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53. JAHRGANG

Bauxit als Zuschlag im basischen Siemens-Martin-Ofen.

Von Ferdinand H. Schdonwalder in Kéln-Mulheim.

[Bericht Nr. 262 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Nachteile der Verwendung von FluBspat.
schmelzen von weichem und hartem Stahl.

eim basischen Siemens-Martin-Verfahren war bisher
der FluRBspat das gebrauchlichste FluBmittel, um den
Schlacken hoher Basizitat den erwtinschten FlUssigkeits-
gad zu verleihen und die Aufldsung der erforderlichen
Kalkzuschlage zu beschleunigen. Fluf3spat wirkt aber
bekanntlich nicht nur 16send auf die Schlacke, sondern
auch zersetzend auf die Ofen- und Pfannenzustellung. Eine
Ausschaltung dieser sehr unangenehmen Begleiterschei-
nungen des FluBspates ist nicht moglich; will man diesem
Uebdl also aus dem Wege gehen, so ist es notwendig, den
HuRBspat durch ein anderes FluBmittel zu ersetzen.
Verschiedentlich ist hierzu schon Bauxit vorgeschlagen
ud verwendet wordend, wenngleich nach den Fest-
stellungen von G. Mars3 mit tonerdereichen Schlacken
Treckr eine Entphosphorung noch eine Entschwefelung im
besischen Siemens-Martin-Ofen praktisch durchfuhrbar ist.
Fsbestand aber die Mdoglichkeit, dald ein nur geringer
Anteil an Tonerde die Wirksamkeit der Schlacke gtinstig
beeinflussen konnte. Es wurde deshalb eine Reihe von Ver-
suden angestellt, tber die nachstehend berichtet wird.
Die Durchfuihrung erfolgte in 35-t-Oefen Ublicher Bau-
at, die mit Generatorgas betrieben werden. Erschmolzen

Zahlentafel 1. Verschiedene B auxite .

a0, re-0.  sio0, Tio, Glih-
Bauxitart verlust

% % % % %
franzosischer, rot. 50— 53 28— 30 rd 5 3.5— 4,0 10_11
franzosischer, grau 60— 65 12— 15 5— 7 rd 4,0 rd. 13
ungarischer, gelb . 57— 58 17— 19 2— 4 3,0— 4,0 rd. 16
deutscher . 40— 46 23— 27 4 — 8 3.5— 5,5 19— 23

~ude weicher und harter Stahl. Von den angewandten
bauxitsorten sind einige Durchschnittswerte in Zahlentafel 1
"iedergegeben. Einen etwa gleich hohen Tonerdegehalt von
Ubis6b% wie die ungarischen und franzdsischen erreichen
auhdieistrischen, dalmatinischen und griechischen Bauxite,
‘%end die deutschen Vorkommen gunstigstenfalls nur
ema50% A1203 enthalten. Flr die Auswahl des Bauxits
mt in allen Fallen ein nicht zu hoher Kieselsauregehalt
Scheidend, um eine Verschlechterung der Entphospho-

j 3. Torgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir

iVd'bem ens-M artin-Betrieb am 12 M ai 1933 in Disseldorf. —

n? r3bdrucke sind vom Verlag Stahleisen m . b . H .,
*om PostschlieBfach 664, zu beziehen,

s S ettendorf u. N J.W ark: Stahl u. Eisen 52 (1932)

W /82 u 608/12 (Stahlw .-Aussch 231); F. B e itter Stahl

53 (1933) S. 373 (Stahlw.-Aussch. 250).

*W h Eisenhittenwes 3 (1929/30) s 103/16 (Stahlw .-

Untersuchungen uber die Wirksamkeit
Verwendung von ungarischem und deutschem Bauxit.

von Bauxitzusatzen beim Er-
Wirtschaftlichkeit.)

rung zu unterbinden. Erwahnt sei ferner, dal bei den
hochtonerdehaltigen Bauxiten im physikalischen Verhalten
Unterschiede zu beobachten sind: Gelber Bauxit zerfallt
selbst bei grofiter Stiickigkeit sofort im Ofen, grauer hin-
gegen nicht; er I6st sich auf, seine Wirkung ist also weniger
rasch. Der Tonerde- und Eisengehalt durfte hierbei nicht
allein entscheidend sein, vielmehr die mineralogische Beschaf-
fenheit. FUr die fluBbildende Wirkung desBauxitsist ein Ti-
tansauregehalt von einigen Prozent auRerordentlich glinstig.

Pobe g 0 M P S Zuschlige

1.40 Schlacke dick 30kg B auxit
1 150 079 058 0058 0,058 _

rd . 600 kg Schlacke

2210 062 053 0048 0050 20 vs sevin
R 057 050 0042 8,345 0. e
1 730 052 049 0037 0040 200 oo
5 23 8,50 051 0025 003 _
5 240 047 052 0020 0027 -
7 745 046 051 0020 0025 90 ., c.w.
e 300 046 067 0018 0022 018 ., -

SiU%e_l
Zahlentafel 2 zeigt die Ergebnisse an einer mit gelbem
Bauxit behandelten Stahlschmelzung. Um das Abziehen
der dickflissigen Schlacke zu erleichtern, wurden 30 kg
Bauxit vorweg zugegeben. Nach dem Abschlacken erfolgten
die Bauxitzusatze nach den jeweiligen Kalkzuschlagen.
In gleicher Weise wurde die in Zahlentafel 3 wieder-
gegebene weiche FluRstahlschmelzung gefiihrt. Da jedoch

Zahlentafel 3. Schmelze m it ungarischem B auxit.
Zeit 0] Mn P "
Probe Uhr " " w“ N Zuschlage
7.15 60 kg B auxit
l 7.30 0,65 0,49 0,035 0,043 —
rd 500 kg Schlacko
abgezogen
2 7.45 0,56 0,49 10,030 0,036 75 kg Bauxit
3 800 0.42 0,51 0,020 0,026 50 kg B auxit
4 8.15 0,35 0,50 0,012 0,023 25 kg Boauxit
5 8.25 0,28 0,50 0,015 0,020 30 kg Bauxit
6 8.35 0,22 0,49 0,012 0,019 50 kg FeMn
7 8.40 0,19 0,48 0,012 0,018 —
8 8.45 0,18 0,48 0,010 0,018 -
9 8.50 0,19 0,48 0,008 0,016 —
Fertig-
schmel- 9.00 0,16 0.46 0,010 0,017 -
zung
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bei dieser Schmelzung der Phosphor- und Schwefelgehalt
maoglichst niedrig liegen sollten, wurden 75 kg Bauxit schon
vor dem Aufschmelzen zugesetzt, um das Auflésen der noch
vorhandenen Kalkinseln zu beschleunigen. Die nachfolgen-
den Bauxitzuschlage wurden absichtlich reichlicher als nétig
gehalten, um festzustellen, ob ein Zuviel derselben nachteilig
wurde. Das Gegenteil war derFall; sowohl die Entphospho-
rung und Entschwefelung als auch das sonstige Verhalten
der Schmelzung waren gut (ng All. 1 and 2).
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Abbildung 1. Schmelzverlauf einer 37-t-Schmelzung

bei Verwendung von ungarischem B auxit

e ti 7 S

Abbildung 2. Schlackenproben zu Abb. 1.

Verminderte sich gegen Ende einer Schmelzung die
Dunnflissigkeit der mit Bauxit behandelten Schlacke, so
wurde von einem weiteren Bauxitzuschlag abgesehen, da
wegen der darin enthaltenen Eisenoxyde die auch schon
von R. Back4 erwahnte Gefahr der Sauerstoffaufnahme
durch das Bad besteht. Es genligte dann ein Zuschlag von
cm bis zwei Schippen FluRBspat, um den vorhandenen

4) stant WU Eisen 52 (1932) s. 612
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Zahlentafel 4 P hosphor- und Schwefelabnahme bei

Verwendung von ungarischem B auxitund FluBspat.
Probo Zeit 0 Mn P S Zuschlage
Uhr % % % %
9.50 40 kg Bauxit j
9.55 0,90 0,65 [0,077 0,063
rd. 600 kg Schlacke
abgezogen
%8%8 0,89 0,60 0,062 0,060 20 kg Bauxit
3 ! . 0,85 0,61 0,050 0,055
4 i10.25 0,81 0,60 0,042 0,048 20 kg Bauxit
5 i10.30 0,78 0,59 0,030 0,041
6 :10.35 0,76 0,58 0,027 0,038 30 kg Bauxit
7 1i0.40 0,71 0,55 0,025 0,035
s i10.45 0,69 0,59 0,027 0,035 20 kg FluBspat
9 i1050 0,69 0,58 0,025 0,030
].0 i1055 o067 0,57 0,020 o0,027 15 kg FeMn |
+ Fcsi
Fertig-
schmel- 11.15 0,68 o060 0,020 o.028 0,19 kg Si
ZUllg
Zahlentafel 5. Schmelze m it deutschem B auxit
Probo Zeit [0) M n P s Zuschlage
Uhr % % % %
11.00 40 kg Bauxit
11.05 1,00 0,71 0,070 0,060 40 kg Bauxit
rd. 600 kg Schlacke
abg [izogen
2 11.25 0,86 0,62 0,052 0,041 40 kg Bauxit
3 11.35 0,82 0,58 0,040 0,035 —
4 11.40 0,77 0,54 0,032 0,030
5 11.45 0,76 0,54 0,030 0,029 40 kg FeMn
+ Fcsi
l;:ff:rt#gel— 1200 0.78 0,05 0,025 0,028 0,19 kg Si
zung
Zah\enlalel6 Schmelze m it deutschem B auxit
Probo Zeit 0 Mn P S Zuschlage
Uhr % % % %
4.25 50 kg Bauxit
1 4.30 0,75 0,50 0,082 0,064 20 kg Bauxit
2 4.50 0,63 0,45 0,052 0,050 20 kg Bauxit
3 5.00 0,55 0,55
4 5.05 0,52 0,56 140 kg FeMn
+ Fesi
Fertig-
schmel- s5.20 0,57 0,75 0,030 0,030 0,16 kg Si
zung —

FlUssigkeitsgrad beizubehalten. Den Verlauf einer sdden
Schmelzung zeigt Zahlentafel 4. Die unerwiinschten Auswir-
kungen des FluRspates waren bel ©
kleiner Menge dementsprechend gering
Wird jedoch der Bauxit friihzeitig gang
zugeschlagen, so braucht man auch eiren
hoheren Eisenoxydgehalt desselben, ke
sonders bei heiRgehenden Oefen, nichtzu
furchten. Es ergibt sich somit die v s-
lichkeit, den weit billigeren deutschen
Bauxit zu verwenden bzw. mitzuver-
wenden. Zwei mit nur deutschem Bauxit
erarbeitete Schmelzungen zeigenzah|en-
jafel 5 und 6. Hiermit sei aber rin
nicht gesagt, dal3 in allen Fallen as
schlie3lich jeder deutsche Bauxit ausrer-
chend wére; eswird immer zu beadhten
sein, wie der Einsatz beschaffen 1A
welchen Stahl man erzeugen will, wie die Schmelzung ein
lauft und wie der Ofen arbeitet. Im allgemeinen "iir e
spater so verfahren, daf3 bei hartem Stahl am Anfang d»
Kochens oder bis zum Abziehen der Schlacke mit deutscrem
und nachher bzw. am Ende der Schmelze mit ungarischem
Bauxit gearbeitet wurde. Bei weichem Flustahl wuM,
sofern noétig, fast nur noch deutscher Bauxit angenanu™
Da die vorerwahnten Arbeitsweisen sich als die gunstig*f
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ewiesn, wurde von der Wiedergabe der vor zwei Jahren
gemechten Beobachtungen bei Verwendung anderer Bauxit-
aten Abstand genommen.

F. Beitter2 hat bereits den Bauxit als ein vollwertiges
Ersatzmittel fur FluBspat bezeichnet. Auf Grund der hier
durchgefiihrten Untersuchungen kdnnen als seine besonderen
Vorteile gegentiber FluRspat folgende angefihrt werden:
sre fast augenblickliche Einwirkung auf die Schlacke,
desofort diinnfliissig wird, leichter kocht und so die Warme-
Ubertragung fordert; ferner sein neutrales Verhalten gegen-
Uber dem Herd und der Pfannenauskleidung, so daf3 im
vorliegenden Falle der Dolomitverbrauch um 2% je t
Erzeugung zurtickging und die Pfannenhaltbarkeit gegen-
Uber friher um rd. 20% zunahm. Da 100 kg FluB3spat
etwa 66 kg ungarischem oder 80 kg deutschem Bauxit
dleichzusetzen sind und die entsprechenden Aufwendungen
fir diese Mengen 3,10fRJI, 270131 und 2,10MJI betragen,
0 ergibt sich hieraus ein weiterer wirtschaftlicher Vorteil.
Del? mit Bauxit behandelte Schlacke in erkaltetem Zu-
stande nicht nur an ihrer graueren Farbung, sondern auch
anihrer geringeren Harte gegentber der sproderen glasigeren
FluRspatschlacke erkenntlich ist, dirfte weniger wichtig
sn als ihr unterschiedliches Verhalten im fllissigen Zu-
stance im Ofen. Bewirkt der FluRspatzuschlag eine mehr
wésserig diinne, trotzdem aber hart und springend kochende
Schlacke mit stark gegen das Gewodlbe abstrahlender
Wirkung, so erhalt man demgegentber bei Verwendung
von Bauxit eine mehr samig-dinnflissige und sehr leicht

An den Bericht schloB sich folgende E rorterung an.

E. K illin g, Bobrek (O.-S.): Vor einigen Jahren wurden

der Julienhiitte ebenfalls eingehende Vergleichsvcrsuchc fuar die

Verwendung von FluRspat und Bauxit gemacht. Die Ergebnisse

"eichen zum Teil von denen des Herrn Schonwalder ab.

Allerdings muB vorausgeschickt werden, daR der Einsatz auf der

Julienhitte bedeutend schlechter gewesen ist; der Schwefcl-

gehalt lag bei den meisten Schmelzen etwa doppelt so hoch.

Diese Erscheinung mag wohl im unsauberen Einsatz an sich be-

grindet sein, dann aber auch in dem viel geringeren Mangan-

einsatz. Die Schmelzen gehen daher bei Herrn Schonwalder m it

viel hoherem Mangangehalt ein, 0,5 bis 0,7% Mn, bei uns da-

gegen nur m it 0,40 bis 0,45% . Auffallend dabei ist auch die

Gleichm aBigkeit des Mangangehaltes wahrend des Schmelzvcr-

laufs. Ein Vergleich beider Versuchsreihen istjedoch nur m&glich

»ei Temperaturmessungen und Stoffbilanzen. Verarbeitet wurde

“eiuns nurungarischer Bauxitmit 60,95% A1l 3, 20,55% Fe 3,

W% Si02 2,09% Ti02 10% Glihverlust. Schmelzen m it FluB -

spat zeigten bedeutend schlechtere Entschwefelung, wie aus
— Bauxit FluBspat
Schwefel-Anfangs-

gehalt in % 0,068 0,083 0,105 0,088 0,089
jschwefel-End-
I__gehalt in % 0,035 0,038 0,039 0,061 0,045

Demgegeniber ist jedoch die Preisfrage ausschlaggebend,
“rVerbrauch an Bauxitwar bedeutend hoher und verhielt sich
®le 160: 100 bei FluBspat. Dementsprechend verhielten sieh die
kosten fur die t Stahldamalswie 4,81 :3,79, heute wie 4,22: 2,67.

Die Einwirkung aufdie Pfanncnhaltbarkeit haben w ir seiner-
f-*nichtgenau verfolgt. Imm erhin zeigte uns das Ergebnis, daf
besonders heiklen Schmelzen die Anwendung von Bauxitwohl
Platze sein kann
pie .156. 3 bis Q zeigen den

Bauxitschmelzungen

Vergleich der Entschwefelung

Weier FluBspat- und

Herzog, Duisburg-Hamborn: Angesichts der bekannten

in entaohwefelndcn W irkung des FluBspats ist die Frage, ob

fn Dci Verwendung von Bauxit mit einer gleich starken Ent-

"Dking rechnen kann, von besonderer Bedeutung. Herr

: big hat nun, wie wir soeben gehort haben, sogar eine Ver-

wisening dCr Entschwefelung bei Verwendung von Bauxit fest-

ig Freilich sind in dieser Beziehung weder die Versuche von
b&4H® killing noch das von Herrn Schonwdéalder gezeigte Kurven -
besonders im Falle

ganz beweiskraftig, da letztgenannten

erhebliche Kalkzuschlige gegeben worden sind, so daf auch

F. H. ScJwnwélder: Bauxit als Zuschlag im basische7i Siemcns-Marlin-Ofen.

JEntschwefelung, abseits von der W irkung des Bauxits,

Stahl un<l Eisen. 951

kochende Schlacke, deren rickstrahlende Wirkung weit
geringer zu sein scheint, so daB eine gegebenenfalls notwendige
BadUberhitzung viel leichter vorgenommen werden kann,
ohne Gefahr zu laufen, dafl das Ofengewdlbe zu treiben
anfangt. Gewild wird hierbei auch die spezifische Warme der
Schlacke eine Rolle spielen, und es durfte wertvoll sein,
in einer Forschungsanstalt zu prifen, ob die Annahme
richtig ist, daf3 die bauxithaltige Schlacke einen hdheren
Warmeinhalt aufweist als die fluBspathaltige Schlacke.
Auch scheint der durch Bauxitzuschlage der Schlacke zu-
gefligte Tonerdegehalt auf das Metallbad nicht ohne Einflu3
zu bleiben. Dem anfanglichen sehr lebhaften Kochen nach
dem Zuschlag folgt nach einer gewissen Zeit ein ruhiges
und gleichmaRiges Kochen, und weiche FluRstahlschmelzen
zeigen in der Pfanne wie auch in der Kokille ein ruhigeres
Verhalten als sonst. Untersuchungen, ob auf eine ent-
gasende Wirkung des Bauxits geschlossen werden kénnte,
waren nicht mdoglich. Wohl wurden Stickstoffunter-
suchungen vorgenommen, jedoch war ihre Anzahl zu gering,
um ein klares Bild zu erhalten. Vielleicht ist im Zusammen-
hang mit diesen Fragen noch von Belang, dal? in Amerika
inzwischen ein Verfahren§ geschitzt wurde, das die Ent-
fernung stickstoffhaltiger Verunreinigungen durch be-
stimmte Bauxitzuschlage bewirken soll. Bemerkt sei noch,
daR die Entschwefelung durch Strontianit bei Bauxitzu-
schlagen groRRer sein soll als bei Verwendung von Flu3spat.

6) W alter 0. Am sler: USA.-P. 1890485 (13. Dezember

1932)

m it einem E influB der Basizitatsanderung der Schlacke auf die

gerechnet

werden muB.
Beidieser Gelegenheit ware noch zu sagen, daB dem Kiesel-
sduregehalt des Bauxits die Bedeutung, die ihm Herr Schon-

wéalder beim iBt, wohlnicht zukomrnen kann. Man kann sich hier-

von leicht iberzeugen, wenn man ausrechnet, wie wenig der Kiesel-

sauregehalt der Schlacke durch die Bauxitzuschlage erhoht wird.

Abbildung 3. Entschwefelung mit
FluBspat Nr. 1.

Abbildung 4. Entschwefelung mit
FluBspat Nr. 2.
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Abbildung 5. Entschwefelung mit
Bauxit Nr. 1.

Abbildung 6. Entschwefelung mit
Bauxit Nr. 2.

Dann noch eine Frage an Herrn Schénwdéalder. Er sprach da-

von, daB nach seiner Auffassung Rohbauxitnicht in allen Fallen

gebrauchtwerden konne. Erhatabernicht die Grinde dafir an-

gegeben, vielmehr nur betont, da erbeim Fertigmachen zu aus-

landischem B auxitibergehe. Diese Frage ist abervon besonderer

W ichtigkeit, weil vor ja doch in erster Linie unsere deutschen

Rohstoffe verwenden wollen, und weil natirlich auch die groRere

W irtschaftlichkeit beim billigen deutschen B auxit liegt.
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H Schenck, Essen: Es waro gut, in kanftigen Fallefcheinlich dirfte in diesem auch eine der Ursachen des weniger
doch auch den Schwefolgckalt der Schlacke mitzuteilen befriedigenden Ergebnisses in Peine zu suohen sein: wenn dann
denn maBgebend ist nicht der Schwefelgebalt im Stahl, sondern obendrein noch ein deutscherBauxitm itgeringerem Tonerde- und

das Verhaltnis von Schlackenschwefelzu Stahlschwefel Da Herr

Sohénwalder Schlacke gezogen hat, ist hieraus allein bereits

ibrigen gehtaus Abb. 1

zu

eine

verstarkte Entschwefelung erklarbar. Im

hervor, daB das Verhéaltnis von Schlacken- Stahlschwefelgegen

Ende der Schmelzung etwa den W ert 25 hat; bei Schlacken m it

hohem Kalk- und normalem Eisengehaltist dies keine ungewo6hn-

liche Zahl, so daB man von einem besonderen Einflu der Tonerde
aufdie Entschwefelung noch nicht sprechen kann.

0. Scheiblich, Peine: W ir haben gerado in der letzten
Versuche m it deutschem B auxit gemacht. Uum zu einem klaren
Vergleichsergebnis zu kommen, haben wir, ohne die sonstigen
Botriebsverhédltnisso zu verdndern, einfach statt FluBspat deut-
schen Bauxit verwendet. Das Mengenverhéaltnis haben w ir wie
bei der Verwendung von FluBspat beibehalten. Dabei bat sich
herausgestellt, daR die auBeron Einwirkungen nicht so ginstig

wie bei FluBspatwaren. Die fastaugenblickliche Einwirkung des
Bauxits aufdie Kalkinseln trat beiuns nichtin Erscheinung, im
Gegenteil muBten wir, um eine wirklich verflissigende W irkung
zu erzielen, den Bauxit bedeutend eher werfen. W ir haben ihn

ungefahr eine halbe Stunde eher zugegeben, als sonstbeiFluRspat

Gblich ist. Wenn ich die &4uBere Einwirkung des deutschen B auxits
nach unseren Versuchen kennzeichnen soll, so liegt seine W irkung
ungefahr zwischen dervom FluBspat und Sand. Sand macht die

Schlacke bekanntlich auch flissig, wenn auch die metallurgischen
Vorgange andere sind. Auf dio Dauer konnten w ir jedenfalls m it
Bauxit nicht arbeiten, weilim Herd, nachdem wir ungefdhr eine

Woche nur m it deutschem Bauxitgearbeitethatten, sich Ansatze
zeigten, so daR w irgezwungen waren, zeitweise wieder zu der alten
Arbeitsweise m it FluBspat iberzugehen. Augenblicklich arbeiten
wir m it einem Gemisch von FluBspat und Bauxit. Die m etall-
urgische Einwirkung, also eine sehrginstige Entphosphorung und
Entschwefelung, trat eigentlich nicht auf. Ich fahre das darauf
zurick, daB beiuns der Phosphoreinsatz sehr hoch war und daRB
der Kalkzuschlag nicht verdndert wurde. Die gute Entphos-
phorung beim FluBspat ist eigentlich auch rein theoretisch ohne
weiteres zugunsten des FluBspates gegeben; denn der FluBspat
verbessert im gewissen Sinne die Basizitait, wobei Fluor gleich-
zeitig die Entschwefelung férdert.

W ir haben die Frage des Bauxits deswegen aufgegriffen, w eil

wirgewissermaBen zwei Fliegen m iteinerKlappe schlagenw ollten.

W ir haben ein sehr hochphosphorhaltiges Stahleisen eigener

Erzeugung m itungefahr 1,5% P. W ir wollten aufdereinen Seite

dieses Stahleisen wegarbeiten, aufder anderen Seite die Phosphor-

saure in der Schlacke zwecks Beimischung zurThomasschlacke an-

reichern, wobeidie ginstige W irkung desBauxits aufdie Zitronen -

saureloslichkeit an Stelle von FluBRspatausgenutztwerden sollte

Die Tatsache, daR B auxit die Zitronensaureldslichkeit nicht zer-

stért, ist laboratorium sm aBig festgestellt und durch Erfahrungen

auch erhartet worden. Unsere Ansicht muBRten wir jedoch haupt-

sdachlich aus metallurgischen Beweggrinden aufgeben. Infolge-

dessen verwenden w ir zur Zeit neben Bauxit wieder FIuBspat.
S S chileicher, Geisweid Die Frage nach der Pfannen-
haltbarkeit bei Verwendung von B auxit fasse ich dahin auf, daR

diese in Vergleich gestelltwerden sollbeiVerwendung dieses FluB -

m ittels gegenuber FluBspat. Dazu ist dann allerdings zu be-
merken, daR die fluBspathaltige Schlacke die Pfannenausmaue-
rung auBerordentlich stark angreift und die Haltbarkeit der
Pfannen nach meinen Erfahrungen mindestens um 30% gegen-
iber Abnutzung durch fluBspatfreio Schlacke herabsetzt.

F. H. Schoénwélder, Ko6In-M Glheim: Zundchst m6ohte
nochmals darauf hinweisen, daB die Frage der Entschwefelung
durch die unmittelbare Einwirkung tonerdehaltiger Schlacken
von Mars5) seiner Zeit ja gekldart worden ist; hier galt es jedoch
festzustellen, ob durch die mittelbare Einwirkung von B auxit-
zuschlagen dem Stahlwerker ein H ilfsm ittel geboten wird, das

sich der Ofenzustellung gegeniberneutralverhalt,aufdie Schlacke

aber geniigend stark verflissigend w irkt, um, wenn notig, selbst
so groBe Kalkzuschlage geben zu kénnen, wie es bei der gerade
aus diesem Grunde gezeigten Schmelze der Fallist, und wodurch
die erreichte Entschwefelung moglich wurde. Bei den anderen
Schmelzungen, bei denen die Kalkzuschlige normal waren, zeigte
sich eine zumindest ebenso gute Entschwefelung wie bei Ver-
wendung von FluRspat. Die von Herrn Killing erreichte erheb-

liche Verbesserung der Entschwefelung dirfte vielleichteine Folge

der groBeren angewendeten Bauxitmenge sein und hieraus sich

auch der Unterschied zwischen seinen und meinen Verbrauchs-

zahlen erklaren Vielleicht allerdings nur zum Teil, denn bei

Beobachtungen iberdie W irksam keitdes Bauxits ist gleichze itig

auch auf den Magnesiagehalt des Kalkes zu achten W ahr-

htherem Eisengehaltverwendetwird, so tritt beizu friherZugabe
desselben eine Abkuhlung des Bades ein. Aber nicht nur der
Anfangszeitpunkt, sondern auch die Menge und ihre zeitliche

Verteilung sind wichtig.

Ein Kieselsdauregehalt, wie bei den in ZahlentaZel 1 genannten

Bauxiten, oder in den Grenzen, wie sie beieinem guten FluBspat

beobachtetwerden, wird praktisch ohne Bedeutung sein. DerHin-

weis darauf erfolgto vielm ehr, weilin letzter ZeitBauxite derver-

Z esithiedensten Zusammensetzungen aufden M arktgebrachtwerden,

so z. B. franzosischerm it bis zu rd. 20% Kieselsaure, und derart

hohe Gehalte werden sich danndochmehroderwenigerunangenehm

bemerkbar machen. Ebenfalls wird man beideutschen Rohbauxi-
ten aufnichtzu starke sandige Verunreinigungen achten missen

Zu der Frage von Herrn Herzog, warum in gewissen Fallen
zu ungarischem Bauxit ibergegangen wurde, ist zu sagen, daf

dies aus Vorsichtwegen derschonvon R.Back4)gekennzeichneten

M 6glichkeit der Sauorstoffaufnahme erfolgte. Ermangelt es z. B.
bei einer Hartstahl- oder legierten Schmelze gegen ihr Ende,
also kurz vor dem Geben der Zuschlage, an der erwinschten
Schlackendinnflissigkeit, so wird es aus dem erwahnten Grunde
richtiger sein, einen hochwertigen B auxit zuzugeben, bei dem
einmalder Eisengebalt an sich geringer ist und zudem auch dar-
Gber hinaus nur kleinere Mengen bendtigt werden. D ie fir solche
oder dhnliche Féalle erforderlichen Mengen sind so gering, daB sie

nicht der selbstverstandlich zu férdernden Verwendung deutscher

B auxite Abbruch zutun vermoégen. DaR man m itdeutschem Bauxit

auch bei Hartstahl sehr wohl zurechtkom men kann, geht ja aus
den in Zahlenta/el 5 und 6 wiedergegebenen Schmelzen hervor.

E. Herzog: Zu einer abschlieBenden Beurteilung der Ver-
wendbarkeit von deutschem B auxit sind wir leider heute noch
nicht gekommen. Ich kann zu dieser Frage nur sagen, daB
wir sowohl in Hamborn als auch auf der Niederrheinischen
Hitte diesen tonerdearmeren Bauxit ausschlieBlich verwenden
und anstandslos dam it arbeiten. Setzt man den Bauxit schon
m it dem Schrott ein, so erhalt man dadurch eine Schonung
der Herde. Diese Erfahrung haben wir auf der Niederrhoinischen
H itte gemacht. Dortwird fastnur sehrweicher Stahlerzeugt, so
dat die durch den Bauxit bewirkte geringere Beanspruchung der
Herde einen wesentlichen Vorteil bedeutet. Umgekehrt wird bei
derselben Art der Bauxitzugabo die Erzeugung von héarteren
Stahlen zu einem Anwachsen der Herde fihren mussen. Vielleicht
istaufdiese Weise das Hochwachsen der Herde, wie esvon Herrn
Seheiblich in Peine festgestellt worden ist, zu erklaren. Hiergegen

gibtesaber ein einfaches M ittel. In allden Féallen, in denen man
nicht gegen ein Tieferwerden der Herde angehen muB, wird man
den Bauxit, der infolge seines hohen Eisengehalts gleichzeitig
ahnlich wio Erz wirkt, am zweckmaRBigsten zu dem Zeitpunkt
zugeben, zu dem man das Erz zugibt. Aufdiese Weise fihrt dann
auch der Bauxitzu einem lebhafteren Arbeiten des Bades, so daB
ein Hoehwachsen der Herde garnichteintreten kann. Natirlich
muB man dieselbe Vorsicht, die fir dio qualitative Auswirkung
beider Erzzugabe geboten ist, auch beider Bauxitzugabe walten
lassen. Im Gbrigen aber haben ja alle Bauxite hohen Eisengehalt,
undich kann bis aufweiteres nichteinsehen, warum der niedrigere
Tonerdegehalt der deutschen Bauxite sich in qualitativer Be-
ziehung ungiunstig auswirken soll. W ir haben eine solche un-
giunstige W irkung jedenfalls nicht beobachten kénnen.

F. H. Schonwaélder: Setzt man Bauxit m it dem Schrott
ichusammen in den Ofen ein, so tritt eine kleine Erhdhung u®
Roheisenverbrauch ein; man kann dies dadurch lindem, d
man den Bauxit vorher m it dem einzusetzenden Kalk raisc -
Die erfreuliche Feststellung von Herrn Herzog, se*S5st i?1,

deutschem tonerdearmerem R ohbauxit einwandfrei gearta e

zu haben, ist insofern bemerkenswert, als ein anderes rhemi

sches Stahlwerk hierbei einen M iGerfolg hatte und auch zu cm
daR dio W irkung ahnlich der eines Sandzusatzes se:,

bei

SchluR kam

wahrend diese hochwertigem Bauxit doch ganz anders is m

Ein erneuter Versuch m it gutem deutschem Bauxitwar sorerlog
reich, daR die Verwendung von FluBspat sich fastganz eribric A
Meine eigenen diesbeziuglichen Feststellungen waren so, du
mirnichtratsam erschien, hieraus verallgemeinernde SchluB!?
rungen zu ziehen. Awuch wird sich der kleine Mehraufwan
guten deutschen, bzw. aufbereiteten deutschen Bauxit best A
bezahlit machen; besonders wichtig erscheint m il aber, daB

die Forderung nach einerguten deutschen W are die ®auxI*j?B.ue

den Anreiz erhalten, ihre bestm 6gliche Q ualitat, die dann fiar »

Stahlwerkszwecke ausreichen darfte, auf den M arkt zu bn®£ ~

um so die weitteurere Anslandsware vom M arkt zu verdrang
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Entwicklung der Kantvorrichtungen im Walzwerksbetrieb.

Von Josef Gassen in Dusseldorf.

(Einteilung der Kantvorrichtung fir Duo-Umkehr-, Block- und Brammenstralen sowie fur Trio-VorstraBen, fur nicht

rechtwinklige Querschnitte und zum Umlegen und Hochstellen von Profilen.
rechteckige, quadratische und SpieBkanlprofile, Platinen und Brammen.

D ie Einfihrung von BlockstraBen in den Walzwerks-

betricb zwang schon sehr bald dazu, Hilfseinrichtungen
21 schaffen, um die Blocke zu kanten und zu verschieben,
d h. um 90° zu wenden und abwechselnd je zwei der vier
Blockseiten bearbeiten zu kdnnen, nachdem der Block durch
Verschieben gleichzeitig richtig vor das jeweilige Walzen-
kaliber gelegt worden ist. Das war um so notwendiger, als
s Gewicht der Blocke immer mehr zunahm und grofl3ere
Erzeugungsmengen angestrebt wurden. Auch bei allen den
Vorstral3en, welche die ihnen zugeordneten FertigstralRen mit
KnUppelnin verschiedenen Abmessungen versorgen, erwiesen
sich Kant- und Verschiebeeinrichtungen als erforderlich.

Polgang an enerDuo-
UmkehrstaBe

Abbildung 1 Daumenkanter

Nach Art und GréRRe der Walzwerke gibt es mehrere
Arten von Kantvorrichtungen, da fir sie die Arbeitsbedin-
gugen bei den verschiedenen Stral3en nicht in allen Fallen
deich sind. Alan unterscheidet zwei Hauptgruppen, und
2nar 1. fur Duo-Umkehr-, Block- und Brammenstral’en und
2 fur Trio-Vorstral3en.

Die Kantvorrichtungen der ersten Gruppe dienen fast
nur zur Handhabung von Blockgewichten tber 1500 kg,
de der zweiten Gruppe unterteilt man zweckmallig in
solde zum Kanten und Verschieben von Blocken von 300
bis 1500 kg und solche fir Blécke unter 300 kg.

Die bis jetzt erwahnten Kantvorrichtungen sind solche,
de sich nur fir das Kanten quadratischer und rechteckiger

tV/pptsch aneiner
inio -BlocksfraRe

\

Abbildung 2. G abelkanter

Querschnitte eignen. AuBer diesen Kantern gibt es auch
uxh andere, die zum Kanten nicht rechtwinkliger Quer-
schitte (SpielBkante) dienen, endlich noch Vorrichtungen
(z dss Umlegen oder Hochstellen von Profilen (Schienen
. . Tréagem), aber die letztgenannten sind reine Sonder-
gnnchtungen, die nur an Fertigstraen verwendet werden;
9e i daher nicht zu den zuerst erwéhnten Kanterarten
gezahit werden, die nur bei der Halbzeugerzeugung ver-
endet werden. Nachstehend werden deshalb nur die
“Uuptsachlichsten Kantvorrichtungen fur Halbzeug, d. s.
zwischignerzeugnisse fir Fertigstralen, beschrieben.

Beispiele von Kantvorrichtungen fur Blocke,
Kantwande fur geringe Blockgewichte.)

Bei den BlockstralRen hat man zuerst, und zwar schon
ziemlich frih, Kantvorrichtungen angewendet, die aller-
dings verhéltnismagig unvollkommen waren. Abb. 1 zeigt
im wesentlichen einen solchen Kanter; er bestand im Grund-
satz aus einem heb- und senkbaren Daumen, der vielfach
auch als Gabel ausgefihrt wurde und gleichzeitig auch hin
und her gefahren werden konnte. Durch Heben der Kant-
daumen, die meist in Gruppen von 3 bis 4 Stlick angeordnet
waren, wurde der rechteckige Block unter einer Kante erfal3t
und durch weiteres Hochheben gekantet. Im Anschlu
daran wurde der Block durch seitliches Verfahren der Kant-
vorrichtung vor das neue Kaliber geschoben. Dieses Kant-
verfahren wurde nicht nur bei Umkehrblockstra3en, sondern
vereinzelt auch bei TriostralRen angewendet (vgl. Abb. 2).
Bei den Triostralen fiel allerdings das Heben und Senken

der Kantdaumen weg und wurde durch Heben und Senken der
Arbeitstische ersetzt. Die Kantgabeln waren hier also ledig-
lich verfahrbar, um die Blécke auch verschieben zu kénnen.

Beide Bauarten haben den Nachteil, dal die Kant-
daumen dem Steuermann nicht gut sichtbar sind. Dadurch
wird natdrlich die Arbeitsschnelligkeit und -Sicherheit
bedenklich beeintrachtigt. Alan hat deshalb schon sehr
frih nach einem besseren Ersatz dieser unvollkommenen
Kantvorrichtungen gesucht, der in einer Einrichtung nach
Abb. 3 gefunden wurde und als Grey-Kanter bekannt ist.
Hierbei sind die Kanteinzelteile oberhalb des Rollganges
angeordnet und somit dem Steuermann sehr gut sichtbar.
Dieser Kanter besteht aus zwei verschiebbar angeordneten
schrégen Kopfen, die mit ihren schrégen Ebenen gegen-
einander fahrend den rechteckigen Querschnitt zum Kanten

Abbildung 4. Hakenkanter auf dem Fahrungs- und R ichtlineal

einer Verschiebevorrichtung.

bringen. Teilweise wird diese Wirkung unterstiitzt durch
Arme, die unabhangig von der Kopfverschiebung beweglich
sind und den Kantvorgang gewissermalf3en durch Aenderung
der Kantschrage gunstig beeinflussen.

Die bisher beschriebenen Kanterarten befriedigten je-
doch nicht die Anspriiche der Walzwerker. Um wahrend
des Walzens, d. h. in den Stichpausen, krumm gewordene
Blocke geraderichten zu kénnen, baute man die sogenannten
Linealkanter nach Abb. 4, die im Grundsatz aus ver-
schiebbaren langen, kraftig bemessenen Linealen bestehen;
von diesen hat eines Kanthebel, mit denen man die Blocke
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kantet. Meist werden diese Kantlineale vor und hinter der
Stralle angeordnet und ihr Verschiebemechanismus unter
sich verbunden. Das bietet die Gewahr, da der Block
niemals gegen ein Kantlineal gewalzt werden kann, weil die
FOhrungslineale immer in gleicher Richtung vor und hinter
der Walze zum Kaliber zwanglaufig richtigstehend gehalten
werden. Abb. 4 und 5 zeigen eine neuzeitliche Kantvor-
richtung, die auch den letzten Forderungen der Blockwalz-
werker gentigt. Man ist ohne weiteres in der Lage, mit dieser
Einrichtung Mengen bis zu 3000 t je Tag zu bewaltigen. Es
ist der Kanter, der sich fur Blécke und Brammen im Ge-
wicht von Uber 1500 kg bis zu den schwersten Gewichten
ganz besonders eignet.

Abbildung 5. Hakenkantcr far Blocke

DiesistaberwenigerderFallbeimK antenkle iner Quer-
schnitte, wenn diese grof3e Walzlangen erreichen. Man hat
deshalb verschiedentlich versucht, mit Zusatzeinrichtungen
den Kantvorgang bei kleinen Stabquerschnitten zu unter-
stitzen, z B. in der Hauptsache durch Verwendung des
Raspelvorgangs. So wurde z. B. einer der Kanthebel mit
einer Raspelrolle ausgeristet, die die kleineren Querschnitte,
ja sogar auch SpieRkantquerschnitte, kanten sollte.
Dieser Versuch schlug allerdings, wie zu erwarten war,
ganz fehl.

Um aber trotzdem den an sich sehr guten Linealkanter
durch eine Zusatzeinrichtung zu befahigen, kleine Quer-
schnitte, besonders auch SpieRkantquerschnitte,
betriebssicher zu kanten, hat man Kanter nach Abb. 6 mit

Abbildung G. Verschiebevorrichtung m it Haken- und Hilfskanter.

Erfolg ausgefuhrt. Dieser von der Firma Schloemann
Aktiengesellschaft in Dusseldorf gebaute Kanter]) hat eine
zusatzliche Einrichtung, die in eines der Fuhrungslineale
eingebaut ist. Sie besteht aus zwei Raspeln, von denen eine
von einem besonderen Antrieb hin und her bewegt wird
und dabei auf und ab schwingen kann, wahrend die andere
mit dem betreffenden Lineal irgendwie verbunden und ver-
schiebbar auf einer Rollgangsrolle angeordnetist. Nattrlich
kann man diese zweite Raspel statt auf einer Rollgangs-

M D.R.P Nr. 572 540.
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rolle auch als verschiebbare Raspelstange im Lineal sdbst
unterbringen.

Far die SpieRkantquerschnitte verwendet man aboer
auch schon Friemelkanter, wie sie grundsatzlich in
Abb. 7und S dargestellt sind. Diese Art von Kanter besteht

Abbildung 8 Friemelkanter.

tA A JT K TO

Schnit J-8nach dem Konten

(6)Q 0

Abbildung 9

X B>

Drehkanter.

Abbildung 10 Drehkanter.

nach einem Patent? der Firma Phoenix Aktiengesellschaft
im Grundsatz ebenfalls aus zwei Raspeln, von deren <@
eine senkrecht und die andere schrag bewegt wird, wdxs

2) D.R.P.Nvr. 4219958
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dex auch ausschwcnken kann. Die Kantvorrichtung, die
nicht nur fur SpieRkantquerschnitte, sondern auch fir
rechteckige und quadratische Querschnitte benutzt wird,
het sicli ebenfalls im Betrieb gut bewahrt. Von ausschlag-
gebendem Einflul ist hierbei aber die Form der Kantkopfe,
cberen Ausbildung nur auf Grund besonderer Erfahrung fur
de verschiedenen Querschnittsgruppen festgelegt werden
kamn

Abbildung 11. Uinnenkanter m it Gecgenhalter

Abbildung 12 Ilinnenkantcr

Fir das Kanten kleinerer Blocke, d. h. solcher
im Gewicht von 250 bis 1500 kg, hat man verschiedene
Arten von Kantvorrichtungen mit Erfolg angewendet.
Abb. 9 und 10 zeigen den sogenannten Drehkanter3, der
sich sowohl bei Duo- als auch bei TriostraRen
als schnell und zuverlassig arbeitender Kanter
ud Verschieber erwiesen hat. Dieser Kanter,
rech dem Ausftihrungsrecht der Firma Schloe-
man Aktiengesellschaft, zeichnet sich durch
are sehr einfache und billige Bauart aus.

Der bekannte Rinnenkanternaeh Abb. 11
und 12*) wird ebenfalls bei TriostraBen mit
gutem Erfolg angewendet. Er verhindert das
Herunterfallen der schweren Blocke auf den
Hollgang, indem er sie durch Abschwenken
Huer Auflaufrinne auf den Rollgang ablegt
ud den Querschnitt gleichzeitig kantet.

Er ersetzt gewissermal3en einen Wipptisch,
kst gleichzeitig ein durchaus betriebssicherer
Kanter und schont die Rollgangscinrichtung
aulterordentlich. Die Anlagekosten werden bei
deser in ihrer Vereinigung geschiitzten Bau-
art sehr verbilligt. Ein besonderes Merkmal
vn ihr besteht in einer einstellbaren Fuhrung, die den
hodikant stehenden Block in das neue Kaliber gut einfiihrt,
natirlich ist der gesamte Kanter verschiebbar, so dal3 er
"ghrend des Kantens den Block auch vor das neue Kaliber
‘wschieben kann. Die Fiihrung wird auf Grund der Walzen-

Ubrierung selbsttatig der jeweilig zu fuhrenden Block-

Harke entsprechend eingestellt.

a>D-R. P. Kr. 368 461.

*)D'R.P.NV 414958
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Besonders einfach und betriebssicher ist bei Triostralen
eine auf dem Rollgang oder Wipptisch verschiebbar ange-
ordnete Kantplatte§ nach Abb. 13, die nur ganz geringe
Anlagekosten erfordert. Auf der jeweiligen Anstichseite
wird eine Kantleiste derart vor das Kaliber gefahren, dal
der auslaufende Block nach dem Verlassen der Walze von
dieser Kantrippe einseitig unterstitzt und zum Kanten
gebracht wird. Durch Verschieben der Platte wird dann
der Block vor das nachste Kaliber gebracht. Dieser Kanter

Wipptisch

an enen

Abbildung 13. Kantplatte in einem W ipptisch.

W pptsch aneinen frio sfraBe

jd h _

Abb. 14 Kanteinrichtung firalle Querschnitte an Triostralien .

hat sich in jahrelangem Betrieb ausgezeichnet bewahrt.
Auch in baulicher Beziehung hat er einen wesentlichen Vor-
teil insofern, als der Antrieb nicht dem Wipptisch angebaut
zu werden braucht, sondern unmittelbar auf dem Fundament

Abbildung 15. Kantwand bei einem Triogeriust.

untergebracht werden kann, so daf3 nur der kleinere Teil des
Gewichtes vom Wipptisch zu heben und zu verschieben ist.

Derselbe Kantgrundsatz wird angewendet in einer weiter
entwickelten Vorrichtung, die schematisch in Abb. 14 dar-
gestellt ist§. Sie arbeitet beim Kanten der Querschnitte
genau so wie die vorbeschriebene, sie ist aber mit unter-
schiedlich zueinander verschiebbaren Linealen ausgerUstet,

5) D.R.P. Nr. 505470

6) D. R.P.angemeldet
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die einen etwa krumm gewalzten Block geradericliten kénnen.
AuRerdem eignet sich dieser Kanter ganz vorziglich zum
Kanten von Brammen oder Platinen. Bei Walzwerken, die
auch zum Walzen von Bandeisen dienen, bei denen also
sein flach rechteckige Anstichquerschnitte mit einem Seiten-
verhaltnis von beispielsweise 1 : 5 und mehr zum Anstich
kommen, ist diese Kantvorrichtung sozusagen unentbehrlich.
Die aus dem Ofen ankommenden Brammen kénnen mit dem
Kanter hochkant gestellt werden, um ihnen in der Vorwalze
als ersten Stich einen Stauchstich zu geben und sie von
vornherein griindlich zu entzundern. Dies ist mit Riicksicht
auf die gute Beschaffenheit des Bandeisens von erheblicher
Bedeutung.

Die Eigenart dieses Kanters erlaubt es aber auch, auRer
rechteckigen Blockquerschnitten und Platinen Spie3kant-
querschnitte zu kanten, was besonders beim Walzen von
Edelstdhlen sehr wertvoll ist. Er stellt einen betriebs-
sicheren Universalkanter fur die Vorgerlste von Mittel-
stral3en dar, der sich in zuverlassiger und zwangloser Weise
sowohl in Arbeitsrollgédnge als auch in Hebetische einbauen
laBt. Er zeichnet sich durch Einfachheit und Zweckmagig-
keit aus. Man hat friher auch schon versucht, fur diese
Féalle Linealkanter nach Art der grol3en Blockkanter anzu-

Umschau.

53. Jahrg. Nr. 37.

wenden. Das filhrte aber besonders bei Trio-Vorgertttcii,
deren Hebetische die klobigen Kantlineale auch noch mit
heben und senken muRRten, zu Bauarten, die sein viel Raum
erforderten; diese standen aber zum Gewicht der zu kanten-
den Blocke in keinem angemessenen Verhaltnis, waren auch
in der Handhabung viel zu schwerfallig und haben sich wegemn
ihrer geringen Steuerlbersicht als wenig betriebssicher a-
wiesen.

Fur Blockgewichte unter 250 kg wendet man mit Erfolg
sogenannte Kantwande an, die so vor den oben liegenden
Auslaufkalibern angeordnet sind, dal} die aus der Walze
ausgelaufenen Stabe Uber eine Kante der Wand kippen ud
dann Uber eine schrage Rutsche seitwarts nach unten vor
das nachste Kaliber hinuntergleiten. Diese Kantvorrichtung
ist mit Erfolg in zahlreichen Fallen bei Trio-Vorgertsten zu
FeinstraBen angewendet und erprobt worden (Abh. 15).

Zusammenfassung.

Die verschiedenen Arten von Kantvorrichtungen an
Duo-Umkehr-, Block- und Brammenstraen sowie an Trio-
Vorstral3en fiir Blocke, rechteckige, quadratische und Spief3-
kantprofile, Platinen und Brammen, sowie die Kantwande
fur geringe Blockgewichte werden an Beispielen erautert.

Umschau.

Beitrage zur Eisenhittenchem ie

(Januar bis Marz 1933.)

1. Allgem eines.
Die gebrauchlichsten Stoffe zur Einstellung von Kalium -
permanganatidsung sind Elektrolyteisen, Blumendraht, Ferro-

ammoniumsulfat, O xalsaure und Natriumoxalat Zwar ist die

Einstellung m it Elcktrolyteisen sehr genau, ein Nachteil liegt

jedoch darin, daBR man meist das Eisen besonders elektrolytisch

darstellen muB. Blumendraht und Ferroammoniumsulfat sind

fast nie vollkom men rein, so daBR der W irkungswert beider Stoffe

durch eine auf Elektrolyteisen eingestelite Permanganatidsung

erst wieder festgcstellt werden muR Sehr rein lassen sieh da-

gegen Oxalsaure und Natrium oxalat darstellen, so daB man m eist

einen der beiden Stoffe zur Einstellung von Permanganatiésung

verwendet. Nun st das aus Eisonkarbonyl gewonnene

E isen frei von den im gewohnlichen Eisen vorkommenden Ver-

unreinigungen. W . W esleyl) untersuchte dahor, ob sich dieses

Eisen zur Titerstellung von Permanganatiésungen und

gegebenenfalls als U rtiter fir andere Lésungen eignet. Die Unter-

suchung ergab, daB aus Eisenkarbonyl gewonnenes Eisen reiner

als Blumendrahtistund beider Titration von Kaliumpermanganat

den gleichen Titer wie elektrolytisch dargestelltes Eisen ergibt

und sich als U rtiterstoff in der MaBanalyse gut eignet. Auch die

Titorstellung von Stannochloridiésung ergibt m it Eisen aus

Eisenkarbonyl den gleiohen Titer wie m it aus reinstem Ferro-
oxalat dargestelltem Ferrioxyd und hat gegeniber dieser noch
den Vorteil bedeutender Zeitersparnis
2 Apparate und E inrichtungen.
Ein von G. Lochemann, W U drich und Th. Kunz-

m ann2) beschriebenes R 6hrchengestoll mit Schragstellvor-

richtung und den zugehdrigen Gerdtschaften fir ko lorim e tri-

scho Bestimmungen bei gleichen Schichthéhen hat sich in

zahlreichen Versuchen bewahrt. Das Gestellerm 6glichtdie gleich-

zeitige Verwendung von zwoIf verschiedenen Vergleichsldsungen,

die, m it einem Gehalt von N ull beginnend, in gleichmaBigen

Stufen bis zu einem gewissen HOochstgehalt ansteigen. In allen

Rohrchen ist die gleiche Menge Reagenzldsung und auch die

gleiche Schichthohe beigleicher Gesamtmenge der Flissigkeitvor-

handen, so daR eine Abweichung im Farbton nur durch einen ab-

weichenden G ehalt des kennzeichnenden Bestandteiles ver-

ursacht werden kann, dessen Menge bestimmt werden soll. Zu

einer Bestimmung sind nur wenige Kubikzentimeter der Untcr-

suchungsprobo erforderlich. Das Gerateignetsich fir chemische,

physiologisch-chemischo und technische Laboratorien.

lieh ist, in Schnellanalysen, innerhalb etwa 3 min, Lcgicrungs-

bestandteilo, z. B. des Eisens, m it einer Genauigkeit von un-

gefahr 5 bis 10% des Zusatzgrundstoffes meBRbar nachzuweisen.

Es werden fur Chrom, Mangan und Vanadin in Eisen und fir

Kadmium in Blei MeBkurven angegeben. Als Lichtquelle dient

hierbei der kondensierte Funke zwischen Elektroden der betref-

fenden Legierungen. Eine angen&herto mathematische Ableitung

beleuchtet die Verhaltnisse im Photometer naher, doch genigt

fur die praktische Analyse eine einmalaufgenom mene Eichkurve,

um aus den abgelesenon Photometer-Skalenteilen den Prozent-

satz des Zusatzstoffes zu entnehmen

3. Roheisen, Stahl, Erze, Schlacken, Zuschldage,

feuerfeste S to ffe wu. a. m

Gr. Balanescu und M. D. M otzoc4) haben die Verfahren

zur B estim m ung des A lum inium s m it 0-0 xychinolin

bei Gegenwart von Phosphorsaure nachgeprift und dabei

merkliche Abweichungen festgestellt. Gute Ergebnisse werden

erhalten bei Behandlung der zu analysierenden Lésung mit

n-Natronlauge bis zur Auflssung des entstandenen Aluminium -

phosphatniederschlages und nachheriger Fallung des Aluminiums

m it einer alkoholischen L&sung von o0-Oxychinolin. Balanescu

und Motzoo gehen dabeiin der W eise vor, daBB sie die Aluminium

und Phosphorsauro enthaltende Loésung tropfenweise mit

versetzen, bis der Aluminiumphosphatnieder.

n-Natronlauge

schlag geléstist. Ein Ueberschuf istzu vermeiden, da die Féallung

des Alum inium -0-0 xychinolats dadurch unvollstandig wird .

Die Wandung des Bccherglases wascht man m it Wasser bis zu

einem G esamtrauminhalt von 80 bis 100 c¢cm 3. Die Losung wird

hierauf auf 40 bis 50° erwarmtund m it einem UeberschufB einer

alkoholischen 5prozentigen o0-Oxychinolinlésung gefallt, zum

Sieden gebracht und einige Augenblicke unter Umriahren mit

einem Glasstab gekocht. Der Niederschlag wird warm durch einen

G lasfiltertiegel filtriert und m it heiBem W asser nachgewaschen,

bis das F iltrat farblos wird. Sodann wird er in -n-Salzsauro ge-

l6st und das 0-0 xychinolin volum otrisch bestim m t. Da der

Niederschlag von Alum inium -0-0 xychinolat stets Phosphorséure

durch Adsorption festhéalt, ist die maRanalytischo Bestimmung

der gewichtsanalytischen vorzuziehen. Vorstehende Arbeitsweise

ist auch in Abwesenheit von Phosphorsduro zur Bestimmung des

Aluminiums anwendbar.

St. G. Sim pson und W . C S chum b5) haben sich mit der

B estimmung von Z irkon im S tah!| beschaftigt Sie fallen

das Zirkon aus schwach salzsaurer L6sung m it Selensauro m

Gegenwart von W asserstoffsuperoxyd wund verbrennen den

Niederschlag zu Zirkondioxyd. Das Verfahren gibt bei reinen

Zirkonstdhlen gute Zahlen. W olfram stért die Bestimmung. «

Titan in dem Stahl vorhanden, so kann dasselbe in dem U ltw

der Zirkonselenitfallung bei kleinen G ehalten kolorimetrisch

G Scheibe wund G. Lim m er3) beschreiben ein neues
Polarisationsspektrophotom eter, mit dessen Hilfe es mog-

‘) Z.anal.Chem.91 (1933) S.341/44.

2) Chem .-Ztg. 57 (1933) S. 1S/20.

3) M itt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 2 (1932)

S.35/42

‘) Z. anal. Chem. 91 (1932) S. 188/91.

5) Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) S.40/42.
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stimmt, bei hoheren Gehalten m it Kupferron gefallt worden W olframgohalt von 36.,5% in dem gebildeten W olfram -0 xy-
ZweckméaBig bestimmt man es jedoch getrennt in einer beson- chinolinkom plecx von der Zusammensetzung W 0 4C LON )2
deren Einwaage oder in einem Teil der L6sung vor der Zirkon - Nach einer Bemerkung von R. Schwarz8) beruht dio
fallung. kolorim etrische Titanbestimm ung mitHydroperoxyd nicht
c. M ayr8) macht M itteilung uUber die Bestim m ung unduf der Bildung von Titanperoxyd oder Pertitansaure von der
Trennung des Zinks von den Metallen der Schwefelammonium - FormelH \06bzw.T|(OHj~00H,snndevn aufder Entstehung
gruppe als S u Ifid unter Anwendung des Chloressigsédure-Azetat- der freien Peroxo-Disulfatotitansédure von der Zusammensetzung
puffers. Beim Ausfallen des Zinks m it Schwefelwasserstoff bildet [Tio 4so H 2.
sich eine der Zinkmenge &dquivalente Sauremenge, m it der dio H . G insberg9) hat, angeregt durch einige neuere Ver-
Aziditat der Lésung steigt, und wenn nur einigermaBen groRere offentlichungen zur M ethodik der Kolorim etrie und in Fortsetzung
Mengen von Zink vorhandon sind, ist dio Féallung des Zinks nicht friherer Untersuchungen, nach den Ursachen fiur die bei der
vollstandig, da ja die Loslichkeit des Zinksulfids nach dem kolorim etrischen Bestimmung kleiner Titanmengen
Massenwirkungsgesetz m it dem Quadrat der W asserstoffionen- beobachteten Abweichungen gesucht W ie die Unter-
Konzentration zunim mt. In solchen Fallen muB nach der F il- suchungenergaben, sind die Abweichungen letzten Endes aufeine
tration des abgeschiedenen Zinksulfids das Filtrat vom Schwefel- apparative Unvollkom menheit zurickzufihren.
wasserstoff befreit, neutralisiert; entsprechend angesduert und H . H. W illard und O. B. W inte r10) beschreiben ein Ver-
das noch vorhandeno Zink ein zweites und drittes Mal m it fahren zur m aRanalytischen Bestimmoung von Fluor in
Schwefelwasserstoff ausgefallt werden. Verwendet man nun an 16slichen und unléslichen Fluoriden durch Titration m it Thor-
Stelle der zugesetzten Salzsdure eine Pufferlésung, die der Zink- nitrat unter Verwendung einer Zirkon-Alizarin-Mischung als
l6sung ungefahr dio erforderliche W asserstoffioncn-Konzentra- Indikator
tion verleiht, so missen auch verhaltnism &Rig groBo Zinkmengen In einem Beitrag zur Bestimmung der S ulfationen
in einem einzigen Arbeitsgang von den erwé&dhnten Metallen m it schlagt Ph. P hotiadis11) die Fallung des Sulfats m it Gber-
Schwefelwasserstoff zu trennen sein. Dieser Puffer muR jedoch schiussigem Bariumchlorid vor, Ausfuallung des in Lésung blei-
auBerder erwahnten W assorstoffionen-Konzentration auch noch benden Bariums m it iberschissiger Chromatlésung und E rm itt-
eine weitere Bedingung erfillen, um allgem ein praktische Anwen- lung des Chromatiberschusses auf jodometrischem Wege. Far
dung finden zu kénnen Er muB namlich derart zusammen- die Genauigkeit der Bestimmung ist vor allem wesentlich, solche
gesetzt sein, daB er tunlichst nach der Abscheidung des Zinks Bedingungen einzuhalton, daR das gebildete Barium chrom atvéllig
wieder auf m 6glichst einfache W eise aus dem F iltrat entfernt unislich wird. Nach den angesteliten Untersuchungen muB die
werden kann, um die weiter durchzufihrenden Bestimmungen maRanalytische Bestimmung der Sulfationen unbedingt in saurer
und Trennungen, etwa die Bestimmung der Erdalkalien oder die Léosung ausgefahrt werden In alkalischer Losung fallen bei
Ausfihrung einer Azetattrennung, nicht zu stéren. M ayr prifte Gegenwart von alkalischen Erden und Phosphationon dio Erden
in dieser Hinsicht verschiedene Pufferlosungen aus und stellte als Chromate aus, und die Phosphorsdure schlagtdas Gberschiussige
fest, daB die Abscheidung des Zinks quantitativ unter Anwendung Barium als unlésliches Bariumphosphat nieder. Die Notwendig-
eines Chloressigsaure-Azetatpuffers bei einer W asserstoffionen- keitder Ausfillung des iberschissigen Bariums in saurerLoésung

Konzentration von 10-2'° erfolgt Fiur die Darstellung des istweiter deshalb unbedingterforderlich, weildas Bariumchrom at

Puffers bereitet man sich zwei Lésungen vor, und zwar eine grofe Mengen von Chromatsalzen absorbiert, wenn es in al-

2-n-Chloressigsaurelosung, dio man durch Aufldsen von 190 g kalischer Losung entsteht. Als Fallungsm ittcl des Barium -
kristallisierter Chloressigsdure m it destilliertem W asser auf 11 chromats ist Ammoniumchromat einer Verwendung von Am -
erhalt, sowie eine n-Natriumazetatldsung (136 g kristallisiertes monium- oder Kaliumbiohromat vorzuziehen, da das unter
Satriumazetat auf 1). Die zu untersuchende Lésung, die das gleichen Bedingungen durch einen Ueberschufl von Ammonium -

Zink am besten als Chlorid oder N itrat enthalt, befreit man am chromat entstehende Bariumchromat nur eine sehr geringe L&os-

zweckmaBigsten zunachst durch fast vollkommenes Eindam pfen lichkeit zeigt

zur Trockne von der Gberschissigen Séaduremenge und versetzt Auf Grund der gemachten Beobachtungen schlagt Photiadis

hach Aufnehmen in bis 20 Cmgwﬁse( tropfenweise m it das nachstehende Bestimmungsverfahren vor. Dio Sulfatiésung,

2-n-Sodalésung, bis eine bleibende Tribung entsteht. Dann setzt die nicht mehr als 0,1 bis 0,12 g Sulfationen enthalten darf, wird

man 10 cm J obiger Chiloressigsdureldsung zu und schittelt um in einen 200-cm3-MeRkolben gebracht. Ihr Rauminhalt darf

Istdio L6sung wieder vollkommen klar geworden, dann fiagt man nicht mehr als 100 bis 120 cm Jbetragen. Reagiert die Losung

10cmdder NatriumazetatiSsung zu, verdinnt m it heiRem W asser neutral oder alkalisch, so wird sie so lange angesauert, bis sie

aufein Gesamtvolumen von 150 cm3undle|lellob\5 15 m in lang 1 cm freie Salzsaure von der Dichte 1,19 enthalt. Dann werden

cinen kraftigen Strom von Schwefelwasserstoff ein Der Nieder- 25 ¢m JO,1 n-Bariumchloridlésung aus einer B irette tropfenweise

schlag ist kérnig und kann leicht in einem Porzellanfiltertiegel und unter Umridhren zugegeben. Das Ganze wird 5 min lang ge-

filtriert werden, was die Bestimmung des Zinks als Sulfid wesent- kocht;nach dem Erkalten figtman 5 g Natriumazetathinzu und

lich vereinfacht. Dio Abseheidung des Zinks in dieser Form kann verdinnt m it Wasser bis auf 120 bis 150 cm 3. Dann werden

Bit Erfolg zur quantitativen Trennung desselben von Mangan, 25 ¢cmJ0,1-n-Ammoniumchromatldésung tropfenweise und unter

Nickel, Kobalt, Eisen, Alum inium , Chrom und Uran Verwendung Umridhren hinzugesetzt. Man fullt bis zur Marke auf, schittelt

finden Zur Entfernung der Chloressigsdure engt man nach der gut um und filtriert durch ein trockenes, nicht zu weiches Filter

Abscheidung des Zinksulfids das Filtrat auf dem W asserbad ein 100 cm des F iltrats werden dann in eine Flasche m it eingeschlif-

find versetzt dio Losung nach dem Verjagen des Schwefelwasser- fenem Stopfen gebrachtund m it 15 cm Jkonzentrierter Salzsaure

stoffs m it je 10 cm JBromwasser und konzentrierter Salzsaure, und 9 jodatfreiem Jodkalium versetzt. Die Flasche wird gut

oach dem Eindampfen zur Trockne wiederholt man diesen verschlossen und an einem kihlen O rt 10 m in lang stehengelassen.

Arbeitsgang m it Bromsalzsaure Der jetzt erhaltene Trocken- Dann wird der Inhalt mit 300 cmJWasser verddnnt und m it
riiekstand ist frei von Chloressigsdure, und die Bestimmung der 0,1-n-Thiosulfatlésung titriert. Das vorgeschlageno Verfahren
kann m it Erfolg in mehreren Féallen angewendet werden. D ie

»och vorhandenen anderen Kationen kann in beliebiger W eise

durchgefihrt werden. Gegenwart von Kalzium wund Phosphorsadure Gbt, wie oben er-

S. M alberstadt7) macht Mitteilungen Gber die Verwen- wahnt, wegen des deutlich sauren Charakters der Lésung keinen

EinfluR auf die Ergebnisse aus. Das Eisen muB vor der Bestim -

afigvon 0-0 xychinolin zur guantitativen Bestimmung

‘on W olfram . Man versetzt die verdinnte alkalische oder mung unbedingt entfernt -werden

neutrale W olfram atlésung m it einem UeberschuB einer 4prozen- B . M.Larsenund T.E.Browcri3)versuchten das Ledebur-

j2en Losung von 0-0 xychinolin in Alkohol, erhitzt bis nahe zum sche W asserstoff-Reduktionsverfahron in abgeanderter

«den und gibt verdinnte Essigsdure bis zur sehwachsauren Form fur die quantitative Bestimmung des [loslichen,

Reaktion hinzu. Bei Vorliegen einer mineralsauren Lésung ver- der Diffusion fahigen S awuerstoffs heranzuziehen m

N maQ entsprechend: die Fallung erzeugtman durchZugabe wesentlichen stitzen die Verfasser sich darauf, das wahrend

‘Bes Ueberschusses von n-Ammoniumazetatlosung. Man kocht der Reduktion von Stahlen durch Reaktion der Oxyde

. filtriert auf einen gewogenen G lasfiltertiegel, wascht m it m it dem Kohlenstoff entstehende Kohlenoxyd durch kata-
lytische Umsetzung des W asserstoff-Kohlenoxyd-Gemisches

ntLr A rasser Lis zum farblosen Ablaufen des Filtrats ab, trock-
3be|120°und wagt Das Verfahren erm 6glicht eine rasche Be- zu Methan und Wasser und Auswdé4gen des gebildeten W assers zu

J'Mmung des W olframs in solchen Lésungen, die keine anderen
s) Z.anorg.allg. Chem. 210 (1933) S. 303.

baft fallbaren Bestandteile enthalten. Vorteil-
9) Z.anorg.allg. Chem. 209 (1932) S. 105/12.

Ist>daB der Niederschlag nur getrocknet und nicht vergliaht
10) Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) S.7/10
werden braucht: ferner ist ginstig der verhaltnism 4Big geringe
") Z.anal Chem. 91 (1932) S. 173/80.

) Z.anal.Chem. 92 (1933) S. 166/74. 13) Trans.Amer.Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel D iv.,

123

) Z.anal. Chem. 92 (1933) S.86/89. 100 (1932) sS. 196/227.



58 Stahl und Eisen.

erfassen. Schon bei Eisenproben m it einem Gehalt von nur

0,02% C konnte jedoch beobachtet werden, daB ein Viertel und

mehr des Saucrstoffgehaltcs als Kohlenoxyd entfernt wird, so

daR praktisch das Ledebursche W asserstoffreduktionsverfahren

fir technische Eisensorten unbrauchbar ist. Eine der von Larsen

und Brower vorgenommenen grundlegenden Ab&nderungen des

Verfahrens besteht darin, daRf sie nicht m it stickigen Proben,

sondern m it verhdaltnism &4Big dinnen Probespanen arbeiten

W eitere Einzelheiten Gber die Arbeit konnen an anderer Stelle

dieser Zeitschriftld) nachgelesen werden

Ueber Vergleichsuntersuchungcn zwischen der R ick-

standsanalyse nach dem Jodverfahren und der Gesamt-

Sauerstoffbestimmung nach dem Alum iniumverfahren 11), iberdas

Jodverfahren zur Bestimmung nichtm ctallisclier E in -

schlisse in reinen K ohlenstoff- und M anganstahilcn15)

sowie Untersuchungen von J. G.Thompson und J. S. Acken 18)

UGber das S alzsaure-R idckstandsverfahren ist an anderer

Stelle dieser Zeitschriftll) berichtet, so daf sich hier ein Eingehen

darauf erdbrigt.

4. M etalle und M etallegierungen

E.von Schlippenbachi8) hatplanmaRige Untersuchungen

Uber gewichtsanalytische Bestimmungs- und Tren -

nungsverfahren von Antimon und Zinn angestclit. D ie

Bestimmung des Antimons als Tetroxyd istdurchaus zuverlassig;

ein Zerfall des Tetroxyds ist nicht zu befirchten. Diese Be-

stimmung hat den groBen Vorzug, daG man an Stelle einer um -

standlichen Apparatur nur einen Tiegel bendtigt. Sie ist be-

sonders bequem, wenn cs sich um dio Bestimmung kleinerer

Mengen von Antimon handelt. Die Bestimmung des Antimons

als Trisulfid ist leicht und verhaltnism afig rasch ausfahrbar und

liefert sehr zuverlassige W erte. Sio weist keine wesentlichen Vor-

ziige gegeniber der Bestimmung als Tetroxyd auf und ist héch-

stens vorzuziehen bei der Bestimmung gréBerer Mengen von

Antimon. Auf die Bestimmung des Zinns als Zinnoxyd geht

von Schlippenbach nicht weiter ein, da dieses Verfahren hin-

reichend ausgearbeitet ist. Einige zum Erhalt eines dichten, gut

filtrierbaren Zinnsulfidniederschlages angcstellte Versuche er-

gaben, daB bei Féallung m it Schwefelwasserstoff unter Druck aus
rein salzsaurer Lésung, also ohne Zugabe von Salzen, ein dichter

Zinnsulfidniederschlag erhalten werden kann, der sich einwandfrei

und ohne irgendwelche Schwierigkeiten filtrieren und m it

ameisensaure - und schwefclwasserstoffhaltigem W asser aus-

waschcn laBt. Zinn ist m it bestem E rfolg unm ittelbar im Filter-

tiegel als Zinnsulfid, SnS2, bestimmbar, wenn gréBere Stengen

Schwefel zugegeben werden Dio Trennung des Antimons von

Zinn aus einer O xalatlosung m it N atrium thiosulfat ist um stand -

lich und liefert stets zu niedrige Antim onwerte. Bei der Tren-

nung in einem Arbeitsgang aus phosphorsaurer Lésung ist dio

Trennung des Antimons vom Zinn genau und rasch ausfihrbar,

dagegen bleibtdie Fallung des Zinns in dem stark pliosphorséure-

haltigen Filtrat unvollstindig. Die verschiedenen Trennungs-

verfahren der beiden M etalle, die auf der verschiedenen L&slich-

keit der beiden Sulfide in O xalsaure beruhen, ergaben zu hohe

Antimonwerte. Der Zinnoxalatkomplex wird durch anwesende

freie Salzsaure zersetzt und Zinn m it dem Antim onsulfid ausge-

fallt. Fahrt man die Trennung in einer O xalsdurelésung aus, die
vollstandig frei von Mineralsdure und mineralsaurcn Salzen ist, so
ist dieses Verfahren zwar vorziglich geeignet, Antimon von Zinn
zu trennen, die Zinnbestimmung im Filtrat liefertaberzu niedrige
W erte. Die gemeinsame Bestimmung von Antimon und Zinn als
Oxyde liefert infolge Antim oniatbildung zu hohe W erte, hingegen
lassen sich beide M etalle zusammen als Sulfide bestimmen. Fallt
man dann das Antimon,wie vorhin erwahnt, aus reiner O xalsaure-
berechnen.

l6sung, so laRt sieh das Zinn aus dem Unterschied

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

J D. Davis und 0. G. Hansonl9) untersuchten den E in -

fluB von Frem dstoffen aufdie Verkokungseigenschaften
der Kohle. Die Kohle und die m it verschiedenen Frem dstoffen
gefertigten Kohlemischungen wurden bei Temoperaturen, wie sio
im Koksofen herrschen, in

etwa 2-kg-Beschickung verkokt und

die Kokse zur Feststellung ihrer Eigenschaften einem Trommel-

versuch unterworfen. Mineralische Frem dstoffe, wie Gips, Pyrit,

13) Stahl u. Eisen 53 (1933) S.306/07.

14) J. J. Egan, W . Crafts und A. B. ICinzel: Amer. Inst,
min. metallurg. Engr. Techn. Publ. Nr. 498 (1933).

14) Th. R. Cunningliam wund R. J. Price: Ind. Engng.
Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) S.27/29.

18) Bur. Stand. J. Res. 9 (1932) S.615/32.

J1) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 706.

15) Freiberg (Bergakademie), St.*5Iitg.-Diss. 1932.

1#) Min. metallurg. Invest., Bull. Nr.57 (1932) S. 1/13.
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Kalk u.a.m., neigen dazu, die H arte zu erhdéhen. M it Ausnahme

von Gips erniedrigen sie die Festigkeit aber nicht erheblich,

solange 10 Teilen Kohle nicht mehr als 1 Teil Fremdstoff zu-

gefihrt wird. Die W aschrickstande verhalten sich ahnlich sie

andere Frem dstoffc, wenn sio fein verteilt zugesetzt werden; in

grobem Zustande zugesetzt, verringern sie stark die Festigkeit.
Ein Gberm aRig hoher Nasscgohalt, 25,5% , beeinfluBt die Porig-
keit nicht bedeutend, verm indert aber die Festigkeit des Kokses
durch

Bildung von Querrissen.

W . Grote und H. Krekeler20) beschreiben ein Verfahren

zur quantitativen Bestimmung von Schwefel und Halo-
genen in allen verbrennlichen festen, flissigen und gas-
f6rmigen S toffen Die Apparatur besteht aus einem m it Gas

beheizten Quarzrohr und einer angeschliffenen Absorptionsvor-

lage. Das Quarzrohr ist etwa in der M itte m it drei eingeschmol-
zenen Einsatzen versehen, einer durchlochten Klarquarzplatte
und zwei Quarzfilterplatten. Die Klarquarzplatte dient dazu,

die brennbaren Dampfe mit der Luft gut zu mischen sowie ein

etwaiges W eiterlaufen flissigen, noch nicht verdam pften Probe-

gutes zur ersten Filterplatte hin zu vermeiden Die letzte soll
ein Zurickschlagen der sich hinter ihr entzindenden Flamme
verhindern. Dio zweite Filterplatte halt den bei unvorsichtigem

Verbrennen infolge Sauerstoffmangels etwa voribergehend ge-

bildeten RuB zurick. Die Absorptionsvorlage enthalt eine dicke,

feinporige G lasfilterplatte und darunter eine kugelférmige Er-

weiterung, die teilweise m it Glaskugeln gefallt ist. Der Raum

iber der Filterplattc ist zu etwa zwei Dritteln ebenfalls mit

Kugeln gefallt. Die in die Vorlage hineinzugebende Absorptious-
flissigkeit wird etwa halftig auf diese beiden Raume verteilt. Im

unteren Raum findet die Hydratisierung des in den Verbren-

nungsgasen enthaltenen Schwefeltrioxyds statt. Dieses wird als-

dann in der Filterplattc angehauft. In der Gber dieser stehenden
Flissigkeit erfolgt endlich die Absorption der letzten Reste von
sauren Bestandteilen, wobei die Kugelfillung, die noch uber den
Flissigkeitsspiegel hinausreicht, ein M itfihren vernebelter Flis-

sigkeitsteilchen m it dem Gasstrom verhindert. D ie in das Ver-

brennungsrohr einzufihrendo Verbrennungsluft durchstréomt eine

W aschflasche m it Kalilauge und eine trockene, m it Glaswolle

gefillte W aschflasche. Bei der Untersuchung schwer verbrenn-

licher Stoffe, wie z. B. Koks, em pfiehlt es sich, dem Luftstrom

Sauerstoff beizumischen.
BeiderBestimmung des Schwefels wird die Absorptions-

vorlage m it 50 cm JO3prozentiger W asserstoffsuperoxydlésung ge

fallt. Dio Menge des zu untersuchenden Stoffes ist so zu be-

messen, daB beieinem Schwefelgehaltvon einem bis mehreren Pro-

zenten 60 bis 100 mg, bei Zehntelprozenten bis 2 g und beinoch

kleineren Schwefelgehalten 3 bis 5 g eingewogen werden. Bei

festen Brennstoffen wird zur Bestimmung des Gesamtschwefels

der in ein Porzellanschiffchen cingewogene feingepulverte Brenn-
stoff m it der gleichen Gewichtsmenge an Aluminium grieR oder
Alum iniumspanen Gberschichtet. Fir die Bestimmung des flich-
tigen Schwefels allein wird nur der reine Brennstoff eingewogen
Beiflissigen Stoffen darfdie Einwaage nur dann in einem Schiff-
chen erfolgen, wenn der Siedepunkt oder Siedebeginn uUber 220%
liegt. Niedriger siedende Erzeugnisse fallt man zweckmaBig m
ein Glasrohrchen ein, nachdem es durch Ausziehen auf einer Seite
geschlossen worden ist. Gase endlich werden untersucht, indem

man sie an Stelle des Sauerstoffs, selbstverstandlich ohne vor-

herige Waschung, ansaugtund fir richtige Mischung von Gas una
Luft sorgt. Zur Untersuchung sehr schwefelarmer Gase mussen
unter Umstanden recht erhebliche Gasmengen verbrannt werden.

Die Analyse wird beendet, indem man nach erfolgter Verbren-

nung die Absorptionsvoriage entleert und den Gehaltder Lésung
gewichtsanalytisch als Barium sulfat oder titrim etrisch bestimmt-

Zur Bestimmung der Halogene erfolgt die Verbrennung

des Stoffes genau wie beiden schwefelhaltigen Erzeugnissen. Per

Unterschied besteht in der Fillung der Absorptionsvorlage mit

50 cm einer Losung von acht G ewichtsteilen kristallisiertem

N atrium sulfit in 100 Raumteilen etwa tUn-Natronlauge. len

dieser Lé6sung kom men 25 cm auf die Fritte und 25 cm in die

Kugelunter der Fritte. Das S ulfitdient dazu, etwa entstandenes

elementares Halogen oder Sauerstoffverbindungen zu

i
W asserstoff zu reduzieren Nach der Verbrennung wird derm '3

der Vorlage m it verdinnter Schwefelsaure anges&uert und er

warmt, bis kein Schwefeldioxydgeruch mehr wahrzunehmen.is =

konzenuierter Salpetersiure

darauf in

Dann wird in der W arme m it O cm
versetzt. Das Halogen wird Gblicher Weise als
salz bestimmt. Um Fehlerdurch Mitwagung des vernannis®3
schwer loslichen Silbersulfats zu vermeiden, muB der A .
schlag auf dem Filter gut m it heiRer verdinnter Sa'p(:‘tel’s:;I
ausgewaschen werden.

106/09.
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H. P. Greenwald2l) verdffentlicht Laboratorium
suehe zur Priafung der Entzindbarkeit von Kohlen-
und anderen Staubarten Die angeatellten Versuche teilen
sich in zwei Klassen, in Versuche, die in geschlossenen Appara-
turen ausgefihrt werden und zur Messung des durch dio E nt-
zindung hervorgebrachten Druckes dienen, und in Versuche, dio

inoffenen Gerdten ausgefihrtwerden, zur Messung der Flam m en -

ausbreitung nach Entzindung des Staubes oder zur Bestimmung

des Anteiles frem dstoffigen Staubes, der zur Vermeidung weiterer
llammenausdehnung notwendig ist. Die erhaltenen Ergebnisse
waren nicht recht befriedigend und stimmten vor allen Dingen

nicht iberein m it den GroBversuchen, die auf den Bergwerken
selbst ausgefihrt wurden Neuerdings hofft man nach einem
Ofenverfahren, das zur Bestimmung der Entzindbarkeit kleiner

Staubproben dient, bessero Ergebnisse zu erhalten.

G Heidhausen und P. Liebaldt22) beschaftigten sich
der Frage der Bestimmung der R eaktionsfahigkeit von
GieRereikoks. Bei der Untersuchung wurde nach dem Ver-
fahren von F. Fischer23) gearbeitet, d. h. es wurde diejenige
Temperatur bestim mt, bei welcher Koks Kohlensdure zu Kohlen-
oxyd zu reduzieren beginnt. Die eingefihrten apparativen Mag-
nahmen stellen eine m erkliche Verbesserung, insbesondere bei
Reihenuntersuchungen, dar. Eine Tropfkapillaro besorgt selbst-
tatig dio Erganzung der aus der Kohlcnsdure-Vorratsrohre wah-
rend des Versuches abgedrickten Gasmenge und das G lcich-

haltendes erforderlichen Ucberdruckes. Samtliche Umschaltungen

sind auf einem vor dem Ofen angebrachten Schaltbrett Uber-

sichtlich zusam mengezogen. Der Rohrenofen wird nach beendetem

Versuch gegen einen zweiten gleicher GroBe ausgewechselt, so daRB

wahrend der Abkuhlzeitdes ersten Ofens schon die nachste Koks-

probe gespilt werden kann, xvas dio tagliche Leistung der Appara-
tur beinahe verdoppelt. Obgleich m it abnehmender Spilzeit die
Reaktionstemperatur nach oben verschoben wird, entschieden
sich Heidhausen und Liebaldt doch fir eine Spalzeit von nur
30 min — statt 3JA h nach Fischer — , da zu erwarten ist, daB
hei Innehaltung immer der gleichen Versuchsbedingungen die
relative Vergleichsm 6glichkeit erhalten bleibt. Der EinfluB der
KorngroBe war nicht so bedeutsam . Immerhin war m it zuneh-
mendem Korndurchmesser eine geringe Erhohung von etwa
10 bis 30° erkennbar. Unterschiedlich xvaren fernerhin die Rc-
aktionstem peraturen je nachdem , ob ein Porzellanschiffehen oder
eine Quarzkapsel benutzt wurde. So zeigte ein 4-mm -Koks bei

30min Spilzeitim Quarzrohrimmer eine um etxva 75° niedrigere
Verbrennlichkeit als im Porzellanschiffchen. Auf Grund dieser
Vorarbeiten wurde eine Spildauer von 30 min bei etwa 350°

und eine KorngroRe von etwa 4 mm D mr. beibehalten. Zunachst

stellten Heidhausen und Liebaldt dann fest, m it welchen Schwan-

kungen bei der Bestimmung der

Zaldenta/cl 1 wiedergegebenen Zahlenreihen

Reaktionstem peratur gerechnet

werden mufB. Die in

Zahlentafel 1. Schwankungen bei der Bestimmung der

Reaktionstem peratur von G ieBeroikoks.

Probc- . Reaktionstcmperntur in °o
Kr. Probenbehalter
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Porzcllanschiff-
H chen 970 950 900 880 880 880 880 860 820 800
I Quarzrohr 860 840 820 810 810 810 780 780 780 740
Porzellanschiff-
H chen 1020 1000 1000 985 970 960 940 920 920 920
Quarzrohr 930 930 930 910 900 900 900 880 870 810
lou z"°> verschiedenen Norm proben lassen erkennen, dafB die
nterschiedc nicht gerade geringfiigig sind. W enn schon eino
utch die Auslese und gute Durchmischung verhaltnism aBig
einheitliche Probe m it solchen Streuungen aufwartet, so ist dies
um so eher noch bei einer Probenahme des Inhalts eines oder
™rerer Eisenbahnwagen zu erwarten, in die der Koks sicherlich

Jc  nach Ofenkammern sortiertverladen wird, abgesehen davon,

K fr schon auch an den verschiedenen Stellen in der
0 ammer verscnieaene verbrenniichkeiten zeigt.

Im Zusammenhang m it der leichteren oder schwereren Ver-
umilichkcit von Koks beschaftigten sich Heidhausen und Lie-
ki (v'w *Cn Aerfshren, die die Reaktionstem peratur von Koks
nstbch heraufsetzen sollen; besonders soU dieso W irkung bo-

Aurch Uebcrkrusten von Koks m it Kalk erreicht
~r en' hjie dahin gehenden Versuche zeigten aber einwandfrei
siC°Aht unbetrachtliche Herabsetzung. D ie in Zahlentafel 1
_Jnfuhrtcn K oksproben hatten eino m ittlere Reaktionstem pera-

«! ®?2U . Bur.SBhes Nr.365 (1932) S. 1/45.

s Mgg forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-Konzern 2 (1933)

M) Brennstoff-Chem . 4 (1923) S.33.
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von 882 bzw. 964°; dieselben Proben, m it Kalkm ilch getrankt,

ergaben W erte von 804 bzw. 917°, also Erniedrigungen von 80

bis 50°. Die M o6glichkeit, daR es Stoffe geben kann, dio, dem Koks
zugesetzt, hemmend auf sein Rcduktiunsvermdégen einwirken, ist
keineswegs von der Hand zu weisen. Stoffe, die dio R eaktions-
tem peratur einer gegebenen Kokssorte beliebig bis etxva i 200°
zu verandern gestatteten, waren in der Hand des GieBBers ein
geradezu vollkom menes M ittel zur Regelung der Aufkohlung des
Eisens im Kupolofen. A . Stadeier.
H artbarkeit von Stahl

Die Absehreckhartung eines Stahles beruht nach den bis-
herigen Untersuchungen darauf, daR das Temperaturgebiet, in
dem die Austenit-Perlit-Um xvandlung ihre groBte Geschwindig-

keit erreicht, moglichst schnell durchlaufen und dadurch dio
it

Perlitbildung wunterdrickt wirdl). Bei gleichen &uBeren Be-
dingungen wie Abkihlungsxmrhaltnissen und StickgroBen wird
ein Stahl um so mehr zur M artensitbildung neigen und um so
tie fer durchharten, je

Kleiner dieser Bereich ist, ffeff/nnc'[en

dessen untere Grenze nach

7/hptem /Jum Hana’/m g

it

E. C. B ain2 im groBen

und ganzen far alle Stahlo

m it 500° angenommen
werden kann. Aus der SKr/f/SC/re
schem atischen Darstel- )
/hMUu/r/ge-
lung in Abh. 1l iart sich
sc/ny/m ty/eft
entnehmen, daB dies der
Fallist, wenn der Beginn

derAustenitumwandlung,

ey

> /M uM ¥/ngse/esc/rH/aaft/te/f

Abbildung 1. Schematische Darstellung

des Zusammenhanges zwischen AbkUh-

lungsgeschwindigkeit,  Ar,-Temperatur
und GeiUgeausbildung bei Stuhlen.

der Ar,-Punkt, méglichst

tief liegt und die kritische
Abkiuhlgecschwindigke it
schonbeigeringen W erten
also  die

erreicht xvird,

P erlitbildung verhaltnis-

maRig langsam verlauft.

Hierauf hat die Zusammensetzung des Stahles, wie bekannt,
den gréoRten EinfluR, aber auch die KorngréRe. Um dies nach-
zuweisen, machte Bain Versuche m it dem gleichen unlegierten
Stahl, von dem Proben durch Glihen teils feinkérnigen Troostit,
teils grobkdrniges Gefiige m it Zem entitnadeln erhalten hatten.
Beim Abschrecken von der gleichen Tem peratur im gleichen Bad
ergab das troostitische Stick eine gute Durchhéartung, das grob-
zecm entitische dagegen eino schlechte. Das ist daraus erklarlich,
daR im ersten Fall bei der Erhitzung sich gleich oberhalb des
Ae,-Punktes der Troostit vollstandig in Austenit umwandelte,
wahrend im zweiten Fall der Zcm cntit nur langsam in Loésung
ging: so konnte sich dann im ersten Fall bei der Abléschung
natirlich in stirkerem Umfange M artensit bilden als im zweiten

Umgekehrt verlauft jedoch die Austenit-Perlit-Um xvandlung
unter gleichen Verhaltnissen um so langsamer, je gréober das Korn
ist; der D iffusion, die m it der Umwandlung verbunden ist, stellen
sich m it den ldngeren zurickzulegenden W egen groRere W ider-
stande entgegen. Das wird auch der Grund dafir sein, daB Bain
ein Absinken des Umwandlungspunktes m it der KorngréRe fest-
stelte .

Durch Gefige- und Héarteuntersuchungen wurde der E in -
fluR verschiedener Begleitelem ente auf die Hartbarkeit
geprift. Kohlenstoff erhéht bis zum eutektoidischen Gehalt die
Hartefahigkeit, dariber hinaus verm indert er sie etwas; die U r-
sache xvird darin gesucht, daB die Ausscheidung voreutektoi-
dischen Ferrits oder Zem entits nie ganz zu vermeiden ist, wom it
eine W drmeténung und infolgedessen eine Verlangsamung der
Abkihlungsgeschxvindigkeit verbunden st DaR Mangan die
Durchhartefahigkeit selir stark erhoht, ist bekannt. Die W irkung
des Nickels betragt etwa die H &lfte bis ein D rittel der des M an-
gans. Chrom wirktallein etwas schwacherals Mangan, gemeinsam
m it geringen Mengen von Nickeloder Mangan jedoch sehr stark.
Die Umwandlung chromhaltigen Austenits in Perlit setzt sehr
langsam ein, verlauft aber dann sehr schnell. In diesem Zu-
sammenhang xvird erwahnt, da@ Kohlenstoff in Chrom ferrit 18s-
licher als im reinen Ferrit sei; ob Chrom den kritischen Punkt
erhoht oder erniedrigt, sei noch unbestimmt. Silizium erhoht die
Geschwindigkeit der Austenit-Perlit-Umwandlung, erhoht auch
die kritische Temperatur; danach sollte es also eigentlich die
Durehhartung herabsetzen. Versuche, bei denen zur moglichst

1) Vgl. F. W ever: Arcb. Eisenhittenwes. 5 (1931/32)
S. 367/76; E. C.Bain: Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr.,
Iron Steel Div., 100 (1932) S. 13/46.

2) Trans. Amer. Soo. Steel Treat. 20 (1932) S. 385/428.
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gleichm d&Bigen Abkiuhlung Proben verschiedenen Siliziumgehaltes

in einen Chromnickelstahl-Block eingesetzt, gemeinsam

und abgeschreckt wurden, zeigten, daf der Kern um so mehr

M artensit enthielt, jo

klarung wird darin gesucht, daB die kritische AbkuGhlungsgeschwin-

digkeit durch Silizium herabgesetzt wird. Auch Alum inium wirkt

auf eine erhohte Haéartung hin.
keit durch Vanadin und

W olfram , Molybdan,

gesetzt. In der Hauptsache hangt dies dam it zusammen, daB all

diese Elemente ein auBerordentlich feines Korn erzeugen und da-

durch die Umwandlungsgeschwindigkeit erhthen. Kobalt und

W olfram verschieben zudem die kritischen Punkte zu hoheren

Temperaturen

Ausfiuhrlich beschaftigt sich
Bain mit dem anormalen Ver-
halten von Stahlbeider E in -
Nach

satzhartung1). Gefige-

untersuchungen von einsatzgehar-

teten Proben, die nach verschie-
den langer Zeit aus der Nahe
des Arj-Punktes abgeschrcckt

wurden, kom mt das anormale Ge-
fige dadurch zustande, daR beim
Zerfall des eutoktoidischen Auste-
nits das Karbid an den voreutek-
toidischen Korngrenzenzem entit
sich anlagert und so darum ein
Ferritband statt eines Perlitkomes
entsteht. Zwei Bedingungen sind
danach far das Awuftreten nor-

malen Einsatzgefiges notwendig:

Erstens muB dio Diffusionsge-

schwindigkeit des Zem entits bei

der Umwandlungstem peratur gro-

Ber als dio Bildungsgeschwindig-

keit des P erlits sein; zweitens

m uf der Stahl beim Ar,-Punkt

eine hinreichende Umwandlungs-

geschwindigkeit haben, so daR

Umschau.

gegliht

hoher der Siliziumgehalt war. D ie E r-

Umgekehrt wird die Hartefahig-
Kobalt herab-

53. Jahrg. Nr. 31

Elektrodenpresse m it 10 000 t Héchstdruck

Die Presse nach ABD. 1l dient zum Herstellen von Elektroden

der verschiedensten Formen fir Oefen, in denen Stahl, Ala-

m inium oder auch Karbid geschmolzen werden sollen.

Der Rohstoff fir die Elektroden besteht aus fein gemahlener

Kohle oder in neuerer Zeit auch vielfach aus fein gemahlenem

Koks, dem zur besseren Bindung Teer und verschiedene Zusatz-
m ittel beigefigt werden, je nach dom Zweck, far den die Elek-
troden gebraucht werden. Diese knetbare Masse wird in einen

Drucktopf von 1600 mm Dmr. und 2000 mm Léange m it etwa

4000 1 Inhalt eingefallt und m it einer elektrisch betriebenen

Stampfmaschine auf die vorgeschrichene Dichte gestampft.

eine Unterkahlung auf tiefe Tem - Abbildung 1. Elektrodenpresse mit 10 000 t Hochstdruck.

peraturen, beidenen die D iffusions-

geschwindigkeit zwanglaufig klein ist, vermieden wird. Aehn- Hierfir steht der Druoktopf aufrecht auf einem neben de
liches haben auch schon F. D uftschmid und E. Houdro- Presse angeordneten Drehtisch, der fir die Aufnahme von zws
m onts)angegeben. Im Gegensatz zu ihnen nim m tBain aberdoch Drucktéopfen eingerichtet ist.

eine M itwirkung des Sauerstoffes bei der Entstehung des anor-

malen Gefiiges an.

eisen, die teils in vollkom m en sauerstofffreien Kohlenwasserstoffen,

teils durch Kohlenstoff und Sauerstoff abgebende feste Einsatz-

m ittel zem entiert worden waren, belegen seiner Meinung nach

diese Tatsache Die letztgenannten Proben wiesen auch dann

anormales Gefige auf, wenn der gleiche W erkstoff nach Einsatz-

hartung durch Kohlenwasserstoff vollkom men normales Gefige

hatte; die chemische Untersuchung ergab dann stets fur die Probe
m it anormalem Gefige eine Sauerstoffaufnahme. In Verfolg der

vorhergehenden Ausfihrungen (Gber die Bedingungen der

Anorm alitat wurdo
auf die Austenit-Perlit-Umwandlung ausibt. Dabei stellte sich
heraus, daR Sauerstoff den Umwandlungspunkt etwas erniedrigt,
also eigentlich die Hartefahigkeit erhdhen maBte, trotzdem aber
Sauerstoff-

die M artensitbildung und Durchhé&rtung m it dem

gehalt geringer wurde. So bleibt zur Erklarung nur der EinfluB
des Sauerstoffgehaltes auf die KorngréRe Gbrig. Dazu fahrte
auch die Beobachtung, daB bei Proben m it unterschiedlicher

KorngroRo die kleinen Korner eher zu anormaler Ausbildung bei

der Einsatzhartung neigten als die groBeren. Zur Nachprafung
wurde ein sorgfaltig sauerstofffroi erschmolzener Stahl, der m it
0.4% Al legiert war, wie vorher teils durch Kohlenwasserstoffe,
teils durch Kohlenoxyd zementiert. Die erste, also vollkom men
sauerstofffreie Probe hatte ein durchaus normales Gefige m it ge-
wohnlicher KorngréBe, wahrend die andere Probe ein auBer-

ordentlich feines anormales Gefiige aufwies, das auf unzahlige

feinste O xydeinsehlisse zurdckzufihren war Bain folgert, daf

zur Erzielung feinkdrnigen normalen Gefiges der Stahl sowohl

Elemente, die die Durchhéadrtungsfahigkeit erhdhen, als auch

solche, die das Kornwaehstum behindern, enthalten mufR; grob-

korniges anormales Gefuige weist darauf hin, daB der Stahl nur

einen geringen Gehalt an Elementen, die die Haéartbarkeit be-

gunstigen und die Sawuerstoffléslichkeit herabsetzen, hatte.

Wilhelm Oertel.

Xx) Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1321/27

aussch. 166).
1613/16.

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S.

Versuche an verschiedenen sehrreinen W eich-

untersucht, welchen EinfluB der Sauerstoff

(W erkstoff-

W ahrend des Stampfens des einen Drucktopfes befindet sich
der zweite Drucktopf in waagerechter Lage und gefiullt in der
Presse, und die Kohlenmasse in ihm wird zu Elektrodenstrangen
ausgepreBt. Das Vollstampfen des einen Drucktopfes erfordert
ungefahr die gleiche Zeit wie das Ausdricken des zweiten, d. h-
etwa 50 bis 60 m in.

Druckwasser

gedreht, nachdem vorher der zweite geleerte Drucktopf auf den

Hierauf wird der D rehtisch um 180° durch

Drehtisch ebenfalls durch Druekwasser aufgeschoben worden ist
Nun wird der gefillte Drucktopf in die waagerechte Lage ge-
bracht und der geleerte D rucktopf dagegen senkrecht aufgestellt,
so daB er zur Aufnahme neuer Elektrodenmasso bereit ist. Dcr
gefullte Druoktopf wird durch Druckwasser weiter geschoben,
bis er sich in der Pressenmitte befindet. Hier wird er in genau
Kohlenmasse zuerst vor-

zentrischer Lage verriegelt und die

gedrickt, um ihre Dichte zu vergréBern, woran sich das Aus-
dricken des Elektrodenstranges anschlieRt. Dieser lauftaufeinen
in der Hohe verstellbaren Rollgang und wird durch eine ver-
schiebbare, ebenfalls durch Druckwasser betatigte Schere in eie
einzelnen Elektrodensticke zerschnitten, die Uber einen zweiten
Rollgang bis in den Ofen laufen, wo sie gebrannt werden, umi die
erforderliche H arte zu erhalten. Das Vollstampfen und Ab-
dricken wiederholt sich in gleicher Weise, so daB eine ununter-
brochene Arbeitsleistung der Anlage gewahrleistet wird.

Die Seitenlange des groBten Elektrodenquerschnittes betragt
etwa 720 mm, doch kdénnen auch Elektroden m it sehr kleine®
Querschnitt hergestellt werden, z. B. m it 120 X 300 mm; es s®
demnach verschiedene Mundsticke m it quadratischen, trapez
anderen notig, so daB alle vor

formigen und Querschnitten

kom menden Arten von Elektroden hergestellt werden koénnen-
Die Zylinderbohrung, in der sich der Pressentauchkolben pe-

wegt hateinen Durchmesservon 1520mm, und der Hub betrag

iber % m .

Betriehswasser

zwar 50 at fur alle Hilfsbewegunga

Bei der Presse werden drei verschiedene

dricke angewendet, und
200 at fir das Vordricken der Kohlenmasse und etwa 500» *
das Ausdricken des Elektrodenstranges; der Verbrauch an i'as’

hochsten Druckes ist daher recht sparsam.
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Die Presse hat eine Lange von 23 m und ein Gesamtgewicht . .
Leistung in 7 h

ron etwa 900 t.

Die verschiedenen Bewegungen der Presse und ihrer Hilfs- Multip ikation Div sion
B t Vorrechnen Vorrechnen
vorriclitungen werden von einer Zentralstcuerung ausgefahrt, bei auar mit Nach- mit Nach-
der eine sicherwirkende elektrische Blockierungseinrichtung vor- Resultat- rechnen Resultat- rcchnen
gesehen ist, so daB dio verschiedenen Bewegungsvorgange erst au_f— auf-
schreiben schreiben

eingeleitet werden, wenn sieh die einzelnen Teile in den richtigen Kleine Handmaschinen
500—G00 700—800 300—350 420—475

Stellungen befinden mit Schiebereinstellung,
Die Presse wurdo von der Firma Hydraulik, G.m.b.H ., in ohne Zehnerlibertragung (550) (750) (325) (445)
Duisburg ausgefihrt. H. Fey. Kleine Handmaschinen

GO0—800 800— 1000 420—560 560— 700

mit Schiebereinstellung, (700) (900) (490) G25)

mit Zehnerlibertragung
Handmaschinen
Verwaltungsbetriebe m it Biromaschinen1). mit selbsttatiger Division

Untersuchungen Gber die Ausristung der eisenhittenmannischen

GO0—800 800— 1000 GOO—800 800— 1000

(Hamann-Manus) (700) (900) (700) (900)
Il. W elche Leistungszahlen koénnen in Hittenwerken
zur Beurteilung der maschinellen H ilfsm ittel ange- Kleine Handmaschinen G50—850  850—1050 470—600  GOO— 750
nommen worden?2) mit Tasteneinstellung (760) (950) (540) (675)
Seit langem sind Bestrebungen vorhandon, R ichtlinien fur Elektrischer HalbaUtom,at 1200— 1600 1700— 2100 850— 1200 1200— 1500
) (Hamann, Mercedes, Rhein- (1400) 1900 1075
die Auswahl der richtigen Biaromaschine festzulegen. G leichfalls metall) ( ) ( ) (1350)
wurde oft versucht, Leistungszahlen zu erm itteln und von U nter- Elektrischer Vollautomat
nehmen zu Unternehmen auszutauschen, ohne daR bisher allge- mit Voreinstellung derFaktoren 1500— 2000 2000— 2500 1100— 1500 1500— 1900
meingultigo Zahlen bekannt geworden sind (Hamann,MetrCﬁ;'esv Rhein-  (1750) (2250) (1350) (1700)
metal

BeiderBeurteilung der Bliromaschinen gehtman bekanntlich
ron der W irtschaftlichkeitsrechnung aus. Diese gliedert sich (Bei Maschinen mit Summieiwerk oder doppeltem Lineal und Einzel-
anfSpeichelung etwa 26% weniger.)
u. a. nach folgenden Gesichtspunkten:
1. Hohe der standig zu bewdaltigenden Arbeitsmenge 3. Dio schreibende Vierspoziesmasohine (Fakturier-

2 Leistungszahlen for die zu beurteilenden Maschinen: maschine) wird in ihrer Leistung durch verschiedene Umstande

3. Leistungssteigerung gegeniber der Arbeit ohne Maschinen; wesentlich beeinfluBt. Der hohe Anschaffungspreis der Maschine

und dio hohen Instandlinltungskosten erfordern eine m oglichst
4. Anschaffungspreis der Maschinen (gleiche Lebensdauer voraus- 9 9

gesetzt). weitgehende Ausnutzung als Rechenmaschine Zum Text-

schreiben sollte die Fakturiermaschine nur ganz begrenztbenutzt

Bei der Auswahl der Maschine darf daher nioht allein von der
werden.

Frage ausgegangen werden: ,W as leistet eineM aschine gegeniber
Aus diesem Grunde wurdo in einem Eisenhittenwerk ein

der anderen ?*, da in vielen Fallen die billigere, aber weniger
Verfahren ausgearbeitet, in dem Rechnung und Versandanzeigen

leistungsfahige Maschine wirtschaftlicher und daher erfolgreicher
im Versandbiro m it der gewodhnlichen Schreibmaschine in einem

sein kann als dio hochleistungsfahige teurere Maschine. Alle vier

Arbeitsgang ausgeschrieben werden. Dio textlich bis einschlief -
Punkte sind dabei zu bericksichtigen. Besonders wichtig ist
lich ,versandte Menge* vorgeschriebene Rechnung wird dann
die Zuverlassigkeit der Leistungszahlen. Versuche m it w ill-
in der Abrechnungsabteilung auf der Fakturiermaschine aus-
kirlich aufgcstcliten Beispielen oder m it Aufgaben, die nioht
gerechnet und dabei die noch erforderlichen kurzen Textzusétze,
dem zu untersuchenden Betrieb entnommen sind, sind vollig
wie Rabatt, Frachtbasis oder Aufpreis, wegen usw .
«ertlos.
hinzugefigt. Beider Verschiedenheit der Rechnungen in bezug
Die Frage: ,W ieviel Buchungen leistet die Maschine?* und

auf Zahl der zu errechnenden Einzelposten und Stellenzahl der

die Antwort: ,500 bis 700 oder noch mehr Buchungen taglich®
Rechenaufgaben ist eine Leistungsziffer, die als Einheit eine

sind beide falsch.

Rechnung hat, nur m it Einschrankungen zu verwerten. Als

1 Um Leistungszahlen fir Buchungsmaschinen (rechnendep yychschnittsleistung ist unter den obengenannten Bedingungen
Schreibmaschinen und schreibende Additionsmaschinen) zu er- bei durchschnittlich sechs M ultiplikationen oder Divisionen je
mitteln, hat daB Institut far Barowirtschaftsichro in Berlin Rechnung (bei5 X ostelligen Zahlen) eine Monatsleistung von
bereits 1927 um fangreiche Versuchsreihen angcstclit, dio aber 5000 Rechnungen je Maschino zu erreichen, das entspricht
nicht vero ffentlicht wurden einer Norm alleistung von 200 Rechnungenin 7 h. Beiwenigerals

Die dort erm ittelten Hochstleistungszahlen sind im Dauer- sechs M ultiplikationen je Rechnung steigt die D urchschnitts-
betrieb nicht erreichbar. In der Praxis hat sieh ergeben, daR leistung nicht im gleichen Verhaltnis, sondern bleibt wegen
it B. an Mercedes-Addelectra-Buchungsmaschinen gelegentlich des gréReren Zeitbedarfs fir Ein- und Ausspannen etwas zurick.
Tagesleistungen von 650 Buchungen erreicht werden. Trotzdem

Arnold Stérmann, Dusseldorf

sann man aber nur m it oiner durchschnittlichen Buohungszahl
ron 400 bis 450 Buchungen tdaglich rechnen. Es muR also unter- EinfluB von W asserstoff auf die A3- und Aj-Umwandlung des
schieden werden zwischen Hochst- und Durchsehnittsleistungs- Eisens.
zahlen. In den Abb. 1, 2 und 5 bis 7 des Berichtes von H. Esser

Dio Durchschnittszahlen hangen weiter ab von der Art der und H. Cornelius1) sind die Abszissen irrtim lich m it ,Z e it"

chung und der arbeitstechnischen Organisation bezeichnet worden; es handelt sich hier in W irklichkeit um
T ®le Versuche zeigen ferner, daR fir Buchungszwecke die Temperaturunterschiede

tastatur der Zehnertastatur Gberlegen ist.
Korrosionstagung 1933 der Arbeitsgemeinschaft ,Korrosion*.

Dieso Versuche haben jedoch fir die Praxis nur begrenzten

Die Arbeitsgemeinschaft ,Korrosion* (Verein deutscher

wt, da sie nur wahrend kurzer Zeit (3 h) durchgefahrt wurden

Ingenieure, Verein deutscher Eisenhittenleute, Verein deutscher
ur Beurteilung des Maschinenbedarfs kann im Durchschnitt 9

mit 50 % der dort angegebenen Zahlen gerechnet werden. Chemiker, Deutsche Gesellschaft fir M etallkunde) veranstaltet

Bei reiner Additionsarbeit liegt dio Leistung der Maschine am 14.November 1933 in Berlin ihre diesjahrige Korrosionstagung.

Dio auf einen Tag berechnete Vortragsfolge wird vorwiegend
j™ Zehnertastatur bei Massenadditionen etwa 30 % hoher als 9 9 9 9

“Maschinen m it Volltastatur, da derV orteil des Blindschreibens Nichteisenm etalle behandeln. Die Vorbereitung liegt in den

El« hier stark auswirkt. Handen der Deutschen Gesellschaft fir M etallkunde im Verein

deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrieh-Ebert-Str. 27.
Vierspeziesmaschinen werden neben den Schreib-
aschinen am m eisten verwendet; trotzdem sind fir die Becmr*

Archiv far das Eisenhiuttenwesen.

j* unB icser MaBnahmen praktisch brauchbare Zahlen schwer

eri T oMt keiHandmaschinen der Arbeitseifer, die Eignung W indmenge, Kokssatz und Schmelzleistung bei Kupoldfen

i die Ermidung eine sehr groBe Rolle spielen und sowohl
Durch Auswertung von Kupolofen-Betriebsergebnissen fanden

A A gt
die «T ant a's allch bei der elektrisch selbsttatigen Maschine Hans Jungbluth und Paul A H eller2), dak sieh bei gleich-

Bk tellenzall* der Faktoren stets stark schwankt. In einem bleibendem Verbrauch an Schmelzkoks je 100 kg GuBeisen die
jestg kpCnwerk "rurten folgende Zahlen im Dauerbetrieb Schmelzleistung geradlinig m it der mindtlichen W indzufuhr
andert, wobei Kohlensaure- und Kohlenoxydgehalt des G icht-
gases ein bestimmtes Verhalinis zueinander halten. Bei gleich-

) Au aus einem Vortrag des Verfassers, gehalten am
Juni m bleibender W indzufuhrin der Zeiteinheitwird danach m it steigen-

im Unterausschuf fir Verwaltungstechnik des

Ajkdhscher Eisenhittenleute. 2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 885/86 (W erkstoffaussch 226).

) «il I und Il vgl. Stahlu. Eisen 53 (1933) S. 908 u. 935. 2) Arch. Eisenhdttenwes. 7 (1933/34) S. 153/55.
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dem Kokssatz ein immer geringer werdender Anteil des Kokses
zu Kohlensaure, desto mehr zu Kohlenoxyd verbrannt; die
Schmelzleistung ist dabei dem wurspranglich zu Kohlensaure
verbrennenden Anteil des Schmelzkokses um gekehrt verhaltnis-

gleich. In erster Annaherung laRt sicli darum sagen, daB die

Schmelzleistung der W indzufuhr wunmittelbar verhaltnisgleich

und der durch den W ind verbrannten Koksmengo umgekehrt

proportional ist

M essungen des W armeinhaltes von Stahl und Sehlacke.

In Verfolg eingehender Temperaturmessungen stellte E rnst

Schréoderl) kalorimetrische Untersuchungen an. Bauart und

GroRBRenordnung der Fehler der benutzten Kalorimeter werden

eingehend erdrtert. Fir Stahl und Schlacke sind die kalorim etri-

schen Vcrsuchsergebnisso in W armeinhalts-Temperatur-Kurven-

bildern nufgetragen, wobei aus dem Schrifttum bekannte An -

gaben aus Betriebs- und Laboratoriumsversuchen zum Vergleich

und als Richtlinien herangezogen sind Alle wichtigen Be-

triebsangaben der beobachteten Schmelzen sind vermerkt; die

Einwirkung der metallurgischen Arbeitsweise wird besprochen.

DerEinfluR der Eisenbegleitor sowie der Zusammensetzung der
Schlacke auf die GroRe des W &rmeinhaltes werden erdrtert und
ihre Deutung versucht. Das Verhéaltnis des W armeinhalts
der Schlacke zu dem des Stahles im Verlauf der Schmelze und
bei steigender Tem peratur wird m it anderen Betriebsergebnissen
verglichen. SchilieRlich wird auf Grund der Untersuchungsergeb-
nisse als Ersatz fir Temperaturmessungen die Einfihrung prak-

tischer Betriebskalorimeter vorgeschlagen.

Das Mangan- und Phosphorgleichgewichtim Siemens-Martin-0fen

im Lichte neuerer Temperaturmessungen. |,

Carl Schwarz, Ernst Schréder und G. Leiber2) be-

rechneten die G leichgewichtskonstanten far den basischen

Siemens-M artin-Betrieb neu und erhielten dabeifolgende W erte:

1. M anganreaktion

log KMn = log (g ) *Mn = - = - 0,332 3 L o+
+ 1,778 B (0,956 — B) + 3,0263.
2. Phosphorreacktion:
P 5 3 24 000
log Kp = log — a(Fe)duB J= — + 3,62,

Fir beide Reaktionen ist als Basizitat- der Schlacke

B = 0,01 (% CaO — 0,93 «% SiO, — 1,175 m% P ,05)

einzusetzen. Der AnschluR der Formel fir die M anganreaktion
an das reine System konnte nichterreichtwerden, da die Versuchs-

grundlagen nicht ausreichten, doch ist die M 6glichkeit einer E r-

weiterung der angegebenen Beziehung in dieser Richtung wahr-

scheinlich Als KonzentrationsgroBen wurden fir die eingeklam -

m erten Schlackenkomponentcn die W erte % +«0,01, far die im

Stahlbad befindlichen Elemente der unmittelbare Prozentgehalt

verwendet, so daB sieh umstiandliche Vorbereitungsrechnungen

eribrigen Die Konzentration von Fe wurde in allen Fallen zu 1

gesetzt.

Ueber den Entwurf des G itterwerks von Hochofenwinderhitzern.

In der vorliegenden Arbeit versucht K urt Rum m el3) an

dem BeispieleinesW inderhitzers unterVerziehtaufmathematische
Ableitungen die Zusammenhange darzulegen, die fir eine gegebene

Windmenge, mittlere HeiBwindtemperatur und Mindesttempe-

ratur des HeiBwindes (ferner gegebene E intrittstem peraturen

von Kaltwind und Heizgas) zwischen Um stellzeit, Heizgasmenge,

Steinstdrke, Grundflaiche, Hohe, Kanalweite, Stromungsgeschw in-

digkeit und Rauhigkeit bestehen; ferner wie sich die BaumaRe

eines neu zu entwerfenden Speichers verschieben, wenn man die

oben als gegeben bezeichneten GroRBen andert; welche Be-

dingungen eintreten, wenn man nicht vollkommen neu baut,

sondern nur den Umbau des G itterwerks eines Speichers m it

gegebenem Gehdause vorzunehmen hat; schlieBlich welche Ver-

héaltnisse eintreten, wenn man einen vorhandenen Speicher m it

andern Belastungen und Umstellzeiten betreibt. Alles in allem

soll die Arbeit groRere Klarheit in die Beziehungen zwischen den

betrieblichen und baulichen Verhaltnissen bringen. Als sehr

wesentlich hat sich die W ahl von Rauhigkeit, Geschwindigke it

und Kanaldurchmesser herausgestellt, durch die Bauhohe,

2) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 157/64 (Stahlw
Aussch. 259).

2) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 165/74 (Stahlw .-
Aussch. 260).

3) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 175/85 (W arm e-
stelle 187).

Umschau.

.- 3)

53. Jahrg. Nr. 37

W drmedurchgang, Strémungswiderstand und Kosten sehr ein-

schneidend beeinfluBt werden; durch richtige Berechnung bei

geeigneter W ahl dieser GréBen muR es moglich sein, bei gleich

guten Eigenschaften Speicher zu bauen, deren Gesamtbetriebs-

kosten einschlieBlich Kapitaldienst nicht unerheblich geringer

sind als beiden gegenwartigen, lediglich auf Erfahrung gestitzten

Bauarten, namentlich durch Anpassung an die in jedem Einzel-

fall gesteliten Bedingungen, weniger aber durch irgendwelche

verwickelten oderneuen Steinformen. Ganz besondere Bedeutung

kommt fur billige Bauweise der W ahl einer geeigneten Rauheit

der Steine zu, besonders lassen sieh Zonenwinderhitzer m it Zonen

verschiedener Rauhigkeit bauen, die weitgehenden Ansprichen

gerecht werden. Auch eine ,unsymmetrische Rauhigkeit', d. h

eine Rauhigkeit, die dem W ind gréoRere W iderstinde entgegen-

setzt als dem Gas, kann zweckm &aBig sein.

Verhitung der Korngrenzenkorrosion bei Stahlen m it 18% Cr

und % N i

Korngrenzenkorrosion an austenitisclien, nichtrostenden

Stahlen m it 18 % Cr und % N i tritt ein, wenn sich an den

Korngrenzen beim Anlassen auf etwa 500 bis 800° chromrcichc

K arbide in fein verteilter Form abscheiden und eine Verarmung

der Umgehung der ICrongrenzon an Chrom bewirken. Wie

E duard Houdrem ont und Paul Schafm cistcrl) ausfihren,

liegt in der Erniedrigung des Kohlenstoffgehaltes auf hochstem
0,07 % ein M ittel, die Karbidausscheidung und dam it den Korn-

grenzenzerfall zu vermeiden. W eiter gelingt es durch Zusatz

von Karbidbildnern, die Lo6slichkeit der Karbide im Austenit

so zu verringern, daB interkristalline Korrosion verhindert wird;
als besonders geeignet erweist sich Titanzusatz. Durch Glihen,

vor allem nach passender Kaltverformung, ist es mdglich, die

Karbide zusammenzuballcn und innerhalb der Austenitkémer
zur Ausscheidung zu bringen, so daB bei nachherigem Anlassen
die Korngrenzen frei von Karbidhautchen bleiben. Als wirksam

erweist sich ferner das Vorlicgcn eines Misehgefiges aus Austenit
und Ferrit.

Ein Abfall der Dehnung und Einschnirung bei 700 bis 900,
der augenscheinlich genau wie die Korngrenzenkorrosion m it der
Karbiden

Ausscheidung von zusammenhangt, tritt bei dem

nichtrostenden Stahl m it Titanzusatz kaum ein.

Die cc-y-Umwandlung in den Dreistoffsystemen des Eisens.

W erner Koésterund W illi Tonn?2)stellen die grundsatzli-J

moéglichen Ausbildungsformen des heterogenen (a + yJ-Raums

in den Dreistofflegierungen des Eisens dar. Es gibt drei Grund-

modelle der ternaren Eisenlegierungen, entsprechend dem Zu-

sammentreffen von Zweistofflegierungen m it erweitertem oder

verengtem y-Feld. Aus den drei Grundsehaubildern lassen siel
alle ubrigen Sonderfalle, wie sic sich bei beschrankter Loslichkeit
Auftreten einer dritten

oder beim K ristallart ergeben, ablexten

Nach der planmaBig durchgefihrten 'Uebcrsicht dber die»
Sonderfalle gibt es neben den bisher versuchsm aRBig festgclcgtea
Formen eine Reihe von noch unbekannten Ausbildungsmoglich-

keiten des (a + y)-Raumes

Alterungskerbzahigkeit des aus Schrott erschmolzenen Siemens-

M artin-Stahls.
An rd. 2000 Proben aus 24 Schmelzen verschiedener Festig-

keit, die im Siemens-Martin-O fen aus 100% Schrott hcrgcstil»

waren, priften H orst W ilhelm und Lothar Jahna3) wiesic

die Kerbzahigkeit im normalisierten und kinstlich gealterten Zu-
stande m it der Temperatur andert. Die Abnahme der Schla?-
fostigkeitund die Verschiebung des Steilabfalls halten sigh danac

Gurchaus in den crenzen. die bisner auren VEIOFENtlichung

Uber verschieden erschmolzene Stahle bekannt geworden «#

Das ginstige Ergebnis der Schrottkohlungsstahle weist darauf »u-
daR der Einsatz fur die Alterungsneigung von viel geringerer >

deutung als die Schmelzfihrung, die dem Einsatz angepaBt.

muB, ist.

Auswirkungen der Sauerstoff- und Stickstoffaufnahme beiSchmelz-
schweiBen.

Unlegierte Drahte m it 0,02 bis 0,1% C sowie nickellegiert*
Dréahte m it 0,06 bis 0,15% C und 2 bis 3,5% Ni wurden v
Eugen Piwowarsky und W ilhelm Kleinefenn4)

Azetylen-Sauerstoff-Flamme, im W echselstrom - und Gle\ch610"

lichtbogen, teils m it Umhillung niedergeschmolzen. Dabeictg

Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S 187/91 (Vcrkstuf*

aussch. 229). R

2) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 193/200 (
stoffaussoh. 230).

3) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S.201/03.

4) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S.205/08.
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sich, daB die aus blanken Drahten hergestelltcn ElektroschweiBen

die groRte Menge an Stickstoff und Sauerstoff aufnahmen, die

AutogenschweiBen noch weniger als die m it um hillten Elektroden

angefertigten Proben, daR W echselstrom die Aufnahme dieser

Elemente im V erhaltnis zum G leichstrom begiunstigt, Nickel und

Jlangan sie behindern. Soweitdurch die Einwanderung des S tick -

stoffs und Sauerstoffs im Schweiflgut Gbersattigte M ischkristalle

entstehen, haben weitere W armebehandlungsarten die dblichen

mit Ausscheidungsvorgangen verbundenen Aenderungen der

mechanischen Eigenschaften zur Eolge Zugfestigkeit, Streck-

grenze und Harte nehmen zu, Dehnung, Einschnirung und Kerb-
M :anigkeitfallen ab, wenn durch Glihen oberhalb A Qund langsame
Abkihlung, durch Anlassen bei 600°, durch Kaltverformung und

Anlassen bei 250° oder durch natiarliche Alterung die beim

Schweilen im UeberschuB gelésten Mengen an Stickstoff, Sauer-

stoffund auch Kohlenstoffsich ausscheidcn kénnen. Entsprechend

den Gehalten an diesen Elementen verhielten sich gegen Alterung

die m it Nickel legierten AutogenschweiBen und die m it nickel-

legierten um hiallten Elektroden hergestellten Elektroschweilen

am besten. Die Ehnsehe Zemontationsprobe liefert keine eindeu-

tigen Hinweise aufdie mechanischen Eigenschaften der SchweiBe.

Die Akkorde in deutschen W alzwerken.

Das Bild des Entlohnungswcsens der deutschen W alzwerke
ist verworren, besonders durch den bisherigen Mangel einer ein-

deutigen Entlohnungsfachsprnehe. Dio praktische Verdienst-

trrechnungsweisc ist sehr verschieden, nicht aber die Akkord-

arten, die nach K urt Rum m elund K urt Breuerl)alle aufdrei

Grandformen zurickzufihren sind: ,Vollgedinge*, ,Zuschlag-

gedinge* und ,gestaffeltes Zusehlaggedinge Gedingeverdienst

und Arbeitcrlieistung sind dabei praktisch immer nur linear von -
einfache

einander abhangig. Far jedes Gedinge laRt sich eine

\erdienstkurvo aufstellen m it den Koordinaten:

graa 9 -

diesen Kurven

R Uhrigkecits-

Ist-Leistung Ist-Verdienst
undVerdrenstgrad C = -- » — —-

. M it
Soll-Verdienst

Soll-Leistung

kann man dio Gedingeverdienste allgem ein er-

rechnen w ird erm ittelt, ~ abgelesen und m it den Soll-Ver-

diensten m algenom men. M an konnte m itder Zeitalle W alzwerks-

gedinge — beschrankt auf nur wenige Arten — nach gleichen

[ Richtlinien aufbauen. Die Grundlagen der £-<p-Kurve gelten nicht
nurfir W alzwerke, sondern fir jedes beliebige Gedinge. Dio Fol-
gerungen, die gezogen werden, lassen sich auf das gesamte der-

zeitige Gedingewesen Ubertragen

) Arch
Aussch. 73)

Eisenliittenwes. 7 (1933/34) S.

Aus Fachvereinen,

Iron and Steel Institute.
5Fjiihjahrsversaminlungam4. Mai 1933 in London —Fortsetzung von Seite 910.)

209/17 (Betriebsw .-

Zur Frage der

Geligeanderungen untereutektoidischer Stahle bei der Erhitzung
und Abkihlung

teilen H. C. H C arpenter und J. M. Robertson, London,

lersuchsergebnisso m it, die, ohne zum Teil gerade Neues zu

bieten, durch ihre Geschlossenheit und Anschaulichkeit Be-

achtung verdienen.

Carpenter und Robertson gehen davon aus, daR die U m -

wandlung des P orlits in Austenit und die Auflésung des

rorcute ktoidischen Ferrits in diesem beim E rhitzen

weht an den G leichgewichtslinien des Zustandsschaubildes ein-

Fim °~Cr beendet siod, daB sich vielmehr bei gewodhnlicher

cojtzungsgeschwindigkeit ein Konzentrationsgefalle des Kohlen-
stoffs von den Austenitfeldern, in die sich der Perlit umgewandelt

at, zum Ferrit hin ausbildet. Die Auflosung des Ferrits st

er erst an einer Linie oberhalb G 0 S im Zustandsschaubild

«cn.Zcmentit beendet, dio um so steiler verlauft, je groRer die
I r ‘tzungsgeschwindigkeit gew'ahit wird. Beim Erhitzen eines

i ereutektoidischen Stahles bilden sich im kritischen Tem -

Pczaturgebiet zuerst kleine A ustenitkristalle, von denen einzelne

>weiterer Steigerung der Temperatur auf Kosten ihrer am -

ung wachsen. Sie werden dabei um so gréBer, je langer die

dauert. Oberhalb 900° entstehen verhaltnism agig

nwigroRe Koérner, die dann nicht mehr weiterwachsen
. der Abkihlung

beginnt die F erritbildung bevorzugt

el Kofngrenzen. Bei den Stahlen m it Kohlenstoffgehalten

vom A *S* (*° KorngréBe des Ferrits praktisch unabhéangig
&

»ach USgangggefugE, " 30.’1 *Jel ~er Abkihlung stets Korn-

‘W ijtym srorQange vollziehen:; sie wird bei diesen allein durch

teil A unSsgeschwindigkeit bestimmt. Die GréoBe und Ver-

fe 'k gfern erlitfe ld er wird dagegen sehr betrachtlich durch

Asst “cs Ausgangsaustenits beeinfluBt, weil jedes

«itkorn in ein P erlitfeld dbergeht. Die hoher gekohlten

Ava Fachvereinen.
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Stahle m it 0,2 bis 0,6% C verhalten sich anders. Beilangsamer

Abkihlung aus dem kritischen Gebiet wird zuerst Ferrit an den

Grenzen der sehr kleinen Austenitkérner gebildet, worauf der
Austenit in Perlit abergeht; die Perlitfelder erscheinen daher
ungleichm aR8ig aufgelockert. Bei einer Abkuhlung von hoheren

Ausgangstemoperaturen wird vor der Perlitbildung soviel Ferrit

ausgeschieden, daB die Perlitfelder voneinander getrennt sind

E rhitzt man bis in das Gebiet des bevorzugten W achstums ein-

zelner A ustenitkristallite, so erhalt man bei der AbkiUhlung

groRere Pcrlitbereiche, die von Ferritkristalliten durchzogen sind

Bei der Abkuhlung von sehr hohen Temperaturen w ird das

M engenverhaltnis von Ferrit und Perlit sehr deutlich durch dio

KorngréoRe des Austenits beeinfluBt: Je feinktrniger dieser ur-

springlich war, um so mehr Ferrit kann bei der Abkihlung an
den Korngrenzen entstehen, ehe der Restaustenit in Perlit iber-
nahezu eutektoidischen

geht. Bei einem Stahl ist dio Auflésung

des vorcutektoidischen Ferrits be den Ublichen

Erhitzungs-

geschwindigkeiten wungefahr gleichzeitig m it derjenigen des

P erlitzem entits beendet. Beide Bestandteile kénnen dann beider

Abkihlung als Keime fur die Umwandlung dienen, so daB ein

feines Gemenge von Ferritund Perlitentsteht. Erhitztman sohoch,

daR der gesamte Ferrit und Zementit zu homogenem Austenit

aufgeldst werden, so bildet sich bei der Abkihlung ein Gefige

aus, bei dem die Perlitflaichen von Ferrithdfen umgeben sind.

Zum SchluR besprechen die Verfasser noch eingehend dio

Bedingungen fir das Zustandekommen des Zeilengefiges

in gewalzten oder geschmiedeten Stalden. Es entsteht am leich-

testen, wenn der Stahl von einer Temperatur innerhalb oder

wenig oberhalb des kritischen Gebietes langsam abgekihlt wird.

Die Neigung zur Zeilenbildung geht m it steigender Tem peratur

und m it der Dauer der Glihung zuridck. Franz Wever.

L. B. P feil und D G. Jones, Birmingham ,k lieferten einen

Beitrag zur Kenntnis der Eigenschaften austenitischer

nichtrostender Stahle

Zahlenta/el

zwischen der

An den Legierungen nach 1 wurden Unter-

suchungen idber Beziehungen chemischen Zu-

sammensetzung, der Héartung durch Kaltwalzen, der Vergitungs-
interkristalliner Korrosion

belmndlung und der Neigung zu

angestellt.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Legierungen.
C Si Mn Ni Cr Sonstiges
NT % % % % %

1 0,094 0,44 0,31 8,17 18,59 _

2 0,083 0,40 0,27 11,94 18,66 _

3 0,097 0,46 0,20 14,81 17,78 _

4 0,087 0,77 0,28 28,77 18,86 -

5 0,044 0,30 0,27 8,14 18,81 -

G 0,184 0,36 0,36 7,94 18,79 _

7 0,05 0,44 0,25 14,86 18,42 -

8 0,15 0,51 0,50 14,91 17,34 -

9 0,198 0,30 0,30 15,15 18,79 -
10 0,094 0,34 0,26 7,81 18,76 3,86 Mo
11 0,076 0,35 0,38 11,42 19,09 5,25 Mo
12 0,106 0,47 0,20 14,95 19,13 3,89 Mo
13 0,075 0,76 0,38 8,18 18,79 0,67 Ti
14 0,110 0,63 0,38 15,35 19,20 0,77 Ti
15 0,025 0,41 0,34 9,30 21,77 -
16 0,033 2,16 0,39 9,07 23,13 -
17 0,107 2,36 0,40 8,65 22,81 -
18 0,094 2,25 0,44 15,02 23,15 —

Dabei zeigte sich, daR praktisch bei allen austenitischen

Stahlen die K althartbarkeit von der Vergitungstem peratur

unabhangig ist. Dagegen sinktdie Kalthartung m itzunehmendem

N ickelgehalt, vorwiegend zwischen und 15 % , betrachtlich,

was auf die groRere Bestandigkeit des nickelreicheren Austenits

zurickgefihrt wird. Der Einfluf des Kohlenstoffs, der bei den
Stahlen mit 18 % Cr und % . Ni auffallenderweise bei 0,10 %
am ausgeprdgtesten ist und auf eine Erhdhung der Harte

des durch Kaltwalzen erzeugten M artensits bei gleichzeitiger

Abnahme der M artensitmenge zuruekgefihrt wird, ist bei 15 % N i

geringer In ahnlicher Weise tritt bei 15 % N i der EinfluBR eines

Molybdanzusatzes zurick, der sich beim Stahl m it 18% Cr

und % N i zwar in einer Erhédhung der Anfangsbarte, aber

in einer Verminderung der Kalthartbarkeit auswirkt Durchaus

entsprechend verhalt sich Titan als Zusatzelement Silizium

dessen EinfluB bei Stahlen mitrd. 22 % Cr erm itteltwurde, w irkt

bei 9 % N i in derselben Richtung, wéahrend bei 15 % N i sein
EinfluB abgeschwédcht erscheint. Eine Steigerung des Chrom -
gehaltes von 18 auf22 % bei O% Niergibtebenfalls eine Steige-

rung der Harte nach dem Vergiten und Abnahme der K althart-

barkeit. Als Ursache der Verminderung dieser ausgepragtesten

Eigenschaft der rostfreien austenitischen Stahle durch m erk-

lichen Zusatz von Silizium , Chrom, Molybdan oder Titan mufB

einmal die hierdurch hervorgerufene Neigung zur Bildung des
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nur wenig kalthartbaren Ferrits angesehen werden, zum anderen

aber die auch von P. Schafm eister und A. G ottal) ge-

fundene groRero Bestandigkeit des Austenitanteils gegeniber

Kaltverform ung.
Ein wesentlicher EinfluB der Kaltverformung auf die R o-

kristallisationstem peratur wurde nicht fcstgestellt. Der

H arteabfall ging uUberdies bei fast allen Stahlen allm ahlich, also

Uber ein groReres Temperaturgebiet vor sich Als Ausnahme

erwies sich dio Legierung m it 18 % Crund 15 % N ibeiniedrigem

Kohlenstoffgehalt, deren Hartekurve einen ausgepragten Abfall

bei 725 bis 740° G lihtemperatur aufweist. Kohlenstoff ver-

schiebt den Rekristallisationsbeginn deutlich zu héheren Tempe-
raturen, besonders bei Gehalten von mehrals 0,1 % . Da sich ein
groberes Korn in dergleichen Richtung auswirkt, kom m tweiterhin

der Hohe der Vergitungstemperatur vor der Kaltverformung

eine gewisse Bedeutung zu. Umgekehrt fihren hohere Nickel-

gehalto zu einer Erniedrigung der Erweichungstemoperatur,

wahrend Molybdan und Titan sowie 2 % Si ebenfalls eine Ver-

schiebung nach oben zurFolge haben. Die Legierung m it22 % Cr,

9 % N i und 2 % Si zeigt Gberdies nach einer Glihung bei 750°

eine hohere Harte als nach dem Awusglihen bei 600 bis 700°.

Diese Tatsache wird erklart durch eine Zersetzung des in solchen

W erkstoffen beim Abschrecken von hohen Temperaturen neben
dem Austenitvorhandenen Ferrits in Karbid und Austenit. Dabei
ist das AusmaB dieser Zersetzung natirlich gréBer beim G lihen
kaltverarbeiteten W erkstoffes als beim Glihen einer abge-
schreckten Probe. In diesem Zusammenhang werfen P feil und

Jones die Frage auf, warum die gleiche Feststellung nicht bei

Molybdan oder Titan enthaltenden Stahlen gemacht wird, in

denen sich doch in gleicher W eise nobon dem Austenit Ferrit

findet, und kommen dabei zu dem SchluB, daB in diesen W erk-

stoffen die entsprechenden Zersetzungstem peraturen hoherliegen,

etwa bei 850°, und daBR wahrscheinlich in diesem Temperatur-

gebiet die Harteabnahme infolge R ekristallisation bereits so

rasch orfolgt, daB die Hartezunahme infolge der Ferritzersetzung

Uberdeckt wird, eine Erklarung, die sich auf magnetische Mes-
sungen stiatzt,

Bemerkenswert ist woiterhin der bei allen Legierungen,
auBerden Stahlen m it 18 % Crund % N i, beobachtete H & rte -
anstieg bei einer Glihtemperatur von 550° Das Fehlen der

Hartezunahme beiden rostfreien Stahlen dieser Grundzusammen-
setzung w ird dabei m it einer AnlafBwirkung auf den beider K alt-

verarbeitung gebildeten M artensit in Zusammenhang gebracht,

wahrend dio gleiche Glihbehandlung bei Legierungen, die einen

gegen Kaltverarbeitung bestandigeren Austenit enthalten, zu
einer Hartesteigerung infolge von Austenitzersetzung fihren
soll. Da dio ausgesprochenste Héartezunahme bei dem titan -
haltigen Stahl m it 18 % Cr und % N i erfolgt, kann man nach

Versuchen von H Bennek und P. Schafm eister2) auch an

eine Ausscheidungshéartung denken.

Die Versuche aber die N eigung zur interkristallinen

K orrosion wurden sowohl an verschieden warmebehandelten

Streifen als auch an autogen geschweiBten Proben m itder dblichen

schwofeisauren Kupfersulfatiosung durchgefihrt. Die Ver-

glitungstemperatur wurde dabeizwischen 750 und 1350° geandert;

dio G lihtemperatur betrug in allen Fallen 650°. W ird eine

besonders groRe W eichheit zur Vornahme weiterer Formgebungs-
arbeiten nichtverlangt, so kann man nach Jones und Pfeilnahezu

alle untersuchten Stahle nach der Kaltverformung bei tiefen

Temperaturen (rd. 650°) «ikristallisierend glihen, so daf ein

feines Korn entsteht, keine Karbide in Lésung gebracht werden

und dio ausgeschiedenen Karbide nicht in den Komgrenzen
liegen Die héchste Glihtemperatur, die im Sinne der hier
besprochenen Versuche noch méglich ist, ohne daR wieder die

G efahr einer interkristallinen Korrosion bei nachfolgender E r-

warmung auf Temperaturen zwischen 500 und 700° eintritt,

hangt weitgehend von der chemischen Zusammensetzung ab;

Molybdan, héherer Chromgehalt gemeinsam m it Silizium und

besonders Titan verschieben die zuldssige obere Grenze zu hoheren
Temperaturgebieten.

In diesem Zusammenhang kommen die Verfasser auch auf

die Erhoéohung der Kornzerfallsbestandigkeit durch M olybdan

und Titan zu sprechen und setzen sich m it der von P. Payson3)

Theorie der Ferrit- aus-

zuerst dargelegten ~Eisen-) Bildung

einander. W enn hier geltend gemacht wird, daB das Titan vor
allem durch Bildung schwerer I6slicher Karbide wirksam wird,
so ist dem ebenso zuzustimmen wie den grundsédtzlichen Aus-
fihrungen, wonach diese Theorie nicht erschopfend sein

2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S.430.

2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 615/20.

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel

Div., 100 (1932) Ss. 306/2S.
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kénne, da z. B. Molybdan- und Titanzusatz zu nickelreicheren

Stahlen keine Ferritbildung, aber erhohte Kornzerfallsbestan-

digkeit bewirke. P feil und Jones haben durch mikroskopische

Beobachtungen festgestellt, daf Silizium , Titan und Molybdéan

die KorngréBe herabsetzen, und bringen diese Erscheinung

in Zusammenhang m it der Erhéhung der Kornzerfallsbestandig-

keit Sio sind derAnsicht, daR dievonB . StrauR, H.Schottky

und J. Hinnaberl) stammende Theorie der Chromverarmung
an den Komgrenzen die gréBte W ahrscheinlichkeit hat. Die
folgenden Umstande sind ihrer Meinung nach von wesent

lichem E influ auf das Eintreten interkristalliner Korrosion:

1. Beeinflussung der KorngréoRe durch eine entsprechende

W armebehandlung:

2. Erzeugung von Ferrit m it einer fir Kohlenstoff groBeren
Loslichkeit, als sie der Austenit hat;

3. Erzeugung von Karbiden m it geringerer Lésungsgeschwindig-
keitund dadurch verringerte Gefahr der Ausscheidung an den
Korngrenzen

Nach dor Meinung der Verfasser besteht Gefahr des Korn-
zerfalls weder, wenn ein geschweiBtes Bauteil in geeigneter Weise
noch dann, wenn ungeschweilte Teile

warmebehandelt wird,

bei geeigneter Zusammensetzung und W armebehandlung nach-

traglich auf 550 bis 750° erwarmt werden Anderseits soll diese

Gefahr nahezu unvermeidbar sein, wenn der W erkstoff auf

Temperaturen nahe dem Schmelzpunkt erhitzt und nachtréaglich
auf650° erwarmtwird; dieser Fall ist z. B. bei sich kreuzenden
SchweiRnédhten gegeben. Da Jonesund P feilleider die Zusammen-
setzung gerade dieser von ihnen untersuchten Proben, denen eine
besondere praktische Bedeutung beigemessen -wird, nicht angchen,
verlieren die entsprechenden Ausfihrungen etwns an W ert. Die
Erfahrungen in Deutschland haben jedenfalls gezeigt, daf auch

sich kreuzende Schweilnéahte fir rostfreien Stahl, der auf dem
einen oder anderen W ege2) wirklich kornzerfallsbestandig gemacht
worden ist, keinerlei Gefahr bedeuten, und jahrelange praktische
vollen Umfange bestatigt.

Paul Schafmeister.

Erfahrungen haben diese Erkenntnis im

Herbert Petersen und

Ueber den

genareten UM

EinfluR von Phosphor auf die Eigenschaften

vergiteten GuReisens

berichtete J. E. H urst, Sheffield, in Ergdnzung seiner friheres

Untersuchungen3). Es handelt sich um GuReisen m it etn
3.5 % C, 2,4% Si, 1% Mn, 06 % Cr und von 0,035 bis ad
1,56 % steigendem Phosphorgehalt, aus dem in Metallforn»
200 mm lange Zylinder von 110 mm AuBen- und 98 mm Innen-
durchmesser geschleudert wurden. Der W erkstoff wurde m

gegossenen, im gegossenen und vergiteten, im ,stabilisierten

im stabilisierten und vergiteten, im geglihten sowie im geglihten
und verglteten Zustande untersucht. Die Hartung erfolgte durch
Ablédschen von 875°in Oel das Anlassen durch zehn- bis finfzehn-

m indtliches Halten auf Temperaturen zwischen 250 und 600" i»

einem Salzbad, das ,Stabilisieren® durch eine Glihung ION
20 min bei 550° und das Ausglihen endlich durch ein Halten der
Proben wéahrend 50 min auf 900° m it Ofenabkihlung, wobei

der W erkstoff zur Verhatung von Entkohlung in GuBeisenspane

eingepackt war

Die wichtigsten Ergebnisse Gber B rine llh &arte und Zug-

nach Hartung und nach

o e Festlgkcits-
werte sind nur unter sich vergleichbar, da sie nach einem be-

somderen Verfahren an den von den zynlnaern adestochenen

GuBzustan

festigkeit im GuRzustande,

Anlassen sind in ADD. 1und 2 zusammengefagt

Ringen bestimmt w-urden. Die Brinellharte steigt im

m it dem Phosphorgehalt und behalt, bis auf die Probe i®

1.06 % P, die ganz herausfallt, auch im geharteten und vt-

giteten Zustand dieses Bestreben im allgemeinen bei, wiewo

es durchaus nicht ganz klar ist. Nach Anlassen bei 600° w»

H arte aller Reihen gleich W eit bemerkenswerter ist der 1 erla

der Festigkeit. Schon im GuBzustande steigt sie m it sinken®*

Phosphorgehalt. Gehdértet liegen so ziem lich alle Proben gjen

schlecht. Im angelassenen Zustande dagegen steigt die

festigkeit bei niedrigen und m ittleren AnlaBtemperaturen u#

niedriger der Phosphorgehalt ist, und auf ,,

600°

so starker, je

AnlaBtemperaturen von ordnen sich die W erte noch

nach diesem G esichtspunkte. Dabei scheint bei den niedrig«

») Z. anorg. allg. Chem. 138 (1930) S. 309/24; vgl. Sfabl

u. Eisen 50 (1930

o ven e Houdremont und .. Schafmeistcr:
EisenhOtENWeS. + (rossrm0) S. 10700 (Werkstoffaussch- -

3) Foundry Trade J.43 (1930) S.385/86,395/96,400 u.437/»j

vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1376/77; Foundry-Traae

(1931) s 345/48; vgl. Stahl u Eisen 52 (1932) S. 414; <U> -

Trade J. 47 (1932) S. 37/41; vgl. Stahlu. Eisen 52 (1932) t-w»
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Phosphorgckalten der Fcstigkeitshéehstwert boi cinor AnlaB - E. F. Entwisle, Bethlehem (USA.), berichteto iber

temperatur von etwa 350° bei mittleren und hohen Gchalton Die W armeisolierung von Siemens-Martin-Oefen,

bereits bei 250 bis 300° zu liegen. Auch ist der Fesligkeitsabfall m it der man vor etwa vier Jahren auf einigen amerikanischen

vom Héchstwert zum Endwert bei 600° um so geringer, jo hoher W erken begonnen hat. Man ging dortbeieiner Reihe von W erken
V3 allm dahlich von der in Deutschland ebenfalls ver-

suchten Isolierung der Ofenkammern auch zurlso-
/ lierung derObersfeneinschiieBlich desHerdgewolbes
iber. LeiderenthaltderBerichtnoch keine naheren
Angaben dariabor, welche Erfahrungen m it dieser

vollstindigen Isolierung der Oefen gemachtworden

r' \ sind. Vielmehr werden in derHauptsache ziem lich
allgem ein die Beanspruchung der feuerfesten Bau-

. ! stoffe und des Isolierm ittcls, dio gleichzeitige A b -

l dichtung der Oefen durch die Isolierung gegen

h \ \ Falschluftzutritt und dio zu erzielende W arme-

ersparnis und sonstigen wirtschaftlichen Vorteile

Schwierigkeiten bietet vor allem die Isolierung

! | N des Gewolbes. Da ein groBerer Teil des isolierten

\\\ am K Steines hoch erhitzt ist, wird boizeitweilig an der

h \ GewolbeinnenseitoauftretendenUebortem peraturen

v i jl_n \ der Stein auf einer groBeren Tiefe gefahrdet

m 1 \ Entwisle verlangt daher eine besonders sorgfaltige

v o Tcmperaturiborwachung des Ofens und w ill diese

i % durch Thermoelomente,die anverschiedenen Stellen

. ' 1 M K\ ; im Ofengowdlbo eingebaut werdon, erreichen. DaB

f|\ 1 derartige Temperaturmessungen an der Gewolbe-

75870P i \ innenseite auBerordentlich schwierig und besonders

o ®. y3o070P 1/ im Dauerbetrieb kaum méglich sind, braucht nicht
o > - 7TOSHOP wi b

A -0,53%/0P besonders betont zu werden. Und selbst wenn cs

Wy.—O,SS"/oP 33 gelingt, dio Gewolbetem peraturen im Dauerbetrieb

—e-0V3/0P 77 zu messen, so ist es doch schwierig, zeitweilige

«0035%0P Uoberhitzungen einzelner Gewolbestellen und som it

vl

einen schnelleren VerschleiR zu vermeiden

@ SOO 200 300 900 SOO SOO N urkurz erwahntEntwisle die Schwierigkeiten,
" Zcﬂn/ommpé?gfup?@c " die bei der Ofenisolierung durch die verschiedene
gehartet gendrtet W Aimeausdennung derteusriesien Siote und des

Abb. 1. Abb. 2. Isolierm ittels entstehen kénnen, indem er betont,
Abbildung 1 und 2. HUrte und Zugfestigkeit der gepriiften GuBelsensorten im GuBzustand, daB ein Ofen orst dann isoliert werden darf, wenn

nach Hartung und Anlassen in Abhangigkeit vom Phosphorgchalt. er schon einlge Schmelzen gemacht hat und das

der Phosphorgchalt ist. Die Fcstigkeitsendwcrto liegen bei Mauerwerk gutdurchwarmt ist. Danach scheintmanin Amerika
600° AnlaBtemperatur etwa auf der gleichen Hohe wie dio des eine AuRenisolierung m it Isoliersteinen oder Isoliermasse ohne
W erkstoffs im GuBzustando. Der E lastizitatsm odul nimmt besondere Hintermauerung anzuwonden Um den schadlichen
mit steigendem Bhospliorgehalt von etw a 11 700 auf Falschluftzutritt moglichst zu unterbinden, streicht man das
13500 kg/mm Lzu, durch die Hartung sinkt or auf etwa 8600 bis feuerfeste Mauerwerk und die aufgebrachte Isolierschicht, wie
12200 kg/mm Lund steigt durch AnlaRbehandlung wieder etwas, es auch bei uns haufig geschieht, m it Dichtungsm itteln an.
ohne dio W erte des gegossenen, unbehandelten W erkstoffs zu Dio Vorteile der Gewolboisolierung sucht Entwisle nicht nur
erreichen, wobei sich auch der EinfluR des Phosphors nicht mehr in der Warmeersparnis und in der Einschrankung des Falschluft-
so bemerkbar macht. Bemerkenswert ist dann noch die Fest- zutritts, sondern auch darin, daB man die far Silikasteine besonders
stellung, daBR bei den von Hurst gewdahliten Abkiuhlungsverhdalt- kritischen Temperaturen von 130 bis 300°, die bei unisoliertem
lissen und GuRstickabmessungen im GuBzustando zunéchst Gewolbe im auReren Teil der Steine auftreten, vermeiden kann.
auBen Zug- und innen Druckspannungen in den Rohrabschnitten Als Beispiel fur die zu erzielenden W armeersparnisse wird ange-
vorhanden sind, daB durch das Abléschen die Spannungen sich fihrt, daR bei einem 100-t-Ofen m it einer Oberfliche von etwa
nmkehren, durch das Anlassen allmahlich kleiner werden, bei 530 m Lunterhalb der Hittensohle und 233 m Liber Hittenflur
500° AnlaBRtem peratur sich verm utlich ganz ausgleichen und nach die W darm everluste ohne Isolierung etwa 9+ 10’ kcal/h betragen
Anlassen auf 600° wieder dieselbe Richtung, aber nur noch Durch Isolierung kénnen angeblich etwa 5 « 10® kcallh gespart
ein D ritte | bis ein Viertel der GroBe wie im GuRzustande haben. werden, das sind bis 10 % des W armebedarfs. Ungefahr 60 %
Durch stabilisierendes G lihen &andern sieh dio Ver- dieser W armeersparnisse lassen sich durch Isolierung des Ober-
hiltnisse gegeniber den bisher besprochenen nur unwesentlich, ofens erzielen. Je nach dem Ofenzustand und der G ite der Be-
nie GuRspannungen sind etwas groBer triebsfahrung sollen die beobachteten W armeersparnisse 12 bis
Durch Ausglihen wird die Héarte nennenswert herunter- 25 % des W armeverbrauchs ausmachen.
gesetzt, und zwar verhéltnism a48ig um so starker, jo hoher der Ob die groBen Hoffnungen, die der Verfasser auf die W irt-
Phosphorgchaltist; beil1,56% P betragt die Brinellharte nur noch schaftlichkeit der Isolierung setzt, berechtigt sind, laRt sich ohne
hR % der des GuRzustandes, von 1% P an geht sie auf 80 bis nahero Angaben iber die Betriebsergebnisse nicht sagen. In
% herunter. Eigenartigerweise steigt dio Festigkeit dabei Deutschland sind ebenfalls Versuche im Gange, Siemens-M artin-
um bis 30 % an. Beim Vergiten verhalt sich der W erkstoff Oefen zu isolieren. Einige W erke haben m it der Isolierung des
schon berichtet. Die W irkung ist um so durchschlagender, Kopfmauerwerks gute Erfolge erzielt. Man wird die wahrend
ie Modriger der Phosphorgehalt ist. Der Elastizitatsmodul ist langerer Betriebsabschnitte gesammelten Erfahrungen aus den
Agemeinen etwas niedriger, das GuReisen also weniger steif. amerikanischen Versuchen abwarten und beiihrer Nutzanwendung
‘o Spannungen bewegen sieh in der gleichen Richtung wie beim die abweichenden deutschenBetriebsverhaltnisse beachten missen.
“armebehandeltcn, aber nicht vorher geglihten W erkstoff, sind H. v. Sothen.
a,or durchweg nicht unbetrachtlich hoher. Leider sind die

H. G. Marsh, Pittsburgh, berichtete aber die Verwen -
*  Rversucho dabeinur bis 350° durchgefihrt, so da aber den

dung von W alzstahl| bei der Herstellung geschweiRter

pannungsausgleich bei hoheren Temperaturen nichts ausgesagt
. M aschinenteile, wobei er alle Vorteile, wie Ueberflissig-
“erden kann. Hans Jun/jbluth. ¢
keit von Modellen, Verminderung des Gewichtes und der Her-

(Fortsetzung folgt.)
American lron and Steel Institute.

stellungskosten, Verkirzung der Lieferzeiten, Vereinfachung der

M aschinenteile usw. im Vergleich zu GuBsticken ins Treffen
Die Frihjahrsversammlung des American Iron and Steel fuhrte und durch zahlreiche Beispiele erlduterte.

- lbubc fand am 25. M ai 1933 unter dem Vorsitz von Roh. P Die Untersuchungen von R. O. G riffis, Reid L. Kenyon,
®®ont in New York statt. Eine Vormittagssitzung war der Robert S. Burns und Anson Hayes, Middletown, Gber die
-Prechung wirtschaftlicher Fragen Vorbehalten; am Nach- Alterung von Tiefziehblechon werden spédter noch in dieser

wurden die drei folgenden Berichte erstattet Zeitschrift behandelt werden.

3, 124
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldun?en.
(Patentblatt Hr. 35 vom 7. September 1033))

KI. 7a, Gr. 1, P 63 919. Walzwerksblockform, insbesondere
fur grofRe Blocke. $r.«5ltg. Johann Puppe, Dussoldorf.

Kl. 10a, Gr. 15, H 44.30. Verfahren und Vorrichtung zum
Verdichten von Kohle in Kammeréfen, Schachtéfen od. dgl.
St.vQng. G. i). Gustav Hilger, Gleiwitz (0.-S.).

K1. 18b, Gr. 4,B 155569; Zus. z. Pat. 578 795.Vorrichtung zum
Herstellenvon SchweiBeisenblocken. C. A. Braokclsberg, Hemeri.W.

KI. 18b, Gr. 14/01, S 105974; Zus. z. Pat. 516 887. Aus
gegossenen feuerfesten Stoffen bestehender Siemens-Martin-Ofen.
Friedrich Siemens A.-G., Berlin.

KI. 18 b, Gr. 19, T 39 891; Zus. z. Pat. 569 350. Verfahren
zur Erreichung gleichbleibender Stromungsverhéaltnisso in Kon-
vertern. ®t.*Qltg. Kurt Thomas, Dusseldorf.

KI. 18c, Gr. 3/15, D57 526; Zus: z. Anm. 1)55 412. Verfahren
zum Zementieren von Metallgegenstanden in Badern. Deutsche
Gold- und Silberschcideanstalt vorm. RocRBlcr, Frankfurt a. M.

KIl. 18c, Gr. 3/50, S 42.30. Ofen zum Zementieren von
Gegenstanden aus Eisen. The Singer Manufacturing Company,
Elizabeth (V. St. A.).

KI. 18c, Gr. 8/80, A 64 825. Verfahren zum Blankgliihcn.
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

Kl. 18d, Gr. 1/20, P 56.30; Zus. z. Pat. 564 681. Verschleil3-
festes und korrosionssicheres GuBeisen. f£r.-Qitg. Eugen Piwo-
warsky, Aachen.

Kl. 18d, Gr. 2/20, K 51.30. Herstellung von Gegenstanden,
die hohen Dricken ausgesetzt sind und gegen bei Druckande-
rungen auftretendc Beanspruchungen hohe Widerstandsfahigkeit
besitzen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 18d, Gr. 2/30, P 67 223. Die Verwendung des Gufleisens
fur verschleilfeste Gegenstéande. 3)r.*3ng. Eugen Piwowarsky,
Aachen.

Kl. 18d, Gr.
Aluminium-Chrom-Eisen-Lcgierung.
fabrik Arthur Krupp A.-G., Berndorf.

Kl. 18d, Gr. 2/70, E 41 521; Zus. z. Anm. E 44.30. Die Ver-
wendung einer Eisenlegierung. Electro Metallurgical Company,
New York (V. St. A.).

KI. 21 h, Gr. 32/10, Sch 94 753. Verfahren und Vorrichtung
zum elektrischen SchweiBen von Nahtrohren. Karl Schwade,
Siegburg-Wolsdorf, und Paul Gedien, Siegburg.

Kl. 24 e, Gr. 5, M 121 990; Zus. z. Pat. 547 555. Gaserzeuger.
Ernst Mahlkuch, Greifenmuhle, Post Klutzow i. Ponim.

Kl. 24c, Gr. 10/01, C 119.30. Verfahren und Vorrichtung
zur Kuhlung von hohen Temperaturen ausgesetzten Ofenbauteilen,
wie Winddusen, Dusenrohren od. dgl., insbesondere fur Gas-

B 2/40, B 158 175.
Berndorfer

Die Verwendung einer
Metallwaren-

erzeuger. Compagnie Générale des Gazogénes Imbert, Sarre-
[Jnion (Dcpt. Bas-Rhin).
Kl. 24 e, Gr. 10/03, K 122 746; Zus. z. Anm. K 121 290.
Gaserzeuger mit Kihlmantel. Heinrich Koppers A.-G., Essen.
KI1. 31 ¢, KI. 10/04, Sch 99 113. Kanalstein fur Gespann-
platten. fBr.-Qng. Friedrich Schick, Breitscheid.

KI. 31¢c, Gr. 17, M 119 487; Zus. z. Pat. 564 073. Verfahren
und Vorrichtung zum GieBen von Verbundbléoeken und -form-
sticken. Oscar Melaun, Lanke (Bez. Potsdam).

KI. 48b, Gr. 2, E 43 667. Antrieb fur Blechverzinnerci-
Maschinen. Eisenwerke A.-G., Rothau-Neudeck, und 2>r.»3ttg.
Fritz Peter, Neudeck (Tschechoslowakei).

KIl. 84c, Gr. 2, 51 121 205. Eiserne Spundwand. Sipl.-Qltg.
Karl Muggenburg, Essen-Ruttenscheid.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Pateutblatt Nr. 3Gvom 7. September 1933))

KI. 49 h, Nr. 1273 398. Rollenrichtmaschine. Demag A.-G.,

Duisburg.
g Deutsche Reichspatente.

KI. 19 a, Gr. 24, Nr. 574 168, vom 13. April 1932; ausgegeben

am 10. April 1933. Zusatz zum Patent 523 363. Vereinigte

Stahlwerke Akt.-Ges. in Dusseldorf. [Er-

finder: Julius GroBweischede in 5lulheim (Ruhr)-

I Styrum undlJohannesHeinemann in Mulheim (Ruhr).]
Verfahren zur Herstellung von eisernen Hohlschwellen.

Als Ausgangswerkstiick wird ein gewalzter oder
aus einzelnen Stiucken zusammengeschweilter Breit-
flanschtrager mit gleich oder ungleich breiten

- Flanschen verwendet, dessen Flanschen, etwa durch
Profilwalzen, zusammengebogen und miteinander
verschweillt werden.

Kl. 10 a, Gr. 15, Nr. 574 135, vom 12. April 1930; ausgegeben
am 10. April 1933. Gréaflich Sehaffgotsch’sche Werke,
G. m. b. H., in Gleiwitz. Verfahren und
Vorrichtung zum Verdichten von Brenn-
stoffen innerltalb von Kokskammerdfen mit
Fullbetrieb.

Die zu verkokenden oder verschwelen-
den Brennstoffe werden dadurch verdichtet,
dalR wahrend oder nach ihrem Einfillen
ein massiver oder hohler wandartigor Ver-
dielitungskdrper mit keilfdormigem Quer-
schnitt durch Einfuhrungsschlitzo der
Kammerdecke von oben her in die Ofen-
kammerein oder mehrere Male herabgesenkt
oder -gedrickt wird. Zum Absaugen der
Destillationsgase aus dem Innern der Be-
schickung ist dio hohle Verdichtungswand
auf der ganzen Oborflichc mit schrag nach
unton gerichteten Loéchern oder Kanélen
versehen.

3 *Kj
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KI. 18 b, Gr. 8, Nr. 574 280, vom 19. Juni 1929; ausgegeben
am 11. April 1933. Zusatz zum Patent 572 115. [Vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 895.] Fried. Krupp Akt.-Ges. Fried-
rich-Alfred-Hutte in Rhcinliauson, Niederrhein. [Er-
finder: $r.»8 ng. Hugo Bansen in Rheinhausen (Niederrhein)-
Friemersheim und 2X»3lig- Karl Lébbeckc in Berlin-Schoneberg.]
Verfahren und Einrichtung zum Behandeln von Eisenbadern in
Stahlerzeugungsofen.

Die Sletallrohre zum Einfihren des Wassers in das Eisenbad,
um dieses zu frischen, werden durch Bilden oder standiges Er-
neuern einer Schicht aus den Schmclzstoffen allein oder unter
gleichzeitigem Zufuhren von besonderen feuerfesten Warmeschutz-
stoffen, z. B. Dolomit, vor zu starker Erhitzung und Erweichung
geschitzt. Auch kann die Zerstdrung des Einfuhrungsrohres
dadurch verzoégert werden, dal es an Walzknuppel u. &, de
dem Bade als Schrott zugesetzt und zur Ausfihrung des Ver-
fahrens mit entsprechender Bohrung versehen werden, an
geschraubt wird.

KL 18c, Gr. 95, Nr. 574 366, vom 28. Februar 1932; as
gegeben am 12. April 1933. Poetter G. m. b. H. in Dusseldorf
Verfahren zum Férdern von Glihgut durch Oefen mit zwei Gruppen
beweglicher Tragbalken.

Die eine Tragbalkengruppe macht eine rechteckige, kreis-
formige, elliptische oder dhnlich gestaltete Bewegung, wahrend
die andere Gruppe in gleichblcibender Héhenlage abwechselnd
vor- und ruckwarts bewegt wird, wodurch das Gluhgut fast
ununterbrochen durch den Ofen beférdert und seine Oberflache
geschont wird.

KI. 18 ¢, Gr. 510 Nr. 574 426, vom 13. Juli 1930 ; ausgegeben
am 13.April 1933. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft
in Berlin. (Erfin-
der: Willy Fischer
in Berlin-Herms-
dorf.) Verfahren
und  Vorrichtung
zum  Glihen in
Gliihbadern.

Dio Gluhstucke
werden aufeinan-
dergelagert, und
die so gebildete
Gluhgutsaulcsinkt
im Bad, dessen
Flussigkeit spezi-
fisch schwerer als ————-—- .
das Gluhgut ist, z. B. flussiges 51etall, hinab, wobei die
Gluhsticke auf ihrem Weg durch das Bad auf die Gluhtempc-
ratur erwarmt werden und dann einzeln, und zwar das jeweils
unterste zuerst, wieder zur Oberflache des Bades gelangen; e®
neues Gluhstuck folgt selbsttatig auf die Gluhgutsaule nac -
z. B. uber eine Gleitflache.

KI. 18 d, Gr. 2,0 Nr. 574 427, vom 10. Juni 1927; ausgegeben
am 12. April 1933. Eleetro 51etallurgical Company |
New York. Verfahren zur Erhéhung des spezifischen Schlagic"
Standes von Manganslahlen. .

Der spezifische Schlagwiderstand wird bei 5langanstiie
mit 1 bis 2% Mn und einem Kohlenstoffgehalt unter 1_% *
einfaches Luftkiuhlen verbessert, wenn die Stahle mit
desoxydiert werden, das den geschmolzenen Stahlen m f
der handelstblichen Zirkon-Silizium-Legierung zugesetzt wu
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Kl. 7a, Gr. 27®@ Nr. 574553, vom 26. Novomber 1931,
ausgegeben am 22. April 1933. Fried. Krupp Grusonwerk
Akt.-Ges. in Magdeburg-Buckau. Walzwerksgruppe zum
Jortlaufenden Walzen von Bandern od. dgl., bei der zur Ein fihrung
dks Walzgutes von dem einen zum andern Walzgerist endlose sich
bewegende Forderbéander dienen.

Die Forderbander werden so beweglich gelagert, daB sie nacli
Einfuhren des Bandes in das folgende Gerust entfernt werden
konnen, indem die Tragrollen jedes Forderbandes auf jo einer
seitich des Forderbandes ungeordneten Welle schwenkbar so
gelagert werden, dal? das obere Forderband nach oben und das
untere Férderband nach unten abgeklappt werden kann.

KI. 7b, Gr. 5 0 Nr. 574 556, vom 16. Juni 1932; ausgegeben
am 18 April 1933. Schlocmann Akt.-Ges. in Dusseldorf.
Haspel mit umlau-
fender Innentrommel
zur Erzeugung von
wassergehartetem
Draht.

Das Wasser aus
dem als Speicher
dienenden Korb-
holilraum wird unter
Ausnutzung der

Schieudcrkraft
durch Spriuhdisen a
in der inneren mit-
umlaufenden Has-
pelkorbwand in den
cinzuhaspelnden
Bund hinoinge-
spritzt, und von der
auBeren Korbwand
kann es groBten-
teils nach oben aus dem Haspclkorb hcrausgeschleudcrt und in
entsprechenden Umlenkrinncn des an der Drehung nicht teil-
nehmenden Haspelkorb-VorschluRdeckels wieder in den Haspel-
korb hineingoleitet werden.

Kl. 21h, Gr. 18 Nr. 574581, vom 8. Novomber 1930;
ausgegeben am 18. April 1933. Zusatz zum Patent 572445,
[Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 895.] Heraeus-Vacuuin-
schmclze Akt.-Ges. und Dr. Wilhelm Rohn in Hanau
a M. Kernloser Induktionsofen zum Betrieb mit Drehstrom.

Dio drei der zylindrisch ausgebildeten Form des Schmelz-
raumes angepafiten gewdlbten, vom Primarstrom durchflossenen
Tellerspulen sind um 120° raumlich gegeneinander versetzt und
ganz oder groRtenteils an der zylindrischen Oberflache des Ofens
angeordnet.

KI. 7a, Gr. 1703 Nr. 574 626, vom 30. Dezember 1925;
ausgegeben am 18. April 1933. Manncsmannrdhren-Wecrkc
m Diusseldorf. Schréagwalzvorrichtung zum Aufweiten von
Metallrohren mittels eines Domes.

Der Dorn ist auf einer Dornstango an der Einfillirungsseito
der Vorrichtung befestigt. Dio durch den Walzvorgang sich
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ergebenden Stellungsédndcrungen des Domes werden durch Ver-
stellen der Dorn8tango wahrend des Walzens ausgeglichen. Die
Domstangc a ist mit

einer Schrauben-

spindel b verbun-

den, die in eine un-

verschiebliche, aber

von Hand oder me-

chanisch droh bare

Mutter ¢ cingreift und durch Drehen der Mutter in der Achsen-
richtung verschoben wird.

KIl. 7a, Gr. 1703 Nr. 574 627, vom 11. Februar 1931; aus-
gegeben am 19. April 1933. Mannesmannréhren-Werko in
Dussoldorf. Stutzvorrichtung fir die auf Druck oder Zug bean-
spruchte Dornslange von Aufweilcwalzwerken.

Die Vorrichtung besteht aus einem Rohr, das die Domstange
ummantelt und in seinem Innern ortsfeste Stutzringe fur die
Dornstange enthalt, so dall sio wahrend des Walzvorganges in
vollem Umfange abgestitzt wird.

KI. 18 C, Gr. 330, Nr. 574 744, vom 2. Novomber 1930; aus-
gegeben am 20.April 1933. Zusatz zum Patent 564681. [Vgl. Stahl

u. Eisen 53 (1933) S. 257.] ®r.«3ng. Eugen Piwowarsky in
Aachen. VerschleiBfestes und korrosionssicheres GufReisen.
Das GuReisen enthalt Arsen in Mengen von 0,1 bis 3% nur

an der Oberflache; nach der Arsenbcbandlung wird es noch bei
Temperaturen Uber etwa 600° gegliht.

Kl. 18d, Gr. 110, Nr. 574 807, vom 10. Oktober 1928; aus-
gegeben am 20.April 1933. Zusatz zum Patent 501051. [Vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 24.] Deutsche Edolstnhlwcrko Akt.-
Gces. in Krofeld. Verfahren zur Herstellung von Werkzeugstéhlen,
besonders Schnellarbeitsstahlen.

Eino Zervorlegicrang wird verwendet, deren Schmelzpunkt
bei etwa 1100° und daruber liegt; die Vorlegierung enthalt an-
nahernd gleiche Gehalte an Eisen und Zer.

KI. 49 ¢, Gr. 100, Nr. 574982, vom 31. Oktober 1930; aus-
gegeben am 22. April 1933. Wagner & Co., Werkzeug-
maschinenfabrik m. b. —

H., und Ernst Herfel /
in Dortmund. Von
unten nach oben schnei-
dende Block- und Barren-

schere mit zwei durch .. . . y. s
ein Hebelsystem bewegten ™ ' ' "m Y “
Messern.

Der Hebelarm des

zum Bewegen des unte-

ren Messerstoflels dienen-

den Hebels a ist durch

Verschieben des Gelcnk-

punktes b des unteren

Hebels a veranderlich, so

daR die GroRBe des Ge-

samthubes der beiden

Messer jo nach dem Blockquerschnitt oder der Blockhdhc einge-
stellt werden kann.

Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im August 19331).

GieRerei-
roheisen

Héamatit-
gisen

Bezirke

— In Tonnen zu 1000 Kg.
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Stand der Hoch6fen im Deutschen Reichel).

Hochdfen
Q o d;‘ii)A%lim mAusEeaserung .8
1 Eﬁ“ 0 el S8
aBuar 1933 %
enruar
i
upi
ul
ugust «

ls)tNﬁCh den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller.

Bayerns Bergwerks- und Eisenhittenindustrie
im Jahre 1932.

Nach den vom Oberbergamt Minchen angestelltcn Er-
mittlungen Uber die Erzeugung der bayerischen Bergwerks-,
Hutten- und Salinenbetriebe im Jahre 1932 wurden gefordert
oder erzeugt:
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Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

63. Jahrg. Nr. 3.

Deutschlands Erzeugung, AuBenhandel und Verbrauch an Metallen
in den Jahren 1927 bis 1932l).
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzosischen Eisenmarktes
J ism &ugust 19&13.

Die Ferienzeit war wenig dazu angetan, die allgemeine Lage
sichtbar zu Andern. In den meisten Geschaftszweigen war der
Umfang der Auftrage ziemlich zufriedenstellend, besonders in
Tragern im Zusammenhang mit einem verhéaltnismagig glinstigen
Beschaftigungsgrad in der Bauindustrie. Die von den Werken
festgesetzten Lieferfristen waren im allgemeinen kurz. Die
Kundschaft erteilte ihrerseits Auftrage zu sofortiger Ausfuhrung,
was das Fehlen von Lagervorraten besonders deutlich machte
und dem Markt bisweilen ein zuversichtliches Aussehen gab.
Die Verbando verhandelten uber die noch schwebenden Neben-
fragen. Zu Anfang des Monats waren die zukiunftigen Mitglieder
des Verbandes fur phosphorreiches Roheisen zusammengerufen
worden. Mit Rucksicht auf die ablehnende Haltung der GielRerei-
verbande wurde die Entscheidung bis Ende September vertagt.
Man hielt die Aussichten auf das Zustandekommen des Ver-
bandes fur groB. Auf dem Ausfuhrmarkt bemerkte man wieder
eine standig wachsende Anteilnahme der Lander Mittel- und
Sudamerikas, die sich seit langen Monaten abseits gehalten hatten.
Im Vergleich zu den gelieferten Mengen im Juli 1932 ist fur Juli
1933 im Inlandsgeschéaft bei Tragern ein Ruckgang von 9%
fcstzustellen, bei Halbzeug eine Zunahme von 11%, bei Handels-
stabeisen um 4 bis 5% und bei Blechen um 14%. Im Verlauf des
Monats schwéachte sich die allgemeine Lage ziemlich unerwartet
und bedenklich ab. Das gilt besonders fir den Roheisenmarkt.
Das wird von den Werken um so peinlicher empfunden, als infolge
der Einschrankung der Erzeugung die Gestehungskosten zuge-
nommen haben. Ende August herrschte wieder eine zuversicht-
lichere Beurteilung vor. Die Nachfragen wurden zahlreicher, und
wenn auch das Ausfuhrgeschaft nicht bedeutend war, so zeigte
doch der Inlandsmarkt ein sehr viel besseres Aussehen. Bis Ende
September rechnet man nicht mit Preisdnderungen.

Der Roheisonmarkt war zu Anfang des Monats starken
Schwankungen ausgesetzt, jo nach den Nachrichten Uber den
Stand der Verbandsverhandlungen. Man hatte damit gerechnet,
daR das einzige abseitsstehende Werk seine ablehnende Haltung
aufgeben werde, und daB man den neuen Verband mit Ruck-
wirkung vom 1. Juli an wirde in Kraft setzen konnen. Die
Kaufer waren sehr auf der Hut, und die Preise flUr GieRereiroh-
eisen Nr. 3 P.L. gingen in drei bis vier Wochen von 200 auf
225 Fr je t, Frachtgrundlage Longwy, herauf. Als es jedoch offen-
sichtlich wurde, daR die Besprechungen nicht vorwérts kamen,
anderte sich die Lage vollkommen. Dio Verwirrung wurde noch
grofRer durch den Umstand, daR der zukunftige Verband keine
Mengenfestsetzungen unter Zugrundelegung eines bestimmten
Zeitabschnittes vorsah. Verschiedene Werke, die gegenwirtig
infolge der zu niedrigen Preise kein GieBereiroheisen herstellen,
sahen so die Moglichkeit, eine neue Erzeugung auf den Markt zu
werfen, was die an sich schon schwierige Lago weiter verwirrte-
In Hamatit- und Spiegeleisen war es sehr ruhig. Im Verlauf des
Monats beschloB man, daB Lieferverpflichtungen bis En e
Oktober einschliellich abgeschlossen werden kénnten. Dap' e
ursachte einen sofortigen Ruckgang der Preise, die sieh 1
GielRereiroheisen Nr. 3 P.L. auf ungefahr 215 Fr senkten™ P‘c
Preise fur Thomasroheisen fielen von 195 auf 185 Fr je t ab Magen
Werk. Ende August waren keine Aenderungcn festzustellen.
Inlandspreise hielten sieh nur mit grofRten Schwierigkeiten,
GieRereiroheisen Nr. 3 P.L. sanken sie auf 208 bis 210 Fr- ~
den letztgenannten Preisen konnten die Werke fiur nen
Wochen Arbeit erlangen.

Die Lage auf dem Halbzeugmarkt war zu Monatsbegl
schwierig. Wahrend die Auftrage auf dem Inlandsmarkt n
einigermaRen befriedigten, war die franzésische Gruppe im
fuhrgeschaft derart in Pflicht, daB sie keinen Auftrag n ~
nehmen konnte. Auch hatte sich die franzésische Gruppe *
englischen Markt zuriickgezogen. Nur ausnahmsweise wuwc
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eire kleino Bestellung zugebilligt. Bis zum SchluB des Monats
traten kaum Aenderungen ein. Die Preise entsprachen denen des
Vormonats. Es kosteten in Er oder in £ je t:

Inland): Ausfuhrl: Goldpfund
Blocke 375 Yorgewnlzte Blocke, 1-10 mm und
.... 380 mehr... 2.5.-
Tierkantknllppel . 405 214- bis g ppcl . . . 2.7.-
Flachkutippel . . .435 Platinen, 20 Ibs und mehr . . . 2S.-
Platinen........ 425 Platinen, Durchschnittsgewicht
von 151b S . 2.9.0

Der Walzzougm arkt war zu Monatsanfang ziemlich ruhig.
Es machte sicli einige Verstimmung geltend, da einige Werko die
Absicht auBerten, Sondererzeugnisso herzustellcn und dadurch
den Weiterverarbeitern Wettbewerb zu machen. Der Trager-
markt war zufriedenstellend, soweit das Inlandsgeschéaft in Frage
kommt. In Eisenbahnzeug hatten dio grofen Gesellschaften
bereits alle Auftrége vergehen; dio Werke warten jetzt auf dio
Bestellungen fur das dritte Vierteljahr. Der Verband fir kleines
Eisenbahnzeug wurde endgultig errichtot. Dio Werko kénnen
nur fur Rechnung des Verbandes Abschlisse machen. Mit einem
Saanvcerk muB noch verhandelt werden, dessen Téatigkeit als
AuBenseiter dem Verband recht unbequem ist. Im Verlauf des
Monats war dio Geschaftstatigkeit beschrankt. In Eisenbahnzoug
ermoglichte ein umfangreicher Auftrag aus dem Fernen Osten
den Werken, ihren Auftragsbestand aufzufillen. Endo August
erholte sich der Markt etwas, aber dio Werke klagten uber unzu-
reichende Beschéaftigung infolgo des Verfahrens, dio Auftréage
aufzutcilen. Der Markt fur eiserno Schwellen zeigte infolgo der
Aussicht auf einen umfangreichen Ausfuhrauftrag ein ginstigeres
Aussehen. Die Preise anderten sich nicht. Es kosteten in Fr oder
in £ jo t:
Inland):

ilandclsstabeisen........ 560

Bandeisen... ..620
Schwero Schiene .. 700

Betonclsen
Rohrenstrelfen
Goe Winkel...

Tréger, Normalprofilo . . . " 550 Schwere Schwellen. . . . 637
Grubenschienen, erste Wahl 450
Ausfuhr)): Goldpfund Ausfuhr]): Goldpfund
Betonelsen 3.-.- Winkel, Grundpreis . 3.-.-
Handelsstabeisen . . . 3.-.- Tréager, Norraalprofile 2.15.-

Die Lago auf dem Blochmarkt war zu Monatsanfang
zufriedenstellend. Die hier herrschende Geschéaftstatigkeit stand
in Gegensatz zu der Ruhe auf den Ubrigen Eisenmarkten. Eine
ernstliche Abschwéachung trat jedoch im Lauf des Monats ein, und
zwar fur alle Arten Bleche. Dio Werko erwarteten Auftrdge von
der Handels- und der Kriegsmarine. Endo des Berichtsmonats
anderte sich die Lage kaum. In Schiffsblechen bemerkte mau

sehr starken englischen Wettbewerb. Es kosteten in Fr oder

in £ je t:
Inland}: 2. 8. 30. 8.
Grobbleche, 5 mm und mehr:
Welche Thomasblcche . 680 680
Weiche Sicmens-Martin-Bleche . 780 780
Welche Kesselblccho, Eieniens-Martin-GUto . 855 855
Mittelbleche, 2 bla 4,99 mm:
Thomasblcche: 4 bis unter 5 mm 680 G80
3 bis unter 4 mm 730 730
reinbleche, 1,75 bis 1,99 m m 860 850
GniTcraaleisen, ThomasgUte, Grundpreis. . . . 600 GO0O
Unirerealeleen, Siemens-Mnrtin-GUte, Grundpreis 700 700
Ausfuhrl): Goldpfund  Goldpfund
Bleche: 470 m m 3.18.6 3.18.6
318 m m 4.G.- 4.G.-
24 mm 4.7.6
16 mm .. 4.12.6
1,0 mm (gegluht). 4.17.6
Bi« = 0’5 mm (Seglllht)........cccoooiiiiiiiiiinnn. 6.-.-
“uclbleche . .. . . 4.3.6
Univcrsaleisen, ThomasguUte......ccccceeeneeenns 3.17.6 3.17.6

Die Erneuerung des franzdsischen Drahtverbandes belebte
Mn Markt fur Draht und Drahtorzeugnisae nur in sehr be-
schranktem MaRe. Im Verlauf des Monats trat hierin keine
Aonderung ein; die Auftrage blieben unzureichend. Am Monats-
Schlud wurden gewdéhnliche Stifte zu 1200 Er verkauft mit einem
Aufschlag von 20% fur kleinere Sorten. Die Preise anderten sich
mcht. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht... .1130 Verzinkter Draht . . . . 1380
angelassener Drah 1200 Drahtstifte T. L. Nr. 20,
Grundpreis....cccoceeeeieiennnes 1280

Lediglich auf dem Markt fur GuBbruch machten sich zu
*onatsanfang Anzeichen einer Wiederbelebung bemerkbar. Die
eusfuhrpreise blieben gedruckt. Trotz umfangreichen Bedarfs
S~gen dio verkauften Mengen im
entfall blieb gering, und die Vorrate sind nicht sehr umfangreich.

In verschiedenen Konstruktionswerkstatten nahmen
,le “Leiterentlassungen im August groBen Umfang an. Man
\}n?g sagen, daB in fast allen Betrieben mit Verlust gearbeitet

., -DielInlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
ipreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

WirtscJuiftliche Rundschau.

anderen meidet.
deutendes Werk fur Walzdraht, gezogenen Draht usw., das der
belgischen Gruppe nicht angeho6rt und fur das Deutschland ein
wichtiger Absatzmarkt ist.
werden Verhandlungen zum gleichen Zweck des gegenseitigen
Landerschutzes fortgesetzt.

August zuriick.Der Schrotienig ermutigend.
fur dio Ausfuhr als auch fur das Inland.

tagen trat eine Besserung ein. Wenngleich die Geschaftstatigkeit
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Die Lage des helgischen Eisenmarktes
9 S Audust 103

Zu Monatsanfang war die Beschéftigung in einigen Erzeug-

nissen ziemlich zufriedenstellend, was namentlich fur Schienen,
Briicken,
Auftrag zur Lieferung von eisernen Hallen fur dio Weltausstellung
in Brussel im Jahre 1935 wurde einer Hennegauer Firma uber-
tragen.
die Kaufer ohno weitere Schwierigkeiten zu. Die Auftrage waren
jedoch nicht sehr zahlreich. Japan zeigte unveranderte Aufmerk-
samkeit fur den Markt, ebenso kamen aus Indien einige Be-
stellungen.
amerikanische Markt blieb schlecht, und nur Argentinien machte
einige grolere Bestellungen.
Geschaftstatigkeit recht maRig. Die Ferienzeit und die Unsicher-
heit wegen der wirtschaftlichen und politischen Beziehungen
zwischen den Landern trugen zur Zuriickhaltung bei. Auch Ende
August kamen nur wenigo nicht sehr umfangreiche Geschéfte
zustande. Auf denInlandsmarkt konnte man nicht mehrrechnen;
er blieb unzureichend, da dio weiterverarbeitende Industrie nur
Auftrage in beschranktem Male erteilte.
innerhalb der Internationalen Rohstahlgemeinschaft tber den
Landerschutz wurden fortgesetzt.
lothringischen, saarldandischen und luxemburgischen Werke die
Ausfuhr nach Deutschland kontingentiert.
mit Belgien zu einem ahnlichen Abkommen zu gelangen, waren
gescheitert-, so daR die belgischen Lieferungen von Jahr zu Jahr
Zunahmen.

Hochbauten und rollendes Eisenbahnzoug gilt. Ein

Don von don Verbanden festgesetzten Preisen stimmten
Der chinesische Markt fiel génzlich aus. Der sld-

Im Verlauf des Monats war dio

Dio Besprechungen
Bekanntlich war fur die
Die Bemuhungen,
Jetzt verhandeln die deutscho und dio belgische

Gruppe erneut dariber, daB in Zukunft jeder das Gebiet des
Gegenwartig gibt es in Antwerpen ein be-

Zwischen Frankreich und Belgien

Der Roheisenmarkt befand sich zu Monatsbeginn in

ziemlich gunstiger Verfassung, weil man mit einer baldigen Preis-
heraufsetzung rechnete.
diese Lage, wenn man von Thomasroheisen absieht, wo die Ge-
schéaftstatigkeit gleich Null war. Endo August war die Nachfrage
nach GieRereiroheisen ziemlich gut, wenn es sich auch nicht um
umfangreiche Abschlisse handelte. Im Inlande kostete GieRerei-
roheisen Nr. 3 305 Fr ab Werk, phosphorarmes GielRereiroheisen
310 Fr,
Thomasroheisen 290 Fr.

Im Verlauf dos Monats behauptete sich

Hamatit fur Eisen- und StahlgieRBereien 360 Er und

Der Halbzeugmarkt war Anfang August unubersichtlich.

Die im Geschaft mit England erzielten Preise schwankten; sie
lagen betrachtlich unter den Verbandspreisen und richteten sich
nach dem Umfang und dem Bestimmungsort. Aus Iltalien,
Rumanien und Japan kamen einige Auftrage. Der Inlandsmarkt
war sehr schwach.
unverandert, doch bemerkte man groere Aufmerksamkeit der
englischen Kéaufer.
Markt,
trug. Zu MonatsschluB war der Inlandsmarkt sehr wenig lebhaft,
wogegen sich der Auslandsmarkt weiter befestigte.
Preisen trat im Verlauf des Monats keine Aonderung ein. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Im Verlauf des Monats blieb dio Lage fast

Auch, die nordischen L&nder waren am
was ziemlich betrachtlich zur Besserung der Lage bei-

Tn den

Mlandd | A olcpfund
orgewa 410 otgewalzteBlocke 25.-
n e . 440 e " 2.7.-
atine 470 8

ALNEN..o, 28—
llohrenstrelfen,Grundpreis ™ 3.15.-

Wenn auch die Bestellungen an Walzzeug zu Monatsanfang

zahlreicher waren als in den letzten vierzehn Tagen, so waren sie
mengenmafRig doch nicht sehr umfangreich. Die Erzeugung war
bereits so sehr eingeschrankt, dall die Werke ein oder zwei Tage
in der Woche stillegen mufiten.

Wenn sich beispielsweise der
Stabeisenmarkt besserte, so gilt dies nicht auch fur den Tréager-
markt, die Nachfrage im Inlande war tatsachMch geringer als zu

Anfang des Jahres, wo man sich fur den Baumarkt ristete. Im
Verlauf des Monats blieb der Geschaftsumfang gering und sehr

Das gilt fur alle Eisenzweige und ebensowohl
In den letzten August-

in Stabeisen und Tragem noch beschrankt war, so hielt sie sich

doch auf der Hohe des Juli. Nach Bandeisen und R&hrenstreifen

war die Nachfrage Endo des Berichtsmonats besonders beachtlich.

f) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kkg.
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Auf dem Inlandsmarkt machten sich keine ermutigenden An-
zeichen bemerkbar, obwohl das Endo der Ferienzeit gewdhnlich
eine Wiederbelebung bringt. In den Preisen trat keine Aenderung
ein. Es kosteten in Fr oder in £ jo t:

Inland?:
Iandcls abcls ...... 5 armgew. andglsen Grundpreis

orm roflle £z0gEnes 'a l ...................... )
9& n&c UE ezogenes [k nteisen . }
rundpreis ezoenes Secliskanteisen” . ..
Goldpfund
andelsstabel en.

Ui ’
Nor %J%oﬁle 15.- 6%{2@%6 Ztﬁ&s?an ég] %
; @Vwr 3 g& £20 nesfh nte|seh """ ) g
|ttere inkel ... ezo enes Sechskanteisen . . .6.18.6

Der SchweiBstahIlm arkt befand sich wéhrend des ganzen
Monats in unveréndert schwieriger Verfassung angesichts der
geforderten Schrottpreise. Die Preise waren stark umstritten.
Auf dom Inlandsmarkt kamen nur wenige Geschéafto zustande.
Der Ausfuhrmarkt war vollig ruhig. Hier trat Endo August noch
insofern eino Verschlechterung ein, als die Wé&hrungsschwan-
kungen das Geschaft mit England sehr gewagt erscheinen lieRRen.
Es kosteten in Fr oder in £ je t:

- Inland): nliche 2.8. - 3;30.8.
cliw-i r. 3, gewdhnliche G ULE ..wwomrmerrrne }295;
%ehws:@aﬁ i s
usfuhrd: Goldpfund Goldpfund
SChWEIBStahl Nr. 3, gewohnliche GUL0.....uwerrvinns 2.17.6 bis 3.-. 3.

Der Markt fur Universalcison und Grobbleche zeigto
zu Monatsanfang eino leichte Besserung. Der Anteil der Siemens-
Martin-Bleche an der Herstellung nahm sichtlich zu. Die Nach-
frage nach Fein- und verzinkten Blechen war weniger beacht-
lich. Im Verlauf des Monats blich die Lage im allgemeinen zu-
friedenstellend. Der Auftragsbestand lag 30% uber dem im Juli.
Dieser Geschéftszweig wird von den internationalen Vertragen
am meisten berihrt. Die Belgien bewilligten Mengen genigen
nicht, um dio WalzenstraBcn dauernd zu beschéftigen, die viel-
mehr fur vierzehn Tage oder einen Monat stillgelegt werden
mussen. Dies gilt fur Mittel- und Grobbleche. Bleche, deren
Verkauf froigegeben ist, blichen gesucht. In verzinkten Blechen
war das Geschaft ruhig. Es kosteten in Fr oderin £ jo t:

Gew h]%mhe Th(Hnasbl%che 308,
675

750
Goldpfund ~ Goldpfund

i..IGS;G ) 8_.6
3

626 G-

Belg. Fr Belg. Fr

Vet Bl Qs m W

Infolgo des sehr lebhaften auslandischen Wettbewerbs waren
die Verhéltnisse auf dem Markt fur Draht und Drahtcrzeug-
nisso schwierig. Trotzdem konnte in den ersten Augusttagen
eine Besserung festgestellt werden, da die englischen und amerika-
nischen Preise anzogen. Im Inland war die Geschéaftstatigkeit
im Verlauf des Monats ruhig und das Ausfuhrgeschéaft mittel-

maBRig. In den Preisen traten keine Aenderungen ein. Es kosteten
in Fr je t:

rahtstifte erzinkter D raht.
Ianlier rapt. . ﬁg é ach lféea fc... %@
ngelassencr D raht.. . Gainnter b rafit: )

Der Sehrottmarkt lag zu Monatsanfang schwach. Im
Inlando wurden fast keine Abschlisse getatigt. Die ganze Ge-
schéaftstatigkeit entsprang der Nachfrage aus Italien, Polen und
Spanien. Ende August blieb das Ausfuhrgeschaft umfangreich.
Bei den Versteigerungen am 30. August zogen die Preise an. Das
Ausland verlangte besonders viel Siemens-Martin-Schrott. Es

kosteten in Fr je t:
2.8 30.8.
schr tt —

rp‘W artin:
ﬁen%ﬁ'"éfé'fé'Wéh'l"'. S

..................... 1S0—190
210—280

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 101G kg.
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53. Jahrg. Nr. 31

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im August 1933,

Der englische Eisen- und Stahlnmrkt zeigte im August ds
gewohnte Aussehen der Ferienzeit, abgesehen von dem Umstand,
daBR der Geschaftsumfang groBer war als zu irgendeiner ent
sprechenden Zeit seit dem Kriege. Dabei wurden Geschéfte von
besonderer Wichtigkeit nicht abgeschlossen, aber die Gesamt-
menge kleiner Auftrage brachte den Werken gute Beschaftigung.
Die meisten Stadte und Gebiete in Nordengland stellten de
Arbeiten fur ungefahr eine Woche ein; seit jedoch diese Ferien
nicht zur gleichen Zeit stattfinden, bedeutet das eine fortwahrende
Beunruhigung der Geschéaftstatigkeit. Ein Angriff der Festlands-
verkaufer von Halbzeug auf den britischen Markt fand im August
nicht statt, und in der letzten Monatshélfte machten die .Wah-
rungsschwankungen den Verkauf auslandischen Stahles beinahe
unmoglich. Den britischen Stahlwerken und besonders den
Walzwerken flossen standig Auftrage zu, die unter anderen Um
standen meist an das Festland gefallen waren. Sie konnten daher
die Preiserhdhungen behaupten, die sie im Juli durchgefiihrt,
aber nicht tberall innegehalten hatten. Der amerikanische Wett-
bewerb, den die englischen Werke als Ergebnis der Dollarcntwcr-
tung beflrchtet hatten, wurdo in dem erwarteten Umfange nicht
Wirklichkeit und beschrankte sich hauptsachlich auf leichtere
Erzeugnisse, wie Weil- und verzinkte Bleche. Bemerkenswert
war die allmahliche Besserung der Nachfrage nach englischem
Roheisen und Halbzeug; das Geschaft in den letztgenannten
Erzeugnissen reichte aus, um einige Werksabteilungen wéhrend
der Ferienzeit in Betrieb zu halten. Dio Handler bereiteten den
festlandischen Vcrkaufsbirds groBen Widerstand. Die Verhand-
lungen uber die den H&ndlern zuzubilligenden Bedingungen
wurden fortgesetzt, doch wird bis nach der Tagung der Stahlwerke
im September kaum etwas von Bedeutung geschehen. Die Ferien
wirkten storend auf die Plane ein, die fur dio Umgestaltung der
englischen Eisen- und Stahlindustrie in Vorbereitung sind. Natlr-
lich mufiten verschiedene Aenderungen an der dem Beratenden
Zollausschufl vorgelegten undvor einigen Monaten veroffentlichten
urspringlichen Fassung vorgenommen werden. Der Bericht
des Ausschusses Uber diese Aenderungen wird im Oktober er-
wartet.

Auf dem Erzm arkt ereignete sich nichts von Wichtigkeit-
Die Preise betrugen Anfang August 15/6 sh cif bei einer Frack
Bilbao-Middlesbrough von 5/- sh. In der zweiten Monatshélfir
nahmen die Verkaufer eine festere Haltung an, konnten jedoch
dio Preise nicht erhohen, «da die Verbraucher fur langere Zet
gut eingedeckt waren. Einige Verkaufer konnten jedoch ihre
Preise auf 16/- sh behaupten.

Der britische Roheisenmarkt zeigte von allen Esen
zweigen die grofte Geschaftstatigkeit, wobei ihm hochstens der
Halbzcugmarkt die Waage hielt. Berichte aus allen Gebieten
meldeten, daR die Vorrate zur Neige gingen; die Zahl der Hoch-
ofen unter Feuer durfte zugenommen haben. Das Ausfuhrgeschaft
war ausgesprochen gering, obwohl die Nordostkustcmvcrke
heftige Anstrengungen machten, um sieh Auslandsauftrage zu
verschaffen. Einigo Besserung machte sich allerdings in dn
letzten Monatstagen bemerkbar, doch muRten die Preise um
6 /- bis 7/- sh unter die Inlandspreise gesenkt werden, wenn men
Geschaftsabschllisse erzielen wollte. Das Geschéaft fur leichte
GuBstucke in Schottland und Mittelengland bewirkte eine stetige
Nachfrage nach GieRereiroheisen hei unveranderten Preisen.
Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 kosteto 62/6 sh frei Teeshezirk
und 64/6 sh frei Nordostkustenbezirk. Der Preis fur schott-
landisches Roheisen betrug 65/3 sh frei Glasgow und 62/3 sh
frei Ealkirk. Dio mittelenglischen Werke forderten 66/- sh fir
Derbyshire-GielRereiroheisen Nr. 3 und 62/6 sh fir Nortbamptou-
shirc-GieBereiroheisen Nr. 3, frei Black-Country-Stationen; der
Preis fur dio schottischen Verbraucher lag 1/3 sh unter der Ceve-
land-Notierung. So kam englisches Eisen in Wettbewerb ru
den schottischen Erzeugern, die 67/C sh fur GielRereiroheisen
Nr. 1und 65/—sh fur Nr. 3, fob Hochofen, verlangten. Trotz der
Klagen uber den englischen Wettbewerb soll in kurzer Zeit ein
weiterer Hochofen in Schottland unter Feuer gesetlt werden,
nachdem er zwei Jahre stillgelegen hatte. Das Geschéft auf
Hamatitmarkt war im allgemeinen klein, obwohl sich gelcgentbe
ein plotzlicher Kaufandrang bemerkbar machte. Die von*
auf den Werken stiegen betrachtlich an; die im Juli gefubr
Verhandlungen zwecks Einfihrung fester Preise hatten dcsim
keinen Erfolg.

Auf dem Halbzcugmarkt herrschten weiter ruhige
héltnisse im Gegensatz zu dem lebhaften Wettbewerb vom res ~
lande im Vormonat. Alle britischen Werke, die Knuppel u
Platinen herstellcn, verfugten Uber gute Auftrage, und tro-
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Dio Preisentwicklung am englischen Eisonmarkt im August 1933.

4. August 11. August
Br[j)tiscsher Festrlastds- Br thlscher Festlands-
¢ PFd o P8
g 1] 144, 1] g |
Platmen 1150 E 4 50
0 50 G 50 3
G br&ehhm"'ges 8 1 0 6 8 w0 é

Q= Gold, P ~ Papier.

der Ferienzeit kamen neue umfangreiche Abschlisse zustande.
Die Werke behaupteten ihre Preise fur Knuppel auf £ 5.-.-
frei Werk bei Auftragen von 500 t und mehr, auf £ 5.7.6 fur
Mengen von 100 t oder weniger, wahrend Platinen £ 4.15.- und
in einigen Bezirken bis zu £ 5.-.- bei kleinen Mengen kosteten.
Anfang des Monats versuchten einige Werko die Knlppelpreiso
um 2/6 bis 5/- sh zu erhdéhen, stieen jedoch dabei auf Schwierig-
keiten, zumal da nicht alle Knuppolhersteller den Verb&nden
angcschlossen sind. Dio Folge war, dalR die AuBenseiter scharfe
VorstdRe auf den wichtigen Markten, wie dom mittelenglisehen
und schottlandischen, machten, wo Gelegenheit war, dio Preise
herabzusetzen. Es sollen Preise von £ 4.17.6 frei mittelenglische
Bezirke fur Knuppel angenommen worden sein. Nichtsdesto-
weniger blieb die Lage der Werke in diesem Bezirk zufrieden-
stellend, und tatséachlich war die Nachfrage so gut, daR ein Ost-
kiistenwerk wéhrend dor ortlichen Ferienzeit in Betrieb blieb.
In der letzten Augustwocho soll dio Internationale Rohstabl-
gemcinschaft dem Vernehmen nach einige tausend Tonnen durch
ihre Verkaufsstellen in GrofR3britannien fir die britischen Ver-
braucher zur Verfugung gestellt haben. Gleichzeitig gab jedoch
des Pfund stark gegeniiber dem Franken nach mit dem Ergebnis,
dal die Preise zu hoch waren, um mit den britischen Erzeugnissen
inWettbewerb zu treten. Dio festlandischen Werke lehnten daher
die von den britischen Kaufern gestellten Bedingungen ab. Dio
festlandischen Verbandspreise sollen auf einem Mindestpreis
von£ 2.-.- fur Platinen und £ 2.1.—flur Knuppel fob beruhen,
tatsachlich ist jedoch jeder Auftrag Gegenstand von Ver-
handlungen.

Das Geschaft in Fertigerzeugnissen reichte nicht aus,
die britischen Werke voll zu beschaftigen, obwohl es gréRer war
asin den letzten Jahren. Dio Verbandspreise lauteten wie folgt
(Londoner Preis in Klammern): Trager £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen
£ 7126 (8.15.-), Winkel £ 7.7.6 (8.10.-), Elachciscn uber 8"
£1.12.6 (8.15.9, Flacheisen unter 5" £ 6.5.- (7.5.-), Rundeison
tber 3" £ 8.7.6 (9.10.-), Rundeisen unter 3" £ 66.- (7.-.-),
*/»zolliges Grobblech Grundpreis £ 7.15.- (9.-.-). Fur verbands-
freie Erzeugnisse waren dio Preise in der ersten Monatshalfte fest;
spater gaben sie etwas nach; 1/&6llige Bleche fur die Ausfuhr

18. August 5. August 3L. August
Br[Lusnher Festlands- BrltrISChEI’ Festrlalnds- Br ﬁnscher chtlands-
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sollen zu £ 7.15.-fob verkauft worden sein. Die Walzwerke stieBen
in den ersten drei Augustwoehen auf Wettbewerb vom Festlande,
der uberraschend scharf in Mittelengland war. Beispielsweise
wurde freies Handolsstabeisen unter £ 6.7.6 einschlieBlich Zoll
frei Birmingham verkauft. Dio Walzwerke, deren gewdhnlicher
Preis bei £ 6.12.6 bis 6.15.- frei Mittelengland lag, verloren einen
betréchtlichen Teil des Geschéaftes; einzelne weiterverarbeitendo
Werko setzten ihre Preise fur umfangreiche Auftrage herab,
um dem festlandischen Wettbewerb zu begegnen, und waren
im allgemeinen auch erfolgreich. Infolgedessen handelte es sich
bei den meisten der den auslandischen Werken erteilten Auftrdgen
um geringe Mengen, so daB wahrscheinlich keiner der an dem
Preiskrieg Beteiligten wirklich zufricdengestellt war. In der
letzten Augustwoche brachte der Riickgang der Wahrung die
Preiso auf einen' derartigen Tiefstand, dalR der Wettbewerb vom
Festland unmdglich war und einige Ausfuhrhandler infolgo des
Schwankens der Wahrung Geschafte in Festlandsstahl ablehnten.
Soweit neue Geschafte zustande kamen, waren sie nicht bedeutend.

Besonders erfreulich war die Besserung in der Nachfrage
nach verzinkten Blechen. Diese Industrie hat eine Zeit
auBergewoOhnlichen Tiefstandes hinter sich, aber zu Anfang
August nahm die Nachfrage aus Indien zu, und ebenso kam mit
Sudafrika ein umfangreiches Geschaft zustande. Die britischen
Werke forderten £ 11.-.- fob fur 24-G-Wellblecho in Bindeln
fur dio Ausfuhr; dies gilt fur alle Markte, auBer Skandinavien,
das nicht kontrolliert wird, und Indien, wo durch Vereinbarungen
mit der Tata der Preis £ 16.7.6 cif einschlieflich Zoll betréagt.
Die Industrie bemuhte sich stark, um einen Auftrag von Argen-
tinien Uber insgesamt 30 000 t Bleche zu erhalten, dio zur Be-
kampfung der Heuschreckenplage dienen. Nach den neuesten
Meldungen haben die britischen Werke hiervon rd. 20000 t
erhalten, wéahrend etwa 10000 t an amerikanische Werke fielen.
DasWeilRblechgeschéaft war ruhig; die Preise gingen von 17/- bis
17/3 sh fob fiur die Normalkisto 20 X 14 auf 16/9 bis 17/- sh
zurick; einige Handler forderten wahrend des ganzen Monats
niedrigere Preise, und zu Monatsende konnten Geschafte zu
16/6 bis 16/9 sh abgeschlossen werden. In Studamerika und dem
Fernen Osten machten die Amerikaner scharfen Wettbewerb

Buchbesprechungen).

Rhlmann, H., Ingenieur: Dio schweizerische Eisenerzeu-
gung, ihre Geschichte und wirtschaftliche Bedeu-
tung. Mit einem Beitrag von Prof. Dr. R. Durrer und 76 Abb.
imText. Bern: Hans Huber 1932. (255 S.) 4». 15flJC (oder
18 schw. Fr.).

Beitrage zur Geologie der Schweiz. Gcotechnische Serie.
Lieferung 13, Band 3: Dio Eisen- und Manganerze der Schweiz,
hesg. von der Studiengesellschaft fur dio Nutzbarmachung
uer schweizerischen Erzlagerstatten und der Geotcchnischen
Kommission der Schweiz. Naturforschenden Gesellschaft.

Das Buch soll die Entwicklung und den heutigen Stand der
cizerischen Eisengewinnung zeigen im Zusammenhang mit
‘fotandten Gebieten der Technik, den zeitgendssischen Kultur-
uqu IHrtschaftsverhaltnisson und den Nachbarlandern. Fehl-
fflann geht bei seinen Betrachtungen von technischen Gesichts-
P en aus' e fur dio Bedeutung der Eisengewinnung in der
“ciz haufig noch wichtiger waren als wirtschaftliche Einflusse.

A gient §-eoent! fétspicisweise éieuﬁlllch bei der Einfuhrung des
0?" rQofens- Erst hierdurch gelangte dio Eisenerzeugung der
"ciz zu freierer, selbstandiger Entwicklung und groRerer
infOlce so'vo™ der Nutzbarmachung der Wasser-

ind 1 « aU’k ~er Schrottabfélle aus der bedeutenden Maschinen-
5nc' In vier Hauptabschnitten werden die Zeitalter der

Verl “cncr zu kaufen winscht, wende SICh an den
agSt&h'EISen m. b. H., Diisseldorf, PostschlieRfach 664.

Rennfeuer, des Holzkohlenhochofens, des Kokshochofens und
Elektroofens sowie schliefllich die heutigen Grundlagen der
schweizerischen Eisenerzeugung dargestellt.

Der erste Hauptabschnitt beginnt mit der Friheisenzeit.
Die verschiedenen Erzvorkommen werden eingehend behandelt
bis ins 16. Jahrhundert. Um diese Zeit waren die oolithischen
Fricktalcr Eisenerze mit einer Jahrosausbeute von 900 t am wich-
tigsten. Die Verhlttung geschah zuerst in kleinen Rennfeuern von
10 bis 20 kg Luppengewicht, spéater in gréReren und schlieBlich
in Stuckdfen mit Schachten bis zu 4 m Hohe. Auch die Weiter-
verarbeitung wird eingehend beschrieben, und schlieBlich werden
die Grunde untersucht, warum dio Eisengewinnung in dieser
Zeitspanne keine Bedeutung gewinnen konnte trotz ihrer Wich-
tigkeit fur dio Beschaffung von Waffen.

Im nachsten Hauptabschnitt werden bemerkenswerte
Angaben gemacht tber Bau und Betrieb des Holzkohlenofens, der
in der Schweiz zuerst im 16. Jahrhundert auftauchte. Dies wurde
dem Fricktaler Erz wegen seines hohen Phosphorgehaltcs zum
Verhangnis. Trotzdem standen bis um die Mitte des 19. Jahr-
hunderts sechs Hochofen in Betrieb. Nach der Krise der siebziger
Jahre war v. Roll noch die einzige Firma, die Eisen aus dem Erz
erzeugte. Angaben uber den Zunftbetrieb, den Uebergang zur
kapitalistischen Wirtschaftsweise, dann Zahlen uber Preise,
Verbrauch, Ausbringen u. dgl. bilden den Schluf3.

Der Uebergang zum Kokshochofen erfolgte, wie im dritten
Hauptabschnitt berichtet wird, erst 1866 beiv.Roll. 1928 wird
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dort der einzige Hochofen der Schweiz mit einer Erzeugungs-
moglichkeit von 25000 t im Jahr betrieben. Nahere Angaben
werden uber die anderen Eisen- und Stahlwerke der Schweiz
gemacht. Das Ideal fur die Schweiz ist zweifellos der Elektroofen,
da Einsatz und Kraft im Lande selbst erzeugt werden. Seine
Bedeutung ersieht man daran, da heute mehr als iy 2 Dutzend
Oofen vorhanden sind, teilweise mit betréchtlicher Erzeugungs-
moglichkeit, so bei Fischer in Schaffhausen allein flir StahlguR
mit mehr als 10 000 t jahrlich. Auch dio Erzeugung von syntho-
tisohem Roheisen gewann nach dem Kriege Bedeutung, so daR
1918 rd. 10 Oefon in Betrieb standen. Heute wird nur noch auf
GrauguB synthetisch gearbeitet. Zahlentafeln erganzen den Text.

Der lotzto Hauptabschnitt, Uber dio heutigen Grund-
lagen dor schweizerischen Eisenerzeugung, beginnt mit Angaben
uber dio Eisenzdlle, dio fiur die Verhiittung der Erze im eigenen
Lande unglinstig sind. Durch die Arbeiten dor Studiengcsell-
sohaft wurde ein guter Uoberblick tiber dio Menge der Vorkommen
gewonnen, die Eelilmann dann eingehend behandelt. Man ist
erstaunt zu lesen, daR bisher in der Schwoiz die betrachtliche
Erzmengo von 3Mill. t abgebaut wurde, und daf dio abbauwurdigen
Vorkommen am Gonzen und im Fricktal 25 Mill. t mit 7,5 Mill. t
Eisen botragen. SchlieBlich behandelt ein Ausblick dio Moglich-
keiten der Zukunft. Der Wert dieses Abschnittes wird durch einen
Beitrag von R. Durror uber den heutigen Stand der Verhuttung
von Eisenerzen vermehrt; oin Kenner legt hier in knapper Form die
Anwendungsmaoglichkeiten besonders dor indirekten und direkten
elektrischen Verfahren auf dio schweizerischen Verhéltnisse dar.

Fur die Schweiz kommt das Buch zur rechten Zeit. Sein
Inhalt entspricht den Aufgaben und Forschungsergebnissen der
Studiengesellschaft, die ihre Tatigkeit fortsetzt. Der Gedanke,
sich von der auslandischen Rohstoffversorgung unabhéngig zu
machen, entstand durch dio Schwierigkeiten wahrend des Krieges.
Hiervon ausgehend, wird die Erstellung eines groRen schweize-
rischen Eisenworkes von weiten Kreisen der Industrie und der
Wasserwirtschaft gewiunscht. Auch in anderen Léndern zeigt
sieh ja immer mehr das Bestreben, Belbst minderwertige Erze
im eigenen Lande nutzbar zu machen, wobei allgemeine volks-
wirtschaftliche Erwagungen in den Hintergrund treten. Dio Stu-
diongesollschaft hat bis heute wichtige Vorarbeit geleistet, so daR
die technischen Fragen weitgehend geklart sind. Neuerungen
werden weiter auf ihro Eignung gepruft. Wann jedoch das Zusam-
mentreffen verschiedener wirtschaftlicher Voraussetzungen dio Er-
richtung einer solchen Anlage lohnend macht, ist schwer zu sagen.

Der Gesamteindruck des Buches ist gut. Mit Spannung ver-
folgt man, wie Fehlmann die Faden von der Vorzeit bis in die
Jetztzeit spinnt und, ohne Prophet sein zu wollen, einen Ausblick
in dio Zukunft wagt. Ein geschichtlicher Irrtum bedarf jedoch der
Richtigstellung; Fehlmann sagt auf Seite 82 unten, daB dio

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

63. Jahrg. Nr. 37,

ersten Blashochéfen ungefahr um die Mitte des 15. Jahrhunderts
am Niederrhein (in dor Gegend von Luttich) und am Oberrhein
naehgewiesen wurden. Aus neueren Quellen wissen wir ater
heuto, daR der Hochofen auf doutschom Boden viel &lter ist, ud
daBR dio im Jahro 1311 urkundlich naehgewieseno Masscnhiitte
im Siegerland ein Hochofen war, der dann den Wog uber Soest
und Lubeck nach Schweden gefunden hatl). Die Aufmachung
des Buches ist gediegen, dio Abbildungen sind meist gut gewdhit.
Leider unterlaBt es Fehlmann, auf das bekannte Buch von Oto
Johannsen ,Geschichte des Eisens" 2), das ihm sicherlich in Bild
und Wort ein guter FUuhrer war, als wichtige Quelle hinzuweisen.
Da Fehlmann stets die Zusammenhange mit den Nachbarlandern
untersucht, hat das Werk auch fur den Nichtschweizer Interesse'.
Karl Dornhuhr.

Grdber, H., (Sr.-Qug., o. Professor an der Technischen Hochschule
Berlin, und S)r.«Qng. S. Erck, Regierungsrat, Mitglied d. Phys.-
Techn. RciohsanstaltBerlin: Dio Grundgesetze der Warme-
Ubertragung. Zugleich 2., véllig noubearb. Aufl. dos Buches:
H. Grober, Die Grundgesetze der Warmeleitung und des Warme-

Uberganges. Mit 113 Textabb. Berlin: Julius Springer 1933
(X1, 259 s.) 8°. Geb. 22,60X X
Im Jahre 1921 erschienen als erstes rein wissenschaft-

liches Buch Uber die Wé&armeubertragung die ,Grundgesetze
der Warmelcitung und des Warmeubergangs” von H. Groberl).
Grober erwarb damit das Verdienst, dio abseits von der Praxis
abgeschlossen vorliegenden Lehren und Ergebnisse der theoreti-
schen Physik Uber Warmeleitung und der hauptsachlich von
Nusselt entwickelten Aehnlichkoitstheorio des Warmeibergangs
dem Ingenieur né&herzubringen. Das vorliegende Buch stellt
eine zweite verbesserte Auflage dieses Werkes dar. Es tragt den
inzwischen besonders auf dem Gebiete des Warmelibergangs
erreichten Fortschritten Rechnung, so daR einzelne Abschnitte
vollstandig neu geschrieben und auch neue Fragen behandelt
werden muBten. Als Beispiele seien dio neue Grenzschichtthcorio
von Prandtl und der Abshnitt Gber Strahlung genannt. Die ur-
spriungliche Eigenart des Buches, in erster Linie die mathe-
matischen und physikalischen Zusammenhange der Warme-
ubertragung darzustellen, ist beibehalten worden. Das Studium
des Buches ist deshalb besonders demjenigen zu empfehlen,
dor sich mit den wissenschaftlichen Grundlagen der Warme-
Ubertragung vertraut machen und gegobenenfalls theoretisch
arbeiten will. Die Originalarbeiten werden uberall angegebe-t
so dall auch ein umfassenderes Studium des Gebietes ermdglicht
wird. A. Schack.

*) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 437/38.
2) 2. Aufl. Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1925
3 Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1676/77.

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

Richtlinien fir %ie einheit lel{G Vorrechnung
von Schmiedestucken.

Innerhalb des ,Ausschusses fur Betriebswirtschaft* unseres
Vereins ist in Form der vor kurzem vero6ffentlichten ,Richtlinien
fur die einheitliche Vorrechnung von Schmiedestiicken* 1) eine
Gemeinschaftsarbeit geleistet worden, der eino gewisse program-
matische Bedeutung zukommen durfto.

Es bestand dio Aufgabe, fiir ein Teilgebiet des Eisenhuttcn-
wesons die Grundsatze zusammenzustcllen, dio eine vergleich-
bare Vorrechnung (Angehotsrechnung) ermdglichen. Die
Notwendigkeit der Losung einer solchen Aufgabe ist namentlich
in Zelten schlechter Wirtschaftslage gegeben. In solcher Zeit
erfolgt eino allgemeine Unterbietung der Preise, und der sonst
fur die Wirtschaft so forderliche und gesunde Wettbewerb wird
zum Vorniclitungskampf, bei dem nach dem Gesetz der ,Grenz-
kosten“ und des ,Grenzpreises“ dio nicht proportionalen Kosten
ungedeckt bleiben und die Unternehmungen langsam, aber sicher
zugrunde gehen. Hier findet also nicht nur eine dem Kampf
ums Dasein entsprechende Auslese der guten und ein Unter-
gang der schlechten Betriebe statt, sondern auch die guten Be-
triebe erliegen nach und nach; damit werden die gesamte Volks-
wirtschaft, Unternehmergeist und Unternehmungslust und nicht
zuletzt die Arbeiterschaft auf das allerschwerstc geschadigt.

So erklingt denn in Zeiten der Wirtschaftsnot der Ruf nach
einer Vorrechnung, die die berechtigten Belange aller Wirtschafts-
glieder schutzt. Dieser Schutz ist aber nur durchfihrbar, wenn
die Vorrechnung der verschiedenen anbietenden Werke ver-
glichen werden kann. Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit
einer Vereinheitlichung der Vorreclinung, eine Aufgabe

J) Arch. Eisenhuttenwes. 7 (1933/34) S. 67/79 (Betriebsw.-
Aussch. 71).

des Kostenwesens, die die im Ausschufl fur Betriebswirtschaft
zusammengefalten Mitglieder des Vereins seit Jahren beschaftigt.
Dabei durfen nicht die groRen Schwierigkeiten Ubersehen werden,
die sich einer vergleichbaren Vorrechnung cntgegcnstellen. hem
Unternehmen, selbst in den engen Grenzen z. B. einer Fachschaft,
ist dem anderen gleich, hat den gleichen Plan und Bereich Jet
erzeugten Waren, hat denselben Umfang nach Art, GréRe, Ein-
richtung, Gliederung und Mitteln. Es ist deshalb unbedingte
Notwendigkeit, die Anweisungen fur eino vergleichbare Vor-
reehnung auf wenige, aber klare Mindestforderungen zu be
schréanken, im ubrigen aber diejenigen Freiheiten zu gewéhren,
die dem bunten und berechtigten Eigenleben jedes Betriebes
ein wirtschaftlich notwendiges Spiel lassen.

Nach diesen Gesichtspunkten ist die vorgenannte Arbeit
Uber dio einheitliche Vorrechnung in Sehmiedehotriebcn in enger
Zusammenarbeit von Praxis und Wissenschaft in Form lon
Richtlinien, Mindestforderungen und Musterbeispielen
innerhalb des Vereins ausgearbeitet worden. Hierbei sei
sonders darauf hingewiesen, daB trotz ganzlich verschiedene
auBerer Formen der gezeigten Musterbeispiele und Vordrue
die gemeinsamen Leitgedanken gewahrt worden sind.

Bereits eine ganze Anzahl von groBen, mittleren und Kiene
Unternehmungen und Verb&nden hat diese ,Richtlinien so
ubernommen, ein Beweis dafiir, da sie nicht nur einseitig
Belange der groRBen oder der kleinen Unternehmungen schitze*
es besteht dio zum Teil bereits verwirklichte Aussicht, da we‘ ¢
Verbande und Werke folgen werden. Der Verein deutscher Eisl
hittenleute spricht die Hoffnung aus, daB angesichts der u
das rein Schmiedetechnische hinausgehenden Allgen'
gultigkeit dieser Richtlinien, die sich auch auf »n' ,
Falle ohne Mihe abwandeln lassen, die Verbreitung der t*ru
satze weitere Fortschritte machen wird.



