad 9 % FeO
und 3 % Fe203 gefunden wurden, zu denken. Herty wertet
diese Ergebnisse zu dem in Abb.4dargestellten Verteilungsschema
fur die Eisenoxyde in der Schlacke aus. Nach diesem ist der Ge-
samteisengehalt der Schlacke an der Berihrungsstelle mit der
Gasatmosphare fast ausschlieBlich als Oxyd vorhanden. In
unmittelbarer Ndhe der Oberflache findet eine teilweise Reduktion
zu Oxydul statt, so daB ein gewisser Gleichgewichtszustand zwi-
schen beiden Oxyden erreicht wird. Erstin der Nahe der Bertih-
rungsflache zwischen Stahl und Schlacke geht dann die Reduktion
bis zum vollstandigen Verschwinden des Oxydes weiter. In
Abb. 4 stellen die ausgezogenen Linien diese Verteilung dar, die
nach Herty vor allem fir gutflissige, ,reife* Schlacken maBgebend

J) Vgl. hierzu R. Hennecke: Stahl u. Eisen 47 (1927)
S. 777; ferner Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 397/98.
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ist. Bei dickflussigen Schlacken stellt sich eine Verteilung ein,
die in etwa den vom Berichterstatter eingezeichneten gestrichelten
Linien entsprechen wird. Diese Schlacken stellen in rein physi-
kalischer Beziehung der Umsetzung und der Diffusion der reagie-
renden Stoffe Widerstinde entgegen, die dazu fihren, daf an
der Bertthrungsflaiche Stahl— Schlacke zundchst mehr Oxydul
reduziert wird, als durch die Schlackenzone nachkommt. Dadurch
vermindert sich anfanglich der Oxydulgehalt an dieser Stelle, die
Einwanderung von Sauerstoff wird infolge des geringeren Kon-
zentrationsgefalles an der Berthrungsflache verlangsamt, wie
auch die praktischen Beobachtungen stets eine Verminderung der

Entkohlungsgeschwindigkeit beim Steiferwerden der Schlacke
Lo+ Oaosfeiufioov. @
Me/lol/
Prozent

Abbildung 4. Verteilung von Eisenoxyd und Eisenoxydul

in der Schlacke.
zeigen. An der Oberflaiche der Schlacke bleibt das Angebot an
Sauerstoff unverandert, da es ja in erster Linie mit der Zu-
sammensetzung der Gasatmosphare zusammenhéangt. Als wei-
tere Folge stellt sich eine Anreicherung an Sauerstoff in den
oberen Teilen der Schlackenzone ein, dessen Nachdrdngen in

das Stahlbad in der zahflissigen Schlacke einen gr6Beren
W iderstand findet. Auf diese Weise erkldart sich zwanglos
die Tatsache, daR dickflissige Schlacken hohere Eisenoxyd-
gehalte aufweisen als dunnflussige. Bis hierher gilt die Ueber-
legung immer noch fir solche Schlacken, deren einzelne
Bestandteile sich im Zustand vollkommenen Schmelzflusses
befinden. Unter dieser Bedingung wird zur Erkldrung hoherer

Eisenoxydgehalte starkbasischer Schlacken, die Hand in Hand
mit hoherem Gesamteisengehalt gehen (S. Abb. 5), die Bildung
eines Dikalziumferrites herangezogen. W. |I. McCaughey

Abbildung 5. Basizitdt und Fe20 3-Gehalfc von Siemens-Martin-Sc Macke.

stellte in diesem Zusammenhang fest, daB dieses Dikalzium ferrit
einen Schmelzpunkt von 1250° besitzt und unter schwachen
Dissoziationserscheinungen schmilzt. Auf diese Weise entzieht
sich der groBte Teil seines Eisenoxydgehaltes der Zersetzung
bei hoheren Temperaturen. Jedenfalls spricht die Beobachtung
von sehrgutausgebildeten Dikalzium ferritkristallen (2 CaO *Fe20 3)
in einer groBen Anzahl von basischen Siemens-Martin-Schlacken
nicht gegen diese Anschauung. Der Vorbehalt, ob die in festem
Zustand gemachten Beobachtungen auch fir den SchmelzfluB
zutreffen, darf dabei allerdings nicht Gbersehen werden.
Sobald es sich um Schlacken mit ungeschmolzenen Bestand-
teilen handelt, ist zu beachten, daR feste Kalksticke sich mit
Eisenoxyden vollsaugen und diese so lange von der Teilnahme am
Reaktionsverlaufabhalten, als sie selbstder Auflésung im Schmelz-
fluR widerstehen. Besonders wird diese Eigenschaft auch gebrann-
tem Dolomit und gebranntem Magnesit nachgesagt. Vor allem
wurde behauptet, daR Magnesia sich stets in ungeléstem Zustande
befinden wiirde. Fiur die Schmelzungsfihrung ergeben sich aus
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dieser Theorie zwei Folgerungen: Zum ersten wirde die Moglich-
keit bestehen, durch Absteifen der Schlacke fir kurze Zeit einen
groBen Teil des Eisenoxydgehaltes unwirksam zu machen und so
sauerstoffarmere Béader zu erzielen. Zum zweiten besteht aber die
Gefahr, da dann, wenn die mit Eisenoxyden vollgesaugten Kalk-
stiicke sich auflosen und so der Schlacke ihre normale Reaktions-
fahigkeit wiedergeben, eine verstarkte Frischwirkung eintritt,
die im Augenblick des Abstichs den beabsichtigten Vorteil ins
Gegenteil verkehren kann, besonders dann, wenn diese Aufldsung
nach der Desoxydation stattfindet. Es sind deshalb schon einige
amerikanische Werke dazu iibergegangen, das Absteifen durch
Dolomit vorzunehmen. M it diesen Anschauungen iber die Ein-
wirkung von Dolomit und Magnesit auf den Eisen- und Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke wirden auch die Schwierigkeiten im
Einklang stehen, die sich einer Entphosphorung durch Magnesia
entgegenstellen. Denn das beschriebene Verhalten dieses Stoffes
wirde nicht die erwinschte Erhohung der Schlackenbasizitat

3~ 3

Zeltin?i

Sauerstoffgehalt der Schlacke im Verlauf
einer Schmelzung.

Abbildung 6.

bringen, die zur Entfernung des Phosphors fihren miBte, sondern
im Gegenteil, es wirde den Gehalt an reaktionsfdhigem Eisen-
oxydulvermindern, und diesmufRte beiden bekannten Zusammen-
héangen der Phosphorreaktion eher zu einer Riuckphosphorung
fuhren.

Im weiteren Verlauf wendete sich Herty der Ueberwachung
des Eisenoxydulgehaltes der Schlacke wéahrend des Schmelzens
zu. Nach Beobachtungen, die er und seine M itarbeiter bei einer
ganzen Reihe von Hartstahlschmelzen mit etwa 0,7 % C an-
gestellt haben, nimmt der Sauerstoffgehalt der Schlacke, soweit
er an Eisen gebunden ist, den in Abb. 6 schematisch wieder-
gegebenen Verlauf. Wie weit dieses Bild auf das Erschmelzen
weicherer Stdhle oder auf die Schmelzungsfihrung bei anderen
Werken zu tbertragen ist, muf dahingestellt bleiben. W esentlich
an der dargestellten Schmelzungsfithrung ist das Bestreben, mit
einem einzigen entsprechend abgepaften Zusatz von Kalk und
stickigem Erz auszukommen. Nach dem Verkochen dieses
Erzzusatzes sollen nur noch kleine, gewissermaRen als Berichti-
gungen anzusprechende Zuschlage von Erz und Kalk, fallweise
auch von Sand, stattfinden. Die Gefahr dieses Vorgehens, das
an sich ja eine Zeitersparnis darstellen kann, liegt auf der Hand,
wenn nicht fir &duBerste GleichmaBigkeit der Einsadtze gesorgt
wird. Ob hierbei die spéter zu besprechenden Ueberwachungs-
maRnahmen fir die Schlacke einen gentigenden Schutz vor der
Gefahr des Uebererzens bieten, laRt sich nicht ohne weiteres sagen.

Abb. 6 ist auf den Gesamtgehalt der Schlacke an Sauerstoff
in kg fur eine nicht naher bezeichnete OfengréRe aufgebaut.
Einer Ueberschlagsrechnung nach dirfte es sich jedoch um einen
100- bis 130-t-Ofen handeln. Etwa 1 h nach dem Niederschmelzen
erreicht der Gesamtsauerstoffgehalt der Schlacke einen Kleinst-
wert. Dieser ist absolut genommen abhangig von den Oxydations-
bedingungen beim Einschmelzen. Die miteingesetzten Zuschlage
an Kalk oder Kalkstein bedingen durch ihre allméahliche Auf-
l6sung in der zweiten und dritten Stunde eine Zunahme an aktivem
Sauerstoff. Diese Zunahme betragt bei dickflissigen, schweren
Schlacken bis zu 90 kg/h, bei dunnflissigen Schlacken etwa
34 kg/h. Erfolgt dann der entsprechend abgepaBte Zusatz von
Erz, nachdem vorher bereits der Kalkzuschlag in Form von
gebranntem Kalk gegeben war, so bleiben davon — immer nach
den Ausfihrungen Hertys — nach dem Verkochen durchschnitt-
lich 6,3 % des durch das Erz eingebrachten Sauerstoffes als ak-
tiver Sauerstoff in der Schlacke zuriick. Das Verkochen des Erzes
dauert nach Darstellung in Abb. 6 etwa 1 h. \on da ab war bei
den untersuchten Schmelzungen eine durchschnittliche Abnahme
von 15 kg aktivem Sauerstoff je h festzustellen.
ist die Zunahme an

Bemerkenswert
inaktivem Sauerstoff, die in der zweiten
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Stunde nach Beginn des Niederschmelzens einsetzt und von da
bis zur Desoxydation immer starker wird, so daB zum Schluf3
der inaktive Sauerstoff nahe an die Menge des aktiven heran-
kommt. Die dargestellten Verhéltnisse zur Zeit der Desoxydation
laufen in etwa auf ein Verhdltnis von 5: 3 zwischen Eisenoxydul
und Eisenoxyd in der Fertigschlacke hinaus. Die Feststellung
des inaktiven Sauerstoffes erfolgte durch Differenzbildung zwi-
schen dem gefundenen Gesamtsauerstoff und dem in Form von
Dikalziumferrit an den tUberschissigen Kalk gebundenen, berech-
neten Sauerstoff.

Nach Herty ist es nun Aufgabe der Schlackeniberwachung,
Hilfswerte zu schaffen, die es gestatten, aus dem Eisenoxydul-
gehalt zur Zeit des Tiefpunktes vor der Erzzugabe den vermut-
lichen Sauerstoffgehalt fiir den Augenblick des Zuschlags selbst
abzuschédtzen, um so bei richtiger Bemessung des Erzzuschlags
wieder einen Anhaltspunkt fir den zu erwartenden Sauerstoff-
gehalt nach Verkochen des Erzes zu gewinnen. Merkwirdiger-
W'eise wird hierbei der eigentliche Zweck des Erzzuschlages, der
ja in einer Beschleunigung der Entkohlung besteht, gar nicht
erwdhnt. Auch die Zahl von 6,3 % des Erzsauerstoffes fur die
Erhéhung des aktiven Eisenoxydulgehaltes nach dem Verkochen
des Erzes scheint mehr bezeichnend fur die zuféllig bei all diesen
Schmelzungen ziemlich gleichmaéaRigen Ubrigen Umstdnde zu
sein, als daB sie als allgemeine Regel dienen kdonnte. Denn schlieR-
lich kann man bei stark verschiedenen Erzzuschldgen und ent-
sprechender Bemessung der Zeiten fiur die Probenahme ganz ver-
schiedene Sauerstoffgehalte in der Schlacke feststellen. In diesem
Zusammenhang sei nur an die Arbeiten von S. Schleicherl)
erinnert. Anderseits ist nicht von der Hand zu weisen, daR hier
allem Anschein nach durch schéarfstes Dricken auf gleichméRige
Einsatzverhéaltnisse manches zu erreichen ist.

Die empfohlenen UeberwachungsmaBnahmen erstrecken sich
nun auf folgende Punkte:

1. Zunéachst ist eine unmittelbare analytische Festlegung
des Eisenoxydulgehaltes erforderlich. In welcher Weise diese
Bestimmung vorgenommen wird, ist nicht angegeben. Jedenfalls
mufB es sich aber um eine Schnellbestimmung handeln, deren
Ergebnisse vor dem Erzzusatz bekannt sein missen. DaR die Zeit
fur die Bestimmung immerhin erheblich sein durfte, geht aus der
AeuBerung hervor, daB sie nur etwa zur Zeit des Tiefpunktes
Zweck hatte, und daB sie nach irgendwelchen Zuschlagen von Erz
oder Kalk mehr oder weniger versagte.

2. Als weiteres
Hilfsmittel wird die
Anwendungeinesneu-
artigen Viskosimeters
empfohlen, nachdem
die friher angegebene
schiefe Ebene2) bei
starker wechselnden

Zahigkeiten der
Schlacke versagt hat.
Diese Vorrichtung be-
steht aus einem zwei-
teiligenStahlblock,wie
er in Abb. 7 nach den
Hertyschen Angaben
aufgezeichnet wurde, in dessen Trennungsebene sich eine senkrechte
und waagerechte Bohrung von 6,35 mm befindet. Beide Boh-
rungen treffen sich in der Mitte, so daB die in den senkrechten
Teil eingegossene Schlacke in den waagerechten auslaufen muf.
Ueber die Lange des senkrechten Teiles finden sich keine Angaben,
dagegen wird die Ladnge des waagerechten zu rd. 180 mm an-
gegeben. Als Vergleichswert fir die Zahigkeit der eingegossenen
Schlacke dient die Entfernung, bis zu der sie von der M itte aus
in den waagerechten Teil vordringt, ehe sie erstarrt. Angeblich
laufen nur d&uRerstdinnflissige Schlacken durch den waagerechten
Kanal hindurch. Inwieweit hier die Einflusse von Temperatur
und Zusammensetzung der Schlacke sich gegenseitig Uberschnei-
den, 1aBt sich nicht sagen. Die bei der Benutzung auftretenden
Erwéarmungen des Stahlblockchens selbst sollen einfluBlos sein.
Ueberraschend ist die Zusammenstellung in Abb. 8, die den
Zusammenhang zwischen der so gemessenen Zahigkeit und der
Sauerstoffaufnahme von dem sogenannten Tiefpunkt bis zum
Erzzuschlag in kg Sauerstoff je h darstellt. Allerdings scheinen
die Streuungen, wenn man andernorts gemachte Angaben dazu-
nimmt, doch erheblich groBer zu sein, als es nach A66.8den An-
schein hat. Eine Beurteilung von FluBspatschlacken wird aus-
dricklich ausgenommen.

Abbildung 7. Schlackenviskosimeter nach Herty.

2) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1778/79.
2) Trans. Amer. Inst. Min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1929, S. 284/89; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 53.
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3. Eine kurvenmaRige Darstellung der Phosphorgehalte
Bad in Abhangigkeit vom Eisenoxydulgehalt der Schlacke unter
Zugrundelegung bestimmter Basizitdtsverhaltnisse und eines
Phosphorsauregehaltes von 2,5 % wird als dritte MafRnahme emp-
fohlen. Die Wiedergabe dieser Darstellung ist unterblieben, da
die Einflusse von Basizitdt und Phosphorséduregehalt doch zu
groB sind, um auf diesem Wege ein erfolgversprechendes Arbeiten
zu gewahrleisten.

TImsdiau.
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jfjer sich der Block im Strahlungswinkel des Rohres befindet.

Hier kann bei falschem Einbau die Einsteildauer nicht ausreichen,
um die richtige Anzeige zu gewéahrleisten. Nach Beobachtungen
gentigen hierfiir 4 s, wéahrend in Wirklichkeit der Block 7 bis 10 s
lang an dem Strahlungsrohr vorbeigleitet. Wegen dieser beiden
Forderungen hat es sich als zweckmaRig erwiesen, das Strahlungs-
rohr unmittelbar neben dem W alzenstdander und gleich an den
Rollgang der StraBe einzubauen.

Das Strahlungsrohr selbst ist in einem starken Schutzkasten
federnd aufgehdngt, um Erschitterungen durch den Gang der
StraBe fernzuhalten. Um eine Erwadrmung des Strahlungsrohres
durch die vorbeilaufenden, sogar liegenbleibenden Blécke zu
vermeiden, muf das Strahlungsrohr in einem KidhImantel mit
W asserkiihlung eingebaut werden. Jede Erwéarmung hat eine
Vakuuménderung der Lampe, in der sich das Thermoelement
befindet, und dam it eine Fehlanzeige zur Folge. Die Walztempe-
raturen werden im zweiten Kaliber gemessen; selbstverstandlich
ist auch eine Messung im dritten Kaliber bei entsprechender Ein-
stellung des Strahlungsrohres méglich.

Abb. 1 zeigt einige Temperaturstreifen, die entsprechend
den geschilderten Bedingungen im zweiten Kaliber einer 1100er
BlockstraBe aufgenommen wurden. Hierin sind die Temperaturen

"o V‘?Mi%?ereer%/ugﬁzﬁsggg 730 WY in den einzelnen Kalibern durch Zahlen bezeichnet worden:
Abbildung 8. Flissigkeit der Schlacke il = Temperatur nach dem 1. Stich im |. Kaliber usw,,
und SaueiStoffZunahme. Ilj = Temperatur nach dem 1. Stich im |Il. Kaliber usw.,

4. Die fortlaufende analytische Feststellung der Phospholrl-IJ = Temperatur nach dem 1. Stich im 111. Kaliber usw.

bewegung von Probe zu Probe, um daraus auf den Eisengehalt
der Schlacke Rickschlisse ziehen zu kénnen, gilt schlieBlich als
vierte MaBnahme. Hierzu ist zu bemerken, daR die fortlaufende
Phosphoranalyse wohl in den meisten Féllen als Hilfsmittel zur
Einhaltung der vorgeschriebenen Phosphorgrenzen be-

nutzt wird.

Die Anwendung von Sand
des Eisengehaltes der Schlacken ist an sich nichts
Neues, wohl aber mutet es merkwirdig an, wenn
empfohlen wird, auch noch kurz vor der Desoxydation
W alzsinter aufzugeben, um den Phosphorgehalt ent-
sprechend zu driicken.

In der Aussprache wurde vor
gemacht, daB das vorgeschlagene Verfahren der
Schlackenfihrung erst den Beweis dafir erbringen
miRte, daB auf diese Weise entweder eine Schmel-
zungsverkirzung (einmaliger Erzzusatz!) oder eine
wirkliche Besserung der Gite gegenuber gewohnlicher
sorgfaltiger und sachkundiger Schmelzungsfiihrung

zur Herabdrickung

allem geltend

oder beides zusammen erreicht werden kénnte. Wie
dem auch sei, auf alle Falle stecken in diesen Tast-
versuchen Hertys zu einer zwanglaufigen Schmel-

zungsfuhrung Gedanken, die sich vielleicht ausbauen
lassen, sobald entsprechende M églichkeiten zum Gleich-
halten der Einsdtze und zur raschen Erfassung der
Schlackenzusammensetzung und -temperatur gegeben
sein werden.

Fir die Desoxydation wurde neuerlich auf eine
Legierung mit etwa 67 % Mn, 16 % si und 4 % Al
hingewiesen, die auBerordentlich leicht zusammenbal-
lungsfdhige Desoxydationsschlacken liefern soll.

[SchiuB folgt.] Carl Schwarz.

Messung der Walztemperatur mit einem
Schnellschreiber.

Das MeBgerédt ist ein Gesamtstrahlungspyrometer nach der
Bauart von Professor Dr. R. Hase in Hannover. Die gemessene
Temperatur wird durch den Schnellschreiber, ein hochempfind-
liches Drehspulgerdt besonderer Ausfiithrung, aufgezeichnet. Das
laufende Aufschreiben von W alztemperaturen durch Beobachter
ist unter den heutigen Betriebsverhéltnissen beinahe unmdglich.
Diese fir manches Walzwerk unter Umstdnden sehr empfindliche
Licke wird mit dem Schnellschreiber geschlossen. Er ermdglicht
— richtigen Einbau und gute Ueberwachung vorausgesetzt _
eine einwandfreie und dauernde Ueberwachung der Walztempe-
raturen.

Dabei kommtesdaraufan, daR dergesamte Strahlungswinkel
des Strahlungsrohres durch den Block ausgefillt wird. Diese
Bedingung wird in den meisten Fallen nur schwer zu erfillen sein,
da die Blockoberflachentemperatur erst im zweiten und dritten
Kaliber infolge vorher anhaftenden Zunders einwandfrei
gemessen werden kann. Deshalb ist in allen Fallen eine gewisse
M indestentfernung zwischen der Linse des Strahlungsrohres und
dem Block gegeben.

Die zweite Bedingung fir die richtige Anzeige ist die Ein-
steildauer fir die Erfassung der Temperatur, d. h. die Zeit, in

des

Es ist sehr deutlich zu sehen, daB die Einstellung des Strah-
lungsrohres nur fir das Il. Kaliber gilt. Im |I. Kaliber ist eine

Falschmessung infolge der zu kurzen Einstelldauer méglich,
wéahrend schon im dritten und allen folgenden Kalibern die
Abbildung 1. Temperaturstreifen.

Strahlungsstarke fir eine richtige Anzeige nicht mehr ausreicht;
dieswird durch die stetige und schlieBlich sogar sehrstarke Abnah-
me der Ausschldge des Sehnellschreibers deutlich gekennzeichnet.

W eiterhin sind aus diesen Streifen alle Betriebspausen zeitlich
genau in einfachster Weise zu entnehmen.

Zur Nachprifung werden jeden zweiten Tag Vergleichs-
messungen an funf bis sechs Blocken mit einem geeichten Pyropto
gemacht; dabei ist die fir beide Geratearten verschiedene
Abweichung von der wahren Temperatur zu bericksichtigen.
Diese Messungen beanspruchen etwa 15 min und werden von

dem mit der Ueberwachung der Gerdate betrauten Arbeiter
auf dem Rundgang beim Streifenwechsel ausgefiuhrt. Ueber diese
Nachmessungen wird jedesmal ein Bericht gemacht, der auch

dem Walzwerk zur Einsicht zugeht.
schiedenheit der Anzeige gegeniiber
an dem Einstellwiderstand berichtigt.

Bei sachgemaBer
staubdichtem Einbau
Arbeiten gewéhrleistet.
ohne Beanstandungen
ermittelten Fehlanzeigen
stellung in keinem Falle (15°

Eine etwaige groBere Ver-
dem Prifgerdt wird sofort

W artung der MeBanordnung und gutem
des Schreibers wird ein einwandfreies
Seit Juli 1933 lauft der Schnellschreiber
der Temperaturanzeige; die regelméaRBig
tberschritten nach endgiltiger Ein-
oder 1,2 % der Anzeige.

Fritz Wenzel.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 22 vom 31. Mai 1934)

KI. 7 b, Gr. 3/70, Sch 102 111. RohrstoRbank.
A.-G., Disseldorf.

KIl. 10 a, Gr. 5/01, K 123 395; Zus. z. Pat. 504 113.
Eegenerativkoksofen miit senkrechten Heizzligen.
Kogag-Koksofenbau und Gasvenvertung A.-G., Essen.

KI. 18 a, Gr. 3, W 90 320. Verfahren zur Verhittung von
Feinerzen, insbesondere von Gichtstaub in Hochofen. $t.=3rtg.
Karl Wirth, Duisburg.

KI. 18 b, Gr. 1/02, P 64 856. Verfahren zur Herstellung hoch-
wertigen Roh- oder GuBeisens. $r.=Qttg. Eugen Piwowarsky,
Aachen.

Kl. 18 ¢, Gr. 3/15, D 58 877. Schmelzbad zum Zementieren
von Eisen, Stahlen und Legierungen dieser Metalle. Deutsche
Gold- und Silberscheideanstalt vormals RoeRler, Frankfurt a. M.

KI. 18 ¢, Gr. 7/50, A 67 215. Verfahren zum Fordern von
Blechen durch fortlaufend arbeitende Gluhéfen. Allgemeine
Elektricitdats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

KI. 18 d, Gr. 1/30, S 102 024. Hochgeschwefelter seigerungs-
freier mit hoher Schnittgeschwindigkeit gut zerspanbarer Stahl.
Séachsische GuBstahl-Werke Déhlen A.-G., Freital i. Sa.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, G 82.30. Verfahren zur Verbesserung der
Eigenschaften aluminogenetischen Eisens fir Schweilzwecke.
Th. Goldschmidt A.-G., Essen a. d. Ruhr.

Kl. 24 e, Gr. 5, J 42558. Vergasungsherd fir Gaserzeuger
mit umgekehrter Verbrennung. Georges Imbert, Sarre-Union
(Frankreich).

Kl. 31 ¢, Gr. 16/02, B 159 101. GuRform zur Herstellung von
Kaliberwalzen. Fritz Buch, Weidenau a. d. Sieg.

KIl. 49 h, Gr. 11, K 128 060. Vorrichtung zum Aufrecht-
erhalten gleicher Schmiedetemperatur durch Abschirmung des
W erkstickes beim Freiformschmieden unter der Schmiedepresse
od. dgl. Adolf Kreuser G. m.b. H., Hamm i. W.

KIl. 80 b, Gr. 8/11, M 119 321. Verfahren zum Herstellen
von karbidischen harten Korpern. Aurele Louis Mingard, Lau-
sanne (Schweiz).

Schloemann

Liegender
Didier-

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom 31. Mai 1934.)

KI. 21 h, Nr. 1301 852. Induktionsofen mit Schmelzrinne.
Allgemeine Elektricitatsgesellschaft, Berlin NW 40.

KIl. 24 e, Nr. 1301 841. Vorrichtung zur Vergasung
feuchter Brennstoffe. Humboldt-Deutzmotoren A.-G.,
Deutz.

KIl. 40 a, Nr. 1301 781.
Drehofenquerwénden.
burg-Buckau.

sehr
Kéln-

Vorrichtung zum Kduhlen von
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magde-

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7 a, Gr. 3, Nr. 593 556, vom 21. August 1932; ausgegeben
am 3. Mérz 1934. Connors Steel Company in Birmingham,
Alabama (V. st. A.). Verfahren zum Herstellen von Stangen,
Staben, Profileisen u. dgl. aus Abfall- oder Altschienen od. dgl.

th rtr red rt? ref rrtr rea rtl nF

Die aus dem Ofen a herauskommenden Abfall- oder Alt-
schienen od. dgl. werden durch die Zerteilwalzen b in der Ldngs-
richtung in ihre einzelnen Bestandteile gespalten oder zerlegt,
diese werden sodann unmittelbar und ohne Zwischenerwédrmung
in ununterbrochenem Arbeitsgang gleichzeitig nach dem Llnter-
teilen in aufeinanderfolgenden, unabhdngig voneinander und
vom Trennwalzwerk b arbeitenden Geristen c, d, e, f, g, h, i, k
mit mehrkalibrigen Walzen, von denen die Fertigwalzensatze
mit Leerlaufkalibern versehen sind, zu verschiedenen Profilen
fertiggewalzt.

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

23.s.

Kl. 7a, Gr. 18, Nr. 593 557, vom 29. Dezember 1931; aus-

gegeben am 2. Méarz 1934. W arren W orthington in Pitts-
burg (V. st. A.). Walzwerk Ti
mit fliegend angeordneten Ar- r
beitswalzen. wmin

Bei dem Walzwerk fir
Stangen und Stdabe werden
seine auch fliegend angeord-
neten Arbeitswalzen a durch
Gegenwalzen, die in der
Hauptsache den ganzen W alz-
druck aufnehmen, abgestitzt;
dabei weisen die Bertithrungs-
flachen wenigstens der einen
Arbeitswalze a wund ihrer
Gegenwalze b eine Form auf,
durch die eine gegenseitige
axiale Verschiebung dieser
W alzenverhindert wird, z. B.
eine gekrimmte Form, die
auch die Winkelverstellung
der Walzen erleichtert. Die
axiale Lage der Arbeitswalzen gegeniber dem W alzgerist wird
mit besonderen an der Gegenwalze angeordneten Stellvorrich-
tungen ¢, d und e, f eingestellt. Die Antriebswellen der Ar-
beitswalzen a werden an Stutztrdgern g, h, i, k aufgehédngt,
die am Walzgerist pendelnd und angeordnet sind.

Kl. 7a, Gr. 2602 Nr. 593 558,
ausgegeben am 28. Februar 1934.
in Geisweid b. Siegen (W estf.).
Kihlbett mit mehreren Auflaufrinnen
und gezackten Forderroststaben.

Die Aushebevorrichtung a hebt
die Stdbe aus den Auffangtaschen
b, b1( b2, b3 und befdordert sie auf
die beweglichen Rechen c, wobei
jeder Stab einzeln in eine Zacke ge-
legt wird. Die beweglichen Rechen
machen eine derartige Hub- und
Querbewegung, daB die Stabe wieder-
um getrennt in den Zacken der festen

einstellbar

vom 11.
Robert

November 1931;
Holdinghausen

<3z& S|

Rechen d gelagert bleiben, wobei
jedesmal drei Zacken uberschlagen
werden; die beweglichen Rechen

machen demnach den Weg einer
vierfachen Zackenteilung, d. h. ein der Anzahl der Stdbe oder
Stabgruppen entsprechendes Vielfaches der Zackenentfernung.

KI. 49 ¢, Gr. 1201, Nr. 593 587, vom 7. Juli 1932; ausgegeben

am 28. Februar 1934. Siegener M aschinenbau-A.-G. in
Siegen und Heinrich Flender in Dahlbruch. Saum- und
Streifenschere mit Kreismessern.

Sie dient zum gleichzeitigen Besadumen und Teilen von

Blechtafeln. Die Wellen a, b des zum Teilen der Blechtafel ¢

bestimmten Messerpaares d werden in den als Hohlwellen aus-
gebildeten Messerwellen e, f eines Saummesserpaares g
drehbar, aber teleskopartig verschiebbar gelagert.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 593 713, vom
25. September 1929; ausgegeben am

um -

1. Maérz 1934. M etall-Industrie
J. Klefisch in Mettmann (Rhld.).
Oliihhaube.

Die Glihhaube zum luftdichten

AbschluB des Gluhgutes besteht innen

aus einem in sich geschlossenen, formhaltenden, rahmenbilden-
den Traggertist und auBen aus einem um das Traggertust herum -
gezogenen, den LuftabschluR bildenden Blechmantel, der nur
am unteren Rande mit dem Traggerist, z. B. durch Bdérdelung,
fest verbunden ist.

79
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KIl. 49 ¢, Gr. 130 Nr. 593588, vom 26. Februar 1932; aus-
gegeben am 5.Mérz 1934.Paul Schnitgen in Kdln. Ro-
tierendeSchere flirein bis vier oder mehr in Bewegung befindliche
Walzadern.

Bei jedem doppelt nebeneinander angeordneten Paare in
gegenlédufigem Sinne sich drehender Messerradkdrper a, b und c, d
wird je ein Radkodrper in einem Schwinghebel e, f drehbar und
senkrecht beweglich gelagert, wahrend der zugeordnete M esserrad-
korper a und ¢ im Gehduse nurdrehbar ruht. Beijedem Paar zu-

geordneter Messerradkdrper
wird je ein, und zwar
zugsweise der nicht schwenk-
bare Messerradkdrper a, c
gleichachsig miteinerKurven-
scheibe g verbunden. Die
Kurvenscheibendrickennach
jedem Schnitt uber die von
ihnen beeinfluBten Steuer-
hebel h, iund Druckstangen
k, 1 die zugehdrigen Schwing-

vor-

hebel e, fund damit die in
diesen gelagerten Messerrad-
kérper b, d entgegen einer

Federkraft m aus der Schnittstellung in LeerlaufStellung. An
den Losehebeln n, die unter Federkraft stehen, sind Sperrnasen o
vorgesehen, und diese legen sich selbsttatig in der Leerlauf-
stellung unter die Steuerhebel h, i, d. h. unmittelbar unter die
zugehorigen Schwinghebel e, f, bis durch selbsttatiges Schwenken
der Losehebel durch Zugstangen p die Schwinghebel mit ihren
M esserradkdrpern unter dem EinfluB der Federn m wieder in
Schnittstellung gelangen.

KI. 18 c, Gr. 315 Nr. 593 676, vom 28. Juli 1931; ausgegeben
am 1. Marz 1934. August Garweg in Remscheid. HAarte-
mittel zur Einsatzhartung von Werkstiicken aus Eisen und Stahl.

Es besteht zu 80 % aus einer Mischung fester Einsatz-
héartemittel (z. B. gekdrnter Holzkohle und Bariumkarbonat)
und zu 20 % aus gemahlenem Tonschiefer.

KI. 42 k, Gr. 33, Nr. 593 813, vom 9. September 1931; aus-
gegeben am 10. Mdrz 1934. Dr. W ilhelm Spéath in Wupper-
tal-Barm en. Dynamisches Auswuchtverfahren.

Die Wuchtfehler bei der dynamischen Auswuchtung um-
laufender Korper werden aus den sich zeigenden Schwingungen
des Prufkorpers ermittelt, in dem die Storkrafte nach Phase
und Amplitude bei einer Winkelgeschwindigkeit des umlaufenden
Prifkoérpers von mindestens dem 1//ifachen Betrag der Frequenz
der Eigenschwingungen des Prifkdérpers bestimmt werden.

KI. 42 k, Gr. 2301, Nr. 593 912, vom 27. Februar 1932; aus-
gegeben am 10. Mérz 1934. Losenhausenwerk D isseldorfer
M aschinenbau A.-G. in Disseldorf-Grafenberg. (Er-
finder: ®ipl.=Qttg. Oskar von Bohuszewicz und 2)r.*3rtg. w alter
Wolff in Disseldorf.) Verfahren zur Eindrucktiefenmessung bei
der Harteprifung.

Die an gleichartigen Probesticken aus gleichartigem W erk-
ermittelten Eindrucktiefen dienen als anndhernde Ver-
gleichshartezahlen. Das
Prifstick wird vor Auf-
bringen derPrifbelastung
auf seiner Unterlage hohl
gelagert und wahrend der
Belastungdurch Federung
entweder des Prifstickes
oder der Unterlage fest
auf die Unterlage niedergedrickt, so daB das Priafstick nach
dem Entfernen der Prifbelastung wieder in seine Ursprungslage
zurickkehrt und somit die tatsachliche Relativhewegung des
Eindringkdrpers gegeniber dem Ausgangszustand des Prif-
stickes, also die tatsachliche Eindrucktiefe des Eindringkdrpers
gegeniiber der unverletzten Prifstickoberfliche angezeigt wird.

stoff

KI. 49 h, Gr. 25, Nr. 594 043, vom 27. Mai 1930; ausgegeben
am 9. Médrz 1934. Fried Krupp A.-G. in Essen. Verbindung
hochschnitthaltiger Werkstoffe mit hochlegiertem Stahl (Schnellstahl)
durch Loten mit einer Zwischenlage.

Die Zwischenlage besteht aus weichem
M artin-Stahl), um die Verschiedenheit der Warmedehnungen
auszugleichen. Der weiche Stahl wird beiderseits mit Hartlot
Uberzogen und so dick gewé&hlt, daR fur den Ausgleich der Deh-

nung im Querschnitt dieser Zwischenlage gentigend Gelegenheit
vorhanden ist.

Stahl (Siemens-

Patentbericht.

i>. Jahrg. Nr. 23.

KI. 40 a, Gr. 4640, Nr. 594 116, vom 7. April 1932; ausgegeben

am 12. Marz 1934. Rochling’sche Eisen- und Stahlwerke
A.-G. in Volklingen a. d. Saar. (Erfinder: 3)r.=3ng. Hans
Zieler in Wehrden a. d. Saar.) Verfahren zur Gewinnung von

Vanadinverbindungen aus Eisenerzen.

Aus Eisenerzen, gegebenenfalls unter Zuschlag von Thomas-
stahl-Konverterauswurf, im Hochofen hergestelltes Roheisen
wird im Konverter Verblasen und aus dem Auswurf nur der be-
sonders feine, in der Umgebung des Thomasstahlwerkes absin-
kende Teil mit Alkalien gerdstet; das Rostgut wird ausgelaugt
und durch Ausfdallen Vanadin gewonnen. Aus dem groben Aus-
wurf werden die feinen vanadinreichen Anteile durch Windsichten,
Sieben oder Schlammen herausgeholt.

Kl 24e, Gr. 9, Nr. 594160, vom 13. August 1932; aus-
gegeben am 13. Méarz 1934. Deutsche Kollergeneratoren-
und Ofenbau-Gesellschaft m. b. H. in Berlin. FUllkopf
fur Gaserzeuger.

VonderDampfleitung a

fuhrt Uber ein beim ab-
wechselnden Oeffnen des
oberen Deckel- und unte-

ren Kegelverschlusses ein-

til b eine Zweigleitung c¢
zum Oberteil und eine
Zweigleitung d zum Unter-
teil des Fillkopfes ab, und
das Dreiwegeventil wird
von Hand oder zwanglaufig
derart betatigt, daB der
jeweilig geschlossene Ver-
schluB zusétzlich durch den
Dampfstrom gasdicht ge-
halten wird.

Kl. 7a, Gr. 16® Nr. 594 196, vom 11. Oktober 1931; aus-
gegeben am 13. Méarz 1934. M annesmannréhren-W erke in
Disseldorf. Vorrichtung zur Herstellung von Rohren mit nach
innen verdicktem Kopfende.

Auf den Dorn a wird eine z. B. zwei- oder mehrteilig ausge-
bildete Hilse b aufgesetzt, die sich nicht gegen den Dornabsatz,
sondern gegen den Dornhalter c oder einen vor diesem angeord-
neten Kaltring d stitzt und als Widerlager fiir das Rohr wahrend
des Einwartswalzens des verdickten Kopfendes des Rohres dient.

KI. 7 a, Gr.240, Nr.594216, vom 3.Februar 1933; ausgegeben
am 14. Marz 1934, Demag, A.-G., in Duisburg. Fordervor-
richtung fur Walzgut od. dgl., besonders Rollgang fur Walzwerke.

Oberhalb der Unterlage des W alzgutes, z.B. Q ~ i
des Rollganges a, sind Disen b angeordnet, die
ein Druckmittel z. B. Luft auf das Walzgut bla-
sen, um es in ReibungsschluB mit dem Rollgang
zu halten. Beieinem in Rinnen auslaufenden Gut ] y [
werden die Diisen in der einen Seitenwand der Auflaufrinne so
angeordnet, daB das W alzgut gegen die gegeniiberliegende Seiten-
wand gedrickt wird.

KI. 7 a, Gr. 25, Nr. 594 217, vom 9. Oktober 1932; ausgegeben
am 14. Méarz 1934. Siegener M aschinenbau A.-G. in Siegen
(W estf.). Vorrichtung zum Kanten, Verschieben und Einfuhren
von Walzgut.

Diewinkelfor-
migen Kanthebel a
sind gelenkig an
einem hin-und her-
gehenden Schlit-
ten b befestigt; sie
arbeiten mit dem
Fuhrungslineal ¢
durch Verdrehung
eines doppelarmigen Hebels d so zusammen, daB nach dem Hoch-
kanten mit den W inkelhebeln besonders flaches oder ovalesWalz-
gut durch das verschiebbare Fihrungslineal gestitzt wird.
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Statistisches.
Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche im Jahre 1933. GroRbritanniens Eisenerzférderung im vierten
Nach einer Zusammenstellung des Statistischen Reichsamtes1) Vierteljahr 19331).
betrug bei den im Deutschen Reiche vorhandenen Dampfkesseln: . .
die zahl 4. Vierteljahr 1933
. ie Za
im Jahre dg:eEism- der ver- darunter wurden ) Gesamt-  Durch- Wert Zahl der
sionen  ungliickten  sofort schwer leicht Bezeichnung forde-  schnitt- beschaf-
Personen getétet verletzt verletzt der Erze rung Il_:'f:he" ins- je t zu tigten
isen-
. t 1016 k Per-
1933 3 13 4 3 ! 6 intzu gehalt gesam g
1932 2 2 1 1 1000 kg in o  int sh sonen
1931 9 15 2 4 9 ) A ’
1930 3 2 1 1 _ Westkiisten-Hamatit 189 144 53 128366 13 9 1809
1929 10 21 10 6 5 Jurassischer Eisenstein 1962 733 28 307168 3 2 5006
,Blackband“ und Ton-
Als Ursachen der Explosionen des Berichtsjahres werden eisenstein ... 26 693 32 A 37433 - 276
in zwei Fallen W assermangel und in einem Falle Ausglihen und Andere Eisenerze . . . . 38 923 - - 286
Einbeulen eines Flammrohres angegeben. Insgesamt | 2 217 493 30 472967 4 4 731
* Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches 43 (1934) Heft 1. — b Iron Ooal Trad. Rev. 128 (1934) S. 802.
Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 611.
Frankreichs Roheisen- und Fli
Besse- Hochofen am 1. des Monats
mer- : Ver- . Davon
GieRe H Ins- - Besse- S - . Ins-
und %" Thomas- 1 schie- auBer Be esse _ Slemens . . Ins .
pud- ' denes  gesamt . trieb, im mer. Thomas- “\ranin”  Tghel- Elekiro- gecamt Sgtﬁgl
del- Feuer Bi?]uA?g?r gesamt
Roheisen zu 1000 t zu 1000 kg besserung FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1934 . 23 82 388 1 33 526 91 120 211 5 337 160 1 1 15 518 12
27 73 347 27 474 91 120 211 4 310 148 1 14 477 11
28 90 386 22 526 89 122 211 4 346 162 1 15 528 13
18 79 381 25 503 88 123 211 4 330 153 1 14 502 12
Die Leistung der franzésischen Walzwerke im April 19341).
Marz April Mérz April
19342 1934 19342 1934
in 1000 t in 1000 t
Halbzeug zum V erkauf .. 86 90 Gezogener D raht 13 12
Fertigerzeugnisse aus FluB- und SchweiRstahl 370 354 Warmgewalztes Bandeisen und Rdéhrenstreifen . 20 14
davon: Halbzeug zur Rohrenherstellung ... 5 3
Radreifen 3 2 Rohren 13 15
Schmiedesticke 5 5 Sonderstabstahl 9 9
Schienen 34 36 Handelsstabeisen........ccoocovriciiicniccninccs 107 105
Schwellen 8 7 WeiRbleche 14 11
Laschen und Unterlagsplatten ... 3 3 Bleche von 5 mm und mehr.. 19 16
Trager- und U-Eisen von 80 mm und mebhr, Andere Bleche unter 5 m m .. 54 48
Zores- und Spundwandeisen ... 37 44 Universaleisen 2 1
W alzdraht 24 23
*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — 2 Teilweise berichtigte Zahlen.
Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1934.
Marz April Mérz April
1934 1934 1934 1934
Kohlenforderung ..o t 2 404 370 2 176 460 Erzeugung an:
Kokserzeugung t 373 850 363 230 Roheisen.... t 251 890 246 000
Brikettherstellung ..o t 132 310 108 080 FluRstahl.... t 252 660 242 660
Hochofen in Betrieb Ende des Monats . . . 37 38 StahlguB t 4070 3670
Fertigerzeugnissen t 205 660 179 360
Schweilstahl-Fertigerzeugnissen t 5510 4 320
Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im Mai 1934.
l. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der Berichtszeit ist ~Dem Aprilausweis Uber den
die Entwicklung der W irtschaftslage in der seit Monaten ein- AuBenhandel
gehaltenen Richtung weiterverlaufen; auch sind bisher keine sah man diesmal mit besonderer Aufmerksamkeit entgegen. Er
Anzeichen vorhanden, die zu der Ansicht Veranlassung geben schlieRt laut nachfolgender Zusammenstellung m it einem
miBten, daB sich diese glnstige Entwicklung — im ganzen EinfuhriberschuB von 82 Mill. JIM ab.
betrachtet — ihrem Ende nadhere. Besonders hervorzuheben ist Deutschlands

an der jungsten
Entwicklung des Arbeitsmarktes

daB die Aufnahmeféahigkeit der W irtschaft "fir Arbeitskrafte weit
mehr gestiegen ist, als die Arbeitslosenstatistik anzeigt, indem
die Zahl der Beschaftigten wesentlich mehr zugenommen, als die
Zahl der eingetragenen Arbeitslosen abgenommen hat. W ahrend
namlich im April 640 000 Neueinstellungen erfolgten, zeigten
die eingetragenen Arbeitslosen nur eine Abnahme von 2 798 892
auf 2 608 600 = 190 292. W eitere Einzelheiten 148t nachstehende
Uebersicht erkennen. Es waren vorhanden:

Unterstiitzungsempfanger aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe

suchende sicherung unter- von a

stlitzung und b
Ende Januar 1933 6 118 492 953 117 1418 949 2 372 066
Ende Februar 1933 6 162 838 942 306 1513 122 2455 428
Ende Marz 1933 5769 318 686 445 1479 446 2165 891
Ende Januar 1934 4 397 950 549 194 1162 304 1*711 498
Ende Februar 1934 4081 243 418 759 1083 118 1501 877
Ende Marz 1934 3609 753 249 480 910 945 1160 425
Ende April 1934 3394 327 218 712 841 309 1060 021

Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr UeberschuB

(alles in Ml & sc)

Monatsdurchschnitt 1931 560,8 799,9 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 388,3 4783 90,0
Monatsdurchschnitt 1933 350,3 405,9 55,6
Dezember 1933 3744 4238 49,4
Januar 1934 .. 372,1 349,8 — 223
Februar 1934 377,8 343,3 — 345
Marz 1934 .. 397,7 401,1 + 34
April 1934 .. 398,2 3158 — 82,4

Die Einfuhr war ebenso hoch wie im Vormonat. Nach
der Jahreszeit war eher eine Steigerung der Einfuhr zu erwarten,
was in der Rohstoffeinfuhr denn auch eingetreten ist; trotz einer
starken Steigerung in den vorangegangenen Monaten hat die
Rohstoffeinfuhr im Anpril nochmals um etwa 3 % zugenommen.
Die Ende Méarz erlassenen Einkaufsverbote fiir eine Reihe von
Rohstoffen haben sich somit noch nicht ausgewirkt, vielmehr
hat die Einfuhr gerade bei einigen der von diesen Verboten
betroffenen W aren wieder stidrker zugenommen, so besonders
bei Wolle und Metallen. [Die Erklarung hierfir ist im wesent-
lichen darin zu suchen, daR zwischen Einkauf und Einfuhr nach
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Deutschland bei den aus Uehersee bezogenen Rohstoffen regel-
méaBig eine Fristvon mehreren Wochen odergarMonaten liegt. Nach
der anhaltenden Steigerung in den letzten Monaten hat die Roh-
stoffeinfuhr mengenmagRig im Aprileine Hohe erreicht, dienurnoch
wenig hinter dem Stand im gleichen Monatvon 1928 zuriickbleibt.

Der Erhéhung der Rohstoffeinfuhr steht ein etwa gleich
groBer Riuckgang bei Lebensrnitteln gegeniber. Die Fertig-
wareneinfuhr hielt sich auf der Ho6he des Vormonats. Soweit
sich jetzt schon Ubersehen laRt, war die Einfuhr aus der Mehr-
zahl der Bezugslander nur wenig veradndert. Starker gestiegen ist
der Warenbezug aus Britisch-Indien und Schweden. Abgenommen
hat die Einfuhr besonders aus GroBRbritannien und RuBland.

Die Ausfuhr ist gegeniiber dem Vormonat um 85 Mill. J|J|,
d. h. 21 %, gesunken. Nach der Jahreszeit war von Maérz zu
April mit einem Riuckgang der Ausfuhr zu rechnen, da diese
bisher regelméaBig im April abgenommen hat. Diesmal war die
Verminderung jedoch mindestens doppelt so stark wie im Durch-
schnitt der vergangenen Jahre. Bei der Beurteilung dieser Ent-
wicklung ist zu beriicksichtigen, daR die Ausfuhr im Marz starker
zugenommen hatte, als es der Jahreszeit entsprach. Die Ver-
minderung im April ist hiernach zum Teil sicherlich als eine
Riuckwirkung auf die verhéaltnismaRig starke Ausfuhrsteigerung
im Marz zu betrachten. Es ist mdéglich, daR der an sich im
Marz regelmaRig eintretende Auftrieb des Ausfuhrgeschafts
diesmaldurch die frihzeitige Lage des Osterfestesverstarkt wurde,
und daB infolgedessen auch der jahreszeitliche Rickschlag im
April um so starker in die Erscheinung treten mufte. Ob der
Ausfuhrrickgang dariber hinaus noch als Wirkung neuer Absatz-
hemmnisse zu deuten ist, wird sich erst in den ndachsten Monaten
Ubersehen lassen. Soweit sich jetzt schon feststellen laft, hat
die Ausfuhr nach fast allen Landern abgenommen, besonders
stark nach GroBbritannien und den Niederlanden. Unbedeutende
Erhéhungen weist lediglich die Ausfuhr nach Britisch-Indien,
Japan, der Tirkei und Brasilien auf.

Die Entwicklung unseres AuBenhandels diirfte unsere Aus-
landsglaubiger wohl restlos davon tberzeugen, daR ein Transfer
in der bisherigen Form und Hohe unmdglich ist. Die jetzt zu
Ende gegangene Transferkonferenz hat leider keine endgiltige
Losung der Frage gebracht, konnte sie wohl auch nicht bringen,
da den Auslandsvertretern dazu die Erméachtigung ihrer Regie-
rungen fehlte. So ist es nur zu einer kurzfristigen Zwischen-
lI6sung gekommen, da nach Ansicht der Konferenzteilnehmer
wegen der Unsicherheit der Lage gegenwdértig keine Regelung
empfohlen werden konnte, die fir einen lédngeren Zeitraum
anwendbar war. Immerhin darf man hoffen, daB die Konferenz
insofern nicht zwecklos gewesen ist, als sie erneut die Not-
wendigkeit sofort zu ergreifender neuer MaBnahmen dargetan hat.

Die GroBhandelsmeBzahl hat im April wiederum eine
geringfiigige Abschwéachung von 0,959 auf 0,958 erfahren. Das
gleiche gilt fir die MeBzahl der Lebenshaltungskosten, die
von 1,206 im April auf 1,203 im Mai gesunken ist. Die Zahl der
Konkurse stieg von 225 im April auf 249 im Mai, die der V er-
gleichsverfahren ging dagegen von 72 auf 65 zurick.

Die Aufwartsentwicklung des Eisengeschéaftes

in den letzten Monaten hat sich etwas verlangsamt. Neben
der Stérung durch die Feiertage machten sich auf dem Inlands-
markt auch schon Anzeichen der regelmédfig um diese Zeit ein-
setzenden Abschwéachungen bemerkbar. Diese Entwicklung zeigte
sich nicht so sehr in einem Nachlassen des Auftragseingangs
als in einem Rickgang der Anfrage- und AbschluRtatigkeit.
DaR die in den Vormonaten und im Berichtsmonat getatigten
Abschlisse auch wirklichen Ernstbedarf darstellten, dafir spricht
am besten das punktliche Abrufen der Héandler und Verbraucher.
Die in den letzten Monaten zu beobachtende Lagerauffiillung
der Abnehmer hielt sich in dem durch den gréBeren Umsatz
und Verbrauch bedingten Rahmen. Die MaBnahmen der Reichs-
regierung zur Arbeitsheschaffung bildeten auch weiterhin eine
starke Stiutze des Inlandsgeschaftes. Die Erzeugung von Roh-
eisen, besonders aber von Rohstahl, war sowohl arbeitstaglich
als auch insgesamt nicht unbetrdachtlich hoher als im Vormonat.
Auch dies ist ein deutliches Zeichen dafiir, daB die Werke noch
weiter mit einer Beschaftigung im bisherigen Umfang rechnen.

Ueber die Entwicklung der Erzeugung im Anpril unterrichtet
nachstehende Uebersicht. Es wurden erzeugt an:
Marz 1934 April 1934 April 1933
Roheisen: t t t
insgesamt 650 389 697 049 374041
arbeitstaglich 20 980 23 235 12468
Rohstahl:
insgesamt 929 987 976 818 530732
arbeitstaglich 35 769 40 701 23075
Walzzeug:
insgesamt 666 356 680 303 395262
arbeitstaglich 25 629 28 346 17185

Wirtschaftliche Rundschau.
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An Roheisen wurden im April somit arbeitstaglich 10,7 %
mehr erblasen als im Médrz 1934. Von 148 (Mdarz 148) vorhandenen
Hochéfen waren 63 (62) in Betrieb und 22 (22) gedampft. Die
arbeitstagliche Rohstahlgewinnung nahm gegeniber dem Vor-
monat um 13,8% zu und die Herstellung von W alzzeug um
10,6% . Die Erzeugungszahlen des Jahres 1931 sind damit
nicht unerheblich tUberschritten worden, und man mufB bis zum
Jahre 1930 zurickgehen, wenn man auf eine hohere arbeits-
tagliche Leistung stoBen will.

Auf dem

Auslandsm arkt

war das Geschaftim allgemeinen ebenfallsruhigeralsim Vormonat.
Die am 1. Juli 1934 in Kraft tretende Frachtermafigung hatte
auf dem Ostasienmarkt einige Stérungen zur Folge, da wegen
der gebotenen Gewinnmoglichkeiten die Lieferungen aus alten
Abschlissen stark auf die Preise fiir Neuabschlisse driickte. Die
Klagen tGber Preisunterbietungen haben in der letzten Zeit auBer-
ordentlich zugenommen. Der AuBenhandel in Eisen und Eisen-

waren entwickelte sich wie folgt. Es betrug
. Deutschlands Ausfuhr-
[Einfuhr Ausfuhr iiberschuf
(alles in 1000 t)

Januar bis Dezember 1932 . . 789,8 2482,8 693,0
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . . . 65,6 206,9 1411
Monatsdurchschnitt 1933 . . . . - 107,2 178,2 71,0
Januar 1933 83,7 148,2 64,5
Februar 1933 109,4 132,0 22,6
Marz 1933 140,2 153,6 13,4
April 1933 117,0 166,4 49,4
Januar 1934 88,6 200,2 111,6
Februar 1934 130,6 2125 81,9
Marz 1934 165,9 209,4 435
April 1934 .. 192,5 1935 1,0
Die Einfuhr ist demnach weiter gestiegen und die Ausfuhr
zuriickgegangen, so daf ein Ausfuhriberschuf kaum noch vor-

handen ist.
Ausfuhr im April

Bei den Walzwerkserzeugnissen allein hat sich die
mit 133 992 t gegeniiber der Marzausfuhr
mit 133 469 t behauptet, wéhrend die Einfuhr eine Zunahme
von 93 245 t im Mérz auf 106 222 t im April aufweist. Bei Roh-
eisen ist dagegen die Einfuhr von 8748 t im Marz auf 10 548 t
im April gestiegen und die Ausfuhr von 12 131 t auf 11319 t
gesunken. Vergleicht man jedoch die Ergebnisse des AuRen-
handels in den Monaten Januar bis April 1934 mit den Ergeb-
nissen in der gleichen Zeit des Vorjahres, so muBR man feststellen,
dal die Entwicklung, wenigstens der Menge nach, nicht ungiinstig
war. Soistder Ausfuhriberschull gestiegen beiEisenund Eisenwaren
von 149 900 t auf 238 000 t, bei Walzwerkserzeugnissen allein von
112 498 t auf 205 613 t und bei Roheisen von 1703 t auf 7590 t.
Im
Ruhrbergbau

hat sich im April die ginstige Entwicklung weiter fortgesetzt,
wie nachstehende Uebersicht zeigt:

Marz 1934  April 1934  April 1933
Verwertbare Férderung.. 7415303 t 7062 159 t 5557 563 t
Arbeitstagliehe Forderung. 285204 1294257t 241 633t
Kotsgewinnung.......ce... 1609182 t 1610291 t 1230747t
Téagliche Koksgewinnong . 51909 t 53 676 t 41025t
Beschaftigte Arbeiter 220385 222 655 206 358
Lagerbestande am Monatsschluf . 10,05 Mal. t 9,76 Mill. t 11,18 Mill. t
Feierschichten wegen Arbeitsmangels 669 000 457000 813 000

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Der Verkehr auf der Reichsbahn wickelte sich wieder ohne
Storungen ab; Klagen Uber verspatete Zustellung der angefor-
derten Wagen wurden nicht laut.

Die Verkehrslage der R heinschiffahrt hat in der Berichts-
zeit eine verhéaltnismaBig befriedigende Entwicklung genommen.
Die Fahrzeuge der deutschen Reedereien sind durchweg wieder alle
in Betrieb. Beglinstigt wurde diese Entwicklung allerdings durch
den fur diese Jahreszeit ziemlich niedrigen W asserstand, wodurch
die Ladefdahigkeit der Fahrzeuge weitgehend eingeschréankt wurde.
Aber auch die vermehrten Versandmengen haben in gewissem
Umfange zu der besseren Beschéaftigung beigetragen. Die Kohlen-
fracht ab Rhein-Ruhr-Hafen nach Mainz,Mannheim betrug zu
Anfang des Monats 1,30 J).t(je t. Infolge des steigenden W assers
und der dadurch hervorgerufenen besseren Ausnutzung des Kahn-
raums wurde die Fracht am 9. Mai um 10 Pf. je t herabgesetzt.
Als das Wasser erneut sank, mufBte jedoch der alte Satz von
1,30 JLMwieder gezahlt werden; am 25. Mai wurde die Fracht
um weitere 10 Pf. auf 1.40 JI.LK erhoht. In der Talfahrt galt
bis zum 19. Mai ein Frachtsatz von 0,90 JIM je t einschlieBlich
Schleppen (Grundlage Rhein-Ruhr-Héafen/Rotterdam). Seit dem
22. Mai betrug die Fracht 1 M und seit dem 25. Mai 1,10 JM
je t. Die Bergschleppléhne standen unverdndert auf 0,80 bis
0,90 JJCje t nach Mainz und 0,90 bis 1 je t nach Mannheim.

In den A rbeitsverhaltnissen der Angestellten und
Arbeiter dnderte sich nichts.
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Die Preisentwicklung im Monat Mai 19341).
Mai 1934 Mai 1934 Mai 1934
Kohien und Koks: et schott frei Wagen rhein-  uuijet  Vorgewalztesu.gewalztesEisen:  ww e t
Gasflammfdrderkohlen . 14,75 Stahlschrott 38-39 Grundpreise, soweit nicht an-
Kokskohlen.. 15— Kernschrott - ders bemgrkt, in Thomas-
Hochofenkoks. - 19— Walzwerks-léeinblechpakete ggg; Handelsgute. — Von den
GieRereikOKS mmeeerrrrrinns 20— si “Martin-Snz . Grundpreisen sind die vom
£ lemens-Martin-Spane 28-29 Stahlwerksverband unter
re. Roheisen: den bekannten Bedingun-
gzrggtitte(rteépltl:ils)ens ein. 12'60 Auf die nachstehenden Preise gewahrt gen [vgl. Stahl u. Eisen 52
. — isen- i i- 1932) S. 131] gewahrten
Vogelsberger Brauneisenstein der Roheisen-Verband bis auf wei ( -] k
(manganarm) ab Grube teres einen Rabatt von 6 s je t Sondervergltungenjet
. von 3,11 bei Halbzeug,
(Grundpreis auf Grundlage) GieRereiroheisen 6 ww bei Bandeisen und
45 % Metall, 10 % Si02 Nro 1 74,50 Sum  fur die Ubrigen Er-
d 5% NAESSE).cvrrrrnnnns 11,60 ' : :
un ) : ' Nr. 111 1 ab Oberhausen 69,— zeugnisse bereits abeezoeen.
Manganhaltiger Brauneisen- Hamatit J 7550 )
stein: 1. Sorte (Fernie-Erz), Kupferarmes Stahleisen, ab ' Rohblocke2) \ab Schmitt- 83,40
Grundlage 20 % Fe, 15 % SHEGEM e 72— Vorﬂgew. BIockeZ)!» punkt 90,15
Mn, ab G rube ... 9 — Siegerlinder Stahleisen, ab Knippel2) j Dortmund 96,45
Nassauer Roteisenstein SHEGRN oo 72— Platinen2) . Jod.Ruhrort 100,95
(Grundpreis bezogen auf Siegerlander Zusatzeisen, ab Stabeisen i b 110/1043)
42 % Feund 28 % Si02) ab Siegen: Formeisen m. 1 >% 107,50/101,503)
Grube .. S 8,10 weil 82, — Bandeisen ( Aoer- 12711234
Lothringer Minette, Grund- fr. Fr meliert 84,— TTniversaleisen . 1 ausen 115,60
lage 32 % Fe ab Grube 18 bis 205 86,—
Skala 1,50 Fr Kalt erblasenes Zusatzeisen Kesselbleche S.-M.,
Briey-Minette (37 bis 38 % der kleinen Siegerlander 4,76 mm u. dariber:
Fe), Grundlage 35 % Fe Hitten, ab Werk: Grundpreis . . 129,10
ab Grube.....iiiii 23 bis 255) Weil ... 88 — Kesselbleche nach d.
Skala 1,50 Fr meliert 90— Bedingungen des
Bilbao-Rubio-Erze: GTAU e 92,— Landdampfkessel-
Grundlage 50 % Fe cif sh Spiegeleisen, ab Siegen: Gesetzes von 1908,
Rotterdam ... 14/6 6— 8% Mn 84,— 34 bis 41 kg Festig- ab
Bilbao-Rostspat: 8—10 % Mn 89, — keit, 25% Dehnung Essen 152,50
Grundlage 50 % Fe cif 10—12 % Mn . . 93— Kesselbleche nach d.
Rotterdam .. 12/9 Luxemburger Gie - Werkstoff- u. Bau-
Algier-Erze: eisen 111, ab Apach 61,— vorschrift. f. Land-
Grundlage 50 % Fe cif dampfkessgl, 3§b|s
ROtterdam ., 14/— Temperroheisen, grau, groRes 44 kg Festigkeit . 161,50
Marokko-Rif-Erze: Format, ab Werk . 81,50 Grobbleche . 127,30
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere Mittelbleche
ROtterdam ., 15/6 Preis gilt frei Verbrauchs- 3bis unter 4,76 mm 130,90
Schwedische phosphorarme station fir volle 15-t- f
Erze: Wagenladungen, der héhere Femflneni:]:r )Rm moim Flamm -
Grundlage 60 % Fe fob Kr Preis fir Kleinverkéaufe bei nfon fmpinht. an fiecmn 144 —
Narvik s 11—11,50 Stickgutladungen ab Werk !
la gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener  blanker
Manganerz mit mindestens 90 % (Staffel 10,— v ) 410—430 Handelsdraht . . ab 173,50
52% Mnje Einheit Mangan 75 % (Staffel 7,—am ) 320—340 Verzinkter nandels- >Ober-
und t frei Kahn Antwerpe d 45 % (Staffel 6,— m m) 205—230 draht s hausen 203,50
oder Rotterdam . . .. 9 Ferrosilizium 10 % ab Werk 81,— Drahtstifte 173,50

*) Die fettgedruckten Zahlen weisen auf Preisdnderungen gegentber dem Vormonat [vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 455] hin. — 2) Preise
fiir Lieferungen tiber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sieh der Preis um 2 JIM, von 100 bis 200 t um 1JIMm— 3) Frachtgrundlage

Neunkirchen-Saar. — 4) Frachtgrundlage Homburg-Saar.
nicht vom Grundpreis,
unterschied sich nicht wesentlich vom
Vormonat und war in Anbetracht der vorgeschrittenen Jahreszeit
befriedigend. Der Absatz an die Industrie blieb gegeniber dem
Vormonat nahezu unverdndert, wobei die weiterhin recht gin-
stigen Abrufe der eisenschaffenden Industrie in Hochofenkoks
betrachtlich ins Gewicht fielen. Das Hausbrandgeschaft war
naturgemdB weiter ricklaufig, zumal da die Sommernachlésse
in diesem Jahre bereits mit Wirkung vom 1. April an gewahrt
worden sind, so daB die Handlerschaft die Voreindeckungen
in groBem Umfange bereits im Vormonat durchgefihrt hat.
Auf dem Awuslandsmarkt ist die Gesamtlage ebenfalls
andert. Dies gilt besonders fir die Lander Frankreich,
und Irland.

Der Kohlenabsatz

unver-
Belgien
Holland rief recht gut ab, wogegen Oesterreich nach
wie vor gar nichts mehr bezog. Der Absatz von Gaskohlen nach
Italien lieB etwas nach. Zu den einzelnen Sorten ist folgendes
zu sagen: Der Gesamtauftragshestand an Gas-und Gasflamm -
kohlen lag etwas tUber dem Vormonat und entsprach auch in
seiner Verteilung auf die Sorten etwa der vormonatlichen Ent-
wicklung, d. h. notleidend waren nach wie vor die kleinen Nusse
und Feinkohlen. Das gleiche Bild ergab sich bei den Fettkohlen,
nur daf hier der Absatz in NuB 3 und 4 riucklaufig war, wobei
der Ricklauf des Absatzes in NuR 3 auf verminderte Hausbrand-
abrufe und der in NuB 4 auf verminderte Abrufe der Elektrizitats-
werke zurickzufthren ist. Beides sind zeitbedingte Erschei-
nungen. Bei den Eisenbahnlieferungen fallt auf, daB die Reichs-
bahn zwar noch immer gut abruft, jedoch die Vorrdte bei ihr
zugenommen haben und auf Nachlieferung von Ausfdallen ver-
zichtet wird. Der EBkohlenabsatz war naturgemaB schwach;
hier wird erst wieder das Herbstgeschaft Belebung bringen.
Diegeringfligige Preisaufbesserung fir ERfeinkohlen und ERnuf 4,
die im Zusammenhang mit der allgemeinen Preissenkung vom
L April eingefuhrt wurde, hat dazu gefihrt, daB der Absatz in
diesen friher besonders bevorzugten Sorten etwas nachgelassen
hat. Die Absicht, eine Angleichung des Absatzes an die Forderung
zu finden, ist somit erreicht worden. Bei B riketts zeigte sich ein
merklieherjRickgang, wobei ein Nachlassen der Auftrage in Voll-
briketts auf verminderte Ausfuhrauftrage
briketts auf das schwache Hausbrandgeschaft zuriickzufihren ist.

und das der Eiform-

— 5 Nominell. — ® Bei
sondern von der Endsumme der

Feinblechen
Rechnung abgesetzt.

wird die Sondervergitung

Die Nachfrage nach Hochofenkoks und GieRereikoks
war unverandert, nach Brechkoks durch Vorwegnahme der
Sommerrabatte etwas schwécher als im entsprechenden Monat
des Vorjahres.

Die anhaltende Besserung der Roheisenerzeugung erfordert
einen starkeren Erzverbrauch, der aber deutscherseits bekannt-
lich in der Hauptsache aus laufenden Verpflichtungen und Vor-
rdten gedeckt werden kann. Die Belebung des internationalen
Erzgeschaftes ging daher vornehmlich von auBerdeutschen
Landern aus. Hauptsdchlich tritt England als Kaufer auf; neuer-
dings ist auch Amerika fiir schwedische Erze in den Markt ge-
kommen. Da in erster Linie phosphorarme Erze, und zwar aus-
gesprochene Hamatiterze, gefragt und gekauft werden, halt sich
die Belebung im Erzgeschaft in beschranktem Rahmen. Fur
Hé&m atiterze sind die Preise etwas fester geworden; fir diesjahrige
Lieferung besteht jedoch angesichts der vollzogenen Deckung
des Bedarfs der H Gitten fiir die Gruben wenig Hoffnung auf bessere
Preise. Der Markt in phosphorhaltigen Erzen ist nach wie vor
sehr ruhig, da die Hittenwerke hierin sehr stark eingedeckt sind.
Abbréande scheinen in den letzten Wochen mit Ricksicht auf
die weiter gestiegene Roheisenerzeugung fiir diesjahrige Lieferung
noch untergebracht zu sein, allerdings in Verbindung mit Liefe-
rungen fir 1935.
Notierungen.

Die inlandischen Erze wurden entsprechend dem Bezugs-
abkommen mit den Gruben abgenommen. Dieses Abkommen,
das bekanntlich Ende Mai ablief, ist im Anfang dieses Monats
mit nur kleinen Abweichungen fir ein Jahr verldngert worden.
Nach dem neuen Abkommen haben die gemischten Werke wie
bisher 135 kg Siegerldander Rostspat je t Rohstahl abzunehmen.
An Lahn-Dill- und oberhessischen Erzen sind von den gemischten
Werken ebenfalls wie bisher 250 000 t jéahrlich zu Ubernehmen.
Die Abnahmeverpflichtung der reinen Stahlwerke in Lahn- und
Dillerzen betrdagt 75000 t jahrlich entsprechend dem heutigen
Bezugsverhdltnis und an Siegerlander Erzen etwa 70 000 t. An
Schmalkalder Erzen sind von den westlichen Werken 25 000 t
anstatt 15000 t im Jahr zu beziehen. AuBerdem haben die
Rhein-Ruhr-W erke kleinere Mengen Dr.-Geier-Erz im Austausch

Die Preise hielten sich auf der Hohe der letzten
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gegen Rostspat ibernommen. Mit Juni 1934 beginnt eine neue
Dreimonatshezugszeit, die sich nach der Rohstahlerzeugung im
ersten Vierteljahr 1934 richtet. Da die Rohstahlerzeugung in
diesem Zeitabschnitt bedeutend hoher war als im vorhergehenden
Vierteljahr, ist von Juni an mit einer weiteren Steigerung des
Bezugesinlandischer Erze und damit miteiner weiteren Besserung
der Lage des deutschen Erzbergbaues zu rechnen, dessen Lei-
stungsfahigkeit ungefdahr erreicht sein diurfte. Die Lage des
schwedischen Erzbergbaueshat sich weiterhin gebessert. Haupt-
sachlich ist die Gesundung auf den starken Bezug Deutschlands
zuriickzufihren. Wie bereits erwahnt, ist auch Amerika in den
letzten Monaten wieder als K&ufer in Erscheinung getreten. Ver-
schifft wurden von Schweden nach Deutschland im April 4447211
gegen nur 146 390t im April 1933. Die Verladungen haben dam it
den Stand von Ende 1930 wieder erreicht. Die Erzeinfuhrin das
rheinisch-westfalische Industriegebiet betrug:

April 1934 April 1933

Uiber Rotterdam 448 688 t 220259t
Uber Emden 210387 t 55955 t
659 075 t "276 214 t

Der M anganerzmarkt ist seit einiger Zeit sehr ruhig.
Die fir dieses Jahr gekauften Mengen decken den Bedarf der
W erke ziemlich ausreichend, so daR man die hohen Preise, die
letzthin namentlich fur erstklassige indische Erze verlangtwurden,
nicht anzulegen brauchte. Fir néachstjahrige Lieferung sind
bislang keine Kéufe getdtigt worden, doch ist dem Vernehmen
nach beabsichtigt, mit den Russen Uber eine Verldngerung des
mehrjahrigen Vertrages, der mit Ende 1934 ablauft, in Verhand-
lungen einzutreten. Von dem Zustandekommen eines neuen
Liefervertrages auf russische Erze wird es abhé&ngen, inwieweit
die anderen Erzeugungsldnder mit ihren Erzen in den M arkt
kommen, da sich die Belieferung des europdischen Festlandes
schlieRlich nur danach richtet, in welchem Rahmen sich die
Preisforderungen der Russen bewegen und zu welchen Bedin-
gungen man zu einem neuen AbschluR kommen wird.

Am Seefrachtenmarkt wurden im April von Skandinavien
verschiedene Einzelladungen abgeschlossen. Narvik-Rotterdam -
Emden notierte 3,10 bis 3,075 s. Kr, Gefle-Emden wurde mit
3 s. Kr abgeschlossen. Vom M ittelmeer wurden verschiedene
groBere Mengenabschlisse von Melilla und Algier nach England
zur Verschiffung in diesem und im néachsten Jahre getatigt. Die
Raten fir Einzelladungen zur sofortigen Verschiffung waren
etwas schwacher, im groRen und ganzen blieben sie aber unver-

andert. Im April wurden folgende Raten nach hollandischen
Hafen notiert:

sh sh
Bilbao-Rotterdam . . .4/- Melilla-Rotterdam 4/10%
BUbao-1Jmuiden... Bona-Rotterdam . . . 417 %

Huelva-Rotterdam . 5/9 bis6/- Bona-lJmuiden . . . 4/9
Porto Albona-Rotterdam .5/1% Poti-Festland . . . . 9/-bis 9/1%
Larmes-Rotterdam . . .. 6/- Marmagoa-Festland . 15/6

Obwohl der Schrottverbrauch der Werke infolge der guten
Beschaftigung weiter gestiegen ist, haben die Preise kaum eine
Aenderung erfahren, was in der Hauptsache auf die starke Schrott-
einfuhr zurtckzufihren ist. FiUr Hochofenspdane wurden etwa
27,50 JIM je t frei Werk gezahlt.

Auch auf dem GuBbruchmarkt sind Preisdnderungen nicht

zu verzeichnen, und zwar betragen die Durchschnittspreise
zur Zeit

fur handlich zerkleinerten la Maschinenbruch.........ninnins 49—50 JIM
fur handlich zerkleinerten GuBbruch Il. Sorte . 42—43 M

flr reinen Ofen- und TopfguBbruch (Poterie) -. 39—403Lk

alles je t frei Wagen GieBerei.

Auf dem ost- und mitteldeutschen Schrottmarkt war
die Tatigkeit sehr rege. Obwohl die Werke an sich gut eingedeckt
sind, setzten sie ihre Einkaufstatigkeit fort und nahmen alles

herein, was am Markt war. Der SchrottgroBhandel fir Grof-
Berlin legte folgende Preise an:
Kemschrott 2050 MM je t
Drehspéne.. 17,50 JtIM je t
Lose Blechabfille 16—JIM jet
Gebindelte Blechabfalle 17,50 JIUC je t
Hydraulisch gepreRte Blechabfalle ............ 1950 XM jet
ab Versandstation. Hierzu nimmt der GroBhandel fir seine

Tatigkeit einen Aufschlag von 1 bis 1,50 JtM je t.

In Norddeutschland zahlte die ,Deutsche Schrottver-
einigung“, Berlin, nachstehende Preise:
Kemschrott 30,—JIM jet
Drehspéane jet
Neue maschinellgepreRteP akete jet
Hydraulisch gepreRtePakete jet
ab Versandstation. Bei Lieferung in Kahnladungen liegen die

Preise um 1JIM je t héher. Inzwischen haben die Lieferungen

Wirtschaftliche Rundschau.
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auf das Schrottkontingent fiir Polen eingesetzt, doch hat dies
bisher auf den deutschen M arkt keinerlei EinfluB ausgelbt.
Im Berichtsmonat war der Auslandsmarkt ziemlich flau.
Gegen Ende Mai wurden angeboten:
Belgischer Stahlschrott
Block-Enden ... 310—315 belg. Fr

Neue hydraulisch geprefte Blechpakete . 260—265 belg. Fr
Neue handgebiindelte Blechabfalle . . . . 250 belg. Fr

280—290 belg. Fr

alles je t cif Duisburg.

Holldndischer Stahlschrott wird zur Zeit zu 18 fl je t fob
Versandhafen angeboten.

Alles in allem ist Gber die Lage auf dem Auslandsschrottmarkt
zu sagen, daB die Preishewegung zum Stillstand gekommen ist,
und zwar hdngt das in erster Linie dam it zusammen, daR sich die
deutschen Kaufer von Schrott infolge der Devisenknappheit
eine gewisse Zurlckhaltung auferlegen. Desgleichen hat sich
England vom ausldandischen Schrottmarkt zurlickgezogen.

Das Roheisen-Inlandsgeschédft bewegte sich in ruhigeren
Bahnen als in den Vormonaten. Die Abrufe zeigten einen leichten
Rickgang. Auf den Auslandsmarkten trat eine kleine Belebung
ein bei weiter gedrickten Preisen.

In Halbzeug, Form- und Stabeisen hielt sich der Auf-
tragseingang im Rahmen des Vormonats. Infolge der vorge-
schrittenen Jahreszeit war die Nachfrage jedoch im allgemeinen
ruhiger, und die Kauflust lieR etwas nach. Die Handler und Ver-
braucher riefen aber weiterhin plinktlich ab. Die ArbeitshesGhaf-
fungsmaBnahmen der Reichsregierung machten sich noch immer
recht stark bemerkbar. Aus dem Awuslandsmarkt kamen weniger
Auftrdge als im Vormonat herein. Die bekannten Schwierig-
keiten hielten in unvermindertem Umfange an. Stabeisen wurde
in erster Linie nach England verkauft. Die Nachfrage aus Ost-
asien war verhéaltnisméagRig lebhaft, jedoch sind durch die bevor-
stehende FrachtermaBigung und die dadurch gebotenen Gewinn-
moglichkeiten fir Lieferungen aus alten Abschlissen erhebliche
Storungen aufgetreten. Die Klagen, daB die festgesetzten Ver-
kaufspreise derIREG . fur Form-und Stabeisen nicht innegehalten
werden, haben betrdachtlich zugenommen und werden jetzt auch
schon aus dem europdischen Ausland laut.

Die Reichsbahn rief die vorgesehene Menge an schwerem
Oberbauzeug wieder pinktlich ab. Aus dem Auslande gingen
hauptsdchlich Auftrage auf Rillenschienen ein.

Die Nachfrage nach leichtem Oberbauzeug hat sich
auf dem Inlandsmarkt kaum verdndert. Auf dem Auslandsmarkt
war gegen M itte des Monats eine leichte Belebung festzustellen.

Die Abrufe der Inlandskundschaft in schwarzem warm-
gewalztem Bandeisen gingen in unvermindertem Umfange ein.
Die aus dem Auslande hereinkommenden Bestellungen hielten
sich in dem bisherigen Rahmen. In verzinktem Bandeisen lieR
das Inlandsgeschéaft gegen M itte des Monats etwas nach, wurde
dann aber durch die stdrkere Nachfrage der FaBfabriken wieder
recht gunstig beeinfluBt. Die Bestellungen des Auslandes ent-
sprachen im allgemeinen etwa denen des Aprils. In der Mitte
des Monats war jedoch eine Belebung der Geschéaftstatigkeit
festzustellen. In kaltgew alztem Bandeisen war der Auftrags-
eingang aus dem Inland recht lebhaft. Von allen Seiten gingen
gréBere Abrufe ein.

In Grobblechen konnte sich der Auftragseingang weiterhin
bessern. Die inlédndischen und ausldndischen Schiffswerften
riefen wiederum recht stark ab. Auch der sonstige Inlandshbedarf
wies eine Steigerung auf. Gegen Ende des Monats wurde das
Inlandsgeschaft etwas schwacher, wéahrend sich das Auslands-
geschaft weiter belebte, obwohl sich in Kesselblechen ein bedroh-
licher Wetthewerb bemerkbar machte.

Die hereinkommende Arbeitsmenge in M ittelblechen nahm
am Anfang des Monats zu, schwéchte sich dann aber wieder ab.
Aus dem Ausland kamen einige Auftrdage herein. Die allgemeine
Lage war unveréandert.

Das Feinblechgeschaft hat sich auf dem Inlandsmarkt
gut weiter entwickelt, so daB auf Grund des Auftragsbestandes
mit einem besseren Beschaftigungsgrad der Werke zu rechnen ist.
Der Auslandsmarkt verharrte dagegen in seiner Ruhe.

Wenn auch die Beschaftigung in rollendem Eisenbahn-
zeug keineswegs befriedigte, so konnte doch eine leichte Be-
lebung des M arktes festgestellt werden. Der Eingang an kleineren
Auftragen, in erster Linie auf Ersatzteile, war lebhafter, und auch
die Nachfragen vom In- und Auslande gingen zahlreicher ein.

Die Lage aufdem G uBmarkt hat sich in den letzten Wochen
kaum gedndert. Im Vergleich mit dem ersten Vierteljahr 1934
ist die Nachfrage aus dem Inland zur Zeit weniger lebhaft, jedoch
im allgemeinen immer noch befriedigend. Das Auslandsgeschaft
leidet nach wie vor unter dem sehr scharfen auslandischen W ett-
bewerb, so daB an eine Hebung der vollig unbefriedigenden Preis-
lage zunédchst nicht gedacht werden kann.
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Die Umsétze im R ohrengeschéaft blieben auf dem Inlands-
markt gegenliber den Vormonaten etwas zuriick. Der geringere
Auftragseingang ist in der Hauptsache darauf zuriickzufihren,
dal3 die Héandler ihre Vorrdte in den Frijahrsmonaten in erheb-
lichem Umfange erganzt haben. Im StahImuffenrohrgeschaft
mangelt es an Auftragen der Stadte und Gemeinden, weil diesen
zur Zeit noch keine M ittel fir den Ausbau ihrer Anlagen zur Ver-
fugung stehen. Auf den Auslandsmarkten ist keine wesentliche
Veranderung der Absatzverhaltnisse eingetreten.

Die Abschlisse und die Abrufe in D rahtund Drahterzeug-
nissen sind im Inland etwas zurickgegangen. Der Riickgang
ist durch die erfolgte Deckung des Friuhjahrshedarfs bedingt.
Die Verkaufe nach dem Awusland hielten sich ungefadhr auf dem
gleichen Stand wie im Vormonat. Die bekannten Erschwerungen
unserer Ausfuhr durch KontingentierungsmaBnahmen, Zoll- und
W ahrungspolitik ausw artiger Regierungen bestehen nach wie vor
weiter. Aufden ostasiatischen M arkten machte sich der japanische
W ettbewerb in verstdrktem MaRe fihlbar.

Einheitliche Avi-Rickvergitungssdtze. — Nachdem die
zwischen eisenschaffender und eisenverarbeitender Industrie am
3. Juni 1932 festgelegten Riuckvergitungenl) bis zum 31. Mai 1934
in Geltung gewesen sind, wurden mit Wirkung vom 1. Juni 1934
an bis auf weiteres die nachstehenden Riickverglitungssdtze ein-
heitlich wie folgt vereinbart: Rohblocke 30, Vorblécke 35,50,
Knippel, Platinen und Breiteisen 41, Formeisen 46,50, Stab- und

Kleinformeisen 47, Bandeisen 4550, Grobbleche 37, Mittel-
bleche 3SJ/M.
Aus der saarléandischen Eisenindustrie. — Die Rohstoff-

versorgung der Saarwerke war im Mainormal. Die Zahl der Feier-
schichten der Saargruben ging infolge der vielen Feiertage zurick,
und zwar wurde nur an einem Tag auf den Fettkohlengruben
gefeiert. Die bezogenen Erzmengen haben sich gegen die Vor-
monate nicht veradndert. Einzelne Werke suchen schon Ab-
schlisse fur das kommende Jahr zu tatigen. Irgendwelche Preis-
erhéhungen sind bei dem schleppenden Geschéaft in Frankreich
kaum zu erwarten. Was Schrott anbetrifft, so ist die Marktlage
uneinheitlich. Hochofenschrott ist gesucht. Es werden dafir
Preise bis 140 Fr frei Hutte bezahlt. Dagegen ist Stahlschrott
stark angeboten. Infolge der franzdsischen Schrottausfuhrsperre
und der gesunkenen Kanalfrachten kommt nun wieder nach
Lothringen und in das Saargebiet Pariser Schrott, der in den
letzten anderthalb Jahren teils nach England, teils nach Deutsch-
land ging. Stahlschrott kostet etwa 145 Fr ab Paris. Die Kanal-
fracht von Paris zur Saar betrdgt etwa 25 Fr gegen friher bis zu
35 Fr.

Die Bestellungen aus dem deutschen Markt gehen nach wie
vor befriedigt ein. Nachdem die Breitflanschtrager herstellenden
Werke sich bis auf zwei Werke mit ganz beschrdnktem Walz-
programm zusam mengeschlossen haben, ist man auch in Deutsch-
land dazu tbergegangen, den Handel mit P-Tragern zu ordnen,
damit der Preis dieses Erzeugnisses keine Gefahr mehr fir den

Normaltrager bildet. Das Geschaft im Saargebiet selbst ist
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in Stabeisen blieb im bisherigen Verlaufe des Mais um etwa
15% hinter dem Ergebnis des Aprils zurick. In Form- und
Universaleisen dahingegen war es maoglich, die vormonatigen
Zahlen zu Uberschreiten. Im ganzen genommen war das Geschaft
etwas ruhiger als im April. In Réhren hat der Auftragseingang
gegeniber dem Vormonat weiterhin nachgelassen. Die Form -
stickgieBereien waren ebenfalls noch unverédndert beschéftigt.
In rollendem Eisenbahnzeug hat die im April berichtete
kleine Belebung zwar angehalten; nach wie vor ist aber die Be-
schaftigung dieser Werke noch vdlligungenigend. In Schmiede-
sticken war das Geschéaft reger. Auf dem M arkt fir Handels-
gulB ist eine ruckldufige Entwicklung im Inland zu verzeichnen.
Das Auslandsgeschéaft war nach wie vor sehr ruhig.

DieEisenbauwerkstatten sind zurZeitbesser beschéaftigt.

Anden Schrottpreisen hat sich auch im Mainichts gedndert.
Die Eindeckungen sind sehr reichlich. Die Preise fiir sonstige
Rohstoffe und Metalle sind im allgemeinen unverdndert geblieben.

sichtigten staatlichen Hilfe durch Bereitstellung groBer M ittel
ist nichts zu versptiren. Die Ausfuhr der Saarwerke bewegt sich
wie bisher im Rahmen der Quoten der einzelnen Werke.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die luxembur-
gische Eisenindustrie hatte auch im ersten Vierteljahr 1934 gegen
die bekannten ausfuhrhemmenden MaBnahmen vieler
paischer und Uberseeischer Staaten, wie Deviseneinschrankun-
gen, Einfuhrkontingentierung u. dgl., anzukampfen. Gewisse
Ansdtze zu einer Besserung berechtigen jedoch zur Annahme, dafl
der Tiefpunkt der Abwartshewegung bereits Gberschritten ist.

Das abgelaufene Vierteljahr nahm somit keinen ungiinstigen
Verlauf. Der Auftragseingang war ziemlich zufriedenstellend,
und auch die Preise, besonders der von den internationalen
Verkaufsverbdanden erfaBten Erzeugnisse, konnten eine maRige
Aufbesserung erfahren.

Die internationalen Verkaufsverbdnde haben sich im ab-
gelaufenen Vierteljahr weiter entwickelt und bewahrt. Die Ver-
handlungen zur Grindung eines internationalen Breitflansch-
tragerverbandes, welchem zwei luxemburgische Erzeuger ange-
gliedert sind, konnten zu einem gunstigen AbschluB gebracht
werden.

Der Thomasmehlabsatz war zufriedenstellend bei angemesse-
nen Preisen.

Die Durchschnittsgrundpreise ab Werk der hauptsdchlichsten
Erzeugnisse stellten sich wie folgt (in belg. Fr je t zu 1000 kg):

euro-

31.3.1934 31.12. 1933

Roheisen

Knuppel 370 370
Platinen 380 380
Formeisen 465 425
Stabeisen 485 475
W alzdraht 700 700
Bandeisen 640 630

Am 31. Méarz waren im GroBherzogtum Luxemburg folgende

Hochéfen vorhanden oder in Betrieb:
immer noch gering. Jeder scheut sich, vor der Rickgliederung In Betrieb
etwas zu unternehmen, worunter besonders der Baum arkt leidet. Bestand 31.3.34 31.12.33
Die wenigen Baulustigen rechnen nach der Riickgliederung des Arbed: Eudﬁlingen 3 g g
Saargebietes dam it, vorteilhafter bauen zu kdnnen, zumal da sie D?)(r:ﬂmeldingen __________________________________ 3 — —
auch an staatliche Unterstitzung fir den Kleinwohnungsbau, Terres Rouges: Belval 6 4 4
wie si.e _im Reich gew_ahrt wird, glaub?n4 Das_ Geschaft auf dem Hadir: Differdinggn“h """"""""""""""""""" 1(5) g g
franzdsischen M arkt ist auBerordentlich ruhig. Von der beab- Riimelingen .. 3 _ _
Ougr6e: Rdédingen 5 2 2
3) Siehe Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 572. Steinfort 3 — —
Buchbesprechungen”.

Schneiderhéhn, Hans, Dr., ord. Professor der Mineralogie an der
Universitat Freiburg i. Br., und Dr. Paul Ramdohr, ord. Pro-
fessor der Mineralogie an der Technischen Hochschule Aachen:

Lehrbuch der Erzmikroskopie. Berlin (W 35, Schéneberger
Ufer 12 a): Gebr. Borntraeger. 4°.

Bd. 1, Halfte I. Mit 2 Farbtaf., 145 Abb. u. 38 Zahlen-
u. Bestimmungstaf. im Text. 1934. (X1, 312 S.) 24 JtM.

Dem zweiten im Jahre 1931 erschienenen Bande des Lehr-
buches der Erzmikroskopie2), der die Einzelbeschreibung der
Erzmineralien brachte, ist nunmehr der vorliegende Teilband
gefolgt. Er bringt eine eingehende und umfassende Darstellung
der allgemeinen Grundlagen der Auflichtmikroskopie und der
mikroskopischen Untersuchungs- und Bestimmungsverfahren.

2) Wer die Bicher zu kaufen winscht, wende sich an denUntersuchungen im

Verlag Stahleisen m. b. H.,
2) Stahl u.

Diisseldorf, PostschlieBfach 664.
Eisen 51 (1931) S. 1043.

Ein Vergleich des in diesem Lehrbuche gebotenen Stoffes mit dem
Inhalt der von H. Schneiderhdéhn im Jahre 1922 herausge-
gebenen ,Anleitung zur mikroskopischen Bestimmung und Unter-
suchung von Erzen und Aufbereitungsprodikten, besonders im
auffallenden Lichte“ 3), zeigt, daB die Untersuchungsverfahren
in der Zwischenzeit aufBerordentlich erweitert und verbessert
worden sind. Die Forderung der Erzmikroskopie ist vornehmlich
der rastlosen W eiterentwicklung der benutzten Gerédte zuzuschrei-
ben, die aus leicht erklarlichen Grinden fast ausschlieBlich in
den Handen der optischen W erkstatten lag.

Recht ausgedehnte und erfolgreiche Anwendung finden heute
bei der Erzmikroskopie die Untersuchungen mit Oelimmersion
bei schwachen VergroBerungen, fir die erst die geeigneten schwa-
chen Immersionssysteme geschaffen werden mufRten, ferner die
polarisierten Licht und im Dunkelfelde,

3) Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 420.

Das Arbeitsaufkommen
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Gebiete, auf denen die deutsche W erkskunst und W issenschaft
Vorbildliches geleistet hat. Einen breiten Raum nimmt die
Messung des Reflexionsvermodgens ein, das im Gegensatz zu allen
anderen Untersuchungsarten in Zahlen ausdriickbare Ergebnisse
liefert. Allerdings ist die Forschung auf diesem Gebiete noch
nicht als abgeschlossen zu betrachten; das geht schon daraus
hervor, daB noch keine vollstaindige Uebereinstimmung in den
MeBergebnissen bei subjektiver Beobachtung und bei Verwen-
dung einer lichtelektrischen Zelle erzielt worden ist. Auch in
der Wahl des geeignetsten Bezugsstoffes besteht noch keine
Einigkeit. — Ob die neuen Verfahren auch fir die Metallunter-
suchungen in ahnlichem MaRe erfolgversprechend sind, erscheint
fraglich, da bei den M etallkristallen eine anisotrope Aushildung
weniger hdufig auftritt und da auch der Spielraum des Reflexions-
vermogens der Metalle viel kleiner ist als bei den Erzmineralien.

Besondere Beachtung verdienen die Ausfihrungen idber die
Herstellung von Erzanschliffen, eine Arbeit, die bei der aufer-
ordentlichen Verschiedenheit der Mineraleigenschaften eine grofRe
Kunstfertigkeit erfordert. Hier geben die Verfasser ihre reichen
Erfahrungen zum besten und bringen auch wertvolle Beitrage
Uber die Natur des Schleif- und PolierVorganges.

Mit groRer Grindlichkeit und immer dem neuesten Stande
der Erkenntnis Rechnung tragend, sind auch die anderen Ab-
schnitte, wie die mikrochemischen und spektralanalytischen
Untersuchungsverfahren, die Aetzung, die Korn- und Mengen-
messung sowie auch die Lagebestimmung von Kristallen behan-
delt. Reiche personliche Erfahrung, gepaart mit unermidlichem

Buchbesprechungen. — Vereins-Nacnncnitn.
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Streben nach wissenschaftlicher Erkenntnis, zeichnet die bisher
erschienenen Teile dieses Werkes aus, und es diirfte nach seiner
Vollendung die beste und umfassendste Darstellung des viel-
seitigen Gebietes der Erzmikroskopie werden. Friedrich Korber.

Schneiderhdhn, H., und P. Ramdohr: Erzmikroskopische Bestim-
mungstafeln. Anhang zum ,Lehrbuch der Erzmikroskopie“.
Berlin (W 35, Schoneberger Ufer 12 a); Gebr. Bomtraeger 1931.
(47 S.) Quer-8°. Kart. 3,80 .TIM.

Die Bestimmungstafeln enthalten in (bersichtlicher An-
ordnung die wesentlichsten zur Bestimmung erforderlichen Kenn-
zeichen derim zweiten Band desLehrbuches der Erzmikroskopiel)
eingehend beschriebenen Mineralien und sollen dazu dienen, die
Bestimmung von Erzmineralien zu erleichtern und zu verein-
fachen. Zu diesem Zwecke sind die Mineralien je nach ihrer
Schleifharte, ihrem Verhalten im polarisierten Lichte und nach
ihrer Farbung eingeteilt. Entsprechend den neuesten Fort-
schritten der Kennzeichenlehre enthalten die Bestimmungstafeln
auch wichtige Angaben dber die Farbung in Oelimmersion, Uber
das Reflexionsvermdgen sowie bei stark anisotropen Mineralien
Reflexionspleochroismus. Fir jedes Mineral ist ein
Hinweis auf die entsprechenden Seitenzahlen des Lehrbuches
beigefigt. An Hand der Bestimmungstafeln wird es auch dem
weniger Gelbten moglich sein, sich bei der Bestimmung von
Mineralien im Anschliff leicht und schnell zurechtzufinden.

Friedrich Korber.
1) vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1043.

Uber den

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Zusammenarbeit in der deutschen Technik.

Der Stellvertreter des Fuhrers hat folgende Verfiigung

erlassen:
|

1. Die Unterkommission fir W irtschaftstechnik der Poli-

tischen Zentralkommission (U. Il der PZK. der NSDAP.) wird
hiermit aufgeldst.

2. lhre Aufgaben werden Ubernommen vom ,Amt fir
Technik®.

3. Die Oberleitung des Amtes fiir Technik liegt in Handen des
Pg. Gottfried Feder, dessen Stellvertreter Pg. Dr. Todt ist.
Zum Amtsleiter des Amtes fir Technik, das seinen Sitz in Minchen
hat, ernenne ich Pg. Seebauer.

4. Das Amt fur Technik ist der Stabsleitung der PO. bei der
Reichsleitung unterstellt.

5. Die Gebietsheauftragten und Gaufachbearbeiter der aufge-
losten U. Il b werden vom Amt fiur Technik personell und mit

ihrem bisherigen Arbeitsbhereich Ubernommen.

1.
Der Kampfbund der Deutschen Architekten und Ingenieure
Pg. Alfred
Ubernimmt der

(KDAI.) wird mit Zustimmung des Rosenberg

hiermit aufgeldst. ~National-

sozialistische Bund Deutscher Technik“ (NSBDT.), der der Stabs-

Seine Aufgaben

leitung der PO. bei der Reichsleitung untersteht. Zum Vor-
sitzenden des NSBDT. ernenne ich Pg. G ottfried Feder. Zum
Stellvertretenden Vorsitzenden des NSBDT. ernenne ich Pg.

3)l.«*ng. Todt. Pg. Ubernimmt kommissarisch die
Geschaftsfuhrung des Nationalsozialistischen Bundes Deutscher

Technik.

Seebauer

Die Mitglieder des bisherigen KDAI., die Parteigenossen

sind, werden in den Nationalsozialistischen Bund Deutscher

Technik ubergefihrt. Die Mitglieder des KDA., die nicht Partei-

genossen sind, gelten vorlaufig als auBerordentliche Mitglieder des

Nationalsozialistischen Bundes Deutscher Technik. Mitglieder

fur den Nationalsozialistischen Bund Deutscher Technik dirfen
Reihen der

in Zukunft nur aus den Parteigenossen geworben

werden.
(gez.) Rudolf HeRB.

Stellvertreters des Fihrers,
Anordnung

Dazu gibt der Stabsleiter des

Reichsleiter M artin Bormann, nachstehende

heraus:

Die vorstehende Verfligung des Stellvertreters des Fihrers
liegt im Sinne der Arbeiten des vom Stellvertreter des Fihrers
zum Aufbau einer Reichskammer der

ernannten Ausschusses

Technik. Es besteht als weitere Aufgabe die allseitig erwiinschte
Zusammenarbeit des ,National-

Technik*

und als notwendig erkannte
~Reichs-
(RTA)).

Pg. Dr. Todt ibernimmt daher die Leitung der Reichsgemein-

sozialistischen Bundes Deutscher und der

gemeinschaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit”
schaft (RTA.) und tritt als Vertrauensmann fir alle Fragen der
Technik und deren Organisationen zum Stabe des Stellvertreters

des Fihrers.

Mit der Vertretung des Pg. Dr. Todt
Arbeit

in der Reichsgemein-

schaft der technisch-wissenschaftlichen wurde Pg. Dr.

Schult beauftragt.

(gez.) Bormann,

Stabsleiter des Stellvertreters des Fihrers.

Ein groRBer Schritt auf dem Wege zur Reichskammer der

Technik ist mit dieser Anordnung getan. In einer Hand sind alle
drei Komponenten des Zusammenschlusses der Technik, das Amt

fur Technik, der NSBDT. und die RTA., zusammengefaRt.

Dr. Todt als Vertrauensmann des Stellvertreters des
Fihrers fur alle Fragen der Technik und deren Organisation hat
die Leitung der RTA. ibernommen. Der Weg fir planvolle Auf-
bauarbeitim Sinne der groRen Kundgebung der RTA. am 28. April
1934 ist frei. Jeder einzelne hat jetzt die Pflicht, alle kleinlichen
Bedenken beiseite zu stellen und sich nach seinem Kdnnen opfer-

bereit einzuordnen in das groBe Aufbauwerk deutscher Technik.

Teilnehmerverzeichnis zum Eisenhittentag 1934.

eine Anzahl von
unsere Mitglieder

Von dem Teilnehmerverzeiclmis ist noch
Abdrucken vorhanden, die auf Wunsch an
kostenlos abgegeben werden.



