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57. JAHRGANG

Aufarbeitung von Beizablaugen®).

(1. Gesamtubersicht uber die Aufarbeitungsverfahren.

Il. Die Bedeutung der Beizwasserfrage fur die Wasserwirtschaft.
I1l1.  Einzelverfahren: a) nach G. Agde; b) nach A. Sulfrian; c) nach F. Sierp und F. Frénsemeier;
e) nach W. Heimberger.

d) nach J. Drooff;
Erdrterung.)

I. Gesamtibersicht Giber die Aufarbeitungsverfahren.

Von Friedrich Heinrich

enn die Aufarbeitung von Beizablaugen heute wieder

aufgegriffen wird, so erfolgt dies wegen der doppel-
ten Wichtigkeit dieser Frage: einmal aus Griinden der
Ersparnis an Sdure und Eisen, dann aus wasserw irt-
schaftlichen Griinden. Zu den letztgenannten sollen die
einschldgigen Ausfiihrungen Vorbehalten bleiben.

Im Hinblick auf den Vierjahresplan wollen wir uns aber
kurz ein Bild von der nationalwirtschaftlichen Bedeu-
tung der Frage machen:

Nach der Beitragsliste des Ruhr-Verbandes betrug der
Séureverbrauch in dessen Gebiet im Jahre 1934 fast 23 000 t
Séure, umgerechnet (auch die Salzsaure usw.) auf die Wirk-
samkeit 66gradiger Schwefelsaure. In dieser Zahl ist —
nach einem bestimmten Schlussel umgerechnetl) — auch der
Salz- und Salpetersdureverbrauch enthalten. Diese Zahl, die
also den gesamten Beizsdureverbrauch darstellt, dirfte
heute auf mindestens 25 000 t jéhrlich gestiegen sein.

Nimmt man nun alle Sdure als Schwefelsdure an und
rechnet mit einer Beizausnutzung von rd. 80%, so gehen
jahrlich verloren rd. 5000 t Schwefelsdure 66° Be und fast
55000 t Eisenvitriol (FeS04+7 H2), entsprechend fast
30000 t FeS04 wasserfrei oder fast 11000 t Eisen. Setzt
man 1t Schwefelsédure mit 62,50J1Ji und 1 t Eisenvitriol
mit 55 J1Ji ein, so ergeben sich 312 500 + 3025000 JIJi
= 3337 500J1Ji. Berechnen wir nur nach dem aus dem
Vitriol erhaltbaren Schwefeltrioxyd (S03) den Schwefel-
sdurewert, so ergeben sich 1 350 000JI.M, und fir 11 000 t
Eisen als Eisenoxyd zu 25J1Ji je t Eisen 275 000 J1Ji, zusam-
men 1625 000J1Ji\ dazu die obengenannten 312 500 JIJi.
Es sind also immer noch 1 937 500 JIJi.

Und das allein im Ruhrgebiet! Wenn man bedenkt, daf
die Rohstoffe fur Eisen wie fir Schwefelsédure ausléandische
Zahlungsmittel beanspruchen, so ist die ganze Sache auch
im Rahmen unserer Handelsbhilanz bestimmt nicht ganz
unbeachtlich.

Eine Erleichterung wére es schon, wenn nur der Schwefel-
sdureverbrauch eingeschrankt werden kdnnte zugunsten

von Salzsdure, die wir ja im Inlande erzeugen. Madglicher-

*) Vorgetragen in der vom Verein deutscher Eisenhutten-
leute veranlaBten Gemeinschaftssitzung zu Diusseldorf am
23. Februar 1937. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

1) Vgl. Kuhr-Verband Essen: Berichtigte Beitragsliste 1936,

S. 6, Abs. 17b.

in Dortmund.

weise wird durch die leichte Aufarbeitungsmdglichkeit der
einen oder anderen S&ure auch das Verhdltnis von Schwefel-
sdure- zu Salzsdurebeize verschoben, das ja zum Teil auch
auf wirtschaftlichen Ueberlegungen beruht 2).

Fur Aufarbeitung schwefelsaurer Beizablaugen,
gewohnlich enthaltend:

entsprechend oder
g Fell g Feso4/l FeS04+7 HD
(28 bis 29° Be) 100 bis 110 270 bis 300 1 400 bis 500

kommen drei Wege in Frage:

1. Eisenféllung unter Verlust der Restséure,

2. Elektrolyse unter gleichzeitiger Sdureaufarbeitung,

3. Eisenvitriolausscheidung entweder zur Gewinnung reiner
Verkaufsware oder zur Weiterverarbeitung.

Die altesten Verfahren zur BeizablaugenVerarbeitung
beruhen auf ihrer einfachen Beseitigung durch Neutrali-
sation oder Ausféllen des Eisens, also einem Verfahren,
das die in den Ablaugen noch enthaltenen Schwefelséure-
mengen einfach vernichtet. In der einfachsten Form erfolgt
diese Neutralisation mit Kalk, woflr ziemlich groBe Mengen
erforderlich sind (auf 1 t verbliebene freie Restsdure bis
1,4 t Kalk). Damit gehen natirlich, obwohl die freie Saure
beseitigt ist, die Eisensalze immer noch in die Kanéle und
bringen so fir die Vorfluter keine Entlastung, da Sauerstoff-
entzug und Schlammbildung weiterhin bestehen. Fallt man
aber durch noch groBere Mengen Kalk (auf 1t angewandte
Beiz sdure bis zu 1,4 t Kalk) auch noch die Eisensalze aus,
so entstehen groBe Mengen eines héRlichen, kaum verwert-
baren Schlammes.

Th. Parker3 setzte deshalb mit Kalziumchlorid um und
erhielt so Gips und Eisenchlorid, das im Herdofen auf Eisen-
oxyd und Salzséure verarbeitet werden sollte. Hier geht also
alle Schwefelsdure als unléslicher Gips verloren. Ausfallung
mit Ammoniak oder Ammonsulfid oder Gaswasser schlugen
E. Peytondund F. J. Falding?5 vor. Dabei entsteht aber

2) H. Bablik: Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 218/22; W. Kra-
mer: Stahl u. Eisen 30 (1910) S. 1443/49; J. Grunwald: Stahl
u. Eisen 29 (1909) S. 537/43.

3) Engl. Pat. 24 859 vom Jahre 1894; vgl. auch P. Fireman:
V.St.A.-Pat. 1 287 939.

4) Engl. Pat. 15250 vom Jahre 1901.
5 V.St.A.-Pat. 961 764, engl. Pat. 11 364 vom Jahre 1910
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auch ein kaum verarbeitbarer Schlamm. Deshalb scheiterten
auch neuere Versuche (Mitteilung des Ruhr-Verbandes),
wobei die Abwasser in einer Ammoniak-Sauerstoff-Atmo-
sphére verspriht wurden unter Gewinnung von Ammon-
sulfat -f- Eisenoxyd (Eisenrot).

Gegeniiber diesen Ausféllungsverfahren erschienen die
elektrolytischen Verfahren bestechend: Schon im
Jahre 1905 schlug A. S. Ramage6 eine Elektrolyse der
vorher mit schwefliger Séure gesattigten Beizablaugen mit
Bleianoden und Eisenkathoden vor, um dabei an der Anode
Schwefelsdure zu regenerieren und an der Kathode Eisen
abzuscheiden. F. F. Farnham 7) entwickelte ein &hnliches
Verfahren8). Ob diese Verfahren auch aus technischen
Grunden sich nicht durchsetzen konnten oder ob nur die
Kosten fur Strom ihre Einfihrung unmdglich machten,
konnte nicht ermittelt werden.

Nebenher ging die Entwicklung der Elektrolytbeize
nach C. J. Reed9, die neuerdings von 0. Ungersbdck10)
wieder empfohlen wird. Dabei soll eine Regenerierung der
Schwefelsdure nebenher gehen. Der Verbrauch an Séure wird
mit nur 8 bis 9 kg je t Beizdraht angegeben, was gegeniiber
den normalen Verbrauchszahlen doch nur rund den vierten
Teil ausmachtll).

Wir haben uns nun an eine fiihrende galvanotechnische
Firma gewandt mit der Bitte um Stellungnahme zur Frage
einer elektrolytischen Beizablaugenaufarbeitung und erhiel-
ten die Antwort, daR ein solches Verfahren nicht fur zweck-
dienlich angesehen werden kénne. Trotzdem erscheint aber
die erneute Verfolgung dieser alten auf elektrolytischer
Grundlage beruhenden Vorschldge unter den heutigen Ver-
haltnissen angebracht.

Die meisten fir die Aufarbeitung schwefelsaurer Beiz-
ablaugen gemachten Vorschldge sehen nun die Ausschei-
dung von Eisensulfat oder Eisenvitriol in irgendeiner
Form vor. Um ein solches Eisensulfat wirtschaftlich zu ver-
wenden, mifte es entweder als gut verkdufliche kristalli-
sierte Ware erhalten werden, fiir welche die Notierungen im
Handelsteil der Fachzeitschriften zur Zeit mit bbJIJtfi
angegeben werden, fir die aber tatsachlich kaum mehr als
der vierte Teil davon zu erldsen ist. AuBerdem sind die Men-
gen von jahrlich mehr als 50 000 t kristallisierter Ware fir
eine einfache zusatzliche Aufnahme durch den Markt doch
schon reichlich groR. Zu einer Verarbeitung z. B. auf Eisen-
oxyd und Schwefelsdure aber eignet sich die kristallisierte
Ware wenig.

Wann man angefangen hat, aus den Abfallbeizlaugen
Eisenvitriol auszukristallisieren, konnte im Schrifttum
nicht ermittelt werden. Jedenfalls erwé&hnt schon E. Bo-
wenl1?) die Nachteile, die aus dem Weglaufenlassen der
schwefelséurereichen Mutterlaugen in die Fliisse entstehen,
und schlagt ihre Neutralisation mit Gas-Wasser vor. Um
die Ausbeute an Kristallen zu erhéhen, hat man vorgeschla-
gen, die Beizablaugen einzudampfen bis auf 40, sogar 45° Bo.

6) V.St.A.-Pat. 788 064, 984 703.

7) V.St.A.-Pat. 1006 836.

8) Vgl. auch A. E. Hoffman:
Jahre 1919, auch das DRP. Nr.
& Halske, A.-G.

9) Trans. Amer. Electrochem. Soc. (1907) S. 181/83; Stahl
u. Eisen 29 (1909) S. 542.

10) Draht-Welt 28 (1935) Beilage:
S. 66/67; Draht-Welt 29 (1936) S. 707/08.

41) W. H. Creutzfeldt: Korrosion u. Metallschutz 4 (1928)
S. 103/07; Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) S. 253/66, besonders
S. 261: Ohne Sparbeize 2250160prozentige H2S04= 17501H 2S04
(I0Oprozentig) fir 40 000 bis 50 000 t Draht ergibt je t 39 kg
Saure.

12) Engl. Pat. 3179 vom Jahre 1888.

V.St.A.-Pat. 1305213 vom
599 451 der Firma Siemens

Kaltwalz-Welt Nr.
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So arbeitet eine Anlage der Shelby Steel Tube Company13).

.Hierher gehdren auch die Vorschlage von L. H irt14), J. Mac

Fetridgeld, A. C. Knowlesl16) u. a.17). Auch Vakuum-
eindampfen wurde vorgeschlagen18. Bei all diesen Eindampf-
verfahren erhélt man kein wohlkristallisiertes FeS04+7H20,
sondern entweder nur das anhydrische Salz FeS04+H2X
oder ein Gemisch beider. Man hat deshalb, um schén kristal-
lisierten Vitriol zu erhalten, schon immer langsames Aus-
kristallisieren angewandt19); hierher gehdrt das seinerzeit
stark beachtete G.-Charpy-Verfahren2), auch die Verfah-
ren nach H. S. Marsh und R. S. Coshran?2l), nach E.
S.Coburn2), und endlich die heute technisch wohl am
besten durchgebildeten Verfahren, das von G. Agde und
das von A. Sulfrian.

Um diese Verfahren beurteilen zu kdnnen, missen wir
uns kurz mit den Kristallisationsvorgdngen von
Eisensulfat in Gegenwart von Schwefelsdure beschéftigen.
Leider habe ich vergebens eine umfassende Arbeit iber diese
verwickelten Verhdltnisse im Schrifttum gesucht. Wohl
haben F. Fraenckel23) und andere24) uber die Loslichkeit
von Eisensulfat in reinem Wasser gearbeitet und dabei fest-
gestellt, daR diese vom Eispunkt an zunimmt bis zu etwa 65°,
um dann bei hoheren Temperaturen wieder abzunehmen.
Sobald nun auch noch Schwefelséure in der Losung ist, bleibt
die Loslichkeit weit unter diesen Werten, wie F. W irth %)
fir einzelne Konzentrationen festgestellt hat.

Einige Jahre vorher schon2) hatte Charpy sein Kristalli-
sationsverfahren entwickelt und dabei auch Loslichkeits-
kurven in 10- und l6prozentiger Schwefelsaure angegeben,
die aber falsch sind. Agdeund Mitarbeiter haben diese Werte
neu bestimmt, jedoch nicht verdffentlicht.

Um eine unwirtschaftliche Doppelarbeit zu vermeiden,
verzichtete ich auf eine wiinschenswerte Neubearbeitung des
Systems FeS04H2S04-H2. Die Verhéltnisse liegen aber
&hnlich wie bei Kupfersulfat, fir das die Kurven veroffent-
licht sind27), nur liegen dort die Verhéltnisse einfacher, weil
das Kupfersulfat keinen Hochstwert der Loslichkeit aufweist,
wie das Ferrosulfat bei etwa 65°. Aus einigen Werten von
Agde und anderen, ferner auf Grund einiger in einfachster
Weise schnell durchgefiihrter eigener Versuche habe ich die
angendherte Lage der Kurven fur 5-, 10-, 15- und 20prozen-
tige Schwefelséure in Abb. 1 angegeben; daneben sind auch
die Kurven von Charpy eingezeichnet. Ausdriicklich sei
nochmals betont: Es sind keine durch exakte Ver-

13) Zbl. Gewerbehyg. 15 (1908) S. 16/17; Engg. News 56 (1906)
S. 543/44.

14) DRP. Nr. 232 985, Kl. 12 n, Gr. 2.

16) V.St.A.-Pat. 1045 723 und kanad. Pat. 146 264.

le) Engl. Pat. 100 516 vom Jahre 1916.

17) Vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 570; Draht-Welt 21
(1928) S. 813; 22 (1929) S. 174 u. 539; Drahtwelt-Buch (Halle
a. d. S.: Martin Boerner 1929) S. 54 ff.

15) Drahtwelt-Buch, S. 56.

19) J. Soc. Chem. Ind. 11 (1892) S. 682; engl. Pat. 27 353
vom Jahre 1908.

20) Franz. Pat. 395917; Int. Congr. Applied Chemistry,
Sect. Il (London 1910) S. 189/91; Stahl u. Eisen 29 (1909) S. 1079
u. 1080; vgl. auch Stahl u. Eisen 30 (1910) S. 1447; Draht-Welt 19
(1926) S. 1195; 22 (1929) S. 174, 202 u. 230.

21) V.St.A.-Pat. 1 369 451.

22) Ind. Engng. Chem. 20 (1928) S. 248/49.

23) Z. anorg. Chem. 55 (1907) S. 223.

9 24) Guthrie: Phil. Mag. (5) 2 (1876) S. 212; Tobler: Lieb.
Ann. 95 (1855) S. 193; Etard: Ann. Chim. Phys. (7) 2 (1894)
S. 553; Mulder: Seheidekundige Verhandelingen 111, 3 (1864)
S. 141; Tilden: J. Chem. Soc. 45 (1884) S. 267.

26) Z. anorg. Chem. 76 (1912) S. 188.

26) Um das Jahr 1908; vgl. FuBnote 20.

27) G. Agde und H. Barkholt: Z. angew. Chem 40 (1927)
S. 374/79; Met. u. Erz 24 (1927) S. 49/52.
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suche ermittelten Kurven. Fir die weitere Betrachtung
geniigen sie aber.

Fir wissenschaftliche Zwecke wiirde man als Ordinaten
Eisensulfat- und Schwefelsauregehalte angeben und erhielte
fir jede Temperatur eine Kurve. Fiir unsere praktischen
Zwecke ist die hier gewdéhlte Darstellung leichter verstéand-
lich: Hier werden als Waagerechte die Temperaturen, als
Senkrechte die Eisensulfatgehalte aufgetragen, links an-
gegeben in g Eisen, g Eisensulfatund g FeS04mw7 H20 (kristal-
lisiertes Eisenvitriol) im Liter. Auch in dieser Angabe — in
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Abbildung 1. Léslichkeit von Eisensulfat in Wasser

in Gegenwart von Schwefelsdure.
Anlehnung an die praktischen Gewohnheiten — liegt eine
Schwierigkeit, da man durch Versuche die Gehalte je 100 g
Lésungsmittel oder je 100 g Lésung bestimmt und erst eine
Umrechnung Uber die auch meist im Schrifttum nicht ent-
haltenen spezifischen Gewichte der Laugen erforderlich ist

Abbildung 2. Temperatur- und Konzentrations-
verhaltnisse beim Charpy-Verfahren.

Das Charpy-Verfahren, wie es nach den urspriing-
lichen Mitteilungen sein soll und wie es tatséchlich ist, ist
in Abb. 2 wiedergegeben, deren Darstellung ganz der Abb. 1
entspricht. Es wurden nur die nun nicht mehr beachtens-
werten Teile weggelassen. Man ersieht hier nun ohne weite-
res, dal das Charpy-Verfahren, wenn man mit dem Beiz-
laugenendgehalt nur bis zu den angegebenen Grenzen geht,
vollig enttduschen mufRte. Geht man aber mit dem End-
gehalt der Beizlaugen héher, so wird man wohl eine gréRere
Kristallabscheidung haben. Man kann dasselbe aber auch
mit einer ganz einfachen Arbeitsweise leisten, wie sie fir
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kleine Beizereien in Frage kommen kann, und die Abb. 3
beschreibt.

Eine neuzeitliche Weiterentwicklung des Charpysehen
Verfahrens bringt das Verfahren von G. Agde2), das in
einer Anlage im Ruhrgebiet durchaus befriedigend arbeitet.
Auf Grund der Lage der Kurven in Abb. 1 fiigt Agde die durch
Eisensulfatbildung entzogene Schwefelsaure vor dem Kri-
stallisationsvorgang zu. Die Vitriolausscheidung verlauft
also nach Abb. 4 Ilangs einer tieferliegenden Gleich-
gewichtslinie: Agde erhalt eine starkere Abscheidung. Da
er auch noch
mit maschinel- 300
ler Kuhlung ar- 500
beitet, erhéalt er l
so eine Hochst- I-1
menge  Vitriol 2

ausgeschieden 8'300

und kann die
Mutterlauge, da
ja neue Schwe-

felsdure  schon 7

zugegeben wor-

den ist, wie- 0 60 80
Fjer .verdunn_t Tem peraturin °C

in die Bei- Abbildung 3. Temperaturfuhrung und damit
zerei zurlick- verbundene Konzentrationsverschiebung
geben. beim einfachsten Auskristallisierverfahren.

Wenig spéter hat sich auch Sulfrian in Zusammenarbeit
mit dem Ruhr-Verband mit der Frage beschaftigt und ein
Verfahren (Abb. 5) entwickelt, das mit einfachsten Mitteln
arbeitet und gleichfalls in einer Anlage im Industriegebiet
durchaus befriedigend arbeitet. Fiir das Sulfrian-Verfah-
ren ist kennzeichnend, daB ununterbrochen aus den
Beizbehaltern Lauge entnommen wird, von einem Teil ihres
Vitriolgehaltes durch Auskristallisieren befreit und dem
Behalter wieder zugefiihrt wird.

Wéhrend ein  wg  WOv
besonderer Vor-
teil des Agde- c00
Verfahrens darin
liegt, daR mit
einem Kristalli- &500
siervorgang einek
*700
groRe Menge
Vitriol entzogen #
wird, liegt der 300
Vorteil des Sul-
frian-Verfahrens 200
darin, dal man *
mit viel geringe- 100
ren Schwankun-
gen im Schwefel- 70 80
sduregehalt aus- Temperaturn °C
kommt. Dieser Abbildung 4. Léslichkeitskurven beim
wird immer in Agde-Verfahren.

dem Bereich gehalten, wo erfahrungsgemaR die Beizgeschwin-
digkeit am groBten ist. Sulfrian geht deshalb auch gar nicht
bis zu so hohen Eisensulfatgehalten: Mit etwa 500 g Vitriol
im Liter wird abgezogen, und daraus kristallisieren rd. 50%
— je nach dem Sauregehalt etwas mehr oder weniger — aus.
In einfachster Weise fugt man dann die durch die Vitriol-
abscheidung entzogene Schwefelsduremenge in den Beiz-
behdltem wieder zu. Etwas mehr kann man noch auskristal-
lisieren, wenn man die Schwefelsduremenge, die durch den

28) DKP. Nr. 431 581, 458 191 und 579 143, KI. 12 n, Gr. 1.
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auskristallisierten Eisenvitriol entzogen wurde, nach dem
Auskristallisieren des Hauptteils Vitriol wieder zugibt und
weiter kristallisieren [48t. Man erreicht so eine weitere
Abscheidung von etwa 10% 2.

Hinzuweisen ist
noch darauf, daB in
den Abb. 1, 3 bis 5
600 die  Abscheidungs-
300 linien nicht gleich-

gerichtet den Lo-

sungskurven verlau-

Das kommt
davon, daB Vitriol
-300 beim Kristallisieren
rd. 45% H2D mit-

nimmt, so daB die

Konzentration der

100 Schwefelséure in
der Restlauge stei-
gen mull. Abb. 6
Tem peratur in °C stellt dies in einem

Abbildung 5. Loslichkeitskurven beim  Sankey-Schaubild
Sulfrian-Verfahren. dar.

Vergleicht man die ausgeschiedenen Vitriolmen-

700 170

§ 600

30 70 60 80

gen bei den verschiedenen Verfahren, so sind dies
bei Charpy:
(angeblich) ..o aus 350 g Vitriol rd. 2759=78%,
(tatséchlich nur) . aus 350 g Vitriol rd. 60 bis 65 9= 25%,
(moglich) bei Erhoéhen

auf 15 9% . aus 550 g Vitriol rd. 285 bis 90 g = 52%,
(mdglich) bei Erhdhen

auf 20 % v aus 550 g Vitriol rd. 3759=68%,
bei Agde:
in einfachster Ausfuh-

FUNG oo aus 650 g Vitriol rd. 565 9= 87 %,
bei Sulfrian:
(einfache Kristallisation) aus 550 g Vitriol rd. 2309=42%,

bzw. 275 9= 50%,

(doppelte Kristallisation) aus 550 g Vitriol rd. 330g= 60%.

Durch einen Kunstgriff 148t sich nun bei dem Sulfrian-
verfahren die Ausbeute an Vitriol noch steigern: Wenn man
namlich kristallisiertes Vitriol entwdssert, so gehen durch
einfaches Erhitzen von den 7 Mol Wasser 6 weg, d. h. aus
100 kg FeSO4m7 H2D werden rd. 61 kg FeS04«H2. Setzt
man dieses Anhydrid nun zum Auskristallisieren an geeig-
neter Stelle zud), so entziehen diese Kristalle weiteres
Wasser. Die Mutterlauge wird mengenmadRig verringert:
der Schwefelsduregehalt steigt anteilméRig an: die Vitriol-
abscheidung wird erh6ht und die Lauge geht mit geringerem
Restgehalt zuriick.

Ein weiteres beachtliches Verfahren ist das Vakuum-
verdampfverfahren, das von der Firma Lurgi empfohlen
wird3l). Bei diesem Verfahren erfolgt gleichzeitig mit der
Verdampfung eine Vakuumtiefkihlung auf 2 bis 0°, wodurch
Eisenvitriol ausgeschieden wird. Ob eine solche Anlage in
Deutschland arbeitet, ist dem Verfasser nicht bekannt.

Bei all den letztbeschriebenen Verfahren wird die von
Vitriol befreite Mutterlauge erneut wieder zur Beizung ver-
wendet. Es ist dies eine Arbeitsweise, die sich schon lange

29) Vgl. hierzu die dlteren Vorschlage z. B. von A. G. Bloxam,
engl. Pat. 27 353 vom Jahre 1908.

30) Siehe Sierp und Fransemeier im folgenden Abschnitt
11l ¢ dieses Aufsatzes.

31) Nach einer nachtraglichen Mitteilung der Firma Lurgi,
G. m. b. H., in Frankfurt a. Main arbeitet eine solche Anlage flr
37 m3 Tagesleistung seit Uber drei Jahren bei der Compagnie
des Forges de Chatillon in Isbergues (Frankreich).

Aufarbeitung von Beizablaugen.

57. Jahrg. Nr. 27.

vorher findet, z. B. bei F. D. Crossley3), dann bei S. E.
Diescher33) und auch bei Charpy2).

Da der Markt fur Eisenvitriol keineswegs immer gleich
aufnahmefahig war, dachte man schon frih daran, das
Ferrosulfat weiterzuverarbeiten. So schlug schon J.
M cFetridge3) vor, Eisensulfat in Mischung mit Kohle auf
dunkle Rotglut zu erhitzen und Eisenoxydrot und schweflige
Saure zu erhalten. Einen besonderen Vorteil sah er dabei
in der Zufuigung von schwefelhaltigem Gut, um einmal dessen
Verbrennungswérme auszunutzen und gleichzeitig dabei die
Gase anzureichern. A.F. Hoffman n 3)wollte durch feuchte
Luft zu basischem Ferrisulfat oxydieren und dieses dann
kalzinieren. Eine Umsetzung im Drehofen empfahlen

8eizVorgang-
Lésung von89t/gTiserr

Auskristallisieren von
368kg Eisenvitriol

"FeSO -7aq.

tlachschanfen
Zusatz von
761kg ffiSOy

Z AusknistaM sieren
jvon93kgEisenvitriol
\NEeSOt-7
uvﬁ.o od
Verdiinnen mit
310 kg Wasser

/AAioo

Kreislauf der Beizlaugen bei Aufarbeiten durch
doppelte Kristallisation.

R. M. Crawford3) und S. F. Spangier37). Andere Vor-
schlage, zu basischem Ferrisulfat zu gelangen, machten
W. F. Oesterle3), A.F. Hoffmann3d) und J. A. Shaw 4.
Die Wege der Weiterverarbeitung sind dabei verschieden.
A. F. Weaver4l) wollte Eisensulfat durch Verspriihen in
einer geheizten Kammer zersetzen. Eine Umsetzung mit
manganhaltiger Schlacke endlich empfiehlt ein Patent42) der
Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer & Co. Agde endlich43)
will Eisenvitriol zu Ferrisalz oxydieren, mit Ammoniak
féllen, und dann das Eisenhydroxyd durch ein neuartiges

33) Engl. Pat. 7832 vom Jahre 1902.

33) V.St.A.-Pat. 1023 458.

34) V.St.A.-Pat. 1 045 723, kanad.Pat.

36) V.St.A.-Pat. 1269 441.

M) Iron Trade Rev. 75 (1924) S. 948.

37) Steel 96 (1935) Nr. 15, S. 57; Blast Furnaee 23 (1935)
S. 319.

38) V.St.A.-Pat. 1108 387.

39) V.St.A.-Pat. 1146 071;
V.St.A.-Pat. 1305 213.

40) V.St.A.-Pat. 1384 974.

41) V.St.A.-Pat. 1 348 462.

48 DRP. Nr. 306 426, KI.

*3) Private Mitteilung.

Abbildung 6.

146 264.

Iron Age 96 (1915) S 759

40 a.Gr.46/10.
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Erhitzungsverfahren in Oxyd uberfiihren, wéhrend die
Ammonsulfatlésung auf Ammonsalz eingedampft werden
soll. Agde erwartet so durch eine chemische und tech-
nische Verbesserung einiger Arbeitsstufen eine Erhdhung
der Wirtschaftlichkeit des an sich bekannten Verfahrens der
Umsetzung von Schwermetallsalzen mit Ammoniak.

Wenn man nun aber schon das Eisensulfat nicht als schon
kristallisierte Ware verkaufen kann, warum soll man es dann
als solches erst erzeugen? Es sei deshalb auf die Kri-
stallisationsverfahren. die nicht FeS04¢7 H20, sondern
FeS04mH .0 erzeugen. besonders hingewiesen. Schon T. Par-
kerund A.E. Robin son 44)empfahlen, das Eisensulfatmono-
hvdrat aus der konzentrierten Sulfatlésung mit Schwefel-
séure auszuféllen. In dhnlicher Richtung gingen Vorschlage
von E. Howl und F. Perry45).

0~ ok O G 95"65"66 700

Temperatur in °C
Loslichkeitskurven bei der HeiRausseheidung
von FeS04<H20.

Abbildung 7.

Kac-h dem zuerst gezeigten Loslichkeitsschaubild erscheint
dies auch durchaus vorteilhaft, wie Abb. 7 erkennen l&afRt.
Man kann freilich durch HeiRabscheidung nicht solche Mengen
auskristallisieren, wie z. B. nach dem Tiefkihlverfahren von
Agde. Die Mengen sind aber nur unwesentlich geringer als
beispielsweise nach dem einfachen Sulfrianschen Verfahren.
Eine derartige Abscheidung lieRe sich in einer geradezu lber-
raschend raumsparenden Ware verwirklichen, da die
Kristallisationsgeschwindigkeit des FeS04«H2 beim Siede-
punkt sehr grofl ist. Dabei braucht man nicht unbedingt
zu kochen. Aach kurzer Zeit schon kommen weiRe Kristalle
in reichlicher Menge, und zwar je mehr, je reicher an Schwe-
felsdure die Lésung ist. Setzt man lberdies das Ganze unter
Vakuum, so laRft sich auch noch eine Volumenverringerung
erreichen. So 1&4Rt sich ohne weiteres aus einer Losung mit
550 g Vitriol im Liter rund die Halfte ausscheiden, aber nicht
alsFeS04+«7H2 mitrd. 29% S03 sondern als FeS04«H2
mitrd. 47% S03. also mit einem um 60 °0hdheren Schwefel-
trioxydgehalt. Darin liegt ein besonderer Vorteil fur die
Verarbeitung auf Schwefelsdure und Eisenoxyd.

Auch der Ruhr-Verband46) hat diesen Gedanken schon
verfolgt und eine Anlage in Neheim-Histen erstellt, bei der
die verbrauchte Beize in die zur Anreicherung bendétigte
Schwefelséure eingetragen wird und so bei héheren Hitze-
graden wasserarmes Eisensulfat entsteht.

44) Engl. Pat. 10 554 vom Jahre 1889.

48) Engl. Pat. 5830 vom Jahre 1915. angegeben in Forg.

Stamp. Heat Treat. 10 (1924) S. 353/54. Dort noch weitere
Schrifttumsangaben.

46) F. Sierp und F. Fransemeier:
KI. 12 n.

DRP. Nr.
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Im Zusammenhang damit hat der Ruhr-Verband auch
Versuche Uber die Verarbeitung von Eisensulfat auf Schwe-
felsdure veranlaf3t, die in Oberhausen durchgefihrt wurden
und ergaben, daB 80°0 der Schwefelsdure wiedergewinnbar
waren. Ein zweiter Versuch in Bochum zeigte, dall bei der
Pyritabréstung fir das Schwefelsaurekammerverfahren bis
zu 12 % Eisensulfat zugesetzt werden kdnnen, ohne den
quantitativen Verlauf des Rdstens zu storen.

Zusammenfassend laBt sich also iber den heutigen
Stand der Aufarbeitung schwefelsaurer Beizablaugen sagen:
Will man auf kristallisiertes Vitriol arbeiten und hat man
dafiir guten Markt, so sind hierfiir die tadellos ausgearbeite-
ten Verfahren von Agde, Sulfrian und anderen durchaus zu
empfehlen. Welches man davon waéhlt, ist eine Frage der
Wirtschaftlichkeit und der besonderen betrieblichen Ver-
haltnisse. Hat man keinen Markt fur Vitriol, so kann man
dieses weiterverarbeiten. Natlrlicher erscheint hier aber die
unmittelbare Abscheidung der schwefeltrioxydreicheren an-
hydrischen Eisensulfatform FeS04mH2 nach einem neuer-
dings entwickelten Verfahren, das wohl nicht so hohe Ab-
scheidungen bei jedem Durchsatz der Lauge bringt, das dafir
aber mit Gberall vorhandener Abhitze arbeitet und kein im
Sommer doch oft so knappes Kuhlwasser braucht.

Fir Aufarbeitung salzsaurer Beizablaugen hat man
auch verschiedene Wege vorgeschlagen: Auskristallisieren,
Neutralisation und Ausféllung, Austreiben der Salzsdure
unter Gewinnung von Eisenoxyd und noch verschiedene
andere chemische Verfahren.

Wenig erfolgversprechend sind bei diesen salzsauren
Laugen die Auskristallisierverfahren4y), da die Loslich-
keit von Eisenchloriir und Eisenchlorid bei den fiir ein solches
Verfahren in Frage kommenden Temperaturen weit hoher
liegen, als in salzsauren Beizablaugen in Frage kommt. Man
hat deshalb zun&chst die Laugen wenigstens mit Kalk oder
Magnesia, auch mit Dolomit neutralisiert: 2 HCI+ CaO
= CaCl2+ HZ2. Geht man mit dem Kalkzusatz hoher, so
wird auch Eisen ausgefallt: FeCl2+ CaO + H2 = CaCl2
+ Fe(OH),. Solche Vorschldge stammen u. a. von H. J.
Kirkmann4g.

Aber auch diese Verfahren sind unbefriedigend, da
das leicht I6sliche Kalziumchlorid ja immer noch in die
Kandle geht und der eisenhaltige Riickstand kaum verwert-
bar ist.

Ausféallungen mit Ammoniak, Gas-Wasser bzw. Ammon-
sulfid wurden empfohlen von A. G. Greenway49), E. Pey-
tond), F. J. Falding5l) und besonders von C. F. W ilf-
fing52), an dessen Vorschlage man besonders groBe Hoff-
nungen kniupfte, die sich aber als unwirtschaftlich erwiesen.

Aehnlich erging es allen Vorschlagen zur Austreibung
der Salzséure in der Hitze unter Zuriicklassen von
Eisenoxyd, wie denen von Th. Turner53) und Th. Par-
ker5). Ausfiihrliche Beschreibungen solcher Anlagen finden
wir von Jungfer u. a.5). Besonders der Bericht von Jungfer

47) Z. B. nach Crosslev: Engl. Pat. 7832 vom Jahre 1902;

vgl. aber G. Agde: DRP. 485 638.

48) Engl. Pat. 14 061 und 16 247 vom Jahre 1888; vgl. auch
IV. L. Sullivan: Chem. Metallurg. Engng. 35 (1928) S. 483/85.

49) Engl. Pat. 9680 vom Jahre 1889.

a0) Engl. Pat. 15250vom Jahre 1901.

51) Engl. Pat. 11 364vom Jahre 1910.

42) DRP. Nr. 121 744 (1901); vgl. Stahl u. Eisen 27 (1907)
S. 1435; 30 (1910) S. 1448.

53) Engl. Pat. 16 166 vom Jahre 1888, 9225 und 17 074 vom
Jahre 1889.
54) Engl. Pat. 24 859vom Jahre 1894.

58) J. Soe. Chem. Ind.
7 (1919) S. 15.

11 (1892) S.

682 83; Zbl. Gewerbel
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tber die Anlagen bei Wolff Netter & Jacobi 1&4Bt erken-
nen, mit welchem apparativen Aufwand z. B. in Finnentrop
und Adlershof gearbeitet wurde: Herdofen, 60 m hoher
Kamin, groRe Salzsdurekondensation usw. Alles ist heute
dahin5).

An sonstigen chemischen Umsetzungsverfahren
nennt J. Grinwald67) die Umsetzung mit Schwefelsdure in
wasseriger Losung. Man wollte so die Salzsaure wieder-
gewinnen und gleichzeitig den Anschluf an die Vitriol-
kristallisation erreichen. Ein Patent der Farbenfabriken
vorm. Fr. Bayer & Co.58) will die Laugen zur Aufarbeitung
von Manganschlacken verwenden, und Fackler59) will mit
Kalk ausfallen, den Niederschlag als Gasreinigungsmasse
verwenden, Kalziumchlorid aber mit Schwefelsaure in Gips
und Salzséure zerlegen. Eine Verwendung von Schwefel-
sdure zur Wiedergewinnung von Salzséure, wobei die wert-
volle Schwefelsdure als Gips vernichtet wird, erscheint aber
wenig zusagend.

Neuerdings haben nun G. Agde und F. Schimmel&)
einen Vorschlag zur Salzsdurebeizenaufarbeitung gemacht,
der, wenn sich die WerkstoffSchwierigkeiten meistern lassen,
erfolgversprechend scheint.

Sie benutzen die oxydierende Wirkung von Salpeterséure,
um bei etwa 100° das Eisenchloriir in Ferrihydroxyd und
Eisenchlorid tberzufihren:

3FeCl2+ HNO3+ HXD = 2FeCI3+ Fe(OH)3+ NO.

Es wird also nur ein Drittel des in der Lauge enthaltenen
Eisens als Hydroxyd abgeschieden, das in einfacher Weise
auf hochwertiges Eisenoxydrot zu verarbeiten ist. Der Rest
bleibt als Eisenchlorid in der Lauge, die mit frischer Salz-
saure nachgescharft wird und nach amerikanischem Vorbild
erneut zum Beizen dient.

Nach von J. Klarding durchgefiihrten Versuchen6l) ist
ein solches Ferrichlorid-Salzsdure-Gemisch auch zum Beizen
wieder brauchbar, nur verlduft das Beizen etwas anders als
bei reiner S&urebeize. Man mufRl deshalb die Eignung einer
derartigen Regeneratbeize in jedem Falle besonders priifen.

Stickoxyd wird in einer Absorptionsanlage zu Salpeter-
sdure regeneriert, die im Kreislauf immer wieder verwendet
wird62).

Zusammenfassend ist also Uber die Aufarbeitung
salzsaurer Beizablaugen zu sagen, dal der derzeitige Zustand
noch nicht befriedigend ist. Das Agdesche Verfahren er-
scheint erfolgversprechend, muR sich aber erst bewéhren.
Natirlich kénnte man auch daran denken, die Agdesche
Oxydation durch andere Mittel in wirtschaftlicher Weise
durchzufuhren, vielleicht auch durch elektrischen Strom.

6) Vgl. aber hier H. Frischer: DRP. Nr. 367 766, Kl. 12i,
Gr. 3.

57) Stahl u. Eisen 29 (1909) S. 137.

58) DRP. Nr. 307 174, KI. 40 a, Gr. 46/10.

Franz. Pat. 789 100 vom Jahre 1934.

60) DRP. Nr. 637 287, KI. 48 d, Gr. 20L

6" siehe Erorterung dieses Aufsatzes.

62) Weitere Vorschlage z. B. von E. Hadamovsky: Chem.-
Ztg. 53 (1929) S. 90, von F. Chemnitius: Chem.-Ztg. 50 (1926)
S. 710; 51 (1927) S. 121/22; 53 (1929) S. 130.
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Dann scheint auch das friher nicht erfolgreich durch-
fuhrbare Verfahren der thermischen Umsetzung von Eisen-
chloriir zu Salzsdure und Eisenoxyd neuerdings durch geeig-
nete apparative Ausgestaltung wieder Beachtung zu ver-
dienen6d).

I1.

Neben den vorstehend besprochenen Beizablaugen fallen
in grolem Umfange auch Spilwdésser an. lhre Menge
und Gehalte schwanken in weitem Umfange je nach der Art,
in der man das Beizen durchfiihrt. Trotz ihrer groBen Menge
spielen die Gehalte neben den Beizablaugen vom Standpunkt
des Eisenverarbeiters aus gesehen keine wesentliche Rolle,
so daR zunédchst von einer Behandlung dieser Frage ab-
gesehen sei.

V.

Beachtung dagegen verdienen Sonderbeizverfahren,
bei denen keine Abwaésser mehr anfallen®).

* *
*

Fragen wir nun abschlieBend nach den Bedingungen, die
eine Beizablaugen-Aufarbeitungsanlage erfullen muR, so
kommen wir zu folgenden Forderungen:

1. Unterbleiben jeglicher stérender Riickwirkungen auf den

Beizbetrieb),

2. denkbare Einfachheit in Aufbau und Betrieb,
3. gesicherter und auf einfachstem Wege durchfihrbarer

Absatz der anfallenden Eisensalze,

4. ausreichende Wirtschaftlichkeit.

Zu dem letztgenannten Punkte, der Frage der Wirtschaft-
lichkeit, ware es gewil3 erwiinscht, vergleichende Zahlen zu
erhalten. Aber derartige Zahlen sind zu sehr abhangig von
den jeweiligen Betriebsverhaltnissen und den Absatzmdg-
lichkeiten.

Einzelne Verfahren errechnen sich sogar einen betracht-
lichen Gewinn. Ein solcher setzt aber immer hundertprozen-
tigen Absatz der hochwertigen Erzeugnisse voraus. Mufl man
das Eisen in den Hochofenmaéller geben, wo man die Tonne
Eiseninhalt doch hochstens mit 25J1J1 bewerten kann, so
ist natlrlich keine groRe Wirtschaftlichkeit mehr zu erreichen.

Wir haben aber gelernt, solche Dinge heute aus einem
&ndern Gesichtswinkel zu betrachten als friher. Ganz ab-
gesehen von allen wasserwirtschaftlichen Erwdgungen geht
daher der Ruf an die beteiligten Werke, der Sache erneute
und nachdriickliche Aufmerksamkeit zuzuwenden.

Zweck dieser Ausfihrungen war, den bisherigen Stand
der Dinge66) zu zeigen, um so eine weitere Erdrterung der
Beizablaugenfrage vorzubereiten.

63) DRP. angem.

64) Vgl. W. Heimberger: DRP. Nr. 618 614, K1. 48 d.
Gr. 201. — Siehe auch Abschnitt Ille dieses Aufsatzes.

65) Eine etwaige Verringerung der Beizgesehwindigkeit ist
hier besonders zu beachten, ebenso das Verhalten der Sparbeiz-
zusatze. Hierzu vgl. K. Taussig: Arch. Eisenhittenwes. 3
(1929/30) S. 253/66.

66) Vgl. hierzu'auch die dem Verfasser leider erst nach dem
Vortrag zugesandte eingehende Studie von H. Stooff: Gegen-

wartiger Stand der Frage ,,Reinigung und Beseitigung saurehal-
tiger Abwasser”, aus ,,Gesundheitsingenieur* (1934) Nr. 52.

1. Die Bedeutung der Beizwasserfrage fir die Wasserwirtschaft.

Von Max Prif

Is Geschéftsfuhrer des Ruhr-Verbandes, dem die Reinhal-

tung der Ruhr als Trinkwasserspender des grof3ten Teiles
des rheinisch-westfélischen Industriegebietes durch Gesetz
Gbertragen ist, und auf Grund meiner langjéhrigen Tétigkeit
bei der Emscher-Genossenschaft und dem Lippe-Verband
kann ich auch uber die Bedeutung der Beizwasserfrage fir
das Gebiet dieser Verbdande Auskunft geben.

in Essen.

Im Bereich der genannten wasserwirtschaftlichen Ver-
bédnde missen jahrlich 700 Mill. m3 Reinwasser beschafft
werden, die zu einem Funftel fir die Bedurfnisse der Bevdlke-
rung und zu vier Finfteln fir die Bedirfnisse der Industrie
verbraucht werden. Diese Wassermenge betrdgt fast ein
Drittel der jahrlich von allen Wasserwerken in Deutschland
zusammen geforderten Reinwassermenge. Da das Emscher-
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gebiet fir die Reinwasserbeschaffung ganz ausfallt und auch
im Lippegebiet nur verhdltnisméRig kleine Flachen fir die
Gewinnung eines geeigneten, nicht versalzenen Reinwassers
in Frage kommen, muf der Wasserbedarf des rheinisch-
westfalischen Industriegebietes zum groRten Teil (Uber 620
Mill. m3jahrlich) aus der Ruhr gedeckt werden. Die mengen-
maRige Sicherstellung dieser Wasserentnahme geschieht
durch den Betrieb der vom Ruhrtalsperrenverein errichteten
groRBen Talsperren im Quellgebiet der Ruhr und ihrer Haupt-
nebenflisse. Es muB unbedingt dafiir gesorgt werden, dal
das Ruhrwasser nun auch in geeigneter Beschaffenheit zu
den fast hundert Pumpwerken im Ruhrtale gelangt, von
denen das Wasser aus den Brunnen und Sickergalerien im
Ruhrkies entnommen wird. Dies setzt voraus, dal eine uber-
méaRkige Verschmutzung der Ruhr und ihrer Nebenflisse
sowohl durch stadtisches Abwasser als auch durch gewerb-
liches Abwasser vermieden wird.

Als besonders schédlich hat sich die Einleitung der er-
schopften Beizen und des Spilwassers aus den Beizereien
im ganzen Ruhrgebiet erwiesen. Die erschopften Beizen,
die von den Werken oft stoBweise abgelassen werden, zer-
storen auf ihrem Weg bis zur nachsten ausreichenden Ver-
diinnung und Neutralisation im FluB alles biologische Leben
und entvdlkern so den ganzen FluB, aber auch nach Eintritt
groBerer Verdiinnung durch das FluBwasser bleibt doch die
schadliche Wirkung durch die in den Beizen enthaltenen
groflen Mengen an Eisensalzen. GrofRe Mengen an Eisensulfat
z. B. beeinflussen den Sauerstoffgehalt des FluRwassers bei
der im Mul erfolgenden Oxydation des Ferrosalzes zu Ferri-
salz. Das gebildete Ferrisulfat geht dann durch Hydrolyse
in Ferrinvdroxvd (ber, das als sehr wasserreicher Schlamm
ausfallt. Diese Schlammbildung ist in einem lebenden Fluf
besonders schédlich, da sie durch Adsorption die im MuR-
wasser enthaltenen und zur Selbstreinigung im Flufl unbe-
dingt notigen Organismen und Fischnadhrtiere auf ihrer
Oberfléche festhalt und niederschldgt. Abgesehen von der
unmittelbaren Schadigung der Fischerei wird hierdurch auch
die Selbstreinigungskraft des Musses stark geschadigt. Auf
diese Selbstreinigungskraft kann aber selbst dann, wenn fir
das stédtische Abwasser zahlreiche Klé&ranlagen gebaut
werden, nicht verzichtet werden; denn bei Regenféllen
gelangen immer noch groRe Schmutzmengen in den Fluf,
da Anlagen zur durchgreifenden Reinigung auch des durch
Regenwasser verdinnten Schmutzwassers wirtschaftlich
nicht vertretbar sind, der MuR muf3 daher Abflisse aus den
Regeniberlaufen selbst verarbeiten kénnen. Auch fir die
Wiederverwendung des FluRwassers in den gewerblichen
Betrieben ist die Verhartung des Wassers durch die Beizerei-
abwasser (Umwandlung der Karbonathérte in Mineralhérte)
oft sehr stérend.

Welches Mal diese Schwierigkeiten im Ruhrgebiet,
besonders nach dem Aufschwung der Eisenindustrie seit dem
Umbruch, angenommen haben, kann man sich vorstellen,
wenn man hort, dal dort im letzten Jahre rd. 18 000 t
Schwefelsdure und 25000 t Salzsdure flr Beizzwecke ver-
braucht wurden. Im Lippegebiet diirfte der Sdureverbrauch,
auf Schwefelsdure umgerechnet, etwa 10000 t betragen
haben, im Emschergebiet kann man mit etwa demselben
Sdureverbrauch rechnen. Die Schlammengen, die aus den
abgestoRBenen Eisenbeizen entstehen, lassen sich aus folgen-
der Umsetzungsgleichung berechnen:

Fe + H2S04= FeS04+ H2

FeS04+ 2H2 = Fe(OH)2+ H2S04,

2Fe(OH)22+ O+ H2 = 2 Fe(Off),.
Das entstehende Eisenhydroxyd ist stark wasserhaltig und
bildet im Wasser einen Schlamm, der etwa 99% Wasser
enthalt. Aus ! kg Schwefelsdure entstehen 110 1 Schlamm
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mit 99 % Wasser. Das bedeutet z. B., dal aus dem rd.
18 000 t groBen Schwefelséureverbrauch im Ruhrgebiet
jéhrlich fast 2 Mill. m3 Eisenhydroxydschlamm mit 99 %
Wassergehalt entstehen. Dieser Schlamm legt sich in Buh-
nenfeldem, Stauen usw. nieder und entwadssert dort sehr
schnell, so daB die am Boden liegenbleibende Schlammenge
erheblich geringer ist. Der Schlamm ist aber leicht aufwirbel-
bar und wird bei starkeren Wasserfiihrungen im FluRbett
heruntergefiihrt. Die bei mittlerer Wasserfiihrung in der
Ruhr abgeschwemmten Schlammengen bleiben in den vom
Ruhrverband erbauten Stauseen Hegen und missen dort von
Zeit zu Zeit mit groBen Kosten ausgebaggert werden. Die
grofen Schlammengen, die sich in den oberen FluRlaufen
(Ruhr, Lenne, Volme)niederschlagen, und die erst beigroBerer
Hochwasserfuhrung in der Ruhr aufgewirbelt werden,
flieBen durch die Stauseen hindurch und flihren an den
Wasserwerken der mittleren und unteren Ruhr zu Verstop-
fungen der FluBsohle, so daB die Ergiebigkeit der Wasser-
gewinnungsanlagen darunter leidet.

Dort, wo das Beizabwasser groRerer Werke in die Kanali-
sation der Stddte geschickt wird, entstehen erhebliche
Betriebserscliwemisse bei der Reinigung des stédtischen
Abwassers. Im Emschergebiet wird z. B. der fir die Land-
wirtschaft wertvolle Schlamm einer Stadt von 200 000 Ein-
wohnern durch seinen hohen Gehalt an Eisensalzen fir die
landwirtschaftiiche Verwertung unbrauchbar. Bei dem gro-
Ren Humushunger des deutschen Bodens ist der Ausfall solch
grofRer Humusquellen gerade fur die notwendige Steigerung
der landwirtschaftUchen Ertrage nicht langer zu vertreten.

Unter Hinweis auf die vorstehend geschilderten Schwie-
rigkeiten mufl von seiten der Wasserwirtschaft mit Nach-
druck verlangt werden, dal die Eisenbeizereien in Zukunft
der Aufarbeitung der erschopften Beizen wesentiich mehr
Aufmerksamkeit und Sorgfalt zuwenden, als es bisher
geschehen ist. Dies ist um so notwendiger, als bei der Auf-
arbeitung der Beizen wertvolle Stoffe zuriickgewonnen
werden, die bisher durch Abspilen in die Fliisse verloren-
gingen, wofiir dann Rohstoffe aus dem Ausland eingefiihrt
werden muften.

Die Entwicklung von Reinigungsverfahren wird Aufgabe
Ihrer Organisation sein. Wie die Vortrdge zeigen, gibt es
schon eine Reihe brauchbarer Verfahren, durch die man die
erschopften Beizen unter Abscheidung von Eisensalzen fir
den Beizbetrieb zuriickgewinnen kann. Fir lhre Beratungen
maochte ich noch darauf hinweisen, daf sich die Aufarbeitung
bei groRen Werken nicht nur auf die in den Zentralbeizereien
gebrauchten S&duremengen erstrecken darf, sondern dall man
auch an die oft zahlreichen Falbeizen denken muf, die neben
der Zentralbeizerei eines Werkes in Benutzung sind, und die
oft nach Erschopfung der Beize umgekippt und mit dem
Spiilwasser in die Vorflut geschickt werden. Besondere
Beachtung verlangt auch die Behandlung des Spilwassers.
Nach unseren Beobachtungen geht mit dem Spllwasser ein
recht erhebbcher Teil der verbrauchten Sduremengen in die
Vorflut. Da eine Rickgewinnung aus dem Spilwasser wirt-
schaftlich kaum durchfiihrbar ist, mufl das Streben dahin
gehen, die Spulwassermengen stark einzuschrédnken. Gute
Erfolge wurden erzielt, wenn das Beizgut zunéchst in einem
Vorspilbecken gespilt wird, in dem der grofte Teil der am
Beizgut hangenden S&ure abgespilt wird. Der Inhalt des
Vorspilbeckens muB dann beim Ansetzen neuer Beizbader
benutzt werden, wodurch die notwendige Wassererneuerung
im Vorspilbecken erreicht wird.

Es hat nach den bisherigen Ausfiihrungen den Anschein,
als ob die Aufarbeitung erschopfter Schwefelsdurebeizen
technisch und wirtschaftlich leichter gelingt als bei Salzsaure-
beizen. Sollte diese Auffassung auch durch lhre Arbeiten
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bestatigt werden, so sollten die Beizereien ernstlich unter-
suchen, ob sie ihren Beizbetrieb nicht in gréRerem Umfang
auf Schwefelsdure umstellen kénnten. Uns sind Félle
bekannt, wo groRere Beizereien sich auf unser Drangen von
der Salzsaurebeizung auf Schwefelsaurebeizung umgestellt
haben und bei denen sich herausstellte, dafl diese Umstellung
keinerlei Nachteile gebracht hatte, sondern daR im Gegenteil
die Schwefelséurebeizung noch Vorteile im Beizerfolg bot.

Voraussetzung fur die allgemeine Einfihrung der Rick-
gewinnungsverfahren scheint mir die Sicherstellung der Wirt-
schaftlichkeit der Beizaufarbeitung zu sein. Dies wird sich
nur erreichen lassen, wenn fur einen geniigenden Absatz der
bei der Aufarbeitung gewonnenen Stoffe gesorgt wird. Um
dies zu erreichen, wird man besondere Schritte unternehmen
missen, um besonders die anfallenden groBen Mengen an
Eisensulfat aufzuarbeiten. Ich kann fiir die obengenannten
wasserwirtschaftlichenVerbande die Erklarung abgeben, dal
die Verbénde ihre Organisation gern zur Verfiigung stellen
werden, um neu zu schaffende Verwertungsanlagen der Riick-
stdnde zu bauen und zu betreiben. Ob die Verwertung des
Eisensulfats durch Aufarbeitung auf Schwefelsdure oder auf
Ammonsulfat geschehen muf, mag von lhnen selbst ent-
schieden werden. GroRe Ueberschisse dirften wohl bei
keinem der beiden Verfahren zu erwarten sein. Sollte die
Aufarbeitung Zuschisse verlangen, so kénnte die Umlegung
auf die Verschmutzer in gerechter Weise durch die Verbénde
geschehen. Es gibt hierzu Vorgénge, z. B. bei der Gewinnung
und Aufarbeitung der Phenole und Kresole aus dem Ammo-
niakabwasser durch die Emscher-Genossenschaft.

Durch die im Vierjahresplan bedingte Leistungssteige-
rung aller Werke und den Neubau groRer Werke in unserem
Industriegebiet steigen auch die Anforderungen an die
Mengen des aus der Ruhr zu entnehmenden Reinwassers in
erheblichem Umfange. Die MaRnahmen zur besseren Rein-
haltung der Ruhr missen im selben ZeitmalR durchgefiihrt
werden, wie die Steigerung der Wasserférderung erfolgen
wird, d. h. es kann nicht lange Zeit mit groRen Vorunter-
suchungen verloren gehen, es mufl mit grofer Beschleunigung
und groBer StoBRkraft an die Lésung der Beizwasserfragen
herangegangen werden. Es ist sehr zu begriiBen, daR der
Verein deutscher Eisenhittenleute von sich aus die ersten
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Schritte zur Forderung dieser Frage unternommen hat.
Durch schnelle weitere Bearbeitung der angeschnittenen
Fragen wird am besten vermieden, da Schwierigkeiten in
der Wasserbeschaffung aus der Ruhr auftreten. Solche
Schwierigkeiten wiirden mit Sicherheit zu sehr durchgreifen-
den Auflagen der Aufsichtsbehdrden fihren, die in ihrer
Gesamtbelastung vielleicht driickender waéren, als wenn
durch enge Zusammenarbeit der Eisenbeizereien mit den
wasserwirtschaftlichen Verbdnden mdoglichst beschleunigt
der vorher geschilderte organische Aufbau von Anlagen zur
Rickgewinnung und Aufarbeitung der gewonnenen Stoffe
geschaffen wird.

Zur Frage, wie wir in den hier angeschnittenen Fragen
weiterkommen sollen, darf ich im Auftrdge der genannten
wasserwirtschaftlichen Verbande wiederholen, dal wir Ihnen
unsere Organisationen zur Verfligung stellen. Es ware wiin-
schenswert, daf zundchst auf mehreren gréReren Werken
Aufarbeitungsanlagen fiir die erschopften Beizen mog-
lichst bald zur Aufstellung kommen. Man wird auf diese
Weise sehr bald geniigend grofe Mengen von Eisensalzen
zusammenbekommen, um auf sie gestiitzt eine Verwertungs-
anlage bauen zu kdénnen, zweckmé&Rig zunéchst in Anlehnung
an schon vorhandene Anlagen, die man dann erweitern
kénnte. Die wasserwirtschaftlichen Verbande wirden bei
diesen ersten Anlagen vielleicht auch geldlich helfen kénnen,
damit die Kosten der Kinderkrankheiten, die bei allen neuen
Anlagen zunéchst Giberwunden werden mussen, von der All-
gemeinheit Ubernommen werden. Es durfte sich empfehlen,
durch den Verein deutscher Eisenhittenleute einen Ausschufl
zu berufen, der die technischen Einzelheiten festlegt, nach
denen die einzelnen Verfahren zur Anwendung kommen
konnten. Wir wirden dann zunéchst beim Ruhr-Verband
einen weiteren Ausschul? von Beizsachverstdndigen im Gebiet
berufen, mit dem wir die Frage der wirtschaftlichen Organi-
sation der Aplagen beraten kdnnten. Eine enge Zusammen-
arbeit beider Ausschiisse ware zweckmaBig. Ich mdchte
nochmals darauf hinweisen, dal die Bildung der Ausschiisse
und die Inangriffnahme der Arbeit nicht auf die lange Bank
geschoben werden dirfen, da die Gefdhrdung der Wasser-
versorgung aus der Ruhr ein beschleunigtes Vorgehen
unbedingt verlangt. [Fortsetzung folgt,]

Der EinfluR des Kohlenstoffs auf die Verzunderung von Chromstéhlen.
Von Wilhelm Oertel und W alter Landt in Aachen.

[Mitteilung aus dem Eisenhittenménnischen Institut der Technischen Hochschule Aachen.]

(Zunderversuche an Stadhlen mit verschiedenen Chrom- und Kohlenstofigehalten; EinfluR des Gefiiges auf die Hitzebestandigkeit.)

eber den EinfluR des Kohlenstoffgehaltes auf die Hitze-

bestdndigkeit von Chromstahlen liegen im Schrift-

tum unterschiedliche Angaben vor. M. Schmidt und
Jungw irthl) konnten bei der Untersuchung an Schmelzen
mit wechselndem Chrom- und Kohlenstoffgehalt keine ein-
deutige Beziehung zwischen Zunderfestigkeit und Kohlen-
stoffgehalt feststellen. Allerdings kann die hier angewandte
Arbeitsweise — Abklopfen des Zunders mit einem Holz-
hammer — bei der verschiedenartigen Haftfestigkeit der
Zimdersehichten zu Fehlschlissen fuhren. Bei Stdhlen mit
12,5% Cr und 1,38 bis 2,38% Cfand J. P. Gill2 die beste
Zunderbestandigkeit fiir den niedrigsten Kohlenstoffgehalt
von 1,38%. Nach K. Roesch3) ist die Hitzebestdndigkeit
bei hochlegiertem Chromgufl vom Kohlenstoffgehalt ziemlich

0 Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 419/26.
2) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 387/428.
3) GieBerei 23 (1936) S. 472/80.

unabhdngig. E. Houdrem ont4) ermittelte an Stdhlen mit
10 bis 18% Crund 0,4 bis 2% C fiir Temperaturen von 1000
@ind 1100° einen Héchstwert der Zunderfestigkeit bei 1% C.

Fur die Durchfihrung der vorliegenden Versuche
wurden Legierungen mit 10, 20 und 30% Cr und Kohlen-
stoffgehalten von 0,1 bis 1,4% in einem 2,5 kg fassenden
sauren Hochfrequenzofen erschmolzen. Als Einsatzwerk-
stoffe dienten Armco-Eisen und ein Stahl mit 0,11% C,
0,3% Siund 0,5%Mn, sodann kamen reines Chrom und zum
Aufkohlen reines schwedisches Roheisen zur Verwendung.
Als Desoxydationsmittel diente Kalziumsilizium. Zahlen-
tafel 1 gibt die Zusammensetzung der einzelnen Schmelzen
wieder. Die in einer Kokille vergossenen Bléckchen wurden
zu Stdben von 15 x 18 mm2 ausgeschmiedet und danach
5 h bei 750° gegliiht mit nachfolgender Ofenabkihlung. Fir

4) Einfuhrung in die Sonderstahlkunde (Berlin: J. Springer

1935) S. 264.
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Zahlentafel 1. Zusam mensetzung der Versuchs-
schmelzen.

Sch&elze %¢C % Si % Mn % Or
1 0.12 0,16 0,18 9,86
2 0.32 0,11 0,17 9,41
3 0,80 0.19 0,23 9,54
4 1,37 0,21 0.15 10.02
5 0.13 0.24 0.18 19,45
6 0.3 0.15 0.12 19.97
7 0.85 0,10 0.19 19.25
8 1.3 0,18 0.25 19,02
9 0,19 0.12 0,16 28,9

10 0.33 0,25 0,24 29,54
11 0.65 0.14 0,19 28.67
1 0,98 0.25 0,21 29,76
13 1,9 0,27 0,18 29,16

die Zunderversuche wurden hieraus Kdrper von 20 X 15 x 12
min3angefertigt und allseitig blank geschliffen. Die Priifung
erfolgte sowohl an Luft als auch in Abgasen, die von der
Leuchtgasverbrennung herriihrten. Bei den Versuchen in
Luft wurden die Proben im Porzellanrohr eines "Widerstands-
ofens erhitzt, das zum Vermeiden von Zugluft an einem Ende
mit Asbestwatte verschlossen war. Fur die zweite Versuchs-
reihe -wurde in einem vorgeschalteten Ofen ein Gas-Luft-
Gemisch verbrannt und die Abgase durch ein genlgend

7700°
H ohtenstoffgehattin %
7700°
Abbildungen 1 bis 5.
EinfluR des Kohlenstoffgehaltes auf
die Zunderbestandigkeit verschiedener
7000°

Chromstahle bei steigenden Tempera-

turen in Luft- und Abgasstrom.

H ohtenstoffgehattin /o

langes Bohr aus hitzebestdndigem Stahl in den Probeofen
eingefuhrt, derart, dal die Flamme in keinem Falle bis zu
den Versuchskorpern gelangen konnte. Die Zusammen-
setzung des Abgases wurde bei samtlichen Versuchen mog-
lichst gleichgehalten und lag bei 0,5 bis 0,7% 02 und 7 bis
8% CO02 Die Proben mit gleichen Chrom- und verschiedenen
Kohlenstoffgehalten kamen stets gleichzeitig zur Verzunde-
rung, so daB innerhalb einer Versuchsreihe immer gleiche
Verhéltnisse Vorlagen. Der Grad der Verzunderung wurde
durch die Gewichtszunahme bestimmt.

In Abh. 1 bis 5 sind die Ergebnisse dargestellt, wobei
die Gewichtszunahme wegen der starken GréRenunterschiede
im logarithmischen MaRstab aufgetragen wurde. Die Kenn-
zeichnung des Gefliges bei den verschiedenen Chrom- und
Kohlenstoffgehalten wurde den Arbeiten von W. Tofaute,
C. Kiittner und A. Biittinghausb5) sowie von V. N. Kri-
vobock und M. A. Grossmann6 entnommen.

Abb. 1 zeigt die Verzunderung der Stahlem it 10% Cr
an Luft. Bei 700° sind noch keine wesentlichen Unterschiede
mit steigendem Kohlenstoffgehalt festzustellen; das Geflige
bestand hierbei in allen vier Stdhlen aus Ferrit und Karbid.

5) Arch. Eisenhlttenwes. 9 (1935/36) S. 607/17 (Werkstoff-

aussch. 343).
6) Vgl. P. Oberhoffer: Das technische Eisen,

(Berlin: J. Springer 1936) S. 151.

3. Aufl.
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Hingegen tritt bei 800° ein ausgesprochener Hochstwert der
Zunderbestandigkeit bei etwa 1% C auf. Die Stdhle 3und 4
mit 0,8 und 1,37% C enthalten bei 800° bereits Austenit
neben Ferrit und Karbid, wahrend in den weniger wider-
standsfahigen Stdhlen 1 und 2 mit 0,12 und 0,32% C nur
Ferrit und Karbid vorliegt. Bei 900 und 1000° sind die
Unterschiede zwischen den gepriiften Stdhlen nur gering.
Das Geflige setzt sich hier bei den Stdhlen 1 und 2 aus
Austenit, bei den Stédhlen 3 und 4 aus Austenit und Karbid
zusammen. Etwas starkere Abweichungen treten wieder
bei 1100° auf, wo der Stahl 1 starker verzundert ist. Alb. 2
zeigt die Verzunderung in verbranntem Leuchtgas. Eine Ab-
hangigkeit vom Kohlenstoffgehalt ist hier nicht festzustellen.
Die Verzunderung selbst ist wesentlich starker als an Luft.

In Abb. 3 ist die Hitzebestdndigkeit des Stahles
mit 20% Cr dargestellt. Bei 700 und 800° ist die Verzunde-
rung fir alle Kohlenstoffgehalte im wesentlichen gleich. Das
Gefiige besteht einheitlich aus Ferrit und Karbid. Bei 900°
tritt im Geflige der Stdhle 7 und 8 mit 0,85% und 1,34% C
neben Ferrit und Karbid auch Austenit auf. Dieser wirkt
auf die Zunderbestédndigkeit offenbar glinstig ein, denn die

Umschau.

57. Jahrg. Nr. 27.

Stahle 5 und 6 mit 0,13 und 0,34% C, deren Gefiige Ferrit
bzw. Ferrit und Karbid enthélt, haben eine wesentlich ge-
ringere Zunderfestigkeit. Bei 1000 und 1100° ist die gleiche
Erscheinung zu beobachten. Abb. 4 enthdlt die Versuchs-
ergebnisse im Abgasstrom. Der Kohlenstoff wirkt sich hier
in dhnlicher Weise aus wie bei der Verzunderung an Luft.
Gegeniiber den Legierungen mit 10% Cr sind die 20prozen-
tigen Legierungen im Abgas wesentlich bestédndiger.

Abb.5g\ht die Versuchsergebnisse bei den Stahlen
mit 30% Cr wieder. Das Geflige besteht hier fur alle Kohlen-
stoffgehalte und Temperaturen aus Ferrit und Karbid. Dem-
entsprechend ergibt sich ein wesentlich anderer Kurvenver-
lauf, indem die Zunderbestdndigkeit mit steigendem Kohlen-
stoffgehalt, d. h. mit steigendem Anteil der Karbide, abfallt.

Zusammenfassung.

Bei der Durchfithrung von Zunderversuchen an Chrom-
stdhlen mit verschiedenem Kohlenstoffgehalt zeigt sich, daf
die Zunderfestigkeit in starkem Male von dem bei der je-
weiligen Zusammensetzung und Temperatur vorliegenden
Geflige beeinfluRt wird, wobei der Austenit wesentlich be-
standiger ist als Ferrit.

Umschau.

Englands Eisenerzbergbau und Eisenerzversorgung.

Die Schwierigkeiten bei der Versorgung mit Eisenerzen und
Schrott hat auch England vor &hnliche Aufgaben gestellt wie
Deutschland. Man verfolgt deshalb genau die deutschen Arbeiten
zur Verhuttung der einheimis(jiin Erze und schenkt den ein-
heimischen Erzvorkommen und
Erzvorraten besondere Auf-
merksamkeitl). Im deutschen
Fachschrifttum bringt F. Frie-
densburg?2) einen bemerkens-
werten Bericht Uber den eng-
lischen Erzbergbau.

Bis etwa in die Mitte des
19. Jahrhunderts entfiel die
Uberwiegende Menge der eng-
lischen Erzférderung auf
Kohleneisensteine, die in
reichlichen Mengen und guter
Beschaffenheit gewonnen wur-
den. Als dann fast gleichzeitig
der Erzbedarf anstieg und die
Kohleneisenstein-Vorkommen
an Ergiebigkeit nachlieBen,
suchte man nach Ersatz, und
zwar, da der im sauren Ver-
fahren hergestellte Stahl vor-
herrschte, nur in phosphor-
armen Erzen. Lange Zeit waren
dann die in den nordwest-
lichen Grafschaften Cumber-
land und Lancashire gefun-
denen Roteisenerze derRoh-
stoff fur das vielseitig verwend-
bare Hamatitroheisen. Mengen-
mafRig konnten aber diese Erze
nicht mehr als ein Drittel des
Verbrauches an Inlanderzen, ge-
messen am Eiseninhalt, decken.
Vor etwa siebzig Jahren begann
deshalb schon die Einfuhr
phosphorarmer Erze aus
Spanien und bald darauf aus
Nordafrika. Daneben spielten
seit 1850 auch die an der Nord-
ostkiiste vorkommenden Cleve-
landerze eine wichtige Rolle in
derEntwicklung der englischen Eisenindustrie, im besonderen der
des Industriegebietes von Middlesbrough, wo GieRereiroheisen und
solches fur Puddel- und Siemens-Martin-Stahl mit mittlerem

1) Mining J. 187 (1937) S. 509/10; Iron Coal Trad. Rev. 134
(1937) S. 888/89.
2) Gluckauf 73 (1937) S. 433/42.

Abbildung 1. Englands Eisenerzbergbau.

Phosphorgehalt erzeugt wurden. Seit etwa 1910 begann auch das
Clevelandlager an Ergiebigkeit nachzulassen, so dall die Werke
um Middlesbrough ebenfalls zu auslandischen Erzen ubergehen
mufBten. An die Stelle der Clevelanderze riickten als Inlanderze
die zwar eisendrmeren, aber auch vielfach glnstiger zusammen-
gesetzten Juraerze M ittel-
englands. MengenmaRig be-
wegte sich der Anteil der In-
landerze seit etwa 50 Jahren
um 70 % des Gesamtverbrauchs,
dem Eiseninhalt nach betrug
er jedoch im Durchschnitt der
letzten Jahre nur etwa 55 %.

Im Jahre 1936 wurden
in England rd. 12,8 Mill. t Erze
gefordert. Dabei entfielen
dem Eiseninhalt nach 1 % auf
Kohleneisenstein, 12 % auf
Roteisenstein der Nordwest-
kiste, 13 % auf die Cleveland-
erze und 74 % auf die mittel-
englischen Juraerze. In der
Forderung steht an der Spitze
der Bezirk der Grafschaften
Northampton und Rutland,
ihm folgen der Bezirk von
Frodingham in Nord-Lincoln-
shire, der Clevelandbezirk, der
Marlstonebezirk der Grafschaf-
ten Leioester, Oxford sowie
eines Teiles von Northampton
und als letzter gréBerer Bezirk
das Roteisensteinvorkommen
von Cumberland und Lanca-
shire. In Nord-Staffordshire
wird auf Kohleneisenstein und
in Sudwales auf Roteisenstein
mit einiger Bedeutung gebaut
(siehe Abb. 1).

In einer Lange von etwa
400 km tritt im Sudosten
Englands von Nordnordost
nach Sudstdwest ein 15 bis
75 km breites Band des Jura
zutage und laRt in den Schich-
ten vom unteren Lias bis zum
mittleren Dogger an zahlreichen Stellen Eisenerzfloze zutage
ausgehen. Mit dem Einfallen der Schichten nach Osten nimmt
zwar der Eisengehalt ab, oder die Einschiebungen tauben Zwischen-
gesteins mehren sich; doch ist die Ausdehnung der bauwirdigen
Streifen genligend gro, um den Bergbau, der bisher schon
rd. 600 Mill. t Erz geliefert hat, fir mehr als hundert Jahre sicher-
zustellen. Die Bauwurdigkeit des uberall ziemlich eisenreichen
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Zahlentafel 1. Zusammensetzung englischer Eisenerze.
f . Feuch-
Erzart Bezirk Fe SiO, Ajoj CO MO Mn P tigkeit i
% ®» @ % % 9% % % %
Jurverze, oolithische Karbonate .  Xorthampton (unterer Dosser) . . . 32,5 14,7 6,1 27 0.4 0,24 0,60 0,10 152 1
Frodingham (unterer L ias).. 22,7 81 5.1 18,2 1.0 0,96 0,31 0,16 10,7
Cleveland (mittlerer L ias).. 231 1L8 10,2 47 35 0,41 0,47 0,26 68 |
Leicester und Siid-Lincoln (Marlstone
des mittleren Lias).. 25,2 10,9 8,0 9,6 0.6 0.23 0,25 0,11 16,4
Oxford (Marlstone des m 24,0 10,2 7.6 122 0.6 0,27 0,23 0,06 15.6
Roteisenstein.... Cumberland. Lancashire................ 413 10 bis 15 bis 0,8 0,22 0,006 Spuren 3 bis 7
. bis 0,012
Kohleneisenstein (Black-Band) Xord-Staffordshire... 3,0 0,9 4.0 1.30 1,86 1,37 0,75 0,42

Vorkommens héngt nicht nur von dem wechselnden Eisengehalt
ab. sondern auch von dem Verhéltnis zwischen Kieselsdure und
Kalk, von den technischen Voraussetzungen fir die Gewinnung
im Taeebau und auch von der Frachtentfemung zu den Hochofen-
werken. Einen Eisengehalt von 40 % Uuberschreiten die Erze
nirgend; als untere Grenze fur die Bauwirdigkeit wird bei sonst
gunstigen Verhéltnissen ein Eisengehalt von 20% genannt; als
allgemeine Regel gelten 28 %. Zahlentafd 1 zeigt die Durch-
schnittsgehalte englischer Eisenerze im Rohzustand.

Die Juraerze sind uberwiegend oolithische Karbonat-
erze, die Gangart ist in den meisten Fallen kieselig, nur das Fro-
dinghamerz und ein Teil des Marlstoneerzes ist kalkig; bei gin-
stigen Standorts- und Frachtverhéaltnissen ist also ein selbstgehen-
der Moller erreichbar. Der Phosphorgehalt von 0,2 bis 0,8 % ist
fir die Erzeugung von Bessemerroheisen zu hoch und fir Thomas-
roheisen zu niedrig. Die Juraerze werden deshalb meist auf
GieRereiroheisen und Roheisen fiir das basische Siemens-Martin-
Verfahren verhittet.

Die einzelnen Fl6ze erreichen stellenweise, z. B. bei Froding-
ham. eine Méchtigkeit von fast 10 m. Oft sind die Fléze in strei-
chender Richtung nach Mé&chtigkeit und Zusammensetzung sehr
gleichmaRig, unterliegen aber im Einfallen, oft schon auf kurze
Strecken, erheblichem Wechsel. Physikalisch kommen alle
Beschaffenheiten von lockeren und weichen sandigen oder tonigen
Massen bis zum festen Fels vor. Das Hangende setzt sich zusam-
men aus mehr oder weniger eisenschissigen Kalken, Tonen und
Sand mit wechselnder Festigkeit. So wird das Xorthamptonfloz
vielfach von weichem, baggerfahigem Sandstein bedeckt. Ander-
seits kommen auch ziemlich feste Tone vor, die bei den Abraum-
arbeiten groRere Schwierigkeiten machen. Bei den Cleveland-
erzen wird das Hangende des Hauptflozes von einer etwa 1 m
maéchtigen harten Flozbank mit geringem Eisengehalt gebildet, die
sich im Pfeilerbau als vorzigliches Dach bewahrt.

Samtliche Juraerze mit Ausnahme der Clevelanderze werden
ausschlieBlich im Tagebau gewonnen. Bei etwa 2,5 m Fléz-
maéchtigkeit im Xorthamptonbezirk und fast 20 m Abraum will
man den Tagebau noch fortsetzen. Im Frodinghambezirk hat
das Fl6z 8 bis 9 m Mé&chtigkeit und steht im Gegensatz zu den
anderen Bezirken noch auf groBere Entfernung vom Ausgehenden
inunveranderter Beschaffenheit an. Man ist hier bisher noch nicht
tber 20 m Abraum hinausgegangen, doch dirfte gerade hier der
Tagebautechnik in der Zukunft eine wichtige Aufgabe erwachsen.
Die Abbauverfahren weisen fur den Bergmann bemerkenswerte
Besonderheiten auf.

Der grof3te Teil des geférderten Erzes wird als Roherz ver-
hittet. Das Clevelaoderz wird am Bestimmungsort, meist zu-
sammen mit dem Kalksteinzuschlag, gerdstet. Teile der Férderung
im Frodingham- und Xorthamptonbezirk werden bei grof3eren
Versandwegen unmittelbar bei den Gruben gerdstet. Xeuerdings
rostet man in einigen Tagebauen das Erz auch unmittelbar am
AbbaustoB. Vor der Gewinnung wird das Erz mit einer Lage
Feinkohle bedeckt und durch den Abbauvorgang gut mit dieser
vermengt. Der Schaufelbagger wirft das Kohle-Erz-Gemisch
ruckwarts in fortlaufenden Haufen auf ein Bett von Kennelkohle
ab. Xaeh dem Anzinden des Haufens r@stet dieser in etwa acht
Wochen ab. Diese Haufenrdstung findet man Ubrigens auch
vielfach auf den Erzlagerplatzen der Hochofenwerke. An anderen
Stellen verbindet man den Rd@stvorgang unmittelbar mit der
Sinterung durch Aufgabe von Roherz auf das Dwight-Lloyd-Band
im Hochofenwerk. Durch das Résten werden die Xorthamptonerze
durchschnittlich von 32 auf 43 % Fe angereichert.

Der wichtigste und in der Entwicklung aussichtsreichste
Bezirk ist der von Xorthampton-Rutland. Das Fl6z selbst ist
bis zu 5 m machtig, doch sieht man nur 2,5 bis 3 m mit einem
durchschnittlichen Eisengehalt von 32 % als bauwirdig an.
Der Bergbau geht auf dem Ausgehenden des unteren Doggers in
den Grafschaften Lincoln, Xorthampton und Rutland um auf
einer Strecke von etwa 140 km streichender Lange. Als bauwirdig
ist das Erz auf einer Flache von 450 km2 mit einem Erzinhalt von
Uber 2000 Mill. t nachgewiesen. Die Hélfte bis zwei Drittel kdnnen

im Tagebau gewonnen werden. Bisher sind Gber 130 Mill. t ab-
gebaut worden. Das durchweg kieselige Erz wird zum Teil in den
ortlichen Hochofenwerken, darunter dem neuen Huttenwerk
in Corhv3), zusammen mit kalkigen Erzen, vorzugsweise von
Frodingham, verhittet. Die nicht im Xorthamptonbezirk ver-
hitteten Erze gehen in andere bis zu 200 km entfernte mittel-
englische Huttenwerke.

Die né&chstwichtigen Juraerze sind die kalkigen Erze des
unteren Lias bei Frodingham in Xord-Lincolnshire. Mit 20 bis
22 % Fe darften dies die armsten in grofen Erzgebieten abgebau-
ten Erze sein. Das Fl6z ist durchschnittlich 8 m méachtig und im
allgemeinen um so eisenreicher, je méchtiger es ansteht. Das Aus-
gehende beschrankt sich auf eine Flache von 23 km2. Der Gesamt-
vorrat kann auf etwa 5 Mill. t geschatzt werden, von denen ein
Drittel im Tagebau gewonnen werden kann. Das Erz wird teils
im Bezirk selbst, zusammen mit Xorthamptonerz, teils als Kalk-
zuschlag in Xorthampton und Middlesbrough verhuttet. Bisher
sind Uber 100 Mill. t geliefert worden.

Die zum mittleren Lias gehdrenden Erze von Cleveland
stehen in ihrer Gesamtforderung an der Spitze der englischen
Erzvorkommen. Alle Versuche, den seit etwa zwanzig Jahren
wegen Erschopfung der Erze zurickgehenden Bergbau neu zu
beleben, sind erfolglos geblieben. Ala sofort greifbare Erze sind
noch etwa 150 Mill. t vorratig, die gleiche Menge als Erze zweiter
Reihe und als augenblicklich unbauwirdige Fléze noch etwa
weitere 100 Mill. t. Die Hochofenwerke des Bezirks um Middles-
brough haben seit der ErschlieBung der Clevelanderze um 1860
als alleinige Verbraucher 335 Mill. t verhittet.

Unter der Bezeichnung Leicester, Xorthampton und Oxford
werden die ebenfalls zum mittleren Lias gerechneten Toneisen-
steine des Marlstoneflozes erfaBt. Das 2 bis 5 m machtige
Fl6z ist auf eine groRere Erstreckung nachgewiesen als die anderen
Erze, allerdings in ungleichmaRiger Beschaffenheit. Bauwdirdig
sind fast nur die ausgehenden Teile mit geringer Abraumdecke.
Mit 70 Mill. t in der ersten und zweiten Reihe sind die Vorrate
gering, doch liegt die Bedeutung des Marlstoneflézes darin, daRR
es bald Uberwiegend kalkig, bald kieselig, an einigen Stellen auch
selbstgehend ist. Abnehmer des Erzes sind die umliegenden
Hochofenwerke.

Die Ubrigen an zahlreichen Stellen des englischen Jura nach-
gewiesenen Eisenerzvorkommen haben keine wirtschaftliche
Bedeutung. Zeitweise ist ein kalkiges Eisenerzfloz auf der Insel
Raasav an der schottischen Westkiste in groBerem Umfang
ahgebaut worden. In der Zukunft kommt vielleicht ein etwa
100 Mill. t enthaltendes Brauneisenfloz mit 32 % Fe,
18 % SiO, + AIljO, und 14 % CaO + MgO zu Bedeutung, das
in der Xahe von Dover hei Kohlenbohrungen aufgeschlossen
worden ist. In der unteren Kreide ist bei Claxby in Lineolnshire
ein oolithisches Karbonatfloz mit 26 % Fe und uberwiegend
kieseliger Gangart neuerdings im Tiefbau in Angriff genommen
worden.

DieRoteisenerze an der Xordwestkiste in den Grafschaften
Cumberland und Lancashire liegen an der Grenze des KohleDkalks
gegen die vorkarbonischen Schichten. Es handelt sich um ein
hochwertiges Erz mit durchschnittlich 53 % Fe und unter 0,01 % P
bei 10 bis 15 % SiO, und sehr geringem Kalkgehalt, das seit Jahr-
hunderten abgebaut wird. Das Erz wird stets im Tiefbau gewon-
nen und fast ausschlieBlich im Bezirk selbst auf Bessemer- und
H&amatiteisen verhittet. Die Fdrderung geht, da die reicheren
Vorkommen zum groBen Teil abgebaut sind, seit etwa flnfzig
Jahren dauernd zurtick. Man schétzt die Vorréte der ersten Reihe
noch auf rd. 25 Mill. t, die der zweiten Reihe auf 90 Mill. t.

Die Kohleneisensteine, denen die englische Eisenindustrie
einst ihren Aufschwung zu verdanken hatte, haben fir die heutige
Erzversorgung Englands keine groBe Bedeutung mehr. Man findet
sie zwar in fast allen der zahlreichen englischen Kohlengebiete als
karbonatische Eisenerze. Die heutige Férderung beschrankt sich
auf das Potteries-Kohlenfeld von Xord-Staffordshire, wo man den
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infolge seines Kohlengehaltes bei der Rdstung selbstgehenden und
deshalb geschatzten Black-Band von dem Clay-Band unter-
scheidet. Der Eisengehalt des Black-Band von Nord-Stafford-
shire liegt im Durchschnitt bei 32 %. Die bauwurdigen englischen
und schottischen Vorkommen enthalten 26 bis 40% Fe bei 0,1 bis
1% P und 10 bis 20 % Ruckstand. Die Rd&stung ergibt eine An-
reicherung des Eisengehaltes um 25 bis 30 %. Die Vorrate an
Kohleneisensteinen kann man auf fast unbegrenzte Mengen
schatzen; in der ersten und zweiten Reihe erreichen sie als abbau-
wirdig immer noch einige 100 Mill. t.

Von den zahlreichen verstreuten Kkleineren Erzvorkommen
ist nur noch das dem Roteisenstein der Nordwestkiiste &hnliche
Vorkommen im Kohlenkalk bei Llanharry in Stdwales erwah-
nenswert. Die geringen Vorréte liefern jahrlich 50 000 bis 100 000 t
Erz mit etwa 50 % Fe.

Die niedrigen Gewinnungskosten in den Tagebaugebieten
machen die Juraerze zu einem auflerordentlich billigen Roh-
stoff, wie er weder anderen européischen noch amerikanischen
Hochéfen zur Verfugung steht. Der Wert des Erzes ab Grube
wird mit 2/5 bis 3/1 sh je t angegeben. Die Tiefbauerze des Nord-
westgebietes haben einen Durchschnittswert von 13/5 sh je t.
Im Mittel kostete 1935 die Eiseneinheit weniger als l/a, d gegen
3% d fur das in England eingefuihrte Erz, ein Verhaltnis, das sich
bis zum Augenblick noch erheblich zuungunsten der eingefihrten
Erze verschoben haben dirfte. Im Northamptonbezirk kommt
die Eiseneinheit von den in den Handen der Huttenwerke befind-
lichen Gruben sogar auf weniger als % d, nach der jetzigen
Waéhrung also auf nur etwa 2% Mjif,.

Trotz der im allgemeinen also recht glnstigen Inlandsver-
sorgungslage wurden im Jahre 1936 noch rd. 6 Mill. t Eisenerze
sowie rd. 316 000 t Schwefelkies mit einem gesamten Eiseninhalt
von rd. 3,5 Mill. t, oder etwa 45 % des englischen Eisenbedarfs,
aus dem Auslande eingefihrt. Im einzelnen stellte sich die
englische Eisenerzeinfuhr wie folgt:

P Davon lieferten in 9
Durchschnitt- in %

liche monat- Algier Briti-
liche Einfuhr “ 9" schwe- o . Nor-  sches
in I0OOOmetr.t T“n - den panien wegen Welt-
unis reich
1913. 620 14,5 5 62,5 7 15
1918 515 18,5 6 67 3 —
1929 481 24 13 46,5 9 0,16
1932 152 26 13 41 10 0,3
1933 229 32 12 33 10,5 1,6
1934 369 33 14 27 95 4
1935 385 31 17 25 9 7
1936.... . 504 33 21 20 75 9
1937 Januar . 443 33 19 22 10 7
Februar. 521 30 28 22 1 6
Mérz . . 618 29 20 18,5 13,5 7
April . . 619 34 28 1 14,5 4

Die Einfuhr aus L&ndern des britischen Weltreiches
ist auBerordentlich gering, sie machte mit rd. 523 000 t nur 9 %
der gesamten Erzeinfuhr in 1936 aus. Die Grunde dafur sind
einmal, daR nur zwei bedeutende Erzlagerstatten, Neufundland
und die westafrikanische Kolonie Sierra Leone, glnstig liegen,
anderseits aber die Einfuhr aus anderen européischen und nord-
afrikanischen Gebieten durch die englische Kohlenausfuhr fracht-
lich billiger wird. MaRgebend fiir die englische Erzeinfuhr ist auch,
daB das Thomasverfahren erst neuerdings wieder Eingang ge-
funden hat und deshalb die englische Stahlerzeugung noch uber-
wiegend phosphorarmes Roheisen verwendet. Das neufundlan-
dische Wabanaerz mit etwa 0,8 % P findet in England nur wenig
Absatz; seine Einfuhr (1936: rd. 138 000 t) macht 26 % der gesam-
ten Einfuhr aus britischen Gebieten aus. Dagegen liefert die
Sierra Leone ein gutes Erz zur Herstellung von Bessemerroheisen
mit 57 % Fe, 2,4 % Si02 8 % A1203 und 0,04 % P aus dem
etwa 80 km von der Kiste entfernten Vorkommen von Marampa.
Neuerdings wird etwa 200 km von der Kiste bei Tonkolili eine
Lagerstatte mit 61 % Fe und 0,06 % P erschlossen. Mit rd.
385000 t in 1936 betrug die Erzeinfuhr aus Westafrika ungefahr
74 % der Erzeinfuhr aus dem britischen Weltreich. Wahrend in
friheren Jahren etwa zwei Drittel aller Eisenerze aus Spanien
eingefihrt wurden, wo englische Unternehmer einen groRen Teil
des Felderbesitzes seit Beginn der englischen Erzeinfuhr erworben
hatten, ist infolge des Burgerkrieges der Anteil dieses Landes auf
jetzt etwa 10 % zuriickgegangen. Die meisten spanischen Erze
kamen aus den Gruben in der Umgebung von Bilbao, von wo die
Ausfuhr bis vor wenigen Monaten noch einigermafien ungestért
erfolgte. Die englischen Huttenwerke verstarkten zunéachst die
Einfuhr aus Schweden und Nordafrika, um einen Ausgleich
zu schaffen. Augenblicklich steht die Erzeinfuhr aus Nordafrika
an der Spitze, der mit kurzem Abstand Schweden folgt. Auch
Spanisch-Marokko liefert einen betréchtlichen Anteil der in
England eingefihrten Eisenerze.
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Die Einfuhr von Schwefelkies hat auch fir die englischen
Huttenwerke gewisse Bedeutung. Im Jahre 1936 wurden noch
64 % des Schwefelkieses aus Spanien eingefuhrt; dann folgte
Norwegen mit etwa 22 % und Portugal mit rd. 8 %. Das britische
Weltreich lieferte aus Zypern etwa 6 %. Bei der Einfuhr von
Manganerzen, die der englische Bergbau ebenso wie Schwefel-
kies nicht liefert, steht Indien mit 83 % von insgesamt rd.
2,45 Mill. t im Jahre 1936 an erster Stelle; andere britische Lander,
Uberwiegend die Goldkdste, lieferten 11,5 %. Der Rest kommt aus
fremden La&ndern. Die Einfuhr aus Ruf3land, die in fritheren Jah-
ren sehr betrachtlich war, ist stark in den Hintergrund getreten.

Im ganzen ist die Lage der englischen Erzversorgung trotz der
gegenwartigen Knappheit und Umstellung auf andere Einfuhr-
lander durchaus gesund. Wenn auch die Inlanderze nicht sehr
reich sind, so ist die Foérderung doch erstaunlich billig und steige-
rungsfahig. Auch die Versorgung mit auslandischen Eisen- und
Manganerzen ist im allgemeinen als gesichert anzusehen.

Hans Schmidt.

Die Energiequellen der Welt.

Das Institut fur Konjunkturforschung in Berlin, das sich
unter der tatkraftigen Leitung von Professor Dr. Ernst W age-
mann der Aufgabe widmet, statistische Werte der Vergangen-
heit und Gegenwart so zusammenzustellen, daf sie als Unterlagen
fur Schlisse auf die kunftige Entwicklung der Wirtschaft ver-
wertet werden koénnen, hat in diesen Tagen ein Sonderheft 44
mit der Ueberschrift ,,Energiequellen der Welt* herausgegeben.
Als Verfasser zeichnet Dr. Rudolf Regul unter Mitwirkung
von Karl Georg Mahnke. In geschickter Weise sind hier die
statistischen Quellen, vorzugsweise auch die Arbeiten der ver-
schiedenen Weltkraftkonferenzen, zur Zusammenstellung von
Zahlentafeln benutzt worden, die in mannigfacher Weise be-
merkenswert sind. Wir geben nachstehend in Zahlentajel 1 eine
sehr wichtige Tafel Uber die Lebensdauer der Steinkohlenvor-
kommen nieder.

Zahlentafel 1. Lebensdauer von Steinkohlenvorkommen
bei verschiedener Wachstumsgeschwindigkeit der
Forderung.

Sichere  Steinkoh- Lebensdauer
und wahr- lengewin-
scheinliche nung im bei jahrlicher Zu-
Vorrate Jahres-  bei gleich- nahme der For-
Land bis zu durch-  bleibender derung um
2000 m schnitt  Férderung
Teufe 1925—1930 0,5 % 2,0 %
Mill. t Jahre
W oelti i 4 600 000 12335 3730 595 217
Ver. Staaten von
Amerika 1975 000 535,8 3686 593 217
DASSR...ccoviiviinee 1075 000 30,3 35 478 1037 330
GrofBbritannien 200 000 230,3 868 329 147
Deutsches Reich 289 000 148,1 1951 470 186
Polen.. 138 000 37,8 3651 590 216
Kanada 286 000 11,3 25 310 969 314
China 220 000 16,5 13 330 842 282

Es ist eigentimlich, wie stark die geometrische Progression
einer nur jeweils 2prozentigen jéhrlichen Steigerung die Lebens-
dauer der Vorkommen herabsetzt. Wenngleich das Institut mit
Recht selbst darauf hinweist, dal die zukinftige Entwicklung
und Verschiebung innerhalb der Energiewirtschaft in keiner Weise
zu Ubersehen ist und dadurch gewissermalRen vor voreiligen
Schlissen warnt, so gibt die Tatsache, daB die gesamten Kohlen-
weltvorréte, soweit sie bisher erfalbar sind, und zwar einschlief3-
lich der wahrscheinlichen Vorréate in etwa 200 Jahren bei den
gemachten Annahmen erschépft sein wirden, zu denken. Sie
zwingt die nationalen Wirtschaften jedenfalls dazu, und nament-
lich solche, bei denen die Kohlenvorréate zu den ausschlaggebenden
Bodenschatzen gehdren, die Warmewirtschaft, d. h. die Be-
strebungen zu weiterer Ersparnis, mit Nachdruck zu verfolgen.
Der Wirkungsgrad unserer Brennstoffausnutzung ist trotz aller
erreichten Fortschritte immer noch kléaglich schlecht. Was an
Wérme in dem Kihlwasser der Kraftmotoren, der Konden-
satoren der Dampfturbinen, in den Abgasen der Oefen, im Aus-
puff der Motoren vernichtet wird, betragt weit Uber 50 % der
diesen Anlagen zugefuhrten Energie. Wenngleich sich diese Zahl
auch nicht ohne weiteres den Statistiken des genannten Heftes
des Konjunkturforschungs-Institutes entnehmen 1aft, so sind
doch andere Zahlen in ihm enthalten, die mit erschreckender
Deutlichkeit auf den schlechten Wirkungsgrad der Energiewirt-
schaft hinweisen.

Wie vorsichtig man anderseits auf dem Gebiete der
Energiewirtschaft mit der Uebertragung statistischer Zahlen auf
die Zukunft sein muf, zeigt eine zweite Zahlentafel des Heftes
die die Lebensdauer der Erdélvorkommen unter der Vor-
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aussetzung, daR die Férderung von 1935 fir die Zukunft bestehen
bleibt, auf 18 Jahre schatzt. Zufallig trifft diese Feststellung zu-
sammen mit einem Vortrag, den E. V. O’'Rourke auf dem Welt-
PetroleumkongreR gehalten hat, und in dem er darauf hinweist,
dal durch die Fortschritte der Bohrtechnik die Auffindung neuer
Oelvorkommen aufRerst wahrscheinlich ist, da oelfihrende Schich-
ten vermutlich bis zu 10 000 m Tiefe zu finden seien, eine Tiefe,
die um mehr als das Doppelte groRer ist als das tiefste Bohrloch
der Welt. AuBerdem muf es nach O’Rourke mdglich sein, durch
neue Verfahren aus den bisherigen Quellen noch ganz gewaltige
Mengen zu férdern, namentlich auch aus Quellen, die bereits
versiegt sind.

Bemerkenswert sind auch die Erkenntnisse, die
und Mahnke aus ihrer Statistik ziehen. Sie stellen fest, daR
verschiedene Entwicklungsabschnitte der Energiegewinnung
bemerkbar sind und daR die einzelnen Zeitabschnitte zunéchst
stirmisch verlaufen, dann aber wieder abflachen. Von einer
weiteren AufschlieBung der Wasserkrafte versprechen sich die
Verfasser auf Grund ihrer statistischen Studien nur geringe Hilfe.
GroBen Wert legen sie auf die Erscheinung der immer mehr stei-
genden Energieveredlung, durch die in der Energiewirtschaft
starke Verschiebungen, beispielsweise durch Umwandlung der
Energien in Gas, Oel und Strom, entstehen. Allerdings kann der
Auffassung der Verfasser nicht beigetreten werden, dall Energie-
veredlung in der Regel auch Brennstoffersparnisse bringt,
wenigstens nicht im Sinne einer Gesamtersparnis. Wohl sind die
veredelten Energien mit hoherem Wirkungsgrad ausnutzbar
als die rohen, aber der Aufwand fir die Veredlung selbst tber-
steigt meist die Ersparnis durch bessere Wirkungsgrade bei der
Verwendung betrachtiich.

Die neue Schrift ist eine wichtige Bereicherung der Unter-
lagen des Schrifttums tber Gewinnung, Verwertung und Auf3en-
handel von Energie. Kurt Rummel.

Regul

150jahriges Jubilaum des eisernen Schiffes.

Der Anfang unserer grofRen eisernen und stéhlernen Schiffe
war recht bescheiden. Vor 150 Jahren, am 6. Juli 1787, lie der
bekannte englische Huttenmann John Wilkinson ein Kleines
eisernes Schiff vom Stapel, das GuBwaren zwischen Broseley
und Bridgnorth beférdern sollte. Ueber GroRe und Abmessungen

Abbildung 1. Erinnerungsminze zur Entstehung
les eisernen Schiffes.

dieses Schiffes liegen leider keine Nachrichten vor. Die guten
Erfahrungen, die der Erbauer jedoch damit gemacht hatte, ver-
anlaften ihn, im néchsten Jahre zwei weitere Schiffe — ein Kanal-
boot und eine Barke —in Dienst zu stellen. Das Kanalboot fuhr
auf dem Birmingham-Kanal und hatte eine Ldnge von 21,3 m
bei einer Breite von 2 m. Die 8 mm starken Bleche waren durch
Nieten miteinander verbunden. Jedoch waren die Spanten aus
Holz, da die Walzwerke damals noch keine Schiffbauprofile her-
stellen konnten. Das Gewicht des Bootes betrug rd. 8 t, seine
Tragféhigkeit mehr als 32 t. Die eiserne Barke verkehrte auf dem
Severn-FluB und diente ebenso wie das Kanalboot zur Beférderung
von Eisen und Stahl.

Wilkinson lieB im Jahre 1788 zur Erinnerung an seine ersten
eisernen Schiffe in der Reihe der von ihm herausgegebenen Min-
zen, die auf der Vorderseite samtlich das Bild des ,,lronmasters*
trugen, eine solche aus Silber schlagen, die auf der Ruckseite ein
Schiff mit vollen Segeln zeigte (Abb. 1). Diese Munze ist auller
wenigen Briefen die einzige Erinnerung an die Zeit der Entstehung
des eisernen Schiffes. Herbert Dickmann.

Die Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1936.

Nach dem von ,,Lloyds Register“ verdffentlichten Jahres-
bericht Uber den Handelsschiffbau der Welt stellte sich die Zahl
der im Jahre 1936 vom Stapel gelaufenen Schiffe (ausgenommen
Kriegsschiffe und Handelsschiffe unter 100 B.-R.-T.) auf 999 mit
2 117 924 B.-R.-T. gegen 649 mit 1302080 t im Jahre 1935.
Davon waren 416 Dampfschiffe mit 877 746 B.-R.-T., 530 Motor-
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schiffe mit 1202 476 B.-R.-T. und 53 Segelschiffe und Leichter
mit 37 702 B.-R.-T.

An dem Schiffbau der Welt waren die einzelnen Lander —
ohne RufRlland, Uber das keine zuverl&ssigen Angaben vorliegen —
wie folgt beteiligt:

1935 1936

Anggikder B AR gor-T.
GroBbritannien und Irland . . 185 499 011 328 856 267
Deutschland.. 78 226 343 161 379 981
Japan... 177 145 914 180 294 861
Schweden . 22 105 538 33 154 044
Vereinigte Staaten 14 32 607 69 111 885
Déanemark.. 33 122 095 35 97 537
Holland...... 48 57 133 69 93 831
Frankreich.. 10 42 783 17 39 208
Norwegen 23 25 716 33 33 162
Italien 4 22 667 7 11 345
Britische Besitzungen . . . . 30 11 189 25 6 239
Belgien.. ' 10 1175 16 4 249
Spanien.. 7 3 051 9 1283
Andere Lénder. 3 6 258 17 34 042

In GroBbritannien nahm der vom Stapel gelaufene Schiffs-
raum gegentber dem Vorjahr um 71,6 % zu. Insgesamt stellten
GroRbritannien und Irland 40,4 % der Welttatigkeit gegen
38,3 9% in 1935, 47,5 % in 1934, 27,2 % in 1933, 25,8 % in 1932
31,1 % in 1931, 51,2 % in 1930, 54,5 % in 1929 und 58 % in 1913.
Die Fertigstellung in den fihrenden Schiffbaubezirken stellte
sich fir 1936 wie folgt: Clyde 282 182 t, Wear 138 799 t, Tyne
109 4411, Belfast 62 527 t, Tees 51 667 t, Mersey 43 664 t, Barrow
41 533 t, Hartlepool 41 015 t, Forth 26 912 t und Tay 25939 t.
Fir einheimische Rechnung waren 762 955 t, fiur auslandische
Reeder 93302 t (rd. 11 %) bestimmt. Das grofite zu Wasser
gelassene Schiff war der Zweischrauben-Turbinendampfer ,,Orca-
des* mit 23 400 t; zwei Schiffe hatten Gber 15 000 t, neun Schiffe
Uber 10000 t. Drei vom Stapel gelaufene Schiffe mit 2427 t
waren ganz elektrisch geschweiflt. In Deutschland stieg der
zu Wasser gelassene Schiffsraum gegeniuber dem Vorjahr um
rd. 68 %; er war der hochste seit dem Jahre 1925. Die Dampfer-
tonnage umschliet drei der gréfRten in nichtbritischen Landern
vom Stapel gelaufenen Schiffe, namlich den Zweischrauben-
dampfer (Walkocher) ,,Terje Viken* (20 638 t) und die Zwei-
schrauben-Turbinendampfer ,,Pretoria“ (16 6621) und ,,Windhuk*
(16 000 t). Die Gesamtfertigstellung in Japan war mehr als
doppelt so hoch wie im Vorjahre. Auch die mittlere GroRe der
abgelaufenen Schiffe hat sich gegeniiber dem Vorjahr verdoppelt,
obwohl die Zahl der Kistenschiffe und ahnlicher kleinerer Fahr-
zeuge sehr hoch blieb. Das groBte vom Stapel gelaufene Schiff
war der Walkocher ,,Nisshin Maru“ mit 16 764 t. Schwedens
Schiffbauergebnis war das hdchste jemals bisher verzeichnete.
Die Fertigstellung in den Vereinigten Staaten hat sich gegen-
tber 1935 mehr als verdreifacht.

Unter den vom Stapel gelaufenen Dampfschiffen — 416 mit
877 746 t — befindet sich ein mit turboelektrischem Antrieb ver-
sehenes Schiff von 5888 t, 35 Schiffe mit 244 914 t, die mit
Dampfturbinen ausgeristet werden, und 97 Schiffe mit 267 234 t,
die einen Antrieb von Kolbenmaschinen und Dampfturbinen
erhalten. Etwa 300 000 t entfallen auf Dampfer, die mit Oelfeue-
rung ausgerustet sind. Die Anzahl neuer Schiffe, welche mit
Oelmaschinen angetrieben werden, betrédgt 530 mit 1202 476 t
gegen 419 mit 812 9561in 1935. Im Jahre 1936 liefen —abgesehen
von Schiffen unter 1000 t —m94 Oeltankschiffe mit 676 066 t vom
Stapel, von denen 73 Schiffe von 559 690 t mit Verbrennungs-
maschinen ausgeristet sind.

Ueber die GrdélRenverhé&ltnisse der vom Stapel gelaufenen
Schiffe unterrichtet folgende Zusammenstellung:

1932 1933 1934 1935 1936

Vom Stapel gelaufene Schiffe. . . . 307 330 536 649 999
darunter:

Schiffe von 4000 bis 5999 t Lo 27 13 23 60 101

Schiffe von 6000 bis 9999 t . .. . 18 25 42 48 87

Schiffe von 10 000 bis 14999 t . .. 12 4 13 18 19

Schiffe tiber 15000 t .occovvveriieciine 5 — 3 5 7

Im Bau befanden sich nach ,,Lloyds Register* am Jahres-
schluB 2 251 221 B.-R.-T. oder 708 068 t (45,9 %) mehr als Ende
1935. Davon entfielen 963 642 t auf GroRbritannien und Irland,
408 465 t auf Deutschland, 203 146 t auf Japan, 150850 t auf
Holland, 123 796 t auf Schweden, 110 356 t auf die Vereinigten
Staaten, 75 950 t auf Ddnemark und 66 876 t auf Frankreich.

Im Zusammenhang mit der Weltstatistik sei im folgenden
noch besonders auf den
deutschen Schiffbau

etwas naher eingegangen.
Bericht des

Wie aus dem soeben veréffentlichten
.Germanischen Lloyd*“ uber das Jahr 1936
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hervorgeht, war auch auf den deutschen Werften die Schiffbau-
tatigkeit auBerst rege. Wahrend der Gesamtbestand an Neu-
bauten und Bestellungen auf deutschen Werften fur deutsch«
und ausléandische Rechnung am Ende des Jahres 1935 197 Schiffe
mit rd. 530 000 B.-R.-T. betrug, hatte er am 31. Dezember 1936
die stattliche Hohe von 250 Schiffen mit rd. 977 000 B.-R.-T.
erreicht. Eine so hohe Ziffer ist in den letzten finfzehn Jahren
nicht mehr zu verzeichnen gewesen. Sie ist Uberhaupt, seit es
einen deutschen Schiffbau gibt, nur in vier Jahren héher gewesen,
namlich in den beiden letzten Kriegsjahren und in den Jahren
1920 und 1921, als es galt, die deutsche Handelsflotte neu auf-
zubauen. Auch der Brutto-Raumgehalt der im Jahre 1936
fertiggestellten Schiffe Ubertraf mit 383 373 B.-R.-T. die im
Jahre 1935 fertiggestellten (211 000 B.-R.-T.) um mehr als 80 %.
Hiervon entfielen auf Schiffe fir deutsche Besteller 185 000B.-R.-T.

Dieser Bautétigkeit entsprechend hat die deutsche Seehandels-
flotte im Berichtsjahr weiter zugenommen und ist Ende des Jahres
1936 auf 3882 659 B.-R.-T. angewachsen. lhre Entwicklung
in der Nachkriegszeit geht aus folgenden Zahlen hervor:

649 000 B.-R.-T. am 31. Dez. 1919 4299919 B.-R.-T. am3l. Dez. 1931

1598 054 B.-R.-T. am 31. Dez. 1921 3806 851 B.-R.-T. am31. Dez. 1933
2968 939 B.-R.-T. am 31. Dez. 1923 3747754 B.-R.-T. am3l. Dez. 1934
3232732 B.-R.-T. am 31. Dez. 1925 3718909 B.-R.-T. am31l. Dez. 1935
3767404 B.-R.-T. am 31. Dez. 1927 3882659 B.-R.-T. am31. Dez. 1936

4267590 B.-R.-T. am 31. Dez. 1929

Da der Raumgehalt der deutschen Handelsflotte am Ende der
Vorkriegszeit rd. 5250000 B.-R.-T. betrug, so erkennt man,
daB der damalige Bestand heute noch bei weitem nicht erreicht
ist; es sind vielmehr nur rd. 73 % des Raumgehaltes vom Jahre
1914 vorhanden. Die Abwartsbewegung im Raumgehalt in den
Jahren 1932 bis 1935 ist auf die erhéhte Abwracktatigkeit in
diesen Jahren zurickzufuhren. Erst im Jahre 1936 setzte die
Aufwaéartsbewegung im Bestand der Handelsflotte von neuem ein.
Der Vergleich mit der Welthandelsflotte ergibt fir die deutsche
Flotte nach dem Schiffsregister des ,,Germanischen Lloyd* 1914
einen Anteil von 10,82 %, der nach dem Schiffsregister 1937 auf
5,97 % gesunken ist.

Einen Ueberblick Uber die gesamte Schiffbautatigkeit wéh-
rend des Jahres 1936 auf deutschen See- und FluBschiffswerften
fur deutsche und fremde Rechnung gibt Zahlentafel 1. Es sind
somit insgesamt im Jahr 1936 rd. 420 000 B.-R.-T. Schiffsraum
fertiggestellt worden, wovon etwas mehr als die Halfte, nam-
lich 220 000 B.-R.-T., an deutsche Besteller geliefert wurde,
waéhrend der Rest von rd. 200 000 B.-R.-T. auf fremde Rechnung
entfiel.

Zahlentafel 1. Im Jahr 1936 in Deutschland fertiggestellte
See-und FluBschiffe.

Seeschiffe FluBschiffe Summe
Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T. Amzahl B.-R.-T.
Dampfschiffe . . 81 130 773 2 167 83 130 940
Motorschiffe. . . 77 248 836 145 20 584 222 269 420
Segelschiffe]) . . 23 3764 155 16 757 178 20 521
Summe: 181 383 373 302 37 508 483 420 881
davon fur deutsche Rechnung:
Dampfschiffe . . 43 72 553 2 167 45 72 720
Motorschiffe. . . 51 109 367 133 19 980 184 129 347
Segelschiffe]) . . 23 3764 142 14 064 165 17 828
Summe: 117 185684 277 34211 394 219 895
fur fremde Rechnung:
Dampfschiffe . . 38 58 220 — B 58 220
Motorschiffe. . . 26 139 469 12 604 38 140 073
Segelschiffel) . . — — 13 2693 13 2693
Summe: 64 197 689 25 3297 89 200 986

X Segelschiffe mit und ohne Motoren und Schleppschiffe.

Von der neu gebauten Tonnage von insgesamt 420 000 B.-R.-T.
entféallt der weitaus grofRte Teil (383 000 B.-R.-T.) auf Seeschiffe;
an FluBschiffen wurden nur etwa 37 000 B.-R.-T. gebaut. Die
Zahl von 383 000 ist die groRte seit 1925. Der Tiefstand der deut-
schen Schiffbautatigkeit in den Jahren 1931 bis 1934 ist also
durch die auBerordentlich rasche Wiederbelebung in den beiden
letzten Jahren schnell wieder Gberwunden worden.

Noch wesentlich groRere Zahlen ergeben sich, wenn man die
am 31. Dezember 1936 in Deutschland im Bau befindlichen
See- und FluBRschiffe zusammenstellt (Zahlentafel 2). Hier
ist nur der Schiffsraum aufgefiihrt, der sich Ende 1936 auf deut-
schen Werften schon im Bau befand; die Bestellungen von deut-
schen und fremden Reedern, die an dem angegebenen Zeitpunkt
noch nicht in Arbeit genommen waren (rd. 220 000 B.-R.-T.) sind
in der Zahlentafel 2 nicht mit aufgefihrt. Hier hat sich das Ver-
héaltnis zwischen Neubauten fir deutsche und fremde Rechnung
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zugunsten der Bestellungen aus dem Ausland verschoben; €S
waren rd. 323 000 B.-R.-T. fur deutsche Rechnung, dagegen
430 000 B.-R.-T. fur auslandische Rechnung im Bau. Dem Tief-
stand in 1932/33 ist auch hier in den letzten Jahren cine aufler-
ordentlich kréaftige Erholung gefolgt.

Zahlentafel 2. Am 31. Dezember 1936 in Deutschland im
Bau befindliche See- und FluBschiffe.

Seeschiffe FluBschiffe Summe
Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.
Dampfschiffe . . 7 152 274 7 922 84 153 196
Motorschiffe. . . 114 563 938 117 20 503 231 584 441
Segelschiffel) . . 12 2 665 105 12 956 117 15 621
Summe: 203 718 877 229 34 381 432 753 258

davon fir deutsche Rechnung:
Dampfschiffe . . 72 113 724 6 712 78 114 436
Motorschiffe. . . 62 176 413 104 18 360 166 194 773
Segelschiffel) . . 12 2 665 94 11013 106 13678
Summe: 146 292 802 204 30 085 350 322 887
fur fremde Rechnung:

Dampfschiffe . . 5 38 550 1 210 6 38 760
Motorschiffe. . . 52 387 525 13 2143 65 389 668
Segelschiffel) . . — — 11 1943 11 1943
Summe: 57 426 075 25 4 296 82 430 371

*) Segelschiffe mit und ohne Motoren und Schleppschiffe.

Unter den Neubauten des Jahres 1936 ist das Fracht- und
Fahrgastschiff ,,Pretoria*“ von 16 600 B.-R.-T. erwdhnenswert;
das Schiff ist mit einer Hochstdruck-Turbinenanlage von 14 200
WPS und mit Benson-Kesseln ausgerustet und hat zwei
Schrauben. Ein Schwesterschiff ,Windhuk*“ befand sich am
Jahresende noch im Bau. Beide Schiffe werden von Blohm &VoR
geliefert. Auf derselben Werft befindet sich ein Fahrgastmotor-
schiff von 24 000 B.-R.-T. fiir die NS.-Gemeinschaft ,,Kraft durch
Freude“ im Bau, wahrend von dem gleichen Besteller den
Howaldtswerken in Hamburg ein Zweischraubenschiff von
22 000 B.-R.-T. mit dieselelektrischem Antrieb in Auftrag gegeben
wurde. Sehr lebhaft war auch die Tatigkeit auf dem Gebiete des
Baues von Walfangschiffen und Fischdampfem. Der auf der
Weserwerft der Deschimag fertiggestellte Walfangdampfer ,,Terje
Viken“ist mit 20 638 B.-R.-T. das groRte im Jahre 1936 auf deut-
schen Werften fertiggestellte Schiff. AuBerdem befinden sich
zwei weitere Walfangmutterschiffe zu 21 000 bzw. 15 000 B.-R.-T.
im Bau, ferner 9 Walfangdampfer zu je etwa 350 B.-R.-T. Ferner
wurden 20 Fischdampfer mit einer DurchschnittsgréBe von
446 B.-R.-T. fertiggestellt. Weitere 27 Fischdampfer von ahnlicher
GroRe befanden sich am 31. Dezember 1936 im Bau.

Beim ,,Germanischen Lloyd“ waren am 31. Dezember 1936
insgesamt 2618 Schiffe mit zusammen 4 320 469 B.-R.-T. klassi-
fiziert. Hiervon sind 2059 deutsche Schiffe mit 3 504 594 B.-R.-T.
und 559 auslandische Schiffe mit 815 875 B.-R.-T.

Nach der Seeunfallstatistik des ,,Germanischen Lloyd*
betrugen die Totalverluste im Jahre 1936 420 790 B.-R.-T. oder
0,65% der Welthandelsflotte. Diese Zahlen liegen leider etwas
héher als die entsprechenden Zahlen der letzten finf Jahre
(Zahlentafel 3), lassen jedoch erkennen, daB die Verluste in Pro-
zenten der Welthandelsflotte gegentiber friheren Jahren auf ein
ertragliches MaR herabgedrickt sind. Ganz werden sich diese
Verluste, da es sich tberwiegend um Félle hoherer Gewalt handelt,
leider nie vermeiden lassen. Zahlentafel 3 enthalt ferner die Zahl
und den Raumgehalt der abgewrackten Schiffe der Welthandels-
flotte. Man erkennt den hohen Betrag der in den Jahren 1932
bis 1935 abgewrackten Schiffe, der viel héher liegt als in den letzten
Vorkriegsjahren. An deutschen Seeschiffen tGber 100 B.-R.-T.
sind im Jahre 1936 15 Schiffe mit 27 014 B.-R.-T. verloren-
gegangen oder 0,7 % des Bestandes der deutschen Handelsflotte.

Zahlentafel 3. Verluste der W elthandelsflotte und Ab-
wrackungen in den Jahren 1910 bis 1913 und 1932 bis

1936.
Es gingen verloren  Es wurden abgewrackt Summe
% der % der %
Welthan- Welthan- WgnﬂZL_
Zahl B.-R.-T. delsflotte Zahl B.-R.-T. delsflotte Zahl B.-R.-T. delsflotte
1910 783 630789 151 331 340243 081 1114 971032 232
1911 764 61183 142 251 276029 064 1015 887912 206
1912 801 700799 157 190 179938 041 991 880737 198
1913 703 658572 1,40 189 161317 0,36 892 819889 175
1932 332 414655 0,60 609 1724513 2,48 841 2139 168 308
1933 360 361080 053 733 2318704 341 1098 2679 784 394
1934 320 370857 056 661 1856354 276 981 2227211 3’32
1935 303 316254 049 543 1224405 1,89 846 1540 659 238
1936 371 420790 0,65 519 1091459 1,68 890 1512249 230 1
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Internationaler Verband fur Materialprifung.

In London fand vom 19. bis 24. April 1937 der — nach dem
Kriege — zweitel) Internationale Kongrel3 fir Materialprifung
statt, der von mehr als 600 Teilnehmern aus 25 Staaten besucht
wurde. Der KongreB wurde im Hause der Institution of Civil
Engineers durch den Prasidenten Sir W illiam Bragg eroffnet.
Dabei Gberbrachte der Vorsitzende des Deutschen Verbandes fir
die Materialprifungen der Technik, Professor Dr.-Ing. P. Goe-
rens, dem KongreR eine Einladung, die nachste Tagung in
Deutschland abzuhalten, die mit groBem Beifall angenommen
wurde.

Dem Kongrel3 lagen insgesamt uUber 200 Beitrédge vor, von
denen zur Férderung des Meinungsaustausches den Teilnehmern
Vorabzlige vor KongreBbeginn zugeschickt worden waren. Die
Beitrédge waren auf den Umfang von rd. 1000 Worten beschréankt.
Die Erdrterung der Berichte fand in vier Gruppen — Metalle,
Anorganische Werkstoffe, Organische Werkstoffe und Themen
von allgemeiner Bedeutung — statt. Das Wichtigste aus diesen
Verhandlungen ist im folgenden wiedergegeben.

Fir die Gruppe A — Metalle —, deren Vorsitz Professor C. Be-
nedicks, Stockholm, hatte, waren wegen der sehr zahlreichen
Berichte noch einige Untergruppen gebildet worden, deren erste

Mechanisches Verhalten von Metallen in Abhéngigkeit von der
Temperatur
benannt worden war.

H. J. Tapsell wies auf die bei
nach Fortnahme der Belastung zu beobachtende Verklrzung der
Probe hin, die manchmal recht erhebliche Betrage ausmacht und
sich Uber Tausende von Stunden hinziehen kann. So betrug bei
einem Stahl mit 0,13 % C, der bei 450° mit 1,6 kg/mm2 belastet
worden war, die Dehnung nach 1279 h 32 «10“4%; nach Ent-
lastung des Stabes trat innerhalb 840 h eine Verkirzung um
29- 10~4% ein. C. L. Clark und A. E. W hite stellten Betrach-
tungen Uber den FlieBmechanismus an. A. Nadai brachte eine
mathematische Behandlung der Kriechvorgange. L. G ottignies
berichtete Gber die an der Universitdt Brussel angewandten Ver-
fahren zur Ermittlung der Dauerstandfestigkeit, namlich Kurz-
versuche entsprechend der deutschen Vornorm und Versuche von
1200stiindiger Dauer entsprechend dem Verfahren des englischen
National Physical Laboratory. Weiterhin lag ein Beitrag vor von
R. Ludwig und H. W ustl Uber zwei Kurzzeitverfahren der
Poldihltte zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit von Stahl.
Nach dem ersten Verfahren wird die Dehngeschwindigkeit durch
stufenweise Abschaltung der Belastung in gewissen Zeitabstanden
so verringert, daB sie in den letzten Versuchsstunden auf einen
Wert von unter 0,0005 %/h gesunken ist. Bei dem zweiten Ver-
fahren wird der Probestab nach Erreichung der Proportionalitats-
grenze sich selbst Uberlassen; beim Dehnen des Stabes tritt selbst-
tatig eine entsprechende Belastungsverminderung nach einem
Exponentialgesetz auf. A. Pomp sprach uber die in Deutschland
gebrauchlichen Verfahren zur Prifung des Stahles bei erhdhten
Temperaturen, Bestimmung der Warmstreckgrenze und Dauer-
standfestigkeit. R. W. Bailey behandelte die Kriechfrage vom
Standpunkt des Konstrukteurs. W. H. Hatfield gab in seinem
Beitrag Werte fir die Dauerstandfestigkeit nach dem von ihm
entwickelten Abkirzungsverfahren fur eine Anzahl warmfester
Stéhle an. Mit der Deutung und Anwendung der Ergebnisse von
Kriechversuchen befaBte sich ein Beitrag von J. J. Kantner,
wéhrend C. E. MacQuigg allgemeine Ausfuhrungen Uber den
EinfluB der Temperatur auf die Eigenschaften des Stahles machte.
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den Oxyddeckschichten zusammengestellt und auf die Notwendig-
keit des Gleichgewichts zwischen der Menge des durch die Oxyd-
sehicht eindringenden Sauerstoffs und der durch Diffusion an die
Oberflache des Stahles nachgelieferten Menge des wirksamen Legie-
rungselementes hingewiesen. Im einzelnen wurde dann die Wir-
kung der verschiedenen Legierungselemente auf die Vorgdnge
beim Angriff durch Luft, aufkohlende und entkohlende Gase,
schwefelhaltige Gase und Ammoniak behandelt und schlieBlich
Beobachtungen lber die Einwirkung des Luftstickstoffs auf das
Gefuige und die Zunderung technischer Chrom- und Chrom-
Aluminium-Stahle mitgeteilt.

Ueber die letzten Fortschritte und Anwendungen der For-
schungsverfahren auf dem Gebiete der Korrosion durch
heile Gase gaben A. Portevin, E. Pretet und H. Jolivet
eine Kkritische Uebersicht. Das wichtigste Verfahren bleibt die
Bestimmung von Oxydations-Zeit-Kurven bei verschiedenen Tem-
peraturen auf Grund einzelner oder stetiger Beobachtungen der
Gewichtsdnderung. Daneben kénnen volumetrische Verfahren
manchmal von Bedeutung sein. Neben diesen quantitativen Mes-
sungen sind notwendig metallographische, réntgenographische
und chemische Untersuchungen der Zunderschichten und Verfol-
gung der Art des Eindringens des Sauerstoffs und des Schwefels
in den metallischen Grundstoff. Der EinfluB der Zeit, der Tempe-
ratur und der Stromungsgeschwindigkeit des Gases ist bei einer
Anzahl von reinen Metallen gesetzméaRig erfalt worden.

C.H. M. Jenkins ging auf die Folgen der erhdhten Beweg-
lichkeit der Atome bei hohen Temperaturen ein. Die
erhohte Neigung zum Erweichen und FlieBen, die durch Gleiten

Dauerstandversucheim den Kristallen, durch Nachgiebigkeit der Komgrenzensubstanz

und durch dauernde Rekristallisation unter Beanspruchung
eintritt, ist in den meisten Fallen weniger die Ursache der Erniedri-
gung der Lebensdauer als die Zerstdrung durch Oxydation bei
hohen Temperaturen, die besonders in der erzeugenden Industrie
groBe Verluste verursacht.

Auf dem Gebiet der hitzebestdndigen Nichteisenlegierungen
erwédhnte W. Rohn die in den letzten Jahren erzielte Verbesse-
rung von Chrom-Nickel-Legierungen durch besondere physika-
lische und metallurgische Behandlung. Fir Gluhtépfe und Salz-
schmelztiegel kdnnen bis 850° alitiertes und siliziertes Eisen und
seine Legierungen verwendet werden, bis 600° auch Kupferlegie-
rungen mit 6 bis 8 % Al, die bei guter Warmeleitfahigkeit aller-
dings geringe Warmfestigkeit haben. Chrom-Nickel-Legierungen
lassen sich durch Zusatz von 10 % Al schwefelbestdndig machen,
jedoch nur als GuRlegierung verwenden.

F E. Bash legte einen Bericht vor Uber die Lebensdauer-

prufung von 20/80 Cr-Ni-Widerstandsmaterial, die laufend als
Fabrikationskontrolle durchgefihrt wird und uUber die bereits
an anderer Stelle berichtet worden ist2). Ueber die entsprechende
Prifung an der Fe-Cr-Al-Legierung ,,Smith Alloy Nr. 10“ be-
richteten S. L. Hoyt und M. A. Scheil3).

Ueber die Bedeutung von Porenfreiheit und Abwesenheit von
Rissen in den Oxydschutzschichten bei der Korrosion bei héheren
Temperaturen wurde von U. R. Evans hingewiesen. Die Korro-
sion in heifem Wasser hangt von der Wirkung des geldsten Sauer-
stoffs ab, die zunachst mit der Temperatur zunimmt, dann aber
wegen Abnahme der Sauerstoffloslichkeit abnimmt. Bei 60° ist
daher ein Hochstwert des Angriffs vorhanden. In HeiBwasser-
anlagen kann die Korrosion verscharfte AusmaBe annehmen, wenn
die abgegebenen Gase mit dem stromenden Wasser umlaufen.
So kann besonders in Siederohren der ,,Hot-Wall-Effeot* nach
C. Benedicks geféhrlich werden, der darauf beruht, dal sich Luft-
oder Dampfblasen an irgendeiner Stelle festsetzen und hier Ueber-
hitzung der Wandung bewirken, da die Kuhlung durch das

G W eiter beschrieb eine neue Prufmaschine zur Durctftromende Wasser aussetzt. C. Benedicks fiihrte einige Beispiele

fihrung von Biege- und Zug-Druck-Wechselversuchen, die
sich auch fur die Prifung bei erhéhten Temperaturen eignen
durfte, und schlieBlich berichtete V. I. Garcia Uber Schlag-Zug-
Versuche.

In der Erdrterung wies P. Chevenard darauf hin, dal
Abkirzungsverfahren zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit
fur industrielle Untersuchungen nicht entbehrt werden kénnen.
Das von ihm selbst entwickelte Abkiirzungsverfahren stimmt mit
den deutschen Normvorschriften Uberein. Anton Pomp.

In der Untergruppe
Chemische Eigenschaften von Metallen bei hohen Temperaturen

berichteten E. Houdremont und G. Bandei lber grundsatz-
liche und besondere Vorgange beim Angriff hitzebestandiger
Stahle in heilen Gasen. Es wurden die Eigenschaften und
Entstehungsbedingungen der die Zunderbestdndigkeit bewirken-

J) Ueber den ersten KongreB in Zirich 1931 vgl. Stahl u.
Eisen 52 (1932) S. 67.

aus der Technik und aus eigenen Versuchen an.

S. Brennert zeigte den EinfluR der Temperatur auf die
Bildung von LochfraB bei nichtrostendem Stahl an Hand von
Potentialmessungen.

In der Untergruppe
Fortschritte der Metallographie

wurde durch M. NieBner auf die Verwendungsmdoglichkeit und
die Vorteile der mikrochemischen Oberflachenunter-
suchung metallischer Werkstoffe hingewiesen. Aehnlich wie
beim Abdruckverfahren zum Nachweis von Schwefel- und Phos-
phorseigerungen laRt sich z. B. nachweisen Nickel durch Dimethyl-
glyoxim, ungeldstes Eisen in Messing und Oxydeinschlisse im
Stahl durch Kaliumferrozyanid, Kupfer in Eisen durch Rubeon-
wasserstoffsdaure, Sulfide und Phosphide in Aluminium durch

2) F. E. Bash und J. W. Harsch: Proc. Amer. Soc. Test.
Mat. 29 (1929) I1, S. 506/22.
3) Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) S. 1022.
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Silberbromidpapier. In &hnlicher Weise kann die Prifung von
metallischen Ueberziigen auf Porenfreiheit ausgefihrt werden.
Dariber berichtete A. R. M atthis bei Zinkiberzigen auf Eisen.
Das Ubliche Verfahren durch Eintauchen in Kupfersulfatldsungen
lakt Poren erkennen unter Bildung metallischen Kupfers. Es
wurden Ratschlage zur technischen Durchfiihrung der Prifung
gegeben.

Ueber die Vorbereitung von Schliffen fur die Makro-
und Mikrountersuchung wurde von W. H. Dearden eine
ausfuhrliche Schrifttumsubersicht gegeben.

Auf dem Gebiete der M etallmikroskopie ist nach W. K-
ster in der Steigerung der optischen Leistungsfahigkeit der Mikro-
skope die Grenze des Mdglichen erreicht. Fortschritte sind ledig-
lich zu verzeichnen in den Beleuchtungsverfahren, in der An-
wendung polarisierten Lichtes und des Heiztisches fir Geflige-
untersuchungen bis 1100° im Vakuum, der Kinokamera und in
der &uReren technischen Durchbildung der Mikroskope. Im
Ubrigen kommt es nach Kdéster beim Mikroskopieren oft nicht so
auf die Gite des Mikroskops als auf gute Vorbereitung des
Schliffes und ganz besonders auf ein gut und dauernd geubtes
Auge an. F. F. Lucas teilte nach Erwahnung eigener Verdéffent-
lichungen Uber neue amerikanische Mikroskoparten und Uber
Verfahren zur Schliffvorbereitung einige bemerkenswerte mikro-
skopische Beobachtungen tber den Nachweis der Ausgangspunkte
von Dauerbriichen an Spannungsspitzen infolge von Einschlussen
im Innern (z. B. an Graphitflocken) mit.

U. Dehlinger gab eine Uebersicht Uber die durch Rontgen -
interferenzuntersuchungen in der M etallkunde behandel-
ten Fragen und Erfolge, im einzelnen hinsichtlich Aufstellung von
Zustandsdiagrammen, GesetzméafRigkeiten der verschiedenen Kri-
stallstrukturen in den einzelnen Legierungsgruppen, Untersuchung
der Uebergangszustande bei Umwandlungen und Ausscheidungen
(Austenit-Martensit, Ueberstrukturen, Ausscheidungshartung),
Gefuge (KorngrofRe, Textur, Gitterverzerrungen) und quantita-
tiver Bestimmung elastischer Spannungen an der Oberflache
(GuB-, Reck- und Schweispannungen). A. J. Bradley beschrieb
sein Verfahren zur Bestimmung von Gitterkonstanten und er-
wahnte einige auffallige UnregelmaRigkeiten der Gitterkonstanten
in den Legierungsreihen Eisen-FeAl und Nickel-Aluminium,
insonderheit in Abhéangigkeit von der Warmebehandlung. Bradley
hat eine sehr groRe Genauigkeit in der Messung der Intensitat von
Rontgeninterferenzen erzielen kdnnen. M. C. Neuburger ging
auf neuere Verfahren der Prazisionsmessungen von Gitterkon-
stanten nach F. Regler, M. Straumanis und M. U. Cohen ein.

Unter Kristallverhalten und W erkstoffeigenschaf-
ten berichtete E. Schmid Uber die Moglichkeit, das mechanische
und physikalische Verhalten von Werkstoffen aus den Eigenschaf-
ten der sie aufbauenden Einkristalle zu deuten, sofern nicht der
EinfluB der Korngrenzen vorherrschend ist (Anisotropie von
Metallkristallen, Texturbestimmung, Deutung der Vielkristall-
eigenschaften, Berechnung physikalischer Eigenschaften, Abschat-
zung plastischer Eigenschaften usw.). H. J. Gough gab eine kurze
Zusammenstellung seiner Veroéffentlichungen4) tber Untersuchun-
gen der Vorgénge bei der Verformung und beim Bruch von weichem
Stahl unter statischer und wechselnder Beanspruchung mit Hilfe
von Rontgenmethoden.

Ueber die Verwendung von Elektroneninterferenzen zur
Untersuchung der Struktur von dinnen Metallhdutchen und von
Metalloberflachen wurden drei Berichte erstattet von F. Kirch-
ner, C.1. Finch und G. Aminoff. Ein Verfahren zur Ausnutzung
der Elektronenemission von heiBen Metalloberflachen zu metallo-
graphischen Untersuchungen beschrieb W. G. Burgers. Die zu
untersuchende Probe wird zur Erhéhung der Emission mit Erd-
alkalimetallen Uberzogen und als Kathode in einer Elektronen-
rohre erhitzt. Die von der Oberflache ausgesandten Elektronen
werden magnetisch auf einen Fluoreszenzschirm gelenkt und geben
hier infolge der verschieden hohen Emission der einzelnen Kristalle
je nach ihrer Struktur und Orientierung ein Bild, &hnlich wie nach
einer Grobkornatzung. Burgers fuhrte nach diesem Verfahren das
langsame Voranschreiten der Umkristallisation bei der a-y-Um-
wandlung des Eisens bei wiederholter Steigerung und Senkung
der Temperatur um A3in einem hochinteressanten Film vor.

W. Kdster gab eine kurze Uebersicht tber die Fortschritte
bei den Verfahren zur Erforschung von Zustandsschau-
bildern (bei mikroskopischen und réntgenographischenVerfahren,
bei der Messung der Langenanderung, der elektrischen Leitfahig-
keit, der magnetischen Suszeptibilitat, des Elektrodenpotentials von
Legierungsreihen, der spezifischen Warme und bei der Herstellung
der zu untersuchenden Legierungen).

4) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 33 (1933) II, S. 3/114;
Roy. Soc., London, A 154 (1936) S. 510/39; Met. Ind., London.
48 (1936) S. 532/36.

Fachvereinen.

57. Jahrg. Nr. 27.

A. Portevin trug eine Arbeit von R. Castro vor Uuber
analytische Verfahren zur Bestimmung von Sauerstoff und
Oxyden in Eisen und Stahl. Unter ausfuhrlicher Beruck-
sichtigung des Schrifttums wurden zunéchst die verschiedenen
Rickstandsverfahren besprochen (Sauren, Chlor, Jod, Queck-
silberchlorid, Elektrolyse) und dann nach kurzer Erwahnung des
Wasserstoffreduktionsverfahrens auf die Fortschritte beim Heif3-
extraktionsverfahren im Vakuum eingegangen. A. Skapski
sprach tber den Stand der elektrolytischen Extraktionsverfahren
zur Bestimmung nichtmetallischer Einschlisse in Eisen und Stahl.
Von den vorgeschlagenen Verfahren halt er fir das aussichts-
reichste das nach seinen Vorschldgen verbesserte Verfahren von
R. Treje und C. Benedicksb).

Eine umfassende Schrifttumsibersicht Gber die Fortschritte
der Kenntnisse Uber Schlackeneinschlisse in Eisen- und
M etallegierungen gab H.L6fquist geordnet nach folgenden
Gesichtspunkten: Zustandsschaubilder des Eisens mit den schlak-
kenbildenden Elementen, Entstehungsbedingungen der Ein-
schlusse auf Grund der Zusammensetzung und des metallurgischen
Herstellungsverfahrens des Stahles, Aufsteigen von Schlacke im
geschmolzenen Metall und ihre Verteilung im GuBbloek. Bestim-
mungsverfahren und EinfluR der Einschlisse auf die Werkstoff-
eigenschaften. Gerhard Band.el.

In der Untergruppe

Verarbeitbarkeit

behandelte E. Siebei die Grundlagen der bildsamen Verformung,
wobei er als Aufgabe der Forschung bezeichnete, die Grundgesetze
des bildsamen Zustandes weiter zu klaren, Unterlagen Uber den
EinfluB von Temperatur, Verfestigung und Formé&nderungsge-
schwindigkeit auf den Widerstand der Werkstoffe bei den ver-
schiedenen Formgebungsverfahren zu sammeln und durch ver-
feinerte Verfahren den genauen Verlauf der Formgebung zu ver-
folgen. E. K. Henriksen wies nach, dal bei der spanabhebenden
Bearbeitung bei maRigen Schnittgeschwindigkeiten und ohne
Anwendung einer Kihlung in den Oberflachenschichten Zug-
spannungen entstehen. H. Opitz sprach Uber die Zerspanbarkeit
der Maschinenbaustoffe, wobei er besonders auf die beim Dreh-
und Bohrvorgang auf Grund planméaBiger Untersuchungen er-
mittelten gesetzmé&Rigen Beziehungen zwischen Standzeit und
Schnittgeschwindigkeit einging. Ueber den gleichen Gegenstand
lagen Beitrage von R. Woxen und O. W. Boston vor, wahrend
D. Smith die Entwicklung und Prufung von Schneidwerkzeugen
streifte. In der Erdrterung wies F. Korber auf kirzlich im Kaiser-
Wilhelm-Institut fur Eisenforschung durchgefiihrte Untersuchun-
gen6) hin, mit Hilfe von Rdntgenrickstrahlaufnahmen Verfor-
mungstiefe und Verformungsgrad fur verschiedene Bearbeitungs-
zustande, wie Schruppen, Bohren, Schleifen, Schlichten u. dgl.,
zZu messen. Anton Pomp.

In der Untergruppe
Verschleil3

brachte sofort der erste Vortrag von F. Le Chatelier Uber die
VerschleilRfestigkeit der Stdhle einen guten Ueberblick tber die
Vielseitigkeit der Einflusse beim VerschleiBvorgang
und die dadurch bedingten Unterschiede in den Ergebnissen der
einzelnen Forscher. Er erwdhnte dabei bisher unverdffentlichte
Versuche seines Mitarbeiters J. B. Richard bei hohen Geschwin-
digkeiten, der bei austenitischen nichtrostenden Stahlen einen
besseren VerschleiBwiderstand als bei Werkzeugstahlen und
Schnellarbeitsstahlen fand. Dieser scheinbare Widerspruch erklart
sich durch die drei den VerschleiBwiderstand glinstig beeinflussen-
den Eigenschaften der nichtrostenden Stdhle: hohe Warmfestig-
keit, keine Blaubriuchigkeit, hoher Oxydationswiderstand. Le
Chatelier fordert, daB fur zukinftige VerschleiBversuche Gesetze
aufgestellt werden, die so einfach wie maglich sein mussen, und
daB die Auswertung der Ergebnisse nur wissenschaftlichen Labo-
ratorien Vorbehalten bleibt. Gerade in dieser Hinsicht war der
Bericht von H. M eyer uber die Analyse des Abnutzungsvor-
ganges als Voraussetzung der Abnutzungsprifung der
M etalle von besonderer Wichtigkeit, weil er zeigte, wie der
Wissenschafter den Abnutzungsvorgang in seine einzelnen Be-
standteile zerlegt und dadurch in die Lage versetzt wird, auch
unwichtigen Erscheinungen den grofRten Wert beizulegen, wo-
durch oft erst eine Klarung in die verworrenen Verschleil3-

Vorgédnge gebracht und der Grund fur widersprechende Er-
gebnisse gefunden wird. Meyer stellt fest, dal der Abnut-
5) A. Skapski: Ann. Acad. Sei.,, Warschau, 3 (1936) S. 219;

R. Treje und C. Benedicks: Jernkont. Ann. 116 (1932) S. 165

bis 196; J. lIron Steel Inst. 128 (1933) S. 205/36; vgl Stahl u
ProEisen 52 (1932) S. 691/92.
“) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., 19 (1937)
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zungswiderstand kein eindeutiger Werkstoffkennwert ist, son-
dern von der Art des Prifverfahrens und von den Einzel-
heiten der Versuchsausfiuhrung abhéngt. Ein einheitliches
Prufverfahren mit immer gleicher Versuchsausfihrung ist fiur
Werkstoffe der verschiedensten Verwendungszwecke nicht denk-
bar, da der VerschleiBversuch in einer mdglichst weitgehenden
Uebereinstimmung mit der wirklichen Beanspruchung des Werk-
stoffes stehen soll. Die Bildung von VerschleiRstaub in rein oxy-
discher, rein metallischer oder gemischter Form sowie bei Kalthart-
barkeit des Werkstoffes in geharteter Form mit vollig unterschied-
lichem EinfluRR auf den Verschleil} 1aRt z. B. die Vielseitigkeit der
wissenschaftlichen Erforschungsmaoglichkeit des Abnutzungsvor-
ganges erkennen, wie er von Meyer in den letzten 15 Jahren
ergrindet wurde.

Mit besonderen Féllen bei der Abnutzung beschéftigten sich
E. P. Bowden und T. P. Hughes in ihrem Bericht uber
Oberflachentemperatur gleitender fester Kérper und
ihr EinfluR auf das FlieBen und den Verschlei der
Oberflache. Es wurde gefunden, daR die Oberflachentempe-
ratur von der Belastung und der Gleitgeschwindigkeit ab-
hédngt und bemerkenswerthoch sein kann, wodurch selbst ein
regelrechtes Schmelzen des Werkstoffs eintreten kann. Die
Masse desWerkstoffs bleibt gegenuber dieser ortlichen Er-
hitzung kalt. Die GroBe des VerschleiBes ist nicht so sehr
auf die Eigenschaften bei Raumtemperatur als auf die me-
chanischen Eigenschaften bei der hohen Gleittemperatur
zurickzufihren. VerschleiBversuche an verschiedenen Korpern
zeigten, dafl der Gewichtsverlust nicht durch die Héarte, sondern
durch den Schmelzpunkt bestimmt wurde. Je niedriger der
Schmelzpunkt war, um so héher war der Verschlei3, selbst wenn
die Harte entgegengesetzt verlief. Der Sauerstoff gewinnt sehr
wahrscheinlich auch durch die starke &értliche Erhitzung auf glei-
tende Metalle seinen groBen EinfluR bei Bildung der Oxydschicht.

H. E. Smith berichtete Uber Verschlei versuche
einem mittelharten Stahl auf einer Maschine nach dem
Prinzip von A. J. Amsler. Die bekannten Beobachtungen, wie
Bildung eines grauen Oxydfilms, EinfluR der Entfernung des
VerschleiRstaubes durch PreRluft, brauchen wohl nicht weiter
besprochen zu werden. Von Bedeutung ist die Tatsache, da hohe
Luftfeuchtigkeit einen niedrigen Verschlei zur Folge hat. Die
Versuche von M. Fink?7), wonach in'sauerstofffreiem Stickstoff
kein VerschleiR auftrat, konnten vom Verfasser nicht bestatigt
werden, da wahrscheinlich eine nicht véllig sauerstofffreie Atmo-
sphére vorlag. Bei diesen Versuchen wurde sogar ein wesentlich
erhohter Verschlei festgestellt, was auf die geringe Feuchtigkeit
zurickgefihrt werden muB. Die Ergebnisse von Fink sind jedoch
erhartet worden durch G.F. Shotter8), der ein anderes Prif-
verfahren anwandte.

A. Pohl sprach Uber besondere Arten der Abnutzung von
Schienen und Radreifen, wobei die Untersuchungsergebnisse
sich hauptsachlich auf einen Vergleich eines perlitischen Mangan-
stahles und eines Mangan-Silizium-Stahles bezogen. S. Saito
beschrieb Versuche, bei denen in einem Prifvorgang mehrere
Werkstoffe verglichen wurden. Dabei ergaben sich aufschlufRreiche
Feststellungen dartber, dalR einzelne Werkstoffe fur andere als
Schmiermittel dienen, so daB jeder einzelne sich weniger abnutzt,
als wenn er allein auf Verschlei? beansprucht wirde.

M. Suzuki fand bei seinen Versuchen mit Gufeisen fur Zylin-
der, Kolbenringe und Bremsbacken einen kritischen Ab-
nutzungsdruck, der notwendig ist, um auf der Probe eine diinne,
durch Kaltverformung und Oxydation gebildete Schicht zu
erzeugen. Der Abnutzungsvorgang und das MaR der Abnutzung
sind oberhalb und unterhalb des kritischen Druckes weitgehend
voneinander verschieden. Da zwischen dem Abnutzungswider-
stand und dem kritischen Abnutzungsdruck eine nahezu lineare
Abhangigkeit besteht, so geniigt zur Vereinfachung und Beschleu-
nigung der Abnutzungsprifung die Ermittlung des kritischen
Abnutzungsdruckes.

S. J. Rosenberg berichtete tber Oxydhautchen
Schutz gegen VerschleiB. Die Versuche wurden an verschie-
denen Stéhlen auf der Amsler-Maschine in Luft, Wasserstoff und
Stickstoff durchgefihrt. Nach dem Héarten und Anlassen zeigten
alle Stahle in Luft einen geringen VerschleiB bei einer glatten
Oberflache mit sichtbarer Oxydhaut. In Wasserstoff und Stick-
stoff zeigten dagegen die bei hoheren Temperaturen angelassenen
Proben einen starkeren Verschlei und eine rauhe Oberflache; die
niedrig angelassenen Proben hatten jedoch den gleichen Verschleil
und zeigten trotz sauerstofffreier Atmosphére eine Oxydhaut.
Die Bildung dieser Oxydhaut wird durch die infolge der Erhitzung
an den Reibungsflachen erhéhte chemische Aktivitat erklart, die

7) Arch. Eisenhuttenwes. 6 (1932/33) S. 161/64.
8) J. Inst. Electr. Engr. 75 (1934) S. 755.
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an der frisch gebildeten erhitzten Schicht auch kleinste als Verun-
reinigungen in den Gasen enthaltene Sauerstoffspuren bindet.
Werner Lickerath.

Aus der Gruppe D — Themen von allgemeiner Bedeutung —
des Kongresses sind vor allem die Beitréage uber

Beziehungen zwischenW erkstoffpriifung und praktischerBeWahrung

hervorzuheben. Denn diese Fragen sind fir den Werkstoffprifer
grundlegend, da eine Prufungsart, deren Werte nicht in unmittel-
barer oder mittelbarer Beziehung zur Bewahrung des gepriften
Werkstoffs im Bauwerk, in der Maschine, im praktischen Gebrauch
stehen, wertlos ist. Die laufende Werkstoffprifung soll fir die
Verwendung Brauchbares von Unbrauchbarem trennen und dar-
Uber hinaus einen WertigkeitsmafRstab fur die praktische Brauch-
barkeit geben. Bereits in der Erdffnungssitzung wies Professor
Dr.-Ing. P. Goerens eindringlich auf die Bedeutung dieses Zu-
sammenhanges hin. Er begrundete auch die Wahl des zweiten
allgemeinen Hauptthemas der Gruppe D Uber die Tragweite der
Fortschritte der Physik und Chemie fur die Werkstoffkunde
damit, dal auf weite Sicht das Ziel dahin gehen misse, die Grund-
eigenschaften der Atome zu bestimmen und aus ihnen gewisser-
mafen synthetisch das besondere Verhalten des ganzen Werkstoffs
unter den jeweiligen Betriebsbedingungen zu errechnen. Nach
Auffassung des Berichterstatters scheint es allerdings nicht sicher,
ob dieser Weg allein erfolgversprechend fir die gestellte Aufgabe
ist. Eine solche Synthese ware nur méglich, wenn wir den Ablauf
aller auf die Eigenschaften der Atome und Werkstoffe wirkenden
Umstande punktweise beherrschen kdnnten. Die Praxis und die
neuere Auffassung der Physik zeigen aber, daB hier schon im Spiel
der Atome, besonders aber in allen Umweltbedingungen Wahr-
scheinlichkeitsfunktionen wirksam sind, die eine derartig synthe-
tische Berechnung des Einzelfalls ausschlieBen. Die Eigenschaften
der Ganzheit lassen sich nicht ohne weiteres aus den noch so genau

al,(;rmittelten Eigenschaften des Teiles errechnen. Es ist eher anzu-

nehmen, dal uns Wahrscheinlichkeitsiiberlegungen, wie sie z. B.
in der Grof3zahl-Forschung angewendet werden, fruher und
sicherer AufschluR Uber das praktische Verhalten der Werk-
stoffe auf Grund von Kurzprifungen geben werden.

R. Kuhnei legte die ihm gestellte Aufgabe, die Prifung der
Werkstoffe und ihre Bewdhrung im Betrieb, dahin aus, daB er
nicht Gber die Bewédhrung der Werkstoffe, sondern tber die Be-
wéahrung der Prufungen berichtete. Er hatte deshalb an der
Berechtigung des Zugversuchs keinen Zweifel, wobei er aber offen-
lieR, wie weit die dabei ermittelten Eigenschaften zur Betriebs-
bewédhrung in Beziehung stehen. Beim Druckversuch (Harte-
bestimmung) deutete er die Mdglichkeit einer Beziehung zum
VerschleiB an. Die Kerbschlag-Biege-Versuche sollen sich zwar
zum Nachweis von Zahigkeitsunterschieden (unter den in der
Probe gegebenen Bedingungen) eignen, es fehlt aber auch hier
bisher der Nachweis des Zusammenhangs zur Beanspruchbarkeit
unter praktischen Bedingungen. Bei Wechselprifungen haben
alle bisherigen Versuche gezeigt, daR eine Uebertragbarkeit der
Ergebnisse auf das Bauwerk nicht ohne weiteres gegeben ist.

In seinem Bericht Uber die betriebsmaRige Beanspruchung
der Bauwerkstoffe und die Nutzbarmachung der im Labora-
torium gefundenen Giitezahlen ging E. Lehr nédher auf die
hier vorliegenden Schwierigkeiten ein, die durch seine Forderung
nach Bestimmung der ,,Gestaltfestigkeit”“ gekennzeichnet werden.
Er sieht zur Zeit einen gangbaren Weg nur darin, die Wechsel-
festigkeit der wichtigsten Maschinenelemente unter einer den
Betriebsverhéaltnissen méglichst nahekommenden Beanspruchung
zu bestimmen und so lange abzudndem, bis die bestmdégliche Ge-
stalt erreicht ist. Seine Forderung, der Werkstoffprufer misse die
Beziehungen zwischen der Dauerfestigkeit des Werkstoffs und der
Formgebung des Werkstiuicks so genau kennenlernen, daB er von
Fall zu Fall die gtinstigste Form und den bestgeeigneten Werkstoff
vorzuschlagen vermége, kann vorlaufig nur als eine Aufgaben-
stellung angesehen werden, fir die greifbare Ldsungsvorschléage
bisher nicht vorliegen. Fur die Schwierigkeit der im Hauptthema
gestellten Frage ist bezeichnend, daB auch Lehr mit keinem Wort
auf etwa vorhandene Beziehungen zwischen den derzeit laufend
bestimmten Werkstoffeigenschaften und der Dauerbeanspruchung
einging.

M. Ros, der in Vertretung von Professor H. Rabozee die
gesamte Aussprache leitete, legte einen eigenen Bericht vor Uber
die Beziehungen zwischen den Ergebnissen des im Laboratorium
durchgefuhrten WerkstoffprifVersuchs einerseits und der wirk-
lichen statischen Beanspruchung oder der Ermudung und der
Stabilitat anderseits und ihre Bedeutung hinsichtlich der Sicher-
heit der Bauwerke. Er stellte die Aufgaben der Werkstoffpriufung
und die bisher hierzu vorliegenden Theorien tbersichtlich zusam-
men und kam zu dem SchluB3, dal der tatsédchliche Sicherheitsgrad
nur fur den ganz bestimmten Einzelfall beurteilt werden kann.
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Er zeigte als Beispiel eine bemerkenswerte Zusammenstellung von
Sicherheitsbeiwerten, wie sie fir verschiedene Bauwerke, Bean-
spruchungen und Baustoffe von verschiedenen Firmen benutzt
werden, ohne aber im einzelnen auf die Grinde der Abweichungen
und die Mdglichkeiten zur planméafRigen Gewinnung von Sicher-
heitsbeiwerten auf Grund von Erfahrungszahlen besonders ein-
zugehen.

Nur in sehr losem Zusammenhang zum Hauptthema stand
der von F. Rinagl vorgelegte Bericht Uiber Bruchgefahr bei
statischer und wechselnder Beanspruchung. Der Bericht
kam im Gegensatz zu Lehr zu dem Schluf3, daB kein Grund vor-
liege, an der Gultigkeit der ublichen Festigkeitstheorien bei
statischer Beanspruchung zu zweifeln, und dafl auch bei den mei-
sten dynamischen Beanspruchungsféllen die klassische Elastizi-
tatstheorie ausreiche. Leider blieb offen, warum bei den heute
Ublichen Beanspruchungen und Maschinenbauteilen eine sichere
Berechnung des dynamischen Verhaltens auf Grund der Elastizi-
tatstheorie bisher nicht mdglich ist.

A. W eigl ging in seinem Bericht Uber die Uebertragung
von Werkstofferfahrungen im Laboratorium in den
Betrieb auf die Planung und das Aufgabengebiet einer industriel-
len Werkstoffprifstelle ein, die alle Erfahrungen sammeln und
zur Beratung fir den Gestalter verwerten soll. Die gebrachten
Beispiele waren im wesentlichen dem Gebiet der Korrosions-
beanspruchung entnommen.

Sir Robert Hadfield und S. A. Main fuhrten in ihrem Be-
richt Uber Laboratoriumspriufungen in Beziehung zur
praktischen Bewahrung von Stédhlen und Stahlerzeug-
nissen zunachst eine Reihe von Beispielen an, in denen die
Laboratoriumsprifung tatsachlich einen Aufschlu uber das
spatere praktische Verhalten geben kann (Magnet- und Dynamo-
blechprifung). Dagegen ist es bisher nicht moglich, die Schneid-
fahigkeit, VerschleiRfestigkeit usw. im Laboratorium zu prifen.
Hinsichtlich der Kerbschlagprobe waren die Verfasser der Ansicht,
daB von zwei St&hlen sonst &ahnlicher Eigenschaften derjenige
mit dem hoheren Kerbschlagwert auch in der Praxis die gréRere
Sicherheit biete. Die Verfasser ndherten sich im ubrigen der wohl
zuerst in Deutschland vertretenen Auffassung9) der Werkstoff-
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Patentbericht. 57. Jahrg. Nr. 27.
prifzahlen als MaR fur die GleichméaRigkeit und Uebereinstimmung
mit praktisch bereits bewdhrten Werkstoffen. Sie betonten, daB
nach dieser Richtung eine gentigend groRe Zahl von verschieden-
artigen Prufungen zum mindesten die Art des Stahles weitgehend
kennzeichne.

Der Bericht von C. C. Theodorescu uber Versuchsfehler,
Streuung der Ergebnisse und W ahrscheinlichkeit der
Abweichungen enthielt nichts, was demjenigen, der die vom
Vortragenden nicht erwéahnten deutschen Arbeiten Uber GroR3-
zahl-Forschungl0) gelesen hat, unbekannt ware.

Es ist eigenartig, daB das eigentliche Thema von den meisten
Vortragenden — abgesehen von Goerens und Hadfield — nur
gestreift und dalR besonders in keinem Bericht auf die Mdglichkeit
der Gewinnung von Zahlenunterlagen Uber die Beziehungen zwi-
schen Werkstoffprifung und praktischer Bewahrung hingewiesen
wurde. Die Werkstoffprifung scheint sich allméhlich so verfeinert
zu haben und ins einzelne zu gehen, dal sie den Ueberblick tber
ihren eigentlichen Zweck etwas verloren hat. Es wére zu win-
schen, daB im Anschluf3 an einige in letzter Zeit in Deutschland
verdffentlichte Arbeitenl1l) Gber die Bedeutung der nachtréaglichen
Untersuchung langjéhrig bewdahrter Teile einerseits und schlecht
bewdhrter Teile anderseits die fur die ganze Werkstoffprifung
entscheidende Frage der Nachprifung der Beziehungen zwischen
praktischer Bewahrung und Kurzprifungen auf der nachsten in
Deutschland stattfindenden Tagung des Internationalen Verbandes
erneut zum Hauptthema gestellt wirde. Karl Daeves.

In diesem Zusammenhang sei erwahnt, daR vor kurzem
22 englische technisch-fachwissenschaftliche Vereinigungen ein
»Joint Committee on Materials and their Testing“
gebildet haben, um den bisher in England vorhandenen Mangel
eines Materialprufverbandes, wie er in sonst fast allen Industrie-
staaten besteht, zu beheben. Dieser Ausschuf}, an dessen Veran-
staltungen jedes Mitglied der angeschlossenen Vereine teilnehmen
kann, vertritt England im Internationalen Verband fur Material-
prifung. Sein erster Vorsitzender ist Dr. H. J. Gough.

10) K. Daeves:
VDI-Verlag 1933).

u) K. Daeves, E. Pfeiffer und S. Urbanczyk: Z. VDI

9) K. Daeves: Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 645/53; fernét6 (1932) S. 551/56; Warme 59 (1936) S. 627/34; K. Daeves:

Masch.-Schad. 12 (1935) S. 165/68.

Masch.-Bau 15 (1936) S. 303/05.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Kr. 26 vom 1. Juli 1937.)

KIl. 7a, Gr. 28, Sch 109 780. Entzunderungswalzwerk mit
aufgerauhten Arbeitsflaichen. Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

KIl. 10a, Gr. 6, L 87 742. Einrichtung zum Beheizen von
Koks- und Leuchtgaséfen mit Gas. Johann Litz, Essen.

KI. 18 b, Gr. 10, S 107 688. Herstellung sauerstoffarmer
Ferrolegierungen. Société d’Electrochimie d’Electrométallurgie
et des Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

KI. 18 ¢, Gr. 6/60, A 75618. Glihofen fur fortlaufend in
einer senkrechten Bahn hindurchbewegtes Gluhgut, wie Metall-
bander, Metalldrahte u. dgl. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft, Berlin.

KI. 21 h, Gr. 18/15, U 11 873; Zus. z. Anm. 21 h, U 386.30.
Induktionsofen. Ugine-Infra, Soc. Anon., Grenoble (Frank-
reich).

KI. 31 ¢, Gr. 10/06, A 77 881. Verfahren und Vorrichtungen
zum Herstellen gegossener Rohlinge zur Weiterverarbeitung auf
Ziehpressen. Dr.-Ing. E. h. Robert Ardelt, Eberswalde.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, L 90 508; Zus. z. Pat. 633 010. Verfahren
zum Herstellen nichtharter Gufsticke in gekihlten Schleuder-
guBkokillen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mulheim (Ruhr).

KI. 49 h, Gr. 34/02, V 31 474. SchweiBstabe zur Herstellung
von AuftragschweiBungen hoher Hérte und grof3er Verschlei3-
festigkeit an Werkzeugen od. dgl. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Krefeld.

KI1. 80 b, Gr. 5/04, R 94 743. Verfahren zur Verhutung des
Schlackenzerfalles. Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

KI. 80 b, Gr. 5/04, R 94 744. Verfahren zur Verbesserung
von Schlacken, insbesondere Hochofenschlacken. Ruhrstahl,
A.-G., Witten (Ruhr).

KI. 80 b, Gr. 5/07, D 72 600. Verfahren zur Erzeugung von
Mineralwolle. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

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

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 ¢, Gr. 950, Nr. 641 914, vom 30. Januar 1932; ausge-
geben am 17. Februar 1935. Grof3britannische Prioritat vom
29. Januar 1931. Wellman Smith Owen Engineering Cor-
poration Ltd. in London. Verfahren zum Erzielen einer gleich-
maRigen Erwarmung des Gliihgutes.

Die Foérdervorrichtung besteht aus dem Bett a, den festen auf
Quertragern b lagernden Roststdben c und den beweglichen Rost-
staben d; diese werden durch Querbalken gestitzt, die auf den
Stempeln e ruhen. Die Stempel e sind durch Stopfbiichsen gegen
die wassergekihlte Platte f abgedichtet, die den gleichen Vorschub

ausfuhrt wie die beweglichen Tragbalken d. Das Fahrgestell g
tragtdie Stempel e und lauft auf den Schienen h eines zweiten
Fahrgestells i. Beim Vorwarts- und Rickwartsfahren des Wagens
i wird dieser mit dem Wagen g, den Stempeln e und dem beweg-
lichen Rost d durch die schiefen Ebenen der Leitklotze k gehoben
und gesenkt; der Rost wird durch einen besonderen Langsantrieb
des Wagens g fahrend bewegt. Das Glihgut wird hierbei mit
einem derartigen Herdschritt durch den Ofen geférdert, dal es
auf jeder Tragbalkengruppe stets eine gegen seine voraufgegangene
Auflage auf den festen und den beweglichen Balken versetzte Laue
erhélt.

Praktische GrofRzahl-Forschung (Berlin:
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Der Bergbau und die Eisenindustrie in der Tschechoslowakei im Jahre 1936.

Im Jahre 1936 war in allen Zweigen des Kohlenbergbaues
(s. Zahlentafel 1) eine Besserung gegeniiber 1935 festzustellen.
Die Zunahme der Steinkohlenférderung um 12 % war vor
allem auf die Steigerung des Steinkohlenverbrauches um 11 %
sowie auf die Erhohung des Ausfuhriberschusses von 17 400
auf 207 400 t zurickzufiihren. Die Haldenvorrate an Steinkohle
konnten um 33 500 t abgebaut werden. Im SteinkohlenauRen-
handel mit Deutschland trat gegentber 1935 keine wesentliche
Aenderung ein. Die Steinkohleneinfuhr aus den &ndern Staaten
ging um 78,2 % zurick, wahrend die Ausfuhr dorthin um 3,8 %
erhoht werden konnte. Die um 26 % groBere Kokserzeugung
ergab sieh aus dem um 25,8 % starkeren Kokseigenverbraueh und
einer Zunahme des Koksausfuhriiberschusses um 31,4 %. Die

Zahlentafel 1. Ein- und Ausfuhr, ForderungundVerbrauch

an Stein- und Braunkohle, Koks und PreRBkohle im
Jahre 1936.
Steinkohle Braunkohle Koks
Gegenstand gegen gegen gegen
1935 1935 1935
1000 t % 1000 t % 1000 t %
Ansfnhr.... 1318,1 103,8 1770,7!) 99,2 417,7 118,1
El'nfnhr 1110,7 88,7 95,7 1131 1629 1019
Ausfuhriiberschu 207,4 11919 16757 95,3 254,8 1314
Forderung od. Erzeugung:
Summe 12353,0 112,7 16070,0 1055 19550 126,0
Im Vergleich zu 1929
= 100 73,4 71,2 — 61,8 —
Varbrauch:
Sgmme , 121791 111,0 144654 1068 1760,7 1258
Im Vergle 29
- 100 i 70,0 73,8 66,2 —
AuBenhandel mit Deutsch-
land:
F.infnhr ... 10645 102,33 285 95,6 162,6 102,0
Ausfuhr.... 1538 1035 17305 99,6 8,7 —
mit anderen Staaten:
F.jnfnhr... 46,2 21,8 67,2 1226 0,3 60,0
Ansfnhr... 1164,3 103,8 40,2 88,5 409,0 1157
PreRkohlenherstellung 4150 1016  189,0 100,2 — —

1) EinschlieBlich PreRkohle.

Haldenvorrate an Koks verringerten sich um 60 5001. Die Einfuhr
an Koks, die nahezu ausschlieRlich aus Deutschland erfolgt, wies
gegentiber 1935 eine Erhdhung um 2 % auf. Sie wurde durch die
Steigerung der Koksausfuhr in die anderen Staaten, die um
15,7
kohlenféorderung um 5,5 °q und der Abbau der Braunkohlen-
haldenvorrate um 70 400 t hatten ihre Ursache in dem um 6,8 %
héheren Braunkohlenverbrauch. Der Ausfuhriberschuf® an Braun-
kohle ging um 4,7 % zurick. Trotz der unverkennbaren Wieder-
belebung lagen Férderung oder Erzeugung und Verbrauch auf
allen drei Gebieten des Kohlenbergbaues noch betrachtlich unter
den Werten der Jahre 1913 und 1929. Damit ist auch die Erkla-
rung dafir gegeben, dalR die Zahl der Arbeiter im Jahre 1936
im Steinkohlenbergbau weiter um 1124, im Braunkohlenbergbau
um 168 zurickgegangen ist. Das Kohlenaustauschabkommen mit
Deutschland ist seit Méarz 1936 auf Wertgleichheit aufgebaut
worden; sie wurde durch die neuerliche Abwertung der tschecho-
slowakischen Krone gestdort. Um das Gleichgewicht wiederher-
zustellen, hat die tschechische Kohlenindustrie auf zwei Drittel
des Kursgewinnes zugunsten der deutschen Kohleneinfuhr ver-
zichtet. Das Kohlenabkommen wurde bei diesen Verhandlungen
bis Ende 1938 verlangert. Die Forderungen des Gbrigen Berg-
baues (s. Zahlentafel 2) waren im Jahre 1936 mit Ausnahme der
Forderung au Eisenkies, Antimonerz, Quecksilbererz und Rohdl
groRer.

Zahlentafel 2. Sonstiger Bergbau (1000 t).

Gegenstand 1935 19361)
Eisenkies 20,00 19,08
Manganerz . 71,43 93,04
Antimonerz 24,13 16,12
Quecksiibererz. 8,67 8,35
Silber-, Blei-, Zinkerz . . 151,42 158,86
Golderz... 35 59 37,21
Graphit... 1,87 2,85
Rohél (Naphtha) . . . . 19,95 18,67

X Vorlaufige Angaben.

Die Besserung der wirtschaftlichen Verhéltnisse kommt noch
viel starker in der Entwicklung der Eisenindustrie (s. Zahlen-
tafel 3) zum Ausdruck. Die Roheisenerzeugung war um 40,6 %,
die FluBRstahlerzeugung um 30,3 %, die SchweiBstahlerzeugung

% zunahm, mehr als aufgehoben. Die Steigerung der Braun-

Zahlentafel 3. Roheisen-, Flu3-, SchweiBstahl- und
Tem perguBerzeugung.
1935 1936
Anteil Anteil
an der an der
Gegenstand Gesamt- Gesamt-
erzeu- erzeu-
gung gung
1000 t % 1000 t %
Roheisen:
GieRereiroheisen. 67.00 8,26 110,00 9,65
Sta_hlro h'eisen“ 731,00 90,14  1009,00 88,51
Spiegeleisen.. 3,00 0,36 5,00 0,43
Ferromangan.. 10.00 1,23 16,00 1,41
Summe 811,00 100,00 1140,00 100,00
Gegen 1929 = 100 ....cccovvvvreirneenns 55,67 69,30
FluRstahlblocke:
Thomasstahl.. 116,00 9,76 162,00 10,54
Bessemerstahl.. 0,00 0,00
Siemens-Martin-Stahl:
basisch 987,00 83,88  1242,00 80,81
sauer.... 17.00 1,44 45.00 2,93
Elektrostah 58.00 4,92 88.00 5,72
Tiegelstahl... 0,00 0,00 -
Summe 1178,00 100,00 1537,00 100,00 1
Gegen 1929 = 100 ...ccccovvveverrererrenns 51,33 71,93
SchweiBstahl.. 8,00 _ 10,00 —
TemperguRB... 10,00 13,00

um 25 % und die TemperguBerzeugung um 30 % grofRer als die
des Vorjahres. Die Roheisenerzeugung des Jahres 1936 blieb
gegenlber der Erzeugung 1913 um 7,17 %, gegenuber der Erzeu-
gung 1929 um 30,7 % zuriick. Die Flu3stahlerzeugung des Jahres
1936 uberschritt die Erzeugung 1913 um 24,25 %, gegeniber der
Erzeugung 1929 war sie aber noch um 28,07 % kleiner. Zahlen-
tafel 4 gibt einen Ueberblick tber die Rohstoffversorgung der
Eisenindustrie. Die Erh6éhung der Stahlerzeugung wirkte sich
bei samtlichen W alzwerkserzeugnissen (s. Zahlentafel 5)
gunstig aus.

Zahlentafel 4. Eisenindustrie

Rohstoffversorgung der
im Jahre 1936.

Eisenerz Kiesabbrand Schrott
Gegenstand gegen gegen gegen
1935 1935 1935
1000t o 1000t 9 1000t %
| F.infnhr 554,90 101,26 100,92 98,37 79,39 15G 46
Ansfnhr. 73,95 90,33 7,85 123,23 0,03 15,00
Einfuhriuberschuf . 480,95 102,96 93,07 96,73 79,36 157,02
Foérderung oder Eigen-
anfall s 1099,00 150,34 123,94 115,83 494,95%) 121,01
Verbrauch ... 1579,95 131,87 217,01 106,78 57431 1249?
AuBenhandel mit Deutsch-
land:
F.infnhr. 0,49 98,00 7,73 37,75 2,82 74,40
Ausfuhr. . — — 7,67 12411 — —
AuBenhandel mit den an-
deren Staaten:
Einfuhr. 554,41 101,07 93,19 11349 76,20 162,30
Ausfuhr. 73,95!) 90,33 — — 0,03 15,00
1) Ungarn 68,58. *) 110,7 t Altschrott.
Zahlentafel 5. W alzwerkserzeugnisse.
1000 t
Gegenstand
1935 1936
Halbzeug zum V erkauf...... 1710 219.0
Fertigerzeugnisse:
Eisenbahnoberbaustoffe 113,0 156.0
Formstahl 40,0 49,0
StabStAN L 281,0 380.0
Draht 87,0 113.0
Grob-, Mittel-, Feinbleche 147,0 194.0
Summe 668,0 892,0

Ueber den AuBenhandel der Tschechoslowakei im Jahre
1936 haben wir bereits an anderer Stellel) ausfiihrlich berichtet.

Im Jahre 1936 hat sich infolge der glinstigeren Beschaftigung
der Gewinn der Werke der Eisenindustrie weiter erhéht. Die im
Anfange des Jahres in Paris durchgefihrten Verhandlungen
zwischen den internationalen Verkaufsverbédnden und der tsche-
choslowakischen Gruppewegen ihres Anschlusses an diese haben zu
einem vorlaufigen bis Jahresende geltenden Anschluf? gefiihrt.

1) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 384.
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Der tschechoslowakischen Gruppe wurden folgende Mengenanteile
zuerkannt: Stabstahl 5%, Eormstahl 2%, Bandstahl 3%,
Schwarzblech 2 % zuzliglich weiterer 2 % Berechtigungsmenge,
verzinkte Bleche 0,5 % zuzuglich 0,5 % Berechtigungsmenge.
Die tschechoslowakische Gruppe ist auBerdem gemeinsam mit der
Oesterreichisch-Alpinen Montan- Gesellschaft und der Rimamurany-
Salgo-Tarjaner Eisenwerks-Gesellschaft, Budapest, dem neuen
internationalen Walzwerksverband auf bisheriger Grundlage bei-
getreten. Wie zu erwarten war, ist durch den Beitritt der tschecho-
slowakischen Gruppe zu den genannten internationalen Verbanden
eine Einschrankung der Ausfuhr der tschechoslowakischen Werke
nicht eingetreten.

Frankreichs Eisenerzforderung im April 1937.

Forderung Vorréte Beschéf-
Bezirk April Ende tigte
1937 April Arbeiter
t t

( Metz, Diedenhofen 1398 172 846 716 11 152
1 Briey et Meuse.. 1444 628 1151 129 10 880
Loth- < Longwy... 186 330 91 753 1285
ringen 1Nanzig 85 248 243 386 985
AMiniéres 7460 907 91
Normandie........... 184 770 71 296 2210
Anjou, Bretagne 35014 84 926 770
Pyrenden........... 2475 7 695 175
Andere Bezirke 1843 2765 24
Zusammen 3345 940 2500 573 27 572

Die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten im Jahre 1936.

Dem Statistischen Jahrbuch des ,,American Iron and
Steel Institute® fur das Jahr 1936 entnehmen wir die folgenden
Angaben.

1935 1936
in t zu 1000 kg
Roheisen und Eisenlegierungen:

Leistungsfahigkeit am 31. Dezember . . . . 51795925 50667 811
Erzeugungl) 21 714 662 31 525 654
Erzeugung in % der Leistungsfahigkeit. . . 41,9 % 62,2 %
davon an Koksroheisen 21 638 796 31 447 370
Holzkohlenroheisen.. 75 78 284
Hochéfen:
vorhandene 258 246
in Betrieb. 129 176
Verbrauch insg
Eisenerz 35746 183 52 227 493
Schrott 935 812 1361 709
Schlacken USW........ccvvvivrciriininicicscneeas 3389 597 4 405 414
Verbrauch je t erzeugten Roheisens:
EiSENEIZ. i 1,720 1,728
Schrott 0,045 0,045
Schlacken usw. 0,164 0,146
Kalkstein. 0,368 0,368
Koks 0,885 0,909
HOIZKONIE .o 3,502 3,418
FluRstahl und StahlguR:
Leistungsfahigkeit am 31. Dezember . . . . 71 167 108 70 906 187
Erzeugung? 34 638 076 48 532 142
Erzeugung in % der Leistungsfahigkeit. . . 48,7 % 68,4 %
davon an Stahlblécken 34483492 48 273 014
StahlgugB....... 154 584 259 128
Erzeugung an legierten Stéhle 2153 573 2929 760
Erzeugung an nichtrostenden Stahlen. . 66 748 92 421
darunter Stahl mit 18 % Cr und 8% Ni 25 106 39733
Stahl mit 12 bis 14% Cr . . . 13444 23 976
Stahl mit 16 bis 18 % Cr . 13 042 21628
chromreichere oder Chrom-Nickel-
Legierungen. ... 15 156 7084
Verbrauch an Eisen- und Stahlschrott . . . 19 934 607 27 111 488
Leistung der Walzwerke:
Herstellung an warmgewalzten Erzeugnlssen
aus Eisen und Stahl2) 24347985 34 342 201
aus legiertem Stahl 1095 630 1469 870
aus nichtrosten .em Stahl 42 468 62 347
AuBenhandeld):
Ausfuhr an Eisen und Eisenerzeugnissen 998 636 1241 227
Ausfuhr an Eisen- und Stahlschrott . . 2137 622 1972 087
Einfuhr an Eisen und Eisenerzeugnissen 386 699 487 857
Einfuhr an Eisen- und Stahlschrott 65 804 144 521

g S. a. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 405. — 2 Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 623.
— 3 Stahl u. Eisen 57 (1937) s. 432
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Eisenerz- und Manganerzforderung, Kohlen- und Koksgewinnung
sowie AulRenhandel in diesen Erzeugnissen der Vereinigten Staaten
in den Jahren 1935 und 19361).

19352) 1936
in t zu 1000 kg
Eisenerz:
Gesamtforderung. 31 028 896 49 396 000
Einfuhr 1516 314 2267 944
Ausfuhr 671 122 655 610
Forderung 25 774 259 42 410 000
Verschiffungen vom Oberen 28 963 173 45 920 955
Manganerz (lber 35 % Mn):
Forderung . 26 851
Einfulr .o 389 637 831 677
ohle:
Gesaratforderung.......ocoeeevvevicecninnnns 385 135 541 443 466 600
davon:
Weichkohle.. 337 816 896 393 788 300
Anthrazit.. 47 318 645 49 678 300
Einfuhr... 701 547 784 440
Ausfuhr (o 10 297 608 11 188 483
Koks:
ErZeUGUNG o 31 880 152 42 018 861
davon:
in Bienenkorbofen.........ccooeu 832 091 1644 390
in Oefen mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse . 31 048 061 40 374 471
Einfuhr.. 287 926 299 339
Ausfuhr... 556 998 608 107

1) Nach dem Jahrbuch des ,,American Iron and Steel Institute™ fir 1936.
2 Teilweise berichtigte Zahlen.

Bergbau und Eisenindustrie sowie AuBenhandel Kanadas in den
Jahren 1935 und 19361).

19352 1936
in t zu 1000 kg
Kohle, Férderung.. 12 991 990 13 802 691
.  Einfuhr.. 11 799 062 12 468 271
»  Ausfuhr... 379 564 373 380
Koks, Erzeugung.. 2048 098 2188 312
,  Einfuhr... 483 470 555 985
. Ausfuhr... 18 733 16 525
Eisenerz, Verladungen ab Grube . 2076 2328
” Einfuhr. 1055 928 1238 417
» Ausfuhr.. 2491 2472
Roheisenerzeugung.. 609 473 689 083
darunter:
Basisches Roheisen. 475 736 539 424
GieRereiroheisen.. 63 291 86 404
Sonstiges Roheisen. 70 446 63 255
Eisenlegierungen.. 56 073 70 101
Stahlerzeugung 929 723 1095 130
darunter:
Siemens-Martin-Stahl. 895 688 1059 618
Elektrostahl 34 035 35 512
Fertigerzeugnisse.. 753 669 879 366
arunter:
Schienen.....ooevcrerininnn. 110 945 118 051
Baustahl und W alzdraht.... 226 501 256 897
Grob- und Feinbleche, Hand
Stahl USWi...ooicccce e 416 223 504 418
Rohren
aus FluB- und Schweilstahl . . . . 55 964 63 386
aus GulBeisen.. 14 461 17 982

An Hochoéfen waren am 31. Dezember 1936 vorhanden 10
mit einer jahrlichen Leistungsfahigkeit von 1472 225 t; davon
befinden sich 7 in Ontario und 3 in Neuschottland. In Betrieb
standen zu Ende 1936 6 Hochodfen. Verbraucht wurden zur
Roheisenerzeugung 1306 058 (1935: 1144 376) t Eisenerze,
Schlacke usw., 317 006 (255 380) t Kalkstein und 617577 (530077) t
Koks oder 1,925 (1,908) t Erze usw., 0,467 (0,426) t Kalkstein und
0,910 (0,884) t Koks je t erzeugten Roheisens.

t) Nach dem Jahrbuch des ,American Iron and Steel Institute® fiir 1936.
Teilweise berichtigte Zahlen.
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Bestandserhebung fur Eisen und Stahl.

Mit Zustimmung des Reichswirtscbaftsministers veroffent-
licht die Ueberwachungsstelle fur Eisen und Stahl folgende An-
ordnung 26:

§ 1-
Wer
am 30. Juni 1937 (24 Uhr)

an Eisen und Stahl (8 3) einen Lagerbestand von insgesamt
10 Tonnen oder mehr hat, ist verpflichtet, diesen Bestand bis zum
15. Juli 1937 der Ueberwachungsstelle far Eisen und Stahl,
Berlin C 2, Klosterstr. 80—85, zu melden.

§ 2.

(1) Meldepflichtig ist der Eigentimer ohne Rucksicht darauf,
ob die Mengen auf eigenem oder fremdem Lager (auch z. B. auf
dem Lager eines Spediteurs) gehalten werden. Bestande, die
unter Eigentumsvorbehalt verkauft sind, hat jedoch der Kaufer
zu melden.

(2) Fur die dem Reichskriegsministerium, dem Reichsluft-
fahrtministerium, dem Reichsverkehrsministerium (Reichsbahn
und Reichswasserstraflen), dem Reichspostministerium und dem
Generalinspektor fir das deutsche Strafenwesen unterstehenden
Dienststellen ergehen besondere Ausfihrungsbestimmungen.
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§ 3.

Dieser Anordnung unterliegen folgende .Waren:

1. Halbzeug aus Stahl und Eisen:
Rohluppen, Rohschienen, Rohblécke, Brammen, vorgewalzte
Blocke, Platinen, Knlppel, Tiegelstahl in Blécken;

2. Eisenbahnoberbaumaterial:
Eisenbahn-, auch Ausweichungs-, Zahnrad-, Platt- (Flach-),
Feldbahnschienen, Rillenschienen, Herzsticke (Kreuzungs-
stiicke), Eisenbahnschwellen aus Eisen, Laschen und Unter-

lagsplatten, Hakenplatten, Radlenker u. dgl., Eisenbahn-
achsen, -radeisen (Naben, Radreifen, -gestelle, -krédnze),
-rader, -radsétze;

3. Formstahl, -eisen:
I-Trager, U-Eisen (von 80 mm Ho6he und mehr), Belag-
(Zores-) Eisen, Breitflansehtrager;

4, Stabstahl, -eisen:
Rund- und Vielkantstahl, -eisen, Flachstahl, -eisen, Halb-

rundstahl, -eisen, Winkel-, T- und Z-Eisen unter 80 mm Hohe,
sonstiger Profilstahl, -eisen in Staben;

5. Universaleisen (Breitflacheisen);

. Spundwandeisen;

7. Bandstahl, -eisen:
auch poliert, lackiert oder auf mechanischem oder chemischem
Wege mit unedlen Metallen oder mit Legierungen aus un-
edlen Metallen Uberzogen;

[=2]

Stahl- und Eisenbleche:
auch geschliffen, poliert, gebraunt
oder sonst kunstlich oxydiert, auf
mechanischem oder chemischem
Wege mit unedlen Metallen oder
mit Legierungen aus unedlen
Metallen tberzogen;
Well- und Dachpfannenbleche, auch verzinkt, Dehn- (Streck-),
Riffel-, Waffel-, Warzenbleche, gelochte und gebohrte Bleche;
Stahl- und Eisendraht:
gewalzt oder gezogen; blank oder lackiert oder mit unedlen
Metallen oder Legierungen aus unedlen Metallen Uberzogen;
13. Rohre, Formstiicke und Fittings aus Stahl oder Schmiede-
eisen;

8. 4,76 mm und starker
(Grobbleche)
9. 3 bis unter 4,76 mm
(Mittelbleche)
unter3mm (Feinbleche)

Wirtschaftliche Rundschau.
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14. Rohre, Formsticke und Fittings aus GuBeisen;
15. sonstige GuBstucke, roh;
16. Schmiedesticke, roh.

Fir die Meldungen sind Fgrﬁlﬁblétter zu verwenden, die von
den zustandigen Wairtschafts-, Fachgruppen bzw. Handwerks-
kammern ihren Mitgliedern Ubersandt werden. Wenn Melde-
pflichtige im Sinne dieser Anordnung die Formblatter bis zum
10. Juli 1937 nicht erhalten haben, sind diese sofort von der zu-
standigen Wirtschafts-, Fachgruppe bzw. Handwerkskammer an-
zufordern. Meldepflichtige, die nicht der Organisation der ge-
werblichen Wirtschaft angehdren, mussen die Formblatter bei der
Ueberwachungsstelle fur Eisen und Stahl anfordem.

§ 5.

Zuwiderhandlungen gegen die Bestimmungen dieser Anord-
nung fallen unter die StrafVorschriften der Verordnung uber den
Warenverkehr vom 4. September 1934.

§ 6.

Die Anordnung tritt am Tage nach ihrer Vero6ffentlichung im
Deutschen Reichsanzeiger und PreuBischen Staatsanzeigerl) in
Kraft.

Berlin, den 30. Juni 1937.

Der Reichsbeauftragte fur Eisen und Stahl.
Dr. Kiegel.

") Nr. 148 vom 1. Juli 1937.

Preise fur Metalle Im zweiten Vierteljahr 1937.
April Mai

in JUt lir 100 kg
Durchschnittskurse der hochsten
Blcht- oder Grundpreise der Ueber-
wachungsstelle fur unedle Metalle

Juni

Weichblei (mindestens 99,9 % Pb) 34,08 30,73 29,385
Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . 87,77 82,87 80,53
Zink, Original-HUtten-Rohzink . . . 34,48 29,77 27,61
Standardzinn (mindestens 99,76 % Sn)

in Blécken 343,85 321,30 318,29
Nickel (98 bis 99 % N i). 246.00 246.00 246.00
Aluminium 'Hutten-)1) . 144.00 144.00 144.00
Aluminium (Walz- und Drahtbarren)]) 148.00 148.00 148.00

X) Notierungen der Berliner Metallborse.

Buchbesprechungen),.

Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie. 8. Aufl. Hrsg. von
der Deutschen Chemischen Gesellschaft. Bearb. von
R. J. Meyer und E. Pietsch. Berlin: Verlag Chemie, G. m.
b. H. 4°.

System-Nr. 59: Eisen. Teil A, Lfg. 8. Fe-C (Fortsetzung):
Mechan. u. therm. Eigenschaften. Systeme Fe-C-H
bis Fe-Be-K. (Mit 92 Abb.) 1936. (S. 1635/1818.) 32,50 JIJI.

Am Anfang dieser Lieferung2) findet sich ein wichtiger Hin-

weis: Harte, Kerbzahigkeit, Festigkeits- und technologische
Eigenschaften sollen in einer Sonderlieferung , ,Eisen“, Tl. C
Prifverfahren und mechanisch-technologische Eigenschaften

der Kohlenstoffstdhle und der legierten Stahle“ behandelt werden.
Dementsprechend umfallt der Abschnitt ,,Mechanische Eigen-
schaften der vorliegenden Lieferung im iwesentlichen nur die
Volumeneigenschaften. Ferner finden sich hier einige Angaben
Uber Schallgeschwindigkeit, Oberflachenspannung und Viskositat
im flissigen Zustande und uber die Diffusion von Kohlenstoff im
festen Eisen. Unter ,thermische Eigenschaften* ist auf 25 Seiten
alles Wissenswerte Uber Temperaturen, Warmeténungen und
Warmeleitfahigkeit zusammengetragen; hinzu kommen Angaben
Uber Eigenfrequenz, freie Energie und chemische Konstanten
des Eisens und Uber die Beziehungen zwischen Waéarme- und
elektrischer Leitfahigkeit. Hiermit ist der rd. 500 Seiten um-
fassende, unter ,,Systeme des Eisens“ in Lieferung 62) begonnene
Hauptabschnitt tber Eisen und Kohlenstoff abgeschlossen. [Es
folgen dann auf 50 Seiten Abschnitte Gber die Mehrstoffsysteme
des Eisens mit Kohlenstoff und den 'Metalloiden Wasserstoff,
Sauerstoff, Stickstoff, Schwefel, Selen, Tellur und Bor; allerdings
nehmen in diesem Teil Nachtrage zu den an anderen Stellen des
Handbuches gebrachten Systemen Fe-H, Fe-0 und Fe-N reichlich
die Halfte des Platzes in Anspruch. Als Einschaltung, die eigent-
lich an den Anfang der ,,Systeme“ (Lieferung 6) gehort hatte,
folgen nun ,,Allgemeine Erlduterungen und Terminologie zu den
Darstellungen uber Mehrstoffsysteme®. Hier wird der dankens-
werte Versuch gemacht, Einheitlichkeit der Bezeichnungen und

') Wer Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 507.

Symbole in die Darstellung und Beschreibung von Mehrstoff-
systemen hineinzubringen, wozu Ansdtze und Vorschlage auch
schon von anderer Seite vorliegen. Der Rest der 8. Lieferung
umfalt die Zweistoffsysteme des Eisens mit Silizium, Phosphor,
Arsen, Antimon und Wismut, mit den Alkalimetallen und dem
Beryllium sowie die Mehrstoffsysteme, die aus diesen Zweistoff-
systemen durch das gleichzeitige Vorhandensein mehrerer dieser
Elemente oder durch den Hinzutritt von Wasserstoff, Sauerstoff,
Stickstoff, Bor, Kohlenstoff und Schwefel entstehen; an metall-
urgisch wichtigen Systemen findet man hier z. B. Fe-Si-C, Fe-P-C,
Fe-P-Si und Fe-P-Si-C behandelt.

* Die ungeheure Fulle und Vielseitigkeit des Stoffes, die sich
auftat, als man sich entschlo, im Rahmen eines chemischen
Handbuches auch die Metallurgie des Eisens zu behandeln,
stellte die Schriftleitung vor eine schwere Aufgabe. Man gewinnt
den Eindruck, als sei sie ihr nach der metallurgischen Seite nicht
in dem MaRe gerecht geworden, wie man es von den rein chemi-
schen Teilen des ,,Gmelin“ her gewdhnt ist. Ein Beispiel: Eine
Anzahl metallurgisch wichtiger Systeme des Eisens, wie Fe-O,
Fe-O-C, Fe-Si-O, ist aufler in der vorliegenden Lieferung 8 schon
vorher in Lieferung 5 unter dem Abschnitt ,,Das technische
Eisen, Allgemeine physikalisch-chemische Grundlagen der Ver-
fahren zur Herstellung von schmiedbarem Eisen® (S. 847 ff.)
behandelt; ferner aber auch im Teil B (Verbindungen des Eisens).
Die Gleichgewichtsbedingungen im System Fe-O-C findet man
im Ubrigen noch an einer vierten und fanften Stelle behandelt,
und zwar ebenfalls beim ,technischen Eisen“ unter den Stich-
worten ,,Reduktionsgleichgewichte* (S. 433 u. 1131) und ,,Des-
oxydation mit Kohlenstoff“ (S. 945). Zudem sind nicht in allen
Féllen die verschiedenen Stellen durch gegenseitige Hinweise mit-
einander verbunden. Wenn sich auch diese Zersplitterung durch
die Zahl der Sachbearbeiter und durch die sich tber viele Jahre er-
streckende Ausarbeitung erklart, so ist sie doch fur die Benutzung
des Handbuches nicht gerade bequem. Gleichwohl wird derjenige,
der sich mit diesen Eigenheiten des Werkes ein wenig vertraut
macht, dank der grundlichen und sorgfaltigen Bearbeitung im
einzelnen, uber jede chemische, chemisch-physikalische oder
metallurgische Frage des behandelten Stoffgebietes AufschluB
erhalten. Hermann Schottky.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Zeitschrift ,Deutsche Technik”.

Vom Hauptamt fir Technik der NSDAP, und der
Reiohswaltung des NSBDT. geht uns das folgende Rund-
schreiben zu, das wir unseren Mitgliedern mit der Bitte um be-
sondere Beachtung zur Kenntnis bringen:

,,Im Zusammenhang mit der Neuordnung der Technik er-
kldre ich hierdurch die technopolitische Zertschrift .Deutsche
Technik®™ zum amtlichen Organ des Hauptamtes fur Technik
und des NS. -Bundes Deutscher Technik. Es gilt, von dieser hohen
Warte einer guten Zeitschrift aus die groen ungelésten Probleme
der deutschen Technik mal3geblich zu klaren und fur ein Ver-
standnis unserer Arbeit in breitesten Kreisen zu werben.

Die .Deutsche Technik® soll auch fermerhin nur monatlich
erscheinen und nur im Einzelbezug bestelkltwerden. Ich ervarte
aber von den technisch-wissenschaftlichen Vereinen, dal? sie
durch entsprechende MaRnahmen mindestens 10 % #hrer Mit-
glieder als Bezieher werben. Um diese Werbung kurzfristigst
durchzufihren, erwarte ich darlber hinaus, dafl zunéchst die
technisch-wissenschaftlichen Vereine selbst eine entsprechende
Auflage in Auftrag geben und dann durch ihre Gauvereine fur
eine raschmiglichste Namhaftmachung der Einzelbezieher Sorge

tragen Dr. Todt.*

Die seit September 1933 erscheinende Zeitschrift ,,Deutsche
Technik® hat sich zur Aufgabe gemacht, die vielfachen Bezie-
hungen von Technik und Politik, Technik und Wirtschaft, Technik
und Kultur, die Philosophie der Technik, die Wirtschaftstechnik
usw. zu behandeln. Ferner will sie durch kurze Unterrichtung
Uber die Fortschritte und Spitzenleistungen deutscher Technik
den Technikern aller Fachrichtungen Gelegenheit geben, sich Gber
die wesentlichen Neuerungen auf ihnen ferner liegenden Fach-
gebieten zu unterrichten. Die Zeitschrift bildet damit eine will-
kommene Ergédnzung und Bereicherung des einschldgigen Schrift-
tumsund bringt denLesern unserer Vereinszeitschrift iberdas darin
Gebotene hinaus wertvolle Anregungen. Wir empfehlen deshalb
dem Eisenhittenmann den Bezug der Zeitschrift, zumal da der
Bezugspreis der monatlich erscheinenden umfangreichen Hefte
mit 3 JMI vierteljahrlich niedrig gehalten ist. Probehefte stellen
wir gern kostenlos zur Verfugung.

Bezugsbestellungen oder Anforderungen von Probeheften
bitten wir unter Benutzung der diesem Hefte beiliegenden
Postkarte (vor der ersten Textseite) unmittelbar an die Ge-
schéaftsstelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf,
Postfach 658, gelangen zu lassen.

Die Geschaftsfiuhrung.

Aus dem Leben des
Vereins deutscher Eisenhittenleute.

(Juni 1937))

Am 3. Juni 1937 fand im Rahmen des Chemikeraus-
schusses eine Sitzung statt, bei der an erster Stelle eine Aus-
sprache tber den heutigen Stand der Verfahren zur Bestimmung
des Sauerstoffs in Eisen und Stahl stand. Es folgte eine Bespre-
chung der verschiedenen Verfahren zur Bestimmung der Gase
in Eisen und Stahl und eine Aussprache iiber Wege zur Trennung
und Bestimmung der Karbide, Nitride, Sulfide und Phosphide
im Stahl. Fir die Untersuchung der Sauerstoffbestimmung im
Stahl wurde eine Gemeinschaftsarbeit eingeleitet.

Der Ausschufl far Warmewirtschaft besprach am
3. Juni 1937 Fragen der Warmedibertragung und Untersuchungen
Uber die Mischung von Gas und Luft.

Am 4. Juni hielt der WalzwerksausschuB eine Voll-
sitzung ab. Es wurde berichtet Uber die Verzunderung von Draht
und deren EinfluB auf die Weiterverarbeitung, ferner wurden
weitere Erfahrungen auf dem Gebiete der Walzenlagerung be-
kanntgegeben.

Der Kleine Ausschufz fiur
eingesetzt von der Technischen
blech-Verbandes, befaBte sich am 8. Juni
fur gewdlbte Bdden.

In Fortsetzung friherer Besprechungen war eine Sitzung
vom 10. Juni der Aufarbeitung von Beizabwéassern ge-
widmet. Der gleichen Frage galt eine weitere Besprechung vom
16. Juni.

Ueber Erfahrungen mit Aerzener Gebldsen und Brenner-
fragen fand am 11. Juni im OfenausschuB ein Erfahrungsaus-
tausch statt.

Am gleichen Tage wurde innerhalb des Ausschusses fir Be-
triebswirtschaftim ArbeitsausschufBB fir Vereinheitlichung

bearbeitetes M aterial,
Kommission des Grob-
mit Vorschriften

des Rechnungswesens und Betriebsvergleich uber die
Arbeiten berichtet, die den ErlaB des Reichswirtschaftsministers
Schacht vom 12. November 1936 betreffen.

Der Unterausschufl fur feuerfeste W erkstoffe trat
am 14. Juni zusammen. Berichtet wurde tber den Angriff von
Soda und sodahaltigen Schlacken auf feuerfeste Steine und Uber
das Schrifttum auf dem Gebiete der feuerfesten Baustoffe wahrend
der letzten Jahre. Den Ausfihrungen folgte eine Aussprache Gber
weitere Arbeiten dieses Unterausschusses.

Mit Fragen der Vereinheitlichung des Baustahls St52
befaBte sich eine Sitzung vom 15. Juni.

Im Rahmen des Ausschusses fur Betriebswirtschaft
wurde am 16. und 17. Juni ein Kursus ,,Das Entwerfen von Nomo-
grammen unter Zuhilfenahme des Leitlinienverfahrens* (nach
Stevens) abgehalten, der sich reger Beteiligung erfreute und auf
Grund zahlreicher Anfragen in absehbarer Zeit wiederholt werden
soll.

Am 18. Juni konnte der UnterausschufBB fiur die Unter-
suchung von Sonderstahlen seine Versuche lber den Ein-
fluR des Vanadins auf die Molybdanbestimmung im Stahl zum
Abschlufl bringen. AnschlieBend wurde der EinfluR von Chrom,
Nickel und Kobalt auf die Molybdanbestimmung untersucht.

Der Sitzung des Unterausschusses folgte eine Sitzung des
Arbeitsausschusses des Chemikerausschusses, in der
die Richtlinien fur die Gemeinschaftsarbeit Uber die Bestimmung
von Tonerde neben Aluminium im Stahl festgelegt wurden. Ueber
die weiteren im Gange befindlichen Arbeiten wurde berichtet.

Einer Sitzung des Vorstandes am 23. Juni lag eine umfang-
reiche Tagesordnung zugrunde. Ueber den Verlauf der Sitzung
wird nachstehend gesondert berichtet.

In einem SonderausschuB wurden am 25. Juni Méglich-
keiten zur Beschleunigung der Auftragsabwicklung in
Walzwerken mit Hilfe von Lochkarten besprochen.

In einer Vollsitzung des Stahlwerksausschusses am
29. Juni wurde berichtet Uber den EinfluR der Beimengungen auf
die Reaktionen zwischen Eisenschmelzen, Eisen-Mangan-Silikaten
und fester Kieselsdure, uber den VerbrennungsVorgang im
Siemens-Martin-Ofen und Uber vergleichende Temperaturmes-
sungen in Stahlwerken.

Am 30. Juni fand die 139. Sitzung des Ausschusses fur
Betriebswirtschaft statt, in der die Frage der Sollkosten-
rechnung in Vortrag und Aussprache eingehend erdrtert wurde.

Am gleichen Tage fand eine weitere Sitzung des Kleinen
Ausschusses der Technischen Kommission des Grob-
blech-Verbandes statt, die sich im wesentlichen mit Liefe-
rungsbedingungen beschéftigte.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daB im Rah-
men der Eisenhitte Oberschlesien am 8. Juni eine Aus-
sprache der beteiligten Werke tUber PreRstofflager abgehalten
wurde.

Die Eisenhitte Sidwest hatte auf den 2. Juni die Mit-
glieder der Fachgruppe ,,Walzwerk* zu einer Erdérterung tber
den Stand der Walzenlagerung in den Walzwerken an der Saar
unter besonderer Berucksichtigung der Aufgaben des Vierjahres-
planes einberufen.

Am 4. Juni wurde in der Fachgruppe ,Kokerei“ des
gleichen Zweigvereins ein Vortrag Uber Steinkohlenschwelung
gehalten, dem eine Besichtigung der Cascadyn-Wasche in Dud-
weiler folgte.

Am 22. Juni veranstaltete die Eisenhiltte Sudwest einen
Kameradschaftsabend der Jungingenieure des Saar-
gebiets in Gemeinschaft mit den Studierenden der Eisenhutten-
kunde an der Bergakademie Clausthal, die zu einer Besichtigung
von Eisenhittenwerken an der Saar weilten.

In der Eisenhitte Oesterreich wurde am 12. Juni ein
Vortragsabend veranstaltet, bei dem ein Vortrag uber Dauer-
standfestigkeit und dauerstandfeste St'a*hle gehalten wurde.

Der Platz vor dem Ehrenmal in Berlin, Unter den
Linden, hat zum Geburtstag des Fuhrers eine erfreuliche Be-
reicherung erfahren. Die bisherigen, am Rande des Biirgersteiges
stehenden Fahnenstangen sind durch kinstlerisch gestaltete
eiserne Masten ersetzt worden. Eine Inschrift am Sockel be-
sagt, daB die Masten eine Stiftung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute darstellen. Eine Urkunde daruber wurde
kirzlich dem Staatsminister Dr. Popitz, der die Anregung zur
Errichtung der Masten gegeben hatte, durch den Vorsitzenden
unseres Vereins, Dr. Fr. Springorum, Uberreicht. Staats-
minister Popitz sprach mit seinem eigenen Dank zugleich den der
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Staatsregierung fiur die wesentliche Verschénerung dieser histo-
rischen Statte der Reichshauptstadt aus.

Die etwa 2 m hohen Sockel zieren Lorbeerzweige, die Spitzen
das Eiserne Kreuz in vergoldetem Lorbeerkranze. Zarte Riffe-
lungen gliedern die 14 m hohen Schéafte.

Die Modelle der Fahnenmasten, die sich in ihrer schlichten
Ausfihrung dem Raumgebilde um das Ehrenmal ausgezeichnet
einfligen, stammen von dem Bildhauer Professor Waldemar
Raemisch. Die Gesamtausfuhrung lag bei den Deutschen
Rohrenwerken, A.-G., Werk Poensgen, Diusseldorf, und Werk
Thyssen, Dinslaken. An der Ausfuhrung beteiligt waren ferner
folgende Firmen: Martin & Piltzing, Berlin, Stahlwerk Krieger,
Dusseldorf-Oberkassel, ferner die Herren Oberingenieur Lauten-
busch. Dusseldorf, und Fritz Ritter, Berlin.

Kurzer Bericht Uber die Sitzung des Vorstandes
am Mittwoch, dem 23. Juni 1937, im Eisenhtttenhaus
zu Ddusseldorf.

Nach der BegriufBung durch den stellvertretenden Vorsitzen-
den. Professor Dr. P. Goerens, wurde zunédchst beschlossen, dem
verhinderten Vorsitzenden, Dr. Fr. Springorum, eine Be-
gruBungsdrahtung zu senden.

Einleitend wurde sodann Uber einige gesché&ftliche An-
gelegenheiten berichtet und beschlossen. Ueber den Fortgang
der Neuordnung der Technik, d. h. der Zusammenfassung
der technisch-wissenschaftlichen Vereine im NS.-Bund Deutscher
Technik (NSBDT.), wurde u. a. berichtet, daR die nochmalige
Vorlage eines ausfuhrlichen Fragebogens an die Mitglieder fur
die Zwecke des NSBDT. nicht zu umgehen war. Er ist inzwischen
von fast allen in Frage kommenden Mitgliedern ausgefullt wor-
den. Damit ist fur diese Mitglieder mit Wirkung vom 1. Juli
1937 das Beitragsabkommen mit der Deutschen Arbeits-
front in Kraft getreten, nach dem auf Grund der Mitgliedschaft
inunserem Verein der Beitrag fur die DAF. um 2 Stufen herab-
gesetzt wird.

Die Satzungen des NSBDT. liegen im Entwurf vor. Sie
werden zur gegebenen Zeit bekanntgegeben.

Ueber den Verlauf des Reichsschulungskurses der
deutschen Technik in der Zeit vom 20. bis 25. Juni 1937 auf
der Plassenburg bei Kulmbach, an dem das geschéftsfihrende
Vorstandsmitglied teilgenommen hat, wurde berichtet. Der Kurs,
an dem sich auch Generalinspektor Dr. Todt beteiligte, gab er-
wiinschte Gelegenheit zur persdnlichen Fiuhlungnahme zwischen
den Leitern der Fachvereine und den Mitarbeitern der Reichswal-
tung und den Gauwaltem des NSBDT. Durch Vortrage einer An-
zahlhervorragender Redner wurden wertvolle Anregungen gegeben.

Fir Auslandsreisen junger Eisenhittenleute im
Jahre 1937 auf Grund unseres Stipendienfonds sind 36 Bewerbungen
eingelaufen. Die Gesuche sind nach der persdnlichen und sach-
lichen Seite eingehend gepruft worden. Insgesamt konnten 14
Gesuchsteller berucksichtigt werden, von denen 13 Nordamerika
besuchen wollen, wahrend in einem Falle eine Englandreise in
Aussicht genommen ist.

Wiederholt wurde vom Vorstand festgestellt, dal zur Teil-
nahme an den Vollsitzungen der Fachausschisse nur
Mitglieder des Vereins zugelassen werden kénnen.

Die Bemihungen des Vereins, stellenlose Vereinsmit-
glieder, insbesondere &ltere Fachgenossen, die ohne Schuld ihre
Stellungen verloren haben, wieder in der Praxis unterzubringen,
haben zwar zu manchen Erfolgen gefuhrt, sollen aber mit ver-
starkter Tatkraft fortgefuhrt werden.

Aus AnlaB der Wiederaufrichtung der M ontanistischen
Hochschule Leoben sind gelegentlich der Hauptversammlung
der Eisenhitte Oesterreich am 14. 15. Mai 1937 mit Zustim-
mung des Vorsitzenden und seiner beiden Stellvertreter 5000 JRJL
mit den notwendigen Vorbehalten wegen devisenrechtlicher Be-
stimmungen zur Verfliigung gestellt worden. Der Vorstand wird
um nachtrégliche Zustimmung gebeten, die erteilt wird.

Im Zuge der Neuordnung der Technik wird die Angleichung
der Satzungen der Fachvereine des NSBDT. gefordert. Die
Notwendigkeit weiterer Satzungsdnderungen des Vereins
ergibt sieh aus anderen wichtigen Grinden. Die Geschaftsfihrung
wurde beauftragt, eine Vorlage Uber entsprechende Aenderungen
zur gegebenen Zeit zu machen.

Als Zeitpunkt fur die Hauptversammlung des Jahres
1937 ist in der letzten Vorstandssitzung der 9. und 10. Oktober
festgesetzt worden, und zwar um einer moglichst grofRen Zahl von
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Mitgliedern Gelegenheit zu geben, die Ausstellung ,,Schaffendes
Volk in Dusseldorf zu besuchen. Nunmehr wurden Vorschlége
fur die Ausgestaltung der Hauptversammlung vorgelegt, vom
Vorstand beraten und angenommen. Naheres wird demnéchst be-
kanntgegeben werden.

Umfangreiche Berichte wurden Uber den Stand der
Arbeiten des Avrbeitskreises der Eisen schaffenden
Industrie fur den Vierjahresplan erstattet, die den gréRten
Teil der Sitzung ausfullten.

Es folgte ein Bericht des vom Vorstand eingesetzten
Ausschusses betreffend Gemeinschaftsarbeit im Pa-
tentwesen.

Zum SchluB wurde ein Bericht des vom Schulausschuf’
eingesetzten Kleinen Ausschusses fur den Studienplan
fur Hiattenleute erstattet, dem der Entwurf eines Studien- und
Prafungsplanes fur die Ausbildung von Hittenleuten zugrunde lag.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bohm, Ivar, Oberingenieur, Nykroppa Jamverk,
(Schweden).

Fligge, August, Dipl.-Ing., Essen, Bolckendyck 14.

GroRe-Eggebrecht, Bruno, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Ruhrstahl
A.-G., Annener GuBstahlwerk, Witten-Annen; Wohnung:
Goringstr. 15.

Hatting, Joseph, Dipl.-Ing., Dortmund, Helmuth-Barm-Str. 3.

Hertzog, Viktor, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Essen-Rellinghausen, Kantorie 67.

Herzherg, Hermann, Dipl.-Ing., Duisburg-Huckingen,
Knaudt-Str. 24.

Hobréack, Arthur, Direktor, Kassel, Wurmbergstr. 5.

Meyer, Hans, Dr.-Ing., Schomberg (Oberamt Neuenbiirg), Lieben-
zeller Str. 256.

Portsch, Leo, Ing., Werksdirektor-Stellvertreter,
rohren-Werke A.-G., Komotau (C. S. R.)

Radke, Hans, Dipl.-Ing., Mitarbeiter der Kohle- u. Eisenforschung
G. m.b. H., Forschungsabt., Disseldorf 1; Wohnung: Frieden-
stralBe 19.

Ristow, Arno, Dr.-Ing., Verein deutscher Eisenhuttenleute, Ds-
seldorf 1; Wohnung: Berger Allee 1.

Schalscha-Ehrenfeld, Paul von, Dipl.-Ing., Oberingenieur a. D.,
Gorlitz, Zittauer Str. 86.

Schneider, Otto, Dr.-Ing., Gewerbeassessor, AuRenstelle des Reichs-
u. Preufl. Wirtschaftsministeriums, Wiesbaden, Hindenburg-
allee 59.

Votiert, Ernst Werner, Dipl.-Ing., Sé&chsische Gufistahl-Werke
Ddéhlen A.-G., Freital 2; Wohnung: Krdnertstr. 22.

Gestorben.
Schulze, Edgar, cand. rer. met., Schonebeck (Elbe). * 25. 12. 1910,

t 28. 5. 1937.
Sieverts, Wilhelm Georg, Direktor, Berlin-Lankwitz. * 10. 12. 1867,

f 10. 6. 1937.

Nykroppa

Schulz-

Mannesmann-

Neue Mitglieder.

A. Ordentliche Mitglieder.

Besuch, Walter, Dipl.-Ing., E. Kascha Nast. Josef Besuch, Mikolow
(Polen), Gliwicka 6.

Burkert, Karl, Ing., Réhrenwalzwerk Albert Hahn,
berg (C.S.R.), Bezrucova 232.

Dowbor, Wtiadystaw, Dipl.-Ing., Walzwerks-Referent bei der
Generalna Dyrekcja Hut der ,,Wspélnota Intereséw Gomiczo-
Hutniczych®, Katowice (Polen), ul. Kroi. Jadwigi 8.

Fornander, Edicin, Berging., techn. Direktor der Stahlwerke der
Uddeholms Aktiebolag, Uddeholm (Schweden).

Freudenberg, Walter, Ingenieur, Siegener Maschinehbau-A.-G.,
Abt. Klein-Dahlbruch, Dahlbruch tuber Kreuztal (Kr. Siegen);
Wohnung: Alte Landstr. 7.

Filling, Emil, Abt.-Leiter, Dortmund-Hoerder Huttenverein A.-G.
u. Rohstoffhandel der Verein.
mund: Wohnung: Dortmund-Kirchhdérde, Dahmsfeldstr. 115.

Gelderman, Cornelis, Dipl.-Ing., Direktor, N. V. Van Leer’s
Vereenigde Fabrieken, Amsterdam (Holland), Gebouw Atlanta,
Stadhouderskade 6.

Grass, Walter, Dr.-Ing., Stahlwerke Rdchling-Buderus A.-G.,
Wetzlar; Wohnung: Frankfurter Str. 49.

Neu-Oder-

Heep, Heinrich, Betriebsingenieur, Mitteldeutsche Stahlwerke
A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa; Wohnung: Ritter-
gutstr. 1.

Das Inhaltsverzeichnis zum 1 Halbjahrsbande 1937 wird
einem der Julihefte beigegeben werden.

Stahlwerke G.m. b. H., Dort-
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Nienhaus, Heinz, Geschafts- u. Betriebsfihrer, Rhein-Emscher
Armaturenfabrik G. m. b. H., Baerl Giber Moers.

Pauels, Heinrich, Ingenieur, Schloemann A.-G.,
Wohnung: Dusseldorf 10, Rather Str. 66.

Pohl, Herbert\Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Huttenverein A.-G.,
Werk Horde, Dortmund-Hoérde; Wohnung: Seekante 26.

Reuter, Max, Dipl.-Ing., Vertriebsleiter, Gutehoffnungshitte
Oberhausen A.-G., Werk Sterkrade, Oberhausen-Sterkrade;
Wohnung: Otto-Weddigen-Str. 15.

Ritter, August, GieBereiingenieur, Ruhrstahl A.-G., Stahlwerk
Krieger, Dusseldorf-Oberkassel; Wohnung: Markgrafenstr. 20.
Ruckert, Rudiger, Dr. phil.,, Dortmund-Hoerder Hittenverein
A.-G., Werk Hérde, Dortmund-Horde; Wohnung: Dortmund-
Berghofen, Falterweg 39.
Schaden, Herbert, Dipl.-Ing.,
A.-G., Werk Sterkrade,

Steinbrinkstr. 206.
Schindler, Leonhard, Dr. rer. pol., Prokurist, Vereinigte Ober-

schles. Huttenwerke A.-G., Gleiwitz; Wohnung: Mietheallee 3.
Thomas, Curt, Ingenieur, Selas A.-G., Berlin N 65; Wohnung:

Berlin-Friedrichsfelde, Kriegerheimstr. 14.

B. AufBlerordentliche Mitglieder.

Behr, Olinther, cand. rer. met., Freiberg (Sa.), Nonnengasse 35.
Jaeger, Fritz, cand. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Montanenhaus.

Dusseldorf 1;

Gutehoffnungshitte Oberhausen
Oberhausen-Sterkrade; Wohnung:

Verein deutscher StahlformgieRRereien.

Niederschrift Uber die 17. ordentliche Hauptversammlung am
12. Mai 1937 im Eisenhittenhaus, Disseldorf.

Tagesordnung:

1. Vorlage der Jahresrechnung.
2. Wahlen zum Vorstand.

Heinrich

Am Abend des 9. Mai 1937 wurde der im Ruhestande lebende
frihere Direktor der Gutehoffnungshiutte, Heinrich Klemme,
seiner Familie und seinen Freunden durch eine Herzlahmung
entrissen. Mit ihm ist ein Mann von uns geschieden, der lange
Jahre in den Verbanden der eisenschaffenden Industrie eine fih-
rende Rolle gespielt hat.

Geboren am 8. Mérz 1876 zu Brackel bei Dortmund, besuchte
er das Realgymnasium zu Dortmund bis zur Obersekunda. Seine
kaufménnische Lehre machte er in den
Jahren 1892/93 beider Firma Wilh. Junius
in Horde durch; danach war er von 1893
bis 1895 als Korrespondent bei der Dort-
munder Gummiwarenfabrik Wilhelm Pahl
in Dortmund téatig.

Im Jahre 1895 trat er in die Dienste
des Hoerder Bergwerks- und Hittenvereins
in Horde. Damit begann seine Tatigkeit
im Eisenverkauf und in den Eisenverban-
den. Hier beim Hoerder Verein holte sich
Heinrich Klemme als junger Kaufmann
die Grundkenntnisse alles dessen, was bei
Verbandsbildungen zu bertcksichtigen ist.

Am 1. Oktober 1898 ging er zur Gute-
hoffnungshitte in Oberhausen, wo er, wie
beim Hoerder Verein, zunachst als Mitar-
beiter in der Verkaufsabteilung fur Walz-
erzeugnisse tatig war; besonders aber be-
handelteeralle Angelegenheiten der damals
bestehenden und entstehenden Gemein-
schaften und Verbéande der eisenschaffen-
den Industrie und hatte so vielfach Ge-
legenheit, seine Erfahrungen weiter auszu-
bauen. Aus seinem umfassenden Wissen
auf dem Gebiete des Verbandswesens ver-
mochte dann spater die eisenschaffende In-
dustrie grofRten Nutzen zu ziehen, alsessich
darum handelte, die verschiedenen infolge
des verlorenen Weltkrieges aufgeldésten Verbédnde neu zu bilden
und dartber hinaus an die Grindung internationaler Verbande
zu gehen.

Bei all diesen Verbandsgrindungen und -erneuerungen, ob es
sich um Einzel- oder die grofen Gemeinschaftsverbande, um
Inlands- oder internationale Verb&nde handelte, hat Heinrich
Klemme mafR- und richtunggebende Mitarbeit geleistet. Sein
erstaunlich scharfes Gedachtnis fir alle Vorgange, die sich in der
Vergangenheit bei der Grundung neuer oder der Erneuerung alter
Verbénde abgespielt hatten, und seine klaren Erinnerungen an
die Auswirkung aller friheren Verbandsbestimmungen auf Orga-
nisation und Wirtschaftlichkeit machten ihn zu einem unentbehr-
lichen Mitarbeiter im Verbandsleben, Seine grundlegenden Kennt-
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3. Wahl zweier Rechnungspriufer.
4. Bericht des Geschéftsfihrers.
5. Verschiedenes.

Anwesend waren 37 Géste und 91 Vertreter von 41 Mitgiieds-
werken.

Die Hauptversammlung wurde von dem Vorsitzenden, Herrn
E. Lueg, erdffnet und geleitet.

Punkt 1: Die vorliegende Jahresrechnung wurde einstimmig
genehmigt; dem Vorstand und der Geschéftsfuhrung wurde Ent-
lastung erteilt.

Punkt 2: Die turnusméaRig ausscheidenden Herren Becker,
Karcher, Peyinghaus, SaBmann und Schmitz wurden einstimmig
wiedergewahlt.

Punkt 3: Die Werke Gutehoffnungshitte, Abt. Haniel &
Lueg, und Ruhrstahl A.-G., Abt. Stahlwerk Krieger, wurden
einstimmig zu Rechnungsprifern wiedergewédhlt. Die Werke
nahmen die Wahl an.

Punkt 4: Der Geschaftsfuhrer gab einen Ruckblick auf die
Hauptereignisse des Geschéaftsjahres 1936, insbesondere auf die
Anordnungen 13 und 22 und ihre Auswirkung auf die Erzeugung.
Die Jahreserzeugung der Vereinsmitglieder betrug 231518 t.
Der Zweck der Verordnung des Herrn Reichskommissars fur die
Preisbildung vom 26. November 1936, der sogenannten Preis-
stopverordnung, wurde eingehend erldutert. Mit allem Nach-
druck wurde die unbedingte Einhaltung der damit gegebenen
Bestimmungen Uber die Gestaltung der Preise und Verkaufs-
und Lieferbedingungen zur Pflicht gemacht.

Der Bericht schloB mit einem kurzen Ueberblick Uber die
Lage des StahlgieRereigewerbes im Ausland.

Punkt 5: Meldungen lagen nicht vor.

Klemme f.

nisse und sein Geschick in der Verhandlungsfuhrung stellten
ihn oft vor die Aufgabe, an leitender Stelle in Einzelausschussen
auch die schwierigsten Fragen einer alle Teile befriedigenden
Lésung zuzufihren. So genoB Heinrich Klemme im In- und Aus-
lande als Sachverstandiger in Verbandsfragen der Eisenindustrie
allergrétes Vertrauen.
Dieses sein Konnen und Wissen und seine Fahigkeiten im
Eisenverkauf fanden auch bei der Gutehoffnungshutte ihre An-
erkennung, wo er uber Handelsvollmacht
und Prokura bis zum stellvertretenden
Vorstandsmitglied aufstieg. Er war, auch
nach seinem Ausscheiden noch, Aufsichts-
ratsmitglied der zur Gutehoffnungshitte
gehdrenden Eisenhandelsgesellschaft
Ferrostaal A.-G. in Essen und der Rollo
N. V. in Den Haag.
Am 1. Oktober 1933 trat er in den
Ruhestand. Wenn er auch durch ein Herz-
leiden zu einer ruhigen Lebensfuhrung
gezwungen war, so Ubernahm er doch auf
Bitten der im Spundwandeisenverbande
zusammengeschlossenen Werke die Ge-
schaftsfuhrung dieses Verbandes, der
seinem Geschick und seinen Kenntnissen
im Verbandswesen vieles zu verdanken
hat. Der plétzliche Tod machte hier seiner
Arbeit ein Ende.
Heinrich Klemme war ein echter
Westfale, der seine Heimat innig liebte.
In froher Stimmung klang immer wieder
das Westfalenlied Uber seine Lippen. Z&h
in seinem Willen, das einmal als richtig
Erkannte auch zu erreichen, scheute er
keinen Kampf, um zum Ziele zu gelangen,
stolperte aber dabei nicht ber unwesent-
liche Dinge.

Seiner Familie war er treuester Fir-
sorger. Sie ging ihm uber alles und hat mit seinem Tode viel ver-
loren. Trotz seiner anscheinend rauhen Schale besaB er ein weiches
Herz. Viele alte Freunde, die er mit Rat und Tat unterstitzte,
kénnen hiervon erzadhlen. Er war ein froher Mensch in frohem
Kreise, schlagfertig und voll Humor, und schétzte bis zu seiner
Erkrankung frohe Unterhaltung bei einem guten Tropfen im
Kreise guter Freunde. Hier sorgte er in seiner offenen Art dafir,
dalR jede MiBstimmung restlos ausgerdumt wurde, die oft lange
und scharfe Aussprachen in Verbands- oder geschéaftlichen Ver-
handlungen aufkommen lieRen.

Bei seiner Bestattungsfeier fiel mit tiefer Berechtigung das
Wort, daf Heinrich Klemme in den Verbanden weiterlebe. Aber
auch seine vielen Freunde werden ihn nicht vergessen.



