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I. Einleitung.

er Ablauf der metallurgischen Vorgénge im basischen

Siemens-Martin-Ofen wurde in den letzten Jahren fast
immer von dem Standpunkt aus betrachtet, dal die Reak-
tionen zwischen Bad und Schlacke dauernd in Richtung
auf ein Gleichgewicht verlaufen, wovon sie nur durch aufere
Umstadnde (Temperaturdnderung und Zusédtze) abgedrangt
werden kénnten. Es ist notwendig, diese Auffassung einer
kritischen Betrachtung zu unterziehen.

Zunéachst muB grundsétzlich bemerkt werden, daf sich
ein Gleichgewicht im Sinne der chemischen Gleichgewichts-
lehre nur in einem in sich geschlossenen System
einstellen kann, wie es z. B. bei einem Laboratoriumsversuch
dann vorliegt, wenn man bestimmte Schlacken- und Metall-
mengen einschmilzt und ohne Beeinflussung von auflen
miteinander reagieren l&4Rt, wobei sich die Konzentration
aller Elemente im Gesamtsystem nicht verdndern darf.
In diesem Fall wird sich unter gleichen Versuchsbedingungen
immer die gleiche Endlage der Konzentrationen in Schlacke
und Metall einstellen, weil die Gesetze der Gleichgewichts-
lehre allein das Reaktionsgeschehen beherrschen.

Wesentlich anders liegen jedoch die Verhdltnisse, wenn
das Reaktionssystem nicht abgeschlossen ist. Das
ist dann schon der Fall, wenn das Metallbad soviel Kohlen-
stoff enthélt, daB er mit den Oxyden der Schlacke reagiert.

Da das dabei entstehende Kohlenoxyd entweicht, ver-
liert das System Bad — Schlacke dauernd Sauerstoff, wo-
durch sich die Gleichgewichtslage der lbrigen Reaktionen
laufend verschiebt. Ein Gleichgewicht zwischen Schlacke
und Metall kann sich deswegen erst dann einstellen, wenn der
Kohlenstoff aufgehdrt hat zu reagieren. Dieser Fall kann
erstens eintreten, wenn der Kohlenstoff sein Gleichgewicht mit
dem Sauerstoff erreicht hat, daneben kdnnen aber auch andere
Grinde zu einem Reaktionsstillstand fiihren. Hierliber gibt
eine Arbeitvon F. Kdrberund W. Oelsenl) Auskunft, die
die verschiedenen Maoglichkeiten des Reaktionsablaufes
zwischen kohlenstoffhaltigen Eisenschmelzen und Schlacken
bei kleinen Versuchsschmelzen ausfiihrlich erldutert.

*) Dr.-Ing.-Dissertation, genehmigt von der Technischen
Hochschule Aachen (1936). — Vorgetragen in der 44. Vollsitzung
des Stahlwerksausschusses am 28. Oktober 1936. — Sonderab-
drucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Post-
schlieRfach 664, zu beziehen.

) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Disseid., 17 (1935)
S. 39/61.
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Im Siemens-Martin-Ofen sind die Verhéltnisse noch vei-
wiekelter, denn hier wird nicht nur der Sauerstoffvorrat der
Schlacke dauernd durch die Kohlenstoffreaktion angegriffen,
sondern auch laufend neuer Sauerstoff durch die Gasphase
zugefuhrt. Diese Sauerstoffubertragung erfolgt sowohl durch
Oxydation der tber die Schlacke emporgeschleuderten Eisen-
teile [vgl. C. Dichmann3] als auch durch die Oxydation
des Eisenoxyduls zu Eisenoxyd an der Schlackenoberflache.
Den letztgenannten Vorgang konnten C. H. Hertyjr. und
Mitarbeiterd durch Entnahme von Schlackenproben aus
verschiedener Hohe versuchsméRig nachweisen. F. W ist4)
berechnet aus zw6lf Schmelzen den Anteil des von der Gas-
phase gelieferten Sauerstoffes, der fir die Oxydation von
Mangan, Silizium, Phosphor und Kohlenstoff verbraucht
wurde, im Mittel zu 86,1%, wahrend die Erzzusétze im
Mittel nur 13,9% lieferten. 54% des Gesamtsauerstoffes
wurden durch den Kohlenstoff wieder aus dem System
herausgeschafft und nur 17,1% blieben als Eisenoxydul in
der Endschlacke.

Fur die Uebertragung des Sauerstoffes aus der Gasphase
sind auch rein physikalische Verhéltnisse von Bedeutung.
So konnte Herty 3 den EinfluR des Flissigkeitsgrades der
Schlacke durch Versuche belegen. Danach ist eine gutflissige
Schlacke reaktionsfahiger als eine dickflissige und gibt
daher ihren Sauerstoff leichter ab. Das stimmt mit der
Beobachtung uberein, daB kieselsdurereiche Schlacken, die
bekanntlich dinnflissig sind, bedeutend weniger Eisen ent-
halten als hochbasische, dickfliissige Schlacken. Dabei ist
allerdings zu beachten, daf ein Teil der Eisenoxyde durch
Kalk als Kalferrite gebunden sein kann, und deswegen an
der Reaktion nicht teilnimmt.

Die vorausgegangenen Ausfiihrungen zeigen, daf es sich
im basischen Siemens-Martin-Ofen um ein Kréftespiel han-
delt zwischen
1. der reduzierenden Wirkung des Kohlenstoffs im Bade und
2. der oxydierenden Wirkung der Gasphase.

Die dadurch bedingten, sich stdndig d&ndernden Verhélt-
nisse schlieBen die Einstellung von Gleichgewichten im Sinne
der chemischen Gleichgewichtslehre aus. Es ist daher auch

2) Der basische Herdofenprozel
1920).

3) C. H. Herty jr., C. F. Christopher, H. Freeman
und I. F. Sandersen: Min. Metallurg. Invest. 68 (1934).

*) World Engineering Congress Tokyo 1929 (Paper 412).
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kaum zu erwarten, daB hierfiir glltige Gesetze, wie der
Nernstsche Verteilungssatz bezuglich der Verteilung des
Eisenoxyduls zwischen Bad und Schlacke, erfillt sind.
Allerdings vertritt H. Schenck9 die Ansicht, dal die Ein-
wanderungsgeschwindigkeit des Eisenoxyduls von der
Schlacke in das Metallbad gegeniiber dem Eisenoxydulver-
brauch durch die Entkohlungsreaktion so grof ist, dal prak-
tisch die dem Gleichgewicht entsprechenden Konzentrationen
erreicht werden. — Bekanntlich liegen die Sauerstoffgehalte
des Metallbades beim basischen Siemens-Martin-Veriahren
wesentlich niedriger, als C. H. Herty jr.6 sie in kohlenstoff-
freien Eisenschmelzen unter Eisenoxydul- und Eisenoxydul-
Kalk-Schlacken sowie in guter Uebereinstimmung damit
F. Korber und W. Oelsen? unter Eisenoxydul- und
Eisenoxydul-Manganoxydul-Schlacken fanden. Diesen Um-
stand erklart H. Schenck5 damit, da ein Teil des Eisen-
oxyduls in den basischen Siemens-Martin-Schlacken che-
misch gebunden sei. Infolgedessen setzt er nur das nach
einem eigenen Rechenverfahren bestimmte freie Eisenoxydul
in die Gleichung Faj

ein. L=WwW

Auf der anderen Seite besteht aber die Mdglichkeit, dal
der Kohlenstoff bei lebhaftem Kochen des Bades so stark
reduzierend wirkt, dall bei ungehemmtem Reaktionsverlauf
der Sauerstoffverbrauch viel starker ist, als die Sauerstoff-
einwanderung, so daB die Eisenoxydulkonzentration im
Stahlbad sich weit von dem Wert entfernt, der dem Ver-
teilungssatz entspricht. Die Feststellung derartiger Verhalt-
nisse ware der Nachweis dafir, daR bei den Reaktionen
zwischen Schlacke und Metall mit ausgesprochenen Ungleich-
gewichten gerechnet werden muf3, da dann der Kohlenstoff
dauernd begierig Oxyde aus der Schlacke reduziert, die durch
die oxydierende Flamme neu gebildet werden missen. Das
Kraftespiel zwischen diesen beiden Vorgangen wadre unter
diesen Umsténden fur die Richtung der Reaktionen zwischen
Schlacke und Metall malgebend. Allgemeingiiltige Bedin-
gungen fur die Reaktionsrichtung kénnen natirlich ermittelt
werden. Diese wirden aber zu den Gleichgewichtsbedin-
gungen im Sinne der chemischen Gleichgewichtslehre nur
schwer in Beziehung gebracht werden kdnnen.

Die Anschauung, daB die Geschwindigkeit des Sauerstoff-
verbrauches durch die Kohlenstoffreaktion bei ungehemmtem
Reaktionsverlauf weit groRer ist als die Nachlieferung durch
Einwanderung des Eisenoxyduls der Schlacke, wird gestitzt
durch die Tatsache, daB es sich bei dem ersten VVorgang um
eine Reaktion in einer Flissigkeit handelt, wahrend sich
der zweite Vorgang zwischen zwei Phasen mit begrenzter
Beruhrungsflache abspielt. Erfahrungsgeméaf ist die Ge-
schwindigkeit von Vorgangen der ersten Art erheblich groRer
als bei solchen der zweiten Art.

Mit den chemischen und physikalischen Vorgangen bei
der Kohlenstoffreaktion haben sich letzthin F. Kdrber und
W. Oelsenl) sehr eingehend befallt. Die Verfasser sind auf
Grund der Beobachtung zahlreicher kohlenstoffhaltiger Ver-
suchsschmelzen unter Eisenoxydul-Manganoxydul-Kiesel-
saure-Schlacken in sauren Tiegeln zu einer vertieften Auf-
fassung Uber die Kohlenstoffreaktion gelangt.

Auf Grund dieser neuen Auffassung sind es drei Teil-
vorgénge, aus denen sich der Vorgang der Entkohlung zu-
sammensetzt:

6) Einfuhrung in die physikalische Chemie der Eisenhitten-
prozesse, Bd. Il (Berlin: Julius Springer 1934) S. 60.

*) C.H. Herty jr.und J.M. Gaines: Min. Metallurg.Invest.
34 (1927); s. a. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 831/34.

) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., 14 (1932)
S. 181/204.
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1. ,Die Reaktion des in der Stahlschmelze geldsten Eisen-
oxydules [FeO] mit dem Kohlenstoff [C] unter Bildung
eines geringen Anteiles von Kohlenoxyd [CO]; das in der
Stahlschmelze zunéchst geldst verbleibt.

2. Die Abgabe des geldsten Kohlenoxydes aus der Stahl-
schmelze an die Gasphase.

3. Die Nachlieferung des in der Stahlschmelze durch die
Vorgéange 1 und 2 verbrauchten Eisenoxyduls aus der
Schlacke.”

Auf den Ablauf des Gesamtvorganges kdnnen die drei
Teilvorgénge in der verschiedensten Weise einwirken. MaR-
gebend fir die Geschwindigkeit der Gesamtreaktion ist
naturgemal der langsamste VVorgang, der gewissermaflen den
engsten Querschnitt des Reaktionsmechanismus darstellt.
Als schnellsten Vorgang hat man wohl den TeilVorgang 1 zu
betrachten, der als Reaktion in einer Flissigkeit, wie schon
oben angegeben, erfahrungsgeméaR schneller ablauft als die
Teilvorgdnge 2 und 3, an denen jeweils zwei Phasen beteiligt
sind. — Beim Teilvorgang 2 handelt es sich um einen physi-
kalischen Vorgang, ndmlich die Verdampfung des Kohlen-
oxydes, die nur dann mdglich ist, wenn der Entwicklungs-
druck pein der Schmelze groRer ist als der AuBendruck des
Kohlenoxydes pa. Neben der GroRe dieser Druckdifferenz
ist die Verdampfungsgeschwindigkeit auch noch von der
GroBe der Berlhrungsflache zwischen Gasphase und
Flissigkeitsphase abhéngig.

Da die Menge des entweichenden Kohlenoxydes pro-

portional der Entkohlungsgeschwindigkeit ist, kommen
Kdérber und Oelsen zu dem Ansatz:

d[C] .

4, = Ki (K2[FeO]+[Cl—pd @ (0). ()

worin Ka [FeO] ¢[C] = pe der Entwicklungsdruck des
Kohlenoxyds in der Schmelze und @ (0) die augenblicklich
der Gewichtseinheit zur Verfligung stehende Oberfléche ist.
Kx und KZ2sind Konstanten.

Fiar den dritten Teilvorgang kommen Korber und
Oelsen unter der Annahme, daB der Eisenoxydulgehalt der
Schmelze sich in dem Zeitraum einer Minute nicht viel
andert, also das gesamte einwandernde Eisenoxydul [FeOle
durch die Entkohlung jeweils verbraucht wird, zu einem
Ansatz fiir die minltlich abbrennende Kohlenstoffmenge,

d&CZl = > o,.

Fir die Menge des in das Stahlbad einwandernden Eisen-

oxyduls ist maRgebend:

1. Das Gefélle, das bedingt ist durch die Abweichung des
augenblicklichen Eisenoxydulgehaltes vom Sattigungs-
wert. Das ist der Wert, der bei der betreffenden Schlacke
dem Verteilungssatz entspricht: L (FeO).

2. Der Konzentrationsausgleich durch die Diffusion und die
mechanische Bewegung in der Schlacke und der Stahl-
schmelze.

Es gilt danach:

[FeOle = K3(L (FeO) - [FeO]) «f (K).

Darin ist K3eine Konstante, die sich als abhédngig von
den Betriebsbedingungen erweisen kann. L (FeO) — [FeO]
stellt das besprochene Gefélle dar und f (K) ist der Ausdruck
fur die Geschwindigkeit der unter 2 zusammengefaRten
Vorgénge.

Fur die Abhéngigkeit der Entkohlungsgeschwindigkeit
vom Teilvorgang 3 ergibt sich also:

droi 12

dv = 72K3(L(FeO)_[FeoO1)'f(K)- (b)
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Mit Hilfe der Gleichungen (a) und (b) ist die in drei
Teilvorgénge zerlegte Entkohlungsreaktion zu kennzeichnen.

Welche Folgerungen sich aus dieser neuen Auffassung
ergeben, soll im Anschluf an die Hauptversuche besprochen
werden.

Aus den beiden Gleichungen (a) und (b) geht klar her-
vor, daB Entkohlung nur dann mdglich ist, wenn der augen-
blickliche Eisenoxydulgehalt des Stahlbades in folgenden
Grenzen liegt:

* j<[FeOJ<L(reO,.

Der Eisenoxydulgehalt muR so hoch liegen, daR der
Entwicklungsdruck beim Teilvorgang 1 groBer ist als der
AuBendruck, er darf aber auch nicht so hoch liegen, daB er
schon dem Gleichgewichtswert L (FeO) des Verteilungs-
satzes entspricht, weil sonst kein Eisenoxydul mehr aus der
Schlacke in das Bad einwandem kann und somit die Ent-
kohlungsreaktion auch aufhéren muR.

Damit sind die mdglichen Grenzen fiir den Eisenoxydul-
gehalt des Stahlbades gegeben.

Die untere Grenze ist dann erreicht, wenn der Eisen-
oxydulgehalt des Bades auf den Gleichgewichtswert der
Entkohlungsreaktion gesunken ist. H. C. Vacher und
E. H. Hamilton8 ermittelten in Laboratoriumsversuchen
bei 1620° fir verschiedene Kohlenstoffgehalte den Gleich-
gewichtswert des Produktes [C] »[0] mit 0,0025. Die sich
daraus ergebende Kurve wurde hier als untere Begrenzungs-
linie des Feldes angenommen, in dem die ermittelten Eisen-
oxydulgehalte des Stahlbades liegen missen (Abi. 1).
C. H. Herty jr.3 fand bei seinen Versuchen aus allerdings
ziemlich stark streuenden Werten eine Kurve fir den Sauer-
stoffgehalt des Stahlbades in Abhé&ngigkeit von seinem
Kohlenstoffgehalt, die nahe bei der Gleichgewichtskurve
liegt. Leider stehen diese Ergebnisse jedoch in erheblichem
Widerspruch zu anderen Angaben der gleichen Arbeit.

Die obere Grenze fir die gleiche Temperatur erhéht
sich mit steigendem Eisenoxydulgehalt der Schlacke. Fir
ihre Ermittlung wurde die von F. Kdrber und W. Oelsen?)

gefundene Abhén-
gigkeit von
[0]
(FeO)
59 Vvon der Tempera-
tu r zugrunde gelegt.
75" Dabei wurde ange-
*5nommen, dal das
7Q | gesamte Eisenoxy-

I dul in freier Form
A vorliegt.

So ergibt sich fir
— eine Temperatur
von 1620° die schau-
bildliehe  Darstel-
lung in All. 1. Die
obere Grenze des
dargestellten Feldes verschiebt sich mit steigender Tempe-
ratur zu héheren Werten, wéhrend die untere Grenze nach
den Berechnungen von G. Phragmen9 nur sehr schwach
temperaturabhéngig zu sein scheint.

Das Ziel dieser Arbeit soll sein, die Lage der wirklichen
Sauerstoffgehalte basischer Siemens-Martin-Schmelzungen

a70
25 L(FeO)=
008

HZ oV 06 08 70
— °/oC-
Abbildung 1. Die Grenzen des 'Sauer-
stoffgehalts im Stahlbad bei 1620°.

s) Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1931, S. 424/40; s. a. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1033.

9) Ann. 117 (1933) S. 563/71; Stahl u. Eisen 54 (1934)
S. 1216/17.
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in diesem Gebiet bei normalem Schmelzverlauf zu ermitteln
und damit gleichzeitig eine Antwort zu geben auf die Frage:
Sind physikalisch-chemische Gleichgewichte zwischen Bad
und Schlacke im basischen Siemens-Martin-Ofen Uberhaupt
maoglich ?

Der August-Thyssen-H{tte, Hamborn, und ihrem Leiter,
Herrn Direktor Dr. F. Bartscherer, seian dieser Stelle fur
die Moglichkeit der Anfertigung dieser Arbeit der Dank aus-
gesprochen.

0. Durchfiihrung der Versuche.’

Die zur Klarung der erdrterten Fragen notwendigen Ver-
suche missen unter mdoglichster Vermeidung aller Fehler
mit grofter Genauigkeit durchgefiuhrt werden, um Fehl-
schliusse auf Grund von Versuchsfehlem zu vermeiden.

a) Probenahme fur die Sauerstoffbestimmung.

An erster Stelle muf3te ein einwandfreies Probenahme-
verfahren fur die Sauerstoffbestimmung geschaffen werden.

Grundsatzlich mufR hier festgestellt werden, daR jede
Probe, die mit einem eingeschlackten Probeléffel genommen
wird, schwer festzustellende Fehler aufweisen kann, da bei
ihr eine kleine Stahlmenge allseitig von Schlacke umgeben
ist, wobei Reaktionen unvermeidlich sind. AuBerdem kommt
der Stahl beim Guf mit der Luft in Beriihrung und nimmt
dabei sicher Sauerstoff auf.

Aus diesem Grunde wurde ein anderer Weg fiir die Ent-
nahme der Sauerstoffproben aus dem Bad eingeschlagen, der
sich an das Verfahren von H. Schenck10) anlehnt. Dieses
Verfahren beruht auf dem Gedanken von Herty und seinen
Mitarbeitern1l), den im Stahl vorhandenen Sauerstoff durch
Aluminium zu binden und so ein Entweichen zu verhindern.
Um Reaktionen mit der Schlacke und dem Sauerstoff der
Luft zu vermeiden, geht Schenck dazu uber, ein mit din-
nem Blech verschlossenes Gefdll aus nichtrostendem Stahl,
das den zur Beruhigung notwendigen Aluminiumdraht ent-
halt, in das Bad zu tauchen. Der diinne Blechdeckel schmilzt,
und das GefaB fullt sich mit Stahl, der augenblicklich be-
ruhigt wird.

Bei Versuchen des Verfassers mit Gefélen aus weichem
FluBstahl zeigte sich, daR das Bad an der Stelle anfing
lebhaft zu kochen, an der das kalte Gefd eingetaucht
wurde. Dadurch kdnnen Fehler in die Versuchsergebnisse
hineingeraten, ber deren GroRe nur schwer etwas zu sagen
ist. Diesem Fehler kénnte man zwar durch Verwendung
entsprechend dinner VerschluBRfolien begegnen, doch lauft
man bei dieser Malnahme Gefahr, durch vorzeitiges Schmel-
zen des Deckels Proben mit Schlacke oder aus den obersten
Schichten zu bekommen, deren Sauerstoff vielleicht liber
dem tatséchlichen Durchschnittsgehalt des Stahlbades liegt.
Um das Aufwallen des Bades beim Eintauchen des Probe-
nahmegefalRes moglchst weitgehend zu unterdriicken, wurde
das Gef& mit einem Warmeschutz in Gestalt einer 3 bis
4 mm dicken Schicht aus hochwertiger Pfélzer Schamotte
mit Drahteinlage versehen. Das lufttrockene GefaR wurde
1 min im Ofen vorgewarmt und dann erst eingetaucht. Die
Steigerung der Badbewegung war gering und meist Uber-
haupt nicht wahrzunehmen. Die Schamotte hélt sich sein-
gut, und die Befilirchtung, es kdnnten Teilchen davon mit
in die Probe gelangen, erwies sich durch die GleichméaRigkeit
der Analysenwerte als grundlos. Die Eintauchtiefe betragt

10 H. Schenck, W. iliess und-E. O. Briiggemann:
Z. Elektrochem. 38 (1932) Nr. 8a, S. 562/68.

11) C. H. Herty jr., J. M. Gaines jr., H. Freeman und
M. W. Lightner: Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr.,
Iron Steel Div., 1930, S. 28/44.
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etwa 15 cm, d. h. die Einstrom-

6ffnung hat diese Entfernung Beruhigte Vakuumprobe

von der Berlhrungsflache
Schlacke—Stahl. Dieser Ab- s\ﬁiL
stand wurde gewahlt, um keine 0 0 M
Sch.l.ackentr('jpfchen mit in das % % %
Gefall zu bekommen. Nach- A
teilig konnte bei dieser Art B 0023 022 051
des Geféalles noch wirken, daf c') 0003 014 045
die Eintauchzeiten ziemlich b
lang, etwa 30 bis 40 s, sein - - -
musse_n, und es denk_bar |sF, E 0005 067 0,39
dall die Schamotteschicht mit
dem sie berihrenden Stahl F - - -
reagiert. Je langer es dauert, G 0,013 0,210 0,56
bis der Stahl einstromt, um

.. . H 0,016 0,160 0,41
so groRer kann der Fehler sein.
Ein Kleiner, aber unwesent- I) Ohne Wéarmeschutz.

licher Fehler liegt in der Oxy-

dation des Stahles durch die

ausstromende Luft. Er kann im Hochstfalle 0,001% 0
betragen, wenn sich der Sauerstoff der Luft von vielleicht
500° vollstandig mit dem Stahl umsetzt. Um den erst-
genannten Fehler madglichst zu verkleinern, wurden die
GefalRe evakuiert, wodurch die zweite Fehlermdglichkeit
ganz vermieden ist. Diese MalRnahme macht zwar die An-
wendung der ProbegefaRe ziemlich umsténdlich, da die Ge-
fale sehr sorgféltig abgedichtet werden mussen, doch bietet
sie folgenden Vorteil: Unter der Einwirkung des Gas-
druckes sowie des hydrostatischen Druckes von Schlacke und
Stahl zerreif3t das abschlieBende Blech rasch und laf3t den
Stahl, der sich Uber der Oeffnung befindet und demnach
nicht mit der Schamotte in Berthrung ist, ungehindert ein-
stromen, wahrend sich durch aufsteigende Luftblasen nicht
zu Ubersehende Stromungsverhaltnisse ausbilden konnen.
Praktisch zeigte sich der Erfolg des Evakuierens daran, daf
der Stahl schon erstarrt war, wenn die GefalRe nach 25 s
aus dem Bade genommen wurden. Die Stahlproben waren
metallisch blank. Der Aluminiumzusatz betrug 0,2%.

Abbildung 2. ProbenahmegefaR.

In Abb. 2 ist das verwendete ProbegefaR im Schnitt dar-
gestellt. Die Abbildung erklart sich im wesentlichen selbst.
Durch ein Kupferrohr wird das Gefall mit Hilfe einer ein-
stufigen Oelpumpe evakuiert und dann durch Zusammen-
schlagen des Rohres verschlossen. Dichtet man den Deckel
durch einen Schellackiiberzug ab, so bleibt der Druck von
etwa 1 mm QS praktisch unbegrenzt erhalten. Fur die Analyse
wurde genau ein Viertel des Probekdrpers abgestochen und zu
einer 8 bis 9 mm dicken Stange ausgeschmiedet, aus der vier
Proben fiir die Sauerstoffbestimmung nach dem Vakuum-
schmelzverfahren angefertigt wurden. Die angewendete

O. Leiber: Das Reaktionsgeschehen im basischen Siemens-Martin-Ofen.

57. Jahrg. Nr. 9.

Zahlentafel 1. Vorversuche (ber die Entnahme von Sauerstoffproben.

Unbe- kill
ruhigte Unberuhigte Im Loffel In Kokille Abgeschreckte
kl\,lllfr-n— Lﬁffelproge beruhigte Probe beruh;)%ebé_offel- Probe
prgbe 0 0 und Mn 0 und Mn O und 0
% % % % %
— 0,004% o 0,022% o
0,004% o — 0,019% O
0,008% o 0,029% 0
/0,026% o 0,020% O
0,014 - \0,40 % Mn 038 % Mn
/0010% 0  0,009% 0
0,003 - (041 % Mn 0,39 % Mn
— — 031 % Mn 0,26 % Mn
0,006% O
(
- - - 0,200% C
(
(0,008% O
- - - - 0,145% C
(

Arbeitstemperatur des Kohlespiraleofens betrug hierbei
1670 bis 1680°, sie kann als ausreichend fir eine vollstandige
Reduktion der Tonerde gelten. Um die Bestimmung mdog-
lichst genau zu machen, wurde so lange vorevakuiert, dal3
meist mit zu vernachlassigenden Leerwerten von unter
0,1 cm3 CO in 30 min gearbeitet werden konnte.

Bei dem so entwickelten Verfahren ist eine einwandfreie
Probenahme mit grof3ter Sicherheit gewahrleistet. Es war
aufschlufRreich, die Sauerstoffgehalte der so genommenen
Proben mit denen der Ublichen Proben zu vergleichen. Im
folgenden soll Uber diese Versuche berichtet werden. Sie
wurden zum Teil bei der Ausarbeitung des Probenahme-
verfahrens angestellt und haben als Tastversuche zu gelten,
die zur Klarung der Frage einer einwandfreien Probenahme
beitragen sollten. Die Ergebnisse, die in Zahlentafel 1 zu-
sammengestellt sind, kénnen daher keinen Anspruch darauf
erheben, in jedem Falle beweiskraftig zu sein.

Wie schon oben erwahnt, mufl man bei der meist tblichen
Probenahme mit dem eingeschlackten Probel6ffel damit
rechnen, dal3 der Stahl mit der ihn umgebenden Schlacke
reagiert und auflerdem beim GuR aus der Luft Sauerstoff
aufnimmt. Entgegengesetzt wirkt bei dieser Art der Probe-
nahme eine dritte Fehlerquelle, némlich das Auskochen der
Probe bei der Erstarrung, wobei Sauerstoff in Gestalt des
gebildeten Kohlenoxydes abgegeben wird. Das Ueberge-
wicht der letztgenannten Fehlerquelle gegenliber den beiden
ersten geht am besten daraus hervor, dal3 eine ausgekochte
Schmiedeprobe nur einen Sauerstoffgehalt von 0,004% hatte,
wahrend die gleichzeitig genommene Vakuumprobe 0,023% 0
enthielt (Zahlentafel 1, Versuch A). Die gleichzeitig in der
Kokille mit Aluminium beruhigte Probe hatte fast den
gleichen Sauerstoffgehalt wie die Vakuumprobe, namlich
0p22% o.

Bei einem zweiten Versuch (B) miBlang die Vakuum-
probe, doch war der Unterschied zwischen der beruhigten
und der unberuhigten Probe wieder sehr grof3. Bei einem
dritten erweiterten Versuch (E), Uber den noch weiter unten
berichtet wird, war die Uebereinstimmung zwischen der
Vakuumprobe und der in der Kokille beruhigten Probe
groRenordnungsmaRig auch vorhanden. Es scheint danach
so, als ob die Sauerstoffgehalte der in der Kokille beruhigten
Proben den tatsachlichen Verhaltnissen am néachsten kom-
men. Die unberuhigte Loffelprobe liefert jedoch ganz falsche
Werte. Vielleicht wére es aber mdglich, auch bei dieser Art
der Probenahme gute Ergebnisse zu erzielen, wenn man den
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Stahl rasch aus dem SchmelzfluR abkihlt und so das Aus-
kochen verhindert.

P. Bardenheuer? schlagt zu diesem Zweck eine dick-
wandige Kupferkokille mit einem lichten Durchmesser von
etwa 10 mm vor. Leider krankt aber diese Art der Probe-
nahme daran, daB die Proben aus basischem Siemens-
Martin-Stahl wahrend des Schmelzganges im Gegensatz zum
Thomasstahl nur selten gut werden und zumal bei hohen
Sauerstoffgehalten sehr porig und &dufRerlich oxydiert sind.
Weiter konnte gezeigt werden, dal bei Verwendung eines
VakuumgeféRes ohne Schamotteisolierung (Versuch C)
offensichtlich zu niedrige Sauerstoffgehalte gefunden werden.
Der ermittelte Gehalt von 0,003% 0 liegt noch unter dem
Sauerstofferehalt der wunberuhigten Schmiedeprobe mit
0,008%.

Da wegen des Auskochens gewdhnlicher Schmiedeproben
fur die Verfolgung des Schmelzungsverlaufes hinsichtlich
Kohlenstoff, Mangan, Phosphor und Schwefel bei den
Hauptversuchsschmelzungen nur beruhigte Proben in Frage
kommen konnten, war zu entscheiden, ob man besser, wie
z. B. Herty und Mitarbeiter11), im Lo6ffel oder aber in der
Kokille beruhigt. Gleichzeitig sollten die Sauerstoffgehalte
dieser Proben mit denen von Vakuumproben verglichen wer-
den, von denen die eine beruhigt, die zweite nicht beruhigt
war, um festzustellen, ob man bei der Vakuumprobe nicht
vielleicht ohne Aluminium auskommen kann. Bei dem
ersten derartigen Versuch (D) gelang leider die beruhigte
Vakuumprobe nicht. Der Sauerstoffgehalt der in der Kokille
beruhigten Probe liegt mit 0,020% etwas unter dem Gehalt
der im Loffel beruhigten Probe mit 0,026% O. Die unbe-
ruhigte Vakuumprobe liegt mit 0,014% O erheblich tiefer.
Der nachste Versuch (E) hatte die gleichen Ergebnisse.
AuBerdem erlaubt er einen Vergleich zwischen der alumi-
nierten und der unberuhigten Vakuumprobe. Der Sauerstoff-
gehalt der unberuhigten Probe liegt mit 0,003% soviel unter
dem Sauerstoffgehalt der beruhigten Probe mit 0,005%,
daf es notwendig erscheint, die Vakuumprobe zu beruhigen.

Bei den Versuchen D und E fallt auf, daR der Sauerstoff-
und der Mangangehalt der im Lo6ffel beruhigten Probe etwas
héher liegt, als bei der in der Kokille beruhigten Probe. Als
Erklarung hierfiir kbnnte man annehmen, dal das im Loffel
zugesetzte berschiissige Aluminium mit der stets anhaften-
den Schlacke reagiert. Um dies zu belegen, wurde bei Ver-
such F derim Loffel beruhigte Stahl erst nach kurzer
Wartezeit vergossen. Diese Probe hatte einen Mangangehalt
von 0,31 %, wdahrend die gleichzeitig genommene und sofort
in der Kokille beruhigte Probe 0,26% Mn enthielt.
Dieser erhebliche Unterschied mag als Beweis dafir gelten,
da das Aluminium mit der Schlacke reagiert, woraus sich
auch zwanglos die hoheren Sauerstoffgehalte erkléren. Bei
den Hauptversuchen wurden die Proben deswegen in der
Kokille beruhigt.

Es sollte auch geprift werden, ob die umstdndliche
Vakuumprobe nicht vielleicht zu umgehen ist. Dazu wurde
auf die von Bardenheuer vorgeschlagene Kupferkokille
zurilickgegriffen. Eine Kokille gleicher Form aus weichem
Stahl wurde, wie das Vakuumgefa mit Schamotte isoliert
und mit einem Blechdeckel verschlossen, in das Bad ge-
taucht. Der Blechdeckel schmilzt und der eindringende
Stahl wird sehr schnell abgeschreckt. Wie die Versuche
Gund H jedoch zeigen, liegen die Sauerstoffgehalte erheblich
tiefer als die Gehalte der gleichzeitig genommenen Vakuum-
proben. Da der Kohlenstoffgehalt gleichfalls tiefer liegt als
bei der Vakuumprobe, mu man annehmen, daf trotz der
schnellen Abkihlung noch ein Teil des Sauerstoffs als
Kohlenoxyd entwichen ist.

G. Leiber: Das Reaktionsgeschehen im basischen Siemens-Martin-Ofen.
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b) Probenahme der Schlacke.

Bei den Hauptversuchsschmelzen sowie bei einigen an-
deren wurden bei der Probenahme der Schlacke Versuche
zur Ermittlung der Viskositdt mit Hilfe der von Herty1?)
vorgeschlagenen schiefen Ebene gemacht. Die dabei ent-
stehende diinne Schlackenplatte hat gleichzeitig den Vor-
teil, daB man fir die Analyse solche Teile auswéhlen kann,
die keine ungeldsten Bestandteile enthalten. Die stetige
Aenderung der Schlackenanalysen im Verlauf der Schmel-
zungen ist auf diese MaBnahme zurlickzufiihren. Ueber die
theoretischen Grundlagen des Viskosimeters gehen die An-
sichten auseinander13. Immerhin erwies C. H. Herty1?)
in laboratoriumsméaRigen Untersuchungen gesetzmaBige Zu-
sammenhdnge zwischen der von ihm gemessenen Platten-
dicke und der auf anderen Wegen ermittelten Viskositat.
Neuerdings schldgt Herty14) an Stelle der um 30° geneigten
Ebene einen Metallblock mit einer engen Bohrung vor, in
die die Schlacke je nach Viskositat verschieden weit hinein-
lauft. Dieser Vorschlag war bei der Durchfiihrung der Ver-
suche noch nicht bekannt. — Die Messung der Plattendicke
war nicht immer moglich, besonders dann nicht, wenn die
Schlacke noch viele ungeléste Bestandteile enthielt, und
ferner, wenn das Bad lebhaft kochte und die Schlackenplatte
sich durch die Gasentwicklung eingesprengter Stahlteilchen
beim Erstarren stark aufbldhte. Auch solche Werte wurden
nicht in die Auswertung einbezogen, bei denen durch FluB-
spatzusatz oder allzu starke Zuschldge eine plétziiche Aende-
rung der Viskositat eingetreten war. Allgemein stellen die
in den Zahlentafeln angegebenen Werte fiir die Viskositét
das Mittel aus dreilig Messungen dar.

Fur eine graphische Auswertung dieser Zahlen kamen als
Bezugsgrofen die Basizitat und die Temperatur in Betracht.
Erfahrungsgemal steigt die Viskositat mit steigender Basi-
zitat und fallender Temperatur. Eine derartige graphische
Darstellung ergibt zwar immerhin schon ein ungeféhres
Bild, doch verursachen die Einflisse von Magnesia und
Tonerde noch recht erhebliche Streuungen. Nach der
Betriebserfahrung bewirkt ein hoher Magnesiagehalt eine
Zunahme der Viskositat und umgekehrt ein hoher Tonerde-
gehalt eine Abnahme der Viskositdt bei basischen Siemens-
Martin-Schlacken.

Durch gruppenweise Zusammenfassung der Werte wurde
versucht, den EinfluB dieser beiden Stoffe festzustellen, um
daraus eine rechnerische Berichtigungsgrofe zu ermitteln, die
in Gemeinschaft mit der Basizitat

B = 0,01 {(% CaO)- 0,92 (% Si02-1,18 (% PA)}
eine gute BezugsgroRe fir die Viskositat liefert. Das flhrte
jedoch teilweise zu Ausdrucken, deren verwickelte Form
in keinem Verhaltnis zum Wert der Ergebnisse dieses rohen
Untersuchungsverfahrens stand. Es wurde daher versucht,
Uberschlaglich eine Berichtigung zu finden, die den Einfluf
von Magnesia und Tonerde in den gegebenen Grenzen in
erster linearer Annaherung wiedergibt. Nach verschiedenen
Versuchen ordneten sich die Punkte am klarsten unter Zu-
grundelegung einer Bezugsgrofe:

12) C. H. Herty jr.: Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg.
Engr., Iron and Steel Div., 1929, S. 284/303; s. a. Stahl u. Eisen
50 (1930) S. 51/54.

13) Vgl. C. H. PottgieBer, F. Sauerwald, B. M atuschka
und M. Philips: Erdrterungenin Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 358/59;
ferner C. Schwarz: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 453.

14 C. H. Herty jr.: Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg.
Engr., Minutes of the 16th Semi-annual Conf. of Open-hearth
Committee; Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 611.
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Weiter wurde
geprift, ob
Eisenoxydul und
Manganoxydul
in den gegebenen
Grenzen  einen
Einfluf auf die
Viskositat  ha-
ben. Es konnten
keine gesetzma-
Rigen  Zusam-
menhange fest-
gestellt werden.
Abb. 3 zeigt die
Viskositat, ge-
messen durch die
Plattendicke in
Abhangigkeit
von Kv, wobei
die Werte nach
der Temperatur
gruppenweise

zusammengefalt
sind. HierzumuR
allerdings  be-
merkt werden, ®
daB Temperatur- w
messungen nur j«

im Stahlbad vor-
genommen wor- 0
den waren, so £
daB die Eintei- m
lung in die ge- *
nannten Tempe- ,,
raturgruppen 'S
etwas willkirlich £
ist, da sie nicht £
unerheblichen
Temperatur- ”
differenzen zwi- K
sehen Schlacke g
und Stahl nach
E. Schroderlg ~
positivund nega-
tiv sein konnen,
Die Abbildung
lehrt in Ueber-
einstimmungmit
den Beobachtun-
gen Hertys3),
daB einmal die
Schlacken  mit
steigenden Wer-
ten von K 7dick-
flissiger werden
— eine Tatsache,
die durch die Be-
triebserfahrung
bekannt ist —,
ferner aber auch,
daB die Tempe-
raturabhéangig-
keit der Vis-
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16) Stahl u.
Eisen 53 (1933)
S. 873/84.
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kositdt bei hohen Werten von Ky, also hochbasischem
Charakter der Schlacke, viel gréRer ist als bei niedrigen
Werten von K,,, d. h. bei schwachbasischer Schlacke.
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Abbildung 3. Die Viskositdt der Schlacke in Abhéangigkeit
von ihrer Zusammensetzung und der Temperatur.

c) Temperaturmessungen.

Das Streben, die Probenahme fir die Sauerstoffbestim-
mung unter mdoglichst zuverldssigen Bedingungen vorzu-
nehmen, lieB es geboten erscheinen, gleichzeitig eine Tem-
peraturbestimmung im Stahlbade, und zwar an der gleichen
Stelle, an der die Probenahme erfolgte, mit der groft-
maglichen Genauigkeit durchzufiihren.
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Zahlentafel 3.
Die Sauerstoffgehalte (mittels VakuumgefdRes er-
mittelt) neben den zugehdrigen Kohlenstoffgehalten.
Sauerstoff-
Kohlenstoff-
Versuch (Vg:I?lejtm- gehalt Bemerkungen
prube) %
0,006 0,33 _
0,013 0,21 12 min vorher 30 Schaufeln
1 Erz, Versuch G
0,013 0,17 —-
0,017 0,13 —
0,014 0,22 —
0,022 0,18 -
2 0,017 0,14 —
0,027 0,12 —
0,034 0,09 _
0,008 0,29 16 min vorher 20 Sch. Erz
o . 0,012 0,24 —
0,012 0,19 —
0,015 0,16 —
f 0,006 0,33 —
“ 0,009 0.27 9 min vorher 66 Sch. Erz
’ 0,016 0,15 Versuch H
| 0,016 0,13 _
r 0,006 — Schmelze nicht los
0,006 — Schmelze nicht los
5 0,019 0,14 18 min vorher 25 Sch. Erz
| 0,028 (0,13) 5 min vorher 150 kg FeMn
A 0,023 0,22 —
E 0,005 0,67 —
T+ r 0,013 0,31 Oberste Badschichten
J 0,008 0,31 Unterste Badschichten
T > 0,009 0,51 Oberste Badschichten
K 1 0,005 0,51 Unterste Badschichten
fersuch 7
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Abbildung 4a und b. Der Verlauf der ersten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 2).

Wegen der Unsicherheit optischer Messungen, die vor
allem durch die Schwankungen des Emissionsvermdgens
infolge der mehr oder weniger stark oxydierten Oberflache
des flissigen Stahls bedingt sind, wurden hauptsachlich
thermoelektrische Messungen durchgefihrt. Hierzu wurden
aufbauend auf der Arbeit von B. Osann jun. und E.
Schroderlf Wolfram-Molybdan-Elemente von 1 mm
Stérke verwendetl?).

I11. Auswertung der Hauptversuche.
Mit Hilfe der besprochenen Probenahmeverfahren und
MeRgerate wurden die Hauptversuche 1 bis 5 durchgefihrt.

16) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 89/94.
17) Ndhere Angaben Uber diese Temperaturmessungen
folgen demnéchst in dieser Zeitschrift.

Alle Angaben lber den Schmelzverlauf sind in Zahlentafel 2
enthalten und in Abhéngigkeit von der Schmelzzeit in den
Abb. 4 bis 8 dargestellt. Auferdem sind sdmtliche Sauer-
stoffgehalte, die wéhrend der Vor- und Hauptversuche mit
Hilfe des Vakuumgeféales ermittelt wurden, mit den fiir den
Zeitpunkt der Probenahme interpolierten Kohlenstoff-
gehalten in Zahlentafel 3 zusammengestellt.

Tragt man nun diese Werte in das eingangs
beschriebene Diagramm der mdglichenSauerstoff-
gehalte ein (Abb.9), so zeigt sich, daR die gefunde-
nen Werte zum gréfRten Teil den von Vacherund H a-
milton (furl6200;9 erm ittelten Gleichgewichtsge-
halten entsprechen, wenigstens aber in unm ittel-
barer Nédhe der Gleichgewichtskurve liegen. Dieses
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Ergebnis ist sehr bemerkenswert und gibt eine eindeutige
Antwort auf die dieser Arbeit zur Aufgabe gestellten Fragen.
Der Sauerstoffgehalt des Stahlbades beim basischen

Siemens-Martin-Verfahren liegt, solange Uberhaupt eine
/ h2
vs ersuc fersuch 2
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Abbildung 5a und b.
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57. Jahr?. Nr. 9.
so sehr abhéngig zu sein braucht von dem Eisenoxydulgehalt
des Metallbades, da die GroRe der fiir die Verdampfung des
gebildeten Kohlenoxyds zur Verfligung stehenden Ober-
flache von wenigstens der gleichen Bedeutung ist.

Nehmen wir z. B. an, dal aus irgendwelchen
Grinden der Sauerstoffgehalt starker Uber den
Gehalt ansteigt, der dem Gleichgewicht mit dem
Kohlenstoff entspricht, so wird dadurch ein ver-
starkter Kohlenstoffabbrand eingeleitet. Da nun
aber durch das starkere Kochen des Bades gleich-
zeitig die Oberflache [ (0)] fur die Kohlenoxyd-
abgabe wadchst, kann die gesamte angebotene
OOv Sauerstoffmenge verbraucht und der Sauerstoff-

gehalt sogar dariiber hinaus wieder bis nahezu
003 auf den Gleichgewichtsgehalt gedriickt werden.

Die Kohlenstoffreaktion hat also die Fahigkeit,
0.02 sich durch die mit steigender Entkohlungsge-
schwindigkeit eng verbundene VergrdRerung der
001 verfliigbaren Oberflache [ (0)] selbst zu beschleu-
nigen. Aus dieser Ueberlegung geht hervor, daB
gerade bei hoher Entkohlungsgeschwindigkeit der

Sauerstoffgehalt des Bades dem Gleichgewichts-

wert am ndchsten sein kann.
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Der Verlauf der zweiten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 2).

Entkohlung stattfindet, in unmittelbarer Nahe der unteren
Gberhaupt moglichen Grenze. Daraus folgt, wie eingangs
erortert, dall die Geschwindigkeit des Vorganges 1, d. h. des
Sauerstoffverbrauchs durch die Entkohlung, entsprechend
der Natur dieses Vorganges als Reaktion in einer Flussig-
keit, viel hoher ist als die Geschwindigkeit des Vorganges 3,
der Nachlieferung des Sauerstoffes aus der Schlacke, sofern
nur der Vorgang 2, die Abgabe des gebildeten Kohlen-
oxyds, so verlauft, daf durch ihn die Geschwindigkeit des
Gesamtvorganges 1 + 2 nicht beeintrachtigt wird.

Dieses Ergebnis weicht von der von H. Schenck6)
vertretenen Auffassung ab, dal die Einwanderungsge-
schwindigkeit des Eisenoxyduls aus der Schlacke in das
Metall um vieles hoher ist als die Geschwindigkeit des Eisen-
oxydulverbrauches durch die Entkohlungsreaktion, und daR
deswegen der Eisenoxydulgehalt des Metallbades dem Ver-
teilungssatz entspricht. Auf Grund versuchsméaRiger Ergeb-
nisse folgert Schenck weiter eine enge Abhé&ngigkeit der Ent-
kohlungsgeschwindigkeit von dem Eisenoxydul-
gehalt des Metallbades.

Man sollte erwarten, daR sich die Abweichung
zwischen der Schenckschen Auffassung und der
eigenen nun auch beim Vergleich der Versuchs-
unterlagen mit den versuchsmaRigen Ergebnissen
Schencks zeigt. Merkwirdigerweise ist dies jedoch
nicht der Fall. So erweist sich ndmlich, daf die
nach Schenck aus der Entkohlungsgeschwindig-
keit berechneten Sauerstoffgehalte fur die Haupt-

versuche dicht an einer Kurve liegen, die in grofRer . 7560
Néahe der von Vacher und Hamilton ermittelten
Gleichgewichtskurve verlauft. Sie istin Abb. 9 ge- " VO
strichelt gezeichnet. Die geringe Abweichung kann U 7620
durch die anders gearteten Betriebsverhaltnisse 760%30

verursacht sein, oder ist auf die von Schenckl)
verwendete Art der Sauerstoffbestimmung durch
Rickstandsanalyse zurlickzufihren.

Die eigenen Ergebnisse bestatigen im dbrigen sehr gut die
Auffassung uber den Entkohlungsvorgang, zu der F. Korber
und W. Oelsenl) auf Grund ihrer umfangreichen Labora-
toriumsuntersuchungen gekommen sind. Aus der Aufteilung
der Entkohlungsreaktion in die drei Teilvorgédnge erhellt
namlich, daf die Entkohlungsgeschwindigkeit gar nicht
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Abbildung 6a und b.
Der Verlauf der dritten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 2).
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Abbildung 7a und b.

Der Verlauf der vierten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 2).

Auf der anderen Seite lehrt eine Betrachtung der Glei-
chung
U = K, (<, (Fe0) + 11 - p )2 (0),
daB der Eisenoxydulgehalt iber dem Gleichgewichtswert
liegen und damit die Differenzen in der Klammer gro sein



4. Mérz 1937.
fersuch 5
ca0 Vv
30 A
P- —rajs Pt »
Sib > *
A> %
% * AT K
&7 A 050
% 5
t 0 ov
OVO
7630 0,35
%"7660 0.30
7
ovo Temperatur 0.25
u| 7620 020
h,7600 " 0.75
o Welosfffft 070
7560 00i
75V0 -7$
7500 7530 7500 7630 77°° 7500
Zeit
Abbildung 8a und b.
i . d[C] . . R
kénnen, wéhrend infolge eines niedrigen Wertes
z

von [9(0)] klein ist. Das bedeutet also, daR ein hoher Sauer-
stoffgehalt bei niedriger Entkohlungsgeschwindigkeit durch-
aus moglich ist.

Eine Abhéngigkeit der Entkohlungsgeschwindigkeit von
dem ermittelten Sauerstoffgehalt ist tatsdchlich mit Sicher-
heit nicht festzustellen. Selbst Proben, die in 5 bis 20 min
Abstand nach der Zugabe von Erz genommen wurden,
weisen einen dem Gleichgewicht sehr naheliegenden Sauer-
stoffgehalt auf (vgl. die Versuche 1, 3, 4 und 5). Trotzdem
muB man annehmen, daB nach dem Erzen der Sauerstoff-
gehalt der obersten Badschichten hoéher liegt, als es dem
Gleichgewicht mit dem Kohlenstoff entspricht. Das lehrt
schon das Verhalten gewdhnlicher Schopfproben, die zu
kurz nach dem Erzzusatz genommen werden. Infolge des
Widerstandes, den die Entkohlungsreaktion dem Eindringen
des Sauerstoffs entgegensetzt, bildet sich jedoch ein Kon-
zentrationsgefélle von der Schlacke zum Herd hin heraus,
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Abbildung 9. Die Lage der Gehalte der Vakuumproben
zur Kurve von Vacher und Hamilton (1620°)9).
das wohl so stark ist, dal schon die Vakuumprobe aus einer
Badtiefe von etwa 15 cm keinen wesentlich erhdhten Sauer-
stoffgehalt hat. Bei zwei Versuchen, bei denen gleichzeitig
Vakuumproben in den obersten und aus den untersten Bad-
schichten genommen wurden, zeigte sich das Vorhandensein
dieses Konzentrationsgefélles deutlich. Wé&hrend die Proben
aus den untersten Badschichten auf der Gleichgewichtskurve
liegen, weisen die Proben aus den obersten Badschichten
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Der Verlauf der funften Versuchssohmelzung (Zahlentafel 2).
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fersuch 5 einen hoéheren Sauerstoff-
gehalt auf (Versuch J und
K in Zahlentafel 3 und
Abh. 9). Das Vorhanden-
§ sein dieses Konzentrations-
gefdlles zeigt im (brigen
wiederum, dall der Sauer-
Mn / stoffgehalt des Stahlbades
—— nicht im Gleichgewicht ist
mit dem Eisenoxydulgehalt
\ ; 0,03der Schlacke.
\ J *0 0.02 Aus dlleser Erkenntnis
\ J ““muB  weiter geschlossen
werden, daR mit der
volligen Einstellung der
Gleichgewichte bei den
Reaktionen zwischen Bad
und Schlacke nicht ge-
rechnet werden kann. Die
Tatsache, dal die Reaktionen haufig zum Stillstand gekom-
men zu sein scheinen, muB anders erklart werden. Wie schon
eingangs angedeutet wurde, handelt es sich bei dieser Er-
scheinungum eino untero75%G
Spiel  zwischene von 0,75bis0,30%C
der  oxydieren- » 7 030» 050%C

. » Uber050%C
d?:r}avx:;tl;ggsger t Schwerpunkte fPunktem /t

Urzzusatzsindnichtberiicksichtigt)
auf Schlacke und X frzzasatz
Bad und der re- .
duzierenden Wir-  go
kung des Kohlen-
stoffs. Halten sich
diese entgegen-
gesetzten  Vor-
gange die Waage, 5,
so wird aus der
Schlacke die glei-
che Menge Sauer- 20 !
stoff entnommen, f /
wie durch die” © o .
Flamme hinein-'jg
gebracht  wird.
Wir beobach- y
ten dann einen s
scheinbaren Re- CQO 2 s
aktionsstillstand. -70
Sind die redu-
zierenden Krafte o 0
starker als die 5
oxydierenden, so
werden  Oxyde
aus der Schlacke
reduziert. Im um-
gekehrten Falle
werden ihr neue
Oxyde zugefihrt.
Wann sind
nun die redu-
zierenden Krafte
oxydierenden ?
Aus den oben angefiihrten Gedankengangen geht hervor,
daB der Sauerstoffverbrauch aus der Schlacke die Sauer-
stoffzufuhr durch die Flammengase stark tbertreffen kann,
wenn die Entkohlungsreaktion sehr lebhaft verlduft. In
diesem Falle kénnen die Oxydvorrdte der Schlacke an-
gegriffen werden, und es kann z. B. zum Ansteigen des

7530 7R°° 7630 WoOo
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Abbildung 10.
Zusammenhénge zwischen Entkohlungs-
geschwindigkeit und Manganbewegung.
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in diesem System grofer und wann die
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Abbildung 13a und b.
Der Verlauf der achten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 4).
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Abbildung 15a und b. Der Verlauf der zeh

Mangangehaltes kommen. — Auf der anderen Seite kann

man mit einer Oxydzunahme in der Schlacke rechnen,
wenn die Entkohlungsreaktion nur trdge verlduft und die
zugefuhrte Menge Sauerstoff nicht verbraucht wird. In
diesem Falle kann z. B. der Mangangehalt sinken, weil sich
das Bad dann auch durch Abgabe von Manganoxydul gegen

Abbildung 14a und b. Der Verlauf der
neunten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 4).

nten Versuchsschmelzung (Zahlentafel 4).

ein Ueberangebot von Sauerstoff schiitzt. 1lUebereinstim
mung mit diesen Gedankengédngen steht die Tatsache, daR
z. B. Manganreduktion oder ansteigende Phosphorgehalte
nur selten bei Kohlenstoffgehalten unter 0,1 bis 0,15 %
beobachtet werden konnen, da bei tieferen Kohlenstoff-
gehalten die Entkohlungsgeschwindigkeit meist so gering
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ist, daB Phosphor und Mangan
durch das Ueberangebot an
Sauerstoff oxydiert werden.
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sonders hoch sein, wodurch die Vorbedingung fir eine
lebhafte Reaktion von Bad und Schlacke gegeben ist.

Diese Zusammenhdnge treten auch zuweilen bei der Be-
trachtung des Verlaufes von Schmelzen klar hervor.

So zeigen z. B. Versuch 1 und 3 von den Hauptversuchen,
wie das Mangan bei den hohen Frischgeschwindigkeiten zu
Anfang des Fertigmachens reduziert wird und am Schluf}
der Schmelze bei niedriger Entkohlungsgeschwindigkeit
wieder abbrennt. Das gleiche Bild ergibt sich bei Versuch
6 und 7 (s. Zahlentafel 4, Abb. 11 und 12).

Versuch 8und 9 (Zahlentafel 4, Abb. 13 und 14) zeigen,
wie das Mangan fortlaufend reduziert wird, nachdem durch
méaRigen Erzzusatz das Bad zum Kochen gebracht worden ist.

Starkere Erzzuschléage fiihren natiirlich zunachst zur Man-
ganoxydation, der erst spater, wenn dasErz verbrauchtist, die
Manganreduktion folgt (s. Versuch 10, Zahlentafel 4, Abb. 15).

Alle diese Beobachtungen, die im Verlauf der Versuche
und bei ihrer Auswertung gemacht werden konnten, fiuhren
zusammengefalt also zu folgendem Ergebnis: Nachdem sich
erwiesen hat, daR die Sauerstoffgehalte beim basischen
Siemens-Martin-Verfahren, solange die Schmelze kocht, in
der Néhe der moglichen unteren Grenze liegen, kann die
Ansicht nicht aufrechterhalten werden, dall der Sauerstoff-
gehalt im Bad nach dem Verteilungssatz von der Zusammen-
setzung der Schlacke allein abhéngt. Damit ist erwiesen,
daR Gleichgewichte zwischen Bad und Schlacke im Sinne
der chemischen Gleichgewichtslehre nicht bestehen kdnnen,
solange der Kohlenstoff lebhaft reagiert. Ein enger Zu-
sammenhang zwischen dem Sauerstoffgehalt des Bades und
der Frischgeschwindigkeit konnte nicht ermittelt werden
und ist auch sehr wahrscheinlich in dem von H. Schenck
vertretenen Sinne nicht vorhanden, wie auf Grund der
Auffassung von F. Korber und W. Oelsen uber die Ent-
kohlungsreaktion sowie am Verhalten des Mangans bei ver-
schiedenen Frischgeschwindigkeiten gezeigt werden konnte.

Zusammenfassung.

Die Arbeit hat es sich zur Aufgabe gemacht, den Sauer-

stoffgehalt des flussigen, basischen Siemens-Martin-Stahles

An den Bericht schlof sich folgende Erdrterung an.

H. Schenck, Essen: Herr Leiber hat festgestellt, daB
Sauerstoffgehalt praktisch durch die Gleichgewichtsbeziehung der
Kohlenstoffreaktion festgelegt wird. Wir haben gefunden und
finden immer wieder, daB der Sauerstoffgehalt im Stahl auBer
mit fallendem Kohlenstoffgehalt auch mit der Abscheidungs-
geschwindigkeit des Kohlenstoffs zunimmt. Da sich unsere
SchluBfolgerungen auf mehr als 600 einwandfreie Proben, die von
Herrn Leiber dagegen nur auf 20 Proben grinden, bin ich der
Auffassung, dal die Frage des Sauerstoffgehaltes im Stahl doch
nicht so einfach liegt, wie dies nach der Arbeit von Herrn Leiber
angenommen werden kann.

Herr Leiber zieht seine Folgerungen u. a. aus Abb. 10, aus
der abgeleitet wird, daB die Reduktion des Mangans bei wachsen-
der Frischgeschwindigkeit beglnstigt werde. Es ist notwendig,
darauf hinzuweisen, daB die Lage der Kurve entscheidend durch
die Gruppe der weichen Proben mit weniger als 0,15 % C fest-
gelegt wird. Es ist zur Genlige bekannt, daR weiche Proben viel
Sauerstoff enthalten; im vorliegenden Kalle wird die Abschei-
dung des Mangans beginstigt, weil der Sauerstoffgehalt der
Proben an sich wegen ihres geringen Kohlenstoffgehaltes hoch ist,
nicht weil die Frischgeschwindigkeit klein ist. Unserer Auf-
fassung nach wirde die Manganabscheidung noch starker werden,
wenn man das weiche Bad noch schneller herunterfrischen wirde.
SchlieBlich ist zu beachten, daB die Punkte in ”466. 10 sehr ver-
schiedenen Temperaturen entsprechen konnen. Da einerseits
eine hdhere Frischgeschwindigkeit mit einer héheren Temperatur
parallel zu gehen pflegt und anderseits hdhere Temperatur die
Manganreduktion beglnstigt, sind die Beziehungen in der von
Herrn Leiber gedachten Form nicht zwingend.

Es ist bemerkenswert, festzustellen, da sich auch fir die
Schmelzungen von Herrn Leiber die Gleichgewichtsfunktionen
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zu bestimmen. Die Grenzen, innerhalb deren der Sauerstoff
liegen mul}, werden erldutert. Die obere Grenze ist durch
den Sauerstoffgehalt gegeben, der dem Gleichgewicht der
Oxydverteilung zwischen Bad und Schlacke entspricht,
wahrend die untere Grenze von den Gleichgewichtswerten
der Reaktion zwischen dem Kohlenstoff und den geldsten
Oxyden im flussigen Stahl gebildet wird. Es wird erdrtert,
welche Schliisse aus der Feststellung der Lage des Sauerstoff-
gehaltes zu ziehen sind. Sodann wird Uber die Versuche
berichtet, die im Verlauf dieser Arbeit durchgefuhrt wurden.
In erster Linie wurde groBer Wert auf eine einwandfreie
Entnahme der Proben fir die Sauerstoffbestimmung ge-
legt und hierzu in Anlehnung an die Versuchsfiihrung,
die H. Schenck vorschlug, ein Vakuumgefal entwickelt.
Die Temperaturen werden zum grof3ten Teil thermoelektrisch
mit Wolfram-Molybdén-Elementen gemessen. Bei der Pro-
benahme der Schlacke wurden Untersuchungen (ber die
Viskositat durchgefuhrt, zu denen die von C. H. Herty jr.
vorgeschlagene schiefe Ebene verwendet wurde.

Die Auswertung der Hauptversuche fihrt zu dem Er-
gebnis, dal der Sauerstoffgehalt des Stahlbades, solange die
Schmelze kocht, sehr nahe dem Gleichgewicht zwischen dem
Kohlenstoff und den geldsten Oxyden im flissigen Stahl
liegt. Dieses Ergebnis spricht gegen die Auffassung, daf der
Sauerstoffgehalt des Stahlbades dem Gleichgewicht der
Oxydverteilung zwischen Bad und Schlacke entspricht.
Die Méglichkeit der Einstellung von Gleichgewichten zwi-
schen Bad und Schlacke im strengen Sinne der chemischen
Gleichgewichtslehre muf3 daher, solange der Kohlenstoff
noch lebhaft reagiert, verneint werden. Ein enger Zusam-
menhang zwischen Sauerstoffgehalt und Frischgeschwindig-
keit in dem von H. Schenck vertretenen Sinne war nicht
festzustellen. Eher laRt das Verhalten des Mangans bei
verschiedenen Frischgeschwindigkeiten im Einklang mit
der Anschauung von F. Kdérber und W. Oelsen uber die
Entkohlungsreaktion eine Abhéangigkeit des Sauerstoff-
gehaltes von der Entkohlungsgeschwindigkeit im umge-
kehrten Sinne vermuten.

zu bewdhren scheinen. Solche Funktionen sind bekanntlich von
yerschiedenen Seiten aufgestellt worden18). In Abb. 16 habe ich
den Verlauf der Mangangehalte den Gleichgewichtskonzentra-
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tionen gegeniibergestellt, wie wir sie nach einem friher wieder-
gegebenenVerfahren ermittelt haben18). Es zeigt sich hier, dal man

18)
mie der Eisenhittenprozesse, Bd. Il (Berlin: Julius Springer 1934).

Vgl. z. B. H. Schenck: Einfuhrung in die physikalische Che-
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offenbar mit Hilfe der Gleichgewichtsfunktionen den Verlauf
der Manganreaktion mit sehr guter Genauigkeit beschreiben kann,
sofern nicht durch Zusatze empfindlich in den ProzeB eingegriffen
wird. Ich mochte hier nochmals darauf hinweisen, wie wertvoll
Gleichgewichtsbetrachtungen sind; um die Gesetze des Re-
aktionsgeschehens im Siemens-Martin-Ofen zu be-
schreiben, haben wir keine andere Mdglichkeit, als
uns der Gleichgewichtsbeziehungen zu bedienen.

G. Leiber: Zu den Ausfihrungen von Herrn Sehenck darf
ich kurz folgendes bemerken. Ich konnte bereits ausfiihren, daB
der Unterschied zwischen den tatsédchlichen Ergebnissen von
Herrn Schenck und mir gar nicht groB ist. Verschiedenartig ist
nur die Auffassung tUber die Vorgéange, die zu den Ergebnissen
fihren. Herr Schenck fand, daR die Entkohlungsgeschwindigkeit
abhangig ist vom Sauerstoffgehalt des Stahlbades, dessen Hdhe
durch den freien Eisenoxydulgehalt der Schlacke und die Be-
ziehungen des Verteilungssatzes gegeben sei. Daneben erscheint
aber auch ein EinfluR des Kohlenstoffgehaltes des Stahlbades.
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Abbildung 17. Zusammenhange zwischen Entkohlungs-
geschwindigkeit und Manganreduktion.

Die eigenen Untersuchungen haben zu dem SchluB gefiihrt, dall
der Kohlenstoffgehalt des Bades einen ganz Uberragenden Ein-
fluR auf die Oxydverteilung zwischen Schlacke und Bad ausiibt,
und daR die Entkohlungsgeschwindigkeit wesentlich abhangig
ist von der in der Gleichung b:
d fPI 12
“ = 72 (L (Fe0) “ [Fe°])' f(K)

auftretenden Differenz (L (PeO) — [FeO]), dem Unterschied
zwischen dem Eisenoxydulgehalt des Stahlbades geméaR dem Ver-
teilungssatz und dem tatsdchlich vorhandenen Eisenoxydulgehalt.
Der Wert dieses Ausdruckes darf nicht gleich 0 werden, da sonst
kein Eisenoxydul nachgeliefert werden kann und die Entkoh-
lungsreaktion zum Erliegen kommen muRte. Ich glaube im
tbrigen, daB die Zukunft lehren wird, welche Auffassung den tat-
sachlichen Verhéaltnissen am néachsten kommt.

Zu der Auslegung, die Herr Schenck der Abbildung tber die
Zusammenhdnge zwischen Entkohlungsgeschwindigkeit und Man-
ganbewegung gibt, weise ich ergdnzend darauf hin, daR sich diese
Zusammenhénge auch bei gleichen Kohlenstoffgehalten zeigen.
Ich habe neuerdings eine groe Anzahl von Schmelzen darauf-
hin geprift und bin dabei zu den in ~466. 17 dargestellten Ergeb-
nissen gekommen. L&Bt man auler acht, ob die Proben nach
Erzzugabe genommen sind oder nicht, so nimmt zunéchst bis
zu einer Entkohlungsgeschwindigkeit von etwa 0,25 % C/h die
Méglichkeit fir die Manganreduktion zu, um dann wieder zu-
rickzugehen. Entkohlungsgeschwindigkeiten von tber 0,30 % C/h
sind unter den bei uns herrschenden Verhéltnissen nur durch
Erzzuschldge zu erreichen. DaB unter solchen Bedingungen
Mangan nur schwer reduziert wird, ist verstandlich.

H. W entrup, Essen (nachtrégliche schriftliche AeufRerung):
Der Hinweis von Herrn Schenck, dafl die in Abb. 10 dargestellte
Kurve entscheidend durch die Gruppe der weichen Proben mit
weniger als 0,15 % C festgelegt wird, hat mich veranlaBt, noch-
mals zu untersuchen, ob die Anordnung der Versuchspunkte in
dieser Abbildung wirklich nur durch die Abhangigkeit der Man-
ganreduktion von der Entkohlungsgeschwindigkeit bestimmt wird.
Ich habe zu diesem Zweck in Abb. 18 die Entkohlungsgeschwin-
digkeiten der untersuchten Schmelzen in Abh&ngigkeit von den
mittleren Kohlenstoffgehalten der jeweils untersuchten Schmelz-
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abschnitte gegeneinander aufgetragen. Dabei zeigt sich, dal die
Versuchspunkte unverkennbar in dem Sinne gruppiert sind, daf
die niedrigen Entkohlungsgeschwindigkeiten bei niedrigen Koh-
lenstoffgehalten liegen und den steigenden Kohlenstoffgehalten
steigende Entkohlungsgeschwindigkeiten entsprechen. Dieser
Zusammenhang hat sich naturgem&R auf die Darstellung der
Manganreduktion in Abhangigkeit von der Entkohlungsgeschwin-
digkeit ~ (Abb. 10) 05 0
Ubertragen. Diese
Darstellung gibt da-
her in Wirklichkeit 0V °
die Abhéngigkeit der 0

Manganreduktion 0
vom Kohlenstoffge- ¢$03 0
halt und durch diesen
vom Sauerstoffgehalt gg
des Stahlbades an- o
genéhertwieder. Dies CO 5
kommt auch deutlich 07 6 0Bo
zum Ausdruck, wenn 0
man, wie in Abb. 19, 0

die  Manganreduk- 9 07 02 03 OV. 05 05 07
tkIO_n in Abha_rll_glg- tfoMensfiffgefia/iin %
t
eléohﬂgnmstéifvéikgglfn Abbildung 18. Zusammenhang
der Schmelze dar- zwischen Frischgeschwindigkeit
und Kohlenstoffgehalt,

stellt. Man sieht,

daR bei Kohlenstoffgehalten unter 0,2 % die Manganreduk-
tion aufhért und wieder in eine Manganoxydation ibergeht. Es
ware natlrlich mdéglich, daf sich innerhalb dieser Abhéangigkeit
eine verschiedene Frischgeschwindigkeit noch zusétzlich aus-
wirkt. In Abb. 19 sind deshalb die Versuchspunkte nach drei
Gruppen von Frischge-
schwindigkeiten geordnet
eingetragen. Eine Grup- 05
pierung in dem Sinne, daR
bei gleichem Kohlenstoff-
gehalt die starkere Man-
ganreduktion bei hdohe- 03
rer Frischgeschwindigkeit
liegt, ist jedoch nicht vor-

] 1 ®
Enikoh/ungsgescfjwin”
cligkeifAO /h:
OV ®*0,3%, *075+03%,

>
handen. 02 D, >
Die weiteren Angaben .
von Herrn Leiber (Abb. 07 00°
17) weisen nun allerdings ®
diese Abhangigkeit nach.  =0- !
Der Nachweis dirfte aber
nur dann als vollkommen 07 ©
gesichert gelten kdnnen,
wenn gleichzeitig bewie- 02 0°

sen wird, daf sich in der
Darstellung nicht wieder 03
andere Einflusse, die fur o 0

7 02 03 OV 05 Of
die ManganVerteilung von I-bWersloffgeha/tln %
Wichtigkeit  sind, wie Abbildung 19. Zusammenhang
Temperatur und Schlak- zwischen  Manganreduktion

kenzusammensetzung, und Kohlenstoffgehalt.

ausgewirkt haben. Vor-
erst sollte man daher versuchen, die Versuchsergebnisse im Rah-
men der bisherigen Erfahrungen und Anschauungen zu erkléren.

G. Leiber: Zu der schriftlichen AeuBerung von Herrn
Wentrup mdochte ich bemerken, daf die Schluffolgerungen
meiner Arbeit sich eigentlich weniger auf die Zusammenhénge
griinden, wie sie in Abb. 10 dargestellt sind, als auf die Feststellung
des Gberragenden Einflusses des Kohlenstoffs im Bade unter den
bei uns herrschenden Verhdltnissen mit Hilfe der VakuumgefaRe.
Die von Herrn Wentrup festgestellte Abhéngigkeit der Ent-
kohlungsgeschwindigkeit vom Kohlenstoffgehalt bestatigt ja
eigentlich nur diese Feststellung, wonach mit steigendem Kohlen-
stoffgehalt der Wert des Ausdruckes (L (FeO) — [FeO]) zunimmt
und durch die Mdglichkeit erhéhter Sauerstoffeinwanderung eine
Grundbedingung fir die Beschleunigung der Kohlenstoffabschei-
dung schafft.

DaR die Darstellung in Abb. 19 keine Abhangigkeit der Man-
ganreduktion von der Frischgeschwindigkeit ergibt, ist wohl
durch eine zu geringe Zahl von Punkten zu erklaren. Die Abb. 17,
die diese Zusammenhdnge zeigt, umfaflt eine so groRe Anzahl von
Schmelzen der verschiedensten Kohlenstoffstahle, daB man mit
mittleren Schmelzbedingungen rechnen kann. Die Abbildung
stellt Haufigkeitskurven dar, die auf breitester Grundlage er-
mittelt sind, und gerade der Umstand, daB sich trotz der ver-
schiedensten Einflisse die gezeigte Abhéngigkeit ergibt, spricht
fir den uberragenden EinfluR, den der Kohlenstoff auf das Re-
aktionsgeschehen im basischen Siemens-Martin-Ofen haben muB.
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Schleifhaut und Schneidhaltigkeit der geschliffenen Teile.

Von Franz Rapatz in Diusseldorf.

(Bildung einer Schleifhaut beim Schleifen verschiedener Stéhle.
Bedeutung der Schleifthaut fiir die Schnittleistung von Drehstéhlen.

Messern.

em Schleifen als einem der wichtigsten Bearbeitungs-

vorgange muf auch der Werkstoffachmann mehr Auf-

merksamkeit schenken, als er es tut. Haufig treten
Fehler beim Schleifen auf, Schleifrisse und weiche
Schleifhaut. Die vorliegenden Ausfuhrungen sollen sich
ausschlieRlich mit der Schleifhaut befassen.

Die Schleifscheibe erzeugt an der Beruhrungsflache mit
dem Stahl, wie sich schon aus der Tatsache, dal sich lber-
haupt Schleiffunken bilden, ergibt, eine hohe Temperatur.
Diese besteht allerdings nur ganz kurze Zeit, genligt aber,
um in einer dinnen Schicht den gehérteten Stahl anzulassen,
unter Umstanden gar auszuglihen. Die Schicht ist meist so
dinn, daR sie dem Prifer der Rockwell- oder Brinell-Harte-
prifung entgeht. Es gibt allerdings auch Falle, wo es dem
unachtsamen Schleifer gelingt, den Stahl bis zu 2 oder 3 mm
zu erweichen.

Es ist von Bedeutung, zu wissen, wie tief die Schleif-
haut ist und welche Folgen sie fiir die Haltbarkeit hat. Um
die Stdrke der Schicht festzustellen, blieb nichts anderes
lbrig, als die Feile als Prifmittel zu verwenden. Es wurden
zylindrische, gehdrtete Stahlproben geschliffen, wobei sich
mit der Feile eine mehr oder weniger starke Schleifhaut er-
kennen lieR. Darauf wurden die Stébe vorsichtig so lange ab-
geschmirgelt, bis die Feile nicht mehr klebte. Es stellt sich
dabei bei verschiedenen St&hlen eine verschieden starke
Schleifhaut heraus. Die Zahlentafel 1 gibt Beispiele an, wie
bei verschiedenen Werkzeugstahlen und einem Einsatzstahl
unter gleichen Bedingungen die Stdrke der Schleifhaut
schwankt.

Zahlentafel 1. Starke der Schleifhaut fur einige Stéhle.

Zusammensetzung Stftrke der

Stahl Schleif-
[0} Mn Cr w \Y Co haut
Nr. % % % % % % mm
1 1,15 0,02
2 1,0 1 1 15 — — 0,08
3 1,25 — 12 — — — 0,04
4 0,65 — 4 15,0 0,5 — 0,03
5 0,75 — 4 17,5 15 18,5 0,02
6 1,0 — 15 — —_ —_ 0,02

Merkwirdig war das Verhalten der Einsatzstdhle
beim Schleifen. Schliff man sie unter denselben Bedin-
gungen wie die Stéhle in der Zahlentafel 1, so wurde die ein-
gesetzte Schicht in ihrer ganzen Stérke weich. Es gelang
erst dann, die Schleifhaut auf die in Zahlentafel 1 angegebene
Starke zu ermaRigen, wenn man die Schleiftiefe je Gang
von 0,05 auf 0,01 mm erniedrigte. Eine Erklarung fur die
besondere Empfindlichkeit der Einsatzstdhle gegen die Bil-
dung der weichen Schleifhaut wurde nicht gefunden. AnlaB-
versuche der eingesetzten und gehérteten Schicht gaben
z. B. keinen AufschluB. Es kdnnte vielleicht vermutet wer-
den, dall der Unterschied der Hérte und Festigkeit zwischen
Rand und Kern und der verhéltnism&Rig schwach aufge-
kohlte Rand zu besonderen Prefwirkungen beim Schleifen
fihrt und dadurch die Erwérmung eine starkere wird, als
sie es sonst wére. Wenn auch keine Erklarung hierfir vor-
liegt, so stimmen die Versuche mit den Erfahrungen des
Betriebes (berein, aus denen immer wieder hervorgeht, dal
die Einsatzstdhle eine weiche Schleifhaut besonders leicht
bilden.

zweie bei werkstattmaBigem,

Ursachen der schlechten Schneidhaltigkeit bei nichtrostenden
Schleifhaut und Oberflachenspannungen.)

Mit den Werten der Zahlentafel 1 ist nicht gesagt, dal’ die
Schleifhaut immer so stark sein muf}, sondern wie stark
nicht besonders vorsichtigem
Schleifen sein kann. Man wird es gewil erreichen kdnnen,
dal die Schleifhaut schwécher ist. In Abb. 1 ist zu sehen,
wie das Geflige des Stahles 2 in der weichgeschliffenen
Randschicht aussieht.

Bemerkenswerte Beispiele fiur Werksticke mit
Schleiffehlern, die man oft an falscher Stelle sucht, sind
die nichtrosten-
den Messer. Die
schlechte Schneid-
fahigkeit dieser Mes-
ser ist nicht, wie
man oft meint, dem
nichtrostendenStahl
an sich, sondern der
weichgeschliffenen

Schneide Zuzu-
schreiben. Zur Un-
tersuchung lag ein

Messer vor, das am
Riicken eine Rock-
well-Héxte von 55
hatte. An  der
Schneide war die
Messung der Hérte mit dem Rockwell-Gerat nicht mégich;
die Rockwell-Hérte wurde daher aus der Herbertschen Pen-
delhérte errechnet und zu 49 gefunden.

Wir kommen nun zu der Frage, welchen Einflufl diese
Schleifhaut auf die Leistung der Werkzeuge oder
auf die Haltbarkeit der eingebauten Maschinenteile hat.
Es bedarf keiner naheren Erlauterung, wie sich das weich-
geschliffene, nichtrostende Messer beim Schneiden verhlt.
Die in den Abb. 2 bis 7 wiedergegebenen Versuche beweisen,
wie bei Drehstdhlen, die in der angegebenen Art ge-
schliffen sind, die Haltbarkeit durch die Weichhaut ab-
sinken kann. Bei den Versuchen nach Abb. 2 bis 7 wurden die
Drehstahle einmal im geschliffenen und nicht weiter behan-
delten Zustand, das andere Mal nach dem Schleifen abge-
schmirgelt und dann auf ihre Schneidleistung geprift.
Bei Schnelldrehstahl wurden wegen der hdheren Schneid-
haltigkeit schwerere Schnittbedingungen angewendet. Die
Abbildungen zeigen die auffélligen Unterschiede in
der Standzeit. In Abb. 2 bis 7 sieht man den Schneiden-
zustand der Messer nach der Zerspanung unter den ange-
gebenen Schnittbedingungen. Man sieht vor allem aus dem
Vergleich der Abb. 2 und 4 sowie 3 und, 5 den Unterschied
in dem Zustand der Schneide nach gleicher Drehdauer. Die
Tatsache, dal sogar beim Schruppversuch die Schleifhaut
die Standzeit so erheblich beeinflufRt, ist jedenfalls Uber-
raschend und erklart vielleicht manche Unstimmigkeiten
bei Drehversuchen.

Es handelt sich hier freilich nur um Kleinversuche, und
es ist damit nicht gesagt, dal im Betrieb die Unterschiede
auch immer so groR sein werden. Auch wird Stahl 3nach
Zahlentafel 1 kaum fir Schruppdrehen verwendet. Es ist
aber nicht von der Hand zu weisen, daf beim Schlichten
und bei feinen Zahnen der EinfluB der Schleifhaut unter

Abbildung 1. Schleifhaut an einem
gehéarteten Stahl mit 1% C,
1% Mn, 1% Cr und 1,5% W.
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Umstanden noch groBer ist als bei Schruppversuchen, da bei
feinen, spitzen Z&hnen die Schleifhaut von beiden Seiten
durchgreifen kann. Bei Maschinenteilen, die nur dem Ver-
schleiR ausgesetzt sind, wie einsatzgehartete Teile, Diisen-

Schneide geschliffen, Rockwell-C-Harte 65 bis 66,
Drehzeit 14 min, Schneide stumpf.

Schneide geschliffen und abgezogen, Rockwell-C-Harte 66,
Drehzeit 34 min, Schneide stumpf.

Schneide geschliffen und abgezogen, Rockwell-C-Harte 66,
Drehzeit 14 min, Schneide leicht verletzt.

Abbildungen 2 bis 4. EinfluB der Schleifhaut auf den
SchneidenverschleiB eines Stahles mit 1% C, 1% Mn,
1% Crund 1,5% W. (Zerspanter Werkstoff: Siemens-
Martin-Stahl mit 92 bis 95 kg/mm2 Zugfestigkeit;
Vorschub 0,82 mm/U; Schnittgeschwindigkeit 4 m/min.)

korper usw., verschleit die weiche Haut rasch und zieht
dann infolge der entstandenen Unebenheiten und infolge
der abgerissenen Werkstoffteile auch einen raschen Verschlei3
des darunter befindlichen noch harten Kd&rpers nach sich.
Bei diesen Teilen dirften viele Minderleistungen auf das
Schleifen zuriickzufiihren sein. Diese Betrachtungen zeigen
klar, daB man in der Werkstatte die Ursache von Minder-
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leistungen oft zu Unrecht im Stahl oder in fal-
scher Warmebehandlung sucht, wenn in Wirklichkeit
die weiche Schleifhaut fir den Verschleil verantwortlich
war.

Schneide geschliffen, Rockwell-C-Harte 65,
Drehzeit 13,5 min, Schneide stumpf.

Schneide geschliffen und abgezogen, Rockwell-C-Hérte 65 bis 66,
Drehzeit 23 min, Schneide stumpf.

Schneide geschliffen und abgezogen, Rockwell-C-Harte 65,
Drehzeit 13,5 min, Schneide unverletzt.

Abbildungen 5 bis 7. EinfluB der Schleifhaut auf den Schnei-
denverschleif eines Schnelldrehstahles beim Schruppen.
(Zerspanter Werkstoff: Siemens-Martin-Stahl mit 92 bis
95 kg/mm2 Zugfestigkeit; Vorschub 2,12 mm/U; Schnitt-
geschwindigkeit 10 m/min.)

Was die Prifung geschliffener Teile anbelangt, so ver-
sagen leider die Rockwell- und Brinell-Harteprifung; nach
Abb. 2 bis 7 hatten ja die Drehstédhle bei verschiedener
Leistung die gleiche Rockwell-H&rte. Die Héarteprufung
mit dem Pendelgerdt nach Herbert ist wegen ihrer Um-
stdndlichkeit nicht anzuwenden; hier kommt die Feile als
PrifWerkzeug wieder zu vollen Ehren.
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Im Zusammenhang mit diesen Versuchen taucht auch
die Frage auf, ob nicht durch die weiche Haut Spannungen
in die Oberflachenschicht getragen werden, die bei
der Beanspruchung zu kleinen, sich spdater erweiternden
Rissen fiihren. Diese Spannungen kommen zum grofRen Teil
dadurch zustande, daf die weich gewordene Schicht die
durch die Hartung gewonnene Raumzunahme wieder ver-
liert, aber wegen der starren Verbindung selbstverstéandlich
nicht nachgeben kann, da die weiche Haut als fest einge-
spannter Korper zu betrachten ist. Die Werkstatten tragen
diesem Umstand manchmal auch schon dadurch Rechnung,
daR sie die verschiedenen Teile nachtraglich so weit anlassen,
als es mit Rucksicht auf die verlangte Harte eben mdglich
ist. Man 14Bt hochwarmfeste Stéhle nach dem Schleifen
auf die Temperatur an, bei der der Stahl vor dem Schleifen
angelassen wurde, also auf etwa 600°. Ein ahnliches Vor-

Umschau.
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gehen ware vielleicht bei Schnellstahlwerkzeugen zweck-
maRig.

Zusammenfassung.

Es wird gezeigt, dal bei dem ublichen Schleifen gehér-
teter Stéhle in der Werkstatt oft eine Schleifhaut von ver-
schiedener Stdrke entsteht. Sie ist unter gleichen Schleif-
bedingungen bei legierten Stahlen starker als bei unlegierten;
Schnelldrehstahle machen wegen ihrer hohen Anlalbestan-
digkeit davon eine Ausnahme. Einsatzstdhle scheinen be-
sonders zur Bildung einer Schleifhaut zu neigen. Eine Er-
klarung hierfir wurde nicht gefunden. An einigen Bei-
spielen wurde weiter gezeigt, dall die Schleifhaut die Schneid-
haltigkeit stark herabsetzt. Bei Maschinenteilen fiihrt die
Schleifhaut zu einer geringeren Haltbarkeit. Es ist ratsam,
die beim Schleifen entstandenen Oberflachenspannungen
durch Anlassen zu beseitigen.

Umschau.

Die erste Anlage fir magnetisierende Rdstung
im Gebiet des Oberen Sees.

Wenn man die noch vorhandene Menge an verkaufsfahigem
Eisenerz am Oberen See mit dem durchschnittlichen Jahres-
versand der letzten 20 Jahre vergleicht, so ergibt sich, daf die
Erzvorrédte in etwa 35 Jahren erschopft sein werden. Dies trug
dazu bei, daB man in 20 Anlagen dieses Gebietes die gering-
haltigen Erze lauterte und die nicht durch Lauterung verarbeit-
baren Erze in drei weiteren Anlagen auf Setzmaschinen an-
reicherte. Zu diesen Anlagen ist nun eine weitere hinzugetreten, in
der die in groRen Mengen vorhandenen besonders innig ver-
wachsenen Erze dadurch verwertet werden, daB man sie durch
Réstung starkmagnetisch macht und anschlieBend magne-
tisch trennt. Ueber diese Anlage und ihre Betriebsergebnisse
hat vor kurzem E. W. Davisl) berichtet. Er fihrt einleitend
aus, daB die AYilage zwei Sommerhalbjahre gearbeitet und in
dieser Zeit bewiesen habe, daB es mit ihr méglich sei, aus wertlos
geglaubten Erzen hochhaltiges Verkaufserz wirtschaftlich her-
zustellen.

Da fir die an sich bekannte und laboratoriumsmaRig leicht
ausfuhrbare ROstung ein geeigneter Betriebsofen nicht be-
kannt war, wurde er von der bergbaulichen Forschungsstelle der
Universitdt Minnesota selbst entwickelt. Man wahlte dabei den
Schachtofen, weil dieser einfach sei, wenig bewegliche Teile habe,
grobes Gut zu verarbeiten gestatte und auferdem eine gute
Warmelbertragung ermdgliche. Es folgte dann eine Abmachung
mit einer Bergwerksgesellschaft Gber die Errichtung einer Rost-
anlage in Cooley (Minn.) mit 250 t Tagesleistung, in der in den
Sommermonaten 1934 und 1935 aus 29 074 t Abfallerz zweier
benachbarter Setzwéschen 15870 t Verkaufserz bei einem Ge-
wichtsausbringen von 55 % erzeugt wurden. Mancherlei Aende-
rungen erwiesen sich zundchst als notwendig; sie waren haupt-
sachlich durch die ungleichméaBige Bewegung des Erzes im Ofen
bedingt. Eingehende Untersuchungen uber eine gleichméaRige
Erzfihrung werden in diesem Zeitraum angestellt, ohne daf es
jedoch gelang, vollkommene Klarheit tber diese Aufgabe zu
gewinnen. Im Frihjahr 1936 ging dann der Rostofen an die er-
wahnte Bergwerksgesellschaft (iber. Bei dem recht verwickelten
Ofen unterscheidet man Zonen fiir Erzzufilhrung, Erhitzung,
Mischung, Reduktion, Kihlung und endlich noch fir das Ab-
l6schen im Wasser. Die Gesamthohe des Ofens betrdgt ohne die
Antriebsvorrichtung fur den Austragteller 13 m. Die Einstellung
des Tellers ist maBgebend fiir die Durchsatzleistung des Ofens.
Sein Querschnitt betragt beispielsweise in der Erhitzungs-
zone 1,88 m X 0,94 m. DaB bei den zahlreichen Einbauten
des Ofens UnregelmaRBigkeiten in der Erzbewegung eingetreten
sind, erscheint leichtverstandlich. Bemerkenswert erscheint auch,
daB ein wesentlicher Teil dieser Einbauten dadurch veranlaBt
wird, da sowohl das grobere Gut unter 16 mm als auch das feinere
Erz unter 47 mm gleichméRig weitgehend reduziert werden
muB, was teils durch getrennte Fihrung, teils durch spatere
Durchmischung im Ofen erreicht werden soll.

Das grobe Erz wird erhitzt durch heiBe Abgase eines Oel-
brenners, die mit etwa 980° aus einer Vorkammer des Ofens
durch schmale Zufiihrungsleisten aus einer Nickel-Chrom-Eisen-
Legierung uber den Querschnitt des Ofens verteilt und etwa 80

) Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 731,
19 S., Met. Technol. 3 (1936) Nr. 8.

bis 100 cm héher durch entsprechende Einbauten wieder ab-
gesaugt werden. Dabei kiihlen sich die Gase auf etwa 100° ab.
Das feine Erz geht in besonderen Rohren durch die Erhitzungszone
hindurch und erwérmt sich im wesentlichen erst bei der nach-
folgenden Mischung durch Berlihrung mit dem erhitzten groberen
Erz. Auf diese Weise wird an Kraftbedarf des Gebldses gespart,
und auch die Staubverluste werden mdglichst gering gehalten.
Die beabsichtigte Temperatur des gemischten Erzes soll 600° be-
tragen. Besonders schwierig zu erreichen war eine gute Durch-
mischung des groben und feinen Erzes; die entsprechenden Ein-
bauten muften mehrmals verandert werden, bevor ein befrie-
digender Erfolg erzielt werden konnte.

Als Reduktionsm ittel dient Heizol; es wird mit Dampf
aus der Kihlzone des Ofens auf etwa 480° erwdrmt und tritt gas-
formig oberhalb der Kiihlzone in den Ofen ein. Es steigt dann im
Ofen hoch und wird gemeinsam mit den Abgasen der Erhitzungs-
zone abgesaugt. Da das Reduktionsgas beim Erreichen der Er-
hitzungszone noch brennbare Bestandteile hat, stellten sich teil-
weise Nachverbrennungen ein, die zu ortlichen Ueberhitzungen
und besonders durch Beschadigungen der metallischen Einbauten
zu Betriebsstérungen fiuhrten.

Ueber die Betriebsergebnisse, die im Ofen und bei der
nachfolgenden Magnetscheidung erzielt wurden, macht der Ver-
fasser folgende Angaben: Bei einem Erz mit durchschnittlich
7,4 % Feuchtigkeit wurde eine Durchsatzleistung von 8,5 t/h
erzielt. Der Oelverbrauch betrug fir die Erw&rmung des
durchgesetzten Erzes 28,1 1/t und fir die Reduktion 15,0 1/t
Auf Kohle mit 7000 kcal/kg umgerechnet entspricht dieser Ge-
samtdlverbrauch 5,2 %, was in Anbetracht des verhdltnisméRig
kleinen Ofens nicht ungunstig erscheint. Aus dem Roherz mit
49,07 % Fe i. Tr. wurde ein Rosterz mit 52,2 % Fe erzeugt, das
zu einem Konzentrat mit 62,18 % Fe verarbeitet wurde. Das
Gewichtsausbringen stellte sieh auf 70,1 % und das Eisenaus-
bringen auf 88,6 %. Daraus errechnen sich 29,9 % Berge mit
18,3% Fe. DaR der Ofen teilweise erheblich unginstiger ge-
arbeitet hat, geht daraus hervor, daR das Gewichtsausbringen
der gesamten Betriebszeit nur etwa 55 % betrug. Da im lbrigen
nicht angegeben ist, welche Trennungsergebnisse bei Anwendung
anderer Aufbereitungsverfahren héatten erzielt werden kdnnen,
kann leider nicht erkannt werden, ob der erzielte Anreicherungs-
erfolg als eine besondere Leistung anzuspreehen ist.

In wirtschaftlicher Beziehung werden folgende Werte
genannt:
Oelverbrauch
Kraftverbrauch (3,3 kVA)....
Lohnkosten (Zahl der je Schicht Beschaf-

tigten 1,3 ) s . . je t Roherz 0,072 $

zusammen 0,677 $

Nimmt man die Kapitalkosten einmal mit 0,333 $ an, so
wirden je Tonne Roherz die Gesamtkosten 1,0 $ oder 2,49 MJH
sein. Bei diesem Betrage handelt es sich allerdings ausschlieBlich
um die Kosten der Ofenarbeit ohne Beriicksichtigung von Fdrder-,
Zerkleinerungs- und Anreicherungskosten.

In den SchluRfolgerungen kommt der Verfasser zu dem Er-
gebnis, dal das Verfahren noch zu teuer sei, um allgemeine An-
wendung zu finden. Im vorliegenden Falle bringe es nur dadurch
einen kleinen Gewinn, daB ein bereits zerkleinertes und nicht
vorbelastetes Abfallerz verarbeitet werden kdnne. Da in Deutsch-

je t Roherz 0,555 S
je t Roherz 0,050 S
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land die magnetisierende Réstung im Hinblick auf die Nutzbar-
machung der armen deutschen Eisenerze steigende Beachtung
findet, mag hier vom deutschen Standpunkt aus gesagt werden,
dal weder die gewdhlte Ofenbauart als eine glickliche tech-
nische Ldsung gelten, noch das Verfahren der Erzeugung der
Eisenoxyduloxydstufe bei dem heutigen Stande der wissen-
schaftlichen Erkenntnisse als ein besonders geeignetes bezeichnet
werden kann. Walter Luyken.

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetriebl).

Umwandlung einer UniversalstraRe in eine BandblechstraRe.

Eine bestehende UniversalstraBe wurde mit verhdltnisméaRig
geringen Kosten in eine Bandblechstrale umgewandelt, wodurch
sie in ihrer Leistung vielseitiger und besser ausgenutzt werden
konnte2). Es handelt sich um ein Zweiwalzen-Umkehrgerist, das
imstande ist, jahrlich etwa 125000 bis 175000 t Bandblech von
600 bis 900 mm Breite zu walzen.

Die Rohbrammen sind etwa 355 bis 405 mm dick und 1220 mm
lang, die Breite wechselt je nach der Breite des fertigen Band-
bleches. Sie werden in einer Hitze auf etwa 2,5 mm herunterge-
walzt, wobei das Gerist gleichzeitig zum Vor- und Fertigwalzen
dient.

ooouuooOo"

Abbildung 1.

Die waagerechten Walzen haben 760 mm Dmr. und 2130 mm
Ballenlédnge, und es kénnen Bleche bis zu 1815 mm Breite herge-
stellt werden; vor und hinter den Walzen sind Stauchwalzen
angeordnet.

Diesem Gerist mit seinen Rollgangen wurden je ein Ofen
mit eingebauter Haspel tiber dem entsprechenden Rollgang, ferner
Klemmrollen und Fihrungsplatten zum Leiten der Bandbleche
in die Oefen zugefiigt, so daR die Anordnung schon friiher be-
schriebenen Anlagen ahnelt*). Zum Aufwickeln des fertigen Band-
bleches wurde eine Haspel vorgesehen.

Beim Vorwalzen erfdhrt die Bramme eine Abnahme von
etwa 15 bis 25 %, sie wird auf etwa 16 mm heruntergewalzt;
dann werden die Fuhrungsplatten tber den Rollgdngen schrag-
gestellt (Abb. 1), und das Ende des Bandbleches wird unter und
teilweise um eine Fihrungsrolle geleitet, die als Zundeibrecher
wirkt. Nunmehr tritt das Bandblech in den Ofen und wird auf die
Haspel aufgewickelt, deren Drehzahl entsprechend dem Wachsen
des Durchmessers des aufgehaspelten Bundes geregelt wird. Das
Ende des aus dem Walzgerist austretenden Bandbleehes liegt
zwischen den Klemmrollen und dem Gerist; wird die Walzrich-
tung umgekehrt, so legen sich die Klemmrollen auf das Blech
und befdrdern es wieder ins Gerist; alle diese Bewegungen ge-
schehen selbsttatig. Die Oefen mit den eingebauten Haspeln
dienen nicht dazu, dem Walzgut Wéarme zuzufiihren, sondern die
in ihm enthaltene Wéarme zusammenzuhalten. Wenn nun auch
das aus dem Walzgerist tretende Ende nicht im entsprechenden
Ofen aufgehaspelt wird, so bleibt es beim ndchsten Stich um so
langer im Ofen auf der anderen Seite des Geristes, wodurch sich
die Temperaturunterschiede zwischen dem aufgewickelten und
nicht aufgewickelten Teil des Bandbleches ausgleichen. Nach dem
letzten Stich werden die schraggestellten Fihrungsplatten gesenkt,

*) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 119/21.
2) Iron Age 138 (1936) Nr. 22, S. 39/40.
3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 905; 55 (1935) S. 191 u. 448.
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und das fertige Bandblech lauft iber den Rollgang zu der zum
Aufwickeln vorgesehenen Haspel.

Die Anlage kann 25 t Bandbleche von 760 mm Breite und

2,5 mm Dicke je Stunde hersteilen, die auf Kaltwalzwerken zu

Streifen bis zu 555 mm Breite und zu Blechen bis zu 915 mm

Breite fiur die WeiBblechherstellung weiterverarbeitet werden.
H. Fey.

Zum io0o0. Geburtstag von Fritz Muck.

»Die Nothwendigkeit, die Chemie der Steinkohle allgemach zu
meiner Spezialitdt zu machen, erheischte selbstverstandlicher-
weise die umfassendste Kenntnissnahme von der vorhandenen
einschlagigen Literatur. Hierbei aber mufite sich (wie fir jeden
in &hnlicher Lage Befindlichen) gar bald die Thatsache ergeben,
daf in Lehr- und Handbichern — und zwar gerade denen der
reinen und technischen Chemie — von Steinkohlenchemie gar
wenig, und unter dem Wenigen theils thatsachlich Unrichtiges,
theils auf falschen willkirlichen Voraussetzungen Basirendes
enthalten war.”

Diese Worte setzte der Begriinder der Steinkohlenchemie
Fritz Muck, dessen 100. Geburtstages wir am 7. Méarz 1937
gedenken, vor die erste Auflage seiner ,,Chemie der Steinkohle®,

000CcpPatoo0goo000

H Gffenflur”.

Anordnung der Druckrollen und Oefen sowie des Walzgeristes.

die im Jahre 1881 erschien. Sie belegen eindeutig die Verdienste
des Verfassers, das genannte Sondergebiet erstmalig zusammen-
fassend dargestellt zu haben. Nach Mucks Tod im Jahre 1891
erschien die zweite und 24 Jahre spater, im Jahre 1915, die dritte
Auflage, die noch einen wesentlichen Teil der alten Muckschen
Ausfiihrungen enthielt, eine Tatsache, die nach E. Bdmsteins
Urteil, der das Vorwort zu dieser Neubearbeitung schrieb, ,,fir
die eindringende Kenntnis und unumschrénkte Beherrschung des
Stoffes, Uber die der erste Bearbeiter verfligte®, ein sprechender
Beweis war. Aber Muck hat gerade fir die Eisenhittenleute
noch eine ganz besondere Bedeutung. Er war nicht nur ein
fruchtbarer Lehrer an der Bochumer Bergschule und gleichzeitig
Chemiker an der Berggewerkschaftskasse, sondern auch ein
unbeirrbarer Kritiker, ein Satiriker von seltener Scharfe und —
ein Dichter. Die ersten zehn Jahrgénge unserer Vereinszeitschrift
zeugen von Mucks Schaffen auf den verschiedenen Gebieten.
Seine kleinen Gedichtbandchen ,,Die chemischen Elemente* und
,Fur Eisenhuttenleute u. dergl.”, die er unter dem Decknamen
Emu Ceka und Heleib Etnoch veroffentlichte, sind selbst heute,
wo ein halbes Jahrhundert seit ihrem Erscheinen verflossen ist,
noch lesenswert.

Diese wenigen Striche vermdgen nur ein schemenhaftes Bild
Mucks zu vermitteln. Zur Wiederkehr seines 100. Geburtstages
wird an der Statte seines erfolgreichsten Wirkens, an der Berg-
gewerkschaftskasse und Bergschule zu Bochum, eine Plakette
enthullt, die das ehrende Andenken an diesen wirklich einzig-
artigen Menschen kinftigen Zeiten erhalten soll.

Haubenglihéfen mit gasgefeuerten
Strahlheizrohren.

Der SchluRsatz unseres obigen Berichtesl) muR wie folgt
lauten: ..., sondern auch durch Vermindern von Hartzinn-
und Hartzink-Bildung ein verbesserter Ueberzug verursacht wird.

') Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 214/15.
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Statistisches.

Statistisches.

Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie
im Januar 1937.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Po-
sitions-Nummern der ,,Monatlichen Nachweise tber
den auswartigen Handel Deutschlands® an.

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle

(238a)
Koks (238 d )
Steinkohlenprefkohlen (238 e )
Braunkohlenprekohlen (238 f)

Eisenerze (237 e). .
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere
Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige
Schlacken, Kiesabbrande (237 r

Gasreinigungsmasse;

Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden

(842/43)1)
Roheisen (777 a)1)

Ferrosilizium miteinem Siliziumgehaltvon 25 % oder

weniger; Ferromangan mit einem Mangangehalt
von 50 % oder weniger; Ferrochrom, -wolfram,
-titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt an
Legierungsmetall von weniger als 20%; Ferro-
aluminium, -nickel und andere nicht schmiedbare
Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als
25% ; Silizium; Kalziumsilizium (317 0)
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als
60% (869 B 1)
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin
mit einem Gehalt an Legierungsmetall von 20 %
oder dartiber (869 B 2)...

Halbzeug (784)
Eisen- und StralBenbahnschienen (796 a )
Eisenbahnschwellen (796 b )
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c)
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820 a)
Trager mit einer Steghdhe von 80 mm und dariiber
(785 A |
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stab-
stahl (786 A 2)

Uebertrag

Januar 1937

Einfuhr

362 879
55 450
6677

7 086

1476 314
36 439

141 920
147 093

30 596
11522

133
996

285
4317

626

5254

7229
17 426

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Januar 1937.

Die aufsteigende Entwick-
lung des deutschen Steinkoh-
lenbergbaus hielt, namentlich
unter dem Einflul der starken
Beschaftigung im Ruhrbezirk,
auch im Januar an. Das arbeits-
tagliche Ergebnis vom Januar
des Vorjahres wurde um 12 %
jibertroffen. Die Kokserzeugung
Uberstieg die des Vorjahres um
16 %. Die Gefolgschaft konnte
um beinahe 8000 Mann vermehrt
werden. Die Absatzlage blieb
im allgemeinen zufriedenstellend,
so daR die Forderung meist voll
abgesetzt und dariuber hinaus
noch Mengen aus den Bestdnden
verladen werden konnten. Feier-
schichten wurden nirgendwo ein-
gelegt.

Die Braunkohlengewin-
nung verzeichnet einen leichten
Riickgang, doch lag sie arbeits-
taglich immer noch um 19 % Uber
der des Vorjahres. Der Pref-
kohlenerzeugung brachte die
vorlibergehend kalte Witterung
eine leichte Erhéhung, von der
nur das Rheinland eine Aus-

Ruhrbezirk

Saar und Pfalz.
Oberschlesien..
Niederschlesien.
Land Sachsen

Niedersachsen.....
Uebriges Deutschland

Ausfuhr
t

2 864 240
696 816
72 618
95 661

2410
35

2297
7153

204
5468

69
10

705

175

11 266
21214
4592
1702
1362

14 022

60 726
114 884

Monat und Jahr

Mitteldeutschland

nahme machte. Im Gebiete des
Mitteldeutschen Braunkohlen-
Syndikats waren die Abrufe an
Hausbrandbriketts im Januar
verhéltnisméRig lebhaft. Der Ab-

ostelbisch
westelbisch.
Rheinland
Bayern (einschl.
Uebriges Deutschland

Januar 1937 (25 Arbeitstage)
Dezember 1936 (25 Arbeitstage).
Januar 1936 (26 Arbeitstage)

Pechkohle).

satz an Industriebriketts ging, zeitlich bedingt, etwas zuriick.
Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikats lag in der

ersten Januarhalfte das

Hausbrandbrikettgeschéaft gegeniber

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Po-

57. Jahrg. Nr. 9.

Januar 1937

sitions-Nummern der ..Monatlichen Nachweise tber  Ejnfuhr Ausfuhr
den auswartigen Handel Deutschlands*‘ an. t t

Uebertrag 17 426 114 884
Bandstahl (785 B) 1403 15 165
Grobbleche, 4,76 mm und mehr (786a ) .. 627 12 325
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b) 258 6439
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich (786 c ) 1265 4432
Bleche, verzinnt (WeiRblech) (788 a ) 213 12 499
Bleche, verzinkt (788 b ) . 230 2313
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Me-

tallen tberzogen (787, 788¢c ). 53 81
Well-, Riffel- und Warzenbleche , o 86 1175
Bleche, gepreRt, gebuckelt, geflanscht usw. (790) . - 221
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791) 535 4093
Schlangenréhren, Ralirenformstiicke, gewalzt oder

gezogen (793) 2 292
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794) . 206 11 723
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795) 17 31 632
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) 51 4 497
GuR- und Schmiedestiicke (798 a bis e ) ....cccccocenene 183 4 642
Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793

bis 798 e, 820 a) 22 555 226 413
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbe-

arbeitet (792a ) 96 5914
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet

(792 b) . 270 9037
Stacheldraht (825b) 3805
Drahtstifte (826 a) 2 565
Briicken, -bestandteile und Eisenbauteile (800 a/b) 49 871
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 8ly, 820 b bis

8254, 825c bis g, 826 b his 841 ¢C ) ..cccevcrricnne 514 41 800
Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b,

799 a bis 819, 820 b bis 841 C ) .o 929 63 992
EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h) 126 11 454
Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt

17 A (777 a bis 843 d) . 65 861 308 600
Maschinen (Abschnitt 18 A ) .o 632 37 231
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B) 242 7 149
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C ). 811 | 10279

(Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau.)
PreRkohlen
: Koks aus PreRkohlen aus Braun-
Stein- Braun- Koks aus :
Y Braun-  aus Stein- kohlen (auch
kohlen kohlen Steinkohlen Kohlen Kohlen NaBpref-
steine)
t t t t t t
14 856 065 15 185 658 3349 128 208 857 580 413 3418 988
14 680 684 15 437 246 3266 623 205 903 560 421 3371 990
13 678 225 13 273 174 2882 412 82 935 619 815 2 898 458
Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Januar 1937 nach Bezirken.
Steinkohlenforderung Kokserzeugung Pregkohlen
aus Steinkohlen
arbeits kalend beit Beleg.
insgesamt  8IPEIS-jnggesamt  K@IENDEr-  jnggesamt  arbeits- schaft
9 taglich 9 taglich insg taglich
t t t t t t
Steinkohle nbergbau
10 281 025 411 241 2 577 643 83 150 370 958 14 838 267 144
639 524 25 581 110 542 3 566 32 529 1301 24 497
1087 470 43 499 230 818 7 446 43 960
1918 781 76 751 160 331 5172 23 312 932 42 992
430 014 17 201 109 634 3637 7039 282 19 897
326 491» 13 060 28 323 914 12 171 487 15 944
166 551 £6 796 23013 742 37 515 1541 7319
6 201 248 108 824 3610 96 889 3876
Braunkohlenbergbau
Braunkohlen- PreRkohlen aus Koks aus
forderung Braunkohlen Braunkohlen
insgesamt arbeits- insgesamt arbeits- kalender-
g taglich g taglich insgesamt taglich
t t t t t t

3934 337 157 373 981 075 39 243

6614 718 264 589 1499 675 59 983 208 857 6737

4 393 254 175 730 925 670 37 027

238 777 9 949 12 668 628
4572 183 -

i

1

dem Vormonat unverandert, in der zweiten Halfte des Monats
brachte die kalte Witterung eine starke Belebung. Das Industrie-

brikettgeschaft lag unveréndert.
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Der deutsche Eisenerzbergbau im Januar 19371).

Gewinnung  gejegschaft
an verwert- (Beamte,

barem (ab-  Apgestellte,
satzfahigem) Arbeiter)

Erz in t
1. Bezirksgruppe M itteldeutschland
Thiringisch-Sachsisches Gebiet (zum Teil) . . 5010 224
Harzgebiet 15 133 452
Subherzynisches Gebiet (Peine, Salzgitter) . . 195 337 2 579
Wesergebirge und Osnabriicker Gebiet . 16 008 301
Sonstige Gebiete 3313 339
zusammen 1 234 801 3895
2. Bezirksgruppe Siegen
Raseneisenerzgebiet und Ruhrgebiet. 8072 338
Siegcrlander-Wieder Spateisensteingeb B 129 456 5 660
Waldeck-Sauerlander G ebiet..eiicvcnnns 1447 42
zusammen 2 138 975 6 040
3. Bezirksgruppe Wetzlar
Lahn- und Dillgebiet. . 57 234 2524
Taunus-Hunsriickgebie hlieRlich der Lin-
dener Mark . 18 023 741
Vogelsberger Basalteisenerzgebiet. 10 551 462
zusammen 3 85 808 3727
4. Bezirksgruppe Stddeutschland

Thiringisch-Sachsisches Gebiet (zum Teil) . . 41 091 477
Suddeutschland 116 595 2 557
zusammen 4 157 686 3034
Insgesamt 1 bis 4 617 270 16 69«

b) Eisenerzgewinnung nach Sorten.

Januar 1937
t

Brauneisenstein bis 30 % Mn

iber 12% M n .. 18 058
bis 12% M n.. 352 301
Spateisenstein 141 328
Roteiseustein... 42 675
Kalkiger FluBeisenstein 21 686
Sonstiges Eisenerz 41 222
Insgesamt 617 270

*) Nach Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der Wairtschafts-
gruppe Bergbau.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Deutsch-Oberschlesiens Bergwerks- und Eisenindustrie im
Dezember und im ganzen Jahre 19361).

November Dezember Ganzes Jahr
Gegenstand 1936 1936 1936 1935
t t t t
Steinkohlen 1896 518 1877 917 21065 155 19 042 299
Koks ... 131 738 142 200 1558 194 1172 600
SteinpreRkohlen.. 27 238 24 737 259 043 260 157
Rohteer 6 286 6483 73 236 57 067
Rohbenzol und Homologen . 2220 2312 25 397 19 519
Schwefelsaures Ammoniak 2 140 2328 24 900 18 989
15974 18 624 206 495 175 165
FluBstahl...coooovnicniiiinis 34 063 35 784 440 896 318 550
StahlguB (basisch und sauer) 1 150 1188 14 044 12 268
Halbzeug zum Verkauf . 1556 1517 17 980 10 603
Fertigerzeugnisse der Walz-
werke einschl. Schmiede-
und PreBwerke.. 24 197 25 895 319 744 276 251
GuRwaren Il. Schm g . 3080 2 380 30 501 24 229

») Oberschi. Wirtsch. 12 (1937) S. 88 ff.
Frankreichs Eisenerzforderung im November 1936.

. E6rderun Vorrate am Ende  Beschaf-
Bezirk ung des Monats tigte

t t Arbeiter

iMetz. Diedenhofen 1194 386 872 586 9 814

. 1258 225 1227 195 9 887
Loth- 1?riey et MeuSe 140 368 123 456 1028
r,n«I'n )N ,nztey .. 71 776 255 873 695
(Minieres.. 7281 907 60
Normandie..... 155 892 119 318 1816
Anjou, Bretagne.. 22 997 140 233 622
2 104 10 835 5

Andere Bezirke.......ovviennne 854 8 566 158
Zusammen 2853 883 2 758 969 24 085

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Januar 1937.
i Januar 1937

Kohlenforderung Lot 2 466 500

Kokserzeugung A ¢ 449 580

Brikettherstellung R ¢ 157 050

Hochofen in Betrieb Ende des Monats . . . 42
Erzeugung an:

ot 286 354

.t 279 524

6 048

Fertigerzeugnissen .t 227 235

SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen. Lt 3654

Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im Februar 1937.

1. RHEINLAND-WESTFALEN. — In der
waren keine nennenswerten Aenderungen der Wirtschaftslage zu
verzeichnen. In den Industriezweigen, die als Haupttrdger der
Konjunktur anzusehen sind, hat im allgemeinen die Stetigkeit
der Beschéaftigungslage angehalten.

Ueber den

W irtschaftsanstieg im Rhein-Ruhr-Gebiet
innerhalb des letzten Halbjahres 1936 gibt jetzt die Abteilung
Westen des Instituts fir Konjunkturforschung einen Ueberblick,
in dem es unter anderem heift:

Die rheinisch-westfalische Wirtschaft bietet nach wie vor das
aus den Vorjahren bekannte Bild: starke Geschéaftstatigkeit auf
dem Inlandsmarkt bei nur wenig verdnderter Ausfuhr. In diesem
Rahmen hat sie ihren hohen Beschéftigungsstand im letzten
Halbjahr noch zu steigern vermocht. Der neue Anstieg ging
wesentlich von den Verbrauchsgiterindustrien aus, die sich in
der zweiten Halfte des Vorjahres auf Grund konjunkturell ge-
besserten Verbrauchs tiber das jahreszeitliche MaR hinaus belebten
und dabei ihren 1935 erlittenen Rickschlag aufholen konnten.
Auch bei den Erzeugungsmittelindustrien hielt die Aufwarts-
bewegung noch an. Im September 1936 hatte die rheinisch-west-
féalische Industrieerzeugung mit einem MeRstand von 106,2
(1928 gleich 100) erstmalig den Erzeugungsstand des Hoch-
konjunkturjahres 1929 (103,2) dUberschritten. Bis Ende des
Jahres stieg sie weiter auf 108,0 an. Im Durchschnitt des Jahres
wurden aber die Ergebnisse von 1929 noch nicht erreicht (s. Zah-
lentafd). Die Zahl der Erwerbslosen des Industriegebiets belief
sich Ende September 1936 auf 273 500 gegen 405 000 Ende Sep-
tember 1935. Seitdem ist sie aus jahreszeitlichen Griinden bis
Januar 1937 um 24 000 gestiegen, wahrend in der entsprechenden
Zeit 1935/36 ein Zugang von 59 000 Erwerbslosen zu verzeich-
nen war.

Trotz dem weiteren Anstieg der rheinisch-westfalischen Wirt-
schaft besteht noch immer ein Abstand gegeniber der Entwick-
lung im ganzen Reich. Hier hatte die Industrieerzeugung bereits
im September 1935, also ein Jahr friher als im hiesigen Industrie-
gebiet, den Stand im Hochkonjunkturjahr 1929 dberholt. Im

Berichtszeit

Bewegung wichtiger Wirtschaftsvorgédnge des
rheinisch-westfdlischen Industriebezirks.

Hochst-  Tief-

(1929 = 100; stand stand Stand

Monatsdurchschnitte) 1929 1932 1935 1936
MefRzahl der Gesamterzeugung . . . 100 52,7 87,8 98,11)
MeRzahl des Inland&ibsatzes . . . . 100 45,1 93,7 1113
MeRzahl des Auslandsabsatzes . . . 100 45,4 64,1 66,0
Ruhrkohlenférdcrung. 100 58,9 79,1 87,0
Kobserzeugung.. 100 45,1 67,6 80,7 |
Braunkolilenférde 100 73,2 85,4 91,7 1
Rohstahlerzeugung 100 35,6 86,1 101,5
Walzwerksleistung..... 100 36,5 83,2 97,9
Bau von Wohnungen2) 100 27,5 53,4 86,8
Wagengestellung 100 58,1 73,7 824 m
Arbeitslose... 100 358,5 153,5 114,5
Arbeitslose (Reich). 100 294,7 1135 81,9

1) Durchschnitt Jan.-Novbr. — *) Rohzugang.

September 1936 war die rheinisch-westfélische Erzeugung um
2 %, die des Reichs aber um 13 % groBer als 1929. Im Jahre 1936
hat erstere um 16 %, letztere um 20 % zugenommen. Auch die
Arbeitslosigkeit liegt sowohl der Bewegung nach wie im Verhaltnis
zur Gesamtbevolkerung noch unginstiger als im Reichsdurch-
schnitt. Dem entspricht es, daB auch die wirtschaftliche Lage
in Verbrauchsgiutem im Revier noch weniger ausgeglichen ist
als in anderen Wirtschaftsgebieten.

Im Verlauf der Aufwértsbewegung ist die Wirtschaft auf
Gebieten, die, wie die Eisenindustrie, Maschinenindustrie und der
Baumarkt, bisher die Haupttrdger der Wairtschaftsbelebung
waren, bis an die Grenzen ihrer Leistungsfahigkeit gelangt.

Die

Zahl der Arbeitslosen
ist im Januar infolge der Kélte in groRen Teilen des Reiches und
der dadurch bedingten Arbeitseinstellungen in den Saisonaufen-
berufen um rd. 374 000 gestiegen. Damit hat die jahreszeitliche
Zunahme der Arbeitslosigkeit etwa denselben Umfang erreicht
wie im Vorjahr (817 000 gegen 814 000). Immerhin liegt die
Gesamtzahl der Arbeitslosen Ende Januar 1937 mit 1853 000
noch um 667 000 unter dem Stand von Ende Januar 1936 mit
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2520 000. Ueber weitere Einzelheiten unterrichtet nachfolgende
Uebersicht:

Arbeit- Unterstiitzte der
suchende Reichsanstalt
4 397 950 1711 498
Ende Januar 1935 3410 103 1621 461
Ende Januar 1936 2880 373 1536 518
Ende Dezember 1936 1698 129 896 033
Ende Januar 1937 2,052 483 1159 776

Die
deutsche Handelsbilanz »

schlieft im Januar mit einem Ausfuhriiberschufl von 79 Mill. J1Jt
gegeniuber 90 Mill. JIM im Dezember des Vorjahres ab. Im Januar
1936 war die Handelsbilanz mit einem Betrag von 19 Mill. JIM
aktiv.

Die AuRenhandelsumsdtze sind im Januar 1937 in der Ein-
fuhr und der Ausfuhr gesunken, wie aus der folgenden Zusammen-

stellung hervorgeht:
Deutschlands

Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr Ueberschuf

(alles in Mill. IMC)

Monatsdurchschnitt 1931 . . 560,8 799,9 + 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . 388,3 478,3 + 90,0
Monatsdurchschnitt 1933 . . 350,3 405,9 + 556
Monatsdurchschnitt 1934 . . 370,9 347,2 — 237
Monatsdurchschnitt 1935 . . 346,6 355,8 + 92
Monatsdurchschnitt 1936 . . 3515 3974 + 459
Dezember 1936 7,1 457,2 + 901
Januar 1937 336,1 4151 + 79,0

Die Einfuhr war um 31 Mill. JMt, d. h. mehr als 8 %,
geringer als im Dezember des vergangenen Jahres. Die Verminde-
rung beruht ausschlieflich auf einer Abnahme der Einfuhrmenge.
Der Durchschnittswert der Einfuhr ist gegeniiber dem Vormonat
leicht gestiegen. An dem Rickgang der Gesamteinfuhr im Januar
waren vor allem die Erzeugnisse der Erndhrungswirtschaft be-
teiligt. Hier pflegt die Einfuhr zu Beginn des Jahres regelmaRig
abzunehmen, jedoch war die Verminderung diesmal starker als
in den vergangenen Jahren. Auch im Bereich der gewerblichen
Wirtschaft hat die Einfuhr den Vormonatsstand nicht erreicht.
In den beiden Vorjahren hatte die Einfuhr hier von Dezember
zu Januar zugenommen. Die Abnahme im Januar dieses Jahres
erstreckt sich ausschlieBlich auf Halb- und Fertigwaren. Die Ein-
fuhr von Rohstoffen war dem Wert nach etwas hoéher als im
Dezember 1936, der Menge nach entsprach sie jedoch ungefahr
dem Vormonatsergebnis, da die Steigerung des Einfuhrwerts im
wesentlichen preisméRig bedingt ist. Die Verminderung der
Einfuhr im Januar entféllt Uberwiegend auf die europdischen
Lénder.

Bei der Ausfuhr ergibt sich gegeniiber dem Vormonat ein
Rickgang von 42 Mill. JIM, d. h. etwas mehr als 9 %. Er ist zum
groften Teil mengenmaRiger Natur, jedoch ist auch der Durch-
schnittswert mengenméRiger Ausfuhr gegeniiber dem Dezember
des Vorjahres etwas zuriickgegangen. Der Rickgang der Ausfuhr,
an dem samtliche Gruppen beteiligt sind, ist ausschlieBlich als
jahreszeitliche Erscheinung zu betrachten. Seit 1931 hat die Aus-
fuhr von Dezember zu Januar stark abgenommen. Im grofRen
und ganzen entsprach die Entwicklung im laufenden Jahr der-
jenigen des gleichen Vorjahrmonats. Gegenliber dem Januar 1936
zeigt die Ausfuhr eine Erh6hung um annéhernd 9 %. Die Ver-
minderung der Ausfuhr von Dezember zu Januar entfallt fast
ausschlieflich auf die europdischen Lander.

Im einzelnen sind im AuBenhandel
folgende Veranderungen hervorzuheben:

Von dem Gesamtriickgang der Einfuhr um 31 Mill. JIM
entfallen 23,3 Mill. JIM auf die Hauptgruppe Ernédhrungsw irt-
schaft. An dieser Verminderung waren besonders Nahrungs-
mittel pflanzlichen Ursprungs beteiligt, deren Einfuhr
um 13,8 Mill. JIM gesunken ist. Die Einfuhr von lebenden
Tieren war um 2,1 Mill. JIM und von Nahrungsmitteln
tierischen Ursprungs um 5,9 Mill. JIM geringer als im De-
zember 1936.

Im Bereich der gewerblichen W irtschaft ist vor allem
die Einfuhr von Fertigwaren, und zwar um 8,4 Mill. JfM,
geringer ausgewiesen. Ein Teil hiervon beruht jedoch lediglich
darauf, daB die Rickwaren bei den einzelnen Gruppen nicht mehr
als Einfuhr nachgewiesen werden. Die Einfuhr von Halbwaren
blieb um 6,6 Mill. JIM hinter dem Ergebnis des Vormonats zuriick.
Rickgéngig war der Bezug von Kraftstoffen und Schmierdlen
(— 6,3 Mill. JIM). Darlber hinaus hat jedoch auch die Ein-
fuhr von Schnittholz (— 1,0 Mill. JIM) und von Aluminium
(— 1,6 Mill. JIM) abgenommen. Starker gestiegen ist lediglich
die Einfuhr von Blei (+ 1,3 Mill. JIM). Die Einfuhr von Roh-
stoffen Uberschreitet das Vormonatsergebnis insgesamt um
3,5 Mill. JIM.

des Monats Januar
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Der Riickgang der Ausfuhr entfdllt zum weitaus groften
Teil auf Fertigwaren, deren Absatz um 35,7 Mill. JIM gesunken
ist. Bei Vorerzeugnissen war die Verminderung mit 3,0 Mill.
Reichsmark verhdltnisméRig gering. Der Absatz von Schwereisen-
erzeugnissen ist dagegen etwas gestiegen (+ 1,4 Mill. JIM). Die
Ausfuhrvon Enderzeugnissen war insgesamt um 32,7 Mill. JIM
geringer als im Dezember des vergangenen Jahres. An diesem
Riuckgang war die groBe Mehrzahl der Enderzeugnisse beteiligt.
Eine stérkere Steigerung weist lediglich die Ausfuhr von Werk-
zeugmaschinen (+ 4,9 Mill.JIM) auf. Die Ausfuhr von Roh-
stoffen ist insgesamt um 3 Mill. JtM gesunken. Bei Halb waren
betrug der Riickgang im ganzen 2,4 Mill. JIM. Abgenommen hat
die Ausfuhr von Kraftstoffen und Schmieidlen (— 2,0 Mill. JIM)
sowie von Gespinsten (— 1,9 Mill. JIM). Hoher war dagegen die
Ausfuhr von unedlen Metallen (+ 1,5 Mill. JIM).

Im Bereich der Erndhrungsw irtschaft war die Ausfuhr
ebenfalls etwas geringer als im Vormonat (— 1,2 Mill. JIM). Im
einzelnen hielten sich die Verdnderungen jedoch in engen Grenzen.

Der

zwischenstaatliche Guteraustausch

hat sich in den letzten Monaten 1936 im ganzen kaum weiter
belebt. Zwar ist nach den Berechnungen des Statistischen Reichs-
amtes der AuRenhandel von 52 Léandern, auf die etwa 90 bis
95 % des gesamten Welthandels entfallen, vom dritten zum
vierten Vierteljahr 1936 wertmaRig — berechnet auf Reichsmark-
grundlage — um 11 % und mengenméaBig — d. h. nach Ausschal-
tung der Preissteigerung — um etwa 10 % gestiegen. Diese Zu-
nahme ist aber wahrscheinlich ganz oder doch weitaus Uber-
wiegend das Ergebnis jahreszeitlicher Einflusse; denn
im Herbst setzen regelmaBig die groBen Verschiffungen landwirt-
schaftlicher Erzeugnisse ein. Gegenlber dem Vorjahrsstand zeigt
der Welthandelsumsatz der Berichtszeit eine Wertsteigerung um
6 % und eine Mengensteigerung um nur etwa 2 %.
Zunahme (+)

im 4. Vierteljahr vom 3. zum
1936 gegeniiber 4.Vierteljahr

dem im Durch-
AuBenhandel von 4. Vier- 3. Vier- 4. Vier- 4. Vier- 3. Vier- schnitt der
52 Landern teljahr teliahr teljahr teliahr teljahr Jahre
1935 1936 1936 1935 1936 1925—1928
Milliarden JIM. % %
24,8 23,6 263 + 61 + 11,4 + 113
12,7 12,3 134 + 56 + 9,0 + 84
121 113 129 + 69 +14,0 +14,5
Einfuhr.. 8,1 75 83 + 26 +104 +10,9
6,5 6,2 66 + 24 + 71 + 88
4,6 4,8 51 + 104 + 69 + 50

56 51 63 + 121 + 224 + 208

Die Austauschhemmungen liegen nach wie vor Uberwiegend
bei den europdischen Léndern. Wahrend der AuBenhandels-
umsatz der Uberseeischen Lander im vierten Vierteljahr 1936
gegeniber dem Vorjahr um 11 % zugenommen hat, zeigt der

Umsatz der europdischen Lander nur eine Steigerung um 2,5 °0.

Die GroRhandelsmeRzahl ist mit 1.053 im Januar 1937
gegeniiber dem Dezember 1936 mit 1.050 wiederum unbedeutend
gestiegen. Ebenso haben sich die Lebenshaltungskosten mit
1.248 im Februar gegeniiber 1.245 im Januar 1937 kaum geéndert.

Die Zahl der Konkurse belief sich im ganzen Jahre 1936
auf 2588 gegen 2936 im Jahre 1935 und 8534 im Jahre 1932. Fir
die Vergleichsverfahren lauten die Zahlen: 568, 773 und 6189.
Die wirtschaftlichen Zusammenbriiche sind demnach mit fort-
schreitender Wiederaufrichtung der W irtschaftstatigkeit im
Jahre 1936 weiter zuriickgegangen. Konkurse und Vergleichs-
verfahren bewegen sich weit unter dem Stande friherer Auf-
schwungsjahre auch der Vorkriegszeit, obwohl die Zahl der Firmen
seit dem Kriege betrachtlich zugenommen hat. Wie im Vorjahre
dirfte auch in diesem Jahre die starke Abwaértsbhewegung ihre
Ursache in der Mdglichkeit einer spateren finanziellen Erholung
des Schuldners haben, so daB viele Glaubiger infolge der allgemein
glinstigen Geschéaftstatigkeit auf die Stellung eines Konkurs-
antrages verzichteten.

Auf dem Inlands-Eisenmarkt

hielt im Februar die Nachfrage der Verbraucher weiter an. Der
Bestellungszugang lbertraf nach wie vor den Versand, so daR
sich die Auftragsbestdnde der Verb&dnde und Werke weiter er-
héhen. Unter diesen Umstdnden lieR es sich nicht vermeiden,
dal eine Reihe von eingehenden Inlandsauftragen zuriickgestellt
werden muBte, da bei den Mitgliedswerken nicht die Méglichkeit
bestand, sie unterzubringen. Das traf besonders fur Stabstahl
zu. Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung bewegte sich auch
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Kohlen und Koks: JUI je t Schrott, Hochstpreise gemaf JUC je t Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: JUC je t
Fettforderkohlen. 14,— Anordnung 18 der Ueberwa- Grundpreise, soweit nicht an-
Gasflammforderkohlen 14,50 chungsstelle fiirEisen und Stahl ders bemerkt, in Thomas-
Kokskohlen............... IS- [vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Handelsgiite. — Von den
Hochofenkoks . . . . 1S,— S. 1465/67]: Grundpreisen sind die vom
GieRereikoks 20— StahlSchrott....oeencrsreninns 42 Stahlwerksverband unter den
rz: ichwerehr Walzwerksschrott 46 bekre]ilnnten Bedingungerz [vgl).

: ernschrott 40 Stal u. Eisen 52 (1932

ggp;g::e?esl gltjeeil)ensleln """""" 12@ Walzwerks-Feinblechpakete . 41 S. 131] gewahrten Sonder-

Rotelsenstelnp(Grundla e ;16 % ! H_ydr. gepreﬂt_e Blechpakete. 41 vergitungen jet von 3JIM
Fe im Feuchten, ZO%A) sior Siemens-Martin-Spéne 31 bei Halbzeug, 6JIM bei
Skala + 0,28 JtM je % F Roheisen: Bandstahl und 5JIM fur die

ala + 0,28 e % ke GieBereiroheisen iibrigen Erzeugnisse bereits
=+ 0,14JIM je % SiO*) ab 68.50 abgezogen
Grube 10,50 Nr n! \ Frachtgrundlage 63— gen. Fracht-

FluReisenstein (Grundlage 34 % Hamatit / Oberhausen 69.’50 grundlage 83,40
giallr; fe%cgéejnl Mlzg/"o/s II(:)eZ Kupferarmes Stahleisen, Fracht- rtmund, 90,15
16Ul e o JS'OS‘ N ‘grundlage Siegen ... 66,— Knuppel2) . (RAm46It od.

) e % Si0%) a Siegerlander Stahleisen, Fracht- Platinen2 ... I Neun- 100,95
GrUDE 9.20 grundlage Siegen ... 66— ) kirchen

Ob;ﬁgﬁiselfscehnesrtein(V%%:zz%rgzrg Siegerlander ~ Zusatzeisen, Stabstahl . \ == 1 «der 110/1043

a5 Matall im Feuchten Frachtgrundlage Siegen: Formstahl . Ir js| Kirchen  107,50/101,503)
- ; weil... 76,- Bandstahl . ;7 127/1234)

10 % SiOt, Skala + 0,29 JLK meliert 78 - Universal- I£5 i \ od.Dillin-

Je % Metall, - 0.15JIM je grau.. 80.- stahl J»5/ @n 115,60

% SiOj) ab Grube . . . 10— Kalt erblasenes Zusatzeisen der Kesselbleche  S.-M

Lothromger Minette (Grundiage kleinen Siegerlander Hitten, 276 mm u. dariiber:

32% Fe) ab Grube . . . ab Werk: Grundpreis. - 129,10

Briey-Minette (37 bis 38 % Fe, weik ... 82— Kesselblezhe " aoh . ,
gr?Sglgge 35% Fe) ab meliert 84 ,- Bedingungen  des

BIlbaO-RUbIO-Erze ...................... ) g rau . Landdampfkessel_ Frach[_

Grundlage 50 % Fe cif Rot- Spiegeleisen,  Frachtgrundlage Gesetzes von 1908, grund-
oo ° Preisangaben Siegen: 34 bis 41 kg Festig- 129
. e — sind mit 6— 8% Mn. 78,— keit, 25% Dehnung Essen 152,50

Bilbao-Rostspat: . 8—10% Mn. 83,— K Iblech hd oder '
Grundlage 50 % Fe cif Rot- Ricksicht 10—12% Mn. 87:— e\/s\lsgrksetgffG- TjacBau—- Dillin-
te_rdam P auf die GieBereiroheisen IV B, Fracht- Vorschrift f'Land— gen-

Algier-Erze: . . grundlage A pach ... 55— dampfkess'ell 35 bis Saar
Grundlage 50 % Fe cif Rot- gegen- Temperroheisen, grau, groRes 44 kg Festigkeit 161,50
terdam s ———— wartigen Format, ab W erk. . 75,50 Grobbieche . 127'30

Marokko-Rif-Erze: ungeklarten . '
Grundlage 60 % Fe cif Rot- gextart Ferrosilizium  (der niedrigere Mittelbleche
tErdam .o Verhaltnisse Preis gilt frei Verbrauchs- 3bisunter 4,76 mm 130,90

Schwedische ~ phosphorarme nicht station fir volle 15-t-Wagen- Feinbleche .

Erze: méalich ladungen, der hohere Preis b;s unter|§hmmFlmhFlamn;-
Grundlage 60 % Fe fob Nar- glich. fiir Kleinverkaufe bei Stiick- ofen. gegluht, Frachtgrund- N
(VTN gutladungen ab Werk oder lage STegen ... 144—7%)
la gewaschenes kaukasisches Lager): Gezogener  blanker® Fracht-
Manganerz mit mindestens 90 % (Staffel 10,—JUL) . 410—430 Handelsdraht . .1 grund- 173.50
52 % Mn je Einheit Mangan 75 % (Staffel 7,—JIM) . 320—340 Verzinkter Handels- > lage
und t frei Kahn Antwerpen 45% (Staffel 6— JUC). 205—230 draht..... I Ober- 203.50
oder Rotterdam ......ccccceeeue. Ferrosliizium 10% ab Werk . 81— Drahtstifte .1 hausen 173.50

1) Fett gedruckte Zahlen weisen auf Preisanderungen gegeniiber dem Vormonat [vgl.
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erh6ht sich der Preis um 2J1JC, von 100 bis 200 t um 1JI1J(. — *) Frachtgrundlage Xeunkirchen-Saar. — *) Frachtgrundlage
Sondervergilitung je t vom Endpreis.

200 t.

Homburg-Saar. — 5 Abziglich 5 ii

im Februar im Rahmen der Erzeugung der vorhergehenden

Monate. Bis Ende Januar verlief die Entwicklung wie folgt:
Dezember 1936 Januar 1937
t t
Roheisen: insgesamt 1258 345 1292 092
arbeitetaglich 40 592 41680
Rohstahl: insgesamt 1471 519 1533 891
arbeitstaglich 58 861 61 356
“Walzzeug: insgesamt .. 1082 511 1083 908
arbeltstagllch 43 300 43 356

Ende Januar 1937 waren von 176 (Dezember 176) vorhan-

denen Hochéfen 115 (114) in Betrieb und 7 (7) gedampft.

Auf den Auslandsmérkten

war die Haltung weiterhin fest. Auch hier war trotz der Zuriick-
haltung der internationalen Verkaufsverbadnde und trotz den
steigenden Preisen die Nachfrage auferordentlich stark. Zum
Teil versuchte man durch Einrdumung von zusétzlichen Preisen
eine Abkiirzung der Lieferfristen zu erreichen. Mit einer Aende-
rung der augenblicklichen Marktlage diirfte fiir die nachste Zeit
nicht zu rechnen sein.

Der AuBRenhandel in Eisen und Eisenwaren zeigte
mengenmaRig bei der Einfuhr eine Abnahme von 80 203 t
im Dezember 1936 auf 65 8611im Januar 1937. Beider Ausfuhr
war ein Ansteigen von 299 931 t auf 308 600 t festzustellen, wo-
durch sich der Ausfuhriberschuf von 219 728 t auf 242 739 t
erhdhte. Ueber die wertmé&Rigen Aenderungen unterrichtet

nachstehende Uebersicht:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschufl
(in MilL JIM)
Monatsdurchschnitt 1931.... 14,4 1146 100,2
Monatsdurchschnitt 1932 9,0 65,2 46,2
Monatsdurchschnitt 1933 11,9 55,3 434
Monatsdurchschnitt 1934 17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 89 58,2 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 7,7 68,1 60,4
Dezember 1936 85 75,5 67,0
Januar 1937 6,5 71,8 65,3

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein ging die Einfuhr
von 36 731 t im Dezember 1936 auf 22 651 t im Januar 1937
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zurlick. Die Ausfuhr stieg dagegen von 210 790 t auf 232 327 t
und der Ausfuhriberschu von 174059 t auf 209 676 t.
Die Einfuhr von Roheisen zeigte mit 11522 t im Januar
1937 gegeniber 18216 t im Dezember 1936 eine betrdchtliche
Steigerung. Auch die Ausfuhr sank von 10060 t auf 6468 t,
so daB sich wiederum ein EinfuhriberschuB ergab, der aller-
dings mit 50541 hinter dem des Dezembers mit 8156 t zuriickblieb.
Im
Ruhrbergbau
hat sich die arbeitstdgliche Kohlenférderung im Gegensatz zu der
Entwicklung in den vorhergehenden Jahren auch im Januar
leicht erhéht. Weitere Einzelheiten zeigt folgende Zusammen-

stellung. Dezember Januar Januar
1936 1937 1936
Verwertbare Férderung... ..t 10146 955 10 281 025 9 273 988
Arbeitstagliche Forderung.. t 407 508 411 241 360 856
Koksgewinnung............ t 2530 358 2577 643 2 170 996
Tégliche Koksgewinnung t 81 624 83 150 70 032
Beschaftigte Arbeiter 260 263 267144 238 639

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Verkehr auf der Deutschen Reichsbahn vollzog sich
im Februar ohne nennenswerte Stérungen. Auch die Wagen-
gestellung konnte im allgemeinen als befriedigend angesprochen
werden.

Die Lage der Rheinschiffahrt stand weiterhin im Zeichen
des steigenden Wasserstandes, durch den die Abschwéachung auf
dem Frachtenmarkt beschleunigt wurde. Das Angebot von Leer-
raum nahm laufend zu und die Wartezeiten wurden wieder langer.
Die Frachten erreichten im groRen und ganzen den Stand der
letzten Herbstmonate des Vorjahres.

Der Verkehr auf den westdeutschen Kandédlen wurde
weiterhin durch die Sperrung des Dortmund-Ems-Kanals fir die
Fahrt nach Emden unginstig beeinfluft. Es ist zu hoffen, daR
die Fahrt nach Emden Anfang Marz wieder aufgenommen werden
kann. Damit wirde eine gewisse Entlastung fur die Rhein-
schiffahrt an der Ruhr eintreten, wo im Augenblick Schiffsraum
mit KanalmaBen in steigendem MaRe angeboten wird.
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Der Kohlenabsatz zeigte wieder ein recht glinstiges Bild.
In einzelnen Sorten konnte das Syndikat wie in den Vormonaten
den Anforderungen kaum geniigen. Das Hausbrandgeschéft war
infolge der im groBten Teil von Deutschland herrschenden Kélte
nach wie vor sehr lebhaft; die in Frage kommenden Sorten waren
nahezu ausverkauft. Die Reichsbahn rief unverdnderte Mengen
ab. Auf dem Auslandsmarkt ist besonders der Absatz nach
Frankreich und Belgien gestiegen. Gilnstig waren auch die Ab-
rufe fur die Bunkerpldtze, und zwar sowohl der belgischen und
niederlédndischen als auch der deutschen Nordseehéafen.

Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu bemerken: Beim
Absatz der Gas- und Gasflammkohlen war das Bunker-
kohlengeschaft besonders lebhaft, so dal es nicht mdéglich war,
samtliche eingehenden Auftrage auszuliefern. Bei den Nufkohlen
und gewaschenen Feinkohlen entsprach jedoch der Absatz nicht
ganz dem Entfall. Ein &hnliches Bild ergab sich bei Fettkohlen.
Auch hier waren Férderkohlen fir Bunkerzwecke knapp. Im
Gegensatz zu den Vormonaten konnten jedoch die Auftragsein-
gange in Kokskohlen voll befriedigt werden. Der Héhepunkt des
ERBkohlenabsatzes war der Jahreszeit entsprechend (ber-
schritten, so daB die eingehenden Auftrage in glinstigerem Um-
fange als bisher ausgeliefert werden konnten. Der Brikett-
ra]lbrs]atz war zufriedenstellend und bewegte sich auf Vormonats-
6he.

Hochofenkoks ist nach wie vor auBerordentlich knapp, so
daB das Syndikat nicht alle Auftrage erledigen konnte. Auch
GieBereikoks war unverandert stark gefragt. In Brechkoks lagen
die Auftrdge auf Vormonatshéhe.

Das Geschédft in Auslandserzen fur den Bezug nach
Deutschland blieb ruhig. Zum AbschluB kamen einige Vertrage
Uber kleinere Mengen Schwefelkiesabbrande zur Lieferung in
diesem Jahr. Im {brigen wurden die Bezlige an Erzen und Ab-
branden aus dem Ausland entsprechend den getédtigten Ver-
tragen und den fir die verschiedenen Lander festgelegten Mengen

durchgefiihrt. Die ErzVerschiffungen Schwedens stellten sich
wie folgt:

Januar 1937 Dezember 1936

t t

Deutschland 681 260 622 752
England.. 140 968 94 032
Belgien 38 714 29618
Frankreich 4 466 9 966
Polen 10 030 12 011
Vereinigte Staaten ..., 23 335 30 843

Deutsche Erze wurden gemé&R den getroffenen Abkommen
verarbeitet.

Auf dem Manganerzmarkt war keine wesentliche Aende-
rung zu verzeichnen. Der Bedarf der deutschen Ferromangan
erzeugenden Werke an hochhaltigen Manganerzen fiir 1937 dirfte
zum grofRten Teil gedeckt sein, so daB man gegenliber Angeboten
bei den tberaus hohen Preisforderungen der Grubengesellschaften
oder der Handler infolge der stetig steigenden Frachtsédtze eine
abwartende Stellung einnehmen konnte. Die Aufmerksamkeit
der deutschen Verbraucher fiir brasilianische Manganerze hat
nicht nachgelassen, und es sind auch kleinere Mengen fur baldige
Verschiffung gekauft worden. Die hohen Frachten wirken sich
aber auch hier unginstig aus und haben zunéchst das Zustande-
kommen groBerer Abschliisse scheitern lassen.

Am Erzfrachtmarkt waren kleinere Abschwachungen
festzustellen, wenngleich die Raten weiterhin sehr hoch blieben.
Im Mittelmeer war das Verfrachtungsgeschaft schwacher, die
Frachten nach England gaben teilweise um 6 d bis 1/6 sh nach,
dagegen waren die Frachten von Bilbao nach England und
Ymuiden gegeniiber dem Vormonat etwas hoher._ Die Fracht-
notierungen im Januar waren:

sh sh
Bilbao/Y muiden 8/6 bis 9/3 Poti/Danzig
Huclva/Rotterdam . 10/0bisll/—  Abuzemma/Antwerpen . . . 22/—
Huelva/Amsterdam 10/6  Abuzenima/Danzig 25/—
Seriphos/Herrenwyk. 15/6  Durban/Botterdam. 20/-

Beuisaf/Rotterdam . . . 8/6 Marmagoa/Antwerp . 25/-1)
Bona/Rotterdam . . . . 8/4 bis 8/6 30/-%)
Tunis/Rotterdam 11/10J4  Vizagapatam/Festland . 28/6%)

*) Teilladung. — *) Volladung.

Die Hochstpreisanordnungen der Ueberwachungsstelle fir
Eisen und Stahl wirkten sich auf dem Schrottmarkt ginstig
aus. Die Ware wird zu den vorgeschriebenen Preisen abgegeben
und lauft regelméaRig den Verbrauchsstellen zu. Der Handel be-
muht sich, von den entferntesten Stellen auch das AusschuR-
schmelzeisen zu sammeln und der Verwertung zuzufiihren. Hierbei
leistet der von der Reichsbahn erstellte Ausnahmetarif 8 B 17
fir das AusschuBschmelzeisen, das im Hochofen verhittet wird,
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gute Dienste. Zweifellos wiirde die Ausdehnung des Ausnahme-
tarifes auch auf S'hmelzeisen, das in den Siemens-Martin-Oefen
eingesetzt wird, das Aufbringen an diesem Werkstoff begunstigen
und sehr zu begrifen sein. Bei den Hochofenpaketen wird
immer mehr darauf gehalten, daft verzinkter Schrott heraus-
gelassen und besonders gesammelt wird, um ihn denjenigen Stellen
zuzufiihren, die bei der Verhittung solchen Schrotts das Zink
wiedergewinnen.

An GuBbruch sind die verfligharen Mengen immer noch
sehr knapp. Die Stahlwerke stellen den GieRRereien als Ersatz
fir Roheisen bedeutende Mengen Kokillenbruch zur Verfiigung.
Trotzdem ist die Bedarfsanforderung der GieBereien stdndig im
Steigen begriffen.

Auf den auslédndischen Schrottmérkten ist die Nachfrage
nach Schrott ganz gewaltig gestiegen. Ende Februar notierten
je 1000 kg cif Duisburg-Ruhrort:

Belgien: Stahlschrott 675 bis 690 belg. Pr
Kernschrott 600 bis 670 belg. Pr
Schwerer Walzwerksschrott 750 belg. Fr

Hydraulisch gepreteneue Blechpakete

Walzwerksfeinblechpakete........coocovviviiicnicinnne

Spéne
Holland: Stiihlschrott
England: Stahlschrott

650 bis 675 belg. Fr
650 bis 675 belg. Fr
480 bis 500 belg. Fr
41 bis 42 hfl.
83/-bis 84 /-sh
Belgien hat inzwischen das Ausfuhrverbot dahin abgeéndert,
daB ungeféhr die Halfte der im Jahre 1936 zur Ausfuhr gekom-
menen Mengen auch weiterhin geliefert werden durfen. In Eng-
land haben sich die Schrottverbraucher und -héndler zusammen-
getan, um eine gemeinsame Schrotteinkaufsstelle zu grinden.
Abgeordnete dieser Einkaufsstelle sind bereits nach Amerika
unterwegs, um dort Schrott in groferen Mengen einzukaufen.
Allerdings sind auch in Amerika die Schrottpreise gestiegen,
und zwar werden fur amerikanischen Stahlschrott Nr. I, d. i.
Eisenbahnschrott und schwerer Stahlschrott, 23 bis 24 $je 1000 kg
fob Verschiffungshafen verlangt.
Auf dem Roheisenmarkt ist im Monat Februar keine
Aenderung gegeniiber dem voraufgegangenen Monat eingetreten.

In Halbzeug, Stab- und Formstahl war sowohl im In-
lande als auch im Auslande die Kauflust weiterhin sehr rege.
Gegenliber dem Vormonat nahmen die aus dem Inland gebuchten
Abrufe zu, obwohl von den Verbénden im Hinblick auf die auRer-
ordentlich starke Besetzung der Lieferwerke nicht alle Auftrage
— insbesondere in Stabstahl — angenommen wurden. Da der
Versand demgegeniber zuriickblieb, trat eine weitere Erhdhung
des Auftragsbestandes bei den Verbénden ein. Nebenher ging
natirlich die Bevorzugung der Hereinnahme und Ausfiihrung von
Auslandsauftragen. Auch hier war die Nachfrage unveradndert
stark. Es ist deshalb damit zu rechnen, daR weitere internatio-
nale Preiserhdhungen bevorstehen.

In schwerem Eisenbahn-Oberbauzeug war ein Rickgang
an Abrufen gegeniber Januar zu verzeichnen. Aus dem Ausland
konnten einige grofere Geschafte hereingenommen werden. In
leichtem Oberbauzeug herrschte eine ziemliche Nachfrage,
wobei sich auf dem Auslandsmarkt bei manchen Geschéften ein
scharfer Wettbewerb der westlichen Lander bemerkbar machte.

Die Nachfrage der inlandischen Verbraucher in Grob-
blechen blieb unverandert stark, obwohl der Verband sich auch
hier zur Zurlickweisung einer Reihe nicht unbedingt dringlicher
Auftrdge gezwungen sah. Besonders umfangreich waren die Be-
stellungen auf Land- und Schiffskessel. Das Auslandsgeschaft
brachte infolge der unvermindert starken Nachfrage nicht uner-
hebliche Mengen. Auch in Mittelblechen war trotz der Zu-
rickhaltung des Verbandes der Auftragseingang grofer als der
Versand, so dal die Bestdnde bei den Werken weiter stiegen.
In Feinblechen entwickelte sich das Geschaft ebenfalls in bis-
heriger Weise weiter. Aus dem Auslande kamen — besonders in

In Réhren hielt die starke Nachfrage vom In- und Ausland
unverandert an. Auch in freiverkaufliehen Erzeugnissen war ein
erheblicher Auftragseingang festzustellen. Der Absatz nach dem
Ausland war unveréndert gut und Ubertraf zum Teil die Liefe-
rungen fir das Inland.

In schwarzem warmgewalztem sowie in verzinktem und kalt-
gewalztem Bandstahl waren die Anforderungen der Verbraucher
aulerordentlich groB. Es war nicht in allen Fallen méglich, die
gewinschten Mengen in voller Hohe zuzuteilen. Auf dem Aus-
landsmarkt wirkten sich die Einschrdnkungsmalnahmen des
internationalen Verbandes naturgemaR aus. Trotzdem konnten
eine Reihe Auftrage gebucht werden.

In W alzdraht und Drahtverfeinerungserzeugnissen
hielt die Nachfrage in der bisheiigen Hohe an. Hier wurden nach
wie vor Lieferzeiten genannt, die bis in den Sommer, zum Teil

\
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in den Herbst hineinreichen. Erfreulich war die preisliche Auf-
wartsbewegung im Ausfuhrgeschaft, die sich nicht zuletzt auch
bei nichtsyndizierter Ware bemerkbar machte. Allerdings hatte
sie eine gewisse Zurlickhaltung der K&ufer zur Folge.

Die rege Nachfrage auf dem GuBmarkt hat auf allen Ge-
bieten weiterhin angehalten. Teilweise missen recht erhebliche
Lieferzeiten in Anspruch genominen werden. Auch das Ausfuhr-
geschaft ist in einzelnen GufBarten recht lebhaft.

In Radsatzen war der Auftragseingang ebenfalls zufrieden-
stellend. Auch in Eisenbahnweichen konnte ein guter Umsatz
erzielt werden, zumal da hier groRere Posten aus dem Auslande
gebucht werden konnten. In Schmiedestiicken, sowohl in
Formschmiedestiicken als auch in geschmiedeten St&ben, war
das Geschéft nach wie vor lebhaft. Dabei konnten auch aus dem
Ausland zahlreiche Auftrdge zu guten Preisen hereingenommen
werden.

I1.1SAARLAND. — In der Berichtszeit hielten sich die Ein-
gange an Kokskohlen und sonstigen Brennstoffen auf den
Huttenwerken in dem dblichen Rahmen. Die Kokserzeugung
bewegte sich gleichfalls in vormonatiger Héhe.

Die Erzeinfuhr &nderte sich kaum. Auch bei den Preisen
scheint eine gewisse Stetigkeit vorzuherrschen, wenn auch der
eine oder andere Lieferer versucht, fur zusatzliche Lieferungen
einen etwas hdheren Preis herauszuholen. In letzter Zeit sind
einige Lagerbestdnde zum Verkauf gelangt, deren Gite aber in
keinem Verhaltnis zu den geforderten Preisen steht. Wie aus
unterrichteten Kreisen mitgeteilt wird, soll die franzésische Re-
gierung beabsichtigen, die Ausfuhreinschrdénkung von Eisen-
tragern auf eine andere Grundlage zu stellen. Man vermutet, daf}
hiermit eine neue Verringerung der Ausfuhrmengen verbunden
sein wird. Jetzt schon ist es Tatsache, daB der franzosische
Handelsminister Austauschgeschafte in Erz nur gegen Kohle
oder Koks genehmigt. Infolgedessen ist in Zukunft damit zu
rechnen, daB die Erzausfuhr aus Frankreich nur mit der Einfuhr
von Kohle oder Koks aus Deutschland in Zusammenhang ge-
bracht wird. Die Zufuhr von Erz auf dem Kanalwege war etwas
durch das Hoehwasser behindert, jedoch dirften kaum Mengen
ausgefallen sein. Die Kanalfrachten sind eine Kleinigkeit ge-
sunken; so betragen die Erzfrachten vom Becken von Nancy
nach den Saarhitten zwischen 11 und 12 Fr je t.

Das Schrottaufkommen im Saargebiet, das vorubergehend
durch die Abbriche auf den Gruben ziemlich reichlich war, be-
ginnt knapper zu werden, so da Zufuhren aus anderen, weiter
entlegenen deutschen Entfallsgebieten notwendig werden. Die
Héchstpreise haben keine Aenderung erfahren. Sonstige Zu-
schlagsmittel, wie Kalk usw., stehen in befriedigendem MaRe
zur Verflgung.

Die Werke sind nach wie vor sehr gut besetzt. Be-
sonders Monierstahl ist duferst stark gefragt. Die Lieferfristen
sind im groBen und ganzen die gleichen geblieben.

Die Auftragsregelung fur die

Die auf dem Weltmarkt aus den verschiedensten Griinden
eingetretene Verknappung an Eisen und Stahl hat sich auch in
der deutschen EisenWirtschaft bemerkbar gemacht. Die aufBer-
ordentliche Belebung, die die deutsche Wirtschaft im letzten
Jahre erfahren hat, hat auch den Eisenverbrauch wesentlich
gesteigert, so daB die eisenschaffende Industrie die gestellten
Anforderungen nicht ohne groRere Lieferfristen befriedigen konnte.

Die Geschéftsgruppe RohstoffVerteilung des Beauftragten
fir den Vierjahresplan, Ministerprésident Generaloberst Goring,
hat daher MaBnahmen eingeleitet, die einerseits die fiir die Durch-
flhrung der staatspolitisch wichtigen Aufgaben erforder-
lichen Eisenmengen sicherstellen, anderseits aber eine ge-
regelte Eisenversorgung auch fur den freien Bedarf er-
maglichen. Im Verfolg dieser Neureglung hat die Ueberwaehungs-
stelle fur Eisen und Stahl mit Zustimmung des Reichswirtschafts-
ministers eine Anordnung Nr. 22 vom 23. Februar 1937 erlassen,
durch die zunéchst eine organische Abwicklung der bei der eisen-
schaffenden Industrie vorliegenden Bestellungen durchgefiihrt
werden soll.

Die Anordnung 221) hat folgenden Wortlaut:

§ 1. Auftrage auf Lieferung von Eisenhalbzeug, Walzwerks-
erzeugnissen und RohguR fur den Inlandbedarf sind, sofern die
Herstellung der genannten Erzeugnisse im Rahmen der fest-

Reichsanzeiger Nr. 44 vom 23. Februar 1937.
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I1l. SIEGERLAND. — Die arbeitstagliche Forderung der
Siegerlander Eisenerzgruben stieg leicht an. Die Gruben-

verwaltungen bemihen sich nach Kréften, die ihnen durch den
Vierjahresplan gestellten Aufgaben in zielbewuBter Arbeit zu
I6sen. Auf mehreren Gruben sind die Vorbereitungen fir die
Wiederaufnahme oder Aufnahme des Grubenbetriebs im Gange
und zum Teil fast beendet.

Eine Aenderung der Lage auf dem Roheisenmarkt ist nicht
eingetreten, die Nachfrage war weiterhin grof.

Der Auftragsbestand in Halbzeug blieb im wesentlichen
unveréndert, derjenige in Stabstahl hat sieh noch erhdht. Der
Bedarf an Grob- und M ittelblechen war im Berichtsmonat wie
in den letzten Monaten sehr lebhaft. Handelsbleche fanden
nach wie vor guten Absatz. Auch in Sonderblechen ist keine
Verdanderung gegenliber dem vergangenen Monat festzustellen.
Kauftatigkeit und Verladung in verzinkten Blechen fir das
Inland hielten sich auf beachtlicher Hohe; das Ausfuhrgeschéft
bewegte sich in dem vorgesehenen Rahmen. Der Bedarf an ver-
bleiten Blechen ist nach wie vor erheblich.

Die Beschaftigung in verzinkten Blechwaren war un-
verandert gut; neue Auftrage konnten kaum angenommen werden.
Der Absatz nach dem Ausland hat sich gebessert.

Der Auftragseingang bei dea M aschinenfabriken war sehr
rege. Die Lage des Maschinenbaus ist anhaltend gut. Schwierig-
keiten bereiten nur die erforderlichen langen Lieferfristen. Der
W erkzeugmaschinenbau konnte wieder zu glinstigen Preisen
und Bedingungen eine Anzahl Auftrage aus dem Ausland herein-
holen.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. Eine nennenswerte
Aenderung im W alzzeuggeschéft ist gegeniber dem Vor-
monat nicht eingetreten. In Rdéhren gingen die Anforderungen
der Kundschaft Gber die Erzeugung der Werke hinaus. Auch
in guReisernen M uffenréhren und Formstiicken war das Ge-
schaft trotz dem herrschenden Frost verhaltnismaRig lebhaft. In
RohrenVerbindungssticken aller Art haben sich die Um-
satze auf der Hohe des Vormonats gehalten. In StahlguR und
Grubenwagenradern gingen die Auftrdge in reichlicherem
MaRe ein, so daR fir die Werke volle Beschaftigung auf mehrere
Monate hinaus gesichert ist. Auch das Ausland ist mit einem be-
achtenswerten Anteil daran beteiligt. Das Geschéft in Rad-
sétzen ist seit langerer Zeit wieder einmal verhaltnisméaRig gut.
In Schmiedestiicken war eine Aenderung gegenuber dem Vor-
monat nicht festzustellen. Erfreulich war der Eingang groBerer
Auslandsauftrage auf gulReiserne emaillierte Badewannen.

Infolge der ungilinstigen Witterung waren die Schrott-
lieferungen geringer als im Durchschnitt der Vormonate. Auch die
Verkaufstatigkeit hat etwas nachgelassen. Mit Eintritt besserer
Wi itterung diirfte damit zu rech aen sein, daR die jetzt ausgefallenen
Mengen wieder aufgeholt werden. An den Preisen hat sich nichts
gedndert. Aufdem GuBbruchmarkt hat sich bisher noch keine
wesentliche Erleichterung bemerkbar gemacht.

Eisen- und Stahlindustrie.

gelegten Rohstahl- und GrauguBerzeugung bis zum 30. April
1937 nicht gewahrleistet ist, den Auftraggebern unter Hinweis
auf diese Anordnung bis zum 1. April 1937 zuriickzugeben.

§ 2. Fur die Behandlung der zuriickgegebenen Auftrage ist
die an die zustandigen Wirtschafts- und Fachgruppen ergangene
Anweisung zu dieser Anordnung maBgebend. Die Wirtschafts-
und Fachgruppen haben ihren Mitgliedern die Anweisung be-
kanntzugeben. Sie sind berechtigt, von ihren Mitgliedern die
Auskiinfte zu verlangen, die im Rahmen und zur Durchfihrung
dieser Anweisung erforderlich sind.

§ 3. In besonders begriindeten Einzelfdllen kann die Ueber-
wachungsstelle auf schriftlichen Antrag Ausnahmen von den Be-
stimmungen dieser Anordnung und von der an die Wirtschafts-
und Fachgruppen ergangenen Anweisung zulassen. Die Antrdge
sind der Ueberwachungsstelle tber die zustdndige Wirtschafts-
bzw. Fachgruppe einzureichen.

§ 4. Zuwiderhandlungen gegen diese Anordnung sowie gegen
die an die Wirtschafts- und Fachgruppen ergangene Anweisung
zu dieser Anordnung fallen unter die Strafvorschriften der §§ 10,
12 bis 15 der Verordnung uber den Warenverkehr vom 4, Sep-
tember 1934.

§ 5. Die Anordnung tritt am .Tage nach ihrer Veroffent-

lichung im Deutschen Reichsanzeiger und PreuBischen Staats-
anzeiger in Kraft.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.
Fritz Coutelle f.

Die Meilensteine im Leben von Fritz Coutelle, das am 6. Ja-
nuar 1937 erlosch, sind bald aufgezadhlt. Geboren in Ruhrort
am 4. November 1870, besuchte er das dortige Realgymnasium.
Seine kaufméannische Ausbildung erhielt er bei der damaligen
Aktien-Gesellschaft Phoenix in Ruhrort, wo er am 25. April 1887
eintrat und bis zum Jahre 1896 verblieb; diese Zeit war nur durch
die Dienstzeit beim Fusilierregiment Nr. 39 in Disseldorf 1891/92
unterbrochen. In den Jahren 1896 und 1897 folgte ein Aufenthalt
in Italien und Sudfrankreich, wo er zunachst fur deutsche Hitten-
werke tatig war, sich dann aber der Seidenindustrie zuwandte.
Nach seiner Ruckkehr nach Deutschland fand er Beschéftigung
in der Firma seines Onkels, Gustav Coutelle & Co., Elberfeld, die
sich mit der Einfuhr franzdsischer Seidenerzeugnisse befalite.

Diese Téatigkeit sagte ihm aber nicht zu,
und so trat er am 1. September 1899 bei der
Firma Krupp in Essen als Korrespondent
ein, wurde im Jahre 1904 Vorsteher der
neugegriindeten Halbzeugabteilung, erhielt
zwei Jahre spéter Handlungsvollmacht und
1911 Prokura. Im Jahre 1917 wurde er
Abteilungsdirektor und im November 1923
stellvertretender Direktor. Am 31. Dezem-
ber 1936 trat er in den Ruhestand.

Weniger vielleicht als bei anderen Men-
schen geben diese Angaben Hinweise auf
den Mann, dessen Lebensweg sie umrahm-
ten. Anderes machte die Personlichkeit
Fritz Coutelles aus. Es mag daran erinnert
werden, daB seine Vorfahren als Uberzeugte
Hugenotten etwa um das Jahr 1685 Nimes
in Stdfrankreich verlieRen und sich in Duis-
burg ansiedelten. Und nicht unerwé&hnt mag
es auch bleiben, daB die Familie von Ge-
schlecht zu Geschlecht in Duisburg und in
dem nahen Ruhrort anséssig war und blieb.

Vom GroRvater Carl Coutelle, der Beamter

war, wird berichtet,daB er sich vielfach lite-

rarischen Bestrebungen hingegeben hat, Ge-

dichte und Erinnerungen veréffentlichte und

laufend Beitrage an verschiedene Zeitungen

lieferte, auch am Duisburger Kreisblatt tatig war. Der Vater, Julius
Coutelle, widmete sich schon friih der Malerei, wurde Schiler an
der Disseldorfer Akademie, lernte bei Schirmer und war Studien-
genosse, wie berichtet wird, von Irmer, Kroner, Deiker, Deiters und
anderen bekannten Malern. Die Beschaftigung mit der Kunst gab er
dann aber spéater auf; er betrieb in Ruhrort ein Agenturgeschéaft in
Bergwerks- und Hittenerzeugnissen, hat aber bis zu seinem Lebens-
ende seine Liebe zur Kunst bewahrt. Manche von seinen Bildern
sind heute noch in den verschiedensten H&usern kunstliebender
Familien zu sehen. Diese Hinneigung zur Kunst ging vom GroRvater
und Vater auch auf Fritz Coutelle tiber. Noch wahrend seiner kauf-
mannischen Ausbhildung bei der Aktien-Gesellschaft Phoenix in
Ruhrort ging er mit Ausdauer und Erfolg Geigen- und Gesangs-
studien nach, spielte damals und auch spéter 6ffentlich im Or-
chester als Geiger mit, trat als S&nger in Konzerten auf, schrieb
Musikkritiken und hat auch sein ganzes Leben lang neben seiner
Liebe zur Malerei — wie viele Museen kannte er nicht! — im be-
sonderen seine Neigung zur Musik nie erkalten lassen. In seinem
Hause wurde gute Musik gepflegt, er selbst war bis zuletzt aus-
tbend dabei, und es war ihm eine Freude, Jingern der Kunst
forderlich zu sein.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.

Dettenborn, Paul, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Gewerkschaft Em-
scher-Lippe, Datteln (Westf.); Wohnung: Lloydstr. 1.

Gronau, Wilhelm, Ingenieur, Geisweider Eisenwerke A.-G., Geis-
weid (Kr. Siegen); Wohnung: Feldstr. 15.

Haese, Siegfried, Dipl.-Ing., Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk
Borsig Berlin-Tegel, Berlin-Tegel;Wohnung:Tile-Brigge-Weg 89.

Reuter, Fritz, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Kldckner-Werke
A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Georgsmarienhitte (Kr.
Osnabrick); Wohnung: Adolf-Hitler-Str. 13.

Schmidt, Wilhelm, Ingenieur, Leiter des Techn. Bilros der Band-
eisenwalzwerke A.-G., Dinslaken (Niederrh.); Wohnung:
Schlageterstr. 44.

Spies, Herbert, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Bochumer Verein fir
GuRstahlfabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: Bochum-Weit-
mar, Stensstr. 20.

Wiethoff, Paul, Handlungsbevollméachtigter, Mitteldeutsche Stahl-
werke A.-G., Stahl- u. Walzwerk Hennigsdorf, Hennigsdorf
(Osthavelland).

Seine Liebe zur Kunst hat ihn aber von seinem Lebensberuf
nicht femgehalten. Er war mit Herz und Seele Kaufmann. So
sehr er aber auch einem einzelnen Geschaft nachgehen konnte,
war ihm die groBe Linie doch mehr als der Erfolg im einzelnen.
Eine solche groRe Linie hat er in seinem Wirken immer verfolgt,
und diese groRe Linie trat besonders in spéateren Jahren, in denen
er sich um Einzelheiten weniger kimmern konnte, hervor, gab
seinem Rat etwas Entscheidendes, seinen Worten besondere Be-
deutung. Sein Name war bekannt in der gesamten Eisenindustrie,
weit (iber den Rahmen seiner Firma hinaus, und in Sitzungen von
Verbénden, in denen er nur selten sprach, aber dann seinen Worten
einen wichtigen Nachdruck zu verleihen wufBte, wurde ihm hohe
Achtung entgegengebracht. In der Wirtschaftsgruppe Eisen

schaffende Industrie war er Mitglied des Bei-
rates, im Stahlwerks-Verband gehdrte er
verschiedenen Ausschiissen, zum Teil auch
als Vorsitzender an. Mitglied des Arbeitsaus-
schusses war er im Edelstahl-Verband seit
dessen Bestehen, seit vier Jahren stellver-
tretender Vorsitzender, und bei seinem Aus-
scheiden wurde er zum Ehrenmitglied dieses
Verbandes ernannt. In der Fachgruppe Edel-
stahl derWirtschaftsgruppe Eisen schaffende
Industrie wurde er der erste Leiter. Dem
Verein deutscher Eisenhittenleute, dem er
25 Jahre angehorte, war er ein hochgeschatz-
tes Mitglied.
Zahlreich sind die Freunde, die er sich
im Geschéftsleben erwarb, und keiner hat so
wie er das Wort Geschéftsfreund im wahren
Sinne zu schéatzen gewult. Die Zeit ist viel-
leicht heute zu raschlebig, um solche Freund-
schaft, die Fritz Coutelle fand, und die er
gewdhrte, wieder aufkommen zu lassen. Er
aber wulSte Freundschaften zu schliefen und
Freundschaften zu halten. Am néchsten stan-
den ihm die Manner, mit denen er auf der
Jagd zusammentraf, wie denn auch die Jagd
seine bevorzugte Erholung war, mehr als Ver-
gniigungs- und Erholungsreisen. Aber nicht
vergessen dirfen wir Fritz Coutelle als Familienvater. An seiner
Gattin, einer gebirtigen Dusseldorferin, hing er mit tiefer Liebe
und Verehrung. lhren Tod, vor mehr als zehn Jahren, hat er
lange Zeit nicht Uberwinden konnen. Sein Verhdltnis zu Sohn
und Tochter war besonders eng, und er lebte dauernd mit ihnen
zusammen, auch wenn er ortlich von ihnen getrennt war.

An seinem Grabe sprach der Geistliche von der Treue bis
zum Tode, der die Krone des Lebens verheifen sei. Treu ist Fritz
Coutelle anderen geblieben, aber vor allen Dingen sich selbst
gegenliber. Er war ein Sohn seines Jahrhunderts und dessen
Anschauungen. Daraus hat er nie ein Hehl gemacht. Er war
Hliberal“, nicht im politischen Sinne — politisch war er ausge-
sprochen national, ohne sich selbst politisch zu binden —, wohl
aber im kulturellen .Sinne; er war aufgeschlossen, er glaubte an
einen Fortschritt, und er glaubte an die Wahrheit und Ewigkeit
der Kunst.

Waéahrend die Trauernden noch am offenen Grabe standen,
ertonte auf Freundes Geheill das letzte ,,Halali“ in den kalten
W internachmittag hinaus, und alle, die das Grab verlieRen,
wuBten, daB man einen guten Mann begraben hatte. Manchem
war er mehr, unendlich viel mehr.

B. AulRerordentliche Mitglieder.

Friederichs, Hellmut, stud. rer. met., Berlin-Grunewald,
brunner Str. 50, Erdg.

Salz-

Fachausschisse.

Freitag, den 12. Mérz 1937, 15.15 Uhr, findet im Eisenhitten-
haus, Diusseldorf, Ludwig-Knickmann-StraBe 27, die
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statt mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Betriebswirtschaft und Gitelberwachung.
erstatter Professor Dr.-Ing. K. Rummel, Disseldorf.

3. Aufgaben der Qualitatsstelle eines Hittenwerkes.
Berichterstatter Dr.-Ing. R. Hohage, Vadlklingen.

4. Die Einwirkung von W asserstoff bei hohem Druck
auf Stahl. Berichterstatter Dr.-Ing. F. K. Naumann,
Essen.

5. Verschiedenes.

Bericht-



