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(Eigenarten des Angriffes von flussigen Alkalien, Alkalidampfen und von alkalihaltigen Schlacken auf Schamotte-, Silika-, Bauxit-,
Chrom erz-Magnesit- und Magnesitsteine. EinfluB von Sodazusatzen auf die Zahflissigkeit von Mischer- und Hochofenschlacken.)

m Zusammenhang mit neueren Verfahren im Eisen-

hattenbetrieb werden in letzter Zeit hdufig Alkalien zur

Entschwefelung flussigen Eisens verwendet, so vor allem
bei Roheisen, das aus eisenarmen kieselsaurereichen Erzen
mit sauren oder halbsauren Schlacken an Stelle der sonst
ublichen hochbasischen Schlacken erschmolzen wird und
dadurch sehr viel Schwefel enthélt. Dabei kommt Soda
mit den Ausmauerungen der Roheisenpfannen in Beriihrung,
und es ist bekannt, daB dadurch die Steine oder die Aus-
stampfung teilweise sehr rasch zerstért werden konnen.
Ferner kénnen an Alkali angereicherte Schlacken in den
Mischer verschleppt werden. Auch bei der Weiterverarbei-
tung des Stahles gibt es Stellen in Oefen, die mit Alkali-
dampfen in Beriihrung kommen, wobei gelegentlich selbst
bei sehr niedrigen Betriebstemperaturen (1000 bis 1100°)
eigenartige Zerstérungserscheinungen beobachtet wurden.
Auch wird angestrebt, fir alkalireiche Hartebader GeféaRe
aus feuerfesten Steinen an Stelle der jetzt (buchen aus
hitzebestdndigen Legierungen zu benutzen. Alkalien sind
auch an der Zerstdrung der Hochofenschéchte beteiligt.
In Betracht kommen vor allem die Stellen, in denen sich der
Alkalidampf im Hochofen niederschlagt; aber auch im
heiBeren Teil des Ofens sind die Steine bis zu einer gewissen
Tiefe mit Alkalien angereichert. Allerdings 1Rt sich gerade
beim Hochofenmauerwerk der Anteil der Alkalien an der
Zerstérung der Steine schlecht ermitteln, da weitere Zer-
storungsursachen wie Abrieb, Verschlackung, Kohlenstoff-
einlagerungen den Vorgang verschleiern. Auch bei Koks-
Ofen kann die Zerstorung der Kammerwénde durch Alkalien
gefahrlich werden, wenn nicht dafir gesorgt wird, daBR der
Alkaligehalt der Kohlen unterhalb gewisser Grenzen bleibt.
Ohne Zweifel unterliegen auch die Deckel von Elektroofen
u. a. einem gewissen Angriff von Alkalien, die als Dampf
von der Schmelze aufsteigen und die Steine durchsetzen.
Alle diese Erwagungen machen es wiinschenswert, die
Wirkung der Alkalien auf feuerfestes Mauerwerk
fur den Eisenhittenbetrieb zu untersuchen.

Die Frage der Wechselwirkung zwischen feuer-
festem Mauerwerk und Alkalien oder alkalihaltigen
Schmelzen ist bereits vielfach der Gegenstand von
Untersuchungen der Glasindustrie gewesen. Aufer

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir feuer-

feste Werkstoffe am 14. Juni 1937. «— Sonderabdrucke sind vom

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu
beziehen.
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dem Gesichtspunkt der Erzielung besonders bestédndiger
Glaswannensteine war dabei die Notwendigkeit wichtig,
daB der Wannenbaustoff keine ,,Steinchen® oder sonstigen
Stoffe an das Glas abgeben darf, die dessen optische Eigen-
schaften beeintrachtigen. Die Versuche sind deshalb dort
auf kieseisdure- und tonerdehaltige Steine beschrankt ge-
blieben, wahrend alle metalloxydhaltigen Steine wie bei-
spielsweise solche aus Magnesit, Chromerz usw. von vorn-
herein ausschieden. In friheren Jahren wéhlte man fur
Glasofensteine hauptséchlich solche Schamottesteine aus,
die besonders dicht waren. Die Dichte wurde entweder
erzielt durch Verwendung besonders dicht brennender Binde-
tone und hochgesinterter Schamotte oder durch Herab-
setzung des Bindetongehaltes bei gleichzeitiger genauer
Regelung der KorngréBenanteile zur Erzielung einer mdg-
lichst dichten Packung der Schamottekdrner innerhalb der
Steine. Es wurde ferner erkannt, daR sich die Kieselséure
in alkalihaltigen Schmelzen besonders leicht I6st, wéhrend
Schamotte viel widerstandsfahiger ist. Das laft sich durch
einen einfachen Versuch zeigen. Schmilzt man in einem
Platintiegel Soda und wirft einzelne Quarzkdrnchen in die
Schmelze, so l6sen sich diese unter Zischen auf. Schamotte-
steinstiicke dagegen schwimmen trage in der Schmelze und
setzen sich hdchstens an der Oberflaiche mit Soda um. Die
beste Widerstandsfahigkeit gegen Alkali wiesen solche
Schamottesteine auf, deren Tonerdegehalt als Mullit (3 A120 3
*2 Si02 gebunden vorlag, oder keramische Stoffe, deren Zu-
sammensetzung dem Sillimanit (A120 3+ Si02 entsprach.
Fur Schamottesteine war es deshalb zweckméRig, so hoch
und so lange zu brennen, dal mdglichst viel Mullit gebildet
wurde. Noch besser, wenn auch teurer, waren Steine aus
Sillimanit selbst mit 60 bis 64 % AlD 3. Eine weitere plan-
maRige Anwendung dieser Gedanken brachten die soge-
nannten Corhartbldcke, die etwa 70 bis 72 % A103in der
Form von Mullitkristallen enthalten und, nach dem ein-
schldgigen Schrifttuml) zu urteilen, eine besonders gute
Haltbarkeit zeigten.

Es sind grundsatzlich drei Arten der
kung von Alkalien auf feuerfestes
zu unterscheiden:

1. von Alkalidampfen,

2. von flussigen Alkalien,
3. von alkalihaltigen Schlacken.

Einwir-
Mauerwerk

) Glastechn. Ber. 13 (1935) S. 116/25.
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Im Betrieb ist auch ein Zusammentreffen von zwei oder
aller drei dieser Einwirkungen mdglich. So kdénnen alkali-
haltige Schlacken an sich wirken, zugleich aber auch
Alkalien als Dampfe abgeben, die wieder als Gas oder in
flissiger Form auf das umgebende Mauerwerk einwirken.
Dieser Vorgang kann auch innerhalb ein und desselben
Steines vor sich gehen, indem an der Oberflache die alkali-
reiche Schlacke mit oder ohne Auflosung des Steines eine
Glasur bildet, die dann in tiefere Teile des Mauerwerks
Alkalidampfe entsendet, die sich in noch kihleren Teilen
wieder als flissiges Alkali niederschlagen und dort auf ihre
Weise wirken. Nach F. H. Clews und H. V. Thompson2
sowie nach D. Turner und W. E. S. Turner?3) wirken Al-
kalien auf feuerfeste Stoffe bereits in festem Zustand ein.
Von diesen Reaktionen sei aber, dasiesehrlangsam verlaufen,
im folgenden abgesehen.

Silikastein Schamottestein Chromerz-Magnesit-Stein |

Gluhdauer in Tagen
i 12
Abbildung i.

Die Eigenart des Angriffs von Alkalidampf auf
feuerfeste Steine zeigten einige Versuche, wobei Prismen
aus verschiedenen feuerfesten Stoffen in einem elektrischen
Ofen im Dampf von geschmolzener Soda mehrere Stunden
erhitzt wurden. Die Temperatur wurde zwischen 1000 und
1100° gehalten.

Dabei wurde ein Silikastein (Abb. 1) bei achttagiger
Einwirkung zu etwa einem Drittel aufgeldst und im ubrigen
stark angefressen. Der verbleibende Rest des Steines jedoch
blieb trotz starker Durchtrankung mit Soda weiterhin form-
bestdndig; er zeigte weder Ausdehnung noch Verbiegung.
Ein gleich lange behandelter Schamottestein bekam
eine AuRenglasur von alkalireichem Glas, die Kanten wurden
etwas angeschmolzen, der Stein selbst verbog sich etwas.
Dieser Vorgang wurde auch in einem Betrieb beobachtet, in
dem Schamottesteine, die als Deckplatten eines Kanals in
einem Glihofen eingebaut waren, nach einjahriger Gliihung
bei hochstens 1050°, meistens bei 900 bis 1000°, stark durch-
gebogen waren, obwohl nachweislich in der Gasatmosphare
nur verhaltnisméaRig geringe Mengen von Alkalien vorhanden
waren. Ganz allgemein wurde gefunden, daR Schamotte-
steine bei Berlihrung mit Alkalien zum Schwinden, Auf-
blahen und zum Erweichen bei sehr niedrigen Temperaturen
neigen. Besonders stark wurde bei diesen Versuchen ein
Chromerz-Magnesit-Stein (Abb. 1) angegriffen, der zwolf

2) J. Chem. Soc. 120 (1922) S. 1442/48.
3) J. Soc. Glass Techn. 7 (1923) S. 207.
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Tage dem Sodadampf bei 1000 bis 1200° ausgesetzt war. Er
hatte sich gebogen, war um 1% gewachsen und sehr mirbe
geworden. Das Chromoxyd war zum Teil in ein wasserldsliches
Alkalichromat Ubergegangen. Das Chromerz war also &hn-
lich wie bei chemischen Untersuchungen durch Alkalien auf-
geschlossen worden. Demgegeniber bewahrte sich ein
besonders feinkdrniger Magnesitstein sehr gut; nach
23tagiger Glihbehandlung im Sodadampf bei 1000 bis 1200°
war der Stein unverdndert, zeigte noch scharfe Kanten
und war in jedem Sinne formbestdndig. Ein tonerdereicher
Bauxitstein war nach 8 Tagen Einwirkung stark ge-
wachsen und verbogen, wie es Abb. 1 zeigt; die einzelnen
Bauxitkdrner ragten aus der Oberflache heraus.

Weitere Steine wurden kirzere Zeit, aber bei hoéheren
Temperaturen, namlich 4 h bei 1200°, gegliiht. Nach dem
Erkalten wurden die Gefligeverdnderungen durch Dinn-
schliffe untersucht. Ein
Silikastein (Abb. 2) ent-
hielt nach dieser Be-
handlung nur feinste
Reste von Quarz; die
Umwandlung war, wie
zu erwarten, vollstandig
abgelaufen. Die feine
Grundmasse hatte sich
durch die Alkaliauf-
nahme gelbbraun ge-
farbt, die Quarzitkbmer
zeigten eine gelbliche
Umrandung. Hieraus ist
zu entnehmen, daf die
Sodatrankung der dich-
ten  Kkieselsdurereichen
Kdrner langsamer vor
sich geht als die der
Grundmasse. Eine An-
zahl von Schamottestei-
nen zeigte nach gleicher
Behandlung nur am
Rand durch Soda angefressene Kdrner, wahrend das Innere
unverandert geblieben war. Von diesen wurde deshalb
kein Bild wiedergegeben, nur in einem Falle konnte der
Vorgang der Auflésung genau erkannt werden (Abb. 3). Die
AuBenseite (rechts oben) des mit Alkalien verschlackten
Steines bestand aus einer sodareichen Schmelze, die beim
Abkihlen strahlenférmig auskristallisiert war; es folgte
dann eine farblose, klar durchsichtige Schicht, bestehend
aus einem Alkali-Aluminiumsilikat-Glas; hieran schloB sich
eine dunkle eisenoxydreiche Zone, darunter der nicht an-
gegriffene Teil des Steines. Fiir die Entstehung der eisen-
oxydreichen Schicht kénnen &hnliche Wanderungsvorgénge
des Eisenoxyds an der Grenze von flissiger Schlacke die
Ursache sein, wie sie bei verschlackten Silikasteinen wieder-
holt beobachtet und im Schrifttum4) beschrieben worden
sind. Im Schliff war ferner bei starkerer Vergroferung noch
eine kristallisierte Kontaktzone zwischen der Glasschlacke
und der eisenoxydreichen Schlacke zu beobachten.

Auch bei diesen Versuchen wurden Chromerz-Magne-
sit- Steine besonders rasch zerstért. Wie Abb.4 zeigt, wurde
dabei das Gefiige des Steines durch Losung und Diffusion
vollstdndig vergleichmé&Rigt; es bildete sich eine Chrom-
Magnesit-Sc.hmelze mit eingeschlossenen unregelmaRigen
Gasblasen. Das Geflige eines in gleicher Weise behandelten
feinkdrnigen M agnesitsteines zeigte dagegen keine Ver-
anderung oder Einlagerung gegeniiber den Steinen im An-

4) Ber. dtsch. keram. Ges. 17 (1936) S. 437/43.
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lieferungszustande, weshalb von der Wiedergabe eines Ge-
fligebildes abgesehen wurde.

Der tonerdereiche Bauxitstein wurde durch die
Behandlung im Sodadampf zum grofiten Teil geldst. Aus
der Natrium-Silizium-Aluminat-Schmelze kristallisierten
beim Erkalten radialstrahlige Kristalle von starker Doppel-
brechung aus, zwischen denen sich eine eisenoxydreiche
Schmelze ausgeschieden hatte (Abb. 5). Hierdurch 1aRt sich
die in Abb. 1 gezeigte Verformung dieser Steine bei der Be-

handlung mit Alkalidampf erkléren.
X 20

Abb. 2. Silikastein.
X 20

Abb. 4. Chromerz-Magnesit-Stein.
Abbildungen 2 bis 5.

Nach dem Schrifttum5 dringen ferner Alkaliddmpfe
in die Poren der feuerfesten Steine ein, wobei gelegentlich
das Gefilige beim Auskristallisieren mechanisch gesprengt
wird, ohne daB die Bestandteile des Gefliges geldst werden.

Die Untersuchungen wurden dann ausgedehnt auf das
Verhalten von feuerfesten Steinen bei Beriuhrung
mit flissigen Alkalien. Ein halbsaurer Schamottestein
wurde beispielsweise mit flussigem Natriumsulfat % h lang
behandelt. Dabei bl&dhte er sich auf fast den doppelten
Rauminhalt auf. Im Diinnschliff (Abb. 6) war zu erkennen,
da der Bindeton und die feineren Schamottekémer sich
unter Bildung von Natrium-Aluminium-Silikat-Schmelzen
geldst haben. Nur die groBen Schamottekdrner waren noch
erhalten. Sie schwammen aber im weiten Abstand voneinan-
der in der glasklaren Schmelze. Fir den Angriff von fllssigen
Alkalien auf Schamottesteine sind demnach Verglasung der
Oberflache und starke FormvergréRerung kennzeichnend.

F. Hartmann: Einwirkung von Alkalien auf feuerfeste Steine.
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Die unmittelbare Einwirkung von geschmolzener Soda
auf Pfannensteine, der Ausgangspunkt der ganzen Unter-
suchung, war gegeben beim Behandeln von schwefelreichem
Roheisen mit Soda in einem Hochofenwerk. Dabei mirden
gestampfte Pfannen mit hintermauerten Steinen sehr rasch
und grindlich zerstort, so dal sogar gelegentlich Durch-
briche des Roheisens durch den Mantel der Pfanne vor-
kamen. Die Stampfmasse bestand aus ziemlich fettem
Klebsand mit einem Tongehalt von etwa 30 %. Sie war an

sich feuerfest (Segerkegel 30 bis 31). Bei der Zerstdrung
X 20

Abb. 3. Schamottestein.
X20

Abb. 5. Tonerdereicher Bauxitstein.

Dunnschliffe verschiedener Steine nach 4 stindigem Glihen in Sodadampf bei 1200°.

bildeten sich zundchst breite durchlaufende Spalten parallel
zur AulRenwand, wie ein Anschliff (Abb. 7) erkennen laRt,
der Baustoff platzte also schalig ab. Von diesen grofien
Spalten aus entstanden nach allen Seiten fein verdstelte
Spalten und Risse (Abb. 8), die sich mit flissigem Roheisen
fillten. Der Vorgang ist so zu erklaren, daR die Stampf-
masse je nach dem Grad der Trdnkung mit Soda sich teil-
weise zusammenzog, teilweise aber auch, wie oben gezeigt
wurde, sehr stark ausdehnte. Die Verschiedenheit des
Rauminhaltes fiihrte bei wiederholter Benutzung der
Pfannen zu Spannungen und dann zu lagenweisem Ab-
platzen. Fir Roheisenpfannen ist die Frage einer geeigneten
Ausstampfung fiir diesen Zweck in der Zwischenzeit wohl
allgemein geldst worden, indem geeignete Klebsande zum
Ausstampfen gewd&hlt wurden, die besonders dicht sintern,
so daB die Soda keine Mdglichkeit hat, in die Tiefe zu
dringen. So konnten befriedigende Pfannenhaltbarkeiten

5) Trans. Ceram. Soc. 34 (1935) S. 425/35. — E. Diepemelt werden, ohne daB zur Verwendung von Sonder-

schlag und K. Feist: Feuerfest 4 (1928) S. 49/51 u. 106/08.

steinen ibergegangen werden mufte.
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Wie anfangs ausgefiihrt wurde, besteht neuerdings die
Maglichkeit, daR alkalireiche Schlacken aus verschiedenen
Verfahren mit dem Roheisen zum Mischer verschleppt
werden. Auch sonst sind Félle denkbar, bei denen an

Alkali angereicherte Schlacken entstehen und mit
X 15

Abbildung 6. Dunnschliff eines bei 1200° mit fllissigem
Natriumsulfat verschlackten Schamottesteines.

x 15

Abb. 7

F. Hartmann: Einwirkung'von Alkalien auf feuerfeste Steine.
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Zahlentafel 1. Zusammensetzung von Mischer-
schlacken verschiedener Werke.

Werk CaO SiO. Fe203 AloO, + Ti02 MnO MgO

% % % % % %

A 20,04 37,31 8,29 7,64 19,66 3,95

B 2,84 37,30 1,87 3,70 47,34 2,26

B 10,25 38,08

C 3,45 37,90 4,65 3,95 35,25 5,46

C 13,35 35,36 25,45 3,54 21,07 1,52

D 16,85 17,12 37,17 2,5 20,66 5

Streuung 3 bis 17 bis 2 bis 3 bis 8 20 bis 2 bis 5

20 38 37 47

Zusammensetzung der Schlackenarten (Zahlentafel 1)
schwankte bei den verschiedenen Werken oft recht stark,
der Kalkgehalt zwischen 3 und 20 %, der Kieselséuregehalt
zwischen 17 und 38 % und der Eisenoxydgehalt sogar
zwischen 20 und 47 %. In einzelnen Féllen wurden bei den
Versuchen feuerfeste Steine von Mischerschlacken mit Soda-
zusatz weniger angegriffen als von den reinen Schlacken;
von einer weiteren Mitteilung dieser Versuche mufl abge-
sehen werden, da sie im allgemeinen nur qualitativ vergleich-
bare Werte ergaben. Es wurde deshalb ein anderer Weg
beschritten, um die Angriffsfahigkeit zu ermitteln, die Mes-

sung der Zahflussigkeit. Die folgenden Untersuchungen
X 45

Abb. 8.

Abbildung 7 und 8. Anschliff einer Roheisenpfannen-Ausstampfung nach Berihrung mit flussiger Soda.

feuerfesten Mauerungen in Berlhrung
kommen. Solche Schlacken kénnen einerseits
selbst das Mauerwerk starker anfressen als die
Ubrigen Schlacken, anderseits kodnnen sie
alkalihaltige Dampfe abgeben, die die vorher
geschilderten Zerstérungen hervorrufen. Dal
schon maBige Anreicherungen von Alkalien
Zerstdrungen in Mischersteinen hervorrufen
kénnen, beweist Abb. 9"). Magnesitsteine wur-
den im Laboratorium bei 1500° durch Auf-
streuen von Mischerschlacken verschlackt.
Gleiche Versuche wurden unter Zusatz von
3 und 8 % Soda zur Mischerschlacke durch-
geflihrt. Durch steigenden Sodazusatz wurden
die Magnesitsteine sichtlich starker angegriffen,
sie nahmen eine groRe Menge der Schlacken
auf und wurden dann von innen heraus zertrie-
ben. Wahrend von der Mischerschlacke allein
nur 13,5 % in das Steininnere aufgenommen wurden, stieg
die Schlackenaufnahme mit dem Sodazusatz zur Mischer-
schlacke an, entsprechend auch das Volumen der Steine.
Durch den Sodagehalt wirkte also die Mischerschlacke als
starkes FluRmittel auf Magnesitsteine.

In gleicher Richtung wurde der EinfluR des Sodazusatzes
zu Mischerschlacken verschiedener Werke untersucht. Die

6)
mund-Hoerder Hittenvereins Uberlassen, wofiir Herrn Dr. phil.
F. Seuthe Dank gesagt sei.

Mischerschlacke

Abb. 9 wurde vom Dortmunder Laboratorium des Dort-

Mischerschlacke und Mischerschlacke und

3% Soda 8% Soda
Schlackenaufnahmen in Gewichtsprozenten
135 15,1 25,1
VolumenVerlust
1.0% Zunahme Zunahme
Abbildung 9.

Verschlackung von Magnesitsteinen durch Mischerschlacke mit Sodazusatz.

stiitzen sich auf eine frither bewiesene Beziehung?), daB eine
Schlacke um so starker angreift, je flussiger sie ist.

Es wurden Gemenge von Mischerschlacken mit
verschieden hohem Gehalt von Soda hergestellt
und ihre Temperatur-Z&hflissigkeits-Kurven be-

stimmt8). Aus den Messungen seien vier auffallige Bei-
spiele herausgegriffen. Die Mischerschlacke 3166 enthielt
7) F. Hartmann: Ber. dtsch. keram. Ges. 15 (1934) S. 375/90.

8) Verfahren vgl. bei] F. Hartmann: Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 564/72.
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26 % CaO und 38 % Si02; die Summe dieser beiden Oxyde
betrug 64,19 % der Schlacke, vom Rest waren etwa 20 bis
30% Eisenoxyd und Manganoxyd. In Abb. 10 sind die
Kurven fur eine gleichbleibende Zahigkeit von 5, 50 und
150 g/cm3es eingetragen. In diesem Fall fiel die Z&higkeit
mit steigendem Sodazusatz. Bei einer zweiten Mischer-
sehlacke (Probe 3169, Abb. 11) betrug die Summe von Kalk

Probe3700 Probe3703 Probe3707

5 70 O 5
Sodazusatz in %

Abbildungen 10 bis 13. Aenderung der Zahflussigkeit verschiedener

Miseherschlacken durch Sodazusatz.

und Kieselsdure nur rd. 50 %, die Schlacke enthielt viel
Eisen- und Manganoxyd; das Verhdltnis von Kalk zur
Kieselsaure war kleiner als bei der vorhergehenden Schlacke.
Hier wurde die Z&hflussigkeit der urspriinglichen Schlacke
bei Zusatz von 5% Soda schon bei 150° tieferen Tempe-
raturen erreicht, aber ein weiterer Zusatz von Soda machte

0 Es 5 75 70 705 75
Sodazusatz in /o
Abbildung 14. Aenderung der Zahigkeit einer Hochofenschlacke
durch Sodazusatz.

Zusammensetzung der Ausgangsschlacke: 41,3% CaO, 30,2% Si02 4,6%FeO,
10% A1D, 6,9% MgO, 3,1% MnO, 0,7% P25 1,7% S.

775 50

die Schlacke wieder zéher, also weniger gefahrlich. Bei
einer dritten Schlacke (Probe 3167, Abb. 12) mit einem
gleichen Gehalt an Kalk und Kieselsdure, aber einem
kleineren Verhaltnis von Kalk zu Kieselsdure, blieb die
Zéhigkeit bei Zusatz von 5% Soda unverandert, bei Zu-
satz von 10 % Soda wurde die Schlacke zaher. Die vierte
Mischerschlacke Probe 3170 enthielt nur 17 % CaO und nur
17 % Si02 beide Bestandteile zusammen machten also nur
34 % der Schlacke aus; das Verhéltnis von Kalk zu Kiesel-
sdure war etwa 1:1. Bei dieser an Mangan- und Eisenoxyd
besonders reichen Schlacke stieg die Zahflissigkeit bei Zu-
satz von 10 % Soda ganz besonders stark an (Abb. 13), fast
ebenso stark, wie sie beim zweiten Beispiel durch Zusatz von
5% Soda gefallen war. Es besteht demnach keine einfache
Regel fiur die Abhédngigkeit der Zahigkeit von Mischer-
schlacken von der Hohe des Sodazusatzes. Es l4Rt sich
lediglich aussagen, daf kalk- und kieselséurereiche Schlacken

F. Hartmann: Einwirkung von Alkalien auf feuerfeste Steine.

Probe3770
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durch Alkalizusatze verflussigt werden, daB aber Schlacken
mit hohem Eisen- und Mangangehalt durch Sodazusatz
nicht flissiger werden.

Der EinfluB des Sodazusatzes wurde noch fir kalk-
reiche und eisenoxydarme Schlacken verfolgt, wie sie aller-
dings in den Mischern nach der gegebenen Uebersicht selten
zu sein scheinen. Eine Hochofenschlacke Ublicher Zu-
sammensetzung (Abb. 14) mit 41 % CaO und
5% FeO erhielt steigende Zusdtze von Soda.
Bis zu einem Gehalt von 15 % Soda nahm dabei
die Zahigkeit dauernd ab, ein héherer Sodazusatz
bewirkte ein Z&herwerden der Schlacke, so dal
eine Schlacke mit 20 % Soda etwa ebenso zéhe
war wie die Ausgangsschlacke ohne Soda.

Aus solchen Zahigkeitsmessungen dirfte sich
die Starke des Angriffs alkalihaltiger Schlacken
auf feuerfestes Mauerwerk in einzelnen Fallen
Voraussagen lassen.

Zusammenfassung.

Bei der zunehmenden Haufigkeit der Verwen-
dung alkalihaltiger Schlacken im Eisenhittenbe-
trieb erschien eine umfassende Untersuchung der
Einwirkung von Alkalien auf feuerfeste Steine
angebracht. Dabei wurde unterschieden zwischen
dem Angriff von Alkaliddmpfen, flissigen Alkalien
und alkalihaltigen Schlacken auf feuerfestes Mauerwerk.

Durch Alkaliddmpfe wurde die feine Grundmasse von
Silikasteinen schon bei méRigen Temperaturen leicht um-
gewandelt und von der Oberflache aus aufgeldst. GroRere
Quarzitkdmer widerstanden besser. Silikasteine behielten
dabei Form und Festigkeit. Dem Alkalidampf ausgesetzte
Schamottesteine wurden dagegen bereits bei 1000° bis in die
Tiefe weich und verformten sich leicht. In Beriihrung mit
flissigen Alkalien bildete sich auf der Oberflache von
Schamottesteinen eine Schlackenglasschicht, die Steine
blahten sich sehr stark auf. Magnesitsteine erwiesen sich
gegen beide Angriffe als verhdltnisméRig bestdndig. Chrom-
erz-Magnesit-Steine dagegen wurden von flissigen und
dampfformigen Alkalien leicht bis ins innerste Geflige zer-
stort, da das Chromerz chemisch aufgeschlossen wurde.
Bauxitsteine wurden trotz ihrem hohen Tonerdegehalt
beim Behandeln mit Alkalidampf verbogen. Das Gefiige
loste sich auf zu einer Alkali-Aluminiumsilikat-Schmelze,
das Volumen der Steine nahm stark zu.

Die Ausstampfung einer Roheisenpfanne aus fettem
Klebsand wurde durch fliissige Soda durch Bildung feinster
Risse vollstandig zerstért. Bei Verwendung geeigneter
Klebsande mit geringem Tongehalt konnte der Angriff von
Soda wesentlich herabgesetzt werden. Bei der Untersuchung
des Angriffs alkalihaltiger Schlacken auf Magnesitsteine
fur Roheisenmischer wurde gefunden, dal diese durch Zu-
satz steigender Alkaligehalte zur Schlacke immer starker
angegriffen wurden. Die Steine blahten sich stark auf.
Dies gilt fiir Schlacken, die reich an Kalk und Kieselsdaure
sind. Schlacken mit hohem Mangan- und Eisengehalt
wurden dagegen bei hoherem Alkaligehalt zahflissiger und
daher weniger angriffsfahig gegen feuerfeste Steine. Dieses
Ergebnis wurde bestdtigt durch die Messung der Zahigkeit
solcher Schlacken in Abhédngigkeit von der Temperatur
unter der Voraussetzung, dall Schlacken um so angriffsfahi-
ger sind, je flissiger sie bei gleicher Temperatur sind. Hoch-
basische Schlacken &hnlich den Hochofenschlacken konnten
durch Sodazusatz nicht wesentlich verflissigt werden.
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In der an den Vortrag anschlieenden Erdrterung wurde
darauf hingewiesen, daB unter den Alkalisalzen Natriumsulfat
die feuerfesten Werkstoffe besonders stark angreift.

Bei der Entschwefelung von Roheisen mit Soda ist die
Schlacke fur die feuerfesten Stoffe weniger gefahrlich als die
Déampfe, die sich mit der Kieselsaure der Steine unter Aufbldhung
verbinden, wodurch die Steine rissig werden. Die Frage, welche
feuerfesten Stoffe gegen Alkali am bestandigsten
sind, ist noch nicht ganz geklart. Bei Pfannen fir die Soda-
entschwefelung ist eine Ausstampfung nach den bisherigen Er-
fahrungen besser als eine Ausmauerung. Nach M. Paschke und
E. Peetz9) zeigen Schamottesteine mit mittlerem Tonerde-
gehalt (rd. 38 %) und ganz besonders groBer Dichte (rd. 8 %
Porenraum) die beste Bestandigkeit gegeniber schmelzendem
Alkali und alkalireichen Schlacken. Durch Zusatz von Gra-
phit (5 bis 10 %) soll die Alkalibestandigkeit gleichfalls er-
héht werden10).

9) GieRerei 23 (1936) S. 454/60.

Lutgen: GroBzahl-Untersuchungen tiber den metallurgischen Verlauf des Thomasverfahrens. 57.

Jahrg. Xr. 37.
Sodann wurde die Verwendungsmoglichkeit der bei
der Entschwefelung von Roheisen mit Soda ent-

stehenden Schlacke erdrtert, die neben Alkali Eisen, Mangan
und Phosphorsdure enthalt. Die Schlacke lieBe sich in der Glas-
industrie verwenden, wenn die Eisen- und Manganoxyde aus ihr
entfernt wiirden. Dies ist zwar auf magnetischem Wege maéglich,
jedoch zu teuer. J. Klarding erwahnte einen Vorschlag, die
Sodaschlacke feuerflissig der Thomasschlacke zuzusetzen. Diese
erhélt dadurch eine hoéhere Zitratldslichkeit und kann auBerdem
im Boden zeolitisch wirken. Das Verfahren wiirde eine Wieder-
verflissigung der Sodaschlacke im Thomaswerk und anschlieBende
Mischung mit der Thomasschlacke erfordern, da ein Zusatz in
den Konvertern wegen der Aufschwefelung des Stahles und des
Angriffes der Schlacke auf das Dolomitfutter ausscheidet. Es
wurde auch schon einmal eine geeignete Verwendung der Soda-
schlacke im Hochofen angedeutet. Weitere Einzelheiten hiertber
sind jedoch nicht bekannt geworden.

10) Solvay & Cie., Brissel: Die Sodabehandlung in der Eisen-
technik und in Sonderfédllen der Metalltechnik (1936) S. 20.

GrofRzahl-Untersuchungen Uber den metallurgischen Verlauf des
Thomasverfahrens wahrend der Konverterreise.
Von Dr.-Ing. Theodor Litgen in Dortmund.

[Bericht Nr. 329 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute.]
[SchluB von Seite 999.]

(EinfluR der Blasezeit auf den Eisengehalt der Schlacke. Ausbringen, Konverteralter und Blasezeit.
GieRtemperatur bei verschiedenen Bedingungen.

m folgenden sei nun geprift, welchen EinfluB der

Konverterverschleil und die Blasezeit auf das Aus-
bringen austben.

Unter dem Ausbringen im Thomaswerk ist hier der
Quotient verstanden, dessen Zéhler das Gewicht der an das
Walzwerk gelieferten guten Blocke x 100 und dessen Nen-
ner das Gewicht des metallischen Einsatzes im Konverter ist.

Das Ausbringen wird nicht nur von dem Verbrennen der
Eisenbegleiter und des Eisens, sondern auch durch die
Mengendes Auswurfs und des verschlackten Eisens beeinfluft.

mn 7 75>w7 30.cn7 30,m 7 30 059 089 099
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Abbildung 20. Thomasausbringen in Abhéangigkeit vom
Konverteralter und von der Blasezeit.
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Da fir alle Boden, wie Abb. 5 und 6 zeigen, ein ungefahr
gleichmaRiges Roheisen vorhanden war, ist der Unterschied
im Thomasausbringen vor allem in der Menge des Aus-
wurfs zu suchen. Diese hdngt ab von der Verblasbarkeit
des Eisens, dann aber auch von der Sorgfalt des Blasens,
je nachdem dies mit hohem oder niederem Winddruck
bzw. groRerer oder geringerer Windmenge geschieht. Ein
Hdchstwert an Thomasausbringen wird also erreicht, wenn
bei Beriicksichtigung der dbrigen Einflisse der Auswurf
maglichst gering gehalten wird. Das in Abb. 20 in Abhangig-
keit vom Konverteralter bei gleichbleibender Blasezeit auf-
getragene Thomasausbringen zeigt starke Schwankungen;
es gibt lediglich Auskunft Gber den rein mechanischen Ver-
lauf des Verfahrens.

Bei der zweiten Auswertung jedoch (Abb. 21) zeigt
sich eine Verbesserung des Thomasausbringens mit wachsen-
dem Konverterverschlei. Deutlich erkennbar ist der Ein-

Ueber die Hoéhe der
EinfluR der Liegezeit auf die Stahlanalyse.)

fluB des vergroRerten Konverters auf das Ausbringen des
Thomaswerkes unter Beriicksichtigung der Blasezeit. Wah-
rend der Boden 1 das niedrigste Thomasausbringen hatte,
war bei dem Boden 4 ein um rd. 3 % besseres Ausbringen
erzielt worden. Auf Boden 2 war das Ausbringen um rd.
1,5 % und auf Boden 3 um rd. 2,5 % besser als das des
Bodens 1.

Man darf hieraus nicht den SchluB ziehen, wie bei der
Abb. 20 bereits gesagt, daR mit langerer Blasezeit ein qua-
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Abbildung 21. Thomasausbringen in Abhangigkeit
vom Konverteralter und von der Blasezeit.

litativ besseres Ausbringen verbunden ist. Dieses bessere
Thomasausbringen sagt auch hier lediglich, daB vorsichtiger
geblasen worden ist und das Verfahren sich rein mengen-
maRig glnstiger abgespielt hat.

Wiederum ist bei diesen beiden Darstellungen wichtig
zu betonen, wie grofR der EinfluR der Zahl der Schmelzen
ist, wenn man nicht Gefahr laufen will, Trugschliisse zu
ziehen. Auch bei dieser Darstellung zeigt sich der Einfluf
der Konverterform. So ist das Thomasausbringen bei der
kirzesten Blasezeit auf dem Boden 4 besser als das bei der
langsten Blasezeit auf dem Boden 1 oder 2.

Das Zurichtereiausbringen ist in Abb. 22 fir gleiche
Blasezeiten im Laufe der Konverterreise dargestellt. Bei
einer Blasezeit von 0,69 min/t wurde mit grofRer werdendem
Konverter gegenliber Blasezeiten von 0,89 und 0,99 min/t
ein hoheres Ausbringen festgestellt. Ungewdhnlich ist das
Verhalten des Bodens 1 wahrend der ersten 30 Schmelzen.
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Ein Hochstwert an Ausbringen bei einer Blasezeit von
0.89 min t war auf Boden 2 bei Schmelze 30 bis 59 fest-
zustellen. Die Kurve dieser Blasezeit zeigt mit groRer wer-
dendem Konverter fallende Richtung. Die Kurvenziige der
Blasezciten 0,89 min/t, 0,99 min/t laufen fast parallel; mit
langerer Blasezeit ist ein schlechteres Ausbringen verbunden.

Das Zurichtereiausbrin-

. Blasezeit: gen bei Schmelzen mit
s 969min/l  gleicher Blasezeit (von
. A — Iss * « 0,89 min/t) verschlech-
rz Q, terte sich mit zuneh-
T v.-N" mendem Konverteralter
\ - — y um 2 bis 2,5 %.
r* Zur weiteren Aufkla-
-3 sohmelze- rung wurde in Abb. 23

1 35530 1 30¢s0 i 30*60 1>30cas Zuriehtereiausbrin-
~bis 7039 ,J9 59 ,3959 21" gen in Abhéngigkeit
Boden7 Bodend Boden3 Bodenvvon der Blasezeit fir
Abbildung 22. Zurichtereiaus- jeden Boden einzeln
bringen in Abhangigkeitvon der aufgetragen. Die
Blasezeit wahrend einer Reise. schmelzen des Bodens 1
hatten einen Bestwert an Ausbringen bei einer Blasezeit von
0,99 min/t, die Schmelzen des Bodens 2 bei 0,89 min/t.
Auf Boden 3 und 4 lag das beste Ausbringen bei einer Blase-
zeitvon 0,69 min/t. Waren die Blasezeiten auf den einzelnen
Boden langer als die angegebenen HoOchstwerte, so ver-
schlechterte sich das Ausbringen. Gleiche Blasezeiten auf
den verschiedenen Béden zu vergleichen war nicht méglich,
da nach Abb. 24 sich das Ausbringen bei einer gleichen
Blasezeit dnderte. Aus diesen Beobachtungen laBt sich der
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Abbildung 23. Zurichtereiausbringen in Abhéngigkeit
von der Blasezeit auf den einzelnen Bdden.

SchluR ziehen, daB, um beim Thomasverfahren einen guten
Stahl zu erzeugen, bei einer bestimmten Konvertergrofe das
Einsatzgewicht und die Blasezeit in einem entsprechenden
Verhéltnis zueinander stehen missen. Zur Beurteilung der
Blasezeit muR der jeweilige Konverterraum bekannt sein.

Dasselbe Bild zeigt die zweite Auswertung (Abb. 24).
Hier lag das Zurichtereiausbringen im Vergleich zu Abb. 23
um 1 bis 1,5 % hdéher; der Betrieb hatte sich die Erkenntnis
des Vorteils der kurzen Blasezeit zunutze gemacht durch
entsprechende Beriicksichtigung des Mischerdurchsatzes.
durch besseres Anpassen des Roheiseneinsatzes an den je-
weiligen Konverterzustand sowie durch bessere Wahl des
Kalk- und Schrottsatzes usw. Das Ausbringen stieg —
abgesehen von dem hier sich wiederum zeigenden unregel-
maRigen Verhalten des Bodens 1 — im Laufe der Kon-
verterreise um etwa 1% an. Mit langerer Blasezeit ver-
schlechterte sich das Zurichtereiausbringen auf dem Boden 1
und 2 um rd. 2%, auf Boden 3 und 4 um rd. 4 %. Bei
konstanter Blasezeit verschlechterte sich das Ausbringen
im Laufe der Reise um rd. 2 bis 2.5 %.
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Durch die vorliegenden Untersuchungen kann als nach-
gewiesen gelten, dafl zu einem bestimmten Konverterraum
eine bestimmte Blasezeit gehdrt. Aenderungen in der physi-
kalischen und chemischen Beschaffenheit des Roheisens for-
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Abbildung 24. Zurichtereiausbringen in Abhangigkeit vom
Konverteralter und von der Blasezeit.

dem andere Zuschlagsmengen und andern bei gleichbleiben-
dem Konverterinnenraum die Blasezeit. Je gréRer der Innen-
raum aber im Laufe der Konverterreise wird, desto geringer
werden die Schwan- Boden?2

kungen in der Blase-
zeit bei den ver-
schiedenen Betriebs-
verhaltnissen. Es
laufen im Augen-
blick noch weitere
Untersuchungen, um
die Roheisenein-
fllisse bei unverédn-
dertem Konverter-
innenraum und den
Begriff der Verblas-
barkeit weiter zu
klaren. Es kann
nicht deutlich ge-
nug erklart werden,
daBR einer Angabe
der Blasezeit ohne
keinerlei Bedeutung

Boden 7
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Abbildung 25.
Hohe der GieBtemperatur beiden
einzelnen Béden.
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Abbildung 26. Beziehungen zwischen Roheisenanalyse,
Mischertemperatur und GielRtemperatur bei den einzelnen
Bdéden.

Bei der Besprechung der Abb. 7 und 8 wurde festgestellt,
daB mit langerer Blasezeit eine hohere Gielltemperatur ge-
funden wurde. Das Ansteigen der Kurven war jedoch nur
schwach erkennbar. Um die Richtigkeit dieser Behauptung
nachzuprifen, sind im folgenden Teil der Arbeit saimtliche
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Schmelzen nach der GieRtemperatur unterteilt worden. In
Abb. 25 wurden die H&ufigkeitskurven der Giellitemperaturen
fir jeden Boden aufgetragen. Das Maximum der H&ufig-
keiten lag bei einer GieBtemperatur von 1470 bis 1480°.
Zu bemerken ist die Unsymmetrie der Haufigkeitskurven,
es fehlen die Werte Uber 1490°. Zu erkldren ist dies dadurch,
daB bei diesen Temperaturen die Stopfensteine der Giel-
pfannen leicht abbrennen und nach dem in der Einleitung
Gesagten die Schmelzen mit groben GieRRfehlern von der
Auswertung ausgeschlossen worden sind.

0 8\ . yA
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GieBtemperatur in °C

Abbildung 27. Beziehungen zwischen Blasezeit und
GielStemperatur auf den einzelnen Béden.

Der EinfluR der Roheisenzusammensetzung und Roh-
eisentemperatur auf die GielRtemperatur ist unter Be-
ricksichtigung des Konverterraumes in Abb. 26 dargestellt.
Die Roheisentemperaturen am Mischer waren bei den ein-
zelnen GielRtemperaturen auf allen vier Bdden ungefahr
gleich; die Analyse des Mischereisens schwankte im Mitte]
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Konverteralter.

ebenfalls wenig. Die Unterschiede in den GielRtemperaturen
von 1450 bis 1490° kdénnen daher bestimmt nicht allein
durch die Roheisenzusammensetzung und -temperatur ge-
klart werden.

Abb. 27 gibt AufschluB Gber das Verhdltnis der Giel-
temperatur zur Blasezeit. Beim Boden 1 liegen fiir sémtliche
GieRtemperaturen die Blasezeiten ungefahr auf gleicher
Hohe; bei den anderen Bdden ist festzustellen, dal héhere
GieRBtemperaturen bei l&ngeren Blasezeiten vorliegen. Die
fur eine bestimmte GieRtemperatur erforderliche Blasezeit
wird mit zunehmendem Konverterinnenraum kiirzer. Bei Be-
trachtung einer GieBtemperatur von 1480° war auf Boden 1
eine Blasezeit von 0,93 min/t, auf Boden 2 von 0,87 min/t, auf
Boden 3von 0,76 min/t und auf Boden 4 von 0,69 min/t nétig.
Anderseits wird die Feststellung bei der Besprechung der
GieRBtemperaturen (Abb. 7 und 8), daR mit l&nger werdender
Blasezeit bei ungeféhr gleichem Konverterinnenraum der
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Stahl heiRer vergossen wurde, durch die Darstellung in
Abb. 27 bestatigt; allerdings ist bei dieser Darstellung von
einer Beriicksichtigung des Kalk- und Schrottsatzes sowie
des verbrennenden Eisens abgesehen worden.
Stahlanalyse und GielRitemperatur einander gegeniber-
gestellt zeigt Abb. 28. Mit fortschreitender Konverterreise
nahmen bei gleichbleibender GielRtemperatur der Kohlen-
stoff- und Mangangehalt ab, der Phosphorgehalt stieg. Man-
gan- und Phosphorgehalt stiegen bei hdherer GielStempe-
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Abbildung 29. EinfluR der Liegezeit auf die Stahlanalyse

wahrend einer Konverterreise.

ratur. Die Feststellung, dal mit langer werdender Blasezeit
der Mangan- und Phosphorgehalt steigen, wurde auch durch
das Verhalten des Mangans und Phosphors bei htheren Giel-
temperaturen bestétigt; denn, wie oben erwdhnt, ist mit
einer langeren Blasezeit eine hohere GieBtemperatur ver-
bunden.

Weiterhin kann die Stahlanalyse noch durch

die Liegezeit beeinflut werden (Abb. 29). Als

/ Liegezeit ist die Zeit von beendigtem Fertigblasen

bis zum Auskippen der Schmelze in die GieR-

pfanne aufgefallt. (Der Manganzusatz erfolgte

sofort nach dem Fertigblasen. Li der beobach-

teten Zeit wurde mit festem, kaltem Ferro-
mangan desoxydiert.)

Die Kurven zeigen, daR mindestens eine
Liegezeit von 12 min erforderlich war, um das
zugesetzte Ferromangan zu lésen; eine Bestati-
gung dafiir ist das Ansteigen des Kohlenstoff-
gehaltes. Auffallend ist das Verhalten des Phos-
phorgehaltes; wahrend er auf Boden 1 mit
langerer Liegezeit abnahm und auf Boden 2
und 3 gleichblieb, stieg er auf Boden 4 schwach
an.  Wabhrscheinlich hé&ngt das Verhalten des
Phosphors mit dem Basizitatsgrad der Schlacke
zusammen, der durch das Abnehmen des Kalksatzes je t
Roheisen im Laufe der Konverterreise bedingt ist.
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Zusammenfassung.

In der vorliegenden Arbeit wurden die fiir den Ablauf
des Thomasverfahrens wichtigen Einflisse des Verschlei-
Res des Konverters und der Blasezeit in ihrer gegensei-
tigen Beeinflussung und in Abh&ngigkeit von der chemischen
und physikalischen Beschaffenheit des Roheisens naher un-
tersucht. Es wurde gezeigt, dal eine unguinstige Konverter-
form, wie sie zu Beginn der Konverterreise vorhanden ist,
bei schlechten Roheisenverhéltnissen diesen unginstigen
EinfluB vermehrt, wéhrend bei glinstiger Form — am Ende
der Reise — der EinfluB unglnstiger Roheisenbeschaffenheit
verringert wird. Beide Einflisse wurden in ihrer Wirkung
auf die Desoxydationsvorgénge untersucht und in Beziehung
zum Ausbringen gebracht.
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An dieser Stelle mochte ich der Leitung des Dortmund-
Hoerder Hittenvereins, A.-G., inshesondere Herrn Direktor
Hackert fir seine Unterstiitzung und fur die Erlaubnis zur
Veréffentlichungder Untersuchungen meinen verbindlichsten
Dank abstatten. Es ist mir eine angenehme Pflicht, Herrn
Professor Dr.-Ing. E. H. Schulz fir seine Férderung und rege

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.

E. Herzog, Hamborn: Der Bericht stellt eine Fortsetzung
einer &lteren Untersuchung der Herren Frerich und Lutgen dar,
Uber die vor einigen Jahren gleichfalls hier berichtet8) und in der
festgestellt worden war, dal das Ausbringen, insbesondere das
Zurichterei-Ausbringen, in einer ganz bestimmten Abhé&ngigkeit
von der Blasezeit steht, und zwar in dem Sinne, wie wir es jetzt
wieder gehdrt haben, daB eine verlangerte Blasezeit eine Ver-
schlechterung des Ausbringens bedeutet. Im Sinne einer Ver-
tiefung der &lteren Arbeit ist nun in dem vorliegenden Bericht
eine solche Vielfaltigkeit von Beziehungen dargestellt, dal es
nicht ganz leicht sein wird, im Meinungsaustausch das Wesent-
lichste herauszustellen, ohne Wichtiges auszulassen. Der geeig-
netste Weg dirfte wohl der sein, die Aussprache an Hand und
in der Reihenfolge der zugehdrigen Abbildungen abrollen zu
lassen. Wenn sich kein Widerspruch erhebt, so wollen wir in
dieser Weise Vorgehen und gleich mit den Abb. 1 bis 4 beginnen,
die die Beziehungen zwischen Konverteralter, Blasezeit und Roh-
eiseneinsatz darstellen.

A. Harr, Dortmund: Ich méchte mir die Frage erlauben,
wodurch die Veranderung der Blasezeit bewirkt wird. Sie kann
bedingt sein entweder durch die Art der Windzufuhr, also durch
Drosseln, d. h. durch geringeren Winddruck, oder aber durch die
verschiedene Windaufnahmeféhigkeit des Konverters, also durch
verschiedene Eisenbadhdhe, verschiedenen Flussigkeitsgrad des
Roheisens u. a. Wenn hei dem ersten Boden die Ldécher des
auleren Blasekranzes zugestopft worden sind, so ergibt sich hier-
durch ein geringerer Blasquerschnitt. Damit war die Windauf-
nahmefahigkeit des Konverters geringer, also die .Blasezeit je t
Roheisen langer.

J. W ittig, Rheinhausen: Die Blasezeit ist grundsatzlich fir
die Betrachtung des Schmelzungsgangs ein unvollkommener Be-
griff, da die je Zeiteinheit verhlasene Windmenge Schwankungen
unterlegen ist, die durch den veranderlichen Blasquerschnitt, die
verénderliche Bodenlange und verschiedene Winddriicke gegeben
sind. Es bereitet keine erheblichen Schwierigkeiten, die Wind-
menge der Konverter zu messen. lhr MalR kennzeichnet unter
Hinzurechnung etwaigen Sauerstoffs aus Erz die Sauerstoffzufuhr
fur das Verblasen des Roheisens. Die Blasezeit gibt nur einen
untergeordneten Bezugswert.

R. Frerich, Dortmund: Zum Verstandnis der vorliegenden
Arbeit, die so viele Fragen des Thomasverfahrens berihrt, muf3
immer wieder darauf hingewiesen werden, daB es sich um eine
GroRzahlforschung handelt, deren Zahlen sich aus der Auswertung
von Betriebswerten ergeben, die der Betrieb ohne irgendeine ver-
suchsméBige Beeinflussung lieferte. Die besondere Aufgabe der
Arbeit soU darin bestehen, einen tieferen Einblick in den inneren
Zusammenhang der vielen Einflisse und ihre gegenseitigen Ab-
héngigkeiten zu ermaéglichen.

Die Lange der Blasezeit ist lediglich von den betrieblich vor-
liegenden Bedingtheiten, d. h. Roheisenzusammensetzung und
-temperatur, Konverterform und -groBe usw., abhéngig, wobei die
Windzufuhr, wie wohl in aUen Thomaswerken Ublich, so geregelt
war, daB hei allen Schmelzen eine madglichst kurze Blasezeit mit
geringstem Auswurf angestreht wurde. Blies die Schmelze aus
irgendwelchen Grinden schlecht, so wurde selbstverstandlich der
Wind gedrosselt und eine entsprechend langere Blasezeit erhalten.
Die langeren Blasezeiten auf dem ersten Boden, bei dem mit
Ricksicht auf den kleinen Konverter-Innenraum und die daraus
herruhrenden schlechten Blasverhéltnisse kleine Schmelzgewichte
genommen wurden, haben deshalb mit den zugestopften Ldchern
des Bodens nichts zu tun, weil man dem Bade, mit samtlichen
Léchern blasend, sowieso nicht mehr Wind hétte anbieten kénnen
und lediglich gezwungen gewesen wére, den Wind zum Nachteil
der Bodenhaltbarkeit Uber Gebiihr zu drosseln. Den Ursachen der
unterschiedlichen Blasezeit sollte in der Arbeit nachgegangen
und die aus den unterschiedlichen Zeiten wiederum herrithrenden
Einflusse weiter geklart werden.

Beim Thomasverfahren wirkt bekanntlich wahrend des Frisch-
vorganges eine solch groBe Zahl von Einflissen, die sich gegen-
seitig verstarken oder auch aufheben konnen, aufeinander ein,

8) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1329/33 (Stahlw.-Aussch. 288).
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Anteilnahme meinen ergebensten Dank zu sagen. Ferner bin
ich Herrn Dr.-Ing. R. Frerich, der die Anregung zu dieser
Arbeit gab und mich bei ihrer Durchfiihrung beratend unter-
stlitzte, sowie Herrn Betriebsfiihrer A. Kauert und Herrn
Betriebsingenieur W. Kalkhof fir ihre gewahrte Hilfe und
wohlwollende Unterstiitzung zu groRem Dank verpflichtet.
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dal es sehr schwer ist, die GroRe eines einzelnen Einflusses zu
ermitteln. Einzelversuche oder eine geringe Zahl von Versuchen
fuhren dabei nur unter gunstigsten Voraussetzungen zum Ziel.
Die GrofRRzahlforschung dagegen bietet die Mdglichkeit, leichter zu
Ergebnissen zu kommen. AuBerdem kann man bei genugend
grofer Zahl, wenn z. B. sechs verschiedene Einflusse vorliegen, die-
jenigen Schmelzen heraussortieren, hei denen funf Einflisse
gleich sind und nur der sechste verschieden ist.

Bei der Auswertung zeigte sich nun sehr bald, daB die Kon-
verterform einen besonders groBen EinfluB austibte. Die zur Ver-
figung stehenden Werte sind deshalb nach dem Konverteralter
geordnet und in vier Gruppen eingeteilt worden, wobei jeder
Boden eine Gruppe bildete. Die zu einem Boden gehdrenden
Werte wurden unter Annahme ungefahr gleicher Konverterver-
héltnisse fur sich betrachtet. Bei vielen Schaubildem sind aus
diesem Grunde im linken Teil des Schauhildes die Abhangigkeiten
vom Konverter-lnnenraum bzw. Konverteralter zu sehen, im
rechten Teil die Abh&ngigkeit z. B. von der Blasezeit mit der
Unterteilung nach Bodengruppen.

A. Jellinghaus, Haspe: Aus der groBen Zahl der Schau-
bilder scheint mir eine Frage herauszutreten, namlich die, ob
nicht beim ersten Boden ein zu enger Konverterraum vorliegt,
d. h. der Konverter zu stark ausgemauert ist. Abgesehen von
einigen wenigen Schaubildem liegen die meisten Versuchsergeb-
nisse beim ersten Boden schlecht. Meines Erachtens ware eine
glnstigere, d. h. weitere Ausmauerungsform am Platze.

E. Herzog: In Abb. 3a und b wird gezeigt, daB im Laufe
einer Konverterreise vom ersten zum letzten Boden der Roh-
eiseneinsatz ziemlich gleichméaRig um etwa 2 t ansteigt. An sich
ist die Steigerung des Roheisensatzes im Verlauf der Konverter-
reise eine naheliegende MalRnahme. Aber fir mich wiirde es wert-
voH sein, zu erfahren, wie man in Dortmund bei einem Block-
gewicht von 4 oder 5 t und bei Verwendung der Flaschenhals-
kokille, die doch immer vollgegossen werden mufBte, im Gesamt-
schmelzungsgewicht eine solche Gewichtsabstufung praktisch
durchfihrt.

R. Frerich: Ein sehr groBer Teil unserer Erzeugung muRB in
bestimmten Gewichten, die zwischen 3,3 und 6 t schwanken, ver-
gossen werden. Da sehr oft nur zwei bis drei Spundbohlenlédngen
in einem Block sind, lassen sich die Blockgewichte um das Gewicht
einer Spundbohlenlange verédndern. Durch Zusammenfassen ver-
schiedener Blockgewichte bei einer Schmelze kann man praktisch
also dasjenige Schmelzgewicht erhalten, das am besten dem vor-
liegenden Konverterraum angepalit ist. Grundsatzlich wird dabei
so verfahren, dall immer zum geringeren Schmelzgewicht gegriffen
wird. Aus dieser Arbeitsweise erklart sich der allméhliche Anstieg
des Einsatzes.

A. Harr: Es wurde angegeben, dal der gesamte Blasquer-
schnitt 500 cm2betragt. Bei einem Roheisengewicht von etwa 18 t
bedeutet dies 28 cm2je t. Der in den deutschen Thomaswerken
Ubliche Blasquerschnitt9) liegt zwischen 10 und 20 cm2 Sie
haben also den doppelten Blasquerschnitt und trotzdem eine
verhéltnismafRig lange Blasezeit.

R. Frerich: In dem seinerzeit vorgelegten zweiten Bericht
ist fur unser Werk 26,4 cm2/t angegeben. Dieser sehr grof3e
Querschnitt rahrt von dem Nadeldurchmesser von 16 mm her.

E Herzog: Wir kommen nunmehr zu den Abb. 5 und 6,

die die Beziehungen zwischen Roheisenanalyse und Konverter-
alter darsteUen. Was ist nun Uberhaupt mit der Beziehung
zwischen Mischereisenanalyse und Konverteralter bezweckt? In
Abb. 5 vermisse ich den Schwefelgehalt.

R. Frerich: Zwischen Roheisenanalyse und Konverteralter
besteht selbstverstandlich keine Abhangigkeit. Diese Darstellung
hat lediglich den Sinn, die Roheisenverhéltnisse wiederzugeben,
die bei dem verschiedenen Konverteralter Vorgelegen haben.
Die Abb. 6 ist bei der Beurteilung die gewichtigere, da ihr 14 000
Werte zugrunde liegen, gegeniiber 5000 bei der Abb. 5. Wenn bei
dieser neuartigen Auswertung von Betriebszahlen bekannte Ver-
haltnisse stets richtig herauskommen, z. B. in Abb. 6, rechts, zu-
nehmende Blasezeit bei héherem Siliziumgehalt, so missen bisher
unbekannte Ergebnisse ebenfaUs richtig sein. Man muB sich nur

9) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1105 ff.
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vor Fehlschlissen hiten, die naturlich leicht unterlaufen kénnen.
Wenn z. B. in derselben Abb. 6, rechts, mit abnehmendem Schwe-
felgehalt die Blasezeit wachst, so ist das naturlich nicht ein Ein-
fluR des niedrigen Schwefelgehaltes, sondern der Mischertempera-
tur. Bekanntlich nimmt der Schwefelgehalt des Roheisens mit
abnehmender Temperatur im Mischer ebenfalls ab. Die niedrigere
Mischertemperatur hat aber die langere Blasezeit im Gefolge.
AuBerdem hat in diesem Falle der héhere Mangan-, Phosphor- und
Siliziumgehalt verldangernd auf die Blasezeit gewirkt.

E. Herzog: Durchaus zwingend erscheinen diese Ausfuh-
rungen deshalb nicht, weil in Abb. 6 auch der Mangangehalt
wachst, und zwar in dem MaRe, wie der Schwefelgehalt abnimmt,
wahrend die Temperaturkurve in Abb. 6 Uberhaupt fehlt. Also
selbst angenommen, dal sich die Temperatur tatsachlich in der
angegebenen Richtung bewegt hat, ist es noch fraglich, wo der
starkere EinfluB auf den Verlauf der Schwefelkurve liegt, beim
Mangangehalt oder bei der Temperatur. — Wir kommen nun zu
den Abb. 7 und 8.

P. Bardenheuer, Dusseldorf: Ich méchte fragen, welcher
Grund Vorgelegen hat, den Ferromanganzusatz mit zunehmender
Konverterreise zu vermindern. Der gleichzeitig erfolgte starke
Manganabbrand (s. Abb. 12 und 14) mufRte doch eigentlich An-
laB gegeben haben, den Ferromanganzusatz entsprechend zu er-
héhen.

E. Herzog: Ich méchte vermuten, dalR dies damit zusam-
menhdngt, dal im laufenden Konverterbetrieb, bei dem Kon-
verter in allen Altersstufen im Turnus Zusammenarbeiten, immer
der gleiche Manganzuschlag gegeben wird, so daB ganz zwangs-
laufig bei den alten Konvertern mit ihrem hohen Einsatz je t Roh-
eisen ein niedrigerer Ferromanganverbrauch entfallt.

R. Frerich: Der Ferromanganzusatz wurde so bemessen,
daR die Fertigstahlanalyse etwa 0,45% Mn hatte (Abb. 11). Um
dies zu erreichen, bendtigte man mit zunehmendem Konverteralter
weniger Ferromangan (Abb. 7und 8).

% Roc/eo 3 Dieser mit zunehmendem Konver-
0.98 \ teralter geringere Bedarf an Ferro-
087 n i mangan war um so auffalliger, als
099 S der Mangangehalt der Vorprobe eben-
falls abgenommen hatte (Abb. 12

099 \ und 14). Die Manganverluste bei der
0,99 Desoxydation mufRten danach mit
093 \ zunehmendem Konverteralter trotz
\ dem geringeren Mangangehalt der

099 \ Vorprobe geringer sein. Abb. 12 zeigt
097 \ die Bestatigung dieses Gedankens.
9,90 Herr Lutgen zieht daraus den SchluB3,
daR mit zunehmendem Konverter-

0079 alter die Verhdltnisse fur die Gute-
0,070 beschaffenheit des Stahles glinstiger
0.068 werden, weil bei der Desoxydation
weniger Ferromangan verbraucht

0.066 wird. Wir haben versucht, diesen
0,067 so ohne weiteres nicht einleuchten-
0069 den Verhdltnissen durch Sauerstoff-
bestimmungen n&her zu kommen.

0060 Etwa zweihundert wahllos heraus-
0,7000 gegriffene Vorproben wurden auf
0,0990 ihren Sauerstoffgehalt untersucht
und mit den zugehdrigen Mangan-

00900 und Phosphorgehalten in Abhéngig-
0,0890 keit von der Blasezeit ausgewertet

00800/ 0: (Abb. 30). Mit zunehmender Blase-
W%GO Q7p OHO Angn zeit nimmt der Sauerstoffgehalt zu.
6/s 069 0,79 099 ' Die Mangan- und Phosphorkurven

R/aseze/fiom/o/i1  zeigen nicht einen zu erwartenden
Abbildung 30. Sauer- spiegelbtidartigen Verlauf zur Sauer-
stoff-, Phosphor- und stoffkurve, sondern nach einem
Mangangehalt von Anstieg erst das zu erwartende
Vorproben in Abhan- Abfallen. Dieser eigenartige Ver-
gigkeit von der Blase- lauf lat sich vielleicht folgender-

zej- mafen erklaren: Bei der kurzen

Blasezeit von 0,60 bis 0,69 min/t

haben zweifellos besonders ginstige Verhéaltnisse Vorgelegen, die
bei niedrigstem Sauerstoffgehalt und mittlerem Mangangehalt
eine weitgehende Entphosphorung zeigen. Im né&chsten Fall von

0.70 bis 0,79 min/t Blasezeit missen die Bedingungen unglinstiger

gewesen sein, weil bei héherem Phosphorgehalt der Sauerstoff-

gehalt sogar angestiegen ist. Der hdhere Mangangehalt und die
schlechtere Entphosphorung rihren vielleicht von etwas héherer
oder ungunstigerer Temperaturfuhrung der Schmelze her. Beiden
noch langeren Blasezeiten sind zweifellos die Entphosphorungs-
bedingungen zunehmend noch ungiinstiger geworden. Man hat
versucht, den Phosphorgehalt mit Gewalt zu dricken, was sich
in der zwangslaufig damit verbundenen Zunahme des Sauerstoff-
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und Abnahme des Mangangehaltes zeigt. In auffalliger Ueber-
einstimmung mit diesen Mangan- und Sauerstoffkurven stehen in
*466. 14, rechts unten, die Kurvenzige des Mangangehaltes der
Vorproben und in A 66. 12, rechts oben, die Ferromangan-Abbrand-
kurven. Durch diese Kurven wird erneut bestatigt, wie wenig
Schliisse man analysenmé&Big aus dem Phosphor- und Mangan-
gehalt der Vorproben ziehen kann, und daB man bestrebt sein
soll, den Fall 1 mit 0,60 bis 0,69 min/t Blasezeit zu erwirken.
An der Tatsache jedenfalls, dall von Boden zu Boden der Mangan-
gehalt der Vorprobe niedriger und trotzdem weniger Ferromangan
verbraucht wurde, kamen wir nicht vorbei. Wir werden deshalb
zur weiteren Klarung dieser Verhaltnisse Sauerstoffbestimmungen
in noch groBerer Zahl vornehmen.

F. Korber, Dusseldorf: Ich mochte auf den Ausgangspunkt
dieser Erorterung zurickkommen. Aus den Abb. 12 und 14 ist
die bemerkenswerte Tatsache zu folgern, dal3 offenbar mit zuneh-
mendem Konverteralter eine starkere Verschlackung des Mangans
eingetreten ist. Auf der &ndern Seite zeigen die Abb. 7 und 8,
daB im Laufe der Konverterreise ein geringerer Ferromangan-
zusatz zur Desoxydation bendtigt wurde. Kann man sich das
nicht damit erklaren, dal mit fortschreitendem Konverteralter
der Umlaufquerschnitt im Verhaltnis zum Gesamtquerschnitt
groRer wird ? Dem Bade wird der Sauerstoff mit dem eintretenden
Wind zunéchst Gber dem Boden angeboten, und es tritt sehr
schnell eine Umsetzung des Sauerstoffes der Luft mit dem flis-
sigen Eisen zu Eisenoxydul ein. Gelangt nun dieser stark sauer-
stoffhaltige Badteil bei der Umwalzung in den Umlaufquerschnitt,
so kann in diesem eine Desoxydation durch das im Bade befind-
liche Mangan eintreten. Je groBer nun der Umlaufquerschnitt im
Laufe der Konverterreise wird (vgl. Abb. 31), um so starker wird
das Eisenoxydul durch das Man-
gan aus dem Bade herausge-
waschen werden. Das wirde be-
deuten, daB der Manganabbrand
ansteigen. aber trotzdem eine
bessere Desoxydation erfolgen
wirde, so daR fur das Fertig-
machen ein geringerer Ferroman-
ganzusatz benétigt wird. Es han-
delt sich bei diesem Deutungsver-
such zwar um eine etwas grobe
Vorstellung, die aber auf die vor-
liegenden Beobachtungen palt.

G.Thanheiser, Dusseldorf: Zu der Frage des Gleichgewichts
zwischen Bad und Schlacke beim Thomasverfahren maochte ich
darauf hinweisen, daB unsere Untersuchungen gezeigt haben,
daB der eigentliche Oxydationstrager beim Thomasverfahren der
Sauerstoff der eingeblasenen Luft ist. Das Metallbad ist wéhrend
des Blasens stets sauerstoffreicher, als dem Gleichgewicht zwischen
Bad und Schlacke entsprechen wirde.

K. Thomas, Dusseldorf: Der Erklarungsversuch von Herrn
Korber ist sehr einleuchtend, und es steht heute wohl auBRer Frage,
daB den mechanischen Vorgangen im Konverter besondere Be-
deutung beizumessen ist. Dafur sprechen bei den vorliegenden
Untersuchungen vor allem die Ergebnisse in Abb. 8, die ein Ab-
sinken des Ferromanganverbrauchs im Verlauf der Konverter-
reise von im Mittel 5,8 auf 5,3 kg je t Stahl erkennen lassen.
Wichtiger aber noch als diese Feststellung ist die Aufteilung der
Zahlen nach Boden 1 bis 4 und gleichzeitig auch nach den Blase-
zeiten in der rechten Haélfte des Bildes. Zum Vergleich seien hier
gegenibergestellt der Ferromanganverbrauch bei Boden 1 und
einer Blasezeit von 0,69 min/t in Héhe von 5,6 kg/t Stahl und
der bei Boden 4 und einer Blasezeit von 1.09 min/t, der bei etwa
5,45 kg/t liegt. Praktisch geht aus den Blasezeiten hervor, daR
es sich bei dem auf Boden 1 mit 0.69 min/t verblasenen Roheisen
um ein gut verblasbares Eisen gehandelt hat, bei dem Roheisen
bei Boden 4 mit einer Blasezeit von 1,09 min/t jedoch um ein
schlecht verblasbares. Wenn im letzten Falle trotzdem ein ge-
ringerer Ferromanganverbrauch zu beobachten war als bei dem
sicherlich besser verblasbaren Roheisen bei Boden 1, so spricht
das wohl fur die vorteilhafte Beeinflussung des Ablaufs der metall-
urgischen Vorgange durch die mechanischen oder stromungstech-
nischen Bedingungen im Konverter.

0. Scheiblich. Peine: Eine einfache Erklarung fur das Auf-
treten eines héheren Mangangehaltes bei den Schmelzen des ersten
Bodens kédnnte man aus Abb. 7 entnehmen. Daraus geht namlich
hervor, da die Schmelzen auf dem ersten Boden bedeutend mehr
Kalk bekommen haben. Wenn der héhere Kalksatz nicht durch
groReren Auswurf wieder beseitigt worden ist, dann ist infolge der
groBeren Basizitat auch ein hoherer Mangangehalt in der Vorprobe
zu erwarten.

R. Frerich: Dem kann ich nicht beipflichten, da alle W'erte
prozentual auf die Tonne gerechnet sind. Die Ansicht des Herrn
Scheiblich tréafe dann nur auf den Ferromanganzusatz je t zu. wére

WH Um/au3querscon/O Boden 7
WH: " Boden ¥
Abbildung 31.
L'mlaufquerschnitt im
Zusammenhang mit der
Desoxydation.
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aber beim Ferromanganabbrand, auf den es hier zunachst an-
kommt, nicht mehr zutreffend.

Zur weiteren Klarung der angeschnittenen Frage habe ich in
Abb. 32 die Beziehungen zwischen Sauerstoff- und Siliziumgehalt
aufgestellt. Die zweihundert Sauerstoffbestimmungen wurden
nach Bdden unterteilt und in Abhéangigkeit vom Siliziumgehalt

geordnet. Mitzunehmendem Sili-

0,770 ziumgehalt nimmt der Sauerstoff-
gehalt ebenfalls zu. Die Ueber-

tH *705 1/ lagerung der Bdden ist derart,
10,700 / / "k daB Boden 1 die héchsten Sauer-
\ 0095 ! stoffgehalte, Boden 4 die niedrig-
| WO sten aufweist. Boden 4 hat nur
\ 12T einen Punkt, da zufallig die Sili-
0085, ziumgehalte sédmtlich zwischen
Vv 0,40 und 0,49% lagen. Der Ver-

§ 0075 lauf dieser Kurven, die vollig
007 unabhéangig von den Werten der

0 wvon 0,70 050
bis039 0,79 059 '

Arbeit des Herrn Litgen entstan-
densind, bestatigt erneutden Ver-
Si/iziumgeOafiin % lauf der Kurvenziige der Abb. 12
Abbildung 32. Sauerstoff- und 14. Es ist unumstritten,
und Siliziumgehalte im daB mit zunehmendem Silizium-
Stahl bei den verschiede- 9ehalt die Blasezeit steigt. Man
nen Béden. konnte deshalb statt Silizium-
gehalt auch Blasezeit schreiben.
Boden 1 wird nach seiner Lage auch in dieser Abbildung den gréR-
ten Manganverbrauch bei der Desoxydation, Boden 4 den gering-
sten haben. Wir werden durch weitere Sauerstoffbestimmungen
versuchen, diese Vorgange zu erhérten.
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zu erhalten. Ist man aus irgendwelchen Griinden gezwungen,
mehrere Schmelzen mit geringerem Gewicht hintereinander in
einem groBen Konverterraum zu Verblasen, dann bilden sich be-
sonders tief in den Konverter hereinwachsende Mundungsbaren.
Die Schmelze hat demnach den ganzen Raum nicht genligend
aufheizen kdénnen und groRere Temperaturverluste erlitten.

M. Grossmann, Duisburg-Meiderich: Ich mochte folgende
Beobachtung mitteilen. Viele Werke erblasen jetzt Vormetall
und kénnen an Hand ihrer Analysen leicht mit nachstehendem
Vergleiche anstellen. Im Vormetall haben auch wir bei hoherem
Phosphorgehalt einen hdheren Mangangehalt. Wir haben nun
Proben gleichen Phosphorgehaltes = 0,055% von verschiedenen
Monaten ausgezogen und, ohne Rucksicht auf den Konverterraum,
festgestellt, daR bei einem Mangangehalt des Roheisens von 1,12

bis 1,58%, im Mittel 1,31%, die Proben 0,230% Mn, bei 0,8
bis 1,28%, im Mittel 1,10% Mn im Roheisen, die Proben
0,206% Mn und bei 0,80 bis 1,02%, im Mittel 0,86% Mn im Roh-

eisen, die Proben 0,176% Mn enthielten. Es geht daraus hervor,
dall bei Proben, die auf gleichen Phosphorgehalt heruntergeblasen
sind, der Mangangehalt verhaltnismaRig wenig schwankt, trotz
sehr verschiedenem Mangangehalt im Roheisen.

E. Herzog: Das ist eine auBerordentlich wichtige Frage, die
mit dem bei Verwendung mangandrmeren Thomasroheisens an-
geblich gesteigerten Ferromanganverbrauch auf das engste zu-
sammenhangt. Und zwar liegen die von Herrn Grossmann genann-
ten Mittelwerte des Mangangehalts niedriger als friher mitgeteilte,
wonachnédmlich beim Uebergang zu manganarmem Thomasroheisen
ein Abfallen in der Vorprobe von 0,27 auf 0,17% Mn ermittelt
wurde. Immerhin durfte der Ferromanganverbrauch bei mangan-
armem Roheisen nicht so erheblich sein, wie man es heute glaubt.

F. Kérber: Das ist wieder eine Bestatigung dafur, dap diPie Frage miBte noch nachgeprift werden. Bemerkenswert ist

desoxydierenden Bedingungen bei Boden 4 am gunstigsten und
bei Boden 1 am ungunstigsten sind. Das Sauerstoffangebot bleibt
praktisch dasselbe, aber wegen des gréRBeren Umlaufquerschnittes
erfolgt eine bessere Auswaschung des vom Bade aufgenommenen
Sauerstoffs.

E. Herzog: Der von Herrn Korber dargelegte Einfluf
scheint ganz uUberragend zu sein. Wichtig ist ferner der Hinweis
von Herrn Scheiblich, daR zur Erklarung des héheren Mangan-
gehalts der Vorprobe bei den ersten Béden auch der héhere Kalk-
zuschlag geman Abb. 7 und 8 bericksichtigt zu werden verdient.
Dann ein Drittes. Wenn wir genau hinsehen, finden wir in Abb. 8
eine Zunahme der GieBtemperatur von Boden 1 zu Boden 4.
Erscheint diese Zunahme hier auch nicht sehr bedeutend, so sind
uns ja auch die Schwierigkeiten einer einwandfreien Messung der
GielRstemperatur gelaufig. Eine hdohere Endtemperatur bedeutet
aber bekanntlich beim Thomasbetrieb im Gegensatz zur Siemens-
Martin-Stahlerzeugung einen hdoheren Manganabbrand, weil sie
die Entphosphorung erschwert und deshalb zu einer Steigerung
des Eisenoxydulgehalts der Schlacke fihrt.

Im Ubrigen darf ich noch auf eines hinweisen. Wenn wir die
Abb. 11 und 12 betrachten, dann bildet die Phosphorkurve in
Abb. 11 bei oberflachlicher Betrachtung fast eine gerade Linie.
In Wirklichkeit zeigt sie praktisch, wenigstens beim ersten und
zweiten Boden, denselben Kurvenverlauf wie die Mangankurve in
Abb. 12, nur daR Abb. 11 mit ihrem weit kleineren MalRstab dies

kaum erkennen laRt. Der Quotient ~ wirde also im Bereich

des ersten und zweiten Bodens auch bei groBem Mafstab an-
nahernd eine waagerecht verlaufende Gerade ergeben haben.
Unter Umstanden ware eine solche Darstellung fur die beim dritten
und vierten Boden offensichtlich vorliegenden Abweichungen
bemerkenswert gewesen.

K. Thomas: Die verschiedensten Arbeiten in den letzten
Jahren haben Ubereinstimmend gezeigt, daB mit gréRer werden-
dem Umlaufquerschnitt je t Einsatz oder auch gréRer werdendem
Konverterraum die Blasedauer verkirzt wird, und daR auch die
Ubrigen Bedingungen verbessert werden. Diese Verklrzung der
Blasezeit kann aber nicht beliebig weitergetrieben werden; es
mul? mit zunehmender VergréBerung des Umlaufquerschnitts
eine Grenze geben, Uber die hinaus wieder eine Verlangerung der
Blasezeit auftritt. Diese ist aber meines Wissens bisher noch bei
keinem Konverter erreicht worden, und es wéare eine dankbare
Aufgabe, festzustellen, wo diese Grenze liegt.

R. Frerich: Wenn man zu diesem Zwecke eine kleine
Schmelze, vielleicht 5 t, in einem 40-t-Konverter Verblasen wirde,
verandern sich die Verhéltnisse insofern erheblich, als die Ab-
kihlung in dem grofRen Raum Uber Gebihr grof3 ist. Das laBt
dann natirlich keine Schlisse auf den ,,ubergroBen* Umlaufquer-
schnitt zu. Es hat sieh nach unseren Erfahrungen und Unter-
suchungen gezeigt, daB fir einen gegebenen Konverterraum auch
ein ganz bestimmtes, nicht zu groRes, aber auch nicht zu kleines
Einsatzgewicht gewahlt werden muR3. um glnstigste Bedingungen

die aus Abb. 19 zu entnehmende Tatsache, daR wir bei einem
Kieselsduregehaltin der Schlacke von etwa 9 % einen Mindesteisen-
gehalt haben. Darf ich fragen, ob dieser Kieselsduregehalt von
9% schon durch eine Sandzugabe in die Birne oder erst durch
eine zuséatzliche Sandzugabe in den Schlackenkasten erreicht ist ?

Th. Lutgen: Ja.

R. Frerich: Durch die Aufteilung der Abb. 16 und 17 nach
Bdden wird dieser Kurvenverlauf mit dem ausgepragten Mindest-
gehalt eigentlich viermal bestatigt.

E. Herzog: Der Sandzusatz ist also ausschlieBlich im Kon-
verter erfolgt? (Zuruf: Ja.) Zweifellos liegt bei 9% Kieselsaure-
gehalt der Schlacke in der Birne selbst schon die Grenze, bei der
man mit einer Ruckschwefelung bzw. dem Anstieg des Schwefel-
gehaltes im Stahl rechnen muB. Es wéare an sich naturlich sehr
zu wiinschen, unter Einhaltung eines Kieselsauregehaltes von 9%
in der Konverterschlacke zu einem Mindestverlust an Eisen zu
kommen; auf der andern Seite ist aber die Schwefelfrage nicht zu
Ubersehen.

Wir kommen nunmehr zu den Abb. 20 bis 24, die den Zusam-
menhang zwischen Blasezeit und Thomasausbringen und Zu-
richtereiausbringen behandeln. Im wesentlichen sind diese Bilder
eine Bestatigung dessen, was in der bereits genannten friheren
Arbeit von R. Frerich enthalten war.

Zu Abb. 24 sagte der Berichterstatter, dal das Zurichterei-
ausbringen im Vergleich zu Abb. 23 um 1 bis 1,5% hdoher lag.
Der Betrieb hatte sich die Erkenntnis des Vorteils der kiirzeren
Blasezeit durch entsprechende Bericksichtigung des Mischer-
durchsatzes, durch besseres Anpassen des Roheiseneinsatzes an
den jeweiligen Konverterzustand sowie durch bessere Wahl des
Kalk- und Schrottsatzes usw. zunutze gemacht. Ich maéchte
sagen, in diesem Satze liegt der Kernpunkt der ganzen Arbeit,
und wenn es ohne weiteres maglich ist, durch solche MaRnahmen
in Abhangigkeit von der Blasezeit das Ausbringen zu erhdhen, so
ist es schade, dal das nicht etwas genauer ausgefuhrt wird.

R. Frerich: Die Erkenntnisse hat sich der Betrieb in der
Weise zunutze gemacht, dal der Obermeister oder auch Blase-
meister sofort das Schmelzengewicht zu vermindern hat, wenn die
Schmelzen zu stark auswerfen oder zu lange blasen. Grundsatz-
lich wird das Gewicht nur verringert. Wir glauben, damit auch
qualitativ besser zu fahren, selbst wenn durch diese MalRnahme
die Tageserzeugung vermindert wird.

E. Herzog: Das ist eine sehr einleuchtende MaRBnahme, aber
leider ist bei der Mehrzahl der Betriebe wohl nicht diese ideale
Abstimmungsmaglichkeit der Blockgewichte auf ein beliebig ver-
mindertes Gesamtschmelzengewicht gegeben.

W. Bading: Die von Herrn Frerich angegebene Arbeitsweise
kénnen wir in Hickingen mit groem Erfolge durchfuhren, weil
wir viel duplizieren. Bestellt das Siemens-Martin-Werk z. B.
60 t Vorfrischeisen, so liefern wir, falls verschiedene alte Kon-
verter im Betrieb sind, etwa 32 + 28 t, um so der schlechteren
Verblasbarkeit im neuen Konverter entgegenzutreten. Wir
arbeiten so seit der Inbetriebnahme des Huckinger Thomas-
werkes und haben stets gute Erfolge beim Ausbringen erzielt.



1028 Stahl und Eisen.

E. Herzog: In den eben wiederholten Ausfiihrungen des
Berichterstatters ist auch noch von ,einer besseren Wahl des
Schrottsatzes” die Rede. Da liegen die Dinge doch wohl so, daR
man nichts Besseres tun kann, als zur Erzielung einer bestimmten
Basizitdt je t Roheisen eine bestimmte Kalkmenge zu geben und
den mit Ricksicht auf den Warmehaushalt verbleibenden Rest
als Schrott. Oder bestehen noch andere Gesichtspunkte ?

R. Frerich: Die Aufgabe des Kalkes ist es, die Basizitat der
Schlacke auf das notwendige MaR zu bringen, die des Schrotts,
die notwendige Kihlwirkung zu erzielen. Neben seiner eigent-
lichen Aufgabe ibt der Kalk aber auch eine Kihlwirkung aus.
Der Unterschied in der Kihlwirkung von Kalk und Schrott be-
steht nun darin, dal Schrott schneller und im Augenblick starker
kuhlt als Kalk. Es hat sich deshalb die Arbeitsweise herausgebil-
det, bei schlecht blasendem Roheisen und ungunstigen Verhalt-
nissen lieber mehr Kalk zu wéhlen, dagegen hei gut blasenden
Konvertern und gunstigen Verhaltnissen den Kalksatz nur so
hoch zu wéahlen, dal’ lediglich die Basizitat gewéahrleistet ist und
die notwendige Kihlwirkung lediglich durch Schrott erzielt wird.

A. Kauert, Dortmund: Das trifft wohl vor allem zu fir das
Blasen auf dem ersten Boden, wo man mit Ricksicht auf den
besonders unginstigen Umlaufquerschnitt dazu neigt, zur Ver-
meidung des Auswerfens mehr mit Kalk als mit Schrott zu kuhlen.

H. Knop, Oberhausen: Einem Einsatz von 17 t auf
ersten Boden und 19 t auf dem letzten Boden entsprechen an
Konverterraum etwa 0,5 und 0,9 m3/t. Beim ersten Boden ist der
Konverterraum je t beigut blasendem Roheisen gerade grof3 genug,
bei schlecht blasendem zu klein; beim letzten Boden ist der Kon-
verterraum aber auch bei schlecht blasendem Eisen noch groR
genug. Der hierdurch verursachte Wechsel im Schmelzgang
kommt in der Auswertung nicht zum Ausdruck; es entstehen so
Unklarheiten beziiglich der Blasezeiten in min/t, des Rest-Man-
gangehaltes, des Ferromanganverbrauches usw. Die Unklar-
heiten werden sich vielleicht vermeiden lassen, wenn statt der
Boéden die Konverterrdume je t Einsatz zugrunde gelegt und die
Auswertungen gleicher Konverterrdume je t miteinander ver-
glichen werden.

R. Frerich: In der Arbeit ist immer wieder betont worden,
daBR jedem Boden eine besondere gunstigste Blasezeit zukommt.
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Wenn nur die Blasezeit bekannt ist, kann man daraus keine
Schlusse ziehen, ohne zu wissen, auf welchem Boden die Blase-
zeit entstanden ist. Mit anderen Worten: Wenn eine Blasezeit
von z. B. 0,79 min/t vorliegt, so bedeutet das fur den vierten
Boden eine verhaltnismaRig lange und ungunstige Zeit, wéhrend
dieselbe Blasezeit fiir den ersten Boden als glinstig anzusprechen ist.

E. Herzog: Wir kommen nun zu den letzten Abbildungen,
die hauptsachlich die GieBtemperatur sowie die Liegezeit be-
handeln. Sehr bemerkenswert erscheint der EinfluB der Liege-
zeit in Abb. 29. Hier geht mit einer Zunahme der Liegezeit von
5 bis 12 und mehr Minuten eine Zunahme des Mangangehaltes
Hand in Hand. Herr Lutgen leitet daraus die Forderung ab, eine
Liegezeit von mindestens 12 min anzuwenden, da sich dann erst
das Mangan gelést hat. Das letztere durfte kaum zutreffen. Ich
bin Uberzeugt, dal? sich das Mangan schon vorher gelést hat, und
kann mir die gunstige Wirkung einer solch langen Liegezeit nur
so erklaren, daR die Schlacke dabei so steif wird, dalR der infolge
der Durchwirbelung von Bad und Schlacke beim Ausleeren auf-
tretende Manganverlust geringer wird.

A. Kauert: Bei unserem Betrieb mit drei hintereinander
fahrenden GieBwagen fiihrte die Verwendung kalten Ferroman-
gans leicht zu Springen in den Mangangehalten, da die Schmelze
fur den ersten GieRwagen fertig im Konverter liegen muf3, wahrend
Da kdnnen wir
uns eine entsprechend lange Liegezeit nicht leisten ohne erheb-
lichen Erzeugungsausfall. Aus diesem Grunde waren wir ge-
zwungen, flissiges Ferromangan zu verwenden.

R. Frerich: Durch die betrieblich bedingte Arbeitsweise,
mit drei GieBwagen madglichst gleichzeitig zu gieRen, zeigte es sich
ofters, daB die Schmelze des letzten GieBwagens weniger Mangan
hatte. Das war lediglich darauf zurickzufuhren, dal die Gruppe
von drei Schmelzen nur nacheinander im Konverter fertig wurde
und der letzte GieBwagen dann eine Schmelze bekam, bei der das
Mangan weniger Zeit zum Schmelzen im Konverter gehabt
hatte. 9 min Liegezeit waren erforderlich, um das Mangan mit
Sicherheit zur L6ésung zu bringen. Heute wird nur mit flissigem
Zusatz in der Pfanne gearbeitet, so dall eine Behinderung des Be-
triebes durch das Schmelzen des Mangans im Konverter nicht
mehr eintritt.
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Das Glihen von Feinblechen in einem
Kathner-Durchlaufofen.

Mit dem Gluhen von Qualitatsfeinblechen in
einem Durchlauf-Blechglihofen der Bauart Kathner
befallt sich eine Untersuchungvon 0. Schneiderl).
Zunachst werden die Anforderungen, die an
Qualitatsfeinbleche zu stellen sind, und deren
Erfillung behandelt. Es folgt dann eine Dar-
stellung Uber die Entwicklung der Feinblech-
glihéfen vom Gluhen der Bleche auf offenem
Feuer bis zum Durchlaufofen, wobei insbe-
sondere die baulichen Einzelheiten des
Kathner-Durchlaufofens beschrieben werden.
Im Rahmen der Untersuchungen uber das
W éarmeverhalten des Ofens werden die
Temperaturbedingungen (scheinbare und wahre
Gastemperatur, Blechtemperaturen), der Gas-
verbrauch, die Verbrennungsverhéltnisse und
der Kiuihlwasserverbrauch der Forderteile und
Kihlbligel ermittelt. Die Prifungsergebnisse
werden in Warmestrombildem (Gesamtwarme-
strombild, Warmestrombild fur Glih- und Kihl-
zone) zusammengestellt2). Auferdem werden die
Druckverhaltnisse, die Ofenleistung (wirkliche
und theoretische Leistung, Tonnenfolgezeit, Be-
lastungsgrad) sowie die Glih- und Beizverluste
bestimmt.

Im zweiten Teil der Arbeit folgt eine Unter-
suchung der W erkstoffeigenschaften des in
dem Ofen bei verschiedenen Durchgangs-
geschwindigkeiten geglihten Bleches. Die
durchschnittliche chemische Zusammensetzung der
Versuchsbleche ist aus Zahlentafel 1 ersichtlich.
Fir die physikalische und metallographische Pri-
fung wurden Blechstreifen aus der Mitte der rohen,
ungegliihten Blechtafeln herausgeschnitten und
bei drei verschiedenen Durchgangsgeschwindig-

X) Dr.-Ing.-Dissert., Techn. Hochschule Aachen
(1936).

2) Vgl. auch F. Liath: Stahlu. Eisen 57 (1937)
S. 365/72.
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Ourchgangsgeschwind/gkeit des R/eck es in m/mfn

Abbildung 1. Mechanische Eigenschaften und KorngroRe verschiedener Feinbleche
in Abhédngigkeit von der Durchgangsgeschwindigkeit im Gluhofen.

*) Nach E. Siebei und A(Pomp Mitt. Kais.-Wilh.- Inst Eisenforsch., Dusseld N

1929) . 287; 12 (1930) S.
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Zahlentafel 1.
Chemische Zusammensetzung der Versuchsbleche.

Chemische Zusammensetzung

Blechsorte c si Mn P .

w % B w .
Kraftwagenblech. ... 0,098 0,020 0,430 0,019 0,6022
Zweimal dekapiertes Tiefziehblech 0,087 0,020 0,426 0,017 0,022
Zweimal dekapiertes Ziehblech . . . . 0,092 0,017 0,427 0,019 0,023
Einmal dekapiertes Ziehblech . , . . 0,085 0,432 0,017 0,025

keiten gegluht. Eine Durchgangsgeschwindigkeit war betriebs-
Ublich, die beiden anderen wurden so festgelegt, daB sie unter
bzw. Uber der betriebstublichen Durchgangsgeschwindigkeit lagen.
In allen untersuchten Féllen wurden Gluhtemperaturen oberhalb
des Aj-Punktes erreicht. Um den fur die Herbeifihrung eines
gleichméRigen, feinen Kornes erforderlichen Temperatursturz zu
erhalten, waren zwei Bigel der Kihlzone wassergekuhlt.

Die Ergebnisse der physikalischen und metallographisehen
Prifung sind in Abb. 1 dargestellt. Um den EinfluR der ver-
schiedenen Durchgangsgeschwindigkeiten auf die Blechgite még-
lichst klar veranschaulichen zu kdénnen, wurden die Prafungs-
ergehnisse auf eine mittlere Durchgangsgeschwindigkeit von
5 m/min bezogen, wobei die hier erzielten Werte gleich 100 %
gesetzt wurden. Unter Zugrundelegung der ,, Technischen Liefer-
bedingungen®“ 3) und sonstiger Erfahrungszahlen waren die bei
dieser mittleren Gluhgeschwindigkeit ermittelten Gutezahlen in
allen Fallen ausreichend. Abb. 1 IaBt daruber hinaus erkennen,
dal auch bei den beiden anderen Durchgangsgeschwindigkeiten
hinreichende Guteeigenschaften erzielt wurden.
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Durchgangsgeschwindigkeit des Bleches in m/mn

Abbildung 2. Beziehung zwischen Stapelhdhe der Bleche und Durchgangs-
geschwindigkeit im Gluhofen zum Erzielen gleicher Guteeigenschaften.

Um eine gute Umkristallisationsglihung zu erhalten, muf
fur eine richtige Einstellung der von Blechdicke und -art
abhangigen Durchgangsgeschwindigkeit gesorgt werden,
was durch entsprechende Schaltung des Fdrderrollenantriebes
geschieht. Auf Grund der Guteeigenschaften der Blechproben,
die bei den mittleren Durchgangsgeschwindigkeiten gegliht
worden sind, wurde ein Glihplan fir den Betrieb des Ofens
aufgestellt. Aus dem in Abb. 2 dargestellten Schaubild ist unter
Berucksichtigung der Blechsorte und Stapelhdhe ersichtlich, auf
welche Durchgangsgeschwindigkeit der Forderrollenantrieb jeweils
einzustellen ist. Ein besonders bemerkenswerter EinfluR der
verschiedenen Durchgangsgeschwindigkeiten auf die mecha-
nischen Eigenschaften und KorngréBe ist im einzelnen infolge
der voneinander abweichenden Zusammensetzung der Blech-
proben und ihrer verschiedenen Behandlung bis zur Umkristalli-
sationsglihung nicht klar in Erscheinung getreten.

Das Blechglihen im Durchlaufofen, der wahrend der letzten
«Jahre in mannigfachen Ausfuhrungen gebaut worden ist, muf
als einer der wichtigsten Fortschritte in der Warmebehandlung
von Feinblechen angesehen werden. Es stellt bisher die einzige
Losung dar, die Wunsche der Blechverbraucher nach hoch-
wertigen Qualitatsfeinblechen zu befriedigen. Otto Schneider.

Dauermagnete aus Metalloxyden.
In letzter Zeit ist verschiedentlich von Oxydmagneten die
Rede gewesen, die ganz besondere Eigenschaften aufweisen sollen.
Zuerst berichteten Uber diese Magnete Y. Kato und T. Takeil),
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die auch im Besitz der entsprechenden Patente2) sind. Als Grund-
stoff fur die H erstellung des neuen Magneten geben sie Gemische
von mehreren Metalloxyden, hauptsdchlich Eisenoxyden, Kobalt-
oxyden oder Nickeloxyden, an. Die Zustandsform soll kein mecha-
nisches Gemenge, sondern eine feste Losung von Eisenoxyd und
den anderen Metalloxyden sein. Als Zusammensetzung wurde
z. B. genannt 50% Fe304, 34% Fe203und 16% Co00O. Die Form-
gebung der Magnete

erfolgt durch Sintern 0 J Magnetaus unlegiertem Magnet*
und Pressen der Oxyd- I<8.
pulver. Der Sintervor- \+1500"
gang darf dabei aber >
nichtbiszurVollendung
durchgefihrt werden, I
da sonst Aenderungen
in den Oxydstufen 1- +500Magnetaus Metat/oxgeten - a
600 800
. Feldstarke
P \s00 in Oersted
(1)
p
1 16D
y
Abbildung 1. Hysteresisschleife eines Metalloxydmagneten im Vergleich

zu einem Magneten aus unlegiertem Magnetstahl.

und damit Verschlechterungen der magnetischen Werte eintreten.
Die Magnete sind mechanisch verhéltnismaRig schwach und werden
deshalb zum Schutz der Oberflaiche zweckmé&Rig mit einem me-
tallischen Schutziiberzug versehen, der aufgespritzt oder auf-
plattiert werden kann. Je hoher die Koerzitivkraft des fertigen
Magneten sein soll, um so weniger stark darf die Sinterung durch-
gefuhrt werden. Das gepulverte Oxydgemisch wird vor der
Sinterung kalt gepref3t. In diesem Zustand kénnen beispielsweise
Stangen und Scheiben geschnitten werden, so dalR hierfiir keine
besondere Form nétig ist. Einfachere Bearbeitungen, wie das
Bohren von Léchern, kénnen nach dem endgultigen Sintervorgang
vorgenommen werden, wenn man dabei die ndtige Vorsicht walten
1aRt. Die Magnetisierung muf3 bei erhohter Temperatur, rd. 300°,
erfolgen. Aber auch Temperaturen, die etwas darlber liegen,
koénnen ohne Schaden angewandt werden. Eine besondere Eigen-
art besteht darin, daB sich die Pole an dem Magnetstick in be-
liebiger Zahl und Lage hervorrufen lassen.

Ueber die Eigenschaften liegen folgende Angaben vor:
Das spezifische Gewicht wurde zu 3,6 bis 3,9 g/cm3 bestimmt.
Der elektrische Widerstand der Oxydmagnete ist im Vergleich zu
dem der Metallmagnete aufRerordentlich hoch. Gegenuber atmo-
sphéarischer und che-
mischer Korrosion
sollen sie sehr wider-
standsfahig sein. v \

Die Koerzitivkraft | X

betragt nach der pMagnetaus tn/egier=

von Y. Kato und |V * v temMiigetss/7/

T. Takeil) veroffent- 60 N i

lichten Hysteresis- % \

schleife ~ (Abb. 1) []** X

600 Oersted  bei

einer Remanenz von 100

300 GauB. Der 20 UO 60 80 100 120 100 160

Feldstarke in GauB

Abbildung 2. Verhalten des Oxydmagneten

in dem durch Wechselstrom erzeugten magne-

tischen Feld im Vergleich zum Verhalten von
unlegiertem Magnetstahl.

gleichen Arbeit ist
Abb. 2 entnommen,
welche die Bestén-
digkeit des Oxyd-
magneten in dem
durch Wechselstrom erzeugten magnetischen Feld zeigt.
K. Honda3) gibt die Koerzitivkraft mit 400 bis 600 Oersted und
die Remanenz mit 3000 bis 5000 GauB an. Nach einer Werbe-
schrift der Firma M itsubishi, die in Japan die technische Aus-
wertung Ubernommen hat, betradgt die Koerzitivkraft 600 bis
1300 Oersted und die Remanenz 3000 bis 5000 GauB. Eingehender
befal3t sich eine Arbeit von C. S. W illiam s4) mit Oxydmagneten.
Hier wurden eingehende Vergleiche angestellt zwischen dem Oxyd-
magneten nach Kato und Takei, dem Aluminium-Nickel-Magneten

2) Vereinigte Staaten von Nordamerika, Patent Nr. 1936 230

3) Deutscher NormenausschuB: DIN-Taschenbuch 4, Werk; 1997 193.

stoffnormen 1623. (Beuth-Verlag, Berlin.)
1) J. Chem. Soc., Japan, 55 (1934) S. 584/89.

3) Sei. Rep. Tohoku Univ. 23 (1934) S. 365/73.
4) Electr. Engng. 55 (1936) S. 19/23.
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nach T. Mishim a5) und den Kobalt-Molybdé&n.Eisen- undKobalt-
Wolfram-Eisen-Legierungen nach W. K dster6) sowie einigen
Ublichen Magnetstahlen. Die Ergebnisse sind in Abb. 3 und
Zahlentafel 1 niedergelegt. Danach sind heim Oxydmagneten
Koerzitivkréafte zwischen 300 und 1100 Oersted und Remanenzen
zwischen 1500 und 6000 Gauf} erreicht worden. In Abb. 4 wird
angegeben, welche Gewichte der einzelnen Magnetarten notig sind,
um die gleiche magnetische Leistung zu erzielen. Infolge seines
geringen spezifischen Gewichtes steht hier der Oxydmagnet an der
Spitze, obwohl seine Giuteziffer (33 ¢«8)max nicht am hdéchsten
ausfallt.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Eigenschaften verschiedener Magnetsorten.

Magnetart Zusammensetzung

15 bis 30% Ni; 8 bis 15% Al
2 bis 12% Co; 10 bis 19% Mo
15 bis 30% Co; 15 bis 20% W

Oxydmagnet ...
Nickel-Aluminium-Magnet
Kobalt-Molybdéan-Eisen-Magnet .
Kobalt-Wolfram-Eisen-Magnet

T 12000

/ 10000
- 8000 ~
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/
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Entmagnefisierungsfe/c/sfarCe ~ In Oersfec/

Abbildung 3. 93-A-Kurven verschiedener Magnetarten.

Im Widersprach zu den letzten Arbeiten stehen Unter-
suchungen von W. Jellinghaus7), der mit Oxydmagneten eine
Koerzitivkraft von 750 Oersted, aber eine Remanenz von nur
600 GauR erreichen konnte. Diese Werte liegen in ihrer GroRen-
ordnung etwa in den von Kato und Takeil) angegebenen Grenzen.
Von Williams4), der wesentlich
héhere Werte fur die Remanenz
erzielte, wird darauf hinge-
wiesen, daB das Ergebnis der
Remanenzwerte durch Aende-
rungen der Zusammensetzung
und der Warmebehandlung
stark beeinfluBt werden kann.
Vor allem wird auf das Magneti-
sieren bei erhdhter Temperatur,
das Jellinghaus in seinem Be-
richt nicht erwahnt, Wert ge-
legt. Es fragtsich, ob die Unter-
schiede in den Ergebnissen der
einzelnen Forschungen auf der-
artige Unterschiede in der Her-
stellung und die dadurch her-
vorgerufenen Schwierigkeiten
zuriuckzufiihren sind. Jeden-
falls weist der Oxydmagnet einige kennzeichnende Eigenschaften
wie geringes Gewicht, leichte Formgebung, hohe Koerzitivkraft,
Freizliigigkeit der Polanordnung, Alterungs- und Korrosions-
bestandigkeit auf, die weitere Forschungen auf diesem Gebiete
dankenswert erscheinen lassen. Roland Wasmuht.

Abbildung 4.
Gewichte verschiedener
Magnetstahlarten zur
Erzielung der gleichen
magnetischen Leistung.

J |

Oxyd=Ni-A CO-Ao SS% Co-A Cr
magnet Co

5) Ohm, Juli 1912; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 79.
F. P6lzguter: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 853/60 (Werkstoff-
aussch. 312).

6) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 17/23; Stahl u. Eisen
53 (1933) S. 849/56 (Werkstoffaussch. 225).

7 Hochfrequenztechn. 48 (1936) S. 58.
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Koerzitivkraft
Oersted

300 bis 1100
100 bis 600
30 bis 300
30 bis 150
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Karbidausbildung
und KorngrdéfRe bei Schnellarbeitsstahl.

J. P. Gilll) fuhrte Versuche an einem Schnellarbeitsstahl
mit 0,70% C, 0,25% Mn, 0,30% Si, 4,00% Cr, 18,00% W und
1,00% V durch. Nach langerem Halten auf Temperaturen von
etwa 1200° erhielt man zum Teil eine ziemlich grobe, kantige
Karbidausbildung, die sich durch keine Warmformgebung
beeinflussen lieR. Beim Vorhandensein dieser kantigen Karbide
sprang die Harte nach dem Abschrecken auf 63 bis 65 Roekwell-
C-Einheiten an, wahrend nach dem Harten von Stahlen mit Ub-
licher Karbidausbildung im vor-
her ungeglihten Zustand eine
Roekwellhdarte von 67 und im
vorher gegluhten Zustand eine
Roekwellh&rte von 65 bis 66
C-Graden vorhanden war. Proben
mit kantigen Karbiden wurden
beim Anlassen auf 560° weicher.
Die Abhéngigkeit der Harte-
annahme von der Karbidausbildung durfte vor allem darauf
beruhen, daB beim Vorhandensein der kantigen Karbide der
Grundmasse mehr Kohlenstoff entzogen wurde, der dann bei der
Hartung nur unvollstandig wieder in Losung gehen konnte. Der
Rickstand nach dem Losen in verdlinnter Salzsdure enthalt
bei geglihtem Schnellarbeitsstahl mehr Kohlenstoff als im ab-
geschreckten Zustand.

Was den EinfluB von Karbidausbildung und Korn-
gréRBe auf die Eigenschaften anbelangt, so ergaben statische
Verdrehversuche nach V. Emmons2) an geharteten und an an-
gelassenen Proben, daB die Zahigkeit und Festigkeit mit wachsen-
der Korngrof3e sinkt. Bei gleicher KorngréRe hat ein doppelt ge-
harteter Werkstoff eine etwas geringere Zahigkeit als nach ein-
facher Hartung. Ueberhitzt geharteter Schnellarbeitsstahl ist er-
wartungsgemaR sprode. Beim Vorhandensein von kantigen Kar-
biden ist die Zahigkeit ebenfalls sehr gering. Im nur geharteten
Zustand ist der Werkstoff erheblich sproder als nach dem Harten
und Anlassen. Eine Gluhbehandlung vor dem Hérten ist nach
den vorliegenden Versuchen praktisch ohne EinfluB auf die Zahig-
keit nach dem Harten und Anlassen. Starkere Karbidseigerung
vermindert die Zahigkeit. Die Warmharte bei 650° steigt mit
wachsender Korngrof3e. Es ist jedoch fraglich, ob dies in erster
Linie auf die KorngroBe allein zurtckzufiihren ist oder darauf,
daB mit zunehmender KorngrdéRe gleichzeitig mehr Karbide in
Losung gehen. Die Warmeleitfahigkeit ist im angelassenen Zu-
stand grofer als nach dem Hé&rten. Ein EinfluR von KorngréRe
und Karbidausbildung ist nicht zu beobachten.

Versuche, die KorngrdfRe von Schnellarbeitsstahl durch
verschiedene Schmelzbedingungen zu beeinflussen, fuhrten zu
keinem Ergebnis. Bei Doppelhdartung ohne Zwischenglihen erhielt
Gill groben schuppigen Bruch. Dieses Komwachstum wird auf
Rekristallisation im Bereich von etwa 750 bis 780° zuruckgefuhrt.
Die von der ersten Hartung stammenden Spannungen sollen an-
geblich die Rekristallisation herbeifihren. Wenn diese Haérte-
spannungen durch ein langeres Gluhen unterhalb der Rekristalli-
sationstemperatur beseitigt werden, tritt der grobe Bruch nicht
auf. Die Beobachtung, daB die KorngréBe von Schnellarbeitsstahl
durch die Ofengase beim Harten beeinfluft wird, wurde durch
entsprechende Versuche dahin geklart, daB verschiedene Gase auf
die Erhitzungszeit und die Erhitzungstemperatur und hierdurch
mittelbar auf die KorngroBe einwirken. Ein unmittelbarer Ein-
fluR des Gases auf die Korngrdf3e tritt nicht ein.

Es fehlen leider Angaben Uber den EinfluRR der verschiedenen
Versuchsbedingungen auf die Standzeit.

Robert Scherer und Heinz Kiessler.

Remanenz
Gauf

6000 bis
8000 bis 4000
12000 bis 8000
13 500 bis 11 000

1500

Beitrdge zur Eisenhilttenchemie.
(Januar bis Méarz 1937.)
1. Einrichtungen und Geréte.
In einem Beitrag zur angewandten Spektralanalyse berichtet
G. Heidhausenl) uber eine neuartige, ortshewegliche,
erschitterungsfreie Aufstellung fur das hochempfindliche
Spiegelgalvanometer des Spektrallinienphotometers. Wie
aus der schematischen Darstellung des Aufbaues (Abb. 1) ersicht-
lich ist, stehen auf dem Boden zwei schwere, durch mehrere
Zwischenlagen schon erheblich gegen Schwingungen abgedampfte
Kéasten K2 und K2, jeder in sich starr verschweit. Die oben auf-
gelegte Kopfplatte Pj tragt an mehreren konvergierenden Spiral-
federn eine Tragplatte P2 auf der durch Pfanne und Dorn, all-

s) Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) S. 735/82.
2) Proc. Amer. Soc. Test. Met. 31 (1931) Il, S 47/82- vel
Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1324/25. ' st

i) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 5 09371
S. 27/30. b ;
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geitig frei beweglich, die eigentliche Tragplatte P 3 fir das Gerat
steht, und zwar durch die starre Verbindung mit dem Gewicht P
stets in der Waagerechten gehalten. Aufhédngepunkt der Federn
an P2und die Spitzenlagerung von P3liegen aus ZweckmaRigkeits-
grinden in einer Ebene. Seitliche
Schwingungen der Federn werden
durch fein eingestellte Dampfungs-
stoRel unwirksam gemacht. Eine
etwa magliche Drehung des Galvano-
meters auf dem Dorn um die senk-
rechte Achse wird durch ein an-
geglichenes  Zwischenpolster  aus
Schwammgummi verhindert. Mit
dieser Einrichtung konnten im Ge-
gensatz zu fruher selbst unter den
schwierigstenVerhéaltnissen anstands-
los die Auswertungen durchgefiihrt
werden.
Das von H. Freund, K. Diet-
rich und Schmitt2) beschriebene
Leitz - Polarisationsphotometer
»,Leifo*“ kennzeichnet nach Art des
Tauchkalorimeters ein senkrechter
Aufbau im Gegensatz zu dem
Pulfrich-Stufenphotometer und dem
Polarisationsphotometer ,,Polaphot*

mit waagerechtem Aufbau. Durch
die senkrechte Anordnung ist die
Mdglichkeit gegeben, neben den

waagerecht liegenden Kivetten mit
genau bestimmter Schichtdicke auch
gleichzeitig Tauchbecher zu verwen-
den, die die Veranderung der Schicht-
dicke der Ldsung mit Hilfe eines
Tauchstabes bis zu 60 mm zulassen.
Wenn dieser Betrag zur Erfassung
geringer Extinktionen noch nicht ausreicht, so kann an die Stelle
des Tauchbechers eine Rohre mit 150 mm Schichtdicke treten.

Abbildung 1. Schematischer

Aufbau einer erschitterungs-

freien Anordnung fiur das
Spiegelgalvanometer.

2. Roheisen, Stahl und Sonderstahl.

C. W. Eddy und Floyd DeEds3) geben ein photoelek-
trisches Verfahren zur Bestimmung des Phosphors
bekannt. Das einfache photoelektrische Kolorimeter gestattet,
unter Verwendung einer Weston-Photozelle geringste Phosphor-
gehalte, 0,001 bis 0,01 mg, zu bestimmen.

J. Wada, S. Nitajima und J. Takagi4) beschreiben ein
mafBanalytisches Verfahren zur Bestimmung von
arseniger Saure als Ammoniumarsenmolybdat. Das
Verfahren besteht in der quantitativen Féallung des Arsens als
Ammoniumarsenmolybdat, das dann mit Natronlauge titriert
wird. AuBer Salpetersaure und Ammoniumnitrat mufl die die
arsenige Saure enthaltende L6sung zur vollstdandigen Ausféllung
einen UeberschulR von Ammoniummolybdat enthalten.

A. M. Dymov und R. S. Moltschanowab) beschreiben
einen Analysengang fur die Aluminiumbestimmung in
Stahlen mit Oxychinolin nach Abscheidung des Eisens an der
Quecksilberelektrode. Die Ldsung der Stahlprobe in Schwefel-
saure wird nach Zusatz von Salpetersdure eingedampft, der
Rickstand von Kieselsdure und Wolframsédure abgetrennt und
fir sich weiter untersucht. Das Filtrat wird neutralisiert und mit
Schwefelsdure angesduert; dann erfolgt die Eisenabscheidung
an der Quecksilberelektrode. Nach Oxydation mit Ammonium-
persulfat trennt man vom abgeschiedenen Mangansuperoxyd,
setzt Ammoniak hinzu bis zur schwach sauren Reaktion, gibt
Natrium- oder Ammoniumazetat hinzu, fallt das Aluminium mit
dreiprozentiger Oxychinolinlésung bei 60 bis 70° und bestimmt
das Aluminium in bekannter Weise gewichtsanalytisch, maR-
analytisch oder kolorimetrisch. Bei Gegenwart von Titan und
Vanadin wird im Filtrat von Mangansuperoxyd die Titan- und
Vanadinfallung mit Kupferron vorgenommen und das Alu-
minium in der vom Kupferron abfiltrierten Ldsung mit Oxy-
chinolin geféllt. Titan und Vanadin werden durch Schmelzen des
Niederschlages mit Kaliumbisulfat oder mit Natriumkarbonat
getrennt.

A. P. Mussakin6) arbeitete lUber die kolorimetrische
Bestimmung von Aluminium mit Hilfe von Alizarin S.

2) GieRerei 24 (1937) S. 61/63.
3) Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) S. 12/14.

4) Sei. Pap. Inst. Phys. Chem. Res., Tokyo, 31 (1937)
S. 133/46.

5) Sawodskaja Laboratorija 5 (1936) S. 718/22; nach Chem
Zbl. 108 (1937) I, S. 1204.

6) Z. anal. Chem. 105 (1936) S. 351/61.
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Das von F. A. Atack7) entwickelte Verfahren beruht auf der
Bildung einer Rotverbindung bei der Einwirkung von dreiwerti-
gem Aluminium auf alizarinsulfosaures Natrium (Alizarinrot S).
Die Hauptschwierigkeiten des bislang nicht angewandten Ver-
fahrens bestehen darin, daf der Sauregrad der Ld&sung, der
durch Ansduern mit Essigsdure erzielt wurde, &uBerst stark
auf die Farbungsintensitat wirkt; gewdhnlich erfolgt beim An-
séuern keine sehr erhebliche Verédnderung des Farbtons. Weiterhin
wirkt die Farbung des Alizariniiberschusses in hohem Grade auf
die Gesamtfarbe der Losung. Daher finden die meisten Forscher,
daB eine Bestimmung nur dann mdéglich ist, wenn die zu ver-
gleichenden Ld&sungen fast gleichgefarbt sind. Ferner bildet
dreiwertiges Eisen mit Alizarin S eine gefédrbte Verbindung; die
Anwendung von Zitronensdure zwecks Bindung des Eisens ist
unzulassig. Die vorliegende Arbeit bezweckt, besonders den Ein-
fluB der Alizarinfarbung zu priafen und die einfachste Bestim-
mungsweise auszuarbeiten. Fir die bei der Reaktion von Alu-
minium mit Alizarin S entstehenden Farbungen wurde die In-
tensitatskurve fur verschiedene pjj-Werte und verschiedene
Aluminiummengen festgelegt; es ergab sich, daR der gunstigste
Sduregrad fir die zu vergleichenden Farbungen beim pH-Wert
3,6 liegt. Die Farbung der Aluminium-Alizarinverbindung ist bei
diesem pH-Wert genligend bestéandig, so dal man fur die an-
ndhernde Bestimmung des Aluminiums eine Reihe von Farb-
l6sungen anwenden kann. Zur Beseitigung des Ferri-lons wird die
Extraktion in Form von Eisenrhodanid mittels Amylalkohols
vorgeschlagen.

E. A. Ostroumow8) berichtete Uber Versuche, die zur
Trennung des Eisens, Aluminiums und Chroms von
Mangan, Kobalt und Nickel mittels Pyridins ausge-
fuhrt wurden. Am besten benutzt man salzsaure Ld&sungen.
Eine Zugabe von Chlorammonium beschleunigt das Zusammen-
ballen des Niederschlages. Erfolgt die Fallung in salpetersaurer
Loésung, so setzt man Ammoniumnitrat zu. Wenn das Pyridin
auch im Ueberschufl zugegeben wird, so kann sich dieser bei
langerem Stehenlassen und Erwdrmen doch verflichtigen, was
man an dem Umschlag des Indikators nach Rot bemerkt. In
diesem Fall gibt man vor der Filtration einen Ueberschu einer
20prozentigen Pyridinldsung zu, rihrt um, IaBt den Niederschlag
sich absetzen und filtriert. Die Anwesenheit groBerer Mengen
von Sulfaten wirkt stérend. Pyridin stort die Nickelfallung mit
Dimethylglyoxim im Filtrat, da dabei eine geringe Menge des
Nickelglyoxims in Losung bleibt; in solchem Falle gibt man etwas
Soda zu und kocht bis zur Entfernung des Pyridins, sauert die
Lésung an und fallt das Nickel wie ublich. Die bei der Pyridin-
fallung erhaltenen Niederschléage von Eisen, Aluminium und Chrom
setzen sich schnell ab und lassen sich ausgezeichnet filtrieren.
Nach den gemachten Mitteilungen ist das vorgeschlagene Ver-
fahren sehr einfach und schnell ausfihrbar, da durch einmalige
Fallung eine praktisch vollstdndige Trennung erreicht und eine
Umféallung vermieden wird, falls die angegebenen Mengenverhalt-
nisse eingehalten werden. Ebenso ermdglicht das Verfahren,
Mangan, Kobalt und Nickel von bedeutenden Mengen Chrom zu
trennen, was bekanntlich mit dem Ammoniak- und Azetat-
verfahren nicht gelingt.

S. Ishimaru9 macht mit einem neuen Verfahren zur
mittelbaren mafRanalytischen Bestimmung des Nickels
bekannt. Das Nickel wird mit Dimethylglyoxim gefallt, der Nie-
derschlag nach Auflésen in verdunnter Schwefelsdure mit Ka-
liumbichromat im UeberschuB versetzt, der entweder mit Ferro-
sulfat-Kaliumpermanganat titriert oder mit Ferrosulfat potentio-
metrisch bestimmt wird. Das Verfahren gibt gute Werte, wenn
die Menge Nickeloxim bei dem Titrationsverfahren nicht mehr
als 20 mg und bei dem potentiometrischen Verfahren nicht mehr
als 100 mg betrdgt. 1 cm3 0,1 n-Kaliumbichromat entspricht
0,00024 g Ni. Die Verwendung konzentrierterer Bichromat-
l6sungen ist nicht zu empfehlen.

Die kennzeichnende Farbung von Titan- und Vanadinsalz-
lésungen bei Zusatz von Wasserstoffsuperoxyd wird schon seit
Jahrzehnten zur qualitativen und quantitativen Bestimmung von
Titan und Vanadin in Eisen und Stahl herangezogen. In einem
von H. Pinsl10) verdffentlichten Beitrag zur photometrischen
Bestimmung des Titans und Vanadins wird dem Super-
oxydverfahren eine Form gegeben, die nicht nur eine sehr schnelle,
sondern auch eine sehr genaue Bestimmung, und zwar sowohl
getrennt als auch nebeneinander, ermdglicht. Als Ldsungsmittel
wird Salpetersaure angewendet und die Messung der Farbung
mit dem Pulfrich-Photometer vorgenommen. Der Prozentgehalt

7) Z. anal. Chem. 58 (1919) S. 363.

8 Z. anal. Chem. 106 (1936) S. 170/76.

9) Sei. Rep. Téhoku Univ. Honda Annivers.
S. 493/500.

10) Angew. Chem. 50 (1937) S. 115/20.
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wird aus aufgestellten Eichkurven entnommen oder berechnet.
Die gleichzeitige photometrische Bestimmung von Titan und
Vanadin in ein und derselben Lésung wird durch Benutzung ver-
schiedener Spektralfilter bewerkstelligt.

R. Lang und E. Eaudell) stellten Untersuchungen an Uber
die ferrometrische Bestimmung von Zer, Mangan,
Chrom und Vanadin nebeneinander. Durch Vereinigung
von induziert und selektiv geleiteten Oxydationsreaktionen ge-
lingt es, Lo6sungen herzustellen, deren Oxydationswert gegen
Ferrosulfat ein verschiedener ist. Unterschiedsbildung aus den
verschiedenen Verbrauchswerten an Ferrosulfat ergibt alsdann
die dem Zer, Mangan, Chrom und Vanadin entsprechenden Ferro-
mengen.

M. Schenk12) benutzt die Tatsache, daf Titansulfat in
80- bis I0Oprozentiger Schwefelsaure mit phenolhydroxydhaltigen
Verbindungen, z. B. Phenol, Hydrochinon, Pyrogallol, Salizyl-
saure u. a. m., eine stark rote Farbung ergibt, um darauf ein
neues Verfahren zur kolorimetrischen Bestimmung
des Titans aufzubauen. Absorption und Farbton sind dem
Eisenrhodanid &ahnlich. Die Empfindlichkeit der Reaktion ist
etwa funfmal groBer als bei der Titan-Wasserstoffsuperoxyd-
Reaktion. Das Arbeiten mit dem Vergleichskolorimeter empfiehlt
sich nicht, da die Farbintensitdt der L&ésung beim Stehen ab-
nimmt. Fur quantitative Messungen wurde Salizylsdure ver-
wandt. Die Farbstarke nimmt mit der Konzentration der Schwefel-
saure bis zu 86prozentiger Schwefelsdure zu. Diese Konzen-
tration ist fur die Bestimmung zu wahlen, da héherprozentige
Schwefelsdure zur rascheren Bildung von Sulfosalizylsdure fuhrt,
deren Titanverbindung schwacher gefarbt ist. Salizylsdure muR
etwa in IOOmolarem Ueberschul? zugegeben werden, da erst dann
das vorhandene Titan vollig umgesetzt ist.

E. DeiR und H. Leysaht13) teilen ein Verfahren mit zur
Bestimmung von Tellur im Stahl. Vor der Abscheidung
des Tellurs mull die Kieselsaure entfernt werden; Verluste an
Tellur treten bei der Ublichen Art der Abscheidung von Kiesel-
saure nicht auf. Nach der Kieselsdureabscheidung wird das
Tellur in salzsaurer L6sung durch schweflige Saure gefallt, der
Niederschlag abfiltriert und getrocknet. Das Rothesche Aether-
verfahren &Rt sich zur Trennung von Eisen und Tellur nicht ver-
wenden, da das Tellur sich zwischen der dtherischen Eisenldsung
und der salzsauren eisenfreien Ldsung verteilt.

3. Erze, Schlacken, Zuschlége, feuerfeste Stoffe u. a. m.

Die mittelbare Analyse eines Gemisches von Metalloxyden
mit freiem Metall durch rechnerische oder nomographische Ver-
fahren, bei der die Bestimmung nicht aller, sondern nur einiger
Bestandteile zugrunde gelegt wird, kann eine gréere Bedeutung
fur die chemische Industrie und fir die Metallurgie haben. Zweck
einer von J. V. Karjakin und W. N. Winogradow 11) ver-
offentlichten Arbeit ist die Anwendung dieses Verfahrens auf ein
Gemisch von Eisenoxyden mit metallischem Eisen,
wobei einige einfache Formeln, die die ganze Zusammensetzung
des Gemisches zu bestimmen erlauben, angewendet werden,
wahrend nur einige Bestandteile dieses Gemisches zu bestimmen
sind.

Zur Phosphorsaurebestimmung durch Wagung des
Molybdé&dnniederschlages sind letzthin (1935) erneut zwei
Verfahren, und zwar ein déanisches und ein franzoésisches, ver-
offentlicht worden. Das erste Verfahren ist fir Futtermittel,
Milch, Harn u. a. m., das zweite fir Rohphosphate und Dinge-
mittel verschiedener Art ausgearbeitet worden. In beiden Fallen
wird die stark saure, siedend heiBe Phosphatldsung mit Am-
moniummolybdat geféllt, der Niederschlag nach kurzem Stehen,
also bevor die Losung kalt geworden ist, abfiltriert, in einem ge-
wogenen Filtertiegel gesammelt, mit einer salpetersauren Am-
moniumnitratlésung ausgewaschen, getrocknet, gegliht und ge-
wogen. Nach dem dé&nischen Verfahren wird eine Losung mit
0,005 bis 0,025 g P205in 220 cm3 mittels 40 cm3 einer schwach
ammoniakalischen, 10prozentigen Ammoniummolybdatldsung zur
Fallung benutzt; nach dem franzésischen Verfahren wird bei
Rohphosphaten, deren Gehalt an Trikalziumphosphat zwischen
50 und 90 % liegen kann, die Phosphorsdure aus einer Ldsung
mit 0,034 bis 0,062 g P20 5in 150 cm3 mittels 15 cm3 einer wasse-
rigen Ammoniummolybdatldsung (150 g/1) tropfenweise und vor-
sichtig ausgefallt. Im ersten Fall ist somit nach der Féallung
ein groBer UeberschuB von Molybdansaure, im zweiten Fall, be-
sonders bei hochprozentigen Rohphosphaten, nur ein geringer
Ueberschuf’ in der Losung vorhanden. Weiter enthalt die Ldsung

“) Z. anal. Chem. 108 (1937) S. 181/89.

12) Helv. chim. Acta 19 (1936) S. 1127/35; nach Chem. Zbl.
108 (1937) I, S. 1209.

13) Z. anal. Chem. 105 (1936) S. 323/25.

14) Z. anal. Chem. 107 (1936) S. 181/86.
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bei dem dé&nischen Verfahren aufler einer groBen Menge Ammo-
niumnitrat 10 cm3 konzentrierte Schwefelsdure, bei dem fran-
zosischen nur Ammoniumnitrat und Salpetersdure. Diese Unter-
schiede in den Féallungsbedingungen bewirken nun, dal bei beiden
Verfahren die Niederschldge in ihrer Zusammensetzung stark
voneinander abweichen; bei dem dé&nischen Verfahren multi-
pliziert man das Gewicht des geglihten Molybdanniederschlages
mit dem empirischen Faktor 0,03764, bei dem franzésischen mit
0,03946. Nach der von G. Jorgensen16) angestellten Ueberpri-
fung der beiden Verfahren erscheint die Genauigkeit des danischen
Verfahrens fir die Zwecke, fur die es ausgearbeitet worden ist,
befriedigend, obgleich die Ergebnisse mit 0,005 bis 0,025 g P20 6
ein wenig zu hoch sind. Das franzésische Verfahren ist nicht
grundsatzlich einwandfrei. Bei Rohphosphaten mit 70 bis 75 %
Trikalziumphosphat betragt der Minder- oder Mehrbefund 0,25
bis 0,50 %. Schiedslaboratorien wird deshalb abgeraten, das Ver-
fahren bei Phosphatanalysen zu verwenden.

Eine von E. Michalskil6) mitgeteilte potentiometrische
Titration von Phosphaten beruht auf der Fallung der Phos-
phate mit Uberschissigem Silbemitrat und der potentiometrischen
Rucktitration des Silberiiberschusses. Bei der Untersuchung von
Alkaliphosphaten gibt man zur Phosphatlésung 50 cm3 Wasser
und 0,08-n Lauge bis zur deutlichen Phenolphtaleinrétung. Nach
Erwarmen figt man die Silbemitratlésung hinzu und neutrali-
siert weiter auf orange. Man lalt abkuhlen, filtriert den Silber-
phosphatniederschlag ab und titriert den Silbertuberschufl po-
tentiometrisch mit Kaliumchlorid oder Jodkalium. Ammonium-
salze mussen durch Kochen in alkalischer Lésung beseitigt werden.
Die Gegenwart von Kalzium- und Magnesiumsalzen stért nicht.
Eisen- und Aluminiumhalogenide, mit Ausnahme der Fluoride,
machen die Titration unmoéglich und missen zuvor beseitigt
werden. Die Genauigkeit des Verfahrens betragt 0,1 bis 0,2 %.

E. A. Ostroumow 17) gibt ein neues Verfahren bekannt zur
Fallung von Uran und zu seiner Trennung von den Erd-
alkalimetallen mittels Pyridins. Mit dem Verfahren wird
eine quantitative Uranfallung erreicht, die keine Umféllung er-
fordert. Das Verfahren hat vor dem Ammoniakverfahren den
Vorzug, dal bei ihm die Gefahr einer unvollstandigen Ausfallung
des Urans nicht besteht und eine Verunreinigung der Fallung
durch die Erdalkalimetalle nicht zu beflirchten ist; dasselbe gilt
auch fur die Trennung des Urans von Magnesium und den Al-
kalien.

Die Bestimmung von Quarz in Gegenwart von
Silikaten nehmen W. R. Line und P. W. Aradinel8) in der
Weise vor, daB sie die Silikate durch Fluorborsaure zersetzen.
Quarz wird hierbei praktisch nicht angegriffen. Fluorborsaure
wirkt auf Quarz weniger ein als Fluorsiliziumsaure und ist bei
erhohten Temperaturen bestdndiger. Die Genauigkeit des Ver-
fahrens betragt etwa 1 %.

4. Metalle und Metallegierungen.

L. Jolson19) stellte sich die Aufgabe, ein auf der Azetylen-
reaktion beruhendes rasch ausfihrbares Verfahren zur Be-
stimmung des Kupfers auszuarbeiten unter Benutzung der
Tatsache, daB sich das Azetylenkupfer in Alkalizyanidldsungen
16st. Zu der Kupferlésung figt man Ammoniak, Hydrazin- oder
Hydroxylaminhydrochlorid oder -sulfat sowie eine Gelatinelésung
hinzu und fullt die Mischung mit heiRem destillierten Wasser auf.
Nach eingetretener Entfarbung der Lésung leitet man etwa 1 min
lang Azetylen hindurch und titriert die jetzt rote Ldsung mit
Zyankalium oder Zyannatrium unter stdndigem Umschitteln bis
zur Entfarbung. Bei Gegenwart von Eisen und Zink gibt man zu
der Losung noch eine wasserige Losung von Natriumpyrophosphat
hinzu. Der Wirkungswert der Titerlésung ist unter den gleichen
Versuchsbedingungen, wie sie bei der Analyse vorliegen, zu stellen,
d. h. ohne oder mit Eisen- oder Zinksalzen. Die Genauigkeit des
Verfahrens betragt bei reinen Salzen ~ 2 %, die Dauer der Aus-
fuhrung 5 bis 6 min. Bei Erzen und verschiedenen Erzeugnissen
der Anreicherung und der Schmelzen kann das Verfahren in 25
bis 30 min und mit einer fir die Betriebsiberwachung gentigenden
Genauigkeit ausgefihrt werden.

Furdie Aluminiumbestimmung im metallischen Alu-
minium und in seinen Legierungen empfiehlt J. J. Lurje20),
eine Probe von 0,5 g in 35 bis 40 cm3verdinnter Salzsatre (1 :4)
zu l8sen, vom Ungeldsten zu filtrieren, die Lésung bis zur Trockne

16) Z. anal. Chem. 107 (1936) S. 161/66.

16) Roczniki Chem. 15 (1935) S. 468/80; nach Chem Zbl 107
(1936) I, S. 2397.

17) Z. anal. Chem. 106 (1936) S. 244/48.

18) Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) S. 60/63

19 Z. anal. Chem. 106 (1936) S. 157/67.

20) Sawodskaja Laboratorija 3, S.495/98; nach Chem Zbl 107
(1936) 1, S. 2398.
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einzudampfen, die Salze aufzunehmen und entweder in schwach
salzsaurer Losung unter Zusatz von Hydroxylamin oder in schwe-
felsaurer Losung mit Quecksilberkathode und Platinanode die
Verunreinigungen abzuscheiden, dann aus konzentrierter Losung
das Aluminium neben Magnesium mit Chlorammonium und
Ammoniak zu féllen. Der Niederschlag wird verascht, gegluht
und zuletzt noch 10 bis 15 min bei 1200° nachgegliht.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

=~ Patentbericht.

Stahl und Eisen. 1033

Bariumsulfat erhdlt man den Pyrit- und Sulfatschwefelgehalt.
Der Sulfatschwefel wird in einer getrennten Probe durch Aus-
kochen mit Salzsaure und Fallen mit Bariumchlorid bestimmt, der
Unterschied zwischen beiden Werten ergibt den Pyritschwefel.
Ist auch Monosulfidschwefel vorhanden, was selten vorkommt,
so kann dieser gemeinsam mit dem Sulfatschwefel bestimmt
werden, indem der beim Auskochen der Probe mit Salzsaure frei-
werdende Schwefelwasserstoff aufgefangen und bestimmt wird.

G. Lambnis und H. Boll2l) teilen ein neues VerfahrefPieser Schwefel ist dann gleichfalls in Abzug zu bringen. Die an-

zur schnellen und genauen Bestimmung des Kohlen-
stoffgehaltes von festen und flissigen Brennstoffen
mit. Das Verfahren geht von der Verbrennung der Probe unter
hohem Sauerstoffdruck in der kalorimetrischen Bombe aus. Die
Kohlensaure wird durch vorher in die Bombe eingebrachte
karbonatfreie Kalilauge, deren Menge nicht genau bekannt zu
sein braucht, in der Bombe absorbiert. Das uberschussige freie
Alkali wird durch eine unter besonderen VorsichtsmaRregeln
erfolgende Vortitration neutralisiert, wobei die zur Neutralisation
erforderliche S&uremenge nicht festgestellt wird. Die Bestim-
mung der Kohlensaure erfolgt durch anschlielende Titration des
in der karbonathaltigen Lauge durch Zugabe von Chlorbarium ge-
bildeten Bariumkarbonates mit Salzsdure. Die Dauer einer
Kohlenstoffbestimmung betréagt insgesamt 2 bis 2y2 h. Die Unter-
schiede der erhaltenen Werte liegen innerhalb 0,1 bis 0.2 % C.

Neben der hohen erreichbaren Genauigkeit liegt der Vorteil
der kalorimetrischen Verbrennung darin, dalR die Verbrennung
selbst keine Schwierigkeiten macht, daB jede Probe in der gleichen
Weise verbrannt wird, daR die Kohlenstoffbestimmung ohne
weitere Vorbereitung jederzeit aufgenommen werden kann und
schlieBlich, daB die Bestimmung ohne Beeinflussung der Ge-
nauigkeit mehrmals unterbrochen werden kann, z. B. nach der
Verbrennung und nach der Vortitration.

Versuche von A. Lissner und H. Brandeis22) zum oxy-
dativen Abbau des Kohlenschwefels mit Wasserstoffsuperoxyd
ergaben, daB unter geeigneten Bedingungen eine selektive Oxy-
dation des Pyritschwefels mdéglich ist, und daR darauf ein Ver-
fahren zur Bestimmung des Pyritschwefels mittels
W asserstoffsuperoxyds begriindet werden kann. 1 g feinst-
gepulverte Kohle gibt man in ein Becherglas, benetzt die Kohle
mit wenigen Tropfen destillierten Wassers und rihrt mit einem
Glasstabe um, bis man einen Teig erhalt. Man vermeidet so, daf
die Kohle beim spateren Zusatz der sauren Wasserstoffsuperoxyd-
lésung oben auf der Flussigkeit schwimmt und sich unvollkommen
durchfeuchtet. Der so vorbereiteten Kohle gibt man dann eine
aus 85 cm3 destilliertem Wasser, 5 cm3 konzentrierter Salzsaure
und 10 cm3 Perhydrol bestehende Lésung zu und erwarmt lang-
sam. Nach y2 bis % h beginnt die Flussigkeit bei etwa 65° zu
schaumen und Blasen zu werfen. Wahrend der Hauptzersetzung,
die y2 h dauert, darf die Temperatur nicht héher als 80° steigen.
Die Nachoxydation dauert noch 1 h, worauf man so lange stehen
laRkt, bis sich die Kohle abgesetzt hat; die Temperatur hélt sich
dabei auf 80°. Die ganze Oxydation dauert 2 bis 2y2 h. Nachher
fallt man in der kohlehaltigen L6ésung das Eisen mit Ammoniak,
filtriert und f&llt im Filtrat nach Ansduern mit Salzsdure die
Schwefelsdure in bekannter Weise. Durch das ausgewogene

21) Brennstoff-Chem. 18 (1937) S. 61/66.
22) Brennstoff-Chem. 18 (1937) S. 81/84.

gegebene Arbeitsweise hat gegeniber dem bislang ublichen
Verfahren nach Powell und Parr den Vorteil, dal bei gleichen
Analysenergebnissen die Dauer der oxydativen Behandlung von
3 Tagen auf 2 bis 2y2 h herabgesetzt wird und das Ausfallen des
in Losung gegangenen Eisens auf einfachere Art erfolgen kann.

Das Blatt ,,LV 4* der vom Laboratoriums-Unterausschuf323)
des beim Verein fir die bergbaulichen Interessen in Essen und dem
Verein deutscher Eisenhuttenleute in Diusseldorf bestehenden
Kokereiausschusses veroffentlichten Laboratoriumsvorschriften
behandelt die Phosphorbestimmung in Kohle und Koks.
Die zu untersuchende Brennstoffprobe wird nach DIN DVM 3711
aufbereitet und bei 800° verascht. Darauf mdérsert man die Asche
bis zum restlosen Durchgang durch das Prufsiebgewebe 0,06
DIN 1171 und gliht nochmals 2 h bei 800°. Von dieser Probe
wird 1 g im Platintiegel zweimal mit FluRsaure sowie zweimal
mit FluRsaure + Salpetersdure abgeraucht. In der mit Salpeter-
saure erneut aufgenommenen Losung wird der Phosphor mit
erwarmter 3prozentiger, frisch filtrierter Ammoniummolybdat-
l6sung geféllt, die Fallung wiederholt und der Niederschlag mit
0,1 n-Natronlauge und 0,1 n-Schwefelsdure mafBanalytisch be-
stimmt.

Das Blatt ,LV 5“ des gleichen Unterausschusses8l) bringt
Richtlinien fiur die Bestimmung des Benzolgehaltes
von Koksofengas. Zu dieser Bestimmung sind verschiedene
Verfahren entwickelt werden, von denen das mit aktiver Kohle
(A-Kohle) arbeitende Adsorptionsverfahren auf Grund seiner Be-
wahrung im Betrieb am verbreitetsten ist. Die hier mitgeteilten
Richtlinien zur Bestimmung des Benzolgehaltes von Koksofengas
behandeln demnach vor allem das A-Kohle-Verfahren. Da zu-
weilen auch das Ausfrierverfahren, das gleichfalls zuverlassige
Werte liefert, Verwendung findet, ist auch dessen Beschreibung
als Anhang mit aufgenommen worden.

K. Peters und W. Lohm ar25) beschreiben einen Analysen-
gang fir technische Gase, bei dem zur Trennung der Kohlen-
wasserstoffe das Verfahren der fraktionierten Desorption im
Vakuum benutzt wird und die Gasbestandteile Schwefelwasser-
stoff, Kohlensdure, Azetylen, Sauerstoff, Kohlenoxyd, Wasser-
stoff, atmosphéarischer Stickstoff, Stickstoff anderen Ursprungs,
Argon, Neon, Helium, Methan, Aethan, Propan, Butan, Pentan,
Hexan, Aethylen, Propylen, Butylen und die Summe der fllssi-
gen Kohlenwasserstoffe erfalBt werden. Auch bei der Bestimmung
geringer Mengen Wasserstoff neben viel Kohlenwasserstoffen
einerseits und geringer Mengen von Kohlenwasserstoffen neben
viel Wasserstoff anderseits leistet das Desorptionsverfahren be-
sonders gute Dienste. A. Stadehr.

23) Gluckauf 73 (1937) S. 43/44.
21) Gluckauf 73 (1937) S. 90/92.
25) Brennstoff-Chem. 18 (1937) S. 41/8.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.’)
(Patentblatt Nr. 30 vom 9. September 1937.)

KIl. la, Gr. 35 T 44461. Verfahren und Vorrichtung zur
auswahlenden Zerkleinerung von Erzen oder anderem Gut. Fried.
Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau, und Dr.-Ing.
August Gotte, Clausthal (Harz).

Kl. 7a, Gr. 7, G 91 147. Walzgerist mit schrag von oben
her gegen die Walzbahn gerichteten Stauchwalzenachsen zum
Walzen von Universaleisen. Horst Galen, Dusseldorf.

KI. 18 b, Gr. 10, S 111 348. Verfahren zur Veredelung von
Stahl.  Société d’Electrochimie d’Electrométallurgie et des
Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

KI. 18 b, Gr. 10, S 112 154. Verfahren zur Herstellung von

sauerstoffarmem  Stahl. Société d’Electrochimie d’Electro-
métallurgie et des Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.
KI. 18 ¢, Gr. 11/20, Sch 108 217. Blockdriicker. Schichter-

mann & Kremer-Baum, A.-G. fur Aufbereitung, Dortmund.
KIl. 24 e, Gr. 11/03, K 133 607. Polygondrehrost fur Gas-
erzeuger. Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 31 ¢, Gr. 4, R 94 775. Vorrichtung zum Reinigen und
nachfolgenden Ueberziehen der Innenwande von Blockformen
mit einer Schutzmasse. Rheinische Formschlichte-Fabrik Gebr.
Oelschlager, Dusseldorf-Holthausen.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, B 173 859. Verfahren zum Herstellen
von SchleudergufRrohren. Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar.

KI. 31c, Gr. 18/01, K 133 045. SchleuderguBmaschine.
Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staalfabrieken N. V.,
Ijmuiden (Niederlande).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 36 vom 9. September 1937.)
KI. 37 b, Nr. 1414 825. Verbindung sich kreuzender durch-
laufender Trager. Fried. Krupp A.-G., Essen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 80 b, Gr. 506, Nr. 643 439, vom 23. Januar 1936; ausge-
geben am 8. April 1937. Buderus’sche Eisenwerke in Wetz-
lar. (Erfinder: Dipl.-Ing. Max Bunke in Tiefenbach, Kr. Wetzlar.)
Verfahren und Vorrichtung, um Schlacken, die sich schlecht auf-

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage arblahen, hochpords erstarren zu lassen.

wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprueherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Vor dem Aufblahen wird die Schlacke in flissigem Zustande
bei einer Temperatur, die geniigend weit vom Siedepunkt der
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Schlacke entfernt ist, mit Gasen vollstdndig gesattigt, die in ihr
l6slich sind, und zwar zweckmaRig unter einem héheren Druck,
als wahrend des Aufblahens herrscht. Die zu ldsenden Gase
werden in einem besonderen Behdalter durch die Schlacke hin-
durchgeblasen, wobei der Behélter bis auf eine Oeffnung von ge-
ringem Querschnitt verschlossen wird, so dalR wéhrend des Blasens
im Behélter ein Ueberdruck entsteht.

KI. 18 d, Gr. 240, Nr. 643 444, vom 22. Juli 1930; ausgegeben
am 8. April 1937. Fried. Krupp, A.-G., in Essen. (Erfinder:
Dr. Paul Schafmeister in Essen.) Gegen interkristalline Korrosion
sichere austenitische Chrom-Nickel-Stahllegierung.

Zur Herstellung von solchen Gegenstanden, die beiihrer An-
fertigung oder Verwendung einer, einer AnlaBbehandlung gleich-
kommenden Erwédrmung und gleichzeitig oder alsdann einem auf
interkristalline Korrosion hinarbeitenden Korrosionsangriff aus-
gesetzt werden, werden austenitische, chemisch neutrale Chrom-
Nickel-Stahllegierungen verwendet, die zusatzlich Niob oder Niob
mit Tantal vermischt enthalten. Das Verhéltnis des den Kohlen-
stoff bindenden zusatzlichen Legierungsbestandteiles zum Kohlen-
stoff wird so bemessen, daB praktisch der gesamte Kohlenstoff an
den zusatzlichen Legierungsbestandteil gebunden wird.

Kl. 7 a, Gr. 2704, Nr. 643 455, vom 2. November 1935; aus-
gegeben am 8. April 1937. Schloemann, A.-G.,in Dusseldorf.
Selbsttatige Steuereinrichtung fir Walzwerks-HilfSeinrichtungen.

Fir solche Einrichtungen, z. B. zum Steuern von Hebe-
tischen und Walzenanstellvorrichtungen, wird als Ausldseglied
fur die selbsttatige Steuerung ein Erschitterungsmesser ver-
wendet, der auf die Frequenz der im Walzgerist beim Walzgutein-
und -austritt auftretenden St6f3e abgestimmt ist.

Kl. 7f, Gr. 10, Nr. 643 497, vom 23. Oktober 1934; aus-
gegeben am 9. April 1937. Franzdsische Prioritdat vom 23. Oktober
1933. Ernst Bohler in RofBlingen (Lothringen, Frank-

reich). Verfahren zum Herstellen
von Stab- und Profileisen, beson-
ders von Betoneisenstaben.

Die Stab- oder Profileisen
erfahren nach dem Warmwalzen
an den Teilen ihrer Lé&nge, an
denen sie spater besonders hoch
beansprucht werden, zum Er-
hoéhen ihrer Festigkeit eine zu-
satzliche Kaltverformung, z. B.
durch Kaltwalzen, wahrend sie
an ihren Ubrigen Teilen die
urpringlichen Werkstoffeigen-
schaften behalten. Die Stébe er-
halten z. B. wéhrend ihres Durch-
ganges durch die Walzen eines
Kaltwalzwerks an den vorher
gekennzeichneten Stabstellen be-
sondern Druck, im tbrigen gehen

sie aber drucklos durch das Walzwerk. Der Druck kann ausgeubt
werden, indem der Druckkolben a das Einbaustliick b mit der
Oberwalze ¢ auf die durch Keil d verstellbare Unterwalze e senkt,
wobei Anschlédge f und g den Hub begrenzen kénnen.

KI. 31 a, Gr. 601, Nr. 643 590, vom 23. November 1934; aus-
gegeben am 15. April 1937. Gutehoffnungshutte Oberhau-
sen, A.-G.,in Oberhausen, Rheinl. (Erfinder: Dr.-Ing. Fried-
rich Lilge in Oberhausen, Rheinl.) Trockenvorrichtung fir die Aus-
kleidung von Stahlwerkspfannen u. dgl.

Sie besteht aus
einem auf die Pfannen-
o6ffnung aufsetzbaren
Deckel a und einem Ge-
blase b fir die Luftzu-
fuhrung; sie kann zum
Beheizen der Pfanne von
oben und unten um eine
waagerechte Achse ge-
schwenkt werden. Die
Gaszuleitung ¢ wird am
entgegengesetzt gerich-
teten Stutzen d an-
schlieB- oder schwenk-
bar ausgefihrt oder
durch ein gelenkiges

Rohr oder einen
Schlauch gebildet. Das
Geblase b mit seinem

Motor e wird unmittelbar an dem Brennergehduse angebracht.
Das innerhalb des Brennerrohres f liegende Luftrohr g hat an
seiner freien Mindung einen Drallkérper h.

Patentbericht.

57. Jahrg. Nr. 37.

KI. 18 b, Gr. 140l, Nr. 643 687, vom 29. Oktober 1932; ausge-
geben am 14. April 1937. Ofag, Ofenbau-A.-G., in Dussel-
dorf. Verfahren zum Beheizen von Siemens-Martin-Oefen mit
vorgewarmtem Koksofengas.

Im Rauchgaskanal hinter den Regeneratoren fur die Luft-
vorwdrmung werden Rekuperatoren angeordnet, in denen das
Koksofengas auf Temperaturen dicht unter der Zersetzungs-
temperatur der schweren Kohlenwasserstoffe, d.h. 500 bis 600°,
vorgewarmt wird.

KI. 18 C Gr. 660, Nr. 643 743, vom 5. April 1932; ausgegeben
am 16. April 1937. Otto Junker in Lammersdorf, Kr. Mon-
schau. Elektrisch beheizter
BanddurchlaufOfen.

In einem Teil des Ofens
ist.eine Beheizung a angeord-
net, die die Bandmitte er-
hitzt, wahrend der ubrige
Teil des Ofens eine gleich-
méaRig uber die volle Bandbreite strahlende Ofenwandung b hat.

KI. 18 d, Gr. 250, Nr. 643 744, vom 12. Mérz 1929; ausgegeben
am 15. April 1937. Zusatz zum Patent 580 650 [vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 359]. Deutsche Rdéhrenwerke, A.-G., in
D usseldorf. Stahl zur Herstellung von Ueberhitzern und &ahnlich
beanspruchten Gegenstanden.

Der Stahl hat weniger als 0,1% C, 5 bis 7% Cr, 1,4 bis
2,5 % Al, 0,3 bis 0,4 % Mo, 0,05 % V, weniger als 2 % Si, weniger
als 1% Mn, weniger als 0,02 % S, Ublichen Phosphorgehalt, Rest
Eisen, mit der MaRgabe, dal den hoéheren Chromgehalten die
niedrigen Aluminiumgehalte zukommen. Der Stahl kann auch
enthalten: 0,07% C, 6,4% Cr, 1,7% Al, 0,35% Mo, 0,05% V,
weniger als 2% Si, 0,5% Mn, 0,015 % S, Ublichen Phosphor-
gehalt, Rest Eisen.

KI. 7 b, Gr. 21, Nr. 643 798, vom 7. Januar 1933; ausgegeben
am 17. April 1937. Vereinigte Oberschlesische H utten-
werke, A.-G., in Gleiwitz. Ziehverfahren lber abgesetzten Dorn
zum Herstellen von ungeteilten Hohlachsen fir Eisenbahnfahrzeuge.

Der Rohling wird beim Ziehen am geschlossenen Ende auf
den gleichen Aufendurchmesser mit dem mittleren Teil, aber
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kleineren Innendurchmesser als im mittleren Teil, dagegen am
offenen Ende nicht nur auf einen kleineren Innendurchmesser,
sondern auch auf einen gréfReren AulRendurchmesser gezogen, um
die Wandverstarkung am offenen Ende zunéchst nach auen und
innen hin zu verteilen. Dann werden die beiden Enden des Roh-
lings abgestochen und auf das erforderliche Mall zum Bilden des
Achsschenkels und des Notlaufes durch Schmieden oder Pressen
eingezogen.

KI. 7a, Gr. 1, Nr. 643876, vom 24. April 1934; ausgegeben am
19. April 1937. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., in Hanau
am Main. Zum Auswalzen bestimmter verjingter mehrkantiger Block.

Die Seitenflachen des GuRblockes sind abwechselnd gleich-
gerichtet (oder zylindrisch) und trapezférmig (oder kegelférmig)
begrenzt, wobei die gleichgerichteten oder zylindrischen Seiten
mit der Sohle der Kaliberausnehmungen in den Walzen uberein-
stimmen.

Kl. 47 g, Gr. 260,, Nr. 1643904,
vom 25. Oktober 1934; ausgegeben
am 20. April 1937. Thyssen’sche Gas-
und Wasserwerke, G. m. b. H., in
Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Karl
Knauf in Duisburg-Hamborn.) Absperr-
schieber, besonders fir Gasleitungen.

Die nach auRen fuhrende und von
dort aus drehbare Spindelmutter a wird

zum Teil als Hohlspindel mit Mutter-
gewinde b ausgebildet. Bei gedffnetem
Schieber nimmt die Hohlspindel die

Gewindespindel in sich auf, wobei der
durch einen erhdhten bearbeiteten Ansatz
gebildete Bund c den Hohlraum d des
Schieberkeiles e kolbenartig schutzend
abschlieft, wé&hrend der Bund f fur
einen Abschlul des Hohlraumes d bei
geschlossenem Schieber sorgt. Die Spin-
delmutter a hat auBerhalb des Schie-
bergeh&uses endigende Schmierbohrungen
g und h.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im August 19371). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen,  Puddel-
Spiegel-  Roheisen Insgesamt
. . . Bessemer-  Thomas- eisen, (ohne
Bezirke Hamatit-  GieRerei- Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures (basisches  mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und August Juli
Ferro- sonstiges 1937 1937
silizium Eisen
August 193 7: 31 Arbeitstage, Juli 193 7: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 47 711 1 44 617 648 447 211934 947 416 943 598
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ... 19 594 45 689 49 039
Schlesien : ~
Nord-, Ost- und M itteideutschiand BT o P87 | o 20802 3140108 147 539
Siddeutschland 28 242 25 407
Saarland 174 889 191 126 179 762
Insgesamt: August 1937 68 467 84 693 917 128 270 491 20 802 1361581
Insgesamt: Juli 1937 52 308 95 542 886 799 282 827 | 27 869 1345 345
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 43 922 43 398
Januar bis August 1937: 243 Arbeitstage, 19 36: 244 Arbeitstage Januar bis August
1937 1936
Rheinland-W estfalen 351 789 6\378 706 [ 4959078 1665 8389 7319 728 7170513
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen..........eicienne 153 023 342 517 289 039
Schlesien.. :
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland........ceiiiiiicicesiien i 160 913 i 281 902 " - i 701 523 J 282 310 177945 ¥ 115215 969 345
Suddeutschland 210 173 202 713
Saarland.. 1304 171 1429 616 1425699
Insgesamt: Januar/August 1937 512 702 660 608 — 6964 772 2101 222 177 945 10417 249
Insgesamt: Januar/August 1936 491 079 654276 1 — 6803147 1963 972 144 835 10 057 309
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 42 869 41218
1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.
Stand der Hochofen im Deutschen Reichel). Im August 1937 waren 174 (Juli 174) Hochéfen vorhanden. In Betrieb

befanden sich 119 (119), gedampft waren 4 (4), zum Anblasen standen fertig 10 (12), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden

sich 23 (22) und still lagen 18 (17).
1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industr

GrofRbritanniens Roheisen- und

ie.

Stahlerzeugung im August 1937.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg dﬁsmMEorLda?s Rohblscke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg Herstel-
zusammen  in Betrieb Siemens-Martin- son- 2u- darunter Sclt?vr;gi;sr}ahl
Hamatit- Stahl- GieRerei-  Puddel- einschl. befindliche . i sammen  StahlquR
sonstiges  Hochdfen sauer basisch stiges 9 1000 t
Januar 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
139,3 403,3 1153 14,8 691,2 117 216,7 828,4 82,2 1127,3 23,0 22,7
140,9 390,6 124,4 15,1 691,6 121 204,3 812,5 80,9 1097,7 22,7 22,9
136,6 410,0 124,2 17,7 707,4 122 179,3 803,7 81,1 1064,1 21,2 20,9
149,1 405,5 124,2 13,0 710,5 126 195,3 840,3 88,5 1124,1 23,8 22,9
186,1 402,3 1199 15,8 741,0 126 171,2 809,8 95,2 1076,2 23,0
August . . . . 198,4 372,8 132,8 14,2 724,0 130 1003,5 * .

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzdsische Eisenmarkt im August 1937.

Die Absehwachung auf dem Ausfuhrmarkt hielt an. Wahrend
man zundchst glaubte, dal die Auswichse der Spekulation die
Zuruckhaltung eines Teiles der K&aufer veranlalt hatten, suchte
man spéter die Ursachen in einem Ubersteigerten Bedarf und in
den UbermafRigen Anforderungen der fir die Markte des Fernen
Ostens und andere Méarkte tatigen Handler. Auch im Inlande war
die Lage nicht sehr gldnzend. Die einzelnen Industriezweige
waren infolge der Ferienzeit ganz allgemein unibersichtlich.
Zwar wurde die Frage des bezahlten Urlaubs nicht mehr erortert,
doch bedauerte man in industriellen Kreisen gewisse vorhandene
Formlichkeiten, die nicht immer den Erfordernissen bestimmter
mehr oder weniger jahreszeitlich abhéngiger Industrien Rechnung
trugen. Der damit verbundene Leistungsriickgang gestaltete
z. B. den Wettbewerb in Fertigerzeugnissen auf dem Weltmarkt
sehr schwierig.

Auch die verschiedenen Preiserhéhungen trugen zur Ver-
wirrung des Eisenmarktes bei. Verkaufe wurden nur mit dem
Vorbehalt getéatigt, daB die Kundschaft die Lieferungen selbst
dann annehmen muB, wenn ihr die zwischen der Erteilung des
Auftrages und der Lieferung eingetretenen Preiserhdhungen von
10 bis 15 % in Rechnung gestellt werden. Das war zum Beispiel
in der Kraftwagenindustrie der Fall. Man begreift, dafl sich unter
diesen Umstanden ein Teil der Kundschaft zuriickhielt. Die ein-
getretenen Preiserh6hungen waren recht fiuhlbar. Die Werke
sind der Ansicht, dal die Kundschaft schlieBlich nur noch fir die
tatsachlich greifbaren Erzeugnisse Aufmerksamkeit haben durfte,
was bei den Werken aber eine sehr umfangreiche Lagerhaltung
voraussetzt. Die Aussichten fiir die Ausfuhr blieben zufrieden-
stellend; hier verfiigten die Werke noch uber ausreichende Auf-

trége;allerdings zeigten sie sich namentlich Uber die Frage der Kre-
diteinrdumung bei Geschaften mit Japan und China beunruhigt.

Fur die franzosische Gesamtwirtschaft ist die Errichtung
eines Ausschusses zur Prifung der Erzeugungsbedin-
gungen von besonderer Bedeutung. Der AusschuB, der dem
Ministerprasidenten beigeordnet worden ist, hat die Aufgabe, die
genaue Lage der franzésischen Wirtschaft zu untersuchen und fur
eine verstarkte Erzeugung zu sorgen. Er setzt sich aus dreizehn
Unterausschiissen zusammen, in denen je ein Vertreter der be-
teiligten Ministerien und je zw'ei oder drei Arbeitgeber- und Arbeit-
nehmervertreter sitzen. U. a. ist ein Ausschuf? fir den Bergbau
und ein weiterer fir die Eisenindustrie vorgesehen.

Nachdem der von der Regierung eingesetzte Nationale
PreisiberwaohungsausschuB in einer ersten Entscheidung
vom 27. Juli Preiserhdhungen fir Roheisen und Stahlerzeugnisse
erlaubt hatte, wurde in einer zweiten Entscheidung vom 10. August
eine weitere Erhohung der Roheisenpreise gestattet, wobei als
Begrundung die Steigerung der Rohstoffpreise in Verbindung
mit den Devisenschwankungen angegeben wurde. Nach diesem
neuen BeschluR des Preisausschusses wurde die Tonne phosphor-
reiches GielRereiroheisen mit sofortiger Wirkung um 23 Fr und
die Tonne Hamatitroheisen um 92 Fr erhéht. Fur andere Eisen-
sorten, wie Formstahl und Schmiedestiicke, sind Preiszuschlage
von 4,1 bzw. 1,9 % vorgesehen. Geschweillite Rohren dirfen
um 2,5 % und nahtlose Stahlrohren um 2 % im Preise herauf-
gesetzt werden. Anderseits sind Preiserhéhungen fir Verpackungs-
Feinbleche (Sardinenbichsen, Konservenbuchsen, Oelbehélter)
um 5 bis 7,5 % zulassig. Der neue Preis fur phosphorreiches
GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. lautet nunmehr ab Longwy ohne
Berucksichtigung der Rprozentigen Erzeugungssteuer 505 Fr je t,
und einschl. der Steuer 549 Fr.
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Die Nachfrage nach GieRereiroheisen war méaRig, da die
GieRereien ihre K&aufe trotz den zu erwartenden Preissteigerungen
nicht merklich erhéhten. Die Aussichten der GielRereien sind
zweifellos nicht sehr gunstig. In verschiedenen Bezirken war die
Beschaftigung nicht regelmaRig und selbst die fir die nationale
Verteidigung arbeitenden Betriebe muRten mit einer gewissen
Verlangsamung der Auftragseingange rechnen. Auch die Werk-
statten fur rollendes Bisenbahnzeug und die Schiffswerften
schenkten dem Markte nicht die erhoffte Aufmerksamkeit. Ledig-
lich die Herstellung von landwirtschaftlichen Maschinen nahm zu.
Ende August besserte sich die Nachfrage, besonders aus dem
Auslande. Das Bestreben der Werke ist darauf gerichtet, mit
allen Mitteln die Ausfuhr von Roheisen zu steigern, um hierdurch
einen Ausgleich fir den Rickgang des Inlandsgeschaftes zu finden.
Die Preise fur die nach dem 5. August erteilten Auftrdge stellen
sich wie folgt (in Pr. je t):

Hamatit Spiegeleisen
Bezirk flir Stahlerzeugung fir GieRerei
807 807 950
807 807 955
837 837 985
Mittelfrankreich . 817 817 965
Sudwesten. 822 822 970
Sidosten.... 827 827 975
Pariser Bezirk 807 807 955

Der Halbzeugmarkt erfreute sich wie bisher besonderer
Bevorzugung. Zwar war die Nachfrage im Inlande nicht uber-
trieben groR, aber die Werke machten auch kaum Anstrengungen,
neue Auftrédge hereinzuholen, da sie Uber reichliche Arbeit ver-
fagen und die Ausfuhr alle Erzeugnisse aufnimmt, die sich auf
dem Markte zeigen. Die Preise fur die seit dem 26. Juli erteilten
Auftrage lauten wie folgt (in Fr. oder in £ je t):

Inlandl):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
glte Gite glte Gite
Rohblocke. ..o, 640 767,70 705 842,95
Vorgewalzte Blécke . . . 675 802,70 740 877,95
Brammen . 680 807,70 745 882,95
Knippel. 725 852,70 790 927,95
Platinen 755 882,70 820 957,95
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 5.8.6
und mehr. .55.6 Platinen, Durchschnitts-
2/2- bis 4zéllig pp 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

Der Bedarf an Fertigerzeugnissen auf den internatio-
nalen Markten war anscheinend weder dringend noch umfang-
reich. Die Werke klagten dariber, daB ihnen die Abschwéachung
auf dem Inlandsmarkte wohl verfugbare Mengen frei gebe, dal sie
sich aber einem Ausfuhrmarkte gegeniibersahen, dessen Aufnahme-
fahigkeit weniger ginstig sei als in den vorhergehenden Monaten.
Die Unsicherheit Uber die Preisentwicklung beeinfluBte den
Markt gleichfalls unginstig. Inzwischen traten die neuen Preise
in Kraft. Die bereits erwahnte behdrdliche Ermachtigung, die
in der Zeit von der Erteilung des Auftrages bis zur Lieferung
eingetretenen Preiserhdhungen in Rechnung zu stellen, hatte zur
Folge, dalR zahlreiche Firmen von jedem Kauf absahen. Eine
leichte Besserung machte sich Ende des Monats hauptsédchlich
m Ostfrankreich bemerkbar. Die Mehrzahl der Werke verfigte
noch uber gute Auftragsbestande und zeigte fur den Augenblick
keinerlei Unruhe. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Betonstahl Trager, Normalprofile . . . . 935
Rohrenstreifen Handelsstabstahl.. 960
GroRe Winkel Bandstahl

Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis 58— Betonstahl ... 6.-.-
Trager, Normalprofile 57.6

Auf dem Blechmarkt machte sich ebenso wie auf den
sonstigen Markten ein Nachlassen der Geschéaftstatigkeit be-
merkbar. Die Lieferfristen betrugen fir Feinbleche etwa zwei
Monate. In Grobblechen gingen die Neubestellungen stark zu-
rick. Greifbare Blechmengen standen nur wenig zur Verfugung.
Die Lagerhalter zogen es im allgemeinen vor, ihre Vorrédte zu be-
halten und verlegten sich auf das Neugeschaft. Ende des Monats
machte sich eine kleine Besserung bemerkbar. Es kosteten in Fr

oder in £ je t:
Inlandl):

Grobbleche, 5 nun und mehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche . 1195 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche 1580—1600
Bleche . 1265 Weiche S.-M.-Bleche 1780— 1800
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise:
Siemens-Martin-Gite 1375—1445 1,75 bis 1,99 mm 1630
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 mm 1705
Thomasbleche: 05 mm. 2110
4 bis unter 5 mm 1195 Universalstem,
3 bisunter 4mm (ab gute, Grundpreis . . . 1065
Osten) s 1245 Universalstahl, Siemens-
Martin-Gite, Grundpreis 1238,50

") Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Ausfuhrl):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfnnd
9,5 mm und mehr 7.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 nun. 8.7.6
7,9 mm bis unter95mm 7.4.- Riffelbleche

6,3 mm bis unter 79 mm 7.7.— 95 mm und mehr 7.9.-
4,7 mm bis unter6,3mm 7.13.- Universalstahl ..o 7.1.-
4,0 mm bis unter4,7 mm 8.0.6

Der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse blieb

unregelmdafig. Zu Monatsanfang hatte man den Eindruck, als
ob trotz der Ferienzeit zahlreiche neue Auftrage eingehen wirden,
doch war dem nicht so. Die Geschaftstatigkeit lieB ziemlich plotz-
lich nach und die Anwendung der neuen Preise vermehrte noch
die Zuruckhaltung der Kundschaft. Ende August waren keinerlei
Anzeichen einer Besserung festzustellen. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht. 1480 Verzinkter D raht 1880
Angelassener D ra 1585 Stacheldraht 1775

Die Schrottpreise behaupteten sich nur mit der groRten
Schwierigkeit. Die SchlieBung der Grenzen hatte zur Folge,
daB sich die Verk&ufer recht oft den Forderungen der Kundschaft
beugen mufiten. Im Verlauf des Monats sammelten sich betracht-
liche Vorrate an, namentlich in GuBbruch, doch lebte in den
letzten Augusttagen nach diesem die Nachfrage wieder auf.

* *

*

Inzwischen sind zu Anfang September die Preise fir Halb-
zeug und Fertigerzeugnisse weiter heraufgesetzt worden; und
zwar fir Halbzeug zum Walzen und Schmieden um je 32,50 Fr;
die Aufschlage fur Siemens-Martin-Gute blieben mit 127,70 und
137,95 Fr je t unverdndert. Bei den Fertigerzeugnissen
stiegen u. a. die Preise (Thomasgite, einschl. 8 % Erzeugungssteuer,
Frachtgrundlage Diedenhofen) fiir Trager auf 970 Fr, fir Stabstahl
auf 995 Fr, fur warmgewalzten Bandstahl auf 1120 Fr, fir Grob-
und Mittelbleche auf 1240 Fr und far Universalstahl auf 1110 Fr.

Der belgische Eisenmarkt im August 1937.

Trotz der Ferienzeit war die Geschéaftstatigkeit in den ersten
Augusttagen sehr zufriedenstellend. Der Auftragseingang war gut
und erfuhr keine Unterbrechungen. Die Vereinigten Staaten,
Mittelamerika und verschiedene siidamerikanische Lander schenk-
ten dem Markt lebhafte Aufmerksamkeit. Aus Argentinien gingen
umfangreiche Bestellungen ein. Japan fragte insbesondere nach
Formstahl und schwerem Rundstahl. GroBe Abschlisse wurden
in Stabstahl, Formstahl und Grobblechen getatigt; weniger gut
war' das Geschéaft in Feinblechen und verzinkten Blechen, wo
Schwankungen in der Nachfrage und in den Preisen festzustellen
waren. England blieb GroRabnehmer von Bandstahl, leichten
Schienen und Walzdraht. Die Werke bemuhten sich weiterhin
um eine beschleunigte Erzeugung mit dem Ergebnis, daR die
Lieferfristen auf drei bis dreieinhalb Monate zuriickgingen. Wenn
dieses ArbeitszeitmaB durchgehalten werden kann, hofft man,
der Kundschaft Ende September normale Lieferfristen Zusagen
zu koénnen. Die Preise &nderten sich nicht.

Im Laufe des Monats wurde der Geschaftsgang ruhiger; die
Ferienzeit machte sich deutlich fihlbar. Der Verkauf nach dem
Auslande ging sehr stark zuriick. Die Werke blieben nichtsdesto-
weniger gut beschaftigt, und die Lieferfristen, die je nach den
Erzeugnissen zwischen zwei bis vier Monaten schwankten, ander-
ten sich kaum. Grobbleche waren lebhaft gefragt aus der Man-
dschurei, doch diurfte das eigentliche Bestimmungsland Japan
sein. Feinbleche und verzinkte Bleche wurden vernachldssigt.
Die Ereignisse in China erregten in industriellen Kreisen grofRe
Besorgnis. Die fir China unterwegs befindlichen Sendungen
wurden inzwischen nach anderen Punkten geleitet. Man be-
zweifelt jedoch, ob es mdglich sein wird, die Erzeugnisse abzu-
setzen; jedenfalls rechnet man mit ernstlichen Verlusten. Im
Ubrigen wurden die Verschiffungen nach China in Antwerpen vor-
laufig eingestellt. Die belgischen Werke selbst unterbrachen die
Arbeit an den aus China eingegangenen Bestellungen. Die Frach-
ten nach allen Bestimmungsorten lagen sehr fest. Fur die ersten
vier Augustwochen stiegen die von ,Cosibel“ gebuchten Be-
stellungen auf 136 500 t, davon 64 500 t fur das Inland und
72 000 t fur die Ausfuhr. Der Anteil des Inlandes hat sich dem-
nach gebessert. Den Werken wurden 180 000 t zugewiesen, und
zwar 82 000 t Halbzeug, darunter tber 61 000 t fir England,
24 000 t Formstahl, 50 000 t Stabstahl, 16 500 t Grob- und
Mittelbleche sowie Universalstahl und 6500 t Feinbleche.

Das Geschaft in GieRereiroheisen war zu Anfang August
recht ruhig; der Preis betrug 825 Fr je t ab Wagen Werk Athus.
Phosphorarmes Roheisen kostete unverédndert 920 Fr und Hamatit
1150 bis 1200 Fr je t. Im Verlauf des Monats blieb die Nach-
frage im allgemeinen ziemlich still, was namentlich fur GieBerei-
roheisen gilt. Die Vorrdate an H&matit waren begrenzt. Die
Preise hielten sich auf ungefdhr 1200 Fr je t ab Werk. Ende
August trat noch keine Belebung ein. Die Nachfrage war ruhig,
die verfugbaren Mengen nahmen etwa« zu. In GieBereiroheisen
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Xr. 3 wurden Geschéafte zu 800 bis 810 Fr abgeschlossen. Phos-
phorarmes Roheisen kostete 910 bis 920 Fr ab Werk und Hamatit
guter Beschaffenheit 1200 Fr. Franzésisches Hamatit wurde auf
der Grundlage von 1100 Fr frei Werk gehandelt.

Auf dem Halbzeugmarkt war die Lage unverandert sehr
glnstig. Die Werke waren voll beschéftigt und England nahm
fortgesetzt groRe Mengen ab. Die inldndischen Weiterverarbeiter
schenkten gleicherweise dem Markte lebhafte Aufmerksamkeit.
Fur Britiseh-Indien, Japan und die Mandschurei kosteten vor-
gewalzte Blécke 5.5.6 Goldpfund fob, Kniippel 5.7.6 Goldpfund
und Platinen 5.8.6 Goldpfund, fur Italien, Rumé&nien und Sud-
slawien entsprechend 4.15.6. 4.17.6 und 4.18.6, fir China 5.8.0.
5.10.0 und 5.11.0 Goldpfund. Im Verlauf des Monats kamen auf
den freien Méarkten keine Geschéafte zustande, da die Werke ihre
ganze Erzeugung nach «de vor den belgischen Weiterverarbeitern
und der englischen Kundschaft vorbehielten. Es kosteten in Fr

oder £ je t:

Inlandl):
Vorgewalzte Blocke . . . . 930 Platinen .o 1*195
Knippel s 960

Ausfuhri):

Goldpfnnd Goldpfund
Bohblocke......cccoviciviiiniinicine 5— Platinen.......... 5.8.6
Vorgewalzte Blocke 5.5.6 Rohrenstreifen... 6.15.-
Knoppel s 5.7.6

Die Geschaftstatigkeit in Fertigerzeugnissen war etwas
ruhiger. Die Werke blieben nichtsdestoweniger stark beschéaftigt
und die Lieferfristen Uberschritten fir den groften Teil der Er-
zeugnisse immer noch drei Monate, was natirlich nicht dazu bei-
trug. den Abschluf3 neuer Geschéafte zu beglinstigen. Man rechnet
aber mit der Maglichkeit, nachdem die Erzeugung grundlich in
die Héhe getrieben worden ist. die Lieferfristen baldigst normal
zu gestalten, was die Kaufer wieder dem Markte zufihren durfte.
Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inlandl):

Handebisiabstahl...........c.ccc.ccc....... 1100 Warmgewalzter Bandstahl 1550

Trager, Normalprofile . . 1100 Gezogener Rundstahl . . . . 1865

Breitflanschtrager Gezogener Vierkantstahl 2025

Mittlere W inkel.... Gezogener Sechskantstahl . . 2375
Ausfuhrl):

Goldpfund Papierpfund
Handefetabetahl............ 6.-.- Gezogener Rundstahl .. 18-
Tréger, Normalprofile . . 576 Gezogener Vierkantstahl . . 14.15“
Breitflanschtrager - Gezogener Sechskantstahl . 15.15.“
Mittlere W inkel.... .8.-

Warmgewalzter Bandstahl . .6.10.—

Auf dem SchweilRstahIlmarkt machte sieh bereits Ende
Juli eine Belebung bemerkbar, die sich in den ersten Augusttagen
weiter befestigte. Die Preise stellten sieh auf 9.5.- Papierpfund
fur die groBe Ausfuhr und auf 10.-.- Papierpfund fur England.
Im Verlauf des Monats &dnderte sieh jedoch die Lage und die Ge-
schéaftstatigkeit wurde wieder ruhiger. Fur die groRe Ausfuhr
schwankten die Preise zwischen 9.——und 9.2.6 Papierpfund.
Ende August wurden einige neue beachtenswerte Geschafte mit
England gemeldet. In den Beziehungen zu den Ubrigen Landern
herrschte Ruhe.

Mittel- und Grobbleche waren nach wie vor gesucht,
wogegenin Feinblechen und verzinkten Blechen die Geschéafte
betrachtlich zurickgingen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):

Gewohnliche Thomasblech

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (gegliiht und gerichtet):
8 . ...1300 .

mm 2 bis 2,99 mm . . 1575— 1625
7 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
6 1,40 bis 1,49 mm . 1635—1685
5 1,25 bis 1,39 mm . 1650—1700
4 1 bis 1,24 mm . . . 1710—1725
3 1 mm (gegluht) . . . 1720—1770

0,5 mm (gegliht) 2045

Ausfuhrl):
Goldpfund Papierpfund
Universalstahl (Grundpreis Bleche:

fob Antwerpen).......cceees 71— 11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 12.15-
Bleche: 15/16 BG (1,85 bis 1.65 mm) 13.5-
95 mm und mehr. . .. 7.2.617/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 13.10-
79 mm bis unter9,5 mm 7.4.-19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 13.15.-

6,3 mm bis unter7,9 mm 7721 BG (0,81 nuUN).cccrucrraae 14.7.6

47 mmbis unter 6.3 mm
4.0 mmbis unter 47 mm 8.-6
3.2 mmbis unter 4,0 nun
Kiffelbleche:

9.5 mm und mehr . . ..
7.9 mmbis unter 9,5 mm
6.3 mmbis unter 7,9 mm
4.7 mmbis unter 6,3 mm
4.0 mmbis unter 4,7 mm
3,2 mmbis nnter 40 mm

22 24 BG (0,75 bis0,56 mm) 14.10-
25 26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 15.5—
30BG (0,3M M ) oo 18.5.-

7.9—
7.18.6
8.8.6

8.18.6
9.18.6
1269

Wahrend die Nachfrage nach Drahtstiften zu Beginn des
Monats aus dem Auslande ruhig war, herrschte in blankem Draht,

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 Kkg.
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verzinktem Draht und Stacheldraht lebhafte Geschéaftstatigkeit.
Auftrage aus dem Inlande waren wenig umfangreich. Die gute
Nachfrage aus dem Auslande erfuhr im letzten Monatsdrittel eine

Abschwéchung. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht Stacheldraht 2250
Angelassener Draht Verzinnter Draht.. 3250
Verzinkter Draht.... D rahtstifte 2000

Nach Schrott bestand in den ersten Augusttagen Nach-
frage aus dem Inlande, wenn auch zu umstrittenen Preisen;
gleichzeitig war jedoch eine Abschwéachung des Ausfuhrgeschéaftes
festzustellen. Die Preise unterlagen deshalb einigen Schwan-
kungen. Im Verlauf des Monats blieb die Lage unverandert.
Die Kaufer versuchten einen Druck auszuiben, um maéglichst
niedrige Preise zu erzielen, wogegen sich die Verkaufer lebhaft zur
Wehr setzten und sich nur in seltenen Féllen zu Zugestandnissen
bereit erklarten. Ende August waren die Vorrate umfangreich.
Die Preise schwankten nur wenig. Das Inland erteilte nur geringe
Auftrédge und das Geschaft mit dem Auslande war aufs &uBerste

beschrankt. Es kosteten in Fr je t:
2.8. 31.8.
Sonderschrott.. 540— 550 540—550
Siemens-Martin-Schrott ... 500—510 540—550
Drehspéne 430— 150 430— 450
MaschineuguBBbrnch, erste Wahl — ................. 660—670 660—670
Ofen- und TopfguRbrnch(Poterie) 580—590 580—590

Der englische Eisenmarkt im August 1937.

Die groRBe Zahl der Sonn- und Feiertage im Berichtsmonat
gab nicht nur dem Markt ein ruhiges Aussehen, sondern wirkte
sieh auch in der Richtung einer verminderten Erzeugung aus.
Die Hochofenwerke waren voll in Betrieb, so daR die Verbraucher
etwas besser beliefert werden konnten. Die Ruhe auf dem Markte
stammte nicht aus irgendwelchem Nachlassen der gegenwartigen
Nachfrage her. vielmehr war der Bedarf unvermindert. Allgemein
zeigte man sich besorgt dariber, daB sich die Lage noch zu Beginn
des Herbstes verscharfen wirde, sobald die gewdhnliche Geschéfts-
tatigkeit wieder einsetzt. Das Abkommen, wonach Doppelauf-
trage auf Baustahl verhindert werden sollen, trat in der zweiten
Monatshalfte in Kraft, doch sind offensichtlich diese Doppel-
bestellungen nur unbedeutend im Vergleich zu den bei den Stahl-
werken vorliegenden Auftragen; das Abkommen dirfte also kaum
eine Erleichterung bringen. In den letzten Augusttagen wurde
bekannt, daB verschiedene Werke mit der Preislage unzufrieden
seien und versuchen wirden, den Preisstand fir die néchsten
Monate zu heben. Als die letzte Erhdhung im Mai vorgenommen
wurde, hieR es, dal die neuen Preise fir den Rest des Jahres bei-
behalten werden sollten; aber seitdem war den Eisenbahngesell-
schaften gestattet worden, ihre Frachtsdtze vom 1. Oktober an
um 5 % zu erhdhen; schwerwiegend ist ferner fir die Werke die
Heraufsetzung der Kokspreise. Es ist fur die Eisen- und Stahl-
industrie nicht nur schwierig, sich ausreichende Koksmengen zu
beschaffen, sondern die in den letzten Augustwoehen neuge-
schlossenen Vertrage sehen Preise vor, die 30 bis 50 % uber den
friheren liegen. Fir guten Durham-Hoehofenkoks ist seit Anfang
Juni eine Preissteigerung von mehr als 2 sh je t zu verzeichnen.
Die Lage auf dem Koksmarkt wird sich zweifellos noch ver-
scharfen. sobald im August der Hausbrand mit starkerer Nach-
frage hervortritt. Es haben bereits Verhandlungen zwischen der
Eisenindustrie, den Koksherstellern und der Regierung statt-
gefunden, um, soweit wie mdglich. Vorkehrungen gegen eine plotz-
lich auftretende Knappheit zu treffen. Die Werke hegen demnach
mit Recht Besorgnisse wegen eines Anziehens der Gestehungs-
kosten. Aber bevor die Inlandspreise erh6ht werden kénnen, muB
die Zustimmung des beratenden Zollausschusses eingeholt werden;
bisher ist ein entsprechender Antrag jedoch nicht gestellt worden.

Die Verhéltnisse auf dem Erzmarkt gestalteten sich ent-
schieden gunstiger. Nicht nur nahm die heimische Férderung
betréachtlich zu, sondern auch die Einfuhr stieg an. Zum Monats-
ende wTirden die Verschiffungen von Rubio-Erz aus den nord-
spanisehen Héafen wdeder aufgenommen. Die Preise blieben hoch
und wurden fur die meisten Geschéaftsabschlisse nicht bekannt.

Fir den groBten Teil des Berichtsmonats herrschte in allen
Roheisensorten Knappheit. Die Versorgung mit Hamatit- und
Stahleisen gestaltete sich jedoch spaterhin etwas leichter, wogegen
sie in GieRereiroheisen unverandert schwierig blieb. Die starkere
Erzeugung von Stahleisen, auf die sich die mit Stahlwerken ver-
bundenen Hochoienwerke seit einigen Monaten infolge der
groBeren Sehrotteinfuhr hauptséchlich eingestellt hatten, sicherte
den Stahlwerken ausreichende Mengen. Die Aussichten auf
erhéhte Einfuhr an Rubio-Erzen entspannten neben den bereits
vereinbarten Erzlieferungen aus anderen Lé&ndern, falls das Ge-
schaft mit Spanien sich als unmaglich herausstellte, den Hamatit-
markt. Die zur Verfugung stehenden Mengen an Stahleisen und
Héamatit genugten jedoch nicht, die Werke ganzlich von ihren



1038 Stahl und Eisen.

Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt

Wirtschaftliche Rundschau.

57. Jahrg. Nr. 37.

im August 1937 (in Papierpfund).

6. August 13. August 20. August 27. August
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieRereirohei Nr. 31 5 1 0 5 5 0 5 1 0 5 5 0 5 1 0 5 0 0 5 1 0 4 17 6
Stlaehleerieslerr(:Z)elsen ' ),, 5 0 0 5 10 0 5 0 0 5 10 0 5 0 0 4 17 6 5 0 0 4 17 G
Knippel 717 & 713 6 717 6 713 6 717 6 713 6 717 6 713 6
bis bis bis
7 15 f 715 6 . 7 15 G 7 15 6
Stabstahl3) 1 9 0 9 15 fi n 9 0 9 15 6 1m 9 U 9 15 G 1 9 0 9 5 G
bis bis bis bis bis bis
2 0 64 10 19 0 12 0 64 10 19 0 12 0 64 10 19 0 12 0 64 10 19 0
11 0 04 11 0 0b 11 0 0b) 11 0b)
nominell nominell nominell
3/8 und mehrzélliges Grobblech 1 8 04 10 5 0 11 049 10 5 0 1 8 04 10 5 0 11 8 04 10 6 0
bis bis bis bis
10 10 6 10 10 6 100 10 G 10 10 6
11 0 09 1 0 09 1 0 0% 1 0 09
1) Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk. — 2) Abziglich eines Treurabatts von 5/- sh je t.— 3) Festlandischer Stabstahl (in Abmessungen mit
und ohne NachlaR) und Grobbleche frei Birmingham, nach den jingsten Vereinbarungen. — 4) Inlandspreis. — 6) Ausfuhrpreis fob britischer Hafen.
Zukunftssorgen zu befreien, namentlich wegen der Bestrebungen Inland frei Werk ) Ausfuhr fob
einiger Lander, die Ausfuhr von Schrott zu verbieten. Geringe i}’ g”d 126 13 ?; ﬁ E:i %gg --------------------- 13 ig 8
Hématitme_ngen wurdep ausgefihrt, doch handelte es sich hier 14 bis 20G .. 15 10 0 21 bis 24 G (Grundpreis) 15 0 0
hauptséchlich um bereits vor Monaten abgeschlossene Vertréage. 21 bis 24G(Grundpreis) 15 15 0 25 und 26 G .15 15 0
Die Preise blieben unverandert fur Stahleisen auf £ 5.-.- bis 5.5- 23 bis 27 G 0 0 50
. . . Co 28 G 15 0 15 0
frei Werk in England und £ 5.7.6 in Schottland bei einem Treu- 29 G 0 0 10 0
rabatt von 5/- sh. H&matit Nr. 1 kostet £ 6.1.—bis 6.14.6 je nach 306G 5 0 50
Bezirk. Die Verhaltnisse auf dem GieRerei- und Puddelroheisen- 31 G 12 6 105 8

markt schwankten wahrend des Monats etwas. Die Erzeugung
nahm nur voribergehend zu, so daR die Verbraucher wegen
ihrer Belieferung im letzten Vierteljahr besorgt waren. Sie wurden
auf Grund ihrer Bezlge im Jahre 1936 beliefert, erhielten verschie-
dentlich aber nur etwa 75 % dieser Mengen. Um die Monatsmitte
ging die Nachfrage der GieRereien fir leichten GuR merklich
zuriick, wahrscheinlich infolge der geringeren Bautéatigkeit. Hier-
durch erhielt der Markt ein etwas freundlicheres Aussehen, doch
verschéarfte sich die Lage spaterhin wieder infolge der steigenden
Nachfrage der fiur die Maschinen- und Elektroindustrie tétigen
GielRereien. Um diese Zeit kamen dem Vernehmen nach Ge-
schéftsabschliisse in belgischem und luxemburgischem GieBerei-
roheisen zustande zu Preisen zwischen £ 4.17.6 und 5.-.- fob.
Das erhohte Angebot an festlandischem Roheisen in der letzten
Augusthéalfte und der scharfe Riickgang der Preise von dem ur-
springlichen Stand von £ 6.10.- fob fanden lebhafte Beachtung.
In Puddelroheisen herrschte ausgesprochene Knappheit infolge
der zunehmenden Nachfrage der Hersteller von Puddelstabstahl.
Die Aussicht, daBR sich die Lage hier bessern wird, ist gering.
Die Preise lagen 5 sh je t unter denen fir GieRereiroheisen Nr. 3.

Der Halbzeugmarkt zeigte sich wahrend des Berichts-
monats in etwas glnstigerer Verfassung, was zum Teil auf die
SchlieBung der Verbraucherwerke wé&hrend der Feiertage zurtck-
zufiihren ist. Die reinen Walzwerke wurden regelmaBiger mit
Knippeln beliefert, und auf verschiedene Werke wurde ein
Druck ausgeubt, ihre Lieferriickstande aufzuholen. Die Erzeugung
an britischen Knippeln und Platinen war umfangreich, reichte
aber bei weitem nicht aus, den Bedarf zu befriedigen. Die Liefe-
rung groBer Mengen festlandischen Halbzeugs Uber die festge-
setzten Mengen hinaus war zwar vorgesehen, aber was in Wirklich-
keit hereinkam, vermochte in keiner Weise die Licke zwischen
der Erzeugung der englischen Werke und dem Bedarf der Ver-
braucher auszufillen. Die Beschéaftigung der reinen Walzwerke
war deshalb unregelmafig, und zahlreiche Betriebe muf3ten ent-
weder ganz oder teilweise die Arbeit aus Mangel an Werkstoff
einstellen. Die Preise fur britische Kntppel blieben unverandert.
Auf dem Markt fur Platinen trat mit der Ankunft festlandischer
Ware, die gréBtenteils an die Stdwalliser Weillblechwerke ging,
eine gewisse Erleichterung ein. Die Inlandspreise blieben mit
£ 7.15.- frei Werk unverandert, diejenigen fir festlandische
Platinen schwankten betrachtlich; in einigen Fallen wurden
Sonderpreise gefordert.

Das Aussehen des Marktes fur Fertigerzeugnisse war
im August ruhiger als seit Monaten, hauptsachlich ein Ergeb-
nis der Feiertage; zum Teil fanden es aber auch die Ver-
braucher praktisch unmaglich, neue Geschéafte fur baldige Liefe-
rung unterzubringen. So gingen die Bestellungen bei den Schiffs-
werften zuruck, was den hohen Preisen und der Unsicherheit tber
die Belieferung mit Werkstoff zugeschrieben werden muf. Der
Umstand, daB die Hersteller von Baustahl ganz zweifellos mit
einem umfangreichen Auftragsbestand in das Jahr 1938 eintreten
wirden, berechtigte die Verbraucher zu Besorgnissen. Die Preise
anderten sich nicht. Die Nachfrage nach Schwarzblechen und
verzinkten Blechen blieb zufriedenstellend, wogegen das Aus-
fuhrgeschaft etwas nachgab. Schwarzbleche kosten:

Die Téatigkeit der reinen Walzwerke war durch den Mangel
an Halbzeug behindert; Auftrage fiur baldige Lieferung konnten
nicht untergebracht werden. Der Ausfuhrpreis fir dinnen Stab-
stahl unter 3" stand offiziell auf £ 11.——fob; doch wurden ver-
schiedentlich greifbare Mengen zu £ 13.10.- fob und sogar zu
£ 14.-.- verkauft. Die WeilRblechwerke hatten infolge des
Mangels an Halbzeug groBe Mihe, ihre friihere Erzeugung beizu-
behalten, doch besserte das Hereinkommen von festlandischen
Platinen die Lage etwas; ihre Beschaftigung lag bei ungefahr
78 % der Leistungsfahigkeit. Die Nachfrage aus dem In- und
Auslande war fir den Uberwiegenden Teil des Monats gut. Der
Markt fir verzinkte Bleche war unregelméRig und die Nachfrage
aus Indien, einem der besten Absatzmaérkte fur britische Erzeug-
nisse, war entschieden zu gering. Der indische Markt ist ndmlich
jetzt der Tata Iron and Steel Co. Vorbehalten und die britische
Ausfuhr kann daher niemals wieder so groR werden wie vorher.
Die Preise fur Indien blieben unverdndert auf £ 22.5.- cif fur
24-G-Wellbleche in Bundeln; der Festlandspreis stellte sich auf
£ 21.15.- cif. Der allgemeine Ausfuhrpreis betrug £ 18.15.- fob und
fur Sudafrika £ 18.15.- fob zuziglich 3 % vom Rechnungswert.

Die Lage auf dem Schrottmarkt entspannte sich etwas;
voraussichtlich dirften die Abmachungen tber die Schrotteinfuhr
und der reichlichere Entfall heimischen Schrottes die Zukunfts-
aussichten gulnstiger gestalten. Einige Stahlwerke zeigten sich
allerdings Uber die womadglichen Bedingungen des Schrottbezuges
zu Ende 1937 und Anfang 1938 beunruhigt. Beflurchtungen
l6sten auch die Meldungen aus, daB die amerikanische Regierung
ein Ausfuhrverbot fir Schrott erlassen wolle. Die Preise behaup-
teten sich auf ihrem alten Stand. Schwerer Stahlschrott kostete
67/- sh, schwankte allerdings in Wales zwischen 64/6 und 67/- sh.
Fir schweren basischen Schrott wurden 60/- bis 65/- sh und fiur
leichten basischen Schrott 57/6 bis 60/- sh bezahlt. Nach schwerem
MaschinenguBbruch bestand gute Nachfrage zu 93/6 bis 95/- sh.
Gewohnlicher schwerer GuRRbruch kostete 85/- bis 87/6 sh. Nach
gemischtem Eisen- und Stahlschrott fir den basischen Siemens-
Martin-Ofen war die Nachfrage sehr lebhaft, so da ein umfang-
reiches Geschéaft in gepreRBten Paketen zu 61/6 bis 63/6 zustande
kam. Alte Schienenstiihle kosteten 95/-sh, legierter Stahlschrott
mit mindestens 3 % Ni wurde angeboten mit £ 8.5.- und Schnell-
drehstahlschrott zu £ 85.-.- bis 100.-.- je nach Beschaffenheit.

Gewerkschaft Porta, Castrop-Rauxel. — Mit dem
Sitz in Rauxel ist die Gewerkschaft Porta gebildet worden.
AuBer den Kléckner-Werken sind an ihr die Rohstoffbetriebe der
Vereinigten Stahlwerke, die Mannesmannrdhren-Werke und die
Hoesch-KélnNeuessen A.-G. beteiligt. Der Grubenvorstand setzt
sich zusammen aus den Herren: Bergrat Dubusc, Bergassessor
Dr. Wenzel, Bergassessor Dr. Bretz, Bergassessor Dr. Winkhaus
und Bergassessor Bomke. Alleiniges Mitglied der Grubenver-
waltung ist Dr. Dinter. Prokuristen der Gesellschaft sind die
Herren Buschmann, Guldner und Schemmann.

Nach umfangreichen, von den KIldéckner-Werken vorge-
nommenen AufschlieBungsarbeiten ist mit der Errichtung einer
Schachtanlage fur die Forderung von 2 000 000 t Erz begonnen
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worden. Die Gesamtanlagekosten werden sich auf etwa 20 000 000
Reichsmark belaufen.

In Porta handelt es sich um den Abbau eines flozartigen Vor-
kommens am Nordabhange des Wiehengebirges. Die Lagerstatte
erstreckt sich in ostwestlicher Richtung von der Porta Westfalica
(Denkmal) bis in die Gegend von Oberlubbe. Das Fl6z hat eine
Méchtigkeit von etwa 1,50 m und einen durchschnittlichen Eisen-
gehalt von 23 %. Die Untersuchung des Erzes ergab folgende Zu-
sammensetzung: 23,07 % Fe, 0,32 % Mn, 0,5 % P, 15,26 % SiOa,

9,2 % AlI20s, 9,16 % CaO, 1,8 % MgO, 0,5 % S, 1,5 % Alkalien.

27 % Glihverlust, 3,6 % H20. Zur Zeit wird noch die weitere
Erstreckung der Lagerstdtte durch zwei Bohrungen im Bezirk
von Oberlibbe untersucht.

Der Abbau erfolgt durch einen Tiefbauschaeht. Die Ver-
sorgung mit Arbeitskréften wird voraussichtlich keine grof3en
Schwierigkeiten bereiten, wenn auch erst eine entsprechende
Schulung der neuen Gefolgschaftsmitglieder erfolgen muR.

Buchbesprechungen.

Schlesien. Bodenschédtze und Industrie. Waren- und Firmen-
kundliches Handbuch. Das Schlesische Industrie-AdrelRbuch.
Hrsg.: Amt fir Technik der NSDAP., Gau Schlesien,
unter Mitwirkung der Bezirksgruppe Schlesien der Reichsgruppe
Industrie. (Mit zahlr. Abb.) Breslau (1): Verlag fir Wirt-
schaftspropaganda Erich Ruthe 1936. (938 S.) 8°. Geb. 6,50 JIM.

Das Buch ist dazu bestimmt, im Reiche das Verstandnis
fur die wirtschaftlichen Belange der durch ihre Verkehrsferne so
sehr benachteiligten, aber an Gewerbeflei? und Bodenschéatzen
reichen Provinz Schlesien zu wecken. Es verbindet in glucklicher
Weise Darstellungen {ber die wirtschaftlich-technischen Grund-
lagen, die Entwicklung und den gegenwaértigen Stand der ver-
schiedenen Gewerbezweige mit Hinweisen tUber den Aufbau und
die Eingliederung der gewerblichen Wirtschaft Schlesiens in die
neu geschaffenen Wirtschaftsorganisationen des Reiches und mit
einem Nachweis aller einschldgigen Firmen, deren Anschriften
und Tatigkeitsbereich. Kurz, es eignet sich fur denjenigen, der
mit Schlesiens Wirtschaft in nédhere Berihrung kommt, in aus-
gezeichneter Weise als Nachschlagewerk.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 1039

Als wichtigste Hauptabschnitte des Buches seien erwahnt
ein warenkundlicher Teil, Firmenberichte, Schlesiens Wirt-
schaftslage und Aufgaben, die Industrien der schlesischen Boden-
schatze, die weiterverarbeitende und Veredlungsindustrie, wirt-
schaftliche Sondergebiete und Bezugsquellenverzeichnis. Manch
einem, dem Schlesien bisher als das Land der Kohle, des Eisens,
Erzes und der. Maschinenindustrie bekannt war, werden die Augen
gedffnet Uber die fast verwirrende Vielseitigkeit der Schatze, die
dieses Land dem deutschen Vaterlande bietet, und er wird den
Sinn des Ausspruches einer 0Osterreichischen Kaiserin begreifen,
die Schlesien als Perle in ihrer Krone bezeichnete.

Rein &auBerlich waren gewisse Wiederholungen im Text, die
sich bei der Art der Stoffaufteilung nicht ganz vermeiden lassen,
abzufeilen. Auch wirkt das Zwischeneinander von erlauterndem
Text, Firmenanzeigen und Anschriftennachweisungen, die jeweils
nach Fachgebieten zusammengefa3t sind, fir den Leser etwas
storend. Nichtsdestoweniger kann das Buch, dessen ausge-
sprochene Gegenwartsnahe und Einstellung auf die Ziele des
Vierjahresplanes besonders angenehm berthrt, jedem, der sich
Uber Schlesiens Wirtschaft naher zu unterrichten winscht, warm
empfohlen werden. Fritz Wesemann.

Kleinschmidt, B., Senator E.h.: Schleif- und Poliertechnikl).
Handbuch des gesamten Schleif- und Polierwesens in vier
Banden. Berlin W: M. Krayn. 8°.

Bd. 2. Das Polieren der Metalle.
(VIIl, 163 S.) 8,50 JIM, geb. 10,50 JIM.

Der vorliegende Band gibt einen Ueberblick tber die Polier-
mittel und Polierwerkzeuge sowie Uber die Poliermaschinen,
Entstaubungsanlagen und die verschiedenen Arbeitsverfahren
des Polierens.

Der Verfasser schildert in allgemeinverstandlicher Form den
heutigen Stand. Die Poliertechnik ist sowohl in ihren Verfahren
als auch in ihren Fachausdrucken in den einzelnen Industrien und
Gegenden Deutschlands verschieden. Sie ist bisher wissenschaftlich
wenig durchforscht. Daher wird der Anregung suchende Werk-
stattmann aus den Beschreibungen der Arbeitsweise anderer Indu-
striezweige manchen Fingerzeig erhalten. Josef Jaeger.

1) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 235.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Ehrung.

Unser Mitglied Dr. mont. Richard M itsche vom Eisen-
hutteninstitut der Montanistischen Hochschule Leoben wurde
vom odsterreichischen Bundesprésidenten zum a. o. Professor
ernannt.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Brennecke, Alfred, Geschéftsleiter, c/o Roechling Steel Works
Osaka Office, Osaka (Japan), 9, Itachibori, Minami-dori,
3-chome.

Eggert, Friedrich, Dipl.-Ing., Arbeitsamt Breslau, Berufsberatung;
Wohnung: Breslau 10, Wilhelmsufer 5.

Felix, Werner, Dipl.-Ing., A.-G. der Eisen- u. Stahlwerke vorm.
G. Fischer, Schaffhausen (Schweiz).

Fiedler, Georg, Dipl.-Ing., Hutteninspektor a. D., Betriebsleiter
a. D., Leoben (Steiermark) Osterreich, Kaiser-Josef-Park 2.
Fromm, Hans, Dr.-Ing., Berat. Ingenieur, Murnau, Bahnhof-

stralBe 76 a.

Krutmg, Federico, Bilbao (Spanien), R. Arias 1.

Mirbach, August, Dipl.-Ing., Solingen-Ohligs, Sudstr. 18.

NeuhauB, Heinrich, Dr.-Ing., Saarbricken 2, Bismarckstr. 75.

Niederhoff, Otto, Dr.-Ing., Betriebschef, Hammerwerk u. Gesenk-
schmiede, Deutsche Edelstahlwerke A.-G., Werk Remscheid,
Remscheid; Wohnung: Burger Str. 18.

Okuyama, Takashi, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Tokyo
(Japan), Maruno-uchi, Yusen-Building.

Pasdzior, Jakob, Betriebsdirektor, Rasselsteiner Eisenwerks-Ges.
A.-G., Rasselstein (Kr. Neuwied); Wohnung: Wiedbachstr. 108.

Philipp, Otto, Dipl.-Ing., Siegersdorfer Werke A.-G., Siegersdorf
(Kr. Bunzlau).

Pscholka, Oskar, Ingenieur, Leiter der Betriebs- u. Energiewirt-
schaftsstelle, Eisenwerk-Ges. Maximilianshiitte, Maxhitte-
Haidhof (Oberpf.); Wohnung: Huttenkasino.

Raym, Willibald, Dipl.-Ing., Direktor, Bergamo (ltalien),
S. Giacomo 12.

Scheiblich, Paul, Oberingenieur, Arbeitsamt Glogau; Wohnung:
Rauschwitz Gber Glogau, Paulinenhof.

Stefan, Walter, Dipl.-Ing., Mannesmannréhren-Werke,
verwaltung, Dusseldorf 1; Wohnung: Berger Ufer 4.

Via

Haupt-

Voigt, Walter, Dr. phil., Oberingenieur, Leiter der Versuchs-
anstalt der August-Thyssen-Hutte A.-G., Werk Thyssenhutte,
Duisburg-Hamborn.

Wohne, Artur, Oberingenieur, Suhler Waffen- u. Fahrzeugwerke,
Suhl; Wohnung: (ab 1. Oktober 1937) Lange Briicke 26.

Yamaoka, Takeshi, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Tokyo
(Japan), Maruno-uchi, Yusen-Building.

Gestorben.

Scharlibbe, Ludwig, Dipl.-Ing., techn. Direktor u. Vorst.-Mitgl.
der Gebler-Werke, A.-G., Radebeul (Sa.). * 20. 1. 1878.
f 12. 8. 1937.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.

Czirn-Terpitz, Hans, Nordisches Erzkontor G. m. b. H., Libeck;
Wohnung: Beuthen (Oberschles.), Holteistr. 1.

Kirchfeld, Franz, Dr. rer. pol., Vorsitzender des Vorst. der Ferro-
staal A.-G., Essen, Huyssenallee 30.

Kunze, Heinz, Dipl.-Ing., Direktor des Hauses der Technik, Essen,
Hollestr. 1a.

Landgraf, Hans Joachim, Sao Paulo (Brasilien), caixa postal 1119.

B. AufBerordentliche Mitglieder.
Zwintscher, Friedrich, cand. rer. met., Freiberg (Sa.), Lossnitz 41.

Eisenhitte Sudwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.

Mittwoch, den 22. September, 15,30 Uhr. findet in Saar-
bricken, Hindenburghaus, Hindenburgstrale, eine
Sitzung der Fachgruppe ,,Stahlwerk*

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Aussprache Uber weitere MaBnahmen zur Mangan-
ersparnis. (Zusammensetzung des Mischereisens, Ent-
schwefelung, Manganverbrauch, Manganversorgung.)

2. Neuere Erfahrungen Uber den Betrieb der Siemens-
M artin-Oefen in Vdlklingen. Berichterstatter: Dipl.-Ing.
A. Sonntag, Vdlklingen.

3. Verschiedenes.
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Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhtttenleute
Samstag, den 9. Oktober, und Sonntag, den 10. Oktober 1937, in Ddusseldorf.

Samstag, den 9. Oktober 1937:

Vortragssitzung 9.15 Uhr, Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraRe). Vorsitz: Dr.-Ing. E. h. H. Klein, Siegen.

Aus den Gegenwartsaufgaben des deutschen Eisenhittenmannes:

1. Rohstofflage und Roheisensorten-Problem. (Ueber
die zweckmaRigste Verwendung der fur die Ver-
huttung zur Verfigung stehenden Eisenerze.)
Erster Berichterstatter: Dr.-Ing. P. Reichardt, Diussel-
dorf. — Zweiter Berichterstatter: Dr.-Ing. H. Bansen,
Rheinhausen.

2. Das saure Schmelzen im Hochofen und die Be-
deutung alkalischer Schlacken bei den metall-
urgischen Vorgangen. Berichterstatter: Professor
Dr.-Ing. M. Pasehke, Clausthal.

3. Aufgaben auf dem Gebiete der Phosphatschlacken.
Berichterstatter: Dr. phil. G. Tromel, Dusseldorf.

4. Die Bedeutung der Energiewirtschaft fur Art und
Ort der Verhuttung deutscher Eisenerze. Bericht-
erstatter: Professor Dr.-Ing. K. Rum mel, Dusseldorf.

5. Sauerstoff als Hilfsmittel bei den metallur-
gischen Verfahren. Berichterstatter: Professor Dr.-Ing.
R. Dirrer, Berlin.

6. Zusammenarbeit von Konstrukteur und Eisen-
hittenmann bei der Werkstoffumstellung. Be-
richterstatter: Dr.-Ing. A. Junger. Augsburg.

Besuch der Reichsausstellung ,,Schaffendes Volk Dusseldorf 1937* 15.15 unhr, Kongreghalle der
Ausstellung (Hauptrestaurant). Eingeleitet durch einen Vortrag von E. Heinson: Was bietet die Ausstellung , Schaffendes
Volk*“ dem Eisenhittenmann? AnschlieBend Besichtigung der Reichsausstellung, besonders der Halle 22 ,,Stahl und Eisen*.

Kameradschaftsabend 20 uhr, in den unteren Salen der Stadtischen Tonhalle (Eingang SchadowstraRe).

Sonntag, den io. Oktober 1937:

H auptversam m lung U.15 Uhr, Europa-Palast-Theater (Graf-Adolf-Strale44). Vorsitz: Professor Dr. P. Goerens. Essen.

1. BegriBung durch den Vorsitzenden.
2. Abrechnung fir das Jahr 1936; Entlastung der Kassen-

fhrung.
3. Aus den Gegenwartsaufgaben des Vereins deut-
scher Eisenhlttenleute. Berichterstatter:Dr.-Ing.

Dr. mont. E. h. 0. Petersen, Dusseldorf.

4. Wege dermodernen Forschung in der Physik.
Vortrag von Professor Dr. phil. Dr. h. ¢, P. Debye, Direktor
des Kaiser-Wilhelm-Instituts fir Physik, Berlin-Dahlem.

ningen.
6. SchluBwort desVorsitzenden.

Gemeinsames Mittagessen etwa 14.30 Uhr in der Stadtischen Tonhalle.

Im Zusammenhang mit der Hauptversammlung finden Freitag,

Veranstaltungen statt:

Ausschul fur Betriebswirtschaft

9.30 Uhr: Stédtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe). Vorsitz:
Dr.-Ing. E. A. Matejka, Witten.

Stand, Wandlung und heutige Aufgaben der Arbeitswissenschaft:

1. Aufgaben und Wirkungsmoglichkeiten der Ar-
beiterauslese auf Eisenhittenwerken. Bericht-
erstatter: Ing. Dr. E. Pechhold, Witkowitz.

2. Menschenfuhrung und Berufsauslese, vor allem
in der Eisenhittenindustrie. Berichterstatter: Dr. W.
Schulz. Direktor des Rheinischen Provinzialinstituts
fur Arbeits- und Berufsforschung, Dusseldorf.

14.45 Uhr, Treffpunkt: Disseldorf, Bahnstrale (Querstrae zur
Konigsallee), an der Gaststatte Salvator, Sonderomnibus. (Teil-
nahme nur mit besonderem Ausweis nach Anmeldung mdglich.)
Werksbesichtigung: PreB- und Walzwerk, A.-G., Dusseldorf-Reis-
holz, Heyestrafle Nr. 207/13, Abt. Ausbildungswesen.

1. Aufgaben der psychotechnischen Einrichtungen und
der Schulungsanlage fiur Kranfuhrer. Berichterstatter:
Dr. rer. pol. A. Tolksdorf, Dusseldorf-Reisholz.

2. Besichtigung der genannten Schulungseinrichtungen.

Werkstoffausschuf’
(gemeinsam mit dem Ausschuf3 60 des DVM) 15.15 Uhr: Stadtische
Tonhalle (Eingang SchadowstraBe). Vorsitz: Professor Dr.-Ing.
E. H. Schulz, Dortmund.

1. Die Aenderungen des Kristallzustandes Wechsel-
beanspruchter Metalle im Rontgenbild. Bericht-
erstatter: Professor Dr. phil. F. Wever, Dusseldorf.

2. Ergebnisse, neue Mdglichkeiten und Grenzen der
Rontgen- und Gammadurchstrahlung. Bericht-
erstatter: Dr.-Ing. R. Berthold, Berlin-Dahlem.

3. Ergebnisse, neue Méglichkeiten und Grenzen der
magnetischen Werkstickpriufung. Berichterstatter:
Dipl.-Ing. W. Schirp, Berlin-Dahlem.

den 8. Oktober 1937, folgende

4. Die Fehlererkennbarkeit bei der magnetischen
zerstérungsfreien Priafung. Berichterstatter: Dr. phil.
H. Hansel, Dusseldorf.

WalzwerksausschulR

15.15 Uhr: Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraRe).
sitz: Direktor A. Noll, Geisweid.

1. Die Bedeutung des Walzwerks fir die Arbeits-
und Kostengestaltung auf Hiuttenwerken. Bericht-

Vor-

erstatter: Direktor A. Noll. Geisweid.
2. Ueber Walzen far die Herstellung von Fein-,
M ittel- und Grobblechen. Berichterstatter: Professor

Dr.-Ing. O. Emicke, Freiberg.
3. Verschiedenes.

In enger Anlehnung an die Hauptversammlung, zum Teil ge-
meinsam mit dem WerkstoffausschuB, halt der

Deutsche Verband fir die Materialprifungen
der Technik (DVM)

am 7. und 8. Oktober in Disseldorf seine diesjéhrige Hauptver-
sammlung ab. Donnerstag, den 7. Oktober, finden Vollsitzungen
der Gruppen A bis D statt, wahrend die Hauptversammlung am
Freitag, dem 8. Oktober, 10 Uhr, in der Stadt. Tonhalle
zu Dusseldorf abgehalten wird. Dabei werden folgende Berichte
erstattet:

1 Brennende Fragen aus der Werkstoffprifung der
M etalle. Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. E. Siebei,
Stuttgart.

2. Werkstoffe aus Kohle (Oel,
stoffe. Buna).

Kraftstoffe, Kunst-
Berichterstatter: Dr. R. Lepsius, Berlin.

3. Bericht Uber den zweiten KongreB des Inter-
nationalen Verbandes fir M aterialprifung 1937
in London. Berichterstatter: Dr.-Ing. M. Moser.~Berlin.

Anmeldungen, die sowohl fur das Mittagessen als auch fur die Aufnahme in die Teilnehmerliste unbedingt erforderlich sind,

werden bis spatestens 30. September an die Geschaftsstelle erbeten.

Anmeldungen zum Mittagessen werden In der Reihenfolge des

Eingangs berucksichtigt; sie sind verbindlich; nicht in Anspruch genommene Gedecke mussen also bezahlt, werden.



