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(D urchführung der Versuchsschmelzen. Ausw ertung der Ergebnisse. R ichtlinien fü r  den Betrieb.)

Die Frage der basischen Siemens-Martin-Schlacken stand urgische Beschaffenheit des Bades in gewissem Sinne ge-
entsprechend ihrer Bedeutung bereits wiederholt zur kennzeichnet wird.

Erörterung. Beim Schrott-Kohlungsverfahren mit Zusatz Die Schmelzungen wurden in einem feststehenden
von Ferromangan oder Spiegeleisen als Manganträger ge- 30-t-0fen durchgeführt. Ueber die näheren Einsatzverhält-
winnt die Frage der Schlackenbasizität insofern an Be- nisse gibt Zahlentafel 1 Auskunft. Zur Aufkohlung fand
deutung, als der Siliziumgehalt des Einsatzes Verhältnis- Anthrazit im Einsatz Verwendung. Der in Schrott und
mäßig gering ist und somit bei den üblichen Kalkzuschlägen Spänen vorhandene Mangangehalt betrug im Mittel 0,60 %.
leicht ein höherer Basizitätsgrad der Schlacke erreicht wird. Zur Erhöhung des Manganeinsatzes wurde Ferromangan mit
Der ungünstige Einfluß einer zu stark basischen Schlacke 75 % Mn oder Spiegeleisen mit 20 % Mn eingesetzt.

Z ahlentafel 1. E i n s a t z  d e r  u n t e r s u c h t e n  S c h m e lz u n g e n .

Schmelze

Nr.

Metallischer Einsatz in kg
Mn im Einsatz 

kg 1 %

Zuschläge in kg Schlacken
menge

kg/t Stahl
Fremder
Schrott

Eigener
Schrott

Stahl
späne Hämatit

Ferro
in angan 

75%

Summe
Einsatz Kalk Sand Anthra

zit
Ferro

mangan
75%

Ferro-
silizium

76%

Fluß
spat

Ham
mer

schlag

I 12 040 __ 8340 860 279 21 500 343 1,60 880 — 450 129 172 108 230 122
II 11 190 4 050 5310 900 292 21 700 357 1.65 890 — 435 110 174 84 440 115

III 21 830 12 070 5190 1640 530 41 300 657 1,59 940 — 725 123 350 120 540 70
IV 7 270 6 030 6640 860 93 21 600 219 1,03 604 48 400 173 180 108 — 94

V 9 140 6 830 3200 760 75 20 005 181 0.90 520 107 300 100 160 96 — 75

ist schon mehrfach erörtert worden, nachdem E. K i l l in g 1) 
erstmalig hierauf hingewiesen hat. Von den wichtigeren Ar
beiten, die sich hiermit befassen, seien die Aufsätze von 
R. B ack-), A. K lau s  und N. W a rk 5), P. B a rd e n h e u e r  
und C. T h a n h e is e r 1), G. T a m m a n n  und W. O e ls e n 5) so
wie die in jüngster Zeit von H. W ilh e lm 6) durchgeführte 
Untersuchung genannt. Alle diese Arbeiten behandeln unter 
anderem das Verhalten des Mangans und kommen in dieser 
Hinsicht noch nicht zu eindeutig übereinstimmenden E r
gebnissen. Vorliegende Untersuchungen sind dazu bestimmt, 
eine weitere Klärung dieser Frage herbeizuführen.

Die hier untersuchten Schmelzungen wurden für Stahl
guß und große Blöcke (20 bis 30 t) vergossen. Die Be
deutung einer einwandfreien Beschaffenheit der für die 
genannten Zwecke benötigten Schmelzungen führte zu ein
gehenden Untersuchungen über den Einfluß der Schlacken
basizität auf dieManganbewegung, da durch diesen die metall-

1) Stahl u. E isen 40 (1920) S. 1545/47 (Stahhv.-A usseh. 48).
2) Stahl u. E isen 51 (1931) S. 317/24 u. 351/60 (Stahlw .- 

Aussch. 204).
3) Arch. E isenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 603/08 (Stahhv.- 

Ausseh. 230).
4) M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., D üsseid ., 17 (1935) 

S. 133/47. —  Vgl. Stahl u. E isen 53 (1933) S. 488/96 (Stahhv.- 
Ausseh. 251).

5) Arch. Eisenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 75/80 (Stahhv.- 
Ausseh. 213).

6) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1423/30 (Stahlw .-A ussch. 321
u. W erkstoffaussch. 359).

Von sämtlichen hier näher untersuchten und mit ver
schiedener Schlackenbasizität hergestellten Schmelzungen 
sind in den Abb. 1 bis 5 kennzeichnende Beispiele heraus
gegriffen. Die Schmelzungen zeigen neben der Verschieden
heit der Schlackenbasizität auch Unterschiede hinsichtlich 
des Zeitpunktes der Zugabe der Zuschläge sowie der Höhe 
des Einsatzmangans.

Bei allen Schmelzungen wurde eine dünnflüssige, sehr 
reaktionsfähige Schlacke erreicht. Die Trennung von Stahl 
und Schlacke beim Abstich bereitet bei sehr dünnflüssigen 
Schlacken einige Schwierigkeiten. Da jedoch die Phosphor- 
und Schwefelgehalte im Einsatz beim Schrott-Kohlungs
verfahren niedrig sind, wurde auf ein Zurückhalten oder 
Absteifen der Schlacke in der Pfanne verzichtet, um die 
etwaigen Umsetzungen der Schlacke in der Pfanne kennen
zulernen. In den Abb. 1 bis 5 sind auch die Veränderungen 
von Stahl und Schlacke in der Pfanne wiedergegeben.

Die Probenahme erfolgte in betriebsüblicher Weise. 
Laufend wurden Schlackenproben in eine runde Flach
kokille gegossen. Bekanntlich gestattet eine solche Schlak- 
kenprobe dem geübten Auge eine weitgehende Beurteilung 
der Schlackenbasizität und des Flüssigkeitsgrades der 
Schlacke. Aus der Pfanne wurden dann zwecks Erm ittlung 
der Stahlveränderungen in verschiedenen Zeitabständen 
weitere Proben entnommen. Die nach dem Entleeren des 
gesamten Stahlinhaltes der Pfanne zurückbleibende flüssige 
Schlacke wurde in einen Kasten gegossen und hieraus eine 
Durchschnittsprobe entnommen.
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Zu den in Abb. 1 bis 5 mitgeteilten Schmelzungen ist im 
einzelnen folgendes zu sagen:

S ch m e lzu n g  I  (Abb. 1, Zahlentafel 2).

Kennzeichnend für diese Schmelzung ist eine von Anfang 
an hohe Schlackenbasizität, die durch rasche und reichliche 
Kalkzuschläge in der ersten Hälfte des Frischvorganges 
erreicht wurde. In der zweiten Hälfte des Frischvorganges 
wurden keine Zuschläge mehr gegeben bis zur Desoxydation 
mit Ferromangan, die 8 min vor dem Abstich erfolgte. Auf 
diese Weise konnten sehr hohe Temperaturen der Schlacke 
und des Stahles erzielt werden.

Z eit in  min 
Abbildung 1. Verlauf der Schmelzung I.

Der Eisengehalt der Schlacke nimmt laufend zu und 
erreicht im Augenblick der Desoxydation 15,0 %. Der 
Mangangehalt des Stahlbades verläuft genau entgegen
gesetzt dem Eisengehalt der Schlacke und fällt im Augen
blick der Desoxydation bis auf 0,35 %. Im ganzen Verlauf 
der Schmelzung ist unter dem Einfluß der reichlichen Kalk
zusätze nicht einmal ein Stillstand des Manganabbrandes 
im Stahl festzustellen.

In der Pfanne wurde mit 8 kg Ferrosilizium je t  Stahl 
desoxydiert. In der Pfanne hat der Stahl 12 min nach dem 
Abstich einen Siliziumgehalt von 0,21 %. Zwei Drittel 
des in die Pfanne gegebenen Siliziums sind somit ver
schlackt worden. Ein weiterer Siliziumverlust ist im Verlauf 
des Gießens festzustellen, wobei der Siliziumgehalt des 
Stahles bis auf 0,17 %  in der 34. min absinkt. Auf die Ge
fahren eines derart niedrigen Siliziumgehaltes wird weiter 
unten hingewiesen.

S ch m e lzu n g  II  (Abb. 2, Zahlentafel 3).

Bei dieser Schmelzung wurden die Kalkzuschläge laufend 
während des ganzen Frischvorganges gegeben. Dadurch 
wurde erreicht, daß das Kalk-Kieselsäure-Verhältnis wäh
rend der größeren ersten Hälfte des Schmelzganges unter 
2,2 lag und im übrigen allmählich bis auf 2,8 gegen Ende

der Schmelzung anstieg. Etwa 7 min vor dem Abstich 
wurde m it Ferromangan desoxydiert. Der Flüssigkeitsgrad 
der Schlacke war niedriger als bei Schmelze I. Trotz der 
hohen Entkohlungsgeschwindigkeit von 0,50 %  C/h in der 
55. bis 85. min wird Mangan in diesem Zeitraum aus der 
Schlacke reduziert. Zu gleicher Zeit ist eine Abnahme des 
Eisengehaltes der Schlacke zu bemerken. Die Mangan- 
reduktion fällt in einen Zeitpunkt, in dem die Schlacke im 
Bereich eines Basizitätsgrades von 66 bis 70, entsprechend 
einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von rd. 2,0 bis 2,4, liegt. 
Bei einer Basizität von 70, entsprechend einem Kalk- 
Kieselsäure-Verhältnis von 2,4, liegt das Ende der Mangan-

reduktion und zugleich der Beginn eines raschen Mangan
abbrandes. Die weitere Steigerung des Basizitätsgrades bis 
auf 74, entsprechend einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis 
von etwa 2 ,8, führt zu raschem Manganabbrand bei gleich
zeitigem starkem Anstieg des Eisengehaltes in der Schlacke. 
Während also bei Schmelzung I infolge der in der ersten 
Hälfte des Schmelzganges rasch aufeinanderfolgenden 
Kalkzuschläge und damit schnellen Erzielung einer Schlacke 
von höherer Basizität nicht einmal eine Andeutung eines 
„Manganbuckels“ zu bemerken war, führte die Verringerung 
der Schlackenbasizität und der Schlackenmenge in der 
ersten Hälfte des Frischvorganges von Schmelzung II  bei 
leichtflüssiger und reaktionsfähiger Schlacke zur Ausbildung 
eines Manganbuckels. Zu beachten ist der schnelle Mangan
abbrand in den letzten Minuten vor dem Endmanganzusatz.

Auch bei dieser Schmelzung betrug die Ferrosilizium- 
menge in der Pfanne 8 kg /t Einsatz. Da der Siliziumgehalt 
des Pfannenmetalls in der 12. min nach dem Abstich 0,41 %  
betrug, ist zu diesem Zeitpunkt etwa ein D rittel des Ferro- 
siliziums verschlackt, gegenüber zwei Dritteln zu gleichem 
Zeitpunkt bei Schmelzung I. Die geringere Schlacken
basizität führt somit zu einem geringeren Siliziumverlust 
in der Pfanne. Auch hier wurde im Verlauf des Gießens ein 
Siliziumverlust im Stahl festgestellt. Nach 43 min nach dem
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Abstich enthielt der Stahl noch 0,32 % Si. Be
merkenswert ist die laufende Manganabnahme 
des Stahles in der Pfanne.

S ch m e lzu n g  I I I  (Abb. 3, Zahlentafel 4).
Bei dieser Schmelzung wurde von vornherein 

auf einen bereits nach etwa 70 min erreichten 
Basizitätsgrad von etwa 66, entsprechend einem 
Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von etwa 2,0, hinge
arbeitet. 48 min vor dem Abstich waren sämtliche 
benötigten Zuschläge im Ofen, also auch eine 
kleine Menge Ferromangan zur Erreichung des 
gewünschten Mangangehaltes von 0,9 bis 1,0 %.
In der letzten Hälfte des Frischvorganges bleibt 
die Schlacke annähernd gleich. Die Schmelzfüh
rung entspricht in gewissem Sinne Schmelzung I, 
nur mit dem Unterschied, daß dort wesentlich 
mehr Kalk gegeben wurde.

In der 70. min setzt trotz des kurz zuvor ge
gebenen Zuschlages von Hammerschlag eine kräf
tige Manganreduktion ein, die allerdings in diesem 
Falle durch den in der 90. min gegebenen Ferro- 
manganzuschlag etwas überdeckt wird. Es sei 
jedoch bemerkt, daß weitere, unter gleichen Be
dingungen, jedoch ohne Ferromanganzuschlag 
hergestellte Schmelzungen den gleichen Verlauf m 
zeigten. Aus dieser Schmelzung geht der vorteil- *‘ 
hafte Einfluß geringerer Kalkzuschläge und damit ^  
einer weniger basischen Schlacke auf die Mangan c 
reduktion hervor. Dabei war der Einsatz von 42 1 _n 
für den Ofen reichlich hoch, so daß übermäßig ® 
hohe Temperaturen nicht zu erreichen waren. A

Bemerkenswert ist die bedeutende Mangan- w 
Zunahme in der Pfanne gegenüber dem Mangan- g 
gebalt im Ofen vor dem Abstich. Eine solche ^  
Manganzunahme nach dem Abstich konnte bei s 
jeder reduzierend geführten Schmelze festgestellt ~ 
werden, die in der Pfanne siliziert wurde. Weiter- >  
hin ist im Verlauf des Gießens eine stetige Mangan- Cl- 
Zunahme festzustellen. -z

Der Eisengehalt der Schlacke war entspre- J  
chend niedrig und nahm während des Reduktions- © 
abschnittes dauernd ab. Der Siliziumgehalt des Ü 
Stahles in der Pfanne liegt noch höher als bei 
Schmelzung II. Von dem in die Pfanne gegebe
nen Silizium wurden nur etwa 25 %  verschlackt.
Der Phosphor- und Schwefelgehalt des Stahles 
steigt während der Reduktionszeit. Der Eisen
gehalt der Pfannenschlacke ist sehr niedrig.

S c h m e lzu n g  IV u n d  V 
(Abb. 4 und 5, Zahlentafeln 5 und 6).

Die beiden hier mitgeteilten Schmelzungen 
wurden mit einem Manganeinsatz von 1,03 
bzw. 0,9 % durchgeführt und mit Kalk im Ein
satz. Die Schmelzung IV erhielt mehr Kalk als 
Schmelzung V. Die Kalkzuschläge wurden in 
der ersten Hälfte der Kochzeit gegeben. Beide 
Schmelzungen weisen bald im Anfang des Frisch
vorganges eine stärkere Manganreduktion auf.
In der zweiten Hälfte des Frischvorganges tr itt 
bei der höheren Basizität der Schmelzung IV ein 
Manganabbrand, bei der m it geringerer Basizität 
gearbeiteten Schmelzung V dagegen bis zum 
Abstich eine Manganreduktion ein. Die ersten 
drei Vorproben waren bei beiden Schmelzungen 
schlecht schmiedbar, die übrigen Proben zeigten 
normales Verhalten.
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Grundsätzlich zeigt unter den vorliegenden 
Verhältnissen der Manganverlauf beider m it gerin
gerem Manganeinsatz hergestellten Schmelzungen 
eine deutliche Abhängigkeit von der Menge der 
Kalkzuschläge, ebenso wie die Schmelzen mit 
hohem Manganeinsatz.

Weitere Einzelheiten über das Verhalten von 
Stahl und Schlacke sind aus den Abb. 4 und 5 
zu entnehmen.

Auswertung der Versuehsergebnisse.
Alle untersuchten Schmelzungen, also auch die 

hier nicht mitgeteilten, sind in den Abb. 6 und 7 
ausgewertet. In Abb. 6 a sind die hier gefun
denen Beziehungen zwischen Basizität und Eisen
gehalt der Schlacke, in Abb. 6 b zwischen Kiesel
säure- und Eisengehalt der Schlacke und in 
Abb. 6 c zwischen Manganausnutzung und Eisen
gehalt der Schlacke schaubildlich dargestellt. Für 
jeden Punkt der Schaubilder ist die zugehörige 
aus Mangan errechnete Schlackenmenge in kg/t 
Stahl angegeben. Die Endschlacken bzw. die 
Schlacken unmittelbar vor dem Zusatz des End- 
mangans, sofern solches gegeben wurde, sind durch 
Punkte gekennzeichnet. Auch Mittelschlacken, 
in den Abbildungen durch Kreise gekennzeichnet, 
wurden ausgewertet, jedoch meist nur aus der 
zweiten Hälfte des Frischvorganges, wenn die 
Schlacke einen genügenden Flüssigkeitsgrad hatte.

Offenbar besteht unter den vorliegenden Be
triebsbedingungen eine eindeutige Beziehung 
zwischen dem Eisengehalt der Schlacke und der 
Manganausnutzung (Abb. 6 c), wobei die Höhe des 
Manganeinsatzes in den hier untersuchten Grenzen 
von 0,9 bis 2,2 %  ohne feststellbaren Einfluß 
bleibt. Entsprechend zeigen auch Basizität und 
Eisengehalt der Schlacke (Abb. 6 a) sowie Kiesel
säure- und Eisengehalt der Schlacke (Abb. 6 b) 
eine eindeutige Abhängigkeit voneinander, und 
zwar in dem Sinne, daß m it zunehmender Basi
zität bzw. abnehmendem Kieselsäuregehalt der 
Eisengehalt der Schlacke zunimmt. Bei den eben 
auseinandergesetzten Beziehungen ist freilich zu 
beachten, daß die Schlackenmenge in Abb. 6 mit 
steigendem Eisengehalt der Schlacken ganz allge
mein zunimmt. Der Einfluß der Schlackenbasizität 
auf die Manganausnutzung wird also in den vor
liegenden Untersuchungen durch den Einfluß der 
Schlackenmenge überdeckt, da steigende Schlak- 
kenmengen bekanntlich im Sinne einer geringeren 
Manganausnutzung wirken. Unter diesen Umstän
den gestatten die vorliegenden Untersuchungen 
keine klare Trennung des Einflusses von Schlak- 
kenbasizität und Schlackenmenge auf die Mangan
ausnutzung. Es bleibt die Frage offen, in welcher 
Weise sich die Manganausnutzung bei gleicher 
Schlackenmenge, jedoch verschiedener Schlacken
basizität ändert.

Bei Verwendung von Altschrott in den mZahlen- 
tafel 1 angegebenen und im hier untersuchten 
Betriebe allgemein üblichen Mengen gelangt stets 
so viel Kieselsäure in die Schlacke, daß erfahrungs
gemäß durch die Kalkzuschläge bei etwa 60 bis 90 kg
Schlacke je t  Stahl eine Basizität von 66, entspre
chend einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von 2,0 
erreicht wird. Es ist also ohne weiteres ersichtlich 
daß selbst im Falle einer günstigen Wirkung einer
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sehr stark basischen Schlacke auf die Manganaus- 
nutzung, wie von H. Wilhelm6) festgestellt, unter 
den hier mitgeteilten, wohl als normal anzusehenden 
Einsatzbedingungen nicht die erforderliche geringe 
Schlackenmenge zu erzielen ist. Für das Arbeiten 
mit schwach basischen Schlacken spricht vor allem 
auch der Umstand, daß der Eisenoxydulgehalt der 
schwach basischen Schlacken und damit auch der 
Sauerstoffgehalt des Stahles niedrig ist. Hinsicht
lich der Manganausnutzung gelangen wir hier zu 
besseren Ergebnissen als H. Wilhelm6). Die unter 
schwach basischen Schlacken hergestellte Schmel
zung III  mit 1,6 %  Mn im Einsatz und Schmel
zung V mit0,9% Mn im Einsatz zeigen im Ofen Man- 
ganausnutzungskoeffizienten Q von 0,71 bzw. 0,79. 
Allgemein ist gemäß Abb. 6 bei einer Schlackenbasi- 
zität von 66 und einer Schlackenmenge von 60 bis 
80 kg je t  Stahl mit einem Manganausnutzungs- 
koeffizienten von mindestens 0,75 zu rechnen.

In Abb. 6 d ist auch die Manganausnutzung in 
der Pfanne eingetragen, die bei einer reduzierend 
geführten Schmelze durch den Mangansprung in 
der Pfanne und bei einer stärker basischen 
Schmelze durch die Zugabe von Endmangan ent
sprechend erhöht wird. Der Abbrand des End- 
mangans ist bekanntlich nicht so stark wie der 
Abbrand des im Einsatz oder mitten im Frisch
vorgang zugesetzten Mangans. In Abb. 6 d sind 
für die Manganausnutzung im Ofen die Ergebnisse 
der Endschlacken mit den zugehörigen Schlacken
mengen aufgetragen. Darüber, durch ein liegendes 
Kreuz bezeichnet, finden wir die Auswertungen 
für die Manganausnutzung in der Pfanne, d. h. 
für den Grad der Ausnutzung des gesamten, der 
Schmelzung zugeführten Mangans. Auch diese 
Werte sind über dem Eisengehalt der zugehörigen 
Ofenendschlacke aufgetragen und durch deren 
Schlackenmenge gekennzeichnet. Die Werte der 
im vorliegenden Bericht eingehender auseinander
gesetzten fünf Schmelzungen sind noch gesondert 
bezeichnet. Wir gelangen bei der reduzierend 
geführten Schmelzung I I I  zu einem Manganaus- 
bringen in der Pfanne von 54% entsprechend einem 
Ausnutzungskoeffizienten von 1,16. Beiden unter 
stark basischer Schlacke hergestellten Schmel
zungen fällt das Gesamt-Manganausbringen in der 
Pfanne ebenso stark ab wie das Ausbringen an 
Ofenmangan vor dem Fertigmachen, obwohl bei 
den stärker basischen Schmelzen mehr Endmangan 
gegeben wurde. Die größeren Streuungen der 
Werte für das Gesamt-Manganausbringen in der 
Pfanne werden hauptsächlich durch Menge und 
Zeitpunkt des Zuschlages an Fertigmangan her
vorgerufen. Grundsätzlich wird dann mit dem 
geringsten Manganverbrauch zu rechnen sein, 
wenn die Schmelzungen bei niedrigstmöglichem 
Einsatzmangan durch Anwendung schwach basi
scher Schlacken und geringster Schlackenmenge 
zu einem hohen Eigenmangangehalt vor dem Fer
tigmachen gebracht werden und das Fertigmangan 
möglichst kurz vor dem Abstich zugesetzt wird.

Die Stahltemperaturen lagen bei 1550 bis 
1590°, was unter Zugrundelegung einer Emission 
von 0,55 einer wahren Temperatur von 1640 bis 
1700° entspricht.

Durch die hier erzielten Feststellungen findet 
vor allem die von R. Back vertretene Anschauung
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eine Stütze, daß ein 
Kalk -Kieselsäure-Ver- 
hältnis vonrd. 2 ,0, ent
sprechend einem Basi- 
zitätsgrad vonrd. 66%, 
für die Manganreduk- 
tion von Vorteil ist. Es 
wären nur noch die ab- ^  
soluten Einwirkungen 
von Schlackenmenge ^  
und -basizität getrennt 
zu untersuchen. ^

Aus den in Abb. 6 ^.20 
wiedergegebenen Be- ^  
Ziehungen zwischen 
Basizität bzw. Eisen
gehalt der Schlacke 
und der Manganaus- 
nutzung erklärt sich 
grundsätzlich das Ver
halten des Mangans 
während des Frisch
vorganges. Unter dem 
Einfluß der oxydie
renden Wirkung der 
Flamme sowie des 
Rostes des Schrotts 
beim Niederschmelzen 
des Einsatzes und der 
gewöhnlich im ersten 
Teil des Frischens ge
gebenen Frischmittel
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Z e it in  min
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Abbildung 3. Verlauf der Schmelzung III.

brennen Eisen und Mangan ab. Nach Bildung einer 
reaktionsfähigen Schlacke wird, sofern der Mangangehalt 
durch Abbrand unter den bei der jeweiligen Schlacken-

basizität und Schlak- 
kenmenge im Bade be
ständigen Gehalt ge
sunken ist, eine Man- 
ganreduktion eintre- 
ten, die beendet ist, 
sobald die Verteilung 
des Mangans zwischen 
Stahl und Schlacke der 
jeweilig herrschenden, 
von Schlackenbasizi- 
tä t, Schlackenmenge, 
Temperatur usw. ab
hängigen Gesetzmäßig
keit entspricht. Eine 
weitere Erhöhung der 

Schlackenbasizität 
durch erneute Kalk
zuschläge führt wieder 
zum Manganabbrand. 
So erklärt sich in 
großen Zügen die E nt
stehung des sogenann
ten Manganbuckels, 
Wie nun im allgemei
nen bei den einzelnen 
Schmelzungen derMan- 
ganverlauf ist, hängt 
von der Art des Nieder- 
schmelzens des Ein
satzes, der Zusammen
setzung und Menge der

Einlaufschlacke, der Art, Menge und Zeitfolge der Zuschläge 
und letzten Endes auch von der jeweils herrschenden Tempe
ratur ab. Auch die Badtiefe ist von Einfluß, und zwar in
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dem Sinne, daß mit steigender Badtiefe ein gün
stigerer Mangangewinn zu verzeichnen ist. Alle diese 
Bedingungen überschneiden sich in ihrer Wirkung auf 
den Manganverlauf bei jeder Schmelzung verschie
denartig, doch dürfte hierbei der Schlackenbasizität 
in Verbindung m it der Schlackenmenge ein über
ragender Einfluß zukommen. Diese Feststellung, die 
im laufenden Betriebe stets gemacht werden konnte, 
ist für die vorliegenden Betriebsverhältnisse nicht 
anzuzweifeln.

In Abb. 7 sind die Werte von KMn in die von 
G. Tammann und W. Oelsen aufgestellte Schaulinie 
für die Abhängigkeit von Basizität der Schlacke und 
KMn eingetragen. Nach der höheren Schlackenbasi
zität hin scheinen die KMn-Werte abzunehmen, doch 
ist auch hier wieder der Einfluß der Schlackenmenge 
zu berücksichtigen.

Die hier niedergelegten Untersuchungen sowie die 
Arbeit von H. Wilhelm6) zeigen jedenfalls mit aller 
Deutlichkeit, wie wichtig die Untersuchung des basi
schen Schmelzverfahrens gerade in dem Gebiet ober
halb einer Schlackenbasizität von 66 %  ist. Dies um 
so mehr, als die basischen Schlacken meist in diesem 
Gebiete liegen und der Manganverbrauch offenbar 
durch verhältnismäßig geringe Schwankungen in der 
Schlackenbasizität sowie der Schlackenmenge stark 
beeinflußt wird.

Die Entkohlungsgeschwindigkeit ist bei den hier 
ernüttelten Ergebnissen kaum entscheidend zum Aus
druck gekommen. Jedenfalls kann auch bei höherer 
Entkohlungsgeschwindigkeit eine Manganreduktion 
auftreten, wie dies beispielsweise Schmelzung II  auf
weist.

Die Bedeutung der Schlackenbasizität kommt be
sonders scharf in den Reduktionen in der Pfanne zum 
Ausdruck. Ohne Enddesoxydation mit Ferromangan 
abgestochene Schmelzungen (vgl. Schmelzung III) 
zeigen stets einen beträchtlichen Mangansprung in 
der Pfanne. Ursache hierfür bildet der bedeutende 
Kieselsäurezuwachs der Pfannenschlacke und vor 
allem die Reduktionswirkung des im Stahl enthal
tenen Siliziums unmittelbar auf das Manganoxydul 
der mit abgestochenen Schlacke7)8). Die hier festge
stellten bedeutenden Pfannenreaktionen sind auf eine 
stärkere Vermischung von Bad und Schlacke beim 
Abstich zurückzuführen und können durch entspre
chende Hilfsmittel herabgedrückt werden. Da die 
höheren Schichten des Pfannenstahles naturgemäß zu
nehmend stärker mit der Abstichschlacke in Berüh
rung waren, muß die Wirkung der Umsetzung nach 
oben hin zunehmen. Es ist also beispielsweise die fort
laufende Zunahme des Mangangehaltes des Pfannen
stahles bei Schmelzung I I I  nicht auf W eiterreaktion 
der inzwischen an die Stahloberfläche gestiegenen 
Schlacke mit dem Bade zurückzuführen, da die Diffu
sionswege zu beträchtlich wären, um diese Annahme zu 
rechtfertigen. Entsprechend erklären sich die laufen
den Manganverluste anderer Schmelzen im Verlaufe 
des Gießens. Gewöhnlich zeigten reduzierend, d. h. 
schwach basisch hergestellte Schmelzungen einen Man- 
gananstieg in der Pfanne, während unter stark basi
scher Schlacke hergestellte und mit viel Endmangan

7) P . B a r d e n h e u e r  und A. R a n f f t : Stahlw.-
Aussch. 226. —  Vgl. Stahl u. E isen 52 (1932) S. 395.

’  8) N . J . W a r k :  Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32)
S. 503/10 (Stahlw.-Aussch. 225).
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desoxydierte Schmelzungen einen ManganVer
lust im Verlaufe des Gießens aufwiesen, dessen 
Erklärung wir in einer Beteiligung des Mangans 
an der Reduktion der Eisenoxyde suchen.

lieber den Verlauf der Phosphor- und 
Schwefelgehalte im Ofen und in der Pfanne 
ist Näheres aus den Schmelzbeispielen zu ent
nehmen. Der vorgeschriebene Phosphor- +  
Schwefelgehalt von 0,1 %  wurde in keinem 
Falle überschritten. Beim reduzierend er
schmolzenen Stahl, d. h. bei einem Kalk- 
Kieselsäure-Verhältnis der Abstichschlacke von 
rd. 2,0, ist bereits im Ofen ein Phosphor- und 
Schwefelanstieg (vgl. Schmelzung III) festzu
stellen, doch ist die Rückphosphorung und 
Rückschwefelung in der Pfanne geringer als 
bei den höher basisch erschmolzenen Stählen, 
so daß der Pfannenstahl unter den hier herr
schenden Abstichbedingungen bei allen Schmel
zungen praktisch wenig verschieden ist.

Wesentlich ist der mit steigender Basizität 
der Ofenschlacke zunehmende Abbrand von 
Silizium in der Pfanne. Schon der in den 
unteren Schichten der Pfanne befindliche Stahl 
weist bei stark basisch erschmolzenen Stählen 
einen sehr geringen Siliziumgehalt auf.

Richtlinien für die Führung der Schmelze.
Für das Schrott-Kohlungsverfahren zur 

Erzeugung von Stahlguß ist eine Schlacken- 
basizität von 66 bis 68 % , entsprechend einem 
Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von 2,0 bis 2,2, als 
am günstigsten anzusehen, wenn m it Schlacken
mengen von etwa 60 bis 90 kg je t  Stahl zu 
rechnen ist. Bei einem Manganeinsatz von 
im Mittel 1,4 bis 1,6 %  lassen sich Stähle 
mit 0,65 bis 0,75 %  Mn gewöhnlich ohne Zu
schläge an Ferromangan erzeugen. Sofern 
Ferromanganzuschläge nötig werden, gibt man 
diese mindestens 20 min vor dem Abstich zu. 
Eine höhere Schlackenbasizität, unter gewöhn
lichen Einsatzbedingungen meist verbunden 
mit starkem Anstieg der Schlackenmenge, geht 
auf Kosten der Manganausnutzung und der 
Stahlgüte. Größere Mengen Ferromangan kurz 
vor dem Abstich bringen außerdem größere 
Gasmengen in das Stahlbad und damit eine 
erhöhte Blasigkeitsgefahr für Stahlguß, beson
ders bei dünnwandigen Stücken.

Mit geringem Manganverbrauch, also redu
zierend erschmolzene Stähle lassen sich im allge
meinen etwas kälter vergießen, da sie dünn
flüssig klar sind. Es muß sogar kälter vergossen 
werden, damit die Rißgefahr vermindert wird.

Eine weitere Herabsetzung des Mangans 
im Einsatz, etwa auf 1,0 % , bringt kaum eine 
Manganersparnis, da die fehlende Menge ent
weder während des Frischens oder als End- 
mangan doch zugesetzt werden muß, sofern 
0,60 bis 0,80 % Mn im Fertigstahl erwünscht 
sind. Bei Stählen mit 0,40 bis 0,50%  Mn kann 
man jedoch mit dem Manganeinsatz gefahrlos 
bis auf 0,9 bis 1 ,0%  und bei harten Stählen 
sogar bis auf 0,7 bis 0 ,8%  zurückgehen, sofern 
man die hier auseinandergesetzten Bedingungen 
der Schlackenarbeit berücksichtigt.
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Gesamt-Fe in  %
Abbildungen 6 a bis 6  e. Beziehungen zwischen Basizität, K ieselsäure- und 

Eisengehalt. Sohlaekenmenge und Manganausbringen.
Abbildung 6 d.

Abhängigkeit vom  Eisengehalt der Schlacke und Manganausnutzung.

GO 70 80
Basizitätsgrad

Abbildung 7. Kjfn in Abhängigkeit 
vom Basizitätsgrad der Schlacke 

nach Tammann und Oelsen.

Abbildung 8. Schwach basische Schlacke 
mit 20.2 % SiO,. 38,2 ° G CaO. 7.8 ° 0 MgO. 
19,7 ° 0 MnO, 8,4 % FeO. 1.3 ° 0 F e ,0 ,  

und 1,0 ° 0 P äOä.

Eine zu hohe Sehlac-kenbasizität bringt die Gefahr eines 
starken Silizhimabbrandes mit sich, um so mehr, je weniger 
gut eine Trennung der dünnflüssigen Schlacke vom Stahl
bad gelingt. Der Siliziumgehalt kann unter diesen Um
ständen auf 0.20 ° 0 und darunter absinken. Dünnwandigere 
Stahlgußstücke werden in diesem Falle leicht porös, und

zwar um so leichter, je größer und dünn
wandiger das Stück ist.

Eine schwach basische Schlacke 
schützt somit vor zu starkem Siliziumab- 
brand und vor Blasigkeit des Stahlgusses.

I Durch Zurüekhalten dünnflüssiger 
Schlacken beim Abstich wird man im 
allgemeinen auch bei schwach basischen 
Schlacken den Phosphor- und Schwefel
gehalt sehr niedrig halten können. Zu 
beachten ist auch das größere Forrn- 
füllungsvermögen reduzierend und ohne 
Endmangan oder mit wenig Endmangan 
erschmolzener Stähle.

Bei genauer Beachtung der hier be
sprochenen Verhältnisse ergibt sich 
nebenher auch der Vorteil, daß der 
Mangangehalt im Fertigstahl sehr genau 
abgestimmt werden kann.

Im praktischen Betriebe gestattet 
die Schlackenprobe eine hinreichende 
Beurteilung der Sehlac-kenbasizität, ins
besondere des Zeitpunktes, in dem eine 
Basizität von etwa 66 erreicht ist. In 
diesem Zeitpunkt verschwinden die 
letzten Falten der Schlackenoberfläche, 
so daß die Oberfläche gleichmäßig glatt 
wird (ngl. Abb. 8).

Wichtig sind die hier erzielten E r
gebnisse auch für die Herstellung 
schwerer Blöcke. Eine Sehlac-kenbasizität 
von 66 bis 68 bei einer Schlackenmenge 
von 60 bis 90 kg je t  Stahl ermöglicht 
eine zielsichere Herstellung von sand- 
und einschlußfreien Blöcken. Hierbei 
soll jeder Manganzusatz mindestens 
20 min vor dem Abstich gegeben wer
den. Der etwas höhere Phosphor- und 
Schwefelgehalt der unter schwach basi
schen Schlacken erschmolzenen Stähle 
ist praktisch belanglos.

Zusammenfassung.
In einer größeren Reihe von Ver

suchsschmelzungen im Schrott-Kohlungsverfahren wurde 
festgestellt, daß ein Basizitätsgrad von etwa 66 bei 
Sehlaekenmengen von 60 bis 90 kg je t  Stahl eine hohe 
Manganausnutzung gestattet. Weitere Kalkzuschläge und 
damit Erhöhung der Schlackenmenge und Basizität erhöhen 
den Manganabbrand und verschlechtern die Stahlgüte.

Aufarbeitung von Beizablaugen.
(Fortsetzung von  Seite 764.)

III. E in ze lv e rfah ren .
a) D as A gd e-V erfah ren.

Von G eorg  A gd

Das unter der Bezeichnung Agde-Verfahren bekannte Ver
fahren (DRP. 431581; Zusatzpatente) zur Gewinnung 

von Vitriolen durch Kristallisation ohne vorheriges E in
dampfen bringt grundsätzlich eine Erhöhung der W irtschaft
lichkeit bei der Herstellung von reinen Vitriolen aus sauren 
Lösungen. Die besondere Eignung für die Anwendung des 
\  erfahren« auf das Wiedemutzbarmachen von Beizlaugen 
beruht darauf, daß es bei Einsatz einfacher, leicht bedien
barer. betriebssicherer \  omchtungen mit verhältnismäßig

; in Darmstadt.

geringem Kostenaufwand unter Benutzung betriebseigener 
Hilfsmittel, wie Wasser und Elektrizität oder Dampf, auf 
einfachem physikalischem Wege und in einem einzigen 
Arbeitsgang möglich ist, einerseits reine Vitriole und ander
seits so salzarme Mutterlaugen zu erhalten, daß unter Berück
sichtigung des Umstandes, daß die Beizzeit bei gleichen 
Temperaturen und Gehalten an freier Säure abhängig ist 
vom Gehalt der Beizlaugen an Eisenvitriol, die bei Benutzung 
solcher wieder nutzbar gemachten Laugen notwendigen
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Beizzeiten praktisch denen von jeweils frisch angesetzten 
Beizen gleich- oder nahekommen.

Das Verfahren beruht darauf, daß die Nachschärfungs
säure vor der Entsalzungskristallisation, und zwar unter 
solchen Bedingungen zu der aufzuarbeitenden Beize zugesetzt 
wird, daß nur re in e  Vitriole entstehen können und daß dann

Abbildung 8. Eisenvitriol-Gewinnungsanlage 
m it Kaltrührern, Zentrifuge, K ältemaschinen

anlage für Solekühlung.

abgekühlt wird, und zwar je nach den durch die Leistungs
aufgabe der vorhandenen Beizereien zwangsläufig bestimm
ten Beizzeiten entweder auf Durchschnittsaußentempera
turen oder auf 0°.

Die bei Anwendung des Verfahrens 
ausgeschaltete Möglichkeit der Entstehung 
„unreiner“ Vitriole beruht darauf, daß die 
Vitriole — das sind die Schwermetallsulfate 
mit den höchsten Kristallwassergehalten — 
bei bestimmten Temperaturen in kristallwasser
ärmere Sulfate, sogenannte „unreine“ Vitriole, 
umgewandelt werden. Die Temperaturen dieser 
Umwandlungspunkte von Vitriolkristallen 
liegen nun bei Berührung mit salz- und säure
haltigen Lösungen wesentlich tiefer als bei 
Berührung m it neutralen Lösungen; durch 
Innehaltung bestimmter, durch planmäßige 
Forschungen gefundener Grenzzahlen für die 
Temperaturen, die Salz- und Säuregehalte der 
Laugen ist es aber leicht möglich, auch aus 
so stark sauren Lösungen, wie sie z. B. beim Zusetzen der 
Nachschärfungssäure entstehen, in einem einzigen Arbeits
gang sofort reine Vitriolkristalle zu erhalten.

Da die Löslichkeit an Vitriolen oder die Restgehalte an 
Vitriolen in den Kristallisationsmutterlaugen bei gleichen 
Vitriolausgangsgehalten und Kristallisations-Endtempera
turen um so niedriger sind — die Ausbeuten an Vitriolen also 
um so höher sind — je höher die vorherigen Zusatzmengen 
oder die Gehalte der Mutterlaugen an freier Säure eingestellt 
werden, so kann man auf dem einfachen Weg des vorherigen 
Zusatzes der Nachschärfungssäure unter Berücksichtigung 
der Grenzzahlen in einem einzigen Arbeitsgang außerdem die 
vergleichsweise höchsten Ausbeuten an reinen Vitriolen 
erhalten.

Diese Ausbeuten werden außerdem dadurch höher als 
bei Verfahren ohne vorherigen Säurezusatz, daß alle 
Kristalle die höchstmögliche Menge an Kristallwasser binden, 
und da als Nachschärfungs- und Zusatzsäure konzentrierte 
Schwefelsäure benutzt wird, anderseits aber die daraus 
entstehenden, bei der Kristallisation feste Formen annehmen
den Sulfatmengen eben die verhältnismäßig großen Mengen 
von Lösungswasser als Kristallwasser binden, so ist nach 
Abtrennung der Kristalle von der Mutterlauge deren Raum
menge wesentlich geringer als die der Ausgangslösung. Das 
ergibt einerseits im Vergleich zu den abzukühlenden 
Lösungen wesentlich höhere Gehalte der Mutterlaugen an 
freier Säure und damit wieder besonders hohe Ausbeuten an 
Vitriolen, anderseits erfordert es aber auch zum Wieder
auffüllen der so entsalzten Mutterlaugen auf die Ausgangs
raummengen besonders große Flüssigkeitsmengen, und da 
man dazu natürlich die Waschwässer nimmt, bietet das 
Verfahren dadurch zugleich besonders gute Möglichkeiten, 
den Mißstand des Ablaufenlassens dieser Waschwässer in die 
Vorfluter auf einfachste Weise zu beheben. Durch dieses 
Wiederauffüllen wird natürlich der anteilige Restgehalt der 
wieder nutzbar gemachten Laugen an Eisenvitriol nochmals 
erniedrigt.

Durch Ab wandeln des Verfahrens und Verknüpfen mit 
Zusatzverfahren ist es möglich, damit alle bei der Abfall
beizenaufarbeitung auftretenden Aufgaben zu lösen, z. B. 
die Aufarbeitung von Beizen m it besonders niedrigen 
Anfangs- oder Schlußgehalten an Eisenvitriol oder Säure, 
Mischbeizen aus Schwefelsäure und Salzsäure; Beizen mit 
kolloider Kieselsäure, wie sie z. B. beim Beizen von Dynamo- 
und Transformatorenblechen entstehen, werden entweder 
schon während des Beizens oder vor der Kristallisation mit

Fliisslgkellsgekü h lter
F rlsla /Ilsierlro g

A ufstellung der Uom blnalion 
nach Seenson

Abbildung 9. Trogkristallisatoren.
H oleflächenrührw erk

einem einfachen, billigen Zusatzverfahren von dieser Kiesel
säure befreit.

Besondere Vorteile bietet das Verfahren da, wo man im 
sogenannten stetigen Betrieb beizt, d. h. die Laugen prak
tisch immer gleichen Säure- und Vitriolgehalt haben, ein 
Verfahren, das z. B. in Amerika üblich ist und bei dem man 
nur Teilmengen, und zwar jeweils soviel Beize aus dem Bad 
entnimmt und entsalzt, wie man zum Aufrechterhalten 
gleichen Vitriolgehalts an entsalzter Lauge wieder zugibt. 
In diesem Fall kann bei Anwendung des Agde-Verfahrens 
die zum Entsalzen zu entnehmende Menge an Beizlauge 
wesentlich kleiner sein als die nach anderen Verfahren 
zu entsalzenden Mengen, weil man ja  in diesem Falle 
beim Entsalzen mit höheren Schwefelsäurezugaben arbeiten
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kann als beim Entsalzen von Beizen aus absatzweise arbei
tenden Beizbädern, wo der Anfangsgehalt der Beizlauge an 
freier Säure ja doch festgelegt ist; denn man frischt ja hier 
doch das Beizbad gewissermaßen mit Säuren auf, die mit 
Mutterlaugen und Waschwässern verdünnt sind.

In diesem Falle kann deshalb nicht nur die Kristallisa
tionsanlage kleiner gehalten werden als sonst, weil der Wir
kungsgrad höher ist, es ist auf diese Weise außerdem auch 
möglich, den gleichbleibenden Eisenvitriolgehalt der Beiz
badlaugen besonders niedrig zu halten und dadurch eine 
vergleichsweise besonders niedrige Beizzeit zu erhalten oder 
den Vorteil des Beizens bei vergleichsweise niedrigeren 
Temperaturen zu haben; außerdem ist natürlich bei Weg
laufenlassen der Waschwässer der Eisenvitriolverlust und 
die Verschmutzung der Vorfluter mit Eisensalzen wesentlich 
geringer.

diese Weise die Beizen aus verschiedenen Bädern mit ver
schiedenen Gehalten an Säure und Vitriolen gleichzeitig auf
gearbeitet werden, und schließlich können Schwankungen 
in den Salz- und Säuregehalten, die beim Beizen unvermeid
licherweise entstehen, besser ausgeglichen werden als bei 
stetigem Kristallisationsbetrieb.

Die Vorrichtungen und Anlagen zur praktischen Durch
führung der Kristallisation des Agde-Verfahrens entsprechen 
ganz besonders gut den Anforderungen der Beizereien: hoher 
Wirkungsgrad, Einfachheit und Betriebssicherheit, geringer 
Platzbedarf, geringe Anlage- und Betriebskosten, keine 
eigentlichen Instandhaltungskosten.

Die wesentlichsten Teile solcher Kristallisationsanlagen 
sind die Kristallisiervorrichtungen einerseits und die Vitriol
kristall-Abtrennvorrichtungen anderseits, die untereinander
gebaut werden, damit die Trennung der Kristalle von der 
Mutterlauge unm ittelbar vor sich gehen kann (Abb. 8, 10 
und 12).

7
2

Abbildung 10. Eisenvitriol-Gewinnungsanlage m it K älte-
maschinen-Tiefkühlung. Leistung 24 m 3 Beize in 24 h.

Obwohl, wie näher ausgeführt werden wird, es ohne weite
res möglich ist, das Agde-Verfahren auch in stetig arbeiten
den Vorrichtungen auszuführen, ist das hier keine Notwen
digkeit, und es sei zum Vermeiden von Irrtüm ern besonders 
darauf hingewiesen, daß beim Aufarbeiten der Beizen aus 
stetig betriebenen Beizanlagen durchaus nicht auf die 
betriebswirtschaftlichen Vorteile der absatzweisen Arbeits
form bei der Kristallisation verzichtet zu werden braucht; 
da nämlich auf die Einschaltung von Zwischenbehältern für 
die zu entsalzende und entsalzte Lauge doch nicht verzichtet 
werden kann, weil ja schon aus abwässertechnischen Gründen 
mindestens soviel Stapelraum vorhanden sein muß, wie dem 
Fassungsvermögen des Beizbades entspricht, so kann damit 
so gearbeitet werden, daß man die jeweils aufzuarbeitenden 
Beizenmengen aus stetig arbeitenden Beizereien stetig in 
einen Stapelbehälter für Abfallbeize abzieht und die auf
gearbeiteten Beizen nach zwischenzeitlicher Stapelung aus 
einem Frischbeizbehälter wieder stetig zum Beizbad zugibt. 
Diese Ausführungsform hat nicht nur den Vorteil, daß die 
Beizerei in Tag- und Nachtschicht arbeiten kann, während 
die Aufarbeitungsanlage nur am Tage zu arbeiten braucht, 
sondern die Beizereien und Aufarbeitungsbetriebe sind in 
den Pausen, bei Störungen, Belastungsschwankungen usw. 
praktisch unabhängig voneinander. Außerdem können auf

Abbildung 11. Dampfstrahlgeräte 
zur Vakuum-Tiefkühlungskristallisation.

Während als Abtrennvorrichtungen der Kristalle von 
den Mutterlaugen im allgemeinen nur Abtropfroste oder 
die üblichen Salzschleudern benutzt werden, wobei Ab
tropfroste nur für ganz kleine Mengen geeignet sind, ist 
die Zahl und Ausbildungsmöglichkeit der Vorrichtungen zur 
eigentlichen Kristallisation selbst größer.

Die Kristallisatoren werden sowohl für stetigen als auch 
für absatzweisen Betrieb gebaut. Der stetige Betrieb ist 
betriebswirtschaftlich nur bei großen Leistungsaufgaben 
günstiger als der absatzweise Betrieb.

Die Form der Kristallisatoren wird vor allem bestimmt 
durch die Kristallisations-Endtemperatur und durch die 
jeweils zu verarbeitenden Mengen an Laugen; je nach den 
durch die jeweils geforderten Beizzeiten bedingten Vitriol
restgehalten wird mit Luft-, Wasser- oder Tiefkühlung 
gearbeitet. Zu den Kosten für Kühlwasser sei bemerkt, daß 
die Kühlung mittelbar erfolgt, daß also das Kühlwasser nicht 
verunreinigt wird und an anderer Stelle endgültig verwendet 
werden kann, z. B. zum Spülen des Beizgutes, für Kessel
speisung und ähnliches.

Es ist auch ein großer Irrtum , anzunehmen, die Anwen
dung von Tiefkühlung sei zu teuer; im Gegenteil, mit dieser 
Einrichtung sind so viele besondere Vorteile verbunden, daß 
die Tiefkühlung die Regel sein sollte, und auf Grund der
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betriebswirtschaftlich besonders günstigen Bedingungen der 
unten näher beschriebenen Anlagen für Dampfstrahl- 
Vakuumkühlung wird das auch ohne weiteres möglich sein.

Da. wo wegen Mangels an Dampf mit Kältemaschinen 
gearbeitet werden muß, werden Ammoniak-Kompressions
kältemaschinen verwendet (Abh. 8 und 10).

In dem Falle, daß für diese Tiefkühlung ein besonderer 
Kristallisator ständig zur Verfügung steht, kann man zur 
Ersparnis an Anlagekosten und zur Erhöhung des Wirkungs
grades die Verdampfung des Ammoniaks, durch welche die 
tiefen Temperaturen entstehen, in Rohren vornehmen, die 
unmittelbar in den abzukühlenden Laugen liegen. Da, wo 
aus betriebswirtschaftlichen Gründen mehrere Kristallisa
toren mit einer einzigen Kühlanlage betrieben werden, wird 
eine sogenannte Solekühlung eingebaut, d. h. ein Behälter, 
in dem Salzlösung inWasser durch in darin liegenden Schlan

gen verdampfendes 
Ammoniak abge
kühlt w ird; diese 
Kühlsole wird dann 
im Kreislauf umge
pumpt ; dabei hat es 
sich bewährt, daß 
man die Laugen zu
erst mitWasser kühlt 
und nach Entlee
rung der Kühlschlan
gen diese dann mit 
der vorgekühlten 
Kühlsole beschickt 
(Abb. 8).

Besonders bemer
kenswert ist die 
Frage derWerkstoff e 
für die Kristallisier
vorrichtungen, die ja 
doch dem Angriff 
der heiß zulaufenden 
Laugen und den ho
hen Säuregehalten 

standhalten müssen. Bei ganz einfachen, möglichst billigen 
Anlagen nimmt man da säurefestes Holz, allenfalls mit 
Walzblei ausgekleidet, wobei es für die Haltbarkeit wichtig 
ist, daß die heißen Laugen möglichst nur kurze Zeit mit 
diesen Werkstoffen in Berührung bleiben. Da, wo größere 
Anforderungen an die Haltbarkeit der Werkstoffe gestellt 
werden, sind Ausmauerungen der Behälter mit säurefesten 
Steinen am besten, da, wo Verkrustungen vermieden werden 
sollen, Auskleidungen mit Kunststoffen, z. B. Gummi.

Soweit Wärmeübertragungsflächen oder Kühlflächen 
notwendig sind, werden sie in Form von Bleirohr oder ver
bleiten Rohrschlangen benutzt (Abb. 9). Es ist einer der 
größten wirtschaftlichen Vorteile des Verfahrens, daß sich 
an den Schlangen im Gegensatz zu den Eindampf- oder 
Heißabscheidungsverfahren trotz des besonders hohen Säure
gehalts der Laugen praktisch kein Verschleiß oder Korrosion 
der Bleiteile zeigt; z. B. ist bei den Mannesmannröhren- 
Werken in Witten, wo im Jahre 1929 die erste Anlage gebaut 
worden ist (Abb. 10), bisher noch kein Verschleiß fest
zustellen oder eine Instandsetzung infolge Verschleißes not
wendig gewesen. Das ist dadurch bedingt, daß hier im Gegen
satz zu den sogenannten „heißen“ Verfahren die Bleiteile 
ja doch zum Kühlen bestimmt sind und deshalb selbst 
dauernd so tiefe Temperaturen haben, daß praktisch über
haupt kein Verschleiß eintritt.

Abbildung 12. K ristallisationsanlage 
m it Vakuum-Tiefkühlung für absatz

weisen Betrieb.
Leistung 15 m 3 Beize in 24 h.

Dieser für die Beizereien kaum abzuschätzende Vorteil 
der praktisch vollständigen Ersparnis an Instandsetzungs
arbeiten wirkt sich nicht nur in geldlicher Beziehung auf die 
Betriebskosten aus, sondern vor allem auch insofern auf die 
Anlagekosten, Platzbedarf usw., daß keine Reserven ein
gebaut zu werden brauchen oder nicht mit einer Ausfallzeit 
der Anlage während der Instandsetzungszeit gerechnet 
werden muß.

Als Bauformen der Kristallisatoren kommen eigentlich 
alle in der chemischen Industrie angewendeten Formen in 
Betracht, soweit sie den besonderen Ansprüchen der verhält
nismäßig rauhen Eisenwerksbetriebe entsprechen. Die ein
fachste und billigste Form von Kristallisatoren, wie sie z. B. 
für kleinere Betriebe mit weniger als 1 m 3 Beize täglich pas
sen, sind einfache flache Behälter, in denen man die Beize 
durch Stehenlassen an der Luft abkühlen lä ß t; man spricht 
dabei von „Kristallisation in Ruhe“ .

Die großen Nachteile dieser Bauform, wie verhältnis
mäßig großer Raumbedarf, lange Abkühlungszeit, ungün
stige Entleerungsmöglichkeit der Kristallisatoren, unsaubere 
Kristalle usw., sind vermeidbar bei der „Kristallisation in

Bewegung“ , die dadurch gekennzeichnet ist, daß die sich bei 
der Abkühlung ausscheidenden Kristalle durch Bewegungs
vorgänge in der Schwebe gehalten werden, z. B. durch Rühr
werke. Die Vorteile dieser in den Anlagekosten etwas 
teueren Bauart sind mehrfach, sie liegen in der hohen Lei
stung bei geringem Raumbedarf, den auf Grund geregelter 
Wärmeabführung durch besondere Kühlverfahren kurzen 
Arbeitszeiten, den günstigen Entleerungsmöglichkeiten der 
Kristallisatoren und den reinen, von der Mutterlauge gut 
und vollständig abtrennbaren Kristallen. Diese Vorteile 
treten schon bei Verarbeitungsmengen von etwa 1  m 3 Abfall
beize täglich in Erscheinung.

Bei absatzweiser Arbeitsform und Wasserkühlung bedient 
man sich meist der einfachen „K altrührer“ , das sind zylin
drische Behälter mit senkrechtem Rührwerk, in denen Kühl
schlangen aus Bleirohr eingebaut sind; die Entleerung der 
Behälter findet durch Bodenventil s ta tt (Abb. 8).

Da, wo neben absatzweiser auch die stetige Arbeitsform 
in Betracht kommt, arbeitet man am besten m it Trog- 
kristallisatoren, das sind langgestreckte Tröge mit halb
rundem Boden und liegend eingesetzten Kühlschlangen 
und Rührwerken (Abb. 9). Bei stetigem Betrieb läßt man 
die heiße Lauge auf einer Seite einlaufen, so daß sie auf der 
anderen Seite gekühlt abläuft; das hat den betriebswirt
schaftlichen Vorteil, daß das Kühlmittel im Gegenstrom 
mit besonders hohem Wirkungsgrad ausgenutzt w ird; durch 
Benutzen der Bodenventile ist es natürlich möglich, auch 
absatzweise zu arbeiten.
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Diese Trogform gestattet natürlich ebenso wie die 
zylindrischen Kaltrührer einen unmittelbaren Einbau der 
Ammoniakverdampfer, so daß eine besondere Anlage zum 
Tiefkühlen und Umpumpen von Sole durch die Kühlschlan
gen überflüssig wird.

Ebenso können die Trogkristallisatoren eingerichtet 
werden zur Kühlung mit Luft. Man arbeitet dann so, daß 
man das Rührwerk quirlflächenartig ausbildet (Abb. 9) und 
so einsetzt, daß es zur Hälfte aus der Flüssigkeit herausragt 
und von der mittels eines Gebläses darübergeblasenen Luft 
bestrichen wird; durch Entziehung der Verdampfungswärme 
vom Wasser findet dann eine Abkühlung statt.

Der Vorteil der Trogform gegenüber der zylindrischen 
Kaltrührerform liegt einmal darin, daß damit die’ stetige, in 
manchen Fällen wirkungsgradmäßig besonders günstige 
Arbeitsform möglich ist, und dann, daß die verhältnismäßig 
hohen Nebenkosten für hohe Aufstellgerüste, wie sie bei 
zylindrischen Kaltrührern gegeben sind, sich auf einen 
Bruchteil dieser Kosten vermindern.

In den Fällen, wo in den Eisenwerken Dampf, z. B. Ab
dampf, zur Verfügung steht, kann mit besonderem Vorteil 
statt der Kältemaschinen die sogenannte Vakuumkühlung 
zur Tiefkühlung benutzt werden. Dieses Arbeitsverfahren 
besteht darin, daß die in Vakuumkesseln befindlichen Laugen 
unter das mit Dampfstrahlapparaten (Abb. 11 bis 14) her
gestellte Hochvakuum gebracht werden, dann verdampft 
ein Teil des Lösungswassers der Laugen aus den Vakuum
kesseln, und durch die Entnahme der Verdampfungswärme 
findet eine Abkühlung auf 0° sta tt; dabei wird durch diese 
Teilverdampfung natürlich gleichzeitig die Flüssigkeit ein
geengt und deshalb die Ausbeute an Vitriol noch weiter er
höht.

Auch diese Anlagen können für stetigen (Abb. 13 und 14) 
und absatzweisen Betrieb gebaut werden. Mit den Anlagen 
mit Wasser- oder Ammoniak-Verdampfungskühlung hat 
diese Bauform den gemeinsamen Vorteil des geringen Platz
bedarfes, im Gegensatz zu ihnen außerdem noch den der 
wesentlich geringeren Anlagekosten, wobei vor allem die 
geradezu verschwindend geringen Nebenkosten für die Auf
stellung, z. B. Gerüstersparnis, ins Gewicht fallen. Besonders 
zeitgemäß ist diese Bauform deshalb, weil dabei praktisch 
überhaupt kein Blei notwendig ist.

Zur Bewertung des Agde-Verfahrens im Vergleich mit 
den anderen Wiedernutzbarmachungsverfahren ist zu sagen:

Das Verfahren erfüllt nicht nur alle Anforderungen, die durch 
die übrigen Verfahren zur Wiedernutzbarmachung durch 
Kristallisation ohne Zusatzverfahren überhaupt erfüllbar 
sind, z. B. Gewinnung reinsten Eisenvitriols, besonders 
vorteilhafte Anwendbarkeit zur stetigen Beizung mit 
gleichbleibenden Säure- und Eisensalzgehalten, Wieder
nutzbarmachen der Waschwässer, es hat darüber hinaus 
noch die Vorteile, daß es in einem einzigen Arbeitsgang 
die vergleichsweise höchste Ausbeute an reinstem Eisen
vitriol ergibt und auf Grund des dadurch bedingten 
geringsten Restgehalts der aufgearbeiteten Laugen an 
Eisenvitriol bei gleichen Temperaturen und Säuregehalten 
auch die vergleichsweise kürzeste. Beizzeit gewährleistet.

Abbildung 14. K ristallisationsanlage m it Vakuum-Tiefkühlung 
für absatzweisen Betrieb. Leistung 60 bis 80 m 3 Beize in 24 h.

Daneben haben die Vorrichtungen und Anlagen zum 
Durchführen des Verfahrens den Vorteil besonders großer 
Betriebssicherheit, Fortfall von Ersatzteilen, besonders 
geringen Bedarfs an Aufstellungsplatz, Betriebsmitteln, 
Bedienung, Anlagekosten, praktisch keine nennenswerten 
Instandhaltungskosten.

Die erste mit Kristallisation in Bewegung gebaute Anlage 
ist im Jahre 1929 auf den Mannesmannröhren-Werken, 
Abteilung Witten, errichtet worden; seitdem sind im In- und 
Ausland weitere zwölf Anlagen mit großem Erfolg in Betrieb, 
darunter eine große Zahl mit Tiefkühlung.

[Fortsetzung folgt.]

Um schau.
Gem einschaftsuntersuchungen der V erfahren zu r Sauerstoffbestim m ung im  Stahl.

Ueber die verschiedenen Verfahren zur Bestim m ung des 
Sauerstoffes im  Stahl sind von amerikanischen und englischen  
Laboratorien zwei Gemeinschaftsarbeiten ausgeführt worden, 
die wertvolle Beiträge zu dieser Frage darstellen.

J. G. T h o m p so n , H . C. V a c h e r  und H. A. B r ig h t 1) 
berichten über die a m e r ik a n is c h e  Gemeinschaftsuntersuchung 
der Verfahren zur Sauerstoffbestimmung im Stahl, die von dem  
Bureau of Standards durchgeführt wurde. Zur Untersuchung 
gelangten acht Stähle m it verschiedenen Kohlenstoff-, Silizium-, 
Mangan-, Phosphor- und Schwefelgehalten. D ie Stähle wurden zu 
Stangen verarbeitet und diese sorgfältig auf ihre Gleichmäßigkeit 
im Sauerstoffgehalt geprüft. An der Untersuchung haben sich 
34 Laboratorien beteiligt, und zwar 20 aus den Vereinigten Staaten  
von Nordamerika, 5 aus Großbritannien, 4 aus Deutschland und  
je eines aus Kanada, Japan, Italien , Rußland und Schweden.

Das Heißextraktionsverfahren wurde von 15, das Jod- 
Rückstandsverfahren von 11, das elektrolytische R ückstands
verfahren von 7, das W asserstoff-Reduktionsverfahren von  4 und  
das Chlor-Rückstandsverfahren von 3 Laboratorien für die U nter
suchung herangezogen.

B Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 758, 
44 S., Met. Technol. 3 (1936) Nr. 8.

Das von den m eisten Stellen durchgeführte H e iß e x t r a k 
t io n s v e r f a h r e n  ergab in  den 15 Laboratorien bei der U nter
suchung der acht Stähle zum Teil schwankende W erte. Aus der 
Uebereinstimmung der W erte von verschiedenen Laboratorien  
und unter Berücksichtigung der Arbeitsweise wurden Grenzen 
festgelegt, innerhalb deren die wahrscheinlichsten W erte für den 
Gesamt-Sauerstoffgehalt liegen. D ie W erte von 4 Laboratorien  
liegen bei allen 8 Stählen, die von 2 weiteren Laboratorien bei 
7 Stählen innerhalb dieser Grenze. Da für die wahrscheinlichen  
W erte nur Unterschiede von 0,003 bis 0,006 % 0 2 zugelassen  
wurden, muß die Uebereinstimmung der Gesamt-Sauerstoff
werte, die nach dem Heißextraktionsverfahren für alle acht 
Stähle erhalten wurde, als gut bezeichnet werden. D abei ist zu 
berücksichtigen, daß die einzelnen Laboratorien zum Teil recht 
unterschiedliche Apparate und Arbeitsweisen benutzt haben. Auf 
die W ichtigkeit eines niedrigen Leerwertes, der schnellen E ntfer
nung der Reaktionsgase aus dem Ofenraum, des Vermeidens des 
Spritzens der Schmelze und der Beachtung des M angangehaltes 
der zu untersuchenden Probe wird besonders hingewiesen.

Sechs Laboratorien haben gleichzeitig m it dem Gesamt-Sauer
stoffgehalt bei der H eißextraktion auch den Stickstoffgehalt erm it
telt. Diese W erte schwanken untereinander nur wenig und stehen in
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guter Uebereinstimmung m it den nach dem Lösungsverfahren für 
diese 8 Stähle bestim mten Stickstoff gehalten.

Der W asserstoffgehalt wurde nur von 4 Laboratorien nach 
diesem Verfahren erm ittelt.

Für die Untersuchung des J o d -R ü c k s t a n d s v e r f a h r e n s  
wurden wässerige Jodlösungen (von 8 Laboratorien)2), Lösungen 
von Jod in M ethylalkohol (von 3 Laboratorien)3) und von Jod  
in Aethylalkohol (von 1 Laboratorium)4) benutzt. 5 Laboratorien, 
die die wässerige Jodlösung benutzten, erhielten gut überein
stimmende W erte. Auch für dieses Verfahren wurden auf Grund 
der vorliegenden Ergebnisse die Grenzen für die wahrscheinlichsten  
W erte festgelegt. Von den erm ittelten Tonerde-, Kieselsäure-, 
Eisenoxydul- und Manganoxydul- Gehalten liegen etwa 65 bis 
70 % der gefundenen W erte innerhalb der festgelegten Grenze. 
Die M anganoxydulgehalte, die nach dem Verfahren von Rooney  
und Stapleton gefunden wurden, liegen im allgemeinen höher. 
Auf die Möglichkeit, daß dieser Befund auf unzersetztes Mangan- 
sulfid, das durch die alkoholische Jodlösung nur schwer zersetzt 
wird, zurückzuführen ist, wird hingewiesen.

Bei dem Vergleich der erhaltenen W erte nach dem Jod-R ück
standsverfahren m it den nach dem Gesamt-Sauerstoff verfahren 
erm ittelten wird die begründete Annahme gemacht, daß keine 
anderen Oxyde außer Tonerde, Kieselsäure, M anganoxydul und 
Eisenoxydul in nennenswerten Mengen in den Stählen vorhanden  
sind. In  den Stählen, die m it Silizium oder Aluminium beruhigt 
wurden, stimmen die Werte für den Gesamt-Sauerstoffgehalt, die 
nach den beiden Verfahren erhalten wurden, gut überein. Nur in  
dem Stahl m it 1,15 % Mn, der gleichzeitig 0,26 % Si enthält, wurde 
nach dem Jodverfahren nur etwa die H älfte des Gesamt-Sauerstoff
gehaltes erm ittelt, w ie er durch das Heißextraktionsverfahren  
bestimmt wurde. In  den unberuhigten Stählen liegen die Werte 
für den Gesamt-Sauerstoffgehalt, die nach dem Jodverfahren  
erhalten wurden, bedeutend zu tief.

Nach dem W a s s e r s to f f -R e d u k t io n s v e r f a h r e n ,  das 
sowohl in Spänen m it H ilfe der Beheizung durch den kernlosen 
Induktionsofen als auch in  Stücken m it Antimonzuschlag durch
geführt wurde, schwanken die erhaltenen W erte stärker als beim  
Heißextraktionsverfahren.

E le k t r o ly t is c h e  R ü c k s t a n d s v e r fa h r e n  wurden von 
7 Stellen für die Untersuchung herangezogen. D ie nach den ver
schiedenen elektrolytischen Rückstandsbestimmungsverfahren er
haltenen W erte für Tonerde und Kieselsäure stimmen besser m it 
den nach dem Jodverfahren erhaltenen überein als die Werte für 
Eisenoxydul und Manganoxydul.

Von den sonst noch verwendeten Arbeitsweisen ergab das 
Q u e c k s i lb e r c h lo r id v e r fa h r e n  für die Eisenoxydulbestim 
mung bedeutend höhere W erte als das Jodverfahren. D ie Ueber
einstim mung der erm ittelten Gehalte an M anganoxydul nach den 
beiden Verfahren ist besser.

Nach dem C h lo r - R ü c k s t a n d s v e r f a h r e n  wurden K iesel
säurewerte, die recht gut unter sich und m it dem Jodverfahren 
übereinstimmen, erm ittelt. Im  Gegensatz dazu schwankten die 
erhaltenen W erte für Eisenoxydul und M anganoxydul stärker.

Das f r a k t io n ie r t e  V a k u u m e x t r a k t io n s v e r f a h r e n , das 
von einer Stelle benutzt wurde, bei dem bei 1050 0 das Eisenoxydul, 
bei 1170, 1320 bzw. 1570° das M anganoxydul, die Kieselsäure 
bzw. Tonerde reduziert werden, ergab für Kieselsäure, Tonerde 
und Eisenoxydul im  allgemeinen gut übereinstimmende, dagegen 
für das M anganoxydul höhere W erte als das Jodverfahren. Bei 
5 Stählen stim m te der nach diesem Verfahren erm ittelte Gesamt- 
Sauerstoffgehalt gut überein; bei 3 Stählen wurden höhere Werte 
als durch das Heißextraktionsverfahren ermittelt.

Die nach dem S a lz s ä u r e -  und S a lp e te r s ä u r e v e r fa h r e n  
bestim mten Tonerdewerte stehen in zufriedenstellender Ueberein
stimmung m it den übrigen Verfahren; die Werte für Kieselsäure 
weisen stärkere Schwankungen auf.

D ie sorgfältige, eingehende Zusammenstellung und A us
wertung der von den verschiedenen Stellen erm ittelten Ergebnisse 
läßt deutlich den W ert der Gemeinschaftsuntersuchung erkennen. 
W enn es auch nicht gelang, für alle Verfahren die Grenzen anzu
geben, in denen sie zuverlässige W erte liefern, so konnte doch 
gezeigt werden, daß das Heißextraktionsverfahren für alle acht 
Stähle zufriedenstellend übereinstimmende W erte liefert. Nach  
dem Jod verfahren wurden für den Gesamt-Sauerstoffgehalt in 
beruhigten Stählen im  allgemeinen gut übereinstimmende Werte 
m it dem Heißextraktionsverfahren erhalten. In  unberuhigten  
Stählen wurden zu niedrige W erte erm ittelt. B ei den übrigen

2) T. R . C u n n in g h a m  und R . J . P r ic e :  Ind. Engng. Chem., 
A nalyt. Ed., 5 (1933) S. 27/29.

3) T. E . R o o n e y  und A. G. S ta p le t o n :  J . Iron Steel Inst. 
131 (1935) S. 249/64; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 165/66.

4) F . W ille m s :  Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 655/58.

Rückstandsbestimmungsverfahren wurde im allgem einen bessere 
Uebereinstimmung für die Tonerde- und Kieselsäuregehalte als 
für die Eisen- und M anganoxydulgehalte gefunden. B ei diesen  
Verfahren darf nicht unberücksichtigt bleiben, daß neben der 
Isolierung der Sauerstoffverbindungen auch durch die Analyse 
des Rückstandes, der nur in wenigen M illigrammen erhalten wird, 
Fehler in das Verfahren gelangen können. D iese Fehler können  
durch Heranziehung genau arbeitender Analysenverfahren, wie 
das in der letzten Zeit bereits versucht wurde, herabgedrückt 
werden.

*
D ie Ergebnisse der e n g l i s c h e n  Gemeinschaftsarbeit sind in  

dem 7. Bericht des vom  Iron and Steel In stitu te  eingesetzten  
Ausschusses für Untersuchungen über die H eterogenität von 
Stahlblöcken6) veröffentlicht worden.

Ueber Untersuchungen zur Bestim m ung des Gesamtsauer
stoffs nach dem H e iß e x t r a k t io n s v e r f a h r e n  berichten W. W. 
S te v e n s o n  und G. E . S p e i g h t 6). Für die Bestim m ung wurde 
ein kernloser Induktionsofen verw endet. Zur Aufnahme des 
Schm elztiegels dient ein Quarzrohr, das in seinem unteren Teil 
aus durchscheinendem Quarz gefertigt ist. D ie K ühlung des 
Rohres erfolgt unm ittelbar durch fließendes W asser. Der Graphit
tiegel, in dem die Probe geschmolzen wird, steh t in einem  zweiten  
Tiegel, der zentrisch im Rohr durch einen Graphitkörper gehalten  
wird, der in den unteren verengten Teil des Quarzrohres steht. 
Um  diese Tiegel sind zylinderförmige Schirme aus Graphit von 
1 mm W andstärke angebracht, die in der Längsrichtung ver
laufende Schlitze enthalten. D ie Einwurföffnung zum Tiegel 
kann durch einen Graphitkörper verschlossen werden. Zum E n t
weichen der Gase bei geschlossener Einwurföffnung sind Rillen  
vorhanden. An dem Verschlußkörper ist ein Graphitstab be
festigt, der m it einem Stück W eicheisen verbunden ist. Mit Hilfe 
eines E lektrom agneten läßt sich der Verschlußkörper im  Vakuum  
heben und senken. Eine ähnliche Einrichtung wurde auch von
G. E r ic s o n  und C. B e n e d ic k s 6) benutzt. Der obere Teil des 
Quarzrohres ist durchsichtig und besitzt Verbindungen zur 
Pumpenanordnung zu einem McLeod; außerdem ist daran das 
Probenaufbewahrungsrohr befestigt. D ie Temperaturmessung 
erfolgt mit einem optischen Pyrometer.

Zum Abpumpen wird eine Quecksilber-Diffusionspumpe oder 
Oelpumpe verw endet. D ie Sammlung der Gase erfolgt m it einer 
Toepler-Pumpe von 700 cm 3 Inhalt. D as Ausglühen erfolgt bei 
1930 bis 1980°. W enn nach etwa 2 h der Druck genügend gefallen  
ist , wird auf die Arbeitstemperatur herabgegangen und der Leer- 
wert bestim m t. Dieser ist m it 0,25 bis 0,40 cm 3/h  bei etwa 1700° 
sehr klein.

Für die Untersuchung von Proben m it den üblichen Sauer
stoffgehalten von 0,1 bis 0,02 % werden zwei Zylinderchen von  
10 mm Durchmesser und 30 mm Länge m it einem  Gewicht von  
etwa 40 g benutzt. Ein Orsat-Apparat m it einer 50-cm 3-Bürette, 
die in 1/ :0 cm3 geteilt ist und die Schätzung von 0,025 cm 3 erlaubt, 
dient zum Analysieren der Gase. D ie Kohlensäure wird in K ali
lauge, das K ohlenoxyd in Kupferchlorürlösung absorbiert. D ie  
kleine, nicht absorbierbare K ohlenoxydm enge wird gemeinsam  
m it dem W asserstoff über K upferoxyd bei 300° verbrannt. 
Außerdem ist noch eine Verbrennungspipette für die Bestim m ung  
von Kohlenwasserstoffen vorhanden, deren Mengen jedoch 
außerordentlich klein sind.

Von W ichtigkeit sind vergleichende Stickstoffbestim m ungen, 
die mit dem Heißextraktionsverfahren und dem Lösungsverfahren 
durchgeführt wurden, und die sehr gute Uebereinstim m ung der 
erhaltenen W erte von Proben m it 0,004 bis 0,015 %  Stickstoff 
ergaben. Das Lösungsverfahren g esta tte t nur, den gebundenen  
Stickstoff zu bestim men, während beim Heißextraktionsverfahren  
der gebundene und der gasförmig vorhandene Stickstoff erm ittelt 
werden. D ie gute Uebereinstim m ung der W erte nach beiden Ver
fahren spricht dafür, daß in den festen  Proben der Stickstoff 
nur in gebundener Form vorhanden ist.

H. A. S lo m a n 6) w eist besonders auf d ie W ichtigkeit weiter 
Rohrverbindungen und niedriger Drücke hin, zwei Punkte, die 
für die Schnelligkeit der Entfernung der R eaktionsgase aus dem  
Tiegel maßgebend sind. Auch von ihm wird ein  kernloser In 
duktionsofen benutzt; ebenso wird das Quarzrohr unm ittelbar  
m it fließendem  W asser gekühlt. D ie Einwurföffnung in dem  
Schmelztiegel ist ebenfalls durch einen Graphitkörper verschließ
bar. Das Absaugen der Gase erfolgt m it einer Quecksilber- 
Diffusionspumpe, die Sammlung der Gase m ittels einer Toepler-

5) 7. Bericht über die H eterogenität von S tahlb löcken- 
Abschn. IV , 1. Bericht des Sauerstoff-Unterausschusses, S 63/138

6) S. 65/81.
6) Jem kont. Ann. 150 (1931) S. 549/88.
6) S. 82/100.
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Pumpe. Schwierigkeiten bereitete die Erreichung der notwendigen  
Temperatur, konnten aber durch Verwendung von Graphitpulver 
zur Isolation beseitigt werden. D ie Entgasung wurde in 2 bis 
2*4 h erreicht. Der Leerwert der Vorrichtung bei 1550° ist m it 
0,015 bis 0,020 cm 3 außerordentlich niedrig.

Von H . A. Sloman wurden auch Versuche über den Einfluß 
des M angangehalts der Proben auf die Sauerstoffbestimmung 
derart ausgeführt, daß mehrere Proben m it gleichem Mangan- 
gehalt hintereinander untersucht wurden. Erst bei einem Mangan- 
gehalt von 8 % wurden die erhaltenen Sauerstoffwerte nach dem  
Einwurf der vierten Probe niedriger. B e i hochmanganhaltigen  
Stählen wurden bei höheren Arbeitstemperaturen etwas tiefere 
Werte gefunden als bei niedrigeren. Versuche über die Reduktion  
von Eisenoxyd, Tonerde, Kieselsäure und Manganoxydul ergaben, 
daß auch Tonerde bei 1580° vollständig reduziert wird. Zugaben 
bis zu 12 % Mn ergaben noch richtige Sauerstoffwerte; erst bei 
höheren M anganzusätzen wurden zu niedrige W erte erhalten. 
Aluminiumzusätze bis 2,5 % waren ohne Einfluß auf die erm it
telten Ergebnisse. Vergleichende Stickstoffbestimm ungen er
gaben übereinstimmende W erte nach dem Lösungs- und dem  
Heißextraktionsverf ahren.

T. R a in e  und J . B. V ic k e r s 6) benutzten für ihre U nter
suchungen den Kohlespiralofen. Tiegel und Spirale sind aus 
Acheson-Graphit hergestellt. E in dünner Molybdänblechzylinder 
dient als Strahlungsschutz. D ie Absaugeleitung ist sehr weit 
(nicht unter 40 mm Dmr.) gehalten. Das Abpumpen der R eak
tionsgase erfolgt durch eine vierstufige Quecksilber-Diffusions
pumpe, die Sammlung der Gase m ittels einer Toepler-Pumpe. 
Zur Analyse wird die Kohlensäure m ittels K alilauge, das K ohlen
oxyd durch Kupferchlorür und der Sauerstoff durch alkalische 
Pyrogallollösung absorbiert. Die Verbrennung des W asserstoffs 
und Methans erfolgt in einer Explosionspipette. Sauerstoff, 
Methan und Kohlensäure wurden in keinem F all gefunden  
(höchstens Spuren).

Die Entgasung erfolgt bei 2050 bis 2100° während 3 h. Die 
Arbeitstemperatur betrug 1700°, der Leerwert 0,4 bis 0,5 cm 3 
Gesamtgas in  30 m in bei 1700°. Untersuchungen über den E in 
fluß des Mangans zeigten, daß bis 4 % Mn in  der Probe die Sauer
stoffbestimmung einwandfrei ist. Versuche weisen nach, daß die 
Absaugegeschwindigkeit von  größtem Einfluß auf die Sauerstoff
bestimmung ist.

Diese Arbeiten sind durch die genauen Angaben der Arbeits
weise wertvoll. Beachtlich ist der verhältnism äßig geringe E in 
fluß des Mangangehaltes der Probe auf die Sauerstoff bestimmung 
bei der starken Kühlung des Quarzrohres. E s muß jedoch darauf 
geachtet werden, daß die verwendeten Einrichtungen (Ver
schluß der Einwurfsöffnung bzw. Graphitrohr bis in den gekühlten  
Teil des Ofens) die Manganbeschlagsbildung in starker W eise be
einflussen können. Für die Beurteilung dieser Bedingungen sind 
die in dem Bericht erwähnten Versuche, die von  G. T h a n h e is e r 7) 
mitgeteilt wurden, wichtig.

Ueber das alkoholische J o d - R ü c k s t a n d s v e r f a h r e n  zur 
Bestimmung der Oxyde im Stahl berichten T. E . R o o n e y ,  
W. W. S te v e n s o n  und T. R a in e 6). W ichtig bei diesem Ver
fahren ist besonders die Notwendigkeit, daß das Lösen und F iltrie
ren vollständig unter Luftabschluß erfolgt. Zu diesem Zweck wer
den zwei Einrichtungen beschrieben; bei der einen erfolgt die B e
schleunigung des Lösens durch Schütteln, bei der anderen durch 
Rühren. Der benutzte Alkohol wird zweimal über Kalzium m etall 
destilliert. Zum Lösen werden 70 g sorgfältig getrocknetes Jod  
in 600 cm3 reinem trockenen M ethylalkohol gelöst. Zum A uf
lösen von 1 g Späne sind 6 g Jod erforderlich.

Weiterhin werden Versuchsergebnisse über den Einfluß der 
Temperatur und der Zeit auf das Bestimm ungsverfahren m it
geteilt. Beachtlich ist hierbei, daß die Zersetzung der Sulfide des 
Eisens und Mangans verhältnismäßig lange Zeiten benötigt. Bei 
einem höheren Schwefelgehalt werden zur vollständigen Zer
setzung der Sulfide 40 h gebraucht.

Ausführlich wird die Analyse der R ückstände beschrieben. 
Da es sich hierbei um die Untersuchung von sehr kleinen Mengen, 
10 bis 12 mg, handelt, wurden vorteilhaft kolorimetrische B e
stimmungsverfahren verwendet. D ie Abscheidung der K iesel
säure erfolgt in der üblichen W eise. Eisen, T itan und Zirkon 
werden gemeinsam m it Kupferon gefällt, E isen  und Titan  
kolorimetrisch m it Thioglycolsäure oder W asserstoffsuperoxyd  
und Zirkon gewichtsanalytisch als Phosphat bestim m t. A lu
minium und Chrom werden gemeinsam m it Ammoniak gefällt; 
das Aluminium wird dann kolorimetrisch m it dem Am m onium 

6) S. 100/08.
7) J. Iron Steel Inst. 134 (1936) S. 359/92
6) S. 109/24.

salz der Aurintricarboxylsäure und Chrom ebenfalls kolori
metrisch m it Diphenylcarbazid erm ittelt. D ie Bestimmung des 
Mangans erfolgt entweder kolorimetrisch oder m aßanalytisch.

Ueber die Anwendung des C h lo r - R ü c k s t a n d s v e r f a h r e n s  
berichten E . W. C o lb e c k , S. W. C ra v en  und W. M u r r a y 6). 
Das für diese Bestimmung benutzte Chlor wurde elektrolytisch her
gestellt. D ie Chlormenge beträgt etwa 15 1/h, die Temperatur 
300°. Das Chlor wird durch konzentrierte Schwefelsäure, K al
ziumchlorid und Phosphorpentoxyd getrocknet; von dem Ueber- 
leiten über erhitzte Kohle wurde abgesehen. Wie Versuche m it 
Reinaluminium nachweisen, ist der Sauerstoffgehalt des benutzten  
Chlors sehr gering. Vor dem Einleiten von Chlor wird reiner ge
trockneter Stickstoff bei 300° durch die Apparatur geleitet. Am 
Beginn der Chlorzuführung wird die Temperatur des Ofens bei 
150 bis 160° gehalten und erst zum Schluß auf 300° gesteigert. 
D ie Analyse des Rückstandes ist genau beschrieben; zum Teil 
werden die gleichen Bestimmungsverfahren wie für die Analyse  
der Rückstände des Jod Verfahrens benutzt.

Zum Schluß sind die Ergebnisse der vier beteiligten Labo
ratorien, die bei der Untersuchung von drei K ohlenstoffstählen  
erhalten wurden, zusammengestellt. D ie Uebereinstimmung der 
nach dem Heißextraktionsverfahren erhaltenen W erte ist trotz  
der recht verschiedenen benutzten Anordnungen sehr gut. D as 
Jodverfahren ergab in allen Fällen höhere Gesamt-Sauerstoff - 
werte als das Heißextraktionsverfahren. D ie Ursache dieser Er
scheinung konnte nicht aufgeklärt werden.

Gustav Thanheiser.

Die Verwendung von Roheisen-Gießm aschinen.
Als um die Jahrhundertwende die ersten Roheisen-G ieß

maschinen in den Vereinigten Staaten eingeführt wurden, fanden  
sie auch vereinzelt in deutschen Hochofenwerken Eingang. In  
der jüngsten Zeit wird in den Beschreibungen ausländischer H och
ofenwerke auch sehr viel über die Leistungsfähigkeit der Gieß
maschinen und über die Eigenschaften des in der Maschine ver
gossenen Roheisens berichtet. Deutsche H ochofenleute haben 
auf Auslandsreisen mehrfach Gießmaschinen gesehen; daher 
dürfte eine Beschreibung der Maschine des Hochofenwerks der 
F o r d  M o to r  C o m p a n y  in Dagenham bei London am Platze sein.

Das H o c h o fe n w e r k  erzeugt m it einem Ofen täglich etwa  
600 t  Gießerei- und Stahleisen für die eigenen und fremde Gieße
reien. Jeder Abstich umfaßt etwa 150 t  Roheisen, die in zwei 
75-t-Pfannen zum Mischer, wenn es für den eigenen B etrieb be
stim m t ist, oder zur Gießmaschine gefahren werden.

D ie G ie ß m a s c h in e  ist eine doppelte Bandgießm aschine 
m it etwa 45 m Achsenabstand der Umkehrräder. Jedes Band  
besteht aus zwei m it etwa 7° von der Eingußseite aus ansteigenden  
und in beiden Richtungen auf Schienen laufenden Doppelglieder
ketten , zwischen deren Rollen 300 Mulden hängen. Jedes Gieß
band hat einen eigenen am oberen Umkehrrad angreifenden An
triebsmotor von 9 bis 20 PS, dessen Um laufzahl so geregelt werden 
kann, daß die Bandgeschwindigkeit zwischen 6,2 und 12,2 m /m in  
liegt. Bei höchster Geschwindigkeit der Bänder können minütlich  
2 t  Eisen vergossen werden.

D ie Gießmulden sind aus Stahlguß hergestellt und so be
m essen, daß sie etwa 50 kg schwere Masseln ergeben. Sie sind  
so ausgebildet, daß sie schuppenförmig übereinander greifen und  
kein Roheisen zwischen den einzelnen Mulden durchspritzen oder 
überfließen kann. Ebenso dienen besondere Lappen zum Schutze 
der Förderketten und Rollen. Stahlguß hat als W erkstoff für die 
Mulden den Vorteil der größeren H altbarkeit, aber den N achteil, 
daß sich die Mulden infolge der Wärmebeanspruchung leicht ver
ziehen. Man findet deshalb bei anderen Gießmaschinen die  
billigeren, aber auch weniger haltbaren Mulden aus H äm atit.

D ie E in g u ß s e i t e  der Maschine ist so ausgebildet, daß die 
vom  Hochofen kommende Pfanne, die am oberen R ande zwei 
besondere Zapfen trägt, in  einen entsprechenden Lagerbock ein
gesetzt und m ittels eines am Pfannenboden angreifenden Kranes 
angehoben wird. Dadurch wird eine fast unveränderliche H öhe  
des Ausgusses über der Gießrinne bewirkt und zugleich ein Ver
spritzen des Eisens verhindert. D ie Gießrinne te ilt  sich in zwei 
Aeste, um das Roheisen beiden Bändern gleichzeitig zuzuführen. 
An diesem E nde der Maschine ist der Stand des Maschinenführers, 
der gleichzeitig die Geschwindigkeit beider Bänder und des R oh
eisenzuflusses der Pfanne regelt. D ie Schaltung ist so ausgebildet, 
daß während des Gießens der Kran und die Pfanne von keiner 
anderen Stelle aus bewegt werden können. Bei Versagen des 
Bandantriebes wird die Kippbewegung der Pfanne selbsttätig  
ausgeschaltet.

Wenn die gefüllten Mulden etwa den halben W eg bis zur 
Entleerungsstelle zurückgelegt haben, laufen sie unter einer

6) S. 124/30.
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Wasserbrause durch, so daß das Roheisen bei der Entleerung  
ausreichend fest ist. Am oberen Umkehrende werden die Mulden 
umgekippt, und die Masseln gleiten über bewegliche Rutschen  
in Eisenbahnwagen, in denen sie gegebenenfalls m it Wasser 
weiter abgekühlt werden. D ie leeren und von Spritzern freien 
Mu'.den kühlen zunächst an der Luft ab, dann werden sie auf 
dem weiteren Rückweg an einer Kalkmilehbrause vorbeigeführt 
und über einer Anzahl von Gasbrennern getrocknet und vor
gewärmt. Der Kalküberzug verhütet das Anfressen der Mulden 
und Festbacken der Masseln.

An der Maschine sind außer dem Führer noch zwei Mann zum  
Abschlacken des Eisens und zwei Mann zur Beaufsichtigung der 
Kühlung, Kalkung und Trocknung der Mulden tätig .

D ie V o r t e i le  einer Gießmaschine beschränken sich nicht nur 
darauf, daß die Masseln in Größe und Gewicht sehr gleichmäßig 
und frei von Sand und Spritzeisen sind, sondern sie sind auch 
m e ta l lu r g is c h e r  A r t. Dadurch, daß der Abstich in Gieß
pfannen gesam m elt wird, findet ein guter Ausgleich der chem i
schen Zusammensetzung sta tt; man kann diese sogar bei beson
deren Anforderungen durch Zusätze regeln oder die Sodaent
schwefelung so durchführen, daß die Masseln von mitgerissener 
Schlacke frei sind. Außerdem läßt sich die Temperatur des R oh
eisens ausgleichen, oder bei hochgekohltem und siliziumreichem  
Roheisen kann man den Garschaumgraphit vor dem Vergießen 
vom Roheisen abziehen und erhält nesterfreie Masseln. Durch die 
Regelbarkeit der Gieß- und Bandgeschwindigkeit läßt sich die Ab
kühlungsgeschwindigkeit der Masseln und dam it das Korn des R oh
eisens beeinflussen. Daß diese Vorzüge des in der Gießmaschine 
vergossenen Roheisens von den Verbrauchern gewürdigt und die 
entstehenden Mehrkosten in Kauf genommen werden, beweist 
die Verbreitung der Gießmaschinen im Ausland.

Bei der Ford Motor Company in Dagenham ist die W eiter
behandlung des für die e ig e n e n  G ie ß e r e ie n  bestim m ten R oh
eisens bemerkenswert. Das vom  Hochofen kommende Roheisen 
wird in einen Mischer von 600 t Fassungsvermögen gefüllt. Neben  
diesem Mischer stehen zwei kleinere m it je 150 t  Inhalt. In  einem  
Kupolofen wird zur Erreichung der geforderten Festigkeitseigen
schaften eine Stahl enthaltende Gattierung umgeschmolzen und 
in abgewogener Menge in den kleinen Mischer eingegossen. Dar
auf wird eine bestim m te Menge des Roheisens aus dem großen 
Mischer zugesetzt, so daß die Menge an Stahl etwa 15 % des 
Gußeisens beträgt. Bevor das Mischereisen endgültig vergossen 
werden kann, muß es in einem 15-t-Heroult-Lichtbogenofen  
auf die erforderliche Gießtemperatur gebracht werden.

A d o lf  V o g e ls a n g .

Fortsch ritte im  ausländischen W alzw erksbetrieb1).
Zugregelung bei Kaltwalzwerken.

F. M o h le r 2) setzt als bekannt voraus, daß man beim K alt
walzen breite dünne Bänder nur unter vereinigtem  Zug und 
Druck in ebenem Zustande erhalten und hierbei auch eine größere 
Abnahme anwenden kann. Schwankungen in der Dicke werden 
von dem Bedienungsmann des Kaltwalzwerkes durch Aendern 
der Zugspannung geregelt. Gerade das Umkehr-Kaltwalzwerk  
bietet durch seine Zughaspel vor und hinter -dem Gerüst die 
beste Gelegenheit, die W irkungen und Möglichkeiten der Zug
regelung bei Mängeln in der richtigen Gestalt der W alze, in der 
Schmierung, Dehnung der Ständer usw. zu prüfen.

Der Zug wird nach zwei Verfahren gemessen, und 
zwar elektrisch durch Messen der zugeführten Leistung oder 
Stromaufnahme des den Zug erzeugenden Haspelmotors und 
mechanisch durch Messen des Zuges des Bandes. W enn es auch 
Vorrichtungen für das erstgenannte Verfahren gibt, so soll hier 
nur das zweite genauer beschrieben werden.

Hierbei wird der Druck elektrisch gemessen, den das Band 
auf eine genau geschliffene, in Wälzlagern laufende, auf einer 
federnden Unterlage angebrachten und etwas über der W alz
linie angeordneten Rolle ausübt.

Ist kein Zug im Band vorhanden, so ist der Luftspalt 
(Abb. 1) zwischen dem Anker und den Jochen gleich, d. h. der 
Stromfluß ist in den beiden Jochen gleich stark. Steht das Band 
unter Zugspannung, d. h. drückt es die Rolle herunter, so wird 
der um seinen Drehpunkt bewegliche Anker nach dem Maße der 
Zugspannung heruntergedrückt (Abb. 2 ), wodurch der Luftspalt 
links verkleinert, rechts vergrößert wird. Hierdurch nimm t die 
Stromspannung im linken Joch zu und im rechten Joch ab; 
der Spannungsunterschied ist der Abweichung des Ankers genau

!) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 560.
2) Iron Steel Engr. 13 (1936) Nr. 10, S. 19/27.

verhältnisgleich und som it auch dem Zug im Band. In dieser 
W eise kann man einen dem Zug im Band verhältnisgleichen  
Strom in der Regelspule und im Anzeigegerät erhalten und das 
Meßgerät auf Zug in kg eichen.

Schmale Streifen benötigen nur einen Zugmesser, breite 
Streifen dagegen zwei (Abb. 3), um durch den Unterschied im 
Zug an den beiden W alzkanten festzustellen, ob das breite Band 
auch m it genau gleicher Dicke über die ganze Bandbreite 
gewalzt wird.

Kupferoxyd
rich ter _ Spannungsmesser

Abb. 1. Abb. 2.
Abbildung 1 und 2. Messen des Zuges des Bandes durch den Druck auf eine Bolle

Abbildung 3. Zugmesser für breite Streifen.

Das beschriebene Meßgerät wurde für die Bandblech-K alt
walzstraße m it 1370 mm Ballenlänge und hintereinander stehenden 
Gerüsten der Ford Motor Co. für einen Zug von 0 bis 36 t  aus
geführt; bei einem Zug von 36 t  senkt sich die Rolle nur 2,5 mm. 
Bei einem Abstand von 3,66 m von M itte zu M itte Gerüst steht 
die Rolle 45 mm über der W alzlinie. Aus Abb. 3 ist zu ersehen, 
daß die Rolle durch Schrauben höher oder niedriger gestellt 
werden kann. H . F ey.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft, 
Düsseldorf.

Nach dem V e r w 'a ltu n g s b e r ic h t  betrug im  Geschäftsjahr 
1936 die Zahl der Vollarbeiter 359 538 gegen 311 573 im Jahre 
1935, ist also um rd. 15 % gestiegen, während sie im Vorjahr 
um 22 % zugenommen hatte . D ie Jahreslohnausgabe ste llte  sich 
im Jahre 1936 auf 753 870 836 J IM  gegen 632 119 800 J IM  im 
Jahre 1935; sie hat sich also um rd. 19 % erhöht. Der durch
schnittliche Jahresarbeitsverdienst stieg von 2029 im  Jahre 1935 
auf 2095 J IM  im  Berichtsjahre.

An U n f ä l le n  wurden im Berichtsjahre 44 527 (32 772) ge
m eldet, darunter 2538 (1893) Meldungen über Arbeitswegunfälle 
und 398 (313) über Berufserkrankungen. Erstm alig entschädigt 
wurden 1350 (1155) U nfälle. D ie Entschädigungsaufwendungen  
für diese erstm alig entschädigten U nfälle betrugen 783 470,58 
(690 585,90) J IM  und für die U nfälle aus früheren Jahren für 
10146 (9893)Entschädigungsberechtigte 6 050 770,04(5501015,36) 
Reichsmark.

D ie G e s a m tu m la g e  für das Jahr 1936 ste llte  sich auf 
8 852 781,93 JIM  gegen 7 918 355,97 J tM  für 1935, war m ithin  
um 934 426 J IM  oder 12 % höher.

In  ihrem Jahresbericht über die D u r c h fü h r u n g  d e r  U n 
f a l lv e r h ü t u n g s v o r s c h r i f t e n  u n d  d ie  M a ß n a h m e n  fü r  
d ie  e r s t e  H i l f e  b e i U n f ä l le n  im  J a h r e  1 9 3 6  schildert 
die Berufsgenossenschaft wieder die Ursachen zahlreicher Unfälle 
und gibt Hinweise für deren Verhütung.
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A us Fachvereinen.
Vortragsreihe der Reichs-Röntgenstelle beim  

Staatlichen M aterialprüfungsam t Berlin-D ahlem .
Am 25. Juni 1937 veranstaltete die „Gesellschaft zur Förde

rung zerstörungsfreier Prüfverfahren“ im Ham aek-H aus in  Berlin- 
Dahlem eine Vortragsreihe, m it der die..R eichs-R öntgenstelle beim  
Staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem“ zum ersten
mal vor eine breitere Oeffentliehkeit trat. D ie von etwa 200 Teil
nehmern besuchte Tagung verm ittelte ein eindrucksvolles Bild  
von der bisherigen Tätigkeit der Reichs-Röntgenstelle und von  
den zur Zeit dort bearbeiteten Entwicklungsaufgaben.

H. W ilh e lm  und W. S c h ir p  berichteten über n e u e  t e c h 
n isch e H i l f s m i t t e l  d e r  M a g n e tp u lv e r p r ü fu n g , auf die 
im einzelnen hier nicht eingegangen werden kann. Es handelt 
sich dabei immer um  Lösungen der Aufgabe, die Art und die 
Richtung der Magnetisierung gegebenenfalls durch Entwicklung 
besonderer Einrichtungen den jeweils vorliegenden Einzelauf- 
zaben anzupassen.

Für die m a g n e t in d u k t iv e  P r ü fu n g  von  S t a h ls e i l e n  
hat S. S c h le ip  ein  handliches Gerät entwickelt. Durch die Ver
wendung einer Schwingspule wird die Fehleranzeige unabhängig 
von der Prüfgeschwindigkeit; eine Aufteilung der Spule in drei 
Teik ermöglicht auch die örtliche Festlegung des Fehlers im Seil- 
quersehnitt aus der verhältnismäßigen Größe der einzeln auf- 
äezeichneten drei Ausschläge. Auch für die induktive Prüfung 
von A n k e r k e t te n  (S. S c h le ip )  und von L e ic h t m e ta l lr o h r e n  
iW. S ch irp ) wurden handliche Vorrichtungen angegeben.

An dem Beispiel der W a n d d ic k e n m e s s u n g  und der M es
sing der S c h l ic k h ö h e  in  A b w a s se r r o h r e n  zeigte A. T r o s t  
d» Verwendung des Geiger-Müllersehen Zählrohres in Verbindung 
mit einem integrierenden Verstärker als hochempfindliches An
lagegerät. Mit dem gleichen Gerät konnten auch R ö n t g e n -  
ia te r fe r e n z e n  an einem Steinsalzkristall als beträchtliche Aus 
schlage eines Dem onstrationsgalvanometers sichtbar gemacht 
werden.

Die bisher genannten Vormittags-Vorträge behandelten  
hauptsächlich neue Einrichtungen und H ilfsm ittel, die zwar an 
ausgewählten Prüflingen m it gutem  Erfolg vorgeführt wurden, 
deren wirkliche Brauchbarkeit jedoch erst durch längere prak
tische Erfahrungen bestätigt werden muß.

Im Gegensatz dazu beschäftigten sich die Nachm ittags- 
Vorträge mehr m it den bereits erzielten Ergebnissen und der A us
wertung der gewonnenen Erfahrungen.

Besonders bemerkenswert war hier der Bericht von  R. B e r t -  
hold über die A u s w ir k u n g  v o n  A u ß e n u n te r s u c h u n g e n  
der Reichs-Röntgenstelle. Es liegt in der Natur der Sache, daß

gerade die unmittelbarste Auswirkung, nämlich die durch die 
rechtzeitige Erkennung und Ausmerzung schwerer Schweißfehler 
verhüteten Schäden, nicht zahlenmäßig erfaßt werden können. 
Dagegen konnte der Einfluß, den die Durchführung der Prüfung 
auf die Güte der Schweißungen ausgeübt hat, in überzeugender 
Form nachgewiesen werden. Auf Grund von etwa 16 000 Auf
nahmen an geschweißten Reichsautobahnbrücken wurde gezeigt, 
wie die anfänglich hohe Zahl fehlerhafter Schweißungen im Ver
lauf von 1 Jahren etwa auf ein D rittel zurückgegangen ist. 
Gerade in dieser Feststellung kann man wohl den wesentlichsten  
Erfolg der Arbeiten der Röntgenstelle sehen. Daneben wurde 
vom  \  ortragenden noch auf die durch die gewonnenen Erfah
rungen bewirkte Verbesserung der technischen H ilfsm ittel und 
auf die Normung hingewiesen, d ie für die Durehstrahlung schon 
durchgeführt ist und für die magnetische Prüfung jetzt in Vor
schlag gebracht werden soll.

D ie außerordentlich zahlreichen Aufnahmen an geschweißten 
Brücken der Reichsautobahnen gaben die Möglichkeit zu einem  
statistisch gut begründeten Ueberblick über die K o s t e n  d er  
R ö n tg e n p r ü fu n g . F . E b e r t  hat für die hier vorliegenden Ver
hältnisse einen Durchschnittspreis von 14,70 Jt.F . ohne bzw. von  
15,40 J i.K  m it Berücksichtigung der Anfahrtkosten für eine A uf
nahme berechnet. Bei den sehr gleichmäßigen Verhältnissen 
läßt sich auch eine Beziehung zum Brückengewicht aufstellen: 
es sind etwa 0,6 Aufnahmen je t Brückengewicht nötig, so daß 
die K osten etwa 9 JLM A  betragen.

Als Auswertung von Aufnahmen der Zweigstelle Nürnberg 
berichtete W. K o lb  über U r s a c h e n  u n d  V e r h ü tu n g  v o n  
W u r z e H e h le r n  in geschweißten Stahlüberbauten. Ferner 
sprachen noch W . G rim m  über R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g e n  
m it H o h la n o d e n r ö h r e , 0 .  V a u p e l über S p a n n u n g s m e s 
su n g e n  an  K r e is e ln  und H . W ilh e lm  über n e u e  A n w e n 
d u n g e n  d er  M a g n e tp u lv e r p r ü fu n g . Besondere Beachtung 
verdient noch der Schlußvortrag von W . S c h ir p  über die B e u r 
t e i lu n g  v o n  M a g n e tp u lv e r a n z e ig e n , in  dem auf die Gefahr 
von Fehldeutungen hingewiesen wurde. Es ist deshalb die E n t
wicklung von Prüfkörpern zur Beurteilung der jeweils vorliegen
den Fehlerempfindlichkeit geplant. D ie Möglichkeit der Fehl
deutung von Scheinfehlem, wie austenitische Schweißnähte oder 
Streulinienaustritt infolge von Querschnittsänderungen u. a., 
wird allerdings auch durch Prüfkörper nicht beseitigt.

An die Vorträge schloß sich am Vormittag wie am Nachm ittag 
eine lebhafte Aussprache an, in der ebenfalls die große Gefahr 
der Fehldeutungen bei der magnetischen Prüfung mehrfach be
tont wurde. Daneben gaben die Empfindlichkeit und Genauig
keit der vorgeschlagenen neuen Meßverfahren zu lebhafter Er
örterung Anlaß. H erm ann M oder.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

iPatentblatt Hr. 37 T om  S. Juli 1937.)

Kl. 7 a, Gr. 1, K  141 840. Verfahren zum W alzen von schwer 
verformbaren W erkstoffen. Fried. Krupp, A .-G ., Essen.

KL 7 a, Gr. 23, S 109 443. Steuerung der Ansteüvorriehtungen  
für die W alzen in W alzgerüsten. Siemens-Schuckertwerke. A.-G., 
Berlin- Siem ensstadt.

Kl. 7 c, Gr. 5, W 99 016. Biegemaschine, insbesondere 
Blechbiegemaschine. W agner <fc Co., W erkzeugmaschinenfabrik 
m. b. H ., Dortmund.

KL 24e, Gr. 13 01, V  32 013. Verfahren zum  Betrieb von  
Generatoranlagen. Vereinigungsgesellschaft Rheinischer Braun
kohlenbergwerke m . b. H ., Köln.

KL 31c, Gr. 18 OL D  71 836. Schleudergußkokille. D eutsche  
Eisenwerke, A.-G-, Mülheim (Ruhr).

K l. 40d , Gr. 1 65. A  78 853. Verfahren zur H erstellung einer 
Legierung mit hoher Anfangspermeabilität und niedriger H ysterese. 
Allgemeine Elektricitäts-G esellschaft, Berlin.

KL 48b, Gr. 6, M 132 672. Verfahren zum Verzinken von  
Rohren, Blechen u. dgL M itteldeutsche Stahlwerke, A .-G ., R iesa.

KL 49h, Gr. 5, E  47 835. Vorrichtung zum H alten  und W en
den schwerer Schmiedestücke. Eum uco, A.-G. für Maschinenbau, 
Leverkusen-Schlebusch, und Arthur Schneider, Düsseldorf-Ober
kassel.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Pateatblact Hr. 27 vom 8. Juli 1937.)

KL 42 k. Nr. 1 4 1 1 1 8 5 . Vorrichtung für die m agnetische  
W erkstoffprütung. Gesellschaft zur Förderung zerstörungsfreier 
Prüfverfahren, e. V ., Berlin-Dahlem.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 642 620, vom  5. Juni 1934; ausgegeben am

10. März 1937. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s s e ld o r f .  D raht
oder Feineisenwalzwerk mit mehrgerüstiger offener Fertigetaffel zum  
mehradrigen Walzen.

Erzeugnisse, auf deren Maßhaltigkeit es nicht genau an
kommt, wer
den auf dem  
durch ausge
zogene Linien 

dargestellten  
Weg mehr- 

f  adrig gew alzt.
Sollen Erzeug
nisse mit ge
nauer E inhal
tung der Maße 
mehradrig ge
walzt werden, 
so wird der 
strichpunk

tierte W eg ge
w ählt, wobei

jedoch die Adern einzeln den Vorwalzgerüsten a. b, c zugeführt 
werden; aus diesen werden sie durch sich überkreuzende U m 
führungen d, e, f bis zu der Stelle g  geführt, wo die W alzer das 
auslaufende Oval m it einer Zange in  das Rundkaliber des vor 
ihnen stehenden Fertiggerüstes h, i, k einführen. Fehlende Stiche 
können im  Bedarfsfall in  den Gerüsten der V orstaffel L m, n, o, 
p, q  oder in  zusätzlichen Gerüsten dieser Staffel untergebracht 
werden.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19371). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z irk e H äm atit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Bessern er- 
Roheisen 
(saures 

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches

Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel
eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesam t

Ju n i Mai 
1937 ¡ 1937

J u n i  1 9 3 7 : 30 Arbeitstage, M a i 1 937 : 31 Arbeitstage

Rheinland-W estfalen................................................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ......................................
S ch le sien .....................................................................................................
Nord-, Ost- und M itte ld e u tsch lan d ..................................................
S üddeu tsch land ........................................................................................
Saarland .................................................................................................

49 697 

i  25 393

¡> 48 165 

J  29 159 j -

613 362

i  92 396 

165 688

202 688 
20 677

i  32 010
■ 25 008

908 336 
44 659

} 144 446
25 068 

181 734

925 966 1 
42 673

136 231
25 871 

182 330

Insgesamt: Ju n i 1937 
Insgesamt: Mai 1937

75 090 
75 636

77 324 
82 978

— 871 446
893 087

255 375 
244 234

25 008 
17 136

1 304 243 -  
1 313 071

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 43 475 42 357 I

J a n u a r  b i s  J u n i  1 9 3 7 :  181 A rbeitstage, 19  36 : 182 Arbeitstage
Januar

1937

bis Jun i 

1936

Rheinland-W  estf a l e n ............................................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und O berhessen ..........................................
S ch lesien .....................................................................................................
Nord-, Ost- und M itte ld e u tsch lan d ...................................................
SU ddeutscbland........................................................................................
S a a r la n d .....................................................................................................

268 188 

I  123 739

)  279 081 

i  201 292
* -

3 682 011

i  517 307 

961 527

1 223 796 
111 637

i  212 471 1
• 129 274

5 428 714 
247 789

}  818 568
156 524 

1 058 728

5 251 352 
215 927
711 899
151 434

1 052 817 1

Insgesamt: Jan u ar/Ju n i 1937 
Insgesamt: Jan u ar/Ju n i 1936

391 927 
374 781

480 373 I 
489 885 I

— 5 160 845 
4 949 352

1 547 904 
1 456 806 1

129 274 
112 605

7 710 323
7 383 429 |

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 42 598 40 568 1

x) Nach den Erm ittlungen der W irtsehaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Am
M onatsletzten

Hochöfen

vor
han
dene

in Betrieb 
befindliche ge


dä

m
pf

te zum
Anidasen

fertig
stehende

in Ausbesserung 
oder 

N euzustellung 
befindliche

st
il

l
lie

ge
nd

e

J an u ar 1937 . . 176 115 7 8 21 25
Februar . . . . 176 115 6 8 25 22
M ä r z ................. 176 113 7 10 24 22
A p r i l ................. 175 115 6 9 23 22
M a i ..................... 1742) 1142) 6 11 22 21
J u n i ................. 174 118 6 11 22 17

r) N ach den Erm ittlungen der W irtsehaftsgruppe Eisen schaffende Industrie . 
2) Berichtigte Zahlen.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung 
im Mai 19371).

Januar Februar März April Mai

H o c h ö fe n  am 1. des Monats: 
im F e u e r ..................... 90 93 96 99 102
außer Betrieb . . . . 121 118 115 112 109
in s g e s a m t..................... 211 211 211 211 211

1000 m etr. t
R o h e is e n e rz e u g u n g  insge

sam t .............................. 591 574 649 654 666
D arun ter:

Thomasroheisen . . . 483 473 525 526 527
Gießereiroheisen . . . 66 64 75 80 68
Bessemer- und Puddel-

ro h e ise n ..................... 18 14 23 24 38
S o n s t ig e s ..................... 24 23 26 24 33

S ta h le r z e u g u n g  insgesamt 608 624 679 684 654
D arunter:

T h o m a ss ta h l................. 402 409 455 463 421
Siemens-Martin-Stahl . 174 185 193 189 200
Bessemerstahl . . . . 4 3 4 4 4
Tiegelgußstahl . . . . 1 1 1 1 1
Elektrostahl . . . . 27 26 26 27 28

R o h b lö c k e .......................... 597 613 667 673 642
S t a h l g u ß .......................... 11 11 12 11 12

Die Leistung der französischen Walzwerke im Mai 19371)
(in 1000 mtr. t).

Ja n .2) Febr.2) März2) April2) Mai

Halbzeug zum Verkauf . . 103 106 117 109 111
Fertigerzeugnisse aus Fluß- 

und Schweißstahl . . . . 402 424 460 504 448
D avon:

Radreifen .......................... 3 n 3 3 3
S chm iedestücke................. 4 4 5 5 5
S c h ie n e n .............................. 24 32 32 35 27
Schwellen ......................... 7 5 6 8 10
Laschen und U nterlags

p la tten  .............................. 4 3 4 3 6
Träger- und U-Stahl von 

80 mm und mehr, Zores- 
und Spundwandstahl . 38 33 47 46 38

W a lz d r a h t .......................... 32 33 38 41 32
Gezogener D raht . . 14 14 15 16 16
Warmgewalzter Bandstahl 

und Röhrenstreifen . . 21 21 26 30 24
Halbzeug zur Röhrenher

stellung .......................... 4 7 7 6 6
R ö h re n .................................. 17 17 12 19 18
S o n d e rs tab s ta h l................. 11 12 14 15 12
H andelsstabstahl . . . . 131 144 153 163 148
W eißb leche .......................... 11 10 11 11 10
Bleche von 5 mm  und mehr 20 23 26 32 26
Andere Bleche unter 5 mm 59 60 57 68 64
U niversalstahl ................. 2 3 4 3 3

1 ) Nach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Italiens Roheisen-, Stahl- und Walzzeugherstellung.
Roheisen Eisen S tahl Walzzeug
erzeugung legierungen erzeugung herstellung

t t t t
1933 ......................... 518 3001) 48 6201) 1 771 1361) 1 498 234
1934 ......................... 529 2731) 52 3161) 1 832 3451) 1 558 838
1935 ................. 625 741 68 272 2 209 177 1 945 305
1936 ................. 747 351 58 950 2 024 577 1 714 909
1937: Jan u ar . . . 53 160 741 159 256 130 091

Februar . . 48 008 1 553 158 459 139 225
März . . . . 54 195 2 550 182 947

2) Nach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France.
l) N ach Belazione sul Serrlzio  M ineraria 1934 (am tlich); im übrigen Metall

urgie Ita liana  24 (1937) S. 236/37.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1937.
Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 

des M onats 
in Betrieb 
befindliche 

Hochöfen

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t. zu 1000 kg H erstel
lung au 

Schweißstahl 
1000 t

H äm atit-
ba

sisches Gießerei- Puddel-
zusammen

einschl.
sonstiges

Siemens-Martin- son
stiges

zu
sammen

darunter
Stahlgußsauer basisch

Jan u ar 1937 . 167,2 348,3 122,7 11,2 661,1 114 163,4 773,9 77,6 1014,9 19,8 19,6
Februar . . . 127,2 345,6 111,8 18,0 613,4 115 179,7 759,4 72,7 1011,8 20,1 19,7
M ä r z ................. 139,3 403,3 115,3 14,8 691,2 117 216,7 828,4 82,2 1127,3 23,0 22,7
A p r i l ................. 140,9 390,6 124,4 15,1 691,6 121 204,3 812,5 80,9 1097,7 22,7 23,1
M a i ................. 136,6 410,0 124,2 17,7 707,4 122 179,3 803,7 81,1 1064,1 21,2
J u n i ................. 149,1 405,5 124,2 13,0 710,5 126 1124,1 • .
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl in Großbritannien im April 19371).
Januar

1937
Februar März I April 

19372) 1 19372) ! 1937
Jan u a r

1937
Februar | März 
19371) | 19372)

April
1937

1000 t  zu 1000 kg 1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s ta h l :

Grobbleche, 4,76 mm und darüber 
Mittelbleche von 3,2 bis unter 4,76 mm
Bleche unter 3,2 m m .....................
Weiß-, M att- und Schwarzbleche .
Verzinkte B l e c h e ..............................
Schienen von rd. 20 kg je lfd. m und

d a r ü b e r ...........................................
Schienen unter rd. 20 kg je  lfd. m 
Rillenschienen für Straßenbahnen .
Schwellen und L a s c h e n .................
Formstahl, Träger, Stabstahl usw.

23,9
103,2

16,6
68,3
77,6
35.8

35.8
2.5
1.5 
3,0

259,1

29.2 
118,5

11.7
67.3
75.8
34.8

34,2
2.7 
1,0
3.7 

279,0

31.7
129.1 

12,2 
74,2
81.7 
38,5

36,0
3,1
2,3
3,8

285.2

27.7 
125,7
12.3
77.3
85.8 
42,2

40,6
2,3
3,0
4,8

289,1

F l u ß s t a h l :
W a lz d r a h t ..............................
Bandstahl und Röhrenstreifen, w arm

gewalzt ......................................
Blankgewalzte Stahlstreifen . . . 
F e d e r s ta h l ..........................................

48.5

57.6 
10,4
7,7

47,0

51,5
9,7
6,2

54,2

52,6
10,8

6,8

54.8

58.9 
11,5
8,7

0 . . n , Zusammen S c h w e iß s ta h l :
Stabstahl, Form stahl usw.................
B andstahl und Streifen für Röhren

usw.............................
Grob- und Feinbleche und sonstige

Erzeugnisse aus Schweißstahl . .

751,5

12,3

3,9

772,3

12,5

4,1

822,2

13,6

4,8

0,1

844,7

13,7

4,4

Nach den Erm ittlungen der B ritish Iron and Steel Federation. —  2) Teilweise berichtigte Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im Juni 19 37 .
Die französischen Werke zeigten sich zu M onatsanfang in 

gewissem Sinne beunruhigt. Der größere Teil ihrer T ätigkeit be
ruhte in der Tat auf Staatsaufträgen, deren Bezahlung von der 
jeweiligen mehr oder weniger großen Leistungsfähigkeit der Staats
kassen abhängt. Da aber die Zahlungsfähigkeit offensichtlich  
beschränkt war, legte sich der Markt eine gewisse Zurückhaltung 
auf. Im übrigen arbeiteten die W erke ziemlich unregelmäßig, und 
lediglich die für die nationale Verteidigung tätigen  Betriebe waren 
voll beschäftigt.

Der Ausfuhrpreis für französisches Eisenerz aus dem Briey- 
becken mit 35 % Fe wurde ab 1. Juli von 48 auf 50,80 Fr je t 
erhöht. Man begründet die Preisheraufsetzung m it der Er
höhung der Koks- und Kohlenpreise sowie der Lohnheraufsetzung. 
Die Förderung der Erzgruben war so w eit gestiegen, daß sie 
den Badarf befriedigen konnte; von dieser Seite lag daher kein 
Grund zur Abschwächung des Marktes vor. Was noch die pri
vaten Käufe stü tzte, war der W unsch, sich vor den demnächstigen  
Preissteigerungen einzudecken, die sich z. B. auch aus der Er
höhung der Versandkosten vom  1. Juli an ergeben. D ie Kohlen- 
und Kokspreise zogen gleichfalls an, und zwar stellte  sich H och
ofenkoks seit dem 1. Juni um 10 Fr, Gießereikoks um 4 Fr je t 
höher. Hochofenkoks kostet demnach jetzt 158 Fr gegen 95 Fr 
im Mai 1936, Gießereikoks 180 Fr gegen 126 Fr. Man rechnet 
damit, daß sich die Eisenerzeugnisse dieser Preiserhöhung an
schließen werden.

Alles dieses schuf natürlich eine unbehagliche Stimmung. 
Die B e s c h ä f t ig u n g  der Stahl- und W alzwerke blieb jedoch gut, 
und die erzeugten Mengen hielten sich auf sehr beachtlicher Höhe. 
Ende Juni machte die bis dahin beobachtete fieberhafte Tätigkeit 
auf dem W eltmarkt einer ziemlich deutlichen Abschwächung 
Platz. Trotzdem ist noch ein großer Bedarf zu decken, namentlich  
in Großbritannien. Wegen der Ausfuhr brauchen jedoch keine 
zu lebhaften Befürchtungen zu bestehen. Anders verhält es sich 
mit dem französischen Inlandsm arkt. Hier haben die Aufträge 
fühlbar abgenommen. Man rechnet dam it, die Lieferfristen auf 
weniger als drei Monate herabzusetzen. Ende Juni war die Lage 
erneut von der geldlichen Seite her beherrscht. D ie Entscheidung, 
die Goldparität des Franken aufzuheben, rief von neuem  tiefe  
Beunruhigung hervor. D ie Folgen lassen sich noch nicht über
sehen.

Der R o h e is e n m a r k t  war zu M onatsbeginn ziemlich fest, 
ohne daß man jedoch von großer G eschäftstätigkeit reden könnte. 
Möglichkeiten einer Preissteigerung wurden erörtert. Einer der 
Gründe für eine Preiserhöhung war die U ngew ißheit über die 
Zunahme der Frachtkosten sowohl für R ohstoffe als auch für 
Fertigerzeugnisse. D ie belgischen Verbraucher schenkten weiter
hin dem Markt für Thomasroheisen Aufmerksamkeit. In Gießerei
roheisen war die Nachfrage regelmäßig, in H äm atit für die Stahl
bereitung sehr stark. D ie Preise insbesondere für englischen Koks 
zogen kräftig an. Im  Verlauf des M onats wurden die Preise für 
Gießereiroheisen beträchtlich heraufgesetzt, und zwar kostete es 
vom 1. Juli an je t  ab Longwy für Aufträge, die zwischen dem  
18. Juni und 5. Juli erteilt waren, für die angegliederten W erke 
462 Fr (Grundpreis) gegen vorher 425 Fr und für frem de A b
nehmer 491,50 Fr. Mit Rücksicht auf die dauernde Zunahme der 
Gestehungskosten sind weitere Preissteigerungen mehr als wahr
scheinlich. D ie Abrufe bewegten sich während des Junis innerhalb 
der der Kundschaft zur Verfügung gestellten  Mengen. D ie N ach
frage nach H äm atit hielt an. D ie seit dem 15. Juni gültigen Preise 
blieben in Kraft, waren aber sehr fest. N achstehend sind die 
Grundpreise (in Fr je t) frei Verbraucher werk angegeben:

H am atit ^  . . .
Bezirk für Stahlerzeugung für Gießerei "-P16̂ e,sen

O s t e n   715 715 825
Norden ......................................  715 715 830
W e ste n ..........................................  745 745 860
M itte lfrank re ich .........................  725 725 840
S U d w e s te n .................................. 730 730 845
S ü d o s te n   735 735 850
Pariser B e z i r k .........................  715 715 830

Die Preise für F e r r o m a n g a n  schwankten sehr stark; seit 
zwei Monaten sind sie um mehrere hundert Franken gestiegen.

In H a lb z e u g  sind die Werke noch immer sehr beschäftigt. 
Zu Beginn des Monats schien sich der Inlandsmarkt etwas zu ver
steifen. Tatsächlich bemühten sich die stark eingedeckten Werke 
nicht um Aufträge, und die Lieferfristen blieben ausgedehnt. 
E nde Juni war der Inlands- und Ausfuhrmarkt unverändert 
günstig. Es kosteten in Fr oder in £ je t :

I n l a n d 1): 
Zum Walzen Zum Schmieden

Thomas- Siemens-Martin Thomas- Siemens-Mart in-
güte Güte güte Güte

R o h b lö c k e ................. 575 700 640 775
Vorgewalzte Blöcke . . . 610 735 675 810
Brammen ................. 615 740 680 815
K n ü p p e l ..................... 655 780 720 855
P l a t i n e n ..................... 685 810 750 885

A u s f u h r1):
Goldpfund Gold pfund

Vorgewalzte Blöcke, 140 m m  P latinen, 20 lbs und m ehr . 4.8.6
und m e h r .................................. 4.5.6 P latinen, D urchschnitts-

2 I/2 -b is  4zöllige Knüppel . . 4.7.6 gewicht von 15 lbs . . . . 4 .10 .-

Auf dem Markt für F e r t ig e r z e u g n is s e  haben die infolge der 
bewilligten Zuschläge sehr hohen Preise offensichtlich hemmend 
gewirkt. D ie französischen Werke nahmen nichtsdestoweniger 
noch zahlreiche Ausfuhraufträge herein, um die Beschäftigung  
für die Sommermonate sicherzustellen. Im  Inlande war die Ge- 
schäftsabschwächung ziemlich fühlbar, was sich nam entlich in 
dem Rückgang der Lieferfristen ausdrückte. D ie Preise zeigten  
weiter nach oben. Alle aus der Erhöhung der Frachtkosten sich 
ergebenden Um stände m achten sich unverzüglich bemerkbar, 
wozu noch die Verwirrung kam, die sich aus der neuen F inanz
politik ergab. Ende Juni trat eine erhebliche Nachfrage auf m it 
dem Ziele, sich möglichst schnell Ware zu sichern, was sich aber 
als unmöglich erweisen dürfte. E nde des Monats wurden säm t
liche Erzeugnisse in Siemens-Martin-Güte fortgesetzt sehr leb
haft begehrt, und die Erzeugung besserte sich sichtlich. D ie Liefer
fristen werden zweifellos wieder zunehmen, da bei vielen Werken 
infolge der bezahlten Ferien bestim m te W alzenstraßen während 
der Urlaubszeit stillgelegt werden. Vom 14. Juni an kostet Band
stahl in Thom asgüte 1000 Fr und in Siemens-M artin-Güte 1220 Fr; 
für kaltgewalzten Bandstahl betragen die Preise entsprechend  
1030 und 1250 Fr. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

I n l a n d 1):
B e to n s ta h l..................................  885 Träger, Normalprofile . . . .  860
R ö h ren s tre ifen ..........................  907,50 H an d e lss ta b s ta h l......................  885
Große W i n k e l ..........................  885 B a n d s ta h l ........................................ 1000

A u s fu h r1):
Goldpfund Goldpfund

W inkel, G rundpreis . . . .  4.18.- B e to n s ta h l.......................................5 .- .-
Träger, N ormalprofile . . . .  4.17.6

Infolge der Erzeugungszunahme forderten Anfang Juni die 
W erke für F e in b le c h e  weniger lange Lieferfristen bei unver
ändert festen  Preisen. In  M it t e l  - und G r o b b le c h e n  blieben die 
Lieferfristen ausgedehnt. In  M ittelblechen lagen die Verhältnisse 
besonders günstig, sowohl was die Zahl der Geschäftsabschlüsse

1) D ie Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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als auch die bestellten Tonnenmengen angeht. Verzinkte Bleche 
waren ziemlich um stritten. Im  Verlauf des Monats wurden die 
Verhältnisse unübersichtlicher. D ie französischen Werke halten  
ihre Ausfuhrmöglichkeiten in Feinblechen für größer als die ihnen  
von der IR G  zugeteilten Mengen. Für Feinbleche forderten die 
Werke noch Ende Juni 1500 Fr bei schnellster Lieferung. Zweifel
los haben sich die Preise nicht auf dem hohen Stand halten können, 
den sie vor einigen W ochen erreicht hatten . D ie Preise für ver
zinkte Bleche verharrten ziemlich fest auf ungefähr 2000 Fr. Es  
kosteten in Fr oder in £  je t:

In la n d 1):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche . 1105 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1500

B le c h e .................... 1275] Weiche S.-M.-Bleche . . . 1670
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise:

Siemens-Martin-Güte 1385—1455 1,75 bis 1,99 mm . . . .  1550
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm :) 1 m m ......................................1625

Thomasbleche: 0,5 m m .............................  2030
4 bis unter 5 mm . 1105 Umversalstahl, Thomasgüte,']
3 bis unter 4 mm (ab Grundpreis .........................  980

O s t e n ) ................ 1255 Universalstahl, Siemens-Mar-
tin-Güte, Grundpreis . . 1150

A u sfu h r1):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund

9,5 mm und mehr . . . .  6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm . 7.9.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm . 6.4.- Riffelbleche
6,3 mm bis unter 7,9 mm . 6.7.- 9,5 mm und mehr . . . .  6 .9 -
4,7 mm bis unter 6,3 mm . 6.13.- Universalstahl.....................6.1.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm . 7.0.6

Der Markt für D r a h t  und D r a h t e r z e u g n is s e  blieb
während des Berichtsmonats unverändert günstig. D ie Preise 
behaupteten sich leicht, auch bestand ziemlich dringliche N ach
frage für sofortige Lieferung. E s kosteten in Fr je t :
Blanker D ra h t ....................  1360 Verzinkter D ra h t.................1720
Angelassener D rah t............ 1460 S tacheldraht.........................1625

Die S c h r o t tp r e is e  zeigten das Bestreben, sich den offi
ziellen Vertragspreisen anzugleichen. Obwohl die günstige Lage 
der Siemens-Martin-Werke eine lebhafte Nachfrage nach Schrott 
zur Folge hatte, blieb die Versorgung des Inlandsmarktes Ende 
Juni infolge der Einstellung der Ausfuhr gesichert. D ie Preise 
behaupteten sich ungefähr in Höhe der von den Bezirksverbänden  
getroffenen Vereinbarungen.

Der belgische Eisenmarkt im Juni 1937.
Zu Monatsbeginn m achte sich eine Abschwächung sowohl in 

der Zahl der neuen Aufträge als auch in dem Um fang der B estel
lungen bemerkbar. D ie Verpflichtungen der Werke waren jedoch 
recht umfangreich und die Lieferfristen sehr ausgedehnt. Im all
gemeinen richtete man sich nach den Verbandspreisen zuzüglich 
der verbindlichen Ueberpreise. Da in den freien Ueberpreisen 
Zugeständnisse gemacht wurden, schlossen die Verbraucher daraus 
auf eine mögliche Abschwächung des Marktes; eine gewisse Zu
rückhaltung war die Folge.. D ie Werke zeigten sich indessen  
wenig geneigt, der Kundschaft Preiszugeständnisse zu machen, 
und dies um so mehr, als die Gestehungskosten nach und nach 
Zunahmen. D ie Werke erwogen übrigens die Einstellung der Ver
kaufstätigkeit und die klare und einfache Einführung von ver
bindlichen Ueberpreisen in die Verbandspreise. D ie für die Aus
fuhr zur Verfügung gestellten  Mengen waren im Juni kleiner und 
betrugen nur 120 000 t, die sich je zur H älfte auf die organisierten  
und die freien Märkte verteilten. Im  Verlauf des M onats ließ die 
Geschäftstätigkeit, soweit es sich um neue Aufträge handelt, 
etwas nach. D ie Lage der Werke blieb jedoch ausgezeichnet, und  
sie benutzten die Ruhe, um die umfangreichen Geschäfte abzu
wickeln, mit denen sie überlastet waren. D ie Ruhepause dürfte 
sich wahrscheinlich bis nach Schluß der Ferien ausdehnen und es 
ermöglichen, die Lieferfristen etwas normaler zu gestalten. Die 
Verbände setzten mit Wirkung vom 1. Juli die Bestimmungen  
über Strafzahlungen bei Ueberschreiten der zugeteilten Mengen 
wieder in Kraft. Bei den Preisen ließ das Zurückgehen der freien 
Ueberpreise verschiedentlich die Hoffnung auf dem nächstige Zu
geständnisse aufkommen. Im Inlande blieb die Nachfrage be
trächtlich; denn der belgische Markt verbraucht einen ständig  
wachsenden Teil der Erzeugung. Das Zuteilungsverfahren wird 
immer noch angewandt, wurde aber zugunsten der Lagerhalter 
etwas ausgedehnt, die 25 % über ihren früheren Anteil erhielten. 
Ende Juni war der Markt ruhig, was seinen Grund in den langen  
Lieferfristen hat. Man kann in der Tat feststellen , daß dort, 
wo erträgliche Lieferfristen festgesetzt wurden, die Käufe un
mittelbar und kräftig einsetzten. Im  Ausfuhrgeschäft bemerkte 
man noch einen guten Auftragseingang aus Südafrika und dem  
Fernen Osten, während sonst die Nachfrage zurückging. Das 
Nachlassen der Aufträge ermöglichte den Werken, ihren Erzeu

Vorgewalzte Blöcke 
Knüppel . . . .

gungsrückstand etwas aufzuholen. Mit R ücksicht auf die Zu
nahme der Gestehungskosten wurde beschlossen, die Inlands
preise für Halbzeug, Stabstahl, Form stahl und Bleche um 125 Fr 
zu erhöhen. Der Preis für H andelsstabstahl stellte  sich so auf 
1100 Fr, was den W eiterverarbeitem  unter Berücksichtigung 
eines Ausfuhrpreises von 1460 Fr einen ausreichenden Spielraum  
läßt. Am 27. Juni betrugen die von Cosibel gebuchten Aufträge 
etwas mehr als 100 000 t , davon knapp 30 000 t  für die Ausfuhr. 
Den W erken wurden rd. 110 000 t  zugeteilt, darunter 20 000 t 
Halbzeug, 8500 t  Form stahl, 42 000 t  Stabstahl, 30 000 t  Grob- 
und M ittelbleche sowie Universalstahl und 10 000 t  Feinbleche.

D ie belgischen Verbraucher von R o h e is e n  lebten  zu Anfang 
Juni weiterhin von ihren Vorräten. Besondere Ruhe herrschte 
auf dem Markt für Gießereiroheisen und phosphorarmes Roheisen. 
In H äm atit blieb die Lage günstig. D ie greifbaren Mengen waren 
gering und die Lieferfristen sehr ausgedehnt. Im  Verlauf des 
Monats erwies sich die Nachfrage als sehr ruhig, da die Ver
braucher auf bessere Preise hofften. D ie A ussichten waren jedoch 
recht ungewiß angesichts der Zunahme der Koks- und Erzpreise 
sowie der Frachten. Gießereiroheisen Nr. 4 behauptete sich auf 
825 Fr ab W agen Grenze Athus, phosphorarmes Roheisen kostete  
920 Fr. Ausländisches H äm atit wurde angeboten, aber in begrenz
ten  Mengen und zur Lieferung im  vierten Vierteljahr. Ende Juni 
blieb der Markt für Gießereiroheisen ruhig. D ie Erzeugung lag 
beträchtlich über der Nachfrage. D ie Preise änderten sich nicht, 
waren aber weniger fest. In  H äm atit erschwerten die begrenzten 
Vorräte die G eschäftstätigkeit immer mehr.

D ie Lage auf dem H a lb z e u g m a r k t  blieb gut. D ie zur Ver
fügung stehenden Mengen waren bei der beträchtlichen Nachfrage 
von In- und Ausland unzureichend. E nde Juni wurde fast das 
gesam te Angebot vom  Inlande aufgenommen, abgesehen von den 
Lieferungen nach den Ländern, m it w elchen Verträge bestehen. 
Am 30. Juni wurde eine Erhöhung der Inlandspreise um 125 Fr 
beschlossen. E s kosteten in Fr oder in £ je t :

In la n d 1):
. . 930 P la tinen ......................................... 1095
. . 960

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Rohblöcke  4 .- .-  P la tin en ............................. 4.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  4.5.6 B öhrenstreifen................. 5.15.-
Knüppel .....................................4.7.6

D ie ausgedehnten Lieferfristen verursachten auf dem  Markt 
für F e r t ig e r z e u g n is s e  ein Nachlassen der Bestellungen. Die 
Verbandspreise waren zu Monatsanfang unverändert, aber die 
Zahlung von Ueberpreisen war bindend. B ei Stabstahl betrug 
der Ueberpreis 25 Goldschilling für China, die Mandschurei, 
Indien, Japan, Niederländisch-Indien, die Straits Settlem ents, 
Siam und die Philippinen, 20 Goldschilling für die übrigen B e
stimmungsländer, 15 Goldschilling für K anada und 10 Gold
schilling für die Vereinigten Staaten. Bei Form stahl stellte  sich 
der Ueberpreis auf 15 Schilling für den Fernen Osten und 10 Schil
ling für die anderen Länder. D iese verbindlichen Ueberpreise 
galten gleichfalls für warmgewalzten Bandstahl und W alzdraht. 
Im Verlauf des M onats änderte sich die Lage nicht merklich, 
obwohl der Ferne Osten etwas mehr Aufmerksamkeit zeigte. 
D ie Preise wurden am 30. Juni um 125 Fr je t  erhöht. Es 
kosteten am 30. Juni in Fr oder in £  je t :

In la n d 1):
H andelsstabstahl......................... 1100 Warmgewalzter Bandstahl . 1550
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener Rundstahl . . . .  1865
B re itflan sch träg e r.....................1115 Gezogener Vierkantstahl . . 2025
Mittlere W in k e l .........................1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

A u sfu h r1)
Goldpfund Goldpfund

H an d elss tab s tah l............5.-.— Gezogener Rundstahl . . 5.15.—
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl 6.15.-
B reitflanschträger...........4.18.- Gezogener Sechskant-
Mittlere Winkel .................... 4.18.- s t a h l ..............................  7.10.-
Warmgewalzter Bandstahl . 6.10.-

Auf dem S c h w e iß s t a h lm a r k t  war die G eschäftstätigkeit 
in den ersten M onatstagen etw as unregelmäßig, und ein ge
wisser W ettbewerb m achte sich bemerkbar. D ie Preise stellten  
sich auf 9 . - . -  bis 9 .5 .-  Papierpfund, je nach dem Bestim m ungs
land. Für England betrug der M indestpreis m it Einfuhrbewilli
gung £ 9.12.6. Im  Verlauf des Monats blieb die Lage ruhig, und  
die Preise gaben bis auf 9 .- .-  Papierpfund nach. N eue Aufträge 
gingen E nde Juni nur wenig zahlreich ein.

Während die Nachfrage nach F e in b le c h e n  und v e r z in k 
t e n  Blechen ruhig war, gingen in M it t e l -  und G r o b b le c h e n  
gute Aufträge ein. Ende Juni wurden die Inlandspreise erhöht. 
Es kosteten in Fr oder in £  je t :

f) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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I n la n
Gewöhnliche Thomasbleche 

(Grundpreis frei Bestimmungsort):
8 mm ....................................... 1300
7 m m ............................................1325
6 m m ............................................1350
5 m m ............................................1375
4 m m ........................................... 1400
3 m m ............................................1425

A usfu  
Goldpfund

Universalstahl (Grundpreis
fob Antwerpen) . . . .  6.1.-

Bleche:
9.5 mm und mehr . . . 6.2.6
7.9 mm bis un te r 9,5 mm  6.4.-
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.-
4.7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.-
4.0 mm bis unter 4,7 mm 7.0.6
3.2 mm bis unter 4,0 mm 7.9.6

Riffelbleche:
9.5 mm und mehr . . . 6.9.-
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.16.6
6.3 mm bis unter 7,9 mm 7.6.6
4.7 mm bis unter 6,3 mm 7.16.6
4.0 mm bis unter 4,7 mm 8.16.6
3,2 mm bis unter 4,0 mm 11.6.9

d1):

Bleche (geglüht und 
2 bis 2,99 mm 
1,50 bis 1,99 mm 
1,40 bis 1,49 mm 
1,25 bis 1,39 mm 
1 bis 1,24 inm .
1 mm (geglüht) . 
0,5 mm (geglüht) 

hr1):

Bleche:
11/14 BG (3,05 bis 2, 
15/16 BG (1,85 bis 1, 
17/18 BG (1,47 bis 1, 
19/20 BG (1,07 bis 0, 
21 BG (0,81 mm) . 
22/24 BG (0,75 bis 0, 
25/26 BG (0,51 bis 0. 
30 BG (0,3 mm)

gerichtet):
. . 1575—1615 
. . 1615— 1645 
. . 1630—1675 
. . 1645—1705 
. . 1705—1715 
. . 1740—1775 
. . 2005

Papierpfund

,1 mm) 12 .15- 
65 m m) 13.5-, 
,24 mm) 13.10.- 
,88 m m) 13.15.- 
. . . . 14.17.6
56 mm) 14.10.- 

,46 mm) 15.5.- 
. 18 .5 -

In D r a h t  und D r a h t e r z e u g n is s e n  war sowohl im Inlande 
als auch für die Ausfuhr eine fühlbare Abschwächung der Ge
schäftstätigkeit festzustellen. Es kosteten in Fr je t:
Blanker D raht . . . 
Angelassener Draht . 
Verzinkter D raht . .

. . 1650 S ta c h e ld ra h t................................ 2250

. . 1700 Verzinnter D r a h t .......................  3250

. . 2100 D rahtstifte ................................  2000

Der S c h r o t tm a r k t  war schwach, wozu das Herannahen 
der Bestandsaufnahme beitrug. D ie Ausfuhr wurde weiterhin 
überwacht, und die zur Verfügung stehenden Mengen blieben 
umfangreich. Besonders gering war die Nachfrage nach Siemens- 
Martin-Schrott und Maschinengußbruch. D ie Preise behaupten  
sich nur mit Mühe. Man sprach davon, die Ausfuhrmengen um  
10 % zu erhöhen. Am Monatsschluß kamen nur wenig Geschäfte 
zustande, insbesondere Gußbruch m ußte m it Schaden verkauft 
werden. Es kosteten in Fr je t:

3. 6. 30. 6.
S ondersch ro tt......................  600—610 570—580
S iem en s-M a rtin -S ch ro tt . 550— 560 540— 550
D re h s p ä n e ..........................  430— 450 430—450
Maschinengußbruch, erste Wahl . . 680—700 670—680
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie) . 550—560 560—580

Der englische Eisenmarkt im Juni 19 37.
Der Geschäftsgang schien während des Berichtsmonats 

ebenmäßig zu verlaufen, soweit der Rohstoffm angel dies zuließ. 
In Wirklichkeit traten jedoch immer wieder schwere Störungen 
auf. Die seit M onaten herrschende K nappheit besserte sich 
keineswegs, und bereits in den ersten Junitagen stellte  es sich 
heraus, daß die Werke vor N ovem ber/Dezem ber keine Verkaufs
mengen zur Verfügung hätten. Aufträge zur Lieferung vor diesem  
Zeitpunkt wurden nur unter Druck angenommen und bei beson
ders dringendem Bedarf. Vermutungen über zusätzliche Liefe
rungen vom Festlande verwirklichten sich nicht, so daß ein gut 
Teil des Bedarfs unbefriedigt blieb. D ie Lage verwickelte sich 
noch dadurch, daß verschiedene Pläne über Ausbau und E r
weiterung der Anlagen aufgegeben wurden. D ie Maschinenfabriken 
berichteten über fortgesetzte Verluste von G eschäften, da sie 
keine genauen Zeitpunkte für die Ausführung der Aufträge 
angeben könnten. Verschiedentlich erfolgten heftige V orstel
lungen bei der Regierung, und die m ittelenglischen Verbraucher 
unterbreiteten ein Gesuch über die Aufhebung der Zölle auf 
hochwertige Stahlbleche, um die Einfuhr aus den Vereinigten  
Staaten zu ermöglichen. Es erfolgte jedoch nichts in dieser R ich
tung. Allerdings behauptete sich zu E nde des Monats das Gerücht, 
daß weitere Zollerleichterungen vorgenommen würden, wobei 
jedoch darauf hingewiesen wurde, daß die Abmachungen zwischen  
der britischen Stahlindustrie und der IR G  auf keinen Fall gestört 
werden dürften1).. Während des Berichtsm onats traten  in Indien  
und einigen östlichen Märkten erhebliche Störungen a u f; man h atte  
sich hier anscheinend an Festlandsware überkauft, und es gingen  
nun zahlreiche Gesuche um Aufhebung der Verträge ein. D ie fest
ländischen W eiterverarbeiter machten zum erstenm al seit langer 
Zeit wieder den britischen Verbrauchern unm ittelbar Angebote. 
Da sie nicht der Aufsicht der IR G  unterstehen, konnten sie die 
Preise selbst festsetzen, die einschließlich Zoll beträchtlich höher 
lagen als die für britischen oder IR G -Stahl geforderten. Gewisse 
Mengen wurden auch verkauft, aber bei weitem  nicht so viel, 
wie man erwartet hatte, wahrscheinlich infolge des Abkommens, 
das zwischen der British Iron and Steel Federation und verschie

J) Vgl. S. 803 dieses Heftes.

denen Verbraucherindustrien getroffen worden war. Es sei hier 
eingefügt, daß die IR G  Anfang Juli den englischen Werken nehen 
dem bestehenden K ontingent von 525 000 t jährlich ein Sonder
bezugsrecht auf zusätzliche 200 000 t eingeräumt hat, die nach 
Möglichkeit noch im Laufe des Jahres geliefert werden sollten. 
Die Zusatzmenge besteht je zur H älfte aus Halbzeug und W alz
werks-Fertigerzeugnissen. D ie deutsche Gruppe ist an diesen zu
sätzlichen Lieferungen nicht beteiligt, die vielmehr ausschließlich 
aus den westlichen Ländergruppen kommen.

Die Lage auf dem E r z m a r k t  besserte sich wesentlich. Zu 
Monatsbeginn stellte es sich heraus, daß die Einfuhr stärker 
gewesen war als erwartet, und daß die m eisten Verbraucher 
reichlich eingedeckt waren. D ie Zufuhr aus spanischen Häfen  
war unbedeutend, doch wurde dies reichlich durch Lieferungen 
aus Schweden ausgeglichen. D ie m eisten Geschäfte wurden zu 
nicht bekanntgewordenen Preisen und für baldige Lieferung 
getätigt. D ie Verwendung von Erzen aus dem britischen W elt
reich nahm bemerkenswert zu.

Der R o h e is e n m a r k t  hot während des Berichtsmonats 
keine Ueberraschungen. D ie Preiserhöhung Ende Mai brachte 
keine zusätzlichen Mengen von Gießereiroheisen auf den Markt, 
und die Verbraucher waren überall gezwungen, von der Hand in 
den Mund zu leben. D ie Werke nahmen kaum Aufträge zur L iefe
rung vor September entgegen, so daß zu diesem Zeitpunkt nur 
geringe Mengen zur Verfügung stehen. Eine Anzahl zurück
gestellter Verträge wurde bei Bekanntwerden der neuen Preise 
abgeschlossen; die vereinbarten Mengen waren aber in allen 
Fällen wesentlich geringer als in den ursprünglichen Verträgen. 
Infolge des Um standes, daß die m eisten der seit Jahresbeginn 
getätigten Geschäfte zu den am Tage der Lieferung gültigen Preisen 
abgeschlossen waren, kamen die Hochofenwerke m eist unmittelbar 
in den Genuß der Preiserhöhungen. Festländisches Roheisen 
wurde in M ittelengland und an der Nordostküste zu Preisen 
angehoten, die sich auf nicht ganz £  7 .- .-  frei Verbraucherwerk 
stellten , aber offensichtlich noch zu hoch waren, um Käufer 
anzuziehen. D ie Preise für Cleveland-Gießereiroheisen Nr. 3 
behaupteten sich auf £  5 .1 .-  frei Tees-Bezirk und 5 .4 .-  frei Fall- 
kirk. Ausfuhrgeschäfte kamen nicht zustande. D ie Lage in 
M ittelengland verschärfte sich nicht gegenüber den vorher
gehenden Monaten, aber offensichtlich waren die Verbraucher 
m it geringeren Lieferungen als im  Jahre 1936 zufrieden. Im  ver
gangenen Jahr verfügten die Werke über Bestände, die es ihnen 
ermöglichten, ihre Lieferungen zu erhöhen, aber gegenwärtig 
bestehen im ganzen Lande nirgendwo Rücklagen. D ie Preise für 
Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 liegen fest bei £  5.3.6 
und für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 bei £  5 .6 . - frei Black- 
Country-Stationen. In  Schottland entsprachen die Verhältnisse 
denen in Mittelengland. Die Hersteller leichter Gußstücke hatten  
beträchtlich unter den eingeschränkten Lieferungen zu leiden. 
Das Geschäft in Häm atit war gering infolge der wenigen Mengen, 
welche die Werke zu verkaufen hatten . D ie Verbraucher in 
Sheffield und M ittelengland bemühten sich heftig, Lieferungen 
auf Grund der Verträge zu erhalten, aber die W erke waren zu 
Monatsende mit ihren Lieferungen stärker in Verzug als Anfang 
Juni. Die Preise lagen fest bei £ 6 .3 .-  für H äm atit Nr. 1 frei 
Werk. Mit langjährigen Auslandskunden wurden einige Geschäfte 
zum Preise von ungefähr £ 7 .- .-  fob abgeschlossen.

In der ersten Junihälfte m achte sich der Mangel an K n ü p 
p e ln  und P la t in e n  stärker bemerkbar als in den vorhergehenden 
Monaten. D ie weiterverarbeitenden Werke, die sich entweder 
m it der Herstellung von dünnem Stabstahl und Streifen oder 
von Feinblechen beschäftigen, mußten wiederholt ihre Betriebe, 
zuweilen für lange Zeit, wegen der Unm öglichkeit, Stahl zu er
halten, stillegen. Zwar machten die Festlandswerke angeblich 
ernstliche Anstrengungen, ihre Lieferrückstände aufzuholen, aber 
die nach Großbritannien eingeführten Mengen erreichten nicht die 
gewöhnliche Höhe, wenngleich eine leichte Besserung festzustellen  
war. Um die M onatsm itte kam eine Vereinbarung zwischen den 
britischen Stahlwerken und dem Verbände der W eiterverarbeiter 
zustande, wonach den letztgenannten eine regelmäßigere B eliefe
rung für Juni, Juli und August zugesichert wurde. Offensichtlich 
soll das aber nur heißen, daß sich die Stahlwerke zwar verpflichten, 
an Stelle der bisherigen unregelmäßigen Lieferungen solche zu 
bestim m ten Zeitpunkten treten zu lassen, daß aber eine Erhöhung 
der gegenwärtigen Mengen nicht versprochen werden kann. D ie 
Preise für britische basische K nüppel lauten gegenwärtig wie fo lg t: 
bis zu 0,25%  C £  8.7.6; 0,26 bis 0,33 % C £ 8 .10 .-; 0,34 b is0,41%  C 
£ 8.12.6; 0,42 bis 0,60 % C £ 9.2.6; 0,61 bis 0,85 % C £ 9.12.6; 
0,86 bis 0,99 % C £  10.2.6; über 0,99 % C £ 10.12.6. W eiche 
Knüppel aus saurem unlegiertem  Siem ens-M artin-Stahl m it 
0,25 % C kosteten £ 10.7.6; m it 0,26 bis 0,35 % C £ 10.12.6; m it 
0,36 bis 0,85 % C £ 11 .5 .-; m it 0,86 bis 0,99 % C £ 11 .15 .-; m it
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D ie  P r e i s e n t w ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  J u n i  1 9 3 7  ( in  P a p ie r p fu n d ) .

5. Juni 12. Ju n i 19. Ju n i 26. Jun i 30. Jun i

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£  sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
P reis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
P reis 

£ sh d

Gießereiroheisen
N r. 31; ................ 5 1 0 — 5 1 0 — 5 1 0 —- 5 1 0 — 5 1 0 —

Basisches Roheisen2) 5 0 0 — 5 0 0 — 5 0 0 — 5 0 0 — 5 0 0 —
K nüppel...................... 7 17 6 7 13 6 7 17 6 7 13 6 7 17 6 7 13 tí 7 17 tí 7 13 tí 7 17 tí V 13 tí

bis bis bis bis bis
7 15 6 7 15 6 7 15 tí 7 15 tí 7 15 tí

Stabstahl3) unter 3" 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 tí 11 9 0 9 15 tí
bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis

12 0 tí4) 10 19 0 12 0 64) 10 19 0 12 0 64) 10 19 0 12 0 tí4) 10 19 0 12 0 tí4) 10 19 0
11 0 05) 11 0 06) 11 0 Q&) 11 0 0*) 11 0 üb)

3/g- und mehrzölliges 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 O4) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0
Grobblech . . . . bis bis bis bis bis

10 10 fi 10 10 6 10 10 tí 10 10 tí 10 10 tí
11 0 05) 11 0 06) 11 0 05) 11 0 0 ) 11 0 0°)

i) Cleveland-Gießereiroheisen N r. 3 frei Tees-Bezirk. — 2)  Abzüglich eines T reurabatts von 5/- sh je  t. —  3) Festländischer S tabstah l (in  Abmessungen m it 
und ohne Nachlaß) und Grobbleche frei Birm ingham nach den jüngsten Vereinbarungen. — 4) Inlandspreis. — 5) Ausfuhrpreis fob britischer Hafen.

0,99 bis 1,5 % C £ 12.5.- und m it 1,5 bis 2 % C £ 13.5.-. Die 
Preise für harte Knüppel aus saurem unlegiertem Stahl stellten  
sich auf £ 11.5.-, für saure Siliko-Mangan-Knüppel auf £ 11.7.6 
und für Knüppel aus Autom atenstahl auf £  9 .15 .-. Auf diese 
Preise kommt für Schmiedegüte noch ein Aufschlag. In der B e
lieferung mit Platinen trat keine Besserung ein, so daß die Fein
blechwerke nur zu 50 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt waren. 
Die Blechwalzwerke erhoben Einspruch bei der British Iron and 
Steel Federation und bei der Regierung, doch hatte dies nur wenig 
Einfluß auf die Lage. Die Preise für britische Platinen blieben 
unverändert stehen auf £ 7 .15 .- frei Werk. Zu M onatsende wurde 
bekannt, daß die British Iron and Steel Federation unter dem  
Druck der Verbraucher 30 000 t  festländische Platinen zu einem  
Preise von £ 8 .5 .-  fob gekauft habe. Es wurde dies als ein sehr 
hoher Preis angesehen, der sich nur wegen des dringenden Bedarfes 
der britischen Feinblechwalzwerke rechtfertigen lasse. Bei den 
weiteren Abmachungen wurde der Preis für festländische Knüppel 
auf £  7 .15.- frei Werk und für Platinen auf £ 7.12.6 festgesetzt, 
m it einem Nachlaß von 1/6 sh für den Birminghamer Bezirk in 
beiden Fällen.

Die Knappheit an F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurde während 
des Berichtsmonats betonter. Es war tatsächlich unmöglich, 
Aufträge für Lieferung vor Jahresende unterzubringen und dann 
auch nur zu Preisen, die am Tage der Lieferung gültig sind. 
Obwohl in einigen Fällen Verträge zur Lieferung im ersten Viertel
jahr 1938 zustande gekommen sein sollen, m ochte die Mehrheit 
der Käufer nicht das Risiko eingehen, sich so weit im voraus 
festzulegen; aber auch die Werke trugen Bedenken, weitere Auf
träge hereinzunehmen. Das Neugeschäft war deshalb beschränkt. 
Zur gleichen Zeit bestand demgegenüber eine starke Nachfrage, 
die nicht befriedigt werden konnte, und manche Pläne, die die 
Verwendung von Stahl voraussetzen, mußten aufgegeben werden. 
Einsprüche wurden erhoben gegen die Ausfuhr von britischem  
Stahl, während der heimische Bedarf ungedeckt bliebe; bei 
diesen Klagen wurde auf die beträchtliche Zunahme der Ausfuhr 
hingewiesen, wie dies die amtlichen Veröffentlichungen erkennen 
lassen. Die Antwort jedoch, welche die Unterstützung der B e
hörden fand, lautete, daß es für die britischen Stahlwerke nötig  
sei, sich ihre überseeischen Verbindungen zu erhalten; denn bei 
Rückkehr normaler Verhältnisse könnte sonst der Fall eintreten, 
daß die Beziehungen auf die Dauer verlorengegangen seien. Auch 
wurde ausgeführt, daß die Festlandswerke in elf M onaten, endi
gend m it dem 31. Mai, 6000 t  Grobbleche m onatlich mehr aus
geführt hätten als im Durchschnitt der entsprechenden Zeit 
des Vorjahres, während die Zunahme der durchschnittlichen  
britischen Ausfuhr nur 600 t  monatlich betragen habe. Die 
britischen Preise stellten  sich im Juni wie folgt (alles fob; die 
Preise frei London in Klammern): Träger £  10.12.6 (11.3.-); 
U -Stahl über 3" £ 10.17.6 (11.8.-); W inkel über 4" £ 10.12.6 
(11.3.-); Flachstahl von über 5 bis 8" £ 11.12.6 (11.13.-); 3/8zölliges 
Grobblech Grundpreis £  1 1 .- .-  (11.13.-); Streifenblech £ 1 3 .- .-  
(13.0.6).

Es war m eist unmöglich, bei den W e ite r  V e r a r b e ite r n  
Ware zu kaufen, die nicht nur wegen der Lieferung von Knüppeln 
in Verlegenheit waren, sondern auch ihre Erzeugung bis Ende 
des Jahres verkauft hatten. Der Preis für dünnen Stabstahl 
lautete offiziell auf £ 1 1 .- .-  fob, während allgemein £ 1 3 .- .-  
gefordert wurden. D ie Inlandspreise für Rundstahl unter 3" und 
Flachstahl unter 5" aus Knüppeln m it Abnahmeprüfung betrugen 
£ 12.0.6 frei London und £  11 .18.- frei übrige Bezirke und aus 
gewöhnlichen Knüppeln £ 11.11.6 frei London und £ 11 .9 .- für 
die übrigen Bezirke. D ie Lieferung von Festlandsstahl für den

heimischen Markt vom  31. März bis 30. September wurde neu 
geregelt; obwohl keine Mengen zur Lieferung vorhanden waren, 
stiegen die Preise für Träger, Stab- und Form stahl m it Nachlaß  
auf £ 9 .18 .- frei London und £ 9.15.6 frei sonstige Bezirke, für 
Stabstahl ohne Nachlaß auf £ 10 .19 .- für alle Bezirke, für Form
stahl ohne Nachlaß auf £  10.11.6 frei London und £ 10 .9 .- für die 
übrigen Bezirke, 3/s" Grobbleche auf £  10.10.6 frei London, 
£ 10.5 .- frei Glasgow und £ 10 .8 .- frei Birmingham und Man
chester. D ie Preise für Festlandsware, die durch Londoner H änd
ler verkauft wurde, gaben um einige Schilling je t  nach, doch 
beruhte dies auf einer Verminderung der geforderten Aufschläge 
und nicht auf einer Aenderung der offiziellen Notierungen.

Die Preise für F e in b le c h e  wurden überprüft. Um  die 
M onatsm itte betrug der allgemeine Ausfuhrpreis für v e r z in k t e  
Bleche 26 G und schwerer unverändert £  18 .5 .- fob. Der Preis 
für 27 bis 29 G stieg um 10 sh auf £  19 .15 .- und für 30 G und leich
ter um 15 sh auf £  20 .15 .- fob. D ie Preise für Sondermärkte 
änderten sich nicht. Sie betragen für Südafrika £ 18 .15.- fob 
zuzüglich 3 % vom  Rechnungswert, für R hodesien £ 19 .5 .- fob 
und für Indien £ 22 .5 .-  cif für 24 G W ellbleche in Bündeln; der 
Inlandspreis für Abschlüsse von m indestens 4 t  h ielt sich auf 
£ 19.10.- ab Werk. S c h w a r z b le c h e  24 G kosten auf dem 
heimischen Markt unverändert £ 15.15.- und für die allgemeine 
Ausfuhr £ 1 5 .- .-  fob. D ie Zuschläge für die Ausfuhr stiegen  
dagegen für 29 G und schwerer um 5 / -  sh auf £  17.10.-, für 
30 G und mehr um 1 0 /-  sh auf £  18 .5 .-, für 31 G um 1 5 /-  sh auf 
£ 18.15.-. Nach Südafrika werden w ie bisher £ 1 5 .- .-  fob zuzüglich  
 ̂ %  vom Rechnungswert und nach R hodesien £ 15 .10.- fob 

gefordert. Auf dem W e iß b le c h m a r k t  traten  nur geringe 
Aenderungen ein. Der A usstand bei den amerikanischen Stahl
werken führte zu einer Zunahme der Nachfrage aus dem  Auslande, 
und die Preise stiegen auf 2 5 /-  bis 2 6 /-  sh fob und fot für die 
Norm alkiste 20 mal 14.

Kennzeichnend für den S c h r o t tm a r k t  waren die B e
mühungen der Iron and S teel Federation in den letzten  Junitagen, 
eine umfassende Sammlung von A lteisen im ganzen Lande durch
zuführen. E inzelheiten wurden nicht bekanntgegeben, doch soll 
eine nachhaltige Werbung durch die Zeitungen erfolgen und ein 
Aufruf an alle gerichtet werden, alles A lteisen zu sammeln und 
an die Samm elstellen zu verkaufen, um auf diese W eise die 
Schrotteinfuhr einzuschränken. Große Schrottm engen gingen  
weiterhin aus Amerika ein. Bemerkenswert waren auch die wach
senden Schwierigkeiten der Stahlwerke beim Bezüge von Guß
bruch, eine Folge der höheren Preise, welche die Gießereien zu 
zahlen bereit waren. Im  allgem einen blieben die Preise jedoch 
infolge des Abkommens zwischen dem Schrotthändlerverband  
und der British Iron and Steel Federation während des Berichts
monats unverändert. Schwerer Stahlschrott kostete 64/6  bis 
6 7 /-  sh und schwerer basischer Stahlschrott 6 0 /-  bis 6 5 /-  sh. In 
Südwales bestand starke Nachfrage nach einsatzfähigem  schwerem  
Stahlschrott zum Preise von 67/6 bis 7 0 /-  sh. An der N ordost
küste ste llte  sich der Preis für Gußbruch auf 87/6 sh, in Schottland  
auf 9 0 /-  sh. Schwerer Maschinengußbruch kostete 9 5 /-  sh, 
alte Schienenstühle 9 5 /-  bis 97/6 sh, gepreßte B lechabschnitte  
59/6 bis 6 2 /-  sh, Brandguß 4 5 /-  bis 5 0 /-  sh. Im  Sheffielder 
Bezirk kostete leichter basischer Stahlschrott 57/6  sh und saurer 
Stahlschrott mit 0,05 %  S und P  72/6 sh (m it 0,04 %  S und P  
8 0 /-  sh). Legierter Stahlschrott mit m indestens 3 % Ni hielt 
sich auf £  8 .5 .-, während Schnellarbeitsstahlschrott je nach B e
schaffenheit zwischen £ 8 5 .- .-  und 1 0 0 .- .-  schw ankte. Drehspäne  
von Schnellarbeitsstahl kosteten etwa £ 4 0 .- .- .
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Herstellungsbeschränkung für Muffendruckrohre und Abflußrohre 
aus Gußeisen; Verwendungsbeschränkung für Abflußrohre aus 

Eisen, Stahl und Eisenbeton.
Mit Zustimmung des Reichswirtschaftsministers veröffent

licht die Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl folgende 
A n o rd n u n g  27:

§ 1.
Die H erstellung  von M uffendruckrohren  (A) u nd  A bflußrohren  (B) 

aus G ußeisen fü r den In la n d sb e d a rf u n te rlie g t nachstehenden  V orschriften :
A. H erstellung  von gußeisernen  M uffendruckrohren .
G ußeiserne M uffendruckrohre in N ennw eiten  von 80 bis 500 m m  für 

N enndruck 10 (D IN  2432) dürfen  n u r m it einer m indestens 10 %  geringeren  
W anddicke hergeste llt w erden, als nach  D IN  2432 vorgeschrieben is t.

B. H erstellung  von gußeisernen A bflußrohren .
G ußeiserne A bflußrohre einschließlich ih re r F o rm stücke dürfen

1. bis zu 150 m m  N ennw eite  n u r als L N A -R ohre (L eichte N orm alab fluß 
rohre) gem äß D IN  1172, 1174 bis 1178, 545, 1392 oder a ls  L D -R ohre  
(Leichte D eutsche R ohre),

2. bei N ennw eiten  über 150 m m  n u r als  N A -R ohre (N orm alabflußrohre) 
gemäß D IN  364, 538, 540 bis 545, 1392 oder als  L D -R ohre  (L e ich te 
D eutsche R ohre)

hergestellt w erden.
§ 2.

Die V erw endung von  B isen-, S tah l- und  E isenbeton roh reu  fü r den 
Inlandsbedarf is t v erbo ten :

i n n e r h a l b  d e r  G e b ä u d e
1. für  die A bteilung  säu reha ltige r A bw ässer,
2. als F allrohre  von T ro ck en ab o rten ; 

a u ß e r h a l b  d e r  G e b ä u d e
fü r n ic h t u n te r D ruck  s tehende  A bfluß le itungen .

§ 3.
In  besonders begründeten  E inzelfällen k ann  die U eberw achungsstelle 

fü r Eisen und  S tah l auf schriftlichen  A n trag  A usnahm en zulassen. A nträge 
auf A usnahm en von § 1 sind  über die W irtschaftsg ruppe G ießere i-Indu 
s trie , B erlin  W 15, K urfü rstendam m  54/55, der U eberw achungsstelle  e in 
zureichen .

_ . § 4.
Zuw iderhandlungen gegen die §§ 1 und  2 d ieser A nordnung fallen u n te r 

die S trafbestim m ungen  der §§ 10, 12 bis 15 der V erordnung über den 
W arenverkehr vom  4. S ep tem ber 1934.

§ 5.
Die A nordnung t r i t t  am  Tage nach  ih rer V eröffentlichung im  D eutschen 

Reichsanzeiger und P reußischen S taa tsan ze ig er1) in  K raft.
Berlin, den 10. Ju li 1937.

Der R eichsbeauftrag te  fü r Eisen u nd  S ta h l . 
   Dr. Ki e g e l .

x) N r. 156 vom  10. J u li 1937.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —
Eine zusammenfassende Uebersicht über die Erzeugung der B e
triebsgesellschaften für das Vierteljahr April bis Juni 1937 ergibt 
folgendes:

V ierteljahr V ierteljahr
Januar/M ärz 1937 A pril/Jun i 1937 

t  t
K o h l e ...................................................................  6 447 380 6 535 610
Koks .................................................................... 2 096 696 2 105 548
R o h e is e n ...............................................................  1 489 202 1 501 267
R o h s ta h l ...............................................................  1 510 963 1 606 597

H erab setzu ng der englisch en  E isenzölle .
Die englische Regierung hat in den ersten Julitagen eine 

wichtige Neuregelung der Einfuhrzölle für Eisen- und Stahl
erzeugnisse vorgenommen, die zwar nicht eine grundsätzliche A b
kehr von der bisherigen Handelspolitik bedeutet, anderseits aber 
geeignet ist, die Eiseneinfuhr nach England wesentlich zu er
leichtern. W ie erinnerlich, wurden vor einigen Monaten schon 
die Eingangszölle für Roheisen völlig aufgehoben1). Aber nicht 
nur der Bedarf an Roheisen, sondern auch die Nachfrage nach 
Halbzeug und nach W alzwerksfertigerzeugnissen ist in den letzten  
Monaten so stark gestiegen, daß die Erzeugung m it dieser E n t
wicklung nicht hat Schritt halten können. D ie Leistungsfähigkeit 
der englischen Stahlwerke ist m it der gegenwärtigen Erzeugung 
annähernd schon erreicht worden. Für das laufende Jahr rechnet 
man mit einer Gesamt-Stahlerzeugung auf Grund der ersten Monats
ergebnisse mit rd. 121/2 Mill. t, so daß der im  Jahre 1936 erreichte 
Höchststand nicht unbeträchtlich überschritten werden dürfte.

Angesichts dieser Lage hat es die englische Regierung, nach
dem der Beratende Zollausschuß das angeforderte Gutachten  
erstattet hatte, für notwendig gehalten, die E in g a n g s z ö l le  fü r  
H a lb zeu g  u n d  W a lz w e r k s -F e r t ig e r z e u g n is s e  a u f  d er  
g an zen  L in ie  h e r a b z u s e tz e n ,  nachdem  schon im März 1937 
der Zoll für die aus den Ländern der Internationalen R ohstahl- 
gemeinschaft stam menden, m ithin unter das K ontingentierungs
abkommen fallenden und vom  Einfuhr-Lizenz-System  erfaßten  
Erzeugnisse von 20 auf 10 % ermäßigt worden war. Bei dieser 
Neuregelung der Zölle ist zu unterscheiden zwischen der lizen
zierten Einfuhr, also zwischen jenen Liefermengen, die aus den  
IRG-Vertragsländern stam m en, und anderseits jenen Einfuhren, 
die ohne Beibringung von Quoten- und Ursprungszeugnissen er
folgen, und die aus Nichtvertragsländern, vor allem wohl aus den 
Vereinigten Staaten von Amerika, herkommen. In  beiden Fällen 
ist die Zollermäßigung, die m it W irkung vom  7. Juli 1937 
in Kraft tritt, auf den Zeitraum eines Dreivierteljahres (bis zum  
31. März 1938) befristet worden.

Für die auf Lizenzschein eingeführten W aren wird der Zoll
satz von bisher 10 % auf nunmehr 2% % herabgesetzt. In  den 
Genuß der derart ermäßigten Zölle gelangen die folgenden aus 
Ländern der Internationalen Rohstahlgem einschaft (und Schwe
den und Norwegen) im Rahmen der Lizenzordnung zur Einfuhr 
kommenden Erzeugnisse:

I. Rohblöcke (andere als solche, die vollständig aus ganz m it 
Holzkohle geschmolzenem Roheisen hergestellt sind), Vor
blöcke, Knüppel und Brammen (andere als solche aus 
Schmiedeeisen, das durch Puddeln m it H olzkohle aus ganz 
mit Holzkohle geschmolzenem Roheisen hergestellt ist). /

II. Träger, Balken, Deckenbalken, P fosten  und Pfeiler, bear
beitet oder nicht.

III. W inkeleisen, Profil- und Formeisen jeder Art, bearbeitet 
oder nicht.

J) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 285/86.

IV . Stangen und Stäbe aller Art (andere als Stangen und Stäbe 
aus Schmiedeeisen, das durch Puddeln m it Holzkohle aus 
ganz mit Holzkohle geschmolzenem Roheisen hergestellt ist).

V. P latten und Bleche aller Art.
VI. Bänder und Streifen aller Art [mit Ausnahme von warm

gewalzten Streifen über 10" Breite, in Ringen von mehr als 
3 cwts (rd. 136 kg), ferner Bandsägestreifen von 3" und mehr 
Breite und von 19 bis 12 Gauge (1,07 bis 2,76 mm) stark]. 

VII. Eisenbahn- und Straßenbahnschienen.

Für die o h n e  Lizenzschein zur Einfuhr kommenden Waren 
sind die Zollsätze, die bisher unterschiedlich zwischen 20 und 
33V3 % betragen haben, einheitlich auf 12V/ % des W ertes fest
gesetzt worden. Die Zollherabsetzung, die also bei diesen Waren 
etwas höher ist als bei den lizenzierten Einfuhren, erstreckt sich 
auch hier auf die oben unter I bis V II aufgeführten Erzeugnisse. 
Außerdem werden aber im Gegensatz zu den Lizenzeinfuhren die 
ermäßigten Zölle von 12% % auch noch auf die folgenden o h n e  
Lizenzschein eingeführten Erzeugnisse angewandt:
A. Schmiedestücke (auch m it dem Fallhammer geschm iedete  

Stücke und W alzen für Walzwerke), roh oder m aschinell be
arbeitet.

B. Gußstücke (einschließlich W alzen für W alzwerke), Stanzstücke  
und Preßstücke, roh oder maschinell bearbeitet, im Gewichte 
von 7 lbs (etwa 3,2 kg) oder mehr, andere als Dachrinnen, 
Tanks und Wasserbehälter für Gebäude.

Die bisherigen Zollsätze für Stacheldraht usw., verzinktes 
sechseckiges Drahtnetzwerk, Drahtnägel usw. bleiben für beide 
Einfuhrgattungen unverändert bestehen. Für Erzeugnisse dieser 
Art, die m it  Lizenzschein eingeführt werden, ist also nach wie vor 
ein Zoll von 10 % vom Wert zu entrichten.

Es ist zur Zeit noch nicht zu übersehen, in welchem Umfang 
diese Maßnahme eine Steigerung der englischen Eiseneinfuhr zur 
Folge haben wird. D ie Lieferungen aus den Vertragsländern des 
Festlandes werden aller Voraussicht nach etwas zunehmen, nachdem  
den Engländern kürzlich ein Bezugsrecht von zusätzlich 200 000 t  
(davon 100 0 0 0 1 Halbzeug und 100 000 t  W alzwerks-Fertigerzeug
nisse) a u ß e r h a lb  der m it ihnen vereinbarten, jetzt jährlich 
525 000 t betragenden Einfuhrmenge eingeräumt worden ist. 
D iese Zusatzmenge an Halbzeug wird von den westlichen Länder
gruppen zur Verfügung gestellt, da die deutsche Gruppe m it 
Rücksicht auf die hohen Anforderungen de^ Inlandes an diesen  
zusätzlichen Lieferungen nicht teilhaben wird. Soweit Länder in  
Betracht kommen, die nicht unter das englisch-festländische Ab
kommen fallen, wären an erster Stelle die Vereinigten Staaten  von  
Amerika zu nennen, die zur Zeit wegen der Streikstörungen nicht 
ohne weiteres in der Lage sein werden, ihre Lieferungen nach  
England in beliebigem Um fang zu erhöhen, selbst wenn sich ihre 
Ausfuhrerlöse durch die Senkung der englischen Zölle wesentlich  
aufbessem.

Diesem Hefte liegt das Inhaltsverzeichnis zum i . Halbjahresband 1937 bei.
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W ichtige P lanungen  in  der ita lien isch en  und in  der p o ln isch en  E isen w irtsch aft.
Die Bedeutung der Eisenwirtsehaft für die völkische Unab

hängigkeit kommt recht deutlich in wichtigen Maßnahmen zum 
Ausdruck, die soeben die Regierungen Italiens und Polens im 
Einvernehmen mit den maßgebenden Vertretern der dortigen 
Eisenindustrien getroffen haben.

Es ist sehr bedeutungsvoll, daß die i t a l i e n i s c h e  Regierung 
einen Dreijahresplan für die Eisenwirtschaft Italiens m it dem  
Ziel aufgestellt hat, die Eigenversorgung an Eisen und Stahl 
wesentlich zu verstärken. Ueber die Einzelheiten dieses Drei
jahresplanes liegen nähere Angaben noch nicht vor; doch ist 
immerhin so viel bekannt geworden, daß er auf breitester Grund
lage in Angriff genommen werden soll, und daß die Arbeiten mit 
der geologischen Forschung beginnen und sich bis auf das Gebiet 
der Herstellung von Fertigerzeugnissen erstrecken sollen. In An
sehung der nur begrenzten Kohlen- und Erzvorkommen Italiens 
ist es verständlich, daß dieser Planung bestim m te Grenzen ge
steckt sind. M u ss o lin i  hat auch ausdrücklich hervorgehoben, 
daß Unabhängigkeit der Eisenindustrie Italiens nicht völlige U n 
abhängigkeit in der Versorgung, sondern die Schaffung einer 
Mindestgrundlage für die selbständige Erzeugung bedeute. Es 
handle sich darum, im Falle internationaler Verwicklungen die 
Bedürfnisse der Verteidigung sowie die grundlegende Arbeit un
bedingt sicherzustellen. D ieses Ziel soll nun bis zum Jahre 1940 
erreicht werden.

Um eine beschleunigte Durchführung des Planes zu gewähr
leisten, hat der italienische Ministerrat eine R eihe von Beschlüssen 
gefaßt, die auf eine o r g a n is a t o r is c h e  u n d  g e ld l ic h e  N e u -  
g r u p p u n g  d er  E is e n in d u s tr ie  hinauslaufen. Durch ein 
besonderes Gesetz wird eine neue Gesellschaft errichtet, die den 
Namen E is e n f in a n z ie r u n g s g e s e l l s c h a f t  tragen und in die 
das Institut für industriellen W iederaufbau (Istituto di Ricon- 
struzione Industriale) die bislang in seinem Besitz befindlichen, 
daher also mittelbar zum staatlichen Interessenbereich gehörenden 
Beteiligungen an den schwerindustriellen Unternehmungen Ilva, 
Terni und zwei anderen Eisenwerken einbringen soll. D iese neue 
Eisenfinanzierungsgesellschaft wird m it einem Kapital von 
900 Mill. Lire ausgestattet. Für die Aufbringung und Sicherung 
des K apitals sollen Schuldverschreibungen mit einer Laufzeit von 
20 Jahren und einer Mindestverzinsung von 4% %  ausgegeben 
werden, für die der Staat eine Gewährleistung zu übernehmen 
haben würde. Der Sinn dieser Neugründung liegt auf der Hand: 
Die vom Staat beeinflußten Eisen- und Stahlwerke sollen nicht 
nur geldlich zusammengefaßt und besser ausgerüstet, sondern 
darüber hinaus auch zu einer engeren technischen und betriebs
wirtschaftlichen Zusammenarbeit geführt werden. Es liegt ganz 
im Sinn dieser Bestrebungen, wenn nunmehr auch laut Minister
ratsbeschluß die Leistungsfähigkeit der Eisenerzbergwerke auf 
der Insel Elba bis Ende 1938 so gesteigert werden soll, daß sie die 
Jahresförderung von 1 Mill. t Eisenerz gestattet.

Der Eisenbedarf Italiens nimmt ständig zu und wird verm ut
lich durch die Einverleibung Abessiniens und die künftig ver
stärkte Aufschließung aller Kolonialgebiete noch weiter steigen. 
In Veröffentlichungen der italienischen Presse wird der E isen
verbrauch des Landes m it 2,4 Mill. t für das Jahr 1935 angegeben, 
so daß für die nächsten Jahre ein jährlicher Bedarf von 3 Mill. t  
wohl kaum zu hoch gegriffen sein dürfte. Demgegenüber rechnet 
man für das laufende Jahr mit einer inländischen Gesamterzeu- 
gung von rd. 1,3 Mill. t Rohstahl. Italien wird demnach noch für 
absehbare Zeit auf die Einfuhr fremden Eisens und Stahls ange
wiesen bleiben. Immerhin hofft man in Regierungskreisen, mit 
der Durchführung des Dreijahresplanes eine Einsparung an D e

visen, die für die Eisenversorgung erforderlich sind, um etwa 30 
bis 40 % bewirken zu können.

*

F ast gleichzeitig m it der italienischen Regierung hat auch der 
p o ln is c h e  Ministerrat Entscheidungen getroffen, die für die 
Entwicklung der Eisenindustrie Polens von einschneidender B e
deutung sein werden. In der Begründung zu diesem Sofortplan 
wird bemerkenswerterweise ausdrücklich betont, daß eine der wich
tigsten  Aufgaben der Regierung die Verstärkung der staatlichen  
W ehrfähigkeit sei, unddaßdergegenwärtige Stand der m it derWehr- 
fähigkeit aufs engste verbundenen H üttenindustrie neben grund
sätzlichen geldlichen, technischen und organisatorischen N eu
erungen auch eine Reihe sofortiger Maßnahmen erforderlich mache.

„Infolge notwendiger grundsätzlicher Aenderungen in der bis
herigen H üttenpolitik  und in der Organisation der H üttenindustrie“ 
ist der Minister für Industrie und H andel erm ächtigt worden, 
einen besonderen A u ss c h u ß  dieser Industrie zu bilden, dessen 
Leitung einem Vertrauensmann der Regierung übertragen werden 
soll. D ie A u fg a b e n  dieses Ausschusses werden wie folgt umrissen:
1. den A nteil ausländischer W erkstoffe (Erz und Schrott) im  Her

stellungsvorgang der polnischen H üttenindustrie (Hochöfen 
und Siemens-Martin-Oefen) zu vermindern,

2. den Bedarf des H üttenw esens an inländischem Erz und in
ländischer Kokskohle entsprechender Beschaffenheit zu decken,

3. einen gemeinsamen Einkauf jeglicher ausländischer Werkstoffe 
aufzuziehen,

4. die Aufteilung der Arbeit unter die einzelnen H ütten  zum 
Zweck einer größeren Spezialisierung neuzuordnen,

5. die Eisenverteilung zum Zweck einer größeren Annäherung 
zwischen Erzeuger und Verbraucher zu regeln,

6. einen wirtschaftlichen Anlageplan auszuarbeiten, dessen Ver
wirklichung eine Verringerung des Bedarfs an ausländischen 
Werkstoffen und die Festsetzung der Eisenpreise auf einem 
möglichst niedrigen Stand ermöglicht.

Im übrigen hat sich der Ministerrat m it einer R eihe noch 
weiterer Angelegenheiten befaßt, so unter anderem em e Anord
nung des Ministers für Industrie und H andel über die Sicherung 
der V e r s o r g u n g  d er  v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  m it  
G ie ß e r e ir o h e is e n  gebilligt, eine Anordnung, über die Näheres 
bisher noch nicht bekannt geworden ist. Gleichzeitig ist den 
Hüttenwerken vom  Minister für Industrie und Handel eine Er
höhung der Gießereiroheisenpreise in Ausmaßen zugestanden wor
den, die keine Erhöhung der Preise für Gußstücke nach sich ziehen.

Schließlich hat sich der Ministerrat eingehend m it der P r e i s 
fr a g e  fü r  E is e n -  u n d  S t a h le r z e u g n is s e  im allgemeinen  
beschäftigt. Er ist m it Rücksicht auf das Steigen der ausländi
schen Rohstoffpreise zu dem Ergebnis gekommen, den Minister 
für Industrie und H andel zur Aufhebung der Verordnung vom
4. Dezember 1935 über die Regelung der Preise von H üttenerzeug
nissen auf dem inländischen Markt zu ermächtigen. D iese A n
ordnung bewirkte, wie man sich erinnern wird, zunächst eine 
Preissenkung, danach einen Preisstop für die Eisenwirtschaft. Ihre 
Aufhebung erfolgt allerdings m it der Maßgabe, daß die neuen 
Preise für H üttenerzeugnisse nicht den Stand vor Inkrafttreten  
dieser Verordnung übersteigen dürfen. Der Ministerrat ist  sogar 
noch einen Schritt weitergegangen und hat dem zuständigen 
Fachminister die Vollmacht an H and gegeben, im erforderlichen 
Falle diejenigen K artelle und Vereinbarungen in der eisenver
arbeitenden Industrie aufzulösen, deren Fortbestand „einen un
begründeten Preisanstieg im  Zusammenhang m it der Prüfung 
der Preise für Halbwaren“ hervorzurufen geeignet sein könnte.

Wenn wir an Eduard Blaß denken, dann 
sehen wir in ihm fast immer nur den Wegbereiter 
der Wassergasschweißung. Aber damit ist sein 
Lebenswerk nicht umrissen.

Am 18. Ju li 1837 zu Osnabrück geboren, 
war Blaß nach erledigtem Studium mehrere 
Jahre in England im Schiffsmaschinenbau be
schäftigt. F ast ein Jahrzehnt dauerte dann seine 
daran anschließende Tätigkeit bei deutschen 
M aschinenbauanstalten, bis er im  Jahre 1869 
die Leitung der von dem bekannten Unternehmer 
Strousberg erworbenen Dortmunder H ütte über
nahm. Seinen unerhört kühnen und großartigen 
Ausbauplänen der Dortmunder Anlagen setzte  
der finanzielle Zusammenbruch Strousbergs ein 
Ziel. Nachdem Blaß noch kurze Zeit die E isen
hütte „Prinz Rudolph“ in Dülmen geleitet hatte, war seine 
praktische Tätigkeit in der Industrie zu Ende.

Von nun an wirkte er als freier Zivilingenieur in Essen. Hier 
führte er seine Untersuchungen über den Kraftverbrauch beim

W alzen, über den Abnahmekoeffizienten sowie 
über die Theorie des W alzvorgangs durch. 
Seine Freundschaft zu Adolf K naudt, dem  
Teilhaber des Blechwalzwerks Schulz & Knaudt 
in Essen, führte ihn auf das Gebiet des W asser
gasschweißens. A ls K naudt zu Anfang der 
1880er Jahre dieses Verfahren von  England über
nahm, war es noch unfertig. E s ist  das unbe
strittene Verdienst von Eduard Blaß, dieses Ver
fahren in eine Form gebracht zu haben, d ie ein 
w irtschaftliches Arbeiten erm öglichte.

Als Blaß am 9. Mai 1906 das Zeitliche 
segnete, ging m it ihm ein geistvoller und 
gedankenreicher Ingenieur dahin, der vor kei
ner Schwierigkeit zurückschreckte, sondern im 
mer W ege fand, sie zu m eistern, und von dem  

sein Freund Adolf K naudt einmal gesagt haben soll: „W enn  
keiner unter uns mehr weiter kann, dann lasse ich Blaß kommen 
der weiß gleich ein halbes Dutzend Lösungen, und von diesen 
sind m indestens vier zu gebrauchen.“


